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Zadania i cele dla nauki o walcownictwie

i ciggarstwie w Planie 6-letnim

Grupa walcownictwa objela swymi pracami tematyke do I Kongresu Nauki w dziedzinie przerébki plastycznej
stali i metali niezelaznych drogg walcowania tak na gorqco, jak réwniet na zimno oraz przeciggania pretéw
t walcowania rur. — Zachodzgce zjawiska rozpatrujemy mnie tylko ze strony dzialania urzqdzenia ma metal, lecz
wlgczamy réwnicz w zagadnienie to wszystko co dzieje 8¢ w metalu, na skutek plastycznego odksztalcania. —

. Z prac grupy wydzielono urzqdzenia, maszyny, napgdy oraz norzedzia stuzqce do walcowania 1 przeciqgama —
jako tematyke odrebnej grupy oraz zjawiska przy prze fiqgenio drutu z walcowki. — Dla glegbszego 1 zupetnego
powigzania tematyki g zagadnien z potrzebami Planu 6- Zetmego grupa oparia wytyczne swych prac nao 6- letmm

Planie inwestycyjnym i postepu technicznego.

Czesé 1

Tematyka prac badawczych z walcownictwa
i clggarstwa w Planie 6-letnim

Jesli pominiemy zagadnienia bezpodrednio
zwigzane z modernizacjg i odnowieniem prze-
starzalych walcowni, doinwestowaniem ich
nowoczesnymi maszynami i urzgdzeniami oraz
jeSli pominiemy réwniez calo§é zagadnien do-
tyczacych rozplanowania walcowni i mechani-
zacji jako naleza,cych do grupy V, przed wal-
céwnictwem i ciggarstwem zarysujg 51@ na-
stgpujace grupy zagadmen ktérych rozwigza-
nia domaga si¢ przemyst i nauka w okresie Pla-
nu 6-letniego.

1. Prace teoretyczne o charakterze pionier-
skim. Sa to prace nie laczace sie bezpo-
§rednio z zagadnieniami przemyslowymi,
lecz rozwigzanie ich moze rzucié nowe
wlasciwe S$wiatlo na szereg proceséw
i probleméw, wyniki za§ mogg byé przez
prowadzenie dalszych prae, wykorzystane
w przemys§le.

2. Analiza zjawisk zachodzgcych w procesach
przerébki plastycznej na podstawie nowo-
czesnych pogladdéw, - celem dalszego ich
wykorzystania w praktyce. ,

3. Prace majace na celu poprawienie metod
produkeyjnych " dla polepszenia jakosci
wyrobéw i obnizenia kosztéw.

4. Prace majace na celu opracowanie i wpro-
wadzenie nowych metod produkecyjnych.

5. Prace, ktérych celem jest uzyskanie
oszezednoSei materialdw przez racjonali-
zacje asortymentéw walcowni.

Caloét tematéw prac zostala podzielona na
te pie¢ grup oddzielnie dla walcownictwa i dla
ciggarstwa.

Dla latwiejszego zorientowania sie, kto wy-
suwa jakie tematy prae, zaznaczono z boku
skrot odpowiedniej instytucji. W wielu przy-
padkach, jak latwo to stwierdzié¢, te same te-
maty byly proponowane z kilku stron réwno-
czefnie.

Skréty dla oznaczenia instytucii
CZPH — Centralny Zarzad Przemyshlu Hut-
niczego,
CZPMN — Centralny Zarzad Przemystu Me-
§ tali Niezelaznych,
IM — Gléwny Instytut Metalurgii,
Pol. 8. — Politechnika Slgska,
Pol. &.. — Politechnika ¥.édzka,
Pol. W. — Politechnika Warszawska,
AGH — Akademia Gérniczo-Hutnicza, Kra-
kow.

Wobec wielkiej iloSci zagadnieh oraz rézno-
rodno$ci potrzeb przemystu, a bardzo niklych
§rodkéw wykonania, wysunieto jako zagadnie-
nie dalsze — przegrupowania tematéw wedlug
konieczno$ci i pilnoSei ich wykonania, a wiec
przesuniecie zagadnien najpilniejszych na miej-
sce czolowe, a mniej pilnych na czas péiniej-
8Zy.

-Dalszym zasadniczym momentem, ktory tak-
ze wymagal uzupeinienia bylo uwzglednienie
§rodkéw do wykonania odno$nych prac.

Wiemy bowiem, ze pracownie i laboratoria
83 czeSciowo w montazu, beda wiec gotowe do-
piero po pewnym czasie, ponadto brak jest od-
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powiednich ludzi do prowadzenia prac badaw-
czych. Trzeba wiec bylo liczyé sie, ze w wielu
przypadkach — prace nad zagadnieniami wy-
typowanymi jako bardzo pilne i wazne nie mogly
byé rozpoczete, ‘na skutek zupelnego braku
¢érodkéw do ich rozwigzania.

Ostatnim wreszcie momentem, ktéry wyma-

gal decyzji byt podzial tematéw pomiedzy po-

szezegblne instytucje, pracownie, laboratoria
hutnicze 1 wydzialy produkcyjne, poniewaz
zgloszonej masy tematéw i zagadnien nie opra-
cowujg same tylko instytucje o charakterze na-
ukowym, jak Gléwny Instytut Metalurgii, Po-
litechnika Slaska 1 Akademia Goérniczo-Hut-
nicza w Krakowie. Mogg one byé w wielu przy-
padkach' jedynie organami kierowniczymi i do-
radczymi, natomiast wiele zagadmen bgdme
musial przemyst rozwigzaé swymi pracowniami
i bezpodrednio w warsztatach pracy.

Celem szerokiego powigzania pracami nauko-
wymi poszczegdlnych dziedzin wiedzy teorety-
cznej. i praktycznej, wysunela grupa szereg za-
gadnien teoretycznych, warunkujgcych prawi-
dlowa budowe i oparcie teorii przerébki plas-
tveznej. Do wspblpracy potrzebne bedg takie
dzialy nauk teoretycznych jak fizyka, mecha-
nika teoretyczna i wytrzymato§¢é materialéw.

Podstawowym zagadnieniem, ktore jest nam '

potrzebne dla rozwiazania zagadnien z teorii

walcowania i ciggnienia metali jest w pierw-
szym rzedzie problem tarcia.

A. Dilatego do wspélpracy z fizyka nalezy
zgltosi¢ nastepujace tematy:

1. Badania nad wartoS§cia wspdtezynnika

tarcia w zaleznoSci od nacisku walcow

i szybko$ei poélizgu dla metali gorgeych

2. Badania nad wspélczynnikiem tarcia za-
lezne od ksztaltu ciagadla uzytego przy
ciagnieciu, smaru, rodzaju ciggnionego
metalu oraz rodzaju ciagadia. Przy pro-
bach tych mnalezy vréwniez uwzglednié
wplyw przeciweciggu na zmiane wspol-
czynnika tarcia, przy zachowaniu innych
parametréw jako stalych.

B. Do wspélpracy z mechanika teoretyczna
i wytrzymalosciowa materialéw nalezy zglosié
tematy:

1. Analiza naprezen dynamicznych uderze-
niowych lub zmiennych w procesach wal-
cowania, jako punkt wyjéciowy do kon-
struowania takich ! elementéw walcarki
jak: walce, stojaki, h}czniki itp. Jako pod-
stawe naleza}oby wziaé poréwnanie walca-
rek nawrotnych z nienawrotnymi.

2. Ustalenie podstaw odksztalcenn plastycz-
nych oraz teorii plyniecia metalu. Dla-
czego gdy nie zachodzi roztlaczanie — sto-
sujemy warunki plyniecia =z hipotezy

. energii ocdksztalcania postaciowego: kw —
— kr = ks, gdy za$§ zachodzi roztlaczanie
gtosujemy hipoteze najwiekszego napreze-
nia stycznego kw— kr = g ks.

3. Wyprowadzenie praWid}owej teorii okre-
¢lajacej sp}as7czan1e si¢ waledw — przy
walcowaniu na zimno.

Walcownictwo

1. Prace teoretyczne o charakterze pionier-
skim. Prace nie laczace sie bezposrednio
7 zagadnieniami przemyslowymi, lecz roz-
wigzanie ich wnie$é moze wlaSciwe §wiatlo
na szereg problemoéw, za§ wyniki ich moga

i zimnych, odksztatconych plastyczme, byé przez prowadzenie dalszych prac wy-
przy tarciu suchym oraz przy smarowaniu. korzystane w przemy§le (tablica I).
Tablica I
Przewidy-
Pilnosé Instytucja wany termin Temat pracy ;gﬁ?;:ﬁfa
i kolejno$¢ | wykonujgca rozpeczecia bracy temat
pracy ‘
i IM 1950 1. kayw substancji miedzykrystalicznej na M
Pol. Sl wiasnodei mu.ekkiej stan weiowej oraz wplyw
tego zagadnienia na blachy glebokotioczne
i transformatorowe ze szczegllnym uwzgled-
niéniem wlasnoSci plastycznych przy. prze-
rébee na zimno, droga walcowania, przecig-
gania 1 tloczenia.
I IM 1950 "Gniot, wydtuzanie i rcztlaczanie w procesie M
walcowania i ich wplyw na plyniecie metalu :
oraz na kalibrowanie wykrojéw regularnych
i nieregularnych.
111 Pol. SL 1955 Okre§lenie rozkladu naprezeii w kierunku po- Pol. S1.
przecznym przy walcowaniu pretéw i blach. '
i1t Pol. Sl 1955 . Okreslenie rozktadu szybkosci elementéw pre- ‘ Pol. §1.
. ta w . szczelinie walcéw przy zachodzacym |
rozttaczaniu. | .
11 Pol. Sl 1952 . Analiza réwnoczesnego wpltywu intensywno- Pol. L.
i $ci gniotu oraz wysockoéci zgniatanego metalu
na jego wytrzymalto§é plastyczng oraz opor J
plastyczny przy prasowaniu, kuciu i walco- |
waniu. . |
I Pol. W. 1951 . Badanie- wtasno$ci metali plastycznych po | Pol. W.
bardzo duzych zgniotach. : j
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2. Prace badawcze o charakterze teoretycz- b. Opracowanie najlepszych profili do
nym, ktérych wyniki bezpoSrednio mozna konstrukeji spawanych (stosowane

wykorzysta¢ w praktyce (wykazano w ta-

blicy II). \
3. Osobng grupe stanowig prace majace na c. Upracowanie profili

celu poprawienie metod technolog:icznych,
jako$ci wyrobéw i obnizenia kosztow oraz

polaczen nitowanych).

nych o podwyzszonej

dotychezas profile sa opracowane dla

zimnowalcowa-
wytrzymalosci
przez zgniot, dla lekkich konstrukeji.

prace, ktérych zadaniem jest opracowa- d. Opracowanie metody kalibrowania
nie i wprowadzenie nowych metod pro- - przy walcowaniu profili na zimno.
- dukeyjnych z zakresu przerébki plastycz- e. Opracowanie walcowania na zimno
nej. profili z zastosowaniem powlok ochron-
4. Ostatnia grupe stanowia tematy prac, nych.

ktorych celem byloby zaoszczedzenie pier-
wiastka zelazo i innych materialéw defi-

cytowych w procesach produkcyjnych

przez racjonalizacje asortymentéw wal- tali.

cowni. Sg to nastepujace tematy:

a. Analiza ksztaltownikéw z punktu wi- Clggarstwo

dzenia  wladciwego
wskaZnikéw wytrzymatoSciowych prze-
kroju i ciezaru np. dla ceownikéw i dwu-

teownikow analiza stosunku

wykorzystania

Tematy 2 i 3 musza byé opracowywane przy
wspblpracy dzialu wytrzymaltosei materialéw,
za$ temat 5 przy wspélpracy dziatu korozji me-

Analiza zjawisk zachodzacych w procesach
przerébki plastycznej na podstawie nowocze-
snych pogladéw, celem dalszego ich wykorzy-
stania w praktyce (tablica III).

W ciggarstwie planujemy réwniez prace ma-

W , . L. - ‘ . 3 y .
Wz (We— wskainik wytrzymalogei JaCe na celu poprawienie metod produkeyjnych
e : , dla otrzymania lepszej jako&ci wyrobéw i ob-
wzgledem osi #, g — cie- nizenia kosztéw oraz prace majace na celu
zar m. biezacego). - wprowadzenie nowych metod produkeji.
Tablica II
Przewidy- Inst i
Iy . . ytucja
. Plln.osc’ Instytu.c,]a wa(ny tfar{p{m Temat pracy zglaszajgca
i kolejno§é | wyk nujaca rozpoczecia lemat
: pracy .
II IM 1951 1. Obliczanie nacisku walcOw w procesie walco- IM
wania . .
a. Poréwnawcza analiza sposobéw obhczama Pol. §l
nacisku "walcéw w procesie walcowania
: na goraco i na zimno.
I IM 1951 2. Praca i moc w procesie walcowania IM
- a. Poréwnawcza analiza sposobOéw obliczania IM
pracy ‘i ‘mocy w. procesie walcowania na
) . ~.gorgco i na zimno.
I11 - IM 1955 3. Walcowanie gniotami ponadkrytycznymi. M
11 IM 1954 4. Wplyw naciggu (rozciaganie w metalu) przy IM
‘ ' walcowaniu na zimno i na gorgco. :
111 M 1952 5. Ugigcie i sptaszczenie walcdw, jako czynniki M
. wpltywajace na ksztalt beczki walca oraz na |
odchyiki wymiarowe wyrobéw.
I Pol. W. 1951 6. Studia nad zjawiskami tarcia i wplywu sma- Pol. §l.
Pol. Sl réw krajowych w lozyskach urzadzen wal-
cowniczych. ) .
111 CZPH 1954 7. Opracowanie dokladnych metod obliczania CZPH
IM §rednic czynnych i obojetnych walcéw oraz /| IM
szybkoéei wejSciowych i wyjSclowych w czasie
walcowania
I M 1952 8. Gniot, wydluzanie i roztlaczanie przy walco- M
~ waniu na goraco metali niezelaznych i bimetali.
I IM - 1950 9. Plyniecie mietalu w wykrojach regularnych IM
i nieregularnych jako podstawa kalibrowania
waleéw. Praca, ktéra ma na celu rozszerzyé
odcinek rroawadzonveh prac nad stalg rdwwias
na dziedzine metali niezelaznych -ciezkich
i lekkich
II M 1953 10. Gniot, wydluzanie i roztlaczanie przy walco- | * IM
: waniu na zimno stali i niemetali.
Praca przygotowawcza do walcowania na
. ) zimno profili zlozonych.
I1 M 1953 11. Badanie nad sposcbem plyniecia bimetali przy IM
: odksztalceniach plastycznych.
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Tablica IIt b. maszyny i urzgdzenia walcownicze,
1 l 9 | 3 ' 4 5 c. maszyny"i urzgdzenia pomocnicze na
B walcowniach,
) ) d. technologia proceséw walcowniczych,
II IM | 1952 | 1. Przeprowadzenie bac.ian 1M e. piece grzewcze w walcownictwie,
nad wplywem przeciw- , K .
ciagu na wlasnosci me- f. planowanie walcowni,
chaniczne  materialu, g. kalibrowanie walcow,
zmniejszenie  zuzycia h. walcowanie na zimno — technologia —

ciggadet oraz calkowitej |
energii zuzywanej przez
ciagarke

Poniewaz wiekszo$é tematéw dotyczy zagad-
niefi czysto technologicznych proceséw produk-
cyjnych i zcstala wysunieta przez przemysl,
réwniez wszystkie tematy prac Gléwnego In-
stytutu Metalurgii zostaly uprzednio uzgodnio-
ne z zainteresowanymi przemystami, ktére umo-
tywowaly konieczno$é ich prowadzenia, krytyka
zgloszonych tematéw z tego punktu widzenia
bylaby niecelowa.

Grupa walcownicza krytvke; taks, tak z punk-
tu widzenia celowos$ei, jak i konieeznosci prae,
przeprowadzﬂa na zebramach przy grupowa-
niu tematéw. ‘

Ostatnim momentem, ktéry wymaga rozwig-
zania to metody powigzania prac instytutow
i politechnik z pracami laboratoriéw hutni-
czych i wydzialéw produkeyjnych w hutach,
przerzucenia proceséw opracowanych laborato-
ryjnie i péltechnicznie na skale produkcyjna
do wykorzystania w walcowniach i1 ciggar-
niach.

Dezyderaty dotyczqce rozwoju nauki

Poniewaz walcownictwo i ciggarstwo nie
znajduja wladciwego oparcia w odpowiednich
‘wykladach i katedrach w wyzszych uczelniach,
dlatego wysuwamy projekt dalszej rozbudowy
zakladéw i powigkszenie iloSci wykladéw vn-
dobnie jak to w tej chwili dzieje sie na AGH
gdzie tworzy sie osobne katedry:

a. technologii walcownictwa,

b. technologn kuznictwa,

. maszyn i urzqdzen hutniczych, ktéra obeJ—
muje réwniez maszyny kuZnicze i wal-
cownicze.

Nalezatoby dazyé, -aby na wszystkich bez
wyjatku politechnikach krajowych, przerdbka
plastyczna byla wykladana w mniejszej lub
wiekszej mierze, jako przedmiot podstawowy,
podobnie jak to odbywa sie obecnie ze skrawa-
niem metali.

" Wykladami powinny byé objete:

1. Teoria ogdlnej przerdbki plastycznej (tak
od strony urzadzen, jak i zjawisk w ma-
terialach).

2. KuZnictwo:

a. teoretyczne zasady kuZnictwa,

b. maszyny i urzadzenia kuzZnicze,

c. technologia proceséw kuZniczych,

d. kuZnicze piece grzewcze,

e. konstruowanie i projektowanie matrye,
planowanie zakladéw i produkeji kuz-
niczej.

3. Walcownictwo:
a. teoretyczne zasady walcowania,

o

maszyny i urzadzenia,
i. walcowanie rur — technologia — ma-
szyny i urzadzenia.
4. Prasowanie i tloczenie na goraco i na zim-
no: :
a. teoria procesé6w prasowania i tlocze-
nia,
. maszyny i urzadzenia do prasowama
i tloczenia,
technologia proceséw tlocznictwa,
. konstrukcja wykrojnikéw i matrye,
piece grzewcze i do obrébki ciepinej,
organizacja produkcji masowe] w za-
kladach pracy.
5. Ciggnienie i wyciskanie:
a. teoria procesdw ciagnienia i wyciska-
nia,
b. maszyny i urzadzenia do ciggnienia
i wyciskania,
c. konstruowanie ciagadel do ciggnienia
i matrye do wyciskania,
d. piece do obroébki cieplnej i grzewcze,
e. organizacja produkcji masowej.
Dla dalszego rozwoju dziedzin tej nauki

o

e e

‘i wiedzy grupa walcownicza uwaza za wska-

zane powolanie przy Politechnice Slaskiej na-
stepujacych katedr, ktérych program wykla-
délzv objalby calag wymieniong uprzednio tema-
tyke: ;
1. Katedra teorii przerébki .plastycznej,
wzglednie docentura przy katedrze wy-
trzymatoSei materiatow.
2. Katedra walcownictwa — wyklady: kon-
strukeja maszyn i urzadzen Walcowm-
" czych. .
3. Katedra kuZnictwa — wyklady: kon-
strukecja maszyn i urzadzen kuZniczych.
4. Katedra tlocznictwa, prasowania, ciagg-
nienia i wyciskania metali, celem objecia
wykladami tych dotychczas zaniedbanych
dziedzin przerobkl plastycznej.
5. Powolanie przy Zakladzie Flektrotechm~
ki Technicznej katedry automsatyzacji
i mechanizacji urzadzeh hutniczych —
zadaniem tej katedry byloby objecie
automatyzacji i mechanizacji réwniez
w dziedzinie walcownictwa, kuZnictwa,
ciggarstwa, tlocznictwa i wyciskania.

Czesé H
Tezy Grupy Walcoﬂzoniczej

Prace badaweze i naukowe z dzialu obrébki
plastycznej byly traktowane przed ostatnig woj-
ng po macoszemu. ,

Po wojnie oprécz prac wykonywanych
w Gléwnym Instytucie Metalurgii w Gliwicach
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oraz w pewnej mierze w Katedrze Walcowni-
ctwa i KuZnictwa Politechniki Slaskiej, gdzie
indziej byly one w zupelnym zastoju.

Poniewaz ponad 909 gotowych wyrobdéw
hutniczych stanowia wyroby walcowane i cigg-
nione, zagadnienia walcownicze i ciggarstwa
sa tak samo wazne i pilne do rozwigzania, jak
zagadnienia wielkopiecowe lub stalownicze.

Trzeba pamietaé, ze dopiero walcowanie
wzglednie ciagnienie daje gotowy wyréb hut-
niczy tak do dalszej przerdbki, jak réwniez jako
gotowy element konstrukeyjny.

Wobec ogromu zadanr Planu 6-letniego me-
tody badan naukowych musza przeniknaé nie
tylko zasadnicze instytucje, jak politechniki,
akademie, instytuty, lecz takze muszg sie uma-
sowi¢ i poszerzyé przez oparcie prac na sze-
rokiej bazie hutniczych laboratoriéw i zakladéw
badawezych oraz warsztatéw pracy. _

Dla ukazania we wlasciwe] krytyce prowa-
dzenia prac naukowych i badawczych w Pla-
nie 6-letnim, grupa walcownictwa przedstawia
nastepujace tezy, ktére warunkujg ich wyko-
nanie:

1. Pomimo konieczno$ei jak najécidlejszego
powiazania prac badawezych z potrzebami prze-
myshu, niezbedne jest umozliwienie. prowa-
dzenia pewnej iloSci prac badawczych $cifle
teoretycznych o charakterze odkrywezym, tak
z walcownictwa, jak réwniez z ciggarstwa.
Rozwigzanie bowiem takich zagadnieh rzuca
wiele nowego Swiatla na samo zagadnienie,
a w dalszej przyszlo§ci przez wykonanie ba-
dan uzupemliajgeych, okazuje sie zwykle, ze
prace takie przynoszg olbrzymie korzySei prze-
mystowi i spoleczefistwu. ‘

2. Oprécez prac o charakterze p10n1ersk1m na-
lezy prowadzié¢ z walcownictwa i ciggarstwa
badania o charakterze teoretycznym, takie —
ktérych wyniki bezpoérednio bedzie mozna wy-
korzystaé w praktyce.

3. Ze wzgledu na wazno$é zagadnieh zwigza-
nych bezposrednio z wykonaniem Planu 6-let-
niego, wieksza cze$é prac badawczych i nauko-
wych powinna objaé tematy majace na celu po-
prawienie metod produkecji, celem otrzymania
lepszej jakoSci wyrobu oraz obnizenia kosztéw
przetwérczych. To samo dotyczy calodei prac
majacych na celu wprowadzenie nowych galezi
produkcji hutniczej wzglednie zupelnie nowych
metod technologicznych.

4. Prace naukowe i badawcze zasadniczo po-
winny byé centralizowane w nastepujacych
trzech instytuciach: Gléwny Instytut Meta-
lurgii — Dzial Przerdbki Plastycznej, Politech-
nika Slaska Katedra Walcownictwa i KuZni-
ctwa oraz Akademia Goérniczo-Hutnicza w Kra-
kowie — Zaklad Walcownictwa. Tutaj powin-
no sie znajdowaé kierownictwo prac, natomiast
jest celowe i wskazane, aby takze inne wyzsze
uczelnie, politechniki i szkoly inZzynierskie
przystapity do ich prowadzenia, a zwlaszcza
Politechnika Warszawska doskonale wyposazo-
na w pracownie.

5. Nie jest mothV ‘ogdlny postegp i rozw03
jezeli instytuty i wyzsze uczelnie oderwa sie

ze swymi pracami od szerokiego zaplecza war-
sztatow pracy. Prace tych instytucji musza
znalezé oddzwiek i byé praktycznie wykorzy-
stane 1 urzeczywistnione przez powigzanie
z pracami laboratoriéw i zakladéw badawezych
hut oraz przez wprowadzenie metod nauko-
wych i badawezych w wydzialach produkcyj-
nych, réwniez przez praktyczne wykorzystanie
w skali technicznej rozwigzan otrzymanych na
malg skale laboratoryjna wzglednie péttechni-
czng.

6. Pierwszym podstawowym warunkiem pro-
wadzenia prac badawczych i naukowych jest
posiadanie pracowni, nalezycie wyposazonych
W nowoczesny sprzet pomiarowy, urzadzenia,
maszyny i piece.

Jezeli prace badawcze maja ulatwié wy-
konanle Planu 6-letniego, konieczne jest jak
najszybsze dostarczenie sprzetu i wyposazenia
pracowni, aby po zmontowaniu aparatury po-
zostal czas na wykonanie samych prac. Ponie-
waz zasadnicze urzadzenia pomiarowe, wypo-
sazenie elektryezne, aparatura, maszyny i urzg-
dzenia dla do$wiadczalnych walcarek, pras,
miotéw i ciagarek badawczych sa dostarczane
z zagranicy, nalezy przyspieszyé te inwestycje
przez odpowiedni przydziat dewiz. Budowa ta-
kich urzgdzen w kraju, przy braku dos§wiad-
czenia trwaé bedzie bardzo dlugo, a nieuniknio-
ne bledy wobec nieopanowania techniki prac,
op6znig i odsung tym bardziej wykonanie ba-
dan o okres kilku lat, absorbujac i odciggajac
zupelie wykonaweéw od wiasciwego i podsta-
wowego zadania, jakim jest prowadzenie prac
badawczych i naukowych dla realizacji Planu
6-letniego. Wtedy latwo moga zajsé i zajda wy-
padk1 ze przemysl nie otrzyma w pore rozwia-
zan od nauki.

Walcarki dosvvladczalneJ Z aparatura pomoc-
nicza i pomiarowa w ogéle nie zbudujemy
w kraju, dlatego musi ona byé dostarczona
w terminie jak najkrétszym z zagranicy.

8. Drugim podstawowym warunkiem prowa-
dzenia prac naukowych i kierowania nimi jest
posiadanie odpowiednio wykwalifikowanych
pracownikow naukowych i laboratoryjnych, nie-
zaleznie od personelu zajetego dydaktykg. Obe-
cnie mamy niezwykle mala garstke takich pra-
cownikéw, nalezy wiec doszkoli¢ kadry specjal-
nie dobranych ludzi i zaznajomié ich z metody-
kg prac naukowych. W kraju prace badawcze
z walcownictwa i ciagarstwa sa w stadium po-
czagtkowym i réwniez nie znamy techniki ani
metodyki badan, dlatego nalezy wyslaé za gra-
nice ludzi dla doszkolenia w tej dziedzinie.
Zwlaszcza, ze dla szybko zachodzacych zjawisk
— stosowane obecnie aparaty pomiarowe sg ty-
pu elektronikowego wzglednie kinematografii
przystosowanej do szybkich zdjeé, z ktérymi
u nas nikt nie umie sie wlasSciwie obchodzié.

9. Dla szybkiego post@pu prac oraz nie mar-
nowania wysitkéw — musi byé utrzymana za-
sada jak najpelniejszego i naszobodmerzego
otrzymywania 1nformac;11 o postepie i kierun-
kach prac za granicg przez kontakty i wyjazdy,
jak réwniez przez udzial w zjazdach miedzy-
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narodowych, a zwlaszeza jak najszybszy i swo-
bodny doplyw odpowiednich czasopism, ksigzek
i innych publikacji tego typu, dla politechnik,
wyzszych uczelni i instytutow. Dotyczy to prze-
de wszystkim naszego bratniego sgsiada ZSRR,
posiadajgcego wspaniata przodujacg technike.
Zaopatrzenie w techniczng literature radziecks
pozostawia wiele do zyczenia na skutek niedo-
ciagnieé organizacyjnych krajowego aparatu
dystrybucyjnego.

10. Dla unikniecia marnowania prac i wysil-
kéw, dublowania wynikéw 1 trzymania prac
w magazynach, musi by¢ utworzona przy Glow-
nym Instytucie Metalurgii jednostka zbioru bi-
bliografii i dokumentacji wszystkich prac i pu-
blikacji wychodzacych w kraju.

Poniewaz bez wladciwie zorganizowanej bi-
bliografii i dokumentacji nie jest réwniez moz-
liwa nowoczesna praca naukowa i badaweza,
dlatego musi byé utworzona jednostka zbiera-
jaca wszelkie prace, artykuly, ksigzki i publi-
kacje wychodzace za granics.

w zw1azku Z tym mnalezy na uczelnjach,

w szkolach i instytutach zaznajomié i szkolié.

pracownikéw w technice nowoczesnej pracy
naukowej opartej na wykorzystywaniu doku-
mentacji i bibliografii.

11. Konieczne jest prowadzenie §cislej ewi-
dencji i bibliografii prac dyplomowych, doktor-
skich i habilitacyjnych wykonywanych na
wyzszych uczelniach.

Powinno byc zasada, aby prace te nie tong}v
szybko- w niepamieci i kurzu na strychach,
gdyz po pierwsze wiele cennego materialu
w nich zawartego moze byé pozytecznie wyko-
rzystane, po drugie osiggnie sie oszczednodé
prac i stﬂkovv, wykorzystujac zagadnienie,
juz raz rozvvlazane po trzecie dlatego, aby
przez publikacje i krytyke podnie§¢ poziom
tych prac.

W tym celu powinno byé utworzone jedno
lub wigcej czasopism, specjalnie przeznaczo-
nych tylko dla publikowania prac wyzszych
uczelni.

Inz. ALEKSANDER MAKOMARSKI

Zagadnienie krytyki naukowej lezy u nas
prawie zupelie odlegiem:. Bez krytyki opartej
na wilafciwym poziomie nie ma i nie moze byé
wszechstronnej i peinej pracy naukowej. Kry-
tyka naukowa, jej fazy i metody dzialania cze-
kaja na s7ybk1e rozwigzanie.

12. Dla mozliwie szybkiego i szerokiego
wykorzystania praktycznego wynikéw osig-
gnietych w laboratoriach i pracowniach nauko-
wych musi byé stosowana popularyzacja osia-
gnieé nauki przez wydawanie odpowiednich
czasopism, streszezen, oméwienn = wzglednie
zbieranie od czasu do czasu calosci wynikéow
i opracowania ksiazek.

Tak samo nalezy duzy nacisk po}ozyc na
organizowanie odczytéw popularyzacyjnych
Wzglgdme kurséw przeszkalajacych.

13. Dla stalego kierowania pracami, ich pla-
nowaniem, przydziatem do wykonania, aktuali-
zowania tematéw prac, opiniowania wysunie-
tych zagadnien, odbierania i przekazywania
wynikéw, opracowania metod, praktycznego
wykorzystania prac i dalszych innych zagad-
niefl z tym zwigzanych, musi byé powolana
stala Kom1SJa koordynujaca dla prac badaw-
czych i zagadmen naukowych z dziedziny wal:
cownlctw,a i ciggarstwa.

14. Przerdébka plastyczna metali na goraco
i na zimno musi znalezé wlaSciwe do swej waz-
nosci oparcie, przez rozszerzenie zakresu tema-
tyki wykladéw na wszystkich politechnikach
krajowych oraz utworzenia nowych katedr na
Politechnice Slaskiej.

15. Grupa walcownicza uwaza za wskazane,
aby w mozliwie krétkim czasie powolaé insty-
tucje oraz warsztaty, ktore by sie zajely projek-
towaniem, a pbézniej budowg prostszych apara-
téw pomiarowych dla celéow badan i nauki.
Jest to zagadnienie trudne i wymagajace wiel-
kiego do§wiadezenia. Gdyby taka wytwérnia po-
wstala w okresie obecnego Planu 6-letniego, wte-
dy mozna oczekiwaé, ze w nastepnym okresie
nauka nasza moglaby opieraé sie czefciowo na
wiasnej produkeji.

K. D. 621.944.14:621.944.5:621.944.37

Korzysci i zastosowania cienkich walcow roboczych

przy walcowaniu drutu

Zasadn{cze typy walcarek cigglych dla drutu. — Warunki wydluzenia materialu w walcach i ich zalei~
n0$é od roztlaczania. — Wspdlezynnik usytecznego skuttu walcowania. — Nieracjonalnosé kovicowych przepu-
stéw drutu w walcach 250 mm Q. — Korzysei zastosowania walcéw 100 mm @ i moliwodci praktycenej reali-

zacyi.

.Jako - nowoczesne uwazaé¢ mozna obecnie
tylko takie walcarki drutu, w ktérych kilka
ostatnich przepustéw odbywa sie w spos6b cal-
kowicie ciagly. Walcarek typu Garretta nazy-
wanych takze belgijskimi juz sie w krajach
uprzemystowionych nie buduje z powodu ko-

niecznej duzej obsady robotniczej oraz niskiego
ciezaru kregu. Rozpatrzymy wiec tylko walco-
wanie ciggle z mozliwo$cia walcowania kregu
o ciezarze 250 do 320 kg.

Walcarki te mozna podzielié na dwa zasadni-
cze typy, a mianowicie:
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Rys. 1. @ — walcarka drutu tylko z waleami poziomymi,
t — walcarka drutu z walcami na przemian peoziomymi
i pionowymi w ostatnich przepustach

a. tylko z walcami poziomymi,

b. z walcami na przemian poziomymi i pio-

nowymi w- ostatnich przepustach. ;

Rys. 1 przedstawia schematy walcarek. Oby-
dwa typy praktycznie biorge posiadajg jedna-
kowg maksymalng szybkoi: wyjsciowg 22—25
m'sek. Préby zwickszenia szybkoSci poza te
granice nie daly dobrych wynikéw.

Przecietna ich wvdajno$é przy dwéch zylach
wynosi 125 do 150 t/8 godz. Przy 4 zylach, jak
obecnie zaczyna sie budowaé, 25) do 300 t/8
godz. drutu o §rednicy 5 do 5,56 mm. Sg wiec one
bardzo wydajne.

Pewng wada walcarek typu a jest nieco
wieksza owalno&é 1 nieré6wnomiernos$é prze-
kroju drutu (lokalne przewezenia) spowodo-
wana trudno$ciami regulacji walcéw. Przy nie-
ktérych walearkach tego typu starano sie temu
zapobiec przez umozliwienie powstawania petli
co dwa przepusty — tam gdzie idzie kwadrat.
Trudno$ci, ktére dawniej istnialy przy skreca-
niu owali, zostaly obecnie calkowicie opano-
wane przez nowoczesny osprzet 1 dzieki
specjalnej szlifierce do obrébki pazuréw skre-
cajgcych. Walcarki tego wiladnie typu sg obec-
nie najczeSciej budowane w krajach przoduja-
cych technicznie,

Walcarki typu b posiadajg w koficowych
przepustach na przemian klatki z waleami
poviomvmi i pionowymi, co usuwa koniecznosé
skrecania walcowanego preta. Walcowanie
w koncowych przepustach tylko jednej zyly
w walcach ulatwia regulacje i daje drut niena-
gannej jakofei jeSli chodzi o prawidlowo$é
i jednostajnosé przekroju. Wada tych walcarek
jest skomplikowana konstrukcja 1 wysoki
koszt inweslyeji co powoduje, ze pod wzgledem
ekonomicznym, sa one mniej korzystne od wal-
cowni typu a i sa rzadziej budowane.

Dotychczas w praktyce drut jest walcowany
w walcach o érednicy okolo 250 mm dla wal-
cowni typu a (walcowanie wielozylowe) 1 150
do 180 mm dla walcowni typu.-b (walcowanie
jednozylowe). Z punktu widzenia walcowni-
czego jest fo zupelnie nieracjonalne. Walcujac
bowiem drut o Srednicy 5 mm w walcach
250 mm ¢) mamy wladciwie takie same wa-
rurki - wyciagania materialu jak gdybyémy
walcowali prety o §rednicy 15 mm w walcach
750 mm ). czyli na walearkach-grubych.

Analizujge wydluzenie materialu po kazdym
przepudcie stwierdzimy iz w koficowych prze-

pustach wydluzenie materialu jest bardzo nie-
wielkie i to pomimo bardzo silnych gniotéw.
Dawanie jeszcze silniejszych gnictéw niewiele
pomaga, poniewaz material zamiast wiecej sie
wydtuzyé, roztlacza sie silniej nie zmieniajac
albo bardzo malo zmniejszajac przekrdj.

W praktyce warunki wydluzenia materiatn
sa mniej wiecej normalne (dla walcarki
250 mm @) przy walcowaniu przekrojow
wiekszych niz kwadrat 10 mm i woéwezas otrzy- -
mujemy, walcujac w ukladzie owal-kwadrat,
po kazdym przepufcie wydluzenie okofo
1,5-krotnie. Przy mniejszych przekrojach wy-
dhuzenie pomimo mocnych gnictéw gwaltownie

spada.
Jesli oznaczymy przez:
a — grubeé? walcowanego kwadratu,
b — §rednice walcow,

to dla dobrego wyciagania materialu winien
byé zachowany warunek

a 1

D > 25
Z drugiej strony aby kat chwytu byt wystar-
czajacy (przy ukladzie wydluzajgcym kwadrat-
owal)

a
D

1
< 10
Stad wynika, ze :
1 a 1
10 > D > 25
Na przyklad dla waleéw 100 mm ¢, Srednica
drutu, ktéry moze byé walcowany racjonalnie,
wynosi: 10 > g >4 mm.

Azeby lepiej zrozumieé dlaczego tak sie
dzieje wprowadZmy jeszcze jedno pojecie
a mianowicie: wspoélezynnik uzytecznego skut-
ku walcowania #. OkreSla on jaka cze$é prze-
mieszczonego materiatu idzie na wydluzenie
walcowanego preta (bez uwzglednienia objeto-
Sci powstalej wskutek roztlaczania bocznego).
Przyjmujemy oznaczenie jak na rys. 2 i ozna-
czamy dodatkowo:

In_1 — dlugoéé wejéciowa,

In — dlugo$é wyjsciowa.

Wéwecezas z definicji — » jest ilorazem, ktérego
licznikiem jest iloczyn F', pomnozonego przez
przyrost dlugosci — czyli

Rys. 2. Fp——powierzchnia przekroju wejsciowe-
go (do wykroju n-tego), F',, — powierzchnia przekroju

- wyjsciowego (z wykroju n-tego), F'y — powierzchnia

przekroju wyjSciowego (podwéjnie zakreskowana), kté-
ra otrzymaliby$my, gdyby przy walcowaniu material nie
ulegat roztloczeniu
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F'n (1, —1,_,) a mianownikiem objetoS¢ prze
mieszczona (F _, — Fn') oot

Fr:' (ln—ln-—l )
(F,_, — F,) L

Wzor ten przeksztalcamy nastepujgco:

“[):

ll’l
—1
n= .,_J'.‘i_T podstawiajge L, = _E‘}:L
Fn~1 - Fn l“_l o
F,
Fn_1
F 1
otmamy 5= 5
F 14

Ostateczna postaé wzoru na » bedzie nastepu-
jaca: , ,

Fn—l—Fn
Fn

7) N Fn——l - FI:
F/

n

(aby otrzymaé 5 w procentach nalezy pommno-
zy¢ przez 100). Majac przekrdj materiatu wej-
Sciowego i wyjsSciowego i nakladajac obydwa
przekroje jak na rys. 2 mozemy dla dowolnego
przepustu oznaczyé 5. Widaé iz decydujgeym
czynnikiem dla % jest wielko§é roztlaczania
bocznego. Jezeli roztlaczania nie ma zupelnie,
co praktycznie mamy przy szerokich tasmach
i blachach, to 4 = 100 %. ‘
Wedtug Trinksa istotnym czynnikiem wpty-

wajacym na roztlaczanie, a wigc i na » w wa-

runkach podobnych do tych jakie istnieja przy
walcowaniu drutu jest wielko§é ilorazu (rys. 3)
W _ ~ 1RAR

: b - b

Roztlaczanie roénie ze wzrostem tego ilorazu.

, |
|

N\

Rys. 3.

s

Azeby otrzymaé orientacyjny wykres zalez-
nogei # od ilorazu —i—} przeliczono 5 dla po-

szezegblnych przepustow kalibrowania drutu
55 mm ¢ z 50 mm 0.
Ze wzgledu na pewne niedokladno$ci prze-

krojéw przeliczono Srednie % i $redni iloraz - 4

~ dla 6 pierwszych i 6 koicowych przepustéw nie

liczac dwoch ostatnich, a to ze wzgledu na ich
raczej gladzacy charakter (czyli od 8 do 3
wlgeznie liczae od kofica).

Otrzymano: dla 6 pierwszych przepustéow Sre-

dnie: _——Lﬂ‘ — 1,45 5= 0,65
Dla 6 koncowych przepustow
la
=3; n=0,35
b 1 .

7 drugiej strony przyjmujemy wedlug Trink-
.. la 1 .

sa, iz przy 1; — 5—{; bocznego roztlaczania prak-

tycznie nie ma, wobec czego n = 1. Analogicz-

nie przy }i— = 25 mozna praktycznie powiedzieé¢

iz wydluzenie jest réwne zeru, tak ze n = 0.
W ten sposdb mozemy wykreélié orientacyj-

ng krzywa zaleiliméci n od ilorazu —lé— Wykres

ten nie jest zupelie &cisty gdyz wielkoéé 4 za-
lezy réwnoczeSnie od roztlaczania, na ktore

wplywa nie tylko iloraz % ale i szereg innych

czynnikéw dotychczas niezupelnie jeszeze do-
brze uchwyconych i pewnych. Charakter krzy-
wej jest jednak dosyé wyraZny i odpowiada

-rzeczywistosei.

W praktyce walcowniczej przy walcowaniu
bruzdowym obracamy si¢ w granicach:

0,5 <%< 4, a wiec w polu zakreskowanym.

Widzimy jednak z wykresu, iz w granicach
tych # zmienia sie od 0,25 do 0,90, a wiec
w bardzo szerokich granicach.

W powyzszym przykladzie dla pierwszych
6 przepustéw walcowania drutu mieliSmy
$rednie 5 = 0,65. Mozemy wiec powiedzieé, iz
z zastosowanego gniotu */, idzie na wydluzenie,
a wiec i *J, mocy zuzywa sie na zmniejszenie
przekroju walcowanego preta, natomiast /3
idzie na roztlaczanie — czyli jest straty. Prze-
ciwnie jest w koficowych szeéciu przepustach,
gdzie 5 == 0,35 co cznacza, ze tylko /s gniotu,
a wiec 1 moey jest uzyteczna, a */, mocy idzie
na prace bezuzyteczna i jest stracona.

Gdyby$my ostatnich 6 przepustéw robili nie
w walcach o §rednicy 250 mm, lecz w walcach
o Srednicy 100 mm (w tym bowiem przypadku

warunek ‘/m>v—%— > *,. bedzie jeszcze zacho-

wany) to lg przy tych samych gniotach zmniej-
]/ 250

sza sie oo

= 1,6-krotnie.
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Rys. 4. Zalezno§é wspdlczynnika uzytecznego skutku
walcowania od wspdéleczynnika K = ‘I;‘—

W tym samym stosunku zmniejszy sie iloraz

k= —l;—, ktéry — wyniesie —3. L= 1,9.

Z wykresu (rys. 4) widzimy, ze 5 wzrostoby
z 0,35 do 0,54 tj. o 54 /.

' Praktycznie biorgc oznacza to, iz o ile przy
walecach 250 mm ¢ dla otrzymania pewnego
wydluzenia musieliSmy zastosowaé laczng moc
napedowsg na przyktad 2600 KM to przy zasto-
sowanju walecéw o §rednicy 100 mm wystarczy

moc 2600 - _OEZ— — 1700 KM.

Poza tym majac odpowiednio wieksze wydtu-
zenia W poszczegdlnych przepustach ‘mozna
zmniejszyé ilo§¢ klatek co wplyneloby na
zmniejszenie kosztéw inwestycji. Ogoélnie bio-
rac walcarka bylaby bardziej ekonomiczna.

Rys. b przedstawia schemat z podaniem prze-
krojéw i niezbednych mocy napedowych dwéch
walcarek typu a.

- I. W wykonaniu normalnym z walcami kofi-
cowymi o §rednicy 250 mm, przy czym
ilo&¢ przepustéw zostala przyjeta -naj-
mniejsza z dotychezas stosowanych. '

II. Z walcami koticowymi o $§rednicy 100 mm.
Widaé, iz mozna usunaé zupelnie 4 klatki
z napedem 1000 KM (rys. 5).

Nalezaloby jeszcze zaznaczyé, ze zmniejsze-
nie &rednicy waleéw roboczych przy walcowa-
niu blach i tadm nie daje tego efektu co przy
walcach bruzdowych. Pochodzi to stad, ze przy

1400 kM 1000KM 600KM  6O0KM  400KM
—Ht— — = S A
-~ ¥ T T T T I 3T T .. T T T 1]; }
S e T e S ¥ B T S e e S
(250mm Olmm (2875 071 W eF Bimmo
- I-Schemat walcarki z walcami koncowymi @ 250mm
1400 kKM 6O0KN  600KN  400kM

7 T
25y [an7 s 5 lesam

I-=Sehemat walzarki z walcami koricowymi @ 100mm

Rys. 5.

Str. 361
blachach i taSmach wspdélczynnik k = l,t:i jest
bardzo maly podobnie jak i roztilaczanie,

a praktycznie bioragc mamy » = 100 ?/p. Stosu-
jac wiec w tym przypadku ciefisze walce robo-
cze mnie chodzi nam o zwigkszenie g, lecz
o zmniejszenie sity nacisku na walce przez
zmniejszenie powierzchni styku = la - bgrednie
i zmniejszenie jednostkowego nacisku mate-
riatu walcowanego na walce, tak zwanego §re-
dniego oporu plastycznego kws, spowodowane-
oo latwiejszym plynieciem materialu przy
mniejszym rzucie poziomym luku chwytu lqg.
Tym niemniej przy blachach i tadmach stosuje
sie juz od dawna ciefisze walce robocze w ukila-
dzie quarto, sexto i innych wielowalcowych. Lat-
wo$é podparcia gtadkich waleéw roboczych wal-
cami oporowymi bylo niewatpliwie czynnikiem
sprzyjajgeym takim rozwiazaniom. Przy wal-
cach bruzdowych dotad praktyka walcownicza
w tym kierunku jeszcze nie poszia, pomimo iz
lepsze wycigganie materialu walcowanego przez
cienigze walce robocze jest od dawna dobrze zna-
ne walcownikom. Fakt ten nalezy przypisaé
trzem czynnikom.

1. Nie do$¢ jeszcze wyraZnie sprecyzowanym
korzy$ciom zastosowania cienszych wal-
cOw roboczych.

2. Trudnoéciom konstrukeyjnym zwigzanym
z podparciem walcéw bruzdowych.

3. Wysokim kosztom inwestycji walcowni,
dzialajacym hamujaco na wszelkie inno-
wacje. ,

7 powyzszych przyczyn najwazniejsza jest
pierwsza. Nasuwa sie tu pewna analogia z za-
stosowaniem pary o wysokim ciénieniu. Budo-
wa ‘kotléw na wysokie ci$nienie np. 120 at na

1. +ﬁL
=

_hr ~

Rys. 7. Sexto bruzdowe
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pewno nie bytaby zrealizowana, gdyby korzys-
ci stad wynikajace nie byly jasno sprecyzowa-
ne w wykresach entropii i Carnota. Trudnoéci
bowiem zwigzane z budowa instalacji energe-
tycznej na 120 at sa niepomiernie wieksze niz
na przyklad na 12 at. Dlatego tez na nalezyte
zbadanie korzySei zastosowania cienkich wal-
c6w roboezych nalezy polozyé specjalny nacisk.

Rys. 6 i 7 przedstawiaja schematyczne roz-

wiazania konstrukcyjne, ktére moglyby by¢
zastosowane przy budowie klatek walcowni-
czych z cienkimi walcami roboczymi.

Poza korzys$ciami zastosowania cienkich wal-
céw roboczych przy walcowaniu drutu 5 do 5,5
mm ¢, nalezy zwrécié uwage na dodatkowe
korzySci zastosowania cienkich walcéw, a mia-

Inz. IGNACY MYDLARZ

nowicie na mozliwo$é walcowania ciefiszych wy-
miaréw drutu. Obecna granica ekonomiczna
przerobk1 plaqtyczne; mlgdzy goracym walco-
waniem drutu, a ciggnieniem na zmmo lezy jak
wiadomo mledzy Srednica 5 i 6 mm. Zastoso-
wanie ciefiszych walecow roboczych niewatpli-
wie przesunie te granice w dél przypuszczalnie
do 4 — 4,5 mm. Przy odpowiednim podparciu
waleéw roboczych;, na przykilad wedlug rys. 6
lub 7, mozna otrzymaé o wiele sztywniejszy
uklad klatki niz dotychezas przy walcach nawet
o Srednicy 250 mm. Pozwoli to na zwiekszenie
ilofci zyt w jednych walcach. W ten sposéb
mozna bedzie osiagnaé ciensze wymiary drutu
bez spadku wydajnosci, a nawet z pewnym
wzrostem wydajnosci.

K. D. 621.869:66.046:669.013.5

Urzgdzenie do odmrazania tadunkéw kolejowych

Powazng trudnoscigq w okrésie zimy jest wyladunek wagonéw ze zmarznietymi materialami sypkimi. —
Jedynie odmrozenie ich umotliwia normalny rozladunek, — Ogrzewanie wagondw mieszaning powietrza 1 spaiin
systemem obiegowym pozwala ma ekonomiczne rozwigzanie tego zagadnienia.

Wstep

Jedna z gléwnych trudnosci transportowych
w okresie zimy, jest trudno§¢ wyladunku wa-
gonéw ze zmarznietymi ladunkami sypkimi.

W przemyS$le hutniczym tego rodzaju tadun-
kami sa rudy, wegiel i topniki. Materialy te
wyladowywane sa, w wiekszodci przypadkéw,
przy pomocy zmechanizowanych wywrotnic wa-
gonowych.

Aby umozliwi¢ sam tylko wyladunek stoso-
wano dotychczas Srodki umemozhwmmce przy-
marzanie ladunku do $cian wagonu, jak pod-
fcidtki ze stomy lub widréw - drzewnych oraz
gpecjalne preparaty chemiczne. Umozliwiato to
wprawdzie sam Wy}adunek ale nie pozwalal:o

na dalszy transport do miejsca przeznaczemal
ze wzgledu na zbyt duze wymiary zmarznie- .

tych bryt. Jedynym radykalnym rozwigzaniem
.zagadnienia jest odmrazanie zawartoéci wago-
néw. Odmrozenie zawartoSei Wagonu wymaga
doprowadzenia odpowiednie] ilosci ciepla. Na]
korzystniejszym oSrodkiem przenoszacym cie-
pto ze Zrédia ciepla na zawarto§é wagondéw sa
gazy. Ze wzgledu na bardzo duzy opér cieplny
gcian wagonu, normalnie wykonanych z drew-
na, konieczne jest wytworzenie takich warun-
kow, w ktérych Wspoiczynmk przenoszema cie-
pta z medium ogrzewajgcego na Sciany wago-
nu bytby mozliwie jak najwiekszy. W zakresie
temperatur de 200°C ciepto przenoqzone ‘jest
gléwnie dzieki zjawisku konwekcji. Wielkosé
Wspolczy_nmka przencszenia ciepla przez kon-
wekceje, zaléZna jest bezpos$rednio od szybkoSei
przeptywu ofrodks grzewczego, a wiec im wie-
ksza szybko$é przeplywu tym wicksza wartosé
wspolezynnika, a tym samym i ilodci Przenoszo-
nego ciepta. Praktycznie najdogodniejsze jest

zastosowanie systemu obiegowego mieszaniny
spalin i powietrza.

Opis techniczny

Calo$é tego rodzaju urzadzenia przedstawio-
na na rys. 1 sklada sie z pomieszezenia dla wa-
gonéw, komory spalania, wentylatora gtéwnego,
kanaléw doprowadzajacych i rurociagéw od-
prowadzajacych. Pomieszezenie dla wagondw’
stanowi budynek murowany, o grubodci $cian
okolo 11/; cegly (400 mm). Ze wzgledu na

- utrzymanie w pomieszezeniu mozliwie duzych

szybkoSei' czynnika grzewczego, zmniejszono
jak najbardziej prze§wit budynku. Posadzka
pomieszczenia jest skanalizowana celem: odpro-
wadzenia wody powstatej na skutek topnienia
lodu lub $niegu. Najkorzystniejsze jest zasto-
sowanie toru przelotowego, co umozliwia jedno-
kierunkowy ruch wagonéw. Zrodlem ciepla jest
gaz spalany w komorze spalania, wyposazone]j
w odpowiednie palniki gazowe, a potrzebne do
spalania powietrze, dostarcza osobny wentyla-
tor. Spaliny odprowadzane sa kanalem spalino-
wym.'do rurociagu ssacego wentylatora glow-
nego. Wentylator gléwny, znajdujacy sie w bez-
pofrednim sasiedztwie komory spalania, zasysa
powietrze z pomieszezenia dla wagonéw za po-
mocg rurociagdédw odprowadzajacych i wtlacza
go z powrotem do pomieszezenia dla wagonéw
— przez system kanatéw doprowadzajacych.
Do rurociggu odprowadzajacego (ssacego) wia-
czony jest, jak wyzej wspomniano, kanal spa-
l1nowy 7. komory spalania. Przy pomocy zasu-
WY d}aw1ace3, zabudowanej w rurociggu odpro-
wadzajacym i zasuwy Ww. kanale spalinowym,
mozemy yvegulowaé qtosunek ilogci goracych
spalin z komory spalania “— do mieszanki obie-
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1 — Wentylator gléwny, 2 — komora spalania, 3 — wentylator powietrza spalania, 4 — rurociag gazu
opatowego, 5 — automatyczny zawér gazowy, 6 — zawdér gazowy gidwny, 7 — rurociag odprowadzajacy
mieszanke, 8 — pomleszczeme wagonow, 9 — kanaty doprowadzajace mieszanke, 10 — zasuwa w kanale

spalinowym, 11 — klapa dlawigca

gowej, a tym samym i wplywaé na wysoko&é
temperatury mieszanki wlotowej do pomiesz-
czenia dla wagonéw. System kanaléw doprowa-
dzajagcych jest tak zaprojektowany, aby roz-
dzielit réwnomiernie catkowita ilo$¢ mieszanki
na dlugoSci pomieszczenia dla wagonéw oraz
~aby gorgca mieszanka omywala §ciany boczne
i dno wagonu. Zasuwy dilawiace, zabudowane
“w kanalach poprzecznych, umozliwiaja odpo-
wiednig regulacje rozdziatu ilo$ci mieszanki.

Schemat obliczenia

 Obliczenie cieplne urzgdzenia sprowadza 519
do obliczenia: zapotrzebowania ciepla, strat
cieplnych, wielkosci komory spalania, iloSci zu-
zycia gazu opalowego, wydajnosci wentylatora
glownego.

Obliczente zapotrzebowania cieple. Podsta-
wa obliczenia zapotrzebowania ciepla jest bi-
lans cieplny urzgdzenia, ktéry mozemy wyrazié
wzorem :

Q = Qu =+ Qs -+ Qn kcalh

Przy czym 0znaczono przez:

Q. keal/h — iloé&é ciepla uzytecznego pofrze-
bnego do ogrzania wagonu wraz
z ladunkiem oraz ciepto topnie-
nia lodu,

keal/h — straty przewodnictwa &cian po-
mieszezenia dla wagonéw, kana-
16w doprowadzajacych i ruro-
ciggéw odprowadzajacych,

kecaljh — straty nieszezelno$eci pomiesz-
czenia wagonéw. ’

Qs

Qn

Majac dang ilo§¢ wagondéw do odmrozenia
w ciggu doby i przyjmujac, iz czas odmrazania
przemarznietego nawskro§ wagonu z ladun-
kiem wynosi: dla rudy 5 do 7 godz., a dla we-
gla 4 do 6 godz., ustalamy wielko$§é pomieszeze-
nia wagonoéw. Cieplo uzyteczne wyrazamy wzo-
rem:

g, — Ga ti—t) “G e (i t)

h h

Gy [cx (—tp) =i + c, ta]

h

przy czym o0znaczono przez:

G, kg — ciezar znajdujgcego sie w wa-
gonach ladunku (w stanie su-
chym),

—cn;zar czesci stalowych wago-
néw LD&JdLlJ&}C}’Ch sie w porhie-
szezeniu,

— ciezar wody zawartej w tadun-
ku,

¢, keal/kg °C — ciepto wilasciwe tadunku,

¢, keal/kg °C — ciepto wlasciwe stali,

¢, keal/kg °C — ciepto wladciwe lodu,

¢, keal/kg °C — cieplo wiadciwe wody,

+ keal/h

Gy kg

G; kg

3

7ikeallkg  — cieplo topienia lodu,

tp °C — temperature poczgtkowyg za-
marznietego tadunku i wagonu,

ik °C — temperature koficowa nagrza-
nia, ladunku i wagonu,

h godz. —czas przebywania wagonéw
w pomieszezeniu, czyli czas od-
mrazania.
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Wzér powyzszy nie uwzglednia iloSci ciepla
potrzebnego do podgrzania drewnianej obudo-
wy wagonu, co jednak ma n1ew1elk1 wplyw na
obliczenie.

Straty przewodnictwa $cian ustalamy na
podstawie wzoréw:

Qq = F, "q kcal/h
przy ezym oznaczono przez:
Qs1 kecal/h — strate pr7ewodmctwa Scian,
, m’? — powierzchnie $cian,
q1 keal/m’h — strate przewodnictwa §cian

obhczona na 1 m* powierzchni
$ciany 1 1 godzine,

g = "% kealh m’
i, s
o
tw °C — temperature  na wewnetrznej
stronie Sciany,
t. °C — temperature otoczenia zewngtrz

Sciany, -
a keal/m?h °C — wsp6lezynnik przechodzenia cie-
pla od zewnetrznej strony Scia-
: ny, do otoczenia,
s m — grubodé §ciany,
2 keal/m h°C — Wspolczynmk przechodzenia cie-
pla w Scianie.

Kazda $ciane, skladajaca sie z kilku warstw
réwnoleglych, lecz prostopadlych do- kierunku
przechodzenia ciepla, nalezy obliczyé . osobno
1 poszcezegdlne straty podsumowaé wedlug wzo-
Tu: ,

Qs = Qsl "I' Qs2 + + an keal/h.

Straty nieszezelnoSci powstaja gléwnie
w chwilach wpychania i wyciggania wagonéw.
Wielko&é ich zalezna jest od sposcbu pracy
urzadzenia; jesli wagony wpychane i wycigga-
ne beda pojedynczo, taczny czas otwarcia be-
dzie wiekszy niz przy wpychaniu i wyeiaganiu
- wagonéw grupami. Nsalezy przyjaé, iz w cza-
sie otwarcia pomieszezenia, 509/¢ mieszanki
uchodzi na zewnatrz, a zawarte w niej cieplo
stanowi strate.

Obliczenie wielkodci komory spalania. Majac
ustalona catkowityg ilo§¢ ciepla, ktérg nalezy
dostarczyé w ciagu 1 godziny, przystepujemy
do obliczenia wielko$ci komory spalania wedtug
WZoru :

Q.
k

R = Cp

Przy czym OzNaczono przez:

Q. 10° keal/h — ilo§é ciepla, ktéra musi byé
wytworzona w komorze spa-
lania, jest ona wieksza o oko-
1o 10 9/p od sumy bilansu cie-
plnego ze wzgledu na straty
w samej komorze spalania,

k sek™ — wspodlezynnik szybkogei spa-
lania, zalezny od konstrukeji
palmka ’

p m? -—quo}czynmk zalezny od sto-
pnia.. zupelodci  spalania

i temperatury podgrzewu po-

- wietrza i gazu.
Ze wzgledu na zapewnienie calkowitego spa-
lania gazu w komorze spalania, przyjmujemy

wysoki wspblezynnik zupelnogei spalania 0,9.
Przy niestosowaniu rekuperacji, wspolczynnik
o wynosi¢ bedzie wedlug Heiligenstaedta 4,8.
Nastepnie, przyjmujemy wymiary komory
i ustalamy ilo&é palnikéw jak réwniez gruboéé
Scian.

Po ustaleniu wymiarow komory mozemy obli-
czyé wielko§é strat w samej komorze. Straty
te sa w gldéwnej mierze spowodowane przewod-
nictwem ciepla przez Sciany. Wielko$é tych
strat obliczamy za pomoca wzordéw podanych
wyzej 1 sprawdzamy czy nie przekraczaja przy-
jetej wartosci 10 /.

Obliczente tlosci zuzycia gazu. Ilosé gazu po-
trzebna do opalania calego urzadzenia ustala-
my na podstawie wzoru:

Przy €zym OZNaczono przez:

Ve Nm®/h —ilo§¢ gazu potrzebna do opala-
nia urzadzenia,
Qc - kealh — ca}kowitq iloé¢ ciepta, jaka mu-

si byé Wleazana w komorze
spalania,
Wa keal/Nm®’—wartosé opalowa gazu.

Tlo§é powietrza spalania obliczamy w zalez-
noéei od rodzaju i iloSci gazu. Wydajno$é wen-
tylatora ustalamy z 259/, rezerws.

Ci¢nienie powietrza spalania, zalezne od kon- -
strukeji palnika, waha sie w granicach 100 do
350 mm H,O.

Obliczenie wydajnodci wentylatora gléwnego.
Znajac ilo§é mep}a ktére musi byé dostarczone
do pomieszezenia z wagonami oraz przyjmujac
temperature wlotowa 1 wylotowa mieszanki
spalin 1 powietrza, obliczamy ilo§¢ mieszanki
wedlug wzoru:

Q

Vm —_ T
Cpm (tl =13 )

przy czym 0zZnaczono przez:

Nm?/h

Vm Nm’/h  —ilo§¢ mieszanki,

cpm kcal/Nm?* °C— cieplo wlasciwe mieszanki,

. °C — temperature wlotowa mie--
szanki, _

t, °C — temperature wylotowa mie-
szanki.

Temperatura wlotowa mieszanki uwarunko-
wana jest odporno$cig lakieru ochronnego wa-
gonéw i wynosi 100 do 200 °C.

Ze wzgledu na skomplikowane warunki wy-
miany ciepta miedzy mieszanks a zamarznie-
tym wagonem, temperature wylotowg mieszan-
ki ustali¢ mozna tylko do§wiadczalnie, wyso-
ko§é jej waha sie w granicach 30 do 70°C.

Wydajnoét wentylatora gléwnego przyjmu-
jemy roéwniez z 25 9/ rezerwa. Wielko§é cidnie-
nia, przy jakim musi pracowaé wentylator,
ustalamy na podstawie obliczenia spadkéw cis-
nief na poszczegblnych odcinkach, tak kana-
16w doprowadzajacych, jak i rurociagdéw odpro-
wadzajgeych. Szybkoéé gazéw w kanatach i ru--
rociggach nie powinna przekraczaé¢ 15 m/sek.
Przy dlugosci pomieszezenia dla wagondéw okoto
100 m i $rodkowym usytuowaniu wentylatora,
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ci$nienie przy wentylatorze wynosi okolo 120
mm H.,O.

Aparatura pomiarowa i sterownicza

Celem zapewnienia sprawnej pracy urzadze-
nia, nalezy zainstalowaé nastepujace aparaty
pomiarowe: aparaty do pomiaru temperatury
spalin za komora spalania, aparat do pomiaru
temperatury wysysanej mieszanki, aparaty do
pomiaru temperatury mieszanki przed i za wen-
tylatorem oraz aparaty do pomiaru temperatu-
ry w pomieszczeniu dla wagonéw, mierzonej
‘w kilku punktach.

Oproécz tego nalezy zainstalowaé: aparaty do
pomiaru ciSnienia i iloci przeplywu gazu opa-
lowego oraz powietrza spalania. Celem kontroli
procesu spalania nalezy zainstalowaé automa-
tyczny analizator spalin. W gléwnym rurocig-
ou gazowym powinien byé zabudowany zawoér
automatyczny, odcinajacy doplyw gazu z chwi-
la zaniku ciénienia powietrza spalania, zaniku

Inz. MARIAN ORMAN

ciénienia wentylatora gléwnego lub przerwy
w dostawie pradu elektrycznego. Wszystkie za-
wory 1 zasuwy dlawigce nalezy sterowaé z po-

‘mieszczenia wentylatora glownego i komory

spalania.
Uwagi koncowe

Tego rodzaju urzadzenie zostalo wybudowa-
ne przed paru laty. w jednej z naszych hut,
gdzie spelnia zupeinie dobrze swe zadanie. Od-
mrazanie ladunku wagondéw, celem umozliwie-
nia ich wyladunku, stosowane jest na szerokg
skale w ZSRR, a urzadzenia tego typu stano-
wig normalne wyposazenie hut. Zaleznie od
warunkéw atmosferycznych, urzgdzenie czynne
jest w ciagu roku tylko 3 do 4 miesiecy, mimo
to jednak koszty inwestycji amortyzuja sie
w ciagu krétkiego czasu, a poza tym w znacz-
nej mierze uniezaleznia  gie produkecje od wa-
runkéw atmosferyeznych.

K. D. 669.713.723

Produkcja aluminium hutniczego

droga elektrolizy tlenku glinu

Charakterystyka aluminium huiniczego i surowciw wuéywanych do elektrolizy. — W oparciu o normy

radzieckie oméwiono warunki jakim musi odpowiadaé tlemek glinu, kriolit noturalny,
material weglowy wymurowania elektrolizera i elektrody. — Teoria procesu

punkty z historic rozwoju konstrukecji elektrolizera.

1. Aluminium hutnicze

Produktem elektrolizy tlenku glinu rozpusz-
czonego w stopionym kriolicie jest aluminium
hutnicze objete normami: polska: PN/H-82160,
radziecky: GOST-3549-47, niemiecka: DIN-17-
12. .

Sklad chemiczny aluminium hutniczego we-
diug normy PN/H-821-60 jest nastepujacy:

: Zawartos¢ w procentach
{Znak [Cechal A1 | Fe | si [Fetsi| cu | s
min | max | max | max | max | czuszred
max
1a199,7) A1 1| 99,7 .| 0,16 | 0,16 | 0,26 | 0,01 | . 0,3
A199,5' Al 2| 995 | 0,30 | 0,30 | 0,45 | 0,015| 0,5
1a199 | A3 99,0 | 0,50 | 0,50 | 0,90 .| 0,02 1,0

Aluminium gatunku Al 1 uzywa sie do budo-
Wy aparatéw przemysiu chemiczvego oraz do
wyrohu folii; Al 2 — na kabliziprzewody
‘w elektrotechnice, do platerowania oraz wyro-
bu- proszku, folii i stopbéw wyzszej jakoSci
(przerabianych plastycznie); Al 3 — do sto-
poéw odlewniczych, naczyn oraz do czedci mniej
narazonych na korezje. Aluminium hutni¢ze od-

syntetyczny, fluorki,
elektrolizy. — Najwainiejsze

lewa sie w gaski i wlewki, ktérych warunki te-
chniezne ujete sa w normie PN/H-81761.

Istota procesu elektrolizy tlenku glinu polega
na rozkladzie Al,G, rozpuszczonego w stopio-
nym kriolicie pradem stalym. Proces prowadzi
sie w wannach — elektrolizerach wylozonych
prasowanymi blokami weglowymi. W wannie
zanurzone sy zawieszone nad nia anody weglo-
we lub grafitowe. Wydzielajacy sie metal, gro-
madzi sie na dnie elektrolizera na katodzie, tlen
spala wegiel anod.

2. Surowce elektrolizy

Surowcami elektrolizy aluminium sg:
1. tlenek glinu,
2. kriolit,
3. fluorek glinuy,
4. fluorek sodu,
5. anody.

1. Tlenek glinu jest to tlenek chemicznie pra-
wie czysty, otrzymany z boksvtu przewaznie
metodag Bayera.

Omawiany tlenek ma postaé bialej krystalicz-
nej maczki. Wedlug A. 1. Bielajewa tlenek glinu
uzywany do elekirolizy posiada, sklad che-
miczny :
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Gatunek 0 Gatunek 1 przechodza catkowicie do metalu. Wediug norm
Si0, max 0,10 9/ 0,2 9 radzieckich GOST 22-1309 fluorek glinu powi-
Fe,0, max 0,02 ,, 0,03 ,, nien mieé¢ sklad:
Na,0 max 0,30 ,, 0,40 ,, Fluor F min 60,09/
CaO —_ 0,02 ,, 0,03 ,, Glin Al min 28,0 ,,
Straty prazenia ,1,0 1,0 Sé6d Na max 5,5 ,
Al,0, - reszta reszta Fe, 0, + SiO, max 0,6 ,,
Tlenek gatunku 0 stuzy do otrzymama me- SO, max 2,0 ,,
talu wyzszej czystoscei, tlenek 1 — réwniez do H,O max 3,0 ,,

elektrolizy, jednak otrzymany 7z hiego metal
jest mniej czysty.

- Podstawg odbioru tlenku glinu jest jego ana-
liza chemiczna oraz wlasnosci fizyczne, jak cie-
zar wlaéciwy i postaé krystaliczna. Tlenek gli-
nu z jednej strony winien by¢ dostatecznie ciez-
ki, aby nie dawal pylu przy zasypywanlu do
wanny, z dluoleJ strony powinien dobrze roz-
puszczaé sie w kriolicie (nie opadaé na dno)
i dobrze izolowaé cieplnie powierzchnie kapieli
po zasypaniu go na skorupe elektrolitu.

Tlenek w Europie produkowany jest w Zwig-
zku Radzieckim, na Wegrzech, w Jugostawii,
Niemczech, Wioszech, Francji, Anglii, Szwecji
i Norwegii. )

2. Kriolit jest podwédjnym fluorkiem glinu
i sodu o wzorze chemicznym 3 NaF . AlF,. Wy-
stepuje jako mineral w postaci skaty bezbarw-
nej, przezroczystej lub zabarwionej od koloru
rézowego do koloru ciemnobrunatnego w stanie
naturalnym w Grenlandii, w miejscowosci Ivig-
tut. Zabarwienie kriolitu pochodzi od zawartej
w nim domieszki tlenku zelaza, im wiecej ze-
laza, tym kolor kriolitu jest ciemniejszy.

Oprécz kriolitu naturalnego, ktérego wylacz-
nym wlascicielem jest Dania, do elektrolizy alu-
minium stosuje sie kriolit syntentyczny produ-
kowany z mineraléw zawierajacych fluor, prze-
de wszystkim z fluorytu CaF..

Naturalny surowy kriolit zmielony i wzbo-
gacony do celéw elektrolizy tlenku glinu ma
skiad:

Al = 13,089
Na = 320 ,
F = 540
Sio= 015,
Fe = 0,05,

Kriolit syntetyceny ujety jest w normie ra-
dzieckiej GOST 22-4307 nastepujgco:

Kriolit gatunku I i II uzywa sie do elektro-
lizy tlenku glinu. Gatunek III uzywa sie do wy-
robu emalii dla naczyn zelaznych. :

3. 4. Fluorek glinu ¢ fluorek sodu stuzg do
korygowania skladu elektrolitu. Obie te sole
nie powinny zawieraé zanieczyszezen, ktoére

Gatunek I O II III
Fluor F min 9% 53,0 51,0 42,0
Glin Al min % 14,8 12,8 11,0
S6d Na max 9% 31,0 31,0 | nienorm.}
Fee03 4+ SIO; max % 0,45 — -
FesO3 max 9 - 0,3 1,0
SiO2 max % .- 0,4 3,0
SO4 max % 1,0 1,5 5,0
H>0 max % 1,0 1,5 1,5

Fluorek sodu uzywany do celéw elektrolizy
tlenku glinu ma sklad:

Na = 52,167%
i = 46,75 ,,
Sio o= 0,73,
Fe = 0,08,
Al = 0,08,

5. Bardzo waznym surowcem przy produkecji
aluminium sa anody weglewe oraz weglowe wy-
murowante wanny (elektrolizera). Zasadni-
czym zadaniem, ktore musi spemié zardéwno
anoda jak 1 wymurowanie jest doprowadzenie
pradu do elektrolitu, stad tez wynikaja warun-
ki, ktérym musza one odpowiadaé: dobre prze-
wodnictwo elektryczne, odpornoéé na dziatanie
wysokich temperatur oraz odporno$¢ chemicz--
na na dzialanie elektrolitu.

Zamiast anod weglowych prasowanych mo-
ze by¢ uzyta tzw. anoda ciggla Séderberga, kté-
rej zasada polega na stworzeniu anody upala-
jacej sie od dolu, formowanej w miare upala-
nia i obnizania od gbry. Anoda jest otulona pta-
szezem - aluminiowym przpd}uZanym od goéry;
do tego p}aszcza w miare upalania sie anody
narzuca sie mase anodowa. Warunki technicz--
ne materialéw weglowyeh uzywanych w elek-
trolizie aluminium sa nastepujace:

a. Anody prascwane. Sklad rnaé,y~
anodowej przed prasowaniem:
koks naftowy ziarna 0,3 mm 69 %
ztom anod ziarna 0-3 mm 15 ,,
smota 16+1 ,,
Analiza sitowa czeSci statych:
ziarna 0 — 0,5 mm 46 £ 40/
ziarna 0,5 — 1,56 mm 381470/
ziarna 1,6 — 3,0 mm 1420
Dopuszezalne zanieczyszezenie gotowych anod:
czedci lotne max 1,5 %/
popidt max 0,6 %
w tym Fe, 0, max 0,2 9%/
Si0, max 0,25 9/

Koks naftowy w anodach prasowanych mo-
zna zastapié czeSciowo koksem smolowym. Po
prasowaniu i wypaleniu anoda powinna mieé&
nastepujace wlasnosei:

ciezar wiladciwy bezwzgledny 2,05

 ciezar wlaSciwy przestrzenny 1,5 do 1,58

przewodnictwo cieplne 0,25 kalmsm °C

wspbtezynnik rozszerzalnofcei

cieplnej 4,3 do 5,5 10— )
cieplo wlasciwe 0 2
porowatosé 25 0/a

op6r elektryeczny 55-—65 om -m /m.m
wytrzymalo$é na Seciskanie 250 — 300 kG/em®
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b. Bloki i plyty wymurowania
elektrolizera. Sklad masy przed praso-
waniem :

antracyt ziarna 1— 5 mm 360

ziarna 5 —20 mm 159/,
ztom starych elektrod ziarna 0 — 6 mm 36.9/,
smota 13 + 19/

Zawartosé popiotu max 6 %/y:
Po prasowaniu i wypaleniu . bloki powinny
mieé nastepujace wilasnosei:

porowato$é max 16 9/
cpor elektryczny 50 om - m/mm
wytrzymalo§é na Sciskanie 350 kGjem?

c. Masa anodowa do anod So6der-

berga
koks naftowy ziarna 0 — 0,15 mm 40 — 449/,
» 0,15—05 ,, 10 — 1579/,
,» 06 —1 w 06— 9
s 1 —3 ,, 40 — 450/,
1losc koksu w masw 70 — 72 9/q, smoly 28 do
30 /.
Dopuszczalne zanieczyszczenie :
popiél max 0,6 9/
w tym Fe,O, max 0,3 9/p
Si0, ~max 0,259/
d. Wyscidtka weglowa
Koks naftowy ziarna 0—3 mm 81,59%
‘Smola 18,5 0/o

Zameczyszczema jak w blokach i plytach wy-
murowanie elektrolizera.

. 3. Teoria procesu elektrolizy tlenku glinu -

Proces elektrolizy tlenku glinu odbywa sie
‘w elektrolizerach napelnionych stopionym krio-
litem. Temperatura procesu wynosi- 930 do
950°C. Mechanizm procesu elektrolizy w sto-
pionych solach polega na zjawiskach elektro-
lizy identycznych jak w roztworach wodnych.

Obowigzujg przy tym te same prawa, przede

‘wszystkim prawo Faraday‘a

Elektrolit cprécz Al,0, zawiera jeszeze inne
tlenki: Si0,, ¥e,0,; CaO oraz zwiazki AR,
i NaF. Plzeplvwa]acy prad ma zatem moznos§é
rozkladania nie tylko Al,0, ale i inne tlenki
1 zwiazki. Zgodnie z zasada najmniejszej pracy
rozkiadowi ulegna najpierw tlenki, ktérych no-
tencjal rozkladu jest najnizszy. Napiecie roz-
ktadu mozna wyliezyé wedlug wzoru Thomsona :

Q

wolté
0,239 n Woltow

e ==
'Of'd‘%’le
“+— napiecie rozkladu (wolty),
Bl _i;_wartosclovvdsc metalu katody,
F _—liczba Faraday‘a (96540 kal),
@) — energia swobodna  reakcji
tlenku . (kalj.

powstania

Tak np. dla A1,
Q = 285 195 kal

285195
0,239 - 6 - 96540

Ze wzgledu na trudnogci okreélania energii
swobodnej powstawania zwiagzku dane o napie-
clach rozkladu poszezegdlnych zwigzkéw s3
bardzo rozbiezne. Wedlug danych Billitera na-
piecia rozkladu skiadnikéw elektrolitu przed-
stawiajg sie jak ponizej:

= 2,05 woltow

€950

Fe,0, — 1,31 wolt
Si0, —. 2,31
TiO, — 2,35
Al,O, — 276
AlF, . - — 3,03
NaF - — 480 ,,

Zatem Fe,0,, SiO, i TiO, zostana roztozone
przed AlO, czyli wszystkie zameczyszczema
tlenku glinu zelazem, krzemem i tytanem prze-
chodza w calodci do metalicznego aluminium.
Natomiast fluorki sodu i glinu rozkladaja sie
trudniej od AlLO, i dlatego kriolit pozostaje
w zasadzie niezmieniony, tak diugo, dokad nie
roztozy sie wszystek tlenek glinu i hapiecie nie
wzro$nie do wielko$ci wystarczajacej do rozto-
zenia fluorkéw. Réwniez wszystkie zanieczy-
szezenia kriolitu i innych soli przechodza do
aluminium.

Mechanizm procesu elektrolizy przedstawia
sie nastepujgco: Stopiony kriolit jest zdysocjo-
nowany wedlug réwnania:

Na, AIF, > 3Na + AIF,”

Tlenek glinu, ktéry uwaza sie za rozpuszezalnik
dla kriolitu‘jes.t zdysecjonowany stabo:

AlLO, > Al + AlO)”

Prad do katody przenosi sie jonami Na” i Al”
Na katodzie zobojetnia sie jednak tylko Al”
zgodnie z jego potencjalem rozkladu

AT+ 30 & Al
Do anody prad plynie jonami AIF,” i AlO,”
jednak na anodzie zgodnie z ich potencjalami
rozkladu zobojetni sie tylko AlO,””

2 A10,” + 6 ©-> ALO, + 1,5 O,

W ten sposéb pierwszym procesem elektro-
chemicznym jest rozpad tlenku glinu. W prze-
noszeniu pragdu biora ‘udzial wszystkie jony
obecne w elektrolicie. Tlen wydzielajacy sie na
anodach weglowych spala je na CO i CO..

Wydzielenie 1 gramodrebiny Al wymaga
3 ladunkéw elementarnych ujemnych, a wy-
dzielenie 1 gramodrobiny tlenu wymaga 2 ladun-
kéw elementarnych dodatnich.

Zgodnie z prawem Faraday‘a 110qc wydzielo-
nego na katodzie aluminium wynosi

~ . A - 1000 -
Q=—Fk- i t N-F

26,97 - 1000
3. 96500

1 t=



Str. 368

HUTNTK Nr 9

Podstawiajac zamiast ¢ — 1 amper, zamiast
t — 1 godzina = 3600 sekund otrzymamy, ze
1 amperogodzina wydzieli

126,97 - 1000
= 396500

Jest to ilo&é teoretyczna,. Rzeczywista jest zaw-
sze mniejsza na skutek licznych proceséw ubo—
cznych zachodzacych w wannie.

Skuteczno$é procesu elektrolizy okresla wy-
dajnos§é pradowa, czyli stosunek iloSci metalu
Q, wydzielonej rzeczywiscie w czasie elektroli-
zy do tej iloSci metalu Q,, ktéra moglaby byé
wydzielona teoretycznie przez te sama ilo&
elektrycznos$ei wg prawa Faraday‘a

-1

| PR

Na wydzielenie aluminium z kapieli potrzeba
jednak pewnego napiecia, ktoére teoretycznie
wynosi 2,06 V. Znajac ilo§¢ prgdu notrzebna
teoretycznie na Wydzxelenle 1 g metalu i mi-
nimalne teoretyczne napiecie potrzebne do tego
wydzielenia mozemy obliczyé minimalng teore-
tyczna energie (prace elektryczna) potrzebneg
na wydzielenie 1 g metalu.

W rzeczywistodel iloéé energii jest kilkakrot-
nie wieksza, a to z powodu: wiekszego od teo-
retycznego napiecia w elektrolizerze i wskutek
wydajnosci pradowej mniejszej od jednosci.
Mozna wiec wprowadzié pojecie tzw. wydaj-
noSci energetycznej, czyli stosunku tej ilodci
energii, ktora jest teoretycznie potrzebna do
wydzielenia 1 g metalu do iloéci energii zuzy-
tej rzeczywiscie na wydzielenie 1 g metalu.

+ 3600=10,335 g Al

e
Ne =p - “E‘
. — wydajno$¢é energetyczna,
7, — wydajno$§¢ pradowa,
e, — teoretyczne napiecie rozkltadu = 2,05V,
E  — rzeczywiste napiecie w elektrolizerze.

Zazwyczaj w dobrych elektrolizerach prze-
mystowych yp = 809, K = 5V, zatem
2,05

=328 .

Ponadto dla oceny pracy elektrolizera postu-
gujemy sie poi@ciem tzw. rozchodu energii, to
jest iloéei energii ZuzyteJ na wydzielenie 1 kg
metalu :

U :078

E

Re_ -'3,35

- 1000 kWh/1 kg.

W przemys}owych nowoczesnych elektrolize-:

rach zuzycie energii wynosi 17 000 — 18 000

kWh na 1 tone metalu.

4. Rozwdj konstrukeji elektrolizerow

Wydajn_os’é energetyczna wynoszaca okoto
33 9/4 calej energii doprowadzonej do elektroli-
zera, jest bardzo niska w poréwnaniu do wy-

dajnosei np. piecow lukowych elektrycznych
w ktérych wynosi okoto 60 — 70 9/,.

Wysilki zmierzajace do obnizenia rozchodu
energii musza i§¢ w dwu kierunkach. Pierwszy
to taka konstrukcja elektrolizeréw, azeby za-
pewniala jak najmniejsze straty energii, dru-
gl to odpowiednie prowadzenie samego proce-
su. Podstawowe réwnanie procesu elektrolizy
jest _

V=¢+ JR
V — rzeczywiste napiecie w elektrolizerze,
e — napiecie rozkladu,
J — natezenie pradu,
R — opdér kapieli.
Jezeli w réwnanie to wstawimy réwnanie zu-

zycia energii, otrzymamy:
W=V .J=Je+d J*R
W  — calkowita energia potrzebna do proce-
su elektrolizy,
J e — cze$é energii, zuzyta na wilasciwy pro-

ces elektrolizy,.

J°R — energia zamieniona na cieplo w réz-
nych czeSciach elektrolizera, dla wla-
Sciwego procesu energia ta jest stra-
cona.

Rys. 1 przedstawia elektrolizer wieloano-

dowy - (anody prasowane), rys. 2 — elektrolizer
z anoda ciagla Soderberga. Z punktu widzenia

irzo

Rys. 2. Elektrolizer z anodg eiagla Soderberga
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elektrycznego elektrolizer stanowi szereg roz-
maitych oporéw (r.); opory powodujg spadek
napigé Vn = Jin. Stad réwnanie zuzycia ener-
gii mozna napisaé w formie:

W =1J e+ J*Xr,

Pomiary spadkéw napiecia w poszczegélnych
czedciach elektrolizera 7000 A wykonane przez
autora daly wyniki zebrane w tablicy I.

Tablica I
Svadek
Punkty . . T
pomiaru Nazwa punktéw pomiaru nspigcia
wolt
| Szyny anodowe state (Cu) 0,164
2-3 Kontakt: szyny anodowe stale
szyny anodowe gietkie (Cu) -L
-+ szyny gietkie (Cu) 0,044
3-4 | Kontakt: szyny gietkie pret ano-
dowy (Cu) -+ pret anodowy (Cu)| 0,053
4-5 | Kontakt: pret anodowy (Cu) pret
anodowy (Fe) 0,137
5-6 |Pret anodowy (Fe) 0,010
6—7 | Kontakt: pret anodowy (Fe)
anoda weglowa 0,120
Anoda weglowa 0,156
9 Kontakt: anoda (elektrolit -
- elektrolit - kontakt: elektro-
. lit) metal -+ metal 3,994
9-10 |Dno weglowe - kontakt: dno
pret katodowy (Fe) -+ pret
katodowy (Fe) - 2,2501
10 - 11 | Kontakt: pret katodowy (Fe)
pret katodowy (Cu) 0,016
11 -12 | Szyny Katodowe (Cu) 0,055 _|
7,029

1 Duzy spadek napiecia w dnie ttumaczy obecnosé war-

stwy weglika glinu (3 do 5 e¢m), ktéra utworzyla sig na

dnie na skutek zaburzen w procesie. Weglik glinu stabo
przewodzi prad elektryczny. -

Zmniejszenie spadku napiecia w szynach
zewnetrznych i poszezegélnych czeSciach elek-
trolizera przez odpowiedni dobdér materialéw
i staranne wykonanie kontaktéw zmniejsza
straty energii. Szczegdlng troska konstrukto-
réw bylo zapewnienie dobrego kontaktu w dnie
elektrolizera, wylozonym blokami weglowymi,
od ktérego odprowadza sie prad elektryczny
pretami zelaznymi umocowanymi w blokach
weglowych. W - nowoczesnych elektrolizerach
prety zelazne ubijane sg specjalng masg weglo-
wg w rowkach blok6w dennych lub zalewane sa
w tych rowkach Zeliwem. Spadek napiecia
‘w dnie udalo sie w nowoczesnych elektrolize-
rach obnizyé do 0,25 — 0,3 wolt.

Jak widaé z pomiaréw napie¢, najwiekszy spa-
dek napiecia przypada na warstwe elektrolitu.
Ve = J . re; ¥« — jest oporem elektrolitu.

Jezeli gestoéé pradu oznaczymy d = %, przy

czym a jest idealnym przekrojem poprzecznym,

przez ktory przep%ywa prad to réwnanie po-

Pprzednie mozna naplsac

Ve=F - ro=J"7F

o — jest oporem wladciwym elektrolitu, | —
odleg}osma miedzy anoda, a katoda.

Opoér wiasciwy elektrolitu dla danej tempe-
ratury jest staly (niewielkie réznice zachodza
przy zmianie zawartosci Al,0, w elektrolicie).
Odleglo$é miedzy anodg i katoda ze wzgledéw
technologicznych, (ponowne polaczenie sie wy-
dzielajgcych sie na anodzie i katodzie produk-
téw elektrolizy) nie moze byé zmniejszona poni-
zej pewnego minimum, ktére wynosi okolo 4 em.

Pozostaje jedynie wielko§é d — czyli gestosé
pradu, ktoérej dobdér moze wpltynaé na obnizenie
zuzycia energii. Gestoéé pradu anodowa pierw-
szych elektrolizeré6w Heroulta i Halla (rok
1890) wynosita 6,4 i 4,66 Ajcm®. W miare roz-
woju elektrolizy spadia ona do 1,55 Alem?,
w Lautawerk (Niemcy) rok 1925, a nastepnie
do 1,05 Ajem?® (Lautawerk 1939 r.). Dla elek-
trolizeréw wieloanodowych na skutek wigk-
szych strat cieplnych dalsze obnizenie anodowej
gestodci pradowej nie jest wskazane. Dla elek-
trolizeréw z anoda ciggly mozna zejéé do 0,75
Ajem’, a nawet 0,70 Ajem®.

Nastepnym waznym - czynnikiem majgcym
wplyw na zuzycie energii sa straty cieplne.
Wiegksza odlegto§é (1) miedzy anoda, a katoda
od wymaganej ze wzgledéw technologicznych
spowodowana jest niejednokrotnie konieczno-
Scig doprowadzenia wiekszej ilosci ciepta na po-
krycie strat cieplnych. Obnizenie tych strat
mozna osiagnaé przez odpowiednia konstruk-
cje elektrolizera, przy czym elektrolizery

.0 wiekszej pojemnodci zawsze bedg wykazywa-

ly mniejsze straty cieplne. Dlatego w miare roz-
WO_]u elektrohzy tlenku glinu, zwiekszajg sug
rowniez wymiary elektrolizer6w. Dzisia] uZy-
wany jest jako przecietny, typ 50 000 A cho-

‘ciaz buduje sie juz jednostki na 100 000 A.

Pomiary spadkéw napieé nie przedstawiaja
trudnosci, lecz pomiary strat cieplnych sa
mniej uchwytne. W podanej tablicy II autor
zebral- wyniki swoich pomiaréw i obliczen dla
wieloanodowego elektrolizera 7000 A.

Tablica II
Straty cieplne elektrolizera 7000 A

Zrédio strat kWh %
Oszynowanie zewnetrzne 2,0 6,0
Sciany boczne i dno . 4,5 12,5
Stopicny metal - © 0,5 7,5

- Wydzi_elajace sie gazy 1,0 3,0
Zjawiska w kapieli . 5,5 15,0
Powierzchnia kapieli 27,6 62,0

Suma: 35,0 100,0

Jezeli poréwnaé wyniki tych pomiaréw z po-
dawanym1 przez autoréw zagranicznych dla wa-
nien wieloanodowych otwartych (Zwigzek Ra-
dziecki, Wlochy) to rozklad strat niewiele od-
biega od wynikéw otrzymanych przez autora.
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Straty cieplne przez powierzchnie sa w elek-
trolizerach przemystowych nizsze, chociaz sto-
sunkowo wysokie: wahaja sie w granicach:
38 — 509/,

Obnizenie strat cieplnych przez boki i spéd

wanny przez zastosowanie wiekszej izolacji nie.

jest trudne. Izolacje jednak musimy ograniczyé
z innych powodow. Sciany boczne muszg odbie-
raé na tyle ciepla, aby na ich wewnetrznej stro-
nie wytworzyla sie warstwa skrzeplego elektro-
litu, ktéry chroni je od zuzycia. Dno zbyt sil-
. nie izolowane cieplnie doprowadza do przegrza-
nia metalu, a stad do wiekszych jego strat i ob-
nizenia wydajnosci pradu. Dlatego w nowocze-
snych elektrolizerach izolacja §cian bocznych
nie jest duza, a przy duzych jednostkach (po-
nad 50 000 A) stosuje sie wentylacje dna.

Najwieksze straty cieplne przez powierzchnie
kapieli 53 trudne do obnizenia. Najbardziej po-
mocnym czynnikiem jest warstwa tlenku, ktéra
nasypuje sie na skrzepla skorupe -elektrolitu
i ktéra tam pozostaje az do czasu zasilenia nia
kapieli. Po tej operacji zasypuje sie nastepng
partie tlenku. Jak wykazaly doSwiadczenia, nie
"kazdy tlenek ma jednakowe wlasnosci i przy
jego zbyt grubej konsystencji straty - cieplne
przez powierzchnie zwiekszaja sie, powodujac
powiekszenie rozchodu energii. Préby obudo-
wania - elektrolizeréw  wieloanodowych dla
zmniejszenia strat cieplnych, na skutek ciagg-
lych operacji z anodami nie daly wiekszych
wynikéw. Wygodniejsze do obudowy okazaly
sie elektrolizery z anodami ciaglymi (Séderber-
ga — rys. 2). Obudowe stosuje sie rowniez
w celu odciggania gazéw, ktére mozna regene-
rowaé (HF), a poza tym nie zatruwajg one
atmosfery huty i okolic.

W dazeniu do zmniejszenia zuzycia energu

przez budowg elektrolizerow doskonale izolowa-
nych i zmechanizowanyech (zasyp tlenku, spust
metalu, regulacja anod), przeprowadzono sze-
reg doéwiadezeri. B. Luzatto podaje wyniki do-
S§wiadezen wloskich hut (Mori, Bolzano) z pra-
cy elektrolizera z anoda ciagly, do ktérej prad
doprowadzony jest przez pionowe prety w prze-
ciwienstwie do systemu Sdéderberga, ktéry do-
prowadza prad przez wbijanie pretéw zelaznych
w mase weglowa anody po obu stronach jej
dtuzszych bokéw (rys. 2).

-Elektrolizer z pionowymi pretami doprowa-
dzaiacymi prad elektryczny, doskonale obudo-
‘wany i ze zmechanizowanym zasypem tlenku
przedstawia rys. 3.

Wedlug B. Luzatto elektrolizer tego typu na

28 000 A zuzywal 17,7 kWh na 1 kg aluminium.’

Jako wynik wielu doswiadezehr z rozmaitymi
tvpami -elektrolizeréw Liuzatto podaje nastepu-
jacy obraz elektrolizera przyszlodei.

Ksztalt wanny najwygodnle1szy oklagly,

z elektroda ciagly, rowniez okragly z pionowy- -
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Rys. 8. Elektrolizer z pionowymi pre;taml

mi prgtaml doprowadzajgcymi prad. Dosko-
nale izolowana powierzchnia kapieli z odcig-
giem gazéw nie powodujgcym ich rozcienczenie
przez powietrze z hali. Zasyp tlenku 1i. spust
metalu zmechanizowany. Regulacja anody auto-
matyczna. Pojemnos$é elektrolizera w zasadzie

"nie musi byé wieksza niz 50 000 A, lecz moga

byé budowane jednostki (100 ¢:00 A).

W tak zbudowanym elektrolizerze mozna ob-
nizyé zuzycie mocy do 14 — 15 kWh/1 kg .alu-
minium.

Ochrona anody przed spalaniem tlenem po-
wietrza moze obnizyé zuzycie masy anodowej
do 0,48 kg na 1 kg aluminium. Odzysk gazéw
moze obnizyé zuzycie kriolitu i fluorkéw do nie-
wielkiej czeSei ich obecnego zuzycia. Wskazni-
ki technologiczne wspélezesnych elektrolizeréw
tlenku glinu zebrane sa w tablicy IIL

Tablica IIl

-Wskazniki technologiczne Wspolczesnych elektrolizer6w

tlenku glinu (na 1 tone alumm‘um)

Zuzyc1e tlenku glinu 1.92
’ kriolitu 0,06
' fluorku glinu 0.04
» masy anodowej 0,58
energii elektrycznej 18 000 ¥Wh
Wyda]nosc rradu 85 %
Wydajno$é energetyczna 35 9%
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- Spiekanie rud zelaza z dodatkiem wapna

W roku 1941 ukazala si¢ publikacja K. Kintzingera
{2] omawiajaca wymki badan nad procesem sp:ekania
z dodatkiem wapna palonego do mieszanki rudnej.
"W czasie swych badahn Kintzinger uzyskal WZroSt wy-
dajnosci zakiadu splekagacego o okolo 45 %. Przeszkoda
we wprowadzeniu tej nowosei do przemystu byly trud-
no§ci zwigzane z transportem wapna palonego, a w
szczeg()lnoéci brak odpow.edniej ilo§zi specjalnych wa-
gonéw.

Ostatnio przeprowadzono ponownie préby plzemyslo-
we dla ustalenia wplywu dodatku wapna palonego na
proces spiekania. Proby te przeprowadzono w aglome-
rowni w Gelsenkirchen posiadajacej tasme spiekajaca
o uzytecznej dlugosei 25 m i szerokodei 2,56 m; powierz-
chnia ssawna wynosila wiee 62,5 m. Ssawa tego urza-
dzenia, pracujaca w czasie przeprowadzania préb, miata
wydajnos§é 4500 m3/min. spalin o temperaturze 1500 C,
przy podeisnieniu 800 mm H»O. Spieki gotowe z tasmy
przechodzily przez lamacz walcowy, a nastepnie przez
sito o oczkach 6 X 20 mm. Aglomerat zwrotny w iloSci
15 do 20 % wracal do mieszanki. Jako podklad stoso-
wano dolomit. Ciezar podkladu chroniacego ruszta od-

liczano przy obliczeniach wydajnoSci: Przez caly okres -
préb spiek opuszczajacy urzadzenie byl tak ochlodzony, .

ze przetom jego byl czarny, z pojedynczymi tylko czer-
wonymi miejscami. Przy przeprowadzaniu badah uzy-

i 3 % Si0;, niekiedy jednak zawarto§é krzemionki do-
chodzila do 11 %. Wypalanie miaiu kamienia wapien-
nego odbywato sie na tasmie do spiekania, przy czym
sain proces wypalania byl zblizony do procesu sp.eka-
nia rud. Mial kamienia wapiennego mieszano podobnie.
jak rudy w mieszalniku z 18 do 20 % odpadkowego pa-
liwa i 10 do 12 % wody. Wielkg uwage musiano zwré-
cié na odpowiednie nawilgocenie, gdyz juz niewielkie
odchylenie od optymalnego dodatku wody powodowalo
wzrost zawartoSei COp; w produkcie z 5 do 7 % na 10
do 12 %. Prazenie kamienia wapiennego przeprowa-
dzano przy tak wysokiej warstwie, jak tylko zezwalalo
na to obramowanie. taSmy spiekajacej (300 mm). Jako
podkladu uzywano dolomitu o ziarnach 10 do 25 mm,
ktéry po ukohczeniu procesu prazenia odsiewano i po-
nownie stosowano jako podklad. Nalezy podkreglié, Ze
w czasie wypalania wapna na ‘fuszcie, temperatura
spalin jest bardzo wysoka. Wydajno§é tasmy przy wy-
palaniu wapna wynosila 17 t/m2 rusztu i dcbe w .prze-
liczeniu na palone wapno lub 24 do 26 t/m2 rusztu
i dobe w przeliczeniu na mial kamienia wapiennego.
Palone wapno zawierato 756 do 78 % CaO i 6 do 8 9,
CO,.

Aby umozliwié dokladne ustalenie wplywu dodatku
wapna na proces spiekania, obserwowano przez 8 dni
prace urzadzenia nie dodajac wapna do spiekanej mie-

wano mieszanki o skladzie normalnie stosowanym  szanki rud. Po wprowadzen’u réZznych ulepszen osiag-
w Gelsenkirchen (tablica I). nigto w tych warunkach wydajno§é 22,6 t/m2 rusztu
Tablica I
[ Udziat : o

: ie~ Fe Mn P Sio Al,O CaO MgO

Nazwa rudy W mie 2 205 &

szonee I o %o %% % % %o

0

Koncentrat Salzgitter I - 30 32,4 0,12 * 0,54 17,7 6,4 3,4 1,4

Koncentrat szwedzkitl 15 67,5 0,03 0,03 5,3 1,4 1,0 0,5

Koncentrat Pegnitz - - 15 35,2 0,27 0,35 15,5 8,7 0,3 0,3

Wypalki2z 15 43,13 0,05. 0,02 9,6 0,9 1,3 0,3

Tlenek zelaza 8 5 44,0 0,30 0,22 . 2,5 0,3 0,9 0,3
Pyt wielkopiecowy 20 30,0 0,20 0,24 16,3 4,0 6,6 1,1

Miat kamienia wapiennego - - 1,4 - - 3,0 0,63 £0,0 - 0,49

1 Mieszanka koncentratow Haksberg Fosdaler i Kallbottgn
2 Mieszanina rudy czerwonej (purpurerz) i wypalkéw ' poflotacyjnych w stosunku 5 : 2

3 Produkt odpadkowy przemystu chemicznego

w badamach przyjeto jako zalozeme, 7e na skutek -

dodatku wapna wytrzymalo§é spiekéw nie moze sie
obnizyé w wiekszym stopniu. Wytrzymalo§é spiekéw
okreslano za pomocy préby bzbnowania, zachowujac
warunkj podobne jak przy koksie. Badaniu poddawano

kawatki spieku o $rednicy ponad 100 mm. Po prébie -

bebnowania ilo§é ziarn o érednicy do 5 mm nie powinna
przekraczaé 20 %, w tym ziarn ponizej 1 mm nie wie-
ceJ jak 5 %.

. W toku badan udalo sie usunaé trudno$ci zwiazane
z transportem palonego wapna przez opracowanie me-
tody wypalania kamienia wapiennego w normalnym
urzadzeniu spickajacym. W czasie wstepnych préb la-
boratoryjnych rozdrobniony kamieft wapienny o ziar-
nistosci 0 do 5 mm z dodatk’'em 10 % koksiku wypala-
no w urzadzeniu do spiekania strefowego, otrzymuiac
zawierajacy 6 .do % COj, ktéry dobrze gasil sie wo-
‘da Do préb w skali przemystowej uzvwano miatu ka-
mienia wapiennego, ktéry zwykle zawieral 50 % CaO

i dobe. Zuzycie paliwa wynosito §rednio 10 %. Jako pa-
liwa uzywano koksiku, ktéry zawieral przecigtnie 60 o
materiatu palnego i 40 % popiotu. Jako przyklad typo-
wego skiadu chemicznego otrzymywanego produktu poda-
no nastepujacg analize spieku: 48,56 % Fe, 0,37 o, P,
16,6 9% SiO,, 6,3 % AlOs, 41" % CaO, 1,2 % MgO.
Stosunek Ca0/SiQ, wynosil 0,26,

W czasie dalszych badan dodatek wapna- palonego
do spiekania mieszanki rud zmieniano w granicach
3,4 % do 6 % CaO. Przy kazdym dodatku wapna za-
klad pracowal przez 14 dni po dwie zmiany. Wapno
dedawane do mieszanki byto gaszone woda juz na ta-
lerzach dozujacych. Skutkiem dodatku wapna mieszan-
ka stawala sie brylowata i lepiej przepuszczalna dia
gazéw, co obiawialo sie spadkiem podciénienia robo-
czego. W czasie spiekania mieszanki bez dodatku wapna
podciénienie robocze wynosito 700 do 750 mm H,O,
a po wprowadzeniu wapna spadlo na 520 do 600 mm
H:0. Wraz ze wzrostem dodatku wapna wzrastata wy-
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Rys. 1.. Zaleznos¢ wydajno$ci urzadzenia spiekajacego
. od iloSei dodanego wapna

dajno$§é urzadzenia, az do optimum wystepujacego przy
4 9% Ca0. Dalsze zwigkszanie dodatku wapna powodo-
walo .juz spadek wydajnoS§ei procesu spiekania, przy
~czym podeci$nienie nie spadalo ponizej 520 mm, co po-
zwala przypuszczaé, zZe mieszanka zawierajaca 4 %
wapna miala najwieksza przepuszczalnosé. Zapotrzebo-
wanie paliwa zwickszato sie powoli ze wzrastajacym
dodatkiem wapna. Dla mieszanki bez dodatku wapna
- potrzeba byto 10,4 % paliwa, przy 3 % CaO — 115 %
paliwa, przy 4 ¢, CaO — 11,7 %, przy 54 % CaO —
11,7 % i przy 6 % CaO — 12,3 ¢ paliwa.

Na rys. 1 przedstawiono zaleznoé§é wydajnosei urzg-
dzenia spiekajacego od ilogci dodawanego wapna. Na-
niesione na wykresie punkty odpowiadaja §rednim war-

_toSciom uzyskanym w czasie badaf czternastodnio-

wych. Z rysunku tego wynika, ze maksymalny wzrost

wydajnos$ei, -uzyskany przy dodatku 4 % CaO, wynosi
okoto 25 %. .

W czasie przeprowadzania préb z dodatkiem wap-
na ponad. 4,5 % zauwazono powstawanie w?ekszych
rozbieznosci w wynikach. Przyczyna tych rozbieznosei
byta prawdopodobnie za mala diugo§é istniejacego
w zakladzie mieszaln’ka bebnowego. Przy wiekszych
ilociach wapna musiano zastosowaé dodatkowy na-
trysk' wody na transporterze przed mieszalnikiem, co
oczywisScie pogorszylo znacznie réwnomierno§é nawil-
gocenia. Préby kontrolne przeprowadzone w skali la-
boratoryjnej potwierdzily fidtnienie optymalnego do-
datku wapna, wynoszacego, 4 % CaQ. Trzeba jednak
zaznaczyé, ze optimum wystepowalo tu mniej wyraz-
nie niz przy prébach przemystowych.

Badajgc zmiany wytrzymaloéci spieku w zaleznosci
od ilo§ci- dodanego wapna stwierdzono, Ze w miare
wzrostu zawarto§ci wapbna w materiale poddawanym
prébie bebnowania maleje zaréwno iloéé ziarn ponizej
1 mm, jak i ilo§é ziarn o §rednicy ponad 40 mm.

Zatrzymanie zakladu dla przeprowadzenia general-
nego remontu uniemozliwito wykonanie dalszych badan
nad wplywem dodatku wapna na proces spiekania.
W czasie remontu wymieniono istnieiaca ssawe. na
wiekeza, daiaes. 4500 m3/min nrzv - temparaturze spa-
lin 150° C i pracujacg przv podciénieniu okolo 1000 mm
H-0. Po uruchomieniu zakladu przeprowadzono dalsze
badania w zmienionyvch uz warunkach. przy ezym naj-
pierw spiekano mieszanke rud o takim samym skta-
dzie jak przed remontem, ale hoz dendatku wapna. Ra-
dania te misty na celu stwierdzenie, o ile npodninsta
sie wydaino§? urzadzenia nrzez zamontowanie nowej
ssawv, pracuiascei przy wieckezvm podeiénienin. Okaza-
lo sie, Ze przecietna wydajnoéé za okres dwunasto-

dniowy wynosita 32,9 t/m2 rusztu i dobe, to znaczy,
ze podniesienie podcignienia z 800 na 1000 mm H,O
spowodowalo wzrost wydajnosci urzadzenia o 45,6 %.

W toku dalszych badan spiekano mieszanke rud
z 4% CaQ. Osiagnieto przy tym wydajnos¢ tasmy
88,5 t/m2 ruszbtu i dobe. Spiekanie.odbywalo sie przy
wysoko$ci warstwy okolo 800 mm, za§ szybko§é tasmy -
zwiekszono na 2,4 do 2,5 m/minute. Przez zamontowa-
nie nowej ssawy dajacej wieksze podci$nienie oraz
przez dodatek wapna osiggnigto wgrost wydajnodei
0 70,4% w stosunku do stanu pierwotnego.

Przeprowadzono réwniez badania nad wptywem spie-
ku zawierajacego wapno na bieg wielkiego pieca. Plano-
wano prowadzenie przynajmniej jednego wielkiego pie-
ca na wsadzie z dodatkiem spieku zawierajgcego wapno
przy zachowaniu mozliwie normalnych warunkéw pro-
cesu. Ze wizgledu na trudno$ci ruchowe nie udalo sie
zrealizowaé calkowicie tego planu. Stwierdzono jednak,
ze przez przerdbke w wielkim piecu spiekéw zawiera-
jacych dodatek wapna mozna uzyskaé:

a. obnizenie zuzycia koksu o okolo 65 kg na tone

suréwki, :

b. réwnomierny bieg pieca, bez objawbéw zawiesza-

nia,
' c. zmniejszenie zasadowosei - zZuzla bez pogorszenia
odsiarczania suréwki.

Stosunek Ca0/SiO, obnizono z 1,35 na 1,25. Po-
nadto uzyskano pewne przestanki pozwalajace na wy-
suniecie twierdzenia, Ze przez przerébke w wielkim
piecu spiekéw zawierajacych .dodatek wapna osiagnie
sie wzrost szybkoéci schodzenia naboi o 15 % i zmniej-
szenie- rozchodu koksu o 10 %. Przerabiane w wielkim
piecu spieki z dodatkiem wapna mialy nastepujacy
sktad chemiczny 45 % Fe, 15,56 % Si0O., 11,2 % CaO,
6,7 % AlO.. Spiek ten zawiera w sobie juz prawie
gotowy Zuzei. Przy tego rodzaju materiale w wielkim
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Rys. 2. Zaleznoéé wydajnosei urzadzenia spiekajacego

i kosztéw produkeji spiekéw od podeisnienia i dodatku
wapna
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piecu zuzel tworzy sie réwnomiernie na calym prze-
kroju p.eca, przez co przeplyw gazéw staje sie réw-
riomierny. Roéwnomierny bieg pieca daje zawsze
zmniejszenie rezchodu koksu. Oszezedno§é na koksie
pochodzi takze stad, Ze wapno zawarte w spieku nie
musi Juz byé w wielkim piecu prazone.

Na rys. 2 podano zaleznos§é kosztéw otrzymywania
tony spieku od warunkéw procesu. Okazuje sie, ze je-
zeli koszty otrzymania spieku bez dodatku wéapna przy
ssawie dajgcej 300 mm H,0 przyjmiemy za 100, to
przy ssawie dajacej 1000 mm H,O oraz przy réwno-
czesnym dodatku wapna, koszta te spadna na 60 %.

Badania poprzednikéw Boosa stwierdzily, ze przez
dodatek wapna do spiekanej mieszanki osiaga sie znacz-
ne korzys$ci produkcyjne. Wyniki préb przeprowadzo-
nych przez Boosa wykazuja, ze optymalny dodatek
wapna dla danej mieszanki rud wynosi okolo 4 % CaO.
Potrzebne wapno mozna otrzymywaé na zwyklym urza-
dzeniu spiekajacym, przez co unika si¢ trudnosci trans-
portowych.

Przerabiajagc w wielkim piecu spieki zawierajace
wapno nalezy si¢ spodziewaé wzrostu szybkosei schno-
dzenia naboi o okolo 15 %, przy réwnoczesnym zmuniej-
szeniu rozchodu koksu o okoto 10 %.

Przeprowadzone badania wykazaly takZze, Ze przez
dodatek wapna do spiekanej mieszanki oraz przez
zwigkszenie podci$nienia mozna osiagnaé pokaing. zniz-
ke kosztéw produkeji.
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Mlyny uderzeniowe!

Proces rozdrabniawia jest najkosztowniejsza ope-

racja w przerébce mechanicznej surowcéw mineral-
nych; z tego wzgledu wszelkie usprawnienia w tej
dziedzinie prowadza do powaznych oszczednosci.
W ostatnich latach szerokie zastosowanie w przemy-
§le mineralnym, ceramicznym, szklarskim i przy prze-
rébee gruzéw znalazly mlyny uderzeniowe. Pierwsze
préby zastosowania ich do .przerébki rud przeprowa-
dzono w Mechernich (Niemcy). Wyniki, jakkolwiek
otrzymane na ograniczonej ilo$ci materiatéow badanych
wskazuja, ze miyny te posiadaja wiele cennych zalet,
ktére czynia je doskonalszymi od innych dotychczas
stosowanych kruszarek i moga w pewnych wypadkach
byé zZrédtem obnizenia kosztéw przerdbezych oraz upro-
§cié schemat wzbogacania. -

Zasady dzialania mlynéw uderzeniowych

Dzialanie mlyna mozna latwo zrozumieé ze schema-
téw podanych na rys. 1, 2, 3. Material rozdrabniany
doprowadza si¢ réwnomiernie na rynne zasypows, po
kidrej zsuwa sie¢ w doét, przechodzi przez zastone z lan-
cuchdéw i dostaje

Ja

Rys. 1. Schemat miyna ﬁderzeniowego ‘huty Huckin-

gen: g — doprowadzenie materialu rozdrabnianego,
b — zastona z lafcuchéw, ¢— plyta oporowa, d — sito,
¢ — rotor (walec) z listwami roboczymi, f — odpro-

wadzenie materialu rozdrobnionego

si¢ do przestrzeni rozdrabniania. Za-~

stona z tanicuché6w ma zadanie chroni¢ przed wypryski-
waniem materialu na zewnatrz i hamowaé nadmiernie
szybki doplyw duzych kawalkéw do przestrzeni roz-
drabniania. Dolna czeéé 'rynny zasypowej zakoficzona
jest sitem z blachy perforowanej. Material po osiag-
nieciu dolnego kofica uko$nego sita napotyka na listwy
rcbocze, przymocowane do obracajacego si¢ walca (ro-
tcru), ktére rzucajg go na pierwszg plyte oporowa.
Dzigki uderzaniu o plyte i réwnoczesnemu gwattowne-~
mu zderzaniu si¢ kawatkéw, materiat rozbija sie i spa-
da zaréwno na sito, jak tez na listwy rotoru. Czesé
materialu o ziarnach mniejszych od otworéw sita
przechodzi przez nie i dostaje sie do wylotu, reszta
natomiast tak dlugo udérza o piyte, az przejdzie przez
szezeling. miedzy listwa walca a pierwsza plyta oporo-
wa. Podobny proces rzucania zachodzi w przestrzeni
miedzy I a II plyta, skad material dostaje si¢ do na-
stepnej przestrzeni miedzyplytowej, (je§li miyn po-
siada wiecej jak 2 plyty) lub do wylotu, gdzie laczy,
si¢ z przesiewem. Szczelina miedzy plyta najblizsza
zasypu (I) jest najwieksza i przy nastepnych ply-
tach stopniowo si¢ zmniejsza.

W zwyklych maszynach do rozdrabmama nmateriat

ulega zmiazdzeniu przy przejéciu miedzy dwora
sztywnymi elementami stalowymi réznych ksztaltow
pod wplywem dwustronnego nacisku. Sily §cinajace

odgrywajg - tutaj powazZna role. Pozornie podobne do
miynéw uderzeniowych mlyny udarowe pracuja na
innej zasadzie i nadaja sie do rozdrabniania materia-
6w migkkich lub najwyzej $redniej twardosci. W- uda-
rowym mlynie mlotkowym kruszenie zachodzi wsku-
tek zderzania sie i oporéw bezwladnodei. Natomiast
istota procesu vnzdrabniania w mlynach uderzenio-
wych polega na nadawaniu rozdrabnianemu . materia-
towi duzej szybkogei; energia kinetyezna materiatu
przy uderzemiu zostaje wykorzystana do jegoe rozh-
jania.

Twardo§é materialu rozdrabnianego odgrywa tu
drugorzedng role, natomiast duzy wplyw ma krun-
ckodé, naturalna lupliwodé i naprezenia wewnetrzne.
Materialéw plastysznych nie mozna rozdrabniaé w miy-
nach uderzeniowych, poniewaz przy uderzeniu wyste-
puja tylko odksztalcenia, a nie ma kruszenia.

1 'W przyblizeniu mozna je podciaggnaé pod istnie-
jace pojecie miynéw udarowych. Jednak dla odréinie-
nia i dla podkreslenia nicco innej zasady pracy stwo-
rzono nowa nazwe, ktéora w jezvku niemieckim brzmi
Prallmiihle, w jezyku ang. Impact Breaker.
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Podstawowe zasady rozdrabniania uderzeniowego
wyplywaja ze wzoru na energie kinetyczna:

E=m-Y"
2

Z réwnania tego wynika, Ze materialy o maltym cie-
zarze wladciwym sg mato podatne do rozdrabniania
tym sposobem (jak np. wegiel), a dalej, Z2 stopieh roz-
drobnienia roénie z podwyzszeniem szybkosci obwodo-
wej walca, a wiee ze wzrostem ilodci jego obrotow.

- Jako najistotniejsze zalety mliynéw uderzeniowych
nalezy wymlenié wyscka wydajno§é przy niskim zuzy-
ciu mocy, duze mozliwosei rozdrabniania (wysoki sto-
piefi rozdrabniania), mozliwo§¢ rozdrabniania selek-
tywnego, maly ciezar wlasny miyna i spokojng prace
(zbedne ciezkie fundamenty), mate zuzycie czeSci pra-
cujacych i tatwosé ich wymiany.

2

Opis mlynow uderzeniowych firm Hazemag
i New Holland

Firma Hazemag produkuje 5 typéw (réznej wiel-
ko$ci) mlynéw tego rodzaju, ktérych budowa jest wi-
doczna na rys. 2. Miyn posiada jeden ;walec obrotowy
(rotor), do ktérego przymocowane sa 2 do 8 roboczych
listw stalowych. Szeroko§é walca waha sie od 450 do
1500 mm, Srednica walca od 600 do 1700 mm. Plyty
oporowe rozmieszczone sa po linii spiralnej w stosunku
do walca tak, Ze szeczeliny miedzy plytami a listwami
reboczymi
strony zasypu. Zawieszenie plyt pozwala im na wy-
konywania ruchu wahadlowego pod diuzym naciskiem;
w ten sposéb chroni sie mlyn przed uszkodzeniem
w wypadku, gdy do przestrzeni rozdrabniania dostanie
sie przypadkowo kawalek zbyt twardego materialu,
np. zelaza. Uko$ne sito z blachy perforowanej ponizej

zasypu pracuje zadowalajgco przy rozdrabnianiu ma-

terialéw suchych, natomiast przy rudach wilgotnych
lepiej jest stosowaé ruszt, a przy rudach gliniastych
-— pelna blache stalowa, poniewaz otwory sita szybko
51e zaklejaja.

W dolnej czeSei miyn jest otwarty, od strony za-
sypu znajduje sie cchronna zastona z lahcuchéw.
Wymiary paszczy wlotowej wynoszg od 250X400 do
6601200 mm.

Najwieksze zuzycie wykazuja listwy rcbocze na
walcu, podczas gdy plyty oporowe i sito zuzywaja sie
w mniejszym stopniu. Najbardziej naraZona jest pier-
.wsza plyta od strony zasypu, dlatego korzystnie jest

Rys. 2. Schemat. przekroju miyna uderzeniowego Haze-
mag: o—nadawa, b— zaslona z lafcuchéw, ¢— ply-
ty oporowe, d-—sito, e — walec obrotowy, f— listwa
robocza, gy — odprowadzenie rozdrobnionego materiatu

stopniowo zmniejszajg sie, poczawszy od

2066 BGOGL

Rys.. 3. Schemat przekroju mlyna uderzeniowego New

Holland z dwoma walcami: @ — nadawa, b — prety

oporowe, ¢ — walce obrotowe, d — listwa, ¢ — odpro-.
wadzenie rozdrobnionego materialu

przymocowywaé do niej latwo wymienng listwe sta-
lewa. Podobnie listwy robocze przykreca sie do waleca
§rubami, aby je latwo mozna obraca¢ o 1800 po star-
ciu jednej krawedzi, celem lepszego wykorzystania.
Obudowa mlyna posiada latwo otwieralne okna, po-
zwalajace na szybkag wymiane zuzytych czesci. Naj-
bardziej ulegajace §cieraniu czeSci obudowy naleiy
wykladaé wymiennymi plytami stalowymi. Ggolne zu-
zycie wszystkich czeSei miyna jest bardzo male w po-
réwnaniu ze zuzyciem czeSci roboezych innych maszyn

‘do .rozdrabniania.

Przy budowie mlyna wazZne jest dokladne wywa-
zenie walca, kt6éry obraca sie ze stosunkowo duzymi
szybkosciami. Charakterystyczna cecha tego miyna
jest réwnomierna i spokojna praca, wskutek czego
zbedne s3 ciezkie fundamenty. Na przyklad miyn
AP1 o wydajnoSei 20 t'godzing wymaga podstawy
o ciezarze 1,2 t. Maksymalna wydajno$é najwickszego
mtyna (AP5) okreflita firma Iazemag na 50 t/godzine.

10
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Rys. 4. Wyniki rozdrabniania na mtynie Hazemag AP1
Przy mieleniu mieszanej rudy Mechernich
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7 préb przeprowadzonych w Mechernich wynika jed-
nak, ze przepustowos¢ rzeczywista jest niejednokrot-
nie dwa razy wyzsza od katalogowej. Zapotrzebowanie
mocy wynosi 1 KM na.1 t godzineg.

Firma New Holland (USA) produkuje miyny ude--

rzeniowe o dwdch walcach i wymiarach paszezy wio-
towej do 1270X1270 mm (rys. 8). Zamiast plyt miyny
te posiadaja prety oporowe i nie maja dolnego sita.
Najwiekszy typ posiada wydajno§é do 400 t'godz.

Praca miynéw uderzeniowych Hazemag jest dosko-
nalsza jak innych maszyn do rozdrabniania; przy jed-
nokrotnym przepuszezeniu przez miyn APl piaskowca
Mechernich o wielkoSci kawatkéw od 15 do 200 mm
otrzymano produkt rozdrobniony o zawartoSci 84 %
ziarn ponizej T mm (patrz rys. 9). Szybkos§¢ nadawa-
fnia materialu wynosita 20 t'godz. i zuzycie mocy
10 KM. Rozdrabnianie mieszanej rudy Mechernich
(piaskowiec -}- zlepiefice) dato mnieco gorsze wyniki.
Przy wydajnosei ntyna 13,5 t'godz w czasie jednego
przepustu otrzymano tylko 46 % materialu ponizej
1 mm (patrz rys. 4 i 9).

O dobrej jako$éi pracy mliyna uderzeniowego §wiad-
czy stosunkowo duza powierzchnia ograniezena krzy-
wymi skladu ziarnowego materialu przed i po roz-
drobnieniu (powierzchnia zakreskowana na rys. 4).

DosSwiadczenia w Mechernich

W 1949 roku w zakladach przerdbezych w Mecher-
nich wykonano ogétem 83 préby rozdrabniania w miy-
rach uderzeniowych. W do$wiadczeniach stosowano
rudy Mechernich, Maubach, Dogger, piryty z Meggen
i kamien olovvlany

Prébne rozdrabnianie w' mlynie AP1 trwan 884 go-
dziny. We wstepnych prébach okreslono, ze najkorzyst-
niejsza szybko&é rotoru wynosi 900 obrotéw minute,
a wielko§é otworéw sita — 15 mm; przekonano sig
réwniez, ze dobrym tworzywem na listwy jest staliwo
manganowe (12 do 14 % Mn). Jeszeze bardziej odpor-
ne okazalo si¢ pbdiniej staliwo zawierajace 12 do
14% Mn i 1,5 % Cr. Napawanie §cieranych krawe-
dzi listew nie okazalo sie oplacalne. Natomiast odle-
wanie listew ze zgrubieniami na krawedziach pozwo-
Iito na ich zupelmiejsze wykorzystanie. Listwy o zgru-
bionych krawedziach mozna bylo zuzyé w oPoIo 50 %,
a listwy gladkie tylko w 40 %.

W okresie badania rozdrobniono 8663 t przebiera-
nego recznie bpiaskoweca Mechernich. Zuzyto w tym
czasie 10 kompletéw listew, czyh jeden komplet praco-
wal przecietnie 88,4 godziny i stuzyt do rozdrobnienia
866,3 t plaskowca. Z danych tych wynika, %e &rednie
zuzycie listew brutto wynosilo 47,6 g't, a netto (strata
metalu przez $cieranie) 28,8 gt Wydajno§é mlyna
wykorzystywano tylko w 20'%. Szybko§é radawania
materialu wynosita 4,18 t’'godzine.

Koszty - rozdrabniania wynosza $rednio 0,17 DM/t

bez uwzglednienia amortyzacji. Rozdrabnianie w mly-
nie wiekszym (AP4) bylo niecc drozsze (0,20 DM't)
skutkiem gorszej podatnoei materialu do rozdrabnia-
nia (mieszana - ruda Mechernich wilgotna po pluka-
niu). W mlynie AP4 przerabiano material w ilosei
60 do 100 t'godzine, czyli dzienna wydajno§é (przy 17
godzinach pracy) wynosita okraglo 1000 t.

" Dotychezas nieznany  jest jeszeze calkowity eczas
pracy mlyna uderzeniowego. Przyjmujac do obliczen,
ze bedzie on wynosil tylko 1 rok (nalezy spodziewaé
sig, Zze mlyn bedzie pracowal znacznie Jluzei), moze-

my obliczvé catkowity koszt rozdrabniania: Miyn AP4

kosztuje cbecnie 23200 DM i bedzie mozna na nim roz-
drobnié 3001000 % 300000 ton rudy; amortyzacja
mityna wyniesie zatem 23200 : 300 C00 = 0,08 DM t,

a . calkowity koszt rozdrabmama 0,20 4 0,08 — 0,28
I)M t.

Jest to cyfra bardzo niska w poréwnaniu' b/ kosztgv
mi przy innych kruszarkach, dochodzagcymi do 1,60
DM/t.

Regulacja wydajnosci i stopnia rozdrabniania

Oprocz wspomnlaﬁych korzy$ci miyny uderzeniowe
cechuje jeszeze duza latwo$é dostosowywania do zada-
hych warunkéw, Na wydajnes$é i stopien rozdrobnienia
wplywajg nastepujace czynniki:

1. Iloéé obrotéw walca (rotoru). Wplyw ten dla mty-
na New Holland przedstawiono na rys. 5 i w tabli-
cy I, z ktérych Wynika, ze material rozdrobniony
przy 600 obr min zawiera 50. %, przy 200 obr/min
az 15 % kawalkow powyzej 25 mm. W Mechernich
dla miyna AP1 uzyskano nastepujace wyniki: przy
900 obr min., 13%, a przy 500 obr min. 48 % ziarn
powyzej 8 mm (rys. 6). Przez podwyzszenie obro-

Tablica l
‘Wplyw mocy silnika i iloéci obrotéw walcow
na wydajnosé (t'godz) mityna New Holland 3030

Moc napedu |__ | Tlos¢ obrotéw walc6w na mir ute
KM 1000 | 850 | 700 | 550 = 400 | 250
40 20| 35| 50| 60| 75| 90
50 35 55 70 90 110 140
60 50 | . 80 110 135 180 185
75 75 115 | 155 175
190 100 155 165
‘ 120 135 |
100 T T
Q-\ U0 0 aczkach &mm
s NN %
: NN 2m
R [ —
gé() A \\ <%,
3 4 \ \40,,7”)
Xy \ —
\%
0 T
[ 0 20 30 o s 60 T 80

Jlos¢ obrolow mwalcow na mimnutg

Rys. 5; ‘Wplyw ilosci obrotéw .walecéw na rozdrabnianie
w mlynie New Holland 5050 (material:
kamiefi wapienny)
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Rys. 6. Wplyw iloSci obrotéw waleca na rozdrabnianie
w mlynie uderzeniowym Hazemag APl (materiai:
ruda mieszana Mechernich)



Str. 376

HUTNIK

téw mozna zwigkszyé ilo§é otrzymywanego miatu,
pociaga to jednak za soba wieksze zuzycie miyna
i wigkszy poboér mocy. Na ogét liczba obrotéw mity-
néw uderzeniowych waha si¢ od 250 do 1200 na mi-
nute, przy czym mlyny male maja wyZsze obroty
niz duze. Decydujaca tutaj jest szybko§é obwodowa
walca; w czasie do§wiadezei w- Mechernich wahata
si¢ ona od 15 do 81 m/ sek.

. Ilo$é listew roboczych. Wplyw ten jest zupelnie zro-
zumialy, poniewaz przy niezmienionej szybkosci
obwodowej z podwyzszeniem iloSci listew zwigksza
sie ilo§¢ uderzen na jednostke czasu. Na ten temat
brak jest danych doswiadezalnych; produkujaca
firma podaje najodpowiedniejszag ilo§é listew dla
kazdego typu mlyna, np. mtyn AP4 posiada 6 listew,
a typ AP1 tylko dwie.

. Wielkodé otworéw sita. Stopien rozdrobnienia mozna
regulowaé przez zmiane wymiaréw oczek sita przy
materialach stosunkowo suchych. Przy materiatach
mokrych i gliniastych regulacja ta nie ma znacze-
nia, poniewaz otwory szybko si¢ zaklejaja.

. w0 | ™
2 . [
§E = Lo
§§ 10) =5
"o 3 T W
Wielkes¢ ziaren wmm .

Rys. 1. Wplyyv odleglosci miedzy plytami oporowymi
a listwami voboczymi na rozdrabnianie w mlynie ude-

rzeniowym

4. Odlegloéé miedzy lstwami a plytami oporowymi.
Wplyw szczeliny miedzy listwami a plytami oporo-
wymi na stopien rozdrobnienia jest bardzo istotny
(rys. 7). Wielko§é jej mozna regulowaé przez ohni-
zania lub podwyZszania plyt. W miare zvzywania
sie ptyt i listew odlegto$é miedzy nimi powieksza
sie, powodujac otrzymywanie grubszego materialu
. rozdrobnionego. Na przyklad -w miynie APl przy
nowych  listwach (wielko§é szczeliny 20 mm) otrzy-

-mywano 3 % ziarn powyzej 8 mm; a po rozdrobnie-
niu 144 t (wielko§é szezeliny 30 mm) uzyskiwano
10 % ziarn powyzej 8 mm. Nowe mlyny zaopatruje
si¢ obechle w Sruby, ktérymi mozina z zewnatrz na-
stawiaé wielko§¢ szczeliny.

. Ilo$é nadawanego materialu. Okazalo sig, ze stopien

rozdrobnienia zalezy w malym stopniu od wydajno-

§ci (przepustowosci) mtyna. Wynika to z rys. 8, na
ktérym przedstawiono krzywe sktadu ziarnowego

materialu * rozdrobnionego przy szybkoSciach nada-

wania 10,4 1 21,8 t’godz. Odleglo§é miedzy krzy-
wymi jest bardzo mata. Swiadezy to o matej wrazli-
wosei miynéw uderzeniowyen na przeciazenie. Za-

Ry
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s. 8. Wplyw wydajnosci (ilo$ei rozdfabnianego ma-

terialu na godzine) na rozdrabnianie w miynie uderze-

Cigzaromy wychdd ziarn w %

niowym

potrzebowanie mocy wzrasta jednak ze zwigkszeniem
szybko$ci nadawania.

Moc silnika. Wplyw ten zwykle podaja firmy pro-
dukujace w swoich prospektach. Na przyklad firma
New Holland podaje w katalogach, ze mtyn uderze-
niowy 3030 napedzany silnikiem o mocy 120 KM
przy 1000 obrjmin walcéw posiada zdolnosé prze-
robezg 135 t/godz a silnikiem o mocy 60 KM przy
250 obr/min 185 t'godz.” Wyzsza wydajno§é osiaga
sie kosztem stopnia rozdrobnienia (tablica 1I). Przy
stalej liczbie obrotéw wydajno$é mlyna rosnie z pod-
wyzszaniem mocy silnika; np. przy 1000 obr/min

Wielkosc¢ ziaren w mm
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Rys. 9. Wplyw rodzaju przerabianego materialu na

‘wyniki
a — piryt Meggen,
mief otowiany, 4

rozdrabniania na -

mtynie

uderzeniowym:
b —ruda  zelaza Dogger, ¢ —ka-
ruda. mieszana Mechernich,

e — Dpiaskowieec Maubach, f — piaskowieec Mechernich

T

ablica II

‘Wpltyw moéy napedu oraz ilosci obrotéw walecéw na wydajno§é (t'godz) przy réinym stopniu rozdrob-
nienia dla miyna New ;Holland 3030 (dokladnos$é %25 %)-

i r .. Rozdrobnienie ponizej:
Moc napedu Tlosé olalr?tow g d
KM - walca 2,5 5 12 25 50 75 100
na minute mm mm mm mm mm mm mm
60 300 9 14 36 70 135 185 200
60 400 17 27 49 80 140 160 180
80 550 25 42 65 - 100 160 175
100 700 35 56 80 119 165
100 850 45 70 93 125~ 155
120 1000 50 8 98 130 135 -
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wynosi 20 t/godz. dla mocy 40 KM i 135 t/godz dla
mocy 120 KM.

Zwiekszony stopien rozdrobnienia powoduje zmniej-
szenie wydajnosci. Mtyn 3030 przy rozdrobnieniu po-
nizej 50 mm (moe 120 KM i 1000 obr min), posiada
wydajno§é 135 t/godz, a przy rozdrobnieniu ponizej
2,5 mm tylko 50 t;godz (p. tablica II).

. Jakos$é materiatu rozdrabmanego Budowa rozdrab-

nianego materialu i jego stan. fizyczny posiadaja
dla osigganego stopnia rozdrobnienia zasadnicze
znaczenie, ktore daje si¢ zauwazyé przy wszystkich
maszynach do rozdrabniania. Wplyw ten przy wmly-
nach uderzeniowych przedstawiono na rys. 9. Wy-
chody jednakowych klas ziarnowych réznych gatun-
kéw materiatéw powaznie odbiegaja od siebie, obra-
zujac dostatecznie wplyw jakoSei nadawy na jej
stopiefh rozdrobnienia.

Mozliwosci zastosowania mlynéw uderzeniowych

. Do rozdrabniania grubego i §redniego nalezy stoso-

waé typy najciezsze, jak New Holland 5050 1lub
Hazemag AP5 o obrotach mozliwie niskich. Kruszar-
ka AP5 o wydajnosei 200 t/godz bedzie wazyta
przypuszczalnie 20 t (jeszcze jej nie wybudowano),
podczas gdy lamacz szczekowy o tych samych wy-
miarach paszczy i wydajnosci 2 do 4 razy mniejszy
wazy dwa razy wiecej.

Typ New Holland 5050 wazacy 50 t swoja wydaj-
noscia 400 t/godz doréwnuje najwiekszemu tamaczowi
szezekowemu, ktéry jednak posiada ciezar wlasny
135 t i wymiary paszezy 950 X 1350 mm. W obu wy-
padkach potrzebny jest silnik 250 KM, cena jednak
tamacza szczgkowego jest 5 razy wyzsza jak uderze-
niowego.

. Do rozdrabniania drobnego mlyny uderzeniowe win-

ny posiadaé¢ mozliwie wysokie obroty. Wprawdzie
spada woéwezas wydajnoéé, ale’ mimo to:jest ona
Jeszcze lepsza niz przy kruszarkach stozkowych. Na
przykiad kruszarka stozkowa o najmniejszej szcze-
linie wypustowej 22 mm jest zdolna rozdrobnié na-
dawe o wielkoSci kawalkéw 160 X 240 mm w iloSei
20 do 25 t/godz, przy czym potrzebny Jest silnik
o mocy 70 KM. Takie samo rozdrobnienie daje mlyn
uderzeniowy AP1 o wydajnoSei 15 do 20 t/godz
przy silniku o mocy tylko 20 KM. Ciezar wilasny
kruszarki- stozkowej wynosi 16,5 t, a mlyna uderze-
niowego jedynie 1,2 t. Podobnie cena kruszarki stoz-
kowej jest 8 razy wyzsza. Na rozdrobnienie 1 t/godz
(wydajno§é *jednostkowa) ponizej 22 mm w kru-
szarce stozkowej .przypada 2,8 do 38,5 KM mocy
i 0,7 do 0,8 t ciezaru wlasnego kruszarki. Dla mty-

néw uderzeniowych wielkosei te wynosza odpowied-

nio 1,0 do 1,3 KM i 0,06 do 0,08 t, zblizajac sie do da-

nych kruszarki stozkowe] Symona, ktoérej cena jed-
nak jest dwa razy wyzsza, niz mlyna uderzeniowego.

3. Budowa mlynéw uderzeniowych pozwala na wprowa-
dzanie do przestrzeni rozdrabniania goracych gazow,
_tak, ze réwnocze$nie z operacja rczdrabniania mozna
przeprowadzié suszenie.

. Mozliwo§é selektywnego rozdrabniania jest charak-
terystyczna i wielce korzystng cecha mlynéw uderze-
niowych.

W wiekszoSei maszyn do rozdrabniania, jak kruszar-
kach szczekowych, stozkowych i walcowych, kazdy ka-
walek rozdrabnianego materialu jest zmiazdzony bez
wzgledu na swoja wytrzymato§é do pewnej wielkosei
okreslonej nastawieniem szczeliny wypustowej. W miy-
nach uderzeniowych rozdrabnianie odbywa sie w spo-
s6b selektywny, lzn. odpowiednio do wytrzymalosci po-
szczegblnych skladnikéw mieszaniny mineraléw. Przy
zlepienicach sktadniki bardziej wytrzymate beda posia-

daly po rozdrobnieniu ziarno grubsze, a bardziej
kruche — ziarno drobniejsze. Przez nastepna prosta
operacje przesiewania mozna je I‘OZdale]lC, uzyskujac

wzbogacenie.

O korzySciach zastosowania mlynéw uderzeniowych
do tego rodzaju rozdrabniania, Swiadcza wyniki préb
wykonanych w Mechernich na ubogich rudach olowiu

-
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Rys. 10. Selektywne rozdrabnianie w miynie uderze-
niowym mieszanej rudy Mechernich (zlepiefica i pias-
kowea)

Tablica III

Wyn1k1 selektywnego rozdrabniania mieszanej rudy mechernich (zlepiefice i piaskowiec) w miynie

uderzeniowym -
Klasa ziarnowa |Wchéd ciezarowy %u’mar.yc.zny Zawarto$é Pb Rozdziat Pb Sumaryczna
W mm o/ wychdd ciezarowy| w poszezegélnych | na poszczegélne ekstrakeja Pb
‘o 9/ klasach 9/, klasy 9/, 2y
> 10 18,2 182 0,20 2.1 2,1
10-8 48 . 230 0,32 0.9 3.0
8—6 6,0 29,0 0,54 1,9 49
6-3 15,1 441 1,80 159 20,8
3-1 10,4 545 331 205 41,3
<1 45,5 100,0 2,14 58,7 100,0
Razem 100,0 1,67 100,0 |
> 6 29,0 0,29 4.9
> 8 23.0 0,22 3,0
=10 18,2 0,20 21
]




Str. 378 HUTNIK Nr 9
Tablica LV
Charakterystyka techniczna maszyn do rozdrabniania-zainstalowanych w Zakladach Mechernich
P Zapotrzebowanie Koszty
Nazwa maszyny | Wielkosé maszyny Nadawa ngyilaglggzc mocy w KM rozdrabniania
/ na t/godz w DM/t
1. Lamacz 400 X 250 piaskowiec 8—10 1,33 0,22
szczekowy (wymiar paszczy) przy 50 mm
szczelinie wylo-
} towej
2. Lamacz 750 X 300 " 6-9 2,27 0,34
walcowy (wymiar walcéw)
3. Miyn 600 X 60p " 5-6 3,64 0,90
miotkowy (otwor zasypowy) przy otworach
. sitowych
12 X 30 m/m
4. Miyn 3000 X 2170 . ruda 13-14 15,1 159
kulowy mieszana
5. Mtyn 3000- X 2750 . 25 —30 14,8 podobnie
kulowy jak pod 4
i jec - 15-20 1,14 0,17
6. Miyn 250 X 400 piaskowiec )
uderzeniowy (wymiar paszczy)
7. Mtyn 350 X 1750 ruda 60—100 0,81 podobnie
uderzeniowy |(wymiar paszczy) mieszana "jak pod 6
(zlepiehcach i piaskowcu). Wyn1k1 ujeto w tablicy III 0 do 3 mm 178 %
i na rys. 10.° 3do 7 , 241 ,,
W czasie tych badafi przekonano sig, Ze selektywne 5 do 15 ,, 25,8 ,,
rozdrabnianie w mlynach uderzeniowych i nastepne > 15 23,3 ,,

przesiewanie moze skutecznie zastapié (przy przerdbce

rud Mechernich) operacje Wwybierania reeznego i wzbo-
gacania na maszynach osadowych lub rozdzial w sztucz-
nych cieczach ciezkich.

Wspomnieé tu jeszeze nalezy o korzystnyech wyni-

kach préb zastosowania miynéw uderzeniowych do roz--

drabniania zuzla wielkopiecowego w hucie Huckingen
(Niemcy).

Préby wykonane w m%yme uderzemowym (rys. 1)
o $érednicy walca (rotoru) 1300 mm i wydajnosei 30 do
40 t/godz. Szybkosé obwodowa walca wahala sie od 18
do 27 m/sek czyli ilo§é obrotéw wymnosita od 270 do
400 na minute. Moc silnika Wynosﬂa 60 kW, ecigzZar
wlasny mlyna 7 t.

Przyktadowo przy szybko$ci obwodowej walea 21,7
m/sek, wielkoéci otworéw sita 30 mm, szezelinie miedzy
listwg robocza a plyta oporowa 20 mm i szybkosci ta-
dowania 33 t/godzing ctrzymano w czasie jednego przej-
§cia przez miyn produkt o nastepujacym skladzie ziar-
nowym: )

Material wyjéciowy stanowily kawalki zuzla o wiel-
koSei okoto 300 mm. Rozdrobniony materiat posiadal’
korzystny w budownictwie drogowym ksztalt kostek.
Zuzycie listew i plyt oporowych wynosito od 0,10 do
0,05 kgt zuzla. Na podstawie tych préb huta zdecy-
dowala sie-zainstalowaé dwa nowe takie mlyny.

W tablicy IV zestawiono charakterystyki techniczne
réznych maszyn rozdrabniajacych stosowanych w za-
ktadach przerébezych Mechernich, z ktéorych wynika,
7e koszt rozdrabniania w miynach uderzenicwych jest
najnizszy.

Literatura

1. Erzmetall, 1950, t. III, nr 2, str. 41 —48.
2. Erzmetall, 1950, t. EI, nr 3, str. 756 —717.
3. Stahl und Eisen 70, 1950, str. 789 — 790.

W. Madej

WIELKIE PIECE

Wegiel jako Wielkopiécowy material ogniotrwaly

Zastosowanie wegla do budowy garéw wielkopie- -

cowych nie nalezy do rzeczy nowych. Stosuje sie go
powszechnie takze i u nas. Giéwna zaleta garéw we-
glowych jest ich wigksza odporno§é mna niszczacy
wplyw cieklego zuzla i suréwki, niz garéw szamoto-
wych [1]. Z tego powodu gary te wytrzymuja cze-
sto dwie kampanie pieca. Wegiel jake material og-

niotrwaly ma takze wady, jak sklonno§é de utlenia-
nia sie, murszenie w obecnoSci wilgoci oraz wyzsza
cena w stosunku do materialéw ogniotrwalych szamo-
towych. Ze wzgledu na duza sklonno§é do spalania

- sie, niektérzy -wielkopiecownicy zalecaja otwér spu-

stowy, a niekiedy i Zuzléwke obudowaé ksztattkami-
szamotowymi. Inni natomiast wykonuja takze i otwo-
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ry spustowe 2z odpowiednich ksztaitek weglowych.
Praca przy takim otworze wymaga jednak ostrozno-
éci, szezegblnie przy wydmuchiwaniu otworu po za-
kohczonym spuécie.

Zalety wymurowania weglowego jakie ujawnity
sie na garach weglowych, naklonily konstrukteréw do
budowania réwniez i spadkéw weglowych, a ostatnio
w Wielkiej Brytanii nawet do wymurowania ksztalt-
kami weglowymi calego pieca wraz z szybem [2].
Piec ten ma charakter eksperymentalny jakkolwiek
stuzy do normalnej produkeji. Przy projektowaniu
pieca spodziewano sie, Ze przez wybudowanie szybu
z ksztattek weglowych uniknie si¢ narostéow i1 wyzaré
powstajacych zwykle w szybach szamotowych. Przypu-
szczenia te potwierdzaly badania laboratoryjne, ktére
wykazaly odpornoéé ksztaltek weglowych na dzialanie
gléwnych eczynnikéw powodujacych narosty i wyzar-
cia, a mianowicie alkalii i wydzielajacego sie z ga-
z6w wielkopiecowych wegla. Najwigksze obawy w przy-
padku zastosowania wegla do budowy szybu sprawiala
mozliwo$é jego utlenienia. Przypuszczano jednak, ze
ze wzgledu na znaczniejsza zwarto§é ksztattek we-
glowych niz koksu, spaleniu ulegnie przede wszyst-
kim koks ze wsadu, ktéry ponadto znajduje sie w
glownym strumieniu gazéw. Spalanie obmurza we-
glowego zdaje si¢ takze utrudniaé mala zawarto§é

lzolagja
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Rys. 1. Obmurze pieca nr 6 w Zakladach Appleby-
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Rys. 2. Wielki piec z pancerzem gazoszczelnym

(0, w gazach, przy duzej zawartoseci CO i Ny
(w strefie niebezpiecznej). Wymurowanie calego pie-
ca weglem rokowalo nadzieje na przedivzenie kampa-
nii pieca, a takie na unikniecie tworzenia sie naro-
stéw i zawiséw. Zysk ten mial pokryé zwigkszona cene
materiatu weglowego w stosunku do ceny materiatu
szamotowego obmurza.

Do wymurowania weglem obrano piec nr 6 Zakla-
déw Appleby-Frodifigham Steel Co., ktéry poprzednio
pracowal z wymurowaniem szamotowym. Piec prze-
budowano w ten sposéb, ze pozostawiono bez zmian
calg obudowe 1 armature, wstawiajac jedynie nowe
weglowe obmurze, z wyjatkiem obudowy otworu spu-
stowego oraz czeSci gardzieli (chronionej wewnatrz
pancerzem), ktére Wykonano’ z materialéw szamoto-
wych. Ze wzgledu na odmienne wilasnosei obmurza
weglowego w stosunku do szamotowego, wprowadzono
pewne zmiany wewnetrznego profilu pieca (rys. 1),
przez co zwigkszono jego objeto§é. Uproszezone takze
chlodzenie pieca. Przez zamiane grubo$ciennych spad-
kéw na cienkoécienne (o grubosdei 230 mm) usunieto
chlodzenie plytami miedzianymi i zastosowano natrysk
wodny. Podobng zmiane przeprowadzono w chltodzeniu
szybu, gdzie zastosowano réwniez chlodzenie natrysko-
we zamiast dotychczasowych skrzynek chiodzacych.
Pierwotnie przypuszczano, ze chlodzenie to jest w
ogdle niepotrzebne — musiano je jednak zastosowaé
ze wzgledu na bledy konstrukeyjne. Jak wynika z ry-
sunku 1, miedzy obmurzem weglowym, a pancerzem
znajduje si¢ warstwa izolacyjna. Warstwe te wpro-
wadzono ze wzgledu na duze przewodnictwo cieplne
obmurza weglowego, wskutek czego temperatura pan-
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cerza przy braku warstwy izolacyjnej przewyzszalaby
2000 C w dolnych partiach szybu.

W przypadku weglowego wylozenia szybu material
izolacyjny musi wytrzymywaé znacznie wyzsze tem-
peratury niz przy szybie szamotowym. Poniewaz tem-
peratura izolowanej powierzchni obmurza przewyzsza
600¢ C, nie zastosowano welny szklanej ani azbestu
lecz vermiculit. Naleiy takze zaznaczyé, Ze material
izolacyjny mnie powinien wydzielaé wody, ktoéra  ni-
szcezytaby mur weglowy.

Poniewaz opisywany piec ma charakter doSwiad-
czalny, wykonywano wszystkie szczegbély w ten spo-
s6b, by warunki ich pracy byly mozliwie niekorzyst-
ne. Mialo to umozliwié krytyczng ocene wegla jako
materiatu ogniotrwalego dla wielkiego pieca i zapo-
biec niespodziankom przy ewentualnej budowie wigk-
szej iloéci analogicznych piecéw.

Po wymurowaniu piec nie wymagal specjalnego su-
szenia; byl on bardzo gwaltownie ogrzewany, tak ize
pierwszy spust odbyl sie po 28 godzinach od chwili
zadmuchania.

Po b-miesiecznej pracy piec zatrzymano na kilka
godzin i skontrolowano jego stan. W szybie nawier-
cono szereg otwordw umozliwiajacych zbadanie stanu
chmurza. Badania te wykazaly, ze ubytek muru od
wnetrza pieca nie przekracza 25 mm, a zwarto§é
ksztattek weglowych nie ulegla zmianie w stosunku
do stanu pierwotnego. Nie stwierdzono takze zadnych

narostéow, Wyniki te zadecydowaly o wymurowaniu
weglem takze pieca nr 1 tych samych zakladéw.

Opierajac sie na wynikach brytyjskich, Ameryka-
nie zastosowali wegiel do piecéw pracujacych przy
podwyzszonym ci$nieniu. Jedna z takich konstrukeji
(1ys. 2) posiada wymurowanie weglowe dochodzace do
1/3 wysokoSci szybu. Gérna czes§é szybu wykonana jesth
z cegiel ogniotrwalych o duzej odpornosci na S$ciera-
nie. Plaszez tego pieca stanowi spawany gazoszezel-
ny zbiornik, ktéry uniemozliwia dostep powietrza
i wody do ksztaltek weglowych z zewmngtrz, przez co
zwieksza ich trwalo§é. Dla chlodzenia pieca zastoso-
wano natrysk wodny pancerza, jedynie dysze i zu-
zlé6wka maja chtodnice wbudowane w obmurze. Zasto-
sowane w tym piecu spawane kolumny i zbiornik
(plaszcz) noény sa wedlug Brasserta [3] tafsze od
zwykle stosowanych konstrukeji.
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W. Sabela

STALOWNICTWO

Zastosowanie tlenu w stalowni elektrycznej!

I. Produkeja stali weglowych i niskestopowych

W piecu elektrycznym tlen stosuje sie do wypalania
wegla, regulacji temperatury kapieli i topienia ztomu.

Szczegblne znaczenie ma uzycie tlenu do wypalania
wegla ze wzgledu na neutralng lub redukujgea atmosfe-
re pieca elektrycznego, w ktérym utlenianie wegla prze-
biéga stosunkowo wolno. Tlen wprowadzony do pieca
powoduje lokalne dziatanie utleniajace, nie zmienia na-

tomiast ogélnego charakteru atmosfery pieca. Podobnie

jak w piecu martenowskim przebieg procesu zalezy od
szybkoéei dostarczania tlenu do kapieli oraz zawartosci
wegla w kapieli. Przy wysokich koncentracjach wegla
szybkodé Swiezenia jest duza; spada ona przy niZszych
zawartoéciach wegla gldwnie z powedu jego rozcieticze-
nia. W normalnych wytopach niskqweglowych, czas po-
trzebny do wypalenia wegla do zawarto$ci koficowej
jest dlugi, bowiem szybko§é dostarczania tlenu z rudy
jest mala, a reakcja zachodzgca miedzy ruda a weglem
kapieli ma charakter endotermiczny. Natomiast przez
wdmuchiwanie tlenu do kapieli i latwa regulacje szyb-
kosci jego dostarczania, vwegiel mozna szybko. usunaé,
przy czym temperatura kagpieli wazrasta, nawet jesli
prad zostanie wylaczony.

Tlen wdmuchuje sie do pieca przy pomocy Iancy
tlenowej zanurzonej do. zuzla, a wprowadzonej przez
okno wsadowe albo przez otwér spustowy. Lance cza-
sem oblepia sic szamota, dzigki czemu uzyskuje sie
wiekszg jej trwalo&é. Moaze ona wtedy wytrzymaé do
2 godain pracy. SzybkoSei przeplywu tlenu wynoszg
zwykle od 800 do 900 m3 na godzine, a cifnienie w lan-
cy od 3,5 do 13 atmosfer zaleznie od wielko§ei pieca
i zamierzonego efektu. Stwierdzono bowiem, Ze w du-
zych piecach tukowych, na ktéryeh robiono pierwsze
proéby uzycia tlenu, sprawno$é utleniania wyrazona sto-

1 ,Hutnik“ 1950, nr 12 — 12, str. 470 — 474; 1951,
nr 1, str. 88 —36; nr 4, str. 158—160 oraz nr 5,
str. 204 — 211.

sunkiem zuzytej rzeczywiscie iloei tlenu do iloéci teore-
tyeznie potrzebnej dla wypalenia danej ilosci Wwegla,
wzrastala z szybko$ca wdmuchiwania tlenu. Natomiast
proby wykonane na malych piecach wykazaty, ze ist-

- nieje optymalna szybko§¢ wdmuchiwania tlenu na tone

wsadu, powyzej ktérej sprawno§é reakeji utleniania
maleje, Szybko§é ta wynosi w przyblizeniu 3 m3 na
minute na kazda tone wsadu [1]. Istnieja réwniez inne
ograniczenia szybko$ci wdmuchiwania tlenu do kapieli:
jesli w jednostce czasu wdmuchuie sie zbyt duze iloéei
tlenu, to reakeja wypalania wegla przebiega zbyt gwat-
townie, aby mozna byto kontrolowaé szybko§é swieze-
nia. Ponadto duze szybko§ci powoduja silne wzburze-
nia kapieli i spryskiwanie zuzlem $cian i sklepienia pie-
ca, co przyczynia sie do szybkiego zuzycia materiatéow
ogniotrwatych.

Przy wytapianiu stali weglowej wdmuchiwanie tlenu
w ilogei 0,6 do 0,9 m23 na minute i na tone¢ stali powo-
duje obnizanis sie zawartoSci wegla z predkoscia 5 doT .
punktéw na minute (0,05 do 0,07 % C/min) i1 umozliwia
dobrg kontrole wypalania wegla. Dalsza zaleta stoso-
wania takich szybko$ci Swiezenia jest zmniejszenie za-
warto§ei rozpuszezonych gazéw, spowodowane przez
intensywne gotowanie kapieli. Niektére Zrddia podaja,
ze dobre odgazowanie mozna uzyskaé przy szybkosci
wypalania przynajmniej 0,40 % C na godzine, co przy
pracy z ruda niekiedy trudno jest osiagnaé, Wysoka
zawarto§é rozpuszezonych gazéw obniza plynneéé me-
talu 1 szczegdélnie przy wykonywaniu odlewéw moze
spowodowaé duze trudnosci. Wdmuchiwanie tlenu nie
tylko podnosi temperature stali, ale takze zmniejsza
ilo§¢ zawartych w niej gazoéw., a wiec poprawia dwa
g-lowne czynniki, wptywajace na podwyzszenie plynno-
§ci metalu.

Préby techniczne. Pierwsze préby stosowania tlenu
w piecu elektrycznym wykonano na duzych 40- i 70-to-
nowych piecach w USA [2]. Tablica I podaje wyniki
Swiezenia tlenem stali nieuspokojonej wytapianej w 75-
tonowym piecu elektrycznym; sa to przecietnie 1150
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Tablica I

Swiezenie tlenem stali nieuspokojonej 2]
($rednie z 1150 wytopéw)

1 Przecietny ciezar wytopu (wlewki) | 755 ton

| Czas trwania wytopu 7,4 godzin

1 Czas od wlaczenia pradu do spustu 6,1 ,,
Wydajno$é pieca na godzine 10,2 ton

1 Zuzycie pradu na tone stali 488,0 kWh

} Szybko§é wypalania wegla 0,30 v, C;godz
Tlo§é wypalonego wegla na wytop 0,13 "/, C
Zuzycie tlenu na tone 1,656 m3
Zawarto§¢ Mn po wySwiezeniu 0,223 /g
Zawartodi Fe w zuzlu przy spuscie | 28,0 Y/,

Tablica II

Swiezenie tlenem stali weglowych lub niskostopowych
o zawarto$ci 0,15 — 0,20 % C [2]
(S§rednie z 205 wytopdéw)

Przecietny ciezar wytopu

(wlewki) [ - 45,6 ten
Czas trwania wytopu 6,21 godzin
Wydajno$¢ pieca na godzing 7,32 ton

- Zuzycie pradu na tone stali . 484,0 kWh

Szybko$¢ wypalania wegla 0,39V , C/godz

Ilos¢ wySwiezonego wegla na

wytop 0,135 9/,
Zuzycie tlenu na tone 192 ms
Zawarto$¢ Mn po wySwiezeniu 0,323 Yo

Tablica Il
Swiezenie tlenem stali weglowych i stopowych
wyzsze] jakoSei [2]
($rednie z 515 wytopdw)

Przecietny ciezar wytopu (wlewki)
Czas trwania wytopu (od spustu
do spustu)

44,7 ton

7,48 godzin

Wydajnoéé pieca na godzine 5,98 ton
Zuzycie pradu na tone stali 527,0 kWh
Szybkoéé Swiezenia 0,35 ¢/,C/godz

| Ilo§é wypalonego wegla na wytop 0,274 Y/

| Zuzycie tlenu na tone 4,64 m3

1 Zawartoéé Mn po Swiezeniu l 0,262 Y/,

wytopow. Brak stali martenowskiej w czasie ostatniej
wojny spowodowal, ze stdle tego typu o zawartoSei we-
gla od 0,05 do 0,25 % wyrabiano pod jednym zuzlem
na duzych piecach elektrycznych. Tablica II podaje wy-
niki 225 wytopéw stali niskostopowych lub weglowych
o zawartoéei wegla 0,15 do 0,20 % wyrabianych takze
pod jednym zuzlem. Tablica IIT ujmuje Srednie wyniki
515 wytopéw stali weglowych i stopowych wyiszej ja-
ko$ci, wyrabianych pod dwoma zuzlami.

Obszerne badanie nad jako$cig stali wytapianej przy
uzyciu tlenu oraz ekonomia tego procesu przeprowa-
dzila jedna z odlewni staliwa w USA [3]. Badania
oparto na érednich wynikach 600 do 700 wytopéw wy-
konanych w b-tonowym kwasnym piecu elektrycznym.
Jako wskaznik jakosei przyjeto warto§é

0,001 Rr -+ 6¢
= 5

gdzie Ry oznacza wytrzymalo§é na rozcigganie, a ¢
przewezenie. Okazalo sig, ze wskaznik ten ro$nie ze
wzrostem szybkosci wypalania wegla. Nalezy to tiu-
maczy¢ lepszym gotowaniem kagpieli, zachodzacym przy
wyzszych szybko$ciach §wiezenia co pozwala na otrzy-
manie czystszej stali. Badania nad wplywem zawarto-
§ci FeO w zuzlu kohcowym wykazaty, Zze wskaznik J
10énie do maksimum, wynoszacego 11 do 13 % FeO,
a nastepnie maleje z dalszym wzrostem FeO. Badano
réwniez wplyw réznych innych czynnikéw na zuzycie
tlenu. Zuzycie tlenu na punkt wegla i tone stali maleje
ze wzrostem zawartoSci FeO w zuzlu po roztopisniu,
natomiast szybko$é wypalania wegla gwaltownie wzra-
sta. Znaczne obnizenie zuzycia tlenu zaznaczylo sie ze
wzrostem ciezaru wsadu. Swiadezy to o koniecznosci
jak najwigkszego wykorzystywania zdolnoSei produkeyj-
nej pieca, gdy chodzi o uzyskanie najwickszej skutecz-
ncéei dodawania tlenu. Wazng faze badan poswiecono
przestudiowaniu wpltywu -szybkosci wylotowej tlenu
z lancy i wielkoSei Srednicy lancy na zuzycie tlenu.
Stwierdzono obnizanie sie¢ zuzycia tlenu ze wzrostem
szybkoSei az do pewnej krytycznej wielkosci, wynoszg-
cej okolo 7,5 m3 na sekunde. Réwnocze$nie stwierdzono,
Ze zuzycie tlenu wzrasta z powigkszaniem sie¢ Srednicy
lancy. Najlepsze wyniki otrzymano z lancg o érednicy
1/4 cala. Stwierdzono réwniez wyrazna zalezno$é mie-
dzy szybko§cia wypalania wegla, a zawartodcia wegla
i manganu po roztopieniu. Im wyzsza jest zawartosé
wegla po roztopieniu, tym wieksza jest szybkosé jego
wypalania sie; dopiero przy zawartoéei 0,5 % C po
roztopieniu, szybko§é wypalania utrzymuje sie na sta-
tym poziomie. Im wyZzsza natomiast zawarto§é manga-
nu po roztopieniu, tym szybko$é wypalania wegla jest
mniejsza.

Tablica IV
Oszzezednodei uzyskane przy Swiezeniu tlenem
(na tone wlewka)

Zysk ze $wiezenia ‘ Koszty
tlenem -dol. ‘ dodatkowe §01'
22 kg rudy 0,20 [rﬁio\szt tlenu 0,40
9 kg wapna 0,12 | , rurek 0,05
40 kWh energii 0,30
0,7 kg .elektrod 0,20
Mniejszy upat Mn
(0,08%) 0,13
Zysk 0,95 | Koszty 0,45

Jedna ze stalowni elektryeznych podala oszezednosei,
uzyskane przez zastosowanie tlenu, w przeliczeniu na
tone wyprodukowanego wlewka. Zysk netto wynosi 0,5
dolara na tone wlewka. Odno$ne dane podaje tablica IV.
Tablica V podaje wyniki préb przeprowadzonych w an-
gielskiej stalowni w Brymbo [8] w piecu 29-tonowym.

Tablica V

Poréwnanie topéw zwyklych i tlenowych [8]

Wskaznik

~ Topy zwykle

Topy tlenowe

Zawartos¢ wegla po

roztopieniu % 0,30
Czas wyrabiania, godz. 1,5-2
Zuzycie energii XWh 5000

Zuzycie tlenu m3 - -

0,60 0,30 0,60
3 3/4 1,5-2

8000 2000 2400
- « 198 368
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Uwzgledniajae, ze 1 kWh kosztuje w Anglii 3;4 pensa,
a koszt 1 tony tlenu nie przekracza 20 funtéw szterlin-
géw, mozna wyliczyé, Ze sama tylko oszczedno§¢ na
energii jest przeszto péltora razy wyzsza niz koszt
tlenu zuzytego w topach tlenowych.

II. Produkcja stali nierdzewnych

Zastosowanie tlenu w piecu elektrycznym ma szcze-

gbélne znaczenie przy wytapianiu stali nierdzewnych
i kwasoodpornych. Tlen umozliwia szybkie podniesienie

sie temperatury kapieli i prace przy temperaturach:

o okoto 2000 C wyzszych od mnormalnie stosowanych,
dzieki egzotermicznemu charakterowi reakeji wypala-

nia wegla oraz wysokiemu cieplu tworzenia SiO:

i CR203 (lub CrO). W ciggu kilku minut osiagnaé moz-
-na temperature dochodzacag do 18000 C, co oczywiScie
nie jest mozliwe przy pracy z ruda. Im wyzsza tempe-
‘ratura kapieli, tym tlenki zelaza, chromu, manganu
i krzemu sa mniej state, w przeciwiefistwie do tlenku
wegla. Umozliwia to szybkie wypalenie wegla w obec-
noéci chromu bez znacznych strat tego ostatniego do
zuzla. Natomiast przy pomocy rudy trudno jest wypa-
lié chociazby 0,01 lub 0,02 % wegla bez straty duzej
iloéci chromu. Fakt ten mozna latwo wyjasni¢ na wy-
kresie zaleznosci energii swobodnej tworzenia tlenkéw
od temperatury (rys. 1). Im nizsza jest wolna energia
swobodna tworzenia sie tlenku, tym bardziej jest on
staly przy danej temperaturze.. Dlatego ze wzrostem
temperatury ' szybko§é utleniania wegla w kapieli pod-
wyzsza sie, a szybko§é utleniania innych pierwiastkéw
maleje. W praktyce istnieja jednak trudnosci przy wy-
paleniu wegla ponizej 0,08 % w obecnoSei chromu, na-
wet je§li temperatura jest odpowiednio wysoka. Im
nizsza jest zawarto§é wegla, tym wicksza jest trudnogé
jego utlenienia, podeczas gdy utlenianie chremu odbywa
sie w sposéb ciagly.

Wyzej ombéwione zagadnienie jest bardzo. wazne ze
wzgledu na mozliwodel §wiezenia przy pomocy tlenu
stali nierdzewnych ze wsadu zawierajacego 100 % zto-
mu stopowego. Do tej pory do przetapiania mozna bylo
wykorzystaé zaledwie niewielka cze§é ztomu stali nie-
rdzewnych; wigkszo§¢ tego zlomu gromadzila si¢ na
skladowisxach tworzac coraz wieksze zapasy.

Prace nad wyjaénieniem meéchanizmu procesu Swie-
Zenia. stali wysckochromowych. tlenem przeprowadzit
Hilty [4]; stwierdzajgc logarytmiczng zalezno§é miedzy
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Rys. 1. Zalezno&é wolnei energii tworzenia sie réznych
tlenkéw od temperatury (wg Ellinghama oraz
Richardsona i Jeffesa) [T7]
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Rys. 2. Zalezno§é miedzy zawartoScia chromu i wegla
w kapieli stali chromowej a temperatura
(wedtug Hilty‘ego) [4]1°

stosunkiem chromu do wegla w kapieli, a jej tempera-
tura. Na ogél przyjmuje sie, ze statym tlenkiem chromu
jest Cr,O4 i ze zwiazek ten istnieje w kapieli w wa-
runkach utleniajacych. Hilty sugeruje jednak istnienie
w stali niZzszego tlenku CrO, ktéry moze calkowicie
lub czesciowo przechodzié w zuzlu w CryOz. Wniosek
Hilty‘ego potwierdza poglady i sugestie wyrazane przez
réznych innych badaczy (Chen i Chipman, Clark, Kor-
ber i Oelson). Ostatnio przyjmuje sie, ze w zuzlach
kwagnych wystepuje CrO. W kapieli stali chromowej:
zaleznoSé miedzy weglem a chromem mozna wyrazié.
wedlug Hilty‘ego stala réwnowagi

9, Cr

15200
=, cPrzy czym 1g K = — @ —

T 1 946,

gdzie T' jest temperatura bezwzgledna. Z réwnania tego.
obliczyé mozna dla kazdej temperatury stosunek mie-
dzy zawartoScia chromu i wegla w plynnej stali chro-
mowej w warunkach utleniajacych. Rys. 2 podaje te
zalezno$ci, przy zaltoZeniu, ze warunki w piecu luko-
wym odpowiadaja laboratoryjnym warunkem Hilty‘ego.
Z rysunku-tego mozna latwo odezytaé, jaka tempera-
tura jest potrzebna, aby w kapieli otrzymaé w stanie
réwnowagi okreSlong zawarto§é chromu i wegla. Od-
wrotnie, z danej zawarto§ci chromu i wegla w kgpiell:
oszacowaé mozna temperature stali.

Préby techniczne. Proby przeprowadzone w duzycir
zasadowych piecach elektrycznyech [5] o pojemnosecl
50 do 80 ton, daly doskonate wyniki. Przy wytapianiu
stali kwasoodpornej 18/8 o niskiej zawartoSci wegla
przecietne 44 wytopdéw po 83 tony, do ktérych uzyto-
50 % lekkiego paczkowanego ztomu nierdzewnego, wy-
kazaly odzysk chromu w wysokosei 88 %. Zawarto§é
wegla po roztopieniu wynosita §rednio 0,16 % a obni-
zano jg przez $wiezenie tlenem do 0,10 %. Zuzycie tlenu
wyncsilo okoto 4,6 m3 na tone, a zuzycie energii 449
kWh na tone (wlewka). Wydajnoéé pieca wynosita 7,23
tony na godz. ) ' o

Przy topach z wymagana maksymalng zawartoscia.
wegla 0,07 do 0,08 %, przecietny odzysk chromu z wsa-
du o zawartoéci 50 % zlomu nierdzewnego wynosit
78 %, przy czym zuzycie tlenu wzrosto do okoto 10 m3
na tone stali.

W innej stalowni uzyto tlenu do wytapiania dzie-
wieciu gatunkéw stali nierdzewnej. Na wytopy o za-
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Tezbliea VI

Zmiana skladu kapieli podezas wdmuchiwania tlenu
przy wytopie stali 18-8 [T]

Czas brania proby o C | ofMn | vpSi | 9P Yo S | oyCr ‘ 0fo Ni -
Przed dmuchaniem 0,18 0,69 0,44 0,021 | 0,017 | 1824 | 820
Po 1 dmuchaniu (56 m3 Os) 0,14 | 047 0,10 0,027 | 0021 | 1656 | 836
Po 2 dmuchaniu (52 m3 O) 007 | 033 | 0030 | 0031 | 0020 | 1439 | 853
Po redukcji Fe-Si 0,076 | 0,51 0,33 | 0031 | 0033 | 1517 | 859
Przed spustem 0,081 | 0,57 047 | 0029 | 0022 | 17,76 | 820

warto§ci maksimum 0,12 % wegla stosowano wsady, za-
wierajgce 100 % ztomu nierdzewnego, natomiast 60 %o
- zlomu na wytopy, o maksimum 0,08 % C. Po wdmuchaniu
tlenu zawarto$é wegla spadala przecietnie na okoto
0,06 % C, chociaz uzyskiwano takze i 0,045 % C.

Przy §éwiezeniu ruda chromoniklowego staiiwa w
kwagnym 2-tonowym piecu elektrycznym trudnosei wy-
stepowaly przy wsadzie zawierajacym ponad 25 %
ztomu, natomiast po zastosowaniu tlenu wsadzano go
75 Tub 85 %. Przecietna zawarto§é wegla po roztopieniu
wynoszaeg 0,19 % obnizano szybko do 0,07% przez
wdmuchanie 14 m3 na tone stali. Stwierdzono przy
tym, ze wdmuchanie 11 m3 tlenu na tone wypalalo
0,01 % C w czasie okolo 8,5 sekund. Z poréwnania wy-
konanych 104 wytopéw tlenowych z 41 wytopami zwyk-
tymi obliczono, ze koszt zuzytegoe gazu wynosit 2,24
dolara na tong, natomiast oszczedno$ei 1,54 dolara, wli-
czajac w to tylko zmniejszenie kosztéw mocey o 20 %, zu-
zycia elektrod o 15 % 1 robotniko-godzin o 17 %, nato-
‘miast nie uwzgledniajae oszezednosei przez znacznie
wieksze wykorzystanie zlomu nierdzewnego. Uzyskane
‘korzy$ci ze stosowania tlenu przy produkeji stali nie-
rdzewnej streszczaja sie w pieciu punktach: a. mozli-
wo§é wykorzystania duZych ilosci ztomu nierdzewnego,
b. wysoki odzysk chromu z Zuzla, c. zmniejszenie zuzycia
energii na tone metalu, d. wzrost wydajnosci pieca i e.
oszczednoSei w zuzyciu rudy.

Niemecy eksperymentcwali réwniez ze stosowaniem
tlenu do $§wiezenia topéw wysokochromowych w pie-

cach lukowych [6] w stalowni Réchling-Buderus w Wetz-
lar. Osiagneli oni przy wytopach chromowoniklowych,
-sktadajacych si¢ w 100 % ze zlomu stopowej zawarto-
Sci wegla az do 0,04 % przy szybkosei wypalania 0,84 %
wegla na godzing. Zuzycie tlenu wahato si¢ od 12 do
40 m3 na tone stali. Wysokie temperatury wystepujace
‘przy tych prébach, niszezyly moeno wyprawe i trzon
Pieca, tak Ze nie mozna bylto wykonaé cigglej serii wy-
‘topéw. Préby technologiczne, jakie przeprowadzono na
stalach z wytopéw eksperymentalnych nie wykazaly
pogorszenia jakoSci materiatu.

Niedawno opublikowano wyniki wdmuchiwania tlenu
'do prébnych wytopéw stali kwasoodpornveh 18/8 wy-
konanych w jednej z angielskich stalowni [7]. Ekspery-
menty prowadzone na 4-tonowym piecu Heroulta sto-
sujae wsad, zawierajacy 100 % zlomu nierdzewnego.
‘Tlen wdmuchiwano rura o §rednicy 3/4 cala, wprowa-
dzang przez otwér spustowy, przy czym szybkogé
‘wdmuchiwania wynosila 12,4 m3 tlenu na minute przy

ciénieniu poczatkowym 10 atmosfer, ktére w czasie
wdmuchiwania nie spadalo ponizej 8,5 atmosfer. Dmu-
chanie odbywalo sie¢ w dwu etapach, przy czym $redni
sktad metalu zmienial si¢ w sposéb podany w tabli-
cy VL

Srednia zawarto$é wegla po wdmuchaniu tlenu wy-
nosita 0,07 % C, w poszczegélnych wytopach otrzymy-
wano réwniez zawartoSci nizsze, np. 0,05 %. Do §wie-
zenia zuzywano przecigtnie 30 m? tlenu na ton¢ spusz-
czonego metalu, przy czym podezas pierwszego dmu-
chania upalato sie 5 m rurki, a 4,56 m podezas drugiego.
Zuiycie mocy wynosito 630 kWh na tone metalu.

Inne angielskie Zrédlo [9] podaje przepis prowadze-
nia wytopu przy $wiezeniu stali nierdzewnych. Przed
wprowadzeniem tlenu naleiv podnie§é temperature ka-
pieli 1 wdmuchiwaé tlen pod wyzszym ciSnieniem, gdyz
w przeciwnym razie utleni sie¢ nadmierna ilo§é chromu.
Jedli to nastapi, Zuzel gestnieje i staje sie prawie nie-
mozliwy do wyrobienia w piecu. Poza tym utlenianie
chromu uwalnia duze iloci ciepta i moze ujemnie wply-
naé na wyprawe i trzon pieca. Aby przeciwdziataé¢ wzro-
stowi temperatury, mozna sadzié¢ z tylu zimny zlom
celem oziebienia kapieli przed spustem. W. korzystnych
warunkach mozna latwo uzyskaé obnizenie wegla do
0,08 %.
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-J. Natkaniec

Pomiar temperatury kapieli pieca martenowskiego!

Umysty stalownikéw od dawna zaprzata zagadnienie
dokladnego pomiaru temperatury kapieli pieca marte-
nowskiego podczas wytopu stali. Doswiadezenia przy
uzyciu pirometru catkowitego promieniowania przepro-

! 'H. B. Emerick, Blast Furnace and Steel Plant 38,
1950, str. 1425.

wadzano w 1939 roku bez wyniku pozytywnego. Zasade
urzadzenia pomiarowego podaje zalaczony rysunek. Ru-
ra stalowa, ktora posiada na kotficu otwér zwezony .do
okoto 15 mm, zostaje zanurzona poprzez pltynny zuzel do
roztopionego metalu. Staly wyplyw czystego powietrza
o ciénieniu od 0,5 do 0.7 at, nie pozwala roztopionenu
metalowi wej§é do §rodka itworzy u kofica rury pew-
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Potozenie pirometru podczas pomiaru temperatury
kapieli pieca martenowskiego

nej wielko$ci pusta przestrzen wewnatrz kapieli. Pro-
mieniowanie Scianek tej przestrzeni utworzonej przez
czysty roztopiony metal pada na pirometr calkowitego
promieniowania (Ardometr, Pyrradio), umieszczony
wewnatrz rury, na drugim jej kohcu. Zaabsorbowane
promieniowanie zostaje zamienione na site -elektromo-
toryczna, wychylajac wskazéwke miliwoltmetru lub
termografu wycechowanego w stopniach temperatvry.

Nie zrazajac sie niepowodzeniami zaklady metalur-
giczne Jones & Laughlin zaprosily znana firme budu-
jaca przyrzady pomiarowe Leeds & Northrup do prze-
prowadzenia ponownych préb z pirometrem, oddajac
jej do dyspozycji jeden z piecéw martenowskich. Zacho-
wujac te sama zasade pomiaru wprowadzono szereg
zmian konstrukeyjnych, celem. wyeliminowania btedéw
wskazan. Przede wszystkim zastosowano szybko reagu-
jacy termograf (ze wzmacniaczem lampowym), aby
skrécié do minimum czas zanurzenia. Zwigkszono czu-
to§¢ absorpeji promieni przez spoine termopary. Zasad-
niczg zmiang konstrukeyjna byto przesuniecie spoiny
termoelementu w poblize otworu ostony, na odlegto§é
100 — 200 mm, dzigki czemu ominieto btedy powoedowa-

ne czestym skrzywianiem sie rury. Po wykonaniu je-
-sgcze innych zmian i udoskonalen okazalo sig, Ze zanu~
rzenie pirometru na czas od 3 do 5 sekund wystarczato,
aby otrzymaé prawidlowy i zarejestrowany odczyt. Cal-
kowita dlugoéé pirometru wraz z rura ochronna, lecz
bez weza doprowadzajacego powietrze i przewody elek-
tryczne, wynosi okoto 2,8 m.

Préby zakonczono dopiero w 1946 roku, kiedy to po-
stanowiono wszystkie piece martenowskie stalowni w
Aliquippa zaopatrzyé w nowoskonstruowane pirometry,
celem przeprowadzania regularnych pomiaréw. Nastep-
ne lata 1947 i 1948 uplynely na przyuczaniu personeiu
i ustalaniu najodpowiedniejszej temperatury dla danego
gatunku stali. Dla przykladu podamy, Ze na podstawie
zbadania 662 wytopéw stali na rury bez szwu, ustalono
najkorzystniejsza temperature przed koncowym odtle-
nianiem, na 1565 do 1580° C. Przy tej bowiem terupe-
raturze byto, najmniej nieudatych wytopéw, wilkéw
i wlewkéw zgrzanych z wlewnicami.

Doé$wiadezenia zebrane w 1949 r., ktéry byl pierw-
szym rokiem pelnego uzywania pirometréw do pomiaru
temperatury kapieli, wykazaly catkowita oplacalno$é
stosowania tych przyrzadéw. Na 6497 wytopoéw wyko-
nanych w 1949 r. ciezar wilkéw wynosit érednio tylko
okolo 165 kg na wytop 135-tonowy. W poréwnaniu z ro-
kiem poprzednim zaoszezedzilo to okolo 230 t stali.
Ostatnie dane wskazuja, Ze co najmniej 18 stalowni
w Stanach Zjednoczonych posiada pelne wyposaZenie
w takie pirometry.

Pomimo znacznego postepu w budowie wyZej opisa-
nego pirometru calkowitego promieniowania, pozostaje
jeszeze do rozwiazania problem usuniecia 5 do 10 %
nieudatych odczytéw, powodowanych przyczynami me-
chanicznymi., W zwiazku z tym prowadzone sa réwnole-
gle prace nad udoskonaleniem metody pomiaru przy po-
mocy zanurzanego termoelementu typu PtRh-Pt. Pomi-
mo jednak prostoty budowy termoelementu, jest on dro-
&= w eksploatacji, gdyz koszt jednego pomiaru wynosi
1,50 dol.; przy uzyciu natomiast pirometru optycznego
koszt ten zmniejsza sie do 0,70 dol.

T. Kuratow

ROZNE

Remonty piecow hutniczych

Jednym z waznych czynnikéw wplywajacych na wy-
tworczoéé podstawewych wydzialéw hutniczych iest czas
trwania $rednich i kapitalnych remontéw. Opierajac
sie na wzorach radzieckich, prowadzimy energiczng
akeje w kierunku szybszego wykonywania tych rcmon-
tow. Jakkolwiek wiee zagadnienie powyzsze nie jest
dla nas nowe, jest rzecza ciekawsg zapoznaé si¢ z an-
gielskimi i amerykafiskimi wynikami w tej dziedzinie.
Dane ponizsze opieraja sie na referacie A. Bridge
i R. Wogin1, dwéch inzynieré6w na kierowniczyeh stano-
wiskach w znanym przedsiebiorstwie angielskim Apple-
by-Frodingham Steel Co. -

[

Wielkie piece

Sredni czas kapitalnego remontu duzych jednostek
wielkopiecowych wynosi w Stanach Zjednoczonych 50
dni, w Anglii — az 150 dni. Przyspieszenie prac demon-
tazowych, murarskich i montazowych moZna osiagnaé
tylko przy uzyciu specjalnych urzadzeh pozwalajgcych
na duza mechanizacje rob6t. W czasie remontu obsada
robotnikéw wynosi na kazda dniéwke w Stanach Zjed-
noczonych — 65 do 70, za§ w Anglii — 40 do 50.

1 The str.

57 — 690.

Refractories Journal, 27 Iluty, 1951,

Mniejsza ilosé robotnikéw w Anglii daje sie cze$ciowo
wytlimaczyé przez mniejsze wymiary wielkich piecéw
W poréwnaniu z piecami amerykanskimi. Poniewaz re-
mont kapitalny wielkiego pieca odbywa sie: §rednio co
6 lat, zatem skrécenie czasu tego remontu dla 96 wiel-
kich piecéw angielskich do podanych wyzej wartosei,

‘przyjetych powszechnie w Ameryce, datoby ten sam

efekt, .co postawienie przynajmniej czterech dodatko-
wych jednostek wielkopiecowych.

Piece martenowskie

W Stanach Zjednoczonych zimny remont biezacy 180-
tonowego pieca martenowskiego trwa 4 dni, w Anglii
10 dni. Rzecza zasadnicza przy wykonywaniu remon-
tu' jest szybkie rozpoczecie robét po zatrzymaniu pieca
oraz latwy dostep do wszystkich cze$ci pieca w czasie
remontu. Nalezy wiec intensywnie chlodzié¢ zatrzymany
piec, aby ludzie i obstugiwane przez nich maszyny de-
montazowe mogly jak najszybeciej rozpoczaé prace przy
wyburzaniu pieca. Jednym z atutéw przy remontach
w Ameryce jest prostsza konstrukeja piecé6w marte-
nowskich, opalanych przewaznie olejem grzewczym lub-
smotg. Dzieki temu piece posiadaja tylko regeneratory
powietrzne, korzystniej rozmieszczone; okoliczno§é ta
ulatwia usuwanie zuzla z komér zuzlowych w sposéb
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Znacznie szybszy niz przy piecach posiadajacych nor-
malne komory regeneracyjne dla powietrza i dla gazu.
Natomiast Anglicy dbaja bardziej o wykorzystanie uzy-
wanych cegiel ogniotrwalych: przy remoncie biezgcym
{co 6 miesiecy) mozna Srednio zaoszczedzié 15 000 sztuk
cegiel, przy remoncie kapitalnym (co 2 lata) 40 000 szt.
Wypada przypomnieé; zZe w krajach ahglosaskich
normalki maja wymary 228 mm X 114 mm X 63,5 mm,
a wiec sg o 17,5 % mniejsze od naszych normalek.
Amerykanie nie chea tracié¢ kosztownej ludzkiej pracy
na te cele i §wiadomie rezygnuja ze starych cegiel.
Usuwanie tych cegiel z zatrzymanego pieca odbywa
sie w Stanach Zjednoczonych przy pomocy rbéznego typu
maszyn, jak ladowarki, zgarniarki i elektryczne pod-
noéniki wozkowe. W 38 godziny po zatrzymaniu pieca
martenowskiego rozpoezyna sie jego burzenie, po 8 go-
dzinach wchodza do pieca pierwsi cie§le; usuwanie zu-
zla trwa do 10 godzin po zatrzymaniu pieca, w ciggu
20 godzin po zatrzymaniu komory zuzlowe juz sa
czyste.

W ten sposéb Amerykanie zyskuja co najmniej 2,5
dnia w stosunku do Anglikéw, ktérzy nadal recznie
usuwajg zuzel (14 ludzi przez 8 doby).

Dalszym cennym usprawnieniem przy murowaniu
pieca jest stosowanie duzych konteneréw do transportu
cegiet; pomocnicy murarscy wianie w ten sposob za-
pe_vmia;q, ciagla prace murarzom. Dzigki tej mechani-
zacji 22 murarzy przy pomocy 35 pomocnikow wyko-
nuja calkowite sklepienie 180-tonowego pieca w ciggu
2,5 godziny. Inny system zmechanizowanago transpor-
tu polega na stosowaniu elektrycznych podnos$nikdw
wozkowyeh, przenoszgcych specjalne klatki (blaszane
lub drewniane) z 300—400 cegltami do wszystkich miejsc
pracy. Plaszezyzna noSna tych klatek ma 915 mm X
%1220 mm. W Anglii gléwne trudno$ci przy skracaniu
czasu remontéw powstaja juz podczas szybkiego chto-
dzenia pieca.

Mniej latwy dostep do poszezegdlnych czeSei pieca
utrudnia stosowanie maszyn. Ponadto w dolnej czesel
pieca martenowskiego, z uwagi na normalny uktad 4 ko-
mér regeneracyjnych trudno jest rozwinaé dostatecznie
szeroki front robdt. Dlatego tez Anglicy stosuja na
ogdt prostsze urzadzenia mechanizaeyjne, jak rdéwnie
pochyle, elektryczne przenoéniki woézkowe oraz zZurawie
przeno$ne z wysiegnikami. .

Z. Warczewski

DZIAL NORMALIZACYINY

Nowe Polskie Normy z dziedziny hutnictwa

W kwietniu 1951 r. Polski Komitet Normahzacy]ny ustalil nastqpu]ace Polskie Normy
» z dziedziny hutnictwa:

Nr re- Nr i symbol Data ) v .
jestru normy ustalenia normy Nazwa (okreslenie) normy
- : SER
2831 | PN/H-74003 18. 4. 51 r. Zeliwne rury kanalizacyijne.
Prostki dwukielichowe typu ciezkiego.
2832 y N/H-74004 18. 4. 51 r. Zeliwne rury kanalizacyijne.
; Prostki dwukielichowe typu zwyklego.
2833 i PN/H-74008 18. 4. 51 r. Zeliwne rury kanalizacyjne.
i Kolanka redukcyjne.
2834 ‘ PN/H-86020 18. 4. 51 r. Stal nierdzewna.
Klasyfikacja.
2835 PN/H-86021 ) 18. 4. 51 r. Stal kwasoodporna.
{. . Klasyfikacja. -
2845 : PN/H-93407 25. 4. 51 r. Stal weglowa walcowana.
i i » Dwuteowniki. Wymiary.
2851 1 PN/H-93403 i 26. 4. 51 r. Stal weglowa walcowana
Ceowniki. Wymiary
2852 PN/H-93404 v 26. 4. 51 r. Stal weglowa walcowana.
Ksztaltowniki okienne i poreczowe.
Wymiary.
2858 PN/H-04677 27. 4. 51 r. Badania technologiczne zeliwa. Préba lejnosci.
2859 PN/H-85022 27. 4. 51 r. Stal szybkotngca.
2891 PN/H-93830 - 30. 4. 51 r. Miedz. Drut okragly ciggniony.
. Wymiary.
2897 PN/H-04675 . 30. 4. 51 r. Badania technologiczne zeliwa.
Proba lamania klina.
2944 PN/H-15100 30. 4. 51 r. Ziom zeliwny.
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W kwietniu 1951 r. Polski Komitet Normalizacyjny uniewaznil nast¢pujace Polskie Normy
z dziedziny hutnictwa:

Norma uniewazniona

Zastapiona przez norme

Nr re- N Miesiac Nazwa " Data . Nazwa
jestru ber 1 szm— i rok wyda- (okresélenie) uniewaznie- Nr éoffnmbm (okreélenie)
0 normy nia normy normy | nia normy | 7%V Yoo _normy
389 ! PN/H - 93403 Czerwiec Stal waclowa- '26 4. 51 r. PN/H - 93403 Stal weglowa,
) ) 1948 r. na. Ceowniki walcowana. Ceo- .
i wniki. Wymisry.
327 | PN/H - 93407 Marzec Stal walcowa-| 25. 4. 51 r. PN/H - 93407 Stal weglowa,
1948 r. na. Dwuteo- . walcowana.
whniki Dwuteowniki.
Wymiary

W kwietniu 1951 r. Polski Komitet Normalizacyjny wydal drukiem nastepujace Polskie
Normy z dziedziny hutnictwa: '

Nazwa (okre§lenie) normy

Modele odlewnicze. Modele gumowe gléwnych
wlewédw do formowania maszynowego.

Odkuwki stalowe matrycowane. Pierscienie. Nad-
datki na obrobke¢ i dopuszczalne odchyiki wy-

Tuleje. Nad-
datki na obroébke i dopuszczalne odchytki wy-

Nr re- Nr i symbol Miesige i rok
jestru normy wydania normy
2471 PN/H-04203 Styczen 1951 r. Analiza Zzelazostopéw.
: ’ Zelazo-krzem-glin:
2639 PN/H-04206 Luty 1951 r. Analiza zelazostopow.
Zelazo-chrom.
2640 PN/H-04207 Luty 1951 r. Analiza zelazostopow.
‘ Zelazo~wolfram.
2653 PN/H-55215 Luty 1951 r.
2500 PN/H-94304 Styczen 1951 r.
. miarowe.
2506 PN/H-94305 Styeczen 1951 r. Odkuwki stalowe matrycowane.
. miarowe.
2725 Marzec 1951 r.

PN/M-18020

Wegliki spiekane. Piytki do narzedzi wielo-
ostrzowych ' '
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Z WYDAWNICTW

S. G. Bogdanow. Mietattowiedienije 1 tiermiczeskaja
obrabotka stali (Metaloznawstwo i obrébka
cieplna stali. Moskwa — Leningrad 1950. Format
Ab, str. 202, rys. 123, tabl. 40. Cena 11 rub. 40 kop.

Ksigzka zawiera niezbedne wiadomosel z metalo-
grafii oraz obrobki cieplnej stali i zeliwa. Znajduja sie
w mniej tez informacje o stalach stopowych i metalach
niezelaznych. Oméwiono réwniez obrobke cieplng stali

" szybkotnacych tudziez stali zastepezych. Podane sa tak-
Ze — pokrétece — wiadomogei o powlokach ochronnych
stali przed korozja.

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych
robotnikdéw, mistrzéw oraz technikéw pracujacych w od-
dziatach obrébki cieplnej i w zakladach badaweczych.
Tre§é ksiazki ujeta jest w 14 rozdziatach:

Rozdziaf 1. Podstawy metalografii. — Rozdzial 2.
Wady stali i kontrola wytopéw. — Rozdzial 3. Wia-
snoSci mechaniczne., — Rozdzial 4. Wyzarzanie. —
Rozdziat 5. Hartowanie. — Rozdzial 6. Odpuszczanie
po hartowaniu. — Rozdzial 7. Termochemiczna obréb-
ka stali. — Rozdzial 8. Stale stopowe. -— Rozdzial 9.
Stal szybkotnaeca. — Rozdzial 10. Przeréb metali na
zimno. — Rozdzial 11. Zeliwo. — Rozdzial 12. Korozja
i walka z nia. — Rozdzial 13. Stopy niezelazne. —
Rozdzial 14. Stopy tozyskowe.

Ksigika jest dobrze opracowana i dostosowana do
poziomu wykwalifikowanego nizszego personelu tech-
nicznego zaktadéw obrobki cieplnej.

A.N. Mamlejew. Obszczaja mietatiurgia. (Meta-
lurgia ogoélna). Moskwa 1949. Format A5, str.
519, rys. 233, tablic 12, cena 17 rub.

Ksigzka ta stanowi podrecznik kursu ogoélnej meta-
lurgii dla stuchaczy §rednich i wyzszych technicznych
zakladéw naukowych. Sktada sie ona z 7 czedci.

Wstep. Oméwiono w nim ogélne pojecia o metalur-
gii, metalurgicznych surowcach i podstawowych proce-
sach. Podano rozw6j historyczny przemystu metalur-
gicznego w Rosji oraz zasoby surowcowe.

Paliwo i jego spalamie. Ogdina charakterystyka pa-
liwa, Zdolno§é paliwa do wytwarzania ciepla. Rodzaje

paliwa. Spalanie paliwa. Sposoby spalania paliwa sta- -

lego. Gazyfikacja stalego paliwa. Spalanie paliwa cie-
klego. Spalanie paliwa gazowego.

Materialy ogniotrwale. Wymagania stawiane mate-
rialom ogniotrwatym. Klasyfikacja wytwordw z m'lte—
rialéw ogniotrwalych.

Piece hutnicze. Przenoszenie ciepta w piecach hut-
niczyeh. Ruch gazéw w piecach. Komin i jego przezna-
czenie. Zuzytkowanie ciepla spalin. Klasyfikacja pie-
cé6w hutniczych: piece do topienia, piece do suszenia
i prazenia oraz piece grzewcze.

Metalurgio suréwki. Surowce do procesu wielkopie-
cowego. Istota procesu wielkopiecowego. Teoria pro-
cesu. Konstrukeja wielkiego pieca. Produkeja wielkiego
pieca. Bilanse materiatowe i cieplne Urzadzenia po-
mocnicze i wyposazenie wielkiego pieca. Praca wiel-
kiego pieca.

Produlcja stali. ProdukcJa stali zgrzewnej. Proces
tyglowy. Proces besemerowski. Proces tomasowski.
Konstrukeja konwertoréw. Proces martenowski. Kwa-
ény i zasadowy. Odlewanie stali. Konstrukeja piecéw
martenowskich. Warunki cieplne w piecu martenow-
skim. Rozplanowanie stalowni martenowskiej. Technicz-
no-ekonomiczne wskazniki pracy piecow. Elektrostalow-
nictwo. Powstanie i rozwéj. Znaczenie elektrostalownic-
twa przy produkeji stali gatunkowej. Klasyfikacja pie-
céw elektrycznych. Odmiany proceséw w lukowych pie-

cach elektrycznych. Dyfuzyjne odtlenianie i stosowanie
go w elektrostalownictwie. Proces w piecach indukeyj-
nych bezrdzeniowych. Procesy kombinowane. Klasyfika-
cja gatunkéw stali.

Walcownictwo. Sprezyste i plastyczne odksztakcame
Istota -przerobu naciskiem. Zmiana struktury i wia-
snoéci metalu wskutek przerobu plastycznego na go-
rgco.  Zaleznose plastyczno$ci metalu od temperatury

i skladu chemicznego. Nagrzewanie metalu przed prze-

rcbem plastyeznym. Wielkosei charakteryzujace zmiane
keztaltu metalu przy walcowaniu. Dzialanie sit przy
walcowaniu. Walce, Rodzaje i typy walcarek. Charak-
terystyka réznych walcarek. Wyposazenie walcarek.
Wady walcownicze. Produkeja rur bez szwu. Technicz-
no-ekonomiczne wskazniki produkeji walcowni. Zuzy-
cie materialéw pomocniczych, paliwa i1 energii elek-
trycznej oraz uzysk i wydajno$é w poszczegbdlnych fa-
zach produkeji hutniczej.

Ksigzka opracowana jest przystepnie, starannie
i wyczerpujaco i daje moznoéé technikom oraz inzynie-
rom nie metalurgom zaznajomienia sie z caloksztaltem
proceséw hutniezych.

N.L Krasaweew i L A. Sjirowski. Oczerki po mie-
tatlurgii czuguna. (Ogbdlne wiadomogei o me-
talurgii surdéwki). Moskwa 1947. Format A5,
str. 490, rys. 393, cena 25 rub.

Ksigzka ta ‘wydana pod redakeja M. A. Pawlowa,
stanowi przystepne ujecie ogéinych wiadomogei z me-
talurgii suréwki. Celem jej jest popularyzacja za-
gadnienr hutniczych, zwlaszeza wielkopiecowych. Za-

‘wiera ona opis historycznego rozwoju produkeji su-

réwki, konstrukeji wielkich piecéw i urzadzeh pomoc-
niczych.

Czgéé 1. Produkecja suréwki. Historyczny rozwdj pro-
dukeji. Produkeja suréwki w okresie przedrewolucyj-
nym w Rosji. Rozwéj produkeji suréwki w ZSRR.

Czeéé 2. Paliwo dla wielkiego pieca. Wegiel drzew-
ny. Koks.

Cze$é 3. Istota procesu wielkopiecowego. Powstanie
teorii procesu wielkopiecowego.

Czeéé 4. Wielki piec, jego konstrukcja 1 wyposaze-
nie. Wielki piec z XV stulecia. Nowoczesny wielki
piec. Profil pieca. Urzadzenia pomocnicze.

Czesé 5. Dmuch. Dmuchawy. Nagrzewnice.

Czesé 6. Praca wielkiego pieca. Dziet pracy mi-
strza. Dlaczego praca pieca nie moze byé catkowicie
znormalizowana. Zaburzenia w pracy wielkiego pieca.
Zadmuchanie i wydmuchanie pieca. Wydajno§é pieca.

Czgéé 7. Przysztosé wielkopiecownictwa.

Ksiazka, o ktérej mowa, stanowi nieznany u nas
przyktad popularyzacji zagadniei technicznych w celu-
podniesienia kultury technicznej spoteczefistwa i zain-
teresowania mlodziezy technicznym kierunkiem wy-

ksztateenia.
A. D. Popow. Czistota powierchnostiej ~otliwok.
(Czystosé powierzchni odlewéw)., Moskwa

— Leningrad 1950. Format A5, str. 96, rys. 36, tabl.
19, cena 3 rub. 15 kop.

W ksiazce tej oméwiono w wyczerpujacy sposdb za-
gadnienie przypalania sie masy formierskiej do po-
wierzchni odlewéw. Zagadnienie to jest dotad nieopa-
nowane i powoduje duze straty wskutek koniecznodel
cczyszezania powierzehni odlewéw. Podane s3 . prak-

- tyczne wskazéwki opanowania zjawiska przypalania sie

masy formierskiej oparte na teorii powstawania przy-
palania si¢ masy. Zalecenia sprawdzone s3 w prak-
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tyce. Ksigzka przeznaczona jest dla technologdéw-od-
lewnikéw oraz dla technicznych pracownikéw labora-
toriéw do§wiadczalnych.

Rozdzial 1. Wplyw wlasnoSei piaskéw i glin for-
mierskich na czysto§é powierzchni odlewdw.

Rozdzial 2. Teoria powstawania przypalania..

Rozdzial 8. Sposoby opanowania powstawania przy-
palan.

Ksiazka obejmuje zagadnienie stanowiace jedno
z najmniej dotad opanowanych zjawisk w od_lewni-
ctwie.

V. M. Zamorujew. Protzwodstwo stali. (Wytwa-
rzanie stali). Moskwa - 1950. Format AB, sfr.
366, rys. 145, tabl. 61, cena 18 rub. 30 kop.

Ksiazka przeznaczona jest do uzytku mistrzéw oraz
wytapiaczy-stalownikéw 1 moze shuzyé jako podrgez-
nik do szkolenia technikéw tudziez mistrzéw. Zawicra
ona przystepne opisy proceséw technologicznych wy-
twarzania stali w piecach martenowskich i elektrycz-
nych tukowych. Oméwione sg w niej réwniez doSwiad-
czenia radzieckich wytapiaczy stachanoweéw zdobyte
przy produkeji topéw szybkosciowyeh i wazniejsze fi-
zyko-chemiczne podstawy omawianych proceséw tech-
nologicznych.

"Rozdzial 1. Sklad chemiczny stali i wplyw domieszek
na jej whasnoSci.

Rozdzial 2. Materialy wsadowe przy produkeji stali:
metaliezne 1 Zuzlotwéreze. )

Rozdziat 8. Wtracenia niemetaliczne i gazy w stali.

Rozdzial 4. Wytwarzanie stali w zasadowym piecu
martenowskim. Podstawy zasadowego procesu marte-
nowskiego. Odmienne sposoby prowadzenia topdéw. Po-
szczegdlne okresy prowadzenia topu. Okreflanie tem-
peratury stali. Dodatki do rynny spustowej i do kadzi
podezas spustu.

Rozdzial 5. Wytwarzanie stali w kwaénym piecu
martenowskim. Podstawy procesu kwadnego i zakres
jego® stosowania. Materialy wsadowe procesu kwadne-
go. Obliczanie wsadu. Kolejnoéé tadowania wsadu. Na-
praws trzonu. Paliwo dla kwadnych piecéw. Topienie.
Cdmiany proceséw w kwasnym piecu.

Rozdziat 6. Proces bezsuréwkowy martenowski.

Rozdzial 7. Wytwarzanie stali w zasadewym  hiko-

wym piecu elektrycznym. Podstawy procesu. Odmiany
proceséw w piecu elektryeznvm. Materialy wsadowe.
Proces z utlenianiem kawvieli. Okres odtlema;[acy W pro-
cesie z utlenianiem kapieli.

Rozdzial 8. Wytwarzanie stali w kwasnym lukowym
piecu elektryeznym. Podstawy procesu. Odmiany pro-
cesu kwadnego. Poréwnanie réznych odmian procesu
kwasnego.

Rozdzial §. Procesy kombmowane wytwarzania stali.
Wspbtpraca zasadowego i kwasnego pieca martenow-
skiego. Wspélpraca zasadowego pieca martenowskiego
z zasadowym piecem elektryeznym. Konwertor bese-
merowski i piec elektryczny tukowy. )

Rozdzial 10. Zuzytkowanie odpadkéw stopowych
i oszczednoéé na skladnikach stopowych. Sposoby spo-

zytkowania odpadkéw stopowych. Przetapianie odpad-‘

kéw w kwaSnym piecu elektryecznym tukowym. Wyzys-
kanie odpadkéw chromowych w piecach martenowskich
i elektrycznych przy procesie z utlenianiem. Oszezed-
no§é na zelazostopach przy odtlenianiu sktadnikéw
z rudy.

Rozdziat 11. Odlewanie stali. Krystalizacja stali.
Likwacja wlewka stalowego. Jama wusadowa i rza-
dzizna osiowa. KadZ do odlewania stali. Rodzaje odle-
wania. Wlewnice. Ciezar i format, wlewkéw. Proces
cdlewania. Ostudzanie wlewkéw. Czyszezenie po-
wierzchni wlewkéw. = .

Rozdzial 12. Obliczanie dodatku skladnikéw stopo-
wych.

Ksigzka obejmuje jedynie opis samych proceséw
technologicznych zalecanych przy wytwarzaniu stali
i calkowicie pomija konstrukcje pieeéw, ich wyposaZe-
nie oraz strong energetyczng proceséw wytapiania
stali.

Elektroplawilnyje pieczi czornoj
mietallurgii. (Piece elektryczne do topie-
nia w hutnictwie). Moskwa 1950. Format Ab,
str. 563, rys. 207, tabl. 55, cena 19 rub. 10 kop.

Ksiazka niniejsza obejmuje zagadnienia obliczania,
projektowania i konstrukeji piecéw elektrycznych do
topienia oraz opis ich wyposazenia. Przeznaczona jest
przede wszystkim dla stuchaczy wyzszych technicznych
zakladéw naukowych i konstruktoréw piecow elek-
trycznych. Tre&é jej podzielona jest na 5 czeSci:

Piece tukowe. Ta czesé ksiazki jest ze wzgledu na |
znaczenie piecéw lukowych w elektrometalurgii naj-
obszerniej opracowana. Zawiera ona nastepujgce roz-
dziaty: klasyfikacje i typy piecéw stalowniczych, pod-
stawowe zaleznodci miedzy- gléwnymi parametrami
a wskaznikami technicznymi piecéw tukowych, wymiane
ciepla w przesirzeni roboczej pieca i jego gléwne wy-
miary, wymiary elektrod, konstrukeje wyprawy i obli-
czanie strat cieplnych pieca, metody obliczania piecéw
tukowych tudziez konstrukeje mechaniczng piecéw i me-
tody podniesienia wskaznikéw pracy piecéw tukowych.

Piece elektrotermicane do topienia rudy. W krét-
kim zarysie pedano klasyfikacje i bilans energetycz-
ny- piecéw, sposoby obliczania piecéw, opis réznych kon-
strukeji piecéw do topienia rudy oraz szybkie metody
polepszania wskaznikéw technicznych pracy piecéw.

Elektryczne wyposaienie piecéw Iukowych. Bardze
szczegbtowo oméwiono podstawowe prawa pradu zmien-
nego, wykresy i charakterystyki pracy urzadzen elek-
trycznych, tuk elektryczny i sposoby kierowania nim,
urzadzenia pomocnicze, piecowe transformatory i dta-
wiki, aparature ochronna, kontrolna i sygnalizacyj-
ng, automatyczna regulacje piecéw tukowych oraz pod-
stacje dla piecéw elektrycznych.

Piecce indukcyjne. W stosunkowo krétkim zarysie
podano. zasady dzialania i teorie piecéw indukevjnych
rdzeniowych tudziez ich konstrukeje, zasade dzialania
i teorie pieeéw indukeyjnych bezrdzeniowych, oblicza~
nie piecéw, elektryczne wyposazenie i wyprawe pie-
céw, konstrukcje nowoczesnych piecéw bezrdzeniowych
i prézniowych, bilans cieplny i konserwacje piecéw.

Piece oporowe. Krétko rozpatrzono piece oporowe
z punktu widzenia teoretycznego, gdyz w hutnictwie
nie znalazly one zastosowania.

W zatacznikach do tre§ei oméwiono montaz 1 odbiér
piecéw tukowych i ich konserwacje, dane techniczhe
piecéw tukowych produkeji radzieckiej oraz bilanse
cieplne piecéw stalowniczych. Ksiazka ta przedstawia
szczegblnie cenny material dla inzynieréw elektro-
stalownikéw, zawiera bowiem szczegblowy opis nowo-
czesnych urzadzefi elektrostalowniczych, oraz dla kon-
struktoréw piecéw elektryeznych, gdyz podaje im sze-
reg danych praktyeznych, prawie calkiem nieznanych
dotad elektrostalownikom i energetykom

K. Radzwicki

N. W. Okorokow.

Poradnik Jezykowy. Rok 1951, nr 6. W. Doroszewski. -
Z historii polskiego jezykoznawstwa. — E. Stuszkicwice.
Notatki etymologiczno-semantyczne, — J. Tokarski.
O czasowniku braé (dokoficzenie). — W. Doroszewski.
TCwagi o frazeologicznym opracowywaniu haset stowni-
kowych. — W. D. Objaénienia ‘wyrazéw i zwrotéw.

Mysl Wsoélezesna. Rok 19517, nr 5 St. Zélkiewski.
Waclaw' Natkowski. — Cz. Czapéw. Natkowski — peda-
gog walezacy. — St. Lencewicz. Natkowski jako geograf.
— Z. Nalkowska. Zycie wznowione (z materialéw do
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- ,Ksigiki o ojeu”). — H. Lukrec. Wspomnienie o Wactawie

Naikowskim. — Z pism Waclawa Natkowskiego. — Nr
6 —17. J. Marchlewski. Hugo Koltataj — W. Natkowski
Zastugi Hugona Koltataja na polu geografii. — C. Bo-
bitiska. Epoka Oéwiecenia. — B. Suchodolski. U Zrédel
postepowych tradyeji nauki w Polsce. — B. Leénodorski.
Postepowe tradycje polskiego Oswiecenia. — K. Opaiek.
Panstwowe koncepcje Kollataja w naukach spolecznych.
— C. B. Rzut oka na zycie i dziatalno§é Koltataja. —
J. Pazdur. Goérnictwo i przemyst polski w 1I polowie
XVIUI wieku. — Z pism Hugona Kollataja.

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1951, nr 6. Mgr ini. St.
Koemorowski. Technika uruchomiania produkeji z ,no-
wych® modeli. — Mgr inz. Cz. Adamski. Miedziowo-krze-
mowe stopy odlewnicze. — Dy M. Hoffman. Miareczko-
wanie potencjometryczne w laboratorium odlewniezym.
— Mgr ins. St. Pelczarski. Gaszenie koksu po opréznie-
niu zeliwiaka. — D od atek: Przeglad Bibliografiezny
Odlewnictwa (rocznik I, nr 6).

Nafta. Rok 1951, nr 5. Prof. dr inz. St. Ocheduszko
i I. Zwirski. Badaunia kalorymetryczne gazu ziemnego. —
Iné. Wi Dubis. Palnik dmuchawkowy na gaz ziemny. —
H. Liander. Metody przyspieszonych badaf odpornoSci
oleju transformatorowego na'utlenianie. — Dodatek:
Przeglad Bibliograficzny Nafty (rocznik I, nr 5). —
Nr 6. Prof. dr inz. St. Ochgduszko i I. Zwirski, Badania
kalorymetryczne gazu ziemnego (ciag dalszy). — J. W.
Niektére zagadnienia nauk technicznych. — Dodatek:
Biuletyn Gléwnego Instytutu Naftowego (rocznik I, nr 3)
i Przeglad Bibliograficzny Nafty (rocznik I, nr 6).

Wiadomosci Chemiezne. Rok 1951, nr 1 — 3. W. Lam-
pe. Materiaty do wkladu Polakéw w §wiatowym dorobku

chemii. — Nauka polska w dziedzinie chemicznej techno--

logit wegla 7 nafty. — W. Leéniaviski. Prace badawcze
nad pélproduktami przeraystu organicznego. — M. Glo-
wacka, T. Niewigdomski i W. Stateczny. Stan nauki pol-
skiej w dziedzinie weglopochodnych. -— T. Urbaniski. Me-
tody fizyko-chemiczne w technologii chemicznej. — I, Zio-
towski. Rzut oka na przeszly i obecny stan fizyko-chemii
w Polsce. — W. Jakéb. Stan obecny zakladéw chemii nie-
organicznej w Polsce. — E. Jézefowicz. Ocena i stan pis-
miennictwa w dziedzinie chemii i technologii nieorgani-
eznej. W. Polaczkowa. Polskie pi§miennictwo chemiczne

z zakresu chemii i technologii organicznej. Nr 4. A. Ba- .

sinski. Charakterystyka i znaczenie jonitéw.

Przeglad Techniczny. Rok 1951, nr 6. Ins. T. Gérecki.
G racjonalng gospodarke tozyskami tocznymi. — InZ.
A. Towpik. Dynamiczne wywazanie maszyn i analiza wi-
bracji. — Inz. W. Gawlikowski. Przeglad metod produk-
cji w nowoczesnej odlewni.— Inz. B. Mgczewski-Rowinski.
Zwigkszanie trwatoSei narzedzi tngeych metoda elekiro-

iskrowa. — Dodatki: Biuletyn Gléwnego Instytutu .

Dokumentacji Naukowo-Technicznej (rocznik II, nr 6),
Biuletyn Gtéwnzgo Urzedu Miar (rocznik I, nr 3) i Prze-
. glad Bibliograficzny Metrologii (rocznik I, nr 6).

Przeglad Mechaniczny. Rok 1951, nr 5. Prof. M. Bro-

" s2ko. O podstawowym zalozeniu najogélniejszych réwnari
hydrodynamicznych. — Mgr St. Bgk. Charakterystyka

budowy ultraoptimetru i jego dokladnogei pomiarowej.

—- Dodatek: Przeglad Bibliograficzny Mechaniki

(rocznik II, nr 5). — Nr 6. Maksymilian Tyius Huber

(1872 — 1950). — Prof. dr iné. Z. Klebowski. Teorie

i hipotezy wytrzymalosciowe w zastosowaniu praktycz-

nym. — Prof. dr ing. W. Moszytiski. Zagadnienie zmecze-
nla’ materialéw w ujeciu wytrzymatosciowych obliczef
czeSei maszyn. — Mgr inz. T. Pelozyiski. Wplyw stanu
nap1§c§a na przej$cie materialu w stan plastyczny. —
Prof. inz. Br. Bochenet. Wytrzymalosé metali w tempe-

raturach podwyzszonych. — Mgr inz. St. Zulkowski. Stan
obecny zagadnienia naprezei dopuszczalnych., — Dod a-
tek: Przeglad Bibliograficzny Mechaniki (rocznik II,
nr 6) Nr 7. Prof. R. Szewalski. Wspomnienie o prof.
Romanie Witkiewiczu. — Prof. dr ins. W. Moszynski.
Zagadnienie zmeczenia materialdw w ujeciu wytrzyma-
losciowych obliczer czesei maszyn (dokoticzenie). — Mgr
ini. T. Pelczynski. Wplyw stanu napiecia na przejScie
materialu w stan plastyczny (dokoficzenie). — Prof.
iné. Br. Bochenek. Wytrzymalo§é metali w temperatu-
rach podwyzszonych (dokofczenie). — Dodatki Biu-
letyn Informacyjny Giéwnego Instytutu Mechaniki
(rocznik II, nr 5—6) i Przeglad Bibliograficzny Me-
chaniki (roeznik II, nr 7).

Mechanik. Rok 1951, nr 6. Inz. B. Zacharzewski. Wy~
yocby masowe Ze stali spiekanej. — Inz. A. Trzcifiski. Lu-
towia miekkie.. — R. Jackowski. Historia papieru. —
A. T. T. Produkcja potokowa czy prcdukeja przeptywo-
wal—A. T.T. O kohcéwkach dopelniacza rzeczownikéw.

Na uwage zastuguje poza tym recenzja podpisana ini-
cjalami P. K. z ksigzki inz. St. Jabtoriskiego pt. ,,Kalku-
lacja obrébki cieplnej‘. : )

Przeglad Spawalaietwa. Rok 1951, nr 5 — 6. B. S.

i Z. D. Uchwyty, przyrzady i obrotniki do spawania. —

Zgrzewanie elektryczne oporows (ciag dalszy). — Inz.
B. Szupp. Bezpieczefistwo pracy przy uzywaniu urzadzen
acetylenowych. — Ins. E. Wasilewski. Twérzmy kadry
inzynieréw i laborantéw radiologii przemystowej. — InZ.
Wi Pac. Proby mechaniczne w spawalnictwie.

Energetyka. Rok 1951, nr 8 — 4. InZ. B. Gutherz. Prze-
obrazenie energetyki w Planie 6-letnim — Inz., Wi. Ney.
Mtyny weglowe stosowane w energetyce. Czesé I. — Prof.

mgr int. Z. Jasicki. Energetycy przed I Kongresem Nau-

ki Polskiej. — Nr 5 — 6. Ins. St. Andrzejewski, inZ.
Z. Jasicki i iné. Wi. Ney. Postep techniczny w energetyce
polskiej. — Inz, T. Klarner. O oszczednosé wegla w ener-
getyce., — Inz. Wi Ney. Miyny weglowe stosowane w
energetyce. Czeéé I1. — Inz. T. Maryanski. Elektrocie-
ptownie. Czeéé I. — Inz. H. Borman. Zadymianie miast
i okregéw przemysltowych.

Wiadomos$ci Elektrotechniczne. Rok 1951, nr 5. InZ.
St. Rymkiewicz. Ttoczenie blach silnikéw elektrycznych.
— Wolyw pradéw bladzacych na korozje ofcwianych po-
wiok kablowych. — Nr 6. Stan nauk elektrctechnicznych
w Polsce Ludowej. — Ing. J. Szlachcic. Poprawienie
wspétezynnika moey za pomocs kondensatora. — Kqcik
jezykowy (gniazda wtyczkowe i wtyczki). — Opornosé
metall w poblizu zera absolutnego. — Nr T — 8. Ins. Br.
Lis. O racjonalng gospodarke elektryczna w zakladach
przemystowych. — Ini. Z. Tomaszewicz. Elektrownia
w Jaworznie.

Technika Lotnicza. Rok 1951, nr 2. Zagadnienie lot-
nictwe na Kongresie Nauki. — Inz. H. Krajewski. Wia-
§ciwosei eksploatacji samolotéw z napedem strumienio-
wo-odrzutowym, — Dodatki: Biuletyn Gléwnego In-
stytutu Lotnictwa (rocznik I, nr 2) i Przeglad. Bibliogra-
ficzny Lotnictwa (rocznik I, nr 2). :

Wiadomosci PKN, Rok 1951, nr 4. Prof. dr inz. W. Mo-
szyhskt. W sprawie projektu uktadu M. K. S.—Dodat-
ki: Przeglad Jezykowy Normalizacji (rocznik I, nr 8)

" i Przeglad Bibliograficzny Normalizacji (rocznik II,

nr 4). -

Gaz, Woda i Technika Sanitarna. Rok 1951, nr 6. Inz,
H .-Stepien, ¢ J. Drabik. Hydroelewatory i ich zastosowa-
nie w cieplownictwie.

J. Chmielowski
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Prof. inz. Stanistaw Kontkiewicz

W dniu 20 kwietnia br. zmart w Krakowie prof.
inz. Stanistow Kontkiewicz, kierownik Katedry Gor-
nictwa Ogélnego Akademii Goérniczo-Hutniczej.

Urodzony w dniu 26 kwietnia 1883 r. w Krzywym
Rogu na Ukrainie, spedza swe dzieciistwo w Dgbro-
zaimuje stanowisko

wie Gérniczej, gdzie ojciec jego
ingyniera w kopalni Flora. Szko-
le $redniq koficzy w Sosnmowew i W
latach 1902 — 1908 pracuje w ko-
palni wggm jako gérnik, po exym
udaje sie ma studia wyzisze do
Freiberga w Saksonii, gdzie wste-
puje na Wydzial Mierniczy Aka-
demii Gérniczej. W 1907 r. uzy-
" skuje dyplom indyniera nierni-
czego, o w rok péiniej intyniera
gérniczego, obydwa =z odznacze-
niem. Po wukoiiczonych studiach
wraca do kraju 1. pracuje jako
sztygar w kopalni Renard w So-
snowcu.

W latach 1912 — 1928 zatrud-
niony jest w kopalniciwie rud Ze-
loza, cynku i olowiu w Towerzy-
stwach ,.Hantke, ,,Praszka-Pila-
wa® ¢ ,,Skarboferm‘. Od 1928 do
1988 r. jest dyrektcrem techwicz-
nym w ,,Towarzystwie Eksploata-
cit soli potasowych” w Kaluszu.
Nastepnie powraca do wumilowa-
nego kopalnictwa rud zelaza jako
dyrektor Lopali rudy Zelaza
»Wspblnoty Intereséw az do wy-
buchu wojny w 1939 r. Podczas
okupacgi wigziony jest preez Niem-
cCw, a po zwolnieniu przebywa w okolicack Czegstocho-
wy ¢ pracuje przy robotach wiertniceych wa terenie
czgstochowskiego obszaru rudonosnego, gromadzac cén-
ny material dotyczacy zalegania 263 rudy i jej znso-
béw. Jednoczesnie z tym powstaje bogaty zbiér mine-

wong,

ralogiceny 1 poleontologiczny tegoz obszaru, sktadajgcy
stg z kilku tysiecy okazéw, stanowigey uzupelnienie po-
iadanego zbioru mineralow rudnych szeregu 2162 $wia-
towych, gromadzonego od majwcze$niejszych lat 2ycia.
Po wyzwoleniu Ziem Polskich przez Armie Czer-
staie do pracy mnad wruchomieniem zdewa-
stowanych kopaln rudy Zzelaza,
jest jednym z organizatoréw Zje-
dnoczenic Kopalin Rudy Zelaza
i Topnikéw, jego dyrektorem w
latach 1945 — L6 oraz doradeq
technicznym do 1949 r. Od 1946 7.
nodwieca sie pracy naukowe]
i pedagogicanej, przekazujgc swg
gleboka wiedze milodziezy studiu-
jqeej w Akademii Gérniczo-Hul-
niczej w Krakowie. W 1947 i
habililuje si¢ na docenta i zostaje
kierowniiciem Katedry Gérnictwa
Ogélnego na Wrydziale Geologicz-
no-Mierniczym. Wyktada ,,Gornic-
two ogdélne ¢ ,Eksploatacje rud
Zelaza“, Jednocze$nie opracowuje
bogaty material zebrany w ciqgu
diugoletniej praktyki, oglaszajgc
% liczane artykuly w Hutniku ¢ innych
¥ czasopismach — naukowo-technicz-
| nych. Z zamierzonych prac ukazata
sie nakladem CZPH ksigéka ,,C2¢-
stochowski obszar rudonoény i jego
zasoby“. Nie bylo Mu danym do-
konezyé ksigzki ,,Eksploatucja rud
zelaza w Polsce®, nad ktérej przy-
gotowaniem pracowa? w ostathich
latach swego Zycia.

Smieré Profesom, ni. Stanislawa Kontkiewicza do-
thnela bolesnie wszystkich, ktérzy w Zmartym stracili
wiernego przyiacield, oddanego wspétpracownika i 2ycz-
liwego . przelozonego.

Cresé Jego Swietlanej pamigei.

Bibliografia prac prof. St. Kontkiewicza

A. Prace maukowe:

1. Czgstochowski obszar rudonoény i jego zasoby.
Naktodem CZPH Katowice 1949.

2. Mozliwoéci rozwojowe kopalnictwa rud zelaznych
w Polsce. Hutnik 1938.

3. Przerdbka i wzbogdcanie soli potasowych w Ka-
tuszu.- Przeglad Gérniczo-Hutniczy 1932.

4. Zagadnienie kosztu wlasnego . krajowych rud
Zelaznych. Hutnik 1938.

5. Zloza rudy zelaznej w Polsce, jej zasoby, wydo-
bycie oraz’ mozliwodgi produkcyine. Hutnik
1945.

6. Gospodarka miemiecka w kopalniach rudy Ze-
laznej na obszarze czestochowskim. Hutnik 1945.

7. Ztota rud zelaznych. Atlas.
BPS AGH. Krakéw 1949. .

8. Rola inzyniera gérnika w kopalnictwie 'rudy
zelagnej w. Polsce. Hutnik 19}5.

Czegéé 1. Skrypt

9. Kopalnictwo rudy zelaznej w Polsce. Przeglad
Gorniczo-Hutniczy  1937.

10. Zastosowanie wykreséw Goantta w gérnictwie.
Przeglgd Organizacji. Warszawa 1928.

11. Zloza rudy ZzZelazne] w poludniowe]j czedci Zie-
mi Wielunskiej. Huitnik 1950.

B. Prace maukowo-popularne:

1. O rudach zelaznych ma ziemiach bylego Kro-
lestwa Kongresowego. Czasopismo Gérniczo-
Hutnicze 1919.

2. Kopalnictwo i przerébka wmechaniczna soli po-
tasowych na Podkarpaciu. Gazeta Rolnicza.
Warszawa 1932.

. Rudy zelazne w Polsce. Wiedza o Polsce 1948.

. Kopalnictwo zt6z rudy zZelaznej w Polsce. Wie-
dza o Polsce (w druku).

=
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KRONIKA

Nagrody Panstwowych Wydawnictw Technicznych
za najlepsze ksiazki techniczne oryginalne i ttumacze-
nia. W celu podniesienia poziomu ksigzek technicznych
zaréwno pod wzgledem ich wartosei fachowej jak i na-
lezytego opracowania ich formy oraz w celu zachece-
nia autoréw i tlumaczy nad wznowieniem wysitkow
w tym kierunku i wskazania im odpowiednich wzo-
réw — Panstwowe Wydawnictwa Techniczne ustano-
wily coroczne nagrody za najlepsze dziela oryginalne
i najlepsze tlumaczenia dziel obcych na jezyk polski,

Nagrody przyznawane sa przez Rade Programowa
PWT skladajaca sie z przedstawicieli Naczelnej Orga-
nizacji Techniczne] oraz ministerstw branzovr_ych i wre-
czane s3 w dniu Swieta 22 Llpca

Rada Programowa ocenia dzieta wedhig pewnych
cech, ktére winny posiadaé. Cechy te sa nastepujgce:

“a. Poprawnoéé opracowania tematu, tj. prawidlo-
wosé i celowosé dyspozyeji uktadu, jasnode i pre-
eyzja ujecia tematu, uwzglednienie ostatniego
postepu techniki itp.

b. Oryginalnodé ujecia i opracowania tematu.

c¢. Trudnosé tematu.

d. Poprawnoéé slowmictwa technicznego
prawnodé jezykowa.

e. Celowo$é, trafnoéé 1 poprawnoéc’ zilustrowania
tresei rysunkami, wykresami 1 fotogo-afwam

f. Wielko§é wkladu pracy.

g. Jakosé preygotowania maszynopisy i materiuiu
ilustracyjnego, tj. kompletno§é, bezbtednosé, nie-
zmiennoéé dostarczonegoe maszyropisu itp.

Dla tlumaczen odpadaJa punkty oryginalnosci opra-
cowama, poprawsosci tematu, celowosé zilustrowania
i wielkoéé wkladu pracy, natomiast dochodzi punkt:

dostosowanie do warunkéw polskich.

Na podstawie analizy ksiazek wydanych przez PWT
w roku 1950 wedlug powyzszych zasad Rada Progra-
mowa przyznala nastepujgce nagrody PWT:

Za mnajlepsze. dziela oryginalne:

Nagroda. I — w wysokoéci zlotych 4 000 mgr. inz.
Kazimierzowi Ocheduszce za prace ,,Kota zebate” —
tom II.

Nagroda ITI — w wysokoSeci ztotych 3 000 prof. mgr
inz. Wlodzimierzowi Mermonowi za prace ,Zasady
konstrukeji przyrzadéw, uchwytéw 1 sprawdzianéw
specjalnych® tom I.

oraz  pPo-

Nagroda IT — w wysoko$ei ztotych 3 000 prof. dr.

inz. Jézefowi Szezesny-Turskiemu oraz mgr. inz. Cze-
stawowi Demelowi, mgr. inz. Janowi Gierlachowi, prof.
mgr. inz. Jozefowi Majznerowi, mgr. inz. Bolestawowi
Tarchalskiemu — za prace ,,Czeri anilinowa‘.

Nagroda III' — w wysokoéci zlotych 2 500 prof. mgr.
inz. Eugeniuszowi Pijanowskiemu i mgr. inz. Zygmun-
towi Wasﬂewsklemu za prace ,Zarys technologii wi-
niarstwa.”

Za najlepsze tumaczenia dwie pierwsze réwnorzed-
ne nagredy w wysokoSei ztotych 2 500: — prof. dr. inz.
Witoldowi Nowickiemu za tlumaczenie pracy radziec-
kiej prof. Dobrowolsklego — ,,Systemy telefonii da-
lekosieznej“, mgr. inz. Witoldowi- Kamlerowi za thu-
maczenie pracy niemieckiej prof. Rletschla wPodrecz-
nik ogrzewania i wietrzenia® — cz. II.

Z dzialalnoSci - SITPH. Z inicjatywy NOT —
SITPH przystapito do zorganizowanego i aktywnego
wlaczenia swych czlonkéw do realizacji postepu tech-
nicznego w branzach objetych dziatalncscia Stowa-
rzyszenia, a wige: Hutnictwa zelaza, Hutnictwa me-
tali niezelaznych, Képalni¢twa rud zZelaznych i Mate-
rialéw Ogniotrwatychs

Dla kierowania calyg akeja powolana zostata przez
Zarzad Gléwny Komisja Postepu Technicznego, ktorej
przewodniczgecym jest kol. inz. T. Malkiewicz, a czion-
kami przedstawiciele wyzej wymienionych branz.

Komisja Postgpu Technicznego na konferencji
z przewodniczacymi Oddzialéw Zakladowych Stowa-
rzyszenia opracowala wytyczne dla akeji zorganizo-
wanego i aktywnego wlaczenia czlonkéw SITPH do
realizacji postepu technicznego, ktére streszezaja sie
w nastepujacych punktach: '

1. Zarzady Oddzialéw SITPH zorganizuja zebrania
zakladowe i wydzialowe, na ktoére nalezy zaprosi¢
przedstawicieli POP i Rady Zakladowej -— przo-
downikéw pracy i racjonalizatoréw oraz szefow
wydzialéw i glownego inzyniera zakladu.

II. Gléwny inzynier oraz szefowie poszczegdlnych wy-
dzialéw maja dokladnie poinformowaé  zebranych
o najaktualniejszych potrzebach i zagadnieniach
zakladu oraz poszezegdlnych wydzialéw.

I11. Zasadnicze kierunki realizacji postepu techniczne-

: go oraz podejmowania konkretnych zZobowiazad
indywidualnych i zbiorowych:

1. Opracowanie techmnologii produkc31 nowych wy-
twordw,
2. Usprawnienia dotychczasowej produkeji przez:

. zmiane metod technologicznych,

. malg mechanizacje,

. organizacje miejsca pracy,

. zastosowanie metody inz. Kowalowa,

. lepsze wykorzystanie suroweéw oraz wyko-
rzystanie odpadkowych,

. opracowanie szczegétowych instrukeji techno-
logicznych dla poszezegélnych faz cyklu pro-
dukeyjnego,

g. przyspieszenie prac inwestycyjnych zwigza-
nych z likwidacja waskich przekrojéw.

. Podniesienie jakoSci wytwordw.

. Zmniejszenie wybrakow.

. Zwiekszenie uzysku.

. Opracowanie referatu na tematy szczegdlnie

- aktualnych zagadniefi postepu technicznego,
w oparciu o przodujaca literature radziecka.
7. Opracowanie Techminiméw dla poszezegdlnych

branz i stanowisk pracy.

& Wspdblpraca w akeji szkolenia zawodowego.

9. Wspdtudzial w akeji wspdélzawodnictwa oraz
zorg'anizowanie wspbélzawodnictwa miedzy inzy-
nierami i technikami w branzach objetych dzia-
lalnosciag SITPH.

10. Wspétudziat w akeji BHP.

11. Zorganizowanie kurséw, uzupehiajacych dla
inzynieréw i technikéw zatrudnionych w pro-

[CRN=>PRClEe ]
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dukeji.

W akeji wyrdznity si¢ nastepujgce Oddzialy Zaktadowe
SITPH: )

, 110$¢ podeimu- |

Lp. Oddzial przy- HOésCz ei-lg%o— jacych z bo- |

b . wigzania

1. CZPH 34 43
2. H. Bobrek 27 38
3. H. Szopienice 17 37
4, H. Baildon 13 20
5. '| H. Ferrum 7 14
6. H. Zawiercie 7 13
1. H. Florian 6 12
8. H. Cedlera 4 12
9. H. Czestochowa 9 10

10. Nowa Huta 9 10 '
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Do dnia 10 lipca br. akecja data pozytywny rezultat,
wyrazajacy sig¢ ogdlng liczbg 176 zgloszenn podjetych
zobowigzan przez czlonkéw 20 Oddziatow SITPH,
w tym 112 indywidualnych i 64 zbiorowych. 4iaczna
ilo§é kolegdéw, ktorzy dotychczas zobowigzania podjeli
wynosi 266.

1 Kongrés Nauki Polskiej. W dniach od 29 czerwca

do 2 lipca br. w gmachu Politechniki Warszawskie]j
obradowal I Kongres Nauki Polskiej, ktéry zgroma-
dzil przeszlo 1600 uczonych z kraju i zagranicy.

Czotowym i mobilizujacym hastem I Kongresu Nau-
ki Polskiej byly nastepujace stowa listu Prezydenta
Rzeczypospolitej Bolestawa Bieruta do Prezydium
Kongresu: ,,Kongres ten niewatpliwie stanie-si¢ prze-
tomowym momentem w dziejach nauki polskiej, przy-
czyni sie do uaktywnienia i podniesienia na wyzszy
poziom badan i, wysitkéw licznych zastepéw pracowni-
kéw nauki, dopomoze do $ciSlejszego powiazania i ze-
spolenia twoérczej pracy naukowceéw polskich z wielki-
mi plzeobraZeniami, ktére przezywa dzi§ caly nardd
polski.

Stowa te byly wyrazem nadzmx i zyezeh wiazacych
z Kongresem caly narod polski.

Wyniki prac Kongresu — w najwigkszym skricie
— podsumowuja cztery zasadnicze dokumenty, ktéry-
mi sa: list do Prezydenta Razeczypospolitej,  apel do
uczonych calego §wiata, rezolucja w sprawie pelnego
wlaczenia sie nauki w realizacje Planu 6-letniego i re-
zclucja o udzielenie przez wszystkich uczonych popar-
cia Polskiej Akademii Nauk.

7 tresci tych dokumentéw wynika, ze istnieja wa-
runki dla przelomu w nauce polskiej, Ze polscy uczeni
sg §wiadomi zadan, obowiazkéw 1 mozliwoéci, jakie
majgs w Polsce Ludowej oraz Ze sa gotowi w stuzbie
narodu zadania te realizowaé.

W pracach Kongresu przewijaly sie dwie zasad-
nicze idee — stuzba narodowi budujacemu podstawy
gospodarcze, zapewniajace dobrobyt i tryumf ustroju
socjalistycznego w naszym kraJu, oraz stuzba ludzkosm
© walezacej o pokéj na Swiecie.

Ze stéw listu do Prezydenta i apelu. do uezonych
catego Swiata bije glebokie poczucie odpowiedzialnogei

naszych uczonych przed narodem i przed catym Swia-
tem, prowadzzce do stwierdzenia, Ze uczeni nie moga
i nie chea staé na uboczu doniostych przeobrazen do-
kenywanych przez naréd, Ze nie chea i nie mogg staé
na uboczu wielkiej uporczywej walki o pokédj, prowa-
dzonej przez cala postepowa ludzkosé.

Dokumenty kongresowe stwierdzaja, Ze wigzanie
nauki z Zyciem wyrazajace sig¢ w chwili obecnej przede
wszystkim udzialem w realizacji Planu 6-letniego, pro-
wadzi do wzbogacenia badan naukowych i do podnie-
sienia autorytetu nauki w spoleczenstwie.

Uchwaly Kongresu wzywaja uczonych calego §wia-
ta by stanowezo prreciwstawiali sie bratalnym meto-
dom wykorzystywania przez imperializm anglo-amery-
kafiski nauki i uczonych do przygotowania nowej rzezi
Swiatowej. Ueczeni polsey - wzywaja wszystkich uczo-
niych Swiata do konkretnego dziatania przede wszy-
stkim w zadaniu najpilniejszym: poparcia zadania na-
rodéw, zwolania konferencji pieciu mocarstw, celem
zawarcia Paktu Pokoju.

Apel ten — podjety w obecnoSei przy udziale naj-
wybitniejszych uczonych =zagranicznych — wzrést do
rozmiaru wielkiej manifestacji jednosSci w obronie po-
koju.

. Na podstawie wieloletnich do§wiadczeri nauki ra-
dzieckiej i wlasnych dotychczasowych doswiadezen —
uczeni polscy zdaja sobie sprawe, Ze nowe warunki
ustrojowe Polski Ludowej stworzyly im nieznane do-
tychezas warunki twérezej pracy, Ze przed nauka pol-
ska otworzyly sie nieograniczone mozliwoSei rozwojo-
we. To jasne uéwiadomienie sobie nierozerwalnego
zwigzku miedzy ustrojem, a perspektywami twoérczego
mzwo_)u nauki — stanowi mewatphww powazne osigg-
niecie Kongresu.

Prace Kongresu ujawnily, ze dotychczasowe formy
organizacyjne nie pozwalaly nauce na wypelnienie sta-
wianych jej zadan, dlatego tez Kongres jednomy$lnie
wyrazil poparcie dla. Polskiej Akademii Nauk i wylonit
komisje dla organizacji tejze Akademiii.

Nauka polska w stuzbie narodu, uczeni polsey bu-
dujacy szezeSliwa przyszlo$é, beda zawsze otaczani
najserdecznisjsza troska i opieka przez Rzad Ludo-
wy, Partie i masy pracujace Polski Ludowej.

na miesiqgc nastepny i okresy dalsze.

P. P. K. ,,Ruch® zawzadamza mniniejszym prenumeratorow czasopisma. ,,Hutnik*,
ze poczqwszy od wrze$nia br. urzedy pocztowe oraz listonosze wiejscy i miejscy
bedq przyjmowali wplaty na prenumerate w termzme do dnia 15 kazdego miesiqgca

Artykuly drukowane w Hutnilku sg wyrazem indywidualnych pogladéw autoréw, kitére mie
,2awsze pokrywajg sie¢ z zapatrywaniami Redakcji lub Wydu,wcy
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykutéw, oznaczo-
ne 53 publikacje znajdujace sie w biblioteee Instytutu Metalurgii.

1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1-—31* 541.135 K1—9 51
Rempel S. I.; Chodak L. L,: Mechanizm anodowego
-przepiecia przy elekirolizie ' stopionyeh soli-kryolit-
tlenek glinu. ,,Miechanizm anodnowo pierienapriaze-
nija pri elektrolizie kriolito glinoziomnych raspta-
wow“. DAN SSSR, t. 75, Nr 6, grudz. 50, s. 833;
25 str.,, 4 poz. bibl. — Analiza procesu anodowego,
majgcego miejsce w czasie otrzymywania aluminium
na drodze elektrolizy Al»Ojz rozpuszczonego w Kkryoli-
cie, Decydujacym o przepieciu tlenu na anodzie jest
‘wg autora proces powstawania i desorpcji z powierz-
chni anody tlenkéw wegla. M. P.

1— 32% 536.4:669:546.22 K1—9. 51
Hilgers W.: Wplyw temperatury na powinowactwo
siarki do miedzi, manganu i zelaza. ,Die Einfllisse der
Temperatur auf die Affinitdt des Schwefels zum Kup-
fer, Mangan und Eisen“. Stahl u. Eisen, t. 70,
Nr 6, marz. 50, s. 235; 1 str., 2 wykr. — Stwierdzono,
ze powinowactwo siarki do miedzi i manganu jest
zawsze wieksze niz do zelaza. Przy - temperaturze
1350 C powinowactwo do miedzi jest réwne powino-
wactwu do manganu, a powyzej tej temperatury wie-
ksze, Wnioski: miedz w kapieli stalowej moze przy
wysokich temperaturach wigzaé¢ siarke z gazow spali-
nowych w postaci Cu S, stad ze wzrastajaca zawarto-
$cig miedzi we wsadzie zwieksza sie zawarto$é siarki
w kapieli i proces odsiarczania ulega hamowaniu. P. W.

L—33* 537.226 K1—9 51
sSkanawi G. I, Diemieszyna A. I, Czrietaszwili A. G~
Temperaturowa histereza przewodnoSci elekfryeznej
stalych dielektrykéw o polaryzacji relaksacyjinej.
,,Tiempieraturnyj »Eisteriezis* elektroprowodnosti
twiordych dielektrikow s rielaksacjonnoj polaryza-
cjej* DAN SSSR, t. 76, Nr 5 luty 51, s. 673; 4 str,,
4 wykr., 1 tabl, -5 poz. bibl. — Dielektryki powyizsze
wykazujg inny przebieg galeznofci temperaturowej
przewodno$ci elekirycznej przy hagrzewaniu, niz przy
ochtadzaniu. Podano szereg szczegolow tego zjawiska
i wyjasnienia na podstawie teorii przewodno$ci elek-
trycznej. J. T. )

1 — 34% 541.8 K 1—3. 51
Korienmeu 1. M.: Wytracanie wodorotlenkow w zalei-
noSei od pH roztworu. ,,Osazdienije gidrookisiej w za-
wistimosti ot pH rastwora®“. Z. obszcz Chim. t. 21,
Nr 1, stycz. 51, s. 10; 8 str., 1 wykr., 5 tab.,, 10 poz.
bibl, — Wyprowadzenie réwnan, pozwalajgcych na
wyliczanie poczatkowych i koncowych wartosci pH
dla wytragcenia metali za posrednictwem wodorotlen-
kow i ustalenie warunkéw dotyczgeych ich frakcjonal-
nego osadzania. Wskazanie na mozliwos¢ wyliczania
ileczynu rozpuszezalno$ci wodorotlenkéw na podstawie
znhjomosci wartosci pH jego poczatkowego wytrgea-

nia. Artykul nosi charakter teoretyczny. K. P.
2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA
2 —49 (z)* ' 622.34 (439) K 1—9. 51

Szele M.: Mozliwosei przerobki wegierskich rud. A
hazai ércek feldolgozasi lehetdségei“. Kohaszati,
t 6, Nr 2, luty 51, s. 25; 6 str. — Zasady mechanicz-

' okreéleniem optymalnego rozdrobnienia.

an

nej przerdbki rud zelaza. Rozmieszczenic zléz rud-
nych na Wegrzech. Zloza syderytu i limenitu w Ru-
dabanya. Inne rudy zelazne. Przerdbka rud w Rudaba-
nya. Ruda manganowa z Urkut i jej wzbogacanie, Wy-
palki pirytowe, usuwanie z nich miedzi. Boksyt i czer-

wony szlam jako rudy zelazne. A. P.
2 —50 (0)* 553.493 K 1—9, 51
Zioza ziem rzadkich. ,Deposits of rare minerals“.

Chem. Age, t. 64, Nr 1651, marz: 51, s. 352; 0,3 str.
— Kroétka wzmianka informuje o zasobach ncewoodna-
lezionych w Kalifornii z16z ziem rzadkich. W Yozach
wystepujg mineraly zawierajace: Cr, La, Nd, Pr.
K. P
2 — 51 (o)* 622.76 v K 1—9.51
Urzadzenie do separacji przy pomocy ciezkich zawie-
sin., ,,H=2avy media separator. Blast Furn. t. 38,
Nr 6, czerw. 50, s. 708; 0,2 str, 1 rys. — Kroé6tka
wzmianka podaje opis i schemat separatora Hardinga.
Urzadzenie posiada ksztalt bebna, wyposazonego we-
wnatrz w spirale Archimedesa. Stuzy do wzbogacania
rud przy pomocy ciezkich zawiesin. K. P.

2 — 52 (n)* 553.495:622.777 (71) K 1—9. 51
Kaufman L. A.: Radiogeniczne wzbogacanie rud wura-
newych. , Radiogenic’ concentration of uranium ores™.
Can. Min. Met. Bull. Nr 460, sierp. 50, s. 450;
3,5 str., 4 fot., 3 tab., 2 poz. bibl. — Opis zloza Eldo-
rado. Spos6éb ‘wzbogacania rud uranowych przy po-
mocy automatycznego urzadzenia do elektronowej se-
paracji. Opisano elektronowe i mechaniczne czesci
aparatury. Przedyskutowano sposoby usuwania trud-
roéci na jakie natrafiono w czasie procesu separacyj-
nego. Wysunieto projekt skonstruowania nowego, ulep-
szcnego urzadzenia. K. P.

2 —53 (n)* 553.495 (71) K 1-—-9. 51
Staff: Wzbogacanie i ekstrakecja aranu z niektdrych
typéw rud wystepujaeych w Kanadzie. ,,Concentraiion
and extraction of uranium from several types of Ca-
nadian ores“. Can. Min. Met. Bull Nr 460, sierp.
50, s. 454; 8,5 str., 1 fot., 1 rys., 6 makrogr., 6 radiogr.,
5 tab., 4 poz. bibl. — Opis niektérych zt6z Kanady,
zawierajgcych ubogie rudy uranowe. Omoéwiono sto-
scwane sposoby ich przerébki. Rudy wzbogaca sie me-
tcdami. flotacyjnymi, w cieczach ciezkich, na zasadzie
réznicy ciezaréw wlasciwych, przez sortowanie na tas-
mie i chemiczne lugowanie. Podano wyniki prac do-
$wiadczalnych przeprowadzonych w celu dokonania
wyboru najwilasciwszej metody przerébki dla bada-
nej rudy. K. P.

254 (0)* 622.75 :622,36 K 1—9. 51
Tatarskij W.B.: W kwestii rozdzielania skal osado-
wych: , K woprosu o razdielenii osadowych porod
tiazatymi zidkostiami“. Zap. Wsiesoj. Mineral
Obszecz. t. 80, Nr 1, 51, s. 76; 3 str. Oméwiono cel
i metodyke rozdzielania skal osadowych w cieczach
ciezkich. Poruszono nastepujgce zagadnienia: 1. ilo§é
frakeyj, 2. ciezar witasciwy stosowanych cieczy, 3. do-
kladno§¢ rozdzialu, 4. grubos¢ ziarna badanego ma-
terialu, O. M.

2-55 (o)* 622.73:622.34 K 1-—9. 51
Todes O., Jurowskij A.: Zasadnicze prawidloweseci roz-
drabniania. ,,Osnownyje zakomiernosti izmielczenijd™.
DANS SSR, t. 77, Nr 3, marz. 51, s. 407; 3 str,
2 rys., 5 poz. bibil — Rozwazania teoretyczne nad
Osiggniecie
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optymalnego stopnia rozdrobnienia wplywa na wyni-
ki i optacalno$é dalszej przerobki rud. Stopniem roz-
drobnienia autorzy nazywaja stosunek S$rednich wy-
miaréw liniowych wzrostow mineralu rozproszonego
do érednich wymiaréw liniowych ziarna uzyskanego po
rczdrobnieniu. O. M.

2. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

3-49% 622.611 K,1—9. 51
Dioszeghy D.: Reia ‘przeplywéw w technice opalowej.
Az aramlas szerepe a tuzelestechnikaban.” Banya-
sz ati, t. 5 Nr 5 maj 1950, s. 318; 10,5 str.:1 fot, 7 rys,,
3 wykr., 8 poz. bibl. — Wskazano na waznos¢ zagad-
nienia przeplywu w procesach - opalania piecéw prze-
myslowych, kottdw parowych oraz przeptywow komi-
nowych. Zagadnienia te potwierdzono przyktadami

z praktyki. Wykazano rowniez, ze na wigkszych po-

wierzchniach kawalkéow wegla w procesie tworzenia
¢ie spalin, przeplywajacych warstwowo, wytworzony
CO, przechodzi w CO, po czym znowu utlenia sie
w przestrzeni turbulentnego przepltywu. F.B.

3-50* 622.74 K 1—9. 51,
Ryska Z.. Nowy sposéb prowadzenia procesu kokse-
. wania zwiekszaj@cy wydajnosé piecow koksowych.

,Novy zpusob tepelného rizeni koksovaciho pochodu

zvysujici vytezek koksovacich peci®. Pa liva, t. 30,

v 5/6, maj — czerw. 50, s. 1165 2,5 str.,, 1 fot,, 1 rys,
2 wykr., 5 poz. bibl. — Zasada kontroli procesu opie-
ra sie na pomiarze temperatury wypychanego z komor
goragcego bloku koksowego., Mierzy sie temperature
bloku na jednej wysoko$ci aparatem dziatajgcym za
poérednictwem promieni ultra-czerwonych. Aparatura
daje ciagly wykres temperatury wzdiuz catej dlugo-
éci wypychanego bloku koksowego. Stata doktadna
kontrola temperatury wypychanego Dbloku pozwala
ustali¢ potrzebny czas garowania koksu, dzieki czemu

uzyskuje sie polepszenie jako$ci koksu oraz zwieksze-

nie wvdajno$ci koksowni. F.B.

3-51* 622.614 (47) K 1—9 51
Wyiszy stopien ekonomicznego zuzytkowania paliwa
w metalurgicznych zakiadach ZSRR. ,Wyszij urowien
ekonomicznosti topliwoispolzowanja w mietalturgi-
czeskoj promyszlennosti“. Za Ekon. Top. t, Nr
7, lip. 50, s. 33; 3,5 str. — Ogélny przeglad uzyska-
nej cszezedno$ci na réinych odeinkach gospodarki
cieplnej w kilkudziesieciu zakladach. Zasadniczy po-
step w tym kierunku spowodowany zostal przez za-
stosowanie .zmechanizowanych urzadzen pomiarowych,
wprowadzenie lepszych instalacji cieplnych, unowo-
czefnienie przestarzalych zakladoéw, oraz wprowadze-
nie nowoczesnych metod wytopu stali (tlen w piecach
roarteriowskich). F. B.

4. URZADZENIA ZAKLADOW
PRZEMYSLOWYCH

4-38* ‘ 669.1:620.9 K 1—89.51
Tichomirow I.G.: Gospodarka energetyczna w hut-
nictwie zelaza. ,,Energeticzeskoje choziajstwo czornoj
mietatturgii“. Stalt, t. 7, Nr 11, list. 47, s. 1034; 6
str., 2 wykr,, 3 tab., 1 poz. bibl. — Produkcja energii
elektrycznej w latach 1937 — 1947 na potrzeby hut-
nictwa i podzial jej zuzycia na poszczegélne dziaty
produkcji hutniczej. Unowoczeénienie silowni hutni-
czych jak mechanizacja czynno$ci pracochtonnych oraz
automatyczna regulacja poszezegélnych cyklow pro-
dukeyjnych. K. R.

4-39* 658.2:624.9 K1—9 51
Patton W. G.: Modele zakladéw przemyslowych jako
stala pomoc produkeyjna. ,,Plant models provide con-

5-44%

tinuing production aid“. Iron Age, t. 166, Nr 2l
list. 50, s. 72; 2 str., 3 fot. — Opis zastosowania modeli
zakladéw przemyslowych. wykonanych w skali do roz-
wigzywania zagadniend produkecyjnych i transporto-
wych przy budowie nowych obiektéw przemysio-
wych., J. N.

4--40* 621.869 (47) K 1—9. 51
Tlowajskij E.; Kolesnikow G.; Pimenow G.: Ladowanie
i wyladowanie metali w magnitogorskim metalurgicz-
nym kombinacie. ,,Pogruzka i wygruzka mietatla na
Magnitogorskom  mietallurgiazeskom  kombinatief*.
Miech, Trud. Rab. t. 4, Nr 12, grudz. 50, s. 18;
2,5 str., 1 rys. — Dzieki racjonalnej reorganizacji ma-
gazynowania zeliwa i ztomu oraz mechanizacji i koor-.
dynacji pracy transportu zwiekszono przeszio trzy-
krotnie przepustowo$é¢ magazyndéw; skrécono zbedne
jazdy i przestoje suwnie, zlikwidowano przekitadanie
z miejsca na miejsce materiatéw i dwukrotnie skro-
cono czas postoju wagonéw. H. Z.

4-41% 663.63 K 1—9. 51
Stumper R.: Rozwazania fizykeo-chemiczne w zastoso-
waniu do reakeji oczyszczania wod przez wytrgcenie.
.,Considérations physico-chimiques sur les réactions
d'épuration par précipitation®. (wg La technique de l‘eau
4, 15 (1950), Gaz Woda i Techn. San. t. 24, Nr’
i2, grudz. 50, s. 465; 0,6 str. — Omowiono prawa fi-
zyko-chemiczne rzgdzgce procesami zmiekczania wody
na drodze wytracania, w szczegdélnosci przebieg wy-
padania osadu CaCO; z wody, oraz sposoby przys$pie-
szenia wytrgcania osadéow. R. W.

4-42% 621.74:331.875 K 1—9. 51
Parkes A. A.: Schemat mechanizacji odlewni ,, ESSE®“
-ESSE“ Foundry mechanisation scheme”. Foundry
Trade J. t. 90, Nr 1797, luty 51, s. 141; 8,5 str., 14
fot., 1 rys. — Opis potozenia, rozplanowania poszcze-
gblnych oddziatdw, wyposazenia oraz urzadzehn uzyt-
kowych nowej szkockiej odlewni o wysokim stopniu
zmechanizowania. J. N. ‘

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5-43% 666.7-45 . K1—9.51
Maksimow P. N.: Przedluzenie trwaloseci ksztaltek ka-
delowych przez zmiane ich ksztaltu. ,,PowyZszenije
stojkosti kowszewowo kirpicza w riezultatie izmie-
nienja jeno formy“. Ognieupory, t. 15, Nr 9,
wrzes. 50, s. 415; 2 str. 4 tab. — Zamiast ksztaltek
0 wymiarach 250X 12385/75 mm i 250X123X87 mm
uzyto do dolnej czesci kadzi ksztaitki 250,225 148 v 85
mm, do gérnej 250234 X 90X85, dla dna 250X 148X85.
Przez zastosowanie takich ksztaltek otrzymano naj-
grubsze wylozenie w-doluej czesci ,a wige tam, gdzie
jest najwieksze zuzycie. Ilo§¢ wytopdw zwiekszylta sie
z 75 do 106 dla kadzi 50 tonowej, a dla kadzi 80
tonowej z 5,5 do 12— 15. — W. Sz.

666.7-45 K 1—9. 51
Rybnikow W.A.: Diasporowe ksztaltki kadziowe.
,Diaspornyj kowszewoj kirpicz¥. Ognieupory, t.
15, Nr 9, wrzes. 50, s. 397; 1,5 str., 4 tab. — Masa na
ksztaltki kadziowe zawierata 93% koncentratu diasporu
oraz 7% gliny. Stosowano prasowanie metodg polsu-
chg na. prasach hydraulicznych pod ci$nieniem 375
kgiem2. Temperatura wypalania brykietéw 1550 &,
a ksztalttek 1650 C. Ksztaltki diasporowe ozuzlaly sie
dopiero po 13 wytopach, a normalne szamotowe po
jednym wytopie. Po dwudziestu wytopach ksztaltki te
wystawaly ponad szamotowymi o 15— 30 mm. W. Sz.
5-45% 666.7 K1—9. 51
Kannunikow S., Szapiro D.: O stesowaniu pary do
nawilzania masy w przemysle materialéw budowla-
nych. ,Nastojezywo wniedrjat’ parouwtaznienije w kir-
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picznoje proizwodstwo“. Prom. Stroit. Mat. t. 3,
Nr 40/200, wrzes. 50, s. 4; 1,5 str. — Uzasadniono ce-
lowos¢é stosowania pary do zarabiania mas_ceramicz-~
nych. Opis sposobu przeprowadzania nawilzania przez
zastosowanie powyZszego procesu, Przy czym skroco-
no czas suszenia 8 — 10-krotnie. W. S.

5-46* 666.3.041 ‘ K1—9. 51
Dieliszkin S. N.: Warunki wypalania wyrobéw ognie-~
trwalych. ,Riezim obziga cgnieupornych izdielij*.
Ognieupory, t. 15, Nr 5 maj 50, s. 221; 11,3 sir,
1 rys., 11 wykr., 2 fot 3 poz. bibl. — Na podstawie
przeprowadzonych badan rozpracowano metode obli-
czania naprezen temperaturowych w prébach o roéz-
nych ksztaltach i wymiarach zaleznie- od sposobu
zmiany temperatury. Wychodzac z tych naprezen, wy-
prowadzono i eksperymentalnie udowodniono wzor.
na podstawie ktérego mozna oblicza¢ temperaturowe
warunki wypalania. Badania przeprowadzono tvlko
z prébkami porcelanowymi do temperatur ok. 1000 C.
— W.Sz.

5-47* 666.763.3 (47) K 1-—9 51
Ignatowa T.S., Bron W.A. Bowkun S.S., Gawrysz

B.J.: Podwyzszenie JjazkeoSci wyrobow krzemionke-
wych w pierwouralskim Z.M.O. ,Powyszenije kacze-
stwa dinasa na‘- pierwouralskom zawodie“. Ognie-~

upory t. 15, Nr 2, 50, s. 51; 7 str, 5 wykr., 10 tab.,
5 poz. bibl. — Zaklady powyzsze uzywajg kwarcytow
karaulskich. Badania nad polepszeniem jako$ci wyro-
bow krzemionkowych wykazaly, ze nalezy zmienié
uziarnienie masy. Stwierdzono, ze zastosowanie drob-
nego uziarnienia polepszalo wlasnoéci fizvczne wyro-
boéw, czesciowo podwyzszalo wytrzymato$é na sciska-
nie, stopien trydymityzacji oraz obnizalo nieco ciezar
wlasciwy. Wyglad zewnetrzny wyrobéw poprawil sie
a ilo§¢ brakéw zmniejszyla sie. W. S.

5-48% 666.763 K1—951
Schaider J.F., Osborn E.F.: Uklad Ca0-MgO-FeO-
8i0;. , The system CaO-MgO-FeO-SiO2.¢ J. Am.
Cer. Soc. t. 33, Nr 5, maj 50, s. 160; 7,5 str. 9 wykr.,
"2 tab., 16 poz. bibl. — Znaczenie ukladu poczwdérnego
CaO-MgO-FeO-Si0O, dla techniki. Metodvka badan
réwnowagowych, opartych na ,zamrazaniu® ukladu
w rteci. Podstawowa trudno$é stanowig wahania
w zawartoSci tlenku zelaza, wynikajace z kolejnych
strat i przyrostu FeO w czasie prazenia, niedajgcych
sie okresli¢ iloSciowo. Zbadano uktad potréjny CaO.
5102-MgO-FeO. Stwierdzono wystepowsanie pieciu faz
krystalicznych: magnezowistytéw, melilitéw, oliwinéw,
merwinitu i pseudowollastomitu, Scharakteryzowano
warunki trwaltosci 1 wlasnosci optyczne melilitéw.

F. N,

5-49* 666.764 K 1-—9. 51
Dodd A.E. Ostatnie osiagniecia w dziedzinie materia-
low wysoko ogniotrwalych. ,Recent developments in
bigh temperature refractory materisls“. J. Inst.
Fuel t. 23, Nr 131, maj 50, s. 144; 4 str., 4 wykr,
6 tab., 17 poz. bibl. — Scharakteryzowano: 1) wysokd
ogniotrwale tworzvwa izolacyjne krzemionkowe, syli-
manitowe i zasadowe, (oparte na MgO i CrsOs), 2) sto-
piony tlenek magnezu ,odznaczajgcy sie wysokg ognic-
trwaloSciag pod obcigzeniem, 3) stopiony tlenek glinu,
4) tlenek cyrkonu, ktéry wymaga stabilizacji przez do-
datek CaO lub J20s5, 5) krzemian cyrkonu, 6) tlenek
‘berylu, 7) inne materialy specjalne (mieszaniny tlen-
kéw ogniotrwatych). F. N,

6. WIELKOPIECOWNICTWO

6-45% 669.162.214:621.74 K1—9 51
Polanskij G.I: Odlewanie chlodnic dla wielkich pie-
céw. ,.Otliwka cholodilnikow domiennych pieczej*.

Stal, t. 7, Nr 7, lip. 47, s. 0,3. — Podano opis odle-
wenia chlodnic dia wielkich piecow. Odlewanie we-
ditg proponowanego sposobu znacznie "w1ekszylo trwa-
los¢ chlodnic. K. R.

6-44* 669.162 (458) K1—9 51
Grenier G.: Szozegoly detyezace hutnictwa szwedzkie-
go. ,Particularités de la sidérurgie Suédcise“. Echo
Min. Met. Nr 3423, sierp. 50, s. 342; 2,5 sir., 3 rys.,
2 poz. bibl., — Ogdlne wiadomosci o cbecnym stanie
hutnictwa szwedzkiego. Wspdlezesne wielkie piece
i warunki ich pracy. Przygotowanie wsadu. Opis sta-

lowych nagrzewnic dmuchu typu: Lindblom, Inka
i Motala. W. S.
6-45% 669.181.4 (485) K 1—9. 51

Grenier G.: Szczegdly detyczace hutnictwa szwedzkie-
go. ,Particularités de la sidérurgie Suédoise”. Echo
Mln Met. t, Nr 3425, pazdz. 50, s 440; 15 str.. 2
rys., 2 poz bibl. — Produkcja zelaza ggbczastego sno-
sobarm Hoganas oraz Wiberg. Schematy procesu Wi-
berg oraz analizy gazéw wystepujacych w tym proce-
sie. W. S.

6-46% 669.162:669.721 K 1—9 51
Margolin E.: Wytapianie suréwki o niskiej zawartog~i
krzemu na Zuzlach o wyvsokiei zawartoSei moaenerii
Wyplawka malokriemnistowo czuguna na wysoko-
magnezialnych sziakach®. Stal (wg Blast. Furn.
1946. Nr 12. s. 1522), t. 8 Nr 1. stvez. 48. s. 89; 0.8 str..
2 tab. — Opis pracy wielkiego pieca przv produkeii
suréwki o zawartodei Si w granicach 03 — 0.8%.
Otrzymane wskazniki ekonomiczno-techniczne pracy
pieca sa mniej wiecej identyczne, jak przy wvtapianiu
surowkl martenowsk1e1 (Si=08-—11%). K. R. )
6-47* - 669.046.584 (47) K 1-—-29 51
Machanek N.G.: Ustalenie skladn 7zuzla dia wielkich
piecsw nowotagilskiej huty. , Wvbor sostawa szlaka
dla domiennych pieczoj Nowo-Tagilskowo zawoda“.
Stal, t. 8. Nr 4, kw. 48, s. 300: 115 str., 2 rvs. 12
wykr., 10 tab., 6 poz. bibl. — Wielkie piece Nowo-

‘Tagilskiej huty pracuja na rudach wytwarzajacych

zuzle o wysokiej zawartosei AleOs i duzvm stopniu
lepkoéei, co utrudnia schodzenie matericléw. Dla obni- .
zenia koncentracii Al1-Os w zuzlu, zsleca sie doda-
wanie do namiaru zuzla z wviecéw grzewczych oraz
rudy z zawartoscig krzemionki. K. R. ‘

7. STALOWNICTWO

769 669.183.218 K 1—9. 51
Riintschner W., Steinheisser K.: O prébach oddzialy-
waniz na stal miedzy piecem a kadzig. ,.Uber Versu-
rhe zur Stahlbehandlung zwischen Ofen und Pfanne®.
Met u. Giesserei, £. 1. Nr 2, luty 51, s. 41: 35
str.. 5 rys., 2 tab.. 1 poz. bibl. — Szereg prdb, pole-.
gajacvch na zmianie sposobu spuszezania stali z du-
7ego 80 tonowego, stalego pieca do dwu kadzi. Przez
zastosowanié dostawianei zakrytej rynny. uzyskano
roprawe wilasnosdci stali i mozliwosé wytapiania nie-
starzeiacych sie gatunkéw a nawet stali z podwyz-
szonymi wlasnos$ciami elektrycznymi. J. N.

7-63% 669.183.21 K1-—9. 51

Automatyczna regulacia piecow martenowskich. ,Au-
tomatic control of open-hearth furnaces“. Iron
Coal Tr. Rev..t. 162, Nr 4323 luty 51 s. 361: 6 str.
3 rys.. 3 fot., 4 tab. — Krytyczne omoéwienie pracy 11
piecéw wynosazonych w przyrzady do automatycz-
nej regulacii przeptywu paliwa w zalezno$ci od tem-
veratury sklepienia, przeplvwu nowietrza w zaleino-
§ci od przeptvwu paliwa, cisnienia w piecu i in. Roz-
natrzeno mozliwn§ei wvzycia automatycznej regulacii
nrzv niecach opalanych ropag i gazem czadnicowym.
J.N.
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7-64% 621.744 K1—9. 51
Jackson A.:. Wlewnice 106-tonowe. Poréwnanie kon-
strukeji i warunkéw uzywania. ,, Ten-ton ingot moulds
— a comparison of design and conditions of use®
J.Iron Steel Inst. t. 167, Nr 3, marz. 51, s. 289;
12,5 str., 2 rys., 2 wykr., 9 magrogr.,, 12 tab. — Po-
réwnanie konsirukeji i trwalosci dwu typow 1(_)—tono—
‘wych wlewnic i plyt odlewniczych oraz wyniki do-
$wiadezen nad wplywem pewnych zmiennych w wa-
runkach ich pracy. Omoéwiono wplyw Xkrétkiego lub
dlugiego czasu pomiedzy spustem a wyjeciem wlewka.
Przedyskutowano rézne typy uszkcdzenia wlewnicy
oraz rozpatrzono szybko$ci ogrzewenia i chiodzenia
wlewnic, wplyw wyzarzania na ich trwalo$¢ oraz inne
dane. J. N. .
7-65% 669.183.411 K 1—9 51
Heuer R. P., Fay M .A.: Piec martenowski o wypra-
wie calkowicie zasadowej. Cz. I. ,,The all-basic open
hearth — Part I“. Refract. J. t. 27, Nr 2 luty 51,
5 45; 11 str, 4 rys. — Roznice w konstrukeji, sposo-
cach opalania i prowadzenia topéw w piecach marte-
nowskich w Europie i Ameryce; wplyw tych czynni-
k6w na trwalosé wyprawy. Rodzaje materialéw ognio-
trwalych stosowanych w poszczegélnych czeSciach pie-
céw martenowskich. Opis réznych typdéw konstrukeji
sklepien z materialow zasadowych (chromo-magnezy-
towych); ich zalety i wady z punktu widzenia ekono-
mii i Zywotnosci piecéw. Poréwnanie rozwigzsn kon-
strukeyjnych europejskich i amerykanskich wypada
raczej na korzy$¢ tych ostatnich. F. N.

7-66% 669.141.244.2:669.4(088.8)
Zastosowanie tlenku olowiu do zapebiegania wytrace-
niem w stali tomasowskiej. ,,Emploi
plomb pour l‘élimination des inclusions dans l‘acier
Thomas*. Circ. Inf. Techn. t. 7, Nr -6, 7, czerw.
lip. 50, s..311; 0,5 str. — Istota patentu jest odgazowa-
nie stali i odprowadzenie zloZoﬁych» zwigzkow krze-
mowych stanowigcych wirgcenia przez utworzenie
krzemianu olowiu skutkiem dodatku 1 kg PbO na
kazdg wlewnice. (Patent fr. 958.418. Societe ‘des
hauts-fournaux de la chiers). M. M.

7-67* 669.18 K 1—9 51
Kcrolew M.. Piee do stapiania wioréw. ,,Piecz do opta-
wlenija struzki“. Stal (wg Steel, t. 120, 1947, Nr
25), t. 8, Nr 4, kwiec. 48, s. 375; 0,5 str., 2 rys. — Ce-
lem zmniejszenia objeto$ci wioréw stalowych przezna-
czonych do przetapiania w piecach stalowniczych, mo-
zna je stopi¢ w specjalnych piecach. Podano wymia-
ry i wydajnos¢ takich piecow. K. R.

7—68*% 669.183.22 K 1—9.51
Husson G., Bettembourg P.: Swiezenie 'suréwki fosfo-
rowej tlenem w piecu martenowskim. , Affinzge d‘une
afcrte pfosphoreuse par l'oxygéne au four Martin“.
Rev. Metall, 't. 48, Nr 2, luty 51, s. 135;.5 str,
1 wykr., 9 poz. bibl. — Opis préb §wiezenia w piecu
martenowskim wsadu bogatego w suréwke o wyso-
kiej zawartosei fosforu (72% suréwki tomasowskiej).
Uzyskano zbyt mato danych, aby mozna bylo podat
konkretne wnioski. K. R. :

7 — 69* 669.14.018.8 K 1—9. 51
Brandt D. J. O., Everard W. H.: Stopy chromowo-
krzemowe przy wytwarzariu stali niérdzewnvch.
,,Chromium-silicon alloys in the manufacture of stain-
less steels“. Met. Treatm. t. 17, Nr 63, 50, s. 167;
4 str., 3 tab., 2 poz. bibl. — Na angielskiej elektrosta-
lowni, przetapiajgcej 100% - zlomu stali nierdzewnej
przy pomocy tlena, zastosowsno -tansze i latwiej do-
stepne stopy zelazo-krzem-chrom, ktére uwzyto do od-
tleniania chromu, zamiast dodawania 75%-go Fe-Si.
Zaoszezedzono w ten spos6b rowniez na niskoweglo-

K1—9. 51

de l'oxyde de

" metali i soli  alkalii

wym Fe-Cr, ktérego dodawano znacznie mniejszg ilos¢.
Stopy Fe-Si-Cr ckazaly sie bardziej skuteczne niz
Fe-Si, a uzyskane oszczedno$ci wyniosty 41 szylingow
na tone stali. J. N.

7 —T0% 621.744:667.622.1 K1-—9 51
Golden J. J.: Nowe lakiery wlewnicowe. ,,New ingot
mold. coatings”. Ind. Heat, t. 17, Nr 9, wrzes. 50  s.
1538; 4,5 str., 1 fot., 2 rys., 4 tab. — Zastosowanie no-
wych lakieréw do powlekania wlewnic, nie dajacych
zadnych dyméw ‘przy smarowaniu i przy odlewaniu
stali. Sg to dwa typy lakierow, z ktérych jeden zwany
slarmold“ jest koloidalng zawiesing grafitu, a drugi
»Hydropasta®“ sktada sie z. ptatkéw aluminium i spoi-
wa. Omowiono zachowanie sie tych lakieréw przy pra-
cy. J. N. .
T—T1% 621.741.4/.744 K1—9. 51
Powler R. T., Stringer J.: Zachowanie ciepla wlewka.
Pomiary temperatur wlewnicy. ,Ingot heast conser-
vation-ingot mould temperature measurements®.
J. Iron Steel Inst. t. 167, Nr 3, marz. 51, s. 283;
6 str., 6 rys., 13 wykr., 3 poz. bibl. — Pomiary tempe-
ratur powierzchni wiewnicy oraz pomiar temperatu-
ry w Scianie wlewnicy przy pomocy zamocowanych
termopar. Wykonano dwie serie préb, jedng z poczat-
kowsg temperaturg wlewnicy 30 °C, a druga z 125°C.
Podano ogdélny rozkiad temperatur we wlewnicy w
réznych okresach odlewania stali. Z uzyskanych rezul-
tetdw obliczono pojemnosé cieplng wlewnicy oraz ilo§é
ciepla oddanego rzez stal podczas krzepniecia. J. N.

8. INNA WYTWORCZOSE METALURGICZNA

8 —42 (n)* ) 541.11/.12 K 1—9. 51
Pidgeon L. M.: Predukeja ,,reaktywnych® metali. , The
production of reactive metals. Can. Min. Met.
Bull t. 43, Nr 461, pazdz. 50, s. 515; 9,5 str., 11 tab.,
18 poz. bibl. — Podanofenergie catkowite i wolne two-
rzenia sie tlenkdw metali oraz polozenie metali w sze-
regu napieciowym. Reaktywnymi metalami nazywa
avtor metale o Jduzej wolnej energii tworzenia tlen-.
kéw. Omawiano przyklady redukcji chemicznej oraz
elektrolizy tych metali. Przytoczono dokladniejsze da-
ne, dotyczgce statych fizycznych i termochemicznych
i ziem alkalicznych, biorgeych
udzial w elektrolizie tych metzli. E. Z.

8§ —43 (n)* 669.43 K 1—9. 51
White L. A.: Rozwdj pieca szybowego do olowin °
w Port Pirie Pof. Australia. ,,The development of the
lead blast furnace at Port Pirie, South Australia“.
J. Metals, t. 188, Nr 10, pazdz. 50, s. 1221; 8 str,,
3 fot., 3 rys., 9 tab. — Opisano rozwdj pieca szybowe-
go do otowiu od typu standartowego, wybudowanego
w roku 1920 do obecnego typu o szerokim szybie. Po-

~dano przebieg procesu metalurgicznego w piecu. E. Z.

669.018.45 K 1—9. 51
Stopy uZywane przy wysokich temperaturach 1 Cz.
»Alloys for high temperature service P. 1 Metsal
Ind. t. 78, Nr. 10, marz. 51, s. 186; 1 str. — Opis me-
talu ,,Nimonic 80“ i ,,80 A* uzywanego przy budowie
turbin gazowych. Sg to stopy Ni-Cr-Ti, stop ,,80A%
zawiera poza tym jeszcze 1% Al Odznaczajg sie one
doskonatymi wtasno$ciami mechanicznymi przy wyso-
kich temperaturach. E. Z.

8—45 (n) 669.4:621.98 K 1—9. 51
Giffkins R. C.: Wplyw tloczenia na powierzchnie olo-
wiu i jego stopdéw. ,,A surface effect on extruded lead
and its alloys.* Metallurgia, t. 43 Nr 255, stycz

8§ — 44 (n)*

51, s. 47; 1,5 str., 2 radiogr. — Przy pomocy badan

rentgenowskich wykazano, ze produkty wyttaczane
z olowiu lub jego stop3w pomimo catkowitego wyza-
rzania posiadajg cienkg warstwe niezupeilnie zrekry-
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stalizowang. Warstewka ta moze by¢ usunieta przy
pomocy trawienia. Zjawiskc to jest podobne do ,,0biek-
tu tloczenia® stwierdzonego na pretach tloczonych ze
stopoéw lekkich. E. Z.

8—46 (1) 669.7.018 K1—9. 51
Nissner: Szybkie identyfikacje stopéw lekkich. ,Iden-
tification rapide des alliages légeres.“ Fonderie,
Nr. 60, grudz. 50, s. 2312; 1 str., 2 tabl, 1 poz. bibl. —
Pcdano szybkie sposoby identyfikacji stopéw lekkich
oraz okreslenie zawarto$ci poszczegdinych skladnikéw
stepowych. K. R.

9. ODLEWNICTWO
9—46 (2)* ) 621.74.03 K1—9 51
Yanker K. J., Stolze G. A.: Specjalna technika odle-
wania metods straconego wosku. ,,Special investment
casting techniques.“ Am. Foundry, t 18 Nr. 4
pazdz. 1950, s. 33, 3,7 str., 9 fot. — Metoda odlewania
precyzyjnego rozszerza si¢ na coraz to nowe konstruk-

cje, wieksze odlewy i liczniejsze stopy. Zamiast stoso- -

wanych poprzednio matryc do wstrzykiwania wosku,
wykonywanych z stopéw Sn-Bi, stosuje sie obecnie
matryce stalowe. W uZyciu sg nowe gatunki woskéw
i plastykéw do wykonywania modeli, nowe sposoby
pokrywania matrye i modeli, materialy formierskie
o duzej wytrzymatosci, oraz ulepszone sposoby usuwa-
nia wosku z form. Podano kilka przykladéw nowej
techniki odlewania. J. N. :
9 —47 (2)* 621.744 K 1—9. 51
Less . W.: Wybdr form warstwowych z zywicy i pias-
ku. ,Making shell molds of resin and sand“. Foun-
dry, t. 78, Nr 10, paZdz. 50, s. 162; 24 str., 5 fot,
2 rys. — Opis nrocesu Croning‘a czyli procesu ,.C*.
pelegajacego na tym, ze gorgcey model zeliwny pokrywa
‘'sie mieszaning piasku i sproszkowanej zywicy feno-
lewej. Mieszanina ta spieka sie i tworzy cienkg powlo-
ke, ktorg zdejmuje sie i uzywa jako forme odlewni-
czg. Polano szereg danych dotyczgcych szczegdlow
technologicznych procesu. J. N.
9 —48 (n)* 621.74:669.018.2/.8 K1—9 51
Bamford J.: Odlewnictwo stopéw niezelaznych. ,,Non-
ferrous foundry practice. Foundry: Trade J.
t. 88, Nr 1759, maj 1850, s. 925, 9 str., 2 fot., 4 rys. —
Glowne zastosowania stopdéw niezelaznych oraz zasady
ich topienia ze specjalnym uwzglednieniem stopow
aluminiowych. Podano typy piecéow dlo topienia, ich
zalety i wady. Szereg wskazdéwek dla praktyki odlew-
niczej stopéw kolorowych. S. B.
9—49 (0)* 621.745 K 1—9. 51
Worthington J. E.: Piynno§é metali, , Fluidily of me-
tals“ Tron Steel, t. 22, 23, Nr 1, Nr 1, 1949, 1950,
s. 615; 7,3 str.,, 2 tab., 11 rys., 32 poz. bibl. — Po wy-
ja$nieniu pojecia ,,ptynnosc“, ktore zdefiniowano jako
»zdolnosé metalu do swobodnego wplywania do for-
my i do wiern2go reprodukowania Jjej konturow*
omowiono czynniki wplywajace na plynno$¢ metalu
dzielgc je na dwie grupy: zwigzane $cif§le z metalem
i zwigzane z formg. Do pierwszej nalezg: napiecie po-
wierzchniowe, warstewki powierzchniowe, zawartos$s
gazu, zawieszone wtracenia oraz sposob krzepniecia
i krystalizacji, do drugiej materiat formy, jej tempe-
ratura i ubicie, szybko§¢ odlewania, ci$nienie ferosta-
tyczne i warunki zasilania formy metalem. Normalny
- pomiar plynnoéci polega na okre$leniu dlugcéci biegu
metalu w waskim kanale, ktéry jest prosty lub spi-
ralny. Stwierdzono, ze najdokladniejsza i dajaca od-
twarzalne wyniki jest préba spiralna, mniej dokladng,
ale zato prostsza i bardziej odpowiadajgcg warunkom
odlewniczym jest préba polegajaca na pomiarze cie-
zaru metalu, wchodzacego przez ograniczony wlew.

J. N.

' 10—176 (0)*

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 — 172 (o)* 621.771.3 K 1—9. 51
Barret C. W.: Produkeja pretow. Cz. I. ,Production of
bars. Part 1.“ Steel, t. 127, Nr 6, sierp. 50, s. 94%;
6 str., 2 fot., 8 rys., 4 tabl. — W walce o zwickszenie
wydajnosci walcowni zmieniono schemsat od uktadu
belgijskiego przez niemiecki, pélcigglty do cigglego.
Produkcja amerykanskiej walcowni pretéw obejmuje
zakres wytworezy drobnych i $rednich walcowni.
Omoéwiono calosé produkeji walcowni pretéw i proce-
sy technologiczne. R. W.

1¢ — 73 (o)* 621.771.22 K 1—9.51
Szczegoély nowego zgniatacza kesisk plaskich 1050 mn:
Srednicy. ,Details of the new 42-in slabbing mill.*
Sheet Metal Ind., t 28, Nr 287, marz. 51, s. 219;
4,5 str., 4 fot., 1 rys. — Zgniatacz ten moze przewal-
cowywaé wlewki o ciezarze do 15 ton. Naped walcéw
maszyng parowa 5500 KM. Nastawa walcdéw elektrycz-
na. Wywazenie gérnego walca hydraulicine. Najwiek-
sze wymiary produkowanego kesiska 1400 X 180 mm.
Urzadzenia pomocnicze elektryczne. R. W.

10 — 74 (o)* 621.771.2 K 1—9 51
Brayshaw E.: Walce i walcownie. Cz. 19. Ceowniki.
»Rolls and rolling Part. 19. Chennels®“. Blast Furn. -
t. 38, Nr 10, pazdz. 50, s. 1174; 8 str., 19 rys.— Ceow-
niki mogg mie¢ te same wstepne walce, co dwuteow-
niki. Sposéb ten jest szeroko stosowany w przypadku
ograniczonego zapotrzebowania. Dalszy ksztatt goto-
wego wyrobu -zalezy od doboru wielkos$ci wykrojow
martwych i wchodzacego profilu. Kazdy typ ceowni-
ka wymaga specjalnego doboru wykrojéow. Omoéwionc
kalibrowanie ceownikéw zwyklych i wagonowych; po-
dano systemy, zasady i iloéci przepustéw. R. W.

10— 75 (0)* 621.944:621.331 K 1—9 51
Parkin F. L.: Elektryfikacja walcowni. Cz. 1. ,Electri-
city in rolling mills. Part 1“. Iron Coal Tr. Rewv.
t. 162, luty 51, s. 427; 6 str. .1 rys, 2 fot, 1 wykr,
1 tabl. — Napiecie na szynach gtéwnych winno wyno-
si¢ przecietnie 10-krotng warto§¢ pobieranej mocy w
KM. Dostawa pradu na nowoczesnych zakladach od-
bywa sie z wlasnej prostowni wyposazonej w prosto-
wniki rteciowe lub mechaniczne nowego typu. Omo-
wiono sposoby rozprowadzania linii wysokiego i nis-
kiego napiecia ,typy stosowanych kabli. Okreslono
Znhaczenie wspolczynnika przecigzenia sieci. R. W.

621.794 4 K1—9. 51
Stuck W. H., Abrams J. H.: Ciagle kaskadowe trawie-

nie. ,Continous cascade pickling“. Iron Steel
Engn., t. 28 Nr 2, luty 51, s. 101; 6,5 str., 6 fot,
3 tabl. — Zastosowano kaskadowy system przy cig-

glym trawieniu tadmy. Jak wykazato do$wiadczenie,
sposéb taki ma szereg zalet, jak: a. znikome przepom-
powywanie roztworu, b. mozno§¢ dokiadniejsze] regu-
lacji kagpieli, c. brak osiadania siarczanu w kadzi,
d. wieksza réwnomierno$é trawienia, e. szybszy prze-

bieg trawienia: Podano dokladny opis technologii
i schemat metody pracy. R. W.
10— 77 (z)* 621.97:669-46 K 1—9. 51

Tayvlor G.: Przeglad urzadzen stosowanych do wyrobu
pudelek z blachy bialej. ,,A review of equipment used
in the manufacture of tin boxes“. Sheet Metfal
Ind., t. 28, Nr 288, kwiec. 51, s. 339; 4 str., 2 fot,
10 rys. — Zgiecia i zaczepienia wykonywane przy pro-
dukcji pudetek z blach bialych muszg by¢ przepro-
wadzone w sposdb lagodny, by nie uszkodzi¢ powtloki.
W przeciwnym razie miejsca te zapoczgtkuja korozje
opakowania. Podano typy matryc i pras dla tego celu,
opisano spos6éb wyginania bokdéw. R. W.
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11. OBROBKA CIEPLNA

11-49 (o)* 621.785.54 K1—9 51
Newy zabieg uiwardzania powierzchniowego. ,New
surface hardening process“. Eng. Dig. t. 12, Nr'1
styez. 51, s. 3; 0,3 str. — Nowy zabieg obrébki cieplno-
«chemicznej przez nasycenie wolframem, tytanem bo-
rem, krzemem, wanadem, niobem, tantalem, chro-
- mem i molibdenem. B. K.

11-50 (2) 669.14.018.25:621.785
:Stuckton R.C.: Obrébka - cieplna narzedzi ze stali
szybkotnacej. ,Heat-treatment of high-speed steel
tools“. Machinery, t. 76, Nr 1962, czerw. 50, s.
718; 5 str., 4 fot., 1 mikrogr. — Opisano urzadzenia
stuzace do obrébki cieplnej narzedzi ze stali szybko-
tngcej. Omoéwiono §rodki ostroznosci, zapewniajace
dobre wyniki, piece muflowe i elekirodowe korzysci
‘kgpieli solnych, stosowane temperatury i hartownig
produkcyjng. B. K. '

11-51 (o)* ) 621.785:657.47 K 1—89. 51
Pavesic E. J.: Obnizenie kosziow przy ulepszonych
metodach ¢brébki cierinej. ,,Cutting cost; by impre-
ved heat treating methods®. Iron Age, t. 165, Nr
13, marz. 50, s. 98; 3 str., 3 fot, 2 rys., 1 mikrogr. —
‘Wiasciwy dobdr materialow na matryce i narzedzia,
nalezyta konstrukcja i odpowiednia obrébka cieplna
sa warunkami nalezytej pracy i obrobki cieplnej na-
rzedzi. B. K.

11-52 (z)* 669.14.018.23:539.54 K 1—89. 5-
Eckel 1.: Chlodzona od sredka probka hartownosei dla
stali piytkohartujgeych” sie. ,,A center quenched har-
denability bar for shallow hardening steels.” Met.
Progress, t. 57, Nr 4, kwiec. 50, s. 474; 3 str., 5
fot., 7 rys., 1 wykr. — Do okreslenia harfownosci stali
ptytko hartujacych sie normalnie stosuje sie probe
stozkowg lub prébe L. Zaproponowano nowsg metode,
w ktérej uzywa sie odcinké6w okreglego preta z wy-
wierconym niecentrycznie otworem, poddawanym na-

K 1—9. 51

tryskowi. Zalety préby: tansze wykonanie i zbednosé

atmosfery ochronnej. B. K.

11-53 (z)* 669.14.918:621.78 K 1—9. 51
Spencer L.: Obrébka cieplna stali nierdzewnej. ,,Heat
treating stainless steel“. Iron A ge, t. 165, Nr 19, maj
1950, s. 65; 5 str,, 1 fot, 5 wykr., 3 mikrogr., 1 tabl,
4 poz. bibl. — Podano charakterystyki amerykanskich
stali nierdzewnych i zabiegi obrébki cieplnej, stuzace
do uzyskania pozadanych wtasnosci wyrobéw z tych
stali. B. K.

12. METALURGIA PROSZKOW

12-33 (n)* 669.35.6-492:531.4 K1—9 51
Dedrick J.: Wplyw pewnych dodatkow na wspélezyn-
nik tarcia i Scieralno$¢ brazéw wytwarzanych metoda
metalurgii proszkéw. ,Effect of certain agents upon
the frictional and wear characteristics of powder me-
talurgy bronzes“. ASTM, BULL, Nr 1€9, pazdz 50,
s. 46; 4,5 str.,, 4 tabl, 6 poz. bibl. — Przez dodatek
pewnych substancji jak np. grafitu czy siarczku molib-
denu, mozna wydainie obniZyé wspébiczynnik farcia
i $cieralno§é ukladdéw podwdjnych lub  polrdjnych
metali takich, jak miedZ-cyna-krzem-ol6w. To obni-
zenie wepdtezyanika  tarcia i $cieralnosci moze byé
przypisane spadkowi sil adherji dzialajacych pomie-
dzy dwoma powierzchniami ciernymi. W. R.

12-34 (z) * 621.775.74:669.14.018.8 K 1—9. 5t
Stern. G.: Nowy typ proszku stali nierdzewnej wyka-
zunjacy wysoka wytrzymaleSé po sprasowaniu. ,New
type .of  stainless steel powder develops high grain
strengtn“. Mat. Meth. t 32, Nr 1, lip. 50, s. 52;

.-%w bebnach Srutowych.. ,,Powyszenije srokow
“riesor i spiralnych pruzin nakliepom drokiu®. Wiesn,

3 str,, 2 wykr,, 3 mikrogr., 5 tabl. 1 poz. bibl. — Pro-
szki stali nierdzewnej w dwu gatunkach o zawartosci
14% Cr oraz 17 do 18% Cr i 8 do 9% Ni wyproduko-
wane nowg metodg daja po sprasowaniu znaczng wy-
trzvmato$¢ na zginanie, a po spiekaniu w ochronnych
pudetkach przy wysokich temperaturach posiadajg do-
bre wiasnosci ‘wytrzymalosciowe. W. R.

12-35 (o)* 621.775.75 K 1—9.51
Skaupy F.: Wplyw plastyczno$ci ziarn proszku metalu
na posiep procesu spiekania. ,,Der Einfluss der Pla-
stizitdt der Metallteilchen auf den Sintervorgang bei
Metallpulvern®. Zeitschr. f. Metallkunde, t.
41, Nr 9, wrzes. 50, s. 301; 2,5 str., 1 rys., 15 poz. bibl
-— Omoéwiono uklad sit, istniejgcy pomiedzy . ziarnami

_broszku metalu w praséwce oraz wskazano na szcze-

gblnie duzy wplyw wywierany przez zmiekcezenie
i wzrost plastycznoséci metalu ze wzrostem temperatu-
ry na przebieg procesu spiekania. Przeprowadzono po-
rownanie z procesami zachodzgcymi przy spiekaniu
trudnotopliwych tienkéw. W.R. :

12-36 (o)* 669.28-492:533.7 K 1—9. 51
Dunoyer J.: Badania kinetyki reakcji miedzy gazem
a substancja siala sproszkewana. ,Etude sur la ci-
nétque de la réaction d'un gaz sur un corps solide
pulverulent”. J. Chem. Phys., t. 47, Nr 3-4, marz. —
kwiec. 50, s. 290; 13,5 str., 3 rys.,, 6 wykr., 8 poz. bibl.
— Przeprowadzono badania kinetyki reakcji wodoru
z tréjtlenkiem molibdenu. Tréjtlenek molibdenu, otrzy-
many przez rozkiad termiczny MO; Ogza/NH,jg - HOz,

byt bardzo 'p‘orowaty. Ta porowato$¢ -— a wiec duza
powierzchnia kontaktu eliminujgca koniecznosé¢ dyfu-
zji wodoru do przestrzeni miedzydrobinowych — po-

sluzyty autorowi za podstawe do rozpatrywania zacho-
dzgcych reakeji jako reakeji homogenicznych. Na pod-
stewie danych do§wiadczalnych opracowano réwna-
nie kinetyki reakeji Heo — MO3. Dyskusja ogleszonych
wynikéw. W.R.

12-37 (o)* 621.775.7 K 1—9. 51
Schwarzkopf P.: Metalurgia proszkéw. ,,Powder me-
tallurgy”“. Mech. Eng. t. 72, Nr 7, lip. 50, s. 543:
6 str,, 4 rys., 1 tabli, 6 poz. bibl. — Przeglad dotych-
czasowych osiagnieé¢ metalurgii proszkéow od plastycz-
nego wolframu i molibdenu do zaroodpornych mate-
rialéw na lopatki turbin pozwala sadzié¢, Ze mozliwosci
tej nowej techniki nie sg jeszcze catkowicie wyczer-
pene. Optymizm wynikajgcy z dotychczasowej prak-
tyki jest podstawa do przypuszczen, ze biezace i przy-
szte potrzeby techniki, do ktérych naleza przede wszy-
stkim materiaty odporne na korozje i obeigzenia me-
chaniezne przy wyzszych temperaturach, mozna bedzie
wykona¢ metodami metalurgii proszkéw. W.R.

13. OBRGBKA MECHANICZNA

13-30 (0)* 621.888 K 1—9. 51
Karasiew N. A.: Podwyiszenie trwaloSci resoréw i spi-
ralnych sprezyn droga utwardzania powierzchniowego
stuzby

Maszinostr., t. 31, Nr 1, stycz. 51, s. 17; 6 str,
4 fot., 7 wykr., 6tab. — Opisano wyniki badan i spo-
s0b przeprowadzania utwardzania powierzchniowego
resordw i sprezyn spiralnych przy pomocy kulek sta-
lowych lub zeliwnych w specjalnych bebnach. Podano
wyniki badaid zmeczeniowych, poréwnanie trwalosei
resoréw i sprezyn bez zgniotu i ze zgniotem, warunki
przeprowadzania procesu, opis urzgdzen oraz szereg
cennych danych technologicznych. W. Z.

13-31 (0)* 621.791.92:621.91 K 1—9 51
Bertella C. A.: Uwagi praktyczne nad uiywaniem we-
glikéw spiekanych przy obrébee mechanicznej mate-
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vialéw. ,,Considerazicno practiche sui carburi cermen-

tatie sinterizzati nella lavorazione meccanica dei ma- .

teriali“. Met. Ital t. 42, Nr 8-9, 50, s. 299; 5,5 str.,
3 rys.,, 1 wykr. 1 mikrogr.,, 1 tabl.,, 7 poz. bibl. — Opi-
seno krotko skiad i charakterystyke weglikow spieka-

nych uzywanych na narzedzia i metody zamocowy-

wania ptytek fngcych itd. Autor nawoluje do szerszego
uvzycia plytek ze spiekanych weglikéw metali do
* obrébki mechanicznej. G. Z.

13-32 (o)* 620.191 K 1-—8.51
Jakobson M. O.: Utwardzanie powierzchniowe pray
mechaniczne] obrobee zeboéw eylindrycmyeh kél zeba-
tych. ,,Naklep powierchnostnowo sloja pri miechani-
czeskoj obrabotkie zubiew cilindriczeskich koles®.
- Wiestn. Maszinostr. t. 31, Nr 1, stycz. 51, s.
-46; 2,5 str., 1 fot., 2 wykr, 6 poz. bibl. — Opisano
wzajemny zwigzek miedzy mikrotwardoscia obrabia-
nej powierzchni i grubodcig warstwy utwardzonej
przyczyny powstawania warstwy utwardzonej, wplyw
szybkoszi skrawania i posuwu oraz inne przyczyny
powodujace  utwardzenie powierzchniowe. G.Z.

13-33 (o0)* 621.941.237 K 1-—9 51
Szezukin F. A. Maltkin B.M.: Lunety =z wkiadkami
z twardych stopow na autematy wzdiuinego toczenia.
.Lunety so wstawkami iz twierdowo splawa dla au-
tematow prodclanowo toczenja“. Stanki i Instr.
t. 21, Nr 1, stycz. 51, s. 33; 1,5 str, 4 rys, 1 tabl. —
Podano rézne sposoby wykonania lunet oraz ich zalety
i wady. Zamieszczono tablice wymiarowe dla wktadek z
twardych stopéw oraz sposéb ich wykonania. Trwa-
tcié wkiadek ze stopow jest kilkanascie razy wieksza
niz stalowych. G.Z.

S 14 OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE
POWIERZCHNI

14-21 (o)* ) 621.795 K1—9 51
Bezpylowe czyszczenie metodg dmuchowo-prézniowa.
,,Dustless blast cleaning by the vacuum blast method®.
Machinery, t. 77, Nr 1987, grudz. 50, s. 632; 3 str.,
4 fot. — Urzadzenie do czyszczenia sklada sie z prze-
noénego urzadzenia obejmujacego dysze, przez ktéra
dmucha sie materiat §cierny, otoczong pierécieniowa-
tym otworem, ktérym wsysa sie material §cierny wraz
z odpadkami. Uszczelnienie zapewniaja szczotki ota-
czajgce dysze i przylegajace Sci§le do. powierzchni
czyszezonej. W. R.

14-22 (0)* 621.922 K 1—9. 51
Papwoerth W.: Wykafczanie na taSmie Sciermej. ,,Fi-
nissage au ruban abrasif. Mach. Mod. t 44, Nr
493 sierp. 50, s. 21; 6,6 str.,, 7 fot, 1 rys, 1 tabl. —
Wraz z udoskonalaniem tkanin i postepami w dzie-
dzinie zastosowania materiatéw $ciernych, proces
wykanczania na ta$mie Sciernej poczynit w ciggu
"~ ostatniego roku znaczne postepy. Ze wzgledu na po-
datnos¢ tasmy Sciernej mozliwe
przedmiocté6w o nieregularnych ksztaltach, przy czym
stesuje sie stale lub ruchome zamocowanie wykancza-
nego przedmiotu. Przedmiioty o bardzo nieregular-
nych ksztaltach dociska sie do tasmy recznie. Szyb-
kos¢ tasmy waha sie od 2200 mymin. przy aluminium,
do 1375 m/min. przy stalach stopowych i nierdzew-
nych. W.R. S

14 —23 (0)* 621.795 K1—49. 51
Harris J. zC.: Oczyszczanie powierzchni metali. ,,Im-
proved- finish through better surface cleaning.“ Ca-
nad. Met. t. 13, Nr. 12, grudz. 50, s. 41; 4 str., 3 rys,,
4 tabl, 13 poz. bibl. — Charakterystyka powierzchni
metalu. Wlasnosci warstw powierzchniowych tlenku
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‘fliusom®. Awt. Dielo, t. 21, Nr 5, maj 50, s.

jest wykonczenie. -

(grubese, porowatos¢). Inhibitory trawienia. Metody
cdtluszczania. Metody badann stopnia odtluszezania.
W. D.

14— 24 (0)* 669.14-434:621.793.72 K 1-—-9 51
‘Wakefield J. E.. Przygotowanie waléw dia metaliza-
cji. ,,Preparation des arbes pour revetement métalli-
que“. Mach. Mod. t 44, Nr. 491 czerw. 50, s. 13-
3,5 str., 2 fot. — Sposoby przygotowania walow dla
metalizacji w zaleznosci od materialu i warunkéw
pracy. Opisano dos¢ szczegdlowo metcdy elekiryczne,
$rutowanie, wstepne pokrywanie stopami, nacinanie
gwintéw i moletowanie. Przywieranie powlok oraz
wyb6r metedy przygotowania walu w zaleznosci od
stawianych wymagan. M. P,

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY- tACZENIA
METALI '

15— 33 (o)* 621.791.76:621.438:620.172.251.2 K 1-—9. 51
Degroat G. H.: Spawanie czeseci blaszarych dla turbo-
reaktordw. ,,Soudage de pieces en tole de turbo-reac-
teurs. Mach, Mod. t. 44, Nr 488, marz. 50, s. 1l1;
4,5 str., 11 fot.,, 1 poz. bibl. — Konstrukcja turboreak-
toréw zawiera duzo czeci spawanych, ktore muszg
adpowiadaé wysokim ‘Wyr'naganiom wytrzymatoscio-
wym oraz odporno$ci na wysoksg temperature. Czesci
t2 wykonane sg nprzewaznie z blachy stalowej nierdze-
wnej lub chromo-niklowej zaroodpornej. Opis prze- -
biegu wykonania spawanych czesci turboreaktora, spo~
s0b opracowania planu spawania, zastosowanie urzg-

dzen spawalniczych pomocniczych i ° mentazowych.
M. M. ,

15— 34 (0)* 621.791.735 K i—9. 51
Chrienow K. K., Kusznieriow D. M.: Auntomatyczne

spawanie lukowe peod podwdina warstwa tepnika.
SAwtomaticzeskaja dugowaja swarka pcd dwojnym
3; 34
str.,, 1 fot, 2 rys, 2 mikrogr., 3 makrogr., 2 tab. —
ppis zasady mechanizmu nakladajacego cbie warstwy
topnika, wymagania, ktére powinien spelnia¢ dobry
topnik, wyniki préb przeprowadzonych dla ustalenia
jego wilasciwego sktadu oraz uwagi odnosdnie sporzag-
dzenia topnika. Sposéb ten daje mozno$¢ zmmniejszenia
wymagan odno$nie cczyszczania powierzehni przygo-
towanej do spawania. umozliwia wykonanie szwu
o dowolnym skladzie stopowym bez uciekania sie do
specjalnych elektrod. Sposéb wprowadzono w uzycie
w wielu radzieckich fabryvkach. M. M.

15— 35 (o)* 621.791.056.004.12:620.174 K 1—9. 51
Makara A. M,,.Kasatkin B.. S.: O celowesei préby za-
ginania d&la polaczen spawanych. ,,O cielesoobraznosti
proby swarnych sojedinienij na zagib“. Awt. Dielo,
t. 21, Nr 5, maj 59, s. 6; 7,5 str., 4 fot., 2 rys., 7 wykr,,
6 tab., 11 poz. bibl. — Istnieje przekonanie, ze automa-
tyczne szwy zapewniaja zawsze kat zagiecia wiekszy’
niz wymagany w warunkach technicznych. Jednak mia-
to miejsce wielokrotnie zabrakowanie wyrobdw spawa-
nych, przy czym wyniki ujémne otrzymano mimo wyso-
kich wtasnoéci mechanicznych metalu spoiny i calego
polgczenia. Wykonano prace badawczg, ktéra wykazaia,
Ze proba zaginania nie daje mnalezytej podstawy do
cceny jakodei szwu spawanego. Przedstawiono nowy
typ probki dajgcej bardziej miarodajne wyniki (préb-
ki ze spoing wzdluz osi prostopadle do osi zginania.
M. M '

16. STRUKTURA | JEJ BADANIA

16 — 46 (0)* 541.8:546.59:539.2 K 1-—9. 51
Diemieniew H., W.,  Bujnow N. N., Miljutina M. J.0
Badarie struktur blonek metalicznych otrzymanych na-
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powierzehni wodnych roztweréw seli metali przez dzia-
lanie gazdéw-reduktoréw. ,Issledowanje struktur mie-
tabliczeskich plenok, poluczennych mna powierchno-
stiach wodnych rastworow solej mietattow diejstwijem
gozow-wosstanowitielej“. Kottoid. Zurn. t 12
Nr 4, lip. sierp. 50, s. 252; 3,5 str.,, 1 wykr., 5 mikrogr,,
3 poz. bibl, -— Badano przy pomocy mikroskopu elek-
tronowego blonki zlota otrzymane w wyzej podany
sposdb, Okre$lono strukture i $rednie wielkosci kry-
sztaldw w blokach oraz ustalono wplyw warunkéw
powstawania na ich wielko§é. J. Ch.

16 — 47 (0)* 539.26:535.33 K 1-—9. 51
Blokin M. A.: Mikroradiograficzna analiza spekiralna,
za pomoca wiérnych widm. ,Rientgieno-spiektralnyj
analiz po wtoricznym spiektram®. Zaw. Lab. t. 16,
Nr 6, czerw. 50, s. 681; 6,5 str. 2 rys., 1 tab, 4 poz.
bibl. — Opis i schemat skonstruowanego spektrografu
mikroradiograficznego promieni X. Postugiwano sie
wtoérnym promieniowaniem prébek. Rejestracja widma
za pomoca licznika Geigera. Najwieksze ustugi cddaje
on przy masowym oznaczaniu jednego pierwiastka.
Z. B.

16 —48 (0)* 539.26 K 1—9. 51
Dudawskij Z. E., Czuprinin F. S.: Aparatura dla mi-
kroradiegraficznej analizy strukturalnej promieni X.
Apparatura dla rientgienowskowo strukturnowo ana-
liza“. Zaw. Lab. t. 16, Nr 6, czerw. 50, s. 675; 6 str,,
3 rys., 5 poz. bibl. — Dokladny opis { rysunek struk-
turalnej, rozbieralnej lampy mikroradiograficznej typu
14. Oznacza sie ona mala odleglo$cia ogniska anody

od okienka, moznoécia regulacji odleglosci katoda-ano- -

da w czasie pracy lampy, prosta budowa. Montaz i de-
montaz lampy moze byé przeprowadzony -bardzo szyb-
ko. Podane wyniki uzyskane podczas préb sa dosko-
nate. Z. B. _
16 — 49(o0)* 539.26 K1—9 51
Kaminskij E. Z., Steleckaja T. S.: Kamera mikrora-
disgraficzna dla precyzyjnego oznaczania wielkoSei ko-
mérki sieciowej przy wysokich temperaturach. ,Rient-
gienograficzeskaja kamiera dla precizionnowo oprie-
.dielenja postojannych kristaliczeskoj rieszotki pri wy-
sokich tiempieraturach®“. Zaw. Rab. t. 16, Nr 6.
czerw. 50, s. 691; 2,5 str., 3 rys.,, 1 poz. bibl. — Opis
schematu kamery mikroradicgraficznej promieni X
wysoko temperaturowej, prozniowej do zdje¢ zwrot-
nych na pltaskim filmie. W kamerze tej oznaczono
wielko§é i rodzaj komorki sieciowej zelaza podczas
ogrzewania do 720 C. Z. B.

16 — 50 (2)* 669.14.018.4:669.293 K 1—9. 51
Dymow A. M., Goselik C. C.: Chemiczna metoda wy-
dzielania niobku #Zelaza ze stali austenitycznej. ,,Mie-
todika chimiczeskowo wydielenia niobika zeleza iz au-
stienitnoj stali“. Zaw. L.ab. t. 16, Nr 6, czerw. 60,
s. 648; 2 str., 2 fot. -— Wydzielenie niobku Zelaza prze-
prowadzono ze stali austenitycznej chromo-niklowo-
molibdenowej. Jako substancji trawigcej uzyto 10%
roztworu CuCls, ktoéry rozpuszeczal weglik niobu i au-
stenit a praktycznie nie dziatal na FesNe Ofrzymany
osad analizowano chemicznie i badano radiograficznie
promieniami X, identyfikujgc go z Fe:Ne. E. B.
16 — 51 (0)* 539.26:548.73 K19 5!
Kitajgorodzkij A. I.: Dokladnos§¢ mikroradiograficznej
analizy strokfuralnej kryszfaléw. ,/Tocznost’ rientgie-
nowskowo strukturnowo analiza kristatow®. Zur.
Techn. Fiz t. 20, Nr 4, kw. 50, s. 397; 15 str., 2 rys,,
2 tab., 4 poz. bibl. — Przeanalizowano, z jaka dokiad-
noscig mozna okres§li¢ gestosci elektronowe i wspo6l-
rzedne $rodkéw atomow w krysztale. Wyprowadzono
wzory na poprawki dla struktury i warunkéw bada-
nia. Wskazowki, jak wykonywaé mikroradiograficzng
analize strukturalna promieniami X. E. B.

17. FIZYCZNE BADANIA | WEASNOSCI

17— 39 (2)* 538.2 K1—9. 51
Comakion' B. F., Iwlew W. F.: Metoda badania nie-
cdwracalnych skokdéw przemagnesowywania. ,,Mietod
issledowanja nieobratimych skaczkow prieriemagnicze-
nja“. DAN SSSR, t. 76, Nr 2, stycz. 51, s. 205:
4 str.,, 1 rys., 1 wykr., 8 poz. bibl. — Przy zmianie pola
magnesujgcego indukcja ferromagnetykéw zmienia
sie drobnymi skokami, odpowiadajacymi przemagne-
sowywaniu pojedynczych domen. Opisano aparature
wydzielajacg i rejestrujacg skoki o wielkosci lezgcej
w z gbéry obranym przedziale. J. T.

17— 40 (n)* 538.2 K 1—9 51
Gelmienin F.: Badanie wlasno$ci magnetycznych sto-
poéw manganu z niklem i kobaltem. ,Issledowanje
magnitnych swoistw splawow marganca 7z nikielem
i kobaltom®“. DAN SSSR, t. 75, Nr 4, grudz 50,
s 515; 4 str., 2 wykr., 1 tabl., 5 poz. bibl. — Zmierzono
atomowy moment magnetyczny proébek starannie ob-
robionych cieplnie i mechanicznie. Otrzymano wyniki
zgodne z danymi do$wiadczalnymi Sadrona i teore-
tycznymi wzorami autora. Omoéwiono ogélny wplyw
sktadnikéw stopowych na atomowy moment magne-
tyczny. J. T. -

17— 41 (o)* 538.3 K 1-—9. 51
Szur J. S.: Wplyw obrebki termomagnetyecznej na opér
elekiryezny materialéw magnetycznie miekkich. ,,Wli-
janje tiermomagnitnoj obrabotki na elektrosoprotiw-
lenije miagkich magnitnych matierialow“. D AN
SSSR, t. 74, Nr 3, wrzes. 50, s. 473; 3 str., 1 wykr,,
1 tabl,, 5 poz. bibl. — Opisano pomiar wplywu obréb-
ki termomagnetycznej na opér elektryczny permalloy‘u.
Omoéwiono wyniki i postawiono hipoteze, ze obrébka
termomagnetyczna wywoluje anizotropie nie tylko
tekstury magnetycznej, lecz takze struktury krysta-

licznej. J. T.

17 — 42 (o)* 538.2:620.14 K1—9. 51
Stenley J.: Zastosowanie ferromagnetycznej analizy.
»Are you overlooking ferromagnetic analysis.“ Steel,
t. 127, Nr. 14, pazdz. 50, s. 88; 5 str., 3 rys., 6 wykr.,
3 poz. bibl. — Zestawiono dziedziny stosowania ma-
gnetycznych metod do badania procesow metalurgicz-
nych. W zestawieniu uwzgledniono: nieniszczace meto-
dy wykrywania wad, préby identyfikacji materiatow.
pomiary grubo$ci powlok ochronnych, badanie zmien-
nych naprezen materiatéw, badanie austenitu szczgt-
kowego ferrytu w austenicie, badanie anizotropii
i zmian strukturalnych. L. K.

17— 43 (o)* 669.725:536.41 K1—9 51
Treco R. M.: Dane o rozszerzalnosci cieplnej berylu.
,Thermal expansion characteristics of beryllium.“
J. Metals, t 188, Nr. 10, pazdz. 50, s. 1274; 3 str.,
4 wykr., 3 tab., 5 poz. bibl. — Zbadano rozszerzalnos¢
cieplng berylu odlanego w prézni. Podano wspdlczyn-
nik rozszerzalno$ci liniowej dla berylu wyzarzonego

‘i ttoczonego dla temperatur do 1000 C. Wyniki pomia-

réw rozszerzalno$ci monokrysztatu berylu omoéwiono
w zwigzku z kierunkiem uprzywilejowanym. Obliczo-
no wspodlezynnik przestrzennej rozszerzalnosci bieplnej.
E. Z.

17— 44 (0) 621.315.6 K 1—9. 51
Gieler B. Wiewieska A.: Zjawiska w materialach izo-
lacyjnych. , Jawlenja w izolacjonnych matieratach®.
Tiechn. Izw. Nr. 5, sierp. 50, s. 6; 19 str.,, 28 rys,
20 poz. bibl. — Zestawiono wspélczesng teorig zalezno-
$ci przenikalno$ci i stratnosci w dielektrykach od cze-
stotliwosei, Zalezno$¢ tg dla wiekszo$ci dielektrykow
mozna okre§li¢é wzorami zawierajgcymi cztery stale
materialowe. Rozpatrzono teorie reklaksacyjnych prze-
biegéw w dielektrykach. Podano zasade pomisru sta-

— 104 -
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fych materialowych. W dielektrykaech nasycanych ole-
jem wystepuje ruch jonéw, dowodzacy zlego stanu
dialektryka. Zjawisko to, powodujgce nieliniowo$§¢
przenikalnosci dielekfrycznej, rozpatrzono ze strony
pomiarowej i teoretycznej. J. T.

17— 45 (n)* 669.018.5:538.23 K1-—9. 51
Szturkin D. A, Szur J. S.: O strukturze magnetycznej
wysockokcercytywnych stopow. IV. Histereza magneto-
sirykeji w wysokoercytywnych stopach alnice i vi-
calloy. ,,O0 magnitnoj strukturie wysokokoercitywnych
sptawow. IV. Gisteriezis magnitostrikcji w wysokoko-
ercytiwnych sptawach alniko i wikaltoj.“ Z. Tiechn,
Fiz. t. 20, Nr. 11, list. 50, s. 1393; 7 str., 1 rys., 6 wykr.,
5 poz. bibl. — Wysoka koercja tych stopow jest wy-
nikiem specjalnej struktury. Drobne ziarna metalu sag
‘ksztattu ptytek. W kazdym z nich znajduje sie¢ jedna
izolowana domena magnetyczna. Przy pomocy obrobki
cieplnej mozna osiggnaé rézne orientacje tych piytek.
Omoéwiono szereg osobliwosci tej struktury na podsta-
wie ksztattu petli histerezy magnetostrykeji. J. T.
17— 46 (0)* 669-154:620.179.6 K 1—9 51
Altorton D. Hoar T.: Napiecie pewierzchniowe plyn-
nych metali. ,Surface tension of liquid metals. Na-
ture, t, 167, Nr. 4250, kw. 51, s. 602; 0,5 str,, 1 wykr.,
3 poz. bibl. — Stwierdzono, ze napiecie powierzchnio-
we metali jest odwrotnie proporcjonalne do objetosci
atomowej. Pozwala to na wyliczanie napiecia powierz-
chniowego z pomiaréw gestosci. Zaleznos¢ te mozna
wykorzystaé do wyliczenia skutecznego promienia por
piaskowych form odlewniczych. L. K.

18. POMIARY, REGULACIA, PRZYRZADY

18 — 32* 669.183.218 X 1—9. 51
" Chapman I., Lomas G.: Ciénienie w piecu martenow-
skim. ,,0. H. Furnace pressures.“ Iron Steel, t. 24,
Nr, 1, stycz. 51, s. 3; 4 str., 4 rys., 9 wykr. — Wsku-
tek stwierdzenia blednych wskazan rejestratora cisnie-
nia pod sklepieniem pieca martenowskiego, przepro-
wadzono badania, ktére wykazaly, ze przyczyna ich
lezy w wyporze gazu w pionowych galgziach rurocig-
gu miedzy piecempa aparatem. Bledy te zmniejszono
do dopuszezalnych granic przez skroécenie rurki piono-
wej umieszczonej w sklepieniu i chlodzenie wodne
rurki pionowej przy Scianie pieca. R. W.

18 — 33* 536.5 K 1—9. 51

Mayer G., Thorneycroft D., Haynes A.: Fotoelektrycz-

ny wielozakresowy regulator . temperatury. ,,A photo-
metric temperature controller for multi-point opera-
tion.“ Sheet Met. Ind., t. 28, Nr. 286, luty 51, 155;
4 str., 2 fot., 3 rys., 1 poz. bibl. — Zasada dzialania
fotoelektrycznego regulatora temperatury 12 piecow,
pracujgcych w zakresie od 100-900 C z doktadnoscia
+ 2 C. Czuly galwanometr lusterkowy, znajdujacy sie
w ukladzie potencjometrycznym, wraz z termopara po-
miarows rzuca wigzke S§wiatla na fotokemérke, ktéra
po przez uklad z tyratronem wlgcza lub wylacza prze-
kaznik w obwodzie uzwojenia pieca. Specjalny prze-
1gcznik wigcza obwdd pomiarowy na okres 5 sek. w
kazdej minucie. Gdy temperatura pieca jest nieodpo-
wiednia ,specjalne urzgdzenie wigcza prad w obwdd
pieca na okres minuty az do nastepnej kontroli. Na-
tezenie pradu w uzwojeniu pieca reguluje sie doklad-
nym opornikiem. L. K. )

18 — 34* 534.6 K 1—9. 51
Tagier P. G.:. Urzadzenie elektronowo-optyczne dla
rejestracji dzwieku. ,Elektronno-opticzeskoje ustroj-
stwo dla zapisi zwukow.* DANSSS R t. 73, Nr. 6,
sierp. 50, s. 1181; 2,5 str.,, 3 rys. — Zasada dziatania
urzgdzenia elektronowego, dajacego identyczne utrwa-
lenie dzwieku na tas$mie filmowej oraz stosowany

obecnie sposdb 2zysto optyczny. Zastosowano w tym
celu dwie lampy oscylograficzne, w tym jedng o spe-
cjalnej konstrukcji, J. T.

18 — 35* 621.313.12 K 1—9 51
Hemarinquer P.: Nowy elekfrostatyczny generator wy-
sokiego napiecia. ,,A new electrostatic high-voltage
generator.“ Eng. Digest, t. 12, Nr. 1, stycz. 51, s. 26,
1,5 str., 2 fot.,, 1 poz. bibl. — W oparciu o zasade ma-
szyny elektrostatycznej zbudowano generator elektro-
statyczny do napiecia 70 KV i maks. poborze 120 mi-
kroamper6w. Grube segmenty metalowe poruszajg sie
W naczyniu wypelnionym mieszaning gazu pod ci$nie-
niem 20-30 atm. Podano dziedziny zastosowan. L. K.

19. MECHANICZNE BADANIA
I WLASNOSCI

19 — 36 (o)* 620.178 3 K 1—9 51
Smith E. W. P.: Wplyw wlasnych naprezen na zmecze-

_nie zaworéow kompresora. ,Effect of residual stresses

on fatigue of compressor valves®. Met. Progress,
t. 57, Nr 4, kw. 50, s. 480; 2 str., 1 fot., 2 tab., 2 wykr.
— Zawory kompresora wykonywane s§ z wyzarzanej
blachy stalowej SAE -1065 o grubosci ok. 1,5 mm,
prostowanej, nagrzewanej w piecu o regulowanej at-
mosferze, hartowanej indywidualnie w oleju i odpu-
szezanej na twardo§é 44 do 48 R, nastepnie szlifowa-
nej i docieranej. Naprezenia wlasne powstale na sku-
tek hartowania oraz naprezenia. pochodzace od sil ze-
wnetrznych powodowaly pekniecia w zaworach. Na-
prezenia wlasne zostaly zmniejszone lub usunigte przez
$cienienie brzegdw zawordw, przy czym wielko§¢ ro-
boczych naprezan nie przewyzszata wytrzymalosci na
zmeczenie. W ciggu ostatnich dwu lat nie zaoserwo-
weno peknie¢ w zaworach. M. M.

19 — 37 (0)* 620.156 K1—9 51
Gorf M. J.: Dynamiczna analiza maszyn zmeczenio-
wych z mechanicznym wzbudzeniem obcigzenia. ,Di-
namiczeskoj analiz ispytatielnych maszin s miechani-
czeskim wozbuzdieniem nagruzok®. Zaw. Liab,, t. 16,
Nr. 6, czerw., 1950, s. 709, 12,6 str., 2 rys.,, 7 wykr. —
Podzielono maszyny wytrzymalo$ciowe, zmeczeniowe
na cztery zasadnicze schematyeczne ukiady dynsmiczne
pod wzgledem sposobu - wzbudzania przemiennych ob-
cigzen. Analize i poréwnanie ukladéw przeprowadzono
przyjmujge za kryteria wymagania stawiane maszy-
nom zmeczeniowym,' a ‘misnowicie: a. doktadnoéé po-
miaru obcigzen, b. wydajnos¢ wzbudzenia przemien-
nych obcigzen, c. ilo§¢ zmian obcigzenia na jednostke
czasu, d. statosé obcigzenia. Analiza wykezata, ze kaz-
dy 7z rozpatrywanych ukladéw wzbudzania cbcigzen
ma swoéj zakres zastosowania i spelnia tylko czesc

~ wymagan stawiaaych maszynom. Wyprowadzone za-

leznosci pozwalajg w kazdym przypadku wyjasni¢
znsczenie zasadniczych dynamiczaych parametréw dla-
charakterystyki maszyny i daja mozno$¢ okreflenia
optymalnych wielko$ci tych parametréw w zaleznoS$ci
0od tego, jakie wymagania postawi sie jako zasadni-
cze. B. B.

19 — 39 (2)* 620.178.7 K 1—9. 51
Vanderbeck R. W., Gensamer M.: Ocenianie udarno§ci.
,Evaluating notch toughness. Weld. t. 29, Nr 1,
stycz. 50, s. 37; 12 str., 1 fot.,, 11 wykr., 2 tab., .25 poz.
bibl. — Wyjasniono znaczenie zachowania sie punktéw
przejéciowych dla roznych rodzajéw prébek. Rzeczy-
wiste zachowywanie sie blach okretowych: jest naj-
lepiej oceniane przez rozpatrywanie niskich pozioméw
absorbeji energii, a oceny mozna dokonaé¢ zaré6wno na
podstawie wartoSci uzyskanych z prébek udarnoécio-
wych Charpy‘ego z karbem okraglym, jak i z karbem
o ksztatcie ,, V¥ Z. B.
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20. KOROZJIA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZIA

20 — 38 (n)* 669.58:539.2 K 1—9.51
Straumanis M. E., Fang C. C.: Struktura metalicznych
osadéw elektrechemicznie wydzielonych na cynku.
,,The structure of metal deposits obtained by electro-
chemical displacement upon zinc.“ J.Electrochem.
Soc. t. 98, Nr. 1, stycz. 51, s. 9,5 str,, 1 wykr,, 1 ra-
diogr., 1 tab., 25 poz. bibl. — Badania nad struktura
osadéw metalicznych elektrochemicznie wydzielaja-
cych sie na cynku zanurzonym do roztworéw scli Cu,
Ag, Ni, i Au. Metoda badan promieniami X. Przyczy-
ny obecno$ci cynku w osadach oraz przyczyny niezna-
cznej szybkoéci rozpuszczania sie cynku w. obecnosci
jonéw Ag w roztworze. W. D. )
20— 39 (0)* 620119 K 1—9 51
Lynes W.: Historyczny rezwéj nauki o korozji. ,,Some
historical development relating to corrosion.“ J. Elec-
trochem. Soec, t. 98, Nr. 1, stycz. 51 s. 30; 3,5
str. — Chronologiczny rozw6j nauki o zjawiskach ko-
rozji i metodach jej zapobiegania. Najwazniejsze po-
zycje bibliograficzne dotyczgce: a. teorii korozji, b. sto-
péw odpornych na korozje, c. powlok ochronnych oraz
innych metod zapobiegania (inhibitory, ochrona kato-
dowa). W. D. _
20 — 40 (2)* 620.197.3 K1—9 51
Robertson W. D.: Molibdeniany i wolframiany jako
inhibitory komz;u i mechanizm hamowania korozji.
Molybdate and tundstate as corrosion inhibitors and
‘the mechanism of nhibition.* J. Electrochem.
Soc. t. 98, Nr. 3, marz. 51,-s. 94; 6,5 str., 1 rys, 4
wykr., 3 tabl., 8 poz. bibl. — Opis badan pcréwnaw-
czych stopnia korozji piytek ze stali niskoweglowej
zimnowalcowanej w napowietrzonych roztworach chro-
mianéw, azotynéw, wolframianéw i molibdeniandéw.
Stopien skorodowania okre§lono wagowo przez poréow-
nanie z ubytkiem ciezaru prébki zanurzonej w wodzie
destylowanej. Stwierdzono, ze molibdeniany i wolfra-
miany sa rownie dobrymi opdzniaczami, jak chromia-
ny i azotyny. Mechanizm dzialania molibdenianéw
i wolframianéw nie polega na wytwarzaniu ochron-
nych warstw tlenkowych, lecz jest wynikiem adsorp-
Cji ‘jonéw na granicy faz metal-roztwér, poltaczonej
z wytwarzaniem zwigzkéw kompleksowych. Stwier-
dzono, ze inhibitory grupy pasywatoré6w nie koniecz-
nie musza by¢ utleniaczami. J. F.
20 —41 (n)* 669.721.5:620.179.2 K 1—9. 51
Le Broqu L. F., Cole H. G.: Ulepszanie powierzchni
stopéw magnezu Znaczenie chemicznego ‘buforowania
roztworéw w procesach chromianowania. ,,Magnesium
alloy surface treatment. Importance of chemical buf-
fering.* Metallur gia, t. 43, Nr. 256, luty 51, s. 53,
9 str, 1 fot, 11 wykr. 14 t’abl. — Sklady roztvvoréw
do ulepszania powierzchni stopéw magnezu metoda
chromianowania. Metoda badan skuteczno$ci buforéow
zmmych i Gbra,cych w procesach chromianowania,
Skuteeznosé: alunéw (potasu, chromu, amonu) kwasow
nieorganicznych (kwas arsenowy, fosforowy, seleno-
wy itd.) i organicznych craz hiektérych soli, stoscwa-

riveh jako bufory. Dobrym buforem dla proceséw go- '

1ac'ych okazuje sie dwuchromian potasu i amonu; dla
procesow ‘zimnych atun chromowy i potasowy. W. D.

20— 42 (0)* 666.29 K 1—9. 51
Laitwater H.: Nlektore wyniki badan zawiesin i wy-
trzymalosei glazury szklistych powlok emaliowych.
»Some results of Dxpemmental work on the suspension
and biscuit strencth of "vitreous enamels.” Metal
‘Ind t. 28, Nr 286, luty 51, &, 185; 4 str., I rys., 3
wykr. 4 tabl 3 poz. bibl. — Op1s apﬂratury 1 metoda

badan. Zalezno$¢ wiskezy emalii od stosunku
Nax0/B203. Zaleznosé wytrzymalosci glazury (biscuit
strength) od dodatk6éw glinki, bentonitu, tytanu oraz
niektérych elektrolitow. W. D.

21. BADANIE SKEADU CHEMICZNEGO

21 —35 (0)* 545.7 K 1—9. 51
Wspbélezesne metody automatycznej analizy gazéw
w przemysle. Przem. Chem. t. 4, Nr 2—3, luty —
marz. 1950, 5. 134; 4 str. — Opisano metody oznaczania
tlenu w gazach, automatyczne analizy mieszania orga-
nicznych gazéw i par oraz oznaczenie gazéw palnych
w powietrzu. Metody stosowane: 1. objetoSciowe —
zmniejszenie objetodci gazéw, 2. manometryczne — stra-
ty ci$nienia 3. termochemiczne — efekt cieplny reakeji
chem., 4. termokonduktometryczne — przewodnictwo
cieplne gazéw, 5. densitometryczne — zmiany gestosei,
6. optyczne, 7. elektrochemiczne — przewodnictwo, réz~
nice potencjaiéw, natezenie prgdu, 8. sorpcyjne, 9.
magnetyczne i 10. metoda spektrometru masowego.:

Z O.

21 — 36 (n)* 669.73:544.6 ) K 1—9. 51
Scalise M. Oznaczanie spektrograficzne zanieczysz-
czenn kadmu. ,,Determinazione spettrografica delle im-~
purezze nel cadmio“. 4° ConvegnoNazion, A. I M.
1950, s. 16, 1,8 str. — Streszczenie referatu na IV zjez-
dzie ATIM. Zastosowanie powlok kadmowych odpor-
nych na korozjé wymaga wysokiego stopnia czystosci
kadmu. Aparatura uzyta do spektrograficznego badania
zanieczyszczen, materiat fotograficzny i jego znaczenie
dla wynikéw badania, elektrody tukowe, warunki
pracy, osiggana czulo§é oznaczania i zakres widma uzy-
tego przy analizach miedzi, cynku, otowiu, bizmutu,
antymonu ,talium, zelaza, cyny, arsenu i niklu. Usta-
lanie optymalnych warunkéw pracy. M. K.

21— 37 (n)* 669.14:669.3 K1—9. 51
Tananjajéew N.'W. Dubowa M. I. Metoda bezwiérowego
iloSciowego oznaczania miedzi w stali weglowej. ,,Bies-
struzkowyj mietod koliczestwiennowo opriedielenija
miedi w uglerodistoj stali“. Zaw. L.ab. t. 16, Nr 2, luty
1950, s. 231, str,, 1 tab. — Szybka metoda koloryme-
trvcznego oznavzama Cu. Zasada oparta na poréwny-
waniu rézowego zabarwienia, jakie powstaje w srodo-
wisku kwasu octowego na skutek reakcji Cu z K4 Fe
(¢ Ng) z wzorcowa skalg barw. Srodkiem wigzacym
jony Fe jest pirofosforan sodu. Metoda znalazla zasto-
sowanie przy wykonywaniu kontrolnych analiz w la-
boratoriach przemystowych i daje dobre wyniki. Po-
dano opis metody. K. P. .

K1—9.51

21 — 38 (0)* 545.2
Nutten A.J.: Nowe wskazniki analitycznych metod
miareczkowych®, ,,.Some new indicators in various ti-

trimetric processes”. Metallurgia, t. 42, Nr 261,
wrzes. 1950, s, 216, 4 str., 1 tab., 31 poz. bibl. — Podane
klasyfikacje wskaznikéw uzywanych w metodach mia-

) reczkowych i oméwiono kazdg z grup: zasadowe-kwa-

sowych, redukcyjno-utleniajacych, jodometryeznych,
bromometrycznych, adsorpcyjnveh i mieszanych. Przy-
toczono 19 réinych typéw wskaznikéw wszystkich ro-
dzajéw, podajac 1ch sl\lady chemlczne i zakres stosowal-
nosc1 Z.0.
21 — 39 (o)*
Komarowskij A.G.: DBadanie
irzecich na oznaczanie W, Co, Mo, Ni, Cr, Mn, B, Al
i Nb w stalach zareedpornych. ,Izuczenje wlijanja
trietich elemientow na opriedielenje W. Co, Mo, Ni, Cr,
Mn, B, Al i Nb w zaroprocznych stalach“. Izw:. ‘AN
SSSR, Fiz t. 14, Nr 5, wrZes. pazdz. 50, s. 572; 7 str,,
9 wykr., 4 tab. — Cenne dane ‘do$wiadczalne uzyskare

669.14 018.45:545.82 K1l— 9.'51
wplywu pierwiastkéw
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przy pomocy 48 stopdéw wzorcowych podwdédjnych i 64
stopéw wielosktadnikowych., Wplyw skladnikéw trze-
cich sprowadza sie do rownolegtego przesuwania kr;y—

wych cechowania. Podano konkretne przyktady tych

przesunie¢ dla stali zaroodpornych. W. KL

22. KONTROLA PRODUKCII

22 — 31 (z)* 620.179.15 K1—9 51
Dickinscn T.: Zastesowanie ultradiwiekéw w zagadnie-
niach produkeji -stali. ,,Processing steel with sound“.
Steel Process. t. 36, Nr 9, wrzes. 50, s. 447; 5 str,,
5 fot., 2 rys., 1 tabl., 32 poz. bibl. — Przeglad zastosowa-
pia ultradzwickéw w hutnictwie stali z podkresleniem
réwnoczesnych mozliwosei rozwojowych w tej dzie-
dzinie. L. K.

22 — 32 (2)* 621.746.7 K1—9 51
Dernoi L.: Wybraki w odlewni stali. , Adalekok az
acetolondi seletjelensegekhez'* Banyaszati, t. 5,
Nr 12, grudz. 50, s. 279; 2,5 str., 4 fot. — Oméwiono naj-
czestsze przyczyny wybrakéw powstatych w odlewniach
stali. A.P.

22 — 33 (0)*. 620.191:535.37 K 1—9.51
Deribere M.: Kontrola stanu powierzchni za pomoca
fluorescencji w zastosowaniu do metalurgii. ,L.e con-
trole des états des surface par fluorescence en me-
talurgie“. Rev. Met. t. 47, Nr 9, wrzes. 50, s. 709;-2
str., 1 tabl., 1 poz. bibl. — Schemat kontroli fluorescen-
cyjnej w celu wykrywania powierzchniowych peknigé
oraz wskazéwki praktyczne zwiekszajgce czuloé¢ me-
tedy. L. K.

22 —34 (0)* 534.2 K 1—9. 51
Homes A.: Nieprzezroczysto§é materialow porowatych
dla ultradzwiekow. ,,Opacite aux ultrasons des milieux
poreux“. Techn. Mod, t. 42, Nr 19/20, pazdz. 50, s.
340; 0,6 str., 1 wykr., 2 tabl., 1 poz. bibl. — Podano stresz-
czenie pracy, opublikowanej w C. R. t. 228, Nr 22, do-
tyczacej pochlaniania ultradZwieké6w w cieczach nie-
odgazowanych oraz w parafinie zawierajgcej ~kulki
metalowe réznej Srednicy. Stwierdzono, ze w miare od-
gazowywania przezroczysto§¢ wzrasta, a maleje, gdy
$rednica kulek staje sie mniejsza. L. K.

22—35 (z)* 669.012.1:621.745.34:669.1316 K 1 —9 51
Tyberg B.: Kntrola jako$ci Zeliwa szarego podczas jego
wytapiania. ,Le controle de qualite dans I’elaboration
de la fonte grise“. Fonderie, Nr 57, wrzes. 50, s. 2190;
4 str., 10 rys., 1 wykr. — Podano metode kontroli wsadu
i biegu zeliwiaka oraz sposoby kontroli wtasnosci me-
chanicznych i technologicznych Zeliwa. L. K.

23. MATERIALY | ICH WEASNOSCI

23— 38 (2)* 669.14.018:621.438 K1—9. 51

- Stale i stopy dla turbin gazowych. ,,Gas turbine stecls

and alloys“. Iron Coal Tr. Rev, t. 162, Nr 4325,
marz. 51, s. 485; 6 str., 1 tabl. — Wymagania wytrzyma-
fo$ci na petzanie ; dla Nimonic 90 i 80 A przy 750°C
i 815°C. Zakres temperatur kucia jest waski i wynosi
1050 — 1150°C. Zalety i wady stali ferrytycznych na ro-
tory turbin gazowych w stosunku do austenitycznych.
Sposoby wykonywania rotoréw. Stal austenityczna (Ni
95% — Cr 18% — Nb 1,2%) nadaje sie do 650° C. Stale
ferrytyczne i nowe stopy uzZywane do pracy przy wy-
sokich temp. Nowe sposoby odlewania stopéw. K. M,

23— 37 (2)* 669.14:621.733.4 K 1—9 51
Merchant H. J.: Stale pa matryce do odkvwek. Ich skiad
1 obrobka. ,Dieblock steels for drop forging and treat-
ment“. Metf. Treatment, t. 18, Nr 64, stycz. 51,
s. 13; 9 str., 1 rys., 4 tabl., 2 poz. bibl. — Wymagania
stawiane. stalom narzedziowym na matryce.
rodzaje stali i ich skiad chemiezny. Wyréb matryc, ich

23 —41 (n)*

‘duction of aluminium alloy pistons“.

of metal-foil insulatipn

poszczegblnych
. izolaeyjnego warstw folii. Po 3, 5 i 10 latach stcsowania

“ cony elektrotechnice.

Typowe -

cbrébka cieplna i kontrola. Przyszte kierunki rozwo-
ju. B.K.

669.295.3 K 1—9. 51
Tiffin W. T., Hoffmab P. C.: Szybki rozwéj tytanu jako
materialu konstrukeyjnego. ,, Titanium rapidly growing
as useful engineering material“. Mater. Meth,
t. 33, Nr 2, luty 51, s. 57; 3 str., 1 fot., 3 tabl., 7 poz. bibl.
— Omoéwiono wiasno$ci mechaniczne i antykorozyjne
oraz metody produkcji tytanu. Poréwnano jego wila-
sno$ei mechaniczne z wiasnosciami aluminium i stali
kwasoodpornej (typ 304). Zakres zastosowania. W. H

24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW
24 — 27 669.715:621.81 K1—9 51
Produkcja tlokéw ze stopéw aluminiwvm. ,,The pro-
Mach inery,
t: 78, Nr 2001, marz. 51, s. 463; 8 str., 14 fot, 1 rys. —
Opis przebiegu fabrykacji tlokéw ze stopow Al wediug
— Specialoid Ltd. Lendyn. Formowanie i maszyny do
formowania. Piece do topienia. Obrébka cieplna i urzg-
dzenia. Obrébka mechaniczna. Tolerancje — oplsy urzg-
dzen i praktyczne wskazowki, K. M.,

24 — 28* 669-416:621.315.6 ‘K 1— 9. 51
Manley H.: Historia, teoria i zastosowanie izolacji za
pomoca folii metalowych. ;, The history, theory and uses
Sheet Metal Ind,, t. 28,
Nr 286, luty 51, s. 161; 5 str., 2 fot., 1 wykr., 2 radiogr,,

-14 poz. bibl. — Powloki metalowe, jako izolacje ciepl-

ng, zastosowano najpierw w Niemczech w okretowni-
ctwie. Zastosowanie ich w Anglii, St. Zjedn. i Kana-
dzie przy izolacji cieplnej. chtodniach i kondensato-
rach. Szerokie zastosowanie w okretownictwie. Sposoby
zastosowane przy izolacji cieplnej foliami, zalety i wady
rozwigzan.. Wyttumaczenie dzialania

nie zauwazono obnizenia wtasnos$ci izolacyjnych. Typo-
we instalacje. Zalety uzycia folii aluminiowych do izo-
lacji cieplnej. K. M. ' ,
24 — 29% 621.926 K1—9 51
Young R. S.: Plyty do produkeji proszku diamentowe-
go. ,,Gruster plates for diamonds“. J. Metals, t. 191,
Nr 2, luty 51, s. 97; 1 str., 1 makrogr. — Podano sktad
plyt do kruszenia diamentéw na proszek. Dobrze za-
chowujg sie ptyty odlane matrycowo o sktadzie: 3,25 %
C, 0,5% Si, 05% Mn, 0,1 S, 0,3% P, 4,256% Ni, i 1,753%
Cr, reszta Fe. Plyty te mogag kruszyé 1 milion karatow
diamentéw bez wymiany. E. Z.

25. DZIAYALNOSC NAUKOWA | TECHNICZNA
25 — 37* 545.3 (47) (06) K1—9. 51
Szatielen M. A.: Pierwszy ogélno-rosyjski zjazd poswie-
HPierwyj wsierossijskij elektro-
tiechniczeskij zjezd“. Elektriczestwo, Nr 1, stycz.
50, s. 60; str. 14,5 — Artykul, poswiecony pieédziesiecio-
letniej rocznicy pierwszego zjazdu elektrotechnikéw ro-
syjskich, omawia réwniez dziewie¢ pézniejszych zjaz-
déw z podkresleniem ich znaczenia dla rozwoju elektro-
techniki zwlaszcza w okresie po rewolucji pazd21ern1—

“kewej. M. K.

25 — 38* 66.763:06 (47) K1—9. 51

‘Burje M. A.: Konferencja naukowo-techniczna, »Naucz-

no-tiechniczeskaja konfieriencja“. Ognieupory,
t. 15; Nr 8, sierp. 50, s. 371; str. 5.5. — Podano streszcze-

nie niektérych referatéw- wygloszonych na czwartej
‘gélnozwigzkowej naradzie pracownikéw naukowo-tech-

nicznych instytutéw badan materialéw ogniotrwalych
craz zakladéw wyrob6éw ogniotrwalych. Na naradzie
gléwny nacisk poloZono na materisly zasadowe oraz
szamotowe dla hali rozlewniczej. Podkre§lono koniecz-

‘nesé Scistej lgeznodei pracownikéw instytutéow. z prze-

mystem.-W. S.
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26. GOSPODARKA | ORGANIZACIA

26 -— 28%* 33,331.87 (47) K1—9 51
O koordynacji prac naukowych z dziedziny ekonomiki.
;O koordinacii naucznoj raboty w obtasti ekonomiki®.
Wopr. Ekon., Nr 1, stycz. 50, s. 94; 9,5 str. — Artykul
podkres§la konieczno$¢ koordynacji prac naukowych
z dziedziny ekonomiki przez nawigzanie $cistej rzeczo-
wej wspblpracy sektoréw naukowych Akademii Nauk
ZSRR z Akad®miami Nauk republik zwigzkowych.
Oprocz tego sektory Akademii Nauk zorganizujg spe-
cjalne konsultacje dla swych pracownikéw naukowych.
Zwerbowanie pracownikéw naukowych do wspéipracy
w tygodnikach wydawanych przez oddzial nauk ekono-
micznych i prawa AN ZSRR. E. K.

26 — 29* 389.6:621.74 K 1—9.51
Techniczno-gospoedarcze normy na stanowiskach pracy
w odlewniach. ,,Technickohospodarskie normy na pra-
covistich slevaren”“. Hut. Listy, t. 5, Nr 9, wrzes. 50,
s. 367; wykr., 1 tabl. — Znaczenie jakoSciowege planc-
wania dla poszczegélnych stanowisk pracy w odlew-
niach, dobér i sposéb wyznhaczania norm techniczno-
gospodarczych oraz przyktad wykonania norm w tygod-
n_ibwym planie odlewania. W szczeg6lnosci oméwiono
normy dla brakéw. wydajnosci, wykorzystania metalu,
zuzycia piasku i dotrzymania terminéw dostawy. Na
sodstawie prawidiowych norm jakoSciowych mozna
bezstronnie ocenié prace kazdego odlewnika. A. O.

26 — 30* 669 011 ”1940/50. K1—9.51
Mec Leod H.: Przemysl metalowy — przeglad za ublegle
dziesieciolecie. ,,The metalworking industries — sco-
reboard for the decade“. Canad. Metals,t. 14, Nr 1,
stycz. 51, s. 10; 3,5 str., 4 tabl. — Dane statystyczne obej-
mujace warto$¢ produkceji, ilo§¢ -zatrudnionych, ilo§é
zakladéw itp. w odniesieniu do hutnictwa zelaze, metali
niezelaznych oraz metalowego przemystu przetwoércze-
go na terenie Kanady. Omoéwienie danych liczbowych
i wnioski na przyszto$¢. M. K..

26 — 31* 622:31 (100) 739 49” K 1—9. 51
' Przeglad. statystyka gornicza. ,,Umschau. Bergbausta-
tistik“. Berg. u. Hiitten,, t. 95, Nr 8, sierp. 50, s. 161;
2 st.-5 tabl. — Dane statystyczne wydobycia rud anty-
monu, arsenu, berylu, otowiu oraz boksytu dla naj-
wazniejszych pafstw w okresie 1939 — 1949. M. K.
26 — 32* 658.51:659.2 K1—9 51
Walter J.: Zastosowanie wykreséw o podzialce logaryt-
micznej, Ekon. Organ. Pracy, t. 2, Nr 2, luty 51,
s. 71; 3 str. 7 wykr. — Zastosowanie i zalety wykresow
o podzialce logarytmicznej na przykladach: wykresy
warto$ci produkeji miesigeznej, wykresy poréwnania
planu i wykonanej produkeji itp. Sposob kreflenia
-wykres6w o podzialce logarytmicznej. B.P.
26 — 33* 621.74:331.823 K 1—9. 51
Allen H.: Bezpieezenstwo pracy w edlewni. ,Safety in
‘the foundry“. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1798,
luty 51, s. 181; 1,5 str. — Przeglad pcszezegdlnych od-
dziatéw odlewni i miejsc pracy pod kgtem mezliwosci

wypadkow w czasie pracy z podaniem $rodkéw zarad- -

gzych i zabezpieczajacych. M. K.

dukt nie ulega aglomeracji,

27. DOKUMENTACIA TECHNICZNA

27 — 26* 669.162.12:622.7 (088.8) K1—9 51
Proces bezposredniej redukeji rudy zelaza. ,,Procédé
de réduction du minerai de fer“. Cirec. Inform
Techn, t. 8 Nr 5, 51, s. 656; 2 str., 1 wykr. — Istota
patentu jest proces wzbogacania ubogich rud zelaza
przy temperaturze ponizej 1000 C. Ruda rozdrobniona
0 bardzo réwnomiernym uziarnieniu zmieszana z pali-
wem poddana jest prazeniu w piecu obrotowym. Pro-
dzieki czemu czgsteczki
zelaza sg latwe do oddzielenia. Po separacji magne—
tycznej dwukrotnej otrzymuje sig koncentrat 80 do 90%
Fe. (Patent frs. 948.853 Titan Co A/S Norwegia). M. M.
27 — 27 66.12 K1—9. 51
Litwakowski A., Osipow M.: Elekirycznie topione wy-
roby ¢ duzej zawarteSci tlenku glinu do produkeji
szkla. Elektropiawlennyje wysokoglinoziemistoje og-
nieupory dla stiektodielija“. Ognieupory, t. 16,
Nr 4, kwiec. 51, s. 188; % str. — Recenzja P. L. Pielznie-
wa o powyzszej ksiazce wydana przez Promstrojizdat
w 1950 r. Krotkie omowienie poszczegoélnych rozdziatow
od I do X oraz wykazanie niektérych brakéw. W. Sz.

27 — 28* 669.14 918.5 (088.8) K1—9. 52
Stale chromo-berylowe na magnesy frwale. ,,Aciers au
chrome-glucinium pour aimants permanents“. Cirtec.
Inform. Techn, t. 8, Nr 4, kwiec. 51, s. 466; 4 str,,
4 tab. — Dodatek stopowy berylu do stali chromowych
o zawarto$ci ok. 8% Cr pozwala otrzyma¢ stale ¢ poza-
danej charakterystyce magnetycznej i dobrych wtasci-
wofciach mechanicznych. Podano optymalny skiad tego
typu. (Patent frs. 962.020 Allegheny Ludlum Steel (,0)
M. M.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28 — 21* 669.013.5:330.173 (47) K1—9. 51
‘Andrejew L., Sobeczyk Z.: Stalinsk — miasto hutnikéw.
Wiad Hutn., t. 7, Nr stycz. 51; s. 30; 2,5 str., 4 fot. —

-Historia powstania i rozwoju miasta bedgcego osrod-

kiem przemystu hutniczego w Zaglebiu KuZnieckim.
Udziat Stalinska w odbudowie kraju. Instytucje nau-
kowe, zycie kulturalne. M. M.

28 — 22%* 621.357.7 . K1—9 51
Nowe materialy i technika w zastosowaniu do powlok
elektrolityeznyeh. ,,New materials and techniques co-
vered at AES convection“. Iron Age, t. 166, Nr 3, 1i-
piec 50, s, 97; 4 str.,, 2 fot. — Ogbélne omowienie powlok
elektrolitycznych z punktu widzenia metod pomiaréow
adhezji, sposobdw usuwania zanieczyszezen oraz spe-
cjalnych bezwonnych kapieli. A. M. .

24 — 23* 679.5 K 1—9 51
Gross W.: Ogélne wlasnosci mas plastycznych. ,,General
properties of plastic materials“. Product Engng,
t. 21, Nr 7, lipiec 50, s. 140; 3 str.,, 5 tab. — W podanych
tﬂbhcach zebrano mektore wkasnosm réznego typu mas
plastycznych jak: barwa, wtasno$ci mechaniczne, ab-
sorpcja wody, wlasno$ci dielektryczne, ciezar wtasci-
wy. Podano réwniez najwazniejsze zastosowania tych
mas plastycznych. J. F.

Niniejszy Przeglad Bibliograficzny zawiera jedynie czeéé analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu
hutnictwa. Pelna dokumentacja ukazuje si¢ w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez
Gléwny Instytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, Ligocka 8). — GIDNT przyjmuje prenu-
merate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowa? zaré6wno calg dokumentacje naukowo-techniczng,
jak i oddzielne jej dzialy lub poszczegélne zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej
wynosi w prenumeracie 10 groszy. GIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy pubh—
kacji objetych zaréwno przegladem bibliograficznym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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Zawiadamiamy, iz nastepujace ksiegarnie ,,Domu Ksigzki* specializujg sie
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Zakup literatury faéhowej nalezy przeprowadzaé przede wszystkim w wymienionych wyzej ksiegarniach,
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.. Biatystok

. Bialystok

. Bielsko

. Bydgoszcz
. Bydgoszcz

Bytom

. Chorzéw

. Cieszyn

. Czestochowa
. Elblag

. Gdansk-Wrzeszcz
. Gdansk-Wrzeszcz
. Gdynia

. Gliwice

- Jelenia Goéra
. Katowice

. Kielce

. Krakéw

. Krakéw

. Kutno

. Leszno

. Lublin

. Lublin

. Lomza

. 16ds

. 1.6dz

. Olsztyn

28. Olsztyn

w sprzedazy ksigzek technicznych:

— Rynek KoSciuszki 12/14
— ul. Kilinskiego 10

— ul. Jagiellofiska 10

— ul. Czerwonej Armii 2
— ul. Dworcowa 14

— ul. Stalina 10

— ul. Wolnogei 22

— Plac Stalina 6

— AL N.M.P. 14

— ul. 1-go Maja 9

— ul. Grunwaldzka 76/78
— ul. Grunwaldzka 8

— ul. 10 Lutego 9

— ul.. Zwyciestwa 31

— ul. 1-go Maja 10

— ul. Miynska 2

— ul, Kilinskiego 10

—- ul. Pijarska 17

— ul. Podwale 5

— ul. 19 Styeznia 1

— ul. Gielezynska 8

—- ul. Krak. Przedmiescie 36
— ul. Krak. Przedmiescie 29
— ul. Gielczynska 8

— ul. Piotrkowska 45

— ul. Narutowicza 34

— ul. Pienieznego 12

— ul. Mickiewicza 9

20k
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
317.
38.

39.
40.

41.
42,
43.
44,
45.
46.
47,
48.°
49,
50.
51.
52.
53.
64.
55,

Opole

Ostrow-Wielkopolski

Poznan
Poznan
Przemysl
Radom
Rybnik
Rzeszow
Sandomierz
Sosnowiec
Starogard
Suwalki
Szczecin
Szczecin

Tczew

— ul. Ozimska 8

— Rynek 9

— ul. Paderewskiego 6
— ul. 27 Grudnia 23

— ul. Franciszkaniska 19
— ul. Zeromskiego 24

— ul. Zamkowa 8

— ul. 3-go Maja 26

— ul. Opatowska 4

— ul. 3-go Maja 26

— ul. Swierczewskiego 25
— Pl. Wolnosci 10

— A
— ul. Sikorskiego 7

[

— ul, Dworcowa 29

Tomasgzow Mazowiecki — ul. §w. Antoniego 16

Torun
Walbrzych
Warszawa

Warszawa
Warszawa

Warszawa
Warszawa
Wroctaw
Wroelaw
Zabrze

Zamo§é

— ul. Stalingradzka 10/12
— ul. Gdariska 9

— ul. Czackiego 3/5

— ul. Marszalkowska 62
— ul. Targowa 15

— ul. Poznanska 12

— Krak. Przedmies§cie 7
— Rynek 14

— ul. Kuznicza 29

— ul. Wolnogei 288

— ul. Zeromskiego 3

jako najlepiej zaopatrzonych w ksigzki techniczne. -

. Wojska Polskiego 14




PARSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

polecaja ksjaiki z dziedziny metalurgii

BARANOW W., PERFILIEW G.: Elekiroiskrowa obrébka metali, ttum. z ros. G. Szpinak, str. 55, zt 3.

BARTASZEW L.: Transport wewnetrzny w zakladach przemystowych, ttum. z ros. B. Maczewski-Rowinski,
str. 109, zt 8,40.

BURYLEW WN.: Metody poSpiesznych topéw martenowskich, tlum. z vos. K. Radéwicki, str. 28, z 2,25.

DOBRZANSKI T.: Rysunek techniczny, wyd. III, str. 176, z 9.

DRAZKIEWICZ J.: Arytmetyka tolerancji i jej zastosowanie przy planowaniu obroébki skrawaniem, str. 65.
zt-10,50.

GERST W., POPOW P.: SzybkoSciowa obrébka metali w zakladach budowy maszyn, ttum. z ros. K. Ukiel-
ski; str. 94, z 11,50.

GIERDZIEJEWSKI K.: Kurs odlewnictwa. Materialy foermierskie i ich plzelobka w odlewniach, wyd. II,
str. 306, zt 28.

‘GURFINKIEL M.: Poradnik piecowego mechanicznych piecow pirytowych, str. 52 zt 5,50.

BEERBERT A.: Skrawanie narzedziami o ujemnych katach natarcia, tlum. z ang. L. Jablonski, str. 108,
zt 6,75.

HOLTMANN W.: Otrzymywanie cynku metoda destylacji, thum. z niem. Z. Syryczynski, str.

HUBER M. T.: Kinematyka i dynamika, str. 202, zl 21.

JABLONSKI S.: Kalkulacja obrobki cieplnej, str. 214, zt 24.

140, zt 15.

JUNOSZA-HUMIECKI B.: Co kazdy palacz kotlowy wiedzie¢ powinien, wyd. II, str. 72, z1 3,50.

KRAJCZOK H.: Katalog wyrobéw z weglikéw spiekanych, str. 68, zt 4.

KURATOW T.: Pomiary przeplywow i tablice pomocnicze, str. 168, zt 40,50.

LISIECKI L.: Dorazna pomoc wypadkowa, sir. 163.

MASLANKA Z.: Korozja i ochrona przed korozja magnezu i jego stopow, str. 83, zt 16,50.

MAZANEK E.: Obsluga wielkiego pieca, str. 339, zl 1C5.

MERMON W.: Zasady konstrukeji przyrzadow, uchwytéw i sprawdzianow specjalnych, str. 208, zt 36.

MIRACKI J.: Przeciaganie, str. 118, zt 18. .

MOSZYNSKI W.: Wyklad elementéow maszyn, czes¢ I — Polaczenia, wyd. II, str. 440, zt 32, czes¢ II --
t.ozyskowanie, wyd. II, str. 328, zt 30, czeS¢ III — Napedy, wyd. II, str. 342.

MURSKI C.: Uzbrojenie walcow i oprowadnice, str. 96, zt 27. -

OCHEDUSZKO K.: Kola zebate w przystepnym zarysie, tom II — Wykonanie i montaz,. str.

PALMGREN A.: Rozyska toczne, ttum. z ang. J. Babinski, str. 238, zt 26.

PAWLIKOWSKI J.: Struganie i strugarki, str. 100, zt 6,60.

PIOTROWSKI P.: Slusarstwo, str. 136, zt 7,50. 3

RADZWICKI K.: Zapobieganie awariom w stalowniach martenowskich, str. 40, zt 7.

ROSENBERG S.: Technologia materialow ognioirwalych, str. 136, zl 21.

ROSNER W.: Kontrola ruchu urzadzen do ulepszania wody, str. 95, zt 10.

SAWICKI T.: Gospodarka narzedziami mierniczymi w zakladach przemysiu metalowego str. 140, zt 16,50.

SMIRIAGIN A., SZPAGIN A.: Stopy cynowe i ich stopy zamienne, tlum. z ros. B. Dobrzynski, str. 8.

SMOLENSKI T.: Wagi, str. 312, zl 42. :

SZLASKI T.: Frezy do obréobki obwiedniowej. Konstrukcja, str. 112, zi 20.

SzybkoSciowe skrawanie metali (referaty z Konferencji SzybkoSciowego Skrawania Metali), str. 204, zt 21.

Sladem inzyniera Kowalowa (sprawozdanie z narady inzynierow i technikéw w Katowicach), str. GS.

SWIECICKI T.: Cynk i jego zastosowanie, str. 32, zt 2,40.

TERMAN E., TURIN M.: SzybkosSciowe metody pracy tokarza H. Bortkiewicza, tlum. z ros. S. Grzyma-
towski, str. 60, zt 3.

TOLCZENOW T.: Techniczne normowanie czaséw cobrobki skrawaniem i robét Slusarsko-mentazowych,
thum. z ros. L. Ter-Oganian, str. 239, zt 20.

WEBER J.: Kucie i tloczenie, str. 168, zt 24.

WINOGRADOW L.: Podstawowe wiadomosci dla ustawiaczy tlocznik()w, thum. z ros. R. Baranowicz,
str. 60, zt 7,50.

WLADZIJEWSKI A. i JAKOESON M.: Ustawianie; uzytkowame i naprawa obrabiarek do metali, ttum.
z ros. A. Czechoxl,vmz, str. 216, zt 18.

Wykaz maszyn i urzadzen do transportu bliskiego (praca zbiorowa Instytutu Konstrukeji Mechanicz-
nych GIM), str. 76, zt 8,40.

ZALEWSKI T.: Frezowanie i frezarki, str. 132, zt 8.

487, zl 88.

Do nabycia w Ksiegarniach ,,Domu Ksiazki‘.
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