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Plan Techniczny

Trzy lata minely od czasu, kiedy zycie gospo-
darcze naszego panstwa zaczelo budzié sie z oku-
pacyjnego letargu, kiedy wladze polskie przej-
mowaty i uruchomialy zaklad po zakladzie i
serca naszych kopaln, hut i fabryk zaczely bié
coraz szybszym, coraz mochniejszym rytmem
pracy.

Kierownicy przemystu zdawali sobie sprawe
z tego, iz nadszed! czas, kiedy wytwéczcsé prze-
mysiowg trzeba bedzie oprze¢ na zupelnie no-
wych podstawach, iz okres, kiedy w Polsce kaz-
dy zaklad pracy byl zamknietym w sobie kro-
lestwem, produkowal tyle i to tylko, co w dane]j
chwili bylo korzystne dla jego wtlasciciela, czy
grupy wlascicieli — minat bezpowrotnie. Wie-
dzieliémy, iz nadchodzi czas, kiedy silna wiadza
panstwowa ujmie w swe rece Kkierownictwo
przemystem i z chaosu wylonia sie jasne kon-
tury nowego gmachu, a wlasciwie mechanizmu
panstwowego, ktéry musi funkcjonowaé precy-
zyjnie i sprawnie, tak, jak mu nakazuje kieru-
jaca nim reka mistrza.

Mieli$my zaledwie przeczucie — gdyz inacze]
tego nazwa¢ nie mozna— co to jest plan, co to
jest planowanie. Rzecz dziwna, w pierwszych
miesigcach naszej gospodarki planowej nie
otrzymalismy zadnych wskazowek ,,z gory“, jak
nalezy planowaé¢, a mimo to wszystkie CZP,
jakby na rozkaz, w jednakowy sposéb podeszlty
do zagadnienia planowania. Uwazaly one, ze
istota planu, jego alfa i omega, jest plan produk-
cyjny. W naszych planach przez dlugi czas poza
liczbami, okreslajacymi wysoko$¢ produkeji, nic
wiecej nie mozna bylo znaleZé. Dopiero po
uptywie kilku miesiecy zaczynaja pojawiac sig
w planach nastepne jego elementy, jak plan za-
trudnienia, plan zaopatrzenia, plan zbytu, plan
kosztu wlasnego i wreszcie, jako ukoronowanie
tych wszystkich plandéw, plan finansowo-gospo-
darczy, ktéry jest niczym innym, jak odbiciem
wszystkich wymienionych planéw w zwiercia-
dle pienigdza i daje mozno$é obliczania, wyra-
zajac sie jezykiem technicznym, sprawnosci
ekonomicznej przedsiebiorstwa, to jest stosunku
warto$ci, otrzymanych z przedsiebiorstwa, do
wartoSci w niego wlozonych. Po dojsciu do tego
etapu planowania w $wiecie naszych technikéw
i inzynier6w nastapilo blogie odprezenie. Wiek-

szo$¢ z nas byla przekonana, ze w dziedzinie
planowania zrobiliSmy juz prawie wszystko, co
mozna bylo zrobié.

Istotnie, praca dokonana i osiggniety postep
w dziedzinie planowania byly olbrzymie. Jednak
planowanie nie zapuscilo jeszcze u nas, niestety,
zbyt gleboko korzeni, nie stalo sie jeszcze dyscy-
pling naukowsg. Dlaczego? — Jest rzeczg jasng,
ze praktyka poprzedza teorie i Ze naprzéd po-
wstaje jezyk, a pézniej jego gramatyka. I dla-
tego nikt ze Swiata techniki nie zauwazyt tkwig-
cego immanentnie w naszym dotychczasowym
planowaniu niedomagania. Nie miato ono opra-
cowanych podstaw teoretycznych. Na czym
opierata sie dotychczasowa metoda planowania?
— Normalnie postepowano w sposdb nastepuja-
cy: starano sie przede wszystkim okresli¢ zdol-
no$¢ produkeyjng agregatu dla zasadniczego
produktu lub dla wszystkich mozliwych produk-
tow, wytwarzanych na danym agregacie, wzgle-
dnie ustalono pomiedzy wytworem, ktéry uzna-
no za zasadniczy, a wszystkimi innymi wytwo-
rami odpowiednie wspotczynniki przeliczenio-
we. Zdolno$ci produkeyjne oraz wspoéiczynhiki
ustalone byly na podstawie statystyk przedwo-
jennych oraz uzupelniane i korygowane zgodnie
z do$wiadczeniem biezgcym. Na podstawie tak
ustalonych zdolnosci produkeyjnych ulozono
roczny plan produkecyjny. W ten sam mnie]
wiecej sposéb postepowano przy opracowaniu
planu trzyletniego, uwzgledniajac wzrost zdol-
noéci produkcyjnej, spowodowany dzieki nowo-
zainwestowanym zespotom.

Analogicznie postepowano przy ukltadaniu
planu zatrudnienia, wiedzgc z praktyki, jakie
cbsady (oblozenia) potrzebne sg dla danych ze-
spotow, czy stanowisk, przy danej wielko$ci
produkcji. Suma obsad stanowila plan zatrud-

nienia.

W podobny spos6éb opracowano plan zaopa-
trzenia, moze tylko z o tyle gorszym rezultatem,
ze nie bylo na czym oprze¢ sie, gdyz w wielu
wypadkach brak bylo jakichkolwiek sprawdzo-
nych norm zuzycia. ‘

Plan wydajnosci pracy potraktowano tak sa-
mo, przyjmujac jako punkt wyjsciowy istniejgcg
wydajnoéé i przewidujac poprostu ,,na oko“ pe-
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wien jej wzrost w ciggu roku. Brak naukowych
podstaw planowania byt glowng przyczyng tege,
ze nasz Swiat techniczny uwazat isthiejacy stan
rzeczy za normalny. Juz pod koniec 1946 r. na-
sze planowanie stanefo na martwym punkcie
i zaistniala grozba, ze na dluzszy czas skostnieje.
W owym czasie, na pierwszym Kongresie Tech-
nikéw Polskich w Katowicach, w dniach 1 do
3 grudnia 1946 r. Minister Przemystu i Handlu,
Hilary Minc, wezwal technikow i ekonomistow
do opracowania ,,Planu Technicznego®. Jak da-
lece wezwanie ministra zaskoczylo nasza inteli-
gencje gospodarczg, niech postuzy fakt, ze przez
z gorg % roku pozostalo ono prawie bez echa.
Na Trzecim Zjezdzie Ziem Odzyskanych w
Szczecinie minister powtérzyl swoje wezwanie.
Dopiero teraz, po uplywie przeszio roku od
pierwszego wezwania, ,,Plan Techniczny“ za-
czyna przybiera¢ ksztalty realne. Jasny i wnik-
liwy umyst ministra widziat juz rok temu, ze
nasze planowanie znajduje sie¢ w impasie, ze
jest zawieszone w powietrzu. Te prawde za-
czynaja dopiero teraz widzie¢ polscy technicy
i ekonomisdci. Wykazala to w cate] jaskrawosci
dyskusja na konferencji dyrektoréow Central-
nych Zarzadow w Warszawie, w dniach 23 i 24
lutego br.

Czymze wiec jest ,,Plan Techniczny“? — Nim
sprobujemy da¢ odpowiedZz na postawione py-
tanie, uzyjemy pewnego pordwnania.

Zadaniem gospodarki planowej jest takie dy-
sponowanie silami wytworczymi narodu, aby
w optymalny sposéb zaspokoily. one jego po-
trzeby konsumpcyjne i inwestycyjne w danym
okresie czasu i aby dla zaspokojenia rcsnacych
potrzeb spoleczenstwa w pierwszym rzedzie wy-
korzystane byly wszystkie, ekonomicznie uza-
sadnione, mozliwosci zwiekszenia popedu istnie-
Jjacych sil wytworezych (usprawnienia), a do-
piero kiedy te mozliwosci sg wyczerpane, wpro-
wadzi¢ w ruch nowe jednostki (inwestycje). Pod
tym wzgledem mozemy poréwnaé strumien pro-
dukeyjny, wyrzucany przez aparat wytworczy
spoleczenstwa, do strumienia wodnego, zasila-
nego przez zroédla, ktérych wydajnosé moze do
pewnego stopnia wzrasta¢ i kiéry moze nieza-
leznie od tego by¢ zasilany w pewnych miej-
scach swego biegu bocznymi doplywami. O pla-
nujacym bedziemy mogli wowczas powiedzieé,
ze dobrze steruje przemystem, kiedy na podsta-
wie znajomosci obecnego stanu przemysitu i kom-
pleksu parametréw, charakteryzujacych ten
przemyst, potrafi okresli¢ mozliwy wzrost sily
motoryczne] swego aparatu wytwoérczego, tempo
jego wzrostu i okresli¢ moment, kiedy nalezy
rozpoczaé akcje inwestycying.

Powracajgce do analogii ze strumieniem wody,
powiemy, ze prawa biegu strumienia sg nam
znane, jeSli potrafimy dlan ulozyé i rozwigzat
dynamiczne réwnania rézniczkowe Eulera. Otéz
plan techniczny jest czyms w rodzaju dynamicz-
nego rownania Eulera dla strumienia produk-
cyjnego. Mozemy analogie snué jeszcze dalej.
Jak wiadomo — jesli strumien wody przetniemy

w pewnym miejscu plaszezyzng, to z réwnan
Eulera mozemy obliczy¢ wszystkie wielkosSci,
charakteryzujace strumien w danym przekroju,
a wiec: gradienty, rotacje, divergencje, szyb-
ko$é itp. Podobnie przekrdj poprzez plan tech-
niczny w pewnym czasie pozwoli nam obliczy¢
wszystkie parametry planu biezgcego dla danego
okresu czasu i w ten sposob odtworzy¢ caty plan.

Mozemy zatem powiedzie¢, ze plan, w powszech-

nym znaczeniu tego stowa, ktéry slusznie mozna
bedzie nazwaé statycznym, jest szczegélnym
przypadkiem dlugofalowego dynamicznego pla-
nu technicznego.

Na podstawie powyzszego mozemy okresli¢
plan techniczny w sposéb nastepujacy:

Jest to dlugofalowy plan dynamicznego roz-
woju wszystkich, obliczonych w sposék nauko-
wy, parametréow techniczno - ekonomicznych,
charakteryzujgeych urzadzenia wytworcze oraz
procesy technologiczne, stuzacych do obliczenia
okresowych planow statycznych, wyznaczajg-
cych rozmiar mozliwych usprawnien i wskazu-
jgcych zasieg i kierunek inwestycji.

Na podstawie tego, co powiedzielidmy wyzej,
gtéwnym zadaniem planu technicznego jest usta-
lenie dla kazdego urzadzenia produkcyjnego lub
procesu technologicznego szeregu wspéiczynni-
kéw: techniczno-ekonomicznych, charakteryzu-
jacych je pod wzgledem a) zdolno$ci produk-
cyjnej, b) wydajnoéci pracy, ¢) wydajnosci ma-
terialowej (uzysku), d) zuzycia materiaiéw po-
mocniczych i e) zuzycia energii, naukowe okres$-
lenie wielko$ci tych wspéiczynnikéw w chwili
obecnej oraz zaplanowanie pozadanego rozwoju
tych wspolczynnikéw na okres najblizszych kil-
ku lat w oparciu o zdobycze techniki. W tym
miejscu nalezy podkresli¢ doniosig role, jaka
przy opracowaniu planu technicznego przypada
Instytutom Naukowo-Badawczym oraz masowe-
mu ruchowi wspétzawodnictwa pracy. Prace ba-
dawcze Instytutéow oraz doswiadczenie wielu ty-
siecy przodownikow pracy, zwrécone w Kie-
runku ekonomicznego polepszenia wszystkich
wyzej wymienionvch wskaznikéw, stworzg so-
lidng podstawe dla opracowania planu tech-
nicznego oraz beda gwarancja jego realnoSci.
Niezaleznie od prac nad usprawnieniem produk-
cji Instytutom Badawczym przypada w udziale
cpracowanie nowych metod i nowych dziedzin
produkcji.

Dla zilustrowania powyzszego postaramy sie
daé przyklad planu technicznego z dziedziny
przemystu hutniczego.

Wielkopiecownictwe

Dotychezas plan okresowy dla jakiegokolwiek
wielkiego pieca obliczany byt na podstawie
jego dobowsej zdolnosci produkeyjnej. A wiec
piee, ktory produkowal normalnie 150 ton su-
rowki na 24 godz., otrzymal plan miesieczny
4500 ton. Oczywiscie, ze takie podejscie jest
niestuszne, poniewaz nie pozwala poréwnywac
pracy danego pieca z innymi, tego samego mniej
wiecej typu. Sprawa przedstawia sie inaczej,
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jesli za miernik pracy pieca przyjmiemy przy-
najmniej dwa wskazniki: 1) potrzebng objetosé
pieca dla wyprodukowania 1 tony suréwki na
dobe i 2) potrzebna iloé¢ koksu dla wyproduko-
wania 1 tony suréwki.

Z technicznej literatury Swiatowej wiemy, ze
$rednioroczny wspolczynnik wykorzystania ob-
jetosci wielkich piecow waha sie w granicach
od 1,5 do 0,8 [m® | t [ 24h]. U nas wynosi on od
2 do 1,5. Stad wniosek, ze musimy dazyvé do
osiggniecia wskaZnikdw, bedgcych zjawiskiem
codziennym w praktyce zagranicznej, a szcze-
gélnie krajéw, technicznie przodujacych.

Czesto bywa, ze kilka wskaznik6éw, charakte-
ryzujgcych prace damnego zespotu produkeyjne-
go, jest z sobg w ten sam sposoéb powigzanych,
iz poprawa jednego z nich zmienia w sposéb
niekorzystny inny. Wtedy nalezy drogg rachun-

ku ustali¢ ich optymalne wartosci i sposéb osia-

gniecia w czasie. Bywa jednak i tak, ze ko-
rzystna zmiana jednego wskaznika wywoluje
korzystng zmiane drugiego. Tak przedstawia
sie sprawa z drugim charakterystycznym wskaz-
nikiem pracy wielkiego pieca — wskaZnikiem
rozchodu koksu, ktéry w naszych warunkach
wynosi 1,3 do 1,25, a pozadana jego wielkos¢
winna zdaza¢ do 0,8—0,750. W tym wypadku
spadek drugiego wskaznika wywoluje automa-
tyczny spadek pierwszego. Mozna byloby wpro-
wadzi¢ jeszcze inne wskazniki, np. rozchéd ener-
gii na jednostke produkecji oraz wskaznik od-
padu zuzla.

Plan techniczny winien wskazaé nie tylko
koficowy cel, jaki zamierza osiggnaé w danym
okresie, ale ro6wniez $rodki, jakie nalezy zasto-
sowag, aby cel ten osiaggngé i zaznaczy¢é ponadto
wszystkie etapy po$rednie. A zatem plan tech-
niczny dla wielkich piecow wygladatby mniej
wiecej tak, jak wskazuje ponizsza tablica:

Nazwa wskaznika Jednostka 1948 r 1949 r. 1950 r. 1951 r
Objetosciowy m3/t/24n 1,5 12 1 0,9
Koksowy t/t 1,25 1,1 0,9 0,85
Wydajno$¢ pracy rob.-dn./t 14 11 0,9 0,65
Energetyczny (dmuch, woda,
powietrze sprezone) kWh/t 170 160 155 150
Uzysku Fe w suré.wce _ _ _ _

Fe w namiarze
Kosztu wtasnego — - — - -

Dla osiggnecia koncowych wskaznikéw na-
lezy:

a) poprawi¢ wskazniki koksu i ustali¢ je co
najmniej na pozioemie: :

wytrzymatos¢ 70%; Scieralnosé 7%; po-
piot 10—8%,

b) znormalizowaé wsad pod wzgledem che-
micznym, wustali¢ bogactwo namiaru (za-
wartoé¢ Fe, skaly ptonnej, Si0,, CaO),

¢) znormalizowaé wsad pod wzgledem fizycz-
nym (fizyczne przygotowanie wsadu).

Plan winien zawieraé szczegbéltowe dane co do
sktadu namiaru (procentowa zawarto$é rud za-
granicznych, rud krajowych, aglomeratu itd.),
sposobu fizycznego przygotowania namiaru
(wielko$é ziarn rudy, koksu, wapienia itd.) oraz
sciste wskazowki, dotyczgce wszystkich racjo-

nalizatorskich $rodkéw, jakie nalezy zastosowaé
kolejno w danych okresach eczasu, uzasadniaja-
cych realno$é umieszczonych w planie wskaz-
nikéw. :

Ogélny plan okresowy, opracowany na pod-
stawie takiego planu technicznego, oparty jest
na mocnym gruncie naukowym i posiada pelne
cechy realnoéci.

Jesli z teoretycznych zalozen wynika, ze o-
siggniecie wyznaczonych wskaznikéw na pracu-
jacych jednostkach jest rzeczg niemozliwg, a ra-
chunek ekonomiczny wskazuje na rentownos$é
inwestycji, ktéra na skutek osiggnietych oszcze-
dnio$ci moze szybko zamortyzowaé sie, wowezas
plan techniczny winien przewidywaé¢ wybudo-
wanie nowych jednostek i likwidacje przesta-
rzalych. Poza tym plan techniczny winien prze-
widzie¢ wprowadzenie wszystkich nowoéci te-
chnicznych, ktére w krajach o wysokiej kulturze
technicznej znalazly zastosowanie. W wypadku
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wielkopiecownictwa bedg to instalacie do wydo-
bywania drogocennych metali wanadu i tytanu
z zuzla wielkopiecowego, prébna instalacja dla
stosowania wzbogaconego w tlen dmuchu itp.

Stalownie
W stalowniach martenowskich, jako wskaz-

niki, charakteryzujace prace piecow, nalezy
przyjaé: wydajnosé dobowa z 1 m® powierzchni
trzonu, sprawno$¢ techniczng, wskaznik czaso-
wego wykorzystania pracy piecow itp.

Tablica ponizsza wskazuje jak winien wy-
glada¢ plan techniczny stalowni:

Nazwa wskaznika Jednostka 1948 r. 1949 r. 1950 r. 1951 r.
Wydajno$é powierzchniowa t/m‘~’/24h 3,8 40 45 5,0
Termiczny 10%cal/t 2,2 2,0 1,80 1,70
Czasowy 9%, tonogodz. 709, 759, 807, 85%
Wydajnosé pracy rob.-dn./t 15 1,2 10 0,8
Norma rozchodu cegly d(rvzemiohk)owej kg/t 17 14 i0 8
Norma rozchodu cegly magnezyiowej kg/t 5 4 3 2
Norma rozchodu wlewnic kg/t 16 ‘ 12 10 8
Uzysk - - -~ - -
Koszt wtasny - — - - -

Dla osiggniecia wskaznikéw, przewidzia-
nych w planie technicznym, nalezy na stalo-
wniach przeprowadzi¢ nastepujgce usprawnie-
nia:

a) skroécié czas sadzenia przez lepsze przygo-
towanie zlomu, zwiekszenie liczby sadzarek;

b) stosowaé przynajmniej na wszystkich stalo-
wniach hut wielkopiecowych wylgcznie
plynng suréwke; zainstalowaé na tych sta-
lowniach mieszalniki;

¢) zwiekszy¢ efekt termiczny piecéw marte-
nowskich przez przebudowe palnikdéw oraz
inne zmiany konstrukcyjne piecow, ktore
beda odstawione dla kapitalnego remontu;

d) zmniejszenie rozchodu cegiel ogniotrwa-
tych oraz rozchodu wlewnic i ptyt podwle-
whicowych uzyskaé przez wykorzystanie
prac powolanych do tego celu Komisji nau-
kowych, pracujgcych w ramach Hutniczego
Instytutu Badawczego.

Dla $cisto$ci winien plan techniczny wskazaé
jeszeze stosunek zlomu do suréowki statej lub
plynnej we wsadzie.

Przytoczone przeze mnie wskazniki nic sa
Sciste i nie mogg by¢ przyjete jako podstawa do
opracowania planu technicznego; stuzg one tyl-
ko do uwypuklenia charakteru planu technicz-
nego. W tych wypadkach, gdzie urzadzenie pro-
dukcyjne nie moze by¢ scharakteryzowane przy
pomocy wspélczynnikéw, jak w powyzszych
dwoch przykiadach, nalezy ustalié drogg S$ci-
stych pomiaréw zdolno$¢é produkeyjng, ktéra
wchodzi jako sktadnik planu technicznego tyl-
ko wobwezas, jefli istniejg konkretne mozliwo-
$ci zwiekszenia tej zdolnosci drogg wprowadze-
nia usprawnien. Wtedy plan wzrostu zdolnosci
produkeyjnych wraz z planem usprawnien
wchodzg do planu technicznego, w przeciwnym
wypadku zdolno$¢ produkeyjna zostaje zapisana
do rejestru stalych wielkosci planu, w paszpor-
cie danego urzgdzenia lub agregatu.

Walcownie
Dla walcowni nie posiadamy tak wygodnych
wskaznikoéw, jak wskaznik objetoSciowy wiel-
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kiego pieca lub powierzchniowy pieca marteno-
wskiego. WskaZnik ten nalezy zastapi¢ przez
Scisle okreslona, na podstawie badan, wydaj-
no$¢ godzinng dla pewnego wymiaru produktu
walcowanego. Poza tym okre§lamy tu wskaznik
rozchodu energii na jednostke produkeji zarow-
no dla zespolu napedzajgcego, jak i dla piecow
grzewczych i ulepszajacych przed i za walcar-
kg. Szeroki wachlarz wskaznikéw uzyskowych,
utozony dla typowych wyrobow walcowanych i
dla réznych gatunkow stali oraz wskazniki wy-
dajno$ci pracy zamykajg tabele planu technicz-
nego dla danego typu walcowni.

Hutniczy Instytut Badaweczy

Jako przykltad planu technicznego dla Hutni-
czego Instytutu Badawczego mozna wymienié¢
nastepujace zagadnienia:

1) opracowanie metody produkeji wlewnic,
ktéra pozwolilaby zmniejszyé ich rozchod
na tone stali z 16 kg do 8 kg:

2) opracowanie metod produkcji walcéw, ktd-
re zwiekszylyby ich wytrazymalosé i zmniej-
szyly rozchéd na tone wyrobéw walcowa-
nych z 11 kg do 6 kg;

3) opracowanie metod produkeji cegiet dolo-
mitowych, odpornych na dzialanie wilgoci;

4) opracowanie metody oznaczania zawarto-
Sci gazéw i wiracen niemetalicznych w stali;

5) opracowanie metod produkecyjnych oszcze-
dno$ciowych stali szlachetnych;

6) opanowanie produkeji proszkéw metali oraz
produkeji weglikéw i rozszerzenie stosowa-
nia ceramiki metalowej;

7) opanowanie produkeji blach transformato-
rowych o matej stratnosci (ponizej 1 Wikg)
itd.

Nawigzujac do dyskusji na konferencji w
dniach 23 i 24 lutego rb. sadze, iz ten sektor pra-
cy Biura Planowania i Produkeji, ktéry obejmu-
je obmy$lanie i opracowanie metod fabrykacji,
ustalanie materiitéw, narzedzi, kart pracy itd.,
nie nalezy do dziedziny planu technicznego, lecz
jest raczej formsa organizacji pracy. Roéowniez
nie powinny by¢ sktadnikami planu techniczne-
go: opracowanie kart towarowych, paszportéw
urzgdzen i maszyn, opracowanie norm przez
PKN, praca Urzedu Patentowego, organizowa-

nie tak Biur Projektowych, jak i Instytutéow
Badawczych. Jesli chodzi o wymienione insty-
tucje, kazda z nich — jak to widzieliSmy na
przykladzie Hutniczego Instytutu Badawczego
— moze mieé sui generis plan techniczny, pa-
szportyzacja zas, karty towarowe, ncrmy itp.
nalezg do spraw organizacyjno - porzadkowych,
ktore oczywiscie powinny by¢ planowane, ale
nie nosza cech planu technicznego.

Pozostalaby jeszcze do omoédwienia sprawa
sposcbu opracowania planu technicznego. Sg-
dze, ze powinniSmy przyja¢ trzy stopnie opra-
cowania i odpowiednio do tego mielibyémy trzy
plany techniczne. Pierwszy stopien — to plan
techniczny zakladu pracy: huty, kopalni, fabry-
ki. Opracowuje go zaklad dla wszystkich oddzia-
6w produkeyjnych, o ile znajdujg sie cne w dy-
namicznym rozwoju.

Przytoczone wyzej przyktady sa wiasnie
przyktadami planu technicznego zakladu pracy
dla pewnych zespoléw produkeyjnych. Plany te-
chniczne zaktadéw wedrujg wprost do Central-
nych Zarzadow, a w odpisie, tylko dla celéw e-
widencyjnych, do Zjednoczeh. Centralne Za-
rzady, po dokladnym przestudiowaniu wszyst-
kich wskaznikéow, grupuja oddzialy predukeyj-
ne, zespoly 1 urzadzenia na podstawie ich podo-
bienstw geometryczno - technicznych i ustala-
ja dla kazdej grupy wskazniki, réwnajac na naj-
lepsze w grupie. Tak skorygowane plany tech-
niczne wracajg poprzez Zjednoczenia do zakla-
déw pracy, do realizacji. Niezaleznie od tych
planéw CZP opracowuje na ich podstawie czy-
sto teoretyczne wskazniki dla catej branzy pro-
dukcyjnej. Wskazniki te nie moga by¢ $rednig
arytmetyczng poprzednich, lecz powinny daé
wielkos¢ wyzsza od $redniej arytmetycznej.
Funkeyjng zalezno$é tych wskaznikéw od para-
metrow zakiadowych nalezy jeszcze opracowac.
Wskazniki te nazwiemy $rednio - progresywny-
mi i ugrupowanie ich stanowi drugi plan tech-
niczny, ktéry, po zatwierdzeniu go przez Mini-
stra Przemystu i Handluy, staje sie czeécia ogdl-
nego przemystowego planu technicznego. Np. dla
przemystu hutniczego beda to najwyzej trzy lub
cztery wskazniki: 1) wskaznik objeto$ciowy dla
wielkich piecéw, 2) powierzchniowy dla piecow
martenowskich i elektrycznych, 3) dla walcowni,
4) wydajnosci pracy. Zjednoczenia czysto biran-
zowe lub dyrekcje branzowe opracowuja dla po-
dleglych im zakladow plany techniczne w spo-
s6b podobny jak Centralne Zarzady.

Wskazniki progresywne wszystkich Cen-
tralnych Zarzadéw wraz z planem usprawnie-
niowo - inwestycyjnym. opracowane przez De-
partament Planowania Ministerstwa Przemyslu
i Handlu, stanowig 3-ci Plan Techniczny Prze-
mystu.
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Energia swobodna reakcji

Jedno z najwazniejszych zagadnien, jakie
postawil sobie czlowiek, to problem racjonalnej
zamiany energii chemicznej na energie uzytko-
wa. Energie chemiczng czerpiemy w chwili o-
becnej z eksploatacji olbrzymich z!6z wegla, kto-
ry niegdy$ zostal zmagazynowany w lonie zie-
mi. Wegiel ten, wydobywany w wielkich ilo$-
ciach, w znacznej czasci ulega spalaniu pod ko-
tlami, celem wytworzenia pary wodnej o duzym
cifnieniu. Para ta staje sie Zrédlem energii me-
chanicznej 1 stuzy do poruszania réznych ma-
szyn, a zwlaszcza turbozespoléw, by w ostatecz-
nym wyniku dostarczyé najbardziej dzi§ cenio-
nej energii elektrycznej. Przetworzenie energii
chemicznej wegla na energie elektryczng jest
czynno$cig do$¢ zlozong i wymaga stosowania
szeregu posrednich ogniw. Do dnia dzisiejszego
nie udalo sie nam =zastosowaé takiego cyklu
przetwoérezego, by energie chemiczng wegla
bezposrednio zamieni¢ na energie uzytkowa i w
dalszym ciagu spalamy nieekonomicznie wielkie
ilo$ci wegla pod kotlami. Wladnie przez wpro-
wadzenie pary wodnej, wytwarzanej w kottach,
jako poSrednika do cyklu przetwarzania energii
chemicznej wegla na energie uzytkows, ograni-
czyliSmy w znacznej mierze wydajnos¢ catego
cyklu. Jezeli pominiemy te ilosci ciepla, ktore
tracimy podezas ogrzewania kottéw w spalinach,
przez promieniowanie i konwekcie, warto$¢ u-
zytkowa energii, zawartej w wysokopreznej pa-
rze wodnej, jest niewielka. Jak wiemy z termo-
dynamiki — w mys$l cyklu Carnota — z ciepla,
zawartego w parze wodnej, znajdujacej sie w
kottach pod cisnieniem, mozemy zaledwie cze$¢
jego zamieni¢ na energie uzytkowy. Te czesc
nazywamy termicznym spoéiczynnikiem wydaj-
noSci ciepla i obliczamy go z wzoru:

= T-T
Y T,

T, — oznacza temperature pary w kotle w °K,
T, — " " kondensatora w ‘K.
Aby zda¢ sobie sprawe, jak wielka jest owa
wydajnos$¢, wykonamy dla przykladu oblicze-
nie. Przypu$tmy, Zze posiadamy kotly, w ktorych
preznosc¢ osiaga 30 Atm, co odpowiada tempera-
turze 233°C, czyli T, = 233 + 273 = 506 "K. Za-
16zmy dalej, ze para ta obsluguje turbine paro-
wa, zaopatrzong w kondensator, w kitérym pa-
nuje ci$nienie 0,05 Atm, co odpowiada tempera-
turze T, = 33 + 273 = 306 °K. W takim razie
-sp6lezynnik teoretyczny wydajnosci termiczne;j,
obliczony na podstawie cyklu Carnota, bedzie
wynosil:
506 — 306 200
506 T H06

n = = 0,395

odwracalnych

A wiec tylko 39,5% energii cieplnej, zawar-
tej w parze wysokopreznej, zdolamy zamieni¢ na
energie uzytkows. I to obliczenie jest jednak
zbyt optymistyczne, gdyz — jak wykazuje sta-
tystyka amerykanska') — najbardziej nowo-
czesne turbiny parowe osiggaja 7 < 0,30. Wobec
tak niekorzystnych wynikéw musimy postawié¢
sobie pytanie, czy nie islnieje inny sposéb za-
miany energii chemicznej na energie uzytkowa?
Nauka odpowiada na to pytanie twierdzaco.
Okazuje sie, ze energie chemiczng mozemy prze-
tworzyé na energie uzytkowa w sposéb b. korzy-
stny — i co najciekawsze — bez stosowania 2
réznych temperatur jak w cyklu Carnota, albo-
wiem proces ¢konomiczny zamiany energii che-
micznej na uzytkowsa moze przebiega¢ izotermi-
cznie, tj. przy stalej temperaturze. Mozemy zbu-
dowaé¢ urzadzenie przetwércze, pracujgce tak
wydajnie, ze prawie cala energia chemiczna be-
dzie zamieniona na energie uzytkowa. Takie
przetwoérnie energii chemicznej na energie uzy-
tkows, pracujace przy stalej temperaturze, ma-
my w $wiecie zwierzecym w zimnokrwistych
stworzeniach, ktére zamieniaja energie chemi-
czng pokarmoéw na energie uzytkowa, przy czym
temperatura ich ciata i otoczenia pozostaje w
przyblizeniu taka sama. JeZeli chodzi o mecha-
niczne urzgdzenia, przetwarzajgce energie che-
miczng na uzytkowa, mozna wymieni¢ 2 przy-
klady takich przetworni:

1) dotychczas niezrealizowsna w praktyce,
tzw. skrzynia réwnowagi van’'t Hoffa,

2) znane nam i stosowane w technice ogniwo
elektrolityczne.

1) Reakcje odwracalne i znakowanie symboli.
Prawa termodynamiki stosuja sie tylko do zja-
wisk odwracalnych. Z tego tez wzgledu musimy
blizej om6éwié warunki, jakie musza byé spel-
nione, aby proces moéc nazwaé odwracalnym;
chodzi nam zwtlaszcza o te procesy, ktéorym to-
warzyszg reakcje chemiczne.

Wyobrazmy sobie uklad cial stalych, ciek-
lych lub gazowych, przy okreslonej temperatu-
rze i pod stalym ci$nieniem, bedgcy w réwno-
wadze. Zaldézmy, ze miedzy cialami tego ukla-
du zachodzg reakcje, ktére symbolicznie wyra-
zamy wzorem:

mAe>nB )

przy czym m A jest suma cial zanikajgcych, a
n B suma cial, powstajacych w wyniku reakeji.

1) Kent’s Mechanical Engineers Handbook, Power,
New York 1936,
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Strzatki wskazuja, ze reakcja ta jest odwracal-
na. Oznacza to, ze wystarczy nieco zmienié¢ tem-
perature lub ci$nienie, aby spowodowaé zaklé-
cenie rownowagi. W tym przypadku uktad be-
dzie zdazal do nowego stanu ré6wnowagi i mig-
dzy cialami nastapi reakcja, ktorej wynikiem
bedzie ilo§ciowe zmniejszenie sie jednych skia-
dnikéw i zwiekszenie drugich. Reakcja odwra-
calna, zachodzgca miedzy sktadnikami, wyrdznia
sie ta charakterystyczng cecha, ze gdy uklad da-
nych ciat po cyklu zmian powréci do tej samej
temperatury i tego samego ciénienia, stan r6-
wnowagi miedzy skladnikami reakeji bedzie
identyczny ze stanem wyjSciowym.

Reakcja chemiczna, ktoéra zachodzi miedzy
skladnikami, moze wydziela¢ cieplo lub pochla-
niaé¢ je. I tu napotykamy trudno$¢, jakim zna-
kiem, + czy — , okres$li¢ to cieplo. Z definicji
ciepta wlasciwego w fizyce wynika, ze ciepto,
pobrane przez cialo, znaczy sie + i inny sposéb
znakowania nie jest stosowany. Wobec tego jest
rzeczg logiczna, aby cieplo, pobrane przez dany
uklad, czyli ciepto reakeji endotermicznej, row-
niez oznaczaé przez plus, a cieplo reakcji egzo-
termicznej przez minus. Wobec tego np. reakcje
spalania wegla nalezy pisa¢:

C+ O, = CO, — 94.200 cal (2)

wydzielone bowiem podczas spalania cieplo re-
akeji przechodzi do otoczenia. W rezultacie we-
giel i tlen utraca cze$é swej energii chemicznej,
ktora zamieni sie na ciepto i ulegnie rozprosze-
niu.

Oznaczmy ciepto reakcji endotermicznej
przez + A H, a reakcji egzotermicznej przez
— A H. Wowcezas powyzszg reakcje spalania
wegla mozemy napisaé w nastepujgcy sposob:

przy czym A H = 94.200 cal. Taki sposdéb zna-
kowania, przyjety w termodynamice, jest jed-
nak trudny do przyjecia w technice, gdzie cie-
plo reakcji znaczymy odwrotnie. Aby pogodzié¢
te 2 systemy znakowan proponuje, by symb o-
le techniczne zaopatrywaé w znak mi-
nus, umieszczony ponad danym sym-
bolem. Tak wiec, reakcja endotermiczna w u-
kladzie termodynamicznym bedzie oznaczona
przez A H, a w technice przez AH. W ten spo-
s6b zostanie zachowany logiczny uklad termo-
dynamiczny, z jednoczesnym respektowaniem
zwyczajowego znakowania, przyjetegc w tech-
nice.

Wobec tego reakcje spalania wegla mozna
napisa¢ dwojako:
wg symboliki termodynamicznej

C+0, =CO,—AH (4)
i wg zwyczajow, przyjetych w technice

C+0,=CO,+AH (5)

Oba znaki sg z sobg zgodne, gdyz:
—AH =+ (—AH) =-EAH = 94.200 cal (6)

W podobny sposéb mozemy usungé trudno-
§ci znakowania pracy, ktérg oznaczymy sym-
bolem L. I w tym zakresie w ukladzie termo-
dynamicznym — L oznacza prace, wykonana
przez dany uklad, natomiast w technice okres-
lamy ja przez + L. Analogicznie do ciepta reak-
cji mozemy zastosowaé nastepujace znakowania
dla pracy, wykonanej przez uklad:

— L symbolika termodynamiczna,

L znakowanie techniczne.

Podczas dokonywania sie przemian w da-
nym ukladzie cial, miedzy kt6rymi przebiega re-
akcja odwracalna, pewna ilos¢ ciepta moze byé
pobrana z otoczenia, réwna + AQ lub — A Q,
wzgl. oddana otoczeniu — A Q, albo AQ.

Na podstawie II prawa termodynamiki mo-
zna obliczy¢ ilosé ciepla, pobrana z otoczenia
wWg wzoru:

dQ=T.d S, gdzie )

dS jest przyrostem entropii cial danego uktadu
W procesie izotermicznym zalezno$¢ powyz-
sza przybierze postac:

Q=T.3S @)

Tu 2 S oznacza sume algebraiczna entropii cial,
biorgeych udzial w reakeji; réwna jest ona roz-
nicy miedzy entropiami ciat powstajacych i za-
nikajacych.

2) Praca maksymalna reakeji odwracalnej.
Termodynamika poucza nas, ze praca, wykona-
na przez dany uklad cial, miedzy ktérymi zacho-
dza procesy odwracalne, nie jest wielkoScig je-
dnoznaczna, lecz zalezy od kolejnosci tych prze-
mian, czyli od tzw. ,,przebytej drogi®.

Istnieje jeszeze inna wielko§¢ pracy, ktoéra
okresSlamy jako prace maksymalng reakcji od-
wracalnej; oznaczamy ja symbolem A.

Wielko$é ta nie zalezy od ,,przebytej drogi®,
lecz jedynie od poczatkowego i koncowego sta-
nu danego ukiadu ciat. Nalezy zaznaczyé, ze
dane ciata w stanie poczgtkowym i koiicowym
nie sg bynajmniej w stanie rownowagi. Stany
te sa okres$lone przez temperature, wielkosé cis-
nienia oraz inne cechy, jednoznacznie charakte-
ryzujace dany uklad.

Prace maksymalng reakeji odwracalnej uzy-
skuje sie, przeprowadzajgc dane ciala od stanu
pcezatkowego do stanu koncowego poprzez tzw.
skrzynie réwnowagi van’t Hoffa. Skrzynia ta
— to zamknieta przestrzen, wypelniona produk-
tami danej reakcji odwracalnej, -znajdujacymi
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sie w stanie réwnowagi w okreslonych warun-
kach temperatury i ci$nienia.

Wezmy dla przyktadu pod uwage reakcje
tworzenia sie weglanu wapnia, zachodzaca przy
temperaturze T i pod ci$nieniem P:

CaO +4- CO, = CaCO, A H 9
P, T)

W tych warunkach cze$¢ energii chemicznej,
zawartej w CaO + CO,, przy taczeniu sie na
CaCO, zamienia sie w energie cieplng /A H, ktéra
ewentualnie z kolei ulegnie rozproszeniu. W ten
spos6b zadnej pracy nie uzyskujemy. Pragnac,
by cze$é energii chemicznej, zawartej w CaO+
+CO., zamienila sie na prace, musimy przepro-
wadzi¢ dane ciala CaO + CO, przez skrzynie
van't Hoffa w ten spos6b jak to ilustruje rys. 1.

co,

Rys. 1
Teoretyczng maszyna do zamiany encrgii che-
micznej na energie mechaniczng w procesie
izobarowo-izotermicznym. 1 — skrzynia row-
nowagi van’t Hoffa, 2 — tasma wprowa-~
dzajaca CaO i odprowadzajaca CaCOs, 3 —
cylinder rozprezarki, 4 i 5 — zawory, 6 —
korba rozprezarki, 7—przewdd, 8—zbiornik CO:z.

W skrzyni, szezelnie zamknietej, panuje cis$-
nienie dwutlenku wegla peco,, odpowiadajgce
preznosci rozkladowej CaCO, przy temperatu-
rze T. W skrzyni te] mamy wiec stan réwno-

wagi:

Ca0O 4+ CO., = CaCO,
(pcoz’ T)

Rozprezarka (3) czerpie ze zbiornika (8) o-
kreslong porcje dwutlenku wegla, znajdujace-
go sie pod ciSnieniem P, a nastepnie, po zam-
knieciu zaworu (4), rozpreza CO, do cisnienia
Deo, PO czym gaz ten — po otwarciu zaworu (5)
— przedostaje sie do skrzyni van’t Hoffa (1).
W miare dostarczania do skrzyni nowych ilosci
dwutlenku wegla, ta$ma sprowadza jedno-
czeénie — zsynchronizowanym ruchem postepo-
wym — odpowiednie porcje CaO. W skrzvni
van’t Hoffa reakcja miedzy CO, i CaO daje

(10)

CaCQO;, ktéry usuwamy ze skrzyni za pomocag
szczelnie dopasowanej tasmy. Przeprowadzajac
w ten sposéb CaO i CO, przez skrzynie van't
Hoffa uzyskujemy za posrednictwem rozprezar-
ki prace maksymalng A A reakeji laczenia sie
CaO z CO,. W tym wiec przypadkt mozemy
uja¢ przebiegajaca reakcje w sposéb nastepu-
jacy:

CaO + CO, = CaCO, +A A +AQ
P, T)

(11)

przy czym A Q wyraza ewentualnie rozproszo-
ne przez skrzynie cieplo zachodzacej reakcji.

Z poréwnan tej samej reakcji, ktéra prze-
biegla w 2 odmiennych warunkach, wynika ze:

AH=A,A+AQ (12)
®,T)

A zatem przez lgczenie sie bezpoSrednie
CaO 4 CO, przy temperaturze T i pod ciénie-
niem P uzyskuje sie jedynie cieplo A H, pod-
czas gdy przez przeprowadzenie tych cial przez
skrzynie van’t Hoffa z ré6wnoczesnym spowodo-
waniem reakeji otrzymuje sie prace maksy-
malna.

Jezeli uwzglednimy wzoér (8), zalezno$¢ (12)
zamieni sie na:

AA =AH+TZS
P, T)

(13)

Poniewaz nikt nie zrealizowal dotad procesu,
opartego na skrzyni van't Hoffa, AA jest wiel-
ko$cig teoretyczng. Wyraza ona te czesé¢ ener-
gii chemicznej danej reakeji odwracalnej, ktora
moze byé zamieniona na energie uzytkows.
Oznaczamy ja symbolem A F; co do wielkosci
i znaku jest ona réwna A A.

Zaleznoé¢ (13) przybierze wiec postaé

AF=AH+TZS
(P, T)

(14)

Wielkos¢ A F nazywaja niekiedy potencja-
lem termodynamicznym lub swobodna enthal-
pia ).

Mozliwos$e obliczenia wielkosci energii swo-
bodnej ma duze znaczenie praktyczne dla pro-
ceséw metalurgicznych, jak wyjasnimy w dal-
szej czesci.

Dla przyktadu okre$lmy prace maksymalng
reakcji taczenia sie¢ CaO z CO.. Zalozmy, ze do
cylindra (rys. 1) wchodzi 1 mol dwutlenku we-

2) A, Eucken, Lehrbuch der chemischen Physik,
Leipzig 1943, W termodynamice czesto oznaczajg te
funkcje przez f = U — TS 4+ pV.
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gla, ktérego objeto$é oznaczymy przez V. W ta-
kim razie praca, odpowiadajaca wprowadzeniu
jednego mola CO, ze zbiornika do skrzyni van’t
Hoffa, bedzie sie skladala z 3 czesci:
AL= AL, +A L.+ AL, (15)
Ail jest to praca, uzyskana przez wejscie 1 mo-
la CO, do cylindra; rowna sie¢ cna:
AL, =PV = RT (16)
przy zalozeniu, ze CO, zachowuje sie jak gaz
idealny. ‘
Izotermiczne rozprezenie tego mola gazu w
cylindrze maszyny od poczatkowego ciSnienia P
do koficowego pco, da nam prace A L..

[p::pc()2

AL, = pdV {1

Jooe

— — — — P
AA=AL, + AL, + A L;s=RT — RT .ln_ —RT

AA=RTIn
P, T)

Stala réwnowagi tej reakeji bedzie:

1
Pco,

Kp = (22)

przy czym wskaznik p przy K oznacza, ze ma-
my tu na uwadze stalg réwnowagi, zwigzang
z preznosciami gazéw reagujacych skladnikéw,
nie za$ z ich koncentracjami.

W rezultacie: AA=RT In K, . P (23)

Wyrazenie to ma charakter ogdlny i da sie
zastosowa¢ do kazdej reakcji odwracalnej. Za-

mieniajac A A na AF uzyskamy ostatecznie:

AF =RTInK,.P
®, T).

(24)

Wielkos¢é A F wyraza energie swobodng re-
akcji odwracalnej w procesie izobarowo - izo-
termicznym. Zazwyczaj interesujemy sie ener-
giag swobodng normalng, odpowiadajacg ci$nie-
niu P = 1 Atm. W takim razie wzor (24) przyj-
mie postaé:

AF° = RT In Kp (25)

~ Stad widzimy, jak proste jest przejscie od
wielko$ci energii swobodnej do stalej réwno-
wagi,

Skad, po wykonaniu dziatan matematycznych,
otrzymamy:

A L, =RT In Peo, (18)
Praca wprowadzenia rozprezonego CO, do
skrzyni van’t Hoffa bedzie A L.

A L;=—pco, .V, = —RT (19)

Wilasciwie nalezaloby jeszcze uwzgledni¢ prace,
jaka wystepuje przy wprowadzaniu CaO do
skrzyni van’t Hoffa i przy wyprowadzaniu z niej
CaCO,. Praca ta jest znikoma, gdyz ciala stale
sg maloscisliwe, a réznica miedzy molarnymi
objeto$ciami tlenku i weglanu wapnia — nie-
znaczna. Z tego tez wzgledu prace te mozna po-
mingé bez popelnienia wiekszego bledu.

W ostatecznym wyniku otrzymamy wielkos¢
maksymalnej pracy dla reakcji CaO + CO. =
= CaCO;:

20
Peo, (20)

P (21)

Pco,

3) Sposob obliczania energii swobodnej reak-
¢ji odwracalnej. Wzér (14), pomimo pozornej
prostoty, nie nadaje sie bezposrednio do oblicze-
nia energii swobodnej normalnej, poniewaz w
sklad jego wchodza: cieplo reakeji oraz entropie
reagujacych skladnikéw przy temperaturze T,
podczas gdy tablice fizyczne podaja wymienio-
ne wielkoéci, odniesione do warunkéw normal-
nych, tj. do temperatury 298,1°K oraz do ci$nie-
nia 1 Atm.

Wielkie zastugi w zakresie uporzadkowania
zagadnief,, zwigzanych z energig swobodng pro-
ces6w odwracalnych, polozyl niestrudzony ba-
dacz amerykanski Kelley ). Obok wielu innych
swych zaslug naukowych Kelley udowodnil, ze
cieplo wlasciwe molarne prawie wszystkich
zwiazkéw nieorganicznych pod stalym ciSnie-
niem wyraza sie wzorem:

C, =a + bT + cT—* - dT? (26)

W dalszej cze$ci czestokro¢ bede sie postugi-
wal danymi Kelleya, oznaczajac je symbolem
(K).

Obliczenie energii swobodr.ej, podane przez
Kelleya, jest zupelnie dokladne, lecz do$é¢ zawi-
le, z tego tez wiec powodu podjalem sie opraco-
wania prostszego sposobu okre§lenia wielkosci
energii swobodnej.

5 K. K. Kelley. Bureau of Mines, Bulletin 371,
383, 393, 394, 434, Washington,
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Przede wszystkim wprowadizmy, podobnie
jak Kelley, pojecie sumy algebraicznej wlasci-
wych ciepl molarnych reagujacych skladnikéw:

ACp=Aa+AbT+AcT2+AdT: (27)

Suma ta jest réwna réznicy ciept molarnych
powstajacych i zanikajacych skladnikow reak-
cji. Po szeregu przeksztateen, dla przypadku,
gdy ciala reagujgce nie podlegaja przy wzroscie
temperatury przemianom ani zmianom stanu,
uzyskujemy nastepujgce zaleznoS$ci:

AH=AH, - AaT-5> mipc .1 - A% 13 (28)
AF =AH+Aa.fi+Ab.fh+Ac.+Ad. £, +TIS, (29
TABLICA I

Pomocnicze funkcje do obliczania wielkofei energii
swobodnej reakcji odwracalnych

Poszczegdlne symbole oznaczajg:

A H — cieplo reakeji w zaleznosci od tempe-
ratury,

T° fy fo - 2073 | £ . 105 | f, - 10— A H. —ciepto reakeji przy temperaturze nor-
malnej 298,1°K,
298 0 0‘ 0 0 AP—‘O — energia swobodna normalna w zale-
égg ég‘g 28'2 31?;'2 %Z zno$ci od temperatury,
?88 %ég? ‘ég»g 1333 %2-; f,, f. f,, £, — funkcje, zalezne od temperatu-
800 288 1 125.9 1771 586 ry, podane w tabl. I,
1888 ggéf’ 5%,1 g%g? 90#{ S S; — suma algebraiczna standartowych
1100 634’8 321’?; 3087 ig}'s entropii reagujgcych sktadnikéw przy tempera-
1200 769.9 406.7 3811 2435 iurze 298,1°K i pod ci$nieniem 1 Atm.
1388 1851;2'2 28%8 ig%*% 2(1);'3 W pyzypadku, gdy ciepla wiasciwe molarne
1500 1222.6 722.2 5415 504.7 sa nam nieznane, z koniecznoSci pomijamy war-
1600 1387,6 847.6 595,7 620.4 toéci Aa, Ab, Ac, Ad, wskutek czego podany
}ggg %?gg; l?gg'g ggg% gggé wzbOr przyjmuje postat¢ uproszczong:
1900 1916,0 1282,9 759 5 1067,5 _ .
2000 2106,3 1448.1 814,5 1253.3 ANAF=AH+T.2S; (30)
2100 2296,7 1623,3 869,56 1459,0 .
352;88 3%3?;3 ;ggg? 333@ %ggi'z Wzor ten nie daje jednak wynikow doklgd—
2400 2905 5 22089 1035,9 2206,2 nych, lecz przyblizone. W przypadku, gdy cia-
2500 3114,4 2424,0 1090,7 25018 la reagujace w miare podwyzszenia temperatu-
gggg gggéé ‘ %gg%i E‘%g% g?%gg ry podlegaja przemianom lub zmianom stam},
280 37693 | 31296 | 12573 3543.1 wzor, wyrazajacy energie swobodna, staje sig
2900 3994,8 3384.7 1312,9 30443 dose zlozony. Z tego wzgledu przytocze tutaj
3000 42240 3650,0 1368.,6 4375,5 jedynie tylko jego uproszczona postac:
AF=AH+Nxr... . Aa.f,*Ab. £, A c.f,+ Ad. .t +
4 T. (XS —S;, —Su.io.n... ) (81
gdzie: 4, 4, . . . ciepla przemian
S, S, . ... entropie przemian, liczone wg zaleznoS$ci
A Q
S, = —— (32)

znak -+ odnosi sie do przemian lewych skladni-
kéw reakceji, znak za$ minus do prawych sklad-
nikow.

Aa, Ab, Ac, Ad, — roznice spétezynnikéw, obli-
czone z sumy algebraicznej ciept wlasciwych

&Fo AITIS j—: 2’1 i }vg

-----

T,

molarnych sktadnikéw reagujgcych przed prze-
miang.

W przypadku, gdy nie znamy ciept wlasci-
wych molarnych skladnikéw reagujacych, przy-
blizona warto$¢ energii swobodnej po przemia-
nie mozna obliczy¢ wzorem uproszczonym:

4+ T. (S —S,—S, ... (33)
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Nalezy réwniez zaznaczy¢, ze do$¢ dobre wy-
niki przy obliczaniu energii swobodnej daje
przyblizony wzoér, wyprowadzony przez H. Uli-
cha."

Przytoczone zaleznosci pozwalaja obliczy¢
energie swobodna wszystkich reakeji odwracal-
nych, pod warunkiem, ze konicowe produkty re-
akcji nie tworza zwigzkéw chemicznych i roz-
tworéw stalych z substancjami wyjSciowymi.

dla CO
dla CO,

dla C (f grafit) Cp = 2,673 + 2,617.10 °. T + 1,169.10° . T

z powyzszego obliczamy:

4) Przyklady obliczen energii swobodnej
proces6w odwracalnych. a) Krzywa Boudou-
arda. Wezmy pod uwage reakcje:

CO, + C <= 2 CO— 40.900 cal {34)

Najpierw obliczymy algebraiczng sume wia-
$ciwych ciept molarnych skladnikéw reaguja-
cych. W tym celu bierzemy z tablic Kelleya
wartosci ciept wlasciwych molarnych dla po-
szczegolnych skladnikow reakcji:

... Cp =660 4+ 12010° . T
. C, = 10,34 + 27410 °. T -~ 1,955.10° . T

~—2

2

Aa = 0,187
Ab = — 295710 °
Ac = 3,124.10°

Z kolei obliczamy sume algebraiczng entropii

SCO

i

Sco,
Sc-ﬂ grafit

S Ss =

Wstawiwszy obliczone wielkosci do réwnania
(29) otrzymamy réwnanie na warto$¢ energii

AT = — 40.900 + 0,187.f, — 2,957.10 °. £, + 3,124.10°. f, + 42,20. T

Posilkujac sie tabl. I oraz zaleznoscig (35) ze-
stawiamy tabl. II, uwzgledniajac. ze dla reak-
cji Boudouarda stala rownowagi wyraza sie
p*co

wzorem K, =— o
CO,

TABLICA II

Energia swobodna reakcji CO, 4 C T__t 2CO

. . p*co
Stata rownowagi K —

Pco,
T° AF° Ig Kp
800 -~ 6905 -1,89
900 — 2676 -0,65
1000 +1533 -+0,34
1100 5715 1,14
1200 9842 1,79
1300 14003 2,36
1400 18108 2,83
{500 22185 3,24

Obliczong krzywg z punktami, odpowiadajg-
cymi wynikom do$wiadezalnym roéznych bada-
czy, ilustruje rys. 2. Widzimy, ze zgodnos¢ jest
catkowita.

4 H, Ulich, Zs. f. Elektrochemie 45 (1939) 521,

standartowych reagujacych sktadnikow.

47,32 Cl (Clausius cal/1"
51,08
= 1,36

2.47,32 — 51,08 — 1,36 = 42,20 Cl

(K)

swobodnej w zalezno$ci od temperatury w na-
stepujacej postaci:

(39)
g K
g 4 P l |
CO,+C » 2C0 A
/ g
2
(]
A
Cd
7 //
0 /Z
Y .
2 00 w000 100 200 1300 %00 1500
TeK
Rys. 2
Krzywa roéwnowagi reakcji BoudouBrda
CO:+4-C ‘—_P 2 CO. Punkty cdpowiadaja wyni-
kom doswiadczalnym, uzyskanym przez roZ-
nych badaczy.
b) Tworzenie sig CaCO,.  Rozpatrzmy
reakcje:
Ca0 + CO, *=5 CaCO; + 42.690 cal (36)
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Japonscy badacze S. Tamaru, K. Suomi oraz
M. Adati® podajg wzor na cieplo tej reakeji
w zaleznosci od temperatury:

AH=42.162 | 3,385 — 6,81 . 1073 . T +
+1,32.107° . T° (37)

stad uwzgledniajgc wzdr (28), otrzymamy:

Aa= — 3,385 '
Ab=2 681.10 °= 13,62.10 °
Ac=—3.132, 10 °=— 3,96.10 °

Suma algebraiczna entropii reagujacych sklad-
nikéw wynosi:
XSy =222 —9,5—51,08 = — 3838 Cl

Na podstawie tych danych otrzymujemy wzér
na energie swobodng:

ATF°=42.690 — 3,385 . f, + 13,62.10 °.1, —
—3,96.10 ° .f, —3838. T (38)

Tabl. III podaje wyniki obliczen.

TABLICA III
Energia swobodna reakeji CaO - CO, —® CaCO0;

T° AH cal A\ Focal Peos Atm
298,1 42,690 31249 12210 %
- 400 42511 27 350 1,010
500 42317 23 566 50010 "
600 42026 19 811 6,00.10°
700 41648 16125 9,10.10 °
800 41188 12 494 3,80,10"
900 40655 8927 68 10"
1000 40057 5423 65 10"
1100 30 403 1982 40 107"
1200 38 699 —1807 1,8
1300 37954 _a717 6,2
1400 37175 —7977 | 176
1500 36 372 11182 | 426
Temperature inwersji, tj. temperature,
w ktérej dwutlenek wegla, znajdujacy sie

w réownowadze z CaO, osiaga preznoéé 1 Atm,
obliczamy w sposéb nastepujacy:

T F
1100 1982 1982 . 100
— - — 5 i}
1200 — 1397 Ti= 1100 Jr1982+1397 159K

% 8. Tamaru, K, Suomi i M, Adati. Zs.
phys. Chem. (A) 157 (1931) 447.

- danej reakcji odwracalnej

Tak obliczona temperatura inwersji zgadza
sie z wynikami do$wiadczalnymi.

T; = 1150°K (M. Matsui, K. Bito, M. Kadano)"
T; = 1175°K (G. H. Whiting i W. E. S. Tur-

ner)”)
kcol
60 Pe|101, E :
i —i T
- -} oM !
ORI L o
S h =
- ;
20 LT 1| oL0y ~
!Caﬂ'CO ~coto T~ '{-co0c0:
0 } I~
T
' i N~
H i
-101 ' {
2002961400 600 800 1000 1200 100
TOoK
Rys. 3
Krzywa swobodnej energii A F° reakeji

Ca0-4-CO: “—_P CaCO3;Qﬁ— cieplo reakcji.
Punkt 1 odpowiada stanowi réwnowagi.

Rys. 3 ilustruje zmiane energii swobodne]
reakcji tworzenia sie¢ CaCO,, w zalezno$ci od
temperatury. Obserwujac ten wykres, docho-
dzimy do nastepujacych ogélnych wnioskow:
AFO > 0, reakcja zdaza samorzutnie w kie-
runku z lewej strony na prawo,

AFC = 0,
AT < 0,

reakcja osiagneta stan réwnowagi,

reakcja zdaza w kierunku odwrot-
nym, z prawe]j strony na lews.

Z powyzszego wynika, ze wielkosé A Fo
wskazuje kierunek
reakcji, w ktorym ona zdaza. Z tego tez wzgle-
du niektérzy badacze okres$lajg energie swobod-
ng jako site pedng danej reakeji (H. Ulich).

¢) Prezno$é¢ par rteci. Na podstawie
uzyskanych wzoré6w mozna obliczyé rowniez
preznos$é par cial w przypadku, gdy mamy do
czynienia z procesami odwracalnymi. Parowa-
nie rteci przy temperaturze 298,1°K mozna wy-
razi¢ nastepujaco: -

Hg () <= Hg (g) — 14 . 647 (K) (39)

(1) oznacza ciecz, (g) oznacza gaz.

Zestawimy algebraiczna sume molarnych
ciept wlasciwych:
— Cp /Hg(g) /= 6,61
L Cp, =—1,64Cl

% M. Matsui, K. Bito, M. Kadano. Journ. Soc.
Chem, Ind. (japonskie) 34 (1931) 145 B.

) G. H Whiting i W, E. S. Turner,
nik. Ber. 9 (1931) 226.

Glastech-
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Suma algebraiczna entropii rteci w stanie
gazowym i cieklym bedzie:

2 Sy = 41,80 — 18,5 = 23,30 Cl
a zatam:
AF = — 14 . 647 —1,64.f, - 2330. T (40)

Tabl. IV zawiera wyniki obliczen. Temperature
wrzenia znajdujemy podobnie jak poprzednio:

746 . 100
Twrz. = 600 + 745&?716_ — 634K
TABLICA IV

Energia swobodna procesu parowania rteci

Liczba ta odpowiada dokladnie temperaturze
wrzenia rteci, znalezionej do$wiadczalnie,

d) Preznos$é par cynku. Parowanie cyn-
ku wyrazamy wzorem:

7n(s) % Zn(g) — 31 . 189 (K) (41)

(s) oznacza stan staty

Cp (8) = 4,97
Cp (s) = 5,25+270.10~° . T

AC, =-0,28-270.10 °. T

2 Ss = 38,46 — 9,95 = 28,51 Cl

. . Przy temperaturze 692,6°K cynk topi sig; cie-
T AF cal P Atm plo topienia cynku wynosi 1.595 cal, a zmiana
293.1 7589 27010 " entropii podczas topienia wynosi
—3
400 —~ 5241 1,36.10 1595
500 — 2976 49910 Sl = —Gezg— — 2,3 Cl1
600 ~ 46 53510 "
700 +1459 2,84 Wzigwszy pod uwage przyblizony wzor (31)
A F° = 31,189 + 1,595 — 0,28 . £, — 2,70 . 107" . f, -- (28,51 — 2,30) . T (#2)
A FO=_929594 — 028 . f, — 27.10 °. £ +2621.T - (43)
Z tego réwnania obliczamy: przyblizonego wzoru doktadnoéé obliczonych
. ‘ wynikéw calkowicie nas zadowala.
A F' (1100°K) = — 1809 cal Whioski. Opracowany zostal nowy uklad
_ znakowania wielko$ei termodynamicznych, go-
A F' (1200°K) = 544 cal dzacy 2 odrebne systemy: naukowy i uzytkowy
Temperatura wrzenia Twry== 1100 41_8@‘]00 _ techniczny. Wyjaénilem pojecie energii swo-
P wre: 1809 4 544  bodnej reakcji odwracalnych i zwigzek, jaki

= 1177°K zamiast 1180°K.

Widzimy wiec, ze w przypadku stosowania

istnieje miedzy energia swobodng a stalg réw-
nowagi chemicznej. Podatem w tekscie opraco-
wane przeze mnie wzory, dokladny:

AF=AHs +Aa.f, FAb.f,+ Ac.fi FAd. £, +T.2Ss

oraz przyblizony:

AF’ZA_I:IS iz;vn+Aaf1+Abf:+ACf.st—HAdf.;—{"T(sss —ESn)

Pierwszy z nich pozwala obliczy¢ energie
swobodna reakeji odwracalnych przed przemia-
ng lub zmiang stanu, zachodzaca w skladnikach
reagujacych, drugi wzér natomiast umozliwia

znalezienie wielko$ci energii swobodne] powy-
zej temperatur, przy ktérych dokonata sie prze-
miana lub zmiana stanu. Wartosei  funkeji
f,, £, £, i £, podane sg w tabl. L
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Stopy syntetyczne zbrojone twardym szkieletem

Wptyw twardych substancji, wystepujacych
na granicach ziarn w niektérych stopach, na
podniesienie ich goérnej granicy ptynnosci, a tym
samym i ich gérnej granicy sprezystosci, zostat
wyjasniony oraz doswiadczalnie uzasadniony
przez C. Benedicksa i R. Skdrskiego*). Autoro-
wie ci przeprowadzili duzg ilos¢ préb zginania
roznych gatunkéw stali i stwierdzili, ze gdy
strukture tych materiatéw charakteryzuje wy-
stepowanie na granicach ziarn twardych sub-
stancji, takich jak cementyt siatkowy dla wyso-
koweglowej stali po odpowiedniej obrébce ciepl-
nej, lub twarde tlenki dla niskoweglowych stali,
na rejestracyjnych krzywych zginania wystepu-
je wyrazna gorna granica ptynnosci, po ktorej
krzywe te opadajg, po czym stabo wznosza sie,
dajac juz wtedy wyraz trwatym plastycznym
odksztatceniom. Rzecz te wyjasniajg rys. 1i 2

Na rys. 1 mamy poréwnanie 2 krzywych dla
drutu 0 O 2 mm ze stali C = 1,2%, Si = 0,24%,
Mn = 0,27%, lecz o 2 odmiennych obroébkach
cieplnych, amianowicie: krzywej ,,a“ odpowiada
wydzielenie cementytu na granicy ziarn (ce-
mentyt siatkowy), a krzywej ,,b“ ta sama stal,
gdy cementyt ulegt sferoidyzacji (cementyt kul-
kowy). Réznica miedzy krzywymi ,,a“ i ,,b" jest
b. wyrazna. Krzywa ,,a“ ma wyzsza granice
sprezystych odksztatcen niz ,,b“, co jest wyni-
kiem wzmacniajacego dziatania twardego szkie-
letu cementytu siatkowego i co nie zachodzi
w przypadku ,,b“, gdzie cementyt jest kulkowy.

Rys. 2 przedstawia krzywe zginania drutu o O
1,75 mm ze stali C = 0,035%, Si= 0,02%,
Mn = 0,34%, P = 0,040%, S = 0,045%. Krzywa

.a“ posiada wyrazng granice sprezystosci.
W krzywej ,,b“ granica ta juz tak wyraznie nie
wystepuje, albowiem jest to krzywa zginania
dla tego samego drutu, z tym, ze przed jej zdej-
mowaniem drut zostat lekko obrobiony na zim-
no**), wskutek czego w jego mikrostrukturze zo-
stat pokruszony szkielet twardych tlenkoéw, wy-
stepujacych na granicach ziarn.

Krzywe zginania drutu o & 2 mm ze stali C —1,2%:

Si = 0,24%, Mn = 0, 27% po 2 réznych obrébkach

cieplnych. Krzywa ,a“: cementyt siatkowy, krzywa

.b“: cementyt kulkowy. Wyzsza granica sprezystosci

u krzywej ,a“ ttumaczy sie usztywniajagcym dziata-
niem szkieletu cementytu siiatkoweglo.

Krzywa ,a“ zawdziecza swa wyzsza granice sprezystosci szkieletowi tlenkéw, wystepujgcych na granicy

ziarn. Krzywig ,b“ odpowiada zginaniu tego samego drutu, lecz po lekkiej obrébce na

zimno, wskutek

ktorej szkielet zostat wewnegtrznie pokruszony.

*) ,,On the Upper Yield Point: its occurrence in ben-

ding tests andlits explanation“. By C. Benedicks and

R. Skorski. Arkiv for Matematik, Astronoimy och Py-

sik, K. Svenska Veteoskapsakaidemien, Stockholm 1947

oraz ,,Hutnik“ 1948, Nr 2, str. 49—53.

**) Drut nawinieto na drewniany watek o D 2 cm, po-
tern za$ w palcach wyprostowano,



Ta wspodlna praca z prof. C. Benedicksem nad
zjawiskiem wzmacniajgcego dziatania twardych
szkieletow, istniejacych w pewnych przypad-
kach w mikrostrukturze materiatbw na grani-
cach ziarn, nasuneta mi my$l zrobienia stopu
syntetycznego, skladajgcego sie z twardego
szkieletu i miekkiego metalu. W tym celu spo-
rzadzitem porowatg gabke ze spieczonego prosz-
ku zelaza o0 0 ziarna od 0 do 0,5 mm. Porowato$¢
owej gabczastej masy wynosita ok. 75%*). Na-
stepnie pret z tej ggbczastej masy o wymiarach
20 mm X 5mm X 3,3 mm zanurzono w kapieli
stopu cyny z otowiem**) (60% Sn, 40% Pb),
wskutek czego zelazo gagbczaste nasigkio mo-
mentalnie tym stopem. Zbyteczne byto zanurza-
nie probki w catosci w kapieli, albowiem gdy
tylko jedna czes¢ jej byta zanurzona, reszta, be-
daca nad poziomem kapieli, nasigkata kapielg
tak, jak to obserwujemy przy zanurzaniu w wo-
dzie gabki lub bibuty.

Rys. 3
Mikrofotografia (250 x) stopu syntetycznego impre-
gnowanego nie trawionego. Widoczna siatka szkieletu
gabki ze spieczonego proszku zelaza na tle biatego
stopu (80% Sn, 40% Pb), ktéry wypetnit pory szkieletu.

*) Porowato$¢ oznaczono z ciezaru
zelaza i ciezaru oraz objetosci
lazneji.

**) Przed zanurzeniem w kapieli metalowej wska-
zane jest najpierw zanurzyé go w roztworze wodhym
chlorku cyny.

wiasciwego

gabczastej masy ze-
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Rys. 3 przedstawia mikrofotografie (250 x)
nie trawionego syntetycznego stopu. Widzimy
tu na tle biatej masy stopu czarng gagbke ze-
lazng, stanowigca szkielet catej masy. Nalezy
przy tym wspomnie¢, ze badania metalogra-
ficzne stopu wykazaty, ze wszystkie pory szkie-
letu zostalty napelnione biatym stopem, gdyz
zadnych pustych por nie zaobserwowano.

Na rys. 4 mamy szereg krzywych zginania
prébek o wymiarach, podanych obok na tym
rysunku. Celem poréwnania zestawiono krzy-
we dla czystego stopu cynowo-otowianego
(60% Sn, 40% Pb) [krzywa ,al*], ggbki zelaz-
nej 75% porowatej, zrobionej z proszku, spie-
czonego przy temperaturze 1000°C (krzywa ,,m*),
tegoz proszku, spieczonego przy temperaturze
1300°C (krzywa ,,n“) z krzywymi dla stopéw
zbrojonych. Krzywa ,m + al* dotyczy materia-
tu, gdy spieczony przy temperaturze 1000°C
proszek zelaza zostat nasycony stopem cynowo-
otowianym, a krzywa ,,n + al“, gdy proszek ze-
laza, spieczony przy temperaturze 1300°C, zo-
stat nasycony tym samym stopem.

Krzywa ,q“ dotyczy stopu cynowo - ofo-
wianego (60% Sn, 40% Pb), zawierajacego w so-
bie objetosciowo 25% zawiesiny proszku zela-
za. Czes¢ przerywana krzywych oznacza, ze
przy danych obcigzeniach probki wykazywaty
pekniecia. Z krzywych tych widzimy, ze miek-
ki stop (60% Sn, 40% Pb), zbrojony twardym
szkieletem (,rn+al”, ,a+ai"), posiada wielokrot-

Rys. 4

Poréwnanie krzywych zginania: ,al“ dla stopu 60%
Sn, 40% Pb; ,m*“ dlai proszku zelaza o porowatosci
75%, spieczonego przy 1000°C; ,,n“ dla proszku zelaza
o porowatosci 75%, spieczonego pr?y 13GO°C; ,m-j-al*;
dla szkieletu ,,m*“, natrapregnowanego stopem ,al“;
»N-j-al“ dla szkieletu ,n“, nalimpregnowanego stopem
sal“. Krzywa ,,q“ dlla stopu ,al“, zawierajacego (25%
objetosci) zawiesine luznego proszku Fe.
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nie wieksza wytrzymalo$¢ na zginanie niz ten
sam stop ,al“ bez zbrojenia. Tak samo mozZna
powiedzie¢, ze twardy szkielet ,m“ lub ,n“
(gabczaste zelazo), impregnowany miekkim sto-
pem ,,al“, ma wielokrotnie wiekszg wytrzyma-
o8¢ niz przed impregnowaniem. Co wiece],
z krzywych tych widzimy, ze algebraiczna su-
ma wytrzymatlosci czystego stopu impregnuja-
cego ,,al” i same] twardej ggbczastej masy zela-
za ,,m“ lub ,n“ jest mniejsza od wytrzymalo-
Sci syntetycznego stopu ,,m + al“ lub ,,n“ + al“.
Roéznica miegdzy zbrojonym syntetycznym sto-
pem ,m-al* a zbrojonym syntetycznym sto-
pem ,,n--al“ polega na tym, ze szkielet , m“ ma
mniejszg wytrzymatosé niz szkielet ,n“, gdyz
temperatura spiekania dla ,,m"“ byla nizsza niz
dla ,,n“. Tym samym tlumaczy sie niskg wy-
trzymalo$¢ ,,q“, gdzie proszek zelazny nie jest
w ogo6le spieczony i dlatego nie stanowi on
ciaglego szkieletu w calej masie, a zatem nie
dziala wzmacniajaco na stop.

Wnioski Do$wiadczenie powyzsze wska-
zuje na to, ze mozna przygotowac stop, skla-
dajacy sie z 2 odrebnych substancji o 2 roz-
nych wilasciwosciach mechanicznych, tak jak to
jest praktykowane w zelbetonie. Fakt ten moze
znalezé zastosowanie np. przy produkeji tozysk,
gdzie mozZna by spiekaé proszek miedzi w posta-

-ci porowatej i impregnowa¢ go miekkim olo-
wiem.

Inz. KAZIMIERZ NOWAKOWSKI
CZPH

Badania nasze nad takimi stopami synte-
tycznymi zdajg sie otwiera¢ szerokie mozliwo-
$ci w dziedzinie materialéw ognioodpornych,
zwlaszcza w materialach na lopatki dla turbin
gazowych, z opisanego wyzej doswiadeczenia
wynika bowiem jasno, ze ksztalt przedmiotu
uzalezniony jest tu od ksztattu szkieletu, co jest
w danym przypadku b. wazne, gdyz porowaty
szkielet z twardych substancji mozna z tatwo-
Scig wykonaé¢ z ich proszkéw w dowolnym
ksztalcie i odpada tu Scisle sprasowywanie,
ktére — jak wiadomo z metalurgii proszkéw —
przy skomplikowanych ksztaltach jest b. trudne
lub wrecz niemozliwe.

JeSli chodzi o materialy na twardy szkielet,
mozna w tym przypadku uzyé proszkéw metali
o wysokim punkcie topliwosci, takich jak Mo,
W, Ta lub réznych weglikéw i azotkéw metali.
Je§li chodzi o stopy impregnujgce, stopy
o znacznej zawartosci Cr (ponad 20%) znajda
tu zapewne zastosowanie, albowiem stopy takie
sg odporne na korozje przy wyzszych tempera-
turach. W wielu przypadkach wskazany jest
nieznaczny dodatek srebra do stopéw impregnu-
jgcych, gdyz metal ten czesto podnosi zwilzajace
wlasciwosci stopow w stosunku do impregno-
wanych szkieletow metalicznych. Roéwniez nie
bez znaczenia jest atmosfera i rézne topniki,
stosowane w czasie procesu impregnacji.

Zagadnienie zaopatrywania w wode zakladow
hutniczych w gérnoslaskim okregu przemystowym

Na — stosunkowo niewielkim — terenie
Goérnego Slaska skupily sie nasze najwieksze za-
klady hutnicze, a Ze wyréznia sie on przy tym
ogromnym zageszczeniem ludnosci w miastach
i osiedlach o charakterze miejskim, troska
wszystkich rzadow bylo od dawien dawna za-
opatrzenie tego okregu w wode dla ludno$ci
i przemystu. Powolny, lecz systematyczny za-
nik wéd gruntowych w nastepstwie rozbudowy
kopalnictwa weglowego i mineralnego oraz nie-
moznos¢ korzystania z woéd rzecznych, zanie-
czyszezanych szkodliwymi Sciekami fabrycz-
nymi, spowodowaly z biegiem czasu, ze problem
ten nabral — zaréwno dla wiadz panstwowych
jak i dla zainteresowanego przemystu — powaz-
nego znaczenia.

a) Zaopatrzeniew wodeludnosciiprze-
mystu na obszarze Goérnego Slagska
osiggnelo tuz przed ostatniag wojng pozorng
rownowage miedzy zapotrzebowaniem wody
a jego pokryciem: Braku wody jednak, z wy-

jatkiem kilku wyzej potozonych gmin, kto-
rych sieci wodociggowe nie byly odpowied-
nio rozbudowane (Orzegow, Godula), na ogot
nie odezuwano. Sprawa rozszerzenia budo-
wy wodociaggbéw publicznych przedstawiata
sie tu wowecezas nastepujaco:

1) wybudowano wielki panstwowy wodo-
cigg typu wielogminowego (grupowego),
o ujeciu wody na rzecze Bialej Przemszy
w Maczkach i dodatkowy, na jej prawym
doplywie Sztole w Ryszce, ktérego celem
bylo przejecie dostarczania wody prze-
mystowej dla czeSci Gornego Slagska, zao-
patrywanej do polowy lipca 1937 r. przez
drugi wodociag panstwowy z - szybu
»Staszic“ w Reptach Nowych pod Tar-
nowskimi Goérami, ,

2) rozbudowano ujecie wodne, sie¢ wodo-
ciggowa oraz urzadzenia drugiego wiel-
kiego wodociggu powiatu katowickiego,
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réwniez typu wielogminowego, ktéry za-
opatrywal gléwnie miejscowosci i zaklady
przemyslowe powiatu katowickiego i

3) rozbudowano kilka innych, mniejszyvch
wodociggow typu gorniczego, majgcych
znaczenie lokalne.

Tempo rozszerzania budowy miast i urza-
dzen higieniczno-sanitarnych, szybki przyrost
ludnoéci, rozwdéj ciezkiego przemysilu i mniej~
szych zakladow przemystowych byly czynnika-
mi, ktére wplywaly decydujaco na zwiekszenie
sie konsumcji wody.

b) Okresokupacjiniemieckiej zazna-
czyt sie intensywnym zainteresowaniem sie

Niemcow problemem wodociggowym Gér-

nego Slgska. Przede wszystkim ustalono, na
podstawie skrupulatnie zebranych danych
statystycznych, wysoko$¢ zapotrzebowania
wody 1 mozno$é jego pokrycia z bedacych
do dyspozycji uje¢ wodnych, a nastgpnie wy-
sunieto szereg koncepcji budowy wodocis-
gbéw. Niemiecki plan zaopatrywania w wo-
de calego Slasko-Dagbrowskiego Zaglebia
Weglowego przewidywal—w okresie 10—29
lat — budowe kilku nowych wodociggéw,
ktérych ujecia wodne znane juz byly przed
okupacjg i brane pod uwage przy rozwigzy-
waniu zagadnienia braku wody na tym te-
renie.*) W szczegélnodci Niemcy zamierzali
zbudowaé nastepujgce wodociggi dla wody
do picia:

wodociag z Bibieli, na pélnoc od Tarnowskich Goér, o wydajnosci wody do 60 000 m® na dobe
wodocigg w Krzemendzie, na zachdd od Zawiercia, o wydajnoséci wody do 80 000 m® na dobe

wodocigg w FLazach, o wydajno$ci wody do .

50 000 m?® na dobe

wodocigg w O$wiecimiu, o wydajnoéci wody do . . . . . 100000 m® na dobe

razem 290 000 m® na dobe

i kilka wodociggow dla wody przemystowej, jak:

wodociag w Kozlowe] Goérze, o ujeciu Wody z zapory na rzece Bry-

nicy, o wydajnosci do

weodociag spod Mystowie, o ujeciu wody na rzece Biatej Przemszy,

o wydajnosci . . .
wodociagg w Klimontowie, o wyda]nosc1

Wazng jest rzecza, ze przy tej sposobnosci
Niemcy stwierdzili, iz wydajnoé¢ wszystkich
wodociggdéw, czynnych na tym terenie, zo-
stala juz catkowicie wyzyskana i ze w gora-
cych latach nalezy sie liczy¢ z brakiem wody.
Ustalili réwniez, ze laczna maksymalna wy-
dajno$é wszystkich projektowanych wodo-
ciggow wyniosia by:

dla ludnosci 526 300 m?® na dobe
dla przemystu 134400 m® na dobe

razem 660 700 m® na dobe

W 1944 r. rozpoczeli Niemcy budowe wo-
dociggu przemystowego spod Mystowic, kt6-
rego gléwnym celem bylo dostarczanie wody
do hut ,,Baildon“, ,,Batory“ i ,,Florian“ oraz
do huty cynku w Szop-ienicach. Z wodociggu
tego miaty rowniez korzysta¢ kopalnia i sta-
cja kolejowa w Myslowicach, a ewent. i stacja
kolejowa w Katowizach.

*) Publikacja autora pt. ,Zaopatrzenie w wode
gornoslaskiego okregu przemystowego®, Wydawnictwo
Instytutu Slaskiego z 1938 r.

43000 m® na dobe

68 400 m® na dobé
23 000 m® na‘.'dql__):e

razem 134400 m® na dobe

c) Okres dzisiejszy. Po usunieciu znisz-

czen wojennych weszliSmy juz dzis§ w okres
stabilizacji. Wzrasta ponownie doptyw lud-
nosci do miast i na wie$, rozwija sie'budow-
nictwo mieszkaniowe, w $lad za tym zwiek-
sza sie zuzycie wody 1 od 1945 r. widzimy
szybki wzrost konsumcji zaréwno wody do
picia, jak i do uzytku przemystowego. Wodo-
ciggi wielogminowe na Gérnym Slasku zna-
lazly sie na granicy swej maksymalnej wy-
dajnosci i moze nam tu nawet, o ile w naj-
blizszym czasie nie podejmiemy odpowied-
nich krokoéw, grozi¢ — w okresie lethim —

_brak wody. Stan ten znany jest dyrekcjom

zainteresowanych hut, zarzgdom zaktadow
wodociggowych i naszym wladzom woje-
wodzkim, ktére — troszezac sie o jego po-
prawe — rozeslaly pod koniec 1946 r. do

“wszystkich centralnych zarzadéw przemystu

i instytucji pahistwowych na Gérnym Slgsku
ankiete, celem zebrania danych o dzisiej-
szym stanie zaopatrywania sie zakladow
przemystowych w wode tudziez o ich zapc-
trzebowaniu wody. Niezaleznie od tego Sla-

.sko-Dgbrowski Urzad Wojewddzki, majgcy
‘w swej opiece wodociggi publiczne, zwolal
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w lutym 1947 r. konferencje w sprawie zu-
zycia wody. W wyniku obrad postanowiono:

1) poddaé -ewizji wodociagi i instalacje,

2) wprowadzi¢ ograniczeniaw zuzyciu wody,
3) wezwaé przemyst i gérnictwo, aby zuzy-
waly jak najwiecej wlasnej wody,

4) poruszyé — z uwagi na zanik wody
gruntowej — sprawe  koniecznosci na-
tychmiastowego wstawienia do kredytow
inwestycyjnych odpowiednich sum na
wykonanie uje¢ i budowe wodociggu dla
dostarczenia na Goérny Slgsk niezbe-

dnej ilosci wody.

W zwigzku z uchwalami, powzietymi na owej
konferencji, huty ,,Baildon“, ,Batory“, ,Flo-
rian“ i ,Pokéj“, stosujac sie do zarzadzenia
CZPH, przeprowadzily w swej gospodarce wod-
nej ograniczznia w poborze wody wodociggowe]

z publicznych wodociaggéw 1 szukaly mozliwosci

wyzyskania do swych celéw innych Zrédel wod-
nych, na ogdt wszakze akcja kontrolna i oszcze-
dnio$ciowa, dotyczaca zmniejszenia poboru waod
wodociagowych z Panstwowych Zakladéw Wo-
dociagowych, nie wplynela w dostatecznej mie-
rze na zmniejszenie sie niedoboru wody z wodo-
ciggu panstwowego. Zaniepokojone tym stanem
wladze wojewddzkie zwolaly w maju 1947 r.
nowg konferencje w sprawie dostarczania wody
do picia i do celoéw przemystowych na terenie
gorno$laskiego okregu przemystowego. Na kon-
ferencji tej uchwalono co nastepuje:

1) konferencja stwierdza, ze przy obecnym
stanie rzeczy grupowe zaklady wodocig-
gowe (Panstwowe Zaklady Wodociagowe
w Katowicach, Gérnoslaskie Zaklady Wo-
dociggowe w Zabrzu i Powiatowe Zakla-
dy Wodociggowe w Katowicach) z trud-
noécig pokrywaja zapotrzebowanie wody
gorno$laskiego okregu przemystowego,
wobec czego wskazane jest wprowadze-
nie jak najwiekszej oszczednosci w uzyt-
kowaniu wody do picia i dla przemystu
oraz wykrycie i usuniecie wszelkich strat,
jakie powstajg w sieciach wodociggowych
i instalacjach domowych tudziez przemy-
stowych okregu;

2) konieczne jest jak najszybsze opracowa-
nie projektéow, majacych na celu zwiek-
szenie ilosci wody przez budowe nowych
ujeé wodnych i doprowadzenie wody z sa-
siednich terenéw, a to ze wzgledu na cb-
nizenie sie poziomu wdd gruntowych i ich
zaniku w wielu miejscach gérnoélgskiego
okregu;

3) konieczne jest utworzenie Rady. Gospo-
darki- Wodnej, ktora by zajela sie spra-
wami wodociagow, odczyszezania $ciekow,
wody potrzebnej do melioracji rolnych i
w ogole do wszystkich innych celé6w na
terenie okregu.

Podstawe powyzszych uchwal stanowil refe-
rat o stosunkach wodnych i trudno$ciach w
zwiekszeniu ilosci wody, wygloszony przez na--
czelnika Wydzialu Odbudowy Urzedu Woje-
wadzkiego Slasko-Dabrowskiego, inz. R. Mary-
niarczyka. W referacie swym prelegent stwier-
dzil, ze gdy przemyst zaopatrzy swe zaklady
w wode w wiekszej mierze z innych dostepnych
zrodet wodnych, jak np. z szyboéw kopalnianych
lub z urzadzen oczyszczania Sciekéw w celu po-
wtérnego ich zuzycia itd., wéwezas — po od-
padnieciu zapotrzebowania wody przemyslowe]
— wodociagi publiczne bedg mialy dostateczne
ilosci wody, aby zaopatrzy¢ w wode do picia
i uzytkowsa ludnos$é gérnoslaskiego okregu prze-
mystowego na okres 25 lat. Dalej, po zobrazo-
waniu bilansu wodnego i omdéwieniu programu
projektowanych wodociaggéw, prelegent zazna-
czyl, ze gdyby nie znalazly sie fundusze na
wieksze inwestycje wodociggowe o wiele racjo-
nalniejsze bylo by jak najszybsze dokonczenie
prac przy ujeciu wody wodociagu przemysto-
wego pod Myslowicami niz rozszerzanie urzg-
dzeh do oczyszczania wody panstwowego wodo-
ciggu w Maczkach, poniewaz dla doprowadze-
nia wody z tego wodociggu do miejsc zapotrze-
bowania musiato by sie budowaé¢ nowe rurocig-
gi, o diugosci wiekszej o conajmniej 9 km od
rurociggéw z ujecia pod Myslowicami.

Niezaleznie od omawianej sprawy powstaje
— w zwigzku z podniesieniem od dnia 1 maja
1947 r. ceny ‘wody — zagadnienie zmniejszenia
kosztow gospodarki wodnej tych zakladow, kto-
re zuzywajg ogromne iloSci wody wodociggo-
wej.

Z przedstawionych dopiero co wywodow wy-
nika niedwuznacznie, ze nadszed! juz czas, aby
odciazy¢ wodociggi publiczne od do-
stawy wody przemyslowej. Jest do wyj-
$cie z sytuacji, niewymagajgce przez dluzszy
okres czasu wielkich wkiadow inwestycyjnych
na rozbudowe wodociggéw publicznych, prze-
myst za§ moze znacznie nizszym kosztem wy-
budowaé¢ dla swoich zakladéw odpowiednig
ilos¢ wodociggéw, wzbogacajac tym samym
Gorny Slask w nowe zrodta wodne, konieczne
z uwagi na zwiekszenie bezpieczenstwa, cigglosé
produkeji i pelne wyzyskanie inwestycji. Zlik-
widowaliby$my tez w ten sposéb marnotraw-
stwo wodociggowe, w zwiazku z czym osiggne-
libySmy niemale oszczedno$ci w gospodarce
wodnej kazdego zakladu, ze wzgledu na nizsza
cene jednostkowa wody przemyslowej wlasnej,
od ktoérej nie zgdamy tak wysokich wtasciwosci,
jak od wody do picia.

Przeslanki powyzsze wskazuja na to, ze prze-
myst hutniczy, najbardziej zainteresowany w
zwiekszeniu dostaw wody dla swych zakladéw,
szczegoOlnie zagrozonych brakiem wody, jak huty
,Baildon®, ,,Batory“, ,,Florian®, ,,Poké6j“ i huta
cynku w Szopienicach, winien przystapié¢ jak
najrychlej do opracowania projektu wodocig-
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géw przemystowych, wykorzystujae do tego
celu wszystkie mozliwe dobre zrédia wodne.
Zaklady przemysiowe pobraly w 1947 r. z Pan-
stwowych Zakladéw Wodociggowych nastepu-
jace ilosci wody przemystowej i do picia, przy

cenie jednostkowej do dnia 30 kwietnia po
2,65 zm®, od dnia 1 maja za$ po 5,70 zl/m’. Dla
scharakteryzowania obciazenia z tego tytutu po-
dajemy réwnocze$nie nalezno$¢ za destarczone
ilo$ei wody.

Tio&¢ wody Sredn. dzien. Naleznoé
Huty . .
w m° W m w zi.
,.Baildon“ 623.469 1.708 2.769.050
»Batory* 1.164.275 3.190 5.161.236
. Florfan« 1.543.182 4.428 7.085.915
JKosciuszko* 1.390.281 3.809 7.890.633
,-Pok6i¢, bezposr. 831.022 2.2717 3.543.948
Zygmunt® 2778.810 764 1.204.557
,Renard“ 68.563 188 196.739
Suma I 5.899.607 —_ 27.852.078
Huta ,,Pokéj“
przez sie¢ gminna 540.844 1.482 4.164.704
Huta ,,Sosnowiec”
przez sie¢ gminng 126.317 346 1.003.435
Suma I 667.161 —_ 5.168.139
Zj. Przem. Met, Niez,
Kopalnia ,,Rudolf” 2.299 7 7.365
Huta ,Silesia« 535.445 1.467 2.419.719
Huta cynku
w Szopisnicach 1.859.485 5.095 9.502.587
Sura IIT 2.397.229 —_ 11.929.671
Ogolna konsumcja
wody wodociggowej
w 1947 r. 8.963.997 24.560 44,949 888

Przyjmujac z powyzszej iloSci na konsumcje
wody do picia i do celéw_gospodarczych 15%,
otrzymamy przecietne dzienne zuzycie wody
przemystowej w iloéci okrgglo 20.880 m?® jako
minimum konsumcji wody przemystowej. Za
najbardziej zwarta grupe zakladéw co do za-
potrzebowania wody nalezy uwsza¢ huty:
»Baildon“, ,,Batory“, ,Florian“, , Pokéj“ oraz
hute cynku w Szopienicach, dla ktérych przede
wszystkim winno sie zbudowaé wodocigg prze-
mystowy. Konsumcja tych zakladéw wyniosta
w 1947 r. 6.562.277 m® wody, naleznosé¢ za$ za
pobrane ilo$ci wody 32:227.440 zt. Odliczywszy
od ilo$ci wody 15% na wode do picia, tj.
984.342 m?®, otrzymamy jako zuzycie wody prze-
mysltowej 5.577.935 m’, czyli §rednio 15.282 m®
(okragio 15.000 m®) na dobe.

Rozpatrzywszy celowo$¢ tudziez rentownosé
projektu budowy nowego wodociggu wody prze-
mystowej, przy oparciu sie na rzeczywistym jej
zapotrzebowaniu, widzimy, ze sama tylko
zmiana wody wodociggowej na wode wlasng da
nam wystarczajace Zrédio dochodowe dla pokry-
cia najwazniejszych wydatkéw eksploatacyjnych
projektowanego wodociggu. Przy zalozeniu, ze

wodociag bedzie pokrywal zapotrzebowanie do-~
bowe w ilosci tylko 15.000 m" wody, otrzymamy,
w razie, gdyby powyzsze iloéci robierano
z Panstwowych Zakladéw Wodociggowych
po 5,70 zijm* i od gminy Nowy Bytom po
10 zlym®, jako nalezno$é z tego tytulu kwote
88.300 z! na dobe; roczny wydatek wynidst by
wtedy 32.229.500 zi.

Przyjmujac wlasne koszty wody przemystowej,
tgcznie z dostosowaniem jej do wlasciwego celu
(woda kotlowa), na Srednio 3,50 zlym®, otrzy-
mamy (15.000 X 365 < 3,50) zt. = 19.162.500 zt.
Odliczywszy te kwote od kwoty 32.229.500 zi,
otrzymamy roczna oszczednos$¢, jakg by$my osia-
gneli, posiadajac wlasny wodociag, w kwocie
13.067.000 zi, przy czym nie uwzgledniamy tego,
ze wydajno$¢ projektowanego wodociggu prze-
kroczy 40.000 m*® wody na dobe. Oszczedno$é ta
dotyczy tylko wody z Panstwowych Zakladéw
Wodociggowych, ktéra ma sie zastapi¢é wodsg
z nowego wodociggu (nie wliczamy tu dalszych
oszczednoS$ci, jakie uzyskamy wskutek zmiany
wody, pochodzgcej z innych wodociagdw pu-
blicznych). Ponadto oszczedzimy wydatki na



Str. 122

HUTNIK

Nr 3

preparacje wody z uje¢ wodnych, nienadajacych
sie nawet do najprostszej pracy w hutach, jak
wody z rzeki Rawy, zanieczyszczonej fenolami,
kwasami i innymi domieszkami oraz wody z ka-
natéw miejskich (huta ,,Batory“). Wody te
winny by¢ zastgpione woda z nowego wodociggu,
jezeli nie w cafo$ci, to przynajmniej czeSciowo.
Najwazniejsze korzy$ci, ktorych nie podcbna
wyrazi¢ w kwotach pienieznych, to:

a) uniezaleznienie dostawy wody do hut od
czynnikéw, nie zainteresowanych bezpcére-
dnio w hutnictwie i mozno$é regulacji roz-
dziatu wody, stosownie do zapotrzebowania
hut,

b) cigglosé dostaw wody, dzisiaj stale przery-
wanych ze wzgledu na brak wody czy cis-
nienia lub przerw w ruchu w Panstwowych
Zakladach Wodociggowych,

¢) zwiekszona pewno$¢ wykonania planu pro-
dukeyjnego hut,

d) oszczednosé w kredytach na wielkie inwesty-
cje wodociggowe, chwilowo zbyteczne, ktére
to kredyty moga by¢ zuzyte na cele budowy
rentownego wodociggu przemystowego,

e) sprawy uporzadkowania gospodarki wodnej
w odnos$nych hutach.

Skomplikowana gospodarka wodna, zwigzana
z poborem wody z kilku zrédel wodnych, jak
np. w hutach ,Batory“, ,,Baildon” lub ,Ko-
Sciuszko®, zrodet, nie zawsze pewnych co do wy-
dajnoéci, dostarczajacych wode nieodpowiednig
i kosztowna w eksploatacji, to dalsze walory,
przemawiajace za usamodzielnieniem sie na-
szych hut w zakresie zaopatrywania sie w wode.

Najwiekszg trudnos$cig w realizacji omawia-
nego tu zamierzenia stanowilo by znalezienie
dobrego i obfitego Zrédla wodnego, nienarazo-
nego na zanik w zwigzku z kopalnictwem weg-
glowym. Woda z takiego ujecia powinna miec
niewielkg twardo$¢, a przy tym by¢ niezbyt za-
nieczyszczona. Samo ujecie wodne winno byé
polozone — z uwagi na koszty inwestycyjne —
o ile moznosci jak najblizej hut i w miare po-
trzeby da¢ sie w przyszloSci z latwoscig rozbu-
dowat¢. Wszystkim tym nieodzownym warun-
kom moga odpowiada¢ jedynie ujecia wodne,
zalozone na rzekach. W gérnoslaskim okregu
przemystowym wchodzily by w rachube tylko
rzeki: Brynica, Czarna Przemsza i Biala Przem-
sza. Pozostate, jak Rawa, Drama, Bytomka i
Klodnica, z powodu silnego zanieczyszczenia wo-
dy, niedostatecznej jej iloSci oraz zbyt znacznej
odleglosci od okregu przemystowego, nie moga
by¢ brane pod uwage.

Na zakonczenie powyzszych rozwazan trze-
ba tu z naciskiem zaznaczy¢, ze wszelkie kosz-
towne zabiegi, podjete celem zwiekszenia wy-
dajnosci wodociggéw publicznych, bedg tylko
poisrodkami, nie mogacymi skutecznie usungé
niedoboru wody dla zakladéw hutniczych, albo-
wiem ponad potrzebami przemysiu bedg zaw-
sze dominowaty potrzeby ludnosci, ktérych za-
spokojenie nalezy przede wszystkim do zadan
wodociggdéw publicznych.

Wodocigg przemyslowy spod Mysto-
wic dla hut ,,Baildon®, ,Batory“, ,Flo-
rian“ i,Pok6j“ oraz huty cynku w Szo-
pieni cach. Rozpoczeta budowa wodociagu
przemystowego spod Myslowic jest przedsie-
wzieciem, ktére wymaga uzupelnienia i dosto-
sowania do naszych Jzisiejszych potrzeb. Wodo-
cigg ten wykonano prawie w 20%, a celem jego
byto zaopatrywanie 6 odbiorcéw, wéréd ktorych
znajdowaly sie wymienione wyzej huty (mialy
z niego rowniez korzysta¢ kopalnia i stacja ko-
lejowa w Myslowicach). Ujecie owego wodocig-
gu zalozono na prawym brzegu Biatej Przem-
szy, u zbiegu jej z Czarng Przemsza, w Jezorze.
Wydajno$¢ wodociggu obliczono na 68.400 m* na
dobe, samo ujecie wszakze zbudowano na
1.000 ljsek., czyli na wydajnos¢ okolo 86.000 m"
wody na dobe. Gléwny rurociag miat by¢ uto-
zony na trasie: Myslowice — Katowice — Ma-
koszowy; posiadal by on dlugos¢ ponad 25 km.
Na trasie jego przewidziano zbiornik cla wody
zapasowej, o objetosci 20.000 do 30.000 m’.
Z wodociggu tego mogly by takze korzystaé
przejSciowo i gminy, lezace wzdiuz trasy ruro-
ciggu, jednakze dopiero po odpowiednim odka-
zeniu wody. Na calo$¢ wodociagu spod Mysto-
wic skladaty sie — w ogélnym zarysie — naste-
pujace elementy budowlano-konstrukeyjne:

Betonowy jaz na Bialej Przemszy, wraz z ka-
nalem otwartym dla doprowadzenia wody do
syfonu (2 rury o © 800 mm), zatozonego pod ko-
rytem Czarnej Przemszy, przepompownia dla
wody surowej i rurocigg podawczy od stacji
pomp do filtréow szybkobieznych, zatozonych na
wzgbrzu na prawym brzegu Czarnej Przemszy.
Na tym samym wzgbérzu mial by¢ zbudowany
zbiornik betonowy dla wody filirowanej oraz
stacja pompowa gtéwna, tloczaca wode do ruro-
ciggu z rur stalowych o @ 600 mm. Trasa tego
rurociggu biegla — w bliskoSci starej rzezni
w Mystowicach — ku szosie z Mystowic do Mi-
kotowa, po czym przez Park KoSciuszki, obok
kopalni ,,Wujek“ i konczyla si¢ na kocie 341
w zaleskim lesie. Tu miat by¢ zatozony zapaso-
wy zbiornik wody. Dlugosc trasy od Mystowic
do zbicornika wynosita okoio 15 km. Budowe
wodociggu prowadzono w tempie przyspieszo-
nym i uruchomienie jego mialo nastgpi¢ jesienig
1945 r. Plany wodociggu znajdujg sie w Pan-
stwowych Zakladach Wodociagowych w Kato-
wicach. W chwili przejecia tej budowy przez
FPanstwowe Zaklady Wodociggowe bylo rozwie-
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zionych na trasie wodociagu okoto 8 km rur sta-
lowych i zmontowanych byto ponad 1.600 m
rurociagu.

Material, pozostawiony przez okupanta,
przedstawial — wg sprawozdania Panstwowych
Zakladow Wodociagowych — wartos¢é okolo
1 miliona zlotych przedwojennych.”) Roboty
budowlane kolo tego wodociaggu prowadzono
zrazu nadal, lecz pozniej je przerwano, rury za$
wywieziono i zuzyto na inne cele. Dlaczego
Panstwowe Zaklady Wodociggowe zaniechaty
dalszego prowadzenia budowy tego waznego, dla
kutnictwa przeznaczonego, wodociagu i dlaczego
zabraty przygotowany material — nie wiemy.

Nie rozpatrujac tu szczegédiow zalozen pro-
jektu i nie wchodzge blizej w motywy, jakie
sklonilty okupanta do wyrdznienia tego wodo-
ciggu spofrdéd innych projektowanych, musimy
stwierdzié, ze celowo$é owego wodociggu jest
dzisiaj bezsporna i ze jego budowa jest w dal-
szym ciggu nader aktualna. -

Sposrdd zasadniczych elementéw projekiu
omawianego wodociggu zajmiemy sie tu nieco
blizej jedynie tylko rurociagiem giéwnym, kté-
ry dla zaopatrzenia w wode huty ,,Pokdj“ musi
by¢ przedluzony — od zbiornika wody zapaso-
wej — do Nowego Bytomia, ze wszystkich bo-
wiem hut w najwiekszym stopniu dotknieta jest
brakiem wody huta ,.Pok6j“. Lezy ona na kon-
cowcee wodociggu panstwowego, wskutek czego
otrzymuje zaledwie resztki wody i w miejscu
odbioru tej ostatniej nie ma dostatecznego cis-
nienia. Ze wzgledu na warunki terenowe mo-

zemy zagadnienie trasy rurociggu rozwigzaté w
2 alternatywach:

a) drozszzj w kosztach inwestycyjnych, lecz
tanszej w poézniejszej eksploatacji,

b) tanszej w budowie, ale o wyzszych kosz-
tach eksploatacyjnych.

Réznica polega na tym, ze przy zalozeniu
a) bedziemy mieli wieksze S$rednice rurociagu
i 1 wielki zapasowy zbiornik rozdzielezy na ko-
cie terenowej 341. Ze zbiornika tego zaopa-
trywane byly by juz grawitacyjnie huty ,Ba-
tory“, ,,Florian“ i ewent. ,,Pok6j“. Rozwigzanie
tc jest ekonomiczniejsze, z uwagi na zbednos$¢
przepompowni w hutach, z wylaczeniem pom-
powni dla obiegow wodnych. Cisnienie na pom-
pach w stacji przy filtrach wyniesie wéweczas
maksimum 180 m stupa wody, przy chyzo$ci
wody 2 m na sek. Wydajno$¢ wodociggu wy-
niesie 48.850 m® wody na dobe. Rozwigzanie
wg alternatywy b) wymaga budowy kilku
zbiornikéw i przepompowni na hutach, Srednice
rurociggu bedag wszakze wdwcezas znacznie
mniejsze, wskutek czego i koszty budowy mniej-
sze. Podniosg sie natomiast koszty pompowa-
nia. Wydajno$é wodociggu jest niezmienna i
zalezy tylko od zastosowanej chyzosci wody.

Sprawa ta wymaga ; dalszego rozwazenia,
gdyz idzie tu o koszty inwestyeyjns ulozenia
rurociggu, ktére siegajg zazwyczaj 70% og6l-
nych kosztéw budowy. Maksymalna dobowa
wydajnos¢ wodociggu, przyjeta przy prowizo-
rycznych obliczeniach strat ci$nienia na ruro-
ciggu, wynosi przy O 600 mm i chyzosci:

V = 1.00 m/sek. i przeplywie g = 282 lfsek. na dobe 24.425 m®

V.=

1.50 mjsek. i przeptywie q = 423 l/sek. na dobe 36.638 m’

V = 2.00 mjsek. i przeptywie g = 564 l)sek. na dobe 48.850 m”

*) Slasko-Dabrowski Przeglad Adminiztracyiny 1947, Nr 1,
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Wodocigg ten winien od pierwszej chwili
jego uruchomienia pracowa¢ na maksymalng
wydajnos$é (bez przekroczenia 18 atm ci$nienia
na pompach), w celu osiggniecia najwyzszej ren-
townosci.

Przyblizonyv kosztorvs budowy wo-
dociagu spod Myvsltowic. Kosztorys ten ma
charakter orientacyjny, nie jest bowiem oparty
na szczegoélowych analizach cen, lecz na cenach

1) Dokonczenie ujecia wodnego, wzgl. uzupet-
nienie go nowymi robotami i wybudowanie

rzecznej stacji pomp

2) Dokonczenie budowy filtrow pospiesznych
i budowa =zbiornika wody wodociggowe]

o objetosei 5.000 m’ .

3) Rurociag gltéwny:
a) od stacji pomp wody filtrowanej
do Katowic przez park KoSciuszki

o O 600 mm; 11.000 m po 12.000 zi.

b) od punktu koficowego o O 500 mm
przez zbiornik zapasowy do huty

,,Batory*; 6.000 m po 10.000 zi. .

¢) od huty ,,Batory“dohuty , Florian®
o © 500 mm; 3.800 m po 10.000 zi.

d) od huty ,,Florian“ do huty ,,Pok6j“
o © 500 mm; 1.500 m po 10.000 zi.
o ® 300 mm; 3.000 m po 6.000 zt.

szacunkowych, z wyjatkiem ceny jednostkowe]
na ulozenie rurociggu o O 00 mm. To samo do-
tyczy diugosei i wymiaréw rurociggdéw, ktore
przyjeto w przyblizeniu, celem otrzymania obra-
zu kosztow ogdlnych przedsiewziecia. Nalezy
nadmienié, ze przyjmujemy tu, iz pewng czesé
rob6t juz wyXkonano, jak np. fundamenty beto-
nowe pod filtry szybkobiezne lub wykopy pod
zbiornik wody filtrowanej. '

zt.  5.000.000,—

zl. 25.000.000,—

132.000.000,—

60.000.00C,—
38.000.000,—

15.000.000,—

i8.000.000,— » 263.000.000,—

4) Zbiornik betonowy wody zapasowe]
20.000 m® po 2.000 21

5) Kierownictwo projektu i budowy .
6) Koszty transportu

7) Roézne i nieprzewidziane .

Po opracowaniu szczeg dtowego projektu
okaze sie niewatpliwie, ze niektére pozycje ko-
sztorysu oceniono zbyt wysoko, inne za$§ za ni-
sko, pewne jest jednak, ze w kwocie 360.000.000
z1. wydatki na budowe zmieszczg sie, a to tym

o objetosci

,»  40.000.000,—

z1. 333.000.000,—
” 5.600.000,—
» 2.000.000,—
»  20.000.000,—

R a z e m zi 360.000.000,—

bardziej, iz w razie wykorzystania dla celow
wodociggowych wody rzecznej infilirowanej,
z kosztow tych odpadly by koszty budowy fil-
tréw i osadnikéw oraz budowy jednej prze-
pompowni.
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Nowosci z dziedziny hutnictwa

KOKSOWNICTWO

Szybkie okre§lenie przyczyny obnizania sie
wytrzymaloSei koksu *)

Pogorszenie sie gatunku koksu bywa spowodowane
zarowno niewilasciwym skiadem namiaru, jak i nie-
odpowiednim przebiegiem procesu kcksowania. Przy-
czyna wzrostu strat na Scieranie moze byé zle spie-
czenie die koksu skutkiem nadmiaru wegla chudego
we wsadzie. Spiekalnosé mieszanki zmniejsza sie,
a poszczegdélne ziarna wegla chudego pozostaja jako
wtracenia obce w ogolnej masie koksu, Przy wilasci-
wym namiarze, lecz przy nieodpowiednim prowadze-
niu procesu koksowania, a wigc przy zbyt niskich
temperaturach, otrzymuje sie koks zle grafityzowany,
o znacznym stopniu Scieralnos$ci. Kruchy koks otrzy-
muje sie zazwyczaj z mieszanki, zawierajgcej nadmier-
ng ilosé wegla ttustego. Koks jest dobrze wypalony i
jednorcdny, ale pokryty gestg siatkg peknie¢, powo-
dujacych jego krucho§¢. Taki koks nawet przy lek-
kim wderzeniu peka na wiele drobnych kawalkow.
Przez zbyt dlugie koksowanie, przy wlasciwym skia-
dzie mieszanki i odpowiednich temperaturach, cirzy-
muje sie koks przepalony, krucny i pcpekany.

Jak wynika z powyzszych przykladéw, nie zaw-
sze mozna okresli¢ z wygladu koksu cc jest wlasci-
wym powodem pogorszenia sig jego gatunku. Nalezato
by wobec tego wykoorzysta¢ badanie zawartosci czesci

lotnych w koksie, tym bardziej, ze jest ona przepisana -

odpowiednimi normami (koks wielkopiecowy powinien
zawieraé cze$ci lotnych nie wiegcej s 1,5%, odlew-
niczy 2%). Praktyka wykazuje, ze metoda okreslania
zawartosci czedci lotnych w koksie jest zbyt niedo-
ktadna, gdyz réznice w wynikach kilku badan tegoz
koksu w tym samym laboratorium wymnosza do 0,3%,
za§ w roznych laboratoriach do 0,5%. Badajac poje-
dyncze kawaltki koksu stwierdzamy, ze zawarto$é cze-
sci lotnych jest znacznie mniejsza w ,.glowie“ kawal-
ka, ktéra jest lepiej wypalona, niz w ,stopie®, ktora
— z natury rzeczy — jest niece gorzej wypalona.
Poréwnujac ta metoda zawartosé czesci lotnych w po-
jedynczych kawatkach koksu z réznych komoér pieca,
autor otrzymat znacznhe régznice zawarto$ci czesci lot-
nych w ,stopach pojeédynczych lawatkéw, przy nie-
znacznej roéznicy zawartosci czesci lotnych w ,.glowie.”

Glowa Stopa
Koks mormaliny 0,7% oo 2,3% czesci lotnych,
,»  brzepalony e 0,6% wooem -0,8% ., )
,» niedopalony e 0,8% oo 35% . )

Opierajac sie na powyzszych wynikach autor sa-
dzi, ze zawarto$é¢ czesci lotnych w ,.stopie“ charaktery-
zuje gatunek koksu. Poza tym—jak wykazuje praktyka
—przy sortowaniu, przerzucaniu, ltadcwaniu i transpor-
cie najwigeej wlegajg $cieraniu i przechodzg do od-
padkow (mial koksowy i koksik) wiasnie ,;stopy“ po-
szczegblnych kawalkow koksu. Z tego tez wzgledu od-
padki zawierajg zawsze wiecej cze$ci lotnych niz sor-
towany koks hutniczy. W ten sposob sortowanie wy-
rownuje skiad koksu i proba badania zawantoSci czes$-

*y J, M. Obuchowski. Stai 1947, Nr 5, str. 402,

ci lotnych jest tu niemiarodajna. Praktyka pot‘wier-‘
dza znaczna rozbiezno$é miedzy zawartoScig czescl
lotnych w koksie i w odpadkach. Na koksowni Mariu-

polskiej zawarto§é czesci lotnyzhh w koksie wa-
hala sie w lstopadzie 1945 r. od 09 do 13%,

w odpadkach za§ od 2,1 do 81%. Na tej pod-
stawie mozna szybko okreslic przyczyne pogorsze-
nia sig¢ gatunku koksu, trzeba tylko zbadaé¢ zawarto$¢
czesci lotnych w odpadkach, ustalajgc jednoczednie
ilo$é odpadkow przy sortowaniu. OkreSliwszy zawar-
to$¢ popiotu w odpadkach wyczerpiemy wszystkie
czynniki, wywierajagce wplyw na gatunek kokisu.
W celu ustalenia mormy porgwnalwiczej nalezy wy-
braé okres 5 — 10 dni, gdy sklad mieszanki, przebieg
procesu koksowania oraz gatunck koksu sg wyrdw-
nane i oznaczyé odpowiednie normy w %% dla po-
szczegblnych skladnikéw w odpadkach, jak np.:

) Ilos¢ Czesci lotne Popidt
Miat koksowy 0 — 10 mm 70 4,5 18,0
Koksik 10 — 20 mm 30 3.0 16,5

Normy te przyjmuje si¢ jako wskaznik dobrej
pracy; przy pogorszeniu sie¢ gatunku koksu poréwnuje
sie otrzymane wyniki z ustalonyroi -wskaznikami.
Np.:

1) Ilo$é mialy koksowego wzrasta np. do 80%, ij. o
10% wyzej od ustalonej normy Swiadczy to ©
zwiekszeniy sie Scieralnosci koksu. Jezeli zwigk-
szy sie przy tym ilo$é czesci lotnych, np. do 6,0%
(norma 4,5%), mozna powiedzieé, ze koks jest nie-
dopalony (niedostatecznie wypalony z powiodu zbyt
niskiej temperatury lub zbyt kroétkiego czasu trwa-
nia procesu). W przypadku, gdy ilo§é¢ czeSci lot-
nych pozostaje bez zmian, przyczyna zwiekszenia
sie Scieralnosci jest zwickszenie sig iloSci wegla
chudego w mieszance.

2) Tlo§¢ koksiku wzrasta np. Jo 40% (norma 30%).
Swiadczy to o wzro$cie kruchosci kcksu. Jezeli przy
tym ilo$é czesci lotnych zmniejsza 'sie, np. do 2,0%
(norma 3,0%), koks byl przepalony. Jezeli nato-
miast ilo$¢é czeSci lotnych pozostaje bez zmian,
przyczyng wzrostu kruchosci jest nadmiar wegla
tlustego w mieszance. ‘

Na. gatunek koksu mogg wywiera¢ wiplyw réwniez
i inne czynniki, np. zawartos¢ popictu, zwlaszcza w
koksowniach, przerabiajagcych  wegiel nieplukany.
Wobec tego, ze podczas sortowania koksu domieszki
skaly plonnej przechodza przewaznie do odpadkéw,
zaleca 'sie badanie ich na zawartosé popiotu i poréw-
nanie wynikow z ustalong norma.

Wplyw niedostatecznego rozdrobnienia i ztego wy-
mieszania wegla mozna okre§lié na podstawie ogdlnie
przyjetych metod badania bezpoSredniego: pogorszenie
sie Tozdrobnienia wywoluje zmiane ogolnej iloéci od-
padkéw przy sortowaniu, przy ztym wymieszaniu —
wahanie sie zawartosci cze$ci lotnych.

Proponowana przez autora metoda byla niejedno-
krotnie z powodzeniem stosowana przy badaniu W&?‘
pliwych przypadkéw i zastuguje ma uwage koksownl-
kéw. K. Radzwicki
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WIELKIE PIECE

Wymurowanie weglowe wielkich piecow *)

Wymurowanie weglowe jest odporne na b. wysokie
temperatury przy braku dostepu powietrza. Rozsze-
rzalno$é cieplna jest nizsza niz szamoty i1 b. réwno-
mierna, tak przy niskich, jak i przy wysokich tempe-
raturach. Przewodnictwo cieplne jest wyzsze niz sza-
moty; wzrasta ono przy niskich temperaturach. Wy-
trzymalo§¢é ma Sciskanie wegla wynosi 2560 — 500
kg/em?, podczas gdy wytrzymalodé cegly szamotowej
tyllco 200 — 280 kgfem? ; — co jest waine — przy
cegle weglowej pozostaje ona niezmieniona aZ do tem-
peratury 2000°, gdy tymczasem przy cegle szamotowej
szy'bko spada juz przy 1400°% Cegla weglowa jest od-
porna na erozje i dziatanie zuzla przy wysokich tem-
penartumaah Stosowanie cegiet weglowych rozpoczeto
w Niemczech i pod koniec drugiej wojny Swiatowej]
ck. 85% wielkich piecodw mniemieckich byto wylozo~
nych cegla weglowa. Przyczyng posrednig tego byl
fakt, ze gliny szamotowe 'sg 'w Niemczech liche; dru-
ga przyczyng byly ubogie rudy, dajace przy przerobie
duze ilosci zuzla, niszZezgece wymurowanie.

Obecnie istnieje w USA 12 wielkich piecow z ubi-
tymi spodkami weglowymi i 20 wymurowanych blo-
kami. Masa ubijana jest na goraco, a wierzch cienko
wymurowany. Normalne wymurowanie piecéw ame-
rykanskich cegla weglowa posiada w dnie 2 warstwy
blokéw po 550 mm, potaczonych masg, przy pozosta-
wieniu szczelin, szerokiodci 50 mm. Szczelina pozioma
miedzy obiema warstwami jest mozliwie najmniejsza
i warstwy sklejone sg kitem. Bloki maja wymiary

4500 x 750 x 350 mm. Scilany boczne wykonane sg z .

mniejszych blokéw w 2 warstwach koncentrycznych,
oddzielonych od siebie 50 mm warsiwg masy. Po-
miedzy zewnetrzng warstwg a chlodnicg mbity jest
drobnoziarnisty wegiel (dla elastycznodci i izolacji).
Miedzy sobg bloki sg $cifle dopasowane i gklejone
kitenmr. Wymiary blokéw wynoszg: 750 x 700 x 300 mm.
Ponizej pndano jako przykdad sposdb wymurowania
wielkiego piecaw Carrie, Carnegie Illinois Steel Corp.,
o $rednicy garu 7150 mm, uruchomionego we wrzes-
niu 1946 r. Poczynajgc od 4500 mm poniZej poziomu
dysz jest 10 warstw jako$ciowych blokéw szamoto-
wych 300 x 150 x 100 mm. Kazda wanstwa przekre-
cona jest o 45°. Dalej sa 2 warstwy blokéw weglo-
wych: dolna, o wymiarach 4500 x 750 x 350 mm i
wierzchnia ~— 4500 x 750 x 580 mm. Wszystkie bloki
kiadzione sa pod katem 90° do zuzlowki. Warstwy
dopasowane s3a SciSle do siebie. #aczenia blokéw w
jednej warstwie sg zabite masa, z pozostawieniem
szczeliny 50 mm. Na wierzchu znajduje sie jedna
warstwa cegiel szamotowych 450 x 225 x 115 mm.
Boki, poczynajac od dolnej powierzchni spodniej war-
stwy weglowej, wyhlozone sg blokami w 2 warstwach
koncenirycznych, o wymiarach 750 x 700 x 300 mm.
Miedzy obiema warstwami jest przestrzen 50 mm,
wybita masa. Poza tym wylozenie weglowe znajduje
sie naokoto zuzlowki i dysz.

Dzis istnieje dazenie do dawania tylko jednej
warstwy na dnie i jednej bocznej, wewnatrz drugiej
Sciany szamotowej, z masa weglowa miedzy nimi.
Bloki weglowe boczne majg gruboe$é ok. 500 mm, a
Sciana szamotowa tylko 200 mm. Bloki na dnie licza
750 mm grubos$ci. Zaletg takiego wymurowania jest
mniejsza ilo§é 1aczen i mniejsze przewocdnictwo ciep~
Ine. Sciana szamotowa stanowi izolacje,

* M. 1. Cory i F. B, Kracher.
and Steel Plant 1947, str. 1482,

Blast Furnace

Ponizsze wykresy obrazuja przebieg temperatury
w 3 rodzajach S$cian: zwyklej szamotowe]j, z blokéw
weglowych wg metody budowania dotychczasowego
1 wg metody proponowanej. Jak widaé, straty ciep-
Ine nowego systemu murowania pieca sz mniejsze w
poréwnaniu ze Sciang wylgcznie 7 blokéw weglowych.

°C
1600
7,
Przebieg lemperalury %
w Scianig
1200+
€ , 8 |
§ 800 £ |8
£ 54 I8
5] /
Straly ciepine
4004 2465 keol/m?godz
7
7
‘ 2
0  1p 200 30 4 500 600 700 600
Odlegtosc od metoly w mm
e .
1600 ¥
N,
7200~ Przebieg tempera-
fury w Sciorig
g
8]
N b N
2 $ 2874 |
E 3 IR 3
3 8001 HAY RIS
£ ]
& E o g Q
o Q g
= £
Siraly cepine
5500 kcal /m?/goa, N
4004 N N
N
N
0 00 200 300 400 K00 600 700 800
Odlegtosc od metaly w mm
°C
600 T
1
s
N o
N L
N S
1200 4 N
Przevegy
g g Ternperaiu- //
= Q .
2 AR T
3 800+ H CS 8
& 9 £ s
8 g 51 |°
z /)
. = g
7
%00 4 Straty clepine N g
3600 keal/ m2[godz /
)
7
U D 200 0 40 500 600 700 800

Cdllagtosc od metgly w mm
Pierwszy wielki piec, wymurowany w opisany wyzej
sposob, zostal uruchomiony w lutym 1648 r. w hucie
Interlake Steel Corp. w USA.



Nr 3

HUTNIK

" Str. 127

Aluminiowe dysze wielkopiecowe *)

Juz w 1921 r. prébowano zastapi¢ dysze wielko-
piecowe brazowe i miedziane dyszami aluminiowymi.
W Japonii w 1923 r. zastosowano dysze aluminiowe
po raz pierwszy. Rezultaty byly b. zadowalajgce,
tak ze dysze owe weszly tam do stalego uzycia, W
1926 r. przeprowadzono w hucie Imperial Yawata po-
miary zuzycia dysz aluminiowych i miedzianych.
W ciagu 40 dni przepalito sie 29 dysz miedzianych i
tylko 9 aluminiowych. Od 1927 r. w hucie tej stosuje
sie jedynie dysze aluminiowe. W Niemczech pierwszy
patent na dysze aluminiowe zostal udzielony w 1921r.
Przewidywal on ryjki lane, a dalszy cze$é z blachy.
W Luxemburgu huta Hadir stosowala w 1927 r. dysze
aluminiowe z 99,25% Al, ze zmiennym powodzeniem.
Przecietna praca jednej dyszy trwala 87 dni. W An-
glii préby trwaly od 1927 r., a 'w czasie drugiej woj-
ny $wiatowej huta w Corby stosowala wylgcznie dy-
sze aluminiowe., We Francji préby prowadzono od
1921 r., przy czym sadzono, ze duza korzys$é stosowa-
nia dysz aluminiowycdh polega na ich riskim ciezarze.
Tych samych wymiaréw dysza miedziana wazy 150 kg,
aluminiowa za$ 65 kg. Czas wymiany dyszy miedzia-
nej wynosit 20—30 min., dyszy aluminicwej za$§ 10—20
min. Te réizne wyniki wzbudzaly watpliwosei wsrod
wielkopiecownikow i wolbec obnizajacych sie cen mie-
dzi stosowanie dysz aluminiowych bylo b. mate. Brak
miedzi w clggu ostatniej wiojny wzbudzil wicksze za-
interesowanie w stosowaniu dysz aluminiowych i sze-
reg francuskich hut rozpoczal stale stosowanie dysz
lekkich. W hucie Forges et Aciéries de Pompey, po
wyprébowaniu 6 dysz, ktére pracowaly w ciggu od
3% do 6 miesiecy, ustalono, ze dysze te nie ustepuja
dy'szom miedzianym, a zyskiwano ok. 25% czasu, po~
trzebnego na wymiane.

Otrzymano nastepujgce wyniki:

Temperatura powietrza u -wylotu dyszy  700°
Ciénienie wody chlodzacej 1latm
Temperatura wody wiotowej 20°

” ,» wylotowej 29°

» ” » z dysz mie-
dzianych w tych samych warunkach 27° do 28°

W PForges et Aciéries du Nord et 'Est zastapiono

dysze miedziane aluminiowymi w 1943 r. Woda
chtodzaca byla mieczyszczona, rzeczna. Zauwwazono,

ze osad w dyszach aluminiowych powstawat wiolniej
niz w dyszach miedzianych. Czas pracy jednej dyszy
aluminiowej wynosit przecietnie 5 miesigcy i 10 «dni.
Dysze zachowaty sie b. dobrze pomimo kilkakrotnego
niespodziewanego braku wody chfedzgce].

Rowniez Société des Forges et Aciéries w Denain-
Anzin stosuje od 2 lat dysze aluminfowe.  Wymiary
tych dysz wynosza: Srednica zewnglrzna przy ryjku
350 mm, przy wlocie 450 mm, wysokoéé 400 mm. Tem-
peratura powletrza ok. 550°. Zycie dyszy trwa prze-
cietnie od 123 do 154 dni.

Tak, jak przy dyszach miedzianych, stosuje sie
dysze lane i z blachy, przy czym ienych — jako tan-
szych — uzywa sie chetniej. Siosuje sie roéwniez od-
lewanie dysz we wlewnicach. Sktad chemiczny stoso-
wanego stopu jest nastepujacy:

4 + 05% Si, 0,7+ 0,15% Mn, 0,6 = 0,15% Mzs.
Dla unikniecia wtracen gazowych w metalu, na-

lezy stosowa¢ piece tyglowe i topi¢c metal z przykry-

*) The Iron Age 1946, pazdsiernik,

ciem. Jezeli uzywa sie koksu, musi on by¢ suchy;
przy stosowaniu piecéw ropnych powinno sie unikaé
przegrzania metalu. W zadnym razie nie wolno prze-
kroczyé temperatury stopionego metalu 720°. Tempe-
ratura lania metalu dla duzych dysz wynosi 700°, dla
matych 675°

i

Rys. 1

Rys. 1 przedstawia nalezyty sposéb odlewania alu~
miniowych dysz. Wiletw jest w 2 miejscach, wlewy
(1) doprowadzaja metal do pierscienia (2), skad przez
promieniste wlewy (3) metal wchodzi do pierScienia
(4), ktéry zatrzymuje zanieczyszczenia. W dolnej czg-
Sci stosuje sie chtodnice. Skurczu w ryjku unika si€
przez stosowanie 4 grubych nadlewdw.

Cynk w wielkim piecu*)

W ciggu lat 1935-—1945 zuzywano w hucie Kuzniec-
kiej duze ilosci rud Temir Tau o zawartosci 1,47% Zn.
Ruda ta byla aglomerowana przy czym zbadano, ze
przy duzym dodatku koksiku cze$¢ Zn nrozng usunad,
ale Ze réwnoczes$nie wzrasta zawarto$? siarki. Rys. 1
podaje wyniki tych badan.
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*) Stal 1947, Nr 1, str. 19,
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Drugim sposcbem musuwania Zn okazato sie wzbo-
gacanie magnetyczne. Na stopien usuwania cynku ma
wplyw stopien rozdrobmienia rudy. Przy rozdrobnie-
niu rud do ziarn 0—8 mm zawarto$é Zn w konceuntra-
cie obnizyla sie o 29% (z 0,86% dc 0.61%), przy roz-
drobnieniu 0—6 mm o 37% (z 0,70% do 0,44%). Wy-
niki te wzyskiwano przy separacji mokrej; przy sepa-
racji suchej byly cne o wiele gorsze.

Przez dlugi okres czasu prowadzonce réwniez ba-
dania zachowania sfe cynku w wielkim piecu oraz
koncentracji cynku na roZnych poziomach wielkiego

1) naid zasypanymi materialami,

2) 3,9 m ponizej zamknietego stozka,

3) 105 m » "
Gaz odciggano zelazng rurg i przeprowadzano na-

stepnie przez maly odpylnik, gdzie oddzielaly sie

grubsze czgstki (do 8,5 mm), dalej przez 3 butle i wre~

szcie przez gazomierz.

Na poziomie 1 pobierano 3 préby: w osi pieca,
1,5 m od $cliany i przy Scianie. Na poziomach 2 i 3
préby pobierano tylko przy 35cianie. Rdéwnoczednie

pleca. W czasie badan pcbierano préby gazu na 3 po- mierzono temperature i analizowano gaz. Wyniki po-
ziomach: dane sa W ponizszej tablicy:
Miejsce Tempe- Ilo$¢ Zn Zawarto$¢ Zn w gazach gjm?
'Po- polrania ratura o podanego
ziom or6by gazu %CO2 do pieca Z butli Z rury | Z odoyl- Razem
°C tj24 h u odbiorczej nika
1 O$ pieca 200 9—15 4339 0,672 — 1,785 2,457
1 1,5 m od $ciany 142 15—18 4,3—3,9 0,640 —_ 2,521 3,161
1 Przy Scianie 255 6c—11 4,3—3,9 1,912 — 4,197 6,109
2 " " 705 3—10 44—49 2,113 8,053 6,129 16,895
3 » - 875 0—3 44—49 2,524 9.623 5,298 17,445

Jak widaé z wynikéw, kondensacja cynku w chio-
dzacej rurze odbiorczej wystgpowaia jedynie na po-
ziomach 2 i 3, gdzie tentperatura gazéw siggalta
700 — 875° Na poziomie 1, gdzie temperatura gazéow
nie przekraczala 255° par cynku juz by¢ nie moglo.
Jezeli przycudcié, ze w rurze odbiorezej kondensowat
sie jedynie cynk z gazu, kitéry przeszed! przez rurg
w czasie proby, suma tej ilosci cynku i cynku osa-
dzonego w naczyniach z kwasem siarkowym jest cal-
kowita iloScig cynku w fazie gazowej. Poniewaz na
1 poziomie bylo przy S$cianie 1,912 gm® cynku (bez
pytu cynku), na 2 poziomie 10,766 g, a na 3 poziomie
12,147 g i iloéé cynku, ktéra dostata sie do pieca,
byla jednakowa we wszystkich prébach, przyczyna
wazrostu ilosci cynku na 2 i 3 poziomie moze by¢ tylko
cyrkulacja cynku w piecu.
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Rys. 2

Badania ustality rowniez zalezno$¢ iloéci cynku
w gazie od temperatury w piecu i od zawartoSci CO:

w gazie (rys. 2). Ilo§é cynku w gazie wylotowym wazra-
sta z temperaturg, a maleje ze wzrostem CO:, czyli
ze na iloé¢ CO:2 ma wplyw wysckosé stupa chiodnych
materiatdw, przez ktdre gazy musi prrejsé. Podobnie
jak temperatura gazéw i ilo§é¢ CO: zalezg od wyzy-
skania energii ciepinej i chemicznej gazu w piecu
(stopien wyzyskania energii regulowany jest przez
roztozenie materialéw w gardzicli, wysokoéé poziomu
zasypu i rozchod koksu), tak ilo$é cynku cyrkulujaccgo
zmienia sie z temperaturg gazow gardzielowych. Niska
temperatura gazow gandzielowych wpiywa na wazrost
ilodei  cynku, bicracego udziat w cyrkulacji; wysoka
temperatura gazéw gardzielowych okniza jego ilosé
i ulatwia wydmuch cynku z pieca z gazami i z pylem
wielkopiecowym. Diatego przy pracy w mielkim
piecu z rudami, zawierajagcymi cynk, Kkorzystne jest
utrzymywanie wysokiej temperatury w gardzieli, przy
ktérej wiekiszg iloéé cynku msuwa sie z pieca. Jak
wykazala praktyka huty Kuznieckiei, wysoka tempe-
ratura gardzieli (250—300° i priowadzZenie pieca
obrzeznie, tak aby temperatura przy Scienach, juz nie-
wiele ponizej linii zasypu, wynosita 900°, zazegnywa
osiadanie metalicznego cynku, czy ZnQO na $cianach
pleca.

Badania i pomiary uzysku cynku w oczyszezalni
gazu wykazaly co nastgpuje:

Zawartosé cynku w % %
W granicach Przecietna

Plerwszy fodpylinik 0,63— 1,80 1,09
Drugi odpylnik 0,82— 2,36 1,35
Szlam skrubbera 2,47— 5,44 4,60
,» dezintegratora 25,02—40,12 34,35

Z powyzszego widaé, ze cynk wychodzi z pieca

w postaci najdrobniejszego pytu, kidry osadza sig

dopiero w ‘dezintegratorach.
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Sr. zawarfasé C w cegle %
1723 45678

Sr. zawartase 2n w cegle %
4 8 12 16202 28 336

Celem ckreslenia wplywu cynku na stuzbe cegiet
w wielkim piecu zbadano cegly wielkiego pieca Nr 4
w czasie jego kapitalnego remontu. Dulna cz€$¢ szybu,
przestronu i spadki pracowaly 9 lat i & mies., reszia
pieca 7 lat j 13 mies. Proéby pobrano na 22 poziomach,

i ]
%C 12 ‘ 12 po 4: przy plaszczu, w §rodku picca i wewnatrz muru.
J}‘ /-> — 3 Najwyzsza zawarto§é cynku w cegloch wystepuje
Y < 4 w dolnej czedci szybu (ok. 30,96%), érednia €268¢ szy-
§ > 5 bu posiada najmniej cynku, cd przestronu ilo§é cynku
X i 6 spada 1 w dolnej cze$ci garu 'schodzi dgo zera. Bada-
\r : 7 nia zawartosci cynku wykazaly, ze — zaleznie od gru-
X —4 = bosei muru—najwyzsza zawarto§c cynku znajdowata sie
b 49 E w $rodku obmurza. Réwnolegle z % 7Zn idzie rownies
\T‘\\ e % C. Zawartos¢é C w goérnych czeSciach szybu nie
- —Teg ) © przekracza 1%, w doinych cze$ciach dochodzi do 6%.
,.\ > 7 e W wyzszych warstwach szybu cynk wystepuje w. po-
— ; 2 staci zbéHo-zielonych krysztatdw cynkitu, natomiast
::/ e § 3 od 7T — 10 poziomu (rys. 3) juz — czeSciowo obok
I/V = <2 % cynkitu — jako metalicany cynk, a ponizej 10 pozio-
] -_____\ % mu wylgcznie jako cynk w wporach j fugach cegiel,
=T %6 w postacj cienkich platkéw. W wiekszych porach
At 4 cynk wystepuje w postaci kropel rdéznych rozmiardw,
‘ ;;' B pokrytych niekiedy nalotem tlenku. Cegla jest czarna,
3; 20 zwlaszcza gdy jest nasycona wegglem. Rys. 3 podaje
o 2 zawarto§é Zn i C w cegle wielkiego pieca Nr 4 na

réznych poziomach.
Rys. 3 - E. Mazanek
STALOWNICTWO

Remonty piec6w martenswskich *)

Autor wujal dosSwiadczenia stalowni zakladow
Congett Iron Co. Ltd, zebrane w ciggu 7 lat, chejmu-
jacych okres ostatniej wojny. Stalownia ta posiada
10 statych piecéw martenowskich, w tym 7 zasado-
wych, 2 kwaédne, kazdy pojemnosci 75 t i 1 kwadny,
pojemnosci 40 t. Pierwotna konstrukcja Wellmana
ulegta z biegiem czasu pewnym zmisnom. Piece nie
majg zadnego chlodzenia wodnego. Jako paliwo stuzy
gaz czZadnicowy, z dodatkiem 5% gazu koksowego.
Bedziemy omawiali tu jedynie piece zusadowe.

Piece zasadowe miaty w I polroczu 1946 r. $rednia
wydajnos¢ tygodnicwa 967 t, przy wsadzie orienta-~
“cyinym, zbozonym (w19451) z 253% surdwki plynnej,
67,7 %ztomu stalowego i 7% surdwks statej. Do po-
wyzszego dochodzi wapno i kamien wapienny w ilodci
10% cigzaru wsadu metalowego oraz ok. 1,5% rudy lup
zendry, Przed 1940 r. normalna kampania pieca wy-
nosita 30 tygodni, bez wiekszych napraw. W 1940 r.,
po upadku Francji, suréwka i rslom pogorszyly sie.
RownoczeSnie polozono nacisk na zwiekszenie pro-
dukcji. Czynniki te obmizyly wylrzymalosé sklepienia
tudziez komdr i spowodowaty skrécenie kampanii pieca
na 15 do 20 tygodni, Ten stan rzeczy trwat do 1946 r.
Autor nie wspomina, czy jako§é cegly krzemionkowej
ulegata zmianom w tym okresie, podaje tylko, ze
wiekiszo$¢ materialéw ogniotrwalych po>c‘hmdjz:fia; z
wlasnej wytwaorni. .

Aby utrzyma¢ mozliwie najwiskszy liczbe piecow
W pracy, zastosowano system napraw poérednich.
Ustalono, 2e po naprawie gldwnej piec winien wy-
trzyma¢ 30 tygodni pracy, z tym, ze po 15 tygodniach
nastapi zmiana sklepienia i 10 warstw cegly w kra-

¥} D. C. Muir. Journal of the Iron and Steel In-
stitute 157 (1947), str. 481.

townicy komor regeneratorowych. Postepujaca orga-

nizacja napraw data — pomimo mniejszej wytrzy-
matosci piecoéw — lepsze ich wykorzystanie.
W 1939 r. bylo w ruchu piecow 85,8%
L1941, L . 85,8%
L1943 L 89,5%
L1945 T L, , 90,3%

Zuzycie materialéw ogniotrwalych (procz dolcmitu
palonego), przy powltdrnym uzyciu niezniszczonych
cegiet z remontowanych piecéw ksztaltowalp sig¢ na-
stepujaco:

Materiat ogniotrwaly Zuzycie w kgt

Cegla krzemionkowa 16,8
Ceglag chromitowo-magnezytowa 2,57
Cegla magnezytowa -
Cegla z dolomitu stabilizowanego 0,78
Cegla szamotowa 3,94
Cegla kwarcowo-szamotowa 2,39
Zaprawa Krzemionkowa 6,2
Zaprawa zasadowa 1,27
Szamota 0,10
Rulda chromowa 0,83

Organizacja remontu pieca. Remont prze-
procwadzono przy pomocy mozliwie najwiekszej liczby
ludzi, w jak najkrétszym czasie. Otrzymano S$redni

czas remontu — liczge od ostatniego spustu do pier-
wiszego wsadu — 2,4 tygodnia (najkrétszy okres re-

montu 2,2 tygodnia, najdiuizszy 2,73 tygodnia), przy za-
trudnieniu najwyzej 50 murarzy i 100 pracownikéw
i pomocnikéw murarskich na 3 2zmianach razem.
Na wykonanie remontu potrzeba bylo 3000 do 4000
-robotniko-godzin murarzy i ok. 8000 roboiniko-godzin
pozostalych robotnikéw. Zapotrzebowanie sit roboczych
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bylo oczywiscie rézne przy poszczegdlnych remontach.
Przygotowanie gérnej czeSci pieca (nad pomostem
roboczym) wymagate normalnie do wykonania prac
murarskich 20 dio 25 robotnikéw przez 5 zmian, przy
czym 10 do 15 murarzy z pomocnikami wykonywalo
w ciaggu 9 zmian S$ciany, skleplenie, skosy, glowice
iwykonczato gorng cze$¢ pieca. Tymczasem inni robot-
nicy czyscili komory guzlowe i kratcwe. Wykonanie
wszystikich robét pod pomostem wymagalo 16 robot-
nikéw przez 30 zmian, z czego 6 dni przez 9 zmian
byto wytacznie pm;wmenonych czyszezeniu komor zuzlo-
wych. Odbudowa $cian komér zuzlcwych, ciggbw plo-
nowych, sklepien komor regencratcrowych z wyko-~
naniem kratownicy i polaczenia ; piecem, pochleniata
prace 10 do 15 murarzy, =z odpowiedniag pomoca,
przez 21 zmian. Czas remontu (netto) wynosit 12 do
15 dni, zaleznie (przede wszystkim!) od pracy, jakiej
wymagaty komory Zuzlowe i regeneratorowe. Ostatnio
przebudowano 1 piec 75-tonowy na 150-tonowy, dajac
mu nowe fundamenty. Prace wykonano w niespeina
9 tygodni.

Odbudowa pieca i jego praca. 1) Sklepie-
nie wykonywane bylo z klindw krzemionkowych
12 x 6 x 3 cala, w konstrukcji wigzanej bez zapra-
wy. Sklepienie miedzy $§ciang przednig a tylng mialo
tuk normalny, natomiast migdzy glowicami byto zu-
pelnie proste. Szczelin dylatacyjnych nie dawalo
ste, przyjmujgc, ze sklepienie uro$nie 105 mm na 1
mb cieciwy tuku. Przecietny zywot sklepienia na plecu
wynosit w poszczegdlnych latach:

w 1939 r. 28,48 tygodni
,» 1941 1. 15,25 "
» 1943 r. 13,63 ’
,» 1945 r. 15,91 »-

Jefli sklepienie byto powazniej ratane, okresu po
zalozeniu laty nie wliczano juz do powyzszego zesta-
wienia. Do podanych uprzednio powcdow, ktore obni-
zyly wytrzymado$é sklepien, dolaczyl sie dugzy wzrost
produkeiji stali specjalnych. Czesto zdarzaly sie prey-
padki, ze sklepienia nie wytrzymywaly mawet 10 ty-

godni. Przeprowadzone obserwacje pozwolity stwier-
dzié, ze staranne prowadzenie pleca w plerwszych
kilku tygodniach, celem unikniecia przypalenia

sklepienia i ofrzymania glazury na caiym sklepieniu,
znacznie przyczyniato sie do prediuzeriz jego Zycia.
Dlatego tez zalecono wytapiaé stale specjalne dopiero
po 2 tygodniach priacy pleca.

2) Komory zuzlowe oprézniane kyly dopiero po
ukonczeniu kampanii pieca. Zuzel w postaci statej, ze-
szklonej masy, przedstawial bryle, wysokoéei 1,2 do
1,5 m_ zespolong ze §cianami komory zuzlowej. Pier-
wotnie §ciany komory zuzlowej rabano 1 bryig
zuzlowy wyciagano — przy pomocy 100-tonowej suw-
nicy — na stalowych linach. Praca ta byla ucigzliwa
i zatnudnieni przy niej robotnicy otrzymywali specjal-
ne wynagrodzenie.

Metoda rozsadzania zuzla materialami wybucho-
wymi nie data wynikow.

Ostatnio przyjeto metode budowsania w komorach
zuzlowych $cianek, gruboéej 230 mm i wypelniania
75 mm przestrzeni miedzy nimi a wlasciwymi Sciana-
mi — koksikiem. Usuniecie kolksu miedzy S$ciankami
byto po ukoriczonej kampanii latwe. Jesli koks wypalit
sie, zostawala przestrzen wolna i rozpoczgcie pracy
nad usunieciem zuzla byto latwe.

Spod komory zuzlowej pokrywano ubita, ok.
100 mm grubosci liczacy, warstwa masy chromitowey,
aby unikngé przenikamia zuzla do mwuru i fundamen-
tow pieca.

3) Trzon. Spéd trzonu budcwano pierwotnie
z cegly magnezytowo-chromitowej (70:30), poZniej —
z cegly z dolomitu stabilizowanego*; W ostatnich
kilku latach wykionano pewnaq liczbe trzondéw z dolo-
mitu smotowanego. Trzony te byly calkiem zadawala-
jace. Korzystne okazato sie wykonanie otworu spusto-
wego z mieszanki, oparbej na stabilizowanym dolomi-
cie. Mieszanke te zastosowano réwnicz z powodzeniem
do szybkich napraw trzonu. W wyniku tego zuzycie
dolomitu, wyncszgce w 1943 r. 344 kgt staii, obnizylo
gie w 1945 r. na 30,5 kg/t stali, a straty czasu,
zwigzane z naprawg trzonow, obnizyly sie w tych
latach z 5,07% na 3,25%. Stalownia prowadzila Scisty
kontrole zuzycia dolomitu i czasu napraw trzonu,
dzieki czemu mozna bylo ofrzymaé w ciggu kampanii
pieca obraz pracy trzonu.

4) Kratownice. Do 1939 r. kiadziono je z cegly
szamotowe]j, dajgc 12 gornych warstw z cegly krze-
mionkowej. Pod koniec ok. 30-tygodniowej kampanii
pieca kilka widrzchnich warstw, grubosci 60 cm,
zapadalo sie i czeSciowo sptywalo w doél, jako plynny
zuzel, nie powodujacy jednak nadmiernego zatykania
olworéw kraty. Rownolegle z pogorszeniem sie wy-
trzymatodei sklepienia pogorszyla sie takze 1 wytrzy-
malo§é kraty., Po przejéciowym :zastosowaniu cegiel
wysokoglinkowych, zamiast krzemirmikcwych jako
najlepsze na gérne warstwy przyjeto pdikrzemionkowe
cegly o wysokiej porowatosci. Cegly te, miajac zdoi-
no$¢ absorbowania zuzla, nie stapiajg sie pod jego
dziataniem.

5) Tylna Sciana. W ostatnich 2 latach zastosowano
tylne S$ciany pollezgce, zamiast dotychczasowych
prostych, co znacznie polepszylo ich wytrzymalosé.
Tylna $ciana wykonana jest z cegly rma:gnezy‘towo
chromitowej. Dobre wyniki datc réwniez wykonanie
jej z masy magnezytowo - chromitcwe], narzucanej.

6) Ciagi byly wykonywane zrazu z cegly krzemion-
kowej. Dla ciggéw powietrznych zastosowano cegle
chromitowo~-magnezytowg do poziomu pomostu, dla
gazowych — az do wlotu do komory zuzlowej. Otrzy-
mano powiazng oszcz€dnoSé na kosztach napraw cig-
gow, a ponadto ilo§é zuzla w powietrznych komorach
zuzlowych  znacznie sie zmniejszyia.

7) Wyiloty gazowe. Glowice i wloty wykonane
byly =ze specjalnych ksztalbex  dirzemionkowych.
Wadg ich jest wypalanie wstecz i rezpalanie sie wy-
lotéw. Pierwotne glowice wytrzymujg 9 do 10 tygodni.
Potem naprawia sie je, stosujgc tzw.,,Scoth-blocking.“
Naprawione tym sposobem glowice wylrzymujg ok.
5—6 tygodni, a wiec az do naprawy sklepienia, Bu-
dowia glowic chromitowo-magnezyvtowych nie data za-
dawalajacych wynikéw, co autor przypisuje ich kon-
strukicji  (rys. 1).

8) Sciana przednia wykonana byla z cegly chro-
mitowo-magnezytomre] @z pod sklepionka okien wsa-
dowych; reszta — z cegly krzemionkowej. W razie
uszkodzen filarki naprawia sie porowaty cegly krze-
mionkows, nasycona smota. Filarki nie byly chio-
dzone wodg. Ze wzgledu na koszly materialéw ognio-
trwatych i potrzebe pewnsggo uszezelnienia przeciwko
wdzieraniu sie powietrza do pieco shuszne jest zasto-
sowanie chlodzenia tylko klap i filarkdw.

*) Dolomit stabilizowany otrzymuje sie przez wy-
palanie dolomitu surowego z serpentynem przy tem-
peraturze ponad 1600°, dzieki czemu tlenek wapnia
wigze sie na krzemian tréjwapniowy 3 CaO . SiO-.
Ofrzymany produkt staje sig¢ odporny na dzialanie
wilgoci 1 zachowuje wysoka ogniotrwalo$é (Foundry
Trade Journal 1947, Nr 1596, str. 259.



Rys. 1
Piec 75 t. WIloty: powietrzny i gazowy. WIlot
powietrzny, ztozony z 4 czesci, obejmuje
z gory i z bokéw wlot gazowy.

Przewidywany rozwoj piecow. Auitor
sgdzi, ze rozwdj piecoéw winien is¢ w Kierunku osig-
gniecia: 1) zwigkszenia wykorzystania piecéw (w cza-
sie), 2) zwiekszenia wydajnosci piecow i 3) obnizenia
kosztow.

Zwiekszy¢ wykorzystanie piecow mozna — prze-
dtuzajac czas kampanii pieca i skracajgc postoje re-
montowe. Da sie to osiggna¢, stosujac piec catkowi-
cie zasadowy. Pomijajac jednak trudnosci, zwigzane
z zatrzymywaniem piecéw na sobotni ,week-end* (osty-
ganie zasadowego sklepienia odbija sie niekorzystnie
na jego wytrzymatosci), dochodzi tu kwestia ilosci
i charakteru zuzla, ostadzajacego sie w komorach
zuzlowych i w kratach komoér regeneratorowych.
W warunkach pracy omawianej stalowni, na zasado-
wym piecu kraty ulegaja w ciggu 15 doi 20 tygodni
w pewnym stopniu zatkaniu zuzlem, ktéry nie da sie
zdmuciha¢ strumieniem powietrza czy pary, lecz wy-
maga mechanicznego zbicia. Wynika stad, ze chociaz
powiekszenie komor zuzlowych okazuje niejakg po-
moc, najhardziej skuteczne moze by¢ przejscie z opa-
lania gazem czadnicowym na gaz koksowy, lub ptynne
paliwo, mozna bowieim woéwczas potaczy¢ komory
gazowe i powietrzne, co znacznie powiekszy objetosc¢
komory zuzlowej i zmniejszy szybkos¢ przeptywu
spalin. Ponadtoi, wybudowanie ciagéw z zasadowej
ceglty przyczyni sie do tego, ze ilo$¢ zuzla znacznie
sie zmniejszy. Dzieki tym zmianom mozna bedzie
osiggna¢ przedtuzenie pracy komoér do 12 miesiecy.

Przy dalszym polepszeniu organizacji remontu
przez jak najdalsza mechanizacje rob6t pomocniczych
mozna skroéci¢ czas remontu pieca W/5-tonowego poni-
zej 2 tygodni, liczac od ostatniego spustu dol pier-
wszego wytopu. Dazy sie do tego, by piec pracowat
co najmniej 30 tygodni (a o ile jest to mozliwe 50 ty-
godni) bez przerw i aby remont nie wynosit potem
wiecej niz 2 tygodnie.

Roéwnoczesne zastosowanie zasadowego sklepienia

i wysofcowartosciowego paliwa pozwoli pracowaé
przy wyzszych temperaturach, a zarazem podnies$¢
wydajnos¢ pieca.

Zwiekszenie wykorzystania pieca przy zasado-

wym sklepieniu, pomimo ze jest ono drozsze, oraz
zwiekszenie wydajnosci pieca, beda czynnikami, ob-
nizajacymi koszty produkcji.

Zaznacza sie dazenie do -stosowania izolacji ciepl-
nej 'dla pieca powyzej pomostu roboczego. Wplywa
na to wzrastajgca cena paliwa. Zastosowanie i wyko-
nanie izolacji zalezy od konstrukcji pieca i bedacych
do dyspozycji materiatow. Ideatem, do ktérego sie
dazy, jest cegta izolacyjna, o ogniotrwatej roboczej
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powierzchni. W zwigzku z tym prowadzone sg bada-
nia nad wysokoporowatg, zasadowag cegla. Autor nie
wspomina, czy stosowana jest cieplna izolacja komoér
regeneratorowych.

E. Bucko

Wytapianie stali automatowej w piecach

martenowskich *)

Znaczna wiekszo$¢ prac o stali automatowej do-
tyczy jej zastosowania i obrébki mechanicznej, zbyt
mato natomiast wyjasnione sg dotad wilasciwosci pro-
ceséw technologicznych  wytopu gatunkowej stali
automatowej w piecach martenowskich.

Stal automatowa A 12 powinna posiada¢ naste-
pujacy sktad chemiczny: C = 0,08-0,16%; Mn =
0,60—0,90%; Si = 0,15—0,35%; P = 0,08—0,15%;
S = 0,08—0,20%. Zawarto$¢ fosforu i siarki w tej stali
wpltywa ujemnie na niektdre jej wiasnosci. Zwitaszcza
wptyw siarki na przerébke plastyczng stali na goraco
jest ujemny, powodujac kruchos$¢ przy wyzszych tem-
peraturach. Podczas przerébki plastycznej na gorgco
w normalnych warunkach wyglad powierzchni wytwo-
row walcowanych wraz ze wzrostem zawartosci siarki
w stali znacznie sie pogarsza. Z danych z literatury
radzieckiej i obcej wida¢, ze walcowanie stalli auto-
matowej sprawia znaczne trudnosci, gdyz przy krzep-
nieciu siarka tworzy wtracenia, sktadajace sie gtéw-
nie z siarczkéw zelaza i manganu. Przy przewadze
siarczkéw zelaza zdolno$¢ stali do przerébki pla-
stycznej na goragco wybitnie spada. Przy podniesie-
niu zawartosci w stali manganu, obniza sie zawartosc
siarczkéw zelaza, a wzrasta zawarto$é¢ siarczkéw man-
ganu i taka stal daje sie dobrze walcowac. Stwier-
dzono, ze gdy w zwykitej stali automatowej stosunek
manganu do siarki jiest mniejszy od 2, stal taka wal-
cuje sie b. zZle. Przy stosunku manganu do siarki,
wiekszym od 4, stal automatowa nie daje prawie wcale
przy walcowaniu wybraku z powodu wad powierz-
chniowych.

Stosowanie w niewielkich ilosciach glinu do od-
tleniania stali automatowej znacznie obniza zdolnos$¢
stali do przerébki plastycznej na zimno i na gorgco.
Znaczniejszy dodatek glinu (0,8 kg/t i wyzej) podnosi
zdolno$¢ stali do przerébki plastycznej na goraco,
gdyz wiekszy dodatek glinu przy wysokiej zawartosci
siarki sprzyja tworzeniu sie siarczkéw glinu, ktérych
ksztat i wymiary bardziej sprzyjajg przerdébce pla-
stycznej niz tlenku glinu.

W hucie Magnitogorskiej stal automatowg wytapia
sie w piecach martenowskich o pojemnosci 185 t, opa-
lanych mieszanka gazu koksowniczego i wielkopie-
cowego. Wsad sktada sie z 30—35% odpadkow stali
zwyklej weglowej i automatowej oraz 65—70% ptyn-
nej suréwki. Dodatek kamienia wapiennego jest tak
obliczony, aby po roztopieniu otrzymac zuzel o stopniu

zasadowosci (CaO:Si0O6, réownym 18—2,2. Ten stopien
zasadowosci jest wymagany nie ze wzgledu na wita-
snosci stali, lecz w celu zabezpieczenia wyprawy

pieca. Zawartos¢ tlenku zelaza (FeO) w zuzlu przed
spustem wynosi zazwyczaj 6—10%. Rude zelazng do-
daje sie do wsadu w takiej ilosci, aby zawartos¢
wegla w kapieli po roztopieniu wyrosita 0,50—0,80%.
Wykonczanie topéw, stali automatowej niczym sie
nie rézni od wykonczania topéw innych gatunkéw
miekkiej stali weglowej. W celu odtienienia kagpieli
dodaje sie na 10 min. przed spustem podgrzany zelazo-
mangan, w ilosci, odlpowiedniej do otrzymania przepi-

s N. M
i M. E Kislicyn.

Sieliwanow, I. A. Tkaczenko
Stal 1946, Nr 11—12, str. 636.
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sanej w skladzie ostatecznym zawarte$ei manganu w
stali. Podczas spustu dodaje sie zelazckrzem (45% Si),
w ile$ci 5—5,5 kg't oraz glin, w ilo$ci 0,7—0,8
kgjt. Siarke dodaje sie do Kkadzi pcdezas spustu.
Zgar siarki wynosi 20—30%. Zeiazofosfor (15—26% P)
dodaje sig do pieca po odtlenieniu kapieli zelazoman-
ganem; zgar fosforu jest nieznaczny (ponizej 10%).
Stal odlewa sie do wlewnic, zbieznych ku gorze,
z szamotowymi nadstawkami. Ciezar wlewka roéowna
sig ok. 7 1. Objetos¢ madstawki w stesunku do obje-
toSci wlewnicy wynosi 18—19%. Pruzy dalszym prze-
robie wlewkow stali automatowej chcina sie od strony
glowy 17% i od stopy 3—4%. Uzysk wytwordéw wal-
cowanych w stosunku do wsadu wlewkdéw  wynosi
40—57%. -Glowng ilo§¢ wybraku powedujg glebokie
peknigeia powierzchniowe. Zdrowe wlewki, bez peknigé
pediuznych lub poprzecznych, z reguly nie dajg wy-
braku, natomiast wilewki, posiadajace pekniecia po-
diuzne, a zwlaszcza poprzeczne, juz przy pierwszych
przepustach w zgniataczu dajg giebokie naderwania.
Wobec powyzszego Kwestia odlewania zdrowych
wlewkow stali automatowej nabiera specjalnego zna-
czenia. Wprawdzie na tworzenie sie peknie¢ na wlew-
kach mogg mie¢ réwniez wplyw warunki odlewania
stali, stan wlewnic, nieprawidiowe ustawienie nad-
stawek itd., rozpatrzymy tu jednak tylke wplyw pro-
wadzenia topu na skionno$é¢ stali do tworzenia pek-
nieé na powierzchni wlewkow.

Duze obnizenie zawartoSci marganu w kapieii
w okresie $wiezenia (do 0,15% i nizej) wywiera wy-
raznie ujemny wplyw na przebieg walcowania wlew-
kow (ile$¢é wybraku znacznie wzrasta z powodu
peknieé). Wskazane wiec jest nie dopuszczaé w okre-
sie Swiezenia do obnizenia sie zawartoSci manganu
w kapieli ponizej 0-20%. Przedluzenie ckresu spo-
kojnego wrzenia kapieli (bez dcdatka rudy) z 30 min.
do 90 min. obniza w wybitnym stopniu ilos¢ wybraku
przy walcowaniu, -

Zwiekszenie zawartosci siarki w stall automatowe]
podnosi wybrak wytworéw walcowanych, wobec czego
zaleca sig utrzymywaé zawartos¢ siarki na dolnej
granicy, tj. 0,09—0,12%.

Zawartosé¢ w stali manganu zaleca sie utrzymy-
waé na gornej granicy, gdyz—jak wykazuje do$wiad-
czenie — wysoko§é wybraku spada z podniesieniem
zawartoSci manganu w stali. Zmniejsza sie rowniez
koszt robocizny przy oczyszczaniu polwytworow z pek-
nie¢ i rys wioskowatych.

Na podstawie danych statystycznych stwierdzono
ujemny wplyw krzemu na wysoko$é¢ wybraku wytwo-
réw walcowanych z powodu peknieé, Zaleca sie utrzy-
manie zawarto$ci krzemu w stali automatowej na
doinej granicy (nie wyzej 0,20% Si)..

Zawarto§é fosforu wplywa raczej dodatnio,
tj. wazrost zawartosci fosforu w astali zmniejsza ilosc
wybraku. Ze wzgledu jednak mna Ppewne wymagane
wiasnosci stali, zawartos¢ fosforu uzalezniona jest od

zawarto$ei  siarki; przy nizszych zawartosciach
siarki zawarto§é¢ fosforuy winna by¢é wyzsza i od-
wirotnie.

Odlewanie stali automatowei =z  szybkoscia

3—3,5 timin., tj.- z takg szybkoécia, z jaka odlewa
sie normalnie miekks stal konsirukcyjna, prowadzi
do wysokiego wybraku z powodu peknieé i daje uzysk
gotowego wytworu walcowanego w ilcéci ok, 25%
ciezaru wsadu wlewkow. Odlewanie pojedynczych
wlewkéw z gory, z szybkoscia 1,0—1,2 t/min., powo-
d\uje znaczne zmniejszenie sig wybraku, lecz nawet
i w tym przypadku wybrak jest 15—2 razy wiekszy

w pordéwnaniu z wysokocscia wybraku z powodu pek-
nie¢ zwykle] miekkiej stali weglowej.

Opierajgc sie na poréwnaniu stalystycznym duzej
ilosei odlanych wytopow stali automatowej stwier-
dzono, ze o wiele korzystniej jest odlewa¢ stal
do wlewnic, zbieznych ku goérze, z nadstawkami, przez
co uzyskuje sie zmniejszenie wybraku przy walcowa-
niu o przeszilo 159%. Zalety wlewnic tego ksztalty po-
legaja przede wszystkim na tym, Ze w tym przy-
padku zmniejsza sie wybitnie niebezpieczenstwo za-
wicania wlewka w okresie krzepniecia, gdy wiarstwa
zewnetrzng jest jeszeze b. staba i1 laiwo ulega na-
derwaniom, nawet przy jedynie itylke <chwilowych
zawisaniach wlewka. Roéwniez znaczne niebezpie-
czenstwo tworzenia sie peknigé¢ poprzecznych, zwiha-
szcza przy wlewnicach, zbieznycih ku dolowi, stano-
wi moment zdejmowania nadstawek, gdy caty cigzar
wlewka (ok. 7 1), w najniebezpieczniejszym okresie
krystalizacji i krzepniecia, spoczywa na stabej jeszcze
warstwie zewnetrznej wlewka.

W nowoczesnych hutach, pracujacych na wsadzie
goragcych wlewkéw do ogrzewanych piecdw wegleb-
nych walcowni, czas stygniecia wlewkow we wlew-
nicach od chwili odlania wlewka do chwili wsadze-
nia go do pieca wyncsi 1,5—2 godz. Temperatura
wlewkow przy sadzeniu do pleca wynosi 750—800".
Stwierdzono duzy wzrest iloSci wybraku przy prze-
dtuzeniu stygniecia wlewkow we wlewnicach i sadze-
niu do plecdéw przy temperaturze ponizej 800°.

Zmniejszenie niejednorodnosci wlewka
nieuspokojonej stali *)

Wlewek stali nicuspckojonej rézni sig — zasadniczo
biorgec — od wlewks stali uspokejonej tym, iz posiada
wybitng niejednorodnosé skladu chemicznego w prze-
kroju poprzecznym i w kierunku osiowym, wywolang
faktem, ze rownoczednie z krzepnieciem stali odbywa
sie energiczne wydzielanie sie gazéw, mechanicznie
porywajacych stal plynna o zwickszonej iloSci zanie-
czyszczeh. W ten sposdb wrzenie stali we wlewnicach,
wywierajgce dodatni wplyw na wlasnosci stali, jest
takze powodem niejednorodnosci wlewkow, przy czym
stopien niejednorodnosci wzrasta ze zwickszeniem
ciezaru wlewka. Przy wlewkach, waZacych 6—38 t, wia~
Sciwych wielkim hutom Zwigzku Radzieckiego, stopien-
likwidacji jest b. duzy i wynosi — w' poréwnaniu do
— w ogdniesieniu

przecietnego skiladu stali w kadz
do siarki 1000%, a w odniesienin do fosforu i wegla
500%. Skutkiem takiej likwacji wilasno$ci mecha-

niczne tych wlewkéw sg réwnisz b. rézne, zaleznie od
miejsca pobrania préb.

Opierajac sic na lcznych badaniach wustalono, Ze
rozklad likwatéw jest — wskutek wrzenia stali we
wlewnicach — zawsze ten sam, a mianowicie: zawar-
tosci siarki, fosforu i wegla sg nizsze od przecietnych
zawartoSci na obwodzie wlewka 1 w dolnej jego
czedei, wzrastajg zas w kierunku osi wiewka i ku jego
gorze, Wysoka koncentracja likwatdéw w gérnej czesci
wlewka powoduje jego porowatos¢ tudziez rozwar-
stwianie si¢ podczas walcowania, co widaé¢ nieuzbro-
jonym okiem na plaszezyznije ciecia nozycami. Aby
usuna¢ wadliwy rozwarstwiony material,- o niecdpo-
wiednim skladzie chemicznym i wiasno$ciach mecha-
nicznych, nalezy odcigé znaczng czesé od. gbéry wlewka,
uzywajac go pozniej do celéw mniej waznych lub do
przetopienia.

*) J. A. Sznejerow. Stal 1947, Nr 10, str. 880/892.
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Na podstawie danych statystycznych stwierdzono,
7o obcigeie wlewka 6,7 t stali nieuspokojonej wy-

nosi — zaleznie od zastosowania stal] -- 6—20%. Tak
znaczny cdsetek odpadu przekresla te korzysci, jakie
— w pordéwnaniu do stali uspokojonej — stanowti stal

nieuspckojona, tj. wigkszy wzysk. Ale nawet po tym
obcieciu nigdy nie mozna liczyé na to, ze pozostaly
materiat jest jednolity, gdyz likwacja siega dalekn
wglab wlewka po jego osi pionowe].

Istnieje wiele metod w celu zwalczenia niejedno-
rodnodci  wilewkow stali nieuspokojonei, lecz —  jak
wykazaly badania — zadna z nich nie jest catkowicie
skuteczna. Dla uzupelnienia tych metod autor przepro-
wadzit szereg badan wlasnych, stosujac — w réznych
ckresach czasu podczas rozlewania i po codlaniu wlew-
kéw — dodawanie glinu, Osiggni¢te wyniki byly do-
datnie i w streszczeniu przedstawiaja sie mastepujaco:

1) Stosowanie wlewnic butelkowych tudziez wcezesne~
go przykrywania gornej powierzchni stali nieu-
gpokojonej ciezka przykrywa daje miczno$é zmniej-
szenia do pewnego stopnia niejedncrodnodci stali,
przy czym likwacyjny $érodek przesuwa sie ku do-
towi wlewka.

2) Podobnie wplywa dodawanie glinu
w koncowej fazie jej napelniania.

3) Inacze] zupelnie skutkuje dodatek 0,15 — 0,20 kgjt
glinu do wlewnicy w 10—15 min. po c¢dlaniu wiew-
kow. Takie postepowanie daje — z jednej strony —
moznc$é otrzymania ncrmalnej, czyste] strefy ze-
wnetrznej, wlasciwe] wlewkom stali nieuspoko-
jonej, z drugiej za$ poézniejszy dcdatek glinu powo-
duje — zwlaszcza w gornej czeSci wlewka -— znacz-
ne wyréwnanie skladu chemicznego, wiasnosci me-
chanicznych i rozkiadu wtracen niemetalicznych.
Otrzymane tg metodg zwigkszenie uzysku z wlew-
kow stali nieuspokojonej wynosito 4—8%.

do wlewnicy

Wpltyw stosowania tej metody na ciagliwo$é blach,
przeznaczonych do glebckiego 1loczenia, nie zostat je-
szcze stwierdzony.

Wiracenia niemetaliczne w stali na lozyska
kulkowe *)

Badania przeprowadzono celem ustalenia czynni-
kéw, majgcych wplyw na ilo$é i sklad wtracen nie-
metalicznych przy wytapianiu stali na tozyska kulko-
we w elektrycznym piecu zasadowym. Na podstawie
badan statystycznych stwierdzono, ze stopien czystosci
stali nie zalezy od rodzaju wesadu, gdyz jednakowe
wyniki uzyskano zardéwno dla stali, wytopionej z wsa-
du niestopowego, jak i dla stali ; przetopionych od-
padkow stopowych. Wobec tegn wiszystkie topy
doswiadczalne wykonano z wsadu stcpowego.

W celu wyjasnienia wplywu sposcbu prowadzenia
topu na ilo§¢ wtracen niemetalicznych przeprowadzo-
no szereg wytopdéw wg nastepujacych wariantéow:

I — rafinacja stali pod zuzlemm  karbidycznym
z ostatecznym odtlenieniem glinem;

IT — rafinacja pod biatym zuzlem, z ostatecznym
odtlenieniem glinem;

IIT — odtlenianie zelazokrzemem i zelazomanganem,;

IV — odtlenianie stopem Al-Mn-Si:

V — rafinacja pod zuzlem karbidycznym, odtlenianie
stopem Al-Mn-Si;

VI — rafinacja pod bialym zuzlem, odilenianie sto-
pem Al-Mn-Si,
*) B. W. Stark i T. L. Kierlin, Stal 1946,

Nr 9—10, str. 537/543.

Rafinacj¢ stali pod zuzlem karbidycznym prowa-
dzono w ten sposéb, ze po S$ciggnicciu Swiezacego
zuzla dedawano ma powierzchnig kapieli mieszanke ze
znacznym nadmiarem koksu, celem utworzenia zuzla
karbidyeznego, a w okresie rafinacji ciggle dawano
mielony koks na zuzel. Na 20 min. przed spustem
przerywano dodawanie kcksu i przez idodanie fluorytu
wapnia szybko uzyskiwano zuzel bialy, zamiast karbi-
dycznego. Na 15 min. przed spustem.dodawano do kag-
rieli zelazokrzem w kawaikach. Przed spustem doda-
wano glin. Spust wykonywano tylko pod biatym
zuzlem, nigdy pod karbidycznym.

Rafinacje pod biatym zuzlem prowadzono w ten
sposoéb, ze poczatkowe uzyskiwano zuzel lekko karbi-
dyczny, po czym — zmniejszywszy dedatek koksu —
otrzymywano prawidtowy bialy zuzel. Na 10 min.
przed spustem dawano na zuzel sproszkowany zelazo-
krzem, z takim obliczeniem, by ctrzymaé¢ w stali wy-
magang przepisem zawarto$§é¢ krzemu.

Frzy odtlenianiu stopami na goly powierzchnie
metalu, po $ciggnieciu $wiezacego zuzla, dodawano od
razy zelazokrzem i zelazomangain, wzgl. stop Al-Mn-Si,
w takiej ilosci, aby otrzymaé wymagana w skladzie
ostatecznym zawarto$¢ krzemu i manganu w stali, po
czym rafinowano stal pod zuzlem karbidycznym, lecz
ku koncowi okresu rafinacji zmieniano zuzel karbi-
dyczny na biaty. Przy topach, odtlenianych przy pomo-
cy stopu Al-Mn-Si, glinu przed spustem nie dodawano.
Dodatek zelazochromu do kapieli nastepowa}l zaraz po
utworzeniu zuzla biallego, wzgl. karbidycznego.

Okreflanie stopnia zanidczyszczenia stali wtrgee-
niami niemetalicznymi wykonywane 2 sposobami:
mikreskopowym. i elektrolitycznym. Badania przepro-
wadzano na stali lanej, by uniknaé wplywu zmiany

ksztattu wirgcen prze; przerébke plastyczng na
gorgco.

Poza badaniem stopnia czystoéci gotowej stali
przeprowadzono badania stopnja zanieczyszeczenia

gtali w réznych okresach topu, a wiec:

A — po roztopieniu wsadu;

B — w poczatkowym okresie rafinacji (przed dcda-
niem Zzelazochromu);

C — przy kohcu procesu
glinu);

D — przed spustem stali do kadzi;

E — po spuscie, z kadzi podczas roziewania stali we
wlewnice.

rafinacji (przed dodaniem

Uzyskane wyniki badafd daja sie sirefcié w sposéb
nastepujacy:

1) Po roztopieniu stal jest w duzym stopniu zanie-
czyszczona wtraceniami réznej wielkcSei.

2) W okresie $wiezenia i w poczatkach rafinacji stal
oczyszcza sig¢ znacznie i przed spustem jest prawie
zawsze b. czysta.

3) Po spuScie stal ponownie zanieczyszcza sie we
wszystkich przypadkach.

Celem wyjasnienia powodu zariecryszczenia stali

w czasie spustu wykonano szereg specjalnych préb,

a mianowicie:

1) przeprowadzono odstanie sie stali w piecu w ciagu
10 min. przed spustem, przy wylaeczonym pradzie;

2) odstanie si¢ stali po spuscie w kadzi w ciggu
10 min.;

3) spust do nowej kadzi;

4) spust do starej, dobrze ozuzlonej kadzi;

5) spust stali do kadzi, po uprzednim $ciagnieciu zuzla
z pieca przez okno wsadowe.



Str. 134

HUTNIK

Nr 3

Te ostatnie badania wykazaly niezbicie, ze gléow-
nym powodem zanieczyszczenia stali jest spust stail
do kadzi razem z zuzlem. ZuJZetl, wyplywajgcy z kadzi
réwnocze$nie ze stalg, silnie jg zanieczyszcza przez me-
chaniczne zmieszanie sie i nie posiada juz czasu na
wyptyniece.

Opierajac sie na uzyskanych wynikach autorzy
dochodza do nastepujacych wnioskdw ostatecznych:

1) Zawartosé wiracen niemetalicznych nie zalezy od
sposobu prowadzenia topu.

2) Po roztopieniy kapiel zawiera wtracenia réznych
wymiardw. W okrasie rafinacji wszystkie wieksze
wiracenia wyplywaja, pozostaja zas tylko drobne,
potrzebujgce do wypltyniecia wiecej czasu niz czas
trwania rafinacji stali.

3) Ilo&é¢ wtracen powieksza sie nie w okresie odtle-
niania kapieli, lecz podczas spusiu stali do kadzi,
gtownie na skutek przemieszania sig stali z zuzlem

tudziez <czeSciowo przez uszkodzecnia o wyprawy
rynny i kadzi,
4) Odstanie sie stali w kadzi nic zmniejsza ilosci

- wtrgcen niemetalicznych.

5) W celu otrzymanmia czystej stali na toZyska kulkowe
nalezy spuszczaé stal z pieca bez zuzla i zlewaé
pozniej ostroznie 2uzel do kadzi, na powierzchnie
stali. KadZz powinna by¢ dobrze czuzlona i odmu-
chana sprezonym powietrzem. To 'samo odnosi si¢
do rynny spustowej.

6) Stosowanie stopu Al-Mn-Si = 1:2:2 do odtleniania
stali, nie wykazuje zadnych korzys$ci w poréwnaniu
z normalnymi sposobami odtleniania.

K. Radzwicki

WALCOWNICTWGO

Zwiekszenie wydajno$ci na walcowni przez
polepszenie kalibrowania walcow

Koszty walcowania sg najwazniejszg pozycja ko-
sztow przerobu w walcowni bruzdowej. Na koszty le
mozna wpltywaé: 1) przez dobre tworzywo walcow,
2) przez troskliwe obchodzenie sie z walcami, 3) przez
dobre kalibrowanie, ktére podnosi wydajnos¢ poszcze-
gélnych wykrojow i zmniejsza ilo§é przetoczen.

punktem 3) copublikowal A, E.
Lendl!) pt. ,Walcuj wigcej ton“ propozycje, odnoszgce
sie do kalibrowania ksztattownikéw, Lendl twierdzi,
ze brak dobrego wzoru na roztlaczanie byl powodem
ztego wykonania starych kalibrowan i duzego przez to
zuzycia walcdéw. Dopiero stosowanie wzoru S. Ekelun-
da?) zupelnie zmienito warunki.

W  zwigzku z

A, V. Mogiljanski wynalazt suwak, kiéry pozwala
obliczyé na podstawie wzoru Ekelunda szenoko$é
w ciggu paru sekund i przez to wykorzystaé ten wzdr
w przemysle.

W tabl. I zestawiono poréwnawczo szerokosci,
obliczone na podstawie réznych znamych wzor®w na
roztlaczanie?), z szerokos$ciami, stwierdzonymi na pod-
stawie préb. Kolumny 1—8 podaja szerokoéci po przej-
Sciu, obliczone za pomocy nastepujacych wzordw:

1) obliczone suwakiem Mogiljanskicgo na podstawie
pierwotnego wzoru Ekelunda,

2) obliczone na podstawie uproszczonege wzoru Eke-
lunda,

3

4

5

-~

obliczone na podstawie wzoru L. Geuze'a,
obliczone ma podstawie wzory E. M. Schelda®),
W. Tafla i St.

~—

Wzord

~

obliczone na podstawie
Sedlaczka¥),
6) obliczone na podstawie wzoru E. Siebla’),

7) obliczone na podstawie wzoru W. Trinksa®),

=

8) obliczone na podstawie nowego wzoru Sedlaczka
(1934)9).

Rys. 1 przedstawia zastosowanie wzoru Ekelunda
przy kalibrowaniu katownika 50,8 x 50,8 x 4,76 mmr
2¢x 2 x 3[16“). Dla tego kalibrowania podaje Lendi,
liczac od wykroju koficowego, rastepujace dane:

7254

| 7 5

Rys. 1
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TABLICA II
S_prawdzexlie kalibrowania katownika 80 x 80 x 10 wg J. Deheza, przy pomocy wzoru na roztlaczanie
S. Ekelunda
. Wysokosé Szerokosc ) .. Ograniczo-
Prze- Szerokosé Wpysokosé po Griot A b Gafor po Roztl‘aczn- Dluglgosc ne roztta-
poczatkowa | poczatkowa ) . . nie ramienia
pust b h przejsciu thy=h,) s przejécin _ czanie
, Im , mm b,— bgnm 1, mm
h, mm b, mm b,— 1, mm
27 64,5 60,4 40,9 19,56 32 691 432 67,5 1,27
3 67,5 40,9 221 18,80 46 741 8,73 74,9 -0,64
4 741 22,1 127 8,88 40 78,2 3,94 749 3.3
5 74,9 12,7 10 2,69 21 75,6 0,76 76,2 —0,58
1) Kolejne ubytki procentows = 27, 35, 37.5, 40 5) Temperatury w przepustach przyjete sa: 950, 1000,
i 325%. 1050, 1100, 1150°. ’
_ h a o . .
2 Kat a;'_,_ 90’ 92, 98, 194 ! 112; ) 6) Trzy pierwsze wykroje leza w -waicach stalowych,
3 .Pmrmenv zaokragglenia ramienia -- 30, 32, 35 dwa ostatnie w walcach Zeliwnych utwardzonych.
i 40 mm, Srednica wszystkich walcéw wynosi 450 mm.
4) Ubytek przy krawedzi katownika w ostatnim

przejsciu p»oWinien by¢ nieco wigkszy niz ubytek
ramienia, aby otrzymaé ostrg krawedz, Poniewaz
ubytek ramienia wynosi 27%, dla krawedzi katow-
nika przyjmuje sig 32%. Stad oblicza sie promien
zaokraglenia w 4 przejéciy na 11 mm. Promienie
w- poprzednich przejéciach sa: 13, 22.2, 25.4 mm.

Rys. 2

Na podstawie tych danych oblicza on przy pomocy
wzoru Ekelunda diugo$§¢é ramienia w przepustach od
4 do 1 na: 48, 46:1, 436, 39'8 mmn oraz szeroko$¢ wy-
kroju 82.2, 81.0, 79.0 i 75.0 mm. Ten sposob kalibro-
wania mial daé nadzwyczaj dobre wyniki pod wzgle-
dem zuzycia walcow.

Wieksza cze$é kalibrowan pochodzi z czasow ze-
laza pudlarskiego i poczatkéw stali thomasowskiej
oraz martenowskiej. Kalibrownicy nie mogli wtedy
pozwalaé na zbyt duze , wolne rottaczanie®, gdyz otrzy-
maliby prety z peknigciami na krawecdziach. Raczej
mocno ograniczano roztlaczanie, aby otrzymaé czyste
krawedzie, liczge sie jednak =z wigkszym zuZyciem
walcow i tworzeniem zgbkéw. Potem zelazo pudlarskie
zostalo wyparte przez stal thomasowska i martenow-
ska. Jest wiec dzis na czasie przejrzet stare kalibro-
wania i dostosowaé je do nowych warunkow.

W nastepnym swym artykule !°) Lendl analizuje
jedno z kalibrowan katownika, podane przez J. De-
hezall), na podstawie wzoru Ekelunda. Wg danych
Deheza kalibrowaniel to mialo byé¢ zupelnie zadowa-
lajace i dawaé b. dobrg wydajnosé, tzn. male zuzycie
walcow.

Lendl przelicza wystepujace w poszezegélnych
wykrojach ograniczenie roztlaczania mna podstawie
wzoru Ekelunda, gdyz ono, albo — wlaSciwiej -md~
wigc — jego nadmiar, powoduje zbyt szybkie wyro-
bienie wykrojow.

Jezeli chcemy otrzymaé¢ #hajwyzsze wydajnodci
przy walcowaniu, ograniczone roztlaczanie ~powinno
by¢ mozliwie male. Rys. 2 przedstawia kalibrowanie
katownika 80 x 80 x 10 wg Deheza a tabl. II jego
analize na podstawie wzoru Ekelunda. Ostatnia ko-
lumna by — Ii podaje ograniczone roztlaczanie, Oka-
zuje sig, ze w 3 i 5 przepuscie jest ono ujemne, tzn, za-
chodzi w nich wolne roztlaczanie. W 2 wykroju ogra-
niczone roztlaczanie wynosi 1,27 mm. Przy zbieznosci
5° bocznych linii, ograniczajacych wykrdi, byto by ono
jeszeze dopuszezalne (1,78 mm), wg wzoru: bi—li=—4 h.

. tga, gdzie g jest zbieZnoScia boczaycin Scian, ograni-

czajgecych wykroj. Poniewaz boczne §ciany ograniczaja-
ce maja w4 przepuscie zbiezno§é 45° dopuiszcezalne ogra-
niczone_roztlaczanie réwne jest gniotowi. W rzeczy-
wisto$ci ogramiczone roztlaczanie wynosi /s tej do-
puszczalnej wartoSci. Stad wynika, Ze podane przez
Deheza kalibrowanie odpowiada stawianym mu wy-
maganiom co do malego wyrabiania wykrojow.
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Rys. 3

Uprzednio poda?’) Lendl kalibrowanie katownika
50,8x50,8x4,76 mm (2x2x3/16"),. ktdre przeliczal na
podstawie wzoru Ekelunda. Katownik ten walcowany
jest w 4 gruboéciach, a mianowicie: 3/16, 1/4, 5/16, 3/8”,

tj. 4,76, 6,35, 7,95, i 9,55 mm. Te 4 gruboéci otrzymauje sie

. przez podniesienie gérnego walca w koncowym wykro-

ju (pocigga to za soba konieczno$é¢ otwarcia takze wy-
kroju wstepnego). Powstaje teraz pytanie, czy kalibro-
wanie to zgadza sie takze po otwarcin wykroju, tzn.
czy nie powstaje w ktorymkolwiek przepuscie ogra-
niczone roztlaczanie, ktore — przekroczywszy dopusz-
czalng wielko§¢ — powodowaloby przedwcezesne wy-
robienie wykroju? Rys. 3 podaje to kalibrowanie je-
szeze raz. W tabl. III sa zebrane wyniki obliczen.
Okarzato sie, ze trzeba bylo wykr6j wstepny IV wy-
konaé w 2 réznych wielkoS§ciach: IVa i IVb. Witedy
ograniczone roztlaczanie pozostaje w dopuszczalnych
granicach, nie powodujgc zadnegs nadmiernego wyra-
biania sie wykroju roéwniez przy walcowaniu tych
4 zasadniczych grubosci.

Dla malego zuzycia walcoéw wazne jest rowniez
wlasciwe polozenie linii obojetnej. Przez wykroje,
ktére lezg symetrycznie w stosunku do osi obojetne],
linia obojetna przechodzi przez $rodek cigzkosci wy-
kroju, a §rednica czynna gérnzgo walca rodwna sie Sred-
nicy dolnego walca. Jezeli cze$ci wykioju leza niesy-
metrycznie w stosunku do osi obojeinej, trzeba wy-
znaczy¢ Srednig Srednice czynna walca dolnego i gor-
nego, a o$ obojetng umiesci¢ w $rodku obu Srednic.'?)
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Z wydawnictw

Dr inz. Waclaw Moszynski, profesor Poli-
techniki Warszawskiej. Pasowania w budowie ma-
szyn na tle miedzynarodowego ukladv tolerancji Sre-
dnic. Wydanie drugie, poprawione 1 znacznie rozsze-
rzone. Nakladem Instytutu Wydawniczego SIMP, War-
szawa 1948. Str. XII+-128, rysunkdw 44, tablic XXI[X
i 6 tablic rysunkowych.

Omdéwiona przez mnas ponizej ksigzka z serii I
,.Biblioteki Mechanika“ jest wznowieniem calkowicie
wyczerpane] pracy tegoz autora, wt. ,Pasowanie
w przemysle“ z 1929 r. w rozszerzonej formie, ktéra
usprawiedliwia zmiane tytulu. Autor, zastuzony popu-
laryzator idei wprowadzania pasowan w budowie ma~
szyn, uczynit b. stusznie, rmozpoczynajac od popular-
niejszej pracy i pozostawiajac dalsze --- teoretyczne —
rozwazania na pézniej, stan bowiem cbecny, zaréwno
ze wzgledu na okres wojny, w czasie ktoérego kultureg
dokladno$ci obrdobki zaniedbano, jak i naplyw nowych
sit, niewprowadzonych jeszcze w zagadnienia toleran-
cji, nakazuje nam przypomnie¢ sobie kwestie, w okre-
sie przedwojennym silnie zakovzenione, zwtaszcza
w przemy$le motoryzacyjnym, obrabiarkowym i uzbro-
jeniowym. Ksigzka stanowi niezbedny dla kazdego
konstruktora wstep do obowiazujacego w Polsce od
1933 r. miedzynarodowego ukladu tolerancji Srednic,
rozszerzony wielu przylktadami zastcsowania w prak-
tyce danych liczbowych i ujmuje zasadnicze wytyczne
toleranciji dhugosciowych tudziez pasowan uproszczo-
nych. Autor nie zajmuje sie natomiast dalszymi kwe-
stiami tolerancji gwintéw, rozstawienia otwordw,
keztattéw zlozonych oraz wykonania sprawdzianéw
i przeciwéw w catej urozmaiconej gamie, Rozwazania
fe moga interesowaé tylko wysokiej klasy teoretykow
i praktykéw i niepotrzebnie skomplikowaly by mate-
riat, ktory musi by¢ znany kazdemu konstruktorowi
i technikowi obrébki, w wyczerpujacej postaci zawarty
w tej ksigzce. Moze tylko dalo by sie nieco szerzej
potraktowaé tolerancje diugo$ciowe na odcinku przed-
miotéw obrotowych, o zltozonym kszialclie zewnetrz-
nym i wewnetrznym, gdyz w tej dziedzinie konstruk-
torzy wykazuja najmniej zrozumienia, tolerujgc diu-
gosSci w sposdb, utrudniajacy wykonanie jednostkowe
i uniemozliwiajacy wykonanie masowe,

Autor wujal catos¢ swej pracy w 4 rozdziatach,
z ktérych I podaje pojecia podstawowe, wyjasniajac
cel oraz konleczno$é stosowania “pasowan i omawia
elementy pasowan, a wiec: wymiar ncminalny, granicz-
ny, odchyltki, tolerancje wykonania, temperature od-
niesienia, charakterystyke rodzai pasowan w zalez-
nosci od Iwzéw i weiskéw miedzy wspdélpracujagcymi
elementami, przechodzi do oméwiania réznic miedzy
zasadg statego walka tudziez stalego otworu i wyjas-
nia cel wprowadzenia klas dokladno$ci. Rozdzial ten,
napisany b. jasno, pozwala zrozumieé wage dalszych
rozwazan i umozliwia podejscie do nich w sposéb zy-
ciowy.

Rozlzial II zawiera caty teoretyczny material, na
ktérym opiera sie budowa miedzynarodowego uktadu
torelancji, ¥acznie z danymj obliczeniowymi i tablicami
wg PN—N1. Materiat tej normy, zaciesniony do po-
trzeb budowy maszyn, a wigc nieuwzgledniajacy tole-
rancji sprawdzianéw, poglebiony zostat wyczerpujacy-
mi wyjasnieniami podstaw, na ktérych opieraja sie
dane liczbowe. W przystepnych rozwazaniach zostaje
czytelnik wprowadzony w uklad w ten sposdb, Ze po-
trafi samodzielnie obliczyé kazda liczbe, ujeta w ta-
blicach i ulega sugestii, ze uklad jest zupelie natu-

ralny i jedynie mozliwy. Na podstawie danych licz-
bowych wyjaénia autor zakres stcsowalnodci poszcze-
gblnych tolerancji w réznych uktadach, olwierajac czy-
telnikowi droge do indywidualnego dobcru najkorzyst-
niejszych w danych warunkach pasowan,

Najcenniejszy bodajze rozdzial III stanowi przej-
$cie od teorii do Zycia i od liczb do tréywymiarowego
materiatu. Autor przechodzi kolejno wplyw najwaz-
nigjszych elementow, decydujacvch o doborze odpo-
wiedniej tolerancji oraz przyjeciu odpowiedniej zasa-
dy. Omawia wplyw materialu, obrobki, wymiaréw
elementéw wspolpracujacych, tempecratury, smaro-
wania, charaktery i masowo$ci produkeji, starajac sie
daé czytelnikowi podstawy do wczucia sie w warunki
pracy, obrébki i montazu, jako elementéw, decydujg-
cych o doborze tolerancji. Jeden z ustepéw tego roz-
dziatu, traktujscy o teorii obliczania pasowan czopdw
ruchowych, wttaczanych, mieszanych tudziez lozysk
tocznych, jest k. cennym materialem, lezgcym na gra-
nicy dobrze postawionego wykladu czeéci maszyn i te-
orii pasowan. Materia? ten, obfitujacy w liczne tablice,
winien byé¢ przeczytany przez kazdege konstruktora.
W dalszym ciagu autor zywo wigze rozdzial poprzedni
z konstrukeis, przedstawiajge korzySci wyboru zasady
statego watka lub otworu, podajgec w kohcu gotowe
przyklady stosowania réznych pasowan w roenych ga-
leziach przemystu i przy wykonywaniu réznych ele-
mentéw. Przyklady te sg uzupelnione tablicami, zawie-
rajacymi ok, 100 rysunkéw konstrukeyjnych rézmych
zespoléw, ktére autor podaje jako materiat dyskusyiny
naszym konstruktorom, wzywajac ich do publikacii
na tematy najlepszego uzycia pasowan w roéznych ga-
leziach przemystu.

Ksigzke zamykia rozdziat IV, obejmujacy rozszerze-
nie uklady tolerancji na wymiary diugos$ciowe. Roz-
wazania te, potraktowane krétko, wskazuja tylko czy-
telnikowi na to, ze problem Ow jest réwniez wazny,
jednakze dokiadne dyskutowanie go wykracza poza za-
lozone ramy. Dalej autor podaje tablice tolerancji
wymiaréw rysunkowo nie tolerowanych, w zaleznoSci
od dokladnoSci obrébki. Kwestia ta jest jednag z waz-
niejszych i powinna byé ostatec:niel na tej lub innej
podstawie uporzadkowana i opublikowana na wszyst-
kich warsztatach, gdyz przedstawia majwiecej mate-
rialu spornego przy wykonywaniu czeS$ci.

W sumie — ksigzka nader potrzebna. Wskazane
bylo by, aby dla zwiekszenia kultniry technicznej staia
sie ona obowigzkowg lekturg zaréwno konstruktorow,
jak i wansztatoweow, tym bardziej, ze réownolegle do
waloréw technicznych odznacza sie przystepnym uje-
ciem tematu, nienagannym jezykiem i b. czystg forma
graficzng.

T. Bogustawski i K. Stefafiski, inzynierowie.
CzeSei maszyn i konstrukcje stalowe. Katowice 1947.
Nakladem Spétdzielni Ksiegarskiej ,.Ognisko“. Str. 206
oraz 211 rysunkéw w tekScie. Pozyteczna ta ksigzka
rozpoczyna Spoldzielnia Ksiegarska ,.Ognisko® serie
dzielek technicznych. Opracowanie b. pizystepne i nie
zaglebiajace sie w rozwazania obliczeniowe oraz ma-
terialowe, umozliwia korzystanie z ksiazki najmniej
przygotowanemu czytelnikowi, stanowige jednak réw-
noczesnie mawet dla kre§larza duze ulatwienie przy
konstrukcjach. Zapowiedziany przez wydawce zbior
tabel uzupelni podrecznik i stworzy z miego calosé,
cenna dla szkél rzemieSlniczych i technicznych. Uklad
dzietka odbiega od szablonu o tyle, Ze — poza zasad-
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niczymi czeSciami maszyn — zawiera dodatkowy us-
tep, traktujacy o konstrukcjach zelaznych. Szkoda tyl-
ko, ze autorzy nie podjeli sie dodatkowego trudu do-
stosowania swej pracy do warunkdw Slaskich przez
oméwienie specjalnych czeSci maszyn, uzywanych
w gérnictwie i hutnictwie. Praca ich stala by sie wow-
czas zupelie nowa tudziez oryginalng i zblizyla by
— suchy z natury rzeczy — material ksigzki do 2y-
cia. Poza tym mozna by ograniczyé¢ pewna ilo$é kla-
sycznych, lecz wychodzacych juz z uzycia elementéw,
silniej natomiast rozbudowaé konstrukcje nowoczesne.
Rozszerzenie dziatu lozysk tocznych S$wiadczy o tym,
ze autorzy przyjmuja oOw kierunek, traktowanie
wszakze samosmardéw, napedéw pasowych, napinaczy
itd. jest zbyt obszermne, krétkie za§ cpisy smiarowania
obiegowego i pod ciSnieniem, paséw klinowych, prze-
kladni bezstopniowych oraz elementéw silnikéw spa-
linowych szybkobieznych wymagaly by rewizji. Pozy-
teczne tez bylo by podanie czytelnikowi pewnego ma-
terialu poréwnawczego, stwarzajgcego mozliwodé zo-
rientowania sie w korzysciach, ptynacych z zastosowa-
nia nowoczesnych konstrukeji i uzycia wlasciwych
materiatéw. Strona obliczeniowa iraktowana jest nie-
réwnomiernie. Niekiedy autorzy obawiaja sie ugzycia
calkiem prostego wzoru, jak np. przy sprzeglach czy
obliczaniu przenoszonej mocy przez pasy klinowe, in-
nym razem za$ stosujg wzory scisle, z uzyciem mo-
mentéw bezwladnodci 1 wytrzymalosci lub wprowa-
dzajg czytelnika w trudng teorig ruchu mechaniz-
moéw, Takze ustep o kotach zebatych wydaje sig trud-
niejszy od innych, moze wige kosztem rozszerzenia
tego dziatu warto by przystepniej wyjaéni¢ owe za-
gadnienia, nalezgce dzi§ do najwazniejszych. Kolejno
traktowane sa -—— 2z wystarczajgeg dokiadnoscia —
potaczenia nitowe, skurczows, frubowe i klinowe.
Rozpoczynanie kazdego podrecznika czeSci maszyn od
potgczen kaze sig nam zastanowié nad tym czy polg-
czenie spawane nie mabrato dzi§ praw obywatelstwa
w takim stopniu, aby znalezé sic w jednym szeregu
z innymi, a przynajmniej czy obliczenie polaczenia
spawanego nie powinno byé umieszczone rdwnolegle
z obliczeniem szwu nitowego. Krétkie ustepy na temat
czopéw, osi i walow wymagaly by moze w tym ukia-
dzie — wbrew tradycjom — poigczenia z koncowym
ustepem o korbach tudziez korbowodach i wtedy mo~
zZna by nieco rozszerzy¢ cze$é obliczeniows. Rozdzial
o sprzeglach trzeba by koniecznie uzupelni¢ oblicze-
niarhi; tozyska — omoéwione do$é szeroko — mozna by
zakoniczy¢ smarownicami, Nastepny rozdzial, poswig-
cony napedom pasowym, potraktowany jest klasycz-
nie. Szerokie ujecie rozdzialu o kolach zebatych wy-
daje sie najzupelniej shuszne, Ustepy o poiaczeniach
rurowych, wentylach i zasuwach, nie wymagajg zmian
ani dodatkéw. Elementy muchu maszyn tlokowsych
przydato by sie uzupelni¢ danymi, dotyczacymi silni-
kéw szybkobieznych. Ksigzke zamyka nadzwyczaj po-
zyteczmy ustep o konstrukcjach stalowych, ktére moz-
na_juz dzi§ uwazaé za zasadnicze elementy kazdego
ufzgdzenia i dlatego malezy przyklasnaé inicjatywie
umi:esz.czenia tego rozdzialu we wistepie do budowy
maszyn,

Uwagi, kidre sie nam nasunely, nie zmniejszaja
bynajmniej wartoSci ksigzki i zostaly zanotowane je-
dynie w przewidywaniu, Zze praca. ta doczeka si¢
w krétkim czasie dalszych wydaa. Cgélem biorge jest
to ksigzka, stojaca na poziomie, wymaganym przy te-
go rodzaju publikacjach, b. celowa w zwigzku z roz-
wojem’ szk6l technicznych i ogromnie utatwiajgca za-
réwno adeptom wiedzy technicznej weifcie w zycie,
jak. i starszym praktykom zrozumienie pewnych za-
gadpien z danej dziedziny. L. Strzelecki

Inzynierowie Wiadyslaw Plaskura i Stanislaw
Wein. Instalacje wodociagowe i gazowe, Cze$é 1. Ma-
terialy i prace instalatora. Opracowal inz St. Wein.
Wydawnictwo Spoétdzielni Ksiegarskiej ,.Ognisko“. Ka-
towice- 1947. Str. 150, tabl. 37, rys 187. Cena 380 2%
Ksigika ta jest pierwsza czedcia podrecznika,
majacego objaé caloksztalt nauki fachu instalatorskie-
go i stanowié rodzaj ,vademecum® dla praktykéw. Po-
drecznik 6w, gdy ukaza sie¢ w druku wszystkie trzy
jego tomy, bedzie mégt oddaé — z uwagi na zawarty
w nim obszerny materiat — rzetelne usiugi nie tylko
uczniom szkol zawodiowych lecz réwniez projektujgce-
mu konstruktorowi lub technikowi, wykonujgcemu
urzadzenia wodociggowe, kanalizacyjne, sanitarne
i gazowe. Ze wzgledu na swoiste warunki powojenne
w Polsce i zupelie wyjatkowa dzi§ koniunkiure na
naszym rynku pracy w zawodzie Instalatorskim
przedstawiaé on bedzie publikacje, jakiej brak od
dawna juz by! odczuwany w polskim piémiennictwie
technicznym.

Na ksigzke, o ktoérej mowa, skladaja sie dwe
dziaty, a mianowicie dzial A (pt. ,Materiaty insta-
latora®), w ktérym podane zostaly (w 3 rozdziatach)
podstawowe wiadomoédei o tworzywach, rurach w
ogéle, ich rodzajach, gatunkach i wyroble tudziez
o sposobach lgczenia rur { dziatr R (pt. ,Praca in-
stalatora®), gdzie omdwniono (w 2 roczdzialach) prace
przy rurach stalowych, zeliwnych, miedzianych, ofo-
wianych i kamionkowych, sposcby ochrony rurocig-
gow i prowadzenie rob6t pomochniczych.

Uktad treSci dzietka jest logiczny i przejrzysty,
a wyklad jej — jasny i ujety w sposob przystepny.
Dalszymi waznymi zaletami dydakiyczoymi ksigzki sa:
stosowanie przez autora wlasciwego imiennictwa pol-
skiego, wielka ilo§é umieszczonych w niej, instruktyw-
nych i doskonale wykonanych, rysunkéw oraz liczne
tablice. Starannie opracowany skerowidz znacznie
utatwia czytelnikowi poshugiwanie sie podrecznikiem.
Ogolem wzigwszy nalezy powiedzie¢, Ze jest to
ksigzka prawdziwie wartoSciowa, w pelnej mierze
godna polecenia. Nie od rzeczy wreszcie bedzie nad-
mieni¢, ze wydana zostala na dobrym papierze i Ze
zewnetrzna jej szata przedstawiz sie nader dodatnio.

T. Kurafow

Wegiel. Rok II (1948). Nr 2 (luty). Mgr J. Schoe-
neich. Zasady nowego systemu I{inansowego. —
Dr H. Kolber. Upanstwowienie przemystu weglowe-
go w panstwach zachodnio-europejskich i w Polsce
(ciag dalszy). — Nr 3 (marzec). Mgr WL Szczypa,
Wyniki produkcyjne przemyshy weglowego za 1ok
1947. — Dr H. Kolber. Upanstwowienie przemysiu
weglowego w panstwach zachodnio-eurcpejskich i w
Polsce (dokonczenie). — Inz, St. Siefaniak, Prak-
tyczne znaczenie linii normalnego zuZycia. ——
F. Markiewicz. Unia Poludniowo-Afrykanska jako
ekisporter wegla.

Nafta. Rok IV (1948). Nr 3 (marzec;. Mgr J. Mempel.

Nowy cbszar gazowy w Szalowej-BieSniku kolo
Gorlic. — Inz J. Ostaszewski i inz. A, Waliduda.
Palniki na gaz ziemhy w gospodarsiwie domowym.-—
Inz. Z. Wilk. Z podrézy do Anglii.

Cement. Rok IV (1948). Nr 1 (styczeh). Inz. St.
Barteszewicz. Cement jako podstawcwy srtykut w od-
budowie kraju. — Inz. J. Saper. W obliczu nowycn
zadan, — Przemyst cementowy w Polsce. -—
Dolomit.
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Biuletyn Centralnego Zakladu Techniczno-Ba-
dawczego Ministerstwa Przemyslu. Rok 1947,
Nr 5 (wrzesien — pazdziernik). Ppik. M. Tarnswski.
Wiasnosei metali, stosowanych do wyrcbu niemiec-
kiego sprzetu uzbrojenia. — Inz. St. Jablonski, Zasto-
sowanie ogrzewania za pomocs promieni podezerwo-
nych do celéw przemystowych. — Mgy inz. F, Ty-
chowski. O specjalnej kwasoodpornej stali chromowo-
manganowej. — Mgr inz. D. Smolenski, Rozwdj po-
cisky rakietowego.

Przeglad Techniczny. Rok LXIX (1943). Nr 5
(marzec). Inz, K. Kachlik. Wydzial kontroli przebiegu
produkcji. ~— J. Porter. Nowy sposéb przygotowania
powierzchni do natryskania metalem. — Krzemo-
wanie stali. — Nr 6 (marzec). Inz. mgr H. Golan-
ski. Uwagi o wyzszym szkolnictwie technicznym. -—
Inz. J. Chudzinski., Ekonomia ruchu.

Politechnika. Rok III (1948). Nr 1 — 2 (styczen —
luty). Wicemin. E. Krassowska, Rada G!éwna, jej za-
dania I mozliwosci w nowym  usirgiuy szkolnictwa
wyzszego. — Inz. A. Rosier-Siediecka. Projekt domu
mieszkalnego w Marsylii wg Le Corbusiera. — Ini.
mgr K. Kwiatkowski, — sposoby mierzenig i za-
stosowanie w technice i przemys$le. — Inz. R. Szajer.
Podktady kolejowe z betonu przedprgzenego, — No-
wosci naukewe i techniczne (m. in. 4000-tonowy
cyklotron, cementowanie cze§ci maszyn gazem ziem-
nym, pierwsza na S$wiecie automatyczna stacja radio-
meteorologiczna, rozbicie metali cigzkich, &klejone
narzedzia do obrobki metali, zastosowanie oscylogra~-
fow katodowych w przemysle, pneumatyczny indy-
kator promieni podczerwonych, pierwiastki pozaura-
nowe W chemii, niemetaliczne malerialy magnetycz-
ne na wysokie czestotliwoéei).

Mechanik. Rok XXI (1948). Nr 1 — 3 (styczen —
luty — marzec). Zagadnienie pomiaréw a rozwéj
przemystu, — Inz. A. Tomaszewski, Plytki wzorcowe
i ich dokladnoéé. — Inz. H. Pabijanek, Wykonywanie
pomiaréw plytkami wzorcowymi. -- Inz, J. Obalski.
O interferencyjnym pomiarze dtugosci. — Prof. dr inz.
W. Moszynski. Obliczenia, zwigzane 7 zamiang jed-
nostek miar. —Inz. St. Szule. O gladko$ci powierzchni.
— Inz. J. Obalski. Zastosowanie zjawisk elektrycz-
nych do pomiaréw wielko$ci niwclekirycznych., — Inz.
© 8. Zetterlund. Tolerancje w Yozysgkach tocznych, --—
Inz. J. Obalski, Lozyska i osie przyrzadéw mierniczych.
— Prof. inz. K. Gierdziejewski, Kontrnia topienia w ze-
liwiaku. -— Inz. Cz. Kalata. Riedy nelezy uzywaé
miana ,zzeliwo perlityczne“? — InZz M. Ratz, O ma-
szynach do odlewania pod ci$nieniem. — T. Piwonski.
Ustalenie wielko§ci wisadu koksowego i metalowego
do Zeliwiaka. — Inz. E. B. Loth. Kierunki w powo-
jennej produkeji osobowych ‘samochodéw europej-
skich, — Inz A. Minchejmer. Typy samochoddw,
bedgce w uzyciu w Polsce. — Inz, A. Minchejmer.
Pojazdy mechaniczne. — A. T. T. Miary i wagi.
Terminy podstawowe metrologii, — Inz J. Obalski,
Kilopand i kilogram.—Inz, St. Kulesza. Sposoby spraw-
dzania dokladno$ci obrabiarelk. — Inz. H. Trebert.
Zadania i obecny stan przemystu precyzyjnego i op-
tycznego. — Prof. dr inz. K. Wesotewskl, Pomiar
temperatur przy pomocy pirometréw termoelekrycz-
nych. — Inz. E. Janke. Czujniki mechaniczne, ich
konstrukcja i <cechy charakterystyczne. — Miary
i wagi w dawnej Polsce. — A, M. ,.Elektryczny mézg®
rozwiazuje skomplikowane zadama matematyczne. —
25-lecie pracy naukowej inz .\, T. Troskolanskiego.

Zeszyt, ktoérego tre§é (z niewlelkimi opuszcze-

niami) podalimy wyzej, poSwiecony -- w zasadzie —
zagadnieniom metrologii techniczme]j, opraco-
wany. pod redakcja inz. J. Obalskiego, zawiera
artykuly, przewaznie z zakresu metrologii, tworzgce
pewns, zamknietg w sobie, cato$¢ i ma za zadanie
zwrdcenie uwagi czytelnikéw ,Mechanika“ ng waz-
no$é¢ zagadnienia pomiaréw w prak‘rvce ‘oeclhnlczne1
tudziez zaznajomienie ich z namowuym zduobyczaml

w tej dziedzinie. ’

W tymze zeszycie, w‘o‘bec agromnego znaczenia
motoryzacji dla rozwoju naszej gospodarki narodowej;
a zarazem w zrozumieniy roli, . jaka-w rozwoju moto-
ryzacji moze —i powinien! — odegra¢ masz $wiat tech-
niczny, redakcja ,Mechanika® otworzyla ma lamach
swego czasopisma ,Dzial Samochodowy“ Ma on
informowaé o technicznych potrzebach ,,mort\qryz.acji,
o zasadach dziatania, pracy i eksploatacji samocho-
déw, o postepach w ich wytwdrczoéei, o technice
obstugi i napraw spregtu motorowego, stuzac w ten
sposéb do poglebienia i poszerzenia wiadomosci tech-
nicznych wéréd tych, ktérzy w swej pracy zawodowej
sg juz zwiazani z zagadnieniami san'.ochodowmctwa
oraz do zainteresowania samochodem szerszego grona
technikéw polskich.

Przeglad Elektrotechniczny. Rok XXIV (1948).
Nr 1 — 2 (luty). Inz. T. Czaplicki. Kronika (wytwoér-
czosé elektrowni polskich w 1947 r., inwestycje tele-
komunikacyjne w energetyce, sylikony), — Inz. T. Zar-
necki. Problemy rozwojowe przemystu elektrotech~
nieznego. — Inz, M, Bartnicki. Elementy planowania
produkcji w energetyce. — Inz, H. Kiihn, Urzadze-
nia telekomunikacyjne dla potrzeb poiskiej sieci ener-
getyeznej. — Otwarcie laboratsriéow  Panstwowego.
Instytutu Elektrotechnicznego. — M. B. Plan produk-
cyiny Centralnego Zarzadu Energetyki ma. rok 1948.

Biuletyn Techniczny Zjednoczenia Energetycz-
nego Zaglebia Weglowego. Rok II (1948). Nr 1
(marzec). Inz. ¥, Michejda. Nasz program. — Inz. St
Krzycki. Rok 1947 w energetyce Zaglebia Weglowe-
go. — Inz. Br. Lis. Spétczynnik mocy cos ¢. — Inz. N.-
Jakubewicz. Zagadnienie spolczynnika wylkorzystania
mocy zainstalowanej urzadzen elexirycznych w prze~
myéle. — Inz St. Andrzejewski i imz. T. Frank,
Rozbudowa elektrowni Zakladéw Elektro. — Inz. B.

Tittenbrun. Wielkie parowe elektrownie amerykan-.
skie. — J. M. Deficyt mocy w Stanach’ Z]ednnoczo—,
nych A. P. :

Inzynieria i Budewnictwe. Rok V (1948). Nr 1—2.
(styczen — luty). Numer, pos§wiecony zaqgaud-}
nieniom gospodarki gruzem. : B

Drogownictwo. Rok III (1948). Nr 1 — 2 (styczen
— luty). Inz. A, Gajkowicz. Dorobek polskiej gospo-
darki drogowej w latach 1944 -— 1947 | perspektywy
na przyszto§é. — Prof. inz. L. Borowski, Wklad nauki
do techniki drogowej. — Dr inz. WL Skalmowski.
Prace naukowo-badawcze i ich znaczenie w budow-
nictwie drogowym. — Inz. A. Kebylinski. Dorobek In- -
stytutu Badawczego Budownictwa, -- M. Urban.:
Zagadnienie przewozéw samechodowych w planowaniu
uktadu sicei komunikacyjnej. -— M. Taubwurcel..
Mechanizacja rob6t drogowych. —— Inz- M, Zyburto-
wicz. Odbudowa mostoéw drogowych w latach-
1944 — 1947. — Prof. inz. E. Hildebrandt, Produktja
materiatdow i konstrukeji do odbudowy mostéw dro-
gowych., — Inz, St. Sunderland. Kamien w drogow-
nictwie. — Inz. W. Gordzialkowski, Podstawowe ma-
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terialy do rob6t drogowych. — Ini A. Kobyliaski.
Cement w budownictwie drogowym. -- Inz. J. Sa-
necki, Produkcja klinkieru drogowego w Polsce,

Drogownictwo® rozpoczelo trzeci rok swego ist-
nienia wydaniem specjalnago zeszylu (Nr 1 — 2
za styczen i luty br.) o objetosci 92 str., ze 134 jlustra-
cjami, poswigconego — przede wszystkim — podsu-
mowaniu wysitkéw i osiggnieé¢ naszej gospodarki w
dziedzinie odbudowy komunikacji drogowej w Polsce
w latach 1944 — 1947; zostaly w nim jednak réwniez
przedstawione — ma pracach mnaukowo-badawczych
oparte — postepy wiedzy w zakresie drogownictwa,
techniki drogowej, mostowej i przemysiu drogowego
oraz wyniki prac inwestycyinych na dregach polskich
w 1947 r., jako w pierwszym roku realizacji progra-
mu drogowego w ramach Trzyletaiege Planu Odbudc-
wy Gospodarczej.

Przeglad Komunikacyjny. Rok 1948. Nr 1 (sty-
czen). Dr K. Beister. Rozwéj kolej finskich w zary-
sie. — Mgzr K. Bialowas. Rodzaje zaleznosci stuz-
bowej. — Dr T. Bissaga. Komumikacje w konwencji
Polsko-Czeskostowackiej o zapewnieniu wspodlpracy
gospodarczej. — B. Lewin. Radziecki transport ko-
lejowy po wojnie. — Prof. inz, F. Zalewski. Wagony
kolejowe i ich wyladowywanie. — Dodatek: Biu-
letyn Stowarzyszenia Inzynierdw i Technikow Komu-
nikacji Rz. P. — Rok 1948. Nr 1. Inz, R, Szajer. Rzut
historyczny na powstawanie 3§ przebudowe wezla
warszawskiego. .

Gospodarka Wodna. Rok VII (1947). Nr 6 (listo-
pad — grudzien). Inz, Z, Kornacki. Co zobaczyliSmy
w Czechostowacji? — Inz. J. Domanski. Drogi wodne
Czechostowacji. — Inz. E, Koban i inz. J, Grabinski.
Sity wodne w Czechostowacji. — Inz” M. Chudzynski.
Zagadnienie powodzi- a gospodarka wodna. — Inz. A,
Konopka. Regulacja Wisly a prace na Cdrze i w jej
dorzeczu. — Inz. L. Naleez. Zbiornik i zapora wodna
w Czchowie na Dunajcu. — Inz. A, Brochocki. Kilka
uwag o regulacji
Zulawy,

Gaz, Woda i Technika Sanitarna. Rok XXII
(1948). Nr 3 (marzec). Ini. J, Gepner-Szpakowska.
Plan inwestycyiny i produkcyjny gazowni na rok
1948. — InzZ. E, Filinowski. Gospodarka gazem w Pol-
sce. — Inz. L. Obidowicz. Zanieczyszczenia gazoeiggdw
i sposoby usuwania z nich osaddéw,

Dom . Osiedle - Mieszkanie. Rok XIV (1948).
Nr 1 — 2 (styczen — luty). K. L. Teeplitz. Sprawa
miasteczek. — K. Wejchert. Notatki urbanistyczne
z miast mazurskich. — A, Andrzejewski. O roli ini-
ciatywy prywatnej w budowniclwie mieszkanio-~
wym. — Przeglad prasy krajoweji Budownictwo
mieszkaniowe w planie inwestycyinym na r. 1943.
Koszty utrzymania rodzin robotniczych a wydatki
na mieszkanie. Przecigtne wydatki roczne rodziny
robotniczej w Polsce. Wydatki rodzin amerykanskich.
Na marginesie. Numer domu. — Z wydawnictw za-
granicznych. Sytuacjs mieszkaniowa we  Francii.

Motoryzacja. Rok III (1948). Nr 3 (marzec). J. O.
Liar. Nowe drogi angielskiej konstrukeji samocho-
dow osobowych., — W. Rychter. Niechlujstwo samo-
chodowo-drogowe.

Warty i Noteci. — Inz Z. Rafalski,

Skrzydlata Polska. Rok IV (1948). Nr 3 (marzec).

J. Meissner. Sprawno$¢ psycho-fizyczna loinika. -—
(a. w) Na serio o lotach iiedzyplanetarnych. —-
R. Urich. Sondowanie atmosfery pociskami rakie-
towymi.

Przeglad Organizacji. Rok XVIII (1948). Nr 3
(marzec). Zb, Heldrich. Uwagi ¢ roli i zadaniach do-
radicy organizacyjnego. — Fr, Deroszewicz. Zagad-
nienja komasacji zaktadow pracy. -— J. M. Juran i R.
E. Warenham. Nowe metody koatroli jak@s’c_iowej. —
Dr H. Arthus. Xardynalne cnoty kierownika. -—
WL B. O nauczaniu organizacji. -— Fref. inz. St. Gu-
zicki. Sporzadzanie spisu inwentarza materiatéw, wy-
robéw gotowych i péiabrykatéw. — Dr M. Frank.
Laczna ewidencja techniczna i buchalteryjna majatku
stalego i odpiséw, — All. Wyplata poboréw. Maszy-
nistka, Bieglo§¢ maszynistek.

Wiadomosci Narodowego Banku Polskiego.
Rok IV (1948). Nr 3 (marzec). Sytuacja ekonomiczna
Polski w styczniu 1948 r. — Dr St. Perczynski. Re-
forma walutowa Austrii. — F. J. Strzeszewski, Refor-
my walutowe na zachodzie Europy. — K. Yubienski.
Przyczynek do problematyki kwartalnych planéw
finansowych. — Mgr A. Ponikowski. Zaopatrywanie
przedsiebiorstw w $rodki obrotowe w ZSRR.

Gospodarka Planowa. Rok III (1943). Nr 4 — 5
(marzec). Projekt ustawy o Narcdowym Planie Go-
spodarczym na rok 1948, — A. Ferski, O metodach
normowania pracy. — W. Kalbarczyk, Stosunki han-
dlowe Polski z krajami zamorskimi. — B, Cywinski.
Kilka wuwag o oszczednym wykonywaniu inwestyeyj.—
Inz. L. Nowicki. Pare stow w sprawie elektryfikacji
Polski. — Dr St. Berezowski. Prace geograficzne w
planowaniu przestrzennym. — W. Sz, Flan jakoSci —
plan rozwoju gospodarki uspolecznionej — plan pod-
niesienia stopy zyciowej mas pracujacych. — Mgr St.
Mizera. Inwestycje budowlano-mieszkaniowe w r.
1947. — Dr J. U. Metale niezelazne po wojnie. —
Nr 6 (marzec), W drugim roku Planu Odbudewy Go-
spodarczej. — St. Rég. Zatrudnienie w goérnictwie
i przemys$le. — P. Czerwinski., Handel! zagraniczny
Polski w roku 1947. — (an.) Zamierzenia budowlane
w 1. 1948. — Stam. Produkcja i eksport zelaza i stali
w r. 1947. — Dodatek: Przeglad Bibliograficzny
Czasopism Gospodarczych (za styczen 1948 r.).

Zycie Gospodarcze. Rok III (1948). Nr 5 (marzec).
Dr S. Rézycki. Dewaluacja franka. — Dy T. Bissaga.
Podstawowe zagadnienia polityki koinunikacyjnej. —
Nt 6 (marzec). L. Krzymuski. Zagadnienie wspdlpracy
gospodarczej panstw poludniowo-wschodniej Europy.
— J. Zieleniewski. Odbudowa moostéw i tuneli kole-
jowych w Polsce.

Biuletyn Informacyjny Szkolnictwa Zawodo-
wego Ministerstwa Przemystu i Handlu. Rok II
(1948). Nr 5 — 6 (marzec). A. Nowak, Szkoty przyspo-
sobienia przemystowego. — W. Dobrowelski. Najpil-
niejsze zadania mnauczycielstwa szkolnictwa prze-
mystowego. J. Chmielowski
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Ro6ine wiadomosci

Przyrzad do poré6wnywania metali. General Ele-
tric Co skonstruowata przyrzad, dzialajacy na zasa-
dzie elektrycznej, nazwany komparatorem metali,
ktéry pozwala przez poréwnanie, bez niszczenia ma-
teriatu, na szybkie oznaczanie stopnia magnetycznoéci
cze$ci metalowych., Czesci, wygladajgce podobnie, lecz
rézne co do skiadu, mozna przy pomccy tego przy-
rzadu latwo wysortowaé, odrdznia on kowiem wyza-
rzone oraz niewyrzazond prety stalowe i wysortowuje
gotowe czefci metalowe o réznym skiadzie lub réinej
obrébce cieplnej. Komparator metali zmontowany
jest w skrzynce stalowej polaczonej przewodem
z cewks. Przed przystapieniem do badeh danej grupy
materiatu probke wzorcowa umieszeza sie wewnatrz
cewki j przyrzad ustawia na zero. Po wyjeciu prébki
wzorcowej z cewki mnalezy Xkilka badanych prébek
szybko wkladaé¢ do cewki, jedne po drugiej. W ten
sposdb ustala sie tolerancje, po czym przystepuje sig
do wlaéciwych pomiaréw., W niektérych przypadkach
mozna skontrolowaé 1500 matltych czesci ng godzine.
Cale urzadzenie miesci sie w skrzynce, o wymiarach
ok, 275 x 430 x 560 mm j wazy ok. 27 kg. Cewki
maja $wiatto od 12 do 75 mm. Dlugos$é przewodu, 1a-
czacego cewke z przyrzadem, moze by¢ wybrana do-
wolnie. Aparat zbudowany jest na napigcie 115 V
i 60 ofkr/sek.

Nowy woéz gasniczy dla koksu. Zaktady Stalowe
Bethlehem (Pensylwania) zbudowaly wdz gasniczy dla
koksu, z klimatyzowanym pomieszczeniem dla obstugi,
wykonany prawie calkowicie =z niskostopowej, o wy-
sokiej wytrzymatodel, stali marki Mayari R. Ponie-
waz woz stuzy do przewozenia zarzacego sie koksu
i.do gaszenia woda, pracuje w warunkach szczegdlnie
niekorzystnych, gdyz narazany jest ma wysoka tem-
perature { poddawany dziataniu pary i goracej wody,
zawierajgcej kwasy tudziez inne korozyjne skladniki.
Wobec tego, ze stal martki Mayari R wynaleziono dia
warunkéw pracy w Kkorozyjnej atmosterze koksowni,
mozna oczekiwaé, ze nowy wdz gaéniczy bedzie miat
znacznie diuzsze zycie, niz gdyby by! wykonany ze
zwyklej stali weglowej. W normalnych warunkach
stal Mayari R jest 4—6 razy odporniejsza na koro-
zyjne dzialanie atmosfery od zwyklej stali weglowej.
Pomieszczenie dla obstugi wozu, wykonane 5 pod-
dwoéjnych blach, grnubosci 3,2 mm po sironie zewnetrz-
nej i 1,6 mm po stronie wewnelrznej, izolowanych
posSrodku welng szklang, utrzymywane jest w stale]j
temperaturze przy pomocy termostatycznie regulowa-
nego wurzadzenia klimatyzacyjnego, zmontowanego
réwniez na wozie gadniczym. Zimne filtrowane po-
wietrze cyrkuluje w porze letniej, a elektrycznie

wysokosé ponad szynami 3,6 m, pojemno$é 7 t koksu,
ciezar netto 72 1, z czego na stal Mayari R przypada
52 t. W6z napedzany jest przez 2 -silniki po 75 KM
i moze rozwingé maksymalng szybkoéé 4 m/sek. Na
wylozeniec wozu uzyto blach gruboSci 12,0 mm i 19
mm, z odpornej na $cieralno$é stali manganowej. Cala
konstrukcja, prawie wylgcznie spawana, wykonana jest
z katownikéw.

Zrodla energii w USA. Zestawienie ponizsze po-
daje w %% pochodzenie zrodet energii, zuzytej przez
przemyst Stanéw Zjednoczonych A. P. w czasie pier-
wiszej wojny Swiatowej i w 1947 r.:

, 1917 r. 1947 r.
R j oii y
odzaj energii, P %
Wegiel 80 47
Ropa 12 30
Gaz ziemny 4 12
Woda 4 11

Prasa do zginania grubych blach. Zapotrzebowa-
nie maszyn do obrdbki coraz to wiekszych i ciezszych
blach zmusilo Cleveland Crane and Engineering Co do
skonstruowania 500-tonowej prasy, ze szczegdlnie
diugim lozem. Prasg ta, znana jako model Mo6-14,
posiada loze, -dlugosci 6,1 m i silng rame, ktéra ze-
zwala nap zginanie blach stalowych do diugosci 6 m
i grubodci 3/4%, wzgl. do dlugosci 4,3 m i grubosci
1 /2“. Poszerzenie foza o 0,54 m z kazdego koncg umoz-
liwia wykonywhanie zagie¢ rogéw. W celu zmniejszenia
wyboczen i zapewnienia dokladnoéei loze wchodzi
jeszeze ok. 1 m pod podloge. Jest to maszyna, zZbu-
dowana dla 2 szybkoSci, mogaca pracowac przy 7 lub
20 skokach na minute. Na wyposazenie jej skiadajg
sie wskaznikj obcigzenia, umieszczone na obu kon-
cach. W razie przeciazenia naped wylgcza sie samo-
czynnie. Do normalnego wlgczania stuzy pedal, bie-
gnacy wzdluz prasy. Na zadanie moze byé zastosowane
powietrzno - elekiryczne sterowanie odlegloSciowe.
Prasa moze stuzy¢ nie tylko do giecia blach, ale
réwniez do innych celéw, jak np. do wytlaczania.
Eksport Stanéw Zjednoczonych A. P. Ogélny
eksport Stanéw Zjednoczonych A. P. w ostatnich la-
tach wazrés!, czego najlepszym dowcdem jest wzrost
wartos$ci eksportowanych towaréw. Worto$é ogdlnego
eksportu amerykanskiego w I kwartale 1947 r. wyno-
sita 4.892 miln. dol. i byla wyzsza ¢ 1.847 miln, dol.
od warto$ci eksportu za I kwartat 1946 r.

podgrzane — zimg., Wymiary zewneirzne i inne dane Gloéwne rynki zbytu przedstawiaja sie w %%
sa nastepujace: dlugoéé 17,8 m, szeroko§é 4,05 m, ogolnego eksportu nastepujaco:
fr rs I kwartat I kwartat L.
Czese swiata 1946 r. 1947 . Réznica
Europa \ 47,9 % 38,3 % —96%
Ameryka Polnocna ; 22,5 % 25,6 % +31%
Azja ; g 11,9 % 13.2 % +13%
Ameryka Poludnicwa ; 104 % 16,1 % -L57%
Afryka : 58 % 5,1 % —0,7%
Australia i Oceania 1,5 % 17% +02%
Razem ‘ 100 % 100 % , .00
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Charakterystyczny jest spadek eksportu do Europy
i Afryki oraz wezrost do Ameryki Poludniowe].

Imperium Brytyjskiego i do Ameryki F.acinskiej, kt6-
ry cechuja nastepujace liczby w %% ogélnego eks-

Na podkreslenie zastuguje wzrost eksportu do  portu:
K zbyitu 1 kwartat I kwartat Répnica
Rynek zbytu 1946 . 1947 1.
Imperium Brytyiskie 28,6 % 32,2 % +36%
Ameryka Facinska 19,2 % 25,6 % 464 %
Razem 47,8 % 57,8 % -4 10,0 %

Zastepcza porcelana. Wynaleziono nowy gatunek
porcelany, ktéra moze zastapi¢ stopy metalj dla pracy
przy temperaturach powyzej 800° C. Porcelana ta ma
wysoka granice pelzania, nie przeprowadzono jednak

Notowania cen metali w USA. W ciggu stycznia
i lutego 1948 r. ceny metali, notowane przez. giekde
nowojorskg, utrzymywaty sie na 0g6! na poziomie z
konca 1947 r. Jedynie ceny surowki, cynky i platyny

Suréwka (loco Brooklyn) .
" szwedzka (loco Filadelfia)

dotad préb, w jakim stopniu jest ona odporna na
zmiany temperatury i szybkie zmiany mechanicznego
obcigzenia w warunkach pracy lopatki turbiny ga-
ZOowej.

wzrosty o ok. 10% wskutek duzego zapotrzebowania
tych metali.

Poszezegblne ceny gieldy nowojorskiej, notowane
w ostatnim tygodniu lutego br. przedstawiajg sig na-
stepujaco:

44,10 dol. za 1 t. diuga®)

46,71 ,, ,, .,
Ztom stalowy (loco Pittsburg) 40,50 ,, o, 4
Cyna (dostawa natychmiastowa) . .o 94,— cent. za 1 funt**)
Miedz elektrolityczna (f. a. s. Nowy Jork) . 21,50—21,87,, ., ,, .
Cynk rafinowany (cena eksportcwa) 12,25 2o
Otow (dostawa natychmiastowa) 15,— 1o s s
Aluminium 99% (dostawa natychmiastowa) 15,— y ow s a
Nikiel elektrokatodowy 99% 33,75 N
Platyna czysta §9—72 dol. za 1 uncje***)
*) Tona diuga — 1.016 kg #) Funt = 0,4536 kg *#¥) Uncja — 28,3495 g

Swiatowe ceny i wytwérczoié wazniejszych me-
tali niezelaznych. Spodziewany po woinie spadek
cen wazniejszych metalj nielZelaznych (cyny, miedz,
olowiu, cynku, aluminium, antymoniy itd.), ktére to
ceny osiagnely wysoki poziom wskutek duzego zapo-
trzebowania owych metali przez przemyst wojenny,
nie nastapit, poniewaz swiatowa ich wytwérezo§é nie

wzrosla w spodziewanym stopniu, a zepotrzebowanie
gospodarki pokojowej poszczegélnych krajow wezrasta
stale. Przebieg ksztaltowania sis cen najlepiej zobra-
zuje ponizsze zestawienie.

Obecne ceny cyny osiggnely rekordows wyso-
ko$é w poréwnaniu z cenami z okresu wojennego, gdy
placono 200 — 230 funtéw szterl. za 1 t dluga. Jest to
wynik b. niskiej] wytwodrezosei i1 wysokich kosztow

Metal (Cong e Pazdziernik Styczeh
cietna) 1947 r. 1948 r.

Cyna rafinowana
Anglia 382,0 ,0 438,0 ,0 519,0 ,0
USA 70 80 94
Miedz elektrolityczna
Anlgh..ka 98,0 ,0 132,0 0 132)0 10
USA 19,50 21,50 21,50
Cynk
Anglia £. 0. b. 55,0 ,0 70,0 .0 70,0 .0
UsA 10,50 10,50 12
Olow
Anglia 55,0 ,0 90,0 ,0 90,0 .0
UsA 12,55 15 15
Aluminium
Anglia 72,15,0 80,0 ,0 80,0 ,0
USA 15 15 15

UWAGA. Anglia:
USA w centach za 1 funt,

w funtach szterl. za 1 tone diuga.
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Swiatowa wytworezo§é w tonach na rok

Metal 1938 r. 1946 r. 1947 .
Cyna rafinowana 241 700%) 90 600 115 000
Miedz elektrolityczna 1 961 600 1 815 000 1815000
Cynk 1613 000 - 1630 000
Oléw 1 845 000 1 105 000 -
Aluminium 579900°%) - 600 000**)

produkeji, z powodu ktérych cyna jest jedynym meta-
lem, podlegajacym kontyngentowaniu. Polska otrzy-
mala w 1947 1. 950 t cyny, a na I pdlrocze 1948 r.
przyznano nam 510 t. Liczby te nie pckrywajg kra-
jowego zapotrzebowania, dlatego tez staramy sig wy-
réwnaé¢ niedobdr cyny przez zakup ziomu i stopéw
cynowych.

Zuzycie Swiatowe miedzi przekracza 2,2 miln.
t/rok, a wiec przewyisza wytwodrczo$¢ obecng o0
400.000 t. Tym sig tlumaczy wysoki, gdyz ok. 200%
wzrost cen miedzi w poréwnaniu z 1938 r. Z powodu
braku partneréw clearingowych zmuszenj jesteSmy
zaopatrywaé sic w miedZz na wolnych rynkach.

Obecna wysoka cena cynku uwmoiywowana jest
brakiem tego metalu dla dostaw, wynikajgcym z wy-
kupywania wiekszych ilosci cynku przez USA i An-
glie wobec kurczenia sie ich zapaséw. Wytworczosé
cynku w Polsce, Jugostawii, Wioszech i Belgii nie
osiggneta jeszcze przedwojennego pozivmu.

Brak rud olowianych, hamujac wytwérczoééeoto-
wiu, jest przyczyng ograniczonei podazy tego metalu.
Ustalenie wysokich cen maksymalnych olowiu w An-
glii wywolalo zwyzke cen olowiu na innych rynkach
Swiatowych. Nasza wytworcze$é olowin wystarcza na
pokrycie zapotrzebowan krajowych.

Znacznie wazrastajgca $wiatowa produkeja alu-
minium utrzymuje prawie stala réwnowage popyiu
z podaza, tak ze ceny na ogél mato si¢ wahaja.

Antymon wykazuje tendencje zwyzkows, a dzi-
siejsza jego cena wynosi 190 — 195 funtéw szterl. za
1 t dtuga.

Ksztaltowanie sie cen glownych metali moze ulec
dalszej zwyzce wskutek wprowadzenia przez USA oraz
Kanade licencjonowania eksportu wezystkich metali
7z wazno$ciag od dnia 1 marca br. i tworzenia rezerw
metali niezelaznych przez USA i Anglie.

Zaopatrzenie w zlom hutnictwa USA. Od wiosny
1947 r. ceny ziomu na rynku zaopatrzeniowym USA
gwaltownie zwyzkowaty, dochodzac w listopadzie
1947 r. do 42,58 dol. za 1 t. We wrzesniu 1947 r. po-
lecono Komitetowi Poszukiwania Ztomu (Committee
for Expediting Iron and Steel Scrap) stwierdzenie
przyczyn owej zwyzki i wyszukanie nowych zrddet
zaopatrzenia. Wg opinii Komitetu sytuacja zromowa
pogorszyta sie w USA wskutek rozrzutnej gospodarki
ztomem w ciggu 7 lat. W latach 1939 i 1940 USA wy-
eksportowaly ok. 20 miln, t zlomu do panstw woju-
jacych, a w okresie wojennym (1940—1945) ok. 140
miln. t stali zostalo bezpowrotnie straconych dla
USA w wyniku dzialan wojennych oraz lekkomys$lnego
gospodarowania nadwyzkami materialéw 1 sprzet
wojennego., Do poszukiwan zlomu na terenie USA

*) Szczytowa produkcja w1541 1.
**) W 1929 r. 282.200 t.
weE) Wytworezo$¢é samych USA.

Komitet utworzyt 30 podkomisji. W ramach ich dzia-
talnoéci  zabezpieczono na wybrzezu Pacyfiku
ok. 350.000 ¢ =ziomu, ktdrego zebranie i dostarczenie
do portéw europejskich powierzono armii amerykan-
skiej, wysylke za§ zlecono specjalnej komisji.

Powaznym dostawcg zlomu okazaly sie Chiny,
w ktéorych jeden z najwickszych koncernéw stalo-
wych USA — Bethlehem Steel Corpcration — zakupit
w grudniu 1947 r. 1 miln. t zfomu. pochodzgcego
z wojskowych destaw amerykanskich. Zlom ten zaspo-
koi zapotrzebowanie koncernu na ckres 4 miesiecy.
Kosztowat on ok. 30 miln. do]. W tym koszty tran-
sportu wyniosty 60%. ‘

Ponadto Komitet spodziewa sie uzyskaé pewne
iloSei zlomu 2z rozbidwki japonskich okretéw wo-
jennych.

Dotychczasowsa dziatalno$§¢ Komitety opanowala
sytuacje na rynku zlomu w USA, czego najlepszym
wskaznikiem jest cena 39,75 dol. za 1 ¢ ziomu, no-
towana w grudniu 1947 r.

Odkrycie zl6z rudy zelaza w Indiach. W Salem
(kolo Madrasu) odkryto ztoza rudy zelaza, zblizone
jakoSciowo do szwedzkich, o zasobach, zacowanych
na ok. 600 miln. t. Wraz z odbudowa cwych 216z pro-
jektowane jest rozszerzenie budowy przemystu hut-
niczego w okregu Madras.

Przemyst huiniczy Indyj charakieryzujg nastepu-
jace (z ,,Bulletin de la Chambre Syndicale de la Sidé-
rurgie“ 1948, Nr 18 zaczerpnigte) liczby produkcyine
w tysiacach t na rok:

ROk | 1038 | 1939 | 1945 | 1946 |1947%)
Wytwér
Suréwka 1560 | 1792 | 1402 | 1347 | 1550
Stal 938 | 1061 | 1378 | 1249 | 1332

Wznowienie kartelu rteciowego. W koncu 1946 r.
rozpoczgl ponownie swg dziatalno$é —— jako pierwszy
kartel, wskrzeszony formalnie po drugiej wojnie $wia-
towej — wloske - hiszpanski kartel rteciowy. Pow-
stat on we wrzeSniu 1928 r., zrazu na okres 4-letni i
siedziba jego byla pierwotnie l.ozanna. W 1932 r.
przedtuzono go na dalsze 4 lata i przeniesiono do Lon-
dynu (gdzie pozostawal wcigz, jak zreszta od samego
poczatku swego istnienia, w Scistej lgcznoéei z tam-~

tejszym domem bankierskim Rotszyldéow). W 1936 r.,
w okresie wojny domowej w Hiszpanii, dziatalnesé

kartelu ulegla przerwie. Na nowo zostala ona pod-
ieta dopiero w maju 1939 r. Od wrzesnia tegoz roku
oSrodek sprzedazy kartelu znajdowal sie w Brukseli,
od poczatku za$ 1940 r. znéw w Londynie . W latach
drugiej wojny $wiatowej kartel byt czyrny az do cza-
su kapitulacji Wioch.

*) Dane tymczasowe.
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Sprawozdanie z posiedzenia inauguracyjnego
Rady Czasopism Technicznych przy NOT w dniu
24 marca br. w Warszawie. Posiedzeniu przewod-
niczyl red. inz.- A. T. Troskolanski, przewodniczacy
Rady Crzasopism Technicznych. Referat ¢ organizacji
prasy technicznej w Polsce wyglosit red. Troskolan-
ski. Referat o ,Przegladzie Technicznym®, jako orga-
nie prasowym NOT, wyglosil red. inz. J. Tymowski.

Glowne tezy referatu red. Troskolanskiego . byly
naistepujgce:

I. Prasa techniczna winna bhy¢ tak zorganizowana,
aby spelniala w sposéb jak najbardziej celowy i
sprawny swe zadania techniczne i spoteczne.

II. Prasa techniczna winna obja¢ zasiegiem swego
dziatania caly polski Swiat techniczny, a wiec in-
zynieréw, technikow, rzemieslnikdéw i robotnikow
wszystkich gatezi techniki,

III. Prasa techniczna powinna — przez zaznajamianie
czytelnikdw z postepem na polu nauvki i techniki
— nie tylko zaspokaja¢ potrzeby polskiego §wia-
ta technicznego, lecz takZe pobudzaé jego twor-

€z08¢ oraz wydajnose.

VI. Prasa techniczna winna propagowaé¢ zasady go-
spodarki planowej i zachgcaé polski Swiat tech-
niczny do wspétdziatania w realizacji  plandéw
technicznych.

Cele powyzsze mogg by¢ osiggniete przez ustale-
nie jednolitych zasad i opracowanie jednolitego planu
dziatalno§ci czasopism technicznych w Polsce. W szcze-
g6lnosci nalezy:

1) powotaé do zycia jedno czasopismo ogdino - tech-
niczne, poswiecone zagadnieniom organizacyjnym,
technicznym i ekonomicznym, ylirzyimane na pozio-
mie dla inZzynieréw i technikdow:

2) dostosowaé istniejace wydawnictwa periodyczne da
ustalonego planu, w szczegoinasci za$§ ilo§é czaso-
pism inzynierskich, zwanych ,Przegladami®, ogra-
niczy¢é do glownych dziedzin maszei dziatalnodci
technicznej;

3) powolaé do zycia czasopisma o pozicmie rzemiesl-
niczym we wszystkich podstawowych gateziach
techniki;

4) czasopisma, odpowiadajgce specialnym galeziom
wytworczym, prowadzi¢ wylacznie na poziomie
przystepnym, a artykuly o wyzszym poziomie za-
mieszcza¢ w pokrewnych czasopismach inzynier-
gkich;

5) rozprawy doktorskie oglaszal na ltamach sprawoz-
dan i prac poszczegdlnych instyluléw naukowo-
badawczych.

Referat red. Tymowskiego dotyczyl kierunku, jaki
winien reprezentowaé ,Przeglad Techniczny®. Powi-
nien on omawiaé zagadnienia 7 dziedziny techniki
rlanowania, organizacji, ekonomiczne { socjalne, mo-
gace interesowaé kazdego technika. Cena wydawnic-
twa powinna by¢ przystepna, tak aby uvmozliwié kaz-

demu z czlonkéw stowarzyszen technicznych prenu-
merate ,,Przegladu Technicznego® obok organu spec-
jalnego.

Nastepnie dyskutowano nad statutem organizacyj-
nym Rady Czasopism Technicznych, ankieta wydaw-
nicza oraz zadaniamj sekretariatu Rady Czasopism
Technicznych. Poza tym omdwiono:

1) zasady i zakres wspohpracy polskich czasopim tech-
nicznych i

2) zasady wspolpracy polskich czasopism technicznych
z czasopismami zagranicznymi.

Dalej ustalono ogdlne warunki prenumeraty cza-
sopism i omdwiono preliminarz budzetcwy Rady na
1948 r.. memoriat w sprawie subsydiowania prasy
technicznej, memorial w sprawie ulg podatkowych od
dochodéw, uzyskiwanych z pracy na polu piSmiennic-
twa technicznego, memorial w sprawie zatozenia dru-
karni technicznej w Warszawie oraz pcpréwe warun-
kow przydzialu papieru dla prasy technicznej.

Posiedzenie rozpoczelo sie o godz. 10, skonczylo
sie za$ o godz. 20. W posiedzeniu bral udzial czescio-
wo prezes NOT wiceminister inz. B, Ruminski.

Z Akademii Goérniczo-Hutniczej w Krakowie.
W dniu 9 marca br. odbyl sie na Wydziale Hutniczym
Akademii Goérniczo-Hutniczej w Krakcwie egzamin
dyplomowy, ktéry ztozylo z wynikiem dodatnim 9 ab-
solwentéw. Nazwiska ich, jak rdwniez tytuly i krdtkie
streszczenia odnoénych prac dyplemowych, podajemy
ponizej, zaznaczajge, iz wymienieni pod 1) do 5) i pod
7 do 9) pracujg juz w przemys$le hutniczym, wymie-
niony zas$ pod 6) jest asystentem Akademii.

1) ANTONI BIALKIEWICZ, Bilans energetycz-
ny poréwnawczy piecdéw elektrostalowni-
czych huty ,Baildon“ o pojemnoSci 25 t
i 15 t. Obliczenie strat ciepinych przez sklepienic,
$ciany boczne, dno pieca, otwarte okno wisadowe,
sie¢ elektryczna, elektrody, wode chlodzacy i tado-
wanie. Bilans materialowy obu piecow.

2) WITOLD CIAS. Zbadanie celovos$ci proby
»SS“ (zginanie po hartowaniu od tempera-
tury 650° C) dla blach kotlowych. Na pod-
stawie danych z literatury technicznej, praktyki
odbiorczej i wynikéw préb, przeprowadzonych
w hucie ,Batory“, zostata dokonana ocena préby
»S8“ wg polskich przepiséw odblerczych dla blach
kotlowych.

3) ZDZISLAW GEDLICZKA. Przerdobka wypal-
kéw pirytowych w piecach o¢brotowych.
Rozpatrzywszy warunki fizyko-chemiczne eksplo-
atacji zelaza i cynku z wypalkdw pirytowych, autor
dochodzj do wniosku, Ze — po uprzednim wypra-
zeniu nadmiaru siarki — mozna w jednym piecu
obrotowym otrzymac zredukowane zelazo o skladzie
surowki oraz cynk w postaci pylu ZnO. Najlepiej
ma sig nadawaé do tego celu krétki piec obrotowy,
opalany do odpowiednio wysokich temperatur. Au-
tor podaje obliczenia cieplne i schemat instalacji
doswiadczalnej dla takiego procesu.
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4) FRANCISZEK KAIM. Wytwarzanie sie soli
cyjanowych w wielkim piecu. Opracowano
teoretyczne podstawy powstawania zwiazkéw cyja-
nowych w wielkim piecu. Do$wiadczenia przepro-
wadzono w hucie ,,Bobrek“., Opracowano sposéb
otrzymywania soli ecyjanowo - alkalicznych z wiel-
kiego pieca. Uzyskany produkt zawierat ok. 20%
cyjanu. Poniewaz sole cyjanowe majg szerokie
zastosowanie i latwo moinag je z wielkiego pieca
uzyskaé, nalezalo by eksploatowac wielkie piece,
zwlaszeza stare, ktérych obmurze jest — wigcej niz
w nowych — przepojone solami alkalicznymi.

5) KAZIMIERZ PIEKARCZYK. Wady powierzch-
niowe wlewkéw stalowych, Na podstawie
obserwacji i dokladnej analizy calego szeregu wy-
topoéw stwierdzono, ze — pomimo [przestarzalych
urzadzen stalowni — takie wady powierzchniowe
jak pecherze podskérne, wtracenia szamiotowe i
tuski we wlewkach stali uspokojonej nie beda ist-
nialy, o ile wytopy, starannie prowadzone przy do-
statecznie plynnym zuzlu, beda dobrze odtlenione
i odlane przy temperaturze ponizej 1580° C, z szyb-
koécig ok. 0,5 cmy/sek.

6) JERZY SZUMAKOWICZ. Zaprojektowaé piec
martenowski 75-tonowy mna proces skra-
powy. Obliczono wymiary pieca martenowskiego,
opalanego gazem czadnicowym i wykonano szkic
pieca. Nastepnie przeprowadzono analize prze-
ptywu gazéw przez przewody powietrzne | gazowe.
W zaprojektowanym piecu przeprowadzono analize
namiaru i przebiegu wytopu stali na osie,

7y JAN TABORSKI. Zaprojektowaé elektro-
stalownie o produkecji 60.000 ton na rok.
Projekt oparty o rozbudoweg i przebudo-
we istniejgecej juz stalowni. Przede wszyst-
kim uwzgledniono obliczenie pojemnosci piecow,
wystarczajgcej do otrzymania wymaganej produk-
cji. Zaprojektowano wybudowanie 1 pieca marte-
nowskiego o pojemnosci 25 ton, 3 piecdw lukowych
15-tonowych, 1 pieca tukowsge 2 tonowego i 2 pie-
cow indukcyjnych, pracujacych na wspélnej prze-
twornicy.

8) ZDZISLAW WITTEK. Wpiyw krzemau na
wlasnosci mechaniczne (wytrzymalos§é na
rozciaganie, Sciskanie i twardosé)istruk-
ture zeliwa szarego niestopowego w sta-
nie dostarczonym i obrobionym cieplnie.
Przeprowadzono badania 4 gatunkéow zeliwa typu
perlitycznego o jednakowej zawartcéci procentowej
wegla catkowitego (ok. 3% C), a o rosnacych za-
wartosciach krzemu (1,76, 2,03, 245 i 254% Si).
Wykonano proby wytrzymatosciowe i  badania mi-
krostruktury, ze szczegélnym uwzglednieniem ba-
dan mikroskopowych grafitu (typu i wielkosci wy-
dzielen grafitowych) dla wyzej wymienionych ga-
tunkéw zeliwa w stanie: a) dostarczonym, b) wy-
Zzarzonym, c) hartowanym (przy temperaturze 873°
C w oleju o temperaturze 20° C), d) ulepszonym
cieplnie (temperatura odpuszczania 200—500° C),
e) hartowanym izotermicznie (temperatura kapieli
solnych 200—450° C).

9) JERZY WOJTOW. Opracowanie teoretyczne
i praktyczne metody prowadzenia wyto-
péw w kwasnym piecu martenowskim w
Zaktadach Przemyslowych H. Czechow-

ski w Sosnowcu. Teoretyczne opracowanie me-
tody prowadzenia wytopéw w kwaénym piecu mar-
tenowskim w procesie zastepczym, tzn. z dodatkiem
do wsadu wegla drzewnego oraz Fe-Mn plus 2%
zuzla syntetyeznego plus dokarmianie staliwa sto-
pem Fe-Mn w czasie okresu $wiezenia. Przepro-
wadzono kalkulacje staliwa plynnego, otrzymywa-
nego z pieca kwasnego, w zaleino$ci od ilo$ci nad-
lewow, brakéw i zgaru. Wyprowadzono wzajemne
stosunki procentowe wsadow, nadlewow, brakéw
oraz zgaru. Sporzadzono prakiyczne wykresy do
odczytywania cen staliwa piynaege w odlewach.

Z Politechniki Warszawskiej. Jak wida¢ z nade-
stanego nam: spisu wykladéw w Politechnice War-
szawskiej w roku akademickim 1947,1948, wykiady
metalurgii prowadzi tam obecnie prof. dr inz.
Kornel Wesolowski (3 godz. tygodniowo w zimo-
wym poélroczu I roku Wydziatu Mechanicznego).

Miedzynarodowy Zjazd Odlewnikéw, o ktérym
wspomnieliSmy w N-rze 10 (str. 506) ,Hutnika“ z ub.
r., odbedzie sie w Pradze w dniach i5 — 19 wrze$-
nia br. Organizacja Zjazdu zajmuje sie — w mySsl
uchwaly Miedzynarodowego Komiteiu Zwigzkéw Od-
lewnikéw, zapadiej we wrzesniu ub. r. w Leodium —
specjalny Komitet, wyfoniony przez Czechostowacki
Zwigzek Zawodowy Odlewnikéw. Przewodniczacym
owego Komitetu jest prof. dr inz. ¥r. Pisek, sekre-
tarzem gendralnym — doc. dr inz, L. XK. Jenicek. W
okresie 5-dniowych obrad Zjazdu uczesinicy tegoz be-
da zwiedzali odlewnie w Pradze i w jej najblizsze]j
okolicy, w dniach za§ 20—26 wrze$nia br. zostanie dla
nich zorganizowana zbiorowa wycieczka po najwaz-
niejszych oérodkach przemyslowych Czechostowacii,
wig marszruty: Ofomuniec, Morawska Ostrawa, Wit-
kowice, Banska Bystrzyca, Bralystawa, Brno, Pilzno.

Réwnocze$nie ze Zjazdem bedzie otwarta w Pra-
dze — urzadzona pod egidg Miedzynarodowego Komi-
tetu Zwigzkéw Odlewnikéw — WMiedzynarodowa Wy-
stawa Odlewnicza,

Wszelkich blizszych informacji sv sprawach, doty-
czacych zaréwno Zjazdu jak i Wystawy widziela doc.
dr inz. L. K. Jenicek, Praga II, Trida Jana Opiletala 55.

Koksownia ,,Orzegéw*. W koksowni ,Orzegow"
wypchnieto w marcu br. pierwsza partie koksu ze
$wiezo odremontowanej drugiej baterii piecéow kok-
sowniczych.

Niemieckie hutnictwo. W ,Bizonii¢ otrzymano na-
kaz powigkszenia wytworczosci stali z dotychczaso-
wego poziomu, wynoszgcego ok. 3 miln. t, do 6 miln.t
rocznie, poczawszy od 1 kwietnia br. Pomimo przy-
znania w tym celu dewiz na zakup za gramicg 4 miln.
ton rud zelaza, wszystko zdaje sie wekazywaé¢ na to,
ze dostawy owe nie beda mogly byé we wilasciwym
czasie wykonane.

Wytwérezosé samochoedéw w Niemecezech Zacho-
dnich. Plan produkcji i eksportu dla niemieckiego

* przemysty samochodiowego w ,Bizonii“ na 1948 r.

ustalono na 40.000 wozéw osobowych } tylez innych
pojazdéw mechanicznych. Liczby te nalezy poréw-
na¢ z calkowita — dozwolong ‘am w przyszloSei —
roczna Wwytwdrczoscig 160.000 wozdéw osobowych i
61.500 innych pojazdéw mechanicznych.
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Normy hutnicze

ANALIZA SUROWKI, ZELIWA I STALI
Oznaczanie siarki

1. Zasada ozZnaczenia,
Utlenienie siarki do SO» przez spalenie probki w strumieniu tlenu w piecu elektrycznym
0 temperaturze powyzej- 1250° 1 zmiareczkowanie H2SO; mianowanym roziworem jodu.

Reakeje: SO: + 2H20 4 J: =— H.SO+ + 2HJ

2. Aparatura i przyrzady.

a) Schemat aparatury —

b) Objasnienia:

B — butla z tlenem i zsworem redukcyjnym

P — ptuczka ze stezonym H.SO+ (1,84)

P: — pluczks ze stezonym HzPOus (1,7)

U — U-nurka z silikazelem zabarwionym

M — piec elektryczny WMersa, jak w normie NH/BCh-202, pozwalajacy osiggnagé fem-
perature do 1400°

F — filtr szklany do oczyszezenia gazu, ewent. U-rurka do potowy wypelniona wypra-
zonym kwarcytem, lub wata szklang, dla zatrzymania rozpylonego tlenku Zelaza,
porywanego przez gaozy spalinowe

N — naczynie do miareczkowania

A — automatyczna mikrobiureta

Cigg dalszy na str. 2

Zatwierdzono do uZzytku wewnetrznego w zakladach podleglych C. Z. P. H. az do odwotlania.
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ANALIZA SUROWKI, ZELIWA I STALI
Oznaczanie siarki

Str. 2.
3. Odczynniki specjalne.
@) rozitwor jodu do miareczkowania: 0,7918 g J: i 2,5 g KJ rozpuscié w 100 cm® wody
i dopetnié do 1 ltr; 1 ecm® = 0,000t g — S
b) moztwiér tiosiarczamu sodowego: 4,96 g NasS:0; rozpusci¢ w 1 ltr wody — 2cm?

tiosiarczanu zadaé 100 cm3 H::0 i 2 cm® HCL
(1:1) i miareczkowaé roziwcrem jodu, wobec
skrobi; zuzycie roztworu jodu winno wynosi¢
6,4 cm® (= 0,1) ‘

c) roztwér skrobi: 2,5 g skrobi rozetrze¢ w 10 cm? zimnej wody,
wlaé do 1 ltr gotujacej sie wody, gotowacd
jeszeze 3 minuty, a po czeSciowym ochlodzeniu
doda¢ 1,5 g kwasu salicylowego w celu unik-
niecia tworzenia sie plesni

d) cyna Banka, jako dodetek do spalania

Uwaga: nastawienie roziwordéw oraz dziatanie aparatury nalezy sprawdzié i kontro-
lowaé przez oznaczenie siarki w stali wzorcowej.

4.- Wykonanie - oznaczania,

0,5 — 1,0 g probxi odwazy¢ w nieglazurowanej lédeczce porcelanowej i umiefcié w rurze
do spalan, w pistu elektrycznym. Prébke ogrzaé % do 1 minuty, a nastieprie przepuscic
szybkim strumieniem osuszony tlen. Stale weglowe i niskostopowe oraz surowiec spatac
w temperaturze 1300°, staie wysokostopowe w temperaturze 1350°. Oczyszczone gazy spa-
Mnowe wprowadzi¢ waska rurka szklang do naczynia do miareczkowania, napelnionego do
3% objetoSci woda destvlowang i zaopatrzonego w kurek z rurks odplywowa. Przed przysta-
pieniem do miareczkowania, dodaé do wody 5 em?® roztworu skrobi j pare kropel mianowa-
nego roztworu jodu, do stabo niebieskiego zabarwienia. W czasie spalania nalezy dopuszczad
roztwiér jodu z biurety, ustawionej nad naczyniem, -do siabo niebieskiego zabarwienia, wolniej
wzglednie szybciej, w miare zanikania zabarwienia. Skoro w ciggu 2 minut przepuszczane
gazy nie odbarwig cieczy w naczyniu, spalanie i miareczkowanie nalezy uznad za skonczone.
W razie przemiareczkowania préby, nadmiar jodu odmiareczkowaé roztworem tiosiarczanu.
Préby stali wysokostopowych nalezy spalaé z dedatkiem 4 g czystej cyny w postaci widrek,
ktorych siarke winno sie ozmaczyé uprzedmio w §lepej probie.
Uwagi: w metodzie powyzszej malezy bezwglednie przestrzegad:

a) suchosci tlenu i wszystkich Przewodow

b) stosowania jak najkrétszych polaczen gumowych

¢) w wypadku ulworzenia sie w spalonej prébce zamknietego pecherzyka, nale-

Zy oznaczenie powtdrzyc.

5. Obliczenie wynikéw.

a — nawazka w g-

b — ilo§¢ om?® zuzytego jodu , ,
% S = b . 00001 . 100
a
6. Dokladnos§é oznaczenia.
Zawarto§é siarki Dopuszczalna réznica pomiedzy wynikami

do 0,03 % 0,003 %

0,03 » 0,06 % 0,004 %

0,06 , 0,10 % 0,006 %

powyzej 0,12 % . 0,01 %

NORMY HUTNICZE NH

C.Z P. H. BCh — 207
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A. HUTNICTWO ZELAZA
Wytworcezosé i wysylka (w tonach)
Wygtwérczosé Wpysplka
YTWORY Ogélem Ogétem
w Styczen Luty (styczen- Lutg 1948 ‘ (styczen-lutg 1948)
1948 1948 l;l;gg Kraj ) Eksport ] Kraj ?) I Eksport
Koks . 80 533 76 687 | 157220 | 12727 2397 26 813" 5206
Suréwka 86173 85174 | 171 347 | 15 0023) 963) 31 8983) 963)
Stal surowa . 154532 | 147131 | 301663 - - - -
Wytw. walcowane j rury bez szwu 1) 101317 | 107027 | 208344 | 74013 9 051 138 865 17 464
Rury ze szwem . .. 1714 1445 3159 944 297 2113 1321
Wytw. kute i pnasowane 9705 9231 18 936 2 529 29 6216 29
Wytw. walcowane i ciggnione na ZLm_no 3882 3952 7 834 1939 - 3614 18

1) Wytw. walcowane gotowe, lacznie z pétwytworami dla dziatéw przetwoérczych i dla obeych (bez pétwy-

tworéw w obrocie

miedzyhutniczym).

2) Bez ¢brotu miedzyhutniczego.

3) Eacznie z Zzelazostopami.

B. ZJEDNOCZENIE KOPALN RUDY ZELAZNEJ I GRUPA TOPNIKOW

Wydobycie, wytworezo$é i

wysylka (w tonach)

Wysylka
Wydobycie i wytworczos§é | Ogélem
. . Lrty 1948 I (stgczen-luty 1948)
Wyszczegélnienie B— Ogélem

Stycze Lutp (stpezesi- Ogélem “;)o‘g:l Ogoélem . “]’)‘:g;n
1948 1948 o) CzPH &zPH

Rudy zelazne surowe 44 558 43163 87721 4548 - 8 983 -
i ce 4017 3657 7674 3998 3998 7577 | 4602

Rudy wzbogacone 24 988 24 141 49129 23 750 - 50 828 —_
Topniki *) 16 430 14 964 31394 12713 30 27 292 143

*) Dolomit surowy, kamiehA wapienny, wapno palone.

C. ZJEDNOCZENIE PRZEMYSLU METALI NIEZELAZNYCH

Przemysl Cynku i Olowiu
Wydobycie, wytwérczo$é, import oraz wysylka (w tonach)

Wysytltka
Wydobyecie i wytwérczosé Ogot
L. ¥ ¥ y Luty 1948 (stgcze?:l;:; 1948)
Wyszczegbélnienie Og6lem
St}lj;::;: A I;;x;g (mlll]::;;m. Kraj Eksport Eraj Eksport
1948.
Rudy cynku i olowiu surowe . 76 336 71442 | 147778 — - - -
Cynk ogélem . 7961 7522 15 483 1256 2053 3015 3688
Blacha i tasmy cynkowe 3283 2946 6 229 1517 1210 2736 2479
Oléw rafinowany 1468 1424 2892 944 300 1654 300
D. PRZEMYSE MATERJIALOW OGNIOTRWALYCH
Wydobycie, wytwoérczos§é, import oraz wysylka (w tonach)
Wysyltka
Wydobycie i wytwérczosé Ogél
e y Luty 1948 (slyczeg-lu:;l 1948)
Wyszczegdlnienie Ogolem
Stgczen Luty (stlpczeﬂ- Ogélem 'le‘:g::l:l: Ogélem ?;g::l:!g
1948 1943 Yon | CZPH CZPH
Kopaliny 22138 | 2058 42 696 4129 1840 7554 2 560
Wytwory . 15363 | 15877 31240 13 005 9007 26 189 18514
Zaprawy i mieliwa *) 3871 3403 7274 3432 2250 7415 5280

¥} Skorygowane
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