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Sposoby wyznaczania linii srodkowej przez pole
rozrzutu punktow.

Sposoby Stevensa wyznaczania linii

$rodkowej przez pole rozrzutu o przebiegu prostym lub krzywym.

Sposcby wyznaczania lindi $rodkowej dla pdl rozrzutu, nie przesunietych wzgledem osi spéirzednych. Nie-
ktére mozliwe do rozwiazania przypadki dla pol rozrzutu, przesunietych wzgledem osi spélrzednych. Przy-

ktad zastosowania,

1. Opracowujac wzajemne =zalezno$ci przy
rozwiazywaniu zagadnien fizycznych, chemicz-
nych, technicznych, statystycznych itp., zamiast
punktéw, wyznaczajgcych liniowo przebieg szu-
kanej funkcji w jakim$ ukladzie spolrzednych,
otrzymujemy b, czesto pole punktéw o rozioze-
niu prostym, krzywym lub w dowolny sposdb
w naszym ukladzie rozsianym. Dzieje sig to na
skutek bledow w pomiarach (niedokladne od-
czyty lub wskazania aparatéw, réznice w przy-
gotowaniu préb czy z powodu niescistego ujecia
badania zjawiska) tzn., ze pewne czynniki, wpty-
wajgce na przebieg funkcji, wymykaja si¢ na-
szej $wiadomos$ci, cho¢ nieraz je znamy, lecz
nie potrafimy ich we wladciwy sposéb ujac.

O ile pole punktéw jest rozsiane w dowolny
sposdb w naszym ukladzie spolrzednych, nie
mozemy oczywiscie niczego powiedzie¢ o bada-
nym zagadnieniu i panujacych zalezno$ciach.
Wskazuje nam to, ze popelniliSmy jakie$s zna-
czne btedy w ujeciu zjawiska, lub ze w ogole
nie zachodza tu zadne zaleznoSci, ktére dalyby
sie uja¢é w sposéb matematyczny.') Aby wylus-
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Pola rozrzutu pasmowe,

1) H. Stevens. Einflussgrissen-Rechnung. Diis-
seldorf 1939. )

kaé ewentualne bledy, trzeba takie zagadnienie
powtdrnie przejrze¢ od podstaw. Przy otrzyma-
niu pola rozrzutu punktéw o przebiegu prostym
lub krzywym, szersze rozlozenie punktéw (rys.
1 a) $wiadczy o wiekszych biedach lub pomi-
nieciu jakiego$ zasadniczego czynnika w na-
szym zagadnieniu.

Pasmowy przebieg pola rozrzutu punktéw
(rys. la i 1b) wskazuje, ze szukana funkcja jest
sumg spotczynnikéw funkeyjnych, a wiec ogdl-
nie, typu:

E=A-+a.x¥ =—b.y™m (1)
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Rys. 2.
Pola rozrzutu lejowate.

Lejowate rozilozenie punktéw (rys. 2a i 2b)
zachodzi, jesli szukana funkcja, jest iloczynem
spotezynnikoéw, a wiec ogélnie typu:

E=A+a.xX,y™, 2 {2)

Pole lejowate rozchodzgce sie punkiéw (rys.
3) otrzymamy, je§li spélczynniki, wyznacza-
jgce szukang funkcje, stoja do siebie w stosunku
potegowym, a wiec ogodlnie, typu:

E=A+a x (3)
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Latwo o tym przekona¢ sig, podstawiajac
w réwnaniach (1), (2) i (3) na miejsce x, y lub z,

kilka warto$ci, np. narys. 3 dlay =1,y = 2,

y=31iy=4.
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Rys. 3.
Pole rozrzutu lejowate rozchodzace sieg.

Przypadkami tymi nie bede sie tu zajmowal,
odsylajge czytelnikow do ksigzki Stevensa.

Jesli rozrzut punktéow jest nie duzy, mozemy
prébowaé wyznaczyé przebieg linii $rodkowej
przez pole rozrzutu i okresli¢ funkcje matema-
tycana linii Srodkowej.
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Dla pola rozrzutu punktéw o prostym prze-
biegu (rys. 4) podaje Stevens®) nastepujacy spo-
sob, (pomijajac wyznaczenie na oko jako nie-
dokladne, a metode najmniejszych kwadratéow
jako zbyt uciazliwg), opierajacy sie na znanym
sposobie przprowadzania linii prostej przez 2
punkty.

%) Stahl u. Eisen 1943, str, 650/1: H. Stevens. Ver-
fahren zur Festlegung von Mittellinien durch ein
Streufeld. '

Jesli rownanie linii prostej brzmi nastepu-
jaco:
y=—ax + b

gdzie y jest naszym wynikiem pomiarowym

y X, " zaleznym spo6iczynnikiem

, b ,, nieznang stala

, a oznacza nieznany czynnik kierunkowy
kata nachylenia
to, majac pewna ilo$é punktéw o znanych spéi-
rzednych y i X, bierze Stevens z goérnego zakre-
su pola rozrzutu pewng ilo$¢ punktéw i taka
samg ilo$¢ z dolnego zakresu tegoz pola, np. po
10 z dolnego i goérnego zakresu. Dla gérnego
zakresu dodaje spolrzedne i wstawia w rowna-
nie (4).

vi + v +y.+ ... vy = 10b + a(x, + x,
+ox, 4 x) (4)

i podobnie dla dolnego zakresu:

VYso T Vo1 + Voo T+ .. T Ve = 10b + a (%3, -+
Xg + Xzt ... Xg) (6)

oznaczajac sumy y przez Y, i Y,, a sumy X przez
X, i X, napiszemy:

Y, = 10b + aX, (M

Y, = 10b + aX, (8)
skad:

Y, — Y,

X _—_x — @ ©)

b wyznaczymy z réownan (7) lub (8). Przez po-
dzielenie pola rozrzutu na odcinki i sprawdze-
nie dla kazdego odcinka otrzymanego kata na-
chylenia, poleca Stevens stwierdzi¢, czy istotnie
ma sie do czynienia z prostym przebiegiem na-
szej linii $rodkowej.

Dla przeprowadzenia linii srodkowej przez
pole rozrzutu punktow o przebiegu krzywym
poleca Stevens tamze °) te samg metode, z ta
roznicy, ze dzieli pole na szereg odcinkéow, wy-
znacza linie $rodkowe dla poszczeg6élnych odcin-
kow; punkty przecie¢ sie linii srodkowych po-
szczegblnych odcinkéw z soba wyznaczajg pun-
kty $rodkowe krzywej, z ktorych to punktéw

"mozna wyprowadzi¢ rownanie szukanej krzy-

wej linii $rodkowej.

Co do sposobu Stevensa zaznaczam, Ze o ile
jestem pewien prostego przebiegu pola rozrzu-
tu punktéw (naniésiszy go np. na pomocniczy
wykres), to by mie¢ wiekszg pewnos$¢ w wy-
znaczaniu linii $rodkowej polecilbym wykorzy-
sta¢ wszystkie punkty. Wszystkie znane spdi-
rzedne x i y nalezy podzieli¢ na 2 réwne grupy:
dla dolnego i gérnego zakresu prostej a $rednie
arytmetyczne spoirzednych obliczyé dla kazdej
grupy posiadanych spéirzednych.

II. W sposéb prosty i latwy mozna wyzna-
czy¢é w wielu przypadkach linie $rodkows przez
pole rozrzutu o przebiegu krzywym inaczej niz
to czyni Stevens, o ile funkcja linii $rodkowej
jest typu: )
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1) y=—axx . . . . . . . . (10 10
2) y = a (log x)¥ 1) xs= Vx.x.x. . . x, gzex —0
3) y = aG™. (12) 4, wtedy xs = 0.
4) y = ax * 13) .

tzn. nie przesunietych wzgledem osi x i y.

1) Rozpatrzmy kolejno przypadek roéwnania
(10)
y = ax®

Jezeli posiadamy b. duza ilo$¢ punktéw n,
o wspélrzednych x i y, korzystamy z tego, ze
w ukladzie podwojnie logarytmicznym krzywa
ta przedstawia prosta. Istotnie, logarytmujac
réwnanie (10), otrzymamy:
logy =—loga + k.log x. (14)
Poréwnywujgc z rownaniem (4) y = b + ax
widzimy, ze réwnanie (14) przedstawia prosta
w ukladzie podwdéjnie logarytmicznym. Dla wy-
znaczenia prostej rownania (14) wystarczy, jesli
posiadamy spoirzedne 2 punktéw. Przy n pun-
ktach, wykazujacych rozrzut, nalezy znalezé
$rednie spéirzedne 2 punkiéw prostej Srodko-
wej. W tym celu n naszych warto$ci dzielimy
na potowy z dolnego i gérnego zakresu krzywej.
Obliczamy nastepnie $rednig geometryczng
spolrzednych 2 punktéw z obu poléwek. Sre-
dnig geometryczng dlatego, ze dodajemy loga-
rytmy i sume dzielimy przez iloé¢ dodajnikéw,
a wiec — wyrazajac to matematycznie — otrzy-
mamy:

log; Z?logy,flagyg*.“.,‘/ogy_g_

(15)
o Zn logy,
logVs = 21t 4 ... +{ogyp (1)
219- logxytlogxg+.....+logxg. (1)
logky = T
n
OgXps #....... {
L L e
Stad obliczamy:
_log ¥, — log Y,
" log X, log X, (19)
i . ’
loga = log Y, — k log X, (20)
lub :
log a = log Y, — k log X, (21)

Znajac z rownan (19) i (20) stale prostej (14),
k i log a, z tatwo$cig oznaczymy state szukanej
krzywej (10), k i a dla réwnania y = ax*.

Nalezy jeszcze zwrdécié uwage na to, ze o ile
szukana krzywa przechodzi przez poczatek
ukladu, a w zbiorze naszym posiadamy spol-
rzedne punktu x; = O i y, = O, spolrzedne te
przy obliczaniu $redniej geometrycznej nalezy
poming¢, gdyz w wyniku otrzymaliby$my O. Np.

W tym jednak wypadku mozemy metode
naszg roéznicowaé¢ i zamiast obliczaé S$rednie
spéirzedne dla 2 punktéw, przyjmujemy
X, = 01y, = O, jako pewny jeden punkt na-
szej prostej Srodkowej i przez ten punkt prze-
prowadzamy n—1 prostych, odpowiednio do n

posiadanych wartos$ci, obliczajac dla kazdej
prostej:
_ log y:
k = Tog %, (22)

gdyz log a = 0, czyli a = 1 dla tego wypadku.

Wyznaczywszy n — 1 prostych (n — 1, gdyz
jako drugiego punktu dla wszystkich prostych
uzyto jednej pary spéirzednych x,=0 i y,==0),
obliczymy nastepnie $rednig prosta, sumujac
i dzielac:

L < k¢ (29

W. ten sposéb mamy juz wyznaczong szu-
kang krzywg $rodkowg y =— x*¢°

2) W przypadku, jesli szukana krzywa $rod-
kowa jest typu (11)

y = a (log x)*
postepujemy identycznie jak w przypadku 1)
dla réwnania (10).

Istotnie, logarytmujac (11) otrzymamy:

log y = log a + k log (log x) (24)

co w ukladzie podwdjnie
przedstawia nam prosta.

3) W przypadku je$li szukana krzywa Srod-
kowa jest typu réwnania (12)

logarytmicznym

y=a.G>

gdzie G jest dowolna stala, wystarczy dla za-
miany jej na prostg uklad pétlogarytmiczny,
w ktérym warto$ci y logarytmujemy, a war-
tosci x pozostawiamy bez zmian. Istotnie, loga-
rytmujac réwnanie (12), otrzymamy:

logy = loga + bx.log G (25)

gdzie zmienna x nie jest pod logarytmem.

Dla wyszukania réwnania prostej srodkowej
z n posiadanych spéirzednych x i y musimy wy-
znaczy¢ $rednie spolrzedne dla 2 punktéw pro-
stej $érodkowej z réwnania (25). Dzielimy po-
siadane warto$ci spolrzednych na 2 polowy: je-
dne z gérnego, a druga z dolnego zakresu krzy-
wej i obliczamy:
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Stad znajdziemy:

log Y, — log Y,

G = X, — X,

b . log

(30)

Gdy przyjmiemy G jako dowolng statg, np.
10, woéwecezas log G — 1, a b wyznaczymy z réw-
nania (30). Znajac b i G, wyznaczymy log a
z rébwnania (25); log Y,=bX, log G-+log a. (31)

Znajgc state a, b i G prostej Srodkowej réw- -

nania (25), wyznaczymy réwnanje (12) y=aG3}
4) W przypadku, gdy szukana krzywa $rod-
kowa jest typu (13): :

y = axP* | wystarczy dla zamiany jej na
prostg uklad kombinowany, w ktérym na osi
rzednych nanosimy log y, a na osi odcietych
x . log x. Logarytmujac réwnanie (13) otrzy-
mujemy:

logy = leg a + bx . log x (32)

Dla wyznaczenia spbélrzednych 2 punktow
$rednich prostej $rodkowej z réwnania (32)
dzielimy identycznie posiadane warto$ci spdl-
rzednych na 2 polowy i obliczamy:

a
27 t0gystlegyss..... +(oggg_
log ¥y ==
7

> J%,_logg%_,_ Pl +g Yy,
(34)
¥
2’9- x,logx,fleogxzf-....u_g_logx 73
3

n
Zm Koy l0gXgys .. 44y login  (35)
Xplogk, =—2 7

[09%:

(35)

Xy logX; =

Wyznaczymy stad stalg szukanej prostej
log Y. —log Y,

X, leg X. — X, log X,

oraz: log a z

b =

(37)

log Y, — log a + bX, log X, (39)

Znajac stale b i log a, wyznaczymy przebieg
szukanej prostej, a stad tez krzywsa z réwnania
(13) y = axP*, podstawiajac w nig bi a.

Nasuwa sie nam teraz zasadnicze pytanie,
w jaki spos6b rozpozna¢ czy szukane Krzywe
nalezg do ktérego$ z rownan i do ktérego typu
réwnan (10), (b1), (12), (13). Mozemy to wyko-
naé w ten sposdb, ze wybieramy po kilka lub
kilkana$cie z posiadanych spoélrzednych i spra-
wdzamy na papierze logarytmicznym albo péi-
logarytmicznym, czy ukladaja si¢ nam one
w pasmo proste. Jesli takiego papieru nie po-
siadamy, mozemy zlogarytmowaé¢ owe spoéirze-
dné i warto$ci logarytméw nanie$¢ na papier
milimetrowy. Jesli logarytmy y i logarytmy x
uktadajg sie nam w pasma zblizone do prostej,
mozliwe jest réwnanie typu (10) lub (11). Je$li
otrzymamy pasmo proste dla logarytmoéw y
i wartoéci x, mamy do czynienia z réwnaniem
typu (12). Natomiast logarytmy y i x log x
dadza jedynie uklad =zblizony do prostej
przy réwnaniu typu (13). W wielu przypadkach
moze nam duzo pomdc znajomo$¢ przebiegu
funkcji, a wiec zbadanie daznosci 1 granic fun-
kcji z posiadanych danych lub jakiego$ réwna-
nia granicznego. Przy tym odrazu musimy
stwierdzi¢ czy szukane krzywe nie sa przesu-
niete wzgledem osi x i y, z czym nalezy sie za-
wsze liczy¢, gdyz w tych przypadkach droga tu
opisana nie zawsze daje rozwigzanie.

Wezmy krzywsg z réwnania (10), przesunicta
wzgledem osi y:

vy = A + bxk (39)

Cheac ja zamieni¢ na prosta, nalezy jg prze-
ksztatcié:

y—A = bx® |, co po zlogarytmowaniu da:
log (y—A) = log b + k log x . (40)

Do zamiany tej krzywej w ukladzie podwoj-
nie logarytmicznym na prosta musimy znaé¢
warto$ci stalej A i odjac je od wartosci y.

Wartosci stale] A mozna wyznaczy¢ do$é
prosto w nastepujacych przypadkach:

1) Znane sg nam spoélrzedne punktu

x = O
y = A

2) Znamy b. bliskie wartosci funkeji w po-
blizu x = O. Wtedy na ich podstawie
mozemy interpolowa¢ lub ekstrapolowaé
wartosci A dla x = O. -

3) Za pomocg granicy, do ktoérej zmierza
funkcja dla x, zmierzajacego do O.

4) O ile znamy wartosci y dla pasa wartosci
x, stojacych w pewnym statym stosunku,

np. dla:
x, = 2 lub 3
X, =4 , 6
Xﬁl - 8 ” 97
staly stosunek =— 2 lub 3
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Wyznaczamy A z nastepujacych 3 réwnan:

Logarytmujac, otrzymamy (log b obliczamy

y; = A + bxk (41) z bezwzglednej wartoSci):
y. = A + bx,/k (42) log b: log vy log b2 log vz
v, = A + bx,t (43) —1,89449 —2,12494 —0,53136 —1,06048
—1,23815 —2,15490 —0,47431 —0,97469
y:—A [ x\k —0,87192 —1,98861 —0,39244 — 0,87290
v — A ( xl) (44) — 0,87257 —1,82391 — 0,25680 — 0,73049
— 0,79480 —1,73283 —0,17640 — 0,56384
s — A ( X, \K (45) 086328 —161979  —0,25050 — 0,54061 .
y: —A T\ x, ) — 0,77469 —1,53760 —0,13829 —0,48213
. . — 0,60642 —1,48149 —0,23151 — 0,44612
nior{;}sltlzxarunek statego stosunku x jest spetl- —0.60087 140894 014594 041005
— 0,67654 —1,34673 —0,18715 —0,39147
X, X, — 0,67757 —1,30980 -+ 0,01242 — 0,36031
o= 207 T T, (46)  _ 056035 — 1,25964 — 0,00709 —0,30103
to — (559312 —1,18709 —2,77937:12 —7,13632:12
( L)k _ (é)k whedy  TOSHST  — L1294 (= —023161 = —050469
X, Xa 11,57324 : 14 22,07127 : 14
= 0,82666) = — 1,57651
oA e CUPIENG
vyi— A Y. —A S ~o
skad: N S Im
A:( Y2‘Z—Y1 .Y ) (48) "\:"
2y, —Y1— ¥s | -0 ;
Majac juz $rednie spoéirzedne obliczone, ana- ’ N, "
logicznie jak pod 1) obliczymy: ] \ .
, 20 <3
log YA \'\\
_ Y, — A Y, — >
K= x.)_‘; &= X (49) -15 -
log — ’ -95 -10 -15 20 -25
X1 —= logv
Rys. 5.
Przykiad.

Znamy zalezno$ci pomiedzy b i v:

b v b v

— 0,01275 06,0075 — 0,29420 0,087
— 0,05779 0,007 — 0,33551 0,106
— (,13429 0,011 — 0,40512 0,134
— 0,13407 0,015 — 0,55356 0,186
— 0,16036 0,024 — 0,66615 0,273
— 0,16804 0,029 — 0,56165 0,288
— 0,24747 0,0333 — 0,72729 0,328
— 0,25076 0,039 — 0,58679 0,358
— 0,21610 0,045 — 0,64995 0,406
— 0,27516 0,055 — 1,02920 0,436
— 0,25515 0,065 — 0,98380 0,500
— (,28274 0,075

Chodzi nam o wyrazenie b jako funkcji f (v).

Dla zbadania, do jakiego typu réwnan na-
lezy szukana funkcja, logarytmujemy warto$ci
b i v, gdyz — jak widzimy — obie te wartosci
daza do 0 i szukana krzywa nie jest przesunie-
ta wzgledem osi x i y.

Wykres funkcii log 1,345 + 0,606 log V oraz punktéw
danych préb w uktadzie podwdjnie logarytmicznym.

Nanosimy warto$ci logarytméw na wykres
5 1 przekonywamy sie, ze w ukladzie podwoj-
nie logarytmicznym otrzymujemy pole rozrzu-
tu punktéw o przebiegu prostym, a wiec rowna-
nie ma posta¢ y = a x*, gdyz przechodzi przez
poczatek ukladu (x=0 i y==0).

Dodajac logarytmy i dzielgc sume przez
iloé¢ dodajnikéw otrzymujemy S$rednie wspdl-
rzedne prostej $rodkowej. Nie dzielimy dokla-
dnie po polowie posiadanych spéirzednych
w tym przypadku, poniewaz w okolicy v = 0
nastepuje silne skupienie wartosci, a wiec
gdy weZmiemy ich nieco wiecej, nie beda one
wplywaly na spoéirzedne drugiego punktu.
Otrzymujemy S$rednie ipdirzedne 2 punktéw:
= — 0,23161
— 0,82666

log Db.
log b,

log v, — 0,59469
log v, = — 1,57651

Obliczamy nastepnie:
log b, — leg b,
log v. — log v,
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1) log b, = — 0,23161 Rownanie to ma postaé
log b, = — 0,82666 — b = — 1,345 . v 0508
-+ 0,59505 a wobec tego, ze na warto$ci b mieliSmy war-
to$ci ujemne
2) log v. = — 0,59469 o 0,605
log v, — — 1,57651 b = 1345.v
4 0.98152 Krzywa ta zostala naniesiona na rys. 6 dia
’ poréwnania wraz ze sp6irzednymi b i v, z kto-
1) 0,59505 rych zostala wyprowadzona.
k= 2) 0,98152 0,60606 10 = 0
Nastepnie obliczamy log a = log b, — k. log v, //
log b, = — 0,82666 47 /' .
— k log v; = — 0,85546 05 S ol .
log a —  0,12880 I //

Prosta o réwnaniu log b = 0,12880 + 0,606
log v naniesiona jest réwniez na rys. 5, dla poré-
wnania z punktami, otrzymanymi z do$wiadcze-
nia. Poniewaz log 0,12880 =— 1,345, wiec stale
szukanego réwnania b = av¥ sa:

k = 0,606
a — 1,345

a1 42 03 04 as

Rys. 6.
Wykres funkei — b == — 1,345 v 0.606 | oraz punktow
dla ktérych funkcja zostala wyprowadzona,

Inz, BOLESEAW ZACHARZEWSKI
Huta ,,Baildon*

Otrzymywanie i wlasnosci spiekanych weglikow.

Pojecie i przyczyny rozwoju spiekanych weglikéw, korzysci procesu spiekania zamiast topienia i od-
lewania, otrzymywanie proszkéw weglika wolframu, weglika tytanu i kobaltu, metody wytwarzania spie-
kanych weglikéw (prasowanie na zimno i goraco), ieh wiasno$ci i struktura.

Wstep.

Pod spiekanymi weglikami'’) rozumiemy
stopy otrzymane droga metalurgii proszkow
weglikéw metali 4, 5 i 6-ej grupy uktadu perio-
dycznego (Ti, Zr, V, Nb, Ta, Mo, W) w ilosci
wiekszej od 80%, z metalami grupy
szczegoélnie z kobaltem i niklem, rzadziej zela-
zem, uzywanymi jako Srodek wiazacy (lepi-
szcze),

Rozwoj spiekanych weglikow spowodowala
koniecznosé zastgpienia b. drogich diamentow,
uzywanych do przeciagania cienkich drutéow,
tworzywem tanszym, o podobnych wlasncs-
ciach. Zwrécono uwage na b. twarde i wyso-
ko topliwe wegliki metali. W 1914 r. Voigtlin-
der i Lohmann ?) otrzymuja pierwsze, zdatne do
uzytku, ksztaltki (przeciagadla) z weglikow
wolframu przez stopienie ich i nastepne odle-
wanie. Wyroby, otrzymane tym sposobem, byty
nadzwyczaj twarde (9,8 skali Mohsa) prawie nie
ustepujace diamentowi, ale tez b. kruche.
W 1923 r. w firmie ,,Osram*“ Schréter '°) przez
prasowanie i nastepne spiekanie mieszaniny b.
drobnych proszkéw weglikéw wolframu i ko-
baltu (WC = 94%, Co = 6%) otrzymatl po raz
pierwszy wyroby ze spiekanych weglikow. Oka-
zaly sie one znacznie mniej kruche i nieco mig-

zelaza,

ksze od wyrobéw, otrzymanych przez topienie
i odlewanie weglikéw wolframu.

Proby spiekania samych weglikow bez ko-
baltu nie daly pomyslnych wynikéw. Dopiero
rozmieszczenie b. twardych weglikéw w mie-
kszej osnowie kobaltowej zapewnia spiekanym
weglikom odpowiednia, zalezng od ilo$ci kobal-
tu, wytrzymatosé.

Korzyéci, jakie otrzymano, przechodzac z od-
lewanych weglikéw wolframu na spiekane, sg
nastepujace:

1) Spiekanie nastepuje przy temperaturze ok.
1200° nizszej niz odlewanie (WC topi sie
przy 2600°) i lezy w zakresie temperatur ta-
two osiggalnych (1350 — 1600°).

2) Podczas gdy w odlewanych weglikach znaj-
dowal sie w wiekszej czedci kruchy weglik
w,C, w spiekanych znajduje sie tylko WC,
weglik bardziej zwiezly.

3) W odlewach wystepuje zawsze jako wolny
skiadnik grafit, powodujacy kruchosé (przy
topieniu WC rozpada sie przy 2600° na ciecz,
bogata w wolfram i grafit, ktéry przy ozie-
.bianiu wydziela sie w postaci zyl; rys. 1).
W spiekanych weglikach grafit nie wyste-
puje.
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4) Mozliwosé¢ otrzymywania wyrobow wolnych
od pecherzy.

5) Mozliwosé regulacji twardosci, ciagliwosei
i wytrzymatosci przez zmiane ilo$ci kobaltu.

Liczbowe poréwnanie wlasno$ci odlewanych
i spiekanych weglikéw przedstawia tabl. I.

Jak wida¢, poza twardo$cia wszystkie inne
wlasno$ci weglikéw spiekanych sg lepsze i te
tylko wyrabia sig¢ obecnie.

Po pierwszym =astosowaniu spiekanych we-
glikéw na przeciggadia, przyszty dalsze. Obréb-
ka wiérowa, prace wiertnicze i wrebowe w gor-
nictwie oraz wszedzie tam, gdzie jest wymaga-
na duza odpornos$é na Scieranie.

Gléwnie uzywa sie spiekanych weglikéw

Rys. 1.
Wydzielenie grafitu w lanych weglikach wolframu

trzech rodzai: (X 100).
TABLICA 1.
Poréwnanie weglikéw lanych i.spiekanych.
Spiek
Wegliki Lane PIELARS
G, (e s,
Sktad W:C,WC WC, 6%,Co WC,17%,Co WC,59,TiC,69,Col.
Ciezar wlasciwy 16 14,7 14 13,3
Twardos§¢ Vickersa 1900 1600 1400 1600
Wytrzymato$¢é na giecie
kg/mm?2 35 160 185 150
Wytrzymatosé na ciSnienie
kg/mm? - 425 380 =
Przewodnictwo cieplne
kal/cm/sek°C 0,07 0,19 0,16 0,15
Cieplo wiasciwe 4 5 55 55

1) Weglik wolframu (z domieszka lub bez we-
glika ‘tytanu) z kobaltem (Vidia, Carboloy,
Seco, Baildonit).

2) Weglik tantalu z niklem (Rameth).

3) Weglik tytanu i molibdenu z niklem (Tyta-
nit, Catanit). -

Weglikinazywamy ,,sktadnikami twardymi®,
a kobalt i nikiel ,,materialem wigzgcym¥.

Do weglikow wolframu nadaje sie lepiej ko-
balt jako $rodek wigzacy, a do weglikéw tantalu
i tytanu — nikiel. Poniewaz najlepsze okazaly
sie spiekane wegliki pierwszego typu, zajme sie
otrzymywaniem i wlasnoSciami przede wszyst-
kim tego rodzaju wyrobow. Wyroby te byly
produkowane w Polsce przed wojng w hucie
,»,Baildon® (Baildonit) i Starachowicach (Distar).

Po wojnie wznawia produkcje spiekanych
weglikéow huta ,,Baildon®.

Wyréb spiekanych weglikow dzieli sie na 2
etapy: otrzymywanie proszkéw i otrzymywanie
ksztaltek.

1. Otrzymywanie proszkéow. A. Otrzymywa-
nie weglika welframu.’) Produktem wyjscio-

wym do otrzymywania proszku sg rudy wolf-
ramu — szelit i wolframit. Otrzymany z nich
tlenek WO, posiada ok. 2% zanieczyszczen. Po-
niewaz dla otrzymania dobrego produktu ko-
nieczna jest wysoka czysto$¢ proszkéw, prze-
prowadza sie oczyszczanie tlenku wolframu. Za-
nieczyszczony tlenek rozpuszcza sie w gorgcym
kwasie solnym, a powstaly kwas wolframowy
H,WO, luguje sie nastepnie roztworem amonia-
ku. Po odstaniu wydzielajg sie nierozpuszczalne
w wodzie krysztaly parawolframatu amonowe-
go 5 (NH,) ,O0 . 12 WO, . XH ,0. Ze zwigzku
tego wytrgca sie WO, dzialaniem kwasu solne-
go. W. otrzymanym w ten sposéb tlenku suma
zanieczyszczen wynosi ok. 0,057%.

Do produkcji spiekanych weglikow najle-
piej nadaje sie redukcja tlenkow wolframu wo-
dorem, zapewnia bowiem najwiekszg czystos¢
i daje moznos¢ kontroli wielkosci otrzymywa-
nych ziarn warunkami redukeji. Wielko$¢ ziarn
zalezy bowiem od temperatury redukecji, czasu
redukeji, zawarto$ci pary wodnej w wodorze,
szybkosci przeplywu wodoru i wielko$ei ziarn
uzywanego WO,. Dobierajagc odpowiednio wa-
runki mozna otrzymaé proszek od drobnoziar-
nistego czarnego o $rednicy ziarn ponizej 0,54,
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do gruboziarnistych krysztatéw o $rednicy do
500 u. Zalezno$¢ wielko$ci ziarn od temperatury
redukeji podaje tabl. II. Najbardzie] nowocze-

TABLICA II.

Zalezno$¢ wielkeSci ziarn wolframu od temperatury
redukeji.

Srednica ziarn
wolframu w p

Temperatura
redukcji °C

Wodo6r

5 800 Suchy
830 "
"900 "
1130
1200

Nasycony woda przy 75°
Nasycony woda przy 85°

SO

sne metody dajg proszek wolframowy drobno-
ziarnisty, o wielkosci ziarn 1—3u, koloru szaro-
czarnego. Polegajs one na zastosowaniu pod-
wojnej redukeji. Poczatkowo stosuje s¢ tem-
perature ok. 550° a nastepnie 780 — 1100", sto-
sownie do wymaganej ziarnistoSci. Proces od-
bywa sie wiec w 2 stadiach. W pierwszym na-
stepuje tylko redukcja na WO,; w drugim sta-
dium dodaje sie drugie tyle WO, i prowadzi re-
dukcje do konca.

Redukcja tlenku wolframu na wolfram bez
uwzglednienia przejsciowych tlenkow przebie-
ga wedlug reakcji:

WO, + 3H, ” W + 3H.O

Jebli para wodna bedzie stale usuwana ze
strefy reakeji, a wodor dodawany, to reakcja
powinna i§¢ w kierunku otrzymywania wolfra-
mu i catkowitego zaniku tlenku. Nawet w obec-
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Rys. 2.
Uklad W — C, opracowany przez Sykesa.

3

0

nosci 50 g pary wodnej w 1 m® wodoru przy
900" redukcja przebiega calkowicie.

Redukcja odbywa sie w piecach rurowych
obrotowych, ogrzewanych elektrycznie, przez
ktore przepuszcza sie woddr z przecietng szyb-
koscig 40 l/min. lub w piecach cigglych ruro-
wych, gdzie przez piec przesuwaja sie 16dki ni-
klowe z cienkg warstewkg WO, w przeciwpra-
dzie wodoru.

Rys. 2. przedstawia uklad W—C, opracowa-
ny przez Sykesa.’) Wolfram tworzy 2 wegliki:
W.,C i WC o zawarto$ciach 3,16% i 6,12% wegla.
W uktadzie istniejg 2 eutektyki, a mianowicie
miedzy W, i W.C, oraz miedzy WC i W,C. Lane
wegliki wolframu wykazuja budowe eutekty-
czna, o zawarto$ci wegla nieco wyzej 4,5%
Z wykresu widaé omoéwiony powyzej rozpad
WC w temperaturze 2600".

Najchetniej stosowane w celu otrzymywa-
nia weglikéw jest naweglanie wolframu we-
glem ponizej punktu topliwo$ci weglika. Sto-
suje sie nadzwyczaj drobny wegiel, najlepiej;
w postaci sadzy lampowej. Metalowo - weglo-
wg mieszanke miesza sie dokladnie w stechio-
metrycznym stosunku (6,12% C). Naweglanie
odbywa sie w rurowych piecach oporowych,
ciagtych lub stalych, oraz w piecach o wysokiej
czestotliwo$ci. Konieczne jest uzycie gazu
ochronnego przed utlenianiem. Stosuje sie prze-
waznie wodor, rzadziej tlenek wegla. Tempera-
tury naweglania wolframu lezg miedzy 1400
a 1600°. Przy nizszej temperaturze potrzebny
jest diuzszy czas naweglania, otrzymuje sie za
to drobniejsze ziarna. Ziarna, ktore sa lekko:
spieczone, poddaje sie mieleniu; wielkosS¢ zmie-
lonych ziarn nalezy utrzymaé ponizej 3 w.

B. Otrzymywanie weglika tytanu. %)

Poniewaz wotrzymywanie czystego tytanu
jest utrudnione wskutek jego duzej sktonnosci
do utleniania, weglik tytanu otrzymuje sie od
razu z tlenku TiO, bez uprzedniej redukcji. Tle-
nek musi byé mozliwie czysty. Miesza sie go
z sadzg w odpowiedniej ilosci (19,36% C); na-
weglanie odbywa sie réwnocze$nie z redukcja..
Temperatura wynosi 1700 do 1900°.

C. Otrzymywanie kobaltu.

Kobalt, uzywany do wyrobu spiekanych we--
glikow, z powodu koniecznej drobnoziarnisto$ci,
musi by¢ tez otrzymywany na drodze chemi--
cznej. Produktem wyjsciowym do redukeji jest
tlenek CoO chemicznie czysty. Proszek kobaltu
otrzymuje sie przez redukcje wodorem przy
temperaturze 500 do 700". Ziarnistos¢ kobaltu
pozadana jest jak najnizsza.

2. Otrzymywanie ksztaltek. Otrzymywanie-
ksztaltek ze spiekanych weglikéw stanowi cal--
kiem odrebny dzial od produkcji proszkéw, Cze--
sto tez bywa, Ze jedna wytwoérnia wytwarza.
proszki, a inna ksztaltki.
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Odwazone w odpowiedniej proporcji proszki
poddaje sie mieleniu w miynach kulowych. Ce-
lem mielenia jest przede wszystkim doskonale
wymieszanie proszkO6w, a w mniejszym stop-
niu rozdrobnienie, gdyz do mlyna daje sie juz
proszki dostatecznie drobnoziarniste. Z tego po-
wodu proces ten powinien nazywat¢ sie raczej
mieszaniem. Stosowany w praktyce czas miele-
nia nie moze by¢ mniejszy od 10 godz., a docho-
dzi do 60 godz. Wraz ze zwiekszeniem czasu
mielenia zwieksza sie zdolno$¢ do lgczenia pro-
szkow i polepsza sie jako$¢ wyrcbu. Zjawiska te
tlumaczy Hoyt swg teorig powlok kobaltowych.
W niej plastyczny kobalt powleka podczas mie-
lenia nieplastyczne twarde ziarna weglikéw
cienka warstewks, tworzgc rodzaj powtoki.
Podczas prasowania nastepuje wiec wilasciwie
laczenie sie powlok kobaltowych z sobg, a nie
bezposrednio ziarn weglikéw. Doktadne i dlugie
mielenie jest warunkiem dobrego laczenia sie
i spiekania proszkow.

Mielenie moze by¢ przeprowadzone w roz-
nych o$rodkach, np. w powietrzu, benzolu, al-
koholu, wodorze, wodzie. Przez zastosowanie
odpowiedniego o$rodka mozna otrzymac:

1) zmniejszenie utleniania,

2) zmniejszenie zanieczyszczen skiadnikami,

pochodzgcymi ze $cian i kul mtyna,

3) zwiekszenie drobnoziarnistosci.

Aby zbada¢ wplyw poszezegdinych osrod-
kéw na jako$¢ otrzymywanych proszkéw, Meyer
i Eildnder **) przeprowadzili badania, ktérych
wyniki podaje tabl. III. Mielenie w powietrzu
powinno dawa¢ zadawalajace wyniki, gdyz za-
nieczyszczenie proszku jest stosunkowo male
i utlenianie niewielkie. Mielenie jednak w in-
nych cérodkach niz powietrze zapewnia wyro-
bom wieksza gestose.

Tablica III,
Wrlyw oércdka przy mieleniu na zanieczyszczenia ze-

lazem i utlenialno$é¢ mieszan‘ny WC — Co,
ieczyszczeni Strata cieia
Oérodek Zaniec z}gezcz € pr;; E:'eccile;kcxjjlil
¢, Fe/kg godz. | Haprzp700° w
Weda 0,35 010
Benzol 0,12 0,045
Powietrze 0,07 0,033
Wodér 0,03 0,015
Wodér -~ woda 010 0040 |

Mielono 1 kg mieszaniny przez 6 godz.

Wada mielenia jest zanieczyszczenie wyro-
bow zelazem ze Scian miyna i z kul, tak ze za-
wsze spiekane wegliki zawierajg ok. 1% Fe. Za-
pobiega sie temu przez stosowanie kul i wylo-
zenia Scian mityna stala chromowo-niklows lub
spiekanymi weglikami.

Ligczenie sie proszkéw w calo$é spowodowa-
ne jest sitami, dzialajgcymi miedzy atomami
wzgl. ziarnami. Istniejg sily powierzchniowe
adhezyjne, wzgl. kohezyjne i wewnetrzne —
atomowe. Wypadkowa tych sit daje rzeczywistg

site, dzialajgcg miedzy czasteczkami. Sily adhe-
zyjno-kohezyjne sg tym wieksze, im wieksza
jest powierzchnia styku ziarn i im czystsze sa
ziarna. Sily atomowe zaleza od odleglosci ato-
méw. Z powodu swej wielkiej drobnoziarni-
stosci sumaryczna powierzchnia ziarn jest b.
duza, co prowadzi do utleniania sie proszkéw
i chloniecia gazéw. Powstale blonki {lenkowe
lub gazowe przeszkadzajg silnie w lgczeniu sie
proszkow podczas prasowania i utrudniajg spie-
kanie, dajac w koncowych wyrcbach ksztattki
o mniejsze]j gestosSci. Cheac otrzymaé wiec pro-
dukt wysokiej jakosci trzeba przed prasowa-
niem usung¢ blonki przez krétka redukcje.
Przeprowadza sie jg przy temperaturze 600 do
700" przez 0,5 — 1 godz. w piecach rurowych
oporowych.

Cisnienie podczas prasowania zwieksza po-
wierzchnie styku ziarn, zbliza je do siebie, po-
woduje ich skret i ruch, oraz powoduje zdrapy-
wanie powierzchniowych blonek przez tarcie.
To wszystko prowadzi dc zwiekszenia sit po-
wierzchniowych: proszki lgcza sie. Gléwnym
wiec celem prasowania jest polaczenie proszkow
w calo$é. Zlaczenie to jednak jest siabe i do-
piero temperatura, czyli tzw. proces spiekania
powoduje tak silne zwiekszenie sil, ze otrzymu-
je sie wytrzymalo$¢ produktu, wystarczajacy
do celow praktycznych. Jako dalsze cele praso-
wania nalezy wymieni¢ nadanie pierwotnego
ksztaltu i zmniejszenie porowatosci.

Prasowanie odbywa sie w prasach, przewaz-

nie hydraulicznych, rzadziej mechanicznych,
ci$nieniami od 1 — 2 ton/ecm? czasami wyzszy-
mi — do 5 t/em®. Proszki bardziej drobno-

ziarniste wymagaja nizszych ci$nien. Matry-
ce robi sie ze stali hartowanej, rozbieralne,
gdyz inacze] praséwki kruszs sie przy wyj-
mowaniu, lub powstaja pekniecia. Kazdy pro-
szek przy stalej temperaturze spiekania ma
swoje optymalne ci$nienie, przy ktérym wyréb
osiaga najlepsze wlasnos$ci. Cisnienie to trzeba
znalez¢ doswiadczalnie, kierujac sie gestoscig
produktu (rys. 3). Nie mozna prasowat¢ plytek
wyzszych niz 1 c¢m, gdyz cisnienie w matrycy
nie rozklada sie jednakowo.'”) Przy samym
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Wplyw ciSnienia przy prasowaniu na twardoéé wyro-
béw ze spiekanych weglik6w, Sktad : Co 8%, WC 92%.
75% ziarn ponize: 4 u. Temperatura spiekania 15000.
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stemplu ci$nienie jest wieksze, a im dalej od
niego zmniejsza sie coraz bardziej. Powstajg
przez to réznice w gestoSci, co powoduje nie-
réwnomierny skurcz podczas spiekania, powsta-
wanie naprezen, ktore prowadzg do pekniec.
Chcge otrzymywaé praséwki grubsze, trzeba
stosowaé jednocze$nie cisnienia z 2 lub wigce]
stron (prasy 2-stronnie i 4-stronnie dziatajace),
lub tzw. srodki po$lizgowe. Dodaje sie je przed
prasowaniem do proszku w ilosci do 1%. Do spie-
kania weglikéw najlepiej nadaja sie: gliceryna,
stearyna, kamfora, kauczuk rozpuszczony w ben-
zynie, aceton itp. Celem $rodkoéw poslizgowych,
oprécz wyzej wymienionego réwnomierniejsze-
go rozkladu ci$nienia przy prasowaniu, jest uta-
twienie samego procesu prasowania (nawilgo-
cone proszki laczg sie lepiej niz suche), oraz
zwiekszenie gestosci prasowki (poflizgowe dzia-
lanie $rodka utatwia przesuwanie sie ziarn).

Samo prasowanie nie daje mieszance wegli-
kéw 1 kobaltu dostatecznej wytrzymalo$ci.
Otrzymuje sie ja przez tzw. wstepne spiekanie.
Wytrzymaltosé praséwki konieczna jest do obro-
bienia jej na odpowiedni ksztalt.

Wplyw temperaury na zwiekszenie wytrzy-
malosci prasowki tlumaczy Sauerwald®) zwie-
kszeniem plastyczno$ci czgstek, a Skaupy *) mo-
zliwo$cig usuniecia blonek tlenkowych (redu-
kecja) i gazowych. Oba te czynniki wplywajg na
zwiekszenie sit powierzchniowych.

Spiekanie wstepne odbywa sie w piecach
elektrycznych, rurowo - oporowych, o uzwoje-
niu z drutdéw niklowo-chromowych, molibdeno-
wych albo sylitowych, pracujacych ciagle lub
okresowo. W czasie spiekania przepuszcza sig
ponad wyrcbami gazy jak woddr, gaz swietlny,
ktére maja na celu ochrone przed utlenianiem.
Praséwki otula sie w pudetku sadza lub weglem
drzewnym. Temperatura spiekania wstepnego
waha sie od 800 do 1000°, czas spiekania ok. 1/2
godz. Otrzymuje sie material o konsystencji
kredy. Podczas spiekania nastepuje odparowa-
nie srodkow poslizgowych.

Po wstepnym spiekaniu prasowka posiada
juz tak duzg wytrzymalo$¢, ze latwo moze hy¢
obrobiona mechanicznie (pitks, pilnikiem, przez
toczenie, wiercenie itd.), bez obawy zniszczenia.
Ta obrébka jest potrzebna, aby nadaé¢ odpowie-
dni, koncowy ksztalt wyrobom, gdyz po osta-
tecznym spiekaniu produkt jest tak twardy, ze
moze by¢ obrabiany tylko przez szlifowanie
specjalnymi tarczami karborundowymi. Prasuje
sie albo grubsze cegielki, ktére przecina sie pitka
na drobniejsze ksztaltki, albo prasuje sie juz
plytke o wymiarach kohcowych, z uwzglednie-
niem skurczu, zachodzgcego podczas ostatecz-
nego spiekania. W tym drugim przypadku mo-
zna plytki odrazu spiekaé¢ ostatecznie. Ze spie-
kanych weglikéw mozna otrzymaé nawet wy-
roby o do$¢ skomplikowanych ksztattach, po-
trzebny jest do tego jednak zdolny rzemieslnik.

Praséwka po uzyskaniu koficowego ksztaltu
zostaje poddana ostatecznemu spiekaniu, tzn.
obrobcee cieplnej przy temperaturach od 1350 do

1600", podczas ktérej ksztattka uzyskuje swe
ostateczne wlasnosci fizyczne. Podczas tego pro-
cesu wystepuje zjawisko skurczu, wynoszgce li-
niowo od 15—25%. Procesy, jakie zachodzg pod-
czas ostatecznego spiekania wyjasnil Kelly swo-
ja teoria plynnej fazy. Na podstawie potréjnego
uktadu W—C—Co, wzgl. pseudo-podwdjnego
ukiadu WC—Co stwierdzil Kelly, ze podczas
spiekania topi sie kobalt, nie osiagnawszy jesz-
cze temperatury topliwo$ci 1480". To obnizenie
punktu topliwosci spowodowane jest rozpusz-
czalnosciag WC w Co. Faza plynna otacza ziarna
weglikow, wypelnia pory i powoduje zjawisko
skurczu. Wyrcby stajg sie bardziej geste, a wy-
trzymatos$¢ i twardo$é silnie wzrastaja. Skurcz
jest wynikiem b. silnego zmniejszenia porowato-
$ci na skutek powstania piynnej fazy i réowno-
czesnego zwiekszenia sit adhezji. Oprocz
tego duza role gra napiecie powierzchnio-
we $wiezo utworzonej plynnej fazy. Stara
sie ona w momencie powstania zaja¢é mo-
zliwie jak najmniejszg przestrzen, a przez to
czasteczki weglikow zostaja bardziej zblizone
do siebie. W momencie powstania fazy plynnej
stwierdzono nagty wzrost skurczu. Przy ochla-
dzaniu cial spiekanych wydziela sie nadmiernie
rozpuszezony WC prawie catkowicie i osiada na
sasiednich, nierczpuszczonych ziarnach wegli-
kéw, powodujac ich rozrost. Niektére ziarna

z tego powodu dochodzg do stosunkowo wiel-
kich rozmiarow, jak to wskazuje np. rys, 5. Na-

Rys. 4.
Przyklad rozrostu ziarn w spiekanych weglikach.
Sktad: Co 13%, WC 87%,
wet przy b. szybkim chlodzeniu nie daje sie po
ostygnieciu zauwazy¢ obecno$ci rozpuszezonego
weglika w kobalcie, gdyz wydzielanie go naste-
puje b. szybko. Nie wydzielenie weglikow po-
wodowatoby krucho$¢ osnowy (materialtu wig-
zacego), jak to dzieje sie przy uzyciu niklu jako
$rodka wigzacego, ktory rozpuszcza ok. 20% WC
i zatrzymuje przy normalnych temperaturach
4%. Przy uzyciu niklu zmniejsza sie wiec wy-
bitnie gléwne zadanie materialu wiazacego, tj.
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nadanie ciagliwo$ci i zmniejszenie kruchosci
wyrobow ze spiekanych weglikow.

Do spiekania ostatecznego uzywa sie piecéw
cporowych, lecz z powodu wysokich temperatur,
dochodzacych do 1700°, uzywa sie rur weglo-
wych, ktére jednoczesnie sg muflg i elementem
grzewczym (oporem). Dla kazdej mieszaniny
proszkéw trzeba ustali¢ odpowiednig tempera-
ture spiekania (rys. 5), odpowiedni wybér decy-
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Rys. 5.
Wplyw temperatury spiekania na twardo$é wyrobéw.
Sktad: Co 8%, WC 92%; 75% ziarn ponizej 3 u. Cis-
nienie przy prasowaniu 800 kgl/cm?2,

duje o jako$ci wyrobu. Zalezy ona od wielu
czynnikéw i jest tym nizsza, im wiecej Co za-
wiera mieszanka proszkow, im bardziej drobno-
ziarnisty jest proszek, im bardziej jest czysty
i im wyzsze ci$nienie stosowano przy prasowa-
niu. Wyzsze temperatury spiekania stosuje sie
do proszkéw z domieszka weglika tytanu, niz-
sze do mieszanin beztytanowych WC—Co. Wa-
haja sie one od 1350 — 1600°. Zakres tempera-
tur spiekania zmniejsza sie wraz z drobnoziar-
nistoscig proszkéw, a wiec spiekanie drobnych
proszk6éw wymaga wiecej uwagi. Normalny czas
spiekania waha sie zaleznie od grubosci ksztal-
tek od 1 do 3 godz. Urzadzenie do spiekania cig-
glego sktada sie zasadniczo z 3 czeéci: pieca wla-
$ciwego, transformatora i urzadzenia do prze-

pychania pudelek przez rure pieca. Schemat
pieca wilasciwego przedstawia rys. 6. Jest to
gazone

memmh

S AN
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ziemiz. -

coprovazeniz ‘oﬁrzemkawa '
pragy prasaz blaszony
Rys. 6.

Schemat pieca wiladciwego do spiekania kohcowego.

rura weglowa pozioma, o $rednicy ok. 120 mm,
diugoéci zaleznej od wydajnosci pieca, prze-
waznie 1000 do 1500 mm, uchwycona po obu
koticach w kontakty mosiezne, chlodzone woda.
Prad z kontaktow do rury weglowej przeptywa

przez warstwe kryptolu. Rura weglowa umiesz-
czona jest we wspoéiSrodkowej rurze szamotowej
(na rys. nieuwidoczniona), miedzy tymi rurami
znajduje sig izolacyjna warstwa sadzy. Miedzy
rurg szamotowsg i plaszczem blaszanym zewne-
trznym znajduje sie ziemia okrzemkowa. Rura
weglowa przediuzona jest po obu koncach ru-
rami ze stali ognioodpornej. Transformator jest
konieczny ze wzgledu na stosowanie pradu
0o wysokim natezeniu i niskim napieciu.

Urzadzenie do przepychania pudelek ze wsa-
dem ma zapewnié¢ cigglos¢ procesu. Ksztattki,
umieszczone w pudelkach wykonanych z ma-
terialéw nieprzewodzacych pradu i wytrzyma-
Iych na wysoka temperature, otula sie sadza
i wkiada sie z jednej strony pieca do rury ognio-
odpornej; z drugiej strony pieca przepuszcza
sie¢ wodér, ktéry dawniej, po przejSciu przez
calg dlugosé pieca, spalano a obecnie z powodu
zuzywania wielkiej jego ilosci — kieruje sie do
oczyszczalnikow, z nich za§ z powrotem do pie-
ca. Co pewien czas wklada sie nowe pudetko,
przesuwajac je wglab pieca urzadzeniem prze-
pychowym. Rura na koncu pieca jest chtodzona
woda, aby mozna bylo wyjaé¢ pudetko po przej-
$ciu diugosci pieca. Spiekanie w piecach cig-
glych daje rownomiernoéé spiekania, co jest
b. wazne.

Procz opisanej wyzej metody otrzymywania
ksztaltek istnieje jeszcze metoda prasowania na
goraco.

Sposéb uzyskiwania wyrobéw w metalurgii
proszkéw, polegajacy na spiekaniu, przy jedno-
czesnym zastosowaniu ci$nienia, daje wiele ko-
rzy$ci 1 specjalnie nadaje sie de wyrcbu spie-
kanych weglikéw, z powodu bowiem wysokiej
twardosci i niskiej plastycznosci — dopiero pra-
sowanie na gorgco — przy zwiekszonej plasty-
czno$ci — zapewnia doskonalo$é styku czaste-
czkom i prawie idealne warunki silom powierz-
chniowym. Uzyskuje sie materiat o duzej ge-
stosci, praktycznie bez por, o nadzwyczajnej
twardo$ci. Hoyt twierdzi, ze twardo$¢ jest tak
wielka, iz nie tylko przewyzsza twardos¢ wyro-
béw prasowanych na zimno, ale nawet otrzy-
manych na drodze topienia i odlewania. Przy
uzyciu proszku, ktéory w wyrobach prasowa-
nych na zimno wykazywal najwyzsza twardo$¢
91 do 92 skali A. Rockwella, udalo sie przez
prasowanie na gorgco przy ciSnieniu 30 — 40
kg/em?® uzyskaé twardo$é 94 do 95. Hoyt utrzy-
muje, ze wyroby prasowane ha gorgco posia-
daja twardos$é wyzsza o ok. 3,5 skali A. Rockwel-
la. Ksztaltki otrzymane tg metoda sa b. trudno
obrabialne nawet tarczami karborundowymi,
uzywanymi normalnie do szlifowania wyrobow
ze spiekanych weglikéw. Przez prasowanie
na goraco wyroby otrzymujag b. dokladny
ksztalt i wymiary. O ile przy prasowaniu na
zimno ocena skurczu jest dos¢ trudna i toleran-
cja wymiaréw koncowych musi byé dos¢ duza,
tu ksztaitka po wyjsciu z pod prasy nie doznaje
zadnych zmian wymiaréw czy ksztaltu, co po-
zwala, przy dokladnym wykonaniu formy,
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otrzyma¢ b. dokladne wymiary. Proces praso-
wania na goraco jest, w poréwnaniu z procesem
prasowania na zimno, o wiele prostszy, wymaga
bowiem tylko jednej operacji. Zamiast praso-
wania, wstepnego spiekania, nadawania ksztal-
tu i ostatecznego spiekania, mamy tylko praso-
wanie przy wysokiej temperaturze. Czas pro-
cesu wynosi 2—3 min. Ta okolicznos$¢ nie po-
zwala na rozrost ziarn i utrzymuje je w blis-
kosci wymiaréw pierwotnych czastek proszku,
co powoduje wzrost twardosci.

Wadg prasowania na gorgco jest niemoznos$é
otrzymywania wiekszych wyrobéw i skompliko-
wanych ksztaltéw, a to na skutek nieréwno-
miernosci w rozkladzie ci$nien (Srodkéw posliz-
gowych nie mozna tu uzy¢) i niemozliwosci wy-
konania zbyt skomplikowanych matryec.

Korzy$ci i wady prasowania na goraco sa
wiec nastepujace:

Zalety:

1. Wyzsza twardo$¢ i wytrzymato$e,

2. Wyzsza gesto$¢ (mniejsza porowatosc).

3. Dokladno$¢ wymiaréw.

4. Wykonanie ksztaltki przy pomocy jednej
operacji.

5. Krotki czas trwania procesu (brak roz-
rostu ziarn).

6. Niska zawartos¢ gazow i tlenkéw (caly
proces odbywa sie w atmosferze reduku-
jacej lub obojetnej).

Wady:

1. Niemozno$¢ otrzymywania wiekszych
wyrobéw i skomplikowanych ksztattow.

2. Skomplikowane urzadzenie i trudnos$é
wykonania formy ze wzgledu na warun-
ki wytrzymatosciowe.

Mimo wyraznych korzysci teoretycznych

i praktycznych sposobu prasowania na gorgcc,
nie zastapil on metody prasowania na zimno
w wiekszej mierze dzieki wiekszej ,,elastycz-
no$ci“ tego ostatniego. Wskutek techniki dwu-
krotnego spiekania nie stawia on takich ogra-
niczen co do réznorodnos$ci ksztattu wyrobow,
jak prasowanie na goraco.

Do prasowania na gorgco potrzebna jest pra-
sa—piec, poniewaz odbywajg sie naraz 2 proce-
sy: prasowanie i spiekanie. Prasy nie muszg
by¢ hydrauliczne, gdyz cisnienia stosuje sie nie-
wielkie, na ogoét nie przekraczajgce 200 kg/em?®.
Powodem stosunkowo niskiego ci$nienia jest
niedoskonalo§¢ materiatu, z ktéorego buduje sie
formy. Formy narazone ss na dzialanie wyso-
kiej temperatury, przy ktorej wytrzymalosé ich
silnie spada. Np. forma grafitowa, stosowana
najczesciej, ma przy normalnych temperaturach
wytrzymaloé¢ zaledwe 350 kg/em®. Spiekanie
odbywa sie przy temperaturach nieco nizszych,
niz przy wyrobach prasowanych na zimno.
Ogrzewanie proszku moze odbywaé sie poére-
dnio lub bezpos$rednio.

W sposobie posrednim '*) forme sporzadza
sie z przewodnika cieplnego, przewaznie wegla.
Stuzy ona albo sama za element oporowy, ewen-
tualnie ogrzewana jest przez spirale oporowa.

Od formy grzeje sie proszek. Urzadzenie takie
przedstawione jest na rys. 7. Forma i tlok zro-
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Rys. 7.

Prasa do prasowania na gorgce (sposéb pcéredni).
bione sg z grafitu i umieszczone w spiralnym
piecu weglowym. Przed utlenieniem wyrobu
chroni wodér, przepuszczany przez caly czas
procesu, trwajacego ok. 50 min.
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Rys. 8.
Prasa do prasowania na goraco (spos6b bezposredni).
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W sposobie bezposrednim ?) proszek ogrze-
wa sie od razu, bez posrednictwa $cianek for-
my. Forma wykonana jest ze ztego przewodnika
ciepla. Daje to duzo korzy$ci, a mianowicie
krotszy czas nagrzewania, moznosé stosowania
wiekszych ci$nien (forma nie rozgrzewa sie tak
silnie) i unika sie niepozadanych reakeji miedzy
proszkiem a gorgca formg. Urzadzenie tego ro-
dzaju uwidocznione jest na rys. 8. W naczyniu
szklanym znajduje sie rurka porcelanowa lub
kwarcowa, do ktérej wsypuje sie proszek.
W obu koncach rurki umieszczone sg tloki
z molibdenu lub stali ognioodpornej. Prad do-
prowadzony do nich, jako 2 biegunéw, rozgrze-
wa proszek b. szybko. Spiekanie odbywa sie
w prozni lub w atmosferze wodoru, w ciggu 2 do
3 min., wliczajac w to czas, potrzebny do wy-

tworzenia prézni, wzgl. do przeplukania wo-
dorem.

Wlasno$ci i budewa spiekanych weglikéw.

Wilasnosci wyroboéw ze eépekanych wegli-
kéw wolframu zalezne sg od sktadu chemicz-
nego. Pod tym wzgledem dzielimy je na 2 gru-
py: 1) beztytanowe i 2) tytanowe.

Pierwszych z nich uzywa sie do skrawania
materialéw, dajacych przy obrobce kruche
wibry (zeliwo, szklo, porcelana, kamienie, we-
giel itd.) oraz do przeciggania drutéw. Drugich
— do skrawania materialéw o diugim wiorze,
przed wszystkim do stali. Im wieksza jest szyh-
ko$¢ skrawania stali, tym wieksza musi byé¢ za-
wartos¢ tytanu. Praktyka wykazala potrzebe
rozbicia powyzszych grup na gatunki. Sklady
chemiczne i wtasno$ci gatunkéw niemieckich
spiekanych weglikéw sg zebrane w tabl. IV.')

Tablica IV.
Skiad chemiczny i wiasnosci niemieckich spiekanych weglikéw.
Gatunek H, Gy Go S, So Ss ,
Przyblizony sklad chemiczny wC+ WCH+ wC+ wC+ wC+ WC+ wC+
60/0C0 60/(100 110/0CO 16“/0T1C 150/’0T1C 50/0T1C 250/0T1C
+6%,Co | +9%,Co | +9°/,Co | +69/,Co
Twardos¢ Rockwella, skala A 91,5 91 89 91 90,5 90 92
Wytrzymato§é na zginanie kg/mm?2 150 165 185 115 135 150 110
Gesto$é g/cm? 14,7 14,7 14,0 11,1 11,2 13,3 9,9
Przewodnictwo cieplne kal./cm. sek. °C 0,19 0,19 0,16 0,09 0,12 0,15 0,5
Sredni spdlczynnik rozszerzalnosci miedzy i . i ) .
20 — 800'C 510=° | 510~ |55.10=" | 610~ | 610~ |5510—°| 7.10~°
Opér wlasciwy w ohm/mm2/m, 0,20 0,20 0,18 0,43 029 | 025 0,05
Uwaga: Gatunex Hi; od G; rézni sie wielkos$cig ziarn.
Twardo$¢ spiekanych weglikéw jest b. wy- o
soka i wynosi w skali Mohsa 9—9,5. Twardosé
samych weglikow wolframu wynosi 9,8, maleje o %
jednak z iloScia dodawanego kobaltu. Zalezy Qs \
ona tez silnie od ziarnisto$ci WC, jak to wska- 3 N\
zuje rys. 9. Proszki bardziej drobnoziarniste o & N
daja wyzszg twardo$¢ w wyrobach. g . \\
Najczescie] uzywa sie do pomiaréw twardo- X N
$ci wyrobéw ze spiekanych weglikéw metody Q§ 7% N
Rockwella. Normalna préba Rockwella przy R
uzyciu obcigzenia 150 kg (skala C) nie jest pra- —§ z >~
wie wcale stosowana, gdyz wciskanie pod tak S s T~
duzym obciazeniem stozka diamentowego - =
w probke o b. wysokiej twardosci powoduje 64 -
. : ! b ! G 2 4 6 &8 4 20 30 40 0 &

-czgsto pekniecie stozka. Uzywa sie wiec obcig-
Zzenia mniejszego, mianowicie 60 kg i wynik
odezytuje sie na skali C.

Dobre wyroby ze spiekanych weglikow nie
powinny mie¢ nizszej twardosci niz 88 skali A.
Najtwardsze wyroby, otrzymywane drogsg pra-
sowania na zimno, osiagaja twardos¢ 92, pra-
.sowane na gorgco 95.

Sregnica Ziarn. w mikronach

Rys. 9.
Wplyw ziarnisto$ci WC na twando$¢ wyrobdéw ze spie-
kanych weglik6éw,

Wytrzymato$é spiekanych weglikéw moze
byt regulowana w szerokich granicach zawar-



Str. 300

HUTNIK

Nr 6

to$cig kobaltu. Wytrzymatosé na giecie wynosi
od 90—190 kg/mm*. Wyroby tego rodzaju sa
niewytrzymate na uderzenia i latwo pekajg,
wzgl. kruszg sie. |

Przy 900" spiekane wegliki posiadajg twar-
dosé niewiele tylko mniejsza od twardo$ci przy
temperaturach pokojowych, podczas gdy stal
szybkotngca powyzej 600’ nie nadaje sie do
uzytku. Wlasnos¢ ta pozwala na stosowanie wy-
sokich szybko$ci skrawania nozami z plytkami
ze spiekanych weglikéw. Zalezno$¢ twardosci
od temperatury materialow uzywanych do skra-
wania przedstawia rys. 10.
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Rys. 10,

Wplyw temperatury na twardo$é stali weglistej, stali
szybkotngcej, stellitu i spiekanych weglikéow,

Préby $cieralnoéci piaskiem, przepuszeza-
nym przez dysze, wykazaly, ze stal szybkotna-
ca ma 58 razy, a spiekane wegliki 110 razy wie-
kszg odpornos¢ na Scieranie niz stal weglowa.
Dzieki tej wiasnoSci przeciagadia ze spiekanych
weglikow utrzymuja b. diugo wymiar.

Wysoka wydajno$¢ skrawania i trwaloséé
ostrza charakteryzujg narzedzia ze spiekanych
weglikéw. Wydajnoé¢ skrawania stali weglowej
w poréwnaniu ze stalg szybkotnaca i spiekany-
mi weglikami przedstawia sie jak 1 :3 : 10. )

Przewodnictwo cieplne gatunkéw beztyta-
nowych wynosi ok. 0,19 kal/’C cm sek. tzn. jest
lepsze niz stal (0,11). Gatunki tytanowe majg
nizsze przewodnictwo cieplne, ré6wne przewod-
nictwu stali, a gatunki o wysokiej zawartosci
tytanu maja przewodnictwo jeszeze nizsze (0,09)

Opér elektryczny gatunkoéw beztytanowych
wynosi 0,2 ohma mm?*/m) Wzrasta wraz z iloScig
dodanego tytanu. Opor wlasciwy stali niske-
weglowe] wynosi 0,12 ohma mm?/m.

Sredni spélczynnik rozszerzalno$ci cieplnej

wynosi przy temperaturach 0 do 800" ok.
5 x 109 "C. Zelazo i stal rozszerzaja sie 2 razy
wiece].

Ciezar wlasciwy jest b. wysoki: wynosi on
dla gatunkéw beztytanowych ok. 14,7, dla tyta-
nowych od 11,1 — 12,3. Okreslenie ciezaru
wlasciwego wyrobéw jest dobrym sprawdzia-
nem wynikow spiekania.

Do zbadania porowato$ci i struktury spie-
kanych weglikéw nalezy wykonaé¢ szlify probek.
Jest to zadanie trudne ze wzgledu na wysoka
twardo$¢ szlifowanego materialu. B. dobre wy-
niki daje nastepujaca metoda: plytki, pozba-
wione zewnetrznej skorki (utworzonej podczas
spiekania) przez szlifowanie na tarczach kar-
borundowych, szlifuje sie na szybko obracajg-
cej sie tarczy zeliwnej proszkiem weglika boru,
a nastepnie na tarczy miedzianej proszkiem
diamentowym. Polerowanie i ostateczng gtadz
uzyskuje sie na tarczy z twardego drzewa, przy
uzyciu proszku diameritowego. Szlify otrzyma-
ne ta metodg nie wykazujg zupelnie rys. Przy-
czyng porowato$ci sa gazy, wydzielajace sie
podczas spiekania lub inne zanieczyszczenia, ew.
niezupelne wypelnienie przestrzeni miedzy
ziarnami weglikow fazg plynng. W tym ostat--
nim przypadku b. wazng role odgrywa odpo-
wiednia temperatura spiekania. Aby obnizyé
porowato$¢ do minimum, trzeba zwracaé uwa-
ge na czysto$¢ proszkow i na to, aby do procesu
spiekania nie przystepowac¢ ze zbyt duzg poro-
watosScig, lecz aby przez odpowiednie ci$nienie:
zblizyé ziarna weglikow o tyle do siebie, by
przestrzenie miedzy nimi nie byly zbyt wielkie
i mogly byé zalane calkowicie powstalg faza
plynna.

Wielko$¢ ziarn nie ma wiekszego wplywu
na porowato$¢. Nalezy staraé¢ sie otrzymywac
porowato$¢ jak najmniejsza, gdyz powoduje
ona zmniejszenie gestosci i wytrzymatosci.
Réwnomiernie rozlozone drobne pory nie wply--
wajg zbytnio na wilasnosci wytrzymalosciowe,
czasem nawet sg pozadane (przeciggadta do dru-
tow stalowych). Duze pory, nieréwnomiernie
roziozone, sg wybitnie szkodliwe.

Rys. 11.
porowatosé spiekanych weglikGw (x 100).

Normalna
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Rys.11 przedstawia normalng porowatosé
wyrocbow ze spiekanych weglikéw, rys. 12 po-

Rys. 12,
Pcrewatc§é wyrobéw, prasowanych na goraco (x 100).

rowatos¢ spiekanych weglikéw, prasowanych
na gorgco. Wida¢, ze wyroby prasowane na go-
rgco sg prawie pozbawione por. Nadajg sie
z tego powodu doskonale do przeciggania metali
miekkich, Scierajacych sie podczas przeciggania
(miedz, braz, aluminium).

Mikrostrukture spiekanych weglikow uwi-
docznia sie przez trawienie szliféw roztworem
zelazicjanku potasu w lugu sodowym lub pota-
sowym. Przy temperaturze pokojowej trawie-
nie trwa 10—15 min., przy 80 do 90" — 5 do 10
sek.

Strukture spiekanych weglikéw pokazuje
rys. 13. Weglik wolframu jest slabo zabarwio-

Rys. 13.

Struktura spiekanych weglikéw, prasowanych na zi-
mno, Skiad: Co 13%, WT 87% (x 2500).

ny w przeciwienstwie do kobaltu. Czagsteczki
weglikow maja catkiem przypadkowa orienta-
cje i tworza obraz, podobny do figur w kalej-
doskopie. Struktura sklada sie z b. drobnych
ziarn, gesto umieszczonych kolo siebie, miedzy
ktorymi znajduje sie $rodek wigzacy. Mozna
Ppowiedzie¢, ze $rodek wigzacy tworzy sieé,
'w ktérej umieszczone sg wegliki. W wielu miej-
scach sg polaczone ziarna WC na podobienstwo

budowy mostowej. Ziarna krysztaléow w struk-
turze lanej (rys. 1) sa 10 do 20 razy wieksze,
maja ostre ksztalty i sa od siebie odlgczone.
Przy strukturze spiekanej forma i wielkosé
ziarn jest tylko niewiele zmieniona. W, struk-
turze lanej przeciwnie — nie ma wecale pier-
wotnych drobnych ziarn proszku. Duze krysz-
taly powstaja na nowo z fazy plynnej. Wynika
wiec z tego, ze glowng mysla i celem spiekania
jest daleko idgce zachowanie pierwotnych ziarn
proszku weglikow i ich polgczenie $rodkiem
wigzacym.

Strukture wyrobéw prasowanych na goraco
przedstawia rys. 14. Widaé, ze poszczegdlne

Rys. 14.

Struktura wyroboéw, prasowanych na goraco (x 2500).

ziarna weglikéw sa blizej siebie umieszczone
i ze niektoére, wskutek zwiekszenia plastyczno-
Sci, dopasowaly sie nawzajem do siebie, mimo
niewielkich stosowanych ci$nien. Budowa taka
zapewnia wieksza wytrzymalosé.
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Prof. dr inz. JOZEF ZWIERZYCKI
Uniwersytet i Politechnika we Wroclawiu

Wydziat Hutniczy Politechniki Wroctawskiej.

Wydzial Hutniczy istniat w Politechnice
Wrccetawskiej od czasu jej zatozenia, tj. od 1910
r. Ze wzgledu na przemyst goérno$laski zostat
on dobrze wyposazony w laboratoria i wszelkie
urzgdzenia pomocnicze; rozmieszczenie lokali
oraz dobor aparatury byly oparte na doswiad-
czeniach z innych politechnik i podobnych in-
stytutow. Zwlaszcza urzadzenie Zakladu Meta-
\urgii Zelaza uchodzilo od samego poczatku za
najbardziej nowoczesne w Europie. Z biegiem
czasu i w miare rozwoju nauki zaopatrywano
je w coraz to nowe urzadzenia do przeprowa-
dzania badan nad ulepszaniem produktéw hut-
niczych, jak instalacja do badan stali przy po-
mocy promieni Roentgena i szereg piecéw ele-
ktrycznych, uzytkujacych prady wysokiej cze-
stotliwoéci. Wykonywano tez tu badania nad
najlepszymi metodami spawania.

W 1923 r. wprowadzono na Wydziale Hut-
niczym odlewnictwo i zajmowano sie nim nie
tylko od strony technicznej, ale i dbajac row-
niez o artystyczna warto$¢ odlewdw.

Osobny Zaklad Metali Kolorowych zostat
pierwotnie urzadzony do badan wszelkiego ro-
dzaju stopow tudziez celem wyjasnienia pew-
nych trudno$ci przy hutniczej przerébce miedzi,
niklu i glinu. Od 1922 r. prowadzono przewaz-
nie badania nad przerébka hutniczg ubogich
rud $lgskich, mianowicie niklowych z okolicy
Zabkowic oraz tupkéw miedziono$nych spod
Bolestawcea. Niezbedne do tego instalacje ist-
nieja, lecz nie wszystkie sg w dobrym stanie.
Szereg prac dyplomowych i doktorskich, je-
szcze nie ogloszonych drukiem, $wiadczy o do-
konanych postepach. Ostatnio zajmowano sie
pracami nad elektrolitycznymi metodami produ-
kcji oraz nad rafinacjg aluminium. W, Zakla-
dzie Metali Kolorowych znajduja sie urzadzenia
do elektrolizy ogniowej i roztwordéw wodnych.

W 1925 r. zainstalowano w oddzielnym bu-
dynku pierwszg w swoim rodzaju walcownie
doswiadczalng w Niemczech, z odpowiednimi
piecami do podgrzewania tudziez urzadzeniami
pomocniczymi i wykonano szereg prac nad pla-
stycznoscig stali, w szczegdlnosci nad przemia-
nami w materiale podczas procesu walcowania
craz nad gospodarka energetyczng dla réznych
gatunkow stali i metali niezelaznych. Jest to b.
cenna i jedyna instalacja w Polsce (poza nia
préby  walcownicze mozna  przeprowadzac
oczywiscie w hutach, jednakze wylacznie prze-
mystowego agregatu dla celow do$wiadczalnych
wymagaloby wstrzymania biezacej produkcji,
co byloby niewatpliwie o wiele drozsze od uru-
chomienia instalacji wroctawskiej).

Dla ksztatcenia przysztych hutnikéw w dzie-
dzinie wytwarzania materialéw ogniotrwalych
otwarto juz w 1910 r. specjalny Instytut Cera-

miczny, ktory rozrost sie potem do wiekszych
rozmiarow i objgl wszystkie kierunki przemystu
ceramicznego. Juz od 1925 r. wprowadzono 0so-
bny kierunek studiéw, konczacych sie dyplo-
mem inzyniera-ceramika. Bogate urzadzenia
przerdbceze, piece roznego rodzaju i aparaty po-
miarowe umozliwily tu wykonywanie prac ba-
dawczych nad surowcami mineralnymi i meto-
dami wypalania réznych produktéow konco-
wych. Zajmowano sie nie tylko wytwarzaniem
wszelkiego rodzajéw szamoty i cegiet dynaso-
wych, lecz rowniez ceramika sanitarng, porce-
lang stolowg i wreszcie izclatorami do najwyz-
szych napie¢ elektrycznych. Istniat tez osobny
oddziat do badania piecow kaflowych w celu
nadania im najkorzystniejszych konstrukeji.

Wielka ilo§¢ prac dyplomowych i nauko-
wych przyczynila sie do usprawnienia metod
pracy, selekcji surowcow i ulepszenia konstru-
kcji piecow w przemysle ceramicznym Slaska.

7Z Wpydzialem Hutniczym wspoéipracowal
Slaski Instytut Badania Wegla przy ul. Bartla
Nr 36—38. Zostal on zrazu zalozony jako filia
Towarzystwa Cesarza Wilhelma dla Rozwoju
Nauk Technicznych w Berlinie. Na skutek unii
personalnej w osobie jego diugoletniego dyre-
ktora i zarazem profesora Politechniki Wro-
cltawskiej Hofmanna wspoélpracowal on $cisle
z Politechnikg i byl uwazany za jej oddzial.
Wykonano tu w doskonale zaopatrzonych la-
boratoriach prace z dziedziny koksownictwa tu-
dziez nad nowszymi metodami brykietowania
miatu weglowego bez lepiszcza. Udalo sie wy-
pracowaé nowe sposoby uzycia do wyrobu ko-
ksu mniej do tego nadajacych sie wegli gérno-
$laskich. Nastepnie zajmowano sie wszelkimi
metodami upiynnienia wegla wg patentéw Ber-
giusa i najnowszych metod katalizatorowych.
Wypracowano nie tylko nowe sposoby produ-
keji syntetycznej benzyny lecz takze wysoko-
wiskozowych olei dla transformatoréw. Zajmo-
wano sie $rodkami nad powstrzymaniem pro-
ceséw utlenienia w takich olejach oraz produ-
keja tluszezéw z weglowodoréw dla fabrykacji
mydia.

Niestety wielka cze$¢ aparatéow tudziez naj-
cenniejsze ksigzki i manuskrypty zostaly wy-
wiezione po ukonczeniu wojny. Pozostate urzg-
dzenia umozliwiajg pomimo to prowadzenie dal-
szych prac z wyzej wymienionych dziedzin.

Juz w 1913 r. zbudowano w osobnym bu-
dynku obszerne laboratorium do oczyszczania
i wzbogacania rud i wegla. Stluzylo ono zrazu
do ksztalcenia hutnikéw i badania surowcéw
hutniczych, powoli rozrosla sie wszakze do wiel-
kich rozmiaréw i stalo sie powodem wprowa-
dzenia studidw goérniczych w 1927 r. Woéwezas'
bylo to najlepsze laboratorium badawcze w ca-.
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lej Europie. Posiada ono kompletne urzadzenia
dla seperacji i wzbogacania przy pomocy metod
wodnych, magnetycznych i od$rodkowych.
Wielki szklany aparat flotacyjny jest obecnie
jedyny w Polsce.

Wykonano tutaj prace nad wzbogacaniem
kruszcéw cynkowych z Goérnego Slaska, zwra-
cajgc szczeg6lna uwage na przerdbke najdroh-
niejszych pyléw i szlaméw z pruczek. Poza tym
zajmowano sie koncentracja kruszeow ruklo-
wych i miedzianych. Caly szereg prac dyplo-
mowych i doktorskich $§wiadezy o zakresie mo-
zliwosci, jakie to $wietne laboratorium przed-
stawia. Obecnie powstaje problem usuniecia
z naszych magnezytéw nadmiaru krzemicnki,
uniemozliwiajgcej uzycie ich do celéw metaiur-
gicznych, ktéryby mégt byé rozwigzany przy
pomocy flotacji.

Wreszcie istniala w Politechnice, w oparciu
o Wydzial Hutniczy, szeroko zakrojona Stacja
dla badania wytrzymatosSci materialéw metalo-
wych i1 budowlanych. Aparaty i urzadzenia do
tych celow znajdowaly sie cze$ciowo w gmachu
hutniczym, czesciowo za$§ byly rozmieszczone
po réoznych zakladach Politechniki, zaleznie od
specjalnosci, jaka przy badaniach tych wcho-
dzila w rachube. Do takich instalacji nalezg pie-
ce do uzyskania najwyzszych temperatur, gdzie
swego czasu badano synteze sztucznych dia-
mentéw. Istniejg tez chlodnie do wytwarzania
najnizszych temperatur, przyrzady ultradzwie-
kowe i aparaty do badania stali wiertniczej na
wstrzgsy itd.

Wydzial Hutniczy posiada cddzielny gmach,
polaczony z budynkami laboratoryjnymi, w kté-
rym znajdowala sie kompletna Akademia Gor-
nicza. Spos6b nauczania nie byl nastawiony na
masow3 produkcje inzynieréw hutniczych i gér-
niczych, leez obejmowal ograniczong liczbe stu-
dentéow, ktorzy mieli sposobnoéé¢ dokonywania
w obszernych laboratoriach doswiadczen indy-
widualnych oraz prac naukowych. Z zachowa-
nych programoéw- widaé, ze w 1938 r. bylo za-
pisanych na hutnictwie tylko 18 studentéw a na
gbérnictwie 20. ‘

Jeszcze przed rozpoczeciem oblezenia Wro-
clawia wywiezli Niemecy z Politechniki Wro-
ctawskiej najcenniejsze instrumenty, jak mikro-
skopy polaryzacyjne, binokulary, precyzyjne
wagi analityczne oraz najnowsze dziela z biblio-
teki. Podczas dzialan wojennych znajdowatla sie
w piwnicach Politechniki fabryka amunicji,
z wielkimi zapasami dynamitu i mniej lub wie-
cej wykonczonych pociskéw armatnich. Budyn-
ki Politechniki ucierpiaty ,od bombardowania
niewiele, jedynie tylko dachy zostaly ogolocone
z dachéwek i wszystkie okna powybijane,

Po przejeciu gmachu od sowieckich wiadz
wojskowych w lipcu 1945 r. zabrano sie przy
pomocy naplywajacych juz wowezas studentow
1 niemieckich rzemie$lnikéw energicznie do re-
montu, tak Ze na pierwszg zime 1945/46 r.
wszystkie dachy byly pokryte. Nastepnie osz-

klono przy b. szczuplych funduszach i darze ro-
botnikéw huty szklanej z Walbrzycha prawie
wszystkie budynki (pojedynczo, gdyz szkla na
pedwojne szyby nie wystarczylo). Prace te, wy-
konywane we wlasnym zakresie, kosztowaly
Skarb Panstwa nie duzo, Niemcoéw oplacano bo-
wiem znalezionymi w Politechnice zapasami
starej ale jeszcze zdatnej do konsumcji zyw-
nosci. Przedstawiciele Ministerstw z Warszawy,
ktorzy zwiedzali w owym czasie Wroclaw, byli
pelni podziwu dla tej tanie] pracy. Niebawem
wszakze, gdy zywnos$é skonczyla sie i gdy nie-
mieckich rzemieslnikéw wysiedlono, wszystko
urwalo sie.

Przy otwarciu Politechniki w listopadzie
1945 r. wznowiono réwniez i Wydzial Hutniczy,
jako jeden z podstawowych wydzialow, ktory
posiadat olbrzymi majatek w urzadzeniach
i aparatach. Wielki brak inzynieréow hutniczych
i przewidywane zapotrzebowanie ich w przy-
szlo$ci do rozbudowy przemystu hutniczego byl
zreszta dostatecznym do tego motywem.

W budzecie przewidziano 11 katedr i pomo-
cniczy personel naukowy. Studentow zgtosilo
sie na pierwszy rok 102. Niestety, udalo sie
obsadzi¢ zaledwie 2 katedry, gdyz przerzedzone
wskutek wojny kadry profesorskie Akademii
Gorniczej w Krakowie nie miaty ochoty zamie-
nia¢ zno$nego zycia w Krakowie na znacznie
gorsze warunki we Wroctawiu, a wybitni in-
zynierowie hutniczy pozajmowali kierownicze
stanowiska w przemys$le hutniczym i nie byl
sklonni do przejscia na biede wroctawsksa. Wo-
bec tego Ministerstwo O$wiaty przyjeto do wia-
domosci czasowe zawieszenie dzialalnosci Wy-
dzialu Hutniczego w Politechnice Wroctawskiej.

Aby zajac¢ sie losem przyjetych studentow
hutnictwa i majatkiem Wydziatlu Hutniczego
postanowiono na wspoélnej konferencji rektoréow
Akademii Gorniczej] w Krakowie i Politechniki
Wroclawskiej tudziez profesoréw obydwu Wy-
dziatéw Hutniczych, przejaé cze$¢ studentéw na
drugi rok studiéw do Krakowa i utatwié reszcie
przejscie do innych wydzialéw. Urzgdzenia la-
boratoryjne i maszynowe, ktore przy tej okazji
oszacowano bez budynkdéw na sume ok. 280 mi-
lionéw ztotych, zgodzono sie przekazaé¢ Nauko-
wemu Studium Hutniczemu, placéwce o chara-
kterze dydaktyczno-badawczym. Tu moglyby
by¢ wykonywane prace dyplomowe i doktorskie
przez kandydatéw na inzynieréw hutniczych
z Akademii Goérniczej w Krakowie lub z Poli-
techniki Wroclawskiej oraz powazniejsze prace
z dziedziny metalurgii przez uzdolnione jedno-
stki. Plan ten réwniez nie zostal dotad zatwier-
dzony przez Ministerstwo OS$wiaty, aparaty
i urzadzenia stojg wiec nadal bezczynnie i rdze-
wiejg, nie ma bowiem nawet funduszu na ich
konserwacje. Idzie tu przede wszystkim o na-
prawe b. skomplikowane] instalacji elektrycz-
nej, ktéra umozliwia uzycie pradow statych
i zmiennych o wszelkich mozliwych napie-
ciach i natezeniach dla uruchomienia licznych



Str, 304

HUTNIRK

Nr 6

piecow elektrycznych, instalacji elektrolitycz-
nych, silnikéw itd. Naleza do tego 2 wielkie ba-
terie akumulatoréw o kilkuset elementach,
o ktoérych nie wiadomo jeszcze w jakie] mierze
sg uszkodzone. Instalacja gazowa jest w wielu
miejscach popekana, tak ze mozna ja bylo uru-
chomié¢ tylko w laboratoriach z brzegu gmachu.
Przewody wodne sa réwniez nieszczelne i woda
wycieka — po wilaczeniu wodociggdéw — w roz-
nych miejscach z muréw.

Centralne ogrzewanie jest dla wszystkich
budynkéw Politechniki wspélne i dziala na pa-
rze zuzytej z gtéwnej kottowni. Gdy wszystkie
laboratoria mechaniczne i warsztaty sg w ruchu,
para zuzywa sie najpierw do wytwarzania ener-
gii mechanicznej oraz wlasnego oswietlenia a po-
opuszczeniu maszyn do ogrzewania budynkéw.
Ten rodzaj ogrzewania jest b. ekonomiczny,
jezeli wszystkie instalacje sa w dobrym stanie.
Jest on jednak fatalny przy braku wegla.

Niestety, fundusze na zakup wegla dla Poli-
techniki przyznano w ubieglym roku zbyt poz-
no, wskutek czego nie zdotano go zwiez¢ przed
nastaniem ostrej zimy z powodu trudnosci ko-
munikacyjnych.  Wskutek niedostatecznego
ogrzewania ucierpial gmach hutniczy najwiecej,
gdyz znajduje sie on najdalej od kotlowni. Pa-
re doprowadza sie do niego osobng rurg pod ul.
Hukasiewicza. Centralne ogrzewanie znajdo-
walo sie na poczatku zimy w mozliwym stanie,
lecz popekalo z powodu nieregularnego opala-
nia.

Starania o uzyskanie odpowiednich $rodkéw
pienieznych na remont budynkéw oraz instala-
cji wewnetrznych byly prowadzone przez re-
ktora b. energicznie w ciggu calego 1946 roku
i nadal trwaja, jednakze dotad bez powodzenia.
Wykonywanie remontéw ,,na sposéb domowy*,
jak w 1945 r., jest niemozliwe, poniewaz place
mechanikéw i rzemieé§lnikéw odbiegaja tak da-
lece od mozliwos$ci zycia z nich, iz nie udalo sie
zatrzyma¢é nawet dawniejszego personelu facho-
wego i rzemieslniczego, ktéry przybyl do Wro-
ctawia z Politechniki Lwowskiej.

Nowy promien nadziei uratowania cennych
laboratoriéw i urzgdzen naukowych zablysnal,
gdy Ministerstwo Przemystu zarzgdzilo na po-
czatku zimy wielka konferencje na temat wspoi-
pracy Nauki z Przemystem. Podczas trzydnio-
wych konferencji w grudniu 1946 r. uchwalono
szereg wnioskéw, dotyczacych organizacji ta-
kiej wspélpracy, lecz na ich wykonanie Poli-
technika Wroctawska wcigz jeszcze czeka.

Smetne uczucia wzbudzaja w okresie Trzy-
letniego Planu Odbudowy Gospodarcze] wia-
domos$ci o funduszach, wydawanych na wznie-
sienie coraz to innych instytutéw badawczych
dla przemystu, podczas gdy dla gotowych urza-
dzen, na miejscu najbardziej nadajacym sie do
tego i dysponujacym personelem fachowym,
funduszow takich nie ma. Jezeli stan ten nie
ulegnie zmianie, wowczas cenne laboratoria
i urzgdzenia naukowe Wydzialu Hutniczego Po-
litechniki Wroctawskiej zamienig sie powoli
w zelazny ztom.

J. KALUZNY
C.Z P. H.

Rola badan ekonomicznych w przemysle.

W. gospodarce uspolecznionej gléwnym ce-
lem, do ktérego winna ona zdgza¢ przy pomocy
réznych $rodkéw i metod, jest state podnoszenie
spozycia w spoleczenstwie, wielko$¢ wszakze
spozycia ograniczona jest rozmiarami osiggane-
go dochodu spolecznego. Stad tez zagadnieniem
pierwszorzednej wagi jest taka polityka gospo-
darcza, ktoéraby sprzyjala wzrostowi dochodu.
Wzrost ten nie jest zwigzany wylgcznie z ma-
ksymalnym ,,rozkrecaniem® produkeji. W pier-
wszym okresie pracy po wyzwoleniu przemyst
nasz nastawiony byl na jak najszersze urucho-
mienie zniszczonyc¢h zakladéw produkeyjnych
i jak najwiekszg produkcje, albowiem krancowe
okupacyjne wyczerpanie konsumenta domagato
sie jak najwiekszych ilosci towaréw dla zaspo-
kojenia glodu. Dotychczas jeszcze pokutuje tu
i 6wdzie poglad, ze w gospodarce planowej
o wszystkim decyduje rozmiar produkecii,
a wszelkie inne zagadnienia sg wtérnymi, ktore
z tatwo$eig mozna rozwigzaé. Dzisiejsza rzeczy-
wisto$¢ obala wprawdzie to mniemanie, ale
wtedy hastem musialo byé¢: produkowa¢ jak

najwiecej i naistotniejszym czynnikiem byly
wowecezas zagadnienia techniczne, ktérych roz-
wigzanie przyczyni¢ sie moglo do powiekszenia
rozmiaréw produkcji. Z chwila jednak, gdy pro-
dukcja osiggneta mozliwy w istniejgcych wa-
runkach poziom, jako nie tylko catkiem natu-
ralne, ale przede wszystkim konieczne, wysuwa
sie haslo: pracowaé¢ ekonomicznie. Pod pojeciem
tym powszechnie rozumie sie gléwnie oszczed-
no$é. Nastawienie wszakze calej aparatury wy-
twoérczej wylaceznie na jak najdalej posunietg
oszczedno$¢, nie wystarcza, poniewaz oszczed-
no$é¢, krancowo pojeta, moze sie okaza¢ tak sa-
mo szkodliwa jak i marnotrawstwo.

Produkcja musi by¢ rentowna, a w przewa-
zajacej mierze rentowna bezpoS$rednio. Mozemy
sobie niewatpliwie pozwoli¢ w niektérych prze-
mystach — o nie kluczowym charakterze — na
rentownos¢ posrednig (ich deficytowos$¢ stuzy-
taby do zwiekszenia zyskéw innych dziatow gos-
podarczych), jednakze tylko w rozmiarach uie
wielkich i na pewien ograniczony okres crasu.
Koszty produkeji nierentownej musi w ostate-
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cznym rachunku kto$ pokryé, a istnieje niebez-
pieczenstwo, ze pokryte bylyby przez te grupy,
na ktorych i tak spoczywa gléwny ciezar odbu-
dowy, t]. przez klase pracujaca. Pokrycie to do-
konatby sie moglo jedynie przez obnizenie po-
ziomu spozycia tej klasy, co godziloby znéw
w zasadnicze zalozenia ustrojowe, ktéryca ce-
lem jest maksymalizacja spozycia ludnosci pra-
cujacej.

Zreszta zagadnienie wzrostu dochodu, jako
czynnik postulujacy wzrost spozycia, jest bar-
dziej zlozone i zwiazane nie tylko z produkcja
lecz i z caloksztaltem obrotu gospodarczego,
a wiec z rozprowadzeniem produkeji i spozy-
ciem. Raczej wila$nie obrdt gospodarczy winien
by¢ w swych ogniwach tak powiazany, by te na-
czelne ustrojowe zalozenia mogly zostaé¢ urze-
czywistnione.

Jest rzeczg jasng, ze winny nabieraé coraz
wiekszego znaczenia badania, ktore stale kon-
trolowalyby wzajemne, wlasciwe powigzania
sie elementéw gospodarowania, poczawszy od
produkcji—poprzez lancuch wymiany—do spo-
zycia. Nalezy polozy¢ szczegblng wage na ana-
lize tych czynnikéw, trzeba bowiem pamietaé,
ze w gospodarce planowej tylko w ograniczo-
nym stopniu mozna orientowaé sie w funkcjo-
nowaniu elementéw gospodarowania przy po-
mocy latwej do bezposredniej obserwacji sytu-
acji rynkowej, ktéra wskutek reglamentowania
spozycia, zwlaszeza artykuléw deficytowych,
nie daje wlasciwego pogladu.

Co zatem winno by¢ przedmiotem tych ba-
dan?

1) Odnoénie produkcji — olbrzymie zagad-
nienie rentownosci, ujawniajacej sie we wza-
jemnym ksztaltowaniu sie elementéw kosztow
wlasnych i racjonalnej produkecji, w czynni-
kach, wplywajacych na wydajnos$é pracy, eko-
nomicznej organizacji przedsiebiorstwa, walce
z marnotrawstwem i procesami dekapitalizacji,
z ekonomia ihwestycji. Wzajemne ekonomiczne
powiazanie tych elementéw winno przyczynié
sie do jednego celu: aby produkt wyjsciowy byl
w istniejgcych warunkach technicznych i ludz-
-kich mozliwie najtafszy i najlepszy. Cel ten
opiera¢ sie musi o najszerzej respektowang za-
sade gospodarnosci: minimum nakladu — ma-
ximum efektu, Zasada, ta polaczona z maksy-
malizacjg pracy i oszczednosci, jest jedyng, kto-
ra moze prowadzi¢ do szybkiego wzrostu docho-
du spolecznego, a zatem i do szybszej realizacji
zalozen gospodarki planowej, tj. stalego pote-
gowania spozycia.

Z powyzszym wigze sie konieczno$é rozgra-
niczenia czynnosci ekonomicznych od operatyw-
nych. Centralne Zarzady winny w wiekszym
stopniu uwzglednia¢ w swej pracy udzial komé-
rek badawczych, wykrywajacych zwiazki
ekonomiczne miedzy elementami racjonalnej
produkcji i ustalajacych wlasciwe ich powig-
zanie. Wysnute z analizy ekonomicznej wnioski
dawalyby czynnikom dyspozycyjnym podstawo-

wy material do wydawania dyspozycji, ktérych
wykonanie w ramach czynno$ci operatywnych
byloby jak najszerzej rozbudowane w poszcze-
golnych zakladach czy zjednoczeniach.

W zakresie badan, zwigzanych z produkcja,
wskazana i1 konieczna jest jak mnajScislejsza
wspolpraca czynnika ekonomicznego z techni-
cznym, aby wyniki ekonomicznych prac badaw-
czych mogly znalez¢ swe racjonalne zastosowa-
nie praktyczne.

2) Najbardziej ekonomicznie powigzana pro-
dukcja nie wytworzy pozadanego oddzialywa-
nia w obrocie gospodarczym, jes$li produkt wyj-
$ciowy nie odnajdzie swej najkrétszej i najtan-
szej drogi dotarcia do konsumenta, zar6wno na
rynku zorganizowanym, jak i niezorganizowa-
nym. I rzecza ekonomisty jest taka droge wska-
za¢ poprzez badanie zagadnienia sieci rozdziel-
czej, wzajemnego stosunku produkeji do po-
trzeb rynku, zagadnienia produkcji chodliwej
i w ogoble najszerzej pojetej analizy rynku
zbytu.

3) Wreszcie w zakresie obrotu gospodarcze-
go, obok zagadnien produkcyjnych, decydujgcg
role odgrywa cena i sprawa jej udzialu w kon-
sumcji dochodu spotecznego. Cena jest tym
miernikiem, wg ktorego dokonywa sie owo
stynne , krajanie bochenka chleba“. A w ustro-
ju gospodarki planowej znaczenie jej jest nie-
pomiernie wigksze niz w systemie kapitalistycz-
nym, w ktérym istniejg czynniki, regulujace ja
automatycznie na rynku. Zagadnienie ceny
wcigz jeszeze ,lezy odlogiem“, brak za$ prac ba-
dawczych na tym odecinku powoduje koniecz-
no$¢ oparcia cen obecnych o ceny przedwojen-
ne, ktére przeciez sg odbiciem innej rzeczywis-
tosci i innego systemu spoteczno-gospodarczego.
Obecna nasza gospodarka wymaga zastosowa-
nia do ustalenia cen innych podstaw, ktére by-
Iyby wlasnie wynikiem wlasciwej analizy eko-
nomicznej, opartej o zalozenia ustrojowe i od-
mienne metody podziatu dochodu spotecznego.

4) W zakresie spozycia pracami tymi winno
by¢ objete ksztaltowanie sie spozycia, stopien
jego zaspokojenia, mozliwosci jego podwyzsze-
nia lub — odnosnie produkcji deficytowej —
mozliwo$ci kierowania konsumcja, wreszcie do-
chéd konsumenta.

5) Obok zagadnienia ceny na kszlaltowanie
sie dochodu spotecznego w nowym ustroju de-
cydujacy wplyw wywiera placa, jako glowny
czynnik uktadu materialnej sytuacji $wiata
pracy. Ta sytuacja $Swiata pracy, jako elementu
wspottworzacego, jako wielkiej grupy konsu-
mentéw, musi byé poddana analizie ekonomicz-
nej, ktoraby potrafila wskazaé¢ mozliwe w ist-
niejagcych warunkach sposoby i $rodki popra-
wy. Badania nie mogg poming¢ sytuacji mate-
rialnej pracownikéw, c¢hociazby z uwagi na réz-.
ne zagadnienia pracy, np. z uwagi na migracje
pracownikéw i konieczno$¢ stworzenia jednoli-
tych warunkéw dla wszystkich pracownikéw.

6) Wreszcie konieczne jest $ledzenie proce-
séw gospodarczych na wtasciwych odcinkach
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zagranicg, celem wykorzystania doswiadczen
obcej gospodarki i oceny mozliwosci eksportu
czy importu.

Jezeli jedne z tych zagadnien nie narzucajag
sie obecnie z cala wyrazistoscig, to m.in. gléwnie
dlatego, ze szereg podstawowych towaréw —
na skutek deficytowosci produkeji w stosunku
do potrzeb rynku — jest rozprowadzony w spo-
s6b uproszczony wsrod uprzywilejowanych od-
biorcow. A przeciez plan 3-letni ma na celu
podniesienie produkeji i spozycia ponad normy
przedwojenne, a zatem w czasie wykonywania
planu zagadnienia powyzsze ujawnig sie ze swa
ostro$cia, mogac realizacji planu zaszkodzic.
Juz obecnie niektére z nich, jak np. ceny, po-
czynaja nabieraé coraz wiekszej wagi.

Tymczasem na odcinku przemystu nie po-
siadamy obecnie zadnych placéwek, prowadzg-
cych tego rodzaju prace badawecze, a jak rzeczy-
wisto§¢ wykazuje, ujawnia sie coraz wiekszy
popyt na wyniki podobnych prac. Nasze cen-
tralne instytucje gospodarcze, w przewazajace]
mierze nastawione na prace administracyjna,
nie mogty dotychczas rozbudowaé¢ prac badaw-
czych, a jednym z nastepstw tego jest np, ze
w swej dzialalno$ci postuguja sie metodami
szacunkow w stosunku do stanu przedwojenne-
go, co daje nie tylko niewla$ciwy obraz rze-
czywistosci dzisiejszej, ale i ze wzgledow zasa-
dniczych wydaje sie niewskazane. Sprawne kie-
rowanie czy planowanie moze dokonywac sie
tylko w oparciu o stala, wnikliwa analize bie-
zacej sytuacji na poszczegélnych odcinkach.

Centralne Zarzady przemystéw, jako insty-
tucje bezposrednio zwigzane z caloksztaltem
obrotu gospodarczego w zakresie produkowa-
nych u siebie artykuléw, sg najbardziej powota-
ne do utworzenia placéwek badawczych. Nie
jest wlasciwe przekazywanie tych zagadnien
Centralom Zbytu, poniewaz — wobec koniecz-
no$ci prowadzenia pewnych spraw, zwigzanych
z produkejg i praca w Centralnych Zarzadach

— wytworzyloby to parcelacje zagadnier'l czy
zbedng dwutorowos$¢ w pracy.

A przy tym sprawy te sa zwigzane, moze
nawet decydujaco, z wyszukaniem wlasciwych
do tego rodzaju pracy ekonomistéw, co chyba
latwiejsze bedzie dla Centralnych Zarzadéw.
Sprawa wtasciwego cziowieka jest bez watpie-
nia najstabszym punktem calo$ci zagadnienia,
nie wytworzy! sie bowiem u nas ani przed woj-
na, ani obecnie typ pracownika ekonomisty —
badacza, obejmujgcego nie fragmenty lecz ca-
To$¢ obrotu gospodarczego. Poniewaz nauki spo-
leczno-gospodarcze nie wymagaja $cistych, au-
tomatycznie sprawdzalnych umiejetno$ci, spo-
tyka sie w tych zagadnieniach najwiecej ludzi
niezbyt wlasciwych. Jasne jest, ze powierzenie
tych prac cziowiekowi, nie rozumiejgcemu wza-
jemnego powigzania sie elementéw gospodaro-
wania, moze wiecej przynies¢ szkody niz ko-
rzysci.

W poszezegdlnych Centralnych Zarzadach
istniejg wprawdzie wydzialy ekonomiczne, je-
dnak w wiekszosci przypadkéw wykonywuja
one czynnosci, ktére niewiele majg wspo6lnego
z pracami badawczymi.

Nalezy pamietaé, ze rozwiniecie olbrzymie-
go potencjalu gospodarczego w Zwigzku Ra-
dzieckim zostalo umozliwione w duzym stopniu
przez prace badawcze calego szeregu instytu-
tow ekonomiczno - badawczych. Podobnie ol-
brzymi rozwo6j gospodarczy Stanéw Zjednoczo-
nych, dokonywujgcy sie przy skomplikowanej
grze wolnych sit ekonomicznych, jest wynikiem
dzialalnosci takich instytucji.

Szybkie uruchomienie usamodzielnionych
komoérek badawczych w poszczegblnych prze-
mystach, z ich péZniejszym scentralizowaniem
w istytucie nadrzednym, zaoszczedzi naszej go-
spodarce narodowej powiklan w niepozgdanym
wzajemnym ksztaltowaniu sie elementéw gos-
podarowania i przyczyni sie niewatpliwie do
szybszej realizacji naczelnych zalozen ustrojo-
wo-gospodarczych.

Nowosci z dziedziny hutnictwa.

Gospodarka energetyczna.

Wykorzystanie przemyslowe energii atomowej

Prezydent ,Massachusetts Institute of Technolo-
gy“t) dr Compton, wyrazil przekonanie ze sitownie
atomowe stang sie rzeczywisto$cia w ciggu najbliz-
szych 5 lat. Z roztozenia 1 kg Us=ss uzyskuje sie ilo&é
kalorii ciepla, rownowazng ok, 3.000 t wegla kamien-
nego. Swiatowy produkcje Uz dc 1939 r, oceniono na
ok. 7 t, co jest réwnowaznikiem 75 miliardéw kWh.
Ostatnio wyprodukowano Usss ponad 1000 t. Nowe
odkrycia pozwolg na uzyskanie w silowniach atomo-
‘wych sprawno$ci cieplnej, dochodzacej.do 30%. Poza
wielkimi zakladami z czasé6w wojny w Oak Ridge, Los

) Pilot Nuclear Power Plants are Seen by Comp-
ten Within 5 Years. Steel, 1946, Nr 20, str, 115.

Almas, N. Mexico i innych, powstaly placéwki,
ne przy laboratoriach wuniwersyteckich, np. w
fornii, Chicago oraz Camp Upton.

Zastosowanie materii promieniotwoérczych do ce-
16w biologicznych j 'chemicznych postepuje szybkg na-
przéd. W czasie wojny nagromadzono wiele materia-
16w radicaktywnych, ktore zamagazynowano w formie
produktéw ubocznych, Moga one nastepnie by¢ przera-
biane na drodze chemicznej w taka forme, jaka by-
taby potrzebna dla zamierzonego celu.

B. M. Baruch 2), delegat U.S.A. do Komisji Energii
Atomowej Narodéw Zjednoczonych, przedstawil spra-
wozdanie, dotyczgce projekitu sitowni atomowej, wg
badan Ch. A. Thomasa. Koszty realizacji tego projektu

czyn-
Cali-

?) Metal Progress, 1944, Nr 6, str. 1204/1205.
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cparte sa na zmodyfikowanej baterii Hanforda, co do
konstrukeji ktorej i spcscbu jej pracy znamy juz sporo
szczegOlow. Roéznica polega na tym, ze zesp6l mialby
praccwaé przy temperaturze wyzszej, a powstajgcy
pluton bytby wzyskiwany do dalszej konsumcji w ba-
terii. Calkowita instalacja, lgcznie 2z pomocniczymi
urzadzeniami dla produkcji 75000 kW, moglaby by¢
wybudowana w U.S.A. za cene ok. 25 milionow dola-
row. Przy zalozeniu 1009 obcigzenia i 3% zysku, kosz-
ty produkcji 1 kWh wynosityby ok. 0,8 centa. Koszt
ten nalezy poréwnaé¢ z kosztem pradu z silowni we-

giowej, ktorej budowa dla tych samych warunkow
pracy kosztowataby ok. 10 milicnéw dolaréw. Przy
uzyciu dobrego gatunku wegla koszty 1 kWh wynosity-
by 0,65 centa. Koszty eksploatacji bylyby silnie ob-
cigzone wielkimi kosztami inwestycyjnymi, co musia-
loby sie znacznie odbi¢ na zyskownodci urzadzenia
i na kosztach utrzymania.

Ministerstwo Wojny U.S.A, opublikowaty schemadt
ogblny sitowni atomowej, proponowanej przez F. Da-
nielsa z Uniwersytetu Wisconsin, na ktérym to pro-
jekcie cpiera sie picnierski plan zakladu (rys. 1),
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Produkty rozktody
Rys. 1.

Silownia atomowa wg projektu F. Danielsa.

Rowniez { General Electric Co. opracowuje kilka
projektow zakladdw energetycznych atomowych dla
wytwarzania energii elektryczne;.

Rzad U. S. A. buduje w Shenectady wtasne labo-
ratorium w celu zbadania mozliwo$ci zastosowania
energii atomowej do napedu okretéow.

Problemy, ktorymi
Ridge, sa nastepujace:

zajmuje sie specjalnie Oak

1) ksztatlt i wymiary zespolu energetycznego,
2) przenoszenie ciepta do silnika przy tempe-

raturze 350" — 500°C,
3) metody ladowania j rozladowywania baterii,
4) regulacja ciagla i automatyczna catego ze-

spolu,

5) cchrona personelu przed promienicwaniem.
Zaklady te nie bedg zapewne uruchomione przed
koficem 1947 r, Rekapitulujemy -o$wiadczenie Mini-
sterstwa Wojny U.S.A.: Jakkolwiek mozliwe jest, ze
w przysztoSci cze$é energii atcmwowej bedzie mogla
by¢é wykorzystana bezpoSrednio inng drogg niz przez
silnik cieplny, dotad jednak urzadzenia takiego nie
znamy, Energia atomowa jest — krotko moéwige —

Wielkie

‘Wzbogacanie wegli koksujacych i jego wpilyw
na bieg wielkiego pieca. *)
Jednym z podstawowych warunkéw osiggniecia

*) D. C. King. American Institute of Mining and
Metallurgical Englneers, Procedings of the Blast Fur-
nace and Raw Materials Conference 1943,

nowym paliwem. Prace biezgce ida w kierunku przy-
stosowania obecnych urzadzen energetyczny¢h do za-
gilania tym nowym paliwem. Trudno$ci zasadnicze
w projektowaniu sa nastepujgce: Nalezy znalezé takie
materiaty konstrukcyjne, ktéreby pasiadaty odpowied-
nig wytrzymatosé { odporno$¢ przy b. wysokich tem-
peraturach; materialy te musza ponadto byé odporne
na rozklad pod wplywem bombardowania neutrondw.

Teoretycznie uzytecznym przeno$nikiem ciepta
i chiodziwem dla baterii moze byé¢ zwyczajna woda,
woda cigzka, gaz lub ciecze, inne niz woda. Badania
réznych cieczy nie wiele dotad wyjasnily jak zacho-
wywac sie one beda w tych warunkach pracy, Nale-
zy opracowac pomocnicze urzgdzenia, jak pompy, dmu-
chawy, zawory i wymienniki ciepta, ktére muszg by¢
absolutnie saczelne (za wzgledu na radiocaktywnos$é) i
nie nastrecza¢ komnieczno$ci napraw.

Musi byé zapewniona ochrcna obstugi przed neu-
tronami i promieniami gamma. Radioaktywnosé takiej
baterii bytaby réwnowazna radioaktywno$ci ton radu
i pozostawalaby czynna nawet pe zatrzymaniu ruchu
baterii.

A. Semkowicz

Piece.

duzej 1 tanigj produkeji wizlkiego pieca jest wysoka
jako$¢ koksu wielkopiecowegn, Gatunek koksu amery -
kanskiego psuje sie ‘w zwigzku gz Pprzerabianiem gor -
szych gatunkéw wegla; wzrost mechanizacji kopala
i eksploatacja nowych zt6z wegla przyczymiaja sig do
tego, ze przecietna zawarto§é popiotu i siarki w koksie
wzrasta, Kierownictwo United - States..Steel .Corpora-
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tion w Pittshurgu postanowilo zbadaé¢ wplyw prukania
wegla na wlasnos$cei koksu oraz na bieg wielkich pie-
COW.

Badania trwaly 4 miesigce (od lipca do listopada
1942 r) w 2 okresach po 2 miesigece; prowadzono je w
2 piecach.

Koksownig Clairton, w ktérej prowadzono préby,
przerabia 30800 t wegla dziennie w 22 bateriach, za-
wierajacych 1482 komor, Poszczegdlne baterie systemu
Koppers i Koppers-Becker posiadajg 3 rodzaje komor:
szerokie, érednie i waskie. Wielkos¢ i wymiary komor
ujete sa w tabl. I.

TABLICA 1.
Wymiary piecoéw koksownianych.

Typ pieca Koppers Koppers-Becker
Ilo$¢ baterii 12 6 4
Komory Szerokie Srednie Waskie
Ilo$¢ komoér w baterii 64 61 87
Wymiary komér w mm od strony koksowej 495 455 445
Szerokosé od strony wypychacza 435 405 395
$rednia 465 430 420
Diugo$é miedzy drzwiami 11000 12115 12750
Wysokos¢ komory 2970 3506 4200
Ladunek wegla w kg 13240 16700 20630
Czas koksowania w h 18,6 17,7 16,8

Piuczki weglowe Rhec zdolne sg przercbi¢ 14 000
t wegla dziennie; pozostate 16 §00 t koksowano w sta-
nie surowym.

Wegiel taduje sie do komor nie zmielony;

bada-

nia wykazaly, ze taki wegiel daje najlepszy koks i naj-
wieksza wydajnose.

TABLICA 1II.
Przecietna jakos¢ wegla plukanego i surowego w okresie prob.

Z tosc 0/

Wegiel Wielkosé % Na sicie 9 awartose T
popiolu ] S
Surowy powyzej 8 mm 63,43 9,52 1,22
0,84 — 8 mm 26 09 7,80 1,32
ponizej 0,84 mm 10,48 9,67 1,77
razem 100,00 9,09 1,31
Plukany powyzej 8 mm 60,82 7,22 1,05
0,84 — 8 mm 25,14 6,09 1,06
ponizej 0,84 mm 14,04 7,41 1,40
razem 96,63 100,00 6,96 1,10
Odpad pcwyzej 8 mm 47,30 63,18 5,29
0,84 — 8 mm 40,54 59,36 7,66
ponize] 0.84 mm 12,16 54,61 11,52
razem 3,37 100,00 60,60 6,97

Tabl. II podaje charakterystyke wegla w stanie

surowym i ptukanym. Odpad pc pluczce wynosi 3,37%;

o ok. 2%.

przecietna zawarto$¢ popioctu

w weglu obniza sie

TABLICA III..
Analizy wegla i koksu w okresie proéb.

I Wegiel | Koks _
] nie plukany plukang i niezp;iiil:ego z wegla plukanego v
Wilgoé | 3,93 7,27 2,95 2,88
% S ! 1,36 1,11 0,98 0,88
% popiotu 8,91 7,12 11,87 10,36
Czesci lotne 32,49 32,97 0,30 0,30
C state 58.60 59,91 87.83 89,34

Dokladne dane dla wegla plukanego i koksu z te-
go wegla podaje tabl. III. Zawarto$é poczatkowa S 1,36%
sktada sie z 0,80% S organicznej, 0,54% S pirytycznej

i 0,02% S siarczanéw. Plukanie usuwa ok. 45% S pi-
rytycznej.
Obnizenie popiotu w koksie ¢ 1,51% nie odpowia-
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da obnizeniu o 1,79% popiotu w weglu po pltukaniu.
Réznica ta powstaje stad, ze przy koksie z wegla nie
ptukanego jest 20% mialu, podczas gdy przy koksie
z wegla plukamego tylko 12%.

z wegla plukanego s3
koks z wegla nie plu-

Wiasnosci fizyczne koksu
wyesze, Pochodzi to stad, ze

kanego posiada tendencje do poprzecznych pekniec
z powodu inkluzji tupku. fupek w weglu o ziarnach
powyzej 20 mm jest stosunkowo Tatwy do usunigcia,
usuniecie go jest jednak raczej pozgdane w ziarnach
mniejszych, gdyz liczba peknie¢, wywolanych obecno-
$cig lupku, jest daleko wieksza w matych ziarnach
niz w wiekszych, przy tej samej zawantosci lupku.

TABLICA IV.
Wiasnosei fizyczne koksu.

Koks

Efekt plukania

z wegla nie phikanego } z wegla plukanego

Préba przesiewania
Sito 3”
Pozostato$t na sicie 27
Przesiane przez sito 1¢
Préba bebnowa ')
Wytrzymatose
Twardosé
Kruchos$é
Wartos¢ paliwa

143 15,8 +1,5
60.2 63.8 +3.6

2.4 1.7 —07
65,3 72,0 +6,7
73.8 76.2 +2.4
55.9 © 520 -39
735 86.5 +130

1) Norma bebnowa amerykanska przewiduje: & be-
bna 36’ (920 mm), dlugo$é¢ 18 (420 mm), grubosé bia-
chy, z kidrej beben jest wykonany /4 (6,4 mm). We-
wnatrz, wzdluz bebna, s3 przyspawane 2 katowki
o wymiarach 2 X 2 X 14, Dla przeprowadzenia
préby wsypuje sie do bebna 25 funtéw koksu (11,3 kg)

104—120° C. Beben wykonywa 1400 obrotéw, z szyb-
koscig 24 obr./min. po czym zawarto$¢ przesiewa sie
przez sita: 2”7 (50,8 mm), 1,5 (38 mm), 1,06” (27 mm),
0,530"" (13,5 mm) i 0,265’ (6,7 mm). Wyniki przelicza
sie na %%. Ta ilo§é koksu, ktora nie przechodzi przez
sito 1,06, okresla wytrzymalo$é koksu; ta, ktéra nie

o wymiarach 2—3’’, suszonego przy temperaturze przechodzi przez sito 0,265, twardoéé¢ koksu.
TABLICA V.
Ilo$é i wahania popiotu i siarki w koksie.
K o K s
PR el -
Wahdrgglniadg;)szcz z wegla nie plukanego | z wegla plukanego
| Max | Min | Réznica | Max | Min | Rosnica
. 1
Popiot 14,05 11,08 297 | 1104 | 1008 0,96
I s 1,08 0,82 0,26 [ 0,97 r 0,80 0,17
Wahania przecietne, obliczone . . . .
2 preecietnych dziennych Wegiel nie plukany Wegiel plukany
Przecietny % popiotu 11,87 10,36
Przecietne wahania z dnia na dzien 0,40 0,14
Wahania, przekraczajace
0,30% popiotu % 50,00 9,50
0,50% popiotu % 31,50 0,00
1,00% popiotu % 6,70 0,00

Tabl. IV podaje wlasnosci fizyczne koksu z obu ro-
dzaji wegla. Wiasnosci fizyczne koksu zwigkszaja sie
znacznie z obnizeniem zawartcscl popiotu.

Dalszym zyskiiem, wynikajgcym z plukania wegla,
jest zwiekszona réwnomierno$¢ popiotu i siarki. Proby
pobierano co p6! godziny i ckreslano % zawartosci po-
piolu i S. Tabl. V, zawierajaca te dane wykazuje, ze
wahaniia dzienne sg znacznie mniejsze przy koksie
z wegla ptukanego i autor z naciskiem podkresla
wplyw réwnomiernodci jako$ci koksu,

Wydajno$é¢é koksu wielkopiecowego (powyzej 1)
jest réwniez podwyzszona; odpowiednie liczby sg na-
stepujace:

przy weglu nie plukanym 65,48%
plukanym 67,68% (+ 2,20)

” k3]

Dla  okre$lenia wplywu obu gatunkéw koksu na
prace wielkich piecéw wybrano 2 piece o identycz-
nym profilu, zaopatrzone w takie same Cowpery, dmu-
chawy i wstepne oczyszczanie gazu. Na dlugo przed
ckresem badania oba piece pracowaly na koksie z plu-
kanego wegla z b. podobnymi wynikami.

Wymiary piecéw sa nastepujace:

O garu 6850 mm
(@ przestronu 7900 mm
(@ gardzieli 5600 mm
(D duzego dewonu 4000 mm
< spadkéw 81° o’

catkowita wysoko$¢é 28000 mm
catkowita objetosé 940 m®

W okresie prob, w ciggu 2 pierwszych miesigcy
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1 piec pracowat na koksie z wegla plukanego, drug:
na koksie z wegla nie plukanego, potem za$ w ciagu
¢ miesiecy odwrotnie. Miedzy poszczegdlnymi okre-
sami 2-miesiecznymi byt 1 miésige bez préb, dla wy-
rownania warunkow pracy. Piece miatly wytapiaé su-
réwke martenowska o $ciSle okreSlonej analizie
Si1,10% 1 S 0,03%,

Pcniewaz koks z wegla nie plukanego zaw.era wig-
cej siarki dla uzyskania procentu S w surdwce, na-

lezato podwyzszy¢ ilosé i zasadowo€é zuzla w stosun-
ku do namiaru, zawierajacego koks z wegla plukane-
go. Poprzednie do$wiadczenia wykazaly, ze przy kok-
sie z wegla nie plukanego istnieja wieksze wahania
ilc$c: popiotu i siarki. Dla zabezpieczenia sie przed
niespodziankiami nalezalo réwniez utrzymaé wiekszy
ileé¢ zuzla i wyzsza zasadowoSc.

W czasie préb, na obu piecach utrzymywano ta-
kie same namiary, bogactwo namiaru, fizyczng jako$e
rud i jednakowe warunki pracy,

TABLICA VI,
Poréwnanie wynikéw wielkich piecow za caly okres badan.

K o k s 2z w e gt a

nie plukanego plukanego

Analiza koksu %
VVIIIH X —-XI | Roznica \Q/I‘IIE X —¥I ' Roéznica
| |
Popibl 11,89 11,85 -0.04 | 1040 10,33 —0,07
S 0,99 0,98 —-0,01 0,89 0,88 -0,01
C stale 87,81 | 87,85 +0,04 | 89,30 89.37 +0,07
Wilgoé 3,01 ¢ 2,90 -0,11 2,90 2,86 - 0,04
Wahania dzienne, przekraczajgce i
0,30% popiotu % 5570 43,40 —-12,30 | 18,90 0,00 -18,90
Ilosé aglomeratu w naboju % 0,00 4,60 +4,60 0,00 4,60 +4,60
Temper. dmuchu °C 580 560 -20 605 580 —-25
Temper. gardzieli ” 126 136 +10 210 200 —-10 |
Wilgoé pow. g/m? 13,60 6,50 ~-7,10 | 13,60 6,50 —-7,10 |
Produkcja t/ 24 h. 769 793 +24 820 868 +48
Zuzycie koksu kgt 867 849 —18 798 775 —23
Zuzycie topnikéw kg/t 444 450 +6 343 371 +28
Ilos¢ zuzla kgt 572 573 +1 472 510 +38
Zasadowosé - zuzla 1,04 1,05 +0,01 1,03 1,05 +0,02
S w zuzlu % 1,79 1,86 +0,07 1,81 1,83 +0,02
Przecietna analiza surowki % S 1,12 1,14 +0,02 1,14 1,05 —0,09
% S 0,028 | 0,029 +0,001 0,028 0,028 0,00
Ilo$¢ wytopow %
ponad 1,4 % Si 8,75 9,19 +0,44 8,04 1,00 —7,04
ponizej 0,8 % Si 9,09 8,16 -0,93 4,55 | 7,72 - 3,17
ponad 0,04 % S 6,40 5,78 —0,62 490 ! 2,70 —2,20 f

Wyniki catego okresu zebrane sg w tabl. VI, Jak
wida¢, produkcja okresu pazdziernik-listopad wyka-
zuje w stosunku do okresu lipiec-sierpien wzrost pro-
dukcji: przy koksie z wegla ptukanego o 5,8%, przy
koksie z wegla nie ptukanego o 3,2%. Zuzycie koksu
jest rowniez w drugim okresie nizsze niz w pierw-
szym: przy koksie z wegla ptukanego o 2,8%, przy kok-
sie z wegla nie ptukanego o 2,0%.

Sg jeszeze 3 inne wyrazne réznice pomiedzy obu

okresami: 1) w drugim okresie w namiarze jest aglo-
merat, 2) wilgotno$¢ powietrza jest nizsza, 3) wahania
jakosci koksu sg nizsze.

Nalezy przyjaé, ze duzg role w uzysku lepszych
wynikow dirugiego okresu odegrata ta wlasnie zwiek-
szona réwnomierncé¢ jako$ci koksu, gdyz wilgotnosé
powietrza i ilo§¢ aglomeratu byly dla obu gatunkdéw
koksu jednakowe.

TABLICA VII,
Ogoine zestawienie wynikéw.

| Koks z wegla Korzysei
| nie ptukanego | plukanego %
Analiza koksu % |
Popidt 11,87 10,36 -1,51
S 098 0,88 -0,10
C state 87,83 89,34 +1,51
Wahania dzienne, przelkraczajace
0,30% . popiotu % 50,00 9,50 - 40,50
Produkcja t/24h 781 844 +63 +8,10
Zuzycie koksu w kg/t 858 786 —72 —8,40
’ topnikow ,, 447 357 -90 —2000
Tlosé zuzla W, 572 491 —83 —14 50
Przecietma analiza suréwki %
Si 1,13 1,09 -0,04
S 0,029 0,028 -0,001
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Sumujac wyniki pracy dla cbu piecéw za caly o-
kres badan, mozna ustali¢ nastepujgace rezultaty i ko-
rzy$ci, wynikajace ze stosowania koksu z wegla plu-
kanego (tabl. VII): produkcja wzrosta o 63 t/24 h, tj. o
8,1%, zuzycie koksu zmalalo o 72 kgit, tj. o 8,4%. Wy-
niki te oznaczaja, ze obnizenie popiotu koksu o 1%
pozwala podwyzszy¢ produkcje wielkiego pieca o 5%
i o tylez obnizy¢ zuzycie koksu. Do wynikéw tych na-
lezy dedaé¢ wzrost wydajnos$ci kcksowni o 2,2%, co —

tacznie z mniejszym zuzyciem koksu na wielkim pie-
cu — daje w sumie mniejsze zuzycie wegla na 1 t su-
rowki przy weglu plukanym o 126 kg/t, tj. o 8,5%.

Na pracy wielkiego pieca stosowanie wegla plu-
kanego odbilo sie mniejszym przepalaniem sie dysz,
réwnomierniejszg analizg suréwki i wiekszg swobo-
da pracy wchec regularnej jakosci koksu,

E. Mazanek

Stalownictwo.

Rok 1946 w stalowniach amerykanskich. ¥)

Produkecja. Produkcja stalowni amerykanskich wy-
niosta w 1946 r. ck. 596806000 t wlewkow, pomimo
strajkéw w przemyéle stalowniczym i gérniczym (rudy
i wegiel), ktére spowodowaty strate ok. 12700 000 t go-
towej produkeji. Jakkolwiek produkcja ta jest nizsza
niz w latach wojny, niemniej jednak jest tylko nieco
nizsza niz w 1940 r., gdy wynosita 60750000 t. Zdol-
nos¢ predukcyjna stalowni. amerykanskich w' dniu
1. I. 1946 r. wyncsita dla 928 piecow martencwskich
73 680 000 t wlewkow i odlewdw, dla 29 konwertoréw
4670000 t i dla 242 elektrycznych piecéw 5 000000 t,
razem wiec ok. 83 350000 t. Znizka zdolnosci produk-
cyjnej o 3280000 t w odniesieniu do 1. I. 1945 r. wy-
nikla z wylaczenia z produkeji jednostek przestarza-
lych, pracujacych w czasie wojny.

Praca piecow. W 1946 r stalownie amerykanskie
musialy zwalcza¢ trudnosci produkcyjne, zwigzane
z brakiem suréwki w pewnych okresach j wywolane
nieodpowiednia postacia zlomu. Surdéwke zastgpiono
ztomem z cdpowiednim dodatkiem koksu, przy czym
zamiast kamienia wapiennego uzyto wapna palonego,
dla unikniecia zbednego spalania koksu. Ponadto
uznano kcnieczno$¢ powiekszenia niecek zlomowych
i okien wsadowych dla ulatwienia sadzenia zlomu lek-
kiego o duzej objetosci,

Na 0g6l stalownie nie wykazalty spadku wydajno-
$ci 1 utrzymaly wysoki poziom jakosci produkeii,
pracujac na wsadzie, zloZzonym ze =ztomu i koksu.
Ogdlnie uznano, ze ten wynik jakoSciowy zawdziecza
sie rzeczowej kontroli proceso6w wykanczania stali
w piecu 1 w kadzi oraz kontroli odlewania, przez co
zniwelowano niekorzystne warunki okresu sadzenia
i topienia. Obserwacje pozwolily stwierdzié, ze mate-
riaty sadzone do pieca moga b. znacznie wptywaé na
zywot pieca i sklepienia. Np. w pewnych przypad-
kach lekki zlom moze powodowaé niszczenie sklepie-
nia z powodu odbicia promieniowania cieplnego i prze-
diuzonego czasu topienia. Zawarto$é krzemu we wsa-
dzie ‘winna byé utrzymana na stalym peziomie, wyno-
szgcym ok. 9,50 do 0,60% dla najkorzystniejszych wa-
runko6w topienia. Stala i systematyczna kontrola sor-
towania zlomu, przygotowania wsadu i sadzenia pieca
moze przyezyni¢ sie do powaznych oszczednosci przez
wyznaczenie warunkéw sadzenia, odpowiednich dla
otrzymania dobrego przebiegu wyrabiania stali.

Pomimo prac, dotyczacych wprowadzenia zasado-
wych materiatéw ogniotrwalych na  sklepieniu, nie
osiggnieto zadawalajacych wynikéw z powodu niskiej
jako$ci tych materialéw. Na razie tez kalkuluja sie
one drozej od krzemionkowych,

Jedna z hut wybudowata piec mantenowski, ktd-
rego konstrukcja catkowicie odbiega od zasad ogoélnie

*) W. S. Tower, O. P. Luetscher, H. J. For-
syth, A. K. Moore, Blast Furnace and Steel Plant
1947, Nr 1, str. 55/56, 68/71, 76/81, 92/94.

przyjetych. W 4 kampaniach, jakie przepracowat ten
piec, wykazal on b. niskie zuzycie materialéw ognio-
trwatych w remontach i naprawach, a mianowicie na
tone wyprcdukowanej stali 5,35 kg cegly krzemionko-
wiej, 1,1 kg zasadowej i 1,4 kg szamotowej. Tak niskie
zuzycie materialow piec zawdziecza b, dobremu roz-
kladowi przeptywu spalin w piecu.

Uzycie tlenu do spalania gazu w okresie sadzenia
i topienia pozwala na znaczne przyspieszenie toplenia
metalu, siegajace 4 godz. dla pieca 180 tonowego, pra-
cujgcego na plynnej suréwce. Prowadzenie piecow
z uzyciem tlenu moze okazaé¢ sie szczegolnie korzystne
na stalowniach, pracujgcych na zimnym wsadzie. Na-
lezy zaznaczy¢, ze proces ten bedzie ekonomiczny,
jesli tlenownie dostarcza dostatecznie czystego tlenu
po odpowiedniej cenie, co jest calkowicie mozliwe
i taka tlencwnia jest w cpracowaniu.

Drugie zastosowanie znalazl tlen w stalcwniach do
bezposredniego $wiezenia stali w piecach martenow-
skich. Poprzez wzierniki w klapach wsadza sie rurki
tlencwe w kapiel. Tlen, wdmuchiwany w kapiel sta-
lowa, $wiezy szybko, nie oziebiajac jej. Jako przy-
ktad podano, ze top stali 165 t wySwiezono tlenem
z 0,21% C na 0,04% C w ciagu 35 min., przy wylaczo-
nym paliwie, po czym top ten byt wystarczajgco cie-
ply do spustu. W procesie tym wygotowanie kgpieli
jest o wiele szybsze niz przy ncrmalnej metodzie, Zu-
zycie tlenu jest nie wielkie,

Inne zastoscwanie znalazly gazy, nie reagujace
i nierozpuszczalne, jak np. argon. Uzyto ich do prze-
plukiwania stali dla usuniecia przed odlaniem szko-
dliwych rczpuszczonych gazdw.

Pomiar temperatury kapieli. Technika pomiaru
temperatury kapieli metalowej w piecach stalowmni-
czych poszia powaznie naprzéd. Trzeba uznaé¢, ze hut-
nictwo csiagnie wiele korzys$ci dzieki wprowadzeniu
kontroli temperatury kapieli.

Réwnolegle rozwinieto 2 aparaty pomiarowe.
Pierwszy — 4o termopara Pt-PtRh w kwarcowej cien-
kiej ostonie do zanurzania w kagpieli metalcwej. Ter-
mcpara ta jest stosunkowo kosztowna, nie wymaga
jednak kazdorazowego kalibrowania. W razie uszko-
dzenia rury ochronnej, termoelement zcstaje znisz-
czony. Przy wyszkolonym personelu wypadki takie sa
rzadkie. Czas zanurzenia dla otrzymania zadawalajg-
cego. odezytu wynosi 15 do 30 sek. Drugie urzgdzenie
polega na wsunieciu przez wziernik w klapie w kapiel
metalowa rury zelaznej, przez ktéra przedmuchuje sie
sprezone powietrze dla otrzymania czystej pcwierzchni
metalowej. Na drugim koncu rury umieszcza sie ko-
mérke fotoelektryczna lub pirométr, dzialajgcy na za-
sadzie promieniowania dla pomiaru temperatury. Ko-
morka notuje odczyty na rejestratorze, Czas pomiaru
wynosi ok. 5 do 10 sek. Rura stalowa wystarcza na
setki odeczytéw i zadna z cze$ci pomiarowych nie jest
narazona na uszkodzenie,

W dziedzinie temperatur odlewania uznano, ze do-
puszczalna jest duza ich rozpietos¢. Zdecydowanie
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szkcedliwe sa krancowo niskie lub wysokie tempera-
tury.

Stale z wysoka siarka. W przypadku stali z wy-
soka siarka i niskim weglem okazalo sig, ze z punktu
widzenia jakcs$ci powierzchni najlepsze wyniki  daly
temperatury odlewania, bligkie punktu krzepaiecia.
Szczegdlnie interesujace przy itych stalach jest uzyeiz
starczku manganu jako dodatku do kadzi. Proby wy-
kazaly, ze uzysk manganu | siarki jest zadawaiajacy
i bardziej staly miz w metodach dotychczasowych.
Stwierdzono polepszenie powierzchni, na co wskazuje
zmniejszenie sie ‘ilosci cdpadéw | wybrakow. Uzvceie
siarczku manganu okazalo sie najkorzystniejsze w wy-
padku stali A I S I 1117 — 20.

Proba hartowresci w stalowni. Préba hantcwncscl
nabiera coraz szerszego zastosowania w kontrsli jaka-
sciowe]. State ulepszanie urzadzen c¢brébki cieplnej
przez konsumentow stali pociaga za soba coraz ostrzej-
sze wymagania dla producentéw stali. Stalownik musi
umieé nie tylko wytcpi¢ stal w granicach wymagane]
anggzy, lecz lakze w granicach wymaganej hartowno-
Sci. W jednej z hut wyszkolenjie personelu stalowni
jest takie, 7ze wytapiacze moga sami prowadzi¢ wy-
tepy i byé za nie odpowiedzialni., Kazdy wytapiacz
otrzymal tablice spélczynnikéw hartownosci dla po-

szezegdlnych plerwiastkéw, ponedto wymalowano je
na podicdze przed plecami w odpowiednim powie-
kszeniu. Wytapiacz prowadzi wyicp na pewng ana-
lize, przy przepisanej proble hartownosci. W wypadku,
gdy jaki$ pierwiastck ze wsadu, np. nikiel lub molib-
den, wykaze cdchylenie, wytapiacz odpowiednim ure-
gulowaniem zawarto$ci wegla, manganu, chromu, czy
kKrzemu clrzymuje wytcp, odpowiadajacy wymaga-
nicm hartownasci. Meicda ta pozwala zmniejszye ilose
wypadkow ctrzymania wytcpow, niesdrowiadajacyceh
wymaganiom,

Wilewnice. W dziedzinie wlcwnic zaznaczylo sie
dazenie do ujednolicenia zasad ich koenstrukcji
i zimniejszenia pewazaych rdéznic w wadze wlewkow,
szcezegolnie cdlewanych z nadstawka.

Jesli chcdzi o vroby z wlewnicami cienko$cien-
nymi, pecdawano wyniki zaréwno dodatnie jak
i ujemne. Do smarowania wlewnic przywigzuje sie
wielkyg wage. Jako smar coraz bardziej jest uzywany
rezpyleny pak (pitch) zamiast emoly (ter), pak bowiem
zapewnia catkowite i cienkie powleczenie wlewnic
spescbem prostym j tanim, powilokg o malej lotncsci.
Tego rodzaju smar jest szczegodlnie korzystny dla wy-
sokegatunkowych stali

E. Bucko

Odlewnictwo.

Usuwanie nadlewdw. *)

Usuwanie nadlewow jest jednym z powazniejszych
zagadmnien odlewni,

Nsdiewy cdlewdw staliwnych usuwa sie  badz
przez upalanie gazem (autogenicznie), badZ tez mecha-
nicznie. W drugim przypadku najczesciej pilami tar-
czowymi, wzgl. pita systemu ,Mars® (pila bez zebow.
gdzie wykerzystana jest energia obracajacej sie tasmy)
lub na obrabiarkach. We wszysikich przypadkach zu-
zycie materiatu jest znaczne, a w przypadku upalania
diochodzi do tego jeszcze kitipotliwy transport wielkiej
ilo$ci butli z tlenem, acetylenem. lub innym gazem
palnym.

Nadlewy odlewéw z metali lekkich i kolsrowych
usuwa sie przewaznie przy pcmocy pil tasmowych
oraz cbrakiarek. Zuzycie pit stanowi powazna pozycje.

Najwiecej trudno$ci spotykamy grzy utsuwaniu
nadlewéw z brazéw specjalnych, zwlaszcza aluminio-
wych i mangancwych, trudnych do skrawania. Trud-
noéci te rosna z wielko$cig odlewu, gdyz sposoby m2-
chaniczne staja sie ucigzliwe, a plomienia acetyleno-
wego nie mezna uzyé ze wzgledu na wyscki zgar sraz
duze przewcdnictwo cieplne brazu, ktére utrudnia lo-
kalne uzyskanie dostatecznie wysokiej temperatury.

Dla zeliwa, szczegélnie zel'wa wysockowarto$cio-
wego, stosujg odlewnle, z uwagi na wielki skurcz,
duze nadlewy, ktérych nie mozna usungé przez proste
cdtamamnie lecz trzeba je cbcinac.

Na szczegélnie wielkie trudno$ci nepetykamy przy
usuwaniu nadlewow dla stali wysokostopowych. Nie
mozna tu stosowaé ani upalania, ani pit (w niektérych
tylko przypadkach mozna uzyé pity ,,Mars“). Jedynie
skuteczne jest zastosowanie tuku elektrycznego. Jest
to jednak sposdb kosztowny i wymagajacy duzo czasu.
Ponadto miejscowe przegrzanie moze spowodowad
zmiane struktury i ewentualnie peknigcia.

Ogdlem biorge, usuwanie nadlewow powoduje zna-

*) J. Mackiewic. Problgm cdstrajjovini nalitx
ve slgvarnach. Hutnické Listy, 1946, Nr 6, str, 121/129.

czne zwiekszenie ogolnych kosztéw odlewni, wymaga
sporo czasu i wiekszego zuzycia materiatow. Liczne
odlewnie radza sobie w tea sposéb, ze zmniejszaja
przekrdj nadlewu w cdpowiednim miejscu, lub w nie-
ktérvceh przypadkach w ogdle ich nie stosuja. Oczy-
wiste jest, ze skutkiem tego zwykle pagarsza sie jakosé
cdlewu | zwieksza ilos¢ brakow.

Celem latwego usuniecia nadlewu przez uderzenie
i odlamanie cdlewa sie go tak, aby powstalo w nim
gtebokie wciecie. Osiaga sie to przez zastosowanie
specjalnej wkiladki. Nadlew pclaczony jest z cdlewem
tylko waska szyjka w $rodku, latwa do ulamania.
Szyjka moze mieé¢ przekrdj okragly. cwalny lub pro-
stokatny (rys. 1 a, b).

| o

Na pierwszy rzut oka wydaje sig, ze wkladka, za-
stcsowana do wytworzenia glebokiego wecigcia, unie-
mozliwi wilasciwe dzialanie nadlewu. Tak jednak nie
jest,

Dziatanie nadlewu jest pocdwéjne:

1. Cieplne. Nadlew winien posiada¢ dostateczng
ileé¢ ciepla, aby pozostal w nim jeszcze zapas me-
talu w stanie cieklym po skrzepnieciu catego od-
lewu. Zabezpiecza to nalezyty przebieg krzepnig-
cia od dotu do gory.

2. Uzupelniajace. Nadlew winien by¢ zbiorni-
kiem plynnego metalu i w miare krzepniecia
i kurczenia sie odlewu metal jest stad uzupelniany.
Zapobiega to tworzeniu sie dziur w odlewie,

W oddzialywaniu termicznym wkhudka praktycz-
nie nie przeszkadza, a to z tego wzgledu, ze jest
cienka i jej pecjemncsé cieplna jest stosunkowo mala.
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Podczas ladia wkiadka prawie natychmiast ogrzewa
sie do temperatury metalu i nis stanowi przeszkedy
w rozdziale ciepla miedzy odlewem i nadlewem,

Co do dzialania uzupetniajacego nalezy pamietas,
ze metal w nadlewie, o konstrukcji ogéinie dotych-
czas uzywanej, krzepnie réwniez prostcpadle do po-
wierzchni formy. Tylko $rodek nadlewu jest miej-
scem, z ktdrego metal jest uzupelniany w miare krzep-
niecia odlewu, a tam wtasnie znajduje sie szyjka nad-
lewu. Innymi stowy, szyjka moze zapewni¢ przeplyw
metalu z nadlewu do odlewu w dostatecznej ilosci,
a zalezy to jedynie od jej wymiaréw, wzgl. od wymia-
row otworu we wkladce. Otwér ten nie powinien byé
zbyt duzy, gdyz trudno jest wtedy nadlew odlamag,
lecz nie powinien tez by¢ zbyt maty, poniewaZz pola-
czenie miedzy nadlewem i cdlewem moze zostaé ogra-
niczone lub przerwane.

Przy przygotowaniu wkladek uwzgledni¢ nalezy
3 zasadnicze ich cechy: 1) ksztalt, 2) wielko§¢, 3) ma-
teriat wkiladki.

Ksztalt.wkladek zalezy od ksztaltu powierzch-
ni odlewu w miejscu umieszczenia nadlewu. W wigk-
szo$ci przypadkéw wystarczy wkiladka réwna. Jezeli
nadlew trzeba umies$ci¢ na wygietej powierzchni od-
wkiadke

lewu, mczna zastosowac odpowiedniego

ksztaltu.

*Tote]

SRRXRY
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Rys 2

Interesujgcy przypadek zastosowania nowej kon-
strukeji nadlewow w produkcji seryjnej podafje rys. 2.
Poprzednio odlew formowany byt wg rys. 2a, a po
wprowadzeniu wkladek wg rys. 2b. Przy produkcji
odlewu stalowego wg rys. 2b, tzn. przy uzyciu wktad-
ki, dostosowanej do powierzchni cdlewu, osiagnigto
szereg korzysci:

1) oszczednosé plynnego metalu w
sztuke,

2) cszczedno$e tlenu i acetylenu, poniewaz nadlewy
wg rys. 2b mozna latwo odlamac,

3) oszczednos$é pracy, poniewaz cdpadlo obcinanie nad-
lewéw wg rys. 2a,

4) oszczednoé§¢ pracy i czasu przy obrobce odlewu na
skutek zmniejszenia dodatku na obrobke wg rys. 2b,

5) skrécenie czasu, potrzebnego do wykonczenia od-
lewow, a przez to zwiekszenie produkcji w tym sa-
mym czasie.

ilogei 27 kg na

O ile chodzi o polozenie wkiadek w formie, moga
one byé¢ ulozone poziomo, pochylo lub pioncwo. Réz-
ne sposcby ulczenia i1 konstrukcji wkladek dla od-
lewow z brgzu manganowego podaja ponizsze rysunki
(wg czasopisma ,,The Foundrv® 1946. str. 170):

Rys. 3

Rys. 3 przedstawia sposéb ulozenia wkladki dla

kola zebatego.

S
e
Nodlew —

Wiiodio
I
I .
Rys. 4

Rys. 4 podaje schematycznie sposéb odlewu pu-
stego walca przy uzyciu wkladki pionowej.

Weiodka 1

Wriodra

Rys. o
Analogicznie ulozong — lecz z szyjka innego
ksztaltu — jest wkladka przy odlewie walca na rys. 5.

Rys. 6 wskazuje spostb zaformowania slimaka przy
zastoscwaniu wkiadki poziomej.

Rys. 7 podaje sposéb zaformowania modelu dzwig-
ni przy uzyciu wkladki pionowe;j.

Sposobem tym wyprodukowano juz kilkaset tom

cdlewdw z brazu manganowego, nie napctykajac przy

cdlewie na trudnosci.
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Rys. 6

Celem ustalenia wielkosci wkladek autor opiera
sie czeSciowo na do$wiadczeniu fachowcdw sowieckich,
czesciowo na wihasnych dos$wiadczeniach w odlewni,
prowadzonych na skale przemysiowsg

f Wierv

Tabl. 1 podaje optymalne wymiary wkiiddek dla
staliwa wg autoréw sowieckich,

Tabl‘ic‘a 1.

Srednica padlewu Sredmca olwoeru Grubos¢ wktadki

= |
ponizej 300 |  40-50 | 8- 10
300500 | 50— 6) | 215
| e0-7 | 15-2

powyzej 500

Autor — na podstawie wlasnych doswiadczen—uzu-
pelnia dane sowieckie; dla nadlewdéw o S$rednicy po-
nizej 100 mm wystarczg wymiary $rednicy otworu
wkladki 25 — 30 mm. Dla stopéw lekkich craz stopéw
miedzi przy mniejszych nadlewach S$rednica otworu
we wkladce 10 do 18 mm bedzie zupeinie wystarcza-
jaca. Rowniez gruboé¢ wktadki dla tych stopéw mo-
ze byC znacznie mniejsza,

Nclezy zaznaczy€, ze wkladka musi edpowiadad
3 zasadniczym WKarwunkom

1) winna by¢ dostatecznie ognioodporna, aby nie do-
szlo do nadtopienia jej pod dziataniem plynnego
metalu,

2) winna by¢ wytrzymata, aby mogla stawi¢ opor me-
chanicznemu ci$nieniu metalu podczas lania,

3) nie powinna zawiera¢ gazdw i par, w przypadku
gdy specrzadzona jest z masy, dla kitérej moznaby
sie spodziewac¢ wydzielanie pary Iub gazéw pod
wplywem plynnego metalu,

Wymagane wiasno$ci sa mniej wiecej te same co
¢la rdzeni. Jest to zrczumiale, gdyz w zasadzie wkiad-
ki sa specjalnym rodzajem rdzeni.

Najwiekszej starannosci wykonania wymagaja
wkiadki dla odlewow staliwnych, szczegoélnie wiel-
kich rozmiaréw. W tym przypadku najlepszymi okaza-
1y sie wktadki z szamoty, mas ceramicznych lub z mie-
szanki gliny ogniotrwatej (30—40%) i piasku krzemion-
kowego, Wktadki, sporzgdzane z tej mieszanki, nale-
zy — przed ulozeniem do formy — ostroznie wysu-
szy¢ a poOzniej wypali¢ przy 400 — 650°C. Nalezyte
ndgazowanie osiggnie sie najlepiej przez mnaklucie
ctwerdw po promieniu, igla o $rednicy 1 do 2 mm.

W niektorych przypadkach celowe jest zwieksze-
nie wytrzymalo§ci wkladki przy pomocy szkieletu me-
talowego. Sposéb wykonania wzmocnienia podobny jest
do sposobu dla rdzeni.

Dila mniejszych cdlewéw z metali lekkich craz sto-
poéw miedzi mozna z dobrym wynikiem uzyé wkladek
z cienkiej blachy zelaznej z warstwg masy ogniotrwa-
tej 0,5 do 1 mm naniesionej natryskiem, :

N\

N
N

=
SN

Rys. 8

Rys. 8 przedstawia utozenie wkladki w formie
dla odlewu kola zebatego. Jeden z odlewdw przecieto,
celem zbadania struktury wewnetrznej oraz wplywu
wkladki na jego jakos§é, Badanie nie wykazelo zad-
nych wad ani zmliany struktury odlewu,

Nalezy zwr6ci¢é uwage na konstrukcje szyjki.
Zaokraglenie skierowane jest w strone odlewu w tym
celu, aby przy odiamaniu nadlewu odlew mnie doznatl
uszkodzenia.

Podczas seryjnej produkcji két zamachowych zau-
wazono w jednym przypadku wplyw wkiadki na nad-
lew. Wkladka, niedostatecznie wysuszona lub tez nie-
dociggniecia przy odprowadzeniu gazdéw, pozostawila
§lady na powierzchni nadlewu. Odlew natomiast zo-
stal zupelnie zdrowy.

W zwigzku z tym trzeba zaznaczyé, ze winno sie
dba¢ o prawidlowe odprowadzenie gazéw nie tylko z
wkladki lecz i z formy w tych miejscach, gdzie wcho--
dza kanaliki gazowe z wkiadki..

Wktadki znalazly réwniez zastosowanie do odle-
wow kokilowych w produkceji seryinej czeSci motordow.
Odlewanie w ten sposdb tlokéw, a ostatnio i calych
korpuséw motorow dato wyniki zupelnie zadiawalajace,
tak Ze wprowadza sie ten system juz i do innych od-
lewow.

A.Ofiok
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Analiza

Prosta metoda wzrokowa kolorymetrycznego
oznaczenia molibdenu w stalach stopowych. %)
Nowa metoda kolorymetryczna wzrokowa oparta
jest na metodzie fotoelektrycznej Vaughana. Jest ona
pbrosta, wygodna, szybka dokladna | nie wymaga sa-
czenia, ekstrakcji itd. Nie mozna jej stosowaé przy
zawartosci Cr powyzej 8%.

‘Wymagane odczynniki,

1) Kwas Spekkera. 150 em? H2SOs (c. wh=184)-L
150 em?* HsPOs (c. wt.=1,73%) dopehié¢ do 1 1 woda.

‘2) Odczynnik mieszany. Przygotowaé oddzielne
roztwory NaCNS (roztw, 10%), H2SOi (roztw. 25%)
SnCl> (roztw. 10%, tzn. 10 g SnCl: - 5 em® HCI
rozcienczy¢ do 100cm? woda) i przechowaé. Jedna-
kowe czesci tych roztwordw zmieszaé w cddzielnej
butli i otrzymana mieszanine (mozna ja przechowy-
waé wlko przez 2 dni) stozowaé do wywotywania
.za.barwienia.

3) Roztwory molibdenu.

a) Stezony. Do dokladnie cdwazonych 15 g kwasu
molibdenowego (chemicznie czystego) dodaé¢ 75 cm?
stezonego amoniaku, wstrzasa¢ przez 5 min. i o-
grzewaé, az roztwor staje sie klarowny. Dopelnié¢ do

1 1 woda destylowana.

b) Rozcienczony. Powyzszy roztwor stezony roz-
ciencza sie 10-krotnie. Wtedy 1 cm?® tegoz odpowia-
da 0,10% Mo w roztworze stali syntetycznej, poda-
nym nizej,

Wiadomosci

Plan rozbudowy huinictwa francuskiego. *¥)

Plan, Francuski plan polityki gospodarczej (tzw.
»Plan Monneta“) cbejmuje 6 gléwnych galezi zycia go-
spodarczego: przemyst zelazny, weglowy, energetycz-
ny, materialéw budowlanych, maszyn rolniczych i
transport,

Dla zapewnienia powodza2nia planu uznano za
konieczne wprowadzenie pewnej kontroli ekonomicz-
nej, cbejmujacej: 1) plancwa gospodarke materiatami
deficylowymi, szczegdlnie zelazem i stalg, 2) kontrole
zatrudnienia, 3) kontrole wymiany handlowej z zagra-
nica,” 4) kontrole rozdzialu kredytéw, 5) kontrole cen.

Komitet dla zelaza i stali opracowal plan rozwo-
ju hutnictwa zelaza. Przewiduje on wzrost predukcji
surowej stali, gdy tylko pozweli sytuacja weglowa, do
6 milionow t (1946 — 4,2 miliony t) i odlewdéw zeliw-
nych do 1 milona t, by z kolei 'w ciagu 3 lat (1949) o-
‘s'vi‘agnaé szezytowg produkcje z 1929 r. — 10 milionéow t
surowej stali { 2,5 milicna t odlewdéw zeliwnych. W
dalszym okresie 2 lat (1951) produkcja ma podnjes$é sie
do 12 miliondw t surowej stali 1 2,7 miliona t odlewdw
‘zeliwnych, Jako granice, do ktorej plan dazy, wymie-
nia sie 15 milionéw t surowej g¢tali i 3 miliony t odle-
“WOW. ’

Plan zaklada pewne wanunki techniczne, socjalne
i ekonomiczne. Jednym z zalozen planu sa powazne
mozliwosci eksportowe, jakie otwierajg sie przed hut-
‘nictwem francuskim w zwigzku z ogromnym zapotrze-
bowaniem wyrobéw zelaznych.

* G. V. L. N, Murly. Metallurgia 1947, N+ 207,
str, 167/168.

*) S. Henry Kuhn, Iron and Steel 1947, Nr 1,
'str. 26. British Steelmeker 1947, Nr. 2, str. 62/74.

ponad 60%

hutnicza.

4) Roztwory stali syntetycznych. 7 g siarczanu
zelazawo-amonowego (chemicznie czystego) z odpo-
wiednimi ilosSciami powyzszego rozciehczonego roz-
iworu kwasu molibdenowego (3b) i 40 cm?® kwasu
Spekkera gotowacé przez 5 min. i odstewié. Dodac
nastepnie 5 cm3 rozcienczonegs HNOs j gotowaé do
ukazania sie dymoéw SOs. Studzi¢ i dopelni¢ wodg
do 100 cm?

Przvgotowanie serii standartéw zabar-
wionych (uzywalne tylko w 2izgu 4 godz). Do 5 cm?
cdpowiednich roztwordw stali  syntetycznych dodaé
15 cm® mieszanego cdczynnika i po 15 min, przeniesé¢
do prébowek jednakowej Srednicy. Standarty, normal-
nie stosowane, odpowiadaja 0,95, 0,10, 0,15 itd. do
0,60% Mo.

Oznaczenie zawarto$ci procentowej Mo,
1 g wior stali rozpusci¢ w zlewce na 250 cm?® w 40 cm?
kwasu Spekkera, gotowaé powoli az do rozpuszczenia
sie. Po reakcji doda¢ 5 cm® HNOs i gotowaé do ukaza-
nia sie dymow SOs; cstudzié ; dopelni¢c do 100 ecm?
woda. Do 5 cm?® tego roztworu dodaé¢ 15 ¢m?® odezyn-
nika mieszanego a po 15 min. przenie§¢ do prébowki,
tej samej érednicy co poprzednie. Umieszczajae pro-
bowki b. blisko oka, latwo znalezé odpowiednig pro-
bowke standartowa o identycznej, -wzgl. najblizsze]j
zawarto$ci Mo. Z prob, majacych ponad 0,60% Mo,
bra¢ mniejsze nawazki. Przy roztworach nieklarow-
nych probke rozpu$ci¢ w wodzie krélewskiej, odpa-
rowaé do suchosci i pozostalo$ei traktowaé jak wyzej.

A, Babezynski

ekonomiczne.

Surowce. Podstawg catego planu sg francuskie zto-
za rud zelaznych, ktorych eksploatacja pokrywa wtasne
zapotrzebowanie i dostarcza znacznych iloSci na eks-
pert. Eksport rud wyréwnywa import wegla koksu-
jacego. Obecnie produkcja hutnictwa francuskiego jest
catkowicie uzaleZniona od zaopatrzenia w wegiel kok-
sujacy i koks. W 1938 r. tylko jedne trzecig wegla kok-
zujgcego | koksu miata Francja ze swych kopali na
pckrycie zuzycia, ktore wyniosto 6,6 milionéw t koksu.
Dlatego tez uregulowanie sprawy zaopatrzenia hutnic-
twa francuskiego w wegiel i koks z Zagleba Ruhry
jest zywctna sprawa Francii i jednym z podsiawo-
wych punltéw jej polityki zagranicznej,

Pewne uvlatwieniz w tzj sytuacji weglowe] moze
daé racjonalizacja rozdziatu réznych gatunkdw wegla,
bedacych do dyspozycji i opracowanie przygotowania
wegla dla koksowania. Ponadto, w pierwszej fazie da-
no pierwszenstwo procesowi martenowskiemu na zio-
mie przed thomasowskim, dzieki nagromadzeniu du-
zych ilo$ci zelastwa, ktorego elksport winien by¢é za-
sadniczo zakazany.

Zaklady hutnicze. W pierwszej fazie planu prze-
widiije sie modernizacje istniejacych zakladéw hutni-
czych, co pozwoli osiggnaé¢ zdolno$¢ produkcyjng 12
miliondw t rocznie. Modernizacja ta przewiduje b. po-
wazne inwestycje, Wybudowanych ma by¢ 18 zakia-
déw przerébki rud (istnlejg 2); koksownie unowoczes-
nicne pedniosg swa dzienng produkcje koksu z 10500 t
na 15000 t. Istniejace wielkis plece bedg unowolczes-
nicne, jednostki za$§ o zdolnoszi produkcyjnej ponizej
200 { dzicnnie zostang zastgpione progresywnie przez
24 nowe wielkie piece o zdolno$ci produkcyjnej kaz-
dy 450 do 600 t dziennie. Stalownie thomasowskie o-
bejmuja, ze wzgledu na charakter rud lotarynskich,
zdolno$ci produkeyjnej stalowni francu-
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skich. W my$]l postanowien planu, konwertory pojem-
nosci ponizej 20 t zostang wylaczone 2z produkcji.
Budowaé bedzie sie jednostki nie mniejsze niz 30-to-
nowe. ‘ '

Rozwaza sie réwniez mozliwo$¢ uzycia dla wiel-
kich piecow i thomasowni dmuchu powietrza, wzbo-
gaconego w tlen, ktérego uzycie pozwoliloby na zwiek-
szenie ilosci zlomu przetapianegc w konwertorach i na
obnizenie zawarto$ci azotu w gotowej stali.

W stalowniach martenowskich komitet przewiduie
budowe piecow 100 do 150 t pojemnosci, przeznaczo-
nych dla produkcji stali jakosciowych, gdyz handlo-
wg stal bedg dawaly thomasownie.

Minimum pojemrosci piecdw dla budowy przyjeto
80 t dla zwyklych stali i 50 t dla stali specjalnych,;
piece pojemnosci ponizej 50 t i 30 t beda wytaczone
z produkcji.

Plan przewiduje budowe 2 nowych stalowni thoma-
sowskich i 8 piecow martenowskich kwasnych, pojem-
nos$ci kazdy 50 do 80 t.

Mozliwosé zastosowania paliw plynnych odrzuca
sie, ze wzgledu na cene i niepewno$¢ zaopatrzenia.
Natomiast w hutach potudnia istnieje mozno$é zasiozo-
wania gazu ziemnego, odkrytego w Pirenejach,

W dziedzinie walcowni wyposazenie w walcownie
blachy jest niedostateczne i poleca sie budowe 2 no-

wych walcowni cigglych na gorgco dla szerokich tasm,
a skasowanie przestarzalych. Ponadio nalezy uzupel-
ni¢ pewng liczbe agregatéw do walcowania na zimno,
dla blachy za$ cynowanej (biatej) 2 ukiady -3-klatkowe
i 1 uklad 5-klatkowy. Niezaleznie od tego programu
Komitet kladzie nacisk na racjonalizaicje walcownic-
twa przez wyeliminowanie z pracy walcowni przesta-
rzalych i przystosowanie pozostalych do walcowania
ciaglego tylko 2 lub 3 typéw produktu, najbardziej od-
pewiadajacego danej walcowni.

Standaryzacja produktéow i ograniczenie specyfi-
kacji uznane sa za podstawe masowej produkcji, ktora
jedynie moze prowadzi¢ do niskich kosztéw, W kon-
sekwencji zaleca sie c¢bnizenie obowigzujacych norm
dla produktéw stalowych 1 zmniejszenie ich liczby.
Produkty nie standartowe winny by¢ droisze o 100%
od pekrewnych standartowych. -

W dziedzinie kuZniczej wyposazenie jest dostatecz-
ne iloScicwo lecz przestarzate. Proponuje sie unowo-
cze$nienie istniejacych wiekszych pras (do 6 000 t) o-
raz budowe jednej prasy przynajmniej 12 000-tonowej.

Rownoczesnie przemyst obrabiarkcowy robi ogrom-
ne postepy dla zniwelowania szkdéd, poczynionych
przez ckupacje. Istniejace obrabiarki wykazujy prze-
cietny wiek 25 lat. Komisja dazy do obnizenia tego
wieku do 6 lat i zaleca, aby do konca 1951 r. zostato

TABLICA 1.
Zestawienie planu rozbudowy hutnictwa francuskiego.
. . Preliminowany koszt
D 1 Szcze 1 y
zia zegoly we frankach

Koksownie Budowa nowych piecoHw:

powiekszenie i unowaoczednienie istniejgcych

piecow do zdolnosci produkcyjnej réwnej 8 no-

wych baterii o zdo!no$ci produkcyjhej dziennej

15000 t 5,5 miliard.
Agiomeracja Tud Budicowa 18 oddzialéw rozrzuconych po istniejg-

cych zakladach 3,6
Wielkie piece 24 ncwoczesnych piecow calkow'cie przebudo-

wanych 12,0 i
Thomasownie 2 nowe oddzialy 1,0 "
Stalownie martenowskie 8 piecdw: 2 po 50 t i 6 po 80 t 1,6 .
Walcownie 2 walcownie cigglz szerokich tasm, kilka zim-

nych walcowni . szerokiej tasmy, kilka nowo-

czesnych walcowni roznych zastosowan 21,2 »
Wyposazenie 3 sidownie komunalne mocy 380 000 kW
eiektryczne 4 sitownie prywatne mocy 90000 kW

8 agregatéw Ilgnera dla zgniataczy i duzych

walcarek 11,1
Rozne Nowe urzadzenia dla produkcji surowki, zuzyt- . 8,0 v

kowania produktéw ubocznych, ulepszen . cie-

plnych
Mieszkania 5000 nowych mieszkan 6,0

R a z e m 70,0 miliardow
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oddanych do wuzytku 250000 nowych cbrabiarek, co
daloby obnizenie przecietnego wieku do lat 10.

Badaria. Poprzednio, z powodu cgraniczonych fun-
duszow, prowadzenie badan bylo niedo$é¢ wszechstron-
ne, zwlaszcza w dziedzinie stali specjalnych. W 1944 r,
powotano do zycia Hutniczy Instytut Badawczy, ktd-
ry cbecnie mentuje sztab pracownikéow i centralne la-
bg)matorium.

Organizacja produkeji. Dla zwyktej stali uznanod
za najwlasciwsze zaklady huinicze o zdolnosci wy-
twoérczej ok. 1 miliona t, zacpatrzene w jeden zgnia-
tacz, o odpowiednio duzej przepustowcsci. Niemniej
uznano za wlasciwsze rczwijaé istniejgce zakltady i —
jesli potrzeba —- raczej przegrupowaé jednostki pro-
dukcyjne niz budcwaé calkiem nowe huty. Z drugie]
strony istnienie mniejszych zakiadow moze by¢ uspra-
wiedliwione przy daleko idacym zwezZeniu ich progra-
mu walcowania. Dla hut, cpartych o stalownie marte-
nowskie, przyjeto jako minimum zdolnosci produkeyj-
nej 150000 t. Dla hut stali szlachetnych zdolno$é¢ pro-
cukcyjna moze by¢ o wiele nizsza, .

Przed wojna zaznaczal sie proporcjonalny wzrost
produkcji stali martencwskiej i elektrycznej, kosztem
thomasowskiej. Udzial stali thomasowskiej od 1929 r.
do 1938 r. w ogdlnej produleji zmalal z 69% na 60%,
rownocze$nie za$ wzrést udziat stali martenowskiej
z 28% na 33% ‘i elektryczaej =z 1,6% mna 5%.
Komitet uznat za wlasciwe utrzymaé zdelnosé
prcdukcyjna thomasowni w  wysckos$ei 67%, ce-
lem najwlasciwszego wykorzystanta rodzimych rud.
Stalownie elektryczne ctrzymuja 5% przy pracy na

Koszt wykonania planu. Jakkolwiek pewae szcze-
gcty planu nie s£3 uzgodnione, program modernizacj:
i ncwego wyposazenia podaje tablica I. Koszty po-
dane sy wg stenu cen w T pélroczu 1946 r, Niemniej
w ciagu 1946 r. nastgpit wzros: cen i podane kwoty
nelezy zwiekszy¢ o ck. jednej trzeciej. Komitet ma na-
dzieje, ze uzyska tytutem reparicji z Niemiec wiele
nowcecezesnych urzgdzen, nn. z  zakladow Hermana
Goeringa, przede wszystkim urzadzenia do aglome-
racji rud i walcownie. Wtedy wvdatki zmniejszylyby
sie. Z planowanych wydatkéw 7¢ miliardéw frankéw,
co cdpewiada ok. 145000000 funtom szierling6w, na-
lezy wydatkowaé¢ 33 miliardy frankow doplero
w 1950 r.

Korzyici wykorania planu, Przewidziana mcdzr-
nizacja urzadzen i koncentracja produkcji pozwaela na
cbnizenie zuzycia paliwa o 20% na wyprodukowana -
jednostke i na zwiekszenie wydajnosci, Planuje sie
wzrest wydajno$ci rcbotnika na rok z 44 t w 1938 r.
na 80 t (1950 r.) i 94 t (1955 r.). Oba osiggniecia poz-
wola na wydatne cbnizenie kosziow produkcji, co ma
powazne znaczenie dla eksportu, Réwncczesnie za-
trudnienie wzroénie z cbecnego sianu 91 0600 do 150 000,
a do 160000 w ostatecznej fazie rozwoju hutnictwa
przy stanie produkcji 15 milionéw t (1955 r.)

Plan Mcnneta »ostat zaakceptowany i wykonanie
jego wyznaczono na lata 1947 — 1950 dla wszystkich
6 przemystow. Réwnoczednie Zwiazki Zawodcwe, uzna-
jac plan, dla wmozliwienia jego wykcnania podniosty
czas pracy na podany okres do 48 godz. tygodniswo,

staly wsad; przy plynnym wsadzie z konwertoréw zachcwujac nadal zasade 40-godzinnego tygndnia

zdolnc§é produkeyina ich zwieksza sie. Reszta przy-  pracy.

pada piecom martencwekim. E. Bucko
Rozue.

Dzialalnesé angielskich stowarzyszefi badaw-
czy(‘h.*). Pcstep techniczay przemysiu angielskiego
opiera sie w ostatnich paru dziesiatkach lat, a zwlaszcza
w ostatnich latach, coraz silniej na wynikach badan.
Minely czasy, w ktérych postep ten polegal na przy-
padkowych, szczeSliwych odkryciach. Dzisiaj kazde u-
lepszenie, kazda nowo$é wymaga systematycznych,
zmudnych badan, ciagnacych sie nieraz latami, Bada-
nia te dotycza zaréwno sposobdw i przedmiotéw wy-
twarzania, jak i zagadnien zwiazanych z zastosowa-
niem. Podstawa, na ktérej opieraja sie wszystkie ba-
dania metali i ich stopéw, jest nowoczesna teoria bu-
dowy atomu, wynik 150-letniej pracy badawczej W
dziedzinie chemii, fizyki i matematyki. Szczegdinie
jednak ostatnie 25 lat zaznaczyly sie’ badaniami,
brzemiennymi dla dalszych dociekann nad metalami
i stopami, przy czym wslawili sie J. J. Thomson,
Rutherford i obaj Braggcowie. Retrospektywne znacze-
nie w tych podstawcwych zagadnieniach posiada nie-
dawno (w 1946 r.) wydana ksiazka W. Hume-Rothery
pt. ,,Tecria atomowa dla metalurgéw* (Atomic theory
for students of metallurgy). Badania o charakterze
rasadniczym lub naukowym prowadza w Anglii stowa-

*) Opraccwano na podstawie: British Metailurgical
Research Asscciations, Metallurgia, wrzesien 1946,
str. 251-262. N. P. Allen. Metallurgical Research at the
National Physical Labcratory, tamze. Ch. Goodeve.
‘The British Iron and Steel Research Asscciation, tam-
7e. J. G. Pearce. British Cast — Ircn Research Asso-
ciation, tamze, W. L. Hall. The British Non-— Ferrous
Metals Research Association, tamze. A, T. Green. The
Britich Refractories Research Association, tamze.

rzyszenia badawcze, labcratcria i instytucje rzadowe,
zwiazki, firmy prywatne i uniwersytety, badania zas
o charakterze praktycznym — peszezegélne firmy lub
wylonione w tym ce’u komitety, Patronuje tym bada-
nicm Departament Badan Naukowych i Przemysts-
wych, finansujac ck. 20 placéwek (stowarzyszen) ba-
dawczych. Précz tego utrzymuje on pewna liczbe na-
rcdewych (national) instytucji badaweczych. Szereg
btadan prowadza ponadto wydziaty badawcze fabryk
rzadcwych. Poza- tymi badaniami, prowadzonymi na
szczeblu jednej komorki badawczej, zachodzi coraz
to silniejsza potrzeba kcerdynacji badan szeregu pla-
céwek. Stuza do tego celu stowarzyszenia badawcze,
np. niedawno utworzone stowarzyszenie badan zelaza
i stali, podobnie jak dawniejsze: stowarzyszenie ba-
dan metali niezelaznych stowarzyszenie badan zeliwa,
stowarzyszenie badan materialéw ogniotrwalych, po-
radnia (ccuncil) spawania i rézne stowarzyszenia ba-
dan wegla i kcksu. Zadaniem tych wszystkich stowa-
rzyszen jest przeprowadzanie badan, przekraczajacych
mezliwcéci poszezegélnych czlonkéw-firm, Zajmuja sie
one: 1) zapobieganiem trudncdcicin, powstajacym przy
topieniu lub cdlewaniu, 2) ulepszaniem metod pracy,
3) wypracowywaniem materialdw o specjalnych wia-
sncéciach dla specjalnych celéw, 4) polepszaniem cd-
poerncéci materialéw na korozje i utlenianie przy wy-
sokich temperaturach, 5) badaniem wplywu dodatkow
stepowych, 6) ulepszaniem metod badan, préb i analiz.

Najpowazniejsza rcle w dziedzinie badan w Anglil
cdgrywa Narodecwe Laboraterivum Fizyczne (National
Physical Laboratory). Przeprowadza cno biezaco bada-
nia dla os6b prywatnych i instylucji rzadowych, zaj-
mujac sie penadto badsniem zagadnien podstawowych,
a zarazem dziedzing ulepszania sprzetu badawczego.
Wydzial metaiurgiczny tegez laberatorium przeprowa-
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dza badania wspélnie 2z wydzialem mechanicznym,
gdyz czeéciej wina lezy nie w samym materiale lecz
w nieodpowiedniej kenstrukeji urzadzenia lub zlym
zastosowaniu. Od szeregu lat prowadzi Laboratorium
poradnie zastcsowania materiatéw na narzedzia chi-
rurgiczne. Ostatnio rozwazano mozliwo$ci zastosowa-
nia lekkich stopéw na protezy. Podobnie niekonlecznie
metalurgiczne jest zagadnienie badania skladnikéw
mineralnych w pytach fabrycznych i wywolywanych
przez nie schorzen, Wydzial metalurgiczny Laborato-
rium jest od dawna doradcg Ministerstwa Spraw We-
wnetrznych dla zagadnienia butli gazowych, przepro-
wadza kontrole i opracowuje przepisy uzywania ich,
okazalo sie bowiem, ze korozja wewnetrzna butli pod
dzialaniem ci$nienia, wilgoci i zanieczyszczen gazu,
wirdod ktérych najaktywniejszy jest siarkowoddr, mo-
. ze spowocdowaé duze niebezpieczenstwo peknieé¢. Pod-
czas ostatniej wojny zagadnicnia, zwigzane z uzbroje-
niem kraju, jek np. problem pociskéw przeciwpan-
cernych, zaabsorbowaly w znacznej mierze Laborato-
rium. Konieczno$§¢ oszezednosci dodatkéw stopowych
spowodowala systematyczne badania wplywu tychze
na zelazo i stal. Jako dalszy wniosek z tych badan
wynikla potrzeba badania wplywu dodatkéw stopoa-
wych na wlasnoéci samego ferrytu, gdyz nie wszysi-
kie zmiany, spowodowane dodatkami, mozna cbjas-
ni¢ na drodze mikroskopowej. W tym celu zainstalo-
wano duzy piec prozniowy, aby mozna bylo otrzymy-
wa¢ stopy, posiadajgce mniej niz 0,01% niepozadanego
zanieczyszczenia. Duzo uwagi po$wiecono zagadnieniu
gazéw, a w szczegolnosci tlenu w zelazie i stali, opra-
cowano — przy zastosowaniu promieni rentgenow-
skich — nowg metode oznaczania tlenu, ktéra zbliza
sie do celu, postawicnego przez podkomitet tlenu
(Oxygen Sub-Committee) komitetowi wlewkéw (Ingots
Committee) w Instytucie Zelaza i Stali( Iron and Stezl
Institute). Na zyczenie wydzialu konstrukcji zbiorni-
kéw zastosowano metode oznaczania gazow do bada-
nia cbecnosci wodoru i jego wplywu na pekanie spoin,
a posrednio do badania materiatu otulin na elektro-
dach. Badania te prowadzi sie w dalszym ciggu w in-
teresie Angielskiego Stowarzyszenia Badan Spawa-
nia (British Welding Research Association). Badania
materialow cgnictrwalych zwrécily szczegdlna uwage
na cyrken, jako b. odporny na dziatania zuzla | na tle-
nek glinu, posiadajgcy wysokie wiasnosci mechanicz-
ne w zalezncsci. od sposcbu przygotcwania. Ostatn’o
badano mozliwocsci zastosowania stopu magnezu z 4—
10% Al dia wyrcbu blach twardych. Obecnie bada
sie stopy Mg-Zr i wplyw Ce na wytrzymalo$é Mg
przy wyzszych temperaturach. Po postepach metalurgii
uranu i pierwiastkow poirewnych mozna sie spodzie-
wacé rezwoju stepdéw odpornych na pelzanie. Gorgcz-
kowe poszukiwania materiatu dla turbin gazowych
(jet engines) znalazly pomoc w badaniach Laborato-
rium nad pelzaniem i edporno$cia na zmeczenie. W
dziedzinie tej dzierzg dotad prym stopy krystalizujace
w ukladzie plaskocentrycznym typu Fe-Ni-Cr. Do ba-
dania peclzania zastoscwano réwniez promienie rent-
genowskie, Jesli mowa o samych badaniach rentge-
nowskich, wiele nadziei pokiada sie w licznikach Gei-
gera, ktére prawdopodobnie pozwolg na szczegélowe
cbserwacje przebiegu zmiany faz w stopie. Studia nad
mikroskopem elektronowym nie doprowadzily jeszcze
do zadawalajgcych rezultatéw. Koniecznos¢ badania
nie samej powierzchni metalu lecz jego reprcdukceji
utrudnia i czyni badanie niepewnym, W trakcie bada-
nia znajduje sie elektronowa kamera dyfrakcyjna, A-
naliza mikrochemiczna rozwija sie wolno lecz stale.
Wydzial fizyki ulepszyt metode oznaczania ciepla
wlasciwego, przewodnictwa cieplnego i elektrycznego
metali przy wysokich temperaturach,

Angielskie Stowarzyszenie Badan Zelaza i Stali
(The British Iron and Steel Research Association)
powstalo przed rokiem, jednoczac szereg istniejgcych
diotychezas komitetéw i instytucji, zajmujacych si¢
badaniami zelaza i stali. Zadaniem Stowarzyszenia
jest nie centralizacja lecz koordynacja badan. Nie ty-
le prcwadzenie wiasnych badan, ile popieranie ba-
dan w uniwersytetach (stowa Sir Charlesa G'o«o\d‘eves).
Zakres dzialalnosci Stowarzyszenia jest ogromny: roz-
planowanie organizacji, prowadzenie wiasnych stacji
badania korozji i powlok ochircnnych, puszczenie W
ruch drugiego wielkiego pieca doswiadczalnego i1 do-
swiadczalnego pieca plomiennego do wyrobu stali,
rozpatrzenie i rozplanowanie 20 wilasnych projektéw
badan, przejecie wielkiej spuscizny po dawniejszym
Komitecie Niejednorodnosci Wiewkéw Stalowych (He-
terogeneity of Steel Ingots Committee), przedyskuto-
wan’'e zagadnien, zwiazanych z ekonomia paliwa w
procesach metalurgicznych, z organizacja 0g6lng jed-
nostek produkeyjnych, prowadzenie badan nad sze-
regiem zagadnien, zwigzanych z walcowaniem i prze-
cigganiem (dla tego celu wyposazono mata walcow--
nie doswiadczalng w szereg instrumentéw) 1 wlele
‘innych. Oto wachlarz rozpoczetych prac. Dewiza,
przyswiecajgca Stowarzyszeniu, brzmi: wytwarzac w
Anglii lepszg gatunkowo stal, za cene takg samg lub
nizsza niz gdzie-olwiek badz indzie] na Swiecie, pierw-
szvym wprowadza¢ w uzycie nowe gatunki stali j nowe:
procesy.

Angielskie Stowarzyszenie PRadan Zeliwa (British
Cast - Iron Research Association) przedsiawia program
badan z wojennego na pokojowy. Pasjonujacym zagad-
nieniem jest twcrzenie sie grafitu w zeliwie i to za-
réwno ze stanu cieklego w zeliwie szarym, jak i ze
stanu - stalego w zeliwie ciggliwym. Stare to zagadnie-
nie opiera sie na przekonaniu odlewnikéw, ze opanc-:
wanie wielkosci, ksztaltu i rozlozenia grafitu daje do
reki kontrole wlasnosci produkiu. Szereg badan, po-
przednio wykonanych, czeka na opublikowanie, czesé
nowych zostata juz ogloszona.

Begate w doswiadcezenie w sprawach organizacyj-
nych jest Angielskie Stowarzyszenie Badan Metali
Niezelaznych (British Non-Ferrous Metals Research
Asscciation). Podzielone na 4 komitety: 1) metali lek-
kich, 2) metali kolorowych (miedz i nikiel), 3) metali
niskotopliwych (oléw i cyna) i 4) cynku i galwanizacji,.
prewadzi badania przewaznie we wlasnych labora-
teriach, dysponujac 116 pracownikami (z czego 40 sit
badawczych), rozporzadza budzetem 100 000 funtéw ang,
rocznie, na ktére sklada sie 55000 funtéw ze skladiek
350 przedsiebiorstw - cztonkéw i z dotacji rzadowej.
Stowarzyszenie wprowadzilo system hospitantow (bur-
sars). Sag to'absclwenci wyzszych szkdl z wydziatow
metalurgii, chemii, fizyki i mechaniki, przyjeci na
2-letnig praktyke w laboratoriach Stowarzyszenia. Po
2 latach przechodza oni do przemysiu. Czlonkowie
Stewarzyszenia ulatwiaja im wéréd tego zdobycie prak-
tyki przemystcwej. Do dyspozycji pracownikéw stoi
dobrze zaopatrzona biblioteka, prenumerujaca ponad
200 czascpism. Ok, 800 zapytan ma tematy techniczne
wplywa rocznie do biur Stowarzyszenia, Celem za-
poznania sie z nowoéciami organizuje sie réwniez,
podobnie jak to czynia i inne Stowarzyszenja, wyciecz-
ki do Niemiec, np. ostatnio dla zbadania sposobéw:
spawania lekkich stopdéw, stosowanych w Niemeczech.
Celem koordynocwania prac z instytutami zagramicz-
nymi wysyla si¢ pracownikow i kierownikéw wydzia-
6w ma kilkumiesieczne wizyty do Ameryki, jako pra-
cownikéw lgcznikowych. Zagadnienfia, dotyczace od-
lewania i krzepniecia stopéw, korozji metali i stopow,.
spawania metali lekkich, pelzania miedzi i stopéw mie-
dzi — oto dziedziny badan stowarzyszenia, Cze$é prac
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juz cpublikowano. Stowarzyszenie zainstalowalo ostat-
nio mikroskop elektronowy i wybudowalo wzorcowe
urzgdzenie do wyladowan spektroskopowych. Duzo
uwagi podwiecono badaniom stopdéw magnezowo-alu-
mintowych i utlenianiu stopdéw miedzi w wyzszych
temperaturach, Wreszcie — jako rezultat badan z cza-
su wojny — uzyskano patent na otrzymywanie wo-
doru przez dzialanie wody morskiej na drobno sprosz-
kowany magnez.

O ile w 1945 r. Angielskie Stowarzyszenie Badan
Materialéw Ogniotrwalych (British Refractories Rese-
arch Association) zajmowalo sie gléwmnie badaniem
materiatow ogniotrwalych dla wielkich piecéw, to w
1946 r. gléwny nacisk potozono na badania materialow
ogniotrwatych dla piecéw plomiennych. Z uwagi na
trudnosci w zastosowaniu cegiet chromitowo - magne-
zytowych do wyprawy pieca ptomiennego podjeto roz-
legle studia nad nimi, podczas ktérych stwierdzono, Ze
pecznienie tych cegiel w obecno$ci Zuzla, zawierajgce-
go zelazo, mozna wytlumaczyé podobienstwem siatek
przestrzennych sktadnikéw, wchodzacych w reakcje,
skutkiem czego tworza sie roztwory stale, zwiazane
ze wzrostem objetosci.

W zwiazku z ta zywa dziatalnoscia stowarzyszen
badawczych warto zwrdci¢ uwage na rozwazania, ja-

kie rozwinieto w prasie naukowej z okazji przeprowa-
dzonej na ten temat dyskusji w Izbie Lordéw?*).

Stowarzyszenia badawcze sa w Anglii oparte na
osobnej ustawie, subwencjonowane przez rzad i o-
trzymuja przymusowe oplaty czlonkowskie. Niemal
kazda" galgz przemystu posiada wlasne stowarzyszenie
badawcze, Nie wszystkie pracuja tak, jak wyzej opi-
sane, Nie wszystkie galezie przemystu odczuwajg po-
trzebe zrzeszania sie dla podjecia badan, Niezbedna
jest niekiedy propaganda dla przekonania zaintere-
sowanych o celowosci dtugoplanowych badan. Poréw-
nanie z uzyskami galezi przemystu, stosujacymj tego
rodzaju badania, jest oczywiScie najlepsza propagan-
da. W pewnych galeziach przemysitu panuja rozbiez-
nosci co do rodzaju badan, w innych odczuwa sie ko-
niecznosé silniejszego powigzania kontaktéw miedzy
sztabami badawczymi a produkcyjnymi, a nawet nie
tylko sztabami ale i zwyklymi pracownikami. Z po-
wyzszych rozwazan wynika niedwuznacznie, ze sto-
warzyszenia badawcze majg by¢ bronig w walce kon-
kurencyjnej catego przemysitu angielskiego z producen-
tami zagranicznymi.

Z. Jasiewicz

*) Nature 1947, str. 75-77.

/Z wydawnictw.

(Ksiqzki i czasopisma nadestane.)

Dr inz. Michal Smialowski. Wodér w stali. Bi-
bioteka hutnika. Nakladem Centralnego Zarzadu Prze-
myshy Hutniczego. Katowice 1647, str. 151, rys, 63,
tabl. 16.

Krotka monografia zagadnienia tej wagi co rola
wodoru, obecnego w materiatach zelaznych, musi za~
interesowaé¢ kazdego, kto ma do czynienia z produk-
cja stali, jej dalszym przerobem czy tez zastoscowa-
niem. Nie ma prawie hutnika, ktéryby nie zetknal
sie badz to z tajemnicza do niedawna wada stali, okre-
$lana mianem ,platkéw® badZz tez z szeregiem obja-
wow ,,choroby wodorowej“ podczas dalszej przerdbki
stali, w postaci krucho$ci wytrawiania, pecherzy itp.
Nowsze wyniki badan wyjasnily b, wiele z tej dzie-
dziny lecz jeszcze nie wszystko, Mato jest przy tym
miedzy nami ludzi, ktérzy w ciggu lat ostatnich mieli
nieskrepowany dostep do prasy i literatury fachowe;j.
To tez duza zastuge d-ra Smiatowskiego stanowi fakt,
ze w przystepnej formie przedstawit on polkskiemu
czytelnikowi wspbdlczesny stan pogladéw na tak wazne
zagadnienie,

Omawiana praca jest — jak zreszta niemal kaz-
da monografia — w duze] mierze kompilacjg. Znacze-
nie jej podnosi w danym wypadku krytyczne ujecie
tematu przez autora, ktéry nie kryje sie ze swymi
zapatrywaniami na warto§é przytaczanych przez sie-
bie badan j pogladéw. Dziesieé¢ rozdzialdw, z ktérych
pieé¢ pierwszych zajmuje sie rozpuszczalnosdcia, dyfuzja
i ulatnianiem sie wodoru ze stali, jego wplywem na
wlasno$ci i oddzialywanie chemiczne na skTadniki
stali, dalsze trzy, traktujace o wadach stali, powodo-
wanych dziataniem wzgl. obecno$ciag wodoru i ostatnie
dwa — wioddér jako skladnik stopowy tudziez okresla-
nie zawarto$ci wodoru w stali, daja przejrzysty i wy-
czerpujacy obraz caloksztaltu zagadnienia.

Drobne, cho¢ niekiedy razace, niedociagniecia ko-
rektorskie, jezykowe, stylistyczne i dotyczace stownic-
twa, nie obnizajg wprawdzie wewnetrznej wartosci
pracy, poniewaz jednak sa one obecnie prawdziwa
bplaga powszechna, nalezy przynajmniej na niektére

z nich zwrdéci¢ tu uwage. A wiec, mowimy: nie ,,ciénie-
nie parcjalne” lecz ,,czgstkowe", nie ,,przemiany poli-
morficzne“ lcez ,allotropowe®, nie ,sie¢ przestrzenna“
lecz ,;siatka“ nie ,stabilno§é“ lecz ,stalos¢“, nie ,suro-
wiec* lecz ,surowka“ itd, Poza tym sprawa tempera-

~tury: otéz wyzarzamy czy odpuszczamy stal przy pew-

nej temperaturze w piecu, nie za§ ,,w temperaturze®.
Skad wziat sie u nas zwyczaj uzywania przyimka ,w*
dla wyrazenia wysokoéci temperatury, ktéra w po-
jeciu fizycznym stanowi pewnego rodzaju potencjal
cieplny? W jezykach europejskich, jak angielski, fran-
cuski, niemiecki, uzywa sie logicznie odpowiednika
naszego ,przy“ (at, a, bei), ale nigdy ,,w* (in czy dans),
Wartoby uporzadkowaé te kwestie { w naszych pu-
blikacjach.

Wreszcie zaznaczamy, ze w ksigzce, o ktérej mo-
wa, brak — choclazby krotkie; — wzmianki o dzia-
faniu wodoru w procesach spawania,

Ogoélnie biorgce, ,,Wodér w stali“ jest cennym
wkladem do naszej literatury technicznej j zasluguje
w catej pelni na to, aby go przeczytali nie tylko hutni-
cy, ale | wszyscy, uzywajacy stali w warunkach,
w ktérych moze ona podlega¢ dziataniu wodoru,

T. Malkiewicz

Inz. E. Bryjak. Ceramika metalowa. Biblioteka
hutnika. Nakladem Centralnego Zarzadu Przemyshu
Hutniczego. Katowice 1946, str. 94, rys. 29,

Praca ta jest pierwszy tego rodzaju w polskiej
literaturze technicznej. Dzieli sie ona na 2 czesci: teo-
retyczng i zastosowania, Na tres¢ I, cze$ci ksigzeczki
skladajg sie rozdziaty, dotyczace pordwmnania ceramiki
metalowej z tlenkowsa i z metalurgia topionych meta-
li, sposobéw otrzymywania i wlasno$ci proszkéw me-
talicznych, prasowania i spiekania proszkéw, ich wia-
snoéci w stanie prasowanym j spiekanym tudziez pra-
sowania z réwnoczesnym spiekaniem. W zastosowa-
niach na pierwszym miejscu figurujg zelazo i metale
pokrewne, dalej za$ metale wysokotopliwe. Duzo miej-
sca poSwiecono twardym stopom, Po tworzywach
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kombinowanych jak rowniez porowatych koncza bro-
szure ustepy o© magnesach, tworzywach diamento-
wych i amalgamatach dentystycznych. Ksiazeczka jest
kompilacjg, gtéwnie z 3 podstawowych Zrédel, a mia-
nowicie prac: W. D. Jonesa, R. Kieffera i W. Hotopa
oraz F. Skaupy’ego. Kazde =z wyzej wymienionych
dziet jest parokrotnie wieksze rod wzgledem objeto-
Sciowym od pracy inz, Bryjaka (Jones wyd, 1937 r. li-
ozy ck. 200 str., Kieffer ok. 400 str., Skaupy ok. 250
str.), autor jej mial wiec trudne zadanie wthoczenia
w swoje 78 str. b. bogatego muateriatu, Trudnosé te
powiekszyla jeszcze koniecznoéé dostosowania sie do
rodzaju i ram wydawnictwa, ktére posiada charakter
raczej praktyczny i ma na celu da¢ hutnikowi pomoc,
ktoraby mu ulatwita rozwigzywanie zagadnieA napo-
tkanych w produkeji i pozwolila na uzupefnienie jego
brakéw wyksztatcenia teoretyczmego czy zawodowe-
go. Do tego dochodzi jeszcze okolicznos$é, ze praca,
0 kidrej mowa, musiata uwzgledni¢ czynnik propagan-
dowy, gdyz tylko przez tego pokroju publikacje mozna
zainteresowa¢ wieksze grono ludzi zagadnieniem no-
wym i u nas w kraju niemal nieznanym, To tez wy-
sitek inz. Bryjaka by! niewatpliwie znaczny i praca je-
go stanowi dodatnia pozycje w naszej literaturze tech-
nicznej.

Nie ustrzegl sie jednak autor szeregu bleddw, kto-
rych usuniecie byloby pozadane przy nastepnym wy-
daniu jego ksigzeczki, Wiobec tego, ze rozmiary niniej-
szej recenzji nie pozwalaja na szczegétowe wylicza-
nie ich, ograniczam sie do podania tylko niektdérych,
typowych przykladéw.

Powazna przeszkoda w postugiwaniu sie praca
inz. Bryjaka jest jej stownictwo i styl. Autor wspo-
mina w przedmowie, ze mial trudnosci przy doborze
termindw dla nowych poje¢, w jezyku polskim jeszcze
nie oznaczonych. Trudno$¢ ta jest istotnie nie mala
i to nie tylko w dziale ceramiki metali, ale i w kazdym
dziale techniki i nauki w ogoélnos$ci, Terminologia, uzy-
wana z dawien dawna w jednej dziedzinie, jest niezna-
na w drugiej, nawet wowczas, gdy pojecia, stosowane

wiedzy czy techniki, Takim wtasnie zarzutem trzeba
obarczy¢ autora, ktéry mprowadzal nowotwory na po-
jecia, dawno juz w terminologii hutniczej znane (istnie-
je przeciez wydany przed wojna stownik hutniczy, po-
siadajacy pewnego rodzaju placet Polskiej Akademii
Nauk Techniczych). Przykladem takich bleddw jest
termin ,,film®, na okreSlenie powloki adhezyijnej, prze-
waznie tlenkow, otaczajacej pojecyncze ziarna. Z uwa-
gi ng istnienie bliskoznacznych okreslen: powtloka,
warstewka lub warstwa (np. warstwa bezpostsciowa
itp.) stosowanie nowego terminu wydaje sie zbedne.
JeSli autor uwazal za konlieczne wprowadzenie nowo-~
tweoru, pomimo istnienia juz innych cznaczen, naleza-
o to specjalnie uzasadni¢. Niektore z nowotworéw
autora sg zreszta weale trafne, np. ,mostek”, Do dal-
szych brakdéw nalezy skomplikowana, a niekiedy nie-
jasna, skiladnia zdan, Dziwnie razi to w zestawieniu ze
zrozumiatymi zdaniami sgsiednimi. Aby to udowod-
ni¢ podaje 2 przyklady: ,tworzywa spiekane sa szcze-
gotowo badane pod wzgledem ich wtasnosci mecha-
nicznych® (str. 26). Czyz nie prosciej bytoby powie-
dziet: ,szczegdtowo bada sie wlasnoéci mechaniczne
tworzyw spiekanych®, albo ,przy zelazie zachodzi po-
diobne zachowanie sie“ (str. 39) zamiast: ,zelazo za~-
chowuje sie podobnie“. Sa to usterki, utrudniajgez czy-
telnikowi zapoznawanie sie z treScig ksigzki. Niekie-
dy styl wypacza mysl autora i madaje jej sens od-
mienny od zamierzonego, np.: ,tak diugo uderza sig

micteczkiem w cylinder miarowy, dopéki dany proszek.

nie zmienia objeto§ci® (str. 16) lub ,tworzywa uzyska-

ne na drodze ceramiki metalowej, a ktore ewentual-
nie otrzymuje sie na drodze wytopu, mozna poddaé tej
samej obroébce termicznej jak otrzymane metoda od-
lewnicza“ (str. 25—26), albo wreszcie: ,spadek twar-
dosci przy spiekaniu mozna wyttumaczyé zjawiskiem
odprezenia spowodowanym zgniotem czasteczek na
zimno“ (str. 38). Pozadane byloby réwniez jednolite
uzywanie terminéw ma oznaczanie tych samych po-
je¢. Raz np. wystepuje ,plastycznos$c¢”, drugi raz ,;pra-
sowalno$e”, Jesli maja to by¢ odrebne pojgcia, naleza-
lo to zaznaczyé. Przyktady, podane wyzej, nlie wyczer-
puja cczywiscie wszystkich, zauwazonych przeze mnie,
usterek stylistycznych, potraktowalem je tu jednak
obszerniej, aby podkres§li¢é znaczenie sposobu ‘wyraza-
1ia sie, gdy chodzi o wartosé prac naukowych.

Objecia swa broszurg materiatu b. obszernego
moégt autor dokona¢ dwioma spcsobami: albo nie
uwzgledniajac szeregu zagadnien, albo skracajgc odpo-
wiednio kazde z nich. Autor obrat ten drugi sposob.
Nie istnieje chyba prioblem, o ktorymby nie mozna
bylo znalezé w broszurze inz, Bryjaka przynajmniej
pobieznej wzmianki, Potwierdza to gorliwos$¢é autora
w checi dostarczenia czytelnikowi -wszystkiego, coby
go moglo interesowaé, pociaga wszakie za sobg rézne
niepozadane konsekwencje. Wiele probleméw zostato
skréconych w ten sposéb, ze bez uprzedniej znajomo-

éci przedmiotu trudno sie nieraz domysleé, o co wia-

Sciwie autorowi chodzi. Np. rozwazania Jonesa o wply-
wie gazow (str. 39). Zagadnieniu, ktore u Jonesa zaj-
muje przeszlo 16 str., poSwiecil autor nie cale 6 wier-
szy! Czyz nie lepiej bylo pomingé milczeniem ten u-
step? Wskutek takiego postepowania znalazio sig W
ksiazeczce sporo ustepéw spornych, watpliwych lub
w ogole nieciekawych. Ich kosziem mozna bylo roz-
winaé zagadnienia bardziej zasadnicze Oto przykiady: .
koncepcja Kieffera o okresie przymusu w rozwoju ce-
ramiki metalowej wydaje mi sie sztuczna z tego po-
wodu, ze Kieffer niepotrzebnie zwezit swe rozwazania.
Nie dlatego przeciez Rosja wprowadzila ruble ze spie-
kanej platyny, ze nie umiala jej topi¢, ‘ale dlatego
wprowadzita u siebie ruble platyhow e, ze platyna
byta w tym czasie tansza od ziota. BodZcem do wpro-
wadzenia ceramiki metalowej byt w tym wypadku
jedynie czynnik ekoncmiczny, Z czasem do glosu do-
szed! czynnik techniczny, Twarde stopy (czy aby sto-
py?) pojawily sie gldwnie z powodu ich waloréw tech-
nicznych, Moznaby i temu podzialowi zarzuci¢ nieéci-
stosé, jest to bowiem pars in toito; po za walorem
technicznym kryje sie réwniez czynnik ekonomiczny.
To tez najstuszniej postgpili Jones i Skaupy, nie po-
dajac zadnego podziatu historycznego rozwoju tworzyw
spiekanych. Warto$ciowe i ciekewe bylo u Kieffera ze-
stawienie histcryczne, nag podstawie ktérego wyprcwa-
dzit on swa koncepcje. Na zestawienie to u inz Bry-
jaka mie znalazlo sie juz jednak miejsca, Inny przy-
ktad: autor podaje poglady Sauerwalda na rekrystali-
zacje, wprowadzajagc nawet terminy rekrystalizacji
zgniotowej i zbiorowej, Wydaje mi sie, Ze poglad ten
jest odosobniony i ze wymagalby szerszego omdwienia,
tymeczasem od autera dowiadujemy sie tylko czym re-
krystalizacja zbiorowa nie jest. I to wszystko! Zagad-
nienie to, choé¢ interesujgce, nalezalo naczej pomingé,
rozszerzyé za$ inne, np. szczuple definicje z- ustepu:
,,Zalety i wady ceramiki metalowej“, Kilka usterek
w wykresach (np. 5, 11, 21—23) nalezaloby poprawic.

W uwagach kohcowych zajmuje sie autor pro-
pagowaniem ceramiki metalowej. Posunigcie to wska-
zuje, ze zdawal on sobie sprawe z roli, jakg ma spel-
ni¢ jego praca. Ceramika metalowa powinnaby —
jakby sie na pierwszy rzut oka zdawalo — sta¢ sie
domeng inicjatywy prywatnej. Tak wszakze nie jest;
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zbyt wazna jest to galaZ hutnictwa, aby nie mozna
jej byto zaliczy¢ do przemystéw kluczowych. Rozwdj
jej jest tak wagny dla catoksztattu rozwoju polskiego
przemystu, iz nie bedzie moze przesade twierdzenie,
ze w niedalekiej przyszlosci stopien rozwoju ceramiki
metalowe] zawazy w pewnej mierze na naszej nie-
zalezno$ci ekonomicznej. Przyklad: juz dzisiaj odczu-
wa sie w calym kraju coraz dotkliwszy brak zaréwek;
dochodzi do tego, ze uprawia sie maskowany ich im-
port (Firma Philips przywozi 500.000 sztuk zaréwek
na Miedzynarodowe Targi Gdanskie dla odsprzedazy
zwiedzajacym). Co6z jest powodem braku zardwek?
Przeciez istnieja w kraju ich fabryki, Oczywiscie —
brak surowca, nie szkia ani blachy — lecz druciku
wolframowego na ciata zarzace. Nolens volens trze-
ba bedzie surowiec gprowadzaé¢, lecz nie jest rzecza
obojetna czy w postaci latwiej dostepnej rudy wol-
framowej, czy tez drogiego drutu wolframowego?

Elementarne wiadomo$ci z ceramiki metalowe]
da ksigzeczka inz. Bryjaka réwmiez i szerszym kolom
naszych technikow, chociazby podstawowych wiado-
mos$ci z hutnictwa nie posiadali. I takie jest wiadnie
propagandowe znaczenie tej pracy.

Z. Jasiewicz

Stal. Miesiecznik naukowo - techniczny, Organ Mi-
nisterstwa Metalurgii Zelaza Z.SRR. Red.: Moskwa,
Cwietnoj bulwar 30, Mietalturgizdat, Cena podw. nu-
meru 12 rb.

Reccznik VI (1946). Nr 7—8 P. W, Geld 1 O. A.
Jesin, O dysocjacji tlenké6w w procesie redukeji. L. J.
Ulickij. Wzbogacanie wegli koksujacych., W. G, Wo-
skobojrikow. Rela siarki w siarczkach i siarczanach
przy topieniu redukujacym. S. I. Sapire. Zjawiska po-
wierzchniowe w kapieli stalowej. G. I. Nesow, K, K.
Nejland, N. G. Wiergazow, W, F. Ksiencfontow i J.
I. Lebiediew, Wytop stali chromowo - niklowo - mo-
libdowej w piecu martenowskim zasadowym o pojem-
nosci 35¢ t, P. W. Zaborskij. Kalibrowanie 1 walco-
wanie tecwnikéw ze stali stopowej. P. T. Jemielianien-
ko i S. E. Wasilenke. Rozwdéj ciaglego zgrzewania rur.
M. P. Braun i P. E. Woronow. Zjawisko przegrzania
stali stopowej. W. J. Kae. Zarzenie drutu stalowego
w atmosférze cchremnej. W. F. Leszkarew. O rozwarst~
wieniach stali nierdzewiejacej 18% Cr. G. L. Aksienow
i I. A. Sobolewskij. Zwiekszenie trwalo$ci walcdéw do
walcowania na zimno. A. P. Torepanow. Wlewnice 0
wiekszej wytrzymatosci ze zmienicnego zeliwa. T. A. Ge-
wondian, Kontrola jakos$ci tasmy stalocwe] na spre-
zyny. — Informacje i kronika, nowosci zagranicznej
metalurgii, krytyka i bibliografia, Nr $—10. A. P. Lu-
bkan. O wplywie niektérych czynnikéw na wielkose
stref spalania przed dyszami. A, A. Agroskin j S. M.
Grigorjew. Koksowanie wegla z malymi dodatkami
clejéw. B. W. Stark j T. L. Kierlin. Wtracenia nie-
metaliczne w stali na tozyska kulkowe, W. W. Lempic-
kij. Glowice piecow martenowskich, opalanych ga-
zem mieszanym. A. W, Donskoj. Spdlczynnik wykorzy-
stania mocy piecow indukcyijnych bezrdzenicwych.
W, P. Jelutin i B. E. Lewin. Podstawy fizyko-chemicz-
ne redukcji krzemu przy wyrcbie zelazo - krzemu.
P. A. Aleksandrow i S. Z. Judowicz. Walcowane pro-
file periodyczne jako materiat do dalszego przeku-
wiania w matrycach. R. I. Bierlin, Urzadzenia do cig-
glego zgrzewania rur i ich eksploatacja. W. S. Mieskin
i L. P. Kopp. Ilosciowy wplyw pierwiastkéw stopo-
wych na hartowno$é¢ stali, B. G, Liwszye i A. B. Ea-
puk. Stale o duzej zawarto$ci kobaltu na magnesy
trwate. C. H. Gelfenbejn. Zastosowanie turbin gazo-
wych do napedu dmuchaw wielkepiecowych. N. K. Le-
onidow. Wrykorzystanie konstrukeji demontowanych
przy budowie wielkich piecéw, — Informacje i kro-

nika, nowosci zagranicznej metalurgii, krytyka i biblio-

“grafia, Nr 11 — 12, K. 1. Syskow, Nowe metcdy oceny

koksu. W, G. Woskobojnikow, Zmiana skiadu rud
zelaznych przy wzbogacaniu. N. M. Sieliwanew, 1. A.
Tkaczenko i M. E, Kislicyn, Wytop stali automatowej
w piecach martenowskich pojemnosci 185 ton. M. A.
Glinkow, Zagadnienie ciepine przy automatycznej
regulacji piecow martenowskich. S. I. Gubkin, Podsta-
wowe prawa plastycznego odksztaicania metali. B, D.
Zukowskij i A. S. Jozefowicz, Wplyw przygotowania
tasmy na jako$¢ szwu rur spawanych elektrycznie.
S. D. Brik, W. E. Nejmark i R. I. Entin. Wplyw bo-
ru i wanadu na kinetyke izotermicznej przemiany
austenitu. S. I Sachin, N. N, Redjonow, N, G, Wierga- .
zow i A, D. Gusarow. Wplyw boru na powstawanie
przeomu wioknistego w stali ulepszonej. J. A. Geller
i A. G. Rachsztadt. Niemieckie stale szybkotnace. G. G.
Stelmachowicz-Muchina, Obrobka -cieplna stali spre-
zyncwej krzemowej, K. P. Bunin i A. E. Kriwoszejew.
Scieralncéé zeliwa na walce, L. A. Kowalskij. Systemy
zasilania urzgdzen do aglomeracji. I. G. Turewskij.
Ujawnienie i mobilizacja rezerw produkeyjnych., —

Informacje i krenika, nowosci zagranicznej meta-
lurgii, krytyka i bibliografia. ’
Hutnické Listy. Red. i adm: Brno — Zabovresky,

ul, Mucednicka 8. Cena numeru 20 ker. czesk,

Rocznik I (1947), Nr 9. Dr inz R, Paspisil, Mi-
kroradiografia. — Sprawozdanie z dyskusji o synte-
tveznych piaskach formierskich, Inz. J. Verlicek, Czy
optaca sie formowanie w piasku krzemionkowym
z dodatkiem cementu? Dr inz, J. Malkowsky, Brazy
bervlowe i ich wyréb, Inz. K. Vepicka, Swiatowa pro-
dukcja suréwki i stali w liczbach. — Przeglad norma-
lizacyjny, przegiad patentow i literatury, kronika i bi-
bliografia, Nr 10. Dr inz, F. Drastik, Znaczenie hut-
nictwa dla specjalnych gatezi przemysiu maszynowego.
Inz. J. Verlicek. Czy oplaca sie formowanie w piasku
krzemicnkecwym z dodatkiem cementu? Inz, V. Oli-
verius. Ksztalcenie uczniéw — odlewnikéw., Dr inz.
Malkovsky. Brazy barylowza i ich wyrob. Inz. J. Chvoi-
ka. Produkcja, przerobka i zastosowanie pdlwytwordw
ze stopéw aluminfowych w Stanach Zjednoczonych A.
P, — Przeglad patentéw. — Normalizacja stopow ko=
lerowych { lekkich, — Przeglad literatury, kronika
i biblicgratia.

Revue de Métallurgie. Red. i adm.: 5, Cité Pigaile,
Paris 8¢, Red. nacz.: A. Partevin, Cena numeru 250 fr.

Rocznik XLIIT (1946). Nr 5—6 (maj—czerwiec).
Dzial ,Mémoires“. A, Portevin i H. Laplanche.
O strukturze eutektyki w szarej surowce. J. Hérenguel

_i F. Santini. O badaniach makrograficznych aluminium

i jego stopoéw. De Sars, Wady wlewka stalowego.
R. Canard. Maszyna do badania kowalnosci stali i wy-
niki préb, J. Yourtaieff. Przyczynek do badan blach
bardzo miekkich — okrébka cieplna, G. D. Elliot. Pro-
dukcja suréwki w zakladach Appleby-Frodingham (do-
koniczenie), — Bibliografia. — Dzial Extraits® za-
wiera streszezenia szeregu prac fechowych amerykan-
skich, angielskich, szwedzkich i niemieckich., Znajduje
sie tam roéwniez obszerne streszczenie pracy naszego
rodaka d-ra inz, M. Balickiego pt. ,Badanie zgnictu
i wyzarzania zelaza®“, wykonanej w University Col-
lege of Swansea z zasilku Carnegie Research Fund,
cgloszone] w Journal of the Iron and Steel Institute
w 1945 y, Nr 7-8 (lipiec — siernpien). Wspomnienie po-
$miertne o prof. Leonie Guillet, Dzial ,Mémoires*.
R. Perrin. Szybka metalurgia i jej ostatnie ewclucje.
A. Keochanowska. Okres$lanie roentgenograficzne od-
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ksztalcen pojedyniezych krysztalow w metalach wie-
lokrystalicznych. J. M. Dhavernas. Badania techniczne
metali niezelaznych w Anglii. J. Thomas i L. Moreau.
Odtlenianie stali przez topienie w proézni. Y. Letort
Materialy ogniotrwate w hutnictwie Stanéw Zjedno-
czonych A. P. A. Glazunov. Obecne dazenia techniki
powlok elektrolitycznych. J. Fertado. Badanie peka-
nia rudy w wielkim piecu i jego skutkéw,. A. Skapski,
A. Bielanski i M. Sobieski., Szybka metoda elektroli-
tyczna oznaczania - wirgcen krzemionkowych w stali
(praca, ogloszona w ,,Hutniku® z 1938 r.), M. Recht. Wy-
prawa magnetyzowa kadzi do transporty suréowki po-
miedzy mieszalnikiem a konwertorem. — Bibliogra-
.fia. — Dziatl ,Extraits®. Streszczenia fachowych
publikacji angielskich, amerykanskich, szwedzkich
i niemieckich. Znajduje sie¢ wéréd nich réwniez stresz-
czenie jpracy d-ra inz. W. Wrazeja pt. ,Miejscowe
ogrzewanie stali weglowych i powstawanie martenzy-
tu®, ogloszonej w ,Journal of the Iron and Stesl In-
stitute“ z 1945 r,

Revue de PAluminium. Red. nacz.: M. Victor. Red.
i adm.: 77, Bd. Malesherbes, Paris 8e. Cena pojed, nu-~
meru 80 fr.

Rocznik XXIV (1947). Nr 129 (styczen). N. Be-
liaeff. Odporno$¢ na korozje spawanych punktowo
polagczen aluminium. J. Hérenguel, Uzycie waty szkla-
nej do izolacji cieplne] przyrzgdéw, wykonanych ze
stopow lekkich, . Colembier i P. de Lapeyriére. Ko~
rzy$ci ze stosowania lekkich karoserii. Anonimowo.
Wycinanie, przebijanie, wyginanie i wyttaczanie blach
przy uzyciu podkiadek gumowych, — Przeglad czaso-
pism i patentéw. Nr 130 (luty). R. Schweyckart, O
toczeniu stopéw lekkich. V. Boghossian, Silnik bezza-
worowy, zbudowany z odlewéw pod ci$nieniem. A. Du-
mas, Organizacja techniczna ,Aluminium Francais“ w
stuzbie przemystu. M. V. Poréwnanie Alpaksu francu-
skiego z niemieckim Siluminem. M. Victor. Rakiety.
— Przeglad czasopism i patentéw. Nr 131 (marzec).
J. Guillemjn. Zastosowanie pétwytworéw o zmien-
nym przekroju w lotnictwie, J. M. Peloutier. Odlewa-
nie ciggle stopéw lekkich, M. V. Puszki do konserw.
R. Chevillotte.
wym, — Drcbne
i patentéw.

informacje, przeglad czasopism

Journal of the Iron and Steel Institute. Red.
i adm.: 4 Grosvenor Gardens, London S W. I. Cena ze-
szytu 10 szylingdéw.

Tom 155, cze$¢ 3, marzec 1947,

1) Prace ,Iron and Steel Intitute“ H. Morrogh
i W. J. Williams. Wydzielanie sie grafitu w zeliwie
i stopach nikiel-zelazo oraz kobalt-zelazo, H. R.
Schubert. Warunki mieszkaniowe pracownikéw
przemystu zelaznego w XVI wieku.

2) Prace ,British Iron and Steel Research As-
sociation“. Sprawozdanie komisji metod anality-
cznych: ,,OkreSlenie fosforu w stalach austenicznych
chromowo-niklowych®, — Doéwiadczalny piec mar-
tenowski do badania zagadnien spalania. Cze$é I.
A. H. Leckie, J. R. Hale i C, Cartlidge. Opis urza-
dzenia. CzeS¢ II, A, H. Leckie, J, F, Allen i G.
Fenton. Wplyw szybkosci gazu, wymiaréw wylo-
téw stosunku gaz/powietrze, ci$nienia w piecu
i wartosci opatowej gazu,

3) Prace ,Jron and Steel Engineers Group®
Sprawozdanie z drugiego zebrania: H. J. Knight.
Smarowanie urzadzen hutniczych, — Dyskusja. —

Aluminium w przemysle konserwo--

Opis walcarki zwrotnej do walcowania na zimno
tasm szerokosci 1880 mm w zakladach John Sum-
mers and Sons, Ltd., Shotton, Chester.

4) Kronika,
ksiazek,

Tom 155, cze$é¢ 4, kwiecien 1947,

1) Prace ,Jron and Steel Institute“ J. Glen, A-
nomalie pelzania stali weglowej. R. Fowler, Wy-
dmuchiwanie wielkiego pieca. H, R. Schubert, Przy-
czynek dio historii hutnictwa zelaza. E. Siebiel. Za-
stosowanie prawa réownowagi Hencky’ego do pro-
cesOw ksztaltowania. E. J. Vaugham i C, Whalley.
Nowy schemat mkrochemicznej analizy stopow ze-
laza.

2) Prace ,,British Iton and Steel Research As-
sociation® K. Balajiva i P. Vajragupta, Wplyw
temperatury na reakcje fosforu w zasadowym pro-
cesie stalowniczym. T. Land, Pirometr foto-elek-
tryczny dla pomiaru temperatury sklepienia pie-
céw martenowskich, D. Knowles j R. J. Sarjant.
Zdolno$é emisyjna plynnego Zelaza i stali.

3) Prace ,Iron and Stecel Engineers Group®.
Sprawozdanie z drugiego zebrania. J. M. Berland.
Zagtosowanie lozysk z bialego” metalu w walcow-
niach goracych. L. R. Pearson. Lozyska waltkowe.
F. W. Jones. Lozyska z zywic syntetycznych, G. R.
Walshaw, Z*ozyska S$lizgowe, smarowane olejem.
Ogolna dyskusja nad lozyskami walcow.

4) Kronika, wyciagi z biezgcej literatury i przeglad

ksigzek. T. Malkiewicz

wyciagi z biezgcej literatury i przeglad

Przeglqd G(’)rniczy. Red. i adm.: Katowice, ul. Ryb-
niicka. 9. Cena numeru 200 zi.

Tom IIT (1947). Nr 6 (czerwiec). Inz. W. Sielawa.
Wystepowanie, przerébka oraz witasciwosci noworudz-
kich ltupkéw ogniotrwalych. Inz. B. Neyman. Podsta-
wiowe czynniki postepu amerykanskiego gérnictwa we-
glowego, — Kronika (m, i. notatka o dziatalno$ci Ko-
mitetu Opiniodawczego Przemysty Koksowniczego za
1946 r). — Przeglad zagraniczny (m. i. notatka o wply-
wie wilgoci wegla na proces koksowania), — Staty-
styka polskiego przemystu weglowego.

Nafta. Red. i adm.: Krakow, ul. Lobzowska 49. Cena
numeru 90 zi.

Rocznik IIT (1947). Nr 5 (maj). Dr inz. A. J. Jel-
lonek. Mozliwos$ci poszukiwan zléz ropy przy pomo-
cy prdéw duzej czestotliwosci. Dr H, Burstyn., Synteza
kauczuku z weglowodoréw naftowych. J. N. z Olekso-
wa Gniewosz. Poglad na dzieje naszego nafciarstwa.—
Dodatek: Statystyka naftowa Polski (1947 r. Nr 3).

Cement. Red.: Warszawa, ul. Srebrna 4. Adm.: Sos-
nowiec, ul. 3 Maja 22, Cena numeru 100 zi.

Rok II (1946). Nr 3. Inz. J. Grzymek, Nowocze-
sne prady w przemys$le cementowym. J. Hofman. Roz-
mieszczenie fabryk cementu w Polsce i jego ocena
gospodarcza. Nr 5 — 6, Dr J. Kuhl, Zagadnienie ce-
mentéw hutniczych i cementéw specjalnych w Polsce.
Inz. W, Karnas. Stropy stalowo - ceramiczne, Prof.
dr inz, . Br. Bukowski. Laboratorium przy Zakladzie
Zelbetnictwa Politechniki Gdanskiej.

Riok III (1947). Nr 1 — 2 (styczern — luty). Inz.
J. Saper. Osiagnigcia przemystu cementowego w 1946 r.
Inz. W, Karnas, Przedprezona deska stalowo-ceramicz-
na. Nr 3 — 4 (marzec — kwiecien), Inz. J. Nechay. Ce-
ment i beton na Zjeidzie Inzynieréw Budowlanych.
Inz. W. Bielicki. Angielskie prefabrykowane domy
mieszkalne z elementéw zelbetowych,
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Przeglad Techniczny. Czasopismo, po$wigcene spra-
‘wom techniki i przemysiu. Wydawca:
‘Wydawnicza ,,Wydawnictwa Techniczne®, Redaguje:
Komitet Redakcyjny. Redakcja i administracja: Lédz,
ul. Piotrkowska 50. Cena numeru od 40 zi. do 120 zl.

Riok LXVIII (1947). Nr 1 — 2. W, Rzutowski.
Dzialanie energii atomowej. W. Lotecki, Postepy lot-
nictwa nowoczesnego; W. Radarski. Badanie nad
predkoscia ponaddzwiekowsg. G. A. Williams, Wskaz-
niki chemiczne temperatury {termoindykatory), Dr W.
Kasperowicz. O polskim stownictwie stosowanym. Nr
3. W. Krajan. Ewidencja pracownikéow — podstawo-
‘wym elementem planowania. J. Kurt. Korozja metali
i wialka z nig. Inz, W. Jaworski, Silnik turbo-spalino-
wy i maped strumieniowo-odrzutowy. Nr 4. Prof, dr
inz. M. T. Huber. W sprawie polskiego slownictwa
technicznego. Nr 5. Inz. St. Goiczewski. Rzecz o pol-
skim stownictwie stosowanym. Inz, J. Witowski. Kon-
trola zuzycia urzadzen wytwoéreczych. Nr 6. Inz. J. Wi-
‘towski, Xontrcla techniczna procesu wytworcze-
go. Nr 7 — 8. Inz. E. Bryjak, Zigcza metali
ze szklem, — Przeméwienie redaktora czasopisma
»Mechanik®, inz, A. T. Troskolanskiego, mna po-
.siedzeniu organizacyjnym redaktoréw iprasy tech-
nicznej w Polsce w dniu 21 marca 1947 r.
Nr 9-10. Inz. B. Ruminski. Dotychczasowa dziatalnosé
i nowe zadania stowarzyszen technicznych, — Wnioski
i wuchwaty Komitetu Organizacyjnego Naczelnej
iOrganizacji Technicznej.—Sprawiozdanie z dziatalnosci
Naczelnej Organizalcji Technicznej. Inz. J. Bohusz. O ty-
tul inzyniera. Nr 11, Inz, Z. Maslankéwna, Aluminium
w przemys$le chemicznym. Inz. E. Bryjak. Zlgcza meta-
li ze szkiem. Dr W. Kasperowicz. Americum i Currium
{mowa tuo dwu nowych pierwiastkach transuranowych,
odkrytych w 1945 r. w laboratorium metalurgicznym
uniwersytetu w Chicago przez G. T. Seaborga i jego
‘wspolpracownikéw: Americium, o liczbie atomowej
95 i Curium, o liczbie atomowej 96; powstajg one
przy dzialaniu jonoéw helu o b. duzej energii — 40 do
-44 MeV — na uran, wzgl. pluton). Nr 12. Inz, Z, Ma-
§lankéwna. Aluminium w przemysle chemicznym, Inz.
‘W. Jaworski. Silnik turbo-spalinowy i naped strumie-
niowo-odrzutowy.

Politechnika. Red. i adm.: Warszawa, ul. Koszykowa
55, Politechnika Warszawska. Cena numeru 80 zi
Rok I (1946). Nr 3 (sierpien — wrzesien). Prof.
dr inz. M. T, Huber. Sklerometr wahadlowy Herberta.
Mgr E. Widomska., Sp. prof. Stanistaw Kalinowski.
Dr inz. E, Olszewski. Rozwigzywanie ukladéw réwnan
liniowych metodg krakowianéw. Inz. J. Zbichorski.
Jak podnie$é wydajnosé? Inz, L. Szumowski. Szklo
‘jako material izolacyjny. — Dziat Informacyjny (m. i.
notatka o elektrowni we Wroctawiu). — Kronika.

Przeglad XKomunikacyjny. Red.: Warszawa, ul
Chatubinskiego 4. Adm.: Ro6dz, ul. Pictrkowska 121.
‘Cena numeru 75 zi.

Rok 1947. Nr 1 (styczen). Br T. Bissaga, Nowe
ujecie poczatkéw rozwoju kolei zelaznych w Polsce. —
Laboratorium chemiczno-fizyczne Instytutu Badaw-
czego Budownictwa. Nr 2 (luty). Inz. St. Plewako, E-
lektryfikacja kolej w $wietle gospodarki plancweij.
‘Nr 3 (marzec). Inz, M, Dzioba. Urzgdzenia trakcji eliek-
trycznej w wezle kolejowym warszawskim przed woj-
ng i obecnie,

Dodatek do ,Przegladu Komunikacyjnego®“ stano-
‘wi — ukazujacy sie wraz z nim co miesigc — ,,Biule-
tyn Stowarzyszenia Inzynierdw i Technikéw Komuni-
‘kacji Rz, P.“

‘Gospodarka Wodna. Red. i adm.: Warszawa, ul. No-
bla 9. Cena numeru 70 zi.
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Rok VII (1947). Nr 2 (marzec — kwiecienri). Inz.
W. Balcerski. Powddz wiosenna 1947 roku, 1Inz, Z.

Dziewonski. Projekty i mozliwodci polgczenia Odry
z innymi zlewiskami,

Drogownictwo. Czasopismo, po$wigcone zagadnie-
niu techniki drogowej, mostowej i przemystu drogo-
wego. Wydawca: Zwigzek Zawodowy Pracownikéw
Drég Kolowych Rzeczypospolitej Polskiej. Redaguje:
Komitet. Redaktor naczelny: Feliks Bizowski. Redak-
cja i administracja: Warszawa, ul. Gornoslaska 22
m, 6. Cena numeru 60 zi., wzgl. 100 zi.

Drugi juz rok wychodzace czasopismo pt. ,,Drogow-
nictwo¥, ktérego pie¢ kolejnych zeszytow (styczen —
maj) ukazalo sie w roku biszgcym, obejmuje swym
zasiegiem szereg wymienionych nizej zagadnien i te-
matoéw: 1) zagadnienia techniczne j ekonomiczne z za-
kresu budowy i utrzymania drég i mostéw, 2) doswiad-
czenia: i obserwacje z wykonawstwa robdt, 3) mate-
riaty drogowe, 4) przemyst drogowy, 5) zagadnienia
gospodarki i administracji drogowej, 6) sprzet drogo-
wy 1 motoryzacja, 7) badania naukowe (technologiczne),
8) organizacja nauvkowa w zastosowaniu do drogow-
nictwa i mostownictwa, 9) higiena i bezpieczenstwo
pracy, 10) ustawodawstwo drogowe, 11) przeglad pra-
sy fachowej i wydawnictw, 12) praca Instytutu Ba-
dawczego Budownictwa.,

CzeScig skladowsg kazdego zeszytu ,,Drogownictwa®
jest ,Biuletyn Zwigzky Zawodowego Pracownikow
Drég Kotowych Rz. P.“, przynoszacy wiadomosci o pra-
cach j dziatalnosci Zwigzku, komunikaty i sprawoz-
dania jego Zarzadu Gléwnego tudziez poszczegdlnych
Oddziatéw, niektére zarzadzenia i okdlniki Minister-
stwa Komunikacji itp.

Przeglad Mechaniczny. Red.: E6dz, ul. Moniuszki
5. Adm.: Warszawa, ul. Dygasinskiego 34, Cena nu-
meru 150 zi.

Rok VI (1947). Nr 2 (luly). Jest to zeszyt spra-
wozdawczy Sekcji Metalowej Kongresu Technikow
Polskich w Katowicach, Zawiera on prace zbiorowsg
pod redakcja inz, I. Bracha, inz, M. Lesza i inz, K.
Raczyiaskiego pt. ,,Przemyst metalowy w trzyletnim
planie odbudowy®, artykut inz. W. Urbanowicza pt.
,.Przemyst okretowy i stocznie polskie“, kronike Kon-
gresu i sprawozdanie z obrad Sekcji Metalowej na
Kongresie, Nr 3 (marzec). Sp.-inz. Czestaw Mikul-
ski. — Prof. inz. M. Skarbinski, Planowanie urucho-
mienja produkcji, Inz. J. Oderfeld. Laboratorium Fi-
zyczne ny Teddington. Prof. inz. Fr. Staub. Zagadnienie
wytwarzania elektrod krajowych. Inz, W. Czyrski.
Pekanie spoin przy spawaniu stali weglowych lukiem
elektrycznym. Inz. B. Szupp. Panstwowy Instytut Spa-
walniczy i jego zadania.

Przeglad Elektroiechniczny. Red. i adm.: War-
szawa, ul. Przemystowa 26, Cena numeru podw. od
160 zl. do 180 zl.

Rok XXIII (1947). Nr 1 — 2. Zeszyt ten po-
swiecony jest gléwnie zagadnieniu elektryfikacji wsi
i zawiera tekst przemoéwienia wiceministra E. Szyra
oraz szereg artykuléw specjalnych w tym przedmio-
cie, Nr 3 — 4. W zeszycie tym znajdujemy m. i, refe-
raty, wygloszone na XIII Walnym Zgromadzeniu Sto-
warzyszenia Elektrykéw Polskich, ktoére odbylo sie w
dniach 6-8 czerwca br. we Wroclawiu, Referaty te sa
ugrupowane w 3 dziatach: 1) ogdlnym, 2) odtbudvowy
i remontow i 3) szkolnictwa,

Przeglad Telekomunik.acyjny. Red. i adm.: Warsza-
wa, ul. Nowogrodzka 45. Cena numeru 65 zi.
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Rok XX (1947). Nr 1—2 (styczen — luty). Inz.
J. Kaoprowski, Syntetyczna ocena jakosci aparatéw
telefonicznych. Inz. St. Manczarski. Zagadnienie przeno-
szenia mysli w Swietle badan radiotechnicznych.

Do ,,Przegladu Telekomunikacyjnego“ dolgczany
jest obecnie dodatek pt. ,Przeglad Prasy Telekomu-
nikacyjnej“, wydawany przez Panstwowy Instyiut Te-
lekomunikacyiny przy Ministerstwie Poczt i Telegra-
fow, a redagowany przez prof d-ra inz. J. Groszkow-
skiego.

Przeglad Budowlany. Miesiecznik, poswiecony
sprawom budownictwa. Organ Stowarzyszenia Zawo-
dowego Przemystowcéow Budowlanych Rzeczypospoli-
tej Polskiej. Redaguje: Komitet. Redaktorzy: Woj-
staw Bielicki i Stefan Martens. Redakcja i admini-
stracja: Warszawa, ul. Widok 22, m. 4, Cena numeru
150 zi,

Rok XIX (1947). Nr 1—2 (styczen — luty). R. O}-
szewski. Powstanie i rozbudowa. Moskwy, stolicy
Z.SR.R. Inz. J. Kubalski. Zagadnienie odbudowy ko-
munikacji w stolicy (skrot referatu). Nr 3 (marzec).
J. Gorynski. Inwestycje budowlane w okresie 1947 —
1949 r. W. Geisler. Zniszczenia wojenne w budynkach
i budowlach w woj. Slasko-Dabrowskim i odbudowa
w sezonie 1946 r. Nr 4 (kwiecien), W. Sterner. Odgru-
zowanie Warszawy. I. Surmacka. Kwestia mieszkanio-
wa w Polsce.

Jako dodatek do ,Przegladu Budowlanego® uka-
zuje sie miesiecznik, poSwiecony sprawom przemyslu
kamieniarskiego, pt. ,Kamien { Wapno“, organ prze-
mystu kamieniolomowego 1 eksploatacji mineralnych
w Polsce,

Gaz, Wada i Technika Sanitarna. Miesigcznik. Or-
gan Polskiego Zrzeszenia Gazownikdéw, Wodociggow-
céw i Technikéw Sanitarnych, Wydawca: Polskie
Zrzeszenie Gazownikow, Wedociggowceow i Technikow
Sanitarnych. Redaktor- naczelny: prof. inz. Ignacy
Piotrowski, Redakcja i administracia: Warszawa, ul
Koszykowa 81. Cena numeru 50 zi, wzgl. 70 zl

Rok XXI (1947). Nr 2 (luty). Dr inZz. BL. Roga i inZ.
B. Kalinowski. Gaz koksowniczy jako surowiec che-
miczny. Inz. J. Kezlowski. Problem wodociagow i ka-
nalizacji w Zaglebiu Weglowym. Dr inz. K. P, Straub.
Rola gazu S$wietlnego w rozwigzywaniu problemu
pracy domowej w przecietnym gospodarstwie domo-
wym w Wielkiej Brytanii, Nr 3 (marzec). Inz, J. Gep-
ner-Szpakowska. Odbudcwa Gazowni Warszawskie].
Nr 5 (maj). I. Potecki, Drogi rozwoju uzdrowisk dol-
noslaskich w trzecim roku niepodleglosci. N 6 (czer-
wiec)., Inz. L. Jastrzebski. Stan techniczny uzdrowisk
dolno$laskich. Inz, J. Just. Stan sanitarnc-higieniczny
wodcciagébw w Polsce w $wietle badan, dokonanych
przez Panstwowy Zaktad Higieny w roku 1946.

Przeglad Chemiczny. Red. i adm.: Gliwice, ul.
M. Strzody 23. Politechnika. Cena podw. numeru 200 z1.

Rok V (1947). Nr 4—5 (kwieciedh — maj). Prof. dr
inz. W. Swietoslawski. Metcdyka pomiaréw poréwnaw-
czych. Prof. dr inz. WL Trzebiatowski. O egzystencji
i wtasciwoséciach nowych pierwiastkéw chemicznych.
Mgr K. Ackerman. Zagadnienie kwasu siarkowego w
Polsce., — Przeglad literatury (m. i. notatki: czuly
wskaznik tlenku wegla; nowa metoda oznaczania tle-
nu w zelazie i stali; iloSciowe oznaczenie wolframu,
molibdenu i wanadu oddzielnie, tudziez w obecnosci
zelaza; produkcja wapnia metalicznego).

Przeglad Geodezyjny. Cazasopismo, poswigcone
miernictwu | zagadnieniom z nim zwigzanym, Wy-

dawca: Zwiazek Mierniczych Rzeczypospolitej Pol-
skiej. Redaguje: Kolegium Redakcyjne, Redaktorzy:
inz. Br. Lipinski i inz. J. St, Tymowski., Redakcja
i administracja: Warszawa, ul. Mickiewicza 18, m. 13.
Cena pojedynczego numeru 30 zl., podwojnego 60 zi.

Rok III (1947). Nr 1. Inz, Br. Lipinski. Kongres
Technikéw Polgkich. Nr 2 (luty). Miern. przys. W.
Wohlifarth. W oswiecimskiej kazni. Nr 3-—4. Inz WL
Baranski, Prace organizacyjne i legislacyjne Glowne-
go Urzedu Pomiaréw Kraju.

Przeglad Organizacji. Miesiecznik, poéwiecony or-
ganizacji zycia gospodarczego j kierownictwa, organ
Instytutu Naukcwego Organizacji 1 Kierownictwa.
Redaguje: Komitet redakcyjny. Redakcja 1 admini-
stracja: Krakéw, ul. Sienkiewicza 4. Cena numeru
90 zi

Rok XVII (1947). Nr 4 (kwiecien), T. Pientak. Za-
gadnienia organizacji przemystu. Z. Heidrich. Zadania
i organizacja centralnych zarzadéw przemysiu. A. Fer-
ski. O metodach obliczania wydajnoéci pracy, J. Gajda.
Ksiggowanie nadzwyczajnych odpisow na zuzycie. Inz.
Z. Pulawski. Nowe przepisy bezpieczenstwa i higieny
pracy. — Przeglad czasopism, — Nowe ksigzki. Nr 5
(maj). Pref. dr inz. St. Bienkowski. Ford (wspomnie-
nie po$miertne). Inz. J. Deobrzanski. Kilka uwag o or~
ganizacji przemystu metalowego. K. Olszewski, Go-
spodarka materiatlowa. Wi Baliaski. O prawidlowe
nazwy wykreséw Gantta. M. Berger. Walka z marno-
trawstwem a akcja oszczednosciowa. T. Basiewicz.
Usprawniajmy prace biurcwa. Mgr H. Kalwaryjski.
Praktyczne przyvgotowanie pracownika biurowego
thandlcwego) do pracy wg zasad naukowej organizacji.
Inz. Z. Rytel. Pare uwag o ,Naukowej Organizacji“, —
Przeglad czasopism. — Nowe ksiazki,

Gospodarka Planowa. Red.: Warszawa, ul. Lwow-
sika 5. Adm.: Warszawa, ul. Daszynskiego 18. Céna
numeru 70 zk

Rok II (1947). Nr. § (i0). A. K. Ivanka, Prelimi-
narz budzetowy na rok 1947. R. Debrzynski. Planowa-
nie kcnsumcii, Dr M, Blusztajn. Stany Zjednoczone
na przetcmie 1946 — 1947, — Decdatek: Przeglad Bi-
blicgraficzny Czasopism Gospodarczych (za styczen
i Iuty 1947 r)). Nr 9 (11). Z. Pirezynski. O budowie
panstwowego planu finansowego. A. Andrzejewski. Po-
ieranie prywatnego budownictwa mieszkaniowego.
A. Kwiatkoewski, Funkcja gosgpodarczo . spoleczna
sprawozdawcezosci, K. Szezerba, Swiatowy rynek stali.
-— Dodatek: Prace Instytutu Gospodarstwa Nariodowe-
go (Nr 1 z 1947 r.). Nr 10 (12). B. Malisz, Wstepna kon-
cepeja struktury przestrzennej kraju. P. Sulmicki.
Dochod przedsiebiorstwa a dochéd naredowy. J. Je-
druszek. Koszty utrzymania rodziny pracownika w
Warszawie w 1945—46 r. — Dodatek: Tablice Staty-
styczne Instytutu Gospodarstwa Narodowego (Nr 1
z 1947 1.).

Zycie Gospodarcze. Red. i adm.: Katowice, ul.
3 Maja 23. Cena numeru od 50 zi. do 100 zi.

Rok II (1947). Nr 1. Dr K. Secomski, Problemy
polityki finansowej w Polsce., Dr E. Rose. Zagadnienie
rentownosci w gospodarce planowej. Inz, M., Lesz.
Przemyst metalowy osiggnagt przedwojenny poziom wy-
twérczo$ei. Nr 2. Dr W. Fajans. Plan inwestycyjny
a rynek pieniezny. L. Horoch. Zasady wspdlpracy
przemystu panstwowego z prywatnym, Prof. K. Boh-

. danewicz. Rudy zelazne. Nr 3. Prof. dr J. Blaton. Zna-

czenie gospodarcze energii atomowej, Dr J. Zieleniew-
ski. Finansowanie handlu zagranicznego, Nr 4. Inz.
B. Krupinski. Wegiel brunatny w Polsce. Inz. M. Lesz..
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O fabryke samochodéw w Polsce, Dr St. Kipta, Budu-
jemy mosty. Co to jest i co robi ,Mostostal“. Nr 5.
Inz, J. Przedpelski, W gprawie wodszkodowan wojen-
nych dla $wiata pracy. Dr E. Rose, Inwestycje a 0sz-
czedno$ci. Prof. dr E. Taylor. Rentowno$¢ a dochdd
spoteczny., Nr 6. Z. Augustowski. Likwidacja zaopa-
trzenia reglamentowanego, W. Wronski. Nowoczesna
rachuba materialowa. Nr 6a. Inz. B. Ruminski. Nowe
drogi przemystu chemicznego w Polsce, Prof. dr St.
Schaetzel. Obecna struktura organizacii przemystu
chemficznego w Polsce, Nr 7—8. Dr St. Kipta. Sprawa
stali szlachetnej w Polsce. Co robi huta ,Baildon® (fo-
tografia prasy w hucie ,,Baildon®, umieszczona na str.
326, nie przedstawia — jak to glosi podpis pod niag —
prasy 50 tonowe]j lecz prase 2000 tonowg). Nr 9. J. Wer-
ner. Problemy planu inwestycyjnego, R. Berger. Za-
gadnienia spoleczne na tle problemoéw gospodarczyeh.
Nr 9a. Zeszyt specjalny, poswiecony przemystowi elek-
trotechnicznemu. Nr 10. Dockota =zagadnienia
cen j spekulacji (m. j; przeméwienie min, Minca).
J. Podoski. Panstwowa produkcja przemystowa w cy-
frach. Nr 11, Dr K. Secomski. Sfinansowanie planu

inwestycyjnego. Dr 8. Roézycki, Wrazenia z Targdw
Paryskich.
Bank Gospodarstwa Krajowego. Przeglad

Kwarta<lny. Warszawa, Al. gen. Wi. Sikorskiego 1.

Rok XV (1946). Nr 5 (grudzien). Organizacja prze-
mysgtu w Polsce (Stan przemyshi w chwili uwolnienia
spod: okupacii, Zasady organizacji przemystu, Organi-
zacja wielkiego i Sredniego przemysiu panstwowego.
Zadania i organizacja Centralnych Zarzadow. Podsta-
wy prawne jednostek organizacyjnych przemystow.
Organizacja handlowa przemysiu panstwowego., Orga-
nizacja malego przemystu.). —Przeglad sytuacji gospo-
darczej (Charakterystyka ogdlna. Rynek pieniezny.
Przemys!t, Rolnictwo, hodowla, rybotéwstwo. Wymia-
na. Komunikacja, Statystyka.).

My$l Wspoélczesna. Czasopismo naukowe. Wydaw-
ca: Zaktady Graficzne ,Ksiazka“, £.0dz. Redaguje: Ko-
legium redakcyjne (ztozone przewaznie z profesorow
uniwersytetu w I.cdzi). Redakcja: Rdodz, ul, Piotrkow-
ska 86. Administracja: Warszawa, Al. 3 Maja 33. Ce-
na numeru od 55 zt, do 75 zi

Rok 1947. Nr 1 (styczen). Prof. dr A. Bolewski.
Gospodarcze znaczenie Ziem Odzyskanych, Osiagnie-
cia przemystu na Ziemiach Odzyskanych (przemoéwie-
nie wiceministra E. Szyra i ministra H. Minca, wy-
gloszone na 1I-im Zjezdzie Przemystowym Ziem Qdzy-
skanych). Nr 2 (luty). Inz. I. Borejdo. Zadania hutnic-
twa polskiego w perspektywie planu trzyletniego
(patrz Nr 11 ,,Hutnika“ z 1946 r). Nr 3 (marzec). Prof.
dr St. Loria. Recla nauki w odbudowie gospodarstwa
i kultury. Mgr K. Kar$nicki., Rok 1946 w zyciu go-
spodarczym Polski. Nr 4 (kwiecien). Mgr J. Jezewski.
Miedzynarodowe organizacje gospodarcze po II-ej woj-
nie $wiatowej. Nr 5 (maj). Prof. L. Keojranski. Energia
atomowa, — Przemowienie prof. Fr. Joliot-Curie nad
trumng P. Langevina. -

Wiadomos$ci Urzedu Patentowego. Red. i adm.:
Warszawa, Al Niepodlegto$ci 188/192, Cena numeru
50 zt. i '

Rok XXIII (1947). Nr 3—4 (marzec — kwiecien).
Czesé L. Ustawy, rozporzadzenia, komunikaty. — Orze-
czenia Urzedu Patentowego Rz, P. Czesé II. Patenty
na wynalazki. Inz E. Zmihorowskiemu (Bielsko)
udzielony zostal patent Nr 33273 na sposéb prostowa-
nia zahartowanych narzedzi stalowych, d-rowi inz.
A, Kreglewskiemu (Poznan) patent Nr 33280 na
sposéb okreslania stopnia wydbuzenia i odpornosci na
udarnos¢ spoiny, otrzymanej przy spawaniu elektrycz-
nym i E. Majewskiemu (Szopienice) patent Nr
33275 na sposob jednoczesnego wytwarzania cementu
portlandzkiego i gazdéw prazalnych do produkcji kwa-
su siarkcwego metoda kontaktowa z uwodnionych
siarczanéw wapnia, glino-krzemienéw i substancjj re-
dukujacych.

J. Chmielowski

Kronika.

Z Akademii Goérniczej w RKrakowie. W dniu 4
czenwea br. odbyt sie na Wydziale Hutniczym Aka-
demii Gorniczej w Krakowie egzamin dyplomowy
wobec przedstawicieli przemystu hutniczego: dyr. inz.
St. Zygmuntowicza, dyr. inz, Wi Biernackiego, dyr.
inz J. Kwiatkowskiego, dyr. F. Kozlowskiego, inz.
J. Taklinskiego i inz. Z. Wusatowskiego. Do egzaminu
przystapito 12 absolwentow Akademii Goérniczej, a
mianowicie: Zygmunt Dutka, Tadeusz Kamlinski, Woj-
ciech Klimecki, Kazimierz Kociolek, Karol Kotlar-
czyk, Jerzy Natkaniec, Leszek Patasinski, Tadeusz
Pawlik, Wiadystaw Rutkowski, Stanistaw Staciak,
‘Wojciech Truszkowski i Kazimierz Wrzesien.

Egzamin wypadt bardzo dobrze, a jedna z prac
zostala wyrézniona. Tematem 4 prac byla redukcja
agnezu, problem bardzo wazny dla tworzacego sie
Ppolskiego przemystu metali lekkich. Inne prace zaj-
mowaly sie problemem plastycznego odksztalcenia me-
tali, ceramika metali, problemem wytrzymatosei lin
stalowych i procesem thomasowskim.

Z zycia Stowarzyszenia Inzynierdw j Technikdw
Przemyslu HMutniczego. W dniu 15 czerwca br, cdbylo
sie w hucie ,,Pokdj* — Oddzial w f.abedach — zebra-
nie odczytowe Sekcji Walcowniczej Stowarzyszenia
Inzynieréw i Technikéw Przemystu Hutniczego. Wy-
gloszono na nim nastepujgce referaty: 1) Inz Bogdan
Marzecki. Lozyskia walcownicze i ich smarowanie.
2) Inz. Cezary Murski. Prcjekt odbudowy wal-
cowni $redniej w Labedach. 3) Inz Kazimierz Kor-
bacz Modernizacja walcowni w Ameryce.

Po kazdym referacie wywigzywata sie zywa dy-
skusja. Odczyty te beda ogloszone — wraz ze stre-
szezeniem dyskusji — n@a lamach ,Hutnika®.

Zebranie polaczone bylo ze zwiedzaniem huty.
Uczestnikow szczegdlnie zainteresowala rozpoczeta od-
budowa walcowni Sredniej.

Zebranj postanowili organizowaé takie odeczyty co
2 miesigce po réznych hutach, przy czym w programie
przewidziane sg na kazde zebranie 3 referaty: 1) re-
ferat teoretyczny z zakresu walcownictwa, 2) referat
ogdlny i 3) referat, omawiajacy plany inwestycyjne w
walcowniach zwiedzanej huty.
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W zebraniu wzielto udzial 107 oséb: 70 czionkéw
Sekeji 4 37 zaproszonych godci.

Huta ,,Pokéj“ przyjeta zebranych skromnym obia-
dem. Nastepnie odbyly sie wycieczki nad Kanal i do
Kapieliska le$nego.

Dzialalno§é Iron and Steel Institute w Londynie,

Ogolne roczne zebranie Iron and Steel Institute odby-
1o sie w Londynie w dniach 14—16 maja br. Dzien
14 maaja przeznaczony byl na dyskusje prac, dotyczg-
cych hartownosci stali, ogloszonych w ,,Symposium
on the Hardenability of Steel“. W dniu 15 maja oma-
wiano sprawy Stowarzyszenia, po czym dyskutowano
nad pracami, ogloszonymi w ,Journal“ (styczen —
kwiecien)., Dzien 16 maja posSwiecono sprawozdaniu
pcdkomisji walcownicze] Rady Badan Przemystowych
nad Zelazem i Stalag (Iron and Steel Industrial Re-
search Council).

W dniach 18 1 19 czerwca Iron and Steel Institute
zorganizowal zjazd, po$§wiecony specjalnie metalurgii
proszkow; 28 prac najwybitniejszych fachowcow an-
gielskich, ogloszonych w ,Symposium on Powder Me-
tallurgy*, zostalo zreferowanych w postaci 7 refera-
tow zbiorowych, a mianowicie:

1) Metalurgia proszkéw w Wielkiej Brytanii: ref. dr
W. D. Jones.

2) Przygotowanie, badania i wilasnosci proszkéw meta-
licznych; ref, dr L. Northcott,

3) Proszki i wyroby magnetyczne; ref. dr L. B. Pfeil.

4y Twarde wegliki metali; ref. dr C. Sykes.

5) Metale porowate; ref. dr W, D, Jones. ‘

8) Wyrdb i wlasnosci spiekanych wyrobdw zelaznych;
ref. J. A, Judd,

7y Wyrob i wlasnosci spiekanych wyrobéw z metali
niezelaznych: ref. dr M. Cook.
Po wygloszeniu referatow odbywala sie dyskusja.

W zwigzku ze zjazdem zorganizowano wystawe
wytwordéw metalurgii proszkéw w ,,The Institution of
Civil Engineers®,

Ceny metali kolorowych w Anglii, Ceny cyny
i olowiu znacznie ostatnio wzrosty. Cena miedzi jest
nie o wiele niZsza od najwyzszej, znanej w historii.
Opinia k6! fachowych nie jest zgodna co do tego, czy
eceny tych metali osiggnely juz punkt szczytowy.

Cena cyny w Londynie wyrosi ¥ 437 za tone. W
1921 7, tj. w czasie gdy cena cyny doszla do swego
poprzedniego najwyzszego pozicmu, wynosila ona L
419, W okresie miedzywojennym najnizsza cena cyny
wynosita % 100 za tone. Po wybuchu drugiej wojny Swia-
towej ustalono jg na & 230. Producenci cyny twierdza,
ze terazniejszy jej wzrost o 90% jest zjawiskiem natural-
nym, wobec duzej rozpietoSci pomiedzy popytem a po-
daza, w por6wnaniu ze wzrostem cen miedzi (174%),

cynku (4009%) i olowiu (500%), Przecietne zuzycie cy-
ny przed druga wojng $wiatowa wynosilo ok. 165.000°
ton rocznie. Obecne zopotrzebowanie cyny ocenia sie
na 190.000 ton rocznie, wobec produkcji z 1946 r., kto--
ra wyniosta 90.000 ton i przewidywanych 120.000 ton
w roku biezacym. Przecietna produkcja roczna przed
wojna wynosita 175.000 ton i poziom ten nie bedze
zapewne osiggniety przed 1949 r, Wobec tej dyspro--
porcji pomiedzy popytem i podaza jest rzeczg dziw-
na, ze $wiatowe zapasy cyny wynoszg teraz ok, 140.000:
ton, wobec 60.000 ton przed wojng.

Cena miedzi elektrolitycznej wynosi dzi$ £ 137 za
tone, wobec L 50 w chwili wybuchu wojny. Najwyz-
sza byla cena & 153 w 1916 r. Wobec niedoboru mie-
dzi na $wiecie spodziewany jest dalszy wzrost ceny
miedzi. W 1946 r. pie¢ krajéw, bedacych najwiekszy-
mi producentami miedzi, mianowicie Stany Zjedno-
czone A. P. Kanada, Chile, Kongo belgijskie i podl-
nocna Rodezja, ktérych laczna zdolno$é produkcyjna:
przekraczata 2.100.000 ton, wyprodukowaty tylko
1.300.000 ton, czyli o 300.000 ton mmniej niz w 1945 r.
i 0 800.000 ton mniej w poréwnaniu z najwiekszg pro-
dukcja wojenna. Produkcja w dnnych krajach nie
przekracza 400.000 ton, Xonsumcja
przekraczajaca przed wojna 2.000.000 ton rocznie, o-
co powoduje zmniejszanie

$wiatowa, nie

becnie znacznie wzrosia,
sie $wiatowych zapaséw miedzi.

Cena 1 tony olowiu w Londynie wynosi teraz £ 90
w poréwnaniu z E 16 przed wojna i & 36 w 1925 r.
{(najwyzszy pozicm miedzywojenny). Obecna cena olo-
wiu w Anglii jest wyzsza od $wiatowej, nalezy wszak-
ze oczekiwaé, ze skutkiem dotkliwego braku otowiu
na calym $§wiecie, cena jego bedzie zwyzkowala. Za-
pasy clowiu w Anglii spadly ze 135.000 ton w chwili
zakonczenia wojny, do 20.000 ton w styczniu br.

Cynk jest jedynym waznym metalem, ktorego ce-
na nie wzrosla od stycznia br, Wynosi ona £ 70 za
tcne w poréwnaniu z £ 14 sh, 10 przed wojna.

Poza trudno$ciami, zwigzanymi z przestawianiem
sie przemystu na produkcje pokcjowa, brakiem we-
gla, nowego sprzetu i robotamj gérniczymi, najpowaz-
niejszym czynnikiem, wplywajacym na zwyzke cen,
jest fakt, ze Stany Zjednoczone A. P. importuja nad-
spodziewanie duze iloSci metali. W poréwnaniu z:
1938 r. amerykanski import miedzi wzrédst o 200%, o-
Yowiu za§ o 400%, Stany Zjednoczone A. P. przestaly
by¢ swiatowym dostawcg metali j dalszy wzrost kon--
sumcji wewnetrznej uzaleznil je od importu.

Gdyby producenci metali koclorowych mogli pole-
ga¢ na trwato$ci duzego zapotrzebowania Stanéw
Zjednoczonych A. P., przyspieszyliby wzrost pro-
dukcji, pomimo istniejacych trudnosci. Jednakze oba-
wa przed wycofaniem sie Standw Zjednoczonych A. P,
z metalowych rynkéw $wiatowych — podobnie jak to
zdarzylo sie ok. 1930 r, i spowodowanym tym kryzy--
sem ‘— sklania producentéw do ostroznodci.
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T Karol Bohdanowicz.

Niezwykta indywidualno$¢ zmarfego w Warszawie w dniu 5 czerwca br. senio-
ra geologéw polskich prof. Karola Bohdanowicza cechowaty przez caty diugi i nad
wyraz pracowity Jego zywot: wiara nieziomna w potege wiedzy i $wioto prow-
dy, niezmozona enengia twoércza, wela nieugieta i — nie na obowigzku czy dogma-
cie oparty lecz z najgiebszych poktadéw diszy promienivjacy — nieskazitelny cha-
rakter. '

Trzy czwarte zycia wypelnila Mu nieprzerwana, wytezona |  wszechstronna
dziotalno$¢ badawcza i navkowa w dziedzinie — juz za miodziefczych lat gorgeo
umitowanej przez Niego — geologii, od romantycznych wypraw geologa-podréz-
nika w najdalsze, prawie wcale dotgd nieznane, zakgtki $wiata, poprzez prace pe-
'dagogiczno-wychowaczg i organizacyjna, az do fundamentalnych rozpraw, stano-
wigcych podstawy dla mowych teorii naukowych.

Karol Bohdanowicz, urodzgay jesienia 1864 r. na WileAszczyznie, w okolicach
Trok, po ukonczeniv w 1881 r. korpusu kadetéw (wojskowego gimnazjum) w Niznim
Nowgorodzie tudziez ztozeniu — znanego ze swej surowos$ci — egzaminu konkur-
sowego do Instytutu Goérniczego w Petersburgu, zostaje przyjety do tej stynnej wyz-
szej uczelni i przepisane jej programem siudia akademickie konczy w 1886 r., uzy-
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skujac dyplom inzyniera gérniczego. Wstapiwszy bezpoérednio po tym na stuzbe
panstwowa w Rosji, rozpoczyna pierwszy (azjatycki) okres swych geograficzno-geo-
logicznych prac terenowych o charakterze badawczo-odkrywczym, ktére trwaty 15
fat i objety olbrzymie, pod wzgledem geologicznym bardzo mato jeszcze nOfJ:WCZO‘S
zbadane, potacie Uralu, Tybetu, srodkowe| Azji, srodkowej i wschodniej Syberii, wy-
brzeza Morza Ochockiego, Kamczatki, Pétwyspu Laodunskiego, Pétwyspu Czukoc-
kiego i wschodnich wybrzezy Alaski, przy czym gtéwna uwage zwraca zawsze na
zloza wegla i ztota oraz na zagadnienia hydrogeologiczne. Badania z tego okresu
przyniosty Mu, dzieki Jego odkryciom (lub szczegétowym wskazéwkom, na podsta-
wie ktérych znaleziono pdzniej szereg z{6z mineralnych, z Czeremchowskim Zagte-
biem wegla kamiennego w guberni irkuckie] i ztozami soli w Usolii pod Irkudkiem na
czele) i wzorowemu naukowemu opracowaniv wynikéw owych badan — wysokie
uznanie i Swiatowy rozgtos. Dosé powiedzie¢, ze potozone przez Niego podwaliny
pod wiedze o geologiczne| budowie srodkowej i wschodnie] Azji staly sie zrédiem
tektonicznych syntez co do budowy geologicznej kontynentu azjatyckiego w monu-
mentalnym dziele znakomitego wiedenskiego uczonego, profesora Edwarda Suessa,
ot. ,,Oblicze ziemi". !

Po powrocie do Petersburga w 1901 r. obejmcje Bohdanowicz stanowisko geo-
loga w Komitecie Geologicznym i poswieca drugi (kaukaski) okres swych prac w te-
renie, siggajgcy — z przerwami — 1912 r., badaniom ndzennego grzbiety kauvka-
skiego oraz ztéz naftowych ina jego pétnocnych stokach i w rejonie  bakinskim.
W tym réwniez czasie (w 1905 r.) — po $mierci geologa A. Michalskiego — prowa-
dzi dalej zaczete przez tego ostatniego badania zt6z cynkowo - olowianych w Za-
gtgbiu Dgbrowskim. W 1908 r. bada frzesienie ziemi we Wioszech i w gérach
Tian - Szan, co pozwala Mu pdznie| stworzyé nowe rozdziaty w geologii sejsmiczne;.
W 1912 r. powolany zostaje, po zgonie stawnego geologa rosyjskiego, prof. 1. W.
Muszkietowa, na osierocong przez tegoz katedre geologii ogdlnej i stosowanej
w Instytucie Gornniczym w Petersbergu, a w latach 1917 — 1919 piasiuje w nim god-
no$¢ dziekana $wiezo utworzonego Wydzialu Geologiczno - Poszukiwawczego.

Wedlug wiasnych swych wypowiedzi Bohdanowicz nie myslat przed tym o ko-
rierze profesorskie, zainteresowania i dgzenia Jego szty bowiem nie tyle po linii
zagadnien czysto teoretycznych, ile raczej scistych obserwacji mozliwoéci budowy
i sktadu geologicznego (geologia poréwnawcza regicnalna), zaleznoici od nich
form powierzchni (geomorfologia) i wystepowania z46z kopalin wzytecznych (wiedza
o ztozach surowcéw mineralnych). Jednakze po ofrzymaniu katedry zastyngt wkréfce
ioko Swietny iprofesor-pedagog. Wyktady Jego z zakresu geologii ogélnej i nauki
‘0 zlozach kopalin wzytecznych, zebrane w 6 tomach, przyczynity sie w decydujgcei
mierze do nadania nowego kierunku pracom Komitetu Geologicznego w dziedzi-
nie geologii ekonomicznej. W okresie tym wychowuje on zastepy inzynieréw gor-
niczych i geologéw, z ktérych wielu jest dzis w Z. S. R. R. profesorami i cztonkami
Akademii Nauk. - W uznaniu swych zastug zostaje On mianowany w 1913 r. wice-
dyrektorem o w 1914 r. dyrektorem Komitety Geologicznego, na ktérym to stanowi-
sku rozwija do 1917 r. nader ozywionq dzialalnoéé organizacyjna.

W 1917 r. bierze vdziat w Polskiej Naradzie Bkonomicznej w Petersburgu i wy-
glasza na niej referat o ztozach surowcéw mineralnych w Polsce tudziez o planie
organizacji polskiej panstwowej sluzby geologicznej. W lecie 1919 r. przybywa Boh-
danowicz na state do kraju ojczystego, obejmujac tu~zrazu kierownicze stanowisko
w iprzemysle naftowym. W 1921 r., juz joko profesor nowopowstate] Akademii Gér-
niczej w Krakowie, organizuje w niej pierwszg w Polsce katedre geologii stosowa-
nej. Miarq powszechnej czci i prawdziwego uznania, jakimi cieszyt sie Bohdano-
wicz w polskim $wiecie mavkowym, byt miedzy innymi fakt, ze po przejiciv Jego —
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ze wzgledow ustawowych — w stan spoczynku, zostat mianowany iprofesorem ho-
norowym Akademii Gérniczej. W 1935 r., w zwigzku z obchodem 50-lecia Jego
pracy naukowej, Akademia Gémnicza obdorzyta swego profesora godnosciq dok-
tora nauvk technicznych honoris causa. Zostal réwniez wybrany na cztonka zwyczai-
nego Polskiej Akademii Umiejetnosci i udekorowany komandoria ordery Odrodzenia
Polski z gwiozda. Byt poza tym przez szereg lat prezesem Polskiego Towarzystwa
Geologicznego i Folskiego Towarzystwa Geograficznego.

Na dwa lata przed drugg woing $wiatowg obejmuje  Bohdanowicz -dyrekdie
Panstwowego Insiytutu Geologicznego wWarszawie.

W okresie miedzywojennym odbywa podréze naukowe do Francji, Hiszpanii
i Algieru dla zbadania tamtejszych z46z naftowych i fosforytowych o w 1933 r. bie-
rze vdzial w Miedzynarodowym Kongresie Geologéw w Waszyngtonie i w wielkiej
wycieczce Kongresu po Stanach Zjednoczonych Ameryki Pétnocnej, celem zapozna-
nia sie z wystgpowaniem tam z{6z surowcéw mineralnych.

W czasie okupacji Niemcy — doceniajac stowe i do$wiadczenie Bohdanowi-
cza — ofiarowuja Mu wysokie stanowisko w swoim Urzedzie Geologicznym, profe-
sor odrzuca wszakze kategorycznie ich propozycie, wycofuje sie w zacisze domowe
i kontynuuje — w odosobnieniu, wéréd wyrzeczen i trudnosci — z miestabngeg ni-
gdy wytrwatoicia, prace nad swym wielkim dzietem syntetycznym o zlozach surow-
céw mineralnych $wiata.

Po powstaniu warszawskim ciezko wtedy chory Bohdanowicz, opuszczajac War-

szawe, zabiera z sobg — jako skarb najwigkszy — rekopis pierwszego tomu swe-
go dzieta o ztozach. Na wyniesienie z domu rekopisu drugiego tomu mie starczyto
Mu fjuz sit.. Osiadiszy teraz w Krakowie, odtwarza — po powrocie do zdrowia —

z wrodzong Mu energig i uporem 6w drugi, brakujacy tom swego dziela.
Niebawem spadaja na Niego nowe, trudne zadania, od ktérych podijecia sie
P |C g : yen podig 4
poczucie obowigzku wzgledem ponownie odradzajgce] sie Ojczyzny nie pozwala
Mu sie uchyli¢: zostaje po raz drugi dyrekiorem Pahstwowego Instytuty Geologicz-
nego w Warszawie.
Pisarska dziatalnos¢ Bohdanowicza, zapoczgtkowana w 1885 r., gdy jeszcze .
jako student Instytutu Gérniczego oglosit w czasopismie ,Gonnyj Zurnat” pierwszg

swa rozprawe; zamknieta w ramy najrozmaitszych — przed Nim przewaznie dos¢
zaniedbanych — dziedzin geologii (geologia stosowana, inzynierska, gornicza, po-

. R . L. . Bl il -
réwnawcza, regionalna i orograficzna, geologia i pefrografia 716z wszelkiego ro

dzaju surowcdw mineralnych, fekionika, sejsmologia, hydlrogeologic,“ Zo-gq.«dlme\m.q
powstawania gér i ruchow skorupy ziemi, stratygrafia roznych f‘oxrmc‘c'u), wyjatkowo
ptodna i intensywna, na ktérg sktada sie przeszto 250 na wskro$ qrygma’lnyl'ch prac,
reprezentuje imponujacy dorobek naukowy, o znaczeniv — dla “W|e'lvuugo'ufe321 g_evqlg-
gii — podstawowym. Prace te, dotyczace srodkowej i péinoane] Rqsql EL.J.:I“Olpe'IS‘k‘I.e‘],
Kaukazu, érodkowe] i potnocno-wschodniej Azji, S)/JbEII’i\'I’, «,pékn*o:gnvel Persii, I’Dva‘,l‘ekwej
go Wschodu, Alaski, potwyspu Pirenejskiego, Wioch, g:)e*‘r\:gzieiq | \ﬁﬁrtél‘i:é ;n‘igo*ggzo.:s\}

Ameryki itd., oparte zawsze na Sciste], bezposrednie| o L e O enie
czajgce sie bogactwem pomystow, $miatosciq | gkqblc’g.lk.o‘n‘ces}:écql, ‘c‘.‘l g
zdumiewajgcg erudycjg i pedantyczng sysfematycznoscid (Bo:. ’a,ngwrizhko sopost
dyletantyzmu i wszystko, do czego sig zabierat, starat sig ro |c nie | )‘/\k o o
lecz — o ile sie dato — lepie] miz innil), byly oglaszane 'w ‘le'ell: |QZ)‘/£C?GC},‘| o e
mach pmzerréimy‘éh wydawnictw naukowych, niemal we wszystkich czes
skiego globu.

Smieré prof. Bohdanowicza okry
w Nim jednego z najwybifniejszych geoJoQOTN. \\% ¢
nieniem o Nim fgczy¢ sig bedzie po ws‘zxs’rkle czasy :cz*eﬂ‘sc
chetnego, niestrudzonej sity ducha i wdziecznos¢ trwafa a

kich zastug.

fa ciezkq zalobg caly $wiat, kiory ufracit
spoteczenstwie polskim ze wspom-
najwyzsza dla Jego sz:lo-
powinna dla Jego wiel-
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Maieriaty ognioirwafe
Znornalizowane prosiki i kszialki krzemionkows
Arkusz 1
_ Wymiary w mm Ligzar )
Prostka lub kszioliho Nazwa | Symbol [— 5 A P zsy'vbfk'?@ Uwagi
300 | 150 &5 59
< Normaina -—t-
R 7 250 | 4223 | 66 | — | a7
t N Wigzacz
ﬁ‘f ) 250 | 187 | 6 | - | &5
L Plytka
Pl ~° 2-32 (250 |15 | 32| - | 8
< ! fa Wigzacz
. ak,;\g : 375 | 23 | 6 | - 56
{
o L Klin | Do spoadw
o ; i
-"_;’Q specjainy 192 & | 250 | 123 | 55 painikawych
& | 32 | a0 | w0 | 40
Hs4 | 79 | 75 | s | 40 | 64 |
Il KA1 | HE | 112 | 300 | 10 | 95
i Kiin K5 2 80 7 | 3% | 150 | g0 | Doskiepien piecom
| , promigr =55 m
< slgjgcy usA2 | #7 | m2 | 375 | 150 | 420 | rogpiebsc 4-7m
l K53 | 81 75 | 450 | 150 | 87
~o k- KSA3 | 148 | #2 | 450 | 450 | #0
KB | 80 | 7| 37 | 225 | 1220
MP1 | 427 | 420 |30 | 75| 50
KA1 | 190 | 80 | 300 | 75 | 727
~a
N kpo |18 | 120 | 35 | % | 64 | Doskiepier piecow
Kiin promieri - 5,5 m
. KPR2 | 192 | 180 | 375 96 | rozpieisc - 4-7m
plaski pié
<
KPS | 130 | 420 | 450 78
b KeR3 | 195 | 160 | 450 | 75 | #7 | Dosklepieri nod
i powig! przeiol R2m)
K2 | #3 | 120 | 375 | 7| 68 | rozpglii-25m
- Tolerancie wymiardw i wymagania ogdine Dalszy cigg ha arx. 2
| podano w normig TC-O%I
Zatwierdzono 0o uzytku wewngirznego w 2akladoch podieghych CZPH na akres
Przejsciony oo czasu wydania norm_Siafych. .
Wydanie 1 NORMY HUTNICZE '
Data 15-X-46 C 2 PH NH 7C 231
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Maleriafy ogniolrwate
Znormalizowane prosiki i ksztatthi krzemionkowe
Artusz 2
i Wymiary w mm Ciezar .
] - ; bl 3
j format Nazwa | Symbol 7 b A / ;ﬁg’z Urnagi
2Ks52| 91 | 39 | 250 | 423 | 37 | r-2m
2Ks26 | 78 | s2 |20 | 123 | 37| 520
Kiin ust5 | 723 | 57 |20 w3 | 37 | r-30
. i '
sigacy 2KS10 ! 70 | 60 | 250 | 123 | 37 re{s
|
i i . £
2KS 6 | 68 | 62 | 250 3 | 37 | 267 >
| | 3
K4 | & | 65 | 260 n23 | 37 | redds 3
s | me | @ | a2 %0 |20 ro @ | 8
I Q
: <
HSE5 | 14 | 60 | 382 260 \ @0 | W5 | o
. 's)’
4KS52| 91 | 39 | 200 | 280 | 7% | re 200 §
) - S
Kiin iKSO6 | 78 | &2 20 | % oresm |2
Slojgcy ]
podwajny 4KS 15| 73 | 57 | 200 | 2% | 7% | I+ 920 §
<
S0 | 70 | 60 | 260 | 230 | % | re15%0 :
WS 6| 68 | 62 | 200 | 230 | % | r-26m §
<
s 4| 67 | 63 |20 20 | % | rewe0 | §
! (&)
oM 26| 78 | 62 |5 20| a7 | roas | S
L) 5 5 . :gi
Kiin ants| 78 | o7 |23 | 280 | &7 | 7450 §
lezacy Vo) m | 60 | 423 | 250 37| oM 3
26| 68| 62 | 42320 | 87| r:A30
K1 |13 100 |30 — | 73
h S K2 |40 0 G20 — | &
¥ 3 Ksztatik - Ksziothi dia kraty
plS aixa u3 80 | 100 | 89 | — | 47 | regeneraiorow piecow
hratowa martznowskich
K4 |0 | 200 | 206 — | 47
%:Qh “E': Ks a0 |20 | 30 — | 1o
. j Strzatka 13%
A LOK1 | 250 | 185 | 233 &5 | 44 | Do sklepier
| . b | regeneratordy
< /—}, 450 Opor |
L8 N on2 |20 | 2 | 283 & | 42
Pl 0% ; l ‘ Strzatka 20 %
Datszy cigg na ark.3
Tolerancje wymiarow, wymagania ogoine '
podano w normie TC -dzf
Wydonie 1 NORMY HUTNICZE NH Tc 23/
. Data ] ‘.{57”;45 i CZPH )
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HUTNIK

Nr 6

Maierioty agnioirwate

Znormalizowane prostki § ksziatiki  krzemionkowe

Arkusz 3
Wymigry w mm | Clezar ‘
format Nozwa  \Symbol | — IR ’Z“f/fg]‘][ Unegi
b= l | :
' | ; | Do skiepiert z wpu-
t A § oH1 300 | 157 | 450 E 7% 65 ; stem f wypuslem
| . L,}\‘ l !
i 3 T~ . ]
< @ | Opa; ‘ |
é- : : | 0o skigpien bez
l N OHz | 300 | 157 | 480 75 [ 170 | woustsi wypustu
' ‘- g —-J ’\
T N1 | 300|163 | 375 65 |45
| | o
N Naroznik : Neroznik do filarkow]
v 3 przedrigl sciany
N2 |10 |00 (250 | 65 | 44
- a ____j [ i
Szczegot do kszicltek OH1 i OH2
Toleroncje  wymiarow 1 i ine
podmajfv Ay s
Wydonie 1 NORMY HUTNKCZE ! :
et Pl N | ezt
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Str. 333

Blachy cienkie jakos$ciowe w gatunkach B5, B6, B7, B8, B9 i B10.

STAL WEGLOWA WALCOWANA

Normy wymiarowe.

Aktualizacja normy
PN/H-327 z grudnia 1938 r.

Tablica I

Wym iary normalne Wymiary maxymalne
Grubosé Szerokos$é T;Orlfgiggi]e Tcgl:eézégr;&]a Szerolko$e Dhugosé
w mm i dlugose "W mm - ‘o, . maxymalna maxymalna
0,18 , 3
0,20
0,22 x 530 . 1000
0,24 x 510 X 1710
0,26 x 530 X 1760 + 0,02
0,28 x I
030 x +39 700 | 1400
0,32 x o i
510 X 1710
0.35 530 X 1760 ‘
»I X 700 X 1400 ;
I 800 X 1600 + 0,03 800 2000
{ 700 > 1400
0,40 x 800 X 1600 4+ 8
0,45 x
0,50 x 700 X 1400
0,55 x 800 X 1600 -+ 0,04 1000 2250
0,60 1000 X 2000
0,65
0,70 =+ 0,05 =17
10,75 | 1100 2500
080 ' -+ 0,06 :
0.90 800 X 1600 - N |
1,00 x 1000 X 2000 =+ 0,07 =6
1,25 | -+ 0,09 o |
1,50 x | + 0,11
1,75 | + 0,12
2,00 .+ 013
2,25 | + 0,14
2,50 1000 X 2000 ’ + 0,15 + 5 1250 3000
2,75 1250 > 2500 | + 0,18
3,00 : + 020
3,50 l + 0,25
4,00 { + 0,30
4,50 + 0,35

U waga: grubo$ci oznaczone ,,x“ sa najczesciej uzywane,

Cigg dalszy na str. 2.

Zatwierdzono dio uzytku wewnetrznego w zakladach podlegltych C.Z.P.H. na okres przejSciowy
do 1. IV. 1948 roku. i

Wydanie » 1

: NORMY ‘HUTNI(.IZE N H

] o PW — 160
'Data ‘TII. 1947. C.Z P H
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STAL WEGLOWA WALCOWANA
Blachy cienkie jakos$ciowe w gatunkach B5, B6, B7, B, B9 i B10.
Normy wymiarowe.

Str. 2.

Tclerancja diugosci dla blach do 2000 mm dlugich wynosi + 10 mm, dla blach diuzszych
+ 0,5%.

Tolerancja szerokosci dla blach do 1200 mm szerokich wynosi + 6 mm, dla blach szer-
szych -+ 0,5%.

Dla blach o dlugo$ci ponad 2000 mm dopuszczalna jest tolerancja szerokos$ci -+ 0,8%.

Pod ,,gruboscia arkusza blachy“ rozumie sie przecietna czterech pomiaréw. Mierzy sie
w poblizu $rodka kazdego boku, najmniej 40 mm od krawedzi arkusza,

Réznica wartodci poszezegdlnych pomiaréw grubo$ci w obrebie jednego arkusza nie po-
winna przekracza¢ przepisanej dla danej grubcsci rozpietos$ci tolerancji. Przy grubo$ciach po-
$rednich obowiazujg dopuszczalne tolerancje najblizszej wiekszej grubosci.

'Z uwagi na roéznice gruboS§ci w S$rodku i po brzegach arkusza, przyjmuje sie do obliczen
cigzar 1 dem?® blachy = 8 kg.

NORMY HUTNICZE
C.Z P. H NH | pw--160
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STAL WEGLOWA WALCOWANA
Blachy cienkie jakosciowe miekkie, tloczne.
Wymagania techniczne.
Aktualizacja normy
PN H-233 z grudnia 1938 r.
I.  Przedmiot normy.

Przedmiotem normy s3 wymagania techniczne dla blach o grubosci do 4,75 mm wlacznie:

ttocznych, tlocznych gtadzonych, glebokotlocznych, do specjalnie glebokiego tloczenia, me-

blowych i karoseryjnych.
II. Wymagania ogolne,

Blacha powinna by¢ gladko odwalcowana i nie powinna wykazywaé tusek, pecherzy, pe-

knie¢, zwalcowan, rozwarstwien i naderwan. Powilerzchnia powinna odpowiada¢ wyma-

ganiom podanym w tablicy 1. (w zalgczeniu).

Prostowanie:

Blache dostarcza sie plaskg. Zupelnej réwnosci nie gwarantuje sie. Dodatkowe wy-
magania dotyczace réwnosci blach (np. martwoplaskie blachy) pewinny by¢ w umowie.

Zarzenie:

Blachy dostarcza sie w stanie wyzarzonym. Na Zzgdanie moga one by¢ dostarczane:
1) z normalnym nalotem zarzenia
2) z waskim brzegiem zarzenia.
3) wytrawione po zarzeniu.

Spawalnosé:

Blachy o grubos'cj od 0,5 mm powinny nadawaé¢ sie do spawania acetylenowego
i elektrycznego lukowego, Zgrzewanie elektryczne oporowe moze by¢ stosowane o
uprzednim oczyszczeniu powierzchni.
Blacha o grubosci ponizej 0,5 mm jest zasadniczo spawalna jakkolwiek spawalno$é jej
nie jest gwarantowana.

I1I. Wymagania szczegolowe,

1. Do wyrobu blach w gatunku B5 | B6 uzywa sie stali wyzszej jakosci, natomiast dla
blach w gatunku B7, B8, B9 j B10, stali najwyzszej jakosci. OkreSlenie jako$ci stali —
patrz norma NH.SW—11,

Skiad chemiczny podany w normie jest orientacyjny.

2. Wiasno$ci mechaniczne — patrz tablica 1.

3. Wymiary: patrz norma NH PW — 160.

IV. Metody badan,
1. Ogledziny zewnetrzne — przeprowadza sie okiem nieuzbrojonym.
Ciag dalszy na str, 2.
Zatwierdzono do uzytku wewnetrznego w zakladach podleglych C.Z.P.H na okres przejSciowy
do 1. IV, 1948 roku. -
Wydanie 1 NORMY HUTNICZE -
; 7z H PW — 361
Data II1. 1947 C.Z. P H
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HUTNIK

Nr 6

STAL WEGLOWA WALCOWANA
Blachy cienkie jako$ciowe miekKkie, tloczne.
Wymagania techniczne.

2

Zaginanie pojedyncze: probe przeprowadza sie przy temperaturze pokojowej na pasku
blachy 50 mm szeroko$ci, o brzegach mczliwie zackraglonych celem usuniecia zadzio-
réw orae zgniecionej przez nozyce warstwy. Do kata przegiecia okolo 90" zagina sie
blache odrecznie lub mlotkiem, dalej do 180" przegina sie na prasie przy czym do
blach ponizej 3 mm uzywa sie wktadki o grubosci przeginanej blachy, a do blach
3 mm j powyzej — wkladki o podwdinej gruboesci blachy. Ramiona probki powinny
po zagieciu przylegaé¢ do wlozonej wkladki. Blacha na zewnetrznej powierzchni prze-
giecia nie powinna wykazywaé peknie¢ widocznych okiem nieuzbrojonym, a po zta-
maniu wyraznych rozdwojen na przelomie.

Zaginanie podwojne (tylko dla blachy o grubosci pcnizej 3 mm): wycia¢ skrawki bla-
chy o wymiarze 200X100 mm | spilowaé¢ ich brzegi celem usuniecia zadzicréw oraz
zgniecionej przez nozyce warstwy. Zagia¢ pod katem = 90" { gia¢ dalej (bez wktadki)
na prasie do 180" az do zupelnego przylegania obu ramion. Nastepnie, po umieszczeniu

watka o 2 10mm przegiaé w kierunku poprzecznym pod katem = 90" i po wyjeciu

watka gia¢ do 180" az do zupelnego przylegania obu ramion. Prébe przeprowadzi¢
przy temperaturze pokojcwej, Blacha na zewnetrznej powierzchni przegiecia nie po-
winna wykazywaé peknie¢ widocznych okiem nieuzbrojonym.

Tlocznodé: probe Erichsena przeprowadza sie wediug nermy . ... ... .. (W opraco-
waniu) zasadniczo do grubosci 2 mm.
Blachy powinny odpowiadaé wymaganiom podanym w tablicy 2.

Tablica 2 — Tablica tlocznesci.

Grukosc \
blachy 018 | 020 | 0,22 | 024 [ 026 | 0,28 030|032 036 | 040 | 045 | 050

w

mim

Strzatka [Klasa ! 1
wglebienla 1 530 | 550 | 570 | 590 16,10 6,30 | 650 | 665 | 690 | 725 | 755 | 7,80

minimal- | 2 | — | 610 [ 625 ' 645 ; 660 | 675 1690 705  7.25 | 7,60 | 790 | 815
nego 3 | — |€90 {700 715 725 | 740 {750 | 760 775 | 805 830 850
w mm 4 | — [ 710 | 725 | 740 750 | 765 775 790 810 {840 870 | 895

Grukosé \ 1 :
* blachy 055 | 060 | 065 070 075 | 080 090 | 1,00 125|150 1,75 | 2,00
womm ' 1

1

|

|
Strzatka Klasa ! !
wglebien:a 1 800 | 825 | 845 | 8§60 | 875 8,90 920 945| 10,05| 10,60} 11,10} 11,60

840 | 860 |87 |895 | 9,10 925 9,55! 9,80 10,40] 10,90 11,40 11,81

V.

VI

minimal- 2 : |
nego 3 870 | 890 | 905 | 920 | 9,35 9,50 9,755 10,00 10,60‘ 11,15 11,65 12,10
w mm 4 920 | 940 | 960 | 975 | 990 | 10,05 IO,SOi 10,55 11,10. 11,60] — -
5.

Prébe rozoiggania przeprowadza sie wediug PN w—3.

Odbior.

Blachy dostarczane sa bez odbloru o ile umowa nie przewiduje inaczej.

Opakowanie i znakowanie,

Blachy dostarcza sie luZzno, specjalne zadania klienta odnoénie cpakowania musza by¢

zagtrzezone w umowie.

NORMY HUTNICZE ) ‘
NH | »w - s61

C.Z.P. H




STAL WEGLOWA WALCOWANA
Blachy cienkie jakosciowe miekkie, tloczne.
Wymagania techniczne.

str. 3
Wiasno$cik mechaniczne Powierzchnia
blach Sym- Tlocznosé Wytrzymalosé dla bldch dat Zast
Redzai blac k I ; "6ba 3 i powvIze] . ) Przydatnosé astosowanie
I y bol | Wi t‘a\b’el} P10b1. —IEYE—I»‘RQVW—ES], Dostarcza si¢ Dopuszcza  sie Y
tlocznosci zaginania B,r : A
Klasa kg mm? minimum
jodzendrewana zotto lub Mate skazy j chropowa- N )
. szaro . matowa . ) . Na przedmicty
Tloczna B5 1 ® ! : tosci.  Nieodpryskujgcy
i=k ’ nalot na hrzegach plytko tloczone
O
) 153 IS N H
5 28--38 25 - - Do emaliowa-
l 8 dzendmn : barwie Male skazy i porysows i
i & o {ztcn logvanq o barwieMale skazy i porysowa- pia  cynowania, Na przedmioty
‘ . i zolte, b szarej ste~|nia, $lad, SCwWi hni : )
Tloczna B | 0 : zofte] lub szarej naste-|nia, ’slady powierzehni cynkowania, |normalnie tioczo-
gladzona ! N pnie wygtadzona do lek-|walcow sa dopuszczalne i o
g i, kiego polysku w granicach tolerancji| Srazowania o
— 3 ‘ grubosci blach
g Na przedmioty
Gtleboko tloczna B7 3 a; 28—38 28 gleboko tloczo-
= ne
« — -
5 |
on Wezelkie skazy na po- .
< . L, , . P PO ——— Na przedmiot
Specjalnie B8 1 N 3949 28 Gladzona, #olto- dublwierzchni widoczne go-|YaleZy specjal- ¢~pecly'?allnile g}qy
8 < — 44 r4 speca O
tebol szaro-matow: ie zasadnicz ie przepisac )
gteboko tloczna aro-matowsg Iym iolhncm zasadniczo| nie przepisac boko tloczone
sa niedopuszczalne
- o [ ] . ,
% N Skazy mna powierzchni Na wyrdb mebli,
Nl ' . . e s .
R Gladky, martwio-plaska |widoczne po lakierowa- cpie i czescit ka-
Meblowa B9 - g 7 28-38 25 ’ . . ) ‘ . i
i ) .E matowg lub blyszczacg|niu lub mniklowaniu sa Do pokrywania roserii niettoczo-
Il - N .
N 2 niedopuszczalne patryskowego nych
0§ 2  Mate skazy na powiers| |
‘:;:‘:; Py . thIla‘ ‘e S dzf‘; ‘r‘l'a p‘UWIe‘f/" \DQ wyrobu karo-
Karoseryjna B 10 4 gz ,g 3242 28 Giadka, matowg lub chnl nlewldoczne po 1a- "serii  samochado-
] B0 3 blyszczaca kierowamiu sa dvopusz—_ i wych
lil(s 2 o \czalne ’ ‘
Uwagi: Wytrzymalosé na rozciaganic i wydtuzenie dla. bl_ach Ponizej 3 mm nie podlega sprawdzeniu.
Warto$ci wytrzymatosci na rozcigganie iwydiuzenie dla blach 3 mm i powyzej nalezy uwazaé¢ jako orientacyjne,
NOEMY HUTNICZE
PW — 361

C.Z.P. H.

9 AN

MINLDOH
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STATYSTYHRA.
A. HUTNICTWO ZELAZA.
Wytwoérczosé i wysylka (w tonach).
. Wysylka
f Wytwérczos ¢ w maju 1947
WYTWORY | Przecietna i . . . T
miesieczna | Ruwiecien Maj Ogolem Kraj 2) EkSpOl‘l
1938 1947 1947 stycz. - maj
I Koks
Koks wielkopiecowy 56 538 57265 | 288248 3672 6 306
Koks inny r 23 090 23641 | 105898 8 862 3724
Razem 46 400 f 79 648 80906 | 394 146 12 534 10 030
i
II Suréwka }
Surdéwka martenowska 62160 56044 . 60409 | 244231 265 -
Suréwka odlewnicza 8610 7625 9653 49616 9146 1844
Suréwka inna L 9430 | 3332 2225 13973 527 35
Zelazo-mangan ;I = | 995 810 4220 — -
Razem 73200 , 67 996 73097 | 312040 9938 1879
I Stal surowa ‘
Wilewki z piecéw martenowskich 115270 | 119599 | 132831 | 562606 — —
Wlewki z piecéw elektrycznych 3300 | 3174 3148 14 008 — -
Stal na odlewy z piecéw martenowskich 1 1560 | 2 007 2113 9315 - —
Stal na odlewy z piecéw elektrycznych { 1273 1253 5843 — -
Razem 120130 r 126 053 | 139345 | 591 772 = — —
IV Wyroby walcowane
Potwyroby:
w obrocie miedzyhutniczym (30 282) | (314686) (130 594) - —
dla dziatéw przetworczych (poza walcowniami) 2164 2264 10 526 - ~
dla obcych (poza hutnictwem) i 774 679 4 939 1 809 -
i Wyroby gotowe:
Zelazo ksztaltowe (80 mm. j pow.) 8 000 6116 9744 37 651 6 402 103
Zelazo pretowe i fasonowe 33100 19 338 19272 92 738 17 241 1969
Szyny 10 500 14 625 14 802 63 508 14 237 498
Akcesoria do szyn 2250 2818 2 354 12867 2723 —
Podklady kolejowe — 50 — 50 — -
Zelazo tasmowe (bednarka) 5320 2437 2104 12 862 311 —
Zelazo i stal na drut (walcéwka) 9930 9034 7226 42 953 5561 -
Stal walcowana 1900 3598 3677 17 951 2 631 25
Zelazo uniwersalne 1500 1470 1366 7722 733 -
Blachy grube l 17 000 7019 7 321 37 808 3 835 —
Blachy $rednie i cienkie { 8582 10 827 50 057 8 432 792
Razem 1) | 89500 , 78025 | 82236 i 391602 | 63915 ’ 3387
|
V a Rury bez szwu | 4300 § 5110 5073 23 082 3962 436
‘ .
Wyr, walcowane i rury bez szwu Razem 1) 93 800 83135 87309 | 414684 67 877 3823
V b Rury ze szwem
Rury zgrzewane 808 349 3 640 201 190
Rury szczelinowe i spawane 351 444 1667 128 241
Razem 2300 | 1159 793 | 5307 329 431
VI Wyioby kute i prasowane
Surowe czesci zestawéw kolowych 2250 3971 4154 | 21157 1540 -
Inne odkuwki 2150 2018 2112 9792 553 -
Razem 4400 | 5989 6266 | 30949 2093 -
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. Wysyplka
Wytwérczos ¢ wmgjgl947
WYTWORY - - I
Przecietna . . .
miesieczna - Kwiecien Maj Ogo}em. Kraj 2) Eksport
193 | 1947 1947 stycz.-maj
VII Wyroby walcowane i ciagnione na zimno
Blachy zimno - walcowane 1056 855 4848 247 -
TaSmy zimno - walcowane 1083 1097 5254 894 -
Prety. ciggnione 290 294 1396 492 -
Drut ciggniony 615 488 2878 4 —
Razem 3850 3044 2734 14 376 1637 -
i
VIII Wyroby dzialow przetwoérczych !
Blachy ocynkowane L 1900 1457 1561 6 494 941 300
Blachy ocynowane (biale) | = 193 . 112 786 1 180 —
Blachy faliste 196 | 91 785 | 58 -
Rézne wyroby z blachy 1100 1249 1232 6141 576 —
Réine wyroby z drutu i pretéw 505 478 | 2398 200 -
Konstrukcje stalowe 3750 1638 1585 . 8056 1 -
‘Odlewy zeliwne 2542 2604 12893 | 64 -
'Odlewy staliwne 2167 2224 10279 574 -
Gotowe maszyny oraz rozne czeécj obrobione 5470 5229 26928 « 2318 —
Inne wyroby 1382 1385 6377 | 298 —
1) Wyroby walcowane gotowe lacznie z pdiwytworami dla dzialdw przetwéreczych i dla obcych
(bez pétwytwordow w obrocie miedzyhutniczym).
2) Bez obrotu miedzyhutniczego.
Zaopatrzenie hutnictwa zelaza.
i i
- . N Jedn. Rwiecien | Maj ! Ogolem
w yszczego Inienie } miary 1947 r. ‘ 1947 r. | (styczen-maj)
‘Tworzywa hutnicze i
Rudy krajowe tys. ton 28,4 296 127,3
Rudy zagraniczne zelazne 1 . 58,0 794 } 1934
Rudy zagraniczne manganowe Lo »” 0,8 22 ; 48
Rudy zagraniczne chromowe Lo ” — i — ’ 22
‘Odpadki zelazonos$ne - » 122 : 121 ‘ 48,9
Piryty krajowe e 8.5 46 | 202
Piryty zagraniczne - ” 4,5 14,7 192
Zelazostopy zagraniczne L ton 96,1 65,0 1611
‘Zelazostopy krajowe ” 144 0 5537 17048
Topniki zagraniczne " 364,8 1740,0 21352
Kamien wapienny tys. ton 33,2 25 4 1212
Wapno palone ” » 73 7,8 ! 33,1
‘Dolomit surowy - " 13,7 11,0 63,0
Dolomit prazony C 3,1 37 140
Wegiel plomienny “ . 146,6 128,6 683,5
Wegiel koksujacy “ » 1128 102,8 5289
Koks wielkopiecowy " ' 348 470 2025
Koks odlewniczy » ' 0,2 0,5 5,4
Metale
Aluminium ton 2358 2339 771,0
Antymon » 348 21,1 92,9
Braz » - 3,5 8,9
Cyna czysta »” 255 51,1 2175
Cyna lutownicza ” 2,0 0,8 47
‘Cynk » 996,5 — 39075
Miedz » 7122 499 4 32198
Nikiel » 0,7 i 33 701
Oléw " — ;’ 6,6 295
Inne. metale » 19 1 95 33,2
Zlom metali kolorowych » 7692 w 7198 24737
‘Zlom i
Dostawy zlomu ogdélem tys. ton 519 ! 56,5 205,5
w tym hutniczego krajowego . " 46,9 ! 511 180’9
-, odlewniczego krajowego . 50 54 246
» zagranicznego » oo - - -

Zaopatrzenie w metale kolorowe obejmuje wszystkie zainteresowane przemysty.
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B. KOPALNICTWO RUD ZELAZNYCH.

Wytworczosé i wysylka (w tonach),

Wpyptwoérczos €

' L ! . Wysplka
Wyszczegdlnienie Kwiecien Maj | Ogolem w maju
1947 r. 1947 r. 1 (styczen-maj) 1947 r.
Ruda ilasta 29 095 30 485 137 479 3441
Ruda brunatna 2136 ! 3231 7 804 1595
Ruda darniowa 775 i 2 860 3635 936
Hematyt 808 ! 265 3212 1173
 Magnetyt ) 2102 | 3885 12551 | 2452
Razem rudy surowe _[ 34 916 | 40726 | 164 661 | 9597
Piryt 3404 | 2806 | 14953 | 4085
Razem rudy prazone 20 692 _[ 20 044 93 055 l 19 643
C. GRUPA TOPNIKOW.
Wytworezosé i wysylka (w tonacb®,
Wpyptwérczoséc I Wysplka w maju 1947 r. Dostawy
- : : — e - — klad
Wyszczegdlnienie Kwiecien § Maj Ogotem 1 do zakladéw : poza ;r;-:ua:n;:l]x
1947 1. i 1947 r. (stgcz.- maj). | C.Z.P.H. ‘ C.Z.P.H ! do C.Z.P.H.
\ o | - I
Dolomit surowy 11095 11 262 46 343 | 9 587 — | —
Dolomit prazony 646 824 2395 ; 570 — 947
Kamien wapienny 23503 T 23607 100 766 ‘ 9 504 190 -
Wapno palone 4132 7248 26112 ; 5463 1156 -
Wapno hydratyzowane 256 206 725 | 145 43 -
Wapno nawozowe 2?3 2gg 1193 | 7) ‘ 298 -
‘ o b | - —

Cegta dolomitowa

378

D. ZJEDNOCZENIE PRZEMYSLU METALI NIEZELAZNYCH.
a) Przemys} Cynku i Olowiu
Wytworcezosé, import oraz wysylka (w tonach),

i . s Wysylka w maju
| han
| Wytworczosé 1947 .
Wyszczegoélnienie | ] ]
! Pl.‘ze..c)cma ! Kwiecien Maj Ogolem
l e ene ‘ 1047 1. 1947 1. (S’I‘chfjff" Kraj Eksport
T T - | i i - o -
I. Ruda blendowa ! 89 992 54268 51993 263 748 - —
Ruda galmanowa ! 16 506 10010 10 046 52 054 — -
Piryt — 2043 1926 11065 — —
i ;
Wydobycie rud ogélem 106 498 66 321 - } 63965 | 326867 — }‘ —
II. Konceniraty rud cynkowych | 21929 |a 11153 10755 51 087 - -
Galena uzytkowa i 2620 850 920 4035 - —
Piryt uzytkowy ogéiem ’ 4471 4418 _| 4 342 21553 - —
I1I. Kwas siarkowy 100% 11548 9434 8498 43472 8 968 —
Siarka elementarna — 690 645 2 805 301 229
Kwas razotowy 82 116 126 487 11 -
1V. Cynk surowy 7253 4207 4712 21 655 2106 —
Cynk elektrolityczny 1657 1115 1229 5 739 1364 592
Pyl cynkowy przesiewany : . 158 177 660 42 150
Cynk ogétem } 8910 | 5480 6118 | 28054 3512 742
Blacha i taSémy cynkowe 1708 2805 | 2 436 12 981 1900 1064
Kubki bateryjne w tys. szt. 3756 4057 3 843 25 205 3004 2106
V. Oi6w rafinowany 1300 720 852 4003 744 -
VI. Glejta 51 16 - 108 — —
Minia 102 111 53 423 - 100
Blacha otowiang . 70 36 434 21 -
. Inne wyroby olowiane . 46 . 49 148 47 5
VII. Kadm rafinowany 20 10 | 11 49 - -
Import blendy uzytkowej — 2724 7105 12001 — -
" galeny " — 263 689 952 - —
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b) Przemysl Metali Kolorowych
Wytworezosé i wysyltka (w tonach).
‘ Maij 1947 r. Ovst Wysylka
Wyszezegolnienie gotem w maju
Miedz Mosiadz Aluminium Razem (stycz.-maj) 1947 1
Blachy 28,9 109,5 65,3 203,7 10226 127,0
Prety 43 4 58,8 2,8 105,0 5239 | 69,0
Drut 52,9 14,8 3,6 71,3 408,3 50,5
Rury 24,1 25,2 3,2 52,5 240,4 27,5
Razem: 149,3 208,3 74,9 432,5 021952 274,0

Stopy i lutowia - - - 957 | 6485 173,1

Inne wyroby z metali kolorowych - - — 62,6 176,9 51,4

Ogétem maj - - - 590,8 30206 | 4985

|
Miesiac poprzedni 1742 187,2 99,8 659,3 2429,8 451,3
E. PRZEMYSE MATERIALOW OGNIOTRWALYCH.
Wytworczosé, import oraz wysylka (w tfonach).

, . n Wysglka w maju ’
Wytworczosc 1947 . Import
Wyszczegolnienie w maju
Kwiecien Maj Ogo’i‘em do zakladow poza 1947 r.

1947 r. 1947 r. (stgczen- C. Z. P. H. C.Z.P. H

m a j)

K@paliny; glina 9214 » 11653 42 187 27 2 549 —
kaolin 1952 3055 7 932 — 2418 —
piasek — — - — — -
tupek kwarcowy 1724 1819 7 667 100 140 —
kwarcyt 4769 3731 18 838 — - 201,4
mag,nezywt 622 603 3 050 - - —

Wyroby: szamotowe 8 247 9222 41 970 5423 2353 -
krzemionkowe sztuczne 3 069 3435 13 451 2 543 233 —
krzemionkowe naturalne 32 71 274 45 - -
magnezytowe 632 501 2 689 483 — 82,8
specjalne 3 9 29 5 7 _

Zaprawy: szamotowe 1624 1905 6423 1135 752 -
krzemionkowe 1178 762 4 879 593 164 [
magnezytowe 104 134 544 122 3 —

Rézne: 102 362 963 9 250 | - -
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F. ZATRUDNIENIE.
(Stan w koncu miesiagca).
A B C ; D. Zjedn. Przt‘am. Met. Niez. E
Wyszczegélnienie Hutictwo | Kopalsictwo Grupa Przempst Przempst | Ziedn. Przem.
Zelaza Rud Zelazngch Topnikéw ‘ank_owx)vOlow.z Metali Kolor. Mat. Ogn
Kwiecien 1947 r.
Ogodtem pracownikéw (1+2) 82144 6 868 1339 12666 2163 7 632
mezezyzn 63 921 6 :05 996 iO 090 1762 5442
kobiet 12 641 484 271 2250 317 2151
mtodocianyeh 5582 179 72 326 84 39
1. Fizycznych 73 595 6 445 1221 11212 1838 6 749
(w tym bezp. przy wytworczosci)®) 56 614 5173 915 9348 1 586 5764
mezezyzn 57 653 5 888 908 8 996 1517 4 847
kobiet 10 404 379 243 1 906 239 1 865
miodocianych 5 538 178 70 310 82 37
2. Umyslowych 8 549 423 118 1454 325 883
mezezyzn 6268 317 88 1094 245 595
kobiet 2937 | 105 28 344 78 286
mtodocianych 4 1 2 16 2 2
|
|
Maj 1947 r. **)
Ogoétem 82 549 i 7116 1333 12 728 2198 7802
fizycznych 73991 | 6677 1214 11277 1877 6923
umysiowych 8558 439 119 1451 321 879%

*) Zatrudnieni bezpoérednio przy wytworczo$ci i w zakladach pomocniczych zwigzanych bezpo-

$rednio z wytwoérczoscia.

*#)  dane tymczasowe.

SPROSTOWANIE.

W artykule inz. Z. Wusatowskiego pt. ,Kalibro-

wanie walcow sposobem graficznym®, umieszczonym

w N-rze 4 ,Hutnika“ z br., w opisie rys, 12 na str. 215

zamiast: 2. owal przedgotowy b

ma byc¢: 2. cwal przedgotowy b

h

h

= 1,288 d

=193 d
= 1,288 d
=093 d
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