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1 Maja — Swieto Pracy

Najwspanialszym przejawem miedzynarodowej solidarnosci mas pracujacych swiata jest
coroczny dzien 1 Maja. Dzien ten, uswiecony tradycja dziesiatkéw lat walki klasy robotni-
czej catego Swiata z buriuazjq, jest nmiezaprzeczalnym dowodem wszrastajacej z roku ma rok
potegi proletariatu, jego wzrostu $wiadomosci politycznej i postepowych dazen do wyzwole-
nia sie z ucisku kapitalistycznego.

Wiekopomne hasta Manifestu Komunistycznego wzywajace od roku 1848 ludzi odwiecz-
nie wyzyskiwanych — do zjednoczenia sie we wspélnej walce, przerodzity sie w plomienne,
czolowe hasto pierwszomajowe ,,Proletariusze wszystkich krajow laczcie sie. Dzien 1 Maja,
ideologiczna tresciq manifestacji robotniczych, zespolit proletariat §wiata w walce z buriuazja
o prawo do lepszego zycia.

Tradycje Swieta 1 Maja silnie zwigzaty sie z polskim ruchem robotniczym. Od pamiet-
nego, historycznego Swieta 1 Maja w roku 1892, obchodzonego po raz pierwszy przez klase
robotnicza, kazdy nastepny dzien 1 Maja az do Wyzwolenia byt dniem podsumowywania doli
1 niedoli polskich mas pracujacych. W ten coroczny dzien majowy bruki ulic miast zraszane
byty krwiq robotnikéw, a wiezienia zapelnialy sie najlepszymi synami narodu.

Nadszedl wreszcie dlugo oczekiwany dzien, w ktérym marod polski dzieki braterskiej po-
mocy Zwigzku Radzieckiego odzyskal wolnosé i wkroczyl w nmowy okres historii, w okres,
o ktory walczyly od dziesiatkéw lat pokolenia robotnikéw — okres socjalizmu.

Niebawem minie osiem lat od czasu, kiedy na Ziemi Lubelskiej powstata pierwsza w dzie-
jach maszego marodu wiadza robotniczo-chlopska, kiedy polska klasa robotnicza wziela ma
siebie odpowiedzialnosé za losy narodu, wziela w swe rece panstwowe kierownictwo narodem.
Tych blisko osiem lat — to lata wielkich historycznych przemian w zyciu Polski, w rozwoju
kultury polskiej, w rozwoju gospodarki marocdowej.

Kazdy rok wladzy ludowej oznaczat olbrzymi krok mna drodze mnadrobienia zaniedban
i opdZnien pozostawionych mam przez wieki panowania klas wyzyskujacych. W ciggu tych
niespelna o$émiu lat kraj nasz mimo olbrzymich zniszczen wojennych posunat sie gospodarczo
i kulturalnie bardziej maprzéd anizeli przez wiele dziesiecioleci panowania kapitalistow i ob-
szarnikéw. Polska klasa robotnicza stajac sie kierowmiczaq sita narodu i panstwa ludowego
udowodnite w sposéb maoczny, oczywisty dla kazdego, Ze jej kierownictwo zapewnia niepod-
leglo$é, sile i wielko$é narodowi polskiemu i dobrobyt kazdemu czlowiekowi pracy w Polsce.

»Nasz naréd, ktéry catym sercem czerpie z 1000-letniego dorobku poprzednich pokolen —
powiedziat tow. Bierut w dniu swych wurodzin — wkroczyt od o$émiu lat na nowa droge dzie-
jowaq. Stat sie on narodem robotnikéw i chiopow, ktérzy zerwali peta krepujace ich w ciqgu
wiekéw, i dzi§ szybko ros$nie w sity nasza umitowana Ojczyzna. Dzieki nowym mozliwos$ciom
zdobycia wyksztatcenia i kwalifikacji — wyzwala ona i wydobywa z mas ludowych nie-
zwykte talenty, uzdolnienia i wytrwatos¢ w pracy. Otwiera to przed naszym narodem olbrzy-
mie perspektywy.

Troska o prostego czlowieka, czlowieka o zwykltym — ale jakze czulym — sercu, troske
o lepsze jego Zycie, o lepszy jego los i przyszto$¢ jest sprawe najswietsza. Ta troska kieru-
jemy sie réwniez, kiedy nowolujemy do wzmozonej pracy, kiedy budzimy w sercach milic-
néw ludzi poczucie dumy z wynikéw swej pracy, kiedy budzimy ped do szlachetnego wspo:-
zawodnictwa, kiedy nawolujemy do wytrwatofci i hartu, do przelamywania trudnosci, trud-
no$ci wzrostu, ktérych nie podobna ominaé przy tak wielkim zasiegu zadan, jakie mamy przed
sobq, ktére musimy i potrafimy przetamaé szybko ma naszej drodze do socjalizmu. Jest nasza
ambicja, aby zapewnié obecnemu i podrastajagcemu pokoleniu petne mapiecia i twoérczych po-
szukiwan, bogate Zycie w warunkach pracy pokojowej, opartej na nowych stosunkach miedzy
narodami, ktérych wzér daje nam Wielki Zwiazek Radziecki.“ Stowa tow. Bieruta streszczaja
to wszystko o co walczyla i do czego dazy polska klasa robotnicza. Slowa te stanowiq wy-
tyczne dalszej naszej twérczej pracy i sq rownoczesnie wskazaniami na przysztosé, ktére stang
si¢ dla nas treciq manifestacji pierwszomajowej.



Str.-158 ' HUTNIK Nr 5

Tegoroczne $wigto 1 Maja obchodzilismy w Polsce w tym okresie, w. kto’rym masy ludowe
pod przewodem klasy robotniczej i jej Partii PZPR, w me;mordowapym trudzie buduja fundq-
menty socjalizmu, fundamenty Polskiej Rzeczypospolztgj Ludoweg.’ ’Ijegoroczny 1 Maja wi-
taliémy nowymi osiggnieciami produkcyjnymi. Wykonalzsm_y .pomys‘lme zadqma pierwszych
dwu lat wielkiego Planu 6-letniego — planu uprzemyslowienia kraju. Zadania tych (}wu lat
wykonalismy nie tylko z nadwyzka, ale nawet z duzq rezerwq. Reze?"wa ta sumuje sie prze-
kroczeniem pierwotnych zatozen planu na okres dwéch lat o 13 procent, to znaczy, ze w ciqgu
pierwszych dwu lat skrécilismy, ogblnie biorac, terminy wykonama planu  w p*{'zyblzzemu
03 miesiqce. Obecnie realizujemy pomy$inie zadania trzeciego roku Planu 6—letmegq, Toku,
ktéry bedzie decydujacy dla calo$ci naszego wielkiego planu. W biezacym roku znacznie przy-
spieszymy tempo uprzemyslowienia kraju, szyb ciej podniesiemy wzrost wydamoscz pracy
w przemysle na drodze rozwijania nowych form wspélzawodnictwa pracy, szerzej zorganizu-
jemy mobilizacje rezerw, powaznie obnizymy koszty wlasne produkcy_z, szerzej zastosujemy
mechanizacje pracy, upowszechnimy nowq technike i usprawnimy dzzalalnosq na odcm.k'ach
racjonalizacji i wynalazczos$ci. Z coraz wiekszym uporem i_rozmachem bedziemy mobilizo-
wali wspétdziatanie mas pracujacych dla budownictwa socjalistycznego. £

Dowodem mozliwo$ci wypelnienia tych zamierzen jest niespotykany dotychczas w naszym
kraju rozwéj ogodlnonarodowego ruchu wspélzeawodnictwa pracy, ktory szczytowe nasilenie
osiggnal w zobowiqzaniach podjetych dla uczczenia 60-lecia urodzin tow. Bieruta i ma czesc
1 Maja. W zobowigzaniach tych jak nigdy dotad przejawila sie gteboka taczno$é¢ robotnikiéw,
technikow, inzynieréw i naukowcow.

Wspélne umitowanie idei wyzwolenia czlowieka, idei socjalizmu i walka o te ideaty
lacza nierozerwalnie inteligencje pracujgca z klasq robotnicza. Kwiat inteligencji polskiej stal
zawsze w szeregach bojownikéw o postep, o lepsze jutro, o pokdj. Tak byto w naszej przesztosci.
Tak jest réwniez i obecnie. Prezydent Bierut powiedziat na VI Plenum KC PZPR:

»Cenimy naszych inZynieréw i technikéw, cenimy nasza twérczaq inteligencje, ktéra sie
przyczynita do sukceséw Polski Ludowej. Chcemy, aby byli otoczeni szacunkiem i uznaniem.
Czekajq ich wielkie zadania i w tym roku, i w latach nastepnych... _

Dumni jesteSmy z tego, Ze mie stoimy w miejscu, ze dzieki zZarliwosci i twérczym po-
szukiwaniom mamy, mimo wahan i popetnionych bledéw, pewne osiggniecia w nauce i lite-
raturze, w teatrze i malarstwie, w muzyce i filmie. %

Nie wolno nam sie zadowala¢ dotychczasowymi osiggnieciami. Jest naszym - gorgcymn
pragnieniem, aby powstaly u nas dziela godne naszej wielkiej epoki, godne naszego narodu.

Nie szczedZmy wigc krytyki, zachecajmy do $mialych poszukiwan twoérczych w naszym
przebogatym, pulsujgcym nowym Zyciu. Jeszcze glebiej siegnijmy do mnaszej wspaniate]
spuscizny kulturalnej. Jeszcze usilniej czerpaé winni$émy z mieocenionego dorobku wuczonych
i artystéw Wielkiego Kraju Socjalizmu.* ‘ : _ :

: Inteligencja polska pomna wskazan tow. Bieruta dazy do glebszego powiaqzania sie z na-
rodem, z jego postepowymi tradycjami, z potrzebami i dazeniami tworzqcego sie socjalistycz-
nego narodu.

Dowodem troskliwej opieki Rzqdu i Partii nad rozwojem nauki jest powolanie w biezg-
cym roku Polskiej Akademii Nauk, ktérej zadaniem bedzie pielegnowanie z najwiekszym pie-
tyzmem najlepszych tradycji neszej nauki i konsekwentne zwalczanie antynaukowego bala-
stu obumierajacego $wiata opartego na wyzysku cztowieka. W Polskiej Akademii Nauk prze-
myst hutniczy jest reprezentowany przez wybitnych metalurgéw polskich.

Hutnicy polscy w tegorocznym 1 Maja manifestowali swdj udziat w walce o pokéj i Plan
6-letni wzmozeniem Scistej lacznosei inZynieréw i technikéw z masami pracujgcymi, poglebia-
niem pracy naukowo-technicznej i stuzeniem masom dorobkiem nauki i mysli technicznej.

Swiecac tegoroczny- 1 Maja hutnicy polscy dowiedli, Ze hasta pierwszomajowe bedq zre-
alizowane i tym samym przyspieszone bedzie budownictwo podstaw socjalizmu w Polsce
zapewniajace nam i przysztym pokoleniom szczescie i dobrobyt. :

WLADYSEAW GRYKSZTAS.
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Inz. TADEUSZ SENKARA

K. D. 66. 041:536. 24

Przenikanie ciepta do wsadu w piecach

przemystowych
Sposoby przenikania ciepla w piecu. — Promieniowanie cial stalych gazéw — dwutlenku wegla
i pary wodnej. — Promieniowanie $wiecqcega plomienia. — Wspélezynniki przenikania ciepla. — Mozli-

wosci zwigkszenia przenikania ciepla do wsadu.

Ciepto w piecu przenika do wsadu przez uno-
szenie oraz promieniowanie, ktére zazwyczaj
przekracza [1] 90 %o calosci przeniesionego cie-
pla. Dlatego unoszenie ciepta schodzi na drugi
plan i zadowalamy sie oceng wspolczynnika
unoszenia ciepla na 10 — 25, $rednio 20 kecal/
m’h®C. W piecu plomiennym promieniujy
§ciany, gaz i ptomien. Zaleznie od warunkéw
udziat tych czynnikéw w calo$ci procesu moze
by¢ rézny. Omoéwimy pokrétce, od ktérych
czynnikow zaleza poszczegélne rodzaje promie-
niowania.

1. Promieniowanie cial stalych

Ilo$¢ wypromieniowanej energii okresla pra-
wo Stefana-Boltzmanna

s o) (L | keatmn

100 100/
gdzie ,

q — ilo$¢ wypromieniowanego ciepta,
kcal/m*h :

F — powierzchnia, m?

&, — temperatura ciala promieniujace-
go, K

0, — temperatura ciala opromieniowa-
nego, ‘K

C, — 4,96 kcal/m*h -stopien — stala
promieniowania ciata doskonale
czarnego

¢ — wspoltezynnik czarnoty '

&

Wartosci (— g
100

4
) podaje rys. 1. Za F wstawia

sie w rownanie (1) powierzchnie mniejsza bez
wzgledu na to, czy to jest powierzchnia pro-
mieniujgca, czy opromieniowana. Wspoéiczyn-
nik ¢ zalezy od stopnia pochtaniania promienio-
wania. Dla ciata doskonale czarnego jest ¢ = 1.
We wnetrzu palenisk przemystowych mozna li-
czyé & = 0,8. Wartos¢ wspoélczynnika & dla nie-
ktérych materiatow podaje tabl. I. Wspo6iczyn-
nik czarnoty ¢ zmienia sie zaleznie od tempera-
tury. Dla cial stalych mozna te zaleznos¢
w obliczeniach technicznych pomingg.

' Wyrazu ,,czarnota ani w stowniku Lindego, ani
tez w tzw. Slowniku warszawskim nie ma. Natomiast
u Lindego znajdujemy hasto ,,czeri a w tzw. Stow-
niku warszawskim hasta ,,czern® i ,czarnoéc”, z cyta-
tami z dziel Mickiewicza; opowiadamy sie za ,czarno-
écig“. (Przyp. red. ,Hutnika).

Wspoélczynnik czarnoty ¢ zalezy poza tym od
wzajemnego polozenia powierzchni promieniu-
jacej i opromieniowanej. Dla powierzchni lezg-
cych naprzeciwko siebie

g— = 1 , (2)
+ ——1
E';
gdzie & i &, sa wspolczynnikami czarnoty po-
wierzchni promieniujacej i opromieniowanej.
Jesli powierzchnia F, o wspélczynniku czar-
noty &, otacza powierzchnie F, o wspo6iczynniku
czarnoty &, wowczas

(3)

q0168"
2

x30*

| 1 |
200 JM&UMWMWMMMOWZW%’

i (C]
Rys. 1. Potegi wyrazenia ({00) ndlan-—2—4
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Tablica I
Wspolezynniki czarnoty € niektoérych materialéw (danc orientacyjne)
- ‘ Temperatura e
Materiat i C €
ionkowe i szamotowe nowe 600 —1000 0,75-0,80
e o ozuzlowane 600 — 1000 0,70 - 0,75
= é E stare 600 — 1000 0,82 — 0,87
Kamienie 1000 0.7 —0.75
Cegly zwykle czerwone 20 % 9—0,3 -
Porcelana, azbest, szkio 20 9 -0,
Wegiel 0-1700 —0,8
Ke Z = —0,95
zuu;e[ 1200 — 1500 0,4 —0,7
Metale polerowane ' 10020 i 0,0(?; . % 8,(;8
Odlewy metali kolorowych l 25 o i 0,4 2 0,6
Metale kolorowe z powloka tlenkow ‘ 18_0 ,0 05.
Stal polerowana papierem Sciernym | 20 0,24
Stal §wiezo oczyszczona [ 50 0,44
Stal $§wiezo obrobiona { S5 ido0 i 78,— =
Stal bardzo skorodowana | 13001400 (1,3 _0,45
Zeliwo w stanie plynnym 5‘ o > )

Tablica: Il

Wspolezynnik katowy ¢ dla powierzchni rownolegltych przesunietych wzgledem siebie

Tys, 2. Powierzchnie réwnolegle przesuniete wzgledem
siebie

| | | i
s 1 0,5 1,0 | 1,5 2,0 4,0 ; 10,0
w | } [ERs |
| |
b:0,5 ‘ 0,061 0,091 0,104 0,108 | 0,113 0,115
w |
1,0 ‘ 0,091 0,139 0,159 0,167 § 0,174 0,175
155 | 0,104 0,159 0,184 0,195 \ 0,206 0,208
2,0 | 0,108 0,167 0,195 0,208 | 0,220 0,223
4,0 : 0,113 0,174 0,206 0,220 ‘ 0,238 0,243
10,0 0,115 0,175 0,208 0,223 4 0,243 0,248
iach Lite a il
Wspoélezynnik katowy ¢ dla powierzchni prostopadlych przesunietych wzgledem siebie
a —
% A
ag=: v qerrec e 75 ‘ = : 3 :
0,5 1,0 1,5 2 2,5 3 ‘ 4 [ )
0,25 0,004 0,006 0,007 0,007 0,007 0,008 0,008 0,008
0,5 0,014 0,021 0,024 0,025 0,026 0,026 0,026 0,026
OB 210501025 0,039 0,045 0,047 0,048 0,049 0,050 0,050
1 | 0,035 0,056 0,065 0,069 0,071 0,072 0,072 0,073
I 2 ; 0,058 0,095 0,114 0,124 0,129 0,133 0,135 0,137
2,9 0,063 0,104 0,126 0,137 0,145 0,149 0,153 0,155
3 0,066 0,110 0,134 0,148 0,156 0,160 0,166 0,168
4 0,069 0,114 0,143 0,159 0,168 0,174 0,181 0,184
5 0,070 0,116 0,148 0,164 0,175 0,181 0,189 0,193
Ty Dla innego potozenia powierzchni promieniuja-
cej i opromieniowanej przyjmuje sie
/g 5 E—E O (4)
gdzie ¢ jest wspolczynnikiem kgtowym uwzgled-
y R e niajgcym nachylenie i przesuniecie obu po-
a /

wierzchni wzgledem siebie. Dla powierzchni
rownolegtych przesunietych wzgledem siebie
(rys. 2) i dla powierzchni prostopadlych prze-
sunietych wzgledem siebie (rys. 3) okreslajg
wspotezynnik ¢ tabl. II i IIL

Réwnanie (1) okre$la wymiane ciepla mig-
dzy powierzchniami szarymi. Powierzchnie
barwne promieniujgce i pochlaniajgce selek-
tywnie uwaza sie za powierzchnie szare o pew-
nym Srednim wspotczynniku czarnoty e.
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Rys. 3. Powierzchnie prostopadie przesuniete
wzgledem siebie °

2. Promieniowanie gazéw

Obserwacje przenikania ciepta do wsadu
w piecach hutniczych wykazaly, ze znacznie
wiece] ciepta przenika do wsadu anizeli to wy-
nika z obliczenia wymiany ciepta na drodze
promieniowania sklepienia i $cian pieca.

Spostrzezenia te nasunely A. Schackowi [2]
przypuszczenie, ze powodem niezgodnosci jest

_ promieniowanie gazéw glownie CO, i H,O. '

mieniujg réwniez pozostale gazy tréj- i wiecej
atomowe oraz nieznacznie tylko CO. Dla celéw

Aechnicznych najwazniejsze jest promieniowa-

nie- ‘CO;
spalin.

Gazy promieniuja wybitnie selektywnie
w waskich pasach widma. Promieniowanie ga-
z0w wzrasta roéwniez silnie ze wzrostem tem-
peratury bezwzglednej (wykladnik potegowy
2,5 —3,5) oraz grubosci warstwy gazu.

Hlos¢ wypromieniowanej energii mozna wy-
razi¢ — jak dla cial stalych — za pomoca pra-
wa Stefana Boltzmanna [1], przy czym jednak
wspolczynnik czarnoty & zalezy gléwnie od
temperatury [3,4] (4), ciénienia czastkowego
i grubosci warstwy lub za pomoca specjalnego
wzoru, w ktérym wykladnik potegowy zostaje
odpowiednio obnizony i znika zalezno$é wspol-
czynnika czarnoty od temperatury. Zaleznie od
potrzeby bedziemy sie postugiwali jedna lub
druga postacia wzoréw.

a. Promieniowanie dwutlenku wegla. Dwu-
tlenek wegla promieniuje gléwnie w 3 pasach
o diugosci fali .

2,36 <A< - 3,02
4,01 <2< 4,08 1

I H.O jako gléwnych skladnikéw

Przy dalszych badaniach okazalo sie, ze pro- 12,57 < M<((16;0 p
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Promieniowanie w pozostatych pasach jest bar-
dzo stabe. Jedynie pas o dtugosci fali 2 = 2,05 u
moze mie¢ pewne znaczenie przy wiekszych
grubosciach warstwy promieniujgcego gazu.

Ilo§¢ wypromieniowanej energii odczytuje
sie najdogodniej z wykresu H.C. Hottela jak
rowniez R. B. Egberta [3] uzupelnionego przez
A. Schacka (rys. 4).

Do obliczen pobieznych mozna poleci¢ przy-
blizony wzér A. Schacka [1]

R

0,4 3,2 :
=8.9 s) (——) kcal/m%h (5
gqco, (p 100 / )

gdzie:
p — ciSnienie czastkowe promieniujgce-
go gazu, at
s — grubos¢ warstwy gazu, m
© — temperatura promieniujgcego ga-
ZUT S

Wyrazenie (ps)®* mozna odczytaé z rys. 5, wy-
3 - A e
razenie za$ (100) przedstawiono na rys. 1.

Réwnanie (5) stosuje sie w granicach 0,003 <<
< ps<_0,4 m " at i jednoczesnie gdy 500 < %<~
< 1800° C.

Rys. 4 jest znacznie dokiadniejszy od wzo-
ru (5), dokladno$¢ bowiem wykresu wynosi
+29% w stosunku do wartos$ci prawdziwych,
wzoru natomiast (7) tylko =+ 10 .

b. Promieniowanie pary wodnej. Para wo-
dna promieniuje w 3 pasach o dlugosci fali

D04 ol < 3D
48 i< 850
1205 < k- 20,00
Ilosci wypromieniowanej energii odczytuje
sie réwniez z podobnego wykresu H. C. Hottela
all

08
0.7 ElFE g ”‘4‘ S B '—//
Jredltd ot Eik | L7 =1
06 |1 ‘ = —
BEE X ! =
i o "
05—+t ——— - ‘ | g
3 EEERRE . _- <7 14
04 ok I v =66 i /
———— 0 115
el P o ||
=5 T : y 110
A i
e 105
o1 e
d / T W
P -] 1
100 105110 15 120 425

001 002 004 006 008 010 0fF5 020 025 QX 035 040

— N

Rys. 5. Potegi an dla n=0,33, 04, 0,6 i 0,65



Nr 5

HUTNIK Str. 163
170
/
160
150 L
740
130 j
o 120 ARG 1
& BRI
~ T | Lo ok e ey
L m A
S /
N 00 . /
ES /7
8
/)
5 1=
S »
S
3 /
§ &0 7
§ 50 V7 C‘_ ._0-T R
e ard b A B Pl Zadl @
40 ¥ o 3 e o1 o H
P, i s 0 1
20 ’/////4/ A i '05L//'
' A AL e e i
2 ,/0// A 1 Y i 0.'03 arad
o e OS5
0 ZZZZEt ar e uS = ] 002
4/ e 1] T | p.S =001 mal_| |
=1 5 rR MR PRGE

100 200 300 400 500 600 700 800 900 4060 1100 1200 1300 1400 1500 500 1700 1800 1900 2000

Temperatura gazu €

Rys. 6a. Promieniowanie pary wodnej dla warstw grubych

i R. B. Egberta [3| uzupelnionego przez A. Scha-
cka (rys. 6) lub oblicza sie z przyblizonego
wzoru A. Schacka [1]

3
: @ \232+137 Vs
qu.,0 = (40—173 ps) (ps)*® <——)
20 ps) (ps) 100
: kecal/m’h  (6)

‘Z oznaczeniami jak w réwnaniu (5). Zakres sto-

sowania jest nieco mniejszy: 0,003 < ps®* m

- at i r6wnoczeénie 400 < ¥ < 900° C. Dokiad-

nos¢ rys. 6 + 2 %o, wzoru (6) =10 %0 w stosun-

ku do wartosci prawdziwych. Potege (ps)”’

i (ps)’* mozna odczytaé z rys. 5, potegi nato-
3

miast 2,32 + 1,37 )/ »s przedstawia rys. 1.

c. Wspélne promieniowanie CO, i H.O oraz
czynniki korygujace. Jezeli w promieniujacym
gazie znajdujg sie réwnocze$nie CO, i H.O,
woéwczas ilosci wypromieniowanego ciepta su-
mujg sie. Poniewaz jednak widma promieniu-
Jacych gazéw zachodza czeSciowo na siebie,
iloéci wspélnie wypromieniowanego ciepta sa
nieco mniejsze niz przy promieniowaniu kaz-
dego skladnika z osobna. Réznice te sa niezna-
¢zne, rzedu 2 —5 % in minus.

Wzory (5) i (6) oraz rys. 4 i 6 odnosza si¢ do
promieniowania CO, i H.O wzgledem bez-
wzglednego zera; gaz otoczony jest ze wszyst-
kich stron cialem doskonale czarnym. Jezeli
natomiast gaz o temperaturze Gg znajduje sie
np. w piecu, ktérego Sciany maja wsp6lczynnik
czarnoty es i temperature ©s, wowczas ilos¢
wypromieniowanego ciepta wyniesie

1 6. \32
przez CO, ¢co, = 8,9 - & - (ps)™* [(&) BN
o, 100
0,2 [ G \* ,
—- keal m*h
< (100) ( @-s) ] g

przez H;O gu,o =
s (40—73p) (ps)*® [(
L\

[ @ \2,32 + 1,37.¥ ps’
32 (f)i ) ] kcal/m*h

3
)2.32 41,37 Vps

Og
100

: 8
100 ®

i odpowiednio dla wartosci odeczytanych z wy-
kresu Hottela-Egberta

B |5 .
gco, = s [QCoz, Bg —— oy, Qs(b—) ] kcal/m*h(9)
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Rys. 6b. Promieniowanie pary wodnej dla warstw cienkich

Tablica IV

Wspoélczynnik korygujacy n do obliczenia promienio-
2 ania gazéw

Ksztalt ciala promieniujgcego
Kula
Waice o nieskonczonej diugosc:
Kierunek promieniowania na Ppo-
bocznice
Jak wyzej kierunek promieniowania ’
na o$ et ]
\
|

Wymiar n

Srednica r

0,6

0,9

0.9

Walec' w — 2 r. Kierunek promienio-
wania na pobocznice

Jak wyzej kierunek promienicwania
na o$

Potwalec o nieskonczonej diugosoel
Kierunek promieniowania na o$

Przestrzen miedzy dwiema rowno-
leglymi plaszczyznami

Sze$cian

Wigzka rur o nieskonczonej dlugo-
§ci, osi rur w rogach tréjkatow
réwnobocznych. Zewnetrzna $red- |
nica rury = odstepowi poboczni | |
W przeSwicie prze$wit d |

Jak wyzej zewnetrzna Srednica ru- 1‘
ry =% prze$witu R

Jak wyzej. Osi rur na rogach kwa- | |
dratéow [ |

Zewnetrzna $rednica rury — prze-
$witowi

v 20,6
| 0,77
1,26

odstep d

bok

(=N
[= 26>

QH,0 = & [qﬂzo, 0, = UH,0,0, ] kcal'm*h  (10)
gdzie

Qcoy O Geoy Oy CHy0 O GHy0, O
sq odpowiednimi wielko$ciami odczytywanymi
z rys. 4 i 6 dla danych temperatur Og i Os.
Wyrazenie (»@ %

e

0,65
) jest tzw. poprawksg Hot-
S
tela dla promieniowania CO, i jest przedsta-
wione na rys. 5.

Wszystkie wzory i wykresy podaja ilosci cie-
pla wypromieniowanego przez potkule gazu
o promieniu s na jej $rodek. Dla innych postaci
promieniujacego gazu nalezy promien potkuli
pomnozy¢ przez dodatkowy wspoélczynnik n,
ktorego wielko$¢ podaje tabl. IV, a otrzymany
iloczyn wstawi¢ zamiast s we wzory i wykresy.
Np. jezeli warstwa gazu promieniuje miedzy
dwiema plaszczyznami o odstepie d, woéwcezas
si=ntd = 1:8id:

3. Promieniowanie Swiecacego plomienia
W miare zwiekszania dokladno$ci pomiaréw

przepltywu ciepla w piecach zauwazono, ze
nawet po uwzglednieniu promieniowania spa-
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lin pozostaje jeszcze pewna reszta do 100 9/,
za duza na blad pomiaréw. Reszta ta zalezy
wybitnie od stopnia $wiecenia plomienia
w palenisku, a wiec $wiecacy plomien jest
przyczyna jej istnienia.

Juz wstepne pomiary i obserwacje [7] wy-
kazaly, ze Swiecenie plomienia powodujg nie
spalone czasteczki wegla i Ze promieniowanie
to jest bardzo intensywne w zakresie widma
widzialnego, a stosunkowo slabe w podczer-
wieni. Jednakze okreslenie ilosci energii wy-
promieniowywane]j przez $wiecacy plomien na-
trafito na duze trudnosci [7, 8] natury zasadni-
czej, tak ze do dzi§ zagadnienie to nie zostalo
rozwigzane i nalezy watpi¢ czy uda sie je
w najblizszych latach catkowicie rozwigzaé.
Na razie wiec podajemy jedynie krotki opis
zjawiska i sposoby obliczenia rzedu wielkos$ci
tego promieniowania.

Jak juz zaznaczyliSmy, Swiecenie ptomienia !
powoduja nie spalone czasteczki wegla uno-
szace sie w palgcym sie gazie. Dokladne po-
miary [9] wykazaly, ze ich wielko$¢ jest rze-
du 0,3 a ich ilo$¢ moze dojs¢ do liczby
9,810 w 1 em?® gazu. Czasteczki te przepusz-
czaja doskonale promieniowanie (ich wspol-
czynnik czarnoty wynosi ¢ = 0,05), a dzieki
terau, ze jest ich ogromna ilo$¢, ich minimalne
dzialanie absorpcyjne sumuje sie do znacznych
wielkosci, tak ze juz warstwa plomienia kilku-
nastocentymetrowej grubosci moze posiadac
wspoélczynnik czarnoty ept = 0,85.

Wsp6tczynnik czarnoty plomienia jest wiec
funkcja grubosci warstwy plomienia i iloSeci
czasteczek wegla w jednostce objetosci plona-
cego gazu. Poniewaz wielko$¢ ta zalezy od
bardzo wielu czynnikéw, a zwlaszceza od wspoi-
zynnika nadmiaru powietrza, stopnia zmiesza-
nia gazu z powietrzem, zawartosci weglowodo-
réw w gazie, temperatury gazu otoczenia itp.,
jest wiec bardzo trudno uchwytna i wyznacze-
nie wspolczynnika czarnoty plomienia ept na-
trafia na ogromne trudnosci.

Zagadnieniu temu poswiecono szereg prac,
lecz rozwigzano je tylko polowicznie. Prace
niemieckie, ktérych celem bylo wyznaczenie
ept na drodze pomiaréw, podaja wartos¢ tego
wspélczynnika tylko dla fali 1. Waha sie on
w granicach od 0 do 1 w zaleznosci istotne]
i pozornej temperatury gazu oraz stopnia ab-
sorpcji wyznaczanego kazdorazowo przez po-
miar pozornej (optycznie) i istotnej (pirometrem
odciagowym) temperatury plomienia. Wspol-
czynnik czarnoty plomienia ept powinien byc¢
jednak $rednim wspo6lczynnikiem czarnoty pto-
mienia dla calego widma, nie tylko dla fali 1z,
a poniewaz promieniowanie plomienia jest wy-
bitnie selektywne (§wiecacy plomien promie-
niuje szczegoélnie intensywnie w zakresie wi-
' Swiecenie plomienia moga powodowaé réwniez
1 inne czgsteczki nieweglowe, np. pyl wielkopiecowy,
pary metali itp. Jednakze promieniowanie takiego

plomienia jest minimalne, a sam plomien uwazamy .

wtedy za nie§wiecacy.

dma. widzialnego), najwyzsza jego wartosé
be_d;xe przynajmniej o kilkanascie procent
mniejsza od jedno$ci. Wykresy A. Schacka [1]
podaja wiec niewatpliwie za wysokie wartosei.

Prace autoréw radzieckich [10] oparte réw-
niez na praktycznych pomiarach podaja zazwy-
czaj dlugie i do$¢ skomplikowane wzory
uwzgledniajgce réznorodne czynniki i ponadto
zawsze zaopatrzone w jeden jeszcze wspo6lczyn-
nik zmieniajacy sie¢ w granicach okolo 40 i wie-
cej procent. W rezultacie otrzymuje sie rowniez
tylko rzad wielkosci.

Te same wyniki osigga sie stosujac popra-
wiony przez autora wzér Ginsburga [10]

(11)

gdzie ey o0 jest wspolezynnikiem czarnoty war-
stwy pfomienia nieskonczonej grubosci. Warto-
Sci tego wspolezynnika zestawione sa w tabl. V
ulozonej przez Michiewa [6] na podstawie po-
miaréw praktycznych,

€p =em - (1—e%s)

gdzie
s — grubos¢ warstwy, m
k — wspélezynnik zalezny od réznych czyn-
nikéw i wahajacy sie praktycznie od
0,5 do 5,0.

(Wyzsze warto$ci nalezy przyjmowaé
przy duzej zawartoSci ciezkich weglo-
wodoréw i metanu, malym nadmiarze
powietrza, stabym zmieszaniu gazéw
z powietrzem i silniejszym podgrzaniu
gazu i powietrza).
Znajac spt mozna juz tatwo obliczy¢ ilos¢ wy-
promieniowanego przez piomien ciepla a mia-
nowicie

gor= o1 - 55 Co [(2‘1’34— (QSQ)’] keal/m*h (12)
p 100 ) 100,
gdzie
— wspdlczynnik czarnoty otoczenia,
Gpt — temperatura istotna plomienia °K,
réwna rzeczywistej temperaturze ga-
zu Og, °K,
© — temperatura otoczenia (§cian pieca), “K.

Nalezy zaznaczy¢, ze plomien $wieci silniej
przy malym nadmiarze powietrza, duzej zawar-
tosci ciezkich- weglowodoréw i metanu w ga-
zie, stabym zmieszaniu gazu z powietrzem i sil-
niejszym podgrzaniu gazu i powietrza. Co do
temperatury zauwazono, ze istnieje pewne

Tablica V
Warto$ci wspolczynnika czarnoty :pt. -
Wyszczegolnienie g | epl. oo
Nie §wiecacy plomien gazowy lub plomien |
antracytu spalanego w kawaikach 0,40
Swiecacy plomien pytu antracytu 0,45
Swiecacy plomiers chudego wegla ka-
miennego ‘ 0,60
Swiecacy ptomien wegli kamiennych bo-
gatych w czeSci lotne, wegli brunat- l
nych, torfu itp. spalanych w grubych | :
kawatkach lub pyle | 0,70
Swiecgcy plomien mazutu, ropy 0,85
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optimum o promieniowaniu plomignia. naj-
intensywniejszym. Dla gazéw zaw1era3qcxck}
znaczne ilosci metanu optimum to lezy nize]j
niz dla gazéw, gdy $wiecenie plomienia wywo-
luja ciezkie weglowodory. Wediug badan Veha
[8] optimum to lezy w granicach temperatur
1100 — 1700° C. Rowniez i temperatura scian
pieca wplywa na wspélczynnik k, albowie;m
czeSciowo od niej zalezy temperatura wydzie-
lanych czasteczek sadzy; zimniejsze czasteczki
wegla promieniuja stabiej.

4. Wspélezynniki przenikania ciepla do wsadu

Podzieliwszy iloSci ciepla przeniesionego
przez unoszenie, promieniowanie $cian i skle-
pienia, promieniowanie gazéw oraz promienio-
wanie plomienia przez réznice temperatur,
otrzymamy odpowiednie wspolczynniki prze-
nikania ciepla przez unoszenie, promieniowa-
nie $cian, gazéw i plomienia, czyli

e A S Lt (13a)
g — Oy
0y = —  keal/m’h°C . (13b)
Os — Cw
Cco, e
dco, = o kecal/m*h°C (13¢)
TEES b 13d
B G, O kecal/m (13d)
apr = ——2 __ 1cal/m?h°C (13e)
Ipt — O w
gdzie
gx — 1ilos¢ ciepla przeniesionego przez uno-
szenie, kecal/m*h
qs — ilo$¢ ciepla przeniesionego przez pro-
mieniowanie $cian oraz sklepienia,
kcal/m*h
qco, — ilo$¢ ciepla przeniesionego przez pro-
mieniowanie CO., kcal/m*h
Qa0 — ilos¢ ciepla przeniesionego przez pro-
mieniowanie H.O, kcal/m*h
gpt — ilos¢ ciepla przeniesionego przez pro-
mieniowanie plomienia, kecal/m*h
Oz — temperatura gazu, °K
Opt — temperatura plomienia, °K @pt = O
©°% — temperatura Scian i sklepienia, °K
Ow — temperatura wsadu, °K

Calkowity wspoélczynnik przenikania ciepla
jest sumg wszystkich wspélczynnikow, czyli

a=ay + o + dco, + ‘u0 + %p kecal/m*h°C (14)

i analogicznie do (13) jest

— kecal'm*h°C (15)
Car — Oy
gdzie
* @ — Srednia temperatura pieca, °K
g — przyjmowane przez wsad cieplo,
kcal/m*h

Catkowity wspoélczynnik przenikania ciepta
mozna zmierzy¢ bezposrednio za pomoca spe-
cjalnej sondy kalorymetrycznej, ktéra umozli-
wia ponadto rozlozenie go na elementy sktado-
we, przy czym promieniowanie plomienia
pozostaje reszta do 100 %. Pomiary sonda ka-
lorymetryczng [11, 12] potwierdzily calkowita
zgodno$¢ podanych wykreséw i wzordéw, a po-
nadto umozliwity dalsze badania, zwlaszcza nad
konwekeja i promieniowaniem plomienia w pa-
leniskach. Catkowity wspoélczynnik przenikania
ciepla do wsadu przedstawia wyrazenie

ow (s teg +ep) (O —O%) |
G e Ow

es (egt o) (65— 6)
Bs — Ow

o — .’/.1 +a2 B Co o 10—8

kcal/m*h°C
(16)

e, 10l

gdzie :
sw — wspolczynnik czarnoty wsadu
e — wspotezynnik konwekcyjnego przeni-
kania ciepta do wsadu (w celu zastoso-
wania prawa Stefana-Boltzmanna)

¢g — wspotczynnik czarnoty gazu dla  tem-
peratury Og
¢pt — wspdlezynnik czarnoty plomienia dla

: temperatury Opt = Og
&g — wspdlezynnik czarnoty gazu dla tem-
peratury 6

¢pt — wspblezynnik czarnoty plomienia dla
temperatury 05

t&sw — wspolezynnik czarnoty wypadkowy
Scian i wsadu :

es — wspdlezynnik czarnoty $cian

5. MozliwoSci powiekszenia calkowitego
wspolczynnika przenikania ciepla do wsadu a

Przewaznie dazy sie do zwiekszenia wspol-
czynnika « i tym samym skrocenia do mini-
mum procesu ogrzewania wsadu. Nie zawsze
jednak mozna zbytnio powiekszaé a, na prze-
szkodzie stoja bowiem oplacalno$é operacji
i wlasciwosci ogrzewanego materiatu.

Teoretycznie mozna spowodowaé wzrost «
rozpatrujac rownanie (16) najlatwiej przez
zmiane wspoélczynnika ep. Pozostale wsp6l-
czynniki sa albo bardzo male (sx), albo w przy-
blizeniu przy danej temperaturze stale (cg, ew,
¢s); mozliwoSci operowania temperaturami
Og, Os 1 Ow sg bardzo ograniczone.

6. Zasady karburyzacji gazu w piecach
.plomiennych

Latwos¢ zmiany wspélczynnikéw ep i ept
wykorzystuje sie praktycznie przy karbury-
zacji, czyli sztucznym naweglaniu spalanego
gazu. Przez wprowadzenie do ubogiego w ciez-
kie weglowodory gazu spalajacego sie nie-
Swiecgcym plomieniem jakiegokolwiek czyn-
nika naweglajacego gaz, np. smoly, nafty,
benzolu itp. wywoluje sie $wiecenie ptomienia,
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a wiec zwiekszenie wspo6lczynnika czarnoty
e a w konsekwencji i wspélezynnika prze-
nikania ciepta do wsadu a. Swiecenie plomie-
nia mozna réwniez wywolaé przez ograniczenie
doplywu ppwietrza, a nawet przez ogrzanie
powietrza i gazu lub oddzielnie ogrzanie po-
wietrza lub gazu do pewnej temperatury.
Wprowadzenie natomiast do gazu innych sta-
tych domieszek nie bedacych weglem jest
praktycznie bezcelowe, poniewaz energia pro-
mieniowania takich czgstek nie weglowych
jest minimalna. Karburyzacja gazu nie zawsze
jest korzystna. Zalezy to oczywiscie od wielu
czynnikéw, ktérych tutaj z braku miejsca
rozpatrywa¢ nie bedziemy.

Powracajac do rownania (16) stwierdzamy,
ze cieplo przenika do wsadu w drodze bezpo-
$redniej (a;) 1 poSredniej (a,) zaleznie od
udzialu wtérnych powierzchni grzewczych
w przenoszeniu ciepla na wsad.

Mozna wiec rozr6zni¢ dwa zasadnicze typy
piecow: ¢

1. pierwszy typ o wysokim sklepieniu, gdy
przenikanie ciepta nastepuje gléwnie
przez konwekcje, promieniowanie gazow
ptomienia, czyli gdzie a, > a,

2. drugi typ o nisko polozonym sklepieniu,
gdy przenikanie ciepla nastepuje  glow-
nie przez promieniowanie wtérnych po-
wierzchni grzewczych, czyli o, < ,.

Istnieja oczywiScie typy przejSciowe, gdy
a, = o, Jezeli wigc w piecu pierwszego typu
zastosujemy karburyzacje, czyli zwiekszymy
sztucznie ep iep, WwWoOwczas wzrosnie silnie o,
gdyz wzrosnie bezwzgledna wartosé licznika
pierwszego czionu réwnania (16), @, natomiast
obnizy sie nieco, lecz nie wiele, albowiem
w piecu o wysokim sklepieniu gruba warstwa
gazéw pochlaniata i tak znaczne iloSci promie-
niowania przed . zastosowaniem karburyzacji
(wyrazenie s (g 1 ¢pt) byto wysokie), a przez
karburyzacje niewiele juz moglo wzrosnac.

Typowym przykladem tego rodzaju piecoéw
sg piece martenowskie, ktére majg zawsze
stosunkowo wysokie sklepienia (1,6 —2,2 m,
co w przeliczeniu na grubosé warstwy promie-
niujacej po pomnozeniu przez wspolezynnik
A. Schacka dla powierzchni roéwnolegtych
n =18 daje 2,9—0,4 m). Karburyzacja gazu
dla piecéw martenowskich, jezeli tylko uprze-
dnio & + et nie bylo zbyt wysokie, po-
winna daé¢ zawsze dodatnie wyniki i tym na-
lezy tlumaczyé dobrg wydajno$é piecow marte-
nowskich opalanych ropa, w Stanach Zjedno-
czonych tanig.

W piecach natomiast drugiego typu, o nisko
polozonym sklepieniu, karburyzacja nie daje
tak dobrych wynikéw. Jakkolwiek powiekszy
si¢ jak i w pierwszym przypadku a, przez
wzrost licznika pierwszego czlonu, to jednak
zmniejszy sie praktycznie do zera warto$¢ dru-
giego cztonu wyrazenia (16), poniewaz juz
w cienkich warstwach, nawet 0,6 m grubosci,

moze osiggnaé¢ a’'m wartoéé 0,85 przy intensyw-
nej karburyzacji. Wynik karburyzacji bedzie
wiec maly, gdyz opieraé sie bedzie praktyeznie
tylko na réznicy temperatur (Og— @) maleja-
cej — jak juz zauwazyl H. Schwiedessen — do
zera.

Typowym przykladem tego rodzaju pieca sa
niektére piece przepychowe o niskim sklepie-
niu, w ktérych — jak praktyka wykazala —
od$wietlenie plomienia polepszylo nawet wa-
runki przenikania ciepla do wsadu.

Nikle wyniki karburyzacji ciaglej w piecach
drugiego typu dadza sie poprawié¢ przez zasto-
sowanie karburyzacji okresowej." Jezeli w pie-
cu drugiego typu podniesiemy warto$¢ wspol-
czynnika spt, woweczas obok wzrostu a, wzro-
$nie réwniez © i Sciany nagromadzg w sobie
dodatkowa ilo§¢ ciepta zaleznie od stopnia
wzrostu temperatury © . Proces ten wymaga
jednak pewnego okresu czasu, po czym naru-
szona réwnowaga w piecu ustali sie¢ ponownie.
Jezeli w tej chwili lub odpowiednio weczes$niej
przerwiemy okres karburyzacji, woéweczas
zmniejszy sie co prawda do dawnej mniej wie-
cej wartosci a,, lecz zacznie silniej niz uprzed-
nio promieniowa¢ sklepienie, poniewaz jego
temperatura jest teraz znacznie wyzsza, a nie-
Swiecacy plomien i gaz nie stawiaja praktycz-
nie przeszkéd w przenikaniu promieniowania
ciepla przez sklepienie do wsadu. Po pewnym
czasie ustali sie znéw roéwnowaga i okres kar-
buryzacyjny mozna rozpocza¢ na nowo.

Istota wiec procesu karburyzacji okresowej
polega na okresowym gromadzeniu pewnej ilo-
$ci ciepta w sklepieniu i przekazywaniu go
w okresie przerwy Kkarburyzacyjnej wsadowi
oraz wykorzystania silnego rozpromieniowy-
wania ciepta w polokresie karburyzacji. Ten
sposéb przekazywania ciepla za posrednictwem
sklepienia ma réwniez te dobrg strone, ze za-
mienia wybitnie selektywne widmo promienio-
wania $§wiecgcego plomienia (widmo widzialne)
na ciggle widmo (giéwnie podczerwone) o diuz-
szej fali promieniowania.

Karburyzacja okresowa zastosowana do pie-
coOw pierwszego typu o wysokim sklepieniu da
jedynie polowiczne wyniki. Jest to zupelnie
zrozumiate, poniewaz «, bedzie wzrastalo tylko
w okresach karburyzowania (¢, bedzie wow-
czas stale, gdyz wysoko polozone sklepienie
przedzielone od wsadu gruba warstwa gazéw
i plomienia, pochlaniajgcych promieniowa-
nie, nie podniesie praktycznie temperatury)
a w okresach przerwy karburyzacyjnej znacz-
nie sie zmniejszy.

Doktadne obliczenia przeprowadzone przez
autora wykazaly, ze iloSci nagromadzonej
energii cieplnej w sklepieniu i Scianach pieca
przy zastosowaniu karburyzacji okresowej pod-

! Propozycja poprawy a przez zastosowanie karbu-
ryzacji okresowej jest tematem wniosku usprawnia-
jacego, zlozonego przez autora, a przekazanego do
wykorzystania przez MPC.
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czas przerwy karburyzacyjnej nie sq”bynaJ—
mniej takie male, a proces kar‘ouryzacp_okrg—
sowej moze podnies¢ wspélezynnik przenikania
ciepla do wsadu « zaleznie od warunkow nawet
o 25 % $rednio okolo 10 %o.

Warunkiem koniecznym do przeprowadzenia
karburyzacji, zwlaszcza okresowej, jest dobre
odéwietlenie gazu. Efekt karburyzacji jest tym
silniejszy, im lepiej byl uprzednio od$wietlony
plomien. Jezeli gaz pali sie $wiecacym plo-
mieniem, skutek karburyzacji jest niewielki.
Karburyzacji stalej nie oplaca sie przeprowa-
dza¢ w malych piecach, np. kuziennych, w kto-
rych ¢ jest rzedu 0,1 i mniejsze.
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Naikorzystniejsze warunki eksploatacji walcarek
blach grubych

Racjonalna eksploatacja walcarek blach polegajaca na prowadzeniu

procesu walcowania wediug wskazan

technologii przerobki plastycznej oraz na wlasciwym wykorzystaniu wytrzymatosci walcéw. — Zasadnicze

wytyczne, wlasciwy dobér wymiaréw wsadu, nzysku © gniotéw. — Przykliad przeliczenia i analizy pracy wal-

carki typu trio Lautha z wwzglednieniem racjonalnego ustalenia gniotéw dla danego profilu blachy.

Pierwszym warunkiem racjonalnej eksploa-
tacji walcarek blach jest wybér mozliwie naj-
korzystniejszych wymiaréw wsadu dla zadane]
grubosci i wielko$ci arkusza blachy. Zaleznie
od urzadzen huty wsad dla walcarki stanowia
wlewki surowe, kesiska plaskie (tzw. slaby) lub
blachowki (platyny).

Chcac zapewni¢ mozliwie bezawaryjny bieg
walcarki nalezy zanalizowaé¢ rozklad gniotow
w poszezegbdlnych przepustach dla kazdego pro-
filu blachy. Analiza polega na przeliczeniu dla
danego przepustu nacisku wywieranego na wa-
lec w zalezno$ci od stosowanego gniotu i tem-
peratury materialu. Wielko$¢ gniotu zalezy
rowniez od dopuszczalnego kata chwytu.
Wreszcie trzeba sprawdzi¢ moc potrzebng do
walcowania, aby obrane gnioty nie przecigzaty
silnika napedowego.

Po ustaleniu rozkladu gniotéw nalezy —
uwzgledniwszy stosowane szybkosci walcowa-
nia — przeliczy¢ mozliwosci produkeji dla po-
szczegblnych profilow, okreslajac w ten sposob
wytyczne racjonalnego wykorzystania wal-
carki.

Najdogodniejszym wsadem do walcowania
danego profilu blachy jest wstepniak, ktérego
wymiary sa najbardziej zblizone do wymiaréw
gotowego profilu, tzn., ze grubo$é wstepniaka
powinna by¢ mozliwie najmniejsza natomiast

pozostate wymiary, tj. szeroko$¢ i dtugosé naj-
wieksze.

Stosunek wymiaréw wlewka ustala sie na
podstawie wymagan stalowni zaréwno ze wzgle-
du na najwlasciwsze warunki odlewania stali
plynnej jak i poézniejsze wyciaganie wlewkéw
po skrzepnieciu z wlewnic. Zazwyczaj dla
wlewkow plaskich o ciezarze 1—5 t przyj-
muje si¢ zgodnie z danymi Kotowa, stosunek
grubosci wlewka w $rednim przekroju da jego
dtugosci 1:3, a stosunek grubo$ci do szero-
kosci 1:2,5. Dla wlewkéw matych o ciezarze
200 do 500 kg, odlewanych ze stali nieuspoko-
jonych stosuje sie niekiedy stosunek grubosci
do diugosci 1:5.

Przy walcowaniu blach grubych z wlewkéw
osigga sie — w zalezno$ci od gatunku stali
1 przeznaczenia blachy — uzyski w granicach
69 do 779%e w stosunku do ciezaru wlewka;
odpowiada to wspétczynnikowi zuzycia metalu
1,30 do 1,45 w stosunku do gotowego wyrobu.
Pomnozywszy ciezar gotowej blachy, ktérg za-
mierzamy uzyska¢ z wlewka przez odpowiedni
wspotezynnik, ustalamy ciezar wlewka, a na-
stepnie dobieramy jego wymiary, przyjmujac
mozliwie najmniejszgq grubo$é wlewka. _

Przy walcowaniu blach z kesisk ptaskich
pochodzacych ze zgniatacza nalezy stosowac
kesiska o mozliwie najmniejszej grubosci i naj-
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wiekszej szerokosci, dostosowanej do szerokogei
walcowane]j blachy. Nowoczesne zgniatacze do-
starczaja kesiska plaskie o szerokosci 1000 do
1500 mm, o najmniejszej grubosci 50 do 65 mm
(rzadko) i dowolnej dtugosci. 1
Walcownia blach grubych, uzywajaca kesisk
ptaskich jako wsadu osiaga, zaleznie od szero-
kosci walcowanych blach nastepujace uzyski:

Szerokoéé blachy Uzysk blachy z kesiska

W mm w %
1000 78
1200 79
1400 3 80
1600 81
1800 81,5
2000 - 82
2200 82,5
2400 83
2600 . 83
2800 83,5
3000 84

Podane uzyski mozna przyjmowa¢ jako orien-
tacyjne do obliczen. Odpowiadajg one wartosci
wspbiczynnika zuzycia metalu na jednostke go-
towego wyrcbu 1,19 do 1,28. Przy dobieraniu
kesiska dla danej blachy postepujemy analo-
gicznie jak przy wyborze wlewka, mnozac cie-
zar gotowej blachy przez wspoélezynnik zuzycia
metalu. Na podstawie obliczonego ciezaru ke-
siska nalezy dobra¢ dlan mozliwie najmniejsza
grubo$é 1 najwiekszg szerokos¢ dostosowana do
diugosci beezki walca, natomiast diugos¢ kesiska
zalezy od szerokosci pieca grzewczego.

Prof. A. F. Golowin opracowal wzér empi-
ryczny do obliczenia dopuszczalnego nacisku na
walec w tonach ' :

L v iotae 2
gdzie

D — s$rednica goérnego albo dolnego walca
w mm, ;

K, — dopuszczalne naprezenie na zginanie
walca w kG/mm®,

L — dlugosé beczki w mm,

I — dtugosé czopa w mm,

b — szerokos$¢ blachy w mm z uwzglednie-

niem naddatku na obciecie,
Kg dla walcow zeliwnych przyjmuje sie w prak-
tyce w granicach 6 — 8 kG/mm’.

Walcowany material stawia opér odksztatce-
niom, wywierajac nacisk na walce. Opor ten
zwiemy oporem plastycznym metalu: w litera-
turze oznaczany jest przez Kw a przez Tiagu-
nowa przez pw. Opér przy walcowaniu zalezy
od wielu czynnikow, a zwlaszeza od: 1. rodzaju
materiatu, 2. temperatury przepustu, 3. szyb-
kosci odksztalcenia, 4. intensywnosci - gniotu,
5. tarcia metalu o walce (poslizg zewnetrzny).
Szybkosé odksztalcenia i intensywnos$¢ gniotu
Przy walcowaniu blach na walcarkach w ukla-
dzie liniowym nie odgrywaja wiekszej roli

i dlatego we wzorach opracowanych przez Tia-
gunowa nie sg — dla uproszczenia wzorow —-
ujmowane w oddzielnych wyrazeniach.

Nacisk, na ktéry narazony jest walec podczas
przepustéw, mozna zmierzyé za pomoca przy-
rzadoéw pomiarowych, tzw. silomierzy lub obli-
czy¢ wedlug wzoru empiryeznego Tiagunowa

P=Dbg - la " Pws (2)

gdzie

P — nacisk wywierany na walec,

bsr — $rednia szeroko$é blachy w przepu-

$cie réwna 0,5 - (bo + b)),

gdzie

bo — szeroko$é przed przepustem,

by — szeroko$é po przepuscie,

la — dlugo$é rzutu tuku styku materiatu

z walcem (rys. 1),
Pw — nacisk wilasciwy materialu na walec
w kG/mm’.

Podane przez Tiagunowa pojecie pw — na-
cisk wlasciwy — odpowiada pojeciu oporu pla-
stycznego metalu Kyw. Opor plastyczny metalu
sklada si¢ z sumy 2 czynnikéw, a mianowicie
K¢ — wytrzymalosci plastycznej metalu i Kr—
oporu plyniecia metalu wskutek tarcia metalu
o walce, czyli Ky = K + K.

Analogicznie nacisk wilasciwy wedlug Tiagu-
gunowa jest rowniez suma 2 czynnikow:
Pw = Pp + pg, gdzie pp — wytrzymalosé pla-
styczna (K ) metalu przy danej temperaturze
walcowania, a p — opor tarcia (poslizgu).

Przy walcowaniu blach na goraco zdarza sie
czesto, ze temperatura danego przepustu prze-
kracza jedynie nieznacznie temperature rekry- °
stalizacji, co nie pozwala odtworzy¢ pierwot-
nej struktury materialu i powoduje utwardze-
nie metalu (podobnie jak przy zgniocie).
Wzigwszy to pod uwage Tiagunow nazywa pp
granica umocnienia si¢ metalu i wyraza ja
w kG/mm°. Tiagunow opracowal wzor empi-
ryczny do obliczenia wytrzymalo$ci plastycz-
nej pp

_ " (ftop—75) —1°

= - R 3
Pp : 1500 T ( )
gdzie

ttop — temperatura topnienia walcowanego
gatunku stali,

t° -— temperatura przepustu,

Rr — wytrzymalos¢ na rozcigganie
w kG/mm® walcowanej stali przy

temperaturze otoczenia (207 C).

Aby w obliczeniach nacisku P uwzglednié
rowniez opory plyniecia p: spowodowane tar-
ciem metalu o walce, Tiagunow uzylt wzoru
Golowina:

Pw ¥k }- ( la

=1 ]

pp 3 hér

Wstéwiwszy warto$¢ pw z wzoru (4) w row-
nanie (2) otrzymujemy

o 1) 4
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1 la e
P:bér‘ld'pp'[1+ S(hsr—l)l—
=bsr .pp -Iu (5)
jezeli oznaczymy

!
i =1 -[1 - i-(—"—— 1)
3 \h&

gdzie lu jest umowna diugo$cia rzutu tuku sty-
ku materialu z walcem, uwzgledniajaca wplyw
tarcia metalu o walce.
Poniewaz (patrz rys. 1)

(6)

la=VR-bn )

Ay = ho— My (8)
A

hér: ho~— - (9,)
2

a dla trio Lautha o réznych $rednicach walcow
przyjmujemy do obliczen tzw. promien S$redni

ek RERE L
R+ R, DD,
przeto, po przeksztalceniu wzoréow (7) i (10),
otrzymamy nastepujacy wzor do obliczania do-
puszczalnego gniotu:

D -+ D, ( Paop - \2
Ah 1ot Gy e T T ey MR )

D.D, \ pw-bs
Aby skroci¢ obliczenia dopuszczalnych gnio-
tow Tiagunow zaleca metode graficzng na pod-
stawie podanych przez niego wzoréw. W tym

celu przeksztalcamy wzor (6) przez podstawie-
nie wyrazen (7) i (9) i otrzymujemy roéwnanie

(11)

VRe. Vi =

P
= (E2)

Pp - bsr
Dla zaleznosci funkcyjnej 4An = f (lu, 4n)
ujetej wzorem (12), obliczamy najpierw dla
jednej walcarki, np. trio Lautha promien $red-
ni Re¢, a nastepnie przyjmujac: kolejno po-

Kierunek
—

Rys. 1. Styk materialu z walcami przy walcowaniu
blach: a. — przekréj przez walce i rzut styku materiatu
z walcem, b. — widok perspektywiczny styku
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Rys. 2. Zalezno§¢ ly od &, przy réznych gniotach 4h
dla walcarki ts59 Lautha o $rednicy walcéw 650
i 450 mm, tzn. Rg — 266 mm

szezegdlne stale wielkosci gniotu An obliczamy
dla nich — przy roéznych grubosciach blachy
przed przepustem -— warto$ci lu. Otfrzymany
w ten sposéb pek krzywych przedstawia rys. 2.

Jezeli stosunek L i b
sr

muje pw = pp. Przy ustalaniu racjonalnych
gniotow dla danej walcarki, w celu wlasciwe-
go wykorzystania wytrzymatosci walca, tj. row-
nomiernego obcigzenia w kazdym przepuscie,
obliczamy w pierwszej kolejnosci dopuszczal-
ny nacisk Pgop. Podzieliwszy Pgaop przez ilo-
czyn pp - be znajdujemy wartosé 1. Poniewaz
w czasie walcowania znamy grubosé materiatu
przed przepustem ho = hn—1 przeto na pod-
stawie wykresu (rys. 2) znajdujemy A, na
krzywe]j potozonej najblizej punktu przeciecia
wspoirzednych odpowiadajacych warto$ciom lu
i ho = hn—1, a tym samym odczytujemy do-
puszczalny gniot A, dla danego przepustu.

Aby przedstawi¢ metode obliczania na pod-
stawie przytoczonych wzoréw w oparciu Tia-
gunowa podajemy przeliczony przyktad.

Walcarka blach grubych typu Lautha o wal-
cach roboczych:

$rednica walca gérnego i dol-

Tiagunow przyj-

nego 650 — 670 mm
Srednica walca S$rodkowego 450 — 470 mm
Srednica czopa walca gérne-

go i dolnego 435 mm
Srednica czopa walca $rodko-

wego 300 mm
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: 1 Tablica I
Wymiary wlewkéw walcowanych na walcarce blach grubych L = 1870 mm, trio 650/450/650 mm
ie7: ‘ Gora £ ]
e P e e o e —— D& | wysokost
kg [ grubosé szerokoéé grubosé ! szerokoéé | czyl dlugosé
[ mm mm mm mm l mm
i
400 180 370 210 420 850
500 130 — 200 ‘ 610 — 510 155 — 200 650 — 550 850
600 170 — 220 ’ 710 — 570 200 — 230 750 — 610 850 — 900
A e S D e 00 i Rt oy, g Y, s v Pl R |
i " 1 it 1 EoN
800 ; 175 ! 610 210 [ 650 900 — 1000
| i |
,.!, s Dot Sletes, (NS iy : SR N Tl L L,
1000 240 — 200 l 710 — 510 240 — 230 750 — 550 1000 — 1100

Przebieg walcowania: a. 4 —6 przepustoéw wzdiuz dlugosci wlewka, b. 6 — 8 przepustéw ,,pod katem*,
c. catkowita ilo§¢ przepustéow 25— 27

diugo$¢ L beczki walca 1870 mm

dtugos¢ 1 czopa walca 390 mm

Materiat walcow: goérny i Srodkowy — zeli-
wo, dolny — stal.

Klatka walcow roboczych napedzana jest
przez klatke walcéw zegbatych silnikiem asyn-
chronicznym o mocy 1100 kW, 6000 V. Wal-
carka walcuje blachy grubosci 4 do 20 mm
i szeroko$ci do 1400 mm, jako wsad shluza
wlewki plaskie o ciezarze 400 do 1000 kg, kto-
rych wymiary podano w tablicy I.

Zadanie: ustali¢ racjonalny rozklad gniotow
dla tej walcarki dla blachy o wymiarach
7 X 1400 X 10 000 mm przy uzyciu jako wstep-
niaka wlewka o ciezarze 8000 kg i wymiarach
220 X 600 X 850 mm. Temperatura poczatkowa
walcowania wynosi 1200° C. Dopuszczalny na-
cisk na walec okreslony wedtug wzoru (1) Go-
towina

it 04-D°- Ky
b o A0 BE R g
0,4 - 650° . 6

= — 435 t.
1870 + 390 — 0,5 - 1500

Obliczony nacisk dopuszczalny Pdop = 435 t
przyjmujemy jako graniczny dla wszystkich
przepustow. Jednocze$nie gnioty dobieramy
w taki sposéb, aby sily nacisku na walce dla
kazdego przepustu byly jak najbardziej zblizone
po podanej wartosci 435 t.

W celu zachowania zasad wlasciwego prze-
robu technologicznego dla omawianego gatun-
ku stali koncowa temperatura walcowania na
tej walcarce nie moze byé nizszi od tx = 870° C.

Poniewaz ostatni przepust przy walcowaniu
blach jest zazwyczaj wygladzajacy, przyjmu-
jemy grubo$é blachy w przedostatnim przepu-
Scie réwng jej grubosci, w ostatnim hn—; =

= hn = 7 mm.

Do obliczenia temperatury blachy w poszcze-
gbélnych przepustach postugujemy sie wzorami
opracowanymi przez Tiagunowa

N IR 1200 —870
e SRS, A N s MERE Y
220 - 7= 2380 stopniomilimetréow
oraz
e +~5'— 1200 + 2—389"1211 (o
L & 220

Obliczenie temperatur, oporéow plastycznych
i naciskow wywieranych przez material na
walce, zaleznie od przyjetych gniotéw, prze-
prowadza sie dla kazdego przepustu oddzielnie.

Przepust 1.

Znane s3: grubo$¢ poczatkowa ho = 220 mm,
szeroko$¢é poczatkowa bo = 600 mm, tempera-
tura poczatkowa t; = 1200° C.

Poniewaz przerabiana stal ma wytrzymalose
na rozciagganie 36 kG/mm’, a temperature top-
nienia top = 1475° C, przeto postugujac sie em-
pirycznym wzorem Tiagunowa mozemy obli-
czy¢ wytrzymaloéé plastyczna pp: dla pierw-
szego przepustu

_ (ttop—175) —to_
Po1 1500 '
_ (1475 —175) —1200

.- 36— 4,8 kG/mm®*
1500

W celu latwego chwytania materialu przez
walce oraz polamania zgorzeliny na powierzch-
ni wlewka daje sie w pierwszym przepuscie
maly gniot An = 100 mm, wobec czego h, =
= 210 mm. Na podstawie uprzednio podanego
wzoru obliczamy

1 Patrz artykul: inz. Z. Jaglarz. OkreSlenie tempe-
ratury blach w czasie walcowania wediug metody inz.
Tiagunowa, Wiadomosci Hutnicze 1951 r., nr 11.
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; s A s Obliczamy temperature przepustu wedlug
hur = | 143" R —'h =1} |-V Rer-y An = wWzoru
ol B 1911 2380 SR
bda T ety )

1 (’16,34316
[ 3.\ 220-—5
37,2 mm

el 1)] .16,3- 3.16 —

Wywierany przez material nacisk na walce
podczas pierwszego przepustu obliczamy z wzo-
ru (7)

Py =1lu - Ppr- b1=237,2-4,8- 600 =106 t

O zastosowaniu w danym przepuscie racjo-
nalnego gniotu decyduja: 1. kat uchwytuy,
2. wytrzymalos¢ walcoéw, 3. moc napedu wal-
carki.

Jak wida¢ z obliczen nacisk na walec w prze-
puscie 1 jest daleki od dopuszczalnych 435 t,
gdyz wytrzymalo$é plastyczna goracego metalu
jest niska, a szeroko$¢ blachy mala.

Wobec powyzszego w pierwszych przepu-
stach nalezy wykorzysta¢ pelng wielkos¢ kata
uchwytu. Kat uchwytu obliczamy wedlug wzo-
Dh , stad 4n=D. (1 — cos a).

Wedlug danych Tafela i Schneidera gladkie
walce napedzane chwytajga -materiat niezawo-
dnie, zaleznie od szybko$ci walcowania, przy
nastepujacych katach uchwytu:

V mysek 0 0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,5
Kat uch-
A A s et SR DGO Y ANERD S Rl W TR B

Cos 0,9063 0,9205 0,9239 0,272 0,9336 0,9563 0,9816
1-—cos « 0,09370,0795 0,0761 0,0728 0,0664 0,0437 0,0183

Stad wynika, ze w nawrotnych walcarkach
blach majacych najdogodniejsze  warunki
uchwytu (mata szybkos¢, oba walce napedza-
ne, znaczne S$rednice), moga by¢ stosowane
katy uchwytu w granicach 22— 25° co odpo-
wiada gniotowi 60 — 80 mm w przepuscie.

W walcarkach trio Lautha obecno$¢ nie na-
pedzanego walca $rodkowego i znaczne szybko-
§ci walcowania (50 — 90 obr/min) zmuszajg do
stosowania mniejszego kata uchwytu, a tym sa-
mym do obnizenia wielkosci gniotu. Wedtug
danych literatury maksymalne stosowane katy
uchwytu dla walcarek trio Lautha wynoszg dla
walca $rodkowego 14 —16°. Na podstawie
przeprowadzonych przez Tiagunowa badan
w ZSRR na walcarce o $rednicy 650/450/650 mm,
przy szybkos$ci walcowania 2,5 m/sek stosowa-
no z powodzeniem gnioty od 18—21 mm na
przepust, co odpowiada katowi uchwytu dla
walca srodkowego 18 — 19°. Wyniki te zostaly
potwierdzone na walcarce o $rednicy 850/560/
/850 mm przy szybkosci 2,2 m/sek, gdzie wal-
cowano blachy z kesisk plaskich-dajac gnioty
na przepust 22 — 25 mm, co odpowiada kgtowi
uchwytu 18 —19°. Wobec powyzszych wyni-
kéw nalezy przyjaé za stuszne dane Tafela
i Schneidera réwniez dla walcarek trio Lautha.

Przepust 2.

Znamy grubo$¢ blachy po 1 przepuscie
h, = 210 mm i szeroko$¢ b, = 600 mm.

rucos a =1— —

wobec powyzszego Ppz = Pm — 4,8 kg/mm?
Wobec mozliwosci zastosowania maksymal-

‘ nego dopuszczalnego kata uchwytu dla tego

typu walcarki, tj. okolo 19°, gniot 4n, = 20 mm,
a stad h.= 190 mm.

Obliczamy
B gy ) 5o S5 S 285 ) \
= — (=2 1) 16,3 4,57=]
s [1 T 210 -10 1}]
=57,6 mm

a. stadsP =576 4.8 600-= 16621
Analogicznie obliczamy przepust 3 i 4.
Przy przepuscie 5 rozpoczynamy walcowanie

,,pod katem*

h,=150 mm; b, =600 mm; I, 1100 mm

Przekatna takiego arkusza wynosi 1250 mm;
poniewaz przy walcowaniu podajemy material
pod katem 30° do osi waleéw, przeto przyjmu- -
jemy bs = b, = 1100 mm.

Dla przepustu 5 obliczamy dalej

K 2380 :
bos it i b bl e HIOR
1 :

(1475 - 75)—1195
Bos~ s 1500

Przyjawszy 4n; = 20 mm, i stad h; = 130 mm,
mamy
2ho - (R
L5 Lee FYD M
=61,4 mm

P,=61,4-5,1-1100= 344 ton {< 435 ton).

W miare postepu przepustow temperatura
walcowanego materialu obniza sie, wzrasta na-
tomiast nacisk na walce, wskutek czego w dal-
szym okresie walcowania otrzymujemy wartos$¢
nacisku P przekraczajaca Pgop Wowcezas nie
okreS§lamy gniotu na podstawie kata uchwytu
materiatu, lecz musimy zapobiec przekroczeniu
wytrzymalosci walcow. Od przepustu 9 przy-
stepujemy do obliczenia sily nacisku na walce
jak nizej

t, = 1177°
Ppo — 9,4 KG/mm?

.36 —5,1 kG/mm?

i=e 1)] - 16,3 - 4,57—

 Paop 435000
Pps * ber 5,4 - 1300

W celu ustalenia P, najwygodniej jest postu-
zy¢ sie wykresem przedstawionym na rys. 2.
Znajac lu, = 61,0 mm znajdujemy na wykresie

lus — =61 mm

przy hs =170 mm, 4n, = 14 mm; wobdwczas
hy = 56 mm. Y
Stad

P, = 6154 1300 = 430 t
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R Tablica I
Schemat rozklaiu gniotow przy walcowaniu blichy 7 x 1400 x 9000 mm z wlewka plaskiego
220 x 600 x 850 mm o ciezarze 800 kg ze stali ~r — 36 kG mm?
N Wymiary pasma podczas przspustow ‘
“ | A3 £ ppn | lu Pn j Pdop
prze- A hn bsr Fn S 1 < s |
| | |

0 e 220 600 | 122000 - | 850 | ; . AN g ¢
1 10,0 210 600 120 000 | 1,04 | 850 | | 1200 48 37,2 | 106
2" b 20,08 Selea 190 600 116 000 = 1,03 | 880 | | 1200 4,8 57,6 | 166
B e e R 600 107000 = 1,08 | 950 | 1199 4,8 58,5 ! 172
4 e aay 150 600 94000 | 1,14 | 1100 | 1198 4.8 60,0 | 173
5 20,0 130 1100 133000 735 | 1195 5,1 61,4 | 344
6 20,0 110 1100 110000 1,26 | 925 1192 5,1 63,5 "|'7385
7 20,0 90 1100 92500 | 1,19 | 1100 | 1189 5,1 66,4 360
8 20,0 70 1100 88500 | 1,05 | 1150 oo | 1184 5,1 67,2 | 376

9 14,0 56 1300 82009 | 1,08 | 1250 | 800 | qq77 5,4 61,0 | 430 435
10 10,0 48 1500 73000 | 1,12 | 1400 1168 5 5,58 52,3 | 436
11 8,5 37,5 1500 55000 ' 1,32 | 1850 | 1159 5,8 50,0 - 436
12 70 30,5 1500 45000 | 1,22 | 2265 1147 6,1 47,3 | 432
13 6,0 24,5 1500 37700 | 1,19 | 2720 | 1133 6,4 453 | 435
14 4,5 20,0 | 1500 31400 | 1,20 | 3250 | 11347572769 420 | 434
15 3,7 16,3 1. 1500 25700 1,22 | 3960 | 1002 | 74 39,2 433
16 2,8 13,5 1560 21200 | 1,21 | 4820 | | 1085 | 80 36,2 | 435
17 2,0 11,5 1500 17400 | 1,21 | 5860 | | 1034 | .88 330 | 436
1875 CR S aamr 0] 1500 14400 | 1,21 | 7100 | | 1003 | - 95 | 305 | 435
19 Ll i1ea) 8,1 1500 12100 | 1,19 | 8420 | 965 | 10,4 27,6 | 434
20 S 7,0 1500 10600 | 1,14 | 9600 | 916 | 11,6 25,2 | 436
21 LD 1500 - — | 9600 | s ST S b % A e x

| | | !

Analogicznie postepujemy w dalszych prze-
pustach. Calo$¢ obliczen przedstawiono w ta-
blicy II.

Jak widaé¢ z przeprowadzonych obliczen,
mozliwe jest walcowanie profilu blachy 7 X
X 1400 mm w 21 przepustach, z czego 21 jest
przepustem wygtadzajacym. :

Wobec przyjecia na poczatku obliczen tem-
peratury konca walcowania tk = 870°, nalezy
sprawdzi¢ spadek temperatury. Znajdujemy
Sredni wspodlezynnik wydluzenia Z& z wzoru

gk 1g =y

1g hee =" =0,07486

Ry

a stod

)‘ér s 1,1 88
Do obliczenia $redniego czasu trwania 1
przepustu z poslugujemy sie empirycznym wzo-
rem Tiagunowa :
e 16 Ay —1 16-2380 1,188 —1
t1—400 )¢ 1200 —400 1,188
1,5 sek

stad dopuszczalny czas trwania calego cyklu
walcowania Z, tj. wykonania 21 przepustéw

© wynosi

Z=n:z=21-15=1575 sek.

Czas trwania cyklu walcowania Z i $redni
czas trwania jednego przepustu moze by¢
sprawdzony na drodze chronometrazu podczas
pracy walcowni. Spadek temperatury od tem-
peratury poczatkowej t, do temperatury kon-
cowej tx obliczamy wedlug wzoru Tiagunowa

K 2380 2380
PO B, T
= 340-10,8 = 329,2°
Koncowa temperatura tx wyniesie
tk = ¢, —tpx = 1200 — 329,2 = 8§70,8°C

co zgodne jest z zalozeniem.
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Urzadzenie do elektrolitycznego polerowania
oraz wytrawiania zgtadéw metalograficznych

Opis wrzqdzenia do elektrolitycznego polerowania oraz wytrawiania zgladéw metalograficanych. —

Szezegoly budowy
elektrycznej. — Czesé mechaniczna:

transformatora, wukladu prostowniczego 1 elementéw regulacyinych oraz montaz czesci
naczynie z eleltrolitem, chiodnica, statyw do elektrod oraz miesza-

dta. — Wykaz materiatéw potrzebnych do budowy wurzgdzenia.

Elektrolityczne polerowanie oraz wytrawia-
nie zgladéw metalograficznych znajduje coraz
szersze zastosowanie w laboratoriach zaréwno
zakladow przemystowych jak i naukowych. Za-
gadnieniem tym zajeto sie réwniez u nas i wy-
konano kilka urzadzen dotad w literaturze fa-
chowej nie opisanych.

Katedra Metaloznawstwa Politechniki Sla-
skiej w Gliwicach opracowywala ten problem
jako prace dyplomowa w latach 1949/50, bu-
dujac urzadzenie we wlasnym zakresie [5]. Ze
wzgledu na wielka doniosto$¢ zagadnienia dla
praktyki, zwlaszcza na mozliwo$¢ zastosowania
tego rodzaju urzadzen w laboratoriach przemy-
stowych, podano ponizej zwiezlty opis urzadze-
nia, pomijajac wywody teoretyczne, zamie-
szczone czesciowo juz dawniej w naszej prasie
technicznej [2].

Wspomnieé nalezy, ze prof. Broniewski [1]
juz w roku 1921 zalecal stosowanie wytrawia-
nia elektrolitycznego w oparciu o spos6éb po-
stepowania Le Chateliera.

Sprawa staje sie coraz bardziej aktualna, ze
wzgledu na chroniczny brak tlenku glinu na
rynku krajowym i z tym zlgczone trudnosci
w wykonywaniu zgladéw sposobem mechanicz-
nym, zwlaszcza w laboratoriach przemysto-
wych. Ponadto metoda elektrolityczna nadaje
si¢ dla struktury o duzej niejednorodnoseci np.
w spoinach, polaczeniach lutowanych, zgrzew-
nych itp. Czas przygotowania zgltadéw metoda
elektrolityczng jest w stosunku do metody me-
chanicznej znacznie krotszy, co jest dalszg za-
leta, zwlaszcza przy wykonywaniu zgladow
w duzych ilo$ciach. Metoda ta jako oszczedna
w eksploatacji powinna znalezé jak najrychlej
szerokie zastosowanie w przemysle.

Budowa urzadzenia opartego na danych za-
mieszczonych w artykule jest mozliwa do zrea-
lizowania dla kazdego zakladu przemyslowego
we wlasnym zakresie. W razie trudnosci Ka-
tedra Metaloznawstwa Politechniki Slgskiej
stuzy chetnie pomoca. Zaznaczyé nalezy, ze
omawiane urzadzenie umozliwia polerowanie
i wytrawianie zgladéow stali o powierzchni
okolo 4 cm’, a stopéw metali niezelaznych na-
wet do 30 ecm’, co jest az nadto wystarczajace
dla praktyki.

Zasada elektrolityczhego polerowania
oraz opis urzadzenia

Elektrolityczne polerowanie i wytrawianie
jest w pewnym stopniu jakby odwrotnym pro-
cesem galwanicznego pokrywania metalem,
przy ktorym warunki dobiera sie tak, aby
otrzyma¢ na katodzie jako elektrodzie ujemnej,
warstwe metalu o drobnej strukturze, dobrze
przylegajaca do podioza.

Powierzchnia metalu po mechanicznej ob-
rébce nie jest rowna, wykazuje szereg drob-
nych, mikroskopowych wzniesien i wglebien.
Polerowanie powierzchni polega na usunieciu
tych nieréwnosci, - przy czym wglebienia po-
winny pozosta¢ nietkniete. W procesie elektro-
litycznego polerowania przedmiot stanowi ano-
de, a proces elektrolizy ma za zadanie rozpu-
Sci¢ wzniesienia, nie naruszajac metalu we
wglebieniach. Na tym wilasnie polega trudnosé
procesu, poniewaz anoda powinna byé réwno-
cze$nie aktywna na wzniesieniach i pasywna
we wglebieniach. Warunki te uzyskuje sie
przez odpowiednie zestawienie takich czynni-
kéw, jak elektrolit, napiecie i gesto§¢ pradu,
temperatura i czas. Przy wlaSciwym doborze
wymienionych parametrow nastepuje zjawisko
polaryzacji anody, polegajace na powstawaniu
w miejscu zetkniecia sie elektrolitu z anodg
warstwy, zwane] warstwag anodowsg o wiekszym
oporze elektrycznym niz sam elektrolit (rys. 1).
Tworzenie sie¢ warstwy anodowej jest wyni-
kiem réznicy szybkosci rozpuszczania sie me-
talu, przechodzgcego w stan jonowy w war-

Katoda

—  — — flekbrolit — — — —

- Warstwa anodowa "+ " A

0

%)L‘/ﬂ — probka —zgtad
VS S TS S
Rys. 1. Mechanizm zjawiska elektrolitycznego polero-
wania metali

Sl

: IAn:/‘bn.g.: P
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stwie powierzchniowej 1 szybkosei dyfuzji
jonow w . elektrolicie. Grubo§¢ warstwy ano-
dowej nie jest jednakowa; na wzniesieniach
jest ona ciensza, a we wglebieniach grubsza.
W rezultacie gestosc pradu na wypuklosmach
jest wieksza niz we wglebieniach i stad dgznoséé
do wyréwnania powierzchni [3 i 4].

Urzadzenie do polerowania oraz wytrawiania
zgladow metalograficznych sklada sie z czesci
elektrycznej i mechanicznej, mieszezacych sie
na stole normalnej wysokosci. Powierzchnie
stolu o wymiarach 1000 X 800 mm zajmuje
czesciowo skrzynia o wymiarach 900 >< 550 mm,
glebokosci 300 mm (rys. 2). W skrzyni znaJdan
sie cze$¢ elektryczna urzadzenia z tablicg roz-
dzielcza oraz cze$¢ mechaniczna, wyjmowana
na czas pracy i stawiana na powierzchni czyn-
nej stotu, zabezpieczonej taflag szklang grubo-
$ci 5 mm. Stosunkowo duza powierzchnia stotu
umozliwia tatwe dojscie do regulowania napie-
cia i natezenia pradu elektrycznego a takze ma-
nipulowanie zgladem przy pracy na cze$ci me-
chanicznej. Ponize] powierzchni stolu mieszeza
sie szuflady do przechowywania czeSci pomoc-
niczych urzadzenia.

Podstawowa czes¢ urzadzenia do elektroli-
tycznego polerowania metali stanowi cze§é elek-
tryczna, jako zrédlo pradu statego, ktéra po-
zwala w pewnym okreslonym zakresie na
dowolne zmiany i wybor napiecia oraz nateze-
nia pradu. Zagadnienie to mozna rozwiazaé
dwoma zasadniczymi sposobami:

1. przez uzycie pradu stalego o stalym na-
pieciu, ktérego regulacje przeprowadza
sie przez odpowiedni uktad elektryczny
(szeregowy lub potencjometryczny),

2. przez uzycie pradu zmiennego, ktérego
napiecie zmienia sie za pomocg wieloza-
czepowego transformatora, a nastepnie
prostuje.

Pierwszy sposob jest o tyle niedogodny, ze
wymaga kosztownej przetwornicy lub baterii
akumulatoréw. Ogniwa galwaniczne ze wzgle-
du na mata ilo§¢ amperogodzin praktycznie nie
nadajg sie do uzytku. Bateria akumulatoréw
wymaga stalej opieki i konserwacji, okresowe-
go ladowania za pomoca zrédila pradu stalego
z odpowiednim urzadzeniem do ladowania, co

Rys. 2. Widok urzadzenia do elektrolityeznego polero-

wania metali
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Rys. 3. Schemat urzadzenia do elektrolitycznego pole-
rowania i wytrawiania metali

w rezultacie czyni je rowniez niedogodnymi
\w uzyciu. Ponadto regulacja pradu stalego za
pomoca ukladéw szeregowych i potencjome-
tryeznych odbywa sie z duzymi stratami ener-
gii elektrycznej.

Znacznie korzystniej przedstawia sie zasto-
sowanie pradu zmiennego, gdyz wyboér wyma-
ganego napiecia nie sprawia zadnej trudnoSci,
a dzieki zastosowaniu wielozaczepowego trans-
formatora wspoéiczynnik sprawnos$ci jest bar-
dzo duzy tak przy zmniejszaniu jak i zwiek-
szaniu napiecia. Uzywajac do prostowania
pradu zmiennego suchych prostownikéw, np.
selenowych w odpowiednim ukladzie, strdty
energii sa nieznaczne, bo sprawnos¢ prostow-
nika jest rowniez duza wskutek dobrania wila-
$ciwych parametréw pradu. Przy umiejetnym
postepowaniu urzadzenie prawie nie wymaga
konserwacji, a koszt zakupu jest znacznie niz-
szy od urzadzenia ze zroédlem pradu stalego.

Te wzgledy zadecydowaly o budowie urza-
dzenia typu drugiego, kiérego schemat przed-
stawia rys. 3.

Transformator Tr, zasilany po stronie pier-
wotnej pradem sieciowym o napieciu 110 V ma
po stronie uzwojenia wtérnego szereg odgale-
zien, ktéore pozwalaja na dowolny wyboér na-
piecia za pomoca przelgcznikéw P, P,, P; i P.

Uklad przelatznikéw dzieli otrzymywane na-
piecia na dwa_ zakresy: pierwszy — zakres na-
pieé niskich w granicach od 2 do 42 V, wybie-
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4. Schemat uzwojenia wtoérnego transformatora

Rys.

ranych za pomoca przelacznikéow P; i P; oraz
drugi — zakres napie¢ wysokich w granicach
od 40 do 150 V, wybieranych za pomocg prze-
tacznikow-P, i P,.

Rdzen transformatora typu slupowego wy-
konany z blachy ‘krzemowej ma przekroj
10 cm® a wymiar otworu 55 X 150 mm. Uzwo-
jenie pierwotne ma 492 zwoje, wykonane
z drutu miedzianego o $rednicy 1,2 mm w po-
dwbjnej izolacji bawelnianej. Uzwojenie wior-
ne sktada sie z dwu zakresow, niskiego i wyso-
kiego napiecia. Zakres niskiego napiecia, na-
winiety drutem o $rednicy 2 mm posiada 172
zwoje i umozliwia otrzymanie napiecia od 2 do
42 V. Zakres wysokiegor napiecia jest nawiniety
drutem miedzianym o $rednicy 1,2 mm w iloSci
445 zwoi dla napiecia od 40 do 150 V. Schemat
uzwojenia wtoérnego oraz odgalezienia podaje
Tys. 4.

yS‘copniowanie napie¢ transformatora dla obu
zakreso6w podaje tablica I.

Zaznaczy¢ nalezy, ze oznaczenia potozen
przelgcznik6w na schemacie przeprowadzono
zgodnie z oznaczeniami na wykonanym urza-
dzeniu. Dla przejrzystosci rysunku, poszczeg6l-
ne odgalezienia wtérnego uzwojenia transfor-
matora na rys. 3 zostaly jednak podane tylko
schematycznie, bez uwzglednienia istniejace]
pomiedzy nimi rzeczywistej ilosci zwojow.

Wybrany za pomoca przelacznikéw w jednym
z dwu zakresé6w prad o wymaganym napieciu
nalezy wyprostowa¢. Prostowanie pragdu zmien-
nego polega na przepuszczeniu go tylko w je-
dnym kierunku, a przeplyw w kierunku prze-
ciwnym zostaje zahamowany.” Inny sposob
prostowania pradu zmiennego polega na skie-
rowaniu obu kierunkéw przeplywu pradu
zmiennego w kierunku pozadanym. Na wy-
kresie sinusoidalnym pradu zmiennego przed-
stawia sie to albo w postaci obciecia dolnych
(ujemnych) potéwek sinusoidy albo ,,odwréce-
nia‘“ ich nad o$, na strone dodatnig. W obu
przypadkach otrzymuje sie pulsujacy prad

staly, ktory dla celow elektrolitycznego pole-
rowania w zupelnosci wystarcza.

Do prostowania pragdu zmiennego mozna uzy¢
tych cial, ktore przy przeplywie pradu zacho-
wuja sie tak jak zawory zwrotne. Najczesciej
praktyczne zastosowanie znajduje galena w ra-
diotechnice (jako detektor), a selen i tlenek
miedzi w elektrotechnice do prostowania pradu
zmiennego. Budowa selenowego elementu pro-
stujacego polega na zastosowaniu plytki zelaz-
nej lub cynkowej, pokrytej warstwg selenu, na
ktorych z kolei natozono warstwe rozpylonego
metalu (cynku), w celu zbierania i odprowadza-
nia pradu. Element taki jest zdolny do przepu-
szczania pradu zmiennego tylko w jednym kie-
runku, dla wykorzystania zas obu kierunkow
przeplywu pradu, elementy prostujace tgczy sie
w tzw. uklad Graetza, ktéry nie hamuje pradu
plynacego w kierunku przeciwnym, lecz nadaje
mu kierunek zgodny z poprzednim. Dla prostu-
jacego elementu selenowego jest niebezpieczne
przebicie lub przecigzenie ptytki ponad dopu-
szczalne parametry pradu. Nastepuje wtedy
miejscowe wytopienie selenu, co w koncu pro-
wadzi do zwarcia: Dlatego napiecie przypada-
jace na jedng plytke nie powinno przekraczaé
12V, a gestosé pradu — 40 mA/em’ powierzchni
czynnej elementu. Jezeli napiecie pradu prosto-
wanego jest wyzsze od 12V, elementy laczy
sie w szereg w takiej iloSci, aby napiecie przy-
padajace na jedng plytke nie przekraczalo do-
puszczalnej wartosci. Podobnie natezenie pradu
zalezne jest od wielkosci ptytki. W przypadku,
jezeli zadane nateézenie pradu powodowaloby
przekroczenie dopuszczalnej gestosci pradu, ele-
menty prostujace laczy sie rownolegle. Polg-
czenia szeregowe i réwnolegle mozna stosowac
tak do pojedynczych elementéw jak i do-zmon-
towanych w ukltadzie Graetza. - ~

W opisywanym urzadzeniu do budowy pro-
stownika napie¢ zakresu nizszego od 2 do 42V
uzyto selenowych elementéw prostujacych
o S$rednicy 65 mm, lgczonych szeregowo po
dwie pitytki w jednej galezi ukiadu Graetza.
W tych warunkach maksymalne napiecie pro-
stowanego pradu moze wynosi¢ 48 V, a nate-
zenie pradu 1,2 A, poniewaz powierzchnia czyn-
na jednej plytki wynosi okolo 30 cm’. W celu
uzyskania wiekszego natezenia pradu potgczono
6 takich uktadéw rownolegle, przez co dopu-
szczalne natezenie pradu wzrosto do 7,2 A. Do
prostowania napie¢ w zakresie od 40 do 150 V
zastosowano réwniez uktad Graetza, przy czym

Tablica T
Stopniowanie mnapie¢ transformatora
Zskres od 2 do 42 V Zakres od 40 do 150 V
zaczepy A Bsi® € | D ’ E zaczepy | 1 2 3 | 4 ] S
F 42 36 32 29 28 6 150 140 132 125 122
G 33 27 23 20 19 7 125 115 107 100 97
H 21 21 197 218 14 13 8 105 95 87 80 73.
I Al 15 11 8 7 9 88 78 70 63 60
M 16 10 6 3 2 10 72 62 54 47 44
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Przewody zewngirzne
_— =~ —= Przewody wewnetrzne (stafe)

Rys. 5. Schemat potgczen ukiadu potencjometrycznego

Przewody zewnetrzne
————— Przewody wewnetrzne [state)

Rys. 6. Schemat potaczen uktadu potencjometrycznego
z oporem dodatkowym

jedna galgz uktadu stanowi 7 plytek polaczo-
nych szeregowo, co daje mozno$¢é prostowania
pradu o maksymalnym napieciu 168 V. Plytki
o $rednicy 35 mm i powierzchni czynnej okolo
7,5 cm® pozwalaja na pobor dopuszezalnego na-
tezenia pragdu wynoszacego 0,3 A. Przy réwno-
legtym polgezeniu sze$ciu takich uktadéw na-
tezenie pradu wzrasta do okolo 2 A. Przelgczaniz
zakreséw odbywa sie za pomoca 4-biegunowego
przelacznika.

W celu regulacji wyprostowanego pradu
w urzadzeniu wbudowano dwa opory regula-
cyjne R, = 20 Q i Ry = 200 2, ktorych koncowki
doprowadzono do zaciskéw 1, 2, 3 i 5. Rozwia-
zanie to umozliwa wlgczanie oporow w obwod
elektrolizy szeregowo lub potencjometrycznie,
wzglednie wylgczanie z obwodu oporéw whu-
dowanych, a zastosowanie dowolnego dodatko-
wego oporu zewnetrznego w dowolnym ukta-
dzie. Polaczenie szeregowe uzyskuje sie przez
zwarcie zaciskow 3 i 4 jak pokazano na sche-
macie rys. 3. Uktad potencjometryczny uzyskuje
sie przez polgczenie zacisku 1 z zaciskiem 4,
zacisku 3 z zaciskiem anody A oraz zacisku 5
z zaciskiem (-+ 35) lub (+ 150) zaleznie od wy-
maganego spadku napiecia. Polgczenia te poka-
zuje rys. 5. Wreszcie wlgczanie dodatkowego
oporu przedstawia rys. 6, co nie wymaga dal-
szych wyjasnien. Sposéb rozmieszezenia czesci
1 polagczen wewnatrz skrzyni pokazuje rys. 7.

Amperomierz i woltomierz jako przyrzady
Pomiarowe parametr6w pradu zostaly tak pola-

czone, ze zawsze znajduja sie w obwodzie elek-
trolizy niezaleznie od zastosowanego ukladu
szeregowego czy potencjometrycznego. Ampe-
romierz ma 3 zakresy: 10A, 1A i 0,1A
a zmiany zakresu dokonuje sie za pomoca prze-
'acznika P,. Woltomierz jest polaczony na stale
z zaciskami elektrod (—K) i (+ A) oraz ma
dwa zakresy pomiaru: od 0 do 15V oraz 0 do
150 V; zmiany zakresu dokonuje sie za pomocy
przelgcznika P..

Cze$¢ mechaniczng stanowi naczynie z elek-
trolitem (rys. 8) wraz ze statywem umozliwia-
jacym przesuw elektrod. Naczynie szklane ma
Srednice 140 mm oraz wysoko$é¢ 100 mm i umoz-
liwia napelnienie ilo$cig okolo 1,5 litra elektro-
litu. Po zakonczeniu polerowania lub wytra-
wiania wypuszeza sie elektrolit przez dolny,

Rys. 7. Wnetrze urzadzenia do elektrolitycznego pole-
rowania metaili

Rys. 8. Naczynie do elektirolizy z dodatkowymi cze$cia-

mi: I — maczynie z elektrolitem, 2 — katoda, 8 —

anoda (probka), 4 i § — doplyw i odplyw wody chio-

dzacej, 6 — wypust elektrolitu, 7 — statyw, 8 — stojak

dla mieszadla i termometru, 9 — termometr, 70 — na-
ped mieszadla
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specjalnie do tego celu przeznaczony otwor
Umieszczona w zbiorniku szklana wezownica
pozwala na chlodzenie elektrolitu podezas pracy
woda biezaca. Jako przewodniki doprowadza-
jace prad do elektrod stuza dwa prety miedziane
umieszczone na statywie ze specjalnym uchwy-
tem, pozwalajacym za pomocg zebatki zanurzaé
i wynurza¢ elektrody. Konce pretéw z jednej
strony zaopatrzone sa w uchwyty dla katody
i anody, a z drugiej w gniazdka do doprowa-
dzenia pradu od zaciskow K i A.

Dla ulatwienia wykonania urzadzenia zesta-
wiono schematyczny spis czeSci, obejmujacy
wyszczeg6Olnienie materialéw, potrzebnych do
budowy Sa to:

st6l drewniany o pow. 1000 X 800 mm
z szufladami,

2. skrzynia cze$ciowo oszklona o wymia-
‘rach 900 X 300 X 550 mm,

3. plyta montazowa blaszana lub bakeli-
towa okolo 500 X 500 mm,

4. plyta szklana 1000 X 500 X 5 mm,

5. rdzen transformatora,

6. drut miedziany o $rednicy 1,2 mm izo-
lowany 2 X bawelng — 160 m,

7. drut miedziany o $rednicy 2,0 mm izo-
lowany 2 X bawelng — 45 m,

8. plytki prostownicze selenowe o $rednicy
35 mm — 168 szt.,

9. plytki prostowmcze selenowe o srednlcy
65 mm — 48 szt.,

10. przetaczniki élizgowe 5-biegunowe —
4 szt.

11. przelgeznik 4-biegunowy — 1 szt.,

12. wylacznik — 1 szt,,
13. opornik zmienny 20Q/5A — 1 szt
14. opornik zmienny 200 2/1 A — 1 szt.,
15. woltomierz 2-zakresowy 15/150 V — 1 szt.,
16. amperomierz 3-zakresowy 0,1/1, 0/10, 0A
) — 1 szt.,
17. amperomierz pradu zmiennego 5A —
B4

18. material montazowy jak zaciski, gniazd-
ka, spinki, $ruby, rurki izolacyjne (ko-
szulki), drut do polaczen itp.

Za pomocyg opisanego urzadzenia przeprowa-
dzono liczne proby polerowania i wytrawiania
réznych metali, a zwlaszcza miedzi i jej stopéw,
cynku, olowiu, metali lekkich, stali weglowej
i stopowej oraz spiekéw. Uzyskane wyniki po-
twierdzily duze zalety tej metody w poréwna-
niu ze sposobem mechanicznym otrzymywania
zgladow. Szczegélowe wyniki zostang opubli-
kowane.
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1V Zjazd Naukowy Wychowankéw AGH:
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mii Goérniczo-Hutniczej IV Zjazd Naukowy Wychowankéw AGH.
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i wydajno$¢ pracy w Planie 6-letnim®.
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metalurgii stali i walcownictwa
mechanizacji i automatyzacji prac w hutnictwie
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NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
ANALIZA HUTNICZA

Nowe techniki w analizie spekiralnej

I. Spektrometria bezposrednia

Najbardziej rozpowszechniona, klasyczna for-
ma przemystowych analiz spektralnych sa me-
tody spektrograficzne. Widmo pobudzonej do
$wiecenia probki rejestruje sie na plycie foto-
graficznej i dopiero w ten sposéb utrwalony
obraz wykorzystuje sie dla celéw analityeznych.
Wprawdzie plyta fotograficzna ma charakter
dokumentarny i z tego wzgledu jest niekiedy
bardzo cenna, to jednak w przypadku oznaczen
iloSciowych przeprowadzanych na mikrofoto-
metrze stanowi ona klopotliwy element poéred-
ni. Obrébka plyty tzn. wywolanie, utrwalenie,
wyplukanie i wysuszenie pochlania znaczna ilo§é
czasu. Niejednolita charakterystyka emulsji
fotograficznej powoduje koniecznosé kazdorazo-
wego cechowania emulsji a jej nieréwnomiernoéé
i uszkodzenia s3 powodem znaeznych bledéw
analitycznych.

Nasuwa sie wiec myS§l, aby nie fotometrowac
widm utrwalonych na plycie fotograficznej lecz
pomiaréw tych dokonywaé wprost na liniach
spektralnych pojawiajacych sie w kasecie spek-
trografu podobnie jak to ma miejsece w fotoko-
lorymetrach. Praktycznemu zastosowaniu tej
uproszczonej metody stawal do niedawna na
przeszkodzie brak dostatecznie wrazliwych ele-
mentéw Swiattoczutych. Zawodzily tutaj zaréw-
no komérki fotoelektryczne w rodzaju seleno-
wych jak i fotokomoérki lampowe. Jest to zro-
zumiale jesli sie zwazy, ze wprawdzie jasno§é
pojedynczej linii spektralnej moze byé znaczna,
to jednak powierzchnia przez mia naSwietlana
jest bardzo niewielka a wiec i prad fotoelek-
tryezny minimalny. Wzmocnienie tego pradu
jest mozliwe, lecz powstajace przy tym szumy
sa tak znaczne, ze uniemozliwiaja dostateczniz
doktadne pomiary. -

Fotopowielacze

Zadowalajace rozwiazanie powyzszych trud-
nos$ci przynioést fotopowielacz (photomultiplier),
bedacy polaczeniem fotokomoérki lampowej
z wielostopniowym powielaczem elektronowym
[1]. Uklad elektrod fotopowielacza przedsta-
wiono na rys. 1, Podobnie jak w normalnej ko-
moérce fotoelektrycznej lampowej fotony pada-
jac na $wiatloczula powierzchnie fotokatody
wyzwalaja z niej elektrony. Te zostaja przy-
spieszone i padaja na druga elektrode tzw. dy-
node o potencjale wyzszym od potencjatu foto-
katody o okoto 100 V. Uderzenia fotoelektro-
né6w o powierzchnie dynody wyzwalaja z tel
ostatniej elektrony wtornej emisji. Te z kolel
skierowuja sie ku nastepnej dynodzie o potencja-

le wyzszym o dalsze 100 V, gdzie zachodzi analo-
giczne zjawisko. W fotopowielaczu jest 9 dynod,
kazda z nich powoduje kilkakrotne wzmocnie-
nie sygnalu, ktore w sumie wynosi okolo 10°.
Fotopowielacze tego typu budowane sa w osto-
nach szklanych i kwarcowych a zakres ich czu-
toSci jest zalezny od rodzaju powlok katodo-
wych. Katody cezowo-antymonowe sa czule

w granicach od 2000 do 6500 A za§ cezowo-

bizmutowe od 3000 do 7500 A . Charaktery-
styka fotopowielaczy jest prostoliniowa w bar-
dzo szerokim zakresie. Do prawidlowego ich
dzialania konieczna jest Scista stabilizacja na-
pie¢ pomiedzy poszczegdlnymi stopniami.

Ekran
mikowy

Rys. 1.

Fotopowielacz elektronowy; o — fotokatoda,
1 — 9 — dynody, 10 — anoda

W Stanach Zjednoczonych firma RCA produ-
kuje fotopowielacze kilku typéw 931 A, IP-21,
IP-22, IP-28. Ostatnio firma brytyjska Mazda
wypuscita serie jedenastostopniowych fotopo-
wielaczy EMI 4140, EMI 5060 i EMI 5311. Dwa
ostatnie posiadaja przezroczyste fotokatody ce-
zowo-antymonowe, ktérymi powleczone sa pla-
skie okienka koncowe. Podobny jest najnowszy
powielacz RCA 5819.

Spektrometry wielolampowe

Zastosowanie fotopowielaczy do analiz spek-
trometryeznych polega na ich wmontowaniu do
spektrografu w miejsce normalnej kasety fo-
tograficznej. Przed powielaczem umieszeza sie
szezeline wyjsciowa, ktéra lezy w plaszezyZnie
ostro$ci widma i ma za zadanie eliminowanie
calego promieniowania, pochodzgcego od tla jak
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i od sasiednich linii, a dopuszczenie do wnetrza
fotopowielacza promieniowania pochodzacego
jedynie z wybranej linii spektralnej pierwiastka
oznaczanego, W tym celu szczelina wyposazona
jest w Srube mikrometryczna pozwalajaca na
jej precyzyjne przesuwanie. Podobnie jak i przy
analizach spektrograficznych konieczne tu jest
mierzenie intensywnos$ci linii spektralnej nale-
zacej do skladnika podstawowego probki, tzw.
linii porownawczej. Tak wiec do spektrometrycz-
nego oznaczania jednego sktadnika potrzebna
jest para fotopowielaczy, kazdy dalszy skladnik
wymaga dodatkowego powielacza z odpowied-
nim ukladem rejestrujacym.

Na rys. 2 przedstawiono ukiad optyczny ka-
mery spektrometryeznej przystosowanej do
réwnoczesnego oznaczania 10 skladnikéow. Urza-
dzenie wyposazone jest w 11 fotopowielaczy i w

tym przypadku przygotowane jest do przeprowa-

dzania analiz stopéw magnezu. Szczeliny wyj-
Sciowe spektrometru nie sa widoczne na schema-
cie. Szes¢ z nich posiada pryzmaty rombowe.
Pryzmat taki swa krawedzia wehodzi pomlgdzy
szezeki szezeliny tak, ze promieniowanie lini:
spektralnej pada na jedna plaszczyzne pryzma-
tu za§ promieniowanie sasiadujacego z linia
tla na druga plaszezyzne. Wskutek wewnetrzne-
go zalamania obie te wigzki opuszczaja pryz-
mat réwnolegle, w znaczniejszym od siebie od-

Rys. 2. Uktad optyczny kasety spektrometrycznej przy-
stosowanej do analiz stopéw magnezu na zawartosé
Be, Ca, Fe, Mg, Mn, Pb, Si, Zn i Al

Fotoporielacze Szezeling wyjsciome

JSiatka |

Rys. 3. Schemat spektrometru z u-proszczonym uktadem
elektryeznym w okresie naswietlania fotopowielaczy

11__4

Przyrzqa
wskazujgey

Wzmacniacz

Przelrazm/«

Rys. 4. Schemat polaczen w okresie rejestrowania wy-
nikéw oznaczenia spektrometrycznego
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Rys. 5. Napiecie na plytkach kondensatoréw w czasie
ich rozladowywania

daleniu; ktére umozliwia juz latwe wyelimino-
wanie jednej z nich przy uzyeiu mechanicznej
przystony. Przyslony dla wszystkich szeSciu
wiazek sa sprzezome tak, ze w jednym jej polo-
zeniu do fotopowielaczy dostaja sie promienio-
wania linij spektralnych, a-w drugim zas tylko
promieniowanie ciaglte tta. Przed przystapie-
niem do wiasciwej analizy wykorzystuje sie
przestone dla oznaczenia poprawek na intensyw-
nosé tha. Ze wazgledu na rozmieszezenie samych
fotopowielaczy zastosowano szereg soczewek
zbierajgcych i luster.”

Zasade dzialania elektrycznego ukltadu spek-
trometrycznego dla urzadzenia wyposazonego
jedynie w dwa powielacze przedstawiono na rys.
3,4i5 [3].

Rys. 3 przedstawia sam spektrometr, w kto6-
rym elementem rozszezepiajacym Swiatlo jest
wklesta siatka dyfrakeyjna. Promieniowanie li-
nii spektralnej analitycznej i linii poréwnaw-
czej przechodzi przez szczeliny wyjsciowe, odbi-
ja sie od luster wklestych i pada na fotckatody
powielaczy. Pod wplywem S$wiatta przez fotopo-
wielacze zaczyna plynaé prad i nastepuje tado-
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wanie kondensatoréw C, i C,. Napiecie na plyt-
kach kondensatoréow jest proporcjonalne do in-
tensywnosci Swiatla 1 czasu naswietlania.
Z chwila zakoficzenia okresu naswietlania naste-
puje przelaczenie poszczegélnych elementow
ukladu (rys. 4). Fotopowielacze zostaja odlaczo-
ne od kondensatoré6w. Naladowane ujemnie
plytki obu kondensatoréw zostaja z soba pola-
czone. Kondensator C, roziadowuje sie przez
opér R a napiecie na obu jest doprowadzane do
wzmacniacza, ktory dla uproszezenia przedsta-
wiono jako triode. Zadaniem wzmacniacza wraz
z przekaznikami jest pomiar stosunku napieé
osiagnietych przez oba kondensatory. Napiecie
na kondensatorze C, spada eksponencjalnie (rys.
5). Calo§é jest tak wyregulowana, ze napiecie
osiagane przez C, jest zawsze wyzsze od napie-
cia na kondensatorze C, a wzmaecniacz urucha-
mia przekaznik z chwila gdy napiecia na obu
kondensatorach osiagna te sama wartosé. Jak
dtugo napiecie C, jest wyzsze od C, przekaZnik
zwiera obwod mechanizmu rejestrujacego. Czas
dzialania mechanizmu jest wiec proporcjonal-
ny do logarytmu stosunku napieé¢ poczatkowych
na kondensatorach C, i C, a wiec i do intensyw-
nosci linii spektralnych. Ta zalezno§é pozwala
na wycechowanie tarczy mechanizmu rejestru-
jacego wprost w procentach zawartoéei pier-
wiastka analizowanego, przy czym zakres cecho-
wania jest szeroki i moze obejmowac do 2% cyk-
li logarytmicznyech.

W podanym wyzej przypadku odeczytuje sie
wyniki analizy wprost na tarczach (rys. 5).
Istnieje jednak mozno$é rejestrowania wymi-
kéw na papierze. Wowezas piorko kresli dla
kazdego skladnika oznaczanego linia prosta,
ktorej dtugosé jest/proporcjonalna do zawartos-
ci procentowej. Takie wyposazenie posiada naj-
bardziej mowoczesny typ spektrometru, tzw.
kwantometr firmy ARL, model PCQ, specjalnie
przystosowany do potrzeb kontroli produkeji
na zaktadach przemystowych.

Kwantometr AORL [4] pracuje w zakresie od
2000 do 6000 A. Cze$¢ optyczna skiada sie
z siatki dyfrakecyjnej wklestej, o promieniu
krzywizny 150 em. W zalezno$ci od zastosowa-
nia siatka posiada 10 000 lub 15 000 linii na em
biezacy. Cze$¢ pomiarowa sklada sie z kilku
elementéw konstrukeyjnych, z ktéorych kazdy
posiada 4 ruchome fotopowielacze. Kazdy po-
wielacz moze byé przesuwany dowolnie bez wza-
jemnego przeszkadzania sobie tak, ze mozna do-
konywa¢é réwnoczesnych pomiaréw intensywnos-
ci bliskich sobie linii spektralnych. Ogélem zain-
stalowanych byé moze 20 fotopowielaczy. Przy-
rzad posiada 64 niezaleznych obwodéw pomia-
rowych z ktoérych kazdy moze byé wyregulowany
i wycechowany do oznaczen pewnego typu. Wy-
niki analiz wraz z kopia sa kreslone na papie-
rze. Pelma amaliza przy obstudze 1 czlowieka
trwa kilka minut.

Dla spektrometréow tego typu opracowano juz
caly szereg metod analitycznych. Opanowana zo-

stala technika analiz stali nierdzewnych, w kté-
rych oznacza sie zelazo w zakresie od 50,0 do
85,00, 10,0 do 30,0°Cr, 0,1 do 25,0 Ni, 0,1
do 20°/p Mn, 0,1 do 1,0, Si, 0,1 do 2,5% Mo, 0,1
do 2,0 Ti, 0,1 do 1,0° Nb i 0,5 do 2,°0 W [5].
Metoda przystosowana do analiz stali szyb-
kotnacych obejmuje oznaczenia w zakresie 60,0
do 85,09 Fe, 1,0 do 20,0 W, 1,0 do 10,0%0 Mo,
0,05 do 5,09 Cr, 0,1 do 5,0% V, 0,1 do 1,0%,
Mn, 0,1 do 1,0% Si, 0,05 do 0,25% Ni [6].
Przy oznaczeniach krzemu, chromu i manga-
nu w stalach niskostopowych uzyskuje sie na
spektrometrze dokladno$ci wynoszace + 0,6 do
0,89/ podeczas gdy wykonywane na tej samej
aparaturze oznaczenia spektrograficzne obarczo-
ne sa bledem + 1,6% [7]. Oznaczenia spektro-
metryezne cechuje wiec dokladno$é wieksza od
dokladnosei oznaczen spektrograficznych oraz
nadzwyeczajna szybko$é analiz. Wadami spektro-
metréow sa: wysoki koszt, bardzo skomplikowa-
na i precyzyjna aparatura wymagajaca pieczo-
lowitej konserwacji, pomieszczenia wolnego od
wstrzaséow, z klimatyzacja powietrza i doklad-
nym utrzymywaniem stalej temperatury oraz
stabilizowanego napiecia sieci. Spektrometr mo-
7ze znalezé zastosowanie na duzych zakladach
przemystowych, w ktorych zachodzi potrzeba
wykonywania setek oznaczen na dobe.

Spektrometry profilowe

Wyzej opisane przyrzady pracuja w oparciu
o wieksza ilo§¢ powielaczy nieruchomych. Spek-
trometria bezpoérednia rozwija si¢ réwniez
w kierunku zastosowania powielacza przesuwa-
nego wzdiuz widma i punktujacego (,,scan-
ning‘‘) kolejno profile linii spektralnych.

Tego typu urzadzenie zostalo zbudowanme
w zakladach Forda [8]. Majac jeden fotopowie-
lacz przesuwany recznie mozna w ciagu 4 minut
wykonaé analize stopu magnezu na zawartosé
Al, Zn, Mn, Si, Cu, Ni, Fe i Pb. Calo$¢ urza-
dzenia stanowi przystawke do spektrografu
kwarcowego o Sredniej dyspersji.

Inny spektrometr profilowy zbudowany we
Francji przez Compagnie Radio-Cinéma stano-
wi przystawke do francuskiego spektrografu
kwarcowego ,,Nouvelle Zélande*“ [9]. Urzadze-
nie jest catkowicie zautomatyzowane. Zamonto-
wane sa dwa powielacze wykonane w Obserwa-
torium Astronomicznym w Paryzu. Jeden z nich
nieruchomy rejestruje intensywnos§é poré6wnaw-
czej linii spektralnej skladnika podstawowego,
drugi przesuwa sie wzdluz plaszezyzny widma
punktujac kolejno profile linii analitycznych
nalezgeych do réznych pierwiastkéw. Wyniki sa
rejestrowane na papierze. Oznaczenie Mg, Si,
Mn, i Cu w stopach lekkich wykonuje sie tutaj
w ciagu niecatych dwéch minut.

II. Metody spektrograficzne

Spektrometry nie powinny jednak odwréeié
uwagi zakladéow przemystowych od przyrzadéw
i technik analitycznych, ktére sa moze mniej
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atrakeyjne i blyskotliwe, nie tak szybkie lecz
niewatpliwie pozyteczne. Réwniez i w dziedzi-
nie analiz spektrograficznych kazdy rok przynosi
postep i1 ulepszenia.

Ogoélnie znany jest fakt, ze analiza spek-
tralna pozwala na bardzo latwe wykonywanie
oznaczen skladnikéw metalicznych, trudnoseci
wystepuja natomiast przy oznaczeniach nieme-
tali z wyjatkiem krzemu i boru. Grupa tych
pierwiastkéw jest wprawdzie nieliczna, lecz kil-
ka z mich ma znaczenie techniczne. Zawartosé
fosforu, wegla i siarki musi by¢é kontrolowana
przy kazdym wytopie stali. Gazy w stali stano-
wig nietatwy problem dla metalurga. Zawartosé
tlenu w miedzi decyduje o jej wiasnosciach.

Wszystkie te zagadnienia analityczne nie mo-
ga byé rozwiazywane na drodze normalnych
analiz spektrograficznych. Trudnosé tkwi w wy-
sokich energiach potrzebnych do wzbudzania
widm wiekszoSei niemetali i wszystkich gazéw.
Wskutek tego widma te nie sa latwe do wzbu-
dzania pod ciSnieniem atmosferycznym, a po-
nadto charakterystyczne, najbardziej czule linie
spektralne wystepuja juz w bardzo dalekim ul-
trafiolecie. Zakres ten jest trudno dostepny,

gdyz ponizej 2400 A mastepuje znaczna absorp-
cja promieniowania przez zelatyne, stanowiaca
nieodiaczny skladnik emulsji fotograficznej.

Ponizej 1800 A dochodzi do tego absorpcja po-
wietrza.
Oznaczanie fosforu

W zakresie normalnej czuloSei emulsji foto-
graficznej wystepuja cztery linie fosforu
©

(2554,93, 2553,28, 2535,65 i 2534,01 A). Wszyst-
kie one nakrywaja sie jednak z liniami zelaza,
kitére sg daleko silniejsze tak, ze przy zawar-
togciach fosforu spotykanych w stalach, linie
fosforu sa w ogdéle miewidoczne. Dalsze trzy
linie fosforu wystepuja w zakresie wzrastaja-
cej a:b»sorrpm?i zelatyny (2149,108, 2136,199
i 2135,466 A). Moga one byé ujawnione przy
zastosowaniu diugich czaséw naswietlania plyt
i intensywnego wzbudzania widm o charakterze

hukowym.
Alpatow [10] opracowal metode spektro-
graficznego oznaczania zawartoSci fosforu

w zeliwach, ktéra nie wymaga posiadania zad-
nych specjalnych urzadzen. Wzbudzanie odbywa
sie w tuku pradu zmiennego o natezeniu 8 am-
peréow. Naswietlanie trwa 1 minute, przedpala-
nia nie ma. Zdjecia wykonuje sie na spektro-
grafie kwarcowym o §redniej dyspersji —
w przypadku autora ISP-22. Zastosowano tech-
nike probek plaskich z elektroda pomocnicza
weglowa lub zelazna. Metoda nadaje sie do
oznaczen zawartosci fosforu w zakresie od 0,05
do 0,59/, przy czym fotometrowaniu pcddaje
sie linie P 2149,1 i Fe 2151,7. Metoda Alpatowa
nie nadaje sie dla mizszych zawartosei fosforu
wystepujacych w stalach.

W Giownym Instytucie Metalurgii przepro-
wadzono proby w kierunku spektrograficznego

oznaczania fosforu w stalach. Stosujac 4-ampe.
rowy luk pradu zmiennego uzyskiwano przy
10-minutowym naswietlaniu spektrogramy ng-
dajace si¢ do wykorzystania wizualnego czy
ewentualnie fotometrycznego, Tak dlugi czag
naswietlania bylby przy oznaczeniach spektro-
graficznych bardzo powaznym utrudnieniem,
Poniewaz do tego dochodzi zjawisko silnego
nagrzewania sie elektrod oraz opornic w obwo-
dzie generatora tuku, konieczne jest przerywa-
nie palenia. Przedluza to tak znacznie czas
oznaczania, ze metoda spektrograficzna nie ma
zupeklie szans praktycznego zastosowania.

Oznaczanie siarki

Dla pobudzania do §wiecenia pod ciSnieniem
atmosferyeznym atoméw siarki, konieczny jest
generator wysokiej czestotliwo$ei dajacy wyla-
dowania o specjalnym charakterze. Szereg auto-
row w réznych krajach uzyskalo przy tym
oznaczaniu pozytywne wyniki. Tak np. Boro-
wik [11] oznaczat zawartosé S w rudach i mine-
ratach.

Oznaczanie wegla

Nieco lepiej przedstawiaja sie mozliwosei
spektrograficznego oznaczania wegla w stalach.
Blank i Swienticki [12], opracowali dwa wa-
rianty metody, wykorzystujac linie C-4267 lub
C-2296. W obu przypadkach dokiadno$¢ poje-
dyneczych oznaczei wynosita okolo + 10 9/. Inni
autorzy uzywaja wylacznie linii C-2296. Su-
chenko i Jakowlewa [13] uzyskali dokladnosé
+ 11,59 przy uzyciu iskry skondensowanej
15 000 V, 0,03 «F, bez samoindukeji. Olejnikow
i Taganow [14] zastosowali wyladowanie wy-
sokiej czestotliwoéei przebudowywujge gene-
rator aktywizowanego tuku pradu zmiennego
typu Swientickiego przez wylaczenie bezpo-
$redniego doplywu pradu zmiennego z sieci na
elektrody i przez autotransformatorowe spigcie
transformatora Tesli. Na§wietlanie trwa u nich
5 minut. Poprzedza je 2-minutowe przedpalenie.
Elektrode pomocnicza stanowi pret cynkowy.
Oznaczenia przeprowadza sie w zakresie od 0,1
do 2,09/ C.

Malamand [15] zastosowal iskre sterowana
o wysokiej pojemnoéci kondensatora i minimal-
nej samoindukeji obwodu. Probka jest plaska
a elektrode pomocnicza, oddalonga o 1 mm od po-
wierzehni probki stanowi pret aluminiowy. Prze-
strzedi miedzyelektrodowa naswietla sie lampa
ultrafioletowa. Konieczne jest, aby wzorce
i probki byly tej samej wielkoSei i tego samego
ksztaltu. Uzywajac linii (C-2296,8 w zakresie
od 0,15 do 1,00/y C uzyskano dla stali stosunko-
wo duza dokladno$é wynoszacg + 5,10/, Powyz-
sza technika moze byé z powodzeniem stosowa-
na do oznaczen wegla w zakresie od 0,1 do 1,0%
w stopach kobaltowo-molibdenowo-chromowyech,
w ktérych tworzace sie wegliki utrudniaja ozna-
czenia chemiczne. W tym przypadku linia po-
rownawezg jest Co-2286.
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Fosfor, siarka i wegiel kwalifikuja sie do oz-
naczen spektrometrycznych.
Fotopowielacze wykazuja normalna czuloéé

ponizej 2400 A, a wiec tam gdzie juz zaczyna
zawodzi¢ emulsja fotograficzna. Jest to réwniez
zakres duzej czuloSci licznikéw Geiger-Miillera.
Aparatura spektrometryczna jest wprawdzie
jeszeze bardziej zloZona od spektrograficznej,
lecz szybko§é i dokladno$é oznaczen kwalifiku-
ja ja do przemyslowego zastosowania.

Hans [7] oznacza spektrometrycznie zawar-
toéé fosforu w stali w granicach od 0,02 do 0,099/,
w ciagu jednej minuty. Oznaczenia jego sa obar-
czone bledem + 5.

Breckpot [16] oznacza 0,01 do 0,39/ P spek-
trometrycznie z dokladnos$cia + 20/, zas 0,025
do 19/p C z dokladnoScia + 19/,

.

Oznaczanie azotu

Wszystkie gazy maja szezegélnie wysokie
energie wzbudzania tak, ze konieczna jest pra-
ca pod zmniejszonym ciSnieniem. Warunki takie
stwarza rurka geisslerowska.

Préby oznaczania azotu w stali przeprowadza-
li Mandelsztam i Falkowa [17]. Najeczulsze li-
nie azotu wystepuja w dalekim ultrafiolecie, do-
brali oni jednak linie N II — 8994,995, ktéra
pozwala na prace na spektrografie szklanym.
Linia ta wystepuje silniej od linii N II —
5679,56. Specjalny statyw umieszezony jest pod
szklanym kloszem. Konstrukecja pozwala na
przesuwanie prébki z zewnatrz bez utraty préz-
ni. Wzbudzanie widm odbywa sie badZz to przy
uzyciu generatora iskry wysokiego napiecia,
badZz tez iskry tuku pradu zmiennego. W obu
przypadkach zastosowano specjalne uklady po-
laczen, Najnizsza wykrywalna zawarto§é wyno-

sila 0,003%/ N.. Czas naswietlania jest wyjat-
kowo krétki (1/: sekundy) i musi byé sztueznie

d przedluzany, Metoda ta przeprowadzono anali-

zy 30. préb réznych gatunkéw stali. Uzyskano
Sredni rozrzut wynikéw pojedynczych oznaczen

wynoszacy + 159, faktycznej zawartoSci azotu
w prébee.
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Stowarzyszenia.

Réwnoczes$nie wyjasniamy, iz prenumerate ulgowa mozna réwniez
zamawiaé na okres kwartalny, nie jak poprzednio, ‘
roczny. Przedplate prenumeraty nalezy przekaza¢ do PPK ,Ruch® konto

PKO III-12000/110,

Zawiadamiamy naszych Czytelnikéw, ze prenumerate ,,Hutnika* moz-
na zaméwi¢ w PPK ,,Ruch®, Dziat Prenumeraty, Katowice, ul. Rewolucji
Pazdziernikowej 16 w terminach na 15 dni przed rozpoczeciem okresu
prenumeraty. Prenumerata kwartalna mormalna wynosi 27 zl; ulgowa
kwartalna 13,59 zl. Do korzystania z prenumeraty ulgowej uprawnieni sa:

1. Czlonkowie Stowarzyszen Inzynieréw i1 Technikéw zrzeszonych

w NOT przy abonowaniu zbiorowym przez Oddzialy Stowarzy-
szen Inzynieréw i Technikéw i przy dokonaniu wplat do Oddziaiu

2. Studenci wyzszych uczelni przy abonowaniu zbiorowym i wplacie
\ prenumeraty przez Kola Naukowe. ‘
|
1

na okres pol-
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NOWE POLSKIE NORMY Z DZIEDZINY HUTNICTWA

Nr i symbol
normy

Nazwa (okreslenie) normy

Ogtoszono w ,,Wiadomosciach PKN”,

ustalono, wydano, zmieniono,
* uniewazniono

PN/H-54155
PN/H-54166
PN/H-54169

PN/H-56001
PN/H-56002

PN/H-56003
PN/H-56004
PN/H-02650
PN/H-01001
PN/H-77054
PN/H-93666
PN/H-60001
PN/H-92124

PN/H-92741
PN/H-01000

PN/H-66002
PN/H-92742
PN/H-81740
PN/H-81741
PN/H-87045
PN/H-93651

PN/H-92833
PN/H-74240

PN/H-74243
PN/H-74244
PN/H-74241
PN/H-87201
PN/H-92916
PN/H-93023
PN/H-74219

PN/H-74209

PN/H-74220

Skrzynki formierskie. Ucha z otworami pro-
wadzgcymi.
Wymiary.

Skrzynki formierskie. Sworznie prowadzace.

Skrzynki formierskie. Sworznie ustalajace
wbijane w mase formierska.

Lyzki odlewnicze. :

Lyzki odlewnicze. Rekojesci z uchwytem pier-
$cieniowym.

Kadzie odlewnicze reczne ze stalymi dzio-
bami.

Kadzie odlewnicze reczne z wymiennymi dzio-
bami.

Rurociggi. Rury stalowe. Obliczanie grubosci
$cianki.

Stal. Postacie i stany kwalifikacyjne.

Osprzet piecowy i kuchenny. Ruszty piecowe.

Aluminium. Prety prostokatne ciggnione.
Wymiary.

Wielki piec. Profil. Okreslenie.

Stal stopowa walcowana. Blachy pradnicowe

i transformatorowe. Warunki techniczne.
Aluminium. Blachy. Warunki techniczne.
Stal. Zasady klasyfikacji.

Materlaly na matryce, przyrzqdy gratownicze
i kowadila.

Stopy aluminium. Blachy.

Mosiadz. Gaski. Warunki techniczne.

Braz. Gaski. Warunki techniczne

Stopy niklu (Nikiel manganowy, Monel, Mie-
dzionikiel, Nowe Srebro). Klasyflkaqa

Aluminium. Prety i ksztaltowniki.
Warunki techniczne.

Aluminium. Tasmy.

Rury stalowe bez szwu precyzyjne, handlo-|

we.

Rury stalowe zgrzewane, precyzyjne, han-
dlowe.

Rury stalowe zgrzewane, precyzyjne, jako-
Sciowe.

Rury stalowe bez szwu, precyzyjne,
Sciowe.

Stopy olowiu. Otéw twardy.

Blacha olowiana miekka.

Stal weglowa walcowana. Blachéwka.
Wymiary.

Rury stalowe bez szwu gladkie, og6lnego prze-
znaczenia, handlowe.

Rury stalowe bez szwu gtadkie, ogélnego prze-
znaczenia.
Wymiary.

Rury stalowe bez szwu gladkie, ogolnego p1 ze-
znaczenia, jakoSciowe,

jako-

Ogloszono w nrze 10/51
., Wiadomogci PKN*“

Ogtoszono w nrze 11/51
,,Wiadomo$ci PKN

7

Ogloszono w nrze 12/51
,,Wiadomosei PKN*

”

Ogtoszono w nrze 1/52
,,Wiadomosci PKN*

Ogloszono w nrze 2/52
,Wiadomo$ci PKN*

Ogloszono w nrze 3/52
,,Wiadomosci PKN*
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i | Ogloszono w ,,Wiademosciach PKN"
i ;ognr;bol Nazwa (okres§lenie) normy ! £ ustalono, wydano, zmieniono,
| uniewazniono
PN/H-74210 | Rurociagi. Rury stalowe bez szwu, gladkie,| Ogloszono w nrze 3/52
handlowe. ,Wiadomo$ci PKN*
PN/H-T74211 | Rurociagi. Rury stalowe bez szwu, gladkie, %
jakosciowe, ze stali RO10.
PN/H-74212 | Rurociagi. Rury stalowe bez szwu, gladkie, 5
jakosciowe, ze stali RO20.
PN/H-74213 | Rurociagi. Rury stalowe bez szwu, gladkie, &
jakosciowe, ze stali RO35.
PN/H-04331 | Préba skrocona wytrzymatoéci stali na pelza- Ustalono we wrze$niu
nie przy rozciaganiu. 1951 r.
PN/H-04356 | Tablica poréwnawcza twardosci Brinella, o5
Rockwella i Vockersa dla metali.
PN/H-64020 | Narzedzia formierskie. Sita reczne. Ustalono w pazdzierniku
: 1951 r.
PN/H-55005 | Szpilki formierskie. »
PN/H-55010 | Kotki modelowe whijane. 5
PN/H-55011 | Kolki modelowe przykrecane. &
PN/H-74375 | Rurociagi. Uszczelnienia plaskie do gladkich Ustalono w listopadzie
kolnierzy. 1951 r.
PN/H-74376 | Rurociagi. Uszczelnienia plaskie do kolnierzy >
z wystepami i rowkami.
PN/H-74377 | Rurociagi. Uszczelnienie plaskie do kolnierzy »
z wypustami i wpustami.
PN/H-74378 | Rurociggi. Uszczelnienie gumowe okragte do »
kolnierzy z wypustami i wpustami.
PN/H-74380 | Rurociagi. Uszczelnienie faliste do gladkich »
kolnierzy.
PN/H-74381 | Rurociagi. Uszczelnienia plaskie azbestowo- »
kauczukowe z wewnetrzng wkladkyg meta-
lowa, falowana do gtadkich kolnierzy.
PN/H-74385 | Rurociagi. Materialy do wyrobu uszczelnien. »
PN/H-93406 | Stal weglowa walcowana. Teowniki. »
Wymiary. :
PN/H-82180 | Nikiel. Klasyfikacja. " Ustalono w grudniu 1951 r.
PN/H-04002 | Analiza zelazostopow. Pobieranie i przygoto- »
wanie probek. =i
PN/H-04210 | Analiza chemiczna zelazostopow. Wydano drukiem we wrzesniu
Zelazo-tytan. 1951 r.
PN/H-74010 | Zeliwne rury kanalizacyjne. Czworniki dwu- »
plaszczyznowe.
PN/H-84033 | Stal na }ancuchy techniczne. Klasyfikacja. "
PN/H-85021 | Stal narzedziowa do pracy na gorgco. ”

PN/H-92128
PN/H-92130

PN/H-93410
PN/H-93411

PN/H-93412
PN/H-04208
PN/H-88026
PN/H-92127

PN/H-04331

Klasyfikacja.

Stal walcowana nierdzewna, kwasoodporna
i zaroodporna. Blachy. Wymiary.

Stal walcowana szybkotngca. Blacha.
Wymiary.

Stal weglowa walcowana. Szyny dzwigowe.

Stal weglowa walcowana. Szyny tramwajo-
we o wysoko$ci 160 mm.

Stal weglowa walcowana. Lubki plaskie do
szyn waskotorowych.

Analiza zelazostopéw. Zelazomolibden.

Stopy aluminium do przerébki plastycznej.
Klasyfikacja.

Stal weglowa walcowana. Blachy zeberkowe.
Wymiary.

Préba skrécona wytrzymalosci stali na pelza-
nie przy rozcigganiu.

Wydano drukiem w pazdzier-
niku 1951 r.

1]

Wydano drukiem w grudniu
1951 r.
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Nr i symbol ‘ Nazwa (okreélenie) normy ustalono, wydano, zmieniono,
Aladnhy ‘ uniewazniono
PN/H-04356 | Tablice poréwnawcze twardoéci Brinella, Wydano drukiem w grudniu
| Rockwella i Vickersa dla metali. 1951 r.
PN/H-64020 | Narzedzia formierskie. Sita reczne. Wyda'ng9 ;; styczniu
I

PN/H-74375 | Rurociagi. Uszczelnienia plaskie do gladkich &

kolnierzy.
PN/H-74376 | Rurociagi. Uszczelnienia plaskie do kolnierzy 3

z wystepami i rowkami.
PN/H-74377 | Rurociagi. Uszczelnienia plaskie do kolnierzy 3

z wypustami i wpustami.
PN/H-74378 | Rurociagi. Uszczelnienia gumowe, okragle do e

kolnierzy z wpustami i wypustami.
PN/H-74380 | Rurociagi. Uszczelnienia faliste do gtadkich i,

kolnierzy.
PN/H-74381 | Rurociagi. Uszczelnienia plaskie, azbestowo- <

kauczukowe z wewnetrzng wkladka meta-

lowa falowana do gladkich kolnierzy.
PN/H-82180 | Nikiel. Klasyfikacja.

PN/H-84030

PN/H-93218

PN/H-93406

Stal konstrukcyjna stopowa do ulepszania
cieplnego walcowana lub kuta.

Stal walcowana. Teowniki z zaokraglonymi
narozami.

”
Wprowadzono zmiany
we wrzeSniu 1951 r.
Tre$¢ zmiany
W punkcie ‘II Normy zwia-
zane — wykreslic wszystkie

tytuly norm zwigzanych, a na

ich miejsce podac:

1. Analiza suréwki,
i stali.

2. Préba statyczna zwyklta roz-
ciggania metali ciggliwych.

3. Proba twardos$ci metali spo-
sobem Brinella.

4. Proéba twardosci metali spo-
sobem Rockwella.

5. Proba udarnosci metali.

6. Znakowanie stalowych wy-
rob6éw hutniczych za pomo-
ca wybijania znakow.

Wprowadzono zmiany
w styczniu 1952 r.

Na str. 2 Tablica 2. Wymia-
ry specjalne: dla szeroko$ci
s = 45 mm — zamiast: grubosé
g =19 mm i ciezar 6,71 kG/m,
powinno by¢: grubosé g =11 m,
ciezar 3,88 kG/m

Uniewazniono w listopadzie

1951 r.
zastepujaca
niong:

zeliwa

Norma Uniewaz-

PN/H-93406 Stal weglowa wal-

cowana. Teowniki.
Wymiary.

|
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Hutnictwo w Planie SzeScioletnim. Mgr inz.
Ignacy Borejdo. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa 1952. Format A5, str. 76,
rys. 42, cena 6 zl.

Uboga jest nasza rodzima literatura z dzie-
dziny hutnictwa zelaza, tego przemystu, ktoéry
stanowi podstawe gospodarki narodowej. Ros-
nacej z roku na rok krzywej produkeji wytwo-
réw hutniczych nie odpowiada krzywa wzrostu
literatury fachowej o tym przebogatym w te-
matyke techniczng i ekonomiczng przemysle.
7 rado$cia witamy wiec kazda nowa pozycje
wydawnictw hutniczych wzbogacajaca nasz
skromny dotycheczasowy dorobek. Taka nowa
pozycje w postaci pracy mgra inz. I. Borejdy
pt. ,Hutnictwo w Planie Sze$cioletnim‘ wypa-
da nam omowi¢ i jej wartos¢ propagandowa
podkreslié.

Ujmujac grupowo poszczegblne
tego opracowania notujemy:

Po wstepie autor daje w wielkim skrocie za-
rys stanu hutnictwa w okresie miedzywojennym
i szkic rozwoju po wyzwoleniu. Nastepny roz-
dziat poswiecony jest glownym zarysom i kie-
runkom rozwoju hutnictwa polskiego w Planie
Szescioletnim. Autor powraca jednak do tego
podstawowego tematu w poszczegdlnych dal-
szych rozdzialach omawiajacych problemy su-
rowcowe, zwlaszcza za$ zagadnienia rud zelaz-
nychsi- =

Problematyka i kierunki rozwojowe podsta-
wowych wydzialéw, podobnie jak i wielkie
. piece, stalownie i walcownie, oSwietlone zosta-
ly przez autora w sposéb przystepny i zwiezle
akcentujacy ogniwowe znaczenie wprowadza-
nia postepu technicznego do starego hutnictwa.

Niezmiernie wazny temat transportu w. hut-
nictwie potraktowany zostal przez autora rze-
czowo i wnikliwie. W rozdziatach nastepnych
rozpatrzone sg ramowo tematy stworzenia
i rozwoju produkeji maszyn i sprzetu hutnicze-
go oraz nowe zagadnienia techniczne i zadania
metalurgii teoretycznej.

Problem tlenu i metody produkcji stali sto-
powych — oto tematy koncowych rozdzialow
tej pozytecznej pracy.

W zakonczeniu autor stawia nastepujaca
stuszng teze: ,Ksztalcenie kadr, bezustanne
podnoszenie kwalifikacji, rozw6j racjonaliza-
torstwa i wynalazczo$ci robotniczej, powinny
i beda wyprzedzaé¢ oddawanie do eksploatacji
nowych zespoléw i urzadzen produkcyjnych®.

Praktycznej realizacji tej tezy sluzyé¢ bedzie
1 omawiana ksigzka. Powinna sie ona znalez¢
w bibliotekach obstugujacych mlodziez szkol
wszelkiego typu, w $§wietlicach domoéw Mlode-
g0 Hutnika i w rekach tych wszystkich, kté-
rym troska o gospodarczy rozwo6j naszego kra-
Ju wskaze na konieczno$é zapoznania si¢ z klu-

rozdzialy

KSIAZEK

czem do tego rozwoju, z hutnictwem zelaza.

Musze podkresli¢é jeszeze jedna wielka zalete
powyzszej pracy. Jest nig nie tylko bogate wy-
posazenie jej w fotografie, ale i ich nadzwyczaj
trafny dobér. Czytelnik nie znajacy hutnictwa
moze na podstawie tych doskonale dobranych
i dobrze reprodukowanych zdje¢ wyrobié sobie
nalezyte pojecie o wielkoéci tego przemystu
i jego cechach decydujacych o wigczeniu go do
pojecia przemystu ,,ciezkiego®.

Oby w $lad za tym popularnym — wprowa-
dzajacym w tematy hutnicze — wydawnict-
wem szybko pojawialy sie dalsze prace pogle-
biajace zagadnienia hutnicze zaréwno w sensie
technicznym jak i ekonomicznym. Fachowa
ksigzka powinna znacznie wyprzedzaé linie
rozwojowe przemystu.

Z tych to przyczyn koncze apelem do auto-
ra: dziekujemy za juz, prosimy o jeszcze.

L. Horoch

Zapobieganie awariom w stalowniach marte-
nowskich. Inz. Kazimierz RadZwicki. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Katowice 1950. For-
mat A5, str. 37.

Odpowiedniejszy bylby dla tej broszurki ty-
tul ,,Przyczyny powstawania awarii i usuwanie
ich skutkow*, albowiem unikanie przyczyn po-
wstawania awarii jest wprawdzie jednocze$nie
i zapobieganiem awariom, lecz w tresci ksia-
Zzeczki przewazaja opisy sposobow usuwania
skutkoéw awarii.

W broszurce tej zostaly omoéwione uszkodze-
nia poszczegélnych cze$ci pieca, niektérych jego
urzadzen pomocniczych i zaburzenia zdarzajace
sie podczas odlewania stali. Do$§¢ szczegélowa
opisane sg uszkodzenia elementéw gérnej i dol-
nej czesci pieca, wydaje sie wszakze, iz nalezalo
jeszcze wspomnie¢ o Kkilku czestych zrédiach
uszkodzen, jak np. szybkie zniszczenie sklepie-
nia spowodowane niedbala konserwacja tylnej
§ciany w goérnej jej czesci pod sklepieniem,
wskutek czego opory sklepienia ulegaja przed-
wezesnemu spaleniu, dalej nieodpowiedni, silnie
na sklepienie odbijajacy cieplo zuzel, zbyt
krotki otwor spustowy bedacy powodem przej-
Scia wytopu, niezwykle szkodliwa zawartosé
w zlomie metali' ciezkich (ol6w) stanowigca
przyczyne uszkodzenia trzonu lub wreszcie nie
Scigganie zuzla z komér zuzlowych, co bywa
przyczyng zalania kratownicy zuzlem.

W opisie wypadkéw w hali odlewniczej pro-
blematyczna jest mozliwo$¢ ustawiania poje-
dynczych wlewnic wéwczas, gdy nastapilo juz
samoczynne otwarcie sie wylewu kadzi (str. 28).
Mozliwe i stosowane w ruchu jest jednak w ta-
kim wypadku odlanie wlewkoéw, gdy wlewnice
przygotowane sa do syfonowego odlewania.
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Niezrozumiale jest powiedzenie, ze zamarznig-
cie stali w kadzi moze by¢ spowodowane przer-
waniem doplywu pradu ,grozac awarlg pleca
martenowskiego® (str. 31). Zamarznigcie stqh
w kadzi jest duzym zaburzeniem w ruchu, nie
grozi jednak awarig samemu piecowi. Mo?na by
wymieni¢ jeszcze wiele nieuwggledmonych
w ksiazeczce przyczyn powstawania czy SpOSO-
boéw usuwania skutkéw awarii, ktoreby uczynity
te pierwsza w nasze]j literaturze fachowej prace
bardziej wyczerpujaca. Niemniej zapoznanie
sie z trescig broszurki przez ogél pracownikow
stalowni, mistrzow, wytapiaczy czy mlodych
inzynier6w zwroci ich uwage na zawsze aktual-
ne i bardzo wazne zagadnienie zaburzen w ru-
chu, udzieli im wielu cennych wskazéwek i be-.
dzie dla nich pomoca w zwalczaniu awarii
w stalowniach.

Metody pospiesznych topéw martenowskich.
Inz. N. G. Burylew. Z rosyjskiego przelozy?l
inz. Kazimierz Radzwicki. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne. Katowice 1950. Format A5,
str. 28, tabl. 9, rys. 1.

Autor opisuje sposoby pracy pieciu radziec-
kich stachanowcow — wytapiaczy przy statych
zasadowych piecach martenowskich pojemnosci
180 i 300 t. Wytopy prowadzono procesem Su-
rowkowym a raczej suréwkowo-ziomowym.
Piece byly zaopatrzone w aparature kontrolno-
pomiarows rejestrujaca doplyw gazu i powie-
trza, temperatury kratownic i spalin, automa-
tyczng regulacje doprowadzania gazu i powie-
trza oraz zmiane ich Kkierunku. Umiejetne
postugiwanie sie ta aparaturg i dokladne po-
znanie wlasciwosci pieca dawaty wytapiaczowi
moznos$é jak najlepszego prowadzenia pieca pod
wzgledem cieplnym, bez obawy spalenia skle-
pienia czy przegrzania komér regeneratorowych.
Jest to pierwszy warunek osiggniecia wytopow
szybkosciowych. Nastepny warunek — to zor-
ganizowanie szybkiej i w odpowiedniej chwili
dokonywanej naprawy pieca. Rozlozenie jej na
rozne okresy wytopu, np. napraweg progow
ogniowych podczas samego spustu, filarkéw —
zaraz po ukonczeniu tadowania wsadu, tylnej
$ciany — w okresie gotowania sie kapieli, to
czysty zysk na czasie wytopu. Podkreslono réw-
niez duzy wplyw dobrego stanu trzonu i ciagow
gazowych na skrécenie czasu wytopow.

Dalsze warunki niezbedne do wuzyskania
wytopow szybkos$ciowych, to wilasciwy sposéb
ladowania wsadu, kolejnos¢ tego ?ladowania
i wlasciwy moment wlewania suréwki na do-
brze nagrzany, lecz jeszcze nie ozuzlony wsad.
Nie mniej wazne sg dla szybkich wytopéw czyn-
nosci w drugiej polowie wytopu zaczynajace sie
od obserwacji wytopu juz podczas topienia.
Wezesne rozpoczecie regulacji sktadu zuzla,
spos6b szybkiego usuwania pierwszego zuzla,
energiczne $wiezenie dobrze nagrzanej kapieli
i wygotowanie sie kapieli po zrudowaniu daja
gwarancje szybkiego przeprowadzenia wytopu
a przy tym dobrej jako$ci stali.

Przytoczone przyklady celowego przediuzenia
tadowania zlomu, aby uniknaé ozuzlenia wsadu,

-gdy z powodu zaburzenia w dostawie zlomu

calkowity wsad nie byl jeszcze gotowy (Arta-
monow) lub rozpoczecie rudowania dopiero
w 30 minut po roztopieniu w celu dobrego na-
grzania kapieli (Zyrow) i osiagnigcie przy tym
krotkich czasébw wytopu Swiadcza o wilasci-
wym i umiejetnym ustosunkowaniu sie wyta-
piaczy do racjonalnego przebiegu wytopu.
Umieszczone w tekScie tablice zawierajace
normy doprowadzania gazu oraz powietrza
w roznych okresach wytopu i normy czasowe
poszczegblnych operacji wytopu doskonale uzu-
pelniaja te matg, ale bardzo tresciwg broszurke.
Powinna sie ona znalez¢ w reku kazdego wyta-

piacza i mistrza piecow martenowskich.
St. Nowosielski

Kurs spawania elektrycznege, w pytaniach
i odpowiedziach. Mgr inz. Jézef Pilarczyk.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warsza-
wa 1951. Format B6, str. 123, rys. 62; cena 7 zi.

Ksigzeczka ta pomys$lana jest jako podrecznik
dla uczestnikéw kursow spawania elektrycz-
nego, uczniéw szkoét technicznych, technikow
oraz spawaczy i podaje zasdéb wiadomosci teo-
retycznych oraz wskazowek praktycznych.
Tres¢ jej ujeta zostala przystepnie w postaci
pytan i odpowiedzi w nastepujgcym ukladzie
rozdzialow:

1. Sposoby %aczenia metali za pomocg ciepla.
— 2. Zasadnicze pojecia z elektrotechniki. —
3. Liuk elektryczny. — 4. Urzadzenia i mate-

rialy do spawania tukowego. — 5. Proces spa-
wania. — 6. Zasadnicze pojecia o cieple. —
7. Wtasno$ci metali. — 8. Technika spawania
lukowego. — 9. Bledy spawania. — 10. Badanie
i kontrola potgczen spawanych. — 11. Spawanie
stali. — 12. Spawanie zeliwa. — 13. Spawanie
miedzi, aluminium i ich stopéw. — 14. Napre-
zenia skurczowe i odksztalcenia przedmiotow
spawanych. — 15. Higiena i bezpieczenstwo
spawacza.

Gruntowna znajomo$é tematu przez autora
polgczona z wieloletnim jego praktycznym do-
Swiadczeniem w zakresie spawania elektrycz-
nego i szkolenia spawaczy zadecydowaly o do-
borze materialu w broszurce i o sposobie jego
podania. O trafno$ci ujecia zagadnienia tudziez
o potrzebie tego rodzaju podrecznika Swiadczy
najlepiej fakt, iz ksigzeczka ukazala sie juz
w trzecim wydaniu. Uklad tego wydania zmie-
niono i rozszerzono. Strona graficzna ksigzeczki
odznacza sie staranno$cig, rysunki wykonane
sg przejrzyscie. Broszurka spelnia role pozy-
tecznego poradnika i stanowi cenne zZrédio wia-
domos$ci niezbednych dla spawaczy. Moze ona
znacznie rozszerzy¢ ich umiejetnosci fachowe
w tej tak waznej dziedzinie nowoczesnej tech-
niki.

Dobor ko6l zmianowych. Pomocnicze tablice
liczbowe. Praca zbiorowa. Przetlumaczyl z je-
zyka niemieckiego Edmund Zieleniewski. Pan-
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stwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa
1951. Format B6, str. 207, cena 13 zt 50 gr.

Ksigzka stanowi cenna pomoc dla rzemie$lni-
k6w i technikéw warsztatowych przy oblicza-
niu k6! zmianowych obrabiarek specjalnych.

Calo$¢ materialu liczbowego =zostala ujeta
w trzech tablicach, a mianowicie:

a. Zamiana wszystkich utamkéw wiasciwych
o mianowniku réwnym lub mniejszym od 200
na ulamki dziesietne z 8 miejscami.

b. Rozlozenie wszystkich liczb od 4 do 10 123
na liczby pierwsze.

c. 1 —9-krotna wielokrotnosci liczb pierw-
szych zawartych miedzy 10 i 200.

Sposéb korzystania z tablic i przyklady dla
roznych zagadnien obrébkowych uzupeiaja
prace. Material zawarty w ksigzce przynosi du-
ze ulatwienie przy doborze koét zmianowych,
zwlaszeza gdy stosunek przekladni jest liczba
niewymierng i tolerancje wykonania wymagaja
wysokiej dokladno$ci obliczen.

Szkoda, iz do wyjasnien zakradly sie¢ omytki
we wzorach, jak np. na str- 183. Pomimo tych
usterek omawiane -dzietko jest potrzebna i po-
zyteczng publikacja w naszej literaturze war-
sztatowej, pozwalajac na skrocenie czasu nie-
jednokrotnie Zzmudnych obliczen i usprawniajac
te czynnosci.

Lutowanie migkkie. W. R. Lewis. Przetluma-
czyt z jezyka angielskiego Konstanty Tarnow-
ski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1951. Format A5, str. 128, rys. 47,
tabl. 16, cena 10 zt 50 gr.

Oryginat ksigzki zostal wydany pod egida In-
stytutu Badawczego Cyny.

Jakkolwiek lutowanie znane jest od czaséw
bardzo dawnych i doznalo w swej ewolucji sze-
regu zmian, to jednak zasada jego, polegajaca
na uzyciu cyny jako podstawowego skladnika
lutowia, nie ulegta zmianie.

Jest rzeczg charakterystyczna, ze nawet gtow-
ny Swiatowy dysponent cyny, ktéorym jest
Wielka Brytania, nie unikngt konieczno$ci sto-
sowania podczas ostatniej wojny lutowi o malej
zawarto$ci cyny. Stosowahie tych lutowi nie
zawsze przynosito pozadane wyniki, gdyz to-
warzyszyly mu: wieksze zuzycie lutowia, diuz-
szy czas robét i znaczny odsetek polaczen wad-
liwych. W wielu przypadkach powrécono do
stosowania lutowi o wiekszej zawartosci cyny
pomimo niedoboru tego surowca. Doswiadcze-
nia te moga byé dla nas bardzo interesujace.

Nowoczesna technika przeszia od lutowania
recznego do metod calkowicie zmechanizowa-
nych. Dotyczy to przede wszystkim przemystu
teletechnicznego, samochodowego, konserwo-
wego i innych.

Wiadomosci podane w ksigzce maja stuzyé¢ do
usuniecia trudnoéei napotykanych przy lutowa-
niu w praktyce. Autor, po oméwieniu istoty po-
1aczen lutowanych i ich projektowania, opisuje
Szczegélowo czynnosci przygotowawcze a na-
stepnie podaje podstawy i rézne metody luto-

wania. W szczeg6lnoéci poruszone zostaly za-
gadnienia lutowania kolektoréw maszyn pradu
stalego, drutéw nawojowych, puszek i inne.
Obszernie potraktowano opis laczenia rur ofo-
wianych.

W dalszym ciagu oméwiono lutowanie po-
szczegblnych metali, uwzgledniajac jednoczes-
nie réznego rodzaju powloki ochronne. Zagad-
nienie wiasnosci lutowi i polgczen lutowanych
rozpatrzyl autor z rozmaitych punktéw widze-
nia wymagan praktycznych.

Koncowe rozdzialy poswiecone sa lutowiom
pod wzgledem ich postaci handlowej, norm,
wplywu antymonu, zanieczyszczen, regeneracji,
ekonomicznoécei stosowania i metod analizy che-
micznej. Caly temat opracowano wyczerpujaco
1 systematycznie.

Ksigzka przeznaczona jest dla rzemie$lnikow
o wysokich kwalifikacjach i personelu technicz-
nego S$redniego.

Publikacja w okresie Planu 6-letniego, ktéry
przynosi olbrzymi rozwoéj szeregu galezi prze-
mystu w Polsce, stanowi potrzebng pezycje.

Przeklad jest staranny, rysunki sg przejrzy-
ste a fotografie przewaznie dobre.

St. Wroblewski

Lozyska toczne. Dr inz. Arvid Palmgren.
Przetlumaczyl z jezyka angielskiego inz.-mech.
Janusz Babinski (przekiad wtérny pracy, kto-
rej oryginal ukazal sie w jezyku szwedzkim
w 1945 r. pt. , Kullagerteknikens grunder®).
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warsza-
wa 1951 r. Format B5, str. 235, rys. 195, cena
26 zi.

Ksigzka przynosi obfity material z zakresu

. teorii, konstrukeji, stosowania i obstugi lozysk

tocznych wszelkich typéw. Treé¢ jej podzielona
jest na 9 rozdzialow, z ktérych kazdy stanowi
zamknietg w sobie calo$¢, a w ktérych autor
rozpatruje poszczegdlne zagadnienia dotyczace
tematu swej pracy. Pierwsze 5 rozdzialoéw obej-
muja wiadomosci teoretyczne potrzebne kon-
strukturowi a mianowicie: rozdzial I — opisy
konstrukeji i dziatania lozysk tocznych kulko-
wych, barylkowych i waleczkowych oraz meto-
dy pomiaru dokladnos$ci ich wykonania; roz-
dziat II — rozwazania teoretyczne dotyczace
tarcia, naprezen, odksztalcen, rozktadu sil, ki-
nematyki i dynamiki lozysk tocznych; roz-
dziat III — zagadnienia nos$nosci i trwatosci,
wyjasnienie pojecia obcigzenia zastepczego
tudziez sposoby obliczania nosnosci i obcigzen,;
rozdziat IV — wskazéwki co do wyboru
wspolczynnikéw trwalo$ci i bezpieczenstwa
jak réwniez rodzaju lozyska ze wzgledu na
warunki pracy; rozdzial V — warunki kto-
rym powinien zado$¢uczyni¢ konstruktor
w celu racjonalnego wykorzystania zasto-
sowanych lozysk tocznych, dotyczace paso-
wan i ich zaleznoSci od warunkéw pracy,
ustalenia polozenia lozysk, sposob6éw ich zakla-
dania i zdejmowania na konstrukcje maszyn,
smarowania i uszczelniania tudziez sposobow
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chlodzenia lozysk. Dalsze 3 rozdzialy przezna-
czone s3 przede wszystkim dla uzytkownikow
lozysk. Tre§é tych rozdzialéw obejmuje: roz-
dzial VI — zakladanie i zdejmowanie lozysk
tocznych z opisem najwazniejszych urzadzen
pomocniczych i wskazoéwkami dotyczacymi my-
cia, sprawdzania cze$ci wspoélpracujgcych z to-
zyskiem i prébowania lozysk po montazu; roz-
dzial VII — smarowanie i dozér lozysk ze
wskazéwkami co do wyboru smaréw i gtowny-
mi wytycznymi dla obstugi; rozdzial VIII —
uszkodzenia lozysk tocznych z fotografiami ty-
powych uszkodzen i podaniem przyczyn tych
uszkodzen; rozdzial IX — tablice zawierajace
wymiary najczesciej stosowanych lozysk i to-
lerancje wymiarow.

Jak widaé z tego przegladu, w ksiazce znajda

interesujaca dla siebie tre$¢ studenci i kon-
struktorzy oraz uzytkownicy tozysk tocznych.
Nalezy tu zwroci¢ uwage na to, ze do niedawna
niemal jedynym wydawnictwem z tej dziedziny
w jezyku polskim byly (bardzo zreszty staran-
nie opracowywane, ujmujace wszakze temat
z natury rzeczy jednostronnie) katalogi znanych
wytworni lozysk. Dopiero wydane w 1949 r.
,Wyklady elementéw maszyn‘ prof. dra inz.
W. Moszynskiego podaly podstawy teoretyczne
tozysk tocznych, rozwigzania Kkonstrukcyjne
ulozyskowan i wiele innych wiadomosci.
" Ksigzka zastuguje na rozpowszechnienie,
gdyz — dopomagajac konstruktorowi w racjo-
nalnym doborze a uzytkownikowi w racjonalnej
obstudze — moze sie przyczyni¢ do zwigksze-
nia trwato$ci lozysk tocznych, ktére — spro-
wadzane w wielkich ilo$ciach z zagranicy — sta-
nowig powazng pozycje w naszym bilansie
handlu zagranicznego. J. Warzanski

Technologia metali (na prawach rekopisu).
Drinz: ' E. "Dworzek, profesor Polite=
chniki Wroctawskiej. Politechnika
Wroctawska. Nakladem Panstwowego Wydaw-
nictwa Naukowego. Wroctaw 1951 r. Format B5,
str. 405, rys. 222, tabl. 73, cena 24 zI 50 gr.

Z tytulu ksiazki wynikatoby, ze autor podaje
w niej caloksztalt technologii metali, z przed-
mowy wszakze dowiadujemy sie, ze jest to —
wydany drukiem — skrypt wykiadéow techno-
logii metali, prowadzonych przez prof. Dwo-
rzaka od 1945 r. na Wydziale Mechaniczno-
Elektrycznym Politechniki Wroclawskiej dla
studentéw I roku wedlug programu 4-letnich
studiow akademickich przedwojennego typu.
Program ten — jak pisze autor — przewidywat
na I roku studiéw ,,pewne podstawowe wiado-
mosci z technologii metali z dalszym poszerza-
niem wiadomos$ci na wyzszych latach studiow*.
»Dlatego tez (?) — powiada prof. Dworzak —
obszerniej opracowany zostal wstep do meta-
loznawstwa i metalurgii, natomiast encyklope-
dycznie odlewnictwo, przerébka plastyczna i
spawalnictwo®. Ksigzka — wbrew temu czego
zgdal program przedwojenny — nie obejmuje
jednak obrébki mechanicznej skrawaniem, ty-

tut zatem ksigzki nie odpowiada zaréwno jej
tresci jak i programowi obu naszych przedwo-
jennych politechnik. Powstaje réwniez pyta-
nie, dla ktorych lat i dla jakiego systemu stu-
diéw (jedno- czy dwustopniowych) przeznaczyl
prof. Dworzak swoja ksiazke, na ktorych latach
wyklada on metaloznawstwo i metalurgie, skoro
to, co podal w ksigzce, w przedmowie nazywa
wstepem do metaloznawstwa i metalurgii, pod-
czas gdy na 204 stronicach ksigzki (od str. 125
do str. 328) rozprawia jedynie o metalurgii
a na stronicach od 5 do 124 w tytulach czesci,
rozdzialéw 1 ustepéw nigdzie nie uzywa stowa
,metaloznawstwo‘. W plataninie tej ginie mysl
przewodnia i cel wydania ksigzki. Zamiast
usystematyzowa¢ i uprzystepni¢ miodziezy Sci-
§le okres$lony dzial technologii metali, autor
w powodzi szczeg6ilow i czesto niewlaSciwie
ujetych, niezgodnych z rzeczywistoscig opiséw
proceséw metalurgicznych nie podaje nauko-
wych uogolnien i nie wysuwa wlasciwych tez.
Czy mozna metalurgia nazywaé¢ ,,wszystkie
procesy, przez ktére otrzymujemy z rud me-
tale* (str. 180)? Czy metalurgia nie jest naukg
obejmujgca przetapianie rud i chemiczng prze-
roébke metali? Czy mozna podawaé¢ miodziezy
,Podzial piecéw i ich zastosowanie‘ z wieloma
bledami i przytoczeniem w procentach spraw-
nosci piecow bez uprzedniego omowienia defi-
nicji tej sprawnosci (str. 182)? Czy mozna
uczy¢ mlodziez o domieszkach krzemu w zela-
ziakach czerwonych (str. 186), o ubogich rudach
zelaza zawierajacych do 50 %o Fe (str. 186) lub
o syderytach wolnych ,0d siarki i fosforu*
(str. 187), o ,,samoczynnym® zuzlu (str. 188),
o obliczaniu ilo$ci rudy na 100 kg surowki

A
z wzoru E e 100 + Z, gdzie Z jest dodat-

kiem topnikéw (1) (str. 198), ze $rednica trzonu
wielkiego pieca wynosi od 3 do 6 m i ze ,roz-
miary (zamiast wymiary!) trzonu (zamiast ga-
ru!) decyduja o konstrukeji i wydajnosci wiel-
kiego pieca” (str. 200), ze otwor zuzlowy
znajduje sie na */, wysokos$ci gardzieli (zamiast
garu) (str. 202), ze w nowszych nagrzewnicach
Cowpera zamiast kratownic szamotowych uzy-
wane sg rury stalowe chromowo-niklowe (str. 205
i 206), ze w wielkim piecu 69 %o przychodu cie-
pta pochodzi ze ,spalenia CO do redukeji
rud“ (?) a 11 9o strat ciepla z ,,przygotowania
naboju® (str. 211), ze redukcja Si przebiega
w wielkim piecu wedlug wzoru chemicznego
Si0; + C =CO, + Si + Q (str.>213),ze zeliwa
jest suréwka z wielkiego pieca (zamiast zela-
zem lanym przetopionym w zeliwiaku) (str. 213),
ze w spadkach umieszczone sg dysze i ze
w spadkach zachodzi reakcja C + O, = CO,
a w przestronie reakcje P,0, +3CO =2P +
+ 3CO, + O, .oraz SiO, + 2CO = Si + 2CO;
(str. 214)? Dalej, ze ,,przy nizszej temperaturze
w garze i dostatecznej ilosci CaO w zuzlu fos-
for przechodzi do zuzla“ (bez zanieczyszczenia
garu!) (str. 216), ze w wielkim piecu mozna wy-
tapia¢ zelazochrom o zawarto$ci do 2090 Cr
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(str. 217), ze suréwka hematytowa zawiera
0,05 — 1,0 %o fosforu (str. 218), ze zuzle wielko-
piecowe ,,0 duzej zawarto$ci wapna, z powodu
wietrzenia i rozpadania sie¢ nie maja praktycz-
nego zastosowania“ i ze ,,wprost z pieca wywozi
sie je na haldy“ (str. 220), ze zuzel przy wyta-
pianiu suré6wki martenowskiej zawiera 10 do
18 % MnO (zamiast 1—2 9% MnO) (str. 220),
ze w odpylaczach elektrycznych py? ,jest przy-
ciggany do- elektrody o nizszym (?) napieciu®
(str. 222).

Autor postuguje sie nieznanymi dotad w sto-
wnictwie polskim nazwami: sposéb dymiarski
(zamiast dymarski), pudlingowski (zamiast pu-
dlarski lub pudlingowy), stal konwertorowska
(zamiast konwertorowa) (str. 223). Opisy proce-
séw fryszerskiego i pudlarskiego (str. 224) sa
bledne i metne. Na str. 227 méwi sie o ,,prawie
reakcji mas (zamiast o prawie mas) i utrzy-
muje sie, ze w procesach naczyniowych jako
ostatnie wypala sie Fe (podczas gdy w rzeczy-
wistosci utlenia sie ono natychmiast po urucho-
mieniu dmuchu, gdyz masa jego jest naj-
wieksza). Powiedzenia w rodzaju: ,,Proces
tomasowski zasadowy jest powszechnie (?)
stosowany ze wzgledu na mozliwosé¢ otrzymania
wszystkich (7) gatunkéw stali handlowej i kon-
strukeyjnej* (str. 235) lub: ,,Wydobywanie sie
z konwertora brunatnego dymu oznajmia wy-
palanie sie Mn‘ (zamiast zelaza, str. 235), albo:
»Ziom do pieca wklada sie w kawatkach wolno,
aby nie spowodowa¢ ochlodzenia pieca‘ (str. 248)
sa niezgodne z istotnym stanem rzeczy i dezo-
rientuja czytelnika, tak samo jak zdania: ,,Od-
tlenianie w piecu (?) za pomoca FeSi(?) i Al (?)
sprzyja utworzeniu sie drobnego ziarna pier-
wotnego austenitu‘ (str. 249) lub: ,,Na ogo6l pie-
ce elektryczne sg tansze (?) w obsludze (?) (str.
252). W opisie pieca Héroulta czytamy taka oto
niesamowitg wypowiedz autora: ,,Tego rodzaju
piec jest jak.gdyby polaczeniem pieca oporo-
wego z lukowym. Prad plynie poprzez tuk mie-
dzy goérnymi elektrodami a kapiela, a dalej
przez metal do dolnych (?) elektrod® (str. 254).

Napis umieszczony pod tytulem ksigzki, glo-
szacy ze zostala ona wydana na prawach reko-
pisu, w niczym nie usprawiedliwia sposobu jej
opracowania przez autora.

Podrecznik mistrza wielkopiecowego. N. J.
Krasawcew i M. J. Ostrouchow. Panstwowe
Wydawnictwa Szkolnictwa Zawodowego. War-
szawa 1951. Format B5, str. 576, rys. 164, tabl
42, cena 30 zt.

Ksigzka podaje zwiezle ujeta teorie procesu
wielkopiecowego tudziez opis konstrukeji
wspélezesnego wielkiego pieca i jego urzadzen
pomocniczych. Ponadto zawiera ona szczegolo-
we dane dotyczace obstugi wspoiczesnego wiel-
kiego pieca i kierowania jego biegiem oraz
$rodki stuzace do usuwania trudnosci i zapobie-
gania wypadkom jak réwniez oméwienie zapa-
lania, wygaszania i napraw wspoltczesnych wiel-
i{ich piecow. W przekladzie polskim nosi ona

tytul niezupelnie odpowiadajacy intencjom au-
toréw podrecznika, ktérego tytul rosyjski brzmi
po polsku: ,Praca mistrza przy wspolczesnym
wielkim piecu“. Tak nalezalo zatytulowaé
1 przekiad polski, aczkolwiek podrecznik ten
w danej chwili nie moze byé jeszcze w calej
pe}m wykorzystany przez wszystkich naszych
W{elkopiecownik()w. Bedzie on jednak ze wszech
miar potrzebny pracownikom tych naszych
hut, ktére juz posiadaja lub beda wyposazone
w toku realizacji Planu 6-letniego we wspél-
czesne wielkie piece zbudowane wedlug wspa-
nialych wzoréw radzieckich. Dlatego tez uka-
zanie sie¢ na potkach ksiegarskich ksigzki
N. Krasawcewa i M. Ostrouchowa w przekla-
dzie polskim nalezy powitaé¢ jak -najgorecej.
Jest ona na czasie i niewatpliwie przyczyni sie
do wybitnego podniesienia kwalifikacji mlo-
dych kadr polskich wielkopiecownikéw.

Szczegblnie cenne sa rozdzialy ksigzki oma-
wiajace konstrukcje i obstuge nowoczesnych
wielkich piecow a nastepnie zaréwno wilasciwe
prowadzenie pieca jak i zachodzace wskutek
roznych przyczyn zaburzenia w jego biegu oraz
wypadki. Tlumacze najlepiej dali sobie rade
wlasnie z tymi rozdziatami, jezeli nie liczy¢
drobnych usterek w slownictwie.

Wyszukane nowotwory a niekiedy calkiem
dowolne tlumaczenie tekstu rosyjskiego stwo-
rzyly jednakze w tych najwazniejszych rozdzia-
tach ksigzki miejsca trudne do rozszyfrowania
nie tylko dla poczatkujacego, ale i dla doswiad-
czonego technika. Np. na str. 250 czytamy:
,,dzwigarki zmontowanej na jednej z kolumn
budynku podpiecza‘ zamiast ,,pomostu garowe-
go*. Na str. 272 ,,do wielkich piecow pracuja-
cych na stosunkowo zimnych i wysokokrzemo-
wych (?) zuzlach“ zamiast na kwasnych zu-
zlach. Na str- 273 ,,glina ogniotrwata do przy-
gotowania masy na wyprawy (?)“ zamiast masy
stuzacej do uksztaltowania wyprawy (po rosyj-
sku ,futlara®) otworu suréwkowego. Na tej
samej stronicy ,,pech® (zamiast ,,pak®’), ,.kadlu-
bek* (zamiast ,,przegroda‘“ czy ,otwér syfo-
nowy*), ,,prog* (zamiast ,upust®). Na str. 297
czytamy: ,zdejmuje sie zderzak z rurek zuz-
16wki*, powinno za$ by¢ ,podpore rurek Zuz-
l16wki, na str. 305 ,zatrzymywanie pieca na
krotki okres czasu przy uzyciu zaworéw zamy-
kajacych przy gardzieli” zamiast ,,krotkotrwate
unieruchomianie pieca z wykorzystaniem za-
worow gardzielowych®, na str. 306 ,nie zaleca
sie trzymanie pieca na ciggu naturalnym diuzej
niz 40 minut* zamiast ,,nie zaleca sie¢ odciagania
gazu z dysz przez nagrzewnice dluzej niz przez
40 minut“. Na str. 308 i dalszych figuruje ,za-
suwa arkuszowa‘. Jest to zwykla ,przepona®,
nie ,,zasuwa‘ i w dodatku nie ,,arkuszowa", lecz
wycieta z blachy o ksztalcie zloZzonym. Na
str. 324 ,,grzanie dysz“ oznacza po prostu ,tem-
perature dysz‘, tak samo jak na str. 328 ,na-
grzew dmuchu“ jest ,temperatura dmuchu®.
Na str. 333 ,namiar sie uszczelnia“ zamiast
,wsad ubija sie“ czy ,wsad stlacza sie”. Na
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str. 336 ,trafiajac do jednego z odprowadzen
gazowych* zamiast , trafiajac do jednego z ga-
zociagéw odlotowych“. Na str. 343 ,’,W. piec
jednej ze wschodnich hut ZSRR, ktora osia-
gnela w 1935 r. male zuzycie paliwa — 0,84,
mial w gazie w. piecowym zawartos¢ dwu-
tlenku wegla 14,5 %" zamiast ,gaz wielkiego
pieca jednej ze wschodnich hut ZSRR przy
zuzyciu paliwa 084 w 1935 r. zawieral
14,5 9/p CO2*“. Na str. 344 i nastepnych ,,zamiana
tadunku rudy* zamiast ,,zmiana ilosci rudy‘.
Na str. 352 ,ladunki jalowe* zamiast ,,naboje
jalowe*. Na str. 372 ,a w szczegélnoSci przy
czeSciowym jego zaro$nieciu* zamiast ,przy
powstawaniu skrzepéw w niektérych jego
czeSciach‘. Zamiast ,rozmieszczenie tworzyw
w gardzieli“ (str. 390) méwimy zazwyczaj ,,r0z-
ktad tworzyw w gardzieli“. Na str. 391 , M. A.
Stefanowicz ustalil, ze przy zsypywaniu z ma-
lego dzwonu punkt przeciecia toréw spadku
znajduje sie o 1 — 1,3 m nizej brzegu zamknie-
tego dzwonu dla rudy i o 1,56 — 1,75 m nizej
dla koksu* zamiast ,,przy staczaniu sie z malego
dzwonu punkt przeciecia sie toru materialow
znajduje sie ponizej . krawedzi zamknietego
dzwonu o 1—1,3 m dla rudy i o 1,5 — 1,75 m
dla. koksu*. Na str. 402 ,Nawet przy réwnym
biegu w. pieca zachodza czeste zasiadania wsa-
du na skutek unicestwiania sie naboi w garze“
zamiast ,,zachodzg czeste podsadzania wsadu
wskutek znikania naboi w garze‘. Na str. 446
»gaz gardzielowy .... byt tak silnie zapalony*
zamiast ,,tak silnie plongl“. Na str. 448 i na-
stepnych uzyto wyrazenia ,przyczepno$é* jako
odpowiednika rosyjskiego ,kostrienije* zamiast
»Spietrzanie” a na str. 451 wyrazenia ,,podpér
gazow" zamiast ,,podpierajace dzialanie gazow'’.
Na str. 457 i piec zaczat ,,pochodzi¢* (,,pocho-
dzenie” — to stan przy ktérym wsad w piecu
samoczynnie sie opuszcza) zamiast ,,piec zaczal
przyjmowac (bra¢) naboje*. Na str. 459 powie-
dziano ,,dokonana przez mistrza zmiana systemu
zatadowczego sprzyjajaco wplynela na rozwdj
zaczynajacego sie zawieszania‘ zamiast ,,zmiana
systemu zasypu sprzyjala rozwojowi zaczyna-
jacego sie zawisania‘“. Na str. 467 i nastepnych
wyraz rosyjski ,mniepoladki“ przettumaczono
jako ,,zaklécenia“, ,niepowodzenia‘“, ,,uszko-
dzenia“, powinno za$ by¢ ,,wypadki wielkopie-
cowe’, ,wypadki w trakcie spustu®. Poczatek
p- A powinien brzmie¢ ,Do tych wypadkow
nalezg: a. przepalenie ramy i chlodnic otworu
suréwkowego, b. zalanie toréw surdéwks i zu-
zlem, c. unieruchomienie gliniarki, d. wypadki
spowodowane przebiciem zbyt dlugiego otworu
surowkowego, e. nagromadzenie koksu przed
otworem suréwkowym, f. rdézne inne drobne
wypadki. na str. 480 czytamy ,przerwania
garu“ a powinno byé¢ ,wyrwy w garze“. Na
str. 498 ,zasypywanie gazociagéw gardzielo-
wych koksem i rudg“ zamiast ,zatkanie gazo-
ciggéw odlotowych koksem i ruda®. Na str. 501
»zapalanie sie gazu w urzadzeniach gardzielo-
wych* zamiast ,;samozapalanie sie gazu na gar-

toby powiedzie¢

dzieli“, na str. 506 ,zasysania“ zamiast ,0d-
sysania“.

Raza réwniez nazwy ,zadmuchiwanie* (za-
miast ,,rozpalenie“ obrazujgce najdonioSlejszy
moment procesu — wzniecenie ognia w piecu
nowym czy tez odnowionym lub ,rozdmu-
chiwanie*, jezeli idzie o piec zatrzymany czaso-
wo), ,wydmuchiwanie” zamiast , wygaszanie*
i w ogble caly niezbyt udatnie przettumaczony
rozdziat I pt. ,, Teoria procesu wielkopiecowego®.
Juz w pierwszym ustepie tego rozdziatu znajdu-
jemy twierdzenie autoréw radzieckich o istnie-
niu ,,domiennogo processa‘ od 600 lat. Ttumacz
napisal: ,mimo sze$ciuset lat istnienia wielko-
piecownictwa‘* zapominajac o tym, Ze po ro-
syjsku piec pdlwysoki i wysoki, w ktorych pla-
nowo otrzymywano bezposrednio z rud zelazo
kujne metoda dymarkowsg i jedynie przypad-
kowo surdwke, nazywa sie ,,domnica‘, podczas
gdy w jezyku polskim przez proces wielkopie-
cowy rozumiemy nie ten proces, ktéry w ogdle
odbywa sie w piecach szybowych (,,domnicach*
i ,,domnach®), lecz tylko ten, za pomocg ktérego
planowo wytwarza sie suréwke, niekujny stop
zelaza z weglem i innymi domieszkami, ktory
to proces istnieje od okolo 300 lat.

Proces powstawania pierwszego zuzla ttumacz
przedstawil w sposéb nastepujacy: ,,Skata plon-
na rudy w zetknieciu z roztozonym kamieniem
wapiennym tworzy mieszanine bardzo tatwo
topliwa* (str. 19). To ma by¢ zuzel pierwoiny,
powstajacy w spadkach. A na str. 30 czytamy:
»Zuzel pierwotny schodzac ku dolowi pieca
traci stopniowo tlenek zelazawy i tlenek man-
ganawy na skutek ich redukcji, a jednocze$nie
wzbogaca sie w tlenek wapnia“. Nie wiadomo,
ktéry z zuzli jest pierwotny: czy ten, ktéry
powstaje w spadkach ze skaly plonnej rudy, czy
ten, ktéry tworzy sie w dolnej czesci szybu
z FeO i MnO oraz SiO, z tej samej skaly pton-
nej rudy? ,

Uzywanie przez tlumacza okrelenia ,mate-
rialy topne (str. 20 i nast.) utrudnia czytelni-
kowi zrozumienie podstawowych czynnikéw
procesu wielkopiecowego. Czy nie prosciej by-
,materialy wsadowe® lub
»ywsad“ czy ,tworzywa‘? Na str. 48 powie-
dzenie ,szczelina pomiedzy krawedzig duzego
dzwonu a Sciang gardzieli“ nasuwa my$l o rze-
komej przerwie cigglosci w urzgdzeniu gardzie-
lowym, podczas gdy w rzeczywistosci jest to

. tylko ,,odstep” (lub ,przeswit”) miedzy dolna

krawedzig duzego stozka a $ciang gardzieli.
»ROéwniez powazne znaczenie ma kat pochylenia
dzwonu‘ pisze tlumacz na tejze stronicy. Czy-
telnik moze to zrozumie¢ w ten sposéb, ze
dzwon pochyla sie, gdy tymeczasem idzie tu
o kat zbiezno$ci dzwonu. A czy da sie
bez trudu odgadnaé¢ sens zdania (str. 49): ,,po-
konuje on latwo opory wynikle z tarcia pod-
pierajgcego dzialania idacego ku goérze gazu
i z innych przyczyn“. Ma to oznaczaé: ,,0opory
wynikle ze spietrzania sie materialéw (;,ko-
strienija®), z podpierajacego dzialania stru-

L 4
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mienia gazéw i z innych przyczyn“. Wielki
piec nie pracuje ,zarywkowo* (str. 49), lecz
,skokami“. Aglomerat (spiek) nie jest ,samo-
topny* (str. 77), lecz ,,samotopliwy*.

Niekiedy tlumacze nie uznaja oryginalnej pi-
sowni nazwisk obcych. Pisza np.: de Vater
(zamiast. de Vathah;e), Parri (zamiast Parry),

Okerman (zamiast Akerman) itp.

Pod wzgledem graficznym ksigzka na ogél
nie budzi powazniejszych zastrzezen, nalezy
jednak zaznaczyé¢, ze rys. 5, 44, 60, 127 s badz
odwrocone o 180°, badz tez niewlasciwie umie-
szczone w stosunku do podpiséw pod nimi. Na
bardzo waznym dla wielkopiecownika rys. 116
nie ma potrzebnych strzalek i zakropkowan.

Przypiski tlumaczy wigzace tresé ksigzki
z produkcyjnymi warunkami polskimi s3 war-
tosciowe i pouczajace.

W1, Kuczewski

Nowa Huta — podstawowa inwestycja Planu
6-letniego. Jan Aniola. ,,Wiedza Powszechna®.
Wydawnictwo Popularno-Naukowe. Spoéldziel-
nia Wydawniczo-Oswiatowa ,,Czytelnik“. War-
szawa 1951 r. Str. 43, rys. 11. Cena 2 zt 30 gr.

Omawiana tu przez nas broszura stanowi je-
den z zeszytéw wydawanego przez ,,Wiedze
Powszechng‘“ cyklu , Metaloznawstwo i hut-
nictwo*. , ;

Autor — po przedstawieniu genezy budowy

Nowej Huty i doniosto$ci znaczenia tego naj-
wiekszego zakladu hutniczego dla caloksztattu
gospodarki kraju — opisuje w sposéb najogol-
niejszy i popularny urzadzenia Nowej Huty
wraz z przebiegiem produkeji w gtéwnych jej
wydziatach metalurgicznych i pomocniczych.
Aby przemoéwi¢ do wyobrazni szerokich kot
czytelnikéw mato obznajomionych z przemy-
stem ciezkim, podano wiele liczb z zakresu
obrotu towarowego Nowej Huty, spozycia ener-
gii, zajmowanej powierzchni itd. Autor charak-
teryzuje nowoczesnosé instalowanych agrega-
tow — o wielko$ci nie spotykanej dotad
w Polsce oraz ich wysoki stopien zmechanizo-
wania i automatyzacji — zgodnie ze zdobyczami
techniki radzieckiej. W dalszych rozdzialach
dowiadujemy sie o planie wielkiego miasta
wznoszonego przy Nowei Hucie. Informacje
0 poczgtkach budowy i jej przebiegu, zalodze,
tempie robét tudziez stosowanych metodach
pracy uzupelniajg zeszyt. Przez wszystkie stro-
nice publikacji przewija si¢ ogromny i wy-
Jatkowy zakres wszechstronnej pomocy radziec-
kiej w projektowaniu, dostawie urzadzen, bu-
dowie Nowej Huty i szkoleniu jej przysztych
kadr. Pomoc ta — to podstawowy warunek
podjecia budowy Nowej Huty.
_ Publikacja przeznaczona jest jako material
1r}f0rmacyjny dla uczacej sie mlodziezy, uczest-
nikéw $wietlic oraz nauczycieli i stuchaczy
szk6l wyzszych.

W tekscie budzi zastrzezenia czeéé stownictwa
tgchnicznego stosowanego przez autora, ktére
nie odpowiada przyjetemu stownictwu i ktérego

nie tlumaczy réwniez popularny charakter bro-
szury, np. generatory specjalnej gazowni (za-
miast stacja czadnic), gazogeneratory (zamiast
czadnice), wyréb profilowy (zamiast wytwor
walcowany) itp. Fotografie sa nie do$é wyrazne.
Niezaleznie od tych drobnych usterek wydany
przez , Wiedze Powszechna“ zeszyt jest pozy-
teczng publikacja, ktéra przyczyni sie do spo-
pularyzowania idei budowy Nowej Huty i za-
znajomienia najliczniejszych ko6l spoleczenstwa
z hutnictwem i jego znaczeniem.
St. Wroblewski

Tvrdé kovy (Wegliki spiekane). Dr inz.
C. Agte i inz. C. M. Petrdlik. Praga 1951. Str.
86, rys. 47, tabl. 17.

Ksigzeczka ta utrzymana jest na poziomie
popularno-technicznym i stuzy do uzytku niz-
szych oraz $rednich kadr technicznych. Wydaty
ja Czechoslowackie Zwigzki Zawodowe ROH,
ktore — jak wida¢ — starajg sie réwniez
i w ten spos6b o podwyzszenie kwalifikacji
pracownikéw przemysthu.

Ksigzeczka obejmuje 3 czesci. W pierwszej
z nich podano historyczny rozwoéj narzedzi
tnacych wraz ze szczegélowym opisem wegli-
kéw spiekanych tudziez ich wlasnosci. We wila-
sno$ciach gatunkéw znormalizowanych (tabl. 2)
uderzaja stosunkowo duze wytrzymalosci na
zginanie, natomiast dolne dopuszczalne granice
twardosci sg do$¢ niskie. Interesujaca jest ta-
blica 5, ktéra podaje zuzytkowanie weglikow
spiekanych w réznych galeziach przemyshu.

Druga cze$¢ ksiazeczki zajmuje sie technolo-
giag wytwarzania weglikéw spiekanych, po-
czawszy od otrzymania wolframu, przez syn-
teze weglikow wolframu i tytanu, mieszanie,
prasowanie oraz spiekanie. W tej samej czesci
znajduja sie takze wzmianki o produkcji we-
glikow topionych, nasiakanych, spiekanych
pod ciénieniem i wyciskanych tudziez spie-
kach diamentowych na podstawie weglikéw
spiekanych. Osobny rozdzial poSwiecono na-
pawaniu twardych warstw na powierzchnie
narazone na S$cieranie za pomoca specjalnych
pateczek palnikiem gazowym i napawaniu
twardych luznych proszkéw (topionych wegli-
kéw wolframu) tukiem elektrycznym.

Trzecia cze$¢ ksiazeczki po$wiecona jest kon-
troli surowcéw (proszkow), pdlwytworéw (np.
WC) i wytworéow. Jest ona godna uwagi ze
wzgledu na to, ze podaje bardzo ciekawe i ory-
ginalne szczeg6ly z wlasnej praktyki autorow.
Autorzy omawiaja w niej chemiczne, mecha-
niczne, elektryczne i magnetyczne wiasnosci
weglikow spiekanych.

Na og6t uzytkownicy weglikéw spiekanych
nie umieja skontrolowaé¢ ich gatunku lub
stwierdzi¢ ich jakosSci. Czes$¢ trzecia ksigzeczki
w wystarczajacy sposéb informuje o podstawo-
wych wilasnos$ciach weglikéw spiekanych i po-
daje sposoby kontroli ich wlasnosci jak rowniez
opis aparatow.
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Ksigzeczka omawia wszystko to, co jest waz-
ne dla poznania technologii oraz wlasnosci we-
glikéw spiekanych i uwzglednia najnowsze
zdobycze techniki w tej dziedzinie.

E. Bryjak

CzeSci maszyn. Mgr inz. Tadeusz Lewicki,
profesor Politechniki Wroctaw-
skiej. Ksiazka opracowana przez Instytut Wy-
dawniczy  SIMP. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa 1951. Format B5, str. 126,
rys. 227.

W okresie szybkiej rozbudowy naszego prze-
mystu w ramach Planu 6-letniego specjalne
znaczenie maja zagadnienia szkolenia nowych
kadr i podnoszenia kwalifikacji robotnikow.
Ten cel mieli na wzgledzie autor i Instytut Wy-
dawniczy SIMP opracowujac ,,Czeéci maszyn“.
Ksiazka obejmuje caloksztalt zagadnien zwigza-
nych z czeSciami maszyn oraz ich obliczaniem
i omawia je w sposob i w zakresie dostepnym
dla rzemie$lnikow.

Cze$¢é szczegdlowa podrecznika opisuje po-
laczenia, tozyskowanie, napedy i zamienno$c¢
cze$ci. Podzial i slownictwo zostaly oparte na
ksigzce prof. W. Moszynskiego pt. ,,Wyklad ele-
mentéw maszyn‘.

~ Ogrzewanie metali i stopow w elektrolicie.
I. Jasnogorodki. Przettlumaczyl z jezyka rosyj-
skiego Wiktor Chitruk. Panstwowe Wydawni-
ctwa Techniczne. Warszawa 1951. Format Ab,
str. 124, rys. 83, cena 20 zt 50 gr.

Ogrzewanie metali w elektrolicie do celéw
obrébki cieplnej i obrébki mechanicznej na go-
raco spelnia wiekszo$¢ wymagan stawianych
przez wspolczesng technologie. Zaletami tej
metody sa: mozno$é regulowania szybkosci
ogrzewania w szerokich granicach, ogrzewanie
w $rodku redukujacym, mozliwo$¢é procesow
izotermicznych i stosunkowo wysoki ‘wspol-
czynnik sprawno$ci. Metoda jest — wediug
autora ksigzki i przytoczonych w niej opinii —
racjonalniejsza niz metoda ogrzewania pradami
wielkiej czestotliwosci.

Autor omawia fizyczne i chemiczne podstawy
procesu ogrzewania pradem elektrycznym me-
tali i stopéw w elektrolicie, podaje metody tego
ogrzewania i opisuje szereg urzadzen przemy-
stowych stuzacych do tego celu.

Ksigzka przeznaczona jest dla personelu
inzynieryjno-technicznego zatrudnionego w dzie-
dzinie obrébki cieplnej jak réwniez dla pracow-
nikéw naukowych.

J. Warzanski

Hohere Mathematik fiir den Praktiker. Prof.
dr G.Joos Monachium) i prof. dr T. Kaluza
(Getynga). Piate, poprawione wydanie. Lipsk
1951. Wydawca J.A.Barth. Format BS5, str
XII + 373, rys. 90, cena w opr. 57 zt 15 gr.

Ksigzka ta, jezeli idzie o zakres jej tresci
i ujecie w niej tematu, pod wieloma wzgledami
odbiega od innych tego rodzaju podrecznikéow
matematyki wyzszej pisanych w jezykach ob-
cych dla inzynieréw, fizykéw, chemikéw i w
ogble oso6b, ktéorym studiowanie owe]j gatezi
wiedzy potrzebne jest jedynie jako $rodek wio-
dacy do celu, nie stanowigc dla nich celu same-
go w sobie. :

Matematycy-specjalisci, zaglebiajacy sie w
najrozmaitszych wyrafinowanych roztrzgsa-
niach teoretycznych, subtelnosciach i finezjach,
wyrazaja sie zazwyczaj o podobnych ksigzkach
dos$¢ lekcewazaco, albowiem sposéb przedsta-
wienia przedmiotu niekiedy nie czyni w nich
zados¢é nowoczesnym zaostrzonym wymaganiom
dotyczacym S$cistosci naukowej. Inzynierowie
jednak i przyrodnicy (w najszerszym tego
pojecia rozumieniu) zajmujg.wobec takich pod-
recznikow stanowisko niemal wylgcznie utyli-
tarne, gdyz zalezy im gtownie na praktycz-
n e j wartosci matematyki wyzszej, na jak naj-
rychlejszym nabyciu wprawy w samod21e1nym
stosowaniu przede wszystkim rachunku réznicz-
kowego i catkowego, tego — jak powiedzial
kiedy$ Marian Smoluchowski — ,klucza
otwierajgcego 'podwoje prawdzi-
w e j nauki“ a poza tym z natury rzeczy nie
moga poswiecaé¢ zbyt wiele czasu na przewaz-
nie zbedne dla nich obszerne i szczegdtowe wy-
wody abstrakcyjne.

Ksigzka, o ktérej mowa, nie dostosowana do
zadnego oficjalnego programu nauczania i nie
nadajgca sie do studiéw wstepnych, zawiera
w grubszych zarysach caloksztatt materialu po-
trzebnego inzynierowi (wiadomos$ci pomocnicze,
wyznaczniki, rachunek wektorowy, rézniczko-
wy, ‘catkowy i wariacyjny, réwnania r6zniczko-
we, funkcje .zmiennej zespolonej, geometria
analityczna i rézniczkowa). Odznacza sie ona
wielky zwieztoscia, lecz jednocze$nie Scistoscia,
jasnoscig i przystepnoscig wykladu, w licznych
odpowiednio dobranych éwiczeniach ulatwia
czytelnikowi przyswojenie teorii i uczy go uj-
mowa¢ przebieg zjawisk flzycznych we Wwzory
matematycznie tudziez rozwiazywaé zagadnie-
nia z dziedziny fizyki oraz nauk technicznych
az do uzyskania wynikéw hczbowych wilgcznie.

Jest to dzietko bardzo uzyteczne i zastugujace
na polecenie.

J. Chmielowski
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PRZEGLAD CZASOPISM

Wiadomo$ci Hutnicze. Rok 1952, nr 4. Wi
Gryksztas. Prezydent Bierut — zycie, praca
i walka. — Inz. K: Walach. Wybuchy w urza-
dzeniach piecowych. — Inz. J. Pecha. Struktura
powloki cynkowej na drutach stalowych. —
Inz. J. Kozielski. Odtlenianie stali. — In2. St.
Dyakowski. Zaladunek mechaniczny wielkiego
pieca i jego automatyzacja. — L. Horoch. Roz-
rachunek gospodarczy. — St. Olenski. Nowe
formy wspéizawodnictwa zapewniajg wykona-
nie planéw produkeyjnych w hutnictwie, —
Inz. L. Andrejew. Szybkos$ciowe suszenie form
odlewniczych. — Inz. St. Tochowicz. Skrécenie
remontéw dzigki metalizacji natryskowej. —
Inz. L. Andrejew i in2. Z. Sobczyk. Nowoczesne
metody badania jako$ci koksu.

Przeglad QOdlewnictwa. Rok 1952, nr 4. Mgr
inz. J. Lutostawski. Zasady technologicznego
konstruowania. — Mgr inz. St. Pelczarski. Wias-
nosci odlewow z zeliwa modyfikowanego i wa-
runki techniczne ich odbioru. — W. Sz. Narada
Naukowo-Techniczna w sprawie rozpowszech-
nienia stosowania w przemysle polskim zeliwa
modyfikowanego (Krakoéw, 13 — 15. II. 1952 r.).
— T. W. Mozliwo$ci zmian w technologii topie-
nia stopow typu silumin. — Z. St-y. Naprawa
odlewéw przy pomocy tworzyw sztucznych. —
Cz. P. Stosowanie wkladek podgrzewajacych
w nadlewach odlewow staliwnych. — J. S.i Z. G.
Przywieranie piasku do odlewéw staliwnych. —
Z.G. Wpltyw siarki i zelaza na dwuskladnikowe
brazy olowiowe.

WiadomoS$ei Chemiczre. Rok 1951, nr 6.
J. Chodkowski. Zastosowanie metody polarogra-
ficznej do badania kinetyki proceséw elektro-
dowych. — W. Dahlig. Destylacja czasteczkowa.
— A. B. Widzialno$¢ poszczegoélnych czasteczek
za pomocg elektronowego mikroprojektora. —
A. B. Nowa reakcja barwna wykrywania jonow
kadmu.

Mechanik. Rok 1952, nr 2. Inz. W. Kowalski.
Narzedzia odlewane ze stali szybkotngcej. —
K.P. Nacinanie gwintéw skladanymi nozami
wielokrotnymi z weglikow spiekanych. — Inz.
W. Cegielski. Spiekane tozyska porowate samo-
smarujgce. — H. Ch. Zlom metalowy i wioéry
cennym surowcem hutniczym. — Nr 3. Prof. dr
inz. J. Kotakowski. O poczatkach przemystu bu-
~dowy maszyn w Polsce. — Inz. W. Kowalskt.
Narzedzia odlewane ze stali szybkotnacej (do-
konczenie). — J. Ogerman. Technika metalo-
graficzna. — Inz. E. Rybica. Usprawnienie
transportu wewnetrznego w kuzniach.

~ Technika Motoryzacyjna. Rok 1952, nr 1. Mgr

inz. W. Hanyga. Bilans osiggnie¢ przemysiu mo-

toryzacyjnego i zadania na 1952 r. — Inz. J. Ja-

strzebski. Wazniejsze rodzaje obrobki cieplnej

W przemysle samochodowym. — InZ. A.Kra-

§u§ki. Aluminiowe cylindry z chromowang gla-
zig.

Wiadomos$ci PKN. Rok 1952, nr 1. Polska
Ngrma. — W. Polska klasyfikacja wegla ka-
miennego. — Projekt normy PN/H-01000.
Stal. Zasady klasyfikacji. — Przeglad Jezyko-
wy Normalizacji nr 1 (Czasopisma techniczne

w oczac}_1 krytyki jezykowej. — Rozmowy
z czy‘Felnlkami). — Nr 2. A. L. Regeneracja na-
rzedzi mierniczych. — S. K. Normalizacja dia-

mentéw przemystowych. — Przeglad Jezykowy
Normalizacji' nr 2 (Wokét nowego stownika
ogdlnopolskiego. — Na czym polega sila jezyka?
— O poprawng terminologie i poprawnosé tlu-
maczen).

Journal of the Iron and Steel Institute (Lon-
dyn). Rok 1952, tom 170, nr 1. J. O. Ward, M.
D. Jepson i J. R. Rait. Wplyw pierwiastkow
stopowych na rozpad austenitu przy temperatu-
rach nizszych od zera. — Komitet powlok fos-
foranowych B. S. I. Powloki fosforanowe jako
podkiad farby na stali. — S. G. Clarke i E. E.
Longhurst. Korozja wskutek pozostalosci che-
mikaliéw na fosforanowanych powierzchniach
stali. — R. St. J. Preston, R.H. Settle i J. B. L.
Worthington. Zalecane prdby analityczne po-
wlok fosforanowych na stali. — W. Ruff. Proby
plynnosci i krzepniecia cieklej stali. — J. D. La-
vender i J. I. Morley. Uprzywilejowana orienta-
cja ziarn w odlewach stalowych. — S. Y. Chung
i H. W. Swift. Teoria kielichowania rur. — Piec
do$wiadczalny do badania procesu spalania
w piecu martenowskim. Czes¢ V. — J. F. Allen.
Dos$wiadczenia z glowicami Venturiego. — J. R.
Hall i A. H. Leckie. Zestawienie wynikéw i ich
praktyczne zastosowanie. — R. E. Lismer i F. B.
Pickering. Badanie mikroskopowe zelaza z wtra-
ceniami zawierajacymi mangan. — Nr 2. O. R.
Rice. Sytuacja wielkopiecownictwa w USA. —
H.T. Shirley i C. G. Nicholson. Korozja spawa-
nej stali 18-8 w stezonym kwasie azotowym. —
J. D. Hobson i C. Sykes. Rozmieszczenie wodoru
w duzych wlewkach i odkuwkach. — R. Hay-
nes. Pomiary infiltracji powietrza w piecach
martenowskich. — Nr 3. H. J. Goldschmidt.
Struktura weglikow w stalach stopowych (we-
gliki w stalach szybkotngcych). — P. L. Chang
i W.D.G. Bennet. Dyfuzja wodoru w zelazie
i jego stopach przy wysokich temperaturach. —
D. E. R. Hughes. Préba skrecania na gorgco
w celu okreslenia zachowania sie stali przy prze-
réobce plastycznej na goraco. — R. E. Lismer
i F. B. Pickering. Uszkodzenia wlewnic, badanie
mikroskopowe wewnetrznej powierzchni wlew-
nicy 10 t. — Komisja metod analitycznych. Ab-
sorpcjometryczne oznaczanie chromu w zelazie
i stali. — L. N. Lloyd. Zaopatrzenie i zastosowa-
nie wody pod ciénieniem w Appleby-Froding-
ham.

Metallurgia (Manchester). Rok 1952, tom 45,
nr 267. R.D. Weber. Platerowanie metali. —
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K. M. Entwistle. Szkolenie metalurgii w USA. —
G. R. Bashforth. Do$wiadczenia przy stosowaniu
materialéw ogniotrwalych chromitowo-magne-
zytowych. — E. Voce. Miedz i jej stopy (postep
techniczny w 1951 r.). — Sprawozdanie ze zja-

zdu po$wieconego zagadnieniu korozji metali

w ziemi. — A. C. Vivian. Nowa wersja ,,wytrzy-
malogei materiatéw*. — Metody laboratoryjne,
(5 referatéw). — Nr 268. C.E.A. Shanahan.
Wplyw mieszania na szybko$¢ odsiarczania ze-
laza nasyconego weglem przez zuzle CaO-SiOz-
-Al203. — Anomin. Centralne laboratorium ba-
dawcze pelzania 1. C. I. — P. L. Martyn. Postep
w zastosowaniach stopéw glinu. — D. P. Moses
i G. G. Popham. Pokrywanie stali aluminium. —
E. Elliot. Glin i jego stopy (postep technicz-
ny w 1951 r.). — P.T.Houldcroft. Postep
w spawaniu lekkich stopow. — F. Mortimer.
Pirometry imersyjne w przemysle stalowym.
— Metody laboratoryjne (3 referaty).

Revue de Meétallurgie (Paryz). Rok 1952,
nr 1. A. Saulnier i R. Syre. Starzenie stopow
Al-Cu 4%, Al-Cu-Mg i Al-Cu-Mg-Si o duzej
czystoéci — A. Palazzi. Pobieranie probek z ma-
terialéw kawalkowych metoda losowa. — J. Du-
flot. Wpltyw obrébki cieplnej i mechaniczne]
oraz stanu powierzchni zelaza na nasycanie ka-
todowe wodorem. — M. Paic. Semi-mikroradio-
grafia i jej zastosowanie do stopéw glinu. —
E. G. Ramachandran i K. V. Chinnappa. Metoda
wyznaczania naprezen powodowanych osadza-
niem powlok elektrolitycznych. — G. Delbart
i M. Ravery. Przyczynek do badania wplywu
mikrostruktury na wytrzymalo$¢ na goraco stali.
— Nr 2. W. W. Kee. Stopy o duzej przewodno-
éci. — A. Berghezan. Wplyw réznych czynnikoéw
na kinetyke utwardzania dyspersyjnego roztwo-
roéw statych glin-miedz i glin-cynk. — A. Michel
i J. Drain. Wplyw kobaltu na wlasnosci cemen-
tytu. — A. Cavallaro i A. Indelli. Inhibitory
i akwizytory korozji w o$rodku ciektym. —
J. G. Platon. Obieg wodoru w wielkim piecu
i jego konsekwencje. — P. Laurent i M. Batisse.
Badanie przemiany martenzytycznej w zeliwie
austenitycznym. — M. Mouflard i P. Lacombe.
Wplyw obrébki cieplnej i przerobki plastycznej
przed zgniotem krytycznym na rekrystalizacje
zelaza. — G. Husson i J. Donney. Proby spala-
nia tlenem gazu koksowego w piecu martenow-
skim.

Stahl und Eisen (Diisseldorf). Rok 1952, At
R. Graef. Osiagniecia i postep techniki hutni-

czej. — E. Meier-Cortés. Doswiadczenia ze skle-
pieniem skrzynkowym na piecu martenowskim
40 t. — H. Opitz. Nowoczesne uktady regula-

cyjne i napedy elektryczne walcarek. — E. HO7-
man. Przydatnos¢ stali do elektrycznego zgrze-

wania. — E. Seyb. Przygotowanie wody zasi-
lajacej kotly do 60 at i wody chlodzacej. —
Nr 2 (poswiecony przerébce plastycznej na zim-
no). F. Schwier. Starzenie twardo ciggnionych
patentowanych drutéw stalowych. — S. Werth,
Metody otrzymywania i pomiaru otworéw cia-
gadel o $cistych promieniach zaokraglenia i diu-
gosci kalibru. — H. Pannek. Wplyw ciezaru
kregu i szybkosci walcowania na wydajnosé
godzinowg zimnych walcarek. — W. Lueg. Wy-
dajno$¢ i wykorzystanie zimnych walcarek
w ujeciu ogélnym. — Nr 3. G. Rockrohr. Miedz
jako zanieczyszczenie stali martenowskiej. —
W. Huelsbruch i E. Theis. Wyzarzanie zmiekcza-
jace z przemiang izotermiczng stali o duzej za-
wartosci wegla. — W. Rocker. Zasady oblicza-
nia kosztéw planowanych i ich zastosowanie do
przemystu stali szlachetnych. — Nr 4. C. von
Kissling. Nowoczesne regulacje i napedy walca-
rek. — W. Gerling. Maszyna do rzucania dolo-
mitu do pieca martenowskiego. — E. Martin.
Badanie ultradZzwiekowe osi taboru kolejowego.
— K. Guthman. Kontrola temperatury w na-
grzewnicach wielkopiecowych. — Nr 5 (poswie-
cony zastosowaniu tlenu w stalownictwie). K.
Mayer, H. Krueppel i H. Pottgiesser. Proby otrzy-
mywania stali tomasowskiej o niskiej zawartosci
azotu i fosforu. — W. Dick. Mozliwo$ci poprawy
stali tomasowskiej za pomocg wzbogacania dmu-
chu w tlen. — W. Bertram. Produkcja stali to-
masowskiej z dodatkami !amanego kamienia
wapiennego i tlenu. — K. Bungart, E. Pakulla
i K. Tesche. Wytapianie stali nierdzewnych
w piecu tukowym ze §wiezeniem tlenem. — Nr 6.
J. Hesemann. Podzial zapasow rud zelaznych.
— W. Lange. Dos$wiadczenia ze sklepieniami
zasadowymi chromitowo-magnezytowymi w du-
zych piecach przechylnych. — E. Fischer. Kar-
buracja w piecach martenowskich z podgrzewa-
niem gazu i powietrza. — A. Vacek. Nowy
zgniatacz w Donawitz. — G. Naeser i P. Dic-
kens. Otrzymywanie welny zuzlowej z zuzla
wielkopiecowego bez przetapiania.

Giesserei (Dtsseldorf). Rok 1952, nr 1. E.
Knipp. Nowosci w dziedzinie mechanizacji od-
lewni. — W. Heimann. Odlewanie metods tra-
conego wosku w praktyce. — Nr 2. R. Weidner.
Formowanie bezskrzynkowe. — F. Roll. Ziarno
i zarzenie staliwa z malego konwertora. — Nr 3.
F. Roll. Kontrola surowcéw w odlewni. —
H. Herschenz. Syntetyczne piaski formierskie. —
Nr 4. O. Werner. Znaczenie analizy widmowe]
w praktyce odlewniczej. — Nr 5. E. Piwowarsky.
Nowy Instytut Odlewniczy w Akwizgranie. —
A. Ruehenbeck. Hartowanie indukcyjne zeliwa
ciggliwego. — Nr 6. H. Gries. Przygotowanie
piasku z cementem."— K. Schroeder. Gips jako
material na plyty formierskie.
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Informacje

w sprawie rozprowadzania ,Prac Instytutéw Naukowo-Badawczych®, wydawanych przez Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne

W obrocie ksiegarskim ,,Domu Ksiazki“ znajdujg si¢ ,,Prace’ nastepujacych instytutéw:

Centralnego Instytutu Ochrony Pracy, Instytutu Metalurgii,

Glownego Instytutu Goérnictwa, Instytutu Naftowego,

Glownego Instytutu Lotnictwa, -~ Instytutu Odlewnictwa,

Glownego Instytutu Pracy, Instytutu Organizacji i Mechanizacji
Giéwnego Urzedu Miar, Budownictwa,

Instytutu Architektury i Urbanistyki, ' Instytutu Przemystu Rolnego i Spozyweczego,
Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego, Instytutu Przemystu Skorzanego,
Instytutu Celulozowo-Papierniczego, i Instytutu Techniki Budowlanej,
Instytutéow Chemii Przemyslowej, Instytutu Torfowego,

Instytutu Elektrotechniki, Instytutu Wiékiennictwa,

Instytutéw Mechanicznych, Przemystowego Instytutu Telekomunikacji.

W celu zapewnienia zainteresowanym systematyczneJ dostawy kolejhych zeszytow ,Prac Instytutow
Naukowo-Badawczych®, Ksiegarnia Techniczna ,,Domu Ksigzki“ w Warszawie, ul. Bracka 20 wprowadza
z dniem 1 kwietnia 1952 r. system abonamentowy dostawy (sprzedaz wiazana) wyzej wymienionych wy-
dawnictw. Zaklady pracy, instytucje i osoby prywatne, ktére pragna otrzymaé ,Prace INB“ powinny
przesta¢ zamoéwienie na dostawe tych wydawnictw do Ksiegarni Technicznej ,Domu Ksigzki®, Warszawa,
ul. Bracka 20. :

W zaméwieniu nalezy podaé:

a. dokladny adres zamawiajacego,
b. pelna nazwe instytutéw, ktérych ,Prace maja byé dostarczone,
c. ilo§é egzemplarzy zamawianych ,Prac®, oddzielnie dla kazdego instytutu.

Przestane zaméwienie zobowiazuje do odbioru i oplacania Wszystkmh zeszytow, wychodzacych w ramach
planu wydawniczego danego instytutu na 1952 rok.

Na podstawie zaméwien, Ksiggarnia Techniczna Domu Ksigzki bedzie wysylaé zamawiajacemu ko-
lejne zeszyty ,,Prac INB“ z 1952 roku.

Przesylka nasteppje w miare ukazywania si¢ poszczegélnych zeszytow, za zallczemem pocztowym z doli-
crzentem kosztow przesyllki.

Ksaegarma bedzie dostarczaé réwniez na zaméwienie poszczegélne zeszyty ,Prac INB® z 1951 roku
w miare posiadania ich na skladzie. Niezaleznie od rozprowadzania ,Prac INB* systemem abonamento-
wym, s3 one do nabycia w wolnej sprzedazy w nastepujacych ksiegarniach Domu Ksigzki:

Gdansk-Wrzeszez, ul. Grunwaldzka 8, Rzeszow, ul. 3 Maja 2,
Gliwice, . ul. Zwyciestwa 31, Szczecin, ul. Sikorskiego 7,
Katowice, ul. Miynska 2, Warszawa, ul. Bracka 20,
Krakéw, < Rynek 36, Warszawa, ul. Poznanska 12,
Lodz, ul. Piotrkowska 45, Warszawa, ul. Wileza 27,
Poznan, ul. Paderewskiego 6, Wroctaw, Rynek 14.

CDO /)remuneraforéw

Przypominamy wszystkim prenumeratorom miesiecznika ,,Hutnik®, Ze termin od-
nowienia prenumeraty na III kwartat uplywa dnia 15 czerwca br.

W celu unikniecia op6znien w wysylce prosimy prenumeratoréw o dofrzyma-
nie powyzszego terminu a zarazem oplacenie naleznoSci za prenumerate na konto
PKO III — 12000/110.

Wszystkie wplaty oraz odnowienia prenumeraty, ktére nadeslane zostang pO
wymienionym terminie beda automatycznie zaliczane mna prenumerate o jeden
miesigc pbézniej.

Zgloszenia malezy przesylaé¢ pod adresem: PPK ‘,Ruch® Dzial Prenumeraty
Pocztowej, Katowice, ulica Rewolucji Paidzierr_likowej 16.




Cena zeszylu 9 =i

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

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

BOSSE E.: Wykonywanie tloeznikéw (wskazowki prak-
tyczne), tium. 1962, " rste, 7,
zl 8.— : : A

~ Budowa maszyn. Projektowanie zakladow przemysio-
wych. Poradnik encyklepedyeczny (praca zbiorowa),
tlum. zbiorowe z ros. 14 tomu ,Maszinostrojenija“
z wydania Maszgiz, 1951, str. 534, zt 195.—

BUDRYK W.: Eksploatacja zl6z, czeS¢ II, Podziemna
eksploatacja pokladow. wegla, 1952, str. 243, z1 36.—

CHANIN I. M. i JUSZYN W. W.: Bilans materialowy
i bilans cieplny piecéw koksowniczyech, ttum. z ros.
i oprac. J. Horwat 1952, str, 131, zt 15.—

CYBULSKI W., TARNOWSKI J.: Nlebezpleczenstwo
wybuchu pylu weglowego i sposoby jego zwalczania,
1952, str. 103, zt 7,50 .

DUBICKI G. M. i IZRAELEWICZ Z. :A.: Obliczanie
ukladéw wlewowych form odlewniczych za pomoca
nomograméw, tlum. z ros. K. Hess, 1952, str. 33,
zt 5.—

GALLAJ J., GOREWICZ D.: Walcowanie blach na
zimno, tkum. z ros. W. Nowakowski i A, Stanistawski,
1952, str. 167, zt 16.—

~GOSZTOWTT L.: Usprawnienie obslugi i moderniza-
cja_ pras hydraulicznych, 1952, str. 88, zt 11,60

KOZEOWSKI T,: Piece ‘koksownicze i ich obstuga,
1952, str. 95, z1 8.—

KUCZEWSKI W.: Metalurgia zelaza, tom I — czeSé
ogoélna, 1952, str. 184, zi 30.-—

LESZ M.: Mechanizacja gérniczych robét przygoto-
‘wawezych i metody szybkosciowe (szyby — przeko-
py — chodniki), wyd. II, 1952, str. 106, zt 10.—

MARKUSZEWICZ M., HAAS J.: Wady hutniczych
wyrobow stalowych, 1952, str. 223, zt 80.—

NADZIAKIEWICZ J.:. Przygotowanie wsadu weglo-
wego do piecéw koksowniczych, 1952, str. 58, zt 6.—

NOWIKOW M.: Konstrukeja przyrzadéw montazowyeh,
thum. z ros. W. Ostrowski, 1952, str. 280, zt 42—

POGODA W., ORLOWSKI IL.: Rabowanie obudowy
drewnianej-i stalowej w kopalmach wegla, 1952, str.
86, zt 6,50

Foradnik techniczny — Mechanik (dzielo zbiorowe pod
red. A.T.Troskolanskiego), tom I, cze§e 2, wyd.IIL,
1950 — zeszyty 7—8, 9—10, 11, tom I, czes¢ 2, wyd.
III, 1951 — zeszyty 12, 13,114, 15, tom II, czes¢ 4,
wyd. IIL, 1951 — zeszyt 1, tom II, czesé 4, wyd. IIL,

1952 — zeszyty 2, 3, 4, 5, 6, 7, tom IV, cze§¢ 3, wyd.
III, 1951 — zeszyt 1, tom IV, czes¢ 3, wyd. III, 1952 —
zeszyty 2, 3. {
Cena poyedynczego zeszytu zt 9.—, podwo;]nego 18—

z-niem. K. 'Szopski,

ROGA B. IHNATOWICZ A.: Badanie zdoInosci spie-
kania wegla, 1952, str. 39, zt 6.— .

- RUSSJAN S.: Normowanie techniczne w odlewnictwie,

tlum. z ros. M. Skarbinski, 1952, str. 168, zt 30—

SADOWSKI A.:. Wzorce gladkosci powierzchni, 1952,
str. 56, zt 5.—
STEFANOWSKI B.: Chlodniciwe, 1952, str. 367, zt

60.—

SZUFP B.: Kurs spawania acetylenowego (w pytaniach
i odpowiedziach), wyd. IV, 1952, str. 108, zt 6.— 5

WIELICHOW P.: Montaz konstrukéji stalowych, ttum.
z ros. W. Sochacki, 1952, str. 235, z¥ 18,50

ZALEWSKI F.: Ukladanie i utrzymanie toréw kopal-
nianych, 1952, str. 171,72z 11,50

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

=

Ostatnio wydane prace Glownego Instytutu Gérnictwa

Komunikat 114 — SUCHODOLSKI Z.: Badania nad
zaleznoscia wlasnosci spiekajacych wegla od warun-
kéw geologicznych w czesei wschodniej walbrzyskie-
go rejonu weglowego, 1952, str. 31, zt 9.—

Komunikat nr 113 — KOROL D.: Wzbogacanie naj-'

drebniejszych ziarn weglowych, 1952, str. 12, 7zt 4—

Komunikat nr, 112 — STRZESZEWSKI W.: Przyklado-
we harmonogramy cyklicznej pracy na Scianach
i warunki ich wprowadzenia, 1952, str. 25, zk 12—

Ko:munikat nr 109 — CYBULSKI W.: Zagadnienie wy- -
buchowoseci pylu weglowege o bardzo wysokim sto-
pniu rozdrobnienia, 1952, str. 32, zt 50.—

Komunikat nr 108 — NEYMAN B., ADAMEK R., RO-
MANOWICZ E., ZNANSKI J.: Badania nad mozli-
woscia eksploatacji zl6z wegla pod gesto zabudowa-
nymi osiedlami, 1952, str, 13, zt 7,50

Komunikat nr 102 — BAJER F.: Organizacja pracy
w chodniku wegloewym przy uzyciu wrebiarki za-
bierkowej i ladowarki Kaczy Dziob, 1951, str. 21,
71 9,40 :

Komunikat nr 101 — ROGA B, WNEKOWSKA L.:
Typy wegli z roznych zaglebi weglowych, 1951, str.
44 7} 17—

Komunikat nr 98 — STRZESZEWSKI W.: Organizacja
eyklu prac na Scianach z urabianiem i ladowaniem

przy pomocy wrebiarki ladujacej, 1951, str, 16,
zt 6.—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksigzki
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