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Stalinowska nauka o koniecznosci zwiekszenia wydajnosci i kultury
pracy w przemyséle socjalistycznymw $wietle uchwat Il Zjazdu PZPR

II Zjazd PZPR, ktéry nakre$lit glowne zadania
dwoéch ostatnich lat Planu 6-letniego na nowo uwy-
datnil podstawowe zadania gospodarcze na lata 1954 do
1955. Jednym z nich jest osiagniecie dalszego wzrostu
wydajno$ci pracy na bazie nowej techniki i lepszej
organizacji pracy. FPowszechnym ruchem mobilizujgcym
masy robotnicze do spelnienia tego zadania jest
wspoélzawodnictwo pracy, ktore wyrosto samorzutnie
z inicjatywy robotnikow, i opiera sie w najwiekszej
czesci na odkrywaniu i opanowywaniu nowych metod
pracy. W obecnej dobie naszego budownictwa socja-
listycznego Rzad i Partia wskazuja, iz gléwnym zada-
niem socjalistycznego wspétzawodnictwa przy wypel-
nianiu’ planéw panstwowych przez kazdy oddzial
przedsiebiorstwa i samo przedsiebiorstwo jest walka
o wszechstronne polepszenie jako$ci i obnizenie ko-
sztow wilasnych, o oszczedno$é surowca i materiatow,
o wieksze wykorzystanie wewnetrznych rezerw prze-
mystu oraz zastosowanie nowej techniki i przodujacej
technologii.

Opierajac sie zar6wno na tych wytycznych, jak
i na tym, ze wspéizawodnictwo wprowadza nowe me-
tody pracy, mozna stwierdzi¢ jego bezposSredni zwig-
zek z racjonalizatorstwem. W wielu wypadkach ra-
cjonalizatorstwo bywa podstawg nowych metod, umoz-
liwiajgcych wezwanie do wspoéizawodnictwa.

Nalezy z tego wysnu¢ wnioski na najblizszg przy-
szto§é: trzeba lepiej niz dotad mobilizowaé naszych
racjonalizatoréw, komorki wynalazczosci i kluby tech-
niki i racjonalizacji do czynnego brania udzialu we
wspolzawodnictwie o nowe metody pracy i do jak naj-
szerszego rozpowszechniania wyprébowanych juz me-
tod.

W wyniku coraz szerszego uswiadomienia mas pra-
cujgcych i glebszego opanowania, tworczo$ci powinien
rozwingé sig bardziej masowo i wszechstronnie ruch
wspoizawodnictwa pracy. Wspdlzawodnictwo miedzy
racjonalizatorami ma wszystkie warunki do szerokiego
rozwoju, rozpowszechniajgc bowiem lepsze metody
pracy i dazenie do coraz wigkszych osiggnie¢ zmobili-
zuje mniej wytrwale jednostki do polepszenia ich
pracy.

Minister Eugeniusz Szyr powiedzial na II Kongre-
sie Inzyniero6w i Technik6w: , Rozwija sig, krzepnie
i wzbogaca swoje formy najpigkniejszy ruch wspélczes-
nosci — socjalistyczny ruch wspélzawodnictwa pracy.
Tworczy wysitek, postepowa i patriotyczna my$l setek
tysiecy ludzi umozliwia postep techniczny o rewolu-
cyjnym zasiegu mimo zacofania, mimo niezliczonych
trudno$ci, jakie towarzysza nieuchronnie temu okre-
sowi wielkich spotecznych przeobrazen.

Dzi§ na bazie nowej techniki rozwija sie nowa,
wyzsza forma wspolzawodnictwa pracy — ruche
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wytrwalym wysitkom klasy

“’teka

stachanowskiego, ktérego cechg jest nie tylko uspraw-
nienie stosowanych metod pracy, ale i odkrywanie
oraz wprowadzanie nowych rewelacyjnych metod,
siebokich zmian w technice i organizacji produkciji.

Tworcza krytyka i samokrytyka mas pracujacych
i ich awangardy — przodownikow pracy stwarza nie-
ustanny bodziec dla kadr inzynieryjno-technicznych,
przyciaga je i wilacza do wspolnej z klasg robotniczg
walki o pokonanie’trudno$ci, o wykonanie i przekro-
czenie planow.

Udziat inzynieréow i technikéw w tym ruchu wzra-
sta nieustannie po przelamaniu uprzedzen i sceptycy-
zmu wsrdéd kadr technicznych oraz obaw przed do-
datkowymi wysitkami, ktéorych wymaga kazda zmiana
organizacji pracy. Powstalo w Polsce tysigce brygad
lgczacych inzynieréw, technikéw i robotnikéw. Do
tvch brygad przylgczaja sie dzi§ pracownicy nauki.
Brygady te podejmuja i rozwigzuja najtrudniejsze za-
dania techniczne i organizacyjne w danym zakladzie
pracy.‘ s

W okresie budowy socjalizmu w naszym kraju
walka o jak najwiekszy wzrost wydajno$ci pracy
w przemys$le i innych gateziach naszej gospodarki na-
rodowe]j jest jednym z najwazniejszych zadan. Zagad-
nieniu temu Partia i Rzad Polski Ludowej poswieca-
ja wiele uwagi. W miare rozwoju produkcji socjali-
slycznej iumocnienia socjalistycznych stosunkéw pro-
dukcyjnych wzrasta znaczenie nieustannego podnosze-
nia wydajno$ci pracy. Wzrost wydajnosci pracy jest
warunkiem zwiekszenia produkcji spotecznej. Dzieki
robotniczej walczace]
o nieprzerwany wzrost wydajnosci pracy realizujemy
zwyciesko Plan 6-letni.

Wzrost produkecji mozliwy jest dzieki
stawowym warunkom:

1. budowie nowych przedsiebiorstw i wzrostowi li-
czby robotnikéw, 2. zwiekszeniu wydajnosci. pracy.
Wzrost wydajno$ci pracy jest jednym z glownych
czynnikéw wzrostu produkcji przemysiowe]j. Nieprzer-
wany i szybki wzrost wydajnosci pracy stanowi pod-
stawe planowego, socjalistycznego systemu gospodar-
ki.

Nauka Lenina i Stalina o wydajno$ci pracy w spo-
leczenstwie socjalistycznym przywigzuje szczegdlng
wage do osiagniecia wyzszych od Kkapitalistycznych
form i metod organizacji pracy w produkeji socjali-
stycznej. Stworzenie wyzszych form organizacji pracy
wiaze si€ zawsze nierozerwalnie ze wzrostem jej wy-
dajno$ci. Stalin uczyl: , Trzeba zorganizowaé prace
w fabrykach w taki sposob, aby wydajno$¢ podnosita
sie z kazdym miesigcem, z kazdym kwartatem.*

Ludziom wolnego od wyzysku spoleczenstwa praca
‘dowolenie, jest czynnikiem ich rozwoju ducho-

dwém pod-
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wego i kulturalnego. Socjalizm stworzyl po raz pierw-
szy w dziejach ludzkos$ci mozliwosé wciggniecia wielk-
szoSci mas pracujacych w orbite takiej pracy, gdzie
moga one wykaza¢ swoja warto$¢, rozwingé swe zdol-
nogci i ujawnié talenty.

Z tego zrédia zrodzit sie ruch stachanowski, ruch
patriotéw radzieckich o wysoka wydajno$¢ pracy,
ktory w przedsiebiorstwach socjalistycznych stworzy?t
ogromne mozliwo$ci zwiekszenia produkeji we wszyst-
kich dziatach gospodarki narodowej ZSRR.

Poniewaz ruch stachanowski znalazl szerokie zasto-
sowanie i licznych nasladowcow takze wsréd pol-
skich mas pracujacych, konieczna staje sie znajomo$c
istoty tego ruchu.

Stalin uczyt, ze socjalizm moze zwyciezy¢ jedynie
na podstawie wysokiej wydajnosci pracy, wyzszej niz
w ustroju kapitalistycznym, na podstawie obfitosci
produktow i wszelkiego rodzaju przedmiotéw spozy-
cia, na podstawie dostatniego i kulturalnego zycia
wszystkich czionkéw spoleczenstwa.

Znaczenie ruchu stachanowskiego przeniesionego
na grunt polski, wyraza sie wiasnie w tym, ze tamigc
stare normy techniczne prowadzi do przekroczenia
poziomu wydajnosci pracy i otwiera nieograniczone
mozliwosci dalszego rozwoju i umocnienia gospodarki
socjalistycznej, mozliwosci przeksztalcenia naszego
kraju z rolniczego na przemyslowo-rolniczy.

Ruch socjalistycznego wspoélzawodnictwa pracy po-
winien doprowadzi¢ do jego wyzszej formy — ruchu
typu stachanowskiego. Przodujacy cztonkowie spote-
czenstwa socjalistycznego — stachanowcy nie po-
przestaja na uzyskanych nawet najwiekszych osiag-
nieciach, lecz szukajg stale nowych drog i Srodkow
w celu udoskonalenia swoich metod i zwiekszenia
produkcji. Najbardziej znamienng forma obecnego
etapu rozwoju wspotzawodnictwa w sensie ruchu sta-
chanowskiego sa zespolowe_ formy pracy.

W zwiazku z rozwojem zespolowej pracy w walce
0 wzorowg prace przedsiebiorstw, wylonilo sie wazne
zadanie gruntowego badania i naukowego uogolnienia
przodujgcych doswiadczen oraz rozpowszechnianie
wsrod wszystkich robotnikéw w danym przedsiebior-
stwie i danej galezi przemystu najlepszych metod wy-
sokowydajnej pracy i przykladéw inicjatywy produk-
cyjnej.
~ Udoskonalenie organizacji pracy wymaga statego
szkolenia kadr, podnoszenia ich kwalifikacji, wpro-
wadzenia progresywnych norm, witasciwej organizacji
plac i rozpowszechnienia wszystkich tych przodujg-
cych metod pracy, jakie zrodzily sie w ogo6lnonarodo-
wym wspolzawodnictwie socjalistycznym.

Rozwigzanie tych zagadnieh w poszczegdlnych
przedsiebiorstwach jest niepodzielnie zwigzane ze
spoteczng organizacjg pracy w spoleczenstwie socjali-
stycznym. W gospodarce socjalistycznej wewnetrzna
organizacja produkcji w kazdym zakladzie, wydziale
i na stanowiskach roboczych jest integralna cze$cia
jednolitego, planowo zorganizowanego procesu pro-
dukcji w skali catej gospodarki narodowej kierowa-
nej przez panstwo socjalistyczne. Wiasciwg dla ge-
spodarki socjalistycznej i decydujaca o jej wyzszoscl
cechg jest rowniez stosunek robotnikéw do pracy,
ich masowa, tworcza inicjatywa i aktywnosé.

" W ustroju kapitalistycznym praca stanowi ciezkie
i haniebne brzemie. Karol Marks ukazal z niezwykla
wyrazisto§cia wyzysk kapitalistyczny, metody i Srodki
zwiekszenia wydajnosci pracy, niszczace robotnika,
czynigce z niego dodatek do maszyny. Stosunek do
pracy jako do ciezkiego i haniebnego brzemienia wy-
nika w spoteczenstwie kapitalistycznym z eksploa-
tatorskiego charakteru kapitalizmu, w ktérym praca
stanowi $rodek tworzenia warto$ci dodatkowej, a ro-
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botnik nie moze by¢ zainteresowany we wzro$cie wy-
dajno$ci pracy, poniewaz wzrost ten prowadzi jedynie
do zwiekszenia kapitaiu i wzmozenia wyzysku prole-
tariatu.

W spoleczenstwie socjalistycznym stosunek do pra-
cy ulegt zasadniczej zmianie. Praca jest sprawg ho-
noru, osiggniecia w pracy budzg spoleczne uznanie,
przysparzaja stawy.

Tworcza aktywnos$¢, inicjatywa i patriotyzm klasy
robotniczej sa potezna sita w walce o osiggniecie wy-
sokiej wydajnoSci pracy i wysokiej jej kultury. Formy
tej walki sa rézne, co wynika nie tylko z technologi-
cznych wilasciwosci procesu produkeji w poszczegd6l-
nych galeziach przemystu, lecz zalezy takze w duzym
stopniu od umiejetnosci wykonania réznych czynnosci
roboczych przez robotnikow, stosowania nowych me-
tod, wykorzystania bogatej wspotczesnej techniki,
srodkéw  mechanizacji i automatyzacji produkeji.
Wspoliczesny poziom nauki i techniki umozliwia bada-
nie tych cech w poszczegoélnych procesach pracy

i rozdzielania tych proceséw na czeSci skladowe
w celu dokonania analizy.
- Proces produkecyjny stanowi polgczenie operacji

technologicznych powiazanych z sobg w celu wytwo-
rzenia okreslonych rodzajéw produkeji. Jesli proces
produkcyjny bedziemy rozpatrywali z punktu widze-
nia nakladéw pracy, kazda poszczegélna operacja
w catoSci moze by¢ podzielona mna zabiegi robocze,
ktére stanowia zespoly ruchéw roboczych majgcych
okresiony cel. Podzial procesu pracy na elementarne
czg$ci sktadowe — ruchy robocze umozliwia ujawnie-
rie przy analizie pracy produkcyjnejnajdrobniejszych
cech procesu pracy, oparte na badanie czynno$ci i ru-
choéw robotnikow. :

Podzial procesu produkcyjnego na jego czeSci skta-
dowe stanowi podstawe organizacji produkcji oraz
udoskonalenia jej technologii.

Podzial ten umozliwia ponadto ujawnienie w rd-
znych procesach technologicznych podobnych elemen-
tow .sktadajacych sie na okre§lone czynnos$ci i ruchy
robocze. Wspolno$¢ tych . cech umozliwia ustalenie
uzasadnionych norm pracy, pozwala okreslié najbar-
dziej racjonalne sposoby pracy, ktére nalezy rozpo-
wezechni¢ i stosowac.

O skutecznos$ci i wydajnosci pracy cztowieka decy-
duje okreslone i przemys$lane powigzanie ruchéw ro-
boczych. Dlatego naukowa, gleboka analiza organi-
zacji pracy, majaca na celu jej udoskonalenie, nie
moze ogranicza¢ sie do rozpatrywania procesu pracy
w cato$ci, nawet w skali poszczegdlnych operacji,
lecz powinna obejmowaé badania sktadowych elemen-
tow procesu pracy az do ruchéw roboczych wigcznie.
. Socjalistyczna organizacja spotecznego procesu pro-
dukcji, rozbudowa bazy technicznej i postep techni-
czny, wzrost materialnego, kulturalnego i techniczne-
go poziomu kadr, socjalistyczne wspolzawodnictwo,
tworezy patriotyzm klasy robotniczej, masowa inicja-
tywa robotnikéw, kadr gospodarczych i inzynieryjno-
technicznych — oto gléwne zrédia wzrostu wydajno-
§ci pracy. Wykorzystanie tych zasadniczych Zrddet,
aszezedno$ci czasu roboczego odbywa sie bezposrednio
W procesie pracy. :

Dla rozwoju zespolowej pracy stachanowskiej wiel-
kie znaczenie ma walka o podniesienie kultury pracy,
ktéra w znaczriej mierze zwigzana jest z nalezytym
uwzglednieniem czynnika czasu w pracy, z niedopu-
szczaniem do zbednej, nieproduktywnej straty czasu.

W swoim historycznym przemowieniu na Pierwszej
Wszechzwigzkowej Naradzie Stachanowcéw przemy-
stu socjalistycznego Stalin moéwit o stachanowcach
jako o ludziach kulturalnie i technicznie wyrobic-
nych, dajacych wzory dokladnosci i precyzji w pracy,
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umiejgcych ceni¢ czas w pracy, jako o ludziach, kt6-
rzy nauczyli sie liczyé czas nie tylko na minuty, ale
i-na sekundy.

Kultura pracy' wymaga wiec takiej organizacji
procesOw wytworczych, przy ktérych stosowane s3g
najbardziej wydajne a zarazem jak najmniej ucigzli-
we sposoby pracy. Racjonalne czynno$ci i ruchy robo-
cze sg - wynikiem pracy umystowej, tworczego usto-
sunkowania sie robotnika do pracy, zupeilnego opano-
wania techniki produkecji. PrzemyS$lenie, sprawnosé
ruchow robotnika w socjalistycznych warunkach pro-
dukeji nie maja nic wspélnego z nadmiernym, maja-
cym na celu wyzysk robetnika, wzmozeniem pracy
w produkcji kapitalistycznej. Planowanie przez sa-
mych robotnikéw swego czasu roboczego w cela
oszczedzania minut i sekund jest wyrazem nowego
duchowego oblicza robotnika — budowniczego socja-
lizmu, wyrazem dazenia do wydajnosci, lepszej pracy
dla ojczyzny.

Wysoka socjalistyczna kultura pracy stachanowcow
wyraza sie przede wszystkim w tym, ze umiejg oni
ceni¢ czas, ze kazdg minute czasu roboczego wykorzy-
stuja produktywnie. Czynno$ci i ruchy robocze sa
u nich przemyS$lane, konsekwentnie i jak najbardziej
efektywne.

Ruch stachanowski jako wyzszy elap wspolzawod-
nictwa cechuje nie pospiech i nadmierny wysilek, lecz
co innego. Liczy¢ minuty i sekundy swojej pracy,
utrzymywac jej rytm oraz kolejno$¢ i porzadek we
wszystkich procesach pracy, znaczy to skonczy¢ z obo-
jetno$cig wobec przestojéw i strat czasu roboczego,
znaczy to podnosi¢ kulture swojej pracy. Sprawa pole-
ga zatem nie na nadmiernym wysitku robotnika, lecz
na kulturze jego stosunku do pracy.

Inz. STANISLAW PAWLOWSKI

Odkrycie i wszechstronne wykorzystanie mozliwo$-
ci podniesienia wydajno$ci pracy, opracowywanie na
szeroka skale najlepszych sposobow pracy stalo sie
mozliwe dopiero w ustroju socjalistycznym. W ustroju
kapitalistycznym przedsiebiorcy przy pomocy beda-
cych na ich uslugach uczonych burzuazyjnych pod-
noszg wydajnos¢ pracy robotnikow przede wszystkim
przez nadmierne wzmozenie pracy wykorzystujac do
tego celu osiagnigcia nauki i techniki. ,Postep tech-
niki i nauki oznacza w spoteczenstwie kapitalistycz-
nym postep w sztuce wyciskania potu,” powiada
Lenin.

Wszelkie metody kapitalistycznych racjonalizato-
réw, intensyfikujgce sposoby pracy stanowig w isto-
cie swojej naukowy system wyciskania potu, ktérymi
to stowami Lenin okre$lit stynny system Taylora.
Wspbdiczesne badania w ramach kapitalistycznej ra-
cjonalizacji majg na celu wzmozenie pracy przez ba-
danie tzw. ,mikroruchéw* (az do ruchéw poszczeg6l-
nych miesni twarzy) i stanowia wyrafinowane narz¢-
dzie zwiegkszenia wyzysku robotnikéw dzieki pomocy
nauki burzuazyjnej.

W przeciwienstwie do tego, w ustroju socjalistycz-
nym, w ktorym kazdy robotnik pracuje nie dla kapi-
talisty, lecz dla siebie, dla swego spoleczenstwa, gdzie
harmonijnie wigzg sie interesy spoteczne i osobiste
kazdego pracownika, ksztaltuje sie¢ nowy socjalistycz-
ny stosunek do pracy, otwiera sie nieograniczone pole
do rozpowszechniania wszystkiego co przodujace, no-
we, zrodzone z tworczej inicjatywy czlowieka wolne-
go od wyzysku. W tych warunkach stachanowskie
metody sa jednym z przejawéw konkretnej realizacji
zasad organizacji socjalistycznej produkcji.

E. W.

i o : 669. 183. 36

Przyczyny przedwczesnego zuzywania sie krzemionkowych sklepien

martenowskich
Jako$é wyrobow krzemionkowych. — Zagadrnienie doboru wyrobéw mna jedno sklepienie. — Zaprawy
ogniotrwale i grubo$é spoin. — Problem glazury powierzchniowej. — Nagrzewanie sklepienia. — Wptyw
warunkéw. eksploatacji pieca mna wytrzymatosé sklepienia. — Przegrzanie sklepienia. -— Przecigzenie

piecd.
1. Wstep

Materialy ogniotrwale, z ktérych zbudowany jest
piec martenowski, wywierajg bezposrednio wptyw tak
na jego wytrzymalo$¢, a wigc czas kampanii, jak i na
jako$¢ i ilos¢ wyprodukowanej stali.

Decydujgcy wplyw na wytrzymaloSé pieca marte-
nowskiego wywiera sklepienie. Duza wytrzymatosé
(okolo 1000 wytopow) sklepien chromitowo-magnezy-
towych, ktéore w dziedzinie sklepien martenowskich
zdajg sie by¢ najwyzszym osiagnieciem techniki, jest
znana i bezsporna, niemniej wiekszos¢ stalowni mar-
tenowskich, zwlaszcza w krajach importujgcych wy-
roby zasadowe, musi stosowa¢ znacznie mniej wytrzy-
mate sklepienia krzemionkowe. Sklepienia te wyma-
gajg specjalnej uwagi, zwlaszcza w okresach wzrostu
temperatury pieca do granicy miekniecia wyrobow
krzemionkowych, tj. do momentu, kiedy temperatura
sklepienia jest zaledwie o 10 do 20'C nizsza od tem-
peratury, przy ktérej sklepienie szyoko ulega znisz-
czeniu. Temperatura procesu stanowi jego staly para-
metr technologiczny i nie mozna jej obniza¢ w celu
przedluzenia wytrzymatosci sklepienia. Obecnie panuje
tendencja do statego podwyzszania temperatury pro-
cesu, ktére umozliwia zwiekszenie wydajno$ci pieca
i polepszenie jakosci stali. Rownolegle z wiekszym za-

potrzebowaniem stali poprawia sie rowniez jako$¢ wy-
robow ogniotrwatych. Szczegolne wymagania stawia
sie sklepieniowym wyrobom krzemionkowym. Wystar-
czy powiedzie¢, ze obecnie trudno jest uznaé¢ za dobre
wyroby krzemionkowe o ogniotrwalosci pod obcigze-
niem t,, 1630 °C, Ogniotrwalo§¢ pod obcigzeniem do-
brych wyrobéw tego typu powinna wynosi¢é okoto
1660 °C [1].

Dlobre sklepienie krzemionkowe z punktu widzenia
stalownikow powinno zapewniaé uzyskanie jak najwie-
kszej wydajnosci i jak najdluzsze trwanie kampanii,
a zarazem mozliwo$é doprowadzania do pieca jak naj-
wiekszych ilo$ci ciepta. Cranice stanowi temperatura,
przy ktorej sklepieniu bezposrednio zagraza przegrza-
nie, czyli tzw. ,,przepalenie i zniszczenie. Na sklepie-
nie trzeba wiec materialu krzemionkowego wysokiej
jako$ci, ale nie nalezy zapomina¢ o tym, ze w razie
nieumiejetnej eksploatacji pieca lub wadliwej konser-
wacji sklepienia tatwo jest przekroczy¢ granice kry-
tycznej temperatury, co tez czesto bywa bezposred-
nim powodem niszczenia nawet najlepszych sklepien.

Przyczyny przedwczesnego zuzywania sie marte-
nowskich sklepien krzemionkowych wynikaja wiec nie
tylko z jako$ci materiatu, ale zwigzane sg réwniez
z calym szeregiem zjawisk towarzyszgcych eksploata-
cji pieca. W niniejszym artykule rozwazono w S$wietle
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T abldcar 1
Wytrzymaio§é krajowych i zagranicznych &rzemien-
kowych skiepien martenowskich

Pojemnosé [ Sklepienia Sklepienia zagra-
pieca krajowe niczne [2, 3, 4]
, liczba wytopow | liczba wytopow
|

30 do 40 | 240 do 325 s

40 do 60 210 do 350 g8 €00l

60 do 75 140 do 245 250 do 450

75 do 100 120 do 240 200 do 250

badan zagranicznych i wiasnych doswiadczen obydwa
wymienione zagadnienia. Jednocze$nie zwrécono uwa-
ge na jako$¢ krajowych wyrobow Kkrzemionkowych
oraz na wykonane z nich sklepienia krzemionkowe,
ktérych wytrzymatosé wediug danych statystycznych
jest czesto o 25 do 50 % mniejsza od wytrzymalosci
podobnych sklepien zagranicznych (tabl. 1).

2. Zagadnienie jako$ci wyrobow krzemionkewych

2. 1 Wtasnosci wyrobéw krajowych i zagranicznych.
Jako$¢ wyrobow krzemionkowych na sklepienia pie-
cow martenowskich okre$lajg normy hutnicze (tabl. 2).
Podkresli¢ nalezy, ze normy podajg zasadniczo wyma-
gania minimalne; w praktyce wymagania sg znacznie
wieksze.

Na rynku krajowym znajdujg sie obecnie wyroby
krzemionkowe 2z krajowych zakladow materiatow
ogniotrwatych (SA, Ch, Gl) oraz wyroby importowane
(I, II, III, IV, V). Wiasno$ci wyrobow krajowych i im-
portowanych podaje tablica 3.

Jedynym przyjetym u nas kryterium oceny jakosci
wyroboéw krzemionkowych na sklepienia martenow-
skie jest ogniotrwalo$¢ pod obcigzeniem. W ostatnich
czasach przyjeto sie za granicg stosowanie innego kry-
terium, ktéorym jest tzw. punkt kroplowy, wyrazany

. temperaturg, przy ktorej z zaczynajgcego miekngé ma-
teriatu krzemionkowego odrywajg sie pierwsze sople
gestocieklego stopu. Tak jedno, jak i drugie oznacze-
nie pozwala okre$li¢c w przyblizeniu iemperature sto-
sowania wyrobéw krzemionkowych, bardziej przeko-
nywajace wyniki daje jednak oznaczenie punktu kro-
plowego, ktory niewiele sie r6zni od praktycznej tem-
peratury topienia sie sklepienia. Punkt kroplowy daje

jednoczesnie przyblizony obraz zachowania sie¢ mate-
rialu krzemionkowego przy wysokiej temperaturze
(zdolnos¢é do tworzenia sie sopli, pekanie wyrobow
wskutek naprezen wewnetrznych itp.). Opieranie sig
na samej ogniotrwatosci pod obcigzeniem mozZe pro-
wadzi¢ do blednych wnioskéw, zwlaszcza w ocenie ja-
kosci wyrobow krzemionkowych na sklepienia piecow
martenowskich, a wigc wyrobéw pracujgcych w dosc
specyficznych warunkach. Zdarza si¢ bowiem czesto,
ze wyroby krzemionkowe o wysokiej ogniotrwatosci
pod obcigzeniem maja stosunkowo niski punkt krop-
lowy lub odwrotnie. W konkretnym przypadku [2}
stwierdzono, ze wyroby o jednakowej ogniotrwatosci
pod obcigzeniem t, 1660°C mialy punkty kroplowe
1665 i 16850C lub ze wyroby o réznej ogniotrwatosci
pod obcigzeniem t, 1640 i 1660 0C mialy jednakowy
punkt kroplowy 1665 °C. Doda¢ nalezy, ze kazde 100C
réznicy w wytrzymalo$ci poszczegolnych ksztattek
krzemionkowych odgrywa w ocenie sklepienia, jak
rowniez w wydajnosci pieca donioslg role.

2. 2 Punkt kroplowy wyrobow krojowych i impor-
towanych. Opierajac sie na doswiadczeniach I.S.Kaj-
narskiego i W. D. Ciglera [5] oznaczono punkty kro-
plowe réznych wyrobow krzemionkowych. Oznaczenia
wykonano w piecu kryptolowym. Temperature mie-
rzono pyrometrem optycznym (z zanikajgcym wiok-
nem). Punkt kroplowy wyrazono temperatura, przy
ktérej na koncu zawieszonej prébki zaczynaly sie two-
rzy¢ pierwsze sople. Wyniki pomiaréw zawiera ta-
blica 4. W ocenie materialu krzemionkowego na pod-
stawie punktu kroplowego odgrywa role nie tylko sama
temperatura tworzenia sie sopla, ale réwniez sposéb
jego powstawania i wydluzania sie. Warunkiem pozy-
tywnej oceny materialu jest wysoki punkt kroplowy
oraz rownomierne wydluzanie sie sopla w cienka nit-
ke. Za dowdd moze stuzyé poréwnanie wytrzymalosci
sklepien krzemionkowych, wykonanych z wyrobéw
krajowych lub z wyrob6éw z importu Il z wytrzymalos-
cig sklepien, do ktérych budowy uzyto wyrobow z im-
portu I, IV lub V. W pierwszym przypadku sklepienia
martenowskie wymagaja pierwszego, tzw. gorgcego re-
montu juz po 40 lub 100 wytopach, natomiast w dru-
gim przypadku nie weczesniej niz po 200 do 300 wyto-
pach lub w ogéle jeszcze ich nie potrzebuja. Badania
wykazaly (tabl. 4), Ze w pierwszym przypadku nie two-
rzyty sie typowe sople lub ich wydluzanie sie bylo
nieréwnomierne, powstawaly natomiast szczeliny i pe-
kniecia, wskutek ktérych konce prébek odrywaly sie
przedwczesnie. W drugim przypadku powstawanie
i wydluzanie sie sopli odbywalo sie w sposéb charak-

Tablica 2
WiasnoSci wyrebéw krzemionkowych na sklepicnia piecéw martenowskich wedlug réznych mnorm hut-
¢ niczych
11 Rarai g _ | Ogniotrwa-
Sktad chemiczny, % ?gplotrwa- Clezar Porowatosé W;?;éz};ga los¢ pod
Norma : : 0$¢ f;vykla wlasciwy wzgledna Sidanie ol:c:lazemerln
Si0, ALO, Cao : alub tm 1)
2 kG/cm? (e
PN/H-12013 co najmniej| ponizej ponizej | co najmniej| ponizej ponizej |co najmniej co najmniej
(Polska) 94,5 2,0 3,0 32/33 2,42 23,0 175 tm = 1600
GOST-4157/48 |co najmniej| ponizej sk co najmniej ponizej ponizej |co najmniej co najmniej
(ZSRR) 94,5 125 ; 32 2,38 23,0 200 ta = 1650
DIN-_1088 €O najmniej ponizej ponizej {co najmniej ponizej |co najmniej co najmniej
(Niemcy) 94,5 2,0 ; 32/33 2,38 do 2,43 25,0 100 ' ta = 1630

1) Symbolu t, uzywa si¢ powszechnie za granica. W kraju ogniotrwalo§¢ pod obcigzeniem, czyli tem-
perature migknigcia oznacza si¢ symbolem t,,. Miedzy t, i t, istnieje zasadnicza réznica, wynikajaca z me-
tody pomiaru temperatury. Roéznica miedzy t, (pomiar temperatury z boku) i t,, (pomiar temperatury z géry)

wynosi okoto 30°C. Stad mozna w przyblizeniu przyjaé t, — t

dzy temperatura zgniotu t, i t».

n T 30°C. Podobna zaleznoéé istnieje mie-
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Tablica 3
WlasnosSci krajowych i importowanych wyrobéw krzemionkowych na sklepienia martenowskie 1)
Sktad chemiczny Skilad mineralny 2) { Wetrsy Ognio-
Poch % ) Ognio- | Porowa- m)algzé)é_ trwalosé
d(;(én(i)é e l trwatos¢ | Ciezar | tosé = pod ob-
A i ; kla |wlasSciwy wzgledna |, . : ciaze-
wytopow | . trydy- krys- | szkli-| ZWY $ciskanie 3
ytop SiO, |Al O/ Fe,0; CaO MgO kwarc r%ity tobillit 50 sS niem
| % | kGjemt | tin
} ‘ 2,34 20,6 277 1620
g SA |95,79 ,1,60| 0,26 1,85| 0,12| 45 15 25 15 32 do do do do
o ; 2,42 22,2 495 1640
© 2,35 22,3 270 1600
| CH |95,07 1,20/ 0,45| 2,65| 0,13 45 20 20 15 32/33 do do do do
E r ; 2,42 24,3 445 1640
§‘ 2,37 20,0 159 1580
2| Gl 95,06 1,70 0,20 | 2,10 | 0,40 | 50 15 20 15 32/33 do do do do
2,50 23,9 349 1630
i 2,33 17,4 158 1610
it 95,28/ 0,82 | 1,38 | 2,00 | 0,18 | 10 65 10 15 32/33 do do do do
: 2,34 18,9 645 1630
2,39 175 160 1640
II 94,95 0,72 0,50 | 2,56 | 0,20 | 45 10 30 15 32 do do do do
) 2,46 22,6 415 1670
+ 2,33 23,1 239 1620
S I RE e e S SR R O E TS 35 35 15 32 do do do do
E‘ 2,35 27,8 289 1630
2,30 20,4 332 1640
IV (95,39 0,85| 0,25 2,94 0,20 10 15 60 15 32 do do do do
2,34 22,8 405 1670
2,33 175 155 1630
VvV |95,52 0,85 0,65| 2,56 | 0,12 | 20 30 35 15 32 do do do do
2,41 ; 22,8 304 1670

1) Wyniki badan z miesiecy III. do XI. 1953 r.
%) Liczby zaokraglone.

terystyczny dla dobrych materialdéw krzemionkowych,
mianowicie réwnomiermnie tworzace sie sople wydiuzaly
sie w cienkag nitke ciektego stopu.

Na uwage zastuguje fakt, ze dobre i rownomierne
,ciagniecie sie“ sopli wystepuje wylacznie w probkach
0o malym ciezarze wilasciwym, a wigc w materiale
krzemionkowym, w ktorym przemiana kwarcu w kry-
stobalit lub trydymit osiggneta dostatecznie wysoki
stopien (wyroby z importu I, III, IV i V). Odwrotnie
natomiast tam, gdzie przemiana nadmiernych ilo$ci
kwarcu (wyroby krajowe, wyroby z importu II) za-
chodzi w sklepieniu pieca martenowskiego, ,ciggnie-
ciu sie“ sopli towarzyszy powstawanie naprezen i pe-
kanie, wskutek czego rozluznia sie struktura i spoi-
sto§é ksztaltek krzemionkowych, ktére zatracajg zdol-
no$¢ do tworzenia sopli. Ksztattki te pekaja, a odtamki,
ktéore wskutek tego powstaja, odpryskuja i odpadaja
od sklepienia. Dodaé nalezy, ze sople sktadaja sie
z gestego stopu, cementujgcego ziarna ksztattki w mo-
nolit.. Sople wydtuzajg sie w nitke i odpadajg wylacz-
nie wskutek przegrzania sklepienia powyzej tempera-
tury punktu kroplowego, natomiast odtamki ksztaltek
odpadajg pod dzialaniem wlasnego ciezaru znacznie
wezesniej. Decydujaca role odgrywa tu brak wspo-
mnianej spoistosci materiatu krzemionkowego.

Na podstawie tych rozwazan nalezy stwierdzié, ze
jakos¢é wyrobow krzemionkowych i sposéb ich zacho-
wania sie w sklepieniu pieca martenowskiego zalezy
nie tylko od punktu kroplowego, ale réowniez i od ich
ciezaru wlasSciwego, a tym samym od stopnia prze-
miany kwarcu. Dobrze beda pracowaly w sklepieniu
tylko te wyroby krzemionkowe, ktére oprocz wyso-
kiego punktu kroplowego maja maly ciezar wilasciwy,

co zapewnia tworzenie sie i rownomierne wydluzanie
sie sopli przy dostatecznie wysokiej temperaturze.

- Fakty te $wiadcza, ze ogniotrwalos¢ pod obcigzeniem
nie jest dostatecznym Kkryterium oceny krzemionko-
wych wyrobéw sklepieniowych. Checac. wyczerpujaco
okre§lic warto$§¢ wyrobéw krzemionkowych jako ma-
teriatu do budowy sklepien piecow martenowskich, nie
nalezy pomija¢ lub nie docenia¢ zasadniczego znacze-
nia ich sktadu mineralnego, ciezaru wtasciwego i pun-
ktu kroplowego.

2. 3 Ocena jako$ci wyrobow krajowych. Na pod-
stawie przytoczonej charakterystyki wyrobéw impor-
towanych i ich zachowania sie przy wysokich tempe-
raturach mozna krytycznie oceni¢ jakos¢ krajowych
wyroboéw krzemionkowych. Podkresli¢c nalezy istnienie
powaznych i do$¢ zasadniczych roéznic miedzy krajo-
wymi i zagranicznymi wyrcbami krzemionkewymi,
ktére mozna zauwazy¢ przede wszystkim w zakresie
podstawowych wiasnosci fizycznych i chemicznych.
Krajowe wyroby krzemionkowe majg najnizszy punkt
kroplowy (1670 9C). Jest on o 20 °C nizszy od punktu
kroplowego wyrobow z importu V, o 25°C nizszy od
punktu kroplowego wyrobéw z importu I i o 40°0C niz-
szy -od punktu kroplowego wyrobéw z importu IV.
Jezeli sie zwazy, ze w koncowej fazie wytopu stali
sklepienie martenowskie nagrzewa sie do temperatury
wymienionego punktu kroplowegn, trudno jest nawet
doswiadczonej obstudze osiggngé w ciggu kampanii
pieca normalng liczbe wytopow.

Dolna granica ogniotrwaloSci pod obcigzeniem do-
brych wyrobéw krzemionkowych (import I, IV i V) od-
powiada najlepszym wynikom krajowym. Mata ognio-
trwato$¢ pod obcigzeniem krajowych wyrobow krze-
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mionkowych wynika z duzej zawarto$ci AlxOg (1320
do 1,70 %). Dobre wyroby zagraniczne majg maty cu?—
zar wlasciwy (ponizej 2,35), podczas gdy cigzar wias-
ciwy wyrobow krajowych waha si¢ w granicach 2,34

do 2,50; najczesciej wynosi on okoto 2,40. Bezposrednio

z ciezarem wlasciwym wiaza sie réznice w skladzie
mineralnym wyrobéw (tabl. 3). Sklad mineralny wy-
robow krajowych $wiadczy o matym stopniu przemia-
ny kwarcu w trwale przy wysokich temperaturach
odmiany polimorficzne: trydymit i krystobalit. Na
specjalng uwage zastuguja trydymitowe wyroby z im-
portu I i krystobalitowe wyroby z importu IV.

W $wietle badan punktu kroplowego oraz sposobu
powstawania i wydiluzania sie sopli nalezy uzna¢ ja-
ko§¢ wyrobéw o duzym ciezarze wlasciwym za niewy-
starczajaca. Swiadczy o tym brak sklonno$ci lub nie-
réwnomierne powstawanie sopli, zamiast czego wyste-~
puja pekniecia i odpryski. Inaczej pod tym wzgledem
zachowuja sie importowane wyroby o malym cigzarze
wiasciwym (2,32 do 2.35), u ktérych wysoki punkt kro-
plowy idzie w parze z réwnomiernym powstawaniem
i wydluzaniem sie sopli. Co sie tyczy wyrobow krze-
mionkowych o malym cigzarze wilasciwym, pierwszen-
stwo nalezy przyznaé wyrobom o duzej zawartosci
krystobalitu (import IV). Maja one pod kazdym wzgle-
dem najlepsze wtasnos$ci. Jedynag ich ceche ujemng
stanowi¢ moze nicbezpieczenstwo powstawania pe-
knie¢ w czasie nagrzewania sklepienia. To zwigzane
z krystobalitem zjawisko nie przedstawia niebezpie-
czenstwa, jezeli w czasie nagrzewania sklepienia za-
chowa sie dostatecznie powolny wzrost temperatury
w zakresie do 400 0C i jezeli sklepienie w calej swej
grubo$ci bedzie nagrzane powyzej tej temperatury
(racjonalna izolacja sklepienia). Najodporniejszg na
zmiany temperatury odmiang kwarcu jest trydymit,
jakkolwiek wyroby tego typu majag nieco nizszy punkt
kroplowy. BadZ co badz punkt kroplowy wyrobéw
krzemionkowych, w ktorych przewaza faza trydymitu,
jest dostatecznie wysoki (16950C), aby mozna byto
uznaé je za material wyborowej jakosci. Cechag tg od-
znaczaja sie wyroby z importu I.

Czesto styszy sie glosy, ze ciezar wiasciwy wyro-
béw krzemionkewych nie decyduje o ich jako$ci, cho-
dzi natomiast o to, aby wszystkie ksztaltki w sklepie-
niu mialy ten sam, a przynajmniej bardzo zblizony
ciezar wlasciwy. Twierdzenie to jest do pewnego sto-
pnia sluszne, zwazywszy niebezpieczensiwo uszkodze -

nia sklepienia wskutek réznej rozszerzalnosci cieplnej
wyrob6w o roéznych ciezarach wlasciwych. Podczas
pracy wymiary ksztaltek zmieniaja sie nieréwnomier-
nie, co wywiera zdecydowanie ujemny wplyw na wy-
trzymato$§¢ sklepienia i czesto bywa powodem jego
przedwczesnego zniszczenia. Stusznos$é tego twierdze-
nia w $wietle badan punktu kroplowego mozna uza-
sadni¢ pod warunkiem, ze ciezary wlasciwe ksztaltek
krzemionkowych, uzytych na jednc sklepienie, nie
tylko bedg do siebie bardzo zblizone, ale jednocze$nie
beda dostatecznie niskie. Wyroby krajowe nie odzna-
czajg sie pod tym wzgledem dostatecznie dobrymi
wlasno$ciami. Zréznicowany i czesto bardzo wysoki
cigzar wiasciwy (2,50) wynika z jako$ci krajowych su-
rowcow krzemionkowych (trudno przemieniajace sie
kwarcyty krystaliczne).

Aby polepszy¢ jako$¢ krajowych wyrobéw krze-
mionkowych na sklepienia martenowskie, trzeba prze-
de wszystkim zapewni¢ im przecietna ogniotrwalosé
pod obcigzeniem t,, 1640 do 1670 °C, co odpowiada za-
granicznym pomiarom t, okolo 1670 do 1700°0C. Wy~
roby krzemionkowe o t,, 1670 lub t, 1700 0C zalicza sie
do tzw. wyrob6w ,Super-Duty“ [5]. Wyroby te wy-
trzymuja o 25 % wiecej wytopéw niz normalne WYro-
by krzemionkowe. Taka jako$é wyrob6w krzemion-
kowych mozna osiggngé przez stosowanie do ich pro-
dukecji bardzo czystych surowcow krzemionkowych,
zmniejszenie zawarto$ci spoiwa CaO i zwiekszenie ci$-
nienia prasowania. Bardzo wazne jest odpowiednie
wstepne przygotowanie surowcéw, a mianowicie do-
ktadne oczyszczenie ich z zawierajgcej szkodliwe top-
niki (gléwnie AlyO3) skaly plonnej. Wydaje sie, ze
dotychczasowy sposéb mycia kwarcytow za pomoca
hydrantu lub przez zanurzanie ich w wodzie jest nie-
wystarczajacy i ze nalezy bezwzglednie stosowaé do
tego celu pluczki bebnowe, umozliwiajace catkowite
oczyszczenie kwarcytoéw z oblepiajacej je gliny. Jesli
chodzi o kwarcyty, ktére z natury zawierajg nieco
wiecej zanieczyszczen (glownie Al,Og), nie nalezy za-
pomina¢ o mozliwosci czyszczenia ich kwasem fosfo-
rowym, ktéry wigze Al;Os3 na wysokoogniotrwaly fo-
sforan glinu (temperatura topnienia 2050 CC), a tym
samym eliminuje szkodliwy wplyw tego tlenku [7].

Odpowiedni stopien przemiany, a wiec maly ciezar
wilasciwy (ponizej 2,35) wyrobow krzemionkowych
z czystych kwarcytéw krystalicznych mozna osiagnaé
przez zmniejszenie uziarnienia mlewa do 2,0 lub

Tablica 4

Punkty kroplowe roznych sklepieniowych wyroboéw krzemienkowych

Ogniotrwa- P
Py unkt
Pcchodzenie Ciezar lo&¢ pod :
Wyrobow wlaéciwy |obcigzeniem kroplowy Uiraal
tm °C UG
Wyrob Sople ciagng sie szybko i nier6wnomiernie. Miedzy
ROy, 2,40 1620 1670 soplami powstaja szczeliny i pekniccia. Sople odry-
krajowe 3
J waja sie bez wydtuzania sie w nitki
Import Sople ciagng sie wolno i réwnomiernie, wydluzajac sie
I 2,33 1630 1695 & cienka nithe
Tason Brak typowych sopli. Struktura materiatu rozluznia
I? 2,45 1660 1680 sig, powstaja szczeliny i pekniecia. Koniec probkl
odpada bez tworzenia sie nitek
Import. 2,34 1620 1680
11
Import Sople ciaggng sie ro6wnomiernie, wydtuzajgc sm: w cien=:
v 232 1670 1710 K7 riitke :
Fabor! 2,35 1660 1690
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3,0 mm i podniesienie temperatury wypalania z 1450
do 15000C (18 sS). Tendencje do wypalania wyrobéw
krzemionkowych przy 1500 °C spotyka sie ostatnio dosé
czesto w publikacjach i patentach zagranicznych [8,
9, 10]. Oprécz sprawy znacznie wyzszej temperatury
wypalania wyrobow nalezy rozwazy¢ rowniez celowosé
wstepnego kalcynowania kwarcytow krystalicznych
przy 1500 do 1550 °C [9, 11]. Nie ulega watpliwosci,
ze wplynie ona dodatnio na stopien przemiany kwarcu
oraz na rownomierne i dokladniejsze rozprowadzenie
mineralizujacego spoiwa miedzy ziarnami kwarcytu,
spekanego w czasie wstepnego wypalania. Jednocze$-
nie nalezy dokladnie rozwazy¢ mozliwosci stosowania
intensywniej dzialajacych mineralizatorow wraz z do-
datkiem sztucznego spoiwa cementujgcego (spoiwo ba-
zaltowe lub opalowe).

Duzy wplyw na jako$¢ wyroboéw krzemionkowych
wywiera czas wypalania. W razie stosowania trudno
i wolno przemieniajacych sie kwarcytow krystalicz-
nych powinien on byc¢ dostatecznie diugi; nalezy wiec
zbada¢ dotychczas stosowang krzywa wypalania i usta-
li¢ nowe warunki wypalania. Dotyczy to zwlaszcza
wyroboéw krzemionkowych na sklepienia martenow-
skie.

3. Racjonalne konserwowanie sklepienia martenow-
skiego podczas eksploatacji pieca

Wytrzymato$é sklepienia martenowskiego zalezy nie
tylko od jakosci wyrobow krzemionkowych. Nawet
najlepsze sklepienie szybko sie zuzyje, jezeli nie bedzie
otoczone staranng opieka przez obstuge pieca, a i sta-
ranna opieka nie bedzie miala znaczenia w razie wad-
liwej konstrukeji sklepienia lub bledow w zamurowa-
niu ksztaltek. Duzg role odgrywaja rowniez gatunki
wytapianych stali, jakos¢ wsadu i przecigzenie lub nie-
racjonalno$é eksploatacji pieca. Nie mozna wreszcie
pomingé wplywu wytrzymatosci innych czesci pieca,
ktorych naprawa, jeSli powoduje ochlodzenie pieca,
wplywa bardzo ujemnie na trwatosé sklepienia.

Jak widaé, wytrzymatosé sklepienia nie jest wy-
lgcznie funkcja jako$ci materiatu krzemionkowego, ale
rowniez w powaznej mierze zalezy od warunkow, w
jakich pracuje sklepienie.

3. 1 Zagadnienie doboru wyrobow krzemionkowych.
Dobér wyrobow krzemionkowych przeznaczonych na
jedno sklepienie wywiera donioslty wplyw na jego
prace. W jaki sposob sklepienie ulega przedwczesnemu
zniszczeniu wskutek zastosowania materiatu o réznych
wlasno$ciach, podaje R. Frerich [1]. Do budowy jed-
nego ze sklepien martenowskich uzyto materiatu krze-
mionkowego z dwoéch réznych dostaw. Jak wynika
z tabl. 5 wilasnosci dtugich ksztattek zeberkowych G-2
(400 mm) znacznie réznity sie od wlasnosci krotszych
ksztattek G-1 (320 mm). Sklepienie uleglo przedwczes-
nemu zniszezeniu wskutek wytopienia sie dtugich
ksztattek zeberkowych. Po skonczeniu kampanii
ksztattki zeberkowe, wystajgce o 80 mm ponad pasy
krétkich ksztattek miaty przecietnie 100 mm dltugo$ci,

Tablica 5
WlasnoSci ksztaltek krzemionkowych G-1 i G-21)

Sklad chemiczny % Ogniotrawlosc
Koialie podobcigzeniem
sztaltka : 0
Sioz ﬁl—sgl‘c;!__ Fego_; Cao | it C__—
s ta | tz
1665 1665
G-1 94,58 1,48 0,93 |L70 | eo0 1690
: o| 1445 | 1460
G-2 93,10 3,02 083 1,63\ 1440 1480

1) Proby zesklepienia.
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Rys. 1. Sklepienie martenowskie przedwecze$nie zuzyte

wskutek zastosowania wyroboéw krzemionkowych
o ré6znej ogniotrwalosci pod obcigzeniem. Na wewne-
trznej stronie sklepienia widaé ciemne pasy nadmier-
nie wytapiajacych sie ksztaltek zeberkowych o malej
ogniotrwalosci pod obcigzeniem

a ksztaltki krotkie 120 mm. Dilugosé pierwszych
zmniejszyta sie o 300 mm, drugich tylko o 18¢ mm,
w sklepieniu wiec powstaly gleboko siegajace wzery
(rys. 1 i 2). W tym stanie sklepienie nie moglo dtuzej
pracowaé. Na podstawie tabl. 5 mozna wyraznie
stwierdzi¢, ze przedwczesne wytopienie sie ksztattek
zeberkowych G-2 nastapito wskutek tego, ze zawieraly
one duzo Al;Os, a tym samym mialy malg ogniotrwa-
lo§¢ pod obciazeniem. Porownanie diugosci zuzytych
ksztaltek pozwala wnioskowaé, ze w razie gdyby
ksztattki G-1 i G-2 byly podobnej jako$ci, wytrzy-
matosé sklepienia bylaby sie zwiekszyla mniej wiecej
0 50 %:

W drugim przypadku sklepienie ulzglo podobnemu
wytopieniu, lecz z innych przyczyn. Sklepienie to wy-
konano z ksztaltek krzemionkowych G-I i G-II, kt6-
rych wlasno$ci podaje tabl. 6. Kazdy gatunek pocho-
dzit z innego zakladu. Jedne i drugie ksztaltki bytly
dostatecznie dobrej jako$ci, niemniej juz po pierw-
szych dziesieciu wytopach stali zauwazono przedwcze-
sne zuzywanie sie ksztattek zeberkowych, podczas gdy
reszta sklepienia nie wykazywata widocznych zmian
(rys. 3). W wiekszym stopniu nadtapialy sie pierScie-
nie zeberkowe zlozone z trzech ksztattek G-II. Przy-
czyna tkwila w gorszym przewodnictwie cieplnym
warstw zlozonych z diluzszych i bardziej porowatych.
ksztattek G-II. Kszialtki te odprowadzaly ciepto zna-
cznie gorzej niz ksztaltki G-I. Temperatura wewne-
trznej powierzchni sklepienia w miejscach G-II byta
wskutek tego wyzsza niz w miejscach G-I, co powo-
dowato przedwczesne nadtapianie sie ksztaltek G-II.

Aby nie dochodzito do takich wypadkéw, nalezy kaz-
de sklepienie pieca martenowskiego budowaé z jakoS$-
ciowo jednolitego materialu krzemionkowego. Musza
to by¢é wyroby produkowane wedlug jednej receptury,
pochodzace z jednej wytworni materialdéw ogniotrwa-
lych i z jednego wypalu. Material krzemionkowy na
kazde sklepienie powinien stanowi¢ komplet i nalezy
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Tablica 6

WiasnosSci ksztaltek krzemionkowych G-I i G-II

: o Ogniotrwato$¢ pod
Sktad chemiczny, % i Porowatosé GBIy o
- Ksztaltka LG w?a:g:ia\;y bezwzgledna obc1qzer1l1em, e
Sio, ‘Alzoa—l—TiOg Fe,05 | Ca0 g B Ko S

i |
| |
‘ {

G-I 95,38 1 1,11 ! 0,63 2,56 2,41 19,2 f 1680 i 1690

G-II | 9591 | 2r Keas 1,98 2,36 24,5 | 1680 | 1690
| | | |

Rys. 2. Mechanizm wytapiania sie sklepienia wskutek

zastosowania wyrobow o roéznej ogniotrwatosci pod

obcigzeniem. Po prawej stronie wida¢ nadmiernie wy-

topione ksztattki zeberkowe o malej ogniotrwato$ci pod
obcigzeniem

go traktowac jako calo§é. Ksztaltek krzemionkowych
przeznaczonych na jedno sklepienie nie wolno mieszac
z innymi wyrobami, co niestety czesto sie zdarza w
magazynach hutniczych.

3. 2 Zaprawy ogniotrwale, grubosé spoin i problem
powierzchniowej glozury. Wytapianie sig sklepienia
martenowskiego czesto rozpoczyna sie w miejscach
spoin, co wskazuje na uzycie nieodpowiedniej zapra-
wy. Zdarza sie czesto, ze dostarczona zaprawe krze-
mionkowa miesza sie z gling. Tego rodzaju postepo-
wanie ulatwia wprawdzie prace murarzom, jest jednak
bardzo niebezpieczne dla wytrzymaloéci sklepienia.
W konkretnym przypadku [1] dostarczona zaprawa
mialta ogniotrwatos¢ zwykla 31/32 sS. Dodana glina
miata rowniez wysoka ogniotrwalos¢ zwykla (32 sS),
nie wzieto jednak pod uwage tego, ze juz 10-procen-
towy dodatek gliny obnizyl ogniotrwalos¢ zwykla mie-
szaniny do 29/30 sS, nie méwiac juz o tym, iz nie
mozna reczy¢, ze dodana glina zostala dokladnie wy-
mieszana z zaprawa. Takie postepowanie jest niedo-
puszczalne, gdyz jest to jeden z czestych powodow
przedwczesnego zuzycia sie sklepienia. Zwracaé nalezy
uwage rowniez na jako$§¢é dostarczonej zaprawy krze-
mionkowej.

Wediug PN/H-12023 zaprawa krzemionkowa gatun-
ku I powinna wykazywaé ogniotrwatos¢ zwykta 30 sS,
zawiera¢ co najmniej 87 % SiOs i mniej niz 2 %
FeyO3, a jej uziarnienie nie powinno przekraczacé
2 mm. Wydaje mi sie, ze te wiasnosci, zwitaszcza jesli
chodzi o zaprawy sklepieniowe, nie sg dostateczne.
Dobra zaprawa powinna mie¢ ogniotrwato$¢ zwyklg
nizszg o 1 sS od wigzanego nig materialu krzemion-
kowego i powinna sig tatwo spieka¢ przy stosunkowo
niskiej temperaturze (11009C). W przeciwnym razie
zaprawa topi sie przy temperaturze znacznie nizszej
od temperatury wytrzymatosci sklepienia i wycicka ze
spoin. W sklepieniu powstajg wzery i szczeliny, wsku-
tek czego jego powierzchnia traci gtadko$é, co niewat-
pliwie wzmaga erozje. Nalezy zwrocié uwage réwniez
na zjawiska zwigzane z promieniowaniem ciepta. Wze-
ry i szczeliny nie odbijaja, lecz przeciwnie pochtaniaja
ciepto, a wiec temperatura wzrasta, powodujgc wzmo-
zone wytapianie sie zaprawy i sgsiadujgcego z nig
materiatu krzemionkowego. Niektore stalownie zagra-
niczne [4] uzywaja z duzym powodzeniem suchej za-
prawy krzemionkowej z drobno mielonego dobrego,
pelnowarto$ciowego kwarcytu i kwasu borowego (2 %),
stosowanej normalnie do piecéow indukcyjnych wyso-
kiej czestotliwo$ci. Zaprawa ta spieka sie bardzo do-
brze i wiaze ksztaltki sklepienia krzemionkowego w
monolit. Jej jako$¢ odpowiada jakosci dobrych ksztat-
tek krzemionkowych.

Gruboéé spoin w sklepieniu nie powinna przekra-
cza¢ 1 mm, totez przewidzianego w projekcie normy
PN/H-12023 uziarnienia nie mozna uznaé¢ za wiasciwe.
Uziarnienie zaprawy nie moze byé¢ wieksze od gru-
bosci spoin. :

Na podstawie wlasnych obserwacji sposobu zamu-
rowania - ksztaltek sklepieniowych stwierdzam, ze
w wielu przypadkach grubo$¢ spoin przekracza 3 mm,
a czesto dochodzi nawet do 5 mm. Takie niestaranne

wykonanie wraz z malg ogniotrwato$ciag zaprawy nie-

watpliwie powoduje znaczne skrocenie czasu pracy
sklepienia. Oproécz jako$ci zaprawy i grubosci spoin
na baczng uwage zasluguje rowniez dokladnosé i sta-
ranno$¢ samego wykcnania sklepienia. Zagadnienie to
poruszyl w swejej pracy A. Kolano [12]. Podaje on
sposoby murowania réznego typu ksztaltek krzemion-
kowych w sklepieniu pier§cieniowym (nie wigzanym)
i w sklepieniu wigzanym w kierunku podiuznej osi
pieca, sposoby rozmieszczania i wypeliania fug dyla-
tacyinych, sposoby uszczelniania spoin itp.

Gladko$¢ wewnetrznej powierzchni sklepienia wy-
wiera powazny wplyw na jego pdzniejsza wytrzyma-

6 Gl G, G

v\/\)\N\/\/\/\/\

Rys. 3. Przedwczesne wytapianie sie ksztaltek krze-
mionkowych wskutek nieré6wnomiernego przewodzenia
ciepla
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losé. Powierzchnia gltadka, pokryta szkliwem, odbija
promieniowanie i nagrzewa si¢’ w znacznie mniejszym
stopniu niz powierzchnia szorstka, spekana lub pofal-
dowana. To nasunelo my$l pokrywania wewnetrznej
powierzchni sklepienia krzemionkowego naturalng lub
sztuczng glazura.

J. H. Chesters [13] zaleca przetrzymanie sklepienia
przez krotki czas przy temperaturze topliwosci, aby
na powierzchni mogla sie wytworzy¢ cienka warstwa
naturalnej glazury. Inny sposdb, wyprobowany w
kraju, podaje M. Stankiewicz [14]. Trzon pieca wy-
ktada sie blachami, na ktore sypie sie' chlorek sodowy.
Pary NaCl tworza na wewnetrznej powierzchni
sklepienia cienkg warstwe glazury ochronnej zlozonej
z niskotopliwej fazy krzemianu sodowego. Podobny
efekt mozna uzyskaé¢ sypigc chlorek sodowy na po-
wierzchnie roztopionej stali w poczatkowym okresie
pracy pieca. Inne sposoby wytwarzania glazury pole-
gaja na pokrywaniu nowego sklepienia cienkg war-
stwag zaprawy reagujacej z materialem krzemionko-
wym, zlozonej z niskotopliwych zwigzkéw sodu, glinu,
boru itp.

Cienka warstwa glazury nie tylko odbija promie-
niowanie i chroni sklepienie przed niebezpiecznym
wzrostem temperatury, ale roéwniez tworzy warstwe
ochronng, utrudniajgca.nadmierng infiitracje par i py-
ow (pylu rudy i wapna) do wnetrza ksztaltek krze-
mionkowych.

3. 3 Zagadnienie nagrzewania sklepienia. Nieumie-
jetne i zbyt szybkie nagrzewanie sklepienia krzemion-
kowego czesto bywa powodem przedwczesnego konca
jego kampanii. Zdarza sig, ze wskutek nieodpowied-
niego nagrzewania sklepienie wytrzymuje zaledwie
60 = 80 wytopoéw, zamiast normalnej liczby okoto 400
wytopow [15]. Przyczyng szybkiego zuzywania sie
sklepienia jest odwracalna przemiana krystobalitu f
w krystobalit «. Przemiana ta przebiega w zakresie
temperatur 180 do 270 °0C, przy czym ksztalttka krze-
mionkowa osigga prawie 70 % swojej calkowitej roz-
szerzalnosci.

Przebieg krzywych rozszerzalnosci cieplnej krajo-
wych wyrobéw krzemionkowych przedstawia rys. 4.

Nagly wzrost rozszerzalnosci towarzyszacy przemia-
nie krystobalitu jest szczegdlnie niebezpieczny w razie
szybkiego wzrostu temperatury. Powstajg wtedy duze
naprezenia, co powoduje pekniecia, do ktérych prze-
nikajg pary zelaza i manganu oraz pyly sody i wa-
pna, przyspieszajace nadtapianie sie materialu krze-
mionkowego. Nasigkniete nizej topliwym stopem od-
lamki’ ksztattek tatwo odpadaja od sklepienia, pozo-
stawiajac po sobie szkodliwe szczeliny.

Nagrzewanie sklepienia, zwlaszcza w zakresie prze-
miany krystobalitu, wymaga specjalnej uwagi i ostroz-
no$ci. F. Strdhuber i R. Klesper [15] podajg spos6éb
nagrzewania sklepienia przedstawiony na rys. 5. Szyb-
ko$¢ nagrzewania ze wzgledu na bezpieczenstwo nie
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Rys. 4. Rozszerzalno$§¢ cieplna krajowych sklepienio-
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Rys. 5. Krzywa nagrzewania martenowskiego sklepic-
nia krzemionkowego (sposob I)
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Rys. 6. Krzywa nagrzewania martenowskiego sklepie-
nia krzemionkowego (spos6b II)

powinna ponizej 400 9C przekraczaé 10°C na gedzine,
przy czym wzrost temperatury powinien byé jak naj-
réwnomierniejszy (liniowy). Powyzej 4009C do 800 °C
mozna przyspieszyc¢ nagrzewanie do 20 °C na godzine.
Do nagrzewania do 800 °C nalezy stosowac palniki ga-
zowe (gaz koksowniczy), wprowadzone do pieca przez
okna wsadowe. Do dalszego nagrzewania sklepienia
uzywa sie juz gazu czadnicowego, doprowadzanego
normalna droga, tj. przez glowice. Szybko$¢ nagrze-
wania do temperatury 1200 °C wynosi 25 °C na godzi-
ne. Powyzej tej temperatury nagrzewa sie piec pelng
ilo$cia gazu. Wedlug tego sposobu czas nagrzewania
sklepienia martenowskiego do 1200 °C wynosi 76 go-
dzin.

G. R. Rigby [16] podaje inny sposob nagrzewania
sklepienia martenowskiego (rys. 6): nagrzewanie do
400 9C powinno frwaé¢ 60 godzin, od 400 do 600°C 12
godzin i od 600 do 1200°C rowniez 12 godzin. Jak
widaé, wzrost temperatury do 600 °C jest tu znacznie
wolniejszy, natomiast powyzej 600 °C znacznie szybszy.
Ten spos6b nagrzewania sklepienia wydaje sie wtas-
ciwszy z uwagi na ostroznosé, ktéra zaleca w najkry-
tyczniejszym zakresie temperatur.

W naszych stalowniach nagrzewa sie sklepienia
krzemionkowe wedlug krzywych przedstawionych na
rys. 7. Jak widaé, stosuje sie wytrzymywanie sklepie-
nia w krytycznych zakresach temperatur, co Swiadezy
o zachowywaniu koniecznych §rodkéw ostroznosei,
mimo to jednak wzrost temperatury miedzy poszcze-
g6lnymi zakresami, a wiec miedzy 135 i 235°C (15°C
na godzine) oraz miedzy 235 i 575°C {15 i 24 °C na go-
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Rys. 7. Krzywa nagrzewania stosowanych u nas krze-
mionkowych sklepien martenowskich

1 — dla piecoOw o poj. 30 do 75 t po remoncie okresowym,
2 — dla piecoOw o poj. 30 do 75 t po remoncie kapitalnym,
3 — dla piecow o poj. 100 t po remoncie kapitalnym

dzine) zdaje sie by¢ za szybki, co moze ujemnie wply- -

wacé na pozniejsza prace sklepienia.

Ksztaltki krzemionkowe, niezaleznie od pojernosci
pieca i rodzaju remontu, powinny by¢ jednakowo sta-
rannie i ostroznie nagrzewane. Wzrost temperatury
do 400 °C nie powinien w zadnym przypadku przekra-
cza¢ 10 °C na godzine.

Podczas nagrzewania sklepienia nalezy sie postugi-
waé trzema termoparami, ktérych konce powinny byé
umieszezone w odlegtosci 10 mm od wewnetrznej po-
wierzchni sklepienia. Zimne konce termopar laczy sie
przewodami Kkompensacyjnymi
szacym. Jedna termopara mierzy temperature Srodka
sklepienia na wysokosci Srodkowego okna wsadowego,
a dwie pozostate temperature na wysokoSci prawego
i lewego okna wsadowego. Dzieki pomiarom i regu-
lacji doplywu gazu mozna nagrzewanie dos¢ Scisle do-
stosowa¢ do obowigzujgcej krzywej nagrzewania.

Pelne uruchomienie pieca martenowskiego z krze-
mionkowym sklepieniem wymaga okolo 90 godzin, tj.
okoto 4 dni. Czasu tego nie nalezy skracaé¢, gdyz moze
to by¢ przyczyna przedwczesnego zuzycia sie skle-
pienia. Szczegdélng uwage nalezy zwraca¢ na nagrze-
wanie do 400 °C, ktoére stanowczo powinno byé bardzo
powolne, nawet gdyby piec z jakichkolwiek powodow
miat byé jak najszybciej uruchomiony. Korzysci, ktére
moze przynies¢ skrécenie czasu nagrzewania, sg bar-
dzo nikle w poréwnaniu do strat < wynikajacych
z przedwczesnego zniszczenia sklepienia i zwigzanego
z tym remontu.

Oproécz czasu nagrzewania wazny jest takze row-
nomierny wzrost temperatury. Wydaje sie, ze zegad-
nienie to nie jest w hutach nalezycie doceniane. Wy-
kresy z aparatow samopiszgcych $wiadczg, ze calko-
wity czas nagrzewania sklepienia przewaznie odpo-
wiada przepisom, ale wzrost temperatury nie jest li-
niowy. W jednym np. przypadku termopara boczna
(prawa) wskazywala juz po Kkilkunastu godzinach
400 °C, termopara Srodkowa 280 °C, jedynie termopara
nad lewym oknem wsadowym podawala temperature
zgodna z zalozonym wykresem. Sklepienie to wytrzy-
malo tylko 123 wytopy (piec o pojemnosci 75 t). Mozna
przypuszczaé, ze jedng z przyczyn matej wytrzyma-
1oéci tego sklepienia byt blad popelniony podczas na-
grzewania,

Na marginesie sprawy nagrzewania nowych skle-
pien nalezy zwrdci¢ uwage na sprawe nagrzewania
sklepien w czasie wigkszych napraw, powodujgcych
ochtodzenie pieca ponizej temperatury przemiany kry-
stobalitu. W tych wypadkach nalezy postepowaé tak
samo ostroznie jak w wypadkach nagrzewania nowych
sklepien.

z aparatem samopi-

3. 4 Zagadnienie przegrzania sklepienia. Jako jednag
z najczeSciej spotykanych przyczyn przedwczesnego
zuzywania sie sklepien martenowskich wymieni¢ na-
lezy tzw. ,przepalenie‘, czyli wytopienie sie ksztaltek
krzemionkowych. Oprécz nieodpowiedniej jakosSci ma-
terialu krzemionkowego powodowaé¢ je moze caty sze-
reg przyczyn zwigzanych z Kkonstrukcja i prowadze-
niem pieca.

Piec martenowski pracuje w bardzc trudnych wa-
runkach, totez obstuga pieca musi mie¢ duzo doswiad-
czenia, aby wuchroni¢ sklepienie od niebezpiecznego
wzrostu temperatury, ktéra w koacowej fazie Swieze-
nia stali przekracza czesto 1660 °C, a wiec dochodzi
do granic wytrzymatosci wyrobow Ekrzemionkowych.

W razie wadliwej konstrukcji gtowic lub-uszkodze-
nia przelotéw plomien czesto kieruje sie wprost na
sklepienie, ktére trudno wtedy uchroni¢ od nadtopie-
nia. Do budowy glowic nalezy uzywaé jedynie mate-
riatow ogniotrwalych najlepszych gatunkéw. Tworzace
sie u wylotu przelotéw gazowych narosty nalezy usu-
wa¢, a wszelkie wzery nalezy wyréwnywac masg ma-
gnezytowa. Zagadnienie powyzsze, jak rowniez caly
szereg innych zwigzanych z prowadzeniem wytopow,
a wplywajgcych bezposrednio na wytrzymatose skle-
pilenia, om5wil M. Stankiewicz [i4]. Oprocz sposobu
konserwacji glowic i ich wplywu na wytrzymato$é
sklepienia odgrywa tu role rodzaj wsadu, gatunek wy -
tapianych stali, sposéb Swiezenia, jako$é zuzla, jakosc
dodatkow oraz sposob konserwacji trzonu. Wsad o du-
zej objetosci bywa czeslo powodem tworzenia sie tzw.
»pPlyty” (zimnej kapieli), od ktorej ptomienie odbijaja
sie w kierunku sklepienia. Nierownomierne tadowanie
ztomu, np. umieszczanie wiekszej czesSci zlomu przy
tylnej $cianie pieca, co zauwazono w niektérych hu-
tach, sprzyja powstawaniu wiréw, wskutek ktorych
rtomien moze przybiera¢ kierunek niebezpieczny dla
sklepienia. Gatunek wylapianych stali okresla tempe-
rature procesu, dlatego wytrzymatosé sklepienia przy
wytopach jakoSciowych lub niskoweglowych jest zaw-
sze mniejsza. Wytopy odtleniane krzemomanganem
iub mielonym koksem (sposob dyfuzyjny) nie odbiera-
ja ciepta spalin w momencie uspokojenia kapieli. Cie- .
plo to odbija sie od kapieli i promieniuje wprost na
sklepienie. Podobne zjawisko zachodzi podczas tzw.
,pienienia sie“ zimnego zuzla.

Bezposredni wplyw na wytrzymato$é sklepienia mar-
tenowskiego wywiera jako$¢ stosowanych dodatkéw,
a zwlaszcza rudy i wapna. Sktadnikéw tych nalezy do-
dawa¢ w kawatkach. Pyt rudy i wapna osadza sie réw-
niez na wewnetrznej powierzchni sklepienia, tworzac
na niej nizej topliwy stop, wskutek czego nadtapia
i koroduje ksztaltki krzemionkowe. Zjawisko to wy-
stepuie na powierzchni ksztattek lub w porach i szcze-
linach.

Naprawy trzonu wymagajg podwyzszenia tempera-
tury pieca do temperatury spiekania sie dolomitu.
Zbyt szybkie i nieuwazne wykonywanie tej czynnos$ci
moze by¢ powodem ,przepalenia“ sklepienia. Obawa
ta zachodzi réwniez w razie tzw. ,narosniecia“ trzonu
i zblizenia sie powierzchni kgpieli do sklepienia.

Gdy mowa o przyczynach przedwczesnego zuzywa-
nia sie sklepien martenowskich, nie mozna pomingé
bardzo szkodliwego wplywu redukujgcej atmosfery
i zwiekszonej zawarto$ci wilgoci w gazach doprowa-
dzanych do pieca [13]. Mechanizm niszczacego dzialta-
nia tych czynnikéw nie zostal jeszcze dostatecznie
wyjasniony.

Przegrzanie sklepienia wynika najczesciej z braku
do$wiadczenia obstugi pieca. Znacznie ulatwia jej pra-
ce automatyzacja pomiaréw, zwlaszcza temperatury
sklepienia [2]. Do. takich pomiaréw stuzy specjalny
pyrometr optyczny z komoérka fotoelektryczna. Pomia-
ry temperatury odczytuje sie na aparacie rejestrujag-
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Wytrzymalo§é niemieckich krzemionkowych sklepieni martenowskich (piec o pojemnosci 60 t) w latach 1937
do 1950
Rok | 1937 ’ 1938 ’ 1939 l 1940 ‘ 1941 ‘ 1942 l 1943 1 1946 ‘ 1947 ( 1948 ’ 1949 } 1950 ’
378 385 350 360 280 250 200 180 250 325 375 450
Liczba wytopow 440 400 375 340 300 260 230 200 260 350 400 450
430 400 360 320 275 240 200 150 230 320 400 500
|
Wyniki $rednie 415 1 395 362 l 340 285 250 ( 210 176 247 332 } 392 ’ 467 ‘
Tablica 8 i skaly plonnej, do czego powinny stuzy¢ specjalne

Wytrzymalo$é niemieckich krzemionkowych sklepien
martenowskich w latach 1938 — 1948

.Rok (1938[1939/1940 194111942l1943 194411945 1946

1947/1948

Liczba ‘ ’
wyto- 400 | 310|275 (250|235 210
pow

200 {190 (210|230 | 260

cym. Gdyby temperatura sklepienia doszla do niebez-
piecznej wysokosci, aparat ten uruchamia sygnaty
optyczne lub akustyczne.

Wspomniany pyrometr optyczny ulatwia prowadze-
nie wytopu i umozliwia racjonalna ocene jakos$ci
ksztattek krzemionkowych przez pomiar temperatury
topnienia sklepienia, czyli tzw. praktycznego punktu
kroplowego.

3. 5 Przecigzenie pieca martenowskiego. Aby okre§-
lic wplyw przecigzenia piecow martenowskich na wy-
trzymato§é ich sklepien, trzeba diugotrwalej obser-
wacji wielu piecow. Interesujgce dane statystyczne na
ten temat zawieraja zrédla niemieckie [2, 17]. W pierw-
szym przypadku obserwowano przez 12 lat trzy piece
martenowskie, w drugim przypadku przez 11 lat 105
piecow. Szczegolowe wyniki tych obserwacji zawie-
rajg tabl. 7 i 8. W obu przypadkach stwierdzi¢ mozna
wyrazny spadek wytrzymatosci sklepien w okresie
poprzedzajacym druga wojne Swiatowg i w okresie
zbrojeni wojennych, a wiec w latach {forsowania pro-
dukecji stali w piecach martenowskich. Przyczyng ma-
lej wytrzymalo$ci sklepien w pierwszych latach po
wojnie (1945 = 1946) byl chaos, ktory woéwcezas pano-
wal w niemieckim przemysle hutniczym.

4. Wnioski

Na podstawie wtasnych badan, obserwacji, zebrane-
go materiatu statystycznego i doswiadczen zagranicz-
nych ustalono wiele przyczyn przedwczesnego zuzy-
wania sie krzemionkowych sklepien martenowskich.
Przyczyny te wynikaja zar6wno z jakosci materiatow
krzemionkowych, jak réwniez z braku racjonalnej kon-
serwacji sklepienia lub jege wadliwego wykonania.

Stwierdzono, ze jakos¢ kraJowych wyrobow krze-
mlonkowych ustepu]e w jakosci wyrcbom zagranicz-
nym. Wprawdzie jakos¢ wyroboéw krajowych przewaz-
nie odpowiada normom hutniczym, mimo to jednak,
wobec zadan stawianych przemyslowi stalowemu, nie
moze by¢ uwazana za dostateczna. Do podstawowych
wad krajowych wyrobéw krzemionkowych nalezy za-
hczyc niski punkt kroplowy, malg ogniotrwato$é pod
obc1azen1em i duzy ciezar wlasciwy. Wytwarzanie wy-
robéw krzemionkowych wysokiej jakosci z bardzo
wolno - przemieniajgcych sie krajowych kwarcytow
krystalicznych stanowi trudne zagadnienie.

Wyroby tego typu nalezy produkowa¢ z jak naj-
czystszych odmian kwarcytéw. Nieziniernie wazne jest
nalezyte wstepne przygotowanie surowcéw; chodzi
przede wszystkim o dokladne czyszczenie ich z gliny

ptuczki bebnowe.

Aby dostatecznie zmniejszy¢é ciezar wilasciwy kra-
jowych wyroboéw krzemionkowych nalezy rozwazy¢
zagadnienie zmniejszenia uziarnienia mlewa kwarcy-
towego ponizej 3, a nawet 2 mm, nad celowos$cig: pod-
niesienia temperatury wypalania wyrobow do 1500 °C
(18 sS), wstepnego kalcynowania kwarcytéw krysta-
licznych przy 1500 °C i stosowania aktywniejszych mi-
neralizatoréw z dodatkiem sztucznego spoiwa bezposta-
ciowego oraz nad mozliwosciami zmiany dotychczas
obowigzujacej krzywej wypalania, a mianowicie prze-
dluzeniem czasu wypalania, zwlaszcza wyrobow Kkrze-
mionkowych na sklepienia martenowskie.

Budujac sklepienia piecow martenowskich, nie na-
lezy mieszaé materialéw krzemionkowych réznego po-
chodzenia —- kazde sklepienie powinno sie sktadac
7z materiatéw pochodzacych z jednego zaktadu, a na-
wet z jednego wypalu. Rodznice we wiasnosciach po-
szezegolnych ksztattek czesto sg powodem przedweze-
snego zuzywania sie sklepien martenowskich wskutek
nieré6wnomiernego wytapiania sie fragmentoéow sklepie-
nia lub jego nier6wnomiernej rozszerzalnosci. Wy-
strzegaé sie trzeba przede wszystkim wiekszych roéznic
w ogniotrwatosci pod obciazeniem, porowatosci i cie-
zarze wlaSciwym. Tutaj duzo zalezy od starannego
sktadowania wyrobow w magazynach hutniczych, po-
niewaz przewaznie nie uwzglednia sie ani pochodzenia,
ani wtasnosci materiatu.

Duzy wplyw na wytrzymatos¢é sklepien krzemion-
kowych wywierajg zaprawy. Niedostateczna ich jakosé
(ogniotrwato$¢é zwykta, temperatura spiekania, uziar-
nienie) lub mieszanie ich z gling wplywajg bardzo
ujemnie na spoisto$é sklepienia. Baczng uwage trzeba
zwracaC rowniez na grubo$¢ spoin, ktéra w konstruk-
cji sklepienia odgrywa niemata role.

Przyczyng przedwczesnego zuzycia sig¢ sklepienia
czesto bywa brak glazury na jego wewnetrznej po-
wierzchni. Glazure mozna wytwarza¢ badz to sposo-
bami sztucznymi, badz tez przez ostrozne podwyzsza-
nie temperatury sklepienia, dopdoki nie utworzy sie na
nim cienka naturalna szklista powloka.

Jedng. z najczestszych przyczyn przedweczesnego zu~
zywania sie sklepien martenowskich jest niewlasciwy
spos6b nagrzewania ich po remoncie. Czynno$é te na-
lezy wykonywaé bez poSpiechu;. gdyz chwilowy zysk
jest bez poréwnania mniejszy niz pdézniejsze straty.
W razie nieprzewidzianych zimnych remontoéw - pieca
nalezy ostroznie chlodzi¢ sklepienie i tak samo ostroz-
nie ponownie je nagrzewadé.

Inna pospolita przyczyng przedwczesnego zuzywa-
nia sie sklepien jest ich przegrzanie i tzw. ,przepale-
nie“, powodowane najczesSciej brakiem doswiadczenia
obstugi. Przegrzanie sklepienia moze nastapi¢ réwniez
wskutek wadliwej konstrukeji gltowic lub uszkodzenia
przelotéw gazowych (zmiana kierunku plomienia) ze
wzgledu na .duza objeto$¢ wsadu, pienienia sie zim-
nego zuzla, zlej jakosci rudy i :-wapna, naro$niecia
trzonu, braku nalezyiej uwagi podczas naprawy trzonu
(niebezpieczny wzrost temperatury), sposobu odtlenia-
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nia, redukujacej atmosfery pieca oraz nadmiernej wil-
gotnosci spalin.

Préocz jak najstaranniejszej Kkonserwacji glowic,
ostrozno$ci podczas napraw trzonu, odpowiedniego
wsadu i dodatkéw, trzeba jak najszerszego stosowania
automatycznych aparatéw pomiarowych.

Automatyczna regulacja spalania (doptywu gazu
i powietrza), zaleznie od temperatury sklepienia, eli-
minuje prawie catkowicie mozliwosé przegrzania skle-
pienia.

Na podstawie danych statystycznych udowodniono
ujemny wplyw przecigzenia piecOw martenowskich na
wytrzymalto§¢ ich sklepien. Przecigzenie piecow nad-
mierng produkcja moze zmniejszy¢ wytrzymatosé skle-
pien martenowskich nawet o 50 %.

Nalezy zawsze pamieta¢ o tym, ze kampania pieca
zalezy najczeSciej od wytrzymatosci sklepienia, Zwie-
kszenie wytrzymatosci sklepienia przediuza czas eks-
ploatacji pieca, a tym samym zmniejsza ilos¢ kosztow-
nych remontdéw. Zmniejszenie liczby remontéw daje
nie tylko oszczedno$¢ materialu i robocizny, lecz prze-
de wszystkim podstawowa korzy$¢ gospodarczg: wzrost
produkeji stali.
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Definicja komory spalania przed dyszq wielkiego pieca

Podobnie jak kazdy piec metalurgiczny, wielki piec
ma dwa, wzajemnie na siebie oddzialywajace, Scisle
Z soba powiazane uklady: energetyczny i metalur-
giczny.

Wytwarzanie ciepta niezbednego do prowadzenia
procesu wielkopiecowego odbywa sie -—— jak wiadomo
— przez spalanie koksu przed dyszami garu w nagrza-
nym do wysokiej temperatury i odpowiednio zgesz-
czonym powietrzu, przy czym sam koks nagrzewa sie
uprzednio do temperatury znacznie wyzszej niz po-
wietrze cieplem gazéw wznoszacych sie na spotkanie
koksu, tj. gazéw bedacych produktami jego spalania
przed dyszami.

Temperatura przed dyszami osigga najwyzszy po-
ziom na takiej odlegtosci od ryjka dyszy, na ktérej
gazy przeddyszowe zawieraja najwiecej dwutlenku
wegla. Poczynajgc od tego miejsca zawarto$é dwu-
tlenku wegla w gazach przeddyszowych i ich tempera-
tura szybko malejg, a to w wyniku silnie endoter-
micznej reakcji spalania rozzarzonego koksu dwutlen-
kiem wegla: COg+ Ckoks =2CO, AH — + 41490
kcal /k mol.

Przestrzen o ksztalcie elipsoidalnym przed kazda
dysza, gdzie zawartos¢ dwutlenku wegla w gazach
przeddyszowych we wszystkich kierunkach od ryjka
dyszy poczatkowo' sie zwieksza, a nastepnie do zera
zmniejsza, nazywamy ,komorq spalania“. Wewnatrz
tej elipsoidy powstaje wskutek spalania koksu ruch
wsadu w wielkim piecu decydujacy o predkosci cpusz-
czania sie nabojow zasypanych do gardzieli wielkiego
pieca i majacych da¢ ten lub inny rodzaj suréwki.
Komora spalania nie ma $cian, gdyz — w przeciwnym
razie — ze spadkéw nie mégiby naplywaé do niej koks
na miejsce spalonego tlenem dmuchu i dwutlenkiem
wegla gazéw: przeddyszowych. Ale nie jest to ani
»przestrzen ani ,strefa“ spalania kcksu, gdyz koks

spala sie nie na calej powierzchni przekroju poprzecz-
nego garu, jak twierdzit prof. H. Korwin-Krukowski,')
lecz jedynie w czeSci przekroju garu wynoszacej 44,9

do 62,9 %.%) Oto, co na ten temat pisal prof. Korwin-
Krukowski: ,Poglad, iz w wielkim piecu kazda po-'

szczegolna forma wiatrowa (tzn. dysza, uwaga W.K.)
moze mie¢ wlasne, niemal niezalezne od innych, og-
nisko, jest nie do przyjecia. Inz. Kuczewski idac za
prof. Izewskim powiada, ze wielki piec sklada sie
z tylu samodzielnych piecéw, ile gar ma dysz i obok
siebie mogg istnie¢ jednocze$nie formy dyszowe: jedna
dobra, druga zalepiona zuzlem i zelazem. To zdarza sie
tylko przy nienormalnym biegu pieca i powinno sig .
usuwal natychmiast przyczyne i skutki tego niepozg-
danego zjawiska“.

Dzi§ kazdy wielkopiecownik jest juz gleboko prze-
Swiadczony o tym, ze komora spalania nie obejmuje
wszystkich dysz i ze przynalezy do kazdej poszczegol-
nej dyszy, moze zatem mieé¢ ksztaltt i wymiary od-
mienne od ksztaltu i wymiaréw wszystkich innych
dysz danego wielkiego pieca, a przy istnieniu w nim
réznicowania wsadu pracuje calkiem inaczej niz
wszystkie inne jego dysze. Znany teoretyk rosyjski
prof. W. P. Izewski dowiédt (co praktyka wielkopieco-
wa w zupelno$ci potwierdzita), ze w kazdym wielkim
piecu moze sie odbywac tyle samodzielnych proceséw
wielkopiecowych, ile w nim jest dysz.?)

Za dowdd stusznosci tej tezy niechaj postuzy wy-
kres zaczerpniety z wydanej w 1952 r. w ZSRR ksigzki
A. G. Romanienki pt. ,,/ Technologiczna kontrola w wiel-
kopiecownictwie®“ (str. 81, rys. 42). Nie ulega watpli-
wosci, ze nieréwnomierny podzial dmuchu miedzy dy-

1) Przeglad Goérniczo-Hutniczy 1928,
str. 628.

2) Hutnik 1953, nr 12, str. 363, tabl. 1.

3) Wi Kuczewski. ,,Metalurgia zelaza‘,

nr 21 —22 (418 — 419),

tom II, str. 23.
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Rys. 1. Przyklad nieréwnomiernego podzialu dmuchu miedzy dysze
sze pogarsza wyzyskanie energii ciepine; i chemicznej cie ,komora“ zamyka je w pewnej objetosci i — co
gazéw, zwieksza zuzycie koksu i obniza wydajnos¢ jest rzecza réwnie wazng — w jakim§ okresSlonym,

wielkiego pieca.

Ta odrebno$¢ i niezalezno$¢ pracy kazdej dyszy
wielkiego pieca od pracy innych jego dysz zadecydo-
wala o wprowadzeniu miana , komora spalania” odrdz-
niajgcego sie od ,przestrzeni* czy ,strefy” spalania ko-
ksu na poziomie dysz wielkiego pieca w znaczeniu
og6lnym (po rosyjsku ,zona gorienija‘ lub ,okislitiel-
naja oblast’), zalezy tu bowiem na Scistym, zgodnym
z rzeczywistoScig przedstawieniu zjawiska spalania
koksu przed dyszami wielkiego pieca, na dokiadnym
okre$leniu miejsca i rodzajéw ruchu koksu w stosun-
ku do ryjka dyszy, nie zas na podaniu poziomu, na
ktorym ruch ten powstaje.

Poczgtkowo w ,,Mechanizmie procesu wielkopieco-
wego (na koksie)“, drukowanym w 1929 r., uzylem
miana ,,jaskinia spalania“, z uwagi jednak na to, ze
»jaskinia®“ jest tworem przyrody, nie za§ dzielem rak
ludzkich, za wlaSciwsze uznaé¢ nalezy miano ,komora
spalania“.

Mozemy wiec za prof. Izewskim utrzymywaé, ze
kazdy wielki piec ma tyle komér spalania, ile w nim
jest dysz, powiedzenie bowiem ,kazdy wielki piec ma
tyle przestrzeni spalania, ile w nim jest dysz“ wyma-
galoby blizszego okreslenia pojecia, ktore zawiera
w sobie miano ,komora“. Wszak pojecie ,przestrzen‘
nie ogranicza spalania koksu przed dyszami wielkiego
pieca do jakich$ okre§lonych wymiarow liniowych lub
do objetosci ,,przestrzeni“ spalania, podczas gdy poje-

znanym nam, ksztalcie geometrycznym komory spa-
lania.
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Rys. 2. Przyklad skladu chemicznego gazéw na pozio-
mie dysz wielkiego pieca
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Rys. 3. Rozklad strug gazéw przeddyszowych przy
obrzeznym biegu wielkiego pieca @ i przy biegu jego
bez réznicowania wsadu b

Po wylocie dmuchu z ryjka dyszy tlen stopniowo
znika, a jego miejsce zajmuje dwutlenek wegla az do
chwili osiggniecia najwiekszej jego zawarto$ci w ga-
zach przeddyszowych. Zjawisko przedstawione na
rys. 2 dla plaszezyzny dysz powietrznych zachodzi
oczywiscie we wszystkich kierunkach ruchu gazow
liczac od ryjka dyszy: punkty o najwyzszej tempera-

Inz. MIECZYSLAW BIELANSKI

turze i najwiekszej zawartosci COs leza wewnatrz
,soczewki znajdujacej sie przed dysza. Z rys. 3 wi-
dzimy, ze strugi powietrza wyplywajacego z dyszy
z bardzo duza predkoscig rozbijaja sie¢ w komorze spa-
lania o znajduigce sie na ich drodze kawalki rozza-
rzonego koksu i odchylajg sie w kierunku ogoélnego
ruchu gazow w wielkim piecu, tzn. w gore.

Wewnatrz komory spalania ABC znajduje sie ko-
mora tlenowa ADC. W jej wnetrzu widzimy soczewke
EF, w obrebie ktérej lezg punkty o najwyzszej tem-
peraturze i najwiekszej zawartosci COj, a kiéra zwie
sie ,,ogniskiem spalania“ (po rosyjsku ,fokus gorie-
nija‘). Poczynajac od soczewki EF i idgc z ruchem
gazow zawartos¢ tlenku wegla w gazach przeddyszo-
wych gwattownie sie zwieksza. Zwicksza sie takze ich
objetos¢ w wyniku reakcji COg + Ckoxs =— 2 CO stale
przebiegajgcej wraz z ruchem gazow az do calkowi-
tego znikniecia dwutlenku wegla wewnatrz komory
spalania ABC.

Pierwsze naukowe badania nad spalaniem koksu
przed dyszami wielkiego pieca przeprowadzit w dzie-
wiecdziesigtych latach ubiegtego wieku van Vloten.t)
Uplynelo wiele czasu, zanim wyniki jego pouczajacej
pracy wzbudzily zainteresowanie wielkopiecownikow,
dla ktorych kryterium kierowania biegiem piecéw sta-
nowita woéwczas jedynie chemia. Podjete w okresie
miedzywojennym badania w ZSRR i na zachodzie nie
tylko potwierdzily stuszno$¢ wnioskéw van Vlotena
catkowicie odpowiadajacych wspoiczesnemu stanowi
wiedzy o spalaniu koksu przed dyszami, lecz wyty-
czyly rowniez 1 praktyce wielkopiecowej niezawodne
drogi prowadzace do dalszego wzmozenia biegu wspoi-
czesnych wielkich piecow duzej mocy.

1) Stahl und Eisen, 1893, nr 1, str. 26—30.

621. 87 : 669. 013. 5

Montaz suwnic hutniczych

Podziat suwnicy na oddzielnie montowane elementy. — Wykaz czynnosci montaZowych. — Przygotowanie

masztu montazowego. — Przebieg montazu. — Nowa

Poniewaz zagadnienie montazu jest dzis szczegol-
niej aktualne, podajemy ponizej metody montazu suw-
nic hutniczych stosowane w Zwigzku Radzieckim.

Montaz suwnic hutniczych o udzwigu 5 = 30 t i roz-
pietosci 20 = 25 m nie moze sie odbywaé na ziemi. Ze
wzgledu na wymiary tych suwnic podnoszenie ich w
stanie gotowym napotyka na duze trudno$ci. Z tego
tez powodu montazu suwnicy na jezdni dokonuje sie
fragmentami przez podnoszenie mozliwie duzych ze-
spotow, ktérych laczenie odbywa sie w gorze.

Zespolami tymi sg:

1. polowa kratownicy no$nej mostu, na ktérej zmon-

towany jest jego naped;

2. druga potowa kratownicy no$nej mostu;

3. kabina suwnicowego;

4. kompletny wozek;

5. wyposazenie elektryczne.

Na mniejsze budowy kratownice dostarcza sie za-
zwyczaj w stanie zmontowanym, a jedynie wyjatkowo
w kilku czeSciach tgczonych na miejscu montazu przed
ich podniesieniem.

W zakres montazu suwnic wchodzi, jak wiadomo,
montaz konstrukcji Zelaznej i mechanizméw, ich kon-
trola, préba, wyregulowanie i oddanie do ruchu.

Roboty montazowe przeprowadzane 'przez monte-
row polegaja:

metoda montowania.

1. na przygotowaniu dzwigu, wciggarek i olincwa-
nia;
2. na przesunieciu suwnicy w pole zasiegu dziala--
nia dzwigu;
3. na podniesieniu zespoléw suwnicy i na laczeniu
ich na jezdni podsuwnicowej, |
4. na kontroli mechanizmoéw, ich probie i regulacji.-
Jak wykazala praktyka, lepsze wyniki- i szybszy
montaz osigga sie, gdy wyszczegblnione dopiero co
operacje przeprowadza cala brygada, a nie gdy wyko-
nanie ich przydziela sie poszczegdélnym grupom- spe-
cjalistow nie biorgcym udzialu w innych operacjach.
Do podnoszenia suwnic mozna uzyé¢ dowolnych. pod-
no$nikéw o odpowiednim udZwigu i wysoko$ci pod-
noszenia, jezeli tylko dysponuje sie nimi na miejscu
budowy. Moga to by¢ np. ruchome zurawie kolejowe,
samochodowe czy ggsienicowe. Ich zastosowanie
upraszcza w duzym stopniu montaz, odpadaja bowiem
wowezas wszystkie roboty pochlaniajgce wiele czasu
zwigzane z ustawianiem i demontazem innych podno$-
nikéw czy dzwigéw. Przewaznie jednak zachodzi po-
trzeba montowania za pomoca dzwigu masztowego,
czy ze wzgledu na niemozno$¢ doprowadzenia na miej-
sce dzwigu innego typu, czy na uzycie go do innych
rob6t, czy wreszcie na nieuporzadkowany plac bu-
dowy.
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Poslugiwanie sie dzwigiem masztowym wymaga od
brygady montazowej dodatkowych wiadomosci, zbed-
nych w razie korzystania z dzwigu innego typu.

Ogoélny widok prostego masztu uzywanego do pod-
noszenia suwnic o $rednim ciezarze przedstawiono na
rys. 1. Wykonuje sie go zwykle z rur 1 o Srednicy
200 = 300 mm spawanych z soba elektrycznie.

Podstawa 2 masztu wykonana jest z blachy usztyw-
nionej trzema lub czterema zebrami. W goérnej czesci
masztu dopawa sie poziomo sworzen, ktory stuzy do
mocowania wielokrgzka stalego &. Diaszt utrzymuja
w potozeniu pionowym cztery lub pie¢ kotw linowych 6
przywigzanych do goérnej jego krawedzi albo téz do
wspomnianego wyzej sworznia poziomego. W dolnej
cze$Sci u podstawy masztu umieszcza sie krazek kie-
rowniczy 3 dla liny idgcej do weciggarki. Liny mocu-
jace krazek Kierowniczy przewleka sie przez otwory
w sasiadujacych z nig zebrach podstawy, aby zapobiec
Sciggnieciu krazka do gory.

Jezeli maszt jest zespawany z kilku rur, wzmacnia
sie kazdy szew stykowy katownikami Ilub zebrami
w liczbie 6 = 8. XLgczenia kolnierzowego nie stosuje
sig. Dlugos¢ (wysoko$¢) masztu tak sie dobiera, aby
mie¢ zapewniong swobode manewrowania przy pod-
noszeniu, co wymaga rezerwy wysokosci. Jest rzeczg
jasng, ze wytrzymalos¢ masztu nalezy przeliczy¢,
zwlaszcza na wyboczenie i zginanie. Przy montazu za-
chodzi potrzeba obracania masziu o 180 i 90°. Przy-
wigzanie kotw linowych wprost do masztu stwarza
konieczno$¢ ich przenoszenia wraz z masztem, co jest
czynnoscig klopotliwg i wymagajacg wiele czasu. Za-
pobiega temu mocowanie kotw do gtowicy obrotowej
przedstawionej na rys. 2.

Przygotowanie do montazu stanowigce duzy odse-
tek ogolnej ilo$ci robo6t rozpoczyna sie z chwilg dostar-
czenia na miejsce montazu sprzetu, ktory przy mon-
tazu suwnic o $rednim i duzym udzwigu sktada sie
przykiadowo z elementéw podanych w ponizszym ze-
stawieniu:

Jednostkal: .
Nazwa elementu miary Liczba

Maszt szt. it
Wciggarka elektryczna szl. il
Weciagarka reczna szt. 21D
Wielokrazki o 3 krazkach szt. 2
Wielokrazek o 1 krazku szt. 6
Lina o §rednicy 19,5 mm m 200
Lina o S$rednicy 15,5 mm w ka-

watkach po 100 m szt. 2
Stropy 1) z liny o $rednicy 25 do

32 mm szt. 1
Kawalki lin o s$rednicy 18 do

22 mm i roznych dilugosciach szt. 10

1) Stropy sa to kawalki liny o zamknietym obwodzie (strop
bez konca) lub zakonczone na obydwoch koncach wuszami
albo pier§cieniami; ewentualnie jeden koniec ma ucho czy
tez pierScien, a drugi hak.

Udzwig masztu okre§la sie w kazdym przypadku,
chyba ze z gory wiadomo, iz podnoszony ciezar jest
duzo mniejszy od znanej nosnosci masztu.

Wielokrazki stuzace do podnoszenia olinowuje - sie
przed postawieniem masztu w pozycji pionowej, gdy
lezy on jeszcze na ziemi. W tym celu mocuje sie¢ w
gornej czesSci wielokrgzek staty, u podstawy za$ ru-
chomy oraz krazek kierowniczy. Liczba opasan (cie-
gien) liny w wielokrazku wynosi 4 = 6 zaleznie od cie-
zaru podnoszonych  przedmiotéw, S$rednicy liny
i udzwigu weciggarki. Odpowiednio do iloSci ciegien
obiera sie zblocza o dwoéch lub trzech krazkach. Naj-
czeSciej uzywa sie przy podnoszeniu lekkich suwnic
liny o $rednicy 19,5 mm.
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Rys. 1. Maszt do monta-

zu suwnic mostowych 5 ey
o Srednim ciezarze b}js.t . Glowica
1 — rura, 2 — podstawa, obrotowa masztu

1 — sworzen, 2 — nakretka

3 — nieruchome Kkolnierze, 4 —

ruchoma texcza, 5 — KOWWY
lincwe

3 — krazek kierowniczy, 4 —
wielokrazek ruchomy,
wielokrazek stalty, 6 — kot-
wy linowe, 7 — sworzen

e

Jednoczesnie z wielokrazkami mocuje sie do masztu
kotwy linowe, ktorych drugie konce przytwierdza sig
do odpowiednich zakotwiczen. Kotwy linowe wykorzy-
suje sie do podtrzymywania masztu przy ustawianiu
g0 w pozycji pionowe]j, aby zapobiec jego rozkotysa-
niu sie. T'o podnoszenia masztu uzywa sie wielokrazka
¢ 2 lub 3 ciegnach przywiazanego do slupéw, kon-
strukeji dachowej lub innego odpowiednio wytrzyma-
tego elementu budynku.

Jezeli nie ma innych mozliwosci zawieszeniz wielo-
krazka, trzeba uzy¢ masztu pomocniczego, najczesciej
drewnianego. Do podnoszenia masztu uzywa sie wecig-
garki, ktora powinna by¢ juz zawczasu ustawiona i za-
mocowana. Jest to zwykle wciggarka elektryczna
o udzwigu 3 +— 5 t tak umieszczona, aby mozna ja byto
zakotwiczy¢ do stupow konstrukeji hali lub do ich
{fundamentéw. Wciggarke mocuje sie kawatkiem liny,
kilka razy owijajacym rame, ktorg niezaleznie od tego
obcigza sie jeszcze jakim$ wiekszym ciezarem.

Weiggarka powinna sie znajdowaé¢ w miejscu, z kto-
rego ‘obstugujacy ja i brygadzista kierujacy podno-
szeniem mogliby sie nawzajem dobrze widzie¢. Usta-
wiajgc o§ bebna, powinno sie pamigta¢ o prowadzeniu
liny wymagajacym jak najmniejszej liczby krazkéow
kierowniczych, nie nalezy bowiem zapomina¢, ze kaz-
dy krgzek kierowniczy zwieksza obcigzenie wciggarki
0 4-+5%. Lina idgca do wciggarki nie powinna przy
rozpoczeciu podnoszenia przechodzi¢c pod kratownicg
suwnicy lezgcej na ziemi. Dla pomocniczych wielo-
krazkow stuzacych do odciggania podnoszonego przed-
miotu, uzywa sig¢ wciggarek recznych, a niekiedy elek-
trycznych. Jedna z nich ma na celu odcigganie kon-
strukcji suwnicy od masztu, druga za$ sluzy do takie-
go Jej obracania, aby mogta ming¢ jezdnie podsuw-
nicowg. Wielokragzki obiera sie o 2 lub 3 ciegnach.
Umocowanie wciggarek pomocniczych podobne jest do
umocowania weciggarek do podnoszenia.

Szczegbélng uwage nalezy poswieci¢ rozmieszezeniu
krgzkow kierowniczych, ktérych niewlasciwe umoco-
wanie moze uniemozliwi¢ podnoszenie. Zblocza po-
winny by¢ przed uzyciem skontrolowane i nasmaro-
wane, a w razie zauwazenia usterek naprawione. Nie
zaleca sie uzywac zbloczy z zeliwnymi krazkami.

Przy organizacji rob6t nalezy w peini uwzglednic
warunki miejscowe. Wigzanie kratownic suwnicy od-
bywa sie za pomocg dwu lub jednegce stropu zgodnie
ze schematem podanym na rys. 3. Wigzanie na jed-
nym stropie daje wiekszg swobode przy montazu.
Dzialanie ostrych krawedzi na line wiazacg powinno
by¢ zlagodzone przez drewniane podkiadki.
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Kratownice nosna wiaze
sie w 1aki sposéb, aby pod-
czas podnoszenia znajdo-
wata sie od strony masztu.
Dolny wielokrgzek powi-
nien mie¢ hak chwytajacy
za ucho stropu. Wigzac na-
lezy znalez¢ $rodek ciezko$-
ci, ktory w Kkratownicach
lezy zazwyczaj w $rodku
goemetrycznym. Wielokrgz-
ka podnoszgcego mozna u-
zy¢ do przysuniecia krato-
whnicy w polozenie wyjscio-
we do podnoszenia, W tym
wypadku mocuje sie do
kratownicy rowniez wielo-
krazki pomocnicze. Krato-
wnice podnosi sie na nie-
wielkg wysoko$¢ wielokragzkiem gléwnym i przytrzy-
muje wielokrgzkiem pomocniczym zapobiegajac po-
ziomemu przesunieciu. Po .przesunieciu jej luzuje sie
stopniowo wielokrgzek pomocniczy. Na wieksze odleg-
Josci kratownice przewozi sie na rolkach za pomocg
specjalnych wielokrgzkow. Przed rozpoczeciem podno-
szenia suwnicy na wysokos¢ jezdni podsuwnicowe]
nalezy koniecznie jeszcze raz sprawdzi¢c wszystkie
wielokrazki, umocowanie zbloczy, wigzanie ciezaru,
umocowanie wciggarek, zakotwiczenia i napiecie lin

Rys. 3. Wigzanie stropéw

na kratownicy suwnicy

a — podwéjnych. b — poje-
,dynczego

kotwowych. Dopiero po upewnieniu sie, ze wszystko:

jest w nalezytym stanie, mozna rozpoczg¢ podnoszenie.

Ciezar podnosi sie wstepnie na wysokos¢ 10 =+ 15 cm
i w tym polozeniu pozostawia sie go okolo 10 min.
Jezeli nie ujawnia sie w tym czasie jakie$ usterki, cig-
zar podnosi sie na cata szerokos$¢. Podczas podnoszenia
odcigga sie kratownice od masztu wiasciwym wielo-
krazkiem, jak to przedstawiono na rys. 4. Jezeli kon-
strukcja toru podsuwnicowego nie pozwala na prze-
niesienie kratownicy w potozeniu, w ktérym znajduje
sie ona na poczatku podnoszenia, obraca sie jg o pe-
wien kgt w polozenie II (rys. 4). Po podniesieniu kra-
townicy ponad tor podsuwnicowy obraca sie jg w pier-
wotne polozenie i stawia na torze. Aby uzyskaé¢ miej-
sce potrzebne do obrotu drugiej polowy kratownicy,
nalszy po podniesieniu pierwszej kratownicy odsungé
ja na odpowiednig odlegtosc. Wykonuje sie to za po-
§rednictwem .- pomocniczych weciggarek i przeznaczo-
nych do tego celu wielokrazkow.

Nastepna operacje, ktorg stanowi podnoszenie woz-
ka, przeprowadza sie réwniez uzywajgc masztu obro-
conego o 90°. Wozek przenosi sie miedzy potowkami

s

Rys. 4. Schemat
podnoszenia suwnicy

aj
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Rys. 5. Poprzeczny przekrdj kratownic suwnicy

mostowe]
@ — blachownica, b — kratownica; 1 — belka (kratownica)
nosna, 2 — strop, 3 — kratownica pomocnicza

mostu ponad kratownice, ktoére nastepnie laczy sie
z soba, a woézek opuszcza na jego tor. Kabine pod-
wiesza sie postugujac sie zbloczem przymocowanym
do mostu i pojedyncza ling.

Koncowg operacja jest polozenie masztu. Dokonywa
sie jej pomocniczym wielokrazkiem zaczepionym
o konstrukcje budynku czy hali. Maszt opuszcza sig
wzdtuz kratownic mostu. Jezeli na tej samej jezdni ma
pracowaé wiecej suwnic przy montazu nastepnej suw-
nicy, trzeba powtérzy¢é wszystkie opisane wyzej ope-
racje zaczynajac od ponownego ustawienia masztu.
Poniewaz jest to czynno$§¢ wymagajgca wiele pracy
i czasu, poszukiwano metody monfazu pozwalajgcej na
jej unikniecie. Metode te podajemy ponizej.

W opisie dotychczasowej metody wigzania zazna-
czono, ze Kratownica nosna powinna by¢ tak wigzana,
aby podczas podnoszenia znajdowata sie najblizej ma-
sztu, jak to przedstawiono na rys. 5. Maszt zrajduje
sie po podniesieniu drugiej kratownicy poSrodku
mostu i w celu uzycia go do montazu nastepnej suw-
nicy nalezy go klas¢, a nastepnie ponownie stawiac.

Stosujac te nowa metode wigze sie pierwszg kra-
townice w sposob dotychczasowy. Po ustawieniu jej
na torze i odsunieciu od masztu na odleglo$¢ niezbe-
dng do podniesienia drugiej kratownicy, podnosi sig
drugg kratownice po tej samej stronie masztu co
pierwszg kratownice zmieniwszy tylko potozenie kra-
townicy w stosunku do masztu, tak aby sasiadowata
z nim kratownica pomocnicza podirzymujgca pomost.
Zwieksza to odleglo§é, na ktérg nalezy podczas pod-
noszenia odciaga¢ kratownice od masztu, ma jednak
te zalete, Ze po zlaczeniu obu kratownic maszt znaj-
duje sie na zewnatrz suwnicy. Po ukonczonym mon-
tazu mostu, montaz woézka odbywa sie od strony
ostatnio podniesionej kratownicy i przy maszcie sto-
jacym na zewnatrz mostu.

Ta niewielka na pozér zmiana w technologii mon-
tazu pozwala znacznie podwyzszy¢ wydajnosé pracy
przez zmniejszenie liczby wykonywanych dotychczas
operacji. Do nich nalezy zbedne obecnie obracanie
masztu o 180° w celu podniesienia drugiej potowy mo-
stu, obrét masztu o 90° do podniesienia woézka, poto-
zenie masztu i jego ponowne ustawianie do montazu
nastepnej suwnicy. KorzyS$ci te, ktore osiggamy juz
podczas montazu dwu suwnic na tej samej jezdni,
zwigkszaja sie wraz z powiekszaniem sie liczby suw-
nic. Normy radzieckie przewiduja do montazu 3 suw-
nic 13600 roboczo-godzin, stosujac jednak podang
ostatnio metode montazu, zuzyto przy montazu 3 suw-
nic 513 roboczo-godzin, co odpowiada 378 % przekro-
czenia normy.
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Gérnictwo i hutnictwo metali niezelaznych w Polsce

(Szkic historyczny)

Polskie goérnictwo i hutnictwo metali niezelaznych
ma bogate tradycje. Wywodzg sie one z okresu Sred-
niowiecza, a mianowicie z drugiej polowy XIII wieku.
Produkowano wowczas w Polsce otow, srebro i miedz.
Oérodkami tego przemysiu byly kopalnie krélewskie
w okolicach Olkusza i Checin oraz kopalnie w okoli-
cach Stawkowa i Kiele, nalezgce do biskupstwa kra-
kowskiego. Trzecim o$rodkiem produkcji metali nie-
zelaznych w tym okresie byly okolice Bytomia
i Tarnowskich Gor, gdzie wydobywano srebro i otéw.

Przemyst metali niezelaznych zorganizowany byt
w ten sposob, ze wiasciciele gruntéw zawierajgcych
rude i kruszce wydzierzawiali je drobnym przedsie-
biorcom, ktérzy eksploatowali zioza. Przedsiebiorcy ci
w celu uniezaleznienia sie od wiascicieli gruntéw 1a-
czyli sie w zwigzki o charakterze spéldzielni wytwor-
czych.

Kopalnie rudy zwano woOwczas rudnicami. Huty
zwano kuznicami, a budowano je jak najblizej 216z
rud. Opalu dostarczaly bogate Owczesne lasy. Zrédio
energii mechanicznej stanowita sila wodna, totez kuz-
nice budowano zazwyczaj nad rwacymi potokapni lub
zakladano stawy ze sztucznym spadkiem wody.

Jezeli chodzi o obsade robotniczg takich zakladow,
to skiadala sie ona zazwyczaj z jednego mistrza-
fachoweca i kilku, co najwyzej kilkunastu robotnikéw.
Dzierzawcy ptacili wiascicielom gruntow czynsz dzier-
zawny w naturze albo w pienigdzu.

Oweczesni gérnicy, ,gwarkowie, pracowali prymi-
tywnymi metodami, wydobywali jednak stosunkowo
znaczne ilosci cennych kruszcow.

W XV i XVI wieku powstaja w Polsce pierwsze
walcownie i odlewnie metali niezelaznych. Sg to za-
ktady starczynowskie pod Olkuszem, nalezgce do kupca
krakowskiego Kauffmana. Xauffman otrzymal od
krola Zygmunta Starego w 1524 r. przywilej wyra-
biania blachy i drutu z zelaza i miedzi oraz cienkiej
blachy mosieznej. W tymze Starczynowie buduje w
1555 r. J. L. Decius piece do wytapiania réznych me-
tali.

Metale niezelazne stanowily podstawowy surowiec
dla wielu rzemiost. Najwiecej metali niezelaznych
przerabiali tzw. konwisarze, ktérzy tirudnili sie wy-
robem naczyn i innych przedmiotéw z otowiu i cyny.
Na przelomie Sredniowiecza i czaséw nowozytnych do
duzego znaczenia doszly warsztaty kotlarskie, wyra-
biajace z miedzi krajowej i importowanej z Wegier
naczynia i kotly dla browaréw, gorzelni oraz }azni pa-
rowych tudziez naczynia miedziane pobielane cyna.
Cyna byta podowczas uwazana za metal polszlachetny,
a organizacje cechowe wprowadzity kontrole wyda-
wania tego metalu swym czlonkom. Byta to jak gdyby
pierwsza préba reglamentacji deficytowego artykutu.

W XVII i XVIII w. wskutek wyniszczenia kraju
wojnami nastepuje w Polsce znaczny upadek przemy-
stu. Odrodzenie przemystu, m. in. metalowego, obser-
wujemy dopiero w epoce stanistawowskiej. Szczeg6l-
ne ozywienie notujemy w dziedzinie hutnictwa
zelaznego, ale i przemyst metali niezelaznych nie po-
zostaje w tyle. Istnieja podbéwczas takie zaklady, jak
huta miedzi w Miedzianej Gorze, zaklad wytwarzajacy
oléw, drut i glejte Krumpholtza pod Krakowem oraz
inne.

W tym okresie zaklady przemystowe prowadzone
byly przewaznie przez skarb panstwa lub wielkich

wilascicieli ziemskich, istnialo jednak réwniez wiele
drobnych zakladéw, o charakterze raczej rekodzielni-
czym, nalezacych do szlachty i mieszczan.

W okresie porozbiorowym poczynania polskie w dzie-
dzinie przemystu napotykaly bardzo powazne utrud-
nienia ze strony zaborcéw; rowniez sam fakt rozbioru
Polski znacznie skomplikowal mozliwosci rozwojowe
rodzimego przemysiu, odcinajgc niejednokrotnie zakla-
dy wytworcze od zrédel surowcowych i energetycz-
nych.

Po utworzeniu konstytucyjnego Krolestwa Polskie-
go sytuacja w tej czesci Polski nieco sie poprawila.
Duze zastugi na polu rozbudowy hutnictwa i przemystu
w tym okresie polozyl powstaly w 1828.r. Bank Polski,
ktory swymi kapitatami dzwignal je z upadku. W 1816
roku zostala utworzona Gloéwna Dyrekcja Gornicza
w Kielcach. W lonie Dyrekcji powstato pieé ,,do-
zorstw* hutniczych, ktére nadzorowaly m. in. szereg
zakladéw metali niezelaznych, jak np. huty cynkowe
w Dabrowie (1816) i Niemczech (1822) oraz hute mie-
dzi (Huta Stanistawa) w Niewachlowie.

W zwigzku z potrzebami szybko uprzemyslawiajg-
cej sie zachodniej Europy, szczegdlnie pomyslnie roz-
wijato sie hutnictwo cynkowe. Okres rozwoju trwat
od 1817 r. do 1827 r.,, po czym mingia dobra koniun-
ktura, szereg przedsigbiorstw uleglo likwidacji, a pro-
dukecja znacznie sie zmniejszyla. Wkrotce potem na-
stagpilo calkowite zalamanie, znowu wskutek wypad-
kow politycznych, a mianowicie powstania 1830 - 1831
roku. Druga potowa XIX w. to okres ponownego 0zy-
wienia w przemys$le metali niezelaznych, wywotanego
jednakze w znacznej mierze penetracjg obcego kapi-
tatu, ktéry dzieki poparciu zaborcéw uzyskai w Pol-
sce znaczne wplywy. Penetracja obcego kapitatu byla
dla Polski zjawiskiem niekorzystnym, hamowata bo-
wiem rodzimg inicjatywe i utrudniala tworzenie pol-
skiej inteligencji technicznej, ograniczajac udzial Po-
lakow w przemysle giéownie do roli dostawcy taniej
sity roboczej. Gléwnymi przedstawicielami obcego ka-
pitalu w przemyS$le metali niezelaznych byly Towa-
rzystwo Sosnowieckie i Towarzystwo Francusko-
-Rosyjskie, w ktérych reku znajdowaly sie takie za-
klady przemystowe, jak huty cynku Paulina, Ksawery
i Konstanty, walcownia Erazma, fabryka bieli cynko-
wej w Sosnowcu itd. Cynk wyprodukowany w tych
zakladach wywozono prawie w catoSci do Rosji.
W przeciwienstwie do ozywienia panujgcego w prze-
mys$le cynkowym i otowiowym eksploatacja rudy mie-
dzianej prawie. calkowicie zamarta. Przed 1909 r. po-
zostata w ruchu tylko jedna kopalnia rudy miedzianej
oraz jeden zaklad wytapiajgcy miedz (w Kieleckim),
totez produkcja miedzi byla bardzo mala, natomiast
przemyst przetwoérczy miedzi wykazywal w tym ckre-
sie duzg zywotno$¢, zwlaszcza w Kroélestwie. Produ-
kowano tam z miedzi drut, rury, wyroby kotlarskie,
armatury do pary, wody i gazu, tkaniny druciane oraz
rozne przedmioty gospodarstwa domowego, jak samo-
wary, naczynia, ozdoby itp.

Przed pierwsza wojng Swiatowg gléwnym os$rodkiem
przemystu hutniczego na ziemiach polskich staje sie
Gérny Slask, dzieki korzystnym warunkom natural-
nym oraz Dpolityce zaborcy, traktujacego ten obszar
jako integralng cze$§¢ Niemiec. Rzecz oczywista, ze i tu
element polski stanowit tylko tanig sile roboczg, a ka-
pital i kierownictwo byly obce.



Str. 106

Jezeli chodzi o poczatki przemystu metali niezelaz-
nych na Slasku, to datujg sie one z XIII w. Osrodkiem
wydobywania rud olowianych o bardzo bogatej za-
wartoSci srebra, byly woéwcezas okolice Bytomia.
Znaczniejsze zloza rud wystepuja réwniez w okolicy
Tarnowskich Gér, Miechowic, Szarleja i Dagbrowki
Wielkiej. Gdy Jan, ksigze opolski, z poczatkiem XVI
w. nadal miastu Tarnowskim Goérom przywilej wol-
nosci zakladania kopaln, kopalnictwo objeto tereny na
poludnie od Tarnowskich Gor, az po Bytom, a samo
miasto Tarnowskie Goéry stalo sie powaznym o$rod-
kiem przemystu. Na skutek wojen 30-letniej i 7-let-
niej oraz z powodu trudno$ci opanowania wod grun-
towych kopalnictwo rud metali niezelaznych na Slasku
upadlo. Odrodzenie tej galezi przemystu nastapilo do-
piero w drugiej polowie XVIII stulecia, gdy na sku-
tek staran Owczesnego ministra Fryderyka Wielkiego
Heinitza uruchomiono kopalnie¢ rudy olowiu i srebra
»Fryderyk® w Tarnowskich Gorach (1784). Na kopalni
,Fryderyk®“ zainstalowano pierwsza na Slgsku maszy-
ne parowg (sprowadzong z Anglii), ktéora umozliwila
opanowanie woéd gruntowych i co za tym idzie pelne
wyzyskanie zl6z rudy. Dla przerobki wydobytej rudy
wybudowano z inicjatywy Heinitza i Redena w Strzyb-
nicy (1786) hute otowiu i srebra, ktérg nazwano Hutg
Fryderyka. Te dwa wielkie zaklady przemystowe ode-
graly powazng role w rozwoju przemystu slaskiego.

Kopalnictwo rud cynkowych nie ma tak dawnych
tradycji jak kopalnictwo rud otowiu i srebra. Jego po-
czatki siegajgq lat 1560 = 1570. Piotr Jost, mieszkaniec
Tarnowskich Goér, mial podéwczas monopol na ko-
panie rudy cynkowej (galmanu). W owym czasie nie
wytapiano jeszcze z rudy czystego cynku, lecz stapiano
ja z miedzig, uzyskujac w ten sposéb mosigdz. Rudy
wydobywane w okolicach Radzionkowa, Rept i Pta-
kowic wysylano do przetopienia do huty mosigdzu
w Karniowie na Slgsku Opawskim i do Wroclawia.
Wojna 30-letnia zniszczyla i e galaz . przemystu.
Opuszczone kopalnie galmanu uruchomiono ponownie
dopiero w drugiej potowie XVII w. U schylku XVIII
stulecia wielki przewr6t w przemyS$le cynkowym wy-
wolato zastosowanie przez Ruhberga, urzednika ksie-
cia pszczynskiego, metody wytapiania cynku metalicz-
nego z osadow wielkopiecowych. Ruhberg zapoznal
sie ze sposobem fabrykacji cynku w Anglii i do celéw
produkcji cynku przystosowal dawna hute szkla w
Wesolej, na potudnie od Mystowic. Od czasu zastoso-
wania tej metody datuje sie olbrzymi rozwéj przemy-
stu cynkowego na Slasku. :

Poczatkowo przemyst ten opieral sie na rudzie gal-
manowej; w miare ubywania jej zasobow zaczeto wy-
tapiaé cynk z blendy. Powstaje rzadowa huta Lydo-
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gnia w Krolewskiej Hucie, zbudowana przez Karstena,
oraz szereg mniejszych zakladoéw, nalezacych do pry-
watnych przedsiebiorcow,

Opisujgc rozwoj przemystlu cynkowego na Slasku,
nie mozna réwniez pominaé milezeniem legendarnej
wprost postaci slaskiege ,krola cynkowego Karola
Goduli. W niediugi czas po odkryciu metody wytapia-
nia cynku metalicznego z osadow wielkopiecowych
Godula, bedacy wowczas urzednikiem hr. Ballestrema,
zakupil od niego wielkg starg hatde w Rudzkiej Kuzni,
podobno za cene 50 talarow. Dostawy odpadow z tej
hatdy do huty Lydognia przyniosty Goduli 50 000 tala-
row zysku. Za namowg Goduli Ballestrem zalozy?
w 1812 r. hute cynkowa nazwang od jego imienia Hu-
ta Karola. Godula byl kierownikiem i udzialowcem
tej huty.

W pierwszych trzech dziesigtkach lat XIX w. huty
cynkowe na Slasku wyrastaja jak przyslowiowe grzy-
by po deszczu. Zalozycielami wigkszosci hut cynko-
wych powstalych w tym okresie byli spadkobiercy Je-
rzego Giescl:ego, kupca wroctawskiego, ktory w 1704 r.
otrzymal przywilej wylgcznosci na wydobywanie gal-
manu. Nalezala do nich huta na Danielcu pod Szarle-
jem, huta Zygmunta, cynkownia Konkordia — réwniez
w okolicy Szarleja, cynkownia Jerzego pod Michatko-
wicami i inne. Ré6wnocze$nie inni magnaci, zacheceni
zyskami, jakie dawala produkcja cynku, budowali
nowe cynkownie, co spowodowalo znaczng obnizke
ceny cynku. Sytuacja ulegla poprawie po wybudowa-
niu przez rzad walcowni cynku w Ozimku, Rybniku
i Strzybnicy, ktérych dziatalno$é zwiekszyla znéw za-
potrzebowanie na cynk. Cynk goérno$lgski zdobywa za
pos$rednictwem angielskich doméw handlowych rynki
zbytu za granica, a mianowicie poczatkowo w Indiach
Wschodnich, p6ézniej za§ w Europie. W 1828 r. na Slg-
sku byly 33 cynkownie. Potem nastgpit okres nad-
produkeji izalamanie sie wielu hut cynkowych.

Ponowne znaczne ozywienie w przemys$le cynkowym
nastgpilo w latach 1850 <+ 1860. Produkcja przemystu
cynkowego cbhejmowata wowezas szerszy asortyment
wyrobéw, gdyz oprécz surdwki cynkowej wyrabiano
blachy cynkowe oraz tlenek cynkowy, a jako produkt
uboczny kwas siarkowy. W 1860 r. produkcja cynku
na Slgsku stanowita okoto 40 % Oweczesnej produkcji
Swiatowej.

Tak w skrécie przedstawiajg sie poczatki rozwoju
przemystu metali niezelaznych na Slasku. Dalszy jego
rozw6j to juz sprawy na ogél lepiej znane i w tym
krotkim opisie rozwodzi¢ sie nad nim nie bede. Cie-
kawych dalszych szczegéléw odsylam do zawierajgcej
wiele cennych wiadomos$ci ksigzki J. - Piernikarczyka
»Historia gérnictwa i hutnictwa na Goérnym Slgsku®.

NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
MATERIALY OGNIOTRWALE

Zestaw syfonowy w procesie odlewania stali 1)

Zmniejszenie iloSci zanieczyszczen niemetalicznych
w stali ma duze znaczenie dla polepszenia jej wias-
no$ci mechanicznych i dla zmniejszenia liczby wybra-
koéw, totez hutnicy polscy zwracaja baczng uwage na
badania dotyczace wplywu zestawu syfonowego na
tworzenie sie wtrgcen niemetalicznych w stali.

1) Opracowano wedlug G. S. Aristow&, Ognleupory 1952,
nr 8.

>

Dlugos¢ drogi kanalu ‘w przewodzie syfonowym wy-
nosi zazwyczaj, zaleznie od wymiaréw i liczby wlew-
nic, od 2 do 3,5 m, predkos¢ ruchu stali dochodzi do
1 m/sek, a ci$nienie ferrostatyczne, zaleznie od wyso-
kos$ci wlewka, do 1-+1,5 at.

W tych warunkach istnieje mozliwo§é zniszczenia
czerepu ceramicznego z powodu wstrzasow termicz-
nych, korozji i erozji wskutek oddzialywania chemicz-
nego i mechanicznego.
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Uczeni radzieccy wykazali, ze zapieczyszczenia stali
wtraceniami niemetalicznymi powstaja wskutek ero-
zji zestawu sytonowego, lecz zaznaczyli przy tym, ze
rozne gatunki stali w rézny sposdb oddzialywaja na
czerep ogniotrwalego zestawu syfonowego.

Jakos¢ zestawu syfonowego okresla sig¢ na podsta-
wie powiekszenia przekroju kanatu po odlewaniu wy-
gladu zewnetrznego samego Kkorzenia pozostajgcego
w kanale zestawu syfonowego. Przyjeto =zasade, ze
gtadka powierzchnia korzenia jest sprawdzianem do-
brej jako$ci zestawu syfonowego, szorstki za§ korzen
wskazuje na zlg jego jakoSe.

Niektérzy uczeni radzieccy nadmieniaja, ze podczas
odiewania stall nieuspokojonych powierzchnia korze-
nia bywa zazwyczaj gladka, natomiast podczas odle-
wania stali uspokojonych czerep ceramiczny przylepia
sie czesto do korzenia stalowego, wskutek czego po-
wierzchnia jego staje sie szorstka.

Wzigwszy za punkt wyjscia powyzsze zatozenie na-
lezaloby sadzi¢, ze stale nieuspokojone w mniejszym
stopniu dzialaja na wyroby ogniotrwale zestawu syfo-
nowego, jakkolwiek autorzy radzieccy twierdza, ze
czerep ceramiczny zestawu syfonowego stale nieuspo-
kojone koroduja silniej. Szorstka powierzchnia korze-
nia stalowego wystepuje szczegblnie w nastepujgcych
okolicznosciach:

1. im blizej $rodka kanalu syfonowego, itym po-
wierzchnia korzenia jest bardziej szorstka, a w
miare oddalania sie od $rodka kanatu syfonowe-
go szorstkos¢ powierzchni sie zmniejsza,

. 2. gorna czes¢ korzenia ma bardziej szorstkg po-
wierzchnie niz jego czes$¢ dolna.

W badaniach nad wspéldziataniem stali i czerepu
zestawu syfonowego zwraca sie rowniez uwage na ist-
nienie btyszczacej czy tez matowej powioki w kanale
zuzytego wyrobu ogniotrwalege oraz na niemetalicz-
ny nalot na korzeniu stalowym. Skiad chemiczny ta-
kiej powloki i nalotu zalezy od zawartosci w nich na-
stepujacych tlenkow: SiO,, AlzO3, MnO, FeyOs, FeO,
CaO i MgO, ktére stanowiy rowniez czeS¢ skiadows
witracen niemetalicznych w stali.

Zawartosé MnO w powloce tudziez we wtraceniach
niemetalicznych mozna wyjaéni¢ reakcja redukeji SiOz
Z czerepu manganem znajdujacym sie w stali wediug
reakcji: g

2 Mn + SiOs = 2 MnO + Si

ktéra zachodzi podczas przeptywu stali przez kanat
zestawu syfonowego. Nalezy zaznaczy¢, ze reakcja ta
moze w wiekszym stopniu zachodzi¢ podczas odlewa-
nia stali uspokojonej niz podczas odlewania stali nie-
uspokojonej, w obu jednak przypadkach najwazniejsze
znaczenie ma zawarto$¢é MnO, albowiem zasadniczymi
czynnikami niszczacymi czerep ceramiczny zestawu
syfonowego sa nie pierwiastki wchodzace w sklad
stali, lecz ich tlenki oraz produkty odtlenienia.

~ Ponizej podajemy dane o zachowaniu sig¢ zestawu
syfonowego podczas odlewania stali uspokojonych
i nieuspokojonych.

Stale nieuspokojone

Stale te charakteryzuje mala zawarto$é wegla (od
0,07 do 0,2 %), a w poréwnaniu z innymi stalami duza
zawarto§é FeO. Jako odtleniacz stosuje sie zelazo-
mangan, ktéry wprowadza si€ do pieca przed spustem
stali lub do rynny spustowej podczas spustu stali do
kadzi. Stal zawiera FeO i MnO w iloiciach wiekszych
niz stale uspokojone, co przyczynia si¢ do wzmozonej
korozji zestawu syfonowego. Kanal zestawu syfono-
wego ma szklista blyszczacg powierzchnig, cze$ciowo
pokryts wzorzysta powloka.
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Tablica 1
Wyszcze- |SiOz| ALO; [FeO  Fe.0;MnO | CaO | MgO
gb6lnienie 9
Blyszczgca [ ‘
powloka 51,60 21,42 7,76 18,90 0,90 0,47
Wyroby
ogniotrwa-
le zestawu
syfonowegol 70,30| 26,66 2,61 he ) 0,81| 0,54
Tab:lica2
Wyszcze- | SiOz|ALO;| Fe;O;| MnO| CaO| MgO
golnienie
%
Powloka 52,76/ 20,05 7,15 19,60) 1,30 —
Wyroby ognio-
trwate zestawu nie ozna-
syfonowego 71,40( 25,00| 2,56 | — | 0,64 | czono

Sktad chemiczny btyszczacej powloki i wyrobow
zestawu syfonowego po odlaniu stali nieuspokojonej
(C := 0,11 %, MnO = 0,41 %) podano w tablicy 1.

W wielu przypadkach w celu uspokojenia stali we
wlewnicach dodaje sie (do rynny spustowej lub kadzi)
nieznaczng ilo§¢ metalicznego aluminium. Odbija sie
to na zachowaniu sie zestawu syfonowego, na wygla-
dzie zewnetrznym powloki kanatu (powloka matowa)
oraz korzeni do ktérych miejscami (na zlgczach) przy-
lepia sie czerep zestawu syfonowego.

Skitad chemiczny powloki tudziez wyrobow zestawu
syfonowego po odlaniu stali nieuspokojonej o zawar-
tosci C =10,09 % i Mn — 0,49 % z dodatkiem (do kadzi)
metalicznego aluminium w ilo$ci 60 g na tonne stali
podano w tablicy 2.

Stale uspokojone o wiekszej zawartoSci manganu

Stale te dzialaja silnie korodujgco na wyroby ognio-
trwale zestawu syfonowego. Wieksza zawarto§é MnO
w stali zwigksza mozliwo§¢ tworzenia fatwo topliwych
zwigzkow i eutektyk przy stykaniu sig¢ stali z wyro-
bami zestawu syfonowego.

Wysoka temperatura stali sprzyja niszczeniu czere-
pu szamotowego z powodu:

1. wiekszej zawarto$ci MnO w stali,

2. zmniejszenia lepko$ci powloki,

3. przyspieszenia reakcji miedzy Mn a SiOs.

Z tych samych powodéw podczas odlewania stal:
manganowych nawet nieznaczne przegrzewanie metalu
silnie zwieksza wymywanie wyrobow zestawu syfo-
nowego. Powierzchnia robocza wyrobdéw zestawu sy-
fonowego staje si¢ po odlaniu stali manganowej btysz-
czaca, szklista, o barwie ciemnej.

Stale uspokojone weglowe i stopowe

Dziatanie tych stali na wyroby zestawu syfonowego
zalezy od stosowanych odtleniaczy.

A. Stale odtleniane zelazomanganem
mem lub krzemomanganem.

W stalach tych odtleniacze tworzg tatwo topliwe
zwigzki 2 MnO - SiOs (terforyt), MnO - SiOs (radonit)
oraz 2 FeO - SiOs (fajalit).

Wtirgcenia niemetaliczne zdjete z wlewka stali
uspokojonej o zawartoSei 0,25 % C, wykazuja naste-
pujacy sktad chemiczny.

i zelazokrze-

Tablica 3
Si0, | ALO,|FeO 4 Fe,0,) MnO | CaO | MgO |Razem

%
35,06 \ 2,16 [ glady

38,48 | 0,16 24,92 100,78
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Kanal wyroboéw zestawu syfonowego po odlaniu ta-
kich stali pokryty jest szklistga powloka.

B. Stale weglowe i stopowe odtleniane oprécz zela-
zomanganu i zelazokrzemu rowniez znacznymi dodat-
kami aluminium metalicznego (100 =200 g/t) lub in-
nymi odtleniaczami zawierajagcymi aluminium, np.
AlMnSi, AlSiCa itp. Powloka kanalu zestawu syfono-
wego po odlaniu takich stali jest niemdal zawsze ma-
towa, szorstka i ma barwe ciemnoszara.

Bardzo czesto powloka przylepia sie do korzenia
stalowego i przy rozbiérce rowy odrywajg sie od wy-
robdw zestawu syfonowego razem z powlokgy, zwlasz-
cza na zlgczach i w miejscach pgknieé wyrobéw og-
niotrwatyci.

Na tej podstawie mozna wnioskowaé, ze powloka
utwerzona w kanale zestawu syfonowego tudziez na-
lot niemetaliczny na korzeniu sg w giownej mierze
produktami reakecji utleniania 1 redukecji skladnikow
stali w piecu martenowskim i kadzi lub zwigzkami po-
wstalymi w wyniku zniszczenia wyrobéw ogniotrwa-
lych przez te produkty.

Podczas posuwania sie stali w ‘kanale zestawu sy-
fonowego produkty niemetaliczne wskutek mniejszego
ciezaru wlasciwego pozostajg przewaznie w gornej
czeSci kanatu, co powoduje szorstkos¢ gornej powierz-
chni korzenia stalowego. Gdy stosujemy wyroby ze-
stawu syfonowego odporne na dzialanie zuzla zlozo-
nego z produktéw odtleniania, wyroby owe w znacz-
nym stopniu produkty te absorbuja.

Absorpcje niemetalicznych produktéw odtleniania
przez wyroby zestawu syfonowego potwierdzajg wy-
niki wielu prac badaweczych.

Wyniki badan Uralskiego Oddzialu Instytuiu Ma-
terialéw Ogniotrwalych nad odpornoscia wyrobow
zestawu syfonowego wykazaly maksymalny procent
(6,16 %) wybrakéw wyrobéw z powodu wtrgcen nie-
metalicznych przy uzyciu wyrobow szamotowo-grafi-
towych, ktére cechuje duza odpornosé cieplna i ktére
nie ulegaty erozji.

Uczeni radzieccy wskazuja na wiekszg zawartos$é
niemetalicznych wiracen we wlewkach odlewanych
z gbéry, w poréwnaniu z wlewkami odiewanymi z dotu
przez zestaw syfonowy z takiej samej stali.

Produkty odtlenienia sg przez powierzchnie kanatu
zestawu syfonowego wchlaniane, w wyniku czego two-
rzy sie na niej jednolita lub wzorzysta powloka réznej
grubosci. Pod powloks tg spieka si¢ czerep na glebo-
kosci 1 +—2 mm pod dzialaniem wysokiej temperatury.
Tlenki manganu i zelaza zapelniajg najdrobniejsze
pory powloki na nieznacznej gtebokos$ci.

Badania wykazaly, ze zawarto$¢ MnO w warsiwie
czerepu znajdujacej sie pod powloky na glebokosci
1 mm od powierzchni kanalu przy odlewaniu stali
uspokojonej weglowej wynosi od 0,19 do 0,23 %, pod-
czas gdy zawarto$§¢ MnO w samej powloce wynosita
9,46 %.

Wieksza nasigkliwos¢ wskutek glebszego przenika-
nia produktéw odtlenienia w czerep moze nastapié je-

dynie wowczas, gdy porowatos¢ wzgledna (pory otwar-
te) wyrobdéw zestawu syfonowego jest duza. Zjawiska
takie mozna zauwazy¢ stosujgc wyrcby zestawu syfo-
nowego o niewlasciwej strukturze. Ustalono, Ze pro-
dukty odtlenienia ftworzgce sie¢ wskutek reakcji z wy-
robami ogniotrwalymi przenikajg przez peknigcia
w czerepie na glgbokos¢ od 10 do 13 mm, a nawet
jeszcze giebiej, zaleznie od szerokosci tych. peknige.

Z. powyzszego wynika, ze pod dzialaniem wysokiej
temperatury na powierzchni styku stali z wyrobami
ogniotrwatymi tworzy sie stop (szkliwo), a zewnetrzna
warstwa kanalu zestawu syfonowego migknie. Pod
dziataniem rozpuszczonych i zawieszonych w stali
tlenkow oraz produkiow odtlenienia nastepuje wzbo-
gacenie stopu tymi tlenkami. Sity kapilarne i ciSnienie
ferrostatyczne umozliwiajg przenikanie tlenkéw i pro-
duktéw odtlenienia w otwarte pory czerepu. Jezeli
w wyniku reakcji tych tlenkéw z czerepem ognictrwa -
tym utworzg sie¢ niedostatecznie lepkie glinokrzemia-
ny, strumien stali czeSciowo wymywa i porywa z soba
zmigkczong warstwe, wskutek czego powigksza sie
przekroj kanalu syfonowego.

Jezeli produkty reakecji tworzg zwigzki o duzym
stopniu lepkogci, tworzy sie na powierzchni kanatu ze-
stawu syfonowego szklista lub matowa powloka, pod
ktéra mozna zauwazy¢ zwartg warstwe czerepu.

W taki sposéb procz procesOw zniszczenia wyrobow
ogniotrwatych i wymywania wytwarzajgcej sie war-
stwy przez strumien stali zachodzi rowniez proces ab-
sorpcji rozpuszczonych i zawieszonych w stali produk-
tow niemetalicznych, wskutek osadzania si¢ ich na po-
wierzchni  kanatu  wyrobdéw  ogniotrwaiych, jak
rowniez przez przenikanie w otwarte pory czerepu.
Proces absorpcji produktéw nieraetalicznych jest zja-
wiskiem dodatnim i dlatego nalezy dazyé¢ do zwieksze-
nia zdolnosci absorpcji przez wyprodukowanie wyro-
bow zestawu syfonowego o czerepie z porami wiosko-
watymi polaczonymi z kanalem syionu.

Obliczenia wykazuja, ze przy uzyciu na tonne stali
10 kg wyrobow zestawu syfonowego o porowatosci
wzglednej 25 % zdolnych do absorpcji produkiéw nie-
metalicznych i o grubosci warstwy absorpcyjnej do-
kota kanatu réwnej 10 mm, wyropy mogg absorbowaé
645 g produktéw niemetalicznych na tonne stali, tj.
wiecej niz stal zawiera.

Jakkolwiek niemozliwe jest, aby wszystkie produk-
ty niemetaliczne zostaly wchlonigte przez ogniotrwaty
czerep, niemniej zaleca sie produkowanie wyrob6w ze-
stawu syfonowego z porami otwartymi zdolnymi ab-
sorbowaé wtracenia niemetaliczne.

Z tych powodow dla polepszenia jakosci wyrobow
ogniotrwalych zestawu syfonowego nalezaloby produ-
kowaé¢ wyroby o takiej strukturze, ktora by zabezpie-
czyla absorpcje produktéw niemetalicznych zawieszo-
nych w stali i umozliwila przenikanie ich do wnetrza
czerepu, aby unikngé tworzenia sie atwo topliwych
eutektyk na powierzchni styku strumienia stali z wy-
robami ogniotrwatymi. S. Rosenberg

GOSPODARKA ENERGETYCZNA

Zastosowanie pary lub gorgce] wody do chiodzenia piecéw martenowskich

Trudno$ci zaopatrzenia hut w olbrzymie ilosci wo-
dy zuzywanej przez wielkie piece, stalownie i wal-
cownie sg impulsem do energicznego poszukiwania
sposobow zmniejszenia jej zapotrzebowania. W Polsce
obserwujemy trudnosci zaopatrzenia w wode na te-
renie catego niemal kraju. W okregach hutniczych
sg one tak powazne, ze bedzie rzeczg pozyteczng za-
poznaé¢ sie ze sposobami oszczedzania wody zastoso-

wanymi ostatnio w zagranicznych stalowniach mar-
tenowskich.

Dazenie do zmniejszenia iloSci wody chlodzgcej
piece martenowskie jest ré6wnie stare jak samo urza-
dzenie chlodzace. Préby osiggniecia celu przez dla-
wienie doptywu wody powodowaly niepozadane two-
rzenie sie pary i powstawanie kamienia kotlowego,
tak ze trzeba bylo ich zaniechaé¢, natomiast wycigg-
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niety z tego wniosek, ze czas pracy systemu chiodza-
cego zalezy od jego czystosci, wywolat nadmierne
zuzycie wody i w nastepstwie szukanie nowych me-
tod jej oszczedzania.

Gorace chlodzenie 1) z uzyskiwaniem pary 14 at?)

W zakladach Georgsmarienhiitte trudnosci zaopa-
trzenia w wode usunieto przez zastosowanie goracego
chlodzenia, ktére wymaga o wiele mniejszych iloSci
wody obiegowej; rozwigzanie takie oszczedza procz
tego duze ilosci pradu zuzywanego przez pompy
i umozliwia odzyskanie ciepta wody odplywowej
z chlodzenia calego pieca martenowskiego, ktére do-
tychczas calkowicie przepadalo. Rozwigzujac ten pro-
blem postawiono sobie zadanie uzyskania tego cie-
pta pod postacig najbardziej warto$ciowa, a miano-
wicie pod postacig pary o najmniej 10 at, by moc
zarazem ekonomicznie wytwarzaé prad.

Najpierw przeprowadzono proby z rurami chlodza-
cymi glowice, poniewaz tutaj najtatwiej mozna byto
osiggnaé szybkosci wody konieczne do intensywnego
chlodzenia, a nastepnie proby z ramami chlodzacymi;
w obu przypadkach uzyskano wyniki catkowicie po-
zytywne, dowodzgce mozliwosci ekonomicznego od-
zyskiwania ciepta wody chtodzgcej poszczegdlne ele-
menty pieca martenowskiego bez zmniejszenia wy-
maganego przez ruch stalowni stopnia bezpieczen-
stwa.

Ogrzewalna powierzchnia =zastosowanego systemu
chlodzgcego wynosi 6,997 m?2 Caltkowita wydajnos$é
pary wynosi okoto 3 t/h. Ilo§¢ wody obiegowej jest
oSmiokrotnie wieksza. Dyysze w przestrzeniach roz-
dzielczych ramy chlodzgcej zapewniaia réwnomierne
rozchodzenie sie wody w poszezegdlnych kanatach
chtodzacych i wezownicach. Ciepto wody chlodzacej
wyzyskuje sie odprowadzajac je pod postacig ciepta

1) A. Harnisch. Stal und Eisen 73, 1953, nr 16 str. 1026.

2) Okref$lenia ,,chlodzenie gorace‘ uzyto na podstawie ana-
logii do terminu niemieckiego ,,Heisskiihlung*.

Ddpowietrzenie

Woal zasilajgea

————~ Woda do preca .
—— - —— Mieszamina pary [ wody Z preca
—— --— Dara nasycona do przegrzewacz

parowania. W ten sposéb ogranicza sie niezbedne ilo-
$ci zuzywanej wody tak dalece, ze oplaca sie stoso-
waé¢ wode zmiekczang, dzieki czemu unika sie pow-
stawania osadow, ktore czesto powoduja miejscowe
przegrzewanie i przepalanie sie czesci chlodzacych.

Rysunek 1 przedstawia schemat goracego chlodze-
nia piecéw martenowskich: po prawej stronie uwi-
docznione sa gléwne miejsca chlodzenia pieca, po le-
wej pompy obiegowe, a ponad nimi walczak parowo-
-wodny. Wszystkie czeSci, lgcznie z ramami chlodzg-
cymi okna, wykonane sa wedlug zasad przyjetych
ogblnie w budownictwie kottéw.

Z lewej strony doplywa do walczaka woda zasila-
jaca, pobierana z centralnej oczyszezalni. Z dotu
walczaka pobieraja ja dwie pompy (ze wzgledu na
bezpieczenstwo jedna z nich ma naped elektryczny,
druga parowy), ktore ttocza jg przez kolektory dopty-
wowe do poszczegdlnych systeméow chlrodzgcych.

Po przejSciu przez rury i ramy chlodzace miesza-
nina pary i wody zbiera sie w dwu kolektorach wy-
plywowych, skad doprowadza sie jg gbéra do walczaka.
Oddzielong od wody pare odprowadza sie do o0gol-
nej sieci parowej, a woda powraca przez pompy do
obiegu. Ze wzgledu na bezpieczenstwo za pompami
obiegowymi wykonano bezpo$rednie potgczenie z sie-
cig wody zasilajgcej, uzywane w razie réwnoczesnego
uszkodzenia obu pomp. Zabezpieczajac sie na wypa-
dek powstania pewnych nieszczelnoSci w systemie
chtodzacym, wbudowano przy kolektorach wyloto-
wych zawory zwrotne. Z tegoz wzgledu zastosowano
mate i tatwe do zamkniecia przekroje rur wlotowych.

Rysunek 2 przedstawia przekréj ramy chlodzacei.
Charakterystyczny jest tu podzial na wiele waskich
kanatéw w celu uzyskania odpowiedniej szybkosci
przeptywu wody i dokladnego jej rozdziatu.

Rysunek 3 przedstawia rame chtodzaca po cztero-
miesiecznym okresie pracy. Rame te umy$lnie wy-
budowano w stanie jeszcze zupelnie dobrym i prze-
cieto wzdluz A-—B. W kanalach chlodzacych nie
bylo widaé¢ zmian, jedynie powierzchnie od strony
ogniowej: nosily na sobie wyra‘ne $lady wyzarcia,
wystepujace glownie w
miejscach najbardziej chto-
dzonych. Wyzarcia byty jed-
nak tak nikle, ze rama
chlodzaca przetrwataby je-
szcze szereg kampanii pie-
ca. :
Wprowadzenie tego sys-
temu chtodzenia przynosi
duze korzys$ci ekonomiczne.
Jedna rama chlodzaca daje
0,7 t/h pary; woda chtodza-
ca piec 60-tonowy zabiera
1750000 kcal/h, co przy

q
Odpowietrzeme

==
Ov

sprawno$ci urzadzenia ro6-
wnej 95 % daje 3,0 i/h pary
o 14 at oraz 33,3 kW'
oszczednos$ci na pradzie zu-

Rys. 1. Schemat polgczen systemu gorgcego chlodzenia 60-tonowego

pieca martenowskiego

1 — zawory bezpieczenstwa do przegrzewacza, 2 — zasuwa zamknieta, 3 — zasuwa otwarta,

zywanym przez pompy. W
sumie wynosi to 25,42 mar-
ki/h. Koszt przestawienia
60-tonowego pieca na chio-
dzenie gorgce wynosi okoto
50 000 marek, bedzie wigc
pokryty w ciggu okoto 2000
godzin ruchu; po niecatych-
trzech miesigcach amorty-
zacji oszczedno$é - bedzie'
wynosita 3,12 marki/tong

4 —walczak parowy, 5 — pompy obiegowe, 6 — kolektor wyptywowy, 7 — kolektor doplywowy stali,
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5 Rys. 2. Przekr6j ramy chlodzacej
1 — odplyw mieszaniny pary i wody, 2 — doplyw wody, 3 —

kanaly chtodzace, 4 — sklepienie
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Rys. 3. Mechaniczne i chemiczne uszkodzenia ramy

chiodzacej po czterech miesigcach jej pracy
1 — wyzarcia, prawdopodobnie wywolane przez wplywy che-
miczne; ¢ — widok ramy chtodzacej od strony pieca; 4-4 —
przekréj, 2 — wyzarcia wywolane przez mechaniczne zuzycie;
B-B — przekroj

Gorace chlodzepie wraz z uzyskiwaniem pary 0,5 at?)

Urzadzenia o ci$nieniu pary do 0,5 at nie podlegaja
kontroli Dozoru Kottéw. Z tego wzgledu takie wtasnie
ci$nienie zastoscwano do goracego chlodzenia piecéw
martenowskich w Gelsenkirchen. W urzadzeniu tym
otrzymuje sie w przewodach chtodzacych mieszanine
pary i wody o temperaturze 110 °C. Mieszanine te do-
prowadza sie do zamknietego zbiornika (walczaka), do
polowy wypelnionego wodg i zaopatrzonego w zawér
bezpieczenstwa, przez ktéry moze ulatnia¢ sie para
o ci$nieniu 0,5 at. Pompa obiegowa i przewdd tworza
zamkniety obieg wody miedzy urzadzeniem chlodza-
¢ym a zbiornikiem. Pary otrzymywanej podczas chlo-
dzenia mozna uzywaé¢ do centralnego ogrzewania wod-
nego lub parowego. W Gelsenkirchen ze wzgledu na
istniejgce warunki uzywano jej do ogrzewania paro-

1) H. Lardy. Stahl u. Eisen 73, 1953, nr 16, str. 1028,

wego. Z powodu szczuplo$ci miejsca zbiornik pary
umieszczono ponad piecem (rys. 4). Poniewaz wszelkie
dochodzgce do niego przewody spawano, unikajgc sto-
sowania wszelkich zaworéw i polaczen kolnierzowych,
wykluczono mozliwo$é spadania kropel wody na skle-
pienie pieca martenowskiego.

Urzadzenie to wlgczono do obiegdéw dwu piecow 25-
tonnowych i jednego 15-tonnowego. Rysunek 5 przed-
stawia rame chlodzgcg z zaworami regulacyjnymi, ktére
w razie konieczno$ci wymiany uszkodzonej ramy za-
bezpieczaja ja przed nadmiernym cisnieniem podczas
przestawiania na zimng wode.

Przerwa w dostawie pragdu trwajaca 5 -~ 10 min nie
szkodzi ramie, lecz chlodzenie glowic wymaga nie-
przerwanego obiegu, co moze zagwarantowaé¢ jedynie
rezerwowa pompa, zasilana z niezaleznego Zzrédta
pradu. g

Pompa zuzywa tylko !/3 mocy zuzywanej przez po-
przedni system chlodzenia. Przewody sg kroétsze i za-
wsze czyste, a ilo§¢ wody obiegowej réwna sie okoto
szesSciokrotnej wydajnoseci pary.

Rysunek 6 przedstawia schemat urzadzenia chto-
dzacego w Gelsenkirchen. Nad piecem znajduje sie
zbiornik pary, na prawo od niego automatyczny regu-
lator wody zasilajgcej z wodowskazem i manometrem,
na prawo u dolu zmiekczalnia wody. Kierunek obiegu
wody wskazuja strzatki. :

Powstajaca w ramach chlodzgcych para przechodzi
do zbiornika, tu oddziela sie od wody i przez gldwny
przewd6d parowy dostaje sie do sieci zakladowei. Swie-
za wode doprowadza sie tylko w ilo§ci koniecznej
(okoto 5 %) do wyréwnania strat kondensatu przez
nieszczelnosci. e :

Rys. S.VRama chtodzaca z zaworami regul

L

acyjnymi
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1 3 4 Otrzymywanie pary wysokiego cisnienia przez wy-
e = zyskanie ciepla wody chlodzacej oraz spalin z piecow
a
L — D & Poziom wody martenowskich *)
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Rys. 6. Schemat caloSci urzadzenia chlodzgcego

1 — glowny przewdd parowy do centrali, 2 — gléwny prze-
woéd zbiorczy, 3 — regulator wody zasilajacej, 4 — mano-
metr, 5 —zawoOr zwrotny, 6 — zawor regulacyjny, 7 — 0CZysz-

czalnia wody, 8 — pompy obiegowe

Przy budowie urzadzenia wzieto pod uwage ewen-
tualng konieczno$§¢ wymiany ramy lub rur chlodzg-
cych glowice. W tym przypadku zatrzymuje sie caly
obieg przez zawory regulacyjne i chiodzi si¢ wprost
wodg surowa (odplyw linig przerywana na rys. 6).
Wydajnos¢é pary z jednej ramy 25-tonnowego pieca
wynosi 235 kg/h, a z jednej ramy pieca 15-tonnowego
200 kg/h, co w sumie daje
6 - 235 +3 - 200 = 2010 kg/h
Poniewaz chlodzenie jednej glowicy daje 100 =120
kg/h, zatem trzy piece produkuja okolo 2,7 t/h pary
o 0,5 at. Po dluzszym okresie pracy piecow (okoto 200
wytopow) wydajno$¢ pary wydatnie wzrasta wskutek
zniszczenia obmurza.
Urzagdzenie powyzsze pracuje od 1949 roku catkiem
zadowalajgco i pokrywa zapotrzebowanie pary do
ogrzewania pomieszczen i grzania wody dla catego za-
ktadu liczacego 1600 ludzi zatogi. Do obstugi urzgdzenia
nie potrzeba specjalnych pracownikow. Tylko doryw-
czo jeden pracownik oddzialu cieplnego zajmuje sig
aparatami rejestrujgcymi i zmiekczaniem wody zasi-
lajacej. Ramy chlodzgce nie byly wymieniane przez
trzy lata. Ich wewnetrzne powierzchnie sg w tym sa-
mym stanie, co przed trzema laty, mozna wiec przy-
puszczaé, ze ramy te bedg pracowaly jeszcze kilka lat,
jes§li nie doznajg jakich§ mechanicznych uszkodzen,
np. podczas ladowania pieca. Podobnie przedstawia sig
rzecz z chlodzeniem glowic. Jak wielkie znaczenie ma
dla stalowni taka pewno$¢ pracy, nie potrzeba pod-
kreslac.
Wada tego urzadzenia jest to, ze nie mozna wyzys-
ka¢ ciepta w porze letniej, kiedy kondensat skrapla sie
w wymiennikach cieplnych. Zrezygnowano tu z powo-
dzeniem z chlodni kominowych, ktére powoduja wig-
ksze straty wody.
Podobne urzadzenie zastosowano do chlodzenia dwu
60-tonnowych piecow w stalowni w Bochum. Wydaj-
no$é pary z jednej ramy chlodzacej wynosi tu 0,52 t/h
w nowym, a do 0,8 t/h w starszym piecu. Rozprowa-
dza sie pare mokra o ci$nieniu 0,5 at.
Oszczednosci sa nastepujace:
1. Zmniejszenie obiegu Wody w zakladzie o okolo
200 m?®/h = 140 000 m /m1e51ac

2. Unikniecie strat parowania w stawie (okolo 3 %),
co przy 140000 m?® wynosi 4200 m /m1e51eczn1e
Ilo$é te trzeba bylo kupowac.

3. Oszezedno$é¢ na pradzie okolo 4000 marek miesiz-

cznie.

4. Uzyskiwanie do celéw grzewczych 1552 t/miesiac

pary o 0,5 at, na wyprodukowanie ktérej trzeba
by byto zuzy¢ okolo 175 t wegla miesiecznie.

Projektanci stalowni coraz czesciej sklaniaja sie do
myS$li stosowania kotléw wyzyskujgcych ciepto spalin
uchodzacych z piecow martenowskich, stalownikom
trudno jednak pogodzi¢ sie z doprowadzeniem do kotta
wody, ktora chlodzi piec martenowski, stanowigcej po-
wazng pozycje w bilansie cieplnym pieca, w tym wy-
padku bowiem caly system chlodzgcy musialby znaj-
dowaé sie pod tym samym wysokim ciSnieniem, co
dzisiejsze kotly. Uprzedzenia te sg poniekad zrozu-
miate, poniewaz wysokie cisnienia dopiero niedawno
powszechnie przyjely sie w przemysle. Z tego powodu
stalownicy podkreslajg koniecznos¢é zabezpieczenia
pewnosci i bezpieczenstwa pracy oraz prostoty obstugi
ruchowej.

Bezpieczenstwo pracy przy dzisiejszym stanie tech-
niki jest catkowicie zapewnione. Technika ma dosta-
teczne $rodki do wyltaczenia wszelkich przyczyn awarii.
Trudnosci w obiegu naturalnym wody kotlowej naj-
lepiej rozwiazuje sztuczny obieg La Monta, stosujacy
oprécz pomp obiegowych dysze rozdzielcze, ktére spra-
wiaja, ze kazdy réwnolegle wilaczony przewod (czes-
ciowy obieg) stale otrzymuje okreslong ilo§¢é wody.
W taki sposéb uregulowane odprowadzenie ciepla nie
bedzie utrudnione ani przez kamien kottowy, ani przez
osadzenie sie mutu, poniewaz stosowana przy wyso-
kich ciSnieniach woda oczyszczana nie tylko wyklucza
osadzanie sie tych zanieczyszczen, ale nie zawiera wol-
nego tlenu i dwutlenku wegla, ktére mogtyby powo-
dowaé korozje. Zastosowanie pewnie dzialajacego
regulatora zasilania wyklucza chwilowe braki wody,
zdarzajace sie poprzednio z powodu bledéw obstugi.
Réwnie bezpieczne sg ramy chlodzace okna wsadowe
pieca o specialnej konstrukeji, wykluczajacej wszelkie
martwe miejsca w obiegu wody. Caly uklad jest
wprawdzie w piecu martenowskim bardziej narazony
na uszkodzenie z zewnatrz niz w kotle, lecz jego wy-
trzymalo$¢é obliczona na wysokie ciSnienia sprawia, Ze
jest on réwniez odporniejszy na uszkodzenia mecha-
niczne.

W piecu martenowskim zaréwno ramy jak i rury
chtodzace sg dodatkowo zabezpieczone, mianowicie od
strony wyplywu przez zawory zwrotne, chronigce
przed powrotem wody z kotla. Zapore na doplywie
stanowia dysze rozdzielecze La Monta; wskutek spadku
ci$nienia podczas uszkodzenia tworzy sie natychmiast
para, ktéra dysze przepuszczajg w znacznie mniejszych
ilosciach niz wode. Oprécz tego mozna przed dysza
whbudowac¢ zawory odcinajace (kulkowe). Reczne za-
wory przeplywowe znajduja sie jedynie na doptywach,
co nie pozwala, aby system chlodzacy zostal odciety
wskutek bledu obstugi, a réwnoczeénie byt pod wyso-
kim ci$nieniem. Dodatkowym zabezpieczeniem sa za-
wory bezpieczenstwa, zgodne z przepisami kottowymi.

Tak wiec bezpieczenstwo pracy pieca przy wysoko-
ciSnieniowym ukladzie chlodzacym uzyskuje sie gléow-
nie dzieki wytaczeniu mozliwosci powstawania w ru-
rach chlodzacych osadéw bedacych gléwna przyczyng
awarii.

Prostota obstugi. Wytapiacz nie potrzebuje do ob-
stugi chlodzenia wysokociSnieniowego zadnych spe-
cjalnych kwalifikacji. Przeciwnie, przy tym systemie
nie potrzebuje on w ogdle regulowaé chtodzenia. Za-
miast leja odplywowego obserwuje on ‘przepltywomie-
rze i ewentualnie manometr. W razie ochlodzenia pieca
przed remontem przelaczenia na zimna wode najlepiej
dokona sama obstuga kottowni. Jest rzecza zrozumiata,
ze nalezy unika¢ zabrudzenia czystych powierzchni

1) K. E. Poppe. Stahl und Eisen 73, 1933, nr 16, str. 1030.
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Dane projektowe urzadzen kotlowych wyzyskujacych cieplo odpadkowe piecow martenowskich

o chtodzacych woda nie oczyszczona, aby nie zmniej-
E g - = g A Sl AR szyé 'bezpieczeﬁstwa pracy w pr.zyszloéci;.lepiej prze-
o, 8 _;n %R o R G widzie¢ do tego celu odrebny obieg czystej wody wraz
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3} oo coococococo =3 ruchowy. Najprostszym rozwigzaniem bylaby roéwno-
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Charakterystyka wurzadzen wyzyskujacych cieplo od-

padkowe piecow martenowskich za pomecg kotiow
La-Monta

Temperatura spalin przed
kottem (w zalezno$ci od
paliwa, nadmiaru powie-

trza i dzikiego powie-

trza) 500 = 650 °C v
Temperatura spalin za ko-

tlem 160 =180 °C

Zapotrzebowanie ciggu:
zapoirzebowanie ciggu
przez piec
zapotrzebowanie ciggu
przez kociot

50 =~ 80 mm st wody

100 -~ 150 mm st: wody

Razem |150--230 mm st wody

Moc motoréw dla dmu-
chaw 200 mm st woedy
na 1000 Nm?® spalin/h
na 1000 Nm? (170 °C) spa-
lin/h

Zwykle ci$nienie pary

Temperatura pary za prze-
grzewaczem kotlowym:
gdy przewidziano pow-
térne przegrzewanie
(dtugie przewody paro-
we)
gdy nie

1,6 kW

1,0 kW
3450 at

300 °C
przewidziano
powtérnego  przegrzania
Wydajnos¢é pary (Srednie
wartoSci z danych pro-
jektowych):
ze spalin
z chlodzenia ram okien-
nych
z chlodzenia glowic

420 °C
570 kg/t stali = 67 %

210 kg/t stali
70 kg/t stali

25 %

8%

IS

Razem brutto: 850 kg/t stali — 100 %

Zapotrzebowanie wlasne |
kottowni (wentylatory,

pompy) 7 kWh/t stali 35 kg/t stali

Wydajnosc pary netto 815 kgjt stali
Mozliwa produkcja pradu
w turbinach Kkondensa-

cyjnych (zuzycie pary w

zalezno$ci od wielkos$ci

i jakosci turbiny 45
kg/kWh) 160 +- 200 kWh/t stali -

Koszt budowy kottow wy-

zyskujacych cieplo od-

padkowe piecow marte-
40 000 = 51 000 marek/t

nowskich,

wydajnos¢ pary

dzy lub zmywania wodg w celu ulatwienia czysz-
czenia,

Rysunek 9 przedstawia rame chlodzacg na wysokie
ciSnienie, zapewniajgce w kazdym przekroju wystar-
czajacy przeplyw wody, odpowiedni do odprowadza-
nyc¢h ilosci ciepta.

W hucie w Dillingen (Saara) pracuje sze$¢ kottéw La
Monta wyzyskujacych ciepto odpadkowe spalin z pie-
cow T0-tonnowych. jednakze bez wlaczenia obiegu
chlodzacego pieca. W ciggu dotychczasowej péttorarocz-
nej pracy nie bylo zadnych awarii, Wydajno§é pary

netto przy 12 at i 300 °C wynosi 0,43 t/tonne stali, co
daje oszczedno$¢ 4 marki/t stali. Z dotychczasowych
dos$wiadczen nalezy wymieni¢ nastepujgce:
1. Bezposrednio przed tygodniowym czyszczeniem
kotta trzeba pracowaé ze wzmozonym ciggiem.
2. Zapylenie pekéw rur powoduje w ostatnim dniu
tygodnia, (bezposrednio przed oczyszczeniem) w
piecach opalanych gazem zmniejszenie wydaj-"
nosSci pary o 10 %. Czyszczenie wymaga 5+ 6
godzin, przy czym mozna sie postugiwaé sprezo-
nym powietrzem lub woda. W piecach opalanycn

Hala pigcow Urzqdzema grzewcze
T Pecl Peck Pecll ) [ S 72
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Kottownia Hala turbin

Rys. 7. Uproszczony schemat cieplny kottéw odzyskni-
cowych w stalowni wraz z silowniag cieplng
1 — ogrzewanie pomieszczen, 2 — podgrzewacz wody, 3 —
sprezarka powietrzna, 4 — pradnica rezerwowa, 5 —— 6 —
turbina I, II, 7 — kociot odzysknicowy, 8 — chlodzenie glo.
wic pieca, 9 — chlodzenie ram okiennych, 16 — walczak ko-
tta, 11 — pompa obiegowa Kkotta, 712 — pompa zasilajagca ko-
ciol (pompa rezerwowa napedzana turbing), 13 — wymiennik
cieplny dla ogrzewania, 74 — pompa obiegowa dla ogrzewa-
nia, 175 — mieszalnik wody, 16 — rozdzielacz wody dopltywo-
wej, 17 — kolektor odplywu, 18— chtodnica powietrzna (kon-
densator) dla ruchu letniego (obieg kotlowy), 19 — chlodnica
powietrzna (kondensator) dla okresu letniego (obieg central-
nego ogrzewania); ---- ruch w okresie letnim

I
|

I T

1
T ] T

Rys. 8. Nowoczesny kociol odzysknicowy La Monta
do piecéw martenowskich
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Tablica .3 -A
Obliczenie oplacalnosSci wyzyskania ciepla odpadko- —
wego pieca martenowskiego o wydajnosci 12 t/h stali H
za - pomocy urzadzenia na 50 at i wydajnoSci pary = S 4 e

120,815 — 9,8 t/h

-- Catkowity koszt budowy  ko-

" tlowni 500 000 marek
Roczna ilo$¢ godzin pracy
275 dni - 24 h 6 600 h
- Roczna wydajnosé stali
6600 . 12 79 000 t stali
Roczna wydajnosé pary
. ..6600 - 98 65000 t pary
Roczny koszt urzgdzenia:
amortyzacja:

15 % od 500 000
pensje pracownikow:

3 - 1 pracownik
koszty utrzymania, rézne

75 000 marek

20 000 marek
25 000 marek

Razem: 120 000 marek

:—“Roczny dochéd z pary (50 at)

65 000 t-10 marek/t 650 000 marek

. Roczny zysk netto 530 000 marek

- Koszt budowy urzadzenia zostanie pokryty
. w _ciggu jednego roku. Po tym okresie ob-
nizka kosztow dla stali wynosi 6,70 marki/t.
Dalsze oszczednoSci wynikajgce z  goracego
chiodzenia:
oszczedno$¢ na wodzie 12 =20 m3/t stali —
: = 0,50 =+ 3,00 marki/t stali
unikniecie napraw spowodowanych zamule-
* niem osadzeniem sie kamienia kotlowego w

‘systemie chlodzgcym

smolg konieczne jest 2 -+ 3-godzinne czyszczenie
co dwa dni.

3. Wiekszy ciag, siegajacy 300 mm st wody wpro-
wadza falszywe powietrze, ktore obniza tempera-
ture spalin o 100 = 150 °C.

4, Konieczne jest dokladne uszczelnienie kanalow;
zaniedbanie tego moze sta¢ sie powodem wybu-
chéw nie spalonego gazu. 3

W naszych hutach ciepto zawarte tak w spalinach

jak i w wodzie chtodzacej ginie bezpowrotnie. Jak wy-
kazaly poprzednie rozwazania, istnieja mozliwosci jego
wyzyskania. Obecnie opracowuje sie projekty pierw-
szych kotlow odzysknicowych dla naszych stalowni.
Nalezatoby nie zapominaé o waznym problemie wod-
nym, ktéry nigdy nie przestanie by¢ aktualnym
w okregach przemystowych. Chodzi mianowicie o wkg-
czenie do obiegu kotlowégo chiodzenia glowic i ram
okiennych pieca martenowskiego, tym bardziej, ze nie-
zaleznie od pokaznego zmniejszenia ilosci wody chto-
dzacéj uzyskujemy dodatkowe ilo$ci ciepta i pary.

<1

o B

e

Rys. 9. Wysokocisnieniowa rama chlodzona, spawana
z czworobocznych drazonych blokéw, z przymusowym
obiegiem wodnym w pionowych ramionach oraz pta-
skich wezownicach w goérnej czesci
A-A — przekroj

Wedlug obliczen ciepio unoszone w spalinach docho-
dzi w naszych hutach do 40 % catkowitego ciepta do-
prowadzonego do pieca, w wodzie chlodzacej do 20 %;
liczby te odpowiadajg danym z tablicy 2, w ktorej
ilos¢ pary otrzymywana z obiegu chlodzacego wynosi
33 % calkowite] wydajnosci pary kotla odzysknico-
wego. Jest to wiec powazny atut energetyczny, prze-
mawiajgcy za wprowadzeniem tzw. gorgcego chlodze-
nia pieca martenowskiego.

Kwestia cisnienia pary otrzymywanej przy gorgcym
chlodzeniu pieca jest, jezeli idzie o zmniejszenie iloSci
wody chlodzace] zasadniczo obojetna. W kazdym bo-
wiem przypadku konieczne jest stosowanie do chlo-
dzenia wody preparowanej, zabezpieczajgcej obieg
chtodzacy przed osadami, nawet przy wysokich tem-
peraturach wody.

Cisnienie pary wazne jest jedynie z punktu widze-
nia energetycznego jako decydujace o ekonomicznosci
urzadzenia i usprawiedliwiajgce stosowanie wody pre-
parowanej. Niemniej trudnos$ci ruchowe majgce swe
zrodlo w obiegu chlodzgcym pieca sg tak dokuczliwe,
a zagadnienie zmniejszenia zapotrzebowania wody tak
wazne, ze we wszystkich projektach nalezy powaznie
bra¢ pod uwage problem wodny.

W. Krause

STALOWNICTWO

Studia czasu pracy w stalowni martenowskiej ')

W stalowni martenowskiej, ktorej plan przedstawia
rys. 1, powstalo zagadnienie, czy powiekszenie liczby
piecdw--martenowskich z trzech do czterech nie spo-

1) . W. Tonius. Stahl und Eeisen, 73, 1953, nr 16, str.
1043 - 1046.

wodowatoby przediuzenia czasu ladowania wsadu,
a przez to zmniejszenia wydajnosci piecow, w razie
gdyby nie powiekszono dotychczasowej liczby (2) wsa-
dzarek. ;

W zwigzku z tym w stalowni przeprowadzono stu-
dia czasu pracy, w celu okre§lenia:
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Rys. 1. Plan stalowni

1. stopnia obcigzenia suwnic magnesowych i wsa-
dzarek,

2. dtugosci - przerw w pracy w okresie ladowania
wsadu,

3. wplywu rodzaju zlomu na czas tadowania wsadu.

4. wplywu nieregularnego czasu wlewania do pieca
plynnej surowki,

5. sposobu calkowilego wyzyskania pojemno$ci pie-
coOw,

6. sposobow skrocenia czasu ladowania wsadu przy
pracy czterech piecow martenowskich.

W okresie badan czynne byly trzy piece: Maerza,
piec I i piec IL

Studia objely 32 wytopy, ktéore daly ogoétem 2011 *
stali. Obserwacje i pomiary czasu pracy podczas kaz-
dego wytopu prowadzono od poczatku tadowania do
spustu, zwracajge szczegdlng uwage na tadowanie
wsadu.

Kontrolowano szczegélowo czas pracy obu wsadza-
rek i suwnic magnesowych oraz czas pracy innych
suwnic w hali piecoéw, jezeli miata ona jakikolwiek
zwiazek z pracg wsadzarek. Ogélny czas studidow wy-
nosit 96 godzin, czyli 12 zmian.

Rysunek 1 przedstawia cze$¢ stalowni, obejmujaca
urzadzenia objete badaniem. Trzy czynne piece mar-
tenowskie mialy pojemno$é nominalng 55 t, jednakze
od chwlii wzmocnienia toréw podsuwnicowych oraz
suwnic odlewniczych piec Maerza oraz piec I praco-
waly na wsadzie zwiekszonym do 65 t.

W hali piecow w okresie badan pracowaly naste-
pujace suwnice:

1 suwnica 50 t do transportu surowki,

1 wsadzarka 3,5 t,

1 wsadzarka 4 t,

1 suwnica 60 t do obstugi piecéow elektrycznych.

Na skladowisku zlomu byly czynne:

1 suwnica do transportu koryt wsadowych,

2 suwnice magnesowe do tadowania ziomu.

Z wyjatkiem odpadéw z hali odlewniczej, suréwki
statej i wlasnych prasowanych pakietéw, koryta wsa-

dowe ladowano za pomocg suwnic magnesowych bez-

posredriio z wagonéw kolejowych.

Odpady z hali odlewniczej dowozono na pomost ro-
boczy waskotorowa kolejka poprzeczna, mieszczaca sie
pomiedzy piecem I i piecem II; suréwke stata i ztom

z wlasnych walcowni ladowano z zasiekéw na sklado-
wisku zlomu I. Zasieki te lezg w znacznej odlegtosci
cd piecow martenowskich. Do transportu prasowanych
pakietow z pras mieszczacych sie na skladowisku zto-
mu II uzywano poprzecznego toru l1gcznikowego.

Magazyny zelazostopéw mieszczg sie w potudniowej
i péinocnej cze$ci hali piecow. Wapno, dolomit i fluo-
ryt sktadowano w zasobnikach na skladowisku ztomu,
skad podawano je wraz z korytami za pomocg suw-
nicy do transportu koryt wsadowych. Koryta uzywane
do tego celu majg znacznie wieksza objetos¢ niz ko-
ryta wsadowe, a zaopatrzone sa w identyczne glowice,
co umozliwia wyladowywanie ich przed piecem za po-
mocyg wsadzarek.

1. Stopien obciazenia suwnic magnesowych
i wsadzarek

Z chwilg podjecia badan =zaczeto $Scisle notowac
wszystkie czynnos$ci suwnic magnesowych i wsadza-
rek w celu okreflenia, ile czasu istotnie potrzeba na
ladowanie koryt wsadowych za pomoca suwnic mag-
nesowych i na opréznianie koryt za pomoca wsadza-
rek podczas tadowania wsadu do piecow. W wyniku
badan stwierdzono, ze natadowanie ztomem z wagonow
kolejowych trzech koryt wsadowych, ustawionych na
stojakach pomiedzy halg piecow i skladowiskiem zlo-
mu wymagalo zazwyczaj trzykrotne] jazdy suwnicy
magnesowej. Jesli ztom byt bardzo trudny do tadowa-
nia, konieczna byla jazda pieciokrotna. Jedna jazda
od wagonu ze ztomem do koryt wsadowych i z powro-
tem wymagata 0,85 min czasu. Czas ten obejmowat
rozne drobne zwloki (np. usuniecie sie z drogi innej
suwnicy itp.).

Zakladajgc przecietnie czterokrotna jazde suwnicy
magnesowej w celu zaladowania trzech koryt wsado-
wych, czas tadowania obliczono na:

4 X 0,85 min — 3,4 min
Na oproéznienie trzech koryt wsadowych podczas tado-
wania do pieca, w najkorzystniejszych warunkach,
tzn. przy jak najmniejszej odleglosci koryt od pieca,
wsadzarka potrzebowalta

3X 1,4 min = 4,2 min
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Wsadzarko 7Z porownania tych czaséw  Scie piecéw i glowic, wynosit w okresie badan 288,14
7 2 Czas pracy wynikalo, ze w razie sto- godz, z czego na ladowanie wsadu przypadato 93,2
sowania tego samego ro- godz, czyli 32,3 %.
daju zlomu, co w okresie Czas ladowania sklada sie z 59,15 godz faktycznego
28| Cousjuzay weely  Padan, dotychezasowa licz- ladowania wsadu i 33,87 godz postojow, w tym 19,75
2 ot dowania wsadl ba suwnic magnesowych zu- 80dz postojow nieuniknionych oraz 14,12 godz posto-

pelnie wystarczy do zaopa-
trzenia wsadzarek. Wsku-
tek powyzszego zaniechano
dalszego badania pracy su-
wnic magnesowych, a za-

*Czas zuzyly ma jeto sie kwestig, w jakim

faa’owaﬁ/é materiatow stopniu wyzyskane sa wsa-
POMOCIICZYCh | Qodbtkow dzarki do swych wiasci-
wych zadan. Wyniki bada-
nia czasu pracy i posto-
jow wsadzarek przedsta-
wia rys. 2. Jak widaé,
0g6lny czas pracy wsadza-
rek wynosi 62,1 i 82,2 %,
o Czo5 stracopy o 2 czego tylko 39,1 i 33,6 %
= Wymifanie innych suwnic czasu  zuzyto bezpoérednio
na ladowanie wsadu meta-
licznego do pieca.

W celu okreS$lenia wply-
wu pracy piecow marte-
nowskich na stopien obcigzenia wsadzarek, na podsta-
wie przeprcwadzonych badan opracowano harmono-
gramy pracy piecow i wsadzarek (rys. 3). Uwidoczniono
na nich postoje wsadzarek i ich przyczyny, postoje nie-
uniknione i postoje, ktorych mozna uniknaé oraz wptyw
pracy suwnicy suréwkowej i suwnicy obstugujacej
piece elektryczne na prace wsadzarek. 1 mm na skali
harmonogramu odpowiada 1 minucie.

Czas jazay dlo celow
ubocznych

Frzestofe

Rys. 2. Przebieg pracy
wsadzarek

2. Przerwy w ladowaniu wsadu do piecow

Calkowity czas trwania wytopoéw wszystkich trzech
piecow martenowskich, !acznie z konserwacjg po spu-

jow, ktérych mozna uniknaé¢ (rys. 4). Do tych postojow
nalezy zaliczy¢:

1. Wyladowywanie przez wsadzarki wapna i dolo-
mitu w okresie ladowania wsadu, co mozna wykonac
po zaladowaniu wsadu lub w okresie postojéw nie-
uniknionych, np. podczas wlewania do pieca suréwki
piynnej.

2. Oczekiwanie na zaladowanie odpaddéw z walcowni
lub pakietéw prasowanych do koryt wsadowych przez
suwnice miagnesowe w okresie ladowania wsadu do
pieca. Pakiety mozna wcze$niej przygotowaé na skla-
dowisku zlomu naprzeciw odpowiedniego pieca, a wa-
gony hutnicze z odpadami z walcowni mozna ustawié
na wilasciwych torach i w normalnym czasie wytado-

- waé do koryt wsadowych.

3. Przedwczesne opuszczanie wsadzarki przez kie-
rowce podczas zmiany lub tez za pdzne obejmowanie
stanowiska przez kierowce z nastepnej zmiany. Pod-
czas 32 obserwowanych wytopow w dziewieciu przy-
padkach zmiana wypadla w okresie *adowania wsadu.
Powstala w tych okoliczno$ciach strata czasu wyno-
sita ogélem 143 min, co odpowiada 16-minutowej
stracie czasu na jedna zmiane. W jednym wypadku
wskutek spdznienia sie zmianowego kierowcy postoj
wsadzarki trwat nawet 37 min, w innym za$ 34 min.

4. Napelnianie koryt wsadowych materialami po-
mocniczymi i dodatkowymi w czasie tadowania wsadu
do pieca, co mogag wykonywaé inne suwnice, a nie
wsadzarki.

5. Umozliwienie przejazdu suwnicy suréwkowej lub
suwnicy obstuguiacej piece elektryczne, ktére trans-
portowaly sktadniki stopowe, podczas ladowania wsa-
du do piecéw, zamiast wyzyskaé na to przerwy w la-
dowaniu wsadu.
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Rys. 3. Harmonogram pracy wsadzarek
a — czas ladowania wsadu, b — postoje i oczekiwania nieuniknione, ¢ -—— postoje, ktérych moZna uniknaé: 1 — oproz-
nianie koryt z wapna i dolomitu, 2 — oczekiwanie na suwnice magnesowa, 3 — zmiana zatogi, 4 — napelnianie koryt do
wapna, § — ustgpowanie miejsc suwnicy przenoszacej sktadniki stcpowe, 6 — ustepowanie miejsca przez suwnice miedzy
soba, 7 — ustepowanie miejsc skrzyni z zuzlem, 8§ — nagrzewanie sktadnikéw stopowych.
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Czas fadowania
2 ' Postope 7 Zestawionie mozlimych
Wiastiwy czas jazdy ’;’Ifg,’i’é"‘ inoze| o unikniecia postajow wedlug powodw
o Unik- kigre je wywolely
p 0 836 21,2 migett _
211% transport dodatkow [ wyladunek na po-
% moscie roboczym
% N\ 200% oczekiwanie na zaladowane koryt wsr-
NN dowych za pomocg suwnicy magresowej
0 17,8% straty wskutek zmiany kierowcow w
50 Okresie fadowania wsadt &
40 12.5% tadowanie do koryt malerialow pomocn
0 czych ¢ dodatkaw
101% transport skladnikaw slopowyeh suwnicq
2 »ymwiowq/,wwqu plecow elektrycznych
10 m 92% praerwy przy wymianie wsadzarek
O 72020 40 50 60 70 6D 90 100%2\A7 %przerwy na skutek wywozenia [ przymo-

Zeniz mis 2uzlowyoh SuwnICq Surcwkong
16% nagrzewanie skfadnikow stoporrych za
pomocq wsadzarki

' Rys. 4. Podzial czasu w okresie tadowania wsadu

W wyniku przeprowadzonych badan czasu stwier-
dzono, ze przez uniknigcie zbednych postojow wsadza-
rek mozna by bylo uzyska¢ nastepujace skrécenie cza-
su ladowania poszczegélnych piecow.

Piec Maerza. Wsad metaliczny wynosit 72 t, w tym
20 t suréwki plynnej. Czas ladowania wsadu wynosit
przecietnie 2,87 godz, z czego 2,04 godz wyzyskiwano
na ladowanie wsadu stalego. Reszt¢ — 0,83 godz —
stanowig przerwy, w tym 0,37 godz przerwy mozliwe
do unikniecia. Oznacza to, ze wsad mozna by bylo
zatadowaé w ciggu 2,5 godz, co stanowi skroécenie czasu
ladowania o 12,5 %.

Piec I. Wsad metaliczny wynosii przecietnie 74,5 t.
Czas ladowania (od rozpoczecia ladowania pierwszego
koryta wsadowego do konca tadowania) wynosit prze-
cietnie 3,34 godz. W-:czasie tym miescily, sie przerwy
wynoszgce ogotem 1,36 godz, z czego 0,5 godz stano-
wily przerwy mozliwe do unikniecia. Przecietny czas
tadowania wsadu mozna by wiec bylo skréci¢ do 2,84
godz, czyli o 15 %.

Piec II. Przecietny wsad metaliczny wynosit 68,5 t.
Przecietny czas tadowania wsadu wynosil 2,55 godz,

157 z czego 1,55 godz stanowil czas rzeczywi-
if:og i | ] L—— [ [ stego ‘tadowania wsadu ~metalicznego,
ool Ronuta mmzliowe Obyetost koryta wwa"aweya =('7,6/3m3 a 1 godz stanowily przerwy. Przerwy moz-

00 gl liwe do unikniecia wynosity 0,4 godz, a za-
2000 ‘\ 50 tem czas ladowania wsadu do pieca mozna
1800 ‘\L & by bylo skrécié o 15,5 %.

1600 o L g
v _‘\\ 1\‘ (zas {adowania, min/t 4’0~§ 3. Wplyw rodzaju zlomu na czas
b N o1 s g ladowania
1200 \h\\ 5 ey FE /‘a/ Sl 308
7000 B . A i kg/m’ objelost korgfa = § W celu okre$lenia wptywu rodzaju zio-

800 P S 20 mu na czas ladowania wsadu, ogdlny czas
600 Lt S o HES0 5 tadowania podzielono na czeéci odpowia-
0o | ‘wfff o o—11p §’ dajace trwaniu dodawania poszczegélnych
- Sredni cigzar koryla wsadowego g | § rodzajéw wsadu (rys. 5). Na rys. 5 podano

! doktadny czas ladowania poszczegélnych

O Suranta Weasne | Ocady | Crezki | Wittt | Letkie | Srednio|Odpady | Wiary | Luzi | Lekki 0 rodzajow ztomu (min/t) przy uzyciu koryta

S CPONRY ke | om | L OO o iy o 2 wsadowego o objgtosci 0,613 m’
= y 2) b g ¢ i 4
- pwg\[]g 5,575“;5’5{ L) i,%g‘;% obey 5,‘;’,’;,7 ” P bingly. .00 W okresie badania przecigtny czas tado-
wania wynosit 2,1 min/t. Najkrotszy czas
"32' 77 L T 77 '5 4135‘ 5 1 77 }gl 401 = { osiagnieto tadujac stalg suréwke, ciezkie
0 Udziat we wsadzie cattomitym, % SRl odpady z walcowni oraz wlasne prasowane
4 pakiety (1,24 min/t). Udziat prasowanych
Rys. 5. Wplyw rodzaju zlomu na czas ladowania wsadu pakielow we wsadzie metalicznym wyno-
o sit 15,14 %, tzn. przecietnie 6,5 pakietu
Przepisany ciezar stitego Wsadu [ [ lﬂ‘““ o ciezarze 8,1 t na 1 wytop. Przez zwie-
o i obce@ o ® A leszenie udzialu prasowanych pakietéw we
ERmay FY \@qunm% wsadzie mozna by bylo znacznie skrécié
= Diec Q@—g i ‘\Q\E‘h” ,_ przecietny czas tadowania badanych wyto-

S Q@‘}@\ ¥ 2 ’”’T” "; . }/ Lzekinane péw. Czas ten wynosit 2,91 godz, co stano-

i “§\§ O N wilo 32 % catkowitego czasu trwania wy-
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Czas fadowania, mn

Rys. 6. Przykiad planu réwnoczesnego ladowania

dwoéch piecow za pomoca jednej wsadzarki

6. Przerwy w tadowaniu wskutek zastepowania jed-
nej wsadzarki druga.

7. Ustepowanie z drogi suwnicy suréwkowej, ktéra
podczas ladowania wsadu zabiera misy zuzlowe, pomi-
mo ze jest doéé czasu na wykonanie tej czynno$ci po
zatadowaniu wsadu.

8. Podgrzewanie zelazostopéw w piecu w okresie
ladowania do niego wsadu.

wsadu statego. Podczas 20 wytopéw wle-
wanie suréwki opéznilo sie o 10 do 90 min;
przecietne opdznienie wynosito okoto 30
min. W pozostatych dziesieciu wypadkach
sur6wke pitynng dostarczono o 10 do 120
min za weczesnie, tzn. przed ukonczeniem ladowania
wsadu statego.

Wobec tego, ze huta ma tylko jeden czynny wielki
piec o produkeji 180 t na dobe oraz utrudniony trans-
port wewnetrzny, trudno$ci wynikajgce z nieregular-
nej dostawy surowki plynnej mogg by¢é opanowane
iedynie przez stworzenie wiekszego zapasu {mieszal-
nik).
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Tablica 1 czesci koryt w ogoéle nie wazono, a ich ciezar okre$-
lano za pomocg obliczenia.

Czas IWsad Wsad Oprécz tego stwierdzono, ze w przypadkach gdy
trwania Piec I staly Piec IT staty wsad nie byt w caltoici zwazony, wyzyskanie pojem-
min t t no$ci piecéw bylo znacznie lepsze dzieki dokladniej-
szemu wyliczeniu ciezaru wsadu, na podstawie ilosci
95 15 prasowanychf’ Przerwa i koryt ,wsadowych ; ’oraz ciezaru opjetoéciowego, po-
pakietow | 22,5 szczeg6lnych rodzajow ztomu. W zwiagzku z tym zapro-
20 Naprawa przed- — |12 prasowanych jektowano wprowadzenie stalej kontreli ciezaru wsadu
niej §ciany ] pakietow 18,0 na podstawie ciezaru objetosciowego ziomu i ilo$ci za-

20 13 koryt odpa-| Naprawa przed-

déwwaleownii 13,5 niej $ciany —
55 | Przerwa I — |35 koryt odpa-
i | déw walcowni| 37,0
45 |28 koryt zlomu
obcego $red- |
nio ciezkiego| 19,0
' Razem | 55,0 Razem | 55,0
I
Piec I Piec 4II

47 jazd wsadzarki 120 min

-+ 15 % przerw
nieuniknionych 20 min

56 jazd wsadzarki 165 min
- 15 % przerw
nieuniknionych 25 min

Razem 190 min Razem 140 min

czyli 3,1 godz czyli 2,3 godz

Tablica 2
% ‘Udzialwe' Sredni ciezar, kg
‘Aélzissc;\g/_y wsadzie e
T dowania Ca?;,?nWI koryta |objetosci
koryta
min t 9
\
Ciezkie odpa-
dy z wilasnej
walcowni 13 10,52 1050 1713
Lekkie odpady
Z wlasnej
walcowni 2,13 3,51 680 1100
Ciezki ztom
obcy 1,57 16,48 920 1491
Srednio 'cigzki
~ ztom obcy 2,21 22,19 660 1077
Lekki zlom :
obcy 3,44 7,34 420 685
Zwigzane od-
pady blachy 3,08 10,40 470 767
Luzne odpady
blachy 3:35 4,02 430 702
Wibry 3:28 1,80 445 726
Wilki i korze-
nie 2,01 5,42 720 1174
Suréwka stala 0,94 3,16 1540 2501
Prasowane pa-
kiety wlasne 1,24 15,14 1170 koryta
specjalne
271 100,0 740

5. Wyzyskanie pojemnesci pieca

Znaczny wplyw na wydajnos¢ pieca przez skrécenie
czasu ladowania, wywiera ciezar wsadu metalicznego.
W okresie badan wsad jedynie w rzadkich wypadkach
odpowiadat pojemnosci piecow i kadzi odlewniczych.
Ciezar wsadu wahat sie w znacznych granicach — &re-
dnio byt o 15 % mniejszy od ciezaru odpowiadajgcego
wladciwej pojemnosci piecow. Wahania te powodo-
walo przecigzenie wag dla koryt wsadowych, tak ze

tadowanych koryt,
nicznego licznika.

rejestrowanej za pomocg mecha-

6. Zalecane sposoby skrocenia czasu ladowania wsadu
podczas pracy czterech piecow

Na podstawie wynikéow badan stwierdzono, ze w
razie zachowania dotychczasowej liczby suwnic oraz
obecnej jako$ci stosowanego zlomu po podjeciu pracy
przez cztery piece, nastagpi niewagtpliwie przediuzenie
czasu tadowania wsadu wszystkich piecow. Przecietny
czas ladowania wsadu bedzie wowczas wynosil okolo
3,1 godz (bez konserwacji pieca po spuscie). Czas ten
mozna by skréci¢ o okoto 15 %, gdyby udato sie usungé
wszystkie zbedne przerwy w ladowaniu. Je$li dwa
piece bedg ladowane réwnocze$nie za pomoca jednej
wsadzarki, przepisany czas !adowania mozna osiagnaé
tylko w razie stosowania ztomu ciezkiego. Podczas

pracy czterech piecow kierownictwo stalowni powinno

mie¢ wiekszg swobode w uktadaniu programu pracy,
co daloby mu mozno$¢ zapobiegania przypadkom jed-
noczesnego fadowania wsadu do wiecej niz dwodch pie-
cow. Rozny czas trwania wytopow réznych gatunkow
stali nalezy wyzyskaé w ten sposéb, aby catkowicie
wyeliminowa¢ réwnoczesne spusty, a wiec i tadowa-
nie kilku piecéw na raz. Gdyby tego sposobu nie moz-
na bylo zastosowaé ulozono nastepujgcy plan pracy
(rys. 6):

W razie =zastosowania takiego planu ladowania,
w najgorszym przypadku (koniecznosé tadowania cal-
kowitego wsadu do dwoch piecéw przez jedng wsa-
dzarke) mozna osiggngé takie czasy ladowania, jakie
normalnie osigga sie obecnie przy pracy trzech piecéw.
W razie braku dostatecznej ilosci cigzkich odpaddow
z walcowni nalezy zwiekszy¢é udzial we wsadzie pra-
sowanych pakietéw, ktérych obecny zapas wystarcza
na wielotygodniowg prace czterech piecoéw.

Whnioski

Wyniki badan doprowadzity do wniosku, ze w ist-
niejagcych warunkach czas ladowania mozna skrécié:

1. Przez kierowanie pracg wszystkich suwnic w hali
piecow i na skladowisku zlomu w taki sposéb, aby
calkowicie wyeliminowaé zbedne przerwy w pracy
i straty czasu z powodu:

a. napeiniania koryt z wapnem, dolomitem, fluory-
tem i rudg oraz ich oprézniania podczas ladowa-
nia wsadu;

b. przedwczesnego opuszczania i za pdéznego obej-
mowania stanowiska przez kierowcéw suwnic
podczas zmiany;

c. transportu zelazostopéw suwnicg piecow elek-
tryecznych w okresie tadowania wsadu;

d. zastepowania jednej wsadzarki drugg;

e. transportu mis zuzlowych suwnica suréwkowsg
w okresie ladowania wsadu;

f. podgrzewania zelazostopow w okresie ladowania
wsadu do odno$nego pieca.

2. Przez skrécenie drogi jazdy suwnicy magneso-
wej, co wymaga zblizenia miejsc sktadowania praso-
wanych pakietow i odpadéw walcowni.

3. Przez znaczne zwiekszenie udzialu prasowanych
pakietow we wsadzie, gdyz na zaladowanie 1 t pakie-
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tow do pieca potrzeba tylko 1,24 min, natomiast na
zaladowanie 1 t innych rodzajéw zlomu potrzeba
przecietnie 2,1 min.

W celu dalszego zwiekszenia wydajnosci stalowni
nalezy stosowa¢ wsady o odpowiednim cigzarze przy-
stosowane do pojemnosci piecow i kadzi odlewniczych.
Kadzie z wsadem plynnej suréwki powinny byé¢ do-
starczane na czas. Jest to mozliwe tylko w razie za-
instalowania ruchomego mieszalnika na szynach.

HUTNIK
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Przeprowadzone badania udowodnily, ze przez od-
powiednig kontrole i wlasciwe rozplanowanie pracy:
wsadzarek mozna w duzym; stopniu zapobiec. stratom
czasu podczas ladowania wsadu. Mimo zwigkszenia
liczby piecéw do czterech okazalo sie mozliwe unik-
niecie przedluzenia czasu ladowania wsadu przy.uzy-
ciu tylko dwo6ch wsadzarek, ktore — jak dotychczas
sadzono — byly catkowicie wyzyskane przy istniejg-
cych trzech piecach. K. Radzwicki

WALCOWNICTWO

Wplyw odksztalcen sprezystych stojakéw na catkowite odksztalcenie klatek podczas walcowania

W zwiagzku z uchwalami Konferencji Oszczednosci
Tworzyw w Budowie Maszyn i Urzadzen interesuja-
cym przyczynkiem do zagadnienia zmniejszenia cig-
zaru urzadzen hutniczych jest przeanalizowanie wy-
magan stawianych stojakom klatek walcowniczych.
Miedzy innymi postulatami wazng role w budowie
stojak6éw odgrywa zadanie jak najwiekszej sztywnoSci,
zwlaszcza przy walcowaniu blach cienkich na zimno
i na gorgco. Sztywno$¢ stojakéw walcowniczych ba-
dano w ZSRR.1) Wedlug B. A. Morczowa pomiarow
dokonano na Kklatkach kwarto walcarki nawrotnej
2180 mm i trzyklatkowej walcarki tandem 1680 mm
przeznaczonych do cigglego walcowania zimnych -blach
taSmowych. Proby polegaly na takim zamocowaniu
szeregu czujnikéw na klatce, ktére umozliwiato doko-
nywanie pomiaréw wielko$ci odksztalcen poszczegdl-
nych cze$ci klatki. Naciski na walce wyznaczano posre-
dnio przez pomiar naprezen w stupach stojakow za
pomocy tensometréow. Nie poprzestawszy na obliczeniu
sit nacisku wedlug wskazan tensometréw, obliczono
sily rozciagajace na podstawie odczytanych wydiuzen
stupéw. Obie metody daly zgodne rezultaty. Klatki
obcigzano przez dociskanie $rub nastawczych przy nie-
ruchomych walcach bez metalu miedzy nimi. Na po-
czgtku kazdorazowego pomiaru usuwano luzy przez
wstepne naprezanie klatek, po czym stopniowo docis-
kano $ruby o okre$lone odstepy (0,51 mm) i od-
czytywano odpowiednie wskazania czujnikow. W ten
sposOb zebrano dane pomiarowe, z ktérych zestawiono
wykresy zalezno$ci odksztalcen poszczegdlnych czesci
klatek od sil! nacisku. Zaleznosci te maja charakter
liniowy. Z wykreséw wynika, ze w catkowitym od-
ksztatceniu klatki najwiekszg role odgrywa ugiecie
i splaszczenie walcéw roboczych i oporowych oraz od-
ksztatcenie tozysk oporowych. Odksztatcenie walcow
dolnych i gérnych walcarki 2180 mm wynosi razem
65,2 %, a walcarki 1680 mm 72 % calkowitego odksztat-
cenia kazdej z klatek. Odpowiednie odksztatcenia sto-
jakéw wynosity 11,7 i 9,7 % (Yacznie stupéw i poprze-
czek). Odksztalcenie bezpiecznikéw, $rub i nakretek

1) Wiestnik Maszinostrojenija 1953, nr 11.

WSROD

Bede hutnikiem. Stanislaw Ruranski. Wydawnictwo
Ministerstwa Obrony Narodowej. Biblioteka Zolnierza.
Seria VI. Budujemy socjalizm. Tomik 9. Warszawa 1953.
Str. 99, rys. 35, cena 1 zi 85 gr.

Recenzje ukazujace sie na }amach naszych czaso-
pism technicznych bywaja bardzo czesto jedynie
transpozycjami spisu rzeczy danej ksigzki na jezyk
schematycznego streszczania poszczegélnych jej roz-
dzialéw, co — zdaniem moim — nie zastuguje bynaj-

stanowi pozostalg czes$é catkowitego odksztalcenia kla-
tek. Obliczone wielko$ci odiksztalcen potwierdzity wy-
niki dofwiadczen. :

Nizco inaczej dokonano analizy odksztaicen sprezy-
stych klatek weditug P.I. Grudiewa. Préby przepro-
wadzono na trzech klatkach kwarto do blach cxenklch
przeznaczonych do walcowania
1. na zimno tasm 0,25 mm, D = 210/515, L = 415;
2. na zimno blach do 0,5 mm, D = 480/1370, L = 1680;
3. na gorgco blach do 2 mm, D — 6101240, L. = 1680.

Walce obracajgce sie luzem bez walcowania metalu
dociskano Srubami nastawczymi. Podczas do$wiadczen
mierzono naciski i przemieszezenia $rub nastawczych.
W ten sposéb otrzymano zalezno$ci miedzy catkowi-
tymi odksztalceniami klatek a naciskami. Nastepnie
dla najwiekszych naciskéw obliczono wydiuzenia slu-
péw wedlug prawa Hooke’a, a na podstawie prawa
Hertza okreslono odksztalcenia §rednic walcow wsku-
tek sptaszczenia sie beczek na linii styku. Strzatki
ugiecia walcow obliczono przy zalozeniu rozlozenia sig
nacisku maksymalnego na dilugosci beczki odpowiada-
jacej najszerszej walcowanej blasze. Z poréwnania
wielkosci catkowitych odksztalcen klatki z wydiuze-
niami stupow stojakow i z catkowitymi ugieciami wal-
cow wynika, ze udzial odksztalcenia stupéw w' catko-
witej sprezystej deformacji klatki wynosi 4=+ 13 %"
zaleznie od walcarki i od wypukio$ci walcéw. Ugiecie
walcéw klatki 480/1370 >< 1680 stanowilo 78 % catko-
witego odksztatcenia klatki.

Na podstawie otrzymanych wynikow nalezy stwier-
dzi¢, ze czesto spotykane dazenie do zwiekszenia sziyw-
no$ci klatki przez powiekszanie wymiaréw stojakéw-
jest nieuzasadnione i powoduje nadmierne zwieksze-
nie ciezaru urzadzenia. Z procentowego udzialu od-
kksztalcenia sprezystego stojakéw wynika, ze zmniej-
szenie ich sztywno$ci, a wiec zwiekszenie wydtuzenia
stojakéw, ma bardzo maly wpiyw na zwiekszenie od-
ksztalcen klatki i dlatego w projektowaniu stojakéw
w wiekszo$ci przypadkéow mozna sie kierowaé wylacz-
nie wskazaniami obliczen wytrzymalosciowych i wy-
maganiami konstrukecji, nie uwzgiedniajgc sztywnosci

W. Dobrucki

KSIAZEK

mniej na miano dobrego zwyczaju recenzenckiego. Nie-
cheae stosowaé tutaj takiego szablonu ograniczam sie
do zaznaczenia, ze autor omawianej przeze mnie pracy
poprzedzit swoéj wyklad barwnie i ze swada napisa-
nym wstepem, po ktérym — jak gdyby na ta$mie fil-
mowej — przesuwaja sie przed nami obrazy z dziejow
rozwoju hutnictwa w ogéle, a polskiego w szezegbl-
noéci i ze rdzeniem ksigzeczki inz. Ruranskiego opar-
tej na jego rozleglej, a zarazem gruntownej znajo-
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mosci hutnictwa jest fachowy, Scisly, tatwo zrozu-
miaty i jednocze$nie zwigzly opis trzech giownych wy-
dziaiow (wielki piec, stalownia martenowska, walcow-
nia) cyklu produkcyjnego huty zelaza oraz jej wydzia-
16w pomocniczych. Tytuly koncowych rozdzialow ksig-
zeczki brzmia nastepujgco: rola i zadania przemystu
hutniczego, wspoizawodnictwo pracy w hutnictwie, ra-
cjonalizacja 1 wynalazczo$¢, szkolnictwo hutnicze,
wybor zawodu. :

W ksigzeczce tej, ozywionej giebokim poczuciem od-
powiedzialnoSci autora za tres¢ i stowa, wybornie
przystosowanej do mozliwosci apercypcyjnych czytel-
nika, dla ktorego jest przeznaczona, znajdujemy umie-
jetne i troskliwie przemys$lane oddzieienie tematow
istotnie waznych od zagadnien o drugorzednym zna-
czeniu.

Spomigdzy duzych i licznych zalet ksigzeczki inz.
Ruranskiego godne sg szczegdlnego wyroznienia:
kunszt ujecia obfitego materiatu w szczuplej objetosci,
rzetelno$¢ opracowania, przejrzystosé ukiladu i jasnosé¢
wykladu (bedgca w dzielach naukowych ich ozdoba,
w wydawnictwach za$§ ,,dla wszystkich* — nieodzow-
nym warunkiem,).

Skromna na pozor, lecz w rzeczywistosci stanowigca
swego rodzaju rewelacje, praca inz. Ruranskiego jest
prawdziwie wartoSciowym wzbogaceniem tego dzialu
naszego piSmiennictwa hutniczego, kiéry ma na celu
jak najszersze upowszechnianie podstawowych wiado-
mosci z dziedziny hutnictwa. Postuzy ona niewatpli-
wie za wzor i przyktad uprzystepniania u nas wiedzy
technicznej, spelni wazne zadanie dydaktyczne i zaj-
mie wsrdéd polskich wydawnictw popularnych miejsce
nader poczesne.

Staralem sie tu wydoby¢, odstoni¢ i uwypukli¢ naj-
bardziej znamienne cechy dzieltka inz. Ruranskiego,
a ze moglem wymieni¢ tylko dodatnie, to juz zastuga
autora. ‘

Wydawnictwu Ministerstwa Obrony Narodowe]
mozna pogratulowaé¢, ze zdolaio pozyska¢é — w osobie
inz. Ruranskiego — autora, ktéry z poruczonego mu
zadania wywiazal sie w spos6b pod kazdym wzgledem
doskonaty.

J. Chmielowski

Przerobka plastyczna na zimno metali i stopow
niezelaznych. Zbioér prac zgloszonych na ogélne ze-
branie ,Institute of Metals“ w dniu 14 marca 1951 r.
The cold working of non ferrous metals and alloys.
The Institute of Metals, Monograph and Report Series
Nr 12. Londyn 1952. Format 215 X 137 mm, 167 str.
o 3000 znakach tekstu i 40 str. o 4500 znakach dys-
kusji.

Wprowadzajacy referat pt. ,,Podstawy przerdbki
plastycznej metali“ (,,Fundamental aspects of the cold
working of metals*) opracowali M. Cook i T. Richards.
Autorzy przypominajg teorie budowy metali, daja
przeglad sposob6ow ich plastycznej deformacji i pod-
kreSlaja jej wplyw na umocnienie sig oraz strukture
tych metali.

Referat pt. ,,Smary stosowane w plastycznej prze-
rébce na zimno metali niezelaznych® (,,Lubricants for
the cold working non ferrous metals) napisany przez
Chisholma zajmuje sie zagadnieniem wtasnosci wy-
maganych od smaréw podczas walcowania na zimno,
przeciggania na prasach oraz ciggnienia rur i drutéw.
Omawia on rowniez pewne typy smaréw dostosowa-
nych do danego procesu. ;

Referat Daviesa pt. ,,Walcowanie na zimno blach
i taSm z metali niezelaznych“ (,,The cold rolling of
non ferrous metals in sheet and strip form®) zawiera
przeglad wspotczesnej praktyki walcowniczej, opis
techniki walcowania miedzi, jej stopéw oraz alumi-

nium i lekkich stopéw, a nastepnie rozpatruje wzgle-
dne zalety i wady walcarek duo, kwarto jak rowniez
walcarek zwrotnych i niezwrotnych itd. dla réznych
wypadkow. Szczegblnie podkreslone sg obecne-dgzenia
do stosowania jak najmniejszych S$rednic walcow ro-
boczych, podobnie jak w walcarce Sedzimira. Duzo
miejsca poswigcono takze w tym referacie opisowi
aparatury pomocniczej w tego rodzaju walcowniach.

Nastepny referat pt. , Technika przeciggania dru-
tow i wyposazenie ciggarni“ (,,Wire-drowing technique
and equipment®) przygotowali Cleaver i Miller, Auto-
rzy podali w nim historyczny skrét metod ciagnienia
drutu i przeszediszy do nowoczesnej aparatury oraz
metod pracy podali wiele danych praktycznych do-
tyczacych szybkosci ciggnienia, rodzaju dysz (oczek),
smaréw itp. uwzgledniajac giéwnie miedz i jej stopy
tudziez aluminium i jego stopy. Na koncu rozpatrzyli
oni wady powstajace przy ciggnieniu.

Ostatni referat pt. ,,Glebokie ttoczenie (przecigga-
nie) i ttoczenie niezelaznych metali : stopéw* (,,The
deep drowing and pressing of non ferrous metals and
alloys) napisat D. Jevons. Po zdefiniowaniu réznicy
miedzy ,blachg” a ,tasmg“ i procesami ,,glebokiego
ttoczenia“ a ,prasowania® autor omoéwil rozmaite
metody wykonywania tych operacji oraz sposoby na-
pedu i pracy maszyn stuzacych do iego celu, rézne
materialy na narzedzia i smary. Mowigec o migdzy-
operacyjnym wyzarzaniu rekrystalizujgcym zwrocit on
m. in. uwage na szkodliwy wplyw krytycznege zgnio-
tu, po czym rozpatrzyt wtasnosci blach rozstrzygajgce
o ich zachowaniu sie pod prasa i pcdat zwykle me-
tody ich badania podkreslajac, ze nie wystarczajg one
do zadecydowania o zachowaniu sie blach w pracy
i sugerowal sposéb postepowania, ktory wedtug niego
prowadzi do tego celu. Wspomnial réwniez o ,,sezono-
wym pekaniu®“ i zachowaniu sie poszczegélnych me-
tali oraz stopéw podczas tloczenia.

Po referatach tych wywigzala sie bardzo zywa,
cenne uzupelnienie ich stanowigca, dyskusja, w kt6-
rej brato udziat okoto 25 oséb.

W. Loskiewicz

Projektowanie zakladéw przemyslowych. (M aszi-
nostrojenije. Tom XIV). Budowa maszyn. Po-
radnik encyklopedyczny. Praca zbiorowa. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1951. Format A4,
str. XII + 534, z wielu rysunkami, tablicami i pla-
nami.

Ukazanie sie w druku polskiego tiumaczenia po-
pularnego i bardzo poszukiwanego XIV tomu , Maszi-
nostrojenija®® mamy do zawdzieczenia PWT, ktore
zrozumiato aktualng potrzebe posiadania przez naszg
literature techniczng dziela dajacego fundamentalne
wytyczne projektowania catych zakladow i -ich zasad-
niczych cze$ci skladowych.

Samo tlumaczenie tak réznorodnych tematow tu-
dziez opracowanie rysunkowe i techniczne tego dzieta
wymagato ogromnego wysitku, nalezy sie wiec za to
PWT szczegélne uznanie, a pewne usterki, o ktérych
moéwie ponizej, mozna usprawiedliwi¢ pospiechem,
ktory byt konieczny, aby polskiego inzyniera projek-
tujacego moc jak najrychlej zapoznaé z zasadami eko-
nomicznego projektowania w okresie najintensywniej-
szej akcji inwestycyjnej.

Kilkunastotomowa encyklopedia ,,Maszinostrojenije®
jest dzielem stojgcym na bardzo wysokim poziomie,
dzielem opartym na bogatym doswiadczeniu Zwigzku
Radzieckiego, opracowanym przez najlepszych jego
fachowcéw. Uklad calodci dziela jest tego rodzaju, ze
niektére zagadnienia specjalne dotyczace konstrukeji
maszyn i urzadzen, omawiane w poszczegdlnych to-
mach encyklopedii, nie sg juz powtarzane w XIV to-
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mie obejmujacym projektowanie zakladéw przemy-
stowych. Inne natomiast zagadnienia o mniejszym zna-
czeniu, ktérych nie opisano w poszczegblnych tomach
tej encyklopedii znalazly szersze o$wietlenie w jej
XIV tomie. Czytelnik majgcy do dyspozycji tylko ten
jeden tom moze by¢ nawet zdziwiony bogactwem
szczegélow przy omawianiu mniej waznych zagadnien
lub brakami, gdy chodzi o zagadnienia duzej wagi.
Bylo to nieuniknione przy ttumaczeniu fragmentu dzie-
la. Nalezy tu nadmieni¢, ze state aktualizowanie mate-
rialow, ktére zawiera dzieto traktujace o budowie za-
kladéw, jest konieczne, gdyz wszystkie wielko$ci oparte
sa na wskaznikach wydajnosci, typach urzgdzen pro-
dukcyjnych, technice budowlanej, zalozeniach trans-
portowych czy tez magazynowych, jakosci materiatow,
wytycznych socjalnych i wielu innych parametrach
zmiennych niemal z godziny na godzing, réwnolegle
do postepu techniki. Wskazniki podane w oryginale
,,Maszinostrojenija®, ktéory ukazal si¢ w 1946 r., a pi-
sany byl jeszcze wezeéniej, sg juz dzi§ w wielu wy-
padkach nieaktualne i fachowcy radzieccy, z ktoérymi
mamy mozno$é¢ sie styka¢, podaja obecnie liczby nieco
inne, prawdopodobnie zatem nastgpne wydanie dzieta
bedzie sie znacznie réznilo od pierwszego i dlatego
ze wznowieniem wydania polskiego nalezaloby zacze-
kaé lub wydaé w jezyku peciskim dzielo o charakterze
kompilacyjnym na podstawie nowych branzowych
opracowan radzieckich i ostatnich doswiadczen pol-
skich.

Rzecz oczywista, ze te teoretyczne rozwazania nie
umniejszaja bynajmniej olbrzymiego wplywu ,Maszi-
nostrojenija® na ksztaltowanie si¢ wiadomosci pol-
skich biur projektowych, mozna bowiem bez przesady
powiedzie¢, ze to, co jest dobre w polskich projektach,
zawdzieczamy temu wiasnie dzielu.

O tilumaczeniu zamie$citem nieco uwag w tresci
niniejszej recenzji ograniczajac sie wszakze ze wzgle-
du na objetos$¢ dziela do najwazniejszych. Tu zaznaczg
tylko, ze pewne przerébki dokonane przez ttumaczy
nie stoja ma wysokoéci zadania i czesto obniZajq po-
ziom wydawnictwa. ;

Rozdziat I. Projektowanie odlewni. Moga z niego
korzystaé jedynie osoby o duzym przygotowaniu z za-
kresu odlewnictwa, gdyz ujmuje on w zwieztym skro-
cie bradzo obszerny material, nie uczac technologii i nie
podajac wskazéwek dotyczacych konstrukeji piecow,
maszyn czy tez urzadzen transportowych. Zatozywszy,
ze sprawy te sa czytelnikowi znane, autor rozpatruje
natomiast wszystko co jest potrzebne do analizy opta-
calno$ci roznych rozwigzan i podaje wytyczne zapla-
nowania wielko$ci i liczby urzadzen oraz najbardziej
typowe rozwiazania z zagadnienia transportu i mecha-
nizacji.

Wartosé tego rozdzialu nie polega na jego skonden-
sowanej tresci opisowej, lecz na bogactwie tablic i ry-
sunkow. Wystarczy powiedzie¢, ze na 6 stronicach za-
mieszczono 66 fablic oraz 43 rysunki.

Z usterek tlumaczenia tego rozdzialu wymieniam
przykladowo nastepujace: ,zalewanie na placu®“ (str.
2 i 6), ,odlewanie specjalizowane® (str. 6), ,defektow"
(str. 19), ,,wanien‘ (str. 20 i 23; wediug PHN ma byc¢
koryt“), ,energogospodarka‘“ (str. 25). Nazwy ,for-
miernia i rdzeniarnia® sg juz dzi§ w powszechnym
uzyciu, nie ma wiec potrzeby uzywania nazw: ,,0d-
dzialy formierskie* (str. 9) i ,,oddzialy rdzeniowe® (str.
16). Rozmieszczenie tablic jest nieodpowiednie, gdyz
czesto nie sgsiadujg one z odpowiednimi ustepami
tresci. Bylo to konieczne w oryginale radzieckim ze
wzgledu na mniejszy format ksigzki, lecz w tlumacze-
niu polskim nalezalo je zmienic.

Rozdziat II. Projektowanie wydzialdéw obroébki pla-
stycznej metali. Na rozdzial ten skladaja sie trzy pod-

rozdziaty: projektowanie kuzni, wydzialéw sprezyno-
wni i resorowni oraz wydzialow tloczenia na zimno.

Po dokonaniu klasyfikacji kuzni z punktu widzenia
wielko$ci i asortymentu produkcyjnego, autor daje
poglad na zalozenia produkcyjno-projektowe wydziatu,
ktéore powinny by¢é okre§lone przed przystapieniem
do opracowania projektu, jak réwniez wytyczne do-
boru urzadzen produkcyjnych.

Kilka przykladow rozwigzania kuzni do produkcji
seryjnej i jednostkowej réznej wielko$ci z rozplano-
waniem urzadzen produkcyjnych i pomocniczych oraz
tablice wskaznikow techniczno-ekonomicznych zamy-
kajg te cze$¢ rozdziatu.

Ze wzgledu na charakter i wydajnos$¢ urzgdzen sto-
sowanych w sprezynowni i resorowni, poswigcony im
podrozdzial nie moze da¢ wystarczajgeych wytycznych
do projektowania. Zawarty w nim materiatl ogranicza
sie¢ jedynie do systematyzowania zagadnien podajgc
opis proceséw technologicznych przy produkcji spre-
zyn, resorOw oraz pierScieni sprezynuigcych i jest ty-
powym przykiladem niesamowystarczalnosei, gdy czy-
telnik nie posiada innych tomoéw ,,Maszinostrojenija“
lub literatury specjalnej. Brak charakterystyk i wy-
dajnosci stosowanych urzadzen produkcyjnych utrud-
nia wykorzystanie plandéw rozmieszczenia tych urza-
dzen. Podrozdziat 6w opracowano prawdopodobnie juz
dawno, gdyz np. o utwardzaniu resorow przez stru-
mien srutu wspomniano jedynie fragmentarycznie,
gdy tymczasem stosuje sie je dzis przeciez powszech-
nie, daje ono bowiem kilkakrotne zwiekszenie zywot-
nosci pioér resorowych.

W ostatniej czesci rozdzialu poruszane sa tylko za-
gadnienia zwiazane z tloczeniem czeSci samochodow
i motocykli. Obliczanie stanu zalogi oraz materialéw
pomocniczych koneczy cze$¢ obliczeniowa. W czeSci
projektowej podano wielkos$ci powierzchni wymaganej
na rézae tloczenie i przeanalizowano rézne systemy
usytuowania hal produkecyjnych oraz magazynowych
z punktu widzenia najlepszego przeplywu materiatu.

Podrozdziat o kuZniach opracowany jest najobszer-
niej i daje dobre podstawy projektowe. Brak jedynie
uwag o gospodarce matrycowej, kiore czeSciowo znaj-
dujemy dopiero w rozdziale X. Podrozdzial omawia-
jacy specjalng dziedzine produkeji sprezyn i resoréw
jest zaledwie wprowadzeniem w zagadnienie, 5 pod-
rozdzial o zimnym tloczeniu zawiera tylko rozpatrze-
nie produkcji czesci dla motoryzacji.

Stosowanie na okreslenie cigzaréw oznaczen T i kG
jest niedopuszczalne, a uzywanie dla tego samego urzy-
dzenia nazwy ,prasa“ i ,tloczenia“ niewlasciwe. Po-
dobne niezdecydowanie napotykamy przy ,trzonic*
lub ,,spodzie” pieca.

Rozdziat III. Projektowanie wydziatow spav&}alni-
czych i konstrukcji metalowych. Klasyfikacja obej-
muje catg game wytworéw, od produkcji drobnej
i masowe]j, przez Srednio ciezkie konstrukcje blaszane
i kratowe do ciezkich konstrukecji mostowych i bu-
dowlanych. Wprawdzie przyklady podane przez auto-
row dotycza przewaznie zakladdéw o wybitnej specja-
lizacji, niemniej $cista analiza najwazniejszych zja-
wisk przeptywu materialu i kolejnosci operacji pozwala
na wyzyskanie tych danych do projektowania zakla-
dow o produkeji réznorodnej. Autorzy podajg doklad-
ng charakterystyke podstawowych urzadzen produk-
cyjnych wszystkich operacji, przy czym uderza stoso-
wanie mechanizacji spawania i spawania cigglego.
Bardzo dobrze opracowano ustep omawiajacy rozpla-
nowanie powierzchni i stanowisk roboczych z dysku-
sja na temat korzys$ci réznych ukladéow transporto-
wych tudziez sposobow zmniejszenia powierzchni nie-
produkeyjnych. Kilkanascie przykladéw rozwigzania
wydzialdw konstrukeji metalowych o réznej wielkosci
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produkcji, zaktadéw budowy kottéow, suwnic oraz kon-
strukeji maszynowych ciezkich jak rowniez wzory
ustawienia urzadzen produkcyjnych i tablica wskaz-
nikow ekonomicznych daja projektujgcemu inzynie-
rowi obfity material do zapoznania si¢ z metodami
budowy nowoczesnych zaktadéow. Autorzy pomineli
w swym opracowaniu sprawe kontroli jakosci, co gdy
chodzi o konstrukcje spawane wymaga specjalnej
aparatury, a nierzadko i oddzielnych pomieszczer:.
W ogodle zagadnienie kontroli i odbioru potraktowane
jest w tym dziale jedynie fragmentarycznie, poniewaz
jednak literatura radziecka posiada specjalne publikacje
obejmujace ten temat, autorzy ,,Maszinostrojenija“ mo-
gli go pomina¢.

Rozdziat IV. Projektowanie wydziatow i oddzialow
obrébki cieplnej. Rozdzial ten poswiecono nie tylko
omoOwieniu zasadniczego tematu, lecz rowniez i pro-
jektowaniu oddzialéw powierzchniowego hartowania
metodg indukcyjna, kontaktowsa oraz plomieniowa.
Uderza nas w tym rozdziale niespotykana u nas pre-
cyzja, z jaka musza by¢ opracowane zatozenia pro-
dukeyjne, od ktérych wymaga sie calkowitego wyspe-
cyfikowania asortymentu produkcyjnego, charakteru
przewidzianej obrobki, materiatu itd. az do karty tech-
nologicznej wiacznie. Do opracowania tych danych
stuzy wiele wzorcowych tablic, na podstawie ktorych
projektujacy inzynier okresla kolejno$¢ operacji oraz
ilo$¢ potrzebnych $rodkéw produkeyjnych. Czes¢ ob-
liczeniowa rozdzialu zamykaja tablice i wzory do ob-
liczania zuzycia energii, paliwa i materialéw pomoc-
niczych. Tre$ci, bogatej w tablice, mozna postawic
tylko zarzut stabego oSwietlenia kwestii urzadzen do
wytrawiania i oczyszczania, o czym znajduje sie jedy-
nie krotka wzmianka w tablicy nie podajgca parame-
trow i wskazowek dotyczgeych doboru Srodkow i ich
ilosci. Rowniez krétko potraktowano zagadnienie ob-
rébki cieplnej w piecach picnowych i1 doboru suwnic
do szybkiego zanurzania hartowanych przedmiotow.

Rozdzia! o obrobce cieplnej wykazuje znaczne roz-
nice w ujeciu tresci i zakresu poruszanych zagadnien.
Tak wiec np. metode klasyczng obrobki cieplnej ob-
jasniajg liczne tablice réznych wskaznikéw oraz ry-
sunki usytuowania urzadzen, nie ma w niej natomiast
opisow i rysunkow samych urzadzen. I na odwrot,
ustepy dotyczace hartowania powierzchniowego zawie-
rajg rysunki i wskazowki o charakterze ruchowym,
nie zawieraja wszakze ani wskaznikow, ani planéw
usytuowania. Taki uklad uzasadniony jest tym, ze
literatura . radziecka jest bardzo bogata w specjalne
dziela traktujgce o budowie piecéw przemystowych
i dlatego zagadnienie to mozna byto poming¢. W uste-
pach o powierzchniowym hartowaniu, zapewne ze
wzgiedu na chec¢ popularyzacji tych nader ekonomicz-
nych metod, autor uwazal za stosowne poda¢ mate-
rialy pozwalajace na samodzielng budowe urzadzen
i moégt poming¢ sprawe ich ustawienia, gdyz urzadze-
nia takie instaluje sie albo pojedynczo, albo tez w po-
staci bardzo matych pododdziatow.

Rozdziat V. Projektowanie wydziaiow obrobki me-
chanicznej i wydzialoéw montazowych. Rozdzial ten
obeimuje zagadnienia produkecji jednostkowej seryjnej
i masowej; wyklad jest bardzo skondensowany. Dla
poréwnania podam, ze zagadnienia obrébki cieplnej
zajmuja 50 stronic druku, podczas gdy omoéwienie war-
sztatow mechaniczno-montazowych miesci sie na za-
ledwie 32 stronicach. Jest to réwniez spowodowane
tym, ze istniejg specjalne prace radzieckie o budowic
warsztatdw mechanicznych, w dziale wiec ,,Maszino-
strojenije“ podano jedynie perspektywiczny skrot za-
gadnien. Zbyt duzo miejsca zajelo np. ustalenie liczby
obrabiarek oraz stanu zatogi, gdy tymczasem bardziej
celowe byloby ograniczenie tresci tej cze$ci i podanie
tablic parametréw projektowych i praktycznych opar-

tych na ekonomicznej analizie zagadnienia pracy na
1, 2 i 2 zmianie. Zagadnienia tego nie biorg pod uwa-
ge rowniez i nasi inzynierowie projektujacy, ktorzy
w sposob zupelnie automatyczny przyjmuja fundusz
czasu nie przeprowadzajgc podbudowy ekonomicznej.

Rozdziat ten zyskalby na warto$ci, gdyby go znacz-
nie rozszerzyé¢, ze wzgledu na bogactwo tudziez réz-
norodno$¢ zagadnien jednakze i w tej postaci odegrat
on duzg role w budowie polskiego przemysiu maszy-
nowego, gdyz wielu inzynieréw projektujgcych czer-
palo z niego podstawy do nie znanej im przedtem sy-
stematyzacji zagadnien.

Rozdzial VI. Projektowanie wydzialow obrobki dre-
wna. W treSci =zasobnej w tablice, charakterystyki
i plany podano dla kazdego wydzialu podstawy pro-
jektowe, ilosci i rodzaje Srodkéw produkcyjnych, wy-
miary powierzchni i jej rozplanowanie. Szeroko ujeto
zagadnienie suszenia drewna, wasko natomiast za-
gadnienie modelarni oraz magazynu modeli i malto
miejsca poswiecono zagadnieniom wentylacji, usuwa-
nia trocin i gospodarki odpadkamii.

Rozdziaty VII —IX. Trzy dalsze rozdzialy o obje-
tosci 68 str. omawiaja zagadnienie powlok zabezpie-
czajacych, a wiec projektowanie oddziatéw malarskn-
lakierniczych, powlok metalicznych i metalizacji na-
tryskowej. Zagadnienie to ma duze aspekty oszczed-
nosciowe i gospodarcze, bardzo czesto spychane jest
jednak u nas na drugi plan. Terminologia oparta tu
jest w znacznym stopniu na nomenklaturze Ssrodkéw
zabezpieczajgecych produkowanych w Zwiazku Ra-
dzieckim. g

Rozdzial X. Projektowanie narzedziowni. Jest to
bardzo dobrze opracowana calo$¢, przy czym uderza
w niej duza liczba tablic utatwiajgcych zarowno ob-
liczenie zapotrzebowania narzedzi dla r6znych war-
sztatéw mechanicznych i przeropki plastycznej, jak
i obliczenie wielko$ci samej narzedziowni oraz konie-
cznych $rodkéw produkeyjnych. Liczba wskaznikow
projektowych jest w tym rozdziale wieksza, a ich sy-
stematyka bardziej wyczerpujaca niz w rozdziale V.

Rozdziat XI. Projektowanie wydzialow remonto-
wych. Moze on wystarczyé do opracowania matego
warsztatu remontowego przy wydziale mechanicznym,
nie przynosi jednak szerszego ujecia zagadnienia war-
sztatow remontowych dla roéznych zakladow.

Rozdziat XII. Projektowanie zaktadowych laborato-
ri6w. Rozdzial ten zawiera cenne wskazowki dotyczace
roznych typow laboratoriow.

Rozdziaty XIII — XVII. Rozdzialy te poswiecono
zagadnieniom spotykanym przy projektowaniu kazde-
go zakladu. Redakcja wydawnictwa starata sie zak-
tualizowa¢ materiat przez nawigzanie do polskich
ustaw i zarzadzen podajae odpowiednie odnos$niki lub
przerabiajgc pewne ustepy. Te czes¢ dzieta rozpoczyna
rozdzial o budowie planu generalnego, w ktérym omo-
wiono najwazniejsze zasady projektowania organizacji
zakltadu, wspoipracy wydziatéw, przeptywu materia-
low i pracownikow oraz warunkow bezpieczenstwa
i higieny w dostosowaniu do topografii terenu i moz-
liwosci nawigzania do panstwowej sieci transporto-
wej.

W dalszym ciggu omowiono zagadnienie transportu
pozawydziatlowego z uwzglednieniem zasadniczych
urzadzen transportu szynowego i bezszynowego tu-
dziez nawierzchni. Ze wzgledu na odmienng szeroko$é
toru rozdziat ten w polskim tlumaczeniu catkowicie
przerobiono, przerobce tej mozna jednak postawic
nastepujace zarzuty (opieram sie tu na opinii ,,Bipro-
hutu®): niepotrzebnie rozszerzono tresc rozdziatu
transportem hutniczym, a wiec zagadnieniem nie ob-
jetym zakresem ksigzki, podajac na podstawie innej
radzieckiej ksigzki wskazniki prowadzenia toréw do
przewozenia pilynnej sur6wki i plynnego zuzla (str.
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405) oraz typy taboru specjalnego hutniczego (str. 411);
Popelniono przy tym wiele omytek, ,, wozek muldowy**
nazywajac ,,wagonem do przewozu piynnej stali®, ,,wo-
zek do odlewania wlewkow — ,woézkiem do prze-
wozenia wlewkow, co Swiadczy o nieznajomosci przez
autora zagadnien hutniczych. Zamiast zbednego po-
dawania taboru hutniczego i przestarzatego taboru
specjalnego typu gondoli i hopperéw powinno sie bylo
podaé typy i charakterystyke wagonéw i parowozow
produkowanych w Polsce, podobnie jak jest w orygi-
nale rosyjskim. W zestawieniu rodzajow szyn (tabl. 15)
nalezalo podac¢ Kkoniecznie szyne typu S 49 jako obec-
nie najczesciej stosowang do transporiu ciezkiego. Ze-
stawienie rozjazdow (tabl. 17) nie jest zgodne z pro-
gramem produkcji jedynej w Polsce fabryki rozjaz-
dow i nie pozwala inzynierowi projektujacemu
prawidiowo rozwigza¢ zagadnienia transportu z po-
wodu niemozliwosci otrzymania takich rozjazdéw. Pro-
mienie lukéw (str. 403) oraz przechytki torow (tabl. 11)
podano jedynie na podstawie ogo6lnych przepisow PKP
dla znacznych szybkosci. Nie ma to zadnego zastoso-

wania do projektowania torow w zakladach przemy-
slowych, gdzie szybko$¢ nie przekracza 15 km/godz
i gdzie warunki zabudowy zmuszaja do stosowania
mniejszych tukéow. Wszystko to spowodowalo znaczne
ograniczenie przydatnosci tego rozdziatu do projekto-
wania zakladéw przemystowych.

W dalszym ciggu dziela pcdano charakterystyke go-
spodarki magazynowej zakladu w bardzo szerokim
ujeciu rodzaju skladowisk i magazynéw, normatywow
iloSciowych i obliczenia powierzchni.

Omowienie gospodarki energetycznej zakladu jest

-wszechstronne, obejmuje bowiem materiaty projekto-

we dla energii elektrycznej, sprezonego powietrza,
ogrzewania, wietrzenia i o§wietlenia, przy czym zakres
poruszanych spraw, liczby podkiadow obliczeniowych,
wskaznikéw i schematéw stawia te rozdzialy niemal
na poziomie podstawowych dziel z zakresu tych spe-
cjalnosci. Krotki ustep o fundamentowaniu maszyn
uwzgledniajacy zabezpieczenia przed drganiami sta-
nowi zakonczenie dzieta.
L. Strzelecki

NOTATKI BIBLIOGRAFICZNE

Obrobka cieplna stali. Mgr inZ. Tadeusz Malkiewicz,
zastepca prof. AGH. Skrypt dla szkét wyzszych.
Panstwowe Wydawnictwo Naukowe. Krakéw 1954.
Format A4, str. 242, rys. 129, tabl. XIX; cena 17 zl.

Tresé. Wstep. — Czes$c¢ I. Pojecia podstawowe
(Metal zelazo. — Stopy zelaza z weglem. — Stal. —
Zelazo pudlarskie. — Jako$é stali. — Przerobka pla-

styczna stali. — Metody badan.). — Czes¢ II. Ob-
robka cieplna wiasciwa (Podstawowe pojecia obrobki
cieplnej). — Przemiany podczas nagrzewania stali. —
Przemiany zachodzace podczas chlodzenia stali. —
Wplyw odpuszczania na martenzyt. — Hartowanie
stali. — Naprezenia wewnetrzne. — Praktyczna reali-
zacja obrébki cieplnej. — Utwardzanie dyspersyjne. —
Hartowanie powierzchniowe.). — Czes$¢ III. Obrob-
ka cieplno-chemiczna (Wiadomosci ogolne. — Dyfuzja
w metalach. — Naweglanie. — Azotowanie. — Cyjano-
wanie. — Metalizowanie dyfuzyjne.). — Literatura po-
mocnicza.

Zuzle wielkopiecowe w technice budowlanej. InZ.
Henryk Riess. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1953. Format A5, str. 167, rys. 60, tabl. 14,
cena 12 zt 20 gr.

Tre$é. Wstep. — Wiadomosci ogélne. — Zuzle wiel-
kopiecowe krystaliczne wolno studzone. — Zastosowa-
nie zuzli krystalicznych w budownictwie. — Zuzle
wielkopiecowe granulowane szybko studzone. — Zuzle
wielkopiecowe pumeksowe szybko studzone. — Napa-
rzanie niskoprezne.

Ksiazka przeznaczona jest dla technikéw budowla-
nych i kolejowych oraz dla personelu technicznego
przetwoérni zuzli wielkopiecowych.

Gazy w metalach niezelaznych i sposoby ich usu-
wania, Mgr inz. Czestaw Adamski i mgr inz. Marian
Misiag. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, War-
szawa 1954. Format A5, str. 60, rys. 14, tabl. 21, cena
5 zt 60 gr.

Tres¢. Wstep. — Adsorpcja. — Rozpuszczalnosé. —
Dyfuzja. — Zrbédta powstawania gazéw. — Porowato$é
gazowa i' skurczowa. — Wplyw gazéw na wiasno$ci me-
tgli. — Srodki zapobiegawcze i zaradcze adsorpcji ga-
zow, — Zestawienie ogdlne. — Literatura.

Ksigzka przeznaczona jest dla technikéw i inzynie-
row.

Niemetaliczne materialy lozyskowe w hutnictwie.
Mgr inZz. Jerzy Folfasinski. Akademia Goérniczo-Hut-
nicza w Krakowie. Skrypty dla szkét wyzszych. Pan-
stwowe Wydawnictwo Naukowe. Krakow: 1953. For-
mat A4, str. 113, rys. 93, tabl. XX, cena 12 zI 10 gr.

Tresé. Wstep. — Materialy plastyczne. — Drewno
w budowie maszyn. — Niemelaliczne nakretki dla
érub nastawczo-dociskowych w walcarkach. — Ele-
menty konstrukcji i budowy tozysk niemetalicznych.
— Istniejgce rozwigzania konstrukeyjne lozysk nie-
metalicznych. — Eksploatacja tozysk niemetalicznych.
— Zastosowanie materialéw niemetalicznych do bu-
dowy kot zebatych. —— Literatura.

Poradnik Techniczny Mechanik, Dzielo zbiorowe
pod redakecja inz mech. Adama Tadeusza Troskolan-
skiegos Mom czwar by, czesc piercwsza. Sil-
niki. Wydanie trzecie, calkowicie przerobione, na-
ktad drugi. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1954. Format B6, str. 1062 wraz z wielu ry-
sunkami i tablicami, cena w opr. pidéc. 81 zt 50 gr.

Tres¢. Silniki wodne (Klasyfikacja silnikéw wod-
nych. — Kota wodne. — Turbiny wodne. — Zaklady
hydroenergetyczne.). — Silniki wietrzne. — Koty
i silniki parowe (Kotly parowe. — Silniki parowe tto-
kowe. — Turbiny parowe. — Urzadzenia kondensacyj-
ne.). — Silniki spalinowe tlokowe (Teoria silnikéw
spalinowych. — Silniki przemyslowe.).

Tom ten obejmuje zagadnienia konstrukcyjne oraz
eksploatacyjne silnikéw wodnych i wietrznych, ko-
t16w, silnikow parowych tlokowych, turbin parowych
i silnikéw spalinowych.

Poradnik Techniczny Mechanik jest przeznaczony
dla inzynierdéw i technikéw mechanikéw pracujacych
na polu naukowym w dziedzinie wytwoérczosci oraz dla
studentéw wydzialéw mechanicznych wyzszych uczel-
ni technicznych.

Poradnik dla energetykow. Zagadnienia cieplne
i obstuga elektrosilowni. (Sprawocznik dla tie-
ptotiechnikow elektrostancji) A. M. Ko-
marow i W. W, Euknicki. Przetlumaczyli z jezyka ro-
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syjskiego inz. Wi Czaplicki, inz. St. Hahn i inz. Al
Neyman. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. War-
szawa 1954. Format B6, str. 520 wraz z wielu rysun-
kami i tablicami, cena 38 zi 50 gr.

Tresé. Przedmowa do drugiego wydania radzieckie-
go. — Dane ogdlne. -—— Urzadzenia kotiowe. — Turbiny
parowe. — Czeéci sktadowe cieplnych urzadzen elek-
trositowni. —  Techniczno-gospodarcze wskazowki
pracy elektrositowni. — Skorowidz rzeczowy.

Poradnik zawiera wspolczesne wiadomosci o urza-
dzeniach kotlowych i turbinowych, ich eksploatacji,
obstudze, przeprowadzaniu napraw, podaje podstawy
cieplnych obliczen sitowni parowo-turbinowej i ko-
tlowej, wskazowki uzytkowania urzadzen oraz prze-
pisy bezpieczenstwa pracy.

Poradnik przeznaczony jest dla technicznych pra-
cownikéw elektrositowni w zakladach energetycznych,
dla pracownikéw biur projektéw oraz dla inzynierdw
i technikow energetykow.

Katalog Polskich Norm 1953. Polski Komitet Nor-
malizacyjny. Warszawa 1953. Format A5, str. 323, cena
w opr. kart. 25 zi

Tre$é. Przedmowa. — Czes¢ I. Schemat klasyfika-
cyjny Polskich Norm. — Cze$¢ II. Dzialowy spis Pol-
skich Norm w uktadzie schematu klasyfikacyjnego. —
Goérnictwo. Kopaliny. — Produkty naftowe. — Me-
tale i wyroby metalowe. — Maszyny, urzadzenia i na-
‘rzedzia. — Srodki transportowe i opakowania. — Urza-
dzenia energetyczne i elektrotechniczne. — Budow-
nictwo i materialty budowlane. — Materialy i wyroby
ceramiczne i szklane. — Materialy drzewne. Wyroby
7z drewna. Celuloza. Papier. Tektura. — Przemyst che-
miczny. — Materialy i wyroby wldkiennicze i skoérza-
ne. — Ochrona zdrowia. Przedmioty i artykuly z dzie-
dziny higieny i potrzeb sanitarnych. — Rolnictwo
i le$nictwo. — Terminologia naukowo-techniczna,
oznaczenia i wielkosci. — Wyroby z zakresu zycia co-
dziennego i potrzeb kulturalnych. Administracja. —
Cze$é III. Skorowidz alfabetyczny Polskich Norm. —
Czesé IV. Skorowidz numerowy Polskich Norm. —
Cze$¢ V. Wykaz zmian ustalonych w tresci PN do dnia
31. 3. 1953 r. -— Czes$¢ VI. Spis PN obowigzujacych (na
dzien 1. 351953 1.).

Katalog maszyn i urzadzen odlewniczych. Nr 1.
Centralne Biuro Konstrukcyjne Maszyn i Urzadzen
Odlewniczych. Krakow 1953. Format A4, kart 48 wraz
z wielu rysunkami.

Nagrzewanie promiennikowe Dr inz. Marian
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1953,
Format A5, str. 176 wraz z wielu rysunkami i tablica-
mi cena w opr. kart. 14 zt 70 gr.

Tresé. Wstep. — Okreslene poje¢ ogoélnych. — Pro-
mieniowanie temperaturowe. — Suszenie. — Procesy
nagrzewania i suszenia promiennikowego. — Promien-
nikowe urzgdzenia grzejne. — Zastosowanie nagrze-
wania promiennikowego. — Obliczanie suszarek pro-
miennikowych. — Racjonalno$¢ metody promienniko-
wej. — Tablice.

Ksigzka przeznaczona jest w zasadzie dla inzynie-
10w, lecz z rozdzialéw opisowych mogg korzystaé réw-
niez technicy zatrudnieni w tych galeziach przemystu,
w ktérych wystepuja procesy suszenia.

Instalacje elektryczne przewodem kabelkowym,
Mgr inz. Lech Pyszkowski, Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa 1954. Format ASJ5, str. 44, rys. 89,
tabl. 10, cena 3 zl

W broszurze omoéwiono wykonanie instalacji wne-
frzowych przewodami plaszezowymi i kabelkowymi

Mazur.

réznych typdw. Jest ona przeznaczona dla monterdw
wykonujacych instalacje.

Uziemienia w urzadzeniach elektroenergetycznych.
Mgr inz. K. Wotkowinski. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa 1954. Format A5, str. 132 wraz
z wielu rysunkami i tablicami, cena 9 zt 70 gr.

Tre§é. Wstep. — Podstawowe' wiadomos$ci o prze-
plywie pradow elektrycznych w ziemi. -— Cel stoso-
wania uziemien i wymagane opornosci uziemienia. —
Budowa urzadzen uziemiajgcych. — Pomiary opor-
nosci uziemienia i opornosci wilasciwej gruntu. — Pro-
jektowanie urzadzen uziemiajgcych. — Eksploatacja
urzadzen uziemiajgcych. — Wykaz piSmiennictwa.

Ksigzka ta przeznaczona jest dla technikéw zajmu-
jacych sie budowa i eksploatacja urzadzen elektro-
energetycznych.

Maszyny elektryczne. Mgr inZ. Mieczyslaw Krzy-
wicki, Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warsza-
wa 1954. Format A5, str. 400 wraz z wielu rysunkami
i tablicami, cena 17 zt 80 gr.

Tre$é. Wstep. — Maszyny pradu stalego. — Trans-
formatory. — Uzwojenia maszyn pradu zmiennego. —
Maszyny synchroniczne. — Maszyny indukcyjne. —
Maszyny komutatorowe. — Pordwnania roznych ro-
dzajow silnikow. — Konstrukecja maszyn elektrycz-
nych. — Przetwornice i prostowniki. :

Centralny TUrzad Szkolenia Zawodowego zatwier-

dzil te ksiazke jako podrecznik dla wszystkich wydzia-

16w technik6w cnergetycznych i elektrycznych.

Odgromniki zaworowe, Konstrukcja. Eks-
ploatacja. Proéby. Instytut Elekirotechniki. Przy-
rzady i urzadzenia rozdzielcze. Mgr inZz. Jerzy Bader.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa 1954.
Format A5, str. 28, rys. 57, tabl. 8 cena 6 zt 20 gr.

Tresé. Cze$¢é pierwsza. Budowa i wlasnosci
cdgromnikow. (Wstep. — Przepiecia i ich obnizanie
przez odgromnik. — Stup zmiennooporowy ndgromni-
ka. — Iskierniki odgronmikow. -— Wymagania stawia-
ne odgromnikom. — Konstrukcje odgromnikéw zawo-
rowych.). — Czcé¢é druga. Stosowanic i badanie
odgromnikow (Rola odgromnika w sieci i jego umiesz-
czenie. — Eksploatacja odgromnikow zawerowych. —
Badania odgromnikow.).

Ksigzka przeznaczona jest dla elektrykow zajmuja-
cych sie eksploatacjg i probami odgromnikow.

Mierzenie temperatur w urzadzeniach hutniczych.
Mgr inz. Emil Ryszka. Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne. Stalinogrod 1954. Format A5, str. 92, rys. 96,
tabl. 8, cena 6 zi 20 gr.

Tres¢. Wstep. — Skale termometryczne. — Termo-
metry cieczowe. — Termometry manometryczne (cis$-
nieniowe). -— Termoelementy. — Miliwoltomierze do
pomiaru sity termoelektrycznej. — Miliwoltomierze
samorejestrujace. — Kompensatory (polencjometry). —
Termometry oporowe. — Pirometry optyczne. — Inne
urzadzenia i sposoby pomiaru temperatury. -— Niekto-
re przyktady pomiaru temperatury. — Okresowe spraw-
dzanie urzadzen pomiarowych. — Literatura.

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych
pomiarowcow, mistrzéw i technikow obslugujacych
urzadzenia do pomiaru temperatury w przemysle hut-
niczym i innych przemystach.

Transport kepalniany. Czes¢ 5. Ladowanie
urobku. Prof. mgr inz. Waclaw Lestecki., Panstwo-
we Wydawnictwa Techniczne. Stalinogrod 1953. For-
mat B5, str. 444, rys. 487, tabl. 21, cena w opr. kart,
44 71 50 gr. \
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Fadowarki chodnikowe do kamienia. Wlodzimierz
Czachowski. Biblioteczka Gornicza. Tomik 35. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogrod 1953.
Format A5, str. 79, rys. 76, tabl. 4, cena 5 zt 30 gr.

Wstepne wzbogacanie wegla w przodku, Mgr. inz.
Jakub Olszewski i mgr inz. Mieczyslaw Opara. Biblio-
teczka Gornicza. Tomik 36. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Stalinogréd 1953. Format A5, str. 67, rys.
39, cena 4 zt 50 gr.

Nasycenie drewna kepalnianego. Mgr inz. Wiadystaw
Jasienski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Sta-
linogrod 1954. Format A5, str. 83, rys. 39, tabl. 4, cena
6 zt.

Broszura przeznaczona jest do uzytku zainteresowa-
nych i zatrudnionych przy impregnowaniu drewna.

Systematyka robét w gornictwie, Inz. Artur Kan-
czucki i inz. Aleksander Kuanczucki. Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne. Stalinogrod 1954. Format BS,
str. 211, rys. 108, tabl. 23, cena w opr. kart. 30 zlL

Tresé. Przedmowa. — Uwagi ogdélne o goérnictwie.
— Teoria i systematyka rodzajow pracy dla wytwo-
rzenia wyrobisk korytarzowych i przestrzennych. —
Teoretyczny zwigzek wyrobisk badawezych, udostep-
niajacych, przygotowaweczych i wybierkowych z cha-
rakterem zloza. — Praktyczne zastosowanie systema-
tyki do normalizacji i planowania.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynierow i techni-
kow.

Kalendarz racjonalizatora 1954. Kalendarz racjona-
lizatora zostal opracowany przez Komitet Redakeyjny
w sktadzie: H. Bratek, B. Bulwicki, J. Dalewski, J. Ka-
minski, H.Kotaczkowski, St. Madeyski 1 W. Olszewski.
Wydawnictwo Urzedu Patentowego PRL. Format B6,
str. 328 wraz z wielu rysunkami, cena 10 zi.

Tre$é. Wstep. — Calendarium. — W dziesiatg rocz-
nice. — Rozw6j mys$li racjonalizatorskiej w Polsce Lu-
dowej. — Rola inteligencji technicznej w kierowa-
niu tematyka. — Nagrody panstwowe. — Wystawy
wynalazczosci. — Racjonalizator a piémiennictwo tech-
niczne. — Ochrona pracy a racjonalizacja. — Jak ko-
rzystaé z informacji CIDNT-u. — Drogowskazy. -——
Informator racjonalizatora od A do Z. — Kartki
z dawnych kalendarzy. — Wiadomosci zawsze przy-
datne. — Ksiazki dla racjonalizatoréw. — Wzory wnio-
skow.

Praktische Mathematik fiir Ingenieure und Phy-
siker. Dr inz. R. Zurmiihl. Wydawca: Springer. Ber-
lin — Getynga — Heidelberg 1953, str. XI + 481,
rys. 114, cena w opr. piéc. 28 marek niem. 50 fen.

Fizyka. Mieczystaw Jezewski. Podrecznik dla
wyzszych szk6l technicznych. Panstwo-
we Wydawnictwo Naukowe. Warszawa 1953. Format
B5, str. 635, wraz z wielu rysunkami i tablicami,
cena 43 zi

Tresé. Wstep. — Zasady kinematyki. — Zasady
dynamiki. — Zasady dynamiki ciala sztywnego. —
Wiasnos$ci sprezyste cial. — Wlasnosci cieczy. — Hy-
drostatyka. — Ogoblne wlasnosci gazé6w. — Ruch cie-
czy i gazéw. — Cieplo. — Zasady termodynamiki. —
Zarys kinetyczno-molekularnej teorii materii. —
Drgania i fale. — Akustyka. — Pole elektryczne sta-
tyczne. Prad elektryczny. — Wiasnosci magnetyczne
cial. — Pole magnetyczne statyczne. — Pole magne-
tyczne pradu. — Indukcja elektromagnetyczna. —
Zasady optyki geometrycznej. — O naturze $wiatta. —

Zjawiska zwigzane z przejSciem elektrycznosci przez
gazy. — Emisja elektronéw i cial rozzarzonych i jeij
zastosowania techniczne, — Kwanty energii. — Te-
oria wzgledno$ci. — Falowe wlasnosci mikroczgstek.
— Promieniotworczo§¢. — Jadro atomowe. — Pro-
mienie kosmiczne, — Skorowidz. — Spis rzeczy.

Jadro atomowe. (Atomnoje jadro) M. Kor-
sunski. Przetlumaczyla z trzeciego wydania oryginaiu
rosyjskiego Maria Nowakowska-Hurwic. Panstwowe
Wydawnictwo Naukowe. Warszawa 1953. Format A5,
str. 403, rys. 55, fotogr. 49, tabl. 12, cena 32 zi 50 gr.

Tre$é. Promieniotworczo$é. — Jadrowy model ato-
mu. — DMasa jader atomowych. — Rozbijanie jader
atomowych. — Odkrycie pozytonu. — Sztuczne prze-
miany jader atomowych. — Promieniotwoérczo$é sztu-
czna — Mezony. — Neutrino. — O budowie jader ato-
mowych i o silach dzialajgcych pomiedzy czgstkami
jadrowymi. — Rozszczepienie jader atomowych. —
Fancuchowe reakcje jadrowe i mozliwosci zastosowar
energii atomowej.

Theorie des Atomkerns. Prof. dr Werner Heisen-
berg. Wyktady wygtoszone latem 1950 r. w Zakladzie
Fizyki im. M. Plancka uniwersytetu w Getyndze,
Opracowat dr W. Macke. Getynga 1951 (Istnieje prze-
ktad rosyjski B. W. Miedwiediewa pt. ,Tieoria atom-
nogo jadra‘“. Moskwa 1953. Str. 156, rys. 47, tabl. 9,
cena w opr. ptoc. 8 rub. 90 kop.).

Chemia nieorganiczna i ogélna. Antoni Basinski.
Panstwowe Wydawnictwo Naukowe. Warszawa 1953.
Format B5. Tom pierwszy. Str. 481, rys. 141, tabl. 48,

cena 28 zi. Tom drugi. Str. 986, rys. 253; tabl. 110,
cena 34 zl

Tresé¢ tomu pierwszego. Chemia jako nauka i jej
podziat. — Reakcje chemiczne. — Pierwiastki chemi-
czne i ich rozpowszechnienie. — Stany skupienia ma-
terii. — Teoria kinetyczna materii. — Oznaczanie cig-
zarow czasteczkowych gazéw 1 par. -— Zwiazki

chemiczne i mieszaniny. — Teoria osmotyczna roz-
tworéw. — Podstawowe prawa. -— Teoria atomistyczna.
— Tlen i ozon. — Wodoér. — Zwiazki wodoru z tlenem.
— Powinowactwo chemiczne i prawo dziatania mas. —
Chlor, chlorowodér i reakcje fotochemiczne. — Zwiag-
zki tlenowe chloru. — Brom i jego zwigzki z wodorem
oraz z tlenem. — Jod i jego zwiazki z wodorem, tle-
nem oraz z chlorowcami. — Fluor i jego zwiazki z wo-
dorem, tlenem oraz z azotem. —— D'ysocjacja elektro-
lityczna. — Warto$ciowos¢é chemiczna. -— Oddziatywa-
nie miedzy jonami a czasteczkami i sily miedzycza-
steczkowe. — Struktura przestrzenna czasteczek. —
Tlenowce. — Azotowce.

Tresé tomu drugiego. Atmosfera ziemska i gazy
szlachetne. — Weglowce. — Bor. — Koloidy. — Uklad
periodyczny pierwiastkéw. — Pierwiastki transura-
nowe. — Metale. — Elektrochemia. — Iloczyn rozpusz-
czalnosci i iloczyn aktywnos$ci. — Metale alkaliczne.
—" Miedziowce. — Metale ziem alkalicznych. — Pier-
wiastki promieniotworcze. — Czgstki elementarne
i jgdro atomu. — Izotopy. — Przemiany jadrowe w
drodze sztucznej. — ,Znaczenie promieniotwoérczosei
sztucznej. — Wykorzystanie energii jgdrowej atomoéw.
— Efekt fotoelektryczny. — Efekt Comptona. — Poten-
cjaly pobudzenia. — Energia jonizacji. -— Cynkowce.
Glinowce. — Pierwiastki ziem rzadkich. — Metale
ciezkie grupy weglowcow (podgrupa germanu). — Pod-
grupa fytanu. — Podgrupa wanadu. — Podgrupa chro-
mu. — Podgrupa manganu. — Zelazowce. — Platy-
nowce, — Zwiazki kompleksowe. -— Skorowidz.
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Archiwum Gornictwa i Hutnictwa. Rok 1953. Tom I,
nr 2. A. Krupkowski. Obliczanie wartosci termodyna-
micznych w procesach metalurgicznych (Reakcje prze-
biegajgce w cieklej fazie zelaza). — E. Iwanciw.
O wplywie ciénienia na przebieg redukcji tlenkow me-
tali weglem. — W. Truszkowski. Trzy zakresy od-
ksztalcenia metali plastycznych. — Nr 3 —4. J. Woj-
nar. Ignacy Eukasiewicz. Tworca polskiego przemystu
naftowego. — J. Czastka. Osiagniecia nauki i techniki
w polskim kopalnictwie naftowym od chwili jego po-
wstania do obecnych czasow. — W. Budryk. Depresja
pozaru podziemnego i miejsca jej wystgepowania. —
W. Stepinski. OkreS§lenie najkorzystniejszej Sredniej
zawarto$ci metalu w rudzie surowej. — W. Budryk
i J. Gorski. Okres$lenie wskaznikéw doktadnosci dzia-
tania ptuczek. — J. Burzynski. Nowe wyniki z teorii
krzywych wzbogacalnosci. — M. Lason. Adsorpcja p-
-krezolu na weglach kamiennych.

Prace Instytutow Ministerstwa Hutniciwa, Rok
1954, nr 6. S. Pawlowski. Planowa metoda izolacji
ogniotrwatych wyrobéw szamotowych. — Z. Ziolowski.
Rentgenograficzna metoda ilo$ciowego oznaczania mu-
litu w wyrcbach ogniotrwatych. — B. Sewerynski.
. Proba prazenia itotupku weglistego w urzadzeniu do
strefowego spiekania rud. — W. Sabela. Badania nad
produkeja lekkich kruszyw budowlanych metoda spie-
kania zuzla paleniskowego i innych odpadéw. —
W. Cegielski. Samosmarujace lozyska zelazne. — Rok

1954, nr 1. M. Markuszewicz. Materialy magnetycznie
miekkie. — L. Koztowski. Materialy na magnesy
trwate. — W. Rutkowski i H. Rutkowska. Proszkowe
materialty magnetyczne. — H. Zakowa. Odlewanie ma-
gnesdéw ze stopow typu Alni i Alnico. — K. Pogorecki.
Technologia obrobki cieplnej lanych magneséw trwa-
tych typu Alni, Alnisi, Alnico i Magnico. —— L. Koz-

towski i J. Siewierski. Metody pomiaréw wlasnosci
magnetycznych materialow na magnesy trwate. —
W. Rutkowski. Badania nad spiekanymi magnesami
trwatymi. Cze§¢ 1. Bezaluminiowe spiekane ma-
gnesy trwate.

Wiadomosci Hutnicze. Rok 1954, nr 2. InZ. J. Anioia.
Wielki zaszezyt. -—— Inz. Wi Hansel 1 P. Pieczka.
O wilasciwe wykonywanie trzonéw plecow martenow-

skich. — Inz. K. Jelonek. Ogniowe czyszczenie stali. —
Sztalinvaros — wegierski kombinat hutniczy. — Mgr
A. Waszek, O hutnictwie w Ustroniu. — Inz. T. Ma-
zanek i inz. J. Splewinski. Bezmieczenstwo pracy w
stalowni. — Mgr W. Doncowa. Nowoczesne piece pto-
mienne.

¥

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1954 nr 2. A. G. Reali-
zacja wytyveznych IX Plenum KC PZPR przez Kola Za-
ktadowe STOP. — InZ. P. Jonuszew:icz. NiewlaSciwe
wykonanie form i rdzeni jako przyczyny powstawania
wad odlewniczych. — InZ. J. Wéjcik. Zeliwo wysoko-
chromowe. — Inz. J. Holtorp. Zasady bezpieczenstwa
i higieny pracy w odlewnictwie. — Inz. J. Piaskowski.
Badania nad wytwarzaniem zapraw magnezowych do
produkceji zeliwa sferoidalnego.

Przemysl Chemiczny. Rok 1954, nr. 1. Aktualne za-
dania chemii w Polsce na tle dotychczasowego do-
robku. — J. Ciborowski, B. Mtodzinski i A. Pfeffer.
Spalanie siarczkow metoda fluidyzacji w skali pdoi-
technicznej (komunikat wstepny). — J. Kawa. Wegiel
uszlachetniony jako tworzywo do budowy aparatury
chemicznej. — M. Axt i J. Minczewski. Z zagadnien
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modernizacji metod analitycznych w naszym przemy-
§le chemicznym. —' St. Zeromski. Centralny spis lite-
ratury dla chemikéw w Osrodku Dokumentacji Che-
mii Nieorganicznej w Gliwicach. — Zjazd naukowo-
techniczny Polskiej Akademii Nauk w sprawie prze-
robki chemicznej wegla.

Wiadomosci PKN. Rok 1953, nr 11. Wegiel i pro-
dukty jego chemicznej przerobki w swietle opracowa-
nych polskich norm. Przeglad i charakterystyka opra-
cowan. — Prof. dr inz. W. Moszynski (wspomnienie
po$miertne piéra prof. E. Lysakowskiego. — Przeglad
Jezykowy Normalizacji nr 11 (trp. ,,Odpady* czy ,,0d-
padki®. — ski. ,,Wiezowiec”, ,biurowiec®, ,szybkos-
ciowiec”. — Zestaw — zesp6l — zestawienie). — Nr 12.
Z. I. Zadania Polskiego Komitetu Normalizacyjnego
w $wietle uchwal IX Plenum KCPZPR. — Mgr
J. Zienkiewicz. WspoOlpraca normalizacji i kontroli
technicznej w walce o jako$¢ produkceji. — Inz. W. Ga-
wlikowski. Rola normalizacji w walce z korozja. —
Prof. dr inz. St. Minc. Korozja elektrotechniczna i naj-
czeSciej stosowane sposoby zabezpieczenia tworzywa
przed nig. — Dr inz. Z. Klonowski. Zabezpieczeniz od
korozji przez pokrycia z farb i lakierow. — Inz. M.
Knopf. Sposoby przygotowania powierzchni konstruk-
cji stalowych przed malowaniem. — Inz. N. Planeta.
Zabezpieczenie przed korozja przez galwanizacie. —
Inz. Z. Kowalski, inz. M. KuZminski. Metalizacja na-
tryskowa w walce z korozja. — Inz. M. Myronowicz.
Ujednolicenie stownictwa w dziedzinie korozji metali.
— Konferencja w sprawie ustalenia zasad wspélpracy
miedzy komorkami kontroli techiniczrej i komorkami
normalizacyjnymi. — Sw. Stale i tworzywa odporne
na korozje i wysokie temperatury. — St. M. Spraw-
dzanie jako$ci powlok metalowych a normalizacja. —
Przeglad Jezykowy Normalizacji nr 12 (C. Por. Stow-

nictwo w dziedzinie korozji. — ski. Wiasnos¢ -— wias-
ciwose.).
Energetyka. Rok 1954, nr 1. Zadania przemysiu

energetycznego w $wietle uchwat i wytycznych IX
Plenum KCPZPR. — Inz. St. Keasprzyk. Ocena pracy
nowych palenisk rusztowych na tle wynikéw eksploa-
tacji probnej instalacji kottowej. — Inz. T. Klarner
i inz. St. Moszczynski. Zagadnienie obnizenia strat
energii w sieciach elektrycznych. -— Inz. B. Lis. Orga-
nizacja pomiaréw strat energii w sieciach elektrycz-
nych.

Przeglad Gérniczy. Rok 1954, nr 2. D7 E. Rose.
Analiza Kkosztow wlasnych w. gornictwie weglowym
w Swietle przedzjazdowej tezy o obnizce kosztow wia-
snych. — Mgr M. Orczyk. Wody kopalniane.

Nafta. Rok 1954, nr 2. J. D.,, L. T. Zadania prze-
mystu naftowego na 1954 r. w sSwietle tez IX Flenum
KCPZPR. — Inz. J. Czaplicka. Potrzeby przemystu
naftowego w zakresie aparatury pomiarowej i kon-
trolnej. — Inz. A. Ogrodnik. Dwustopniowe nasycanie
wegla aktywnego (dokonczenie). -— Dr J. Jurkiewicz.
Prawidlowy uklad weglowodoréw jako podstawa sy-
stematyki zwigzkow organicznych (dokonczenie).

Postepy Fizyki. Rok 1953, tom IV, zeszyt 4. J. Wil-
helmi. Dyfrakcja neutronéw jako narzedzie badan
strukturalaych. — R. Mierzecki, Widma ramanowskiz2’
reoztwordvs i mieszanin cieklych. — L. Natanson. Foto-
protony wysckiej energii. — B. Buras. Masa 1 energia.
— Konferencja fizykow teoretycznyci: we Wroctawiu.
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SEOWNICTWO HUTNICZE
.,Spad” temperatury, potencjatu, stezenia itp.
»Spadem® (ros. gradient, pieriepad; jfranc. chute; Zamiar umieszczenia tych uwag w ,Hutniku*“ po-

ang. gradient; miem. Gefdlle) temperatury w dowol-
nym przekroju nazywamy stosunek rdéznicy tempera-
tur w dwu punktach owego przekroju do wzajemnej
odleglosci od siebie tych punktéw, a zatem iloraz
i A

Hh b seiglel lim - =5 . Niekiorzy, nieliczni
zresztg, autorzy polskich uniwersyieckich podreczni-
kow fizyki nadajg tej =zaleznos$ci miano ,,spadku®,
w danym razie zupelnie niewlaSciwe, poniewaz nie
chodzi tu przeciez o bezw:zgledny spadek temperatury!
Pojecie ,spadu‘ temperatury odgrywa w nauce o cie-
ple podstawowa, niezwykle wazng role, na nim bowiem
wlasnie opart znakomity matematyk i fizyk francuski
J. B. Fourier (ur. w 1768 r., zm. w 1830.r.) w swym po-
mnikowym dziele pt. ,, Théorie de la chaleur® (1822 r.)
teorie przewodzenia ciepta, w ktorej wystepuje stynne
rownanie rodiniczkowe czastkowe liniowe drugiego
rzedu typu parabolicznego znane pod nazwa ,réwna-
nia przewodnictwa‘‘,

AU
~Spadem® potencjatu zwiemy wielko$é B (gdzie

AU — zmiana warto$ci potencjatu, a An — najkrétsza
odlegtos¢ miedzy dwiema powierzchniami ekwipoten-
cjalnymi) bedgca miarg zmniejszania sie potencjatu
odniesionego dec przesuniecia o jednostke ditugos$ci w
kierunku prostopadtym do powierzchni ekwipoten-
cjalnej. Jest to okreslony liczbowo pomiar 7réZnicy po-
tencjatow w dwu punktach pola, gdyz o bezwzglednym
mierzeniu potencjatu nie moze by w ogole mowy, po-
dobnie jak nie mozna mowi¢ o mierzeniu nieograniczo-
nej prostej (lecz jedynie o dokonywaniu pomiaru réz-
nicy potozen dwu punktow na niej, tj. o wzajemnej ich
odlegtosci).

mopadem® stezenia nazywamy stosunek réznicy ste-
zen sy i sz, panujacych na dwu poziomach dowolnego
przekroju, do wzajemnej odleglosci I tych poziomoéw,

$; — 8 d
! - % lub (przeszediszy do granicy) Eli .

a wiec iloraz

Przez analogie do powyzszych rozwazan mozemy
rowniez uzywac terminéw takich, jak ,spad® napiecia
elektrycznego, ,,spad“ ciSnienia itp., pamietajac jednak
zawsze o definicji ogélnej, ktora brzmi nastepujaco:
»Spadem® funkeji w pewnym kierunku nazywamy ilo-
raz rozniczkowy okreslajagcy stosunek nieskonczenie
matego ubytku danej funkcji na przesunieciu elemen-
tarnym w owym Kkierunku do bezwzglednej wartosci
tego przesuniecia; ,spad“ ten jest dodatni gdy funk-
cja maleje, a ujemny gdy funkcja ro$nie.

wzigtem natrafiwszy w Kksigzce F.P.Jednierata pt.
.Elektromietatturgia®“ (str. 155, 156 i 199) na termin
»gradient koncentracji“, ktérego wtasciwym polskim
odpowiednikiem moze by¢ jedynie ,spad stezenia,
pomimo ze autor ,Stownika technicznego rosyjsko-
polskiego‘ mgr W. Skibicki przetozyt w nim na str. 63
termin rosyjski ,gradient* tylko na ,gradient (za-
miast na ,gradient, spad‘). W rzeczywistosci ,gra-
dient* jest nazwag pewnego weklora (oznaczamy go
przez ,grad) uzywang rowniez i w polskim stownic-
twie matematycznym (w rachunku wektorowym), ma-
jagca wszakze calkiem inny odcien znaczeniowy niz
,.spad“ (np. ,gradientem potencjatu‘‘ zwie sie wektor
o wartosSci rownej ,,spadowi® potencjatu i o kierunku,
w ktorym potencjat najszybciej wzrasta).
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J. Chmielowski

Powracajgce bledy jezykowe

W oryginalnych pracach naukowych przeznaczonych
do druku czesto pojawiaja sie okreslenia, zwroty i po-
Jedyncze wyrazy, kiére juz od dawna uznano w lite-
raturze technicznej za niepoprawne lub zgola bledne.
Redaktorzy naukowi prac hutniczych dazac do zacho-
wania S$cistych i jasnych definicji pojeé omawianych
w ksigzce oraz do jednolitego i poprawnego stownic-
twa technicznego zastepuja bledne okres$lenia wiasci-
wymi, znanymi pojeciami, aby jezyk techniczny stat
sie bardziej zrozumialy dla czytelnikow.

Wydawatoby sie, ze sprawa ta iesi do$¢ jasna i nie
wymagataby zadnych komentarzy, gdyby nie pewne
okolicznosci, ktore trzeba wyjasnic.

Kazdy autor pracy naukowej zawsze z pewnym obu-
rzeniem traktuje usuwanie czego$ z jego pracy, z czym
sie zzyt i zrdést we wilasnym $rodowisku technicznym.
Zdarza sie na przyklad, ze autor dyskutujgcy zawzie-
cie z redaktorem naukowym o tym, czy nalezy walco-
wac ,,na walcach®, czy ,,w walcach” po wielu sporach,
dowodzeniach i wyja$nieniach przekonuje sie wresz-
cie, ze ,na walcach® jest zwrotem niewlasciwym, nie
odpowiadajacym izeczywistos$ci i ze nie nalezy go uzy-
wat. Gdy jednak wréci do swego érodowiska technicz-
nego, gdy -wréci — jak méwi — ,na walcownie“,
wowezas znéw go osaczaja watpliwosci, rozpytuje ko-
legdw ovaz znajomych i rozpoczynaja sie na nowo roz-
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prawy i dyskusje, a w koncu wszyscy wspolnie stwier-
dzaja, ze ,na walcach” méwi wiekszo§¢é walcownikow
i to od wielu lat, tak wykladano w politechnice, wigc
nie ma o czym dyskutowaé. Autor ulega sugestii ze-
spolu, ktory bezkrytycznie uprawia zly obyczaj i na-
dal w swych pracach pisze ,na walcach®.

Poniewaz jednak ksigzka musi by¢ wydrukowana
i nie moze omina¢ redaktora naukowego, redaktor
w my$l zasad jezykowych przywraca w zdaniu wias-
ciwe ,,w walcach®, lecz po wydrukowaniu ksigzki oka-
zuje sie, iz autor ma zal do redaktora, ze mu co$
w tekscie zmienil, co nie bylo w zamiarze autora.

Tutaj dochodzimy do sedna sprawy. Co redaktor
naukowy moze i ma prawo poprawi¢ lub usunac, a cze-
g0 nie moze zmienié.

Nie moge tutaj opisywaé roli i zadan redaktora na-
ukowego w wydawnictwie technicznym, lecz trzeba
temu poswieci¢ kilka zdan, aby chociaz w pewnej
mierze wyjasni¢ jego stanowisko.

W my$l istniejgcych poje¢ ksigzka jest dobrem: spo-
lecznym i powinna $ci$le odpowiadaé warunkom, ktére
ig predestynujg do tej nazwy. Nowoczesna ksigzka
techniczna jest ksigzka naukowg i nie powinna by¢é
wyrazem jedynie osobistych pogladéw autora, lecz
okre$lonym i $cisle sprecyzowanym zagadnieniem Spo-
lecznym. Powinna byé aktualna politycznie, powinna
mie¢ budowe ideologczng, powigzanie z prasg i litera-
turg marksistowska oraz odzwierciedla¢ prawidlowy
Swiatopoglad. Ksigzka powinna by¢ poprawna pod
wzgledem merytorycznym, odzwierciedlac $cista wiez
nauki z praktyka, powinna by¢ napisana logicznie, sty-
lem jasnym, zwartym, nie kwiecistym i nie zawiera¢

wybujalego indywidualizmu, kosmopolityzmu, rekla-
miarstwa 1 zasad opartych na przeslankach kapitali-
stycznych.

Zadaniem redaktora naukowego jest skontrolowanie
w jakim stopniu ksigzka cdpowiada wyzej wymienio-
nym warunkom oraz przestrzegaé¢, aby zawierala lo-
giczny i przejrzysty ukiad tresci, wilasciwy i jednolity
poziom naukowy, zgodnosé ze wspoélczesnym stanem
wiedzy, rownomierno$é w opracowanu zagadnieri, Sci-
ste i jasne definicje pojeé, poprawne stownictwo,
przejrzystos¢ wykladu, znane pojecia, ciggio$¢ rozu-
mowania i przystepnosé¢ opracowania, ktoérej nie na-
lezy miesza¢ z popularnoscig.

Z wyliczonych warunkéw, ktérym: powinna odpo-
wiada¢ tres¢ ksigzki technicznej, wynika, ze redaktor
redagujgcy prace autorskg jest wspottworca dzieta
naukowego i reprezentantem interesow panstwowych.
Z tego powodu redaktor ma obowigzek usung¢ z ksig-
zKki to, co nie odpowiada wyzej wymienionym warun-
kom. Dotyczy to przede wszystkim wszelkich biedoéw
jezykowych i zagmatwanego stylu prac naukowych
przeznaczonych do druku.

Trudno jednak wykorzeni¢ biedy jezykowe od daw-
na tkwigce w naszym jezyku technicznym, gdyz zty
zwyczaj trwa diugo.

Trzeba jednak stale o nich pisaé, zwlaszcza o tych,
ktére juz raz wyrugowane z jezyka powracaja don na
Nnowo.

Do takich z uporem powracajgcych bledow nalezy:

Niski, wysoki. Dla przykitadu przylocze pare zdan:

.Zaleta pieca elektrycznego jest nitki zgar metalu‘.

,»Niska zawarto$¢ wedy oraz wysoka zawarto$é we-
gla elementarnego®.

S

»W ten sposéb uzyskuje sie tzw. fuk o wysckiej
szybkosci przeptywu‘,

»Z uwagi na niskq topliwos¢ cynku‘.

»Jezeli iskrzenie nie zachodzi, najwazniejsza jest
niska opornos¢ elektryczna styku®.

»LCobry styk powinien wykazywaé: wysokq gestosc
(niskq porowatosc), wysoka przewodnosé cieplna i elek-
tryczna®;

,Niski ciezar wilasciwy spieku .

,Niskie stezenie roztworow‘.

,,Niska wydajno$¢ pradu‘.

,»Stal niskoweglowa“.

»Stop niskocynowy*.

Gdy sie zastanowimy nad kazdym z powyzszych
zdan, wowczas dostrzezemy, ze ich autorzy nie zdawali
sobie sprawy ze znaczenia przymiotnikow mniski lub
wysoki uzytych w zestawieniu z innymi rzeczownika-
mi, kiérym nie odpowiadaja logicznie. Zastosowano je
tutaj z przyzwyczajenia, lecz bezkrytycznie, gdyz kaz-
dy z autoréw tych zdan na pewno wie, ze zgar metalu
nie moze by¢ ani niski, ani wysoki, poniewaz w zda-
niu jest mowa o jego iloSci, a nie o wielkosci- Mozna
wiec napisaé: ,mala ilos¢ zgaru metalu.

Zawartos¢ nie jest nigdy wysoka, ani niska; w zda-
niu chodzi o pewng objeto$¢ lub ilo§¢ wody i wegla,
trzeba wiec napisaé: ,mata zawarto$¢ wody oraz duza
zawarto$é wegla“.

Szybkosé przeptywu lub w ogéle szybkos¢ moze byé
tylko duza lub mata, nie mozna bowiem moéwi¢ o ,,wy-
sokiej szybkos$ci pociggu® lub o ,niskiej szybkosci sa-
mochodu®. Dlaczego szybkos¢ przeptywu (w tym
wypadku pradu elektrycznego) mialaby by¢ wysoka?

Topliwosé jest cechg metalu nie zwigzana z poje-
ciem wymiaru liniowego, lecz =zwigzang z pojeciem
ciepla, a wiec z temperaturg mierzong w stopniach.
Nie mozna jednak Ilgczy¢ temperatury z topliwoscia,
poniewaz w chwili, gdy metal topnieje chodzi o ozna-
czenie temperatury jego topnienia i z tego wzgledu
w zdaniu powinno byé: ,niska temperature topnienia
cynku®, a jezeli juz bedzie chodzito o topliwos$¢, to
trzeba uzyé przymiotnika maly i napisac: ,,malg top-
liwos¢ cynku‘. <

»Niska oporno$¢ elektryczna“ rowniez powinna by¢
zastgpiona ,,mala opornoscig elektryczng‘.

Nie istnieje pojecie .,wysokiej gestosci®, gdyz nie
wiadomo jaka to jest gesto$¢, nie mozna sie¢ roéwniez
doszukaé sensu w ,niskiej porowatosci®, gdyz przeciez
i gestos¢ i porowato$¢ nie mogg sie w zaden sposéb
wigzaé z pojeciem ,,wysokosc i ,niskosc’.

Moéwimy zwykle o ,malym” ciezarze, gdyz ,niski*
ciezar jest po prostu nierealny i nie miesSci sig w na-
szych pojeciach.

Ukoronowaniem wszystkich bledow powracajacych
jest ,,stal niskoweglowa®, ,,stop niskocynowy™ i im po-
dobne. Ten ,niski wegiel“ jest takim samym bledem
jak i ,niska zawarto$c¢, a oba okreslenia pochodza
od niemieckiego ,niedriger Kohlenstoffgehalt®, ktore
w jezyku niemieckim sg doskonatym okresleniem, lecz -
po polsku nie majg najmniejszego sensu. Bardziej zro-
zumiate sg okreslenia prawdziwie polskie: ,,stal o ma-
tej zawartosci wegla“ i ,,stop o malej zawartosci cyny*,
ktore jak najrychlej trzeba wprowadzi¢ do prac nau-
kowych.

St. Ruranski

Artykuly drukowane w Hutniku sq wyrazem indywidualnych pogladéw autorow, ktdre nie
zawsze pokrywaja sie z zapatrywaniami Redakcji lub Wydawcy

WYDAWCA:
KOMITETU REDAKCYJNEGO:
NACZELNY: INZ. TADEUSZ MALKIEWICZ.
PRZEGALINSKI,

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE.
INZ. JANUSZ CHMIERZ REDAKCJI:
SEKRETALOWSKI, INZ. TADEUSZ PALMRICH, INZ. STANISLAW
INZ. STANISLAW RURANSKI,

REDAGUJE KOMITET REDAKCYJNY. REDAKTOR
MIRANDA CIACIUCHOWA CZELONKOWIE

INZ. STEFAN WROBLEWSKI



Komunikat

Komitet Goérnictwa Polskiej Akademii Nauk przy wspélpracy Naczelnej Organizacji Tech-
iicznej urzadza trzydniowy, naukowo-techniczny Zjazd Gorniczy.

Zjazd odbedzie sie dnia 6, 7 i 8 maja 1954 r. w Stahnogrodzle w Palacu Mtodziezy im.
Bolestawa Bieruta.

Tematem obrad beda zagadmema postepu techmcznego i dr6ég rozwoju naszego socjalisty-
cznego gornictwa.

Specjalnie uwzglednione zostang problemy projektowania zakladéw gorniczych, eksploa— :
tacji pod osiedlami, mechaniki gérotworu i obudowy, problemy mechanizacji rob6t gorni-
czych, wskaznikow ekonomicznych eksploatacji, przerébki mechanicznej, problemy kopalnie-
twa naftowego i inne.

W zjezdzie weZzmie udziat 600 wybitnych fachowcow, inzynieréw, technikéw, przodowni-
kéw — racjonalizatoréw pracy reprezentujacych kopalnictwo weglowe, rud, soh i nafty.

Blizszych informacji udziela Sekretariat Komitetu Organizacyjnego Zjazdu Gérmczege
PAN i NOT, GIG, Stalinogréd, ul. Stalinogrodzka 64.

Do czytelnikow

Oszczedne zuzycie wegla nalezy do czolowych zagadnien naszej gospbdarki narodowej. Set-
ki tysiecy ton rocznie marnuja sie z powodu wadliwej gospodarki wegla w urzadzeniach ciepl-
nych i energetycznych naszych zakladéw przemystowych.

Miesieeznik ,,Gospodarka Weglem‘ poswigcony jest specjalnie omawianiu oszczednej i ra-
cjonalnej gospodarki weglem przez podnoszenie wiedzy technicznej w zakresie zuzytkowania
wegla oraz wytwarzanej z niego energii, rozpowszechnienie. pomystéw, usprawnien i osigg-
nie¢ z dziedziny gospodarki paliwami w zakladach przemystowych oraz poglebienie wiadomo-
§ci w zakresie metod planowania, bilansu sprawozdawczo$ci i gospodarowania weglem.

DlategoA wszystkie zaklady produkecyjne, wszyscy palacze, inzynierowie i technicy zajmu-
jacy sie zagadnieniami cieplnymi i energetycznymi w zakladach pracy oraz referenci zaopa-
irzenia powinni abonowaé ,,Gospodarke Weglem*.

Prenumerata kwartalna czasopisma wynosi 9 zi, a péiroczna 18 zt. Zamoéwienia dokonuje

sie przez przedptate naleznos$ci u listonoszy lub na poczcie, przy czym podaé nalezy adres wy-
sytkowy, tytul czasopisma, ilosé zamoéwionych egzemplarzy i okres prenumeraty.

Terminy dokonania przedplat:

Na II kwartat do 11 marca, na III kwartat do 10 czerwca i na IV kwartat do 10 wrzeéma
biezacego roku.

Wszelkg korespondencje dotyczgcg prenumeraty nalezy kierowaé pod adresem: Woje-
wodzki Oddzial PPK ,,Ruch‘ Dziat Techniki i Rozliczen, Stalinogréd, ul. 3 Maja 16.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

Kwartalnik Archiwum Gérnictwa i Hutnictwa

Decyzja Polskiej Akademii Nauk powolane zostalo do zycia Archiwum Gérnictwa i Hut-
aictwa jako czasopismo obejmujace problematyke gornicza i hutnicza. Nowy kwartalnik spel-
nia role czasopisma, w ktorym publikowane s3 podstawowe prace naukowo-badawcze.

W roku 1953 ukazaly sie trzy zeszyty (w tym jeden podwdjny) obejmujace I tom kwartal-
nika. W roku 1954 zeszyty wydawane bedg z poczatklem pierwszego miesigca kazdego kwar-
tatu.

Prenumerata roczna wynosi zt 60, pélroczna zt 30. Wplaty nalezy przekazywaé na konto
Panstwowego Wydawnictwa Naukowego w PKO: Warszawa I, Nr 1-110-28504. Pojedyncze nu-
mery sg do nabycia w miastach wojewddzkich w ksiegarniach naukowych ,,Domu Ksigzki®.

Adres Wydawnictwa: Warszawa 1, Krakowskie Przediniescie 79, skrytka pocztowa 455.

Adres Redakcji: Zaklad Metali Polskiej Akademii Nauk, Krakéw 2, aleja Mickiewicza 30.



Cena zeszptu 9,00

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

Nowosci Wydawnioze

" BADER J.: Odgromniki raworowe. Konstrnkcia, eks- NECHAY J.: Deskowanie i zbrojenie. Podstaw

ploatacja, préby. S. 88, zt 6.20 ) wiadomoSci dla betoniarza Seria ,Bede fachowee
BIELAJEW A.: Metalurgla metali lekkich. Thum  S- 96, 21 320
z ros. W. Ryzy. S. 312, zt 31.— (w oprawie) PALUCH E.: Toksykologia przemyslowa. S.

BLOM A. C.: Organiczne powloki ochronne. Teoria < # 47— (W oprawie)
i praktyka, Ttum. zang. A. Szuchnik, S. 189, 2 23.50 PIENIAZEK J.:Tworzywa sztuczne W aparaturze
(w oprawie) micznej. S. 168, zI 12.40

CHRZANOWSKI S.: Wiadomosci z pudownictwa dia  pIETRZYK T.: Racjonalizatorstwo w mojej pracy
oficerow i podoficeréw strazy poZarnych. S. 168, wodowej. S. 28, 2t 1.—
= 10.50

DZIKOWSKI A.: Bezpieczenstwo i higiena pracy
w przemysle brgzowniczym, galwanizerskim i odle-
wniczym. S. 64, 2zl 4— :

Izolacje cieplne. Poradnik izolarza. FPraca zbiorowa.
Thum. z ros. W. Kulikowski S. 440, zt 42.50 (w opra-
wie)

Podstawy szklarstwa. Praca zbiorowa. Tom. I. S.
zt 32— (w oprawie)

Preparatyka organiczna. Praca zbiorowa. S. 108¢
93.— (w oprawie)

PRZESTEPSKI W.: Cieplaki. Konstrukcja i zast
wanie do robét budowlanych, S. 119, zt 12.60

JABLONSKI M., SAPAEA C.: Proby pmmy&,owc PYSZKOWSKI L.: Instalacje elekiryczne przewol

transformatorow S. 154, zt 11.30 * kabelkowym. S. 43, zt 3.—

JASIENSKI W.: Nasycanie drewna kopalnianego. S. RODDATIS K. F., RUBINOW J. S.: Modernizacja
tiow parowych malej wydajnoseci. S. 115, 21 19.4(

5

83, zt 6.—
KOMAROW A. M.. LUKNICKI W. W.: Poradnik dla SCHNEIDER E.. Winidur. WiasnoSci, obrébka, za
energetykow. Zagadnienia cieplne i obsiuga elektro- sowanie. S. 54, zt 4.50 ;
sitownL Tlum. z ros. W. Czaplicki, S. Hahn i A. S7ZULC J.: Pracownia analizy ilosciowej. S. 220,
Neyman. S. 520, zi 38.50 (w oprawie) ; 8.40. Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez CU
KOSIERADZKI P.: Obrébka cieplna metali. S. 172, 721 7Technologia) kauczuku i materialéw pokrewn]
42,50 (w oprawie) Opracowali: Bestrom S., Lange K., Schmidl

KRZYWICKI M.:Maszyny elektryczne, S. 400, zif 17.80 Stocklin P. ttum. z niem. W. Zielinski, i J. Zt

LEJKIN W. E.; Wytapianie stali w piecach elekiry- ~ Kowska-Orszagh. S. 404, 21 50.— (w oprawie)
cznych, Thum. z ros. K. Radzwicki. S. 316, z 33.— TROSKOLANSKI J.: Matematyka w zarysie. Wy«

(w oprawie) A poprawione i uzupelnione. S. 380, zt 28.40
NECHAY J.: Betonowanie. Seria ,.Bede fachowecem”. ” WORLKOWINSKI K.: Uziemienia w urzadzeni
S. 55, z1 3.— elektroenergetycznych. S. 132, zt 9.70

Do nabycia w ksiggarniach techmicznych Domu KeigZki i v kolporteréw zakladowych,

\
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