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O wiasciwe] konstrukcji odlewow stalowych.

Wtasciwa konstrukcja odlewdw ogromnie
uvlatwia prace odlewnikowi, a co najwazniejsze,
daje kenstruktorowi zgdang (obliczong) wytrzy-
malosé. Nie znajgc zasad stygniecia metalu, mo-
zemy zaprojektowaé odlew tak, ze bedzie on
mial np. ukryte jamy usadowe i wtedy w miej-
scach tych nie bedzie posiadat zadanej wytrzy-
malosci.

Projektujac jaki§ odlew, musimy przede
wszystkim wyobrazi¢ sobie, w jaki sposdb be-
dzie on formowany. Nalezy dazy¢, by formo-
wanie bylo jak najprostsze. Konstruowaé tak,
by — jak wyrazil sie Grum-Grzymajlo — wy-
zej lezgca czesc odlewu byla dla nizej lezgcej
jek gdyby nadlewem. Przy odlewie, w ten spoc-
s6b skonstruowanym, dajac nad najgrubszg je-
go czeScig wlasSciwy nadlew, mozemy byé spo-
kojni, ze otrzymamy odlew bez jam usadowych.
Konstruujgc odlew, trzeba zastanowié¢ sie nad

Rys. 1.

OkreSlenie wymiaréw nadlewu dla walca sposoberﬁ
izoterm.

rozmieszczeniem nadlew6w; wspominam o tym,
gdyz sg takie rozwigzania konstrukcyjne, ktore
nie daja odlewnikowi w ogdle moznos$ci umiesz- .
czenia koniecznych nadlewow. Dla okreslenia
formy i miejsca powstania jamy usadowej mo-
zemy . postugiwacé sie stosowaniem sposcbu izo-
term (rys. 1):

Czesci wiece] odpowiedzialne nalezy w mia-
re moznosci przy konstruowaniu rozplanowaé
tak, by podeczas lania mogly one znajdowaé sie
od dotu, a jezeli jest to niemozliwe i czeSci te
znajdujg sie u gory, to — o ile nie sg one bez-
posrednio pod nadlewem -— trzeba przewidzie¢
wiekszy dodatek na obrobke. Gdy czeSci te ma-
ja pozosta¢ surowe, nalezy zastosowaé wieksza
niz wypadio z obliczen grubo$¢ Scianek, trzeba
bowiem liczy¢ sie z tym, ze gérna warstwa be-
dzie posiadata zanieczyszczenia, a zatem nie be-
dzie miata wlasnos$ci mechanicznych czystega
metalu.

Nalezy tak konstruowaé odlew, by rdzen
mogt by¢ dobrze usadowiony w markach i nie
trzeba bylo wspieraé go na podpinkach, zwlasz-
cza wtedy, gdy sg to czesci, narazone na cisnie-
nie cieczy lub gazéw. W. przypadkach, w kt6-
rych rdzenia w markach umie$cié nie mozna,
trzeba przewidzie¢ w konstrukcji dodatkowe
otwory dla usadowienia rdzenia, a nastepnie
otwory te zakorkowaé.

Projektujgc powinno sie zwracaé uwage, by
szkielet (zebra), wzmacniajgcy rdzen i sam rdzen
mogty by¢ latwo usuniete. Rdzenie nie powinny
styka¢ sie z sobg, gdyz woéwczas — podczas od-
lewu — zachodzi obawa zalania kanaléw, od-
prowadzajacych gaz, co prowadzi w nastepstwie
do niechybnego braku.

W zalezno$ci od miejscowych warunkow,
nalezy przewidywaé podziat skomplikowanego
odlewu na kilka prostszych i unika¢ — przy
duzych odlewach wystepujacych — drobnych
szczegolow, ktoéreby przeszkadzaly swobodnemu
skurczowi, gdyz moga one spowodowaé peknie-
cie odlewu. W ogéle nalezy dgzyé do zwarto-
$ci odlewu.

Trzeba pamietaé i liczy¢ sie z tym, ze przy
stalach weglowych wytrzymaloéé na rozerwa-
nie ro$nie z zawarto$cia wegla, granica sprezy-
stosci natomiast ros$nie tylko do zawartosci
0,45% wegla.
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Naprezenia w odlewach sa pochodzenia ciepl-
nego lub tez skurczowego. Naprezenia cieplne
powodowane s3 réznicg temperatur poszczegol-
nych czesci odlewu, naprezenia skurczowe za$
powodowane sg oporem formy, wzgl. rdzenia.

PrzejdZmy do naprezen cieplnych. Grubsze
czesci odlewu, stygnace wolniej, majg napreze-
nia rozciagajace. CzeSci ciensze odlewu, sty-

Rys. 2.

gnace predzej, maja naprezenia Sciskajace.
Przyrzad, skonstruowany przez Politechnike
w Berlinie, b. dobrze charakteryzuje, jak zacho-
wuje sie odlew pod wplywem tych naprezen
(rys. 2). Sklada sie on z 2 sprezyn II i I. Spre-
zyny te zlaczone sg poprzeczkami. Sprezyna II

Rys. 3.
Paczenie sie odlewdéw pod wpltywem: naprezen,

jest rozciggnieta, sprezyna I Sci$nieta, jednak sa
one tak umocowane, Ze sg nieruchome (rys. 2 a:
uktad posiada naprezenia). O ile teraz uwol-
nimy ten uklad od naprezen, czyli pozwolimy
jednej sprezynie rozciaggna¢ sig, a drugiej Sci-
sna¢ sie, to przyrzad przyjmie polozenie jak na
rys. 2 b. Identycznie zachowujg sie odlewy
(rys. 3). Narys. 4 widzimy odlew rury, do ktérej

Pr2ekry u-a

Rys. 4.

rdzen zostal wstawiony mimosrodowo. Jako do-
bry przyklad moga-stuzyé réwniez szyny, ktore
po walcowaniu sa wygiete wg powyzszych za-
sad i dlatego musza by¢ prostowane. Najmniej
ulegaja paczeniu polaczenia krzyzowe Ilub tez
dwuteowe. Polgczenie dwuteowe jest korzyst-
niejsze od polaczenia krzyzowego, ktére ma
w $rodku duze skupienie metalu, stygnacego
wolniej od calosci i powodujacego duze napre-
zZenia rozciggajace.

Powstaje pytanie, jak postepowaé przy pro-
jektowaniu, by otrzymaé jak najmniejsze wy-
paczenie odlewu? Bauer badat zeliwo, ktére —
wobec wydzielania sie grafitu podczas stygnie-
cia — zachowuje sie odmiennie niz stal. Twier-
dzi on, ze gléwnym czynnikiem, okre$lajacym
predkosé stygniecia, jest stosunek obwodu do
przekroju, ktory wg niego powinien byé jedna-
kowy, zblizony do jednosci, tak jak stosunek
samych przekrojow. Wtedy, jak stwierdzil on
do$wiadczalnie, odlew nie paczy sie. Rozpatrz-
my to na przykladzie (rys. 5).
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Rys. 5.

'leag.al i Q.=1a;.a, i U, = 2a; + 2a,
iU, = 2a, + 2a,. ‘
By odlew nie paczy? sie, wg Bauera ma by¢:
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‘Bolton, ktéry réwniez zajmowal sie tym za-
gadnieniem, dowodzi, ze predkos$¢ stygniecia za-
lezy przede wszystkim od stosunku objeto$ci do
‘powierzchni studzenia,

Wiekszo$¢ badaczy, ktorzy zajmowali sie po-
‘Wyzszym zagadnieniemn, uwaza, ze w odlewach
staliwnych gldwnym czynnikiem, okreslajgcym
predkosé stygniecia, jest stosunek przekrojow.
By odlew nie paczy! sie, powinien on by¢ zbli-
zony do jednoseci.

Q. 8z .8y 1

Q. a; . a,

Drugi rodzaj naprezen — to naprezenia skur-
czowe w odlewach. Réwniez przy tych napre-
zeniach, tak jak i przy cieplnych, w cze$ciach
grubszych (wolniej stygngcych) powstajg napre-
Zenia rozciggajace, a w cienszych (predzej sty-
gnacych) naprezenia $ciskajace.

Praktycznie stwierdzono, Ze naprezenia
skurczowe sg wieksze od naprezen cieplnych.

Rozpatrzmy wplyw tych naprezen na przy-
kladzie k6t. Rys. 6 przedstawia kolo, o cienkim

Rys. 6.

Koto — cienki wieniec, grube raimiona. Peina linia ozna-

«czone jest kolo, jakie konstruktor chce otrzymaé, kres-

Xkowang — jakie otrzymuje po odlewie z modelu, wyko-
nanego na 2% skurczu,

wiencu i grubych ramionach. Cienki wieniec —
wobec oporu formy — ma skurcz mniejszy niz
2%, ramiona, gdyby nie byly polaczone z wien-
cem, mialyby skurcz 2% (gdyz wtedy nic nie
przeszkadzatoby ich skurczowi). Wobec tego,
ze sg one jednak polaczone, skurcz bedzie mniej-
szy niz 2% (wieniec, predko stygnacy, bedzie
przeszkadzal swobodnemu skurczowi ramion),
lecz wiekszy niz samego wienca. Deformacja
kota o grubym wienicu i cienkich ramionach po-
kazana jest na rys. 7.

Zjawiska te sg niebezpieczne, zwiaszeza przy
kotach zebatych o zebach surowych.

Jak walczy z tym .zjawiskiem konstruktor?

Rys. 7.
Kolo — gruby wieniiec, cienkie ramiona. Pelng linig
oznaczone jest kolo, jakie konstruktor chce otrzymaé,
kreskowang — jakie otrzymujemy po odlewie z mo-
delu, wykonanego na 2% skurczu.

By osiggnaé¢ réwnomierne stygniecie, mozna gru-
be ramiona owalne zastgpi¢ ramionami dwuteo-
wymi, gdyz z punktu widzenia wytrzymaloscio-
wego sg one znacznie korzystniejsze i dlatego
mozna je zrobi¢ ciefszymi. By zmniejszy¢
wplyw sit Sciskajacych na wieniec robi sie cze-
sto kota o ramionach wygietych (rys. 8).

yah

Rys. 8.

Dla zmniejszenia paczenia (naprezen) przy
wiekszych kolach leje sie je, dzielone na 2 cze-
§ci, a nawet — przy b. duzych — na 4 czesci.
Znany jest sposéb A. E. G., opracowany przez
Stalownie Oeking. Polega on na tym, ze piasta

Rys. 9.
Cdlew kola z dzielong piasta dla zabezpieczenia wienca
przed paczeniem sie (dla wiekszej przejrzystoéei nary-
sowane bez pierScienia‘ skurczowego).
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jest dzielona, a mianowicie wstawione sg do niej
rdzenie z piasku (rys. 9). Dzieki temu ramiona
moga swobodnie sie kurczy¢, nie napotykajac na
opér. Pézniej laczy sie piaste pierScieniem
skurczowym.

Nadzwyczaj pomyslowo rozwiagzana zostata
sprawa kol zebatych o zebach surowych przez
Stalownie Oeking, ktéra zastgpila ramiona dys-
kiem. Zmiana ta ma te dodatnia strone, ze dysk
stawia na calym obwodzie jednaki opér skurczo-
wi wienca, ktéry—dzieki temu—jest po odlaniu
zupelnie okragly. Firma ta nadata dyskowi spe-
cjalng stozkowata forme, przy czym grubosé
$cianek zostala b. doktadnie obliczona na wytrzy-
malosé, w zaleznosci od wymiaru wienca, z do-
ktadnym uwzglednieniem praw rozkladu napre-
zeh w uktadzie: wieniec - dysk - piasta. Dzieki
temu otrzymuje firma Oeking kota o wielkich
$rednicach, z zebami surowymi, zupetnie okrg-
gle, przy czym naprezenia sa nieznaczne. Rys.
10 przedstawia takie koto o 3640 mm O.

222

T

L3415
63640

Rys. 10.

Przy projektowaniu konstruktor powinien
w miare mozno$ci wykorzystaé tzw. , krytyczng
grubo$é Scianki“, przy ktorej osigga. sie juz
w stanie surowym b. drobnoziarnistg budowe
staliwa, a zatem najwyzsze wlasno$ci mechani-
czne.

Tablica krytycznych grubeSci Scianek, w zaleznoSci od
zawartosci ,,C“, wg Oberhoffera.

Zawartos§¢ C 9/, i Krytyczna gratosé Scianki w mm
0,00 ’ 9,0
0,10 11,0
0,20 ' 13,5
0,30 18,5
0,40 . 27,0
0,50 | 39,0
)

O transkrystalizacji stali powinien konstru-
ktor pamietaé ustawicznie. Przytocze znany z ka-
zdego podrecznika przyktad (rys. 11).

© Krysztaly, podczas -stygniecia metalu, rosng
prostopadle do powierzchni studzenia, widzimy
zatem, ze w katowniku (rys. 11 — I)) w prze-
kroju a - a nastgpi pekniecie, gdyz zbiegaja sie:
tam réznokierunkowe krysztaty; w przypadku
IT (rys. 11) nastapi pekniecie lecz nie przez ecaly
przekro6j; w przypadku rys. 11 — III w ogole nie
bedzie zadnego peknigcia, gdyz krysztaty ukta--
daja sie rownolegle.

Trzeba zatem pamietaé, ze w odlewach sta-
lowych nie moze byé ostrych katéw i wszystkie:
przejscia muszg byé zaokraglone (plynne).

Przytaczam 2 przyktady wlasciwej i niewla—
$ciwej konstrukeji. Rys. 12a: w punktach, ozna-

Rys. 12.
a — Niewlasciwa konstrukcja odlewu.
b — Wtiasciwa konstrukeja tegoz odlewu.

czonych strzalky, przy probach szczelnosci, od-
lew przeciekat z powodu transkrystalizacji. Zja—
wisko to powiekszal jeszcze opdr formy, prze--
szkadzajacy w tych punktach swobodnemu skur-
CcZOWi. -

Rys. 12b: prawidlowa konstrukcja (plynne
przej$cia, brak wystepoéw, przeszkadzajacych.
skurczowi). Odlew ten nie mial wyzej wspom-
nianych wad. Na rys. 13a widzimy nieprawidio—
wa, a na rys. 13b prawidtowa konstrukcje kor—
pusu zaworu.

W przypadku koniecznos$ci zastosowania zna—
cznie r6znigeych sie grubo$ci $cianek, nalezy
przewidziet tzw. ,,Zebra usadowe®, by nie pow—
staly pekniecia w miejscu ich polagzenia (rys.
14). Zebra te sg grubosci kilku milimetrow,
predko stygng i dlatego tez wnet osiggajg stosun--
kowo wysoka wytrzymato$¢, dzieki czemu
wzmacniajg konstrukcje, chronige odlew od pek—
nieé. Zebra te mogs by¢ nastepnie, w razie po—
trzeby, z odlewu tatwo usuniete.

W przypadku konstrukeji, gdzie zbiegaja sie:
rozne grubosci Scianek (co w zasadzie nie po-
winno mieé miejsca), jak na rys. 15 (I}, w miej—
scu, oznaczonym literg ,,a“ mnastgpi niechybnie
pekniecie. By tego unikngé, musimy postapi&
tak, jak na rys. 15 (II).
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Konstrukcja nie jest
bez znaczenia dla czy-

¢
’7533"

stosci odlewu  pod

77

wzgledem pecherzy ga-
zowych (rys. 16 1 17).
Konstruktor musi
wiedzie¢, gdzie moga
powstac pecherze gazo-
we w odlewie i musi tak
konstruowa¢, by ewen-
tualnie pecherze byly u-
sadowione tam, gdzie
najmniej wplywaja na
wytrzymalosé. Na rys.

275 T 275

18.(3) polozenie dolne

550
Rys. 13.
a — Niewta$ciwa konstrukcja zaworu (transkrystali-
zacjay,
B — Wiasciwa konstrukecia zaworu.

Rys. 14.

a3 — Niewlasciwa konstrukcja zebra usadowego
b — Wiadciwa konstrukcia zebra usadowego

Rys. 15.

*Rys. 16.

@ -— Niewlasciwa konstrukcja odlewu z punktu wi-
~ dzenia ujécia gazéw i krystalizacji.
b — Wiasciwa konstrukcja,

jest korzystniejsze niz

‘gorne i dlatego ramiona dwuteowe ko6l nalezy
konstruowaé tak, jak na rys. 18 3b.

I3
$:(\VIQQ
ﬁﬁ

Rys. 17.
a — Niewlasciwe; b — wlasciwe polozenie dysku w ko-
tach z punktu widzenia zmniejszenia pecherzy
gazowych.

U

7 Z 5
Rys. 18.
Polozenie pecherzy gazowych w przekrojach roéznego:
ksztattu, '

Obecnie przechodze do ostatniego i jednego
z najwazniejszych zagadnien, a mianowicie
sposobu osiggniecia réwncmiernego stygniecia
wszystkich czesci odlewu.

Rozpatrzmy przyktad trdéjnika (rys. 19).
Konstruktor, biorage pod uwage, ze jeden z kol-
nierzy tr6jnika jest mniejszy od 2 innych,
zmniejszyl przy tym kolnierzu grubo$¢ Scianki.
Wobec nieréwnomiernego stygniecia w miej-
scach a (rys. 19 — 1) tr6jnik nie byl szczelny.
Wad metalu w tym miejscu golym okiem nie
mozna bylo spostrzec, dlatego tez straty byly
tym wieksze, ze zawordéw tych nie mozna bylo
z miejsca odrzucié. Nieznaczna . stosunkowo
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zmiana konstrukeji, a Py
mianowicie taka, jak na o2 ?
rys. 19 — 2, nie daje f » .
wad, dzieki uzyskaniu ; AN —f?, : o
jednakowych grubosci . ~ : a . \ZE

Scianek 1 plynnym Zn ;7{ l

przejsciom. | x ) ~
Stosujac nawet jed- AR \ “E"’i'_‘#—'——‘i'm' R

225

7

nakowg grubosé Scia-
nek, musimy zwrdci¢

uwage na tzw. ,,punkty 7 — — \

wezlowe®, tzn. te pun- o %’ A % % i i " _IL
kty, lub — prawidlowie]j 17 3 4 I
— miejsca, gdzie lacza 22 225 22 225 .

sie  Scianki  odlewu. 7 2

Miejsca te — silg rze- Rys. 19.

€zy —sg gr ubsze od calosci i stygnigcie w nich 1) Niewlasciwa kon‘s‘t'rukcja trojnika.

odbywa sie wolniej, a zatem jest obawa powsta- 9) Wiadciwa konstrukcja tréjnika.

nia tam jamy usadowej, a nawet peknie¢. Przy ‘
taczam wykres Heuversa, ktéry badat i poréw-
nywal stygniecie tzw. ,wezlowego punkiu®
z reszty odlewu (rys. 20).

2

23
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e | tod I 1 ] N
k7 ¥
2300 5
0 ol
-yl
g;zm \\J T
o i~ PO N
"Q"( rermpertatur !
23] owdio S50
bt PPeho
w Pogs |
o I HEEEEN ]
7 127 172 a0 w
€205 W SeK
Rys. 20.

 Predkosé Fstygniecu'vaa tzw, wezlowego punktu (II)
i reszty odlewu (I).

By otrzyma¢ mozliwie rowna szybko$e styg-
niecia catego odlewu, dobrze jest postugiwac sie
przy konstruowaniu sposobem tzw. ,, k6t wpisa-
nych® (rys. 21). Widzimy, ze dopiero przy gru-
bosci jednej Scianki 25 mm, a drugiej 10 mm,
otrzymujemy koto wpisane o-Srednicy, zblizonej
‘do 25 mm. Konstruujac nie powinnismy is¢ zbyt
daleko, by nie powstaty duze naprezenia, a za-
tem najkorzystniejsze byloby rozwigzanie 2
rys. 21, z zastosowaniem chlodnika.
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Rys. 24.
1) Niewlasciwa xonstrukcia wienca kota zebatego
(zgrubienie w ,,a“ — nadlew niewystarczajacy, w ,,0“

skrzepnie predzej niz w ,,a“).
2) Wiasciwa konstrukcja wienca kota zebatego.

Przekrdj-a-a
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Inz. WITOLD ZOLKOWSKI

Sa przypadki jednak, gdy grubosci Scianki
nie mozemy z tych lub inriych wzgledéw zmniej-
szy¢. O ile jest to mozliwe, dobrze jest postgpi¢
wowcezas tak, jak na rys. 22 II (stosowaé przy
potaczeniu ramion kola z piastg). Rozpatrzmy
przyktad wycinka zaworu (rys. 23). Widzimy,
ze przez zastosowanie innego pochylenia Scianek,
przy tej samej ich grubosci, otrzymujemy w jed-
nym przypadku skupienie materialu o §rednicy
kola wpisanego 68 O, w drugim o $rednicy kota
wpisanego 52 mm.

Przytaczam  przyktad
wlaSciwej 1 niewlaSciwej
konstrukeji wienca kola
zebatego (rys. 24). Jako je-
szcze jeden przykilad ko-
rzystania ze sposobu kot
wpisanych przytocze odlew
“wieszaka kotta, o gruboSei
Scianki 90 mm. Pokazane
sg 2 rozwigzania (rys. 25).
Rozwigzanie 2 jestoszczed-
niejsze niz pierwsze. Roz-
wigzanie 1 stosujemy tylko
wtedy, gdy — ze wzgle-
dow konstrukeyjnych —
nie mozemy robi¢ wyjeé.
Nalezy woécezas liczyé sie
z duzg obrébka i strata
materiatu.

Artykul niniejszy nie wnosi niczego nowego.
Wiekszo$ci konstruktoréw sg te sprawy znane.
Jednulz b. czesto nie stosujg oni tych elementar-
nych wytycznycn, przysparzajgc odlewnikom
wiele klopotéw. Dlatego tez pragnatbym, aby
praca moja byla przypomnieniem tych starych
zasad.

Kontrola biegu wielkiego pieca i jego wytworow,

I. Wstep. Dobrze przemyS$lana i zorganizo-
wana kontrola jest niezbednym czynnikiem, de-
cydujacym o wynikach kazdego tworczego wy-
sitku, zmierzajacego do jakichkolwiek badz
osiagnieé. Wszystkie procesy wytwoércze w dzie-
dzinie przemystowej podlegajg jednym i tym sa-
mym prawom, o ile za§ chodzi o procesy wy-
tworczosci metalurgicznej, ktére charakteryzuje
specjalna mnogo$é i roéznorodno$é czynnikéw,
wplywajacych na ilo$é i jakosé produkowanego
wytworu, prawa te w sposob szczeg6lny decydu-
ja o osigganych ~wynikach. Zwlaszcza proces
wielkopiecowy, jako najbardziej zywiolowy

sposréd wszystkich znanych procesow techno-
logicznych, zastuguje na probe stworzenia regla--
mentacji metod kontroli, mato dotychczas
uwzglednianych w odno$nej literaturze facho-
wej.

Probe niniejsza robimy w odniesieniu do 3
zasadniczych dziedzin: kontroli zasilania wiel-
kiego pieca, kontroli ruchu i kontroli wynikéw.

II. Kontrola zasilania. Kontrola zasilania
wielkich piecéw dotyczy strony jakosciowej i ilo-
sciowej namiaru oraz sposobu zaladowania go
do gardzieli. Kontrola jako$ciowa namiaru po-
lega przede wszystkim na dopilnowaniu, aby do
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pieca ladowano tworzywa, $ciSle odpowiadajace
wykazowi dyspozycyjhemu, tj. aby byty to ru-
dy, topniki, koks itp., o analizie, $cisle cdpowia-
dajacej tej, dla ktérej obliczono odnosny namiar.

Nalezy dba¢ przede wszystkim o fachowe
pobieranie prébek 'z kazdej partii przysylanej
rudy i podawanie zawartosci co najmniej zelaza,
krzemionki i wilgoci — kierownictwu wielkich
piecow w ciggu kilku godzin od chwili nadejscia
tworzywa na teren huty. W warunkach wielko-
piecownictwa polskiego, znamiennych czesto-
kro¢ z powedu braku zasobnikéw i magazyno-
wania tworzyw na placu, liczne sg wypadki
przykrycia jednego tworzywa — innym. W kon-
sekwencji pocigga to za sobg przy tadowaniu na-
miaru pomieszanie tworzyw, szczegblnie w przy-
padkach bezposredniego sasiedztwa rud o podo-
bnym wygladzie zewnetrznym, jak rozmaite od-
miany rud krajowych brunatnych, prazonych
syderytowych, rézniacych sie znacznie co do
analizy. Roztoczenie Scislej kontroli w podob-
rdych wypadkach usuwa jedne z wielu przyczyn
zaklt6cenia normalnego biegu wielkiego pieca.

O ile huta posiada zasobniki, nalezy bacznie
Sledzi¢, aby do-jednego i tego samego prze-
dziatu nie trafily — przez niedopatrzenie — ru-
dy odmiennego gatunku. Moze to daé¢ jeszcze
gorsze wyniki niz w przypadku pomieszania rud
na placach, gdyz w zamknietych zascbnikach
jest to trudniej dostrzegalne.

Dla wielkich piec6w, nie posiadajgcych wlas-
nych koksowni, niezmiernie wazne jest oddziel-
ne skladanie poszczegélnych gatunkdéw koksu,
nadchodzacych z rozmaitych koksowni i réznig-
cych sie znacznie nie tylko wlasno$ciami fizycz-
nymi, ale przede wszystkim zawarto$cig i skla-
dem chemicznym popiotu.

Nalezy takze zwrécié uwage na strone fizy-

czng wsadu, ze wzgledu na wptyw wielkosei ka-

walkéw poszczegdlnych materialdw na przebieg
reakeji chemicznych, zachodzacych w wielkich
piecach. Celem stworzenia optymalnych warun-
kéw schodzenia nabojow i przebiegu reakeji che-
micznych, stosuje sie specjalne przygotowanie
tworzyw. Najprymitywniejsza formg jest roz-
drabianie reczne — za pomocg miotow — du-
zych kawatkéw rud i topnikéw do najbardziej
pozadanej wielkoéci. Ten sam cel osigga sie
w howoczesnych zaktadach za pomocg zmechani-
zowanych lamaczy tworzyw. Szeroko rozpo-
wszechniony jest sposéb przygotowywania rud
mialkich drogg spiekania, znany pod nazwg
aglomerowania.

Sortowanie koksu, polaczone niekiedy z roz-
bijaniem wiekszych kawalkow, a zawsze z odsie-
waniem miatu, stanowi takze jeden ze zwyklych
sposobéw przygotowania wsadu.

O ile chodzi o stosowanie do wielkich piecow
zelastwa, za najbardziej wskazane nalezy uwa-
7aé stosowanie wi6réw, zbrylonych w wyniku
uprzedniego palenia, dzieki czemu odpadajg tru-
dnoéci ladowania. -

Zagadnienie kontroli iloSciowej wsadu po-
siada znaczenie nie mniejsze od kontroli jako-
Sciowej i wymaga sprawne]j organizacji tudziez
sumiennego nastawienia, gdyz wszelkie niedo-
ciggniecia w te] dziedzinie moga zawazy¢ wy-
bitnie na wynikach pracy wielkiego pieca.

Kontrola ilo$ciowa polega zazwyczaj na do-
kladnym wazeniu wsadu za pomocg wag réznych
systemow, a w hutach nowoczesnych za pomoca
wag automatycznych, wbudowanych w wagony,
przewozgce kosze zaladowcze.  Systematyczne
sprawdzanie wag stanowi tu wyjatkowo wazny
moment.

Z zagadnieniem wagi $cisle lgczy sie zagad-
nienie wilgoci tworzyw i koksu, posiadajace je-
dnocze$nie znaczenie ilo$ciowe i jakosSciowe.

Normalnie wilgo¢ w poszczegdlnych rudach
i topnikach waha sie w granicach od 1 do 4%
przy mnormalnej i suchej pogodzie. Jednakze
w gatunkach rud nasigkliwych, w porze deszczo-
wej niekiedy przekracza 20%.

W zwiazku z powyzszym znane jest zjawi-
sko wypadania nadmiernie gorgcych, wysoko-
krzemowych spustow w okresie deszczowe]j po-
gody lub zamieci $nieznej, co tlumaczy sie
zwiekszong zawartoscig wody w rudach, ktore
w tym wypadku wnosza do namiaru zmniejszone
ilo$ci zelaza kosztem wody. Poniewaz jednocze$-
nie ilo$é koksu, tadowanego wg objetosci, pozo-
staje bez zmiany, stosunek paliwa do tworzywa
zwieksza sie, powodujac przegrzanie. Celem
unikniecia podobnych zjawisk w okresie de-
szczowym stosuje sie dorazne dodatkowe obcia-
zenie naboju rudg i topnikiem, niekiedy nawet
bez uciekania sie do dokladnego obliczenia na-
miaru, zwlaszcza przy raptownym i ulewnym
deszczu, kiedy na przeliczenie brak czasu.

Niezmiernie waznym zagadnieniem w dzie-
dzinie kontroli ladowania materiatéw jest row-
nomierne ich rozprowadzenie na obwodzie gar-

.dzieli. Pod tym wzgledem wybitng role odgrywa

konstrukcja zamkniecia gardzieli. Zmechanizo-
wane i zautomatyzowane rozprowadzenie na-
boju, cechujace konstrukcje nowoczesne, repre-
zentuje w Polsce jedynie amerykanskie zam-
kniecie systemu Mec. Kee jednego pieca huty
,,Koéciuszko“, oraz zamkniecie systemu koszo-
wego jednego pieca huty ,Bobrek“. Nawp6t
zautomatyzowany zasyp posiadaja nadto 2 wiel-
kie piece huty ,,Florian® i jeden huty ,Pokoj“.

Zautomatyzowanie zasypu .nie rozwigzuje
jednak zadania w calej pelni i wymaga wigksze]j
lub mniejszej czujno$ci i kontroli. Ze wzgledu
na b. male rozprwszechnienie zamknie¢ zauto-
matyzowanych w Polsce ograniczymy sie tu
jedynie do uwag og6lnych.

Zamkniecie systemu Mc. Kee wymaga stalej,
starannie ultozonej, cyklicznej kolejnosci zasypu
rozmaitych tworzyw do wyciagowego woézka
zasypowego. Baczng kontrole nalezy roztoczy¢
nad symetrig obydwu stozkéw i mis zasypowych,
a wszezegdlnosei nad centryczno$cig opuszczania
tych stozkéw. Wichrowato§é powierzchni stozka,
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owalizacja jego podstawy lub wyjscie tej pod-
slawy z poziomu przy opuszczaniu nie tylko
przekreslaja wszelkie zalety zautomatyzowane-
go zaladunku, ale powodujg réwniez katastro-
falne dla ruchu zmiany czynnego przekroju
w1e1k1eg0 pieca, zachodzace w szybszym tempie
niz w piecach o zasilaniu recznym.

‘W zasadzie te same uwagi odnoszg sie do za-
Sypu systemu koszowego, gdzie nalezy zwracaé

baczng uwage na réwnomierne- zaladowanie

kosza.

Podobniez i system obracajgcej sie duzej
misy na gardzieli (huta ,,Florian“) wymaga kon-
trolowania symetrii konstrukeji oraz cyklicznej
kolejnosci tadowania tworzyw.

Jednakze najwieksze pole do popisu czynni-
kéw kontrolujacych nastrecza przewazajacy
w Polsce, przestarzaly system recznego tadowa-
nia misy, zamknietej dzwonem Langena, za po-
mocg recznie wypréznianych wozkow. To samo
dotyczy przebudowanych w okresie okupacji
wielkich pieco6w niektérych hut zamknieciem
Jjednostozkowym. Tu prawidlowosé zatadunku
zalezy wylgcznie od umiejetnosci i sumiennosci
robotnikéw gardzielowych, wyprozniajgcych
reczne wozki z tworzywami. Praca ta wymaga
duzego doswiadczenia ze strony starszego gar-
dzielowego, gdyz — przy czesto zmieniajgcym
sie naboju — zbyt trudne byloby stosowanie
szezegolowych lecz stale zmieniajgeych sie
(wraz z nabojem) instruke;ji.

Zasada prawidlowego ladowania winno tu
byt réwnomierne pod wzgledem iloSciowym i ja-
koSciowym zasypywanie naboju na obwodzie
misy.

III. Kontrola ruchu. Kontrola ruchu wiel-
kich piecoéw stanowi kontrole proceséw wytwor-
czych w mnajszerszym tego stowa znaczeniu.
Obejmuje ona nadzér przebiegu topienia i ob-
serwacje wskazan przyrzadéw pomiarowych,
ktére ostatnio b. rozpowszechnily sie w ruchu
wielkopiecowym, a bez ktérych racjonalne pro-
wadzenie piecé6w nie jest obecnie do pomyélenia.

Racjonalne zorganizowanie kontroli nad bie-
giem wielkich piecéw jest — byé¢ moze — trud-
niejsze niz przy innych procesach metalurgicz-
nych ze wzgledu na znaczng rozpieto$é czasu
{dochodzgcg niekiedy do kilkudziesieciu godzin),
Jjaka istnieje miedzy chwilag zastosowania po-
szczegdlnych zabiegbéw, jak np. zmiana namiaru,
a spowodowanymi przez nie skutkami. Ta ol-
brzymia rozpieto§¢ czasu powoduje duze trud-
noéci, a nawet niekiedy niemozno$é doraZnego
orientowania si¢ czy i w jakiej mierze zastoso-
wany zabieg przynosi pozadane wyniki. Prowa-
dzi niekiedy do zdezorientowania kierownictwa
i zastosowania w miedzyczasie nowych zabie-
g6w, bedacych w sprzecznofci z zabiegami za-
stosowanymi poprzednio, powieksza  chaos
i1 utrudnia og6lng orientacje i kontrole. Wynika
to przede wszystkim z mnogosci czynnikow, ja-
kie wystepuja przy produkecji suréwki. Czyn-
niki te postaramy sie tu kolejno omowié.

Najwazniejszym podstawowym czynnikiem
jest prawidlowe obliczenie i zaladowanie na-
miaru, ktore wielkopiecownik ocenia za pomo-
cg obserwacp jako$ci zuzla i suréwki. Jakosé
sur6wki moze tu by¢ rozpatrywana jako zjawi-
sko wtorne, $cisle zwigzane z jakoScia zuzls
i bedgce bezposdrednim i Scistym nastepstwem

“jakosci tego ostatniego. Pierwszym wigc etapem

kontroli ruchu wielkiego pieca jest zuzel. Ocena
tego ostatniego dla celéw praktycznych nie wy-
maga analizy chemicznej. Kazdy wielkopiecow-
nik, nawet po wzglednie kroétkiej praktyce ru-
chowej, potrafi zakwalifikowaé¢ zZuzel z punktu -
widzenia praktycznego, co sprowadza sie przede
wszystkim do oceny jego zasadowosci, a nastep-
nie do stwierdzenia zawarto$ci w zuzlu tlenkoéw
manganu i zelaza.

Zasadowo$é ocenia sie z ciggliwosci zuzla, co
polega na zanurzeniu do strugi ptyngcego zuzla
drazka lub blaszki i stwierdzeniu sposobu za-
chowania sie cieczy Sptywanie te]j ostatniej
w postaci cienkich i dlugich strug, a nawet nici
o szklistym wygla,dz1e znamionuje zuzle kwas-
ne, chemicznie zimne, o niskim stosunku tlenku
wapnia do krzemionki, wzgl. sumy tlenkéw
wapnia i magnezu do krzemionki. Przeciwnie,
stygniecie cieczy na drazku, w postaci skorupy
i brak strug sptywajacych przy jednoczesnym
braku szklistosci oraz przy zewnetrznym wygla-
dzie i przelomie kamienistym, znamionuje zuzle
zasadowe, chemicznie gorgce.

Przy normalnym, nie wykazujacym zaburzen
biegu wielkiego pieca, poszezegblne gradacje za-
sadowosci zuzla sg juz wystarczajacym spraw-
dzianem charakteru biegu pieca. Wystarczy
stwierdzenie czy i w jakim stopniu zasadowos¢
ta odpowiada zamierzonej jakosci surowki,
a wiec obliczonemu namiarowi.

Kierownik zmiany, po stwierdzeniu odchy-
lenia od normy, reaguje natychmiast, zwieksza-
jac lub zmniejszajac ilo§é topnika (w postaci ka-
mienia wapiennago lub dolomitu) i w ten spo-
s6b powoduje pozadane wyréwnanie. W wypad-
ku stwierdzenia nadmiernej zasadowo$ci zuzla
stosuje sie tez czesto dorazna metode dodawania
piasku do naboju; material ten, bedqcy niemal
czysta krzemionks, dziala szybciej niz usuniecie
z naboju nadmiaru kamienia wapiennego dzieki
sklonnoéci piasku do tzw. ,,wyprzedzania na-
boju‘.

Obserwacja zabarwienia Zzuzla odgrywa
w kontroli ruchu role wybitng. Jasne zabarwienie
$wiadezy o goragcym biegu, ktéry nie nastrecza
zadnych obaw co do normalnego stanu; zabar-
wienie zielone lub rézowe §wiadczy o zawartosci
w zuzlu tlenkow Zzelaza, Jako wyniku oziebione-
go biegu; zabarwienie za$ czarne — o istnieniu
w zuzlu nadmiaru tlenkéw manganu, co idzie
zawsze w parze z jednoczesnym nadmiarem
tlenkéw zelaza i z reguly oznacza oziebienie,
jako zjawisko nienormalne, a niekiedy i grozne.

W zwigzku z powyzszym nalezy zwracaé
uwage na plynno$¢ zuzla. Zuzel kwasny, przy
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biegu, nie posiadajacym cech nadmiernego ozie-
bienia, jest wybitnie tatwoplynny, w przeciwien-
stwie do zuzla zasadowego, ktéry nawet przy
gorgcym biegu jest stosunkowo gesty. W przy-
padkach wybitnego oziebienia réwniez i zuzel
kwasny, o szklistym przelomie, robi sie tak ge-
sty, ze nie splywa rynng zuzlowa, zastygajac na
niej w poblizu otworu zuzlowego i
ucigzliwego, recznego wylamywania za pomoca
dragow stalowych.

Innym podstawowym sposobem kontroli bie-
gu wielkiego pieca jest obserwacja spalania
koksu i ruchu tworzyw w piecu przez wzierniki
dyszowe.

Przy biegu normalnym nie widzi sie prawie
weale oddzielnych kawatkéw koksu, ani — tym
bardziej — rud lub topnikéw. Pole widzenia
przestania zaslona gazowa. Widzi sig¢ jedynie in-
tensywny ruch gazowych strug, o oflepiajacym
klasku, zmuszajacym do obserwacji wnetrza pie-
ca za pomocy zaciemnionego szkietka. Niekiedy,
przy ‘normalnym biegu, przeskakuja — na tle
strug gazowych — kawalki rozzarzonego koksu,
majgce przewaznie ruch wibracyjny, rzadziej
spadajacy. Stan taki $wiadczy o normalnym
spalaniu, odbywajacym sie w warunkach zacho-
wania wlasciwego profilu pieca (brak narostéw
na $cianach, zmniejszajacych uzyteczng obje-
to$¢é pieca) i przy normalnym schodzeniu na-
bojow. : ‘

Wszelkie odchylenia od .normalnego biegu
pieca powoduja zupelnie odmienny widok przez
wzierniki: oziebienie pieca charakteryzuje zanik
zastony rozzarzonych gazéw, zamiast ktorej wy-
stepuja oddzielne kawalki niezbyt rozzarzonego
koksu, opuszezajace sie w tempie zwolnionym,
niekiedy réwniez z tendencja do wibracji,
a nadto misdzy kawalkami koksu pokazuja sie
ciemne, czasem zupelnie czarng, kawalki rud

i topnikéw. W przypadkach krafnicowego ozigbie-

nia zajmuja one cale pole widzenia, pozwalajgc
na obserwacje bez zaciemnionego szkielka.

W b. charakterystycznych wypadkach tzw.
,,zawieszania sie wielkiego pieca“ (a wlasciwie
za§ zawieszania sie wsadu wielkopiecowego)
ruch koksu i tworzyw catkowicie ustaje 1 przez
wzierniki widzi sie w wiekszym lub mniejszym
slopniu rozzarzone, zastyglte w bezruchu ka-
watki koksu, o stopniowo zanikajacym blasku.
Jest to charakterystyczny obraz zawieszania sie
»na gorgco“, bedacego nastepstwem albo nad-
miernej zasadowosci zuzla, albo zbyt goracego
biegu pieca w polaczeniu z przesunieciem sie ku
gérze strefy wysokiej temperatury w piecu.
W tym wypadku zastosowanie zimniejszego
dmuchu powoduje zazwyczaj juz po kilku kwa-
dransach (czasem dopiero po kilku godzinach)
tzw. ,,zarwanie sie“ wsadu i po chwilowym ozie-
bieniu stopniowe przywrocenie normalnegc bie-
gu pieca. Dzialaja tu dobroczynnie: zmniejszenie
objetosci zimnego powietrza i -— powstajacy
skutkiem oziebienia — chemicznie zimny, kwas-
ny, a wobec tego b. plynny zuzel. Zdarzajy si¢

wymaga’

tez o 'wiele przykrzejsze wypadki zawieszania sie
wsadu na zimno, kiedy przez wzierniki dysz wi~
dzi sig nieruchome kawatlki nie tylko koksu, ale
réwniez rud i topnikéw, czestokroé zupeinie:
ciemnych na skutek silnego oziebienia. Tego:
rodzaju wypadki sg trudniejsze do opanowania.
i przedsiebrane wowczas zabiegi sa réznorakie
i muszg by¢ kazdorazowo indywidualnie dosto--
sowane do sytuacji, jednakze jako zasadnicza
metoda uzdrowienia pieca wystepuje tu zawsze

-konieczno$¢ jak najszybszego rozgrzania go

przede wszystkim drogg zastosowania bardziej
gorgcego dmuchu, albo wprowadzenia wiekszej
ilo$ci koksu.

Inny rodzaj sprawdzianéw biegu pieca sta-
nowia przyrzady pomiarowe, ktérych wskazania
odgrywaja wybitng rcle w kontroli ruchu.

Naczelne miejsce wérdéd tych przyrzadéw
zajmuje ci$nieniomierz . dmuchu, wskazujgcy
ci$nienie w okreznym przewodzie gorgcego dmu-
chu, zasilajagcym dysze, a wiec ciSnienie, odpo-
wiadajace ci$nieniu, panujacemu przed dysza--
mi. Wskazania te wyrazane sg albo w atmosfe--
rach nadcisnienia, albo — znacznie czeS$ciej —
w cm slupa rteci (w praktyce polskiej od kilku-
nastu do 50 ecm przy normalnym ruchu}. Pomie--
dzy ci$nieniem dmuchu a normalnym opuszcza-
niem sie wsadu istnieje $cista wspolzalezno$e,
oparta na przewiewnoSci namiaru. Z drugiej
strony wysokosé ciSnienia w normalnych warun--
kach jest proporcjonalna do ilo$ci dmuchu, kto-
ra to ilo$é jest zazwyczaj ustalona i odpowiada
optymalnej, praktycznie stwierdzonej, intensyw--
no$ci procesu spalania koksu.

Dla kazdego pieca istnieja wiec pewne,
b. waskie granice praktycznie ustalonej wyso-
kosci ciSnienia. Zmniejszenie przewiewnoSci
wielkiego pieca, ktére wystepuje w najdrastycz--
niejszy spos6b przy wyzej omawianych zjawi-
skach zawieszania sie wsadu, powoduje niekiedy
gwaltowny wzrost ci$nienia przy jednoczesnym
zmniejszeniu ilo§ci przyjmowanego dmuchu.
Zjawiska te wystepuja w sposoéb specjalnie ra-
zacy przy dmuchawie tlockowej, posiadajgce]
duze mozliwosci sprezania dmuchu.

Kontrola biegu pieca, dokonywana za po-
$rednictwem ci$nieniomierza, stanowi najbar—
dziej uniwersalng metode, bez ktérej prowadze-
nie pieca jest niemozliwe.

W razie nadmiernego ci$nienia. stosuje sie
zazwyczaj dorazny zabieg tzw. ,,zarywania pie-
ca“, polegajagcy na chwilowym zatrzymaniu
dmuchu, w nastepstwie czego zawieszony wsad
obrywa sie skutkiem spadku ci$nienia, opadajgc
w przestrzen, oprozniong przez wstrzymanie
w poprzednim okresie biezacego doplywu two-
rzZyw.

Drugim, b. waznym sprawdzianem. biegu
pieca, jest wzglednie nowy, bo datujgcy sie do-
piero od ok. 20 lat, poziomomierz wsadu, czyli
przyrzad, rejéstrujacy napelnienie pieca i opu-
szezanie sie wsadu.
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Przyrzad ten powstal jako rozwiniecie
i udoskonalenie uproszczonej metody sprawdza-
nia wysoko$ci napetlnienia pieca, polegajacej na
opuszczaniu drazka - zgtebiacza na powierzchnie
wsadu przez specjalny otwér w zamknieciu gar-
dzieli. Metoda ta i dzi$ jest jeszcze stosowana
obok nowoczesnych poziomomierzy, pozwala bo-
wiem na latwe stwierdzenie powierzchniowej
rOwnomierno$ci opuszczania sie wsadu. W tym
celu nalezy tylko wbudowa¢ odnosne drazki
w kilku miejscach obwodu gardzieli.

Nie wchodzac tu w sposéb urzadzenia i dzia-
lania nowoczesnego poziomomierza (p. W. Zo61-
kowski i J. Kiee: ,,Zespd} wielkopiecowych przy-
rzadéw pomiarowych®, ,,Hutnik“ Nr 4 z 1930 r.),
wystarczy stwierdzi¢, ze na tasmie rejestracyj-
nej wskazuje on — poza poziomem wsadu —
réwniez ilo§¢ opuszczanych nabojow tudziez
szybkosé i charakter ich schodzenia. Analizujac
odnosny wykres, na podstawie zwolnienia tempa
ruchu tworzyw lub tez schodzenia o charakte-
rze przerywanym, mozna w pore uchwycié nie-
bezpieczenstwo zawieszenia sie wsadu i zastoso-
wa¢é¢ $rodki zapobiegawcze. Dokladne zobrazo-
wanie tak waznych momentéw jak okresy za-
wieszania pozwala na wyrobienie sobie wia$ci-
wego pogladu na skale grozacego niebhezpie-
czenstwa. :

Wielce pozytecznag role odgrywa cisnienio-
mierz gazu gardzielowego: stale i rowne ci$nie-
nie jest najlepszym wskaznikiem stanu normal-
nego, gdy tymeczasem tendencja znizkowa —
przy niezmiennej ilosci dmuchu — jest pierw-
szg oznakg grozacego zawieszania. Tak samo
w okresie uzdrowienia zawieszajacego sie pieca
najmniejszy wzrost ciSnienia gazu jest oznaka
zblizajacej sie poprawy.

Jedna z najczestszych ,,choréb” wielkiego
pieca jest przenikniecie wody do wnetrza pieca
skutkiem przepalenia sie armatury chlodzaeej
(jak dysze wiatrowe, zuzlowe i inne chtodnice),
co powoduje katastrofalne nieraz oziebienie pie-
ca ze wszystkimi wynikajacymi stad nastep-
stwami. Sposoby wykrycia przeciekajgcej chtod-
nicy nie sg latwe i niekiedy, pomimo oznak
przenikniecia wody do pieca, trzeba duzo czasu,
aby zrodio zta odnalezé i unieszkodliwic. Naj-
wazniejsze jest stwierdzenie faktu przenikniecia
wody do pieea, co nie zawsze daje sie ustalié
drogg prostej obserwacji, gdyz oziebienie biegu
pieca moze by¢ rowniez nastepstwem innych
zjawisk. Z pomocg tu przychodzi przyrzad,
wskazujacy zawarto$é wodoru w gazie wielko-
piecowym. Jest to metoda szybka i niezawodna,
pozwalajgca na prawidlowe postawienie diagno-
zy obok — dajacej sie w tych wypadkach zaob-
serwowaé — sklonnosci gazu do samoczynnego
zapalania sie na gardzieli. Nalezy tu zaznaczye¢,
ze zaden z wielkich piecéw w Polsce nie posiada
-dotychczas takiego przyrzadu.

Ilo$ciomierze gorgcego dmuchu odgrywaja
duzg role jako przyrzady kontrolujace bieg pie-

céw, odgrywajac jednocze$nie nie mniej wazna
role kontrolowania sprawno$ci maszyn wiatro-
wych. Ich znaczenie polega na stwierdzeniu
zmniejszenia sie ilosci dmuchu w stosunku do
przepisanej normy w okresach opornego biegu
pieca, bedacego nastepstwem tzw. ,,nieprzyjmo-
wania dmuchu®, co idzie w parze ze wzrostem
ci$nienia dmuchu. Spadek ilo$ci dmuchu szcze-
gélnie jaskrawo wystepuje przy turbo-dmucha-
wie, posiadajgcej ograniczone zdolnosci spreza--
nia. Odnosny wykres iloSciomierza w duzym:
stopniu uzupelnia wykres ci$nieniomierza i uta-
twia og6lng orientacje.

Wreszcie trzeba tu wspomnie¢ o przyrzadach,

-wskazujacych temperature gazu gardzielowego

1 temperature dmuchu. Temperatura gazu gar-
dzielowego jest b. waznym czynnikiem w calo-
ksztalcie kontroli ruchu. I tu istnieje optymalna
i charakterystyczna dla kazdego wielkiego pieca
norma, od ktérej odchylenie stanowi przestroge-
dla kierownictwa. Wzrost temperatury gardzieli
ponad 150 do 300° jest zjawiskiem niepozada-
nym, gdyz Swiadczy o zaburzeniu w biegu pieca,
polegajacym na zmniejszeniu strefy przygoto-
wania tworzyw (strefy suszenia i odtleniania),
co prowadzi do przedwczesnego topienia, bedg-
cego istotnym powodem zaburzen.

O ile chodzi o temperature dmuchu, posiada:
ona znaczenie przede wszystkim z punktu wi-
dzenia gospodarczego, albowiem cieplo, wnoszo~
ne przez nagrzane powietrze, pozwala na.
zmniejszenie ciepla, otrzymanego przez spalanie
koksu. Stad dazenie do mozliwie gorgcego dmu-
chu. Praktycznie nie przekracza sie jednak 850"
i utrzymuje zazwyczaj w granicach 600 — 800".
Jedynie w wypadkach zawieszania sie wsadu
i opornego biegu pieca stosowany jest zabieg:
tymezasowy znacznego obniZenia temperatury-
dmuchu.

Winno sie réwniez zwraca¢ pilng uwage na.
iloé¢ wypadajacego w odpylaczach pytu gardzie--
lowego. Przy tym samym namiarze oraz dmu-
chu wszelkie zwiekszenie sie iloSci pylu gardzie--
lowego Swiadcezy o zwezeniu czynnego przekroju
wielkiego pieca. na skutek powstania mnarostéw:
na $cianach i jest wymownym ostrzezeniem:
przed grozacym powaznym zaburzeniem. '

1V. Kontrola wytworéw wielkiego pieca.
Schemat kontroli, stosowany do szeregu podsta-.
wowych wytworéw hutnictwa, oparty na bada-
niach laboeratoryjnych, w odniesieniu do suréw-
ki wielkopiecowej nie moze by¢ zastocowany ze-
wzgledu na warunki procesu. Racjonalnie posta-
wiona kontrola winna sie tu rozpoczynac z chwi—
1a spustu suréwki z wielkiego pieca. ‘

W dziale poprzednim omoéwiono Kkontrole

“przy pomocy cbserwacji zuzla. Metody obserwa--

cji i kontroli strugi wyplywajacej suréwki po--
siadaja ten sam charakter i znaczenie tego ro-
dzaju kontroli jest réwnie .doniosle. Zasadniczy
charakter wyplywajacej strugi sur6wki zmienia:
sie w zalezno$ci od jej odmiany, poszczegoélne zas;
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.modyfikacje charakteru tej strugi sg tym spraw-
dzianem jej jakoS$ci, ktéry stanowi metode kon-
“froli jakoSciowej.

Dokladna orientacja w tej dziedzinie nie jest
Jatwa 1 wymaga sprawnego i wyéwiczonego
.oka obserwatora. :

Suréwka martenowska, stanowigca w Pol-
.sce gléwny produkt wielkich piecéw (ok. 85%
ich wytworczosci), zastuguje na dokladniejsze
-oméwienie. Ze sktadnikow tej suréwki—mangan.
krzem i siarka sa tymi, ktérych zawarto$é wy-
‘hitnie wplywa na jej wyglad zewnetrzny w sta-
nie cieklym przy spuscie z wielkiego pieca. By¢
‘moze najbardziej charakterystyczna jest siarka,
ktéra — jako pierwiastek niepozgdany — prze-
chodzi do sur6wki przede wszystkim z kcksu.
Znaczna jej czes¢ spala sie w wielkim piecu,
wraz zostaje pochlonieta przez zuzel, a do su-
‘rowki martenowskiej przechodzi w ilosci od
0,02 do 0,20%, przy czym nizsze zawartosci wy-
:;stepuja przy biegu gorgcym i wyzszej zasado-
‘wosci zuzla. Wysoka zawarto$¢ siarki odpowiada
‘biegowi zimnemu i zuzlom kwasnym. Oczywi-
$cie mogg zachodzi¢ rézne kombinacje tych
czynnikow, a wtedy wyniki sa proporcjonalne
do ich znaczenia.

Siarka wplywa wybitnie na gestnienie su-
réwki. Krancowym wyrazem tej roli jest tak
daleko posuniete gestnienie, ze struga surdwki
przestaje ptynaé. Gestnienie surdéwki wysoko-
siarkowej wystepuje przy tym nie tylko jako
‘bezposredni wplyw siarki, ale réwniez wskutek
oziebienia surdéwki, co lagczy sie zawsze $cidle
z sobg, gdyz im suréowka jest zimniejsza, tym
-wiegkszg wykazuje zawarto$¢ siarki.

Rola krzemu — jesli chodzi o gestnienie su-
réwki — jest analogiczna do roli siarki: wigksza
zawartosé krzemu powoduje gestnienie suréwki,
jednakze w przeciwienstwie do siarki krzem
przechodzi do suréwki w tym wiekszej iloSci, im
bieg pieca jest goretszy. O ile jednak chodzi
o praktycznie dostrzegalny wplyw zawartosci
krzemu w suréwce martenocwskiej na charakter
jej strugi, uzewnetrznia sie on zjawiskiem tzw.
»iskrzenia® surowki, polegajgcym na wydziela-
niu sie z ptynacej strugi kropelek plynnego zela-
za, ktére — w zetknieciu z tlenem powietrza —
utleniajg sie, wywolujgc efektowne zjawisko
gwiazdek. Im ciecz jest ptynniejsza, tym wyzej
wyskakujg pod wplywem wydzielajgcych sie
z cieczy gazow kropelki i tym efektowniejsze
jest zjawisko gwiazdek.

W przypadku suréwki siarkowej, zimnej
i gestej, zamiast iskrzenia nad powierzchnig
cieczy. wytwarza sie na wysokosei 10 — 30 cm
rodzaj zaslony w postaci cienkich, stabo zarza-
cych sig igielek. W przypadku krancowego ozig-
bienia powierzchnia weale nie iskrzy, co idzie
zawsze w parze z tak dalece posunietym ozig-
‘bieniem, ze suréwka zastyga na kanale.

W spos6b wybitnie charakterystyczny uze-
wnetrznia sie zawarto§¢é w suréwce manganu.
‘Mangan, w przeciwienstwie do krzemu, wybit-

nie uplynnia suréwke. Struga pod jego wplywem
robi wrazenie strugi lekkiej cieczy, a przy prze-
kroczeniu zawartosci 1,3 do 1,5% Mn nad po-
wierzchnig strugi zjawiaja sie liczne plomyki
w postaci jezykow, siegajacych wysokosci 100
do 200 mm; powodem tego zjawiska jest spala-
nie wydzielajacych sie z suréwki gazéw. Przy
zawartosei manganu 2,5 do 3,0% plomyki nad
powierzchnig strugi stajg sie tak liczne, ze daja
ztudzenie plongcej powierzchni. Réwnolegle na-
stepuje wysokie odsiarczanie suréwki i wtedy,
nie uciekajac sie do analizy, mozna okre§li¢ za-
warto$¢ siarki najwyzej na 0,02 — 0,03%.

Zjawisko iskrzenia w postaci tworzacych sie
na duzej wysokoSci gwiazdek moze i§¢ w parze
ze zjawiskiem plomykdéw nad powierzchnig.

Innego rodzaju zjawiskiem przy spuscie su-
rowki martenowskiej bywa tworzenie sie na po-
wierzchni strugi rodzaju kozuszka, ktory daje
sie tatwo zauwazy¢ dzieki stabszemu Zzarzeniu
(w poréwnaniu z czystg powierzchnig metalu)
i stanowi skupiska likwatéw, przede wszystkim
siarczkéw. Tego rodzaju powierzchnia znamio-
nuje niezawodnie wyzszg zawartos¢ siarki w su-
réwcee. Niekiedy kozuszek ten przybiera charak-
ter prawdziwej skorupy, pokrywajac calg po-
wierzchnie strugi. W tym wypadku mozna by¢
pewnym, ze zawarto§¢ siarki przekroczyla 0,06
— 0,08%. Zjawisko powyzsze wystepuje przy
zuzlach kwasnych i biegu oziebionym.

Trzeba sie liczyé réwniez z porywaniem zu-
zla przez plynaca suréwke. Jednakze zuzel, wy-
plywajgcy na powierzchnie suréwki, mozna od-
rézni¢ od surdéwki dzieki szybkiemu stygnierciu,
oslabiajgcemu zarzenie powierzchni. Przy b. ma-
lej iloci zuzla jego cienka warstewka b. podob-
na jest do opisanego wyzej kozuszka i trzeba
wprawnego oka, by zjawiska te odréznié.

Nieco odmienny charakter majg analogiczne
zjawiska przy spuscie suréwki odlewnicze].
Mangan jest w tym przypadku sktadnikiem, nie
odgrywajacym prawie zadnej roli ze wzgledu
na ograniczong zawarto$¢, z reguly nie przekra-
czajacg 1,0%. Wielce charakterystyczne jest
zachowanie sie w suréwce odlewniczej krzemu.

- Poniewaz krzem w suréwce odlewniczej wyste-

puje zawsze w do$¢ wysokich zawarto$ciach,
dochodzacych do 3,5%, a nawet wyzej, przy
czym zawarto§é jego decyduje o kategorii su-
rowki, kontrola zawarto$ci krzemu stanowi naj-
istotniejszy moment. Jak juz wyzej powiedzia-
no, krzem wybitnie zgeszcza suréwke, prze-
chodzae do niej w wiekszych iloSciach tylko
przy b. goracym biegu pieca.

Zjawisko iskrzenia wystepuje tu w zupelnie
innej formie. Uplynnienie suréwki martenow-
skiej rozpatrywaliémy jako wynik goracego
biegu z jego pierwszym nastepstwem — iskrze-
niem. Przy wytopie suréwki odlewniczej ob-
serwuje sie, w przeciwienstwie do powyzszego,
zmniejszenie, a nawet calkowite ustanie iskrze-

nia, wlasnie w miare wzrostu temperatury bie-
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gu. Zwiekszona zawarto$é krzemu, wynikajaca
z gorgcego biegu, tak dalece zgeszcza surdwke,
ze powoduje ustanie porywania metalu przez
gazy, a wiec réwniez ustanie jego wyrzucania
i tym samym zanik zjawiska iskrzenia. Suréw-
ka o zawarto$ci krzemu ponad 3,0% zupelnie
nie iskrzy, plynac dos¢ gestym strumieniem.
Pojedyncze iskierki $wiadeza o zawartoSci
krzemu w suréwce w granicach od 3,0 do 2,8%.
Przy dalszym spadku krzemu iskrzenie odpo-
wiednio wzrasta.

Z powyzszego nie nalezy jednakze wnio-
skowa¢, ze b. goraca wysokokrzemowa surow-
ka odlewnicza podobna jest do b. zimnej nisko-
krzemowe]j suréwki martenowskiej. Nie trze-
ba zbyt wprawnego oka, by moéc odrézni¢ te
odmiany.

Nalezy zauwazy¢, ze wieksza zawartose
fosforu w goracej, wysokokrzemowej odlewni-
czej suréwee (jak np. w suréwce na rury kana-
lizacyjne o zawarto$ci ok. 1,0% P) powoduje
pewne uplynnienie surdowki. Wnioskowanie o
zawarto$ci krzemu na podstawie iskrzenia
winno sie tu odbywaé z uwzglednieniem wiek-
szej nieco sklonno$ci do iskrzenia niz w suréw-
ce o normalnej zawarte$ci fosforu (ponize]j
0,5%). Pewna wprawa pozwala tu na okreslenie
zawarto$ci krzemu na oko, wychodzac z tego,
ze nawet przy zawarto$ci krzemu 3,0% poka-
zujg sie nad suréwka pojedyncze iskierki.

Po omoéwieniu 2 podstawowych gatunkéw
suréwek, martenowskiej i odlewniczej, nie-
wiele jest juz do powiedzenia o gatunkach po-
zostatych. Wytapiana w niewielkich . ilo§ciach
suréwka hematytowa, jako niskofosforowa od-
miana suréwki odlewniczej, zachowuje sie
w sposob, podobny do tej ostatniej, z tym jedy-
nym zastrzezeniem, ze .niska zawartoéé fosforu
(0,05 — 0,10%) — czynnika uplynniajgcego —
powoduje zgestnienie suréwki, ze wszystkimi
— wynikajgcymi z tego —
W szczegblnosci — o ile chodzi o zjawisko
iskrzenia — obserwujemy catkowity brak iskier
przy nizszych zawarto$ciach krzemu, a miano-
wicie w granicach 2,7 — 2,8%.

Gatunki wysokomanganowe, jak surowka
zwierciadlista, o zawarto$ci od 8 do 26% man-
ganu, cechuje wybitna plynnoé¢ i obfite pto-
myki na powierzchni. Poniewaz sg to gatunki
wybitnie gorgce, wytapiane przy b. wysokim
zuzyciu koksu, zagadnienie siarki dla nich nie
istnieje i zawartosé tej ostatniej rzadko kiedy
przekracza 0,02%.

Do kontrolowania wynikéw stosuje sie réw-
niez metode odlewania probek. Te ostatnie od-
lewa sie zazwyczaj do matych wlewniczek Ze-

nastepstwami. .

liwnych, w ktérych obserwuje sie powierzch-
nie metalu w okresie krzepniecia. W zwigzku
z tym, co bylo méwione o zachowaniu sie po-
szczegbdlnych gatunkéw suréwki na kanale od--
lewniczym, gatunki gorgce wysokokrzemowe,
podobnie jak gatunki wybitnie zimne, krzepng
b. szybko, praktycznie jednocze$nie z nalaniem
préobek. Jednakze przy suréwkach goracych.
i niskosiarkowych powierzchnia krzepnacej su-
rowki jest czysta i jednolita, a przy stygnie-
ciu nie wykazuje wkle$niecia. Gatunki, wybit-
nie zimne, przy stygnieciu wydzielaja skorup-
ke, ktéra w postaci licznych czarnych plam
obejmuje caly powierzchnie.

Normalne gatunki suréwki martenowskiej,
dobrze uplynnione stygng powoli (mala 2 kg
probka krzepnie w okresie 2 — 3 min.) i przy
normalnej niskiej zawartosci siarki dajg réw--
niez powierzchnie czysta, bez lusek. Przy zawar-
tosci siarki powyzej 0,05% wyplywaja na po--
wierzchnie likwaty, stygnace w postaci czar-
nych plam - tusek, co jest prostym i niezawod--
nym sprawdzianem zawarto$ci siarki. Jedno-
czednie — przy stygnieciu — powierzchnia ule--
ga wybitnemu lejkowatemu wklesnieciu, dzieki
dobremu odgazowaniu.

Wreszcie waznym etapem kontroli prébek
jest obserwacja ich przelomu. W {ym celu
probki ochtadza sie i przepotawia mlotem. Jest
rzeczg powszechnie wiadoma, ze ziom bialy,
promienisty, charakteryzuje suréowki mangano-—
we, podczas gdy ztom szary — suréwki wysocko-
krzemowe odlewnicze. Gatunki zimne i nisko--
manganowe, przy zawartoSci krzemu ponad.
0,7%, daja réwniez zlom szary, ziemisty, w od--
roznieniu od suréwki odlewniczej, dajacej ztom:
szary, drobnoziarnisty, z tendencja do wzrostu.
wielko$ci ziarna do maximum przy zawartoSci
krzemu 2,7 — 2,8%.

Wielkosé ziarna w suréwkach odlewniczych
do niedawna byla gléwnym sprawdzianem przy
odbiorze przez tych konsumentéw, ktérzy re-
zygnowali z uciekania sie do analizy chemicz-
nej. Ta metoda kwalifikowania suréwki pozwala
niekiedy na b. doktadne okreSlenie zawartoSci
krzemu w surdwce, nadaje sie wszakze jedy--
nie tylko do suréwki, odlewanej w formy pia-- -
skowe. Istniejaca obecnie tendencja odlewania.
suréwki do form zeliwnych (a w szczeg6lnosci
do wlewnic maszyn odlewniczych) czyni ocene

- jako$ci suréwki wg wielkosci ziarna nieaktual-

ng, ze wzgledu na to, ze szybkie krzepniecie su~
rowki w tych przypadkach powoduje powsta-
wanie drobnego ziarna, niezaleznie od zawar—
tosci krzemu w suréwece.
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- Nowoczesne laboratorium radiograficzne.

Rozwo6j polskiego przemystu wymaga prowadzenia Scistej kontroli produkei.

W wielu przypadkach

niezbedna jest kontrola przedmiotéw przy pomocy promieni X. Powojenne zniszczenia powodujg konieczno$é
odbudowy szeregu laboratoriow radiograficznych, a rozwdj przem ystu — budowy nowych.

Laboratorium radiograficzne — jako jedno-
stka kontrolna — powinno sig¢ skladaé¢ z:

1) pracowni radiograficznej,
2) ciemni fotograficznej,
3) pokoju biurowego i archiwum zdjeé.

Przestronne rozmieszczenie ich w pomiesz-
czeniach ma duze znaczenié dla sprawnosci
“w pracy. Typowy uklad laboratorium radiogra-

ficznego przadstawia rys. 1. Jest to przyklad
urzadzenia laboratorium z aparaturg stalg.
W razie koniecznoSci zainstalowania aparatu
przenosnego, laboratorium umieszcza sie w przy-
budéwce hali, z tym Ze duze drzwi prowadzg
do hali fabrycznej.

Celem latwiejszego zapoznania czytelnika
z urzadzeniem laboratorium radiograficznego,
opisze poszczegblne urzgdzenia.

Rys. 1.
Przykiad rozmieszczenia pracowni radiograficznej.

1. Pracownia radiograficzna.

Wielkoé¢ sali zalezy od wielko$ci przeswie-
tlanych przedmiotéw. Staramy sie, aby po-
mieszczenie to bylo jak najwieksze, dobrze
oSwietlone i przewietrzane. Pod $ciang
umieszczony jest aparat (1), pelaczony ka-
blem ze stotem rozdzielczym (2), umieszczo-
nym za zastong, nieprzepuszczajaca promie-
ni X,

Nad stotem rozdzielczym znajduje sie okno
ze szkla olowiowego, umozliwiajace obser-
wacje podcezas naswietlania (3). Obok stotu
stol pulpit lub biurko do pisania. Umozli-
wia to wzorowe prowadzenie ksigzki zdjeé.
W Scianie znajduje sie otwor z podwdjnym
zamknieciem, prowadzacy do ciemni (4),
umozliwiajacy podawanie kaset do ciemni,
bez obawy nasSwietlenia filméw, cobrabia-
nych w ciemni. Ochrone otoczenia przed
Tozproszoaymi promieniami X uskutecznia-

my przy pomocy blach otowianych, wmuro-

wanych w S$ciane. Grubosé ich podaje
tabl. L.
Tablica 1.
Maksymalne napigcie Gruboé¢ $cianki
w aparacie otowianej
50 kv 0 mm
150 kV 1,5 mm
250 kv 3 mm
500 kV 7 mm
1000 kv 15 mm

Wskazane jest posiadanie -urzadzenia sy-
gnalizujgcego. W czasie pracy aparatu po-
winny sie zar6wno przy wejsciu, jak i we-
whnatrz pracowni, palié czerwone lampki.

II. Ciemnia fotograficzna.

Ciemnia fotograficzna posiada nastepujace
urzadzenia: stél do robét suchych (5), zesp6t
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tankow do obrébki filméw (6), suszarke do
filmoéw (7).

Sto6t do robét suchych posiada szereg poélek
na kasety, folie i ramki, ulozone tak, by lat-
‘wo i sprawnie. mozna bylo siegnagé po kazdg
‘potrzebna rzecz. Zesp6t tankéw do wywo-
lywania sklada si¢ z 4 tankow (3 mniejsze
i jeden wiekszy). W mniejszych znajduje
sie wywolywacz, woda do ptukania i utrwa-
lacz, w wiekszym za$ woda do koncovvego
plukania. Pozgdane jest uzywanie do plu-
kania wody biezacej. Typowy zesp6t przed-
stawia rys. 2.

Rys. 2.
Zespél tankéw do wywolywania bton.

Oswietlenie ciemni nalezy zaprojektowac
i wykona¢ starannie. Musi istnieé catkowite
bezpieczenstwo przed zaswietlaniem Kklisz
i w ciemni nie powinno by¢ zbyt ciemno,
gdyz utrudnia to prace. Zwykle uzywa sie
oswietlenia dwojakiego rodzaju:

1) posredniego — dla calego pomieszczenia
2) bezposredniego — dla miejsca pracy.

Do o$wietlenia posredniego stuzy lampa su-
fitowa, z filtrem zielonym (Agfa 117), do
bezposredniego za$ lampa Scienna, z filtrem
zielonym lub czerwonym (Agfa 104) (10).
W razie braku filtréow gotowych tatwo spo-
rzadzamy je sami, nalezy je wszakze nad-
Zwyczaj pleczolowmle skontrolowaé. Wen-
tylacja ciemni musi by¢ b. silna. Wentylator
(8) zawieszony jest w poblizu zespolu tan-
kéw. Podloga — o pewnym nachyleniu
z umieszczonym Sciekiem. Wejscie do ciem-
ni — labiryntowe (9).

111. Biuro i archiwum zdjeé.

Archiwum zdjeé powinno by¢ umieszczone
w szafach, wielko$ci odpowiadajgcej wy-
miarom filméw. Osobno nalezy trzymaé
material $wiezy oraz chemikalia (11). Do
odczytywania zdje¢ stuzg specjalne pulpity
Swietlne (12).

Podany wyzej uklad jest najprostszy i naj-
Wygodme]szy W pracy. Wlele uwagi nelezy po-
svv1ec1c bezpleczanstwu pracy, zaréwno ze stro-
ny promieni X jak i wysokiego napiecia. Dlate-

go tez wszelkie mstalacJe powinni przeprowa-
dza¢ fachowecey.

Zaprojektowanie nowego laboratorium i wy-
bor aparatury jest rzecza do$¢ prostg, wymaga
jednak znajomosci produkcji danego zakladu
oraz warunkoéw odblorczych przedmiotéw pro-
dukowanych.

Nalezy wzigé pod uwage szereg krytemow,
osobno przy budowie oraz umieszczeniu labora-
torium radiograficznego w fabryce, osobno przy
wyborze aparatury.

Przy wyborze miejsca na laboratorium ra-
diograficzne kierujemy sie nastepujacyrm czyn-
nikami:

1) Kontrola cigglta czy okresowa. Ma-
jac do czynienia z ciaglyg kontrolg biezgcej
produkeji musimy umie$ci¢ laboratorium
w takim miejscu, by transport produkowa-
nych przedmiotéw byt jak najprostszy. Naj-
czesSciej budujemy laboratorium wprost
w hali produkcyjnej, umieszczajgc ciemnie
‘oraz biura w przybudéwce. W przypadku
kontroli okresowej, laboratorium umiesz-
czamy w przybudéwcee hali fabrycznej lub
w osobnym budynku laboratoryjnym.

2) Miejsce produkecji przedmiotéw
kontrolowanych. Jezeli w fabryce ist-
nieje kilka réznych oddziatéw, produkuja-
cych przedmioty, podlegajace kontroli, np.
odlewnia metali lekkich, odlewnia zeliwa,
spawalnia — nalezy laboratorium umiesci¢
w takim miejscu, .do ktoérego transport
przedmiotéw jest najprostszy. Przy kon-
troli ciagiej nalezy umieSci¢ osobng praco-
whnie w kazdym oddziale.

3) Wielkos¢ produkowanych przed-
miotéw. Czesto wielko$¢ przedmiotu nie
pozwala na transportowanie go do laborato-
rium i aparature trzeba przenosi¢ do hali
produkeyjnej. W takim przypadku nale-
zy tuz przy hali umieéci¢ laboratorium, aby
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Rys. 3.
Zakres pracy roéznych zrédet promienj X,
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transport, powodujacy ewentualne uszko-
dzenie aparatu, by! jak najprostszy i jak
najsprawniejszy. W wielu przypadkach za-
chodzi¢ beda kombinacje powyzszych oko-
licznosci 1 woéwezas trzeba wybrac¢ najprost-
sze rozwigzanie.

Przy wyborze aparatury bierzemy pod uwa-

ge nieco inne czynniki:

Y

2)

3)

4)

Kontrola ciggla czy okresowa. Cia-
gla kontrola wymaga czesto aparatury sta-
tej, z automatycznym naswietlaniem. Sto-
sujemy niekiedy specjalne przyrzady do
podawania przedmiotéw pod lampe. Lam-
py — ze wzgledu na to, Ze pracujg one z ma-
tymi przerwami — nalezy b. intensywnie
chodzié.
Miejsce produkeji przedmiotéow
kontrolowanych., Rozrzucenie miejsc
produkcji przedmiotow kontrolowanychwy-
maga posiadania aparatéw przeno$nych oraz
odpornych na wstrzasy przy przenoszeniu.
Wielko§é produkowanych przed-
miotéw. Majgec do czynienia z duzymi
przedmiotami, jak duze odlewy, konstrukcje
mostowe itp., musimy posiada¢ przenosny
aparat. Czesto stosujemy aparat, zawieszony.
na suwnicy, umozliwiajgcy prace w kazdyvm
miejscu w hali.
Gruboéé écianek do przeswietlenia
oraz material przedmiotu kontrolo-
wanego. Jak wiadomo, im wigksza jest
grubosé $cianki oraz gestos¢ metalu,  tym
bardziej przenikliwe promienie nalezy za-
stosowaé, czyli aparat o wiekszym napigciu
na zaciskach lampy. Tabl. II podaje grubos¢
Scianki przeswietlanych przedmiotéw dla
réznych napigé. Rys. 3 pokazuje zakres
pracy réznyeh zrédet promieni X,

Tablica II.

Grubosé Scianki - przedmiotu, przeSwietlanego promie-
niami X, przy uzyciu réznych napie¢ maksymalnych.

Natezenie 4mA, czas 5 minut, okladki wzmacniajace
zwykle, odleglo$é¢ filmu od ogniska 70 cm.
kV. Aluminiom | Stal Mied?

50 30 3 1,5
100 125 . 12 8
150 170 37 23
200 - 65 38
250 — 80 60
500 - . 100 _

10C0 - 125 -
20000 — 450 =

5)

6)

Warupki odbioru. Czesto warunki od-
biorcze wymagaja kilku, wzgl. kilkunastu
zdjec z jednego przedmiotu. Dlatego tez na-
lezy wybra¢ aparat, w ktéorym latwo prze-
nosié lampe i umieszczaé jg w dowolnym
miejscu przedmiotu.

Ksztalt przeswietlanego przedmio-
tu. PrzeSwietlanie rur, walczakéw, cylin-
drow wymaga lamp o specjalnej budowie.

Podohniez, gdy chcemy wykonaé masowce

przeswietlanie metodg karuzelows, stosu—

jemy lampy z wydluzona anods. _

Dzisiejszy stan produkcji aparatow rentge—
nowskich daje nam ogromny. wybér. Pokrotee
rozpatrzymy, jakie aparaty mamy obecnie do
dyspozycji. Szczegdty i odmiany aparatéow znaj—
dziemy w katalogach firmowych.

Rys. 4.
Aparat na 50 kV firmy Picker Co.

Aparaty do 50 kV.

Przedstawicielem tego typu jest aparat firmy
Picker X-Ray Co. (rys. 4). Lampa, umieszczona.
na statywie, przymocowanym do transformato-
ra, jest skonstruowana tak, ze mozna dokonywaé
zdjeé¢ poza aparatem. Lampa jest jednobieguno-
wa, chlodzona wodg. Maksymalne natezenie pra—
du w lampie 20 mA, przy 50 kV napiecia. Re~
gulacja napiecia stopniowa — od 5 do 50 kV.

Rys. 5.
Aparat przewozny na 150 kV firmy Picker Co.
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Zastosowanie: do przeSwietlania blach, spa- Aparaty do 250 kV.
wania punktowego, mas plastycznych, metali Jest to typ najbardziej rozpowszechniony.

lekkich.
Aparaty do 150 kV.

Pieknym rozwigzaniem poszczycié sie moze
firma Picker X-Ray Co. Aparat ten jest budo-
wany jako przenos$ny lub staly (rys. 5). Posiada
on lampe dwubiegunowa, chlodzong olejem. Ma-
ksymalne natezenie prgdu w lampie 10 mA,
przy napieciu 150 kV. Regulacja napiecia cia-
gta — od 30 do 150 kV. Zwarta i praktyczna
budowa sprawia, ze aparat ten doskonale nada-
je sie dla odlewni metali lekkich, fabryk pla-
towcéw itp. Podobny aparat produkuje firma
General Electric X-Ray Co.

Rys. 6.
Aparat do badan walczakdéw, posiadajgcy lampe z wy-
diuzong anoda na 150 kV firmy R. Seifert,

Odmiennie rozwigzuja budowe aparatéw na
150 kV firmy europejskie. Buduja one aparaty
"z lampg jednobiegunows, chlodzona wodg. Ta-
kim typowym aparatem jest aparat firmy C.H.F.
Miller (Hamburg). Do celéw specjalnych, jak
przeSwietlanie rur, walczakéw, uzywa sie lamp
z wydtuzong anoda (rys. 6). Z konca anody wy-
chodzi wigzka promieni X, w ksztalcie parasola.
Umozliwia to zdejmowanie spoin poprzecznych
walczakdw itp. Aparaty takie produkuje firma
R. Seifert (Hamburg).

Rys. 7
Aparat przewoiny na 250 kV firmy Picker Co.

Zakres jego pracy praktycznie wystarcza do
przeSwietlania wiekszych odlewow, konstrukeji
spawanych itp. Istnieje b. duzo odmian apara-
tow tego typu. Daje sie tu zauwazy¢, iz firmy
amerykanskie buduja zespoly prostownikéw 1
lamp, ktére umieszczaja badz na podwoziu, bgdZ
tez na suwnicy. Przykiadem aparatu ruchome-
go na podwoziu jest aparat firmy Picker X-Ray
Co. (rys. 7). Posiada on lampe dwubiegunowsa,
chlodzong clejem. Maksymalne natezenie pradu
w lampie 15 mA, przy napieciu 250 kV. Stoét
rozdzielezy znajduje sie za olowiang zastona, co
pozwala na bezpieczng prace przy obstudze. Re-
gulacja napiecia ciagla, od 30 do 250 kV. Po-
dobny aparat produkuje firma General Electric
X-Ray Co. Jednym z najlepszych rozwiazan jest

 zawieszenie aparatu na suwnicy (rys. 8). Pozwa-

la to na przes$wietlanie wielkich odlewéw w do-
wolnym miejscu. Stét rozdzieleczy znajduje sie -
za zastong ochronna.

Rys. 8.
Aparat na 250 kV firmy General Electric Co., zawie-
B szony na suwnicy.

Firmy europejskie wumieszczaja z reguly
lampy na statywach, zespoly prostownikéw za$
— 0sobno. Przenosnosé aparatéow uzyskuja przez
umieszczenie transformatoréw i stolu rozdziel-
czego na podwoziu, albo rozdzielajac aparatureg
na lekkie przeno$ne czeSci. Przedstawicielem
pierwszego rodzaju jest aparat Metalix Makro
250 firmy Philips. Posiada on lampe dwubiegu-
nows, chlodzong olejem. Maksymalne natezenie
pradu w lampie 4 mA, przy 250 kV napiecia.
Aparat ten znalazt duze zastosowanie w prze-
myésle europejskim.

Firmy Seifert i Siemens budujg aparaty,
skladajace sie z szeregu zespolow. Rys. 9 poka-
zuje aparat Isolux 250 firmy Seifert. W blasza-
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nych naczyniach A i B znajduje sie prostownik,
osobno dla anody i osobno dla katody. Wysokie
napiecie doprowadza si¢ do umieszczonej na sta-
tywie S lampy L kablem wysokiego napiecia K.
Regulacje napiecia uskutecznia sie na stole roz-
dzielczym Sr. Pompa P doprowadza olej chlo-
dzgcy. Aparat ten jest jednym z najlepszych i
mimo malej moey byl powszechnie uzywany w
Niemczech. Maksymalne natezenie pradu w lam-
pie 4 mA, przy napigciu 250 kV.

: Aﬁ&rafn’enfqeno&éld ,I;;,ux'250k‘l” ‘
. Rys. 9.
Aparat przznoény ,Isolux 250¢ firmy R. Seifert.

Oprécz wyzej wymienionych istnieje szereg
typéw aparatéw, budowanych do specjalnych
celow, na zamdwienie. Tak powstaly aparaty na
300, 400, 800 i 900 kV. Byly to jednak tylko
proby rozwigzan konstrukcyjnych aparatu na
wysokie napiecie. Dopiero w 1941 r. udalo sie
firmie General Electric X-Ray Co. zbudowaé
aparat na 1000 kV. Bez przesady mozna powie-

Rys. 10.
rrze$wietlanie ksztaltek rurowych metoda karuzelo-
wa, aparatem: na 1000 kV firmy General Electric.

dzie¢, iz zbudowanie tego aparatu przyczynilo
sie do dozbrojenia armii angielskiej i amerykan-
skiej. Pozwolilo to na produkowanie staliwnych
czeSci czolgdw, okretow itp., co wplynelo na
zwiekszenie tempa produkeji.

Aparat ten jest zbudowany jako cale$é, za-
wieszona we wspolnym korpusie na suwnicy czy
dzwigu (rys. 10). Posiada on lampe z wydiuzong
anoda, dajgca wigzke promieni X, stozkowas,
2 przodu antykatody lub sferyczna, w ksztalcie
parasola. Daje to mozno$¢ robienia zdjeé plas-
kich lub na obwodzie walca. Maksymalne nate-
zenie pradu w lampie 3 mA, przy 1000 kV na-
piecia. Lampa jest chlodzona olejem.

Firma X-Ray Product Co. (Los Angeles) zbu-
dowata aparat stereoskopowy do badan za po-
mocg ekranu fluoryzujgcego. Pozwala to na
okre$lenie polozenia wady w przes$wietlanym
przedmiocie. Tego rodzaju aparaty stosuje sig
przy masowych badaniach odlewdw lotniczych
itp.

Odmiennym typem aparatu na wysokie na-
piecie jest tzw. betatron, zbudowany ostatnio na
napiecie 20.000 kV. Zasada jego polega
na nadaniu elektronom takiej szyvbko$ci, jaka
by miaty, gdyby do elektrod lampy przytozono
napiecie 20.000 kKV. Uzyskujemy te szybkoéé
dzieki zmiennemu polu magnetycznemu. Elek-
trony, uderzajac o plytke platynowa, powoduja
powstawanie promieni X. Promienie, wysylane
przez betatron, maja maximum przenikliwosci.
Dozwala to na przeswietlanie plyt o gruboseci
500 mm. Ostatnio zastosowano betatrony do
prze$wietlan plyt pancernych okretéw wojen-~
nych U. S. A. Radiografia betatronowa stworzy-
la zupelnie nowe mozliwosci. Przypuszczaja, Ze
osiggnieta dzieki temu tatwa kontrola wielkich
odlewow itp. umozliwi dalsze postepy techniki.

W dziedzine radiografii wkracza roéwniez
przeswietlanie promieniami y radu czy mezoto-
ru. Niestety, mate natezenie promieniowania pre-
paratéw. wymaga — ze wzgledu na ich wielko$é
i koszt —b. dlugisgo czasu naswietlania (rys. 11).

odY ;glosc prepardl
0o kliszy
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Naferiat badany:zelazo +78 // oo

E &0 < - Soem

X / - Shkem

g N 25 cm

3 204¢m

B 600} f et 127cm

2 / / /

@« - ’

M / / g

(\ ] / %

i ///5 00 750 200 s5q 300

Grubosc w mm
Rys. 11.
Tablica przeSwietlel promieni .
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Dyskwalifikuje to preparaty promieniotwoércze
jako szybki $rodek kontroli masowej produkcji.
Z drugiej strony brak jakichkolwiek urzadzen
i instalacji pozwala na latwe i proste uzycie pre-
paratu. Stosuje sie go najczeSciej, gdy mamy do
czynienia z wielkimi przedmiotami, gdyz natura
promieni nie pozwala na dobre zdjecie przed-
miotéw o cienkiej $ciance. Szczegblnie szerokie
zastosowanie miaty preparaty przy kontroli wal-
czakow kottowych kutych, na wysckie ciSnienie,
do fabryk benzyny syntetycznej. Cena prepara-
tu jest stosunkowo wysoka: 1 mg MTh koszto-
wat w Niemczech 100 RM. Najcze$ciej uzywa
sie preparatu o wielkoéci 200 — 400 mg.

Z powyzszego przegladu Srodkéw, znajdujg-
cych sie w dyspozycji przy organizowaniu kon-
troli radiograficznej, wynika, iz w kazdym przy-
padku mozemy dobra¢ taki aparail, ktéry da
nam najwiecej korzysci.

Wiele aparatéw da sie wbhudowaé w urzadze-
nie automatyczne, podajace przedmioty, co po-
zwoli na ciagla kontrole produkcji. W innvm
wypadku aparaty mozna umieScié na samocho-
dzie, stwarzajac przewoine laboratorium, uzy-
wane do badah juz uzywanych obiektéow, jak
mosty i inne konstrukecje zelazne (rys. 12). Wiele
zagranicznych kolei posiada wlasne wagony —-
laboratoria, obstugujgce trasy kolejowe, jak
réwniez warsztaty wagonowe i parowozowe.

Obserwujac rozwo] radiografii
zagranica musimy stwierdzi¢, ze
pod tym wzgledem stoimy na sa- |
mym koiicu. W Ameryce nie ma |
wiekszej odlewni, produkujacej
odlewy jako$ciowe bez laborato- |
rium radiograficznego. Pewne |
odlewy, szczegdlnie odpowiedzial-
ne, sa b. dokladnie badane. Tak np.
warto nadmienié, ze korpus 24-cy-
lindrowego silnika lotniczego ,.Sa-
bre“ 2400 KM Napier do samolotu
»Tajfun®, uzywanego przez RATF
w czasie wojny, byt przeswietlany
poczatkowow 120 miejscach. Z cza-
sem ograniczono ilo$¢ przeSwie- |
tlen do 30. Samolot ,,Black Widow*
posiada w swej konstrukeji 1028
odlewéw. Wszystkie one sg kon-
trolowane radiograficznie przy po-
mocy ekranu fluoryzujacego. Cze-
Sci wadliwe sg przeéwietlane po-
wtérnie na klisze. Dato to miedzy
innymi duzg oszczednodéé kosztow.
Przyklady te daja obraz ogromu
pracy i mozliwo$ci laboratorium
radiograficznego.

Aby ‘uzmyslowié sokie nasze potrzeby,
przejdZmy po kolei poszczegblne galezie prze-
mystu, a izobaczymy jak wielkie zapotrzebo-
wanie istnieje na aparaty rentgenowskie. Za-
sadniczo w 2 przypadkach bedziemy kontrolo-
wali produkowane przedrmoty

1) Odlewy.
Zasadniczg kwestia otrzymania dobrego

odlewu jest wlasciwe jego zaprojektowanie
oraz wykonanie z dobrze przygotowanego
metalu. Szczegdlnie wazne jest to przy u-
ruchomianiu produkcji nowego modelu ma-
szyny czy silnika, Badanie radiograficzne
wykaze bledy, spowodowane czy to wadli-
wg konstrukcja, czy tez ztym materiatem.
Pozwoli ono na szybkie usuniecie wady.
Dla odlewni metali lekkich najodpowied-
niejszy jest aparat na napiecie 150 kV, dla
odlewni zeliwa i staliwa na 250 — 1000 kV,
zaleznie od wielko$ci odlewow.
2) Spoiny.

Wielkie znaczenie nie tylko jako czynnik
kontrolny, ale i wychowawczy posiada prze-
Swietlanie spoin konstrukeji. Stwierdzono,
iz po wprowadzeniu kontroli radiograficz-
nej spawacze duzo lepiej pracuja. Istnieje
wiele przyktadéw, ktore udowodniaja, iz
wprowadzenie radiograficznego badania
spoin spowodowalo wzrost jakoSci spoin.
Pozwala to na obnizenie spoélczynnikow
bezpieczenstwa konstrukeji, co idzie w pa-
rze ze zmniejszeniem wagi samej konstruk-
cji,awiec daje oszczedno$é na materiale. Za-
sadniczo do przeswietlen konstrukeji wy-
starczy aparat do 150 kV. W przypadku
produkowania walczakéw grubo$ciennych
itp. potrzebny jest aparat 1000 kV.

Rys. 12.
Ruchome laboratorium radiograficzne na samochodzie

Szczegblnie wazne jest przeprowadzenie ra-
dlograflczne] kontroli produkcji nastepu]acych
przemysiow: o

1) Przemyst lotniczy.
PrzeSwietlanie wszelkich odlewow, zaréw-
no z metali lekkich jak staliwnych i zeliw-
nych. Osiagniecie przez Niemcéw bardzo
dobrej jakoSci odlewdw staliwnych, szcze-
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gbélnie przy budowie platowcow, zawdzie-
czaja oni radiografii. Wszystkie czesci
z metali lekkich, jako pracujace z matymi
spolezynnikami bezpieczenstwa, musza byc¢
starannie kontrolowane. Najwieksze zasto-
sowanie znajdzie tu aparat 150 kV. Do ba-
dan odlewéw silnikowych, jak bloki itp.
konieczne jest zastosowanie aparatu 250 kV,
a czesto i 1000 kV. Ostatnio produkowane
turbiny gazowe posiadaja staliwne kola lo-
patkowe. Sg one przesSwietlane aparatem
1000 kV.

2) Przemyst samochodowy.

Tu przede wszystkim radiografia kontrclo-
waé bedzie odlewy, jak bloki silnikowe itp.
Poza tym duze zastosowanie moze mie¢ w
kontroli zgrzewania punktowego blach oraz
spawania ramy i karoserii. Zastosowanie
maja wszystkie rodzaje aparatéow, w zale-
znosci od potrzeb.

3) Przemyst maszynowy i obrabiarkowy.
Przeswietlanie odlew6w i spoin, czesto pra-
cujacych w ciezkich warunkach, da pewnosé
i bezpieczehstwo pracy maszyn. Czesto
szczegblnie wazne jest znalezienie dobrego
rozwigzania odlewu. Radiografia bezwzgle-
dnie pomoze w takich przypadkach.

4) Przemyst budowy aparatury chemicznej
i kottowy.

Budowa spawanych walczakéw kotlowych,
dajgcych catkowite bezpieczenstwo pracy,
jest mozliwa jedynie tylko przy radiografi-
cznej kontroli spoin. Wysokoprezne walezaki,
budowane obecnie, musza by¢ badane pro-
mieniami X. W wielu przepisach odbior-
czych istnieig wskazania kontroli spoin przv
pomocy radiografii. I tak miedzy innymi
spawane skrzynie ogniowe parowozow sa
odbierane na podstawie radiograméw. Za-
stosowanie maja aparaty 250 kV do 1000 kV,
a takze mezotor.

'5) Przemyst okretowy i budowy konstrukeji
stalowych.
Duze zastosowanie znajduje radiografia w
budowie okretow. Wszelkiego rodzaju odle-
wy do kadluba i maszyn powinny by¢ prze-
$wietlane. To samo iyczy spoin, szczegdlnie
odpowiedzialnveh. Aparaty stosujemy o du-
zej mocy, tj. 250 — 1000 do 20.000 kV.

6) Przemyst wojenny.

Specjalne zastosowanie znalazla radiografia
przy kontroli lanych granatéw artyleryi-
skich specjalnie duzych kalibréw. Takze od-
lewane kopuly pancerne czolgéw. samocho-
déw pancernych i ckretéw winny by¢ kon-
trolowane przez przefwietlanie promienia-
mi X. Naiszersze zastosowanie maja tu a-
paraty 1000 kV.

SzczegoOlnie wazne ma zastosowanie radiogra-
fia przy kontroli cze$ci, naprawianych spawa-
niem. Radipgram spawanego miejsca zaoszcze-
dzit nieraz wiele kosztéw i dal pewnos¢ pracy.

Znane jest np. spawanie peknietej ramy parowo-
zu lub peknietej Sruby okretowej. W obu przy-
padkach radiogramy spoin upewnily wykony-
wajacych o dobroci spoiny.

Wg danych, posiadanych przez Hutniczy In-
stytut Badawczy, mamy w tej chwili w Polsce 8
laboratoriéw radiograficznych czynnych, przy
czym 6 jest wyposazonych w aparaty 250 kV, je-
dno w aparat na 100 kV, jedno w aparat na
300 kV. Cztery z pierszych posiadaja réwniez
aparaty na 150 kV do badan walczakow (lampy
z wydituzong anoda). Jest to znikomo mato. Ani
jedna odlewnia polska nie posiada laboratorium
radiograficznego, a przeciez odlewnictwo jest
najwazniejszym dzialtem przemystu maszynowe -
go i jako$¢ odlewu gra zasadniczg role. Zapew-
ne w Polsce znajdzie sie wiecej aparatow, s one
jednak albo uszkodzone na skutek dzialanh wo-
jennych, albo czesSciowo zdekompletowane. W
roznych sklepach i sktadach znajduje sie duzo
czesci aparatow rentgenowskich, jak lampy emi-
syjne, prostownicze itp. Wskazane byloby ze-
bra¢ i uzupelié zdekompletowane aparaty, by
mogly one stuzyé odbudowywujacemu sie prze-
mystowi polskiemu.

Uzupelnienie zdekompletowanych aparatéw
nie rozwiaze wszakze sprawy. Niestety, bedzie-
my musieli wiele sprowadzié z zagranicy. O-
rientacyiny koszt aparatu 250 kV wynosi obec-
nie 8.000 dolaréw. W miare rozwoju radiogra-
fii konieczne jest réwniez uruchomienie produk-
cji klisz do zdje¢ promieniami X. Nie nastreczy
to wiekszej trudnoéci, a badania nad tg produk-
cja nalezatoby zaczaé. Nie mniei wazna jest spra-
wa wyszkolonego personelu. Dlatego tez nalezy
zorganizowaé¢ kursy i wyklady dla inzynierow
i technikdéw przy Stowarzyszeniach, a specjalne
kursy dla laborantéw przy uczelniach czy insty-
tutach. Konieczne jest réwniez by radiolodzy
polscy zabierali glos na Yamach czasopism tech-
nicznych, popularyzujge radiografie i doksztal-
cajac §wiat techniczny. Utatwi to p6Zniejsze or-
ganizowanie laboratoriéw i da podstawy pod
szerokie zastosowanie radiografii.

Literatura. 1) Neue Belichtungstabellen fiir
Rontgenstrahlung. J. Urlaub. Archiv fiir das
Eisenhiittenwesen 1942, str. 137. 2) Radiography
with Multimilion X-rav. H. R. Clauser. Materjals
and Methods. March 1946, str. 706. 3) 20.000 kV
Betatron. Steel. November 1946.-str. 68. 4) Ca-
stingsquality in Aircraft. T. E. Piver. The
Foundry. June 1946, str. 96. 5) X-Ray in the
inspection of amunition. E. Ray. Industrial radio-
graphy. Fall 1946. 6) Zerstorungsfreie Material-
prifung mit y Strahlen. A. Wideman. Autogene
Metallbearbeitung 1936 r., Nr 13. 7) Ankieta,
rozpisana przez Hutniczv Instvtut Badawczy.

Katalegi firm. 1) Picker X-Ray Corporation.
2) General Electric Cornoration. 3) X-Ray Pro-
duct Corporation. 4) Richard Seifert, Hamburg.

-5) C. H. F. Miiller, Hamburg. 6) Siemens-Schu-

ckert. Berlin. 7) Auergesellschaft. Radiologische
Abteilung. 8) Canadian Radium Corporation.
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Prof. dr inz, ZYGNMUNT JASIEWICZ
Politechnika we Wroctawiu

Niemiecki projekt stworzenia przemystu aluminiowego
na Gornym Slasku.

W grudniu 1940 r. dr Walter Slotosch wy-
dal we Wroctawiu, nakiadem Slgskiego Insty-
tutu Badan Gospodarki i Koniunktury (,,Schlesi-
sches Institut tur Wirtschafts- una Koniunk-
turforschung®), broszure pt. ,,Projekt stworze-
nia przemysiu aluminiowego na Gérnym Slg-
sku® (,,Vorschlag zur Errichtung einer Alu-
minium-Industrie in Ost-Schlesien®).  Projekt
ten, oparty na zalozeniach gospedarki wojennej
i pokojowej, obejmujacy 19 str. pisma maszy-
nowego oraz 2 mapy, przeznaczony byt jedynie
tylko do uzytku siuzbowego. Ze wzgledu na
aktualng kwestie stworzenia w Polsce przemy-
siu metali lekkich wydaje mi sie rzeczg wska-
zang zaznajomi¢ Swiat techniczny z tredcig
owe]j broszury (opuscilem z niej wszystkie ar-
gumenty natury wojennej, jak rowniez moty-
wy, specyficznie niemieckie, np. przywileje na-
tury skarbowej, w postaci tzw. ,,Osthilfe®;
nazwy niemieckie zmienilem na polskie, tam
wszakze, gdzieby zmiana ta mogla powodowaé
niejasnosci lub pomyiki, podatem w nawiasie
nazwy niemieckie).

Od 1933 do 1940 r. Niemcy zwiekszyli
10-krotnie produkcje aluminium; 38% calego
zapotrzebowania na metale niezelazne pokry-
wali aluminium i przewidywali dalszy wzrost
tej galezi przemysiu. Z zasady, ze ,miejsce fa-
brykacji w przypadku idealnym winno by¢ tak
wybrane, aby suma kosztéw transportu produ-
ktu gotowego byla mozliwie niska“, wylonito
sie zagadnienie budowy tego przemysiu na Gor-
nym Slagsku. Zasada ta zostala zaczerpnieta
z pracy dysertacyjnej Tiedemanna pt. ,, Tech-
niczno - gospodarcze zagadnienia przemysiu
aluminiowego®“, Wroclaw 1934. (,, Technisch-
wirtschaftliche Probleme der Aluminium-In-
dustrie®).

Przy wyrobie tlenku glinu istotne sa 2 czyn-
niki: boksyt i wegiel. Polozenie z16z obu tych
surowcoéw decyduje o potozeniu fabryki tlenku
glinu. Trzecim czynnikiem jest urzgdzenie do
elektrolizy. Mapa A wykazuje idealne potozenie
Gornego Slaska, jako najwiekszego zloza weglo-
- wego Europy (,,Die grossten Steinkohlenlager
Europas®) w stosunku do z16z boksytu na po-
tudniowym-wschodzie Europy. Wybudowanie
kanatu Odra—Dunaj, przewidywane na 1945 r.,

miato te korzy$ci jeszcze bardziej uwypuklié. .

Jesli przyjaé¢ Raciborz za punkt umiejscowienia
produkcji tlenku glinu i aluminium, a Villany
na Wegrzech za miejsce z16z boksytu, $rodla-
dowa droga wodna pomiedzy nimi wynosilaby
zaledwie 700 km. Zarazem korzystnie uktadatby
sie transport tlenku glinu droga wodng z Raci-
borza do istniejacych instalacji do elektrolizy

w Eydehaven i Vikeland na potudniowym wy-
brzezu Norwegii. Gdy sie uwzgledni, ze do wy-
tworzenia 1 tony tlenku glinu potrzeba 1 tony
wegla, staje sie zrozumiala korzys¢e wybudowa-
nia fabryki tlenku glinu w miejscu zicza weglo-
wego, najblizej lezgcego od z16z boksytu. Ale
i elektroliza aluminium moglaby by¢ prowadzo-
na na energii z wegla kamiennego, albowiem
mozliwoéci wykorzystania taniej energii wodnej
w Niemeczech sg juz wyczerpane, a zapasy wegla
brunatnego (w Niemczech), wystarczg na ok. 75
lat; szafowaé wiec nimi zbytnio nie mozna.

Na mapie B umiejscowiono projektowang
optymalnie hute aluminium w odlegto$ci ok. 8
km na wschéd od Raciborza (w kole), pomigdzy
wsiami Pstrgzyna (Fischgrund) i Kobyla (Wil-
helmstal), na zachodnim brzegu goérnoslgskiej
niecki weglowe]j i na przecieciu projektowanego
kanatu Odra—Dunaj z linig kolejowg Kedzie-
rzyn — Bogumin, wreszcie o ok. 20 km na po-
tudnie od projektowanego poigczenia kanatu
Qdra—Dunaj z kanatem Odra—Wista. W 1940 r.
sprowadzity Niemcy 90% calego boksytu z We-
gier i Jugostawii, reszte za$ (10%) z Wioch.

Huta aluminium, o zdolnodci produkcyjne]j
60.000 ton aluminium, potrzebuje: 240.000 ton
boksytu, 240.000 ton wegla, 36.000 ton elektrod
i 30.000 ton wapna oraz sody, razem 546.000 ton.
Ilo$é ta oznacza 900 pociggdéw 40-wagonowych
i uwydatnia znaczenie transportu dla umiejsco-
wienia huty. Zestawienie ponizsze podaje kosz-
ty przewozu w markach niemieckich za przewoz
jednej tony w wagonach 15-tonowych wg cen
z grudnia 1940 r.

Z Wegier (Villany) do:

Raciborza km 715 marek niem. 18,96
Lautawerk ,, 996 ’ 22,30
Linen ,, 1449 ” 25,90
Grevenbroich ,, 1448 . 25,90
Z Rumunii (Koloszwar) do:
Raciborza km 763 marek niem. 19,30
Lautawerk ,, 1215 . 24,60
Liinen ,, 16683 . 28,20
Grevenbroich ,, 1667 " 28,20
Z Jugostawii (Dubrownik) do:
Raciborza km 1416 marek niem. 32,80
Lautawerk , 1776 ’ 33,40
Liinen , 1995 ” 33.80%)
Grevenbroich ,, 1994 ) 33.80%)

*) W oryginale podano omylkowo 33,10



Nr 9

HUTNIK

Str. 428

o 30 10

|

= arogo tronsporty

FinpamDVA

: -
i
‘?ég's'% f%\ o

200  S00 400 <6 sookm

O nuty aluminiowe

‘ Jobr rienku alurinivm

MAPA A

Fabryki tlenku glinowego.
I — Lauta. Dolne ELuzyce
II — Naab. Schwandoif

Ii¥ — Lippe. Liinen
IV — Giulini. Ludwigshafen

Niemieckie huty aluminium,

1 — Lauta. Dolne Emzyce
2 — Bitterfeld

3 — Lippe, Liinen

4 — Erft, Grevenbroich
5 — Reinfelden

6 — Tdging, Inn

7 — Steeg, Hallstatt

8 — Lend. Austria

Norweskie huty aluminium,

Eydehaven
Vikeland
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Boksyty z Wioch (Istria), cho¢ polozone dalej,
majg dla Gornego Slaska te zalete, ze wagony,
ladowane weglem, nie wracatyby z Wiloch pu-
ste. Nalezy jeszcze podkresli¢ o 1,1 marki niz-
szg cene boksytow wegierskich w poréwnaniu
z innymi. Je$li sie — jako Srednig cene za 1 to-
ne boksytu — przyjmie 5 marek loco kopalnia,
cena 1 tony boksytu w Raciborzu ksztaltuje sie
na 23,90 marek, w Linen na 30,90 marek,
w Lautawerk na 27,90 marek. Roznica ta nabie-
rze znaczenia, jesli uwzgledni sie, Zze cena bok-

sytu stanowi 14 wszystkich kosztéw produkcyj-

nych fabryki tlenku glinu.

Dla =zaopatrzenia projektowanej fabryki
tlenku glinu w wegiel wchodzilyby w rachube
kopalnie, oddalone o 5 km od miejsca produkecji.
Bylyby to: szyb Jankowice (Bliicher) i kopalnia
Chwalowice (Doanersmarckgrube) w Rybnic-
kim Gwarectwie Weglowym.  Przy produkcji
1 tony aluminium zuzywa sie 0,6 ton elektrod.
_ Elektrody te znajduja sie na miejscu, w wytwor-
ni Plania w Raciborzu. Bytaby to znacz-
na oszczedno$é na kosztach transportu, zarowno
gotowych elektrod jak i powrotnego przewozu
odpadkéw z tychze.

W odleglo$ci ok. 10 km. od projektowanego
miejsca produkeji aluminium znajdujesiekopal-
nia Ema, w ktérej znajduja sie najwieksze urza-
dzenia koksownicze Gornego Slaska. Cze$é wy-

Oprocentowanie kapitatu zaktadowego (5%)
Amortyzacja i uruchomienie (8%)

twarzanego tam gazu mogtaby by¢ uzyta do su-
szenia boksytu i prazenia (,,Kalzinierung®) tlen-
ku glinu. ‘

Cena pragdu posiada rozstrzygajace znaczenie
dla elektrolizy. Do wyrobu 60.000 ion aluminium
potrzeba 1,5 miliarda kWh. Przecietna cena pra-
du dla elektrolizy aluminium wynosila w Niem-
czech 1,2 feniga za kWh, cena pradu, wytwo-
rzenego z wegla brunatnego wahatasigeod?,2do
1,4 feniga za 1 kWh. Na Gérnym Slasku w Bla-
chowni (Blechhammer) zaklady uwodorniania
IG (,,Hydrierwerk®) pracowaly pradem z wegla
kamiennego, w cenie 1,35 — 1,44 feniga za kWh,
a fabryka IG w Kedzierzynie liczyla prad po
cenie do 1,45 feniga. Mozna przyjaé, ze elektrow-
nia, umieszczona na kopalni w poblizu huty alu-
minium, przy réwnomiernym zuzyciu pradu,
moglaby kalkulowaé¢ prad taniej. Do prowizo-
rycznego obliczenia niech postuzy nastepujaca
kalkulacja. Zdolno$¢ produkeyjng huty alurni-
nium przyjmuje sie na 30.000 t, co wymaga 750
milionéw kWh; ponadto sitownia musi pracowaé
z 20% rezerwa, czyli z rocznym zapotrzebowa-
niem 900 milioné6w kWh. Roczny czas pracy wy-
rnosi 8000 godzin, skad wynika konieczna moc
110.000 kW. W warunkach gérnoélgskich cat-
kowite koszty budowy wyniostyby 260 marek na
kW, czyli ze koszt inwestycji sitowni wyniostby
26,6 milionéw marek. Koszty pradu wynosityby
wiec:

1.430.000 marek
2.288.000

Koszt wegla na 900 milionéw kWh (0,7 kg na

kWh) 630.000 t mialu weglowego po 7 marek

co — przy wyzyskaniu rezerwy — wynosiloby
0,94 feniga za kWh. W razie braku miatu, przy
grubszych sortach po 11 marek, cena za 1 kWh
wyniostaby 1,22 feniga.

Wyréh tlenku glinu
Zuzycie pradu do elektrolizy

Elektrody
Robocizna
Koszty ogdlne
Kryolit

staje sie oczywiste, ze koszty produkeji alumi-
nium na Gérnym Slasku ksztaltowalyby sie po-
nizej przecietnej dla Niemiec. ‘

Tak przedstawia sie kalkulacja projektu nie-
mieckiego, oparta na warunkach Owczesnych,

4.410.000 ’
8.128.000 marek

Razem.

Gdy sie uwzgledni, ze na koszty produkeji
aluminium skladajg sie nastepujace pozycje:

34%
27%
14%
11%
10%
4%
100%

niewgtpliwie jednak wiele z tych czynnikéw —
chociazby tylko geograficznych — pozostato na-
dal niezmienionych i moze mie¢ u nas znaczenie
przy wyborze miejsca na hute aluminium.
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Nowosci z dziedziny hutnictwa.

Wielkie piece.

0O moziliwosci produkeji zelaza z rud
za pomoca redukeji weglikiem wapnia. *)
Wielka zdolnosé redukcyjna weglika wapnia (kar-
bidu) CaC, i stosunkowo mniska jego cena, w przy-
padku gdy mamy do dyspozycji tenia energie elek-
tryczng, nasunegta my$l, czy nie moznaby wykorzystaé
go do bezpos$redniej redukcji rud zelaznych o duzej
zawartoSci Fe:Os3 wzgl. Fe;Os Sposéb produkeji kar-
bidu mozna dostosowa¢ do celéw huilniczych, przy
czym karbid ten bedzie sie réznil swym skitadem che-
micznym od karbidu handlowego. .
Sadzac z dotychczasowych dod$wiadczen, redukcja
owa jest mozliwa, a jak wynika z obliczen teore-
tycznych, w niektérych okdlicznoéciach nawet’ b, ko~
rzystna.
Redukcja przebiega w zasadzie wg reakeji:
I. 5 Fe:03 + 3CaC; = 3CaO -+ 6CO, -} 10Fe
I1. a) Fe;03 + CaC: = CaO - 2CO - 2Fe
b) FexOs 4 3CO == 3CO: + 2Fe
II1. 5 FlesOs + 4CaC; = 4CaO -+ 8CO. - 15Fe
Przeprowadzi¢ jg mozna w piecach elektrycznych
szybowych, analogicznych do wielkich piecéw ele-
ktrycznych, stosowanych w Szwecji i Wiloszech, wzgl.
w piecach lukowych, oporowych Iluk indukcyjnych.
Auter zwraca szczegélng uwage mna piece wysokie]

czestotliwoscei, ktore — wg jego zdemia — pomimo
znacznych nakladéw inwestvevinveh przedstawiaig
]
i
/
/]
Z A Wymienna czest
) nZ 2% preca (sirefa
Odprowaoizenie gazow |/ 7/ redukgi i fopienia)
\
e \ NN AR I

|
- Otwgr Orwor
Lo ot
. SUrowal
\
N
Rys. 1.

szereg korzyéci i podaje szkic takiege pieca (rys. 1).
Glowng cze$¢ jego stanowi chiodzona wodag cewka,
ktéra réwnoczesnie wzmacnia wyprawe w miejscach
najwiekszego dzialania temperatury. Calo$¢ jest tatwa
do wymiany.

*) V. Uxa. Je moZnd vyroba 7Zeleza z rud reduke{

Karbidem vapniku? Hutnickg Likty 1946, N-ry 5 i 6,
str, 108/109 i 133/136,

Przewazna cze$¢ energii, potrzebnej do przebiegu
redukcii, wprowadzona jest w postaci energii che-
micznej karbidu, na skutek czego ilo$¢ doprowadzonej
energii elektrycznej bedzie znacznie mniejsza anizeli
dla zwyczajnych wielkich piecéw elektrycznych, co
pozwala na uproszczenie konstrukcji pieca i ulatwia
prowadzenie procesu.

Najwieksze trudnosci w obecnie stosowanyich pie-
cach: powoduje sklepienie przesirzeni rcboczej, w kio-
rej zachodzi redukcja., Oslabione otworem zasypowym
oraz 3 otworami dla elektrod i wystawione ma niszcza-
ce dziatanie temperatury, ulega stcsunkowo szybkiemu
zuzyciu. W przypadku zastosowania piecdéw do re-
dukicji rud karbidem trudnosci te odpadng, gdyz dzie-
ki znacznie mniejszej ilosci doprowadzonego pradu,
dla tej samej produkcji, wymagania, stawiane sklepie-
niu, sg znacznie mniejsze,

Proces redukcji mud karbidem spcwoduje zapew-
ne nowa konstrukcje pieca, ze wzgledu na stesunkowo
nieduzg ilo$¢ doprowadzonego pradu, Dobre przewod-
nictwo elektryczne rud i karbidu przemawiatoby za
zastosowaniem pieca oporowego lub wysokiej czesto-
tliwosci.

Jak przedstawia sie bilans energetyczny zagad-
nienia? Weglik wapnia, chemicznie czysty, zawiera
62,5% Ca i 37,5% C. Nie mozna go jednak wyprodu-
kowaé mawet w warunkach specjelnych (w atmosfe-
rze argonu). Karbid techniczny zawiera S$rednio 82%
CaC,, przy czym mozna rozréinié 2 jego rodzaje. Je-
den, o zawartoSci wolnego Ca, dirugi wolnego C.
Z punktu widzenia hutnika gatunki te sg b. intere-
sujgce, gdyz wydatki na ich produkcje (zuzycie kWh)
sg w obu wypadkach roézne.

Karbid techniczny, spotykiany w handlu, winien
daweaé 300 1 C.H:/1 kg. Jego predukcja wymaga ok.
2800 kWh/1 t. Warunki te nie sa korzystne i cena jest
stosunkowo wysoka.

Uwzgledniajgc zuzycie energii elektrycznej oraz
wydajno$¢ acetylenu, zestawiono tablice I, przedsta-
wiajgca schemat mozliwej produkcji karbidu, w za-
leznosci od skladu namiaru,

Z tablicy tej wynika, ze dla redukeji rud korzystna
jest produkcja karbidu o wydajno$ci 250 — 280 1
C:Hx/1 kg. Koszty produkcji takiego karbidu sg nis-
kie, a poniewaz posiada on nadmiar wolnego Ca —
kiorzystnie zachowuje sie podczas redukcji, jest wiec
gatunkiem dla hutnictwa najodpowiedniejszym.

Redukcja Fe:03 moze przebiegaé 2 sposobami: wg re-
akcji I lub II. Bilans cieplny, obliczony na podstawie
ciepta reakcji, jest dla obu sposcbdéw jednakowy i wy-
raza sie zyskiem ok, 110 000 kcal dla redukcji 1000 kg
Fe.

Obliczenia, przeprowadzone dla mudy jugosto-
wianskiej z Waresza (87% Fe:0:), wykazujg, ze na-
miar na 1000 kg Fe wynosi 2080 kg (1640 kg rudy
+ 420 kg karbidu o 82% CaC:), a cetkowite zuzycie
pradu (redukcja rudy + produkcja karbidu -+ straty)
2140 kWh. Analogiczne liczby wuzyskuje sie dla re-
akeji Ia + b. .

Natomiast dla redukeji magnetytu szwedzkiego
wg reakcji:

5FesOs + 4CaC; = 4CaO -+ 8CO. - 15Fe namiar
na 1000 kg Fe wynosi 1932 kg (1560 kg rudy 64%
Fe + 372 kg karbidu 82% CaCs), a calkowite zuzycie
pradu 2090 kWh/1 t Fe,
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TABLICA I
Produkcja karbidu, w zalezno$ci od skitadu mamiaru, przy uwgzlednieniu zuzycia energii elektrycznej
oraz wydajnosci acetylenu.

Stosunek C : CaO w n-ami;a.rz.e 40 45 50 55 60 65 70
Ilo$¢ karbidu w kg na 1 kW i dobe 960(; 9200 8640 7900 7000 6200 4900
Iloé¢ C» H: w litr. na 1 kg karbidu 225 250 270 283 290 300 310
Tloé¢ C; H> w tys. litr. na 1 kW i dobe _212-;) 2300 2330 2230 2030 1860 1570

W obliczeniach nie uwzgledniono dodatniego a zuzycie energii elektrycznej 2800 kWh/l t. Otrzy-

wplywu nadmiaru wolnego Ca w karbidzie oraz cie-
pla tworzenia sie zuzla i pominigto niekorzystne -od-
dzialywanie mozkiadu karbidu pod wplywem CO.

Celem zorientowania sie w uzyskanych wynikach
poréwnano je z produkcjg suréwki w wilelkich pie-
cach elektrycznych w Szwec]i.

Wg przecietnej rocznej namiar na 1000 kg suréw-
ki wynosi $rednio:

ruda (magnetyt 64% Fe) 1550 kg
koks -+ elektrody 400 kg
wapno 250 kg

razem 2200 kg

muje sie ponadte b, dobry gaz wielkopiecowy, w ilosci
ok. 2400 m?/1 t suréwki o 30% CO: i 70% CO i war-
toSci opatowej 2600 — 2700 k'ca‘l/‘m” (dlg, wielkich
piecéw koksowych ok. 4000 m?1 t surowki i ok.
1000 kecal/m?),

Prowadzenie wielkiego pieca elektrycznego, jest
proste; mozna stosowaé koks podrzedniejszej jakosci;
wydatki na konserwacje sa niskie. Dlatego tez pro-
dukcja surdowki w tych piecach stale wzrasta.

Zestawienie wynikéw dla obu przypadkow przed-
stawia tabl. II.

TABLICA II.
Poréwnanie wynikow, uzyskanych przy redukeji zelaza karbidem, z wynikami redukcji w wielkich
plecach elektrycznych w Szwec]i.

Przy redukceji wsadu na Zuzycie energii elektryczrej w kWh
1600 kg surowki na 1000 kg surowki
Rodzaj redukci N . .
Zyska sie Nalezy dodac Na sama Na wytworze- Rezerm
keal keal redukcje nie karbidu
Redillkc‘ja I‘udy z Waresza kar- 110.000 _ 960 1.180 2.140
bidem: :
Redukcja szwedzkiego magne- _ 04 9
tytu karbidem 25,000 1.050 1.040 .090
Redukcja w wielkim piecu , 450.000 _ _ _ 2,800
elektrycznym ’ ’

Jak widaé, calkowite zuZycie energii elektrycz-
nej jest — w stosunku do zuzycia w obecnie stoso-
wanych wielkich piecach elektrycznych — o 20—25%
mniejsze,

Oczywiste jest, ze proces mozliwy jest tylko tam,
gdzie mamy do dyspozycji odpowliednie warunki na-
turalne:

a) tania energie elektryczna,

b) bogate zloza wud, o wysokiej zawartosci tlen-

koéw Fe,
¢) odpowiedni kamieén wapienny, o matej zawar-
tosci P i S.

Oprécz korzy$ci w postaci zacszezedzonych 700 —
800 kW’h/l t surdwki w stosunku do piecéw szwedz-
kich, nalezy podkreli¢ mozliwoéé deprowadzenia je-
dynie 30% pradu dla uzyskania takiej samej produ-
kcji jak w wielkich piecach elekirycznych, wzgl. trzy-

krotnego zwigkszenia produkcji dla tej samej filosci
pradu, przy mniejszych stratach promieniowania.

Karbid stanowi dobry akumulator energii elek-
trycznej, wzgl. cieplnej. Do jego predukicji moze byé
wykorzystany nadmiar woéd wicsennych, tak Ze zapo-
trzebowanie energii elektrycznej w pozostatych mie-
sigcach moze byé znacznie mniejsze.

Brak odpowiedniego koksu hutniczego przemawia
za zastosowaniem redukcji przy pomocy karbidu.

Uzyskany zuzel jest dobrym i poszukiwanym ce-
mentem, W przypadku wytapiania suréwki o mini-
malnej zawartoSci P i S, podczas ktdérego wymurowa-
nile pieca ulega znacznemu mniszczeniu, stanowi on po-
krycie zwiekszonych wydatkéw na konserwacje.

Przy produkcji karbidu uzyskuje sieg, jako pro-,
dukt wuboczny, zelazo-krzem, przydainy mastepnie do
dalszego prowadzenia procesu wytapiania wéznych ga-
tunkow suréwek.

A, Ofiok
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Stalounictwo.

Projekt nowoczesnej stalowni. *)

Wobec tego, ze sytuacja ekonomiczna brytyjskich
zakladéw hutniczych, potozonych w poblizu kopala
rud, pogorszyla sie po zwyzce cen wegla, miejsce
pod nowg hute winno byé, zdaniem autora, specjal-
nie wybrane i okreg Lincolnshire, znajdujacy sie bli-
sko z16z rudnych i obok pdl weglowych pd. York-
shiire, musi by¢ uwazany za najkorzysiniejszy.

Ze wzgledu na zawartosé fosforu rud trzeba by-
to tez wybraé¢ najwhasciwszy typ pieca martenow-
skiego, za ktéry uznano przechylny piec marntenow-
ski duzej pojemmosci, Takie rozwiazanie przesgdza
z gbéry niemozmno$¢é wytwarzania wysokogatunko-
wych stali, gdyz autor sadzi, ze kontrcla zuzla w pie-
cu przechylnym jest gorsza niz w piecu statym i je-
dynie tylko piec staly, przy doborze odpowiednich
surowcow, nadaje sie do takie] produkcji. Rezygnujac
z produkcji stali wysokogatunkowych, nie zrezygno-
wano wszakze z wytwarzania dobrej stali.

Przed rozpoczeciem opracowywania projektu sta-
lowni martenowskiej mnalezalo rozwazyé czynniki,
ktore majg wplyw na wielkosé zaktadu. Istnieje sze-

reg pogladdw na te sprawe; wielu uwaza, Ze im wigk-
sza huta, tym jest oma ekonomiczniejsza, Nie ma wat-
pliwosci, ze — do pewnej granicy — im wiekszy pilec,
tym nizsze sg koszty przerobu,-tak ze gléwnym kry-
terium przy wyborze wielkoSci 4 iloSci plecéw win-
na by¢é moznos¢ odgtawiania we wiasciwym czasie
piecoéw dio remontu bez potrzeby zmniejszania zdolno-
$ci produkcyjnej stalowni, Musi oczywiScie istmieé
rowniez kompromis miedzy kwota inwestowana a fak-
tycznym zapotrzebowaniem walcowni, ktéra stalow-
nia ma obstugiwaé, Autor zaznacza, ze podany nizej
opis projektu stalowni jest idealnym obrazem takiej
stalowni, jaka autcr wyobraza sobie na podstawie do-
$§wiadczen ostatnich lat. Projekt ten nie ma byé w
tej chwili realizowany, moze jednak da¢ poczatek dy-
skusji, ktérg autor pragngltby wywolaé, celem usta-
lenia majlepszego typu mnowoczesnej stalowini.

Planowana huta ma produkowaé 500 — 600 tys.
ton rocznie stafi zwyklych i 150 — 250 tys, ton stali
specjanych, Stalownia ma przernabiaé 75 — 80% su-

rowki plynnej, a ilo§¢ stosowanego ziomu ma zale-
ze¢ od jakosci produkowanej stali specjalnej.
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Rys. 1.
Plan stalowni martenowskiej.

1) Skladowisko suroweéw (rozp. suwnécy 30 m)
(rozp. suwnicy

2) Suwnica w hali odlewniczej
30 m)

3) Skladowisko surowecow

'4) Tory dowozowe surowcow

5) Tor zuilowy

6) Tor dla blokéw

7) Tor dla surowki

8) Tor dla wilasnego ziomu

9) Tor dla rudy i wapna

10) Piece 350 t

Plan stalowni przedstawiony jest na cys. 1. Za-
kiad sktada sie z 2 stalowni, ze wspdlng halg odlew-
niczg. Posiada on mieszalnik bebnowy na 2000 ton, 6
przechylnych piecéw mna 300 -— 350 ton Kkazdy,
a w mniejszej stalowni 3 piece state nma 150 t kazdy,
opalane jednostronnie i zaopatrzone w mekuperatory.

Kazda stalownia ma swoje skladowisko surowcow
i ztomu. W duzej stalowni poltozono wielki nacisk na
dobér i standaryzacje materialéw, metod przewozenia

*) J. B. R. Broocke, Steel Plant Design. Iron and
Steel 1946 1., str. 781 — 785,

(rozp, suwnicy 30 m)

11) Bebnowy mieszalnik 2000 ¢

12) Piece 150 t stale rekuperatywne
13) Przencénik dla surowcow

14) Przesuwne podajniki tasmowe
15) Przenosniki tasmowe dla surcwcéw
16) Zasobniki 3 x 30 t

17) Prasa brykietowni

18) Odsiewacz wapna

19) Odsiewacz rudy

20) Przesuwne wagi — skipy

21) Suwnica do wlewkow

i podawania, chemicznej amalizy tudziez punkty to-
pienia i wielkosci. Piece przechylne maja przerabiaé
90% goracego metalu i 10% zlomu.

Projektuje sie dawaé caly ztom do mieszalnika,
natomiast gorgcy metal, kamien wapienny, rude i
wapno — w tych iloSciach, w jakich owe materiaty
majg by¢ dodawane — do piecéw przechylnych. Ze
wzgledu na to dokonano pewnych zmian w kon-
strukeji mieszalnika, zwtaszcza je$li chodzi o ogrze-
wanie, Przewidziano m, in. wiekszy niz normalnie
otwor zatadowczy w sklepieniu. Nad mieszalnikiem
i czedcig skladowiska znajduje sie suwnica dla zao-
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patrywania mieszalnika bezposrednio z placu i za-
Yadowtania catej ilo$ci ztomu, wapna itd. Jednorazowo
mozna zatadowaé¢ 10 ton zlomu. Z mieszalnika metal
jest rozlewany do kadzi 100-tonowych., W stalowni
z piecami statymi wlewanie plynnej suréwki do pie-
céw odbywa sie za pomocg suwnicy odiewniczej, pod-
czas gdy ztom, wapno i rude taduje sie od strony ha-
li zatadowczej normalnymi suwnicami wsadiowymi.

Stosuje sie brykiety wielkosci jaja, sktadajgce sie
w 66% 2z miatkiej rudy i w 33% 2z drobnego wapna
palcnego, Brykiety te posiadajg ternperature topli-
wiodci 1300°. Autor sgdzi, ze stosowanie ich przy$pie-
sza wytwarzanie zuzla. Ruda dla brykietéw jest sor-
towana, kruszona i przesiewana. Brykietownia ozna-
czona jest na rys. 1 lit. F1, Z brykietowni ta$my prze-
noszg brykiety do trzech 30-tonowych zasobnikéw
(rys. 2), skad dalej — po automatycznym zwazeniu
w skipach, pojemmosci ok. 5 ton — sa przenoszone
tasmami do piecéw. Tadma gumowa ma mieé szero-
kos¢ 60 cm i w ckolicy pileca posiadaé chlcdzenie
wodg. Szybkos§é poruszania sie tadmy winna byé re-
gulowana w granicach 5 — 10 m/sek., w zaleznos$ci
od materiatu, podawianego w danej chwili do pieca.

Mieszalnik ma byé opalany ropa, powietrze na-
grzewane w stalcwych rekuperatoraich, piece opalane
gazem kcksowym, wzgl. ropg. Tylke powietrze jest
podgrzewane, Piece przechylne maja odlewaé 2 spusty
po 150 ton, zostawiajac ok. 50 ton w piecu. Piece
przechylne maja dostarczaé metal réwniez do piecéw
statych i dlatego produkcja ich bedzie sie “wahala od
10 do 12 tys. ton tygodniowo,

Budowe piecow statych, opalanych jednostronnie
i zaopatrzonych w rekuperatory, cparto na ostatnich
doswiiadceniach. Rys. 3 przedstawia projekt takiego
staltego pieca. Diugosé kapieli jest mmiejsza, szero-
ko$é za$ wigksza niz w normalaych piecach tego typu.
Wymiary komcry spalania i pieca sa tak dobrane,
aby plomien nie dosiggal kapieli.

Rekuperator sktada sie z 2 czeSci, jednej — z ce-
gty magnezytowej, przy wejSciu goracych spalin
z pieca, craz drugiej — stalowej. Zimne powietrze
wdmuchiwane jest od gdéry do magnezytowe]j czesci
relkuperatora, a nastepnie przechodzi kanatami do
jego stalowej czesci. W czeScl magnezylowej nagrze-
wa sie ono do ‘1500, w czeSci stalowej do 950°. Tempe-
ratura spalin przy wejsciu do cze$ci stalowej jest
kontrolowana i nie moze przeknoczyé 11000,

Podawanie materiatéw odbywa sie, gdzie jest to
mozliwe, tasmami. Suwnice winny spelnia¢ tylko je-
den rodzaj pracy, np. suwnica wsadowa tylko raduje
piec itd. Wyjatkiem jest suwnica w hali odlewniczej,
przeznaczenia, procz obstugi wlewnic j kadzi, réwniez
do wlewania metalu do piecéw przechylnych.

E. Mazanek

Wady wlewka stalowego. *)
I. Wady powierzchniowe.

Wady powierzchniowe wilewka, o ile mie znikng
przez zgar w piecu grzewczym, wskazuje ma ogo6l
sktonno$é powiekszania sie podczas przerdbki pla-
stycznej, otrzymywanie wlewkoéw o zdriowej powierz-
chnj jest wiec rzecza wiazna.

Fugki sa  blaszkami, skrzeplymi na Scianach
wlewnicy, powyzej chwilowego poziomu metalu ptyn-
nego i pochodzy z odpryskéw tegoz podezas napeinia-

v “) De Sars. Les défauts du lingot d’acier. Revue
de Métallurgie 1946, str. 137 — 155.

nia wlewnicy. Przy laniu syfonowym mogg powstac
takie odpryski na poczatky lania lecz wada ta jest
sziczegolnie nfebezpieczna i pospolita przy laniu z g6-
ry. Najwieksze wady powstaja na dolnej czedci wilew-
ka, skutkiem odbicia sig strugi metalu, uderzajacej o
dno wlewnicy.

Jezeli odpryski sg b. silne, powstaje na dole wlew-
nicy powloka ciagla, ktéra przy krzepnigeiu kurczy
sie i odrywa sie gorg od Scian wilewnicy. Gdy plynny
metal podnosi sie wewngtrz tej powloki, przelewa sie
on poprzez gorny brzeg, czeSciowo tylko jg rozpu-
szezajge. Przy stabszym odprysku powloka tworzy
sie tylko miejscami, na jednej krawedzi lub jednym
boku, Przy walcowaniu powloka ta odrywa sie zwy-
kle cze$ciowo od kesa. Mniejsze kriople, pochodzace- z
odpryskéw, stapiajg sie zwykle z powrctem, gdy plyn-
ny metal ich dosiega lecz ich powierzchnia zdgzyta
sie juz w miedzyczasie utlenié, Tlenek reaguje z me-
talem, dajac CO, ktory tworzy pechérze podskérne.

Gmniazda zuzlowe pochodzy z materialow ognio-
trwastych kadzi lub spodka. Zuzel plywa po powierzch-
ni metalu, ale ruchy tegoz majg skionnos$é odrzucania
go na boki, Jezali przylepi sie on do Sciany wlewni-
cy, zostaje ogarniety metalem i daje griazdo Zuzlowe
blisko powierzchni.

Jako $rodki zapobiegawcze stosuje sie, poza ostroz-
no$ciami przy lanfu, smarowanie wlewnic smolg, la-
kierem lub mieszaning proszku aluminiowego i grefi-
tu. Srodki te nie sg zupelnie pewne.

Ciekawym sposobem, chrionionym zreszta przez
patent, jest wylepienie S$Scianek wewmnetrznych wlew-
nicy tekturg o gruboSci kilku dziesietnych mm, za
pomoca kleju macznego. Nalezy oczywiécie catosé wy-
suszy¢. Przy laniu metalu tektura, z powodu spoje-
nia z wlewnfca, nie spala sie od premieniowania me-
talu lecz tylko zwegla sie czedciowo. Przy odprysku
na poczatku lania krople uderzaja o tekture i doznajg
tylko b. stabego ochtodzenia., Spadajag wiec z powro-
tem w stanie plynnym i tacza sie z reszta metalu.
Podczas podnoszenia sie metalu, przy dotknieciu tek-
tury przez gérny poziom tegoz wysiepuje po brze-
gach lekki ruch ktéry nie pozwala zuzlowi a przy la-
niu syfonowym, plywajacej powtoce utlenionej, przy-
lepi¢ sie do $cianek. Otrzymuje sie tym sposobem
powierzchnie wyjatkowo réwne i nie wykazujace wad.
Sposdb ten nadaje sie najlepiej do wlewkéw o wadze
od 500 kg do 5 t.

II. Pekniecia wlewkéw,

Pekniiecia powierzchniowe wlewkéw powodowane
sg maprezeniami, powstajacymi w warstwiach zew-
netrznych podezag skurczu, zachodzacege przy krzep-
nieciu wlewka. Powstanie ich zalezy od licznych czyn-
nikéw, jak ksztalt i stan wilewnicy, gatunek, tem-
peratura i szybko$é lania stali, proweadzenie wytopu,
zaburzenia podczas rozlewania itd. Zadaniem stalow-
nika jest wyréwnaé naprezenia i uniknaé peknieé, co
przy ciezkich wlewkach i pawnych gatunkach stali
jest b, trudne,

Powstawanie zewnetrznej warstwy wilewka kon-
czy sie, gdy grubo$é¢ jej jest dostateczna, aby mogta
sama wytrzymaé ciSnienie plynnege metalu we wne-
trzu wlewka. Pekniecia powstajg podczas tworzenia
sie tej warstwy.

Zobaczmy jak powstaje ta wsrstwa w przypad-
ku wilewka kwadratowego, lansgo z gory. Z poczatkuy,
kiedy czesé wlewnicy jest juz napelnioma, dér wlew-
ka krzepnie dosy¢ predko z powodu energicznego
chtodzenia na krawedziach pomiedzy wilewnica a
spodkiem, tak ze powstaje dno skrzeple, do$¢ mocne.
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Ozigbianie jest wéwmniez do$é szybkie w rnogach
wlewnicy, tak Ze cze$¢ skrzepta przybiera ksztait
jak na rys. 1, Podczas dalszego mapeiniania dno ro-
Snfe @ krawedzie grubiejg na dole i podinosza sie co-

podstang wiewka

Rys. 1.
Bryta padstawowa.

raz wyzej. Krawedzie te odrywaja sie od wlewnicy
wowcezas, gdy reszta powierzchni wlewka jeszcze przy-
lega do niej. Odtaczenie od wlewnicy postepuje po-
tem od krawedzi ku $rcdkowi S$cian.

Krzywe przylegania sg to krzywe, kiore w da-
nej chwili ograniczajg czeSci powierzchni wlewka,
jeszeze przylegajace do wlewnicy., Dla wlewka kwa-
dratowego, lanego z gory, maja ene wyglad jak na
rys. 2. Sa one czasem widoczne na wlewku przy
b. gtadkiej jego powierzchni, np. przy wlewnicach, wy-
klejonych tektura.

Fodsiovia nadiewy

\

e

Stnop
Rys. 2.
Krzywe przylegania.

Pekniecia poprzeczne powstaja pod dziataniem ma-
prezenn podiuznych, a pekniecia podiuzne pod dziata-
niem naprezen poprzecznych. Istnieja réwnllez wszyst-
kie formy prizej$ciowe miedzy tymi gtdéwnymi rodzajami
peknied, - Naprezenia -powstaja w sposél  nastepujgey:

Skrzepte dno odkleja sie od wlewnicy pod wplywem
skurczu; ciSnienie metalu ptynnego na czeSci wlewka,
odtgczone od wlewnicy, powodije neaprezenia rozcig-
gajace, Przy krzywej przylegania, istniejagce w danej
chwili naprezenia sg prostopadie do tej krzywej. Je-
zeli wiec krzywe te beda malto odbiegaty od linii po-
ziiomej, naprezenia beda podiuzne, a peknigcia, o ile
zajda, beda poprzeczne (rys. 3). Przeciwnie, przy du-
zym machyleniu krzywych, naprezenia bedg poprze-
czne, a pekniecia podiuzne (rys. 4). Fekniecila podiuzne

Rys, 3.
Peknigcia poprzeczne i podiuzne w zalezno$ci od krzy-
wych przylegenia.

L v

Rys. 4.
Pekniecia poprzeczne i podbuine w zaleznosci od krzy-
wych przylegania,

sg o wiele niebezpieczniejsze, poniewaZ mnaprezenia
poprzeczne mie znikajg po utworzeniu sie pekniecia,
ktore przez to moze zajs¢ b. gleboko, co nie zdarza
sie przy peknieciach poprzecznych. Przy walcowaniu
pekniecia poprzeczne otwierajg sie i sa latwiejsze do
usunigcia przez diutowanie od peknigé podiuznych,
ktore sg Sciskane i maskowane przez. walcowanie.
Pekniecilami zwyklymi nazywamy pekniecia, pow-
stajace w mormalnych warunkach chicdzenia z powo-
du zbyt duzej szybkosci lania, za wysckiej tempiera-
tury lub za silnego pradu metalu, powodujacego wiry.
Peknliecia przypadkowe powstaja z powodu nie-
réwnomiernego odrywanin sie wlewka od wilewnicy
pod- wptywem przeszkéd, jak miejscowe zlepienia sie
wlewka z wlewnica czy tez spoidkiem lub -wady wle-
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winicy. Jezeli jedna krawedz ped wplywem jakiego-
kolwiek badz przymusu, oderwie sie predzej niz sasie-
dnie, krzywa przylegania przechodzi z potozenia abede
do a'b’e’d’e (rys. 5), utatwiajge pekanie podiuzne.

29 pok
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Rys, 5.

Zmiana ksztaltu krzywych przylegania pod wplywem
naglego naprezenia.

Sktonnosé pekania wlewkéw okraglych jest dobrze
znana., Brak krawedzi powinien dawaé krzywe przy-
legania $ciSle poziome. Byloby tak, gdyby wlewnica
rozszerzata sie $ciSle wspélirodicowo 2z wlewkiem.
Niestety, czesto tak nie jest i wilewmica oddziela sie
jednym bokiem od wlewka. W tym miejscy krzywa:
bedzie miata zab, jak przy krawedzi wlewnicy kwa-
dratowej, z ta jednak zasadnicza r6znicg, ze wlewek
nie ma takiego wzmocnienia jak krawedz wlewka
kwadratowego i peka b, tatwo.

Sklonnosé do pekania zmniejsza sie przez zrobie-
nie we wlewnicy rowkéw podtuznych, ktére daja ma
wilewku Zeberka przy krzepnieciu.

III. Porowatosci esiowe w duzych wlewkach,

Przy krzepnieciu wlewka tworzg sie wzdiuz jego
osi lub w jej poblizu rzadzizny, o ksztelcie i wielkoSci
zmiennej, oddzielne Iub zgrupowane i zaczynajgce sie
niezbyt daleko od stopy wlewka. Scianki bch sa cza-
sem gladkie, ale przewaznie dendrytyczne. Im cigzszy
wlewek, tym dazno$¢ do powstawania tych jam jest
wicksza. Powstawanie tych jam wozpatrzymy na przy-
ktadzie krzepniecia ciezkich wlewkéw od 30 do 100 t.
Podstawg bedg wyniki sondowania, robiomego podczas
krzepnigeia, co dalo obraz postgpu krzepnigcia
wzdiuz osfi.

Wszystkie wlewki byly odwrécone, szersze u gory,
wieloboczne.

Krzepniecie wlewkow. Plerwsza fazg krzep-
niecia wlewka jest powstanie, przy zetknieciu ze spod-
kiem woraz $cianami wilewnicy, skiorupy o .krysztatach
ighastych. Skorupa ta tworzy sie stosunkowo szybko,
poniewaz odpiyw ciepla jest z poczatku silny, Jezeli
rozpatrzymy krzepniecie metalu wrdluz osi w  tej
pierwotnej skorupie, bedziemy mieli’ od dotu:

1) krzepniecie pod wplywem przewazajacym spodka,

2) krzepniecie pod jednoczesnym wplywem spodka
i Scian,

3) krzepnigcie pod wpiywem tylko Sciam.

Rozpatrzmy krzepniecie na przykladzie wlewka
85 t (rys. 6). W pierwszej fazie krzepniecie jest sto-
sunkowo powolne, z powodu zapasu clepta w metalu
ptynnym, Dila wlewka 85 t faza ta trwa ok. 4 godz,
a dolna skrzepnieta cze$S¢ wilewka osigga wysoko$é
0,75 m. PrzejScie ze stanu plynnego do stanu statego
odbywa sie poprzez cienka warstwe zgeszczona, ktéra
odpowiada stanowi metalu pomiedzy liguidus j solidus.

Stof 1% N 02%Cr

Siol 5%Lr
Stal 4% 47%0r
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Rys. 6.
Krzepniecie wilewka 35-tonowego,

W 2 fazie odprowadzenie ciepla przez S$ciany
wlewnicy wzmaga sie w stosunku do stygniecia
od spodu, ktérego intensywnosé dosé szybko maleje
w miare posuwania sie krzepniecia ku gérze. Przej-
Scie z jednej fazy krzepniecia dc drugiej odbywa
sie stopniowo. Przy takim chiodzeniu metal, ktéry
stracit juz duzo ze swego zapasu ciepla, krzepnie
szybciej pr‘zy osi. Warstwa zZgeszczonego metalu,
stanowigca przejécie od skrzeptego do plynnego, po-
wicksza sie i ma ok. 300 mm grubo$ci. Dila wlewka
85 t faza ta trwa ok. 4 godz. Wysokoé¢ skrzeptego
metalu wzragta o 1450 mm.

W 3 fazie wplyw spodka jest znikomy. Szybkos§é
przyrostu metalu skrzeplego jest mmniej wigeej taka
sama jak poprzednio, ale skiad metalu wptywa na
niag wybitnie. Przy jednakowym skiadzie metalu
i jednakowym typie wlewnic, rdéZnigcych sie tylko
wysckofcig napeinfenia metalem ptynnym, czas krze-
pniecia ciezkich wlewkéw jest malo zaleiny od wagi,
np. wlewky 70 t, 82 ¢, 100 t, lane w takich samych
warunkach (C =03 — Mn = 0,6 — Cr —0,5), krzepna
12h 45 min., 13h 30 min. i 14h 30 min.

IV. Rola zanieczyszczen.

Pod wzgledem wiplywu na krzepniecie nalezy po-
dzielié zanieczyszczenia na 2 grupy:

1) zanieczyszczenia bierne, jak SiO., ALO; i inne
tlenki, o temperaturze topliwosci wyzszej od tem=
peratury topliwosci stali; zanfeczyszczenia te pod-
czas krzepniecias sg oSrodkami krystalizacji, wobec
czego vowodujg zgeszczenie metalu, a tworzenie
sie¢ warstw gestych jest tym wieksze, im wiecej
znajduje si¢ - w danym miejscu Zanieczyszczen
biernych;,
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2) zanieczyszczenia czynne, kidre ulegaja likwacji,
jak wegliki, siarczki i fosforki; majg one tempe-
ratury topliwo$ci nizsze niz stali; zanieczyszczenia
czynne zbieraja sie skutkiem likwacji w miej-
scach najgoretszych i obnizaja tam temperature
krzepniecia stali.

Pedczas pierwszej fazy krzepnigcia metal plynny
posiada jeszcze taki zapas ciepla, ze nie ma tendencji
do powstawania w nim oSrodkéw krystalizacji, Krzep-
nigcie posuwa sie od spodu, a zanieczyszczenia czynne
i czed¢ biernych sa spychane do metelu ptynnego.

Podczas druglej fazy krzepniecia wichodzi w gre
chiodzenie przez Sciankli boczne, Metal ptynny nie ma
juz duzego zapasu ciepla, a zamicczyszczenia bierne,
ktére dotad podlegaty dekantacji, zostajg zahamowane
w swoim ruchu i razem z miejscowymi zanteczyszcze-
niami tworza pienwszg duza warsiwe zgeszczong
(rys. 7.

Rys. 7.
Powstawlanie pomostéw skrzepiych.

Rozpatrzmy warstwe gestg Ni, ktéra powstaje
na przejsciu miedzy pierwszg B 2 fazg krzepniecia,
ograniczong 2 izotermami It i Iz, o nastepujgcych
cechach: fzoterma Ii1 poza osia wlewka ma jeszcze
drugorzedng 0§ symetrii St F dla strefy MM!, sasia-
dujgcej z osig wlewka, Izoterma I. odpowiada réwne-
mu chiodzeniu przez spodek i przez $ciany i ma
u dotu ksztalt polkolisty, o $rodku F. Krzepniecie
odbywa sie w tej warstwie nastepujaco: drugorzedna
08 symetrii S:F, mniej wiecej wéwnclegta do prze-
katnej kata Sciany wlewnicy ze spodkiem, jest
w warstwie N1 miejscem najwickszego skupienia za-
nieczyszczen czynnych, jest to bowiem gramica zetknie-
cia sie metalu krzepngcego pod wplywem spodka
z jednej strony, a §cianek z drugiej, & wiec miejscem,

krzepngcym na ostatku, do ktérego wepchniete sg
Zanieczyszczenia czynne, Poniewaz [poza izotermag I
metal jest plynny, cze$¢ tych zanieczyszczen z okolicy
S, moze przej§¢ do metalu plynnego. Wobec tego metal
w S, mioze byé czystszy niz w kierunku Si, przez co
punkt S» skrzepnie wezedniej niZz zanieczyszczona
przestrzen metalu Ci, ktéra zostanie zamknieta. Jej
pozniejsze krzepniecie wytworzy tam —miejscowa
jamke. Ten wrodzaj wad spotyka sie zwlaszeza we
wlewkach stali z Mo lub Ni-Cr-Mo.

Przejdzmy teraz do warstwy N» miedzy izotermami
I. i Is. Izotermy Is oraz nastepne zwezajq sie coraz
bardziej. Srodek F izotermy I. moze byé uwazany za
pierwsza ogniskowa skupienia zanieczyszezen aktyw-
nych na osi. Wobec tego warstwa N: skrzepnie, zosta-
wiajgc koto F strefe plynng, o mnizszej temperaturze
krzepniecia, krystalizacja, wychodzac od izotermy I,
diojdzie do osi w pewnym punkcie P, o koncentracji
zanieczyszczen aktywnych, mniejsze] niz w F i poto-
zonym nad F i stworzy tam pomost skrzepnigty.
Wielko$¢ jamy usadowe]j, ktéra powstanie w F, zalezna
bedzie cd ilo$ci metalu, kitdéry pozostat ptynnym,a wiec
od stopnia skupienia zanieczyszczen. Jama ta ma zwykle
ksztalt V odwréconego. Oczywiscie, niezaleznie od
stopnia skupienia zanieczyszczen, ich rodzaj ma duzy
pltyw na daznosé¢ do tworzenia sie tych wad. Pomost
skrzepniety, o ile ma powstaé, powstaje, gdy tylko
wplyw chlodzenia przez S$cianki zaczyna przewazac
nad chtodzeniem od spodka. W warstwach Ni: i N
zanieczyszczenia laktywne mogg rowniez wydostaé sie
z punktu swego skupienia, jezeli grubosé warstw tych
pozwala im na to i powedrowac¢ wyzej, tak ze po-
most skrzepniety moZe powstaé nawet do$é¢ wysoko.

Aby rozpatrzy¢ zjawiska, zachedzgce w  trzeciej
fazie krzepniecia, wezmy warstwe Ns: miedzy izoter-
mami Is & I.. Dolng cze$¢ tych izoterm mozna po-
rownaé¢ do elipsy. Gdy warstwa N; zaczyna krzepnaé,
zanieczyszczenia czynne przesuwajg sie prostopadle
do izotermy Is i skupiajg sie kolo ogniska F!, mnad
ktorym tworzy sie stozek najwiekszego zanieczysz-
czenfa warstwy Ns. Poniewaz w miedzyczasie. war-
stwa Na stala sie gesta, stozek ten jest unierucho-
miony i da jame, ksztattu V prostego. Podobne zja-
wisko zajdzie w warstwie N1,  punkcie F” itd., tak
ze powstanie na osi seria jam, w ksztalcig¢ V,

Jak juz madmieniono, sondowania, czynione pod-
czas krzepnigcia duzych wlewkéw, potwierdzity, ze
krzepniecie odbywa sie w sposdéb opisany. Wlewki ze
stali molibdenowej wykazuja szczegélng daznosé do
opisanych wad. Nalezy to przypisaé obecnosci
siarczku MoS:, o temperaturze topliwosci 1185° b, ni-
skiej, a wiec zdolnego do silnych segregacji. Wpro-
wadzenie Mo do czeSci wytopu préobnego, bogatego
w S, wykazato, ze wlewki z Mo majg znacznie wiecej
wiad wewnetrznych od wlewkéow bez Mo, nawet we
wilewkach b. maltych (25 kg). We wlewkach, zawierajg-

cych Cr, tlenki Cr twiorza zanieczyszczenia bierne
i zwiekszajg digznos¢ do tworzenia sie ‘wiaarstw
gestych.

Z przebiegu powstawania wad wewnetrznych duzych
wilewkéw wynika, Ze nalezy zwalezaé te wady przez
cbnizanie ilosci wszelkiich zanieczyszezen., Dla stali
melibdenowej konlecznym warunkiem sa zawartoSci
P i S ponizej 0,015%. Stal elektryczna lub kwasna
daje mniej wad od stali martenowskiej zasadowej,
poniewaz ta ostatnia zawiera wiecej wirgcen, jak
All2Os, glino-krzemiany itd. Przy stalach chromowych
nalezy unika¢ powstawania tlenkéw . chromowych,
rownie szkiodliwych.

St. Block
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Odlewnictwo.

Nagrzewanie dmuchu w zeliwiakach. %)

Jakkolwiek proby nagrzewania dmuchu w zeliwia-
kach siegaja 1831 r., praktyczne rozwigzania tego za-
gadnienia sa ni\edwajwne_

Najwlasciwsze jest ogrzewanie dmuchy w osob-
nym piecu i wlasnym paliwem, Rozwigzanie to unie-
zaleznia catkowicie grzanie dmuchu od jako$ci spalin
z zeliwiaka, Przykladem sg zeliwiaki z dmuchem
ogrzewanym do 200° (Bradley), do 300° (Dawidowski)
i do 600° (Piwowarski).

Przy wspolpracy z Piwowarskim wybudowano w
Schaffhausen zeliwiak $rednicy 606 mm, o zdolnosci
produkcyjnej 6 do 8 ton zeliwa ciggliwego lub zwy-
klego na’ godzine. Zeliwiak zaopairzonc w rekupera-
tor Schacka, moggcy ogrzewaé 2600 m® powietrza do
600° na gcdzine. Dla zabezpieczenia rekuperatura
przed przegrzaniem j przepaleniem zastosowano sa-
moczynnie regulowany doplyw zimnego powietrza do
komory spalania. Jezeli temperatura w komorze spa-
lania zbyt wzrasta, otwiera sie doplyw zimnego po-
wietrza, chlodzacego spaliny.

Zeliwiak produkowat zeliwo ciagliwe. Wykonano
wiele prob, pracujac przy zimnym dmuchu, przy dmu-
chu nagrzanym do réznych temperatur w zakresie
od 0° do 600" réwnocze$nie zmieniajgc udziat koksu
we wsadzie,

Pracujac na wysokogatunkowym koksie zuzywano
go przy zimnym dmuchu do 13%. Przechodzac do
dmuchu goracego znizono koks we wsadzie do 6%.

Obserwujgc analize spalin zeliwiakowych stwier-
dzono wzrost zawartosci CO: ponmad 17 do 18%, jako
zjawisko, towarzyszace obnizeniu dleSci koksu we
wisadzie. Redukcji dwutlenku wegla jednak unikngé
cafkowicie nie mozna. Réwnoczz$nie zmalala tempe-
ratura spalin, wychodzacych z zeliwiaka, z ok. 400°
do 200°. Je$li utrzymaé te sama iloS¢ dmuchu na jed-
nostke czasu, wydajnos¢ zeliwiaka moze wazrosnac
o 100%. Gdy przyjmie sie sprawncs$¢ cieplng reku-
peratora Schacka na $§rednio 80%, mozna wyznaczyé
sprawnocsé cieplna calego urzadzenia, Przy 6% koksu
we wsadzie ctrzymano sprawno$¢ cieplng calego urza-
dzenia 59%, przy 5% koksu nawet 68%. Normalna
sprawno$é cieplna zeliwiaka na zimnym dmuchu wy-
niosi do 40%. :

Przy podgrzewie dmuchy do 800¢ istnieje mozli-
wos¢ zmniejszenia koksu we wsadzie na 3 do 4%.

Zeliwo ciagliwe § zwykle, otrzymane z zeliwiaka,
pracujacego na goragcym dmuchu, wykazywaly nizszg
zawarto§¢ siarki i lepsze wlasneScl mechaniczne.
Rownoczesnie tatwiej jest osiggnaé zadene przegrza-
nie,

Dana odlewnia, uznajac warto$é olrzymanych wy-
nikéw, zaopatrzyta dalsze 4 zeliwiaki w rekuperatory
Schacka. E. Buéke

Metale kolorowe.

Odlewy — jako przewodniki pradu
elektrycznego. **)

W urzadzeniach elektryczaych sicsuje sie odle-
wy, od ktérych — poza wytrzymaloécia mechaniczna—

wydzieleniy submikroskopowych czastek zwigzkéw
miedzymetalicznych. Uzyskuje sie w ten sposéb wy-
sokg wytrzymaloéé, twardosé i odpornoéé na $cieranie,
przy nieznacznym tylko obnizaniu przewodnictwa ele-
ktrycznego. Odlewy te posiadaja znaczng odporno$é

wymaga sie dobrego przewodnictwa elektrycznego. na rdzewienie. W ponizszej tablicy zestawiono nie-
Qdlewy tego rodzaju mozna ‘otrzymaé przez dodanie ktére wlasno$ci odlewu miedzianego z dodatkiem
do miedz malych ilosei Cr, Ni, Si, Co lub Be i na- chromu i niklu, w poréwnaniu z wlazmloédilam‘i han-
stepne zastosowanie obroébki cieplnej, polegajacej na dlowej miedzi i mosigdzu.
IMiedz handlowa | Mosiadz | Cu-Cr-Nj
Wytrzymalo§¢ na rozeigganie, kg/mm? 19 25 35
Granica sprezysto$ci (0,1%), kg/mm? 3 4] 24
Granica propercjonalnosci, kg/mm? 1,6 3 19
Wydtuzenie, % 30 40 25
Twardo$¢ Brinella 40 45 110
Udarno$¢ Izoda, kgm 5,5 5,5 9,0
Przewodnictwo w 9% przewodnictwa czyste] miedzi 90 25 85

Dla uzyskania .b. wysokiej twardosci po obrébce
cieplnej, dodaje sie do miedzi ok. 2,0% Be. Kobaltu
i berylu dodaje sie celem zmniejszenia parowania
stopu dla cze$ci, narazonych na dzialanie lukéw
elektrycznych. Celem otrzymania duzej wytrzyma-
loSci ma rozcigganie i odpornosci na Scieranie stosuje

sie stopy typu Cu-Ni-Si. Podstawg powodzenia
wszystkich tych stopéw jest obrobka cieplna, ktoéra
ma za zadanie wydzieli¢ z roztworu skiadniki, obniza-
jace przewodnictwo elektryczne i to w taki sposoéb,
by uzyskaé maximum wlasnosci mechanicznych.

’ Z. Jasiewicz

Metalografia, wlasnosci i préby.

Mikroradiografia. **¥)
Jedng 7z mlodszych galezi zastosowan promieni
rentgenowskich do badan metali jest mikroradio-

*) M, Bader. The Foundry 1946, Nv 12, str. 104/107
i 252/254. :
**) R. A, Collacott. Current carrying castings for
electrical machinery. Publikacja The British Council.
***) A, Taylor. An introduction to X-ray metallo-
graphy. London 1945 i Ing. Dr R. Pospigil. Mikro-
radiografie, Hutnické Listy 1947, Nr 9, str. 193-197.

grafia. Polega ona na odiwarzaniu budowy metalu
przy pomocy promieni rentgenowskich, w wynikach-
wiec swych jest podobna . do metalografii mikrosko-
powej, dzialanie jej opiera sie jednak na mieco innych
zasadach, Stosowane tu zasady sa dwojakiego ro-
dzaju. Pierwsza z nich polega ma absorpcji promieni
rentgenowskich, druga — na emisji wtérnych pro-
mieni rentgenowskich i elektroméw, Stad pierwsza
nazywamy metodg absorpcyjna, drugg zas — emisyjna.

Spoélczynnik absorpcji masy promieni rentgenow-
skich wyraza sie zaleznoécia: :
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n = Napiecie na lampie Epmax. kV 22 62 154 309
o "GN Diugo$é fali w A 0,56 0,20 0,08 0,04
Zasieg elektronow w wodzie
gdzie x jest spélczynnikiem absorpcji, ¢ — gestoscia, W mm 0,012 0,108 0,60 2,40

C — statg miedzy 2 progami absorpcji, N — liczba
atomowsa i 2 —dtugo$cia fali promieni rentgenow-
skiich. Jesli sie ponadto uwzgledni, ze spdiczynnik ten
wystepuje w wykladniku potegowym we wzorze na
oshabienie promieniowania, zrozumiale staje sie,
ze na. tej drodze mozna wykrywaé¢ nawet nieznaczne
réznice skiadu w poszczegdlnych miejscach stopu,
o ile pierwiastki wchodzace w jego sklad r6znig sie
znacznie co do liczby atomowej. Wynika stad réwniez
zakres zastosowania tej metody. Nadaje sie ona
mianowicie do badamia ukiadéw niejednorodnych
(mieszaniny, roztwory graniczne, roztwory stale nie-
jednorodne, tj. w stanie lanym, wtracenia itp.). Zasad-
niczo mie mozna wykryé ta metoda granic ziarnm,
o ile nie wystepuje na nich odmienny chemicznie
sktadnik.

Technika postgpowania w metodzie absorpcyjnej
polega na: 1) przygotowaniu cienkiej plytki metalo-
wej (o grubo$ci, nie przekraczajgcej kilku setnych
milimetra), zazwyczaj sposobem, podebnym do wyko-
nywania szliféw petrograficznych, 2) zastosowaniu
lamp o duzej diugosSci fali promieniowania charakte-
rystycznego, lub stosowaniu niskich napie¢ na lampie
w przypadku uzycia promieniowania o okreSlonej
dlugosci fali przez filtrowanie, 3) mzyciu filméw,
pozwalajacych na znaczne powiekszenia, Do powiek-
szeh do X 10 wystarnczg drobnoziarniste {filmy fotogra-
ficzne, do powiekszen x 100 i wiecej nadaja sie filmy
z emulsja Lippmana, wyrabiane przez firmy KXodak
(Micro-Radio) § Gevaent. W bieg promieni rentgenow-
skich wstawia sie wspomniang wyzej plytke metalo-
wa, @ za nig — S§ciSle do niej przylegajacy — film.
Po naswietleniu film winien by¢ b. starannie wywo-
tany i utrwalony. Suszenie odbywaé sie musj w po-
mieszczeniu, catkowicie wolnym od pytu. Tak przy-
gotowany film powieksza sie w zwyklym mikrosko-
pie dla $wiatla przepuszczonego. Przy na$wietleniu
filméw Lippmana mnalezy uwzgledni¢, ze czulo$é ich
jest co najmniej -1000 razy mniejsza od zwyczajnych
filméw rentgenowskich, Z powyZszego opisu wynikaja
trudno$ci tej metody. Im badana piytka jes grubsza,
tym bardziej nakladajg sie na filmie obrazy poszcze-
gblnych jej warstw. Zaleta jej jest mozno$é przepro-
wadzenia analizy topochemicznej, przy zastosowaniu
odpowiednich dbugodci fal, mozna bowiem — nawet
w obecnoéci kilku skladnikéw — odrézni¢ je w stopie
przez odpowiednie dobieranie dlugosci promieniowania
7z wykorzystaniem progéw absorpcii. -

Metoda emisyjna, zwana czesto metodg - odbita,
ma te przewage nad poprzednia, ze nie wymaga WwWy-
konania cienkiej plytki metalowej. Wystarcza do tego
celu zwykly, nietrawiony szlif mikroskopowy, Zasada
tej metody opiera sie na zjawisku, ze promienie rent-
genowskie, zaabsorbowane przez materig, wywolujg
wtérne promieniowanie i emisje elektronow. Te
wtérne emisje wychodza z materii we wszystkich
kierunkach, a wiec i w kierunku, przeciwnym do
pierwotnych promieni. Jezeli w bieg pierwotnycn
promieni wstawimy najpierw film, a potem S$ci§le don
przylegajacy szlif mikroskopowy, mozemy otrzymac
obraz, wywolany promieniowaniem wtérmym, o ile
zaciemnienie filmu, spowodowane absorpcja promieni
pierwotnych, nie bedzie za silne. Dla zilustrowania
powyzszego opisu niechaj postuzy ponizsza tabelka:

Z powyzszej tabelki widaé, Ze przy napieciu 22kV
zadne elektrony nie przenikng do emulsji fotogra-
ficznej, jedli przyjmiemy, ze emulsja ta absorbuje tak
samo jak woda. Zbyt wysokie napiecie na lampie po-
woduje nieostro$¢ cbrazu, gdyvz odzwierciedla sig
woweczas nie tylko sama powierzchnia probki, ale
i warstwy glebiej lezace. Dr Pospisil stosowat do ba-
dania stali szybkotngcej ta metoda napiecie na lampie
120 kV. Ostrozno$¢é w operowaniu filmem przy. tej
metcodzie winno sie stosowaé taka sama jak przy me-
todzie absorpcyjnej.

Obie te metody, a zwlaszoza costatria, sa dopiero
w zaczatkach. Nallezy cczekiwac wielu mozliwosci
w ich rozwoju.

Z. Jasiewicz

Badanie struktury pos$redniej i wlasnosci

stali hartowanej stopniowo. *)

Juz w 1921 r., Portevin zwrécil uwage na pewna
strukture, otrzymang przy hartowaniu, kiora przy-
brata potem nazwe struktury posrecniej lub bainituy,
poniewaz Bain pierwszy w 1930 r. zkadal systema-
tycznie rozklad izotermiczny austenitu stali eute-
ktoidalnej.

Zagadnienie witasnos$ci mechanicznych, zwiazanych
z tg struktura, byto mato zbadane i prace poprzednie
zawieraly szereg sprzecznych wynikéw, Celem oma-
wianych badan bylo poréwnanie wlasno$ci mecha-
nicznych, otrzymanych przy normalnej strukturze
ulepszania i przy strukturach posrednich. Poddano
badaniom tylko jedne stal, a miancwicie stal chromo-
wo-molibdenowa, o nastepujacym skladzie chemicz-
nym:

C —0308% Si =026% P :==0,020%
Mn==0,46 % Cr —=208% Mo~-=048 %
Aci=—=790° Acy = 835°

Sposéb badania tej stali moze stuzyé za wzér do
badania kazdej stall konstrukeyinej do ulepszenia.

S=0,012 %

Wykres rozkladu austenity i mikrestruktura.

Probki 15 x 15 x 30 mnm byly wygrzewane w ciagu
1 godz. przv 900" i zanurzans w k&pieli solnej do har-
towania stopniowego.**)

Temperature kapieli stopniowano cc 50 od 200 do

750°. Czas zanurzenia byl zmienny, de 24 godz,

Po wyjeciu z kapieli zanurzano prébke w wodzie,
co zmienialo. pozostaly austenit na martenzyt; ilosé
martenzytu byla wiec miarg pozostaloéci austenitu.

*) Georges Delbart i Rubin Potaszkin.
Contribution a Pétude des aciers a structures inter-
médiaires wobtenues par trempe élagée. Revue de
Métallurgie 1946, Nr 3-4, str. 84-9%4.

x5 Spog6h hartowania’ (a raczej ulepszania), po-
legajacy na ochtodzeniu stali od temperatury Thar-
towania do temperatury, wynoszacej zazwyczaj 200 —
400" i wytrzymaniu .przy tej temperaiurze w ciagu

-czasu, koniecznego dla przebiegu przemiany, mazywa-

no rowniez hartowaniem izotermicznym, Nazwa ,har-
towanie (wzgl. ulepszanie) stopniowe“ jest nowoscia,
lecz oddaje ona lepiej istote procesu (ktéry i tak nigdy
przy statej temperaturze nie przebiega), stancwiac
doskonaty odpowiednik nazwy francuskiej ,trempe
gtagée“ (ang. ,anstempering). Redakcja.
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Czas zanurzenig w kapieli harlowniczej
Rys. 1.

W ten sposdéb zbudowano krzywa S (rys, 1) dla
badanej stali i ustalomo strefy temperatur, odpowia-
dajgcych. réznym strukturom. a mianowicie:

750 — 600° strefa perlityczna
(perlit — troostyt

600 — 250° strefa posrednia
(bainit gémy, $redni, dolny)

ponizej 250° strefa martenzytyczna.

— granulit)

Nalezy zwrocié uwage na szeroko§¢ strefy po-
$redniej, ktéra obejmuje 350°. Od 600 — 400° otrzy-
muje sie bainit gérny, od 400 — 300° bainit Sredni
a od 300 — 250° bainit dolny.

Przy badaniu wlasno$ci wytrzymato$ciowych pod-
dano obrébee cieplnej prébki 10 mm () x 70 dla préb
rozciggania i 10 x 10 x 55 dla préb udsrnosci. Prébki
trzymano w ciggu 1 godz. w kapieli hartowniczei,
po czym stygly one na powietrzi.

W tych wanunkach struktura byla czesto bardziej
zhozona mniz przy zanurzaniu w wodzie, na skutek
pewnej ewolucji struktury podczas do$¢ powolnego
stygniecia.

Od 300 do 350°, w strefie szybkich przemian,
struktury sg jednorodne i zlozone wylacznie z bainitu
$redniego, poniewaz przemiany przebiegaly do konca
w kapieli.

Od 400 do 650°, w strefie powolnych przemian,
struktury sa mieszane: bainit gérny, $redni i marten-
zyt, z ktérych drugi i trzeci skladnik powstaja przy
stygnieciu na powietrzu. Z powodu réznic szyblkosci
przemiany otrzymuje sie wiecej bainitu Sredniego
przy temperaturach wyzszych, a bainitu gérnego przy
temperaturach nizszych,

Przy wodpuszczaniu, martenzyt oraz bainit dolny
zmieniaja si¢ W sorbit, w przeciwienstwie do bainitu
$redniego i wyzszego, oraz granulitu, ktére nie zmie-
niaja swego wygladu.

Przy stygnieciu na powietrzu od 900° otrzymuje
sie bainit gérny i $Sredni. Stygniecie w wapnie daje
wylgcznie bainit gérny,

Stygniecie w piecu daje ferryi, tvoostyt i bainit
gorny.

Struktury te wynikaja ze zmian szybko$ci chlo-
dzenia w kazdym przypadku, cc¢ pcwoduje rézne
sposoby przejScia przez krzywa S,

Wiasnosci mechaniczne,

Badano nastepujace zagadniemia: 1) Wplyw tempe-
ratury kapieli hartowniczej na wlasno$ci mechaniczne.
2) Pordwmanie wtasncsci mechanicznych po hartowa-
niu stepniowym bez odpuszczania i z odpuszczaniem,
po hartowaniu w woleju z odpuszczaniem j po wy-
zarzeniu.
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S o ogpuszezeniy przy 650°
Rys. 2.
Wpiyw temperatury kapieli harbowniczej na wia-

snoSci mechaniczne stali 03% C, 2% Cr, 05% Mo.

I. Wptyw temperatury kapieli.
Wyniki podane sg na rys. 2.
Bez odpuszezania wytrzymalo$é jest najwyzsza
w sirefie martenzytycznej ok. 200°, potem spada. Po-
miedzy 300 a 650° najwyzsza wytrzymalos¢ wystepuje
przy 500°. Po odpuszczaniu uzyskuje sie jednostajna
wytrzymato§¢ w granicach temperatury kapieli 200

Q .
do 700°. Granica plynnosci i stosunek R W stanie

nieodpuszczonym wykazuja duze wshania. Dla sto-

sunku R wystepujg 3 minima i 2 maxima, Minima

zachodzg przy 200° (czysty martenzyt), przy 400°

i w strefie perlitycznej. Maxima zachodza w grani-

cach 250 — 350° oraz przy 500° Po codpuszczeniu sto-
Q

sunek B ro$nie i wyréwnuje sie. tak ze staje sie

staly 'w granicach 200 — 750°.

Wydluzenie wykazuje duze réznice z powodu
réznic  wytrzymatosci, Po  odpuszezeniu nastepuje
pewne wyréwnanie.

Przewezenie w stanie nieocdpuszczonym wykazuje
2 minima: przy 400° i powyzej 650°,

Udarmos$¢ daje wyniki nieréwne, nawet po odpu-
szezeniu, minimum przy 400°, Z powyzszego wynika,
ze przy temperaturze 500° otrzymuje sie na ogél naj-
lepsze wtasno$c mechaniczne, najgersze za$ przy 4009,
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Ponize] 300° wystepuje wplyw martenzytu, a powyzej
650° wpltyw perlitu, ktéry obniza wlasno$ci mecha-
niczne,

1I. Pordéwnanie witasnos$ci mechanicznych
po hartowaniu stopniowym, o hartowaniu
w oleju z odpuszczaniem i po wyzarzaniu.
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Rys. 3.
Poréwnanie wiasnoéci mechanicznych stali 0,3% - C,
2% Cr, 0,5% Mo po hartowaniu slopniowym i po
hartowaniu w cleju.

Wyniki zestawiono na Tys. 3 z tym zakoiezni‘em,
ze przy hartowaniu stopniowym dJdana wytrzymatosé
uzyskana jest przy temperaturze najkorzystniejszej.

Przy hartowaniu stopniowym bez o¢dpuszczania
nalezy bra¢ pod uwage tylko wylrzymatosci powyzej
130 kg/mm? poniewaz wytrzymatoéci nizsze uzyskuje
sie tylko w strefie perlitycznej niekorzystnej.

Widoczne jest, Ze powyzej 130 kg/mm? wyniki

hartowania stopniowego sg zupelnie tego samego
rzedu co wyniki ulepszania normalnego.
Przy odpuszezeniu przy 500° wyniki, podane na

rys. 3, sg na ogdét nieco gorsze dla hartowania stop-
niowego, ale zbadanie wynikéw hartowania i odpu-
szczania przy roéznych temperaturach wykazuje, ze
hartowanie stopniowe zdaje sie dawa¢ wyniki takie
same lub lepsze, w pordwnaniu ze zwykiym ulep-
szaniem we wszystkich przypadkach, z wyjatkiem:
a) hartowania stopniowego Ww zakresie kruchosci
ok. 400°, b) gdy temperatura odpuszczania, potrzebna
dla otrzymania danej wytrzymato$ci, jest znacznie
nizsza niz przy mormalnym ulepszaniu.

Z tego wynika, ze dawne zapatrywania na sposéb
otrzymania najlepszych wiasnosci nwechanicznych prze-
staty by¢ miarcdajne. Nie jest konieczno$cig otrzy-
mywanie jednorodnej struktury sorbitycznej. przez
chiodzenie z szybkoscia wigksza od krytycznej i od-
puszczanie. Mozna uzyska¢ wyniki takie same, a cza-
sem lepsze, przez lagodne hartowanie stopniowe, cho-
claz otrzymuje sie strukture stosunkcwo malo jedno-
rodng. Przy tym zmmiejsza sig znacznie naprezenia
i odksztatcenia przedmiotéw ulepszanych,

Dobre wyniki zalezne sa od b. dokladnego zba-
dania zachowania sie danej stali przy réznych tempe-
raturach kapleli do hartowania stopnicwego i przy
r6znych temperaturach odpuszczania, istnieja bowiem
zakresy temperatur korzystne, cobok niekorzystnych,
ktérych malezy unikaé. _

¢ St, Block

|itd.

Betatron na dwadziescia milionow woltow. *)

Duza rewelacja w nowoczesne] radiografii byto
wynalezienie aparatu rentgenowskiegs na 20 MV
(dwadzieScia miliondéw woltéw), ‘tzw, ,betatronu“. Jest

on prawdopodobnie ostatnim krokiem w wozwoju ra-
diografii, dalsze bowiem podwyzszanie napiecia nie
prowadzi do celu, poniewaz prcmienie, wychodzace z
betatronu 20 MV, s3 najmniej abscrbowane przez
metale, tj. majg majwieksza przenikliwoée, Przy pod-
wyZszeniu napiecia przekroczone zostanie maximum
przenikliwosci promieni X, a wiec nie da to pozada-
nych korzyéci. Jak wykazujg badania, widmo promie-
niowania betatronu daje maximum naiezenia promie-
ni X, ktorych dtugosci fali odpowiada 7 MV. Ma-
ximum przenikliwo$ci posiadajg whasnie te promienie.

Poréwnujac zdolneéé¢ przeswiellania betatronu
(rys. 1) ze zdolno$cia prze$wietlania innych 2zrodet
promieni X, stwierdzamy, iz uzycic betatronu daje
wprost nieograniczone mozliwoesci, albowiem umozli-
wia prze$wietlanie plyt 500 — 600 mm, co stanowi
gorng granice grubosci Scianek stalowych spotykanych
w technice. W praktyce przeSwietla sie mim m. in.
piyty pancerne okretéw wojennych, wielkie odlewy
Celem otrzymania dobrych radiogramoéw poleca
sie filtrowaé promienie przed filmem fotograficznym,

olas  naswienania

. !
2% 50 1 M 125 /50 /75 200 225 250 275 0 325 }50 35 40 425 450 475
grvbosc preedmioly

Rys. 1.
Graficzne pordwnanie zakresu dziatania roéznych zré-
det promieni X.

z uwagi na promienie rozproszone, Ze wzgledu na spe-
cyticzng budowe aparatu, wychodzi z niego niewiele
promieni rozproszenych, tak ze praca przy betatronie
jest bezpieczna dla zdrowia, bez potrzeby stosowania
specjalnych oston. Pomimo to zaleca sie budowanie
laboratoriéw radiograficznych, posiadajacych betatron,
w osobnych budynkach. Betatron zbudowany jest na
b. prostej zasadzie transformatora, posiadajacego za-
miast cewki wtornej rure szklana, z kiérej wypompo-
wano powietrze. W mniej znajdujg sie widkna zarzace
sie i platynowa tarcza. WIdkno odpowiada zarzacej
sie katodzie lampy Coolidge’a, a platynowa tarcza
— antykatodzie.

Pod wplywem zmian pola magretyecznego, wytwo-
rzonego przez cewke pierwotna, 'elektrony, wydoby-
wajace sie z zarzacej sie katody, zostaja przySpieszo-
ne do olbrzymiej szybkosci, odpowiadajgcej szybkosci

*)Steel 1946, listopad, str. 68,
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elektronéw miedzy elektrodami, ktorych roéznica po- Promienie radu lub mezotoru = 0,01—0,005 A
tencjatdw wynosi 20 milionow woltéw. Eiektrony, ude- Promienie X betatronu == 0,0006 A

rzajace w tarcze, pewoduja powstawanie promieni X.
Aby poréwnaé promienie, wychodzace z hetatronu,
podajemy ponizej tabele minimalnej diugosei fal pro-
mieni X, pochodzacych z réznych zrddet.
Promijenie X z aparatu 100 kV = 0,1 A
Promienie X z aparatu 1000 kV -- 0,012 A

Maximum przenikliwosci maja fale o dlugosei 0,0018 A
W chwili cbecnej betatron predukowany jest w
Allis - Chalmers Mfg. Co. w Milwavkee, U. 5. A.
Ostatnio zaimstalowano taki aparat w Picatiny Arse-
nal w Nowym Yorku.
Maciej Radwan

Ceramika metali.

Udoskonalenia materialow na kontakty
elektryczne. *)

Od materiatéw kontaktowych wymaga sie: 1) wy-
sokiego przewodnictwa elektrycznego, 2) wysokiego
punktu topienia, 3) duzej twardosci 1 odpornos$ci na
Scieranie, 4) matego oporu na styku i 5) niskiej prez-
nosci pary, zwilaszcza przy tworzeniu sie lukoéw ele-
ktryeznych, Wszystkich tych wilasciwesel nie posiada
zaden metal. Wolfram (lub weglik wolframu)) i mo-
libden odpowiadaja wymaganiom, wymienionym pod
2, 3 i 5, natomiast miedZ i srebro posiadaja dobre wila-
$ciwosci, wymienione pod 1 i 4, Z powody trudnosci
w stapianiu tych metali zastosowano metode spieka-
nia. Skitadu stopdéw autor nie podaje. Wlasciwosci ich
ilustruje ponizsze zestawienie, przy czym w kolumnie

Analiza

Identyfikacja zelazostopow. **)
Nieraz, w wypadkach nasuwajacych watpliwosci
" jakim stopem rozporzgdzamy, zachodzi potrzeba szyb-
kiej identyfikacji zelazostopdéw.

W tym celu bierze sie probki jednekowej wielkosci
z 6 kawalkow zelazostopu lub probki stopu zmielonego
i diobrze zmieszanego. Prébki proszkuje sie do wiel-
kosci 80—100 oczek na cal, w mozdzierzu z hartowa-
nej stali, za pomocg tluczka z tej samej stali i ana-
lizuje.

Czesto nalezy tylko okre$li¢, czy dana partia skia-
da sie z jednego, 2 lub 3 wytopdw, Np. materiat jest
napewno zelazomanganem, lecz sa wqtphwosm co do
zawartosci wegla.

Dla oznaczenia C (zamiast analizy przez spalame
co jest najlepszym b,poso«bem) rozpuszeza sie 0,25 g
zelazomanganu w 25 cm” HNOs (1:3) w zlewce 150
cm® przy temperaturze od 80 do 90° po rozpu-
szczeniu gotuje sie przez kilka minut do od-

pedzenia dymoéw nitrozowych, studzi i prizesacza do

zlewki 150 cm”. Roztwor czerwonawo-brunatny wska-
zuje na wysoka zawarto§¢ C, jasny kolor na $redmig,
stabe zabarwienie lub bezbarwno$¢ na niskg zawar-
toé¢ C lub czysty Mn (brak C).

Przy odréznianiu stopéow zelazokrzemu nalezy wie-
dzie¢, ze Zelazokrzem 50%-wy rozpuszcza sie w sa-
mym HF przy temperaturze ok, 75° przy wickszej zas
zawartosci Si — w HF z dodatkiem HNO;. Przybli-
Zone oznaczenie zawartosci % Si w zelazokrzemie po-
lega na oznaczeniu zawartosci Fe i odjeciy otrzyma-
nego wyniku od 100.

Wykonanie: odwaza sie 0,5585 g zelszokrzemu 50%,
rozpuszcza w tyglu lub misce porcelanowej na 50 lub

© 100 cm® pod pokrywa w 10 c¢m?® H.SO« (1:3) i 5 cm®

*)R.A.Collacott: Réecent dovelopmenis in electric
contact matterials. Publikacja The British Council.

**) Th. R. Cunningham. Blast Furnace and Steel
Plant 1946, Nr 8, str. 1003.

pierwszej podano skilad (jakoScowy), w drugiej —
op6r w mikroomach na cm®, w trzeciej — przewod-
nictwo elektryczne w % miedzynarcdowej jednostki
wyzarzonej miedzi (miedzynarodowa jednostka oporu
miedzi I. A. C. S. réwna sie 1,7241.10-° om. cm. przy

temperaturze 20°, w czwartej — nrzewodnictwo ciepl-
ne w jednostkach CGS, w piatej — twardos¢ Brinella,
w szoste] — gesto§¢ wgfom’,

Cu-w 4,2—49 35—40 0,40—0,45 137—150 12,8
Ag-WC 2,8—3,1 55—80 0,50—0,65 93—107 11,5
Ag-Mo 34—3,8 45—50 0,52—0,57 165—185 10,4
Ag-W 3,8—4,2 40—45 0,50—0,55 200—228 15,2

Kontakty typu Cu-W uzywane sa w pzrzelywaczach
olejowych i powietrznych.
Z. Jasiewicz

hutnicza.

HF. Po ukohczeniu pierwszej burzliwej reakeji
ogrzewa sie w 80 — 90° do zupelego TOZPU-
szezenia, dodaje 2 eom’ H»0: 30%-go, rozcien-
cza 5 om® wody malymi dawkami i ogrzewa je-

szcze przez 2 min. Zawarto$¢ tygla przenosi sie do
zlewki 600 cm®, zawierajgcej 100 cm?® roztworu kwa-
su borowegc (4%) i 5 cm® HCI, a tygiel { nakrywke
splukuje sie goracg wodsg, Roztwor gotuje sie przez
3 min., a potem natychmiast dodaje SnCl: z kroplo-
mierza, az do zaniku koloru zoéltego, z nadmiarem 2
kropli SnCl.. Nastepnie studzi sie do temperatury poko-
jowej w strumieniu wody biezacej, dedaje 10 cm® na-
syconego roztworu HgCl, i odstawia na 2—3 min. Roz-
cienicza sie zimng wodg destylowana, przedtem prze-
gotowana, dodaje 5 om?® HyPOs (8‘3%) i kilka: kropii
dwufenylammo«qulfomanu sodowegao (0,32 g dwuleny-
laminosulfonianu boru rozpu$cic w 100 cm® 10%-go
roztworu Na:S0:, pozwoli¢ osigé¢ siarczanowi baru,
$ciggnaé ciecz z nad osadu i przechowaé we flaszce
aiemnej). Miareczkuje sie 0,In KoCr:O: do trwatego
zabarwienia purpurowego; ilo§é¢ zuzylych cm? K»Cr207
rowna sie zawartoSci procentowej zelaza w prébcee,
a stad przez odjecie od 100 otrzymuje sm procent
krzemu.

Przy 65 i 75%-wym zelazokrzemie nalezy bra¢ do
analizy 0,5585 g préby przy 86 i 90%-wym 1,1170 g i
dalej postepowac jak wyzej, az do zredukowania Fe™
za pomocyg SnCl. do Fe dwuwartoéciowego. Saczy¢ do
zlewki 600 cm® przez saczek, zawierajacy miazge fil-
tracyjna. Zlewke splukaé 3——4 razy gorgcym HCL (1%),
a osad na saczku przemy¢ 12—15 razy. Otrzymany
roztwor ostudzi¢ do 15—20° dodaé 16 cm? nasyconeg‘o
roztworu HgCl» i oznaczy¢ Fe, jsk poprzednio. % Fe
odjety od 100 daje przyblizong zawarto$é Si. Przy
nawagzce 0,5585 g zelazokrzemu, objeto$é zuzytego
0,1n K.Cr:07 réwnowazmna jest procentowej zawarto$ci
zelaza w probce. Przy nawazce 1,1170 g zelazokrzemu
procentowa zawarto§¢é Fe odpowiada iloSci zuzytego

0,1n K.Cr:Os, podzielonej przez 2.

Odréznienie krzemomanganu od zelazokrzemu:
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0,10 g prébki w miseczee platynowej na 50, wzgl. 100 cm?
zada¢ 5 cm® HF. Miseczke przykry¢ pokrywka i po
pierwszej burzliwe] reakcji podgrza¢ do 759 mastep-
nie doda¢ HNOs z kroplomierza, celem zupelnego roz-
puszczenia proby. Przez kilka minut ognzewaé¢ nadal,
a potem przenie$¢ do zlewki ¢ pojemmo$ci 400 cm’,
zawierajgcej 100 cm?® HNOs (¢, wi. = 1,135), w ktorym
rozpuszcezono 4 g kwasu borowego. Spiukaé parownice
50 cm® HNOs (c. wk == 1,135), dodaé¢ 0,5 — 1,0 g
(INH4)2S20# i gotowac przez 8 min.; potens dodaé znowu
2,6—3,0 g bismutanu sodu w matych porcjach. Krze-
miomangan, w odrdznieniu od Zelazomanganu, ulega
dziataniu nie tylko HINOs (1:3) lecz i tnnych kwasow,
jednak Zelazomangan, zawierajacy ponad 7% Si, roz-
puszcza sie w kwasie azotowym tylko czeSciowo.

Zelazowanad: w zlewce 250 cm? przygotowaé 1oz~
twor 0,25 g probki w 25 cm® HNOs (1:3), ogrzewajac
do ok. 90°. W razie potrzeby nalezy dodaé kilka kro-
pel HF., Dodaé 10 em® HCIO4 (70%) i odparowaé do
b. gestych dymoéw HClOs. Czerwono-zotty kolor moz-
twioru wskazuje na duzg zawarto§é Cr. Jezeli stop jest
zelazowanadem — to, po dodaniu 25 cm?® wody i 25
cm?® lub wigcej H2SOs (6%) oraz gotowaniu, roztwor
staje sie niebieski (od V20a).

Zelazochrom niskoweglowy (0,10% C j mniej) roz-
puszeza sie w HCl, wysokoweglowy (4—6% C i wiecej)
tylko czeSciowo. Przebieg analizy jest nastepujgcy:
probki rozpuscic w 25 cm® HCL w zlewce 250 cm®
przy 80°. Po zakonczeniu reaksii dodaé 10 cm® HClO.
(70%) i odparowaé do b. gestych dymoéw HCLOa Jesli

dodatek stezonego HCl do dymigcego gorgcego roz-
bedzie to do- .

tworu wywigze wieksze dymy CrO:Cls,
wodzito wysokiej zawartosci Cr w préobee.

Zelazobor: do ok. 0,5 g probki w zlewece 250 cm’
da¢ 25 om® HNOs (1:2), przykryé zlewke i ogrzewac

‘Wiadomoéci

Nowy niemiecki kontyngent produkcji stali. ¥)

Ustalony w Londynie nowy plan przemystowy dla
polaczonej strefy brytyjsko - amecrykefiskiej przewi-
duje najwyzszg wytworczosé stali w wysokosci 10,7
mil. ton rocznie. Jest to znaczne podwyzszenie w sto-
sunku do pierwszego planu przemysiowego, z kontyn-
gentem 5,8 mil. ton stali na rok.

Nowa dopuszczalna granica produkcji
jednak na razie tylko planem, pcniewaz plan prze-
mystowy mnie zawiera zadnych blizszych danych
o przestankach, ktére umozliwig osiggniecie okreslo-
nej produkcji stali. CzeSciowo beznadziejna sytuacja
zakladow hutnictwa zelaza w obu strefach zachod-
nich, zatrwazajgcy brak paliwa, brak rud zagranicz-
nych i niedostatecznia iloS¢ pracownikéw, nie pozwa-
lajg obecnie na jakiekolwiek badz zwicekszenie pro-
dukcji., Dochodzi do tego niepewmnioéé co do dalszego
losu unieruchomionych zaktadow, Poza tym zaklady
te tracg — na skutek diugotrwaltego . unieruchomie-
nia ich — na wartoSci.

Plan przemystowy przewiduje wprawdzie pozosta-
wienie wystarczajgcej iloSci urzadzen celem osiggnie-
cia ustalonej produkcji, miedzy szacowang zdolnoScia
produkecyjng w wysokosdi 19,2 mil. ton a wustalona
produkcjg istnieje jednak duza rozpietosé, ktéra do-
puszcza mozliwo$é powaznych jeszcze demontazy.

Fachowcy niemieccy uwazajg podana w planie
przemystowym zdolnosé¢ produkcyjng za zbyt wysoka

stalj jest

*) ,Neue Ziricher Zeitung
1947 r.

z dnia 18 wrzednia

do ok. 80° az do rozpuszczenia., Doda¢ 10 cm?® H:SOu
(1:1) i odparowa¢ do ukazania sig dyméw SOs. Roztwor
lekko ostudzony wlaé do parownicy lub tygla porcela-
nowego na 30 lub 50 cm?® dodaé 5 — 10 cm® wody
i dobrze wymiesza¢. Nastepnie dodac¢ ck. 10 cm? alko-
holu metylowego i ogrzewaé¢ do odparowania alko-
holu, Pary nad roztworem, dajgce po zapaleniu z1e10na
barwe, wskazuja na duza zawarto$é¢ boru,

Dla dokladniejszego badania odwazy¢ 0,5585 g
probki w zlewce 250 cm® zadaé 15 c¢m’ HCI, przykryé
i ogrzewaé do ok. 80—90° do rozpuszczenia. Nastep-
nie doda¢ 3—4 krople HF i 20 ecm® HCIOs (70%) i od-
parowaé do gestych dyméw HCIOs, celem zupeinego
odpedzenia HNOs. Ostudzi¢, dodaé 50 cm® HCL (10%)
i 20 cm® H-SOs (1:1) i gotowaé przez kilka minut, celem
odpedzenia wolnego Cl. Zredukowaé Fe do Fe" kro-
plami SnCl., da¢ 2 krople SnCl: w madmiarze, znowu
ostudzié¢ do 15—20°, doda¢ 10 cm?® nasyconego ro.zntworu
HgCl:, mieszaé dubrze i odstawié na 3 min. Nastep-
nie rozcienczy¢ do 300 cm? zimna wieda destylowang,
poprzednio przegotowang, doda¢ 5 cm® HsPOs (83%)
i kilka kropel dwufenylaminostlfonianu sodowego
(p. oznaczenie Fe w zelazokrzemie) jako wskaznika
i miareczkowaé 0,ln K:Cr:07 do trwelego zabarwie-
nia purpurowego. Objetos¢ zuzytego 0,In K:Cr:07
réwna sie procentowej zawartosci Fe w proébie,

Poleca sie przed badaniem wla$ciwym przeprowa-
dzi¢ powyzsze badania na prébach < zmanym skladzie.

Fabryki, posiadajace spekirograf, moga sporzgdzi¢
spekitrogramy réznych stopdéw zeleza, wchodzacych
w rachube i poréwnaé z nimi spektrogram badanej
préby. Ta droga mozna szybko okre§lic w przyblizeniu
sklad chemiczny badanej préby.

A. Babczynski

ekonomiczne.

i twierdza, ze pcza nieuwzglednieniem szkéd wojen-
nych, 6w szacumek zdolnosci produkcyjnej jest teo-
retycznym obliczeniem osiggnielych w zakladach
przy specjalnych okoliczno$ciach w réznych okre-
sach czasu — jednorazowych maksymalnych wynikéw
produkcyjnych, ktére w zZadnym razie nie odpowia-
daja aktualnej zdiclnosci produkcyjnej. Tego rodzaju
rekordowe osiggniecia mozliwe sg jedynie tylko na
krotka mete, przy zbiegu wszystkich mozliwych po-
mySinych okolicznosci i bezwzglednej eksploatacii
zakladu, nigdy wszakze w okresie kilkuletnim,
Periodyczne reparacje, remonty piecéw i inne przy-
czyny ograniczajag normalng zdolne$é produkcying
do 80 — 85% czysto technicznej i teoretycznej, kran-
cowo osiggalnej mozliwosci produkcyinej.

Rzeczoznawcy niemieccy obliczaja, 2ze aktualna
zdolno$é produkcyjna stalowni w potaczonych strefach
okupacyjnych, wraz z zakladami unieruchomionymi,
wynosi 12,8 mil, ton, pod warunkiem, ze 20—25%
zawartosci Fe wsadu bedzie pochodzito z rudy szwedz-
kiej, a zuzycie zlomu wielkopiecowego bedzie Wy-
nosito 10% namiaru. W razie uirzymania obecnego
zZuzycia surowcowego, tj. ubogich rud niemieckich
i 30% ztomu wielkopiecowego, obnizy sie =zdolnosc
produkceyjna do 30%, a w produkcji suréwiki do 50%,
z powodu opdéznienia procesu hutniczego i przeciaZenia
piecéw.

Osiggniecie kwoty kontyngentowej 10,7 mil. ton
wymaga zaniechanfa wszelkich dcalszych demontazy
oraz powrotu do normalnych warunkéw zaopatrzenia
i wsadu. Chodzi tu przede wszystkim o wystarczajace
dostawy wegla i koksu, a dalej — o zuzytkowanie rud
zagranicznych. Opirécz tego trzeba wystarczajacej
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illo$ei ztomu, zelazostopow, zelazokrzemu, caleium—
silicium 1 innych materiatéw, Najirudniejszy do roz-
wigzania bedzie problem zaangazowenia niezbednych
pracownikéw i fachowcéw, albowiem mnowe przyjecia
sg — z powodu istniejgcych trudnos$ci mieszkaniowych
— prawie niemozliwe, konieczne za$ odmladzanie za-
tog, ktére przestarzaty sie o 10 — 12 lat, potrwa diuz-
SZy Czas,

Ogromnych nakitadéw kapitatewych i materiato-
wych wymaga odbudiowa urzadzen technicznych i re-
paracje. Potrzeby inwestycyjne szacowane sg na 1 —
1,5 miliarda marek niemieckich w zlocie. Dochodzi do
tego dalszy miliard marek na nieodzownie potrzebne
Srodki obrotowe, jak rowniez dla wprowadzenia wa-
runkow, zapewniajgcych cigglos¢ pracy. Nalezy tak-
Ze usunaé niekorzysny stosunek mierzy kosztem wia-
snym a ceng, co nie jest do pomyslenia bez znacznej
podwyzki cen.

Nowy kontyngent produkcji stali jest nizszy o
10% od ogodlnoniemieckiej produkcji z 1934 1. i nie-
mal o 100% wyzszy od nizu produkcyjnego w 1932 r.
Podana tu tabela orientuje o rozwoju produkcji w
Niemczech od 1925 r.

Rok Mil. t : Rok Mil. t
1925 12,2 1937 19,8
1926 12,3 1938 22,7
1927 16,3 1939 225
1928 14,5 1940 . 19,1
1929 16 2 1941 20.8
1930 11,5 1942 20,5
1931 8.3 1943 20,8
1932 5,8 1944 = 183
1933 7.6 1945x) { 0,8
1934 11,9 1946x) | 2.3
: 1935 16,4 1947x) I.p6irocze 1,1
J 1936 19,2 x)strefa brytyjska

Zrewidowany kontyngent produkcji stali jest o-
czywiscie uregulowaniem danego zagadnienia dla 2
stref, wobec czego poréwnanie z wyzej podana pro-
‘dukcja moze byé¢ tylko wzgledne; Sciste bedzie ono do-
piero po potraceniu z tej liczby predukeji obecnych
stref okupacyjnych: francuskiej i radzieckiej, ktora
wynosita przecietnie 20 — 25% wytworczo$ci ogo6lno-
niemieckiej. Z drugiej strony, zwlaszcza teren obec-
nej strefy radzieckiej byt zawsze, z racji niedostatecz-
nej produkcji wiasnej, powaznym wodbiorca stali za-
chodnio - niemieckiej, Dzi§ strefa ckupacyjna radziec-
ka w wiekszym stopniu anizeli pcprzednio skazana
jest na sprowadzanie stali z Niemiec zachodnich, a to
na skutek demontazy zakladéw w Niemczech $rodko-
-wych i utraty Gérnego Slaska, W strefie tej prawie
wmie produkuje sie teraz stali. Mylny zatem bytby
wniosek, ze dopuszczalna produkcja stali w wysokio§ci
10,7 mil. ton stali przeznaczona jest wylacznie tylko
na potrzeby strefy brytyjsko - amerykanskie].

W zwiazku z tym budzi zainteresowanie oficjalny
punkt widzenia zachodnio - niemieckiego przemystu
hutniczego w sprawie dolnej granicy zapotrzebowania
na stal i zelazo, ktdry okreSla owo zapotrzebowanie
‘na 14 mil. ton, czyli znacznie ponad Gopuszczalng gra-
mnice produkeji, mimo Zapewnienia, ze przy obliczeniu
;prawdopodobnego zugycia przysziych odbiorcow sto-
sowano  daleko idacg wstrzemigzliwes$é. Znajduje to
&woje potwierdzenie w tym, Ze np. w 1929 r., 1j. w o-
“kresie, gdy w Niemczech nie produkewano sprzetu wo-

jennego, wytworczos¢ stali wynosila 16 mil. ton, ktére
bez trudnosci pochlongt rynek krajowy i eksport.

Efektywne zapotrzebowanie ne slal bedzie w przy-
szlodci jeszeze znacznie wyzsze, o ile vda sie odbudo-
wa aparatu gospodarczego, funkcjonujacego zadowala-
jaco i o ile stopniowo zostang usuniete szkody wo-
jenne.

Oprocz tego niemiecki przemysy stalowy bedzie
znowu musial wystapi¢ na rynku Swistowym jako
bezposredni 1 poSredni dostawca, juz choéby po to, by
zdoby¢ niezbedne dewizy na zakup surowedw i Srod-
kéw zywnosciowych. Eksport Zelaza i stali w tatach
1926 ~— 1932 obracat sie — mniej wiecej — w grani-
cach jednej trzeciej zuzycia krajowego. Z tego jedna
trzecia przypadia na eksport suréwki, pétfabrykatéw
i wyroboéw walcewanych a dwie trzecie na narzedzia,
maszyny i konstrukcje stalowe,

Przysztos¢ pokaze czy obecne plany i rozwazania
o mozliwosciach produkcyjnych ~nriemieckiego prze-
mystu- stalowego doczekaja sie reslizacji, Naklad dla
osiggniecia tego ‘celu bedzie duzy — co do tego nie

mozna mieé¢ watpliwosci — i dlalege nalezy przy-
-pusci¢, ze bedzie on mozliwy depierc po diuzszym
przeciggu czasu,

H, Werner

Z hutnictwa amerykanskiego. "
1. Zagadnienie rozbudowy hutnictwa.

Jak juz podawano poprzednio?®), amerykanski De-
partament Handlu (Department »f Commerce) oraz Sta-
nowa Komisja Handlowa (Federal Trade Commis-
sion) opracowuja szczegélowe raporty, -dotyczace za-
réwno obecnego stanu i obecnej rentowmno$ci hutnic-
twa w Stanach Zjedncczonych, jak i poziomu cen
wytworéw tudziez dalszej rozbudowy hut, Jakkolwiek
raporty te nie zostaly jeszcze opublikowane i po-~
szcziegblne tezy | zestawienia owych raportéw sa
w dalszym ciagu omawiane 1 uzgadniane z Amery-
kanskim Instytutem Zelaza i Stali (American Iron
and Steel Institute), jako przedstewicielem catego
hutnictwa, jednakze z wiadomosci, kiére przedostaty
sie do prasy, wynika, iz sfery rzadowe beda doma-
galy sie dalszej rozbudowy hut. Tak np. jeden z wyz-
szych urzednikéw Departamentu Handlu oghosit o-
statnio prace w sprawie dalszej gospodarki -wszel-
kimi metalami w Stanach Zjedncczonych., W pracy tej
utrzymuje on, iz w 1950 r. Stany Zjedncczone powin-
ny wytwarza¢ od 58 mil. t do 66 mil, 1 gotowych wy-
tworéw hutniczych, a w 1960 r. ilos¢ ta ma wynosié
od 63,5 mil. t do 72,5 mil. t. PcniewaZ obecna zdol-
no$¢ wytwdreza hutnictwa réwna sie ok. 60 mil. t
gotowych wytworéw, zatem dalsza rozbudowa  hut
juz w najblizszym czasie staje sie konieczno$cia. Ze
strony kongresu senator J. E. Murray przygotowuje
nowa specjalng ustawe, dotyczaca zwiekszenia obec-
nej zdolno$ci wytworczej hutnictwa amerykanskiego,
cdpowiadiajacej 82,7 mil. t stali suowej, o dalsze
20%. Twoércom tej ustawy chodzi o dostosowanie
zdolno$ci wytworczej hutnictwa do przewidywanego
dalszego rozwoju Zycia ekonomicznege Standéw Zjed-
noczonych; ponadto uwazajg oni, ze obecne niebywa-

le wysokie wykorzystanie zdolno$ci wytworczej istnie-

1) Rola hutnictwa amerykanskiego na rynku S$wiato-
wym i jego wplyw na hutnictwio innych krajom
sg obecnie tak dominujace, iz uwazamy za celowe
Sledzi¢ uwaznie strone ekonomiczna j techniczna
tej galezi przemystu w Stanach Zjednoczonych.

2) Hutnik 1947, str. 354—3517.
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jacych- zaktadéw sprzyja wzmocnieniu monopolistycz-
nego stanowiska koncernéw hutniczych na rynku a-
merykanskim, a wigc jest nie wskiazane. Dlatego tez,
jezeliby kapitat prywatny z tych czy z innych wzgle-
déw uwazal za nie wskazane angazowanie sie W rozbu-
dowie hut, woéwczas J. E. Murray proponuje pomoc
finansows ze strony panstwa przy budowie nowych

zakladow, ktére, podobnie jak w czasie -ostatniej
wojny $wiatowej, bylyby nastepnie wydzierzawiane
poszczegdlnym koncernom hutniczym, Diametralnie

przeciwna opinie wyrazil na posiedzeniu Senackiej
Podkomisji Stalowej prezydent American Iron and
Steel Institute — W. S. Tower. Jege zdaniem obecna
zdolno$¢ wytworeza hutnictwa amerykanskiego, wraz
z rozpoczetymi juz po drugiej wojnie Swiatowej in-
westycjami, wystarczy najzupelniej az poza 1950 r.
Obecne anormalnie wysokie zapctrzebowanie krajo-
wego rynku amerykanskiego na szereg doébr kon-
sumpcyjnych, ktorych podaz w czasie wojny byla
silnie ograniczona, juz za kilka miesigcy ulegnie po-
waznej redukcji. W. S. Tower przypomuial ponadto,
iz w toku realizacji, utrudnionej prrzez fale strajkowa
1946 r., znajduje sie m. in. powiekszenie obecnej zdol-
nosci wytwdrczej walcowni o dalsze 2,7 mil. t rocz-
nie, Zwilaszcza w dziedzinie specjalnie poszukiwanych
tasm i blach jest w budowie szereg nowych cigglych
walcowni, ktore pozwola za rok osiagnaé zdolno$c
wytwoércza w wysokosci 16,3 mil, t rocznie. Na popar-
cie swoich tez Amerykanski Instytut Zelaza .i Stali
podal niezwykle ciekawg statystyke dotychczasowego
maksymalnego zuzZycia gotowych  wytworéow hutni-
czych przez kilkanascie giéwnych grup konsumentéw
stali, stancwigcych razem ok. 75% cstego rynku kra-
jowego w Stanach Zjednoczonych. Znamienng dla
stosunkéw amerykanskich statystyke tej maksymailnej
konsumpcji mozna ujaé¢ jak nastepuje:

Maksymalne zuzycie

Grupa wytworéw wytworéw hutnictwa

mil, t/mok %
Samochody osobowe i cie-

Zarowe P 9,11 26,92
Konstrukcje stalowe 7,82 23,13
Szyny i akcesoria kole-

jowe e 4,75 14,05
Naczynia blaszane wszel- :

kiego rodzaju . . . 3,18 9,40
Wagony wosocbowe j towa-

rotwe ... 2,95 8,73
Rurociagi .. 1,62 4,79
Maszyny rolnicze . 1,41 417
Maszyny i narzedzia . 0,91 2,69
Lokomotywy .. 0,80 2,40
Liodownte, kuchnie, ma-

szyny do prania 0,80 2,40
Okirety .. 0,45 1,32

33,80 100,00

Statystyka ta, odnoszgca sie do 3/4 makisymalnej
kionsummpcji rynku krajowego, dowedz — zdaniem
W. S. Towera — 2ze w latach nocrmialnego popytu
hutnictwo amerykanskie ma sie liczy¢é co najwyzej z
zapotrzebowaniem ogélnym 45 mil. ¢+ gotowych wy-
tworéw rocznie. Réwniez zapoftrzebcwanie eksporto-
we na wytwory hutnicze jest dzisiaj anormialnie wy-
siokie z uwagi na obecny przejéciowy okres odbudo-
wy zycia ekonomicznego Europy. W przysztosSci nalezy
zatozy¢, iz eksport hutnictwa amerykanskiego wynie-
sie -dodatkowo ok. 6% zuzycia krajowego. W tych
warunkach obecna zdolno$é wytwéreza caltego hut-
nictwa 4 podanej juz wyzej globalnej ilosci 60 mil.

t rocznie jest bezwzglednie wystarczajgca i nie wy-
maga zadnych inwestycji ha najblizsze lata,

II. Trudna sytuacja ma rynku wytweréw hutniczych.

Tymczasem jednak w drugicj polowie 1947 r, pa-
nuje po dawnemu wielka ciasnota na rynku wytwo-
row hutniczych. Dilatego tez wiszyecy kcnsumenci
stiali, z zaktadami przetwoérczymi na czele (zwlaszcza
fabryki samochodow), domagaja sie dalszej rozbudo-
wy hutnictwa. M, in, wielkie zaleglo$ci maja fabryki
wagonow towarowych. Przy teoretycznej zdolnosci
wytworczej ok. 15.000 szt. miesiecznie. trzeba nie tylko
wymieni¢ 574.000 przestarzatych (powyzej 26 lat) wa-
gonow, lecz ponadto zbudowaé 150.000 wagonow no-

wiych. Przejéciowy spadek obcigzenia hut do 75%
zdolno$ci  wytworczej, umyélnie przeprowadzony

przez, koncerny na poczgtku lipca br., wywotany byt
cbawa strajku weglowego, ustapil jednak ponownie
po 2 tygodniach rekordowemu wykorzystaniu zdol-
nosci wytwoérczej ' stalowni w dawnej wysokosci od
93% do 95%. Pomimo to brak szeregu wytworéw
hutniczych na rynku amerykanskim jest tak silny, iz
obok transakcji oficjalnych powstal rynek czarny, z
wielckrotnie wyZzszymi cenami. Fachowcey oceniajg,
iz czarny rynek wytworéw hutniczych dysponuje o-
becnie ilo$cig ok. 1,8 mil. t rocznie, przy czym Srednia
cena jednej tony tych wytwordw zosiala wysrubowa-
na z 82,50 dol. na 220 dol. Ceny specjalnie poszuki-
wanych cennych ta$m j blach dechodza nawet do 260
dol.ft zamiast oficjalnej ceny 88 dol./t. Oczywiscie
ceny eksportowe sa przewaznic wyzsze od cen kra-
jowych, przy czym Kkoncerny hutnicze uwazajg tego
rodzaju doptaty za rodzaj premii eksportowej, Ner-
wowos¢ rynku krajowego powieksza sie jeszcze
wskutek nﬁevkt{)rych postulatéw planu Marshalla, prze-
widujgcych zwiekszony eksport stali ze Standow Zje-
dnoczonych do Europy w czasie 4-letniego okresu re-
konstrukeji gospodarczej. Zanim zachednia Europa
wytworzy w 1951 r. 55 mil. t stali, w my$l planu,
opracowanego przez 16 panstw europejskich, maja
one dosta¢ w 1948 r, od 7 do 8,€ mil. t wytworéw
stalowych. Innymi stowy, przy stopniowym ostabieniu
konisumpcji rynku krajowego, zatrudnienie hut amery-
kanskich ‘nie ulegnie zadnemu odcigzeniu. Dla ilu-
stracji potrzeb Eurcpy warto podkresli¢, iz najwyzsze
zapotrzebowanie na importowane wyroby hutnicze
zgtosity: Wielka” Brytania i Francje, domagajac sié
kazda od 2 do 3 mil. t rocznie. Oczywiseie nie nale-
zy zapominaé réwniez o powainym zapotrzebowamniu
(~ 550.000 t) na stal obu stref ckupacyjnych Niemiec,
ktére réwniez ma byé pokryte przez Stany Zjedno-
czone. Pewne odprezenie na rynku amerykanskim da-
je sie zauwazy¢ dotad tylko ze stalami narzedziowy-
mi, stalamj nierdzewnymi oraz stala pretows. Odcig-
Zajaco wplywa takze na rynek dzialalnos¢ Admini-
stracji Demobilu Wojennego (War Assets Admini-
stration), ktéra do sierpnia br. sprzedata ma rynku
amerykanskim clbrzymie ilo§ci zapaséw wojennych,
zakupionych w swoim czasie za 1% mrd. dol. Warto
zaznaczy¢, iz cena sprzedazna tego demobilu odpowia-
dala Srednio 34% ceny zakupu, z czego dcdatkowo na-
lezy potraci¢ 6% jako ekwiwalent kosztéw Admini-
stracji Demobilu Wojennego. Z drugiej strony szereg
zarzadzen charakteru woojskowego poteguje trudnosci
na rynku wytworéw hutniczych. Tak wiec, gromadzi
sig szereg zapasow surowcow i materiatéw gotowych.
W tym icelu kongres przedtuzyt nawet pelnomocnictwa
prezydenta Standw w sprawie przydziadu i eksportu
szeregu surowcdw i materiatéw az do dnia 1. 3. 1948 r.
Ponadto, wg oSwiadczen sekretarza wojny K, Royalla,
Departament Wojny wydaje ok. 25 mil. dol. rocznie,
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aby utrzymaé¢ w statej rezerwie 60 fabryk specjalnych,
uwazanych za najbardziej istotne dla obrony naro-
~dowe]j

III. Uwagi w sprawie technicznej rozbudowy hut.

Obok zaznaczone] juz wyzej rozbudowy walcowni,
jako najwazniejszego punktu programu obecnej eks-
pansji hut amerykanskich, nalezy wymieni¢ prace nad
modemizacjg innych wydziaiéw. Tak np. koksownie
koncernéw hutniczych utrzymuja obecnie jeszcze
w ruchu ok, 10.000 starych piecow koksowych typu
ulowego. Pomijajac  konieczno$é stopniowego zasta-
pienia piecow ulowych piecami.nowego typu, nalezy
ponadto podkreslié, iz przeszlo 22% istniejacych obec-
nie 15.307 piecéw koksowych nowszego typu ma juz
powyze] 28 lat, a wiec wymaga réwniez zastapienia
przez jednostki nowe. W zwiazku z powyzszg sytuacja—
-obok statego modernizewania istniejacych starych
baterii — koksownie hutnicze majg w budowie 752
nowe piece, z czego przeszto Y przypada na firme
Koppers. Wypada tu zaznaczy?®, iz pogarszajaca sic
jako$¢ wegla koksujacego narzucila koncernom hut-
‘niczym wielki program inwestycyijny ma kopalniach
wegla,*majgcy na celu wybudowanie dalszych pluczek
weglowych. Tak wiec w samej zachcdniej Pensylwandi
w ciagu najblizszych 5 lat maja by¢ zbudowane nowe
pluczki kosztem 50 mil. dol.

Wraz z rozbudowa walcowni z'mnyich tasm, od-
powiedniemu uzupelnieniu wlegas w Ameryce pro-
dukcja blach biatych, kitorych wytwoérczosé ogélem
w 1947 r. wyniesie ok. 3,4 mil. t, a wiec przeszio 7%
0golnej iloSci wytwordw hutnictwa. Jest rzecza inte-
resujacg, iz rozpoczeta na skale przemyslowa dopiero
w czasie ostatniej wojny (1942 r.) wytwdrczosé ele-
ktrolitycznie ocynowanych blach przekroczyta juz wy-
tworezosé blach cynowanych na geraco. Obecnie sa
w ruchu 23 elekirolityczne ocynowalnie i 1 znajduje sie
w budowie. Podzial blach bialych na oba typy jest
uwarunkowany — oczywiscie — pdiniejszym ich za-
stosowaniem. Tak wiec, dla agresywnie d‘zi.al'ajwcych
srodkow zywnodciowych, jak np. owoce, tylko blachy,
cynowane na goraco, daja sie zastosowacé. Natomiast
blachy biate na zwykle naczyniz, nsczynia do piwa,
a nawet naczynia do mileka, otrzymuje sie z blach
cynowanych elektrolitycznie, a wiec przy powaznej
oszczedno$cei  cyny. Kota fachewe przypuszezaja, ze
doktadniejsze zbadanie sprawy korozji blach biatych,
-elektrolitycznie cynowanych, pozwoli jeszcze bardziej
rozszerzy¢ zakres ich zastosowania,

Wreszcie spoSréd ciekawszych mowych inwestycji
podkresli¢ nalezy b. korzystne wyniki pracy pierwszej
na $wiecie walcowni Mannesmanna rur bez szwa,
zbudowanej systemem cigglym przez firme National
"Tube Co., Lorain, Ohto. Walcownia ta, dzieki zasto-
-sowaniu ciagtego procesu, pozwala uzyskaé¢ bez prze-
ciggania ok. 16.000 t miesiecznie cienko$ciennych rur
Jjakosciowych, © Srednicy zewnetrznej od %7 do 4127,
‘W tym celu obok 9 walcarek wstepnych, z osiami
przesunigtymi kolejno 0 90° walcownia obejmuje dal-
sze 16 walcarek redukcyjnych, z napedem indywidual-
nym, ktére — dzieki dodatkowemu zastosowaniu sit
«<iagngcych -— zmniejszaja  jednoczeénie Srednice
i grubosé rurek,

IV. Place i ceny.

Podwyzkd robocizny w kwietniu br. i podniesienie
ogolnego poziomu cen sklonity hutnictwo amery-
kanskie do podniesienia w lipcu br, cen wytworéw
stalowych Srednio o 5,5 dol./t lub o 88%. W stosunku
do 1939 r., przyjetego za 100, $redni wskazZnik cen wy-
robéw stalowych osiggnal w ten speséb 133,4%,
oo jednakze, na tle innych wskaznikéw cen w Sta-

nach Zjednoczonych, jest raczej wartosciag b. migka.
Wyjatek stanowi tylko luminium, kidre jest obecnie
tanszé niz - w 1939 r. W kazdym razie koncerny hut-
nicze twierdza, iz nowa podwyZzka cen stali przyczyni
sie nieco do zwickszenia wytworczosci, umozliwiajac
uruchomienie niektérych starszych, mniej ekonomicz-
nie pracujacych jednostek. W zwiazku z podwyzka
cen stali warto zaznaczy¢, iz Stanowa Komisja Han-
dlowa wytoczyla ostatnio wieiki proces Amerykan-
skiemu Instytutowi Zelaza i Stali oraz najwiekszym
koncernom  hutniczym — jako jege czionkom — za
wprowadzenie jednolitego systemu cen wytwoecréw hut-
niczych, opartego na szeregu baz frachtowych, co
zdaniem komisji stwarza faktyczny moncpol na rynku
wewnetrznym i niweczy dzialanie wolnej konkurencji.

Po podwyzce plac w kwietniu br. Sredni zarobek
robotniké6w akordowych wynidst np. w czerweu br.
1,547 dol. za godzine, co przy S$rednio przepracowa-
nych wéwcezas 38.1 godz. tygodniowo daje zarobek
ogblny w wysokosci 58,8 dol, na tydzien, Ogilna ilosé
pracownikéw hutnictwa wynositla w tym samym mie-
sigcu czerweu 622.600; ok. 85% tei cgdlnej ilosci pra=
cownikow bylo plratnych na dnidowke.

Wobec wielkiego zatrudnienia hut amerykanskich
sytuacja na rynku zlomowym jest w dalszym ciggu
mocna. Na o0g6l biorgc, wielkic koncerny wyrywaja
sobie z rak material ma calym terytorium Stanow
Zjednoczonych, Tym sie tez ttumaczy staty wazrost
cen tego ztomu, jakkolwiek istnieja réwniez i waha-
nia w dot. Fak wiec, jezeli cena ziomu grubego ko-
walskiego w najwazniejszym okregu Pittsburga wy-
nosita w listopadzie 1946 r. okraglo 19 dol. za tone,
po skasowaniu reglamentacji cen w marcu 1947 r.
osiggneta ona dotychczasowe maksimum w wysokosci
39,4 dol. za tone, w czerwcu 1947 1. spadia czeSciowo
do 35,5 dol. za tone, w lipcu podnigsia sie ponownie do
39,0 dol., w sierpniu przy troche stabszej tendencji
osiggneta 37,5 dol. za tone. Wobec tak powaznych cen
koncerny amerykanskie staraja sie wykorzystaé dla
swych stalowni olbrzymie 1ilo$ci demobilu i zlomu
wojennego. JedhakZze sprawa nie jest taka prosta,
jakby sieé na pozér wydawata, Tak np. marynarka
posiada do dyspozycji na zachodnim Pacyfiku
ok. 250.000 t zitomu. Ze wzgledu na koszty transportu
jednak tylko 150.000 t tego ziomu oplaca sie przewiezé
z powrotem do Stanéw Zjednioczonych. Rowniez po-

wazne starania czyni przemyst amerykanski aby
sprowadzi¢ ztom niemiecki z kombinowanej strefy
amerykansko-angielskiej oraz zlom -austriacki. Jed-

nakze i tutaj kwestia sily roboczej pizy wydobywaniu
i segregowaniu ziomu, jak rowniez trudnosci tran-
gportowe nie pozwalaja na szybkiec wykorzystanie
istniejacych zapaséw. Tak np. nie zdolanc do tej pory
przewiezé 2 -wielkich partii zlomu europejskiego
w ogblnej ilosci 170.000 t, ktére srmia amerykanska
sprzedata amerykanskim kupcom ziemu. W zwigzku
z wysokimi cenami ziomu i jego mocna tendencja
na rynku Stanéw Zjednoczonych nalezy podnieSé¢ jako
ciekawy przyczynek najnowsza decyzje trzeciego
z kolei pod wzgledem wielkos$ci koncernu hutniczego
Republic Steel Corp., ktdry ofwiadeczyt swoim od-
biorcom, Ze na przyszlo$¢ bedzie fakturowal suréwke
martenowskg po cenie, réwnej rynkowej cenie ziomu
grubego kowalskiego, Inne gatunki surdéwki, jak
odlewnicza, beda réwniez zmienialy swoja cene wobec
zachowania przez koncern stalej réznicy cen pomig-
dzy ceng sur6éwki martenowskiej a ceng innych ga-
tunkow suréwki. .

W dziedzinie stali stopowych narzedeicwych spe-
cjalne trudnosci powstaty ze stalg szybkotnaca. Wobec
braku zelazowolframu ceny jego silnie wzrosty. Tak
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np., podczas gdy tona wolframu w zZelazowoliramie
kosztowata w 1946 r. jeszcze 4150 dol, w sierpniu
1947 r. cena ta wynosita juz 4950 dol. Temu tez nalezy
przypisaé staly wzrost ceny stali szybkotnacej z 1,48
dol. za 1 kg w 1948 1. do 1,61 dol. w 1947 r. Jedno-
czes$nie, podobnie jak w czasie ostatniej wojny, utrzy-
muje sie tendencja zastapienia znacznej czeSci wolfra-
mu przez molibden.

wlasnych (escalator clause), doprowadzily do anulbo-
wania szeregu zamodowien na konstrukcje stalowe
z uwagi na to, iz sfery finansowe mnie uwazaja
za stuszne angazowaé obecnie, w oRresie wysokich
cen, wiekszych kapitatéw na rézne inwestycje, Dla
ilustracji stosunkéw na rynku amerykanskim poda-
jemy zestawienie zasadniczych cen najwazniejszych
wytworow hutniczych w jako$ciach nermalnych. Ceny

Staly wzrost cen i klauzule, zastrzegajace zmiang te, dla dostaw wagonowych loco huta, sa mnastepu-
cen w miare zmiany réznych skladnikéw kosztéw — jace:
e Cena e Cena
Wytwory (dolar;t) Wytwory (dolaryt)
Koks wielkopiecowy 11,8 — 135 Kiszitattowniki 61,6
Suréwka odlewnicza 35.5 — 40,6 Stal pretowa . 64,0
Zelazomangan .. . 133 Grube blachy L. 65,0
‘Wlewki podwelcowane 443 Tasma walcowana na gorgco 61,6
Platyny . . . . . . 65 Blachy walcowane na gorgco 61,6
Walcowka .. 61,7 Tasma walcowana na zimno 78,1
Szyny ciezkie 551 Blachy walcowane na zimno 78,1

Z, Warczewski

Z wydawnictw.

( Ksiazki i czasopisma nadestane.)

Inz. - mech. Roman Sypniewski. Zarys wiado-
mos$ci o metalach i stopach przemyslowych, War-
szawa 1947, Nakiadem Instytutu Wydawniczego
SIMP. Str. 280. Dzietko miniejsze zalecone jest przez
Ministra Oswiaty jako pomoc dla uczniow i nauczycieli
liceéw mechanicznych tudziez ksigzka, odpowiednia dla
bibliotek szkél zawodowych grupy metalowej. Zostato
ono opracowane przy wyzyskaniu rekopiséw  pracy
zmartego prof. E. Herzberga pt. ,,Zarys wiadomosci o
metalach®, Przedmowe mapisat prof. dr inz. K. Weso-
towski. Podrecznik ten podzielony jest na 4 cze$ei: 1)
o0gblne wilasnio$ci metali i stopoéow, 2 nadawanie meta-
lom szczegoélnych: whasnosci, 3) wylwarzanie metali
przemystowych, 4) metale i stopy przemystowe, przy
czym czeS¢ czwarta zajmuje prawie polowe objetosci
ksigzki, Wyklad jest przejrzysty i dostosowany do po-
Ziomu czytelnika, niemal wszystkie, nowe dla ucznia
szkoly zawodowej, pojecia posiadaja zwiezte okresle-
nia, a niektére z nich, jak np. ckreflemie punktu Cu-
rie, stanowi¢ moga wzoér, jak zagadnienie zawile moz-
na przedstawi¢ popularnie a réwnocze$nie zgodnie Zz
obecnym stanem wiedzy. Dalszg powazna zaletg tej
pracy, szazegdlnie cenng w kazdym podreczniku szkol-
‘nym, jest poprawno$é¢ jezyka i spolszczenie wyrazeh
technicznych. Autor nie leka sic ckredier: polskich, po-
dajac czasem wyrazenia gwarowe w nawiasach, przez
co unika zarzutu zbyt od zycia oderwanej termino-
logii. Za podstawe dla czeSci czwarte] swej ksigzki
przyjat autor normy polskie i niemieckie i na tym tle
rozwingl bogato w tablice zaopatrzony wopis najcze-
Sciej w priaktyce przemystowej spotykanych stopow,
ugrupowanych wg ich zastosowania, co pozwala czy-
telnikowi na tatwiejsze zorientowanie sie w materiale.

W doborze calofci tego ostatniego widaé duzy umiar.

Autor wspomina — choé¢ niekiedy b. zwiezle — j ©
nowszych zdobyczach i kierunkach, mp. o ceramioce
metali, nie pomija jednak i tego wszystkiego, co dzi$
zaczyna traci¢ na aktualno$ci, pragnac w ten sposéb
daé :c'_zy.ﬁehnﬂmwi pelny obraz wiadomiogci o metalach,
nie tylko w chwili biezacej lecz réwniez w ujeciu hi-
storycziym,’

A teraz niech mi wolno bedzie zwrécié uwage
na pewne, zauwazone przeze mnie bledy lub omytki
druku, ktére nalezaloby przy nasiepnym wydaniu po-
prawi¢. W tabl. II kolumny 10 i 11 maja wadliwy na-
giowek: R, nie jest wytrzymaloscia na zmeczenie,
jak to wynika z dalszego opisu w tek$cie; podana w
nastepnej kolumnie wrazliwosé¢ na dzialanie karbu
posiada swe wyjasnienie na str. 47, jednakze w tak
lakonicznej formie, ze czytelnik nie zdota na jego
podstawie postugiwac¢ sie wartoSciami z tablicy; nawet
i rys. 26 nie daje mu tej mozliwosci. Trzeba by albo
rezszerzy¢ definicje spoélczynnika wrazliwosei, przy-
najmniej tak, jak to czyni ,,Werkstoffhandbuch Stahl
und Eisen“, albo wykreslié spotczynnik wrazliwosci
z tabl. II. Danymi tymi wychowanek liceum mecha-
nicznego postugiwac sie¢ z pewnoscia nie bedzie, a co
gorzej, moze wytworzy¢ sie w jego umys$le przeswiad-
czenie, ze definicja i wartodci liczbowe tablicy stano-
wig material do postugiwania sie nim w taki sam
spos6b, jak innymi danymi wytrzymaloéciowymi., Na
rys. 2, w kolumnie Fe znalazla sie — przez przeocze-
nie rysownika — Afryka- poludniowsa, miedzy Rosja i
Francja, jako krajami europejskimi. Na str, 54, w
wierszu 11 od dotu, zamiast ,,(przy skali C)“ powinno
by¢ ,(przy skali B)“, zamiast 130 ma byé 150, wresz-
cie w tym i nastepnym wierszu zamiast ,,(przy skali
B)“ ma by¢ (orzy skali C)¢, Pieca indukcyjnego
Kjellina dzisiaj do wyrobu stali nie uzywa sie (str.
125). Technologia metali pétszlachetnych, a jeszcze
bardziej wytwarzanie stopoéw, poilraktowane sg tak
zwigzle, ze moga u czytelnika wywolaé wrazenie nad-
zwyczajnej tatwosci i prostoty tych zabiegéw, zwiasz-
cza jesli zestawi je on z poprzednimi ustepami. By-
to by wskazane zmodulowaé towrazenie chociazby jed-
nym zdaniem, gdyz zwieztosé opisu nie Wynika z isto-
ty procesu ale naczej z waznosci technicznego zastoso-
wania tegoz.' Definicja hartowania, podana na str. 154,
jest bledna, wegiel bowiem nie pozostaje ani - cze-
$ciowo, ani tym bardziej calkowicie w roztworze sta-
tym przy temperaturze otoczenia, $ciflej: w przypad-
ku stali weglowych jest rzecza prawie niemozliwg



Nr 9

HUTNIK

Str. 449,

zatrzymaé austenit przy tempersiurze pokojowe]
przez hartowanie. Zdanie na str. 154 znajduje sie w
- sprzeczmoéci- z- okreSleniem twardo$ci austenitu na
str. 148 (wzmianka na str. 149 o mozZliwosci zatrzy-
mywania coraz to wiekszych ilosci austenitu w sta-
lach powyzej 0,8% C nie odpowiada istotnemu sta-
nowi rzeczy, gdyz sprzeciwia sie schematowi harto-
wania na rys. 81 i prowadzi do mylnego wmniosku, ze
stale o b. duzej zawarto$ci wegla, np. 1,75%, moglyby
po zahartowaniu osiaggnaé¢ twardo$¢, zblizong do 200
jednostek Brinella, czego diotychczascwe doswiadiczenia
nie potwierdzaja). Podobne zastrzezenia budzi¢ musi wy-
razenie na str. 167, gdzie identytikuje si¢ budowe
austenityczna z budewsa zahartowana, omawiajgc ogol-
nie wplyw dodatkéw stopowych; takie postawienie
sprawy hartowania moze wytworzyé u czyteinika po-
wazne pomieszanie poje¢. Wydaje mi sie, ze poruszajac
to samo zagadnienie w 3 réznych miejscach, mozna
byto zaréwno $cilej okresli¢c pojecie hartowania, jak
i odgraniczyé przypadki wystepowania martenzytu od
budowy, posiadajgcej wegiel w rcztwaorze, tj. austeni-
tu. Z zestawienia opiséw zastosowania pirometrow
optycznych na str. 162 4 163 wynika, ze maksymalna
tempenaturg, stosowang w przemysle (oczywiscie hut-
niczym), jest 2000°. Przedmictem jednak moze byé
przeciez i tuk elektryczny. Czyzby posiadal on tem-
perature, rowng tylko 20007 Jedno z uzytych tam
zdan nalezy zastgpi¢ innym. Na str. 113 i 164 wzmian-
kuje autor o wyrobie i wlasnosciach stali zgrzewnej.
Jest to zbyteczne, gdyz stali zgrzewnej w ogdle nie
wyrabia sie dzi§ w Polsce, a — o ile sie nie myle —
nawet i w konserwatywnej Anglii Jeszcze przed o-
statnia wojna dla znalezienia kawsateczka  stali
zgrzewnej (pudlarskiej) trzeba byto przeprowadzac
zmudne poszukiwania na terenie drobnych kuzni.
Dzi§ moznaby jg znaleié chyba tylko ma starym wra-
ku. Podane przy tej okazji okre$lenie zgrzewainos$ci
niezbyt odpowiada nowoczesnym pojeciom, Niemity
wyjatek W poprawnej terminologii polskiej autora
stanowig na str. 63 blachy ,,dekapowane pojedynczo
i podwdjnie“, podczas gdy na str. 182 .w tabl. XI figu-
ruja one jako ,raz i dwa razy trawicne“, Czyzby
chrom przy zawartoScei powyzej 12% w stali stawat
sie rozpuszczalnikiem zelaza? Moze wikasciwiej bylto
by pcwiedzie¢, ze tworzy on roztwory stale z zela-
zem ¢ ?  Trudno sie zgodzi¢, by ognicodpornoé¢ miata by¢
-odporno$cia na korozje przy temperaturach powyzej
550°. W mys$l tej definicji stal ognicodporna winna
by¢ odporna rowniez na dziatanic gazéw, zawieraja-
cych np. siarke chlor i alkalia przy wyzszych tem-
peraturach! W zdaniu na str. 192 ,nalezy zauwazy¢,
ze wszystkie stale austenityczne sa réwniez niemag-
netyczne“ nalezy wykreSli¢ wyraz ,réwniez”, albowiem
nieznane sa stale niemagnetyczne, nie posiadajgce
budowy austenitycznej (mowa oczywiscie o temperatu-
rach pokojowych).

Rekapitujac nalezy jeszcze raz pdnie$é wielka
“wiarto$¢ i wyjatkowsa pozycie oméwicne] tu ksigzki
w dziale tego rodzaju podrecziikéw,

V. N. Wood. Metallurgical Materials, Alleys and
Manufacturing #Processes. Wytwory metulur-
giczne, stopy i procesy ich wyrobu. Londyn

1946. Ksiazka ta, jak pisze autor w przedmowie do niej,
przeznaczona jest glownie dla mechanikéw, ale stu-
Zy¢ moze i metalurgom. Sktada si¢ na mnia 12 jej roz-
dziatéw: 1) wyrdb Zelaza i stali, 2) badania wytrzy-
matodciowe, 3) badania fizyczne metali, 4) przemysto-
wa kontrola i pomiar temperatury, 5) cbrébka cieplna
stali, 6) przerébka mechaniczna stali, 7) stale weglo-
we i stopowe, 8) zeliwo, 9) kujna ileizna, 10) niezelaz-

ne metale i stopy, 11) spawanie, galwanizowanie, od-
lewanie wirowe, odlewy utwardzone, ceramika me-
tali, 12) zastosowanie metali i stopéw w okresie wo-
jennym. Dzietko zawiera 287 rysunkéw i fotografii;
z ktérych powazna czesé zgrupowana zostala na 33
planszach. Krytyka angielska zerzucile tej pracy, ze
zmierzajac do 2 celéw, tj. majac stuzyé néwmnocze$Snie
mechanikom i metialurgom, nie speinia zadnego z tych
zadan. Istotnie, dla mechanikéw jest cna stanowczo za
obszerna a dla metalurgéw o wiele za szczupla, Me-
chanikowi nie sg potrzebne reakcje prioceséw, prze-
biegajacych w piecach metalurgicznych, zbyteczna
jest rowniez dla niego znajomo$é sposobdéw badan
metalograficznych az do mikroskepu elektromowego
wlacznie, wazne jest natomiast to, co dotyczy wias-
no$ci metalu i co wplywa na ich zmiene. Wszystko
za$§ to, z czym zapoznaé¢ sie musi metalurg na co
najmniej 5 oddzielnych kursach dwusemestralnych,
wzgl. zaczerpngé =z -szeregu, wiele setek stronic
liczacych, podrecznikow miesci sie w omawianej ksig-
zce na 340 stronicach, bez jakichkolwiek badZ odnos-
nikéw z literatury, Wartoé¢ iej pracy wystapi naj-
jaskrawiej, gdy sie ja poréwna np. z wydanym u nas
niedawno i oméwionym wyzej dzietkiem inz. R. Syp-
niewskiego .

Chociaz ksiazka inz. Sypniewskiego nie posiada
pretensji do miana podreczhika uniwersyteckiego
(czego nie mozna powiedzie¢ o pracy Wooda), obie na-
lezg do tej samej kategorii podrecznikéw, stojgcych
na Srednim poziomie szkolenia, Roznice miedzy nimi
sa nastepujace: Wood daje duzo rysunkéw siatkowych
(zdje¢ fotograficznych) z mozmaitych urzadzen, czego
u Sypniewskiego zupelny brak. Za to Sypniewski za-
tacza sporo wykreséw, przekrojow i schematéow, a z
tymi u Wooda jest dos¢ krucho. Ze schematu np. wiel-
kiego pleca u Sypniewskiego mozna nabraé¢ wyobra-

- zenia mie tylko o budowie, ale i © pracy pieca, pod-

czas gdy taki sam rysunek Wooda nasuwa niemal hu-
morystyczne mySli, Jeszcze gorzej wyjdzie poréwnanie
ze schematami piecéw Siemiens - Martina.. Opisujgc
reakcje wielkopiecowe wogranicza sie Sypniewski do 3
podstawiowych réwnan chemicznych (2 na tworzenie
tlenku wegla i 1 na redukcje poérednia zelaza), dia
Wiooda jest to wszakze za malo: sg u niego reakcje
na redukcje krzemu, manganu, fosforu i siarki. Wood
podaje wzory na obliczanie procentowej zawarto$ci
ferrytu, perlitu i wolnego cementytu w stalach, czego
nie ma u Sypniewskiego. Natomiast réznorodno$é sta-
li,' przedstawionych w zestawieniach Sypniewskiego,
znacznie przewyzsza.asortyment, podany przez Wooda.
W poréwnaniu z ksigzkg Wooda przewage ma natu-
ralnie praca Sypniewskiego. Pomimo to jednak wias-
nie dla metalurga Polaka praca Wooda moze mieé pe-
wne znaczenie, oczywiscie nie, gdy chodzi o popraw-
no$¢ wyktadu, sa tam bowiem bledy i to do$¢ zna-
czne, jak np. wadliwie przedstawicny sposéb harto-~
wania stali nadeutektoidalnych, ale w szeregu cieka-
wostek hutniczych, ktore autor jako praktyk w ksigz-
ce swej podaje, a ktore w naszym Swiecie przemysio-
wym muszg obudzi¢ zainteresowanie, Oto kilka przy-
ktaddw: polerowanie elektrolityczne (jest to ostatecz-
ne polerowanie prébki, przygotowamej na papierze
000) stosuje sie do wszystkich metali, zwlaszcza do
miekkich metali nieZelaznych, z ktérych trudno nie-
raz usunat rysy, przy czym proébka stanowi anode, ka-
toda za$ jest plyta zelazna lub aluminiowa, o wy-
miarach znacznie przewyzszajacych wymiary probki.
Napiecie, natezenie i sktad elekirolitu zmmniejszaja
sie, zalezpie od typu badanego metalu (autor nie po-
daje blizszych wskazowek). Napiecie waha sie od 1 do
100 V, natezenie od 0,07 do 0,16 A, a czas polerowa-
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nia od 4 do 10 min. Do oznaczania temperatur, szcze-
golnie przy cbrébce cieplnej, stosuje sie farby (paints),
kredki (crayers) i pastylki (pailets). Dziatamie ich po-
lega na tym, ze farby zmieniaja barwe wyraznie w
oznaczonej temperaturze, przy zakresie stosowalnoéci
od 80 do 800° i doktadnos$ci + 5°, Iub uplynniaja sie,
clemniejg i nabieraja potysku w zakresie 80—870° i
doktadnosci + 1%. Kredki pozostawiaja $lad, podo-
bny do zwyklej kredy, ktory topi sie przy oznaczonej
temperaturze i prakiycznie znika; zakres ich stoso-
wiania 80—870°, dokladnos¢ *+ 1%. Fastylki rozply-
wajq sie raptownie w .oznaczonej tanperaturze; za-
kreg -stosowania 80—870°, dokladno$é + 1%. Mozna
réwniez zaobserwowaé szereg ulepszen w dziedzinie
kontroli i rejestracji temperatur, Wreszcie b. ciekawy
jest ostatni rozdziat pracy, ktéremu autor — na sku-
tek ustania dzialan wojennych — przypisuje znacze-
nie jedynie historyczne, przedstawia on bowiem spo-
soby, jakimi zwalczano w Anglii —- spowodowane
przez wiojne — braki w surowcach meetali.

.

H. Hirst. X - rays in research and
Promlienie rentigenowsdkie w laboratorium
i w przemys$le). Wyd. II. Londyn 1946, Ksigzka ta
stanowi -przedruk wyktadéw, wygloszonych “przez
autora w 1941 r. w Uniwersyteckim Tcewarzystwie Me-
talurgicznym w Melbournie. Sktada sie ona z 6 rozdzia-
6w, obejmujacych wytwarzanie i wiasno$ci promieni
rentgenowskich, budowe krystaliczng i jej metody ba-
dania, zastosowanie tych metod i przeswietlanie prze-
mystowe, Zaopatrzona jest w 78 odnosSnikéw z lite-
ratury i zawiera 82 rysunki, sposréd ktérych -prawie
wszystkie siatkowe wyszly b. niewyraznie, skutkiem
czego szczegbdiéw, objasSnionych w tekScie, zupelnie na
nich nie wida¢. PoSwiecona jest wytacznie badaniom
metali. Uklad jej jest niezwykty, albowiem na 120
stronicach skoncentrowany zostal colbrzymi materiat,
przy czym autor dokonal tego w ten sposdb, ze jedy-
nie tylko szkicowal poruszone zagadnienia, odsylajgc
czytelnika po szczegbty do odnodnikéw. Czynit to zre-
szta nie tylko wtedy, gdy chodzito o szczegély, lecz
niekiedy z zagadnienia podawal jedynie dyspozycje.
Oczywiscie taka metoda pisania nie pozwala na za-
kwalifikowanie ksigzki jako podrecznika. Zapoznaé
sie z niej z zasadami rentgenografii jest b. trudno, a
w naszych warunkach, wobec nienvoznosci dostepu do
owych odno$nikiéw, wrecz nie podobna. Jako ksigzka
warsztatowa réwniez sie nie nadaje, gdyz brak w niej
niezbednych tablic i wykres6w (podamne przyktadowo
wykresy i ‘tablice sg calkiem niewystarczajgce), Sporo
bteddéw rzeczowych i drukarskich obniza jej wartoscé.
W catym ukladzie widaé brak starannosci i owej styn-
nej angielskiej doktadno$ci, Aby nie byé gotostow-
nym, przytaczam pare przykladéw: na str. 66 podano
wymiary maksymalne pojedynczego krysztatu: 10 cm
diugosci X 0,5 cala $rednicy; w opisie obliczenia wiel-
koSci ziama sposobem Jonesa podaje sie termin ,d¢
bez okreSlenia i dopiero na nastepnej stromicy mozna
sie domys$li¢, ze pod terminem tym kryje sie odleglodé
wierzchotkéw dubletu; wreszcie taki podziai réznych
zabiegdbw przerobki plastycznej: kucie ma na celu po-
lepszenie wladciwosci materiatu, przez walcowanie
uzyskuje sie material do dalszego przerobu, ciggnienie
i ttoczenie ma na celu nadanie materiatowi specjalnej
postaci itp. Nie da sie wszakze zaprzeczy(, ze ksigzka
posiada szereg b. ciekawych ujeé, ze napisal jg mie-
watpliwie czlowiek, znajgcy temat i pracujacy w
odnio$nym dziale fachowiec. B. przejrzyscie potrakto-
wany w 'n}ie’j"' zostat sposéb nanoszenia poprawek na
intensywnio$¢ priomieniowania odbitego, niezle przed-
stawione jest takze zagadnienie nadstruktur. Oczy-

industry.

wigcie — wszystko to w formie zarysu lub dyspozy-
cji. Na to jednak, by wyluskac¢ kilka szezegotow, in-
teresujacych specjaliste, trzeba przewertowaé cadg
mase rzeczy ogolnie zmanych.

Na marginesie niniejszej recenzji trudno oprzeé
sie checi zauwazenia, iz znajomo$¢ przedmiotu jest
wprawdzie warunkiem koniecznym do napisania ja-
kiej$ ksigzki naukowej, ale.. niewystarczajgcym
i ze nie wszyscy autorowie zdaja sobie z tego sprawe.

Z. Jasiewticz
Journal of the Iron and Steel Institute. Red.
i adm.: 4, Grosvener Gardens, London S. W, 1. Cena

zeszytu 10 szylingow,

Tom 156, cze$¢ 1, maj 1947 r.

1) Prace ,Iron and Steel Institute“. H. Escher.
Rozw6j zastosowania gazu wielkopiecowego w sta-
lowniach Port Kembla (Australia). H. R. Schubert..
Obowigzki lekarza zakladowego w hucie Zelaza
w 1724 r. G. Kurdjumov i L. Lyssak., Zastosowa-
nie pojedyhczych Xkrysztatéw do badaenia odpu-
szezomego martenzytu. F. W. Jones i W. I. Pump-
hrey. DoS§wiadczenia =2z o$rodkami ozigbiajgcymi.

2) Prace ,Britigh Iron and Steel Research
Association®. M. L. Hughes. Zasypywanie paliwa
do czadnic. T. Land i H. Lund. Pirometr foto-
elekiryczny dla matego pieca indukcyjnego wy-
sokiej czestotliwisci. J. H. Oldfield. Bezpoérednie
odczytywanie intensywnosci linii widma — prze-
glad najnowszych zastosowai do anslizy widmowe]j.

3) Priace ,Iron and Steel ¥ngineers Group“
¥. V. Robincon. Turbiny parowe dla hut zelaza.
Stowarzyszenie wytworecéw kotlow oplomkowych.
Kotly oplomkowe dla hut 2zelaza. Zastosowanie
turbiny gazowej w hutach Zelaza. Cze$¢é I. A. T.
Bowden., Zastosowanie w sitowniach., Cze$é IL
Zastosowanie do wytwarzania dmuchu dla wielkich
piecdéw, a) W. H. Gibson, Dmuchawa’ osiowa.
b) J. W. Railly. Turbodmuchawa z pobieraniem
powietrza. ¢) R. G. Voysey. Praca i kontrola tur—
bodmuchawy gz pobieraniem pcwieirza.

4) Kronika, wyciggi z biezacej literatury i przeglad
ksigzek,
Tom 156, czesé 2, czerwiec 1947 r.

1) Prace ,Iron and Steel Institute“. W. M.
ven Orelli. Przeglad szwajcarckiego przemysiu
metalowego i maszynowego. C, Sykes, H, H. Burton
i C. C. Gegg. Wodor w wyrobie siali. W. Stauffer

© i H. Klieiber. Utlenianie powierzchniowe stali ognio-
odipornych o wysokiej wytrzymalodci w powietrzu
i spalinach. W. Siegfried. Uwagi o wykonywaniu
i ocenie préb petzania. J. H. Andrew, H, Lee, H. K.
Lleyd i N. Stephenson. Wcdér i charakterystyka
przemian w stali. R. Durrer. Wytop zelaza i stali,
przy zastosowaniu dmuchu, wzbcgaconego w tlen.
F. Wortmann. Nowa metoda speawania stykow szym.
H. R. Zschokke i K. H. Niehus. Wymagania, sta-
wiane stali w turbinach gazowych.

2} Prace ,British Iron and Steel Research
Association“, M. W. Thring. Mozliwosci rozsze-
rzenia zastosowan tlenu w brytyjskim hutnictwie
zelaza, ' ‘

3) Prace ,,Jron and Steel Engineers Group*.
Piec elektryczny do wytopu suréwki w Choindez
(na podstawie opisu E. Gehriga).

4) Kronika, wyciggi 'z biezgcej literatury i przeglad
kisigzek. i

Tom 156, czes¢ 3, lipiec 1947 r.

1) Prace ,Iron and Steel Institute“ C. Sykés.
Stale do uzytku przy wysokich temperaturach
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(oraz bibliografia za okres od 1937 r. do 1947 r.).
M. Hansen, Stan badan i instytutéw badawczych
metalurgicznych ~w Niemczech po . zakohiczeniu
dzialan wojennych.

2) Prace ,British Iron and Steel Research
Association®, M. L. Hughes. Badanie przeplywu
gazow przez warstwy paliwa w czadnicy, H. Ford.
Znaczenie szybkosSci walcowania przy walcowaniu
na zimno.

3) Prace ,Jromn and Steel Engineers Group“.
Sprawozdanie z 3 zebramia. Dyskusja, dotyczgca
wspotczesnych wielkich piecow, nrajnowszych wiel-
kich piecow amerykanskich oraz zagadnien me-
chanicznych, zwihazanych z przygotowaniem rud
dla wielkich piecow. ,

4) Kronika, wyciagi z bilezacej literatury i przeglad

ksiazek, :

Tom- 156, cze$¢ 4, sierpien 1947 r.

1) Prace ,Jron and Steel Institute“, A. E.
Lance, Niemieckie ztoza rud zelaznych. H. R, Schu-
bert. PierScien zeliwny z przed -2500 lat. Sprawoz-
danie =z dorocznego zebrania (w dniy 14 maja
1947 r.) oraz dyskusja mad referatami, zgloszonymi
na to zebranie, koregpondencja.

2) Prace ,British Iron and Steel Research
Association“. M. Tchorabdii Simnad i U. R.
Evans. Mechanizm korozyjnego zmeczenia stali
w roztworze kwasnym. .

3) Prace ,Iromn and Steel Engineers Group“.
Sprawozdanie z 4 zebrania. Dyskusja, dotyczgca
wytwarzania i wykorzystania pary.

4) Kronika, wyciagi z biezacej diteratury i przeglad
ksigzek.
T. Malkiewicz

Biuletyn Centralnego Zakladu Techniczno - Ba-
dawczego Ministerstwa Przemyshu. Red.: Warsza-
wia, ul. Duchnicka 3.

Rok 1947 Nr 3 (maj — czerwiec). FProf. inz.
M. Sienkowski. Wplyw miedzi na niektére wiasnosci
stali weglowych. — Inz. St. Jablonski. Zastosowanie
atmoesfery regulowanej do dyfuzyjnej cbrébki ciepine]j
stopéw zelaznych. — Mgr ini, W. Kurein, Wstep
do teorii mechanizmu wytrzymatosc; fizycznej (w pra-
cy tej autor zajmuje sie wplywem temperatury har-
towania na rozdzial pierwiastkéw stopowych pomiedzy
posizczegdlne fazy -stali i omawia wplyw kobaltu,
pilerwiastka, nile tworzacego weglikéw w stopach
zelaza). :

Przeglad Gérniczy. Red. i adm.: Katowice, ul. Ryh-
nicka 9. Cena num, 200 zi.

Tom III (1947). Nr 9 (wrzesied). Inz. T. Mielecki. Kilka
uwag o Iinterpretacji wynikéw analizy chemicznej
wegla. — Inz. W1 Zechenter. Szkolenie zawodowe fa-
choweow dla przemystu koksochemicznego. — Mgr J.
Stella - Sawlcki. Sytuacja weglowa zagranicg, —
Statystyka polskiego przemysitu wegglowego.

Nafta. Red. i adm.: Krakéw, ul. obzowska 49. Cena
num, 120 zt. .

Rocznik III (1947). Nr 9 (wrzesien), Inz. St. Karlic.
Ekonomiia zuzycia gazéw dia celow ogrzewania, —
Inz. J. Wéjcik. O amerykanskiem przemysle nafto-
wym. — Dodatek: Statystyka naftowa Polski
(1947 r. Nr 7). .

Przeglad Chemiczny. Red. i adm.: Gliwice, ul. M.
Strzody 23. Cena num. 100 zi

Rok V (1947). Nr 6 (czerwiec). Inz. T. Niewiadomski.
O rozwioju prac nad energia atomows. — Inz. A, Pie-
chota. O mozliwoséci odsiarczania suréwki przez man-
gan, znajdujacy sie w zZuzlu wielkopiecowym. — Dec.
dr inz. F. Polak. Nowe metody otrzymywania spiry-
tusu. — Przeglad literatury (nowe piezwiastkj o licz-
bach atomcwych 43, 61, 85 i 87). — Odczyty i zjazdy
(Dr St. Hempel: Organizacja stowarzyszen nauko-
wych w Wielkiej Brytanii. — Zjazd Fizykdéw Polskich
w Warszawie.).

Cement. Red.: Warszawa, ul- Srebroa 4. Adm.: So-
snowiec, ul. 3 Maja 22, Cena num. 160 zi.

Rok IIT (1947). Nr 7 — 8 (lipiec — sierpien). D#
J. Kuhl., Anhydryt z Nowego Ladka, pow. Lwowek
i jego warto§¢ przemystowa. — Norma tymceczaso-
wa PN/B-206. Przedni cement portlandzki.

Przeglad Techniczny. Red. i adm.: £0dz, ul. Piotr-
kiowskia 50, Cena num. 60 zi.

Rok LXVIII (1947). Nr 18 (wrzesien). Prof. inz,
A. Kozlowski. Kilka uwag o paleniskach przemysto-
wych na tle trzyletniego .planu gospodarczego w Pol-
sce. — A. Marten. Lokomotywy z turbing gazowsa, spa-
lajgca pyt weglowy. — Inz. J. Chudzinski. Sprawdzia-
ny szklane. — Inz. W. Resner. Jednestki w technice u-
lepszania wody.

Politechnika. Red. i adm.: Warszawa, ul. Koszyko-
wa 55. Cena num. podw. 200 =z,

Rok II (1947). Nr 7 — 8 (lipiec — sierpien), Dr Z.
Klebowski, Pojecia, wystepujace w zwiazku z zagad-
nieniem wytezania (sg to wiadomoSci, mogace zainte-
resowaé¢ nowoczesnego konstruktora}. — Inzi. Cz, Ol-
szewski, Tradycje Wydziatu Architektury (mowa tu o
tworczosci stynnego profesora Politechniki Warszaw-
skiej — Stanistawa Noakowskiego), —- Sp. prof. dr
inz. Edward Sucharda. — Z zZycia uczelni. —
Przeglad prasy i wydawnictw technicznych., — Kro-
nika. :

Przeglad Elektrotechniczny. Red. i adm.: Warsza-
wa, ul. Przemystowa 26. Cena num. 130 zi. ’

Rok XXIII (1947). Nr 7 — 8 (sierpien), Inz. T.
Czaplicki. Kronika (Elektroenergetyka atomowa 2z
punktu widzenia gospodarczego. Przesyl energii pra-
dem stalym. Pieédziesieciolecie promieni X). Prof, dr
S. Szczeniowski. Energia atomowa (dokonhczenie, w
ktérym autor omawia wyzwalanie energii wewnatrz-
jadrowej na wielkg skale). — Inz. J. Domanus, Prze-

myst rentgenowski w krajach anglosaskich, — Prof..

dr inz, J. L. Jakubowski., Zagadnienie linij najwyz-.
szych napie¢ pradu statego na Miedzynarodowej Korr=
ferencji Wielkich Sieci Elektryczmych w 1946 r. —
E .T. M. Widoki gospodarcze wyzyskania energii ato-
mowej w elektrowniach (streszczemie pracy S. H.
Schurra). J. Fud. Gospodarcze i techniczne zagadnie-
nia przesytu energii pradem stalym b. wysokiego na-
piecia (streszczenie pracy Ch, Ehrenspergera). — Sta-
tystyka elektryczna. — Statystyka przemystu elektro-
technicznego. — Normalizacja elekirotechniczna,

Przeglad Budowlany. Red. i adm.: Warszawa, ul,
Widck 22. Cena num, 200 zi

Rok XIX (1947)., Nr 8 (sierpien). Cz. Klarner.
W sprawie rozwigzania arterii wschdd — zachéd przy
odbudowie mostu Kierbedzia. — L. Makowiecki. Pro-
blemy budownictwa masowego zagranica i u nas.
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Dom — Osiedle — Mieszkanie. Red. i'adm.: War-
szawa, wl. Chocimska 8. Cena num, 60 zl

Rok XIII (1947). Nr 4 — 5 «— 6 (kwiecien—maj—
czerwiec). J. Gorynski. Wytyczne i standarty budow-
nictwa mieszkaniowego w polskim planie 3-letnim. —
L. Tomaszewski. Uwagi o standarcie mieszkania w
domach wielorodzinnych. — A. Piotrowska. Dzisiej-
sze pojecie mieszkania, gpolecznie mnajpotrzebniejsze-

go. — T. Piela. Sytuacja mieszkaniowa w Krakowie.—

W. Ostrowski. Urbanistyka angieiska,

Wypowiedzi, zawarte w zeszycie Nr 4 — 5 — 6,
nawigzuja do prowadzenych obecnie pragc, zmierza-
jacych do ustalenia nowego atandartu mieszkan.. Po-
winien to by¢ standart, realny pod wzgledem ekono-
miki budownictwa, a jedanczeénie czynigey zadosé
pedstawowym potrzebom kulturalnym cziowieka.

Drogownictwo. Red. i adm.: Warszawa, ul. Gérno-
Slgska 22, Cena num. 100 zl.

Rok II (1947). Nr 9 — 10 (wrzesieh — pazdzier-
nik). Inz. A. Gajkowicz. Technika amerykanska budo-
wy nawierzchni z betonu ceme=ntowegc i betonu bitu-
micznego.

Gospodarka Wodna. Red. i adm.: Warszawa, ul. No-
bla 9. Cena num. 140 zt,
Rok VII (1947). Nr 4 (liviec — sierpien). Prof, inz.

Cz, Zakaszewski. Krajobraz w budownictwie wod-
nym. — Inz. 7T. Tillinger. Rola piekna w gospodarce
wadnej., — Inz. A. Riedel. Nasze drogi wodne $rod-
ladowe — wczoraj, dzi§ i jutro. — Mgr P. Malek. Ro-

la i znaczenie Odry w gospodarce Niemiec i obecnie.

Gaz, Woda i Technika Sanitarna. Red. i edm.: War-
szawa, ul. Koszykowa 81. Cena num. 70 zi

Rok XXIT (1947). Nr 9 (wrzesien), Dr inz. BL Ro-
ga. Zagadnienie rozbudowy gazownictwa i koksow-
nictwa w Polsce, — Prof. inz. I. Piotrowski. Zjawi-
ska korozji w podziemnych przewodach rurowych, —
~ Inz. J. Kozltowski. Woda jako surowiec przemysiowy.—
Inz. H. Janczewski. Rola kanaléw w powstaniu war-
szawskim,

Przegiad Geodezyjny. Red. i adm.: Warszawa, ul.
Mickiewicza 18. Cena num. 60 zi,

Rok III (1947). Nr 8 (sierpieni). Inz. J. Sawicki.
Jakie ksztatty sieci triangulacyjnej oraz jakie meto-
dy jej wykonania mnalezatoby zastosowaé w Polsce? —
Miern, przys. K. Rzewski, Przyszio§¢ zawodu mier-
niczego na tle nowej organizacji szkolnictwa.

Przemyst Wiokienniczy. Organ Centralnego Zarza-
du Przemystu Widkienniczego, Miesiecznik. Red.
i adm.: Naukowo-Badawczy Instytut Widkiennictwa,
Ro6dz, ul. Gdanska 91. Cena num. 100 zi, '

- Rok I (1947). Nr 6 — 7 {czerwiec — lipiec). Inz.
Cz. Babinski. Z zagadnien planowania w przemys$le
wiékienniczym. — Mgr T. C. Peche. Swiatowy rynek
welniany w okresie wojny. — Mgr M. F. Krasnodeb-
ski. Badania chemiczne nad jedwabiem naturalnym.-—
Dr M. Dominikiewicz, Nowe podstawy chemii barw-
nikéow. — Kronika,

Teczka rysunkow rzutowych. Fr. Oberi N. Kon-
werski, przy wspotudziale mgra K. Appelta. Naklta-
dem Instytutu Rzemie$lniczo - Przemyslowego w Po-
znaniu. 1947, Cena 180 zi.

Wymieniona w naglowku teczka zawiera 50 od-
dzielnych arkuszy z nader pomystowo, umiejetnie i z
wielka starannoscia dobranymi, a réwnoczesnie wzo-

rowo wykonanymi rysunkami, tudziez odpowiednimi
objasnieniami, przykiadami i ¢wiczeniami (rodzaje i
zastosowsanie . linii, zasady rzutowania i wymiarowa-
nia, kreslenie w podzialtce, rysowanie j wymiarowa-
nie wedbug opisu, czytanie rysunku, kreslenie z wy-
obrazni, szkicowanie rzutéw z rysunkow perspelkty-
wicznych, przekroje, pélprzekroje, przekroje z prze-

Wydawnictwo to moze coddaé¢ duze ustugi pra-
nikaniem, szkicowanie modeli, oznaczanie obrobki itd.).
cownikom przemystu i rzemiosta, vcezacym sie zasad
rysunkdw technicznych, czy gdy chodzi¢ bedzie o
szkice odreczne, z uchwyceniem propercji ksztattow,

. czy tez o rysunki konstrukcyjne, z dckladnym zacho-

waniem wymiaréw,

Gospodarka Planowa. Red.: Warszawa, ul. Senac-
ka 3. Adm.: Warszawa, ul. Daszynskiego 18. Cena
num. 70 zl. )

Rok II (1947). Nr 16. H. Gremieweki, Z logiki 1
metodologii planowania. — H. Z. Wyw6z wyrobéw
hutniczych i artykuléw chemicznych w lipcu 1947 r—
Dodatek: Przeglad Bibliograficzny Czasopism Go-
spedarczych (za czerwiec 1947 r). — Nr 17.-P. Luty.
Przed nowym rokiem gospodarczym. P. Sulmicki.
Plan finansowy w planie gospodarczym. A, Stam.
Odbudowa hutnictwa zslaznego w letach 1945/46 (ar-
tykut ten zostal opracowany na podstawie publikacji
pt. ,Sprawozdanie Centralnego Zarzadu Przemysiu
Hutniczego za lata 1945/46%).

Zycie Gospodarcze. Red. i adm.: Katowice, ul. 3 Ma-
ja 23. Cena num, od 75 zi. do 200 zi

Rok II (1947). Nr 12 — 13. Profl. K. Bohdanowicz.
Zasoby i bogactwa Poilski. St. Kantor. Gospodarka pry-
watna na Dolnym Slasku. Dr $t. Kipla. Polska $wia-
towym dostawca cynku i otowiu, — Nr 14 — 15. Dr
E. Rose. O przyszly parytet ziotego, Mgr W. Keller.
Niemiecka gospodarka finansowa w czasie drugiej
wojny $wiatowej. T. Orlewicz. Aklualna sytuacja go-
spodarcza Francji. Dr S. Rozycki. Zagadnienie wegla
we Francji. St. Kotyaski. Trudnosci gospodarcze
Szwecji. Inz. B. Tittenbrun. Oplacalno$é energii ato-
mowej. — Nr 16. Inz. H. Sobaaski. 1'rzeci Zjazd Prze-
mystowy Ziem Odzyskanych. Br. Mine. Problemaltyka
planu inwestycyjnego ma rok 1948. Dr M. Orlowski.
Poziom stabilizacji zlotego. Dr St. Kipta., Pochwala
cementu. — Nr 16a. Numer specjalny, poswig-
cony gospodarstwu Ziem Odzyskanych.
Prof. dr inz. J. Zwierzycki, Bogactwa mineralne Ziemn
Odzyskanych. Inz. K. Tyszka. Odbudcwa miast na Zie-
miach Odzyskanych. Inz. T. Gede. Zugadnienia prze-
mystowe na Ziemiach Odzyskanych, Inz. WL Ney.
Gospodarka energetyczna na Ziemiach Odzyskanych.
Inz. E. Zajge. Przemyst weglowy na Ziemiach Odzys-
kanych. H. Werner, Hutniczy rprzemyst zelazny ma
Ziemiach Zachodnich. Inz, St. Zukowski. Przemyst
metalowy na Ziemiach Odzyskanych, Inz. T. Zarnecki. -
Perspektywy rozwoju przemysiu elektrotechniczne-
go na Ziemiach Odzyskanych, Prof. inz. A. Zmaczyn-
ski, Przemysl chemiczny na Ziemiach Cdzyskanych.—
Nr 17. J. Werner. Po trzecim Zjezdzie Przemyslowym
Ziem Odzyskanych.Dr W. Fajans. W sprawie kursa
zlotego. Cz. Buschke, Domy towarowe moga by¢ tyl-
ko panstwowe, J. Dominko. Spoidzielcze domy towa- -
rowe. Prof. Z, Judycki. Planowanie gospodarcze ' w
przedsiebiorstwie -— Nr 18. Dr B. Paruzal. Proble-
my portowe Szczecina. K. Okulicz, W sprawie pary-
tetu zlotego. St. Kotynski. Targi s§w. Eryka. St. Soko-
towski. Przewr6t w dolinie Tennessee. E. Czechowicz.
Ztom podstawa wytworczosei stali. Zb. Lutostawski.
VIII Kongres Naukowej Organizacji w Sztokholmie,
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Rachunkewo§é — Podatki. Miesiecznik. Wyd.

Spoétdzielnia Wydawnicza ,,Zycie Gospodarcze“., Reda-
ktor: Kazimierz Sowa. Red.: Krakéw, ul. Grottgera
boczna 9. Adm.: Katowice, ul. 3 Maja 23. Cena
num. 75 zl.

Rok I (1947). Nr 1 — 2 (lipiec — sierpien). Re-
dakeja. Na droge. — E. Szyr. Wstep. — K. Sowa. Ksie-
gowcsé, rachunkowos$é czy buchalteria? — St. Woj-
ciechowski. Dlaczego jednolity plan kont? — Mgr Br.
Blass. Zagadnienie amortyzacji majatku statego, —
Mgr K. A. Koziowski. Trias kosztow, — Inz. R. Rejs.
Planowa gospodarka finansowa w przemys$le -— . Fr.
Kielan. Kontrola funduszu udzialowego w spoddziel-
niach, — Dr St. Belland. Kodyfikacja prawa podat-
kowego. — Vademecum podatkowe. — Okélniki
Ministerstwa Skarbu. — Ze Stowsarzyszenia Ksiego-
wych w Polsce. — To i owo — z kraju i zagranicy. —
Z praktyki — dla praktyki. -— Okruchy bibliogra-
ficzne, :

Wiadomosci Narodowegp Banku Polskiego. Red.
i adm.: Narodowy Bank Polski, Wydziat Ekonomiczny,
Warszawa, ul. Fredry 6. Pren, kwamnt. 186z,

Rok III (1947). Nr 1 (styczen). Dr St. Perczynski.
Przeglad rynkéw zagranicznych. Dr J. Swidrowski,
Miedzynarodowy system pieniezny i miedzynarcdowy
bank centralny. — Nr 2 (luty). Dr J. Swidrewski, Go-
spodarka planowa a polityka pieniezna. — Nr 3 (ma-
rzec). Prof. dr St. Rezmaryn. O niowe pojecie polskie~
go systemu skarbowego. Dr Z. Pirozynski. Pojecie sy-
stemu finansowego. Dr M. Orlewski. Finansowanie
eksportu w Stanach Zjednoczonych. — Nr 4 (kwie-
cien). Mgr A. Cegielski. Zagadnienie $rodkéw obroto-
wych w sektorze panstwowym. Dr M. Orlowski. Rola
bankéw handlowych w sfinansowaniuy potrzeb wojen~
nych Stanéw Zjednoczonych. — Nr 5 (maj). Prze-
moéwienie budietowe ministra skarbu K. Dabrow-
sk iego, wygloszone w Sejmie Ustawodawczym w
dniu 15. IV, 1947 r. Mgr P. Czartoryski. Zagadnienie
zrownowazenia budzetu we Francji. Mgr M. Kuchar-
ski. Gospodarcze przestanki informacji kredytowych.
Mgr A. Cegielski. Zagadnienia pieniezne w 1946 r.
Mgr Z. Pirozynski. Perspektywy gospodarki budzeto-
- wej w 1947 r. — Nr 6 (czerwiec). Mgr P. Czartoryski,
Miegdzynarodowy Bank Odbudowy i Rozwoju. Dr Z.
Karpinski. Struktura bankowosci i kredytu w Sta-
nach Zjednoczonych. Inz. J. Rumler, Czechoslowacka
gospodarka pieniezna na poczatku 1947 r. (Struktura
bankowosci). Dr K. M. Weber, Stosunek Czechosto-
wackiego Banku Narodowego do pczogtatej bankowo-
Sci (artykuly inz, Rumlera i dra Webera zostaly prze-
tlumaczone z jezyka czeskiego). K. Niemski, Zysk bi-
lansowy (Z teorii i techniki ksiegowioéci  przedsie-
biorstw.). — Nr 7 (lipiec). Mgr R. Seidler. Amerykan-
ski bilans platniczy w 1946 r. Dr K. Secomski, Za-
gadnienie przymusowych oszczednoéci. J. Weojnar.
Dwie konwersje monetarne (Damia i Norwegia), XK.
Niemski. Centrala finansowa spétdzielczo$ci polskiej—
Bank Gospodarstwa Spoéldzielczego w $wietle roczne]j
dziatalno$ci. — Nr 8 (sierpiet). Zb. Augustowski.
Finansowanie obrotu towarowego zagranicg. — Mgr
A. Cegielski. Znaczenie gospodarcze biletéw skarbo-
wych. — L. Kostowski. Rola Narodowego Banku Pol-
skiego w panstwowym systemie finsdnsowym.

W czasie (w 1945 r. i 1946 r.), gdy ,,Wiadomiosci
Narodowego Banku Polskiego“ byly u nas jedynym
pistnem gospodarczym, musialy one — z mnatury rze-
czy — uwzglednia¢ w swym materiale redakcyjnym
rowniez i zagadnienia ogé6lno - ekonomiczne., Obecnie
(od N-ru 1 z 1947 r. poczawszy), W zwigzku z coraz

to wiekszym rozwojem krajowego czasopiSmiennic-
twa gospodarczego i koniecznos$cig jege specjalizacji,
Redakcja ,,Wiadomosci Narodowego Banku Poiskizgo
(po spelnieniu swego zadania w okresie przejs$ciowym),
celem unikniecia zbednego wspdlzawodnictwa i roz-
praszania mnielicznych piér naukowedw i publicystow
gospodarczych, postancwila poswieca¢ lamy swego
pisma wylacznie tylko sprawom pclityki kredytowej
i pienieznej.

_ Pismo to, skupiajace wokol siebie najwybitniej-
sze — w odnos$nej dziedzinie — sity fachowe w Pol-
sce, redagowane jest przez Xomitet, ktéremu prze-
wodniczy Naczelny Dyrektor Narodowego Banku Pol-
skiego — dr Witold Trampezynski. Redaktorem gtow-
nym , Wiadomosci“ jest prof. dr Mirostaw Orlowski.
Na tres¢ kazdego ich numeru skiadajg sie wymienio-
ne nizej (przewaznie state) rubryki: 1) Sytuacja eko-
nomiczna Polski (w przedostatnim miesigcu). 2) Z
biezacych zagadnien gospodarczych. 3) Dziat artykulo-
wy. 4) Przeglad ustawodawstwa.

Pozicm prac, oglaszanych w — ukazujacych sie z
wielka regularno$cia — ,,Wiadomo$ciach Narodowe-
go Banku Polskiego“, jest b. wysoki.

Bank Gospoedarstwa Krajowego. Przeglad Kwar-
talny. Warszawa, Al. gen. Sikorskiego 1. '

Rok XVI (1947). Nr 1 (marzec). Przemyst weglo-
wy w Polsce. — Przeglad sytuacji gospedarczej (Cha-
rakterystyka ogélna. Rynek pieniezny. Przemyst., Rol-
nictwo. Obrét towarowy. KXomunikacja. Statystyka.).

Dziat pt. ,Statystyka“ zawiera dane, dotyczace
produkcii wazniejszych artykuléw przemyslowych w
Polsce (statystyka ta objete sa tylko zaklady, podle-
gajace centralnym zarzadom przemysti), kierunkéw
handlu zagranicznego Polski, ruchu statkéw w portach
Gdynia 1 Gdansk, obrotu towarowege morskiego w
portach Gdynia i Gdansk, dochodéw i wydatkéw bu-
dzetowych i miesiecznego wskaZnika cen wolnorynko-~
wych w Warszawie. .

Prace Instytutu Gespedarstwa Narodowego. Ko-
mitet redakeyjny: J. Rudzinski, dr W, Hagemejer
i dr J. Zagérski. Warszawa, ul. Krakowskie Przed-
mieScie 46/48. _ ‘

Rok I (1947 r.). Nr 1 (kwiccierd) J. Nowicki.
Ksztattowanie sie cen artykutow, sprzedawanych i nha-
bywanych przez rolnika. — A. Chlebowezyk. Ustugi
kolei panstwowych w Polsce. — Streszezenia w je-
zyku angielskim, :

Biuletyn Instytutu Gospedarstwa Narodowego.
Komitet redakcyjny: J. Rudzinski, dr W. Hagemejer
i dr J. Zagorski. Warszawa, ul. Krakowskie Przed-
mieScie 45/46.

Rok II (1947). Nr 5 (sierpien). Polczenie go-
spodarcze Polski w 1946 r. Dr W, Hagemejer.
Przeglad ogbélny. — W. Fischer. Ryriek pieniezny w
Polsce. — Mgr W. Iwaszkiewiez, Zatrudnienie i wy-
platy w 1946 r. — A. Cies§lakéwna. Ceny. — Mgr T.
Witt. Obrét zagraniczny Polski w 1946 r. —Dr W,
Hagemejer. General survey.

Ogélnopolski Informator Przemysiu Miejscowe-
go. Miesiecznik: Wyd.: Ministerstwo Przemystu i Han-
dlu (Departament Przemystu Miejscowego). Redaguje:
Komitet redakcyjny. Red. i adm.: Katowice, Gmach.
Urzedu Wojewddzkiego, poké6j 375. Cena num. 50 zi.

"Rok II (1947). Nr 5 (wrzesien). Inz. H. Golanski. Przed

III Zjazdem. -Przemystowym Ziem Cdzyskanych. —
L. Borkowicz. Problemy portu szczecinskiego. —
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M. Rudnik. Udziat przemystu miejscowego w odbudo-
wie gospodarczej Ziem Odzyskanych. — W. Mikelaj-
ski. Cwieré miliarda ztotych na inwestycje panstwo-
wego przemystu miejscowego w 1948 r. — Inz, mgr
P, Zaremba. Gospodarczy rozwoj Szczecina, — Mer
A. Kupiec. Zapomniane bogactwa Ziem Odzyskanych.
E. Balcer. Oszczedzajmy metale kolorowe.

MySl Wspolczesna. Red.: £.6dz, ul Piotrkowska 86.
Adm.: Warszawa, Al. 3 Maja 36, Cena num. 75 zi,
wzgl, 100 zi.

Rok 1947.- Nr 6 (czerwiec). Zeszyt, poSwiecony cai-
kowicie Czechostowacji, zawierajacy wylacznie arty-
kuty autorow czechostowackich., Pragnie on ulatwic
polskiemu czytelnikowi pozname obecnej sytuacji
politycznej Czechostowacji, jej problemoéw kultural-
nych j gospodarczych tudziez jej mozliwo$ci rozwo-
jowych. Ramy te przekracza tylko — skadinad zreszta
wysoce interesujaca — -praca pt. ,,O niektérych filo-
zoficznych problemach dazisiejszej fizyki®,  piéra
prof. dra A. Kolmana, ktéry wykazuje — miedzy in-
nymi — iz wszystkie poglady IL.enina na przestrzen
i czas, jak rowniez rozwinieta brzez tegoz w dziele
pt. ,,Materializm i empiriokrytycyzm® dialektyczno-
materialistyczna teoria pojecia przyczyriowosci w przy-
rodzie i jeszcze niektore inne jego tezy, zostaly przez
wspotczesna fizyke w zupelno$ci potwierdzone. —
Nr 7 — 8 (lipiec — sierpien). Numer ten przynosi:
dwie b. wartosciowe i ciekawe prace (E. Strzeleckiego
i I Epszteina) o zmarlym w 1941 r. ‘wielkim uczonym
polskim (socjologu, ekonomiscie, tecretyku materia-
lizmu historycznego) i dziataczu spotecznym — Ludwi-
ku Krzywickim, przystepnie (dla inteligentnych
laikow* w danych gateziach wiedzy napisang) i praw-
dziwie =zajmujaca rozprawke dra St. Jaskowskiego
(prof. U. M. K) pt. ,Zagadnienia lugiczne a mate-
matyka« (ktéra réwniez i ,zawodowy“ matematyk czy
filozof chetnie przeczyta), specjalnie dla ,,My$li Wspol-
czesnej“ przez belgijskiego uczonego, prof. G. Hoste-
lota, opracowany artykul pt. ,Metodologia naukowego
badania czynno$ci ludzkich“, kroniki: ekenomiczng, ju-
gostowianska, radziecka, angielska (przekiad odpo-
wiedzi prof. J. B. S. Haldane’a na ankiete na temat:
,Dlaczego jestem materialista“), naukowa (artykut
prof. U. L. dra Z. Szymanowskiego pil. ,Planowanie
w dziedzinie badawczej dzialalnosci naukowej“) i lite-
racka oraz recenzje,

Trzy ostatnie zeszyty ,Myéli Wspélczesnej“, ktérych
tre$¢ podalismy wyzej, rzetelnie wzbogacaja bardzo
powazny juz dorobek mnaukowo - kulturalny tego,
nader zywo i interesujgco — przez zespot profesorow
Uniwersytetu Eodzkiego — redagowanego i na jednym
2z czotowych miejsc wérdd polskich wydawnictw pe-
ricdyeznych stojacego, miesiecznika.

Bibliotekarz. Red. i adm.: Warszawa, ul. Koszyko-
wa 26. Cena num. 25 zL

Rocznik X1V (1947). Nr 5 — 6 (maj — czerwiec).
A. Birkenmajer. Miedzynarodowe obrady . biblioteka-
rzy w Oslo. — T. Laskiewicz. Z zagadnien bibiliotek
technicznych (przygotowanie bibliciekarzy): — M. Du-
najéwna. Otwarcie Biblioteki Uniwersyteckej w To-
runiu. — Nr 7—8 (lipiec — sierpien). Z. Rodziewicz.
Co czyta wie§. — W zeszycie tym znajdujemy m. in.
notatke, iz w 1. kwartale 1947 r. wydano w Polsce
871 ksigzek i broszur, ogdlnej objetosei blisko 100.000
str., przy czym $rednia objeto$¢ tomu wynosita 112 str.

Wiadomosci PKN. Organ urzedowy Polskiego Ko-
mitetu Normalizacyjnego przy Prezydium Rady Mi-

‘Rzecznicy patentowi

nistréw. Wyd.: Polski Komitet Normalizacyjny przy
Prezydium Rady Ministréw, Redaktor mnaczelny:
inz. Edmund Oska. Red. i adm.. Warszawa, ui. M. Ju-
gostowianskiej-2/4¢. Cena num. pojed. 200 zk.

Rok XV (1947). Nr 1 (lipiec). Redakcja, Stowo wstep-
ne. — Inz, Z. Rytel. Systematyka w normalizacji. —
Inz. J. Oderfeld. Normy na uzytek codzienny. —
J. Od. Nowe kierunki w normalizacji miedzynarodo-
wej. — Projekty norm. — Prace komisji PKN. -
Dziat urzedowy PKN.

Wznowione w lipcu br. przez Polski Komitet
Normalizacyjny—po siedmioletniej przymusowej przer-
wie — wydawnictwo pt. ,Wiademos$ci PKN* posiada
pewien swoisty charakter, wynik&jacy z — catkiem
planowo zreszta przez Redakcje 1lego czasopisma
ustalonej — ,waskcéci* zakresu pcruszanych w nim
techniczno - ekonomicznych zagadnien, tudziez ze
swego rodzaju ,samowystarczalnosci® tresci. Owa
,wasko$é« zakresu zagadnien powcduje ograniczanie
sie’w omawfanym tu organie PKN do prcbleméw, do-
tyczacych wylacznie normalizacji, a ,samowystarczal-
nos$¢* tresci — do podagwania w ,,Wiadomosciach
PKN¢“ jedynie tylko tego, co w ramach PKN jest
opracowywane (lub co bedzie opracowane) i do wska-
zywania co nalezy przedsiewziaé, aby rezultat tych
prac byl pomySlny.

W odrozmieniu od przedwojennych ,,Wiadomosci
PKN¢“ pismo to, procz dziatu, peédwieconego normom
oraz dzialu urzedowego, przynoszacego informacije
o pracach licznych specjalnych Komisji PKN, zawiera
obecnie rowniez dzial artykulow pwdgramowych
i dyskusyjnych, na tematy, zwiazane z normalizacja
w og6le, a z oglaszanymi w , Wiadomosciach PKN“
projektami norm, przede wszystkim. Jest to nowosé
0 doniostym  znaczeniu, albowiem  drobiazgowo
i wszechstronnie przeprowadzone dyskusje nad po-
szczegbdlnymi projektami norm | poddawanie tych
projektébw — na lamach ,,Wiadomos$ci PKN¢ — po-
wszechnej, wnikliwej krytyce, przyczynig sie niewat-
pliwie w wielkiej mierze do tego, by normy owe zo-
staty opracowane pod kazdym wzgledem wzorowo.
Stana sie one woéwczas rzeczywistym aktem umowy
spotecznej i — jako dzwignia pcstepu kulturalnego
i gospodarczege — dobrem narodowym.

WiadomoSci Urzedu Patentowego. Red. i adm.:
Warszawa, Al. NiepodlegtoSci 188/192. Cena num. 50 zl.
Rok XXTIII (1947). Nr 5 (maj). Ustawy, rozporzadze-
nia, komunikaty. Rzecznicy patentowi (wpis na liste).
Lista rzecznikéw patentowych. Patenty na wynalazki.
Firmie A/S Smeltemetoden (Oslo, Norwegia) udzie-
lony zostal patent Nr 33285 na sposéb wytwarzania
metali i stopéw metalowych w piecach indukcyjnych.
Nr 6 (czerwiec). Ustawy, rozporzadzenia, komunikaty.
(tymczasowe zastepstwo), Pa-
tenty na wynalazki. Firmie Aktiebolaget KXanthal
(Halstahammar, Szwecja) udzielony zcstal patent
Nr 33300 na stop odporny na dzialenie ciepia w wy-
sokich temperaturach oraz sposéb wytwarzania go.—
Nr 7—8 (lipiec — sierpien). Ustawy, rozporzadzenia,
komunikaty, Urzad Patentowy  Rzeczypospolitej
Polskiej podaje do wiadomosci, ze przediuzenie okresu
trwania patentéw na wynalazki i wzoréw uzytkowych,
ktére w czasie i nia skutek wojny i okupacji nie mo-
gly by¢ mormalnie wykonywane, nic jest zamierzone.
Patenty na wynalazki. Aleksandrowi Makomaskiemu
(Katowice) udzielony zostal patent Nr 33320 na wal-
carke, a firmie Inland Steel Company (Chicago) pa-
tent Nr 33322 na stal stopows, zawierajacg oléw oraz
jeden lub kilka metali, zwiekszajacych wytrzymatosé.
J. Chmielowski
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Trzeci Zjazd Przemystowy Ziem Odzyskanych,
ktory odby? sie w Szczecinie w dniach 7 —9 wrzes-
nia br. rozpoczela na Walach Chrobrego defilada
przeszio 12.000 wychowankéw szkdél przysposobienia
przemystowego z caltcgo kraju, odebrana przez delega-
tébw Rzadu, z premierem J. Cyrankiewiczem na czele.

Po zakonczeniu defilady zebralo sie w gmachu
Muzeum Morskiego plenum III Zjazdu. Otworzyt go
przewodniczacy, wiceminister inZz. B. Ruminski, pod-
kreslajgc w swym krétkim przeméwieniu specjalny
charakter i znaczenie Zjazdéw Przemystowych Ziem
Odzyskanych, Po powotaniu prezydium Ziazdu, v kt6-
rego sklad weszdo kilkudziesieciu wyrdznionych ro-
botnikéw, przemowil gospodarz — wojewoda szcze-
cinski ptk., Borkowicz.

Z kolei wyglosili przemdéwienia czotowi nobotnicy
przemystu Ziem Odzyskanych: gérnik Pstrowski z kop.

»Jadwiga® hutnik Kolasiniski z huty ,,Zabrze“ j ro-
botnica Leonczuk z Zielonej Gory,
Nastepnie zabrat gltos delegat Czechostowacii,

rrezes Hromodko, podnoszgc w serdecznych stowach
rozwoj przyjaznych sgsiedzkich stosunkdéw czesko-
polskich, bedgcych gwarancjg rozwoju gospodarczego
i bezpieczenstwa obydwu panstw.

Po mowach powitalnych przemawtiali: premier
J. Cyrankiewicz i wicepremier W. Gomutka, o$wie-
tlajgce stanowisko Polski wobec ogdlnoswiatowej poli-
tyki. Referaty wyglosili: minister A. Rapacki, wice-
minister E. Szyr i przewodniczacy KCZZ Wt Sokorski.

Wszystkie przeméwienia uwypuklaty dokonanie
w Polsce — a szczegdlnie na Ziemiach Odzyskanych —
ogromnego wysitku organizacyjno - twoérezego, uwien-
czonego osiggnieciami, kiére daja rekojmie dalszych
pomy$lnych wynikow.

Pierwszy Zjazd w Jeleniej Gérza (w dniach 27-—29
sterpnia 1945 r.) zajmowal sie problemem opracowania
wrytycznych, dotyczacych odbudowy d uruchomienia
setek zniszeczonych zaktaddw na Ziemiach Odzyska-
nych,

Drugi Zjazd — we Wroclawiu (w dniach 13—15
pazdziernika 1946 r.) zbilansowal osiggniecia i posta-
wit zadanie podwyzszenia produkej:i o 50% w ciggu
1 roku oraz masowego szkolenia przemyslowego mio-
docianych,

Trzeci Zjazd — w Szczecdinie (w dniach 7—9 wrze-
$nia 1947 r.) podsumowal wyniki pracy niespelna roku
i stwierdzit wykonanie zamierzen z nadwyzka, zaréw-
no w dziedzinie produkcji, jak i zatrudnienia oraz
szkolenia zawodowego.

Ogdlny wskaznik priodukcji, gdy przyjmiemy ma-
rZec 1946 r. za 100%, wazrést w czerweu 1947 r. do
przeszto 200%, a procentowy udzial przemystu Ziem
Odzyskanych w tym samym okresie z 11,3% do 21,9%.
Liczba czynnych zakladéw mna Ziemiach Odzyskanych
wynosi 1215 i stanowi 35% ogdlnckrajowej liczby
czynnych zaktaddw.

Zatrudnienie w zakbadach przemystowych na Zie-
miach Odzyskanych wyraza sie w iczerwcu br. liczbg
304.395 0s6b (w tym 279.387 Polakéw), w stosunku do
231.069 o0s6b (w tym 195.504 Polakéw) w sierpniu ub. r.
Warost ogdélnego zatrudnienia przekracza 30%, podczas
gdy zatrudnienie Niemcéw spadio z 80% w sierpniu
1945 r., poprzez 11% w siernpniu 1946 r, do 7%
w sierpniu br., Stan zatrudnienia w przemy$le Ziem
Odzyskanych stanowi dzi§ 29% ogélnej liczby zatru-
dnfonych w zakladach przemystowych w Polsce,

Zagadnienfa, opracowane przez Zjazd w Szcze-
dinie, to: ‘

1) zegluga na Odrze, dostosowiena do wymogdw
i potrzeb rozwijajacego sie przemystu Ziem
Odzyskanych, tudziez — z uwagi na umowe
z Czechostowacjg — zagadnienfia transportowe
na tle perspektywy planu budowy kanalu
Odra — Dumnaj;

2) zaplecze gospodarcze poriéw merskich;

3) zagadnienia morskie, handel i eksport.

Drugi dzien Zjazdu po$wiecony byl pracom w 7

komigjach, :

1) Komisja planowania zaimowata sie udziatem
przemystu Ziem Odzyskanych w planie 3-let-
nim, lokalizacja przemystu na Ziemiach Odzy-
skanych oraz ich rozwojem gospodarczym.

2) Komisja cgélno-przemystowa cmawiata zagad-
nienia, dotyczgce podniesienia rentowno$cj Tol-
nictwa i poprawe bytu procownikéw na Zie-
miach Odzyskanych.

3) Komisja handlu zagranicznego rozpatrywala
mozliwos$ci eksportowe | tranzytowe Ziem Od-
zyskanych, zagadnienie portu szczecinskiego
pod wzgledem jego mozliwosci przetadunko-
wych i odciazenia innych portéw, osrodka tran-
zytowego pdinoc-potudnie i rentownosci.

4) Komisja przemystowo - merska miata na celu
opracowanie wytycznych dla wspdtdziatania
przemystu przy odbudowie portéw, dalszego
rozwoju przemystéw przetworczych i stocznio-
wych oraz huty zelaza ,,Szczecin®,

5) Komisja budownictwa opracowywalta kwestie
masowego budownictwa mieszkaniowego i prze-
mystowego na Ziemiach Odzyskenych.

6) Komisja handlu krajowego omawtata zagad-
nienia handlu panstwowego, spoéldzielczego
i prywatnego.’ '

7) Komisja szkolenia przemyslowego miata za
przedmiot swych obrad sprawe masowego szkio-
lenia zawodowego 1 kierownictwa tych kadr.

Lacznie wygloszono i przedyskutcowano na komi-

sjach 49 referatéw, )
W 3-cim dniu Zjazdu przewodniczacy komisyj
ztozyt na plenum sprawozdanie z przebiegu prac
w komisjach i odczytatl powziete mna nich uchwaly
i wnioski. ’

Z kolei zabral glos minister przemystu i handlu
H. Minc, ktéry w przeméwieniu swym podkreslit
osiggniete wyniki i postawil nowe zadania na najbliz-
sza przysztos¢ w postaci obiektéw sztandarowych, a
mianowicie:

1) Rozwdj portu w Szczecinie w skali nowoczes-
nych potrzeb,

2) Uprzemystowienie wielkiego Szczecina przez
rozw6j przemystu stocznlowego 1 przetwor-
czego tudziez kombinatu ,,Stodczyn®.

3) Rozwéj przemystowy j gospodarczy Ziemi. Ma-
zurskiej,

Zadania na dalszg przyszto§¢ — to budowa:

1) nowej huty ma 1 milion ton stali surowej rocz-
nie nad kanaltem Gliwickim,

2) sitowni 300 MW w Miechowicach,

3) kopalni Gigant koto Bytomia, o wydobyciu
3 mil. ton wegla rocznie,

4) kopalni rudy miedzionos$nej i fabryki kwasu
silarkowego w Bolestawicu.

Po przeméwieniu ministra H. Minca, przewodni-

czacy dokonat zamkniecia Zjazdu.
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w Szczecinie zamyka dwuletni okres poleznych zma-
gan o szybkie uruchomienie przemysiu, o masowe
przesiedlenie robotnikéw i pracownikéw na. Ziemie
Odzyskane, o blyskawiczne — w skali historycznej —-
dokonanie scalenia gospodarki Ziem Odzyskanych
z reszta kraju. Fakty i liczby stwierdzaja wybitne o~
siggniecia tego pierwszego etapu.

Na nowym etapie czeka nas jeszcze trudniejsze
i powezniejsze zadanie: realizacja zamierzen diugofa-
lowych, ktére przeksztalca Polske w kraj przemysto-
wo-rolniczo-morski.

Destawy zlomu hutniczege w 1947 r. Gdy przyi-
miemy wskaznik przecietnej miesiecznej dostawy
ztomu w 1946 r. za 100, dostawy w biezagcym roku
ksztaltowaly sie nastgpujaco: styczenr —- 59, luty — 52,
marzec — 81, kwiecien — 113, maj — 120, czerwiec —
128, lipiec -— 144, Spadek dostaw w p:erwezych 3 mie-
sigcach br. tlumaczy wyjatkowo ostra zima i tru-
dnos$ci transportowe, ‘ )
Mimo niedostatecznego zaopatrzenia w materiaty
i-urzadzenia techniczne, niezbedne do ciecia zlomu,
dostawy w nastepnych miesigcach przekraczajg wskaz~-
nik z ub. r., osiggajac w lipcu br. rekordows liczbe
przeszto -60.000 ton samego tylko zlcmu hutniczego.

Produkcja cyny w Indonezji. Indonezja, poza Ma-
lajami, jest najpowazniejszym dostawca cyny na $wia-
towym rynku. Produkcja cyny w Indonezji stale wzra-
sta, wykazujac w 1947 r. (styczen — maj) 6.204 tony,
w-poréwnaniu do 2.452 ton analogiczrego okresu roku
ubieglego. Pomimo statej zwyzki, wylworczoéé cyny
nie osiggnela jeszcze przedwiojennego poziomu.
Dalsza odbudowa zdclnosci produkceyjnej kopaln i hut
cyny jest warunkiem normalizacji w zaspokojeniu
potrzeb $wiatowego rynku.

Wytwérezosé metali niezelaznych we Francji w
kwietniu i maju br.

[Wytwérczosé w t | Pélfabrykaty w t
Metal |
Kwiecien| Maj Kwiecien| Maj

Aluminium 165 193 399 368
Miedz - 12647 11152 7774 7005
| Otow 2720 2561 2127 2262
Cyna 821 884 118 162
Cynk 9737 10 776. 4424 4582
Inne . 254 355 | 12 12
Razem 26344 | 25921 14 854 14 381

Zacopatrzenie belgijskiego hutnictwa w rude ze-
lazna. Belgijskie hutnictwo zelaza opierd sie na ru-
dach importowanych. Przed wojna Belgia sprowadzala
Tocznie ok, 6.500.000 ton niskoprocentowych rud fran-
cuskich j ok. 300.000 ton wysockoprocentowej rudy
szwedzkiej. Po wojnie og6lna ciezka sytuacja weglo-
wa w Europie spowodowala réwniez znaczne niedo-
- bory koksu hutniczego w Belgii, narzucajgc tym sa-
mym. konieczno$¢ stosowania begatych rud Zelaza
w_hutnictwie belgijskim, Ponadto, ubogie rudy fran-
cuskie podrozaly ok, 15-krotnie w stosunku do okresu
przedwojennego, podczas gdy ceny rud szwedzkich
zwyzkowaly nieznacznie. Te 2 przyczyny, techniczna
i ekonomiczna, spowodowalty zasadnicze przesta-

wienie zaopatrzenia hutnictwa belgijskiego na impiort

bogatych rud szwedzkich.
W 1846 r. Belgia, sprowadzajgc 1.250.000 ton wy-
sokoprogentowych rud szwedzkich. oraz stosujac sze-

reg ulepszen technicznych, osiggnela W ciggu roku
50% wzrost produkcji, przy 20% wzroécte liczby pra-
cown'kéw. Uzyskane oszczednosci w guzyviu koksu
hutniczego, w poréwnaniu z okresem przedwojonnym,
wynosizg przeszio 20%.

Szwedzki import i eksport zelaza oraz stali

w tonach.
R ok ] 1946 | 1947
Miesiagc Maj ‘Kwiecieﬁl Maj

Przywoz

Zelazo 56 251 40635 66 505
Zuzycie wewnetrzne

Zelazo i stal 106 000 91500 | 107 300
Wywoz

Ruda Zelazna 145000 | 526 000 | 590 C00

Wytwory z zelaza

i stali . 11 097 12923 13 504

Stan zatrudnienia w szwedzkich zakladach hutniczych
wyraza sig obecnie liczba 31.968 w©sob, podczas gdy
w rcku ubieglym wynosit on 32.449 0séb.

Wezasy hutnicze, Wielkie osiggniecia. w dziedzinie
odbudowy przemystu hutniczego i znakomite wymkx

w dziale produkaji, ktérymi poszczyciC sie moze pol-
skiie powcjenne hutnictwo, zbiegaja sie z doniostymi
zdobyczami w zakresie $wiadczen socjalnych na rzecz
hutnika.

Do osiagnie¢ tych w naszej nowej rzeczywistosel
spoteczno - politycznej nalezg niewatpliwie rowniez
i weczasy pracownicze, zapewniajace wycienczonemu
pracg hutnikewi wybornie przygotowany wypoczynek.
O rozmachu, z jakim hutnictwo przystapilo do akcji
wezasow pracowniczych, méwi dwuletni dorobek w tej
dziedzinie, wyrazajgcy sie liczbg 70 doeméw wypo-
czynkowych, zorganizowanych w 47 jednostkach ad-
ministracyjnych, dysponujacych 2356 miejscami, ktére
miogg zapewni¢ wczasy pracownicze 35 tysigcom hut-
nik6w w ciggu jednego roku. Wista, Ustron, Szczyrk,

Cyganski Las koo Bielska, Zakopene, Rabka, Czor-
sztyn, Jastrzebie-Zdréj, Duszniki-Zdréj, Polanica-

Zdroj, Swieradéw-Zdrdj, Szklarska Poreba, Ladek-
Zdr6j, Gluchotazy, Karpacz oraz Ustka i Miedzyzdroje
na polskim wybrzezu — oto miejscowasci, w ktérych
rozmieszezone sa domy hutnicze, przy czym Jastrze-
bie-Zdréj i Duszniki-Zdrdj sa ofrcdkami leczniczo-
wypcczynkewymi, umozliwiajgeymi -—— précz wypo-
czynku — odbycie kuracji.

W ofrodku leczniczo - wypoczynkiowym - w Ja-
strzebiu-Zdroju leczone sg schorzenia . reumatyczne,

" a w Dusznikach-Zdroju sercowe. Huinjctwo, pragnac

zapewnié swym pracownikom jek najlepsze warunki
pobytu na wezasach, polozylo duzy nacisk ma odpo-
wiednié wyposazenie doméw . wypoczynkiowych, daja-
cych hutnikowi maksimum wygéd i.rozrywek, Domy
wypoczynkowe hutnicze zaopatrzone =zostaty w wy-
godne Y6zka sprezynowe z materacami i poduszkami
z pierza, bielizne po$cielows i storcwa, komplefne
hakwcia stotowe, biblioteki, czasopisma, gry umy stio-
we, radioodbiorniki, przybory sportowe do sportow
letnich { zimowych, apteczki, lezaki itd, O wrozmia-
rach wysitku, wlozonego w. domy wypoczynkowe,
Switadiczy wysoko$é wydatkéw na. wypcosazenie domow,
kitére Igcznie z remontem w 1945 r. wyniosty 661.115 zi.,
w 1946 r. — 16.085561 =zl, a w 1947 r. ponad
36.000.000 zi.

Jezeli weZmie sie ponadto pod uwage. wielkie sta-
rania @ dostarczenie pracownikom zdrowego, obfitego,
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Smacznie [przyrzadzonego i estetycznie podanego po-
zywienia, stwierdzi¢ nalezy, ze domy wypoczynkowe
przemysiu hutniczego sg prawdziwymi cazZami, zapew-
niajacymi doskcnale zorganizowany wypoczynek.

Domy wypocczynkcowe stoja otworem przed wszyst-
kimi hutnikami, z ktérych kazdy ma prawo do 14-
dniowego, & w o$rodkach leczniczo-wypoczynkowych
do 21-dniowego pobytu na weczasach. Koszt utrzyma-
nia ustalony zostal w br. na 300 zl. dziennie od osoby,
z czego pracownik pokrywat 54 zi., zaklad pracy 63 zi.,
a Fundusz Wczaséw Pracowmiczych 183 zt. W miejsco-
wosciach nadmorskich oraz w Dusznikach - Zdroju,
Jastrzebiu-Zdroju i Karpaczu dzienny koszt utrzyma-
nia wynosit 350 zt. W os$rodkach tych oplata od pra-
cownika wyncsita 100 zt. za kazdy dzieh pobytu.

Z wiczaséw pracowniczych mogg réwniez korzy-
sta¢ — w miare wolnych miejsc — czlonkowie rodzin
pracownikéw za pelng cplata 300 zi., wzgl. 350 zi.

Hutnik docenia dobrodziejstwo ‘wezaséw, o czym
$wiadiczy udzial pracownikéw hutnictwa we wezasach
W poszezego6inych latach. W 1945 r. skorzystato ; weza-
séw 4560 0s6b, z czego 80% stanowil pracownicy,
reszte za$ czionkowie rodzin. pracownikéw. W 1946 r.
skorzystaty z weczaséw 20.142 osoby, w tym 15713
(79%) pracownikéw.

W L. poiroczu br. korzystalo z wczaséw 8141 osdb.
Punktem kulminacyjnym w nasileniu akcji wczasow
pracowniczych w br, byl miesigc liplec, w ktérym
uczestniczyto we wiczasach 5014 oséb. Za pierwsze
wiec 7 miesigecy br. z wypoczynku w domach wezaséw
skorzystato 13.155 oséb. Wydatki na utrzymanie kosz-
téw wypoczynkowych w ckresie od stycznia do lipca
br. wyniosty 54.425.015 zt. Przecietny koszt wyzywienia
pracownika wynosil w miesigcu lipcu br. 215 zk., ko-
szty administracyjne zas$ 91 zi, czyli ogéltem koszt
utrzymania jednej osoby na weczasach w lipcu br, wy-
nosit 306 zi.

Tak przedstawia sie w kréikosei dwuletni bilans
— posiadajgcej charakter masowy — akcji wozaséw
praccwniczych w hutnictwie, ktéra procz wielkich
waloréw profilaktycznych stanowi $wietha szkole
wychowania obywatelskiego, Na wczasach, w atmo-
sferze wzajemnego zaufania i przyiazni, zasiadaja
przy jednym stole dyrektor zaktadu pracy, inzynier
i robotnik.. W domach wypoczynkowych dokonywa sie
zbratanie cziowieka z czlowiekiem, przy$pieszajac
proces demokratyzacji naszego spcleczenstwa.

Zebranie Komitetu Wykonawczego i Rady Swia-
towej Konferencji Technicznej (Conférence
Technique Mondiale) wodbylo sie w Zurychu
w dniach 9 — 12 wrzeSnia 1947 r. W zebraniu tym
uczestniczyli wszyscy cztcnkowie Kcmitetu, procz Chin.
Pierwsze posiedzenie Rady C. T. M. zgromadzito przed-
stawicieli 22 panstw,

Obrady Komitetu Wykonawczego i Rady C. T. M.
posiadaty donioste znaczenie dla wczwoju Swhatowej
Konferencji Technicznej, ich porzadek dzienny bo-
wiem, poza sprawami biezacymi, wobejmowal: zagad-
nienie nowego opracowania statutu, ustalenie pro-
gramu prac na 1948 r. tudziez terminu, miejsca i pro-
gramu nastepnego Kongresu Technicznego, przyjecie
nowych czlonkéw, wybory Komitetu Wykonawczego
na najblizszg kadencje oraz sprawy pomocy dla Poli-
techniki Warszawskiej,

Delegacja polska’ w osobach inz. Al Gajkowi-
cza i inz. L. Taniewskiego, uzyskata mocng pozycje na
forum C. T. M., biorac bardzo czyuny udziat w pra-
cach Komitetu Wykonawczego i Rody,

Celem nowego opracowania statutu wybrano Ko-

misje pod przewodnlictwem delegata Polski, z uczest-
nictwem przedstawicieli Anglii, Francji i Czecho-
stowacji.

W statucie zaznaczono, ze C. T. M, jest organi-
zacjg czasowsg, Ktorej zadaniem jest m. in. stworzenie
Swiatowej Federacji Technicznej oraz propagowanie
stoscwania nowych zdobyczy techniki i nowych Zro-
det energii dla celow wytwoérezych, )

Liczbe przedstawicieli migedzynarodowych organi-
zacji technicznych w Radzie C, T. M, ograniczono do
10, a w Komitecie Wykonaweczym do 3.

W programie prac na 1948 r. uwzgledniono za-
gadnienia socjalne, zwigzane z postepem techniki.

Przyjeto zaproszenie Narodowego Komitetu Egip-
ckiego — mna przyszly Kongres Techniczny do Kairu,
wicsng 1949 r., ustalajagc nastepujace tematy refe-
ratéw:

1) Zrodta energii i surowce na $wiecie,

2) Postep techniczny jako czynnik socjalny.

3) Gospodarka wodna, paliwa ptynne, mieszkan’a

robotnicze  (zagadnienia, szczegdélnie  interesujace
Egipt).
Na skutek stanowiska, zajslego przez delegacje

polska, powzieto uchwale, uzaleiniajgca przyjecie
Austrii do C. T. M. od zgedy N. O. T. przyznanie
za§ Wiochom miejsca w Komitecie Wykonawczym
odlozono do nastepnego posiedzenia Komitetu, Row-
niez na wniosek Polskj nie przyznano Irancwi miej-
sca w Komitecie Wykonawczym, rezerwujgc je dla
jednego z panstw naddunajskich (Jugostowia, Bulga-
ria, Rumunia, Wegry).

Ozywicna dz'atalno$¢ delegaicji polskiej i1 silna
jej pozycja sprawily, ze na wniosek prezydium C. T.
M., jednomy$lnie przyjety przez Rade, Polska po-
ncwnie weszta w sklad Komitety Wykonawczego,
ustepujae stanowisko wiceprzewodniczacego Komitetu
— delegacji czechostowackiej.

Na posiedzeniach Komitetu Wykonawczego i Ra-
dy C. T. M. kilkakrotnie poruszano sprawe Politech-
niki Warszawskiej, upowazniajac ponownie inz, Ho-
warda (przewodniczagcego Angielskiego Komitetu Na-
rodowego) do pelnienia cbowigzkéw przewodniczgce-
go Komisji Pomocy dla Politechniki Warszawskie].

Na wniosek delegacji polskiej uchwalono, ze biu-
letyn C. T. M., poczynajgc od 1 stycznia 1948 r., be-
dzie wydawany przez Generalny Sekretariat C, T. M.

Z zycia Sekcji Walcowniczej Stowarzyszenia In-

zynierow i Technikéw Przemystu Hutniczego.

W dnfu 12 pazdziernika br. odbylo sie w hucie ,,Ko-

sciuszko® zebranie cdczytowe Sekeji Wialcowniczej

Stowarzyszenia Inzymieréw i Technikéw Przemysiu

Hutniczego © nastepujacym priogramie:

1) Powitanie uczestnikéw i zagajenie zebrania przez
dyr. inz, Kinstlera,

2) Odczyt inz. Schillaka na temat rczbudowy walcow-
ni ,,Demag*.

3) Zwiedzanie huty. ,

4) Odczyt inz. Jaglarza z C. Z. P. H. o badaniu pra-
cy walcowni chronometirazermn wg systemu Be-
deaux.

5) Odczyt inz. Dagbrowskiego o planowseniu
tow maszynowych.

Po kazdym referacie wywigzywala sie zywa dy-
skusja. Poza tym uchwalono wniosek do C, Z. P. H.
0 zorganizowanie kurséw szkolenia chronometrazystéw
wg systemu Bedeaux tudziez o popularyzacje tej
metody we wszystkich zaktadach pracy C, Z. P. H.
W zebraniu wzieto udzial 102 uczestnikéw,

remomn-
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Termin zglaszania uwag i sp.rzeéiw@w do H.I.B.
Gliwice ulica Karola Miarki 12, uptywa dnia
1. XII, 1947 roku.

Przepisy niniejsze obejmuja sposéb znakowania wyrobéw hutniczych. Przepisy podaja trzy sto-
pnie dokladnosci oznaczania wyriobéw hutniczych.

I Stopien — o najwyzszej dokladnosci
11 ” — 0 Wyzszej ”
11T " — o normalnej "

1 Stopien stosuje sie np. do oznaczania stali stopowych konstrukcyjnych do ulepszania
i do naweglania, stali specjalnych np. kwasoodpornych, stali weglowych prze-
znaczonych do wieznych odkué jak osie wagonowe i in., stali weglowych do spe-
cjalnych przeznaczen itp.

II Stopien stosuje sie np. do oznaczania stali szybkotngcych, stali narzedziowych, stali we-
glowych konstrukeyjnych do mniej waznych przeznaczen itp.

III Stopien stosuje sie np. do oznaczania stali weglowych pospolitej jako$ci (tzw. handlo-
wej jakoséci), stali do celdw budowlanych itp.

Stopieri dokladnoéci oznaczenia okreéla obowigzujaco Inspekcja Technicznej Kemtroli w zale-
znosci od [przeznaczenia danej stali.

Znaki musza by¢é wybijane wyraznie i czytelnie. Szczegbélnie przed wysytka materialu z huty
nalezy dokiadnie sprawdzié jego znakowanie i wszelkie bledy i czytelno$¢ poprawic.

Wlewki przekazywane na gorgco do dalszej przerdbki nie podlegaja znakowaniu.

I Stopien
(majwyzszej dokiadnosci)
I. Wlewki.
Wlewki znakuje sie:
1. numerem wytopu
2. numerem kolejnym wlewka lub syfonu.
Numer koleiny wilewka wzglednie syfonu umieszcza sie pod numerem wytopu.
Znakuje sie
a) we wlewnicach, lub
b) bezpoérednio po wyjeciu z wlewnicy.
Sposéb a) Pasek ck. 300X40 mm wyciety z cienkiej blachy odpadkowej ze znakami wy-
bitymi na jednym jego koncu (patrz wzoér 1) zatapia sie drugim jego koncem
w glowie wlewka przed jego zakrzepnigciem,

Wzéor 1.
300
©° |
wHy
S8 3
S 1
' Nrsyboru lub wiewka
N wylopu
Sposdb b) Bezposrednio po wyjeciu wlewka z wilewnicy wybija sie znaki na stopie
wlewka.

Wysoko$¢ znakéw winna by¢é nie mniejsza niz 15 mm.

Uwaga: Znakowanie sposobem a) lub b) jest obowigzkowe; lecz nie wyklucza dowol-
nego poza tym oznaczania wlewkow przez malowanie, uzaleznionego od spo-
gobu skladania wlewkoéw itp.

Cigg dalszy na str. 2.

Zatwierdzono do uzytku wewnetrznego w zakladach podlegiych C. Z. P. H. na okres przej$cio-
wy «do 1. III, 1948 moku,

Data I1. 1947 NORMY HUTNICZE NH % _ 101
C. Z P. H. S

Wydanie 1
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II. Kesy walcowane, odkucia i prety kute lub walcowane wprost z wlewka.
Kesy oraz odkucia i prety walcowane lub kute bezposrednio z wlewka znakuje sie przez
wybijanie znakéw na gorace przy pile wzgl. nozycach lub przy miocie.
Wybijat¢ nalezy znaki mozliwie wielkie, pozwalajgce na bezbledne odczytanie,
Kazdy kes, odkucie lub pret malezy znakowaé:

1. Numerem wytopu

2. Numerem syfonu wzgl, wlewka

3. Literg alfabetu oznaczajacg kolejno$é potozenia darej sztuki w sto-
sunku do glowy wlewka.

4. W wypadku wysylki keséw, odkué¢ lub pretéw poza hute nalezy po-
za numerem wytopu wybi¢ znak huty, oraz znak odmiany (marki)
stali.

5. W wypadku, gdy odkucia lub prety wysylane poza hute byty podda-
wane obrébce cieplnej, nalezy je dodatkowo oznaczyé znakiem stanu
cbrébki clieplinej.

Kesy, odkucia i prety nalezy znaczyé przy samych koncach, od strony glowy wlewka
(patrz wzor 2): dla keséw o mniejszych przekrojach mozna znakowaé je w kierunku osi.

Wzér 2.
——— Sirona sipy wiewko Strona giowy wiewkg ————
0 © Q a
~N N o
a0 a v
Q Q
o )]
Kes trzeci od stromy glowy oznacza sie Kes drugi od strony glowy oznacza sie
literg ,c“ literg ,,b*

Sirona giowy wiewka — ——s

I

30848
15 a

Kes perwszy od strony glowy oznacza sig litera ,a“.

Uwaga: W przypadku koniecznoéci znakowania keséw, odkué lub pretéw w kolejnodci
od strony stopy wilewka, malezy wybijaé znaki na koncach kesa wzgl. odku-
cia lub preta, od strony stopy wiewka, oraz przed literg kolejng wybié znak ,,S*.

III. Platyny i blachy grube.
Platyny i blachy grube walcowane bezposrednio z wlewkéw znakuje sie jak kesy.
Uwaga: blachy kotlowe znaczy sie w mys$l odnosnych przepiséw odbiorczych.
IV. Rury, obrecze, szyny, osie itp.

Znakowanie rur, obreczy, szyn i innych walcowanych lub kutych czeSci specjainych
okreSlajg odno$ne przepisy odbiorcze wzgl., zarzadzenia Inspekcji Techniczne;j.

Ciag dalszy na str. 3.

NORMY HUTNICZE
NH SK — 101

C.Z. P H
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V.

VI

VIIL

str. 3.

Prety walcowane lub kute z kesow,
Nalezy znakcowaé:

Wzédr 3.
1. numerem wytopu

/}/r wytopu

2. znakiem odmiany

(marki) stali - mozli-

na dozu chtodzacym)
10045 na jednym gz koncéow

! []
é‘ 30248 wie najwczeénie] (np.

] preta (wzor 3)
Morka stol Tak znakowane prety
posyla sie do dalszej
Wzor 4, obrébki (cieplnej lub
zimnej).
Znak fobr, yezny Przed wysytka z hu-
l ty nalezy prety po-

S S

i 30248 nadto oznaczy¢:
3. znakiem stanu obroéb-
B 0045 N ki cieplnej oraz

ad

T ) 4. znakiem huty (patrz
Sian obrobki cieping wzbr 4)

Uwaga a) Dla oznaczenia gpodzaju obrébki cieplnej stanowigcej o stenie dostarczenia
stali przyjmuje sie znakowanie wg. PN/H-204:

Stan normalizowany — N
,  zmiekezony — M
» ulepszony cieplnie — T
,» hartowany — H
,,  SUrOwWYy — bez znaku

Uwaga b) Uzywane do znakowania stemple winny by¢ mozliwie miate jednak, bezwa-
runkowo czytelne. Znaczy¢ malezy przy samym koncu preta celem mozliwie
najmniejszej straty diugosci uzytkowej.

W pewnych przypadkach (np mascwa produkcja pretéw do tego samego
przeznaczenia z jednej marki stali) dopuszczalne jest znskowanie tylko
koncéwka wytopu i znakiem fabrycznym.

W wypadkach tych decyduje Inspekcja Techniczna Huty,

Prety ciagnione i luszczone,

Nalezy znakowaé¢ identycznie jak prsty walcowane lub kute po cbrébce ciepline].
(Patrz wzdr 4),

Prety kute, walcowane i ciagnione o srednicy 10 mm j mniej oraz drutly.

Nie ma obowiazku znakcwania pretéw. Jezeli to mozliwe nalezy zrnakowaé znakiem
huty. '

Prety malezy wiaza¢ we wigzki i do kazdej wiazki malezy przytwierdzi¢ tabliczke
ze znakami: )

. numerem wytopu

. odmiany (marki) stali

. stanu obrébki cieplnej

wymiaru pretéw

. znakiém huty (o ile nie jest mabity na pre-

tach)

G W

(patrz wzér b5).

Cigg dalszy na str. 4.

NORMY HUTNICZE | ‘
C.Z.P. H NH | SK — 101
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Wzor 5,
m
0w

$8

W wypadku koniecznym (np. w obawie pomieszania wysokcwartodciowege — materiatu)
nalezy kazdy pret znakowaé koncéwkg numeru wytopu, lub jeSli wymiary préta ma to
nie pozwalajg znakowaé¢ jakimkolwiek znakiem odrégniajacym dangy partie,

VIII. Blachy walcowane z platyn oraz blachy zimroeowalcowane,
Znakuje sie tylko numerem wytcpu w jednym z narozy blachy, Ponadto patrz uwa-
ga b) do punktu V.

1X. Odkucia kute z kesow,

Odkucia swobodnie kute lub w wykrojach znakuje sie tak jak prety (patrz p. 1II).
Miejsce znakowania nalezy odpowiednio dobra¢ dla danego odkucia i tylko w tym
miej: cu x'mako‘w,awé. Miejsce znakowania wino by¢ podane na rysunku odkucia przez
zamawiajgcego. ) '

W wypadku, gdy miejsce do znakowania jest zbyt mate mozna znakowaé tylko kon-
cowka numeru wytcpu oraz opuscié znak odmiany (marki) stali o ‘ile odno$ne przepisy
odbiorcze na to zezwalajg i je$li odkucia wg. tego samego rysunku wykonuje sie tylko
z jednej odmiany (marki) stali. Na odkuciach kutych w matrycach — cze$é znakiow
umieszcza sie w matrycach. i

I, Stopien.
(wyzszej dokladnosci)
I. Wlewki,
Wlewki znakuje sie numerem wytopu:
a) we wlewnicach, lub
b) bezpo$rednio. po wyjeciu z wlewnicy.
Sposdéb a) Pasek ok, 306 x 40 mm wyciety z cienkiej blachy odpadkowej ze znakami
wybitymi na jednym jego koncu (patrz wzor 1) zatapia sie drugim jego
koncem w glowie wlewka przed jego zakrzepnieciem.

~300

7125
40

Nr wytopy

Spcoséb b). Bezposrednio po wyjeciu wlewka z wlewnicy wybija & sie znzki na stopie
wlewka. . ' ’
Wysoko$¢ znakéw winna by¢é mie mniejsza niz 15 mm.
Uwag a: Znakowanie sposobem 2a) lub b) jest cbowigzkowe, lecz mie wyklucza - do-
wolnego poza tym oznaczania wilewkow przez malowanie, uzaleznionego
od sposobu skiadania wlewkéw itp.

Cigg dalszy na str. 5.

NORMY HUTNICZE NH
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STATYSTYRA,

A. HUTNICTWO ZELAZA.

Wytworczosé i wysylka (w tonach).

Wygtwérczosé Wysylka
1 ¥
WYTWORY Lipiec Sierpien (?tg?:zee’;- Sierpien 1947 (slgczeﬁ‘-;?:r;il:m 1947
1947 1947 Sle;-g;;ﬁ) Kraj ?) F Eksport Kraj ?) | Eksport

Koks . » . 79124 79147 | 629641 12779 4707 | 126 971 37602
Suréwka . . . . . . . . . 74 902 82501 | 540925 8 560 2165 65773 37 141
Stal surowa . . . 140928 | 143624 |1003 540 — — — -
Wytw. walcowane i rury b s7W\u 1) . 86 350 90275 | 684716 73 666 3884 | 531176 26 534
Rury ze szwem . . Lo 1426 1497 8948 910 86 3666 1845
Wytw. kute i pnalso*wane . . € 546 7 089 50513 2 267 190 18192 1644
Wytw, walcowane i ciggnfione na mmno . 3275 2848 23479 1771 - 12157 20

1) Wytw. walcowane gotowe lacziie z pélwytworami dla dzialéw przetwérezych i dla obeych (bez pétwy=
twordw w cbrocie miedzyhuiniczym).
2) Bez obrotu miedzyhutniczego,

B. ZJEDNOCZENIE KOPALN RUDY ZELAZNEJY I GRUPA TOPNIKOW.
Wydebycie, wytworczosé i wysylka (w tonach).

Wysylka
‘ Wydobycie i wytwoéreczosé Sieroien 1947 1 sthm(_ﬁ::;;:ﬁ) 1947
Wyszczegdlnienie — : Ogolem :

Lipi Sierpien - w tym w tgm
it | e | derpien | Osstem | poms | ogtem | por

Rudy zelazne surowe . . . . 49 509 50646 | 309612 8871 - 43131 -
Piryt . e 3751 3077 25017 3089 2168 24 094 15 474

Rudy wzbo\gacone L. 25 897 26721 | 170 526%) 27230 - 183 440 -
Topniki *» . . . . . . 45410 42669 | 306 424 30927 1686 | 201335 11257

*) Liczba skorygowlana,
*¥) Dolomit surowy i prazony, kamien- wapienny, wapno palone.

C. ZJEDNOCZENIE PRZEMYSLEU METALI NIEZELAZNYCH.
Przemysl Cynku i Olowiu.
‘Wydobycie, wytwérczo$é, import oraz wysylka (w tonach).

Wysylka
Wydobycie i wytwérezosé ; Ogot
. yeobyele 1wy o8¢ Sterpten 1947 | (stnczen-sterples) 1947
Wyszczegolnienie Ogotem
Lli;;;c Sii;l;f:ﬁ ?i?l.;zizg-) Kraj Eksport Kraj Eksport
1947

Rudy cynku i olowiu surowe . . 71936 71278 | 536323 - - - —
Cynk ogélem . e ' 6510 6559 47488%)| 2738 1366 15981 8435
Blacha i taSmy lcynk\orwe e 2820 2633 20949 1641 963 12 435 8363
Otéw rafinowany . . . . . 1045 1043 7110 801 - 4708 600

*¥) Liczba skorygowana.

D. PRZEMYSE MATERIALOW OGNIOTRWALYCH.
Wydobycie, wytworczosé, import oraz wysylka (w tonach),

L i . S Wysytltka

Wydobycie i wytwérezosé Sierpien 1947 (styczeﬂgigeérlslzlﬁ) 107

Wyszezegoblnienie ' Ogolem B ’

Lipt Sierpien h- w tym do w tym do

o | ion | s | Osetem | it | omsten | sl

Kopaliny e 21294 21343 | 144752 3891 300 30395 4303
Wytwory e e 13709 14954 | 100840 14 014 10 403 90 558 68071
Zaprawy e e 3921 4051 23 589 3955 2732 22 948 15774

Artykuly drukowane w ,Hutniku“ wyrazaja indywidualne poglady autoréw, ktére nie zawsze pokrywaja sie
z opinia Redakeji lub Wydawey.

Wydawca: Centralny Zarzad Przemyslu Hutniczego Redaktor naczelny: inz. Ta
Adres redakeji i administracji ,Hutnika“: Katowice, ul. Lompy 14
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		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

