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Charakterystyki elektryczne
zaktadéw przemystowych

Brak badan mad gospodarnoscig uiytkowoania energii elelctrycznef przez przemyst w Polsce. — Ogranicze-
nie dostaw mocy dla przemystu niemieckiego w czasie wojny. — Badania w ZSRR i w Niemczech nad mozli-
wodciami oszczedzania energii elektrycznej. — Zwigzek funkejonalny pomiedzy produkejg a zapotrzebowaniem

energii elektrycznej. — Sporzqdzanie

charakterystyk elektrycznych zakladu i ich znaczenie. — Przyklady

charakterystyk zekladéw w Niemczech. — Wspélezynnik clektrycanego wykorzystania, — Koniecznoéé zaintere-
sowania pracownikdw technicznych zagadnieniem oszczednodci energii elektrycznej.

Partykularne interesy dostawcy i odbiorcy
energii elektrycznej w okresie gospodarki ka-
pitalistycznej wywieraly ujemny wplyw nie
tylko na racjonalng produkcje energii elek-
trycznej na skutek nieskoordynowania z soba
rozbudowy zakladéw elektrycznych, zwlaszcza
przemystowych, lecz rowniez i na racjonalne
jej spozycie. Poszczegolne zaklady przemysto-
we 1 koncerny $ledzily co prawda w swych
kosztach wlasnych udziat energii elektrycznej,
lecz czynily to z punktu widzenia ciasnego po-
dworka, a kalkulacje gospodarno$ci zaciemnia-
Ya cena energii elektrycznej, uzyskana niejed-
nokrotnie w drodze targdéw i na skutek powia-
zan kapitatowych. ‘ )

Zupelnie inaczej przedstawia sie ten pro-
blem w gospodarce socjalistycznej Polski po-
wojennej. Problem racjonalnego uzytkowania
energii elektrycznej moze byé oceniany tylko
z punktu widzenia planowej gospodarki ogél-
nonarodowej. Doswiadczenia i materialy, jakie
istnieja dotad w Polsce w dziedzinie badan nad
racjonalnym zapotrzebowaniem energii elek-
trycznej przez przemysl, opartym na normach
spozycia, sa niezwykle nikle, zaé akcja oszezed-
nofci energii w przemysle jest dopiero w sta-
dium poczatkowym. Powodzenie akcji uwarun-
kowane jest od zrozumienia i nalezytego doce-
nienia jej nie tylko przez ogél energetykéw,
lecz réwniez tych inzynieréw 1 technikéw,
ktérzy maja wplyw na procesy technologiczne
i organizacje produkeji. Konieczna jest przy
tym wspbélpraca i poparcie nie tylko jednostek,
lecz catych zaldg.

. Najdluze] prowadzona jest walka o oszezed-
noéé energii elektryczrej w przemysle ZSRR,
w kraju o wielkich doSwiadczeniach w zakre-
sie planowej gospodarki socjalistycznej. Opra-
cowano tam szereg norm zakladowych, oddzia-
owych i ezastkowyceh, opartych na skrupulat-
nych badaniach przeprowadzonych w poszcze-

gbélnych zakladach. Do norm spozycia, jako
istotnego elementu walki o ekonomie energii,
przywiagzuje sie¢ w ZSRR szczegdlng wage.

»Bez norm technicznych niemozliwa jest
planowa gospodarka. Normy techniczne — to
wielka regulujaca sila, organizujgca na za-
kiadzie szerokie masy pracownikéw wokot
przodujacych elementéw klasy robotniczej.*
(J.Stalin: Problemy leninizmu, rozdz. 11,
str. 502). Celem $ledzenia i kontroli spozycia
energii elektryczne] w przemyéle powolano
w ZSRR przy Ministerstwie Elektrowni spe-
cjalng organizacje pod nazwa Panstwowa
Inspekeja Energetyki Przemystowej i Nadzoru
Elektrycznego.

Obserwujac w Polsece w latach powojennych
wskazniki warto$ei produkeji przemyslowej
i wskaZniki wzrostu energii elektrycznej, mo-
zemy doj§é do wniosku, iz w miare usprawnie-
nia gospodarki przemyslowej 1 zwickszenia
produkeji nastapila réwniez i poprawa w dzie-
dzinie gospodarki elektryceznej. Niewatpliwie
tak jest. Pomimo jednak bezsprzecznych po-
stepdbw w tej dziedzinie wiele jeszeze jest do
zrobienia- w kazdym zakladzie przemystowym,
a korzysci gospodarcze, ktére kryja sie w tych
niewyzwolonych jeszcze rezerwach, mogg byé
bardzo powazne.

Akeja wyzwalania rezerw elektrycznych
w czasie wojny w Niemczech i badania
radzieckie nad zuZyciem energii elekirycznej

Przykladem tego, iz w kazdym zgola za-
ktadzie przemyslowym tkwig takie mozliwoéci,
moga byé wyniki osiggniele przez przemyst
niemiecki w czasie wojny. Dzialo sie to co
prawda w sytuacji przymusowej, w anormal-
nych warunkach wojennych, a zatem i metody
stesowane byly wyjatkowe. Niemniej jednak
cel pozadany zostal osiggniety. W Niemeczech
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nie bylo organizacji kontrolujgcej racjonalne
spozycie energii przez przemyst, jaka istnieje
w ZSRR. Natomiast wielkie pelnomocnictwa
w dziedzinie gospodarki energetycznej posia-
dal , komisarz dla elektrycznoéci, wody i gazu'’.
Komisarz ten dzialal za posrednictwem roz-
rzadeoéw moey, ktérym nadal dalekoidace dyk-
tatorskie wprost uprawnienia oraz wpiywal za
posrednictwem inzynieréw oszezednosciowych
(Energieingenieur), mianowanych w kazdym
zakladzie przemyslowym do badania mozliwo-
dei i realizacji oszezednosel energii. O rozmia-
rach prowadzonej akcji Swiadc:ag nastgpujgce
po sobie zarzadzenia wydane w r. 1943 przez
ogdlnoniemieckiego rozrzadce mocy nakazujgcs
obnizenie poboru mocy szczytowej przez kazdy
bez wyjatku zakiad przemystowy, poczgtkowo
c 20 % i wkrétece potem o nastepne 15 %o. Na-
kazy te zmusily zaklady przemystowe do grun-
townego przeanalizowania u siebie w najdrob-
niejszych szezegdlach poboréw dobowych, mie-
siecznych i rocznych, z rozbiciem na poszcze-
gblne dzialy produkeji. Rezultat tych badan byt
nadspodziewany. W wiekszosci wypadkow, bez
koniecznoéci stosowania drastycznych srodkow
przerzucania produkeji calych dzialow i calych
zakladéw na prace w nocy lub w mniedziele,
udalo sie uzyskaé nakazane wyniki bez zadnego
zgola ograniczenia produkcji.

Przedstawione ponizej doswiadezenia nie-
mieckie z czasu wojny zostaly bardziej jeszcze
poglebione przez badania, przeprowadzone
w ZSRR w szeregu zakladéw przemystowych
w okregu Leningradzkim w latach 1947 i 1948,
jak to wynika z doskonalej publikacji pt.
,,Osnowy normirowanija i analiza eniergopo-
trieblenija w promyszlennosti® (J. W. Hofman
1949 r.).

W ksigice tej przedstawiono problem zapo-
trzebowania energii elektryeznej w przemysle
7z punktu widzenia ekonomii energii i paliwa
przede wszystkim od strony teoretycznej i po-
dano réwnocze$nie drogi prowadzace do
vsprawnien w tej dziedzinie.

Nie ulega watpliwodci, iz znajomo§é przez
kazdy zaklad bilansu elektrycznego, ujetego
w formie liczb statystycznych i sporzadzenie
wykreséw spozycia energii w zaleznofci od
produkcji, oparte na znajomo$ci rozlicznych
czynnikéw zwigzanych z procesami techo'c-
gicznymi i sama organizacja produlkeji, wskaze
zakladowi droge do zracjonalizowania racjonal-
rej gospodarki elektrycznej, ulatwi usprawnie-
nie ruchu, da podstawy do wlasciwego pla-
nowania zapotrzebowania energii i1 ustalenia
stusznych norm spozycia dla istniejgeych i no-
wobudowanych zakladdow.

Zwigzek pomiedzy produkeja
a zapotrzebowaniem energii

Zapotrzebowanie energii kazdego zakladu
sklada sie w przyblizeniu z udzialu stalego, nie-
zaleznego od wielkogei produkeji, tzw. zap o-
trzebowania na ,bieg luzem",

i z udzialu zmiennego, rosnacego proporcjonal-
nie do produkeji, tzw. zapotrzepowania
zaleznego od produkecji. Na zapo-
trzebowanie na ,,bieg luzem skiada sie spozy-
cie energii przez wazystkie urzadzenia, ktore
muszg byé utrzymane w ruchu ciaglym nieza-
leznie od wielkosci produkeji. S3 to np. urzg-
dzenia chlodnicze, wentylatory, kompresory,
pewne urzadzenia transportowe, zaopatrzenie
w wode, oswietienie, ogrzewanie.

Zapotrzebowanie zmienne, zalezne od pro-
dukcji, jest funkeja liniowg produkcji; awvso-
lutna jego wielkosé jest iloczynem produkeji
i pewnego spozycia jednostkowego. Spozycie to
ma réine warto.ci zaleznie od wydzia.u pro-
dukeyjnego 1 od rozpatrywanego zakladu.
Miarg jego jest tangens kata pomiedzy prosty-
mi, przedstawiajgcymi caikowite zapotrzeovo-
wanie energii i osig odcietych.

Rodzaje charakterystyk elektrycznych

Nastepujace charakterystyki elektryczne s3

szczegolnie interesujgce:

1. Zapotrzebowanie ogélne A (kWh mies.)
w zaleznosci od produkeji P (t/mies.),
tj. A=1 (P).

2. Jednostkowe spozycie energii a (kWh/t)
w zaleznoSei od produkeji P (t mies.),
tj. a=1 (P).

3. Stopien wykorzystania zakladu p=
= P/Pmix. X 10, % (produkeja w pro-
centach maksymalne] zdolnosci produk-
cyjnej) w zaleznoSci od stopnia zapo-
trzebowania energii ¢ =A/Am.x. X 100 %
(zapotrzebowanie w procentach zapotrze-
bowania przy maksymalnej produkeji P),

tj. p=1 (a).
4. Jednostkowe zapotrzebowanie mocy n=
=N/P (kW/t dziennej, miesiecznej,

rocznej produkeji) w zaleznoiei od pro-
dukeji P, tj. n=1 (P).

Sporzadzanie i znaczenie charakterystyk
zapotrzebowania energii elektrycznej

Pozadane jest, aby zebranie danych po-
trzebnych do sporzadzenia charakterystyk
elektrycznych rozeciggnelo sie na okres dluzszy.

Rys. 1 przedstawia charakterystyki pewnej
huty niemieckiej, skladajacej sie ze stalowni
i walcowni, sporzadzone na podstawie 15-let-
niej obserwacji. Wykres ten jest ciekawy
z tego powodu, poniewaz ocbejmuje dane sta-
tystyezne z okresu kryzysu gospodarczego
w latach 1930 — 1933, tj. z lat o bardzo niskiej
produkeji. Z przykladu wynika bowiem, iz na-
wet w obszarze niskich liczb produkeyjnych
zachowana jest zalezno$é liniowa, co zezwala
na ekstrapolacje prostej A w kierunku P =0
1 okreSlenie zapotrzebowania na bieg luzem.
Dos$wiadczenia niemieckie potwierdzily te pra-
widtowosé rowniez w innych zakladach. .

W wyjatkowych wypadkach ekstrapolacja
zapotrzebowania energii A w kierunku P=0
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Rys. 1. Charakterystyki elektryczne pewnej huty
niemieckiej

jest niestuszna. Sg to wypadki stopniowego
unieruchamiania pewnych czesei zakladu w mia-
re zmniejszenia sie produkecji (np. wylgczanie
poszezegdlnych wielkich piecow, baterii kokso-
wych itp.). Linia prosta, przedstawiajaca A,
wykazuje wowczas przebieg schodkowy w kie-
qunku P=0. W ogélnosci jednak, jezeli bada-
-nia przeprowadza sie w zakladach lub oddzia-
lach o niezmiennym charakterze produkeji, to
zasadniczy przebieg charakterystyk bedzie ten
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Rys. 2. Charakterystyki elektryczne pewnej kopalni

rudy zelaza

‘'sam. Inny przyklad daje rys. 2 przedstawiajg-
‘cy charakterystyki pewnej niemieckiej kopalni
rudy zelaza mnieczynnej w roku 1932, dla
ktorej z tego powodu mozna bylo dokladnie
okre§li¢ zapotrzebowanie na bieg luzem.
Wartoés badan, majacych na celu sporzg-
dzenie charakterystyk polega na tym, iz umo-
zliwiaja one planowanie oraz ocene gospodar-
czego uzytkowania energii elektrycznej przez
odbiorce przemystowego. Dotad w naszych wa-
runkach glbwnym kryterium gospodarcezego
uzytkowania energii elektrycznej byl czas

uzytkowania hs pobranej mocy szczytowej.
Panujacy deficyt zmusza administracje ener-
getyki do obeinania szezytu 1 splaszczania
krzywe) obcigzenia. Akecja prowadzona u nas
w stosunku do - odbicrcéw przemysiowych po-
lega na kontygentowaniu mocy i ograniczaniu
jej w czasie ochy'Lu Dzieje sig to jednak na
zasadzie obopbdinego porozumienia miedzy od-
bioreg i dostawca Stosowana u nas mdywi-
dualna ocena zapotrzebowania mocy kazdego
odbiorcy jest stuszna. Daleko wiece] jednak
mozna zdzialaé w drodze analizy kazdego za-
kladu przemyslowego w dziedzinie dotad u nas
zgola nletkmgtej, tj. w dziedzinie oszcze;dn0oc1
samej energii elektrycznej.

Na podstawie tego, co bylo wyzej powie-
dziane wynika, Ze zapotrzebowanie energii
zakladu przemystowego okresla wzoér:

A=CpL+tcp P (kWh/mies.)
gdzie:

A zapotrzebowanie ogélne energii w kWh/
/mies.,

CL zapotrzebowanie stale (na bieg luzem)
w kWh/mies.,

P produkecja t,mles.,

cp spozycie jednostkowe w kWh/t.

Znaczenie techniczne wyrazéw Cp i cp
omdéwione bylo juz poprzednio. Przytoczone
rownanie mowi, iz realne oszczednosci energii
bez uszczerbku dia vrodukeji zakladu mozna
uzyskaé albo przez zmiane lub uproszezenie pro-
cesu fabrykacyjnego, a tym samym zmniejsze-
nie ¢p, lub przez pozostawienie w ruchu tylko
takich odbiornikéw, ktére sg niezbgdnie po-
trzebne do produkcgl tj. przez zmuiejszenie Cr.

Charakterystyczny wskaznik stanowi licz-
ba, okresla_]a}ca udziat blegu luzem Wedlug
réwnania:

gdzie Amax, =zapotrzebowan’ie ogélne zakla-

l — CL/Amix .

du w kWh'mies. przy pelnym
wykorzystaniu jego maksy-
malnej zdolnosci produkeyjnej

Pmax

Liczba 1 przybiera inna warto$é dla kazdego
zakladu i procesu fabrykacyjnego. Jest ona
wprost proporcjonalna do ilosei odbiornikow bg
dacych w staltym ruchu, a odwrotnie pI‘OpOI‘C]O-
ralna do )ednostkovvego spozvcm co.

Ogélnie mozna stwierdzié, iz ograniczenie
dostawy energii elektrycznej powoduje tym
wiekszy uszezerbek w produkeji, im wiekszy
jest udziat biegu luzem danego zakladu. W za-
kladach o wiekszym udzizale biegu Iuzem
A > 0.5 mozna ubvskac znacznie Wleksze
057czednosc1 calkowitego zapotrzebowama ener-
gil przez pewne procentowe zmnieiszenie za-
potrzebowania biegu luzem, anizeli przez
rmniejszenie jednostkowego spoivcia energii
0 ten sam odsetek. W zakladach o  udziale
7 <05 sytuacia przedstawia sie odwrotnie,
Niemniej jednak w kazdym zakladzie przéemy-
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stowym nalezy zwrécié baczng uwage na zapo- 5
trzebowanie biegu luzem.
Jako dalszy przyklad rys. 8 podaje charak-
terystyke zapotrzebowania energii pewnego g
wydziatu wielkopiecowego o maksymalnej 54 o 1S
zdolnosci produkcyjnej 100 000 {. ‘mies. = _Qgggcff
Charakterystyki czgstkowe odpowiadajg na- 'S d/"o/ °
stepujgcym wzorom: <3 /O
g, - =) Jcje oqj _0—03&8"
S e 024 D e
Zaopatrzenie w wode chlodzaca E [Pozastote 8 ey °°
A= 800000 kWh,/mies. ~°§?
. . §
D P 000 — 2,25 P £ | oeyeezane gar
i » » v Q9
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A=1075000 + 4,25 P » S-1 |—— Omugh wielkopiecowy K3
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A= 350000 7,0 P ’” Zaopatrzenie w wodg
" Ogdlem  A=2650000 -+ 13,5 P kWh,mies. 0 20 ] 60 80 w0
Produkcfa surowki P 1000 times.

Przez blizsze rozpatrzenie powyzszych réw-
nah mozna okreéli¢, w jakim stopniu wplywa
cgraniczenie doplywu energii elektrycznej na
produkeje zakladu.

Na rys. 4 por6wnywuje sie podany wyzej
nowoczesny wydzial wielkopiecowy o elektrycz-
nym oczyszezaniu gazu z dwoma innymi zakla-
dami, ktoére nie posiadajg elektrycznego oczy-
szezania gazu. Poza tym w ogdélnosci piece te
nie sg zbyt zelektryfikowane, zwlaszeza za$
w zakladzie L, gdzie obsluga piecéw jest reczna.

Charakterystyki elektryezne tych trzech
wydzialéw wielkopiecowych przedstawiaja sig
jak nizej: .

Rys. 3. Charakterystyka elektryczna wydziatu
wielkopiecowego

mozna stosowaé szablonowo w stosunku do
wszystkich zakladéw, oraz ze problem oszczed-
nodci energii elektrycznej, a cc za tym idzie
ustanowienia dokladnych norm spoiycia, po-
winien byé rozpatrywany indywiduelnie w kaz-
dym zakladzie.

Przy sporzadzaniu charakterystyk w wy-
padku bardziej skomplikowanych zakladéw
pozadane jest zanalizowanie poszezegolnych
dzialéw produkeji i rozbicie zapotrzebowa-
nia ogdlnego na zapotrzebowania czastkowe.

Tresé Oznaczenie Jednostka Wydzial wielkopiecowy
L ( D | B
Maksymalna zdolnoéé produkeyjna Pmax timies. 10020 ' 40 000 100 000
Zapotrzebowanie biegu luzem CL kWh m’es. 100 000 i 825000 2600 000
Spozycie jednostki produkeyjnej Cp kWh/t 28 20 14
Maksymalne zapotrzebowanie energii Amax kWh mies. 380 000 1625 000 4 000 000
Udziat biegu luzem - 0,26 051 0,65

Poréwnanie charakterystyk tych trzech za-
kladéw i gérnego wykresu na rys. 4 potwier-
dza teze, ze udzial biegu luzem jest tym wiek-
szy, im wiekszy jest stopien elektryfikacji; na-
tomiast proporcjonalne do produkcji spozycie
jednostkowe zmniejsza sie wraz z postepem
elektryfikacji.

Dolny wykres na rys. 4 przedstawia zwig-
zek pomiedzy ograniczeniem dostawy energii
a zmniejszeniem produkeji p=1£(a). Okazuje
sie, iz przy zmniejszeniu dostawy energii
o 15 %, tj. do 85 % zapotrzebowania energii
przy maksymalnej produkcji zmniejszy sie
produkcja suréwki w zakladzie L o 21 %, w za-
kladzie D ¢ 29 %, a w zakladzie B — mnowo-
czesnym najmocniej zelektryfikowanym
0 43 %.

Z rozwazan i wykreséw wynika jasno, iz
ograniczen dostawy energii elektryczne; nie

Przeprowadzenie tak skrupulatnych badan jest
utrudnione zwlaszeza w starych zakiadach z po-
wodu braku licznikéw. W wielu zakladach
istniejg jednak juz teraz dane statystyczne, ze-
zwalajgce na zorientowanie sie przynajmniej
w grubych zarysach o stanie praktycznym
i racjonalno$ci gospodarki elektrycznej. Wsze-
dzie niemal — po uprzednim dokladnym zba-
daniu bilansu elektrycznego i prébie sporzg-
dzenia charakterystyk elektrycznych — koniecz-
ne okaze sie stworzenie dodatkowych miejsc
pomiarowych i wyposazenie zakladu w dodat-
kowe liczniki.

Okreslenie zapotrzebowania mocy

Roéwnoczeénie z ujeciem liczb charaktery-
styeznych, odnoszacych sie do zapotrzebowania
energii elektrycznej zakladu, nalezy zebraé
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Zdobycie pewnych doSwiadczen w tej dzie-
dzinie jest niezwykle cenne, aby unikaé bledow
przy projektowaniu nowych urzadzen. W wy-
padku posiadania pewnych wytycznych mozna
z gory zalozyé dla nowych zakladéw pewien
wspolezynnik elektrycznego wykorzystania. Na-
tomiast stare zakiady, w ktérych wspdlezynnik
wykorzystania jest nizszy od przecietnego, na-
lezaloby gruntownie przekontrolowaé i wymie-
nié w nich siniki o zbyt duzej mocy na bar-
dziej odpowiednie i postawié je do dyspozycji
nowobudowanych zakladéw. Podobnie naleia-
loby ograniczyé wymiarowanie przewodow
i transformatoréw do niezbednie potrzebnych
minimalnych wartosci.

W powyzszych wywodach chodzilo o krét-
kie przedstawienie zasadniczych prawidel ja-

Inz. LADYSLAW TARNOWSKI

kim podlega zapotrzebowanie energii elektrycz-
nej i mocy w zalezno$ci od wielkosci produkeji
przemyslowej. Zamiarem moim bylo zaintere-
sowanie jak najszerszego ogdélu pracownikéow
inzynieryjno-technicznych zagadnieniem o do-
niostym znaczeniu dla naszej gospodarki naro-
dowej i jego réznymi aspektami oraz zainicjo-
wanie skrupulatnych badan w dziedzinie, dotad
u nas niestety jeszcze zgola nietknietej, w kaz-
dym zakladzie przemyslowym i jego organi-
zacjach nadrzednych.

Literatura

J. W.Hofman: ,,Osnowy normirowanija i analiza
eniergopotrieblenija w promyszlennosti*. 1949.

ETZ 1943, str. 313 —340; 1943, str. 117 —144;
1943, str. 173 —200; 1943, str. 601 — 622, :

Prostowniki do napedu walcowni

Prostowniki znejduja coraz wieksze zastosowanie w przemyédle. — W celu poznania zalet prostownikéw ze
sterowang siatkq podano w skricie zasade ich dzialanio, — W napedach welcowniczych wypierajq prostowniki,
dzieki swym zaletom, przetwornice wirujgeq. — Przewage, w stosunku do przetwornic uzyskaly prostowniki
dopiero z wprowadzeniem siatki sterujgcej, ktéra pozwala na dowolng regulacje obrotéw i zwigksza pewnosé
rFuchowq. — Prostownik pracuje takze jako falownik, gdy przy hamowaniu pobiera prqd stely, a oddaje prad
2mienny do sieci. — Wplyw prostownikéw ma sieé zasilojqeq jest opanowany oprécz szczytéw obcigieniowych,
wystepuiqeych przy ciezkich walcowniach nawrotnych. — Walcownie ciggle mogq byé zasilane przez prosto-

wniki w sposéb zaleiny od wymagan regulacyjnych.
1. Wstep

Wymagane przez przemyst: rozpieto§é re-
gulacji obrotéw, ciggla lub doryweza regulacja
cbrotéw maszyn wirujacych, zmiana kierunku
cbrotéw, hamowanie uzyteczne, zaleznoié mo-
mentu 1 mocy od obrotéw, jak réwniez przy-
spieszenie maszyn nawrotnych, spowodowaly
réznorodne rozwigzania napedéw elektrycz-
nych.

Zaleznie od charakterystyki maszyn sto-
suje sie silnik na prad staly lub zmienny. Siinik
pradu zmiennego z wirnikiem zwrotnym mozna
regulowaé stopniowo przez zmiane iloci par
biegunéw lub — w lepszy sposéb — przez zmia-
ne czestotliwodci. Obroty silnikéw pradu zmien-
nego z wirnikiem pier§cieniowym reguluje sie
przez zmiane oporéw w obwodzie wirnika. Re-
gulacja jest tutaj w praktyce ograniczona do
kitkunastu procent ponizej obrotéw nominal-
nych silnika i powoduje nieekonomiczne straty
energii na zalgczonych oporach wirnikowych.
Mimo to ten sposéb regulacji ma korzyéci ru-
chowe i gospodarcze. Dla specjalnych wymagan
duzej zdolnosci regulacji obrotéw stosuje sie
silniki komutatorowe na prad zmienny i staty.
Napedy o duzej mocy i specjalnych wymaga-
niach regulacyjnych, do ktérych zaliczamy na-
pedy walcownicze, otrzymujg przewaznie silniki

pradu statego. Stuzaca do zasilania silnikéw
pradu statego w energie elektryczng przetwor-
nica wirujgea jest zastepowana z powodzeniem
przez prostownik rteciowy.

Prostowniki rteciowe doznaly w okresie
kilkunastu ,lat tak olbrzymiego rozwoju, ZzZe
mozna je uwazaé nie tylko za réwnie pewne
w ruchu jak przetwornice wirujace do prze-
twarzania pradu zmiennego na prad staly, ale
wykazujg w poré6wnaniu z przetwornicg wiele
cennych zalet. Dzieki zastosowaniu siatek ste-
rowniczych staly sie prostowniki aparatami
ekonomicznymi o mozliwo$ciach duzej regulacji
obrotéw mnapedzanych agregatéow, zajmujac
pierwszorzedne miejsce w wyborze napedu
walcowni.

Wykazujac wszelkie zalety prostownika rte-
ciowego z anodowsg siatkg sterujaca, trzeba po-
daé pokrétee istote fizyczng i wlasciwoéei elek-
tryczne prostownika sterowanego.

2. Praca prostownika sterowanego

Przeplyw pradu miedzy elektrodami w na-
czyniu zamknietym odbywa sie za pomocg
elektronéw. Elektrony. przedstawiajace naj-
mniejsze czgsteczki elektryczne, wysylaja z po-
wierzehni swej wszystkie rozzarzone ciala,
przy czym ilo§¢ wyrwanych elektronéw zwie-
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ksza sie z wielkodcia i temperatura rozzarzonej
powierzchni ciata. Jezeli w naczyniu zamknie-
tym umiescié jedna elektrode z ciala rozzarzo-
nego a druga nierozzarzong i polaczyé elektrode
zarzong z biegunem ujemnym zrédila pradu,
tworzac w ten sposéb katode, a elektrode nie-
rozzarzong z biegunem dodatnim, tworzae ano-
de, wtedy wyslane przez katode elektrony zda-
zajag do anody. Nastepuje zatem przeplyw
pradu. Przy odwrotnym polaczeniu biegunéw
#r6dla zachodzi zjawisko odupychania elektro-
né6w przez ujemne pole elektryczne elektrody
nierozzarzonej z powrotem do elektrody roz-
rarzonej. Prad pomiedzy elektrodami nie po-
plynie.

1
—

oo

i

£ -

Rys. 1. Ukliad szescicgazowego prostownika
z siatksg sterujaca

Po przy}oZe‘ni‘u do obydwu elektrod napiecia
Zrédla  pradu zmiennego wystapi przeplyw
pradu od anody do katoedy w potowie krzywej
napicciowej dodatniej. W pdlokresie krzywe]
ujemnej zachodzi przerwa w przeplywie pradu.
Przy ukladzie wielofazowym pracuje kolejno
jedna tfaza uzwojenia wtérnego transforma-
tora, ktéra staje sie dedatnia i ma najwyzszy
potencjal wzgledem pozostalych. Zasila ona luk,
przez ktéry biegnie prad od anody do katody
1 dalej do punktu zerowego uzwojenia wtoérnego
transformatora zasilajacego prostownik. Dzia-
lanie zaworowe polega na jednokierunkowosci
przeplywu pradu od anody do katody. Niedosta-
teczna préznia, kondensacja par rteci na anodzie
lub tez nadmierne przecigzenie anody spowodo-
waé moze powstanie zaplonu zwrotnego. Wtedy
plynie prad od anod zdrowych do uszkodzonej,

a przy pracy réwnoleglej prostownika z innym
zrédlem pradu stalego réwniez od katoedy do
anodv uszkodzonej.

Ukladv wielcfazowe rozwigzuje sie albo
przez polaczenie kazdej fazy z osobna anodg
1 umieszczenie wszystkich anod w jednym na-
ezyniu ze wspolng katoda, tworzace tzw. prosto-
wniki wieloanodowe, albo jako ukiad nowszy
przez umieszezenie kazdej anody z wlasng ka-
toda w osobnym naczyniu tworzae tzw. prosto-
wniki pojedynczo anodowe. Dzieki ukladowi
wielofazowemu otrzymuje sie¢ mniej lub wiecej
doskonaly prad staly. ktérego réwnomiernof?
roprawiaja d’awiki. A wiee im wicksza liczba
faz, tym napiecie bardziej zhlizone do prostoli-
nijnego. Normalnie uzywane sa prostowniki
€-ancdowe lub przy wiekszych pradach 12-. 18-,
lub 24-anodowe, z tym. ze po 2, 3 lub 4 anody
pracujg roéwnolegle. Na natezenie pradu do
500 A wykonuje sie prostowniki w naczyniach
szklanych. dla wiekszych natezen stosuje sie
kadz ze stali o malei zawartosei- C. spawanej
sposobem Arcatom. Doryweza, cykliczna praca
wtérnego uzwojenia transformatora nie po-
zwala na pelne wykorzystanie, wobec czego moe
pozorna jego jest w stosunku do mocy pradu
staleoo o okolo 40 % wyzsva.

Worowadzenie siatki sterowniczej do pro-
stownika rteciowego svowodowalo. iz réino-
rodne zadania regulacvine napedéw przemy-
slowych korzystniei mozna rozwiazaé przy
pomocy prostownikéw niz przetwornic.

Siatka sterowniecza jest elektroda umiesz-
czong miedzy anoda i katodg. umoziiwiaiaca
sterowanie przeplvwu elektronéw za pomoca
zmiennego notencjalu wzgledem katody. Stero-
wanie siatki moze odbywaé sie pradem stalvm
lub zmiennym przez imnulsvy rradowe. zmiane
podstawowego napiecia siatki lub przez przesu-
wanie fazy naniecia sterowniczego. Reguluiac
ujemny potencial siatki wzgledem katody,
mozna nie dopuécié do przeplywu pradu glow-
nego mimo istnieiacego na anodach pe'nego
napiecia, a nastepnie stopniowo zwiekszaé na-
tezenie przeplywajacego pradu za pomoca
zmniejszania potencialu uiemmnego siatki lub
nawet doprowadzenia napiecia o potencjale
dodatnim wrzgledem kotodv. Wplyw siatki ste-
rowniczei na oldwny obwdd anody przedstawia

- dia prostownika 6-anodowego rys. 2. Pierwszy

od géry rzad to praca nrostownika w pe'ni
wyregulowanego, bez wplywu siatek stervja-
cveh, gdzie huk elektryezny zostaje cvklicznie
koleino przeiety prvez faze o najwiekszvm
napieciu. Z chwila gdy nastepna faza osigenie
wy?sze naviecie, przyimuie ona luk. Napiecie
pradu staleco jest wtedy naiwvrsze. Je’eli
napiecie siatki snowoduie opé7nienie nstural-
nego hiku i przenltywu pradu w punkeie zaptonu,
to jest w punkcie przeciecia sie dwéch sgsied-
nich. dodatnich no'éwek sinusoid, zaplon na-
stavi dopiero péiniej, wowezas zmnieiszy sie
oddane napiecie pradu statego. I tak przy
kacie opéZnienia zaplonu 60° zmniejsza si¢
napiecie do polowy pelmej wartosci, przy 90°
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Rys. 2. Napiecie zaptonu 6-fazowego prostownika z siatkasierujaca przy opdéinianiu zaptenu ed ¢ =0 do «==180"

maleje do zera. Napiecie Eg pradu stalego
mozna wiec stale regulowaé od pelnej wartosci
do zera.

W normalnych wykonaniach prostownikow
ogranicza sie zakres regulacji napiecia pradu
stalego za pomocy siatki sterowniczej do 20 %
ze wzgledu na male wykorzystanie transforma-
tora zasilajacego, wyzsze harmoniczne i zapton
zwrotny.

Opdinianie zaptonu anody powoduje, iz za-
plon anody nastepuje nie przy wartosciach
dodatnich lecz przy ujemnych wartoéciach sinn-
gsoidy napiecia. Zmiana ta nie pozwala na po-
wstanie tuku i przeplyw pradu, poniewaz przez
zawOr prostowniczy moze pltynaé prad tylko od
anody do katody. Aby spowodowaé przepltyw
pradu nalezy odwrécié¢ kierunek SEM obwodu
zewnetrznego, podczas gdy kierunek réznicy
potencjalu i kierunek pradu wewnatrz kadzi
prostownika pozostang bez zmiany. Prostownik
oddaje teraz energie elektryezng, zamieniajac
prad staly na zmienny. Prostowniki takie noszg
nazwe falownikoéw.

Zastosowanie zatem siatki sterowniczej do
prostownikéw rteciowych pozwolilo:

a. zwickszyé pewnos$é ruchowsg i zapewnié
prawie doskonala ochrone przeciwko za-
plonowi zwrotnemu;

b. regulowaé napiecie;

¢. usungé aparature rozruchows silnika za-
silanego przez prostownik:

d. regulowaé obroty zasilanych silnikow;

e. zamienié nie tylko prad zmienny na staly,
lecz réwniez odwrotnie prad staly na
zmienny, tworzgc falownik;

f. zmienié czestotliwo§é pradu zmiennego,
tworzac przemiennik.

3. Zalety rtieciowego prostownika sterowanego

7 calego szeregu zalet prostownikéw rtecio-
wych z siatka sterujacg zostana w dalszym
ciagu podane szerzej praktyczne korzysSei sto-
sowania prostownikow do wszelkich napedéw
walcowniczych o duzych wymaganiach regula-
cyinych, uwzgledniajac przy tym ekonomie
rozwiazania. Korzyvsci sg nastepujgce:

a. Cechy charakterystyczne silnika pradu

stalego zasilanego przez prostownik
z siatkg sterujaca nie ulegajg w sto-
sunku do zasilania przez przetwornice
Ilgnera zadnej zmianie. Dla obydwu spo-
sob6éw zasilania, mozna np. zwiekszyé
obroty silnika bocznikowego przez osta-
bienie pola magnetycznego. Réznice za-
chodzg tylko w szczegélach polgczenia
silnika z prostownikiem. )

b. Zalezno$¢é momentéw od iloSci obrotow

przebiega podobnie dla prostownika jak
i przetwornicy Ilgnera. W ukladzie pro-
stownikowym przenosza sie tylko szezyty
obciazenia natychmiast na zasilajacg sieé
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pradu zmiennego, podczas gdy przetwor-
nice wirujace tagodza uderzenia pradowe
przez masy wirujgce 1 magnetyezng bez-
wladnoéé pol maszyn, Nadmierne uderze-
nia mozna lagodzié réwniez przy zasila-
niu prestownikowym przez stworzenie
zaleznosei kata  opdinienia  zaplonu
i zmniejszenia mnapiecia od wieikofei
pradu stalego. Moina w ten sposéb osig-
gnaé podobne dzialanie, jak przez uzwo-
jenie szeregowe w silniku.

¢. Utrzymanie szybkogei agregatu jest mo-

o

zliwe dzieki siatce sterowniczej. Staly

szybko&é ogiaga sie przez zwiekszenie
kata opé?nienia ravionu podezas wigk-
szej szybkofei silnika, a zmmniejszenie
kata podezss mniejszej szybkoéci. W in-
nym wypadku mozna nastawié sterowa-
nie na zmienng szyvbko&é. Np. zwis wal-
cowanej sztuki miedzy dwoma stojakami
nie moze byé ani za maly, ani tez za
duzy. W takich wypadkach tworzy sie
bezposrednia zaleznos$é kata opdZnienia
zaptonu od wielkoézi o ktérg chodzi,
czyli we wspomnianym przykladzie od
zwisu sztuki.

Rozruch napedu prostowniczego jest
nadzwyczaj szybki wskutek praktycz-
nego braku Dbezwladnosei sterowania
siatki. Podezas gdy silniki z regulacjg
wzbudzenia posiadaja magnetyczna bez-
wladno§é pola, zaé przetwornice Leonar-
da bezwladno§é magnetyeczna pradnicy
a czesto rowniez przetwornicy wzbudze-
nia, co daje w sumie rozruch trwajacy
od pét do kilkudziesieciu sekund, to
w napedzie prostownikowym jest wyczu-
walne jedynie magnetyczne pole rozpro-
szenia wirnika i ro-ruch nastepuje pra-
wie natychmiast. Czesto trzeba nawet
stosowaé sztuczne §rodki opdiniajace
rozruch. Szybko$¢ vozruchu uwypukla
sie szezegdlnie przy napedach walcowni-
czych bez ko6l zamachowyeh.
Prostowniki sg stale gotowe do ruchu
w najkrétszym czasie. Ma to wielkie
zhaczenie dla napedu walcowni, ktore
zawsze wykazuja przerwy ruchowe,
trwajace kilka minut lub wiele dni. Po-
niewaz w hutnictwie czesto prostowniki
ustawiane sa w dufych halach, w kté-
rych podezas pory zimowej panuje niska
temperatura, przeto w czasie postoiéw
dla utrzymania temperatury prostownika
okolo 20 C trzeba poderzewaé kadz lub
wode obiegu zamknietego. Nowoczesne
prostowniki z chledzeniem powietrznym
odznaczaja sie latwiejszym dosterem do
ancd. co pozwala utrzymaé je mniejszym
nakladem energii w temperaturze goto-
wej do pracy.

Hamowanie silnikéw zasilanych prosto-
wnikami sterowanymi jest mozliwe
przez oddawanie energii hamowania do
sieci pradu zmiennego poprzez te same

prostowniki. Pracuja one wéwezas jako
falowniki. Przejscie z pracy prostownika
na prace falownika, tzn. z silnika na ge-
nerator, odbywa sie calkiem Iagodnie,
bez uderzenia pradowego. Do przejécia
bezuderzeniowego konieczne jest jedna-
kowe pelne napiecie prostownika i falow-
nika, przy czym przyjmuje sie, ze odcia-
zony, z obeym wzbudzeniem silnik ze
swa masa wirujacg zachowa SEM pod-
czas przetgezania. Przy ruchu prostowni-
kowym tworzy sie pelne napiecie Eg
z dodatnich poldwek napieciowych pradu
zmiennego, za$ przy ruchu falownika
z ujemnych. Abstrahujge od spadku
napiecia w naczyniu, musza obydwa na-
piecia posiadaé jednakowsg wielko§é, ale
odwrotny kierunek. Z powyzszego dia-
gramu wektorowego widaé, ze przy ru-
chu maszyny jako silnika napiecia Er
uzwojenia wtérnego transformatora po-
konuje indukowane napiecie silnika Eg
i spadek I - R w cbwodzie pradu stalego.
Natomiast przy pracy maszyny jako ge-
neratora napiecie generatora Eg poko-
nuje omowy spadek napiecia i induko-
wane mnapiecie zespolu falownika Er.
Przy przejéciu wiec z ruchu silnika na
generator nalezy przelgezyé sterowanie
siatki z dodatnich cze§ei krzywych na
ujemne oraz przelgezyé doprowadzenie
do wirnika, co dokonuje sie automatyecz-
nie.

Sens takiego uzytecznego hamowania
silnik6w walcowniczych ma na celu
przede wszystkim stworzenie prostego
i niezawodnego sposcbu hamowania wal-
cowni, a W mniejszym stopniu odzyski-
wanie energii. Takie hamowanie jest
konieezne do napedu walcowni nawrot-
nych, a wygodne do zatrzymywania wal-
cowni cigelych przy zmianie programu
walcowania 1 wszelkich przeszkodach,
zwlas7cza je§li naped posiada dodatko-
we kola zamachowe.

Prostownik

XXX
ol 55l o
Falownik

Silnik Generator

Rys. 3. Praca sterowanego agregatu prostownika

i falownika

g. Silne, krétkotrwale przeciagzenia sa do-

puszczalne dla prostownikéw rteciowych,
jakkolwiek ze wzgledu na mala pojem-
no$é cieplna naleza prostowniki do typu
maszyn elektrycznyeh o charakterystyce
mocy cigglej. Przecigzenie wynoszg-
ce 50 % pradu znamionowego wytrzy-
muig prostowniki dwie godziny, a prze-
cigzenie 203 % do 5 minut.
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h. Sprawnoéé prostownika stanowi ceche

charakterystyczna i duza zalete w sto-
sunku do przetwornic wirujacych, posia-
dajacych duze straty w biegu jalowym
i szybko spadajaca sprawno$¢ przy cze-
Sciowym obcigzeniu. Straty prostowni-
kéw sg niczalezne od napiecia i dlatego
ich sprawnoéé roénie z napieciem. Suma-
ryczny spadek napiecia wewnatrz kadzi
zalezny jest od konstrukeji 1 waha sie
dla prostownikéw rteciowych wieloano-
dowych w granicach 24 —30 V, a dla
pojedynezo anodowych 14 — 18 V. Pomi-
jajac straty transformatora i urzadzen
pomocniczyeh, przedstawia powyzszy
spadek mnapiecia caltkowite straty pro-
stownika, ktére nieznacznie zmieniaja
sie przy biegu jalowym i obciazeniu. Sto-
sujac wysokie napiecie roboceze, okolo
800 V, zmniejsza sie wplyw wewnetrz-
nego spadku napiecia na sprawnoél
i oszczednodé energii w stosunku do prze-
twornic wirujacych poprawia sie o /..

Z rys. nr 4 mozna odeczytaé, iz przy
pelnym obcigzeniu przetwornica 800 V
pracuje ze sprawnodcia 92 % a prostow-
nik — 95 %. Przy obeiazeniu czeSciowym
maleje szybko sprawno$é przetwornicy,
podczas gdy prostownik przy % obcigze-
nia  osiaga najwyzszy  wspélezynnik
sprawnodci. Przy Ya obciazenia pracuje
przetwornica ze sprawnoscia 85 %, za$
prostownik — 95 %.
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Rys. 4. Sprawnosé przetwornicy b i prostownika

duzej mocy @

Szezegodinie wiee dla agregatéw o do-
rywezym obciazeniu, tzn. wiladnie dla
walcowni, nadaja sie urzadzenia prostow-
nicze, gdyz pozwalaja one osiagnaé fre-
dnio o 10 — 15 % lepsza sprawno$é od
ukladu Leonarda.

Wklad kapitaléw inwestycyjnych wypa-
da mniejszy dia urzadzenia prostowni-
czego w porédwnaniu z wydatkami dla
przetwornicy Leonarda. Koszty zakupu
wyposazenia prostowniczego sa wpraw-
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Przetwornica Leonarda

5. Poréwnanie przestrzeni potrzebnej dla prze-
twornicy i prostownikéw walcowni nawrotnej

Rys.

dzie réowne kosztom dostaw czeSci elek-
trycznych ukladu Leonarda. Istotna role
graja jednak oszczednosei, na ktére po-
zwala naped za pomocg prostownikéw
wobec mniejszego zapotrzebowania po-
wierzehni i1 mniejszych wydatkéw na
budynki i fundamenty.

4. Wplyw prostownikéw na sieé¢ pradu
zmiennego

Prostownikowy naped moze byé w istocie
swej traktowany jako zastepczy w stosunku do
przetwornicy Leonarda. Wprawdzie zastosowa-
nie prostownikéw do-walcowni nawrotnych naj-
wiekszych mocy zamiast ukladu Ilgnera nie
budzi dzié zastrzezeh co do pewnoS$ci ruchowej
samych prostownikéw, lecz stanowi problem
obeigzenia systemu sieci zasilajgcej zaklad. Sy-
stemy sieci, dla ktérych sa dopuszczalne ude-
rzenia o mocy 5 do 10 MW bez wplywu na na-
piecie i czestotliwo$é, dopus-czaja zastosowanie
napedu prostownikowego. Nalezy przewidywaé,
iz w najblizszej przyszlosei beda u nas podobne
mozliwoéei dzieki centralizacji i wzrostowi mocy
w sieci. Wprowadzenie prostownikéw dla nape-
du ciezkich walcowni da oszczedno§é nie tylko
w mniejszym zuzyciu energii, lecz réwniez
w usunieciu strat jalowego biegu kola zama-
chowego.

Oprécz naglych uderzen obcigzenia wywie-
raja prostowniki sterowane wplyw na sieé za-
silajaca pradu zmiennego przez wyzsze harmo-
niczne i prady urojone.

Wyzsze harmoniczne powstaja na skutek
przerywanego obcigzenia sieci zagilajgcej. Po-
szezegdlne anody pobieraja bowiem prad z do-
datniei polowy krzywej okresu pradu zmiennego
tak dlugo. dopdki potrzebne to jest dla utwo-
rzenia zadanego napiecia pradu stalego. Dla-
tego tez krzywa pierwotnego pradu zasilajg-
cego nie jest czysto sinusoidalna, lecz jest
znieksztalcona i ma przebieg schodkowy, przed-
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Rys. 6. Regulacja napiecia przy pomocy przesuniccia
punktu zaplonu i przez zmniejszenie napiecia pradu

zmiennego
Pe}ne napiecie prostownika —- Zmniejszone napiecie do
50 % za pomcca siatki sterujace] — Zmniejszenie

napiecia do 50 % za pomoca zaczepdw w transformat.

stawiony na rysunku. Przesadnie ostra schod-
kowoés przebiegu pradu pierwotnego jest
w rzeczywistodei zlagodrona przez indukeyj-
noéé sieci. Wyzsze harmeniczne, powodujace
znieksztalcenie pradu pierwotnego, wystepujg
zaréwno przy sterowanych i niesterowanych
prostownikach. Nie sg one zatem nastepstwem
wprowadzenia siatki sterowniczej. Wyzsze har-
moniczne nie zaleza od ilosei faz poszezegdinych
prostownikéw, lecz od iloSci faz calego ukladu
zasilanego. Dlatego tez na zasilaniu kilku pro-
stownikéw wykonuje sie przesuniecie fazowe
poszezegdlnych prostownikéw wzgledem siebie
za pomoca roznych ukladéw polaczen uzwojenia
transformatoréw prostowniczych. Dzieki temu
maleja wyzsze harmoniczne tak dalece, ze —
niezaleznie od wielkodci moey zainstalowanych
prostownikéw -— nie wystepuje wiecej szko-
dliwe dzialanie w stosunku do sieci 1 innych
przytaczonych odbiorcow.

Prostownik 6-fazowy jest Zrédlem wyzszych
harmonicznych o czestotliwosei 5-, 7-, 11-,
13-krotnej i wyzszych czestotliwosei podstawo-
wej, podczas gdy urrzadzenie 12-fazowe, gdzie
przesuniecie faz dwéch transformatoréw wy-
nosi 30° znosi wyzsze harmoniczne o 5- 1 7-krot-
‘nej czestotliwod$ci. Wzajemne przesuniecie faz
o 15° zmniejsza znacznie 11- i 13-krotng wyz-
szg harmoniczna.

Prad bezwatowy, urcjony prostownikéw
7 siatka sterujgca ksztaltuje sie w ten sposob,
zZe wspodlezynnik mocy sieci zasilajacej przy
pelnym napieciu wyprostowanym lezy w po-

AN

blizu jednoéei i ze zwickszeniem kata opéinie-
nia zaplonu maleje, przy czym kat przesuniecia
fazowego pradu pierwotnego réwna sie katowi
opéznienia zaplonu. Przesuniecie wiec pradu
pierwotnego powoduje pobér mocy bezwatowe]
7z sieci pragdu zmiennego. Taki stan trwa jednak
zwykle tylko pewien czas —— podczas rozruchu
lub zmiany kierunku obrotéw, np. walcowni
nawrotnych. Jezeli za§ dla ruchu agregatéw
konieczny jest dluiszy ezas pracy na znacznie
zZnizonym napieciu anodowym, unika sie poboru
mocy bezwatowej przez zmniejszenie napiecia
anodowego na zaczepach transformatora pro-
stowniczego.

5. Zasilanie walcowni ciaglych

Prostowniki, posiadajace nad przetwornicg
W1rumca Leonarda przewage wiekszej zdolno-_
$ei i dokladno$ci regulacyjnej, wymagaja jed-
nakowoz dla dwukierunkowego ruchu walcowni
nawrotnych specjalnego przystosowania. Z tego
wzgledu nalezy rozgraniczyé rozwazania uzy-
cia prostownikéw dla walcowni ciaglych, tj.
jednokierunkowych i walcowni nawrotnych, t].
dwukierunkowych.

Istnieja frzy mozliwosei zasilania napedow
walcowni ciaglych w zaleznosei od wymagan
regulacyjnych.

a. Zasilanie z siect pradu stalego

Uzycie prostownikéw do zasilania sieci
pradu statego stosuje sie wtedy, gdy nie jest
konieczna specjalna regulacja obrotéw poszcze-
gélnych agregatéow. Jezeli réwniez sieé nie wy-
maga regulacji napiecia, wystarcza prostowniki
bez aparatury siatki sterujacej do regulacji
napiecia. Wtedy jednak, z uwagi na staly za-
lezno$é napiecia wyprostowanego od wielkosel
napiecia pradu zmiennego, celowe jest wy-
posazenie transformatora w przelgeznik zacze-
péw z regulacja, oprécz normalnie = 5 %, do-
datkowe + 8 do 10 % X Um.
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Siec pradu statego

Grupy silnikow wruchy sieciowym

Zosiltanie pojedynczych silnikow

RBys. 7. Uklady zasilajgee
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Rozruch walcowni przy zasilaniu z sieci od-
bywa sie przy pomocy rozrusznikéw metalowych
lub wodnych. Regulacja obrotéw moze odbywaé
sie w zasiegu bocznikowej regulaeji silnikow.

Walcownicze napedy mogg niekiedy réwniez
zadaé od sieci regulacji napiecia wzglednie wy-
kluczenia wahati, powodujacych réznice w obro-
tach poszezegdlnych silnikéw. Utrzymanie sta-
Yesei napiecia mozna osiagnaé w prosty sposob
za pomocy czlonu sterujacego siatki sterowni-
czej, urunchamianego przez czuly przekaznik
sterujacy.

Jezeli mapiecie pradu zmiennego, zasilajg-
cego zespoly prostownicze jest dggtatecznie
stale, a nalezy tylko wyréwnaé wahanhia napie-
cia pradu stalego, pochodzace z obciaZenia, to
wprowadza sie do sterowania siatki wielko&é
zalezna od obciazenia, stosujac np. diawiki na-
sycone.

Dla walcowni drobnej zazadano regulacji
napiecia pradu stalego, ktéry zasila silniki sto-
jakéw wykonczajacych, w zaleznosci od czesto-
tliwosci sieci pradu zmiennego wykazujacej
silne wahania. Ciag wstepny walcowni drobnej
wyposazony jest w silnik pradu zmiennego. Na
skutek duzych zmian czestotliwosei, a wiec
i zmian obrotéw ciggu wstepnego, musi auto-
matycznie dostosowad sie napiecie pradu sta-
lego prostownikéw, aby unikngé tworzenia sie
petli lub naciagania sztuki walcowanej miedzy
ciagiem wstepnym 1 wykonezajacym. Zadanie
tc spelnia sterowanie siatki polegajace na zmia-
nie napiecia prostownika w zaleznosci od cze-
stotliwosel sieci.

b. Steciowe zastlanie grup silnikéw

Doprowadzenie energii do grupy silnikéw,
ktére réwnoczesnie musza byé w ruchu, jak np.
przy walcowniach drutu lub innych walcow-
niach cigglych, gdzie kazdy stojak posiada wla-
sny naped, nastepuje z oscbhnej sieci.

Zespoly prostownikowe wyposazone w siatki
sterujace pozwalaja nawet przy duzych mocach
na réwnoczesny rozruch grupy silnikéw z jed-
nego miejsca. Rozruch odbywa sie bez rozrusz-
nikéw wymagajacych wiele miejsca. Zabezpie-
czenie od przeciazenia jest wlaczone do stero-
wania siatki lub na ultraszybki wylacznik kato-
dowy, ktéry mozna réwniez uruchomié przez
nacidniecie przycisku. Przez rozmieszczenie
przyciskow we wszystkich waznych punktach
walcowni istnieje moznos$é, w wypadku prze-
szkody lub niebezpieczeristwa zycia, wylaczyé
natychmiast walcownie spod napiecia.

Siatka sterownicza pozwala na regulacje
obrotow grupy silnikéw w dét, jeéli obroty przy
napieciu nominalnym sa za wysokie, np. przy
walcowaniu szczegdlnie ciezkich profiléw wy-
magajacych wolniejszych obrotéw.

¢. Zasilanie pojedynczych silnikéw

Agregaty z duza dokladno$cig i odpowie-
dnim czasem regulacji zasilane sa z wlasnych
prostownikéw. Budowa nowych walcowni o jed-

pym silniku napedowym zmusza réwniez do
instalowania osobnego prostownika. Oddzielne
zasilanie walcowni pozwala uzyskaé dowolna,
wymagana przez ruch charakterystyke regula-
cji, jak stale napiecie dla calego okresu regu-
lacji lub stale napiecie dla czesci okresu a dale]
obnizenie napiecia. Druga charakterystyka ma
zastosowanie dla pojedynczych napedéw z ko-
lem zamachowym, gdzie sie¢ obecigzenia jest do
ckre§lonej mocy, a kolo zamachowe pokrywa
obciazenie szezytowe.

Osobnego zasilania wymagaja napedy wie-
kszyeh walcowni rur, ktérych obroty zniza sig
na poczatku walcowania. Gdy walce uchwyecily
material, podwyzsza si¢ obroty. Po ukoficzeniu
procesu walcowania muszg by¢é ponownie obroty
zmniejszone dla wejscia nowej sztuki. Zmniej-
szania obrotéw dokonuje sie za pomocg hamo-
wania w ukladzie prostownik-falownik.

Dla napedéw jedno- lub wielostojakowych,
przelotowych walecowni zimnych znalazlo zasto-
sowanie réwniez zasilanie pojedynczych silni-
kéw iacznie z silnikiem zwijarki, przy czym
prostownik silnika zwijarki jest sterowany
w zalezno$ci od naciagu tadmy.

Przez skomasowanie w jednej szafie sterow-
niczej regulatoréw wzbudzenia silnika, doko-
nuje sie zmian obrotéw agregatéw z jednego
miejsca. Obsluga urzadzen jest zatem ulat-
wiona.

6. Zasilanie walcowni nawrotnych

Moznoéé przejécia z pracy prostownika na
prace falownika, a wiec na hamowanie, przez
przelgczenie obwodu giéwnego silnika i zwie-
kszenie kata opdZnienia zaplonu, pozwolila na
zastosowanie prostownikéw do napedéw na-
wrotnych. Przy napedach nawrotnych z cze-
stym przelaczaniem, jak walcownie nawrotne
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Rys. 8. Obciazenie i cbroty walcowni nawrotnej

i maszyny wyciagowe, mozna unikngé przela-
czen stosujac tzw. polgczenie krzyzowe dwdch
prostownikéw. Kazdy prostownik jest stale po-
laczony z silnikiem napedowym, lecz odwrotnie
co do biegunéw. Ta kombinacja daje podobne
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mozliwoéei ruchowe jak naped Leonarda z prze-
twornica sterujaca i pozwala na ciagly regula-
cje obrotéw przy pracy jako silnik i generator,
niezaleznie od biegu w prawo lub w lewo. Pola-
czenie krzyzowe jest dla ciezkich walcowni, np.
przy zgniataczach ekonomiczne.

Oczywiscie mozna ten sam fakt osiggngé
w tanszy sposéb przy uzyciu jednego tylko pro-
stownika, ale wtedy wystepuje koniecznosé
przelaczania na zaciskach wirnika. Ilo§é tych
przetaczenn dochodzi do kilkuset na godzine.
Podstawa teoretyczna przebiegu przelaczenia
zostala podana w opisie procesu hamowania.
Jezeli maszyna pracowala jako silnik, to po
przelgczeniu na zaciskach pracuje jako prad-
nica, a prostownik przez opdznienie zaplonu —
jako falownik. Pozostawiwszy przelacznik
w swym polozeniu, przyspieszamy zaplon anod
i falownik czynny jest z powrotem jako pro-
stownik, hamuje do kofica bieg silnika i nape-
dza go w odwrotnym do poprzedniego kierunku.
W dalszym ciagu przebieg operacji powtarza
gie. Opisany ruch z jednym prostownikiem jest
wtedy mozliwy, gdy przelgczenie przebiega
w mozliwie krotkim czasie i przelgcznik wy-
trzyma mechanicznie kilkaset laczenn ma go-
dzine. Zbudowane aparaty specjalne wypelnily
powyzsze warunki, przy czym proces przelg-
czenia odbywa sie catkiem pewnie w czasie po-
nizej 14 sekundy, co dla duzych mas nie odgry-
wa roli.

Dzieki temu rozwiazaniu stat sie prostowni-
czy agregat korzystniejszy od przetwornicy wi-
rujacej juz od mocy 800 kW wzwyz, wykazujac
przy walcowaniu o 20 % mniejsze zuzycie ener-
gii. Wspoélezynnik mocy ukladu prostowniczego
zgniatacza wyliczony dla podanego na rysunku
programu walcowania wynosi 0,6 przy uwzgle-
dnieniu przerw. Zgniatacz pracuje bowiem na
poczatku okresu obciazenia, gdy walee chwy-
tajg wlewek, na niskich obrotach, osiaganych
przez zmniejszenie napiecia pradu stalego za

INZ. ZDZISLAW WARCZEWSKI
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pomoca zwiekszenia kata opdinienia zaplony,
craz przy duzym pradzie odpowiadajgcym mo-
mentowi obrotowemu walcowania i momentowi
przyspieszenia. Dobér mocy bezwatowej zwie-
ksza sie z katem opdZnienia zaplonu i jest
w przyblizeniu wprost proporcjonalny do wiel-
kosci pradu, co pogarsza wspélezynnik mocy.

Ograniczenie w stosowaniu prostownikow
dla zgniataczy stanowi jedynie zagadnienie po-
krywania przez sieé zasilajacg naglych szezy-
téw obcigZenia rzedéw 10 MW,

7. Zakonczenie

Prostowniki rteciowe znajdujg dzié& rézno-
rodne i rozlegle zastosowanie. Jako prostownik
— falownik sluzy do zasilania sieci trakcji
elektrycznej i oddawania energii hamowania
pod postacig pradu zmiennego. Uzywa je prze-
myst weglowy do napedu wentylatoréw i ma-
szyn wyciggowych, przemyst maszynowy i pa-
pierniczy. Procesy elektrolityczne, np. przy
produkeji aluminium, miedzi, ¢cynku, wymagaja
pradu stalego o wielkim natezeniu, ktérego do-
starczaja prostowniki. Prostowniki rteciowe
z siatka sterujacy, bedace wlasciwie przetwor-
nicami statycznymi, znalazly réwniez zastoso-
wanie do napedu silnikéw walcowniczych dzieki
bezspornej wyzszoici gospodarcze] i technicz-
nej nad maszynami wirujgeymi. Stad tez moce
zainstalowane w prostownikach wzrastaja
w hutnictwie bez przerwy. Wzrost ten Lezwat-
pienia przyjmie wieksze rozmiary w najblizszej
przysziodei przez zapoczatkowanie krajowej
produkeji prostownikéw.
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Gazyfikacja hut i nowe metody przegazowania
paliw statych

Zalety paliw stalych. — Hutnictwo jako wielki konsument energii. — Gazyfikacja polskiego hutnictwa., —
Wady starych metod przegazowania. — Przegazowanie przy pomocy powletrza wzbogaconego w tlen. —
Przegazowanie paliw pod cisnieniem., — Przegazowanie w stanie zawieszenia, — Przegazowanie podziciine
wegla.

1. Zalety paliw gazowych i gazyfikacja
polskiego hutnictwa

Cenna zaleta wyrézniajaca korzystnie paliwa
gazowe spoérdod innych rodzajéw paliw jest
przede wszystkim bardzo prosta i dokladna

regulacja temperatury i atmosfery w piecach
przemyslowych przy pomocy odpowiednio roz-
mieszezonych palnikéw. Dzieki latwosei miesza-
nia paliw gazowych z powietrzem spalania
potrafimy ponadto osiagaé w tym przypadku
bardzo niskie wspélezynniki nadmiaru powie-
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trza. Mozno§é daleko idgcego podgrzewu, za-
réwno powietrza spalania jak i paliw gazowych,
pozwala nawet przy niskiej wartosei opalowe]
tyeh paliw uzyskaé wysokie temperatury spa-
lania (na przykiad w piecach martenowskich).
W odréznieniu od paliw statych paliwa gazowe
pozwalaja na bardzo prosty transport przy po-
mocy rurociggéw. Wreszeie nalezy wzigé pod
uwage latwa obsluge palenisk gazowych, ktore
nie potrzebuja skiadowisk paliwa, nie stwa-
rzajg trudnoéci z usuwaniem popiolu i nie wy-
magaja fizycznych wysilkéw ze strony obslugi,
jak to sie zdarza na przyklad w paleniskach
weglowych.

Poniewaz hutnictwo zelaza nalezy do wiel-
kich konsumentéw energii cieplnej, mozna spot-
kaé na hutach zelaza przerdzne nosniki tej
energii. Tak wiec obok wegla koksujacego, ob-
cego koksu wielkopiecowego i wegla plomien-
nego huty sprowadzajg z zewnatrz powazine
iloSei pradu obeego i gazu koksowego (a w pew-
nych wypadkach réwniez oleju grzewczego
i gazu ziemnego). Po zastosowaniu odpowied-
nich wspélezynnikéw przeliczeniowych mozna
obliczyé, iz huty surowcowe o zamknietym ecy-
kiu produkcyjnym rozpoczynajacym sie w kok-
sowni i konczacym sie w walcowniach zuzywaja
w liczbach okraglych okolo 11 000 keal/kg stali
surowej. Nic dziwnego, iz w tych warunkach
wielkie zalety paliw gazowych juz od dawna
przyczynialy sig¢ do rozpowszechmienia tych
nos$nikéw energii w zakladach hutniczych. Jest
rzecza charakterystyczna, ze wlasnie hutnik
Faber du Faur skonstruowal w 1840 r. pierw-
szg czadnice stuzgca do przegazowania paliw
stalych, a tym samym do wykorzystania ich
energii chemicznej w uszlachetnionej postaci
paliw gazowych.

Hutnictwo polskie juz w Planie 3-letnim
bylo powaznym konsumentem tych paliw gazo-
wyceh. Obok znacznych iloSci wlasnego gazu
koksowego i wlasnego gazu wielkopiecowego
Luty polskie korzystaly z dostaw dalgazu oraz
gazu ziemnego. Ponadto w zakladach hutni-
czych istnieje szereg instalacji czadnicowych,
przetwarzajacych nglel kamienny na gaz
czadnicowy goracy lub zimny.

Zagadnienia modernizacji i rozbudowy go-
spodarki gazowej sa niezwykle aktualne dla
naszego hutnictwa w okresie jego dalszego po-
waznego wzrostu przewidzianego w Planie
6-letnim. Ze wzgledu na rozporzadzalne ilosci
gazu koksowego w sieciach dalgazu daleko
idaca gazyfikacja hut ograniczy sie do dodatku
gazu koksowego w stalowniach, ktére jako
wielki konsument ciepla maja byé nadal opa-
lane goracym gazem czadnicowym. Kilka istnie-
jacych piecéw martenowskich na zimny gaz
koksowy bedzie racze] wyjatkiem niz reguly;
jedvnie w przypadku duzych hut surowcowych
zastosowany bedzie w stalowniach gaz miesza-
ny. Natomiast daleko idacej gazyfikacji przy
poemocy czystego gazu koksowego, jego miesza-
niny z gazem wielkopiecowym lub z zimnym
gazem czadnicowym, czy wreszcie przy pomocy

czystego gazu czadnicowego ulegng wszystkie
wysokotemperaturowe piece grzewcze w wal-
cowniach, mlotowniach, prasowniach i kuzniach
oraz. piece obrébki cieplnej, aby wykorzystaé
zalety paliwa gazowego przede wszystkim
w tych wilagnie dziatach hutnictwa. )

Jezeli w stalowniach nadal uzywaé be-
dziemy goracego gazu czadnicowego ze wzgledu
na konieczne $wiecenie plomienia w piecu,
ktére w tym przypadku latwo daje sie osiagngé
dzieki rozkladowi czasiek smoly i ciezkich we-
glowodoréw zawartych w gazie, wowezas
w braku dostatecznych dostaw dalgazu lub
gazu ziemnego dla innych konsumentéw gazu
wysunie sie na plan pierwszy zimny gaz czad-
nicowy. Gaz ten nalezy do gazow ubogich (war-
tosé opalowa okolo 1500 kcal/Nm'), lecz jako
czysty 1 zimny posiada wszystkie inne zalety
paliw gazowych: w przeciwienstwie do gazu
goracego nie zanieczyszcza on rurociagéw, daje
sie; przesylaé¢ na znacznie wieksze odleglogei
i pozwala na latwe pomiary plzep}ywa]acych
ilo&ci.

Rozklad produktéw odgazowania wzbogaca
wprawdzie goracy gaz czadnicowy, ale przy
gazie zimnym stanowi pewnego rodzaju mar-
notrawstwo z punktu widzenia racjonalnego
wykorzystania paliw o wieksze] zawartoéci
czesei lotnveh. Diatego tez — zwlaszeza w kra-
jach ubogich w paliwa plynne — stosuje sie
czesto przy gazie zimnym czadnice na gaz wy-
tlewny (rys. 1).

Dla wegli kamiennych typu plomiennego
1 gazowo-plomiennego, nie spickajgcych sie,
o duzej zawartodci bituminéw (wynoszacej
przy ekstrakeji pirydyna przynajmniej 12%
dla czystej substancji weglowej) oraz o duzej
zawartosci czeSci lotnych (35 % 1 wiecej) roz-
wigzanie to w naszych warunkach jest bardzo
celowe, gdyz pozwala jednoczesnie zwiekszyé
bedace do rozporzadzenia iloéei cennych pahw
plynnych w kraju.

Wypada przypomnieé, ze czadnice tego typu
daja polaczenie procesu potkoksowania z pro-
cesem przegazowania pétkoksu, lecz w przeci-
wienistwie do zwyklych konstrukeji — zacho-
dzacych w réinych czefciach czadnicy. ’

Podobnie jak dla zwyklych piecéw bezprze-
ponowych przeprowadzamy to péltkoksowanie
w specjalnych retortach przy pomocy tak zwa-
nego czystego gazu czadnicowego, otrzymywa-
nego z dolnej czesci czadnicy w toku przega-
zowania poélkoksu. W przypadku wegla kamien-
nego okolo Ls czystego gazu o pierwotnej tem-
peraturze 600 C zostaje zassane przez retorte,
gdzie w czasie poélkoksowania miesza sie z bo-
gatym gazem destylacyjnym, dajgc mieszanke,
zwana gazem wytlewnym. Jak widaé na rys..1,
podajacym typowy uklad tego rodzaju urzgdzen
czadnicowych, dwie niezalezne drogi wykorzy-
stania i czyszezenia .gazu wytlewnego 1 gazu
czystego pozwalajg na otrzymanie cennych plyn-
nych produktéw ubocznych w stanie bardzo
czystym. Stosowanie chlodnic poérednich, od-
dzielajacych chlodzaca wode od gazu, jest
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wprawdzie kosztowniejsze, ale unika trudnosei
z odprowadzeniem i z wykorzystaniem éciekéw.
Stosujge ~ 2 Nm’ powietrza przegazowania
oraz ~ 0,3 kg pary na. 1 kg wegla kamiennego,
otrzymujemy przy obciaZeniu czadnic w wyso-
kosei ~ 175 kg m*h ogdlem 3250 Nm' gazu
czadnicowego o wartoSci opalowej] Wa ~
1500 kcal:Nm® oraz ~ 85 kg prasmoly na tone
wegla. Dzieki zastosowaniu elektrofiltrow przy
temperaturach powyzej temperatury rosienia
gazu wytlewnego otrzymujemy cenng bezwodng
prasmotle, przy czym uzyskujemy okolo 90 %
teoretycznie bedacej do rozporzadzenia jej ilo-
§ci. Prasmola z wegla kamiennego przy desty-
lacji daje 3 —4 % benzyny, 15 —20 % olejow
0 nizszych temperaturach wrzenia, 37 — 47 %
olejow pednych 1 30 -—40 % paku; jest ona
bogata w fenole.

W poréwnaniu z dezintegratorami, ktoére
usuwajg okolo 8 % zawiesin w gazie, el:ktro-
filtrv osiggaja stopien oczyszczenia > 98 %.
Zardowno strata ciénienia jak 1 zuzycie energii
w elektrofiltrach jest znacznie nizsze niz w dez-
integratorach. Oeczywiécie instalacja na zimny
gaz czadnicowy z retortami wytlewnymi jako
kosztowna i wymagajgca urzadzen pomochi-
¢zych jest ekonomiczna tylko wtedy, gdy w ra-
chube wchodzi przynajmniej kilka czadnic.
W przypadku stosowania zimnego gazu ezed-
nicowego do osiggniecia wyzszych temperatur
(na przyklad w piecach wglebnych) gaz ten
poleca sie niekiedy karburyzowaé, aby otrzy-
macé Swiecacy plomien i lepsze przechodzenie
ciepla do ogrzewanege materiatu.

II. Nowe metody przegazowania paliw statych

W latach najblizszych nie zgazyfikujemy
naszych hut wylacznie przy pomocy dalgazu lub
gazu ziemnego. Ponadto w ogélnopanstwowe]
gospodarce gazowej — obok zbiornikéw gazu —
musza sie znaleZé u najpowazniejszych konsu-
mentéw rowniez baterie czadnic jako cenne
i wazne miejsca buforowe. Dlatege tez zagad-
nienie racjonalnego przegazowania paliw sta-
lych nie przestaje byé aktualne. dla naszego
hutnictwa. Trzeba zatem pamietaé o dalszym
postepie technicznym w tej dziedzinie gospo-
darki energetycznej, pozwalajacym na produ-
kowanie duzych iloéci taniego i przewaznie bo-
gatszego gazu czadnicowego i to przy przega-
zowaniu réznych paliw statych, a nie tylko sto-
sowanych prawie wylacznie dotychezas wegli
kamiennych typu plomiennego i gazowo-plo-
miennego.

Normalne typy czadnic z rusztem obroto-
wym majg stosunkowo mals wydajno$é, odpo-
wiadajgcg dla Srednicy 3 m w jednostkach
cieplnych ilo§ci 38 - 17— 62 10° keal/h. Przed-
wojenna cena zainstalowanej kompletnej bate-
rii normalnyech czadnic na gaz zimny wynosila
w Polsce oloto 180 700 zt w odniesieniu do
jednei czadnicy, tak iz sama amortyzacja tych
urzadzen obeigzata tone przegazowanego wegla
kamiennego kwota 2 — 3 zl/t. Zaleznie od odle-

glodei czadnic od naszego zaglebia wegiowego,
a wiec od wysokosei przewoznego, koszty prze-
robu w czadnicach wynosily od 25 do 70 %
ceny wegla loco czadnica, oslagajac w pomyé&l-
nych przypadkach cc najmniej 12 zt/t wegla.
Poniewaz Sredni skutek uzyteczny przegazowa-
nia wynosit co najwyzej 70 %, zatem dodat-
kowe obcigZenia poduosily powaznie ceng uszla-
chetnionych jednestek cieplnych zawartych
w zimnym gazie czadnicowym w stosunku do
jednostek cieplnych zawartych w weglu; milion
keal w gazie kosztowal przynajmniej 7,56 do
8,0 zt przedwojennyech. Dla konsumentéw wy-
korzystujacych gaz czadnicowy w stanie gorg-
cym ten wzrost ceny byt o 10 — 15 % mniejszy
niz w tym przypadku, kiedy a. odleglosé, b.
konieczno$é daleko idgcej regulacji tempera-
tury oraz c. koniecznos$¢ dokladnego mierzenia
iloci gazu narzucaly stosowanie gazu zimnego.
Ponadto nalezy przypomnieé, iz dla czadnic
normalnych, pracujacych wedlug wyzej oma-
wianych metod przegazowania, zakres stosowa-
nych paliw byt dosyé ograniczony. Oczywiscie
identyczne stosunki panowaly i w innych kra-
jach.

Nic dziwnego, ze w tych warunkach rosnace
wymagania przemysiu (zwlaszeza hutniczego,
metalowego i chemicznego) i coraz bardziej ga-
zyfikowanych miast doprowadzily do szeregu
nowyech rozwigzan, majacych na widoku obni-
zenie kosztéw wilasnyen gazu czadnicowego
przez zwiekszenie Intensywnosei procesu, pod-
niesienie wartoézi opatowej gazu oraz rozsze-
rzenie zakresu paliw podlegajacych przegazo-
waniu. W dalszych rozwazaniach rozpatrzymy
tylko 4 nowe metody przegazowania, rozpo-
wszechnione obecnie w uprzemysiowionych kra-
jach i oparte na:

a. zmniejszeniu balastu azotu przez wpro-

wadzenie peddmuchu wzbogaconego w tlen

(v. Galocsy),
b. przegazowaniu

(Lurgi), :

c. przegazowaniu mialdw w stanie zawie-

szenia (Winkler),

d. przegazowaniu podziemnym wegla (zwla-

szeza ZSRR).

Ad:¢. Juz dawno (okolo 1925 r.) v. Galocsy
byt gléwnym rzecznikiem stosowania tlenu
zamiast powietrza do przegazowywania paliw
stalych. Silny bodziec do stosowaniag tlenu na
czerszg skale dalo jednak dopiero wprowadze-
nie w 1928 r. nowej metody Linde-Frankl wy-
twarzania tlenu technic7nego znacznie tafszego
niz czysty tlen o zawartosci 99,5 %, otrzymy-
wany dotad klasyczna meteda Lindego. Wystar-
czy zaznacryé, iz cena tlenu wynoszaca przed
wojng w Niemczech c¢kolo 0,20 RM/Nm® dla
czystego tlenu dala sie obnizyé metodg Linde-
Frinkl ponizei 0.014 RM/Nm® dla 80 % tlenu
technicznego. Wyvniki wzbogacenia poddmuchu
czadnic w tlen dajg sie latwo przewidzieé; od-
pada duza cvedé halastu azotu w gazie. wartos§é
opalowa gazu worrsta, natomiast ilosé jego
powaznie spada. Latwe na przvklad obliczyé, ze

paliw pod cidnieniem
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przy zastosowaniu czystego tlenu gaz mieszany
otrzymany przy wyidealizowanym przegazowa-
niu ezystego wegla spadnie teoretycznie do ilo-
gei 2,83 Nmkg C o wysokiej wartosci opato-
wej 2865 kcal/Nm’,

Do otrzymania tego gazu, ktory zawiera
66 % CO i 34 % H.,, trzeba teoretycznie zuzyé
0,77 ke pary/kg C oraz 0,453 Nm’ O/kg C, co
odpowiada 0,056 Nm* O, na 1000 kcal zawartych
w gazie. W ten sposéb mozemy réwniez prak-
tycznie otrzymaé w normalnych czadnicach gaz
mieszany o skladzie chemicznym i wartoécl
opalowej zblizonej do gazu wodnego i to przy
pracy ciaglej. Wzbogacajac powietrze w roz-
nym stopniu w tlen cotrzymujemy ta metoda
calg game réznych gazéw czadnicowych. Tak na
przykiad tablica I podaje 8 typowe analizy

Tablica I
Gaz mieszany, otrzymany z koksu
Je- Gaz czadnicowy mieszany
Wielkoéé dno- | dla poddmuchu o zawartosci
stka | 45, O, [ 700, O5 | 95 O2
s COq /o 20 10 1,0
8gl co " 49,0 62,8 67,3
£3| cH, - 03 z 0,3 0,4
® 3 }
‘g% Cx Hy " — — —
o]
:8 0 H, " 25,1 26,8 29,6
EE ) OH,S . 01 01 0,1
w3 =
@ N, " 23,5 9,0 16
Wartoéé opalowa ; Kcal / 2158 2618 2833
suchego gazu / Nm?
Zuigcie czystego
tienu:
na | Nm® gazu Nnﬁ/ 0,192 0,210 0,304
suchego Nm?
na 1000 kcal Nm? 1000 0,039 0,080 0,107
w gazie kcal °

tego rodzaju gazdéw otrzymanych podezas prze-
eazowywania koksu przy pomocy powietrza
o zawartosci 45 %, 70 % 1 95 % O, oraz pary.
Skutek uzyteczny przegazowania przy powyz-
sze] metodzie wzrasta o kilka % w stosunku
do tych samych czadnie, pracujacych na zwy-
klym powietrzu; w stosunku do czadnie, pra-
cujacych periodycznie na gaz wodny skutek
vzyteczny przegazowania wzrasta o kilkana-
écie procent. Nowa metoda przegazowania pod-
wyzsza réwniez o 50 — 100 % wydajnoé? czad-
nic, jednakze kosztem wzrostu jednostkowego
zuzycia pary, ktéra czedciowo tylko ulega roz-
kltadowi. Paliwa bogatsze w czesci lotne daja
lepsze wyniki przegazowania.

Podobne wyniki osiagamy réwniez w czad-
nicach z plynnym zuzlem, stosujac zamiast po-
wietrza poddmuch wzbogacony w tlen. I tutaj
wzrasta dwukrotnie warto§é opalowa otrzymy-
wanego gazu przy wyzszym skutku uzytecznym
przegazowania i podnosi sie o 50—100 %
intensywno$é procesu, ktory i tak nalezal do
bardzo intensywnych. Wypada przypomnieé
przy tej sposobnoéci o znanych w calym $wie-

cie préobach stosowania wzbogaconego w tlen
dmuchu w wielkich piecach, bedacych — jak
wiadomo — pierwowzorem tego typu czadnic.

Jako minus powyzszej metody nalezy przy-
toczyé konieczno$é¢ posiadania instalacji do wy-

. twarzania tlenu technicznego, ktéra bynajmniej

nie jest tania, jakkolwiek w hutnictwie znaj-
duje zastosowanie i do waznych celéw produk-
cyjnych. Wedlug cen przedwojennych instala-
¢ja na 400> Nm* 80 % O, h kosztowala 1,14 min.
RM; ta ilo$é tlenu odpowiada praktycznie ga-
zowi czadnicowemu o lacznej wartosci opalowe]

—- 57,10° kcal/h.

ey

Ad b. Dalszym krokiem w dziedzinie stoso-
wania dmuchu wzbogaconego w tlen byla me-
toda przegazowania pod cisnieniem wprowa-
dzona przez firme Lurgi. Przy znacznie wyz-
szym zuzyciu jednostkowym pary wzrost ci§nie-
nia prowadzi do powaznych przesunieé w wa-
runkach réwnowagi odwracalnych reakcji che-
mieznych i to zaréwno ze wzgledu na wigkszg
koncentracje skladnikéw w jednostce objetodci
jak i na przesuniecia wartosci stalych réwno-
wagi (dluiszy czas reakeji).

W wyniku tych nowych czynnikéow proces
przegazowania przebiega szybciej 1 zmienia za-
sadniczo sklad chemiczny gazu. Przy tych sa-
mych temperaturach wzrest cisnienia obniza
zawarto$é CO na korzys§é CO,. Rowniez reakcja

Paliwo

Wyfozenie szamofowe

T
RN

TR
NN

'
A
[

Przesirzeni wodno-parowa

N A D N O TN Ry,
RN
1

T
[

'
|
L

|
0
)

[}

|

{

- ) |
1

1

1

L

[N

PR

]
[
i
1
(')
A

Doprowadzenie flenu

o
!
,I

i pary wodnej

Hermefyczne usuwenie popiofu

Rys. 2. Czadnica firmy Lurgi



Nr 2

Str. 66 HUTNIK
Tablica II
Przegazowanie pod ci$nieniem
| .
Wielko3é Jednostka Wegiel kamienny chudy Wegiel brunatny
| podsuszony
3 Czysta substancja weglowa 0/ 83.4 675-163
z . | Wilgoe , 6,6 274-148
S
& B | Popid! ' 5,0 51- 89
—ES 8 | Zawarto3¢ smoty " - 102-126
E Ziarnistos¢ mm 3-10 2-10
o Warto3¢ opalowa I keal/kg 7400 4360 4935
Ciénienie robho:ze “atn 20 20
Obzigzenie czadnicy kg/mh 310 750 - 770
. N 10'kcal/m*h 1.70 215-208
Jednostkowy uzysk gazu czystego Nm?* kg 1,49 0,76 - 0 68
Jednoslkowe zuzycie pary kg/Nm? 1.40 1,01 21,06
. . tlenu (rzystego) Nm /Nn? 0,193 0.15-0 145
Warto§é opalowa gazu czystego ~ kecal Nmn? 3630 3770-39.0
o CO. *lo 1.0 30- 23 I
g
g C,Hy " 0,3 05- 089
wn
5* = | CO " 27,9 23,8-220
N
s 5| CH, " 16,9 195-21,8
N =
g7 o, . - 01- 02
& |’ " 52,4 50,8—50,7
N, N 15 23- 21
Ciczar wilasciwy czystego gazu kg Nm3 0,553 0.555 - 0 562
Skutek uzyt. przegazowania K 74,2 656 - 54,7

wodnoczadowa przy duzej zawartoSci pary
dziala w tym samym kierunku. Ponadto wzrost
cisnienia sprzyja powstawaniu egzotermicz-
nych reakeyi C i CU z H,, prowadzgcych do
otrzymywania duzych ilosci metanu wiasnie
przy temperaturach panujgecych w czadnicy.

Te reakcje egzotermic.ne zmniejsza)g z kolei
zapotrzebowanie procesu na cieplo, a wiee i zu-
zycie tlenu. Innymi slowy, im wyzsze cisnienie
zastosujemy w czadnicy, tym mniej trzeba do-
prowadzaé tlenu. Praktycznie wysokocisnie-
niowe czadnice (rys. 2) pracuja przy ci§nieniu
2.,—30 atn i sg zaopatrzone w plaszcz bla-
szany gruboéci 1u mm, bedgcy zarazem plasz-
czem wodnoparowym. Hermetyczne zamkniecie
zaréwno zasypu paliwa jak i odprowadzenia
popiolu nie wywoluje trudnof: ruchowych,
tym bardziej iz niska (ponizej 1000 C) tempe-
ratura przegazowania nie daje zadnych kompli-
kacji z popiolem. Stosujac 90 % O,, wtlaczany
pod ci$nieniem 20 atn wraz z przegrzang do
500 C parg, otrzymujemy w czadnicy w sposob
ciggly gaz surowy o duzej (okolo 30 %) za-
wartosci CO, i o wartoSci opalowej okolo
2400 kcal/Nm®. Gaz ten opuszeza czadnicg przy
300 C, po czym po przejsciu szeregu chlodnic
i pluczek oraz po usunieciu przy pomocy wody
pod cisnieniem CO, i S otrzymujemy — oprocz
cennej prasmoly i olejow — czysty gaz o war-
tosci opalowej 3600 — 3800 keal/Nm', odpowia-
dajgecy pod wzgledem swej charakterystyki
normom gazu $§wietlnego w miastach. Tablica II

daje gléwne wskaZniki pracy czadnic tego typu
przy przegazowaniu wegla kamiennego i bru-
natnego.

Poniewaz pod ci$nieniem rzeczywiste szyb-
kgf’.’-ci przeplywu gazu s3 wielokrotnie mniejsze
niz w warunkach normalnych, czadnice Lurgi
pozwalaja zwiekszyé powaznie Srednig inten-
sywnos&¢ procesu do 300 — 500 kg m°h dla we-
gla kamiennego oraz do 700 — 800 kg/m h dia
podsuszonege wegla brunatnego. Przy zmniej-
szonych szybkoSciach przeplywu ilo§é porywa-
rnego pylu powaznie spada; dlatego tez nowa
metoda przegazowania pozwala wykorzystaé
tansze paliwa o mniejszej ziarnistosci 5 do
15 mm pod warunkiem, iz sie nie spiekaja
1 ze nie zawieraja podziarna ponizej 2 mm,
a zwlaszeza pylu. W tych warunkach zarowno
wegiel kamienny jak i wegiel brunatny oraz
rézne pdlkoksy dajg sie dobrze przegazowywaé
pod ciSnieniem. Wilgotne i bogate w czesci
lotne paliwa daja wprawdzie mniejszy uzysk
jednostkowy gazu, ale dzieki 3 — b5 razy wyz-
szej intensywmnofci procesu przegazowania po-
zwalaja uzyskaé duze ilo$ei gazu zastzpujacego
calkowicie dalgaz czy tez gaz Swietlny. Otrzy-
many czysty gaz ma jeszcze te wazng zalete,
iz znajduje sie pod duzym ci$nieniem, tak iz bez
dodatkowego sprezania mozna go przesylaé na
odleglodé i stosowaé do syntezy paliw plynnych.
metodg Fischer-Tropscha. W stosunku do kok-
sowni czy tez gazowni koszty zakladowe nowej
instalacji czadnicowe] sa znacznie mniejsze, nie
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potrzeba stosowaé specjalnych rodzajow wegla,
odpada ponadto klopot ze zbytem sortymentéow
koksu. Nie powinno sie jednakze poming? mil-
czeniem rowniez powaznych trudnoéci jakie na-
strecza metoda Lurgi. Oprocz instalacji, daja-
cej tlen techniczny pod cignieniem ckolo 30 atn,
trzeba réwniez dysponowaé kottowniag na iden-
tyczne cisnienie, Dlatego tez czadnice tego typu
mogg mieé uzasadnienie ekonomiczne tyiko
w instalacjach duzych, sprzezonych z caloicia
gospodarki energetycznej; parnstwa. Miedzy
innymi moga one stanowié¢ cenne uzupelnisnie
panstwowych sieci dalgazu w miejscach, gdzie
budowa gazowni czy koksowni jest ekonomicz-
nie nieuzasadniona. O ile otrzymany gaz czysty
stosujemy do syntezy Fischer-Tropscha, nalezy
dodatkowo wprowadzié konwersje metanu pod
ciénieniem przy uzycm O..

Ad c¢. Im mniejsze sa czgstki przegazowy-
wanego paliwa, tym Wle;k%za staje sie ogolna
powierzchnia reakcji miedzy ciatlami stalymi
i gazami. Jakkolwiek wiec teoretycznie nale-
zaloby dazyé do jak najmmniejszej ziarnistosei,
jednakze przy intensywnie pracujacych nor-
malnych czadnicach stalo$¢ stupa paliwa sta-
wiala granice zmniejszeniu tego ziarna. Do-
piero wprowadzone przez Winklera przegazo-
wanie mialéw w stanie unoszenia sie rozwig-
zalo powyzZsze zagadnienie w sposéb zasadniczy.
Wprawdzie to nowa czadnica (rys. 3) posiada
réowniez ruszt, lecz silny poddmuch (powy-

Gaz czadnicowy
Zasyp miatu }

e Omuch widrny

A= nie popiofu
| Tmach -+ Ysuwanie pop

. Il plerwotny s ‘:h -
I | l
)/ B EjA

Rys. 8. Czadnica Winklera

Z_

zej 2000 mm slupa wodnego) utrzymuje przy
duzych szybkosciach (2 do 3 Nm's) przeply-
wu gazu drobnoziarniste paliwo w stanie za-
wieszenia, przy czym czastki te ulegaja cigglym
przesunieciom pionowym z dolu do géry i z po-
wrotem. Nie ma tu zatem spotykanych w nor-
malnych czadnicach czterech stref przegazowa-
nia; temperatura rozrzedzonego slupa paliwa,

osiggajgcego w stanie pracy wysokoéé okolo
1,5 m, na calej jego dlugosci waha sie w grani-
cach 9.0 do 1000 C. W tych warunkach nie wy-
stepuja zadne trudnosci z mieknieniem popiotu;
natomiast gaz czadnicowy unosi z soka wiele
pyhu wykazujacego duza zawartoié popiolu.
Okclo 4/5 ogélnej ilosci powietrza przegazowa-
nia doprowadzamy pod ruszt, ktéry dla otrzy-
mania cigglo$ei pracy czysScimy mechanicznie
przy pomocy obracajacego sie chlodzonego
draga. Pozostale okolo '/, iloici powietrza prze-
gazowania doprowadzamy na wysokosci okolo
5 m od rusztu, dopalajac w ten sposéb pyl

- w goérnej cze$ci czadnicy, co z kolei réwniez

przyczynia sie do wyréwnywania temperatur.
Dlatego tez czadnice Winklera sg bardzo wy-
sokie (przeszio 20 m), przy czym czas przeby-
wania w nich gazu wynosi 7—10 sekund,
a wiec znacznie wigce] niz w czadnicach nor-
malnych.

Podezas procesu przegazowania czedci lotne
paliw ulegaja rozkiladowi. Duze szybkosel prze-
plywu gazu przez slup paliwa, niewysokie tem-
peratury w dolnych cze$ciach czadnicy oraz

- nieunikniony rozklad czesci lotnych w czeéei

gbrnej sprawiaja, iz warto’? opalowa otrzyma-
nego gazu jest nizsza niz dla zwyklych w iden-
tyeznych warunkach pracujacych czadnic z nie-
ruchomym stupem paliwa i to zaréwno przy
stosowaniu zwyklego powietrza, jak i powietrza
wzbogaconego w tlen. Wysokie straty w lotnym
pyle i w jawnym cieple gazu czadnicowego wy-
magajg skomplikowanej aparatury uzupzhia-
jacej instalacje czadnicowe tego typu. Poza
wstepnym cyklonem-cdpylaczem stosujemy spe-
cjalny kociol odzysknicowy do wykorzystania
ciepla jawnego gazu, nastepnie w drugim cyklo-
nie usuwamy dalsze frakeje pyhu, wreszecie gaz
poprzez pluczke idzie do dezintegratora, skad
po odwodnieniu doprowadza sie go do ruro-
ciggu zbiorczego. Czadnice Winklera charakte-
ryzuje niezwykle wysoka intensywnosé procesu
przegazowania. W odniesieniu do wewnetrznej
§rednicy czadnicy na wysokoécei rusztu otrzy-
mujemy przy stcsowaniu zwyklego powietrza
5700 — 590) Nm’m*h gazu czadnicowezo
o wartosSci opalowej okolo 1000 keal/Nm?,
tj. w jednostkach cieplnych 5,6 - 10" — 5,9 - 10°
keal/m*h. Poréwnujac te liczby z odpowiednimi
wskaZznikami zwyklego procesu przegazowania
widzimy, iZ jedna czadnica Winklera daje te
sama ilo§¢ ciepla w gazie co najmniej 10 normal-
nych czadnic o identycznej Srednicy wytwarza-
jacych gaz mieszany. Ilosci powyzsze wzrastaja
jeszeze z uwagi na wigksze (okolo 10 m?) czyn-
ne przekroje nowych czadnic. Stosujac pod-
dmuch ze zwickszong zawartosciag tlenu oraz
odpowiedni dodatek pary wodnej uzyskujemy
w czadnicy Winklera w spesob ciagly gaz
o wartoéci opalowej okolo 2100 keal/Nm’,
a wiec lezace] pomiedzy wartoSciami opalo-
wymi gazu mieszanego i gazu wodnego.
Réwniez i w tym przypadku osiagamy wy-
sokg intensywno$é procesu, odpowiadajaca
3800 — 3900 Nm®*m*h lub 8,0 10°—8,1-10°
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- keal'm’h, tj. dajaca réwniez okolo 10 razy wie-
cej niz periodycznie pracujgce czadnice na gaz
wodny. Nic dziwnego, Ze czadnica Winklera jest
typowa czadnica, stosowana przy roznych syn-
tezach, zwlaszceza przy syntezie paliw plynnych;
stosujac tlen techniczny do poddmuchu, uzysku-
jemy wielkie ilo3ci gazu czadnicowego o skla-
dzie chemicinym, ocdpowiadajacym potrzebom
przemyshi chemicznego.

Ad d. Nie .wchodzac w szezegdly podziem-
nego przegazowywania cienkich pokiadow
wegla kamiennego (zwlaszcza niskokaloryez-
nego), nalezy wspomnieé rowniez i o tej nowej
metodzie pracy na wielka skale, poniewaz wiele
hut znajduje sie w bezposdrednim sasiedztwie
kopaln wegla. Przy pomocy odpowiedniego
uktadu szybdéw i chodnikéw rozbijamy intere-
quace nas poklady na poszczegolne pola, ulega—
jace podziemnemu przegazowywaniu. Przy po-
mocy ukladu rur doprowadzamy poddmuch pod
ciénieniem kilku atmosfer; identycznym syste-
mem rur odprowadzamy otrzymany gaz czad-
nicowy, ktory przez pluczki idzie do rurocig-
g6w rozdzielezych. Jest rzeczg jasng, iz z pun-
ktu widzenia wymagan termodynamiki tego
rodzaju przegazowanie jest wysoce niedoskona-
lym procesem. Trudno tu méwi¢ o rownomier-
nym przegazowaniu lub o racjonalnie rozmie-
szezonych strefach pracy, skoro zamiast forem-
nego stupa paliwa mamy wielokrotnie dluzsza
droge ogniowg o wykrzywionym konturze
i o zmiennych przekrojach. Podziemne przega-

zowanie nie pozwala réwniez na racjonalne
wykorzystanie czesci lotnych zawartych w pa-
liwie, peniewaz uiegaja one czeSciowo rozkia-
dowi, a czeSciowo nawet spaleniu. Nic dziw-
nego, iz w tych warunkacn wartoé? opaiowa
otrzymywanego przy pomocy zwyklego powie-
trza gazu czadnicowego jest rzedu zaledwie
1000 keal’Nm’. Palny gaz tego rodzaju nie na-
daje si¢ do transportu, co najwyzej mozna go
stosowaé w lokalnych centralnyen kot.owniach
lub tez do nowoczesnych turbin gazowych.
Oczywiscie i w przypadku przegazowania po-
dziemnego mozna stosowaé poddmuch wzboga-
cony w tlen; otrzymujemy gaz bogatszy, ale
kosztem duzych iloéei tlenu technicznego, ktéry
w tym przypadku nie jest tak racjonalnie wy-
korzystany jak przy czadnicach o normalnej
konstrukeji.

Przegazowanie na taka skale moze si¢ od-
bywaé tylko w oparciu o inne dziedziny gospo-
darki energetycznej w kraju.
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NOWOSCI zZ DZIEDZINY HUTNICTWA

RUDY

Nowa metoda aglomeracji mialkich rud zelaza droga grudkowania *

0Od wielu juz lat z powodzeniem przeprowadza sie
aglomeracje drobnych rud zelaza, uzyskujac mozliwosé
ich racjonalnej przerdbki w wielkim piecu. Powszech-
nie stosowanymi metodami kawalkowania mialéw rud-
nych jest spiekanie strefowe na ruszcie i w piecach
obrotowych oraz brykietowanie, Kazdy z tych sposcbiw
ma swoje ujemne strony. Na przyktad najbardziej roz-
powszechnione spiekanie strefowe, bedace jedyna me-
todg aglomeracji stosowang w Polsce, w zastosowaniu
do tworzyw bardzo miatkich nastrecza wiele trudnodei
i jest malo wydajne. Ostatnio w literaturze technicznej
czesto spotyka sie wzmianki o nowym sposobie aglome-
racji tzw. grudkowaniu.

Pierwsze badania nad tym procesem przeprowa-
dzono w Niemeczech w 1935 r. Z odpowiednio nawilgo-
conych rud mialkich, formowano kulki w sposéb podany
w patencie szwedzkim nr 35124 z 1912 r. i nastepnie
usilowano je spiekaé na ruszcie, jednak wyniki byly
niezadewalajace i dalszych doéwiadezen zaniechano.
Przekonano sie przy tym, ze surowe kulki ltatwo mozna
formowaé w bebnach obrotowych jak réwniez, ze po
podgrzaniu do temperatury ckolo 1150 C uzyskuja one
dostateczng wytrzymalo$é i moga byé doskonalym
surowcem dla wielkiego pieca. Nierozwigzanym pozo-
stawal problem konstrukeji odpowiedniego pieca do
wypalania kulek.

W czasie ostatniej wojny i w latach powojennych
wiele uwagi poS§wiecono temu zagadnieniu w Stanach
Zjednoczonych i wreszcie w 1949 r. rezwigzano je cal-
Yowicie w skali laboratoryjnej, po czym wybudowano
dwa zaklady doéwiadczalne. Poczatkowo napotkano na
pewne trudnosei, ktére jednak widacznie juz cpanowano,
gdyz w 1950 r." przystapiono do budowy kolo Bearer
Bay zaktadu o zdolno$ei produkeyjnej 2,5 milicna ton
grudek. W tym samym czasie w Kirkenes w Norwegii,
wybudowano zaklad prébny do grudkowania bardzo
miatkich koncentratéw magnetytu (5 % ziaren powyz2j
0,1 mm), ktérego spiekanie strefowe bylo nieekono-
miczne.

W omawianych wyzej wypadkach nie spotykano
w dostepnej literaturze szczegdélowego opisu procesu
i urzadzen. Natomiast wiecej szczegétéw cpublikowano
z do$wiadezeh wykonanych ostatnio w Amberg, w Niem-
czech. W gwietle tych informacji proces grudkowania
obejmuje dwie operacje:

1. formowanie z cdpowiednio nawilgoconej rudy ku-

lek o 4rednicy 10 do 20 mm,

2. utwardzanie kulek droga ogniowg w piecach

szybowych.

Gotowe wypalone grudki winny posiadaé nastepu-
Jace wlasnodei: dostateczna wytrzymatosé na rzucanie
i Sciskanie, odpornosé na Scieranie i dzialanie czynni-
kéw atmosferycznych, dostateczna porowato$é i zdolnosé
przepuszezania gazéw oraz latwa redukeyjnoéc.

Do aglomeracji tym sposcbem nadaja sie¢ bardzo
drobne rudy, zawierajace w swym skladzie w przewa-
Zajacej ilodci ziarna ponizej 0,2 mm. Dobra wytrzyma-
los¢ grudek zapewnia nieregularny ksztalt ziaren
o budowie pierzastej.

Pewne ilosci sktadnikéw lotnych w rudzie chronig
grudki przed kurczeniem sig przy obrébce ogniowej.

. Ang. ‘Pelletizing, niem. Pelletiesierung; w dostow-
nym tlumaczeniu — kulkowanie.

Na sam proces formowania surcwych kulek wywiera
duzy wplyw stopien nawilgocenia, dlatego zwilzalnodé
rudy posiada duze znaczenie.

W Stanach Zjednoczonych i w Norwegii grudko-
wano miatkie koncentraty magnetytu (80 %) ziaren po-
nizej 2,1 mm) lub hematyty o zawarteéei 60 do 65 %
Fe. W Amberg poddano badaniom [1] koncentraty z rud
Degger (koncentrat Pegnitz) o skladzie: 40 do 41 %
Fe, 8 do 9 % Al,0,, 12 do 14 % straty prazenia; udzial
ziaren ponizej 0,25 mm wynosit 87 % [2] fiotacyjny
syderyt nieprazony o zawarto§ei 32 do 33 % Fe, 26 do
28 9, strat prazenia i drcbnych iloéei Al,O3; udlzial
ziaren penizej 0,1 mm wynocsit 45 %.
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Rys. 1. Schemat doéwiadczalnej produkeji w Amberg

Schemat doé§wiadezalnej produkeji grudek widoezny
jest z rys. 1. Najplerw z nawilgoconej rudy (25 %
wody) formuje sie surowe kulki, kiére umaenia sie
w  nachylecnym bebnie cbrotowym. Bardzo skuteczne
przy tej operacji okazalo sie skrapianie kule woda
i réwnoczesne pedgrzewanie do temperatury 60 do
70 C, celem unikniecia tworzenia sie narostéw.

Tak sporzadzone kulki z koncentratu Pegnitz posia-
daly wytrzymatoéé 4 kg (& kulki 10 mm) i doskonale
znosity transport do pieca szybswego. Natomiast kulki
z syderytu floatacyjnego byly za stabe i dopiero doda-

tek szlaméw sycerytcwych o zawartosei 8 do 9%
AlO; w ilcsei 30 do 40 % pozwolll na otrzymanie

kulek o wytrzymalcéci 2 do 2,5 kg. Roznica wytrzyma-
toéei tych dwu rodzajow kulek plzyp'sano réznej zawar-
toSei Al,O3 i odmiennym ksztaltom ziaren mateua}ow
wyjséciowych.

Wilgotne kulki wypala sie w piecu szybowym, pra-
cujacym przy nadeiénienin i cpalanym gazem wielko-
piecowym. Piec pecsiada kolowy przekrdj poprzeczny
i w ércdkowej swej czeéei jest otoczony komeora spala-
nia, z ktérej gorace spaliny pod ciénieniem przedostaja
si¢ przez szezeliny do pieca.

Spalanie gazu odbywa sie przy 1,6 do 1,7-krotnym
wspélezynniku nadmiaru powietrza, atmesfera w komo-
rze spalania jest zatem utleniajaca. Temperature i sklad
gazéw odlotowych ckreéla si¢ w sposéb ciagly. Gazy
te praktycznie nie zawieraly CO.
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Zasadniczym celem wypalania jest zapewnienie
grudkom dostatecznej wytrzymalodei, porowatosei i od-
pernesei’ na  dzialanie czynnikéw atmosferyeznych.
Istotng role tej cperacji cdgrywaja nastepujace czyn-
niki: :

1. temperatura wypalania; nie powinna ona prze-
kraczaé punktu zmiekezania rudy,

2, zawartoi¢ CO, CO_ i O, w gazach grzewezych,

3. zawarte$é wilgoei w kulkach i ich wielko§é. -

Na podstawie wielu préb przekonano sig, ze najlep-
utwardzenie grudek zachodzi przy temperaturze

do punktu zmickezania, to jest

sze
wypalania zblizone]j
okclo 11C0 C.

Przy temperaturze nizszej, ckcle 970 do 1000C
zachedzi znaczny spadek wytrzymatosci. Kolor grudek
7z kencentratu Pegnitz byl wowcezas jasnoe czerwony.
Ze wzrostem temperatury de ckole 1030 € grucki sta-
waly s’e brunatno czerwone, a nawet ciemno niebieskie,
czemu tecwarzyszylo podwyZszenie wlasnosel wytrzyma-
tosciowych.

Przy wyzszych tempeoraturach w gazach odlote-
wych pojawial sie tlenek wegla, a w grudkach zelaza
dwuwartcsciowe. Na przyklad ciemne grudki, wypalone
przy temperaturze 1100 C, zawieraly 14,8 % zelaza
dwuwartcéciowego (calkowita zawarto§é Fe wynosila
46,0 77), a grudki jasne, wypalene przy temperaturze
1020 C tylko 0,6 %. Najkorzystniejszy czas wypalania
ckreéleno na 25 do 30 minut, ceo odpowiada szyblkosci
przechodzenia ku'ek przez plec 10 mm/minute.

Préby wypalania grudek z syderytu flotacyjnego
z dodatkiem szlaméw syderytowych réwniez daly dcbre
wyniki, Wlasncéei fizyezne grudek byly jednak od-
mienne, wskutek duzych strat prazenia. Temperatura
w strefie wypalania wahala sie od 1020 de¢ 1070 C,
czas wypalania wynesil 25 do 35 minut; najlepsza
wytrzymatoéé wykazywaly grudki wypalone przy tem-
peraturze 1070 C.

Wyniki préb rzucania, §cieralnodei, Sciskania 1 wy-
niki badan porowatosei zestawiono w tablicy I. Z danych
tych widaé, ze grudki syderytowe sa nieco gorsze niz
grudki z rudy Dogger. Pierwsze posiadaly na zewne-
trznej powierzehni i na przetomie rysy i pekniecia,
drugie natomiast bylty gladkie.

Grudkewanie mialkich koncentratéw zasadowych
z rudy Dogger z Pcludniowej Badenii, o sktadzie 33 do
34 9% Fe, 11 do 12 % Si0, i 14 do 15 % CaO przebie-

Tvabijc al
Wtasnoéei fizyezne wypalonych grudek

! Koncentrat S}t’gery; f%o-
Wtasnosci ‘ z rudy 1 cyjny 1

i Dogger szlam syde-

J rytowy

Temperatura wypa-
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Rys. 2. Wyniki préb redukeji wodorem
przy temperaturze 850 C
" gato podobnie, jak koncentratéw z kwasnych rud
Degger. .

Dla ckreélenia zachowania sig¢ wypalonych grudek
w strumieniu gazéw redukeyjnych przeprowadzone
préby redukeji wcedorem. Celem poréwnania badane
réwniez odtlenialno§é zelaziaka brunatnego i spiekéw.
7. wynikéw przedstawionych na rys. 2 jasno wynika,
ze grudki latwiej odszczepiaja tlen niz spieki i sg przez
te korzystniejsze dla proce:u wielkopiecowego.

Wytrzymaleéé grudek na dziatanie czynnikéw atmo-
sferyeznych ckazala s'e réwniez destateczna. Nieznaczny
rozpad zachodzit dopiero po 3 —4 miesiacach.

W koficowej fazie prowadzenia prob zastosowano
dwustcpnicwe ogrzewanie, uzyskujac wzrost przepusto-
wecéei jednostkowej pleca 50— 60 %.

Proces ten jest szczegdlnie odpowiedni do aglomera-
¢ji drcbnych, mokrych koncentratéw i najlepiej prze-
prowadzaé go przy kopalniach lub zakladach wzboga-
cania. Dodatkowe kcrzyéei stad sa nastepujace:

1. zmniejszenie ciezarn koncentratéw przez odpe-
dzenie skladnikéw lotnych (wilgoei, wody krysta-
liecznej, CO,), a przez to obnizenie kosztéw
transportowych, : .

2. uniknigcie trudnos$ei roztadewania wilgctnych,
zamarzajacych w porze zimowej, materiatéw,

Wi Madej-
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Produkcja suréwki w piecu niskoszybowym metoda Humboldta !

W jednym z poprzednich numeréw Hutnika 2 podano
informacje, dotyczace pierwszego sfadium rozwoju pro-
dukeji suréwki z miatkich rud zelaza i wegla n’ekoksu-
jacego w piecu niskoszybecwym (tzw. proces Webera).
Wedlug przytoczenych tam szezegdétow, brykiety wypro-
dukowane z mialéw rudnych i wegla niekcksujacego
poddaje sie procesowi wytlewania w oscbnym piecu,
po czym z brykietéw tych wytapia sie suréwke w piecu
niskoszybowym.

W Firmie Kléckner-Humboldt-Deutz od dawna juz
usilowano pclaczyé cba te procesy i przeprowadzié za-
réwno proces wytlewania jak i redukeji w jednym piecu
niskeszybowym. Wytlewan'e zachodziloby w szybie
pieca przy wykorzystaniu ciepla unoszacych s'e¢ gazoéw
gardzielowych. Caly proces bylby w ten sposéb znacznie
prestszy i bardziej ekonomiczny. Przeprowadzone do-
§wiadezenia potwierdzilty celewos$é tych usitowan i osta-
tecznie deprowadzity do pclaczenia chbu proceséw w jed-
nym plecu. :

Piec niskoszybowy moze posiadaé szyb o przekroju
prostokatnym, kwadratowym lub kclowym i wysckoSei
4—5 m od poziomu dysz do zasypu. W gdrnej czesei

pieca zachodzi skoksewanic paliwa, w srodkcwej nato-

miast i dolnej — redukeja rudy i tcpienie.

Namiar pleca sklada sic wylacznie z brykietdw rud-
noweglowych. Jako spoiwo w brykietach mczna zastoso-
waé smcle, wapno lub inne dodatki, wzglednie sklad-
niki namiarn. W czasie chsuwania sig brykietow
w piecu, weg'el w nich zawarty ulega skokscwaniu,
przez co brykiety staja sie wystarczajaco wytrzymale
a ponadto dzicki duzej powierzchni staja sie tatwo re-
dukeyjne. Umczliwia to tcpien’e w dolnej czeéei pieca
nawet bez stesowania dmu-hu wzbogaconego w tlen.

Tempeoratura gazéw gardzielcwych jest nieco wyz-
sza anizeli dla normalnych wielkich pieccéw. Gazy te
zawieraja produkty cdgazewan'a wegla, przez co ich
wartcéé opalcwa jest wyzsza od wartesci opalowej gazu
wielkopieccwego dochodzac do 14C0 — 1450 kecal. Po
cdpylen’u gazu oczyskuje s'e produkty destylacji wegla
w urzadzeniach skraplajacych. )

Zasilanie pieca cdbvwa sie sposcbem ciaglym a nie
ckrescwo jak przy wielkim piecu. Analogiczrie jak przy
wielk’'m piecu procesem kieruje sie przez regulacje

"1 Jaeger F. — Roche'senerzeugung im Niederschacht-
c¢fen nach dem Humboldt — Schwelverhiittungsver-
fahren. Stahl u. Eisen t. 70, 1930, nr 16, str. 711 712.

* Produkeja suréwki z mis¥dw rudnych i niekoksu-
jacych wegli. Hutnik t. 17, 1950, nr 7 8, str. 244/247.

iloSci 1 temperatury dmuchu, ilcéei paliwa i sktadu
namiaru.

Czas przejScia namiaru jest krétki, gdyz wynosi
cketo 1Y:-—2 godz. Wszelkle zmiany w namiarze
uwidaczniaja sie wiee po krétkim czasie. Wydajnosé
z m® cbjetodei uzytecznej jest bardzo duza, moze dojsé
nawet do 3,5 t.

Na skutek dodatnich wynikéw uzyskanych w czasie
deSwiadezen, wybudowano w r. 1949 dalszy piec w skali
pélprzemystowej, wyposazony w urzadzenie do odzysku
preduktow destylacji wegla, mala hale odlewniczg oraz
rekuperator do vpodgrzewania dmuchu, ogrzewany
gazem gardzielowym, uzyskiwanym z pieca doéwiad-
czalnego.

W plecu tym przetapiano brykiety z wypatkéw
pirytowych 1 ocdpadkéw boksytéw z nieplukanym weglem
gazcewym o zawartoéei 15 % popictu. Namiaru nie znie-
niano — jedynie ped koniee préb dedano nieco zuila
mangancwego, celem podniesienia zawarto$ci manganu
w suréwee. Stosunek CaO : SiO, wynos’t érednle 1,5.
Zbadano 30 spustéw. Otrzymano suréwke o $érednim
skladzie 3,3 % C, 2,8 % Si, 0,2 — 1,8 % Mn i 0,03% S
craz zuzel o 44,3 % CaO, 29,3 % SiO,, 1856% Al O,
2,49% MgO i 2,56 % S. Zuzycie paliwa bylo dos§é duze
i bleg piecy goracy. Uzyskano drcbnoziarnistag suréwke
szara.

Badano révmniez stcpien redukeyjno$ci, przy czym
uzyskane wyniki wskazuja na dcbre wyredukowanie
zelaza i dobre wlasnoSci reakeyjne zuzla.

O ile chodzi o ekcncmiczna strone procesu, to wy-
sokcéé kosztéw przercbu przemawia za procssem Hum-
boldta. Réwniez koszty inwestycyjne beda prawdopo-
dcbnie nizsze, anizeli dla wielkich piecéw. Proces ten
jtdnak — pomijajac zagadnienie ewentualnego zmniej-
szenia kesztéw predukeji — moze mieé zasadnicze zna-
czenie dla krajéw, ktére nie posiadaja wegla koksuja-
cego a dysponuja ziczami rud mialkich. Powstaje jed-
nak kwestia,. czy nawet w panstwach begatych w we-
g'el keksujacy, nie oplaci sie inwestcwaé urzadzen do
powyzszego procesu, wtedy bowiem wegiel koksujacy
moze byé przeznaczony do innych celéw. Na dobro pro-
cesu Humboldta nalezy zapisaé mozliwo§s odzyskania
cze$ei lotnyeh wegla, zawartych w gazach. Ponadto
w proces’e tym mcga byé dcbrze wykorzystane mialkie
rudy i odpady jak zgerzelina, wypalki pirytowe itp.,
kiére w normalnei praktyce wielkopiecowe] sprawiaja
pewne trudnoéci. W Niemeczech przewidz’ana jest budo-

wa tego urzadzenia w skali przemyslowej.
A. Ofiok

STALOWNICTWO

Podniesienie trwalosci sklepienia w duzych piecach elektrycznych!

Celem podnies’enia trwalcsei dynasowych sklepien
duzych piecéw elektryeznych niezbedne jest zachowa-
nie nastepujacych warunkéw:

a. catkowite wyelimincwanie

temperatury sklepienia,

b. podgrzewanie nowego sklepienia przed nasadze-

niem go na piec oraz podgrzewanie sklepienia
zdjetego czasowo w ckresie naprawy pleca,

c. powolne stopniowe pcdnoszenie napigcia w po-

czatkowych okresach topienia wsadu.

Warunki pracy skleplenia w zasadowych piecach
elektrycznych sa bardzo ciczkie. Zdaniem wigkszosei
metalurgéw nalezy uznaé cegly dynasowa za najwla-

gwaltownych zmian

1 F. Jednieral, Stal 1946, Nr 9 —10, str. 609.

$eiwszy material do wykonywania sklepien, gdyz jest
cna stosunkcwo lekka ¢ posiada znacang wytrzyma-
loéé przy wysokich temperaturach. Podczas ochtadzania
sie goracego sklepienia dynasowego od wyzszych tem-
peratur do temperatury pckojowej, przy temperaturzz
ckcto 117 C, trydymit przemienia si¢ w beta-trydymit,
skutkiem czegce nieuchronnie nastepuje pskanie i od-
pryskiwanie dolnej warstwy cegiet sklepieniowych.
7 tego tez wzgledu, przy naprawach pieca w ruchu,
wymagajacych zdjecia sklepienia, naleiy go stale pod-
grzewaé, n'e dopuszczajac do calkcwitego ochlodzenia
se. Sklepien’e powinno byé wykonane z dobrze dopa-
scwanych cegiel fasonowych, gdyz wszelkiego rodzaju
gzczeling w sklepieniu w czas’e ruchu pieca wypehiaja
sie para i pylem zasadowych tlenkéw (tlenki zelaza
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i wapnia). Te ostatnie w znacznym stopniu obnizaja
temperature topliwosci dynasu a wiee trwalc§é skle-
pienia.

Napiecie pradu przy roztapianiu wsadu powinno
byé §ciSle unzaleinione od gatunku uzytego do wsadu
ztomu; im wiecej we wsadzie ztomu cigzkiego i grube-
go, tym nizsze powinno byé poczatkowe napigcie prada
przy topieniu. Przy dlugim bowiem ltuku elektryeznym,
plynny metal do§é szybko pokryje trzon, lecz duze ka-
waly ciezkiego zlomu nie zdaza jeszcze tak szybko sie
reztopié. W USA dla pieca o pojemnoéci 50 t oraz
przy wsadzie, skladajacym sie z 45 % zlomu ciezkiego
i 55 % zlomu lekkiego, zaleca sie nastepujacy przebieg
topienia wsadu: 15 min. napiecie pradu 200 V,
45 min.—230 V, 50 min.—260 V, 80 min.—230 V,
25 min.— 200 V,

W ten sposéb napiecie pradu podnosi sie stopniowo
w miare oddalania sie luku elektrycznego od sklepie-
nia.. Topienie przy wysckim napieciu pradu stanowi
tylko 20 — 25 % calego czasu trwania topienia. W mia-
r¢ zmniejszania sie¢ iloéci nicroztopicnego jeszcze zlo-
mu, oraz w miare rozgrzewania sie pieca, napiecie
stopniowo si¢ cbniZa. '

Stosowanie odpowiedniego ztomu o kawaltkach znor-
malizowanej wielkoSei oraz okres$lonej kolejnesei tado-
wania zlomu do pieca, pozwala na skrdcenie czasu
trwania topienia o ckolo 12 %.

Do podgrzewania nowego sklepienia w USA s3a
stosowane specjalne piece elektryezne, mogace stop-
niowo podnicsé temperature skleplenia do 540 C.
Czas irwania podgrzewania wynosi okelo 60 godzin. -
Zmiana sklepienia na piecu elektrycznym trwa zazwy-
czaj okolo 50 min., przy czym zaleca si¢ nastepujace
postepowanie: Przy starym sklepieniu nastepuje zala-
dewanie pieca oraz przeprowadza si¢ poczatkowy
okres topienia do chwili zaglebienia sie elektred w ma-
sie zlomu (utworzenie studni), po czym nastepuje
zmiana sklepienia. Nowe sklepienie naszadzone w tym
czasie nie jest narazone od razu na dzialanie wyzszych
temperatur, gdyz huk elektryezny jest ukryty w glebi
wsadu (w studni). W ten sposéb dalsze nagrzewanie
sklepienia nastepuje dostatecznie powoli. Pierwszy top
przy nowym sklepieniu z zasady jest prowadzony wol-
niej niz topy péZniejsze i przy topieniu wsadu nie sto-
suje sio najwyzszego napiecia.

Po spuscie pierwszego topu, zdmuchuje sie ze skle-
pienia osiadty pyt i zalewa si¢ plynnym cementem
silimanitowym wszystkie ujawnione szezeliny. Pyl
ze sklepienia zdmuchuJe sie po kazdym topie. Przy
takim sposobie pracy osiaga sie znaczna trwalo§é skle-
pien dynascwych na duzych piecach elektlycznych wy-
reszaea przecietnie 110 topdéw.

K. Radiwicki

WALCOWNICTWO

Zastosowanie urzadzen elektrenowych w walcownictwie

Duzy rozwdéj techniki walcowania, stosowanie coraz
wiekszych szybkoéel, jak réwniez wzrastajace wyma-
gania co do jakodci
ulepszania urzadzen Kkontrolnyech na poszezegdlnych
etapach produkeji. W nowoczesnych walcowniach apa-
raty kontrolne musza byé stosowane réwniez i tam,
gdzie poprzednio w ogéle nie przejawiala sie¢ potrzeba
ich umieszczenia. Musza one byé dokladne i czule,
sygnalizujac wzglednie automatycznie regulujac nawet
najmniejsze odchylenia od normalnego, ustalonego prze-
biegu procesu.

_ Tak wysckim wymaganiom odpowiadaja urzadzenia
stosowane coraz czeSciej za granicy, ktéryech motorem
dziatania jest emitowany strumien elektrondéw. Przed
przystapieniem do opisu tyeh urzadzeh nalezy w sposéb
jak najbardziej zwiezly przypomnieé czytelnikowi, nie
majacemu styczno$ei z urzadzeniami elektronowymi,
zasady dzialania lampy katoedowej, bedacej
wowa czeScig kazdego urzadzenia tego typu.

Anoco

a‘nl-m-@‘

Haloca

oateria grrewed

lampa katodowa (digda)
Rys. 1. Dioda

wyrobow stwarzaja koniecznoS$é,

podsta-

Lampa ta (dicda, rys. 1) sklada si¢ z dwodch elek-
trod zamknietych w szklanej bance. Koniecznej energii
umozliwiajacej emitowanie elektronéw dostareza dodat-
kewa bateria ogrzewajaca katede. Pomiedzy katoda
a anoda przeplywa strumien elektronéw zwany pradem
anodowym. W celu ulatwienia przeplywu elektronéw
wytwarza sie préznie rzedu 1 10C0 mm shupa wody.

Lampy dawnego typu mialy wlékna wolframowe,
wymagajgce dla umeczliwienia emisji doprowadzenia
ckole 15—20 W/cm® powierzchni emitujacej. Przez
uvaktywnienie ich, tzn. przez dodanie do wldkien
baru i specjalny sposéb przerdbki zmniejszono energig
do 2,4 W/em® powierzchni emitujacej, a droga powle-
kania pasta zawierajaca zwiazki baru, wapnia i strontu
zwiegkszono strumien elektronéw.

Wstawiajac pomiedzy katoda a anoda siatke otrzy-
mamy triode (rys. 2); przykladajac do siatki napigcie
ujemne (w stosunku do katedy) mozna zmniejszy¢ albo
nawet catkowicie przerwaé prad plynacy pomigdzy
katoda a anoda. Przy stalym napieciu anody wielkosé
plynacego pradu jest funkcja napiecia siatki, przy
czym wystarczy minimalna zmiana napigcia siatki, by
reguJowaé w szerokich granicach prady anodowe. Wy-
gtarczy zatem odtworzyé maly impuls na siatce, by mée

Anoda

siatha

Aatoda

trioda

Rys. 2. Trioda
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go wielokrotnie moeniej reprodukowaé pradem anodo-
wym. Poniewaz uklad msz bardzo mata bezwladno$é,
istnieje mozliwoéé wuchwycenia nawet najkrétszych
wahnien wywclanych na siatce.

Wprowadzenie do lamp przedstawionych na rys. 1
i 2 malej iloSci gazu lub par zmienia calkowicie ich
charakterystyke i sposéb pracy zmniejszajac ich opér,
dzigki czemu przy tej samej wielkosei moga przepudeié

Anoada
sratko
pary rreci

Aatoca

t/zgmron

Rys. 8. Thyratron

wigksze prady niz poprzednio. Na rys. 3 pokazana jest
lampa (thyratron), w ktérej przestrzen wypelniona
jest parami rteci. Jest to =zasadniczo prostownik
z ogrzewang katoda i regulacja za pomoeyg siatki.
W tym przypadku siatka dziala tylko do momentu
nzaptonu®, tzn. do chwili, gdy powstanie strumien
jonowy; peotem nie ma juz Zadnego wplywu na prace
lampy az do miomentu zmiany kierunku napiecia.

promien swigting \

Rys. 4. Oko elekiryczne

»0ko elektryczne® (rys. 4) jest to lampa, w ktérej
tak katoda jak i anoda sa zimne. Elektrony katody,
ktéra jest pretem powleczonym zwiazkami baru lub
strontu, sa wyzwalane przy pomocy energii padajacych
promieni §wietlnych. Ilc§é wyzwalanych elektronéw jest
1)1j'oporcjona1na do calkowitej energii padajacych pro-
mieni. Elektrony te padaja z kolei na anode, powo-
dujac przeplyw pradu rzedu mikroamperéw. Wyzwo-
lony strumien elektronéw, przeplywajacy w ,oku®, jest
bardzo staby i nie mozna nim bezposrednio sterowaé
trzadzenia; w tym celu impulsy odbierane przez ,,0ko*
wzmacnia si¢ przy pomoey triody. Czulo§é oka elek-
trycznego jest zalezna od dlugosci padajacej fali §wie-
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Rys, 5. Zakres czuloéci oka elektrycznego

'z ciezkich metali,

tlnej. Z rys. 5 widaé, ze jest ono bardziej czulte
w zakresie promieniowania niewidzialnego ultrafioleto-
wego 1 podczerwonego.

Lampe Roentgena (rys. 6) mozemy uwazaé za przy-
rzad przemieniajacy energie kinetyczna elektronéw na
promienie X. Promienie te charakteryzuje duza ener-
gia, bardzo wyscka czestotliwoéé oraz bardzo mala
clugosé fali. Powstajg one w lampie przez bombardo-
wanie anody, ktéra w tym przypadku jest ekranem
jak wolfram lub molibden. Cze$é
energii kinetyecznej padajacych elektronéw zamienia
si¢ wtedy w promieniowanie,

Katoada
Sirumier ! o
elektronty ~ | e promienie X
| 7 -
| -
)

e
Lo -

ekran (anoaa |

lampa Roentgena
Rys. 6. Lampa Roentgena

Przechodzgce do omdwienia poszezegblnych aparatéw
stosowanych do regulacji urzadzehr walcowniczych i do
kontroli produkeji, nalezy zaznaczyé, ze nie obejmuje
ono regulatoréw i rejestratoréw temperatury.!

Zastosowanie oka - elektryeznego. Oko elektryczne
jako organ sterujacy 1 kontrolny znajduje szereg
réznorodnych zastosowan; nalezy tu wymienié naste-
pujace aparaty:

1. liezniki, np. do liczenia iloci blach przy ecieciu

na nozycy,

2. aparat sterujacy dla automatycznego chwytania

blach lub pretéw,

3. aparat sterujacy przy nozycy latajacej na wal-
cowni pretéw,
aparat sterujacy przy produkeji rur spawanych,

4.
5 petli przy

. aparat utrzymujacy stala wielko$é

produkeji tasmy i blach tasmowych,

6. aparat kontrolujacy i znaczacy wady blachy bia-
Yej przy produkeji sposchem ciaglym,

7. aparat zapewniajacy réwne nawijanie sie tasmy

na beben zwijacza.

Dla przykladu podano ponizej schemat kilku tego
rodzaju urzadzen.

Aparat utrzymujacy stala wielko§é petli przy pro-
dukeji tas$my stalowej, stosowany jest w urzadzeniach
dc ciaglego trawienia, wyzarzania, ogrzewania itp., pra-
cujaecych z szybkodcia do 600 m/min. Schemat takiego
urzadzenia podanc na rys. 7. Utworzona petla zwisa
pomiedzy Zrédiem §wiatla a okiem elektrycznym, zasta-
rniajac pewng cze$é promieni. W niektérych przypad-
kach, dla uniknigeia wahan wywolanych falowaniem
taémy, obeiaza sie ja walcem toczacym sig swobodnie
po jej powierzchni. Silnik pradu stalego, napedzajacy
walce, pobiera moc z prostownikéw typu thyratrono-
wego. Odpowiednio wzmocnione impulsy otrzymywane
wskutek zmniejszania sie lub zbyt duzego wzrostu petli
przenoszone sa na siatki thyratronow, wywcl}ljac
zmiany poboru mocy - silnika pradu statego. Zmla}ny
strumienia pola silnika automatycznie powoduja zmia-

ny szybkodci.

! Termoregulatory elektronowe beda przedmiotem
osobnego artykutu w jednym z dalszych numeréw Hut-

nika. (Przyp. redakeji).
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Aparat zapewniajacy réwne nawijanie sie tasmy
plzedstawmny jest na rys. 8. Beben nawijajacy umiesz-
czony jest na ruchomej podstawie przesuwanej hydrau-
lieznie, Do podstawy tej na stalym ramieniu przyme-
ccwane jest oko elektryczne w taki sposéb, ze kaide
przesuniecie tasmy na zwijaku wywcluje zmiang ilodel
promieni wpadajacych do niego. Impulsy wychodzace

z cka elektryeznege po wzmocenieniu w amplifikatorze
steruja siatki thyratronéw, ktére z kolei uruchamiaja
silnik napedzajacy pompe urzadzenia hydraulicznego.
reaguje
pracuje

na przesuniecie tasmy rzedu
dcbrze do szybkoSei zwijania

Aparat ten
0,8 mm i
900 m/min.

stinik

-
2 fyratrony 4,0k 5’/9/(//7 42/'017’10 swiatta
Rys. 7. Aparat utrzymujacy stala wielko§é petli

przy produkeji tasmy
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Rys. 9. Schemat pclaczenn aparatu mierzacego gruboéé
tasmy lub blachy tadmowej
. 1 — transformater wysckiego naplecia, 2 — nasta-
wialny autotransformater, &, 5 — demodulator, 4 —
regulator klina, # — regulator napiecia lampy, 7 —
regulator

Aparat sterujacy do automatycznego chwytania
blach Iub pretéw jest stosowany na niektérych wal-
cowniach pretow jako autcmatyezna oprowadnica prze-
dnia. Pracuje na tej samej zasadzie, co poprzednie
aparaty. Wychcdzacy z przepustnicy pret uruchamia
za pemoca ,c0ka“ mechaniezne szezypee, chwytajace
i wprowadzajace go w nastepny wykroéj.

Zastesswan’e lamp Rcentgena. Pomiar grubosei
taémy walecwanej na goraco w sposdb ciagly jest bar-
dzc trudny do przeprowadzenia ze wzgledu na wysokie
temperatury 1 duze szybkcdei. Ponadto przy nowo-
czesnych eciagltych vialcowniach blach tasmowych, pra-
cujacych z szybkoéciami dochodzacymi przy pelnym
ruchu do 1900 m min, grubo$é blachy zalezy réwniez
od szybkoéei walccwania. W chwilach uruchomienia
i zatrzymywania walcowni szybko$é ta jest zmienna,
dlatege tez w celu utrzymania stalej gruboSei blachy
tadmowej i zmniejszenia odpadéw konieczny jest ciagly
pemiar grubaéei i automatyezne natychmiastowe kory-
gowanie nastawy walcow.

Praktycznie nie da s‘e tego przeprowadzié zadnym
ze spcscbéw mechanieznych. Urzadzeniem odpowiada-
jacym tym wymaganiom jest aparat do mierzenia gru-
bosei taémy za pcmocd promieni Roentgena. Konstruk-
cja aparatu cparta jest na tej zasadzle, ze ilo§é pro-
mieni przechodzacych przez tasme czy blache z tego
sumego materialu o tej samej grubosei jest stala. Na
waleccwniach blach tasmewych (na goraco) stosuje sie
aparaty pracujace pcd napieciem 100 kV, na walcow-
niach zimnych ze wzgledu na cieiisze tasmy wystarczy
napiecie 50 kV.

Na rys. 9 pecdano schemat pclaczen aparatu dla
zakresu grubc$ci blachy tasmowej od 1 do 4,75 mm
przy dekladnoézi + 2%. Lampa roentgencwska, dajgca
dwie wzajemnie prcstcpadle wiazki promieni, umiesz-
czona jest pod przesuwajaca se¢ blacha tasmowa. Wbu-
dewana jest ona w skrzynke, ktéra mozna przesuwad,
korygujac w ten sposéb polozenie lampy wzgledem
licznie. De pedstawy tej na stalym ramieniu przymo-
przesuwajacej sie blachy tasmowej. Pilonowa wiazka
prorieni przech:dzi przez klin mierzacy odchylki gru-
boéei blachy taémowej oraz blache tasmowg i trafia
dc odbiornika goérnego. Druga wiazka pozioma prze-
cliodzi tylko przez nastawialny klin i od razu wpada
do cdbiornika dolnegs, takiego samego jak poprzedni,
tylko umieszezonege wewnatrz skrzynki., W kazdym
z obu odbornikéw umieszczone jest oko elektryczne,
kiére poréwnuje na ekranie fosforyzujacym §wiatlo
wywclane promieniami X ze §wiatlem lampek standar-
dewych. Lampki standardewe w cbu ocbiernikach sa
identyezne. W celu zmniejszenia wplywu wahan sieci
aparat zasilany jest w ten sposob, ze promienie X uzy-
skiwane sa ze wszystkich dodatnich wartesei pradu,
a moe dla lampek standardowych uzyskiwana jest ze
wszystkich ujemnych wartcéei pradu tego samego
7v6dla pradu zmiennege. W dolnym odbiorniku kazda
zmiana intensywneéei &wiatla lampki standardowej
wywcluje automatyczna regulacje napiecia w lampie
Eoentgena.

Glebokoéé wsuniecia klina przecinajacego wiazke
pezioma nastawia pracownik zaleznie od zgdanei gru-
bosei blachy tasmowej. Drugi klin mierzy odchytki od
tej gruboéei i jest nastawiany serworniotorem tak, aby
podezas ruchu zachodzla réwnosé: grubosé klina od-
chytek + grubuéé blachy tasémowej = grubosé klina gru-
bcéei.

Skore cbstugujacy nastawi klin gruboSci w jakies
newe polezenie, odpcwiadajace danej grubosm blachy
tagmowej, automatyczny regulator zmienia zasilanie
lampy Roentgena, a to w tym celu, by zapewnié stalg
ilcé¢ energii promieni X padajacych na ekran oka elek-
trycznego. Kazda réinica intensywnosei $wiatla w gor-
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nym odbiorniku powoduje uruchomienie serwomotoru
i przesunigeie klina odchylek az do uzyskania takiej
samej intensywnosei Swiatla pochodzacego od promieni
X jak i lampki standardewej. Pclozenie wiec klina jest
zawsze funkeja grubosei blachy tasmowej. Przenoszac
elektrycznie pclczenie klina na cdpowiednie urzadzenie
mozemy % jednej strony rejestrowaé zmiany grubosei
blachy tasmowej na calej dlugofei zwoju, a z drugiej
nastawiaé automatycznie zespoly walcéw.
Kalibrowanie aparatu odbywa sie bardza prosto,
przez wstawianie plytki wycietej ¢ pomierzonej grubo-

Zastosowanie urzadzen elektronowych do
Regulacja napedéw gléwnych

Regulacja napedéw klatek walcowni pracujacych
na goraco jak i tez na zimno chejmuje zakres bardzo
obszerny, od silnikéw o stosunkowo matej mocy do na-
pedzania zwijakéw, do wielkich silnikéw ¢ kilku tysia-
cach koni mechanicznych, cb:tugujacych zgniataczé.
Do wszystkich tych silnikéw stesuje sie regulacie celem
utrzymania pewncéei i staloSei ruchu, zchezpieczenia
urzadzen przed u:szkodzeniem oraz celem zapewnienia
otrzymania dobrego gotowego wyrcbu. Pewnoéé ruchu
osiaga sie przez regulacje napigcia, pradu, szybkesci
i wielko§ei naciagu.

Zmiana kierunku i szybkoéei walcowania na nowo-
czesnym zgniataczu o napedzie elekirycznym polega na
zmianie natezenia i klerunku pél elektrycznych w ge-
neratorach i silnikach.

Na przebieg walcowania skladaja sie nastepujace

kolejne etapy: puszezenie w ruch, po osiggnieciu pew-
nej iloSci obrotéw wprowacdzenie materialu mie”zy
walce, stopniowe zw'gkszenie szybko$ci walcéw zaleznia
od dlugosci walecwanego kesiska, zwolnienie, wyjsécie
materiatu z waledéw, zatrzymanie walcéw i rozruszenis
w przeciwnym kierunku. Ze wzgledu na koniecznosé
duzej wydajnosci zgniatacza praca jego musi odbywaé
sie szybko, a czas jalowy musi byé skrécony do mini-
mum; jednoczeénie si'n’k musi pracowaé ekonomicznie,
tzn. nie mcze byé przeciazony am niedociazony. Na-
lezy tu  podkre§lié duze wahania momentu i mocy
przed wprowadzeniem i po wprowadzeniu materialu
miedzy walce. W celu wyréwnania tych wahan dodaje
sie do caloei agregatu kolo zamachowe akumulujace
pewien zapas energii. W idealnych warunkach kolo za-
machowe powinno byé takie, aby silnik napedzajacy
musial pokonaé jedynie Srednie obcigienie przy walco-
wanu oraz straty wlasne, generatora i kola zama-
chowego. Jednakze budowanie takich duZych két jest
niemozliwe ze wzgledéw ekonomicznych. Praktycznie
kolo zamachowe obliczone jest tak, by zmniejszyé wa-
hania cheiazenia, obnizyé wartoéei szczytowe i uniknaé
naglych skokéw cheigzenia.
" W miare przebiegu walcowania zmieniaja si¢ wa-
runki pracy, powodujac zmiany w pcborze mocy i wy-
wolujac spadki hapic—;cia w si'niku. Wahania te trzel?a
wyréwnywaé przy pcemocy regulacji. Przy zastosowanlu
odpowiedniej czulej regulacji silnik moie byé nawré-
ceny z -pelnej szybkodei w jednym kierunku na peina
szybkoéé w drugim kierunku w ciagu 1,3 sek. Dla
péréwnania na rys. 1'i 2 podane wykresy zaleznoSci
napiecia (wzglednie obrotéw) od momentu dla biegu
jalowego walcarki. Z wykreséw widaé, ze regulacja ze-
zwala na calkowite wyeliminowanie wahah.

" Jak juz nadmieniono, zmiany szybkogei i kierunku
obrotéw silnikéw napedzajacych zgniatacza dckonuje
sie¢ przez zmiane i natezenie kierunku pdl silnikéw
i-generatoréw,

8ci. Jezeli klin réznicowy nie wykazuje polozenia ,ze-
ro“, to w takim wypadku polozenie jego nalezy skorygoe-
waé. Jedyna wada tego aparatu jest zalezno$é pomiaru
od gatunku stali. Dodatki stopowe powodujg koniecz-
no$¢ ustawienia klinéw w inne pctozenie dla tych sa-
mych gruboSei. Trudno§é te ominigto stosujge kilka
skal potozen dla pewnych, czeéciej spotykanych gatun-
kéw stali oraz opracowano ogdlne wykresy ich zalez-
noéci.

R. Wusatowski

regulacji napedéw walcowniczych

Silnik rusza z miejsca przy pelnym wzbudzeniu
i doprowadza sie go do cbrotéw normalnych przez pod-
niesienie napiecia generatora zasilajacego. Po osiagnis-
ciu odpowiedniego napiecia wzbudzenie silnika obniza
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Rys. 1. Zalezno$§é pradu i momentu od szybkogel
wzglednie napiecia dla walcarki biegnacej luzem.
Bez regulacji
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Rys. 2. Zalezno§é pradu i momentu od szybkosci
wzglednie napieeia dla walcarki biegnacej luzem.
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sie, a silnik przyspiesza do najwigkszych obrotéw.
W celu szybkiego odwrécenia kierunku biegu czy tez
zmniejszenia szybkcéel duzych siln.kéw potrzeba bardzo
duzych sit wskutek tzw. ,leniwoéci zmian natezenia
pdl, wyniklej z cduzej indukecyjnoéci uzwojenia. Sily te
uzyskuje sie przez uzycie wzbudnic do silnikow i gens-
ratoréw zdolnych do wytworzenia napieé znacznie
przewyiszajacych napiecie potrzebne do normalnego
wezbudzenia maszyn oraz przez wzbudzenie tych wzbud-
nic z podwzbudnic (wzbudnice wzbudne) typu ampli-
dynowego. Tego rodzaju system wzbudzania i regulacji
wymaga szerszego omoébwienia.

7 op
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Rys. 8. Uklad generatora zasilajacego silniki

Rys. 3 pokazuje schematycznie typowy uklad gene-
ratora zasilajacego silniki. P i T sa to przekazniki
kierunku ruchu, uruchamiane przez walcownika peda-
tami. Przekazniki 14 ¢ 24 sa réwniez uruchamiane
noga i stluza do zmiany predkosei. .

Wzbudzenie zalacza sig réwnoczeénie do sterownika
napieé (NP) i wzbudnicy regulatora napiecia (WEN)
w generatorze. Sterownik napiecia NP ogranicza wy-
soko$é napiecia na generatcrze do zadanej wartoSei.

Urzadzenie amplidynowe umozliwia osiagniecia
w WRN szezytowego napiecia w ciggu ulamka sekun-
dy. Wzbudnica regulatora mnapiecia zasila z Kkolei
wzbudnice gtéwna (WG@G), dostarczajaca prad do wzbu-
dzenia gléwnych generatoréw.

Prostowniki w cbwodzie regulacyjnym WRN ble-
kuja prad do chwili, gdy napiecie na generatorze
wzro$nie ponad napiecie sterowanych napieé. W ten
sposéb silne zasilanie pola dziala od chwili gdy na-
pigcie generatora osiggnie warto$é bliska nastawionej.

W stanie ustalonym pole kontrclne WRN otrzy-
muje wzbudzenie z miewilelkiej réznicy napige? miedzy
szyna zbiorcza genératora a sterownika napigcia.
Wzrost obciaZenia genaratora spowoduje obniZenie sie
napiec’a na generatorze i wzarost pradu we wzbudze-
nin WEN. Wzrost napiecia na WRN spowoduje wzrost
napiecia na wzbudnicy gltéwrnej (WG) i doprowadzenie
napiecia generatcra do poprzedniej wartoSel.

Uktad amplidynowy regulacji pél w silnikach ze-
spolonych przedstawicny jest na rys. 4. (Silniki ze-

spolone stosujemy w celu zmniejszenia momentow
bezwladnosei). Znajdujemy tu réwniez przekazniki

kierunku ruchu P i T oraz przekazmiki zmiany szyb-
koéei 34 1 4A.

Napiecie 250 V pradu statego lub jego cze§é uiyte
sa jako poréwnawcze z napieciem wytwarzanym przaz
wzbudnice silnika W.- Jakakolwiek réinica miedzy
tymi napigciami spowoduje przeptyw prgdu- przez
uzwojenie pola wzbudnicy regulacyjnej siinika (WES),
ta za$ z kolei zasili wzbudzenia wzbudnic (WS, i WS,).

Calkowity prad wzbudzen silnikéw jest dostosowany
do polozenia przekaZnikéw szybkoSci 84 i 44, ktére
odpowiednio nastawione powoduja zmiane spadku na-
pigcia na oporniku, a przez to wzrost pradu w obwo-
dzie wzmacniacza W”.

Réwnomierny vozklad obciazenia na oba silniki
dokonywany jest przy pomocy wzbudnicy réwnowagi
obcigzenia, (WRO). Pole kontrolne tej wzbudnicy rea-
guje na réznice spadku napieé na uzwojeniach cbu sil-
nikéw. Na przyklad wiekszy spadek napiecia w silniku I
spowoduje w amplidynie WRO przeplyw pradu osia-
biajacy pole w silniku II i wzmacniajacy pole w sil-
niku I. Skutkiem takiego stanu rzeczy bedzie bardziej
réwnomierny rozkiad obeigzeri cbu silnikéw. Sterownik
ohciazen (SO) zasilany jest przez dwa pola. Pierwsze
jest polaczone z szyna zbiorcza 250V i stanowi wzbu-
dzenie gléwne. Wzbudzenie dodatkowe jest proporcjo-
nalne do wzbudzenia pola gléwnego silnikéw. Dzieki
temu napiecie na sterowniku i graniczna warto§é pradu
sa najwyisze przy nominalnej iloSei obrotéw, gdy
komutacja silnika jest najlepsza.

Amplidynowy uklad regulacji silnikéw jest wlaSci-
wie Sci§le elektryczny bez zastosowania jakichkolwiek
ukladéw elektronowych. Wykorzystywano w nim wy-
lacznie pola magnetyezne wzglednie ich geometrycznag
réznice, jako wzbudzenie generatoréw sterujacych

z kolei wzbudnice generatora lub silnika. Jak widaé
urzadzenie jest skomplikowane

Z powyZszego opisu,
i wielostopniowe.

| 250¢=

Rys. 4. Uklad amplidynowy wzbudzenia pdl
w silnikach zespolonych

Urzadzenia elektronowe wspdldziatajge z ukladami
tego typu pezwalaja zmn'ejszyé ilo§C stopni poSrednich,
a poza tym reaguja na jakiekolwiek zmiany w ukladzie
znacznie szybeciej, majac w swych obwodach indukeyj-
roSci wielokrotnie mniejsze. Indukeyjnosé jest bowiem
jakby elektrycznym odpowiednikiem  bszwladnosci.
Reagujac na zmiany napiecia rzedu ulamka wolta ze-
zwalaja na uzyskanie czulo§ei przewyiszajacej wielo-
krotnie czulo$é urzadzen, w ktérych -w gre wchodza
pola magnetyczne.

. Na walcowniach pretéw w ukladzie belgijskim, nie-
mieckim czy Garreta nie stosuje si¢ (lub stosuje sig
bardzo rzadko) urzadzenn elektronowych do regulacji
napedéw. Przy duzych szybkosciach walcowania sg
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jednak one nieodzowne w uktadach péteiaglyeh i cia-
glych, zapewniajac staly stosunek szybko$ei miedzy
poszezegdlnymi klatkami.

Naped klatek jest zazwyczaj indywidualny, silni-
kami pradu stalego, zaopatrzenie w moc z sieci przez
przetwornice Leonarda lub prostowniki rteciowe; nie-
kiedy stosuje sig¢ kilka sieci o réznych napieciach.

Silnik boeznikowy pradu stalego, pracujacy przy
pewnym strumieniu magnetycznym, daje moment pro-
porcjonalny do pradu, wytwarzajac réwnocze$nie site
przeciwelektromotoryczna proporcjonalng do cbrotéw.
Przy powolnym cheigzeniu do peilnej wartosei, obroty
maleja do momentu osiagniecia stanu statycznego przy
pelnym obciazeniu.

Zupelnie inaczej przedstawia si¢ ta sprawa, jeSli
silnik obciazymy raptownie, co zachodzi przy wprowa-
dzaniu preta miedzy walce. Silnik zmniejsza wtedy
raptownie obroty (jak to pokazano na rys. 5c, wy-
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mentu, szybkoSei i pradu po gwaltownym obciaZeniu
silnika napedzajacego klatke; e — zmiana szybkosei
silnika (linia ciggla) przy zmianie strumienia

kresy sg miarodajne dla zalozenia dostawy mocy brzy
stalym napieciu) z szybkoscia zalezna od momentu bez-
wladnodei cze$ei obracajgeych sie. Wskutek spadku
obrotéw sila przeciwelektromotoryczna maleje, dzieki
czemu wzrasta prad (rys. 5d), pociagajac za soba pod-
wyzszenie momentu. W chwili ¢, gdy osiagniety jest
prad pelnego obciazenia, osiagniety jest réwnoczesny
najnizszy punkt obrotéw. W tym momencie spadek na-
piecia w silniku nie wynosi tylko IR, ale jest zwiegk-
szony wskutek spadku sily przeciwelektromotorycznej
(rys. Ba), dzieki czemu prad nadal wzrasta, a wraz
z nim moment i obroty. Rosngca wraz z obrotami sila
przeciwelektromotoryezna dazy do wyréwnania réinicy
z napieciem przylozenym, a wiec prad zaczyna maleé.
Jednak w chwili ¢, cbroty, a z nimi i sila przeciwelek-

tromotoryezna juz wzrosty nadmiernie. W konsekwencji
prad silnika i moment zmniejszaja sie, powodu’ac
zmniejszenie cbrotéw i cykl powtarza sie. Wahania
zanikajg, gdy silnik osiggnie obroty stabilne przy
danym obcigZeniu, tzn. wtedy gdy réznica pcomiedzy
napieciem przylozonym a sila przeciwelektromotoryez-
na réwna sie dokladnie spadkowi napiecia IR przy
pelnym obcigzeniu. Przy wychodzeniu preta z walcow
sytuacja bedzie identyczna tylko w odwrotnym po-
rzadku.

Rozpatrzmy teraz, co bedzie sie dzialo na walcowni
ciggtej przy przechodzeniu preta z klatki do klatki.
Schematycznie przedstawiono mechanizm zjawiska na
rysunku 6. )

Mk 2

zoykane LRl

SZYOKOSC —e=

S/nik?
Iworzenie Sig Letl

czas

Rys. 6. Schemat zmian szybkodci silnikéw przy prze-
chodzeniu preta z klatki do klatki na walcowni cigglej

Metal wprowadzany jest do klatki napedzanej sil-
nikiem I w czasie A, do klatki napedzanej silnikiem 2
w czasie B. Zmiany cbrotéw cbu silnikéw przedstawio-
ne sa na wykresie. Od momentu B do C silnik 2 ma
wigksza szybko$é wzgledng niz 1, tak Ze jeSli istniala
petla miedzy klatkami, ulega ona redukeji, a-jesli to
nastapi przed czasem C, metal ulega ciggnieciu. Pomie-
dzy czasem C a D silnik I ma wigkszg szybkosé
wzgledng niz silnik 2 i wskutek tego zaczyna sie
tworzyé petla, ktora objawia tendencje zanikania w ob-
szarze DF. Dalsze walcowanie przebiega spokojnie.
Taki uklad warunkéw pracy i charakter jego prze-
biegu zalezy od wielu czynnikéw, jak obciazenie, opér
silnika, odleglo$ei miedzy klatkami, szybkoSci walcowa-
nia, bezwladnecsei cze$ci- chracajacych sie.

Tworzenie petli oraz ciagniecie sa zjawiskami nie-
pozadanymi, poniewaz stwarzaja meczliwo§é niewypel-
nienia profilu (przy ciagnieciu) lub przepelnienia
(przy tworzeniu petli). Dazeniem konstruktoréw jest
wyeliminowanie zmienno$ei warunkéw pracy. Przy
indywidualnych napedach uzyskuje si¢ to réznymi
metodami, ktérych tutaj nie bedziemy omawiaé. Mig-
dzy innymi stosuje sie do tego celu regulatory szyb-
kogei, oparte na urzadzeniach elektronowych.

Jak juz méwiliSmy, eliminacji wahan obrotéw na
walcowni pretéw mozna dokonaé nie tylke przez za-
stosowanie urzadzef elektronowych, lecz takie mecha-
nicznie, dajac wspolny silnik napedowy na kilka klatek
lub zwiekszajac momenty bezwtadnosci czeSei obracaja-
cych sie.

Gorzej przedstawia sie sprawa na ciaglej walcowni
blach taémowych i taémy. Rezygnuje sie tutaj z calko-
witego wyeliminowania wahan obrotéw, wprowadza-
jac taéme do waleéw przy obnizonej szybkosci i zezwa-
lajac na utworzenie duzej petli, czeSciowo obn'za sie
wahania przez zastosowanie odpowiedniej regulacji
elektronowej. Przy walcowaniu blach ta$mowych wa-
hania obrotéw nie stwarzaja zadnych trudnosei poki
kesisko walcowane jest tylko w jednej klatce; gdy wy-
diuzy si¢ na tyle, ze walcowane jest réwnoczeénie
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w dwéch Jub wiecej klatkach, kladzie si¢ duzy nacisk
na dokladne ustalenle obrotéw przy pelnym cbeiazeniu
i walcowanie z pewnym malym naciagiem.

Utrzymanie tolerancji wymiarowych walcowanych
blach tasmowych lub taém zalezy nie tylko od doboru
nastawy waleéw w paszezegélnych klatkach, lecz takze
od szybkosci walcowania w ogéle, wzglednyeh szybkosei
pomiedzy klatkami, a wreszcie przy ostatniej klatce od
wielkoéei naciagu od zwijarki,

Taéma z tego samego materialu walcowana w tych
samych warunkach przy malej szybko$ci bedzie grub-
sza od tasmy walcowanej z duza szybkoScig. Rodinice
pemiedzy gruboSciami beda tak duze, Ze przy ostrym
odbiorze, zwlaszeza dla blach jako$eiowych, stworza
powody wybrakowania.

Z tych samych powodéw zostaje wybrakowana
taéma przy Zle dobranych szybkoSciach wzglednych
miedzy klatkami lub zlej szybkosci zwijania. Pomiedzy
gniotem a naciagiem przy walcowaniu na cigglych
walcowniach istnieje bowiem bezpoSrednia zaleznosé.
Utrzymanie obliczonych wielko§ei tych czynnikéw na
zadanym poziomie jest wiee teZz koniecznym warunkiem
otrzymania dcbrego wyrobu,

Celem zabezpieczenia przed wybrakami zastosowano
podwéjne urzadzenie regulacyjne do klatek i specjalne
do zwijakéw. Z jednej strony przed ostatnia klatka
grubosé tasmy jest stale mierzona aparatem pracujz-
¢ym na zasadzie promieni X, z drugiej zastcsowano
aparaty elektronowe, wspélpracujace z pilot-generato-
rami, utrzymujace stabilng ilo§é obrotéw silnikow przy

pelnym obeiazeniu i zapewniajgce state predkosci
wzgledne. ’

Odchytki gruboéei taSmy zmierzone aparatem
Roentgena wywoluja zmiany w odbiorniku, ktoére

z kolei przenoszone sz na silniki nastawiajace walce
wzglednie napedzajace klatke poprzednia lub tez
zwijarke.

Identyczre zagadnienia regulacji jak na walcowni
blachy taémowej istnieja na walcowniach tasmy, z tym,
ze stosowane szybko$ei dochodza do 35 m/sek.

Regulacja urzadzen pemocniczych i napedéw
dodatkowych

Urzadzeniem stojacym na pograniczu miedzy
gléwnym a pomocniczym sg zwijarki, stosowane tak
przy walcowaniu na goraco, jak i -na zimno. Niekiedy
prowadzimy walcowanie z .naciagiem lub przeciwcia-
giem i wtedy konieczne dla otrzymania dobrego wy-
robu jest utrzymanie stalej wielkoSci naciagu.

ogrosfownik
TIEALIONY

wskalik naciggy

7. Schemat obrazujacy zasadg dzialania
tensjometru

Rys.

klatka

rolka
tensjomelru
)

Rys. 8. Schemat sposcbu zamontowania tensjometru
do pomiaru wielkeosci naciggu

W miare zwijania lub odwijania taémy zmienia sie
moment bezwladnoéei agregatu, w zwiazku z eczym
w silniku wystepuja wahania obrotéw, wyw:lujace
zmiany sil dzialajacych na ta$me. Staly wielko&é utrzy-
mamy stosujac tensjometr, ktérego zasade dziatania
ilustruje rys. 7. W zastosowaniu do regulacji naciagu
zestawienie cato$ei urzadzenia podaje schematycznie
rys. 8.

Walcowanie blachy taSmowej bez zwijarek wymaga
bezpoéredniego clecla jej na nozycy latajgcej po
wyjéciu z waleéw 1 ukladania w stosy. )

Nozyca latajaca musi byé calkowicie zsynchronizo-
wana z walcarka, a ponadto zmiana formatu cietych
blach winna odbywaé sie¢ w sposéb prosty i szybki.

klatka mozyce atajqee

_ Q linia walcowania O
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Rys. 9. Schemat ukladu nozycy latajacej
-do ciecia blach
S — silnik ostatniej klatki,
S — silnik nezyey,
G Gy — generatery sterujace sprzezone mecha-
nicznie z silnikami S| 1 Ss,
Gy — generator obslugujacy nozyce,
Sy —silnik asynchroniczny napedzajacy gene-

rator,
E — regulator elektronowy,
E — rototrol )

Rys. 9 przedstawia schematyczny szkie calosei ag-
regatu. W jego sklad wchodza: silnik pradu statego
napedzajacy dolny néz S;; generator napedzany silni-
kiem synchronicznym G, —S_; ruchowy regulator R;
regulator elektronowy E; dwa pilot-generatory Gy, Goa.

Silnik napedzajgcy néz musi mie¢ maly moment
bezwladno$ei, zezwalajacy na szybkie uruchomienie
nozycy; zarazem spadek cbrotéw przy cieciu musi byé
jak najmniejszy. Dla sprostania tym wymaganiom do-
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Szybkosc walcowania m/min

Rys. 10. Nomogramy ulatwiajace ohstuge nozycy
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brano silnik o bardzo wysokim momencie maksymal-
nym, napedzajacy bezposrednio wat noza. Silnik ten
jest uruchamiany do peilnych obrotéw w % sekundy.

Nozyca jest uruchamiana zaraz po wyjsciu blachy
tasmowej z ostatniej klatki. Do walcéw klatki gotowej
i do watu nozycy zamontowane sa jednakowe sterujace
generatory, synchronizujgce obroty walcéw i nozycy.
Wytworzony przez nie prad plynie w przeciwnych
kierunkach, tak ze przy petnej synchronizacji spadek
napie¢ miedzy nimi wynosi zero. W razie niezsynchro-
nizowania ptynacy prad jest kierowany do aparatu
elektronowego, ktéry reguluje automatycznie obroty
noza.

Celem wyeliminowania wptywu zmiany $rednicy
walcéw, a w obwdd generatoréow sterujacych wiaczone
sa nastawialne opory. Podobne opory zezwalajg na re-
gulacje dtugosci ciecia, tzn. wielkosci formatéw cietych
blach.

Catos¢ przewodéw wprowadzona jest na wspoélng
tablice wyposazong w odpowiednie nomogramy (rys. 10).
By dokona¢ zmiany formatu cietej blachy, wystarczy
zna¢ szybkos$¢ walcowania, z nomogramu odczytac ilos¢
obrotéw nozycy i przez przekrecenie gatki nastawic
odpowiednig' ilos¢ obrotow silnika napedzajacego.

Urzadzenia elektronowe,, przy pomocy ktérych roz-
wigzana caty szereg trudnych zagadnien przemysto-
wych, torujg sobie droge i do walcownictwa. Niewielkie
wymiary.urzadzenia, tatwos¢ wymiany czesci zuzywa-
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jacych sie (lamp) oraz stosunkowa tanio$¢ i pewnosc
pracy stanowig zalety urzadzen tego typu.

R. Wusatowski, I. Pankow
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Usuniecie zawalcowania na brzegach blach grubych 1

Podczas walcowania grubych blach bezposrednio
z ptaskich wlewkéw na bocznych brzegach arkuszy na
catej dtugosci powstaje zazwyczaj glebokie zawalco-
=wanie, siegajace w gigb blachy na 100— 150 mm
(rys. 1). Z tego powodu, po normalnym obcieciu
brzegéw arkuszy, trzeba dodatkowo obcina¢ pas 200
do 250 mm celem catkowitego usuniecia skutkéw za-
walcowania. Stanowi to powaznag strate materiatu.

Rys. 1. Glebokie zwalcowanie blachy 45’ “nm grubej,
wywaléowanej z 9 t wlewka ptaskiego

Powodem zawalcowania jest nieréwnomierne pla-
stycznie odksztatlcenie wlewka ptaskiego na jego gru-
bosci. Zewnetrzne warstwy materiatu, stykajace sie
z powierzchnig walcéw, rozciggaja sie znacznie wiecej
niz warstwy wewnetrzne. To opoéznianie sig warstw
wewnetrznych powoduje wklesniecie $cian bocznych
wlewka.

W celu opanowania i usuniecia tego rodzaju za-
walcowania przeprowadzono badania nad wplywem
ksztattu bocznych $cian wlewka na powstawanie tej
wady. Pierwsze proby walcowania przeprowadzono na
wlewkach normalnych z odpowiednio ukos$nie Scietymi

1 M. Pridancew i J. Szapkin, Stal 3, 1946, str. 165
do 168.

W.B. Snyder: Electrical Equipment for Merchant
Bar and Rod Mills. Bl. Furn. a. St. Plant, 38, 1950,
str. 427.

F E. Crever, T.M. Linville: Speed Stability of
Motors for Continous Mills. Proc. Aise, 1947, str. 319.

W. E. Miller: Modern Electrical Equipment for
the- Reversing Blooming and, Slabling Mill. Bl. Furn.
a. Str Plant, 38, 1950, str. 207.

A. W. Schmitz: Practices and Trends in Steel-
Mill Control. General Electric Review, 51, 1948,
str. 34.

Scianami bocznymi. Wynik proby byt dodatni, gdyz

gtebokos¢ zawalcowania znacznie sie zmniejszyta. Na
skutek tego zdecydowano zmieni¢ stosowany dotad
ksztatt wlewka (rys. 2), dajac mu ukos$ne, Scianki
boczne, w ten sposéb obliczone, aby catkowicie usungc¢
nadmiar materialu powodujgcego zawalcowania.. Nowy
ksztatt wlewnicy przedstawiono na rys. 3. Walcowa-

Rys. 2. Dawny ksztatt wlewnicy dla wlewka ptaskiego
o eigezarze 7 t
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nowy ksztalt wlewnicy dla wlewka

nie wlewkéw nowego ksztalttu wykazalo, ze zalozenia
byly prawidlowe, gdyz zawalcowanie w ogdle nie wy-
stepowato; jedynie na bocznych brzegach blach
stwierdzono pewne nieréwno$ci, co nalezy uznaé za
zjawisko zupelnie normalne przy walcowaniu na wal-
cach otwartych z mozliwoscia swobodnego poszerzania.

W ten sposéb w drodze praktycznej ustalono mo-
zliwo$¢ walcowania blach grubych z wlewkéw plaskich
bez zawalcowania brzegdw.

Na podstawie powyzszych wynikéw skonstruowano
specjalny typ wlewnicy (rys. 4) i wykonano prébna
partie (15 wlewnic) z zeliwa o skladzie:

C 8,55—3,74%, Mn 0,81 —0,92%, Si 2,10 —2,85 %,
P 0,18 —0,22%, S 0,04 — 0,08 %.

Trwaloé¢ tych prébnych wlewnic w pracy byla

zhacznie wyzsza od trwatoéci wlewnic dotychezasowych
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Rys. 4. Ostateczny ksztalt wlewnic dla wlewkéw
plaskich o ciezarze 7,2 t

(25 — 24 wytopy) 1 wynosita 37,7 wytopu.

Przy odlewaniu stali do wlewnic nowego ksztaltu
stwierdzono znaczne zmniejszenie sie iloSei peknieé
powstajacych na powierzchni odlanych wlewkéw z re-
guly w poblizu przejScia z wigkszego boku do mniej-
szego. Powodéw powstawania tych peknieé stwierdzié
sie’ nie udalo; dluzsze obserwacje pozwalaja jednak
przypuszezaé, ze gltéwnej przyczyny powstawania
tych peknieé oraz wiekszo§ci innych wad powierzch-
niowych wlewkéw nalezy szukaé przede wszystkim
w niewlaéciwym odlewaniu stali. W kazdym razie na
podstawie cobserwacji duzej iloéei odlanych wlewkéw
ncwego ksztaltu mozna z cala pewnoscia stwierdzic,
ze iloéé wad powierzechniowych na wlewkach nowego
ksztaltu w zadnym przypadku nie byla wieksza niz
przy odlewaniu wlewkdéw ksztaltu dawnego.

W ten sposéb nowy ksztalt wlewkéw usunal calko-
wicie zawalecowania na brzegach blach grubych i za-
pewnil przez to zwiekszony uzysk stali.

K. Radzwicki
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Zarys rentgenograficznej analizy strukturalnej.
Dy W. Trzebiatowski, profesor Uniwersytetu i Poli-
techniki we Wroctawiu., ,,Biblioteka Hutnika®, Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. XKatowice 1950.
Format B5, str. 261, cena 57 zi.

Ksiazka podzielona jJjest na siedem rozdzialow.

W pierwszym z nich opisano powstawanie i wlasnosel
promieni rentgenowskich (str. 19), w drugim podano
zasady krystalografii (str. 31), w tlrzecim omowiono
podstawy interferencji i okre§lania natezedn promieni
interferencyjnych (str. 34), czwarty obejmuje opis me-
tody Lauego (str. 14), w piatym rozwazane sa metody
monochromatyczne jak Bragga, obroctowa 1 metody
proszkowe (str. 70). W rozdziale tym poswigca autor
wyznaczaniu granic fazowych 2 stronice, wyznaczaniu
naprezen wewnetrznych w metalach 3 stronice, okre-
§laniu  wielko$ci krysztatéw 3 stronice i okreslaniu
kierunkowosci krysztaléw w metalach 6 stronic. Szésty
rozdzial rekapituluje przebieg analizy rentgenowskiej
krysztalu, siédmy za§ zawiera przykiady struktur.
Dalej nastepuja przypisy: zestawienie stalych fizycz-
nych, promieniowan charakterystycznyeh z serii K dla
niektérych pierwiastkéw, zestawienie progdéw absorp-
cyjnych, filtréw i wspélezynnikéw absorpeyjnych, sze-
reg tablic stuzacych do wyznaczania wspétezynnikéw
przy okre§laniu natezen promieni interferencyjnych,
zestawienie promieni atomowych i jonowych, zalezunosci
funkcji trygenometrycznych, wzory Eulera dla zalez-
nosei trygonometryeznych tudziez wzory na iloezyny
wektorowe, zestawienie wzoréw krystalograficznych,
tablice wartodei fizycznych i krystalograficznych pier-
wiastkéw. Caloéé przypiséw mieSci sie na 17 stronicach.

Na koncu ksiazki znajduje sie bardzo cbszerny — jak
na podrecznik — dzial literatury, obejmujacy niemal
200 pozycji (12 stronic). Ksiazka zaopatrzona jest

onréez spisu rzeczy w skorowidz alfabetyczny nazwisk
i skorowidz rzeczowy.

Podreczniki analizy rentgenowskiej dziela sie zazwy-
czaj na dwa odrebne typy. Jeden z nich — to typ czysto
krystalograficzny. Zadanie, na ktére w typie tym
zwraca sie szczegdlna uwage, polega na oznaczaniu
budowy krysztalu. Podreczniki tego rodzaju stanowia
albo kilkutomowe dziela albe jednotomowe ksiazki ¢ 600
do 800 stronicach. Drugi typ podrecznikéw analizy
rentgencwskiej kladzie wiekszy nacisk na zastosowania.
Oznaczanie budowy krystalograficznej bywa w nich
potraktowane doéé ogdlnikowo, natomiast zagadnieniem
zwiazanym z zastosowaniem wlasnosci i zmian budowy
krystalicznej po$wieca sie glowna uwage. Sa to po-
dreczniki jednotomowe o cbjetoSei przewaznie nie prze-
kraczajacej 400 stronic. Pedzial powyZzszy nie jest oczy-
wigcie zbyt ostro zaznaczony. Typ majacy za gléwny
temat zastosowania, z natury rzeczy bardziej intere-
suje metaloznaweéw, dla ktérych zagadnienia pomiaiu
wiclkodcei ziavn, wykrywanie i mierzenie naprezen, roz-
graniczanie faz i okre§lanie kierunkowoéci w uloZeniu
ziarn maja znaczenie zasadnicze, wyznaczanie za§ samej
kudowy krystalicznej w metalach technicznych sprowa-
dza sie do czynno$ci mechanicznego pordéwnywania ze
znanymi wzorcami.

Ksiazka prof. Trzebiatowskiego jest w jezyku pol-
skim pierwsza z tego dzialu badan. Juz to samo sklania
nas do przestudiowania jej charakteru. Zagadnieniem,
ktéremu autor po§wiecil szczegdlng uwage, a wiec za-
gadnieniem gldwnym i charakteryzujacym ksiazke, jest
wekaZnikowanie diagraméw, co pozwala zaliczyé ksiaz-
ke do typu raczej krystalograficznego. Jakkolwiek jest

té rodzaj pracy mniej interesujacy metaloznawce, jed-
nakze przyswojenie naszej literaturze tej dyscypliny
stanowi duza zastuge autora.

Zadanie, jakie scbie autor postawil, bylo trudne,
staral sie on bowiem zmie§ci¢ na 250 stronicach mate-
riat zajmujacy zazwyczaj cbjeto§é kilkakrotnie wieksza.
Dckonaé tego mozna bylo jedynie przy pomocy réznego
rodzaju uproszezen i skracan. Z uproszezeniami zwia-
zany byl rdéwniez problem przygotowania naukowego
czytelnika, ktére ze wzgledu na mala objeto§é ksiazki
musiato byé wieksze. Przygotowanie matematyczne czy-
telnika powinno obejmowaé, opréecz podstawowych
wiadomosei z rachunku roéiniczkowego i calkowego,
zasady rachunku wcktorowego, podstawy teorii liczb
zespolonych oraz podstawy teorii kongruencji. Wpraw-
dzie w tekécie i w przypisach autor podaje kilka wy-
prowadzen i wzoréw matematycznych, noszg one
wszakze charakter repetitorium. Przygotowanie czytel-
nika w zakresie fizyki ma obejmowaé, poza ogdlnymi
wiadomosciami z tej dzedziny, bardziej szczegélowe
wiadomosci z dzialu powstawania i wlasno$ei promieni
rentgenowskich. Pierwszy ustep ksiazki jest wprawdzie
poéwiecony tym zagadnienioth, lecz ujety nader zwieile
i moze czytelnikowi nie znajacemu tematu nastreczyé
trudno$ci. Pozadana bylaby tu réwniez znajomosé teorii
elektrodynamiki, na ktéra sie¢ autor powoluje. Upra-
szezanie przeprowadzit autor przez podawanie niekté-
rych wzoréw bez wyprowadzenia ich. Wreszeie trzeeci
redzaj skrétéw polegal na silnym ograniczeniu treéci
ustepéw poé§wieconych zastosowaniu analizy rentgenow-
skiej. Jako przyklad i miara tych skvétéw postuzy po-
réwnanie ustepu dotyczacego badania orientacji kry-
sztaléw w metalach (,,wyznaczanie tekstur metali“),
ktéry w ,Zarysie” zajmuje zaledwie 5 stronic, podczas
gdy Taylor w swej ,,An Intraduction to X Ray Metallo-
graphy rozpatruje to samc zagadnienie az na 56 stro-

nicach i dodaje jeszcze 12 calostronicowych plansz.
,Zarys rentgenografieznej analizy strukturalnej* nie
zawiera pelnych nomcgraméw Hulla, tak czesto

w praktyce metaloznawczo-rentgenowskiej stosowanych.
Wskutek tych skrétéw i uproszezen omawiana tu ksiaz-
ka ma charakter raczej kompendium. Pomimo to jednak
bedzie ona wysoce wartosciowa pomoca dla metaloznaw-
c6w zajmujacych si¢ badaniami ventgenograficznymi,
autor umiescit w niej bowiem niezwykle duza, jak na jej
ohjeto$é, ilo$é cennych informacji, zwlaszeza z dziedziny
wskaZnikowania diagraméw.

Juz we wstepie podkresla autor trudnoéei, jakie mu
si¢ nastreczaly przy zastosowaniu mianownictwa, co
zmusito go do stworzenia wlasnych mian. Jest rzecza
zrozumiala, Ze przyswojenie polskiej literaturze dziatu
wiedzy tak silnie rozwinigtego jak analiza rentgeno v-
ska, spowoduje konieczno§é stworzenia wigkszej ilosei
nian polskich. Ocena wartoéci mian bedzie miala za-
wsze w wiekszej lub mniejszej mierze charakter pod-
mictowy, dopéki nie ustali ich komisja zlozona nie tylko
7 fachowecéw w danej dziedzinie, leez i z polonistow.
Wydaje mi sie, ze i tu zaslugi autora nie sa prze-
mijajace. Termin ,kat odblysku‘ jest okresleniem bar-
dzo trafnym i wskazane byloby rozszerzy¢ to pojecie na
sam odblysk tudziez na cbwiednie odbtyskéw, jako odpo-
wiadajace terminom ,spot“ i ,halo”. Pewne terminy
uzyte przez autora moze i logicznie sluszniejsze, niz
pokrywaja sie z terminami stosowanymi dotycheczas
w metaloznawstwie, np. ,przestrzennie centrowana‘
zamiast ,przestrzennie centryczna®, ,wszechstronnie
centrowana'‘ zamiast ,ploskocentryczna‘ i ,hzksago-
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nalna najgesciej atomami wypelniona® zamiast ,,heksa-
gonalna zwarta* itp. Niektére z nowotworow autora
trudno bedzie jednak utrzymaé. Do takich termindéw
nalezy zaliczyé ,linearny‘ zamiast ,liniowy*, ,kon-
gruentny“ zamiast ,zbiezny* (str. 72). Ten ostatni ter-
min nie ma nic wspélnego z wzorami kongruencyjnymi
na str. 185. Niewladciwe wydaje mi sie uzycie terminu
sinwariantny® w znaczeniu ,staly®, ,niezmienny*. Ter-
min ten moze staé si¢ dwuznaczny ze wzgledu na po-
jecie inwariantu stosowane w rachunku rézniczkowym
i w teorii grup przeksztaleen. Nieudany jest wediug
mnie termin ,reflektujacy” zamiast ,,odbijajacy®. Ter-
min ten nasuwa na my$§l czasownik ,reflektowad®
(,,wzia¢ pod uwage* czynié o co§ starania’). Obok ter-
minu diagram Lauego i metoda Debye‘a uzywa autor —
zgodnie zreszta ze zwyczajem przyjetym w innych lite-
raturach — takich terminéw, jak ,lauegram®, ,deba-
jegram®, ,debajowski“. Okreslen tych nie uwazam za
wlagciwe i sadze, Ze nalezaloby unikaé przymiotnikowa-
nia imion wlasnych obcego pochodzenia i taczenia dwu
wyrazéw w jeden. Lepiej byloby stosowaé terminy
,diagram Lauego®, ,diagram proszkowy*. Zamiast
,ekstynkeja“ mozna by uzywaé terminu ,,wygaszanie®.
Specjalna uwaga nalezy si¢ terminowi ,tekstura®. Ter-
min ten jest w jezyku polskim nowotworem, uzywany
bywa jednak powszechnie w jezykach rosyjskim, angiel-
skim 1 niemieckim. Pierwotnie ,tekstura‘ nazywano
takie uloZenie drobin w cialach ani wyraZnie krysta-
licznych, ani tez bezpostaciowych, ktére pozwalalo na
wytworzenie obrazéw dyfrakeyjnych promieni rentge-
nowskich. Zjawiska takie wystepuja np. w naciagnietej
gumie. Z czasem jednak pojecie to rozszerzylo swe zna-
czenie i dzi§ posiadamy jako definicje ,tekstury” —
,,Sposéb polaczenia lub wzajemnego rczlozenia podsta-
wowych sktadnikéw  budowy (structure) materii®
(definicja Chambersa w ,,Technical Dictonary* 1948)
lub ,niecalkowicie chaotyezne vozmieszezenie krysztaléw
w przedmiocie” (definicja Kotajgorodskiego w ,,Rient-
gienostrukturnyj analiz® 1950 r. str. 583). Jak z tego
wynika, termin ,tekstura’® zawiera w scbie pojecie
uporzgdkowania, orientacji, kierunkowosci, mozna by
zatem — jak to bywa stosowane w terminologii meta-
leznaweze] uzyé zamiast niego pojecia ,,orientacja lub
,Kierunkowo§é“ krysztatéw czy tez ziarn. Oeczywiscie
pojecie kierunkowosdci ziarn metalu nie wiaze sie z ulo-
zeniem drobin w ecialach quasi-krystalicznych.

Na koniec kilka uwag dotyczacych zewnetrznej stro-
ny tej ze wszech miar cennej ksiazki. Znajduje sie
w niej duzo omylek w odsytaczach, wzorach i wykre-
sach. Umieszezenie wige na koreu ,zarysu” wykazu
tych omytek oraz spisu stosowanych w niej znakéw
i skrotow pednicstoby uzytkowa wartoéé ksiazki i znacz-
nie utatwilo jej czytanie, czesto bowiem ezytelnik napo-
tyka na znaki we wzorach, ktére sa objasnicne nie
bezpoérednio przed lub po wzorze w teksScie. Spis ten
moégiby zwrécié réwniez uwage na dwuznaczno$é przy
stosowaniu takich znakéw jak %, 4, ©. Razi tez umie-
szczenie znaku minus nad wskaZnikami: zamiast odlania
osobnych czeionek ze znakami minus ponad znakiem,
deorabiano minusy juz w sktadach. Wychodzity cne (po-
mijamy tu ich dziwna forme) niekiedy catkiem przesu-
niete. Jeszeze gorszy jest brak odréiniania jedynki od
litery !, co doprowadzito do takiego paradcksu jak
1 > 1 na str. 100, w wierszu 10 od gory.

Na zakonczenie nalezy podkre§lié najcenniejsza bodaj
zzlete ksiazki prof. Trzebiatowskiego: zawiera ona po-
mimo szezuptych rozmiaréw znaczng liczbe przyktadéw,
co w literaturze z tej dziedziny nie jest zjawiskiem
czestym,

. _Z. Jasiewicz

Transport wewnetrzny w zakladach przemystowych.
Organizacja 1 obliczanie. L. W. Bartaszew. Przetozyt

z rosyjskiego mgr inz. B. Maczewski-Rowinski. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa 1950.
Format A5, str. VII 4 112, cena 8,40 zi.

Ukazanie sie¢ ksigzki traktujacej o organizacji tran-
sportu w zakladach przemystowych bedzie mialo znaczny
wplyw na rozwigzanie wielu zagadnien w tej dziedzinie,
ktore nurtuja kierownictwa wigkszo$ci naszych zakia-
déw, a przede wszystkim hutnictwo.

Kazda huta o mniej lub wigcej zamknietym cyklu
produkeyjnym zuzywa w ciagu doby tysiace ton mate-
rialow wsadowych. Procesy technologiczne wymagaja
nie tylko dowiezienia owych materiatéw do stanowisk
produkeyjnych, ale i przerzuecanie ich od oddzialu do
oddzialu w postaci péitwyrobéw dopdty, dopdki nie zo-
stang wywiezicne jako wykoficzony produkt poza obreb
huty. Zwazywszy, ze huty budowano w okresie kapitali-
zmu, gdy' nie przywigzywano wielkiej wagi do zasad
organizacji transportu wewnetrznego, wiekszo§é hut
cbecnie walczy z uporzadkowaniem przeplywu materia-
Yow zgodnie z eyklem produkcyjnym. Wobee braku boez-
nic dla poszezegblnych oddzialéow, gestej i przypadkowej
zabudowy terendéw hutniczych, ogromnej réznorodnosei
taboru, szczupltodci sktadowisk i przygodnych ukladéw
kemunikacyjnych, zagadnienie transportu wewnetrz-
riego w hutach posiada decydujace znaczenie w reali-
zacji zadah nakre§lonych hutnictwu w Planie 6-letnim.

Biorae przy tym pod uwage, ze obrét towaréw powi-
nien stale wzrasta¢ w zwiazku ze zwickszaniem pro-
dukeji, obarczone balastem przeszlosci huty beda
zmuszone do wprowadzenia radykalnych zmian w orga-
nizacji swych transportéw wewnetrznych i zewnetrz-
nych oraz zastosowania ekonomicznych meted organi-
zacjl przewozow.

W chwili dokonywania tych wewnetrznych przeobra-
zen w strukturze gospodarki transportowej w hutach
wielka pomoc okaze polskie tlumaczenie ksigzki L. W.
Bartaszewa, z ktorej przede wszystkim skorzystaja
biura projektowe przy ukladaniu nowych organijzacji
pPrzewozow.

Tresé ksigzki sklada sie z 6 rozdzialow.

Rozdzial I. Zadania organizacyjne transportu wewne-
trznego w zakladach przemystowych o produkeji zhar-
monizowanej. Oméwiono w nim transport zewnetrzny
zakladu oraz transport miedzy oddziatami i wewnatrz
oddzialéw, podkre§lajac ze transport pomiedzy oddzia-
lami ma decydujacy wplyw na przebieg produkeji. Tego
wlaénie wplywu nie uwzgledniano dotychezas w prze-
biegu produkeji, totez w wiekszodei zakladéw budowy
maszyn, jak podaje L. W. Bartaszew, a dodajmy za nim
prawie we wszystkich naszych hutach, transport ten
nie byl cparty na zadnym systemie organizacyjnym
i przew6z materialéw lub wyrobéw odbywat sie wedlug
metod obieranych doraZnie lub przypadkowo. Rola tran-
spertu  wewnetrznego powinna byé podniesiona do
poziomu zadan regulujacych dzialalnosé wytwérezosei
— pisze L. W.Bartaszew — i rozwigzuje podstawowe
zagadnienia planowania miedzyoddzialowego, co ma
duze znaczenie dla przedsiebiorstw pracujacych wedlug
wykresu dobowego. Z tego punktu widzenia podano
w tym rozdziale zalecenia, ujete w 5 punktach, dotycza-
cych analizy i przestawienia transportu miedzyoddzia-
lowego na system zamknietych przewozéw obwedowych,
organizacji centralnej dyspozycji nad planowanymi
przewozami, urzgdzeh odpowiednich punktéw zatadun-
kewyceh, scentralizowania srodkéw przewozowych w re-
kach specjalnego organu i systemu oplaty robotnikéw
transportowych.-

Rozdziat II. Zasadnicze systemy organizacji tran-
sportu. Opisuje on stosowane obecnie systemy organi-
zacji transportu wewnatrz zakladéw, system przeja-
zdéw obwodowych i podstawowe zasady wyboru rodzaju
$rodkow transportowych.
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Jak wiadomo, kazda z hut posiada lransport wewng-
irzny na torze normainym i waskim. W przedwojennych
zalozeniach ukladania cbu toréw przyjeto bezkrytycznie,
Zze tor waski jest tahszy, gdyz i tabor i obsluga nie
wymagaja duzego nakladu kosztéw, a poza tym waskim
torem mozna dotrzeé wszedzie.

Bylo to naprawianie dawnych bledéw poczynionych
przy budowie huty nowym bledem. Pierwszy btad pole-
gal na zbyt ciasnym zabudowaniu przestrzeni w hucie,
wskutek czego na tor normalny zabrakle miejsca. Drugi
blad wynikt z dokladnej analizy, gdy okazalo sie, Ze
transport na torze waskim jest drozszy o 50 —60 %
od normalnego, wymaga co najmniej 2,5-krotnej ilosci
obstugi i gmatwa uklady komunikacyjne. Wobec ko-
niecznoéci wprowadzenia nowoczesnych metod. przewozu
w celu skrécenia czasu czynno$ei zasadniczych w pro-
dukeji, huty powinny przystapié do stopniowego usu-
wania taboru waskotorowego i zastapié go bardziej
racjonalnymi $rodkami transportowymi, ktére omdbwio-
ne w tym rozdziale,

Rozdziat III. Organizacja transportu zewnetrznego.
Rozdzial ten zawiera obliczanie miejse zaladunkowych,
cbliczanie ruchu, wykres dyspozycyjny, prace na zapo-
trzebowanie jazdy.

Rozdziat IV. Organizacja transportu miedzy oddzia-
Iami. Jest to rozdzial najcbszerniejszy, podajacy zasady
systemu przejazddéw obwodowych ze szczegdlowym opi-
sem raportu klatkowego, schematu przeplywu ?ladun-
kéw, wyboru i cobliczania tras, obliczania $rodkéw tran-
sportowych, ilo$ei przyczep, iloSci brygad zatadunko-
wych, sprawdziandéw prawidlowej organizacji transpor-
tu oraz technike pracy z opisem organizacji pracy pun-
ktow zatadunkowych, wykreséw rozkladu jazdy, metody
i techniki dyspozycji oraz plac robotnikéw transporto-
wych. Rozdzial ten poparto licznymi wzorami i przy-
ktadami organizacji pracy przewozdw.

Rozdzial V. Organizacja transportu wewnatrz od-
dzialéw. Obejmuje on zasady organizacji owego tran-
sportu i przyktad organizacji transportu w odlewni.

Rozdziat VI. Kierownictwo transportu wewnatrz za-
kladu. Oméwiono w nim kierownictwo transportem
zewnetrznym, kierownictwo transportem miedzy oddzia-
tami 1 wewnatrz oddziatéw.

Z samego wyliczenia tytuléw rozdzialéw mozna wnio-
skowaé o do&é szerokim ujeclu zasad transportu we-
wnetrznego; podanie za$ najbardziej wydajnych i eko-
nomieznych metod organizacji, popartych wzorami,
schematami i przykladami z praktyki stanowi duza
warto§é tej bardzo pozytecznej ksiazki, Zwarty styl
przekladu wymaga skupienia uwagi nad wieloma nowy-
mi okresleniami i pojeeiami, mimo to wyklad jest jasny
i nie dopuszeza do watpliwoéel, co stanowi duzg zaslu-
ge thumaeza i redakeji naukowej PWT.

St. Ruranski

Transport w zakladach wzbegacania rud. N. Wasil-
jew 1 W.Olswski. Transport na obogatitielnych fabri-
kach. Ugletiecnizdat. Moskwa — Leningrad 1949. For-
mat Ab, str. 280, rys. 234, tabl. 45. Cena 11 rub. 75 kop.
(w oprawie).

Podniesienie wydajno$ci zakladéw hutniczych oraz
wyczerpywanie sie zasobéw zt6z bogatych kopalin wy-
maga jak najszerszego zastosowania proceséw wzboga-
cania rud. Nowoczesne zaklady ich wzbogacania w celu
wzmozenia precesu technologicznego powinny byé zaopa-
trzone w urzadzenia o najwyzszej wydajnoéci, zapew-
nizjace odpowiednia jako§é koncentratéw, cigglo§é
pracy zakladéw i niskie koszty proceséw wzbogacania.
) Jednym z najwazniejszych zagadniefi nowoczesnego

zakladu wzbogacania rud jest wlasciwe zaprojektowa-
nie i wykonanie wurzadzen transportu wewnetrznego.
Transport w procesach wzbogacania jest czynnoécia

w bardzo wysokini stopniu pracochlonng cigzka i w sze-
regu przypadkéw nawet szkodliwa dla zdrowia robotni-
kéw, totez koniecznosé jak najdalej posunietej mecha-
nizacji transportu wewnetrznego jest nie tylko kwestia
ekonomiczna, lecz i socjalna. W ksiazee, o ktérej mowa
avtorzy omawiaja wyeczerpujaco teorie oraz sposocby
obliczania urzadzen transportowych i zaladowezyeh, ich
konstrukeje 1 gtéwne wymiary, zasady ich eksploatacji
tudziez wydajnesé. Wychodzace poza ramy tematu poda-
nego w nagléwkn, autorzy rozpatruja réwniez kwestie
transportu z kopaln do zakladéw wzbogacania i zagad-
nienie skladowisk. Przy omawianiu skladowisk zostato
wszakze pominiete skladowisko usredniajace, ktérego
stosowanie nabiera teraz coraz wigkszego znaczenia.
Przy omawianiu mechanizacji urzadzen transportowych
pominigto réwniez takie urzadzenie jak koryta mecha-
niczne i przeno$niki potrzasalne, ktérve znajdujg dzisiaj
rozlegle zastosowanie.

Transport kolejowy waskotorowy zostal oméwiony
przez autoréw znacznie szerzej niZz normalnotorowy
(szerokotorowy). Wywoluje to domysl, ze przy tran-
sporcie wewnetrznym zalecaja oni vraezej transport
waskotorowy, co byloby sprzeczne z ogélna cobecnie ten-
dencja stosowania wewnatrz zakladu transportu kole-
jowego normalnotorowego (szerckotorowego).

Pomimo wspomnianych wyzej drobnych usterek
ksiazka ta, przeznaczona dla sluchaczy wyzszych tech-
nicznych zakladéw naukowych, stanowi cenny nabytek
w literaturze technicznej.

K. Radzwicki

Produkeja stali niskoweglowej. D. Strugowszczikow.
Proizwodstwo malouglerodistoj stali. . Swierdlowsk —
Moskwa 1950, str. 214, tabl. 15, rys. 68. Cena 11 rub.

. Osiggniecia radzieckich metalurgéw w dziedzinie
stalownictwa polegajg nie tylko na zwigckszeniu pro-
dukeji stali i opanowaniu proceséw wytapiania tych
gatunkéw stali, ktérym stawia sie najwyzsze wyma-
gania, lecz przede wszystkim na wszechstronnym ud o-
skonaleniu proceséw technologicznych produkeji
stali w piecach martenowskich.

Dzieki wspétdzialaniu pracownikéw produkeyjnych
1 naukowych calkowicie rozwiazano zagadnienie inten-
syfikacji procesu martenowskiego i opanowang masowa
predukeje w zasadowych piecach stali stopowych naj-
wyzszych gatunkéw, ktére jeszcze do niedawna musialy
byé wytapiane w piecach o wyprawie kwasnej lub w pie-
cach matej pojemnosci. W omawianej tu ksiaZce zostaly
bardzo szezegdlowo rozpatrzone: proces technologiczny
wytapiania stali niskoweglowej nieuspokojonej i uspo-
kojonej, jej wlasnosci i wady oraz sposoby ich opa-
rowania. Poza wskazéwkami praktycznymi, dotyczacymi
predukeji stali niskoweglowe] w piecu martenowskim
i metod jej odlewania we wlewnice, podano réwniez
teoretyczne podstawy procesu technologicznego wyta-
plania i odlewania stali.

Tresé ksiazki jest nastepujaca:

Rozdzial 1. Procesy wytapiania stuli niskoweglowej.
Konserwacja pieca. Ladowanie wsadu. Topienie. Swie-
zenie kapieli stalowej. Kontrola jako$ei zuzla. Spokojne
wrzenie kapieli. Odtlenianie i spust stali.

Rozdzial II. Odlewanie stali mieuspokojonej. Krzep-
niecie stali we wlewnicy. Typowe struktury wlewkéw
stali nieuspokojonej. Wplyw réinych czynnikéw na
strukture wlewka stali nieuspokojonej.

Rozdziat III. Odmienne warunki produkcii niskowe-
glowej stali uspokojonej. Odtlenianie kapieli stalowej.
Odlewanie wlewnikéw stali uspokojonej. Typowa budo-
wa wlewkéw stali uspokojonej. Wplyw réznych czyn-
nikéw na strukture wlewkdw.

Rozdzial 1IV. Przygotowanie hali odlewniczej oraz
nieprawidiowosci przy spuscie i odlewanin stall. Omé-
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wienie véznych wypadkéw przy spudcie i odlewaniu W przygotowaniu znajduje sie wydanie angielskie,
stali. o czym profesor uniwersytetu 1 politechniki we Wro-
Rozdziat V. Niejednorodnoéé wlewkéw stalowych. clawin dr Hugo Steinhaus pisal w czasopismie ,,Mate-
Likwacja, wtracanie niemetaliczne, wmikrogtruktura, matyka® (1948 r., nr 1, str. 24) co nastepuje. ,,0 ta-
wlasnoéei mechaniczne. Poréwnanie stali uspokojonej lencie dydaktycznym Banacha niech Swiadezy fakt, ze

oraz nieuspokojonej.

Rozdziat VI, Wady stali niskoweglowej oraz sposoby
ich opancwania, Pecherze, pekniecia wloskowate, zafal-
dowania, wtracenia niemetaliczne.

Rozdzial VII. Kontrola produkeji stali niskoweglowe]
w plecw martenowskim, ‘

Ksiazka ta przeznaczona do wuzytku inzynieréw
i technikéw zatrudnionych przy produkeji stali, omawia
wyczerpujaco jedno z najtrudniejszych zagadnien pro-
dukeji stali gatunkowej w piecu martenowskim, a mia-
nowicie produkecje stali niskoweglowej. Autor jej
pominal wszakze, omawiajaec wady, tak czesto spoty-
kane przy odlewaniu stali niskoweglowych podluzne
(naprezeniowe) pekanie wlewkéw. Pomimo to ksiazke
nalezy uznaé za cenna pozycje w literaturze stalowni-
czej, w szczegblnobei jezeli chodzi o zagadnienie opano-
wania proceséw technologicznych w piecu martenow-

skim.
K. Radiwicki

Stefun Banach: Mechanika w zakresie szkol akade-
niickich. Wydanie trzecie, niezmienione. Tom I, str.
1—234, cena 18 zl; tom I1I, str. 235—b555, cena 21 zl.
,Monografie matematyczne®, tomy VIII i IX. Spétdziel-
nia Wydawniczo-Oéwiatowa ,,Czytelnik®, z zasilkiem
Departamentu Nauki Ministerstwa O$wiaty.

Dawniejsze — mniej wiecej z ostatniej ¢wierci ubie-
glego wieku — piS$miennictwo polskie moglo sie wyka-
zaé w dziedzinie mechaniki teoretycznej zaledwie dwoma
podrecznikami utrzymanymi na poziomie odpowiadaja-
cym nauczaniu tego przedmictu w uniwersytetach i po-
litechnikach, a mianowicie ksiazkami G. H. Nieweglow-
skiego i J. N. Frankegot (krétki ,,Zarys mechaniki ana-
lityeznej* O. Fabiana z 1886 r. mial nieco inny chara-
kter i mégt stuzyé wylacznie jako wstep do studiéw
fizyki teoretycznej). Byly to dziela powaine, obszerne
i gruntowne, odznaczajace sie systematycznoscia uktadu
i écistoécia w wylozeniu treéci, wzorowane na klasycz-
nych dzielach starszej szkoly francuskiej. Dzi§ z natury
rzeczy wydaja sie nam one (zwlaszcza podrecznik Nie-
wegltowskiego!) nie tyle moze nawet przestarzalymi co
»pstaro$wieckimi‘.

W nowszych czasach (miedzy 1911 r. a 1938 r.) mie-
liémy réwniez tylke dwa podreczniki z tego dziatu wie-
dzy (ksiazek L. Silbersteina, E. Autenrietha w prze-
kladzie St. Patschkego, dzietka Z. Straszewicza i kilku
innych nie mozna zaliczyé do kategorii podrecznikéw
przeznaczonych dla studentéw szkdl wyzszych): H. Czo-
powskiego (pieé toméw; pierwsze wydanie plerwszego
z nich opuscito prase drukarska w 1911 r.) i St. Zarem~
by (niestety, na krétko przed wybuchem drugiej wojny
$wiatowej wyszly staraniem i nakladem Polskiej Aka-
demii Umiejetnoéci, jedynie dwa pierwsze zeszyty tego
niezwykle cennego dziela), pisane juz w zwiezlym
i przejrzystym ,,jezyku wektoréw®, nie za§ w tradycyj-
nym rozwleklym i zawilym ,jezyku geometrii anali-
tycznej‘.

Pierwsze wydanie ,,Mechaniki® piéra naszego znako-
mitego matematyka prof. dra Stefana Banacha (ur.
w 1892 r., zm. w 1945 r.) ukazald sie w 1988 r., drugie

wydanie — odbite sposobem fotomechanicznym —
W 1947 1.  trzecie wydanie — ofsetowe — w 1949 r.
1 G. H. Niewgglowski. Kurs mechaniki rozumowej.

Paryz 1873, tom I, str. 544; Paryz 1876, tom 1I, str. 885.
J. N. Franke. Mechanika teoretyczna. Warszawa 1889,
str, XXXI 4 645,

pojawil sie w Ameryce projekt przetlumaczenia jego
Mechaniki na angielski, gdyz nie ma tam podrecznika
dla szkol akademickich o tych zaletach jasnoéei polaczo-
rnej z naukowa poprawnoscig®. .

Sadzimy, ze stowa powyisze w wystarczajacy sposéb
charakteryzuja warto$é ksiazki prof. Banacha, czyniae

" zhednym blizsze omawianie jej tu przez nas.

J. Chmielowski

Peradnik Jezykewy. Rok 1950, nr 6 (listepad —
grudzien). St. Skorupka. Poprawnosé stylistyczna
grup frazeologicznych. — H., Kurkowska. Uwagl o zy-
wotnych typach stowotwérczych przymiotnikéw. —
A. Zajgczkowski. W sprawie wyrazu ,szaber. —
J. Chludziviska. Z dziejéw polskiego slownictwa plasty-
cznego. — W. Doroszewski. Objasnienia wyrazow
i zwrotéw.

Matematyka. Rok 1950, nr 4 (wrzesien — pazdzier-
nik). W. Sierpiniski. O pewnym paradoksie. — L. fit-
kaszewicz. Elektronowe maszyny do liczenia.

Przeglad Gorniczy. Rok 1950, nr 12. Doc. in3. B.
Krupinski. Na Dzien Goérnika. — Prof. dr inz. A. Sa-
tustowicz. Wielko§é i rozklad naprezen w pozostawio-
nych resztkach pokiadu.

Wiadomosei Chemiczne. Rok. 1249, nr 9 —12.
W. Wawrzyczek. Udzial uczonych radzieckich w 1oz-
woju chemii. — A. Basinski. Zastosowanie promienio-
tworezych indykatoréw w analizie chemicznej. — Rck
1950, nr 1 —2. H. Buasinska. Zastosowanie izotopow
ciezkiego wodoru i ciezkiego tlenu do wyjadnienia me-
chanizmu reakeji chemicznych. — H. B. Nowy szereg
promieniotwérezy. — Nr 3—4. P.M. Reszezyko.
D.1. Mendelejew i znaczenie jego prac w dziedzinie
fizyki i chemii. — R. Mierzecki. Kierunkowosé wiazan
chemicznych. — Nr 5-—6. B. Modrzejewski. Rozwdoj
pogladéw na istote kwaséw i zasad.

Nafta. Rok 1950, nr 12. Inz. J. Wojnar. Instytut
Naftowy. — Prof. mgr iné. J. Czgstka. Wiertnictwo
w Polsce na tle §wiatowego dorobku w tej dziedzinie. —
Mgr iné J. Wojnar. Wydobywanie ropy. — Mgy inz.
J. Girzejowski. Przerébka gazu ziemnego. — Prof. dr
né. Z. Tomasik. Przedwojenne piémiennictwo polskie
w dziedzinie technologii nafty.

Przeglad Spawalnictwa. Rok 1950, nr 11 — 12. Top-
niki lotne do spawania, lutospawania i lutowania. —
Urzadzenia do metalizowania natryskowego. — Pyof.
ind. M. Rzecki. Wymagania bezpieczefistwa i ochrony
pracy przy metalizowaniu patryskowym. — Inz WL
Pac. Nowoczesna konirola spawania. — FE. Sledziewski.
Zagadnienie doboru wlasciwej grubosei spoin przy pro-
jektowaniu konstrukeji zelaznych.

Przeglad Techniczny. Rok 1950, nr 12. Min. E. Szyr.
O nowy styl pracy w Planie 6-letnim. — Inz. I. Buir-
sztyn. Drogi rozwoju techniki w Planie 6-letnim. —
Prof. dr. A. P.Juszkiewicz. Niektére zagadnienia nau-
czania matematyki w wyzszych szkolach technicznych.—
Doc. N.B. Kubyrkin. O matematycznym przygotowaniu
studentéw. — Inz. T. Krzykalski. Wykonywanie remon-
téw w zakladach przemystowych. — Inz. J. Tichy.
Lekki aluminiowy pociag czlonowy. — Inz. A.Metal
Uwagi na temat slownictwa technicznego. — WSsréd
ksiazek 1 wydawnictw, -—— Kronika.
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Archiwum Mechaniki Stosowanej Tom II (1950),
zeszyt 3. J. Naleszkiewicz. Rozwazania nad silami okre-
sowymi wzbudzajacymi drgania fundamentéw maszyn.
-— W. Nowacki. Z zagadnien statecznosci plyt ortotro-
powych. — W. Wierzbicki. Parcie geodynamiczne
1 parcie geostatyeczne. — FE. Crzetwertynski. Uwagi co
do zastosowania roéwnan hydromechaniki teoretycznej
do obliczen praktycznych. — A. Krupkowski i W. Trusz-
kowski. Zwiazek miedzy liczba twardo$ci 1. wspdlczyn-
nikami z préby rozciagania. — A. Piechota. Wyzna-
czanie krytyeznej iloSei obrotéw wirnikéw wielpod-
porowych.

Energetyka. Rok 1950, nr 11 — 12, Dodwiadczenia
radzieckie diwignia Planu 6-letniego. — Inz. F.T.
Rozwdj techniczny energetyki vradzieckiej. — E. K.
Wielkie budownictwo hydroenergetyezne w Zwiazku
Radzieckim. — Inz. S. Minorski. Moskiewskie Muzeum
Politechniczne. — Inz, St. Andrzejewski. Postepy w bu-
dowie kottéw. — Inz. J. Wojclechowski i inz. T.To-
maszkiewicz. Chlodnie kominowe w elektrowniach., —
Ini. J.Stobodziniski. Grafityzacja stali w przewodach
parowych wysokiego ci$nienia. — Inz. St. Krzycki.
Sposoby zwalczania szczytdw obciazen w energetyce. —
Iné. J. Mordasewicz. Awaria turbiny AEG.

Przeglad Elektrotechniczny. Rok 1950, nr 1-—3.
T. Czaplicki. Kronika (instytuty techniczne naukowo-
badawcze). — Mgr ini. St. Ignatowicz. Trzydziestole-
cie istnienia i pracy Stowarzyszenia Elektrykéw Pol-
skich. —— B. Konorski. Wybér czwartej jednostki pod-
stawowej w ukladzie jednostek elektrycznych (mate-
rialy do polskiego projektu wielkosci i jednostek elek-
tromagnetycznych). — Prof. dr inz, A. Jellonek. Gra-
nice pomiaru. — Dr nz. J. Wieczorek. Osiagniecia
i nowe kierunki w budowie maszyn elektrycznych. —
Inz. M. Winnicki. Wentylacja komér transformatorowych
i wskazéwki do ich budowy. — Inz. M. Tessier. Postepy
techniczne w elektryfikacji kolei francuskich. — Inz.
T, Oleszynski. Qéwietlenie dzienne w budynkach. — Inz.
Al Zylber. Zagadnienie turbin z kondensacja w prze-
my$le. — Inz. W. Przelaskowski. Przygotowanie inzy-
nieréw-zlektrykéw w szkolach inzynierskich NOT. —
Analiza statystyki wypadkéw podezas pracy przy urza-
dzeniach elektryeznych w 1947 r. (Komunikat Xomi-
tetu Bezpieczefstwa Pracy SEP). — Zasady oSwietle-
nia fabryk ze stanowiska bezpieczenstwa pracy BIT. —
Nr 4—6. Prof. Wi Szuwmilin. Przesylanie enetrgii na
napieciach wyzszych od dotychezas stosowanyeh, —
Ins. W. Smoluchowski i inz. Z. Woynarowski. Przemyst
maszyn i aparatéw elektrycznych na XXIII Miedzyna-
rodowych Targach Poznanskich. — Ins. J. Swirczewski.
Przemyslowe piece lukowe. — Mogr inz. T. Missala.
Piece indukeyjne. — Nr 7 — 8. Zadania elektrotechniki
w Planie 6-letnim. — Inz. D. Gajewski. Plan 6-letni
a kadry techniczne. — Inz. R. Kiljahiski. Zagadnienie
krajowej produkeji prostownikéw rteciowych. — Imz.
Z. Figurzynski. Krajowa produkcja prostownikéw rte-
ciowych. — Inz. C. Niewiadomski. Druty jezdne stalowo-
aluminiowe. — In#. S.Skibniewski. Zagadnienie trans-
portu wewnetrznego w zakladach praey ze stanowiska

clektrotechniki. — 5. KNonorslki. Wektor czy wskaznik?—
Mgy inz. T. Schwartz. Ogniwa termoelektryezne.

Przeglad Telekomunikacyjny. Rok 1950, nr 8 — 9.
Nauvka i wytworczo$é socjalistyezna. — Mgy inz. W.
Mirkowski. W jaki sposob usprawnié dzialanie auto-
matyeznych central telefonicznych ? — Dzien radia
w Zwigzku Radzieckim.

Gospodarka Wodna, Rok 1950, nyr 10— 11. Inz. K.
Puczynski 1 ind. T. Suszezewski. Gigantyezne inwesty-
c¢je hydrotechniczne elementem budownictwa komunika-
cyjnego ZSRR. — Inz. T. Tillinger przy udziale prof.
K. Rodowicza. Drogi wodne. — Pyof. i, Cz. Zaka-
szewski., Zagadnienia melioracyjne. — Pyof. inz. Z.
Zmigrodzki przy wspélpracy ins. St. Smolenskiego. Wy-
korzystanie energii wodnej. — Ini. A. Riedel. Powo-
jenna rozbudowa drég wodnych w Zwiazku Radzieckim
i w Polsce.

Gaz, Weda i Technika Sanitarna. Rok 1950, nr 9,
Inz. E. Gérecki., Przebudowa kraju a gospodarka wodo-
ciagowa. — J. W. Zastosowanie drobnego koksu w pie-
cach generatorowych. Nr 10. Dy inz. W. Olpiniski. -
Graficzna kontrola proceséw generatorowych. — Inz.
J. Rolewicz. Hydroelewatory. — Nr 11. [nz. Wi. Skora-
szewski. Perspektywy rozwoju wodociagarstwa w Pol-
sce. — Mgr B. Wysocki. Gaz i wegiel w gospodarstwie
domowym. — Ini. E. Winter. Prady bladzace. — Prof.
ini. M. Rzecki. Ostony ochronne dla spawaczy lukiem
elektrycznym. — Nr 12. Inz. J. Dubsky 1 z. V. Pa-
vlik. Préby krakowania gazu ziemnego na wypelnieniw
koksowym retort Glover-West w obecnoSci pary wo-
drej. — Inz. J. Baczewski. Historia ewolucji gazogene~
ratora.

Przeglad Geodezyjny. Rok 1950, nr 11. Mysl
Stalina o ruchu stachanowskim. — Pietnastolecie
ruchu stachanowskiego. — Inz. I. Buchhole. Do$wiad-
czenia Zwiazku Radzieckiego drogowskazem w reali-
zacji Planu 6-letniego. — Dr tz. Cz. Kamela. Ra-
dziecka literatura geodezyjna.

Technika Lotnicza. Rok 1950, nr 4 (grudzien). Po
roku planu. — Przyjain, przyklad, pomoc ZSRR. —
Mygr inz. St. Witkowski. Niektdre mozliwosei ulepszen
lotniczych silnikéw tiokowyeh.

Wiadomosci FKN. Rok 1950, nr 10. Mgr ms. Z. Mi~
rowski. O protokdtowaniu posiedzen naukowych PXN.
— Iné. Z. Bochenek. Zuzyte tozyska kulkowe w zasto-
scwaniu do bprodukeji narzedzi i sprawdzianéw. —
Prof. dr ini. W. Moszyniski. W sprawie normalizacji
stownictwa tozysk tocznych. — Prof. dr ini. M.T.
Huber. Z powodu artykutu inz. F. Janika ,,0 uporzad-
kowanie pewaych definicji w mechanice. — Mgr n2.
F. Janik. Dodatkowe uwagi do zagadnisnia uporzadko-
wania pewnych definicji w mechanice. — W. Koztow-
ski. Normalizacja zakladéw przemyslowych. — Cz. O.
Konferencja Miedzynarodowej Komisji Elektrotechnicz--
rej. — E. W. Kolor jako przedmiot normalizacji. —
Z. L. System metryczny w Wielkiej Brytanii.

J. Chmielowski.
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Sprawa upowszechnienia prasy technieznej. Naczel-
na Ovrganizacja Techniczna przystapila w 1950 r. na
wzér lat poprzednich de zorganizowania akeji populary-
zacji czasopism technicznych.

W roku biezacym — ze wzgledu na realizacje Planu
6-letniego — mnalezy polozyé jeszcze silniejszy nacisk
na akeje szkolenia nowych i podneszenia kwalifikaeji
istniejacych kadr technicznych.

W 1950 r. NOT — na ogdélna ilo§é 49 czasopism
technicznych — wydawala 25 czascopism, o tacznym na-
kladzie 1560 000 egz rocznie.

W 1951 r. NOT planuje wydawanie 29 czasopism
0 nakladzie 2 117 000 egz. rocznie.

Osiagniecie tego celu wymaga nalezytej propagandy.
Zesztoroczna akeja propagandy czasopism technicznych,
poparta przez PKPG cokdlnikiem ny 5, zchowiazujacym
instytucje i zaklady przemyslowe do zglaszania prenu-
meraty zbiorowej czasopism techniecznych, nie data —
jak dotad — pozadanych wynikéw.

Zasadnicza przyczyna tego stanu byl brak informa-
cji o czasopismach technieznych.

W celu ulatwienia zapoznania sie z tematyka i umo-
zliwienia czytelnikom wyboru wlasciwego czasopisma,
NOT wydala prospekt, ktéry rozsyla sie do centralnych
zarzadow, zjedncczen i zakladéw przemystowych.

Zwracamy sie do wszystitich Kolegow o pomoc w pao-
pularyzowaniu naszej prasy technicznej w terenie
i w swych zakladach pracy, a Kolegow Redaktoréw
prosimy o zZywa propagande prenumeraty w czasc-
pismach.

Biblioteczka Racjonalizatora. Ministerstwo Przemy-
stu Ciezkiego wystosowalo pismo do Naczelnej Organi-
zacji Technicznej w sprawie zglaszania przez inzynie-
réw i technikéw wszelkich materialéw, dotyczacych
akeji racjonalizatorskiej w komdrkach nadzorowanych
przez MPC do Departamentu Produkeji i Techniki
tegoz Ministerstwa.

Dotyczy to zardwno odezytéw i referatéw, wygla-
szanych w klubach, na zebraniach i konferencjach, opi-
séw interesujacych metod pracy, dziatalno$ci i osiag-
nieé klubdéw, jak réwniez opiséw zZycia i pracy racjo-
nalizatoréw.

Materialy te sa przeznaczone do wykorzystania
w ,,Biblicteczce Racjonalizatora’, utworzonej specjalnie
w celu popularyzacji i rozpowszechniania do$wiadezen
racjonalizatorskich.

Prace powinny byé nadsylane w dwéech egzempla-
rzach maszynopisu i beda honorowane przez Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne, zgodnie z pismem ckélnym
PKPG nr 13 z dnia 28. XII.1949 r.

Kongres Nauki Polskiej. Z okazji Kongresu Nauki
Polekiej rektor Politechniki Gdanskiej podejmuje zobo-
wiazania naukowe.

W przeddziefi inauguracji nowego roku akademic-
kiego w wyzszych uczelniach, rektor Politechniki Gdan-
skiej prof. dr inz. Szulkin, wybitny specjalista w zakre-
sie nauk radiotechnicznych, podjal dla uczczenia Kon-
gresu Nauki Polskiej zobowiazania, majace na celu
przyspieszenie realizacji zadan Planu 6-letniego, w za-
kresie szkél wyzszych i nauki. Jednocze$nie wystosowat
on apel do naukowcéw innych uczelni i wezwat ich do
podejmowania podobnych zobowiazat.

W zobowiazaniu prof. Szulkina czytamy m. in.:

,,Stoimy przed doniostym wydarzeniem, majacym dla
nas historyczne znaczenie — Kongresem Nauki Pol-

skiej. Liczymy, Ze przyniesie on nam wszechstronna
i sumienna rewizj¢ i oceng naszego dorobku naukowego,
wzbogaci nasz poglad na $wiat i otworzy przed nami
nowe, szerckie horyzonty zadan i metod naukowych.
Biorac za wzér postawe najlepszych synéw naszej
bohaterskiej klasy robotniczej — przodownikéw pracy,

- powinnismy jak najuroczy$ciej uczeié nasz Kongres.

W zwigzku z tym podejmuje nastepujace zobowiazania
na otwarcie Kongresu:

1. ukonczy¢ i oddaé¢ do druku prace naukows pt.
»Oddzialywanie wzajemne rezonatoréw wneko-
wyeh 1 strumienia elektronowege o zmien-
nej gesto$ei; jest to préba poglebienia teorii
urzadzeti majacych ogromne znaczenie w technice
mikrofal,

2. w celu ulatwienia naszym technikom i studentom
korzystania z bogatego dorobku nauki radzieckiej
przettumaczyé i oddaé¢ do druku podstawowy pod-
recznik radzieckiego profesora Asiejowa ,,Pod-
stawy radiotechniki®.

Apeluje do wszystkich pracownikéw nauki, o podej-
mowanie podobnych zobowiazan. W ten sposéb uczcimy
godnie Kongres dajac wyraz naszej solidarnosei z obo-
zem pokoju, naszej checi i zapalu do wykonania czeka-
jacych nas zadan w ramach Planu 6-letniego. )

Polaczenie Szkoly Inzynierskiej z Politechnika
Warszawska., Wobec ujednolicenia programu studiéw
inzynierskich pierwszego stopnia przygotowywane jest
polaczenie Wyzsze] Szkoly Inzynierskiej im. Wawel-
berga 1 Rotwanda z DPolitechnika Warszawska., Pola-
czona Politechnika Warszawska Dbedzie najwieksza
w Peolsce uczelnia techniezna. Liczba studentéw wzro-
énie do 9 tysiecy. W Politechnice beda skoncentrowane
studia chemiczne, rézne dzialy mechaniki, energetyki
cieplnej, konstrukeji obrabiarek, lotnictwa i radia,
elektrotechniki, jak réwniez studia geodezyjne i archi-
tektura. Studia pierwszego stopnia w politechnice beda
trwaly 8 lata. Procz tego bedzie jeszeze dwuletni drugi
stepien, ktérego absclwenci otrzymaja stopien inzyniera
magistra.

Przeszlo 25 tys. nowatoréow w klubach racjonaliza-
cji. W ostatnich miesiacach nastapil bardzo silny roz-

wéj ruchu racjonalizatorskiego. Liczba zglaszanych
pomysléw stale wzrasta przynoszac wielomilionowe
cszezednodei gospedarce narcdowej. Obecnie wedlug

ostatnich obliczen Wydzialu Ekonomicznege CRZZ —
w calym kraju pracuje juz ponad tysiac klubéw techniki
i racjonalizacji, a liczba racjonalizatoréw-robotnikéw,
technikéw i inzynieréw zrzeszonych w klubach przekro-
czyta 25 tys. oséb.

Wzrasta produkeja bialego wegla. W okresie lat
1650 — 1955 mcc instalowana ogétu naszych elektrowni
wednych wzrosnie od 45 do 50 4. W 1955 r. moc insta-
lowana elektrowni wodnyth bedzie kilkanaseie razy
wigksza niz w okresie miedzywojennym. Proporcjonal-
nie wzrosnie réwniez produkeja. Bedzie ona w 1955 r.
o 65 % wyzsza niz w 1949 1.

Ciezar inwestycji w energetyce wodnej spoczywaé
bedzie na zakladach o charakterze zbiornikowym. Wy-
budowany zostanie m. in. wielki zbiornik wéd na
Dunajeu, przewyzszajacy czterokrctnie swymi rozmia-
rami najwigkszy zbiornik jakim rozporzadzamy obecnie.

Typizacja produkeji w przemysle ciezkim. W zakla-
dach przemystu metalowego produkowano dotychezas
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czestokro¢ duza ileéé typow roZnych maszyn, co z pun-
ktu widzenia potrzeb gospodarki narodowej bylo zupel-
nie zbedne. Z tradycja ta, ktéra byla na niektorych
odcinkach hamulecem wzrostu produkcji i wydajnosei
pracy, podjal energiczng walke Departament Produkeji
i Techniki Ministerstwa Przemystu Ciezkiego. Rozpoczat
on mianowicie stosowaé na szercka skale typizacjg pro-
dukeji w podleglyeh mu zakladach.

Jako dowdd stusznosei stanowiska Departamentu
Produkeji i Techniki MPC moze sluzyé fakt, ze np. na
odecinku produkeji pomp tylko jedna fabryka wytwa-
rzala az 15 réznych typéw pomp i1 45 typdéw wielkodel.
Obecnie zaklad ten bedzie produkowal tylko jeden typ
pomp o kilku wielko$ciach, co umozliwi niemal dwu-
krotny wzrost produkecji oraz podniesienie wydajno-
§ci pracy o 210 %.

NOT. Na wniosek Naczelnej Organizacji Technicz-
nej, Prezydium Rzadu na posiedzeniu w dniu 6 wrzeénia
1650 r. zobowiazalo ministra Szkét Wyzszyeh i Nauki
de przejecia wieczorowych szkol inzynierskich Naczel-
nej Organizacji Technicznej z dniem 1 paidziernika
1950 r.

W ten sposéb zostal zakofczony pierwszy etap istnie-
nia szkét inzynierskich NOT.

. Stuszna rzecza bedzie podaé do wiadomosei wszyst-
kich Kolegéw zaréwno motywy, ktére kierowaly prosbha
prezydium NOT do wiadz panstwowych, jak i decyzje
tych wiladz.

Stuszne tez bedzie podkreslenie jeszeze raz znaczenia
i mozliwoéei inicjatywy spolecznej, tak wlasciwej dla
naszego ustroju.

Nie ulega zadnej watpliwosei, Ze zardéwno inicja-
tywa jak i organizacja oraz prowadzenie szkét inzy-
nierskich NOT w tym 1 etapie jest duza zasluga tere-
nowych dzialaczy stowarzyszeh technicznych.

Na konferencji prasowej w dniu 7 paZdziernika
1650 r. w Ministerstwie Szkél Wyzszych i Nauki wice-
minister H. Golahski specjalnie podkre§lit w swym
przeméwieniu ten fakt, skladajac w imieniu wladz pan-
stwowych publiczne podziekowanie tym wszystkim, kto-
rzy wysitkiem swym dopomogli do powstania Szkol
Inzynierskich NOT.

Zgodnie z uchwaly Prezydium Rzadu, szkoly inzy-
nierskie beda stopniowo, w miare mozliwosei technicz-
nych, przejmowane przez Ministerstwo Szkél Wyzszych
i Nauki. Az do przejecia oficjalnego wszystkie dotych-
czasowe instancje Naczelnej Organizacji Techniczne] sa
odpowiedzialne za wlasciwy i nieprzerwany bieg spraw
w szkolach inzynierskich NOT.

Rola spoleczna Naczelnej Organizacji Technicznej
i stowarzyszeh technicznych nie skonczy sie wszakze
z chwilg catkowitego przekazania szkél inzynierskich
NOT. W dalszym ciagu inzynierowie i technicy pozo-
stana — w ramach swych organizacji — do dyspozyeji
wladz pafhstwowych w zakresie takim, jakiego wladze
te beda sobie Zyczyly, co zreszta przewiduje rdwniez
formalna uchwala Prezydium Rzadu z dnia 6 wrze$nia
1850 . )

Motywy, ktére sklonity prezesa NOT do wystapienia
o przejecie szkél inZynierskich, byly nastepujace:

z jednej strony — powstanie Ministerstwa Szkél
Wyzszych i Nauki obejmujacego w ramach organizacji
pafistwowej wszystkie szkoly wyzsze,

z drugiej strony — wazno§é sprawy szkél inzynier-
skich NOT i zywiotowy wzrost ich iloSel.

Przemawia za tym szerveg argumentow:

a. Ukoficzenie etapu organizacyjnego szkét inzy-
nierskich NOT, gdy niezbedna byla mobilizacja
czynnika spolecznego. '

Obecnie sluszne jest, aby normalny bieg pro-
wadzenia szkol, sprawy budzetowe, personalne,
inwestycyjne i kontroli prowadzil wilasciwy i wy-
specjalizowany aparat panstwowy.

Zorganizowanie i odpowiednia praca takiego
aparatu w ramach NOT bylaby oczywisScie mozli-
wa, lecz ujemnie odbiteby sie to na ogélnej pracy
i zadaniach NOT.

b. Koniecznoéé w dalszym konsekwentnym rozwoju
szkolnictwa wieczorowego koordynacji ich podbu-
dowy w postaci wieczorowych szkét technicznych
typu licealnego, umozliwiajacych wartoSciowym
jednostkom z klasy robotniczej otrzymanie kolejno
stopnia technika i inZyniera.

Rozwiazanie tego zagadnienia najlepiej wyko-
nalne jest przy prowadzeniu WSI przez Panstwo.

c. Utrzymanie jasno$ei i przejrzystosci finansowa-
nia, zaciemnionej przez subsydiowanie szkél inzy-
nierskich NOT na drodze przez budzet NOT,
zamiast przez wlasciwy resort panstwowy, dodat-
kowo zmniejszalo to sztucznie w budzecie Pan-
stwa sumy, przeznaczone na o$wiat¢ i powodo-
wato daleko idace trudnosei formalne.

d. Koniecznoéé §cislej i najdalej idacej koordynacji
prac miedzy dziennymi szkolami inZzynierskimi
i politechnikami a WSI.

Dotyczy to w szezegdélno$ei inwestyeji budo-

wlanych, laboratoriéw, urzadzen i przyrzadéw
naukowych oraz kwalifikowania nowopowstaja-
cych.

Koordynacja taka — widaé juz to w tej chwili
— jest niezbedna i pozwoli na powazne oszczed-
noéci érodkéw finansowych, personelu naukowego
i energii ludzkiej.

Wszystkie te argumenty sprowadzaja sie do
jednego zasadniczego: zaréwno w wieczorowych
jak i w dziennych szkolach inzynierskich powi-
nien byé jeden gospodarz — Ministerstwo Szkoét
Wyzszych 1 Nauki.

Przekazanie szkét inzynierskich Naczelnej Organi-
zacji Techniczej powinno byé mobilizacja stowarzy-
szen technicznych i ich placéwek terenowych do innych,
lezacych jeszeze odlogiem lub tez stabo postawionych
odcinkéw pracy, majacej na celu podniesienie kwalifi-
kacji kadr naukowo-technicznych.

Do takich odeinkéw nalezag kursy dla kandydatéw
na stopieh inzyniera, konferencje techniczno-naukowe,
cykle odczytowe itp.

W pazdzierniku 1950 r. zostaly uruchomione trzy
nowe szkoly inzynierskie typu wieczorowego, zorgani-
zowane przez NOT, a mianowicie: w Lodzi, Poznaniu
i Krakowie.

W dniu 3.X. 1950 r. odbyla si¢ w Lodzi urocczysta
inauguracja roku szkolnego w obecno$ci przedstawi-
cieli: Partii, Politechniki ¥.6dzkiej, NOT oraz grona
przodownikéw pracy i racjonalizatoréw.

W Krakowie uroczystoéé inauguracji roku szkolnego
odbyla sie dnia 14. X. 1950 r., w Poznaniu wyklady roz-
peezely sie w dniu 2. X.1950 r.,, a w dniu 2.X. 1950 r.
rozpoczely sie wyklady w 6 bylych szkolach NOT, pod-
leglych obecnie Ministerstwu Szkél! Wyzszych i Nauki.

Artykuly drukowane w Hutniku, sq wyrazem indywidualnych poglgdéw autoréow, ktére mnie
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuiéw, oznaczo-
ne sy publikacje znajdujgce sig w bibliotece Instytutu Metalurgii.

1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1—6* 539.32:548.7 K 1—2 51
Akutow N.S., Mazin I P, Feldsztajn J.1.. Anizetropia
modulu sprezystosci ferromagnetycznych monokrysz-
taléw ., Anizotropija modula uprugosti ferromagnit-
nych monokristatlow“. DAN SSSR,t. 71, Nr 5, 1950,
s. 851, 3,5 str., 8 poz. bibl. M. P.

- 538.2° K1—2 51
Leslie F.: Pomiar pochlaniania fal podluznych rozcho-
dzacych sie wzdluz magnetostrykeyjnej rury lub pre-
ta. ,,The Measurement of the Attennation of a Lon-
gitudinal Wave Propagated along a Magnetostrictive
Red or Tube“. Brit. J. Appl. Phys., t. 1, Nr 4,
tw. 1950, s. 104, 3 str., 3 rys., 1 wykr, 5 poz. bibl. —
Podano nowa techaike pomiaru pochlaniania fal po-
dtuznych rozchodzacych sie wzdluz preta lub rury ni-
klowej. Pomiary wykonano na dwoch rurach niklo-
wych, wyzarzonych przy czestotliwoéci okolo 20 Ke/sek:
L. K. :

1—8* , 548.1 K 1—2 51
Kurbatow W.: O naturze krysztaléw. ,,O prirode kri-
stallow“. Zur. Obszczej Chim., 't. 20, Nr 86,
czerw. 1950, s. 945, 13 str., 10 tab., 2 poz. bibl. —
Omoéwiono wigzania miedzyatomowe krysztatdw me-
tali, Podano wzor dla obliczania wartosci liczbowej,
charakteryzujgce] wigzanie miedzyatomowe. Stwier-
dzono, ze stosunki liczbowe, tej wartosci do twardo-
sci i temperatury topnienia odno$nego metalu sa stale.
Charakterystyka mechanicznych wilasciwosci metali
na podstawie wigzania miedzyatomowego. Teoria wy-
twarzania sie¢ krysztaléw metali. P. K.

1—9* 541.135 K 1—2 51
Wagramian. A.T. Balaszowa N.N.: Polaryzacja me-
talowych elektrod w cyjanowych roztworach srebra.
»Polarizacija mietalliczeskich  elektrodow w ejanistych
rastworach - sieriebra“, . Zur. Fiz. Chim., t. 24,
Nr 1, 1950, s. 96,.9,5 str., 5 rys., 2 tab., 26 poz. bibl. —
Podano istniejgce teorie wydzielania srebra z.roztwo-
‘réw cyjankowych, Pomiary polaryzacji elektrod wy-
konane przy pomocy szybkich metod wykazaly ist-
nienie jondéw zespolonych, jednak wypowiedziano sie
przeciw istniejacymn teoriom, méwigcym o roziladowa-
niu zespolowego kationu, wysuwajac teorie roztado-
wania zespolonego "anionu. Drobnoziarnisty osad jest
wynikiem adsorpeji zespolonych cyjankowych anio-
néw, nie dopuszezajacych do pasywacji katody. M. P.

2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA

2 —b* 622.73 K 1—2 51
White J.: Préby mielenia. ,Grinding Tests.“ Min.
Eng, t. 187, Nr 1, 1950, s. 96, 2 str., 3 tab. — W wy-
niku réwnolegltych prob mielenia w kulowym mty-
nie z przelewem stozkowym i rurowym milynie ku-
lowym ustalono, ze przy jednakowym zuzyciu mocy
drugi typ miyna posiada wieksza o 1/6 przepustowosé,
lecz przy znacznie wyizszym zuzyciu kul i wewnetrz-
nego wylozenia, niz pierwszy. M. W,

2—6 (0)* 622.773 K 1—2 51
Shinkoskey R. E.: Zmniejszenie szkodliwego dzialania
na worki odpylajace gazéow z maszyny Dwight Lloyd.
»Conditioning Dwight Lloyd Gases to Increase Bag
Lifes J. Metals, t. 188, Nr 3, 1950, s. 608, 2 sir.,
2 rys.,, 2 tab. — Sposoéb podniesienia trwalosci wor-
kéw odpylajgeych gazy prazalniane przez nasycanie
tkaniny workowej wodorotlenkiem wapna i przez
Zasypywanie wapna do przewodéw gazowych. Poda-
no metode pomiaru zasadowosci pyiu i stopnia nasy-
cenia workow kwasem oraz sposdb badania trwato-
sci tkaniny workowej. W. M.

2— 17 (o)* 622.7:338.984 K1—2 51
Kulibin W.7A.: Okreslanie dolnej granicy zawartosci
poszukiwanego skladnika w rudzie. ,Opriediclenije
nizniego priedietla sodierzanija poleznogo iskopajemo-
ge w rudie Gorn. Zurn, t. 125, Nr 9, wrzes. 1950,
s. 33, 2 str. — Metoda okreslania zawartosci pozy-
tecznych sktadnixéw w rudach, w odniesieniu do ich
og6lnych panstwowych zasobéw i planowanego wy-
dobycia. J. Ch.

2—28 (oy* 622.765.3 K1-—2 51
Zrenner F.: Ulatwienie przemyslowego prowadzenia
procesu flotacji. ,,Ein Hilfsmittel zur Betriebsfiihrung
von Flotationen” Erzmetall, t 3, Nr 3, marz
1950, s. 95, 1,5 str., 2 wykr. — Spos6b sporzgdzania
nomogramow do szybkiego obliczania ilosci nadawa-
nych odezynnikéw w jednostce czasu w zaleznosci od
zmiany tonazu przerabianego materialu 1 stezenia od-
czynnikow plynnych. Zastosowanie w praktyce takich
wykresow utatwia kontrole i moze prowadzi¢ do po-
waznych oszczednosdci, W. M.

2—9 (0)* 622.73 K 1—2 51
Puffe E.: Mozliwosci i zalety stosowania 'mlynéw
uderzeniowyech w przeréobce mechanieznej. , Moglich-
keiten und Vorteile des Einsatzes von Prallmiihlen in
der Aufbereitung.“ Erzmetall; t. 3, Nr 3, marz.
1950, s. 75, 2,5 str., 1 wykr., 4 tab. dok. — Na pod-
stawie. przemystowych préb stwierdzono, Ze rozdrab-
nianie w milynach uderzeniowych jest. znacznie tan-
sze, niz na innych maszynach rozdrabniajacych np.
koszt rozdrabniania w milynie mlotkowym - :wynosi

. 0,90 DM/t, podczas gdy w miynie uderzeniowym 0,17

DM/t. Ponadto mlyny uderzeniowe doskonale nadaja
si¢ do selektywnego rozdrabniania, ktére, polgczone
z przesiewaniem, moze w. niektérych przypadkach
skutecznie zastgpi¢ operacje przebierania recznego,
wzbogacania na maszynach osadowych i w cieczach
ciezkich. W. M.
2—10 (n)*

669.535:622.76 K1—2 51

-Schultze O. H.: Odolowianie i spiekanie butniczego

tlenku cynku 'z huty Oker w piecach obrotowych.
»Das Entbleien und Klinkern der Okerschen Hiitten-
oxyde im Wailzofen.“ Erzmetall, t. 3, Nr 3, marz.
1950, s. 69, 5 str., 3 fot.,, 2 rys., 4 wykr., 2 tab., 6 poz.
bibl. — Zasada procesu polega na latwym ulatnianiu
sie¢ PbS 1 PbO. W piecu obrotowym Pb SO, pod wply-
wem dziatania reduktora -stalego (C) dodawanego do
wsadu lub pod wplywem CO ze spalin przechodzi
gléwnie w PbS, ktéry ulatnia sie i wydziela w odpy-
laczach. Wsad osigga temperature 1100 C. Opis za-
kladu przemystowego pracujacego. na tej zasadzie
i szczegblowe omowienie wynikow. W. M.
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3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

3—4* 662.74 K1-—2 51
Syskow K. I.. Nowe metody oceny jakoSei koksu.
,Nowaja mietodika ocenki. kaczestwa skipowego kok-
sa.“ Stal, t. 6, Nr 11 —12, list. grud. 1946, s. 627,
4 str, 1 rys., 1 wykr, 1 tab.,, 8 poz. bibl. — Fizyczne
i mechaniczne wiasnosci koksu, charakteryzujgce je-
go ‘zachowanie sie w wielkim piecu, moga by¢ ujegte
w postaci wskaznika jego porowatosci (przepuszczal-
noéci gazu), co daje sie tatwo ustali¢ obliczeniem na
podstawie skladu sitowego. Wskaznik ten jest w Sci-
stym zwigzku z charakterem pracy pieca i daje wo-
bec tego o wiele lepsza ocene jako$ci koksu niz oce-
na na podstawie proby bebnowej. K. R.

3 —b* 662.66:621.783 K 1—2 51
Dmitrijew W. K., Szapiro I. S.: Zastosowanie antra-
cytu do piecéow kuziennyeh. ,Primienienije antracyta
w kuzniecznych gornach.* Za Ekon. Top., Nr I,
stycz. 1950, s. 8, 2 str., 2 tab. — Antracyt mozna z do-
brym skutkiem stosowaé do piecow kuziennych. gdyz
zwieksza on wydajnosé pieca o okolo 109 przy row-
noczesnym obnizeniu rozchodu paliwa o 20%. Przez
stosowanie antracytu zmniejsza sie zuzycie wegla

spiekajgcego, nie pogarszajac procesu nagrzewania
metalu. Z. O, -
3 — 6* 621.18 K1—1. 51

Sokolow E. J.: Sposoby_lepszego wykorzystania pary
w cieplnej gospodarce przedsiebiorstw przemyslo-

wyeh. ,Puti uluszczenija ispolzowania para w tieplo--.

wom chaziajstwie promyszlennych priedprijatij.©
Promyszl Energ, Nr 11, 1949, s. 9, 3 str, 4 rys.,
1 wykr. 5 poz. bibl. — Podwyzszenie wykorzystania
pary w przedsigbiorstwach przemystowych powinno
postepowaé w kierunku: a) podwyzszenia wspdlczyn-
nika sprawnosci zamiany energii cieplnej na mecha-
niczng i b) podwyZszenia stopnia wykorzystania cie-
pla pary odpadkowej. W omawianych sposobach po-
leca autor wlaczanie w schemat sifowni silnika po-
miedzy kotlem a maszyng albo stosowanie schematu
o dwustdpniowym rozprezaniu pary w maszynach.
Pare odpadkows poleca stosowaé do podgrzewania
wody (podano schemat). Problem pedwyzszenia ci-
Snienia pary odlotowej, F. B.

3 7% 662.611:662.76 K1-—2 51
Keller 1. D.: Wplyw podgrzania paliw gazowych na
szybkos§é spalania. ,Flame Speed as Affected by
Preheating of Gaseous Fuels. Ind. Heating, t. 17,
Nr 5, maj 1950, s. 780, 4,5 str., 2 wykr., 1 tab., 2 poz.
bibl, — Zestawiono i omc’)wiono wyniki dotychczaso-
wych badan. Przy dzisiejszym stanie wiedzy, mozna
przyjgé, ze szybkoéé spalania paliw gazowych roénie
w przyblizeniu proporcjonalnie do kwadratu tempe-
ratury bezwzglednej. R. W.

3—8* . 669.162:16 K1—3 51
Sanderson T., Wattleworth D. R.: Uzycie koksu w wiel-
kim piecu. ,,The use of Coke in Blast Furnaces.”
J. Inst. Fuel, t. 23, Nr 131, maj 1950, s. 115, 6 str,
9 wykr., 5 tab. — Wplyw wtasnosci fizycznych koksu
na bieg wielkiego pieca. Statystyczne analizy dajg wy-
czerpujace informacje o wplywie jako$ci koksu na wy-
dajno$¢ surowki. Z. Sz.

3—9* 621.385 K1-—3. 51
Annett ¥. A.: Urzadzenia elekironowe dla silowni.
Elektronowe wskazniki zageszczenia dymu. Cz. 1.
»Electronics for the Power Engineer. Electronic Smoke-
Density Indicators.“ Part 1. Power, t. 94, 1950, maj,
Nr 5, s. 122, 2 str., 2 rys. -— Urzadzenia elektronowe
wskazmkowe i rejestrujace dla kontroli zadymienia
spalin. R. W.

438t

3—10*% 621.18:662.93 K 1—2 51
Gilg 1. X.: Kotly dla stalowni. ,Boilers for Steel
Mills Blast. Fur, t. 38, Nr 1, 1950, s. 108, 5,5 str,,
6 rys, — Opisano 6 typoéw kotléw parowych dla sta-
lowni o wydajno$ciach 50 do 160 t'h, przy czym giéw-
nie zwrécono uwage na opalanie. Wszystkie kotly
maja paleniska kombinowane na kilka rodzajéw pa-
liwa: gaz wielkopiecowy, koksowy, ziemny, ropa, pyt
weglowy, a jeden kociot na koksik i wegiel kamienny.
R. W

4. URZADZENIA ZAKLADOW
PRZEMYSLtOWYCH

4 —6* 669.14.018.295 K1-—2 51
King A. J.: Zastosowanie i konserwacja lin drucia-
nych. ,,Wire Rope-Usage, Care, Maintenance.”* Iron
Steel Eng, t. 27, Nr 5, maj 1950, s. 102, 6 str. —
Zakres zastosowania lin drucianych w przemyS§le,
a zwlaszcza w hutnictwie, giéwne typy i rodzaje.lin
oraz wskazowki dla ich zabezpieczenia podczas frans-

portu i rozwijania oraz dla nalezytej konserwacji
w ruchu, R. W.
4—7* 650.11 . K 1-—2 51

Kurakow I. G.: Najpilniejsze zadania mechanizacji
pracochlonnych i ciezkich robét. ,,Nieotloznyje zadaczi
miechanizacii trudojomskich i tiazolych rabot.”
Miech, Trud.i Tiaz Rab., Nr 2, 1950, s. 5, 6 str.
— Dzieki wprowadzeniu mechanizacji podstawowej
w 1949 wzrosla wydajno§é pracy w kopalniach rud
0 .649. Praca systemem ,,potokowym* zwigkszyla wy-
dajnos¢é w ‘budownictwie drogowym 4-krotnie. W od-
lewnictwie osiggnisto wzrost wydajnosci produkcji
o 25%. W budownictwie do§wiadczenia czgSciowego

- montazu elementéw w zespoly do 40 t. daly duze ko-

rzysci.. Stwierdzono Kkonieczno§¢é wprowadzenia no-
wych systeméw pracy pozwalajgcych na wykorzysta-
nie pelnej wydajnosci urzgdzen mechanizacji. Na rok
1950 przewidziano rozpowszechnienie systemu potoko-
wego w odlewnictwie nie tylko masowym lecz nawet
maloseryjnym. M. M.

621.74:621.86 K1—2 51
Elektrowozy przemyslowe w odlewniach. ,Industrial
Trucks.* Steel, t. 126, Nr 7, 1950, s. 107, 2 str., 2 fot.
— Zastosowanie elektrowozéw w odlewni pracujgcej
wg zasad tasmy produkcyjnej. Elektrowozy przeWwoza
odlewy z odlewni do oczyszczalni i z oczyszczalni do
magazynu; jako opakowanie odlewoéw sluig skrzynie.
Wozy o no$noséei okoto 1000 kg napedzane sg bateria-
mi o napieciu 36 wolt i mocy 500 amperogodzin. M. O.

4 —9* 621.53 K 1—2 51
Busch H. W., Berger L. B., Schrenk H. H.: Badania
nad przyezyna . eksplozji w rurociagach sprezonego
powietrza. ,,Why do Compressed — Air Systems Ex-
plode* Power, t. 94, Nr 4, kw. 1950, s. 100, 4 2/3
str., 7 wykr., 3 tab — Dla wyjasnienia przyczyn eks-
p}ozji w rurociggach sprezonego powietrza bezposred-
nio przy kompresorach zanalizowano osady wegliste,
zébrane w tych miejscach. Sktadaly sie gléwnie z we-
gla i tlenu, tworzacych zwigzki o skladzie CxOy. Frzy
ogrzewaniu zaczynajg sie rozkladaé, wydzielajge CO:z
i CO. W atmosferze obojetnej reakcja ta jest endoter-
miczna, w obecnodci tlenu egzotermiczna powyzej
260 C. Produkty rozkladu zawierajg wiecej tlenu, niz
powietrze. Rozpad kofczy sie przy temperaturze oko-
lo 350C. Stwierdzono, ze eksplozje mialy miejsce
w sprezarkach, w ktérych temperatura powietrza do-
chodzila do 250 C. Wzmozone chlodzenie powietrza po-
miedzy cylindrami sprezarek, zmniejszy mozliwose
eksplozji. R. W. ' ’
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5. MATERIALY OGNIOTRWALE 5 — 10 666.35:666.76 K 1—2. 51
Solomin N. W.: Oznaczanie procentu zgniotu pod ob-
5__q* 666.3.047 K 1—2. 51 ciazeniem i lepkoSci efektywnej tworzyw ogniotrwa-

Lykow A. W.: Zasady teorii suszenia materialéw ece-

ramicznych, ,,Osnowy tieorii suszki kieramiczeskich
materiatow.* Stiek. Kier, t. 7, Nr 1, 1950, s. 9,
5 str., 8 wykr,, 1 tab, — Rozpatrzono proces suszenia

materialéw wilgotnych nagrzanym powietrzem z tym
warunkiem, Ze cieplo potrzebne do odparowania wil-
goci i nagrzania materialu pobiera sie od przeplywa-
jacego nagrzanego powietrza. Temperatura, wilgot-
nos¢ wzgledna i szybko§¢ przeptywu powiefrza sag
state, W. S. ’

5 — 5% 666.764 K 1—2 51
Mamykin P. S., fLoszkariow B. A.: Tytaniany wapnia
i kinetyka ich powstawania. , Titanaty kalcija i kinie-
tika ich obrazowanija.“ Ognieupory, t. 15, maj,
1950, Nr 5, s. 213, 6,5 str.,, 2 wykr.,, 4 tab:, 3 mikfot,
6 poz. bibl. — Wedlug Pukalla w ukladzie CaO—TiO:
istniejg dwa polgczenia CaO. TiOp; 2CaO.TiO;, a we-
diug Reicha i Wartenberga — Ca0O.TiOz, 2CaO.TiO»
3Ca0.TiO,. Autorzy na podstawie analiz petrograficz-
nych stwierdzili istnienie tylko CaQ.TiO,; i 3CaO.TiO,.
Na powstawanie tytanianéw wplywa czas i tempera-
tura. Podano odpowiednie wzory dla obliczania CaO
wolnego i zwigzanego. W. Sz.

5 — 6% 666.763.2 K 1—2 51
Czikurow J. F., Mulgina W. M.: Niektére dane o uziar-
nieniu mas na wyroby wieloszamotowe. ,Niekotoryvie
dannyje k podboru ziarnowogo sostawa massy dla
- mnogoszamotnych izdielij.* Ogniéupory, . t. 15,
Nr 5, maj, 1950, s. 204, 3 str., 2 wykr. — Wyroby wie-
loszamotowe o matej porowatoéci otrzymuje sie: a)
przez zmielenie razem gliny z odpowiednig ilo$cia sza-
motu, b) uzycie frakcji grubej 40--50%, c) wielkosé
ziaren tej frakeji powinna byé¢ nie nizej 2—3 mm,
d) skladniki zmielone razem powinny przechodzié¢
przez sito o ¢ 0,1 mm. W. Sz.

5% 666.3.041 K 1-=%2 51
Cigler W. D.: O uzywaniu antracytu do wypalania
wyrobéw Kkrzemionkowych w piecach periodyeznych.
»Obzig dinasowych izdielij w pieriodiczeskoj pieczi na
antracitie Ognieupory, t. 15, Nr 6, czerw. 1950,
s. 272, 3 str,, 1 rys.,, 1 tab. — Przez znizenie przewa-
16w paleniskowych pieca periodycznego 80 tonowego
oraz odpowiednie ukladanie wyrobdw w piecu, uzy-
skano réwnomierny wypal i skrécono czas wypalania
wyrobow o okoto 25%. W. Sz.

5—8* 666.76:548.72
Rait J. R.: Zasadowe materialy ogniotrwale. ,Basic
Refractories.* Iron Steel, t. 23, Nr 1, stycz. 1950,
s. 15, 4 1/3 str., 5 wykr., 3 tab, 12 poz. bibl. c. d. —
Przyktady obliczania zawartoSci poszezegdlnych faz
krystalicznych w ukladzie poczwérnym ~CaO—MgO—
Si0s—Fe203 w oparciu o sklad chemiczny. Omdéwio-
no warunki. réwnowagi -w poszczegdlnych czedciach
ukladu na podstawie dotychczasowych badah. Wyni-
ki wyliczenn teoretycznych potwierdzane sa na ogotl
przez analize radiograficzng i mikroskcpowa cdn.

5— 9% 666.76:536.42 K1-—-2 51
R M. Gruver:Studium materialow eceramicznych przy
" .pomocy roéznicowej analizy termicznej. Cz. IL ,Diffe-
rential Thermal-Analysis Studies of Ceramic Mate-
rials. Part I1.“ J. Am. Cer. Soc, t. 33, Nr 5, maj
1950, s. 171, 2,5 str., 3 wykr., 2 tab.,, 8 poz. bibl. c. d.
—- Uzyskane krzywe analizy termicznej aragonitu
_wykazuja endotermiczny efekt w przedziale tempera-
tury 420—480 C, zwigzany z nieodwracalng przemiang
aragonitu w kaleyt. Fakt ten potwierdzaja wyniki
badan radiograficznych. cdn. F. N.

K1—2 51

Iych do temperatur 2800 C. ,Issledowanije dieforma-
cij ognieupornych materialow pod nagruzkoj i effiek-
tywnoj wiazkosti pri tiempieraturach do 2800 C.©
Ognieupory, t. 15, Nr 4, 1950, s. 183, § str., 1 fot,,
4 wykr., 4 rys., 7 poz. bibl, — Schematyczne rysunki
dwu piecow oraz odpowiednich transformatoréw dla
oznaczenia ogniotrwalosci pod obcigzeniem do 2800 C.
Przeprowadzone badania wykazaly, ze grafit sztucz-
ny ujawnil dopiero przy 2700 —2800 C nieznaczny
procent zgniotu, kaolin szlamowany gluchowiecki 4%
zgniotu przy okolo 1600 C, a 40% przy 1750 C. Prébka
za§ z masy cynkowej dala 4% zgniotu przy 1530 C
i 10% przy 1600 C. W. Sz. :

6. WIELKOPIECOWNICTWO

6 —T* 669.162.275.3 K1—2. 51
Burks C. P.: Nowe sposoby oczyszezania gazu wielko-
piecowego. , Modern Blast Furnace Gas Cleaning
Practices.“ J. Metals, t. 188, Nr 5, maj 1950, s. 746,
5 str,, 4 rys, 3 tab. — Opis modernizacji urzadzen
oczyszczajacych gaz wielkopiecowy. Opisy i schematy
nowych pluczek i elektrostatycznych urzadzed oczy-
szczajgcych oraz wartosci poréwnawcze odnoénie pracy
urzgdzen dotychezasowych i nowych. Praktyczne wska-
zOwki dotyczgce pracy nowych urzadzen. W. S.

6 —8* 669.162.213 K1—2 51
Mielnik W. I, Sznejderow R. G.: Z doswiadezen nad
spawaniem opancerzenia wielkiego -pieca. ,Iz opyta
swarki. kozuchow domiennych pieczej* Awtog.

Cieto, t. 21, Nr 6, czerw. 1950, s. 25, 2 str., 1 fot.,
T rys. — Cztery typy spawéw i ich zastosowanie do
szwow poprzeczaych i podiuznych opancerzenia wiel-
kiego pieca. Dwustronne spawanie sekcjami, z powo-
dzeniem moze byé stosowane w konstruk(:]c.ch o gru-
boéei elementu 20—36 mm. J. Ch.

6 — 9% 669.046.584 K 1—3. 51
Toropow N. A.; Wolkonskij B. W.: Hydrauliczne wla-
snosci zuzli granulowanych. ,,O gidrawliczeskoj aktiw-
nosti granulirowanych szlakow.“ DAN SSSR, t. 66,
Nr 1, 1949, s. 95, 3 str,, 1 wykr., 4 tab. — Aktywnosé
zuzla okreslona jest sktadem chemicznym oraz iloscio-
wym stosunkiem jego skladowych. W wypadku zuzla
wielkopiecowego ten optymalny stosunek ulega¢ moze
zmianie w. szerokich granicach. J. Ch.

6 — 10* 669.184.2:536.5 K1—2 51
Kootz Th.: Pomiar temperatury suréwki tomasow-
skiej. ,,Zur Temperaturmessung an Thomasroheisen.”

Stahl u. Elesen t. 70, Nr 5, marz. 1950, s. 186,
5 374 str., 19 wykr., 1 tab., 16 poz. bibl. — Wobec wiel-
kiego znaczema pomiaru temperatury surowki oraz -
wobec znacznych rozbiezno$ci w sposobach i wynikach
pomiaru, przystapiono do badan, majacych na cela
okreslenie rzeczywistej temperatury suréowki. Omowio-
no czynniki wplywajgce na pomiar temperatury przy
pomocy pirometrow optycznych. Ustalono, ze liczba
promieniowania plynnej suré6wki jest w znacznych gra-
nicach niezalezna od temperatury i wynosi 0,5. War-
stewki krzemianéw, jako ciala bardziej czarnhe, wy-
kazujg liczbe promieniowania 0,6 — 0,7. Celem okre-
$lenia rzeczywistej temperatury nalezy do wskazan pi-
rometru optycznego dodaé¢ w przypadku suréwki o czy-
stej powierzchni 80 C, w przypadku za$§ warstwy tlen-
kéw na powierzchni 55 C. Spadek temperatury suréwki
w okresie od spustu do wlania do mieszalrika jest naj-
wickszy na skutek chlodzacego dzialania kadzi. Bardzo
nieznacznie obniza sie temperatura w czasie trunspor-
tu od wielkiego pieca do mieszalnika. A. O.
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6. Wielkopiecownictwo

6-—11% 669.162.22.:608 K 1—2 51
Grenier M. G.: Nowe osiagniecia w wielkepiecownic-
twie. ,,Les recents progrés dans les hauts fourneaux.*
Document Met, Nr 2, 1949, s. 35, 11 str., 3 wykr,
7 tab. 18 poz. bibl. — Ogodlny opis przebiegu reakcji
w wielkim pizcu oraz kwasnego biegu pieca; zesta-
wiono wyniki pracy w porownaniu z biegiem zasado-
wym, Podano orienfacyjnie wsad i wskazoéwki doty-
czace bhiegu pieca. Ze wzgledu na duzg zawartosc
siarki w surdéwce, uzyskanej tym sposobem, podano
tokze wyniki odsiarczania w kadzi. cdn. W. S.

6 — 127 669.162.22:608 K1—2 51
Grenier M. G.: Nowe osiagniecia w wielkopiecownic-
twie. ,,Les récents progrés dans les hauts fourneaux.”
Document, Met., Nr 4, 1949, s. 107, 10 str,, 1 rys.,
1 wykr., 4 tab., 8 poz. bibl. c¢. d. — Opis specjalnych
procesé6w wielkopiecowych, jak proces z dmuchem
wzbogaconym w tlen i prace przy podwyzszonym ci-
$nieniu  w  gardzieli. Przeprowadzono poréwnanie
z normalng pracg wielkiego pieca. W wyniku rozwa-
zan nad probami stosowania dmuchu wzbogaconego
w tlen proponuje autor dokonanie poprawek w pro-
filu piecow, W. S.

6 —13* 669.162.22 K1—2 51

Zehner W. R., Johnson C. P.: Wydmuchiwanje wiel-
kich piecéow z garem weglowym. , Blowing out Car-
bon Hearth Furnaces.“ J. Metals, t. 188, Nr 5,
maj 1950, s. 751, 3 str. — Gary weglowe sg znacznie
wytrzymalsze od reszty obmurza wielkiego pieca.
W zwigzku z tym pozostawia sie je czesto bez prze-
budowy dluzej niz jedng kampani¢. W tych wypad-
kach konieczne jest takie wydmuchiwanie pieca, by
mozliwie male ilosci wilgoci dochodzity do garu. Po-
dano spos6éb polegajgcy na napelnieniu pieca naboja-
mi o zmniejszonej o 509 zawartosci rudy i topnikéw,
zasypaniu okolo 50 ton ciezkiej rudy kawalkowej
i wstrzymaniu dalszego zasypywania. E. S.

7. STALOWNICTWO

7T—T* 621.365 K1—2 51

Wynd L. A.: Wyniki optymalnej kontroli pradowej
na piecach elektryeznych. ,Results of Optimum Cur-
rent Control on Electric Furnaces.“ J. Met. Techn.
Pract, t. 188, Nr 1, 1950, s. 17, 5 str. ,15 wykr. —
Stwierdzono, ze urzadzenia automatyczne na piecach
tukowych 70 t dajg duze korzys$ci w postaci wieksze]j
ilosci ton stali wyprodukowanej na godzine pracy pie-
ca, mniejszego zuzycia mocy na tone stali, mniejsze-~
go zuzyecia elekfrd i mniejszej iloSci napraw. J. N.

7—8* - 669.112.2:546.22 K 1—2 51

Morris J. P.,, Buehl R. C.: Wplyw wegla pa aktyw-
no§é siarki w plynnym zelazie. ,The Effect of Carbon
on the Activity of Sulphur in Liquid Iron.“ J. M e-
tals, t. 183, Nr 2, 1950, s. 317, 6 str., 1 rys. 5 wykr.,
1 tab., 8 poz. bibl. — Przeprowadzono badania nad
warunkami réwnowagi reakcji miedzy gazowym wo-
dorem ‘a rozciefczonymi roztworami siarki w plyn-
nych stopach zelazo-wegiel. Zawarto$§¢ wegla w me-
talu ma decydujacy wplyw na warunki réwnowagi.
Przy stalej temperaturze i statej koncentracji HsS
w fazie gazowej, zawarto$¢ siarki w metalu w sta-
nie réwnowagi maleje ze wzrostem zawartosci we-
gla. Przy 1600 C i przy 2,3% C w metalu wspodiczynnik
aktywnos$ci siarki byt dwa razy wiekszy niz dla siar-
ki rozpuszczonej w czystym zelazie, a dla wegla w sta-
nie nasycenia by! on ponad pie¢ razy wiekszy. Wplyw
temperatury na te reakcje jest matly. J. N.

~ bibL

7 — 9% 669.183.41 K 1—2 51
Radzwicki K.: Uszkedzenie trzonu pieca martenow-
skiego. Wiad. Hut, t. 6, Nr 5, 1950, s. 9, 3 str. —
Rézne wypadki uszkodzema trzonu pieca martenow-
skiego: wybrzuszenie trzonu, przerwanie otworu spu-
stowego, przerwanie progu okna wsadowego oraZ
przerwanie trzonu pieca. Podano najwiasciwsze spo-
soby zapobiegania i opanowania tego rodzaju awarii
pieca. K. R

7—10* 669.1.017 K 1—2 51
Sherman Ch. W.; Elvander H. I, Chipman J.: Termo-
dynamiczne wlasnosSci siarki w cieklych stopach ze-
lazo-siarka. ,,Termodynamic Properties of Sulphur
in Molten Iron-Sulphur Alloys.” J. Metals, t. 188,
Nr 2, 1950, s. 334, 7 str., 1 rys., 7 wykr., 4 tab., 11 poz.
— Celem okres$lenia wlasno$ci termodynamicz-
nych siarki, rozpuszczonej w plynnej stali, zbadano
réwnowage reakcji Hz(g) -+ S = H2S(g) w zakresie
temperatur od 1530 do 1730 C i koncentracji siarki
az do 4,8%. Zmiane wolnej energii w powyzszej reak-
¢ji ujeto jako funkcje temperatury. Okreslono wspél-
czynniki aktywno$ci siarki oraz z danych Morrisa
i Williamsa ustalono wplyw krzemu na wspotczynnik
aktywnosci 51ark1 J N.

8. INNA WYTWORCZOSCE METALURGICZNA

8 —17 (o)* 541.13 K1—2 51
Chomiakow W.G., Maszowiec W.P., Kuzmin L.L.:
Technologia elekirochemicznej wytworczosei. ,,Tiech-
nologia elektrochimiczeskich proizwodstw®, Goschmi-
mizdat, Moskwa — Leningrad, 1949, str. 675, 1 nlb,,
222 rys., 89 tab., 33 poz. bibl.-— Ksigzka jest kursem
technologii elektrochemicznej, przeznaczonym dla stu-
dentow wydzialéw metalurgicznych i chemicznych
o kierunku technologicznym oraz dla inzynieroéw, pra-
cujgeych w przemysle elektrochemicznym. Calose
dzieli sie na 3 czeSci 1. Technologia Zrdodet energii

elektrycznej — ogniwa galwaniczne i akumulato-
ry. 2 — Wytworczosé elektrochemiczna bez wydziele-
nia metali — procesy elekirokinetyczne, elektrolitycz-

ne metody otrzymywania wodoru i tlenu, produkcja
chloru i tugéw oraz procesy utleniania i redukcji.
3 — Technologia elektrolitycznego wydzielania metali,
hydroelektrometalurgia, galwanotechnika i elektroliza
soli stopionych. Na szczegblng uwage zasluguje czesé
pierw®za, gdzie na 150 str. wylozono szczegélowo
i w sposob przejrzysty teorie i technologie niemal

‘wszystkich spotykanych ogniw i akumulatoréow. Row-

nie wazne jest poruszone w czeSci drugiej zagadnie-
nie proceséw elekirokinetyczaych, ktore za granicay
znalazly miejsce w szeregu galeziach przemystu np.
przy garbowaniu skér, oczyszczaniu wody, kleju, ze-
latyny, kaoliny i innych. W cze$ci tej mozna znalezé
dane, nie spotykane na ogdét w literaturze np. doty-
czgce elekiroosmotycznego oczyszczania wody. Dalsze
czeSci zawieraja dotyczacy opisywanych zagadnienn ma-
terial teoretyczny i bogaty - material technologiczny
w postaci rysunkéw, czesto wymiarowanych, schema-
téw, tablic i innych danych praktycznych, pozwalajg-
cyeh na opracowanie do§é dokladnych projektow. Jas-
nosé wyktadu, zwieztos¢ i utrzymanie ksigzki na po-
ziomie wiedzy dnia dzisiejszego czyni jg cenng pomo-
cg dla inzynieréw zaréwno przemystu jak-i instytutéw
badaweczych. M. P.

8—8 () 669.713.7 K 1—2 51
Szakal Pal: Efekt anodowy przy elekirolizie Al.O;.
»Az anddeffektus kryolith-timfoldolvadékok elektro-
lizisénél*, Banyaszati, t. 83, Nr 8, sierp. 1950,
s. 207, 1,5 str,, 1 wykr.,, 5 tab., 2 poz. bibl. — Dalsze
omdwienie pracy Bielajewa o elekirolizie tlenku gli=
nu. M. O.
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9. ODLEWNICTWO 10 —8 (o)* 621.313:621.771:620.171.3 Kl—2. 51

. B.urns S.S.: Silnik walcowniczy po czterdziestu pie-

9—17 (2)* 621.74.03 K 1—2 51 -ciu latach. ,,The Mill Motor after Forty Five Years®.

‘Williams L. H.: Nowa odlewnia wyspecjalizowana w
-ciezkich odlewach. ,New Specialised Heavy-Casting
Foundry.“ Iron Coal Trad. Rev, t. 160, Nr 4239,
1950, s. 1171, 10 str., 14 fot., 3 rys. — Duza odlewnia
;produkujgca wlewnice, misy zuzlowe i ciezsze odlewy
maszynowse. Odlewnia dysponuje 5 zeliwiakami, z kto-
:rych cztery o wydajnosci 20 t na godz., piaty 6—3 t
‘ha godz. Sposoby produkcji wlewnic i mis zuzlowych.
Przy 300 zatrudnionych pracownikach odlewnia pro-
-dukuje przecietnie 1200—1400 ton zeliwa tygodniowo,
‘W tym wlewnic i piyt odlewniczych 1000—1200 ton,
‘mis zuzlowych 80 ton i innych odlewdédw 120 ton. J. N.

9 —18 (o)* 569.7.018:621.74.03 K 1—3. 51
Carr-Harris G. G. M.: Odlewanie metali w fermach
‘trwalych. , The Casting of Metals in Permanent
Molds“, Canad. Met, t. 13, Nr 8, sierp. 1950, s. 26,
4 str., 49 poz. bibl. — Zasady odlewania metali w for-
‘mach trwatych i péltrwatych. Metody lania w for-
-mach ceramicznych i grafitowych. Zwrocono uwage
‘na ogrzewanie form, kontrole lania oraz powloki do
form. J.N.

9 —19 (0)* 621.74(68) K1—2 51
-Goyns H. G.: Przeglad poludniowo-afrykanskiego prze-
mystu odlewniczego. ,Review of the South African
Foundry Industry“. Foundry Trade J, 1. 89,
Nr 1781-82 pazdz.-lisf. 1950, s. 333, 365, 14 str., 9 tab..
3 poz. bibl. — Dane dotyczace potudniowo-afrykan-
skiego przemystu odlewniczego, podajace liczbg i ty-
‘py odlewni, ich produkcje, typy odlewéw, urzadzenia
laboratoryjne, surowce, piaski, gliny, materialy ognio-
trwale, technike pracy, sposoby kalkulacji i wyvce-
‘niania oraz zagadnienia personelu. Topienie odbywa
sie w 41 piecach tukowych, 6 piecach martenow-
-skich, 2 plomieniakach, 8 konwertorach Tropenasa
i 3 piecach wysokiej czestotliwosci. W odlewniach
pracuje 440 maszyn formierskich. Produkecjs surdéwki

wynosi 700.000 ton rocznie, a koksu 1,000.000 ton.
J.N.

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 —6 (z)* 621.97 K1—2.51
‘Scherer L.: Maszyny do przerébki blach. Prasy do
tloczenia. ,l.es machines 4 travailler les tbles. Pres-
ses a emboutir. Mach. Mod, t. 43, Nr 479, 1949,
8. 27, 9 str., 11 rys., 13 wykr. — Szereg réznego ro-
dzaju mlotkéw i kowadelek do formowania przed-
‘miotéw blaszanych recznie. Na przyktadach ilustro-
wano sposoby obliczania wielko§ei przedkuwek i do-
‘bierania ciezaru milotkéw. Do prasowania na pra-
sach wymagany jest inny sposéb dobierania przed-
kuwek. Zestawiono szereg wzoréw empirycznych oraz
przytoczono metode graficzng dla obliczenia S$rednio
przedkuwek w poszczegbdlnych przypadkaclh prasowa-
nia. W zwigzku z kalibrowaniem matryc podano
‘wzory zezwalajgce na obliczenie koniecznej ilosci tto-
-¢zen. Wzory do obliczenia nacisku i .mocy potrzeb-
nych do tloczenia roéznych metali. Z. W.

10— 7 (0)* 621.947 K1—2 351
Elbert S. M., Galembo M. N.: Przeciaganie na zimno
rur ze stosowaniem fiksatoréow przepustow. ,,Chotod-
‘noje woloczenije trub fiksirowannymi propuskami®.
Stal, t. 6, Nr 3, marz. 1946, s. 177, 2 str,, 4 rys., 4 tab.
Stosowanie fiksatoréw przepustéw przy przecigganiu
na zimno rur, obniza znacznie stré#ty materiatu i zwiek-
sza wydajnosé, Podano metody obliczania fiksatoréw.

K.R.

Iron Steel Eng, t. 27, Nr 6, czerw, 1950, s. 105,
10 str., 7 fot, 2 rys. — Charakterystyka szesésetnej
serii silnikéw elektrycznych. Rozw0j i udoskonalenia
peszly w kierunku podwyzszenia sprawno$ci, polep-
szania chlodzenia, poprawy materialéw izolacyjnych,
polepszenia koncentracji oraz obnizenia kosztow utrzy-
mania. Specjalng uwage zwrécono na wentylacje i ob-
nizenie temperatury pracy jako najwazniejszy czyn-
nik ograniczajacy stosowalnosé silnika. Podano szeze-
g6ty sposobu izolowania silnikéw. R.W.

10—9 @)+ 621.26 KV 1—2 51

Towler F.H.: Podiaczanie pras do bezposrednich prze-
wodéw hydraulieznych. ,,Conversion of Presses to the
Direct Hydraulic System®. Machinery, t. 77,
Nr 1967 ,lip. 1950, s. 3, 8 str., 2 fot., 7 rys., 3 tab. —
Zastosowanie do pras szybkobieznych pomp, igczo-
nych bezpos$rednio bez akumulatora, daje: niezalez-
no$¢ napedu, lepsza regulacje, tansze koszta konser-
wacji, oszczedno$¢é mocy, latwosé uruchomienia, Pra-
sy laczone bezposrednio moga daé¢ wiekszg, wydajnose.
Dobér pompy ‘i silnika napedzajgcego zalezy nie tyl-
ko od wielko$ci prasy, lecz takze od warunkéw pra-
cy. Osrodkiem hydraulicznym jest olej. R.W. .

10 — 10 (2)* . 621.944.3:620.178.16 K 1—2. 51
Bunin K.P. Kriwosziejew A.E.: Odpornos§é na zuzy-
cie zeliwa na walee. ,Iznos czuguna dla walkow*,
Stal, t 6, Nr 11-12, list. grud. 1946, s. 681, 4 str.,
2 rys., 3 mikrogr. — Na podstawie laboratoryjnych
badan na specjalnie skonstruowanych maszynach, zo-
stata ustalona odporno$¢ na zuzycie zeliwa na walce
w zaleznoici od jego skiadu chemicznego i mikrobu-
dowy. Przedstawiono wnioski w kierunku podniesie-
nia odpornoSei na zuzycie Zeliwa biatego, szarego
i polowicznego, przeznaczonych do wyrobu walcéw.
R R.

10—11(i)* 621.944.3-74 K 1—2 51
Bichler A.: Zagadnienia frwale$ci waleé6w utwardzo-
nych. ,,Problemy zivotnosti tvrzenych valcu“. Hutn.
Listy, t. 5, Nr 3, marz. 1950, s. 89, 5 str, 15 wykr,,
8 tab., 3 poz, bibl. — Omawiajgc zagadnienie trwa-
to$ci walcéw rozpatrzono na podstawie statystycznego
poréwnania takie czynniki jak. wsad, skiad chemicz-
ny, warunki lanja, wplyw diugosci walcéw, wpilyw
warunkow walcowania oraz czasu ,,dojrzewania‘.
Stwierdzono, ze trwato$é walcéw wzrastata do r. 1936,
a od tego czasu stale sie obniza. Z danych statystycz-
nych wynika, ze malejgca trwalo$¢é nie jest spowo-
dowana nieodpowiednim sktadem chemicznym ani od-
miennymi warunkami lania- w stosunku do okresu
przedwojennego, lecz zwiekszajacymi sie diugosciami
walcéw oraz nieodpowiednimi warunkami - walcowa-
nia. Jednak zasadniczy wplyw na trwalo§¢ walcoéw
wywiera czas dojrzewania; nalezy wiec pozwoli¢ wal-
com dojrze¢, montowaé¢ wedlug planu, umozliwi¢ od-
poczynek i zapewni¢ ostrozne obchodzenie sie z nimi.

A.O.

10 — 12 (o)* 621.875 K1—2 51
Zorn H.F.. Automatyeczne zasilanie pras. Wskazowki
dla otrzymania wyzszej produkeji. ,,Automatic Press
Feeds. Devices for Attaining Higher Proluction Ra-
tes“. Met. Ind., t. 76, maj 1950, Nr 21, s. 419, 2
str. — Robzne sposoby zasilania pras i dzialanie roz-
nych typéw podajnikéw: rolkowych, tarczowych, lej-
kéw podajniczych, podajnikéw poSlizgowych, lancu-
chowych itp. Wskazano do jakich typéw pras nadajg
sie’ najlepiej opisane typy podajnikéw. E.Z.
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10. Przerébka plastyczna

10 — 13 (2)* 669.14-462:621.791.76 K1-—2 51
Jemielianienko P.'T., Wasilienko S.E.. Rozwéj ciagle-
go zgrzewania rur w piecu. ,Razwitije nieprieryw-
noj pieznoj swarki trub®“, Stal, t. 6, Nr 7-8, lip.-
sierp. 1946, s. 471, 10,5 str.,, 10 fot., 4 rys., 11 tab.,
7 poz. bibl. — Zgrzewanie rur w piecu przy ciagtych
walcarkach Fretz-Muna, znalazlo szerokie zastosowa-
nie jako metoda najbardziej wydajna i.ekonomiczna
przy produkeji rur o matej Srednicy z migkkiej stali.
Szybkos$é zgrzewania na unowoczesnionych instala-
cjach wynosi 160 m/min. Odpady nie przekraczaja 6%.
Wysoki poziom mechanizacji i automatyzacji proceséw
zZnacznie ulatwia obstuge walcarek. K. R.

10 — 14 (Q)* 669.716,.726-13 K1—2 51
Welty G.D.: Kucie aluminium i magnezu. ,Le for-
geage de l‘aluminium et du magnésium*. La Mach.
Mod, t. 44, Nr 487, luty 1950, s. 27, 5 str., 7 fot,
1 rys. — Do kucia uzywa sie stopy aluminiowe prze-
waznie w stanie walcowanym, zag magnezowe w sta-
nie prasowanym. Bloki do kucia sa sprawdzane na
wady wewnetrzne droga ultradzwickows. Technika
kucia lekkich stopéw, sklad chemiczny i powierzch-
nia matryc, obrdbka cieplna cze$ei kutych, oczyszcza-~
nie i kontrola odkué¢ gotowych. E.Z.

11. OBROBKA CIEPLNA

11 —5 (2)* 621.93:621.7385 . K1—2 51
Zotowa E. W.: Obrébka cieplna pit tarczowych. , Tier-
miczeskaja obrabotka kruglych pil“. Stal, t. 6, Nr 3,
marz. 1946, s. 199, 3/4 str., 1 tab. — Opisano sposéb sto-
pniowej obrébki cieplnej pil tarczowych, zabezpiecza-
jacy przed ich wypaczeniem. K. R. , .

11 —6 (o)* 621.783-5 K.1—2 51
Walter L.:. Automatyezna kontrola piecéow elektrycz-
nych do obrobki cieplnej. ,,Automatic Control of Elec-
tric Furnaces for Heat Treatments*. Metallurgia,

t. 41, Nr 248, kwiec. 1950, s. 326, 5,5 str., 2 fot., 10 rys.

Rozwdj piecéw idzie w kierunku budowy piecow cal-
kowicie regulowanych aufomatycznie, zaopatrzonych
w atmosfere ochronng, kontrole ciénienia i obieg ga-
z6w. Podano dokladno$é regulacji i sposoby  kontroli
temperatury od wylacznikéw rteciowych poczawszy
i skohezywszy na urzadzeniach elektronowo-potencjo-
metrycznych, oraz wlasciwy wybér przyrzadéw w za-
leznosci od celu, do ktérego piec stuzy. E.Z.

11—17 (0)* 621.785.6:658:2(73) K 1—2 51
Porter G.H., Jeffers E.H.: Opis newoczesnej har-
towni przemyslowej. ,Successful Operation of a Mo-
dern Commercial Heat Treating Plant“. Ind. Hea-
ting, t. 17, Nr 2, luty 1950, s. 316, 8 str., 10 poz. kibl.

Powierzchnia uzytkowa hartowni wynosi okoto 1250 m?2 -

z podzialem na ftrzy oddzialy: obrobki narzedzi,
drobnych i wielkich cze$ci. Dzienna wydajno$t obra-
bianych cieplnie réznorodnych przedmiotéw osigga
20 ton przy zatodze 26 ludzi. Wyposazenie stanowig
piecie z atmosfera ochronng, piece solne, maszyna. do
mycia i suszenia, piaskownica, 5 pras prostowniczych
60 do 600 ton, regulatory gum i temperatury, centralka
rejestratorow i dziat kontroli. B. K.

11 —8 (2)* © 669.14.018:621.78 K 1—2. 51
Mc Dermott C.E.: Obrébka cieplna stali stopowych.
Cz. II. ,Heat Treatment of Alloy Steels. II*. Ind.
Heating, t. 17, Nr 6, czerw. 1950, s. 980, 4 sir., 6
wykr., 1 tab. ¢. d. — Podano okreSlenia i objasniono
zabiegi hartowania zwyklego, stopniowego, bainitycz-
nego i martenzytycznego oraz odpuszczania. Oméwio-
no i zestawiono dzialanie kapieli chtodzacych i czynniki
wplywajace na obrdbke cieplng. dok. nast. B. K.

. Wen-Pin-Chuanga i

11—9 (0)* 621.783.06:331.823 K 1—2. 51

Smith J.B.: Srodki bezpieczenstwa przeciw wypad-
kom z gazami w piecach o specjalnych atmosferach Cz..
I. ,Safety Procedures for Protection Against Flamma-
ble Atmosphere Hazards of Special Atmosphere Furna-
ces“. Part I. Ind. Heating, t. 17, Nr 4, marz. 1950,
s, 592, 7,5 str., 2 wykr., 4 rys., 1 tab. — W jednym
z przedsigbiorstw amerykanskich w ostatnich trzy-
nastu latach wydarzylo sie 27 eksplozji w piecach
z latwopalng atmosfera regulowang, w tym 25 wypad-
k6w na skutek nagromadzenia sie mieszanki wybu--
chowej. Unikngé wypadkéw mozna przez dokladne
i umiejetne opracowanie i przestrzeganie przepiséw
uruchamiania i zatrzymywania piecéw. Omoéwiono-
przeplukiwanie komdr piecowych gazami obojetnymi
i sposoby postepowania przy réznych rodzajach pie--
cow. dok. n. B. K.

11— 10 (2)* 669.14-144:669.112.227.1 K 1—2 51
Charakterystyki stali hartowanych indukeyjnie.
»~Transformation Characteristics of Induction-Heated
Steels”. Ind. Heating, t. 17, Nr 4, marz. 1950, s. 614,
1 str,, 1 poz. bibl. — Streszczenie pracy J. F. Libscha,
W. I Murphyego z A.S.M.
o wplywie dodatkéw stopowych na przemiany auste--
nitu przy hartowaniu indukcyjnym. B. K.

12. METALURCIA PROSZKOW -

12—6 (0)* 621.775.72:546.11 K 1—2 51

Petrdlik M.: Produkcja proszkéw metali przy pomo-
¢y redukeji woderem. ,,Vyroba jemnych praskovych
kovu redukci vodikem“. Hutn. Listy, t. 5, Nr 3,
marz. 1950, s. 105, 6 str., 4 wykr., 9 tab., 11 poz. bibl.—
Warunki redukcji tlenkéw W, Mo, Fe, Ni, Co, Cu
i Pb przy pomocy wodoru oraz wielko§é ziarn pow-
stalego proszku. Badania przeprowadzono w elek-
trycznym piecu rurowym o dwdch strefach tempera-
tur, pracujgcym ciagle w przeciwpradzie. Sposoéb prze--
prowadzenia oraz wyniki badan warunkéw redukcji
tlenkéw metali; przytoczono metode obliczania kon-
centracji pary wodnej oraz podkre§lono znaczenie-
»liczby utleniania“ w metalurgii proszkéw. A. O.

12 —7 (2)* . 621.775.72 K 1—2. 51
Kudrjawcew N.T., Tereszkowicz E.A.. Elektirolitycz--
ne otrzymywanie drobnoziarnistego proszku Zelaza.
»Blektroliticzeskoje poluczenije wysokodispiersnogo-
poroszka zeleza®“. Zurn. Priktad. Chim., t. 22,
Nr 12, 1949, s. 1998, 7,5 str., 1 rys., 1 wykr., 1 mikfot.,
2 tab., 7 poz. bibl. — Przeprowadzono prace nad otrzy-
maniem drogg elektrolizy drobnego proszku Zzelaza.
bez dodatkowego mielenia. Zbadano wplyw sktadu.
elektrolitu, temperatury kapieli i gestosci pradu na
jako$é i wydajno§é osadu. Stwierdzono duze trudno-
§ci w suszeniu proszkow, gdyz mimo stosowania at-
mosfer ochronnych nastepowalo utlenienie, zwlaszcza
przy podwyzszonych temperaturach 90 — 100 C. W ce-
Ju usuniecia wodorotlenkow zelaza stosowano prze-
mywanie osaddéw kwasami: solnym i siarkowym z do-
datkiem inhibitoréw, a nastepnie wodg i acetonem.

Czysto$é otrzymanego .produktu wynosita 95 — 97%.
Fe. B.R. }
12 —8 (n)* 621.775.75 K 1—2 5L

Foster L.: Wegliki spiekane bez metalu wiazacego.
»Cemented Carbides Without Metallic Binders“. Me~
tal Progress, t. 57, Nr 1, 1950, s- 110, 1 str. —
Przeprowadzono préby spiekania weglikéw z mini-
malnym dodatkiem “metalu wigzacego (0.25—05 %).
Spiekano w prézni na piecu indukcyinym. Uzyskano
zadawalajgce wyniki. W.R.
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12, Metalurgia proszkow
12—9 (m)* 621.775.75 K 1—2 51
Lichman W.I.:. O spiekaniu proszkow metalicznych.
»O spiekanii mietalliczeskich poroszkow®. D AN
SSSR, t. 71, Nr 2, marz. 1950, s. 323, 2,5 str., 2 fot,,
4 poz. bibl. — Autor zauwazy! przy spiekaniu praso-
wanych proszkow miedzi tworzenie sie moestkéw po-
miedzy poszczegdlnymi czgstkami metalu przy ni-
skich temperaturach (300 —400 C), odpowiadajgcych
niedostrzegalnym jeszcze szybko$ciom migracji ato-
moéw powierzchniowych. Zjawisko to tlumaczy sie
zwiekszong ruchliwo$cig atoméw na powierzchni me-
talu w chwili redukcji warstwy tlenkowej. Proces na-
rastania mostkéw mozna wyjasnié takze parowaniem
metalu (wzglednie jego tlenku z pdZniejsza redukcjg)
z miejsc najbardziej aktywnych i kondensacja w miej-
scach mniej aktywnych, jakimi sg zawsze punkty
styku poszczegblnych czastek proszku metalowego.
B.R.
12—10 (n)* 621.51:621.775.7 K 1—2 51

Stern G.: Wytwarzanie lopatek kompresorowych do
silnikow strumieniowych metoda metalurgii prosz-
kéw. ,Making Jet Engine Compressor Blades by
Powder Metallurgy“. Iron Age, t. 165 Nr 8, 1950,
s. 74, 4 str.,, 4 rys, 1 mikfot, 1 tab. — Najwiekszg
trudno$¢é w metodzie metalurgii proszkéw sprawia
zlikwidowanie ostatnich 1095 porowatoSci. O ile uzy-
skanie 90% gestoci teoretycznej jest tatwe, to dalsze
Zageszezenie® tworzywa wymaga wielokrotnego pra-
:sowania i spiekania i nie jest optacalne. Z tego po-
wodu zastosowano metode infiltrowania szkieletu ze-
laznego (spieczonego) piynng miedzig. Po infiltracji
nastepuje spiekanie, kalibrowanie i obrdbka cieplna.
Otrzymany w ten sposéb materiat jest tanszy od nor-
malnych odkuwek na topatki kompresorowe do sil-
nikéw strumieniowych, a odznacza sie bardzo dobry-
‘mi wlasnoéciami wytrzymatosciowymi.- W. R.

13. OBROBKA MECHANICZNA

13— 7 (o)* 621.9.01 K 1-—2 51
'Grudow P., Lewant H.: Wplyw zuZycia narzedzia na
‘mikregeometrie powierzchni. ,,Wlijanije iznosa instru-
mienta na mikrogieomietriju powierchnosti“. Stan-
ki i Instr, t. 21, Nr 4, 1950, s. 17, 12/3 str., 8 wykr.
‘Wyniki badania wplywu zuzycia noza na gladko$¢ po-
wierzchni zeliwa i stali przy roéznych szybkoSciach
skrawania, Ustalono zalezno§é H maks. od stopnia zu-
‘Zycia noza oraz optymalng trwalo§¢ narzedzia ze
‘wzgledu na gladko$§é powierzchni. H. Z.

13 —8 (@)* 621.992:669.14 K 1—2 51
Zoriew N.: Obrébka gwintéw na czeSciach ze stali
austenitycznej. ,Nariezanije riezby na dietalach iz au-
stienitnoj stali“. Stanki i Instr, t. 21, Nr 4, 1950,
8. 15, 12/g str,, 5 wykr. — Wyniki nacinania gwintéw
ma stali austenitycznej. Opisano wplyw jaki wywie-
raja na przebieg obrébki i trwalosci narzedzi: geo-
‘metria noza, szybko$§¢ skrawania, wielko§¢é skoku
obrabianego gwintu oraz rodzaj cieczy chlodzacej.

H.Z.

13 —9 (o)¥ 621.9(47 K 1—2 51
‘Djaczienko P.: Prace poSwiecone jako$ci powierzchni.
»Otiecziestwiennyje raboty po kacziestwu powierno-
sti“. Stanki iInstr, t. 21, Nr 4, 1950, s. 4, 5Y3
str,, 7 rys., 3 wykr, 3 tab.,, 2 mikfot. — Poréwnano
nowy projekt normy gladkosci powierzchni z normag
‘GOST 2789-45. Podano wyniki badan falisto§ci po-
‘wierzchni, definicje falistosci, przyczyny powstawania
i klasy dokladno$ci w zalezno$ci od wysokosci fali.

Opisano metody i przyrzady, uzywane do pomiaru fa- .

listosci. Rozpatrzono wplyw, jaki wywieraja warunki
skrawania na-mikrogeometrie powierzchni obrabiane].

- 19

14. OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE

POWIERZCHN]}
14— 2 (0)* 621.794:331.823 K1—2 51
Daniel Mec.P. W.: Niebezpieczenstwo dla zdrowia

przy odtluszczaniu metali. ,,Health Hazards in Metal
Degreasing”“, Metf. Progress, t. 58 Nr 1, lip. 1950,
s. 77, 4 str. — Objawy chorobowe na skutek pracy
przy odttuszczaniu metali w kapielach alkalicznych,
kwasach, nafcie, gazolinie, chlorowo-pochodnych we-
glowodorow jak tréjchloretylenie, czterochlorku we-
gla i innych s$rodkach odfiuszezajacych. Schorzenia
spowodowane bezposrednim zetknieciem sie z tymi
substancjami, jak i skutki dzialania wyziewéw i par
kgpieli odtluszczajgcych. L. Z.

14— 3 (0)* 669.14—483:621.735 K 1—2 51
T. H. A.: Wykanczanie powierzchniowe sprezyn. ,.Fi-
nishing Operations on Springs“. Machinery, t. 77,
Nr 1968, lip. 1950, s. 61, 6,5 str.,, 2 wykr., 2 poz. bibl

"Opis proceséw obrébki powierzchniowej sprezyn: ze

stali oraz tworzyw niezelaznych, a w szczegélnosci
procesu platerowania sprezyn stalowych, stwierdza-
jac, ze najbardziej nadajg sie¢ do tego celu powloki-
kadmowe. Zwrécono uwage na wywigzywanie sie
wodoru podczas wytrawiania. Ilo§é wydzielajgcego sie
wodoru zalezy od obrébki cieplnej wytworéw. Wrazli-
woS§¢é stali na krucho§é wytrawiania roénie z jej twar-
doscig. J.F.

13— 4 (0)* 621.923.66 K 1-—-2 51
Mondon R.: Przemyslowe zastosowanie polerowania
elektrycznego. ,L.e polissage élect_rdlyj:ique industriel®
Techn Mod, t. 42, Nr 13-14, lip. 1950, s. 205, 8 str,,
13 fot., 1 wykr., 3 mikrogr., 6 poz. bibl. — Rozpatrzo-
no z punktu widzenia oplacalno$ei oraz wyzszosci po-
lerowania -elektrolitycznego nad polerowaniem me-
chanicznym, zakres oraz mozliwosé jego zastosowania
na skale przemysiows. Przykilady zastosowania prze-
myslowego polerowania elektrolitycznego przy wyro-
bie czesci samochodowych, igiel gramofonowych, fra-
wienia ‘miedzyoperacyjnego przy przerébce plastycz-
nej oraz przygotowania katod i antykatod lamp dla
promieni X, Z. W.

14 —5 (o)* 621,794 K1—2 51
Mankowich A.: Recepty substancji do alkalicznego
oczyszczania metali. ,,Alkaline Metal Cleaning Com-
pound Specifications.” Plating, t. 37, Nr 8, sierp.
1850, s. 843; 2 str.,, 1 poz. bibl. — Koniecznos¢ stoso-
wania znormalizowanej metody laboratoryjnej przy
ocenie substancji, rozpatrywanych, jako dodatki
w alkalicznym odtluszczaniu. Ogolne zasady metody.

J. F.

15. SPAWANIE | INNE‘SPOSOBY tACZENIA
METALI

15—86 (z)* 621.791.74:669.14.018.29 K1—2 51
Sirota E. A., Zwieginciew S.K.: Elektrody dla spa-
wania stali konstrukeyinych. ,Elektrody dla swarki
konstrukcjonnych stalej“. Awtog. Dielo, t. 21,
Nr 8, sierp. 1950, s. 25, 13; str., 2 wykr. — . Wiasciwo-

-§ci i zastosowanie elektrod znormalizowanych ostat-

tnio (Gost. 2523 —44) dla polaczenn wysokiej jako$ci
w czeSciach maszyn wykonanych ze stali niskostopo-
wej. Wprowadzenie w skiad otuliny o charakterze za-

" sadowym marmuru, szpatu i zelazostopéw (w odroz-

nieniu od uzywanych zwykle elektrod dla stali nisko-
weglowej) zapewnia dobre odtlenienie szwu i niska
zawartos§é siarki i fosforu. Otuliny nie zawierajg sktad-
nikéw organicznych, co jest korzystne ze wzgledu na
mniejszg sposobno$¢ przedostawania sie weodoru do
spoiny, M. M.
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15. Spawanie i inne sposoby lgczenia metali. 16-—8 (2)* 669.15-194:669.292:621.785.7 K 1-—2. 51
15—7 (n)* 621.791.735:669.3 K 1—2.51 Craf{ts W, Lamont J. L.: Wegliki w stalach wana-

Braudie C. S.: Spawanie lukowe miedzi w atmosferze

argonu. , Argonodugowaja swarka miedi“ Awtog.
Dietlo, t. 21, Nr 7, lip. 19530, s. 12, 3,5 str., 3 fot.,, 3 ma-
krogr.,, 6 tab. — Wniiawtogien przeprowadzil studia

nad spawaniem lukowym miedzi w otmosferze ochron-
nej argonu. W prébach uzyte miedzi wg GOST 859 —
4] gatunku M 1, M 2, M 3. Przebieg i wyniki badan
mechanicznych szwu. Stwierdzono: mozliwosci spawa-
- nia tg metodg badanych gatunkéw miedzi, porowatosc
szwow wykonanych golg elektrodg miedziang, ustalono
warunki otrzymania szwow poprawnych. M. M. -

15—38 (2)* 621.791.74 K1-—2. 51
Voldrich C.B.: Badanie drutu rdzeniowego de¢ elek-
trod. ,Study of Core Wire for Electrodes“. Weld,
t. 29, Nr 6, czerw. 1950, s. 265, 20 str., 1 fot., 1 rys,
9 wykr., 27 tab..— Poddano badaniom druty rdzenio-
we do elektrod wykonane ze stali nieuspokojonej, pbl-
uspokojonej i uspokojonej. Probki brano z réinych
kolejnych wlewkow, wytopéw i z réznych miejsc
wlewkow, Badano druty gole i z otuling topnikows.
Druty i metal macierzysty badano przed spawaniem.
Spoiny wykonywano w roéiny sposéb i
probom  wytrzymalosciowym. Zbadano i oméwiono
wplyw zawartosci siarki w otulinie na jako&é spoiny
oraz wplyw zmiany jej skiadu. Artykul z dziedziny
rzadko omawianej w prasie fachowej. B.J.

16. STRUKTURA [ JEJ BADANIA

16 — 5 (0)* 535:243 K1—2 51
Alexander L., Klug H.: Wyznaczanie wielkosci kry-
stalitéw za pomoca spektrometru promieni X. ,,.Deter-
mination of Crystallite Size with the X-Ray Spectro-
meter, J: Appl Phys, t. 21, Nr 2, luty 1950, s. 137,
6 str., 4 wykr.,-3 tab.; 8 poz. bibl.-— Przedyskutowano
dokladnoéé -formuty Scherrera stuzacej do wyliczania
wielkos$ci krystalitow z danych otrzymywanych przy

uzyciu spektrometru promieni X.- Metoda - wyznacza-

nia wielkosci krystalitow dla réznych zakreséw wiel-
kosei. L. K.

16 — 6 (o)* 669.018:548.73 K 1—2. 51
Petrow D.A., Buchanowa A. A.: Badanie form pier-
wotnej Krystalizacji stopéw metalowych. ;Izuczicnije
form pierwicznoj - kristallizacii w mietalliczeskich
sptawach“. Izw, AN SSSR, O. Ch. N.,, Nr 4, 1949,
s: 396, 13 str., 1 fot., 6 rys., 10 mikfot., 3 wykr., 8 poz.
bibl. — Na podstawie prawa Gibbsa — Curie — Wul-
fa najmniejszej energii powierzchniowej i prawa Bra-
vais o plaszczyznach najgeéciej obsadzonych atoma-
mi, mozna bezposrednio zwigzaé ksztatt krysztalow
ze strukturg ich siatki. WNa podstawie = powyzszych
praw udalo .sie ‘wyjasnié zalezno§¢ tworzenia rézinycn
kaztaltow krysztaléw od niejednakowej energii po-
wierzchniowej poszezegblnych elementéw Kkrysztatu.
Z tym czynnikiem udalo sie réwniez zwigza¢ logicznie

tworzenie owalnych ksztaltéw ro$niecia krysztalow
przy wysokich temperaturach. J.H.
16 — 7 (2)* 669.14:621.785.3:545.83 K1—2 51

Preece A, Nutting J.: Mikroskopowe badanie obja-
wéw przegrzania i przepalania stali, , The Detection
of Overheating and Burning in Steel by Microscopi~
cal Methods”. J. Iron Steel Inst, t. 164, Nr 1,
1950, s, 46, 6 str., 1 rys, 2 wykr., 8 mikfot,, 1 tab,
1i poz. bibl. — Podanc sklady chemiczne, sposoby
uzycia i efekty trawienia dla .szeregu odczynnikow
przeznaczonych do trawienia szliféw stali celem wy-
krycia objawdéw przegrzania lub przepalenia. Warun-
ki trawienia elektrolitycznego przy zastosowaniu jako
elekirolitu nasyconego roztworu azotanu amonu. W. H.

poddawano

dowych dlugo odpuszezanyeh. ,,Carbides in Long-
Tempered Vanadium Steels“. J. Metals, t. 188,
Nr 3, 1950, s. 561, 14 str., 4 wykr., 46 mikfot., 5 tab,;
4 poz. bibl. — Badania przeprowadzono na 12 gatun-
kach stali o zawartosci C 0,16-—0,28%, V 0,29—
1,06% i Cr 0,90—4,69%, odpuszczonych przy tempe-~
raturach okolo 330 — 770 C i wygrzaniu okolo 1000
godzin (dwa gatunki stali zawieraly dodatkowo Mo-
0,92-—0,99%). Badania przy pomocy mikroskopu elek-
tronowego potwierdzily, ze wegliki zlozone (stopowe)
powstajg przez rozkiad weglikow zelaza przy tempe-
raturach wtoérnego utwardzenia. Wykazano, ze wegli-
ki wanadu sg o znacznie mniejszych wymiarach, ani-
zeli wegliki chromu, czy molibdenu. J.Ch.

16 —9 (2)* 669.14.018 24:539.219 K 1—2 51
Stark B.W. Kierlin T.%.: Wiracenia niemetaliczne
w stali na lozyska toczne. ,Niemietalliczeskije wklu-
czenija w szarikopodszipnikowoj stali“. Stal, t. 6,
Nr 9-10, wrzeé. pazdz. 1946, s. 537, 6% str, 5 wykr.,
5 tab., 5 poz. bibl. — Szczegdlowe badania, przeprowa-
dzone w kierunku ustalenia przyczyn i charakteru.
wtrgcen niemetalicznych w stali na lozyska toczne,
ustalily wplyw procesu wytapiania stali, spustu i od-
lewania stali do wlewnic. Ustalono poza tym zmiany
ilosci, wymiaréw i skladu wtraeen w czasie prowa-
dzenia topu stali. Warunki otrzymania stali bardzo-
czystej oraz wplyw réznego rodzaju odtleniaczy. K.R.

16 —10 (O)* 669.715:539.24 K1—2. 51
Brenner R., Kostron H.. Makro- i mikrosegregacja we-
wlewkach dwéch stopéw aluminiowych. ,;Macro- and
Micro-segregation in Ingots of two Aluminium Al-
loys“, Metallurgia, t. 41, Nr 244, 1950, s. 209, 10°
str., 7 wykr.,, 27 mikf., 3 tab. — Zbadano stopy:
Al + Cu 4%, Al 4+ Cu 3,82%, Mg 1,089, Mn 0,75%,.
Si 0,75% i Fe 0,259, celem okreSlenia mikrosegrega--
cji wystepujacej. w poszezegdlnych - ziarnach w roz-
nych miejscach wlewka i majgcej charakter likwacji
odwrotnej. Badania przeprowadzono przy pomocy apa-
ratu Hanemanna do badania mikrotwardo$ei. Wynikf
badan poréwnawczych dla odlewu kokilowego i cig—
glego. E. Z.

17. FIZYCZNE BADANIA | WEASNOSCI

17 — 6 (n)* 537.222:621.36:669.755 K 1—2 51
Cullity B., Telkes M., Norton J.: 0pér wiasciwy i sila
termoelektryezna stopéw antymon-selen. ,Electrica¥
Resistivity and Thermoelectric Power of Antimony-
Sellenium Alloys”“. J.- Metals, t. 188, Nr 1, 1950,
s. 47, 6 str., 6 wykr., 5 tab., 19 ‘poz. bibl. ~— Wyniki
badania oporu wilasciwego i sity termoelektrycznej
stopéw antymon-selen. ' Stwierdzono, ze stopy "te nie
nadaja sie -do konstrukecji termogeneratora z powedu
niewystarczajgcej sily termoelektrycznej wzglednie
duzego oporu wlaéciwego. Znaleziono, ze stop typu
SheSe; jest poélprzewodnikiem i moze byé uzyty jako
element, ktérego opdr zmienia sie nagle z tempera-
turg. L. K.

17— 7 (n)* 669.754:660.77 K 1—2, 5L
Longini R.: Odparowanie i odgazowanie w atmosferze
obojetnej. ,Evaporation and Outgassing in an Inert.
Atmosphere“. J. Appl. Phys, t. 21, Nr 2, luty 1950,
s. 81, 3 str, 1 wykr.,, 5 poz. bibl. — Stwierdzono, ze
straty przez odparowanie przy odgazowaniu antymonu
w atmosferze helu (0.1 atm) sg ok. 100 razy mniejsze
niz przy odgazowaniu w proézni. Podano Kkinetyczng
teorie, z ktérej wynika, ze wprowadzenie obojetnego
gazu przy odgazowaniu materialu lotnego zmniejsza:
znacznie ilo§¢ odparowanego materiatu. L. K.

20 —
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PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA

Nr.

17. Fizyczne badania j wlasnosci

17— 8 (o)* 537.7 K 1—2 51
Szechtman I.: Obliczanie rozproszenia dowolnych cze-
§ci cewek. , Rasczot rassicjanija lobowych czastiej ob-
motek”“. Elektriczestwo, Nr 3, 1950, s. 24, 6 str,
12 rys., 3 wykr, 1-tab. — Podano metode obliczania
indukeyjnej opornosci rozproszenia dowolnej czeSci

18 — 7% 536.4/.5 K1—2 31
Konazenko I. D.:Wspélczesne bolometry. ,,Sowriemien-
nyje bolomietry“. Zurn. Tiechn. Fiz, t. 20, Nr 6,
czerw. 1950, s. 645-665, 20 str., 2 fot., 7 rys., 8 wykr,,
5 tab., poz. bibl. — Rozwéj historyezny, oraz ogélne

~wlasnoSei balometréw. Omowiono nastepujace typy:

maszyny, oraz formuly i krzywe dla uzyskania induk-"

cyjnosci i indukcji wzajemnej odcinkow skonczonej
diugosci. K. G.

17—9 (2)* 669.13:538.2 K1—2.51
Bul B.:. Analityczna metoda wyznaczania opornoSeci
i strat magnetycznych w zelazie. ,,Analiticzeskij mie-
tod opriedielenija magnitnych soprotiwlenij i potier
w stali“. Elektriczestwo, Nr 5 maj 1950, s. 10,
6 str., 1 rys, 4 wykr, 2 tab. — Metoda wyznaczania
za pomoca rownan oporno$ci indukcyjnej, akiywnej
i catkowitej w zelazie. Dokladno$¢ tej metody przy
indukeji do 15 000 gausdéw wynosi okolo 3 do 6%. K. G.

17— 10 (n)* 669.018-154 K1—2 51
Achmietzianow K. G., Mikriukow B. E., Turowskij
J. A.: O pewnych wlasnoSciach plynnego stopu metali
Bi--Cd+Sn-}-Pb). ,,O niekotorych swojstwach zidko-
go mistalliczeskogo sptawa (Bi+Cd-+Sn+Phb)“. Zur.
Tiechn. Fiz, t. 20, Nr 2; luty 1950, s. 203, 14 str.,
5 rys., 5 wykr., 6 tab., 6 poz. bibl. — Pomiary fizycz-
nych wilasnogci stopu 31,20% Pb, 50,30% Bi, 8,809
Sn, 9,709, Cd niezbednych dla praktyki w przedziale
temperatur od 100 C do 500 C wzgl. 700 C. Zmierzono
lepkosé wiskozymetrem z pozioma kapilarg, przewod-
noéé cieplng i elektryczng, gestosé i pojemnosc cie-
plna. Opis konstrukeyjny aparatury, szczegély prze-
prowadzenia pomiarow oraz wyniki. J.T.

17—11 (I)* 669.715:536.7:621.36 K1—2 51
Crussard C., Aubertin F.:. Wplyw Si, Fe, Mg i Ti na
wlasnoici termoelekiryczne i termodynamiczne stopéw
aluminiowych. ,, A Thermoelectric and Thermodyna-
mic Study of Aluminium-Base Alloys Effect of Si, Fe,
Mg or Ti“. Met. Treatment. Drop Forg, t. 186,
Nr 60, 1949/50, s. 204, 5 str., 1 rys., 6 wykr. — Zbadano
wpltyw domieszek Si, Fe, Mg i Ti na sile termoelek-
tryczng aluminium. Wplyw ten . jest proporcjonalny do
zawartosci Ti do 1% i Mg do 59,. Okre§lono na pod-
stawie pomiaréw sily termoelektirycznej rozpuszczal-
nos¢ tych metali w aluminum. E.Z.

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY

18 — 5% 621.397 K1-—-2 51
tiurie O. B.: Ulepszony uklad wzmacniacza telewizyj-
nego z ujemnym sprzezeniem zwrotnym. ,,Ob odnoj
utuczszennoj schiemie usilitiela widoczastoty s otrica-
tielnoj obratnoj swiaziu“. Zurn. Techn. Fiz, t. 20,
Nr 5, maj 1950, s. 602, 5 str., 3 rys., 1 poz. bibl. —
Rozpatrzono uklad sprezenia zwrotnego przez jeden
stopien przy pomocy réwnoleglych oporu i pojemno-
§ci, Przy odpowiednim doborze tej pojemnosci mozna
osiggngé wieksze wzmocnienie. J.T.

18 — 6% 535.8 K 1—2 51
Ebrenburg H.: Uniwersalny stél obrotowy do mikro-
skopu i jego zastosowanie. ,,Ein neuer Universaldreh-
tisch fir Anschliffe und seine Anwendungsmoéglich-
keiten“, Zeitschr. £ Erzberghb. u. Metallhiit-
tenw, t. 3, Nr 3, marz. 1950, s. 65, 5 str., 1 fot., 4 mik-
fot., 2 rys. — Nowy uniwersalny st6t- obrotowy do
mikroskopdéw przydatny przy obserwacji wielokrysta-
licznych agregatéw rud i metali, do badania kierun-
kowych narostéw rud i do wyznaczenia stalych
optycznych anizotropowych krysztaléw absorbujgcych
Swiatlo. E.Z.

 priazenij

21

metaliczny, polprzewodnikowy, dielektryczny i nad-
przewodnikowy. Osiggana czuto§¢ 10—7C, 10—10V,
16—10W. Bezwiladnos¢ od 360 c/sek. Szczegélnie
uwzgledniono pomiary energii promieniowania ciepl-
nego. J. T.

18 — 8% 532.1 K 1—2 51
Elektrowiskozymetr. ,, Torque Determines Viscosity®.
Mach. Design, t. 22, Nr 3, marz. 1950, s. 120, 1 str.,
2 fot, 1 rys. — Zasada dzialania prostego w konstruk-
cji elektrowiskozymetru. Zbiornik wirujacy z cieczag
badang porywa zanurzone w niej wrzecionko, pola-
czone z cewks, znajdujgcag sie w szczelinie magnesu.
Natezenie pradu, utrzymujgcego nieruchomo cewke,
jest miarg lepkosci cieczy. L. K.

19. MECHANICZNE BADANIA
I WLASNOSCI

19—5 (0)* 620.178.1 K 1-—2 51
Perryman C. W.: Pomiar mikrotwardoSci. ,,Micro-
Hardness Testing“. Metal Ind. t. 76, Nr 2, 1850
s. 23, 5 str., 1 fot., 1 rys., 6 mikfot., 3 tab., 20 poz. bibl.
— Za pomocg oryginalnego aparatu do pomiaru mi-
krotwardo$ci wykonano szereg pomiaréw w celu
okre$lenia wplywu réznych czynnikéw. jak: przygoto-
wania powierzchni, zorientowania ziarn itd. na wyniki
pomiaru. Wskazano na réznych przykladach zakres
stosowania aparatu.  Z. W.

19 —7 (o)* 620.172:503.07 K 1—2 51
Markowiec M. P., Michiejew N, I.,: Stolowa maszyna
do dlugeirwalych préb wytrzymaloéci na rozciaganie
metali. ,Nastolnaja maszina dla ispytanija mietaliow
na dlitielnuju procznost’. Z a w. Lab, t. 15, Nr 3, 1949,
s. 376, 2 str,, 1 fot, 3 rys.,, 2 wykr. — Maszyna stuzy
do przeprowadzania dlugotrwalych préb wytrzymalosci
na rozcigganie metali przy uzyciu prébek o $rednicy
5 mm i diugo$ci pomiarowej 25 mm. Maksymalne ob-
ciazenie probki 800 kg. Elekiryczny piec oporowy,
0 jednosekeyjnym uzwojeniu, zezwala na osiggniecie
temperatury do 900 C. Mechaniczny termoregulator
dylatacyjny utrzymuje zadang temperature w grani-
cach + 2 C. Wymiary maszyny — szerokoéé 300, diu-
gosé 860, wysokos$é 600 mm, ciezar 80 kg bez obcigzni-
kéw, B.B. )
19—8 (0)* 539.214:620.178.1:620.16 K 1—2 51
Markowicz M. P.: Sporzadzenie wykresn naprezen
rzeczywistych na podstawie préby twardesSci i proby
technologicznej. ,,Postrojenije diagramm  istinnych na-
po twierdosti i tiechnologiczeskoj probie*.
Zur, Tiech. Fiz, t. 19, Nr 3, 1949, s. 371, 12 str.,
2 rys., 2 fot.,, 11 wykr., 6 tab., 5 poz. bibl. — Ustalono
zalezno§¢ miedzy srednicag odcisku kulki a stopniem
odksztalcenia w czaszy. Stopien odksztatcenia w cza-
szy odpowiada przewezeniu przy rozcigganiu. Powyz-
$za zaleznoéé zezwala na okreSlenie granicy plastycz-
noSci 1 rzeczywistych naprezed przy rozcigganiu
z danych proby weiskania kulki. Doswiadczenia prze-
prowadzone na réznych stalach weglowych i stopowych
oraz duraluminie i elektronie wykazaly, Ze granica
plastycznosci okreflona nowsg metods rézni sie $rednio
0 4 4% w poszczegblnych przypadkach o + 109, od
granicy plastyczno$ci okre§lonej na podstawie doklad-
nego pomiaru wydluzen proby rozciggania. Wykresy
naprezen rzeczywistych, sporzadzone z-danych proby
rozciggania i weiskania kulki wykazujg dostateczng
zgodno$¢. Dla liczbowego okre§lenia przewezenia za-
proponowano prébe technologiczng. B. B.
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20. KOROZIJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZJA

20— 86 (0)* 621.357.7 ‘K 1—2. 51
Clarence H. Sample.: Wybor elektrolitycznych powlok
metalicznych.
Plating, t. 37, Nr 6, czerw. 1950, s. 618, 3 str., 26 poz.
bibl. — Zestawienie i charakterystyka wilasnosci i war-
tosci ochronnych elektrolitycznych powlok metalicz-
nych: cynkowych, kadmowych, chromowych, niklo-
wych, otowiowych, cynowych, miedziowych oraz me-
tali szlachetnych. W.D.

20— 7 (0)* 620.193.5
Dravnieks A., Mac Donald U. J.: Reakcje miedzy gazem
i metalem przy wysokich temperaturach. ,Reazioni
ad alta temperatura fra gas e metalll Metal
ftal, t. 42, Nr 4, kwiec. 1950, s. 113, 8 str, 1 wykr,
2 rys., 37 poz. bibl.— Analiza czynnikéw wspoldziata~-
jgcych w reakcjach miedzy gazem i metalem oraz
przeglad zasad regulujgeych ich przebieg., Charakter
zaatakowania metalu przez gaz oraz mechanizm przy-
rostu zuzla, ze szczegdlnym uwzglednieniem proble-
moéw dotyezgeych: kierunkéw dyfuzji metalu wzgl
tlenu, postaci substancji dyfundujgcych oraz procesu
regulujacego szybko$¢ reakcji. Wplyw zanieczyszczen
gazu oraz napiet wywoltanych mechanicznymi uszko-
dzeniami metalu, na szybko$¢ reakcji. Szybko$§é reak-
cji i temperatura. Zmiany w sktadzie faz i ich wspo6t-
dziatanie w ukladzie metal-gaz. Metody i urzadzenia
badawcze., D. W,

20 — 8 (o)* 621.357.6:669.018 K1—2 51
Mentoro V.: Przyczynek do studiéw nad elektroplate-
rowaniem stopéow. ,,Contributo allo studio della elek-
trodepositione di leghe.* Metallurgia, t. 41, Nr 6,
list. grud. 1949, s. 279, 8 str., 5 fot., 1 rys., 1 wykr,
4 tab. — Wyniki - doswiadczen  przeprowadzonych
w zwigzku z elektroplaterowaniem stopéw. Omoéwiono
specjalnie budowe krystaliczng powlok badanych na
drodze mikroskopowej i radiograficznej (spektrogramy
Debye‘a Scherrera). Podano wiele ciekawych spostrze-
zen z tej dziedziny. A. M.

20 —9 (z)* 669.14.018.25:620.193 K 1—2 51
Shirley H.T., Truman J.E. Hudson, Dearden: Bada~
nie odpornos$eci na korozje stali wysokostopowych sto-
sowanych w przemysle. ,,A Study of the Corrosion
Resistance of High-Alloy Steels to an Industrial At-
mosphere”.’J. Iron Steel Inst, t. 165 Nr 3, lip.
1950, s. 290, 4,5 str., 7 poz. bibl. — Dyskusyjny arty-
kul omawiajacy odporno$¢ na korozje stali wysoko-
stopowych w danych warunkach pracy, oraz odpor-
ncs¢ zelaza i drutéow stalowych na korozje atmosfe-
ryczng. Przedyskutowano proby przeprowadzone w tej
dziedzinie oraz wyniki badan. A.M.

26 — 10 (z)* 620.193.7
Iwanow S.A., Utanowski L B, Rit. E. Sz.: Przyspie-
szona metoda oznaczania‘' potrzebnej gestoSci pradu
pizy katodowej ochronie przed korozja. ,,Uskorionnyj
mietod opriedielenija nieobchodimoj ptotnisti toka pri
katodnoj zaszeczitie ot korrozii“ Zaw. Lab., t. 16,
Nr 7, lip. 1950, s. 833, 2 str.,, 1 rys, 3 wykr, 3 poz.
bibl. — Wyznaczono krzywe polaryzacji katodowej dla
réznych gatunkdéw stali w wodzie morskiej przy pomo-
cy zmodyfikowanego urzadzenia Akimowa. Przerobka
urzadzenia polegala na wlgczeniu zamiast mostka
kompensacyjnego-galwanometru. balistycznego, przez
co usunieto wplyw sposobu wykonywania pomiaru na
jego wynik. Diugotrwale proby (1550 godzin) ochrony
katodowej badanych gatunkéw stali w wodzie mor-
skiej potwierdzily dane uzyskane z krzywych polary-
zacji. B.R.

,Choice of Electrodeposit Coatings.”.

K 1—2 51

K1—2 5"

21. BADANIE SKEADU CHEMICZNEGO
21 —86 (0)* 645.81:546.27:546.16 K 1—2 51
Rjabezikow D. 1., Donitowa W. W.: IloSciowe oznaczanie
beru obok fluoru. ,Koliczestwiennoje opriedielenije
bora i fluora pri ich sowiestnom prisutstwii. Zur.
Anal Chimii, t. 5, Nr 1, 1950, s. 28, 4 str., 1 rys.,
2 tabl., 6 poz. bibl. —Nowa kolorymetryczna metoda
iloSciowego oznaczania wystepujgcvch obok siebie
w mineratach B i F, przy zastosowaniu karminu jako
indykatora. Wskazano na mozliwosci oddzielania Bi F
pPrzy pomocy zywic syntetycznych. K.P.
21 —17 (o)* 541.135.6 K1—2 51
Semerano G.: Analaza polarograficzna w metalurgii.
,;Analisi polarografica in metallurgia.“ Met. Ital,.
t. 42, Nr 4, kw. 1950, s. 121, 7 str., 1 rys., 11 ,wykr,
5 tabl, 101 poz. bibl. — Krétki opis zasady i przeglad
réznych metod analizy polarograficznej ilosciowej
szczeg6lnie metody bezwzglednej opartej na réwnaniu
Ilkovié,a. Okres$lono granice dokiadnosci metody i jej
stosowalnosei. Przytoczono wypadki, w ktérych metoda
polarograficzna okazala sie szczegbélnie wskazang dla
zagadnien dotyczacych metalurgii: 1) analizy metali
i stopow, 2) analizy powlok ochronnych, 3) badania
zjawisk korozyjnych. M. M.
21 —8 (o)* ) 543.6 K1—2 51
Czernyj A.T. Pobojnikowa K.W.: Szybka metoda
oznaczania iloSciowego rodzimej siarki w mineratach.
,»Ekspriessmietod opriedielenija samorodnoj siery
w gornych porodach.“ Zur. Priktad. Chim, t. 23,
Nr 5, maj 1950, s. 557, 2 str., 1 tabl.-—— Nowa metoda
opiera sie na jodometrycznym oznaczaniu H,S i zezwa-
la na wykonanie analizy w przeciggu 12— 15 minut.
Probke mineratu, zawierajaeg rodzimg siarke, spieka
sie z metalicznym Ca w S$rodowisku CO, i HoO przy
temperaturze 800 C. Siarka wydziela sie iloSciowo
w formie HsS, ktéry absorbuje sie w roztworze octa-
néw kadmu i cynku a nastepnie oznacza miarowo.
Szczegodtowy opis metody. K. P.
21 —9 (n)* 546.682.683 K 1—2 51
Pilipienko A.T.: Zastosowanie dwufenylotiokarbazonu
(ditizonu) w analizie chemicznej. , K primienieniju
difeniltiokarbazona (ditizona) w analizie.* Zur. Anal
Chim, t. 5, Nr 1, 1950, s. 14, 6% str., 4 tabl., 2 wykr,,
6 poz. bibl. — Dwufenylotiokarbazon daje kompleksowe
zwiazki typu ketonowego takze z indem i talem. Ozna-
czono stale lotnosci tych zwigzkow, zbadano ustalanie
sie stanu réownowagi pomiedzy dwufenylotiokarbazo-
nem a solami Tl i In, w zalezno$ci od réinych warto-
Sci Hp wodnego $rodowiska. Podano wartosci pH, przy
ktérych nalezy ekstrahowaé te -zwigzki. Podkreslono

przydatno$é ditizonu do wykonywania ilo§ciowych
oznaczen wymienionych metali. K. P.
21 —10 Z)* 669.18:543.8 K1—2 51

Klaczko J.T., Atlasow T. G.: Oznaczanie gazéw w sta-
lach, ;Opriedielenije gazow w cziornych mietatiach.
Zaw. Lab, t. 16, Nr 3, marz. 1950, s. 283, 7,5 str, .

-4 tab., 1 wykr.,, 7 poz. bibl.,, dok. II cz. — Aparatura

i metodyka mikroanalitycznego oznaczania wodoru
w stalach. Stosowana metoda opiera sie na nagrzewa-
niu prébek w prézni w zakresie temperatur cd 400 —
900 C. Schemat i dokladny opis aparatury. K.P.

21 — 11 (n)* 541.135.6:546 47 K 1—2 51
Champa L.S. Wallach A.: Analiza polarograficzna
malych konecentraeji cynku. ,Polarographic Data on
Zinc in Small Concentrations.* Analyt Chem,
t. 22, Nr 5, maj 1950, s. 727, 2 str., 2 tobl.— Zbadano
zaleznosé pradu dyfuzyjnego od stezenia rozitworu,
szybkosci spadania kropel, ci$nienia wywieranego na
rteé i kwasowosci roztworu. Do§wiadezenia przeprowa-
dzono w kwasie siarkowym o roéznych steZeniach.
M. St.

22 -
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22. KONTROLA PRODUKCII 24, ZASTOSOWANIE MATERIALOW
22 —6 (2)* 669.14—418—483 K1—2 51 24—6* 669.716—419 K 1—2.51

Giewondian T. A.: Konirola jakoSci taSmy stalowej na
sprezyny. ,Kontrol kocziestwa stalnoj lenty dla za-
wodnych pruzin“, Stal, t. 6, Nr 7-8, lip.-sierp. 1946,
s. 499, 5 str.; 1 fot., 5 rys, 2 wykr.,, 1 tab. — Badanie
tasmy na sprezyny spiralne jest utrudnione z tego
wzgledu, ze wyniki badan mechanicznych nie charak-
teryzujg wlasciwej pracy sprezyny. Stosowane przy-
rzady sa niedokiadne i daja duze bledy przy pomia-
rach kata sprezystosci. Proponowany przyrzad jest
Jjest wolny od tych bledow i poza sprezystoscig spre-
Zyny, okre$la czas jej pracy. K. R.

22— T (2)* 669.14.018.8:539.216 K1-—-2 51
Zoszkarew W. F.: Rozwarstwianie sie stali E Z 1—3.
,O rasslojenijach w stali E—Z 1—3, Stal, t. 6, Nr 7-8,
lip. sierp. 1946, s. 491, 2 str., 5 mikrogr., 2 poz. bibl. —
Wybraki stali nierdzewnej E Z 1—3, z powodu rozwar-
stwienia dochodzg do znacznych wielko$ci. Badania
ustalily dwa rodzaje rozwarstwien stwierdzonych na
szlifach. Jeden z tych rodzajow nie stanowi wady ma-
terialowej, gdyz jest spowodowany nadmiernym wy-
trawianiem zgrupowan ferrytycznych. Podano wlasci-
wy sposéb trawienia. R. K. )

22 —8 (n)* 669.228 K1—2 51
Symonds H. H.: Wadliwe powloki srebra. ,Defective
Deposits.“ Met. Ind, t. 76, Nr 14, 1950, s. 269, 1,5 sir.,
5 mikfot., — Wady wystepujace na srebrzonych pod-
stawkach miedzianych w postaci ciemnych plam. Ba-
dania wykazaly, ze wystepuja one tam, gdzie srebro
‘wydzielito sie w postaci powloki blyszczgcej, podczas
£gdy otoczenie bylo matowe. Powodem sg lokalne wady
blachy miedzianej, jak pory oraz drobne wtracenia
‘Cue0. Dla ich unikniecia poleca sie polerowanie blachy
przed posrebrzaniem oraz stosowanie grubszych powlok
srebra. E. Z.

22 —9 (Iy* 569.7.018—413:658.562 K1—2 51
Jenkins J. E.: Kontrola produkcji blach i wsteg. ,,Ins-
pection of Sheet and Strip.“ Light Metal t 13,
Nr 146, marz. 1950, s. 140, 5 str., 1 rys. c.d. — Wady
spotykane w blachach walcowanych i wstegach oraz
sposoby kontroli. Omdwiono sposéb identyfikowania
poszezegdlnych gatunkéw blach, oraz metode popra-

‘wiania wybrakéw przez usuwanie niektérych bledow

i ponowng kontrole. M. O.

23. MATERIALY | ICH WLASNOSCI |

23 —6 (2)* 669.14.018.2:669.26:669.7.1 K1—2 51
Kornitow I. 1., Michiejew W. S.: Wlasno$ei mechanicz-
ne potrojnych stopéw zelaza, chromu i aluminium.
,.Miechaniczeskije swojstwa trojnych splawow zeleza
s chromom i alluminijem.” Stal, t. 6, Nr 2, luty 1946,
s. 99, 5 str., 6 wykr., 2 tab., 13 poz. bibl. — Opisano ba-
dania twardosci, udarnosci, wytrzymalo$ci na rozcig-
ganie i wydluzanie potrdjnych stopoéw, przy tempera-
turze pokojowej i podwyzszonej. Zalezno$§¢ pomiedzy
ciggliwoscig stopow, temperaturg nagrzania i czasem
wytrzymania oraz pomiedzy wielkoScig ziaren i udar-
noscia. Podano wiasciwy sposdb obrobki plastycznej.
K. R.

23 — 1T (z)¥ 621.771.23 K1—2 51
Sapiro B. S., Goldman A. L.: Walcowanie cienkiej bla-
«chy stali weglowej o duzej sprezystosci. ,,Prokatka ton~
"kogo uglerodistogo lista s wysokimi uprugimi swoj-
stwami.® Stal, t. 6, Nr 2, luty 1946, s. 89, 55 stir,
6 wykr., 8 mikfot., 4 tab., 4 poz. bibl. — Opis badania
réznych proceséw technologicznych walcowania blachy
cienkiej stali weglowej celem otrzymania wysokiej
sprezystosci. Najlepsze wyniki otrzymano przy stoso-
waniu normalizacji po walcowaniu. K. R.

Blacha aluminiowa wysokiej eczystosci. ,,Super Purity
Aluminium Sheet* Metalurgia, t. 41, Nr 235,
kwiec. 1950, s. 296, 1/2 sir. — Rosngce ceny miedzi,
olowiu i cynku sklaniaja do stosowania Al 99,9, odzna-
czajgcego sie wysokg plastycznosciag do wyrobu rynien
i oston deszczowych w budownictwie, Szczegolnie nada-
je sie do budynkéw przemyslowych narazonych na
dzialanie atmosfery agresywnej. Kalkulacja kosztow
jest bardzo korzystna. E. Z.

24 — 7% 669.71:622.12 K 1—2 51
Watkins G. L. R.: Aluminium w budownictwie lodzi
morskich. ,,The Developing Uses of Light Alloys for
Boat Building.® Light Metals, t. 13, Nr 147, kw.
1950, s. 206, 9 str., 16 fot., 18 rys. — Korzysci zastoso-
wania stopéw aluminium w budownictwie todzi i okre-
tow. Przytoczono szereg przykiadow jak jachty. iludzie
motorowe, holowniki, wieksze jednostki zeglugi przy-
brzeznej, wyposazenie wnetrz statkéw dalekomorskich.
Podkreslono cechy stopu ,Birmabright“ (Al-Mg-Mn)
i jego doskonalg opornos¢ na dzialanie wody morskiej.
M. O.

24 — 8* 669.14.018.2:631.3 K 1--2 51
Sprzet rolniczy. Przyklady zmniejszenia ciezaru przez
debor odpowiedniej stali. ,,Agriculture Implements.
Examples of Weight Saving Choise of Suitable Steels.”
Iron, Steel, t. 23, Nr 5, maj 1950 ,s. 147, 3,5 sir,,
15 rys. — Przyklady konstrukcji wielu cze$ci ptugéw,
siewnikéw i calego szeregu innych maszyn rolniczych,
gdzie przez odpowiednie uksztaltowanie, dobdr stali
i odpowiednig obrobke cieplng uzyskano zmniejszenie
ciezaru, Podano gatunki stali, ich twardos$ci wzglednie
granice Iwytrzymaloéci, na ktore nalezy dane czeSci
ulepsza¢ cieplnie. Uzycie nowoczesnych materialow:
zeliwa modyfikowanego i aluminium na czesci trakto-
row. K. M, -

25. DZIALALNOSC NAUKOWA | TECHNICZNA

25 — 8% 658.51:658.57 K 1—2 51
Hertz D. B., Rubenstein A. H.: Stosunek zakladow
przemyslowych do prac badawezych. ,How Industrial
Firms Handle Research.” Chem. Eng., t. 57, Nr 8,
sierp. 1950, s. 111, 1 1/3 str., 1 rys. — Podano wyniki
ankiety wérod 41 zakiladéw przemystu chemicznego, na
temat stanu przemystowych laboratoriéw badawezych,
ich wielko$ci i organizacji, wydatkéw na prace badaw-
cze, ilosei personelu naukowego itp. M. K.

25 — 9* 660:608 (47) K1—2 51
Dobinin M. M.: Chemia radziecka w epoce stalinow-
skiej, ,Sowietskaja chimia w Stalinskuju epochu.”
Uspiechi Chimili, t. 19, Nr 1, styez. luty 1950, s. 1,
11 str. — Omoéwienie rozwoju chemii radzieckiej
w okresie kolejnych planéw piecioletnich oraz jej osig-
gnie¢ w zakresie chemii ogélnej i nieorganicznej, che-
mii fizycznej i organicznej. Podkreslono wplvw rozwo-
ju nauk chemicznych na rozbudowe przemysiu che-
micznego, hutniczego, weglowego i innych oraz decy-
dujaea role partii bolszewickiej i J. Stalina w przygo--
towaniu niezbednych kadr i wytyczaniu kierunku roz-
woju. M. K,

25 — 10% 658.57 K1—2 51
Badania naukowe w przemyS$le. ,,Scientific Research
in Industry.” Nature, t. 166, Nr 4210, lip. 1950, s. 41,
3 str. — W zwigzku z dyskusjg w izbie gmin nad ko-
niecznoscig dalszego rozwoju dzialalno$ci naukowo-
badawczej i lepszego wykorzystania jej wynikow
przez przemysl, omowiono powyzsze zagadnienia na-
wigzujae do ksigzki R. S. Edwardsa pt.: Operative In-
dustrial Research, London 1950, XIV + 285 sfr. M. K.
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26. GOSPODARKA | ORGANIZACIA

26 —3* 622.5 K 1—2 51
Bundy K., Jordan P.: Kontrola zanieczyszczen wody
w hutnictwie. ,,Water Pollution Control in the Steel
Industry.“ Iron Steel Eng., t. 26, Nr 4, 1950, s. 79,
8 str., 2 rys. — Urzadzenia wodne na hutach oraz go-
spedarka wodna. Podano sposoby kontroli jej czystosci
oraz wyniki dotychczasowej akeji hutnictwa, zmierza-
jacej do zmniejszenia stopnia jej zanieczyszczen, pow-
stajgeych w procesie produkcyjnym. M. Z.

26 —— 4% 669.7.011.(44-+45) K1—2 51
Fejer G.. Przemysl lekkich metali we Francji i we
Wtoszech, ,,France and Iftaly Revisited“ Light Me-
tals, t. 8, Nr 144, stycz. 1950, s. 8, 5 str,, 2 rys. —
Rozwo6j przemystu i zastosowania lekkich stopéw we
Francji i Wloszech po II-ej wojnie. Zastosowanie alu-
minimum w budownictwie i dekoracji wnetrz.”“ cdn.
M. O.

26 —- 5* 331.823:669.1 K1—2 51
Macklin E.: Bezpieczenstwo pracy w przemysle hut-
niczym. ,,Safety in the Iron and Steel Industry.“ Iron
Coal Trades Rev, t. 159, Nr 42557, 1949, s. 238,
7 str., 8 rys., 4 fot. — Rozwoj akcji zmierzajacej do
ograniczenia iloSci wypadkéw w angielskim hutnic-
twie. Zasadnicze znaczenie posiada wprowadzenie da-
leko idacych ulepszen w konstrukeji maszyn, ktérych
obstuga staje sie przez to prostszg i mniej niebezpie-
czng. Usprawnienie transportu wewngtrz zakladu przez
wprowadzenie specjalnych nowoczesnych urzadzen
transportowych wykluczajgcych dotychczasowe mozli-
woséci nieszezesliwych wypadkéw, Zagadnienie stuzby
sanitarnej w zakladach pracy oraz zadania i obowigz-
ki kierownikdéw specjalnych komdérek powolanych do
propagowania i realizacji hasel bezpieczenstwa i hi-
gieny pracy. E. S-Z.

26 — 6% 378 K1—2 51
Kluz T.: Reforma studiow na wydzialach inzynierii
politechnik i wyzszyeh szkoél inzynierskich i jej rezul-

taty dotychczasowe. Inwestycje, t. 2, Nr 7, lip.

1950, s. 24, 7 str., 8 tab. — Podsumowanie i krytyczna
ocena skutkéw reformy studiéw wprowadzonej w ro-
ku szkolnym 1948/49. Niedociggniécia i usterki pro-
gramu oraz propozycje zmierzajgce do ich usuniecia.

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

27 — 5% 666.35 K 1—2 51
Piewznier P. L.: O ksiazce P. S. Bielankina, Toporowa
N. A. Rapina W. M. pt.: ,Uklady fizyko-chemiczne
w technologii krzemianow*, P. S. Bielankin, N. A. To-
porow, W. M. ZLapin, ,Fiziko-chemiczeskije sistiemy
silikatnoj tiechnologii.“ Promstrojizdat, 1949, str. 251,
rys. 338. Ognieupory, t. 15, Nr 6, czerw. 1950,
s. 287, 2 str, — Ksigzka jest podzielona na cztery cze-
Sci. W pierwszej czesci omdéwiono metode przeprowa-
dzania badan mikroskopowych, w drugiej znajduja
si¢ tablice dla oznaczen mikroskopowych. Cze$t trze-
cia zawiera analize termiczna oraz odpowiednie wy-
kresy roznych stanéw skupienia, a w cze$ci czwarte]j
rozpatrzono szerzej poszczegdlne uktady. Wedlug re-
cenzenta wadg powyzszej pracy jest brak omoéwienia
badan radiograficznych orab brak mikrofotografii
wazniejszych mineraléw. W. S.

27 — B* 669.33.3/.7:621.74:658.516 K 1—2 51
Dick J. G.: Normy metali dla odlewni brazéw i mosia-
dzow. ,Metal Specifications for the Brass and Bronze
Foundry.“ Canad Met, t. 13, Nr 5, lip. 1950, s. 24,
6 str, 4 tab. — Rozwazania na temat jakie rozdziaty
i punkty powinne zawiera¢ normy na brgzy i mosig-
dze. Oprécz spraw zasadniczych jak wielko$¢ wyfo-
péw, wymiary wlewka, metoda oznaczania literami
1 barwami, zaladunek okretowy i metody badan, au-
tor rozwaza caly szereg spraw i punktéw w sposéb
szczegolowy. Artykul moze stuzyé¢ jako podstawa do
opracowywania fego typu norm. XK. M. )
27 — 7% 621.944.5:658.516 (47) K 1—2 5%
Radzieckie normy dla drutu zimnociggniowego. ,,Ru-
ssian Standart for Cold-Drawn Wire.* Wire Ind,,
t. 16, Nr 186, 1949, s. 506, 1 str., 3 rys. — Nowo wy-
dany GOST 2771-47 podaje  $rednice normalne dla
drutéw o $rednicy 0,10-16 mm. Oprécz szeregéw nor-
malnych érednic podano $rednice, ktérych wolno uzy-
waé w specjalnych wypadkach. Tablica podaje do-
puszczalne odchytki jednostronne ujemne w klasach:
2, 2a, 3, 3a, 4 i 5. Tablica dopuszczalnych odchylek
obustronnych GT 3, GT 3a, GT 4, GT 4a, i GT 5 tyl-
ko dla specjalnych zastosowan. K. M.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28— 4 669.054.8:546.56 K 1—2 5%
Piesin Ja. M., Szabalowo M. L.: Otrzymywanie siar-
czanu miedzi z tlenku miedzi i gazéw zawierajacych
S0: i 0 ,Poluczenije miednogo kuporosa iz okisi
miedi i gazow sodierzaszczich SO, i 02 Zur. Pri-
ktad. Chim. t. 23, Nr 5 maj 1950, s. 460, 10 str.,
5 fot, 1 rys, 5 wykr,, 4 tab. — Mozliwos¢ wykorzy-
stywania odpadkowych gazéw przemystowych zawie-
rajgcych od 1—7% SO, dla otrzymywania siarczanu
miedzi. Materiatami wyjSciowymi moga byé utlenione
rudy miedzi i CuO. Wyjasniono strone teoretyczna
procesu i podano schemat otrzymywania siarczanu
miedzi w skali przemystowej. K. P.

28 — 5% 621.794.4:658.567 K 1—2 51
Bartholomew F. J.: Proces odzyskiwania kwasu z lu-
g6éw potrawienanych obniza koszty trawienia. ,Acid
Salvaging Process Cuts Pickling Costs.” Steel, t. 27,
Nr 5, lip. 1950, s. 68, 2 str, — Nowy sposéb wykorzy-
stania tugéw potrawiennych, polegajgcy na zageszcza-
niu wolnego HeSO4 tugu przez bezposrednie ogrzewa-
nie gorgcymi gazami az do wytrgcenia sie latwo od-
sagczalnego siarczanu zelaza, ktéry po odpowiednim
przygotowaniu, spieka sie na ruszcie, dajac aglome-
rat przydatny dla hutnictwa i gazy o zawartosci 7,5%
SOz do produkcji kwasu siarkowego. Pierwsza czes$é
procesu (odzyskiwania 60 do 70% H>SO, i siarczanu
zelaza) moze byé skutecznie zastosowana w matlych
zakladach. W. M. ’

28 — 6% 621.892 K1—2 51
Szczepanik S., Gunia M.: Oleje do turbin parowych
i ich konserwacje w czasie .pracy. Energetyka,
t 4, Nr 3/4, marz., kwiec. 1950, s. 84, 7 str, 1 fot.,
1 rys., 5 wykr.,, 1 poz. bibl. — Zachowanie sie olejow
pochodzenia naftenowego i parafinowego w obiegu
turbin parowych. Sposdb usuwania kwaséw rozpusz-
czalnych w wodzie z oleju podczas pracy turbozespolu.
Usuwanie z oleju asfaltéw twardych i emulsji. Z. Sz.

Na 2ada'nievmoga by¢ wykonane za zwrotem kosztéw fotokopie publikacyj oznaczonych gwiazdks przy
kolejnym numerze publikacji. Zapotrzebowania. nalezy adresowaé: Gléwny Instytut Dokumentacji Nauko-
wo-Technicznej, Warszawa, ul. Ligecka 8, Iub: Giéwny Instytut Metalurgii, Oérodek Dokumentacji Hutnictwa

Gliwice, K. Miarki 12/14.




KU UWADZE AUTOROW

Wskazdéwki dotyczgce przygotowywania do druku artykutdéw nadsytanych do redakcji Hutnika

W celu ulatwienia i przyspieszenia prac

redakcyjnych zwigzanych z przygotowywaniem

do

druKu poszczeg6lnych zeszytéw Hutnika,

zwracamy sie niniejszym do Autorow z prosba,
aby przy opracowywaniu swych artykutéw
przestrzegali podanych nizej wskazdwek.

1. Artykuty powinny omawia¢ mozliwie wa-

3.

skie tematy. Zagadnienia wymagajace ob-

szerniejszego opracowania zaleca sie ujmo-

waé¢ w kilku oddzielnych artykutach pod
réznymi tytutami.

Objetos¢ tak zwanych artykutdéw ,orygi-

nalnych* (drukowanych garmontem) nie

moze przekracza¢ 10 strome pisma maszy-
nowego, a tak zwanych artykutéw ,spra-
wozdawczych® (drukowanych petitem) —

8 stronic.

Artykuty drukowane w Hutniku garmon-

dem, nie mieszczgce sie na jednej stronicy

druku, powinny by¢ poprzedzone przez au-
tora krétkim streszczeniem, obejmujacym
najwyzej 15 wierszy maszynopisu.

Uktad tresci artykutéw powinien by¢

przejrzysty, zwarty i podzielony w odpo-

wiedni spos6b na ustepy.

Styl artykutéw powinien by¢ jasny, prosty

i zwiezty, budowa zdan zarowno pod wzgle-

dem gramatycznym jak i logicznym po-

prawna. Nalezy unika¢ zawitosci skitadnio-
wych, nadmiaru zdan pobocznych i powta-
rzania tych samych wyrazoéw.

Pisownia powinna by¢ oparta na zasa-
dach ustalonych w 1936 roku przez Polskg
Akademie Umiejetnosci.

Do uzupetnienia i pogtebienia wiado-
mosci z dziedziny gramatyki wspétczesne-
go jezyka polskiego mozna poleci¢ naste-
pujace ksigzki:

St. Jodloiuski 1 W.Taszycki: Zasady pi-
sowni polskiej i interpunkcji ze stowni-
kiem ortograficznym, 1950, str. 264.

Stanistaw Szober i Bronistaw Wieczorkie-
wi.cz: Krotka gramatyka dla wszystkich,
1948, str. 115.

Zenon Klemensiewicz: Gramatyka wspot-
czesnej polszczyzny kulturalnej w zary-
sie, 1947, str. 179.

Tadeusz Lehr-Sptawiniski i Roman Kubin-
ski: Gramatyka jezyka polskiego, 1946,
str. 188.

H. Gaertner i A. Passendorfer: Poradnik
gramatyczny. Zbiér wskazéwek prak-
tycznych dotyczgcych poprawnosci je-
zykowej, 1950, str. 332.

Stanistaw Stonski: Stownik polskich ble-
doéw jezykowych, 1947, str. 282.

Stanistaw Szober: Stownik poprawnej pol-
szczyzny, 1948, str. 662.

10.

11.
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Witold Doroszewski: Kryteria

nosci jezykowej, 1950, str. 123.
Witold Doroszewski: Rozmowy o jezyku,

1948, str. 234.

Odsytacze do zZrédet nalezy numerowaé
biezaco od poczatku do konca artykuiu
liczbami arabskimi. Liczby te nalezy pisac
rowno z danymi wierszami maszynopisu,
nie powyzej nich i ujmowaé w pocnyie
kreski, np. yi/, /2/ itd. lub w klamry, up.
[1]» [2], nie w nawiasy (), ktorycn nalezy
uzywa¢ jedynie do nume7acji wzorow. bpis
zrodet, do ktérych odnosza sie te odsytacze,
pod tytutem ,Literatura“, powinien by¢
sporzadzony oddzielnie, w 2 egzemplarzach.
W spisie tym po numerach poszczegélnych
pozycji bibliograficznych daje sie tylko
kropke.

Odsytacze do tzw. ,notek"“, czyli uwag
umieszczanych ponizej wiasciwego tekstu,
nalezy oznacza¢ liczbami arabskimi lub
gwiazdkami powyzej danych wierszy ma-
szynopisu. Odsylacze te numeruje sie na
kazdej stronie maszynopisu osobno.

Przy wyszczegolnianiu zrodet nalezy poda-

wac:

a. nazwisko autora z inicjatami, lecz bez
tytutdw,

b. pelny tytut dzieta czy czasopisma,

c. rok wydania, tom dzieta lub numer cza-
sopisma,

d. numery stronic oddzielone pauza.

Np. Z. Jasiewicz: Hutnik 1948, nr 12,
str. 523 — 527.

Przy ttumaczeniach i streszczeniach nalezy
podawaé zrodto, z ktérego dokonano prze-
ktadu lub przerobki.

Stownictwo techniczne, oznaczenia jedno-
stek miar, skréty oznaczen réznych wiel-
kosci we wzorach, znaki matematyczne
itp. powinny by¢ zgodne z terminologig
przyjeta przez Zakitad Stownictwa Tech-
nicznego Polskiego Komitetu Normaliza-
cyjnego.

Nalezy przestrzega¢ wyraznego i popraw-
nego pisania wskaznikéw ponizej liter
i wyktadnikéw potegowych powyzej liter.
W utamkach dziesietnych nalezy stawiac
przecinek, nie kropke.

Litery greckie, ktorych uzycia nie nalezy
stosowa¢ w sposob przesadny, powinno sie
wpisywaé bardzo wyraznie i na marginesie
podawa¢ w nawiasie otdwkiem ich nazwe.
Dtuzsze wzory matematyczne i chemiczne
powinno sie podawaé w oddzielnych wier-
szach tekstu, przy czym wzory proste
mozna pisa¢ na maszynie, wzory za$ zio-

popraw-
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zone nalezy wpisa¢ w catosci (czytelnie!)
odrecznie, piérem.

Na marginesie tekstu nalezy zaznacza¢
miejsca, w ktorych maja by¢ umieszczone
rysunki lub tablice, zalgczone do tekstu
oddzielnie.

W tekscie artykutéw nalezy powotywac
sie w nawiasach na rysunki (rys. 3) oraz
tablice (tabl. Il) i zwraca¢ baczng uwage
na zgodno$¢ numeracji samych rysunkdéw
i tablic z numeracjg ich podang w tekscie.
Wszelkie zestawienia i tablice nalezy nazy-
wac tablicami (nie tabelami itp.) i nume-
rowac biezaco liczbami rzymskimi. U gory
kazdej tablicy powinien by¢ umieszczony
jej tytut (napis objasniajgcy). Tablice te
nalezy wraz z ich spisem sporzadza¢ od-
dzielnie od tekstu, w 2 egzemplarzach.
Artykuty nalezy nadsyla¢ w 2 egzempla-
rzach (oryginat i jedna kopia), napisanych
na gltadkim papierze maszynowym. Nie
nalezy bezwarunkowo nadsyta¢ maszynopi-
sOw na papierze przebitkowym ani tez na
papierze kolorowym.

Nalezy pisa¢ tylko po jednej stronie arku-
sza formatu A4 (210 X 297 mm), z po-
dwdjng interliniag, czyli z podwojnym od-
stepem miedzy wierszami, i pozostawiaé
po lewej stronie margines szerokosci 4 cm.
Jedna stronica maszynopisu powinna za-
wiera¢ okoto-30 wierszy, jeden za$ wiersz
okoto 60 uderzen klawiszéw maszyny.
Wszystkie stronice maszynopisu powinny
by¢ ponumerowane u goéry, posrodku stro-
nicy.

Na kornicu artykutu, u dolu ostatniej stro-
nicy! nalezy poda¢ doktadny adres autora
i jego miejsca pracy.

Autor powinien bezwarunkowo doktadnie
sprawdzi¢ i poprawi¢ maszynopis.
Wszystkie rysunki, wykresy i fotografie
nalezy nazywaé¢ rysunkami (skrét: rys.)
i nie uzywac dla nich takich okreslen, jak
figura, szkic, fotografia, rycina itp. Nalezy
numerowac¢ je biezaco liczbami arabskimi.
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Oproécz numeru powinno by¢ na odwrotnej
stronie kazdego rysunku czy fotografii
czytelnie wypisane nazwisko autora, tytut
artykutu (w skroceniu) i objasnienie ry-
sunku lub fotografii.

Rysunki oraz wykresy nalezy wykonywaé
bez ramek i wycigga¢ je czarnym tuszem
na kalce rysunkowej lub na biatym pa-
pierze rysunkowym. Wszelkie napisy ob-
jasniajace na rysunkach, nad nimi czy pod
nimi, powinny by¢é wykonane czytelnie
miekkim otéwkiem, nie tuszem. Wielko$¢
rysunkéw i wykreséw tudziez grubos¢
linii, ktérymi sg one wyciagniete, powinny
uwzgledniaé 2-krotne zmniejszenie przy
sporzadzaniu klisz. Klisze drukuje sif
w Hutniku zasadniczo na szeroko$¢ jedne-
go lub dwéch taméw. Lam ma 8 cm szero-
kosci; szerokos¢ rysunkow, ktére majag byé
reprodukowane w jednym tamie, powinna
wynosi¢ maksymalnie 16 cm. Szerokos¢
dwéch tamow (,kolumny*) Hutnika wy-
nosi 16,7 cm; minimalna szerokos$¢ klisz
2-tamowych moze wynosi¢ 13 cm; rysunki
do klisz 2-tamowych, gdy uwzglednimy ich
2-krotne zmniejszenie, powinny mie¢ od 26
do 33 cm szerokosci.

Szerokos¢ fotografii przeznaczonych do
wykonania Kklisz siatkowych (bez zmniej-
szenia, w skali 1:1) powinna wynosic¢
do 8 lub od 13 do 16 cm. Nalezy je wykonaé
na biatym, gladkim, blyszczacym papierze
fotograficznym. Muszg one by¢ wyrazne
i kontrastowe.

Rysunki powinny byé nadsytane w jednym
egzemplarzu, nie wklejone do tekstu lecz
zalgczone oddzielnie. w usztywnionej ko-
percie.

Spis rysunkéw, zawierajacy objasnienia do
nich, (sktada sie je czcionkami i umieszcza
w Hutniku pod rysunkami), nalezy sporza-
dza¢ oddzielnie od tekstu artykutu i nadsy-
ta¢ w 2 egzemplarzach. )

Redakcja Hutnika



