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Prof. dr inz. ANDRZEJ BOLEWSKI
Akademia Goérniczo-Hutnicza

Zagadnienie wegli koksujacych w Polsce

Wydobycie wegla koksujqcego w Polsce i mozliwosdci wystepowania nowych zi6% tego wegla. — Dotych-

czas znane wystepowanie wegit koksujgcych.— Niedostateczna znajomosé

budowy poludniowej granicy

Zagiebia Gorno-élgskiego. — Nowe badania potwierdzajg przewidywania teoretyczne. — Stwierdzenie wyste-
powanie wegli koksujqcych w dolinie gérnej Wisty. — Dalsze mozliwosci i widoki na przyszlodé.

Wstep. Sposréd calej produkeji wegla ka-
miennego najwieksze znaczenie gospodarcze
posiada wegtel koksujgcy, tj. wegiel, z ktorego
w drodze odpowiedniej przerébki mozna otrzy-
ma¢ koks nadajacy sie do potrzeb hutnictwa,
odlewnictwa lub przemystu chemicznego. Na
czele §wiatowych producentéw wegzli koksuja-
cych znajduje sie ZSRR, Zagiebie Ruhry,
USA i Anglia. Rzut oka na statystyke pro-
dukeji surowki i stali wskazuje, ze sg to jedno-
cze$nie najwieksze osSrodki produkeji metalur-
gicznej. Z tego najogdélniejszego zestawienia
wynika, ze wegiel koksujacy jest podstawowym
surowcem przemysiu koksowego, hutniczego,
odlewniczego i ciezkiego przemyslu chemiczne-

go, a wiec, ze jest to jeden z najwazniejszych

suroweow przemyslow kluczowych. Posiadanie
200V wegla koksujacego wytycza mozliwosci
i granice rozwoju tych waznych dzialéw pro-
dukeji przemystowej. Stad tez wyplywa zain-
teresowanie, ktore budzs.

Wydobycie wegli koksujacych w Polsce.
Polska posiada dwa zaglebia weglowe: Goérno-
§laskie i Dolno-flaskie. Pierwsze z nich kryje
zasoby rzedu 70 miliardéw ton, za§ drugie jest
znacznie mniejsze. Jezeli

bycia wegli koksujacych, to rzecz przedstawi
sie odmiennie. Goérno-§laskie Zaglebie Weglo-
we, w czeSciach dokladniej poznanych, prze-
waznie zawiera wegle gazowe i gazowo-plo-
mienne, ktére sg wartoéciowym surowcem
energetycznym i opalowym oraz w zhacznej
czedci nadajgcym sie do przerdbki chemicznej.
Poznane zasoby wegli koksujgcych sa stosun-
kowo mniewielkie. W latach przedwojennych
nasza produkcja tych gatunkéw stanowila za-
ledwie pare procent ogdélnego wydobycia.
W dodatku byly to wegle poSlednich gatunkéw.

W tych warunkach nasze hutnictwo, a zwia-.

szezo, odlewnictwo, bylo w pewnym stopniu
ograniczone w mozliwoseiach rozwojowyeh,

-nowia doskonale gatunki

jednak na sprawe
zasob6w popatrzymy z punktu widzenia wydo-

a w pracy biezacej bylo uzaleznione od dostaw
zagranicznych.

Odzyskanie rejonu Gliwic mniej wiecej
w dwéjnaséb zwiekszylo nasze wydobycie
wegli koksujacych, zapewniajac surowiec nie-
zbedny do produkeji kckséw odlewniczych.

Nie mniej korzystnie przedstawia sie rejon
Walbrzycha, gdzie okolo 40 % wydobycia sta-
wegli koksujacych.

Nasuwa sie jednak pytanie, czy mamy
jeszcze w Polsce zloza wegla koksujacego nie
cbjete eksploatacja oraz planami rozbudowy
kopalfn. Na pytanie to odpowiedzi moga udzie-
li¢ badania geologiczne i petrograficzne.

Okres utraty niepodleglodci Polski w naszej
historii gospodarczej zaznaczyl si¢ tym, ze
gospodarka na naszych ziemiach byla prowa-
dzona pod katem widzenia intereséw zaborcow.
W tych:tez warunkach peryferycznie polozone
Gorno-slgskie Zag}@bie Weglowe, przeciete.
granicami trzech panstw, nie przedstawialo
sie zbyt korzystnie z punktu widzenia celowo-
§ei rozwoju ciezkiego przemyshi. Niemiecki
przemyst kluczowy skupil sie w przewaznej
czeSei w bogatym Zaglebiu Ruhry. W Austro-
Wegrzech - do wiekszego -glosu doszly ziloza
wegli koksujacych rejonu Morawskiej Ostra-
wy. W dawnym zaborze rosyjskim nie Wyste-
puja wegle koksujace. W tym tez okresie gérno-
§laskie gérnictwo weglowe, ze wzgledu na bo-
gactwo latwo dostepnych pokladow  wegla,
w przewaznej czeSci zgrupowalo sie wokél
siodla gléwnego Zabrze — Katowice — Myslo-
wice.

Wystepowanie wegli koksujacych w rejonie
Gliwic doprowadzilo, mniej wiecej 150 Ilat
temu do uruchomienia koksowni i do zapale-
nia pierwszego na kontynencie europejskim
wielkiego pieca prowadzonego na koksie.
W tej tez okolicy rozwingl sie powazniejszy
przemyst koksowy, ktéry w drugiej polowie
ubieglego stulecia zostal zmajoryzowany przez
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Zaglebie Ruhry, jako zawierajgce najbogatsze
w Europie zachodniej zloza wegla koksujacego.

Okres miedzywojenny, okres glebokich kry-
zyséw gospodarczych i krotkotrwalych kon-
iunktur, nie zaznaczyl si¢ u mnas rozwojem
wydobycia wegla kamiennego, nie zaznaczyt
gie tez rozwojem badan geologicznych Gorno-
ia%klego Zaglebia Weglowego. Tym sposobem
u progu gospodarki planowej, zmierzajacej do
na Jdoskonalszego Wykorzystama bazy surow-
cowej, wylonilo sie zagadnienie poznania za-
sobow oraz mozliwosei rozwoju wydobycia
wegli kokquacych 0d tego zalezy miedzy
innymi mozliwo$é dalszego rozwoju hutnictwa,

odlewnictwa i1 przemystu chemicznego.

Mozliwosé wystepowania nowych zi6z we-
gla koksujacego w Polsce. Badania petrogra-
ficzne wegli kamiennych wykazaly, Ze jest to
skala powstala z resztek roSlinnych oraz z nie-
wielkiej ilo§ci mineraléow, ktére zostaly w ten
czy tez inny spos6b dostarczone do zbiornikow,
w ktérych nagromadzala si¢ i osadzala masa
szczatkéw ro$linnych. Pod wplywem dzialania
réoznych czynnikéw geologicznych osad ros-
linny zostal pokryty warstwami skal plon-
nych (piaskéw, zwiréw, itéw i innych. W tych
warunkach ulegt on stopniowemu przeobraze-
niu w torf, wegiel brunatny, wegiel kamienny,
& w wyjatkowych warunkach w antracyt. Pro-
ces przeobrazania resztek roélinnych zaznacza
sie w .ich budowie przede wszystkim ubytkiem
tlenu, bardzo silnym wzrostem zawartoSci

pierwiastka wegla oraz na ogél lagodnym .

ubytkiem wodoru i azotu. W tej drodze tagod-
nych, stopniowych przemian chemicznych,
w obrebie wegli kamiennych, dostrzega sig
jednak pewne osobliwe zjawisko. Jest nim
gwaltowne wyzwolenie sie stosunkowo duzych
ilosei wodoru w postaci gazowego metanu
przy przechodzeniu wegli gazowych w wegle
tluste, w wegle koksujace. Jest to tzw. skok
wweyglenia.

Badania duzych serii pokladdéw wegli ka-
miennych wykazaly, ze im glebiej one leza,
tym silniej sg uweglone, tym mniej zawierajg
czedei lotnych. Jest to prawo van Hilta. We-
diug tego prawa stopien uweglenia, w nie zabu-
rzonych zaglebiach, zalezy od wieku pokladu,
ci$nienia skal nadleglych oraz od temperatury,
ktéra jak wiemy wzrasta w miare posuwania
sie w glal skorupy ziemskiej.

Mimo wielkiej ilo§ci wiercen wykonanych
w slabo zaburzonej centralnej i wschodniej
czeféei Gorno-§laskiego  Zaglebia Weglowego
nie stwierdzono tam ani zbyt silnych przeja-
wow gazéw (metanu), ani tez przekroczenia
skoku uweglenia, ktéry wystepuje przy prze-
chodzeniu wegli gazowych w wegle koksujace.

Odmiennie rzecz przedstawia sie w zagle-
biach silnie zaburzonych wskutek dziatania
wielkich ciénieh gérotwoérezych, np. w Zaglebiu
Dolno-§laskim. W Gérno—slaskim Zaglebiu We-
glowym wegle koksujace i splekaJace wyste-
puja w jego zachodniej czeSei, a to na péinocy
w okolicy Gliwie, w zachodniej czeSci powiatu

rybnickiego. a na pohudnin w okolicy Moraw-
skiej Ostrawy. Ta bowiem czg$é tego Zagiebia
jest objeta dzialaniem poteznego zaburzenia
tektonicznego. Glownym przeto czynnikiem,
ktéry powoduje pokonanie skoku uweglenia,
ktory powoduje powstawanie wegli koksujg-
cych, sa potezne sily nacisku gorotworczego
w budowie zaglebi, zaznaczajgce sie tworze-
niem licznych faldéw i nasunieé. Jezeli dzia-
lanie tych sit jest slabsze, jezeli doprowadza
tylko do powstania typowej dla srodkowej
i1 wschodniej czesSei Gorno-§laskiego Zaglebia
Weglowego budows uskokowej, tj. do potrza-
skania Zaglebia na bloki, to nawet w przy-
padku zanurzenia pokladéw wegla na znacz-
niejsze glebokosci ci$nienie nie osigga warto-
§ci niezbednych dla pokonania skcku uwegle-

nia. W tych warunkach wegle gazowe nie ule

gaja przemianie w wegle koksujace.

W tym stanie wiedzy o Goérno-§laskim Za.
glebiu Weglowym, ktéry zastaliSmy po ukoni:
czeniu II wojny $wiatowej, nie mozna byle
daé odpowiedzi na pozornie proste pytanie,
gdzie jeszcze wystepuje wegiel koksujgcy
i jakie mamy jego zasoby, a to dlatego, Ze jest
cno niedostatecznie poznane. Przewazna czesc
robét geologiczno-gérniczych, a takze przewaz-
na czeét goérniczych robét eksploatacyjnych
zostala skupiona w najzasobniejszej jego cze-
éci, ktora wystepuje w wyjatkowo korzystnych
warunkach eksploatacyjnych w poblizu tzw.
siodla glownego. To jednostronne podejécie do
eksploatacji Goérno-Slaskiego Zaglebia Weglo-
wego doprowadzilo tez do przesadnej i nieko-
rzystnej aglomeracji gérnictwa i przemystu na
niewielkim obszarze.

Z poprzedniej czedci artykulu wynika, ze
wegli  koksujgcych mozna sie spodziewaé
w tych czeSciach Goérno-§laskiego Zaglebia We-
glowego, ktére ulegly dzialaniu wigkszych
naciskéw goérotworezych. W gre zatem wcho-
dzg: 1. zachodnia cze&é tego Zaglebia, objeta
zaburzeniem michalkowicko-ortowskim (rys.1),
a wiec od granicy polsko-czechoslowackiej po
Gliwice, oraz 2. obszar poludniowy, objety
wplywem nacisku nasuniecia karpackiego.

Pierwszy z tych odcinkéw jest stosunkowo.
dobrze poznany, na tym tez obszarze czynnych
jest pare kopalf, z ktérych pochodzi niemal
cala produkcja wegla koksujacego i spiekajg-
cego. Jakkolwiek nie wyczerpuje to mozliwosci
produkeyjnych tego odcinka Zaglebia Gérno-
Slaskiego, to mozna wskazaé, Ze prace poszu-
kiwawcze weszly tam w stadium robét geolo-
giczno-gérniczych, ktére stanowia normalny
pomost pomiedzy badaniami geologicznymi
a przystagpieniem do eksploatacji zl6z.

Problem geologiczno-petrograficzny, nie-
wiadomg w rachunku zasobéw wegia koksu-
jacego w GoOrno-§laskim Zaglebiu Weglowym.
stanowi natomiast wplyw nasuniecia karpac-
kiego na jakoi¢ wegla potudniowego odcinka
tegoz Zaglebia, a wiec na jako§é wegli wyste-:
pujacych na potudnie od doliny Wisty w poblizit.
lub nawet pod nasunieciem karpackim.
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Stan wiedzy o poludniowej czesci Goérno-
Slaskiego Zaglebia Weglowego.! Poludniowo
wschodnia cze$é Goérno-§laskiego Zaglebia We-
glowego, podsScielajaca doling Wisly, wchodzi
w bezposredni kontakt z nasunietymi na nig
plaszezowinami karpackimi. Od kilkudziesieciu
lat wzbudza ona zainteresowanie - geologow
karpackich . oraz geologéw weglowych. Dla
pierwszych dokladna znajomo$é budowy pod-
loza nasuniecia karpackiego ma zasadniéze
znaczenie dla wyttumaczenia tektoniki nasu-
nietych utworéw fliszowych, ktére w pochodzie
ku poélnocy musialy przystosowywaé sie do
morfologii podioza, ulegajae przy tym rozmai-
tym deformacjom. Zmiany te majg rowniez
doniosle znaczenie dla poszukiwan i znajomosci
716z ropnych wystepujacych we fliszu kar-
packim. Z drugiej strony nasuwajgce sie od
potudnia masy skalne fliszu musiaty powodo-
waé_ zmiany w napotykanych utworach kar-
bonu produktywnego. Odcyfrowanie rozmia-
réow i kierunkéw przebiegu tych zmian ma’
wielkie znaczenie dla wyjaénienia stosunkoéw
w Gorno-€lgskim Zaglebiu Weglowym.

. ! Znaczna cze§é treéel tego artykulu, a przede
wszystkim wyniki badaf wykonanych wespél z dr. Ta-
deuszem Bochefskim zostaly zaczerpniete z naszej
wspélnej pracy pt. ,Zagadnienie wplywu nasunigcia
karpackiego na jako$é wegli Goérnc-§laskiego Zaglebia®
Weglowego®, ktéra jest w druku w wydawnictwach
Panstwowego Instytutu Geologicznego w . Warszawie.

Rys. 1

Zasadniczym problemem jest sprawa potud-
niowej granicy, SciSlej moéwigc poludniowego
osiagalnego zasiegu warstw zasobnych w we-
giel. Osiggalnego, gdyz jak wiadomo z dotych-
czasowych danych, utwory karbonu produk-
tywnego zapadaja. w kierunku potudniowym
pod Karpaty.

Drugim, réwnie donioslym zagadnieniem jest
wplyw nacisku karpackiego na stopienn uwegle-
nia i odgazowania wegli objetych dzialaniem
tego nacisku. Zagadnienie to jest przedmiotem
tego artykutu.

Potludniowo-wschodnia  cze§é  Goérno-§la-
skiego Zaglebia Weglowego, ciagnaca sie w do-
linie Wisly od jej Zrédet po Krakéw, byla
przedmiotem intensywnych badan geologicz-
nyveh wykonanych w latach 1904 — 1917. Naj-
dalej na poludnie wysuniete kopalnie natrafily
howiem na bogate serie karbonu produktywne-
go, co dalo pobudke do poszukiwah na obsza-
rach polozonych jeszcze bardziej na poludnie
i na poludnio-wschéd. Wyniki kilkudziesieciu
wowezas wykonanych wiercen glebokich rzu-
cily ogélne Ewiatlo na  budowe geologiczna -
tego odcinka Gérno-§laskiego Zaglebia Weglo-
wego. Niestety 6wezesne metody pracy geolo-
giczno-gérniczej nie zapewnily mozliwosci
przeprowadzenia dokladniejszych badan nau-
kowych, a zwlaszeza przeprowadzenia badan
stratygraficznych, co ma zasadnicze znaczenie
dla wyjasnienia sprawy poludniowej granicy.
tego Zaglebia.
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Zaglebie Ruhry, jako zawierajgce naJbogatsze
w Buropie zachodniej zloza wegla koksujacego.
Okres miedzywojenny, okres glebokich kry-
zyséw gospodarczych 1 krétkotrwalych kon-
iunktur, nie zaznaczyl! sie u nas rozwojem
wydobycia wegla kamiennego, nie zaznaczyt
si¢ tez rozwojem badan geologicznych Gérno-
slaskiego Zaglebia Weglowego. Tym sposobem
u progu gospodarki planowej, zmierzajacej do
najdoskonalszego wykorzystania bazy surow-
cowej, wylonilo sie zagadnienie poznania za-
sobow oraz mozliwosei rozwoju wydobycia
wegli koksujacych., Od tego zalezy miedzy
innymi mozliwoéé dalszego rozwoju hutnictwa,
odlewnictwa 1 przemystu chemicznego.
Mozliwosé wystepowania nowych z16z we-
gla koksujgcego w Polsce. Badania petrogra-
ficzne wegli kamiennych wykazaly, Ze jest to
skala powstala z resztek roSlinnych oraz z nie-
wielkiej iloéci mineraléw, ktére zostaly w ten
czy tez inny spos6b dostarczone do zbiornikéw,
w ktéorych nagromadzala sie i osadzala masa
szezatkéw ro§linnych. Pod wplywem dzialania
réznych czynnikéw geologicznych osad ros-
linny zostal pokryty warstwami skal plon-
nych (piaskéw, zwiréw, itéw i innych. W tych
warunkach ulegt on stopniowemu przeobraze-
niu w torf, wegiel brunatny, wegiel kamienny,
& w wyjatkowych warunkach w antracyt. Pro-
ces przeobrazania resztek rodlinnych zaznacza
sie w.ich budowie przede wszystkim ubytkiem
tlenu, bardzo silnym wzrostem zawartoSci

pierwiastka wegla oraz na ogél lagodnym

ubytkiem wodoru i azotu. W tej drodze fagod-
nych, stopniowych przemian chemicznych,
w obrebie wegli kamiennych, dostrzega sig
jednak pewne osobliwe zjawisko. Jest nim
gwaltowne wyzwolenie sie stosunkowo duzych
ilosei wodoru w postaci gazowego metanu
przy przechodzeniu wegli gazowych w wegle
tluste, w wegle koksujace. Jest to tzw. skok
nureglenia. .

Badania duzych serii pokladéw wegli ka-
miennych wykazaly, ze im glebiej one lezs,
tym silniej sg uweglone, tym mniej zawieraja
czedei lotnych. Jest to prawo wvan Hilta. We-
diug tego prawa stopienn uweglenia, w nie zabu-
rzonych zaglebiach, zalezy od wieku pokiadu,
ciSnienia skat nadleglych oraz od temperatury,
ktéra jak wiemy wzrasta w miare posuwania
sie w glab skorupy ziemskiej.

Mimo wielkiej iloSei wiercen wykonanych
w slabo zaburzonej centralnej i wschodniej
czefci Goérno-Slaskiego  Zaglebia Weglowego
nie stwierdzono tam ani zbyt silnych przeja-
wow gazéw (metanu), ani tez przekroczenia
skoku uweglenia, ktéry wystepuje przy prze-
chodzeniu wegli gazowych w wegle koksujace.

Odmiennie rzecz przedstawia sie w zagle-
biach silnie zaburzonych wskutek dzialanma
wielkich ci$nieh gérotwoérezych, np. w Zaglebiu
Dolno-§laskim. W Goérno-§laskim Zaglebiu We-
glowym wegle koksujace i spiekajace wyste-
pujg w jego zachodniej czeSci, a to na pdéiocy
w okolicy Gliwie, w zachodniej czeSci powiatu

rybnickiego. a na pohudniu w okolicy Moraw-
skiej Ostrawy. Ta bowiem cze$é tego Zagiebia
jest objeta dziataniem poteznego zaburzenia
tektonicznego. Glownym przeto czynnikiem,
ktéry poweduje pokonanie skoku uweglenia,
ktéry powoduje powstawanie wegli koksujg-
cych, sa potezne sily nacisku goérotworczego
w budowie zaglebi, zaznaczajgce sie tworze-
niem licznych faldéw i nasunieé. Jezeli dzia-
lanie tych sil jest slabsze, jezeli doprowadza
tylko do powstania typowej dla Srodkowe;
i wschodnie] czedci Goérno-§laskiego Zaglebia
Weglowego budowy uskokowej, tj. do potrza-
skania Zaglebia na bloki, to nawet w przy-
padku zanurzenia pokladéw wegla na znacz-
niejsze glebokosci ciénienie nie osiaga warto-
§ci niezbednych dla pokonania skoku uwegle-
nia. W tych warunkach wegle gazowe nie ule
gajg przemianie w wegle koksujgce.

W tym stanie wiedzy o Gorno-§laskim Za.
glebiu Weglowym, ktéry zastaliSmy po ukon
czeniu II wojny §wiatowej, nie mozna byle
daé¢ odpowiedzi na pozornie proste pytanie,
gdzie jeszcze wystepuje wegiel koksujacy
i jakie mamy jego zasoby, a to dlatego, Ze jest
cno niedostatecznie poznane. Przewazna czeS(
robét geologiczno-gérniczych, a takie przewaz-
na cze$t gérniczych robét eksploatacyjnych
zostala skupiona w najzasobniejszej jego cze-
§ci, ktora wystepuje w wyjatkowo korzystnych
warunkach eksploatacyjnych w poblizu tzw.
siodla gléwnego. To jednostronne podejécie do
eksploatacji Goérno-Slaskiego Zaglebia Weglo-
wego doprowadzilo tez do przesadnej i nieko-
rzystnej aglomeracji gérnictwa i przemysiu na
niewielkim obszarze.

Z poprzedniej cze$ci artykulu wynika, ze
wegli koksujacych mozna sie spodziewaé
w tych czeSciach Gérno-§laskiego Zaglebia We-
glowego, ktére ulegly dzialaniu wigkszych
naciskéw gérotwoérczych. W gre zatem wcho-
dzg: 1. zachodnia czesé tego Zaglebia, objeta
zaburzeniem michalkowicko-crtowskim (rys.1),
a wiec od granicy polsko-czechoslowackiej po
Gliwice, oraz 2. obszar poludniowy, objety
wplywem nacisku nasuniecia karpackiego.

Pierwszy z tych odcinkow jest stosunkowo.
dobrze poznany, na tym tez obszarze czynnych
jest pare kopaln, z ktérych pochodzi niemal
cala produkcja wegla koksujacego i spiekajg-
cego. Jakkolwiek nie wyczerpuje to mozliwosci
produkeyjnych tego odcinka Zaglebia Gérno-
§laskiego, to moZna wskazaé, Ze prace poszu-
kiwawcze weszly tam w stadium robét geolo-
giezno-gbérniczych, ktore stanowig normainy
pomost pomiedzy badaniami geologicznymi
a przystapieniem do eksploatacji zl6z.

Problem geologiczno-petrograficzny, nie-
wiadomg w rachunku zasobéw wegla koksu-
jacego w Goérno-§laskim Zaglebiu Weglowym.
stanowi natomiast wplyw nasuniecia karpac-
kiego na jakoS§¢ wegla potudniowego odcinka
tegoz Zaglebia, a wiec na jakosé wegli wyste-:
pujacych na poludnie od doliny Wisty w poblizu.
lub nawet pod nasunieciem karpackim. ‘
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Rys. 1

Stan wiedzy o peludniowej czeSci Goérno-
§laskiego Zaglebia Weglowego.' Poludniowo
wschodnia czesé Goérno-§laskiego Zaglebia We-
glowego, podscielajaca doling Wisly, wchodzi
w bezpofredni kontakt z nasunigtymi na nig
plaszezowinami karpackimi. Od kilkudziesieciu
lat wzbudza ona  zainteresowanie - geologow
karpackich  oraz geologéw weglowych. Dla
pierwszych dokladna znajomo$é budowy pod-
loza nasuniecia karpackiego ma zasadniecze
znaczenie dla wyttumaczenia tektoniki nasu-
nietych utworéw fliszowyceh, ktére w pochodzie
ku poélnocy musialy przystosowywaé sie do
morfologii podioza, ulegajac przy tym rozmai-
tym deformacjom. Zmiany te maja roéwniez
donioste znaczenie dla poszukiwan i znajomosci
z}6z ropnych wystepujacych we fliszu kar-
packim. Z drugiej strony nasuwajgce sie od
poludnia masy skalne fliszu musialy powodo-
waé_ zmiany w napotykanych utworach kar-
honu produktywnego. Odcyfrowanie rozmia-
réow i kierunkéw przebiegu tych zmian ma’
wielkie znaczenie dla wyjaénienia stosunkow
w Goérno-£laskim Zaglebiu Weglowym.

{ Znaczna cze§é trefei tego artykulu, a przede
wszystkim wyniki badan wykonanych wespél z dr. Ta-
deuszem Bochenskim zostaly zaczerpniete z naszej
wspélnej pracy pt. ,Zagadnienie wplywu nasunigcia

karpackiego na jako$é wegli Gornc-§laskiego Zaglebia

Weglowego®, ktéra jest w druku w wydawnictwach
Panstwowego Instytutu Geologicznego w  Warszawie.

Zasadniczym problemem jest sprawa potud-
niowej granicy, $ciSlej méwiac poludniowego
osiggalnego zasiegu warstw zasobnych w we-
‘giel. Osiggalnego, gdyz jak wiadomo z dotych-
czasowych danych, utwory karbonu produk-
tywnego zapadajg. .w kierunku potudniowym
pod Karpaty.

Drugim, ré6wnie donicslym zagadnieniem jest
wplyw nacisku karpackiego na stopienn uwegle-
nia i odgazowania wegli objetych dzialaniem
tego nacisku. Zagadnienie to jest przedmiotem
tego artykulu.

Poludniowo-wschodnia  cze§¢  Goérno-§lg-
skiego Zaglebia Weglowego, ciagnaca si¢ w do-
linie Wisly od jej Zrédel po Krakéw, byla
przedmiotem intensywnych badan geologicz-
nych wykonanych w latach 1904 — 1917. Naj-
dalej na poludnie wysuniete kopalnie natrafity
bowiem na bogate serie karbonu produktywne-
go, co dalo pobudke do poszukiwan na obsza- -
rach polozonych jeszcze bardziej na poludnie
i na  poludnio-wschéd. Wyniki kilkudziesieciu
woéwezas wykonanych wiercen glebokich rzu-
city ogoéine £&wiatlo na budowe geologiczna-
tego odcinka Gorno-§laskiego Zaglebia Weglo-
wego. Niestety 6wezesne metody pracy geolo-
giczno-gérnicze] nie zapewnily mozliwoSei
przeprowadzenia dokladniejszych badan nau-
kowych, a zwlaszcza przeprowadzenia badan
stratygrafieznych, co ma zasadnicze znaczenie
dla wyjaénienia sprawy potudniowej granicy.
tego Zaglebia.
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" Wyniki robot wykonanych do roku 1912
zostaly zestawione przez R. Michaela’® w mo-

nograficznej pracy o czeSci Zaglebia Gorno--

§laskiego w dolinie Wisly. Autor ten wskazat
niedcstateczne  zabezpieczanie materialéw
wiertniczych dla celé6w naukowych oraz nie-
kiedy zbyt wezesne zatrzymywanie wiercen.
Wyniki badan technicznych, a zwlaszeza okre-
§lenie jakoSci nawiercanych wegli, nie byty
dokladnie znane R. Michaelowi.

Wraz z koficem wojny 1914 — 1918 nastg-
pila likwidacja tych na szerokg skale zakrojo-
nych robét geologiczno-poszukiwawczych. 1los¢
wykonywanych rocznie wiercen glebokich wa-
hala sie bowiem okolo 4. Po przejeciu przez
Polske przewaznej czefci Gorno-§laskiego Za-
glebia Weglowego nie wznowiono badan geo-
logicznych na tym obszarze, pozostawiajac
znaczng cze§é odnodnych materialéw archiwal-
nych w Niemezech i w Austrii.

Wzrost zainteresowania tym odcinkiem
Gérno-§laskiego Zaglebia Weglowego zaznaczyt
sie podezas II wojny Swiatowej. Nie baczac na
trwajace dzialania wojenne Niemey natych-
miast po obsadzeniu terenu, w nawigzaniu do

kiego. Sprawa byla przedyskutowana i uzgod-.
niona przez autora i dra Tadeusza Bochefi-
skiego z Wydzialu Wegli Panstwowego Insty-
tutu Geologicznego. W tyeh tez warunkach
zwracaliSmy baczng uwage na wyniki wiercen
za gazem ziemnym wykonywanych po II woj- .
nie $wiatowej. W jednym z otworéow na gile-
bokofei 1025 m nawiercono karbon produk-
tywny, a na glebokosci 10564 m odwiercono -
poklad wegla o miazszodei 2 m, Badania stra-
tygraficzne wykonane przez T. Bochenskiego
wykazaly, ze jest to jeden 2z pokladow
grupy lekowej, $ciSlej méwiac z warstw
orzeskich, dobrze znanych z centralnej czeSei .
Goérno-§laskiego Zaglebia Weglowego. Po-
dobne wyniki dalo drugie wiercenie zalozone
pare kilometréw = na wschéd., Ekipy Pan-
stwowego Instytutu Geologicznego, po II woj-
nie Swiatowej zdolaly zabezpieczyé i przy-
wiezé do kraju wiele cennych materialéw
dotyczacych geologii Goérno-§lgskiego Zaglebia
Weglowego, a w tej liczbie réwniez materialy
i probki wegla z otworu wykonanego podczas
II wojny Swiatowej w Pruchnej pod Zebrzy-
dowicami.

. Tablica I
Analiza wegli z nawierconych pokladéw
| - Cresei { i
3 ! o s e zesel Koks Jako§é koksu
Otwér } Wilgod Popidt lotne surowy { surowego
glebokos§é m | — . . R
. | o zav_vgrtcéé w_procentach wagowych
otwér 1
1054 — 1056 0,89 2,72 23,17 75,94 silnie spieczony,
otwér 2 wzdety
1282 — 1233 0,70 17,74 23,37 79,93 silnie spieczony,
Pruchna wzdety
1046 — 1047 2,03 10,55 29,25 68,72 spieczony
1416 — 1419 1,33 6,27 24,87 73,80 silnie spieczony,
wzdety, niespes
kany
1752 — 1753 0,89 9,65 18,95 79,95 silnie spieczony,

dawniejszych wynikéw austriackich, przysta-
pili do wykonywania robdt geologiczno-poszu-
kiwaweczych na szerokim froncie, bo od Pruch-
nej pod Zebrzydowicami na zachodzie az po
Wielkie Drogi pod Skawing na wschodzie,
a wiec wzdluz calej krawedzi nasuniecia kar-
packiego. _

Po oswobodzeniu kraju od najezdicéw hi-
tlerowskich przystapiono do odwiercania tych
terendéw, na ktérych dawniejsze wiercenia wy-
kazaly wystepowanie gazu ziemnego (metanu).
Wkrétee tez osiggnieto pozytywne wyniki,
z ktérych najwazniejszym jest odkrycie ztoza
gazu ziemnego w powiecie cieszynskim.

Stwierdzenie wystepowania wegli koksuja-
cych w poblizu krawedzi nasuniecia karpac-

! Michael R.: Die Entwicklung der Steinkohlen-
formation im westgalizischen Weichselgebiet des ober-
i~hlesischen Steinkchlenbezirkes. Jahrh. Konigl
Preuss. Geol. Landesanstalt, XXXIII, Berlin 1912.

Ten szczeSliwy zbieg roéznych prac i czyn-
niké6w dostarczyl tak wiele materialu, ze mo-
zliwe bylo przystapienie do badan laborato-
ryjnych w celu sprawdzenia naszych dawniej-
gzych przypuszezen i hipotez roboczych, wediug
ktéryeh we wszystkich tych trzech otworach
powinien wystepowaé wegiel koksujacy. Wy-
niki niektérych analiz podaje tablica I, a ich
zestawienie jest tredcia wykresu na rys. 2. .

Wyniki analiz i badan petrograficznych
byly tak zadziwiajaco zgodne z mnaszymi teo-
retycznymi przypuszczeniami, ze wymagaly
sprawdzenia w innych pracowniach, ktorych
pracownicy nie znali naszej hipotezy roboczej.
Badania kontrolne wykonane przez Gléwny
Instytut Goérnictwa oraz Zaklad Przerdbki
Mechanicznej Akademii Goérniczo-Hutniczej
w Krakowie potwierdzily nasze wyniki i tym
sposobem udowodnily obecnoé? typowych wegli
keksujaecych w poblizu krawedzi nasuniecia
karpackiego.



HUTNIK

Str. 5

Nr 1
1] 10 20 20 %czesci lotnych
500
\‘ Y Pruchna
e Otwer] °
1000 *”"“—}‘%—*o
g Otwor2 / °
3 / °
3 / /
1500 v 9
s
?'
/
2000
18 o 26 " 32 Zczescilotnych
Q
wegle: ® g S
© X
3 £ ]
S X &
Rys. 2

Wyniki te wykazuja, ze w weglach Gorno-
§laskiego Zaglebia Weglowego, ktore bez udzia-
tu czynnika tektonicznego osiagnely na ogot
niewysoki stopiefi uweglenia, pod wplywem na-
cisku nasuniecia karpackiego podwyzszyl sie
stopien uweglenia o tyle, ze pokonaly one skok
uweglenia. Dzialanie to doprowadzilo zatem
do powstania wegli koksujgcych podobnie jak
to obserwujemy w poblizu poteznego zaburze-
nia ortowsko-michalkowickiego, wzdluz kto-
rego na potudniu lezg wielkie ztoza wegli koksu-
jacych Morawskiej Ostrawy, a na péinocy
eksploatujemy wegle koksujace rejonu Gliwie.
W tych warunkach doszlo tez do oddzielenia
duzych ilosei metanu, ktéry jako gléowny skiad-
nik gazu ziemnego, nagromadzony w warstwach
nadleglych, stworzyl samodzielne jego zloza.

Wykres podany na rysunku 2 wykazuje, ze
w strefie dzialania nacisku karpackiego wy-
raznie zaznacza sie prawo van Hilta. Z wy-
kresu tego wynika, ze wegle napotykane w obu
otworach podiegajg temu prawu, przy czym
wegle z Pruchnej, pobrane z tych samych
glebokoSci wykazuja wyraZnie nizszy stopien
uweglenia, jako Ze pochodzg z miejsc polozo-
nych o 4 km dalej od brzegu nasuniecia kar-
packiego.

Podobne zjawiska wystepowania gazu ziem-
nego obok wegli koksujacych byly dawniej
dostrzezone w poblizu zaburzenia michatkowic-
kiego, np. w opuszczonej kopalni Fryderyk.

Wegle koksujace stwierdzono w dolinie
gérnej Wisly na duzej glebokosci, edyz ponizej
1000 m. Z latwoéciag mozna jednak wykazac,
ze sa to glebokoéci osiggane przez gérnictwo
weglowe. Z takich gleboko$ci pochodzi np. zna-
czna czeéé wydobycia wegli opalowych w Belgii,
gdzie robotv eksploatacyjne przekraczaja juz
1200 m. Wegle koksujace tego rejonu leza
zatem w zasiegu mozliwofei gérniczych. Geolo-

gia jednak uczy, ze w wielu przypadkach nasu-
niecia nie powodujg stalego jednokierunkowego
zanurzania si¢ podioza pod nasuniecie. Nig po-
siadamy przekonywujgcych wskazéwek, by
twierdzié, ze karbon produktywny podsciela-
jacy Karpaty glebiej zapada. Byé moze pewna
jego cze$é jest blizsza powierzehni anizeli
w poznanym okregu. Sprawe te wyjasnié moga
dalsze prace poszukiwawecze,

Przedstawione fakty nie rozwigzuja jednak
calego zagadnienia poludniowej granicy Goérno-
élgskiego Zaglebia Weglowego i mozliwoici
wystepowania wegli koksujacych w tym rejo-
nie. Powazne zainteresowanie budzi dolina
rzeczki Biala, a wiec okolice polozone bezpo-
§rednio na poéloc od Bielska i od Bialej.
Dawne bowiem wiercenia stwierdzily tam wy-
stepowanie wegli spiekajgeych na glebokoéei
ckolo 80 m. Podobne wyniki zostaly ogloszo-
ne drukiem przez R. Michaela z Polanki Wiel-
kiej, o ktoérych autor ten wyraZnie pisze, Ze na
gtebokoéei okolo 950 m wystepujg wegle silnie
spiekajgce. Bardziej ku wschodowi napotkano
duze ilosci gazu ziemnego.

Powaznym problemem geologicznym jest
zagadnienie poludniowo-wschodniego  cypla
Goérno-Slgskiego Zaglebia. Weglowego, a wiec
bhardziej ku poludnio-wschodowi od zascbnego
w wegle opalowe rejonu Spytkowic i Ryczowa.
Na mapce schematycznej Zaglebia (rys. 1)
postawiono w tym miejscu znak zapytania,
gdyz zwykle wykonywane zamkniecie lagod-
nvm lukiem nie zdaje sie byé w pelni uzasad-
nione.

Zakonczenie. Postepujac wzdluz zachodniej
granicy Gorno-§laskiego Zaglebia Weglowego
od okolic Gliwic (rys. 1), gdzie czynne sg ko-
palnie wegla koksuigcego, bardziei na potudniu
nanotykamy kovalnie wegli koksuijaeych i snie-
kajacych zachodniei czesci powiatu rybnickie-
go oraz rejon od pémocyv przylegaigey do gra-
nicy czechostowackiej. Ta cze§é Zaglebia jest
albo przedmiotem eksploatacji gérniczej, albo
tez jest o tyle poznana pod wzgledem geolo-
gicznym, ze mozna prowadzié przygotowawcze
roboty geologiczno-gérnicze niezbedne do pro-
jektowania kopalt. Napotkanie znacznych za-
sobow wegla koksujacego lub wegli spiekaja-
cveh jest w tym rejonie wysoce prawdovo-
dobne, ale liczyé sie trzeba z mozliwoéeia
nanotkania skomvplikowanej budowy zloZa
(silne pofaldowanie, liczne uskoki itp.). a tak-
ze z mozliwoscia wystepowania duzych ilodei
metanu (gazu ziemnego). Mozna jednakze
wskazaé, ze na oodl zloza wegla koksujacego
odznaczaia sie takimi niekorzystnymi warun-
kami gdérniczymi.

Jezeli od mieisca nanotkania granicv cze-
chostowackiei skrecimy ku wschodowi, to na-
potkamy dokladniej poznanv rejon gérnej
Wisly. zawieraiacy wegle koksuiace na gleho-
koéei okolo 1000 m, i dalej ku wschodowi voto-
7onv rejon Bielska-Bialej oraz okolice Polanki
Wielkiej, w ktérych stwierdzono wegle snie-
kajace. Na tej tez szerokoSci geograficznej
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koniczy sie nasze dokladniejsze poznanie wy-
stepowania wegli koksujacych i wegli spieka-
jacych w poludniowej czesci Gorno-§laskiego
Zaglebia Weglowego.

Manifestacje gazowe stwierdzone wierce-
niami, zasobne zloza latwo dostepnych wegli
rejonu Spytkowie, interesujace wyniki wier-
cen wykonanych w okolicy Skawiny, a takz:
problematyka rejonu polozonegc na poludnio-
wschéd od tej miejscowosei sg wazkimi arga-
mentami, ktére przemawiaja za tym, ze stwier-
dzenia wegli koksujacych w rejonie goérnej
Wisly nie sa wynikiem ostatecznym, lecz tylko
etapem na drodze do poznania poludniowej
czedei Gérno-§laskiego Zaglebia Weglowego za-
wierajacej zapewne znaczniejsze zloza wegli
koksujacych.

Obecny stan naszej znajomosci budowy geo-
logicznej i petrografii wegla Gérno-§laskiego
Zaglebia Weglowego, zwlaszeza na poludnio-

Dr inz. JOZEF BERAK
Uniwersytet i Politechnika we Wroclawiu

wym odeinku, jest niedostateczny. Wysoce
prawdopodobne jest, ze zawiera ono znaczniej-
sze, dotychezas niestwierdzone zasoby wegl
koksujacych. W celu rozwigzania tego zagad-
nienia niezbedne jest przeprowadzenie prawi-
dlowej roboty geologiczno-gérniczej wzdtuz
calej krawedzi nasuniecia karpackiego. Przy
nalezytej wspélpracy nauki z gérnictwem za-
pewne osiggnie sie interesujace wyniki, ktoére
moga stworzyé naukowe podstawy rozwoju
gérnictwa wegla koksujacego w Polsce; wy-
niki te przyczynié sie moga do dalszego roz-
woju naszego przemystu koksowego, hutni-
ctwa, odlewnictwa i przemyslu chemicznego.

Osiaggniete wyniki wskazuja, Ze nie stoimy
u kresu mozliwoéel rozwojowych naszego prze-
mystu kluezowego: gérnictwa — hutnictwa —
chemii, lecz Ze jesteSmy na drodze do dalszej
jego rozbudowy, do stworzenia szerokiej pod-
stawy uprzemystowienia kraju.

Uktad zelazo-fosfor-kobalt

Zbadano calkowicie uklad tréjskiadnikowy Fe-F-Co w zakresie Fe-Fe P-Co P-Co w drodze amalizy ter-
micznej, mikvoskopowej i rentgenograficznej. Przekréj Fe P-Co,P okazal si¢ pseudopodwijny; wykazuje on
perytektyke przy 15 % Co oraz bardzo wqski obszar nicjedrorodny w stanie stalym. W ukladzie potréjnym
stwierdzono istnienie linii réwnowag?, biegngcej od Fe P w kierunkuw ukladu bocznego kcbalt-fosfor az do
67 % Co. Roztwory stale (Fe, Co),P sq trwale przy temperaturze pokojowej od 0 do 20 % Co, natomiast

od 20 do 67 % Co rozpadajq sig ponizej 800 C. Udowod niono, ze

zwiqzek Co P nie istnieje. Rioinica w powi-.

nowactwie zelaza 4 kobaltu do fosforu jest bardzo mala.

Zagadnienie wzglednego powinowactwa Zze-
laza i technicznie najwazniejszych metali do
siarki, jak rowniez ustalenie warunkéw réwno-
wagi miedzy nimi w czasie krystalizacji, mozna
dzi§ uwazaé, z malymi wyjatkami, za wyja-
énione. To zagadnienie rozwigzano przez zba-
danie calego szeregu odpowiednich ukladow
trojskladnikowych o podstawie Fe-FeS [1].

W zwiazku z tym powstal problem analo-
gicznych badan w stosunku do drugiego
metalurgicznie waznego pierwiastka, ktorym
jest fosfor, z ukladem Fe-Fe,P jako podstawg.
Celem niniejszej pracy bylo wyjasnienie zacho-
wania sie zelaza, kobaltu i fosforu w powyz-
szych ramach przez zbadanie stosunkéw réwno-
wagi w ukladzie cveSciowym Fe-Fe.P-Co. P Co.
Z metali Fe, Co, Ni znany jest uklad Fe-P-Ni
i2.9]. a w opracowaniu znajduje sie ukiad
Ni-P-Co.

Czes¢ doswiadczalna

Za material wyjsciowy sluzg: zelazo Armeco
o zawartosei 0,01 % C (czysto$é 99.87 % Fe),
kobalt granulowany (czysto§é 99.4 % Co)
oraz fosfor czerwony normalnej ezystosci,

Probki o ciezarze 20 g stapiano w tyglach
7z masy ,,Pitagoras w piecu Tammanna w at-
mosferze azotu oczyszezonego pyrogallolem.
Rurki ochronne termopar i preciki do miesza-
nia byly réwniez z masy ,,Pitagoras®. Do przy-
rzadzania prébek stuzyly stopy wstepne Fe-P
(26,4 % P) i Co-P (28,4 % P), otrzymane przez
wrzucanie kawalkéw sprasowanego fosforu do
stopionego zelaza lub kobaltu w-atmosferze
azotu, Przy otrzymywaniu prébek ubozszych

w fosfor (do 6 % P) podgrzewano najpierw

lvgiel do 1500 C, nastepnie topiono metale,
po czym dodawano odpowiedniej iloSci stopu
wstepnego w malych kawatkach. Probki bogat-
sze w fosfor sporzadzano w ten sposéb, ze
tygiel podgrzewano do nizszych temperatur,
topiono najpierw cze§é topu wstepnego z me-
talami, a przy kohcu dodawano reszte stopu
wstepnego. W czasie procesu topienia regulo-
wano temperature pieca stosownie do punktéow
krzepniecia prébek tak, ze temperatura stopu
w stanie plynnym utrzymywala sie najwyzej
100 C powyzej temperatury krzepniecia. Caly
proces topienia wynosit 4 —5 minut. Przez za-
stosowanie stopéw wstepnych, unikanie prze-
grzania i przez szybka prace straty fosforu
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byly bardzo male, a materialy z masy ,,Pitago-
ras‘“ nie byly w sposdéb widoczny atakowane.

Temperature mierzono termoparg Pt Pt
Rh. Szybko§é ostygania wynosila 10° i 5° na
10 sek. w okolicy 1000 C. Prébki wykazywaly
sklonnoéei do przechladzania, ktére moglo byé
wystarczajgco usuniete przez szczepienie, naj-
czefciej jednak przez mieszanie.

Prébki byly bardzo twarde, kruche i nie
wykazywaly segregacji. Szlify daly sie sporza-
dzaé bez specjalnych trudnosci. Jako Srodkow
trawigcych uzywano rozeieficzonego HNO, oraz
alkalicznego roztworu Zelazocyjanku.

Sklad chemiczny stopéw okreélano anali-
tyeznie. Skiad rzeczywisty odpowiadal z do-
brym przyblizeniem skladowi zamierzonemu.
Straty, ktére polegaly gléwnie na stratach
fosforu, wahaly sie w granicach =02 % P
w stosunku do zamierzonego skladu.

Tablica 1
Z tosé P
Przekrd; § awarto$é P %
zamierzona otrzymana

6% Co 1,0 1,02
30 2,98
9,0 9,07

. O ’ ’
50 % Co 18,0 i 17,81
21,2 j 21,16
60 % Co 12,0 | 12,12
90 % Co 21,0 1 20,98

Tablica 1 daje obraz odchylek skladu proé-
bek. Substancja rozpuszczala sie latwo w ste-
zonym HNO,. Calkowitego utlenienia fosforu
do kwarcu ortofosforowego dokonywano przy
pomocy KMnO.,.

Do badan rentgenowskich stosowano wy-
latznie metode proszkowa i promieniowanie
Co-Ka.

Uklad& hoczne

Rysunki od 1 do 4 przedstawiaja cztery
uklady boczne, ograniczajace badana cze$é
ukladu Fe-P-Co.

Rys. 1 przedstawia uklad zelazo-fosfor
[3, 41, rys. 2 uklad zelazo-kobalt [3, 5], rys. 3
uklad kobalt-fosfor [3, 6, 7). Wiasne badania
kontrolne termiczne i mikroskopowe w ukladzie
kobalt-fosfor w obszarze spodziewanege zwigz-
ku Co,P (15 % P) zgodnie z rentgenograficz-
nymi badaniami H. Nowotnego [7] nie wyka-
zaly istnienia tej fazy. Nie stwierdzono prze-
miany fazy stalej przy 920 C, obserwowanej
przez Zemczuznego i Szepelawa [6]. Tempera-
ture eutektyczng ustalono na 1041 C. Rozpu-
szezalno§é fosforu w kobaleie w stanie stalym
kontrolowano stopem o zawarto$ei 0,25 % P.
Po pieciogodzinnym homogenizowaniu 5 ° poni-
zej temperatury eutektycznej mozna bylo wy-
raznie rozpoznaé §lady eutektyki, z czego na-
lezy wnioskowaé, ze rozpuszezalne$é fosforu
w kobalcie musi byé bardzo mala.

Przemiane y — ¢ pominigto przy opracowy-
waniu ukladu potréjnego.

Uklad Fe,P-Co,P

Przekréj Fe,P-Co,P, oddzielajacy badans
cze$é ukladu od bogatszej w fosfor, okazat sie
pseudopodwéjny. Rys. 4 przedstawia wyniki
analizy termicznej, mikroskopowej i rentgeno-
graficznej. Z krzywych stygniecia i ogrzewania
wynika, ze krzepniecie wszystkich stopéw od-
bywa sie w bardzo malym zakresie temperatur.
Fe.P i Co.P nie sg fazami izotopowymi [7],
jakkolwiek w budowie swej wykazujg duze
podobieristwo: Fe,P krystalizuje heksagonalnie,
Co.P natomiast rombowo, pseudoheksagonal-
nie. Obie fazy tworza na duzych obszarach roz-
twory state. W okolicy 15 % Fe, przy okoto

. T
1600 \ Ll | c/ec]z ciecTz
1500 P e = o= m.ézg' s
%00 §—N it \
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1858 ¢ dochodzi - -do reakcji perytektycznej
wedlug wzoru L + (Co, Fe),P = (Fe, Co) P,
w ktérej wyniku istnieje we}sk1 obszar nieje-
dnorodny, ktérego zasigg ustalono rentgeno-
graficznie w drodze dziesieciogodzinnego wy-
zarzania probek w zatopionych rurkach kwar-
cowych, z ktérych usunieto powietrze. .

Uklad potréjny

W ukladzie potrOJnym Fe-P-Co opracowano

catkowicie cze$¢ ukiadu Fe-Fe:P-Co:P-Co.

Rys. b przedstawia polozenie prébek, * rys. 6
ksztalt powierzchni krystalizacji, odtworzony
na podstawie analizy termicznej, rys. 7 wykres
fazowy realny (bez zaznaczenia przemlan w fa-
zie stalej z uwagi na przejrzystosé), zaé rys. 8
pI‘ZekI‘OJ izotermiczny przy temperaturze. poko—
jowej.

W badanym obszalze Wystepuje pieé¢ po-

3. Powierzehnia pierwotnej krystalizacji

roztwordéw stalych.
(Fe, Co),P (M,) :u, U, U, U,e,.
krystalizacji

4, Powierzchnia pierwotnej
roztworéw stalych.

(Fe, Co),P (M,) :Fe,Pu, U, u,.

5. Powierzchnia pierwotnej krystalizacji

roztworéw stalych
(Co, Fe),P (M,) :Co,Pu,U,U,e,.

Wystepuja nastepujace trojki czterofazowe
réwnowagi w obecnofci fazy cieklej (rys. 7):

1. Krzywa eutektyczna e, U, : L = a + (Fe,
Co).P.

2. Krzywa perytektyezna u, U, : L + a=y.

wierzchni pierwotnej krystalizacji (rys. 6).  Obie krzywe tworza punkt przejsciowy U, przy
(Oznaczaja: L =ciecz, o =roztwory state ckolo 1015 C wedlug reakeji
FoRt '
?_-Q——O——Q——o—.__
2l 4 ' o= Co, P

0 30 40

— (Fe, Co), y=roztwory state y — (Fe, Co),
(Fe, -Co),P = roztwory stale Fe,P z kobaltem,
(Fe, Co,P =roztwory stale Fe,P z Co,P,
(Co, Fe) P = roztwory stale Co,P z Fe,P).

1. Powierzchnia pierwotnej krystalizacji
roztworéw stalych Fe e, U, u,.

2. Powierzchnia pierwotnej krystalizacji
roztworéw statych y: u, U, U, e, Co.

' Probki leza na przekrojach w kierunku na kit

fesforu i posiadaja staty stosunek Fe i Co; ulatwia to

pracg, albowiem sldardk prébek moze sie zmieniaé na
skutek strat fosforu jedynie wzdluz linii przekrojéw.

Rzeczywista zawarto§é Fe i- Co kazdej: prébki- oblicza -

sie z reszty uzyskanej po odjeciu zawartosci fosforu
przez wyliczenie udzialu procentowego Fe i Co.

50 60 0 80 9
fe —= % ciezarowe Co Co
Rys. 5. Polozenie prébek

U1 +a2=m1+72-

3. Krzywa perytektyczna u, U, : L 4 (Fe,
Co) P = (Fe, Co),P.

4. Krzywa perytektyczna u, U, : L - (Co,
Fe).P = (Fe, Co).P. Obie réwnowagi tworza
punkt przejéciowy U, przy okoto 1110 C wedlug
wzoru

U, -+ (Fe, Co).P (W,) = (Fe, Co),P (ms) -+
-+ (Co, Fe).P n..

5. Krzywa perytektyczna U, U, : L + (Co,
Fe) P = (Fe, Co),P.

6. Krzywa eutektyezna U, U,:L=1y+
+ (Fe, Co),P. Obie krzywe tworza w punkcie
U., przy okolo 1002 C, przej§ciows réwnowage
4-fazowg wedlug réwnania
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Rys. 7. Wykres ukladu zelazo-fosfor-kobalt

U, +m, =y, + n,

7. Krzywa  eutektyczna U, Tm :L=y +
+ (Co, Fe).P. :
8. Krzywa  eutektyczna e,Tm :L=y

+ (Co, Fe).P. Obie réwnowagi tworzg w pun-
keie Tm, przy okolo 1000 C minimum.

- ‘Obszar y w ukladzie bocznym zelazo-fosfor
jest zamkniety, natomiast w ukladzie zelazo-
kobalt otwarty, wskutek czego przestrzen -y
w ukladzie potréjnym jest wyksztalcona w spo-

s6b eczesto spotykany i moze byé zaliczona do
" przypadkéw, w ktérych krysztaly roztworu
stalego y biora udzial w reakeji z fazg ciekla.
Wskutek malej rozpuszezalnodei fosforu w fa-
zie stalej przestrzen y jest bardzo waska
i przechodzi po reakcji 4-fazowej przy 1315C
asymptotycznie w uklad podwdjny zelazo-ko-
balt.

- Uklad Fe-P charakteryzuje jak wiadomo
krystalizacja, ktéra moze w nim przebiegaé
w sposéb trwaly lub nietrwaly. Punkt e,
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Rys. 8. Wykres izotermiczny przy temperaturze

i kreskowane przedluzenie krzywych likwidusa
na rys. 1 odnoszg sie do ro6wnowagi nietrwalej.
Dodatek kobaltu wzmaga sklonnoseci do nie-
trwalej krystalizacji, w przeciwiefistwie do
wegla, ktory te tendencje znosi. W zwiazku
z tym perytektyczna przemiana ukladu Fe-P
nie zachodzi w ukladzie potréjnym przy nor-
malnej krystalizacji, a prébki, ktérych skiad
lezy powyzej krzywej u. U, U., krystalizuja na
stepujaco: pierwotnie wydziela sie (Fe, Co).P
lub (Co, Fe).P, perytektyezna reakcja tworze-
nia sie (Fe, Co),P nie zachodzi, lecz stopy
przechladzaja sie, a mianowicie blizej ukladu
bocznego az do 20° w $rodku ukladu do 20°,
i krystalizuja w pierwszym przypadku z pod-
wyzszeniem temperatury.

Z danych doéwiadezalnych wynika, ze. od
zwigzku Fe P biegnie linia réwnowagi w kie-
runku hipotetyeznego zwiazku Co P (14,9 % P),
ktéra jednak - nie osigga ukladu Dbocznego
kobalt-fosfor, lecz koticzy sie przy 67 % Co
(m)). Ciekawy przv tym jest fakt, ze
roztwory stale (Fe, Co) P sg trwale jedynie
w pewnym zakresie temperatur. ponizej ktore-
go rozpadaja sie na ¢ i (Co, Fe).P. Ta nie-
trwatosé zwieksza sie od ukladu bocznego ze-
lazo-fosfor ze wzrostem zawartoéci kobaltu
i osiaga swoja najwyzsza warto§é przy 67 %
Co. Temperatura rozkladu (rys. 9) wznosi sie
wolno na obszarze od 30 do 50 % Co, od 50 do
67 % Co natomiast szybko.

Istnienie linii réwnowagi, biegngcej od
Fe P w kierunku na hipotetyczny zwigzek Co.P
az do 67 % Co, oraz rozpad utworzonych kry-
sztaléw roztworu stalego, wskazuja na nieist-
nienie zwiazku Co.P w ukladzie podwdjnym
kobalt-fosfor. W przeciwierstwie do tego ob-
serwuje sie w ukladach Fe-P-Cr [8] 1 Fe-P-Ni
[2, 9], gdzie istnieja odpowiednie zwiazki

60 70

pokojowej

Cr,P i NiP, ciggle krzywe pery_tgktjrczne,
przechodzace przez caly uklad potro,]ny, oraz
towarzyszace im ciagle szeregi roztworow sta-
lych, natomiast w ukladzie Fe-P-Mn [10] Fe P
i Mn,P rozpuszczaja sie tylko czesciowo.

Rozklad roztworéw stalych (Fe, Co) P
mozna latwo §ledzié mikroskopowo, a przy
probkach bogatszych w kobalt takie termicz-
nie. Rozklad powoduje wydzielenie o oraz
(Co, Fe).P w postaci przypominajgcej rozqu,d
eutektoidalny. Do obserwacji najlepiej nadaja
sie probki, ktére w czasie krystalizacji poc}le-
gaja perytektycznej przemianie, czyli ich
sktad lezy powyzej linii U.U,, w ktorych wy-
dzielone pierwotne krysztaly (Co, Fe).P s3
otoczone przez krysztaly (Fe, Co).P. Rozklad
nastepuje najpierw na granicy obydwu rqdz:a-
jow krysztaléw. Przy normalnym stygnieciu
w piecu obserwuje si¢ to zjawisko coraz Wwy-
razniej od 30 do 67 % Co, przy czym bogatsze
w kobalt stopy (ponad 50 % Co) rozkiadaja
sie w tych warunkach zupelnie. W ciggu
10-godzinnego Zarzenia przy 750 C udalo sie
jeszcze probki na przekroju 30 % Co w wigk-
szej czedei roztozyé, natomiast probki na prze-
kroju 20 i 10 % Co pozostaly w tych warun-
kach nie rozlozone.

By te stosunki kontrolowaé rentgenogra-
ficznie, robiono zdjecia prébek (szczegdinie
przekrdj 12 % P, rys. 9) oziebionych z obsza-
ru trwalego (800 — 900°) oraz wyzarzonych
na obszarze rozkladu (ponizej 800 C). Radio-
eramy Debve‘a prdébek oziebionych wykazujg
istnienie (Fe, Co) P natomiast prébki wyza-
rzone wykazuja oprécz ¢ albo tvlko (Co, Fe).P
(prébki: 47, 50 1 60% Co), albo obok
(Co, Fe).P réwniez (Fe, Co).P (prébki: 30 %
Co), natomiast probki 20 i 10 % Co wykazuja
jedynie- (Fe, Co).P i o
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7 kierunku konod, ktére podajg réwnowage
miedzy roztworami stalymi (Fe, Co) i roztwo-
rami stalymi fosforkéw wynika, Ze rdznica
w powinowactwie Fe i Co do fosforu musi by¢
bardzo mala.

Przekroje

7Z szeregu opracowanych przekrojow piec,
widoeznych na rysunkach 9, 10, 11, 12 i 13,
oddaje w sposéb wystarczajacy stosunki row-
nowagi, panujace w ukladzie potréjnym.

Przekroj 12¢% P, rys. 9, daje dokladny
cbraz przebiegu rdéwnowag tréjfazowych,

‘szczegblnie w fazie stalej. Ponizej przejscio-

Temperatura ¢ ———=

wej plaszczyzny 4-fazowe] o b e istnieja dwie
réwnowagi 3-fazowe:

1.e¢dfb: L——y+ (Fe, Co),P.

2. bghowzupia:a+y-+ (Fe, Co),Plub
od poa-+y- (Co, Fe).P.
Ostatnia przestrzen trOJfazowa wykazuje cie-
kawy przebieg, mianowicie poczatkowo opada
stromo od b do ¢, nastepnie biegnie lagodnie,
praktycznie réwnolegle do przemiany y— a

-w- ukladzie podwéjnym zelazo-kobalt, wskutek

czego radiogramy Debye‘a wykazujg w zakre-

“gie 0 — 80 % Co roztwory stale a jako skladnik
przy temperaturze pokojowej. W obecnosei cie-

czy powstaje przy 1002 C druga przejéciowa
plaszezyzna 4-fazowa fde, ponizej ktorej
istnieje jedna przestrzen tréjfazowa et, two-
rzaca z réwnowagg st minimum £, oraz réw-
nowaga fhiklrpon ze skiladnikami p+
- (Fe, Co),P -~ (Co, Fe),P w zakresie tempe-

1200 ! - 120
(FeC‘ ciecz +{CoF v
o0 LT ey irecolp l*(FECO)sl’*(COFé’)y bzl .
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ratur fh i a + (Fe, Co),P + (Co, Fe).P w za-
kresie iklr. Ostatnia réwnowaga wykazuje
réwniez ciekawy przebieg: miedzy fk opada
stromo, od %k do ! lagodnie i od ! do v znowu
‘stromo. Na skutek przecigcia sie dwéch réw-
nowag, biegngcych w przeciwnych kierunkach,
dochodzi przy 940 C do reakcji czterofazowej
“w fazie stalej wedtug wzoru (plaszezyzna 4-fa-
zowa i hp o) (Fe, Co). P+ y=a + (Co, Fe),P.
"Réwnowaga fhiklr daje jednocze$nie obraz
-istnienia roztworéw stalych (Fe, Co).,P, ktore
sa trwale jedynie w temperaturach wyzszych,
natomiast ponizej przestrzeni trdjfazowej roz-
-padajg sie wedlug wzoru (Fe, Co),P=qa+
-+ (Co, Fe).P.

Rysunki 10, 11, 12 i 13 przedstawiajg row-
‘nowagi w kierunku na kat fosforu i nie wy-
magajg blizszego opisu. Rys. 12 przedstawia
stosunki réwnowagi, panujace w okolicy prze-
miany y —a ukladu bocznego Zelazo-kobalt,
schematycznie obok. -

Mikrostruktura

Wyniki badan termicznych i rentgenogra-

ficznych zostaly potwierdzone przez badania

mikroskopowe. ,

Rys. 14 przedstawia mikrografie o 12 % P
na przekroju 80 % Co. Widaé wydluzone kry-
sztaly (Co, Fe), P (jasne) i eutektyke zlozona

Rys. 14. Przekrdj 80 % Co, 12 % P, chlodzone w piecu,
trawione rozcieficzonym HNO,; pierwotnie: (Co, Fe),P
(jasne); eutektyka; o (ciemne) + (Co, Fe),P

X 370

Rys. 15. Przekr6; 60 % Co, 12 % P, chltodzone w piecu,
trawione rozcieficzonym HNO,; pierwotnie: (Co, Fe).P
(jasne); wtérnie: (Fe, Co),P (rozpadnigte); eutek-
.. tyka: e (ciemne) + (Fe, Co),P (rozpadnigte)
i X 115

Rys. 16. Przekrdj 60 % Co, 12 9% P, jak rys. 15, silniej-
sze powiekszenie

X 370

A \f’,’ ?,
« B

Rys. 17. Przekréj 60 % Co, 12% P, 15 min. 950C,
ozighione w wodzie, trawione rozcieficzonym HNO,
i alkalicznym roztworem zZelazocyjanku; pierwotnie:
(Co, Fe),P (ciemne); wtérnie: (Fe, Co),P (jasne);

eutektyka: a (ciemne) + (Fe, Co),P X 370

Rys. 18. Przekréj 609% Co, 17% P, 4 godz. 990 C,
chlodzone w piecu, trawione rozciediczonym HNO ;
pierwotnie: (Co, Fe) P (jasne); wtérnie: (Fe, Co) P

(rozpadniete) » 870

Rys. 19, Przekrdj 30 % Co, 12 % P, chlodzone w piecu,
trawione rozcieficzonym HNO,; pierwotnie: (Fe, Co) P
(jasne) X 200
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Rys. 20. Przekréj 50 % Co, 9 % P, chlodzone w piecu,
trawione rezcienczonym HNO,; pierwotnie: y (roz-
padniete przy przemianie y > a); eutektyka: a4+
-+ (Fe, Co) P (czgéciowo rozpadnigte)
X 200
z (Co, Fe),P + « (ciemne). y ulega przemia-
nie w a.

Na rys. 15 (przekréj] 60 % Co, 12% P)
widaé male iloéci pierwotnych krysztalow
(Co, Fe).P (jasne), otoczonych krysztatami
(Fe, Co),P w osnowie eutektyki z a4 (Fe,
Co).P. Otoczka krysztaléw pierwotnych i drugi
skladnik eutektyki skladajace sie z (Fe, Co),P,
rozpadly sie na o + (Co, Fe).P.

Rys. 16 przedstawia probke z rys. 15 przy
silniejszym powiekszeniu. Wydluzone pierwot-
ne krysztaly (Co, Fe) P (jasne) oraz charak-
terystyczna  struktura otoczki i drugiego
skladnika eutektyki, podobna do. rozpadu
eutektoidalnego, s3 poszczegélnie wyrainie wi-
doczne.

Odpowiednio do przekroju 12 % P, rys. 9,
powinny krysztaly (Fe, Co) P prébki o 60 %
Co byé trwale powyzej 870C. W tym celu
ogrzano powyzszg prébke do 950 C, zarzono
15 minut, po ezym oziebiono w zimnej wodzie.
Rys. 17 przedstawia oczekiwany wynik: otocz-
ka, podobnie jak i drugi skiadnik eutektyki, sa
jednorodne i nie wykazujg zupelie §ladéw
rozpadu, widocznych na rys. 15 i 16. Szlif tra-
wiono odmiennie celem uzyskania lepszego
kontrastu: najpierw rozcienczonym HNO, (dla
¢), po czym alkalicznym roztworem zelazocy-
janku dla (Co, Fe),P. Otoczka i drugi sklad-
nik eutektyki, skladajace sig¢ z krysztalow
(Fe, Co).,P, pozostaly w tych warunkach nie
zaatakowane. Radiogram Debye‘a tej probki
chlodzonej w - piecu wykazuje tylko linie «
i (Co, Fe).P, natomiast po ozigbieniu widaé
jednoznacznie intensywne linie (Fe, Co),P
obok. slabszych (Co, Fe).P i qa.

Rys. 18 odpowiada prébee o skladzie 17 % P
na przekroju 60 % Co. Probke te zarzono przy
990 C celem uzyskania stanu ré6wnowagi, naru-
szonego przez niezupelny przebieg reakeji pe-
rytektycznej tworzenia sie krysztalow (Fe,

Co),P, po czym ochlodzono w piecu. Zgodnie
z rysunkami 7, 8, 9 i 12 widaé pierwotne kry-
sztaly (Co, Fe),P (jasne), otoczone krysztala-
mi (Fe, Co),P, rozpadniete na ¢ i (Co, Fe).P.

Rys. 19 odpowiada stopowi o 12% P na
przekroju 30 % Fe. Jasne pierwotne krysztaty
(Fe, Co),P sa otoczone eutektyka z o -+ (Fe,
Co).P. . ‘

Rys. 20 przedstawia budowe stopu o 9% P
na przekroju 50 % Co. Pierwotne krysztaly y,
wykazujgce $lady przemiany y — o w formie
rys, sg otoczone eutektyksg z o - (Fe, Co),P.
Czedciowy rozpad (Fe, Co),P jest tu stabo wi-
doczny.

Na wszystkich przekrojach podana jest za-
warto$¢ P oraz stosunek Fe : Co. Zawartosé
Fe i Co oblicza sie z tego stosunku, np. prébka
na przekroju 12 % P i Fe : Co=80 :2):

10,0 g ciezar proébki,
12,0 ,, zawarto$é fosforu (12 %),
88,0 ,, Fe+ Co (80 + 20 %),
70,4 ,, Fe (80 ¢ z 88 g),
17,6 ,, Co(20% z 88 g),
prébka ma sklad
12,0 % P,
70,4 ,, Fe,
17,6 ,, Co.

W kazdym przekroju o stalej zawartoéei P
stosunek Fe do Co wynosi zawsze 0 — 100 %.

Praca niniejsza zostala wykonana w Zakla-
dzie Metaloznawstwa Uniwersytetu w Getyndze
oraz w Zakladzie Chemii Nieorganicznej Uni-
wersytetu i Politechniki we Wroclawiu.

Panu prof. drowi W. Trzebiatowskiemu
dzielfuje za taskawe poparcie przy jej wykony-
waniu.
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Metalografia spiekanych weglikéw

fl_fetalografz‘a spiekanych weglikéw. — Technike przygotowania
noéei grafitu.— Opis odczynnikéw i metod trawienia. — Oméwienie ukladdw WC-Co,

Badanie porowatoéci, obec-
WC-TiC i ich wplywu

zgtadéw. —

nu strukture spiekanych weglikéw. — Charakterystyka poszczegblnych faz wystepujgcych w spiekanych we-
glkach, ilustrowans mikrostrukturami, — Uktad W-C, charakterystyka weglika wolframu lanego.

Wstep

Badanie mikrostruktury weglikéw spieka-
nych nalezy do mnormalnej kontroli jakoSci.
7Z mikrostruktury mozna bowiem wysnué bar-
dzo wazne wnioski co do przebiegu fabrykacji
i ewentualnych wiasnosci produktu. Porowatoss,
wielko§é ziarn, rodzaj i ilosé faz sg tymi czyn-
nikami, ktére wplywaja na warto§¢ wyrobu.

Mikrostrukturag weglikéw spiekanych zaj-
muje sie wielu badaczy. Jednak ogloszone
dotycheczas prace obejmowaly tylke pewne
wycinki, W niniejszej pracy =zostana opisane
wszystkie metody badania dotychczas znane,
uzupelione wlasnymi.

Przygotowanie zgladéw

Technika przygotowywania zgladéw z we-
glikéw spiekanych odbiega znacznie od nor-
malnego sposobu przygotowywania ich ze stali
Jub innych twardych materialow. Dlatego tez
poSwiecimy omoéwieniu tej techniki troche
wiece] uwagi. Przede wszystkim zglad musi
byé wykonany na przekroju. Nie wolno wy-
konywaé zgladéw na powierzchni plytki. Po-
wod jest nastepujacy: uformowane uprzednio
ksztaltki spieka sie przy- odpowiedniej tempe-
raturze w atmosferze wodoru. Stosujac nieod-
powiednig temperature
mozna otrzymaé inng strukture w czedci po-
wierzchniowej, a inng w rdzeniu plytki. Bada-
jac zglad samej powierzchni mozemy przeto
wyciggnaé falszywe wnioski. Réwniez podob-
nie wplywaé moze nieczysta atmosfera wodoru
(zawartoéé H.O, 0.), ktéra moze odwegli¢ po-
wierzehnie plytki. (Czytelnikéw interesujacych
sie technologiag spiekanych weglikéw odsyla sie
do artykulu inz. Zacharzewskiego, Hutnik 1947,
str. 292 — 301).

Badang probke przecinamy na specjalnej
pile przy pomocy tarczy diamentowo-metalicz-
nej. W razie braku odpowiedniej tarczy mozna
probke przelamaé, nierd6wnomierny przetom
wyréwnaé z grubsza na tarczy karborundowej
o ziarnistoSci 33 i w dalszym ciggu szlifowaé

na tarczy o ziarnistoSci 60 — 120. Z kolei na-
stepuje obrabianie uzyskanej wzglednie glad-

kiej powierzchni przekroju na tarczach zeliw-

nych 2z dodatkiem pasty z weglika boru.
Tarcze posiadajg Srednice 70 mm. Uzywa si¢
ich trzech, a mianowicie: do pierwszej tarczy
stosujemy weglik boru o ziarnisto§ei 240, na

lub czas spiekania.

drugg dajemy weglik boru o ziarnistosci 500,
a na trzecig 800. Odpowiednig paste otrzymu-
jemy przez mieszanie weglika boru z olejem
parafinowym. Tarcze 1 do 3 posiadajg 750 ob-
rotow na minute. Sposéb szlifowania na tar-
czach jest podobny do szlifowania probek
stalowych. Weglik krzemu (karborund) nie
nadaje sie tak dobrze do tego celu.

Po uzyskaniu zgiladu wolnego od rys przy-
stepuje sie do polerowania. Polerowanie wyko-
nuje sie kolejno na trzech tarczach: 4. mie-
dzianej, 5. z drzewa bukowego i 6. z bialego
miekkiego fileu. Jako é&rodka polerujacego
uzywa sie pasty diamentowej, otrzymanej
przez mieszanie proszku diamentowego o ziar-
nistosci okolo 0,5 ;o (0,0005) z olejem parafi-
nowym. Tarcze polerujgce posiadajg 4. — 1100,
5, — 1900 i 6. — 3800 obrotéw na minute.
Przygotowanie zgladu o powierzehni 0,5 do
1 cm’® trwa mniej wiecej 60 minut. Czasokres
pracy na poszczegélnych tarczach wynosi: na
zeliwnych po 10 minut, a na miedzianej 15,
bukowej 7 i filcowej 5 minut. Po skoiczeniu
szlifowania nalezy zglad dobrze odtluscié, co
najlepiej udaje sie przy pomocy elektrolitycz-
nego oczyszczenia. Prébke zalgceza sie jako ka-
tode w elektrolicie z lugu sodowego (30 g
NaOH + 200 em® H,0O), uzywajac anody z bla-
chy kwascodpornej, odtluszcza sie pare sekund
przy natezeniu kilku amperéw. Z kolei plucze-
my i osuszamy zglad w znany sposéb. Zglad
ogladany pod mikroskopem nawet pod naj-
wyzszymi powigkszeniami nie pow1n1en Wy-
kazywaé rys.

Badanie porowatosci

Z charakteru technologii metalurgii prosz-
k6w wynika, ze otrzymuje sie spieki mniej lub
wiecej porowate. Przy pewnych wyrobach,
np. przy spiekanych lozyskach porowatych
porowatosc jest pozadana, a procent i wielko§é
poréw sa Scifle okre$lone. Przy innych wytwo-
rach metalurgii proszkéw, np. przy magnesach
i weglikach spiekanych mnalezy proces spie-
kania prowadzi¢ tak, aby uzyska¢ material jak
najgestszy.

Oproécez pomlaru gestosei spleku ktory jest
sprawdzianem jego zwartoSci, przeprowadza
si¢ baddnie porowatosci.

Porowato$é bada sie na zgladzie nietrawio-
nym przy powiekszeniach od 50 do 150 X, aby
zorientowaé sie w ogélnym rozkladzie porow
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Rws. 1. Porowatosé spieckanych weglikéw

7Z.gtad nietrawiony

x 100

‘ Rys. 2. Skupienie poréw i pory szkieletowe
Zgtad nietrawiony X 1400

i ich wielkoSei. Je$li chodzi o sam ksztatt
poréw i badanie ich pochodzenia, stosuje sig
powiekszenia okolo 1000-krotne. Rozréznia sie
pory pojedyncze okragle oraz podluzne, pory
szkieletowe i skupienia poréw. Pory pojedyn-
cze sg przewaznie okragle, typowe dla spiekow.
Skupienia poréw i pory szkieletowe wystepuja
w obecnoéci tzw. fazy delta i powstajg przez
wylamywanie krystalitow tejze fazy. W nor-
malnym produkcie pory winny byé réwnomier-
nie rozdzielone po calej powierzchni zgladu,
przy czym ilo§é poré6w powinna byé jak naj-
mniejsza. Zalezy ona oczywiscie od gatunku
spiekanego weglika. Pory szkieletowe lub sku-
pienia poréw nie powinny wystepowaé. Rys. 1
przedstawia ogélny widok porowatosei, rys. 2
wyglad skupienia poréw. Ilosé poré6w w nor-
malnych wyrobach wynosi okolo 1 %. Spieka-
ne wegliki prasowane na goraco sg zupelnie
geste i nie posiadaja poréw.

Przy duzej porowato$ci mozna nieraz zau-
wazyé w-porach czastki miedzi, ktére dostaty
sie z tarczy miedzianej podczas polerowania.

Grafit

Surowce uzywane do produkeji weglikéw

spiekanych, jak np. wegliki wolframu i tytany,

zawierajg zazwyczaj obok stechiometrycznych
ilosei wegla zwigzanego jeszeze pewne iloSci
wolnego. Szczegélnie duzo wegla wolnego za-
wiera weglik tytanu. Nadmierna ilo$é¢ wegla
wystepuje pézniej w wyrobach gotowych
w postaci grafitu. Gdy atmosfera pieca jest
gilnie naweglajaca, moze réwniez zachodzié
wypadek naweglania. powierzchni spieku.
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Pewne nieznaczne iloSci grafitu nie %3
gzkodliwe, a nawet w niektérych przypadkach
(z powodu jego dobrych wladciwosei smarujg-
cych) pozadane, gdyz zwiekszajg trwalo$t
ostrza. Grafit gromadzi sie w postaci skupisk
punktéw i igiel, widocznych na zgladzie nictra-

‘wionym juz przy powiekszéniu 100 X, Rys. 3

Rys. 3. zylki grafitowe
Zgtad nietrawiony

X 1400

przedstawia skupiska grafitu w duzym po-
wiekszeniu. Przy wiekszvech powiekszeniach
mozna zauwazy¢ delikatne zylki grafitowe
wzdluz granic ziarn weglikow i kobaltu. Zbyt
duze ilosci grafitu sg szkodliwe, poniewaz
obnizajg twardo$é 1 wytrzymalo$é wyrobu.
Grafit stanowi calkiem odrebng faze, ktora
mozna spotkaé we wszystkich rodzajach wegli-
kéw spiekanych. Faza grafitowa jest przeciw-
stawieniem fazy ¢, ktéra wystepuje przy nie-
domiarze wegla. Faze te omoéwimy nizej.

Sklad chemiczny weglikéw spiekanych

Skiad chemiczny weglikéw spiekanych jest
we wszystkich krajach przemyslowych znor-
malizowany. Rozréznia sie dwie grupy. Pierw-
szg stanowia wegliki spiekane, zawierajjce
kobalt i weglik wolffamu, przy czym zawar-
tosé kobaltu moze wynosié od 38 do 25 %. Naj-
powszechniej sg stosowane wyroby © zawar-
toSci 6 — 9 % kobaltu. Spiekanych weglikow
o wyzszych zZawarto$ciach kobaltu, 15 do 25-%,
nie uzywa sie do skrawania, lecz jedynie do
obrébki plastycznej w ciezkich warunkach. :

Druga grupe stanowia spiekane wegliki
zawierajace kobalt, weglik wolframu-i weglik
tytanu. Zawarto$é kobaltu waha sie w tych
wyrobach od 4 -do 10 %; a zawarto$é weglika
tytanu od 8 do 60 %. NajczeSciej stosuje sie
wyroby o zawartoSci 6 do 8 % kobaltu i 5 do
16 % weglika tytanu. W niektérych wyrobach
znajdujg sie jeszcze pewne ilosei weglika tan-
talu (w amerykanskich do 10 % TaC), weglika
wanadu i niobu. Do pewnych wyrobéw radziec-
kich i amerykanskich uzywa sie rowniez jako
osnowy niklu. Jak widzimy, asortyment skiad-
nikéw weglikéw spiekanych jest dos¢ bogaty.
Poszczegdlne skladniki tworzag miedzy sobg
uklady wielofazowe o réinych - kombinacjach.
Pod wzgledem fizyeznym bedziemy jeszcze
mieli pewng ,fazowo§é“ z punktu widzenia
wielkosei. ziarn faz.



Tablica

Zestawienie i charakterystyka wazniejszych metod trawienia spiekanych weglikéw

v
L

v . Czas . Zabarwienie .
s oos Charakter Skiad chemiczny . Temperatura " .
Metody trawienia T . trawienia R ; poszezegdlnych sklad- Uwagi
trawienia odezynnika minat trawienia ¢ C nikéw strukturalnych
a — jasnopopielate Nadaje sie doskonale dla wszystkich
s NaOH + K;Fa (CN : : ystkie
granice ziarn a 1 ﬁzo (CN)e 2 20 ﬂ—;asne. ,(blale) gatunkéw, ale przede wszystkim dia
‘ y — jasnozélte beztytanowych
] |
- . a—ja:snoiélte Podobny charakter ma =z HNO; +
Chemiczne pow1erzchmov7e NaOH + H;0, 20 20 B — ciemne (czarne) + CH30H. Sposéb wstepnjacy trawie-
y — 26tte niu nalotowemu
200 do tem- Odczynniki chemiczne, jak HNOg + HF,
2__3 peratury HNO; + ~H_Cl, H3.PO4 +. EF;O, NH; +
wrzenia -+ H;0, i inne daja mniej charaktery-
styczne obrazy i sa mniej wazne
30 g NaOH + 200 em? a — jasnopopielate R
granice ziarn g o 3‘ 01 20 8 — jasne (biale) W.yg}ad struktur ten sam, co przy tra
. 2 » — jasnozélte wieniu z NaOH + KjFe (CN)Q
Elektrolityczne |
; a— jasnopopielate Nadaje sie dobrze do identyfikowania
30 g NH,C1 + 200 cm? : : je sle Y
wglebne & QI-I:O 0,2 20 ﬂ—?lemne (czarne) bledéw mielenia, do uwidoeznienia fazy
2 y — jasne y1 — lancuchéw
; e
o — biate (niebieskawe) | Trawienie daje bardzo adny i wyraZny
B — ciemnobrunatne, obraz struktury, skladniki strukturalne
Nalotowe pswierzchniowe | Powietrze (Os + Ng) 30 —60 400 czarne i sa rowniez dla- mniej wprawnego oka

yy — z6ttobrazowe
yo — zOItopopielate

i tatwe do rozréinienia. Nadaje si¢ naj-

lepiej dla gatunkéw tytanowych

!

91 08

AINLNH.
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Sposoby trawienia

W celu uwidocznienia poszezegélnych skiad-
nikéw strukturalnych faz stosuje sie roézne
sposoby trawienia. Rozréznia sie trzy metody:

1. chemiczng,

2. elektrochemiczng,

3. nalotows.

Je§li chodzi o dzialanie na mikrostrukture,
dzielimy je na:

a. trawienie granic ziarn,

b. trawienie powierzchniowe,

c. wglebne.

Sposréd odezynnikéw  chemicznych nalezy
wymienié alkaliczne roztwory zelazicyjanku
potasu, wody utlenionej, roztwér amoniaku
z woda utleniong.

Z kwasénych odczynnikéw stosuje si¢ roz-
twory kwasu solnego i fluorowodorowego, kwa-
su azotowego z fluorowodorowym, kwaény chlo-
rek zelazowy, wode krolewskg w glicerynie,
alkoholowy roztwér kwasu azotowego, wodny
roztwor kwasu fosforowego. Czas trawienia
jest rézny, od kilku sekund do pét godziny,

temperatura trawienia od pokojowej do wrze-

Najlepsze wyniki daje alkaliczny roztwoér
zelazicyjanku potasu, ktéry trawi granice ziarn.
Z kwa$nych odezynnikéw godne uwagi s3
kwasny chlorek zelazowy i roztwér kwasu
fluorowodorowego z kwasem azotowym. Zela-
zicyjanek potasu rozpuszeza wegliki nie ataku-
jac kobaltu. Weglik wolframu ma barwe po-
pielata, roztwodr staly WC-TIC ciemnozéttaws,
natomiast kobalt posiada barwe bialg lub
jasnozéltawa. Przy odezynnikach kwadnych
kobalt jest zawsze zabarwiony na brunatno
lub czarno, roztwér staly WC-TIC na zdio,
weglik wolframu pozostaje bialy.

Do trawienia elektrolitycznego stosuje sie
roztwory hugu sodowego i chlorku amonowego.
W charakterze obu trawien istnieje zasadnicza
réznica. tug sodowy trawi granice =ziarnm,
wyglad mikrostruktury jest podobny do tra-
wienia chemicznego NaOH + K,Fe (CN),.
Natomiast roztwér wodny NH,Cl wylugowuje
kobalt. pozostawiajac szkielet weglikéw. Meto-
da z NH,Cl nadaje sie przede wszystkim do

kontroli mielenia namiaru oraz dla gatunkéw

tytanowych w celu uwidocznienia struktury
.Jlafcuchowej“ roztworu stalego WC-TIC.
W obydwu przypadkach przylacza sie probke
do anody; za katode moze sluzyé blacha kwa-

nia odeczynnika. - soodporna.
Tablica II
Zestawienie faz wystepujacych w handlowyzh wyrobach
Skiad .
Nazwa . Wystepowanie faz w handlowych .
fazy che;mczny gatunkach Uwagi
azy
WC — bardzo ‘
o drobnoziarnisty, wystepuje gléwnie w Hy, H,, male | NieScieralny i twardy
nie zrekrystali- w Gy i sktadnik
zowany
« —_
WC — zrekry-
o stalizowany, wystepuje w Gy, Ga, Sy, Sz, Sy, Fy | Sktadnik nieco miekszy od a
dobrze wyksztal-
cone ziarna
we wszystkich gatunkach jako osno-
B Co wa — wypelnia przestrzenie miedzy- | Osnowa metaliczna
krystaliczne WC i WC-TiC
twér stal we wszystkich gatunkach zawiera- | W Sy, S, i czeSciowo w S;
»1 rozv‘vryng.sCay jacych TiC szczegdlnie w S;, S | tworzy lafcuchy,
-1 Fy, F, w F; i Fy, powierzchnie
w gatunkach zawierajacych TiC, | Uwidocznia sie w formie ciem-
4 Y2 TiC w ktérych nie nastapilo calkowite | nych jader wewnatrz laficu-
: nasycenie TiC przez WC cha fazy y;
. w gatunkach zawierajgcych TiC, Rozpad ?tancucha fazy y; na
Y3 WCTTIC Si, Ss, F, naskutek nieprawidlowe- | pojedynecze okragle ziarna —
TiC go spiekania vs — faza szkodliwa
Ztozone wegliki wystepuje w gatunkach w ktérych Owal.e ‘widoczne 120 krOtkTm
8 (n) Co,WsC, CosWsC | znajduje sie ponizej 97,6 % C po- ltram.emu pof mz;yrg pov‘ﬁe-
lub inne trzebnego teoretycznie dizemem — taza bardzo szko-
iwa
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Trzecia metode trawienia, dajacg szczegol-
nie tadne wyniki przy gatunkach tytanowych,
" jest trawienie cieplne przez uwidocznienie po-
szezegdinyeh faz barwami nalotowymi. Tra-
wienie nalotowe jest typowym trawieniem po-
wierzehniowym. Wykonuje sie je w normalnych
laboratoryjnych piecykach muflowych, z regu-
lacja temperatury, w atmosferze powietrza.
.Zalaczona tablica I ujmuje poszczegolne
“metody trawienia, sklad wazniejszych odezyn-
nikéw chemicznych, czas i temperature trawie-
nia oraz charakterystyke poszczegélnych faz.
W celu lepszego zrozumienia dalszych wy-
wodéw scharakteryzowano w tablicy II wyste-
pujace w handlowych spiekanych weglikach
fazy. Rys. 4 przedstawia schematycznie wyglad
poszezegblnych faz.

o= ksztalty nieregular- = ksztalty geometryczne:
ne: drobne ziarna prostokaty, kwadraty, tra-
G pezy: duze ziarna -

‘ y = WC-TiC, TiC 7, = WC-TiC
‘B = wypelnia y = laficuchy, 7, = TiC (w $rodku
‘przestrzenie powierzchnia " lancucha y
miedzy uktad
‘ziarnami

korzystny

4=CoxX WXGC

i, ="WGC-TiC, TiC
szkodliwy

“kragle ziarna -
ukiad niekorzystny
"»yé.. 4. Wyglad poszezegélnych faz (schemat)

UTkiad podwdiny WC“CO

Dla zrozumienia mikrostruktury - spieka-
nych weglikéw celowe jest zapoznanie sie
7z ukladem WC-Co, przedstawionym na rys. 5.
Badaniu tego ukladu podwiecili sie glownie

T

Wymann i Kelley oraz Takeda.

3200
]
23005&\
< 2400 pbre ks
[
S 2000 b4
R i
g i
5160010
- 5-.:;“,
1200 =7
s00 L1
welio 720 5 8080 el
£% o )

Rys. 5. Uklad WC-Co

 Przy temperaturze 1260 C uktad WC-Co
eutektyke o skladzie 67% Co i 33% WC. Nor-
malna temperatura spiekania przy gatunkach:
G, 1 H, o zawartodci 6% Co i 94% WC wynosi
1400 C, czyli lezy znacznie powyzej tempera-
tury eutektycznej. Poniewaz kobalt rozpuszcza
przy temperaturze eutektycznej kilka procent
WC, jest zrozumiale, ze mata ilo§¢ kobaltu na-

‘syca sie przy tyeh temperaturach weglikiem

wolframu. ,

Przy temperaiurze spiekania istnieje zatem
faza plynna, bogata w kobalt i staty WC. Pod-
czas obnizania temperatury rozpuszczony WO
krystalizuje na ziarnach stalego WC z powodu
malejacej rozpuszezalnoéci WC w  kobalcie.
W ten sposéb nastepuje pewien rozrost ziarn,
ktéry bedzie tym wiekszy, im diuzszy jest czas
spiekania. Tworzy sie tzw. faza alfa 2 (a,)
czyli debrze wykrystalizowane ziarna WC,
w przeciwietistwie do fazy alfa 1 («), ktora
przedstawia  ziarna WO nie zmienione, = pier-
wotnej wielko$ei, ksztaltu nieforemmego. Trze-
cim skladnikiem jest faza beta (f), czyli ko-
balt, ktéry otacza ze wszystkich stron wegliki
wolframu. ‘

Rys. 6 przedstawia mikrostrukture spieku
o skladzie 6% Co i 94% WC, o bardzo drob-
nym ziarnie (okolo 0,5 1). Obecna jest duza

Rys. 6.

Gatunek H ,” bardzo- drobne
~ fazy ¢, bardzo malo o,
Trawiony NaOH + K Fe(CN)

ziarno. . Duzo

> 1400
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iloéé fazy a,, malo a,. Na rys. 7 mamy spiek
o zawartosci 6 % Co z duzymi ziarnami WC:
2 do 3 u. Wida¢ wyraznie foremne krysztaly
WC — faze .. Zaleznie od gatunku wyrobu
powinien by¢ zachowany pewien stosunek po-
miedzy fazami o, i a,. W gatunkach tward-
szych 1 bardziej nieScieralnych dominuje faza
.y, W gatunkach nieco miekszych, ale za to
bardziej wytrzymalych (np. -G,) wystepuje
prawie 1060% fazy ..

Rys. 7. Gatunek G.. Duze ziarno. Faza a,

Trawmny HFE + HNO, >< 1400

Rys. 8. Gatunek G,. Jeziorka kobaltowe
Trawiony nalotowo 0,5h, 400 C

X 1400

Rys. 8 przedstawia przykladowo nieodpo-
wiednie rozlozenie fazy . Sg widoczne sku-
piska tej fazy w postaci tzw. ,,jeziorek kobal-
towych®, ktére wskazuja na bledy produk-
cyjne, a mianowicie na zbyt krétkie spiekanie.

Otrzymame poszczegdlnych faz mozna Ppo
czeSei regulowaé temperatura oraz czasem
spiekania.

Teoretyczna zawartosé wegla w WC wy-
nosi 6,12% - wegla  zwigzanego. Praktycznie
znajduje, sie; w dobrym WC 6,06 —6,129, we-
gla zwigzanego i 0,1% wegla wolnego. Taki
weglik wolframu zmieszany z odpowiednig ilo-
$cia . kobaltu daje wyréb o zadanych wlasno-
§ciach. - Moze sie jednak =zdarzyé, ze weglik
wolframu posiada na skutek bledéw produk-
cyjnych lub odweglania za malo wegla wigza-

nego i brak zapasu wegla wolnego. Wtedy po--

wstaje tzw. faza delta (8). (Takeda i badacze
radzieccy nazwali jg #). Przypadek ten zacho-
dzi, jefli zawarto§¢ wegla wynosi ponizej 97,5%
zawarto§ei teoretycznej wegla - przeliczoneégo
na WC z 6,12 % C. Faza ta jest niepozgdana,
gdyz jako podwéjny weglik wolframowo-ko-
baltowy wiaZe znaczne ilodci osnowy. — pla-

stycznego kobaltu. Faza p ubozeje przez to
w kobalt, od ktérego Aalezy wytrzymalto§é na
zginanie i produkt staje -sie kruchy.

Faza ¢ podwyzsza twardosé spieku, lecz dy-
skwalifikuje go na skutek wielkiej kruchosci.
Wzér chemiczny tej fazy nie jest &cidle usta-
lony, w literaturze pojawiaja sie wzory Co,,
w.C, Co., W,C, Co,, W,, C — mozna by wiec
mowié o fazach é,, 8,5 O,

iy
Rys 9. Faza 6 wedlug Sandforda
Trawiony § sek. NaOH + K Fe(CN),

Faza ¢, rys. 9, uwidocznia sie na zgladach
w formie duzyclk owalnych plaszezyzn po krot-
kim (5 sek.) trowieniu zasadowym roztworem
zelazicyjanku.

Uktad WC-TiC oraz WC-Tic-Co

Inng mikrosirukture posiadajg te gatunki
spiekanych weglikéw, ktére zawieraja réwniez
weglik tytanu i ewentualnie wegliki tantalu,
wanadu lub nioba.

Pomimo, ze vregliki wolframu i tytanu kry-
stalizujg w réznych ukladach krystalograficz-
nych, wystepuje znaczna rozpuszczalno§é WC
i TiC. Na odwr6t rozpuszezalnoéé TiC w WC
nawet przy bardzo wysokich temperaturach
jest znikoma i malo istotna dla problemu, dla-
tego tez blizej nia zajmowaé sie nie bedziemy.

‘Badaniem ukladu WC i TiC zajmowalo sie
przede wszystkim wielu badaczy radzieckich,
jak Umansk13, Molkow oraz inni, z anglelsklch
11a1e7y wymienié Metcalfa.-

"Rys. 10 przedstawia wykres WC-TiC, przy
czym, linie kreskowane sg hlpotetyczne Jak

widzimy, weglik tytanu rozpuszcza znaczne
- iloSci W@ghka wolframu. Weglik tytanu kry-

stalizuje 'w ukladzie regularnym plaskocén-
tryeznym o parametrze gsiatki - przestrzennej

=]

0 =4,3189 A, natomiast weglik wolframu WC
w ukladzie heksagonalnym o parametrach

0,7—29004 A i ¢=2,8311 A. Rozpuszezalnosé
WC i TiC zalezy w duzym stopniu od tempe-
ratury i tak przy 1200 — 1600 C (1500 C Jest
temperatursy spiekania) wynosi ona 73 % cig-
zarowych WC przy 2400 C okolo 95 % ciezaro-
wych WC {86 %, molarnych WC), (parametr
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Rys. 10. Uklad WC-TiC
Linie kreskowane sa hipotetyczne

siatki przestrzennej wynosi wtedy 4,239 fx),
a jak stwierdzil Umanskij, dochodzi do 97%
cigzarowych WC przy 2700 C.

Produkcja spiekanych weglikéw 2z dodat-
kiem weglika tytanu moze i§¢ roznymi dro-
gami. Do proszkéw kobaltu i weglika wolf-
ramu mozna dodaé¢ weglik tytanu. Sposobu
tego zaniechano, gdyz trudno jest otrzymaé
weglik tytanu wolny od tlenu i azotu. Ponadto
TiC jest izotermiczny z TiO. Spiekane wegliki
produkowane w ten sposob sa porowate, a z po-
wodu obecnos$ci azotu, a szezegdlnie 1i0, bar-
dzo kruche.

‘W._ nowoczesnej technologii weglikéw spie-
kanych dodaje si¢ do namiaru WC i Co juz
gotowe wegliki podwdéjne WC TiC w postaci
roztworu stalego. Roztwér staly WC w TiC

mozna otrzymaé kilkoma sposobami, z ktérych-

giéwnie zastosowano dwie metody. W jednej
miesza sie WC i TiC w réznych stosunkach,
przewaznie 50 % WC i b0 % TiC. Mieszanine

Rys. 11. Radiogramy

otrzymane metoda proszkows Debye-Scherrera. TiC,

wygrzewa sie w atmosferze redukujgco-nawe-
glajacej przy 1700 — 2000 C, przy czym na-
stepuje dyfuzja WC w TiC. Utworzony roztwér
staty tworzy potem w gotowym wyrobie —
spiekanym wegliku faze gama (y).

Przebieg rozpuszczania sie WC w TiC bada
gie za pomocg radiografii strukturainej pro-
mieniami X. Rys. 11 przedstawia trzy radio-
gramy, a mianowicie: weglik wolframu WC,
weglik tytanu TiC oraz roztwér staly WC
w TiC. Widzimy, ze w przypadku roztworu
stalego WC i TiC znikaja zupelnie linie inter-
ferencyjne heksagonalnego WC, a roztwér
staty wykazuje tylko ubogi w linie uklad regu-
larny TiC. Oczywidcie linie roztworu statego s3
w stosunku do linii TiC nieco przesuniete od-
powiednio do zmiany parametru siatki prze-
strzennej TiC. Analiza radiograficzng stru-
ktury surowecéw i spiekanych weglikow tu
zajmowaé sie nie bedziemy, gdyz bedzie ona

- tematem osobnej pracy.

Po rozdrobnieniu spiekanego i do§¢ mocno
zwartego produktu reakeji dodaje sie go w od-
powiedniej iloéci do namiaru. W przypadku
gatunku S, dodaje sie roztworu stalego
50 50 — 32 %, co odpowiada 16 % TiC, i uzu-
pelia weglikiem wolframu oraz kobaltem.

Niektérzy producenci przygotowuja roz-
twoér staty WC w TiC juz w stosunku potrzeb-
nym de namiaru, np. 18 % TiC i 82 % WC.
Roztwor staly 18 TiC/82 WC, uzyskany przez
dyfuzje przy bardzo wysokich temperaturach,
uzupelniony odpowiednia ilo§cig kobaltu, roz-
pada sie przy temperaturze spiekania (1500 C)
7z powodu przesycenia przy tej temperaturze
weglikiem wolframu na faze y,, czyli nasycony
roztwor staly, przy czym wykrystalizowuje
nadmiar rozpuszczonego weglika wolframu
w postaci fazy ., widocznej w postaci dobrze
wyksztalconych ziarn. W przeciwienstwie do
powyzszego, roztwoér staly 50 TiC/50 WC na-
gyca sie podezas spiekania weglikiem wolfra-
mu. Rys. 12 daje przeglad rozpuszezalnosci WC
w TiC przy poszczegdlnych temperaturach we-
dlug Umatskiego. .Nadmienié¢ tu wypada, ze
roztwory stale TiC/WC nie posiadaja ujem-

TiC uklad
regularny

Roztwér staly WC w TiC
uklad regularny

WC uklad heksagonalny

N

WC i roztwér staty WC w TiC
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nych wladciwoSei TiC, ktéry zawiera pewne
ilo§ci szkodliwego tlenu i azotu. Podczas dy-
fuzji WC w TiC tlen i azot zostajg usuniegte.

Dyfuzja WC w TiC nie przebiega zawsze
w 100 %. Nieraz pozostaje jeszcze pewna ilosé
prawdopodobnie weglika tytanu, czyli fazy y.,
ktéra uwidocznia sie tylke w niektérych ziar-
nach wewnatrz fazy y,. Faza y, barwi si¢ pod-
czas trawienia nalotowego na brazowoszaro,

2500

2300 — ’
Roztwor staly / B

£2i100
g 4
B /
§ 1900 Tic
W TiC+We
1700 /
‘ Weo%
1500 o
5 70 75 80 85 90 % ciezarowe
42 478 585 634 734 % molarne

Rys. 12, Wykres rozpuszczalnosei WC w TiC wedlug
Umanskiego

w odréznieniu od zoéltobrunatnej fazy y,. Skiad
chemiczny fazy y, nie jest jeszcze ustalony.
Istniejg r6zne teorie na ten temat. Faza y,
i ewentualnie wewnatrz niej znajdujgca sie
faza y, tworzg twory laficuchowe. Sklad che-
miczny fazy y i jej wyksztalcenie fancuchowe
wplywaja na dobroé wyrobu. Na skutek big-
déw spiekalniczych, np. za dlugiego czasu
spiekania, rozrywa sie laficuch fazy y, na po-
szezegblne okragle ziarna. Faze te nazywam y..
Faza y, jest szkodliwa i powoduje kruchosé
wyrobu.

Rys. 13. Spiekany weglik o zawartosei 5% TiC. Ga-
tunek S,. Widoczna faza 7,, ., B
Trawiony naletowo 0,5h, 1400 C

X 1400

Rysunki 13, 14, 15 i 16 przedstawiaja
zglady spiekanych weglikéw o zawartodei 5,
16, 25 i 47 % TiC, otrzymane z namiaréw
50/50 WC/TiC, WC i Co. Widzimy wzrost
udziatu fazy y, a spadek fazy o. przy czym
W przypadku zawartosci 47 % TiC znika cal-
kowicie faza a. :

o

Rys. 14. Spiekany weglik o zawartosei 16 % TiC, ga~'
tunek S,. Widoczne taficuchy fazy y,, o, ’
Trawiony nalotowo 0,56h, 400 C

2 1400

Rys. 15. Spiekany weglik o zawartoéei 25 % TiC, ga-
tunek F.. Widoczne powierzchnie fazy 7, o, i
Trawiony nalotowo 0,5, 400C

X 1400

Rys. 16. Spickany weglik o zawartosci 47% TiC.
Widoczne powierzchnie fazy »,, f, brak fazy o
Trawiony NaOH + K ,Fe(CN),

X 1400

Rys. 17 przedstawia faze y,.

Doskonale uwidocznia sie lancuchows faze
v, przez trawienie elektrolityczne w roztworze
NH.Cl. Rys. 18 przedstawia zglad trawiony
opisanym sposobem. ,

Typowym przykladem wystepowania fazy
y; obok y, jest rys. 19. Widoczne sg szare.
laficuchy y,, wewnatrz ktérych znajduja sie
ciemniejsze plamy y.,.

Innym sposobem otrzymania roztworu sta-
lego, réwniez stosowanym przez wytworcow
spiekanych weglikéw, jest synteza wychodzg-
ca z mieszaniny TiO., WC i C. Metoda pro-
wadzi do otrzymsonia 190-procentowego Ir0Z-
tworu stalego. Spiekane wegliki produkowane
z otrzymanego w ten sposéb roztworu statego

nie wykazuja fazy y,.
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17, Spiekany weglik o zawartoei 4
Widoczna faza y, i 7, B
Trawiony NaOH + K, Fe(CN),

Rys.

Rys. 18. Spiekany weglik o zawartosci 16 % TiC, ga-
tunek S,. Widoczna faza 7, o, i §
Trawiony elektrolitycznie NH Cl

X 1400

Rys. 19. Spiekany weglik o zawartosei okolo 16 % TiC.
- Widoczne fazy v, v,, @, 1
Trawiony nalotowo 0,5h, 400 C

X 1400

W niektérych wyrobach amerykanskich do-
daje sie obok WC pewne ilosci weglikow tan-
taldu i niobu lub kombinuje sie te dodatki
z weglikiem tytanu. Weglik tantalu wplywa
podobnie na skrawalno§é jak weglik tytanu,
uodparnia ostrze skrawajgce na tworzenie sie-
krateru. W polskich wyrobach gatunek H, za-
wiera 1% TaC oraz 0,5 % VC. Zlocistozotty
TaC rozpuszcza weglik wolframu podobnie jak
to czyni TiC. Rozpuszczalno§é WC w TaC wy-
nosi przy 1500 C 7 % WC. )

'_ Rys. 20 pokazuje gatunek H, o skiadzie 1 %
TaC, 0,5 % WC, 7 % Co oraz 91,5 % WC, tra-
‘wiony nalotowo. Czarne punkeciki to kobalt,
Jasne powierzchnie to faza o, szare powierzch-
nie (na oryginale zlociste) to roztwér staly
WC w TaC. )

Rys. 20. Spiekany weglik zawierajacy TaC i VC, ga-
tunek H,. Widoczne fazy «, f 1 roztwér staly WC
w TaC
Trawiony nalotowo 0,5h, 400 C

X 14063

Jako osnowy metalicznej uzywa sig rowniez
w niektéorych wyrobach radzieckich oraz ame-
rykanskich niklu, ale z gorgzymi wynikami.
Roéwniez wieksze dodatki TaC, NbC, VC nie
przyniosly polepszenia, lecz raczej pogorszenie
jakosci. Obecnie stosuje sie powszechnie kom-
binacje WC-Co oraz WC-TiC-Co, oczywifcie
z szerokim wachlarzem ziarnistoéci i skladu
chemicznego. Na uwage zasluguje jeszcze pla-
tyna jako osnowa. Doskonale wlasnodci anty-
korozyjne platyny oraz znakomita odpornosé
na $cieranie weglikéw wolframu ezyni ten ga-
tunek doskonalym materialem do celéw che-
micznych.

W produkeji spiekanych weglikéw stosuje
sie, jak wyzej powiedziano, szeroki wachlarz
ziarnistodci. Ziarna WC s3 od ponizej 0,2 u

do 2 i wiecej mikronéw. Ziarnka wielkogci

0,2 p oraz ponizej leza na pograniczu widzial-
nodci ich w mikroskopie optycznym (1500 ><
Oczywidcie otulajace je osnowa kobaltowa,
granice ziarn oraz inne wazne szczegbly sa
jeszeze mniejsze. Zastosowanie mikroskopu
elektronowego dajacego kilkakrotne, a nawet
kilkanaécie razy wieksze powigkszenie niz mi-
kroskop optyczny, pozwoli zatem wykryé nie-
widzialne szezegdély w mikroskopii optycznej.
Mikroskopem elektronowym mozna zobaczyé
najdrobniejsze ziarna WC, roztworu stalego
WC-TiC, granice ziarn, szezegélnie w lancuchu
WC-TiC trudno widzialne lub niewidzialne
w mikroskopie optycznym, osnowe kobaltowa
oraz inne szczegoély. »
Na podstawie badan mikroskopem elek-
tronowym wysnuto hipoteze, ze koball zwilza
doskonale weglik wolframu, gorzej natomiast
roztwér staly. Stwierdzonc mianowicie przy
gatunkach WC-Co, ze wszystkie ziarna WC sa
otoczone kobaltem. Natomiast w przyvadku
gatunkéw WC-TiC-Co, roztwér staly WC-TiC
tworzy larcuchy, przy czym szczegdlnie Kkry-
stality WC-TiC stykaja sie bezposSrednio
ze soba. Faza kobaltowa otacza lafcuchowy
roztwoér staly w wiekszym lub mniejszym stap-
niu. Natomiast je$§li na skutek wadliwego
spiekania laficuch ulegnie rozerwaniu, tworzae
okragle krystality, wtedy z powodu powigksze-
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nia sie powierzehni ziarn WC-TiC kobalt nie
otacza juz roztworu stalego. Jesli kobalt znaj-
dzie sie w $rodku siatki roztworu stalego,
uwidocznia sie w ksztalcie drobnych czeSciowo
kulistych skupisk. Fakt ten moze $wiadezyé
0 gorszej - zwilzalnoSei  roztworu  stalego
WC-TiC.- '

S B
G B

Rys. 21. Spiekany weglik z zawartoscia TiC wedlug
Grubbego. Zdjecie mikroskopem elektronowym, -
. « — dobry, b — zty wyréb
Trawiony NaOH + K, Fe(NC)
' X 500

Rys. 21 przedstawia dwa zdjecia wykonane

mikroskopem elektronowym o powiekszeniu
7500 . Obydws spiekane wegliki posiadaja
‘ten sam sktad chemiczny i wedilug oéwiadeze-
nia producentéw powinny mieé te same wlas-
nodei. W praktyce okazalo sie, ze wyrdéb b ma
czterokrotng mniejsza trwato$§é ostrza niz a.
Mikroskopem nie mozna bylo ustalié przyczy-
ny gorszej jako$ci wyrobu b. Dopiero powiek-
szenie 7500 X wykazalo znaczne réznice w mi-
krostrukturze wyrobéw.
W wyrobie o widaé, ze roztwor staly
WO-TiC tworzy zackraglone ziarna o dobrze
wyksztalconyeh granicach, ktére 1laczgc sie
%z sobg daja charakterystyczna i korzystna
strukture latficuchowa roztworu stalego. Faza
». jest otoczona weglikiem wolframu umie-
‘szezonym w kobalcie. Natomiast w przypadku
wyrobu b widaé wyraznie, ze roztwédr staty
tworzy pojedynecze, okragle i izolowane
wyspy — faze 5., otoczone weglikiem wolframu
umieszezonym  w o kobaleie. Ponadto widaé
w wytworze D jeszeze jagniejsze okragle cha-
raktervstyezne ziarna. Ten skladnik nie zostal
jeszeze zidentyfikowany. Byé meze, ze jest to
kobalt, ktéry nie brat udziatu w procesie me-
talurgicznym {(jeziorka kobaltowe), lub tez
jaki$ z’cozony weglik. Obecnosé ffwv y., Oraz
sktadnika nieznanego sa przyczyna obnizenia
jakodci wytworu.

Udzial procentowy i wielkoéé ziarn poszcze-
gblnych faz sa rozstrzygajaee dla jakofei wy-
robu. Temu zagadnieniu po§wicca sie w kon-
troli produkecji spiekanych. weglikéw coraz
wiecej uwagi. Wymierza sie okularem mikro-
metrycznym lub po prostu planimetruje spe-
cjalnym planimetrem mlkroskopowym po-
wierzchnie i wielko$§¢ =ziarn - poszczegdlnych
faz. Istnieja nawet juz pewne zalecenia, jakim

wymaganiom co do stosunku powierzchni faz
i wielko$ci ziarn powinien odpow1adac dobry
gatunek spiekanego weglika.

Uklad W-C

Pla uzupelnienia zagadnienia nalezy omé-
wié uklad wolfram-wegiel. Z wykresu rys. 22,
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Rys. 22.- Uklad W-C wedlug Sykesa

8 %C

Rys. 23. ngllk wolframu odle\vany 4% C. Widoczne:
W.,C ciemny, WC jasny

Trawmny elektrolityeznie NaOH

- ' X 1400

opracowanego przez W.P. Sykesa, widaé, ze
uklad tworzy dwa zwigzki chemiczne: W,C
(3,16 % C) i WC (6,12 % C). W,C tworzy za-
réwno z W, jak i z WC, eutektyki, powyzej
5 % C widzimy perytektyke. W.C jest waznym
weglikiem, ktéry otrzymaé mozna przez syn-
teze W.C przy temperaturze ckolo 3000 C i od-
lewanie. Ze wzgledu na to, ze topienie odbywa
sie w tyglach grafitowych, otrzymany zwiazek
zawiera zawsze ponad 3,16 % C. Zatem obok
W.C bedzie istnial tak samo WC. Weglika wol-
framu W,C, ktéry jest twardszy od WC, uzywa
sie do utwardzania narzedzi wiertniczyeh
i innych celem uodpornienia na $ecieranie.

Rysunek 23 przedstawia zglad lanego we-

“glika wolframu, eutektyke W.C-WC. Clemnn

zytki to W,C jasne lamelki oraz plamy
sg WC. -+ ' :
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Wydziatowy rozrachunek gospodarczy’

Przygotowanie waerunkéw do przejécia oddziatiw fabrycznych na prace wedtug zased rozrachunku go-
spodarczego. — Metoda rozrachunku gospodarczego w oddzialach fabrycznych.— Stosunki wzajemne pomig-
dzy oddziatami pracujgcymi na zesadach rozrachunku gospodarczego.— Rozrachunek gospodarczy w sek-
cjach, brygadach i ma poszczegdlnych miejscach pracy.— Planowanie kosztu wlasnego.— Normatywy. —
Metody premiowania. — Odpowiedzialnoéé materialne za straty. — Komisje czuwajgce mad dzialaniem roz-
rachunky gospodarczego. — Udzial wydzialéw administiracyjnych w walce o obnizenie kosztéw produkeji.—

Bilans strat. — Zebrania okresowe.

Przygotowanie warunkéw do przej$cia od-
dzialéw fabrycznych na prace wedlug zasad
rozrachunku gospodarczego.

Organizacja pracy oddzialu fabrycznego
wedlug zasad rozrachunku gospodarczego wy-
maga powaznej pracy przygotowawezej.

Szezegblng uwage nalezy zwrécié na to, aby
metoda rozrachunku gospodarczego stanowila
calo§é organiczng z normalnie funkecjonujgeym
systemem kierowania. Metoda wewnetrzno-
fabrycznego rozrachunku gospodarczego nie
powinna bowiem tworzyé dodatkowej funkeji
oddzielnego aparatu kierujgcego.

Na posiedzeniach miesieeznych zwolywa-
nych przez dyrektora zakladu, szefowie od-
dzialdéw fabryeznych powinni systematycznie
wyglaszaé¢ sprawozdania o dzialalnogci gospo-
darczej oddzialow, ktérymi kierujg.

Na konferencjach tych powinny byé szcze-
gélowo omawiane i analizowane niedociggnie-
cia oddzialow fabrycznych w okresie ubieglym.
Wszyscy szefowie oddzialéw fabrycznych mu-
szg bra¢ czynny udzial w opracowywaniu
zarzadzen organizacyjno-technicznych dotycza-
cych pracy ich oddzialéw. Przy miesiecznym

! Zaklady hutnicze przeszty z dniem 1 stycznia
1950 v. na system gospedarowania oparty. na rozra-
chunku gospodarczym. W ciggu roku 1950 niektore
zaklady podjelty prébe wprowadzenia rozrachunku

wydzialowego. Zagadnienie badania gospodarnosei
w zakladzie przemyslowym opartym na rozrachunku
gespodarczym  oméwiono w numerze 3 —4 Hutnika
z 1950 r.

Obecnie podajemy uwagi o warunkach przejécia
oddzialéw fabrycznych na prace wedlug zasad rozra-
chunku gospodarczego. Uwagi powyzsze oparl autor
na doswiadezeniach przemystu ZSRR. (Red.),

podsumowywaniu rezultatéw w zakresie wspot-
zawodnictwa socjalistycznego, decydujace zna-
czenie dla oceny dzialalnosei oddziatu fabrycz-
nego, oprbécz wykonania planu, majg rowniez
przeprowadzone przez wspdlzawodniczace od-
dzialy zarzadzenia majace na celu obnizenie
kosztu wlasnego 1 podniesienie wydajno$ei
pracy. Zmusza to szefow oddzialow fabrycz-
nych do starannego studiowania ekonomiki
powierzonej im do wykonania produkeji. Do
prowadzenia pracy na zasadach rozrachunku
gospodarczego konieczne sg dobrze opracowane
normatywy. W zakladzie nalezy opracowac
duzy zasieg normatywoéw realnych i uzasadnio-
nych technicznie. Nalezy ustali¢’ cenniki wy--
rob6w poélgotowych, narzedzi i wszelkiego ro-
dzaju uslug transportowych i energetycznych
oraz ustug odzialéw pomocniczych.

Metoda rozrachunku gospodarczego w od-
dziatach fabryecznych. Metoda rozrachunku go-
spodarczego polega na  urzeczywistnienin
w kazdym oddziale fabrycznym:

a. metody planowania opartego na rozbu-
dowanym systemie techniczno-ekonomi-
cznym wskazZnikéw iloSciowych oraz ja-
koSciowych wraz z kosztem wlasnym
produkeji; ‘

b. metody ewidencji wykonania planu oraz
rezultatéw dzialalnoSci gospodarcze] na
podstawie danych ksiegowosei;

c. metody zachety za osiggniete oszczedno-
Sci wskutek obnizenia kosztu wlasnego
produkeji oraz metody odpowiedzialnoSei
materialnej za poniesione straty, spowo-
dowane przez podniesienie kosztu wlas-
nego.
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Oddzialy fabryczne pracujgce wedlug zasad
rozrachunku gospodarczego otrzymujg mie-
sieczne, dekadowe oraz dzienne plany produk-
cji. Ewidencja prowadzona jest na podstawie
dokumentacji pierwotnej, dokumentéw wysyt-
kowych oraz zgodnie z dokumentami oddziatu
kontroli technicznej.

Ewidencja sklada sie z czterech elementéw.
Sa to: ,

a. przychéd codzienny do oddzialu mate-

rialéw i pétwyrobdéw,

b. wykonana produkcja nie wybrakowana

i przejeta przez oddziat kontroli techni-
cznej,

¢. produkeja wybrakowana,

d. produkcja w toku, jako rezultat trzech

powyzszych wskaznikéw.

Prosty i nieskomplikowany sposéb prowa-
dzenia ewidencji umozliwia szybkie i bezbledne
wypehlianie dokumentéw.

Stale aktualna ewidencja ulatwia shuzbie
dyspozycyjnei okreflenie stopnia zaopatrzenia
oddzialéw fabrycznych. W zwigzku z przej-
§ciem oddzialéw fabrycznych na prace wedilug
zasad rozrachunku gospodarczego nalezy wpro-
wadzié szereg =zarzadzeh  organizacyinych.
Svecjalna uwage zwrdécié nalezy na postawie-
nie na wvzszym poviomie zagadnienia planowa-
nia i ewidencii produke;ji.

W celu uchwyeenia omytek nalezy syste-
matyeznie co kwartal wzglednie co pét roku
dokonywaé inwentaryzacii produkcii w toku.
W miare potrzebv inwentaryzacji dokonywaé
mozna w okresach krotszych.

Okresowe inwentaryzacje produkeji w toku
podnosza dvscvpline pracv wérod mistrzow
odd~ialowych i pracowniké6w prowadzacych
ewidencje.

Stosunki wzajemne pomiedzu oddzialomi
pracuigeymi na zasadach rozrachunku gospo-
darczeno. Metoda regnlowania wzaiemnych
stosunkéw pomiedzy oddziatami, polegajaca na
wnoszeniu reklamacji wzglednie oparta na sy-
stemie kar. nie wydaje sie sluszna. Oddzialy
powinny tak ukladaé wzajemne stosunki i or-
ganizowaé¢ swg bprace (interwencje osobiste,
pisemne raporty itp.), aby przy pomoecy apa-
ratu administracvinege i kierowniczego poko-
nywaé trudnodci. Tak postawicna praca roz-
wiia w oddzialach samodzielnoéé i zmysl prze-
widvwania.

Przy stosowaniu metody reklamacji i kar
pienieznyveh oddzial, ktéry nie wykonal planu
produkeji z winy oddziatlu-dostawcy, beztrosko
pokryje wynikle stad straty droea przyzna-
nego mu odszkodowania. Tego rodzaju pokry-
wanie strat jest samooszukiwaniem sig, ponie-
waz zaréwno oddzial, jak i zaklad, ponosza
w istocie powazne straty na skutek niewyko-
nania planu. Stosowanie kar przyczynia sie do
ukrvwania niedociggnieé¢ pracy oddzialéw. za-
miast je ujawniaé, a niedociggniecia przezwy-
ciezvé.

Rozrachunek gospodarczy w sekeioch, bry-
gadach i na poszezegblnych miejscach pracy.

.

Rozrachunek gospodarczy mozna wprowadzié
w sekcjach, brygadach i na poszczegélnych
miejscach pracy. Wynika to z faktu, ze plan
produkeyjny doprowadzony jest do wszystkich
sekeji 1 stanowisk pracy.

Kierownik oddzialu czerpie &rodki pieniezne
przeznaczone na premiowanie sekeji i brygad
dzialajacych na zasadach rozrachunku gospo-
darczego z kwot zaoszczedzonych, a pozostajg-
cych w jego dyspozycji. Jezeli jednak oddziat
nie posiada oszczednosci, natenczas za 0sig-
gniecia w zakresie obnizenia kosztu wilasnego
wyplaca sie (za zgodg dyrektora) premie bry-
gadom i sekcjom na rachunek przyszitych
oszezednosei oddziatu.

Indywidualny rozrachunek gospodarczy dla
poszezegbinych robotnikéw mozna wyprowa-
dzié w oddziale produkeji przy operacjach
zwiazanych z zuzywaniem kosztownych mate-
rialow. Za oszczedzenie kazdego kilograma ma-
teriatu mozna wyznaczy¢ premie indywidualng.

‘Na indywidualnym rozrachunku gospodarczym

powinni pracowaé przewaznie robotnicy wyso-
ko kwalifikowani.
Rozrachunek gospodareczy wprowadzony do

‘nizszych komoérek przyczyni sie do wlaczenia

szerokich mas pracujacych do wspdlnych wy-
sitlkéw w dziedzinie obnizenia kosztu wlasnego
produkeji.

Planowanie kosztu wlasnego. Przy stoso-
waniu metody planowania wskaznikéw jako-
éciowyeh centralne miejsce zajmuje planowa-
nie kosztu wlasnego. W zaleznosci od rodzaju
oddziatu fabrycznego, od produkowanych wy-
robéw i innych cech, zagadnienie kosztu wla-
snego ustala sie wedlug nizej podanych wska-
Znikéw :

a. planowanego kosztu wlasnego jednostki
wyrobu lub kompletu czedei na jednost-
ke wyrobu gotowego;

b. kosztorysu poszezegdlnych  zaméwien
(w sekejach, gdzie nie ma kalkulacji na
poszezegblne wyroby) ; )

¢. stosunku precentowego pomiedzy plano-
wanym kosztem wlasnym i cena szacun-
kowa produkeji (np. w oddzialach na-
rzedziowych) ;

d. kosztorysu planowego nakladéw (w ta-
kich oddziatach pomocniczveh, w ktérych

* nie mozna obliczaé nakladéw na jednost-
ke produkeji).

Po wprowadzeniu zasady planowania kosz-
tu wlasnego nalezy systematveznia poréwny-
waé¢ zadania planowe z wykonaniem fabrycz-
nym.

Snrawozdanie z wykonania planu ujawni
wyniki pracy oddzialu fabrycznego w zakresie
wszystkich wyprodukowanych przez dany od-
dzial wyrobow.

Planowany koszt wlasny wvrohu por6éw-
nuje sie z kosztem faktveznvm. W ten sno<éb
uiawnia sie osrczedno$é badZ przekroczenie.
W oddziatach fabrveznych produkuiacych roz-
norodne i zmieniajagce nomenklature wyrohy,
cblicza sie planowy koszt wlasny calej fak-



fyeznle  wykon ﬂﬂ“] produkeji, Dzczegolowe]
kalkulacji planowej nie sporzadza sie. W od-
:‘1zia‘:ach produkujacyeh narzedzia, koszt wias-
ny ustala sie dla produkeji, przedstawiajace)
\.valto;:c tysigca zlotych wedlug cen niezmien-
aych.

Gddzial fabryezny przyjmuje odpouu,dam-
wodd za utrzvmanie kosztu wlastnego wykony-
vanej w oddziale produkeji. W tym celu
oddziat powinien opracowaé odnowiednie za-
rzadzenie, zmierrajace do zachowania ustalo-
nego w planie kosztu. Oddzial jest uprawniony
do pokrycia przekrvoezenia jednej pozyeji
nszezednofeiami  osiagnietymi na innych od-
cinkach pracy, pod warunkiem, azeby zadanie
ogdlne w zakresie kosztu wlasnego mnie byto
przekroczone.

Niezaleznie od tepo oddzial winien walezyé
o osiagniecie ponadplanowych oszezednodel,
tére daja mu prawo do otrzymania premii.
Rozrachunek gospodarvezy sklania oddzialy
fabryerne do wykonyvwania tak zwanych ,,prac

roznyeh®, t:n. do przyjmowania réznych za-
mdwiesi nie posiadajacveh norm 1 cennikow.

Wa takie prace przyvpadkowe zuzywa sie za-
wsze dosdé powazng ilosé mnormogodzin, edyz
vrace wykonywane sa bez specjalnego wypo-
S‘ zenia 1 hez dokladnie opracowanej techno-
logii. Jezeliby koszty tveh prac obceiazylo sie
normalnym procentowym udzialem kosztéow
addzialowych, wplvneloby to na podniesienie

kosztu wlasgnego tych prae, a jednoczednie
stworzyvioby pororne wrazenie oszezednosci
osiagnietei przez oddzial. W celu unikniecia
tego .nrace réZne” moga byé obciazane koszta-

mi oddzialowvmi w rozmiarach mniejszych niz
normalnie {do 100 % ). Ewidencji pracy oraz
aiawnienia wynikow dzialalnoéei gospodarcze
oddziatn fabrveznepo dokonuje sie wytacznie
na rodstawie danyeh ksisoowodci.

Noermy zuivela materioléw 1 czeSei nahuy-
wanyeh, Dla kazdego wyrobu nalezy ustalié¢
technicznie uzasadnione normy zuzycia wszyst-
kich materialéw, np. metali, smardéw, benzyny,
naliwa, kwacdw, chemikaliéw, elektrod, tkanin,
farb itp. Wvdzial technologiczny wraz z podle-
otymi mu referatami technicznymi oddzialéw
fabrvezanych opracowuje normy zuzycia mate-
rialéw.

Normy zuzveia opracowuje sie na podsta-
wiz rysunkdw technicznveh wvrohdw, nrzekro-
j6w 1 wyeiskéw oraz ustalonych rroceséw tech-
nologicznveh. W fen spesdb obliczona norme
zuzyeia swrawdra sie przez prébne wykonanie
przedmiotu. Obliczora 1 sprawdzonsg norme
zuzveia zatwierdza kierownictwo zakladu.

czvm staje sie ohowiazniaea dla wszystkiéh
shizb danego zakla du. Zgodnie z zatwierdzo-

nymi pormami zuzveia wydaie sie materialy
7 maeazyvnéw do oddrialdw fabrveznveh. We-
dhg ohowiazuiacveh norm zuzycia oblicza sie
wstepny koszt wlasny oddziatéw fabryecznych
ra ak}ndu jako calo§ei. Wydzial technolo-
m eznyv  ustala normy zuZveia czefei nabvwa-
m’ch
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Noviny zuiycia nariedzi. Opracowanic norm
zuzyeia narzedzi jest zagadnieniem bardziej
skomplikowanym.

Indeks narzedzi uzywanych przy produkeji
cbejmuje tysiace pozyeji, przy czym to samo
narzedzie uzywane jest do wielu réznych ope-
racji. Naklady na narzedzia w oddzialach ob-
robki mechanicznej stanowia dodl powazna
pozycje w kosztach oddzialowych. Troskliwy
stosunek do narzedzi wplywa na mniejsze ich
zuzycie 1 na obnizenie kosztu wlasnego pro-
dukeji. 7 tego powodu dla kazdego narzedzia
wprowadza sie normy zuzycia w odniesieniu
do kazdej operacji. Normy powyzsze znajdujg
sie w podrecznym skladzie narzedziowym od-
dzialu fabryveznego oraz w centralnym skladzie
narzedziowym

Normy zuzycia narzedzi okreSla sie w za-
leznosei od ich trwalo$ei i na podstawie proéb
ruzycia dokonanych przez mistrzéw nadzoru
technicznego. Niezaleznie od tego wykorzy-
stuje sie przy okreélaniu norm zuzycia narze-
dzi dane statystyczne oraz dane katalogowe
zakladéow produkujacych narzedzia. Positkujgc
sie normatywami, wydzial narzedziowy ustala
limity iloSciowe dia oddzialéw w zakresie zu-
zycia narzedzi.

Noriny czasu koniecznego do wykonanto
danej pracy. Normy czasu oraz wyceny kosztu
pracy ustalone sa przez technologéw, stale pra-

cujacych w okreslonych oddziatach zakladow
fabryeznych.
Technclog, opracowujac proces technolo-

giczny, powinien réwniez obliczyé czas potrze-

bny do wykonania danej operacji na danym

Warbz’came urzadzeniu lub na przyrzadzie. Po-
vinien rowmez dokonaé wycenv tveh prac.

Podstawowe zadania 1 obowiazki techno-
loga projektu, acego zarzadzenia polega na
tym, aby przy mniejszym nakladzie czasu
i §rodkéw zapewnié najwieksza ilosé produko-
wanveh wyrcbéw. Technelog, ktéry nie ustala
riorm czasu, oddala sie od waznej funkeji
i stopniowo przestaje go interesowaé zapro-
iektowany przez niego proces technologiczny,
ktéreco celem jest osiagniecie jak najwiekszej
etektvwnosei.

Technolog, projektujse proces technologi-
czny, doskonale widzi wszystkie elementy ope-
racji, a wiec rodzaj urzadzed, odlegloié oraz
dostep do narzedzi, model navzedzi itp. Wycho-
dzac z powyiszych zalozen technolog moze do-
Kladnie obliczyé np. nie tylke warunki skrawa-
nia, lecz réwniez czas ustawiania 1 zdjecia
czeéel, tj. pelna norme jednostkowa operacji.

Normy nalezy obliczaé prawidlowo przed
ustaleniem procesu technoelogicznego. Wprowa-
dzajac i realizujac zaprojektowany proces tech-

nologiczny normy te nakreSla¢ bedsg cel, do
:térego nalezy dazyé.
Normy zuiycia energii 1 paliwa. Zuzycie

energii stanowi réwniez powainv element na-
khdow W oddmalowvm koszcie wlqsnym kom-

v wyrobfw. Nermy zuiyeia energii elek-
mej, pary. wazu 1 powletrza dla kaidego
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eddziatu fabrycznego opracowuje wydzial glow-
nego energetyka zakladu. )

W oddzialach mechanicznych normy zuzy-
cia energii elektrycznej ustala sie w kilowato-
godzinach na 1000 z! produkecji globalnej;
w oddzialach technicznych i przyeotowawezych
w kilowatogodzinach na jedng tone nie wybra-
kowanej (przyjetej) produkeji; w oddrialach
metalizowania w kilowatogodzinach na 150 m®
pekrycia. Zuzyceie pary, gazu i sprezonego po-
wietrza normowane jest badZz na jedna tong
nie wybrakowanej (przyietej) produkeji, badz
na 1000 zt produkeji globalnej.

Na przyklad: norme zuzycia sprezonego
powietrza w oddziale cieplnym ustala sie w me-
trach szeéciennych na jedna fone przyjetej
produkeji. Zuzycie gazu w oddziale cieplnym
ustala sie w kilogramach umownego paliwa na
jedna tone produkeji przyjete].

Cenniki. Warunkiem umozliwiajacym wpro-
wadzenie wewnetrznofabryeznego rozrachunku
gospodarczego sa dobrze opracowane cenniki.
Nalezy dokladnie opracowaé cenniki wszyst-
kich materialéw i wyrobdw, metali, paliwa,
drewna 1 smaréw, cenniki wyrobéw metalo-
wych, cenniki narzedzi, cenniki oddzialéw ustu-
gowych, cenniki wyrobéw masowego uzvtku,
cdziezy ochronnej itp. Cena planowo-szacun-
kowa, ustalana dla kazdege wyrobu wykona-
nego w oddziale fabryecznym, powinna odpo-
wiadaé¢ zuzytemu nakladowi pracy i materia-
t6w. Tylko w tym wypadku cena planowo-sza-
cunkowa bedzie stanowila stuszny miernik
i element mobilizujacy w przedsiebiorstwie.
W przypadku ustalenia nieprawidlowej ceny
planowej na blok, watl korbowy, diwignie, za-
klad moze poniesé powazne straty.

Podamy jaskrawy przyklad: zaplanowano
cene bloku dwukrotnie nizsa od rzeczywistego
kosztu, a cene déwigni dwukrotnie przekracza-
jaca jej wartosé. Oddzial mechaniczny, otrzy-
mawszy hisko wycenione bloki, nie skrepowany
warto$cia materiatu nie zada sobie trudu do-
konania kilku dodatkowych operacji, majacych
na celu poprawienie uszkodzonego podezas ob-
robki odlewu, raczej ze wzgeledéw kalkulacyj-
nych. Uszkodzone vprzy obrdébee bloki oddziak
mechaniezny spisze na produkecie wybrako-
wang. Poprawienie bloku uszkodzonego przy
obrébce mechanicznej przyniesie oddzialowi
mechanicznemu wieksze straty, niz spisanie
cateco bhloku na braki.

Przy takim podejSciu do spraw, przedsie-
biorstwo wskutek nieprawidlowo opracowa-
nego cennika mogloby poniesé powazne straty,
mimo ze nie zanotowalby ich oddzial fabryczny,
ktory je spowodowal. Przyklad powyzszy ilu-
struje, jak powaznym zadaniem jest wlasciwe
i prawidlowe opracowanie cennika. Ustalenie
planowych cen czesei normalnych, stale produ-
 kowanych, nie przedstawia specjalnych trud-

noéei.

“ Calkiem inaczej przedstawia sie sprawa
przy ustalanin cen na wyroby pojedyncze, jak
np. mairvee, wrzadzenia, modele, mnarzedzia

i specialne przyrzgdy. Wszystkie te wyroby
projektowane sa indywidualnie 1 z tego vo-
wodu wstepna kalkulacja kosztu wiasnego jest
doé4 trudna, ale w razie nieustalenia cen pla-
rowych tych wyrobdéw, oddzial wykonujacey
mimo woli bedzie dazyl do pracy nieekonomi-
cznej, a zatem drogiej. Oddziat wykonujacy
zuzyje wiekszg ilo$é godzin i do$é rozrzutnie
potraktuje zuzycie materialéw. Tlumaczylo sie
to bedzie faktem, iz im drozej zaliczone bedsa
wykonywane przedmioty, tym wiekszy procent
planu miesiecznego pokryje ich wykonanie.

Jezeli jednak w oddziale narzedziowym na
zasadach rozrachunku gospodarczego ustali sig
ceny planowe wszystkich wyrobow, wowcezas
oddzial otrzyma premie za faktycznie osig-
ceniete oszczednofe#; tj. za obnizenie kosztu
produkeji. W tym przypadku robotnicy od-
dzialu beda sie starali o racjonaine wykorzy-
stanie czasu i oszezedne zuzywanie materialow
oraz nie dopuszezg do powiekszenia kosztow
oddziatowveh.

Cenniki matrye, urzadzen i modeli opraco-
wuje biuro konstrukevine, projektuiace te wy-
robv. Biuro konstrnkevijne wraz z wydzialami
technologicznymi 1 planowania zatwierdzaija
opracowane cenniki. Prace przygotowawe e
przy ustalaniu planowych cen matrye, modeli
i prototypéw winny hyé wykonvwane przez
wysoko wvkwalifikowanveh specjalistow przy
udrizle ekonomistéw i gldwnego ksiegowepo
zaktadu.

Cenniki nije moga byvé poprawiane czefrie]
niz raz w roku. W wydziale technologic7nvm
wydziela sie spnecjalng gruve pracownikdéw
opracowujaca normy i cenv. Grupa ta oreani-
7zuje 1 kieruie pracemi zwiazanvmi ze sporii-
dzeniem cennikéw. Ta gruna réwniez onraco-
wuie planowe ceny skomplikowanych wyrobdw
indvwidualnych.

Praca przy positkowaniu sie cennikami ze-
zwoli na znacvne obnizenie kosztu wilasnego
rrodnkowanveh wyrob6w.

Metoda premiowania. Przy pracy wedhiy
zasad rozrachunku gosnodarczego zaecadnienie
materialnej zachety oderywa powazna role.
Prawidlowo ovpracowany system rachetv mata-
rialnej dla przoduigeveh rohotnikéw fabryecz-
nyeh przyezvnia sie do wladciwego wvkorz
gtania $rodkéw, obmnizenia kosztu wlasnen
i podniesienia rentownoéei.

Praca akordowa stawia kazdemu robotni-
kowi zadanie nastepujgce: ,dezeli praonicsz
podnieéé swoi zarobek, zastandw sie, jak wie-
cej wynrodukowaé podezas jednostki czasu®.
Placa akordowa przyezynia sie do zwiekszenia
pracowitoéei 1 budzi wéréd robotnikow twae-
czg inicjatywe.

Svstem 7achely materialnei w odni~sieriu
do kierownikéw, réwniez wplvwa na ich wy-
sitki w celu osiagniecia lepszvch wynikéw.
Tstotnym niedociagnieciem wielu mstod pro-
miowania jest fakt, iZ nie kierownicy oddzia-
low dysponuja funduszem premiowym. Prze-
waznie kierownik oddziatu przedklada dyrekeji

(0]
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obliczenia premii i dyrekeja zakladu rozporzg-
dza funduszem premii. W tyeh wypadkach
gléwne zadanie kierownika oddzialu fabryez-
nego polega na tym, aby otrzymaé jak naj-
wieksza premie dla wszystkich robotnikéw
swego oddzialu, chociazby na niektérych od-
cinkach rezultaty byly negatywne. Metoda
premiowania powinna zezwoli¢ kierownikowi
oddzialu na rozporzadzanie funduszem pre-
miowym.

Drugim powaznym niedociggnieciem sy-
stemu premiowania jest premiowanie robotni-
kéw za przekroczenie planu produkeji mimo
niewykonania planu w zakresie kosztu wia-
snego.

Svstem powyzszy nie uzaleznia wysokoSci
premii od ponadplanowego obniZenia kosztu
wlasnego produkeji i od wzrostu akumulacji.
W zasadzie premie powinny uwzgledniaé wy-
konanie planu produkcji i przekroczenie zada-
nia obnizenia kosztu wilasnego w oddziale fa-
bryeznym i sekcji. _

7 kazdego zaosvezedzonego zlotego stawia
sie do dvspozycji kierownika oddzialu np. od
10 do 40 groszy.

Kilka vprocent tej svmv stanowi osobistg
premie kierownika oddziatu. Kierownik od-
dzialn premiuje tvch robotnikéw, ktérzy przy-
czynili sie do wykonania planu produkeiji i do
chnizenia kosztu wiasnego. 25 % oszczednosci
osiagnietej przez oddzial rezerwuje sie na po-
krvcie strat. ktére moglyby ewentualnie wy-
nikraé w okresie przystym. )

Przvznanie kierownikom oddzialéw prawa
samodzielnego dysronowania §rodkami pieniez-
nvmi przeznaczonvmi na premie uczy ich za-
pohiegliwosei. Kierownicy oddzialéw zatrzy-
muia w rezerwie cze$§? fundnszu premioweeo,
ra wvpadek koniecznodei dodatkoweeo premio-
wania za naibardziej skuteczne obnizenie koaztu
wlasnego lub za przekroczenie planu produk-
cyjneoo.

Odnowiedzialno$é materialne za straty. Kie-
rownik oddzialn powinien ponie§é odpowie-
dzialno§é materialra w wysokosei 25 % po*o-
row za stratv wynikle w oddziale przezen kie-
rowanym. Niezaleznie od tego straty ponie-
sione w miesigcu biezacym oddzial obowigzany
jest pokrvé oszezednoSciami uzyskanymi w mie-
sigen nastepnym.

W praktvee dyrekeja zakladu w rzadkich
wypadkach bedzie zmuszona stosowaé kary
materialne. Jednakze sama §wiadomoéé, ze kary
materialne moea byé stosowane, ma znaczenie
mobilizuiace. Metoda ta wzmacnia dyscypline
pracy wiréd kierownikéw oddzialdow. uczy ich
¢bliec7aé kazdv grosz w obronie przed odpowie-
dzialnodcia materialna.

Komisie czuwaigce nad dzielaniem rozra-
chunku gospodarczego. Wyniki pracy oddzia-
té6w fabrveznveh w zakresie dzialalnoéci go-
snodarczej, jako skutek wprowadzenia rozra-
chuonku gospodarczego, * powinny podlegaé
systematycznej kontroli. Dyrekeja powinna
czuwa¢ nad prawidlowym funkcjonowaniem

rozrachunku gospodarczego, udziela¢ wszech-
stronnej pomocy i poparcia.

Ekonomika produkeji zajmie w kazdym
przedsicbiorstwie centralne miejsce. Nalezy
powolaé komisje, czuwajacg nad dzialaniem
rozrachunku gospodarczego. Sklad komisji sta-
nowia: szef wydzialu planowania (przewodni-
czacy), glowny ksiegowy, szef wydziatu tech-
nologicznego, szef wydzialu praey i placy oraz
szef wydzialu finansowego.

Do zadan komisji nalezy systematyczne
i wszechstronne rozpatrywanie i analiza dzia-
lalnos$ci gospodarezej oddzialéw fabrycznych
oraz projekty zarzadzen zmierzajacych do do-
skonalenia rozrachunku gospodarczego. Spra-
wozdania o dzialaniu rozrachunku gospodar-
czego w oddzialach oraz wnioski komisji
zatwierdzane sa co miesiac przez dyrektora
zakladu. Jezeli sytuacja tego wymaga. dyrek-
tor zakladu wydaje pismo okélne naéwietlajace
krytycznie prace danego oddzialu w okresie
ubieglym, wraz z zaleceniami zmierzajacymi
do usnrawnienia pracy.

Udzial wudzialéw administracinych w wal-
ce o obnizenie kosztéw produkeii. Stawiaiac
wydzialom administracyinym zadanie o™-nize-
nia kosztow wlasnych postaramy sie sprecyzo-
waé obowiarki poszezegélnych stuzb i kierunek
ich prac zmierzajacy do osiagniecia wytknie-
tego celn.

Wrvdzial technologicznv ovracownie normy
zuzycia wszystkich materialéw, vstala normy
c7asu i wyceny, wystepuie z projektami zarzg-
dzen w zakresie udoskonalen technicznych,
worowadza do rracy nowoczesne rodzaje na-
rzed~i 1 urzadzen.

Dvrekeia zakladu powinna zobowiazaé wy-
d7ial technologicznv do ovracowania 7agadnie-
nia obnizenia kosztu wlasnego wyrobu goto-
wego.

Ohnizka kos7tu wlasneco moze rastapié na
skutek worowadzenia w zycie vroiektéw opra-
cowanych nrzez wydzial w zakresie:

a. zmuieiszenia zuzveia materialéw podsta-

wowveh i pomoceniczych.

b. obnizenia strat srowodowanych przez

wybhrakowana produkeie,

¢. obnizenia ptacv normowanej, dzigki zwig-

kszeniu wvdajnosei pracy,

d. wrrowadzenia pomystéw racjonalizator-

skich ito.

Wryd7iat zaonatrzenia materialowego 7aona-
truie oddzialv fabryczne w materialv nodsta-
wowe, nomocnicze itp. Wvdzial zaopatrzenia
moze mieé wplvw ha zaonatrvwanie nrodukeii
w materialy zastepcze, tanisze lub bardziej wy-
dajne,

W razie zlei cospodarki wvdziat zaoratrze-
nia moze powodowaé mnienotrzebre koszty,
zwiekg7zaiae w ten svro<éb koszt wlasny pro-

- dukeii. W iakim stooniu praca wvdziah zaopa-

trzenia moteriatlowego moze mie¢ wnlvw na
wynik dzialalnoéei gospodarczei zakledu. ilu-
struie nizei podane przykladowo zestawienie
procentowe ksztaltowania sie nakladdéw:
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1. Placa 10,00%  zaopatrzenia do stalej kontroli stanu zapasow
2. Materialy do wytwarzania 28,40 ,, magazynowych. Kon.role magazynow pozwa-
3. Czesci gotowe zakupywane 44,30,, layja na ujawnienie ponadnormatywnycn zapa:-
4. Straty spowodowane przez pro- gow, zamrazajgcych srodxi onrorowe. oystema-

dukeje wybrakowana (z winy tyczne koniroe magazynow umozilwiajg row-
zakladu) 3,30,, mniez ustalenie materiaiow zbednych i nadmier-

6. Straty spowodowane przez pro- nych, podiegajacych bezzwiocsule UPtyunleniu.

dukcje wybrakowang (z winy Procz operatywnej kontroli maga.ynow co
dostawcow) 0,30,, miesigec dokonywaé nalezy analizy stanu zapa-

6. Straty z powodu uzywania nie- s6w materiatowych, na podstawle danych spra-

wlasciwego materialu 0,90,, wozdawczosci okresowe]). Dane sprawozdawc..o-

7. Wydatki ogdélne 10,40,, $ci nalezy konfrontowaé z limitami Srodkow
8. Odchylenie kosztu materialéw obrotowych.

od cennikéw 0,30 ,, W warunkach prowadzenia przedsiebior-

9. Kary za postoje wagonéw 0,25,, stwa wediug zasad oddziatowego rozracuunku

10. Obstuga kredytu 0,25, gospodarczego powazne miejsce zajmuje za-

11. Straty spowodowane anulowa- gadnienie likwidacji nakladow nieprodukeyj-

niem zamowien 0,20,, nych, strat i szkod.

12. Wydatki transportowe 1,40 ,, Nalezy opracowaé metodyke kontroli (wy-

———  Lkonywanej przez wydzial tinansowy) kazaej
Razem: 100,00% kwoty nakladéw nieproduktywnych poniesio-

Z powyzszego zestawienia wynika, Ze pozy-
cje 2 i 3, tj. materialy do wytwarzania i zaku-
pywane czedci gotowe, stanowia 72,7% udziatu
w ogélnych kosztach wlasnych.

72,7 % wszystkich nakladéw zwiazanych
z produkejg, dysponowane i przerabiane sa
przez wydzial zaopatrzenia materialowego. Nie-
znaczne nawet osiggniecia na odcinku kosztéw
transportu, wlasciwego magazynowania, kon-
serwowania, przygotowania materialdw do pro-
dukeji, lokowania zaméwien u wlasciwyen do-
stawedw, przypilnowania wykonywania umoéw
planowych, jednym stowem operatywna i tro-
skliwa dzialalno§é, moga mieé¢ doniosle znacze-
nie w zakresie obnizenia kosztéw wlasnych
zakladu.

Zagadnienie wspéluczestnictwa wydzialow
administracyjnych w walce o obnizenie kosztu
wlasnego powinno by¢é postawione jako zada-
nie pierwszorzednej wagi. Co do tego wydzialy
administracyjne otrzymujg wilaéciwe dyspozy-
cje od dyvrekcji przedsiebiorstwa.

Wyniki dzialalnoSei gospodarczej oddzialu
po wprowadzeniu rozrachunku gospodarczego
podaje sie do wiadomos$ci zalodze i publikuje
sie w prasie zakladowej.

Zagadnienie rentownosdei wymagae stalej
kontroli. Wydzial finansowy zakladu przepro-
wadza kontrole w zakresie akumulacji i w dzie-
dzinie celowego wykorzystania Srodkéw obro-
towyveh. Normatvwne $rodki obrotowe ustalane
sa dla poszezegélnych pozycji wedtug ukladu
rodzajowego Jednolitego Planu Kont. _

Normatywne §rodki obrotowe stluza do za-
spokojenia potrzeb produkeyjnych zakladu oraz
w celu stworzenia koniecznych zapaséw maga-
zynowveh. Do§é surowo ustalone normy s$rod-
k6w obrotowych sklaniaja kierownikéw stuzby

nych przez oddzial fapbryczny lub wydzial aami-
nistracyjny. Oddzialy fabryczne oraz wydziaty
administracyjue obowigzane sg do udzieiania
pisemnych wyjadnien o dokonanych nakiadach
nieproduktywnych.

W wyjasnieniach nalezy podaé imiennie
osoby, ktore przyczynily sie do poniesienia na-
kladow nieproduktywnych, gospodarczo nie
uzasadnionych. Na osoby te nakiadaé sig¢ po-
winno obowigzek zwrotu strat poniesionych
przez przedsiebiorstwo.

Bilans strat. Wydzial technologiczny wraz
z wydzialem planowania ustalajg co kwartal,
dla kazdego oddzialu fabrycznego oddzielnie,
procentowy stosunek strat, spowodowany przez
wykonanie produkcji wybrakowanej. Procent
ten podlega zatwierdzeniu przez gtéwnego inzy-
niera zakladu. Obnizenie strat spowodowanych
przez wybrakowana produkecje stanowi jedno
7z wazniejszych zadan rozrachunku gospodar-
czego wprowadzonego do oddziatu fabrycznego
i brygady.

Zebrania okresowe. Dyrektor zakladu zwo-
luje co miesiac zebrania po$wiecone dzialalno-
gci gospodarczej zakladu. Podezas rozpatrywa-
nia okresowych bilanséw powinno sie omawiaé
sytuacje finansowsa zakladu. Na zebraniach na-
kredla sie frodki zmierzajace do usuniecia nie-
dociagnieé.

Powaznym osiagnieciem bedzie niewatpli-
wie coraz bardziej rosnace zainteresowenie
dziedzina ekonomiki i rozrachunku gospodar-
czego wérdd zalogi zakladu. Wiekszog$é robotni-
k6w zrozumie znaczenie i pozytek pracy na
zasadach rozrachunku gospodarczego.

W celu spopularyzowania zagadnienia od-
dzialowego rozrachunku gospodarc7ego, czyn-
nik svoleczny winien przeprowadzi¢ —prace
uswiadamiajace robotnikow.
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NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
WIELKIE PIECE

Prowadzenie i budowa wielkiego pieca .przy przetapianiu surowych rud mialtkich

Przetapianie rud mialkich sprawialo jeszeze 50 lat
temu wielkie trudnos$ei i dlatego stosowano je na ogdl
niechetnie. Dopiero zwigkszajace sie zapotrzebowanie
suréwki oraz kounieczno$¢ wykorzystywania nawet naj-
dicbniejszych rud przyczynily sie do czgSciowego opa-
ncewania tego zagadnienia w krajach o wysokiej pro-
dukeji suréwki i wielkich zascbach rud mialkich.

Hutnictwo vpolskie bylo zawsze w niekorzystnej
sytuacji, gdyz nie posiadalo wlasnej rudnej hazy su-
rowcewej i jeszeze w czasach przedwojennych musiato
stosowaé rudy nie zawsze pierwszej jakodci; ponadto
brak bylo dostatecznej ilo$eci urzadzen spiekajacyen.
Pc weojnie sytuacja stala sie jeszeze niekorzystniejsza,
poniewaz inwestyeje urzadzen przygotowujacych wsad
(sortownie, spiekalnie, brykietownie) nie nadazaja
cgélnemu wzrostowi produkeji i zwiekszonemu stoso-
waniu rud mialkich. Sytuacja ta przyczynila sie do
nabycia de$wiadezenia w kierunku pokonywania trud-
noscei przy przetapianiu rud miatkich, jednak deéwiad-
czenie to nie zawsze jest oparte na przeslankach nale-
zycie wyjadniajacych istote zagadnienia. Z tego po-
wodu interesujace bedzie podanie wynikow badan,
przeprowadzonych nad stosowaniem 1ud mialkich'
na jednym z poludniowo-niemieckich zaktadéw wielko-
piecowych, badania te moga sie przyczyni¢ do bliz-
szego wyjaénienia problemu, tak donioslego w naszych
warunkach, wzglednie poréwnania otrzymanych wyni-
kéw z do$wiadezeniami wlasnymi.

Przy przetapianiu rud mialkich we wspomnianym
zalkladzie napotykano réznorakie trudnoSeci. Zwigkszona
ilo§¢ 1 wyzsze temperatury dmuchu byly powodem nie-
regularnego biegu pieca, jak réwniez przyczynialy sie
do wzrostu zuzycia koksu. Stosowane na niektérych
piecach zarywanie wsadu okazalo sie w tych warun-
kach szkcdliwe, poniewaz piec po zarwaniu szedl cigzko
i fle przyjmowal dmuch. Najwieksze jednak kiopoty
sprawialo nagle pojawienie sie¢ objawéw biegu suro-
wego. Budowano wiec piece o dwéch zuzléwkach oraz
przewidziano mozliwoéé spustu cbok dysz.

Korzystajac z okazji zatrzymywania pieca (r. 1941)
postanowione przede wszystkim zbadaé dokladniej
przebieg proceséw zachodzacych w szybie, gdyz tam
spodz.ewano sie znaleZé rozwigzanie problemu i uzy-
skaé wskazéwki do pokonania tak licznych trudnosei.

Badania proceséw zachodzgeych w szybie oparto na
ualozeniu, ze analiza gazu w gardzieli powinna odpo-
wiadaé $redniemu skladowi gazu na poszczegdlnych
poziomach pieca, pod warunkiem, iz udato si¢ utrzy-
maé wsad wielkopiecowy w eczasie wydmuchiwania
(tzn. w czasie stobniowego cbnizania sie poziomu slupa
tworzyw) mozliwie dlugo w takich samych warunkach,
jokie panuja w czasie normalnego prowadzenia pieca.

Wydmuchiwanie przeprowadzono wiec w ten spo-
s6b, ze wsad (poziom stupa przetworowego) obnizono
stopniowo przy réwnoczesnym stopniowym obniZaniu
iloéei dmuchu i wprowadzeniu do gardzieli odpowie-
dniej ilo§ei wody, przeznaczonej do chlodzenia gazéw.
Chedzilo o to, zeby w czasie wydmuchiwania i obni-
zania sie wsadu, na kazdym poziomie pieca odtwerzyé

! B, Nowak: Betviebsfithrung und Bau des Hoch-
ofens bei der Verhiittung von rchen Feinerzen, Stahl
und Eisen, 1950, str. 829 - 836.

i zachowaé mozliwie najdiuzej takie warunki, jakie
penuja podezas normalnej pracy. Bylo to ulatwione
o tyle, ze piec na skutek stosowania rud mialkich i tak
przyjmowal mniejsze ilofei dmuchu. Rzeczywiscie przy
gnigein 7 m glehokodel stupa przetworowego po-
uizej poziomu zasypu udalo sie dmuchaé jeszeze
213 Nm¥min powietrza, podezas kiedy normalna iloéé
dimuchu wynosila 270 — 280 Nm?*/min.

Badania przeprowadzono przy wytapianiu suréwki
temasowskiej na piecu o $rednicy garu 4 m, calko-
witej wysokosci 16 m 1 uzytecznej objetosci 280 m?,

W gardzieli pieca zamontowano 6 rur odpowiednio
dziurkowanych, w celu réwnomiernego vozproszenia
wody na calym przekroju szybu. Wprowadzenie wody
miale na celu chlodzenie gazéw oraz zabezpieczenie od
wybuchéw przy ewentualnym przedostaniu sie dmuchu
ponad wsad.. Szezegdlng ostrozno§é nalezy zachowaé,
kiedy wysokoéé stupa tworzyw jest mala, np. 83 —4 m
powyzej poziomu dysz, bo wtedy powietrze moze latwo
przedestaé si¢ ponad slup tworzyw. Roéwnomierne
vozproszenie wody ma powazne znaczenie, poniewaz
rozklad wody jest wowezas ograniczony 1 zawartosé
wedoru w gazie wielkopiecowym nie podnosi sie zbyt
wyscko.

Obnizanie sie wsadu mierzono odpowiednia son-
da — ciezarem zawieszonym na taicuchu i lince.

Przebieg obsuwania sie stupa tworzyw, jak réwniez
ohnizania sie cisnienia przedstawia rys. 1, z ktérego
wynika, Zze wsad opadal do§é réwnomiernie w ciagu
( godzin o 10 m. Pewne nieréwnoéci na krzywej

cignienia spowodowane sg tym, ze dmuch czerpano
z przewodu wspélnego dla kilku piecodw.
Ilo§¢ dmuchu zmniejsza sie oczywiscie znacznie

wolniej anizeli ci$nienie, poniewaz opér stlupa tworzyw
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maleje w miare jego cbsuwania si¢ ku dotowi. Ciénie-
nie - dmuchu jest nalezycie dobrane, jezeli gazy gar-

dzielowe uchodza réwnomiernie 1 spokojnic.
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Rvs. 2. Zmiana sktadu gazu gardzielowego
w miare opuszczania sie wsadu

Zmiane w sktadzie gazu wzdluz wysckesei pieca
przedstawia rys. 2. Mozna w nim wyodrgbnié¢ trzy
zakresy. W pierwszym — od géry szybu — maleje
zawarto§é COz, a w tym samym mniej wiecej stopniu
roénie CO. W $rodkowej czesei zawartosé CO, i CO
pa ogdt nie ulega zmianom. W dolnej czedel natomiast
wzrasta zawartoéé CO, coraz barvdze wydatnie maleje
ilo§¢ CO. Zawartcéei wodoru i azotu wahaja sie w do&é
szerckich granicach, przy eczym krzywa azotu posiada
odwrotny przebieg cd krzywej wodoru.

Rozpatrujac mezliwe reakcje rozkiadu wody, autor
dowodzi, ze przygniatajaca wickszos¢ wody rozklada
sie przez reakeje z Zelazem:

1 H,0 + 3Fe = 4 Hy + Fey04.

Wyttumaczyé to mozna tym, Zze juz w gdérnej czgbel
szybu redukecja rudy jest bardzo daleko posunigta,
a ponadto w pewnym stopniu taki zlom przyczynia sig
do przebiegu tej reakeji. Oznacza to, Zze rvozkiad wody
nie wplywa zasadniczo na zawarto$é CO, i CO w gazie,

Na podstawie przytoezonych rvozwazan i wykreséw
autor wyciaga wnioski:

1. Redukeja poérednia zachodzi szezegdlnie inten-
sywnie w /3y gérnej czesei szybu. Wskazuje na
to wzrost zawartegei CO w tym samym sto-
sunku, w jakim uhywa CO..

. W $rodkowej czedcl szybu panuje pewnego rvo-
dzaju bezwlad, poniewaz zawartcéei CO, i CO
nie podicgaja powainiejszym zmianom. Zada-
niem tej czedel szybu jest przede wszystkim dal-
sze podgrzanie wsadun  oraz rozklad  weglandw,

[V

podezas gdy rvedukeja posrednia  powaznie ma-
leje, na skutek wzrastajacej temperaiury.

3. Przy glebokosei stupa tworzyw okclo 8,5 m za-

chodzi ponownie wzrost zawavtosel CO, i spades
CO. Mozna to objasnié w ten sposéh, Ze powstaly
przed dyszami CQO, nie mecze byé w dostatecznyin
stopnin redukowany na skutck zwickszonegn 7ia
trysku woda i wywclanego tym mocnegy ochis
dzenia wsadu. Oznacza to, ze pice zbliza sie do
wygaszenia.

Dwukrotne powtérzenie pvoby dalo zawsze anafo
giczny obraz zmian skladu gazu, a wydatne powieksze.
nie lub zmniejszenie iloéeci wody natryskowej nie wpli-
neto na sklad gazu.

Wplyw zaobserwowanych zjswisk na2 prowadzenie
picca

Najistotniejszym wynikiem dogwiadezen jest stwicr-
dzenie, zc redukeja podrednia nie wzrasta stopniov
od dotu do géry pled, lecz zachodzi intensywnie jedwv-
nie w gornej czedei szybu w warstwie 225 m, tun
cgranicza sie do stosunkowo \\'21,31\’(33 strefy pod po-
wierzchnia wsadu. Obliczono, ze redu keja
dochedzila do 75% (w warunkach
stnych nawet do 78%).

Zjawisko to mozna wytlumaczyé latwa redukeyjn
$cia rud mialkich. Wsad bowiem skladal si¢ proe-
waznie z rud brunatnych, przy czym okcio 517 zizrn
bylo ponizej 10 mm. Autor przypuszeza, Ze w warui-
kach VVJE]kOpIQ;OVVyCh wszystkic rudy przy uvziarnieniu
ponizej 10 mm, zawierajace zelazo w postaci Fe O |
sa W plzybluemu jednakowo vedukeyjne, niezaleznin
od tego ezy znajduja sig w postaci surowej, prazone),

7 tez spielu.

Wynika stad, Ze pierwszym i najwazniejszym wn
ronkiem prowadzenia pieca bez zaburzeh jest zawsze
pelne zasypywanie pieca. Kazde obnizenie poziomu
zasypu, ktére przy rudach kawalkowych nie wyweluie
powazniejszych trudnodci, a niekiedy stosowane jes
umy$élnie, przayczynia sie w przypadku rud mialkic h
do zmniejszenia strefy, w ktérej zachodzi redukejn po-
§rednia. Pociaga to za soba konieczne$é zredukowania
wieksze] czefei rudy w dolnyeh partiach pieca w dro-
dze redukecji bezpc$rednicj, co z kolei — waobee endn-
termicznego charakteru reakeji — wymaga wieksze|
ilegel koksu. W przypadku wiee, kiedy poziem zasypu
obnizy sig, nalezy natychmiast dedaé koksu, w celu
unikniecia zaburzed i pokrycia zwigkszonego zapotrze-
bewania ciepta w dolnej czeéei pieca.

Dalsze badania mialy na celu wyjaénienie wplywu
ile$ei 1 temperatury dmuchu, wiasnoéei kokzu oraz
ciezaru naboju na bieg pleca i rezchod kcksu, Z do-
§wiadezed tych wynika, ze iloéé dmuchu przy przet;l—
pianiu rud miatkich wplywa w znacznie wicks
priu na redukeje podrednia craz rozchéd kol:su, an,zel
przy przetapianiu rudy kawatkowe].

Wysuwajac przypuszezenie, Ze zrniejszenie
dmuchu przyczynia sie do wzrostu redukeji po

pogrednia
specjalnic kovzv-

ilodei
rednie],

a dalej do zmniejszenia rozchodu koksu, autor prze-
p‘C\\At :11 doswla(‘cmm(x po Fg?a;acc na tym, Ze piec
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woda, Tem
slopniowo  do
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we wszystkich przypadkach przybytek CO w gazie
zachodzil w tym samym stopniu co ubytek CO,. Przy
mniejszej iloSci dmuchu wzrastala zawartesé CO,
(ckelo 0,6%) oraz redukcja posrednia. Przyrostowl
okolo 1,1% CO_ w gazie odpowiada oszczednosé koksu
w wysokosei okoto 54 kg/t suréwki., Wynika stad,
Ze nawet nieznacznemu przyrostowi CO, w gazie towa-
rzyszy pokaina oszczedno§é koksu (wydajno§é su-
rowki jednak bedzie nieco mniejsza).

O ile chodzi o temperature dmuchu okazalo sie, Ze
wysokie temperatury nie sa zbyt korzystne. Po prze-
kroczeniu pewnego optimum bieg pieca staje sig¢ niere-
gularny, nastepuje wzrast temperatury gazéw gardzie-
lowych oraz spadek vredukeji posredniej. W sumie
korzysei uzyskane z wprowadzenia wigkszej ilosci
ciepla w dmuchu sa mniejsze, anizeli straty spowodo-
wane przez spadek redukeji posredniej i1 inne czynniki.
Pcdniesienie temperatury dmuchu jest wiee celowe
tylko do tego momentu, dopéki wprowadzona nadwyzka
ciepta zuzyta zostaje w garze pleca, a nie przenosi sie
do szybu.

Nizsze temperatury dmuchu przyczyniaja sie do
réwnomiernego biegu pieca i réwnomierniejszego roz-
dzialu gazdéw na przekroju szybu, co z kolei powoduje
daleko posunieta redukeje rudy w gérnej czesei szybu.
Dla badanych rud mialkich najodpowiedniejsza okazala
si¢ temperatura ckoto 580 C.

Opréez temperatury dmuchu duze znaczenie maja
wlasno§ei koksu. Praktyka wykazala, ze dla nizszych
temperatur dmuchu cdpowiedniejszy jest koks latwiej
palny. Wtedy bowiem strefa spalania jest nieduza
i piec idzie rownomiernie. Koks o najodpowiedniej-
szych wlasnoéciach nalezy dobraé praktycznie.

Trudno$ci w prowadzeniu pieca powoduje réwniez
czeste zarywanie przy odstawianiu dmuchu. Jezeli na
skutek zarwania wsad usunie si¢ np. o 1 m, oznacza
to dla nastepnych nabojow §wiezej rudy zmniejszenie
strefy, w ktérej zachedzi redukcja poSrednia, réwniez
o 1 m. Redukcja rudy zachodzi trudniej, a ponadtc
wsad staje si¢ mniej przepuszczalny dla gazow i sta-
wia im wigkszy opér. Prowadzi to do nieréwnomier-
nego przeplywu gazéw, zniniejszenia redukcji pcsre-
dniej i mozliwcsei zaburzen w wigkszym stopniu, ani-
zeli dla wsadu z rud kawatkowych.

Wyrazny wplyw na réwnomierny bieg pieca wy-
wiera réwniez ciezar naboju. Przez stopnicwe zwie-
kszanie naboju osiagnieto wzrost redukeji posredniej
przy réwnoczesnym spadku rozchodu koksu, jednak po
osiagnieciu pewnego optimum nastepowalo pogorszenie
warunkéw biegu pieca. Przy odpowiednim zwigkszeniu
ciezaru naboju 1 zachowaniu inuych korzystnych wa-
renkéw wytapiania, osiagnigto wzrost redukeji posred-
niej z okolo 70 do 75%, przy réwncczesnym obnize-
nu rozchodu koksu z okoto 794 kg/t suréwki do okola
740 kg, dla wydajno$ci namiaru 40,6% i zasadowosci
suzla p = 1,35. Temperatura gazéw gardzielowych
spadla przy tym ze 185 do 167C.

Po rozpatrzeniu reakeji rozpadu CO w szybie i spo-
sobu tworzenia sie suréwki autor dochodzi do wniosku,
7e procesy zachodzace w szybie posiadaja zasadnicze
znaczenie dla calegc procesu wielkopiecowego. Zada-
niem wielkopiecownika jest tak uksztaltowaé szyb
i pokierowaé jego praca, aby stanowil mozliwie dosko-
naly aparat do przeprocwadzenia redukecji. Najkorzy-
stniejszy rozchéd koksu bedzie mial wtedy miejsce,
kiedy w szybie zajdzie moziiwie cala redukcja, a w ga-
rze mozliwie cale spalanie.

Whioeski dotyczace profilu i budowy pieca

W czasie do§wiadezenn zwrécono réwniez uwage na
wplyw profilu pieca na jego bieg.

Pierwsze wskazéwki daly dwa prawie jednakowej
wielkoSei piece o wymiarach podanych w tablicy I,

Tablica I

Wymiary pieca Piec nr V | Piee nr VI
Calkowita wysockosé 15862 15589
Srednica garu 4000 4000
Wysoko§é garu 1700 1700

’ spadkéw 4800 3854
Kat spadkéw 7839/ 76 20
Srednica przestronu 6000 5876
Wysoko§¢ przestronu 950 1520

' szybu 7460 7625
Kat szybu 83 7 8344/
Srednica gardzieli 4200 4200
Wysoko§é gardzieli 952 890

kidre przetapialy ten sam wsad i spalaly prawie te
samg ilo§¢ koksu. Okazalo sie, ze rozchéd koksu na
tone surdéwki w piecu o wyzszych spadkach (nr V) byt
wiekszy o okolo 60 kg anizeli w piecu nr VI o niZszych
spadkach. Poniewaz wszystkie inne warunki przeta-
piania byly analogiczne, mozna przyjaé, ze rdéznica
zostala spowodowana réznym profilem pieca.

Wsad w piecu o wyzszych spadkach przejawial
stale sklonnoéci do zawisania, co pociagalo za soba
koniecznosé czestego stosowania réznych $Srodkéw za-
radezych, a przede wszystkim zimnego dmuchu. Naj-
odpowiedniejsze okazaly sie spadki niskie i strome.
Strefa topienia lezy wtedy nisko, co z kolei przyczynia
si¢ do réwnomiernego biegu pieca i mozliwcSei stoso-
wania cigzkich nabojéw. Autor poleca stosowanie szybu
o kacie 8620’ i Srednicy gardzieli réwnej §rednicy
garu.

Wskazane jest zwigkszenie ilo&eci dysz przy réwno-
czesnym zmniejszeniu ich $rednicy, co przyczynia sie
do dobrego rozdzialu dmuchu i1 gazu na przekroju
pieca oraz do niskiego usytuowania strefy topienia
i korzystnie wplywa na regularno$é hiegu pieca. Sto-
sunek pomiedzy powierzchnig przekroju szybu i dysz
dla badanych piecéw zawieral si¢ w granicach
150 — 160.

Nie zaleca si¢ stosowania w szybie skrzynek chlo-
dzacych, poniewaz z biegiem czasu tworza one schod-
kowa powierzehnig, ktéra utrudnia prawidtowe scho-
azenie wsadu. Nalezy wiec dazyé do Scian mozliwie
gladkich.

Przykrym zjawiskiem wystepujacym czesto przy
przetapianiu rud miatkich sa narosty, tworzgce si¢ na
Scianach pieca. Okazalo si¢ jednak, ze jezeli dba sig
o regularny bieg pieca, stosuje sie ciezkie naboje
i mniejsze iloci dmuchu oraz utrzymuje si¢ chlodny
szyb, to $rodki te dostatecznie zapchbiegaja narastaniu.
Jeden z piecéw po wydmuchaniu okazal sig¢ tak czysty,
ze mozna bylo rozréznié poszczegblne szpary pomiedzy
ceglami obmurowania.

Roéwniez przykre nastepstwa wywoluje zawartosé
cynku we wsadzie, poniewaz moze powaznie znieksztal-
cié profil pieca.

Ujemna strona procesu wielkopiecowego, w ktérym
uwzglednicno proponowane zmiany, jest zmniejszenie
produkeji suréwki. Spadek ten jednak jest nieznaczny,
poniewaz na skutek powaznego obnizenia rozchodu
kcksu na tone suréwki, ilo§é koksu spalonego na
12/godz  powierzchni garu moze by¢ mniejsza, bez

wjekszego obnizenia wydajnosci. Jedynym rozwigza-

niem, umozliwiajacym ponowny wzrost produkeji, jest
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Rys. 8. Profil wielkiego pieca do przetapiania rud
miatkich po uwzglednieniu wynikéw doswiadcezen

powiekszenie objetoSci pieca. Dla danej jednostki pie-
cowej osiggnaé moina to przez zastosowanie szybu
cienkosciennego. . ‘
Dla badanego przypadku spadek wydajncéei wyno-
sii okolo 2%; wedlug przypuszczen autora, po wpro-

Zastosowanie tlenu w produkeji suréwki'

Ilo§é powietrza potrzebnego do spalenia koksu, zaj-
mujacego % objetofeci wielkiego pieca, jest bardzo
dvza. I tak na przyklad piec o wydajnosei 400 ton
zuzywa okcto 1600 ton powietrza na dobe, a piec
10C0-tonowy potrzebuje okolo 4000 ton powietrza
dziennie.

Dlatego tez wzbogacenie dmuchu wielkopiecowego
jest powaznym zagadnieniem przede wszystkim z tego
powodu, Ze wymaga ono wprowadzania do dmuchu
powietrznego bardzo duzych iloSei tlenu. Podwyzszenie
zawartosci tlenu w dmuchu o 1% wymaga dostarczenia
20 ton tlenu na dcbe do pieca 400 t, a 50 ton dla pieca
1600 tonowego. W przypadku =zastosowania dmuchu
wzbogaconego do 80% tlenu, potrzebna do takiego
wzbogacenia wytwérnia tlenu musialaby mieé wydaj-
rno§é 145 ton tlenu na dobe do pieca 400 tonowego,
lub 360 ton dla pieca o produkeji 1000 ton suréwki
dziennie. Instalacje tego typu sa dla naszych warun-
kéw bardzo wielkie i obecnie prawie nieosiagalne.

Zagadnienie wzbogacania dmuchu wielkopiecowego
nalezy vozpatrywaé pod dwoma katami widzenia:
gospodarki ciep'nej wielkiego pieca i mechanizmu
reakeji chemicznych przcb’egajacych w piecu. W duzym
uproszezeniu meina przyjacé, Ze podgrzany dmuch ma

uzupeinié istniejaecy brak c'epla w piecu, a tlen dmu-

chu stuzy do spalania koksu, przy czym wytworzony
tlenck wegla redukujge rude. Dmuch wzbogacony, po-
trzebny do spalenia koksu, bedzie posiadal mniejsza

! Patre Hutnik, 1950, ar 11— 12, str. 470 — 474,

wadzeniu szybu cienkofeiennego spadek ten nie tylko
bedzie wyréwnany, lecz wydajnosé bedzie zwigkszona
o okelo 10%.

Jako wynik doSwiadezen i obserwacji ruchowych
wybudewano piec przedstawiony na rys. 8, w kiérym
starano si¢ uwzglednié wszystkie spostrzezenia poczy-
nione w czasie badan.

Jak widaé, §rednice garu powiekszono z 4,0 m do
4,7 m, a wysoko§¢é spadkéw cbnizono z 8,85 m do
3,20 m. Powiekszeno do dzlesieciu ilo§é dysz o Srednicy
110 m. Gar i spadki posiadajg pancerz grubosdci 40 mm
i wyloZone s3 ubita musz weglowa.

Przez zastesowanie szybu cienkodciennego osig-
grieto zwiekszenie objetosei pieca o okolo 20%, co .
z kolei przyczyni sie do wzrostu wydajnodei suréwki.

Dotychczascwe szyby cienkoicienne na ogél nie
zdaly egzaminu, co autor przypisuje ich wadliwej kon-
strukeji. Azeby usunaé niedomagania, wprowadzcno
pcdzial cbmurowania na segmenty, podtrzymywane
przez katéwki 100 mm, przynitowane do pancerza
szybu w odstepach 800 mm. W razie zniszezenia c¢bmu-
rcwania w ktérym§ miejscu, katéwki zapobiegaja
cbsuwaniu sie¢ wiek:zych partii obmurza; przy wzmo-
crieniu chlodzenia uszkodzonego miejsca puste miejsca
zarastaja dzieki tworzeniu sie skorupy. Szyb cienko-
Scienny posiada réwniez te zalete, ze dziatanie cynku
jest znacznie mniejsze anizeli przy cbmurzu normalnej
grubosci. Pomiedzy pancerzem szybu a wymurowaniem
umieszezona jest warstwa mieszaniny grafitu, koksu
i smoly. grubogei 50 — 60 mm, ktéra ma na celu za-
pewnienie nalezytego przewodnictwa ciepta. Piee chlo-
dzi sie woda, ktéra splywa z rynny, znajdujacej sie
u gory szybu. -

Sumujge autor uwaza, Ze po wypekhieniu wszyst-
kich wyzej wymienionych warunkéw wielki piec bedzie
najtafiszym urzadzeniem do przetapiania i wykorzy-
stania rud mialkich.

A. Ofiok

objeto§é anizeli zwykly dmuch powietrzny, a wobze tego
takze ilo§é gazdéw przechodzacych przez piec badzie
mniejsza. Jezeli zawartoéé tlenu wzro$nie do 30%, to
objeto§¢ dmuchu spadnie do ckoto 70% poprzedniej
iloéci, a ilo&é wytworzonego gazu do ockolo 72%. Spo-
woduje to spadek ci$nienia w plecu, dzigki czemu %adu-
nek bedzie sie latwiej poruszal w dél .

W miare wzrostu zawartosci tlenu temperatura
spalania w garze bedzie rosta, ale zmniejszona ilosé
gazbéw, zawierajacych wigcej CO, bedzle sig ozighiala
szybeiej podezas wznoszenia sie ku gérze. Réznica
temperatur miedzy garem a gardziela bedzie wzrastala
i wreszeie osiagnie sie taki stan, Ze pojemno$é cieplna
gazbéw opuszczajacych nizszg cze§é pieca nie wystarczy

" do pokrycia zapotrzebowania gdérnej cze$ci pieca.

Tablica I [1] cbrazuje stosunki cieplne w garze wiel-
kiego pieca przy uzyciu dmuchu, zawierajacego zmienne
procenty tlenu oraz przy réinych temperaturach pod-
¢rzania dmuchu. Jak widaé z tablicy, pierwszym rezul-

atem wzbogacania dmuchu jest wzrost ilcei ciepla,
ktére po ogrzaniu gazdéw pozostaje w garze dla prze-
prowadzenia reakeji garowych. Taki sam efekt mozna
osiagnaé przez podwyzszenie temperatury podgrzania
dmuchu.

Na podstawie danych tablicy I sporzadzono wykres
(rys. 1), ktéry pckazuje, jak mozna regulowaé ilo&é
ciepla w garze przez dobranie odpowiedniej tempera-
tury podgrzania dmuchu lub przez zmiane zawartosci
tlenu w dmuchu, albo wreszeie przez zmianeg obu tych
ezynnikéw na raz. Na przyklad, aby otrzymaé w garze
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Temp. Zawartosé tlenu ] A
dmu- w dmuchu Y/y §3500 0°C LT A
chu g \370/4/ ///
oc |21 ]25 30|35 = 3000 Cgplaﬂ L
S it A
Ilo§é potrzebnego E-Zﬂ)() 'mﬂ/\i/
dmuchu (ms/kg C) . 4,44| 369 3,09 2,67 S //Uch%
. 8 2000 1] 4T
Iloéé gazu wytworzo- S == =
nego w garze ¥ L+
(m’/kg C) 553 4,59 3,99| 3,57 § 7900
Pojemno$é cieplna . = 1500
dmuchu (kal'kg C) | 400 | 582] 4701 394) 340 20 30 W 60 W B W W
500 | 732} 593 497| 428 awartosé teny w amuchy
600 836 719| 602| 520
700 [1045| 847| 710| 612 Rys. 2. Teoretyczna temperatura plomienia w zalez-
750 11281 912! 762! 660 neSei od zawartoSei tlenu w  dmuchu (R.J.Rocea
i M. B. Bever)
Pojemno$éé cieplna ga-
i:ep‘:;zlé trempleg‘gé‘g v duktéw spalania. W obliczeniu zalozono roéwniez, ze
arze , koks dochodzi do strefy spalania z temperatura 1600 C,
(kal/kg C) 2840 | 2425 | 2120 | 1884 a dmuch podgrzano do temperatury 7C0 C. Z wykresu
Nadwyzka c’epta po- widaé, Ze przy pracy z dmuchem podgrzanym tecre-
zostala w garze po tyczna temperatura spalania wzrasta z okclo 1950 C
ogrzaniu gazu de 2300 C, jezeli zawartc§s tlenu w dmuchu zwigkszy
. 500 492| 768 9771144 Z dalszych obliczen tych badaczy wynika, 22 wzbo-
600 646 89410321236 gacenie dmuchu w tlen prowadzi do wigkszej réznicy
700 8053(1022|1190| 1328 temperatur miedzy gazami a wsadem, wigkszej pred-
750 888110371242 | 1376 koSci gazéw w nizzzej czeSci pieca oraz do wyiszych
przecietnych temperatur gazdéw i wsadu. Wszystkiz te .
czynniki sprzyjaja lepszemu przeniesieniu ciepla z ga-
1600 - zé6w do wsacu w nizszej czeSci pieca. Pcgar:zza sig ono
jednak z wysckeScia pieca tym szyboiej, im wyiszy
< %4001 jest stopienn wzbogacenia dmuchu w tlen i dlatego niz-
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Rys. 1. Zalezno§é iiedzy cieplem pozostalym w garze,

temperatura podgrzania i wzbcgaceniem dmuchu
w tlen

cieplo w ilogei 700 kal/kg C, co jest normalng liczba
kalorii w procesie wielkopiecowym, nalezy:

" a, podgrzaé dmuch powietrzny do 635 C,

b. albo zastosowaé dmuch majacy 25% tlenu i pod-

grzaé go do 450C,

c. lub tez daé dmuch o 30% tlenu podgrzany do

240 C.

Dzieki wzbogaeceniu dmuchu osiagnaé Wlec mozna
duzg elastyczno$é pracy pieca.

Rysunek 2 podaje teoretyczng temperature plomie-
nia w poblizu dysz jako funkcje zawartoSei tlenu
w dmuchu wedlug R.J. Rocea i M. B. Bevera [2]. Tem-
perature obliczono przyjmujac, Ze proces jest adiaba-
tyezny, to znaczy, Ze nie ma zadnej straty ciepla.z pro-

sze piece sa kcrzystniejsze przy tej metodzie pracy.

- Rczehéd koksu na jednostke ciezaru surdwki zmie-
nia sie w wyniku wzbogacenia dmuchu. Niewielkie
wzbogacenie moze zmniejszyé zuziycie koksu dziexi
cbrizeniu temperatury gazéw w gardzieli., Wigksze
wzbogacenie natomiast podwyzsza rozehéd koksu
z powodu zmniejszenia 1iloSci ciepla dostarczonego
przez zmniejszona ilo$é dmuchu.

Produkeja suréwki wzrasta ze wzrostem zawartosel
tlenu w dmuchu dz'eki spalaniu wiekszej iloei koksu
na jednostke powierzchni gazu. Poza duza elastyczno-
éciag procesu z tlenem to jest wlaénie gléowna korzysé
wzbegacania dmuchu.

W. E. Marshall [3] rozpatrujac bilans materiatowy
i cieplny pieca o wydajnosei okclo 700 ton/dobg docho-
dzi do wniosku, ze wzbogacenie dmuchu do 307% tlenu
podniesie produkeje suréwki z 743 na 1046 t/dobe, ezyli
o 41%, a rozchdéd koksu spadnie z 682 kg/t surdwki
na 659 kg/t, czyli o 3,4%, przy czym stwierdza, ze
wzbogacenie takie nie wystarcza, aby mozna bylo pro-
wadzié proces bez nagrzewnie z dmuchem zimnym.

Jak juz wyzej powledziano, przy wiekszym wzbo-
gaceniu zaznacza sie pewien niedobér cieplta w goérnej
czefel pieca, ktéry ogranicza mozliwosei wdmuchiwania
wigkszych ilcSei tlenu oraz powoduje zaburzenia
w pracy pieca. Wystepuja one zwykle przy wzboga-
ceniu wynoszacym od 28 do 30% tlenu w dmuchu, kiedy
temperatura w gardzieli spada ponizej 100 C. Ten brak
cieplta prébowano wyréwnaé przez wprowadzenie gorg-
cych gazéw do dolnej czeéei szybu [4]. Réwniez przez
uzycie wapna palonego zamiast kamienia wapiennego
mozna by takze zmniejszyé zapotrzebowanie -ciepla
w szybie i1 utrzymaé temperature w gardzieli na odpo-
wiednim poziomie. Wyzsza temperature w garze pleca
mozna wykerzystaé do toplenia zuzli o wyzszei tempe-
raturze topliwcsei, wiee na przyklad zuzli wapiennych.
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Wykres na rys. 38 [56] podaje wzrost produkeji
w zaleznoéci od wzbegacenia dmuchu. Z wykresu tego

widaé, ze maksymalna wydajno$é osiaga sie przy wzbo-

gaceniu wynoszacym 28% tlenu w dmuchu.

Pierw:ze préby dodawania tlenu do dmuchu wiel-
kiego pieca wykonano na mala skale w Belgii jeszcze
przed rokiem 1914. Préby byly kontynuowane przez
Niemeéw w czasie okupacji tego terytorium w latach
1914/1918. Nie wywarly one jednak wigkszego wplywu
na przemystowe zastosowanie tlenu do wzbogacenia
dmuchu wielkopiecowego.
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Rys. 3. Wzrost produkeji wielkiego pieca jako funkeja _

wzbogacenia dmuchu

Pierwszym zakladem hutniczym, ktéry zdecydowal
sie eksperymentcwaé z wzbogaconym dmuchem na do-
Swiadezalnym wielkim piecu byla Gutenhoffnungs-
Hiitte w Obszrhausen [4]. Tamtejsza wytwoérnia tlenu
zostala jednak zniszezona przez zbombardowanie pod-
czas ostatniej wojny.

Doswiadczalny wielki piec (rys. 4) o normalnym
prefilu z dosyé stromym spadkiem posiadal Srednice
garu 2,40 m i wysoko§é 14 m. Dwéch dodatkowych
rzedéw dysz w nizszej eczeei szybu uzyto do wpro-
wadzenia gazu ogrzanego poprzednio w tym samym
piecu. Wydajnosé pieca przy zwyklym dmuchu wyno-
sita 70 t suréwki tomasowskiej lub 50 t suréwki hema-
tytowej na dobe. Zuzycie koksu bylo wigksze o okolo
60 kg na tone suréwki hematytowej, anizeli w duzym
wielkim piecu, oraz wigksze o okolo 200 kg na tone
ferromanganu.

Eksperymenty dowiedly, ze wzrost tlenu w dmuchu
de 30% przy normalnym procesie z nagrzewnicami
obnizal bardzo znacznie koszty produkeji. Zmniejszona
ilo§é gazu nie ogrzewala jednak dostatecznie ladunku,
a redukecja poSrednia zachodzila trudniej. Niedosta-
tecznie podgrzany ladunek dostawal sie do strefy dysz
i zaburzal prawidtowy bieg pieca. Wigksze iloSei tlenu
anizeli 26% w dmuchu powodowaly wzrost manganu
w_zuzlu. Wylczenie wytrzymywalo wysckie tempera-
tury bez trudnosei, jak diugo bylo dobrze chlodzone
wodg. :

W Zwiazku Radzieckim [6] przeprowadzono réw-
niez dwie serie prob, =zmieniajac zawarto§é tlenu
w dmuchu miedzy 25 i 27% w pierwszej serii eraz
miedzy 29 i 33% w drugiej. Préby prowadzono w pie-
cu o objetodei 218 m?. Przy zawartoéci tlenu 25 do 27%
plec szedl gtadko, wydajnoéé wzrosta ze 100 do 160—180
ton na dobe, podezas gdy zuzycie koksu spadlo z 2,1
do 1,8 tony na tone metalu przy temperaturze gazu
w gardzieli 230—300C. Wzrost zawartoSci tlenu
do 33% powodowal juz trudnoéci, piec miat sklonnoécei
do zawieszania. Zaburzenia te usunieto przez cbrizenie
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Rys. 4. Profil do§wiadczalnego wielkiego pieca w Ober-
hausen

temperatury podgrzania dmuchu z 800 na 650C.
Pemimo tych trudno$ei wydajno§é wzrosta do 210—230
ton na dobe, podezas gdy zuzycie koksu spadio na 1,45
teny na tone memalu. Zacbserwowano réwniez, Ze przy
uzyciu tlenu temperatura silnie spada wzdluz wyso-
koéei pieca, w poréwnaniu ze zwyklym dmuchem,
powodujac pbéine tworzenie sie zuzla. Zapoblee temu
mozna przez skrécenie spadku i zwigkszenie kata
spadku. Sklad gazu przy dmuchu tlenowym 30 do 33%
wynosit: CO 42—44%, CO, 4—5%, H, 1,6 —2%,
CH, 0,3—0,8%, reszta azot. = .

W rezultacie préby niemieckie i radzieckie dowiodly,
ze praca z tlenem daje oszczedno$ci na koksie w wy-
soko$ei 10 do 20%, obniza ilo§é pylu na tone suréwki,
zmniejsza temperature gazu w gardzieli i jego obje-
teéé oraz powieksza jego warte$é kaloryczna., Mozliwe
jest otrzymanie metalu o nizszej zawartosei siarki.

Interesujacym przykiadem zastosowania dmuchu
wzbogaconego jest wielki piec o niskim szybie zbudo-
wany w Kalkstickstcff-Werke w Trostbergu -w Ba-
warii [7]. Poniewaz przy produkecji nawczéw sztucz-
nych otrzymywano jako produkt ubcczny duze ilosei
tlenu, wiec postanowiono zbudowaé tam piee, w ktérym
mozna by stosowaé dmuch o wysokich koncentracjach
tlenu. Zamierzano w nim tcpié suréwke i w miare moz-
liwoéei ferrochrom, a nawet tlenek glinu. PoniewaZ
wysoko&é normalnego wielkiégo pieca cgranicza stopien
wzbogacenia dmuchu w tlen, wiec piec o niskim szyb'e
stwarza dogodne warunki do wysokiego wzbcgacenia
dmuchu. ’ ’

Rys. 5 pokazuje wspomniany piec. Calkowita jego
wysoko§é wynosita 7 m, $rednica zewnetrzna 3 m,
wewnetrzna 2 m. Gardziel byla zamknieta przez nor-
malny podwdjny dzwon. Piec byl wylozony od garu
do peziomu dysz ceglami weglowymi, od peoziomu dysz
w gére na 2,4 m przez cala strefe topienia ceglami
magnezytowymi, dalej normalng cegla ogniotrwals.
Dmuchu nie podgrzewano. Normalny koks wielkopie-
cowy dawano w kawalkach do 90 mm.
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Rys. 5. Piec o niskim szybie w Trostbergu
A — ubijania szamota, B — fasonowe cegly szamo-
tewe, C — cegla magnezytowa, D — ubijany magnezyt

Jedna kampania w produkeji suréwki trwala przez
cztery tygodnie. Stwierdzono, Ze topienie suréwki idzie
bez zadnych trudnogei, przy ezym dmuch wzbogacano
do 42% tlenu. Prowadzono réwniez przez trzy tygodnie
produkeje ferrochromu. Wyprodukowano ferrochrom
o skladzie 28 do 32% Cr, 4,3% C, 1,6% Mn, 2,5% Si,
0,08% S i 0,08% P. Zuzel wykazal zaledwie 0,1% Cr.
Wzbogacenie dmuchu wynosito 55% O,. Wypadki wo-
jenne przeszkodzity dalszej produkeji.

Z préb okazalo sie, ze piec o niskim szybie ma na-
stepujace zalety:

1. Mozna w nim os’agaé wyzsze temperatury niz
w normalnych wielkich piecach bez powodowania
zaburzen w jego blegu, teoretyeznie mozna je
podnie§é az do temperatur osigganych tylko
w szybowym piecu elektrycznym, dzigki czemu
w piecu takim istnieje mozliwo$é redulkowania
tlenkéw metali, wymagajacych bardzo wysokich
temperatur.

2. Koszty topienia w takim' piecu sz niZsze niz

koszty tcpienia w szybowym piecu elektrycznym
i dlatego bedzie sie oplacalo przetapiaé wiele
ubogich rud. .

8. Maly cigzar wsadu, spowodowany niewielks

wysckoScia pieca umozliwia uzycie tanszego
paliwa, jak drcbny koks, niekoksujacy wegiel
lub antracyt.

4. Nowy prostckatny profil pieca pezwoli na budo-

we jednostek procdukeyjnych o duzej wydajnoéei
pomimo stesunkowo niskich i waskich szybéw.

5. Koszty inwestycyjne takicgo pieca sg o wiele

nizsze: nie trzeba wielkiej konstrukeji zelaznej,
wyciagéw itd., a wreszeie nagrzewnic dmuchu.

6. Koszt wyciagania ladunku na 6 m jest o wiele

nizszy niz windowanie go na 30 m.

7. Gazy wytwarzane w tym piecu majg o wiele

wyzszag warto§é kaloryezng niz gazy z normal-
nego pieca.
J. Natkaniec
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STALOWNICTWO

Analiza wskaznikéw pracy oraz konstrukcji czynnych piecéw martenowskich.

Gléwne wymiary piecow typowych?

W okresie od 1941 do 1944 r. przenrowadzono
ankiete odnos$nie wskaznikéw pracy oraz konstrukeji
czynnych piecéw martenowskich we wszystkich stalow-
niach Zwiazku Radzieckiego.

Przy opracowywaniu aunkiety ustalono nastepujace
zalozenia:

a. rzeczywisty wsad pieca T ckreslono ze wzoru:

T= Tl ©n,
gdzie .
T, cigzar wytopu w postaci dobrych wlewkéw t,
n  wspélezynnik zuzycia metalicznego wsadu
z uwzglednieniem Zzelaza zawartego w ru-
dzie. ‘ :
b. wydajnosé czasowg pieca obliczono wedlug wzoru:

T -0,95
Z "

P =

gdzie
P wydajno$é czasowa pieca w t/h,
0,95 wspétezynnik otrzymywania stali ptynnej
Ze wsadu,

* M. Trubieckow: Stal 19486, str. 262 — 268.

T wsad rzeczywisty w t,
Z czas trwania topu w godzinach.

c. zuzycie ciepla obliczono na 1 t stali plynnej.

I. Analiza wskaznikéw pracy pieca

A. Wydajnoéé piecéw

. Wydajnc§é piecéw wzrasta ze zwickszeniem wiel-

koSci wsadu. Wydajno§é piecéw niezmiennie zwigk-
sza sie ze wzrostem wartoScei opalowej paliwa.

. Najwyrainiej . wystepuje zaleino§¢é wydajnosei

od wielkoSei wsadu przy piecach ropowych. Przy
jednakowej pojemnosci piece repowe maja najwiek-
szg wydajnosé.

. Nastepng grupe w stosunku do wydajnosei sta-

nowia piece ogrzewane gazem czadnicowym oraz
mieszanym (gaz wielkopieccwy i koksowy).

. Najnizszg wydajncsé posiadaja piece ogrzewane

gazem o niskiej wartoéei opalowej (gaz wielkopie-
cowy oraz czadniccwy na drzewie) z karburyzacja
przy pomcey palnikéw ropowych.

. Nie udalo si¢ stwierdzi¢ dodatn’ego wplywu udzialu

plynnej suréwki we wsadzie na wydajno§é piecéw
giéwnie na skutek nieodpowiedniego sprzetu (mate



Nr 1

HUTNIK

Str. 37

kadzie suréwkowe) oraz nadmiernie dlugiego okresu
tadowania wsadu statego.

6. Najwieksza wydajnoéé wykazaly 300 t piece huty
Kuinieckiej.

7. Wplyw mechan’zacji stalowni na wydajnoéé piecéw
szezegélnie wyraznie wystepuje przy procesie zlto-
mowym. Przy$pieszenie ladowania o 50% w pew-
nych wypadkach dato zwigkszenie wydajnosei
o 25%.

B. Wskaéniki cieplne pracy pieca

8. Nie dato sie ustalié zaleznoéci pomiedzy pojemno-
§cig pieca oraz zuzyc'em ciepla na 1 t plynnej stali.

9. Najwyzsze cieplne cbeigzenie pieca uzyskaé mozni
przy cgrzewaniu ropowym, najnizsze — przy ogrze-
wan‘u gazem o niskiej wartosci opalowej (gaz
wielkopiecowy).

C. Przerwy w ruchu, trwaloéé sklepienia, wybrakt,
uzysk i odpady

10.. Najwigksze obnizenie wydajnosci piecéw wywieraja-

naprawy piecéw na geraco (w ruchu). W znacznie

-mniejszym stopniu obnizaja wydajno§é przerwy
w ruchu na skutek zaburzenia transportu, dostawy
ztomu, braku gazu itp.

11, Przerwy w ruchu (naprawy na goraco) w wiek-
szofei wypadkdw sa wywolane niewlasciwa praca
przy plecu, zla konserwacja wyprawy oraz niska
jakoscia materialéw cgniotrwatych.

12. Nie udalo s’e ustalié zalezno$ei pomiedzy pojem-
noécia pleca i trwalodcia sklepienia. Trwalo§é skle-
pienia w korzystniejszych wypadkach osiggata
95 dni, czyli 128—210 topdw.

13. Konstrukeja i pojemno$é pieca nie wywieraja
wplywu na uzysk, odpad i wybrak stali. Uzysk
dobrych wlewkéw wynosi przecietnie 84 —86%,
jedynie na hutach KuZnieckiej i Magnitcgorskiej
osiggnieto 91— 94%.

II. Analiza konstrukcji piecéw
14. Za najwladciwsze nalezy uznaé umieszczenie regs-
neratoréw pod rcboczym pomostem pleca, zapewnia
to bowiem najkorzystniejsze warunki prowadzenia

piecéw, naprawy, usuwania zuzla, jak rowniez
zmniejsza do minimum skutki przerwania trzonu
pieca.

15. Za najdoskonalsza konstrukeje glowic (dla wszyst-
kich piecéw) nalezy uznaé glowice Venturi, ktére
daly doskenale wyniki w praktyce. Glowice te zna-
lazlty szerckie zastoscwanie w ZSRR i USA.

16. Nie ulega zadnej watpliwesei korzy$§é stosowania
pochylych §cian przednich i tylnych oraz stosowa-
nia okien roboczych bez sklepien.

17. Stosowanie sztywnej konstrukeji szkieletu prze-
strzeni rcboczej pieca dalo dcbre wyniki w praktyes,
jak réwnlez nie stancwi zadnych trudnogei ani przy
budowie, ani przy prowadzeniu piecdw.

18, Stosowanie kesonéw zapewnia najlepsze chlodzenie
przelotéw gazowych w glowicach pieca, co zostalo
catkowicie potwierdzone w praktyce.

19. W normalnych warunkach zaleca sig stosowanie
jednokemorowego opancerzenia regeneratoréw
(wraz z workami zZuzlowymi).

20. Zmiana kierunku powietrza i gazu przy wszystkich
piecach powinna byé zmechanizowana, a- w miare
mozno$ei zautomatyzowana.

s

III. Gléwne wymiary i konstrukcja typowych piecow
A. Gldwne wymiary zestawione sq w tablicy

B. Konstrukcja typowych pecéw

34. Przestrzen robocza: przednia i tylna &ciana po-
chyla, glowica typu Venturi. Chlodzenie przelotu
gazowego kesonowe. Sklepienie gléwne Zebrowane
typu Ortha, grubosei od 300 do 460 mm, z zebrami
od 380 do 540 mm (zaleznie od pojemnoSci pieca).
B., { oporowe zawieszone. Okno robocze bez skle-
piefi, otwory ckienne zbiezne ku dolowi. S$ciana
tylna i trzon pieca posiadaja cieplng izolacje.
Sciany glowic oraz przelotéw pionowych pokryte
masg uszczelniajaca.

35. Regeneratory i komory zuzlowe: vregeneratory
jednckomorowe z wyscka kratownica sz opance-
rzone wraz z komcrami zuzlowymi. Wewnetrzne
$ciany komér zuzlowych, $Sciany glowic i przeloty
pionowe s3a wykonane z cegiel chromomagnezyto-
wych. Kratownice regeneratoréw plecéw o pojem-
noSci 300 — 125 t sa wykonane z cegiel Petersona
z przelotami 155 X 155 mm, natomiast piecéw
90—35 t 2z cegiel normalnych, z przelotem
120 X 120 mm. Goérna cze§é $cian do wysokosei
kratownicy oraz sklepienia regeneratoréw posia-
daja cieplna izolacje.

86. Zawory do zmiany kierunku: zawory powietrzne
(tvpu Blow-Knox i Ney) i gazowe (typu Szwir
i Forter) oraz zasuwy regulujgce posiadaja napedy
elektryezne.

37. Chlodzenie wodne jest przewidziane dla nastepu-
jacych elementéw p'eca: ramy i zastony ckien robo-
czych, kesony przelotéw gazowych, belek oporowych
sklepienia gléwnego oraz zaworéw do zmiany kie-
runku, powietrza i gazu.

38. Mozliwc§é Sciagania zuzla w czas'e prowadzenia
topu jest przewidziana we wszystkich piecach.
Piece pojemnosei 300—125 t posiadajg oprécz
tego otwér zuzlowy w tylnej Scianie pieca, do sa-
moczynnego splywania zuzla.

K. Radzwicki

Podniesienie wydajno$ci i wspéleczynnika mocy piecé6w elektrycznych :

W ciagu kilku lat pracy przy piecach elektrycznych
§redniej pojemnoéei (5-tonowy piec lukowy z odjezdza-
jaecym kotlem i 3-tcnowy plec lukowy tréifazowy),
na skutek pewnych n‘ew'elkich zmian udalo si¢ osiegnaé
znaczne zwiekszenie wydajnoéei piecéw oraz obnizanie
zuzyela energii elektrycznej. Przeprowadzone zmiany
byly nastepujace: .

1. W otworach na elektrody umieszczono chtodnice

wodne na calej grub-$ci sklepienia. Chlodnice te oka-'

zaly si¢ znacznie korzystniejsze od chlodnic pierscie-

' W. Strietkow: Stal 1946, str. 159 — 164.

niowych ukladanych na powierzchni sklepienia, gdyz
nie tylko lepiej chronily e'ektrody przed nadmiernym
wypalan‘em sie lecz réwniez bardzo dodatnio wplynely
na zwiekszen’e trwaloseci sklepienia dynasowego.

2. Obciazenie poszezegdlnych faz bvlo nieréwomier-
ne, na skutek rdéznej dlugosei przewodéw od transfor-
matora do p'eca. Istniejace polaczenia byly tego rodza-
ju, ze najbardziej obciazona byla tylna elektroda pieea,
pracuiaea od strony otworu spustowego, natomiast naj-
slabiej obciazona byla elektroda przednia. pracujaca
od strony okna wsadcwego. Taki sposéb pelaezenia faz
powodowal bardzo powolne topienie sie wsadu od strony
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ckna wsadowego, za$ przys$pieszanie topienia nadmier-
nie obciazato elektrode tylna, co wywieralo ujemny
wplyw na trwalo§é wyprawy pieca (25— 26 topéw).
Rozklad temperatury w piecu byl niewlasciwy i wy-
dajno$é pieca niska. Polgczenie faz zmieniono w ten
sposéb, ze faze o najmniejszym spadku napiecia na
przewodach doprowadzajgcych polaczono z elektroda
przednia, pracujaca przy cknie wsadowym, natomiast
faze o najwiekszym spadku napiecia doprowadzono
do elektrody tylnej. Uzyskano réwnomierny rozklad
temperatury w piecu oraz znaczne zwiekszenie trwa-
toei wyprawy (60— 70 topéw).

3. Przy schemacie transformatora tréjkat-gwiazda
piece pracowaly w okresie topienia wsadu na tréjkacie
z wigczonym dlawikiem, po roztopieniu za§ na gwieZ. 'zie
bez dtawika. Ze wzgledu na diuzszy czas pracy dlawika
w okresie topienia, niz przerw w okresie wykcniczania,
temperatura oleju w dilawiku znacznie sig¢ pcdnrs’ia
przy pracy ciaglej i przekraczala granice ustalone
przepisami bezpieczenstwa ruchu. Stanowilo to zna-
czng przeszkode w ciaglej pracy piecéw. Jak wiadomo,
przeznaczeniem dlawika jest ograniczenie uderzen pra-
du w okresie topienia wsadu. Uderzeria pradu sa
jednak obserwowane tylko w pierwszej czeéci okresu

tepienia wsadu, do czasu utworzenia pod elektrodami
keminéw z plynnymi jeziorkami stali na ich dnie.
W drugiej czeSci okresu topienia, przy wlasciwym na-
stawieniu automatyczne] regrlacji elektrcd, uderzenia
pradu zupelnie ustaja, pomimo Ze co najmniej 50 do
60 % wsadu nie jest jeszcze roztcpione. Obserwacje te
doprowadzily do wniocsku, aby w celu lepszezo wyko-
rzystania pelnej mocy transformatora wylaczaé dltawik
w tym okresie tepienia, pozostajac nadal na pclacze-
niu tréjkatnym. W ten sposéb uzyskano znaczne skré
cenie czasu trwania topienia (55 — 60 min. zamiast
1 godz. 30 min.) oraz cbniZenie zuzyeia energii ele-
kirycznej na tcpienie, na skutek polepszenia wspdl-
czynnika mocy. Nominalna wega wsadu typowych pie-
céw wynosita odpowiednio 5 t i 3 t, przy wspélezynriku
iednostkowym mocy transformatora 450 kVA/t. Jak
wykazata praktyka, bez zadnych trudnosei mozna bylo
znacznie zwigkszyé pojemno§é nominalng pierwszego
pieca do T t, drugiego do 4,5 t, ustalajac nowy wspél-
czynnik jednostkowy mocy na 320 kVA/t. (Nulezy
jednak podkreslié, Zze cbnizenie wspétczynnika mocy od-
bije sie niekorzystnie na czasie topienia; przyp. refe-
renta). )
K. Radzwicki

DZIAt NORMALIZACYINY

Nowe polskie normy

We wrzeéniu 1950 r. Polski Komitet Nor-
malizacyjny wydal drukiem nastepujace nor-
my z dziedziny hutnictwa:

‘ Cena zt
PN/H-04022 Analiza suréwki zeliwa ”
i stali. Oznaczanie cal-
kowitej zawarto$ci glinu
(2 ark.) 2,40

PN/H-94300 Odkuwki stalowe matryco-
wane. Projektowanie odku-

wek . . 3,60
PN/H-94301 Odkuwki stalowe matryco—

wane. Dopuszczalne odchyl-

ki wymiarowe . 1,20

PN/H-94303 Odkuwki stalowe 'matryco-
wane. Dokladnos§é gratowa-

z dziedziny hutnictwa

nia i dopuszczalne przesa-
dzenia odkuwek . . . . 1,20
PN/H-94500 Stal. Prety kute. Wymiary 2,40

Projekty nmorm
z dziedziny hutnictwa
hm
"W zeszycie 10 z 1950 r. ,,WiadomosSci PKN*“
zostaly ogloszone nastepujgce projekty norm
7 dziedziny hutnictwa:

PN/H-84033 — Stal na lanhcuchy techniczne.
Warunki techniczne.

PN/H-86020 — Stal nierdzewna. Klasyf1kac1a

PN/H-86021 — Stal kwasoodporna. Klasyfika-
cja.
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Z WYDAWNICTW

Obsluga wielkiego pieca. Inz. Eugeniusz Mazanek.
»Biblioteka Hutnika®. Paristwowe Wydawnictwa Tech-
niczne. Katowice 1950. Format B5, str. 339, rys. 178,
tabl. 63, cena 105 zl.

Plan 6-letni wytyczyt wielkopiecownictwu polskie-
mu piekng linig¢ rozwojowa. W ckresie lat 1947 — 1949
zapoczatkowaro modernizacje istniejacych u nas
cddzialéw wielkopiecowych i przystapicno do proje-
ktowania czterech nowoczesnych zakladéw wielkopie-
ccewych. Realizacja tych planéw w latach 1950 — 1955
pcdniesie produkeje surdéwki w 1955 r. przeszlo dwu-
krotnie, mimo Ze liczba czynnych wielkich piecéw
zwiekszy s'e w tym czasie zaledwie o ckolo 30 %.
Postep techuniczny, ktéry ueczyni w ciggu tych szegeiu
lat wielkopiecownictwo polskie przez budowe najno-
woczesniejszych urzadzen, zwlaszeza w Nowej Hucie,
bedzie znacznie wiekszy niz jego rozwdj w ostatnich
pieédziesi¢ciu latach. Przestaniemy wreszeie pozosta-
waé w tej dziedzinie hutnictwa na szarym kofcu

pahstw uprzemyslowionych 1 posuniemy sie dzieki
pomecy  Zwigzku Radzieckiego o clbrzymi krok
naprzéd.

Takiemu rozmachowi inwestycyjnemu musi towa-
rzyszyé naleiyte i szybkie przygotowanie kadr kierow-
niczych dla ncwych oddzialéw. Dotychczasowy brak
polskich podreeznikéw z dziedziny nowoczesnego wiel-
kopiecownictwa utrudnial prace szkolenicwa, a w sz-ze-
gblncsei hamowal samcdzielne dcksztalcanie sic wiel-
kopiecownikéw, pragnacych peglebié swe wiadomosei
albo zapoznaé sie z najnowszymi osiagnigeiami za-
granicznymi. Luke te wybornie wypelnia omawiana tu
ksiazka.

Wobec wyczerpania sic dogkonalego racdzieckiego
dzieta doc. A.Nowospasskiego pt. ,,Kcnstrukeja do-
miennych pleczej i ustrojstwo cechéw®, znaczenie wy-
dania ks‘azki inz. Mazanka zwieksza sie ze wzgledu na
jej wybitnie praktyezny charakter.

Takze i inne rozdzialy ksiazki — poza tymi, ktére
poswiecone sa konstrukeji wielkich piecéw — odzna-
czaja sie wlaSciwym ujeciem przedmiotu. ZwieZle

potraktowane rozdzialy o procesie i prowadzeniu pieca
opracowano z praklycznego punktu widzenia 1 dosto-
scwano do stosunkowo waskich ram ksigzki. Nieco
szerze] omoéwiono problemy zwiazania ze sprawa
dmuchu réwniez i wynikéw najnowszych préb w tym
zakresie.

Jest to plerwszy polski podrecznik zajmujaey sie
wylacznie zagadnieniem nowoczesnego wielkopiecow-
‘nictwa. Propedeutyczne podreczniki polskie wydane
w okresie miedzywojennym, obejmujace dziedzine
wielkopiecownictwa (,,Wstep do hutnictwa Zelaza“
prof. H. Korwin-Krukowskiego i ,,Technclogia metali®,
t. 1., inz. L.Bindera) sa przestarzale i zachowane
jedynie w nielicznej iloéci egzemplarzy biblictecznych
i prywatnych. Podobnie przedstawia sie¢ sprawa
z przedwojennymi skryptami wykltadowymi z zakresu
metalurgii  suréwki (prof. H.Korwin-Krukowskiego
i pref. J.Buzka) oraz z wvdana drukiem rozprawa
inz. Wi Kuczewskiego pt. ,,Mechznizm procesu wielko-
piecowego. W okresie powajennym jedynym wielke-
pieccwym podrecznikiem w jezyku polskim jest opra-

iccwane przez prof. S4% Holewinskiego tlumaczenie
podrecznika akad. M. Pawlowa pt. ,,Metalurgia su-
réwki‘.

Skromny tytul, jaki obral inz. Mazanek, nie odpo-
wiada rezlegloSei i ujeciu tematu, gdyz rozdzial ,,Praca
przy wielkim piecu” obejmuje zaledwie 10 % tekstu.

Tresé ksigzki stanowi wlaSciwie praca i opis urzadzen
nowoczesnego oddzialu wielkcpiecowego.

Budowa  wickszych  jednostek  wielkopiecowych
o duzej wydajnosci jest nierczlacznie zwiagzana z ko-
nieczncécia budowy skomplikowanych, kosztownych
urzadzen pomocniczych, pczwalajacych na catkowicie
zmechanizowany przebleg zasilania piecéw w odpo-
w.ednio przygotowany wsad oraz na racjonalng gospo-
darke dmuchows, cieplno-gazowa, wodng, zuzlowsg itp.
Dlatego tez zagadnieniom tym przydzielil autor wiecej
niiejsca. W szezegdinoSei peotozony jest naeisk na:

1. przygotowanie rud,

2. rozmiary poszezegélnych czeSei wielkiego pieca,

3. opis konstrukeji wielkiego pieca i urzadzen

pomoeniczych,

4. oczyszczanie gazu.

Rozdzialy te omoéwil autor najobszerniej i one to
stanowig rdzen kslazki. Zaopatrzone sa w wystarcza-
jaca iloéé celowo wybranych rysunkéw, zawierajs
szereg podstawowych cobliczen praktycznych, liczbo-
wych zestawien poréwnawczych, wytycznych konstruk-
cyjnych, wynikéw badann naukowych, osiagnieé rucho-
wych itd. Dzigki tym rczdzialom rozpatrywana tu
przez mnas praca stanie sie ksigzkg ,,podrecznag
zaréwno dla konstruktoréw wielkopiecowych, jak i dla
ruchoweéw zatrudnionych w przyszlo§ei w nowobudo-
wanych hutach wielkopiecowych.

Calo$é w zwarty sposéb opracowanego materiztu
jest w duzej mierze kompilacja dotychczasowych prac
autora w tej dziedzinie, na ktére miedzy innymi
zlozyly sie artykuly jego w Hutniku. Moznoéé. zwie-
dzenia nowoczesnych hut za granica, a zwlaszeza
csobiste kontakty autora z najlepszymi radzieckimi
konstruktorami wielkopiecowymi pozwolily mu na
trafna ocene aktualnych =zagadniefi konstrukeyjnych
i metalurgicznych i na celowe wybranie z obszernej
wielkopiecowej literatury zagranicznej rzeczy najistot-
riejszych i najciekawszych spoéréd ostatnich osiagnieé
w dziedzinie wielkich piecéw.

Pewnym ulatwieniem w przygotowaniu. do druku
caleéei ksiazki byt dla autora okres jego pracy peda-
gogicznej w czasie ckupacji i opracowany przezen
w tym okresie skrypt z zakresu metalurgii suréwki.

Co sie tyczy przydatncéei ksiazki jako podrecznika
w rozumieniu szkolnym, poziom jej ze wzgledu na uje-
cie tematu nalezy ckreflié jako wyscki. W wydziatach
hutniczych liceéw zawocdowych moze stanowié. dobra
pemoc dla wykladowcéw-specjalistow. Dla oséb pra-
gnacych z niej korzystaé, a nie posiadajacych dosta-
tecznego przygotowania fachowego lub doéwiadezenia,
ksiazka ta bedzle trudna do przyswojenia réwniei
i ze wzgledu na zwiezlosé tredci, kréotko§é opiséw ry-
sunkéw 1 tablic liczbowych.

Ogélnie wziawszy, kompilacyjny charakter ksiazki
jest powodem tego, Ze wyczuwa sie w niej brak metody
w ukladzie i powiazania poszezegdlnych rozdziatéw,
a w niektérych przypadkach brak wilasnych komentu-
jacych wstawek autora, ktére by wiazaly tematyeznie
rozbita tre§é w spoista cato§é, wreszele calkowity
brak nawiazania do warunkéw krajowych zaréwno
w odniesien’u do istniejacych wielkich piecéw, jak i do
zasadniczych koncepcji budowy nowych wielkich
piecéw w Planie 6-letnim.

Rudy krajowe potraktowane sa niemal po maco-
szemu, a zestawienie rud zagranicznych zawiera wiele
rud u nas nie uzywanych. Na str. 63 podane jest
zestawienie wedlug Pawlowa, powtarzane w réinych
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pedrecznikach, dotyczace wspdlezynnikow wykorzy-
stania objetosei uzytecznej wielkiego pieca dla roz-
maitych rud zagranicznych. Nie cbejmuje onoe wszakze
rud polskich; nie podano tez niezbednego w tym przy-
padku zestawienia ciezaré6w usypowych poszczegdl-
nych materialéw wsadowych. W rozdziale o koksie
i w nastepnym pt. ,,Rozmiary poszczegélnych czesci
wielkiego pleca® autor nie nawigzuje ani stowem
do prcblemu wlasno$ei mechanieznych naszych kokséw,
problemu, ktéry dlugo wstrzymywal decyzje zaloze-
niowe dotyczace wielko§ei projektowanych wu nas
nowych wielkich piecéw. A przeciez w orbicie tego
zagadnienia znajdowal sie¢ rdéwniez autor i sam byt
najlepiej zorientcwany w tej sprawie, podcbnie jak
w sprawie zmniejszenia zawarto$ci popiclu w naszych
koksach, o ktérej to koniecznodei takie nie wspomina.

Z zauwazonych usterek wymieni¢ nastepujace:
glinke (AL203) nazywa autor gling (str. 304), termin
snagrzew dmuchu“ (str. 251) nie jest wlasciwy,
jednostki ci$nienia maja kilka oznaczen (atm, at, ata,
atn). Do okreslenia tych samych pojeé uzywane sa
rézne terminy np. namiar — nabdj, rozechéd — zuzy-
cie, lub te same wyrazenia dla réinych pojeé. Poza
tym mczna zauwazyé pewne niedociagnig¢eia jezykowe,
stylistyezne i korektorskie,

Rysunki sa na cg6l bardzo dobre i przejrzyste;
trzeba tu podkre§lié nalezyte ich odtworzenie dzigki
wysckiej jako$ci papieru. Niektére rysunki sa wszakze
zbyt zwieZle omdéwione. Strona wydawnicza ksigzki
utrzymana jest na wysckim poziomie.

Ze wizgledu na wielka warto$§é ksiazki i jej stosun-
kewo wyscka cene, nalezy wyrazié nadzieje, ze zakupia
ja w wiekszej ilcSei egzemplarzy blblicteki hutnicze,
aby udcstepnié czeste z niej korzystanie szerszemu
cgbtowi wielkopiecownikéw.

Autorowi nalezy pcgratulowaé sukcesu wydania
drukiem pierwszej polskiej wylacznie wielk oplecow-
nictwu poswieconej ksigzki, ktérej pojawienie sie

w pierwszym rcku Planu 6-letniego, a wiec u progu
rozpoezynajacego sie u nas budownietwa ‘wielkopisco-
wego, jest bardzo na czasie. Zadaniem jej bedzie
rozja§niaé droge postepu technicznego polskim wiel-
kopiecownikom, pomagaé im rozwiazywaé problemy
napotykane w praktyce i ulalwiaé przygotowanie no-
wych kadr.
Z. Radominski

Podstawy prolektowania przedsiebicrstw eksploata-
cji rudy zelaza. P. Gorodiecki. Osnowy projektirowani-
ja gornorudnych priedprijatij. Mietalturg'zdat, Mo~
skwa 1949, str. 450, rys. 73, tabl. 42. Cena 15 rub.
20 kop.

W literaturze technicznej odczuwa sie dotychczas
zupelny brak cbszernego opracowania metod projekto-
wania sposobdw eksploatacji ziéz rudy zelaza. Oma-
wiana tu przez nas praca stanowi pierwsza prébg
systematycznego ujecia metod wlasciwego projektowa-
nia sposobéw eksploatacji ztéz z uwzglednieniem zadan
stojacych obecnie przed radzieckim przemysltem za-
réwno w zakresie zagadniefi technicznych, jak i ekono-
micznych. W pracy tej autor wykorzystuje bogate do-
$wiadezenia w tym kierunku, zebrane w okresie reali-
zacii poprzednich planéw pieeioletnich w Zwiazka
Radzieckim.

Ksigzka przeznaczona jest dla dyplomantéw wyz-
szych technicznych zakladéw naukowych tudziez dla
cs6b projektujacych urzadzenia gdérnicze.

Co do uklacu treéeci moze byé ona podzielona na
dwie zasadricze czeSci: cze§é pierwsza (rozdzialy 1 do
5) obejmujace podstawy teoretyczne i metody wlaéri-
wego opracowywania projektéw przedsiebiorstw goérni-
czych oraz czgsé druga (rozdzialy 6 —12), w ktérej

rozpatrzone sy peszezegdlne sposcby rozwiazywania za-
gadnien eksploatacji zl6z. Dla ilustracji fozwazah
teoretycznych przytoczono liczne przyklady liczbowych
cbliczen wraz z analiza uzyskanych wynikéw. Szcze-
gbélna uwage zwrdcono przy tym na obliczenia ekono-
miczne tudziez rentowno$é przedsiebicrstw gorniczych.

Ksiazka stanowi wartoéciowy dorchek literatury
technicznej.
K. Radzwicki

Pcdniesienie frwalesei trzonéw plecéw martenow-
skich. W. Diemicntjew. Pcwyszenije stojkosti podin
martenowskich pleczej. Mietalturgizdat. Moskwa 1959.
Format A5, str. 134, tabl. 19, rys. 48. Cena 5 rub.
90 kop.

Wtasciwe wykonanie trzonu craz odpowiednia jego
konserwacja wywieraja duzy wplyw na wydajnosé
piecow martenowskich, zwlaszeza wiekszej pojemanosei,
i sa gldownym warurkiem uzyvskania topow rekordowo
szybkich. Przerwy w ruchu piecéw martenowskich wy-
nosza wcbec konieczno$ei naprawy trzonu przecictnie
1,6 — 2,5 % czasu kalendarzowego. Czasowa wydajnods
duzych plecéw martenowskich w Zwigzku Radzieckim
znacznie przewyzsza wydajnoéé plecow zagranicznych.
W duzym stcpniu jest to spowodowane wyscky trwa-
toécia trzonéw piecéw w ZSRR, kiéra obecnie wynosi
czesto ponad 10 lat. Wskazuje tc na doskonule opano-
wanie przez radz'eckich stalewnikéw techniki wykony-
wania i konserwacji trzonéw piecéw martenowskich.
W okresie natomiast ustalania wlasciwyeh metod pro-
wadzenia topéw w duzych plecach martenowskich
i stesunkowo niskich jeszeze podiwezas kwalifikacji
fachcwych kadr stalewniczych, zagadnienie wlasciwej
techn’ki Wykonywania i konserwacji trzonéw spra-
wiato duze trudnogei.

Autor przedstawit w swej ksiazce na podstawie
wieloletnich doswiadezefi rozwdj cpanowania techniki
wykonywania nowych trzonéw, przyezyny ich uszko-
dzef, warunki wykonania i trwalo§: napraw trzonu
w ruchu craz wplyw réznych czynnikéw na trwalto§é
trzonu. Podaje on wiele przykladéw roinego rodzaju
zaburzen normalnej pracy pieca na skutek nieodpo-
wiedniego wykenania lub konserwacji trzonu, analizujs
szezegblowo powedy ich powstania i wskazuje naj-
wladciwsze sposcby ich opanowania. Bardzo wiele
z tych przykladéw wigkszo§é do§wiadcezonyceh stalowni-
kéw zna, jednakze wyczerpujace i dokladne ujzcie ea-
foSei za2gadnienia podniesienia trwalodei trzonu przez
wladciwa jego konstrukeje, tcehnike wykorania i kon-
serwacje stanowi cenny nabytek dla literatury stalow-
niczej, tym bardziej, Zc autor wustala szereg takich
czynnikéw, ktére dotad nie byly w ogole oSwietlone,
jak na przyklad fzyko-chemiczny sktad materialdw
stuzacych do naprawy trzonu, czas trwania i obciaza-
nie cieplne pieca podezas przegrzewania naprawionego
trzonu itp.

Ksiagzka przeznaczona jest dla techmkéw i inzynie-
réw stalownikéw.

K. Radzwicki

Rowalstwo. Inz. R. Sypniewski. Centralny Urzad Szko-
lenia Zawodowego. Ksigzka opracowana i przvgotowa-
na do druku przez Instytut Wydawniczy SIMP. War-
szawa 1°¢50. Format A5, str. 106.

Nalezyte u$wiadomienie techniczne szerckich rzesz
robotniczych i podniesienie poziomu praktyczriego ich
wyszkolenia jest jednym z warunkéw realizacji Planu
G-letniego. Dazac do uvrzystepnienia literaturv facho-
wej pracownikom wielu branz technicznych, Centralny
Urzad Szkolenia Zawodowego wydaje —za poéredni-
ctwem wydawnictw technicznych — ksigzki i broszury
przeznaczone do szkolenia kadr robotniczych.
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Wydane za podrednictwem SIMP Kowalsiwo jest
ksiazka przeznaczora do ksztalcenia mlodych kowali.
W czeSei pierwszej zawiera ona krétkie wiadomosei
o wlasnoéciach metali i stopéw obrabialnych plastycz-
nie z uwzglednieniem stali jako gléwnego materiatu
stesowanego w kowalstwie oraz o rodzajach obrébki
kuZniczej.

Czeéé druga, ,,Kucie swobodne", stanowi zasadniczy
temat ksiazki, w ktérej autor opisuje szczegélowo na-
rzedzia kowalskie, sposcby nagrzewania materiatu,
gléwne czynnoéci kowalskie (dobrze i cbficie ilustrowa-
ne rysunkami), role kowala i pomecenika, wybér odpo-
wiedniego przekroju materialu, kolejnoé¢ operacji,
sprawdzanie wymiaréw i ksztaltéw, konserwacje na-
rzedzi i warunki bezpieczenstwa podezas pracy.

W czeSei trzeciej podano opisy mlota parowego
dwustojakowego, mlota sprezarkowego i sprezynowego,
prasy hydraulicznej do kucia swobodnego, mlotéw
i pras do kucia w matrycach oraz pras pomocniczych
dec obecinania madmiaru materialu na odkuwkach.

Ksiazki pisane przez wyzszy personel techniczny dla
v:ykwalifikowanych rcbotnikéw maja zazwyczaj aka-
demicki sposéb wylczenia mysli, do ktérego piszacy
inzynier lub technik przyzwyczail sie w ciggu dlug'ch
lat swej pracy zawodowej. Jednakze taki sposéb wylo-
zenia tematu w ks’azce na poziomie nizszym od inzy-
nierskiego nieraz utrudnia zrczumienie tresci.

Od tej zasady odstapit inz. Sypniewski i ujat w Ko-
walstivie teoretyczne i praktyczne podstawy kucia
w sposéb jasny i przystepny, uzupelniwszy je wieloma
rysunkami, wilascivwie i dckladnie objasniajacymi po-
dane tematy i niewatpliwie podncszacymi warto§s dy-
daktyczna ksiazki. Dla szkolenia zawodowego w' kowal-
stwie ksiazka bedz'e doskonala pomoca w zapoznawa-
n‘u mlodszych kewali z najwazniejszymi czynnoSciami
ich zawodu, a i starsi kowale bada mcgli czerpaé z niej
wiadomo$el teoretyczne w celu uzupelnienia swojej
wiedzy praktycznej.

Wsréd dodatnich wartedei znalazly sie w ksiazce
pewne niedcislo§ci i niewlasciwe okreflenia. Poza tym
riekonsekwentnie nazwano te same przedmioty rdéiny-
mi mianami,

. Stali nie dzielimy juz dzisiaj w taki sposéb jak
podane na rys. 5 na str. 15. Otrzymujemy ja przewaz-
nie z piecéw martenowskich lub elektrycznych w stanie
plynnym, a nastegpnie przerabiamy na wyroby od-
lewane, kute lub walcowane. Z tego wzgledu ,0g6lny
podzial stali“ na ,,stal zlewna* i ,stal zgrzewng otrzy-
mywana w stanie ciastowatym w piecu pudlarskim®
nie jest wlasciwy i w hutnictwie polskim nie stoso-
wany z tej przyczyny, ze piece pudlarskie juz od kilku-
dziesieciu lat nie istnieja i-prawdopedobnie nie beda
budowane. Zdania dotyczace otrzymywania stali z pieca
rudlarskiego (str. 15 i 16 o stali zgrzewnej) nalezy
w przysztym wydaniu ksiazki zredagowaé w sersie
istniejacych sposchdéw otrzymywania stali.

W dalszym podziale stali na str. 15 zamieszczono
ckre§lenia: ,stal tomasowska, piec naczyniowy(?)
Bessemera®; ,stal tomascwska, piec mnaczyniowy(?)
Thomssa‘“. Hutnictwo nie zna nazwy ,,piec naczyniowy*
i nie stosuje jej ani do piecéHw bessemerowskich, ani
dc tomasowskich. Wiaciwa nazwa tych piecéow jest
konwertor Bessemera lub popularnie ,gruszka Besse-
mera, : )

Dolna czeéé tablicy zawiera niesciste wytypowanie
gatunkéw stali produkowanych cbecnie. Np. stale na-
rzelziowe weglowe i stale konstrukcyjne stopowe wy-
rabia sig — wedlug tablicy —w piecach tyglowych
i elektryeznych. W rzeczywistoei do wyrobu tych stali
riece tyglowe stosuje sie¢ rzadko, gdyz przewaznie wy-
tapia sie je w piecach martenowskich. Zreszta hutni-
ctwo polskie nie posiada piecéw Bessemera i Thomasa.

Z powyzszych wzgledéw cala tablice nalezy uwazaé
za przezytek. v

W dziale zatytulowanym ,Postaé stali handlowej“
(str. 16) podano na wstepie na oznaczenie ksztattu
cdlanej stali wlasciwa nazwe ,,wlewek®. Ale na dal-
szych stronicach (18, 19) tegoz dzialu, w opisach wad
materialu przy technologicznej przerébee stali, uzyto
kilkakrotnie nazwy ,blek®, ktérag od dawna u:zunieto
z jezyka technicznego. Nie uzywa sie réwniez nazwy
»rygiel® (material przewalcowany), lecz ,kes”, do
kucia za§ przeznaczone sa przede wszystkim ,,preciska®.

W dziale ,,Kucie a obrébka cieplna“ (str. 20) po-
dano: ,,aby material nagrzal sie ré6wnomiernie w calej
swej wielkosSei, temperatura komory roboczej musi
byé (?) jednakowa®. Gdyby. uzyskanie jednakowe]j
temperatury komory pieca bylo mozliwe, nagrzewanie
materiatu nie sprawialcby tylu klopotéw kowalom.
W zasadzie zaden piec grzewczy nie ma jednakowej
temperatury na przestrzeni od paleniska do czopucha,
co zreszta sam autor stwierdza na str. 46 w zdaniu:
nistnieje wiele konstrukeyj piecéw kuiniezych, ktére
umeczliwiaja stopniowe podgrzewanie materialu w mia-
re przyblizania sie do strefy najgoretszej*“. Skoro wiec
taka strefa istnieje, temperatura komory rchoczej ,nie
musi byé“” i nie jest jednakowa. ’

Na str. 23 czytamy: ,,Material przekuwany znaduje
sie pomiedzy mlotem wzglednie suwakiem (?) prasy
a kowadlem®. Suwakiem nazywamy czeéé rozrzadu
w cylindrze parowym, umieszezcrym zazwyczaj doéé
wyscko nad poziomem kowadla, mlota lub prasy. Na-
lezy sie domyélaé, ze pod nazwa ,suwak’ autor mial
na my§li gérne kowadlo (w prasie) lub bijak (w mlo-
cie}, ktéry wymienia na str. 89 i 95. Wskutek zbyt
pospiesznego formulowania myS$li zdanie to wywoluje
nieporcozumienie, Skoro jest mowa o mlocie jako calosei
urzadzenia, zamiast ,miedzy mlotem i kowadlem® po-
winno byé ,miedzy bijakiem a kowadiem®.

W ‘opisie zasady dcbrze osadzonego kowadla podano
stosuriek jego ciezaru do szaboty i wyjadniono jej rols
podczas kucia (str. 23). Natomiast w okre§leniu jej
razwy (w odsylaczu) podano: ,Szabota nazywamy
ciezki odlew zeliwny, odgrywajacy role kowadla z za-
klinowana na powierzchni wkladka stalowa (?) z gla-
dz'a rcbocza“. W tym opisie kowadlo, ktére normalnie
osadza sie na szabocie, zredukewano do wktadki stalo-
wej z gladzia rcboeza, co nie jest zgodne ani z opisem,
ani z rys. 105 mlota dwustojskowego, gdzie pomicizy
szabota (zwarg tutaj klcdziskiem) a gladziag roboczy
istnieje wlaSciwe kowadlo.

W opisach wykonywania odkué ksztaltowych po-
mieszano nazwy ,foremnik“ i ,matryca”“. Na str. 24
czytamy: |, Przyrzadem stluzgeym do wykonywania
ksztaltowego odkucia jest zesvél zlozony zazwyczaj
z dwbéch staloewych blckéw (?), ktéry nazywamy forem-
nikiem lub (?) matryca®. Utozsamianie cbu nazw nie
jest wlasciwe, gdyz matryce stosuje si¢ do odkuwek,
ktore maja byé zupelnie uksztaltowane (stad nazwa
,»odkuwka matryeowa’), nratomiast foremnikéw uzy-
wamy do zakuwek wstepnveh (zwykle na okraglo)
przy kuciu pod mlotem. Niekonsekwencja wynikajaca
7z wyzej zacytowanego zdania sa nazwy zamieszczone
pod rys. 21 ,Fcremnik otwarty sprezynowy® i pod
rys. 22 ,.Foremnik otwarty siodetkowy*, ktére nie =2
matrycami. Dalsza niekonsekwencja jest rcziziat za-
tytulowany ,.Mloty i prasy do kucia foremnikowego“
(str. ¢5), ktéry w zestawieniu z nazwami umieszezony-
mi pod rys. 21 i 22 oraz pomieszaniem nazw ,forem-
nik“ i ,matryca powoduje zamet w pojeciach kzztal-
towania stali w matrycach i foremnikach.

Mimo usterek jest to dobra i pozyteczna ksigzka do

szkolenia zawodowego kowali.
St. Ruranski
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Pianirowanije proizweodstwa na mie{alturgiczeskom
zawodie. (Planowanie produkeji w zakladzie hut-
niczym). R.Riabinki, Moskwa 1950. Format B5, str.
585, rys. 28, tabl. 187, cena 10 zl.

W wyiszych uczelniach i szkolach w Zwiazku Ra-
dzleckim, ksztaleaeych przyszlych metalurgéw i eko-
ncmistéw, planowanie predukeji w przemyéle hutniczym
nslezy do przedmiotéw cbjetych obowiazujacym progra-
mem studiéw.

Ksiazka Rabifkiego jest podrecznikiem utrzyma-
nym na poziomie akademickim. Przedstawia ona
w obszerny 1 wyczerpujacy sposoéb techniczno-ekono-
miczne podstawy i metodyke planowania wytworezosei
w hucie stali. NiezaleZznie od analitycznego ujecia ca-
tego tematu i jego probleméw ksiazka zostala zilustro-
wana wielka iloécia cbliczen 1 tablic, ktére tworzy cal-
kowity, uzgodniony liczbowo we wszystkich czeSciach,
plan techniczno-przemystowo-finansowy przykladowo
przyjetego zakladu hutniczego.

Chociaz autor zastrzega sie, Ze praca jego stanowi
plerwsza prébz stworzenia systematycznego wykladu
tak pcdstawowej i skomplikowanej dziedziny jak pla-
nowanie produkeji hutniczej, nalezy przyznaé, iz czy-
telrik dostaje do rak prace wzorowa. Omawiane za-
gadnienia ujete sa na podstawie dokladnej fachowe]
znajomoeéel przebiegu proceséw hutniezych i rzeczy-
wistych warunkéw, w ktérych te procesy se odbywaja;
tewarzyszy temu doskcenale opanowanie probleméw
planowania, rachunkowosei przemystowej i finanso-
wania. )

Ksiazka opiera sie na wieloletnim dorobku radziec-
kim w =zakresie planowej gospodarki przemystowej,
zebranym w doéwiadezeniach ruchowych i organiza-
cvinyceh, zasrbuej literaturze, zarzadzeniach wtadz oraz
uchwalach zjazdéw partyjnych i fachowych. Material
zawarty w pracy stanowi nie tylko zupelny zbiér wia-
demosei w  zakresie planowania, lecz odzwierciedla
réwn'ez cele, osiagniecia i mozliwodci gospodarki socja-
listycznej.

Warte§é pracy powieksza wykorzystanie osobi-
stych deo§wiadezen autora w czasie jego pracy zawa-
dewej w hutnictwie zelaza i jego dzialalnogei jako
wykladowey w szeregu uczelni technicznych.

Poszezegdlne rozdzialy ksiazki nosza nastepujace
tytuty: i

. Podstawy planowania w zakladzie.
II. Prcgram produkeyjny.
III. Planowanie produkeji wielkich piecéw.
IV. Plancwanie produkeji stalowni.
V. Plancwanie produkeji walcowni.
VI. Planowanie produkeji w wydziatach pomoeni-
czych.
VII. Planowanie zaopatrzenia materialowego.
VIIT. Planowanie zatrudnienia i placy.
IX. Planowanie kosztéw wlasnych produkeji.
X. Zestawienie planu finansowego.
XI. Odcinkowe operatywne planowanie producji.

Rczdzial pierwszy poéwigcony jest zagadnieniom
ogbélnym planowania. Po uwypukleniu znaczenia planu
jeko fundamentu rozwoju gospodarki socjalistycznej,
przedstawione zostaly stosowane plany wedlug podzia-
lu czasowego i rzeczowego oraz przebieg ich opraca-
wania i zatwierdzania. Rozrachurek gnspodarczy wraz
z wszechstronnie stosowanymi pregresywnymi norma-
mi techniczno-ekonomicznymi stanowia podstawe zarza-
dzania i budowy planu w panstwie socjalistycznym.

Planowanie zakladowe dzieli sie na zbiorcze pla-
nowanie techniczno-ekonomiczne, cbejmujace sporzadza-
nie planéw techniczno-przemystowe-finansowych oraz
na operatywne planowanie produkeji w poszezegélnych

wydziatach dla odeinkéw czasu krétszych od kwartatu. -

Po okregleniu gléwnych skladnikéw i treéei plandw

przedstawiona jest vola wydzialéw ruchu w zadaniach
realizacyjnych.

Program produkeyjny, oméwiony w rozdziale dru-
gim, stanowi najwazniejsza pozycje planu techniezno-
przemystowoe-finansowego. Sporzadzony w zaloZeniu
maksymalnego wykorzystania $rockéw produkeji ustala
on wytwoéreze§é ilcSciowo i warto$ciowo. Definicje
réznych poje¢ produkeji, wyrobdéw, ustug, zwrotéw
i odpadkéw potraktowane zostaly obszernie. Roczny
pregram produkeyjny dzieli sie na odeinki kwartalne
w kwotach stale rosnacych.

Obliczenie zapotrzebowania wsadu .dla poszczegdl-
nych gléwnych wydzialéw huty, wykonywane w po-
rzgdku odwrotnym niz przebieg cyklu produkeyjnego
i przy uwzglednieniu ruchu zapaséw, zilustrowane jest
kilkema tablicami. W rezultacie powstaja podstawowe
zestawienia w postaci bilansu i programu produkeyj-
rego, uporzadkowane wedlug zasadniczych rodzajéw
wyrcbéw z liczbami cgélnej i sprzedaznej produkeji
oraz ruchu zapaséw.

Rczdzialy trzeci, czwarty i piaty, traktujace o pla-
nowaniu produkeji wielkich pilecéw, stalowni i walcow-
ni, opracowane zostaly wedlug wspélnego schematu,
a mianowicie: ogdlna charakterystyka danego wydzia-
hu; schemat wykorzystania czasu; zdolno§é produkeyj-
na gléwnych urzadzen wytwérezych; wskaZniki wy-
korzystania urzadzen; metody obliczenia produkeji na
jednostke czasu; ulozenie pregramu procdukcyjnego,
okreslenie zadan dla urzadzeh wspdlpracujacych.

Ostatecznym celem tych rozwazah jest uzysksuie
maksymalnej wytwdrczodci przez dokladng analize wy-
korzystania czasowego i zdolno§ei produkeyjnej agre-
gatéw, wladciwe uloZenie planéw, wyscki stopien orga-
nizacji, rozwéj wspélzawodnictwa i racjonalng kon-
trole wyn'kéw. Wysilek skierowany w tym kierunku
jest uderzajgey i widcezny na kazdym krcku.

Réwnolegle z dazeniem do najintensywniejszej
eksploatacji kladzie sie wielki nacisk na utrzymanie
urzadzefi w nalezytym stanie sprawnogei i w granicach
normalnego zuzyeia. Staly nadzér nad agregatami, pa-
legajacy najezeéc’ej na wydzieleniu okre$ionego czasu
po kazdej zmianie oémicgodzinnej oraz starannie ulo-
zeny plan remontéw zapobiegawezych i kapitalnych sa
tego rekojmia.

Wszelkiego rodzaju postoje, przerwy bplanowe lub
przypadkowe, naprawy i remonty zostaly zbadane
i sklasyfikowane. O skrécenie do minimum kazdej
straty czasu tcezy s'e systematyczng walke; narzedzia-
mi jej sa zaréwno zalecenia zjazdowe fachowcéw,
szezegélowo ujete nermy czasowe dla napraw, jak
i stata dazno§é do polepszania jakoSei wszelkich mate-
rialéw, a zwlaszcza cgniotrwalych, troskliwe przygo-
towanie rchét remontowych oraz wspéltzawodnictwo.
O osiagnictych wynikach hutnictwa radzieckiego
§wiadeza wysokie liczby produkeyjne, dlugie czasy
kampanij plecéw i wykonywanie remontéw 2—4 razy
szybeiej niz w innych panstwach.

Jak wiadomo, wydajnosé wielkich piecéw okresla sie
chjetoéeia wsadu na 1 tone suréwki i czazem schodze-
nis naboju. Ob'e ostatnie wielkodei dla réinych okre-
géw przemystowych ZSRR przy ich warunkach surow-
cowych (ruda, topniki, koks) zostaly opracowane przez
G'promez. Wytyczne co do sposobu prowadzenia wiel-
kich piecéw, dotyczace stosowania aglomeratu, wa-
runkéw dmuchu, sposobu sortcwania rud, ujednorod-
nienia wsadu rudnego oraz norm dla koksu, cbowigzuja
w postaci uchwal wszechzwigzkowych rad wielkopie-
cownikow.

Jako wekazniki pracy wielkich piecéw shuza:

a. wspélezynnik wykorzystania cbietosci uzytkowe]j

(w ZSRR dla gltéwnych hut 0,756 — 1,01 m3/t na
24 h),
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b. wytop suréwki t/24 h na 1 m? przekroju garu,

c. ilog¢ koksu spalanego w 1 m?® cbjgtoéei uzytkowej
wielkiego pieca w ciagu 24 h (w ZSRR 1,01 do
1,08).

Do planowania wydajroéei dobowej wiclkiego pieca
stoesowane sg roézne sposchy:

a. wedlug cbjeto$ci wsadu i czasu schodzenia na-

baoju,

b. wedlug wspdlezynnika wykorzystania objetodei

uzytkowej,

c. wedtug iloci spalonego keksu,

d. wedlug metcdy analitycznej.

Ostatni sposéb polega na przyjeciu za podstawe obli-
czenia przeanalizowanych wyrikéw pracy pieca w je-
drym z korzystnych ckreséw ub’eglych i uwzglednieniu
zmian przysztych warunkdéw pracy. Do tej korekty
stuzy szereg przytoezonych wzoréw. Rozdzial koficzy
sig¢ ulozeniem prcgramu produkeyjnego wydziatu wiel-
kopiecowege dla poszczegélnych piecéw, zgodnie z ich
czasem biegu i Zadanym asortymentem. Ostatnia czyn-
no§¢ wreszcie stanowi ustalenie zadan dla urzadzen
wspdlpracujgcych jak dmuchawy, maszyny rozlewni-
cze itd.

Czynniki, od ktérych zalezy wydajnoéé piecéw mar-
tenowskich, to znaczy pojemno$é p'eca, uzysk i czas
topu, poddane sa szczegélowej analizie i poparte przy-
kltadami liczbowymi dla réznych piecéw i warunkéw
pracy. Wplyw rozmaitych gatunkéw stali na wydaj-
neéé pleca uwzglednia sie przy pomocy wspélezynni-
kéw przeliczeniowych. Przy planowaniu bierze sie réw-
niez pod uwage stan pieca zaleznie cd czasu jego
stuzby. Z kolei rozpatrzone sa zasadnicze érodki zmie-
rzajace do zwiekszenia zdolnoéei procukcyjrej piecéw,
a mianowicie: zwiekszenie cigzaru wsadu, zwickszenie
meey cieplnej pieca, automatyzacja rozrzadu, stosowa-
nie odpowiednich materialéw ogniotrwalych, zagacnie-
nie uzycia tlenu, wplyw udzialu plynnej i twardej
suréwki, gatunek zlomu i sklad chemiczny suréwki.

W ZSRR jako podstawowy wskaznik dla stalowni
przyieto dcbowa procdukeje stali z 1 m? trzonu pizea.
Obliczenie wskaznika ocbywa sie w stosunku do rze-
czywistego, nominalnego i kalendarzowego czasu b'egu
pieca. Kazdy z tych wskaznikéw ma swa odrebna wy-
mowe. Jako dalsze wskaZniki stosowane sa wydajno$é
pieca na godzing oraz wykorzystanie czasowe pieca,
ktéore w warurkach radzieckich dochodzi do 92 %, to
jest 235 dni na rok. .

Ulczenie programu produkcyjnego stalowni nasts-
ruie w oparciu ¢ glcbalne wytvezne organow nadrzed-
nych. Program zestawia sie naprzdd zbiorezs wedlug
kilku gléwnych rodzajéw stali, podliczajac $ciSle czas
koniecznych remontéw precéw. Przy zastosowaniu
wspoétezyrmikéw przeliczeniowych ustala sig cstatecznie
szczegllowy pregram dla kazdego pieca i1 wszystkie
jego wskazniki., Koficowa czynncécia planowania jest
zbadanie cbeiaZenia pczostalyeh stanowisk pracy
i urzadzen, jak poszezegdluych rodzajéow suwnie, drég
transportowych, wozéw itp.

W rozdziale o stalowniach
réwniez planowanie stalowni elektrycznej i
sowskiej. .

PcniewaZ . zdolneéé produkeyjna walcowni zalezy
nie tylke od samych walcarek, lecz od wszysikich ele-
mentéw wspélpracujacych, poddano przegladowi prze-
pustowes§é kazdego stanowiska. Rozpatrzono zasadnicze
czynniki wplywajace na wydajrosé: takt walcowania,
wielko§é ukrytych postojéw, ciezar sztuki wsadowe]
oraz uzysku. Podkre§lone ' znaczenie harmenogramu
prof. Adamieckiego. Uzysk rozmaitych gatunkéw stali
ckreSlaja normy. Wydajno§é walcowni dyktowana dla
poszezegblnych prcfiléw zmiennag przepustowoscia rdz-
nych stanowisk ujeta jest w tablice.

rozpatrzono kroétko
toma-

- nowania produkeji w odlewniach stali i zeliwa,

Prace walcowni ocenia sie nie tylko wydajnoécia
na jedncstke czasu rzeczywistego, lecz réwniez wspdl-
czynnikiem wykorzystania walecowni w stosunku do
czasu kalendarzowego. Wspélezynniki te w warunkach
radzieckich mieszeza si¢ w granicach 0,65 — 0,88 za-
leznie od rodzaju walcowni. Spcséb ulozenia planéw
procdukeyinych. przedstawiony zostal na przykladach
zgniatacza 1 walcowni §redniej. Rozdzial kohczy sie
zestawieniem zbiorczego pregramu produkeyjnege dla
wszystkich walecowni wedlug gléwnych wytworéw wal-
cowanych, ujetych w cbowigzujaca liste. Szczegdlowa
uwzglednienie profiléw, wymiaréw i marek stali na-
stepuje dopiero w odecinkowych planach operatywnych.
Program predukeyjny cbsjmuje réwniez obliczenie za-
potrzebowania pélwytwordw.

Planowanie produkcji w wydzialach pomoeniczych
rozpatrzone jest oddzielnie dla warsztatéw, gospodarki
energetycznej i transportu.

Poniewaz program produkeyjny warsztatéw wynika
z konieczno$ei zaspokojenia potrzeb calej huty w za-
kresie sprzetu hutniczego i narzedzi, napraw urzadzen,
cze$ci zapasowych 1 kapitalnych remontéw, przeto
spos6b cbliczenia tych potrzeb uwidoczniono na szeregu
przyktadéw. Dalsze karty poSwiecone sa metodom pla-
kuz-
niach i warsztatach mechanicznych.

W zakresie gespodarki energetycznej przedstawiono
sposcby okre§ienia zapotrzebowania, planowania pro-
dukeji 1 zestawienia bilanséw dla energii elektrycznej,
pary i wody, zaréwno z punktu widzenia zuzycia $red-
niego, jak i koniecznofei pokrycia szczytéw cbeiazenia,

Planowanie zacpatrzenia materialowego, ktére sta-
rowi do 75 % udzialu w nakladach calkowitych huty,
pesiada wazne znaczenie. Jak wiadomo, chnizka zuZycia
wsadu na jednostke produkeji, celowe wykorzystanie
tanszych surowcéow lub odpadkéw, oszezedno§é na
transporcie — uzyskane' nawet w nieduzym stopniu —
sa Zrédlem powaznych oszezednoéei webee ogromnych
ilogei surowedw i, materialéw spciywanych przez
zaklad hutniczy. : )

Klasyfikacja dz’eli materialy na zasadnicze grupy
ze wzgledu na ich rodzaj i pochodzenie z zewnatrz lub
ze zwrotéw. Obliczenie zapotrzebowania i zbilansowa-
nie nastepuje na podstawie norm zuzycia dla poszcze-
gblnych wydzialéw i wytworéw. Rachunek dla paliwa
wszelkiej postaci cdbywa sie w jednostkach umownych
i rzeczywistych. Zapasy tworzyw, materialéw i paliwa
przearalizowane sa z punktu widzenia pokrycia bieza-
cego,” minimalnej rezerwy, wplywu sezonéw oraz czyi-
nikéw, od ktérych te wielkoSei zalezg. Uwzgledniona
jest réwniez kalkulacja cen franco sklad huty.

W planie zatrudnienia i placy ustala si¢ wydajncéé
pracy, wielkoéé zalegi, fundusz ptac i przecietny za-
robek jednege pracownika. )

Zagadnienie wzrostu wydajncéei pracy jest pro-
blemem centralnym. Zgodnie z zalozeniami gospodarki
socjalistycznej, wzrost wydajnoéei pracy winien byé
szybszy niz wzrost zarcbkéw.

Wydajneéé pracy dla calego zakladu wyraza sig
wartcécia pieniezna produkeji przypadajaca na 1 pra-
cownika. Miara wydajneéei pracy w wydzialach jest
iloéé wykonanej produkeji przez jednego robotnika na
jedncstké czasu. Zwréeona jest specjalna uwaga na
wszelkie $rodki prowadzace do podwyzszenia wydaj-
no$ci pracy.

Zaltoga wydzialu wytwoérezego dzieli sie na robot-
nikéw zatrudnionych przy produkeji, nadzorze urza-
dzefi, remoncie urzadzen i robotach pomocniczych. Dla
kazdej z tyeh kategorii oblicza sie potrzebna zalogg
przy uzyciu innych kryteriéw; otrzymany wynilf pod-
lega korekeie przy pomocy wspdlezynnika niecbec-
nosei.
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Obliczenie funduszu plac nastepuje w oparciu
o obowigzujace taryfy i rézne systemy wynagradzania,
zrozniczkowane celowo. W kenicu rozdzialu podane sa
szczegllowe przyklady planowania ilodei zatogi i fun-

duszu plac, oddzielnie dla wielkich piecéw, stalowni
i walcowni.
Planowanie kosztéw wilasnych produkeji — jako

jednemu z waznych narzedzi potanienia kosztéw wy-
twérezych — poswiecona jest 'w gospodarce socjali-
styeznej specjalna uwaga. Plan kosztéw wlasnych za-
wiera nastepujace zasadnicze wskaZniki: zadanie ob-
nizki kosztéw wlasnych produkeji poréwnywalnej, koszt
wlasny najwazniejszych wytworéw, koszt wlasny pro-
dukeji nieporéwnywalnej,
déw huty. Pod produkejg poréwnywalng naleizy rozu-
mieé¢ wytwory, produkowane w roku ubieglym w skali
przemysltowej.

Preliminarz naktadéw calej huty obejmuje wszyst-
kie koszty powodowane dzialalnoscia produkeyjng
przedsiebiorstwa, po potraceniu uznan. Kapitalne re-
menty 1 odrgbne zagadnienia, jak szkolnictwo, mieszka-
nia itd., figuruja w oddzielnych preliminarzach.
Wszystkie wydatki wystepuja w postaci nakladéw
pierwotnych. Preliminarz uklada sie metoda budieto-
wania w ujeciu zblorezym, czerpiac wiekszo§é danych
z poprzednic oméwionych planéw zaopatrzenia, zu-
zycia sprzetu i czefei zapasowych, placy itd. lub me-

" tedg kalkulacyjna na podstawie preliminarzy poszeze-
gblnveh wydzialéw.

W dalszym ciggu oméwione sa schematy i przebiegi
zestawiania planowych kosztéw wlasnyeh wydziatu lub
stanowiska wedlug rodzajéw kosztéw oraz kosztéw
wlasnych wytworéw.

Zestawienie kosztéw planowych dla wie'kich piecéw,
stalowni i walcowni przedstawiono szczegélowo i zilu-
strowano szeregiem tablic. Specjalna uwaga zwrécona
jest na $rodki zmierzajace do cbnizki kosztéw ze wska-
zaniem wladeiwych drég postepowania.

Plan finansowy ustala pienieznie $rodki obrotowe
riezbedne dla przedsiebiorstwa do wykonania progra-
mu procdukeyjnego i okred§la w postaci zyskéw lub
strat wynik (dziatalnodei gospodarczej. Plan finansowy
cbhejmuje wydatki i dochody i uzgodniony jest z budze-
tem pafstwowym. -

Nalezy pamietaé, Ze absolutne ~ zapotrzebowanie
§rodkéw obrotowych jest przede wszystkim funkeja
dlugoéei czasu cyklu produkeyjnego, prefilu produk-
cyinego, polezenia gecgraficznego i specjalizacji dane-
go zakladu hutniczego. v

Obliczenie zapotrzebowania §érodkéw obrotowych
w kwotach pienicznych dla surowcéw i materialéw,
produkeji pélgotowei i wyrobéw gotowych odbywa sie
w szczegdlowy sposéb zaleinie od przyjetych norm,
charakteru i czasu trwania proceséw wytwoérezych, ro-
dzaju posiadanych agregatéw, organizacji pracy, pro-
gramu wytwérezego itd. W radzieckich hutach $redki
cbrotowe cbiegaja 4,5—6,8 razy w ciagu rokn,
wzglednie czas jednego obrotu wynosi 60 —80 dni.
Jest rzecza oczywista, Zze przyspieszenie obiegu S$rod-
kéw obrotowych ma wielkie znaczenie dla caloksztattu
syeia gospodarczego kraju: dlatego czynione sa duze
wys'tki w tym kierunku. Autor wskazuje, Jakle kroki
nalezv podejmowaé w tej dziedzinie.

- Odcinkowe operatywne planowanie wytworezosei
jest ostatnim i niezwykle waznym ogniwem decyduja-
cym o skutecznej realizacii planowych zamierzef
przedsiebicrstwa. W planach odeinkowych
znaleZé rozwiazanie nastepujace giéwre zadania:

a. wykonanie progromu produkeyjnego w &cistej

zgodno$ei z terminami zlecen,

b. uzyskanie maksymalnej wytwérezosei, zwlaszeza

na walcowniach przez wiasciwe skrécenie wszel-

kwote catkowitych nakta- -

powinny -

- Kkich postojow, ‘

c. zapewnienie réwnomiernosci wysyiki ,

d. obnizka zapaséw i przyspieszenie cbrotu §rodkéw

zaltadu.

Z charakteru wspélpracy gléwnyech wydzialéw huty,
szezegdlnyech cech wyrchdw hutniezyech i warunkéw
przeplywu wytworéw w ecyklu produkeyjnym wynika
konieczne§é operatywnego planowania w odcinkach
czasu: miesieeznych, tygodniowyeh 1 dziennych. Po-
rzadek i sposchy ukladania tych planéw, z podkreéle-
riem okolicznosci ruchowych, wymagajacych specjal-
nej uwagi, oméwione sa blizej dla wydzialtéw produk-
cyjnych. Gléwny nacisk peclozony jest na plany tyzod-
niowe. Wykonanie wszystkich planéw podlega stalej,
systematycznej i szybkiej kortroli.

Plan techniczno-przemystewo-finaniowy w przed-
stawieniu Riabinkiego rysuje sie jako zwarta,
logiczna cale$é, o harmonijnej budewie. Podany
w ksiazce material stanowi cenng pozycje i niezwykle
aktualna przy rozwiazywanin wszelkich zagadnien do-
tyczacych planowania i zarzadzania przemystem hutni-
czym. Jest to zwlaszeza wazne dla nas w obecnym
ckresie Planu 6-letniego, ckresie pogizbiania planowa-
nia i walki ¢ pedwyzszenie wskaznikéw. Personel pla-
nujacy i ruchowy znajdzie w oméwionej tu ksigice od-
powiedZ i1 wyjasnienie codziennych probleméw kie-
rcwnictwa. Nalezy goraco pragnaé, aby praca Riabin-
kiego dotarla jak najszybciej do najszerszych kot
polskich pracownikéw hutniczych. Jasno$é wykladu,
zw'ezlo$¢é 1 systematyczne$é ujecia, przy bogactwie
treSci oraz potoczystosé stylu czynia z ksiazki nie
tylko wartoiciowa, lecz i pasjonujaca lekinr~,

_ St. Wréblewski

Geometria analityczna. Dr Juliusz Rudnicki, profe-
sor Uniwersytetu Mikolaja Kopernika w Toruniu. Do
druku przygotowal i uzupelnil dr Leon Jesmanowicz,
adiunkt Uniwersytetu M’kolaja Kopernika w Toruniu.
Torun 1949. Ksiegarnia Naukcwa T. Szczesny. Cze§é I.
Str. VIII {- 368.

Podreczniki geometrii analityeznej (w jezyku pol-
skim: Wt Zajaczkowskiego, P. Dziwinskiego. F. Schura,
K. Zérawskiego, A.Rcsenblatta, W. Pogorzelskiego,
E. zylifiskiego i inne) stawiaja sobie zazwyczaj za cel
zapcznanie czytelnika z metoda wspélrzednych i wy-
krywanie przy jej pomocy wlasno§ei krzywych oraz
pcewierzchni drug'ego stopnia, sa zatem w istocie swej
elementarnymi teoriami stozkowych i kwadryk.

Charakter ksiazki — zmarlego w 1948 roku — wy-
bitnego matematyka polskiego profesora Juliusza Rud-
nickiego jest calkiem odmienny, albowiem gléwny na-
cisk polczony zcstal w tym dziele na S$cisly zwiazek
miedzy pojeciem wspélrzedriych a pojeciem grupy prze-
ksztalcen, na ktérym op‘era sie kleincwska ! klasyfi-
kacja geometryj.

W podreczniku geometrii analityeznej prof. Rudnic-
kiego rozpatrywane s3 trzy rodzaje geometryj: metry-
czna, affinarna i rzutowa. Nie nalezy wszakze rozu-
m'eé przez to, ze istnieja trzy rodzaje geometryj ana-
lityeznyeh, albowiem gdy mowimy o geometrii anali-

1 W stynnym swym, wygloszonym w 1872 r. w uni-
wersytecie w Erlangen, odeczycie habilitacyjnym bpt.
»Vergle'chende Betrachtungen iiber ncuere geometrische
Forschunger®, ktéry wszedl do dziejéw matematyki pod
nazwe ,Programu z Erlangen*, poéiniejszy profeser
tniwersytetu w Getyndze, znakomity matematyk nie-
miecki Feliks Klein (ur. w 1849 r., zm. w 1925 r.) po-
dal zasade orzekajaca, iz kazda geometria jest teoria
niezmiennikéw okre§lonej grupy przeksztalcen (np. geo-
metrie Fuklidesowa mozna uwazaé przy takim ujeciu
za, teorie niezmiennikéw grupy ortcgonalnej, tj. grupy
zlozonej z ruchéw i symetryj wzgledem osi).
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tycznej, chodzi nam zawsze o metode, méwige zas
o geometrii metrycznej, affirarnej lub rzutowej mamy
na my$li tre§é twierdzen, ktére cbejmuje ta lub
inna z owych geometryj.

Druga znamienna cechg wyrézniajacy dzieto prof.
Rudnickiego jest brak w nim rysunkéw! Te doé ryzy-
kowna innowacje da sie w pewnej mierze uzasadnié tym,
z¢ rysunki w podrecznikach gecmetrii maja znaczenie
wylacznie pogladowe i przedstawiaja tylko jedna z wielu
mozliwych interpretacji tego, czym sie geometria zaj-
muje. Nie znaczy to cczywiécle, Ze rysunek jest zby-
teczny lub niepczadany. Czytelnik moie réwnolegls ze
studiowaniem tekstu sam sporzadza¢ rysunki i poste-
pujac w ten sposéb latwiej i szybciej przyswoi sobie
tresé ksiazki. Z czasem przyzwyczai sie on do czytania
jej nie postugujac sig rysunkami.

Trzecim wreszcie swoistym rysem charakterystycz-
nym ksiazki prof. Rudnickiego jest konsekwentne uni-
kanie w niej przez autora cznaczeh literowych opar-
tych na uporzgdkowaniu alfabstycznym i zastepowanie
ich ujednostajnionym znakowaniem indeksowym. Tak
wiee, do oznaczenia wspélrzednych punktu na plaszezy-
Znie zamiast tradycyjnych liter « i y autor uZywa
stale cznaczedl @, i w,, co umozliwia mu przeprowadza-
nie dowodéw bez cdwolywania sie do rysunkéw i otwiera
droge do latwych ucgélniefi.

Ksigzka ta, przeznaczona — w zasadzie — dla stu-
chaczy matematyki czy tez fizyki na pierwszym voku
vniwersytetéw, pomy$lana jest jednak przede wszyst-
kim jako wstep do studiéw dwu nowoczesnych dzialow
fizyki teoretycznej, a wmianowicie teorii wzglednoéel
tudziez mechaniki kwantowej, i zawiera wyklad ele-
mentéw rachunku wektorowegn, macierzowegoe oraz ten-
sorowego (rachunek tensorowy, ogélniejszy od wekto-

rowego, stanowi — dzieki swej przejroystcéei, polega--

jacej na operowaniu wzoranmi majacymi charakter nie-
zmienniczy, niezalezny od wukladu wspélrzednych —
jedna z najdoskonalszych metod analityeznycn desto-
sowanych do badania przestrzeni geometrycznyeh).

Do zrozumienia treéci pedrecznika prof. Rudnic-
kiego niezbedne sg: znajomo&é podstaw geometrii ana-
litycznej w zakresie rauczania licealnego i niektére
wiadomo$ei z dziedziny algebry wyzszej (z teorii wy-
znacznikéw i z teorii liczb zespolonych). Ksigzka na-
suwa wszakze w pierwszym czytaniu do§é duze trud-
nofei.

Tematem drugiej czesei dzieta beda gidéwnie anali-
tyczne metody badania form kwadratowych.

J. Chm'elowski

Poradnik Jezykowy. Rok 1950, nr 5. W. Doroszew-
ski. Fizjologiczny mechanizm bledéw jezykcwych (do-
konezenie). — St. Jodlowski. Interpunkeja przydawek.
— W. Doroszewski. Objasnienia wyrazéw i zwrotéw.

Fizyka i Chemia. Rok 1950, nr 5. B. Kiedrow, Lenin
a nowoczesna fizyka. — A. i R. Mierzeccy. Michal Lo-
monosow (1711 — 1765). W.M. Scislowski. O elektro-
nowej teorii metali.

Wiadomos$ei Gérnicze. Rok 1950, nr 10. E.S.
XXXIII rocznica Wielkiej Pazdziernikowej Rewolueji
Secjalistyeznej. — Inz. J. Rabsztyn. Gornictwo we-

glowe w Zwiazku Radzieckim. — Inz, T. Lis. Jak gér-

nik walezy z pozarem na dole. — Inz. W.J. Urbarnczyk.
Czechostowacki Dziefi Gérnikéw, — Inz. M. Wréblew-
ski. Zadania i zasady mechanizacji. — Inz. J. Olszew-
ski 1 mgr F.Sp'ewak. Zapobiegajmy wypadkom. —
Inz. St. Gisman. Gaweda o stlownictwie. — Nr 11. St. S.
Na Dziefi Gérnika. — Inz. J. Rabsztyn. Gornictwo we-
glowe w Zwiazku Radzieckim, — E. Szczepanek. Po-

znajmy nasz Plan 6-letni. — Ini. St Pasierbinski.
Zcalne sterowan'e ruchem pociagéw elektryeznych
w kopalniach PW. — Mgr F.Spiewak. Ratcwnik gbér-
niczy. — Inz. J.Olszewski ¢ mgr F.Spiewak. Zapo-
bilegajmy wypadkom. — Ing. St. Gisman. Gaweda o sto-
wnictwie.

Przemyst Chemiczny. Rck 1950, nr 1. Od Redakeji.
—- M. Axt. Przystepujemy do realizacji szefcioletniego
planu przemyslu chemicznego. — J. Michalowskn. Do-
datki do olejéw smarowych zapcbiegajace korozji me-
tali. — W.J. Riedl. Zagadnienie odpylania spalin i ga-
zéw odlotowych. — Nr 2 —38. Z. Szymusik. Zagadnie-
nie jakoSci produkeji w przemy$le chemicznym, -——

E. Trepka. Przecbrazenia $wiatowego przemystu che-
micznego. — M. Smialowski. Pasywnosé metali w teo-
rii 1 praktyce. — N.Majchert-Planeta. Ochrona przed
korozjg. — L. Le$niewicz. Nowoczesne metody szyhkiej

fosfatyzacji metali. — St. Richter. Stale konstrukeyjne
stosowane przy budowie urzadzen do produkzji mate-
rialow pednych. — J. Grebski. Bakterie niszczace beton
i zelazo. — L.L., Wspélezesne metody automatyeznej
analizy gazéw w przemy§le. — Nr 4. H. Zargbski. Pla-
nowa gospodarka pomiarewa w zakladach przemy:lo-
wych. — B. Szleminiski., Wplyw dalekosieznych sieci
gazowych na rozw(Gj nowoczesnej koksochemii. —
W. Riedl. Zastosowanie fal diwiekowych i ultradzwie-
kowych do odpylania gazéw i spalin. — A. Justat.
Gléwny Instytut Chemii Przemystowej, — Nr 5.
A, Zmaczyriski. Pierwszy Kongres Nauki Polskiej. —
Nr 8. T.Zamoyski. Rozwéj przemystu chemicznego
w Polsce a udzial kapitalu zagranicznego. — A. Krau-
ze. Wlasnogei katalityezne rdzy. — K. Palion. Kieru-
nek postepu technicznego w przemysle chemicznym. —
N1 7—8. A.Gerke. Perspektywy wykonania planéw
w przemyé§le chemieznym,

Chemik. Rok 1950, nr 9 —10. H.G. W rocznice
Rewolucji Paidziernikowej. — 7. Bobrownicki. Pcd-
stawy rozwojowe radzieckiego przemystu chemiczne-
go. — Mgr S.Sosinski, Faolit racziecki tworzywo
odporne na korozje. — J. Kostecki. Stal jako wytwor
proceséw chemieznych. — Inz. K. Wiszniowski. Benzol
SUrowy.

Nafta. Rok 1950, nr 9. Mgr inz. M. Borecki, Rola
postepu technicznego w realizacji Planu 6-letniego. —
Nr 10—11. Mgr inz. M. Borecki. Pierwszoplanowe
zadania w Planie 6-letnim przemyslu naftowego. —
Mgr inz. A. Kislow. Rola geofizyki-w 6-letnim planie
naftowym. — Mgr inz. A.Richter. Zagadnienie strat
paliw plynnych.

Rok 1950, nr 12. Manifest
de narodéw §wiata, — WL Lekki-Turski, Zadania
Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Przemysiu
Hutniczego w walee o nowe kadry. — Inz. Zb. Jaglarz,
Kalibrowanie walcéw zgniataczy. — Inz. Zb. Sobczyk.
Bezpicczenstwo pracy na skladzie wlewkéw stalo-
wych, — L. Fuchs. Czyn PaZdziernikowy huty Pokéj.—
Inz. A. Bielow. Mechan'zacja remontu piecéw marie-

Wiadomosei Hutnicze.

nowskich., — Inz. K. Radéwicki. Nazwy czesci piecow
stalowniczych, — Inz. J. Chromik i inz. M. Stankiewicz.
FEudowa i prowadzenie pieca martenowskiegr. —
M. Pietras. Formy i melody propagowania Planu

6-letniego w hutnictwie.

Prace Badawecze Gléwnego Instytutu Metalurgii
i Odlewnictwa. Rok 1950, zeszyt IV. J. Piaskowski.
Koagulacja cementytu eutoktoidalnego w bialym ze-
liwie. — A.Krupkowski i Z.Misiolek. Wytwarzanie
i wlasnosei drutéw oporowych o skladzie 82,5 % Cu,
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12,0 % Mn, 4,0% Al 159% TFe. — K.ERadiwicki,
Wplyw konstrukeji i wymiaréw wlewnic na ich zuzy-
cie. — F.Buéko. Zuzel i wypalanie domieszek w zasa-
dowym procesie martenowskim. Cze$é II. Fosfor. —
S. Balicki Stopy tczyskowe.

Przeglad Techniczny. Rck 1950, nr 11. Przyjazn
i pomoe. — Akad. S.Wawilow. Nauka w stuzbie spcte-
czefistwa. — Prof. W.Kuznlecow. Osiagniecia radziec-
kiej nauki i techniki. — Inz. J. Por¢bski, Pieinastolecie
richu stachanowskiego. — N.Sokofow. Postep tech-
niczny w gospodarce narodowej ZSRR. — Inz. B.Mq-
crewsk-Rewinski. O wyzwalaniu rezerw produkeyj-
rych w ZSRR. — Inz. B. Witwiniski. Wielki plan prze-
ksztalcenia przyrody w Zwiazku Racdzieckim. —
Inz. J. Czarncwski. Rolnictwo radzieckie.— Doc. L. W.
Litwak. O wspétezynnikach zapotrzebowania mocy ele-
kiryceznej w przemys$le. — Inz, A. Nierenski, Mechani-
zacja pracy podstawa produkeji socjalistyeznej. —
Iné. Zb. Liscwski. Postep techniki spawalniczej w ZSRR.
-— Kand. nauk techn. A. Biernacki.
metali, — Dodatek: Bluletyn Gléwnego Instytutu Do-
kumentacji Naukowo-Technicznej (rocznik I, nr 2).

Horyzonty Techniki. Rck 1950, nr 11. R. Lewowski.
ZSRR buduje. — Inz. H. Borman. Technika zwycig-
skiego socjalizmu. — Prof. inz. St. Hiickel. O grun-
tach i mechanice gruntéw. — Cz. Mijakowski, Cukrow-
nictwo dawniej i dzi§. — T.Chmielowski. O skuteczno§:
_i rozpowszechnianie akeji odeczytowej (artykul dysku-
syjny). — Mgr iné. L. Gosztowtt. Wysokoci§nieniowe
urzadzenia hydrauliczne, ’

Przeglad Mechaniczny. Rok 1950, nr 10 — 11, A. Zie-
migcki. Rozwéj gospodarki radzieckiej. — Prof. dr iné.
M.T. Huber. Mechanika w Zwiazku Radzieckim. —
A.T.T. Jezykoznawstwo w $wietle marksizmu. —
Prof. dr inz. W.Moszynski., W sprawie slownictwa
,Elementéw maszyn®., — Iné. J. Lutosiawski. Odlewy
kokilowe w Zwigzku Radzieckim. Nr 12. — Inz. E. Mal-
kiewicz. Pieciolecie dziatalno§ci SIMP. — Inz. Cz. Ka-
leta. Odlewnictwo na I Kongresie Nauki Polskiej. —
Inz. P. Kosieradzki. Rozwdj stali szybkotnacych w osta-
trim  15-leciu. — Inz. J. Piaskowski. Zeliwo ciagliwe
w przemy§le motoryzacyjnym. — Prof, inz St. Krél
i prof. dr inz. A. Pigtkiewicz. Zagadnienie dZwignic
(wytyezne dla prac na I Kongresie Nauki Polskiej).

Mechanik. Rck 1950, nr 11. A.Z. Rczwdj gospo-
darki radzieckiej. — Inz, T.Sawicki. Radziecki sprzet
mierniczy dla przemystu metalowego. — Inz. Z. Dcbro-
wolcki. Rozwdj spawalnictwa w Zwigzku Radzieckim.
— Inz. K.S. Wyeiskanie stali na zimno, — Inz. St. Li-
powski. Radzieckie zurawie jezdzace. — T. D, Przeglad
radzieckich norm elementéw przyrzadéw i uchwytow.
—- Inz. St. Markowski. Dynamiczny lamacz wiéra. —
Inz. J. Lutoslawski. Do§wiadczenia nad jako§ciag po-
wierzchni odlewéw w Zwigzku Radzieckim. —
A.T.T. Jezykoznawstwo w §wietle marksizmu. —
Inz. 'J. Prusak. Niektére przodujace metody w ruchu
stachanowskim i wspélzawodnictwie pracy w fabrykach
ZSRR. — Zb.M. Wynagradzanie wynalazczoéci pra-
cowniczej w ZSRR. — Nr 12. E. M. Pieciclecie dzia-
tslnoSei SIMP. — Inz. P. Kosieradzki. Chlodzenie przy
hartowan’u. — In2. A. Walewski. Obrona przeciwpo-
zarowa zakladu przemystewego. — Inz. S.J. Zastoso-
wanie promieni podczerwonych do suszenia i grzania.

WiadomoS$ei Flektirntechniczne., Rok 1950, nr 1 — 3.
Inz. Z.Karasinski. Zerowanie jako zabezpieczenie
przed porazeniem elektryecznym. — Inz. Wi Arn. Trem-
bnski. Suwak rachunkowy i jego zastosowanie. —
Nr 4. Mgygr inz. L.Berson. Rury fluoryzujace. —

Iskrowa cbrébka

Inz. I. Baran. Komorki §wiatleezule. — Nr 5. Inz.
J. Kanclerz. Polska elektrotechnika na XXIII Miedzy-
narodowych Targach Pcznanskich., — Ini. B. Sochor,
Bezpieczniki cieplne dla ochrony piecéw elektrycz-
nych. — Nr 6. Ini. Zb. Karasinski. Bezpieczenstwo
pracy przy uzytkowaniu przenosriych narzedzi elektry-
cznych. — Nr 7—8. Inz. T. Frank. Zwarcia w urzadze-
niach elektrycznyeh i ich skutki. — Piof. inz. M. Rzeckr,
Ofwietlenie przeciwwybuchowe. — Mgr nz. Z. Mu'tan.
Istnienie i podzielncéé atomdéw. — Nr 9. Przyrzady
do mierzenia oporu izolacji. — Inz. M. Rézycki.
Ultradzw.eki. — Nr 10. InZ. I. Baran. Cechy dobrego
oéwietlenia. — Mgr inz. Z. Multan. Modele atoméw, —
Nr 11. W rceznice Rewolueji Pazdziernikowej. —
Rzut cka na rozwéj elektryfkacji w ZSRR. — Inz. St.
Ostrowski. Przemyst elektrotechniczny w Planie 6-let-
rim. — Manometry piezoelektryczne. — Inz, St. Mie-
rzejewski. Bezpieczenstwo pracy wzmaga produkeje
i podnecsi wydajncéé pracy. — Nr 12, Inz. Zb. Kara-
stiski. SEP w ckresie 5-lecia Naczelnej Organizacji
Technicznej. — Inz. K. Pazdro. Pomiar mocy i wspél-
czynnika mocy. — Porazenia elektryczne w Polsce.

Frzeglad Telekemunikacyjny. Rok 1950, nr 6 —17.
W szésta rceznice manifestu PKWN. — Mgr ini.
M. R. Szezurek. Osiagniecia nauki radzieckiej. w dzie-
dzinie radiclckacji. — Dr inz. J. Lenkcwski. Analogia
miedzy liniowymi ukladami elektrycznymi i mecha-
nicznymi.

Architektura. Rok 1950, nr 9—10. J. Minorski. O mia-
stach i architekturze Zwigzku Radzieckiego. — B. Pnie-
weki. Uwagl 1 spestrzezenia z pcbytu w ZSRR. —
R. Gutt. Architekt radz'ecki. — E.Wierzbicki. Wra-
zenia moskiewskie, — J. Knothe., Wrazenia archite-
ktoniczne na temat pchbytu w ZSRR. — J. Jaszunski.
Stalingrad — Tbilisi — Scezi. — W. Zenczykowski.
Technika budcwlana w ZSRR. — Dodatek: Biuletyn
Instytutu Urbanistyki i Architektury (rok 1950, nr 1).

Przeglad Budowlany. Rok 1950, nr 11. R. Piotrcw-
ski. O istocie przyjazni polske-radz’eckiej. — E. Ol-
szewski., W walce o postepowa. nauke techniczna. —
K. Szrajber. W sprawie nazw sprzetu budowlanegs. —
Prof. dr W.Wierzbicki. Pamigci prcf. Wactlawa Pasz-
kcwskiego, — Nr 12. Ing. W. Bielicki ¢ inz. E. Czerny.
Projektowanie organizacji rcbdt budowlanych (szkic
metod radzieckich). — R.ERucki. Wyciagi linowe. —
Inz. A.W. Samochéd a transport szynowy.

Gospodarka Wodna., Rok 1950, nr 9. Inz. K. Pu-
czynski. O zagwarantowanie wykonania 6-letniego Planu
narodowego na odeinku gospodarki wodnej. — Ini. B.
Krzyszkowski, O potrzebie rewizji dotychezascwych
pegladéw na regulacje rzek i zagospodarowanie ich
dolin.

Biuwletyn Informacyjny Szkoln‘ctwa Zawodowego.
Rek 1950, nr 17. J. Zarzycki. Szkolnictwo zawodowe
kuZnia kadr dla realizacji Planu 6-letniego. — Mgr
Wi Kowalezyk. Szkolnictwo hutnieze w Planie 6-let-
nim. — Nr 18. Z.Pomianowski. Szkcla zawodowa
w walce o kadry. — Mgr A.Tatoit. Zagadnienie
wepblzawodnictwa socjalistycznego w szkolnictwie za-
wodowym. — Nr 19—20. Mgr Lidia Kozakéwna.
Wdrazanie mlodziezy do umiejetnego uczenia s'e. —
Mgr W.K. O wlasciwa prace w liceach dla dorosltych.
Nr 21. Wielki Listopad. — F. Sadowski. Warto§é dy-
daktyezna spostrzezenia zblorowego. — A, Nowak.
O dobra redakcje podrecznika,

J. Chmielowski
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72 Akademii Goérniczo-Hutniczej w Krakowie. Na
Wydziale Hutniczym AGH w Krakowie odbyly sie w
ciagu czwartego kwartatu 1950 r. 3 egzaminy dyplo-
mowe, na ktérych 40 absolwentéw cbronilo swe prace
dyplemowe. Przyznano im dyplomy magistra inzynie-
ra-metalurga. ‘

I. W dniu 28 pazdziernika 1950 r. zlozyli egzamin
dyplemowy:

1. Andrzej Block-Bolten. Praca z dziedziny metalur-
gii technicznych metali: ,,Zagadnienia produkeji i wila-
sno$ci mechaniczne tasm tombakowych®.

2. Wiadyslaw Chabowski. Praca z dziedziny odle-
wnictwa pt. ,,Formowanie maszynowe w ujeciu techno-
legicznym ze szczegdlnym uwzglednieniem analizy spo-
scbéw zageszezania masy formierskiej 'w zaleznosci
od wlasno$ci mas formierskich, ksztaltu modeli i wy-
sckodei skrzynek®.

8. Mieczyslaw Galuszka. Praca z dziedziny meta-
lografii pt. ,,Zbadaé wplyw azotu na wilasnosei auste-
nityeznych stali chromoniklowych. Uwzglednié gléwnie
stale wyrcbu huty Baildon: KNRE2, KNS12, Ti,
Ni, Cr*.

4. Stanislaw Grabowski. Praca z dziedziny walcow-
nictwa pt. ,,Sprawdzié¢ kalibrowanie walcéow zgniata-
cza duo z punktu widzenia teoretycznego rozkladu
cién‘et w poszezegllnych przepustach jak réwniez
wielko$é gniotu z punktu widzenia mocy silnika i wy-
trzymatodci walcow*.

5. Zbigniew Kting. Praca z dziedziny koksownictwa
pt. ,,Przeprowadzié badanie laboratoryjne i skrzynko-
we nad wplywem dodatku we¢gla ptomiennego do mie-
szanek zawlerajacych wegle uszlachetniajace na jakosé
koksu. Szczegélnie uwzglednié mezliwosei zastosowania
mieszanin w warunkach pracy koksowni huty Pokéj*.
. & Tadeusz Kozubowski. Praca z dziedziny meta-
lurgii technicznych metali pt. ,,Wytwarzanie lczysk bi-
metalicznych  przez spiekanie nalozonej warstwy
proszkéw metali®.

7. Franciszek Rudol. Praca z dziedziny odlewnictwa
pt. ,,Optymalne warunki prowadzenia zeliwiaka
(o trzech rzedach dysz) na koksie krajowym w celu
zmniejszenia zuzycia koksu i zwiazanych z tym trud-
noéci natury technicznej i ekonomicznej*.

8. Jozef Rynkar. Praca z dziedziny maszynoznaw-
stwa pt. ,Rozwéj metody preparowania wody wymie-
niaczami jonowymi oraz zbadanie przemystowej przy-
datnoSei wymieniacza Escarbo. Wyznaczenie potrzeb-
nych wielkoéei do projektowania instalacji.

9. Jerzy Sedzimir. Praca z dziedziny chemii fizycz-
nej i elektrochemii pt. ,Cementacja miedzi zelazem
z wodnych roztworéw chlerowyeh®.

10. Jan Sosin. Praca z dziedziny metalurgii tech-
nicznych metali pt. ,Reakecje przebiegajace w mufli
pieca cynkowego®.

11. Edward Waclaw. Praca z dzledziny budowy
piecéw hutniczych pt. ,Konstrukeja stalego 100-tono-
wego pieca martenowskiego®.

12. Andrzej Zdanowski. Praca z dziedziny meta-
lurgii stali pt. ,,Stal na blachy odporne na starzenie
do budowy skrzyni paleniskowych w parowozach®.

II. W dniu 5 grudnia 1950 r. zlozyli egzamin dy-
plomowy:

1. Mieczystaw Curzytek. Praca z zakresu ‘odlewni-
ctwa pt. ,Odlewanie cylindréw.  motocyklowych
z uwzglednieniem ustalenia skltadu chemicznego, form
odlewniczych i warunkéw lania*.

2. Jan Halastra. Praca z zakresu odlewnictwa pt.
»Opracowaé mozliwo§é zastosowania w odlewach sta-

liwnych nadlewéw zakrytych z wewnetrznym sztueznie
wywolanym clénieniem ze szezegblnym uwzglacnie-
niem: a. cbliczenia uktadu wlewowego, b. wyboru ma-
terialu gazotwérczego, c. wykonania prébnych od-
lewow*. '

3. Leopold Juszezyk. Praca z zakresu metalurgii
stali pt. ,,Ustalié¢ takie warunki- pracy pieca martenow-
skiego, aby zmniejszyé wybraki na cbrecze wago-
newe“.

4. Stanisiaw Kramarz. Praca z zakresu metalurgii
stali pt. ,Opracowanie procesu wyrabiania stali
z punktu widzenia oszezedno$ei manganu‘.

5. Jur Piszak. Praca z zakresu metalurgii bpt.
»Modyfikacja niskcweglowego zeliwa szarego (2,8 de
3,4 % C) za pomoca stopéw zelazo-krzem (ckcto 75 7%
Si) i krzem-wapn (ckolo 60 % Si i ckolo 30% Ca);
zhadaé wlasno$ci mechaniczne, technologiczne i struk-
ture®,

6. Stanisfaw Rudnik. Praca z zakresu metalcgrafii
prt. ,,Zbadaé i ustalié przyczyny pekania bandazy ko-
lejowych oraz powodu twcerzenia sie luski‘’

7. Janusz Rutkowski. Praca z zakresu metalegrafii
pt. ,,Zbadaé wplyw hartowania z przemiang izcter-
niiczna 1 ulepszania cieplnego szarego Zeliwa perli-
tycznego na wlasnoSei mechaniczne oraz struktuve®.

8. Kazimierz Wiéniewski. Praca z zakresu meta ur-
gii stali pt. ,,Poréwnanie procesu tomasowskiego
z procesem wysokcfosforowym Talbota, przeprowadzo-
nym w martenowskim piecu przechylnym o pojemnosei
360 ton“.

9. Stanislaw Zglinicki. Praca z zakresu metalo-
grafii pt. ,Czynniki wplywajace na pierwotna struk-
ture staliwa Hadfielda, ze szczegbélnym uwzglzdnie-
riem ziarnistoei‘.

III. W dniu 22 grudnia 1950 r. zlozyli egzamin dy-
plomowy :

1. Ludwik Biel. Praca z zakresu plastyeznej prze-
rébki metali pt. ,,Analiza istniejacego kalibrowania
i metody pracy w walcowni szybko-$redniej huty Ko-
$ciuszko oraz opracowanie wnioskéw pod katem wi-
dzenia maksymalnej wydajnoSei walcowni®, '

2. Zdzistaw Dryzatowski. Praca z zakresu meta-
lografii pt. ‘,,Zbadaé przydatno§é metody Jominyego
de kentroli hartewncsei i oceny jakoSei stali konstruk-
cyjnej typu TR 1 TP

3. Stanislaw Fluk. Praca z zakresu odlewnictwa pt.
,Przeprowadzié¢ prébne odlewanie wlewnic w formach
cementowych®. .

4. Jerzy Folfasifiski. Praca z zakresu maszyn hut-
niczych pt. ,Zaprojektowaé zgniatacz laboratoryjny
£ 250 mm duo nawrotne z elektryczna regulacjz goér-
nego walea do walcowania z kwadratu 75 X 75 mm na
kwadrat 40 X 40 mm. Przewidzieé¢ takie mozliwogci
walcowania pretéw plaskich. Nalezy wykonaé oblicze-
nia i rysunki wykonawecze klatki roboczej i tacznikow
uniwersalnych®.

5. Wiodzimierz Grzybowski. Praca z zakresu meta-
lurgii stali pt. ,,Zaprojektowaé urzadzenia do wyta-
piania stali w odlewni staliwa przy zalozonej rocznej
produkeji 8000 ton odlewdéw. W projektowanej odlewni
przewiduje sie elektryczne piece lukowe i konwertor
Trcpenasa. W pracy nalezy przeanalizowaé roczne zu-
Zycie materialéw wsadowych do piecé6w tukowych
i konwertora“,

6. Wiktor Kalinowski., Praca z zakresu odlewni-
ctwa pt. ,,Przeprowadzié wytopy w Zeliwiaku o wyto-
zeniu zasadowym w celu zbadania stopnia zmniejsze-
nia zawartosei siarki w zeliwie.
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7. Jerzy Horbatowski, Praca z zakresu odlewnictwa
pt. ,,Ulczyé bilans materialowy i cieplny pieca plo-
miennego do przetapiania zeliwa szarego®.

8. Stanistaw Komorowski. Praca z zakresu odlew-
nictwa pt. ,Rozwazyé mozliwosci catkowitej mechani-
zacji odlewni staliwa ze szezegdlnym uwzglednieniem
wspblpracy wytapialni z formiernia i zastosowania
lonwejeréw w odlewniach. Oméwienie zagadnienia po-
winno pozwalaé na bezpoSrednie wykorzystanie osia-
gnietego post¢pu na poszezegolnych odeinkach dla
usprawnienia pracy istniejacych odlewni staliwa
w kraju*. )

9. Zygmunt Kosiewicz. Praca z zakresu metalurgii
stali pt. ,,Zaprojektowaé 75-tonowy piec martenowski
typu ,,Venturi“ (prejekt pieca z rysunkami). Kontrole
projektu w czasie blegu pieca‘.

10. Antoni Kostolowski. Praca z zakresu meta-
largii pt. ,,Ustalenie zalezno§ci miedzy skiadem zuzla
a skladem stali w kwasnym procesie martenowskim
i elektrostalowniczym przy zuzlach bez zawartosci CaO
oraz z 5 i 10 % zawartoécia CaO*.

11. Leon Lech Moticzuniski. Praca z zakresu meta-
hirgii stali pt. ,, Teoretyczne podstawy odsiarczania
w piecach stalowniczych®.

12, Jézef Nyc. Praca z zakresu metalurgii technicz-
nych metali pt. ,Zbadaé wplyw domieszek olowiuy,
zelaza i antymonu, cddzielnie oraz lacznie, na wiasnosei

plastyczne mosigczu Ms 63,37 przy jego przerdbce go-
racej i zimnej“.

13. Janusz Podgdrski. Praca z zakresu odlewnictwa
pt. ,Wplyw modyfikacji zeliwa blalego na proces wy-
zarzania odlewdw z zeliwa ciagliwego.

14. Czeslaw Podrzucki. Praca z zakresu odlewnictwa
pt. ,,Opracowaé sposcby oznaczania rzeczywistej ilosci
dmuchu do zeliwiakéw, opierajac si¢ na przeprowadzo-
nych w kilku odlewniach dokladnych badaniach pracy
zeliwiakow*.

15. Jerzy Rys. Praca z zakresu metalografii pt.
»Zmierzyé wspélezynniki rozszerzalno$ei cieplnej i usta-
li¢ przebieg ,puchniecia® lanych stopéw aluminiowych
(typu Al-Cu i Al-Si) na tloki silnikéw spalinowych*.

16. Mieczyslaw Sarnecki. Praca z zakresu odlew-
nictwa pt. ,,Formowanie w skrzynkach usuwalnych
z uwzglednieniem mczliwoéei szerszego zastosowania
tego sposcbu formowania w naszych odlewniach®.

17. Stanistaw Szczudfo. Praca z zakresu metalurgii
stali pt. ,,Poréwnaé rézne sposcby cbliczen kraty rege-
neratoréw. Przyklad: 50-tonowy piec martenowski®.

18. Wiadystaw Witek. Praca z zakresu metalcgra-
fii pt. ,,Zbadaé warunki spawania tukowego szyn kole-
jowyeh i ustalié wplyw spawania na strukture oraz
wlasnosei mechaniczne®.

19. Adolf Wspanialy. Praca z odlewnictwa pt. ,,Wy-
konanie wlewnic typu AO z zeliwa modyfikowanego®,

|
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1951 NR 1

Gwiazdkami, obok porzgdkowych liczb artykuléw, oznaczo-
ne sg publikacje znajdujgce sie w bibliotece instytutu Metalucgii,

1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1—1* 645.3 K1—1 51
Bcehme K.R.: Potencjometr z napedem hypecykioi-
dalnym do wytwarzania napieé sinusoidalnyci. ,,FPoten-
tiometer mit Rolikurvengeiriebe zur kKrzeugung sinus-
formiger Spannungen.” V.. L, t. 91, 1949, s. 643, 2 str.,
2 fot., 2 rys., 2 wykr. — Potencjometr do wytwarzania
napigc smusoidainych od 0,1 do 15 Hz w porownaniu
Ze stosowanymi potencjometrami powierzchniowymi
ma nastepujgce zalety: praktycznie sinusoidalny ksztatt

krzywej napigcia, duza trwatos¢, brak duzych mas .

przyspieszanych, mate rozmiary. Moze sluzy¢ do bada-
nia statecznosci i przesunie¢ fazowych obwoddow regu-
lacyjnych. J.T.

1—2% 533.2 K1-—1 51
Croft A., Jones G.: Sposoby magazynowania i obcho-
dzenia si¢ ze skroplonymi gazami. ,,Methods of Sto-
ring and Handling Liquefied Gases.“ Brit. Appl
Phys. t. 1, Nr. 6, czerw. 1950, s. 137, 7 str., 9 rys,
8 poz. bibl. — Opisano urzadzenia laboratoryjne, stu-
tgce do kontroli, rozprowadzania i przechowywania
skroplonych gazéw, a w szczegélnosci powietrza, tlenu,
wodoru i helu. Podano szczegoly konstrukcyjne zbior-
nikéw proézniowych, rurociggdéw, przeptywosciomierzy,
wskaznikéw poziomu i automatycznych regulatoréw
poziomu. L.K. -

1—3% » 621.791.74 K 1-—1, 51
Bataszowa N. N.: Aktywowanie powierzchui elektrody.
swAktywirowanije powierchnosti . elektroda* DAN
SSSR, t. 71, Nr 1, 1950, s. 73, 3 str., 3 wykr. — Pro-
ponowana metoda pomiaru stopnia aktywnos$ci spro-
wadza sie do pomiaréw potencjatu katody na poczgtku
elektrolizy i po ustabilizowaniu sie po pewnym czasie.
Dos$wiadczalnie ustalono, ze w roztworach cyjankow,
katody miedziane i srebrne nie pasywujg sie nawet
W obecnosci powierzchniowo-aktywnych zwigzkéw.
Wykazano réwniez powstewanie w o$rodku cyjanko-
wym wigkszej ilosci osrodkoéw krystalizacji, co po-
“twierdza stan aktywny katody. Podano metodyke pro-
wadzenia do$wiadczen, M. P.

1—4* 541.183 K 1—1.51
f.oszkariow M. A.: Teoria adsorpcyinej chemicznej po-

laryzacji, ,,K tieorii adsorpcjonnoj chimiczeskoj polary-"

zacii. DAN SSSR, t. 72, Nr 4, czerw. 1950, s. 729,
4 str, 1 wykr, 1 tab, 3 poz. bibl. — Podano analizeg
1 matematyczne sformulowanie zjawisk, wywolujgcych
polaryzacje chemiczng przy adsorpcji organicznych
zwigzkéw powierzchniowo-aktywnych, dajgecych trwatle
warstewki, nieprzepuszczalne dla rozladowujacych sie
“jonéw. M.P. )

1—5* , 546.28 K1—1 51
Bieleckij M. S., Rapoport M. B.: Badanie nizszego ilen-
ku krzemu SiO. ,Issledowanije nizszago okista kriem-
nija Si0.“ DAN SSSR, t. 72, Nr 4, czerw. 1950, s. 699,
2,5 str., 7 poz. bibl. — Podano przeglad prac nad otrzy-
mywaniem i badaniami witasnosci SiO. Otrzymywano
SiO na drodze redukeji SiO, weglem lub  Krzemem
W prézni przy t — 1800 C i wyzszej. Zwigzek ten kry-

stalizuje w ukladzie sze§ciennym o stalej d — 5,16 A
MP.- -

2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA

2—1 (0)* 532.3 K1—1 51
Morris T. M.: Pomiar sil rownowagi w wodzie miedzy
banka powiefrza z przyczepiona don czastka stala.
»Measurement of Equilibrium Forces between an. Air
Bubble and an Attached Solid in Water“. Min. Eng,
t. 187, Nr 1, 1950, s. 91, 5 str., 2 rys., 4 tab., 6 poz. bibl.
— Podano metody pomiaréw, na pcdstawie ktorych
ustalono, ze ci$nienie wewnetrzne banki powietrza, za~
leznie od jej wielko$ci, ma duzy wplyw na statos¢
ukiadu banki powietrza — czgstka stala., Wysnuto
praktyczny wniosek, Ze im  wigksza jest flotowana
czgstka stala, tym wieksza winna by¢ banieczka po-
wietrza.” W. M.

2 — 2(2)* 622 798 K1—1 51
Luyken W.: Gospodarczo-techniczne rozwazania nad
spiekaniem rud zelaza. ,,Betriebswirtschaftliche Uber-
legungen zur Eisenerzsinterung“. Arch. f. Eisen-
hiittenwesen, t. 21, Nr 1,2, stycz., luty, 1950, s. 1,
8 str., 2 wykr., 15 poz. bibl. — Podano i oméwiono de-
finicje poje¢ dotyczacych spiekania rud. Opierajac sie
na danych w literaturze i wilasnych spostrzezeniach
wyprowadzono wzér na zdolnoéé przepustows spiekal-
ni typu D. L. Spiekanie w misach i w piecach obroto-
wych oraz wzory na obliczenie korzysci zastosowania
spieku w wielkim piecu i wartosci handlowej spieku.
W. M. ’

2—3 (n) 622.7:553.43 K1l1—151
Petri J.: Problemy przygotowawcze lupkéw miedzio-
nos$nych. ,,Aufbereitungsprobleme des Kupferschie-
fers“. Zeitschr. Erzberg. Met, ¢ 3, Nr 1,
stycz. 1950, s, 6, 8 str., 4 rys, 5 wykr,, 2 tab., 2 poz.
bibl. — Metody rozdzielania oparte o réznice ‘gesto=
$éci oraz flotacja nie daly pozytywnych rezultatow
przy wzbogacaniu lupkéw miedzioénych i rudy pias-
kcwej o zawartosci 0,6% Cu, a ziarnisto$ci 50 0 mm.
Zastosowano metody -elektirostatyczne. - Z pomiedzy
nich najodpowiedniejszg okazala sie metoda Jalousie.
Zkadano wplyw temperatury, napiecia i réznych mo-
dyfikacji aparatu na wydajnos¢. Wazne jest przygo-
towanie rudy, polegajagce na jej suszeniu, mieleniu
na ziarno 0,5 mm i dokladnym odpyleniu. E. G.

2—4 (f;)* 622.765.3 K1—151
Tuwiner S.B., Korman S.: Wplyw przygotowania
miazgi na flotacje blyszczu miedzi (chalkocytun). ,Ef-
fect of Conditioning on Flotation of Chalcocite®.
Min. Eng, t. 187, Nr 2, 1950, s. 226, 13 str., 4 tab,
19 wykr., 5 poz. bibl. — Na podstawie badan stwier-
dZono, ze szybko$¢ mieszania w czasie przygotowy-
wania- miazgi flotacyjnej posiada duzy . wplyw na
wyniki flotacji btyszezu miedzi (CugS). Siarczek sodu,
dodany w matlych ilo$ciach, moze uaktywnié Iub Sci-
skaé¢ blyszcz miedzi w zalezno$ci od warunkéw mie-,
szania. Tlen dziala jako depressor, a réwnoczesne
dzialanie siarczku sodu i tlenu neutralizuje sie, wsku-
tek reakcji na powierzchni mineralu. Na szybkosi
dyfuzji- kollektora wywiera zasadniczy wplyw nieru-
choma warstewka plynna, otaczajgca ziarno. Gruboéé.
jej maleje z szybko§cig mieszania, a przez to szyb-
koS¢ dyfuzji wzrasta. Podano. zastosowang metodyke
badan. W. M. ’ o



Nr 1 PREZEGLAD

BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA

1951

3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

3-—1* 622.66 K1—1. 51

Vissac G. A.: Techniczne osuszanie wegla. ,,A Techni-
cal Study of Coal Drying“. Min. Eng., Nr 2, 1949,
s. 56 MT, 5 str, 3 tab. — Przedyskutowano metody
osuszania wegla. Wykonano przyktadowe obliczenia
zuzycia energii cieplnej i elektrycznej, potrzebnej do
osuszania wegla z wilgoci przemijajgce] przy pomocy
goracego gazu. Podano szybkoSci odparowania wody
oraz ochladzania wegla po usunieciu z mego wilgo-
ci. Z,0.

3—2* 622.642/.66 K 1—1. 51
Fomin J.I.:. Ocena wzbogacania wegla. ,,Ob ocenkie
obogatimosti ugla“. Ugol, t. 25, Nr 7, czerw. 1950,
s. 27, 5,5 str,, 18 wykr.,, 4 tab. — Na podstawie obli-
czen wspdiczynnikéw wzbogacania wegla, poGano na
wykresach wyniki wzbogacania niektérych wegli bru-
natnych, kamiennych oraz antracytéw. Z.O.

3—3* 662.74 K 1—1 51

Griaznow N.S.: Racjonalizacja wsadu wschednich
koksowni. ,,Racjonalizacja szicht wostocznych. kokso-
chimiczeskich zawodow®“. Stal, t. 6, Nr 6, czerw.
1946, s. 399, 5 str. — Wiasciwe wykorzystanie koksu~
jacych wegli zaglebia Kuznieckiego, podniesienie ja-
koéci koksu oraz ujednostajnienie namiaréw, jest
mozliwe wylacznie tylko przy radykalanej zmianie
sposobu zestawienia namiaréw. Ustalono trzy podsta-
wowe skladniki namiaréw: koksujgce wegle tluste,
tiuste wegle i wegle gazowe. K. R.

4. URZADZENIA ZAKYADOW
PRZEMYSLOWYCH -

4 — 1% 658.2(436) K 1—1. 351
Huta w Linza. ,Die Hiitte Linz“. Das Gas u. Was-
serf, t. 90, Nr 19, 1949, s. 513, 1 str., 1 poz. bibl. —
Opisano obecny stan tirzadzen -gospodarki cieplnej
Huty Linz, ktérej budowa rozpoczeta zostala w roku
1238, E. Z.

4 — 2% 621-77 K1—1 51

Majchrowskij J.: Praktyezne wyniki pracy fabryki
»Magnezyt“ w kierunku pbrzedluzenia czascokreséw
napraw urzadeen. ,Praktika raboty zawoda , Magne-
zit" po powyszeniju miezriemontnych srokow oboru-
dowanija“. Ognieupory, t. 15, Nr 3, 1950, s. 133,
4 str. — W celu podniesienia jako$ci napraw opra-
cowano warunki techniczne remontéw czeSci, zespo-
16w i calych maszyn oraz wprowadzono kontrole wy-
konania, Czopy walow i zeby kot reduktoréw sg har-
towane palnikami. CzeSci maszyn wykcnuje sie z ma-
terialdw o znanych i odpowiednich wlasno$ciach me-
chanicznych i ulepsza cieplnie. Rolki, cbrecze mtyndéw
kulowych, kola zebate sg uodpornione na zuzycie przez
napawanie siopem twardym. H. Z.

4— 3% 656.2(41) K 1—1, 51
Modernizacja zakladu Elswick Vickers-Armstrongs
Ltd. ,,Mcdernization at the Elswick Works of Vickers-
Armstrong Ltd“. Met. Ind., t. 76, Nr 13, 1980, s. 251,
3 str, 5 fot. — Opis zmodernizowanego zakladu
Vickers-Armstrong Ltd. w Elswick. Zmodernizowano
odlewnie piaskowa, ustawiono prase hydrauliczng
1500 tonowa, zbudowang w zakladzie w Elswick, po-
wiekszono walcownie i zmodernizowano zaklad prze-
rébki zuzla i popioléw, gdzie wprowadzono mielenie
i przemywanie popioléw przez -natrysk kontrolowany
w kadziach pochylych, suszenie pozostalofci i przepu-
szczanie jej przez magnes. E. Z.

4 - 4* 621.34 K 1-—~1. 51

Kajalow G.: Teoria i obliczenie racjonalnego elek-
trycznego mnapeda z kolem zamachowym. ,Tieorija
i rasczot racionalnogo elektriczeskogo priweda z ma-
chowikom®. Elektriczestwo, Nr 4, 1950, s. 7,
7 str,, 1 ‘wykr. — Podano sposob dobrania parametréow
elektrycznego napedu silnika asynchronicznego pracu-
jacego z kolem zamachowym. Przy doborze parame-
trow kierowano sie jak najmniejszym zuZyciem ener-
gii elektrycznej aa jednostke uzyskanej produkeji. Po-
wyzsza teoria oparta jest na krzywolinijnej mecha-
nicznej charakterystyce silnika asynchronicznego.

K. G.
4 —5% 628.54 K 1—1. 51
Czygan W.: Qeczyszizanie §ciekéw ze . stalowni. ,,Steel

Mill Purifies Waste Water. Iron Age, t. 165, Nr 8§,
1950, s, 82, 3 str., 2 rys., 2 fot. — W osadnikach usuwa
sie tlenki zelaza i olej, po czym oczyszczong wode do-
prowadza sig z powrotem do stalowni. Kwaéne $cieki
sg oddzielnie neutralizowane wapnem. R.W.

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5—1%* 666.763.4/.51 K 1—1. 51
Rybnikow W.A.: Nowe gatunki wyrobdéw ogniotrwa-
Iych, ,,Nowyje ognieupory“. Stieklo i Kier, t. 7,
Nr 2, 1950, s. 13, 3 str., 4 tab. — Wiasnoéci mulitu syn-
tetycznego i dolomitu stabilizowanego. Schematy pro-
dukcji odpowiednich wyrobow oraz wlasnoéci goto-
wych materialéw. W.S.

5— 2% 66.763.2(47) K1—1.51
Strielec W.M.: O obnizenie brakéw wyrcbéw szamo-
towych na zakladzie ,,Czerwony Ceramik®., ,Borba
s brakom w proizwodstwie szamotnych izdielij na
kombinatie ,Krasnyj Kieramik®“. Ognieupory,
t. 15, Nr 4, 1950, s. 147, 6 str.,, 2 fot, 7 rys. *— Braki
w wyrobach szamotowych w powyzszym zakladzie
powstawaly nie spowodu nieodpowiednich wtasnos$ci
fizycznych, ale giéwnie spowodu spekan, obié, nie-
odpowiednich wymiaréw i struktury. Powstawanie
spekah powierzchniowych w wyrobach z mas pla-
stycznyech jest zwigzane z obniZzeniem plastycznoéei ma-
sy, a w wyrobach dla hali odlewniczej nieodpowied-
nimi formami. W wyrobach z mas poisuchych spe-
kania powstajg z przeprasowania masy, a podczas su-
szenia z nieodpowiedniego ulozenia ksztaltek oraz nie-
odpowiedniej temperatury. Natomiast podeczas wypa-
lania przyczyna spekan jest nieodpowiednie ulozenie
potfabrykatéw, niezupelnie wysuszonych. Nastepnie
oméwiono przyczyny ozuzlania sie wyrobéw podezas
wypalania w piecach kregowych, obié w wyrobach
wypalonych oraz niewymiarowo$§é wyrobdéw. W. Sz.

5 — 3% 666.638 K1—1 51

Barret L.R., Vyse J,, Green A.T.: Przewodzenie cie-
pla w izolacyjnych materialach ogniotrwalych. Cz. II
»Heat Transfer in Refractory Insulating Materials.

Part II“. Trans. Brit. Cer. Soc, t. 49, Nr 3, 1627,
s. 95, 27 str., 6 tab., 1 rys., 12 wykr, 2 fot, 14 poz.
bibli, ¢ d. — Metoda badania przewodnictwa ciepl-

rniego polega na okreélaniu iloéci energii elektrycznej
zuzywanej na utrzymanie wewnatrz prébki tempera-
tury 900 C, w ciggu godziny. Opisano sposéb przygoto-
wania proébek, czeSci skladowe i sposdb zestawienia
aparatury. Przy pomocy opisanej metody przeprowa-
dzono systematyczne badania kilkunastu gatunkoéw
wyrobéw izolacyjnych (szamotowe, sylimanitowe,
krzemionkowe). Wyniki poréwnano z danymi, uzy-

_skanymi metoda kalorymetryczng. Podkreslono- zgod-

no$¢ wynikéw i uzyteczno§é nowej metody. F.N.
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6. WIELKOPIECOWNICTWO

6 — 1% 669.162.22:658.2 K 1—1.51
White R.H.: Sygnalizacja alarmowa miedzy wielkim
piecem a dmuchawami, ,,Blast Furnace and Blowing
Rcom Emergency Signal System. Blast Fur,
t. 38, Nr 4, 1950, s. 419, 3,5 str., 4 fot. — Dotychczaso-
we sposoby porozumiewania sie obstugi wielkiego pie-
ca z obslugg dmuchaw, oraz ulepszone metody stoso-
wane obecnie w Ioungstown. W. M.

6 — 2% 669.162.275.12:669.046.546.2 K 1—1. 51
~ Best E.P.: Odsiarczanie suréwki dla procesu besseme-
rowskiege, ,,Desulphurizing for the Bessemer Pro-

cess. Blast. Fur, t. 38, Nr 3, 1950, s. 314, T3 str.,
4 tab., 8 rys., 2 wykr. — Rozwd6j procesu odsiarczania .

surowki poza wielkim piecem. Ostatnio stascwana me-
toda (Patent USA Nr 2459256) pozwala na- usuniecie
z ptynnej suréwki od 99 do 94% S przy uzyciu jako

srodka odsiarczajgcego NaOH, Iub od 83 do 87% S,

przy zastosowaniu NaCO;. Tak wysoki stopien od-
siarczania przypisuje sie w duzej mierze trzykrotne-
mu przelewaniu surdwki z kadzi do kadzi o specjal-
nej konstrukeji., W. M.

6 — 3% 669.162.2:658.589(47) - K 1—1. 51
Kaminskij A.S.: Odbudowa wielkicgo pieca Nr 4 na
hucie Azowstal.
Nr 4 Azowstal“. Stal, t. 6, Nr 2, luty 1946, s. 119,
4%, str.,, 4 rys., 1 wykr. — Odbudowa pieca o objeto-
§ci 1300 m3, ktory po wysadzeniu w strefie dysz, obni-
zyl sie o 3,5 m, zostala wykonana w ciagu 6-ciu ty-
godni bez demontazu. Piec zostal podniesiony 1 prze-
sunigty przy pomocy dzwigéw hydraulicznych. XK.R.

6 —4* 669.162.275.3 K 1—1. 51
Czudiemeczuk W. A.: Urzadzenie do czyszezenmia gazn
na hucie kuznieckiej. ,Sistiema gazooczistki na kuz-
nieckom zawodie“. Stal, t. 6, Nr 2, luty 1946, s. 113,
5 str., 2 rys.,, 5 wykr.,, 3 tab., 1 Opoz. bibl. — Sposoby
oczyszczania gazu stosowane na hucie kuZnieckiejt
wstepne, $rednie i dokladne czyszczenie. Przeprowa-
dzone dokladne badania urzadzen pozwolily ustalié
optymalny proces technologiczny. Uzyskano wiekszg
- czyeto§¢ gazu, zmniejszenie zuzycia wody i energii
elektrycznej w procesach czyszczenia. K. R.

6 — 5* '620.74(7) K 1—1. 51
Byrns H. A.: Maszynowe odlewanie suréwki. ,.Pig-Ca-
sting Machine Practice at Woodward“. J. Metals,
t. 188, Nr 3, 1950, s. 474, 2 str. cdn. W. M.

6 — 6% 620.74(7) K 1—1.'51
Macdonald A.J.: Maszynowe odlewanie surdwki., .,Pig
Machine Practice at Hanna*. J. Metals, t. 188, Nr 3,
1950, s. 476, 2 str., 2 fot. W.DM.

7. STALOWNICTWO

T 1% 669.183.41 K1—1, 51
Radzwicki K.: Wytapianie stali gatunkowej w zasa-
dowym wviecu martenowskim. Wiad. Hutn, t. 6,
Nr 6, 1950, s. 1, 3 str. — Opisano metody’ Wytapiania'
. stali gatunkowej w zasadowym piecu martenowskim
z zastosowaniem wytycznych w kierunku otrzymania
topéw szybkich, jednak przy zachowaniu wszystkich
warunkéw technologicznych, niezbednych do otrzyma-
nia stali wysokiej jakoéci. K. R. )
T—2% 669.054.8
Duza prasa do paczkowania zilomu. ,,Large Scrap Me-
tal Baling Press at the Works of Vauxhall Motors
ILtd.“. Machinery, t. 76, Nr 1951, marz. 1850, s. 399.
25 str., 3 fot. — Nowoczesna prasa do paczkowania
ztomu, pracuigca przy cidnieniu 300 kg'ecm2. Pakiety
maja. szeroko$é 460 mm, wysokoéé 380 mm. a dtugosé
800 do 1200 mm. CieZzar ich wynosi od 250 do 800 kg.

» Wosstanawlenije domiennoj pieczi-

K 1—1. 51

7 — g 669.11-14:541.8 K 1—1 51
Hilty D.C,, Crafts W.: Rozpuszczalnosé tlenu w plyn-
nym zelazie zawierajacym krzem i mangan. ,/The So-
lubility of Oxygen in Liquid Iron Containing Silicon
and Manganese“. J. Metals, t. 188, Nr 2, 1950, s. 425,
12 str., 3¢ wykr., 5 mikfot., 18 poz. bibl. — Ckreslenie
rozpuszczalno$ei tlenu w- plynnym Zelazie zawierajg-
cym mangan wykazalo, Ze mangan jest o 50 do 70%
skuteczniejszy w ograniczeniu rozpusz¢zalno$ei tlenu,
anizeli to wynikaloby z pracy Kérbera i Oelsena. Wy~
niki rozpuszczalnosci tlenu w plynnym zelazie zawie-
rajgcym krzem zgadzajg sie z badaniami Xorbera
i Oelsena. Stwierdzono, ze krzem i mangsn w kom-
binacji sg o wiele skuteczniejsze, anizeli kazdy z tych
plerwiastkéw oddzielnie. Krzem w obecndsci 0,50%
jest praktycznie réwnowazny aluminium w ogranicza--
niu zawarto$ci tlenu w stali. J. N.

T—4% 621.741.3 K 1—1, 51
Fast J.D.: Urzadzenie do wytwarzania metali z do-
kiadnie znana zawartoScig zanieczyszczen. ,Ein Gerit
zur Herstellung ven Metallen mit genau bekanntem
Gehalt an Verunreinigungen. ,Phil. Techn. Rund-
schau, t. 11, Nr 8, luty 1950, s. 245, 4 str., 1 fot,
1 rys., 5 poz. bibl. — Konstrukcja urzadzenia do to-
pienia metali, pozwalajgca na zbadanie wplywu we-
gla, tlenu, azotu i ewentualnie innych pierwiastkow
na witasno$ci zelarza. Urzgadzenie umozliwia dodawanie
poszezegdlnych zanieczyszczen w dokladnie znanych
ilosciach do czystego zelaza. Proces topienia nastepuje

‘przez ogrzewanie indukcyjne i da sie go $ledzit we

wszystkich stadiach, poniewaz tygiel znajduje sie
w chiodzonym ptaszczu szklanym. Opiscno proces
wytwarzania mozliwde czystego zelaza. J.N.
7 — 5% 669.141.247:546.11 K 1—1751
Carter S.F.. Wplyw operacji topienia na zawartosé
wodoru w stali, . Effect of Melting Practice on Hy-
drogen“, J, Metals, t. 188, Nr 1, 2, 1950, s. 30, 245,
22 str,, 4 fot., 2 wykr.,, 7 tab., 28 poz. bibl. — Przepro~
wadzono szereg badan nad zawartoécig wodoru w sta-
lach, wyprodukowanych w piecach Iukowych przy
zmieniajgeych sie warunkach topienia. Prébki plvnnej
stali z pieca ocialadzano w zamknietych, gazoszczel-
nych rurach i oznaczano w nich wodor. Stwierdzono,
ze sklad chemiczny stali wywiera znaczny wplyw na
absorpcje wodoru w czasie topienia oraz na latwo$é
wydzielania wodoru z metalu juz skrzeplego. W pro-
bach widoczny byl wplyw wilgoci atmosferycznej. Za-
nalizowano znaczenie kazdej czeSci procesu topienia
na wzrost lub zmniejszenie sie zawartosei wodoru
w produkcie koncowym. Wskazano na wzrost zawar-
tesci wodoru w stali wskutek nienalezytego wysusze-
nia kadzi, rynien itd.” Niska zawarto$¢ wadoru wy-
kazujg stale z kwasnego pieca elektrycznego. Utle-
nisjace topienie, gwaltowne gotowanie, utleniaigcy
zuzel koncowy i krotki czas odtleniania zapewniaig
minimalne nawodornienie stali weglowych. Absorpcja
wodoru w stalach weglowych i wysokostopowych.
: J. N.
7T—6* 669.184.14 K1—1. 51
Karwat E.: Gospodarka cieplna konwertora tomasow-
skiego przy przedmuchiwaniu suréwki innymi gazami
niz powietrze. ,Der Wiarmehaushalt ' des Thomas-
konverter beim Verblasen von Roheisen mit anderen
Gasen als Luft“. Stahl u. Eisen, t. 70, Nr 8. kw.
1950, s. 326, 4 str., 1 tab.,, 1 poz. bibl. — Termiczne
réwnania, odnoszgce sig¢ do reakeii zachodzacych przy
$Swiezeniu surdwki tlenem, dwutlenkiem wegla, parg
wodnag oraz ich mieszaninami w konwertorze toma-
sowskim.. Podano sklady mieszanek tlenu i COs,
wzglednie tlenu i parv wodnej, ktére przy dmuchaniu
zachowuig sie cieplnie jak powietrze lub powietrze
wzbogacone w tlen. J. N.
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8. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA 9. ODLEWNICTWO
8—1 ()* 669.712 K1—2 51 9—1 ) (z)* 621.741 K 1—1. 51
Postep w przemyéle aluminiowym. ,Progress of the H?pkl_ns W H, Wes_t J H, Goyns. H.G.: Odlewanie
Aluminium Industry.“ Metallurgia, t 41, 1950, Wielkich két transmisyjnych. »Casting of Large Gear
Nr 244, s, 199, 5 str,, 8 fot. — Omdwiono rozwdj prze- Wheels“. Foundry Trade Journ,, t. 88, Nr 1758,

mysiu aluminiowego w dziedzinie wytwarzania i prze-
rébki metalu. Szczegdélng uwage zwrdcono na rozbu-
dowe zakladéw, produkujgcych tlenek glinu, walcow-
nie i odlewnie aluminium. E. Z.

8—2 (n)* 537.3 K 1—2. 51

Garkawi I J, Stender W. W.: Potencjaly elektrodowe
i przewodmctwo elektryezne roztworéw w elektroli-
tycznym procesie otrzymywania manganu. ,Elektro-
dnyje potiencjaty i elektroprowodnost rastworow pri
elektroliticzeskom potuczenii marganca. Zur. Pri-

ktad. Chim, t. 23, Nr 6, czerw. 1950, s. 599, 8 str, -

4 wykr., 5 tab., 19 poz. bibl. — Opracowanc warunki,
dla najlepszego prowadzenia procesu elektrolityczne-
go otrzymywania metalicznego manganu. Wykonane
pcmiary dla okre$lenia warto$ei potencjaléw na ka-
todzie i anodzie, w zalezno$ci od gestosci pradowej,
stezenia i skladu chemicznego elektrolitu, wvkazaly,
zZe przy zwiekszaniu kwasowos$ci i podwyzszaniu tem-
peratury ,krytyczna* gesto§¢ pragdowa réwniez ro-
§nie. Doswiadczalnie stwierdzono, ze elektrolity za-
wierajgce (NH)2SO4 i duze stezenia jonéw Mn cha-
rakteryzujg sie gorsza przewodnosScig elektryczna.
Zestawiono bilans napieé¢ elektrolizera. K. P.

8—3 (* 669.7.018 — 14:548.73 K1—~2 51

Louis Grand: Wielko§é ziarna w lekkich stopach la-
nych. .L‘évolution du grain des alliages leégers de fon-
derie.* Rev. Alum., t. 27, Nr 167, czerw. 1950, s. 217,
9 str.. 5 makrogr., 4 tab., 3 poz. bibl. — Przeglad praw
kieruigcych wielkoScig ziarna w odlewie i wptyw wa-
runkéw topienia .i odlewania na strukture metalu.
Wpltvw wielkos§ei ziarn na wtasnoSci mechaniczne,
obrabialnogé. zdolnosc do polerowania i inne wiasno-
§ci metalu. M. O.

8—4 (m)* 669.295:669.014 K1—1.51

‘Maddex P.I1., Eastwood L.W.: Ciagla metoda pre-
dukeji kujnego tytanu. ,,Continuous Method of Pro-
ducing Ductile Titanium* J. Metals, t. 188, Nr 4,

1950, s. 834, 7 str., 1 fot., 4 rys., 1 tab. — Sposéb otrzy-.

mywania kujnego tytanu polega na rozkladzie cztero-

chlorku tytanu za pomoca metalicznego magnezu. Opi-~ .

sano istniejgce urzadzenie do c1aglego otrzymywania
tytanu. E. Z.

8—5 (n)* 669.27-426 K 1771, 51
Wytwarzanie drutéw wolframowych. ,,Recent Practi-
ce in Tungsten Wire Manufacture”. Wire Ind., t. 17,
Nr 1950, 1950, s. 269, 3 str., 3 tab,, 3 wykr. — Podano
wlasnofci fizyczne i mechaniczne wolframu oraz pro-
dukcje proszku wolframu na drodze redukcji WOs.
Omoéwiono produkcje drutéow Wolframowych i trudno-
Sci z nig zwigzane pod katem zastosowania ich do za-
réwek elektryeznych. E. Z.

8—6 (n)* 669.28-492 K 1—1 51
Lovett A.B., Fraser W.M.: Rozszerzenie zastosowania
molibdenu. ,,Use of Molibdenum Widens“. Iron Age,
t. 165, Nr 9, marz. 1950, s. 94, 1 str., 1 fot. — Blache
. molibdenows uzyskuje sie przez spiekanie sprasowa-
nego pod wysokim ci$nieniem proszku molibdenowe-
go. Podano inng metode, pozwalajaca na uzyskanie
wlewkéw molibdenowych o ciezarze do 20 kg. E.Z.

1950, s. 503, 6 str., 10 rys. — Sposoby odlewania wiel-
kich k6t transmisyjnych =z zeliwa, brazu i stali,
uwzgledniajge roéznice formowania i odlewsania dia
tych trzech materialéw. Podano spsoby przygotowa-
nia mas na forme i rdzenie. Cz. A.

9—2 ()* 658.562:621.74(7) K 1—1.51

" Dyke R.M.: Kontrola produkcji w odlewni kanadyj-

skiej. ,,Production Control in ABC Foundry“. Can.
Met. Met. Ind., t 13, Nr 1, 1950, s. 24, 35 str,
2 fot., 6 mikfot. — Metoda pozwalajgca na produko-
wanie pigciu zasadniczych gatunkéw zeliwa szarego
z pojedviczego wytopu przez dodawanie do kadzi od-
rowiednich dodatkéw zmieniajgcych. Kazdy gatunek
mozna jeszcze zmodyfikowaé przez dodatek stopu
i obrébke cieplng, co zapewnia jednolito§¢ produktu.
J.N.
9—3 (2)* 621.74:631.3 K 1—1. 51
Dwyer Pat.: Zmechanizowana od’ewnia dla prodnkeji
cdlewéw sprzetu rolniczezo. , Mechanized Foundry
Makes Farm Implement Castings“. Foundry. t. 78,
Nr 1, 1950, s. 66, 6 str., 9 fot.,, 1 rys. — Urzadzenia
i tok pracy calkowicie zmechanizowanej odlewni Ze-
liwa szarego, produkuigcej drobne czeéci sprzetu rol-
niczego. .Przygotowanie masy, doorowadzenie jej do
maszyn formierskich, wykonvwanie rdzeni i formy,
odbywa sie mechanicznie. Gotowe formv ukladane sg
na rolkowych konweierach, na. ktérvch sa - zalew=ne
w sposéb ciggly, chlodzone i wybijane. Wybite odle-
wy oczvszeza sie mechanicznie i sortuie, za§ masa
wraca do obiegu. Wszystkie 7rédla powstawsania pviu
i dvméw sa dokladnie odizolowsne i wenivinwane.
Metalu o statvm sktadzie: C — 320. Si — 280 Mm —
0.75. 8 — 0.09. P — 0.2. dostarczaiag dwa blizniacze
zeliwiaki, pracujace na zmiane.- W. Ch.
9—4 (2)* 621.74.042:669.14-467 K1—1 51
Liickerath W.: Odlewanie odSrodkowe stalowych
wlewkéw wydrazonych o wiekszych wymiarach.
sSchleudern von Stahlhohlblécken grosster Abmes-
suneen®, Stahl u. Eisen, t. 70, Nr 6, marz. 1950,
s. 209, 10 str., 11 fot.,, 8 rvs., 8 wykr., 1 mikfot., 7 tab.
Rozwdj pionowego odlewania odsrodkowego stalo-
wych wlewkéw wydrazonych, poczynajge od 3-tono-
wego wlewka, az do 45-tonowego. Szczegbdlnie zwré-
cono uwage na usuniecie rvs zewnetrznych i wad
wewnetrznych. Duza role oderywa wylozenie formy
i sposéb lania. Gldwnymi wadami sg warstwy tlen-
kéw, likwacje i wirgcenia. Zdobvte do§wiadczenia po-
zwalajg na produkowanie wlewkéw jakoSciowo lep-
szych od otrzymywanych innymi metodami. J. N.

9—5 (n)* 621.741.2/7 K 1—1. 51
Bamford J.: Technika odlewnicza metali niezelaznych.
»Non-Ferrous Foundry Practice. Foundry Tra-
de J, t. 88, Nr 1759, 1950, s. 525, 9 sir., 2 fot., 4 rys.,
2 tab. — Przeglad osiggnieé przemystu metali nieze-
laznych w odréznieniu od odlewnictwa metali zelaz-
nvch. Metody topienia, przygotowania mas formier-
skich, sposoby zasilania odlewéw oraz sposoby me-
chanizacji odlewni metali niezelaznych. Cz. A.

9—6 (n)* 669.34~154 K1—1 51
Topienie miedzi na odlewy w sztabach, ,, Melting Cop-
per for the Casting of Billets®. Foseco-Foundry
Pract, Nr 100, 1950, s. 459, 0.5 str. — Metoda oczy-
szczania miedzi podczas topienia od niepozadanych
zanieczyszczent za pomocs -przepuszczania przez kapiel
sprezonego powietrza. T. M.
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9. Odlewnictwo

9—17 (2)* 669.168 K1—1. 51
Thyssen H., Gaty F.. Wytwarzanie Zeliwa nodularne-
go bez zaszczepiania magnezem lub cerem. ,De la
production de fontes nodulaires sans inoculation au
magnesium ou au cerium“. Rev. Univ. Mines,
t. 93, Nr 3,-1950, s. 57, 5,5 str., 8 mikfot. — Zeliwo no-
dularne mozna otrzymywaé, stosujac zaszczepienie
przy pomocy CaSi. Skuteczno§¢ zaszézepienia zalezy
od nastepujgcych czynnikéw: iloéci skladnika zaszcze-
piajgcego, czasu jaki uplywa miedzy wykonaniem do-
dania a odlaniem do formy, uziarnienia sktadnika za-
szczepiajgcego, sposobu dodania, temperatury suréwki
w chwili zaszczepienia, oraz w czasie odlewania i od
warunkéw stygniecia odlewu. W wykonanych prébach
otrzymano strukture zeliwa nodularnego stosujgc za-
szczepiania przy pomocy CaSi -dodanego do formy
w ilosci 0,1%. Przy$pieszono przebieg krzepniecia
i stygniecia stosujac kokilowe odlewanie prob. Usta-
lono, ze dla zwiekszenia formowania sie grafitu sfe-.
roidalnego w Zeliwie o danym skladzie i przy okreslo-
nvm jakos$ciowo i iloSciowo dodatku =zaszczepiajgcym
nalezy odlewanej sztuce zapewnit tym szybsze styg-
niecie, im czas uptywajgcy miedzy chwilg dodania do-
datku zaszczepiajgcego a poczatkiem krzepniecia jest
diuzszy. W wypadkach otrzymania powierzchni utwar-
dzonej wystarcza wyzarzenie zmiekczajgce. E. B.

9—8 (H)* 621.745.3:669.7.018 K 1—1. 51
Chapman G. D.: Problem woderu w odlewnirtwie sto-
pow lekkich. ,,Light Alloy Foundry and the Gas -
Problem“. Light Met, t. 23, Nr 149, czerw. 1950,
s. 326. 6 str. — Zagadnienie wodoru i z:gazowania

metalu wodorem w odlewniach stopéw lekkich. Wy- -

czerpruiaco omdéwiono wplyw rozpuszczonego wodoru
na jako§é odlewu, jego szczelno$é i porowatoéé, che-
miczne sposoby usuwania wodoru z metalu, metody
fizvczne, odgazowanie za pomocg topnikéw  (stali).
Wypadki pozadanej obecno$ci wodoru w metalu i spo-~
sobv utrzymania zawarto§ci wodoru w okreslonych
granicach. M. O. ’

9—9 (z)* 669.111.2 K1—1 51
Vennerholm G., Bogart H. N.. Melmoth: Ze'iwo sfe-
roidalne. ,Nodular Iron Finds Favor with Ford*
Sae Journal t. 58 Nr 5 mai 1950. s. 31, 4 str.,
4 makrogr., 3 poz. bibl. — Sposobv produkeiji Zeliwa
sferoidalnego, wytanianego w zeliwiaku lub. piecu
elektrycznym. Produkecia polega na dodawaniu mag-
nezu. ceru lub litu celem spowodowania tworzenia
sie bialego zeliwa w Zzeliwie krzepngcvm normalnie
szaro oraz na dodatku Fe-Si celem dopomozenia do
wydzielenia grafitu. Przy tovieniu w zeliwiaku, na
rvnne shustowg dodaje sie 0.59% Mg w formie stoou
Mg-Cu-FeSi. po czym metal splvwa do kadzi, z kt6-
rei -jest przelewany do kadzi odlewniczej. .do ktérej
dodaie sie 039 Si w postaci FeSi o zawartodei 75%
Si. Przv opudcie Zeliwa z pieca elektrvermegzo dodaje
sie 0.4% masgnezu w formie stoou Mg-Cu-FeSi. Na-
stepuie przelanie metalu z kadzi do kadzi i dodatek
0,3% Si w formie FeSi. J.N.

9—10 Q)* 621.743:669.715 K1—2 51
Duport J.: Tyele metalowe do tovienia stonéw alu-
minium. ,Metal Crucibles for Melting Aluminium
Allovs“, Foundry Trade J, t. 89. Nr 1767, 1950,
5. 45, 3,7 str., 8 rys., 3 tab., I poz. bibl. — Zwieksze-
nie zawarto$ci zelaza w stopie przy uzyciu tygli ze-
_laznych nie jest’ wieksze niz przy karborundowych,
za$§ przy uzyciu tygli z zeliwa wysokochromowego
w ogdle nie zachodzi. Poréwnano wtasnosci tygli z ze-
liwa szarego, ciggliwego i stovowego. Podano kilka
najkorzystniejszych zaryséw tygla. P.J.

9—11 (o)* 621.744 K 1—2 51
Redfern D.: Formowanie w glinie i-w masie formier-
skiej na sucho w odlewni produkeyjnej. ,,J.oam and
Dry-Sand Moulding in the Jobbing Foundry.“ Foun-
dry Trade J, t. 89, Nr 1767, 1950, s. 37, 6,6 str.,
26.fot., 1 rys. — Zwykly cykl formowania duzego blo-
ku dwucylindrowego wraz z rdzeniami jako przykiad
formowania z modelu, oraz cykl formowania 9-tono-
wej skrzyni wodnej ,beczki“ jako przyklad formowa-
nia z modelu szkieletowego. P. J.

9—12 (0)* 621.742 K 1-—2 51
Wiasnoéei cieplne niemetalicznych materialéw for-
mierskich. ,,The *Thermal Properties of Non Metallic
Mold Materials. Ind. Heating, t. 17, Nr 2, luty
1950, s. 306, 2 str., 1 tab. — Rozpatrzono przepltyw
ciepta w formie o niskim przewodnictwie oraz okre-
§lono wlasnosci chlodzace réznych materiatéw for-
mierskich, J, N. '

9—13 (o)* 621.74.03 K 1—2 51
Frangos T. F.: Odlew precyzyjny; znaczenie prawi-
dlowego projektowania. ,Investment Casting; The
Importance of Correct Design® Met. Ind, t. 177,
Nr 6, sierp. 1950, s. 83, 2 str., 4 rys., 6 wykr. — Istota
procesu odlewania precyzvjnego w odniesieniu  do
produkeji gotowych narzedzi. Wplyw konstrukeji mo-
delu na tolerancie wymiarowe gotowej sztuki, podano
szereg wskazoéwek vrawidlowego projektowania mo-
deli. 6 wykreséw ilustruje czestotliwoéé wymiarowo
dobrych sztuk, oraz procent wybrakéw wymiarowych.
M. O.

9—14 (z)* 621.74.03:621.741.4 K 1—2. 51
Savage I.: Krzepniecie stali odlewanej w sposdb eig-
gly. ,. The Freezing of Continuously Cast Steel.* Met.
Treatment, t. 17, Nr 61, 1950, s. 3. 8 str. 2 rvs,
5 wykr.. 2 tab.,, 11 poz. bibl. — Warunki w jakich mo-
Zna bedzie odlewaé stal na skale przemystows w s0o=
s6b ciggly oraz roznice miedzv ciaglym odlewaniem
metali lekkich i stali.’ Najwaznieiszg cze$cia vrzy ta~
kim odlewaniu jest wlewnica. Celem uzvskania pod-
stawy do obliczen rrZy proiektowaniu wlewnicy prze-
prowadzono pomiary na cienko$ciennvch wlewnicach,
chlodzo_nych woda o S$rednicy wewnetrznei 80 mm.
Okre$lono wsoélezynniki przechodzenia cienta z wlew-
ka do wlewnicy i z wlewnicy do wodv. Szvbkosei od-
lewsnia mozna, w porozumieniu z odlewaniem metali
niezalaznych, podwviszyé do 2 m'min. ale nawet te

. szybkodcl sa zbvt mate. aby méc odlewaé przemvsto-

wo stal do jednej wlewnicy w praktyeznie ograniczo-
nvm czasie, Stal anlezaloby odlewaé réwnocze$nie do
kilku wlewnic. J. N. )

9—15 (2)* 669.13—155.28 K 1—2. 51
Odlew=nie zeliwa — uwaegi 0 Zeliwie sferpida’nom,
.Jron ‘Founding — Notes on Nodular Cast Tron* Fos.
Foundrv Pract. Nr 100, 1950. s. 453. 1 1'8 str. —
Dwa sposobv otrzyvmywania Zeliwa sferoidslnesn: za
pomoca dodatku zwigzkéw magnezu lub ceru. Otrzy-
mane wilasno$ci zeliwa. T. M.

9—16 (n)* 669.35.5 1'7:669.054.8 K 1--2 51

‘Larson A.V.: Usuwanie aluminium z brazéw i mo-

siadzéw przy pomocy tonnikdéw utleniafacveh i rownu-
szezajacych t’enki. ., The Removal of Aluminium from
Bronze and Brass by Means of Oxidizing and Oxide-
Dissolving Slags“, Giuterjet Sweden, t. 39. Nr
21, grud. 1949, s. 181, 3; str. — Skrét pracy szwedz-
kiej. Usuwanie Al z brazéw i mosigdzéw vrzy nomo-
cy toonikéw skladajgcveh sie z  CaFs  Na-SO4
i Naoco;; lub 2z NaF, Can. NanlFa, NaQSO4
i Na»COs. Wplyw roéznych skiadnikéw topnika na
usuwanie Al E.Z. ’
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10. PRZERGBKA PLASTYCZNA 11. OBROBKA CIEPLNA
' 11—1 (0)* 621.783.06:331.823 K 1—1. 51
10—1 (o)* 621.9:539.37 K1—1.51 R > . .
Smith J. B.: dk
Gubkin S.1.:. Podstawowe prawa plastycznego od- th J. B.: Srodki bezpieczefistwa przeciw wypadkom

ksztalcania metali. ,,Osnownyje zakony plasticzeskoj
dieformacji mietattow®“. Stal, t. 8, Nr 11-12, list.-
grud. 1946, s. 647, 9 str., 10 rys. — Krytyczna analiza
podstawowych zalozen teorii plastyczno$ci. Ustalono
podstawowe czynniki odksztalcenia, fizyko-mechanicz-
ng metode analizy proceséw odksztalcania, podsta-
wowych sposobéw okre§lania ' ci$nienia, pracy, od-
ksztalcenia itp. Szczegélowa analiza prawa dodatko-
wych naprezen, wskazuje kierunki *do opanowania
wad walcowniczych. K. R.

10 —2 (o)* 621.944.3:628.8 K 1—1. 51
Jameson S.L.: Wentylacja urzadzen e’ekirycznych
walcowni. Cze$é 13. ,Ventilation of Steel Mill Elec-
trical Equipment. Part. 13, Blast Fur, t. 38, Nr 7,
lip. 1950, s. 783, 9 str., 1 fot., 6 rys., 1 wykr, 2 tab,
c. d. — Sztuczna wentylacja z podmuchem jest spe-
cjalnie potrzebna tam, gdzie przy duzych mocach sg
maole obroty np. acznia Leonarda  walcowni na-
wrotnej, lub wtedy, gdy ze wzgledu na zmniejszenie
sit bezwladnosci zbudowano dlugi waski silnik. Sposo-
by wentvlacji zamknietej obiegowej oraz otwartej.
Przeanalizowano przypadki zastosowania i1 poszcze-
g6lne czeSci urzadzenia. R. W.

10 — 3 (o)* 621.944 K1—1.51
Ford H.: Technika walcowania na zimne. ,.Cold Rol-
ling Technique“. Sheet Met. Ind, t. 27, Nr 278,
crerw. 1950, s. 485, 7 str.. 1 fot, 3 wykr, 6 tab. —
Podano trzy przyklady obliczania sily i momentu
walcowania przy walcowaniu na zimno, uzywajac
uvrzednio obiaénionei metody Siebela. Oméwiono me-
tode Ekelunda. Przyjeto, Ze przv walcowaniu na zim-
no mozna brzyjaé warto§é $rednig wytrzymatosei pla-
stycznej. Przeprowadzono poréwnanie obliczen teore-
tyeznych z danymi eksperymentalnymi. R.'W.

10— 4 (o)* 621.975 K 1-—1. 51
Halliday W. M.: Praktyczny sposéb warsztatowy utrzy-
mania i konserwacji narzedzi do pras. ,Practical
Workshop System for the Care and Maintenance of
Press Tools“. Sheet Metal Ind, t. 27, Nr 279,
lip. 1950, s. 619, 9.5 str., 12 rys. — Zatrzymywacz po-~
winien spelniaé¢ nastepujgce funkcje: a) zatrzvmaé
ruch materialu w matrycy w .odpowiednim polozeniu
w stosunku do trzpienia, b) utrzymywaé w stalej po-
zycji material “w czasie wykonywania danej operacji,
¢) zewalaé na przesuniecie materialu, po wykonaniu
pierwszej sztuki i zatrzymanie w odpowiednim poto-
zeniu do wvkonania nastepnei. Podano opisy tego ro-
dzaju urzadzehn -montowanveh na stale do matrycy
oraz umieszczonych na sprezynie. R.W.

10 —5 (2)* 621 944.3:621.82 K1—1, 51
Teindl J.: Lozvska z miekkiei stali i zeliwa dla wal-.
earek, ,Loziska vlacovacich stolic z mekke oceli a li-
tinv¢, Hutn. Listy. t. 5, Nr 3, marz. 1950, s. 97,
4 str., 1 fot.,, 16 rys.. 2 tab., 8 poz. bibl. 4 mikrogr. —
Po omdéwieniu lozysk brazowych rozpatrzono wlasno-
$ci 1 wyniki prob stosowania w $laskich walcowniach
blach lozysk z miekkiej stali i zeliwa. Dobre wyniki
ich stosowania uzaleznione sg od doboru odpowiednie]j
metody walcowania oraz od sposobu smarowania. k.o-
zyska stalowe moZna stosowa? do waledw o wiek-
szych §rednicach czopéw, natomiast do walcowania
blach o malych grubo$ciach na walcach o mnieiszych
§rednicach czopéw nie nadajg sie. Lozyska zeliwne
nadajg sie jako lozyska boczne i gbrne dla walcowni
blach cienkich. Zuzycie walcéw bylo nieznaczne. A. O.

- 2 str., 1 fot.,, 2 rys, —

- 7z gazami palnymi w piecach o specjalnych atmosferach.
Oz IL ,Safety Procedures for Protection Against Flam-

mable Atmosphere Hazards of Special Atmosphere
Furnaces. Part II.“ Ind. Heating, t. 17, Nr 5, 1950,
s. 818, 3,5 str., 2 rys. ¢. d. — Metody postepowania przy
uzyciu atmosfer wybuchowych w piecach do obrobki
cieplnej, przy ktérych przeptukiwanie gazami obojet-
nymi nie jest wskazane. Oméwiono $rodki ostroznosei
przy pracy generatoréw gazowych i zabezpieczenia
przeciw przerwaniu przeplywu atmosfer specjalnych.
B. K. :

11—2 (2) 669.14.018 — 426:621.783.06 K1—1 51
Kac W. Ja.:Wyiarzanie stalowego drutu w atmosferze
ochrennej. ,,Otzig stalnoj prowoloki w zaszczitnoj at-
mosferie.“ Stal, t. 6, Nr 7—8. lip. sierp. 1946, s. 487,
4 str., 3 wykr., 2 poz. bibl. — Najlepszym urzadzeniem
do jasnego wyzarzania drutu, jest pokrywowy piec
z olejowym zamknieeiem pokrywy. Gaz ochronny wy-
pelniajacy piec, powinien byé oczyszczony od kwasu
weglowego, pary wodnej i tlenu. Jednak nawet i w tym
wypadku, dla unikniecia odweglania, zaleca sie stoso-
waé powolne nagrzewanie w zakresie temperatur od
400 — 600 C. K. R.

11— 3 (2)* 621.78:669 14 — 465:533.2 K 1—1 51
Stoler S. M.: Obrébka cieplna wysokociSnieniowych bu-
tli do gazéw. ,Heat Treatment of High Pressure Cylin-
ders. Steel Proc. t. 36, Nr 6, czerw. 1950, s. 302
Wysokie wymagania stawiane
przy odbiorze butli stalowych powodujg koniecznosé
doktadnej obrébki cieplnej po prasowaniu. Butle wy-
twarzane z grubofciennych rur sg zaciskane w jed-
nym Kkoncu i butelkowane. Opisano specjalny, prze-
lotowy trojstrefowy piec do wyzarzania. Butle tado-
wane sg osiowo przy pomocy transportera przez kolej-
ne strefy zarzenia i wvpychane po szynach przez bocz-
nig klape w drugim koncu pieca. B. K.

11 —4 (2)* 669.136:669.111.2 K1—1. 51
Joly G.: Okreslenie cyklu zarzenia zeliwa ciasliwege
0 czarnvim rdzeniu. ..Determination du cycle recuit d‘u-
ne malléable 4 coeur noir.* Fonderie, Nr 54, 1350,
s, 2097, 2 str. 3 tab., 1 rys. — Przez wyzarzenie naste-
puje zmiana struktury zeliwa. Wolyw temperatury
i innveh czynnikéw na rozklad perlitu na feryt i gra-
fit. Wplyw szvbko$ci wrrastania temperatury na gra-
fityzacje. Okre§lenie cyklu termicznego. J. P.

12. METALURGIA PROSZKOW

12 —1 (o)* 621.775.7:621.831 K1--1. 51
Wayson A.: Kola zebate §limakowe z proszkow metali,
,Powder Helical Gears.* Iron Age, ft. 165, Nr 16,
1950. s. 93, 2 str., 2 fot. — Stosujac svecjalng techniké
prasowania i konstrukecji matrve udalo sie wyprodu-
kowaé §limakowe kota zebate oraz kola zebate o uze-
bieniu daszkowym. Tolerancje wynoszg 0,05 do 0,1%.
W. R.

12 —2 (o0)* 621.775.75:679.55 K 1-—1 51
Polepszenie wlasno$ci spiekéw przez dodatek zZywic
syntetycznych. , Verbesserung von Sintermetall durch
Kunststoff.* Die Technik t. 4, 1949, Nr 4, s. 168,
1/2 str. — Celem poprawienia wtasnosci prasowalni-
czych proszkéw, dodaje sie do nich 5% (objetosciowych)
syntetycznej Zywicy poliwinylowej. Prasowanie odby-
wa sie na goraco. W czasie spiekania zywica rozklada
sie. nie pozostawiajgc w tworzywie szkodliwych domie-
szek, W.R.
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12, Metalurgia proszkéw

12— 3 (0)* 621.775.75 Ki—1.51
Cambrera N.: Spiekanie ziaren metalicznego proszku.
,Sintering of Metallic Particles“. J. Metals, t. 188,
Nr 4, kw., 1950, s. 667, 2 str.,, 1 rys., 2 poz. bibl. —
Teoretyczne wyliczenia poparte danymi do$wiadczal-
nymi, stwierdzajace stuszno$¢ teorii spiekania, przed-
stawionej przez Kuczynskiego, opartej na mechaniZmie
dyfuzji przestrzennej. W.R.

12 —4 (2)* 621.775.74:620.174 K1—1.51
Rernstorff H., Moser F.: Okre§lanie prasowalnoSci pro-
szkéw zelaza przy pomocy proby na zginanie. ,Kenn-
zeichnung des Pressverhaltens von Eisenpulvern durch
den Biegeversuch.* Stahl u. Eisen, t 70, Nr 10,
maj 1950, s. 416, 4 str., 2 fot,, 3 wykr,, 5 tab. — Znana
proba zginania, przeprowadzana na praséwkach, oka-
zala sie bardzo dobrym sprawdzianem wlasno$ci pra-
sowalniczych proszkow, szczegdlniej zelaza. Badanie
tych wlasnosSci ma duze znaczenie przy masowej pro-
dukcji cze$ci maszyn i elementéw konstrukeyjnych me-
todami metalurgii proszkéw. Opisana metoda jest bar-
dzo czula i sprawdzona zostala przez autoréow na przy-
kladzie badania wplywu Zzarzenia proszkéw i ich przy-
gotowania na wlasnosci prasowalnicze. W. R.

12 —5 (n)* 621.775.72 K1—1 51
Kudriawcew N. T., Tereszkowicz E. A.: Otrzymywanie
bardzo drobnego proszku clowiu na drodze elektrolizy.
»Elektroliticzeskoje poluczenije wysokospiersnogo po-
reszka swinca“. Zur. Priktad. Chidim, t. 23,
Nr 6, czerw, 1950, s. 607, 5,5 str., 2 tab., 8 poz. bibl. —
Artykul dotyczy zagadnienia dotychczas prawie nie
omawianego w literaturze. Opisano prace nad otrzy-
mywaniem kruchej gabki olowianej przez elektrolize
zasadowych roztwordow olowiu sodowego. Katode sta-
nowily prety Zelazne, anode — plytki olowiane. Zba-
dano wplyw katodowej i anodowej gestosci pradu
oraz temperatury na przebieg procesu.  Stosowano
z pomy$lnym wynikiem aktywowanie anody przez do-
datek gliceryny do elektrolitu. B.R.

13. OBROBKA MECHANICZNA

13—1 (o)* 621.96:539.211 K1—1.51
Djaczenko P.: Ostro$é krawedzi tnacej narzedzia 2 ja-
ko$§é powierzchni, ,,Ostrota lezwija instrumienta i ka-
czestwo powierchnosti.“ StankiiInstr. t. 21, Nr 2,
1950, s. 19, 15 str., 1 rys., 3 wykr., 1 tab. —Wyniki préd
zewnetrznego przeciggania, ktére mialy na celu zba-
danie wplywu zaokraglenia krawedzi tnacej na giad-
ko§¢ powierzchni i jej utwardzenie. Im wigkszy jest
promien zaokraglenia ostrza, tvm wiekszy jest zgniot
powierzchniowy materiatu i tym wigksza jest chropo-
wato§é powierzchni. Przy obrébee stali sorbitycznej
gladkos¢é powierzchni jest wieksza niz przy stali perli-
tycznej, Im materiat jest miegkszy, tym grubsza jest
warstwa utwardzona na jego powierzchni. H. Z.

13 —2 (0)* 621.96 K1—1 51
James H.: Narzedzia do obrébki na goraco trudno ob-
rabialnych ‘metali. ,,Outillage pour l‘usinage &4 chaud
des metaux dificilement usinables“. Mach. Mod.,t. 44,
Nr 492, lip. 1950, s. 6., 45 str., 4 fot.,, 2 rys.,, 2 tab. —
Skrawanie na gorgco jest stosowane przy obrébce stali
nierdzewnvch, stopéw przeznaczonych do pracy przy
wysokich temperaturach i innych trudno obrabialnych
metali. Przedmioty lane, kute i walcowane moga bhyé
obrabiane przed ostygnieciem. Cze$ci zimne moga byt
ogrzane w Dpiecu, palnikiem lub indukcyjnie. Podano
wyniki préb skrawania na zimno i przy temperaturze
od 800 do 900 C, stali weglowych i stopowych. Objetosé
skrawanego na gorgco materialu w ciggu minuty jest
od 2 do 5 razy wigksza niz przy zwyklej obrébee. H. Z.

13 —3 (0)* ‘ 621.946 K1—1 51
Diaczenko P., Dobyczina A.: Jako$é powierzchni pizy
przeciaganiu. ,,Kaczestwo powierchnosti pri protiagi-
wanii.“ StankiiIn str. t. 21, Nr 3, 1950, s. 12, 2 str.,
1 rys.,, 6 wykr, 2 tab. — Promien zaokraglenia ostrza,
geometria narzedzia oraz wiasnosci mechaniczne ma-
teriatu wywierajg decydujgcy wplyw na gladko$é prze-
cigganej powierzchni. Wyniki badania wptywu promie-
nia zaokraglenia réwnego 114 23 x4 i 45 pu oraz struk-
tury obrabianego materialu na gladkos$¢ powierzchni,
Przerrowadzono pomiary stopnia utwardzenia i grubo-
$ci utwardzonej wapstwy w zaleznosci od geometrii
narzedzia. H, Z.

13 —4 ()* 621.9:669.70 K1—1. 51
Lawal G., Scheyckart R.: Obrébka lekkich stopéw.
,»L‘usinage des alliages légrees.” Rev. Alum. t.26, Nr
160, 1949, s. 361, 9 str., 2 fot., 4 rys., 10 wykr., 2 mikfot,,
2 tab., 1 poz. bibl. — Szereg wskazéwek praktycznych,
ulatwiajgcych wyboér narzedzi i metod obrébki stopow
lekkich w zaleznosci od ich sktaddéw struktury i twar-
dosci. Szybkosci skrawania dochodza do 2000 m/min.
Rozpatrzono wplyw, jaki wywierajg wlasnosci mate-
riatu, narzedzi, cieczy chlodzgcych oraz warunki skra-
wania na ksztalt widra, gtadkosé powierzchni, trwalo~
$ci narzedzi i wydajnosci. H. Z.

13—35 (0)* 621.91 K1—1 51
G. G.: Obrotowe kiy do szybkosSciowej obrébki. ,,Wrasz-
czajuszczijesia centry dla skorostnogo toczenija.®
StankiilInstr t. 21, czerw. 1950, Nr 7, s. 16, 5 str.,
15 rys., 4 tab., 7 poz. bibl. — Wyniki: 1) badania wpiy-
wu, jaki wywiera na sztywnos¢ konika zastgpienie
zwyklych ki6w klami obrotowymi, 2) badania wlasnej
sztywnos$ci  réznej konstrukcji kiéw  obrotowych,
3) préby szybkosciowego toczenia w kiach obrotowych.
Opisano metody i przebieg badan. H. Z.

13—6 (0) 621.91:621.831 K1—1. 51
Artemiew A.: Zebate kola zmianowe w obrabiarkach
do metali. ,,Smiennyje zubczatyje kolesa k mietattor:e-
zuszezim stankam.“ Stanki i Instr. t.- 21, Nr 6,
czerw. 1950, s. 26, 2,5 str., 2 wykr., 4 tab., 1 poz. bibl. —
Wykonanie skal suwaka, stuzgcego do obliczania két
zmianowych. Podano metody i przyktady liczbowe obli-
czenia két i bledéw przekladni. H. Z.

14. OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE
POWIERZCHNI

14 — 1% 621.794.41 K1-—1 51
Evans V.: Kadzie do trawienia. ,,Pickling Tanks.“ Iron
Steel, t 23, Nr 4, kw. 1950, s. 116, 4,5 str., 4 fot,
12 poz. bibl. — Ogélny opis poszczegdlnych typdéw ka-
dzi do trawienia wraz z rozwazaniami dotyczacymi ce-
lowo$ci i ekonomicznesei ich zuzytkowania w okreSlo-
nych warunkach wytrawiania. Specjalna uwage po-
fwiecono wewnetrznemu wytozeniu kadzi, opisujac wa-
dy i zalety stosowania powlok z gumy, cegiet kwaso-
odpornych oraz mas plastycznych. Cement z dodatkiem
siarki i sproszkowanego kwarcu wykazuje doskonalg
odpornosé na dzialanie kwaséw z wyjatkiem H.NOj3 po-
wyzej stezenia 45%. J. F.

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA

METALI

15—1 (2)* 621.791.74 K1—1. 51
Tiedorow N. W.: Odlewanie ze'iwnych elektrod o ma-
lej Srednicy. ,,Otliwka czugunnych elektrodow malogo
diamietra“ Awtog Dieto, t. 21, Nr 4 kw. 1950,
s. 29, 3/4 str. — Sposéb wykonania elektrod zeliwnych
i wskazéwki praktyczne przy zachowaniu ktérveh mo-
zna w kazdej odlewni zeliwa produkowaé elektrody
o $rednicach 3 do 6 mm, nieprzekraczajge 19 braku.
M. M.
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15. Spawanie i inne sposoby igczenia metali:

15—2 (2)* 621.791.74 K1—1 51
Eksler M. B.: Wyrob elekirod - dla spawania konstruk-
cii wysokiej jakosci ze stali stopowych. ,,Proizwodstwo
elektrodow dla swarki otwietstwiennych konstruk-
cii iz legirowannych stalej*. Awdog. Dietlo, t. 21,
Nr 7, lip. 1950, s. 19, 2 str., 5 rys. — Sprawozdanie
z pracy badawczej nad opracowaniem nowych typow
elektrod i ich wyrobu. Omoéwiono schemat przebiegu
fabrykacji i wazniejsze operacje powlekania elektrod
otuling. Podano charakterystyke nowych elektrod'i wia-
sno$ci wykonanych przy ich pomocy szwoéw. M. M.

15— 3 (2)* 621.747 K1—1. 51
Brodskij A. I.: Praktyka plomieniowego usuwania wad
na stalowych wlewkach i kesiskach. ,,Praktika ognie-
woj zaczistki porokow stalnych slitkow i zagotowok.™
Awtog Dieto, t. 21, Nr 8, sierp. 1950, s. 17, 3 str,
3 fot.,, 3 rys. — Na podstawie doswiadczenn zebranych
w kilku fabrykach podano opis stosowanych palnikéow,
rozchdd tlenu i gazu palnego, zastosowania do typo-
wych wad na stalach nisko-weglowych, wysoko-we-
glowych i stopowych. Zastosowanie tej metody usuwa-
nia powierzchownych wad daje znaczne zmniejszenie
brakéw z 5,21 do 1,2%. Podkreflono wazno$¢ dalszego
rozwoju i zastosowania czyszczenia plomiéniem w prze-
mys$le metalurgicznym. M., M.

15 —4 (2)* 621.791.5.054 K1—1 51
Chrienow K. K., Bort N. M.: Ciecie stali o  znacznej
grubesei palnikiem tlenkowym. ,Kislorodnaja riezka
stali bolszoj toiszeziny“. Awtog. Dieto, t. 21, Nr 7,
lip. 1950, s. 5, 4,5 str,, 6 fot, 2 rys., 6 tab. — W labo-
ratorlum spawalnlczym Kl]OWSklegO Politechnicznego
Instytutu im. Lenina przeprowadzono prace badawecze
nad zastosowaniem palnika specjalnej konstrukeji do
ciecia odlewow i blokéw grubosci do 2000 mm, Opis
‘techniczny palnlka, metcde obliczania ilofci zuzywa-
nego tlenu i spawanego metalu, przebieg préb przepro-
wadzonych na wlewkach stali o malej zawarto$ci we-
gla. Palnik przeznaczony dla zakiadéw ciezkiego prze-
mystu metalurgicznego. M. M.

15 —5 (m)* 621.791.75.054 Ki1—1. 51
Zagadnienie rozecinania zlomu miedzianego spossbem
oxyare dla przetopu. ,,.Le procédé de découpage oxyarc
convient — il au <ectionnement des mitrialles de cuivre
en vue de la réfusion® Arcos, t. 27, 1950, Nr 117,
s. 2911, 4 str., 1 fot.,, 1 wykr,, 2 mikfot.,, 2 poz. bibl. —
Sposéb Oxyarc polega na zastosowaniu elektrody ze-
laznej, zachodzi wiec obawa, ze ztom zostanie zanieczy-
szczony nadmierng iloscig rozpuszczonego zelaza. Przed-
stawiono metode badan zawartoéci Fe w przetopionej
miedzi oraz metode obliczania tej zawartosci. Préby nie
wykazaty zawartodci przekraczajacych 0,019 Fe. M. M.

16. STRUKTURA | JEJ. BADANIA

16 —1 (o)* = - 539.26° K1—1. 51
Riley D.: Wytwarzanie i zastosowanie wiazki promieni
X o duzym natezeniu. ,Production and - Application
of High-Intensity X-Ray Beams.“ Nature, t. 165, Nr
4205, czerw. 1950, s. 870, 2 str. — Streszczenia okolo 10
referatéw na powyzszy temat wygloszonych na konfe-
‘rencji zorganizowanej przez Institute of Physics..

16 —2 (o)* 669.011:621.385.833 K 1--1,51
Mikroskop elektronowy w metalurgii — (zasady i za-
stosowanie do badania metali). ,Electron Microscopy
in Metallurgy — (Technigues and Apphcatlons to Stu-
dy of Metals). Met. Treatment, t. 6; Nr 60, 1949-
1850, s. 247, 5 str., 4 mikfot., 2 poz. bibl. — Zasady po-
stugiwania sie mlkroskopem elektronowym przy bada-
niu struktur metali i ich stopdw oraz dziedziny prak-
tycznego zastosowania. J. Ch.

16 — 3 (o)* 621.385.833 ° K 1—1. 51
Haine M., Page R., Garfitt R.: Trzystopniowy mikro-
skop elektronowy ze stereograficznym ciemnym polem
i mozliwoSciami dyfrakcji elektronowej. ,,A Three-Sta-
ge Electron Mictron Microscope with Stereographic
Derk Field and Electron Diffraction Capabilities.“

.J.Appl Phys. t. 21, Nr 2, luty 1950, s. 173, 10 str.,

2 fot., 3 mikrograf., 1 tab., 7 poz. bibl. — Opis mikro-
skopu elektronowego o zakresie powiekszen miedzy
1.000 i 100.000 X, zmiennym w sposéb ciagly za pomo-
cg soczewki projekcyjnej. Wysokos¢é kolumny 60 cm.
Podano szczegély konstrukeyjne, komory dla proébek,
przyston, urzadzenia prézniowego, schemat obwodu
oscylatora wysokiej czestotliwo$ci o napieciu 100 KV.
Omoédwiono mozliwosci zastosowania mikroskopu do ba-
dania matych obszaréw probki metodag dyfrakcji clek-
tronow. L. K.

16 —4 (z)* 536.41:669.112.2 K 1-—1. 51
Thompson F. C., Jepson. M. D.: Rozpad austenitu poni-
zej temperatury Ms. ,,The Breakdown of Austenite be-~
low the Ms Temperature. J. Iron Steel Inst.
t. 164, 1950, Nr 1, s.-27, 11 str., 1 rys., 11 wykr., 15 mik-
fot., 14 poz. bibl, — Badania dilatometryczne i magne-
tometryczne oraz badania struktur i twardosci prze-
prowadzone na eutektoidalnej stali weglowej zaharto-
wanej w wodzie i odpuszczonej przy temperaturze po-
nizej Ms zahartowanej w tej samej temperaturze izo-
termicznie, pozwolily na &cisle przeanalizowanie prze-
inian strukturalnych spowodowanych tymi zabiegami
i na okre$lanie maksymalnej szybkosei przemiany jako
funkcji temperatury, jak réwniez na okreslenie roznic
w strukturach powstatych na skutek tych dwu zabie-
géw cieplnych, W, H,

17. FIZYCZNE BADANIA | WEASNOSCI

17—1 (o)* 538.3:669.11/13" K1—1. 51
Liwszic B., Popow K.: Zastosowanie termomagnetycz-
nej metody do analizy weglikow. ,, Primienienije termo-
magnitnogo miefoda w ' karbidnom analizie* Zaw.
tab. t. 16, Nr 2, luty 1950, s. 157, 4 fct., 1 rys., 3 wykr.,
1 tab., 7 poz. bibl. — Podano schemat urzadzenia do
badania termomagnetycznych wlasnosci weglikéw, oraz
wyniki balistycznych pomiaréw namagnesowania we-
glikéw zlozonych o réznej zawartosci chromu. Pomiary
przeprowadzono przy réznych temperaturach (do 340C).
L. K.

17—2 @)* 526.2 K1—1 51
Taje N. J., Goldfar E. M.: Oznaczenie wspoélezynnikow
przewqdnoscx cieplnej i temperaturowej stali. ,,Mieto-
dika opriedielenia koeficjentow tiempieraturoprowod-
nosti i tieptoprowodnosti stalej.“ Zaw. L.ab. t. 16 Nr 3,
marz, 1950, s. 314, 5 1/4 str., 10 wykr., 1 tab. — Metoda
prostego pomiaru techmcznego przewodnos$ci cieplnej
cial stalych majacej praktyczne znaczenie przy nagrze-
waniu stali, J. T.

17— 37 (2)* 548.2 K1—1 51
Gorter E.: Magnetyzacia ferrytow. ,Magnetization in
Ferrites. Nature, t.7165, Nr 4203, maj 1950, s. 799,
2 str., 2 tab., 10 poz. bibl. — Wyniki pomiaréw nasyce-
nia magnetyzacji ferrytéw pojedynczych i zloZzonych.
Otfrzymane wyniki porownano z wynikami nowocze-
snej teorii magnetyzmu w oparciu o model Bohra i za-
lozenia Neel‘a. L. K.

,7-—4 (n)* 538.1:669.15 K 1—1. 51
Chegwidden R.: Prostokaina petla histerezy stopow Co
~— Ni — Fe. ,,Rectangular Hysteresis Loops of Co — Ni
— Fe Alloys.“ J. Metals t. 1, 1949; Nr 9, s. 570, 1/2
str., 1 tab., 2 wykr., 2 poz. bibl. — Podano prostokgtne
getle h1stere7y vnagnetyczneJ stopéw typu perminwaru.
Probki poddawano specjalnej obrébce cieplnej w polu
magnetycznym ok. 15 erstedow. L. K.
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17. Fizyezne badanig | wlasno$ci

17—5 (0)* 621.317 K1—1. 51
Bartieniew G.: Metody pomiarowe oporu wlasSciwego
polprzewodnikéw 2z migkkich materialéw. ,Mietody
izmierienija udielogo elektriczeskogo soprotiwlenija
potuprowodnikow iz miagkogo matieriala.“ Zaw. L.ab.
t 16 Nr 7, lip. 1950, s. 807, 6,5 str., 1 tab., 3 rys., 4 wykr.,,
2 poz. bibl. — Proste metody pomiaru elektrycznego
oporu wlasciwego mas plastycznych, bedacych péiprze-
wodnikami oraz przeprowadzono pordwnanie tych me-
tod z metoda Millera, opartg na zasadzie kompensacji.
G. K.

18. POMIARY, REGULACIJA, PRZYRZADY

18 —1* 625.24 K1—1 51
Ozimow W.: Optyczny komparator. ,,Opticzeskij kom-
parator.“ Zurn. Prikl Chim, t. 23, nr 5, kw. 1950,
5. 440, 3 str., 1 tab, 1 rys, 1 wykr, 3 poz. bibl. —
Prosty komparator, latwy do wykonania w kazdym la-
boratorium, przy pomocy ktérego mozna obserwowaé
i oceniaé zabarwienie 2 roztworéw w jednym polu wi-
dzenia. Wyniki poréwnawcze otrzymane przy pomocy
komparatora i fotokolorymetru Charkowskiego Pan-
stwowego Instytutu Miar i Przyrzadéw Pomiarowych.
W. KL

18 —2* 635.24 K 1—1.51
Babcock H. W.: Fotometr calkujacy dla promieniowa-
nia o stabym natezeniu. ,,An Intergrating Photometer
for Low Light Levels.“ J. Opt. Soc. Am. t. 40,
Nr 7, lip. 1950, s. 409, 3 str., 1 rys., 6 poz. bibl. —-
Schemat elektryczny przyrzadu, ktéry umieszczony
w spektrografie catkuje ,widziang®“ przez spektrograf
energie Swietlng i pozwala na wtasciwg regulacje czasu
nas$wietlania widm o malym wzglednie zmiennym na-
tezeniu. W. Kl

18 — 3% 621.317 K1—1. 51
Norman R.: Pomiar oporu elektrycznego materialow
izolacyjnych. ,Measurement of Electrical Resistance of
Insulating Materials. J. Sci. Instr. t. 27, Nr 7,
lip. 1950, s. 200, 2,3 str., 4 rys., 7 poz. bibl. — Dwie
metody pomiaru oporu materialéw izolacyjnych przy
uzyciu elektrometru w zakresie od 104 do 1016 2. L. K.

18— 4 (o)* 538.3 K1—1 51
Barker J.: Udeskeaalony trzy-cewkowy uklad do wy-
twarzania jednorodnego pola magnetycznego. ,,An Im-
proved Three-Coil System for Producing a Uniform
Magnetic Field.“ J. Sci. Instr. t. 27, Nr 7, lip. 1950,
s.'197, 2,5 str., 2 rys.,, 2 tab., 3 poz. bibl. — Opis uktadu
trzech cewek wspoélosiowych stuzgcych do wytwarza-
nia jednorodnego pola magnetycznego w duzym obsza-
rze. Cewki zewnetrzne posiadajg dwa razy wiekszg
liczbe zwojéw, a wszystkie cewki sg polgczone w sze-
reg. Podano wzory do wyliczenia pola. L. K.

19. MECHANICZNE BADANIA

I WEASNOSCI
19—1 (0o)* 539.52 K1—1 351
Bassiere M.: Optyczny rejesirujgcy przyrzad do po-
miaréw wydluzen. ,,Optical Recording Extensometer®
Eng Digest, t. 10, Nr 10, 1949, s. 345, 1Y/3 str., 3 rvs.
Schemat i opis przyrzadu do pomiaru wydluzed wio-
kien sztucznych i naturalnych, w regulowanych atmo-
sferach lub plyaach. Badania moina przeprowadzié
przy réznych temperaturach. Z.B.

19— 2 (o)* - 539.53 K 1—1. 51
O‘Neil H.: Aunaliza wzoru Meyera dla metali. ,,Mever
_Analisis of Metals“. Nature, t. 165, Nr 4192, 1950,
5. 362, /s str,; 2 poz. bibl. — Omoéwiono wahanie kon-
cowej twardos$eci ;,Pu“ w zaleznoSci od wskaznika
Meyera ,.n“ w pomiarach twardoéci kulka. Z.B.

T 18—3 (o)*

—

539.53 K 1---1 51
Hatch D., Whittaker E.T.W.: Analiza wzoru Meyera
dla metali. ,,Meyer Analysis of Metals“. Nature,
1. 165, Nr 4199, 1949, s. 646, 4 str., 1 wykr., 4 poz

bibl. — Rozwazono stosowalno$é wzoru Meyera dla
olowiu. Z.B.
19 —4 (2)* 539.52 K1—1 51

Brown R.S.: Plastyczne wydluzanie i histereza w prze-
ciaganym drucie stalowym. ,Plastic Strain and Hy-
steresis in Drawn Steel Wire*., J. Iron Steel
Inst, t. 162, Nr 2, 1949, s. 189, 13 str., 1 tab., 16 wykr.,
3 fot.,, 3 mikfot, 5 poz. bibl. — Zadna z dotychczaso-
wych préb nie jest dostateczna do oznaczenia witasno-
§ei drutu, ktére charakteryzowalyby jego odpornosé
na dynamiczne naprezenia. Oméwiono charakterystyki
naprezenie - wydluzenie przy obcigzeniach do 75%
wytrzymalo$ci na rozcigganie, wplyw temperatury
w. czasie przeciggania drutu i zachowanie sie ulepszo-
nego drutu pod dzialaniem zlozonych naprezen zgina-
jgeych i dynamicznych. Z. B.

19 —5 (n)* 669.35:621.74:539.41 K 1—1. 51
Lee O.R.J., Peck B. W.: Prébki wytrzymalosSciowe sto-
pPéw miedzi lane do piasku. ,,Sand-Cast Test-Bars for
Copper-Base Alloys“. Foundry Trade J. t. 89,
Nr 1767, 1950, s. 31, 5 str., 2 tab., 7 poz. bibl. — Badania
porownawcze wynikéw, uzyskiwanych na prébkach
klinowych zalecanych przez B.S.Liprobkach typu
DTD. Prébki DTD okazaly sie wiecej czule niz klino-
we na zmiany jakosci metalu. W wypadku uzycia
stopéw odgazowanych uzyskuje sie wytrzymalosci po-
wyzej zadanych granic. Natomiast stopy absorbujgce
gazy z formy, jak braz fosforowy lub wysokofosforo-
wy braz armatni, daja wyniki ponizej dopuszczalnych
granic. P.J.

20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALl
PRZED KOROZIA

20 —1 (0)* 620.197.2 K 1—1. 5!
Upton P.B.P. Herington E.F.G.: Posrebrzanie przez
szybkie zanurzanie w roztworze azotanu srebra. ,,A Ra-
pid Immersion Silvering Method of High Efficiency“.
Research, t. 3, Nr 6, kw. 1950, s. 289, 2 str., 1 tab.,
4 poz. bibl. — Opis szybkiej i prostej metody wytwa-
rzania na metgfach powlok ze srebra przez redukcje
amoniakalnego Toztworu azotanu srebra siarczanem
hydrazyny wobec pirydyny. Dokladny przebiég proce-
su i wiasnosci otrzymanej powloki. A. M.

20 — 2 (0)* 620 19.3 K1—1. 51
Modestowa W.N., Tomaszow N.D.: Metoda umecowy-
wania izolacji pribek do badan elektrockemicznych
i korozyjnych. ,Mietod krieplenia-i izolacji obrazcow
dla elektrochimiczeskich i korrozionnych issledowa-
nij“. Zaw. Lah., t. 16, Nr 3, marz. 1950, s. 365, 1 str.—
Zastosowanie polistyrenu do przytwierdzania i izolacji
prébek "dla badan elektrochemicznych i korozyjnych.
Kilka przykladéw takiego zastosowania. Polistyren od-
znacza sie¢ w poréwnaniu z dotychczas “uzywanymi ma-
terialami szczegélnie duza odpornoscia na czynniki che-
miczne, B.R.

20 — 3 (n)* 621.357.7 K1—1, 51
Niklowo-fosforowe powloki elektrolityczne. ,New
Phosphorus- Containing Alloys Give Rright, Hard

Electrodeposits“. Mat. & Meth., t. 32, Nr 1, lip. 1950,
s.'8, % str.— Niklowo-fosforowe powloki elektrolitycz-
ne, otrzymane w normalnie stosowanych roztworach
niklowych z dodatkiem kwasu fosforowego, przy pH
0.5 do 1.5, temp. 70 C, gestosci pradu 10 A/dm2 wyka-
zujg wysokq twardosé (zalezng od 9 zawartosci fosfo-
ru) oraz bardzo wysoka odporno$é korozyjna, wyzsza
od odpornosci czystych powlok niklowych. Zawarto§é
fosforu w powlokach wynosi ponad 15%.
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20. Korozja i zabezpieczenie metali przed korozja

20—4 (1)* 620.197.2 K 1—1. 51
Wozdwizeskij G.S., Waljejew A.Sz., Grieczuchina
T.N.: Anodowe utlenianie teksturowanego metalu.
»Anodoje - okisljenije tieksturirowannogo mietatia®.
DAN SSSR, f. 72, Nr 2, maj 1950, s. 311, 3 str.,
4 fot., 1 tab., 6 poz. bibl. — Struktura i jako$¢ powlo-
ki, otrzymanej na powierzchni metalu metodsg anodo-
wego utleniania, zalezy od temperatury, gesto$ci pradu
i skladu elektrolitu, oraz w wysokim stopniu od struk-
tury, a w szczegélnosci od teksfury powierzchni me-
talu pokrywanego. Odpowiednie teksturowanie po-
wierzchni, prowadzi do otrzymywania jednorodnych
i nieporowatych powlok o wysokich wartosciach
ochronnych, stwierdzonych na probkach aluminium,
utlenianych anodowo w 20% roztworze H.SOs W.D.

26—5 ()* 620.193:669.018.11/.4 K1—1 51

~ Kliaczko Ju, A., Szapiro S.A.: Zaleinc$é miedzy wy-

kresem termicznym stopu i jego skionnoScig do koro-
Zjl. ,,Zawisimost’ miezdu didgrammoj sostojanija spta-
wa i sposobnostju k korrozii“. DAN SSS R, { 72,
Nr 4, czerw. 13850, s. 707, 3 str.,, 2 wykr., 1 tab., 2 poz.
bibl. — Badania korozyjne wykonane na prébkach
stopow Al-Mg i Mg-Sn o réznej zawartosci skladni-
kéw wykazujg zalezno$¢ przebiegu krzywej maksy-
malnej szybkosei korozji od wykresu termicznego pod
warunkiem wlasciwego wyboru metody okreslania
szybkosci korozji Szybko$é korozji okreslono metoda
pomiaru objetosci wodoru, wydzielajacego sie w cza-
sie korozji stopow w HCL Sprawdzenia metody do-
konano przez analize chemiczng roztworu, nie rozpu-
szczonej czeSci stopu oraz produktéw Korozji. W.D.

21. BADANIE SKLADU CHEMICZNEGO

21—1 (o)* 535.6 K'1—1.51
Ozitow B. W.: Prosty typ fotokolorymetru ¢do ¢znacza-
nia stezen roztworow bezposSrednio w prévkach. ,,Pro-
stoj tip fotokotorimietra - dla opriedielenija koncen-
tracii rastworow nieposriedstwienno w probirkach®.
Zur, Priktad. Chim, t. 23, Nr 2, luty 1950, s. 168,
4 str,, 2 rys., 1 wykr., 1 tab., 4 poz. bibl. — Dwa nowe
modele fotokolorymetréow, pozwalajacych na bezpo-
frednie wykonywanie oznaczen w probéwkach. K.P.

21-—2 (o)* 545.7 K 1—1 51
Kotietkow I.Z.: Analiza gazowa za pomocy aparatu
systemma W.T.1 ,K anlizu gszow apparatom sistemy
W.T.1“ Zur. Anal. Chim, f. 5, Nr 1, 1950, s. 48,
3 str., 1 rys, 1 fot,, 7 poz. bibl. — Ulepszenie aparatu
przez zastapienie spirali Fiszera, zawierajgcej CuO,
nowo wynalezionymi katalizatorami. Sposéb ich otrzy-
mywania i sprawdzenie dzialania. Nowy katalizator,
palladowany nichrom utlenia mieszaning Hy; i CH,,
za$§ platynowany nichrom utlenia mieszanine CO, Hs
i CHy, przy czym odpada spalanie nad drutem platy-
nowym., W aparacie zastosowano réwniez inne steze-
nia roztworéw bromu i pirogallolu. Zastapienie spirall
Fiszera nowymi katalizatorami moze oddaé duze ushu-
gi przy wykonywaniu analiz gazéw przemystowych.

: K. P.

21 —3 (n)* 541.8:669.24 K1—1. 51
Chuyko I.V.T.: Meteda koncentracji przy oznaczaniu
sladéw niklu. ,,Concentration Methods in the Deter-
mination of Traces of Nickel“. Analyst, (J. Anal
Chem. Russ. 1947, 2. 328-333), t. 74, Nr 874, 1949, s. 70,
1 str. — Slady niklu w roztworze wodnym i w roztwo-
rach soli Al i Zn wydziela sie za pomocg Mg (OH),,
w roztworach soli Cr i Fe za pomocay zelazicyjanku
cynku w ofrodku kwasnym, a w roztworze soli Co za
pomocg Na OH i wody bromowej. Nikiel oznacza sie
nastepnie kolorymetrycznie. E. W.

—

-per la sorveglianza

225 ()*

21 —4 (0)* 542.2 K1—1, 51
Bhunvara N.B.: Automatyczna biureta z zastesewa-
niem prézni. ,,An Automatic Burette-Vacuum Opera-
ted“. Analyst, t. 74, Nr 884, 1950, s. 600, 1,5 str.
1 rys, — Doktladny opis biurety laboratoryjrej dziata-
jacej automatycznie. Polgczenie urzgdzenia z préznig
umozliwia szybkie napelnienie biurety. M. A,

21—5 ()* 542.8 K1—1.51
Corwin J.F., Dresel A.P., Osuch G.E.: Konduktome-
tryczne miareczkowanie przy pomocy reagentéow orga-
nicznych, ,,Conductometric Titrations with Organic
Reagents“, Anal. Chem, 1. 22, Nr 5, maj 1950, s. 653,
1 str,, 1 wykr., 1 tab. — Uzywanie cukrzanéw wapnia
do objetosciowego oznaczania magnezu moze znalez®
zastosowanie przy miareczkowaniu magnezu wobec
wapniowcow. Metoda jest prosta i doktadna. Opis me-
tody. A.M.

22. KONTROLA PRODUKCII

22—1 (o)* 658.562:657.47 K1—1 51
Meagley N.G.: ObniZenie kosztéw i wzrost produkesi
dzieki kentroli jakosci. ,,Quality Contrel Lowers Costs,
Boosts Production“. Iron Age, t. 165, Nr 17, kw.
1950, s. 91, 4 str., 1 fot.,, 4 wykr, 1 tab. — Omoéwiono
organizacje dziatu kontroli jakoSci w zakladzie prze-
mystowym. Dzieki uzyciu odpowiednich wykreséw
kontrola jakoSci wykazuje: poziom jako$ci procesu,
poziom odpadow i zwrotéw, oraz powody, ktére obni-
Zajg jakosc. J. N.

22 —2 (o)* 658.53 K 1—1. 51
Palazzi A.: Technika kart kontrelnych dla biezacej
kontroli ruchu. .La technica della carte di controllo
corrente dell‘esercizio”“. Meft.
Ital, t. 42, Nr 5, maj 1950, s. 153, 13% str., 12 wykr,,
14 tab., 9 poz. bibl. — Podstawowe zasady stosowania
karty kontrolnej dla cech ciagtych i alternatyw (bra-
kéw i btedéw) w wypadku kontroli wg przyjetej nor-
my, lub bez normy. Omoéwiono zalety stosowania tej
metody. Jako przyklady omoéwiono kontrole: zawarto-
Sci popiclu w lignicie w stanie suchym, temveratury
w pierwszym przejsciu na zgniataczach, wartosci opa-
towej, pozostalosci palnych w popiele czadnicy, zawar-
tosei Mn i S w stali, wytrzymatosci drutu, ilosci wal-
cowanych pretéw 2-go gatunku i inne. M. M. °

22 —3 (2)* 620.179.152:621.791.056.004.12 K 1—1 51
Polakowsa: Kontrola zgrzewanych stykéw przewodéw
gazowych przy pomocy promieni » radu. ,,Kontrol
zgrietych stykow gazoprowodow pri pomoszezi y —
tuczej radia“, Awtog Dietlo, t. 21, Nr 7, lip. 195G
s. 18, 1,5 str., 2 rys., 4 tab. — Metoda kontroli zgrza-
nych stykéw rurociagéw naftowych za pomoca pro-
mieni y radu. Metoda jest prosta i szybka. Podano
wzorce radiograficzne dobrze i zle spawanych stykow
Metoda wyprobowana w praktyce. E.B.

22 —4 (z)* 669.14:620.179.14 K 1—1, 51
Urzadzenie do sortowania stali. , Device Sorts Sieel®.
Blast Fur. t. 38 Nr 6, lip 1950, s. 688, 1,5 str.,
1 rys. — Magnetyczny aparat do sortowania stali.
Prébka sprawdzana dziala jako rdzen transformatora,
ktorego wtorne napiecie mierzy sie czulym woltomie-
rzem lampowym. Cewke konstruuje sie o kilku wy-
miarach, tak by probka wypelniala mozliwie doklad-
nie otwér cewki, L.K.

669.7.018—413:658.562 K 1—1. 51
Jenkins J. E.: Kontrola produkeji blach i wsteg, ,,Ins-
pection, of Sheet and Strip.* Light Metal t. 13,
Nr 145, Iuty 1950, s. 98, 8 str., 7 rys. — Omoéwiono za-
gadnienie ruchowej kontroli produkecji blach i wsteg
ze stopow lekkich z uwzglednieniem personelu kontrol-
nego, zasad kontroli i wykonania kontroli. edn. M. O.
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23. MATERIALY | ICH WLASNOSCI

23—1 (0)* 539.43:539.219 K 1—1. 51
Jackson L.R.. Wplyw zanieczyszczen niemetalicznych
na zmeczenie. . Etfect of Inclusions on Fatigue“. Met.
Progress, t. 55, Nr 6, 1949, s. 874, % str.,, 1 poz.
bibl. — Skrét pracy W.C. Stewarda i W.L. Wiliamsa.
Podluzne zanieczyszczenia niemetaliczne nie obnizajg
wytrzymalosci na zmeczenie przy zginaniu, gdy sa
ulozone rownolegle do kierunku naprezen, za§ przy
skrecaniu obnizajg o ok. 25%. Podluzne zanieczyszcze-
nia sg bardzo szkodliwe gdy ulozenie ich jest niere-
gularne. Male, globularne zanieczyszczenia nie obni-
zajg wytirzymatosci na zmeczenie. K. M.

23-—2 (0)* 536.4:669.1 K1—1. 51
Hoyt S.L.: Stosewanie metali przy niskiej tempera-
turze. , The Use of Metals at Low Temperature”. Met
Progress, t. 55, Nr 6, 1949, s. 821, 6 str., 2 poz. bibl.
Dokonano podzialu na metale wrazliwe i niewrazliwe
na niskie temperatury. Podano czynniki metalurgiczne
wplywajace na krucho§¢ przy niskich temperaturach.
Omoéwiono czynniki mechaniczne: wplyw karbu, wiel-
koé¢é elemeatu, szybko$é deformacji; zachowanie sie
stali bessemerowskich, stali nieuspokojonych, pol-
uspokojonych, wplyw obrébki plastycznej na zimno,
konstrukeje spawane. K. M.

23—3 @) 669.136.018.2 K 1—1. 51
Eagen T.E., James J.D.: Praktyczna ocena zeliwa
sferoidalnego. ,,A Practical Evaluation of Ductile Cest
Iron“. Iron Age, t. 164, Nr 23, 1949, s. 75, 4 str.,
1 rys., 2 mikfot.,, 6 tab., 2 poz. bibl. K. M.

23 —4 (z)* 669.14.018-153.97 K 1—1. 5!
Brajnin I. E.: Teoria tworzenia si¢ platkéw Snieznych
'w stali oraz sposoby obniZenia jej czuloSei na ich po-
wstawanie. ,,Tieorja obrazowanija flokienow w stali
i puti poniZzenija jego flokienoczuwstwitielnosti,
Stal, t. 6, Nr 1, stycz. 1946, s. 28, 35,5 str., 2 wykr.,
8 poz. bibl. — Omoéwiono dotychczasowe poglady na
teorie tworzenia sie platkéw $nieznych oraz zaakeep-
towano teorie wodorows z pewng modyfikacjg (wplyw
wodoru atomowego). Celem obnizenia czulosci stali na
wodor, zaleca sie odtlenianie stali w kadzi przy po-

mocy aluminium oraz obnizenie zawartoSei krzemu
i manganu. K. R.
23 —5 (2)* 669.15~194:669.27 K 1—1. 51

Kuttygin W. S.,, Winograd M.1.: Czarny przelom krze-
mowe-wolframowej stali sprezynowej EI 289. ,,Czornyj
iztom kriemniewolframowoj pruzinnoj stali EI 289¢.
Stal, t. 6, Nr 1, stycz, 1946, s. 31, 4,5 str,, 3 fot,
5 mikfot,, 3 rys.,, 2 wykr., 5 tab. — W celu wyelimi-
nowania czarnego przetomu ,przeprowadzono che-
miczne i technologiczne badania wplywu réznych
¢zynnik6w na jako$§¢ przelomu stali sprezynowej krze-
mowo-wolframowej. Opanowano zjawiska czarnego
przelomu przez obniZzenie zawartoici w stali wegla,
krzemu i wolframu oraz podwyzszenie zawartosci
chromu. K.R.

24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24— 1* 629.113:06(73) K 1—1. 51
Pierwsza brytyjska wystawa samochodéw i motocykli
w N. Jorku. ,,The First British Automobile and Motor
Cycle Show in New York“. Nickel Bull, t 23,
" Nr 6, czerw. 1950, s. 95, 7 str,, 21 fot. — Podano wy-
szczegblnienie przy kazdym typie wozu, ktdre czeSei
skladowe wykonane z jakiej marki stali lub stopu za-
wierajgcego Ni M. M.

- 11

24— 2% 621.74.03:662.75 K 1—1, 51
Yonker K. J., Henderson J.F.: DuZe odlewy precyzyj-
ne do wiercenia ropy. ,Drilling for Oil with Large
Precision Casting”. Iron A ge, t. 165, Nr 5, 1950, s. 75,
4 str.,, 5 fot., 2 rys. J.N.

24 — 3% 621.74.03:669.5:658.6 K 1—1. 51
Odlewy matrycowe ze stopéw cynkowych w produk-
cji automatéw. ,,Vending Machines Show Versatility
0l Zinc Die. Castings”., Die Castings, t. 8, Nr 2,
1950, s. 36, 3 str., 7 fot. — W budowie automatéow
sprzedajgcych wazng role odgrywaja odlewy matryco-
we ze stopow cynkowych, czeSciowo surowe, czescio-
wo platerowane. Cze$éci mechanizmu odbierajacego
monety (zebatki) oraz mechanizmu  rozdzielajacego $o-
war wykonuje si¢ w znacznej mierze jako odlewy ma-
trycowe ze stopéw cynkowych. E.Z.

24 — 4% 669.717:629.113 K 1-—1. 51
Maurice Victor et René Cronfalt: Zastosowanie alu-
minium w przemy$ie samochedowym. , Les Véhicules
Industriales. Rev. de 1‘Alum, t. 27, Nr 164, marz.
1850, s. 113, 9 str.,, 23 fot. — Stan obecnej produkeji
samochodow ciezarowych i autobuséw we Francn,
craz zastosowanie aluminium. M. O.

24 — 5% 621.831:621.791.92 K 1—1. 51
Byczkow B.M., Pawlenko N.M.: Nowo$é w zasioso-
waniu stopu T-590 na zebach wrebiarek. ,Nowoje
w primienienii sptawa T-590 na riezuszczich zub-
kach®, Ugol, t. 25, Nr 1, stycz. 1950, s. 15, 4,5 sir,
2 fot., wykr., 1 tab., 5 mikrogr. — Przeprowadzono
do$wiadczenia z zebami wrebiarek napawenymi sto-
pem T-590 w postaci elektrod specjalnie opracowa-
nych. Podano wyniki préb zuzywalnosci zekbdéw obra-
bianych cieplnie i bez obrobki w poréwnaniu z zeba-
mi napawanymi stalinitem — oméwiono strukture
oraz wplyw elektrody i jej otuliny. Napawanie odby-
walo sie metodg Stawianowa. M. M.

25. DZIALALNOSCG NAUKOWA | TECHNICZNA

25 — 1% 658.57 K 1—1.51
Otwarcie nowego laboratorium B.N.F.M.R. A. ,Bri-
tish Non-Ferrous Metals Research Association Ope-
ning of New Building“. Sheet Met. Ind, t. 27,
Nr 273, marz. 1950, s. 237, 1,5 str.,, 3 fot. — Opis la-
boratorium, odbudowanego po wojnie, oraz niekt6-
rych prac badawczych. M. K.

25 — 2% 658.57:621.395 K1—1. 51
Kelly M.I.: Laboratoria Tow. The Bell Telephone.
»The Bell Telephone Laboratories“. Nature, t. 166,
Nr 4210, lip. 1950, s. 47, 3 str. — Opis laboratoriéw,
ktérych rozbudowa powojenna dobiega obecnie konca.
Ogblna liczba pracownikéw wynosi okolo 6000 oséb
w tym 2200 personelu naukowo-technicznego. Omé-
wiono program i metody prac oraz zasady organiza-
cyjne. M. K.

25 — 3* 669.1:332.86:608 K1-—1 51
Kowaleczyk W.: Masowy rozwoj racjonalizatorstwa
w szkolach hutniczych. Wiad. Hutn, t.. 6, Nr 17,

lip. 1950, s. 18, 2 str. — Ruch racjonalizatorski w szko-
tach hutniczych jako wynik socjalistycznych metod
wychowania oraz dzieki wspélpracy szko! z zakladami
pracy. M. K.

25 — 4% ~ 608(438) K 1-—1,51
Szyr E.: Postep techniczny jedna z sil naszezo rozwo-
ju. Przegl Techn., t. 71, Nr 6, czerw. 1950, s. 283,
3 str. — Tre§¢ przeméwienia, po§wieconego znaczeniu
postepu technicznego w realizacji planu 6-letniego.
Zagadnienia postepu i rozwoju gospodarczego na tle
poréwnania ustroju kapitalistycznego i socjalistyczne-
go. M. K.
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25 — b* 001:608 K 1—1. 51
Chevenard P.: Badania naukowe w przemysle, ,,Scien-
tific Research in Industry“. Research, t. 3, Nr 4,
1950, s. 149, 5 str. — Wskazano na niewlasciwosé cat-
kowitego wyeliminowania diugofalowych badan pod-
stawowych z zakresu prac laboratoriéw przemysto-
wych oraz na niecelowo$¢ stosowania zbyt krepuja-
cych planéw dla badan podstawowych w przeciwien-
stwie do badan przemystowych. Wywody poparto
przykladami. M. K.

25 — 6% 53:06(41) K 1—1. 51
"Barrel H.: Aparaty optyczne, mechaniczne, termiczne
i préiniowe na wystawie towarzystwa fizycznego.
»Optical, Mechanical, Thermal and Vacuum Instru-
ment at the Physical Society‘'s Exhibition“. J. Seci.
Instr, t. 27, Nr 6, czerw. 1950, s. 151, 3 str., 3 fot.

M. K.
25 — 7% 669.18.013.5(41) K 1—1, 51
Hutnictwo brytyjskie. ,British Steel“. MeTallur-

gia, t. 41, Nr 244, 1950, s. 181, 9,5 str., 11 fot. — Osigg-
nigcia angielskie w zakresie rozbudowy i modernizacji
przemystu stalowego. Charakterystyka nowozbudowa-
nych lub zmodernizowanych obiektéw w réznych za-
ktadach hutniczych. M. K.

26. GOSPODARKA | ORGANIZACIA

26 — 1* 658.51 K 1—1. 51
Solowiew A.. DosSwiadczenia z pracy oddzialu elek-
trycznego. , Iz opyta raboty elektroriemontnogo cje-
cha“. Promyszl. Energiet, Nr 2, 1950, s. 7,
1,5 str. — Opisano poszczegdlne czynnosc1 w warszta-
cie elektrycznym zwigzane z przewijaniem urzadzen
elektrycznych oraz ich kontrole i gospodarkq warszta-
towa. K.G.

26 — 2% 621.74:658.2(9) K 1—1. 51
Saveneh V.A.. Newoczesna australijska odlewnia Ze-
liwa szarego.
dry“. Foundry Trade J.,\ t. 83, Nr 1752, 1950,
s. 335, 7 str., 5 fot. — Opis jednej z australijskich od-
lewni czesei automobilowych z nowoczesnym urzadze-
niem mechanicznym. Dane, odnoénie rozplanowania
kolejnosci prac organizacyjnych, inwestycyjnych i in-

stalacyjnych, sposobu przygotowania i zatadowania
wsadu, funkcjonowania poszczegdlnych oddziatow:
formierskiego, odlewniczego, chlodzenia, wybijaania,

oczyszczania, magazynowania rdzeni, urzadzeii wenty-
lacyjnych, $wietlnych i socjalnych. S.K.

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

27 — 1% 413.2:620.01 K1—1, 51
Gardner A.L.: Slowniki techniczne dla tlumaczen.
,sTechnical Translating Dictionaries“. J. Document,
t. 6, Nr 1, marz. 1950, s. 25, 7 str.,, 1 tab. — Rosnace
stale zapofrzebowanie na tlumaczenia publikacji tech-
nicznych i potrzeba specjalnych stownikéw techricz-
nych. Wymagania jakie powinien spelnia¢ dobry stow-
nik techniczny pod wzgledem ftresci i ukladu. W isi-
niejgcych stownikach tylko 21% pozycji jest napraw-
de potrzebnych dla tych, ktorzv korzystaja ze stowni-
ka. M. M.

,.Modern Australian Grey-Iron Foun-.

27— 2% 608.3 K 1—1 51
Nowe patenty. ,,New Patents“. Met. Ind., t. 75, Nr 26,
1949, s. 541, 2 str, 2 rys, 1 wykr. — Podano krétkie
opisy patentéw: matryce — stop lozyskowy Al 2%
Si+ 12% Sh, 0,3% Fe z dodatkami innych sktadni-
kéw. Powloki aluminiowe na stal. Obrébki cieplne
stop6w magnezu. Dodatek srebra lub Mn do stopow
Al-Mg-Zn. Powloka ochronna na aluminium. Spawa-
nie aluminium. Stop do lutowania. Obrébka cieplna
stopé6w magnezu. K. M.

27— 3% 658.516(41) K 1—1. 51
Nowe normy angielskie. ,New British Standards“.
Light Metals, t. 13, Nr 147, kw. 1950, s. 184, 1,5
str. — Omoéwiono tre§¢ nowych norm angielskich BS
1471, 1473, 1474 i 1475 dotyczacych stopéw aluminium
z magnezem (Al-Mg 2, Al-Mg 3, Al-Mg 5 i Al-Mg %)
oraz normy BS — 1615 — badanie powlok tlenko-

wych na stopach aluminium i magnezu i BS — 1616
dotyczgace elektrod aluminiowych. M. O.
27 —4* 374.3:05 K1—1. 51

Tierpigoriew A.M.,, Kirznier D.M.: ,,Gornyj Zurnal“
w okresie wladzy radzieckiej. ,,Gornyj Zurnal za go-
dy sowietskoj wiasti“. Gornyj Zurn., Nr 6, czerw.
1550, s. 21, 4 str., 5 poz. bibl. — Z okazji 125 letniej
rocznicy czasopisma ,Gornyj Zurnal“, powstatego
z inicjatywy profesoré6w Goérniczego Korpusu Kade-
téw, podano jego historie oraz rolg, jakg odegral
w rozwoju radzieckiej nauki i techniki w okresie ko~
lejnych planéw piecioletnich. M. K.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

K1—1.31
Fedotiew H.N., Biaczeslawow H.M. Oriowa E.I:
Elektrolityczne osadzenie wysokocynowego braeu.
»Elektroliticzeskoje  osazdienie wysokoolowianistoj
bronzy“. Zurn. Prikt Chim., t. 23, Nr 4, kw.
1950, s, 380, 4,5 str., 1 wykr.,, 4 tab, 2 poz. bibl. —
W celu otrzymania wysokocynowych brgzéw nalezy
uzywaé, wg danych przeprowadzonych badan, elek-
trolitu sktadajgcego sie z soli miedziowo-cynianowych
z nadmiarem cyjanku potasu i tugu sodowego, gestosc
prgdu 3-4 A/dm2 przy temperaturze 60-—865 C. Otrzy-
mano osady wysokiej jakosci. M. P.

28 —1*

28 — 2% 621.784.6:620.178.3 K 1—1. 51
Wiasciwosei zwilzajace i obrobka metali. , Proprietes
mouillantes et travail des metaux*. Mach. Mod,

t. 44, Nr 488, marz. 1950, s. 50, 1 str., 3 fot. — Wita-
Sciwosci zwilzajagce plynow chlodzgcych wplywajs
w znacznym stopniu na przedluzenie czasu uzywalno-
4ci narzedzi tngcych. Omoéwiono wilasciwosei i zasto-
sowanie oleju Permasol ktéry tworzy bardzo frwate
emulsje o wysokiej zdolnosci zwilzania. Wspomniano
0 zwigzkuy miedzy zdolno$cig zwilzania a zdolnoscig
gaszenia ognia. M. M.

28 — 3* 621.357.6:669.5 K1—1, 51
Tama Mario: Nowe niezuziujace piece galwanizacyjne.
»New Galvanising Furnace Form No Dross“. Iron
Age, t. 165, Nr 15, kw. 1950, s. 93, 4 str., 1 fot, 3 rys,,
2 wykr., 3 tab., 3 poz. bibl. — Podano opis piecéw no-
wego typu do powlekania cynkiem na gorgco o bardzo
dokladnej kontroli temperatury, wykluczajgcej wy-
twarzanie sie par metalu. Stosujgc ten typ urzadzen,
otrzymuje sie powloki tansze i lepsze. A. M.

Na zagdanie moga byé wykonane za zwrotem kosztéw fotokopie pubhkach oznaczonych gwiazdka przy-

" koleinym numerze publikacji.
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KU UWADZE AUTOROW

Wskazéwki dotyczace przygotowywania do druku artykulow nadsylanych do ‘redakcji Hutnika

W- celu ulatwienia 1 przyspieszenia prac
redakcyjnych zwigzanych z przygotowywaniem
do druku poszezegélnych zeszytow Hutnika,
Zwracamy sie niniejszym do Autoréw z prosba,
aby przy opracowywaniu swych artykulow
przestrzegali podanych nizej wskazowek.

1. Artykuly powinny omawiaé¢ mozliwie wa-
skie tematy Zagadmema Wymagajace ob-
szerniejszego opracowania zaleca sie ujmo-
waé w kilku oddzielnych artykutach . pod

. rbéznymi tytulami. :

2. Uklad © tredei —~artyku}éw powinien byé

.. przejrzysty, zwarty i podzielony w odpo-

. wiedni sposéb na ustepy.

3. Styl artykuléw powinien byé jasny, prosty

1 zwiezly, budowa zdan zaréwno pod wzgle-

dem gramatycznym jak i logicznym po-
prawna. Nalezy unikaé zawilosei skladnio-

... wych, nadmiaru zdan pobocznych i powta-
rzania tyeh samych wyrazow.

.~ Pisownia powinna by oparta na zasa-
. dach ustalonych w 1936 roku przez Polska
... Akademie Umiejetnosci.

" Do uzupelienia i poglebienia wiado-
mosei z dziedziny gramatyki wspolczesne-

- go jezyka polskiego mozna. poleci¢ naste- -

pujace ksigzki: v o

St. Jodtowski 1 W. Taszycki: Zasady pi-
~ sowni polskiej i interpunkeji ze stowni-

.+ . kiem ortograficznym, 1950, str. 264.
. Stanistaw Szober i Bronislaw Wieczorkie-
- wicz: Krotka gramatyka dla wszystkich,

1948 st 115 .
Zenon Klemensiewicz: Gramatyka wspol-
czesneJ polszczyzny kulturalnej w zary—

: . sle, 1947, str. 179.

. Tadeusz Lehr-Splawinsks @ Roman Kubin-
ski: Gramatyka jezyka- polskiego, 1946

; str. 188.

H.Gaertner i A.Passendorfer: PoradmR\
~gramatyezny. Zbiér wskazowek prak-
_tyeznych dotyczacych poprawnosci je-

zykowej, 1950, str. 332.

Stanistaw, Slosiski: -Stownik polskich ble-

dow jezykowych, 1947, str. 282. -

Stanistaw Szober: S}ownlk poprawneJ pol-

szezyzny, 1948, str. 662.
Witold Dm‘oszewsk@ Kryteria popraw-
nosci jezykowej, 1950, str. 123.
Witold Doroszewski: Rozmowy o jezyku,
1948 str. 234, ;
4. Stownictwo techniczne, oznaczenia jedno-
stek miar, skréty oznaczen réznych wiel-
~ koSei we wzorach, ~znaki matematyczne
itp. powinny by¢ zgodne z terminologia
przyjetq, przez Zaklad Slownictwa Tech-
mcznego Polskiego Komltetu Normahza—
cyjnego. H

5.

10.

11,

Objetosé tak zwanych 'artyku}éiw 0Ty gi-
nalnych® (drukowanych garmontem) nie

moze przekraczaé¢ 10 stronic pisma maszy-

nowego, a tak zwanych artykuléw ,spra-
wozdawcezych (drukowanych petitem) —
8 stronic. —

. Artykuly drukowane w Hutniku garmon-

tem, nie mieszczgce sie na jednej stronicy

druku, powinny by¢ poprzedzone przez au-
tora krotkim streszczeniem, obejmujacym

najwyzej 15 wierszy maszynopisu.

. Odsylacze do zrodet nalezy numerowac

biezaco od poczatku do konca - artykulu
liczbami arabskimi. Liczby te nalezy pisa¢
rowno z danymi wierszami maszynopisu,
nie powyzej nich i ujmowaé w: pochyle
kreski, np. /1/, /2/ itd. lub w: klamry, np.
[11, [2], nie w nawiasy (), ktérych nalezy

uzywac jedynie do numeracji wzoréw. Spis '

zrodel, do ktorych odnosza sie te odsylacze,
pod tytulem , Literatura®, powinien by¢
sporzadzony oddzielnie, w2 egzemplarzach.
W spisie tym po numerach poszczegoélnych
pozycji bibliograficznych daje sie ‘tylko
kropke. .

Odsylacze do tZW ,,notek“, czyli uwag

umieszezanych pomzeJ wiagciwego tekstu,

nalezy oznaczaé¢ liczbami arabskimi lub
gwiazdkami powyzej danyeh wierszy ma-
szynopisu. Odsylacze te numeruje sie na
kazdej stronie maszynopisu osobno.

: Puy wyszezegblnianiu zrédel nalezy poda-

wac:

tytutow,

b. pelny tytul dzieta czy czasopisma, :
c¢. rok wydania, tom dziela lub numer cza-
sopisma, :

d. numery stronic oddzielone pauza
Np. Z. Jastewicz: Hu’cnlk 1948 nr 12,
S ste 523507

. Przy tlumaczeniach i streszczeniach nalezy..

podawac zrédio, z ktérego dokonano prze-
kladu lub przerébki. = i
Nalezy przestrzegaé wyraz’négo i popraw-
nego pisania wskaznikéw ponizej liter
i wykladnikow potegowych powyzej liter.
W ulamkach dziesietnych nalezy stawiac
przecinek, nie kropke.
Litery greckie, ktorych uzycia nie nalezy
stosowaé w sposéb przesadny, powinno sie

wpisywaé bardzo wyraznie i na marginesie

podawaé w nawiasie oldwkiem ich nazwe.

. Dluzsze wzory matematyczne i chemiczne

powinno sie podawaé w oddzielnych wier-
szach tekstu, przy czym wzory proste
mozna pisa¢ na maszynie, wzory za§ zlo-

a. nazwisko autora z 1n1c3a}aml lecz bez‘ o




13

14.

15.

i

18.

. Wszystkie rysunki,

Y

zone nalezy wpisa¢ w cato$ei (czytelnie!)
odrecznie, pidrem.

Nalezy pisaé tylko po jednej stronie arku-
sza formatu A4 (210 X 297 mm), z pPo-
dwojna interlinia, czyli z podwéjnym od-
stepem miedzy wierszami i1 pozostawiac
po lewej stronie margines szerokosci 4 crm.
Na marginesie tekstu nalezy zaznaczac
miejsca, w ktorych maja byé umieszezone
rysunki lub tablice, zalaczone do tekstu
oddzielnie.

W tekscie artykulow mnalezy powolywac
sie w nawiasach na rysunki (rys. 3) oraz
tablice (tabl. II) i zwracaé bacznag uwage
na zgodnosé numeracji samych rysunkow
i tablic z numeracja ich podana w tekscie.

. Artykuly nalezy nadsytaé w 2 egzempla-

rzach (oryginal i jedna kopia), napisanych
na gladkim papierze maszynowym. Nie
nalezy bezwarunkowo nadsytaé maszynopi-
s6w na papierze przebitkowym ani tez na
papierze kolorowym.

Jedna stronica maszynopisu powinna za-
wieraé okolo 30 wierszy, jeden za§ wiersz
okolo 60 uderzen klawiszéw maszyny.
Wszystkie stronice maszynopisu powinny
byé ponumerowane u gory, posrodku %tro—
nicy.

. Na koncu artykutlu, u dotu ostatniej stro—
mcy, nalezy podaé¢ dokladny adres autora

i jego miejsca pracy.

. Maszynopis powinien. byc bezwarunlkowo

dokladnie sprawdzony i popreawiony przez
autora.

‘wykresy 1 fotografie
nalezy mnazywaé rysunkami (skrot: rys.)
i nie uzywaé dla nich takich okreglen, jak
figura, szkic, fotografia, rycina itp. Nalezy
numerowaé je biezaco liczbami arabskimi.
Oproécz numeru powinno byé na odwrotnej
stronie kazdego rysunku czy fotografii
czytelnie wypisane nazwisko autora, tytut
artykutu (w skréceniu) i objasnienie ry-
sunku lub fotografii.

. Rysunki oraz wykresy nalezy wykonywaé

bez ramek i wyciagaé je czarnym tuszem

24.

250

26.

“uwzgledniac

. Szerokos§é fotografii

na kalce rysunkowej lub na bialym pa-
pierze rysunkowym. Waszelkie mnapisy ob-
jasniajace na rysunkach, nad nimi czy pod
nimi, powinny by¢ wykonane czytelnie
miekkim olowkiem, nie tuszem. Wielkosc¢
rysunkow i wykresow tudziez
linii, ktérymi sg one wyciagniete, powinny
2-krotne zmniejszenie przy
sporzadzaniu klisz. Klisze drukuje sie
w Hutniku zasadniczo na szerokoS¢ jedne-
go lub dwoch tfaméw. Lam ma 8 ecm Szero-
kos$ci ; szerokosé rysunkow, ktore majg byc
reprodukowane w jednym lamie, powinna
wynosi¢ maksymainie 16 cm. Szerokosc.
dwoch. lamow  (,,kolumny“) Hutnika wy-
nosi 16,7 em; minimalna szerokos§c klisz
2-lamowych moze wynosi¢ 13 cm; rysunki
do klisz 2-tamowych, gdy uwzglednimy ich
2-krotne zmniejszenie, powinny mie¢ od 26
do 33 ecm szerokosci.

przeznaczonych do
wykonania klisz siatkowych (bez zmniej-
szenia, w skali 1:1) powinna wynosic¢
do 8 lub od 13 do 16 em. Nalezy je wykonac

‘na bialym, gladkim, blyszczacym papierze

fotograficznym. Musza one byé wyrazne
i kontrastowe.

Rysunki powinny by¢ nadsylane w jednym
egzemplarzu, nie wklejone do tekstu lecz
za}aczone oddzielnie w usztywmone; ko-
percie.

Spis rysunkéw, zawierajacy objasnienia do
nich, (sklada sie je czcionkami i umieszcza
w Hutniku pod rysunkami), nalezy sporza-
dzaé oddzielnie od tekstu artykutu i nadsy-
taé w 2 egzemplarzach.

Waszelkie zestawienia i tablice nalezy nazy-
waé tablicami (nie tabelami itp.) i nume-
rowaé biezaco liczbami rzymskimi. U goéry
kazdej tablicy powinien byé umieszczony
jej tytul (napis objasniajacy). Tablice te
nalezy wraz z ich spisem sporzadzaé od-
dzielnie od tekstu, w 2 egzemplarzach.

Redakcja Hutnika

orubosé -







Raport dostępności





		Nazwa pliku: 

		hutnik_xviii_1951_01.pdf









		Autor raportu: 

		



		Organizacja: 

		







[Wprowadź informacje osobiste oraz dotyczące organizacji w oknie dialogowym Preferencje > Tożsamość.]



Podsumowanie



Sprawdzanie napotkało na problemy, które mogą uniemożliwić pełne wyświetlanie dokumentu.





		Wymaga sprawdzenia ręcznego: 2



		Zatwierdzono ręcznie: 0



		Odrzucono ręcznie: 0



		Pominięto: 1



		Zatwierdzono: 28



		Niepowodzenie: 1







Raport szczegółowy





		Dokument





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Flaga przyzwolenia dostępności		Zatwierdzono		Należy ustawić flagę przyzwolenia dostępności



		PDF zawierający wyłącznie obrazy		Zatwierdzono		Dokument nie jest plikiem PDF zawierającym wyłącznie obrazy



		Oznakowany PDF		Zatwierdzono		Dokument jest oznakowanym plikiem PDF



		Logiczna kolejność odczytu		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Struktura dokumentu zapewnia logiczną kolejność odczytu



		Język główny		Zatwierdzono		Język tekstu jest określony



		Tytuł		Zatwierdzono		Tytuł dokumentu jest wyświetlany na pasku tytułowym



		Zakładki		Niepowodzenie		W dużych dokumentach znajdują się zakładki



		Kontrast kolorów		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Dokument ma odpowiedni kontrast kolorów



		Zawartość strony





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowana zawartość		Zatwierdzono		Cała zawartość stron jest oznakowana



		Oznakowane adnotacje		Zatwierdzono		Wszystkie adnotacje są oznakowane



		Kolejność tabulatorów		Zatwierdzono		Kolejność tabulatorów jest zgodna z kolejnością struktury



		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



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



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



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



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



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



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



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



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



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



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



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

