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Fozyska walcownicze i ich smarowanie.

Lozyska metalowe pracujg nieekonomicznie Polepszenie warunkéw pracy mozliwe jest przez szersze
zastosowanie biatego metalu i automatycznego smarowania pod ci$nieniem. Do najblizszych zadan nalezy
opracowanie przebudowy znacznej iloci lozysk metalowych na lozyska zywiczne. Specjalna komisja winna
zaja¢ cie opracowaniem normalizacji lozysk zywicznych. Do dalszyth zadan nalezy podjecie préb produk-

cii ,lozysk o plynnym smarowaniu®.

Wstep. W zaleznosci od typu walcarki i ro-
dzaju walcowanego produktu, warunki pracy
tozysk sg b. réznorodne, co pociggatoby za soba
koniecznos¢ stosowania odpowiednich lozysk
w kazdym pojedynczym wypadku, w praktyce
wszakze wystarcza kilka typow tozysk, aby za-
pewnié prace niezawodna i ekonomiczna.

Zasadnicze typy lozysk walcowniczych:

1) Lozyska metalowe, budowane w po-
staci 2 lub wiegcej panewek lub wktadek. Do
lozysk metalowych zaliczamy:

a) tozyska brgzowe, smarowane zazwyczaj
brykietami tluszczowymi lub przez na-
kladanie smaru na czopy; ten rodzaj sma-
rowania powoduje konieczno$é otwartej
budowy lozysk i duzego zuzyvcia smaru;
zuzycie energii na tarcie jest stosunkowo
duze ze wzgledu na niemoznosé uzyska-
nia w owych lozyskach warunkéow tar-
cia plynnego; stosowane w niektérych
zimnych walcowniach smarowanie ole-
jem za pomocg pomp recznych lub me-
chanicznych nie moze zapewnié tarcia
plynnego wskutek nadmiernego ucieka-
nia smaru;

b) lozyska z brazu, wylewane bialym meta-
lem; panewki lozyskowe zaopatruje sie
w réznego rodzaju wyzlobienia, zalewa-
ne nastepnie bialym metalem; lozyska
takie majag nizszy spélczynnik tarcia,
o ile smarowanie jest prawidiowe;

¢) lozyska z bialego metalu; warstwa nosng
jest biaty metal, pokrywajacy brazowe
panewXki lub bezpoSrednio umieszczany
w odpowiednich gniazdach obudowy;
smarowanie odbywa sie przez naklada-
nie smaru statego na czopy w walcar-
kach goracych, a olejem w walcarkach
zimnych; chlodzenie jest zwykle posred-
nie przez wywiercone w tozyskach ka-
naly, chociaz stosuje sie rowniez chto-

2)

o
e

4)

5)

dzenie bezposrednie przez natrysk wody;

czop musi by¢ szlifowany i polerowany.
Lozyska ze sztucznej zZywicy.
Do tej grupy nalezg takze lczyska z réznych
mas. Wykonywa sie je w postaci plyt, tulei
lub gotowych panewek przez prasowanie
papieru lub tkanin, impregnowanych sztucz-
ng zywica. Woda jest najlepszym smarem,
jednakze znacznie obcigzone lozyska wyma-
gajg przy malych obrotach dodatkowego
smarowania olejem lub smarem. W zim-
nych walcowniach stosuje sie tez emulsje
olejows, w polgczeniu z systemem obiego-
wym. Lozyska ze sztucznej zywicy chara-
kteryzuja sie matym spoélczynnikiem tarcia,
wysokg odpornos$cig na zuzycie i malym
przewodnictwem cieplnym; w poréwnaniu
z tozyskami metalowymi posiadaja one wie-
kszg elastyczno$é a mniejsza plastycznosé.

Lozyska lignostonowe i ligno-
folowe znalazly wieksze zastosowanie
w Z. S. R. R. w czasie wojny, jako produkt .
zastepczy dla tozysk zywicznych; lignoston
jest to drzewo brzozowe, nasycane glikoza,
lignofol — dykta, impregnowana bakelitem.

wJozyska o plynnym smarowa-
niu®“ (Fluid-film bearing). Sg to specjalne
lozyska, pracujace w warunkach tarcia ptyn-
nego, tzn., ze czop i tozyska sg zawsze od-
dzielone warstewks smaru. Y.ozyska te cha-
rakteryzujg sie b. niskim spélczynnikiem
tarcia 1 mnieznacznym zuzyciem lozyska.
W Ameryce i Anglii znalazly one szerokie
zastosowanie, gléwnie do walcarek ,,quarto”,
zaréwno zimnych, jak i goracych. Sa cne
caltkowicie zamkniete i polgczone z syste-
mem obiegowym smarowania.

Lozyska rolkowe posiadaja maly
i niezmienny spélczynnik tarcia i wykazuja
male zuzycie; znajduja one =zastosowanie
w licznych zimnych i gorgeych walcowniach.
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Przebudowa istniejacych walcowni na lozy-
ska rolkowe jest trudna ze wzgledu na duze
zewnetrzne S$rednice lozysk. Smarowanie
olejem lub smarem jest calkowicie za-
mKniete.

6) Lozyska szpilkowe podobne sg do
rolkowych, ale $rednice rolek sg mate w sto-
sunku do ich dlugosci, nie posiadajg one
poza tym klatek miedzy rolkami; lozyska te
maj3 t¢ wade, ze rolki czesto sie krzywis
1 spolczynnik tarcia zawodzi. Stosuje sie je
tylko w ograniczonych wypadkach do wal-
carek ,,quarto”, gdzie wzgledy konstrukeyj-
ne wymagaja malych zewnetrznych $rednic
lozyska.

7) Lozyska drewniane z drzewa gwa-
jakowego (rosnacego w $rodkowej i potud-
niowej Ameryce), a w Niemczech z krajo-
wej akacji, posiadajg budowe, podobng do
lozysk zywicznych i charakteryzujg sie ma-

 lym spotezynnikiem tarcia. Smarowanie od-
bywa sie wodg. Lozyska te zostaly wyparte
niemal calkowicie przez tozyska z syntetycz-
nej zywicy.

W Polsce wiekszo$¢ walcowni pracuje na to-
zyskach brazowych, a w niektérych przypad-
kach na tozyskach brazowych, wylanych bia-
lym metalem. W ostatnich latach przebudo-
wano szereg walcowni na lozyska ze sztucznej
zywicy. Maja rdéwniez =zastosowanie lozyska
rolkowe.

t.ozyska brgzowe pracujg b. nieekonomicz-
nie ze wzgledu na trudno$§é smarowania i cze-
sto nieodpowiedni dobér materialu tozyskowego
oraz smaréw. Duze zuzycie lozysk, smarow
i energii na pokonanie tarcia jest dostatecznym
rowodem do zarzucenia w wielu walcowniach
tego typu lozysk i do przejicia na tozyska zv-
wiczne. Poniewaz konstrukcja lozysk brazo-
wych jest powszechnie znana, omoéwie tylko
warunki ich pracy, tudziez mozliwoéé¢ osiggnie-
cia lepszych wynikéw droga doboru materia-
"16w tozyskowych i udoskonalenia metod sma-
rowania.

Lozyska rolkowe, posiadajgce b. maly spot-
czynnik tarcia i wykazujgce mate zuzycie, po-
winny znaleZ¢ u nas jak najszersze zastosowa-
nie, ze wzgledu jednak na konieczno$é zaopa-
trywania sie w nie na rynkach zagranicznych,
musimy podjaé proby produkeji tozysk o plyn-
nym smarowaniu, ktére czesto pracuja ekono-
micznie] od tozysk rolkowych, a koszt inwesty-
cyjny wiekszych tozysk jest mniejszy niz tozysk
rolkowych.

Za typ standartowy powinny uchodzié¢ lozy-
ska zywiczne, ktére po udoskonaleniu i znor-
malizowaniu znajda niewatpliwie jak najszer-
sze zastosowanie. _

Z punktu widzenia naszych mozliwosci pro-
dukeyjnych oraz mozliwosci ulepszenia kon-
strukeji i pracy lozysk interesuja nas 3 typy
Yozysk:

a) metalowych,
b) zywicznych
¢) o plynnym smarowaniu.

Czeé¢ I Lozyska metalowe. %ozy-
ska metalowe stanowia najstarszy typ tozvsk,
stosowany dawniej do wszystkich walcowni.
Dzi$§ pracuja one jeszcze w wielu walcowniach
goracych i w niektérych zimnych. Najstarsza
konstrukeja 1ozysk, smarowanych brykietan:i
i chlodzonych bezposrednio przez nailrysk wo-
dny, jest otwarta budowa cztero lub trojpa-
newkowa. Budowa taka pozostawia duzo wel-
nego miejsca na czopie, ktére konieczrie jest do
chlodzenia czopa wodg 1 recznego nakladania
smaru. Kat lozyska jest maly i wynosi 80—90".
Nowsze konstrukcje, przy ktérych stosuje sie
posrednie chlodzenie i automatyczne smarowa-
nie pod ci$nieniem, sa zwykle tvpem dwupa-
newkowym. W tym przypadku kat tozyska
wynosi 160—180". Przez zastosowanie duzych
katow starano sie uzyska¢ mozliwie catkowite
zamkniecie czopa i unikna¢ stosowania wktadek
bocznych. Poniewaz lozyska metalowe nigdy
nie pracuja w warunkach tarcia plynnego.
zwiekszenie kata nie ma wiekszego znaczenia
jezeli chodzi o uzyskanie lepszych warunkéw
tarcia. Wieksze katy obnizaja, jednak naciski
i utrudniaja dostanie sie do tozyska zanieczy-
szczeh i zendry. Poza tym przy chlodzeniu po-
$§rednim lepiej odprowadzajg cieplo z czopa
z uwagi na wiekszg powierzchnie styku. Chlo-
dzenie bezposrednie ma te wade, ze trzeba sto-
sowaé specjalne smary i zmusza do otwarte]
budowy lozyska, jednakze chtodzenie takie jest
skuteczniejsze. Chlodzenie po$rednie i zastoso-
wanie automatycznego smarowania pod cisnie-
niem jest powaznym uleoszeniem lozysk brazo-
wych. Zastosowanie biatego metalu (co zwiaza-
ne jest z konieczno$cig lepszego wykonczenia
czopéw) pozwoli na obnizenie spétczynnika tar-
cia, a przez to zmniejszenie zuzycia lozysk i e-
nergii. Wspomniane konstrukcje lozysk metalo-
wych sg dzi§ w uzyciu w zalezno$ci od typu
walcowni, lozyskom wylewanym bialym meta-
lem nalezy wszakze przyznaé wyzszo$¢ w iych
wszystkich walcowniach, gdzie warunki pracy
pozwalaja na ich stosowanie. W walcowniach,
w ktorych walce i czopy nie mogg by¢ chiodzone
(np. w gorgcych walcowniach blachy cienkiej),
lozyska ;bragzowe, smarowane recznie specjal-
nym smarem, maja powszechne zastosowanie.
Braz nalezy stosowaé tam, gdzie naciski sa zbyt
duze przy gwaltownych uderzeniach, ktore bia-
ly metal moglyby wypchnac.

Wszystkie *ozyska metalowe pracujg w wa-
runkach tarcia polptynnego lub suchego, zuzy-
cie ich jest wiec duze. Spélczynnik tarcia waha
sie w do$¢ szerokich granicach, zaleznie od ro-
dzaju smaru, sposobu smarowania, gatunku
metalu tozyska i stanu powierzchni tozyska oraz
czopa. Wynosi on od 0,15 przy niedostatecznym
smarowaniu i ztej powierzchni do 0,01 przy bia-
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lym metalu, polerowanym czopie, posrednim
chlodzeniu i automatycznym smarowaniu pod
ciénieniem.

Zanim omowie sposoby smarowania lozvsk
metalowych, przedstawie warunki, jakim wi-
nien odpowiada¢ material tych lozysk.

Jedna z ujemnych cech fozysk metalowych
jest wystepowanie zmeczenia na skutek zmien-
nych obcigzen. Chociaz mamy tu do czynienia
z silami $ciskajgcymi, jednakie w niektérvch
wibknach lozyska wystepuja naprezenia rozcig-
gajgce. Zmienne naprezenia w takich wisknach
sa powodem -zmeczenia materialu, czegc obja-
wem jest pokazanie sie rvsy, ktéra powoli roz-
przestrzenia sie w glgb materialu. Zmeczenie
wystepuje tatwiej w wyzszych temperaturach
i dlatego odpowiednie chiodzenie ma duze zna-
czenie. Drugim niebezpieczenstwem, wystepu-
jacym glownie przy bialym metalu, jest wgnie-
cenie materialu  (plastyczne odksztalcenie)
w przypadku dziatania b. duzych i dilugotrwa-
Iych sit. Powodem tego zjawiska jest mniejsza
twardos¢é materialu w wyzszych temperaturach.
Gdy zblizamy sie do temperatury topnienia me-
talu, zgniecenie nastepuje nagle, co zmusza do
wymiany lozyska. Tendencja do plastycznego
cdksztalcenia jest wieksza przy wiekszej grubo-
Sci bialego metalu. W nowoczesnych lozyskach
daje sie b. cienka i dobrze przylegajaca warstwe
bialegn metalu. W takich lozyskach zjawisko
zgniecenia nie wystepuje. Tam, gdzie warunki
pracy sa b. zle, a wiec gdy tozysko pracuje prze-
waznie w warunkach tarcia suchego, zuzycie to-
zysk jest tak wielkie, ze opisane wyzej niebez-
pieczne zjawiska nie zdaza zaj$¢. Materiat lo-
zysk metalowych moze by¢ dwojakiej struktu-
“1ry: miekkie skladniki w twardym podkiadzie
lub przeciwnie, twarde skladniki w miekkim

i twardych pozwala na osiggniecie pewnej twar-
dosci i wytrzymalo$ci, a réwnoczesnie pewnej
plastyczno$ci i odpornosci na $cieranie. W kaz-
dym poszczegblnym przypadku nalezatoby sta-
wia¢ dla tozysk metalowych odpowiednie wy-
magania. Dla wszystkich jednak warunkéw mo-
zna postawi¢ pewne wspodlne wymagania ogol-
ne, do ktérych nalezg:

1) Wystarczajgca wytrzymatosé na Sciska-
nie i rozcigganie przy temperaturze pracy
Tozyska,

2) dostateczna twardoéé, jednakze mniejsza
od twardosci czopa,

3) odpornos¢ na Scieranie,

4) dobra przewodno$é cieplna,

5) jednorodnos$¢ struktury,

6) staranna obrébka mechaniczna,

7) dobre przyleganie panewki do lozyska,

wzgl. obudowy,
} odporno$¢ na korozje.

Réznorodnos$é¢ warunkoéw pracy i wielki do-
bor materialéw Yozyskowych nie pozwalajg ckre-
$li¢ rodzaju materialu dla kazdego przypadku,
na drodze praktyki okreslono jednak pewne
grupy materiatéw, ktére moga byé stosowane
do wszystkich warunkéw pracy okre$lonych ty-
pdéw walcowni. Rozpatrzymy 2 podstawowe gru-
py lezysk metalowych: z bialego metalu i bra-
Zowe.

Bialy metal jest to stop, glownie cyny lub
cyny i ofowiu, z miedzig i antymonem; Cu i Sb
spelniajg role skladnikéw twardych Biale me-
tale dzielimy na: 1) bazowane na cynie (Sn, Cu,
Sb, niewiele Pb), 2) bazowane na olowiu (gltow-
nym skiadnikiem jest oiéw). Istnizjg poza tym
inne rcdzaje bhialych metali, ktore wszakze ze
wzgledu na stosunkowo male zastosowanie do

podkladzie. Kombinacja skladnikéw miekkich lozysk walcowniczycn nie bedg omawiane.
Tablica I.
Znak Sn Sb Pb Cu Fe Tl;”f"d"é” Typ
rinelia
A 86,65 i 9,0 0,27 3,66 0,10 27,8 Baza cynowa
B 61,30 11,58 24,30 1.85 0,05 21,0 Baza posrednia
c 61,60 10,32 2465 2.94 0.05 23,0 .
D 64,88 14,60 20,80 — — - N
E 41,78 11,80 4435 1.85 0,05 18, ;
F 11 ,69 13,68 73,65 0,40 0,05 24,8 Baza olowiowa
G 9,43 15,50 74,44 0,55 - - . )
H 5,15 15,00 79,23 0,10 0,05 20,5 ” i
1 493 | 1314 81,48 0.10 0,05 19,0 i
J 564 | 1440 80,14 0,10 0,05 23,3 i N
K 5,34 15,29 79,05 | - 0.14 - i ,

W tabl. I podane sa analizy bialych metali,
ktore byly specjalnie badane dla uzytku do to-
zysk walcowniczych. )

Zaréwno otow jak i cyna maja dobre wilas-
nosci przeciws$cierne, sa jednak za miekkie.
MiedZ i antymon obnizajag owe wlasnosci, ale
zwiekszaja odpornoéé na naciski. Stopy te majg
podloza miekkie i plastyczne. W stopach olo-
wiowych o malej zawartosci cyny skladniki

twardymi sg krysztaly antymonu, w cynowych
za§ — krysztaly zwigzku cyny i antymonu. Kry-
sztaly twardych skladnikéw powinny mieé¢ je-
dnakowa $rednia wielko$¢ i1 by¢ b. réwnomier-
nie rozmieszezone w catej masie . Wlasnosci me-
chaniczne winny byé badane nie tylko w tempe-
raturze normalnej lecz 1 w takiej, w jakiej tozy-
ska pracujg. Lozyska powinny by¢ badane na
$ciskanie, rozciaganie i twardosé.
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Tablica II.
Nr ‘ Wytrzgmx;}oéé na rozerwanie kg/mm®
Sn Cu Pb Sb —
stopu | c | sec | C | wec
|
1 91 4,56 - 4,52 9.16 7,26 5,96 4,9
2 88,87 351 0,05 757 10,7 8,36 6,63 481
3 87,3 5,65 0,09 6,90 11,6 8,57 7,12 5,45
4 61,55 ; 2,90 25,05 10,50 9,63 7.08 5,53 4,26
5 4 i - 84,95 10,03 10,3 7,95 5,58 3,37
|

Tabl. II uwidocznia zmiany wlasno$ei wy-
trzymalosciowych 5 stopdéw przy roznych tem-
peraturach. ).

Twardo$¢ stopéw lozyskowych maleje ze
wzrostem temperatury. Tabl. III przedstawia

Tablica III.

Stop Twardos¢ Brinella

Sn Pb J Sb ! Cu | Cd przy 15°C przp 50°C I przy 100°C
90 ~ 7 3 - 24,5 19,0 13,1
87 - 9 4 .= 243 18,6 14,3
83 - © 85 85 - 31.0 93.6 170 .
83 - 10 6 1 31,2 23,3 15,4
12 74,75 13 0,25 _ 99.8 189 11,0

6 77 17 - - 25,9 14,3 7,7

twardos¢ Brinella szefciu stopdéw, przy réznych
‘temperaturach.

Widzimy ciekawe zjawisko, ze stopy olowio-
we, majace wyzszg twardo$¢ od stopow cyno-
wych «w niskich temperaturach, w wyzszych
temperaturach majg twardo$¢ nizsza od stopow
cynowych. Udarnoé¢ mato sie zmienia ze zmia-
ng temperatury. Badania na zmeczenie przy do-
brych warunkach wytrzymato$ciowych i dobrej
twardos$ci sa zbedne. Im wytrzymalo$é stopu
wyzsza, tym wieksza jest jego odporno$é na
zmeczenie. Im wieksza twardo$é, tym wieksza
odporno$é na odksztatcenia plastyczne. Doda-
tek 1 — 1,6% kadmu powodujg znaczny wzrost
odpornosci na zmeczenie.

Struktura biatego metalu zalezy od tempe-
ratury lania, sposobu chlodzenia i od tempera-
tury oraz wielkoSci formy, a zatem wlasnoéci
mechaniczne nie zaleza wytacznie od sktadu che-
micznego. Dla uzyskania dobrego wypelinienia
formy temperatura lania winna byé jak naj-
wyzsza. Z drugiej strony, zbyt wysoka tempe-
ratura powoduje wzrost segregacji i zbyt grubo-
ziarnista strukture. Wladciwa temperatura nie
powinna siega¢ 70° powyzej temperatury krzep-
niecia. Temperatura formy lub wylewanego lo-
zyska wplywa w stosunkowo niewielkim stop-
niu na strukture bialego metalu. Wylewanie
sposobem odérodkowym jest zalecane, gdyz
w ten sposob uzyskujemy bardziej jednorodny
metal (np. tozyska ,,Morgoil®).

Diugosc zycia lozyska zalezy od dobrego
przylegania panewki do lozyska lub obudowy
i dlatego tez na okoliczno$¢ te nalezy zwracat
uwage.

Lozyska brazowe. Lozyska brazowe sto-
sujemy tam, gdzie bialy metal nie da sie stoso-

wac ze wzgledu na zbyt duze zuzycie, a zwlasz-
cza w walcowniach, w ktorych wystepuja zbyt
duze uderzenia i wysokie temperatury.

Omoéwimy brazy, najczesciej stosowane na
tozyska walcownicze.

Braz fosforowy lany posiada miekki pod-
kiad roztworu cyny w miedzi, w ktérym rozmie-
szczone sa twarde krysztaly zwiazku miedzi
i fosforu Cu,P. ,Britisch Standard Specifica-
tion for Aircraft Material“ stawia nastepujace
wymagania dla brazu fosforowego na lozyska:
zawarto$é fosforu min. 0,5%, cyny min. 10%.
Wytrzymalo$é na rozerwanie min. 25 kg/mm?,
wydluzenie 1 — 4%.

Braz cynkowy stosowany jest w 3 gléwnych
gatunkach, ktorych analize i wlasnos¢ wy-
trzymalosciowe podaje tabl. IV.

Tablica IV.

Sklad chemiczny Wytrzpmalosé Wydl. ¢
Cu | Sn | Zn | Pb kg/cm? y /o
88 | 10 ! 2 l 2500 12
86 7 5 2 2170 12
85 5 | 5 5 1850 12

Braz olowiowy. Rozrézniamy brazy naoic-
wione, czyli stopy miedzi i cyny z dodatkiem do
15% Pb i brazy otowiowe, w ktérych zawartosé¢
otowiu wynosi ponad 30%. Olow b. ciezko two-
rzy roztwory z miedzig i brgzem, trudno jest
wiec otrzymaé jednorodny material. Dodatek
niklu znacznie utatwia powstanie roztworu. Za-
leta tych brazow jest wysoka odpornosé na zme-
czenie i $cieranie oraz odpowiednia twardose
i plastycznosé. Tabl. V podaje analizy stopow,
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Tablica V.
Skiad chemiczny Wy:)zzi':';?:ii na Wydt.
Cu Sn I Pb kg/cm? ' Yo
| 8 = 10 5 1850 5
, 80 10 10 1700 4
| = 9 15 1550 4

stosowanych w Anglii'). Obok podanych wy-
zej glownych skladnikéw dodaje sie do 0,3%
Pil— 2% Ni

Smarowanie Przeprowadzamy nastepuja-
cy podzial tozysk w zaleznosci od materialu lo-
zyska i rodzaju smarowania:

I tozyska smarowane recznie lub brykietami:
a) bragzowe z chlodzonymi woda czopami,
by ., z niechlodzonymi czopami,
c) . wylane bialym metalem.
I1. T.ozyska smarowane automatycznie:
a) brazowe chlodzone bezposrednio wodsg,

b) 3y 1y pOéredniO,
¢) z biatego metalu chlodzone bezposrednio,
d) ) ) s pOérednio,

tozyska, smarowane recznie smarem staltym

lub brykietami, stosowane sa do dzi§ w wielu
walcowniach goracych. Lozysko sklada sie z 4,
wzgl. z 3 panewek, miedzy ktérymi doprowadza
sie rurki, rozpryskujgce wode na wolng prze-
przestrzen czopa i naklada sie smar lub brykie-
ty. W goracych walcowniach blachy cienkiej
walce pracujg w temperaturze do 450°C. Czopy
w tym przypadku nie mogg by¢ bezpos$rednio
chiodzone.

Wysoka temperatura czopéw goracych wal-
cowni blachy cienkiej (180 — 320°C) i czesto du-
ze naciski, wymagajg stosowania specjalnvch
smardéw. Lo6j lub stonina nadajg sie do tego ce-
lu, sa to jednak smary za drogie. Dlatego tez
stosuje sie smary o wysokim punkcie topliwo-
§ci, zmieszane z asfaltem. Dla obnizenia tem-
peratury czopdw stosowano przepuszczanie wo-
dy przez kanaly, nawiercone w panewkach bra-
zowych. Kanaly te redukowaly wszakze uzyte-
czng grubo$é lozyska, zmniejszajgc ich Zzywot-
no$¢, sposdb ten zarzucono wiec na korzysé pel-
nych panewek.

Lozyska, wylewane bialym metalem bhadz
catkowicie, bgdZz punktowo, przez zalewanie na-
wierconych stozkowych otworéow lub wydluto-
wanych kanaléw, smaruje sie recznie, podobnie
jak powyzej. Wskazane jest smarowanie fojem
przy chlodzeniu bezpo$rednim. 16j jest dosc¢
trudno sptukiwany przez wode. Howahr *) twier-
dzi, ze dodatek kalafonii znacznie utrudnia zmy-
wanie smaru przez wode. Smar, zalecany przez
niego ma nastepujacy skiad: wosk mineralny
30%, kalafonia 24%, asfalt 17% i olej wrzecic-
nowy 29%. We wszystkich powyzszych przy-
padkach smarowanie jest b. niepewne i przy-
padkowe.

Smarowanie automatyczne, zastosowane do
poprzedniej konstrukeji fozysk, ma te zalete, ze
doprowadza smar na wilasciwe miejsce i w od-
powiednich ilosciach. Zycie lozysk w tym przy-
padku przediuza sie do 300%. Trinks podaje, ze
zwrotna walcownia wlewkow 2 1000 mm zuzy-
wala energii 4,1 kWh/t, a po zastosowaniu auto-
matycznego smarowania 2,6 KWh/t.

Zywotno$é ltozysk wzrosta z 76000 t na
136000t. Ten sam autor podaje, ze w pierwszym
przypadku spélczynnik tarcia wynosit 0,08 —
0,15, w drugim 0,01 — 0,05. Zuzycie smaru spa-
dio do 1/3 poprzedniego zuzycia Smarowanie
automatyczne wymaga stosowania odpowiednie-
go smaru. Ze wzgledu na to, ze smar musi by¢
dos¢ miekki, latwo moze by¢ zmyty przez duze
ilodci wody chlodzacej. Zapobiega temu doda-
tek pewnych mydel. Trudno$¢ ta nie zachodzi
oczywiScie w przypadku chlodzenia posredniego.

Zalety automatycznego smarowania mozna
uja¢ w nastepujgce punkty:

1} mozno$¢ regulacji ilosci smaruy,
2) mniejsze zuzycie smaru,

3) niezawodno$Z smarowania,

4) dtuzsze zycie lozysk i czopa,

5) mnisjsze zuzycie energii.

Oszczednosé smarowania polega na moznaéct
okre$lenia dla kazdego lozyska pewnego opti-
mum pod wzgledem ilosei doprowadzanego
w Jednostce czasu smaru. Smarowanie automa-
tyczne moze by¢ stosowane przy naciskach do
350 kg/em®. Powyzej tych naciskéw nastepuje
oddzielenie oleju od mydla, w zwyklych sma-
rach, stosowanych do automatvcznego smaro-
wania, stosowane cisnienie smaru jest rzedu 2
kg/em®. W Niemeczech stosowano centralne sy-
stemy smarownicze. Maja one jednak te wade,
ze smar, nadajacy sie dobrze do jednej walcarki,
moze byé niewlasciwy dla innej.

W systemie centralnym moze by¢ uzyty tvl-
ko jeden rodzaj smaru. Warunki dobrej pracy
dla wszystkich tozysk spelniajg tylko tzw. ,,sma-
1y dla wyjatkowo duzych obcigzen“. System
centrainy, zasilajacy takim smarem, moze do-
brze wypelni¢ swe zadanie. Zazwyczaj przyj-
muje sie zasade, ze dla malej iloSci punktéow
smarowanych stosuje sie oddzielne smarowacze,
napedzane zwykle od walcarki. Przy duzej ilo-
$ci tych punktéw oplaca sie zainstalowanie sy-
stemu centralnego, zasilanego pompa, napedza-
ng oddzielnym silnikiem i ttoczacg smar pod
ci$nieniem ok. 7 at. Przewody przy poszczegdl-
nych lozyskach zaopatruje sie w zawory dozu-
jace, dopuszczajace tylko odpowiednia ilo$c
smaru do tozyska.

Stoscwanie automatyvcznego smarowania do
goracej walcowni blachy cienkiej jest niemo-
zliwe ze wzgledu na specjalny rodzaj smaru.
Wazng rzecza jest doprowadzenie smaru na
odpowiednie iejsce lozyska. Dla zmniej-
szenia zmywajacego dzialania wody dawano
doplyw smaru w miejscu lozyska, pozostaja-
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cym pod naciskiem, wode natomiast doprowa-
dzano bez cisnienia tylko w dostatecznej ilosci,
pozwalajac jej zlewaé sie swobodnie po krawe-
dziach lozyska miedzy czop i tozvsko.

Smarowanie pod ci$nieniem mozna latwo u-
rzadzi¢, dajge zbiornik cylindryczny, wypelnio-
ny smarem, do ktérego wsuwa sie tlok, pchajg-
cy smar do przewodow. Dawanie otwordw w
strefie naciskéw mialo to niebezpieczenstwo, ze
ctwory te mogly byé latwo zapchane zgniecio-
nym metalem. W poézniejszych rozwigzaniach
dawano owe otwory w miejscach, lezacych bez-
posérednio przed strefg naciskéw, przy czym z o-
tworéw tych wyprowadzano tzw. kliny smaro-
wnicze, czyli wyzlobienia w kierunku Srodka
panewki o coraz bardziej zmniejszajacej sie gle-
bokosci. Przy wielkich sitach (ponad 2000 t)
otwory takie nie wystarczaja, gdyz naciski nie
dopuszczaja smaru miedzy czop i lozysko.
W tym przypadku daje sie otwory zardéwno
w strefie nacisku, jak i wolnej od nacisku. Zu-
zycie smaru np. dla lozyska o € 380 mm, n—=T70
obr/min. i nacisku 150 t wynosi 500 g/h.

W niektoérych walcowniach zimnych stosuje
sie smarowanie przez wtlaczanie oleju. Olej do-
prowadzany jest w miare potrzeby, a wiec nie
ma tu ciaglego systemu smarowniczego. Olej
wvplywa otworami, umieszczonymi bezposred-
nio przed strefg nacisku. Smarowanie jest nie-
co lepsze niz przy smarach statych lecz réwniez
nie zapewnia tarcia ptynnego.

Spélczynnik tarcia tozysk metalowych ma
nastepujace wartosci?).

braz i smarowanie brykietami  0,08—0,15
., 1 automatyczne smarowanie 0,05—0,08
bialy metal 1 ,, » 0,01—0,05
Wysoki spélczynnik tarcia ogranicza obroty
i naciski, przy ktérych lozysko ma pracowac.
Poza tym jest on przyczyna powstawania rys
i zatarcia czopa, co znow zwieksza tarcie itd.,
az do zupelnego zuzycia tozyska w krotkim cza-
sie. W ostateczno$ci moze nastapi¢ peknigcie
czopa. Trinks podaje nastepujace wartoSci zy-
wotnoéci lozysk dla 3 roznych walcowni.

Tablica VI.

Max.
nacisk
ton

) __ Zpwotnoé¢ tozpsk

Obr./miu.
czopa

Tgp walcowni

Walc wlewkéw

0-140 ‘ 630 | 560 | 180000 l 80000

.,Dno'* 40"’

,.Trio** 24" ‘ 75 180 | 300 70000 30000
Wgkon j.

P duor 107 | 1200 J 45| 125 | 13000 \ 4500

Twardoé¢ brykietéw i podwyzszenie pun-

ktu zmiekezenia uzyskuje sie przez dodanie
mydia sodowego, ktére jednak przyczynia sie
do latwiejszego emulgowania smaru i zmywa-
nia z czopa. Dzigki dodaniu asfaltu zmniejsza
sie zdolnos¢é emulgowania i zwieksza zdolnosé
przylegania smaru do czopa. Dodatek kalafonii
(do 24%) zwicksza wg Howahra trwalo$é i lep-
kosé smaru. Brykiety, stosowane obecnie w Pol-

sce, nie odpowiadaja wielu warunkom, istnie-
nie jednak kilku gatunkéw na rynku pozwala
na wybranie najodpowiedniejszych gatunkéw
dla poszczegblnych walcowni. Narzuca ¢ie tu
przede wszystkim konieczno$¢ zebrania wiado-
moséci co do pracy brykietéw w poszezegbinych
hutach polskich i zastosowanie najodpowied-
niejszego gatunku na wszystkich walcowniach
tego samego typu. Inng droga byloby narzuce-
nie producentom brykietéw warunkow, jakim
winny one odpowiada¢. Dla przykladu podaje -
zuzycie brykietéw tluszezowych w 2 hutach
polskich, na walcowniach o podobnych warun-
kach pracy.

Tablica VII,

Zuipcie brgkietéw g't

Walcownia Loiyska —_—e —
Huta A i Huta B
Blachp grubej Brazowe 100 ’ 322
Srednia . 2920 117
BI. cie: kiej(asfalt) 2900 | 6000

Z przyczyny niesdpowiednich smaréw wy-
nika réwniez nadmierne zuzycie lozysk bragzo-
wych. Tabl. VIII podaje zuzycie lozysk brazo-
wych w 1946 r. i w okresie przedwojennym
w jednej z hut polskich.

Tablica VIIIL.

Zuzpcie lozgsk g/t produkejl
Walcownia -

W 1938 r. ; W 1946 r.
Gruba ' 156 187
Srednia ; 174 238
Blachy grubecj ! 434 572
Usiwersalna : 88 386
Blachy cienkiej f 280 ! 946

Z tej samej przyczyny zuzycie energii np.
na walcowni blachy cienkiej wzrosto ze 130
kWh/t na 165 kWh/t.

Smar, stosowany do automatycznego smaro-
wania pod ci$nieniem, musi by¢ bardziej miek-
ki, przez co latwiej jest zmywany przez wode
chiodzaca.

Aby temu zapobiec, dodaje sie r6zne mydta.
Cel ten dobrze speinia dodatek mydia wapnio-
wego, ktore jednak podwyzsza punkt topienia
smaru. Dla czopéw, chlodzonych poérednio, mo-
ze byt stosowany smar; oparty na kazdym my-
dle. Wypelnienie smaru grafitem (do 6%) lub
talkiem polepsza jego wilasciwosei smarne.
Smar do wysokich temperatur (goraca blacha
cienka) musi mie¢ znacznie wyzszy punkt topli-
wosci niz opisane wyzej smary. Stosuje sie tu
zwykle asfalt natluszczony w brykietach, ktore
badz w kawalkach naklada sie na czopy, badz
uprzednio sie roztapia i polewa czopy ptynnym
smarem. Dla zmniejszenia zuzycia wykorzystu-
je sie smar uzywany, ktéry przetapia sie —
z dodatkiem nowego — w ilosci 10 — 30%.
Uzywanie starego smaru powoduje jego uboze-
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nie w tluszcz i zanieczyszczenie co przyeczynia
si¢ do pogarszania warunkéw pracy. Rowniez

i ten smar powinien by¢ starannie dobierany
i stosowany w odpowiednim gatunku.

Tablica IX.
Charakterystyka Firma A Firma B ! Firma C DIN 6573
Punkt zaplonu 340 312 316 Min. 250°
zmigkezania 83 56 99 . 6L
Zawarto$é popiotu % 0,14 - 0,4 Max. 39%,
Rozpuszezalnosé w benzolu 9 - - 99,2 —

Tabl. IX podaje asfalt, uzywany do czopow
goracych, dostarczany obecnie przez 3 rdine
firmy. Ostatnia ruoryka podaje wymagania, sta-
wiane przez DIN. Asfalt, dostarczany przez fir-
me C spelnia wszystkie warunki i jest najlepszy
ze wzgledu na skontrolowana malg zawartesé
czescei nierozpuszezalnych w benzolu.

Wspomniatlem juz o smarach dla wyjatkowo
duzych obcigzen. Sg to smary z dodatkiem olo-
wiu, chloru i siarki. Oléw dodaje sie w postaci
mydta olowiowego, rozpuszczajacego sie w ole-
ju. Siarka dodawana jest w kazdym wypadku,
a wiec sama, razem z chlorem, razem z olo-
wiem lub tez z chlorem i z olowiem. Dalszy roz-
woj lozysk metalowych moze dotyezyé tylko
drobnych ulepszen i péjdzie w kierunku dal-
szego zmniejszenia zuzycia lozysk i obnizenia
spotezynnika tarcia. Ulepszenia moga iS¢ w 2
kierunkach:

1) szerszego zastosowania smarow dla wv-

jatkowo duzych obcigzen i

2) wiekszego zabezpieczenia ‘tozysk przed

dostawaniem sie zendry i zanieczyszczen.

W Polsce prace nad polepszeniem pracy lo-
zysk powinny i$¢ przede wszystkim w kierun-
ku nalezytego doboru materialow tozyskowych
i smaréw dla poszczegélnych typéw walcowni
we wszystkich hutach.

Smarowanie pod ci$nieniem, dajace b. duze
oszezedno$ci, powinno znalezé jak najszersze
zastosowanie.

W dalszej przyszlosci nalezy sie spodziewac
niemal calkowitego wyparcia lozysk metalo-
. wych przez inne typy lozysk, wykazujgce male
zuzycie i pracujgce w warunkach tarcia plyn-
nego.

CzeSéIl. Lozyska ze sztucznej
zy wicy. Jak wielkie znaczenie majg tozy-
ska ze sztucznej Zywicy, moze $wiadczy¢ fakt,
ze w Ameryce 50% stali walcuje sie na walcow-
niach, pracujacych na tych lozyskach. W Niem-
czech ok. 80% 1lozysk wykonanych
sztucznej zywicy. Charakterystyczna cechy tych
lozysk jest maty spétczynnik tarcia i duza od-
porno$¢ na zuzycie. Do zalet ich nalezy stoso-
wanie wody jako gléwnego Srodka smarujgce-
go, do wad za§ — mala przewodno$é cieplna,
a wskutek tego koniecznoéé intensywnego bez-
posredniego chlndzenia Y.ozyska zywiczne mo-

jest ze

ga by¢ stosowane do kazdego typu walcowni,
z wyjatkiem gorgcego ,,duo“, dla blachy cien-
kiej i niektérych walcowni rur. Lozyska te s3
znacznie korzystniejsze od lozysk metalowych
i winny znaleZé¢ jak najszersze zastoscwanie.
Trzy projektowaniu tozysk zywicznych nalezy
uwzgledni¢ uderzenia, wysokg temperature
czopéw, cieplo promieniowania, wysokie naciski
1 duze czasy przej$cia. Material tozyska na pod-
kladzie papierowym daje lepsze warunki tarcia
niz oparty na tkaninach, jednakze ten ostatni
ma znacznie lepsze wlasnosci wytrzymalosciowe
i dlatego zyskal wieksze zastosowanie. Sztuczna
zywica jest odporna na substancje rozpuszczajg-
ce lecz nie odporna na skoncentrowane alkalia.
Fozyska te, dzieki zdolno$ci tlumienia drgan,
daja spokojny bieg i wywierajg dzialanie pole-
rujace na czop, a wiec po jakim$ czasie biegu
lepiej pracujg niz bezposrednio po zabudowa-
niu. Praca odbywa sie czesto w warunkach tar-
cia plynnego, a cze$ciowo poiptynnego. Przy
twardo$ci czopa ponizej 200 jednostek Brinella
powodujg wyrabianie czopa. Pewna plastycz-
noé¢ pozwala na przyjecie czasteczek kurzu.
Sztuczna zywica posiada pewng zdolno$¢ wchta-
niania smardéw, w wypadku wiec przerwania
doplywu smaru z jakiegokolwiek badz powodu
lozyska przez pewien czas biegu mogg smar od-
dawaé, nie powodujagc tarcia suchego.

Przy zamianie-lozysk metalowych na zy-
wiczne uzyskuje sie odcigzenie silnika napedo-
wego 10 — 40 % 7). Mala wytrzymatosé na
giecie wymaga dobrego przylegania tozyska do
chudowy. Z tego samego powodu nalezy dazy¢
do nadawania lozysku jak najbardziej réwno-
miernych grubosci $cianek. Ze wzgledu na
znaczng elastyczno$é réwnomierna i mala gru-
bo$¢ $cianek pozwala réwniez na osiggniecie
wiekszej dokladnosci produktu walcowanego.
Yozyska zywiczne sa malo odporne na wyzsze
temperatury. Dobra praca zapewniona jest
w temperaturach od 100°C, dlatego tez do wal-
cow gorgeych lozyska zywiczne nie nadajg sie.
Najlepsze tarcie osigga sie przy kacie lozyska
120°, przy naciskach $redniej wielko$ei, przy
kacie zas 130" — przy wiekszych naciskach ied-
nostkowych. Dlugo$¢ lozyska, potrzebna dla
wytworzenia tarcia plynnego, wynosi 0,6—0,8
Srednicy czopa. Wiekszych dilugosci nie nalezy
dawaé, gdyz tozysko musi mie¢ mozno$é dosto-
sowania sie do przegie¢ walca pod wplywem
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nacisku materialu walcowanego. Najkorzyst-
niejsze grubosSci wynosza przy malych lozy-
skach 10 — 15% $rednicy czopa, przy srednich
7,5 — 10%, a przy duzych ok. 5% *). Ze wzgle-
du na malg przewodnosé¢ cieplrg nalezy przyj-
mowa¢ znaczne luzy lozyska, gdvz rozszerzajg-
cy sie pod wplywem ciepla czop przyczynia
si¢ do zmniejszania luzéw. Drugi wzglad, prze-
mawiajgcy za wiekszymi luzami, tc pewne
ocdksztalcenie lozyska pod wplywem naciskéw,
powodujgee dalsze zmniejszenie luzow. Na ogdt
luz za duzy jest mniej szkodliwy niz za maly.
W lozysku o $rednicy 500 mm, grubo$ci pane-
wek 25 mm, przy temperaturze pracy 50'C,
kacie tozyska 120" i przy smarowaniu wodno-
olejowym przyjmuje sie srednice tozyska wiek-
szg 0 1,6 — 1,8 mm od $rednicy czopa. Jako za-
sade nalezy przyja¢ $rednice tozyska roéwna
1,003 Srednicy czopa. Wazng role odgrywa wiek-
szy luz na bokach lozyska, przez co unikamy
przecigzenia krawedzi lozyska. Z tego powodu
nalezy od czasu do czasu sprawdzaé, czy luz
{en jest zachowany. Zbyt duze naciski na kra-
wedziach, spowodowane przegieciem sie walca,
sg czesto przyczyng zniszczenia warstwy smaru
1 wytworzenia w tym miejscu wiekszej ilosci
ciepta. Miejsce to wznosi sie, powodujac zwiek-
szenie jednostkowego nacisku, co z kolei powo-
duje dalszy wzrost temperatury, a wreszcie
»przypalenie sie“ loiyska. Takie ,miejsce za-
palne“ posuwa sie coraz dalej, niszczace cale lo-
zysko. Miejsce przypalone ma znacznie wieksze
tarcie niz zdrowe, pracujace nawet w warun-
kach tarcia suchego. Taki punkt zapalny moze
wytworzy¢ rowniez kawalek zendry, ktéry do-
stanie sie do lozyska. Po niebieskawe] parze
i charakterystycznym zapachu karbolu mozemy
tatwo poznaé poczatek niszczenia sie lozyske.
Podobne zjawisko wystepuje czesto na kolnie-
rzu panewki z uwagi na duze naciski, powsta-
jace wskutek matej powierzchni kolnierza. Kol-
nierz trudno jest smarowaé i chlodzi¢ oraz do-
pasowaé go do przej$cia czopa w beczke walca,
dlatego tez kolnierz nalezy tak ksztaltowaée, aby
na promieniu nie przylegal do walca. Wszyst-
kie te wzgledy przemawiaja za tym, aby koi-
nierz dawa¢ z lepszego materialu i wykonywa¢t
cddzielnie, by jego zniszczenie nie pociggalo za
soba wyrzucenia calej panewki. Do kolnierza

1) lekkie obciazenie
2) Srednie . od 35 — 105
3) duze T 105 — 280

Przy wigkszych obcigzeniach, wzgl. mniej-
szych predkosciach, nalezy dawaé¢ dodatkowe
smarowanie smarem lub olejem. Na ogoéi dla
mato obcigzonych tozysk dodatek smarow ma
niewielki wplyw na zmniejszenie spolczynnika
tarcia. Tabl. X podaje spoétczynnik tarcia dla
lozysk smarowanych tylko woda i wodg ze sma-
rem.

’

latwiej dostaje sie zendra z walcow, nalezy wiec
dawact oslony przynajmniej na dolaym walcu.
Oslony takie zaopatruje sie w uszczelki, wcho-
dzace w odpowiednie wyzlobienie, wytoczone
w walcu. Pewne rozwigzania ida dalej, dajac
calkowicie zamkniete lozyska, zaré6wno chronig-
ce lozysko przed dostaniem sie zanieczyszczen,
jak i przed wplywaniem wody chlodzacej, przez
co uzyskujemy lepsze chlodzenie. Rys. 1 przed-
stawia przyklad takiej konstrukeji tozyska ?).

&I/

Rys. 1.
Catkowicie zamkniete ozysko ze sztucznej zywicy.

Nalezy zwrdci¢ uwage na to, ze kolnierz da-
no na calym obwodzie dla zmniejszenia nacisku
jednostkowego.

Skutkiem niskiej przewodnoéci sztucznej zy-
wicy odpada mozliwoé¢ odprowadzenia ciepla
przez przewodnictwo i dlatego nalezy stosowaé
intensywne chlodzenie bezposrednie. W prakty-
ce okazalo sie, ze przy zbyt malych obrotach
i duzych obcigzeniach smarowanie woda 'nie
wystarczy. Rochester ¢) podaje nastepujace gra-
nice, do jakich moze by¢ stosowana sama woda:

do 35 kg/em® i v == 30 — 1300 m/min.

iv= 46 — 900 m/min.
iv =1 — 760 m/min.
Tablica X

Obciazenie * Spoélczpnnik tarcia przg V=30 — 900m/min.
kg/em® | Woda I Woia ze smarem
35 0,013 — 0,008 0,015 — 0,008
70 0,011 — 0,005 0,006 — 0,005
105 0,008 — 0,005 — 0,0038
140 0,0084 — 0,0055 0,0075 — 0.006
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Smary nalezy dobiera¢ o duzej przyczepnosci
I matym tarciu wewnetrznym. Tarcie plynne
mozemy osiggnaé¢ pod warunkiem, ze czopy be-
da b. dokladnie polerowane. Przy nisko cbcia-
zonych lozyskach nalezy po zabudowaniu na-
smarowat je smarem, a praca moze odbywaé sie
juz przy smarowaniu sama wodg. Rys. 2 przed-
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Rys, 2.
Spélezynnik tarcia lozysk zywicznych, nasmarowa-
nych i suchych, przy ruszaniu walcowni.

stawia wykres spolczynnika tarcia przy rusza-
niu walcarki dla tozyska nasmarowanego i su-
chego.  Jak wida¢ z rysunku nasmarowanie czo-
pa jest rzeczg b. wazna, gdyz inaczej opory ru-
szenia tak rosng, Ze moga spowodowaé nawet
urwanie czopa. Przy postoju walcarki tworzg
sie na czopie skupiska rdzy, ktére moga byé
przyczyng ,,przypalenia sie“ tozyska. Z tego po-
wodu nalezy przad zatrzymaniem walcowni na-
smarowa¢ czopy olejem lub smarem . B. dobrym
sposobem konserwacji tozysk zywicznych jest
smarowanie periodyczne lozysk grafitowanym
smarem (np. co 14 dni).

Przy znacznie obcigzonych lozyskach i ma-
lych predko$ciach stosujemy — obok smarowa-
nia wodnego — smarowanie brykietami. Zuzy-
cie ich wynosi ¥4 zuzycia przy lozyskach meta-
lowych. B. wysoko obcigzone lozyska musza
by¢ smarowane olejem pod ci$nieniem. Chlodze-
nie winno byé¢ b. intensywne, dla zmniejszenia
zuzycia wody stosuje sie wiee skrzynki chlodni-
cze, zamykajgce lozysko, a dzieki temu zabez-
pieczajgce je przed dostawaniem sie zanieczy-
szczen.

Przy zatrzymaniu walcowni nie nalezy od
razu zamyka¢ doptywu wody, albowiem nagro-
madzone w beczce walca ciepto dostaje sie przez
przewodnictwo do czopa i mogloby spowodowaé
przypalenie sie lozyska. W przypadku smaro-
wania olejem pod ci$nieniem i stosowania skrzy-
nek chlodniczych moze nastgpié zatkanie sie
przewodow odplywowych wody. Dlatego tez
przewody odplywowe winny mie¢ dostatecznie
duza $rednice.

Kilka ponizszych przyktadéw charakteryzu-
je korzy$ci, wynikajace z zastgpienia Yozysk me-
talowych lozyskami zywicznymi ):

1) 3-klatkowa walcownia szybka o $rednicy
425 mm, “czopa 250 mm, walcujgca stal do
1% C o wymiarach 14—55 mm X 1,6 — 1,8 mm,
napedzana silnikiem elektrycznym 0 mocy 295
kW, przy 135 obr./min.; lozyska zywiczne po 1'/s
101?11 pracy nadawaly sie nadal do ruchu; do te-
go czasu przewalcowano na nich 13 razy wiecej
materialu niz 1a poprzednich tozyskach z twar-
dego otowiu (87% Pb, 13% Sb);

2) 5-klatkowe podwdjne ,,duo“ 2 260 mm,
< czopa 160 mm, napedzane silnikiem o mocy
450 kW, przy 105 — 535 obr. /min.; fozyska po
2 latach nadawaly sie nadal do ruchu zywot-
nos¢ ich do tego czasu przywyzszyla 36—kr0tme
zywotnosé tozysk z twardego otowiu;

3) Walcarka polerujaca < 620 mm, ¢ czopa
380 mm, napedzana silnikiem o mocy 280 kW,
przy 390 — 690 obr./min.; lozyska po 1% roku
pracy nadawaly sie nadal do ruchu; zywotnosé
ich przewyzszyla 120-krotnie zywotnosé¢ tozvsk
z twardego olowiu.
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Rys. 3.

Zuzycie energii przed i po przebudowie lozysk
metalowych na lozyska zywiczne,

Rysunek 3 ilustruje zuzycie energii elek-
tryeznej w odniesieniu do 1 t produkeji
dla wyzej opianej walcowni (przyklad
2). Punkt A — zabudowanie 6 lozysk zywicz-
nych w jednej klatce w lipcu 1934 r. Punkt B——
przebudowa calej pierwszej klatki na lozyska
zywiczne w pazdzierniku 1934 r. Punkt C —-
przebudowa drugiej klatki na lozyska zywiczne
w listopadzie 1934 r. Punkt D — przebudowa
pozostatych 3 klatek w lipcu 1935 r. Srednie zu-
zycie energii spadio z 125 kWh na 1 t na 99
kWh/1 t, tj. o 22% .Poprzednio zuzywano 6
t/rok smaru; po przebudowie smarowanie odby-
walo sie tylko woda,.

4) Jedna z hut polskich przebudowala 5 kla-
tek walcowni © 450 mm na lozyska Zywiczne.
Zapotrzebowanie mocy przy biegu luzem obni-
zylo sie z 550 kW na 250 kW. Moce szczytowe,
potrzebne do walcowania stali 200 X 19 mm
obnizyly sie z 1700 kW na 950 kW,
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W Niemczech zastosowano przy lozyskach
zywicznych lozyska oporowe z jednej strony
walca, na wzér lozysk Robertsona (¢ plynnym
smarowaniu). Lozysko oporowe jest nastawial-
ne przez dokrecanie pokrywy tozyska. Przyj-
muje ono naciski poosiowe i pozwala sie regu-
lowaé w miare zuzywania powierzchni ciernej.
Y.ozysko oporowe wystarcza w walcarkach
»duo® tylko na 1 walcu zazwyczaj] na goérnym.
Zakres stosowalnos$ci ozysk ze sztucznej zywicy
jest b. szeroki:

a) Walcownie szybkie. Srednica walcow do
500 mm i v > 1 m/sek. Przebudowa na lo-
zyska zywiczne nie przedstawia trudnoSci.
Panewki o powierzchni zewnetrznej
5-Sciennej tloczone sa w matrycach wraz
z kolnierzami.

,Duo® i ,trio“ dla platyn, rygli, pretow
i uniwersali . Jednostkowe obcigZzenie poni-
zej 100 kg/ecm? V — wigksze od 1 m/sek.
Przebudowa latwa. Smarowanie brykieta-
mi i intensywne chlodzenie woda.

d) Walcownie ciezkie: wlewkow i ciezkich
profili. V=0 — 2 m/sek.,, p — do 250
kg/ecm®. Mozna z dobrym skutkiem stoso-
waé lozyska zywiczne. Wymagane staran-
ne wykonanie tozysk i zabezpieczenie oslo-
nami przed zendra. Smarowanie olejem
pod ci$nieniem i intensywne chlodzenie
wodsg.

»Duo“ 1 ,,trio“ dla blachy grubej i $redniej
v _>1 m/sek., p — do 300 kg/em®. FLozyska
zywiczne nadaja sie. Kcnieczne oslony
przed zendrg i silne chlodzenie wodne. Sma-
rowanie olejem pod ci$nieniem.

f) Walcarki zimne ,duo® i ,trio“ v >
1 m/sek., p — do 400 kg/cm®. Lozyska zy-
wiczne muszg byé smarowane specjalnym
smarem pod ci$nieniem. Pozadana skrzyn-
ka chlodnic:a.

Walcarki zimne wielowalcowe. YLozyska
zywiczne daja niezadawalajgce wyniki. Le-
piej stosowaé lozyska rolkowe lub o piyn-
nym smarowaniu.

g)

¢) Walcownie tas$mowe blachy v > 1 m/sek,, W Polsce tylko jedna firma produkuje lozy-

p — 200 — 300 kg/em®. Przebudowa jest ska ze sztucznej zywicy. Ze wzgledu na male
mozliwa, o :le tozyska sa b. starannie wy- do$wiadczenie w tej dziedzinie jako§¢ mate-

"~ konane. Znacznie lepsze wyniki daja je- riatu pozostawia jeszcze wiele do zyczenia.
dnak lozyska rolkowe lub o plynnvm sma- Tabl. XI podaje wlasnoSci mechaniczne i fizy-
rowaniu. ' czne tego materialu w poréwnaniu z wiasno-

Tablica XI.
Material krajowy Material niemiecki

Ciezar wi. 1,33 g/em?® 1,356

Wytrzymalo§é na rozerwanie Rr = 542— 820 kg/cm?® 500 — 1000

Wytrzymalo$¢ na  Sciskanie Re = 1051-1190 . 1500 — 3200

Wytrzymato$é na zginanie Rg = 333-— 578 ’ 600 — 1500

Udarnosé U = 0,239 -0,364 kgm/cm? 12—~ 40

Modul sprezystosci E = 60000 kg/cm? 60000 — 140020

Twardosé HB = 50,5—-56,8 kg/cm? 30— 60

Chlonnos$¢ wody 0,707 9, 0,5—-2,5

Spélczynnik tarcia - ; 0,0038—0,015

$ciami sztucznej zywicy, produkowanej w Niem-
czech. ' Material, jest wybitnie niejednolity
w budowie. Na uwage zastuguje b. niska war-
toéé udarnosei: U = 0,239 — 0,364 kgm/cm?,
podczas gdy nermy przewiduja udarnoé¢ od 15
— 40 kgm/cm?®.

Koszt tozysk zywicznych jest wiekszy niz lo-
zysk metalowych, jednakze w odniesieniu do 1
tony produktu przewalcowanego jest nizszy.
Znaczne korzy$ci, do ktorych nalezy zaoszcze-
dzanie brazu, oszczedno§é smaru, podniesie-
rie wydajnosci walcarek przez podniesienie
obrotéw o ok. 10%, =zaoszczedzenie energii,
zmniejszeniz nrzerw produkeyjnych, wieksza
dokladnos¢ produktu walcowanego itp. prze-
mawiaja za jak najszerszym stosowaniem lozysk
zywicznych.

Nasuwa sie tu konieczno$¢ powolania spe-
cjainej komisji normalizacyjnej, ztozonej z pro-
ducentow i konsumentéw tozysk zywicznych
Ujednolicenie typow lozysk i metod produkeyj-
nych pozwoli ‘na znaczne potanienie tozysk

i umozliwi szybsze zaopatrywanie sie. Réwno-
legte z normalizacjg tozysk winna i$¢ normali-
zacja wymiaréw czopoéw walcdw, co pozwoli na
dalsze zmniejszenie ilo§ci matrye, potrzebnych
do produkcji tozysk. Latwa konstrukcja, mo-
znoé¢ pokrycia potrzeb na rynku krajowym
i wspomniane wyzej korzy$ci stosowania lozysk
zywicznych powinny uczyni¢ te tozyska zasadni-
czym typem lozysk w Polsce.

Czesé III. Lozyska o plynnym Smaro-
waniu. Lozyska te projektuje sie dla uzyska-
nia warunkéw tarcia plynnego w celu zapewnie-
ria matlej straty mocy i malego zuzycia lozysk
i smaréw. Sposréd kilku rodzajéw tych tozysk
najwieksze zastosowanie znalazly 2: angielski
Robertsona, zaprojektewany przez Daviesa dla
walcowni zimnych, o predkosci walcowania po-
wyzej 45 m/min. (1928 r.) i amerykanski, skon-
strucwany przez ,,Morgan Construction Co* pod
nazwa ,,Morgoil® w celu zastgpienia lozysk rol-
kowych w cigglych walcowniach blachy tasmo-
wej (1931 1.).



Nr 12

Obecnie stosuje sie ten typ tozysk do wszel-
kich walcowni zimnych i do wielu walcowni go-
racych. W walcowniach tasmowych znalazty
powszechne zastosowanie do walcéw oporo-
wych, podczas gdy walce robocze pracujg, zwy-
kle na tozyskach rolkowych. Spétczynnik tarcia
tozysk o ptynnym smarowaniu jest w przybli-
zeniu réwny spdtczynnikowi tarcia tozysk rol-
kowych i wynosi 0,0012 do 0,003 § (przy tozy-
skach rolkowych spoétczynnik tarcia — 0,0021 —
0,0026). Zanim warunki ptynnego tarcia ustalg
sie po rozpoczeciu pracy, spétczynnik tarcia jest
wyzszy niz przy tozyskach rolkowych. Cieka-
wym objawem jest, ze warunki pracy sa lepsze
przy nizszych obrotach. tozyska Robertsona
stosuje sie do walcarek o obcigzeniu do 1500 t,
tozyska zas ,,Morgoil* do 2400 t, chociaz obcig-
zenia te nie stanowig granic w rozwoju tych to-
zysk.
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Rys. 4.

Perspektywiczny widok przecietego tozyska Robertsona.

Jarcza

bekelitona
uszczelko m': "5”,_55,' :
(zarkriede del) T
mdeo wWwmema

uszczela
(zamkniede deu)
listalajoce tozy-
ot
| nym
koou welca

Rys. 5.
Przekr¢j) stojaka walcarki, e aamontowanymi
tozyskami Robertsona.

tozyska Robertsona (rys. 4) stanowig zam-
kniety staliwny korpus o silnej budowie, w kté-
rym zamocowana jest tuleja stalowa lub zeli-
whna, wylana wysokojakosciowym biatym meta-
lem (p. takze rys. 5). Tuleja pracuje bezposred-
noi z czopem walca. Tuleja i warstwa biatego
metalu sg tak uksztattowane, ze tworzg prze-
strzen dla kapieli olejowej, do ktérej prowadza

kanaty doptywowe, przewiercone przez korpus
i tuleje. Tuleja nie jest wylana biatym meta-
lem na catym obwodzie. Jedna warstwa (np.
u gory dla walca gornego), obejmujaca tuk 100°,
przyjmuje naciski w czasie pracy walcow; po
przeciwnej stronie waska warstwa stuzy jako
warstwa nosna dla ciezaru walca. Po bokach
biegng pierscienie biatego metalu, zabezpiecza-
jace przed nadmiernym uciekaniem oleju na ze-

whnatrz. Kompozycja skiada sie z 80% cyny oraz
otowiu, antymonu i miedzi. Naciski osiowe
przyjmuje tozysko kulkowe, umieszczone tylko
z jednej strony walca.

tozysko to przytrzymuje pokrywa, stuzgca
réwnoczesnie jako zabezpieczenie przed ucie-
kaniem oleju. tozysko kulkowe smarowane jest
olejem, dostajacym sie tu przez niezupetnie
szczelne pierscienie biatego metalu. Jesli nie
przewiduje sie wystepowania sit osiowych, da-
jemy w tym miejscu kulkowe tozysko promie-
niowe; stuzy ono do wspdtosiowego ustawienia
walca wzgledem tulei. Ksztatt czopa pozwala na
zastosowanie tych tozysk do walcowni istnieja-
cych. Walce wymontowuje sie razem z tozyska-
mi, po czym, po odkreceniu pokrywy zewnetrz-
nej, scigga sie tozysko z czopa. Czopy muszg by¢
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Id gtadko szlifowane w granicach pewnych tole-
rancji, aby zapewni¢ wymienno$¢ tozyska; np.
tolerancja dla czopa @ 750 mm wynosi -f- 0;001
— 0,08 mm. Smarowanie zwigzane jest z syste-
mem obiegowym, skiladajgcym sie ze zbiornika,
pomp i filtrow. 1los¢ oleju zalezy od ilosci cie-
pta, ktére musi by¢ odprowadzone z tozyska
i dobiera sie jg tak, aby temperatura oleju przy
wyjsciu wynosita 35 — 40°C. Koszty instalacji
tozysk wraz z systemem obiegowym dla wiek-
szych walcowni sa mniejsze niz tozysk rolko-
wych. Dla walcowni matych tozyska rolkowe
sg tanisze. Opisane tozyska mogag by¢ stosowane
do walcowni zimnych. W przypadku walcowni
goracych znajdujg zastosowanie tylko wowczas,
gdy chtodzenie bezposrednie przez natrysk wo-
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dy jest wystarczajgce. W przeciwnym przypad-
ku tozyska modyfikuje sie w tym sensie, ze za-
miast biatego metalu, daje sie sztuczng zywice,
a jako S$rodek smarujacy i chtodzacy stuzy e-
mulsja olejowa (95% wody).

tozyska ,Morgoil“,J roznig od robertsono-
wskich tym, ze tuleja nie pracuje bezposrednio
z czopem walca lecz na czop nasadza sie na kli-
nie panewke, ktéra wspoéipracuje z tulejg, u-
mieszezong w odbudowie (rys. 6 i 7). Zastoso-
wanie panewki powoduje zmniejszenie Srednicy
czopa. Aby nie ostabiaé zanadto czopa nalezy
go staczac tak, by jego Srednica przy beczce wy-
nosita ok. 75% Srednicy walca. Korpus, w kto-
rym zamkniete sg wszystkie czesci tozyska, wy-
konywa sie ze stali 05— 0,6 C. Tuleja wylewa-

kolnierz iuleji

czop walca

pierscien
gwintowany
dzielony

pierScien sprezynujacy

'nakretka ustalajaca

uszczelnienie olgjowe

odplyw smaru \ /

pierscienie ustalajaoe

Rys. 6.
Przekroi tozyska ,,Morgoil“.

panewka
uszczetnienk
wodne
podwdine
usz_cze{nenle
olejom
Rys. 7.

Perspektywiczny widok przecietego tozyska ,Morgoil“.

na jest materiatem trudnosciernym, po czym
szlifowana i polerowana (rys. 8). Przesuniecia
osiowe przejmuje koinierz mufy, o ktéry opie-
rajg sie 2 pierscienie przesuwne, z ktérych we-
wnetrzny dociska tuleje, zewnetrzny zas$ przy-
trzymywany jest i regulowany nagwintowanym
pierscieniem, osadzonym w pokrywie tozyska.
Boki kotnierza, wspétpracujace z pierscieniami,
sa pokryte metalem trudnosciernym. Panewke
zabezpiecza przed zsuwaniem sie nakretka, na-
krecona na pierscien dwudzielny, spoczywajacy
na wycieciu czopa i na nim zaklinowany. Olej
zatrzymywany jest w tozysku za pomocg uszcze-
lek, umieszczonych z obu stron tozyska. Po
stronie beczki znajdujg sie 2 uszczelki, z ktorych
zewnetrzna, ze stopu otowiowego, chroni tozy-
sko przed dostaniem sie wody i zanieczyszczen.
Olej dostaje sie do tozysk przez otwor w obudo-
wie, poprowadzony rdéwnolegle do osi Otwor
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Rys. 8.
Tuleje tozyska ,,Morgoil“.

ten taczy sie z 2 odnogami, biegnacymi prosto-
padle i przechodzgcymi w wyztobienia w korpu-
sie, obiegajgce o 180° tuleje (rys. 9). Na wysoko-

Kanaty w korpusie tozyska ,,Morgoil*“.

Sci osi tgcza sie one podtuznymi kieszeniami,
z ktérych olej pod niewielkim ci$nieniem prze-
dotaje sie otworami, wywierconymi w tulei,
do powierzchni wspotpracujgcych, skad wypy-
chany jest do pierscieni, wspotpracujacych z kot-
nierzem panewki, a nastepnie do przewodu, od-
prowadzajgcego do zbiornika oleju. Chociaz kat
tozyska (poza waskimi kieszeniami) wynosi za-
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sadniczo 360°, jednakze kat, na ktérym tozysko
pracuje, nie przekracza praktycznie 145°. Przy-
ktad rozwigzania tozyska od strony napedu po-
kazuje rys. 10. 1)

Rys. 10.
tozysko ,,Morgoil“ po stronie napgdbwej.

Na panewki stosuje sie stal molibdenowo-
niklowa,, ktorg po obrébce nawegla sie i hartuje,
po czym szlifuje sie i poleruje. Gtadkos¢ po-
wierzchni wynosi od 0,0001 — 0,0002 mm. Sto-
sowane w praktyce panewki maja Srednice
i dtugosé od 150 i 120 mm do 1100 i 1100 mm.
Tuleje wykonywa sie z ptyt ze stali weglowej.
Po wykrepowaniu i spawaniu wyzarza sie je
i obrabia, po czym, po wyczyszczeniu, powierz-
chnie wewnetrzng pokrywa sie odsrodkowo ma-
terialem przeciw Sciernym. Poczgtkowo stoso-
wano do tego celu wysokojakosciowy biaty me-
tal, ktdry pozniej zastgpiono stopem kadmu i ni-
klu. Przyleganie, grubos¢ i jako$¢ powierzchni
tej warstwy majg b. duzy wptyw na prace tozy-
ska. Wspomniany wyzej stop ma b. duzg wy-
trzymatos¢ na Sciskanie i dobrze przylega do
stali, poza tym jest stosunkowo miekki, dzieki
czemu tatwo wyréwnywuja sie drobne nieréw-
nosci i tatwiej osigga sie warunki ptynnego tar-
cia. Podatno$¢ na korozje tego metalu, ogra-
niczajaca jego zastosowanie nie ma tutaj zna-
czenia, jezeli stosujemy oleje, nie posiadajgce
zadnych sktadnikéw, kwasotwérczych i stale
przeprowadzamy kontrole zanieczyszczenh i tem-
peratury oleju.

Korpus, stanowigcy obudowe, posiada zao-
kraglone krawedzie przy podstawie, dzieki cze-
mu moze sie lekko przechyla¢ w ptaszczyznie
dziatania sit; w ten spos6b zapewniony jest roé-
wnomierny nacisk na catej dtugosci tozyska.

System Smarowania. Smarowanie od-
bywa sie systemem obiegowym, z zastosowa-
niem filtrow i chtodnic olejowych.

llos¢ oleju, przyplywajgcego przez tozysko,
wynosi np. w tozyskach Robertsona przy ,,Quar-
to“ zimnym 22 — 110 1min. Zbiornik oleju ma
objetos¢ 4 — 5 razy wiekszag od zapotrzebowania
oleju w 1 minucie. Temperatura wylotowa ole-
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ju wynosi 30 —m40°C, cis$nienie oleju ok. 1 at.,
chociaz dla walcowni zimnych wystarcza cisnie-
nie 2 m stupa wody. W tozyskach ,Morgoil*
stosuje sie cisnienie 0,7 — 1 at.

W przypadku pojedynczej walcarki system
obiegowy jest prosty i moze stanowi¢ czes¢ wal-
carki. Skfada sie on ze zbiornika, pompy od-
Srodkowej i z filtra. W pewnych przypadkach
stosuje sie takze chtodnice oleju, co jest wska-
zane do utrzymania odpowiedniej wiskozy ole-
ju. Oprocz tego moga by¢ zainstalowane przy-
rzady, dozujace olej, przyrzady pomiarowe,
alarmujace itp. W pojedyriczych walcarkach
umieszcza sie zwykle zbiornik pod walcarka.
Filtry musza, by¢ tak skonstruowane, aby mo-
gty oddziela¢ czgsteczki zanieczyszczen mniejsze
od grubosci strumienia oleju miedzy powierzch-
niami wspdtpracujacymi tozyska. Grubosé te-
go strumienia jest rzedu 0,002 mm. Zdarza sie
czasem, ze woda dostanie sie do tozyska; wéw-
czas musi by¢ ona oddzielona przez zainstalowa-
ng do tego celu wirdwke.

Rys. 11.
Schemat obiegowego systemu smarowniczego.
— zbiornik wyréwnawczy ci$nienia
— manometr
i D zawory
— przyrzad alarmowy (kontrola odmienia)
— filtry
— zbiornik
—r przyrzad alarmowy (kontrola zanieczyszczen)
— ” . (przy za niskim cisnieniu)
— " " (w przypadku przerwania
obiegu)

AC“IoTmmoxo >

i M — zawory diawigce
— zawory bezpieczenstwa
— wlot rury ogrzewajacej
— wylot
— regulator temperatury
termometr
,— rura do napetniania zbiornika
— zawor
— manometr
— pompy odsrodkowe
— przewdd odprowadzajacy
— przewoéd doprowadzajacy
Al i Bl — przewody odprowadzajace
Cl i DI — zawor
Bl — chtodnica
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W duzych walcowniach (taSmowych cigg-
tych) urzadza sie centralny system smarowania.
Urzadzenie takie wymaga duzego kosztu inwe-
stycyjnego, jednakze szybko sie amortyzuje
(dtuzsze zycie tozysk, tansze utrzymanie, mniej
napraw) i ma te korzys$¢, ze tatwiej osiggamy
czystos¢ olejow oraz, odpowiednie ci$nienie
i temperature. System taki przystosowuje sie do
automatycznej kontroli dziatania.

Rys. 12.
Widok pomieszczenia, dlia centralnego smarowniczego
systemu obiegowego (zbiornik ds$niieniowy, filtr rota-
cyjny, zbiornik i pompy).

Rys. 13.
Widok pomieszczenia centralllnego smarowniczego sy-
stemu obiegowego (filtr, zbiornik i pompy).

Centralny system Bowsera pokazuje sche-
matycznie rys 11, jego fragmenty za$ widzimy
narys. 12 i 13.

Spoétczynnik tarcia zalezy od wyrazenia

Z N

P
gdzie Z — wiskoza, okreslona wg Redwooda
(ilos¢ sekund, potrzebnych do wy-
ptyniecia pewnej ilosci oleju przy
okreslonej temperaturze przez ska-
librowany otwor)
N — obroty/min. czopa
P — nacisk jednostkowy w kg/cal2
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: pewne minimum, dla ktérego wyrazenie ZN/P
ma pewng wartosé krytyczna.
.  slrefq 1arcia_potptynnego . . . L. .
Srefg tarcy 1elarca polpymegs Powyzej tej warto$ci mamy zawsze tarcie

suchego |\ sirgfa forcia prynnego

|
T
’ |
all [
l |
| an
| !
warlgst krylyezng\ %v _—
ZN/P
Rys. 14.
Wykres spétezynnika tarcia w zalezno$ci od wyrazenia
ZN
P

Te zalezno$¢ przedstawia krzywa (rys. 14),
z ktorej widaé, ze spolczynnik tarcia  posiada

plynne, Z dobieramy wiec takie, aby warto$é
Z—gleZala zawsze powyzej krytycznej, tj. dla

mniejszych N i najwiekszego P. Ponizej warto-
$ci krytycznej schodzimy jednak przy ruszaniu
i zatrzymaniu walcowni. Jest to krotki okres
czasu, jednak aby i tego uniknaé, stosuje sie cza-
sem pompy olejowe, uruchamiane automatycz-
nie przed puszczeniem w ruch walcowni i wtta-
czajace olej pod wysokim ci$nieniem.
Czasopismo amerykanskie ,The Modern
Strip Mill“ okresla krytyczng wartosé ZN/P na
1,8, chociaz w praktyce istniejg dobrze dzialaja-
ce instalacje o najnizszej wartosci ZN/P — 0,9
(ciezkie ciggle walcownie tasmowe). Tabl. 12

Tablica XII.
., ZN . . . :
Wartosé ) dla plynnego smarowania lozysk wolnobieznej walcowni.
Typ walcarki walqzéw Obr./min. (lb:l:i.:::’nl‘e p kg'cal® Te:;:;:{lgt Wiskoza Z—:J Godzln pracy
i i T I
350 7,45 900 1580 24 300 1,42 | 7289
Quarto i950
280 125 500 2900 24 300 1,30 7041
1550
250 9-—-27 450 2520 32 180 0,64-1,97 3500
i550

. ZN
podaje praktyczne wartosci B dla lozysk Ro-

bertsona. Mimo niskiej wartoSci nie zauwazono
nigdzie wiekszego zuzycia tozysk. Ostatnia ru-
bryka okresla czas od chwili zainstalowania lo-
zyska. W tym czasie nie zauwazono zadnych
oznak zuzycia lozyska. Luzy lozysk wy-
nosity 0,0015 S$rednicy czopa przy czopach
o $rednicy do 500 mm oraz 0,001 — 0,0012 Sre-
dnicy przy czopach o $rednicy powyzej 500 mm.
W niektérych walcowniach, gdzie chodzi o duza
dokladno$é walcowanego produktu, stosuje sie
luzy nawet 0,00036 $rednicy czopa. Przy wylo-
zeniach sztuczng zywiczng luzy wynoszg 0,0075
Srednicy czopa.

Lozyska Robertsona znalazly zastcsowanie
do liczny walcarek zwrotnych zimnych ,,duo*
i ,,quarto“, niezwrotnych i zwrotnych tasmo-
wych o $rednicach walcéw 200 — 600 mm, za$
z wylozeniami zywicznymi do walcowni gora-
cych tasmowych i pretowych o $rednicach wal-
cow ok. 250 mm.

Y.ozyska ,,Morgoil“ stosuje sie niemal do
wszystkich typoéw walcarek.

Tabl. 13 ?) podaje wysoko$¢ oszczednosci mo-
cy w ostatnich 6 klatkach 12-klatkowe] gorace]j
ciagtej walcowni dla stali taSmowej po zastapie-
niu lozysk brazowych, smarowanych stalym
smarem, przez lozvska ,,Morgoil”.

W innym przypadku walcarka zimna tasmo-
wa dia metali kolorowych, pracujaca na lozy-

skach brazowych smarowanych staltym smarem,
zuzywala przy 80 ob./min. 80 kWh/t, podczas
gdy po zabudowaniu lozysk Robertsona zuzycie
energii przy 300 obr./min, wynosilo 27 kWhit
produktu.

Walcownia Srednia w ,,Sharon Steel Corpo-
ration® © 525 mm, pracujaca na tozyskach cze-
$ciowo metalowych, czeSciown zywicznych, na-
pedzana silnikiem 4000 KM nie mogla walcowaé

Tablicg XIII,
Spadek moecy w ostataich 6 klatkach 12-klatkowej
ciagglej walcowni taSm po wastgpieniu tozysk brgzo-
wych lozyskami ,,Morgoil“.

kWh/e Spadek
Wymiary tasmy Morgoil l Zwykle mocy %,
2" x (,040" 47,7 ! 116 59
2 x 0,030" 721 . 180 60
2 3/8" x 0,064" 352 | 89 60,5
1 14" x 0,030 . 99,5 ‘ 233 57
3 /16" x 0,048" | 411 93,6 56,1
2 11" x 0,036" 652 | 1668 60,9
1 /4" x 0,048" 58,4 136,0 57,1
3 1/4" x 0,048" 39,8 93,6 57,5
3 5/16”x 0,070" 29,8 73,0 ° 59,2
3 18" x 0,064" 32,3 71,0 54,5

catej diugosci tadmy 8 X '4” i musiano cigé ry-
giel na polowy. Po zainstalowaniu lozysk ,,Mor-
goil“ walcowano bez trudu przy tym samym na-
pedzie tasmy 16 X '+, Wydajnosé walcarki
wzrosla wiec przeszlo dwukrotnie. ).
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Tablica XIV.
Walcownie gorace,
Nr. 1 wstepna klatka 2, 34 4 wstgpna klatka Klatki wykonczajgce
walcowni Roboceze Cporowe Robocze ! Oporowe Rabocze QOporowe
1 Metalowe - Metalowe | - Melaiowe —
2 Babit — — 1 — Rolkowe Rolkowe
3 Plynne - Plynne - Rolkowe Rolkowe
4 — — Rolkowe Rolkowe Rolkowe Plynne
5 Zywiczne - Zywiczne Rolkowe Rolkowe
6 Zywiczne - Zyw. 1 rolk. Rolkowe - -
7 Meta'owe - Met. i rolk. Rolkowe Rolkowe Rolkowe
8 T - Metalowe - _ —_—
9 Babit - Babit - Zyw. i rolk. —_
10 Metalowe - Metalowe - Rolkowe Rolkowe
11 Rolkowe Rolkowe Rolkowe —_— _—
12 Babit - Babit - —— ——
13 Rolkowe Ptynne Rolkowe Plynue S Plynne
14 Zywiczne - Zywiczne - —_— Rolkowe
15 Metalowe - Met. i rolk. " Rolkowe —_— ——
16 Zywiczne - Zyw. i rolk. —n —_— —
17 Metalowe Plynne Rolkowe Plynne —_ Ptynne
18 Rolkowe Zywiczne Babit i rolk. Rolkowe —— Rolkowe
19 — Plynne Rolkowe Plynne —— Ptynne
20  Zywiczne - - —_— —
21 Rolkowe Babit Rolkowe Rolkowe —_— Rolkowe
22 Babit Ptynne Rolkowe Plynne —_—— Plynae
23 Rolkowe —— —_ —— —_—— =
24 Plynne -, —_ — _ i
25 Metalowe Zywiczne - — —_ I
26 Rolkowe Pilynne —— —_—
27 Babit Plynne —— —_— —— —
28 Plynne - —— —— —— —

Tabl. XIV %), ogloszona przez ,,The Modern
Strip Mill“ przedstawia wykaz 28 goracych
walcowni, uszeregowanych chronoclogicznie wg
czasu ich budowy. Z zestawienia widaé, ze
o ile chodzi o walcarki wstepne, zdania wsréd
walcownikéw amerykandgkich s3 - podzielone,
natomiast co do walcarek wykonczajaeych wi-
da¢ wyrazng fendencje .do stosowania lozysk
o pltynnym smarowaniu na walcach oporowych,
a tozysk rolkowych na walcach roboczych.

W amerykanskich walcowniach zimnych
w przewazajacej ilosci przypadkéw walce opo-
rowe pracuja ina tozyskach o ptynnym smarowa-
niu, walee robocze za$ na lozyskach rolkowych.

Zastosowanie w przyszlo$ci w Polsce lozysk
0 plynnym smarowaniu powinno by¢ praktyko-
wane przede wszystkim w odniesieniu do wie-
lowalcowych walcarek zimnych. Zastapienie
tozysk rolkowych na walcach oporowych lozy-
skami o plynnym smarowaniu pozwolitoby
w znacznej mierze uniezalezni¢ sie od dostaw
zagranicznych. Podjecie wiec préb produkceji
tych lozysk byloby b. wskazane Dalsze ich za-
stosowanie winno objgé walcarki wykonczajg-
ce typu S$redniego, w ktérych nie wystepuja
zbyt duze uderzznia. Zastosowanie tych lozysk
pociaga za sobg duza oszczedno$¢ materialow
lozyskowych, smaréw i energii, pozwala zwiek-
szy¢ wydajnosé badz przez zwiekszenie predko-
$ci walcowania, badZ przez zastosowanie wiek-
szych gniotéw lub dtuzszych przej$¢, wreszcie
umozliwia otrzymanie dokladniejszego pro-
duktu. ‘

Zakonczenie. Polepszenie pracy tozysk w Pol—
sce jest mozliwe:

a) Odnosnie lozysk metalowych:

1) przez dobdér materiatow Yozyskowych co
do skladéw chemicznych i wlasnosci wy-
trzymalosciowych,

2) przez kontrole gladkosSci czopéw i pra-
widlowosci obrébki tozysk,

3) przez staranny dobér smaréw,

4) przez zastgpienie prymitywnego reczne-
go smarowania automatycznymi smaro-
waczami.

Badania nad doborem materialéw i smaréw’
powinny byé przeprowadzone w oparciu o do-
s$wiadezenia wszystkich hut i wyniki badah win-
ny by¢ zastosowane we wszystkich walco-
wniach.

b) Odnosnie lozysk zywicznych:

1) przez przebudowe przede wszystkim
walcowni szybkich i $rednich z lozysk
metalowych na zywiczne,

2) przez ulepszenie konstrukeji tozysk: za-
bezpieczenie przed zendrg i dostosowa-
nie do réwnomiernego nacisku na calej
powierzchni tozyska,

3) przez staranng obrdobke czopdw,

4) przez przestrzeganie zalecen, dotyczag-
cych konserwacji tozysk,

5) przez polepszenie jakogci sztucznej zy-
wicy, ’

6) przez normalizacje tozysk dla poszcze-
gbélnych typéw walcowni,
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¢) Odnoénie tozysk o ptynnym smarowaniu:
przez podje;cie préb produkceji i stopniowe zasto-
sowanie:
a) do waleow oporowych walcowni zim-
nych,
b) do walcowni wykonczajgecych gorgcych
$redniego typu.

Tablica XV.
Zuiycie Zuzgcie )
Typ tozyska I smarowanie| energit smarn | LBWotnos¢
kKWh/t gt tozpsk ton
Brazowe, smarowane '
brykietami 53 117 3 000
Brazowe, smarowane
pod ci$nieniem 36 60 40 000
Zywiczne, sinarowane
woda i brykietami 28 40 72000
O plynnym smarowaniu 22 — 800.00(_)
i wiccej

Dla pogladowego przedstawienia korzysci,
wynikajacych ze stosowania odpowiedniego ty-
pu lozysk, zamieszeza sie tabl. XV podajaca zu-

zycie energii i smaru na 1 t produktu walcowa-
nego oraz zywotnosé lozysk na 3 - klatkowej
walcowni Sredniej € 620 mm. Liczby dla to-
zysk brazowych przedstawiaja dane praktycz-
ne, dla innych — teoretyczne, okre§lone jednak
na podstawie $rednich wynikéw, osiggnietvch
na podobnych walcowniach.
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Analiza systemu placy akordow progresywnych.

W pierwszych miesigcach roku biezacego
hutnictwo polskie staneto przed zagadnieniem
zasadnicze] wagi dla caloSci gospodarstwa Od-
rodzonej Polski, chodzilo bowiem o podniesienie
wydajno$ci pracy na goracych wydziatach hut
zelaznych. Z nastaniem cieplej pory roku, gdv
warunki pracy w walcowniach i kuZniach,
wskutek wzrastajgcej temperatury zewnetrznej
stajq sie coraz ciezsze, mozna obserwowaé zna-
czny spadek wydajnosci i co za tym idzie, spa-
dek wytwoérczosSci. Zagadnienie nie bylto tatwe
do rozwigzania. Nie tylko nalezalo utrzymywaé
wydajno$¢ na poziomie miesiecy zimowych, po-
mimo wplywu pory letniej, ale ponadio trzeba
bylo ja jeszcze podwyzszyé, by zapewni¢ wyko-
nanie, a o ile mozna nawet przekroczenie, pan-
stwowego planu produkeyjnego. Srodki finan-
sowe, bedace do dypozycji, byly skromne i e-
wentualna generalna podwyzka ptac nie roko--
wata nadziei osiggniecia celu, tym bardziej, ze
w tym wypadku nalezato liczyé¢ sie z natych-
miastows reakcja, elementéw spekulacyjnych
wolnego rynku, ktéra w krotkim czasie byla-
by doprowadzila do ogdlnego wzrostu cen
i przez to obroécila liczbowa podwyzke w rzeczy-
wistg obnizke.

Stosowany . dotychczas system plac oparty
byt na zasadach zwyklego akordu proporcjonal-
nego. Zarobek robotnika wzrastat réwnomier-
nie ze wzrostem wydajnosci. System ten nie da-

je dostatecznego bodZca do znacznego powiek-
szenia wysitku, gdyz mnawet znaczne przekro-
czenia norm wydajno$ci nie dajg dostateczne]j
rekompensaty za zwiekszony wysitek w postaci
wydatnego wzrostu zarobku godzinnego. Jezeli
np. za tone blachy, wywalcowane] na pewnym
zespole, placono czolowemu robotnikowi 22,63
zt. (pozostala cze§¢ pracownikéw otrzymuje,
w my$l obowigzujgcego ukladu zbiorowego
z dnia 7. X. 1946 r., pewien ustalony dla danej
funkcji w zespole procent od zarobku idealne-
go robotnika czolowego) i w ciggu 8-godzinnego
dnia pracy musial en wywalcowa¢ 9,55 ton (ta-
ka jest obewigzujaca norma), otrzymal za cato-
dzienng prace 216 zi. Chceac ten zarobek brutto
zwiekszyé do 240 z%., czyli o warto$é 1 kg chle-
ba lub 12 papieros6w najtanszego gatunku, mu-
sial wywalcowaé zamiast 9,55 ton 10,61 ton, czyli
zwiekszyé swag produkeje o 11,1%. Rzecz oczy-
wista, ze ta stosunkowo niewielka réznica pie-
niezna nie mogla stanowié dostatacznej zachety
do tak powaznego zwiekszenia wysilku.

Do stworzenia takich warunkéw, by robot-
nikowi oplacato sie zwigkszy¢ wydatnie produk-
cje, istniaty 3 drogi, a mianowicie:

a) zwiekszenie stawki zasadniczej,

b) zwiekszenie zachety akordowej,

c) wprowadzenie premii specjalnej dla
zwiekszenia produkecji ponad pewna nor-
me.
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Zwiekszenie stawki zasadniczej byloby
sprzeczne z ogblnymi zaltozeniami i1 celami ak-
¢ji. Chodzilo o zwiekszenie wydajnosci niekts-
rych kluczowych stanowisk pracy, co -—— w ra-
zie udania sie — automatycznie pociagnetoby
za sobg zwiekszenie wydajnosci dalszych stano-
wisk, uzaleznionych w swej pracy poniekad od
tych, wzglednie nielicznych, stanowisk kluczo-
wych. Generalna podwyzka stawki zasadniczej
bylaby zwigzana ze znacznym wzrostem tzw.
,»funduszu plac, nie dajac przy tym zadnej
gwarancji, ze ogélna produkcia wzroénie, na-
pewno jednak bylaby pociagneta za sobg wzrost
fali drozyznianej, wywolanej przez nieuczciwg
_ spekulacje. Poza tym nie mozna bylo bez zasa-

dniczej zmiany ukladu zbiorowego z dnia 7. X.
1946 r. wprowadzié takiego zrézniczkowania,
ktore by uwzglednito wlaénie te stanowiska pra-
cy, na ktérych zalezato kierownictwu. Nawet
w razie przyjecia koncepcji zmiany ukladu zbio-
rowego bylo watpliwe, czy na proponowanej
platformie bedzie mozna dojsé do porozumienia
ze $wiatem pracy. :

Nie rokowala réwniez powodzenia ewentu-
alna zmiana tzw. ,,zachety akordowej“. Abstra-
hujgc od tego, ze i ta zmiana wymagalaby uzu-
pelnienia umowy zbiorowej i — co za tym idzie
— dtugotrwalych pertraktacji, o ktérych trudno
bylo z gory powiedzie¢, czy doprowadzg one do
celu, czy nie. Musialaby ona zreszta obja¢ zbyt
duza ilo$¢ pracownikéw fizycznych, z ktorych
w rzeczywisto$el nie wszyscy maja dostateczny
wplyw na zasadniczy czynnik produkcyjny, na
ktory cheiano wptynaé owg reformg. W gruncie
rzeczy podwyzszenie zachety akordowej byloby
niemal réwnoznaczne z podwyzszeniem stawki
zasadniczej, z ta jedynie réznicg, ze zmiana za-
chety akordowej obejmuje tylko pracownikéw
akordowych okre$lonego wydziatu wytwoérezego
i jest bardziej selektywna niz ewentualna zmia-
na stawki zasadniczej. '

Pozostala ostatnia mozliwo$é, a mianowicie
wyznaczenie premii specjalnej, z ktérej praco-
wnik zaczyna korzysta¢ z chwilg, gdy osiggnie
pewne minimum wydajnosci, ktore nie jest je-
dnak identyczne z wydajno$cig wzorcows 100%.
Premia ta nie jest premia szczytowa lecz wzra-
sta proporcjonalnie ze wzrastajaca wydajnoscia,
szybciej wszakze niz normalny akord. W pra-
ktyce premia ta zostata okre$lona jak nastepuje:

Za kazda jednostke wytwérezg, wyproduko-
wang przez robotnika ponad pewien $ci$le ogra-
niczony pulap wydajnosci, otrzymuje on zapla-
te o pewien okreslony % wyzsza niz za jedno-
stke, wyprodukowang ponizej wydajnoéci pula-
powej.

Dla wyjasnienia tej zasady na przyvkladzie
przyjmuje, ze norma na 8 godz. dla pewnego
zespolu walcowniczego wynosi 20 ton wytworu

surowo odwalcowanego, czyli za 1 godz. 2{?
== 2,5 ton i ze zarobek robotnika wynosi 27

2271 /godz. Wéwezas jego zaplata za tone wynosi
55 = 10,80 zi. Zaplate te otrzymuje on, gdy wy-

konywa: $¢isle tylko norme 2.5 t/godz., czyli gdy
pracuje z wydajnoscig 100%. Gdy wykona pe-
wng ilo$¢ ton ponad norme, tj. gdy wydajnosé
jego, czyli stosunek procentowy rzeczywiscie
wykonanych ton do ilosci ton wzorcowych wzra-
sta i przekracza pewne minimum, ktore nazy-
wamy pulapem, otrzymuje za wszystkie dalsze
jednostki zaplate wyzsza, okreS§lona wielokrot-
no$cia zaplaty za jednostke ponizej pulapu.
Przyjmuje w danym przykladzie putap N =
110%. Pulap ten bedzie osiggniety, jezeli pro-
dukcja wynosi:

110 - 2,5

lub 22 t na 8 godz. Za kazdg tone powyzej tej
drugiej normy robotnik otrzymuje 100% wiecej
niz za tony, wyprodukowane ponizej tej normy.
Jezeli wyprodukowat 25 t, zarobek jego wynosi:

za 22 t po 10,80 zl — 237,60 zlL
3, 5 21,80 ,, (100%) = 64,80 ,,
302,40 zi/dn.

Eal

Razem

Wydajnos¢ jego wynosila zatem podczas rozpa-
. .. . 25 .
trywanej dmowkl% © 100 = 125%_. Ten spo-

séb obliczenia wydaje sie b. prosty i tatwo zro-
zumialy i bylby tez taki, gdyby w opisany spo-
s6b datl sie zastosowaé¢ w ruchu warsztatowym.
Gdyby robotnik na danym agregacie w ciggu
1 dniéwki produkowal ciggle ten sam wytwar,
sprawa bylaby tatwa. W praktyce jednak naste-
puja w ciggu dnia roboczego zmiany jako$ciowe
lub wymiarowe wytworu, ktore zmuszaja do
stosowania znacznie bardziej skomplikowane-
go obliczenia ze wzgledu na rézne normy, obc-
wigzujace dla poszczegdlnych wytworow. Przyj-
muje, ze robotnik wykona w ciagu swej zmia-
ny 3 rézne rodzaje wytworéw i ze dla kazdego
z nich obowigzuje inna norma na jednostke
czasu.

Wytwor A norma na 8 godz. 20 t
i3] B ” 3 99 I3 -30 ”
” C tH [EIN ] ” 5 7
Gdy zastosujemy poprzedni sposéb oblicze-
nia, ptaca, ktérg robotnik otrzymuje za wykona-
nie 1 tony ponizej pulapu wydajnos$ci, wynosi:

dla wytworu A .. 10,80 zt./t
., B . . . . . .. 72 |
c . . . . . . . 4320

2

Gdyby robotnik wykonal w ciggu 1 dniowki
iylko 1 z omawianych wytwordw, putap (110%)
wynosilby w poszczegdlnych przypadkach:

dla wytworu A . . . . . . . . 22 ¢
- B . . . . . . . .3 ,
c . . . . . . . . 55,

k2]
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Wykonana praca zas:

10,5 -
dla wytworu A 10,5 t odpowiada *20—8 = 4,2 godz.
5,25 . 8
) B 5)25 i 3 T — 1,4 ”
33 c 3750 k3] >3 ifi(;;§— — 5?6 ba4
razem 19,25 ¢ 11,2 godz.

Zachodzi pytanie, czy robotnik przekroczy?l
tu wydajnos¢ krytyczng, od ktérej poczawszy
sorzysta z tzw. ,,premii putapowej“, czy nie, co

mniej nie wynika z poréwnania ilosci wykona-
nych z obowigzujgcymi normami. Celem osg-
dzenia tej sprawy, musimy przeprowadzié¢ dosé
zmudne i skomplikowane obliczenie.

Dla rzeczywistej iloSci wytworéw wykona-
nej przez robotnika w ciagu 8 godz., powinien

byt on zuzyé — wg ustalonych norm — czasy,
podane w ostatniej rubryce powyzszego zesta-
Wytwor A 1—10’15 =75

, B 22— 375

., c 20 95

L

t

t

t

wienia. Przyjmujge wige, ze wydajnosé jego
pracy (stosunek ton rzeczywiscie wykonanych
do ustalonych normami) w kazdym momencie
dnia roboczego byla stala w pojeciu rézniczko-
wym, ze stosunku czasu rzeczywistego do czasu
wzorcowego wynika, ze spélczynnik tej wydaj-
nosci wynosit:

11,2

w= o = 14 (liczba nieoznaczona)
lub w % %: 140%. Wg norm winien byl zatem

wyprodukowaé:

odpowiada _LW = 3 godz.
3,75 - 8
3 - 77370 - 1 2
25 -8
bR 5 — 37
razem 8 godz.

Wytwérezosé putapowa i réznica miedzy ta wytwoérczoscig a rzeczywistg wynosi zatem:

wytw. pulap. rézn. wytw. rzeczyw.
Wytwor A 75 . 1,1 =825 + 225 = 105
" B 3,75 . 1,1 = 4,125 + 1,125 = 5,25
" C 25 .11 =279 -+ 0,75 = 3,50
Ostateczny zarobek na dniéwke wynika wiec z nastepujacej tabelki:
Wytwor A .8,25 . 10,80+ 2,25 . 21,60 = 89,1 - 48,60 = 137,70
" B 4,125 0 7,201,125 . 14,40 = 29,7 + 16,20 = 45,90
" C .2,75 4320 + 0,75 . 86,40 = 118,80 + 64,80 — 183,60
razem 367,20
Mozna by powyzsze rozumowanie upros'cié’ Czas walc. ilosé p.I‘Zy czasie walc. rézne ponad
zapisujac czas walcowania poszczegdlnych wy- godz. wale. ~ilos¢ pulapowa  pulap.
tworéw. Postepowanie takie byloby wszakze Wytw. A 25 10,5 t 6875 t :‘3‘,525‘
réwnoznaczne z porzuceniem zalozenia statej » B075 525t 30937 t 2,15625
wydajno$ci rézniczkowej w kazdym momencie » C 47 350t 3,265625 t 0,234375
dnia roboczego. Otrzymaliby$my np.: 8,00
Z tego wynika zarobek catkowity:
Wytw. A 6.875 . 10,80 -+ 3.625 . 21,60 = 152,55
s B 3.09375 . 7,20 -+ 2.15625 . 14,40 = 53,325
” C 3.265625 . 43,20 + 0.234375 . 86,40 = 161,325
razem 367,20
Roéznica w poszczegélnych dodajnikach przy dla wytworu B . 5,25 100 = 186,7 0/0
jednym i drugim sposobie obliczenia wynika 30 075
z faktu, ze w przypadku omawianym poprze- 8
dnio wychodzili§my z zalozenia stalej wydaj- 3.50
no$ci w ciagu dnia roboczego, gdy tymeczasem " C. £ ’475 - 100 = 117,9%,

w przypadku drugim wydajnosé byla rézna przy
réznych wytworach i wynosita:

10,5 ,
%*0’— - 100 = 168 O/0
- 25

8

dla wytworu A .

Zrozumiale jest, ze opisany sposoéb obliczenia
catkowitego zarobku dziennego robotnika jest
zbyt zawily, by umozliwial samemu robotniko-
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wi kontrole wlasnego zarobku. Nawet dla wy-
trawnego rachmistrza obliczenia, prowadzone
na zasadzie wyprodukowanych ton, staja sig
zbyt skomplikowane i1 przede wszystkim dlugo-
trwale, zwlaszcza wtedy, gdy ilo$¢ wyproduko-
wanych w ciagu 1 dniéwki réznych wytworéw
wzrasta. W produkeji masowej, gdy mamy na
tym samym agregacie w przeciagu diugich mie-
siecy jeden tylko wytwor do wykonania, obli-
czenia sg iatwe, ale ten wypadek w hutnic-
twie naszym, przynajmniej w chwili obecnej,
nie zachodzi.

Aby udostepnié wszystkim Zainteresowanym
czynnikom ruchowym w biurach zarobkowych
zrozumienie zasad tego ,akordu pulapowo -
progresywnego”, trzeba zachowaé pojecie ,,wy-
konania norm“, stosowane przed wprowadze-
niem nowego systemu plac, przy czym okresle-
nie wydajnoséci nalezy oprzeé na czasie nie za$
na ilo$ci wykonanych sztuk. Jak wykazalo do-
Swiadczenie wielu lat, okreslenie norm w je-
dnostkach ilo$ciowych ma powazne wady. U-
trzymano ten system tylko tam, gdzie obawiano
sie trudnos$ci z -obotnikami przy wprowadzeniu
akordéw czasowych. U nas robotnik jest tak
uswiadomiony, ze system akordéw czasowych
przyjgl bez oporu, rozumiejgc w pelni jego za-
lety. Z biegiem czasu zdazy? sie przyzwyczaié¢
do niego, wobec czego nie widze powodu. powro-
tu do wzoréw dawnych, przezytych, skoro nowe
metody daly wyniki zadawalajgce.

Jak stosowaé system akordéw czasowych do
obliczenia zarobkow przy systemie plac akor-
déw ,,pulapowo - progresywnych® postaram sie
wyjasni¢ w ponizszych wywodach. Przy wy-
prowadzeniu ‘wzordéw, ktére nalezy stosowaé,
posiugiwaé sie bede nastepujacymi oznaczenia-
mi: '

z, = zarobek dniéwkowy robotnikawzl./godz.,
a = zacheta akordowa w %,
u, — udzial w akordzie od czolowego praco-

cownika zespotu,

n = progresja akordu w %,

N == pulap, od ktérego poczgwszy stosuje sig
progresje,

w = spoélezynnik wykonania norm,

J = wzorcowa ilo$¢ ton do wykonania w cig-
gu 1 godz.,

i = ilo$¢ ton rzeczywiscie wykonanych w
ciggu 1 godz.,

T = czas wzorcowy wykonania jednostki
wytworow,

t = czas rzeczywistego wykonania jedno-
stki wytworéw,

z = zarobek akordowy na godzine - robotni-
ka, zalezny od wykonania norm,

z. . = zarobek godzinny robotnika w zl./godz.

przy pracy akordowej podstawowy za-
robek akord = z, (1 +i%_0)'

k = koszt robocizny na jednostke wytworu
(zt./ton, zl./sztuk itp.).
- Miarag wydajnosSci robotnika jest ‘wielkosé
Ji, czyli stosunek ilosci jednostek wytwory,
wykonanych w jednostce czasu, do ilo$ci wzor-
cowej (normy). _
_ (1)
W=7

lub wyrazone w procentach w :JL - 1009,
Wg ustalonych norm robotnik powinien wyko-
na¢ w ciggu 1 godz. J sztuk. Z tego mozemy wy-
liczy¢ czas wzorcowy T: _

T =5 (2)
Obliczajac analogicznie, otrzymujemy czas sztu-
ki wg rzeczywistego wykonania:

1

) t = i (3)
Wprowadzajge te wzory (2) i (3) do wzoru (1)
otrzymujemy: |
-

LI -
WEITT T ¢

o

z czego wynika, ze
i T

Jl = (4)

Zarobek akordowy robotnika za wykonanie
wzorcowe]j ilosci jednostek wytworu sklada sie
z zaplaty dniéwkowej z dodatkiem procento-
wym, zwanym ,zachetg akordowag“, ktory jest
réozny dla réznych wydzialéw, w zaleznoSci od
stopnia natezenia fizycznego i umystowego, ja-
kiego wymaga dana praca. Zachete akordowa
mozemy do pewnego stopnia traktowaé jako
nagrode za to, ze pracownik zgadza sie na prace
w akordzie, ktéra niewatpliwie wyczerpuje go
fizycznie 1 umyslowo wiecej niz zwyklta praca
na dniéwke. Przy wymienionym ostatnio syste-
mie wynagrodzenia przedsiebiorca placi wtasci-
wie tylko za obecno$¢ robotnika w zakladzie,
nie za$ za wykonywang prace. Robotnik, pra-
cujacy na dniéwki, otrzymuje stawke dniowko-
wa, ktorej wysoko$¢ jest niezalezna od wydaj-
no$ci wykonanej pracy. Pracujacy zatem na a-
kord. robotnik otrzymuje, w my$l ukladu zbio-
rowego z dnia 7. X. 1946 r., przy 100% wyko-
naniu norm akordowych, zaptate, sktadajaca sie
z 2 czeSci, a mianowicie:

a) z zaplaty za normalng dniéwke z,,
b) z dodatku %, obliczony od stawki dniéw-
kowej z,.

Stosujgc zatem podane oznaczenia, otrzy-

mujemy:
a a
Z=12 T Z - 155 = % (1 + 15) (5)

Zaplate te otrzymuje za 1 godz. pracy, co
przy 100% wykonaniu zadania odpowiada za-
piacie za 1 szt.:

Zo a
k=7v-(l+m) (6)
Jezeli robotnik wykona w ciggu okreslonego
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czasu pewna 1los¢ i jednostek, wiekszg 1lub
mniejszg od ilosci wzorcowej J, to za ten sam
czas otrzymuje i razy tyle, ile mu sie nalezy za
1 szt., czyli:

a 1

U+ 556 T (7)
lub wprowadzajac oznaczenia wzoru (1) otrzy-
mujemy jako wzoér ogblnie wazny dla zarobku
godzinnego wg pracy akordowej przy akordzie
proporcjonalnym:

Z = Zo

(7a)

Jak z wzoru (1) i (4) wynika, mozemy spot-
czynnik wykonania norm okreéli¢ zaréwno jako
stosunek ilo$ci jednostek wykonanych, do iloci
jednostek zadanych, lub tez jako stosunek czasu
zadanego, do czasu rzeczywistego wykonania.

a
Z:Z"'(1+f()6)'w

Poniewaz akord progresywny zaczyna sie od
pewnego ustalonego pulapu, okre$lonego wydaj-

nofcia, w = obszar waznosci akordu pro-

100°
porcjonalnego ograniczony jest w gore tg wias-
nie warto$cig. Zaplata catkowita za 1 godz. akor-

. . o N
dowa przy spéiczynnikach wydajnosci w > 00
sktada sie z 2 czesci:

a) z zaplaty z, za ilo$é¢ i,, wykonang z wydaj-

- . N . . . .
noscia w = 155: ktora jest réwna w my$l
wzoru (7):

a i
2y — Zy (1 T“m) * J—l
3‘ jednak mozemy okresli¢ za pomocg wzoru
N _ 3
100 J

gdzie i, jest tg iloscia wytworu, ktéra od-
powiada pulapowemu wykonaniu norm.
Otrzymujemy zatem:
a iq a N
z1=2 - (1 ¥ 155 * 7 = % -(1+ﬁ)) * 100
b} z zaplaty z, za ilo$é i,, wykonang ponad
wydajnos¢ pulapowa N, przy czym nalezy
-zaklada¢, ze
1=1 + 1
Poniewaz za te czesé wytwordéw robetnik
otrzymuje wielokrotnoé¢ zaplaty podstawowe],
wyrazona w procentach, musimy zarobek jego,
przypadajacy na cze$¢ produkeji, przewyzsza-
_jacej pulap i obliczony wg wzoru (7), pomno-
zy¢. jeszcze przez wielokrotnosé progresji.

Jezeli zatem progresja wynosi n%, wielo-
krotno$é normalnej zaplaty akordowej wyno-
si¢ bedzie:

1+
Otrzymujemy wiec:

n
100

— a iz n
Zo = zo (1 + 555) - - (1 T30
‘Wstawiajac do tegoe wzoru:
i, =1i~—1
otrzymujemy: o
o = 7o (1 1) - =2 - (1 +) =)

100 J

Calkowita zaplata za 1 godz. akordowsg wynosi
zatem: '

z =z, T 7,
czyli wstawiajagec w ten wzoér poprzednio otrzy-
mane wyrazenia na z, i z, oraz wyjmujac czlo-
ny wspolne poza nawias, otrzymujemy:

= o2y [N i o
2=z (1 g [100 LR R +100)]
Pamietajac o tym, ze 1;’1 - Jl _ _11(\)7_0

i skracajgc, ofrzymujemy ostatecznie:
2=z 1+ 2 [ @32 - Dy 1 (8)
° 100 100 ‘J 100 J
lub wprowadzajac warto$¢ w z wzoru (1)
a n N
' -[m-(w—@)—i-w] (8a)

z = zo (1 + 100

Wzory (8) i (8a) umozliwiaja nam oblicze-
nie akordu progresywnego dla kazdego stano-
wiska pracy, skoro tylko znane beda zalozenia
zasadniczg oraz obowigzujgce normy akordo-
we. Wzory te sg ogdlnie obowigzujace dla ka-
zdej formy akordu, zaré6wno proporcjonalnego,
jak i progresywnego, o czym latwo przekonaé
sie, przeprowadzajac krotka dyskusje tego row-
nania:

 godz
P I - i
2, « 2000 21 [godz.
50 o < 2500% P
N =1000 %
n < 30060 %
. »
o /
ol - Obszar i Obszsr i -~ =i~ Obszari
placy dnicwkowej placy wy.akordu |placy wy skord]
z =2, | Proeony orogresywn
S IS S - 1+ 2w L .
T~ i lo{n . ;F/Z
‘ ~ 5|8
30420 (77 BO)_ B, e === ! _ﬂ Q| —
TSN ] L T R
A
| I - S
i el 1 S
2 14 \ : =
20 ¥ 48‘—‘
llI ¥
s =
7 N
7 .
1 N
1 ~
[ I‘
S 5
A 1
o 02 Qs 96 w Qs 0 N 12 W
w -1 4
71+
n

Rys.7 - Ptace godzinne robotnika jako funkgia wydginosci
als systemu akordow progresywnych.

Rys. 1 przedstawia obraz funkeji ptacy go-
dzinnej:
z = f (w)
wg obecnie stosowanego w hutnictwie systemu
wynagrodzenia akordowego, przy czym cale
pole podzielone jest na 3 obszary waznosci:



Str. 584

HUTNIK

Nr 12

Obszar I ograniczony jest z jednej strony
rzedng dla wydajnosci w = 0, czyli osig y — 6w,
a z drugiej strony rzedng w — w,, odpowiada-
jaca wydajnosci granicznej, dla ktérej zaplata
dniéwkowa z, réwna sie zaptacie wg akordu
proporcjonalnego z = z, (1 130 ). w. War-
tos¢ w, mozemy zatem obliczyé z zaleznosci:

= 48
Zo T Zo (1 T 100) Wi

z tego
1

1+

Wy —

a (9)
100

Z, wzoru (9) widaé, ze granica obszaru I (pla-
¢y dnidéwkowej) zalezy tylko od warto$ci za-
chety akordowej. Wielko$¢ zarobku podstawo-
wego (czysta dniéwka) nie odgrywa roli.

Roéwnanie dla zarobku jako funkcji wydaj-
noSci okreslone jest w obszarze pierwszym
(dnidwkowym) wzorem:

(10)

Jest to rownanie linii prdstej, réwnolegtej do osi
x — 0w (0§ wydajnosci).

Z — Zo

Nalezy jeszcze zastanowi¢ sie nad kosztem
robocizny na jednostke wytworu w omawia-
nym obszarze. Kazdemu w < w; odpowiada
scisle okreSlona ilo§é rzeczywiscie wykonanych
jednostek. Za 1 godz. pracy robotnik otrzymu-
Je zaplate, okreslong w wysokosei zo , niezale-
zna od ilo$ci i rzeczywiscie w tym czasie wyko-
nanych jednostek., Koszt robocizny, przypada-
jacy na jednostke wynosi wiec:

Zo

K = T lub wstawiajac za i wartosé obli.czona‘
z wzoru (1):
1 A
K = w 7 (11)

Wzor (11) jest réwnaniem hyperboli réwno-
" bocznej. Wyrazenie % jest spo6lezynnikiem
stalym, ktorego wielkosé jest z gory okreslona
umownym zarobkiem dniéwkowym i ustalony-
‘mi normami.

Obszar II ograniczony jest od dolu rzedna:

1
Wy —

- a
1‘['@

od géry natomiast rzedna:
w — N.
W obszarze tym progresja n — 0. Wstawia-
jac te wartos¢ do wzoru (8a), otrzymujemy ro-
wnanie:

2=z (1 + 555 - w (7a)

czyli poprzednio juz wyprowadzony wzdr dla
zarobku godzinnego przy stosowaniu zwyklego
akordu proporcjonalnego. Wzér (7a) przedsta-

wia rownanie linii prostej, przechodzacej przez
poczatek ukladu o spéiczynniku katowym:
a
Zo (1 + m)
Wartos¢ tge jest miarg szybko$ci wzrostu
zarobku godzirinego robotnika przy wzroScie
wydajnosci w.

tga =

Stosunek przyrostu zarobku 4z do przyro-
stu wydajnosci dw jest w tym przypadku sta-
ly. Przechodzac z przyrostéow skonczonych do
rozniczek, otrzymujemy zalezno$é, charaktery-
styezng dla akordu proporcjonalnego:

dz

aw — const.

Wzér ten w calej pelni udowadnia teze, ze
akord proporcjonalny jest sluszng zaptatg tylko
w b. waskim zakresie wydajno$ci w, polozonym
blisko warto$ci w — 1 i to pod zalozeniem, ze
norma ustalona jest metodami naukewymi, na
podstawie rzeczywistych mozliwosci fizycznych
i psychicznych robotnika *). Im wieksza war-
toé¢ ponad 1 przybiera w, tym wiekszy staje sie
wysitek robotnika, aby osiagngé dalszy wzrost
wydajno$ci. Sluszne zatem byloby, gdyby ten
wzrost zarobku godzinnego nie byl staly lecz
proporcjonalny do wydajno$ci w. W systemie
plac, uwzgledniajgcym te zasade, stosunek przy-
rostu zaptaty do przyrostu wydajnosei powi-
nien by¢ wyrazony wzorem:

dz

dw

w ktérym m oznacza stals, o budowie analogi-

cznej do strony prawe]j roéwnania, podajgcego

miare szybkosSci wzrostu zarobku godzinnego.

Calkujac to r6wnanie otrzymujemy:
WO

C 4+ C

- m - w

z=m - '12)

Stalag C obliczamy z warunku, Zze dla w = 1

z =2z, (1 + 18—0), otrzymujge:

zo a
C=35 (1 + W))‘

Wstawiajge odpowiednie warto$ei do wzo-
ru (12), otrzymujemy dla godzinnego zarobku
robotnika wg teoretycznego systemu placy, u-
wzgledniajagcego i wynagradzajgcego konieczny
wzrost wysitku przy zwiekszeniu wydajno$ci:

Zo a
+—2-(1 + 156/

_ | a w?
2= 2 (1 T )

lub w nieco innej formie:

z = 5 (1 + 555 (w* + 1) (13)

Jest to rownanie paraboli o wierzcholku w

*) Sposoby naukowego ustalamia norm technicz-
nych podaja publikacje ,Refa“, ttumaczone przez dra
inz. Z. Zbichorskiego, wydane pt. ,,Kalkulacja war-
sztatowa® (Inst. Nauk. Org. i Kier., Warszawa 1947).
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punkcie W{O, Z—2° (1 IOO)] i przechodzacej przez

punkt S[l, zo {1 - - Aczkolwiek system

100)]

placy, oparty na wzorze (13), wydaje sie teore-
tycznie stuszniejszy niz system akorddéw progre-
sywnych, sgdze, ze stosowanie go w praktyce
byloby b. utrudnione, gdyz jest to system plac
nielinearny i wobec tego nastreczylby pewne
trudnosci przy obliczaniu zarobkow. Rzut oka
na rys. 3 przekonywa nas, ze ciag poligonalny
z, R, M, P, wyobrazajecy zarobki godzinne ro-
botnika w zaleznodci od wydajnosci w, jest ni-
czym innym jak pierwszym przyblizeniem pa-
raboli (13).

Niewatpliwie ‘istnieja mozliwosci takiego
doboru statych z. , a, N, i n, by ten ciag poli-
gonalny w rzeczywistosci byl jeszcze dalej ida-
cym przyblizeniem paraboli, wyrazonej wzo-
rem (13).

Powracajge po tej dygresji do wlasciwego
tematu, musimy sie jeszcze zastanowi¢ nad ko-
sztem robocizny w obszarze II systemu placy
akordow progresywnych. W obszarze tym za-
plata godzinna jest zmienna i zalezna od wydaj-
nosci w; koszt jednostki wytworu wynosi:

2o (142 -

1

Ky = W lub wstawiajac wartosé

dla i z wzoru (1)

a
K Zo (l -+ E(S) w
n — J - w
a
Ky = % (17 1q5) (14)

Widzimy zatem, ze w obszarze II koszt robo-
cizny za jednostke wytworu jest wielko$cig sta-
13, niezalezng od wydajnoSci, co zresztg od b.
dawna bylo poczytane za jedne z gléwnych za-
let akordu proporcjonalnego. Nowsze poglady
na sprawe kosztéw wlasnych, uwzgledniajace
osobno koszty inercji jako koszty, powstajace
z racji samego istnienia przedsiebiorstwa i jego
gotowosci do produkeji, w przeciwienstwie do
kosztow aktywnosci - proporcjonalnych w sto-
sunku do stopnia zatrudnienia zakladu, pozwa-
laja nam na bardziej tolerancyjny poglad na
staloéé kosztéw jednostkowych *).

Poza tym sprawa kalkulacji kosztow w ogo-
le ma dzi§, w dobie zrealizowanej gospodarki
planowej, réwniez inne oblicze niz w ustroju

*) Niedorzecznofé¢ pordwnania kosztdw na podsta-
wie kosztu jednostkowego wykagzal inz, J. Falewicz
w artykutach, ogloszonych w ,Hutniku“ =z 1947 r.
Nr. 1 pt. ,,O potrzebie nowych metod badania kosz-
téw wlasnych® oraz Nr 7 — 8 pit. , Koszdty wlasne je-
dnostkowe g poréwnamie miedzyzakdadowe®.

liberalnym, ktéry nie uznaje dochodowosci po-
sredniej. Wolno nam zatem stosowaé system
plac, odstepujacy od zasady statosci kosztu robo-
cizny na jednostke wytworu, gdy tylko ten no-
wy system daje nam gwarancje gsiggniecia ta-
kiej wydajno$ci, jakiej potrzebujemy, aby zape-
wni¢ wypelnienie panstwowego planu wytwér-
CZOSCl.

Obszar III ograniczony jest od doly rzedng,

w = Placa w tym obszarze okreflona jest

N
100
wzorem (8) lub (8a), uprzednio wyprowadzo-
nym. Wzér ten mozemy napisaé w nieco zmie-
nionej postaci:

. - n
z—70(1+m)-[m- ——100‘) -rw]
= 4a . . Lo Dy N_‘ n
Zo (1 + 155) [W (1 + 150) 1002]

Wprowadzajgc oznaczenie z, na wyrazenie

zo (1 - %6), otrzymujemy ostatecznie:

n N-n

2= we 100) ~ % qo0e

za (1 + (15)

We wzorze tym mamy tylko 2 zmienne:
nie_z.aleZna w 1 zalezng z. Poniewaz obie te
zmienne wystepuja tylko w pierwszej potedze,
rownanie (15) jest réwnaniem linii prostej o

spoiczynniku kierunkowym z, - (1 -+ %0) i od-

cinku, wyznaczonym na ujemnym kierunku

N :'n

0si y — Ow, rownym z, o0z

Koszt robocizny za jednostke wytworu wy-
nosi-w tym obszarze, analogicznie do poprze-
dnio omawianych obszarow:

n N +n
o 7w )~ 2 Cge)
m = T
Za n Za (N 1
Km = 5 (1 + 106) — 5 { 1002 W)’ lub

odpowiednie wyrazenia z wzoru (14):

.(1+ N «n 1

K = Kn oor o (16)

n
ﬂ)—O) — Kn -
Otrzymany wzér jest réwnaniem hyperboli
réwnobocznej o jednej asymptocie, identycznej
z osig z — téw i drugiej, réwnolegtej do osi wy-
dajnosci w. Réwnanie tej asymptoty mozna zna-
lez¢, przechodzic we wzorze (16) do granicy
dla w, dazacego do nieskonczonoS$ci.

Przeprowadzajgc te operacje otrzymamy:

n

lim 00

W O — 0

Km — Ky {1 + (16 a)

Wzor (16a) méwi nagn, ze dla systemu placy
akordu progresywnego koszt robocizny dla
jednostki wytworu nigdy nie moze przekraczaé



Str. 586

HUTNIK

Nr 12

kosztu jednostki wytworu przy akordzie propor-
cjonalnym, pomnozonego przez spétczynnik wie-
lokrotnosci progresji.

2/ton

& podz koszt jean
5 podz.Z3robk gooz. 2tk

1
o akord akord
\ placa praporgjonaln. | progresywrly

8
5
;«Jx’z)x |

) / / -
. \ 9 l’" j /.

» RO=—= 'T’”"

s — =

o L—

4 Q2 9% a6 v, 08

0N 12 75
00

Rys.2 - Krzywa przedstawiajaca zaleznesc funkgponaing
kosztow rebocizny na jednostke wytworu w
2Zaleznosci od wspdtcz wykon. norm.

Rys. 2 przedstawia dla pewnego ciggu poli-
gonalnego placy godzinnej robotnika koszt robc-

-

§ Z, = 20,00 zt{90dz.
%‘ 8 = 35009
\
2 =% {1+ )W)
&
2(1*57)

|_Krzywa 7
L Ve p
/ ’
p ,
/
e 4
//’
S y
o ' 62 e | g e 10 | 12 % 16

o% N w
Rys.3- Pordwnanie systemu akardu progresywn.dia n = 50 %
" Z systemem plac geartym na zasadzie proporgionalnosci
przyrostow zarobku godzinnego do wspdtczynnika w

cizny na jednostke wytworu, odpowiadajacy tej
ptacy.

Rys. 3 podaje wykres poréwnawczy miedzy
placg wg systemu obecnie stosowanego w hut-
nictwie przy roznych % progresji, z systemem
placy, wyprowadzonym poprzednio na podsta-
wie zalozenia, by stosunek przyrostu placy go-
dzinnej do przyrostu wydajnosci byt proporcjo-
nalny do wydajnosci w.

Dla calo$ci obrazu nalezy jeszcze rozpatrzyé,
jakie zachodzg zmiany placy godzinnej robotni-
ka, gdy spélczynniki state z,, a, ni N ulegng
zmianie. W tym celu musimy przypatrzyé sie
rownaniu (15), ktére przedstawia analityczne
ujecie systemu placy akordu progresywnego
w postaci rozwiniete], czyli: :

z = f (w)

Na pierwszy rzut oka widaé, ze stata N wy-
stepuje jedynie w drugim (stalym) cztonie pra-
wej strony rownania. Zmiana zatem N na N,
powoduje tylko réwnoleglte przesuniecie prostej
z = f (w).

Otrzymujemy:
N
7, = W -+ Z, - (1 +%)'—'Za 1T1(;]_
No
Z, = W .Za . (1*%'%*0) ‘_Zal();()l;
Z1 — Zy = A Z =~ Za 1802 (N‘?, - N]) (17)

Widzimy wiec, ze zmiana w kierunku obni-
zenia pulapu jest réwnoznaczna z wyznaczeniem
stalego dodatku, niezaleznego od wydajno$ci,
ktérego wysokos$é okreSlona jest wzorem (17).
Gdy np. za = 27,00 zt, n = 300%, pulap po-

czatkowy N, = 110%, a pulap nowy N, — 101 %,

otrzymujemy dla A z:
; 300 110 — 101
A 7z == 27 . TOO . 100 — 7,29 Zl/gOdZ.

Dodatek ten jest niezalezny od wydajnosci
robotnika, nie mozna go zatem stosowaé, jako
niezgodnego z zasada zwiekszajace]j sie placy ze
zwiekszajgcg sie wydajnoscia.

Gdy zmieniaé¢ bedziemy n, czyli % progresji,
otrzymamy — o czym latwo mozna przekonaé
sie, przeprowadzajgc odpowiedni rachunek —
jako cbraz funkeji, pek prostyeh, przechodza-
cych przez punkt M (rys. 1), zawierajacych tym
bardziej tepe katy z osia w, im wiekszg wartosé

bedze mial n. Spotezynnik z. {1 +\1%0) we wzo-

rze (15) jest tangensem kata nachylenia a (rys. 1)
i tym samym miarg szybko$ci wzrostu zarobku
godzinnego w zalezno$ci od wzrostu wydajnoéei.

W pewnych przypadkach kalkulator zarob-
kow robotniczych bedzie potrzebowal wzoruy,
kiory mu umozliwi obliczanie szybkim sposo-
bem réznic miedzy ptacami godzinnymi robot-
nika wskutek zmiany procentu progresii przy
zachowaniu wszystkich pozostalych warunkéw.
W celu obliczenia takiego wzoru wychodzimy
znowu z réwnania (15):



Nr 12 HUTNIK Sir, 587
L N.n, Przenoszac ten wynik na nasz wzdr (15a), otrzy-
7z, = w oz (L) — oz, . :
v e N N - n 1
Ze v W - Zy (Lo - Z s P .o
! ( [ 100) a JOO= Wo 1062 100 - n
S — A , im0 N ome . 100
Zy — Z, T /\ ¢ Wt Za Tig0 Za 760 100 N no (19)
N We =" 900 7 100-F n
A 0y — No N
N = (W — o 18 . . n . .
- BT WU) (15) Z wzoru (1) wynika, ze warto$¢ w, jest nie-

Jeden z protckoléw dodatkowych do ukladu
zbiorowego dla pracownikéw fizycznych prze-
mystu hutniczego przewiduje, ze na pewnych
agregatach robotnicy korzystaja z 300% progre-
sji, ale tylko ci, ktoérzy przepracowali wszysti-
kie dysponowane na danym agregacie dniéwki
Pozostali korzystajg z progresji 250%. Wzoér (18}
umozliwia szybkie obliczenie réznic w placy
miedzy jedna a drugg kategoriag robotnikéw. Ma-
my np. zs = 27,00 zl./godz. (a-=35%), n:=300%,
n, == 250%, N = 101%, w w danym dniu wyno-
sit 1.26. Wstawiajac te wartosci do wzoru (18)
mamy:

300 . 250
Az —=2700 - To5

Az = 3,38 zl./godz.

(1,26 — 1,01)

Taka kwote nalezy potrgci¢ z obliczonego
godzinnego zarobku idealnego czolowego rohat-
nika, ktory jest podstawa do obliczenia zarob-
ku wg 300% progresji, aby otrzymaé¢ zarobek
idealnego czolowego robotnika, ktéry bedzie
podstawa do obliczania zarobku tej czesci za-
logi, ktora korzysta tylko z 2507 progresji.

Pozostaje jeszcze do rozpatrzenia kwestia,
jeki wplyw wywiera zmiana stawki zasadni-
czej zo lub zachety akordowej a na wysokosé
placy godzinnej. Aby odpowiedzie¢ na to pyta-
nie, napiszemy wzor (15) w nieco innej formie:

| n
2 — 2o (1 + 555) [w - (1 505) — 16oe] (15a)
ktora odpowiada ogdlnemu wzorowi
z=m{c.w +b)

gdzie m, ¢ i b sa stale. Zmieniajac w tym ogdl-
nym wzorze spoélczynnik m, otrzymujemy pek
prostvch, przecinajacych sie na osi w. Dowdd
jest latwy. Obliczamy wartos¢ dla w, dla ktérej
z=0

b)y=20

Poniewaz wg zalozen naszych m musi by¢
liczba rzeczywista, wymierng lub niewymierna,
ale w kazdym wypadku dodatnia (zarobek wyj-
Sciowy nie moze by¢ ujemny, gdyz oznaczaloby
to, ze robotnik nie otrzymuje zaplaty za swqg
prace lecz doplacado niej, co jest oczywistym
nonsensem), moze byé prawdziwa tylko réwnosé:

c.w+tb=0
b
Wo = — —
C

m(c. w+

zalezna od wartoéci wyjs$cia akordowego z. , czy-
li Zze zmiana tego wyjscia akordowego powodu-
je tylko wieksze lub mniejsze nachylenie pro-
stej zarobku wzgledem osi w i ze pek linii za-
robkowych przy stalym N in bedzie zawsze
przechodzil przez punkt w, , polozony na osi w
i niezalezny od doboru wielko$ci z, i a.

Pamietajac o tym, ze

(20)

2= 20 (15 )
mozna dalej twierdzié¢, ze majac dane z, jako
stale, da sie zawsze dobra¢ takie a, by otrzymac
z. o okreslonej wielkosci.

Operujac cdpowiednio tymi 3 wielko$ciami
mozemy wplyna¢ wyréwnawczo na calose siat-
ki ptac. Chcac np. forsowac¢ prace w akordzie,
bedziemy sie starali utrzymywaé place dnidw-
kowa z, na niskim poziomie, podnoszgc nato-
miast tzw. ,,zachets akordowa® a. Tak samo be-
dziemy postepowali w przypadkach, gdy korzy-
stanie z zachety akordowej uzaleznione jest od
osiggniecia 100% wydajnosci, jak to przewidy-
waly dawne uklady zbiorowe. Przy pracach a-
kordowych natomiast, przy ktoérych maszyna
narzuca tempo i wplyw robotnika na zwieksze-
nie rzeczywistej wydajno$ci jest minimalny,
ktora zatem w swym zalozeniu jest juz b. zbli-
zona do pracy dniéwkowej, bedziemy raczej sta-
rali sie podwyzszat¢ zarobek dnidwkowy, nie za$
procentowq zachete akordowa.

Rys 4a i 4b podaja schematycznie wplyw
zmian z, i a na wysokosc1 zarobku godzinnego
robotnika.

Na koncu nalezatoby jeszcze rozpatrzyé je-
dno b. wazne zagadnienie. Dotychczas wycho-
dziliSmy z zalozenia, ze kalkulacja czasu wzor-
cowego nie zawiera bledu. Oznacza to innymi
stowami, ze wyznaczony czas wzorcowy jest tak
obliczony, iz Sredni robotnik przy normalnym
natezeniu i bez zbytniego zmeczenia moze ten
czas 0siggnac, ze znaczne natomiast oszczednoSci
na czasie wymagaje od robotnika réwniez zna-
cznego wkladu energii i pomystowosci w zorga-
nizowaniu sobie pracy. Zle obliczone akordy,
zawierajgce bledy na niekorzy$é¢ robotnika (cza-
sy zbyt krétkie), zdarzajg sie rzadko i jezeli za-
chodzg, wywoluja natychmiast reakcje w posta-
ci protestow lub nie przyjecia umdéw akordo-
wych. Akord falszywy natomiast, wyznaczaja-
cy zbyt dlugie czasy, przez diugie miesigce i na-
wet lata moze obowiazywaé i ani kierownictwo
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Rys.43) Wetyw zmieny zarcbku dridwhowego
2, ne akord progresywny.
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Rys.4b) Wptyw zmiany zachely akordowss &
ne akord progresywny

ani robotnik nie beda sie starali o zmiane. Kie-
rownictwo dlatego, ze robotnik naumys$lnie be-
dzie hamowatl produkcje, aby nie zwraca¢ uwa-
gi kierownictwa przez zbytnie przekreczenie
norm, a robotnik, gdyz wygodniej mu jest przy
zmniejszonym wysilku uzyskaé lepsza place. Nie
chege niniejszego rozwazania zbytnio przedtuzag,
nie bede omawial psychologicznych stron poru-
szanego zagadnienia, sprobuje jednak omowic
wplyw takiego bledu-kalkulacyjnego na zarobek
godzinny robotnika z jednej strony i na koszt
jednostki wytworu z drugiej, czvli postaram sie
céwietlie wplyw takiego bledu zaréwno z punk-
tu widzenia robotnika jak i przedsiebiorcy.

Bledy kalkulacyjne bede traktowal jako
kiedy procentowe. Przyjmuje, ze czas, skalkulo-
wany dla pewnej rcboty, wynosi T; *) i jest
czasem blednie skalkulowanym. Czas prawdzi-
wy bylby wtedy T. Crzas rzeczywistego wyko-
nania oznaczam——jak poprzednio—przez t. Be-
dziemy mieli wtedy zaleznos$ci

w == L oraz wr — L3I
== ooraz wy = 5
przy czym — w myS$l poprzednich wywoddw—

rozpatrujemy tylko przypadek, gdy T < T
Zalozymy, ze

Tp=T -+ 100'b

gdzie b jest btedem kalkulacyjnym w %. Wsta-

wiajac to wyrazenie do wzoru za wy, ofrzymu-
jemy:
T T , T b
wi= g T+ Pl=5+ %
b
Wp == W - W * 54
*) Oznaczenia, zaopairzone w znaczek ,, f ¢ u doly,

odnoszg sie deo wartosei btednych wskutek bledu kal-
kulacyjnego.

T%ozpatrujemy teraz poszczegdlne obszary
plac i wplyw bledu kalkulacyjnego na granice
‘obszaréw oraz na polozenie prostej zarobku
z = f(w).

Obszar I. W obszarze I nie zachodzg zmiany
zasadnicze, gdyz z. , czyli placa dnidwkowa, po-
zostaje ta sama. Zmienia sie tylko prawostron-
na granica obszaru, ktora zostanie przesunieta
klize] osi z — téw. Miare tego przesuniecia okre-
slamy $cisle dopiero po rozpatrzeniu obszaru II.

Obszar IL. W obszarze tym funkcja z = f (w)
ma posta¢; okreslong wzorem (7a), przy czym
musimy w z tego wzoru 7astapi‘c' wartoScia w

=z (1 lUll] Wi=—z,(l 100) (1 ‘10\) w...(22)

Porownywujac wzory (7a) i (22) mozna zauwa-

zy¢, ze dodatkowy czynnik (1 -+ ~ {og.) Zmienia

tylko nachylenie prostej z = f (w), czyli ma
wplyw taki sam, jak albo:
a) zwiekszenie stawki dnidowkowej z, o h%,
b) zwigkszenie zachety akordowej a.
Obliczymy, jakie zwiekszenie zachety akor-
dowe] zréownowazy wplyw bledu kalkulacyjne-

go b%. W tym celu te nowsg zachete akordowa
nazwiemy a,. Istnieje zatem réwnanie
20 (19 + (1 + 100) W=z (I + i) -
TP oy, . a b
Ve =+ a9 U ee) = 1 T 155~ 1o
L a-b
1007

a, =a-b - (1 -+ i(TO) (23)
Obliczymy jeszcze lewostronng granice obszaru
11, okre$long poprzednio wzorem (9)

Zo = Zo -+ (I -

a - b
o) (1 o0l 0 W
1

-+ R+ mn)
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Pozostaje do obliczenia granica prawosfronna.
Jest ona okreflona rzedna, odpowiadajacg wy-
dajnoéci N. Zarobek godzinny przy te] wydaj-

nosci wynosi — w mysl poprzednio wyprowa-
dzonych wzoréw dla kalkulacji prawdziwej:
ooa, N
2 2y (L) o 7
przy czym — w my$l naszych zaiozen — wie-

my, ze wskutek bledu kalkulacyjnego zmienila
sie zacheta akordowa z a na a,. Rownanie wiec
dla placy godzinnej w punkcie, gdzie w rzeczy-
wiscie osigga wartosé krytyczna, wyrazone jest
zaleznoscig:

, o 4 by N
L2y g - U100 7 100

Frzyréwnywujgsc zatem jedno i drugie wyraze-
nie otrzymujemy:

a - N b, N

2 - (1 050 10020 1+ ) - (1 -+ T50) 100
7 czego obliczamy N,
v — N
AT . b Coe - - (25)
0+ o)

Wzor (25) pokazuje, ze blgd kalkulacyjny
powoduje réowniez obnizenie wartosei N do N,
o ile jest dodatni, zwiekszenie natomiast war-
tosci N do N, o ile blad jest ujemny.

& = 1000 zt/g90dz
3, a = 3500

* N = 13000 %

n = 750,00 %

%000 £—- -

il Ve
bred kalk. b = 25001% l
. | m i H
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@2 o4 06 fao 200 12 puow e w
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02 04 o,f/ o8 0 22 it 15 16 20 22 (wy.bledniejkaik)
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e Wada, wsktk bleau kstkut.
- oG //dgodz p‘ ¥ e Qd thu el
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Rys.5 Wotyw bledu kalkulacyjnega naptac. goazinng.

Obszar 1. Ogélny wzor dla w prawdziwego
podaja rownania (15) i (15a). Chodzi nam teraz
o stwierdzenie, czy blad kalkulacyjny, précz
zmian dotychezas omawianych, nie powoduje

16wniez zmiany progresji n. Ze wzoru (15)

mamy:

o oa n r,ay, Nn
"‘1—06) (1’—@ - L()(l _i_IOO) ‘1002 (26}

7y = Wiy, 2. (I
Wg tego wzoru oblicza¢ bedziemy zarobek gou-
dzinny, gdy nie znamy biedu kalkulacyjnego.
Uwzgledniajac jednak wzory (25) i (22), moze-
my napisa¢, z uwzglednieniem bledu kalkula-
cvjnego:

Nl n

Z::W . Z(l (1 *} l )(I 100) L()(l 100) 100 (27)
Jezeli z, == z,, bedziemy mieli dowdd, ze higd
kalkulacyjny nie wolywa na wielko$¢ progresji.
Uwzgledniajgc poprzednio wyprowadzone wzo-
ry, otrzymujemy:

b ‘ .
1= zO<1+m)(1~,m>( +156) %o (1155 1000

- LU(I

Zy—W. ZO(l 100)(I r‘loo)(l i
1Ly N B
100 100(1 -- %}) 100

1 OO) 100)

czyli z, = z.

co oznacza, ze progresja n nie ulega zmianie
wskutek bledu kalkulacyjnego. Musimy jeszcze
odpowiedzie¢ na pytanie, ile wynosi rdznica
w placy godzinnej na korzy$¢ robotnika wsku-
tek zbyt wysoko skalkulowanych czaséw.
W my$l powyzszych rozwazan zaplata faktycz-
na robotnika wynosi:

a
2wz (1) (1 100) zo (14 100) 100‘

zaplata nathhiast przystugujaca wynosilaby:

a N.n
Zx =Ww. ZO (1 i 100)(1 T 100) 1 1 im) W R
Roéznica wynosi wiec:
(1 B oo _
ANz =z, (1 100) (1 = 100) (wy — w)
. a . n b
Nz =12, (1-+ m) (1 - TOT)) [W (1“;‘@) - w]

czyli ostatecznie:
n b

o (1 7 o) 100 (28)

L/_\J Z =W - Z (1 -
Ze wzoru tego widzimy, ze réznica placy, wy-
nikajaca wskutek bledu kalkulacyjnego, jest b.
powazna i wzrasta proporcjonalnie do wielko$ci
bledu kalkulacyjnego oraz do spoélczynnika wy-
konania norm i do wielko$ci progresji. Zazna-
czy¢ jednak nalezy, ze wzor (28) jest wainy
tylko dla wartosci w > N. Dla w < N roéznice
te beda mniejsze, jak to wynika z rysunku 5.
Linia lamana, przedstawiajaca wartosé tej ro-
znicy dla kazdego w, jest nieciagla, gdyz funkcja
z = [ (w) jest réowniez funkcjg nieciagla.
Wnioski. Analizujgc rys. 4a, 4b i 5 widzi-
my, ze istnieje pewna zaleznos¢ miedzy poszcze-
g6lnymi ciggami poligonalnymi, wyobrazajacy-
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mi linie placy godzinnej. Na rys. 4a i 4b odpo-
wiadajace sobie proste obu ciggéw, poligonal-
nych przecinajg sie na osi w (X - 6w), odpowia-
dajace za$ sobie punkty leza na rzednych ro-
wnoleglych, a jak wiadomem sa to warunki ko-
nieczne i wystarczajgce istnienia powinowactwa
geometrycznego. Takie same powinowactwo ist-
nieje dla ciggdédw poligonalnych, wyobrazajacych
zarobki godzinne wg kalkulacji blednej i kalku-
lacji prawdziwej. W tym przypadku jednak o-
sig powinowactwa jest 0 z - 0w, a odpowiada-
iace sobie punkty leza na réwnoleglych odcie-
tych, nie za$ rzednych (prostopadlych do osi
powinowactwa).

~Znajomoseé tej zalezno$ci jest b. dogodna
przy rozwazaniach analitycznych, gdyz umozli-
wia, na podstawle znajomo$ci jednego punktu
nowego ciagu, wykre$lenie przebiegu calego cia-
gu poligonalnego.

System placy akordu progresvwnego jest je-
dnym z tzw. ,systeméw liniowych placy* i to
‘najostrzejszym ze wszystkich. Wszvstkie linio-
we systemy plac moZna wyrazié wzorem:

-w - b

7. = a

O ile b jest dodatnie, wzor ten oznacza zna-
ny system Halsey’a. System placv akordu pro-
gresywnego mozna zatem uwaza¢ za szczegol-
ny wypadek systemu akordowo - premiowego
Halsey’a, roznigey sie od tamtego tylko znakiem
cztonu wolnego b.

Tzw. ,pulap” nie jest niczym innym jak tvl-
ko druga, nieco podwyzszong norma. W pier-
wotne] swej formie system placy akordu pro-
gresywnego byl jeszcze ostrzejszy wskutek sto-
sowania taylorowskiej zasady bonus’a w posta-
ci zachety akordowej, z ktérej robotnik korzy-
stal dopiero z chwila osiggniecia 100% normy.
W cbecnej chwili zasada ta juz nie obowigzuje,
wskutek czego ten system plac w obszarach dla
w < N stal sie zwyklym systemem akordu pro-
porcjonalnego z gwarantowanym zarobkiem mi-
nimalnym, ktéry réwna sie zarchkowi dniow-
kowemu.

Godzac sie na tak daleko idgce ustepstwa na
korzy$é Swiata pracy, pracodawca zrezygnowatl

na rzecz praccbiorcy ze wszystkich zalet, ktére-

posiadaja z punktu widzenia przedsiebiorcv da-
wnicj stosowane systemy plac. Miat przy tym
na oku jako jedyny cel podwyzszenie wydajno-
§ci, nawet wtedy, gdyby bylo to polgczone z du-
zymi ofiarami materialnymi, ktére w innych
warunkach, a zwlaszcza w spoleczenstwach ka-
pitalistycznych, bylyby nie do przyjecia. Mogl
si¢ zdecydowaé¢ na taki krok tylko dlatego, ze
byl przekonany, iz normy sa uczciwie ustalone
i obracaja sie w blisko$ci tej prawdziwej opty-
malnej wydajnosci, do przekroczenia ktérej
trzeba naprawde powaznego wysitku ze strony
robotnika.

Wiekszo$¢ norm w przemysle hutniczym zo-

stala ustalona w 1945 r., na podstawie wydajno-
$ci przedwojennej z najlepszych okreséw pro-
dukeyjnych. Wiadome jest, ze przed wojng nor-
my byly ustalone b. ostro. Poniewaz z norm
tych wzieto 80% jako obowiazujgce obecnie,
trzeba az 125% przekroczenia ich, by osiggnac
wydajnosci przedwojenne. Praktyka wykazala,
ze w nielicznych tylko przypadkach robotnik o-
siggnal te granice. Aby wygraé bitwe o powiek-
szenie produkcji trzeba bylo dawaé silng pod-
niete i ta wtasnie podniety jest progresja, obhra-
cajaca sie w granicach 100 — 300%, w zalezno-
¢ci od stanowiska pracy. Juz pierwsze probyv
stosowania akordu progresywnego daly wyniki
zadawalniajgce, w wyniku czego rozciggnieto
ten system na prawie wszystkie stanowiska pra-
cy, pracujgce na zasadzie norm technicznych
i wszedzie osiggnieto b. dobre wyniki. Nie sto-
suja akordow progresywnych na stanowiskach
pracujacych na podstawie norm opartych o cza-
sy kalkulowane oraz na stanowiskach pracy re-
cznej. Powdd jest jasny. Jak wyzej wykazalis-
my, blad kalkulacyjny ma ogromny wplyw na
zwiekszenie zarobku niestusznego przy systemie
akordéw progresywnych, moze zatem doprowa-
dzi¢ do naruszenia rownowagi siatki ptac w tych
przypadkach, gdzie zbyt znaczne przekroczenie
norm akordowych powoduje nieproporcjonalny
do wysitku na danvm stanowisku pracy wzrost
zarobkow. To samo niebezpieczenstwo grozi tam,
gdzie dotychczas nie istniaty akordy i gdzie ble-
dne ich ustalenie moZe rowniez doprowadzié¢
do chwilowych zaburzen w siatce ptac. Pierw-
szym wiec warunkiem powodzenia nowego sy-
stemu i osiggniecia zamierzonego celu jest skru-
pulatne skalkulowanie akordéw. Kalkulacja ta
musi by¢ oparta na naukowych metodach orga-
nizacyjnych. Lekkomy$lno$¢ ped tym wzgle-
dem moze mieé grozne nastepstwa.

Istnieje jeszcze jedno niebezpieczenstwo: ro-
botnik, chege zwiekszyé swoj zarobek, bedzie
gnal produkcje ze wszystkich sil, nie dbajac przy
tym o calo$¢ urzadzen wytwoérezych. Sklonny
bedzie przechodzi¢ do porzadku dziennego nad
drobnymi uszkodzeniami swych agregatéw, sta-
rajac sie przeszkody usungé mozliwie szyhko,
o ile moznoSci we wlasnym zakresie, sposobami
».gospodarczymi“. Z tej mentalno$ci musi wyni-
kaé¢ znacznie silniejsze i szybsze zuzycie tych
agregatéw niz w warunkach normalnych. Zada-
niem oddzialow remontowych hedzie przeciw-
dziatanie ewentualnej lekkomyslnosci robotnika,
ktéra moze doprowadzi¢ do niepowetowanych
strat w parku maszynowym. Jedynie tylko
zwiekszona czujno$¢ personelu, powotanego do
tego, moze chroni¢ warsztaty przed tym niebez-
pieczenstwem.

Jezeli omowione tu warunki zostang spel-
nione, nowy system plac osiagnie swéj cel i prze-
myst hutniczy bedzie mégt da¢ maksimum swej
produkeji, wykorzystujac wszystkie posiadane
urzadzenia w 100%.
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Nowosci z dziedziny hutnictwa.

Gospodarka energetyczna.

Zagadnienie paliwa w szwedzkim przemysle
hutniczym podczas ostatniej wojny. *)
Okupacja Norwegi przez Niemecy w 1940 r. 1 od-
ciecie tym samym Szwecji od angielskich i amery-
kanskich zrédel sugowcow zmusily Szwecje do jak
najbardzlej oszezednego gospodarowsnia zapasami pa-
liwa tudziez zastosowania w nastepstwlie braku
wegla — w przemys$le hutniczym takich materiaiow,
jak drzewo, torf i prasowana sioma, nie mowigc juz
o weglu drzewnym. W zwiazkn z 1ym zaklady hutni-
cze byty zmuszone dostosowaé swe urzadzenig i me-
tody pracy do zmienionych warunkdéw, przy czym
czesto dochodzity one do zadziwiajgco dobrych rezul-
tatow.
Zasoby paliwa, jakimi dyspoauje Szwecja, w prze-
liczeniu na wegiel kamienny. podaje nys. 1.

miliony 1on

200

Wegiel  Orzewo  Torf  Lupki bilumiczne

Rys. 1.
Zasoby paliwa w Szwecji, w przeliczeniu na wegiel
kamienny w mil. ton.

W czasie ostatniej wojny zbudowano wiele zakla-
dow, w ktérych przerabiano lupki bitumiczne, jed-
nekze sposcby wykorzystania tupkéw w normalnych
pokojowych warunkach sg za drogie 1 stosowane by¢
nie moga. Torf, drugie co do wielkosci zrodlo paliwa
Szwecji, ktoérego produkcje rozwinieto podczas wojny
b. wydatnie, mcze by¢ réwniez zuzytkowany tylko
w razie wojny i jest rzeczywiscie dobira wojenng re-
zerwy dla kraju. W ostatnich latach wojny wydcbycie
torfu w Szwecji wzrosto do 1.250 {ys. t, co cdpowia-
dalo ok. 600 tys. t wegla kamiennego. Roczny przy-
rgst drewna w lasach Szwecji odpowiada, po przeli-
czeniu na wegiel kamienny, ok. 14 milicnom t wegla
rocznle.

Poza tym Szwecja posilada b. bogate zrédla energii
wodnej. Wzrost produkcji energii elektrycznej w
Szwecji od 1890 r., przy uzyciu sit wodnych, podaje
rys. 2.

W razie wyzyskania wszystkich stojacych jej do
dyspozycji sit wodnych Szwiecia moglaby wyprodu-
kowa¢ rocznle ok. 36 miliardéw kWh. Ok, 2/3 tej
*losci da sie wykorzystaé przy stesunkowo nieduzych
kosztach inwestycyinych. Jezeli inwestycje beda pro-
wadzone nadal w tym samym fempie o dotychezas,
to do 1955 r. wykorzystane zostang wspomniane 2/3
zasobéw sit wodnych. Po tym roku kizywa wyzyska-
nia energ.i wodnej zmieni kierunek i bedzie sie asym-
ptotycznie zblizata do linii 35 mil. kWh.

Podniesienie produkeji stali w Szwecji podezas
wojny, pomimo stalego spadku zaopatrzenim w pali-
wo importowane, jest wWynikiem owocnej pracy
szwedzkiego inzyniera., Z tabl. I wynika, Ze 1oczny
import wegla i koksy do Szecjii wynosit w 1939 r.
6 miln., wzgl. koksu 24 miln. ft.

TABLICA 1.
Spczyele, produkeia i import paliw w Szwecji w 1939 1
‘ Ropa dla | Benzyna i W przeli-
Spozveie ‘ Wegiel Koks opaltu i : i alkohol leé?l;o Torf | czeniu
pozy | napedu drzewny : ‘ . na wegid

i Tys. t Tys. t i Tys. t Tys. gal. Tys. st? Tvs. t Tys. t
Przemyst 3500 810 60 - 53 400 - : -
Elektrownie cieplne 320 - - — - ; _
Gazownie miejskie 810 - — — - — _
Produkcja wegla
drzewnego — - - - 132 200 - —
Kolej, samocho- ;
dy, marynarka 1040 20 50 172 600 pens. 7C0 - g —
Ogrzewanie do- 8 800 alkoh -
mow i przemyst i
domowy 769 2 260 200 - 631 000 26 . —
Razem G 430 2 890 710 181 400 817 300 26 : —
Produkcja .
w Szweeji 440 530 - 8 800 817 300 26 ; -
Import 5990 | 2360 710 172 600 - -~ % -
Razem, w prze-
liczeniu na ‘ )
wegiel 6 430 2 8% 1140 . 950 3 250 13 14 670

*) Dr M. Tigerschiold, The Iron and Steet Insﬁtute. Advance Copy. Maxch 1946.
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Rys. 2.
Produkcja i oszacowane zasoby energii hydroelektrycz-
nej w Szwecji,

Spozycie wegla przez szwedzki przemyst hutniczy
w 1939 r. wynosito 600 tys. t. Pansiwowa komisja za-
opatrzenia w paliwo zezwolita w czasie wojny prze-
myslowi hutniczemu na nastepujace zuzZycie wegla
w poszezegdlnych okresach w  stosunku do ich mor-
malnego zuzycia:

cd dn, 1 lipca 1940 r. do dn. 30 czerwea 1941 r, 67%
od dn. 1 lipca 1941 r. do dn. 30 czerwca 1944 r. 30%
od dn. 1 lipca 1944 1. do dn. 31 grudmia 1944 r. 27%
od dn. 1 stycznia 1945 r. do dn. 30 czerwca 1945 r. 15%
od dn. 1 I'pca 1945 r. 7.5%

Stan taki utrzymat sie do stveznia 1946 1. (czas
pisania artykuiu), Po tym okresie przewidywang byla
poprawa w zwigzku ze spodziewanym wzrostem im-
poritu wegla.

W czasie wojny koks byl prawie calkow cie za-

rezerwewany dla celéw przemystowych, gidwnie dla
wielkich piecéw., Wszystkie piece matemowskie i wié-
kezos¢ piecéw grzewczych walcown’ stosowaty jako
apat drzewo. Opalanie tych piecdw dyim, tak nisko ka-
lorycznym paliwem, z dobrymi wynikami, nastapito
po dckonaniu wielu zmian w urzadzeniach i po roz-
maitych prébach. W jesieni 1945 r. sviuacja stala sie
jeszeze trudniejsza i z konieczrodci wprowadzona zo-
stata do hut — jako paliwo — stemg (zyta, chmelu
i pezenicy). W kilku zakladach ponad 20% zuzywane-
go paliwa skiadialo sie z prasowane] stomy. W jednym
zakladzie siary wielki piec zostat uruchomiony jako
gazak, przy czym jako paliwg uzyto siomy. Byt on
pedzony na goracym dmuchu i cddawal gaz dla jed-
nego pieca martencwskiego i kilku plecow grzew-
czych walcownl.

Produkcja wegla drzewnegy wynesila w Szwecii
przed wojng ck. 290 tys. t. W czasie wiojny produkcja
ta wzrosta do 850 tys, t. Z iloSci tej ok. 350 tys. 1 2u-
zywano dla wielkich plecdw, reszte zd§ do napedu
samochoddw, ciaggnikéw i omnibuséw.

Poniewa7 zuzycie paliwa na 1 1 produkeji wiei-
kiego pieca maleje ze wzrostem zawartosci zelaza w
nam.arze i poniewaz szwedzkie rudy inagnetytowe
dajg sie Yatwo przerabiaé na koncentraty, usilowania
szwedzkiego przemyslu hutniczego szly w tym kie-
runkuw, aby ilo$¢ koncentratéw w foymie spiekéw w
namiarze wielkiego pieca dochodzla do 100%.

Przy pomocy roéznych zabiegdw udalo sie zredu-
kowaé zuzycie wegla drzewnego, ktore w' 1900 r. wy-
nesilo ok. 72 hl/t, do pmecietnie 45 hift. W tym sa-
mym czasie przecietna produkcja wietkich plecOw zo-
stala zwigkszona z 4000 t/ jeden piec na rok — na
30.000 t, (od 13 1/ 24 godz. do 100 t/ 24 godz.). W tym
samym kierunku szly wusitowania przy wielkich pie-
cach na koksie; zostaly one uwlenczone daskonalymi
rezultatami. I tak np. w jednym =z zakladow, wyta-
piajgcym surowke thomasowska, zuzycie koksu spadlo
do 650 kg/t. Namiar w tym przypadku skladat sie
tylko ze spieczecnych koncentratéw. Ilos¢é zuzla wy-
nosita w tym przypadku tylke 420 kg/t, temperatura
dmuchu byla utrzymywana ok. 750°) piec liczyt jedy-
nie ‘16,6 im wysokosei i produkeja wynosida ok, 200 t/
24 godz.

Jako mowos$é wprowadzono dodawanie potrzebne-
go do namiaru kamienia waplennego juz przy proce-
sie spiekania koncentratu. Dalo to 'w efekcie oszcze-
dnas$é 50 kg koksu na 1 t surowki w wielkim piecu.
Udalo sie réwniez obnizyé zuzycie drobnego lkoksu
przy spiekaniu z 7% na 4%. Metoda ta pozwolila poza
tym obnizyé ilo§é potrzebnego do nemiaru kamienia
wap.ennego, przy <zym procent jege zuzycia w szwe-
dzkich wielkich piecach obnizony zostal do ok. 11%
namiaru.

Niskie zuzycie wegla drzewnego i koksu powodu-
je spadek iloSci gazu wielkopiecowego (w jednym
przypadku ilc$é ta spadia do 2.200 m®/t suréwki), oraz
chnizenie sie wartoSci kalorycznej gazu (750 cal na
1 m’ gazu). :

Dla lepszego wyzyskania cizo¥a spalin zaczeto sto-
sowa¢ w Szwecji podczas wojny rekuperatory stalo-
we, tak ze ostatnio tylko 2 zaklady, posiadajace wiel-
kie piece na weglu drzewnym, mialy regeneratory ty-
pu Cowpera, wszystkie inne za§ — rekuperatory sta-
lowe: Réwniez i przy kilku wielkich plecach na koks
zainstajowamno stalowe rekuperatory do podgrzewania
dmuchu. Przy pomocy vekuperal'oréow, wykonanych ze
stall ognicodpornej, osiaga sie temperature dmuchu
700", a nawet — przy ostatnich keonstrukejach — mo-
zliwa jest tempetarura 800°. Stalowe rekuperatory sa
tafisze w instalacii lecz drozsze w prowadzeniy ani-
zeli regeneratory (prawdopodcbnie z powodu konie-
cznosci czestej wymiany elementéw rekuperatora po
ich przepaleniu sie).

Prawle wszyslkie wielkic piece na weglu drzew-
nym poslugujg sie rekuperatorami typu ,Lindblom®
(rys. 3). Elementy grzejne skladajg sie z 9 do 24 néw-
noleglych podwoinych zwojow rur ze stali ogniocod-
pornej, jak pckazano na rysunku. Rckzuperator, opa-
lany gazem wielkcpiecowym przy pomocy palnika,
posiada komore spalania, um’eszczong powyzej zwo-
jéw ruy I cddzielong od nich $cianks. Gorace spaliny
omywaja naprzod czeSci rur z zimnym powietrzem,
a nastepnie w przeciwiciggu ogrzewegja powietrze w
zwgcjach rur, w czade swej drogi do czopucha, Kon-
strukcja zwojéw pozwiala mna ich swobodne rozciaga-
ganie sie. Podgrzewacze tego typu budowane sg o po-
wierzchni od 100 dio 300 m® powierzchni ogrzewalnej.
Przecigtnie spélezynnik przechodzenia ciepla wynosi
10 cal/m®/godz./'C. Szybko$é pizeplywu powlétrza w
rurach <k. 20 m/sek, Gdy temperalura dmuchy nie
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puzekracza 600° i rury wykonane sa z dobrej ogniocod-
pomej stali, czas pracy rur jest b. dlugi, Przy tem-
peraturze dmuchu wyzszej rury uvlegaja deformacii, co
powoduje pekniecia rur.

powierrze do spoianio
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Rys 3.
Podgrzewacy powietrza lypu

LLindblom®,

Industrikemisksa Aktiebolaget w Sztokholmie opra-
cowala typ przegrzewacza powietrza ,INKAC, ktéry
rowniez nadaje sie do przegrzevwania gazu oraz pary
(rys. 4).
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Rys. 4.

Podgrzewacz powieirza ,,Inka¥.

Elementami grzejnymi sa rury picnowe lub pra-
wie pionowe, do kitdrych powieirze dochodzi z pier-
$cieniowego przewadu, a uchodzi do okreinej zbior-
czej uury. Przegrzewacz ten ogrzewany jest gazem
przy pcomocy palnka, pozwalajacego ma szybkie spa-
laniegazu. Spaliny o temperaturze do 1930°, po przej-
Sciu komory spalania, przeplywaja 1ownolegle do rur
i uchodza przez Srodek przegrzewacza kanalem, Wa-
zne jest, ze 95 dio 97% ciepla, odeyskanego w prze-
grzewlaczl, osigga sie na drodze premieniowania; ma-
ta konwekcja ciepta przy tym typie przegrzewacza
zmniejsza niebezpieczehstwo lokalnych przegrzewan
ste rur. Poza tym przy konstrukcji tej osadzanie sig
pytu ma rurach jest minimalne. Temperatura ur do-
chodzi do 930°. Osiggalna praktycznie tfemperatura po-

wietrza wynosi 800" przy tych pnzegrzewaczach. Prze-
grzewacze tego typu w polaczeniu z podgrzewaczami
typu ,,Lendblome (dla wyzyskania gezdéw wylotowych
przegrzewacza ,INKA“) beda prawdopodobnie przy-
stosowane do podgrzewania dmuchu dla wielkich pie- -
cow. Ostatnio budowany przegrzewacz typu ,,JINKA“
ma Exlmyé do przegrzewania pary dc¢ temperatury
1000°,

Obydwa typy przegrzewaczy ;Lindblom*“ i ,IN-
KA* byly uzywane réwniez jako rekuperatory w. sta-
Jowniach.

Zupelnie odmiennym typem pizegrzewacza jest

tzw. turbna gazowa Xkonstrukeji DMotala Verkstad
(rys. 5).
YIS gl
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Rys. 5.
Podgrzewacz turbinowy tyou ,Motala“.

Konstrukcja tego podgrzewacza jest b. skompii-
kowana i rysunek nie daje niestety meleZytego wy-
obrazenia o jego budowie. Powierzchnie grzewcza
podgrzewacza tworzy pewna ilos¢é plerScieniowych
plyt, umieszczonych prostopadle do watu rotora. Ply-
ty te sg tak rozmieszczone, Ze powielrze, wchodzgce
od jednego konca rotoru, przechodz: pizez przesirze-
nie miedzy plytami i uchodzi do zbiorczej rury na
obwodzie przegrzewacza. Gaz, wzgl, spaliny, wcho-
dzace od diugiego konca roforu, przechodzg przez inne
przestrzenie miedzy plytam’, tak, Ze kazda plyta ma
z jednej strony zimne powietrze, z drugiej zas gorace
gpaliny. Plyty wirujace wraz z walem nadaia gazom
1 powietizu duza szybkosé, co ulatwia szybky wymia-
ne ciepta. Podgrzewacz ten spreza przy tym powiectrze
ogrzane i cddaje je do plecow pod ciSnieniem, a wiec
w jednym malym wurzadzeniu wykonywane sg 2 pra-
ce: podgrzewanie oraz sprezanie powietrza i gazéw
ocdlotcwych. Jak dotad, podgrzewscze tego typu bu-
dowane byly do podgrzewania powielrzg do tempera-
tury 400°. Z powodu wlelkiej szybkoéci gazéw po-
wierzchnie grzewcze nic pokrywajg sle sadza. Pod-
grzewacze te byly stosowane na okretach do podgrze-
wania powietrza tudziez przy piecach grzewczych.

A. Stupnicki
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Wielkie piece.

Wydmuchiwanie wielkiego pieca metoda

amerykanska.

W cgtatnich latach ma w Ameryce coraz wieksze
zastcsowanie ncwa meteda wydmuchiwania pieca przy
kchcu kampanii:  stosuje sie misnowicie catkowite
wypeln'enie picca kcksem, ktéry -— po dokcnaniu
cstatniego spustu — zostaje wyptukany do wagonésw
kelejowych strumieniem wody pod ci$nieniem 6 atn
(np. depriowadzonej wezami strazy pczarnej). Do tego
celu rcbi sie specjalny otwor 1.5 — 2 m?, powstaly
przez ‘wyjecie uzbrojenia dyszy lub polaczenia jednym
clworem 2 dysz i instaluje ale rymne blaszana, umo-
zliwiajaca eplyniccie koksu wraz z woda wprodt do
wagonu. Woda Scieka na teyy. Ponizej szezegolowy
rozkiad czynno$ci przy wydmuchiwaniu pieca tym
sposchem:

Godz.

0 Zuzel martenowski, walcowina i zlom, zdjete zna-

miaru i zastgpione przez odpowiedniy ilo$é rudy.

Pclowa kamienia zdjeta z namiaru.

Caly kamien zdjety z namiaru,

12 Zapizectanie ladowaria rudy, puszczenic wody
przez prysznice, zainstalowane w gardzieli pieca
dla wutrzymania normalnej temperatury. Rozpo-
czgeie ladowania do pieca samego koksu (gatunck
orzech) z 500 lity. wody na skip. Utrzyman'e pleca
pehego. .

15 Zmniejszenie ilcéci dmuchn ¢ !4 i w ciggu na-
stepnych 5 godz. znowu o !, i w ciggu nastep-
nych 5 godz. znowu o ¥;, czyli do polowy. Utrzy-
mywanie temperatury gardziel: ponizej 350° przez
dozowanie ilosci -wody, wlowanej przez prysznice.

20 Wykenanie ostatniego spustu w cbliczonym cza-
sie, gdy czysty koks dochoadzi do dysz.

31 Wykonanie jeszcze jednego sputu dla przekonania
sig, czy caly nabdj rudny zzedl na ddl. Zamknie-
cie dmuchu, ofworzenie dzwonu pieca, rozebranie
dysz, puszczenie wody przez prysznice, zainstalo-
wane na gérze. Przepalenie otworu dla wypusz-

czenia wilka.

CO W

4

34 Woda ukazuje sie na pozicmie dysz,

40 Wyciagniecie 2 chlodnic dyszowych, zrobienie du-
zego otworu, zamontowanie rynny do odprowadaz:-
nia wody z koksem do wagenu. Rozpoczecie wy-
plukiwania koksu z pleca za pomoga 2 wezdvs
strazackich (ci$nienie wody £ atn).

Opisana wyzej metoda wydmuchiwania wielkiego
pleca jest pewna tudziez e¢konomiczna i szerokie swe
zastosowanie zawdziecza nastepujacym korgyscicm:
1) nie ma mn'ebezpieczenstwa ekoplozji;

2) nie ma niebezpieczenstwa. ze stare $ciany szybu za-
v

wala si¢ przed catkowitym wydmuchaniem naboju
rudnego; .

3) mozno$¢ utrzymywania nisklej temperatury gar-
dzied, (ktéra przy innych metocach wzrasty nad-
miernie i zagraza przegrzaniem oraz deformacja
zamkniecia wielkiego pieca);

4) mozno$é szybkiego (w' clggu 2+ godz.) usuniecia
koksu z pieca za pomocg strumienia wody, ktorego’
przy stosowaniu kamienia wapiennego uzywacé nie
mozna; unika sie przy tym dlugiego, nieraz 2 ty-
gcdnie trwajgcego, recznego usuwanig goracego
kamienia z wnetrza pieca;

5) zagadniczo nie ma strat w koksie, uzytym do wy-
pelnienta pieca, albcwiem poczatkowo wyiwarzany
jest gaz, uzytkowany na hucie, koks =za$, otrzy-
miany z pieca, moze byé catkowicie uzyty np. do
centralnego ogrzewania lub sprzedeny na rynku.
Przy pomccy podanej wyzej melcdy zostat za-

trzymany do przebudowy wielki piec Nr 1 na hucie

»Florian“ 1 mimo, 2e n’e wszysikie warunki byly

sci$le zachowane (brak dostatecznej ilosei wiody na

gardzieli i jedynie 0,5 — 1 atn ciénienia wody do wy-
plukiwania koksu), pierwsza ta préba w calosci udala
sie. Koks z taka latwoscia wyplywal z pieca, ze tylko
mezliwcsel cdwozu stanowily czynnik hamujacy.

Nalezy przypuszcza¢, ze metoda ta przyjmie sie
powszechnie i w przyszto$ci wszystkie wielkie piece
bedziemy zatrzymywali w podobny sposéb.

) St. Dyakowski

Metalografia, wlasnos$ci i préby.

Gdtwarzalno$¢ wynikéw préb udarnosci.”)

Przydatnoéé wynikéw badan udarno$ci do oceny
stali jest przedmictem od dawna juz trwajacej dys-
kusji. Na 0g6! przewaza opinia, ze proby te moogg byé
bardziej uzyteczne dla metalurga niz dla uzytkujgcego
i konstruktora, albowiem migdzy wynikami préb
udarnc$cl a zachowaniem s'e tworzywa w pracy nie
ma Scistej i zawsze obowigzujgcej zalezno$ei. Zarzuca
sie rowniez cwym probom, ze wyniki ich s3 w b. ma-
fym stopniu cdtwarzalne, gdyz wlegajg znacznemu
rezrzutewi pod wplywem rdéznych czynnikéw.

Dla uzyskan'a danych, ktore miogtyby wyijasnié
w pewnym stoprliu kwiestie odiwarzalno$ei wynikéw
priob udarno$cei, przeprowadzono interesujace badania
przy wispétudziale 8 amerykanskich laboratoriéw ba-
dawczych. Zasadniczym celem tych badan bylo stwicr-
dzenie zalezno$ci steprya wspomnisnej wyzej odtwa-
rzalnosci od redzaju karbu i od temperatury bhadania,
dla stali niskeweglowej (0,22% C€) w stanie *wyza-
rzonym,

*) N. A. Kahn, E. A. Imbembo, A. S. T. M. Bul-
letin 1947, Nr 146, str. 66 — 74.

Kazde laboratorium otrzymalo po 24 probki typu
Charpy’ego, bez macigtego karbu., celem sporzadzenia
12 probek z karbem ostrym (45%) i 12 probek z kar-
bem wokraglym. Préby udarno$ci zostaty przeprowa-
dzone czeSc.owo przez laboratoria, czeSciowo za§ przez
autoréw, przy zachowaniu tych samych warunkdéw
badania, a zwlaszcza tej samej temperatury badania
21", Polozono duzy nacisk na wyveliminowanie réz-
nych ubocznych czynnikéw, ktdére moglyby wplynac
na rozrzut wynikow.

Badania, przeprowadzcne przez poszcezegdlne la-
boratoria, wykazaly znacznie wiekszy rozrzut wyni-
kéw dla probek z karbem ostrym niz dla prébek
z karbem okraglym. Poniewaz na mozrzut wynikéw
misly wplyw réznliice konstrukeyjne uiyiych do badan
milotéw, zwlaszcza réznice w wymisrach i ksztattach
podpoér i-ostrzy lamfacych, bardziej miarodajne dla
uzyskania poréwnawcz¢j cceny codtwearzalnoéci prob
z karbem ostrym i karbem okraglym sa wyniki préb,
przeprowadzonych przez samych auloréw, na préb-
kach, nacietych przez poszczegdine laboratoria., Wy-
niki te sg przedstawione na rys. 1.

Okreslenie obszaréw przejSciowych (obszaréw roz-
rzutyu) dla obu rodzajéw prébek, w.zaleznoéci od tem-
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Wyniki préb udarnosci, przeprowadzonych przez auto-
row przy temperaturze 21° na prébiach z karbem, na-
cietym przez poszezegdine laboretoria.
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Rys. 2.
Obszary rozrzutu dla prdobek o réznym karbie.

perptury badan’a @ys 2), wyjasnia w duzej mierze
przyczyne znacznego rozrzuty wynikéw préb z kar-
bem ostrym, przeprowadzonych przez poszczegdlne la-
beratoria, natcmiast nie daje uzassdnienia dla du-
zych réznic miedzy wynikami préb z karbem ostrym
wezysthktich laboratoriéw. Przyczyn tyvch duzych roz-
nic w przypedku karbu ostrego, a msiych w przypad-
ku karbu okraglego nalezy szukaé w niedostatecznej
odtwarzainc$ci wykonania karbow cstrych i dobrej
cdtwarzaincsci karbéw okrggiych. Obserwacja i po-
miary karbéw costrych wykazaly istetnie dosé wyrazne
roznice w ich profilach. Ostrzejszy karb wywctuje
przesuniecie obszaru rozrzutu ku wyzszym tempera-
turem. Na skutek tego przesuniecia temperaturag ba-
dania mogla znalezé sie na skraju cbszaru rozrzutu
i tym nalezy ttumaczy¢ stosunkowo male rozrzuty wy-
nikéw tych laboratoriéw, ktérych pridbki byly naciete
karbem ostrzejszym od zncrmalizewanego.,

Wnioski. 1) Préba udarnosci Charpy’ego wyka-
zuje dostateczng odtwarzalnos$é, jezeli badania. pro-
waidzone sa w temperaturach, lezacych poza obszarem
rozrzutu, charakterystyeznym dla canej stali i dane-
go rcdzaju probek;

2) stopien cdtwarzalnosci wyniku préb jest wie-
kszy dla prébek z karbem okragiym, niz dia prdbex
z karbem ostrym;

3) probki z karbem okraglym wykazuja wyrazniz2j
SwOj obszar rozrzutu niz probk: z karbem ostrym;

4) réznice w prefilach karndw ostrych wplywaja
silme na warto§¢ udarnos$ci i wywoluja przesuwanie
sig obszaru rozrzutu.

K. Markiewicz

Rorozja i powloki ochronne.

Czy zeliwo przewyzsza stal pod wzgledem od-
pornosci na dzialanie korozji? *)

R. W. White podijgt poréwnawcze badan’a labo-
ratoryjne w celu rczstrzygnigeia sporu na temat ko-
rozyinej odpornosci zeliwa i stail. Gbserwacje, doko-
nane przez Westinghouse BElectric Corp. w dziedzinie

budowy kadluboéw silnikow elsiztrycznych, wykazaty
wyzszo§¢ stali nad zeliwem, gdy tymczasem powsze-
chny i z dawien dawna utarty pcglad méwi o zdecy-
dowanej przewadze Zzeliwa nad stals.

Skiad chemiczny tworzyw, zbadany przez autora,
podany jest w tabl. I.

TABLICA 1
Material ‘Sklad chemlczr}l ‘w_procentach _ o -
c | Mn | P [ S | Cu | Si
Stal 0,05 0,39 0,009 0,023 { 0,06 —
Zeliwo 3,40 - 3,565 0,60—0,80 0,20 0,12 — 2,40-2,60

Prébom poddano materialy o powlerzchni nieo-
brobionej i obrobionej, jak réwniez pokrytej réznymd
organicznymi powlokami ochronnymi, kiérych White

I) mgla solna, otrzymana przez rozpviene 20% roz-
tworu NaCl przy temperaturze 335"; II; mgla wodna,
otrzymana przez rozpylanie wody przy temperaturze

blizej nie okre$la. Czynnikami korodujacymi byly: 35°; III) atmosfera kwasna, uzysitang nad mieszanina
TABLICA I1.
B¥: iez o} m?2 it 720 h
Materiat ! Stan powierzchni Straty ciezaru prébek w_gjem® w cggu
| I y n | I A v $rednio
Stal Nieobrobiona 0,1294 0,0408 01778 0,0437 0,0065 | 0,0796
Zeliwo Srutowana 0,1697 0,0610 6,1852 (,0488 0,0070 0,0943
Stal Obrobiona 0,1278 0,0444 0,1248 0,0476 (,0068 0,0702
Zeliwo . 0,1322 0,0461 0,1521 0,0476 0,0074 0,0730

*) R, W. White. Materials & Methods 1947, sierpien, str. 82 — 85.
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5% roztwoeréw kwasu azolowego i solnego z siarko-
wym przy temperaturze 25°; IV) atmoesfera wilgotna,

ultrafioletowymi z lampy lukowej); V) wilgotna atmo-
sfera, zawierajgca dwutlenek siarki przy temperaturze

zawierajaca ozon (probki nadwietlane promieniami  25°. Wyniki badan White’a podanc sa w tabl. IT i IIL.
TABLICA IIL.
Nr po- 1 11 111 . v v
wioki Stal  Zeliwo |Stal  Zeliwo | Stal | Zeliwo | Stal | Zeliwo | Stal | Zeliwo
1 6 230-, 36 38 0 150 0 10 P 250
2 50/, 950, 3 24 125 300 0 36 P 150
3 4 209/, 48 24 0 12 0 36 P 150
4 4 89, 6| 24 0 10 0 - 4 0 20
o 0 80%% 3 400, P 20%, 0o 700, 20 260
6 3 5., 0 12 0 12 0o 2 0| 4
7 0 36 0 24 0 10 0 4 0 | 6
(Rzymskie cyfry oznaczaja rcdeaj korozyjnego Jak z powyzszych danych wvnika, stal wykazuje

osrodka, Arabskie cyfry w tabl. IlI oznaczajg ilos¢
wizer, zauwazonych na powierzchni probek po korozji,
wzgl. % stosunek powierzchni zardzewialej do eafko-
witej. P—pecherze).

we wszystkich oérodkach wigksza odpornosé korozyjina
anizell zeliwo,
M. Smialowski

Ceramika metali.

Elektrolityczna metoda uzyskiwania
proszku niklu.*)

A. J. Lew/n opisuje kembnowang metode uzyski-
wania niklu w formie aktywnego proszku przez stra-
canie elektrolityczne na katodzie i nastepne wyzarza-
nie produktu w strumieniu wodoru pizy stosunkowo
wysokiej temperaturze. Jakeo =lekirclit autor stosowal
NiSO: . TH20 jako s6l podstawowa, z domieszkami
HaBOs;, Na:SO., NaCl, (NH):SO: i NiSO: (NHy):.
SO+ . 6H:0. Zmieniat on warunki elektrolizy, ba-
dajgc w kazdym przypadku strokture osadu i ustala-
jac najkorzystniejsze warunki. Stwierdzil, ze stezonc
elektrolity, stosowane zazwyczaj w galwanotechnice,
posiadiaja  wystarczajaca wydajno$é i przewodno$é
elektryczng. Zwiekszajac gesto$é pradu azdo 60 A/dem?
mozna zwigkszyé szybko§é wydzielania si¢ osadu; przy
tak wysokich jednak gestoSciach cirzymuje sle osad
w formie zbitych dendrytéw i nawet z wielkim tru-
dem nie da sie go rozdrobnié¢. Zasadniczy wplyw na
strukture osadu majg 1dine dodaiki do elektrolitu,
przy czym wplyw kazdego z dedatkéw jest rézny.
Dodatelk amoniaku przy wysokich gestogciach pradu
i wyZsza temperatura pomaga tworzeniu sie kruchych
rowlok, lecz kapiel jest nictrwala z powodu ulatnia-
nia sie amoniaku. Z kepflagno-aktiywnych i koloidal-
nych dodatkéw gorsze wyniki (jesli chodal o strukture
osadu) daje stosowanie saponindw. Lepsze wyniki
daje moczniik i jego mieszanka z gliceryna. Posred-
nie miejsce zajmuje sama gliceryna, weazelina 1 eks-
trakt tkaniny ,Belting“. Xorzeé mydlany, zawiera-
jacy saponin, nie daje na powierzchni kapieli trwalej
piany i dlatego nie meoze sluzyé do ochrony roztworu
od wplywu tlenu powietrza.

Rozpatrujac wplyw wszystkich warunkéw elektro-
lizy moizna stwierdzi¢, ze postuguigc sie roztworami
stezonymi (ponad 400 gf1), daje sie cirzymaé kruchy
osad n'klu, dobrze zdejmujacy sie z katody i dajacy
sie mawet lekko rozciemaé w zwyczajnym mozdzierzu.
W takich kapielach ze wzrostem gesiogci pradu wera-
sta ez 1 wydajnosé calego procesu. Zwycrajne zmniej-
szenie gestodcl pradu nie prowadzi do uzyskania gab-

czastego wsadu, gdyz przy temperaturach pokojowych .

¥ A, J. Levin.
str. 779.

Zurnal Prikladnoj Chimii 1946,

duzych gestosciach pradu wezrasta pH do granicy
twerzenia sie hydratow. Podwyiszenie temperatury
da 50 lub 60" i wprowadzenie do elektrolitu dodatku
soli, dajacej jony Ni (s6l podwding NiSo+(NH4)2S0..
8H:0), pozwala prowadzi¢ elekirolize nawet przy wy-
sckich M. Na katodzie tworzy sie wiedy drobno-
ziarnisty osad dendrytow 1 ggbka. Szczegoélnie do-
brym dodatkiem dla elektrolitéw mozcienczonych jest
mocznik, grupa amonowa i s0l Seignetta. W przy-
padku zastosowania soli Seignetia elektroliza moze sie
odhywaé przy temperaturach pokojowych, bez mie-
szania, olrzymany za$ osad jest proszkiem, miec wyma-
gajacym dalszego rozdrobnicnia.

Otfrzymany prioszek odznacza sie zazwyczaj niska
aktywnecsciag (5—27 %) i jedymie w przypadku stoso-
wania amoniaku aktywno$é jego przekracza niejed-
nokrotnie 50%. Celem uzyskania akiywnego proszku
niklu wyzarza sie osad elektrolityezny w strumieniu
wiodoru, przy temperaturze ok. 700°.

Przenikanie proszkow czystego zelaza
i miedzi.?)

Ostatnio rozwineta sie produkcja wyrobéw ze
stali i zelaza cementowanego, tzw. ,Sinteel-G“, pole-
gajgca na nasycaniu porowatej gabki zelaznej lub sta-
lowe] plynnym stopem miedzi. Oirzymany tym spo-
sobem material nie jest porowaty, posiada wysokie
wiasno$ei wyttzymaloSciowe, jest plastyczny 1 latwo
obrabialny. :

Wyrdb porowatego szkieletu wymaga tylko sto-
sunkowo niskich ci$nienn prasowania, cd 1000 do 8000
kg/em®, zaleznie od procentowej pojemnosci pordw,
jaka chcemy wuzyskac. -Jako $Srodkow poslizgowych
uzywa sie stearyn lub grafitu, w ilosci do 1,5 %.
Szkiclet zelazny lub stalowy spieka sie w zetknieciu
7z proszkiem miedzi w temperaturze wyzszej od: tem-
peratury topliwo$ci miedzi. Sity kapilarne wciggaja
stopiona miedZ do poréw szkielztu i jezeli tylko pro-
ces prowadzono whasciw'e, praktycznie caly pojem-
no$é¢ pordw zapelnia sie miedzia. Proces spiekalniczo-
infiltracyjny. odbywa sie w specjalnych tyglach gra-
fitowych lub ceramicznych, w piecach elektrycznych,

¥y C. G. Goetzel. Powder Metallurgy Bulletin
1946, Nr 3, str. 37.

2N
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o atmosferze suchej ochronnej. Doniosta role spetnia
tu ustalenie witasciwego czasu procesu, 'ktéry wynosi
ok. 10 min. Do mieszanek Fe-Ou stosowano nastepnie
normalng obrébke cieplna.
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Rys. 1 — 5 obrazujg strukture takich kombinowa-
nych spiekéw, a podpisy wyjasniaja ich skilad, obréb-
ke cieplng i wiasnosci fizyczne.

Wit Rutkowski

Rys. 1 do 5
Rysunek 1 Rysunek 2 Rysunek 3 Rysunek 4 Rysunek 5
53% Fe, 45% Cu 85% Fe, 15% Cu 73% stal (1,05% 85% stal (0,75% 80% stal (0.75%
wolno studzone  wolno studzone  C), 25% Cu wolno C), 15% Cu nor- (C), 20% Cu szyb-
750 x 750 x studzone 200 X malizowane; har- ko studizane w
towane w oieiu piecu 750 x

200 x

Ro6zne.

Laboratoria przemystu stalowego
Wielkiej Brytanii.)

wojnie $wiatowej przystgpiono w
Wielkiej Brytanii do zorganizowania dziatalnosci ba-
dawczej w dziedzinie metalurgii i metaloznawstwa
stopéw zelaza na zasadach szeroko pojetej wspoipracy
wszystkich zakltadéw badawczych, w oparciu o Scisle
wypracowane plany dziatania. Ta akcja koordynacyj-
na, ktérej patronuja: The Iron and Steel Institute
i The Iron and Steel Industrial Research Council, ob-
jeta laboratoria badawcze przemystowe. Przyczynita
sie¢ ona do ugruntowania owocnej zasady wzajemnej
wymiany wynikéw badan tudziez zasady wzajemnej
pomocy, koniecznej w przypadku prac, zakrojonych
na szerszg skale, przekraczajacg mozliwosci technicz-
ne jednego laboratorium. Tej tez organizacji nalezy
w duzej mierze przypisa¢ znaczne wzmozenie sie ak-
tywnosci laboratoriéw przemystowych, ktére w okre-
sie miedzywojennym, oraz w czasie drugiej wojny
Swiatowej uleglty duzej rozbudowie i znacznie roz-
szerzyty zakres swych prac badawczych.

Obecnie dziatalno$¢ wiekszych przemystowych za-
ktadéw badawczych obejmuje (précz pracy laborato-
riyjno-kontrplnej) 3 zasadnicze rodzaje badan:

1) badania, majgace na celu rozwiagzania zagadnien,
zwigzanych z dziatalnoscia wilasnych zakladéw
produkcyjnych,

2) badania, majgce na celu wyjasnianie zagadnien,
wysunietych przez metalowy przemyst przetwor-
czy,

Po pierwszej

*) Research in the Iron and Steel Industry of
Great Britain, lron and Coal Trades Review 1947,
Nr. 4, sir. 1151— 1165.

3) badania o charakterze zasadniczym (diugofalowe).
Badania grupy 3), odgrywajace — z natury rze-
czy — mniejsza role w ogdélnym programie dziatalno-
Sci laboratoriéw przemystowych, uwazane sg za ko-
nieczne jako $rodek, budzacy zainteresowania nau-
kowo-badawcze pracownikéw zaktadu.

Rodzaj i zakres prac badawczych laboratoriéow
przemystowych jest najlepszym bezposrednim dowo-
dem ich znaczenia i ich mozliwosci, a posrednio wska-
zuje na wysoka jakos¢ zespotéow ich pracownikéw
oraz na bogate wyposazenie techniczne. Prace te*)
odnosza sie¢ do réznych zagadnien z dziedziny meta-
lurgii, odlewnictwa metaloznawstwa. Ponizej Kkilka-
nascie najbardziej charakterystycznych przyktadéw.

Prace badawcze nad zuzlami zasadowymi przy wy-
topie stali wykazaly, ze dobry zuzel zasadowy po-
winien zawiera¢ 2 fazy wolnych tlenkéw: CaO i (Fe,
Mn, Mg) O, przy czym stwierdzono, ze przyblizona
zawarto$¢ tych tlenkéw w pobranej proébie zuzla moze
by¢ tatwo okres$lona przy pomocy analizy rentgenow-
skiej. 0 podobnym charakterze sg prace, zmierzajace
do opracowania metod okreslania i klasyfikowania
zuzli martenowskich przy pomocy szybkich pomiaréw
fizycznych tudziez badania nad zuzlami mieszalnikéw
i nad procesami w nich przebiegajgcymi. Badano réw
niez wyptyw temperatury i skiadu zuzla wielkopieco-
wego nha stopien lepkosci tegoz oraz wpltyw zmniej-
szonej objetosci zuzla na obnizenie zuzycia koksu. W
ogble zagadnienie ekonomii paliwa w roéznorodnych
procesach metalurgicznych odgrywa duzg role w pra-

*) Omamiany opis prac uzupeinia obszerna biblio-
grafia, skladajgca sie z przeszto 70 pozycji, podana
tamze na str, 1164— 1165,
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cach badawczych o charakterze =zasadniczym. Dazy
sie do osiagniecia najwiekszych oszczednosci przes
mozliwie najpelniejsze poznanie, na o0goét trudno
uchwytnych, czynnikéw proceséw spalania. W bada-

niach nad plomieniem piecéw martenowskich zasto-
sowano z powodzeniem zdjecia fillmowe. Szereg prac
wykazal wplyw jakosci koksu na bieg wielkiego pie-
ca, przy czym duzy nacisk polozono na zwiekszenie
twardosci koksu, jego odpornosci na S$cieranie i jego
rozkruszalnosci, a zmniejszenie w nim zawartosci
siarki i popiotu.

Badania w dziedzinie

materialdw ogniotrwatych

i wiazgce sie z tymi zagadnieniami studia nad kon-

strukcja piecéw martenowskich doprowadzily do zna-
cznego zwiekszenia trwalosci wypraw ogniotrwalych.
o tym samym przyczynily sie do wzrostu wydajnosci
piecow. Glowne wysitki zmierzaja do wytworzenia
ulepszonych materialow ogniotrwatvch na glowics
oraz sklepienia piecéw zasadowych.

Bada sie réwniez mozliwo$é szerszego zastosowa-
nia cegiel weglowych w wielkim piecu.

Dzialy mineralogiczne i petrograficzne sa zajete
badaniami wtlasnosci niedawno odkrytych rud, celem
opracowania najwtasciwszych sposobdéw ich wzboga-
cania.

Przeprowadzono liczne badania celem wykazania
dokladnos$ci pomiaréw temperatury cieklej stali przy

pomocy stosunkowo nowej metody, tzw. ,szybkiego

zanurzania“ lermopary. Stwierdzono, ze przy zacho-
waniu wlasciwego postepowania mozna okreslic ta
metoda Srednig temperature kapieli z dokladnoscia
-+ 10° C. Opracowano rowniez, cenna dla praktyki,
metode pomiaréw temperatury strumienia stali w
chwili jej wlewania do form.

W bedaniach nad wiraceniami nlemetalicznymi
stosowano lacznie metody miskroskcpowe, rentgeno-
graficzne i analizy chemicznej, okreslajgc dokladnie
fazy wielu réznych rodzajow wtracen niemetalicznych
tudziez zrodia ich pojawiania sie. Nadal prowadzi sie
badania nad obecnoscia wodoru i jego wplywem na
wlasnosci stali.

Dzialy metalurgiczne szeregu laboratoriéw opra-
cowuja metody produkcji nowych stali o specjalnych
wtasnosSciach. Szczegdiny nacisk polozony jest na sta-
le i stopy do prac przy wysokich temperaturach, przy
czym chodzi o poprawienie takich wlasnosci jak od-
porno$¢ na dzialania korozyjne, a przede wszystkini
na pelzanie. Prace te daly juz doskonale wyniki w
postaci nowych stali i sa nadal intensywnie prowa-
dzone, by sprosta¢ rosngcym wymaganiom konstruk-
toréw turbin gazowych. Spos$réd innych badan nad
nowymi materiatami o specjalnych witasnosciach fi-
zycznych zastuguja na uwage prace nad stopami na
magnesy trwale i ich obrébka cieplng. Pobudkg do
dalszych badan bylo, dokonane jeszcze w 1938 r., od-
krycie mozliwo$ci znacznego polepszenia wiasnosci
niektorych stopéw na magnesy trwale przez zastoso-
wanie obrobki cieplnej (oziebiania) w silnym polu
magnetycznym. Szereg wytworzonych w czasie wojny
stopéw na magnesy trwale znalazl zastosowanie w
aparatach radarowych, a obecnie bada sie mozliwosci
ich uzycia do innych celéow, jak nap. w réznych przy-
rzgdach pomiarowych 1 aparatach elektrycznych.
Ostatnio zastosowano metody ceramiki metali do ma-
sowego wytwarzania malych magnesoéw trwalych.

Wprowadzenie proby Jominy'ego zwrdcito ponow-
nie uwage metalurgdw na zagadnienie hartownosci.
Stwierdzono, ze hartowno$é¢ stali nie moze byé okre-
$lona na podstawie analizy chemicznej “stali przy po-
mocy metody, opracowanej w swoim czasie w Sta-

nach Zjednoczonych. Dalsze prace miaty na celu usta-
lenie stopnia deokladnosci w okreslaniu twardosci za-
hartowanych pretow stali na podstawie sporzgdzo-
nych uprzednio dla danej stali krzywych hartownosci.
Wykazano, ze moga zachodzi¢ znaczne réznice w har-
townosci w jednym i tym samyin wytopie stalowym
i aczkolwiek niektére z zaobserwowanych zjawisk cze
kaja jeszcze na wyjasnienie, mozna juz bylo stwier-
dzié, ze jedynie prrez przeprowadzenie prob Jomi-
ny’ego na starannie dobranych seriach prdobek mozna
oceni¢ hartowno$¢ wytopu stalowego i przewidziec
dlan liczby twardo$ci z dostateczna pewnoscig. Do-
wodem rosngcego znaczenia prob hartowno$ci jest, e
tego rodzaju badaniami objeto obecnie nie tylko stale
konstrukeyjne lecz rowniez i stale narzedziowe.

Ze stalami narzedziowymi, a zwlaszcza szybkotna-
cymi, wigzg sie¢ prowadzone bez przerwy badania,
majgce ustali¢ dla nich korzystniejsze warunki obréb
ki cieplnej. Tzw. , mrozenie* (subzero treatment) oka-
zalo sie zawodne. Stwierdzono, ze wprowadzenie tegoe
rodzaju obrébki do normalnego cyklu hartowania
i odpuszczania nie daje widocznych korzysei., Nato-
miast obrdobka taka moze by¢ celowa do wywolania
przemiany zatrzymanego austenitu w innych rodza-
jach stali, jak np. w stalach do naweglania.

Dazenie do osiggniecia najwiekszej oszezednosei w
zuzyciu paliwa zaznacza sie tez w pracach, majacych
na celu zmniejszenie tego zuzycia w procesach wyza-
1zania 7z jednoczesnym skrdéceniem czasu trwania
owych zabiegow. Osiaga sie to przez wprowadzanie
rozkladu przebiegu wyzarzania, opartego na ustalo-
nych uprzednio dla danego materialu przemianach
izotermicznych. Pierwszym krokiem, gdy chodzi o tak
pomyslana obrébke, jest opracowanie goérnej czesci
wykresu przemiany izotermicznej. Stwierdzono, ze

' przebieg przemian izotermicznych 2 stali tego samego

rodzaju moze by¢ catkiem rézny i szereg mato dotych
czas poznanych czynnikdw wywiera niewatpliwie
swoj wplyw na bieg tych przemian, czynigc zadanie
dokladnego opracowania wyzarzania izotermicznego
trudnym i zawitym.

Zwrécono rowniez uwage na mozliwosé zaoszcze-
dzenia paliwa przez wykorzystanie dla celéw samo-
wyzarzania ciepta wlewkow 1 keséw, umieszezonych
w dotach studzacych.

Charakterystyczng cecha znacznej iloSci prac ba-
dawczych jest szerokie zastosowanie krystalograficz-
nej analizy rentgenowskiej. Jako przykiad moze shu-
zy¢ zbadanie i okreSlenie weglikow i zwiazkow mie-
dzymetalicznych, uprzednio wyodrebnionych ze stali
stopowych przy pomocy metody elektrolitycznej. Acz-
kolwiek nie istniejg jeszcze mozliwosci praktycznego,
bezposredniego wykorzystania danych, uzyskiwanych
na drodze analizy rentgenograficznej, jednakze stop-
niowe gromadzenie tych danych oraz ich powigzanie
z réznymi czynnikami, jak np. z obrébka cieplng, jest
cenne do lepszego zrozumienia wplywu skitadnikow
stopowych na wiasnosci stali. Ustawiczne wysitki
zmierzajg do rozszerzenia granic stosowalnosci tech-
niki badan rentgenowskich przez skonstruowanie,
dostatecznie pewnej w dzialaniu, kamery do badan
przy wyzszych temperaturach.

Przyktadem prac, prowadzonych na duzg skalg
nad zagadnieniami, wysunietymi przez metalowy prze
myst przetworczy, sa badania, majace na celu wytwo-
rzenie specjalnych stali na cze$ci silnikow lotniczych.
Chodzi tu o te czeSci, ktére wspolpracuja przy wyso-
kich temperaturach z czeSciami ze stopéw aluminio-
wych, a wiec musza mie¢ wysoki spdlezynnik roz-
szerzalnosci cieplnej. O rozmiarach tych prac $wiad-
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czy liczba przeszio jednego miliona tulei zaworowych.
wykonanych dla powyZszych badan.

Niemniej liczne sa zagadnienia, wymagajace po-
dcisc'a bardziej fizycznego niz metalurgicznego. Przy-
kladowo mozna wymienié prace nad blachami stalo-
wymi do glebokiego tloczenia tudziez nad blachami
na cze$ci konstrukcyjne maszyn i aparatow elektrycz
nych. Pierwsze wymagaja gruntownego poznania zja-
wiska pnlastycznego odksztalcania sig, drugie — zja-
wiska ferromagnetyzmu. W przypadku blach na cze-
Sci maszyn elekirycznych, zwlaszcza gdy w gre wcho-
dzily stale stopowe, nalezalo polozy¢ duzy nacisk na
osiggniecie w nich wyjatkowo wysokiego stopnia czy-
stosci. Uzyskiwano doskonale wiasnoéci magnetyczne
przez nadawanie pozgdanej orientacji krystalograficz-
nej, zgodnej z optymalna, magnelyczna orientacja
krysztaldw. Znacznie trudniejszym problemem jest
wszakze osigganie dobrych wlasno$ci magnetycznych
w materiatach o nieuporzadkowanym ukladzie ziarn.
W badaniach nad hlachami do gtebokiego tloczenia
nalezalo dazy¢ nie tyle do duzej czysto$ci materiatow
wyjsciowych, ile do osiggniecia najwiekszej jednolito-
sci ich skladu i jednorcdncéci ich struktury, szczegol-
nie w przypadku blach o duzych wymiarach. Procz
tego nalezalo opracowa¢ mozliwie precyzyjna kontro-
l¢ kazdej operacji walcowania i obrébki cieplnej oraz
zbada¢ wplyw zmian w warunkach walcowania
i obroébki cieplnej na wielkosé ziarn i orientacje siat-
ki. Prowadzi sie na duzg skale doswiadczalna obrobke
cieplna lacznie z rozwigzywaniem zagadnienia atmo-
sfery kontrolowanej. Poniewaz wiasno$ci ferromagne-
tyczne sa szczegdlnie wrazliwe na najmniejsze waha-
nia w zawartosci wegla, nalezalo opracowa¢ skutecz-
ne metody okreslania zawartosci wegla, z dokladno-
$cia, rzadiso wymegang w przemy$le stalowym.

Rozbudowa laboratoriow byla podyktowana nie
iylko konieczno$cia rozszerzenia zakresu prac badaw-
czych lecz rowniez potrzeba dostosowania sie do no-
wych sposobow 1 metod wykonywania normalnych,
biezacych prac laboratoryjnych. Odnosi sie to przede
wszystkim do oddzialow chemicznych i fizycznych.
Szereg aparatéw, o fizycznej lub fizyko-chemiczne]j
zasadzie dziatania, ktére przed wojna byly w okresie
prob albo tez byly stosowane wylaeznie w zakladach
czysto badawczych, znalazlty teraz pelne zastosowanie
w laboratoriach przemystowych. Wytwarzanie stali o
coraz wyzszych zawartos$ciach skladnikéow stopowych
i wprowadzenie pierwiastkéw, ktore jeszcze niedawno
stanowily osobliwo$¢ laboratoriow, zwiekszylo znacz-
nie trudnoSci analityka. W czasie wojny opracowano
metody analizy ilosciowej niobu tudziez tantalu i dzis
dnalizy tych i innych rzadkich pierwiastkéw sa na
porzadku dziennym prac laboratoryjnych. Z drugiej
strony zastosowanie bardziej nowoczesnych metod
i aparatow fizyko-chemicznych, jak np. obsorbcjo-
metru, spektrografu i polarogratu znacznie odciazyly
analitykow.

Duza role odgrywaja, zwlaszcza w zakresie kon-
troli, ré6zne aparaty do badan nieniszczacych. Najcze-
Sciej stosowane sg aparaty o magnelo-elektrycznej za
zadzie dziatania, stuzace do wykrywania wad wewne-
trznych lub tez aparaty magnetoindukcyjne, sluzace
do kontroli i poréwnawczego sortowania fabrykatow,
czy potfabrykatow na podstawie roéznic struktural-
nych, wywotanych odmiennym skladem chemicznym,
wzgl. obrébka cieplny. Réwniez coraz szersze zastoso-
wanie w kontroli znajduja metody ultradzwiekowe,
fluorescencyjne i radiograficzne.

Docenianie doniostos$ci prac badawczych zaznacza

sie takze w golowosSci oddawania do dyspozycji perso-
nelowi laboratoriow urzadzen wydzialow produkeyj-
nych, gdy tylko zachodzi potrzeba przejscia do badan
w pelnej skali przemystowej. Procz tego isitnieje sci-
sta wspolpraca miedzy wydzialami badawczymi i pro-
dukcyjnymi i te ostatnie czesto dostarczaja cennych
danych, umozliwiajgcych prowadzenie badan o cha-
rakterze statystycznym.

Wieksze koncerny stalowe. jak np. United Stecl
Companies posiadajg proécz laboratoriow przy poszcze-
golnych hutach, réwniez laboratoria centralne, dosko-
nale wyposazone i prowadzace przede wszystkim ba-
dania o charakterze zasadniczym.

W ostatnich latach tworzone sg takze mate ze-
spoly specjalistow, ktorych zadaniem jest ulepszanic
metod wlasnej produkcji oraz przewidywanie przy-
szlych potrzeb metalowego przemysilu przetwoérczego.

K. Markiewicz

Nowe metody magazyneowania gazu ziemnego.”)

Duze zapotrzebcwanie gazu z'emnego w Stanach
Zjednoczenych 1 niepewnc$é ruchu przy przesytaniu
owego gazu na wieksze cdleglosci stata sie bodzcem
do szukania ncwych drég latwego stwarzania rezerw
gazowych.

Zupelng rewclucja w tej dzedzinie jest podz'emne
magazynowanie gazu w wysokocisnieniowych zbicr-
nikach. Pierwsze tego rodzaju prdékbne urzadzenie zo-
stato uruchemicne w 1946 r. w Kankakee (stan Illi-
nois). Posiada ong zdclno$é magazynowania 35.000 Nm*
gazu. Otrzymawszy dobrie wyniki, riczpoczeto w 1947 r.,
w peblizu deawnej, budcwe podobnej instalacji w
Mount Frosgect, na texwenie c¢k. 60 ha (800-x 800 m),
lecz prawie 40 razy wiekszej, micgacej pomiesci¢
1.150.000 Nm*® gazu ziemnego.

Wobec tego, ze nle bylo zadnych wzoréw, jak wy-
konywaé¢ tego rodzaju urzadzen'a, zdecydowano sie —
po przeprowsaidzeéniu szeregu préb — zastosowaé gruko-
Scienne sekcje rur duzej $redmnicy, jeko wysckoc $nie-
niowe zbiorniki gazu, zakopane pod ziemig.

Kaizda sekcja jest rura bez szwu normalnego typu,
ze stali mol’bdenowej, o $rednicy & 610 mm, ze Scian-
ka o grubosci 13 mm i catkowitej ditugosci 12 m.
W ten sposéb w poszczegdlnej sekcji mozna zamaga-
zynowaé 700 Nm® gazu ziemnegn, przy ciSnieniy 160
atn. Gotowa sekcja, wagi 2.250 kg, po zaokragleniu
wcncdw, otrzymawszy ksztalt torpedy, zestaje pckryta
wodocdporng ‘zolacja i zakcpana w zemi na glebo-
kicsci 1,5 m. Odleglo$¢ miedzy konrcami rur wynosi
2,5 m, miedzy podiuznymi csiamj za$ 4,5 s

Taka instalacja rodziemnego magazynowania gazu
posiada szereg cennych zalet, z kidrych gléwne sa:
nlzszy koszt inwestycyiny, mate koszly ruchowe, duze
bezpieczenstwo ruchu, brak kompresoréw i moznosé
czerpania ze zbiornikéw praliktveznie nieograniczcnej
ito$ei gazu w jednostce czasu.

Wyboér cién'enia 160 atn ma swe uzasadnienie
w fekcie, ze gaz ziemny wykazuje pizy tym ci$nieniu
maksimum odchylenia cd praw gazéw doskonalych.
Dzieki tem: w 1 m® przestrzeni mozna zmie$cié ok.
Wyzyskujac
to zjawisko stacja w Kankakee clrzymata zamiast
70 se’keji rurcwych, jedynie tylko 50 sekeii.

230 Nm’ zamiast teoretycznych 160 Nm®.

T. Kuratow

*) Iren and Steel Engincer 1947, czerwiec, str. 113
i The Iron Age 1947, sierplen, str. 124.
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Z wydawnictw.

(Ksiqiki i czasopisma nadestane.)

The Institute of Britich Foundrymen. Atlas of
Defects in Castirgs. Series I. Prepared by Sub-Com-
mittee. T. S. 9. of the Technical Cgsuncil. Sir. 34.
Manchester 1946. Terminologia wad cdlewniczych
n'e jest Scisle ustalona nie tylko v nas, sle nawel
i w krajach o tak duzej tradycii przemyslowej jak
Anglia. Celem ujednostajnienia nomenklatury tych
wad i ulalwienia ich rozpoznawania, Stowarzyszenie
Brytyjskich Odiewnikéw opracosvets stlas, ktory na 30
stronicach zawlera fotcgrafie typowych wad odlew-
niczych staliwa, zeliwa oraz odlcwow z metall nieze-
laznych. Obok kazdej fotcgrafii znajduje sie krotki
opis samej wady, jej przyczyn i $rodkow zapobiegaw-
czych. Atlas nie tworzy bynajmniej podrecznikag cdlew-
nictwa, stanle sie jednak cenng pomeca dla kazdego
praktyka. Jest on piledwsza czescig szerzej pomySla-
nego wydawnictwa 1 bedzie wuzupelniany w miare
gromadzenia materiatu- flustracyjnego. Nalezy pod-
kresli¢ staranny dobdr ilustracji i piekne wykonanie
graficzne tej — niewatpliwie nader pozytecznej —
publikaicji.

E. Gregery 1 E. N. Simgns. Stainless and Heat —
Resisting Steels (Stale nierdzewiejgce 1 ognio-
odporne). Londyn 1946. Str. 131. Niewielka ksigzka
autoréow, znanych juz z szerezu publikacji o chara-
kterze popularnym, zawiera b. wicle cennego mate-
riatu, przede wszystkim z dziedziny przerébki i obcho-
dzenia sie ze stalami nierdzewiejacymi, kwaso —
i ognicodpornymi. Zagadnien'a tfecretyczno-metalur-
giczne poruszane sg w niej b. ogdinikowo, ale ten
wiadnie uklad stanowi giowna zalete dzietka. Litera-
tura ksigzkowa, dotyczgea stali nlerdzewiejgcych, sto-
sunkowlo uboga, przeznaczona byla dolychczag dla spe-
cjalistow - metalurgdw, a praktycznych przepisow
obrobki tych stali i wskazéwek co do zastosowania
trzeba bylo szukaé w katalogach producentédw. Autorzy
postawili sobie za zadamie napwsaé ksiazke dla ulyi-
kownika stali, ktory moze nie pcsiadaé cdpowiednie-
go rrzygotowania metalurgicznego i cel ten osiagneli
w zupelnoéci. Spesrdd 14 rozdzialdw, pierwszy oma-
wia ogdlnie zagadnienia korozii, erozji i pelzania,
drugi — metody produkcji, dalsze cciem: zasadnicze
typy stali nierdzewiejacych i ognlocdpornych, cbhrobke
mechaniczng, spawanie, lutowanie, obrobke cieplng,
obrébke na geraco i zimno, tudziez {rawienie, pozostate
za$ cztery opisuja: blachy platerovwane stalg nierdze-
wigjacy, odlewy, badania i kentrole oraz niektére za-
stosowania.

Drobne niedociagniecia, wynikajgce prawdopodob-
nie ze zbyi pospiesznego opraccwania, Jjak rownlez
pewne niekonsekwencie ww ukladzie, nie cbnizajg war-
toSci ksiazki, ktérg mozna polecié kazdemu wzytkow-
nikowi stali nlerdzewiejgcych.

T. Malkiewicz

Inz.-mech. K. Ocheduszke. Kola zebate w przy-
stepnym zarysie. Tom 1. Konstrukcja Warszawa 1947.
Nakladem Instytutu Wydawniczego SIMP. Str. 216 -+
XVI, 123 rys. 1 XXV tabl, w tekécie.

Tytut ,Kola zebate w przystepnym zarysie® wi-
nien byé¢ rozumiany w tc1 sposob, ze autor licznych
publikacji na temat kot zebatych, ktory mogt mapisaé
duze dzieto naukowe o teorii zazebien, w obecnej
chwili stusznie tego nie uczynit. Myiitby:sie wszakze
technik, ktéry by sadzil, 7e w feiasce tej znajdzie

tylko rzeczy dobrze znane [ nie wymagajgce przy-
pomnienia lub uzupclnienia, Braki w wiadomosciach
o kotach zebatych sa u nas znacznc i $mialp mozna
rowiedzle¢, ze niewielu jest konstruktoréw i warsz-
tatowcéw, dla ktdrych przeczytanic i posiadenie tej
ksigzki bylchy zbyteczne. Popuianrncsc jej pcolega nie
na ograniczeniu zakresu poruszanego tematu ale ra-
c¢zej na b. latwym wprowadzeniu czytelnika w skom-
cl'’kcwane zagadnienia 1 ujeciu wykladu przed dojs-
cem do kwestii trudniejszych i praktvcznie mato sto-
sowanych.

Uklad ksigzki, zakres omawianych zagadnienido-
bre techniczne podejscie stawiaja t¢ prace na jednym
z najlepszych miejsc w naszej powcjennej literaturze
pedagegiczno - technicznej. Powinna sie ona znalezé
w reku kazdego konstruktcra. Winien sie tez zapoz-
na¢ z nia wykonawca koél. gdyz < oparciu o ksigzke
te prcblemy czysto obrébkowe staja sie jasne i zro-
zumiate.

We wstepie autor wprowadzg coylelnika w rézne
typy zazebien oraz ksztaltéw ko6t zehatych, zajmujac
sie w dalszym ciagu ksigzki tylko zebami z ewolwen-
towym zarysem. Zmniejsza to wprawdziezakres ksigz-
ki do ko6t u nas produkowanych, nie zaciemn’a jednak
niepotrzebnie jej tresci, Najdiuiszy rozdzial traktuje
b. wyczerpujgco o elementarnych kolach walcowych
z zgbami prostymi, rozwazajgc szezegdlowo wszelkie
subtelncsci konstrukcji, kerekeji i okliczen elementow
z¢ba 1 zazebienia. Ustep ten stemowi vade mecum
technika, gdyz po zrczumieniu go, kazdc inne zarve-
bienie staje sie tatwe do samodzielnego przeliczenia.
Przystepne wyjasSnienie zagadnen wezlowych daje
mezno$é zrozumienia calej teorii nawet czytelnikowi
bez wiekszego przygotowania lechnicznego. Xidtkie
uwagi o metcdach obrobki wraz z 1vsunkami oczywia-
ja material teoretyczny, dajac logiczne zamknigcie
razdzialu. Dalej autor przechodzi do ko6t walcowych
o zebach Srubowych, przy czym kola te w wykonaniu
czolewym s3 dobrze zrozumiate ra podstawie po-
rrzednich rozwazan, natomiast w wykonaniu, w &ktd-
rym osie ko6t sg wichrowato skrzyzowane, sa malo
stesowane 1 dlatego zostaty potraklowene krotko.
Nasuwa sie jedna uwaga na temat upreszczenia stow-
nictwa technicznego. Okredlaniz kol zebatych z ta
chwilg, gdy zaczynamy moéwi¢ o webach skos$nych czy
Srubowych, staje sle trudne do zrozumienia i stoso-
wania  skutkiem swej dilugosci. Przekladnia zebata
walcowla ze Srubowymi zebami o zazebieniu $rubo-
wym wydaje sie zZbyt bogatym ckresleniem na 2 skro-
mne kola. Krotki lecz calkiem wystarczajacy rozdzial
o napedzie Slimakowym zamyka cze$é dotyczacg prze-
kiadni walcowych. Nastepny rozdzial, zajmujgcy sie
kclami stozkowymi, wymagatby moZe szerszego po-
traktowania. Zapewne autor obawial sie wejscia na
droge, trudng do zrozumienia dia ccytelnika, jednakze
obecny postep w budowie ko6t stozkowych tudziez
zwigkszony zakres ich uzywalnodel przemawiatyby za
rozszerzeniem tematu. Obliczenie wiytrzymato$ciowe
zebow potrakiowane przystepnie, przejrzyscie a zara-
zem wystarczajgco, cpante jest na danych technicznie
wyprobcowanych i powszechnie stosowanych. Wzory

nieskomplikowiane, oparte na tablicach, ulatwiaja
przeliczenie w prakiyce, gwarantujge réwnoczesnie

zupelnie wystarczajacg dokladnosé. Ksiagzke zamyka
rozdzial, dajacy kilka réznych rozwiyzan konstrukcji
kér zebatych. Liczne przyklady prezeliezen utatwiaja
korzystunie v dzielka. ’
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Drugi tomy, majacy sie ukazac nichawem, hedzie
zawieral dane, zwigzane ze sprawdzaniem dokladnosci,
wykonaniem, kalkulacjg i montazem kol zebatych.

Ogoétem biorgc jest to ksiazka b, pozyteczna i wy-
bornie napisana. PoniewaZ jednak ksigzki tego ro-
dzaju przeznaczone sg do ciaglego uzytku, wartoby
pomy$§le¢ o trwalej oprawle, kidrz uvzupelnilaby juz
obeenie dobra szate graficzna.

Inz.-mech. M. Wakalski. Skrawanie¢ narzedziami ze
stopow spiekanych. Warszawa 1947, Nsakladem Insty-
tutu Wydawniczego SIMP. Str. 127 -} XV, 127 rysun-
kow i wykresow oraz XXVIII iabl. w tekscie.

»Biblioteka Mechanika® wzbogacila sie o ksiazke,
crarta na diugoletniej pracy autora w przodujacych
pelskich zaktadach obmébki mechaniczre] i uzupel-
niona sterannie wybranym materialem =z literatury.
Jak wydawca we wstepie zaznacza, praca ta nie jest
ostatnim stowem w deziedzinie skraviania i fabrykacji
narzedzi z ptytkami, wmzyskanymi drogg ceramiczna
i w nastepnym wydaniu zostanie uzupelniona now-
szymi 2dobyczami. Niemniej jednalk steanowi ona w
swej obecnej formie material, pozwalajacy kazdemu
kierownikowi zakitadu obrdobki mechaniczne] zorien-
towaé sie w korzysciach, pitynacych gz zastosowania
»stopéw spiekanych“ oraz w -warunkach, w ktdnych
uzycie ich jest technicznie celowe i cplacalne. Kalku-
lator znajdzie w niej podstawy <o obliczenia pracy
Erzy pomocy narzedzi z plytkami, technik wiarsztato-
wy — zasady konstrukcji i zakres uzycia, a mistrz —
podstawy obchodzenia sie i ostrzeniy narzedzi. Moze-
my mieé¢ do autora pretensjg,ze nie wspomniat w sweaj
ksiazce o pracach na tym poln w Polsce, albowiem
prace te, cho¢ nie pionierskie, gdyz prrzeszczepione
zagranicy, doprowiadzily do posiadania 2 wytworni
plytelkk ze stopdw spickanych tudziez znacznej iloseci
publikacji w postaci katalogéw, broszur opisowych i
norm, co kolejno pociagnelo za soba oswojenie sie
uzytkownikéw z nowym artykulem. Mamy réwniez
pewne zastrzezenia w sprawie urozmaiconej gamy
termindw, uzywanych w Polsce dia okreslenia wy-
twordw ceramiki metali, Sprawa ta winna zostaé
ostatecznie -unormowana zgodnle z duchem jezyka
polskiego oraz technika powstawania i pracy tych na-
rzedzi. MieliSmy juz nazwy: iwardy metal, wegliki
spickane, spieki, ptytki ceramiczne, ktére niezbyt od-
powiadaly uwzytkownikom, ktorzy wola postugiwaé sie
nazwami fabrycznymi: Distar, Baildonit, Widig itd.
Autor wprowadza nowa nazwe ,stopy spiekane®, ktd-
rej nie mozna uznaé za szczeSliwa, poniewaz jest diu-
ga 1 zawiera w sobie sprzeczno$¢, juka jest stapianie
i spiekanie. Aczkolwick na obrone tego terming moz-
na powiedziet, ze koball, zawarty w poczatkowej miz-
szaninie, przechodz! w pewnej fazie w stan ciekty,
nie tworzy on wszakze z Zadnym innych skladnikiem
stopu. Moze sie tez okazaé przesadna obawa prze-
grzania piytki przy ostrzeniu, chyba ze dotyezy ona
nieréwnomiernosci nagrzewu. Jeden z cstatnich pa-
tentéw polskich inz. E. Zmichorskiego polega na uzys-
kaniu znacznej oszczednosei w czasie i drogich tai-
czach karborundowych przez wsteprie ogrzanie noZa
wriag z plytka i szlifowanie w podwyzszone] tempe-
ratutze. Zableg ten, zwlaszeza przy naprawie narze-
dzi sllnie wyszczerb.onych, moze sie ckazaé korzystay.
Praktyka wykaze jok daleko péjdzie prakiyvezne za-
stoscwianie tej metody. W sumie praca inz Wakals-
kiego stanowi zwarty podrecznik, napisany dobra
polszezyzng, operujgcy skrétami, porwalajacymi w
sposob zrozumialy dla technika zmieécié w rvamach
niewielkiej broszury caloéé materinju. Zastuguje onn

na to, aby irafila do rak kazdego, kio ma siycznosC z
obrobky skrawania; przez kuzdege zeostanie zrozumia-
na i kazdemu odda duzg korzysé.

Po krétkim wprowadzeniu w {orie ceramiki i
metody, wiodace do uzyskania spiekanych stopow, au-
tor omawia konstrukcje nayzedzi z twardymi naklad-
kami, opisujgc noze tokarskie, sirvgarskie, wytacza-
dta, wiertta, poglebiacza, rozw.entaki, frezy, glowice
frezowe itd. Rozdzial ten, wazny dla konstruktordéw
narzedzi, moznaby w przyszlym wydaniy uzupelnic
normami, umozliwiajacymi ogranicrenie réznorodnosci
typéw. Dalszy rozdzial traktuje o nalutowaniu plytek
craz oslrzezenu i1 szlifowaniu nczy z nalutowanymi
plytkami. Rozdzial ten dobrze wprowadza pracowni-
kéw narzedziowni w technike obchodzenia sie ze sto-
pami spiekanymi i stanowi wystarczajaca podstawe
dla narzedzioweca do wykonywan'a iobot. Nastepnie
cpisuje autor metody chrébki narzedziami ze spieka-
nych stopéw. Rozdziat ten -- slusznie zresztg —-
przedstawia trudno$ci prawidicwego wprowadzenia
uzycia owych narzedzi, stawiajac techniczne wymogi
zaroéwno tabcrowi obrabiarkcwemsl, jak i perscnelcwi,
ktory winien byé odpowlednio przeszkolony, dyletanc-
kie bowiem stosowanie spiekanych sicpdéw moze spo-
wodcewaé wi.eksze straty niz korzysci. Z drugiej stro-
ny przedstawicne sg korzy$ci, dajuce sie uzyskaé po
pokonaniu poczatkowych ‘trudnosci, usprawiedliwia-
jace poniesiony wkiad pracy. Liczne tablice i1 wy-
kresy daja materiat do obliczenisy przekroju widra
tudziez szybkosci skrawania przy roznych metodach
obrobki i materiatach cbrabianych. Pozyteczng ksigz-
ke konczyg krotkie uwagi o dckonywaniu prob oreg o
koniecznofei troskliwego magazyncwania narzedzi.

L. Strzelecki

ki

3

Stal. Red.: Moskwa, Cwietnoj bulwar 30, Mietatur-
gizdat. Cena num. 6 rb.

"Rocznik VII (1947). Nr 1. J. I. Gierasimow. Ter-
modynamka réwnowagi w ukladach plynnych metal-
zuzel. — N. M. Jakubcyner. Aglomeracja siarczkowych
rud z gory Magnitnaja. A. N. Ried'ko, Wplyw cynku .
na czas trwamia kampanii wielkiego pieca, — S. 1.
Kazarin, Wypianie stali w zasadewych piecach mar-
tenowskich przy zastosowaniu zuZli glinewo - magne-
zjowych (autor podaje nowa meciode wytap ania
w piecach zasadowych martencwskich stali, uodpor-
nionych na powstawamie platkéw $nieznych przez
stosowanie glinowo - magnezjowych zuzli), — S. S.
Berman. Nagrzewan’e i kontrola w piccach martenow-
skich., — Ch, N. Kadarmietow. Rozdzial tlenké6w w zu-
zlach przy wytapianiu zelazochromu. — L M. Pawlew.
Réwnowaga sil przy walcowaniu z rozszerzaniem. —
S. 8. Nosyriewa. Mechanizm fHworzenia sie platkow
$nieznych. — W. L. Iwanow i G. P. Michiejew. Pocho-
dzenie ,,cleni® oraz metody ich usuniccia. — N. F. Dn-
brow i N. F. Komowa. Jednoiitoéd wlewka wrzgcej
stali. — G. L. Margolin, B, A. Drczdowski i P. 1. Orlec.
Zafatdowania w stalowych odlewach fascnowych. —
J. E. Jefroimowicz. Unowgczeénienie automatycznei
regulacji stalowniczych plecéw eiekiryeznych. — W, D.
Paszkow. Kotly — odzysknice (utylizatory) piecéw
martenowskich. — W. W. Lembicki. Kotly — odzy-
sknice (utylzatory) piecéw martenowskich, cpalanych
mieszanym gazem. — Ny 2. Metalurgia stali gatunko-
wej w nowym stalinowskim planie 5-letnim., — A. -C.
Bruk, M. J. Herman, I J. Korebow, K. T. Zdangwski
i E. A Liberzon. — Badanie acrodynamicznych wlas-
ncsei awaldw koksu. — Z. I Niekrasew, G. W. Tonko-
neg, A. P. Jakowlew i F. 8. Tarnow. Postepy w kon-
strukeji wielkich piecéw. — C. M. Baranew. Wplyw
prechicgn fopdw na Tizvko - mechaniczne wiasnodei
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stali. — K. K. Tierieszczenko. Technelogiczny wykres
zm’lany kierunku gazu w piecach martenowskich. —
W. P. Riemin i D. G. Gorszenin, Przeréb zawierajacej
nikiel gabki w piecach elektrycznych lukowych. —
W. P. Jelutin i J. A. Pawlow. Metcda wykrescwa obli-
czania namiaru do wytapiania zelazokrzemu. —- S.
Z. Judowicz i L. D. Sokolow. Zaleinio$¢ miedzy opo-
rem stali a szybito$cia plastycznej deformacji. — A.
A. Szewczenko. Szybkce$¢ przeciagania i wydajnosc
wielokrotnych przeciagarek. — 8. 1. Beorisow i M. 1.
Czepurko. Produkcja rur z bimetalu. — A. P. Gulia-
jew i W. P. Jemielina. Wptyw picrwiastkow stopowych
na whasnosci ferrytu. — M. M. Szteinberz. Czulosé
stali konstrukcyjnych na kruchc$s przy odipuszczaniu.
— W. M. Doronin. Wplyw skladu chemicznego na
whesnoéci mechaniczne chromecwe] slali ‘konstrukeyj-
nej. — J. M. Lipkes i £. A. Fajkina. Otrzymywanie
metcda metalo-ceramiczng wytworéw zelaznych o sze-
rckim zakresie wilasnosci mechanficznych, — M. M.
Dubrotworski i . A. Filippewa. Uralskie piaski for-
miergkie. — A. I. Waszczenko. Rozwd] piecéw meta-
lurgicznych z wysuwnym trzonem. — E. M. Debro-
liubew. Poélsucha granulacja zuzli. — B. A. Szil'a-
jew. Przerob metali przetavianiem w piecach elek-
trycznych. — Nr 3. Kierunki odbudowy i rozwigju po-
tudniowej metalurgii. — A. P. L'wuban, Pochodzenie
reakaji Bella | jej znaczenie dla bilansu cieplnego
wytopu. — I P. Siemik. Ciagliwo$é i wlhasnosei od-
siarczajace wysokomagnezjowych zuzli wielkcopieco-
wych. — D. Z. Sawestin i J. S. Pinus. Stogowianie od-
ciecia gazu koksowego i stabllizecja dlawikéw. —
W. 8. Koczo. Cieplne normy metalu i zuzla w prze-
biegu topu martenowskiego. — f. N. Golikow i Z. M.
Kalinina. Wiasnosci mechaniczne stali z piecow mar-
tenowsikich 1 elektrycznych., — k. I. Aromow. Stosc-
wanbe tlenku nikiu przy produkcii stali stopowyeh. —
B. M. Strunski. Straty cieplne $clarek piecow elek-
trycznych przy wytapianiu zelazosfopéw. — A, E.
Goldman, E. S. Czerncbrowkina i R. M. Grebman.
Walcowana na zimno stal transformatcrowa. — A. A.
Szewczenko. Kinematyczne i energetyczne warunki
walcowania rur na rdzeniach na walcach ze zmien-
nym katem nachylenia. — J. A. Geller i 0. A, Nowi-
kowa. Przemiany w szybkotngcej stali z wysoka za-
wartoscig kobaltu. — B. S. Natepsw. Pochodzenie
krystalicznego przetomu stali E. I. 72 oraz mozliwosci
Jego usumiecia. -— W. F. Loszkavew. Falszywa poro-
watos¢ stali. — E. I. Lewl. Wiasncéc! mechaniczne
cdlewow stalowych we wlewnivach. — N. J. Taie.
Podstawy praw’dicwej technologii nagrzewania stali.
— M. L. Czekanowski. Nowa metoda karburyzacji ga-
zu. — P. G. Rawdel i N. I. Szeftel. Stalowe tasmy dla
transporteréw. Nr 4. Dgzenie do wysoklej wydajnosci
pracy w czarnej metalurgii. — W. I). Friszberg i W.
W. Bogojawlenski. Otfrzymywanie kcksu dla produk-
cji surowki bessemeriowskiej. — N. G. Molezanow.
Wytepianie stopéw fosforowych w wielkich piecach.
— W..S. Jawojski i S. K. Dzemian. Reakcja utlenia-
nia i odtlenian’a chromu przy procesach zasadowych
i kwiasnych — B. 8, Kitajew. Teoria pochodni oraz
konstrukecja glowic piecéw martenowskich. — N. N.
Muraez. Obliczenie metalotermicinych nam'‘aréw przy
produkcji zZelazostopéw. -— M. S. Mutjew. Obliczenie
wypelnien’a rozwartych wykrojéw. — A. F. Golown.
Wyprzedzanie, najwiekszy kat uchwytu oray spétezyn-
nik tarcia. — A. M. Zwiagincew. Kalibrowanie klatki
redukicyjnej bez naciggania. — W. N. Swiecznikow
i N. 8. Alfierowa. Wplyw niewiclkich dodatkéw na
wlasnoSci wysokochreomowej ogniotrwalej stali, —
S. D. Brik, W, E. Nejmark i ®. I. Enlin, Wplyw nie-
wielkich dodatkéw boru i wanadu na krystalizacie

stali. — S. 8. Niekryty. Wplyw miedzi na fizyko-me-
chaniczne wlasnosci zeliwnych odlawéw. — A, L Jew-
dekimow. Rekuperacyjne piece studzlenne, opalenc
ze Srodka trzonu. — Nr 5. J. I Gierasimow. Czvnncséc
tlenkow metali w plynnych stopach krzemionici i wap-
na. — 8. L Sapire. Zjawiska powierzchnowe w pro-
cesach metalurgicznych. — P. A. Sudja i I. M. Lozow-
ski. Wykorzystanie wegl: gazowych w koksownictwie.
— J. M. Obuchowski. Predkie okresianie powoddw ob-

nizen’a sie twardosci kcksu. — W. I, Kotow. Wyta-
pianie suréwki z zuzlami w wysokim stopniu kwasdny-
mi. — B, E. Kacow. Optymalne przepisy dia zautoma-

tyzowanego pieca martenowskiego. — J. S. Gahaj.
Teoria wielokrotnego przeciggana drulu 7z posiiz-
giem. — J. M. Fajnberg. Warunki staioéci naprezenia
przy walcowaniu i przepisy predkosci. — S. D. Kuzie-
ma. Znormalizecwenie wialcowanla blech ze stail
weglowej. — S. I. Borisow i M. 1. Czepurke. Nowe
metody produkcji rur zeberkowych. — W. 8. Meskin.
Procesy w stali na trwale magnesy. — W. K. Celikow.
Trwalos¢ na starzenie sie stali i kruchcéé¢ cidpuszcza-
nia. — B. W, Stark i S. L Filippow. Fasywnosé¢ i od-
pornos¢ stopow chromowych. — A. S. Bieriezngj, W. 1.
Mitasew i I. G. Fadiejew. Synietyczny metalurgiczny
proszek dila piecéw martenowskich. — W. 1. Maly.
Piece studzienne, ogrzewane dia wlewkow stali besse-
merowskiej. — W. D. Paszkow. Wykorzystemie ciepla
wicdy chlodzacej piecow martenowskich. — 8. G.
Awierkjew. Okveslenie norm uzysku w ciggarni. —
Nr 6. Automatyzaicja na ustugach czarnej metalurgii.—
P. J. Agiejew. Fizyko-chemiczne procesy w stali plyn-
nej. — N. E. Kunakow. Gaz wielkcpiecowy przy wy-
tapianiu zelazomanganu.— A. J. Lerner. Automeityczna
regulacja zmieniania kierunku gazu w plecach mar-
tenowskich. — M. A. Drujan. Wykorzystanie skrzyh
chtodzacych glowic piecéw manlencwskich. — Ch. N.
Kadarmietow. Wegiel w zelazochronzie i zelazokrzemo-
chrem’e. — W. S. Smirnow. Proces deformacji przy
poprzecznym whalcowaniu, — M. K. Szelud’ko. Chro-
mowanie ! chromoglinowanie rur. — N. F. Laszko
i P. S. Razdymacha. Kujnos¢ i1 rekrystelizacia nisko-
weglowych stali. — N. W. Siemionowa. Wplyw azotu
na budowe i wlasnosci stali E. I. 319. N. N. Smielakow.
Uzbrajanie zel'wnych odlewdw. —- N. I. Winggradow.
Nawegianie ptynej stali dla odlewéw. — G. W. Kuko-
lew i D. I. Kiwin. Cegla dolomitowa w metalurgii.
Nr 7. Dazenia do szerokilego stosowan’a mechanizacji
w metalurgli. — A. A, Agroskin i E. N. Loskuteowa.
Zwilzanie namiaru weglowego nieznacznym dodatkiem
antracencwego oleju. — L Z. Kozlowicz. Zmiang stre-
fy utleniajgcej przy dmuchu, wzbogaconym w' tlen. —
M. W. Lugoewecow i A. A, Sigow. Walka ze szkodliwym
welywem cynku na hucie Kuznieckiej. — P. W, Um-
richin. Twcrzenie sie Zuzla w oOknesiec topienia w pro-
cesie zlemcowym. — S. 1. Chitrik, Materfalowy i cieplny
bilans piecéw elektrycznych do wytepignia zelazo-
krzemu. — P. I. Pajuchin. Badanie rozszerzamia sie
przy walcowaniu, — P. T. Jemieljanienke i B. D. Zu-
kowski. Kalibrowanie walcéw niaglych rurowych wal-
carek. — I. W. Dubrowski i E. I. Matlachow. Potoze-
nie crmawki rdzenia | wytwarzanie sie¢ blon przy wal-

cowan'u rur na rdzeniach. — B, E. Somin. Wpiyw
dodatkéw glinu i boru na hartowno$¢ stali. — L N.

Lagurcow. Wplyw miedzi na kucie, walcowanie i tto-
czenie stali Sz. Ch. 15, — J. M. Matwiejew i B. M.
Baskin. Piece grzewcze dla Instalacji ciaglego zgrze-
wania rur. — I. N. Eurie. Nowoczesne kierunki roz-
woju armatury piecéw martenowskich. — J. E. Apiel-
cin. Stabilizacja wody przemystowej. Nr 8. D. G. Cho-
chlow. Wplyw fizyko-chemicznych wlasnosci rudy
aglomerowanej na prace mniejszych wielkich pie-
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céw. — M. J. Ostrouchow. Zachowsanie sie mato poro-

watego koksu w wielkim piecu. — D. A. Smolarienko
i N. I Jefanow. Rezerwa wydajnosci duzych p’ecéw
martenowskich., — W. 8. Keczo. Temperatura metalu

i zawarto$é wegla w dolnej czesci kapieli pieca marte-
nowskiego. — W. P. Riemin. Procesy gazowe w piecu
zelazokrzemowym., — P. W. Geld. Cdtleniende krze-
mionki przy otrzymywaniu zelazokrzemu. — S. I. Gub-
kir. Podoblenstwo warunkéw deformacji metali $ci-~

skaniem. ~— D. 1. Starczenko. Kalibrowanie zetowni-.

k6w, — A. A. Szewczenkeo. OkreSlenie zgrubienia
$cianck rury przy zmniejszaniu jej przekroju. — W.J.
Dubowoj i W. A. Romanow. Wplvw wiodoru na mecha-
niczne wiasnodci stall, — 8. G. Gutlerman i D. M. Mu-
ninow. Gruboziarniste przetomy stali 38 Ch M Ju A—
W. Ch. Sobolew i L. D. Sokeolow. Matematyczna analza

procesu przeciggania. — I. A. Juchwec. Wykdr twar-
dego stopu dia oczek, stosowanych przy przecigganiu
drutu stalowego. — K. I. Tulenkow. Flektrplityczne

trawien'e drutu. — P. W. Kobiakow. Nagrzewanie
metalowych blach w pakietach, — B. A. Lewitanski.
Wymagania, staw.ane wyposazeniu elektrycznemu. —
P. 8. Sacharow. Produkcja tasmy zimnowalcowanej ze

stopu 2elazochromoglinnwegd. — W. A. Marinczenko.

Oszczednos$ci pradu przy walcowaniu. — Nr 9. N. S.
Griaznow i M. A. Chrapkin. DoL6r, namiaréw wschod-
nich koksochemicznych fabryk. — P. A. Sudja i D. P.
Mosin. Piece koksowe typu Becker-Hiprokoks bez po-
dwijnego opalania. — P. I. Bondarienko. Dodwiadcze-
nia prowadzenia duzych wielkch piecéw. — N. A.
Tuszczenko i O. E. Goldberg. Wydajnos§é urzadzen za-
tadunkowych wielkich piecéw. — W. L. Jaweoiski.
Przechodzen'e gazéw z zuzla do metalu. — M. J. Mie-
dzobozski. Intensyfikacja proceséw martenowskich
przez wdmuch'wanie powietrza do kapieli., — E. S.
Rokotjan. Nacisk metalu na walce podezas walcowania
na zimno. — W, M. Zarujew. W kwestii niejednostaj-
nej deformacji. — A. M. Borzdyka i G. W. Estulin.
Ogniotrwadosé zelazonichromu i nichremm. — F. D.
Obolencew. Odlewn'e plyt chlodzacych dla wielkich
plecow w formach pdistatych. — B. R. Imienifow.
Dmuchawkowe péalniki dla gazu naturainego. —
Nr 10. Produkcja zelazostopéw w Swietle nowego.
planu 5-letniego. — K. I. Syskow. Zalezno$é miedzy
przenikalno§cig gazéw przez kawalki koksu (porowa-
to$cig) a wydajnoéeig wielkich piecow. — I P. Siemik.
Ciagliwos¢ zuzli wielkopiecowych Pélnocno-Zachod-
niej Huty. — J. A. Sznejerow. Zmniejszenie n’iejedno-
litoSei wlewkdédw wrzacej (neuspokojonej) stali, —
K. K. Tierieszczenko. Optymalne normy zmisny kierun-
ku gazu dla piecdéw martenowskich. — J. P. Simonien-
ko, W. J. Goldman i Z. M. Ratner. Produkcja kwasood-
pornej stali EJa 1 T w 30 t plecu elektrycznym. —
W. P, Jelutin i B. E.Lewin. Podstawy fizyko-chem:czne
otrzymywania zelazostopdw. — W.W. Genezar. Kali-
browan'e stali na lemiesze, — E. D). Sckolow. Wplyw
réznicy tempenatur po pmzekroju preta na nierdwno-
mierng deformacje. — N. L Szeftel. Sposoby odmienne
rrodukcii stali na narzedzia puste wiertnicze. — A. P,
Guliajew. Wplyw  pierwiastkéw stcpowych na wlas-
nosci wysokostopowej austenitycznej stali. — W. D.

Sadowski, M, M. Szteinberg, S. I. Baranczuk i G. N.
Begarewa. Usuniecie stupkowego przetomu w stali
Hadfilda. — I 8. Wiledawski., Wytwarzanie kostek

z zuzla wielkopiecowego.
K. Radzwicki

Przeglad Gorniczy. Red. i adm.: Katowice, ul.
Rybmnicka 9. Cena num. 200 zi.

Tom III (1947). Nx 12 (grudzien). Prof. dr inz. K.
Bohdanowicz, Magnez. — Inz W Zukowskl Kruszce

cynku i olowiu w okolicy Slawkowa j Zurady. —
Kronika (m. in. notatka o uruchomieniu na kolisowni
Ema aparatury dla ciaglej destylacji benzolu systemu
Heckmann i Langen). — Przeglad zagran'pzny (m. in.
notatka o zdolnodci wchianianin wilgoci przez wegiel
i jego koksowalnosci). — Statysiyka polskiego prze-
mystu weglowego.

Nafta. Red. i adm.: Krakéw, ul. Eobzowska 49.
Cena num. 120 zi.

Roicznik 1IT (1947). Nr 12 (grudzien). Inz. J. Woji-

Akademia Goérniczo-Hutnicza. — Inz. Z. Wilk.
Smatowy przemyst naftowy (dokonczenie). — J. Cz
Sp. prof. inz. Stanistaw Paraszczak. — Dodatek:
Statystyka naftowa Polski (1947 r. Nr 10).

Cement. Red.: Warszawa, ul. Srebrna 4. Adm.:
Sosnowiec, ul. 3 Maja 22. Cena num. 100 zi.

Rok III (1947). Nr 11 (listopad). L. Mazurkiewicz.
Przemyst cementowy na Ziemiach Odzyskanych i jego
mozliwoéei - rozwojowe W oparciu o bazy surowca. —
Inz. T. Niczewski. Konstrukeje wstepnie sprezone
w zarysie historycznym. — Przemysl cementowy
w Polsce. — Nr 12 (grudzien). Dr J. Kuhl. Wapno hy-
drauliczne jako tworzywo wigzgce. — P/NB-207. Pro-
jekt. Cement glinowy. — Przemyst cementowy
w Polsce.

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

Rok V (1947). Nr 10 (pazdziernik). Inz. E. Blasiak.
Niemieckie badania nad energig atomows w czasle
wojny, Jest to zwiezle streszczenie b. interesujgcego
artykutu prof. Wernera Heisenberga (znakomi-
tego niemieckiego teoretyka fizyki, laureata nagrody
Nobla, autora jednego z podstawowych dziel w tej
dziedzinie wiedzy pt. ,,Die Physik der Atomkerme®,
Brunszw'k 1943). Przedruk (?) owego artykulu ukazatl
sle w czasopiSmie ..Chemical and Engineering News*
(Nr 37 z 1947 r.). — Nr 11 — 12 (listopad — grudzien).

-Inz. M. Jaworek. Stale nierdzewne kwaso- i ognicod-

porne. — Przeglad literatury (m. in. notatka o techno-
logii wysokiej prézni).

Przeglad Techniczny. Red. i adm.: Eédz, ul
Piotrkowska 50. Cena podw. num. 120 zi.

Rok LXVIII (1947). Nr 23 — 24 (grudzien). Re-
dakcja ,Przegladu Techricznego®. 35-lecie pracy spo-
tecznej prezesa Spoéldzielni Wydawniczej ,,Wydawni-
ctwa Techniczne“ inz. Wactawa Filipczynskiego. —
Inz. W. Korewa. Rola centralnych biur konstrukcyi-
nych w przemy$le. — Nie tytul ale stepien inzyniera
otrzymywaé beda technicy, rolnicy, leénicy i ogrodnicy
na ogresleme zawodu, ktéry wykonywuja. Ustawa

o stopniu inzyniera, uchwalona przez Komisje Oswia-
towa, — W. Kasperowicz. Witkno szklane jako zola-
cja w elektrotechnice. — M. Grant. Przyszlo§¢ miedzi.

Przeglad Mechaniczny. Red. i adm.: Warszawa,
ul. Mickiewicza 18. Cena pojed. num. 150 zi.

Rok VI (1947). Nr 79 (lipiec — wrzesien). Inz
J. Dyduszynski. Nowoczesne turbiny gazowe. — Prof.
dr inz. W. Burzynski. Moment. — Inz, Z. Wendorff
i inz. B. Ciszewski. Piomieniowe hartowanie powierz-
chniowe. — InZz Zdz. Rytel. Organizacja biur kon-
strukcyjnych., — W, C. Devereux. Perspekiywy rozwo-
jowe odlewn!ctwa lekkich stopéw. — Prof. ini. K.
Gierdziejewski. Urzadzenia do zasilenia zeliwiakéw po-
wietrzem. — C. Kalafa i J. Glazer. Masy formierskie
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ze sporwem cementowym. — Prof. inz. K. Gierdziejew-
eki i inz. J. Dickman. XX Kongres cdlewniczy w Pa-
ryzu (notatki o zapobleganiu nieszczedliwym wypad-
kom i braku czujnoéci w odlewniach, o zastosowaniu
spoiw syntetycznych w odlewniach, o modernizacji ma
tych i érednich cdiewn’, zmierzajacych do powieksze-
nia produkeji, o mozliwosciach technicznych cszezed-
no$ct paliwa przy topieniu metali, w szczegolnosci
w zeliw.akach, o metodzie polarogrzficznej w analizie
metali w odlewnictwie, o wymiarach i ksztalcie dysz
zeliwialoéw). — Krenika odlewnicza. — Przeglad pism
technicznych odlewniczych (m. :n. wiadomoéci o me-
chanizacji brytyjskich odlewni zcliwa i staliwa tudz'ez
o mikrorentgenografii metali). --- Inz. M. Lesz Tezy
do planu rozbudowy przemysiu metalowege w latach
1950 — 1955. — Statystyka. — Przeglad czasopism
technicznyoch (m. in. notatki o chicdziwach do skrawa-
nia metali, o stalach konstrutceyinych,
w przewodach parowych o wysckim ci$nieniu, o ciez-
kim stopie, o stopach, odpornych na wysokie tempe-
ratury i o mikroskopowym aparac'e do badania twar-
doéci), — Kronlka i komurikaty. — BRibliografia. —
Czasopisma nadesiane.

Nie tylko z obowigZiku kronikarskiego ale i ze
szczerg radoscia stwierdzamy mna tym miejscu, zZe
»Przeglagd Mechaniczny®, zwalczywszy w swej powo-
jennej drodze rozwojowej poczatkowe trudno$ci wy-
dawnicze, zwigzane z jego wznowieniem po siedmio-
letniej przymusowej przerwie, wysungl sie obecnie na
jedno z czolowych m.ejsc wsrdod naszych technicznych
miesiecznikéw. Swiadczy o tym wymownie ostatni (po-
tréjny!) zeszyt tego czasopisma, przedstawiajacy sie,
gdy chodz! o dobér tresci, starannos¢ w jej cpracowa-
niu oraz strone graficzng — wzorowo. Poza doskonale
wyréwnanymi pod wzgledem ich wartoéci poszczegdl-
nymi artykutami ,,giéwnymi®, wybornie wprowadza w
adno$ne zagadnienia fachowe ,,Dziat odlewniczy“. Waz
kie pozycje stamowig takze: ,Przeglad czasopism tech-
nicznych“ j ,,Blbliografia®.

Mechanik, Red.: Warszawa, ul. Dygasifiskiego 34.

Adm.: Warszawa, ul. Mickiewicza 18. Cena podw.

num. 200 zi.

Rok XX (1847), Nr 10 — 11 (paZdziernik — listo-
pad). Prof. inz. Wi. Mermen. Wplyw konstrukcji przed-
miotu na uktad planu obrébki. — Prof. inz. WL Mer-
moen, Wplyw czynnikéw warsztatowych na plan obrdb-
ki, — Mgr R. St. Ingardsn, Podstawowe wiadomosci
z optyki. — Pref. inz K. Gierdziejewski. Jak nalezy
prowadzi¢ zeliwiak? (dokonczenie)., — K. G. Strupy
w odlewach i ich zwalczanie. — Prof. inz. K. G'erdzie-~
“jewski, Z dziejéw odlewnictwa na Ziemiach Polskich.
— J. W. Odlewn’'e amerykanskie w r. 1945. — Prof. dr
inz. M. T. Huber. Statyka ukladéw materialnych. —
Prof. dr ‘nz. M. T. Huber. Wytrzymato§é a spojn®sé.—
Inz, A. T. Troskeladski, Standarnd. — A, T. T. O two-
rzeniu wyrazéw zlozonych pochodzenia antycznego. -—
Pref. dr inz. K. Wesolowski. ZaleZznofé¢ pomiedzy wy-
trzymaloSeiy a twardoscia. — A. T. T. Doksztalcajgce
szkolnictwo zawodowe w Amglii, — Bibliografia. —
A. T. T. Z dziataino$ci Instytutu Wydawniczego SIMP.
Krenika.

Przeglad Elektrotechniczny. Red. i adm.:
Wiagjszawa, al. Stalina 37. Cena num. 200 gzl

Rok XXIII (1947). Nr 9 — 10 (pazdziernik). Inz.
T. Czaplicki. Blaislki { cienie nauki polskiej. — Inz. K.
Straszewski. Synteza odbudowy i osiggnieé w’relektr-o:
technice polskiej w latach 1945 — 1947, — Prof. dr ing.

stosowanych

J. L. Jakubowski. Panstwowy Instytut Elektrotechnicz-
ny przy Ministerstwie Przemyshu i Handlu, — Inz. L.
Zienkowski. Plan inwestycyjny przemyshu elekirotech-
nicznego na rok 1948.

Wszystkie wzmiankowane wyzej prace sg wysoce
wartoéciowe i interesujace, na szczegdlne wszakze wy-
réznienie zastuguje wiréd nich piekny, peten glebokiej
treSci myslowej, z lemperamentemn publicystycznym
i prawdziwym polotem skreslony, artykut wstepny pid-
ra redaktora ,Przegladu Elektrotechnicznego® inz. Ta-
deusza Czaplickiego.

Przeglad Telekomunikacyjny. Red. i acm.:
Warszawa, ul. Nowogrodzka 45.

Rok XX (1947). Nr 5 — 6 (maj — czerwiec).
inz. T. Jaskolski. Zarys rediolokacji. — Wytyezne dla
auterdow (b. dobra instrukcja dla oséb, nadsytajacych
do redakcji ,Przegladu Telekomunikacyinego“ opra-
cowane przez nie artykuty)). )

Biuletyn Techniczny Zjednoczenia Energe-
tyeznego Zaglebia Weglowego. Red.: Katowice,
ul. Stawowa 13. i

Rok I (1847). Nr 2 (grudzien). Inz. -J. Michejda.
2 miliardy kWh! — Inz. E. Kamienski. Wplyw obni-
Zenia czestotliwo$ci i napiecia na obciazenie sieci, —
Inz. Br. Lis. Akcja opanowania deficytu mocy na tere-
nie Z. E. Z. W. — Inz. St. Krzycki. Frzemyst weglowy,
hutniczy i chemiczny w Zagtebiu Weglowym jako od-
bicrcy i preducenci energii elektrycznej. — Inz. T, To-
maszkiewicz. Uszkodzenie turbozespotu o mocy 10000
kW. — Inz. O. Che'myiicki. Uszkcdzenie i naprawa zer-
wanego watu turbny o mocy 12,5 MW. — Inz R. So-
bek. Rozbudowa energetyki Zaglebia Weglowego
w chwili obecnej. — Inz. J. Michejda. Koncepcja roz-
budowy elektrowni chorzowskiej. — Inz. St. Krzycki.
O potrzebie diugofalowego planu rozbudcwy energe-
tyki Zaglebia Weglowego. — J. SL Deformacja uzwo-
jen wirnikébw w turbogeneratorach. — Komunikaty
(notatki: o Swiatowym kryzysie energetycznym
i o energetyce w Stanach Zjednoczonych).

Inzynieria i Budownictwe. Red. i adm.: War-
szawa, ul. Narbutta 26. Cena num. 200 zI.

Rok IV (1947). Nr 11 (listopad). Inz. T. Niczewski.
Beton wstepnie sprezony w zastosowaniy® praktycz-
nym. — Inz. St. Bukowski. achowenie materialéw
budowlanych w ZSRR. — I. W. Krazyny wielkich rioz-
pigtosci z rur stalowych (most w Nogent-sur-Marne).

Przeglad Budowlany. Red. i adm.: Warszawa,
ul, Widok 22.". Cana num. 250 .

Rok XIX (1947). Nr i0 — 11 (pazdziernik — li-
stopad). Cz. Klarner. Problem mieszkaniowy w mia-
stach polskich. — J. Gorynski. Zagadnienie budo- -
wnictwa Ziem Odzyskanych. — Ce. Strzelecki. Pro-
blemy budowy dworca $rédmiejsldiego w Warszawie.
— A. Krzyszkowski, Wyposazenie instalacyijne miesz-
kan w Stanach Zjedneczonych Am. Péin.

Dom - Osiedle - Mieszkanie. Red. i adm.: War-
szawa ,ul. Chocimska 8. Cena num. 860 zl.

Rok XIII (1947). Nr 9 — 12 (wrzesien — gru-
dizienn), K. L. Toeplitz. Socjalistyczna urbanizacja. —
Przeglad budownictwa mieszkaniowego 1946/47 w P.
T. R. M. — Arch. H. i Sz. Syrkusowie. Budowa II ko-
lonii osiedls W.S. M. na Kole. — M. Keonstanecki. Mie-
szkanie w ogiedlach miejsklich. — an, Przeglad prasy
krajows)l — B. D, Z wydawnctw zagranicznych., —
inz, St. Wojnarewicz. Kacik meblarski.



Nr 12

HUTNIK

Str. 605

Przeglad Komunikacyjny. Red.: Warszawa, ul
Chatubinskiego 4, Adm.: £6dz, ul. Piotrkowska 121.
Cena num. 90 zi.

Rok 1947. Nr 11 (listopad). Inz. A. Krzemienicc-
ki, Sposéb trakeji w Ameryce. — Inz. WL Szczytt.
Zegluga drodlgdowa w Polsce. — Przeglad prasy za-
granicznej. — Dzial jezykowy. — Nr 11 dodatku do
»Przegladu Komunikacyjnego“ pt. ,,Biuletyn Sto-
warzyszenia Inzynieréw i Technikéw Ko-
munikacji Rz. P.“ zawiera: inz. St. Miller i inZ. Fr.
Tatara. Nowy wagon .osocbowy serii Chxz {budowy
1946 r. — Inz. T. Tydelski. Z powojenne praktyki. Od-
budowa mostéw na szlakach dwutorowych. — Dr T.
Bissaga, Koleje w Czechostowacji. — Xroenika zagra-
niezna (m. in. notatka o kolejach w Niemczech po
wojnie).

Drogownictwo. Red. i edm.: Warszawa, ul. Gor-
noslaska 22. Cena num. 100 zl

Rok II (1947). Nr 12 (grudzien). Inz. M. Chmaj.
Rozbudowa sieci drog gléwnych w Stanach Zjedno-
czonych A. P. 1 w Szwajcarii., — Inz. W. Debski, Je-
Bzcze o0 nazwie drdg kotowych,

Gospedarka Wodna. Red. i adm.: Warszawa,

ul. Nobla 8. Cena num. 140 zi.

Rok VII (1947). Nr 5 (wrzesien — pazdziernik).
Inz, T. Tillinger. W sprawie kanalizacii Wisty. —
Inz, A, Golezewski. W sprawie projekidéw generalnych
zabudowania rzek i potokéw goérskach.

Gaz, Woda i Technika Sanitarna. Red. i adm.:
Warszawa ,ul. Koszykowa 81. Cena num, 70 zI.

Rok XXTI (1947). Nr 12 (grudzien). Sprawozda-
nie z XXIV Zjazdu Polskich Gazownikéw, Wodocig-
goweow i Technikéw Samitarnych, wzorganizowiancgo
przez Polskie Zrzeszenie Gazownikéw, Wodociggow-
coOw i Technikéw Sanitarnych we Wroctawiu w dniach
27 — 29 czerweca 1947 r. — Protokél XXIV Walnego
Zgromadzenia cztonkéw Polskiego Zrzeszenia Gazo-
wnikéw, Wodociggowedw i Technikéw Sanitarnych we
Wrochawiu w dniu 28 czerwecag 1947 r.

Przeglad Geodezyjny. Red. i adm.: Warszawa,
ul. Mickiewiczgy 18. Cena num. 60 zi.

Rok III (1947). Nr 11 — 12 {listopad) — grudzien).
Zeszyt, podwiecony XXV-leciu Wydziatu
Geodezyjnego Politechniki Warszawskiej.

Wykres (i, s) Molliera dla parv wocnej, oparty
na tablicach parowych We. Kocha z r. 1941. Nakta-
-dem Komisji Wydawniczej Zwiazku Studentéw Brat-
niej Pomocy Politechniki Slgskiej. Gliwice. 1947 r.

Przemysl Widkienniczy. Red. i adm.: £6d2
ul. Gdanska 91 .Cena num. 100 zt,

Rok I (1947). Nr 11 (listopad). Mgr J. Kubicki.
Jukka (Yucca) jako surowiec widknedajny. — Mgr
St. Hertynski. Przemyst wiokienniczy Czechostowacji
— Kronika (m. in.: wldkiennictwo $wiatowe w la-
tach 1946 — 47, przemyst widkionniczy i rewie mo-
dy, jedwab japonski, bawelna naturalna kolorowa,
polski przemyst widkienniczy na Targach w Turcii,
brzemyst widkienniczy na wystawie rolniczo - ogro-
dniczej w Poznaniu),

Przeglad Organizacji. Red. i adm.: Krakéw, ul.
Sienkiewicza 4. Cena num, 90 zl.

Rok XVII (1947). Nr 11 (listopad). Inz. W. De¢b-
ski. Technika sprawozdawcza. — Inz. K. Ossowski.
Przyczynki do organizacji pracy biurowej. — F. Spie-
wak. Inteligencja i zdolnos¢ do pracy, — W. Bober.
Objasnienie do schematu poréwnawczego najwazniej-
szych. czynnik6éw, uzaiezniajacych planowamie produk-
cji . stali martenowskiej i planowanie produkeji
maszyn. — Collater. System Hollerith w nowej Pol-
sce. — S. B. Karta pracy. — J. Kujawski. Poréwny-
wanie i kontrola miejsc i rodzajéw kosztéw na pod-
stawie arkusza rozdizielczego. — Inz,.Z., Pulawski. Bez-
pieczenstwo odbudowy i remontu. — K. Jarosz. Cen-
tralizacja czy decentralizacja w energetyce. .

Wiadomosci Narodowege Banku Polskiego.
Red. i adm.: Narodowy Bank Polski, Wydzial Ekono-
miczny, Warszawa, ul. Fredry 6. Pren. kwart. 180 zlL

Rok IIT (1947). Nr 11 (istopad). Sytuacja ekomo-
miczna Polski we wrze§cniu 1947 r. — Dr M. Orlowski.
Dynamika zapaséw, — Mgr R. Seidler. Przeglad ryn-
k6w zagramicznych (Francja). — St. Sopinski. Plan
finansowy przedsiebiorstwa a wielko$¢ majagtku obro-
towego. — Prof. dr F. Miynarski, Mierzenie wartosci
pienigdza. — Dr J. Czarkowski. Teoria dochodowa
pienigdza. — M. Kucharski, Pienigdz i kredyt w pla-
nie finansowym,

Bank Gospodarstwa Krajowego. Przeglad
Kwartalny. Warszawa, al. gen. W1 Sikorskiego 1.

Rok XVI (1947). Nr. 4 (grudzien). Odbudowa por-
téw polskich. — Przemyst papierniczy w Polsce. —
Przeglad sytuacji gospodarczej (Charakterystyka ogdl-
na. Rynek pienigezny. Przemyst. Rzemliosto. Rolnic-
two. Obrét towarowy. Komunikacja). — Statystyka,

Gospodarka Planowa. Red.: Warszawa, ul, Se-
nacka 3. Adm.: Warszawa, ul. Daszynskiego 18. Cena
num. 70 zi.

Rok IT (1947). Nr 22 (grudzien). Dr Br Kowalski.
Gospodarcze znaczenie Morza PRaltyckiego dla Nie-
miec. — Inz. M, Lesz. Rozw0j przemystu metalowego.
— A. Stoga., Powojenna gospodarka Wegier. — L, Itin,
Planowanie pracy i plecy w przemyéle rodzieckim.
— Dodatek: Przeglad Bibliograficzny Czasopism
Gospodarczych (za pazdziernik 1947 r.). — Nr. 23 (gru-
dzien). J. Kozinski. Preliminarz budzetowy na r. 1948.
— J. Krynicki. Flanowam'e obretéw towarowych z
zagranica. — M. Smerek. Statystyka handlu zagrani-
cznego Polski. — B. Smiechow. Jak powstaje panstwo-
wy plan gospodarczy w Z. S. R. R.

Zycie Gospedarcze. Red. i adm.: Katowice, ul.
3 Maja 23. Cena num. 75 zl.

Rok II (1947). Nr 23 (grudzien). Dr K. Secomski.
Problematyka odbudowy gospodarczej w 1948 r. —
Dr M. Orlowski. Rynek w gospodarce planowej. — W.
Nowicki. Powojenne finanse Norwegii.

My$l Wspélezesna, Red.: R6d%z, ul. Piotrkow-
ska 86. Adm.: Warszawa, al. 3 Maja 36. Cena num.
100 21

Rok 1947 Nr. 11 (listopad). S. J. Wawilow. Nau-
k¥a radziecka w sluzbie kraju. — Prof. A. Butiagin
i J. Saltanow. 30 lat wyzszego szkolnictwa w Z. S.
R. R. — W1, Sokorski. Demokratyzacja szk6l wyz-
szych. — Prof. dr J. Chalasifnski. Wspélczesne refor-
my szkolne a idea mnarodu i socializmu. — Prof. dr
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W. Szubert. Nowe drogi polityki spolecznej. — i ogélne, artykuly dotyczace nauki i techniki lotniczej,
A. Paszt. Sytuacja polityczno - gospodarcza Stanéw techniki pilotazu, medycyny lofniczej, komunikacji
Zjednoczonych, — Mgr. J. Jezewski, Sytuacja w Chi- lotniczej, lotnictwa wojskowego, Ligi Lotniczej i Aero-
nach. : klub&w, sportu lotniczego, lotnictwa silnikowego, szy-

bownictwa, modelarstwa, przemystu lotniczego, lotnisk
ey qs : i meteonologii, onadto recenzje, nowele i rdézne
Biblioctekarz. Red. i adm.: Warszawa, ul. Ko- . &L a b S !

szykowa 26. Cena pojed. num. 25 zl.

Rocznik XIV (1947). Nr. 11 — 12 (listopad -
grudzien). Numer specjalny na 40-lccie
Biblioteki Publicznej m. st. Warszawy.

Spoldzielczy Przeglad Naukowy. Wydaweca:
Spotdzielezy Instytut Naukowy. Komitet redakcyjny:
dr Eugeniusz Garbacik, dr Roman Jablonowski, dr
Wiktor Kornatowski, Edmund Pszczétkowski, Adam
Rapacki, Edmund Szubert. Red. i adm.: Warszawa, ul
Kopernika 30. Cena pojed. tomu.250 zl

~ Rok XIII (1947). Zeszyt I — II (styczen — czer-
wiec). Str. 366. Od Redakcji. — A. Rapacki. Inicja-
tywa gospodarcza pracujgcych. — L Epsztejn. Ludwik
Krzywicki o spoldzielczoSci. — J. Topinski. Przed
przebudowa struktury przemysiu panstwowego. —
W. Kornatowski. Spoleczenstwo a panstwo. —
A. Kwiatkowski. Na ‘torach gospodarki planowej.
— Materialy. — Sprawozdania i oceny. — Dzial sta-
tystyczny. — W kraju i zagranicy. — Przeglad usta-
wodawstwa. — Bibliografia. — Z prac i zamierzen
Spéldzielezego Instytutu Naukowego. — Z dziatalno-
&ci przedwojennych instytutéw bhadawczych.

Biuro Studiow Osadniczo - Przesiedlen-
czych. Red.: Krakéw, pl. Szczepanski §. Cena zeszytu
150 =zt

Rok 19417, Zeszyt 11 (str. 258). Zeszyt ten zawiera
referaty, dotyczace problemoéw osadnictwa rolniczego
na Ziemiach Odzyskanych, wygloszone na III Sesji
Rady Naukowej dla zagadnien Ziem Odzyskanych,
ktora odbyla sie w Krakowie w dniach 16 — 19 czerw
ca 1946 r.

Zywienie Zbiorowe. Kwartalnik. Ponadnik dla
prowadzacych gospodarstwa zbiorowe. Wydawnictwo
Ministerstwa Aprowizacji. Red. i adm.: Warszawa-
Mokotéw, ul. Chocimska 28. Cena num. 30 zi

Rok II (1947). Nr. 10 — 12 (pazdziernik — gru-
dzien). Mgr. L. Szweiger. Zasady organizacji jako
czynnik, rugujacy marnotrawstwo. — J. Kaminski.
Stolowki ,,przyfabryczne®. — Br. Duchowicz. Z do-
swiadcezen stotownika. — M. Laskowska. Zaopatrywa-
nie stotowek w artykuly spozywcze. — Br. Lepa. Zmia-
ny w strukturze odzywiania w okresie powojennym.
~— M. Strasburger. Dodatnie i ujemne strony zywienia
zZblorowego. — Z czasopism zagranicznych, — Sprawo-
zdanie z kurséw doksztatcajagcych dla kierownikow
stotowek. — Jadlospisy jesienne.

Skrzydlata Polska. Miesigcznik. Wydaje: Wy-
dawnictwo ,,Prasa Wojskowa“, przy wspdtudziale Ligi
Lotniczej. Redaktor naczelny: mjr. J. Przymanowski.
Red. i adm.: Warszawa 5, ul. Krakowskie Przedmie-
§cie 11. Cena num. 25 zi.

Rok IIT (1947). Nr. 1 — 12 (styczeh — grudzien).
Na tres¢ tych zeszytow sktadaja sie artykuly wstepne

wiadomo$ci oraz notatki.

Motoryzacja. Organ Zwiazku Zawodowego
Transportowcow Rz. P., Automobilklubu Polski i Pol-
skiego Zwigzku Motocyklowego. Wydawea: Spoéldziel-
nia ,,Autor“. Redaguje: Komitet. Red. i adm.: War-
szawa, ul. Zurawia 24a. Cena num. 70 zlL

Miesiecznik ten zaczal wychodzi¢ w sierpniu 1946 r.
i do konca br. ukazalo sie 16 jego zeszytow.

Kalendarzyk Hutnika na 1948 r. Nakiacem
Centralnego Zarzadu Przemystlu Hutniczego w Kato-
wicach. Str. 96. Tre$¢ Kalendarzyka (Wiadomo-
$éci o Polsce wspdlczesnej. — Akcja oszezednosciowa.
— Bezpieczenstwo i hygiena pracy. — Zdobycze spo-
leczne hutnika. — Wiadomodcei ogdlne opracowali:
P. Przybylik, dr. E. Raschpichler, M. Rymuzéwna, inz.
M. Sadlowski, inz. J. Swidzinski i inz. B. Wojtasz.
Krotki wstep skreflit gen. dyr. C. Z. P. H. inz. I. Bo-
rejdo. — Kalendarzyk ten (ktory kazdy pracownik
hutnictwa otrzymat bezplatnie) wydany zostal przez
Centralny Zarzad Przemyshui Hutniczego celem jak
najszerszego rozpowszechnienia wsréd ogétu hutni-
kow polskich haset oszczednoS$ci, bezpieczenstwa i hy-
gieny pracy tudziez ostatnich zdobyczy socjalnych.

WiadomeoSci Statystyczne Glownego Urze-
du Statystycznego. Dwutygodnik. Komitet redak-
cyjny: przewodniczgcy — Stefan Szulc (prezes Giéw-
nego Urzedu Statystycznego), czlonkowie — Kazimierz
Romaniuk (redaktor gléwny), Zygmunt Padowicz, Sta-
nistaw Rég, Joézef Wojtyniak. Skiad giéwny, ekspe-
dycja i sprzedaz: Warszawa, ul. Narbutta 33.

Rok XX (1947). Zeszyty 1 — 24 (styczeh — gru-
dzien) oraz 3 zeszyty specjalne (obroty towarowe Pol-
ski z zagranicg w latach 1945 i 1946, statystyka pie-
nigdza i kredytu, metoda obliczania wzkaznika kosz-
téw utrzymania). Wszystkie nagléwki i odsylacze (a w
zeszytach specjalnych réwniez i tekst ,uwag wstep-
nych*) podawane sg w jezyku polskim i angielskim.
Na tre$¢ czasopisma skladajg sie nastepujagce (prze-
waznie stale) rubryki: Rozwoj gospodarczy Polski,
Struktura gospodarcza, Produkecja i obrét towardw,
Ceny, Skarbowo$é, Pienigdz i kredyt, Praca i warun-
ki bytu, Komunikaecja, Oswiata i1 zycie kulturalne,
Demografia i zdrowotno$é, Straty miojenne i odbudo-
wa, Rézne.

Wiadomo$ci Urzedu Patentowego. Red. i adm.:
Warszawa, al. Niepodleglo$ci 188/192. Cena num. 50 zt.

Rok XXTIII (1947). Nr. 10 (pazdziernik). Ustawy,
rozporzadzenia, komunikaty. Dekret z dnia 12 wrze-
$nia 1947 r. o wyjatkowym dopuszczeniu do wykony-
wania czynno$ci zawodowych rzecznika patentowego.
— Opisy patentowe. Urzad Patentowy Rz. P. opubli-

kowat nastepujgce opisy patentowe: Nr Nr
33247, 33273 — 33280 i 33282 — 33292. Sg one do
nabycia w Urzedzie Patentowym Rz. P. (Warszawa,

al. Niepodleglosci 188) po 20 zl. za egzemplarz.
J. Chmielowski
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Z Akademii Goérniczej w Krakowie. Inauguracja
roku akademickiego 1947/48  w Akademii Gérniczej
w Krakowie, Zjazd bylych wychowankéw A. G. i tra-
‘dycyjne obchody przyjecia do stanu gérniczego i hut-
niczego, zwigzane z dniem §w. Barbary, cdbyte w dniu
6 grudnia 1947 r., przybraty szczegdlnie podniosty cha-
rakter z uwagi na uczestnictwo w mich najwyzszego
dostojnika Panstwa Polsk’ego, Prezydenta Boleslawa
Bieruta, przybylego w towarzystwie minlistra prze-
mystu i handlu H. Minca i minidtra o$wiaty dra St.
Skrzeszewskiego tudziez ambasadora ZSRR Lebie-
diewa.

Dostojni gos$cie Akademii Goérniczej, zwiedzili
w godz'nach porannych zaklady i laboratoria Akade-
mii na Krzemionkach. Oprowadzajacy, rektor Akade-
mii Goérniczej prof. dr W. Goetel oraz dziekami po-
szczegblnych Wydziatéw przedstaw’li najnowsze ba-
danta i prace naukowe uczelni.

Dzickan Wydziatu Goérniczego prof, dr inz. W. Bu-
dryk wyglosit krotki, ilustrowany doéw adczeniam,
referat ma temat opracowanej przez sieblie metody
wzbogacania krajowych rud zelaznych, a dziekan Wy-
dziatu Hutniczego prof. dr inZz. A. Krupkowski przed-
staw'l najnowsze wyniki swych prac badawczych nad
uzyskaniem bezcynowych stopéw do lutowanig oraz
kolejowych stopéw lozyskowych, opierajacych sie na
krajowych surowcach.

Po uroczystym mabozenstwie w koéciele Sw. Anny
powital Prezydenta i czlonkéw Rzadu Rz. P. oraz
przybytych go$ci w progach Akademii, jej gospodarz,
rektor prof. dr W. Goetel, zapraszajgc na ‘nauguracje
roku akademickiego do auli, w ktorej zgromadzili sie
liczni przedstawiciele wiadz duchowienstwa, wojsko-
woée’, bratnich muczelni, gérnictwa, hutnictwa i te-
chniki, zwiazkéw zawodowych i spolecznych, czion-
kowie delegacji czesko-stowackicj Akademii Goérniczej
w Morawskiej Ostrawie iliczni wychowankowie uczelni.

W swym przeméwieniu sprawoczdawczym rekitor
Akademii uwypuklit dynamiczny rozwédj — w latach
powojennych — tej jedynej w Polsce wyzszej uczelni
gbrniczo - hutniczej. Wskaznikami rozwoju Akadem'’i
s3: 2 nowopowstale Wydzialy; Geologiczno - Mierniczy
i Elektro - Mechaniczny, niemal dwukrotna ilo§é¢ ka-
tedr (21 nowych, dla $§wiezo wutnwvorzonych Wydzia-
tow) i przeszto dwukrotna ilo§é studiujgcej miodziezy
w stosunku do stanu przedwojennego. W Akademi
ksztatci sie obecnle ponad 1.20Q studentéw, z czego na
Wydziale Hutniczym 403, Génniczym 327, Elektro-Me-
chanicznym 235, Geologicano - Mierniczym 139 i na
roku wstepnym 52 (reszta absolwenci). Charakter spo-
leczny milodziezy cechuja nastepujace 1lczby: 45%
z modzin robotniczych i chiopskich, 38% z rodzin in-
teligencji pracujaoej i 17% z wolnych zawodéw.

W okresie ostatnich 3 lat swej wznowlionej dzia-
talno$ci pedagogicznej Akademia przeprowadzta 85
akademickich przewodéw dyplomowych i wydata 67
Swiadectw uzyskania stopnia inzyniera zawodowego.
' Przerzedzone wskutek wojny szeregi mnaukowych
pracownikéw Akademii uzupeiniajy pelnowartoSciowe
sity, odpowiadajace wymaganiom ustawowym oraz
poziomow! uczelni.

W okresie sprawozdawczym (1946/47) wydano 6
doktoratéw, przeprowadzono 7 habilitacii, 3 nomina-
cje na profesoréw nadzwyczajnych tudziez 1 nomi-
nacje na profesora zZwyczajnego.

Zyws i wszechstronng dzistelnoéé naukows pra~
cownikéw Akademii charaliteryzuje przeszto 150 pnac,
oglaszanych w prasie technicznej i1 roceznikach Pol-

. noéci,

skiej Akademii Nauk Technicznych. Szereg prac po-
siada warto$¢ czysto naukowsy, wiekszo$éé — nalezgca
do nauki stosowanej — ma bezposrednie lub posred-
nie znaczenie dla postepu naszej iechniki i przemyshu.

Opieka, jaka Rzgd danzy Akadem:g, pozwolila na
-odbudowe zniszczonych budynkdw i czeSci urzadzen
technicznych. Juz dzisiaj Akademia Gérnicza jest
uczelnia, wiazaca sie w swych pracach $ci€le z rozwo-
jem podstawowych przemystéw — humictwa i gérnic~
twa — a tym samym g realizacia plany odbudowy
gospodarczej. Wobec tego, ze nauka i technika w .okre-
sie minionej wojny b. slnie poszly naprzéd, przywno-
cenie Akademii do sbanu przedwojennego nie jest wy-
starczajgce i konieczna jest dalsza jej rozbudowa pod
kazdym wzgledem, aby uczelnia ia mogla sprostaé
swym zadaniom oraz wymogom potrzeb kraju.

Po sprawozdaniu rektorskim, na zakohczenie ina-
uguracj:, wygtosit prof. dr M. Miesowicz wykdad pt.:
»Nowe problemy fizyki w zagadnieniu promieni kos-
micznych®, b. clekawy ze wzgledu na ektualny temald
i demonstrancje metody rejestrowania promieni kos*-
micznych przy pomocy licznikéw Geigera.

Nastepnie goscie Akademii z PreZydnentem' Rz. P.
oraz przedstammelam1 Rzagdu na czele, wrzigli udznal
w obiedzie rektorsk’m w stotswee A, G.

Odpow'adajagc na serdeczne powitanie rektora
prof. dra Goetla, Prezydent Bierut powiedziat m in.:
S2Musimy umozliwié uzyskan‘e wyzszego wyksztatce-
nia tym wszystkim, ktérzy tego pragna. Szybki roz-
woj naszego zycia gospodarczego, tempo odbudowy
i nozwoju naszego przemystu wymagaja szybkiego
uzupelnienta szeregdw fachoweéw nowymi, miodymi
kadrami To jest powodem, dla ktérego uczelnia tego
typu co Akademia Gorniczo - Hutnicza nabiera w na-
szych czasach specjalnego znaczenia, Rozw6j maszego
zycia, nowe warnunki spoteczne, poliiyczne i gospodar-
cze wymagaja SciSlejszego, niz dotad, powigzania na-
uki z Zyciem praktycznym, wymegajg zywszego, nii
‘dotad, =zwigzku miedzy ludZmi nauki a dzialaczami
gospodarczymi, czy pracownikami przemystu. Mam
wrazenie, Ze wasZa uczelnia znozumiala wielkie zna-
czen'e tego problemu i stara sie go skutecznie roz-
wigza. Ten moment cheiatbym podkreslié jako zastu-
ge Senatu Akademii, profesoréw, wyk'l:a:dowcow asy-
stentéw 1 wreszcie studentéw tej uczelni..“

Z kolei przemowiel min’ster przemysiu i handiu
H. Mine, stwierdzajgc, ze: ,,nie jest rzeczg przypadku,
iz wizyta Prezydenta Rz. P. w Krakowie i pobyt nasz
w tej uczelni nastapity po uprzednim 2-dniowym po-
bycie na Slasku. Kolejnoéé ta wynika ze $cistej lgcz-
zachodzacej miedzy kopalniami i hutami
‘a uczelnig, ktéra kierownikéw hut 4 kopalh ksztalci.
Powiazna rozbudowa przemystu, zwlaszcza ciezkiego,
wymaga wczesniejszego przygotowania rezerw, nieod-
zownie potrzebnych za pare lat do uruchomienia i pro-
wiadzenia nowych obiekiow przemystowych. Podsta-
wywym i pierwszym zadaniem, zwgzanym g nozbudo-
wa przemystu, jest uprzednia rozbudowa energetyki.
To samo zatozenie jest stuszne, jezeli c¢hodzi o przy-
gotowamie energii ludzkiej, %téra musi wyprzedzié
zamierzong rozbudowe przemystu. Akademia Go6rni-
czo - Hutnicza posiada duze osiggniecia ma tym od-
cinku. Aby je uwielokrotni¢, trzeba zrobié¢ wszystko,
co lezy w granicach mozliwosci, aby kadry, opuszcza-
jace te wuczelnie, byly pelnowartoéciowe. Konieczna
jest rozbudowa laboratoriéw i pracowmi technicznych.
Musimy doprowadzié do tego, aby nasze przemysty
génniczy 1 hutniczy, ktére posiadajg i chlubig sie¢ coraz
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wspanialszymi osiggnieciami, dysponowaty — dla kadr
swych pracownikéw — godnymi tych osiggnieé labo-
riatoriami, Istniejaca obecnie dysproponcja musi zo-
ptaé przezwyciezona®, :

Nastepnie minister oéwiaty dr St. Skrzeszewski
‘podkreslit w swym przemdwieniu zastugi postepowego
‘kierownictwa Akademii, ktéremu pelne zrozum'enie
naszej rzeczywistoSci pozwolilo przelamiaé istniejgce
opory, zdemokratyzowaé¢ i rozbudowaé uczelnie i sta-
ngé w czotéwee odbudowy gospodarczej kraju.

Sprawozdanie z dziatalnosci Stowarzyszenia Stu-
dentéw Akademii Goémniczej ztozyl prezes Stcwarzy-
szenia, konczac zapewnieniem, Ze studiujgca w Aka-
‘demii miodziez dokona najwyzszegoy wysitku dla roz-
woju przemystuy i odbudowy kraju.

Po poludniu, prof. inz. F¥. Zalewski, przewodniczy-
cy Komitetu Organizacyjnego Stowarzyszenia Wycho-
wankéw Akademii Goérniczej w Krakowie, otworzyl
III Zjazd bylych wychowankéw A. G. przy udziale ok.
200 uczestnikow. W toku obrad naczelni dyrektorzy

techniczni Centnalnych Zarzadow preemystu weglowe- |

-go — doc. inz. B. Krupinski, hutniczego — inz. St.
Zygmuntowicz i paliw plynnych — inz. Z. Wilk, wy-
-gosili referaty ma temait rozwoju wytwdérezosci repre-
zentowanych przez nich przemysiow.

Z kolei kol. inz. E. Iwanciw wyglosit krétki refe-
rat, ujmujacy statystyke wychowankéw "A. G. W roku
sprawozdaweczym (1947) stidia w A. G. ukonczylo 42
hutnikéw i 24 gérnikéw.  Przyrost tegoroczny jest
o 50% wiekszy od zesziorocznego, przy czym 95% mio-
dych inzynieréw przeszlo do pracy w przemys$le hut-
niczym i weglowym, @ pozostale 5% poswigcilo sie
pracy naukowej w A. G.

Na zakonczenie obrad uczestnicy zjezdu dokonali
wyboru nowych wtadz Stowarzyszenia z prof., inz. F.
Zalewskim jako przewodniczgcym.

Po czeSci oficjalnej zjazdu uczesnicy zgromadzili
sie na kolezenskim zebraniu przy tradycyinej tablicy
-piwnej, ktérej przewodniczyt kol, dyr. inz. Wi Ze-
.chenter. )

Zaréwno obrady III Zjazdu bylych wychowan-
kéw A. G., jak néwniez zebranie kotezenskie, zaszezy-
cili swa obecnodcig dostojni goscie Akademii, nawig-
zujgc bezposredni i serdeczny kontakt z uczestnikamis

Prezydent Bierut i towarzyszacy Mu ministrowie
z niestabngcym zainteresowaniem zwiedzali liczne
zaklady i pracownie, mieszczace sie w gléwnym gma-
chu wuczelni, a w godzinach wieczornych przypatry-
wali sie tradycyinemu obrzedowi przyjecia do stanu
gérniczego i hutniczego studentéw Akademii, tzw.
wSkokowi przez skérg“.

Fakt uczestniczenia w dorocznych uroczysto$ciach
Akademii Goérniczej przedstawicieli Rzadu, z Prezy-
dentem Rz. P. na czele, jest dowodem uznamia nauko-
wego donobku, zZywotnodci i silnej, na postepie opar-
tej pozycji Akademii Goérniczej wsrod polskich tech-
nicznych uczelni oraz miarg znaczenia, jakie najwyz-
sze czynnki panstwowe przywiazuja do jej dalszego
rozwoju,

Stany Zjednoczone rozbudownja swe koksownie.
Brak koksu w Stamach Zjednoczonych, ogrianiczajgcy
nawet produkcje wielkich piecéw, zmusza do inten-
sywnej rozbudowy koksowni. W 1947 r. zakdady Cla-
irton zakonczyly przebudowe bateri koksowniczej sy-
stemu Koppers - Becker, skladajgcej sie z 87 plecow
po-22 ¢t wsadu, co razem daje moznodé. przerobu
2.500 t/24h wegla. Po urmuchomieniu tej baterii zakla-
dy Clairton staty sie¢ najwigksza kokscwmig na $§wie-
cie, zdolng przerobi¢ do 30.000 t/24 h wegla wsado-
wego:

Realizujgc zakredlony plan wozbudcwy i moderni-
zacji, zaklady Clairton udzielily w 1947 r, firmie Kop-
pers zaméwienia na budowe nowej bezterii koksowni-
czej o 85 piecach i na przebudcowe starej baterii o 61
plecach.

Wiszystkie baterie po przebudowie stajg sie no-
wocezesnymi  koksowniami, zaopatrzonym® w fabryki
produktéw ubocznych, zautomatyzowene naweglanie,”
sortownie itd. Po tej ostatniej inwestycji zakiady
koksownicze Clairton beda posiadaly razem 1.567 pie-
cow. Wszystk e wyzej opisane inwestycje maja byé
ukoniczone na poczgtku 1949 r.

Rownoez firma Weirton Sieel Co. uruchomila
w 1947 r. 2 nowoczesne Dbaterie koksownicze typu
Koppers - Bedker, z ktérych kazda posiada po 53 pie-
ce i ma zdoino&¢ przerobu po 1,100 t/24h wegla wsa-
dowego, Obecnie kokscwnia Weirton posiada igcznie
262 piece o zdolnoSci przerdbezej 4.500 -t}‘24’h wegla
wsadowego. Rownolegle z budowa nowych. baterii po-
stepowata rozbudowa fabryki produktéw ubocznych
i urzadzen pomiicniczych.

W tymze noku walcownie rur w Lorain (stan. Oh'o)
uruchomila 3 baterie koksownicze typu Wilputt po 59
piecéw, o lgcznej wydajnosci 2.000 t/24h. Razem z ist~
niejgcymi bateriami dzlenna wydajnoéé koksownd
w Lorain wzrosta do 4.100 t/24h.

Przemyst naftowy i gazowy Stanéw Zjednoczonych
wykazuje najwieksze zuzycie rur. Zgodnie z tymcza-
sowymi danymi ,,American Irom and Steel Institute®

- przemysl naftowy i gazowy Standéw Zjednoczonych

utrzymal w ciggu 1946 r. swg pozycje jeko majwickszy
odbiorca stalowych run i przewodéw , pochlaniajge
26,56% wytworczoSci owych wyrobéw. Calkowita do-
stawra Tur dla tej galezi przemysiu wynosita w 1946 r.
ok, 1.100.000 t, co prawie dokdadnie réwng se ilosci,
dostarczonej w 1940 r. Z podanej wyzej ilodci na
1946 r. 640.000 t zostalo przekazane poérednikom, ku-
peom i skladom rozdzielezym. Dalsze 380.000 t dostar-
czono bezpodrednio przemystowi naftowemu i gazo-
wemu dla celdw inwestycyjnych, a wiec i na budowe
ruroc.agéw, pozostate za$ 80.000 ¢ zuzyl przemyst do
innych celéw. Ogétem Stany Zjedneczcene wyprodu-
kowiaty w 1946 r. 4.180.000 t wyruhéw Turowych, z
czego 345.000 t, czyli 8,3% zostalo wyeksportowane.

Glbrzymie nozyce do cigcia z'omu. Amerykarnska
firma United Engineering and Foundry Co. zbudowata
olbrzymie nozyce, o dtugosci noza 1500 mm, do cecia
zlomu ze starych okretéw na kawatk., madajgce sig
do wsadu. Nozyce te posiadajg wyjatkowo szerokie
rozwiarcie, pozwalajace na przecinamie ztomu dio 600
mm grubodci. Przecinany nozycemi material spada
wprost do wagonow kolejowych. Wym'ary nozyc wy-
nosza: 5,7 m wysokosci i 4,9 m szerckoéci, Do napedu
stuzy silnik elekiryczny mocy 100 KM, polgczony
z wylaczalnym sprzegtem. Catkowty ciezar siega 100 t.
Ze wzgledu na niezwykle duze wymiary nozyc tran-
sport ich kolejg musiay odbyé sie przy zachowan'u
szczeglélnych ostroznosci, specjalng dfrasy, jedynie
w dzien i z szybko$cig nie wigkszg ne 15 km/h.

Opony samochedowe z neoprenu, wyprodukowane
w Stanach Zjednoczonych przez firme Dupon, maja
byé o 100% wytrzymalsze na Scieran’e od zwyklych
opon gumowych. Jako minimum oczekuje sie od nich
80.000 przejechanych km. Dotychczasowe préby wy-
kiazuja, ze opony te po 65.000 km maja mate zuZycie:
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Normy hutnicze.

ANALIZA SUROWKI, ZELAZA 1 STALI
Oznaczanie grafitu.

1. Zasada oznaczenia.

Wydzielenie grafitu w postacli osadu przez rozpuszezenie probki w rozcienczonym “wasie
azotowym i spalenie osadu w piecu elekirycanym.

o

Aparatura i przyrzady.

a) tyglel Gooch’a z azbestem wyzarzonym w temperaturze 1000°C
b) pompa prézniowa wodna

c¢) aparatura do oznaczania droga objetosciowsg wegia, jak w normie BCh—202.

3. Wykonanije oznaczenia.

Odwazy¢ probe w rosci 0,5 g dla surdéwki wzglednie zeltwa szarego, 1—2 g dla suréwki
wzglednie zeliwa blalego lub polowicznego, 3 g dla stali. Rozpuécié w zlewce ng 400 cm®
w. kwasie azotowym (1,2), biorac na kazdy gram ok. 25 cm® kwasu. Przy rozpuszezaniu
nalezy zlewke chlodzi¢ woda. Po ustaniu gwaltownego *przebiegu reakcji z kwasem azo-
towym, dodaé¢ ok. 1 em® kwasu fluorowodonowego, podgrzaé do temperastury blisko wrze-
nia, zlewke przykry¢ szkielklem zegarkowym i pozostawié¢ na 2 godziny w temperaturze
ok, 90°.

Nastepnie rozcienczyé probe 100 cm’ wody i odsgezy¢ wydzielony grafit przez tygiel
Gooch’a, uZywajac pompy pudznicwe]. )
Osad przemyé gorgca woda zakwaszong kwasem solnym (1:1) najmniej 4 razy, potem czy-
stg gorgca wodg destylowang. Wigotny jeszeze osad przene$é przy pemocy pincety do
todeczlki porcelanowej, wysuszy¢é w ciggu okolo godziny w temperaturze 100° i okre§lié
grafit drogg objetofciows, jak przy oznaczeniu wegla ogdlnego.

4. Obliczenie wynikéow. .
Obliczen'e % grafitu odbywa s'e w sposob identyczny jak przy ozneczaniu wegla —
NH/BCh-202.

5. Dokladnesé wynikéw,

Réznica wynikéw nile powinna przekracza¢ 0,19 grafitu dia surowki weglednie zeliwa
szarego.

Zatwierdzono do uzytku wewnetrznego w zaktadach podlegtych C.Z.P.H. a¢ do odwolania.

Data

Wydanie 1 NORMY HUTNICZE N H! BCh — 203

IX. 1947 | C.Z. P H
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Statystyka.

A. HUTNICTWO ZELAZA.
Wytwoérczosé i wysylka (w tonach).

Wytwérczosé Wysytlka
E Ogol olem

WYTWORY Patdziernik| Listopad { (st%?:zil:il Lt.topad 1947 | (slgczeﬁ-lmloepad 1947)

1947 1947 I llsl;;;;ad) Kraj %) ‘ Eksport | Kraj ?) Eksport

Koks e e 82 463 79 141 I 869 406 14 674 1796 | 169864 44 403
“Surdowka e e e 81599 83130 | 782466 11823 - 99 619 42 141

Stal surowa . . . 145495 | 147693 11439274 - - — -

Wytw. walcowane j{ rurybez szwu 1) . 102768 | 104579 | 990 972 75818 6552 | 752048 43 092
Rury ze szwem . . < 1652 1835 13 941 857 257 6180 2485
Wytw. kute i pratsowane .. 8 405 8 766 f 75071 2532 - 26 222 1814
Wytw, walcowane i ciggnione na zmmo 3621 3666 | 33918 1390 15 16 961 35

1) Wytw. walcowane gotowe ljczmiie z pélwytworami dia dzialéw przetwérezych i dla obeych (bez péiwy-
tworéw w obrocie miedzyhuiniczym).
2) Bez obroftu miedzyhutniczego,

B. ZJEDNOCZENIE KOPALN RUDY ZELAZNEJ I GRUPA TOPNIKOW.

Wydobycie, wytworczosé i wysylka (w tonach).

Wysytltka
Wydobycie i twérczosé | . Ogét
L ¥ y vy Listopad 1947 | (styczes-Listopad) 1947
Wyszczegdlnienie B Ogotem

Pazdziernik{ Listopad (styczen- Owsl w tgm Owot w igm
| omr | a7 | Vewpsd) | Osdlem | pems | Ogolem | pora

Rudy zelazne surowe . . . . 51644 46865 | 459 600 5825 - 65373 -
Piryt PN oL 3620 3 690 l 35874 3702 3702 34 851 25 005

Rudy wzboga:cone S 25948 24574 | 247090 24 282 - 268 046 -
Topniki *) . R 44 647 42 419 ] 436 796 l 29 305 761 | 289484 | 13755

¥) Dolomit surowy i prazony, kamie_ﬁ wapienny, wapno palone.

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

. ) Wysytka
Wydobycie i tworczosé Ogét

, ) ) ydoby wy Lisiopad 1947 (sluczei\—l’i!:t::;d) 1947

Wyszezegdlnienie ] “Ogolem .
Pazdl;;e’zrnik Lislt;;?ad . ﬁ;’,’gfig; . Rraj Eksport ’ ' Kraj Eksport

1947
Rudy cynku i ofowiu surowe . . 79 849 74 142 | 764084 - - — -

Cynk ogdiem . .o 6 789 6 833 67 538 517 1327 19 407 13290
Blacha i ta$émy cynkowe .. 3059 2829 29 812 1154 1320 17122 11 864
Ot6w rafinowany . . . . . 1044 1070 10236 589 - 6 606 600

D. PRZEMYSEL MATERIALOW OGNIOTRWALYCH.

Wydobycie, wytwérczosé, import oraz wysylka (w tonach),

L. N . Wysyltka
o o WYdobbycae i wyfworczo.sc Listop=d 1947 tpere zlg.:g';:::;d) 1"94'_?
Wyszczegélnienie : Ogolem

Pazdziernik Listopad (styczen- Oabt w tD“:i do . w ;:ll,m do

| ser |l | latopudy | Osdlem | sgiiatom | Ogslom | zakiedow
Kopaliny . . . . . . . 26 048 23447 | 219964 4133 | 395 43184 5620
Wytwory e 15235 14253 | 145577 11 226 7702 | 130130 95 042
Zaprawy e 3268 3067 33857 2717 1180 33477 21 556

Artykuly drukowane w ,Hutniku® wyrazaja indywiduaine poglady autoréw, ktore nie zawsze pokrywaja sie
z opiniag Redakcji lub Wydawey.

Wydawca: Ceniralny Zarzad Przemyslu Hutniczego Redaktor naczelny: inz, Tadeusz Malkiewicz
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