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PREZYDENT POLSKI LUDOWEJ

Bolesław Bierut uro
dził się dnia 18 kwietnia 
1892 roku we wsi Rury 
Jezuickie w powiecie lu
belskim, w rodzinie dro
bnego rolnika.

Czasy te były okresem 
zaostrzającej się walki 
klasy robotniczej z bur- 
żuazją, wszelkimi środ
kami dławiącą ruch re
wolucyjny w Polsce. W 
roku 1892 przeciwieńst- 
wa klasowe gwałtoianie 
się pogłębiły a równo
cześnie w szybkim tem
pie dojrzewała świado
mość polityczna klasy 
robotniczej. Doicodem 
tego były demonstracje 
pierwszomajowe i czę
ste strajki, a zwłaszcza 
najpotężniejszy z nich 
6-dniowy powszechny 
strajk robotników w Łodzi, który obląl swym 
zasięgiem 70 tysięcy ludzi. Strajk ten icykazał, 
że walka klasowa w Polsce pod zaborem car
skim stawała się coraz bardziej masowa, bojo
wa i upolityczniona.

Początkowe nauki pobierał Bolesław Bierut 
w szkole rosyjskiej w Lublinie. W roku 1905, 
gdy miał lat 13, został za udział w strajku szkol
nym loydalony ze szkoły i ze względu na złe wa
runki materialne w domu zmieszony był zająć 
się pracą zarobkową. Pracował kolejno jako po
mocnik murarza, następnie jako kolporter gazet, 
wreszcie dostał się do drukarni. Tam nauczył 
się fachu zecerskiego. Mimo ciężkiej pracy wiele 
jeszcze czasu poświęcał samokształceniu.

Duży wpływ na Bolesława miała jego starsza 
siostra, która była czynną działaczką ruchu ro
botniczego. Od niej dowiadywał się Ono pracach 
konspiracyjnych. Młody Bolesław wciągnął się 
w szeregi postępowej organizacji niepodległo
ściowej „Przyszłość", w której wykazał swe wy
bitne zdolności organizacyjne. W r. 1911 wstąpił 

do lubelskiej organiza
cji PPS-Lewicy i w niej 
pozostał aż do jej połą
czenia z SDKPiL w jed
ną rewolucyjną partię 
ruchu robotniczego — 
KPRP, późniejszą KPP.

W okresie pierwszej 
icojny światowej Bole
sław Bierut przebywał 
w Lublinie i tam rozwi
jał ożywioną działalność 
na terenie spółdzielczo
ści robotniczej tudzież 
w pracy społeczno-poli
tycznej. Ciągłe prześla
dowania ze strony władz 
zaborczych zmuszały Go 
do wielokrotnych zmian 
rodzaju pracy i miejsca 
pobytu. Przebyiuając w 
Warszawie studiował na 
Wolnej Wszechnicy ana- 
stępnie w Wyższej Szko

le Handlowej specjalizując się w spółdzielczości., 
Zwycięstwo Rewolucji Październikowej wy

warło decydujący wpływ na walkę polskich mas 
pracujących. Rozwój wypadków potwierdził słu
szność stanowiska SDKPiL, która we współ
działaniu polskiego i rosyjskiego ruchu rewolu
cyjnego widziała wyzwolenie narodu polskiego. 
0 powstaniu niepodległej Polski zadecydowało 
zwycięstwo Reiuolucji Październikowej, a Pań
stwo Radzieckie pierwsze i bez wszelkich za
strzeżeń uznało niepodległość Polski.

W powstałej w grudniu 1918 roku Komuni
stycznej Partii Polski Bolesław Bierut pełni 
szereg odpowiedzialnych funkcji zarówno we 
władzach centralnych partii jak i w jego orga
nizacjach terenowych w Łodzi i Zagłębiu. KPP 
nieustannie wskazywała, że „rządy burżuazji 
w Polsce stanowią śmiertelne niebezpieczeństwo 
dla niepodległości". Historia potwierdziła tę 
słuszną i dalekowzroczną politykę KPP. Tym
czasem na Bolesława Bieruta zaczęły spadać re
presje policyjne, zmuszony był więc wobec ciąg
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łych aresztowań wyjechać w roku 1927 za gra
nicę, gdzie nadal uzupełniał swe wykształcenie.

W Austrii i Bawarii studiował nauki społecz
ne a niezależnie od tego współpracoioał z Mię
dzynarodową Organizacją Pomocy Rewolucjo
nistom.

JF roku 1931 wrócił do kraju i natychmiast 
przystąpił do czynnej pracy w KPP. „Miałem 
niejednokrotnie sposobność — pisze tow. Franci
szek Jóźwiak, członek Biura Politycznego KG 
PZPR — woidzieć tow. Bieruta w latach walki 
z faszyzmem polskim. Poznałem wotedy Jego głę
boką wiarę w zwycięstwo naszej sprawy, której 
zachwiać nie mogły ani terror sanacji, ani lata 
więzień. Tow. Bierut zadziwiał zawsze swym 
głębokim spokojem, rozwagą, znajomością nauki 
marksizmu - leninizmu, niezwykłym dążeniem 
do pogłębienia swej wiedzy. Zadziwiające było 
jak umiał czerpać nauki z każdego niepowodze
nia naszej walki, z każdego jej sukcesu, po pro
stu, z każdego dnia, z każdej rozmowy z towarzy
szem, robotnikiem, ' chłopem. Prostota tow. 
Bieruta czyni go tak niezwykle bliskim i drogim 
każdemu człoiciekowi pracy".

W grudniu 1933 roku Bolesław Bierut został 
aresztoiuany przez władze sanacyjne i skaza
ny za przynależność do Komunistycznej Partii 
Polski na 7 lat więzienia. Po wyjściu z niego 

styczniu 1939 przebywał wo kraju aż do woybu- 
chu wojny. W tragicznym wrześniu znajdował 
się w szeregach obrońców Warszawoy.

Początkoicy okres okupacji niemieckiej spę
dził Bolesławo Bierut wo Mińsku, po czym przedo
stał się do Warszawy i przystąpił do pracy poli
tycznej. Był współorganizatorem i członkiem 
władz centralnych PPR. Wysiłkom Partii i Bole
sława Bieruta należy przypisać zjednoczenie się 
wszystkich ugrupowań demokratycznych i rewoo- 
lucyjnych do walki o wyzwolenie kraju. Z imie
niem Bieruta łączy się nierozerwalnie histo
ryczny zworot, który nastąpił w stosunkach mię
dzy Polską a Związkiem Radzieckim. Bolesławo 
Bierut icytrwale i nieugięcie woskazywałna to, że 
Związek Radziecki jest naszym sojusznikiem 
nie tylko wo woalce zbrojnej o woyzwoolenie naro
dowo e, ale że jest on przede woszystkdm naszym 
sojusznikiem klasowym w walce o wyzwolenie 
społeczne polskich mas pracujących.

Dnia 5 lutego 19^7 roku po raz pierwoszy w hi
storii Polski Prezydentem został woybrany 

syn klasy robotniczej, niezłomny bojowonik o wy
zwolenie mas pracujących — Bolesławo Bierut.

Wszystkie woielkie przemiany w życiu nasze
go narodu dokonały się przy najczynniejszym 
udziale i kierownictwie Bolesława Bieruta. Pod 
Jego kierownictwem naród odbudowouje War
szawę, uruchamia tysiące zakladówo produkcyj
nych, przeobraża gospodarkę rolną, podnosi po
ziom żyda kulturalnego.

Znany jest wszystkim stosunek Prezydenta 
Bolesława Bieruta do ludzi pracy i nauki. Ty
siące przodowników pracy, racjonalizatorów, te
chników i inżynierów otrzymało z Jego rąk woy- 
sokie odznaczenia państwowe.

Mamy wdele powodowa do dumy ze swych osią
gnięć pod przewodnictwem Bolesławca Bieruta. 
Oto wo szybkim tempie rozwijamy potężny prze
mysł socjalistyczny. Przezwyciężamy zmurszały 
konserwatyzm i zacofanie we technice. Wprowa
dzamy energicznie i upowoszechniamy mechani
zację pracochłonnych robót, pokrywcamy kraj 
siecią elektrowni, uruchamiamy wc coraz woięk- 
szej skali urządzenia sterowania zdalnego i au
tomatycznej regulacji procesowe wytwórczych, 
produkujemy wnasy plastyczne i inne twoorzy- 
wea syntetyczne, rozbudowujemy przemysł che- 
wnicznwy i nowoy wielki przemysł hutniczy. To 
wszystko twoorzwj naród kierowoany weprawną 
i pewewwą polityką Rządu, któremu przewodzi 
Prezydent Bolesławo Bierut.

W sześćdziesięciu latach życia Bolesława 
Bieruta bilansuje się woalka polskiego ruchu ro
botniczego, jego cierpienia, klęski i zwoycięstwoa.

Po tylwb latach rewolucyjnych woalk mógł na
reszcie naród polski zadecydować sam o włas
nym losie i swojej przyszłości. Kierunek nowej 
przyszłości wytyczył nam Prezydent Bolesławo 
Bierwbt, który określając zadania nauki polskiej 
tak powiedział: ,,Jesteśmy pokoleniem świado
mych rewoolwbcjonistówo i patriotówo, którzy osta
tecznie, raz na zawosze pragną wykorzenić klęskę 
demnotwy ze stosunkowo społecznych, wozbogacić 
umysły milionowe ludzi w największy skarb 
człowoieka, jakim jest zdolność poznawoania 
prawdy, jakim jest nieocenione i twoórcze śwoia- 
tło wiedzy".

Jedywwa droga woiodąca ku tej przyszłości pro
wadzi przez budowoę socjalizmu wo Polsce.

Władysław Gryksztas
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HENRYK WITKOWSKI K. D. 669.2 : 330.191.5

Walczymy o najoszczędniejszq gospodarkę 
metalami nieżelaznymi

Znaczenie metali nieżelaznych w gospodarce narodowej. — Konh czność oszczędnej gospodarki tymi 
metalami. — Zarządzenia władz mające na celu najwłaściwsze wykorzystanie metali. — Przepisy regulu
jące gospodarkę złomem metali nieżelaznych. — Konieczność współpracy całego personelu zakładów przemy
słowych.

Do głównych zadań przemysłu należy w 1952 
roku wprowadzenie jak najoszczędniejszego zu
życia metali nieżelaznych w gospodarce mate
riałowej. Jest to konieczność wynikająca nie 
tylko z faktu, że surowce te sprowadzamy prze
ważnie z zagranicy, lecz spowodowane jest 
również ogólnym deficytem metali nieżelaznych 
na rynku światowym.

Metale nieżelazne są niezbędnym surowcem 
w wielu gałęziach przemysłu o podstawowym 
znaczeniu i jakkolwiek udział ich w stosunku 
ilościowym do innych materiałów nie jest zna
czny, brak metali nieżelaznych mógłby zaha
mować produkcję w tych gałęziach przemysłu, 
w których metali owych zastąpić nie można. 
Gospodarka narodowa w postaci uspołecznione
go przemysłu wykorzystuje najlepiej i najpeł
niej materiałowe zasoby państwowe. Dlatego 
też mniej ważne z ogólnopaństwowego punktu 
widzenia cele produkcyjne muszą ustąpić 
pierwszeństwa ważniejszym, od których uza
leżnione jest tempo rozwoju naszego przemysłu 
lub wykonanie planów inwestycyjnych. Na te 
właśnie cele przede wszystkim przeznaczone są 
metale nieżelazne. Takie jest stanowisko Partii, 
Rządu i naczelnych władz gospodarczych kra
ju, a znalazło ono swój wyraz w przemówieniu 
Przewodniczącego Państwowej Komisji Plano
wania Gospodarczego, Wicepremiera H. Minca, 
wygłoszonym na VI plenum Partii, w którym 
powiedział on między innymi: „Ważnym zada
niem gospodarczym... jest osiągnięcie radykal
nego zmniejszenia zużycia metali kolorowych. 
W latach ubiegłych, mimo pewnych osiągnięć 
w zmniejszeniu zużycia miedzi, ogólny poziom 
zużycia metali kolorowych nie uległ zmniejsze
niu... Musimy, mimo wzrostu produkcji prze
mysłów, zużywających metale kolorowe, zmniej
szyć absolutnie zużycie aluminium, cyny i oło
wiu i nie dopuścić w zasadzie do zwiększenia 
zużycia miedzi. Tymczasem w dziedzinie zuży
wania metali kolorowych mamy wiele jaskra
wych przykładów marnotrawstwa i technicznie 
niczym nieuzasadnionego ich stosowania**.1

1 Nowe Drogi 1951, ni’ 1, str. 66.

Stanowisko to znalazło swój wyraz także 
i w zarządzeniach gospodarczych, które zostały 
wydane w ubiegłym roku. Należą do nich prze

pisy o reglamentacji metali nieżelaznych, 
o ograniczeniach w ich zużyciu, o gospodarce 
zapasami, o planowaniu uzysku złomu metali 
nieżelaznych, o gospodarowaniu metalami nie
żelaznymi pochodzącymi ze złomu kablowego 
itd. Wszystkie te przepisy mają na celu wpro
wadzenie jako stałej zasady najoszczędniejsze
go zużycia metali nieżelaznych i najwłaściwsze
go wykorzystania złomu tych metali. Zastoso
wane w przepisach środki można podzielić na 
cztery grupy.

1. Zabrania się wytwarzania z metali nieże
laznych takich przedmiotów, które mogą i po
winny być wykonane z innych materiałów: 
z materiałów ceramicznych, z mas plastycz
nych, z drewna. Do przedmiotów takich należą 
między innymi przybory biurowe, galanteria 
metalowa, niektóre przedmioty użytku domo
wego. Przepisy wymieniają przedmioty te przy
kładowo, tzn. że zabrania si^ wytwarzania 
z metali nieżelaznych nie tylko przedmiotów 
wymienionych we właściwych zarządzeniach, 
lecz również wszelkich innych przedmiotów 
o tym samym lub zbliżonym charakterze. Sze
rokie zastosowanie, jakie obecnie znalazły ma
sy plastyczne dzięki ich wielostronnym zaletom, 
czynią z nich w wielu przypadkach materiał 
bardziej odpowiedni od metali nieżelaznych przy 
tego rodzaju produkcji.

2. W produkcji, w której stosowanie metali 
nieżelaznych jest konieczne, powinno się zuży
cie ich jak najbardziej ograniczyć przez ścisłe 
przestrzeganie dokładnie opracowanych i tech
nicznie uzasadnionych norm zużycia. Przed 
ustaleniem normy należy szczegółowo rozważyć 
czy zużycie metalu nieżelaznego w danym ro
dzaju produkcji lub na dane przedmioty jest 
rzeczywiście konieczne. W wielu przypadkach 
metale nieżelazne mogą być w zupełności za
stąpione przez wyższe gatunki stali. Z metali 
nieżelaznych wolno wytwarzać jedynie to, co 
w żadnym razie nie da się wykonać z innych 
materiałów. Spis wyrobów, na które mogą być 
użyte metale nieżelazne, wymaga zatwierdzenia 
przez Biuro do Spraw Gospodarki Metalami 
Nieżelaznymi przed uzyskaniem przydziału na 
ten cel.

3. Wysokość zapasów njetali nieżelaznych po
winna być zatwierdzona dla każdego zakładu 
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przez właściwy centralny zarząd w granicach 
norm ustalonych w przepisach o reglamentacji 
metali nieżelaznych i w granicach ogólnych 
wskaźników zapasów materiałowych dla danej 
gałęzi przemysłu zatwierdzonych przez Prze
wodniczącego Państwowej Komisji Planowania 
Gospodarczego. Centralne zarządy ustalają 
w tym celu wielkość zapasu w każdym zakła
dzie i określają wskaźnik zapasu w dniach oraz 
dopuszczalną ilość średniego (przeciętnego) za
pasu. Przekroczenie zatwierdzonych zapasów 
jest karane w myśl przepisów o reglamentacji.

4. Zbiórka złomu metali nieżelaznych (odpa
dy produkcyjne i złom powrotny) jest planowa 
i powinna być zorganizowana zgodnie z właści
wymi przepisami. O klasyfikacji, zbiórce 
i transporcie złomu metali nieżelaznych mówią 
Polskie Normy. Złom ten jest nadzwyczaj cen
nym surowcem, często bardziej dla nas warto
ściowym niż inne materiały jako wyroby go
towe. Nie wszyscy jeszcze doceniają znaczenie 
gospodarcze właściwej zbiórki złomu metali 
nieżelaznych. Stosunek ten musi ulec jak naj
rychlej radykalnej zmianie. W akcji zbierania 
złomu metali nieżelaznych nie powinno zabrak
nąć nikogo.

Poniżej zamieszczamy najważniejsze okreś
lenia zaczerpnięte z obowiązujących przepisów 
dotyczących gospodarki metalami nieżelazny
mi. Określenia te dają ogólny pogląd na zasięg 
reglamentacji.

Za metale nieżelazne należy uważać metale 
wymienione w rozporządzeniu Przewodniczące
go PKPG z dnia 7 maja 1951 r. w sprawie uzna
nia metali nieżelaznych za reglamentowane oraz 
zgłoszenia ty eh metali do rejestracji (Dz. U. 
R. P. z 1951 r. nr 45, poz. 334). Za metale nie
żelazne uważa się również te stopy, w których 
zawartość metali nieżelaznych wynosi iprzynaj- 
.mniej 85 %. Metale nieżelazne mogą mieć 
postać surowców, półfabrykatów, wyrobów go
towych lub złomu metali nieżelaznych. Surow
cami w rozumieniu przepisów o reglamentacji 
metali nieżelaznych są rudy i ich koncentraty. 
Za półfabrykaty uważa się bloki i proszki me
taliczne oraz wyroby walcowane, ciągnione, tło
czone, lane i kute przeznaczone do przeróbki 
lub zużycia w produkcji innych wyrobów, bez 
względu na to czy półfabrykaty te mogą być 
w pewnych przypadkach używane jako wyroby 
gotowe. Wyrobami gotowymi są przedmioty 
z metali nieżelaznych nie przeznaczone do dal
szej obróbki lub zużycia w dalszych procesach 
produkcyjnych. Złom metali nieżelaznych mo
że mieć postać odpadu produkcyjnego łub zło
mu powrotnego (zużyte wyroby gotowe).

Z punktu widzenia wykonania przepisów 
o reglamentacji metali nieżelaznych najważ
niejsze znaczenie mają półfabrykaty i złom me
tali nieżelaznych. Wykaz materiałów dla plano
wania zaopatrzenia (wydawnictwo PKPG nr 29) 
w branży III, zmienionej pismem okólnym 
PKPG (Departament Zaopatrzenia i Bilansów 
Materiałowych) nr 22 z dnia 31 grudnia 1951 

roku, znajdujemy następujące grupy metali 
nieżelaznych:

1. metale blokowe,
2. proszki metaliczne,
3. stopy,
4. blachy, taśma, folia,
5. różne,
6. złom,i odpady,'
7. odlewy,
8. armatura ze stopów.
Spośród wymienionych wyżej grup metali 

nieżelaznych za reglamentowane należy uważać 
grupy od 1 do 6. W grupach od 2 do 5 znajdują 
się niektóre półfabrykaty, które mogą być uży
wane jako wyroby gotowe, zwłaszcza materiały 
wymienione w grupie 5 (plomby, śrut, druty 
spawalnicze, kubki cynkowe bateryjne), lecz 
zgodnie z przepisami o reglamentacji trzeba je 
uważać również za reglamentowane. Praktycz
nie więc za reglamentowane powinno się uwa
żać wszystkie surowce i półfabrykaty rozpro
wadzane przez Centralę Handlową Metali Nie
żelaznych, złom metali nieżelaznych oraz wałki 
i tuleje.

Na mocy rozporządzenia Rady Ministrów 
z dnia 3 lutego 1951 r. (Dz. U. R. P. z 1951 r., 
nr 9, poz. 69) złom i odpady metali nieżelaz
nych zostały poddane działaniu dekretu z dnia 
5 sierpnia 1949 r. o reglamentacji niektórych 
surowców, półfabrykatów i wyrobów gotowych 
(Dz,. U. R. P. z 1949 r., nr 46, poz. 341 i z 1950 
roku, nr 49, poz. 447).

W myśl tego rozporządzenia za złom i odpady 
metali nieżelaznych uważa się:

1. wyroby gotowe i półfabrykaty, które 
wskutek zużycia lub zniszczenia nie mogą 
mieć zastosowania zgodnie ze swoim pier
wotnym przeznaczeniem i nie mogą być 
naprawione lub naprawa ich nie jest gos
podarczo opłacalna,

2. wszelkiego rodzaju odpady powstające 
przy przeróbce mechanicznej (pył, opiłki, 
wióry, ścinki, wykroje itp.) lub przy prze
róbce hutniczej (popioły, zgary, żużle 
itp.).

Wymienione wyżej określenie oparte jest na 
kryterium sposobu powstawania złomu metali 
nieżelaznych. Dla celów gospodarczych nie ma 
zasadniczego znaczenia w jaki sposób złom po- 
wstaje. Ponadto z punktu widzenia powstawa
nia złomu lub odpadu nie da się określić wszy
stkich możliwych przypadków, w których złom 
i odpad powstają. Np. w określeniu powyższym 
nie wymieniono jako złomu lub odpadu wybra- 
ków produkcyjnych. Ze względu na gospodaro
wanie złomem nie ma potrzeby wprowadzać po
działu na złom i odpad, gospodarczo bowiem 
jedno £ drugie jest po prostu złomem. Możemy

1 Pełna nazwa tej grupy w wykazie brzmi: „złom 
i odpady metali kolorowych", natomiast we wszyst
kich innych pozycjach używa się nazwy „metale nie
żelazne". Szkoda, że pismo okólne PKPG nr 22 tej nie
jednolitości nomenklatury nie usunęło. 
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natomiast wyodrębnić różne rodzaje złomu za
leżnie od jego pochodzenia.

Norma PN H-15715 określa złom następu
jąco:

„Złomem metali nieżelaznych nazywa się me
taliczne odpadki produkcyjne z zakładów' hut
niczych i przetwórczych oraz zużyte wyroby 
z metali nieżelaznych, które ze względu na swą 
przydatność nadają się tylko do przetopienia 
lub do przeróbki chemicznej".

Używamy więc określenia „złom metali nie
żelaznych", gdyż taką nazwę podaje przytoczo
na wyżej norma, a w określeniu tym mieści 
się pojęcie złomu w znaczeniu użytym w prze
pisach o reglamentacji metali nieżelaznych 
oraz pojęcie odpadów.

Klasyfikacja złomu metali nieżelaznych jest 
według normy PN/H-15715 następująca: złom 
metali nieżelaznych dzieli się na kategorie, gru
py, rodzaje i klasy.

Kategoria złomu metali nieżelaznych zależy 
od metali lub od stopu zawartego w złomie. 
Rozróżnia się następujące kategorie złomu 
(obok nazwy kategorii podano symbol według 
normy) :

1. złom miedzi — C
2. złom mosiądzu — D
3. -złom brązu — E
4. złom cyny i cynowych stopów 

łożyskowych — F
5. złom ołowiu i jego stopów — G
6. ziłom niklu i jego stepów — H
7. złom cynku i jego stopów — I
8. złom magnezu i jego stopów — K
9. złom aluminium i jego stepów — L

10. złom stalowy platerowany — M
Widać, że nie wszystkie kategorie złomu ob

jęte są normą. Np. dość powszechnie spotykany 
złom srebra nie jest przedmiotem omawianej 
normy. Ma to ten skutek, że w obrocie złomem 
srebra nie stosuje się wymagań technicznych, 
które odnoszą się do kategorii złomu objętych 
normą.

Kategorie złomu dzielą się na grupy zależnie 
od zawartości zasadniczych składników stopo
wych. Np. złom miedzi dzieli się na dwie grupy:

1. złom miedzi elektrolitycznej,
2. złom miedzi hutniczej.
Grupy złomu oznacza się liczbami kolejnymi. 

W każdej grupie rozróżnia się dwa rodzaje zło
mu, zależnie od jego pochodzenia:

odpady produkcyjne (powstałe podczas
wyrobu i przerobu) — A

złom powrotny (zużyte wyroby) — Z
Rodzaje złomu dzielą się na klasy, zależnie 

°d jego postaci, stanu i stopnia zanieczyszcze
nia. Klasy oznacza się liczbami kolejnymi. Np. 
złom miedzi (kategoria C), hutniczej (grupa 
2), powrotny (rodzaj Z), dzieli się na 4 klasy. 
Do najniższej (klasa 4) należą druty przepa
lone, druty pobielone o grubości mniejszej niż 
0,5 mm, wełna i folia miedziana o dopuszczal

nym zanieczyszczeniu żelazem i innymi meta
lami do 5%, wilgocią i smarami do 4% cięża
ru, łącznie więc tę klasę złomu oznacza się 
przez CaZu

Przedstawiona wyżej klasyfikacja złomu me
tali nieżelaznych ma bardzo duże znaczenie, 
obowiązuje ona bowiem w obrocie między do
stawcami a odbiorcą (Centralny Zarząd Gospo
darki Złomem) dla tych kategorii złomu, które 
są przedmiotem normy.

Złom metali nieżelaznych jest reglamento
wany i wobec tego wszelkie zużywanie złomu 
metali nieżelaznych jest zabronione. Zużycie 
złomu metali nieżelaznych jest dopuszczalne 
jedynie wówczas, gdy zakład produkcyjny uzy
skujący odpad metali nieżelaznych wprowadził 
do planu zaopatrzenia odpowiednie zapotrzebo
wanie na złom i na zapotrzebowanie to otrzymał 
decyzję przydziałową. Zużycie złomu metali 
nieżelaznych bez wyraźnej decyzji przydziało
wej lub zużycie go ponad ilość przewidzianą 
w decyzji jest zabronione i karane w myśl prze
pisów o reglamentacji metali nieżelaznych.

Za wyjątkowe można uważać zużycie złomu 
metali nieżelaznych na cele awaryjne w okre
ślonych przypadkach pod warunkiem sporządze
nia w przewidziany sposób protokółu awaryjne
go tudzież otrzymania decyzji przydziałowej. 
O uzyskanie przydziału należy się zacząć starać 
natychmiast po nastąpieniu awarii i spisaniu 
protokółu awaryjnego.

Zakaz zużycia złomu metali nieżelaznych obo
wiązuje niezależnie od zamierzonego celu zu
życia: na wytwórczość, naprawy lub inwesty
cje.

Obszerne omówienie przepisów obowiązują
cych w gospodarce metalami nieżelaznymi znaj
dą czytelnicy w marcowym zeszycie z br. cza
sopisma „Gospodarka Materiałowa".

Aby gospodarka metalami nieżelaznymi mia
ła właściwy przebieg, zgodny z przepisami 
i znaczeniem, które mają w przemyśle te cen
ne surowce, trzeba aby personel techniczny 
i administracyjny zakładów znał dokładnie owe 
przepisy i sumiennie je wykonywał. Zadania 
związane z wykonaniem przepisów o gospo
darce metalami nieżelaznymi powinny się znaj
dować stale na porządku dziennym narad pro
dukcyjnych i zebrań załogi. Należy popierać 
i rozwijać racjonalizatorstwo oraz usprawnienia 
w tej dziedzinie i rozpowszechniać pozytywne 
rozwiązania. Wszyscy pracownicy zakładów, 
zwłaszcza zużywających metale nieżelazne 
w większych ilościach, powinni być systema
tycznie instruowani oraz informowani o zada
niach oszczędnościowych poszczególnych oddzia
łów produkcyjnych tudzież o sposobie zbiórki 
złomu.

Troska o właściwe wykorzystanie nawet naj
drobniejszych ilości surowca lub złomu metali 
nieżelaznych jest naszym wspólnym społecznym 
obowiązkiem.
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Nowe wytyczne współzawodnictwa gwarancja 
wykonania planów produkcyjnych 

w przemyśle hutniczym
Zadania hutnictwa w 1952 r. — Znaczenie ruchu współzawodnictwa dla wykonania planów produkcyj

nych. — Niedomagania dotychczasowej organizacji ruchu współzawodnictwa. — Akcje ZZH i nowe wy
tyczne przyczynią się do upowszechnienia najlepszych metod pracy.

Realizacja wielkich zadań Planu 6-letniego 
odbywa się przy udziale najszerszych mas pra
cujących, dzięki rosnącej aktywności klasy ro
botniczej, przodującej siły narodu polskiego, 
zdążającego ku socjalizmowi. Rok 1952 stawia 
przed hutnictwem polskim zadanie podniesienia 
produkcji surówki o 27%, a stali i wyrobów wal
cowanych o 18,4%. Wykonanie i przekroczenie 
tych zadań zależy od wzrostu wydajności pracy, 
wykorzystania istniejących wewnętrznych re
zerw na każdym agregacie i stanowisku pracy. 
Od wydajności pracy w hutnictwie i od wzrostu 
produkcji stali zależy rozwój całej naszej gos
podarki narodowej, uprzemysłowienie kraju, 
wzrost tempa produkcji we wszystkich zakła
dach przemysłowych i wznoszenie nowych wiel
kich budowli socjalizmu. Umacniając naszą gos
podarkę narodową przyczyniamy się do wzrostu 
potęgi gospodarczej naszego kraju, a tym sa
mym do utrwalenia pokoju.

Wydajność pracy wzrośnie wskutek rozszerze
nia i pogłębienia współzawodnictwa pracy, 
w którym powinni uczestniczyć wszyscy hutni
cy. Pogłębienie form współzawodnictwa daje 
poważne wyniki produkcyjne, jak szybkościowe 
wytopy, skrócenie średniego czasu wytopu, lep
sze wykorzystanie objętości wielkich pieców, 
zmniejszenie ilości wybraków i inne.

Ruch współzawodnictwa pracy rozszerza się 
i umacnia wraz ze wzrostem świadomości poli
tycznej mas pracujących oraz wychowaniem 
nowego człowieka w duchu socjalistycznego sto
sunku do pracy. Wzmagające się współzawod
nictwo podnosi wydajność pracy i przyczynia 
się do podniesienia stopy życiowej mas pra
cujących.

W dotychczasowym ruchu współzawodnictwa 
mieliśmy duże osiągnięcia. Jednak ruch ten roz
wijał się żywiołowo i nie był ujęty w ścisłe 
ramy organizacyjne, co powodowało liczne nie
dociągnięcia. Przeważnie współzawodniczący de
klaratywnie podpisywali swój udział we współ- 
zawcdnictwie bez konkretnych zobowiązań zwią
zanych ze swoim stanowiskiem i zakresem pra
cy. Wynikało to z tego, że plany produkcyjne 
nie dotarły jeszcze do wszystkich miejsc pracy, 
a administracja nie opracowała konkretnych za

dań, które by mobilizowały załogi i pozwoliły 
wyniki ich pracy wzajemnie kontrolować.

Po podpisaniu deklaracji o przystąpieniu do 
współzawodnictwa współzawodniczący byli zda
ni na własne siły. Administracja i Rady Zakła
dowe nie kontrolowały wyników ich pracy i nie 
pomagały im w zwalczaniu napotykanych trud
ności. Metod pracy najlepszych przodowników 
nie udostępniano innym współzawodniczącym 
w danym zakładzie. Rady Zakładowe i komisje 
■współzawodnictwa ograniczały swoją działal
ność tylko do przyznawania nagród i to w wielu 
przypadkach niesprawiedliwie, gdyż ocena od
bywała się bez udziału samych współzawodni
czących i mężów zaufania. W ocenach brano pod 
uwagę jedynie najwyższe osiągnięcia i nie zwra
cano uwagi na współzawodniczących, którzy 
osiągali wyniki wyższe niż średnie danego od
działu.

Niedociągnięcia te wypływały z niedostatecz
nej opieki nad ruchem współzawodnictwa ze 
strony Zarządu Głównego Związku Zawodowego 
Hutników. ZZH nie nadążał za szybkim rozwo
jem nowych form współzawodnictwa; ruch ten 
rozwijał się żywiołowo i nie był ujęty w konkret
ne formy organizacyjne. Nie bez winy jest rów
nież administracja, która nie doceniała tego 
ruchu jako oręża w walce o podniesienie wydaj
ności i wykonanie planów produkcyjnych.

Po szczegółowym przeanalizowaniu istnieją
cych błędów, w celu właściwego pokierowania 
dalszym rozwojem współzawodnictwa, które ma 
na celu wychowanie nowego człowieka, świado
mego gospodarza na swoim stanowisku pracy, 
plenum ZZH uchwaliło w dniu 10. I. 1952 r. 
„Wytyczne o współzawodnictwie pracy w prze
myśle hutniczym". Wytyczne te kierują ruch 
współzawodnictwa na właściwe tory i wciągną 
personel inżynieryjno - techniczny do ścisłej 
współpracy z ruchem współzawodnictwa.

Podstawą „Wytycznych" jest zawieranie 
umów opartych na konkretnych zobowiązaniach 
między hutnikami, zespołami, oddziałami i za
kładami. Każdy ze współzawodniczących otrzy
muje książeczkę „Umowa o współzawodnictwie 
socjalistycznym", do której wpisuje swe zobo
wiązania produkcyjne jak również zobowiązania 
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wezwanego towarzysza pracującego w podob
nych warunkach.

Podejmowanie zobowiązań będzie się odbywa
ło na zebraniach grup związkowych lub na ze
braniach zespołów produkcyjnych związanych 
ściśle z konkretnymi zadaniami danej grupy. 
Na zebraniu grupy mistrz referuje zadania pro
dukcyjne ii wskazuje możliwości ich przekrocze
nia a członkowie grup po dyskusji podejmują 
zobowiązania ii wzywają inną grupę do współ
zawodnictwa.

Zobowiązania podjęte na zebraniach grup 
związkowyh stanowią, po podsumowaniu, zbio
rowe zobowiązanie całego oddziału, który z kolei 
wzywa podobny oddział do współzawodnictwa.

Na podstawie podjętych zobowiązań oddziało
wych, Rada Zakładowa i kierownictwo huty 
opracowuje zobowiązania całego zakładu, wzy
wa do współzawodnictwa inną hutę i podpisu
je z nią umowę o współzawodnictwie o tytuł naj
lepszego zakładu branży hutniczej i o sztandar 
przechodni CRZZ. W ramach zawartych umów 
toczyć się będzie walka o tytuł najlepszego w za
wodzie, najlepszego zespołu, najlepszego oddzia
łu. We współzawodnictwie tym będzie licznie 
uczestniczył personel inżynieryjno-techniczny.

Zawarte umowy będą kontrolowane w trakcie 
ich realizacji przez samych współzawodniczą
cych, którzy swe zadania i osiągnięcia produk
cyjne będą wpisywali na wykresach w miejscu 
pracy. W przypadku trudności w realizacji pod
jętych zobowiązań Rada Zakładowa Wspólnie 
z administracją zobowiązuje się trudności te 
usunąć. Mistrz i mąż zaufania raz na dziesięć 
dni będą kontrolowali wyniki współzawodniczą
cych i porównywali osiągnięcia. Kontrola ta ma 
na celu usunięcie ewentualnych przeszkód i roz
powszechnianie lepszych metod pracy przodu
jących pracowników.

Ocena wyników będzie się odbywała raz na 
miesiąc na zebraniu grupy związkowej, na któ
rej mistrz referuje wyniki osiągnięte przez 
współzawodniczących a grupa po dyskusji typu
je wyróżniających się pracą w danej grupie.

Nazwiska i osiągnięcia wyróżniających się 
mąż zaufania i mistrz przekazują do rady wy
działowej. Rada wydziałowa powinna do dnia 
5 po miesiącu sprawozdawczym, na swym posie
dzeniu z udziałem męża zaufania, mistrzów, 
przedstawicieli organizacji partyjnej i Rady 
Zakładowej, podsumować wyniki całego wydzia
łu, które referuje kierownik wydziału. Rada 

wydziałowa po dyskusji ustala wyróżnionych 
pracowników oraz wyróżnione brygady. Nazwi
ska wyróżnionych ogłasza się na specjalnych, do 
tego celu przeznaczonych tablicach.

Miesięcznej oceny dokonuje się na rozszerzo
nym posiedzeniu Rady Zakładowej przy udziale 
przedstawicieli Podstawowej Organizacji Par
tyjnej, szefów wydziałów oraz członków Zakła
dowej Komisji Współzawodnictwa Pracy. Na 
posiedzeniu tym dyrektor zakładu referuje osiąg
nięte wyniki, które będą ogłaszane na naradach 
wytwórczych, w prasie, w gazetkach ściennych 
i w radiowęźle. Na podstawie miesięcznych ocen 
każdy współzawodniczący będzie mógł zoriento
wać się jakie miejsce zajmuje.

Kwartalną ocenę wyników współzawodnictwa 
przeprowadza Rada Zakładowra przy udziale wy
mienionych przy miesięcznych ocenach, przy
znając wyróżnionym na okres trzech miesięcy 
tytuł przodującego w hucie oraz listy pochwalne 
Rady Zakładowej i dyrekcji. Najlepsi z przodu
jących otrzymują tytuł najlepszego w zawodzie 
danej huty, dyplomy Rady Zakładowej i dyrek
cji, nagrody rzeczowa i pieniężne. Zarząd Głów
ny Związku Zawodowego Hutników wytypuje 
spośród najlepszych w zawodzie najlepszych 
w skali całego hutnictwa: wielkopiecowników, 
stalowników, walcowmików, murarzy białych 
i będzie im przyznawał dyplomy oraz poważne 
nagrody.

Omawiane "wyżej wytyczne eliminują wszel
kie zauważone dotąd wady wpływające w spo
sób hamujący na rozwój współzawodnictwa. Za
łogi i administracja hut docenia znaczenie tych 
wytycznych.

Nowe formy współzawodnictwa spowodują 
ściślejsze powiązanie ich rozwoju z zadaniami 
wynikającymi z toku wykonywania planów gos
podarczych hut.

Przyczynią się one do najszerszego upow
szechnienia najlepszych metod pracy i do spotę
gowania inicjatywy pracowników. „Wytyczne 
o współzawodnictwie pracy w przemyśle hutni
czym" spełnią swe zadanie, jeżeli administracja 
wespół z Radą Zakładową wywiążą się w myśl 
instrukcji z nałożonych na nich obowiązków, 
a przede wszystkim ustawią właściwy skład 
grup produkcyjnych związanych z ustalonymi 
i konkretnymi zadaniami, które zmobilizują za
łogi do pokonania istniejących tzw. „wąskich 
gardeł", a tym samym do wykonania planów’ 
produkcyjnych.
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Wytapianie stali na blachy transformatorowe
Sposobi/ prowadzenia wytopu i ich znaczenie dla jakości blach transformatorowych. — Wpływ jakości 

żelazokrzemu i odtleniania glinem. — Odlewanie wlewków. — Wpływ dalszej przeróbki technologicznej.

Jednym z trudniejszych zagadnień produkcyj
nych są blachy transformatorowe ze stali o na
stępującym składzie chemicznym:/ C = 0,04 — 
— 0,06 ), Si = 3,8 — 4,5%, Mn = max 0,15%, 
P = max 0.015%, S = max 0,010%. Sposób po
dejścia różnych hut do zagadnienia produkcji 
blach transformatorowych o niskiej stratności 
(Vln poniżej 1,1 W,kg), jak też poglądy meta
lurgów co do wpływu wyżej wymienionych czyn
ników na jakość stali transformatorowej są róż
norodne, a czasami wręcz sprzeczne. Świadczy 
to o tym, że problem produkcji wysoko warto
ściowych blach transformatorowych nie jest 
jeszcze całkowicie opanowany nawet w krajach 
wysoko uprz.emysłowicnych.

Czynniki metalurgiczne wpływające na strat- 
ncść blach transformatorowych można podzielić 
na pierwotne, związane ze składem chemicznym 
stali, sposobem prowadzenia wytopu stali i od
lewaniu jej we wlewki oraz wtórne, związane 
z dalszą przeróbką technologiczną, na którą 
składa się walcowanie na gorąco (z ew. walco
waniem na zimno w fazie końcowej), wyżarza
nie i trawienie.

W artykule niniejszym omówimy sposoby wy
tapiania tej stali i możliwości poprawy jej ja
kości na tej drodze. Wpływ składu chemicznego, 
sposobu walcowania i obróbki cieplnej były już 
omawiane na łamach „Hutnika"2.

Stal transformatorową o podanym składzie 
chemicznym wytapia się zasadniczo w zasado
wych elektrycznych piecach łukowych. Proces 
w piecu martenowskim jest trudny i z natury 
rzeczy nie może dać produktu najwyższej ja
kości. Stosunkowo dobrze nadaje się on do pro
dukcji stali prądnicowych z niższą zawartością 
krzemu. Niektóre huty stosują proces duplex 
(piec martenowski i piec elektryczny łukowy). 
Proces ten, chociaż metalurgicznie uzasadniony 
jest drogi i na ogół dość rzadko stosowany.

Warunki prawidłowego przebiegu wytopu 
stali transformatorowej są trudne do osiągnię
cia. Pożądane jest otrzymanie stali o bardzo 
niskiej zawartości węgla a także manganu, fo
sforu, siarki itp. przy czym materiał musi być 
czysty pod względem zawartości tlenków i ga-

1 Referat wygłoszony na zebraniu Koła Stowarzy
szenia Inżynierów i Techników Przemysłu Hutniczego 
przy hucie Batory w dniu 21. II. 1951 r.

- Patrz: M. Markuszewicz. Zagadnienie blach trans
formatorowych w świetle najnowszych badań. Hutnik 
1952 r., nr 1, str. 7—15.

zów. Dotrzymanie tych warunków wymaga wiel
kiej staranności zarówno co do przygotowania 
wsadu materiałów żużlotwórczych i żelazokrze
mu, jak i samego prowadzenia wytopu. Sposoby 
wytapiania stali transformatorowej w piecu 
elektrycznym łukowym na stałym wsadzie są 
w różnych hutach różne. Poniżej podajemy opis 
klasycznej metody prowadzenia wytopu z dwu
krotnym spustem stali z pieca. Metoda ta we
dług danych niemieckich daje najlepsze rezulta
ty, jeżeli chodzi o jakość stali.

Wsad

Ze względu 03, wymagania stawiane stali 
transformatorowej wsad musi być czysty z mo
żliwie niską zawartością fosforu i siarki. Wyklu
czone jest używanie złomu przerdzewiałego. Za
zwyczaj używa się złomu własnego (odpady 
z wydziałów przeróbki plastycznej), o iznanym 
składzie chemicznym. Surówki martenowskiej 
raczej nie stosuje się, do nawęglenia wsadu słu
ży dodatek odpadków elektrod węglowych. Rów
nież nie daje się do wsadu złomu stali transfor
matorowej, ani nawet prądnico wej ze względu 
na dużą zawartość krzemu, hamującą świeżenie. 
Zawartość węgla we wsadzie należy tak regulo
wać, aby pierwsza próba po roztopieniu zawie
rała 0,20 — 0,30% C. Praktyka wykazała, że wy
topy roztopione poniżej 0,10% C dają zdecydo
wanie złe wyniki. W celu przyspieszenia utwo
rzenia się żużla, na trzon pieca daje się kilka
naście łopat wapna.

Świeżenie

Warunkiem otrzymywania dobrej stali trans
formatorowej jest dobre świeżenie dodatkiem 
rudy. Ruda powinna być kawałkowa i zawierać 
jak najmniej zanieczyszczeń. Należy stosować 
zamiast rudy, tlen w postaci gazowej. Świe
żenie rudą trwa 1'% — 2 godzin. Rudę dodaje 
się proporcjami pilnując, aby kąpiel przez cały 
okres świeżenia dobrze gotowała. Silne gotowa
nie kąpieli ma na celu nie tylko obniżenie zawar
tości C do 0,04% a nawet do 0,03%, lecz również 
dobre odgazowanie kąpieli (chodzi głównie 
o wodór). Celem uniknięcia wprowadzania wo
doru do kąpieli, zafówno rudę jak i składniki 
żużlotwórcze (wapno, fluoryt, piasek) należy 
przed dodaniem do pieca wysuszyć.

W czasie świeżenia należy kilkakrotnie ściąg
nąć żużel, w celu dostatecznego obniżenia zawar- 
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tosci fosforu, siarki i manganu. Po uzyskaniu 
za war tosci C — 0,04 o i M=0,08 o ściągą się cał
kowicie żużel i robi nowy z wapna i fluorytu. 
Pod tym żużlem wygotowuje się kąpiel (bez do
datku rudy) przez około 30 minut. W okresie 
tym następuje dalsze wypalanie się węgla i man
ganu kosztem FeO kąpieli. Jest to w pewnym 
'stopniu wstępne odtlenienie kąpieli.

Przelewanie

W ten sposób wyrobioną stal spuszcza się do 
kadzi i następnie wlewa z powrotem do pieca, 
na którego spód wrzucono podgrzany żelazo
krzem. Wlewanie stali odbywa się z kadzi wy
lewem o średnicy 50 — 70 mm do pieca przez 
specjalną rynnę zakładaną na rynnę spustową 
lub wpuszczoną w okno wsadowe. Przy piecach 
z odsuwanym sklepieniem stosować można prze
lewanie wierzchem wprost do pieca.

Żużel zatrzymuje się w kadzi. Przy wlewaniu 
stali do pieca odtlenia się ją dodatkiem glinu 
w ilości 0,5 — 1,5 kg na tonę stali. Żelazokrzem 
dodaje się w małych kawałkach, dobrze podgrza
ny. Ilość jego oblicza się z uwzględnieniem zga
ru wynoszącego normalnie 6 — 8%. Wskaza
ne jest ważenie kadzi z płynną stalą. Jeżeli nie 
ma wagi należy ocenić ilość stali w piecu 
i w kadzi. Jeżeli mimo to są trudności w trafie
niu analizy na krzem lepiej skontrolować ją po 
należytym wymieszaniu kąpieli.

Po przelaniu stali do pieca, pokrywa się ką
piel nowym żużlem z wapna, fluorytu i piasku. 
Składniki żużla muszą być bezwzględnie suche. 
Próba żużla po ostygnięciu powinna być koloru 
żółto-białego i na powietrzu rozpadać się na bia
ły proszek. Jeżeli to nie następuje należy dodać 
na żużel 2 — 3 łopaty mielonego żelazokrzemu. 
Kąpiel należy często mieszać. Pod wyżej opisa
nym żużlem wytrzymuje się kąpiel 30 — 50 mi
nut i spuszcza do kadzi dodając po raz drugi gli
nu w ilości 0,5 — 1,5 kg na tonę stali. Tempera
tura spustu powinna wynosić około 1500° C (Py- 
ropto bez poprawki).

Inną odmianą metody z dwukrotnym spustem 
jest przelewanie do pieca stali już z zawartością 
krzemu, który dodaje się do pieca przed pierw
szym spustem. Świeżenie przebiega analogicznie 
jak przy poprzednio opisanej metodzie. Po wy- 
świeżeniu i ściągnięciu żużla dodaje się do ką
pieli 0,6 kg Al na tonę stali, a następnie żelazo
krzem na gołą kąpiel. Po rozpuszczeniu się że- 
lazckrzemu robi się żużel z kawałkowego wapna 
i fluorytu. Próba tego żużla jest po ostygnięciu 
źólto-biała. Po otrzymaniu należytego żużla 
spuszcza się wytop do kadzi i zaraz przelewa się 
go z powrotem do pieca razem z żużlem. Po 
ewentualnym skorygowaniu zawartości krzemu 
i poprawieniu żużla następuje drugi spust do 
kadzi.

Zaletą drugiego sposobu jest dobre wymiesza
nie danego żelazokrzemu, wadą gorsze warunki 
wypłynięcia zanieczyszczeń niż przy sposobie 
pierwszym.

Inne metody

Metody prowadzenia wytopu stali transfor
matorowej bez stosowania przelewu z kadzi do 
pieca mają również kilka odmian. Na ogół wszy
stkie metody uwzględniają silne świeżenie ką
pieli, zwracając jednak uwagę, aby nadmiernie 
stali nie przetleniać. Właściwe różnice występu
ją w okresie rafinacji, po ostatecznym osiąg
nięciu żużla świeżącego.

Sposób pierwszy. Rafinacja kąpieli odbywa się 
pod białym żużlem, utworzonym przez środki re
dukujące zawierające węgiel (koks, mączka 
elektronowa, węgiel drzewny).

Sposób drugi. Tworzenie białego żużla następu
je przez dodatek mielonego żelazokrzemu w ilo
ści co najmniej 1 kg na tonę stali.

Sposób trzeci. Bez białego żużla. Odtlenianie 
kąpieli następuje wyłącznie przez spokojne wy
gotowanie kąpieli i zmianę żużla.

Żelazokrzemu dodaje się do pieca w dużych ka
wałkach, częściowo osiągając żużel, albo drobno 
potłuczonego i podgrzanego do czerwoności.

Przy sposobie pierwszym istnieje niebezpie
czeństwo nawęglania kąpieli i zawartość węgla 
w gotowej stali wynosi zazwyczaj powyżej 
O,O5°/o. Sposób drugi nastręcza trudności z otrzy
maniem dobregb białego żużla, głównie na sku
tek jego zakwaszenia. Sposób trzeci nie daje 
gwarancji należytego cdtlenienia kąpieli i po do
daniu żelazokrzemu należy się liczyć ze wzro
stem ilości zanieczyszczeń.

Ciekawa jest metoda prowadzenia wytopu 
stali transformatorowej stosowana w jednej 
z hut amerykańskich. Rudę dodaje się do wsadu, 
roztapiając go przy zawartości C = 0,03—0,05%. 
Kąpiel po roztopieniu jest bardzo gorąca (stoso
wane piece elektryczne mają bardzo silne trans
formatory). Kąpiel wytrzymuje się przy wyso
kiej temperaturze (około 1700° C) w przecią
gu 50 min, po czym wyłącza się prąd i chłodzi 
się ją przez otwarcie okien wsadowych, miesza
jąc często drągiem albo przepuszczając przez 
kąpiel suche sprężone powietrze lub azot; nastę
puje silne burzenie kąpieli i żużla. Ochłodzeniu 
kąpieli przypisuje się wielką rolę w jej odgazo- 
waniu i samoczynnym odtlenieniu (rozpusz- 
czalmość FeO w kąpieli zmniejsza się ze spad
kiem temperatury). Po ochłodzeniu kąpieli uspo
kaja się ją dodatkiem żelazokrzemu, w takiej 
ilości aby wprowadzić do stali około 0,30% Si. 
Resztę żelazokrzemu dodaje się do kosza, przez 
który stal spływa z pieca do kadzi. Stosuje się 
żelazokrzem mielony o wielkości ziarna około 
5 mm i podgrzany do czerwoności. Glinu w ilo
ści 0,6 kg na tonę stali dodaje się do kadzi ra
zem z żelazokrzemem.

Jakość żelazokrzemu i wpływ dodatku glinu

W produkcji stali transformatorowej dużą ro
lę odgrywa jakość żelazokrzemu. Powszechnie 
używa się dwóch gatunków żelazokrzemu: 
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75-procentowy i 90-procentowy. Projekt Pol
skich Norm przewiduje dla tych gatunków na
stępujący skład chemiczny:

Gatu
nek Si c Mn P s Al Ca

nie więcej niż

Si 90 87—95 0,10 0,30 0,04 0,04 2,0 2,0

Si 75 72—80 0,15 0,50 0,06 0.04

Niektóre stalownie zagraniczne używają wy
łącznie żelazokrzemu 90 %, sądząc że tylko 
ten gatunek umożliwia produkcję stali transfor
matorowej najwyższej jakości. Zakłady Kruppa, 
dostarczające stal transformatorową firmie Ca- 
pito i Klein, produkującej najlepsze w Niem
czech blachy transformatorowe o stratności po
niżej 0,9 W kg, używały krzemu norweskiego 
o zawartości Si — 98%, z zawartością Al poni
żej 0,4 °/o.

Zapatrywania co do wpływu domieszek glinu 
i wapnia w żelazokrzemie na jakość stali trans
formatorowej nie są jeszcze ustalone. Nie ule
ga jednak wątpliwości, że jakość tej stali zależy 
w dużej mierze od jakości używanego żelazo
krzemu, zarówno co do jego składu chemicznego, 
jak i wszelkich wtrąceń stałych i obecności 
gazów.

Bardzo ważną rzeczą jest dobre podgrzanie 
żelazokrzemu (samo wysuszenie jest niewystar
czające).

Co do wpływu dodatku glinu na jakość stali 
istnieją dwa krańcowo różne poglądy. Zakłady 
Kruppa unikały jakiegokolwiek dodatku glinu 
w czasie wytopu, twierdząc, że dodatek ten two
rzy zanieczyszczenia typu ALO3, uważane za 
najbardziej szkodliwe. Dlatego też starały się 
nawet w żelazokrzemie mieć jak najniższą za
wartość glinu. Inni uważają dodatek glinu nie 
tylko za nieszkodliwy, ale wręcz konieczny dla 
dobrego odtleniania stali.

Na ogół stosuje się go w dwóch porcjach przed 
i po dodaniu żelazokrzemu. Ilość jego waha 
się w bardzo szerokich granicach od 0,5 do 5 kg 
na tonę stali.

Glin podobnie jak krzem (choć w mniejszym 
stopniu) sprzyja rozkładowi cementytu na gra
fit i ferryt obniżając koercję i straty histerezy. 
Poza tym glin wiąże azot i jest silniejszym od- 
tleniaczem niż krzem.

Odpowiedź na pytanie, co jest bardziej szko
dliwe jako zanieczyszczenie, ALO3 czy SiO2, bę
dzie wymagała jeszcze wielu badań. Zmniejsze
nie ilości zanieczyszczeń typu A12O3 osiągnąć 
można przez należyte odtlenianie kąpieli białym 
żużlem.1

1 Ostatnio w jednej z polskich elektrostalowni za
początkowano przy wytopach stali transformatorowej 
próby robienia białego żużla za pomocą granulowa
nego glinu.

Odlewanie wlewków

Stal transformatorową odlewa się zazwyczaj 
w małe wlewki kwadratowe o ciężarze 500 — 
650 kg, chociaż niektóre huty stosują wlewki 
duże od 2 do 5 ton (Niemcy) a nawet wlewki 
płaskie od 2 do 10 ton przeznaczone do walco
wania na platyny na uniwersalnym zgniataczu 
(Ameryka). Wlewki z nadstawkami stosuje się 
rzadko. Celem zmniejszenia jamy usadowej sto
suje się przy laniu syfonowym polewanie po
wierzchni stali we wlewnicy wodą dla utworze
nia pokrywy, w celu umożliwienia dolania stali 
przez syfon. Odlewanie syfonowe daje z reguły 
lepszą powierzchnię wlewków i jest częściej sto
sowane, chociaż w Ameryce stosuje się odlewa
nie z góry. Dla poprawienia powierzchni wlew
ków stosuje się cienkie smarowanie wlewnic 
lakierem na gorąco (niektóre stalownie nie 
stosują w ogóle smarowania wlewnic). Pożąda
ne jest odstanie stali w kadzi 5 do 10 minut. 
Temperatura odlewania dla różnych szybkości 
lania wynosi 1400— 1440° C. Żarzenia wlewków 
nie stosuje się, wskazane jest powolne stygnię
cie wlewków po odlaniu. Wlewków z reguły nie 
czyści się, usuwanie wad powierzchniowych na
stępuje przez szlifowanie platyn.

Wtórne czynniki jakości blach transformato
rowych związane są z dalszą przeróbką techno
logiczną wlewka. Wpływ ich jest co najmniej 
tak ważny jak wpływ jakości wytapianej stali. 
Czas nagrzewania wlewków musi być dostatecz
nie długi. Stwierdzono, że walcowanie wlewków 
przy wyższej temperaturze (około 1200° C) daje 
lepszą stratność blach lecz zmniejsza uzysk, 
gdyż wlewki mają większą skłonność do pękania.

Dyskusja nad referatem

Markuszewicz. Wytopy wyrabiane pod bia
łym żużlem (przed dodaniem żelazokrzemu) 
dają bardziej równomierne wyniki stratności. 
Stratność blach tych wytopów wynosi około 
1,2 W/kg. Potwierdza to wpływ na stratność za
wartości tlenu w stali. Wytopy te wykazują 
również mniejszy zgar krzemu. Wodór w stali 
przy odpowiednim żarzeniu blach nie daje po
gorszenia stratności. Ze względu na szkodliwy 
wpływ azotu wskazany jest dodatek glinu. Ża
rzenie w atmosferze wodoru poprawia strat
ność, jednak nie eliminuje różnic pomiędzy 
poszczególnymi wytopami. Wytopy dobre wyka
zują równomierną budowę ziarn. Możliwość 
klasyfikacji wytopu na podstawie wlewka 
próbnego nie jest jeszcze zbadana.

Master. Stal transformatorową należałoby 
odlewać we wlewkach z nadstawkami. Odlewa
nie syfonowe jest lepsze ze względu na po
wierzchnię wlewków. Rośnięcie wlewka spowo
dowane jest przede wszystkim zawartością 
wodoru w stali. Żelazokrzem należy ogrzewać 
przez 8 godzin przy 750° C. Trudności produk
cyjne stali transformatorowej są duże. Potrzeba 
wymiany doświadczeń między hutami.
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Zygmunt. W okresie okupacji w jednej sta
lowni polskiej Niemcy produkowali stal trans
formatorową w 15-tonowym piecu elektrycznym 
przy stosowaniu białego żużla i dwukrotnego 
spustu. Prowadzenie wytopu cechowało silne 
rudowanie i bardzo dokładne ściąganie żużla. 
Żelazokrzem dodawano w czasie przelewu stali 
z kadzi do pieca. Wapno kontrolowano na za
wartość siarki, przed dodaniem do pieca pod
grzewano. Żużel biały robiony przy pomocy mie
szanki węgla i mielonego żelazokrzemu. Po 
opanowaniu metody, wypadki rośnięcia wlew
ków były rzadkie.

Jelonek. Prowadzenie wytopu z dwukrotnym 
spustem daje polepszenie stratności blach. Ce
lem podgrzewania żelazokrzemu jest nie tylko 
wysuszenie go lecz również usunięcie z niego 
gazów.

Kramarz. Według doświadczeń niemieckich 
(Zakłady Kruppa) najlepsze stratności uzy
skuje się przy nie stosowaniu dodatku glinu. 
Dla związania azotu należy raczej stosować 
tytan lub cyrkon, gdyż w przeciwieństwie do 
glinu, tworzą one łatwotopliwe azotki wpływa
jące z kąpieli do żużla.

Terlecki. Wlewki dostarczane przez stalownię 
pracującą na białym żużlu dają lepsze wyniki 
stratności blach, chociaż przy walcowaniu za
chowują się gorzej. Wlewki do walcowania na
leży grzać szybko i stosować wyższe tempera
tury walcowania (do 1300° C).

Nowotny. Blachy o stratności 1,3 — 1,4 W kg 
po prze walcowani u na zimno przy zastosowaniu 
zgniotu 3 — 5 °/o wykazywały obniżenie stratno
ści poniżej 1,3 W kg.

Stankieioicz. Dotychczasowe próby i badania 
Instytutu Metalurgii były robione na zbyt małą 
skalę, aby na podstawie ich wyników można 
było wyciągnąć wnioski ogólne. Konieczne są 
próby na szeroką skalę. Odlewanie wlewków 
z nadstawkami jest stosowane rzadko; w przy
padku rośnięeia wlewka nadstawka nie spełnia 
swego zadania. Wytopy odtleniane białym żu
żlem są bardziej skłonne do wchłaniania wodo
ru. Stosowanie szybkiego grzania wlewków do 
walcowania musi dawać gwarancję równomier
nego ogrzania wlewka. Stosowanie wyższych 
temperatur walcowania wydaje się słuszne.
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Racjonalna gospodarka w hartowniach
Uporządkowanie i dozbrojenie hartowni — Ważniejsze możliwości oszczędnościowe. — Reorganizacja 

istniejących hartowni.

1. Uporządkowanie i dozbrojenie hartowni

Większość hartowni składa się z ciemnych, 
zatłoczonych pomieszczeń, najczęściej z wieloma 
nieczynnymi piecami lub różnymi niepotrzebny
mi, przestarzałymi urządzeniami. Pomieszcze
nia są zazwyczaj małe, bardzo zagęszczone, o 
bezplanowym ustawieniu pieców, wanien i in
nych pomocniczych urządzeń. Brak jest miejsca 
dla wygodnej i bezpiecznej pracy hartowników 
oraz odpowiedniego przepływu produkcji. Urzą
dzenia transportowe i pomocnicze przy piecach 
do ładowania i wyładowania gorących przedmio
tów poddawanych obróbce cieplnej spotyka się 
jedynie w niewielu hartowniach. Suwnic prze
ważnie nie ma. Najgorzej przedstawia się jed
nak sprawa urządzeń do pomiaru i regulacji 
temperatur.

Urządzenia te są przeważnie nieczynne, po- 
przepalane, zawieszone w nieodpowiednich miej
scach, a jeżeli nawet pracują to w większości 
przypadków nie podlegają systematycznej kon

troli. Poprawne przeprowadzenie obróbki ciepl
nej na takich hartowniach, kontrolowanie racjo
nalności pracy, uchwycenie rzeczywistych kosz
tów własnych, ustalanie terminów wykonania 
operacji cieplnych, uzyskanie oszczędności dzię
ki planowej pracy poszczególnych jednostek 
jest prawie niemożliwe. Podobny stan wymaga 
natychmiastowego podjęcia należytych kroków, 
co w wyniku powinno przynieść wiele oszczęd
ności i wyeliminować z cyklu produkcyjnego sła
be ogniwo, którym jest taka hartownia.

Przede wszystkim hartownia powinna być 
widna i czysta, podłogi mieć równe — najlepiej 
betonowe w celu zwiększenia bezpieczeństwa i 
ułatwienia transportu. Wszystkie niepotrzebne 
urządzenia i przedmioty należy usunąć. Wszel
kie pomocnicze zabiegi (np. pakowanie skrzynek 
do nawęglania i rozładunek) powinny być prze
prowadzone poza pomieszczeniem piecowym. 
Należy stworzyć przelotność transportową i 
przejrzystość całej hartowni. W miarę celowości 
i możliwości zaleca się grupować oddzielnie pie
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ce duże, piece do jednakowych operacji, piece 
gazowe itd.

Następną sprawę stanowi bezwarunkowa ko
nieczność doprowadzenia do właściwego stanu 
aparatury pomiarowej, kontrolnej i regulacyj
nej temperatur pieców oraz kąpieli hartowni
czych. Zasłanianie się niewystarczającymi kre
dytami lub względami oszczędnościowymi jest 
równoznaczne ze świadomym tolerowaniem mar
notrawstwa, złej jakości produkcji oraz strat 
na wybrakach. Straty spowodowane wybrakami 
i utajonymi wadami wskutek wadliwej obróbki 
cieplnej przekraczają w ciągu jednego miesiąca 
prawie w każdym zakładzie koszt doprowadze
nia do nowoczesnego stanu całej aparatury po
miarowej i regulacyjnej temperatur. A jakże 
często jeszcze obecnie w wielu hartowniach, ro- 
szcących sobie pretensje do nazwy nowoczes
nych, brak tych urządzeń i praca odbywa się 
w niedopuszczalny sposób „na oko“.

Podobnie przedstawia się sprawa urządzeń 
do kontroli wyników po operacjach cieplnych, a 
więc przede wszystkim wszelkich aparatów do 
badania twardości.

Odpowiednie aparaty w 'wystarczającej licz
bie w stosunku do produkcji stanowią niezbędny 
sprzęt w każdej hartowni. Każda mała hartow
nia powinna posiadać przynajmniej jeden apa
rat Rcckwella.

Tablica podaje liczby możliwych do przepro
wadzenia pomiarów przy użyciu różnych apa
ratów zależnie od wielkości badanych przedmio
tów, jednakże bez przygotowania powierzchni. 
Stała kontrola tych aparatów, przynajmniej za 
pomocą wzorcowych płytek jest konieczna.

Tablica I
Wydajność aparatów do pomiaru twardości zależnie 

od wielkości przedmiotów

Rodzaj urządzenia 
do badania twardości

Wielkość 
sprawdza

nych przed
miotów

Liczba pomia
rów możliwych 
do przeprowa

dzenia 
na godzinę

Ręczna prasa Brinella drobna 
średnia 
duża

50— 80
40— 60
30— 40

Mechaniczna prasa Bri- drobna 70— 90
nella z silnikiem elek- średnia 50— 70 !
tryczmm duża 40— 60

Aparat Rockwella drobna 
średnia

100 — 150
50— 80

Aparat Yickersa drobna 
średnia 
duża

20— 80
40
30

Oczywiście brak właściwych fachowców w 
poszczególnych zakładach może utrudnić to 
ważne i konieczne uporządkowanie pracy har
towni. W związku z tym powinna istnieć pewna 
niewielka grupa specjalistów przy odpowiednim 
instytucie badawczym, która — niezależnie od 
wezwania przez poszczególne zakłady — udzie
lałaby wytycznych reorganizacyjnych opinii co 

do inwestycji, współpracy międzyzakładowej i 
organizacji wewnętrznej hartowni w celu stwo
rzenia niezbędnej dokumentacji technicznej dla 
wszystkich procesów obróbki cieplnej. W ten 
sam sposób należałoby unormować również 
okresową kontrolę wszelkich aparatów pomia
rowych.

Rys. 1 przedstawia kartę obróbki cieplnej dla 
stale powtarzających się produkcji. Stosowanie 
podobnej karty może ułatwić pracę hartowni 
i z czasem stworzyć najlepszą dokumentację 
techniczną.

2. Ważniejsze możliwości oszczędnościowe 
w hartowniach

Głównym źródłem oszczędności w wydziale 
obróbki cieplnej jest zmniejszenie liczby wybra- 
ków. Liczba ich, zależnie od rodzaju operacji, 
produkcji ii gatunku stali nie powinna normal
nie przekraczać 0,2—3%.

Pierwszym warunkiem zmniejszenia wybra- 
ków jest wprowadzenie dokładnych instrukcyj 
do 'wykonywania każdej operacji oraz kontroli 
technicznej materiałów przychodzących do ma
gazynu.

Drugim warunkiem jest zainstalowanie przy 
piecach i wannach hartowniczych (do stopnio
wego hartowania) regulatorów temperatury.

Trzeci warunek polega na najdalej idą
cym zmniejszeniu odkształceń przedmiotów 
w obróbce cieplnej, co może dać również powa
żne wyniki przez obniżenie kosztów robocizny 
w szlifiemi. Stosowanie kąpieli gorących czyli 
hartowania stopniowego przy prawidłowo prze
prowadzonych innych operacjach i właściwym 
doborze tworzyw, stanowi bardzo skuteczną dro
gę do tego celu.

Wanny hartownicze z gorącymi kąpielami 
solnymi, olejowymi ii roztworami wodnymi, np. 
8% NaOH, powinny posiadać wystarczającą 
objętość oraz ogrzewanie (najlepiej elektrycz
ne) i chłodzeń,ie automatycznie sterowane przy 
pomocy regulatorów temperatury.

Czwartym warunkiem jest jak najszybsze 
ustalenie, wprowadzenie i wykorzystanie współ
czynników wielkości odkształceń w obróbce 
cieplnej. Dzięki temu można by z góry ustalać 
wymiar po obróbce cieplnej. Poza tym, poważne 
źródło oszczędności w hartowni stanowi właści
wa gospodarka energią cieplną:

1. Codzienna praca pieców hartowni powinna 
być prowadzona ściśle według dokładnie 
uprzednio opracowanego programu produk- 
cyjno-ruchowego. Niedopuszczalne jest roz
palanie pieców bez ustalenia tego programu. 
Jałowy bieg pieców przez szereg godzin 
lub uruchomienie pieców tylko dla pojedyn
czych pilnych sztuk (jak to dość często spo
tyka się w hartowniach narzędziowych), 
świadczą o bezplanowej pracy, ogromnym 
marnotrawstwie kosztownej energii i nie 
mogą być tolerowane w żadnym przypadku, 
gdyż koszty te nie mówiąc już o stratach
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na robociźnie są bardzo wysokie. Ze wzglę
du na dużą ilość energii elektrycznej jaką 
pobierają hartownie (od 20 — 50 °/o całej 
zainstalowanej mocy elektrycznej w wy
twórniach maszyn), zagadnienie to wymaga 
szczegółowej kontroli i planowej pracy.

2. Rozpalanie pieców powinno następować we 
wczesnych godzinach rannych, przed roz
poczęciem normalnej pracy, aby duże zapo
trzebowanie mocy przerzucić na godziny 
małego obciążenia sieci elektrycznej i aby 
pracownicy hartowni z początkiem dniów
ki mieli piece gotowe do normalnej pracy 
produkcyjnej. Ze względu na stosunkowo 
małe obciążenie sieci elektrycznej w porze 
nocnej, wskazane jest prowadzenie takich 
operacji cieplnych jak nawęglanie, wyża
rzanie, odprężanie itp. tylko w nocy.

3. Wszystkie piece po zakończonej pracy po
winny być starannie zamykane, aby zmniej
szyć do minimum ich straty ciepła. Należy 
również zwrócić baczną uwagę na racjo
nalną budowę i dobre funkcjonowanie zam
knięć (drzwi) piecowych.

4. Stan izolacji cieplnej pieców powinien być 
kontrolowany we wszystkich hartowniach. 
W razie niewystarczającej izolacji należy 
piece przebudować, uwzględniając staranną 
izolację cieplną (minimum rlz cegły izola
cyjnej żużlowej), co może dać do 30% 
oszczędności energii cieplnej.

W piecach gazowych itp. podgrzewanie po
wietrza do spalania do około 350°C może ozna
czać oszczędność 15 — 20% paliwa. Zasadni
czy jednak postulat racjonalnej pracy każdej 
hartowni, to odpowiednie wyszkolenie kadr pra
cowników. Wyszkolenie nie powinno się ograni
czać jedynie do operacji obróbki cieplnej, 
lecz ma również objąć ogólne warunki pra
cy ważniejszych elementów konstrukcyjnych i, 
narzędzi, podstawowe zagadnienia wytrzyma
łościowe i fizyko-chemiczne oraz dość szczegó
łowo podział stali i stopów lekkich podlegają
cych obróbce cieplnej. Pożądane jest również 
zapoznanie się z metodami pracy i urządzeniami 
różnych hartowni.

Obowiązek planowego szkolenia kadr w dzie
dzinie obróbki cieplnej, podobnie jak i systema
tycznego przeprowadzania kontroli pracy tych 
wydziałów, powinny podjąć przede wszystkim 
odpowiednie instytuty naukowo-badawcze.

Modernizację i reorganizację wydziałów 
obróbki cieplnej, w celu wyrównania zaniedbań 
i usunięcia wąskich ogniw produkcyjnych, trze
ba uznać w obecnej chwili za bardzo pilne i waż
ne zadanie.

3. Reorganizacja istniejących hartowni

Niemal w każdym zakładzie przemysłu meta
lowego, dużym czy małym istnieją hartownie 
lub przeprowadza się hartowanie zarówno wy
tworów jak i wszelkich pomocy fabrykacyj- 
nych.

Niestety nie wszędzie dokonywane są te ope
racje cieplne prawidłowo i racjonalnie. W ol
brzymiej większości przypadków hartowanie 
odbywa się prymitywnie i nie opiera się na wy
tycznych naukowych. Dziwne wydaje się, iż 
taki stan był dotąd tolerowany . i warsztat 
w ogóle mógł produkować, nie mówiąc już o du
żych stratach na wy brakach.

Hartowanie różnych, nieraz bardzo kosztow
nych pomocy fabrykacyjnyeh w ogniskach ko
walskich lub piecach koksowo-węglowych bez 
jakiejkolwiek kontroli temperatur, warunków 
grzania i fachowego nadzoru prowadziło i pro
wadzi do całkowitej przypadkowości. Jeżeli na
rzędzie takie wykonane z wielkim nakładem 
pracy pęknie, robi się nowe tak długo, aż przy
padek zdziała, że któreś z rzędu narzędzie jest 
dobre. W razie gdy narzędzie lub wytwór jest 
za miękki, uważa się to za winę stali lub huty 
dostarczającej tę stal. Produkt taki puszcza się 
jednak dalej do pracy (bez kontroli przynaj
mniej twardości) i nikogo nic nie obchodzi, że ta
kie narzędzie pracuje gorzej, że trzeba je często 
wymieniać, że z tego powodu warsztat produk
cyjny ma duże przestoje, że powstają trudno
ści wykonania planu produkcyjnego i większe 
koszty własne, że potrzeba większej liczby na
rzędzi itp.

Takie hartowanie kuźnicze oraz podobna nie
udolna obróbka cieplna służyły dawniej raczej 
nie własnym zakładom wytwórczym lecz inte
resom dostawców stali, przez anormalnie duże 
zapotrzebowanie drogich i najdroższych gatun
ków stali.

Dzisiaj takie hartownie powinny być jak naj
szybciej zlikwidowane i żadne argumenty nie 
udowodnią słuszności ich istnienia, zwłaszcza 
przy braku odpowiednio wyszkolonego perso
nelu. W innych znowu hartowniach o małym 
przepływie produkcji, niewykorzystane są prze
ważnie 'zainstalowane urządzenia techniczne 
(niekiedy nowoczesne i kosztowne) i w związku 
z tym nie są wykorzystani w całej pełni również 
pracownicy fachowi. Poza tym praca poszcze
gólnych pieców i urządzeń do obróbki cieplnej 
jest prowadzona krótko, często dla pojedynczych 
sztuk, co powoduje duże straty energii cieplnej, 
potrzebnej do rozruchu i biegu jałowego.

Reorganizacja obróbki cieplnej powinna być 
przeprowadzana według następujących wytycz
nych :

1. Tworzenie większych centralnych hartow
ni pod odpowiednim fachowym kierowni
ctwem, co umożliwi:
a. stosowanie nowoczesnych metod obrób

ki cieplnej,
b. zorganizowane kształcenie kadr hartow

ników,
c. obniżenie kosztów obróbki cieplnej dzię

ki zupełnemu i planowemu wyzyskaniu 
urządzeń technicznych,

d. zmniejszenie liczby wybraków.
2. W małych zakładach, które przeszły obec

nie na produkcję planowaną o dużych se- 
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powinna być przeprowadzona obróbka 
cieplna głównie i zasadniczo tylko dla se
ryjnej lub masowej produkcji i — jeżeli 
to jest możliwe — bezpośrednio w poto
kach lub liniach produkcyjnych. W tych 
przypadkach powinna istnieć należycie 
opracowana dokumentacja techniczna 
a procesy obróbki cieplnej powinny być 
zmechanizowane dla uniemożliwienia do
wolnych zmian przez personel mało fa
chowy.

3. Obróbka cieplna różnych pomocy fabryka- 
cyjnych jak narzędzia, sprawdziany, przy
rządy ii części do naprawy maszyn przy 
małych ilościach, powinna być dokonywana 
w centralnych hartowniach. Może być je
dnak dopuszczalne dla drobnych podręcz
nych i bardzo pilnych robót zainstalowa
nie 1 — 2 małych uniwersalnych urządzeń 
do obróbki cieplnej z aparaturą pomiarową. 
Zwłaszcza wskazane to jest tam, gdzie nie 
ma blisko lokalnych centralnych hartowni.

4. Centralne hartownie powinny być tworzo
ne przy większych zakładach przemysłu 
metalowego — oczywiście tylko wówczas, 
gdy wymagają tego względy produkcyjne.

5. Urządzenia specjalne, jak instalacje do 
azotowania, nowoczesne instalacje do tech
nicznego chromowania, laboratoria do ba
dania materiałów, zgrzewarki elektryczne 
stykowe dla średnich i dużych przekrojów, 
powinny być instalowane tylko w hartow
niach centralnych, gdzie możliwe jest ich 
odpowiednie wykorzystanie częściowo 
przez własną produkcję, a częściowo przez 
planowaną produkcję międzyzakładową. 
Sposób tej współpracy międzyzakładowej, 

metody rozliczania, ustalanie pierwszeń
stwa dla różnych robót oraz kontrola tej 
współpracy powinny być odpowiednio 
opracowane przy pomocy instytutów nau
kowo-badawczych.

6. Instalowanie takich urządzeń jak np. piece 
z saletrzankami do odpuszczania powinno 
być ograniczone ze względu na niebezpie
czeństwo wybuchu. Nie zaleca się również 
stosowania w piaskowniach piasku rzecz
nego.

7. Zaleca się:
a. instalowanie kąpieli cyjanowych dla na

rzędzi, dzięki czemu wydajność pracy 
takich narzędzi poważnie wzrasta,

b. chromowanie narzędzi daje jeszcze 
większe oszczędności i naprawianie tym 
sposobem braków produkcyjnych,

c. szersze stosowanie hartowania po
wierzchniowego palnikami acetyleno
wymi,

d. instalowanie elektrycznych urządzeń 
hartowniczych średniej i wielkiej czę
stotliwości do seryjnej i masowej pro
dukcji. Oznacza to nie tylko unowocze
śnienie obróbki cieplnej’, lecz również 
poważne obniżenie kosztów7 produkcji 
a poprawienie jej jakości. Procesy har
towania indukcyjnego powinny być jak 
najrychlej wprowadzone do naszej pro
dukcji i koniecznie uwzględniane w no
wobudowanych hartowniach.

Należycie realizowana reorganizacja hartow
ni usunie niejedno wąskie ogniwo produkcyjne 
i zapobiegnie wielu trudnościom technicznym 
i marnotrawstwu, pozwoli na zwiększenie pro
dukcji i podniesie jej jakość.
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NOWOŚCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA

WIELKIE PIECE
Teoria i sposób wdmuchiwania topnika przez dysze wielkiego pieca oraz opis urządzeń1

Wzrost zawartości popiołu i siarki w koksie spowo
dowany brakiem węgli odpowiednich dla celów meta
lurgicznych, utrudnia otrzymanie pożądanego składu 
żużla w procesie wielkopiecowym. Przypomnieć należy, 
że w piecu tworzą się dwa rodzaje żużla: żużel pierwot
ny tworzący się powyżej dysz i żużel końcowy stopiony 
z popiołem koksu w garze poniżej dysz. Podczas gdy zbyt 
zasadowy żużel powoduje trudności ruchowe i hamuje 
produkcję, żużel bardzo kwaśny słabo odsiarcza su
rówkę.

żużel pierwotny nie zawierający krzemionki z po
piołu koksu posiada stosunkowo dużo zasad, jest bardzo 
lepki i trudno topliwy. Przy produkcji surówki jako
ściowej w przypadku zwiększenia się zawartości po
piołu koksu, z konieczności należy zwiększyć zasadowość 
i lepkość żużli pierwotnych.

Badania nad odsiarczaniem surówki wewnątrz pie
ca wykazały, że żelazo spływając w przestronie nasiar- 
cza się do chwili osiągnięcia poziomu dysz. Strefa od
siarczania ogranicza się do stosunkowo wąskiego pasa, 
rozciągającego się w przybliżeniu od poziomu dysz do 
powierzchni styku surówki z żużlem w garze. Zawar
tość siarki w końcowym produkcie, przy stałej zawar
tości siarki w naboju, zależy od temperatury żużla koń
cowego, jego analizy, lepkości i ilości.

Wdmuchiwanie topnika spełnia podwójne zadanie: 
zmniejsza niepożądaną zawartość zasad w żużlu pier
wotnym oraz umożliwia bezpośrednią kontrolę nad skła
dem żużla końcowego.

żużel pierwotny bogaty w wapień spływa z trudem 
do garu pieca zatykając wolne kanały w strefie topie
nia, co powoduje oporny bieg pieca i zawisanie. Nato
miast stosując kwaśne żużle zwiększamy wprawdzie 
produkcję i obniżamy zużycie koksu, jednakże odbywa 
się to kosztem jakości surówki. W tym przypadku uzy
skałoby się wprawdzie pożądany skład żużla pierwot
nego, lecz żużel końcowy byłby zbyt kwaśny i posiadał
by zbyt słabą zdolność odsiarczania.

Lekki bieg pieca sprzyja utrzymaniu jednostajnej 
temperatury garu, co jest podstawą dobrej jakości su
rówki. Zdarzające się wahania w składzie chemicznym 
tworzyw, a szczególnie popiołu koksu, zmuszały do od
powiedniej zmiany w składzie żużla końcowego dla za
pewnienia dobrej jakości produkowanej surówki. Taka 
zmiana wymaga od 10 do 12 godzin i często nie 
można uniknąć następnych wahań w składzie che
micznym.

Zastrzyk topnika przez dysze umożliwia szybką po
prawę składu żużla końcowego w garze, a tym samym 
pomaga w uzyskaniu pożądanej jakości surówki. Rów
nocześnie ze zmniejszeniem ilości kamienia wapienne
go, który wypala się w szybie, uzyskujemy w gazach 
stosunek CO do COo, korzystniejszy dla pośredniej re
dukcji rud. Powyższe zjawisko zmniejsza redukcję bez
pośrednią pochłaniającą ciepło. Dawniejsze badania 
żużli pierwotnych, bogatych w wapień wykazały, że za
wierają one żelaziany wapnia, które rozkładając się 
w wyższej strefie poniżej spadków pochłaniają znaczne

' George Steudel. The theory, eąuipment and 
operation of limę injection through the fuyeres of 
a blast furnace. Blast Fumace and Steel Plant nr 7, 
1950 r., tom 38, str. 775 — 778.

ilości ciepła oraz że zasadowe żużle pierwotne utrud
niają stosowanie jednostajnie wysokiej temperatury 
dmuchu.

Rozkład żelazianów wapnia powoduje duże zużycie 
koksu, jednak główną przyczyną zwiększonego zużycia 
koksu jest niemożność stosowania wysokiej temperatu
ry dmuchu. Wdmuchiwanie topnika do garu wielkiego 
pieca pochłania wprawdzie pewne ilości ciepła, jednak
że inne reakcje pochłaniające ciepło w garze ulegają 
zmniejszeniu, wobec czego wyższa temperatura dmuchu 
może być utrzymana. Daje to więcej niż wyrównanie 
strat ciepła potrzebnego do ogrzania wstrzykniętego 
topnika, do temperatury żużla w garze pieca. W 1000- 
tonowym wielkim piecu teoretyczny wzrost temperatury 
dmuchu o 11° C wystarcza do ogrzania wstrzykiwane
go topnika od 16° C do temperatury garu.

Wdmuchiwanie topnika przez dysze, dzięki bezpo
średniej kontroli składu żużla końcowego, daje możność 
uzyskania jednolitej jakości surówki.

żużel pierwotny o niskiej zasadowości i lepkości po
zwala na bardziej równomierne stosowanie większej 
ilości dmuchu, co powoduje wzrost produkcji. Ponieważ 
zaś reakcje zachodzące w garze pieca pochłaniają wów
czas mniej ciepła, a właściwości żużla pozwalają na sto
sowanie wyższej temperatury dmuchu, zmniejsza się 
również zużycie koksu.

Urządzenia do wdmuchiwania topników oraz ich 
działanie

Wdmuchiwanie topników przez dysze wielkiego pie
ca, wymaga specjalnych urządzeń, zarówno do procesu 
wdmuchiwania, jak do rozładunku i składowania top
ników. Składają się one głównie z transportera wyła
dowczego, zasobnika, kilku transporterów ślimakowych 
i sprężarki o wydajności zapewniającej dostarczenie 
dmuchu w dostatecznej ilości i o odpowiednim ciśnieniu, 
celem wdmuchania topnika przez poszczególne połącze
nia rurowe od końca zasilającego transportera ślimako
wego do połączenia przy zespołach dyszowych. Przy 
projektowaniu transporterów należy brać pod uwagę 
rodzaj i ilość podawanych materiałów. Wapno palone 
rozdrabnia się na ziarna przechodzące przez sito o ocz
kach 20 mesh, celem uniknięcia ewentualnego zatkania 
zespołu transporterów. Tysiąc tonowy wielki piec, przy 
koksie o zawartości 10 % popiołu i przy maksymalnym 
wdmuchiwaniu 20 % topnika, potrzebuje dziennie 40 ton 
topnika. Przy programie 4 spustów surówki dziennie, 
należy wdmuchać do pieca 10 ton topnika między każ
dym spustem. Załączony rysunek przedstawia schema
tycznie urządzenie do wdmuchiwania topnika, zastoso
wane przy 1000 tonowym wielkim piecu o 16 dyszach.

Topnik może być wprowadzony do pieca przy mini
malnych adaptacjach kolan zespołów dyszowych, w któ
rych gorący dmuch porywa doprowadzony topnik wdmu
chując go przez dysze do pieca. Poszczególne połączenia 
rurowe o średnicy 2" łączą zespoły dyszowe z odpowied
nią ilością transporterów ślimakowych. Na przykład: 
16 dyszowy wielki piec potrzebuje 16 przewodów ruro
wych i 1-6 transporterów ślimakowych. Transportery 
ślimakowe są napędzane 10-konnym silnikiem o zmien
nych obrotach za pośrednictwem wału i indywidual
nych przekładni stożkowych.
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Licznik obrotów na wale wskazuje ciężar względnie 
objętość przetransportowanego topnika. Szybkość na
pędu może być nastawiana ręcznie lub automatycznie 
blokowana z pomiarem zimnego dmuchu. Transportery 
ślimakowe pozwalają na równoczesne i równomierne 
dostarczanie topnika do każdej z dysz, a w razie po
trzeby pozwalają na zmianę wdmuchiwanej ilości. Sil
nik jest elektrycznie blokowany w zależności od ciśnie
nia dmuchu, tak że przy spadku ciśnienia poniżej usta
lonego punktu, silnik zati-zymuje się do momentu wzro
stu ciśnienia. Indywidualne sprzęgła pozwalają na wy
łączanie w razie potrzeby poszczególnych transporte
rów. Zawór na końcu ślimaka zabezpiecza przed wstecz
nym dmuchem w przypadku zawisania pieca lub nie
normalnie wysokiego ciśnienia w piecu.

Pokazana na rysunku sprężarka jest zasilana po
wietrzem z przewodu zimnego dmuchu przed zaworem 
snort‘a. Sprężarka jest napędzana 35 konnym silnikiem 
o zmiennych obrotach. Obroty te są regulowane ciśnie
niem dmuchu, tak by zawsze była zapewniona przewi
dziana różnica ciśnień między sprężarką a piecem. Oce
nia się, że do wdmuchiwania topnika do pieca potrzeba 

w przybliżeniu 5 % całkowitego dmuchu. Zawór od stro
ny wydmuchowej sprężarki zabezpiecza pized wstecz
nym dmuchem w wypadku wzrostu ciśnienia lub zawi
śnięcia pieca.

Zbiornik topnika o pojemności 80 t, tj. 2-dniowego 
zapasu, umieszcza się w pobliżu hali lejniczej, co po
dwala na łatwy dostęp do ślimacznic i skiaca imy za
silające dysze.

Zbiornik jest całkowicie zamknięty dla zabezpiecze
nia topnika przed zanieczyszczeniem. Pochyłe boki zbior
nika zaopatrzone są w wibratory i dysze powietrzne, 
celem zabezpieczenia przed zawisaniem materiału w 
zbiorniku.

Zbiornik posiada ujście powietrza z płuczką wodną 
dla omycia pyłu i zapobieżenia wydostaniu się jego do 
atmosfery i osiadaniu na przyległych urządzeniach 
oraz obsłudze.

Miałki topnik jest dostarczany w zamkniętych samo- 
wyładowaczach lub w 25 kg workach i przesiewany przed 
załadowaniem do zbiornika.

S. Dyakowski

STALOWNICTWO

Objawy i powody nadmiernego nadtapiania się
Wymagania jakościowe i względy ekonomiczne zmu

szają stalownika do stosowania obecnie w procesie mar-

cegieł w sklepieniu pieca martenowskiego 1

i R. Frerich. Schaden an Silika-Gewólbesteinen im 
Siemens-Martin-Ofen, mit gleichen Erscheinungsfor- 
men, aber verschiedenen Ursachen. Stahl u. Eisen 
1950 r., nr 20, str. 870 — 873.

tenowskim wyższych temperatur niż dotychczas. Wy
maga to od stalownika bliższego zapoznania się z włas
nościami materiałów ogniotrwałych i dzielenia się swy
mi spostrzeżeniami ruchowymi i wytwórcami tych ma
teriałów.

Nie ma materiału ogniotrwałego, który by pod każdym 
względem odpowiadał wymaganiom stalownika. Z ko-
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Rys. 1. Zużycie się cegieł krzemionkowych różnej jakości 
(przykład 1)

Rys. 2. Nadtopienie się cegieł sklepieniowych wskutek 
złego odprowadzenia ciepła

nieczności musi on się zadowolić materiałami, których 
własności najlepiej czynią zadość jego potrzebom. Przy 
wyborze materiału ogniotrwałego konieczna jest znajo
mość najważniejszych jego własności jak ogniotrwałość 
pod obciążeniem (tm i tz) porowatość, odporność na dzia
łanie żużla, odporność na zmiany temperatury, wytrzy
małość na ściskanie w temperaturze normalnej i prze
wodnictwo cieplne. Własności te mają większe znacze
nie niż skład chemiczny, a częstokroć większe niż ognio
trwałość mierzona stożkiem Segera. Ważna jest również 
znajomość zagadnień przepływu ciepła wewnątrz mate
riału ogniotrwałego; jeżeli np. cegła ma pracować na 
granicy temperatury jej mięknięcia, należy na to zwro
cie specjalną uwagę przy murowaniu.

W artykule podano kilka spostrzeżeń ruchowych, do
tyczących wytrzymałości sklepienia pieca martenowskie- 
go. Do budowy sklepienia pewnego pieca martenowskie- 

go zastosowano na przemian cegły długości 320 i 400 
mm. Cegły pochodziły z dwóch różnych firm. Pod koniec 
kampanii sklepienia, cegły stanowiące żebra wypaliły 
się do grubości 100 mm, podczas gdy cegły krótsze miały 
jeszcze 120 mm grubości. Rys. 1 górny pokazuje wygląd 
sklepienia pod koniec kampanii od wewnętrznej strony 
pieca. Jasne żebra są to cegły mniej wypalone (pierwot
nej długości 320 mm). Ciemne pasy między żebrami to 
wgłębienia powstałe na skutek większego wypalenia się 
cegieł pierwotnej długości 400 mm. Rys. 1 dolny przed
stawia wycinek dwóch pasów cegieł; lewy pas (cegły 
krótsze) jest mniej wypalony, prawy (cegły dłuższe) 
więcej. Wyniki badań powyższych cegieł podane są 
w tablicy I (przykład 1). Jakość cegieł dłuższych jest 
gorsza niż krótszych, zwłaszcza pod względem ognio- 
trwałości pod obciążeniem. Rówmież analiza chemiczna 
tych cegieł wykazała za małą zawartość SiO2, a za dużą 
AI2O3. Jak z przytoczonego przykładu wynika, powo
dem małej wytrzymałości sklepienia bywa często zły 
dobór cegieł lub zła jakość materiału.

Rys. 3. Wewnętrzny wygląd sklepienia w połowie 
kampanii pieca

Rys. 4. Wewnętrzny wygląd sklepienia pod koniec 
kampanii pieca
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Rys. 5. Różny stopień zużycia się cegieł sklepieniowych, 
jednakowej jakości

W innym wypadku już po dziesięciu wytopach zaob
serwowano na sklepieniu z żebrami podobne zjawisko 
nierównomiernego wypalania się cegieł. Wymurowanie 
sklepienia pokazane jest na rys. 2. Cegły Gi i G2 pocho
dziły z dwóch różnych firm. Cegły krótsze Gi były zu
pełnie nie nadtopione, podczas gdy cegły dłuższe G2 wy
kazywały nadtopienia i pofałdowania, zwłaszcza na że
brach wymurowanych z trzech cegieł. Od strony we
wnętrznej sklepienia widać było wyraźnie pasy nadto
pionych żeber. Początkowo przypuszczano, że to zjawisko 
tak samo jak w przykładzie 1 było spowodowane gorszą 
jakością cegieł stanowiących żebra. Badania wykazały 
jednak, że oba rodzaje cegieł były jednakowej jakości 
(tablica I, przykład 2).

Piec był dodatkowo opalany pyłem węglowym, co po
garszało warunki pracy sklepienia. Na skutek gorszego 
odpływu ciepła cegły dłuższe, stanowiące żebra, były 
bardziej narażone na niszczące działanie popiołu z pyłu 
węglowego niż cegły krótsze. Po 120 wytopach nadto
pione żebra zrównały się nieco z pozostałą częścią skle
pienia tak, że od wewnątrz sklepienie pieca wykazywało 
lekkie pofałdowanie.

Na rys. 3 z lewej strony wyraźnie widać wyrównu
jące się pofałdowania poszczególnych pasów sklepienia. 
Jaśniejsze pasma stanowią cegły krótkie Gi ciemniejsze 
nieco silniej nadtopione żebra z cegieł G2. Rys. 3 po pra

wej stronie przedstawia widok pofałdowanych żeber 
(pasma ciemne) z innej strony.

Rys. 4 przedstawia wygląd sklepienia (od strony we
wnętrznej pieca) pod koniec kampanii. Mimo daleko po
suniętego wyrównania się stopnia wypalenia poszcze
gólnych pasów, można jednak zauważyć różnicę w sta
nie żeber i pozostałej części sklepienia.

W opisanym powyżej przykładzie zaobserwowano 
jeszcze jedno zjawisko, związane z jakością zaprawy 
krzemionkowej. W niektórych miejscach sklepienia fugi 
wykazywały silne wyżarcia powstałe na skutek zbyt 
dużego dodatku glinki do zaprawy kwarcytowej. Sposób 
ten jest chętnie stosowany przez murarzy, bo ułatwia 
mieszanie zaprawy i samo murowanie. Badania wyka
zały, że dodatek 10 '% glinki do zaprawy dostarczonej 
przez fabrykę materiałów ogniotrwałych obniża jej 
ogniotrwałość z 31/32 st. Segera na 29/30.

W pewnej stalowni trzeba było pod koniec kampanii 
pieca wymienić część zużytego sklepienia. Zasklepiono 
na nowo sześć łuków cegieł. Stare i nowe cegły były 
dobrej jakości i pochodziły z jednej fabryki. Po ponow
nym uruchomieniu pieca okazało się, że nowa część skle
pienia uległa silnemu nadtopieniu, podczas gdy stara 
część sklepienia pozostała prawie bez zmian. Rys. 5 po
kazuje stan sklepienia w czasie rozbiórki pieca; dwa 
skrajne łuki nowej części sklepienia oznaczone są białą 
strzałką. Nie ulega wątpliwości, że powodem tak szyb
kiego wypalenia się nowej części sklepienia były gorsze 
warunki odpływu ciepła wewnątrz nowych cegieł. Każdy 
stalownik i murarz piecowy wie, jak niebezpieczne jest 
kładzenie nowych cegieł na czerwieniejące zużyte części 
sklepienia. Wiadomo również, że sklepienie wypala się 
najłatwiej w tych miejscach, gdzie nie ma naturalnego 
chłodzenia, np. w miejscach styku cegieł z armaturą 
pieca.

Ze względu na niską cenę i inne korzystne własności, 
cegły krzemionkowe stanowią nadal najpopularniejszy 
materiał ogniotrwały do budowy sklepień pieców sta
lowniczych. Możliwości polepszenia jakości cegieł nie 
są nieograniczone; punkt topnienia cegły krzemionkowej 
musi znajdować się poniżej 1700° C, co nie zawsze za
spokaja wymagania stalownika, zwłaszcza jakościowe
go. Aby zwiększyć wytrzymałość sklepień pieców marte- 
nowskich potrzeba jak najściślejszej współpracy sta
lownika z producentem cegieł ogniotrwałych.

M. Stankiewicz

Wytrzymałość sklepień pieców martenowskich w Niemczech w okresie 1937-1949 r. 1

1 W. Baumgardt. Entwicklung der Gewblbehaltbar- 
keiten von Siemens—Martin—Ofen in den Jahren 1937 
bis 1949. Stahl u. Eisen 1950 r., nr 20, str. 867 — 869.

Czasokres kampanii pieca martenowskiego uzależnio
ny jest od wytrzymałości górnej części pieca, a szcze
gólnie sklepienia. Zasadniczym materiałem do budowy 
sklepień jest cegła krzemionkowa. W okresie wojennym 
jakość cegły sklepieniowej pogorszyła się, co stało się 
główną przyczyną obniżenia wytrzymałości sklepień.

Dla zobrazowania powyższego stanu wykonano staty
stykę wytrzymałości sklepień 3 pieców 60-tonowych i 3 
pieców 30-tonowych za okres 1937—1949 r. Statystyka 
nie obejmuje lat 1942 do 1945, kiedy wpływ bardzo 
trudnych wojennych warunków pracy pieców marte
nowskich na wytrzymałość sklepień był tak duży, że ja
kakolwiek ocena materiałów ogniotrwałych nie była 
możliwa.

Rys. 1 podaje wytrzymałość pieców 60-tonowych 
w trzech hutach; na wykresie widać wyraźny spadek 
wytrzymałości w okresie 1937—1942 r. i ponowny 
wzrost wytrzymałości w okresie powojennym, spowodo

wany zastosowaniem cegieł krzemionkowych lepszej ja
kości i pogrubieniem sklepienia w okolicy otworu spu
stowego oraz zastosowaniem żeber wzmacniających. Ma
teriał ogniotrwały dostarczany był w okresie 1937—1942

Tablica 1
Plan ogrzewania dla obsługi pieca

Czas Data
1. 11. 2. 11. 3. 11. 4. 11. 5. 11.

2.00 180° 420° 660° 1000°
4.00 200° 440° 680° 1040°
6.00 220° 460° 700° 1080°
8.00 240° 480° 720° pełny gaz

10.00 20° 260° 500° 740°
12.00 40° 280° 520° 760°
14.00 60° 300° 540° 780°
16.00 80° 320° 560° 800° od 80°
18.00 100° 340° 580° 840° puścić gaz z czad-
20.00 120° 360° 600° 880° nic, co 15 minut
22.00 140° 380° 620° 920° przekładać
24.00 160° 400° 640° 960°
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I atn
Rys. 1. Wytrzymałość sklepień 60-tonowego pieca 

martenowskiego nr 1 — 3.
roku z czterech firm, a w okresie powojennym tylko 
z jednej.

Rys. 2 podaje produkcję stali, przypadającą na jedną 
kampanię sklepienia. Spadek wytrzymałości sklepienia 
w okresie 1937—1942 r. występuje jednakowo przy wszy
stkich piecach (rys. 3 i 4).

Poza jakością materiału duży wpływ na wytrzyma
łość sklepienia ma jego konstrukcja i należyta obsługa 
ruchowa, zarówno w czasie ogrzewania nowego sklepie
nia, jak w czasie trwania wytopu i napraw pieca na go
rąco.

Cegła krzemionkowa w czasie nagrzewania ulega 
przemianom, z którymi wiążą się duże zmiany objętości 
(rys. 5 i 6), nie mające w odróżnieniu od magnezytu czy 
szamotu — przebiegu liniowego. Dlatego też ogrzewanie 
nowego pieca wymaga specjalnej ostrożności.

Według Strahubera i Klespera ogrzewanie nowego 
sklepienia do temperatury 300° C a nawet 400° C po
winno odbywać się z szybkością nie większą niż 
10°/godz, przy czym wzrost temperatury powinien być 
równomierny. Od 400° C szybkość nagrzewania może być 
zwiększona, jednak nie powinna przekraczać 25°/godz. 
Dla zabezpieczenia łagodnego nagrzewania środka ce
gieł do temperatury 400° C, lepiej jednak w zakresie 
temperatur 400° — 800° C utrzymywać wzrost tempe
ratury tylko 10°/godz.

tenowskiego nr 2

tata
Rys. 2. Wytrzymałość sklepień 60-tonowego pieca mar

tenowskiego nr 1 — 3
Temperaturo w “(

Rys. 5. Rozszerzalność cieplna cegieł ogniotrwałych
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Rys. 6. Schemat przemian krzemionki

Piece ogrzewano gazem koksowym trzema palnikami, 
wprowadzonymi przez okna wsadowe; ilość gazu regu
lowano zaworami i mierzono aparatami pomiarowymi. 
Dla kontroli temperatury sklepienia wbudowano trzy 
termopary, jedną w środku sklepienia a dwie pozostałe 
na wysokości prawego i lewego okna wsadowego. Termo
pary wprowadzono w otwory wywiercone w cegłach na 
głębokość około 10 mm od wewnętrznej powierzchni skle
pienia i za pomocą przewodów kompensacyjnych połą
czono je z aparatem samopiszącym.

Plan ogrzewania sklepienia podaje tablica I. Według 
tego planu wytapiacz może w każdej chwili skontrolować 
prawidłowość przebiegu ogrzewania i regulować w mia
rę potrzeby dopływ gazu. Schematyczny wyki es ogrze
wania podaje rys. 7. Ogrzewanie pieca przez okna wsa
dowe trwało około 78 godz dla uzyskania temperatury 
sklepienia 800 C przy zachowaniu szybkości 10’/godz.

Rys. 7. Schemat ogrzewania pieca martenowskiego

Przy 800° C puszczono gaz do pieca i zwiększono szyb
kość ogrzewania na 20 — 25°/godz, aż do dodania peł
nej ilości gazu, co nastąpiło przy osiągnięciu tempera
tury 1200° C. Od rozpoczęcia grzania aż do chwili 
puszczenia pełnej ilości gazu potrzeba około cztery dni. 
Czas dalszego ogrzewania, aż do sadzenia pierwszego 
wytopu, zależny jest od czasu postoju pieca, od stanu 
cieplnego komór itd.

W wytrzymałości sklepienia dużą rolę odgrywa jego 
kształt. Zastosowanie żeber wzmacniających usztywnia 
konstrukcję sklepienia i umożliwia łatwiejszą naprawę 
na gorąco wypalonych części.

M. Stankiewicz

WALCOWNICTWO

Nowy typowy zgniatacz „1000” 1

1 I. A. Rewin. Wiestnik Maszinostrojenija 1951 r., 
nr 9, str. 49 — 55.

Nowoczesne zakłady metalurgiczne są wyposażone 
w zgniatacz, stanowiący agregat podstawowy, od które
go należytej i regularnej pracy zależy produkcja pozo
stałych walcowni zakładu.

Współczesny zgniatacz stanowi skomplikowany ze
spół maszyn i mechanizmów. Ciężar urządzeń maszyno
wych zgniatacza dochodzi do 4500 ton, a łączna moc 
silników sięga od 12 do 20 tysięcy KM; z tego moc 
głównego silnika napędu walców wynosi 6 do 7 tys. KM.

Nowy typowy zgniatacz radziecki „1000“ (rys. 1), 
o wydajności do 1,5 miln. ton rocznie, przeznaczony jest 
do walcowania wlewków o ciężarze od 2,5 do 6 t, na 
kęsiska kwadratowe od 150 X150 mm do 350 X 350 mm 
oraz kęsiska płaskie o grubości od 75 do 200 mm 
i szerokości od 300 do 900 mm.

Wyposażenie tego zgniatacza zapewniające wysokie 
szybkości walcowania i znaczny stopień mechanizacji 
procesu technologicznego, stawiają nowy typowy ra
dziecki zgniatacz pod względem wskaźników technicz
no-ekonomicznych na znacznie wyższym poziomie od 
istniejących dotąd zgniataczy.

Cały zespół urządzeń mechanicznych i elektrycznych 
zgniatacza mieści się w głównej hali walcowni (n sze
rokości 27 m i długości 200 m), z którą sąsiadują hala 
złomu i hala maszyn.

Do zasadniczych mechanizmów nowego zgniatacza 
należą:

1. klatka robocza ze zrównoważeniem górnego walca, 
2. główny samotok roboczy o napędzie indywidual

nym,
3. nożyce do cięcia kęsisk kwadratowych i płaskich, 
4. wózek dla wlewków z mechanizmem do przewraca

nia wlewka, .
5. obrotowy stół dla wlewków napędzany silnikiem 

nieruchomym,
6. przechylacz wlewków,
7. przenośnik łańcuchowy do usuwania złomu,
8. automatyczny system centralnego smarowania, 
9. hydrauliczny system usuwania zgorzeliny.

Klatka robocza
Nowy zgniatacz posiada klatkę roboczą typu duo 

zwrotne zamkniętej konstrukcji. Masywne, staliwne sto
jaki połączone są u góry silną belką poprzeczną, u dołu 
zaś umocowane są na płytach przy pomocy śrub i kli
nów. Walce robocze, wykonane z kutej stali stopowej, 
posiadają wymiary: średnica beczki 950 mm, długość 
beczki — 2350 mm. Czopy walców spoczywają w żywicz
nych łożyskach, prasowanych w całości i zamkniętych 
w poduszkach staliwnych. Położenie dolnego walca re
guluje się za pomocą wymiennych podkładek, umieszczo
nych pod dolnymi poduszkami. Do przestawiania i usta
wiania górnego walca służy śrubowe urządzenie nacis
kowe napędzane elektrycznie. Maksymalna wysokość 
podnoszenia walca (skok śruby) wynosi 1300 mm (przy 
przetoczonych walcach). Napęd śrub naciskowych skła
da się z 2 silników elektrycznych (po 90 kW, 457/950
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Rys. 1. Widok ogólny zgniatacza “1000“

obr/min) sterowanych za pomocą układu Leonarda, 
przekładni ślimakowej i reduktora. Ze śrubami nacisko
wymi połączony jest za pomocą przekładni stożkowej 
i reduktora mechanizm wskazujący odstęp walców, po
siadający 2 skale.

Górny walec jest zrównoważony za pomocą przeciw
ciężarów, umieszczonych poniżej poziomu walcowni. 
Główny silnik napędowy mocy 6000 KM (60/120 obr min) 
sterowany za pomocą układu Leonarda, przenosi ruch 
obrotowy na walce za pomocą łączników uniwersalnych. 
Maksymalny moment skręcający wynosi 92,5 ton-me- 
trów. Urządzenie do wymiany walców (rys. 2) wbudo
wane jest do klatki roboczej. Składa się ono z kosza pod- 
nośnego, prowadnic, zębatki i koła zębnicowego oraz 
napędu. Podczas wymiany walców przeciwciężary rów
noważące walec i łączniki zawiesza się na hakach, pod
nosi się poduszki górne, za pomocą mechanizmu zębatki 
wyciąga się ze stojaków zespół obu walców wraz z po
duszkami, który w całości wkłada się do kosza. Nastę
pnie kosz za pomocą suwnicy zastępuje się koszem za

pasowym, zawierającym inny komplet walców wraz 
z poduszkami. Kosz zapasowy zabudowuje się do klatki 
roboczej.

Główny samotok roboczy (przednie rolki samotoku 
roboczego)

Główny samotok roboczy (rys. 3) składa się z 4 rolek 
o napędzie indywidualnym. Rolki tego samotoku przej
mują uderzenia wychodzącego z walców materiału, za
nim dostanie się on na rolki samotoku pomocniczego. 
W chwili •wyjścia materiału z walców, rolki głównego 
samotoku roboczego powinny posiadać szybkość obwo
dową, równą szybkości walcowanego materiału albo 
w jak najkrótszym czasie swą szybkość obwodową 
wyrównywać z szybkością materiału. Przy podawaniu 
do walców, rolki główne powinny obracać się syn
chronicznie z rolkami samotoku pomocniczego; w prze
ciwnym przypadku będą hamowały materiał i spowo
dują przedłużenie okresu pomiędzy przepustami. W wię
kszości zgniataczy europejskich rolki robocze napędzane 
są przez samotok pomocniczy przy pomocy pośrednich 
kół zębatych. W przypadku niezgodności szybkości ma
teriału wychodzącego z walców i szybkości obwodowej 
rolek roboczych, uderzenia łagodzone są przez przekład
nie cierne, w których następuje pewien poślizg przy 
dużych momentach skręcających.

W zgniataczach amerykańskich rolki robocze napę
dzane są silnikami elektrycznymi 50 kW, poprzez reduk
tor parami. Wyrównywanie szybkości rolek z szybkością 
wychodzącego wlewka, teoretycznie powinno następować 
pod działaniem siły stycznej. W rzeczywistości to wy
równywanie szybkości zawodzi wskutek dużej przekład
ni reduktora, która kilkakrotnie powiększa moment 
obrotowy silnika, sprowadzony do wału rolki.

Konstrukcja typowego zgniatacza „1000“ zapewnia 
wyrównywanie szybkości, drogą włączenia oporu do 
obwodu wirnika silnika napędu rolek, co stwarza opa
dającą charakterystykę silnika i umożliwia synchroni
zowanie szybkości obwodowej walców oraz rolek robo
czych głównych i pomocniczych. Silniki głównych rolek 
roboczych są zblokowane z silnikami samotoku pomoc
niczego, dzięki czemu rozruch ich następuje automatycz
nie.

Ułożyskowanie rolek składa się z kulistych panewek 
z wprasowanymi brązowymi tulejami, spoczywających 
w dzielonych poduszkach łożysk ściągniętych śrubami. 
Promieniowe uderzenia materiału wychodzącego z wal-

Rys. 2. Urządzenie do wymiany walców
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Rys. 4. Nożyca o nacisku 1000 x

ców pochłaniają spiralne sprężyny zderzakowe, o które 
opierają się poduszki łożysk. Wymiana rolek odbywa się 
w ten sposób, że rolki skrajne podnosi się do góry wraz 
z poduszkami łożysk, zaś rolki środkowe wyciąga się 
przez prawy stojak klatki roboczej; lewe poduszki rolek 
pozostają na miejscu.

Zastosowanie kulistych panewek oraz łączników prze
gubowych, dopuszczających pewną niezgodność osi, ułat
wia wydatnie obróbkę stojaków i wsporników rolek ro
boczych.

Nożyca

Nożyca zgniatacza „1000“ posiada skok noży 500 mm 
i nominalny nacisk 1000 t. Przeznaczona jest do cięcia 
przy temperaturze 750 do 1100°C kęsisk kwadratowych 
do wymiaru 400X400 mm i kęsisk płaskich 200X900 
mm ze stali o wytrzymałości na rozciąganie 50 — 60 
kgmniS.

Napęd nożycy (rys. 4) stanowią dwa silniki prądu 
stałego o mocy po 480 KM (800 obr/min). Moment skrę
cający przenosi się z wału silnika, poprzez przekładnię 
zębatą (reduktor) i uniwersalny łącznik, na umieszczo
ny w górnym suporcie wał mimośrodu. Konstrukcja taka 
zapewnia wygodną obsługę i chroni łożyska przed do
stawaniem się wody i zgorzeliny. Suport górnego noża 
porusza się w prowadnicach i jest zrównoważony przy 
pomocy przeciwciężarów. Suport dolnego noża, połączo
ny z wałem mimośrodu za pomocą 2 cięgieł przenoszą
cych nacisk cięcia, przesuwa się podczas cięcia w pro
wadnicach górnego noża.

Dwa dodatkowe mimośrody, na wale górnego suportu, 
poruszają dźwignie przycisku, którego prowadnice 
umieszczone są z wewnętrznej strony stojaka nożycy.

Podczas uruchomiania nożycy początkowo opuszcza 
się górny nóż, dopóki przycisk osadzony 35 mm poniżej 
ostrza górnego noża, nie oprze się o przecinaną sztukę, 
przyciskając ją do ostatniej rolki samotoku. Rolka tą 



Nr 4 HUTNIK Str. 141
leży 10 mm wyżej niż pozostałe i 16 mm wyżej od ostrza 
dolnego noża. Dalszy ruch silnika powoduje — przy nie
ruchomym przycisku — zbliżanie się noży aż do chwili, 
gdy sztuka zostanie zaciśnięta pomiędzy przyciskiem 
i dolnym nożem. W tym momencie górny nóż zatrzymuje 
się, dolny zaś wraz z ciętą sztuką i przyciskiem pod
nosi się do góry, aż do zetknięcia sztuki i górnego noża. 
Dalszy ruch dolnego noża odcina kolejny kęs, który spa
da z wysokości 25 do 30 mm na samotok i kieruje się do 
dalszych operacji.

Po wykonaniu cięcia silniki zostają wyłączone przez 
przekaźnik, umieszczony na wolnobieżnym wale reduk
tora nożycy.

Celem zwiękazenia ilości cięć materiału o małym 
przekroju przewidiziano możliwość wahadłowej pracy 
nożycy, jednakże maksymalną ilość cięć (12 na minutę) 
można osiągnąć również przy normalnym okrężnym 
trybie pracy.

Nożyca opisanej konstrukcji pracuje rytmicznie 
i płynnie, a uderzenia obcinanych sztuk przejmowane 
są przez specjalnie wzmocnione rolki samotoku.

Za nożycą ustawiony jest nad samotokiem zderzak 
przesuwny, umożliwiający cięcie kęsów określonej dłu
gości (od 1 do 6 m). Zderzak przesuwa się za pomocą 
silnika elektrycznego (23 KM, 1180 obr/min). Przed 
nożycą nad samotokiem umieszczony jest spychacz ob
cinków typu zębatkowego, napędzany podobnym silni
kiem.

Wózek do wlewków

Wózek przeznaczony jest do transportu gorących 
wlewków z pieców wgłębnych i do układania ich na sa
motok doprowadzający. Wózek ten pracuje w ciężkich 
warunkach, ponieważ uruchomianie i zatrzymywanie 
jego mechanizmu nas\puje co 1,5 — 2,5 minut. Wózki 
dotychczasowych konstrukcji napędzano albo za pomocą 
silnika umieszczonego na wózku, albo za pomocą osob
nego elektrowozu. Wlewek układa się na samotoku auto
matycznie — przez przechylanie kołyski wózka za po

mocą rolek, wchodzących do prowadnic samotoku dopro
wadzającego.

Kierowanie wózkiem takiej konstrukcji odbywa się 
albo ze specjalnego pomostu, przyczepionego do wózka 
albo z pomostu elektrowozu. Jednakże warunki pracy 
maszynisty, znajdującego się w bezpośredniej bliskości 
gorącego wlewka, są bardzo ciężkie. Wadą takiej kon
strukcji jest też konieczność posiadania specjalnego po
mostu lub elektrowozu. Wózek wlewkowy zgniatacza 
„1000“ (rys. 5) posiada sterowanie zdalne, za pomocą 
2 silników — jazdy (60 kW, 540/1000 obr min) i prze
chylania kołyski (16 kW, 620 obr min). Stalowa rama 
wózka spoczywa na spiralnych sprężynach, opai-tych 
z kolei na maźnicach kół: koła wózka posiadają łożyska 
kulkowe. Tylna oś wózka połączona jest z silnikiem za 
pomocą dwustopniowej przekładni zębatej. Takie umiesz
czenie mechanizmu jazdy umożliwiło skrócenie długości 
wózka do 6,5 m.

Po zbliżeniu się wózka do samotoku doprowadzające
go, kołyska wózka obraca się i łagodnie układa wlewek 
na samotok. Konstrukcja kołyski umożliwia układanie 
nawet krótkich wlewków na co najmniej 2 rolki samo
toku, co ułatwia swobodne wyjście wlewka z kołyski. 
Zatrzymywanie wózka przy odpowiednim piecu wgłęb
nym odbywa się za pomocą wyłączników elektromagne
tycznych zabudowanych w torze. Po naciśnięciu kontaktu 
na pomoście, wózek przechodząc obok wyłącznika zamyka 
jego obwód magnetyczny i automatycznie zatrzymuje 
się.

Przy zbliżaniu się załadowanego wózka do samotoku 
doprowadzającego, wózek kolejno zamyka dwa wyłącz
niki elektromagnetyczne, które automatycznie redukują 
szybkość jazdy wózka. Wózek poruszając się ze zredu
kowaną szybkością uderza o zderzak samotoku, a w tym 
momencie wyłącznik połączony ze zderzakiem odłącza 
silnik jazdy wózka oraz załącza silnik mechanizmu prze
chylania kołyski i silnik pierwszej sekcji rolek samo
toku. Maksymalny ciężar transportowanego wlewka — 
6 t, szybkość jazdy wózka — 5 m sek, przechylanie ko
łyski trwa 3 sekundy.

Rys. 5. Wózek do wlewków
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Rys. 7. Przechylacz wlewków

Stół obrotowy

Stół obrotowy (rys. 6) ma za zadanie obracać wlewki 
z nadstawkami. Chwytanie przez walce wlewków z nad
stawkami, przy pierwszych przepustach połączone jest 
ze znacznymi trudnościami. Znane konstrukcje stołów 
obrotowych (nad samotokiem w postaci uchwytu klesz
czowego, wbudowany w samotok jako pionowa rama 
lub umieszczony na wadze wlewków) posiadają tę wadę, 
że zajmują dużo miejsca — na wysokość do 6 m — lub 
wymagają pogłębienia kanałów do usuwania walcowi- 
ny do 4 m. Konstrukcja stołu obrotowego zgniatacza 
„1000“ wad tych nie posiada. Stół obrotowy składa się 
z ogólnej części ruchomej posiadającej 4 rolki oraz 
dwóch silników napędowych, (35 kW, 955 obr/min) 
ustawionych na fundamencie. Jeden z silników poprzez 
przekładnię ślimakową i stożkową napędza część ru
chomą stołu z szybkością 10 obr/min. Drugi silnik, włą

czany jednocześnie z rozruchem silnika samotoku do
prowadzającego, uruchamia rolki stołu za pomocą ana
logicznych przekładni. Zatrzymywanie silnika samotoku 
i silnika rolek wykonuje automatycznie przechodzący 
wlewek (mechanicznie — otwierając obwód przez zacze
pienie o opór lub za pomocą fotoprzekaźnika). Silnik 
części ruchomej stołu włącza się ręcznie, a po obrocie 
stołu o 180° wyłącza się automatycznie. Smarowanie 
przekładni włączone jest do centralnego systemu sma
rowania.

Przechylacz do odwracania wlew'ków

Konstrukcja przechylacza do odwracania wlewków 
(rys. 7) jest podobna do konstrukcji kołyski wózka do
wozowego. Przechylacz ustawiony jest na końcu dodat
kowej sekcji samotoku doprowadzającego prostopadłej 
do kierunku walcowania, a przeznaczonej do przejmo
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wania i układania wlewków na samotoku. Przechylacz 
napędza silnik elektryczny poprzez wał kułakowy i re
duktor. Czas przechylania wlewka wynosi około 1,5 sek. 
Przy podawaniu wlewka na przechylacz, maszynista 
ręcznie uruchamia silnik opuszczający kołyskę. Jedno
cześnie włącza się silnik obrotu stołu, który ustawia 
rolki stołu zgodnie z kierunkiem dodatkowej sekcji sa
motoku. Zatrzymywanie silnika przechylacza odbywa 
się za pomocą przekaźnika, połączonego z mechanizmem 
przechylania. Silnik obrotu stołu zatrzymuje się rów
nież działaniem przekaźnika po wykonaniu obrotu do
kładnie o 90°. Ten sam przekaźnik po zatrzymaniu stołu 
włącza automatycznie silnik napędzający samotok do
prowadzający i silnik rolek stołu obrotowego, celem po
dania wlewka z kołyski na stół obrotowy. Silniki te za
trzymuje przechodzący wlewek przez otwarcie obwodu 
prądu, po czym maszynista ręcznie uruchamia silnik 
obrotu stołu, dając jednocześnie impuls do podniesienia 
kołyski w położenie wyjściowe.

Przenośnik do usuwania złomu

Przenośnik ten składa się z łańcuchów, z zamocowa
nymi na nich zgrzebłami, czterostopniowej przekładni 
zębatej, silników elektrycznych (40 KM, 400 800 
obr/min) i ruchomego koryta. Przenośnik przeznaczony 
jest do usuwania złomu długości do 800 mm i ciężaru 
do 900 kg.

Koła łańcuchowe, napędzane silnikiem poprzez prze
kładnię, wprawiają w ruch łańcuchy, których zgrzebła 
z szybkością 6 —12 m min posuwają się po pomoście 
z gładkich płyt żeliwnych.

W hali złomu obcinki spadają z pomostu do rucho
mego koryta i dalej do odpowiedniego dołu. Podczas 
przenoszenia koryta do innego dołu przenośnik zatrzy
muje się automatycznie, a następnie trzeba go wprawiać 
w ruch z pomostu sterowniczego w hali złomu. Prócz te
go napęd przenośnika można wyłączyć również ze stano
wiska maszynisty nożycy. L. Andrejew

Produkcja i kontrola wirników turbin i generatorów elektrycznych w Anglii
H. H. Burton opisuje szereg zagadnień metalurgicz

nych związanych z produkcją wirników turbin i gene
ratorów elektrycznych i. Początkowo stosowano w An
glii do tego celu stal węglową o wytrzymałości 47 do 
63 kG/mm2. Zwiększenie szybkości i średnic, a więc 
wzrost naprężeń, zmusiły później konstruktorów do 
stosowania stali stopowych.

Najważniejszym wymaganiem stawianym materia
łowi na wirniki turbin jest wytrzymałość przy przewi
dzianej liczbie obrotów i temperaturze oraz stałość 
wymiarów w ciągu długiego okresu czasu. Jednym 
z pierwszych zastosowanych materiałów stopowych 
była stal zawierająca 0,5 % molibdenu, która i dziś 
jeszcze jest najczęściej używana przy temperaturach do 
500° C. . ’

Przy wyższych obciążeniach i temperaturach stosuje 
się stal molibdenowo-wanadową, odznaczającą się do
brą stałością własności przy temperaturach do 550° C. 
W konstrukcjach, w których występują wysokie naprę
żenia lecz niższe temperatury, stosuje się stale niklo- 
wo-molibdenowe, niklowo-wanadowe, niklowo-chromo- 
wo-molibdenowe i chromowo-molibdenowe (3 % Cr). 
Stale te znajdują zastosowanie na wirniki o dużych 
średnicach, ponieważ wyższa zawartość pierwiastków 
stopowych jest konieczna do uzyskania lepszych wła
sności mechanicznych w środku wirnika. Tych „wysoko- 
stopowych“ stali nie stosuje się, o ile pełzanie stanowi 
poważny problem, a więc powyżej 500° C. Wykonuje się 
z nich duże wirniki dla części niskoprężnej turbin, na
tomiast na mniejsze wirniki części wysokoprężnej uży
wa się stali molibdenowej 0,5 % lub stali molibdenowo- 
wanadowej.

Na wirniki generatorów, gdzie wymagane są tylko 
dobre własności mechaniczne i magnetyczne, używane 
są stale węglowe, niklowe, niklowo-molibdenowe, niklo
wo-wanadowe, niklowo-chromowo-molibdenowe, a ostat
nio również chromowo-molibdenowa (2,5 — 3,5 % Cr, 
0,30 — 0,70 % Mo), zwłaszcza na wirniki o dużej śred
nicy i obrotach. Użycie stali stopowej umożliwia uzy
skanie korzystniejszego stosunku własności mechanicz
nych i magnetycznych, niż w stalach węglowych, 
albowiem przenikalność magnetyczna obniża się szybko 
w miarę wzrostu zawartości węgla.

Stal używana w Anglii na wirniki pochodzi z kwa
śnych pieców martenowskich lub zasadowych pieców 
łukowych. Na duże wirniki używa się prawie wyłącz
nie wlewków martenowskich kwaśnych, gdyż większa

' Metallurgia 1951 r., nr 261, str. 22 — 28. 

pojemność pieców martenowskich pozwala odlewać 
ciężkie wlewki bez kłopotliwych manipulacji z kadziami 
w hali odlewniczej, a poza tym kwaśna stal fna mniej
szą skłonność do tworzenia płatków. Szczególną uwagę 
zwraca się na możliwie powolne odlewanie wlewków, 
które sprzyja krzepnięciu od dołu, przez co unika się 
wad w osiowej części wlewka.

Format wlewka dobiera się zasadniczo tak, aby sto
pień przeróbki plastycznej odkuwki wirnika (w części 
posiadającej największą średnicę) wynosił co najmniej 
2,5. Warunek ten nie zawsze może być dotrzymany dla 
konstruowanych obecnie bardzo dużych wirników *. Aby 
uniknąć stosowania ogromnych wlewków stosuje się 
w takich przypadkach jeszcze niższy stopień przeróbki 
plastycznej. Jako ogólną zasadę wyciąga się wlewek 
z wlewnicy, gdy tylko postęp krzepnięcia na to pozwala 
i przenosi w stanie gorącym do pieca grzewczego 
w kuźni.

Jeżeliby z jakiegokolwiek powodu zachodziła po
trzeba ochłodzenia wlewka, poddaje się go przedtem 
starannemu wyżarzaniu, którego cykl zależy od składu 
chemicznego stali. Uważa się za korzystne przekuć 
przynajmniej częściowo wlewek przed ochłodzeniem. 
Zwraca się uwagę na równomierne nagrzewanie wlew
ków (obracanie w piecu). Oś wlewka powinna pokry
wać się z osią gotowej odkuwki. Temperatura począt
kowa kucia wirników wynosi, zależnie od składu stali 
od 1200 do 1250° C. Wyższe temperatury uważa się za 
niebezpieczne z uwagi na możliwość przegrzania. Tempe
ratura końcowa kucia wynosi około 900° C. Kucie odbywa 
się w kolejnych operacjach, pomiędzy którymi materiał 
jest dogrzewany, tak aby temperatura nie spadała 
poniżej dopuszczalnej. Należy zwracać również uwagę 
na to, aby części odkute na gotowo nie stygły do nie
bezpiecznie niskich temperatur dopóki całość nie zo
stanie wykończona. Nieprzestrzeganie tej ważnej za
sady miało katastrofalne skutki w początkach produk
cji wirników.

Chłodzenie ciężkich odkuwek po kuciu stanowi kry
tyczne stadium produkcji. Rodzaj cyklu obróbki ciepl
nej stosowanej w tym stadium zależy od składu che
micznego stali. Jest to tzw. „obróbka cieplna zapobie- 
gawcza“. Dla stali stopowych, posiadających znaczną 
szybkość przemiany w zakresie perlitycznym (pomiędzy 
At i 500° C) stosuje się tzw. cykl „izotermiczny", przed-

1 Według B. S. Handbook nr 10 Steel and Products 
(1949) największe dotychczas wykonywane wirniki ge
neratorów o ciężarze 74 t posiadały średnicę 1500 mm.
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Rys. 1. Schemat obróbki cieplnej zapobiegawczej z izo- 
termiczną przemianą w zakresie perlitycznym (700° C)

stawiony schematycznie na rys. 1. Stale stopowe niklo- 
wo-chromowe, niklowo-chromowo-molibdenowe i chro- 
mowo-molibdenowe o większych zawartościach chromu 
i molibdenu posiadają w zakresie perlitycznym tak 
małą szybkość przemiany, że zastosowanie takiego cy
klu wymagałoby bardzo długich czasów wytrzymania. 
Natomiast ich szybkość przemiany w zakresie baini- 
tycznym jest większa. Dlatego chłodzi się je powoli do 
temperatur w tym zakresie (500 — 300° C) i wytrzymuje 
w ciągu czasu potrzebnego do zapewnienia całkowitej 
przemiany (rys. 2). W obu przypadkach następnym 
stadium jest ponowne powolne nagrzanie powyżej 
temperatur przemiany alotropowej oraz powtórzenie 
chłodzenia z kontrolowaną szybkością i izotermicznym 
wytrzymaniem do zakończenia przemiany. Stadium 
końcowe polega na wytrzymaniu przy temperaturze 
poniżej Ai i powolnym chłodzeniu z piecem. W przy
padku przedstawionym na rys. 2 stadium końcowe sta
nowi właściwie odpuszczanie bainitu otrzymanego 
wskutek przemiany przy 300° C.

Jeżeli wymagane własności wytrzymałościowe są ta
kie, że można je osiągnąć przez normalizowanie i od
puszczanie stali, obróbkę zapobiegawczą łączy się 
z normalizowaniem. W drugim stadium stosuje się 
wówczas chłodzenie w spokojnym powietrzu, po czym 
następuje odpuszczanie. Natomiast hartowanie w oleju, 
konieczne w przypadku wysokich wymagań wytrzyma
łościowych, może być stosowane tylko wówczas, gdy 
wszelkie wady powierzchniowe odkuwki zostaną usu
nięte przez obróbkę mechaniczną.

Obróbka mechaniczna (zgrubna) wirników generato
rów polega na obtoczeniu czopów i beczki i pozosta
wieniu naddatków na obróbkę wykończającą. Wirniki 
turbin, zwłaszcza ze stali węglowej, molibdenowej 
(0,5 %) i molibdenowo-wanadowej, obtacza się wci
nając z grubsza poszczególne tarcze (o ile to jest 
możliwe), aby zapewnić lepsze warunki chłodzenia pod
czas końcowej obróbki cieplnej. Przed wcinaniem nie 
należy wirnika prostować na zimno chyba, że stosuje 
się po tym dodatkowe wyżarzanie odprężające. Zanied
banie tej ostrożności może spowodować odkształcenie 
wirnika wskutek wyzwolenia pozostałych po prostowa
niu naprężeń wewnętrznych przy wcinaniu. Jeżeli ma
teriał wirnika posiada dostateczną hartowność, aby 
można było przeprowadzić obróbkę cieplną bez wcina
nia, wówczas taka metoda posiada tę zaletę, że część 
naprężeń, pozostałych po obróbce cieplnej, zostanie 
wyzwolona podczas wcinania, resztę usuwa dodatkowe 
odprężenie.

Wirniki generatorów ze stali węglowej lub stopowej, 
której nadaje się pożądane własności przez normalizo
wanie i odpuszczanie, przewierca się w trakcie obróbki 
zgrubnej, lecz przed przewierceniem przeprowadza się 
próby wstępne, aby upewnić się, że powtórna obróbka 
cieplna nie jest potrzebna. Wirników turbinowych za

równo wcinanych jak i niewcinanych przed końcową 
obróbką cieplną nie przewierca się, ponieważ próbki 
pobrane z wywierconego rdzenia najlepiej charaktery
zują własności wirnika w jego części osiowej po obióbce 
cieplnej.

W produkcji wirników można więc rozróżnić 3 sche
maty :

A. Wirniki turbin i generatorów ze stali węglowej 
lub stopowej poddawane końcowej obróbce ciepl
nej przed obróbką mechaniczną zgrubną:

1. Kucie.
2. Wyżarzanie zapobiegawcze połączone z nor

malizowaniem i odpuszczaniem.
3. Pobranie próbek wstępnych z końców beczki 

i czopów.
4. Jeżeli wyniki są zadowalające — obróbka 

zgrubna i wiercenie.
5. Dalsze próby mechaniczne — o ile są wy

magane.
6. Oględziny otworu, badanie magnetyczne i ul

tradźwiękowe.
B. Wirniki turbin ze stali węglowej lub stopowej 

poddawane końcowej obróbce cieplnej po obróbce 
mechanicznej zgrubnej i wcinaniu tarcz:

1. Kucie.
2. Wyżarzanie zapobiegawcze zależne od składu 

chemicznego stali (wg rys. 1 lub 2).
3. Obróbka mechaniczna zgrubna i wcinanie 

tarcz.
4. Normalizowanie lub hartowanie i odpusz

czanie.
5. Pobranie próbek z przepisanych miejsc.
6. Jeżeli wyniki zadowalające — wiercenie 

i dalsza obróbka mechaniczna.
7. Oględziny otworu i badanie magnetyczne 

(wirników wcinanych nie bada się ultra
dźwiękiem).

C. Wirniki turbin ze stali stopowej, hartowane i od
puszczane po wstępnej obróbce mechanicznej, lecz 
przed wcinaniem tarcz i końcowym odprężaniem:

1. Kucie.
2. Wyżarzanie zapobiegawcze zależne od składu 

chemicznego stali (wg rys. 1 lub 2).
3. Wstępna zgrubna obróbka mechaniczna.
4. Hartowanie i odpuszczanie.
5. Pobranie próbek wstępnych.
6. Jeżeli wyniki są zadowalające — wiercenie 

i próby z rdzenia.
7. Jeżeli wyniki są zadowalające — badanie 

wirnika ultradźwiękiem.
8. Obróbka mechaniczna zgrubna i wcinanie 

tarcz.
9. Odprężanie przy temperaturze niższej od 

temperatury odpuszczania (p. 4).
10. Pobranie próbek końcowych.
11. Oględziny otworu i badanie magnetyczne.

Czas

Rys. 2. Schemat obróbki cieplnej zapobiegawczej z prze
mianą w zakresie bainitycznym
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Rys. 3. Schemat pobierania próbek do badań wytrzy
małościowych i magnetycznych z beczki wirjiika.

Kontrola produkcji wirników zaczyna się już w sta
lowni. Stan powierzchni wlewka po odlaniu i podczas 
kucia powinien być starannie obserwowany, ponieważ 
w razie stwierdzenia wad przebieg produkcji może być 
zmieniony. Próbki wytrzymałościowe styczne i promie
niowe pobiera się z obu końców beczki, natomiast 
próbki podłużne z naddatków na czopach. Dla wirników 
produkowanych wg schematu C są to zwykle tylko 
próby wstępne, albowiem decydują wyniki próbek 

krotnie, obracając wirnik o 180°, gdyż „atrament" zbie
ra się na dolnej powierzchni otworu, utrudniając jej 
kontrolę. Stwierdzone wady usuwa się ewentualnie 
przez rozwiercanie otworu do granic dopuszczalnych. 
Poza tym stosuje się badania ultradźwiękowe, zwłasz
cza do wirników wykonanych ze stali stopowych. Ba
dania ultradźwiękowe pozwalają wykryć wady niedo
stępne dla innych metod. Są one bardzo czułe, lecz 
wymagają dużej umiejętności i doświadczenia przy 
przeprowadzaniu, szczególnie przy interpretacji wy
ników. ,

Wirniki turbin, zwłaszcza akcyjnych, o tarczach 
wcinanych, poddawane są specjalnej próbie stabilizacji 
cieplnej. Wirnik podparty na czopach oraz w dwu lub 
więcej miejscach na beczce, za pomocą odpowiednich 
łożysk (zwykle typu V), tak aby go można było obra
cać, umieszcza się w piecu i nagrzewa powoli do tem
peratury nieznacznie wyższej od temperatury pracy 
turbiny. Jeżeli w wirniku istnieją naprężenia we
wnętrzne spowodowane niewłaściwym przebiegiem ob
róbki cieplnej albo obróbki mechanicznej, podczas 
nagrzewania i obracania występują odkształcenia, 
a wirnik wykazuje mimośrodowość, która pozostaje 
nawet po powolnym ochłodzeniu. Mimośrodowość tę 
mierzy się w niedużych odstępach czasu podczas na-

Tablica I
Wyniki prób wytrzymałościowych wirników turbiny

Próbka Qr 
kG/mm2

Rr 
kG mm2

A 
«/ 
'0

C 
°/o

Uwagi

Wirnik turbiny

TX 57,8 78,3 13,0 24,8
BX 57,3 74,8 15,5 42,6 Wydłużenie dotyczy próbki
TL 57,2 75,2 16,3 65,1 „kontynentalnej” (w oryginale nie
BL 55,5 73,5 17,4 66,6 podano stosunku 1: d)
Rdzeń (środek) 58,2 75,0 11,6 43,5

Wirnik generatora

TX (zewnętrzna) 49,5 70,0 17,0 29,4
TX (wewnętrzna) 49,5 69,3 15,0 26,0
BX (zewnętrzna)
BX (wewnętrzna)
BL
BR

45,6
45,6
49,5
45,6

69.3
70,0
69,3
69,3

17,0 
20,0 
23,0
16,0

29,4
32,7
56,4
26,0

Wydłużenie dla próbki brytyjskiej 
(/: d = 3,54). Sposób pobrania 

próbek — patrz rys. 3
TR 45,6 69,3 16,0 26,0
Rdzeń (środek) 42,5 66,1 26 0 52,2

Oznaczenia: T — próbka z części odkuwki odpowiadadającej górnej części wlewka, 
B — próbka z części odkuwki odpowiadającej dolnej części wlewka, 
X — próbka poprzeczna (styczna).
L — próbka podłużna, 
R — próbka promieniowa.

z wywierconego rdzenia. Jeżeli chodzi o wirniki gene
ratorów, pobiera się ponadto próbki do pomiarów ma
gnetycznych — poprzeczne lub podłużne — zależnie od 
wymagań. Na obwodzie beczki wirnika obtacza się i po
leruje pasy, z których następnie robi się odbitki Bau- 
manna. Pozwalają one stwierdzić segregacje w narożach 
wlewka spotykane w dużych wlewkach stali stopowych. 
Po przewierceniu otwór toczy się drobnym wiórem, po 
czym ogląda się go za pomocą specjalnego wziernika 
(„boroscope"). Jeżeli te oględziny nie wykażą wad, 
magnesuje się otwór za pomocą przewleczonego przezeń 
przewodu, przez który przepływa prąd elektryczny 
i polewa tzw. „atramentem magnetycznym", po czym 
bada ponownie za pomocą wziernika. Polewanie „atra
mentem magnetycznym'" i oględziny powtarza się dwu- 

grzewania i chłodzenia czujnikami połączonymi z sy
stemem dźwigni. Wirnik uważany jest za dobry, jeżeli 
różnica między odczytami „gorącymi" i „zimnymi" nie 
przekracza przepisanej wielkości. Dla wirników gene
ratorów próby takie są oczywiście zbyteczne.

W tablicy I zestawiono wyniki prób wytrzymałościo
wych wirnika turbiny wykonanego wg schematu C ze 
stali chromowo-molibdenowej (3 % Cr) oraz wirnika 
generatora ze stali niklowo-wanadowej o wymiarach: 
średnica beczki 915 mm, długość beczki 2800 mm, dłu
gość całkowita 6850 mm. Wyniki prób wykazują dużą 
równomierność własności tego wirnika, którą osiągnięto 
kombinując obróbkę zapobiegawczą z dwukrotnym 
normalizowaniem (przy 900 i 820° C).

T. Malkiewicz
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WŚRÓD KSIĄŻEK

Techniczne normowanie czasów obróbki 
skrawaniem i robót ślusarsko-montażowych. 
T. Tolczenotu. Tłumaczył z rosyjskiego L. Ter- 
Oganian. Państwowe Wydawnictwa Techniczne. 
Warszawa 1950. Format B5, str. XVI + 239, 
tabl. 90, rys. 86, cena 20 zł.

Wagę zagadnień poruszanych w omawianej 
tu przez nas książce i aktualne znaczenie ich 
dla podniesienia i rozwoju gospodarki narodo
wej ilustruje fakt, że w zarządzeniu o wykona
niu radzieckiego planu pięcioletniego na lata 
1946 — 1950 znalazło się polecenie „rozpo
wszechnienia zastosowania w przemyśle norm 
kalkulacyjnych opartych na naukach technicz
nych". To słuszne ujęcie jednego z ważniejszych 
zagadnień ekonomicznych spowodowało ukaza
nie się w ZSRR wielu publikacji o charakterze 
zarówno roboczym jak i dydaktycznym. Książka 
T. Tołczenowa ma ze względu na jej układ i za
kres tematu charakter raczej dydaktyczny, jed
nakże nie tylko dla użytku nauczycieli i uczniów, 
lecz także dla kalkulatorów zatrudnionych 
w przedsiębiorstwach, którym da możność zro
zumienia zależności różnych parametrów i po
zwoli na najlepsze wyzyskanie środków produk
cyjnych. Zrozumiałe jest, że temat kalkulacji 
technicznej i związek jej z technologią wykona
nia stały się ostatnio tak obszerną gałęzią nauki, 
że w jednej książce nie podobna objąć całości 
zagadnienia. Wskutek tego praca rozpatruje je
dynie pewien wycinek i zwraca jednocześnie 
uwagę na zagadnienia pokrewne, które należy 
przestudiować. Te względy spowodowały, że 
w recenzji o oryginale, którą inż. Baranów oraz 
inż. Silajew zamieścili w czasopiśmie „Wiestnik 
Maszinostrojenija", znalazły się uwagi krytycz
ne dotyczące pewnych braków książki. Zarzuty 
te, nie obniżające bynajmniej jej wartości, do
tyczą przede wszystkim faktu, że niewielka licz
ba zakładów posiada materiały do stosowania 
analityczno-cbliczeniowej metody normowania 
czasu, wobec czego należało w książce szerzej 
omówić metody oparte na chronometrażu. Dal
sze uwagi krytyczne dotyczyły nieuwzględnienia 
przez autora wpływu szybkościowego skrawania, 
normowania prac na rewolwerówkach, wyta
czarkach, przeciągarkach itp. oraz braku pew
nych tablic i nomogramów, które ułatwiłyby 
stosowanie wzorów i zwiększyły przydatność 
książki dla warsztatowców.

Treść pracy wypełniają trzy części, z których 
pierwsza wyjaśnia cele i zasady technicznego 
normowania czasu, druga omawia normowanie 
czasu robót obrabiarkowych, trzecia — robót 
ślusarskich i montażowych.

Pierwsza część wprowadza czytelnika w zna
czenie kalkulacji technicznej tudzież kolejne eta
py normowania technicznego, uwypuklając rolę 
naukowego badania czasu wykonywania poszcze

gólnych operacji opierającego się na doświadcze
niach wytwórczych przodowników pracy jako 
podstawie umożliwiającej zupełne wyzyskanie 
środków produkcyjnych. Definiując normę cza
sową autor podkreśla, że w ustroju socjalistycz- 
nym' i dążeniu do postępu technicznego norma 
taka nie może stanowić granicy wydajności i po
winna wykazywać stałą poprawę. Przeszedłszy 
do konkretnych określeń i wzorów podaje on 
składniki czasowej normy i przedstawia anali
tycznie wzajemne zależności, porównując zaś 
metody normowania pracy uzasadnia błędy i złe 
rezultaty stosowania norm doświadczalno-staty- 
stycznych oraz korzyści, które na tym tle daje 
norma techniczna oparta na 'szczegółowej anali
zie przebiegu obróbki (norma analityczno-obli- 
czeniowa). Tu należy z naciskiem zaznaczyć, że 
samo określenie wysokości normy nie jest i nie 
może być wystarczające. Jest ono jedynie wy
cinkiem szeregu prac, które trzeba wykonać 
w celu zagwarantowania najlepszego wyzyska
nia czasu. Czynności wstępne polegają na zba
daniu metod przodowników pracy i ‘zaprojek
towaniu przebiegu obróbki, czynności zaś wła
ściwe — na obliczeniu normy czasowej zarówno 
czynności pomocniczych jak i produkcyjnych. 
Czynności końcowe dotyczą sprawdzenia prawi
dłowości obliczenia na stanowisku roboczym 
i wprowadzenia w życie zaprojektowanego 
przebiegu obróbki oraz normy czasowej. Dalszy 
ciąg tej części książki wypełnia dokładne omó
wienie metod służących do ustalenia bilansu 
czasu wykonawcy i urządzenia tudzież przyczyn 
strat jako podstawy do opracowania najlep
szych metod produkcyjnych i organizacji sta
nowiska roboczego. Pierwszą metodę nazywa 
tłumacz trafnie zobrazowaniem czasu pracy 
(w oryginale: „fotografia czasu pracy"), dru
ga — to znany chronometr aż. Przedstawiono tu 
całkowitą technikę dokonywania tych czynności 
wraz z wzorami druków potrzebnymi do ich 
wykonania oraz metodami analizy otrzymanych 
materiałów.

W drugiej części książki omówiono metodykę 
technicznego normowania czasu robót na obra
biarkach i ustalono metody doboru obrabiarki, 
narzędzia skrawającego oraz warunków skra
wania, przy czym — co należy uznać za moment 
bardzo ważny i często u nais niedoceniany — 
autor poddaje analizie sposób najlepszego wy
zyskania obrabiarki pod kątem widzenia wpły
wu wszystkich parametrów i dochodzi do wnio
sku, że miernikiem wyzyskania obrabiarki jest 
ciężar skrojonych wiórów w jednostce czasu i że 
w celu uzyskania jego maksimum korzystniej 
jest przyjąć większy posuw kosztem obniżenia 
szybkości skrawania. Aczkolwiek w książce nie 
brano pod uwagę zastosowania węglików spie
kanych, uwaga ta ma znaczenie ogólne i powin
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na być wzięta za podstawę przez naszych szyb
kościowców, którzy często sądzą, że istotą 
szybkościowego skrawania jest zwiększanie 
szybkości skrawania, podczas gdy istotą tego 
zagadnienia powinna być jak największa uzy
skana ilość wiórów w jednostce czasu przy mo
żliwie zupełnym wyzyskaniu obrabiarki oraz 
ekonomicznym czasie pracy narzędzia. Dalsza 
część tego rozdziału zawiera wskazówki wy
konawcze dotyczące normowania czasu robót 
tokarskich, wiertarskich, frezerskich, strugar- 
skich, szlifierskich oraz przy obróbce kół zęba
tych. Liczne tablice i wzory umożliwiają oblicze
nie czasu maszynowego przy skrawaniu stalą 
szybkotnącą, natomiast zestawienia norm cza
sowych dla robót przygotowawczych i pomocni
czych dają pojęcie o tym, w jaki sposób normy 
te w indywidualnych warunkach każdego war
sztatu powinny być zestawione. Przykłady obli
czeniowe pozwalają na zapoznanie się z meto
dyką normowania czasu, jakkolwiek sam układ 
tablic byliby — jak już wyżej wspomniano — 
trudny do praktycznego zużytkowania w kal
kulacji produkcyjnej.

Trzecia (ostatnia) część książki dotyczy nor
mowania czasu robót ślusarskich i montażo
wych. Autor ograniczył się w niej — ze wzglę
du na dużą indywidualność tych prac oraz 
wpływ warunków lokalnych, w których są one 
wykonywane — do omówienia i podania tablic 
dla najczęściej napotykanych czynności, jak 
przecinanie piłką, obróbka ścinakiem, wycina
kiem, piłowanie, gwintowanie ręczne, skrobanie 
i rozwiercanie. Podobnież przy robotach mon
tażowych podano normy ustawiania części i ze
społów, wtłaczania tulejek, wkręcania śrub 
i nakrętek poświęcając obszerny ustęp kwestii 
organizacji stanowiska roboczego. Rozdział ten 
nie może — rzecz prosta — wyczerpać szero
kiego zakresu robót ślusarsko-montażowych 
i podaj e jedynie wytyczne oraz wskazówki co 
do tego jak praca kalkulatora ma wyglądać 
i jakie dane techniczne powinien każdy zakład 
opracować w celu zabezpieczenia prawidłowości 
kalkulacji w lokalnych warunkach. Książkę 
zamyka 10 załączników podających szybkość 
skrawania przy różnych metodach obróbki, 
różnych materiałach obrabianych i stalach na
rzędziowych.

Dobre tłumaczenie oraz staranna praca re
daktora, korektora i drukarni składają się na 
wysoce wartościową całość książki.

L. Strzelecki

Automatyzacja obróbki na tokarkach. A.Aza- 
row. Tłumaczył mgr. inż.-mech. Kazimierz 
Ukielsiki. Państwowe Wydawnictwa Technicz
ne. Warszawa 1951. Format A 5, str. 124, tabl.
3, rys. 69, cena 15 zł.

Automatyzacja nie powinna być wprowadzana 
bezkrytycznie. Celowość automatyzacji i jej eko
nomiczne uzasadnienie powinny wynikać z grun
townej analizy szeregu czynników zapewniają

cych zwiększenie .wydajności przy zachowaniu 
żądanej dokładności wymiarów. Dla jednoznacz
ności pojęć należy podkreślić, że pojęcie automa
tyzacji obróbki nie ogranicza się do zastosowania 
urządzeń sterujących samoczynnie rychy ma
szyny, lecz obejmuje również wszystkie urządze
nia, które usuwają, skracają lub ułatwiają ruchy 
ręczne robotnika.

Tematem omawianej tu pracy jest przede 
wszystkim automatyzacja tokarek uniwersal
nych stanowiących przeważający odsetek parku 
obrabiarkowego zakładów mechanicznych. Po
dana przez autora w rozdz. I klasyfikacja urzą
dzeń automatyzujących określa kierunki, w któ
rych może iść automatyzacja cykli pracy. Kla
syfikacja ta rozróżnia:

1. urządzenia dające samoczynne wyłączanie 
posuwu podłużnego bez odsunięcia lub z od
sunięciem noża;

2. jak wyżej co do posuwu podłużnego, jed
nakże z odsunięciem noża i powrotem su- 
portu do położenia wyjściowego;

3. jak pod 1 i 2 z tą różnicą, że samoczynne 
wyłącznie posuwu podłużnego odbywa się 
w z góry ustalonym położeniu.

Szereg rozwiązań konstrukcyjnych, poczyna
jąc od prostych zderzaków aż do urządzeń 
skomplikowanych, ilustruje działanie tych urzą
dzeń. Po krótkiej wzmiance informacyjnej po
święconej samoczynnym urządzeniom stosowa
nym przy obsłudze kilku maszyn przez jednego 
pracownika,, autor omawia szczegółowo przerób
kę tokarki DJP 200 i 400 na półautomat i za
mieszcza szkice urządzeń zapewniających tocze
nie, odsunięcie noża i powrót suportu do położe
nia wyjściowego. Jako zasadniczy element 
w urządzeniach automatyzujących przytoczono 
różnego typu sprzęgła i podano ich charakte
rystykę.

W rozdz. II ujęto metody otrzymywania 
powierzchni kształtowych. Przegląd stosowa
nych metod i urządzeń pozwala czytelnikowi zo
rientować się w zasadach, na których opiera się 
obróbka kopiowana. Umieszczony w tym roz
dziale opis urządzenia do samoczynnego nacina
nia gwintów powinien był być ujęty raczej 
w rozdz. I, jako jeden z przykładów automaty
zacji. Po podaniu zasady odwzorowania mecha
nicznego przy użyciu pantografu, autor przecho
dzi do hydraulicznych urządzeń kopiujących 
wyjaśnionych na przykładzie tokarki-kopiarki, 
w której wzorzec przymocowany do suportu od
działuje na urządzenie sterujące położenie tłoka, 
na którym opiera się suport narzędziowy. Z u- 
rządzeń elektrycznych kopiujących znajdujemy 
opis systemu stosowanego przez Kellera i w to
karkach firmy Waldrich. W opisie automatu re
wolwerowego inż. Charizamienowa użyty przez 
tłumacza termin „system kontaktów drogo- 
wych“ nie oddaje istoty stosowania opartej, jak 
wynika z tekstu, na wyłącznikach krańcowych.

Przegląd urządzeń kopiujących zamyka opis 
kopiowania z rysunku i kopiowania przy zasto
sowaniu komórki fotoelektrycznej.
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Rozdz. III i IV pracy stanowią zbiór wyników 
badań autora nad sposobami otrzymywania do
kładnych wymiarów, ilustrowany wykresami 
i przykładami liczbowymi. Rozdział ten wyka
zuje jakie czynniki wpływają na otrzymanie do
kładnych wymiarów, a więc rodzaj użytych na
rzędzi mierniczych, wpływ’’ zderzaków, samo
czynnych wyłączników, sztywność obrabiarki 
i in. Ż badań tych wynika również jaki wpływ 
na dokładność obróbki mają raptownie zmiany 
warunków’ będące powodem powstawania od
działywań dynamicznych.

Poprawność samego tłumaczenia nasuwa 
w wielu miejscach zastrzeżenia:
str. 29 podpis pod rys. 14 — termin „zatrzy- 

mywacz“,
str. 65 wiersz 14 od dołu — „łatwość pracy“ 

elementów mechanicznych,
str. 66 — w opisie metody boi ©metrycznej 

część dotycząca mostka Wheatstone’a 
jest niejasna,

str. 70 — opis urządzenia „Syasing“ jest nie
zrozumiały, jeżeli chodzi o sprzęgła 
magnetyczne posuwu i mikrowyłączni- 
ka,

str. 81 wiersze 1 do 4 od dołu — są zupełnie 
niezrozumiałe,

str. 111 wiersze 1 i 2 u góry — są niezrozu
miałe,

str. 118 wiersz 11 od dołu—jest niezrozumiały.
Rysunki są na ogół poprawne, wykazują 

wszakże niedociągnięcia pod względem staran
ności ich wykonania (rys. 22, 38 i inne).

Wreszcie pozwolę sobie wymienić przykłado
wo niektóre błędy nie uwzględnione w erracie:

W. Dukiet

stronica wiersz jest powinno być

18 10 od dołu posuwa posuwu
30 21 od góry w lewo w prawo
34 rys. 20 Tab orskiego Tatarskiego
34 6 od dołu zawarcie zwarcie
50 5 od dołu go się
58 14 od góry zębatka 12 zębatka 11
61 7 od dołu zagłębiania zagłębianie
73 2 od góry usunięcia odsunięcia
74 1 od dołu do ustania do ustawiania
89 13 od góry włączał wyłączał
99 2 od góry p = 4 mm g = 4 mm

111 6 od dołu posuwaniu posuwie
111 3 od dołu twardość trwałość

Ślusarstwo. Piotr Piotrowski. Państwowe 
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1951. 
Format A5, str. 136, rys. 185, cena 7,50 zł.

Książka P. Piotrowskiego omawia zwięźle 
wszystkie zasadnicze czynności z zakresu ślu
sarstwa, najważniejsze narzędzia ślusarskie, 
sposób obchodzenia się z nimi, ich konserwację 
i sprawdzanie. W szczególności opisuje ona mie
rzenie wielkości kąta i długości, przymiary, suw
miarki, mikromierze, macki, kątowniki i kąto
mierze, imadła, pilniki, i piłowanie, młotki, 

przecinaki, wycinaki, przebijaki, nity, ścinanie, 
wycinanie, przecinanie, przebijanie, prostowa
nie, wyginanie, nitowanie, piłki ręczne i mecha
niczne, nożyce, wiertła, nawiertarki, gwintowni
ki, narzynki i nawiercanie, gwintowanie itd.

Treść ujęta w sposób jasny i prosty jest do
brze ilustrowana wyraźnymi rysunkami.

Ta niewielka książeczka powinna się znaleźć 
w rękach nie tylko uczniów pobierających naukę 
ślusarstwa w szkołach zawodowych, szkołach 
SPP i kursach rzemieślniczych o kierunku me
talowym, organizowanych przez przemysły SP 
itp., lecz również i w rękach rzemieślników me
talowców i warsztatowców (napotykane w niej 
drobne i nieliczne usterki językowe — przeważ
nie składniowe i stylistyczne — nie umniejszają 
bynajmniej jej dużej wartości). Będzie ona tak
że pomocna wykładowcom w szkołach zawodo
wych i na kursach rzemieślniczych, dobrze speł
ni rolę w nauczaniu poprawnego polskiego słow
nictwa technicznego i pomoże do usunięcia ob
cych — jakże niestety licznych jeszcze — nale
ciałości językowych w naszej terminologii war
sztatowej .

Wagi (konstrukcja, obsługa i konserwacja). 
Inż-mech. Tadeusz Smoleński. Państwowe Wy
dawnictwa Techniczne. Warszawa 1950. Format 
A5, str. VHI-|-304, rys. 215, tabl. 6, cena 42 zł.

Przez wydanie książki inż. T. Smoleńskiego 
pt. „Wagi“ Państwowe Wydawnictwa Technicz
ne wypełniły znowu jedną z luk odczuwanych 
w polskim piśmiennictwie fachowym, książki 
tym bardziej na czasie, że waga jest przyrządem 
wymaganym w każdej dziedzinie gospodarki 
socjalistycznej, niezbędnym do sprawdzania pra
widłowości gospodarki ilościowej i jakościowej 
przedsiębiorstw, pomagającym w dużym stopniu 
w wykonaniu i przy kontroli planów.

Książka omawia pojęcie masy, ciężaru i jed
nostek tych wielkości, podaje podział i rodzaje 
wag, opisuje konstrukcje wag i ich szczegółową 
budowę, zawiera charakterystykę wag, ich czu
łości, czujności i rzetelności tudzież cechy ich 
przydatności. Poucza ona o błędach ważenia, 
obchodzeniu się z wagami, udziela wskazówek 
co do przyczyn wadliwości działania wag, ich na
prawy i konserwacji. Ostatni rozdział książki 
poświęcony jest sprawie dokumentacji ważenia, 
prawnym przepisom legalizacji wag, ich używa
nia oraz kontroli i obejmuje wykaz najważniej
szych przepisów tudzież instrukcyj Głównego 
Urzędu Miar dotyczących wag i ważenia.

Książka została opracowana w sposób nader 
sumienny, staranny i umiejętny, można bez 
przesady powiedzieć — wzorowy. Powinna się 
ona znaleźć w bibliotece każdego zakładu prze
mysłowego, przedsiębiorstwa handlowego czy 
też gospodarstwa rolnego. Z dużym pożytkiem 
korzystać z niej będzie inżynier, technik, spół
dzielca i wykwalifikowany robotnik zarówno 
spośród użytkowników jak i producentów wag.

J. Glatman
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Podstawy termodynamiki chemicznej. Dr inż. 
Witold Tomassi, profesor Politechniki War
szawskiej. Państwowe Wydawnictwa Technicz
ne. Warszawa 1950. Format A5, str. VHIj_345> 

rys. 22, cena 48 zł.
v Treść. Pojęcia podstawowe. — Entalpia i en

tropia. — Energia swobodna i potencjał termo
dynamiczny. — Zagadnienia termochemiczne. — 
Termodynamika gazów czystych. — Stosowanie 
funkcji termodynamicznych do mieszanin. — 
Termodynamika roztworów ciekłych. — Zagad
nienia statyki chemicznej. — Obliczenia termo
dynamiczne.

Dziełko to zawiera kurs termodynamiki che
micznej przeznaczony dla studentów chemii 
w wyższych uczelniach technicznych lub w uni
wersytetach tudzież dla inżynierów - chemików 
i magistrów chemii.

Niektóre ustępy a nawet rozdziały swego pod
ręcznika prof. Tomassi opracował inaczej ani
żeli zazwyczaj przyjęto to czynić, co podkreśla 
on w odpowiednich miejscach tekstu książki 
i tak o tym w „Przedmowie" do niej pisze: 
„Pragnę wyrazić serdeczne podziękowanie pa
nu profesorowi drowi Wojciechowi Świętosław- 
skiemu za przeczytanie i przedyskutowanie ze 
mną całego rękopisu. Zyskał na tym bardzo wiele 

• sposób przedstawienia materiału, choć muszę 
zaznaczyć, że moje ujęcie zagadnień, nawet 
w ostatecznej redakcji budziło w wielu przypad
kach poważne zastrzeżenia u prof. Świętosław- 
skiego. Dlatego też odpowiedzialność za wszel
kie usterki i zmiany tradycyjnego ujęcia zagad
nienia ponoszę tylko ja sam".

Niedociągnięcia w zakresie pisowni, języka 
i stylu nie są w książce zbyt liczne. Błędów dru
karskich jest w niej jednak znacznie więcej niż 
podano w „erracie". , Chmielowski

Matematyka w zarysie w zakresie szkół śred
nich. Jacek Troskolcmski. Państwowe Wydaw
nictwa Techniczne. Warszawa 1951. Format A5, 
str. XIII+276.

Matematyka J. Troskolańskiego to zwięzły, 
a jednocześnie jasny i przystępny podręcznik za
wierający całokształt tego przedmiotu w zakre
sie programu gimnazjum i liceum ogólnokształ
cącego. Część I książki obejmuje algebrę (wy
kład o czterech zasadniczych działaniach na licz
bach względnych, potęgowaniu, działaniu aryt
metycznym na potęgach, na jednomianach, su
mie algebraicznej, działaniach na wielomianach, 
o ułamkach algebraicznych, równaniach pierw
szego stopnia, równaniach ułamkowych, propor
cjach, pojęciu funkcji, funkcjach liniowych, 
pierwiastkowaniu, równaniach kwadratowych, 
nierównościach; logarytmowaniu, postępach 
i ciągach nieskończonych). Część II zajmuje się 
planimetrią, część III — stereometrią, część 
P — trygonometrią, część V — analizą (ciągi 
funkcje, granica funkcji, pochodna funkcji, ma
ksima i minima funkcji), część VI — geometrią 
analistyczną na płaszczyźnie (linia prosta, kolo, 
parabola, elipsa, hiperbola).

Książka stanowi dobre repetytorium matema
tyki i doskonale nadaje się dla samouków oraz 
słuchaczy szkół dla dorosłych, pracowników wy
suniętych na stanowiska techniczne itp. Razi 
w niej jednak duża liczba błędów drukarskich.

J. Glatman

Chemia i technika. Cykl wykładów dla inży
nierów i techników chemików. Tom IX. Nowo
czesne kierunki w chemii barwników. Państwo
we Wydawnictwa Techniczne. Warszawka 1951. 
Format A5, str. 403.

Jest to ostatni tom 10-tomowego wydawnic
twa pt. „Chemia i technika" (tom X ukazał się 
już dawniej). Wydawnictwo to objęło cykl wy
kładów dla inżynierów i techników chemików 
zorganizowany przez Zarząd Główny Stowarzy
szenia Inżynierów i Techników’ Przemysłu Che
micznego przy współudziale Warszawskiego Od
działu tego Stowarzyszenia. Komitet redakcyjny 
wydawnictwa stanowili: prof. dr W. Święto- 
sławski, dr H. Zakrzewska, dcc. dr Z. Maciere
wicz i inż. F. Wajngot.

Tcm zawiera sześć wykładów, których celem 
było omówienie najnowszych zdobyczy chemii 
i technologii chemicznej barwników’ z okresu 
drugiej wojny światowej.

W wykładzie pierwszym pt. „Podstawy teo
retyczne chemii barwników" dr W. Wojtkiewicz 
mówi o barwie ii barwności jako zjawisku fi
zycznym, zależności pomiędzy budową barwni
ków a barwą, podziale barwników’ z chemiczne
go punktu widzenia i barwnikach posiadających 
zastosowanie techniczne.

Wykład drugi pt. „Nowoczesne kierunki fa
brykacji półproduktów organicznych" opraco
wał prof. dr W. Leśniański. Autor po zdefinio
waniu pojęcia półproduktu organicznego opisuje 
rozwój metodyki fabrykacji tych półproduktów. 
Podkreśla on, że „ostatnie dziesięciolecie przy
niosło rozszerzenie metod syntezy głównie w za
kresie związków alifatycznych, w przeciwień
stwie do dotychczasowej predominancji pochod
nych aromatycznych" jako wynik rozwoju pe
trochemii i włączenia ropy naftowej do podsta
wowych, wyjściowych surowców syntezy orga
nicznej .

Dr M. Russocki daje w rozdziale trzecim 
pt. „Barwniki trójfenylometanowe i pokrewne 
w nowoczesnym przemyśle chemicznym" wykład 
chemii barwników trójarylometanowych. Wspo
mina on również o teoriach opartych na nowo- 
czesnej atomistyce i mechanice kwantowej, 
tłumaczących przyczyny zabarwienia soli zasad 
karbinolowych.

Wykład czwarty, opracowany przez inż. J. Wa
lewskiego, nosi tytuł „Barwniki azowe tworzo
ne na włóknie". Wstęp do niego stanowi krótki 
rys najbardziej istotnych etapów w rozwoju po
stępu jej grupy barwników, ze szczególnym 
uwzględnieniem ulepszeń i doświadczeń ubiegłe
go dziesięciolecia. W dalszych rozdziałach rozpa
trzona jest strona chemiczno-technclogiczna 
barwników tworzonych na włóknie. Rozdział 
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końcowy poświęcono metodom wywoływania 
tych barwników.

„Nowoczesne kierunki wytwórczości barwni
ków syntetycznych** są tematem piątego wy
kładu, napisanego przez prof. dra W. Leśniiań- 
skiego. Scharakteryzowane są w nim ostatnie 
sukcesy i tendencje tej gałęzi chemii.

W ostatnim wykładzie pt. „Nowoczesne meto
dy stosowania barwników** prof. E. Trepka 
obrazuje dzisiejsze sposoby stosowania barwni
ków w różnych dziedzinach techniki.

Poszczególne wykłady wraz z obszernymi wy
kazami najnowszej literatury światowej doty
czącej omawianego tematu (ze szczególnym 
uwzględnieniem literatury radzieckiej) dają 
jasny i zwięzły przegląd zdobyczy ostatnich lat 
w dziedzinie chemii barwników.

Inicjatywa polskich chemików i ich dzieło 
„Chemia i technika“ powinny się stać przykła
dem dla innych naszych branżowców. Należy 
wyrazić nadzieję, że do podobnej pracy przystą
pią również i hutnicy, by wypełnić dotkliwą lu
kę, którą odczuwają pracownicy polskiego — 
tak intensywnie rozbudowującego się dziś — 
przemysłu hutniczego na drodze swego doszko- 
lenia się i pokonywania trudności wyłaniają
cych się w ich pracy zawodowej.

J. Glatman

Methoden der mathematischen Physik. R. Cou- 
rant i D. HUbert. Przekład rosyjski pt. „M i e - 
tody matiematiczeskoj fizjiki”. 
Moskwa — Leningrad 1951. Format B5. Tom I 
(wydanie rosyjskie trzecie, poprawione). Str. 
476, rys. 27, cena w opr. 14 zł. Tom II (wydanie 
rosyjskie drugie, poprawione). Str. 544, rys. 58, 
cena w opr. 14 zł.

Już od dawien dawna bliskie związki istnie
jące między problemami i metodami analizy ma
tematycznej a poglądowymi pojęciami fizyki 
stanowiły źródło potężnych twórczych bodźców 
rozwojowych dla matematyki i dopiero począw
szy mniej więcej od końca ubiegłego stulecia 
wzajemna więź tych dwu nauk zaczęła ulegać 
rozluźnieniu. Matematycy często zatracali świa
domość łączności swej dyscypliny naukowej z fi
zyką i zajmowali się zbyt wyłącznie wysubteł- 
nianiem swych metod oraz precyzowaniem pojęć, 
dla fizyków zaś zrozumienie zagadnień, metod 
i w ogóle pewnych dziedzin zainteresowań ma
tematyków, a nawet ich języka, stawało się 
coraz bardziej niedostępne. Ten stan rzeczy 
sprawił, że jak — jak pisze w 1924 r. w przed
mowie do pierwszego wydania pierwszego tomu 
omawianego tu dzieła główny jego współautor 
prof. Courant — „nurtowi rozwoju wiedzy za
graża niebezpieczeństwo wciąż wzrastającego 
rozgałęziania się, ubożenia i wysychania, jeżeli 
więc pragniemy temu zapobiec, musimy zwrócić 
swe usiłowania w takim kierunku, aby to, co się 
rozdzieliło, zostało z powrotem zjednoczone”.

Celowi temu ma służyć w zakresie fizyki teo
retycznej dzieło znanych dobrze w świecie nau
kowym, wybitnych matematyków niemieckich, 

profesorów uniwersytetu w Getyndze, Ryszarda 
Couranta i Dawida Hilberta. Autorom nie cho
dziło w nim o wyczerpanie przedmiotu, lecz 
o wyłożenie metod matematycznych opracowa
nych w związku z klasycznymi zagadnieniami 
fizyki XVIII i XIX wieku tudzież o ujęcie 
otrzymanych wyników w jednolite matematy
czne teorie.

Każdy rozdział dzieła tworzy w pewnej mierze 
osobną, zamkniętą w sobie całość i zawiera na 
końcu bardzo cenne szczegółowe zestawienie po- 
zycyj bibliograficznych dotyczących danego te
matu.

W pierwszym tomie uwagę naszą przykuwają 
przede wszystkim teoria równań całkowych li
niowych i rachunek wariacyjny oraz jego zasto
sowania. Drugi tom poświęcony jest głównie 
teorii równań różniczkowych cząstkowych 
(zwłaszcza typu eliptycznego i hiperbolicznego), 
rachunkowi operatorowemu O. Heaviside‘a 
i teorii potencjału.

Introduction to atomie physics. Dr fil. Henry 
Semat. Nowy Jork 1946. Przekład rosyjski pt. 
„W wiedienije w atomnuju fizji- 
ku“. Moskwa 1948. Format A5, str. 438, rys. 
169, cena w opr. 5 zł.

Książka ta, mająca charakter przeważnie do
świadczalny, przynosi zwarty w treści, jasny 
i zajmujący wykład podstaw współczesnej fizyki 
atomowej. Może ona oddać dobre usługi — jako 
dość elementarny wstęp do studium obszerniej
szych podręczników z tej dziedziny (np. E. W. 
Szpolskiego) — czytelnikom posiadającym przy
gotowanie z fizyki i matematyki w zakresie 
przewidzianym dla słuchaczy 'wyższych uczelni 
technicznych.

Uprugije, tiepłowyje i elektriczeskije jawie
ni ja w fierromagnitnych mietałłach (Z j a w i- 
s k a sprężystości, cieplne i elek
tryczne w metalach ferromagne
tycznych). K. P. Bielów. Biblioteka Fizyko- 
Matematyczna Inżyniera. Moskwa — Leningrad 
1951. Format A5, str. 254, rys. 141, cena w opr. 
4 zł.

Książka zawiera w sześciu rozdziałach syste
matyczny wykład naszych dzisiejszych wiado
mości o magnetostrykcji, wpływie odkształceń 
sprężystych na stopień namagnesowania ferro
magnetycznych metali i stopów, o zjawiskach 
cieplnych, galwano — i termomagnetycznych, 
elektrycznych, termoelektrycznych itp.

Przeznaczona ona jest przede wszystkim dla 
inżynierów zajmujących się badaniami i zasto
sowaniami w praktyce materiałów magnetycz
nych.

Lezioni di meccanica razionale. TulUo Levi — 
Civita i Ugo Amaldi. Przekład rosyjski pt. 
„Kurs tieorieti czesko j mie chan i- 
k i“. Moskwa 1951. Format B5. Tom II, część 1, 
str. 435, cena w opr. 9 zł. Tom II, część 2, str. 
555, cena w opr. 10 zł.
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Jest to jeden z najlepszych we współczesnej 
literaturze światowej podręczników mechaniki 
teoretycznej. Część 1 tomu II oryginału tego 
dzieła wyszła w Bolonii w 1926 r., a jego część 2 
tamże w 1927 r. Rosyjski przekład części i to
mu I ukazał się w Moskwie w 1935 r., przekład 
zaś części 2 tegoż tomu znajduje się w przygo
towaniu.

Na treść omawianego tu drugiego tomu książ
ki, obejmującego dynamikę układów o skończo
nej liczbie stopni swobody, składa się 12 roz
działów (po 6 rozdziałów w każdej jego części). 
Dzięki sposobowi lich ujęcia przez autora, uwa
gę czytelnika przykuwają przede wszystkim 
ustępy wymienione poniżej: podstawowe wiado
mości z mechaniki nieba, ruchy planet, zagad
nienie dwóch i trzech ciał, teoria perturbacyj 
(rozdz. III i X), więzy i układy holonomiczne 
i nieholonomiczne (rozdz. IV i V), warunki rów
nowagi punktu materialnego w polu potencjal
nym, twierdzenie Lejeune - Dirichleta (rozdz. 
VI), ogólne zasady wariacyjne mechaniki, zasa
da najmniejszego skrępowania Gaussa, zasada 
najprostszego toru Hertza, zasada Hamiltona, 
zasada najmniejszego działania Maupertuis, 
przekształcenie Hóldera (rozdz. XI), teoria ude
rzenia, twierdzenie Volterry (rozdz. XII).

Książka ta, napisana jasno, żywo i prawdzi
wie zajmująco, a zarazem pełna oryginalnych 
myśli, utrzymana jest na bardzo wysokim pozio
mie naukowym. Zawiera ona wielką liczbę nader 
interesujących przykładów, ćwiczeń, zadań i za
stosowań na końcu każdego rozdziału tudzież 
obszernych wzmianek historycznych (bio— i bi
bliograficznych) w odsyłaczach do tekstu.

Charakterystyczną cechę tego podręcznika 
stanowi poddawanie w nim szczegółowej i wni
kliwej analizie niemal każdego ważnego wzoru 
matematycznego, którego wyprowadzenie nie 
jest ostatecznym celem wykładu, lecz jedynie 
środkiem służącym do wyjaśnienia fizykalnej 
treści rozpatrywanego zjawiska.

Ze względu na bogactwo zawartego w tej 
książce materiału i jego wyczerpujące w niej 
opracowanie może cna być doskonałym uzupeł
nieniem innych naszych podręczników mechani
ki teoretycznej (np. G. H. Niewęgłowskiego, 
J. N. Franlkego, H. Czopowskiego, A. Przebor- 
skiego, St. Zaremby, St. Banacha, W. Rubino- 
wicza, M. T. Huibera).

Wadą książki jest jej dość chaotyczny układ.
J. Chmielowski

Grundlagen des Walzverfahrens (Podsta
wy procesu walcowania). H. Hoff 
i Th. Dahl. Dusseldorf 1950. Str. 295, rys. 232, 
tabl. .

Omawiana tu książka, stanowiąca jeden z to
mów serii „Stahleisen-Bucher“, ma. na celu poda
nie naszych dzisiejszych wiadomości o podsta
wach procesu walcowania i o jego wpływie na 
własności metali odkształconych plastycznie. Na 
treść jej składają się następujące zagadnienia: 
historyczne ujęcie rozwoju procesu walcowania, 

odlewanie wlewków do dalszej ich przeróbki, 
kucie i walcowanie metali, stan plastyczny me
tali i zasadnicze przebiegi przy plastycznym od
kształcaniu metali, proces walcowania, praca 
oraz moc potrzebna do walcowania i wady wy
robów walcowanych.

Najpoważniejszym zarzutem, który można 
postawić książce Hoffa i Dahla, jest nie
uwzględnienie czy też niedostateczne wyzyska
nie w niej obcej literatury: opiera się ona nie
mal wyłącznie na pracach niemieckich. Jedna 
tablica wartości współczynników tarcia na czo
pach walców zaczerpnięta z Underwooda, dwie 
nic nie mówiące wzmianki o Orowanie i jedna 
o pracach Forda, to chyba już wszystko z publi
kacji angielskich. Zupełnie pominięto nie tylko 
w tekście, ale nawet w spisie bibliograficznym, 
literaturę radziecką, choć przecież w szeregu za
gadnień badacze radzieccy posunęli daleko na
przód naszą wiedzę o procesie walcowania.

O obliczaniu gniotu, roztłaczania i wydłużania 
przy walcowaniu stali wiemy dziś znacznie wię
cej niż podali autorzy niemieccy. Obliczanie pod
staw kalibrowania profilów regularnych, a 
zwłaszcza profilów złożonych i współczynników 
średniego wydłużenia, poruszono w książce jak 
gdyby na marginesie. Zagadnienie obliczania 
szybkości w procesach walcowania opracowali 
już inni obszerniej i głębiej niż autorzy książki. 
Inną zasadniczą wadą książki jest brak przy
kładów wyzyskania teorii w praktyce. Omówię 
tu jedynie ważniejsze ustępy tekstu.

Powstawanie struktur przejściowych z prze
mian austenitu, jak sorbit, trocstyt i martenzyt, 
wyjaśnione jest na podstawie starszej teorii 
o bezpośredniej zależności od krytycznych szyb
kości studzenia stali z zakresu temperatur prze
mian alotropowych (str. 45 i nast.). Należało 
tu podać nowoczesną teorię Davenporta i Baina.

Na str. 68 — 72 rozpatrzono hartowanie oraz 
obróbkę . cieplną stali jako wynik szybkości 
chłodzenia tudzież otrzymywania martenzytu, 
nie uwzględniwszy teorii Davenporta i Baina.

Twierdzenie (str. 50), że dodatek niklu nie 
wpływa na zmianę spawalnosci stali, budzi pew
ne wątpliwości.

Autorzy rozpatrują na str. 51 wpływ tlenu 
w stali jako czynnika powodującego jej starze
nie. Podobnież uzależniają polepszenie jakości 
blach Izett lub stali tomasowskiej od zawartości 
tlenu. Zarzutów tych nie. można stawiać tylko 
tlenowi, gdyż rola jego jest tu stosunkowo mała. 
Porusza to Houdremont w swej książce pt. 
„Sonderstahlkunde“ (1943).

O azocie w stali autorzy podają na str. 52, że 
powoduje on starzenie, nie mówiąc jednak, że 
jest on powodem starzenia stali po zgniocie na 
zimno.

Przy rozważaniu na str. 52 i 53 wpływu tem
peratury na własności miękkiej stali węglowej 
podano, że kruchość na niebiesko występuje 
przy temperaturach 300 do 500°C. Natomiast 
umieszczony — jako przykład tego — rys. 38 
wykazuje największą twardość i wytrzymałość 
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oraz najmniejsze przewożenie i wydłużenie przy 
200—300° C.

Omawiając na str. 79 obróbkę cieplną przed 
zgniotem, podczas zgniotu i po zgniocie na zim
no autorzy pominęli normalizowanie miękkich 
stali -węglowych jako zasadniczy warunek otrzy
mania dobrej jej głębokiej tłoęzności.

Zalecenie autorów na str. 114, aby przy od
kształceniach plastycznych korzystać tylko z te
orii największego naprężenia ścinającego, nie 
jest słuszne, gdyż we wszystkich przypadkach 
walcowania bez roztłaczania lub z bardzo ma
łym roztłaczaniem otrzymujemy wartości o 15% 
za małe. Natomiast dla przypadków, w których 
roztłaczanie jest duże, różnice są nieznaczne. 
Dlatego też należałoby raczej zalecać stosowanie 
jednej teorii dla przypadków walcowania bez 
roztłaczania, drugiej zaś z roztłaczaniem.

Przyjęcie teorii największego naprężenia 
stycznego powoduje jednocześnie przyjęcie zbyt 
niskiej wartości wytrzymałości plastycznej przy 
walcowaniu na zimno. W myśl owej hipotezy 
autorzy przyjmują tę wartość (str. 133) jako 
granicę plastyczności otrzymaną z prób rozcią
gania. Natomiast teoria największej energii od
kształcenia postaciowego zmusza do pomnożenia 
wartości z prób rozciągania przez 1,15 a więc da
je wyniki o 15% wyższe niż przyjmują autorzy. 
To właśnie przyjęcie jest zgodne z ostatnimi te
oriami walcowania Orowana oraz z badaniami 
przeprowadzonymi przez Forda i Polakowskiego.

Nie można również zgodzić się z zupełnym 
utożsamieniem granicy plastyczności z wytrzy
małością na rozerwanie, otrzymanych przy pró
bach metali umocnionych wskutek zgniotu, albo
wiem różnica taka przy niedużych odkształce
niach zawsze istnieje.

Rys. 148 powinien być obrócony o 90°.
Równanie (20) na str. 169 wyprowadził Th. 

Karmann, lecz nie scałkował go, jak mylnie 
twierdzą autorzy na str. 170.

Do obliczania wartości średniego współ
czynnika tarcia w procesie walcowania stali 
na gorąco polecają autorzy (str. 183) wzór 
Ekelunda dla walców miękkich żeliwnych: 
f = 1,05 — 0,0005 t.

Dużym przeoczeniem jest natomiast pominię
cie wzoru dla walców utwardzonych i stalowych 
gładkich: f = 0,8 (1,05 — 0,0005 t) oraz dalszej 
jego adaptacji na podstawie prób Siebla 
i Frangmeiera dla walców stalowych szlifowa
nych :f = 0,55 (0,5 — 0,0005 t).

Wzory te są sprzeczne z sugestiami autorów, 
że walce stalowe posiadają większy współczyn
nik tarcia niż walce żeliwne. Zasadniczym czyn
nikiem jest we wszystkich przypadkach stan 
powierzchni walców i metalu. Potwierdzają to 
omawiane przez autorów na stronie 249 próby 
Luega dla przypadków walcowania na zimno.

Najsłabszy w całej książce jest rozdział ostat
ni, omawiający wady wyrobów walcowanych. 
Wiele wad pominięto w nim, a spośród wad wy
stępujących przy walcowaniu blach omówiono 
tylko rozwarstwienia i wady powstające wsku
tek złego wyżarzania. O wadach wynikłych ze 
złego kalibrowania walców, złego ich nastawie
nia, złego osprzętu lub nieprawidłowego jego 
zabudowania wspomniano zaledwie w kilku 
wierszach. Cały ten rozdział nadawałby się ra
czej do podręcznika kalibrowania, gdyż dopiero 
po przestudiowaniu metod kalibrowania czytel
nik może zrozumieć jakie wady powoduje złe 
kalibrowanie czy też zła praca „osprzętu.

Poziom opracowania poszczególnych części 
książki jest nierówny. Jedne rozdziały napisane 
są lepiej, inne — gorzej. W wielu przypadkach 
autorzy opierają się na teoriach i badaniach 
przestarzałych.

Szata graficzna omawianej książki jest nie
zwykle staranna.

Z. Wusatowski
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NOTATKI BIBLIOGRAFICZNE
Maszyny synchroniczne. Eugeniusz Jezierski, 

profesor’Pol i technik i Łódzkiej. Pań
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 
1951. Format B5, str. 272, rys. 270, tabl. 24, 
cena 50 zł.

W książce podana jest teoria maszyny syn
chronicznej obejmująca poza obwodem magne
tycznym i uzwojeniami omówienie zasadniczych 
właściwości tej maszyny oraz jej prób. Przezna
czona jest dla studentów szkół wyższych obu 
stopni — inżynierskiego i magisterskiego. Może 
być również pomocą dla inżynierów zatrudnio
nych w przemyśle wytwórczym maszyn elektry
cznych oraz w elektroenergetyce.

Obliczanie elektroenergetycznych układów 
przesyłowych. Prof. A. Riabkow. Przełożył z III 
wydania dr inż. Andrzej Myślicki. Główny In
stytut Elektrotechniki. Seria przekładów nr 3. 
Państwowe Wydawnictwa Techniczne. Warsza
wa 1951. Format A5, str. 282, rys. 105, tabl. 18, 
cena 41 zł.

Tematem książki są podstawy obliczeń i prak
tyczne metody obliczenia linii przesyłowych wy
sokiego napięcia, zagadnienie regulacji napięcia 
wraz z określeniem mocy kompensatorów, wy
kresy pracy układów przesyłowych oraz analiza 
techniczno-gospodarcza obliczeń. Książka prze
znaczona jest dla studentów wyższych szkół 
technicznych tudzież dla inżynierów i techników 
zajmujących się w praktyce obliczeniami linii 
przesyłowych.

Instrukcja eksploatacji linii kablowych wyso
kiego napięcia. Centralny Zarząd Energetyki. 
Państwowe Wydawnictwa Techniczne. Warsza
wa 1950. Format A5, str. 63, rys. 18.

Instrukcję opracowała Podkomisja Sieci 
XXIX Komisji Energetycznych Instytucji Eks
ploatacyjnych SEP. Przedmiot instrukcji stano
wi eksploatacja linii kablowych wysokiego 
napięcia o napięciu znamionowym nie przekra
czającym 150 kV. Instrukcja ta ma charakter 
ramowy. Przeznaczona jest dla personelu eks
ploatacyjnego na szczeblu pod okręgów, rejonów 
i posterunków sieciowych.

Instrukcja eksploatacji linii napowietrznych 
wysokiego napięcia. Centralny Zarząd Energe
tyki. Państwowe Wydawnictwa Techniczne. 
Warszawa 1950. Format A5, str. 82.

Projekt Instrukcji opracował inż. Marian 
Szremowicz. Instrukcja została przedyskutowa
na przez Podkomisję Linii Napowietrznych Wy
sokiego Napięcia XXIX SEP. Przedmiot 
Instrukcji stanowi eksploatacja linii napo
wietrznych wysokiego napięcia o napięciu zna- 
niionowym nie przekraczającym 220 kV. Jest 
ona przeznaczona dla personelu eksploatacyjne
go na szczeblu pod okręgów, rejonów i posterun
ków sieciowych.

Instrukcja eksploatacji transformatorów mo
cy. Centralny Zarząd Energetyki. Państwowe 
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1950. 
Format A5, str. 90, rys. 10, tabl. 7.
•Projekt Instrukcji opracował inż. Zygmunt 

Hasterman. Przedyskutowana została przez 
Podkomisję Transformatorów Mocy Komisji 
XXIX SEP. Przedmiotem jej jest eksploatacja 
olejowych transformatorów mocy dwuuzwoje- 
niowych i trój uzwójeniowych z przełącznikami 
zaczepów o dowolnej przekładni i dowolnym 
systemie chłodzenia. Instrukcja ma charakter 
ramowy.

Ramowy plan akcji zmniejszenia strat energii 
elektrycznej w przemyśle. ’ Centralny Zarząd 
Energetyki. Komisja Badania Strat. Państwowe

Duże zniszczenia wojenne w urządzeniach 
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1950. Wy- 
energetycznych Polski i ostro występujący de- 
danie trzecie . Format A5, str. 15, rys. 1, tabl. 1. 
ficyt energii elektrycznej nakładają na przemysł 
obowiązek celowego i oszczędnego zużywania 
energii elektrycznej dostarczonej odbiorcom 
i zwalczania wszelkich objawów marnotraw
stwa. Dla ułatwienia przeprowadzenia tego za
dania opracowano omawiany tu ramowy plan 
akcji.

Rażenia elektryczne. Dr Stanisław Niebrój. 
Państwowe Wydawnictwa Techniczne. Katowi
ce 1951. Format A5, str. 123, rys. 30, cena 16 zł 
50 gr.

Książka zawiera wyjaśnienie ogólnych zasad 
działania prądu elektrycznego i zmian fizyko
chemicznych oraz biologicznych wywołanych 
przepływem prądu elektrycznego przez orga
nizm ludzki. Omawia zagadnienie śmierci pozor
nej porażonych i podaje patologię zmian w po
szczególnych organach ciała ludzkiego wskutek 
rażenia elektrycznego. Opisuje metody ratowa
nia porażonych, sposoby leczenia skutków raże
nia elektrycznego i rozważa sposoby zapobiega
nia ura-zom elektrycznym. Przeznaczona jest 
głównie dla lekarzy - praktyków zatrudnionych 
nych w zakładach przemysłowych, lecz może być 
również pomocą przy szkoleniu tzw. ratowników 
wybieranych spośród personelu technicznego.

Roboty górnicze. K. Pawłów. Przetłumaczył 
mgr inż. Łukasz Głuszezak. Państwowe Wydaw
nictwa Techniczne. Katowice 1951. Format B5, 
str. 475, rys. 362, tabl. 58.

Książka zaznajamia z robotami górniczymi 
poszukiwawczymi i eksploatacyjnymi zwłaszcza 
w zakresie górnictwa rudnego i podaje stosowa
ne sposoby pracy, używane narzędzia i maszyny 
oraz przykłady obliczeń. Przeznaczona jest do 
użytku w ruchu i do nauki w zakładach górni
czych.
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Górnictwo. Tom. IX. Transport kopalniany. 
Część I. Odstawa urobku. Prof.mgr inż. Wacław 
Lesiecki. Państwowe Wydawnictwa Techniczne. 
Katowice 1951. Format B5, str. 718, rys. 833, 
tabl. 71, cena 130 zł.

W książce opisano urządzenia odstawy urobku 
w kopalniach ze szczególnym uwzględnieniem' 
kopalń węgla i podano obliczenia tych urządzeń 
oraz informacje o zasadzie ich działania i zasto- 
s ' aniu w różnych warunkach kopalnianych. 
Poza tym zestawiono ich usterki, wyjaśniono 
przyczyny ich powstania i omówiono sposoby 
ich usuwania. Książka przeznaczona jest do 
użytku inżynierów ruchu i uczniów wyższych 
szkół górniczych.

Górnictwo. Tom XVII. Miernictwo górnicze. 
Część II. Orientacja kopalń. Prof. dr inż. Zyg
munt Kowalczyk. Państwowe Wydawnictwa 
Techniczne. Katowice 1950. Format B5, str. 224, 
rys. 177, tabl. 29.

Praca zawiera opisy poszczególnych metod 
orientacji kopalń, wyznaczenie elementów po
trzebnych do zorientowania kopalni oraz przy
kłady liczbowe dla poszczególnych metod nawią
zania i pionowania jako czynności składowych 
pomiarów orientacji kopalń tudzież wzory do 
obliczenia średnich błędów wielkości występują
cych w pomiarach orientacyjnych niezbędne do 
określenia przewidywanej dokładności orienta
cji. Książka przeznaczona jest do użytku inży
nierów oraz techników i służy za podręcznik do 
nauki w górniczych szkołach wyższych i liceal
nych.

Miernictwo powierzchniowe i podziemne. In
żynier górniczy mierniczy Zofia Wierzchowska. 
Biblioteczka Górnicza. Tomik 15. Państwowe 
Wydawnictwa Techniczne. Katowice 1951. For
mat A5, str. 151, rys. 155, cena 17 zł 50 gr.

Jest to przystępne zaznajomienie z zasadami 
pomiarów na powierzchni i w podziemiach ko
palń z opisem używanych przyrządów oraz spo
sobów wykonywania zdjęć. Książka uczy poza 
tym jak nanosi się pomiary na plan kopalniany 
i jak czyta się plany. Książka przeznaczona jest 
do użytku pomocników mierniczych, uczniów7 
szkół zawodowych i tych wszystkich, których 
interesują prace miernicze oraz zadania mier
nictwa podziemnego.

Zabezpieczenie budowli przed szkodami gór
niczymi. Dr inż. Otto Luetkens. Przetłumaczyła 
z języka niemieckiego mgr Helena Hanasiewi- 
czowa. Państwowe Wydawnictwa Techniczne. 
Katowice 1951. Format A5, str. 152, rys. 95, 
cena 22 zł.

Książka poda je zasady zabezpieczenia budowli 
przed skutkami podziemnej eksploatacji górni
czej. Rozważania teoretyczne o sposobach i środ

kach ekonomicznych zabezpieczeń poparte są 
licznymi przykładami z praktyki. Przeznaczona 
jest dla inżynierów i techników projektujących 
budowle przemysłowe na terenach objętych 
wpływami eksploatacji górniczej oraz dla mier
niczych górniczych zajmujących się zagadnie
niem szkół górniczych.

Analiza paliw stałych. Dr Błażej Roga i mgr 
Lidia Wnękoiaska. Państwowe Wydawnictwa 
Techniczne. Katowice 1952. Format B5, str. 
496, rys. 131, tabl. 80, cena 90 zł.

Książka obejmuje opisy różnorodnych metod 
badania paliw stałych ze szczególnym uwzględ
nieniem analizy elementarnej i technicznej. 
Z uwagi na podstawowe znaczenie węgla ka
miennego metodom jego badania poświęcono 
większą część książki i ze względu ha wagę 
przemysłu gazowniczego oraz koksowniczego 
szerzej potraktowano badanie własności ko
ksowniczych. Właściwą część analityczną po
przedza wstęp podający w dużym skrócie cha
rakterystykę węgla kamiennego jako skały 
i jako substancji chemicznej w celu zrozumienia 
trudności związanych z analizą surowca o tak 
skomplikowanej strukturze. Książka przezna
czona jest dla laboratoriów naukowo-badaw
czych i przemysłowych oraz jako pomoc nauko
wa dla studentów wyższych uczelni i uczniów’ 
szkół technicznych.

Petrografia węgla. Dr inż. Tadeusz Laskow
ski i inż. Mikołaj Panuś. Państwowe Wydawnic
twa Techniczne. Katowice 1951. Format B5, str. 
160, rys. 136, tabl. 28, cena 30 zł.

Książka podaje historyczny rys rozwoju pe
trografii i obecny stan ze szczegółową genezą 
oraz systematyką węgla, jego odmianami petro
graficznymi i omówieniem składników mikro
skopowych tudzież strukturowych, poparty wie
loma fotografiami makro _ i mikroskopowymi. 
Omówione są w niej również i łupki węglowe. 
Książka służy do użytku nie tylko zawodowych 
petrografów, lecz także uczniów szkół zawodo
wych i odbiorców węgla.

Oszczędna gospodarka węglem. Praca zbioro- 
wa. Państwowe Wydawnictwa Techniczne. War
szawa 1951. Format B5, str. 339, rys. 108, tabl. 
31, cena 38 ził.

Celem pracy jest podanie zasad gospodarki 
węglem i gospodarki cieplnej w przemyśle a po
nadto wskazanie dróg oszczędności w tej dzie
dzinie. W pracy zostały zamieszczone odpowie
dnie zarządzenia władz państwowych dotyczące 
gospodarki cieplnej i podane normy. Książka 
przeznaczona jest dla inżynierów oraz techni
ków energetyków zatrudnionych w zakładach 
przemysłowych i dla kierowników ruchu fabry
cznego.
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PRZEGLĄD CZASOPISM
Prace Głównego Instytutu Metalurgii. Rok 

1951, nr 6. A. Krupkowski i J. Sosin. Reakcje 
przebiegające w mufli pieca cynkowego. — J. 
Jastrzębska. Struktury walców żeliwnych. — 
M. Schneider i E. Zalesiński. Obliczenie przebie
gu krzepnięcia duraluminu we wdewmicy blasza
nej chłodzonej wodą. — M. śmiałoiuski i E. 
Przybyła. Badania nad anodową pasywacją oło
wiu. Część I. Wpływ jonów kobaltu i chloru na 
przebieg pasywacji ołowiu w roztworze siarcza
nu cynku. — Z. Borysoraski i W. Tomaszczyk. 
Czynniki wpływające na pełzanie stali węglo
wej. — J. Tabin. Kontrola ultradźwiękowa.

Wiadomości Hutnicze. Rok 1952, nr 1. Inż. 
A. Chojkowski. Radziecka metalurgia żelaza. — 
Inż. A. Semkowicz. Pomiary twardości metali. 
— Inż. L. Andrejew i inż. Z. Sobczyk. Przygo
towanie mieszanek do koksowania. — Inż. R. 
0’Donnel. Klasyfikacja walcowni. — Nr 2. Inż. 
R. Frąckiewicz. Odśrodkowe odlewanie staliwa. 
— Inż. J. Banaś. Wewnętrzne wady kuźnicze 
i przyczyny ich powstawania. — Inż. E. Bryjak. 
O pewnych zagadnieniach z metalurgii prosz
ków. — Inż. J. Pecha. Cynkowanie drutów sta
lowych metodą ogniową. — Inż. R. 0’Donnel. 
Klasyfikacja urządzeń pomocniczych walcowni. 
— Inż. L. Andrejew i inż. Z. Sobczyk. Proces 
koksowniczy. — Nr 3. Inż. M. Stankieioicz. Ru
chowe instrukcje technologiczne wytapiania 
stali. — Inż. K. Klukowski. Wróg wielkiego 
pieca. — Inż. Z. Górny i inż. T. Welkens. Łoży
ska walcownicze z miękkiej stali i żeliwa. — 
L. Horoch. Szkoła gospodarności. — Inż. A. Ko
lano . .Suszenie i nagrzewanie pieców martenow
skich po remoncie. — Inż. R. 0'Donnel. Klasy
fikacja urządzeń pomocniczych walcowni. — 
Inż. L. Andrejew i inż. Z. Sobczyk. Własności 
koksu hutniczego.

Prace Głównego Instytutu Odlewnictwa. Rok 
1951, nr 4. J. Woźniacki. Twardość żeliwa sza
rego w skali Brinella a inne jego własności 
wytrzymałościowe. — M. Misiąg. Wytrzymałość 
żeliwa szarego na zginanie. — R. Krzeszeiaski. 
Zagadnienia fotografii naukowej.

Przegląd Odlewnictwa. Rok 1952, nr 1. J. L. 
Czym zamknęliśmy rok 1951. — Mgr inż. K. Gier- 
dziejełoski. Realizacja postępu technicznego po
przez współpracę instytutów badawczych z za
kładami przemysłowymi. — Mgr inż. M. Mater
ny. Świeżenie stali w gruszkach Tropenasa. — 
K. G. Dzwon ,,Zygmunt". — Projekt klasyfika
cji wad odlewów staliwnych. — Mgr inż. J. 
Piaskowski. Obecny stan zagadnienia żeliwa 
sferoidalnego. — L. I. Leiui. Stosowanie tlenu 
w celu usprawnienia procesu żeliwiakowego. — 

C. Dennery i F. Pensa. Grafit i jego zastosowa
nie w odlewnictwie. — Nr 2. Prof. dr inż. M. 
Czyżewski. O oszczędności koksu w żeliwiaku. 
— Mgr inż. H. Mastalerz. Narzucarki i ich za
stosowanie. — Mgr inż. Z. Wertz. Z badań nad 
spoiwami rdzeniowymi. ,— K. G. Odlewnictwo 
w Chinach. — Projekt klasyfikacji icad odlewów 
z żeliwa szarego. — M. M. Kantor, A. P. Kuli
kow i E. P. Iwaniuszin. Hartowanie z przemia
ną izotermiczną żeliwa szarego celem podwyższe
nia jego odporności na ścieranie. — A. Keil. 
Uwagi odnośnie kontroli "wylewania panewek 
łożyskowcach brązem ołowiowym. — Nr 3. J. L. 
Na marginesie narady naukowo-technicznej w 
sprawie rozpowszechnienia w przemyśle pol
skim żeliwra modyfikowanego. — K. G. Naj
większy dzwon świata „Car-Kołokoł“. — Prof. 
inż. M. Skarbiński. Normowanie czasu ręcznego 
wykonania rdzeni w skrzynkach rdzeniowych 
przy produkcji w małych i średnich seriach. — 
Mgr inż. J. Piszak. Własności żeliwa modyfiko
wanego.— Dr Z. Dębińska. Promienie X i ich za
stosowanie w odlewmictwie. — N. A. Woronowa. 
Przegrzewanie żeliwa w zbiorniku żeliwiaka 
drogą wdmuchiwania tlenu. — F. Kleeman. 
Wpływ tlenu na własności żeliwa. — Dodatek: 
Biuletyn Informacyjny Głównego Instytutu Od
lewnictwa 1952, nr 3-4. Mgr inż Z. Górny. Tu
lejki łożyskowe z żeliwa modyfikowanego. — 
Mgr inż. M. Misiąg. Oznaczanie modułu spręży
stości. — Mgr inż. M. Misiąg. Próba ścinania 
i skręcania. — Mikroskop w przemyśle. — 
Spektrograficzna analiza pierwiastków stopo
wych w stali.

Mechanik. Rok 1952, nr 1. W. G. Znaczenie 
gospodarcze węglików spiekanych w obróbce 
skrawaniem i przeróbce plastycznej. — Inż. St. 
Markoiuski. Szybkościowe frezowanie gwintów 
na tokarce. — Inż. Hanna żak. Precyzyjne od
lewanie narzędzi metodą wosku traconego. — 
Inż. Z. Wójcik. Mikrotwardość i makrotwardość 
metali.

Inżynieria i Budownictwo. Rok 1952, nr»l. 
Inż. R. Dowgird. Konstrukcje staloceramiczne 
typu „Stolica".

Wiadomości PKN. Rok 1951, nr 11. Mgr. Z. 
Gajeieski. Normalizacja termometrów termo
elektrycznych. — Przegląd Językowy Normali
zacji (Normy językowe w sprawie szyku wyra
zów. — Uwagi o sugestywności stylu. — Roz
mowy z czytelnikami). — Nr 12. G. Szymkie
wicz. Prawo autorskie a polskie normy. — A. L. 
Wpływ gładkości powierzchni na udarność ma
teriału. — Projekt normy PN/H-60001. Wielki 
piec (profil, określenia). — Przegląd Językowy 
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Normalizacji (O należyte miejsce dla słownic
twa technicznego w „Słowniku współczesnego 
języka polski ego “. — Rozmowy z czytelnikami).

Wiadomości Urzędu Patentowego. Rok 1951, 
nr 4. Inż. Zb. Muszyński. Wrocławska Wystawa 
Wynalazczości Pracowniczej (21. X. - 2. XII. 
1951). — Mgr B. Bidwicki. Dekret o wynalaz
czości pracowniczej. — Inż. dr Fr. Dostał. 
Z iększenie wydajności przez polepszanie wa
runków technologicznych produkcji. — Mgr 
inż. Wl. Rutkowski. Znaczenie metalurgii prosz
ków dla postępu technicznego. — Inż. A. Tow
pik. Najnowsze osiągnięcia w dziedzinie meta
lografii. — Inż. A. Totupik. Nowy sposób nata- 
piania przedmiotów metalowych stopami twar
dymi przy użyciu prądu indukcyjnego wielkiej 
częstotliwości. — A. Stejskal. Wykorzystanie 
prądu elektrycznego przy obróbce stali.

Hutnicke Listy (Brno).Rok 1952, nr 1. Dr inż. 
B. Poeta. Instrukcje technologiczne w produkcji 
hutniczej. — F. Prochaska. Trzony pieców mar- 
tenowskich. — Dr inż. A. M. Pleśinger. Z dzie
jów odlewnictwa w ZSRR. — Doc. inż. J. Chvoj- 
ka. Tytan — metal bliskiej przysłości. — v. My- 
narik. Pierwszy wielki piec w Kończycach zapa
lony. — Nr 2. Inż. J Krakus. Nadlewy wysoko
ciśnieniowe.— Dr inż. A. Pokorny. Rozwój i stan 
spektrografii w ZSRR. — Dr J. Ruźicka i inż. 
Z. Zika. Spektrograficzne oznaczanie magnezu 
w żeliwie modyfikowanym.— Doc.inż. J.Chroj- 
ka. Tytan — metal bliskiej przyszłości (dokoń
czenie. — Dr inż. F. Kralik. Stopy miedzi o wy
sokich własnościach mechanicznych i przewod
ności elektrycznej. — N. I. Łukaszkin. Maszyny 
budowlane dla wielkich pieców . — Inż. J. Jenik. 
Instrukcje technologiczne i badania techniczne 
w ZSRR.

Metallurgie und Giessereittechnik. (Berlin). 
Rok 1952, nr 1. Prof. dr O. Emicke i dr inż. K. 
H. Lucas. Uproszczone obliczenie całkowitego 
nacisku na walce i momentu obrotowego przy 
walcowaniu metali i stopów. — Inż. E. Gerlach. 
Pękanie walców w walcowni blachy cienkiej.— 
J. Thieme. Pęknięcia powierzchniowe żeliwnych 
walców. — M. Borak. Kilka przyczyn braków 
blach. — Prof. dr inż. W. Lange i dr inż. H. 
Schlegel. Równowagi topnienia i krystalizacji 
w układzie Fe-Sb-S jako podstawa otrzymywa-

nia antymonu metodą osadową. — A. Humann. 
Grafit i jego zastosowanie w metalurgii. —Nr 2. 
Dr R. Grocholski. Budowa i własności natural
nych i syntetycznych piasków formierskich. — 
R. Radke i W. Jaehnig. Przyczynek do korozji 
międzykrystalicznej odlewów cynkowych. — E. 
R. Thewes. Przeróbka starego cynku i odpadków 
cynkowych. — Inż. A. Lincke. Otrzymywanie 
żelaza w piecu obrotowym. — H. Benad. Poło
żenie linii obojętnej przy walcowaniu profilów 

' regularnych i nieregularnych. — Inż. J. Krac- 
mer. Znakowanie barwne stali. Dr G. Becherer 
i H. Hulle. Badania mikroradiograficzne ścianek 
butli stalowych. — Nr 3. Dr inż. G. Simon. Piec 
elektryczny do topienia stali. — E. R. Thewes. 
Przeróbka starego cynku i odpadków cynkowych 
(dalszy ciąg). — Dr R. Grocholski. Budowa 
i własności naturalnych i syntetycznych piasków 
formierskich (dalszy ciąg). — Inż. W. Forster. 
Noże do nożyc gorących ' zimnych w walcow
niach blachy cienkiej. — i. Beeger. Oznaczanie 
cynku.

Schweisstechnik (Berlin). Rok 1952, nr 1. 
Dr inż. E. Rubo. Własności wytrzymałościowe 
spawanych części konstrukcji. — G. Becker. 
Stale budowlane i elektrody do spawania. — K. 
K. Chrewiw i D. M. Kusznerew. Spawanie auto
matyczne pod podwójną warstwą topnika. — 
Inż. W. Sterling. Oszczędzanie metali nieżelaz
nych przez zastosowanie metalizacji natrysko
wej. — Nr 2. Inż. A. Rieden. Kontrola jakości 
zgrzewania za pomocą wykresu czas - droga. — 
Inż. K. Ruppin. Nowa mała zgrzewarka specjal
na. — Inż. H. Turcke. Metoda spawania „Elin- 
HafergatT — J. Brodski i B. Petrow. Spawanie 
ręczne i automatyczne lukiem elektrycznym 
w atmosferze argonu. — Inż. M. Kegel. Obecny 
stan spawania pod topnikiem. — Inż. T. Drąż- 
kiewicz. Naprawa sprawdzianów za pomocą na- 
spawania stopami twardymi. — Inż. W. Wolff. 
Oszczędność materiału przez zastosowanie twar
dego lutowania w atmosferze ochronnej. — nr 3. 
Inż. G. Kruger. Spawanie w budowie kotłów. — 
Inż. U. D. Dawidenko. Szybkościowe metody 
w budowie kotłów. — Dr inż. G. Becker i inż. 
F. Rieger. Badania wytrzymałości spoin na zmę
czenie w zależności od typu elektrody. — W. Fe- 
lix. Kontrola jakości spoin. — Inż. M. Becker. 
Doświadczenia ze spawania stali wydobytej 
z ruin.
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Informacje
o

w sprawie rozprowadzania „Prac Instytutów Naukowo-Badawczych", wydawanych przez Państwowe 
Wydawnictwa Techniczne

W obrocie księgarskim „Domu Książki" znajdują się 
Centralnego Instytutu Ochrony Pracy, 
Głównego Instytutu Górnictwa, 
Głównego Instytutu Lotnictwa, 
Głównego Instytutu Pracy, 
Głównego Urzędu Miar, 
Instytutu Architektury i Urbanistyki, 
instytutu Budownictwa Mieszkaniowego, 
Instytutu Celulozowo-Papierniczego, 
Instytutów Chemii Przemysłowej, 
Instytutu Elektrotechniki, 
Instytutów Mechanicznych,

„Prace" następujących instytutów:
Instytutu Metalurgii,
Instytutu Naftowego,
Instytutu Odlewnictwa,
Instytutu Organizacji i Mechanizacji

Budownictwa,
Instytutu Przemysłu Rolnego i Spożywczego,
Instytutu Przemysłu Skórzanego,
Instytutu Techniki Budowlanej,
Instytutu Torfowego,
Instytutu Włókiennictwa, 
Przemysłowego Instytutu Telekomunikacji.

W celu zapewnienia zainteresowanym systematycznej dostawy kolejnych zeszytów „Prac Instytutów 
Naukowo-Badawczych", Księgarnia Techniczna „Domu Książki" w Warszawie, ul. Bracka .20 wprowadza 
z dniem 1 kwietnia 1952 r. system abonamentowy dostawy (sprzedaż wiązaną) wyżej wymienionych wy
dawnictw. Zakłady pracy, instytucje i osoby prywatne, które pragną otrzymać „Prace INB" powinny 
przesłać zamówienie na dostawę tych wydawnictw do Księgarni Technicznej „Domu Książki", Warszawa, 
ul. Bracka 20.

W zamówieniu należy podać:
a. dokładny adres zamawiającego,
b. pełną nazwę instytutów, których „Prace" mają być dostarczone,
c. ilość egzemplarzy zamawianych „Prac", oddzielnie dla każdego instytutu.

Przesłane zamówienie zobowiązuje do odbioru i opłacania’ wszystkich zeszytów, wychodzących w ramach 
planu wydawniczego danego instytutu na 1952 rok.

Na podstawie zamówień, Księgarnia Techniczna Domu Książki będzie wysyłać zamawiającemu ko
lejne zeszyty „Prac INB" z 1952 roku.

Przesyłka następuje w miarę ukazywania się poszczególnych zeszytów, za zaliczeniem pocztoioym z doli
czeniem kosztów przesyłki.

Księgarnia będzie dostarczać również na zamówienie poszczególne zeszyty „Prac INB" z 1951 roku 
w miarę posiadania ich na składzie. Niezależnie od rozprowadzania „Prac INB" systemem abonamento-

■ wym, są one do nabycia w wolnej sprzedaży w następujących księgarniach Domu Książki:
Gdańsk-Wrzeszcz, ul. Grunwaldzka 8, Rzeszów, ul. 3 Maja 2,
Gliwice, ul. Zwycięstwa 31, Szczecin, ul. Sikorskiego 7,
Katowice, ul. Młyńska 2, Warszawa, ul. Bracka 20,
Kraków, Rynek 36, Warszawa, ul. Poznańska 12.
Łódź, ul. Piotrkowska 45, Warszawa, ul. Wilcza 27,
Poznań, ul. Padereewskiego 6, Wrocław, Rynek 14.

A prentimeraieróiw
Przypominamy wszystkim prenumeratorom ' miesięcznika „Hutnik", którzy zgło

sili prenumeratę tylko na I kwartał br. o konieczności odnowienia jej do 30 kwiet
nia 1952 r.

W celu uniknięcia opóźnień w wysyłce .prosimy prenumeratorów o dotrzyma
nie powyższego terminu a zarazem opłacenie należności za prenumeratę na konto 
PKO III — 12000/110.

Wszystkie wpłaty oraz odnowienia prenumeraty, które nadesłane zostaną po 
wymienionym terminie będą automatycznie zaliczane na prenumeratę o jeden 
miesiąc później.

Zgłoszenia należy .przesyłać pod adresem: PPK „Ruch" Dział Prenumeraty 
Pocztowej, Katowice, Katowice, ulica Rewolucji Październikowej 23.



Cena zeszytu 9 zł

PAŃSTWOWE wydawnictwa techniczne

polecają książki z zakresu hutnictwa, mechaniki, metaloznawstwa i dziedzin pokrewnych

Budowa maszyn. Projektowanie zakładów przemysło
wych. Poradnik encyklopedyczny (praca zbiorowa), 
tłum, zbiorowe z ros. 14 tomń „Maszinostrojenia" 
z wydania Maszgiz, 1951, str. .534, zł 195.—

CELIKOW A.: Projektowanie i budowa walcowni, 
tłum, z ros. W. Nowakowski i Z. Kubski, 1951, str. 
500, zł 60.—

Dobór kół zmianowych. Pomocnicze tablice liczbowe 
(praca zbiorowa), tłum, z niem. E. Zieleniewski, 1951, 
str. 206, zł 13.50

GAŁŁAJ J., GÓREWICZ D.: Walcowanie blach na 
zimno, tłum.’ z ros. W. Nowakowski i A. Stanisław
ski, 1952, str. 167, zł 16.—

GOSTIEW W.: Kontrola techniczna i zwalczanie bra
ków w przemyśle maszynowym, tłum, z ros. S. Ko
walczyk, 1951, str. 76, zł 4.—

GOSZTOWTT L.: Uszczelnienia, 1951, str. 230, zł 22.—
GOTLIB A.: Nagrzew dmuchu i zużycie koksu przy 

wytopie surówki w wielkim piecu, tłum, z ros. E. Ma
zanek, 1951, str. 180, zł 26.50

GULIAJEW G.: Organizacja stanowiska roboczego 
w fabrykach budowy maszyn, tłum, z ros. H. Kali- 
szer, 1951, str. 118, zł 10.—

HOARE W. E.: Cynowanie na gorąco, tłum, z ang. 
K. Tarnowski, 1951, str. 152, zł 15.—

JASNOGORODSKI I.: Ogrzewanie metali i stopów 
w elektrolicie, tłum, z ros. W. Chitruk, 1951, str. 124, 
zł 20.50

KIEFFER R., HOTOP W.: Metalurgia proszków i ma
teriały spiekane, tłum, z niem. W. Rutkowski, 1951, 
str. 448, zł 65 —

KRASAWCEW N.: Poradnik dla ładowaczy wielkiego 
pieca, tłum, z ros. A. Czechowicz, 1951, str. 83, zł 11.—

KUCZEWSKI W.: Metalurgia żelaza, tom I — Część 
ogólna, 1952, str. 184, zł 30.—

LEWIS W. R.: Lutowanie miękkie, tłum, z ang. K. Tar
nowski, 1951, str. 128, zł 10.50

LUBAŃ A.: Badanie procesu wielkopiecowego, tłum, 
z ros. Z. Corradini, 1951, str. 212, zł 30.—

ŁAPIŃSKI J.: Metalizacja natryskowa, część I — 
Urządzenie i organizacja warsztatu, 1951, str. 60, 
zł 7.—, część II — Wykonanie, 1951, str. 120, zł 18.—

MARKUSZEWICZ M., HAAS J.: Wady hutniczych wy
robów stalowych, 1952, str. 223, zł 80.—

MIAGKOW W.: Tolerancje i pasowania obowiązujące 
w ZSRR, tłum, z ros. R. Baranowicz, 1951, str. 204, 
zł 37.—

MIRACKI J.: Przeciąganie, 1951, str. 118, zł 18.—

NOWIKOW M.: Konstrukcja przyrządów montażowyt 
tłum, z ros. W. Ostrowski, 1952, str. 280, zł 42.—

Poradnik techniczny — Mechanik (dzieło zbiorowe p 
red. A. T. Troskolańskiego, tom. I, część 2, wyd. I. 
1950 — zeszyty 7—8, 9—10, 11, tom. I, część 2, wy 
III, 1951 — zeszyty 12, 13, 14, 15, tom II, część 
wyd. III, 1951 — zeszyt 1, tom II, część 4, wyd. 11 
1952 — zeszyt 2, tom IV, część 3, wyd. III, 1951 ■ 
zeszyt 1, Cena pojedyńczego zeszytu zł 9.—, podwó, 
nego zł 18.—

PRZEGALINSKI ST.: Katalog stali konstrukcyjnyc! 
19oi, str. 131,. zł 16.50

PUB AL Z.: Spawanie miedzi, mosiądzu i brązu, 195 
str. 90, zł 10.—

PUŃSKI J.: Podstawy technicznego normowania prac 
w przemyśle budowy maszyn, tłum, z ros. D. Jun 
i Z. Ciągała, 1951, str. 219, zł 13 —

ROMANOWSKI W.: Tłoczenie wielotaktowe, tłuir 
z ros. S. Grzymałowski, 1951, str. 108, zł 23.—

ROSENBERG S.: Technologia materiałów ogniotrwaJ 
łych, 1951, str. 136, zł 21 —

SCHNEIDER M.: Ciągnienie stali, 1951, str. 224, zł 35.J
SM1RIAGIN A., SZPAGIN A.: Stopy cynowe i ich sto. 

py zamienne, tłum, z ros. B. Dobrzyński, 1951, str 
96, zł 10.—

ŚMIAŁOWSKI M., FORYST J.: Korozja metali i je. 
skutki, 1951, str. 37, zł 1.50

TIURIENKOW N.: Brykietowanie rud, tłum, z ros. St 
Wróblewski, 1951, str. 159, zł 32.80

WIELI CHOW P.: Montaż konstrukcji stalowych, tłum, 
z ros. W. Sochacki, 1952, str. 235, zł 18.50

WOŁOSZYN S.: Wykaz materiałów stosowanych do 
wyrobu urządzeń odpornych na korozję, 1952, str. 
142, zł 14.—

Zasadowy proces wytapiania stali w piecu martenów - 
skim (praca zbiorowa), tłum, z ang. T. Mazanek, St. 
Skrzyszowski i J. Takliński, 1951, str. 547, zł 70.—

RÓŻNE

GOSZTOWTT L.: Uszczelnienia, 1951, str. 230, zł 22.— 
Oszczędna gospodarka węglem (praca zbiorowa), 1951, 

str. 338, zł 38.—
SKIBICKI W.: Słownik techniczny polsko-rosyjski (za

wiera około 22 000 wyrażeń z podstawowych dziedzin 
techniki i nauki), 1951, str. 296, zł 46.—

Wykłady z dokumentacji naukowo-technicznej (praca 
zbiorowa pod red. T. Zamoyskiego), 1951, str. 144, 
zł 11.—

Do nabycia w księgarniach technicznych Domu Książki
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