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Bolestaw Bierut wro-
dzit ste dnia 18 kwietnia
1892 roku we wst Rury
Jezuickle w powiecie lu-
belskim, w rodzinie dro-
brnego rolnika.

Czasy te byly okresem
zaostrzajqee; sig walki
klasy robotniczej z busr-
suazjq, wszelkimi §rod-
kami dlawigeq ruch re-
wolucyiny w Polsce. W
roku 1892 przeciwienst-
wa klasowe gwaltownie
sie poglebity a réwno-
czed$nie w szybkim tem-
ple dojrzewala $wiado-
mosé polityczna klasy
robotniczej. Dowodem
tego byly demonstracie
plerwszomuajowe i cze-
ste strajki, a zwlaszcza
najpoteiniejszy z nich
6-dntowy  powszechny
strajk robotnikéw w Fodzi, ktéry obigl swym
zastegiem 70 tysiecy ludzi. Strajk tenm wykazal,
ze walka klasown w Polsce pod zaborem car-
skim stawala sie coraz bardziej masowa, bojo-
wa i upolityczniona. ;

Poczgtkowe mauki pobieral Bolestaw Brerut
w szkole rosyjskiej w Lublinie. W roku 1905,
gdy mial lat 13, zostal za udziat w strajku szkol-
nym wydalony ze szkoty i ze wzgledu na zle wa-
runki materialne w domu zmuszony byl zajaé
sie pracq zarobkowq. Pracowal kolejno jako po-
moenik murarza, nastepnie jako kolporter gazet,
wreszeie dostal sie do drukarni. Tam nauczyl
sie fachu zecerskiego. Mimo cigikiej pracy wiele
jeszcze crzasu poswigeal samolksztalceniu.

Duzy wplyw na Bolestawa miala jego starsza
siostra, ktéra byta czynng dzialaczkq ruchu 10-
botniczego. Od niej dowiadywal si¢ On o pracach
konspiracyinych. Miody Bolestaw welqgnagl ste
w szeregi postepowe]j organizacji niepodleglo-
$ciowej ,,Przysztosé”, w ktérej wykazat swe wy-
bitne zdolnosci organizacyjne. W r. 1911 wstapd

PREZYDENT POLSKI LUDOWE)

do lubelskiej organiza-
¢ji PPS-Lewicy i w niej
pozostat az do jej pola-
czenia z SDKPILL w jed-
ng rewolucying partig
ruchu robotniczego —
KPRP, poéniejszq KPP.

W okresie pierwszej
wojny Swiatowej Bole-
staw Bierut przebywal
w Lublinie i tam rozw?-
jal ozywiong dzialalnosé
na terenie spéldzielezo-
dei robotniczej tudzie:
w pracy spoteczno-poli-
tycznej. Ciggle przesla-
dowania ze strony wladz
zaborezych zmuszaty Go
do wielokrotnych zmian
rodzaju pracy i miejsca
pobytu. Przebywaige w
Warszawie studiowal na
Wolnej Wszechnicy ana-
stepnie w Wyzsze] Szko-
le Handlowej specjalizujae si¢ w spoldzielezosei.,

Zwyciegstwo Rewoluceji Pazdziernikowej wy-
warto decydujacy wplyw na walke polskich mas
pracujgcych. Rozwéj wypadkéw potwierdzd stu-
sznoéé stanowiska SDKPiL, Kktére we wspol-
dzialaniu polskiego i rosyjskiego ruchu rewolu-
cyinego widziala wyzwolenie narodu polskiego.
O powstaniu niepodleglej Polski zadecydowalo
2wyclestwo Rewolucji Pazdziernikowej, o Pai-
stwo Radzieckie pierwsze i bez wszellich za-
strzezen uznalo niepodlegloéé Polski.

W powstaltej w grudniu 1918 roku Komuni-
stycznej Partii Polski Boleslaw Blerut pelnt
szereg odpowiedzialnych funkeji zaréwno we
wladzach centralnych partii jak i w jego 0rga-
nizacjach terenowych w £odzi i Zaglebiu. KPP
nieustannie wskazywata, e ,rzqdy buriuazji
w Polsce stanowiq $miertelne niebezpieczenstwo
dla niepodleglodci®. Historia potwierdzila te
stuszng i dalekowzroczng polityke KPP. Tym-
czasem na Bolestawa Bieruta zaczely spadaé re-
presje policyine, zmuszony byt wige wobec cigg-
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tych ar esztowan wyjechaé w roku 1927 za gra-
nice, gdzie nadal uzupclnml swe wyksztalcenie.

W Austrii i Bawarii studiowat naukz spolecz-
ne a niezaleinie od tego wspblpracowat z Mie-
dzynarodowq Organizaciq Pomocy Rewolucjo-
nistom.

W roku 1981 wrécit do Iua]u /X naUchmMst
pIZJstqplt do czynnej pracy w KPP. ,Miatem
niejednokrotnie sposobnosé — pisze tow. Franct-
szel Joézwiak, czlonek Biura Politycznego KC
PZPR — w zdzzec tow. Bleruta w latach walkt
z faszyzmem polskim Poznalem wtedy Jego gle-
bokq zo’taze W 2W Jclgstzco naszej spri awy, ktorej
zachwiaé nie moglz/ ani terror samacjit, ani lata
wigzied. Tow. Bierut zadziwial zawsze swym
gl(;boklm spokoyem rozwagq, znajomosciq nauki
marksizmu - leninizmu, niezwyklym dgieniem
do poglgbzenm szoe] wiedzy. Zadziwiajgce byto
]ak umial. czer paé nauki z kazdego niepowodze-
nia naszej walk?, z kazdego jej sukcesu, po pro-
stu z kazdego dnia, z kazdej rozmowy z towarzy-
szem, robotnilkiem, ' chiopem. Prostota tow.
Bieruta czyni go tak niezwykle bliskim i drogim
kazdemu cztowiekowi pracy*.

W grudniu 1933 roku Bolestaw Bierut zostal
aresztowany przez wladze sanacyjne 1 Skaza-
ny za przynaleino$é do Komumstyczne] Powtu
Polski na 7 lat wiezienia. Po wyjSciu z niego
w sty chmu 1939 przebywat w kraju az do wybu-
chu woiny. W tragicznym wrzesniu znajdowal
sig w szeregach obronicéw Warszawy.

Poczgtkowy okres okupacji niemieckiej Spe-

dzit Bolestaw Blerut w Minisku, po czym przedo-
stat szg do Warszawy © pr zystq,p% do pracy poli-
tycznej. Byt wspotorgan’bzatorem 1 czlonkiem
wladz centralnych PPR. Wysitkom Partiit Bole-
stawa Bleruta nalezy przypisaé zy'ednoczenie ste
wszystkich ugrupowan demokratycznych 1 rewo-
leyinych do walki o wyzwolen%e kraju. Z imie-
niem Bleruta lqczy sie mierozerwalnie histo-
ryczny zwrot, ktéry nastepil w stosunkach mie-
dzy Polskq o Z wlq,mlczem Radzieckim. Bolestaw
Bierut wytrwale i nieugiecie wskazywal na to, 2e
Zwiqzek Radziecki Jest naszym sojusznikiem
ne tylko w walce zbrojnej o 20y7zuolen’£e naro-
dowe, ale ze jest on przede wszystkim naszym
soyuszmkzem klasowym w walce o wyzwolente
spoleczne polskich mas pr acuchych

Dnia 5 lutego 1947 roku po raz plerwszy w hi-
storii  Polski Prezydentem zostal wybrany

syn klasy robotniczej, niezlomny bojownik o wy-
zwolente mas pracujqcych — Bolestaw Bierut.

Wszystkie wielkie przemzan Y w zyclu nasze-
go narodu dokonaly su; Pr2Y nayczynme]szym
udziale i kierownictwie Bolestawa Bieruta. Pod
Jego kierownictwem naréd odbudowuje War-
szawe, uruchamia tysigee zaktadéw produkeyi-
nych, przeobraia gospodarke rolng, podnosi po-
ziom Zycta kulturalnego.

Znany Jjest wszystkim stosunek Prezydenta
Bolestawa Bleruta do ludzi pracy i naukt. Ty-
sug,ce przodowmkow pracy, racjonalizatoréw, te-
chnikéw i insynieréw otrzymalo z Jego rak wy-
sokie odznaczenia panstwowe.

Mamy wiele powodéw do dumy ze swych 08ig-
gnigé pod przewodnictwem Bolestawa Bieruta.
Oto w szybkim temple rozwijamy poteiny prze-
myst socyallstyczny Przezwyc%@zamy zmurszaty
konserwatyzm ) zaCOftmle w technice. Wprowa-
dzamy energicznie i upowszechniamy mechani-
zacyg pracochlonnych robét, pokrywamy kraj
sleczg, elektrownt, zwuchamlamy W coraz w%@k-
szej skali urzgdzenia sterowania zdalnego i au-
tomatycznej regulacji proceséw wytworezych,
produkujemy masy plastyczne 1 inne tworzy-
wa syntetyczne rozbudowujemy przemyst che-
miczny 1 nowy wielki przemyst hutniczy. To
wszystko tworzy naréd kierowany wprewng
i pewng politykg Rzqdu, ktéremu przewodzt
Prezydent Bolestaw Blerut.

W  szesédziesieciu, latach 2ycta Bolestawa -
Bieruta bilansuje sig¢ walka polskiego ruchu ro-
botniczego, jego clerpienia, kleski i zwyctestwa.

Po tylu latach rewolucyjnych walk maégt na-
reszcle naréd polski zadecydowaé sam o wlas-
nym losie 1 swojej przysztosci. Kierunek nowej
przysztosct wytyczyt mam Prezydent Bolestaw
Bierut, ktory okreslajqc zadania nauki polskiej
tak powtedziat: ,Jestesmy pokolemiem Swiado-
mych rewolucjonistéw i patriotéw, ktérzy osta-
tecznie, raz na zawsze pragng wykorzenié kleske
ctemnoty ze stosumkéw spolecznych, wzbogactié
umysty milionéw ludzi w najwiekszy skarb
czlowteka, jakim Jest  zdolnosé poznawama
prowdy, yak?m jest nieocenione § twércze swia-
tlo wiedzy,

Jedyna droga wiodgca ku tej przyszlosci pro-
wadzi przez budowe socjalizmu w Polsce,

Wiadystaw Gryksztas

\:s\"

‘Lyf‘mu o

\10te£;“ N

\

P@iitechmm ,

w,/’

1



Nr 4

HUTNIK

Str. 119

HENRYK WITKOWSKI

K. D. 669.2 : 330.191.5

Walczymy o najoszczedniejszq gospodarke
metalami niezelaznymi

Z’?Mzemf metali ‘niez'elaznych' w gospodarce narodowej. — Koniecznoéé oszczednej gospodarki tyma
metalomi. — Zarzqdzenia wladz majgce na celu nmajwladciwsze wykorzystanie metali. — Przepisy regulu-
](llce g(;bspodarkg zlomem metali niezelaznych. — Koniecznoéé wspélpracy calego personelun zakladéw przemy-
stowych.

Do gléwnych zadan przemystu nalezy w 1952
roku wprowadzenie jak najoszczedniejszego zu-
zycia metali niezelaznych w gospodarce mate-
rialowej. Jest to konieczno§é wynikajaca nie
tylko z faktu, Ze surowce te sprowadzamy prze-
waznie z zagranicy, lecz spowodowane jest
rowniez ogdélnym deficytem metali niezelaznych
na rynku Swiatowym.

Metale niezelazne sg niezbednym surowecem
w wielu galeziach przemyshi o podstawowym
znaczeniu i jakkolwiek udzial ich w stosunku
iloSciowym do innych materialéw nie jest zna-
czny, brak metali niezelaznych mogltby zaha-
mowaé produkecje w tych galeziach przemystuy,
w ktérych metali owych zastapi¢ nie mozna.
Gospodarka narodowa w postaci uspolecznione-
go przemystu wykorzystuje najlepiej i najpel-
niej materialowe zasoby panstwowe. Dlatego
tez mniej wazne z ogélnopanstwowego punktu
widzenia cele produkeyjne muszg ustapié
plerwszenstwa wazniejszym, od ktoérych uza-
leznione jest tempo rozwoju naszego przemyshu
lub wykonanie planéw inwestycyjnych. Na te
wiasnie cele przede wszystkim przeznaczone sa
metale niezelazne. Takie jest stanowisko Partii,
Rzadu i naczelnych wladz gospodarczych kra-
ju, a znalazlo ono swdj wyraz w przemowieniu
Przewodniczacego Panstwowej Komisji Plano-
wania Gospodarczego, Wicepremiera H. Minca,
wygloszonym na VI plenum Partii, w ktérym
powiedzial on miedzy innymi: ,Wainym zada-
niem gospodarczym... jest osiggniecie radykal-
nego zmniejszenia zuzycia metali kolorowych.

W latach ubieglych, mimo pewnych osiggnie¢ -

w zmniejszeniu zuzycia miedzi, ogdlny. poziom
zuzycia metali kolorowych nie ulegl zmniejsze-
niu... Musimy, mimo wzrostu produkeji prze-
mystow, zuzywajacych metale kolorowe, zmniej-
szyé absolutnie zuzycie aluminium, cyny i oto-
wiu i nie dopusci¢ w zasadzie do zwigkszenia
zuzycia miedzi. Tymezasem w dziedzinie zuzy-
wania metali kolorowych mamy wiele jaskra-
wych przykladéw marnotrawstwa i technicznie
niczym nieuzasadnionego ich stosowania®.’
Stanowisko to znalazlo swéj wyraz takze
i w zarzagdzeniach gospodarczych, ktore zostaly
wydane w ubieglym roku. Naleza do nich prze-

' Nowe Drogi 1951, nr 1, str. 66.

pisy o reglamentacji metali niezelaznych,
o0 ograniczeniach w ich zuzyciu, o gospodarce
zapasami, o planowaniu uzysku zlomu metali
niezelaznych, o gospodarowaniu metalami nie-
7zelaznymi pochodzacymi ze zlomu kablowego
itd. Wszystkie te przepisy maja na celu wpro-
wadzenie jako stalej zasady majoszczedniejsze-
go zuzycia metali niezelaznych i najwlasciwsze-
g0 wykorzystania zlomu tych metali, Zastoso-
wane w przepisach $rodki mozna podzieli¢ na
cztery grupy.

1. Zabrania sie wytwarzania z metali nieze-
laznych takich przedmiotéw, ktére moga i po-
winny byé wykonane z innych materialow:
z materialéw ceramicznych, z mas plastycz-
nych, z drewna. Do przedmiotéw takich naleza
miedzy innymi przybory biurowe, galanteria
metalowa, niektére przedmioty uzytku domo-
wego. Przepisy wymieniaja przedmioty te przy-
kladowo, tzn. ze zabrania si.e; wytwarzania
z metali niezelaznych nie tylko przedmiotow
wymienionych we wlasciwych zarzadzeniach,
lecz roéwniez wszelkich innych przedmiotow
o tym samym lub zblizonym charakterze. Sze-
rokie zastosowanie, jakie obecnie znalazly ma-
sy plastyezne dzigki ich wielostronnym zaletom,
czynia z nich w wielu przypadkach materiat
bardziej odpowiedni od metali niezelaznych przy
tego rodzaju produkeji.

2. W produkeji, w ktérej stosowanie metali
niezelaznych jest konieczne, powinno sie zuzy-
cie ich jak najbardziej ograniczyé przez Sciste
przestrzeganie dokladnie opracowanych i tech-
nicznie uzasadnionych mnorm zuzycia. Przed
ustaleniem normy nalezy szczegéltowo rozwazyé
czy zuzycie metalu niezelaznego w danym ro-
dzaju produkecji lub na dane przedmioty jest
rzeczywiscie konieczne. W wielu przypadkach
metale niezelazne moga by¢ w zupelnosci za-
stapione przez wyzsze gatunki stali. Z metali
niezelaznych wolno wytwarza¢ jedynie to, co
w zadnym razie nie da sie wykonaé z innych
materialéw. Spis wyrobéw, na ktére moga by¢
uzyte metale niezelazne, wymaga zatwierdzenia
przez Biuro do Spraw Gospodarki Metalami
Niezelaznymi przed uzyskaniem przydzialu na
ten cel.

3. Wysoko§é zapaséw metali niezelaznych po-
winlna byé zatwierdzona dla kazdego zakladu
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przez wlaéciwy centralny zarzed w granicach
norm ustalonych w przepisach o reglamentacji
metali niezelaznych i w granicach ogélnych
wskaznikéw zapaséw materialowych dla danej
galezi przemyshi zatwierdzonych przez Prze-
wodniczacego Panstwowej Komisji Planowania
Gospodarczego. Centralne zarzady ustalaja
w tym celu wielko§é zapasu w kazdym zakia-
dzie i okre§laja wskaznik zapasu w dniach oraz

dopuszezalng ilo§é éredniego (przecietnego) za- -

pasu. Przekroczenie zatwierdzonych zapaséw
jest karane w my$l przepiséw o reglamentacji.

4. Zbiérka zlomu metali niezelaznych (odpa-
dy produkeyjne i zlom powrotny) jest planowa
i powinna byé zorganizowana zgodnie z wlasci-
wymi przepisami. O Kklasyfikacji, zbiérce
i transporcie zlomu metali niezelaznych méwia
Polskie Normy. Ziom ten jest nadzwyczaj cen-
nym surowcem, czesto bardziej dla nas warto-
Sciowym niz inne materialy jako wyroby go-
towe. Nie wszyscy jeszeze doceniaja znaczenie
gospodarcze wlasciwej zbiérki zlomu metali
niezelaznych. Stosunek ten musi ulec jak naj-
rychlej radykalnej zmianie. W akeji ‘zbierania
ztomu metali niezelaznych nie powinno zabrak-
naé nikogo.

Ponizej zamieszczamy najwazniejsze okre$-
lenia zaczerpniete z obowiazujacych przepiséw
dotyczacych gospodarki metalami niezelazny-
mi. Okreslenia te daja ogdlny poglad na zasieg
reglamentacji.

Za metale niezelazne nalezy uwaza¢ metale
wymienione w rozporzadzeniu Przewodniczace-
go PKPG z dnia 7 maja 1951 r. w sprawie uzna-
nia metali niezelaznych za reglamentowane oraz
zgloszenia tyeh metali do rejestracji (Dz. U.
R. P. z 1951 r. nr 45, poz. 334). Za metale nie-
zelazne uwaza sie réwniez te stopy, w ktorych
zawarto§é metali niezelaznych wynosi przynaj-
Jniej 8509 Metale miezelazne moga mieé
postaé surowcow, pétfabrykatéw, wyroboéw go-
towych lub zlomu metali niezelaznych. Surow -
cami w rozumieniu przepiséw o reglamentacji
metali niezelaznych sa rudy i ich koncentraty.
Za poéifabrykaty uwaza sie bloki i proszki me-
taliczne oraz wyroby walcowane, ciagnione, tto-
czone, lane i kute przeznaczone do przerdbki
lub zuzycia w produkecji innych wyrobéw, bez
wzgledu na to czy péifabrykaty te moga byé
w pewnych przypadkach uzywane jako wyroby
gotowe. Wyrobami gotowymi sa przedmioty
z metali niezelaznych nie przeznaczone do dal-
szej obrobki lub zuzycia w dalszych procesach
produkeyjnych. Zlom metali niezelaznych mo-
ze mie¢ postaé odpadu produkecyjnego lub zto-
mu powrotnego (zuzyte wyroby gotowe).

Z punktu widzenia wykonania przepiséw
o reglamentacji metali niezelaznych najwaz-
niejsze znaczenie maja péHabrykaty i ztom me-
tali niezelaznych. Wykaz materiatéw dla plano-
wania zaopatrzenia (wydawnictwo PKPG nr 29)
W branzy III, zmienionej pismem okélnym
PKPG (Departament Zaopatrzenia i Bilanséw
Materialowych) nr 22 z dnia 31 grudnia 1951

roku, znajdujemy nastepujace grupy metali
niezelaznych:

metale blokowe,

proszki metaliczne,

stopy,

blachy, tasma, folia,

rozne,

. zlom, i odpady,’

. odlewy, ,

. armatura ze stopéw.

Spoéréd wymienionych wyzej grup metali
niezelaznych za reglamentowane nalezy uwazaé
grupy od 1 do 6. W grupach od 2 do 5 znajduja
sie niektére pétfabrykaty, ktére moga byé uzy-
wane jako wyroby gotowe, zwlaszcza materialy
wymienione w grupie 5 (plomby, Srut, druty
spawalnicze, kubki cynkowe bateryjne), lecz
zgodnie z przepisami o reglamentacji trzeba je
uwazaé¢ rowniez za reglamentowane. Praktycz-
nie wiec za reglamentowane powinno sie uwa-
zat¢ wszystkie surowce i poétfabrykaty rozpro-
wadzane przez Centrale Handlowa Metali Nie-
zelaznych, ztom metali niezelaznych oraz watki
i tuleje.

Na moey rozporzadzenia Rady Ministrow
7.dnig 8 lutego~ 1951 r. (Pz. U, R. P. z 1951 r.,
nr 9, poz. 69) zlom i odpady metali niezelaz-
nych zostaly poddane dziataniu dekretu z dnia
5 sierpnia 1949 r. o reglamentacji niektérych
suroweéw, potfabrykatéw i wyrobéw gotowych
(Dz. U. R. P. z 1949 r., nr 46, poz. 341 i z 1950
roku, nr 49, poz. 447). ,

W myS$l tego rozporzadzenia za zlom i odpady
metali niezelaznych uwaza sie: :

1. wyroby gotowe i poiabrykaty, ktore
wskutek zuzyecia lub zniszcezenia nie moga
mieé zastosowania zgodnie ze swoim pier-
wotnym przeznaczeniem i nie mogy byé
naprawione lub naprawa ich nie jest gos-
podarczo oplacalna,

2. wszelkiego rodzaju odpady powstajace
przy przerdbce mechanicznej (pyl, opiki,
wibry, Scinki, wykroje itp.) lub przy prze-
robee hutniczej (popioty, zgary, zuzle
itp.).

Wymienione wyzej okreslenie oparte jest na
kryterium sposobu powstawania zlomu metali
niezelaznych, Dla celéw gospodarczych nie ma
zasadniczego znaczenia w jaki sposéb zlom po-
wstaje. Ponadto z punktu widzenia powstawa-
nia ztomu lub ‘odpadu nie da sie okreflié wszy-
stkich mozliwych przypadkéw, w ktérych ztom
i odpad powstaja. Np. w okresleniu powyzszym
nie wymieniono jako ztomu lub odpadu wybra-
kow produkeyjnych. Ze wzgledu na gospodaro-
wanie zlomem nie ma potrzeby wprowadzaé po-
c}zia%u na ztom i odpad, gospodarczo bowiem
jedno i drugie jest po prostu ztomem. Mozemy
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! Pelna nazwa'tej grupy w wykazie brzmi: ,,Zkom
i odpady metali kolorowych®, natomiast we wszyst-
kich innyeh pozycjach uzywa sie nazwy ,,metale nie-
zelazne“. Szkoda, ze pismo okélne PKPG nr 22 tej nie-
jednolitosei nomenklatury nie usunetlo,
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natomiast wyodrebnié réine rodzaje zlomu za-
leznie od jego pochodzenia.

Norma PN/H-15715 okresla zlom nastepu-
jaco: . :

,,Ztomem metali niezelaznych nazywa sie me-
taliczne odpadki produkeyjne z zakladéw hut-
niczych i przetwoérczych oraz zuzyte wyroby
z metali niezelaznych, ktére ze wzgledu na swa
przydatno$¢ nadaja sie tylko do przetopienié
lub do przerdébki chemicznej*.

Uzywamy wiec okreSlenia ,,zlom metali nie-
zelaznych“, gdyz taka nazwe podaje przytoczo-
na wyzej norma, a w okreSleniu tym miesci
sie pojecie zlomu w znaczeniu uzytym w prze-
pisach o reglamentacji metali niezelaznych
oraz pojecie odpadow.

Klasyfikacja zlomu metali niezelaznych jest
wedlug normy PN/H-15715 nastepujgca: zlom
metali niezelaznych dzieli sie na kategorie, gru-
py, rodzaje i klasy. _

Kategoria - ztomu metali niezelaznych zalezy
od metali lub od stopu zawartego w zlomie.
Rozréznia sie nastepujace kategorie zlomu
(obok mnazwy kategorii podano symbol wedlug
normy)’:
ztom miedzi — C
ztom miosiadzu — D
ziom brazu — E
zhom cyny i cynowych stopow
tozyskowych — F

G
H
i

Lo e

ztom olowiu i jego stopow —4
z¥om niklu i jego stopéw —
ztom cynku i jego stopéw —
ztom magnezu 1 jego stopow = e
zlom aluminium i jego stopéw — L

10. zlom stalowy platerowany

Widaé, ze nie wszystkie kategorie zlomu ob-
jete sg normg. Np. doéé powszechnie spotykany
ztom srebra nie jest przedmiotem omawianej
normy. Ma to ten skutek, Ze w obrocie zlomem
srebra nie stosuje sie wymagan technicznych,
ktére odnosza sie do kategorii ztomu objetych
norma.

Kategorie ztomu dziela si¢ na grupy zaleznie
od zawartodci zasadniczych skladnikéw stopo-
wych. Np. zlom miedzi dzieli si¢ na dwie grupy:

1. ztom miedzi elektrolitycznej,

2. zlom miedzi hutniczej.

Grupy ztomu oznacza sie liczbami kolejnymi.
W kazdej grupie rozréznia sie¢ dwa rodzaje zlo-
mu, zaleznie od jego pochodzenia:

odpady produkcyjne (powstale podczas

wyrobu i przerobu) — A

ztom powrotny (zuzyte wyroby) — Z

Rodzaje ztomu dziela sie ma klasy, zaleznie
0{1 jego postaci, stanu i stopnia zanieczyszcze-
nia. Klasy oznacza sie liczbami kolejnymi. Np.
ztom miedzi (kategoria C), hutniczej (grupa
2), powrotny (rodzaj Z), dzieli sie na 4 klasy.
Do najnizszej (klasa 4) nalezag druty przepa-
lone, druty pobielone o grubo$ci mniejszej niz
0,5 mm, wela i folia miedziana o dopuszczal-

S e

nym zanieczyszczeniu zelazem i innymi meta-
lami do 5%, wilgocia i smarami do 49% cieza-
ru, lacznie wiec te klase ztomu oznacza sie
przez Cs:Za.

Przedstawiona wyzej klasyfikacja zlomu me-
tali niezelaznych ma bardzo duze znaczenie,
obowiazuje ona bowiem w obrocie miedzy do-
stawcami a odbiorca (Centralny Zarzad Gospo-
darki Ztomem) dla tych kategorii ztomu, ktére
sa przedmiotem normy.

Zlom metali niezelaznych jest reglamento-
wany i wobec tego wszelkie zuzywanie zlomu
metali niezelaznych jest zabronione. Zuzycie
ztomu metali niezelaznych jest dopuszczalne
jedynie wowezas, gdy zaklad produkeyjny uzy-
skujacy odpad metali niezelaznych wprowadzil
do planu zaopatrzenia odpowiednie zapotrzebo-
wanie na ztom i na zapotrzebowanie to otrzymat
decyzje przydzialowa. Zuzycie ztomu metali
niezelaznych bez wyraznej decyzji przydziato-
wej lub zuzycie go ponad iloé¢ przewidziana
w decyzji jest zabronione i karane w mysl prze-
pisbw o reglamentacji metali niezelaznych.

Za wyjatkowe mozna uwazaé zuzycie ztomu
metali niezelaznych na cele awaryjne w okre-
§lonych przypadkach pod warunkiem sporzadze-
nia w przewidziany sposGb protokétu awaryjne-
go tudziez otrzymania decyzji przydzialowej.
O uzyskanie przydzialu nalezy sie zaczaé staraé
natychmiast po- nastapieniu awarii i spisaniu
protokétu awaryjnego.

Zakaz zuzycia ztomu metali niezelaznych obo-
wiazuje niezaleznie od zamierzonego celu zu-
zycia: na wytwoérezoié, naprawy lub inwesty-
cje.

Obszerne omdwienie przepiséw obowiazuja-
cych w gospodarce metalami niezelaznymi znaj-
da czytelnicy w marcowym zeszycie z br. cza-
sopisma ,,Gospodarka Materialowa®.

Aby gospodarka metalami niezelaznymi mia-
la wladciwy przebieg, zgodny z przepisami
i znaczeniem, ktére maja w przemyS$le te cen-
ne surowce, trzeba aby personel techniczny
i administracyjny zakladéw znal dokladnie owe
przepisy i sumiennie je wykonywatl. Zadania
zwigzane z wykonaniem przepiséw' o gospo-
darce metalami niezelaznymi powinny sie znaj-
dowaé stale na porzadku dziennym narad pro-
dukeyjnych i zebran zalogi. Nalezy popieraé
i rozwijaé racjonalizatorstwo oraz usprawnienia
w tej dziedzinie i rozpowszechniaé pozytywne
rozwigzania. Wszyscy pracownicy zakladow,
zwlaszeza zuzywajacych metale niezelazne
w wiekszych iloSciach, powinni byé systema-
tycznie instruowani oraz informowani o zada-
niach cszezednoseiowych poszezegélnych oddzia-
16w produkeyjnych tudziez o sposobie zbiérki
ziomu.

Troska o wiaSciwe wykorzystanie nawet naj-
drobniejszych iloSci surowca lub zlomu metali
niezelaznych jest naszym wspélnym spolecznym
obowiazkiem.
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Nowe wytyczne wspétzawodnictwa gwaranciq
“wykonania planéw produkeyijnych
w przemysle hutniczym

Zadania hutnictwa w 1952 r. — Znaczenie ruchu wspolzawodnictwa dla wykonanie planéw produkcyj-
nych. — Niedomagania dotychczasowej organizacji ruchu wspétzawodnictwa. — Akecje ZZH i nowe Wy-
tyczne przyczynia sie do upowszechnienia majlepszych metod pracy.

Realizacja wielkich zadan Planu 6-letniego
odbywa sie przy udziale najszerszych mas pra-
cujacych, dzieki rosnacej aktywmosei klasy ro-
botniczej, przodujacej sily narodu polskiego,
zdazajacego ku socjalizmowi. Rok 1952 stawia
przed hutnictwem polskim zadanie podniesienia
produkeji suréwki o 27 %, a stali i wyrobéw wal-
cowanych o 18,4%. Wykonanie i przekroczenie
tych zadan zalezy od wzrostu wydajnoseci pracy,
wykorzystania istniejacych wewmetrznych re-
zerw na kazdym agregacie i stanowisku pracy.
0d wydajnoéci pracy w hutnictwie i od wzrostu
produkeji stali zalezy rozwdj calej maszej gos-
podarki narodowej, uprzemyslowienie kraju,
wzrost tempa produkeji we wszystkich zakla-
dach przemystowych i wznoszenie nowych wiel-
kich budowli socjalizmu. Umacniajac naszg gos-
podarke narcdowa przyczyniamy sie do wzrostu
potegi gospodarczej maszego kraju, a tym sa-
mym do utrwalenia pokoju.

Wydajnos¢ pracy wzrosnie wskutek rozszerze-
nia i poglebienia wspoélzawodnictwa pracy,
w ktérym powinni uczestniczyé wszyscy hutni-
cy. Poglebienie form wspélzawodnictwa daje
powazne wyniki produkcyjne, jak szybkosciowe
wytopy, skrocenie Sredniego czasu wytopu, lep-
sze wykorzystanie objetosei wielkich piecow,
zmniejszenie ilosci wybrakéw i inne.

Ruch wspélzawodnictwa pracy rozszerza sie
i umacnia wraz ze wzrostem $wiadomosei poli-
tycznej mas pracujacych oraz wychowaniem
nowego cztowieka w duchu socjalistycznego sto-
sunku do pracy. Wzmagajace sie wspolzawod-
nictwo podnosi wydajnosé pracy i przyczynia
sie¢ do podniesienia stopy zyciowej mas pra-
cujacych.

W. dotychezasowym ruchu wspoélzawodnictwa
miehém_y duze osiagniecia. Jednak ruch ten roz-
wijat sie zywiolowo i nie byt ujety w &eisle
ramy organizacyjne, co powodowalo liczne nie-
* dociagniecia. Przewaznie wspélzawodniczacy de-
klaratywnie podpisywali sw6j udzial we wspél-
zawednictwie bez konkretnych zobowiazah zwia-
zanych ze swoim stanowiskiem i zakresem pra-
cy. Wynikalo to z tego, ze plany produkcyjne
nie dotarly jeszcze do wszystkich miejsc pracy,
a administracja nie opracowata konkretnych za-

dan, ktére by mobilizowaly zalogi i pozwolily
wyniki ich pracy wzajemnie kontrolowac.

Po podpisaniu deklaracji o przystapieniu do
wspélzawodnictwa wspélzawodniczgcy byli zda-
ni na wilasne sily. Administracja i Rady Zakla-
dowe mnie kontrolowaly wynikéw ich pracy i nie
pomagaly im w zwalezaniu napotykanych trud-
noéci. Metod pracy majlepszych przodownikéw
nie udostepniano innym wspélzawodniczgeym
w danym zakladzie. Rady Zakladowe i komisje

wspblzawodnictwa ograniczaty swoja dzialal-

no§¢ tylko do przyznawania nagréd i to w wielu
przypadkach miesprawiedliwie, gdyz ocena od-
bywala sie bez udzialu samych wspoélzawodni-
czacych i mezéw zaufania. W ocenach bramo poed
uwage jedynie najwyzsze osiagniecia i nie zwra-
cano uwagi ma wspélzawodniczacych, ktorzy
osiggali wymniki wyzsze niz &redmie danego od-
dziatu.

Niedociggniecia te wyptywaly z niedostatecz-
nej opieki mad ruchem wspélzawodnictwa ze
strony Zarzadu Gléwnego Zwigzku Zawodowego
Hutnikow. ZZH nie nadgzat za szybkim rozwo-
jem mowych form wspélzawoednictwa ; ruch ten
rozwijal sie zywictowo i nie byt ujety w konkret-
ne formy organizacyjne. Nie bez winy jest réw-
niez administracja, ktéra nie doceniala tego
ruchu jako oreza w walce o podniesienie wydaj-
nosei 1 wykonanie planéw produkeyjnych.

Po szezegélowym przeanalizowaniu istnieja-
cych bledéw, w celu wiasciwego pokierowania
dalszym rozwocjem wspoélzawodnictwa, ktéore ma
na celu wychowanie nowego cztowieka, §wiado-
mego gospodarza na swoim stanowisku pracy,
plenum ZZH uchwalitlo w dniu 10. I. 1952 r.
»Wytyczne o wspoélzawodnictwie pracy w prze-
myéle hutniczym®, Wytyczne te kieruja ruch
wspolzawodnictwa na wiasciwe tory i weiagng
personel inzynieryjno - techniczny do Scistej
wspélpracy z ruchem wspélzawodnictwa.

Podstawsg ,,Wytycznych® jest zawieranie
umoéw opartych na konkretnych zobowiazaniach
miedzy hutnikami, zespolami, oddziatami i za-
kladami. Kazdy ze wspétzawodniczacych otrzy-
muje ksigzeczke ,,Umowa 0 wspélzawodnictwie
socjalistycznym®, do ktérej wpisuje swe zobo-
wigzania produkeyjne jak réwniez zobowigzania
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wezwanego towarzysza pracui !
nych warunkach. e g o
. Podejmowanie zobowigzan bedzie sie odbywa-
lo ma zebraniach grup zwiazkowych lub na ze-
k}xrg}mach zespotow produkeyjnych zwiazanych
§cisle z klupkrehnyml zadaniami danej grupy.
Na zeﬂpramu grupy mistrz referuje zadania pro-
d‘l_lkcyme i Ws‘kzjuzuje mozliwosei ich przekrocze-
nia a gz&«omlyovyae grup po dyskusji podejmuja
zobowigzania i wzywaja inna grupe do wsp()l:
zawodnictwa.

Zobowiaza:nia podjete ma zebramiach grup
zwiazkowyh stanowig, po pedsumowaniu, zbio-
rowe zobowigzanie caltego oddziatu, ktéry z kolei
wzywa podobny loddzial do wspélzawodnictwa.

Na podstawie podjetych zobowigzan oddziato-
wych, Rada Zakladowa i kierownictwo huty
opracowuje zobowiazania catego zakladu, wzy-
wa do wspélzawodnictwa inng hute i podpisu-
je z niag umowe o wspolzawodnictwie o tytut naj-
lepszego zakladu branzy hutniczej i o sztandar
przechodni CRZZ. W ramach zawartych umoéw
toczyé sie bedzie walka o tytul majlepszego w za-
wodzie, najlepszego zespotu, najlepszego oddzia-
lu. We wspélzawodnictwie tym bedzie licznie
uczestniczyt personel inzynieryjno -techmiczny.

Zawarte umowy beda kontrolowane w trakeie
ich realizacji przez samych wspélzawodnicza-
cych, ktorzy swe zadania i osiggniecia produk-
cyjne beda wpisywali na wykresach w miejscu
pracy. W przypadku trudnosci w realizacji pod-
jetych zobowiazan Rada Zaktadowa wspélnie
z administracja zobowiazuje sie trudnodci te
usungé. Mistrz i maz zaufania raz ma dziesieé
dni beda kontrolowali wyniki wspélzawodnicza-
cych i poréwnywali osiagniecia. Kontrola ta ma
na celu usuniecie ewentualnych przeszkod i roz-
powszechnianie lepszych metod pracy przodu-
jacych pracownikow.

Ocena wymikéw bedzie sie odbywala raz na
miesiac na zebraniu grupy zwiazkowej, na kto-
rej mistrz referuje wyniki osiggniete przez
wspélzawodniczacych a grupa po dyskusji typu-
je wyrézniajacych sie praca w danej grupie.

Nazwiska i osiggniecia wyrézniajacych sie
maz zaufania i mistrz przekazuja do rady wy-
dziatowej. Rada wydzialowa powinna do dnia
5 po miesiacu sprawozdawezym, na SWym posie-
dzeniu z udzialem meza zaufania, mistrzow,
przedstawicieli orgamizacji partyjnej i Rady
Zakladowej, podsumowaé wyniki calego wydzia-
hi, ktére referuje kierownik wydzialu. Rada

wydzialowa po dyskusji ustala wyréznionych
pracownikéw oraz wyréznione brygady. Nazwi-
ska wyréznionych oglasza sie na specjalnych, do
tego celu przeznaczonych tablicach.

Miesiecznej oceny dokonuje sie ma rozszerzo-
nym posiedzeniu Rady Zakladowej przy udziale
przedstawicieli Podstawowej Organizacji Par-
tyinej, szefow wydzialéw oraz czlonkéw Zakia-
dowej Komisji Wspélzawodnictwa Pracy. Na
posiedzeniu tym dyrektor zakladu referuje osiag-
niete wyniki, ktére beda oglaszane na nmaradach
wytwoérezych, w prasie, w gazetkach éciennych
i w radiowezle. Na podstawie miesiecznych ocen
kazdy wspélzawodniczacy bedzie mogt zoriento-
waé sie jakie miejsce zajmuje.

. Kwartalna ocene wynikéw wspétzawodnictwa
przeprowadza Rada Zakladowa przy udziale wy-
mienionych przy miesiecznych ocenach, przy-
znajac wyrdéznionym na okres trzech miesigcy
tytut przodujacego w hucie oraz listy pochwalne
Rady Zakladowej i dyrekeji. Najlepsi z przodu-
jacych otrzymuja tytul najlepszego w zawodzie
danej huty, dyplomy Rady Zakladowej i dyrek-
¢ji, nagrody rzeczowe i pieniezne. Zarzad Glow-
ny Zwiazku Zawodowego Hutnikéw wytypuje
spoéréd majlepszych w zawodzie majlepszych
w skali calego hutnictwa: wielkopiecownikéw,
stalownikéw, walcownikéw, murarzy bialych
i bedzie im przyznawal dyplomy oraz powazne
nagrody.

Omawiane wyzej wytyezne eliminuja wszel-
kie zauwazone dotad wady wplywajace w spo-
s6b hamujacy na rozwdj wspélzawodnictwa. Za-
logi i administracja hut docenia znaczenie tych
wytycznych.

Nowe formy wspélzawednictwa spowoduja
¢cidlejsze powigzanie ich rozwoju z zadaniami
wynikajacymi z toku wykonywania planéw gos-
podarczych hut.

Przyczyniag sie one do majszerszego upow-
szechnienia najlepszych metod pracy i do spote-
gowania inicjatywy pracownikéw. ,,Wytyezne
o wspoblzawodnictwie pracy w przemysle hutni-
czym* spelnia swe zadanie, jezeli administracja
wespol z Rada Zakladowa wywiazg sie w mysl
instrukeji z nalozonych ma mich cbowigzkéw,
a przede wszystkim ustawia wilasciwy sklad
grup produkcyjnych zwiazanych z ustalonymi
i konkretnymi zadaniami, ktére zmobilizuja za-
logi do pokonania istniejacych tzw. ,,waskich
gardel, a tym samym do wykonania planow
produkeyjnych.
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Wytapianie stali na blachy transformatorowe

Sposoby pfowadzcnia wytopu i ich znaczenie dlu jakosci blach transformatorowych. — Wplyw jakosei

zelazokrzemu 1 odtleniania glinem.

Jednym z trudniejszych zagadnien produkeyj-
nych sa blachy transformaterowe ze stali o na-
stepujacym skladzie chemicznym:,/C = 0,04 —
—0,06%, Si = 3,8 — 4,5%, Mn — max 0,15%,
P = max 0,015%, S = max 0,010%. Sposob po-
dejécia réznych hut do zagadnienia produkeji
blach transformatorowych o niskiej stratnosei
(V,, ponizej 1,1 W/kg), jak tez poglady meta-
lurgéw co do wplywu wyzej wymienionych czyn-
nikéw na jako$¢ stali transformatorowej sa 16%-
norodne, a czasami wrecz sprzeczne. Swiadczy
to o tym, ze problem predukeji wysoko warto-
Sciowyeh blach transformatorowych mnie jest
jeszeze calkowicie opanowany nawet w krajach
wysoko uprzemyslowicnych.

Czynniki metalurgiczne wptywajace na strat-
noéé blach tramsformatorowych mozna podzieli¢
na pierwotne, zwiazane ze sktadem chemicznym
stali, spozobem prowadzenia wytopu stali i od-
lewaniu jej we wlewki oraz wtérne, zwiazane
z dalszg przerobka technologiczna, na ktéra
sktada sie walcowanie na goraco (z ew. walco-
waniem na zimno w fazie koicowej), wyzarza-
nie i trawienie. '

W artykule niniejszym cméwimy sposocby wy-
tapiania tej stali 1 mozliwosei poprawy jej ja-
koéei na tej drodze. Wplyw skladu chemicznego,
sposcbu walcowania i obrébki cieplnej bylty juz
omawiane ma lamach ,,Hutnika‘.

Stal transformatorowa ¢ podanym skladzie
chemicznym wytapia sie zasadniczo w zasado-
wych elektryeznych piecach tukowych. Proces
w piecu martenowskim jest trudny i z natury
rzeczy mie moze daé¢ produktu majwyzszej ja-
kiosei. Stesunkowo dobrze nadaje sie on do pro-
dukeji stali pradnicowych z nizsza zawartoscia
krzemu. Niektore huty stosuja proces duplex
(piec martenowski i piec elektryczny lukowy).
Proces ten, chociaz metalurgicznie uzasadniony
jest drogi i na og6l dosé rzadko stosowany.

Warunki prawidlowego przebiegu wytopu
stali transformatorowej sa trudne do esiagnie-
cia. Pozadane jest otrzymanie stali o bardzo
niskiej zawartoéci wegla a takze manganu, to-
sforu, siarki itp. przy czym material musi byé
czysty pod wzgledem zawartosei tlenkéw i ga-

! Referat wygloszony na zebraniu Kola Stowarzy-
szenia Inzynieréw i Technikéw Przemystu Hutniczego
przy hucie Batory w dniu 21. II. 1951 r.

* Patrz: M. Markuszewicz. Zagadnienie blach trans-
formatorowych w §wietle najnowszych badan. Hutnik
1962 oy 1 ste o =1,

— Odlewanie wlewkéw. — Wplyw dalszej przerdbki technologicznej.

z6w. Dotrzymanie tych warunkow wymaga wiel-
kiej staranno$ei zaréwno co do przygotowania
wsadu materialow zuzlotworczych i zelazokrze-
mu, jak i samego prowadzenia wytopu. Sposcby
wytapiania stali transformatorowej w piecu
elektrycznym tukowym ma stalym wsadzie sa
w réznych hutach rézne. Ponizej podajemy opis
klasycznej metody prowadzenia wytopu z dwu-
krotnym spustem stali z pieca. Metoda ta. we-
dlug danych niemieckich daje najlepsze rezulta-
ty, jezeli chodzi o jako$é stali.

Wsad

Ze wzgledu ng wymagania stawiane stali
transformatorowej wsad musi by¢ czysty z mo-
zliwie niska zawartoscia fosforu i siarki. Wyklu-
czone jest uzywanie ztomu przerdzewialego. Za-
zwyczaj uzywa sie zlomu wlasnego (odpady
7z wydzialow przerdbki plastycznej), o znanym
skladzie chemicznym. Suréwki martenowskiej
raczej nie stosuje sie, do naweglenia wsadu slu-
7y dodatek cdpadkéw elektrod weglowych. Row-
niez mie daje sie do wsadu zlomu stali transfor-
matorowej, ani nawet pradnicowej ze wzgledu
na duzg zawarto$é krzemu, hamujaca $wiezenie.
Zawartoi¢ wegla we wsadzie nalezy tak regulo-
waé, aby pierwsza proba po roztopieniu zawie-
rala 0,20 — 0,30% C. Praktyka wykazala, ze wy-
topy rioztopione ponizej 0,10% Cdaja zdecydo-
wanie zte wyniki. W celu przyspieszenia utwo-
rzenia sie zuzla, na trzon pieca daje sie kilka-
nascie topat wapna. '

Swiezenie

Warunkiem otrzymywania dobrej stali trans-
formatorowej jest dobre $wiezenie dodatkiem
rudy. Ruda powinna byé kawatkowa i zawieraé
jak majmniej zanieczyszezen. Nalezy stosowaé
zamiast rudy, tlen w postaci gazowej. Swie-
zenie rudg trwa 1!y — 2 godzin. Rude dodaje
sie proporcjami pilnujac, aby kapiel przez caly
okres Swiezenia dobrze gotowala. Silne gotowa-
nie kapieli ma na celu mie tylko obnizenie zawar-
tosei C do 0,04% a nawet do 0,03%, lecz rowniez
dobre odgazowanie kapieli (chodzi glownie
0 wodor). Celem unikniecia wprowadzania wo-
doru do kapieli, zaréwno rude jak i sktadniki
zuzlotworcze (wapno, fluoryt, piasek) nalezy
przed dodaniem do pieca wysuszyé.

W czasie §wiezenia nalezy kilkakrotnie $ciag-
nac zuzel, w celu dostatecznego obnizenia zawar-
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tosei fosforu, siarki i manganu. Po uzyskaniu
zawartosei C=0,04% i M=0,08% &ciaga sie cal-
kowicie zuzel i robi nowy z wapna i fluorytu.
Ped tym zuzlem wygotowuje sie kapiel (bez do-
datku rudy) przez okolo 30 minut. W okresie
tym nastepuje dalsze wypalanie sie wegla i man-
ganu kosztem FeO kapieli. Jest to w pewnym
vstopniu wstepne odtlenienie kapieli.

Przelewanie

W ten sposob wyrobiona stal spuszeza sie do
kadzi i nastepnie wlewa z powrotem do pieca,
na ktérege spéd wrzucono podgrzany zelazo-
krzem. Wlewanie stali odbywa sie z kadzi wy-
lewem o Srednicy 50 — 70 mm do pieca przez
specjalng rynne zakladang na rynme spustowa
lub wpuszezong w okno wsadowe. Przy piecach
z cdsuwanym sklepieniem stosowaé mozna prze-
lewanie wierzchem wprost do pieca.

Zuzel zatrzymuje sie w kadzi. Przy wlewaniu
stali do pieca odtlenia sie ja dodatkiem glinu
w ilodei 0,5 — 1,5 kig ma tone stali. Zelazokrzem
dodaje sie w matych kawalkach, dobrze podgrza-
ny. Ilos¢ jego oblicza sie z uwzglednieniem zga-
ru wyncszacego normalnie 6— 8% Wskaza-
ne jest wazenie kadzi z plynnag stala. Jezeli nie
ma wagi nalezy oceni¢ ilo§¢ stali w piecu
i w kadzi. Jezeli mimo to sa trudnosei w trafie-
niu analizy na krzem lepiej skontrolowaé ja po

‘nalezytym wymieszaniu kapieli.

Po przelaniu stali do pieca, pokrywa sie ka-
piel nowym zuzlem z wapna, fluorytu i piasku.
Skladniki zuzla muszg byé bezwzglednie suche.
Préba zuzla po ostygnieciu powinna by¢ koloru
z0to-biatego i na powietrzu rozpadac sie na bia-
ty proszek. Jezeli to mie nastepuje nalezy dodac
na zuzel 2 — 3 lopaty mielonego zelazokrzemu.
Kapiel malezy ezesto mieszaé. Pod wyzej copisa-
nym zuzlem wytrzymuje sie kapiel 30 — 50 mi-
nut i spuszeza do kadzi dodajac po raz drugi gli-
nu w iloéei 0,6 — 1,5 kg na tone stali. Tempera-
tura spustu powinna wynosié¢ okoto 1500° C (Py-
ropto bez poprawki).

Inng odmiana metody z dwukrotnym spustem
jest przelewanie do pieca stali juz z zawartoscia
krzemu, ktéry dodaje sie do pieca przed pierw-
szym spustem. Swiezenie przebiega analogicznie
jak przy poprzednio opisanej metodzie. Po wy-
Swiezeniu i &ciggnieciu zuzla dodaje sie do ka-
pieli 0,6 kg Al ma tone stali, a nastepnie zelazo-
krzem na gola kapiel. Po rozpuszczeniu sie ze-
lazckrzemu robi sie zuzel z kawatkowego wapna
i flucrytu. Préba tego zuzla jest po ostygnieciu
z6lto-biala. Po otrzymaniu nalezytego zuzla
spuszeza sie wytop do kadzi i zaraz przelewa si¢
go z powrotem do pieca razem z zuzlem. Po
ewentualnym skorygowaniu zawartosci krzemu
i poprawieniu zuzla mastepuje drugi spust do
kadzi. '

Zalety drugiego sposobu jest dobre wymiesza-
nie danego zelazokrzemu, wada gorsze warunki
wyplyniecia zanieczyszezen mniz przy sposobie
pierwszym.

Inne metody

Metody prowadzenia wytopu stali transfor-
matorowej bez stosowania przelewu z kadzi do
pieca maja rowniez kilka odmian. Na og6t wszy-
stkie metody uwzgledniaja silne éwiezenie ka-
pieli, zwracajac jednak uwage, aby nadmiernie
stali nie przetleniaé, Wiasciwe réznice wystepu-
ja w okresie rafinacji, po ostatecznym osiag-
nieciu zuzla §wiezgcego.

- Sposéb pierwszy. Rafinacja kapieli odbywa sie
ped bialym zuzlem, utworzonym przez &rodki re-
dukujace zawierajace wegiel (koks, maczka
elektrenowa, wegiel drzewny).

Sposéb drugi. Tworzenie biatego zuzla nastepu-
je przez dodatek mielonego zelazokrzemu w ile-
‘el co najmniej 1 kg na tone stali.

Sposéb trzect. Bez bialego zuzla. Odtlenianie
kapieli nastepuje wylacznie przez spokojne wy-
gotowanie kapieli i zmiane zuzla.

Zelazokrzemu dodaje sie do pieca w duzych ka-
walkach, czeSciowo osiagajac zuzel, albo drobno
pottuczonego i podgrzanego do czerwonogci,

Przy sposobie pierwszym istnieje miebezpie-
czenstwo naweglania kapieli i zawarto$¢ wegla
w gotowej stali wymosi zazwyczaj powyzej
0,05%/q. Sposéb drugi nastrecza trudnosci z otrzy-
maniem dobrego bialego zuzla, gtéwnie na sku-
tek jego zakwaszenia. Spos6b trzeci nie daje
gwarancji nalezytego odtlenienia kapieli i po do-
daniu zelazokrzemu nalezy sie liczyé ze wzro-
stem iloéci zanieczyszcezen.

Ciekawa jest metoda prowadzenia wytepu
stali transformatorowej stosowana w jednej
z hut amerykanskich. Rude dodaje sie do wsadu,
roztapiajac go przy zawartoéci C=0,03—0,05%.
Kapiel po roztopieniu jest bardzo goraca (stoso-
wane piece elektryczne maja bardzo silne trans-
formatory). Kapiel wytrzymuje sie przy wyso-
kiej temperaturze (okolo 1700° C) w przecia-
gu 50 min, po czym wylacza sie prad i chlodzi
sie ja przez otwarcie ckien wsadowych, miesza-
jac czesto dragiem albo przepuszczajac przez
kapiel suche sprezone powietrze lub azot; naste-
puje silne burzenie kapieli i zuzla. Ochlodzeniu
kapieli przypisuje sie wielka role w jej odgazo-
waniu i samoczynnym odtlenieniu (rozpusz-
czalno$é FeO w kapieli zmniejsza sie ze spad-
kiem temperatury). Po ochlodzeniu kapieli uspo-
kaja sie ja dodatkiem zelazokrzemu, w takiej
ilosei aby wprowadzié¢ do stali okoto 0,30% Si.
Reszte zelazokrzemu dodaje sie do kosza, przez
ktory stal spltywa z pieca do kadzi. Stosuje sie
zelazokrzem mielony o wielko$ei ziarna okoto
5 mm i podgrzany do czerwonosci, Glinu w ilo-
¢ci 0,6 kg na tone stali dodaje sie do kadzi ra-
zem 7z zelazokrzemem.

Jakosé zelazokrzemu i wplyw dodatku glinu
- W produkeji stali transformatorowej duza ro-

le odgrywa jako$¢ zelazokrzemu. Powszechnie
uzywa sie dwoch gatunkéw zelazokrzemu:
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T5-procentowy i 90-procentowy. Projek’t Pol-
skich Norm przewiduje dla tych gatunkéw ma-
stepujacy sklad chemiczny:

s}m]Ca

Gatw-| o | C | M| P |
nek | nie wiecej niz
Si 90 87—95 0,10 | 0,30 | 0,04 | 0,04 | 2,0 | 20
Tl N e | {
Si 75 |72—80, 0,15 | 0,50 ‘ 0,06 % 0,04 1 ‘!

; |

| [

Niektére stalownie zagraniczne uzywaja wy-
lacznie zelazokrzemu 909/, sadzac ze tylko
ten gatunek umozliwia produkeje stali transfor-
matorowej najwyzszej jakosei. Zaklady Kruppa,
dostarczajace stal transformatorows firmie Ca-
pito i Klein, produkujacej najlepsze w Niem-
czech blachy transformatorowe o stratnosei po-
nizej 0,9 W/kg, uzywaly krzemu norweskiego
o zawartoSei Si — 98%, z zawartoscig Al poni-
zej 0,49/,

Zapatrywania co do wplywu domieszek glinu
i wapnia w zelazokrzemie na jakos¢ stali trans-
formatorowej nie sa jeszcze ustalone. Nie ule-
ga jednak watpliwosei, ze jakosé tej stali zalezy
w duzej mierze od jakofci uzywanego zelazo-
krzemu, zaréwno co do jego sktadu chemicznego,
jak i wszelkich wtracenn stalych i obecnoSci
2azow.

Bardzo wazna rzecza jest dobre podgrzanie
zelazokrzemu (samo wysuszenie jest niewystar-
czajace).

Co do wpltywu dodatku glinu na jakos$¢ stali
istnieja dwa krancowo rézne poglady. Zaklady
Kruppa unikaly jakiegokolwiek dodatku glinu
w czasie wytopu, twierdzac, ze dodatek ten two-
rzy zanieczyszcezenia typu Al,O,, uwazame za
najbardziej szkodliwe. Dlatego tez staraly sie
nawet w zelazckrzemie mieé jak najnizsza za-
wartosé¢ glinu. Inni uwazaja dodatek glinu mie
tylko za mnieszkodliwy, ale wrecz konieczny dla
dobrego odtleniania stali.

Na og6t stosuje sie go w dwoch percjach przed
i po dodamiu zelazokrzemu. Ilo§é jego waha
sie w bardzo szerokich granicach od 0,5 do'5 kg
na tone stali.

Glin podobnie jak krzem (choé¢ w mmiejszym
stopniu) sprzyja rozkladowi cementytu na gra-
fit i ferryt obnizajac koercje i straty histerezy.
Poza tym glin wiaze azot i jest silniejszym od-
tleniaczem niz krzem.

OdpowiedZ na pytanie, co jest bardziej szko-
dliwe jako zanieczyszczenie, Al,O, czy SiO,, be-
dzie wymagala jeszcze wielu badah. Zmniejsze-
nie ilosci zanieczyszezen typu AL O, osiggnaé
mozna przez nalezyte odtlenianie kapieli bialtym
zuzlem.'

! Ostatnio w jednej z polskich elektrostalowni za-
poczatkowano przy wytopach stali transformatorowej
proby robienia bialego zuzla za pomoca granulowa-
nego glinu.

Odlewanie wlewkow

Stal transformatorowa odlewa sie zazwyczaj
w mate wlewki kwadratowe o ciezarze 500 —
650 kg, chociaz miektére huty stosuja wlewki
duze od 2 do 5 ton (Niemcy) a nawet wlewki
plaskie od 2 do 10 ton przeznaczone do walco-
wania na platyny ma uniwersalnym zgmiataczu
(Ameryka). Wlewki z nadstawkami steosuje sie
rzadko. Celem zmniejszenia jamy usadowej sto-
suje sie przy laniu syfonowym polewanie po-
wierzchni stali we wlewnicy woda dla utworze-
nia pokrywy, w celu umozliwienia dolania stali
przez syfon. Odlewanie syfonowe daje z reguly
lepsza powierzchnie wlewkow i jest czeSciej sto-
sowane, chociaz w Ameryce stosuje sie odlewa-
nie z goéry. Dla poprawienia powierzchni wlew-
kéw stosuje sie cienkie smarowanie wlewnic
lakierem ma goraco (niektére stalownie nie
stosuja w ogble smarowania wlewnic). Pozada-
ne jest odstanie stali w kadzi 5 do 10 minut.
Temperatura odlewania dla réznych szybkosei
lania wynosi 1400 — 1440° C. Zarzenia wlewkéw
nie stosuje sie, wskazane jest powolne stygnie-
cie wlewkow po odlaniu. Wlewkow z reguly mnie
czyécei sie, usuwanie wad powierzechniowych na-
stepuje przez szlifowanie platyn.

Wtérne czynmiki jakosei blach tramsformato-
rowych zwiazame sa z dalsza przerdbka techno-
logiczng wlewka. Wplyw ich jest co majmniej
tak wazny jak wpltyw jakosci wytapianej stali.
Czas nagrzewamia wlewkoéw musi byé dostatecz-
nie dlugi. Stwierdzono, ze walcowanie wlewkow
przy wyzszej temperaturze (okoto 1200°C) daje
lepsza stratnosé blach lecz zmniejsza uzysk,
gdyz wlewki majg wieksza sktonno$é do pekania.

Dyskusja nad referatem ;

Markuszewicz. Wytopy wyrabiane pod bia-
tym zuzlem (przed dodaniem zelazokrzemu)
daja bardziej réwnomierne wymiki stratnoseci.
Stratnosé blach tych wytopéw wynosi okolo
1,2 W kg. Potwierdza to wptyw na stratnosé za-
wartofei tlenu w stali. Wytopy te wykazuja
rowniez mniejszy zgar krzemu. Wodor w stali
przy odpowiednim zarzeniu blach nie daje po-
gorszenia stratnodei. Ze wzgledu na szkodliwy
wplyw azotu wskazany jest dodatek glinu. Za-
rzenie w atmosferze wodoru poprawia strat-
no$é, jednak nie eliminuje réznic pomiedzy
poszezegdinymi wytopami. Wytepy dobre wyka-
zuja réwnomierng budowe ziarn. Mozliwosé
klasyfikacji wytopu mna podstawie wlewka
probnego nie jest jeszeze zbadana.

Masior. Stal transformatorows mnalezaloby
odlewaé¢ we wlewkach z nadstawkami. Odlewa-
nie syfonowe jest lepsze ze wzgledu ma po-
wierzchnie wlewkéw. Rosniecie wlewka spowo-
dowane jest przede wszystkim zawartoScia
wodoru w stali. Zelazokrzem nalezy ogrzewac
przez 8 godzin przy 750° C. Trudnosei produk-
cyjne stali transformatorowej sa duze. Potrzeba
wymiany dos§wiadczen miedzy hutami.
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Zygmunt. W okresie okupacji w jednej sta-
lowni polskiej Niemcy produkowali stal trans-
formatorowa w 15-tonowym piecu elektrycznym
przy stosowaniu bialego zuzla i dwukrotnego
spustu. Prowadzenie wytopu cechowalo silne
rudowanie i bardzo dokladne $ciaganie zuzla.
Zelazokrzem dodawano w czasie vp}zeleW'u stali
z kadzi do pieca. Wapno kontrolowano na za-
wartoS¢ siarki, przed dodaniem do pieca pod-
grzewano. Zuzel bialy robiony przy pomocy mie-
szanki wegla i1 mielonego zelazokrzemu. Po
opanowaniu metody, wypadki rosniecia wlew-
kow byly rzadkie.

Jelonek. Prowadzenie wytopu z dwikrotnym
spustem daje polepszenie stratmoéei blach. Ce-
lem podgrzewania zelazokrzemu jest mie tyiko
Wys’uszenie go lecz réwniez usuniecie z niego
gazZOW.

Kramarz. Wedtug doSwiadezenn niemieckich
(Zaklady Kruppa) najlepsze stratmosci wuzy-
skuje sie przy mie stosowaniu dodatku glinu.
Dla zwigzania azotu nalezy raczej stosowaé
tytan lub cyrkion, gdyz w przeciwienstwie do
glinu, tworza one latwotopliwe azotki wplywa-
jace z kapieli do zuzla.

Terleckr. Wlewki dostarczane przez stalownie
pracujaca na biatym zuzlu daja lepsze wymiki
stratnosei blach, chociaz przy walcowaniu za-
chowuja sie gorzej. Wlewki do walcowania ma-
lezy grzaé szybko i stosowaé wyzsze tempera-
tury walcowania (do 1300° C),

Inz. EDWARD ZMIHORSKI

Nowotny. Blachy o stratnosei 1,3 — 1,4 Wke
po przewalcowaniu na zimno przy zastosowaniu
zgniotu 3 — 5 9/o wykazywaly obnizenie stratno-
Sci ponizej 1,3 Wkg.

Stankiewicz. Dotychezasowe proby i badania
Instytutu Metalurgii byty robione na zbyt mala
skale, aby na podstawie ich wynikéw mozna
bylo wyciagna¢ wnioski ogélne. Konieczne sa
proby ma szeroka skale. Odlewanie wlewkéw
z nadstawkami jest stosowane rzadko; w przy-
padku roéniecia wlewka madstawka mie spelnia
swego zadania. Wytopy odtleniane bialym zu-
zlem sa bardziej sklonne do wchlaniania wodo-
ru. Stesowamie szybkiego grzania wlewkéw do
walcowania musi dawaé gwarancje réwnomier-
nego ogrzania wlewka. Stosowanie wyzszych
temperatur walecowania wydaje sie shuszne.
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Racjonalna gospodarka w hartowniach

Uporzadkowanie i dozbrojenie hartowni — WaZniejsze mozliwosei oszczednosciowe. — Reorganizacja

istniejgeych hartowni.

1. Uporzadkowanie i dozbrojenie hartowni

Wiekszo§é hartowni sklada sie z ciemnych,
zattoczonych pomieszezen, najezesciej z wieloma
nieczynnymi piecami lub réznymi niepotrzebny-
mi, przestarzalymi urzadzeniami. Pomieszcze-
nia sa zazwycza] malte, bardzo zageszczone, 0
bezplanowym ustawieniu piecé6w, wanien i in-
nych pomocniczych urzadzen. Brak jest miejsca
dla wygodnej i bezpiecznej pracy hartownikéw
oraz odpowiedniego przeptywu produkeji. Urza-
dzenig transportowe i pomocnicze przy piecach
do ladowania i wyladowania goracych przedmio-
téw poddawanych obrébce cieplnej spotyka sig
jedynie w miewielu hartowniach. Suwnic prze-
waznie nie ma. Najgorzej przedstawia sie jed-
nak sprawa urzadzen do pomiaru i regulacji
temperatur.

Urzadzenia te sa przewaznie nieczynne, po-
przepalane, zawieszone w nieodpowiednich miej-
scach, a jezeli nawet pracuja to w wiekszoscl
przypadkéw nie podlegaja systematycznej kon-

troli. Poprawne przeprowadzenie obrébki ciepl-
nej na takich hartowniach, kontrolowanie racjo-
nalnoéei pracy, uchwycenie rzeczywistych kosz-
téw wlasnych, ustalanie terminéw wykonania
operacji cieplnych, uzyskanie oszczednodei dzie-
ki planowej pracy poszezegblnych jednostek
jest prawie miemozliwe. Podobny stan wymaga
natychmiastowego podjecia nalezytych krokéw,
co w wyniku powinno przynies¢ wiele oszezed-
nosci 1 wyeliminowaé z eyklu produkeyjnego sta-
be ogniwo, ktérym jest taka hartownia.

Przede wszystkim hartownia powinna byé
widna i czysta, podlogi mieé r6wne — majlepiej
betonowe w celu zwiekszenia bezpieczenstwa i
ulatwienia transportu. Wszystkie niepotrzebne
urzadzenia i przedmioty nalezy usunaé. Wszel-
kie pomocnicze zabiegi (np. pakowanie skrzynek
do naweglania i roztadunek) powinny by¢ prze-
prowadzone poza pomieszczeniem piecowym.
Nalezy stworzy¢ przelotno$é transportowsg i
przejrzystosé catej hartowni. W miare celowosci
i mozliwoéci zaleca sie grupowaé oddzielnie pie-
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ce duze, piece do jednakowych operacji, piece
gazowe itd.

Nastepna sprawe stanowi bezwarunkowa ko-
niecznos$é doprowadzenia do wilafciwego stamu
aparatury pomiarowej, kontrolnej i regulacyj-
nej temperatur piecé6w oraz kapieli hartowni-
czych. Zaslamianie sie niewystarczajacymi kre-
dytami lub wzgledami
réwnoznaczne ze swiadomym tolerowaniem mar-
notrawstwa, zlej jakosei produkeji oraz strat
na wybrakach. Straty spowodowane wybrakami
i utajonymi wadami wskutek wadliwej obrobki
cieplnej przekraczaja w ciggu jednego miesiaca
prawie w kazdym zakladzie koszt doprowadze-
nia do nowoczesnego stanu calej aparatury po-
miarowej i regulacyjnej temperatur. A jakze
czesto jeszeze cbeenie w wielu hartowniach, ro-
szcacych sobie pretensje do mnazwy mowoczes-
nych, brak tych urzadzen i praca odbywa sie
w niedopuszezalny sposob ,,na oko‘.

Podobnie przedstawia sie sprawa urzadzen
do kontroli wynik6w po operacjach cieplnych, a
wiee przede wszystkim wszelkich aparatéw do
badania twardosei.

Odpowiednie aparaty. w wystarczajacej licz-
bie w stosunku do produkeji stanowia niezbedny
sprzet w kazdej hartowni. Kazda mata hartow-
nia powinna posiadaé przynajmmiej jeden apa-
rat Rockwella.

Tablica podaje liczby mozliwych do przepro-
wadzenia pomiaréw przy uzyciu réznych apa-
ratéw zaleznie od wielkosei badanych przedmio-
tow, jednakze bez przygotowania, p0W1erzchm
Stala kontrola tych aparatéw, przynajmniej za
pemoca wizorcowych plytek jest komieczna.

Tabildc.a.l

Wydajnosé aparatow do pomiaru twardosci zaleznie
od wielkosci przedmiotow

oszezednosciowymi jest

Wielkos¢ | Ficzba pomia
Rodzaj urzadzenia sprawdza- ré)w 02y C
do badania twardoéci |nych przed-|“° p;zep.rowa-
miotow Bons
na godzine
Reczna prasa Brinella drobna ; 50 — 80
$rednia ‘ 40 — 60
duza 30 — 40
Mechaniczna prasa Bri- | drobna 70 — 90
nella z silnikiem elek- | $rednia 50— 170
trycznym duza 40 — 69
Aparat Rockwella drobna | 100 — 150
$rednia \ 50 — 80
Aparat Vickersa i drobna 20 — 80
| érednia 3 40
[ duza ; 30
Oczywiscie brak wlaseiwych fachoweow w

poszczegoblnych zakladach moze utrudnié to
wazne 1 konieczme upo»rzgd.kowanie pracy har-
towni. W zwigzku z tym powinna istnieé pewna
niewielka grupa specjalistow przy odpowiednim
instytucie badawezym, ktéra — niezaleznie od
wezwania przez poszezegdlne zaklady — udzie-
lataby wytyeznych reorganizacyjnych opinii co

do inwestycji wspolpracy miedzyzakladowej i
organizacji wewnetrznej hartowni w celu stwo-
rzenia niezbednej dokumentacp technicznej dla
wszystkich procesé6w obrobki 01aplne3 W .ten
sam sposéb mnalezaloby unormowaé réwniez
ckresowa kontrole wszelkich aparatéw pomia-
rowych.

Rys. 1 przedstawia karte obrébki cieplnej dla
stale powtarzajacych sie produkeji. Stosowanie
podobnej karty moze ulatwi¢ prace hartowni
iz czasem stworzyé najlepsza dokumentacje
techniczng.

2. Wazniejsze mozliwosci oszczednosciowe
w hartowniach

Glownym Zrodlem oszezednogei w wydziale
obrobki cieplnej jest zmniejszenie liczby wybra-
kéw. Liczba ich, zaleznie od rodzaju operacji,
produkeji i gatunku stali nie powinna mormal-
nie przekraczaé 0,2—3%.

Pierwszym warunkiem zmniejszenia wybra-
kéw jest wprowadzenie dokladnych instrukey;j
do wykenywania kazdej operacji oraz kontroli
techmicznej materiatéw przychodzacych do ma-
gazynu.

Drugim warunkiem jest zainstalowanmie przy
piecach i wannach hartowniczych (do stopmio-
wego hartowamnia) regulatoréow temperatury.

Trzeci warunek polega mna najdalej ida-
cym zmniejszeniu odksztalcen przedmiotéw
w obrdébee cieplnej, co moze daé réwniez powa-
zne wyniki przez obnizenie kosztow robocizny
w szlifierni. Stosowanie kapieli gorgeych czyli
hartowania stopniowego przy prawidtowo prze-
prowadzonych innych operacjach i wiagciwym
doborze tworzyw, stanowi bardzo skuteczng dro-
ge do tego celu.

Wanny hartownicze z gorgeymi kagpielami
solnymi, olejowymi i roztworami wodnymi, np.
8% NaOH, powinny posiadaé wystarczajaca
cbjetosé oraz ogrzewanie (majlepiej elektrycz-
ne) i chlodzenie automatycznie sterowane przy
pomocy regulatoréow temperatury.

Czwartym warunkiem jest jak mnajszybsze
ustalenie, wprowadzenie i wykorzystanie wspo6i-
czynnikow wielkosci odksztalcen w obrdbee
cieplnej. Dzieki temu mozna by z gory ustalaé
wymiar po cbrébee cieplnej. Poza tym, powazne
zrodio cszezednoSei w hartowni stanowi wlagei-
wa gospodarka energiag cieplng:

1. Codzienna praca piecéw hartowni powinna

by¢ prowadzona $ciSle wedtlug dokiadnie *

uprzednic opracowanego programu produk-
cyjno-ruchowego. Niedopuszezalne jest roz-
palanie piecow bez ustalenia tego programu.
Jalowy bieg plecow brzez szereg godzin
lub uruchomienie piecéw tylko dla pojedyn-
czych pllnych sztuk (jak to dosc czesto spo-
tyka sie w hartowniach namzedzmwych),
sw1adcza o bezplanowej pracy, ogrommnym
marnctrawstwie koszbownej energii i nie
mog3a by¢ tolerowane w zadnym przypadku,
gdyz koszty te nie méwiage juz o stratach
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na robociznie sa bardzo wysokie. Ze wzgle-
du na duza ilo$é energii elektrycznej jaka
pobieraja hartownie (ed 20 — 50 %o catej
zainstalowanej mocy elektrycznej w wy-
twoérniach maszyn), zagadnienie to wymaga
szezegdtowej kontroli i planowej pracy.

2. Rozpalanie piecéw powinno nastepowaé we
wczesnych godzinach rannych, przed r0z-
poczeciem mormalnej pracy, aby duze zapo-
trzebowanie mocy przerzuc1c na godzmy
matego obc1q,zen1a sieci elektryczmej i aby
pracowmcy hartowni z poczatkiem dniéw-
ki mieli piece gotowe do mormalnej pracy
produkcyjnej. Ze wzgledu na stosunkowo
male obciazenie sieci elektryeznej w porze
nocnej, wskazane jest prowadzenie takich
operacji cieplnych jak naweglanie, wyza-
rzanie, odprezanie itp. tylko w mocy.

3. Wszystkie piece po zakonczonej pracy po-
winny by¢ starannie zamykane, aby zmnie;j-
szy¢ do minimum ich straty ciepla. Nalezy
réwniez zwrécié baczna uwage ma racjo-
nalna budowe i dobre funkcjonowanie zam-
knieé (drzwi) piecowych.

4. Stan izolacji cieplnej piecoéw powinien byé
kontrolowany we wszystkich hartowniach.
W razie niewystarczajacej izolacji nalezy
piece przebudowaé, uwzgledniajac staranna
izolacje cieplna (minimum !/2 cegly izola-
cyjnej zuzlowej), co moze daé¢ do -30%
oszezednoSci  energii cieplnej.

W piecach gazowych itp. podgrzewanie po-
wietrza do spalania do okolo 350°C moze ozna-
czaé oszezedno$é 15 — 20% paliwa. Zasadni-
czy jednak postulat rac¢jonalnej pracy kazdej
hartowni, to odpowiednie wyszkolenie kadr pra-
cownikow. Wyszkolenie nie powinmno sie ogramni-
cza¢ jedynie do operacji obrobki ciepinej,
lecz ma roéwniez objaé ogélne warunki pra-

cy wazniejszych elementéw konstrukeyjnych i,

narzedzi, podstawowe zagadnienia wytrzyma-
tosciowe i fizyko-chemiczne oraz do$é szczegd-
lowo podziat stali i stopéw lekkich podlegaja-
cych obrobee cieplnej. Pozadane jest réwniez
zapoznanie sie z metodami pracy i urzadzeniami
réznych hartowni.

Obowiazek planowego szkolenig kadr w dzie-

dzinie obrobki cieplnej, podobnie jak i systema-
tyeznego przeprowadzania kontroli pracy tych
wydzialow, powinny podjaé przede wszystkim
odpowiednie instytuty naukowo-badawcze.

Modernizacje i reorganizacje wydzialow
obrébki cieplnej, w celu wyréwnamnia zaniedban
i usuniecia waskich ogniw produkeyjnych, trze-
ba uznaé w obecnej chwili za bardzo pilne i waz-
ne zadamnie.

3. Reorganizacja istniejacych hartowni

Niemal w kazdym zakladzie przemystu meta-
lowego, duzym czy malym istnieja hartownie
lub prze‘prowadza si¢ hartowanie zaréwno wy-
twoiow jak i wszelkich pomocy fabrykacyj-
nyc .

N1estety nie wszedzie dokonywane sg te ope-
racje cieplne prawidlowo i racjonalnie. W ol-
brzymiej wigkszosei przypadkow hartowanie
odbywa sie prymitywnie i nie opiera si¢ na wy-
tycznych maukowych. Dziwne WydaJe sie, iz
taki stan byl dotad tolerowany i warsztat
w ogéle mégt produkowaé, nie méwiae juz o du-
zych stratach ma wybrakach

Hartowanie réznych, nieraz bardzo kosztow-
nych pomocy fabrykacyjnych w ogniskach ko-
walskich lub mpiecach koksowo-weglowych bez
jakiejkolwiek kontroli temperatur, warunkéw
grzania i fachowego nadzoru prowadzilo i pro-
wadzi do caltkowitej przypadkowosci. Jezeli na-
rzedzie takie wykonane z wielkim nakladem
pracy peknie, robi sie nowe tak diugo, az przy-
padek zdziata, ze ktére§ z rzedu narzedzie jest
dobre. W razie gdy marzedzie lub wybtwoér jest
za, miekki, uwaza sie to za wine stali lub huty
dostarczajacej te stal. Produkt taki puszeza sig
jednak dalej do pracy (bez komtroli przynaj-
mniej twardos§ci) i nikogo nic nie obchodzi, ze ta-
kie narzedzie pracuje gorzej, ze trzeba je czesto
wymieniaé, ze z tego powodu warsztat produk-
cyjny ma duze przestoje, ze powstajg trudno-
$ci wykonania planu produkeyjnego i wieksze
koszty wlasne, ze potrzeba wieksze]j 1<i.czby na-
rzedzi itp.

Takie hartowanie kuZnicze oraz rp«odonbna nie-
udolna obrobka cieplna stuzylty dawniej raczej
nie wlasnym zakladom wytworczym lecz inte-
resom dostawcow stali, przez anormalnie duze
zaipobrzebowanie drogich i majdrozszych gatum-
kow stali.

Dzisiaj takie hartownie powinny byé jak maj-
szybeiej zlikwidowane 1 zadne argumenty nie
udowodnig stusznosci ich istnienia, zwiaszeza
przy braku odpowiednio wyszkolonego perso-
nelu. W innych znowu hartowniach o matym
przepltywie produkcji, niewykorzystane sa prze-
waznie =zainstalowane urzadzenia techniczne
(niekiedy nowoczesne i kosztowne) i 'w zwiazku
z tym mie sg wykorzystani w catej pelni réwniez
pracownicy fachowi. Poza tym praca poszcze-
g6lnych piecéow i urzadzen do wobrébki cieplnej
jest prowadzona, krétko, czesto dla pojedynezych
szbuk, co powoduje duze straty emergii cieplnej,
potrzebnej do rozruchu i biegu jalowego.

Reorgamnizacja obrébki cieplnej powinna byé
przeprowadzana wediug nastepujacych wytycz-
nych:

1. Tworzenie wiekszych centralnych hartow-
ni pod odpowiednim fachowym kierowni-
ctwem, co umozliwi:

a. stosowanie nowoczesnych metod obréb-
ki cieplnej,

b. zorganizowame ksztalcenie kadr hartow-
nikow,

c. obnizenie kosztow obrébki cieplnej dzie-
ki zupelmemu i planowemu wyzyskaniu
urza,dzer’l technicmych

d. zmniejszenie liczby wybrakow.,

2. W malych zakladach, ktére przeszty obec-
nie na produkcje planowana o duzych se-



Nr 4

HUTNIK Str. 131

powinna ’byé' przeprowadzona obrébka
cle.p].n.a gtéwnie i zasadniczo tylko dla se-
ryjnej lub masowej produkeji i — jezeli
to jest mozliwe — bezposrednio w poto-
kach lub liniach produkeyjnych. W tych
przypadkach powinna istnieé nalezycie
opracowana  dokumentacja techmiczna
a procesy obrobki cieplnej powinny byé
zmechanizowane dla uniemozliwienia do-
wolnych zmian przez personel malo fa-
chowy.
; O=b_rélb‘k:a cieplna réznych pomocy fabryka-
cymych jak marzedzia, sprawdziany, przy-
rzady i czgsei do naprawy maszyn przy
matych ilosciach, powinna byé¢ dokonywana
w centralnych hartowniach. Moze byé je-
dnak dopuszczalne dla drobnych podrecz-
nych i bardzo pilnych robét zainstalowa-
nie 1 — 2 matych uniwersalnych urzadzen
do obrébki cieplnej z aparatura pomiarowa.
Zwlaszeza wskazane to jest tam, gdzie mie
ma blisko lokalnych centralnych hartowni.
. Centralne hartownie powinny byé¢ tworzo-
ne przy wiekszych zakladach przemyshu
metalowego — oczywiseie tylko wowezas,
gdy wymagaja tego wzgledy produkeyjne.
. Urzadzenia specjalne, jak instalacje do
azotowania, mowoczesne instalacje do tech-
nicznegio chromowania, laboratoria do ba-
dania materialow, zgrzewarki elektryczne
stykowe dla érednich i duzych przekrojow,
powinny by¢ instalowane tylko w hartow-
niach centralnych, gdzie mozliwe jest ich
odpowiednie  wykorzystanie czefciowo
przez wlasng produkcje, a czeSciowo przez
planowang produkeje miedzyzakladowa.
Sposob tej wspélpracy miedzyzakladowej,

metody rozliczania, ustalanie pierwszei-

stwa dla réznych robét oraz kontrola tej

wspélpracy powinny byé  odpowiednio
opracowane przy pomocy instytutéw nau-
kowo-badawczych.

6. Instalowanie takich urzadzen jak np. piece

z saletrzankami do odpuszezania powinno

byé ograniczone ze wzgledu na mniebezpie-

czenstwo wybuchu. Nie zaleca si¢ réwniez
stosowania w piaskowniach piasku rzecz-
nego.

7. Zaleca sie:

a. instalowanie kapieli cyjanowych dla na-
rzedzi, dzieki czemu wydajnoS¢ pracy
takich narzedzi powaznie wzrasta,

b. chromowanie mnarzedzi daje jeszcze
wieksze oszezednosei i naprawianie tym
sposobem brakéw produkeyjnych,

c. szersze stosowanie hartowania po-
wierzchniowego mpalnikami acetyleno-
wymi,

d. instalowanie elektryecznych urzadzen
hartowniczych Sredniej i wielkiej cze-
stotliwosei do seryjnej i masowe] pro-
dukeji. Oznacza to mie tylko unowoccze-
$nienie obrébki cieplnej, lecz réwniez
powazne obnizenie kosztéw produkeji
i poprawienie jej jakos$ci. Procesy har-
towania indukeyjnego powinny by¢ jak
najrychlej wprowadzone do naszej pro-
dukeji i koniecznie uwzgledniane w mo-
woobudowanych hartowniach.

Nalezycie realizowana reorganizacja hartow-
ni usunie niejedno waskie ogniwo produkeyjne
i zapobiegnie wielu trudno$ciom technicznym
i marnotrawstwu, pozwoli na zwiekszenie pro-
dukeji i podniesie jej jakoSé.

CDO ezgfe/m'éo’w

Zawiadamiamy naszych Czytelnikéw, ze prenumerate ,,Hutnika® moz-
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rata kwartalna normalna wynosi 27 z}; ulgowa kwartalna 13,50 z}. Do ko-
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NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
WIELKIE PIECE

Teoria i sposob wdmuchiwania topnika przez dysze wiclkiego pieca oraz opis urzadzen

Wzrost zawartoSci popiolu i siarki w koksie spowo-
dowany brakiem wegli odpowiednich dla celéw meta-
lurgicznych, utrudnia otrzymanie pozadanego skiadu
7uzla w procesie wielkopiecowym. Przypomnie¢ nalezy,
Ze w piecu tworza sie dwa rodzaje zuzla: zuzel pierwot-
ny tworzacy sie powyzej dysz i zuzel koncowy stopiony
z popiolem koksu w garze ponizej dysz. Podczas gdy zbyt
zasadowy 7zuzel powoduje trudnosci ruchowe i hamuje
produkeje, zuzel bardzo kwaény stabo odsiarcza su-
rowke.

Zuzel pierwotny nie zawierajacy krzemionki z po-

piotu koksu posiada stosunkowo duzo zasad, jest bardzo
lepki i trudno topliwy. Przy produkecji suréwki jako-
Sciowej w przypadku zwiekszenia sie zawartoSci po-
piotu koksu, z koniecznoéci nalezy zwiekszy¢ zasadowos¢é
i lepkosé zuzli pierwotnych.

Badania nad odsiarczaniem suréwki wewnatrz pie-
ca wykazaly, ze zelazo splywajac w przestronie nasiar-
cza sie do chwili osiagniecia poziomu dysz. Strefa od-
siarczania ogranicza sie do stosunkowo waskiego pasa,
rozciagajacego sie w przyblizeniu od poziomu dysz do
powierzchni styku suréwki z zZuzlem w garze. Zawar-
toéé siarki w koncowym produkecie, przy statej zawar-
tosei siarki w naboju, zalezy od temperatury zuzla kon-
cowego, jego analizy, lepkosci i iloSci.

Wdmuchiwanie topnika spelnia podwéjne zadame
zmniejsza niepozadana zawarto$¢ zasad w zuzlu pier-
wotnym oraz umozliwia bezpo$rednia kontrole nad skla-
dem zuzla koncowego.

Zuzel pierwotny bogaty w wapien splywa z trudem
do garu pieca zatykajac wolne kanaly w strefie topie-
nia, co powoduje oporny hieg pieca i zawisanie. Nato-
miast stosujac kwasne zuzle zwiekszamy wprawdzie
produkecje i obnizamy zuzycie koksu, jednakze odbywa
si¢ to kosztem jakoSei suréowki. W tym przypadku uzy-
skaloby sie wprawdzie pozadany sklad zuzla pierwot-
nego, lecz zuzel koncowy bylby zbyt kwasny i posiadai-
by zbyt staba zdolno§é¢ odsiarczania.

Lekki bieg pieca sprzyja utrzymaniu jednostajnej
- temperatury garu, co jest podstawa dobrej jakoSci su-
rowki. Zdarzajace si¢ wahania w sktadzie chemicznym
tworzyw, a szczegéblnie popiotu koksu, zmuszaty do od-
powiedniej zmiany w skladzie zuzla koncowego dla za-
pewnienia dobrej jakoSci produkowanej suréowki. Taka
zmiana wymaga od 10 do 12 godzin i czesto nie
mozna uniknaé nastepnych wahan w sktadzie che-
micznym.

Zastrzyk topnika przez dysze umozliwia szybka po-
prawe skladu zuzla koncowego w garze, a tym samym
pomaga w uzyskaniu pozadanej jakosci suréwki. Row-
nocze$nie ze zmniejszeniem ilo§ci kamienia wapienne-
go, ktéry wyvala sie w szybie, uzyskujemy w gazach
stosunek CO do CO,, korzystniejszy dla poSredniej re-
dukeji rud. Powyzsze zjawisko zmniejsza redukcje bez-
posrednia pochlaniajaca cieplo. Dawniejsze badania
zuzli pierwotnych, bogatych w wapien wykazaly, ze za-
wieraja one zelaziany wapnia, ktére rozkladajac sie
W wyzsze]j strefie ponizej spadkéw pochlaniaja znaczne

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

iloéci ciepla oraz ze zasadowe zuzle pierwotne utrud-
niaja stosowanie jednostajnie wysokiej temperatury
dmuchu.

Rozklad zelazianéw wapnia powoduje duze zuzycie
koksu, jednak giéwna przyczyna zwiekszonego zuzycia
koksu jest niemoznosé stosowania wysckiej temperatu-
ry dmuchu, Wdmuchiwanie topnika do garu wielkiego
pieca pochtania wprawdzie pewne ilosci ciepla, jednak-
7e inne reakcje pochlaniajace cieplo w garze ulegaja
zmniejszeniu, wobec czego wyzsza temperatura dmuchu
moze byé utrzymana. Daje to wiecei niz wyrdéwnanie
strat cienta potrzebnego do ogrzania wstrzyknigtego
topnika, do temperatury zuzla 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, dzieki bezpo-
éredniej kontroli sktadu zuzla koficowego, daje moznosc
uzyskania jednolitej jakosei suréwki.

Zuzel pierwotny o niskiej zasadowoseci i lepkoSei po-
zwala na bardziej réwnomierne stosowanie wiekszej
iloéci dmuchu, co powoduje wzrost produkeji. Poniewaz
za§ reakcje zachodzace w garze pieca pochlaniaja wow-
czas mniej ciepta, a wlasciwosei zuzla pozwalaja na sto-
sowanie wyzszej temperatury dmuchu, zmniejsza sie
réwniez zuzycie koksu.

Urzadzenia do wdmuchiwania topnikéw oraz ich
dzialanie

Wdmuchiwanie topnikéw przez dysze wielkiego pie-
ca, wymaga specjalnych urzadzen, zaréwno do procesu
wdmuchiwania, jak do roztadunku i skladowania top-
nikéw. Skladaja sie one giéwnie z transportera wyla-
dowezego, zasobnika, kilku transporteréow slimakowych
i sprezarki o wydajnosci zapewniajacej dostarczenie
dmuchu w dostatecznej iloci i o odpowiednim ci$nieniu,
celem wdmuchania topnika przez poszczegdlne polacze-
nia rurowe od konca zasilajacego transportera Slimako-
wego do polaczenia przy zespotach -dyszowych. Przy
projektowaniu transporteréw nalezy braé¢ pod uwage
rodzaj i ilo§¢ podawanych materialow. Wapno palone
rozdrabnia si¢ na ziarna przechodzace przez sito o ocz-
kach 20 mesh, celem unikniecia ewentualnego zatkania
zespotu transporterow. Tysiac tonowy wielki piee, przy
koksie o zawarto§ci 10 % popiotu i przy maksymalnym
wdmuchiwaniu 20 % topnika, potrzebuje dziennie 40 ton
topnika. Przy programie 4 spustéw suréwki dziennie,
nalezy wdmuchaé do pieca 10 ton topnika miedzy kaz-
dym spustem. Zalaczony rysunek przedstawia schema-
tycznie urzadzenie do wdmuchiwania topnika, zastoso-
wane przy 1000 tonowym wielkim piecu o 16 dyszach.

Topnik moze byé wprowadzony do pieca przy mini-
malnych adaptacjach kolan zespotéw dyszowych, w kto-
rych goracy dmuch porywa doprowadzony topnik wdmu-
chujac go przez dysze do pieca. Poszezegdlne polaczenia
rurowe o §rednicy 2” lacza zespoly dyszowe z odpowied-
nig iloScia transporteréw $limakowych. Na przyktad:
16 dyszowy wielki piec potrzebuje 16 przewodéw ruro-
wych i 16 transvorterow §limakowych. Transportery
slimakowe sa napedzane 10-konnym silnikiem o zmien-
nych obrotach za po$rednictwem walu i indywidual-
nych przekladni stozkowych.
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Licznik obrotéw na wale wskazuje ciezar wzglednie
objetoéé przetransportowanego topnika. SzybKo§é na-
pedu moze byé nastawiana recznie lub automatyecznie
blokowana z pomiarem zimnego dmuchu. Transportery
§limakowe pozwalaja na réwnoczesne i réwnomierne
dostarczanie topnika do kazdej z dysz, a w razie po-
trzeby pozwalaja na zmiane wdmuchiwanej ilosei. Sil-
nik jest elektrycznie blokowany w zaleznoSci od cisnie-
nia dmuchu, tak Ze przy spadku cisnienia poniZej usta-
lonego punktu, silnik zatrzymuje sie do momentu wzro-
stu ciénienia. Indywidualne sprzegla pozwalaja na wy-
laczanie w razie potrzeby poszczegélnych transporte-
réw. Zawor na koncu §limaka zabezpiecza przed wstecz-
nym dmuchem w przypadku zawisania pieca lub nie-
normalnie wysokiego ci§nienia w piecu.

Pokazana na rysunku sprezarka jest zasilana po-
wietrzem z przewodu zimnego dmuchu przed zaworem
snort‘a. Sprezarka jest napedzana 35 konnym silnikiem
o zmiennych obrotach. Obroty te sa regulowane cisnie-
niem dmuchu, tak by zawsze byla zapewniona przewi-
dziana réznica cisnien miedzy sprezarka a piecem. Oce-
nia sie, ze do wdmuchiwania topnika do pieca potrzeba

w przyblizeniu 5 % calkowitego dmuchu. Zawér od stro-
ny wydmuchowej sprezarki zabezpiecza przed wstecz-
nym dmuchem w wypadku wzrostu ci$nienia lub zawi-
$niecia pieca.

Zhiornik topnika o pojemnosci 80 t, tj. 2-dniowego
zapasu, umieszcza sie w poblizu hali lejniczej, co po-
zwala na latwy dostep do §limacznic i skraca rury za-
silajace dysze.

Zbiornik jest calkowicie zamkniety dla zabezpiecze-
nia topnika przed zanieczyszczeniem. Pochyie boki zbior-
nika zaopatrzone sa w wibratory i dysze powietrzne,
celem zabezpieczenia przed zawisaniem materiatu w
zbiorniku.

Zhiornik posiada ujécie powietrza z pluczka wodna
dla omycia pylu i zapobiezenia wydostaniu si¢ jego do
atmosfery i osiadaniu na przyleglych urzadzeniach
oraz obstudze. .

Mialki topnik jest dostarczany w zamknietych samo-
wyladowaczach lub w 25 kg workach i przesiewany przed
zaladowaniem do zbiornika. :

S. Dyakowski

STALOWNICTWO

Objawy i powody nadmiernego nadtapiania si¢ cegiel w sklepieniu pieca martenowskiego E

Wymagania jakosciowe i wzgledy ekonomiczne zmu-
szaja stalownika do stosowania obecnie w procesie mar-

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

tenowskim wyzszych temperatur niz dotychczas. Wy-
maga to od stalownika blizszego zapoznania si¢ z wias-
noSciami materialow ogniotrwatych i dzielenia si¢ swy-
mi spostrzezeniami ruchowymi i wytwércami tych ma-
teriatow.

Nie ma materiatlu ogniotrwalego, ktéry by pod kazdym
wzgledem odpowiadal wymaganiom stalownika. Z ko-

Tablica
Wyniki badan cegiet
Skiad chemiczay Ognio- | Porowstos¢ wg DIN 1065 O e
wedtug DIN 1062 o trwalosé | Sop P 4z
2l | : g5=
| é;i’n pod obeig :'é' e 9 3 ‘ ‘U-_g iif
Al,0; %@ | zeniem |2 g e s ocwl ggR
B10pi} | £ G0 a0y oo DRV T008 N5 R e 1 S ST e el 22 g
TiOp S Sl & |89 0| T (850|528
S8 | a0 g0 [BE| N (B2 5| B |SEE| L2
0/, 0 1 0/ 0, |08 Syl | et U DI ey, Zz oAl zsa]
Wiasnosci dla I gatunku cegiet krzemionkowych wedtug DIN 1088
na;i—' naj- i naj-
mniej| wyzejlh 3,5 — mnr:Jej 1630 | — h 2,38 h 25| — |mniejj
94,5 2 32/33 | h2,43 100
Wyniki badania dla przykitadu 1
| %
400 mm huta 3 ¢ kle-
Gy A e s oo 50n | gl g e Jaml e
320 mm huta 2| proba ze skle- 1665 | 1665 I
at. pienia 94,56, 1,457).1,70 10,93 1680 | 1690
Wyniki badania dla przyktadu 2 @
G 2 |hutal Br;éb%domw%, 95,91 1,98 1680!1690 2,36 | 88 1,781{ 24,2 245| 1,0 375
9 a rucho- 16701680
G huta J WS 3 8 94,62 | 1,04 | 3,13| 0,63 {1680‘1690} 2,35| 91 1,849“ 21,3/ 21,3| 06 | 166
préba rucho-
G 2 |hutal wag 1680|1690
1 préba rucho- 16801690
G huta 2f PT08, 95,38 | 1,11 | 2,56 | 0,63 {168051690} 241| 74 1,945 19,2| 19,2| 1,9 | 140
préba rucho- ‘
G 1 |huta2 Sako 1680}1690 l |
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Rys. 1. Zuzycie sie cegiel krzemionkowych 1*62nej jakoéci
(przyktad 1)

G/

Rys. 2. Nadtopienie sie cegiet sklepieniowych wskutek
ztego odprowadzenia ciepla

nieczno$ci musi on sie zadowolié materiatami, ktérych
wlasnosci najlepiej czynia zado§é jego potrzebom. Przy
wyborze materialu ogniotrwalego konieczna jest znajo-
mo$¢ najwazniejszych jego wlasnosci jak ogniotrwatoesé
pod obcigzeniem (t, 1t,) porowatosé, odpornoéé na dzia-
tanie zuzla, odporno$¢ na zmiany temperatury, wytrzy-
malo§é na §ciskanie w temperaturze normalnej i prze-
wodnictwo cieplne. Wilasnosci te maja wieksze znacze-
nie niz sktad chemiczny, a czestokroé wieksze niz ognio-
trwalo§é mierzona stozkiem Segera. Wazna jest rowniez
Zznajomosé zagadnien przeplywu ciepla wewnatrz mate-
rialu ogniotrwalego; jezeli np. cegla ma pracowac na
granicy temperatury jej miekniecia, nalezy na to zwro-
cié Specjalna uwage przy murowaniu.

W artykule podano kilka spostrzezen ruchowych, do-
tyczacych wytrzymatlosei sklepienia pieca martenowskie-
g0. Do budowy sklepienia pewnego pieca martenowskie-

g0 zastosowano na przemian cegly dlugosei 320 i 400
mm. Cegly pochodzily z dwéch réznych firm. Pod koniec
kampanii sklepienia, cegly stanowiace zebra wypalily
si¢ do grubosei 100 mm, podezas gdy cegly krétsze mialy
jeszeze 120 mm grubosei. Rys. 1 gérny pokazuje wyglad
sklepienia pod koniec kampanii od wewnetrznej strony
pieca. Jasne zebra sa to cegly mniej wypalone (pierwot-
nej dlugosei 320 mm). Ciemne pasy miedzy zZebrami to
welebienia powstale na skutek wiekszego wypalenia sie
cegiel pierwotnej dlugo$ei 400 mm. Rys. 1 dolny przed-
stawia wycinek dwéch paséw cegiel; lewy pas (cegly
kréotsze) jest mniej wypalony, prawy (cegly dluzsze)
wiecej. Wyniki badan powyzszych cegiel podane sa
w tablicy I (przyklad 1). Jako&é cegiel diuzszych jest
gorsza niz krétszych, zwlaszeza pod wzgledem ognio-
trwaloéei pod obeciazeniem. Réwniez analiza chemiczna
tych cegiel wykazala za mala zawartos§é SiO,, a za duza
AlOy. Jak z przytoczonego przykladu wynika, powo-
dem malej wytrzymalosci sklepienia bywa czesto zly
dobor cegiet lub zla jako§é materiatu.

Rys. 3. Wewnetrzny wyglad sklepienia w polowie
kampanii pieca

Rys. 4. Wewnetrzny wyglad sklepienia pod koniec
kampanii pieca
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Rys. 5. Rézny stopien zuzycia sie cegiel sklepieniowych,
jednakowej jakosci

W innym wypadku juz po dziesigciu wytopach zaob-
serwowano na sklepieniu z zebrami podobne zjawisko
nieréwnomiernego wypalania sie cegiel. Wymurowanie
sklepienia pokazane jest na rys. 2. Cegly Gy i G2 pocho-
dzity z dwoch réznych firm. Cegly krétsze Gy byly zu-
pelnie nie nadtopione, podczas gdy cegly dluzsze G» wy-
kazywaly nadtopienia i pofaldowania, zwlaszcza na ze-
brach wymurowanych z trzech cegiel. Od strony we-
wnetrznej sklepienia widaé bylo wyrazZnie pasy nadto-
pionych zeber. Poczatkowo przypuszczano, ze to zjawisko
tak samo jak w przykladzie 1 bylo spowodowane gorsza
jakoScia cegiel stanowiacych zebra. Badania wykazaty
jednak, ze oba rodzaje cegiel byly jednakowej jakoSeci
(tablica I, przykiad 2).

Piec byt dodatkowo opalany pylem weglowym, co po-
garszalo warunki pracy sklepienia., Na skutek gorszego
odplywu ciepta cegly dluzsze, stanowiace zebra, byty
bardziej narazone na niszczace dzialanie popiotu z pytu
weglowego niz cegly krotsze. Po 120 wytopach nadto-
pione zebra zrownaly sie nieco z pozostala czesScia skle-
pienia tak, ze od wewnatrz sklepienie pieca wykazywalo
lekkie pofaldowanie.

Na rys. 3 z lewej strony wyraznie wida¢ wyréwnu-
jace sie¢ pofaldowania poszczegdlnych pasow sklepienia.
Jasdniejsze pasma stanowia cegly krétkie Gy ciemniejsze
nieco silniej nadtopione Zebra z cegiel Gs. Rys. 3 po pra-

wej stronie przedstawia widok pofaldowanych zeber
(pasma ciemne) z innej strony. S

Rys. 4 przedstawia wyglad sklepienia god strony we-
wnetrznej pieca) pod koniec kampanii. Mlmo. daleko po-
sunietego wyréwnania sie stopnia wy;})algr'ug poszcze-
gélnych paséw, mozna jednak zauwazy¢ roznice w sta-
nie zeber i pozostaltej czeSci sklepienia.

W opisanym powyzej przyktadzie zaobserwowano
jeszeze jedno zjawisko, zwiazane z' jakoscia zaprawy
krzemionkowej. W niektérych miejscach sklepienia fugi
wykazywaly silne wyzarcia powstale na skutek zbyt
duzego dodatku glinki do zaprawy kwarcytowej. Sposob
ten jest chetnie stosowany przez murarzy, bo ulatwia
mieszanie zaprawy i samo murowanie. Badania wyka-
zaly, ze dodatek 10 % glinki do zaprawy dostarczonej
przez fabryke materialéw ogniotrwalych obniza jej
ogniotrwalo§é z 31/32 st. Segera na 29/30.

W pewnej stalowni trzeba bylo pod koniec kampanii
pieca wymienié cze§¢ zuzytego sklepienia. Zasklepiono
na nowo szes¢ lukéw cegiel. Stare i nowe cegly byty
dobrej jakosci i pochodzity z jednej fabryki. Po ponow-
nym uruchomieniu pieca okazalo sie, ze nowa czeS¢ skle-
pienia ulegla silnemu nadtopieniu, podczas gdy stara
cze$é sklepienia pozostala prawie bez zmian. Rys. 5 po-
kazuje stan sklepienia w czasie rozbiérki pieca; dwa
skrajne tuki nowej czeSci sklepienia oznaczone sa biala
strzatka. Nie ulega watpliwosci, ze powodem tak szyb-
kiego wypalenia si¢ nowej czesci sklepienia byly gorsze
warunki odpltywu ciepla wewnatrz nowych cegiel. Kazdy
stalownik i murarz piecowy wie, jak niebezpieczne jest
ktadzenie nowych cegiel na czerwieniejace zuzyte czeSci
sklepienia. Wiadomo réwniez, ze sklepienie wypala sie
najlatwiej w tych miejscach, gdzie nie ma naturalnego
chtodzenia, np. w miejscach styku cegiel z armatura
pieca.

Ze wzgledu na niska cene i inne korzystne wiasnosci,
cegly krzemionkowe stanowia nadal najpopularniejszy
material ogniotrwaly do budowy sklepien piecow sta-
lowniczych. Mozliwo$ei polepszenia jakoSei cegiel nie
sa nieograniczone; punkt topnienia cegly krzemionkowej
musi znajdowaé sie ponizej 1700° C, co nie zawsze za-
spokaja wymagania stalownika, zwlaszeza jakoSciowe-
go. Aby zwiekszy¢é wytrzymalo§é sklepien piecow marte-
nowskich potrzeba jak najsciSlejszej wspotpracy sta-
lownika z producentem cegiel ogniotrwatych.

M. Stankiewicz

Wytrzymalosé sklepien piecow martenowskich w Niemczech w okresie 1937-1949 r.!

Czasokres kampanii pieca martenowskiego uzaleznio-
ny jest od wytrzymaloSei gérnej czeSci pieca, a szcze-
g6lnie sklepienia. Zasadniczym materialem do budowy
sklepien jest cegla krzemionkowa. W okresie wojennym
jakosé cegly sklepieniowej pogorszyla sie, co stalo sie
glowna przyczyna obniZenia wytrzymalosei sklepien.

Dla zobrazowania powyzszego stanu wykonano staty-
styke wytrzymalosei sklepien 3 piecéw 60-tonowych i 3
piecow 30-tonowych za okres 1937—1949 v. Statystyka
nie obejmuje lat 1942 do 1945, kiedy wplyw bardzo
trudnych wojennych warunkéw pracy piecow marte-
nowskich na wytrzymato§é sklepien byt tak duzy, ze ja-
kakolwiek ocena materialéw ogniotrwalych nie byta
mozliwa.

Rys. 1 podaje wytrzymalo§é piecow 60-tonowych
w trzech hutach; na wykresie widaé wyrazny spadek
wytrzymatosci w okresie 1937—1942 r. i ponowny
wzrost wytrzymaloSei w okresie powojennym, spowodo-
1 W. Baumgardt. Entwicklung der Gewolbehaltbar-
keiten von Siemens—Martin—0Ofen in den Jahren 1937
bis 1949. Stahl u. Eisen 1950 r., nr 20, str. 867 — 869.

wany zastosowaniem cegiel krzemionkowych lepszej ja-
kosei i pogrubieniem sklepienia w okolicy otworu spu-
stowego oraz zastosowaniem zeber wzmacniajacych. Ma-
teriat ogniotrwaty dostarczany byl w okresie 1937—1942

p Tablica 1
Plan ogrzewania dla obstugi pieca
Data
Czas
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° | 1720° pelny 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° | pusci¢ gaz z czad-
20.00 | 120°| 360°| 600° | 880° nic, co 15 minut
22.00| 140° | 380°| 620° | 920° przektadac
24.00| 160°| 400° | 640° | 960°
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w okresie 1937—1942 r. wystepuje jednakowo przy wszy-
stkich piecach (rys. 3 i 4).

Poza jakoScia materiatu duzy wplyw na wytrzyma-
foi¢ sklepienia ma jego konstrukeja i nalezyta obstuga
ruchowa, zaréwno w czasie ogrzewania nowego sklepie-
nia, jak w czasie trwania wytopu i napraw pieca na go-
raco.

Cegla krzemionkowa w czasie nagrzewania ulega
przemianom, z ktorymi wiaza sie duze zmiany objetosci
(rys. 51 6), nie majace w odréznieniu od magnezytu czy
szamotu — przebiegu liniowego. Dlatego tez ogrzewanie
nowego pieca wymaga specjalnej ostroznoseci.

Wedlug Strédhubera i Klespera ogrzewanie nowego
sklepienia do temperatury 300° C a nawet 400° C po-
winno odbywaé¢ sie z szybkoScia nie wigksza niz
10°/godz, przy czym wzrost temperatury powinien by¢
rownomierny. Od 400° C szybkos§¢ nagrzewania moze byé
zwigkszona, jednak nie powinna przekraczaé 25°/godz.
Dla zabezpieczenia tagodnego nagrzewania srodka ce-
giet do temperatury 400° C, lepiej jednak w zakresie
temperatur 400° —800° C utrzymywaé wzrost tempe-
ratury tylko 10°/godz.
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Rys. 6. Schemat przemian krzemionki

Piece ogrzewano gazem koksowym trzema palnikami,
wprowadzonymi przez okna wsadowe; ilo§¢ gazu regu-
lowano zaworami i mierzono aparatami pomiarowymi.
Dla kontroli temperatury sklepienia wbudowano trzy
termopary, jedna w $rodku sklepienia a dwie pozostale
na wysokoéei prawego i lewego okna wsadowego. Termo-
pary wprowadzono w otwory wywiercone w ceglach na
glebokoéé okolo 10 mm od wewnetrznej powierzchni skle-
pienia i za pomoca przewodéw kompensacyjnych pola-
czono je z aparatem samopiszacym.

Plan ogrzewania sklepienia podaje tablica I. Wedlug
tego planu wytapiacz moze w kazdej chwili skontrolowac
prawidlowosé przebiegu ogrzewania i regulowaé w mia-
r¢ potrzeby doplyw gazu. Schematyczny wykres ogrze-
wania podaje rys. 7. Ogrzewanie pieca przez okna wsa-
dowe trwalo okolo 78 godz dla uzyskania temperatury
sklepienia 800° C przy zachowaniu szybko$ci 10°/godz.
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Rys. 7. Schemat ogrzewania pieca martenowskiego

Przy 800° C puszczono gaz do pieca i zwigkszono szyb-
koéé ogrzewania na 20 — 25°/godz, az do dodania pel-
nej ilosei gazu, co nastapilo przy osiagnieciu tempera-
tury 1200° C. Od rozpoczecia grzania az do chwili
puszcezenia pelnej ilo§ei gazu potrzeba okolo cztery dni.
Czas dalszego ogrzewania, az do sadzenia pierwszego
wytopu, zalezny jest od czasu postoju pieca, od stanu
cieplnego komoér itd.

W wytrzymalosci sklepienia duza role odgrywa jego
ksztalt. Zastosowanie Zeber wzmacniajacych usztywnia
konstrukeje sklepienia i umozliwia latw1e_]sza naprawe
na goraco wypalonych czesei.

M. Stankiewicz

WALCOWNICTWO

Nowy typowy zgniatacz ,,1000” '

Nowoczesne zaklady metalurgiczne sa wyposazone
w zgniatacz, stanowiacy agregat podstawowy, od ktore-
2o nalezytej i regularnej pracy zalezy produkecja pozo-
stalych walcowni zakladu.

Wspoélezesny zgniatacz stanowi skomplikowany ze-
sp6t maszyn i mechanizmoéw. Ciezar urzadzen maszyno-
wych zgniatacza dochodzi do 4500 ton, a laczna moc
silnikéw siega od 12 do 20 tysiecy KM; z tego moc
gléwnego silnika napedu waleéw wynosi 6 do 7 tys. KM.

Nowy typowy zgniatacz radziecki ,,1000“ (rys. 1),
o wydajnoS$ci do 1,5 miln. ton rocznie, przeznaczony jest
do walcowania wlewkéw o ciezarze od 2,5 do 6 t, na
kesiska kwadratowe od 150 X 150 mm do 350 X 350 mm
oraz kesiska plaskie o gruboSei od 75 do 200 mm
i szerokoéci od 300 do 900 mm.

Wyposazenie tego zgniatacza zapewniajace wysokie
szybkoéci walcowania i znaczny stopien mechanizacji
procesu technologicznego, stawiaja nowy typowy ra-
dziecki zgniatacz pod wzgledem wskaznikéw technicz-
neo-ekonomicznych na znacznie wyzszym poziomie od
istniejacych dotad zgniataczy.

Caly zespét urzadzen mechanicznych i elektrycznych
zgniatacza miesci sie¢ w gléwnej hali walcowni (n sze-
rokosei 27 m i dilugosei 200 m), z ktéra sasiaduja hala
ztomu i hala maszyn.

Do zasadniczych mechanizméw nowego zgniatacza
naleza :

" I. A. Rewin. Wlestml\ Maszinostrojenija 1951 r.
nr 9, str. 49 — 55,

1. klatka roboecza ze zréwnowazeniem goérnego walca,

2. gléwny samotok roboczy o napedzie indywidual-
nym,

3. nozyce do ciecia kesisk kwadratowych i ptaskich,

4. woézek dla wlewkow z mechamzmem do przewraca-
nia wlewka,

5. obrotowy stél dla wlewkow napedzany 51ln1k1em
nieruchomym,

. przechylacz wlewkow,

. przenosnik tancuchowy do usuwania ztomu,

. automatyezny system centralnego smarowania,

. hydrauliczny system usuwania zgorzeliny.

© 0033

Klatka robocza

Nowy zgniatacz posiada klatke robocza typu duo
zwrotne zamknietej konstrukeji. Masywne, staliwne sto-
jaki polaczone sa u géry silna belka poprzeczna, u dotu
za§ umocowane sa ma plytach przy pomocy §rub i kli-
néw. Walce robocze, wykonane z kutej stali stopowej,
posiadaja wymiary: $Srednica beczki 950 mm, dlugosc
beczki — 2350 mm. Czopy walcéw spoczywaja w zZywicz-
nych Yozyskach, prasowanych w calo§ci i zamknietych
w poduszkach staliwnych. Polozenie doliego walea re-
guluje sie za pomoca wymiennych podkladek, umieszczo-
nych pod dolnymi poduszkami. Do przestawiania i usta-
wiania gérnego walca stuzy Srubowe urzadzenie nacis-
kowe napedzane elektrycznie. Maksymalna wysokosé
podnoszenia walca (skok Sruby) wynosi 1300 mm (przy
przetoczonych walcach). Naped §rub naciskowych skila-
da sie z 2 silnikéw elektryeznych (po 90 kW, 457/950
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obr/min) sterowanych za pomoca ukladu Leonarda,
przektadni §limakowej i reduktora. Ze §rubami nacisko-
wymi polaczony jest za pomoca przekladni stozkowej
i reduktora mechanizm wskazujacy odstep waleéw, po-
siadajacy 2 skale.

Gérny walee jest zrownowazony za pomoca przeciw-

ciezaréw, umieszezonych ponizej poziomu walcowni.
Gléwny silnik napedowy mocy 6000 KM (60/120 obr/min)
sterowany za pomoca ukiadu Leonarda, przenosi ruch
obrotowy na walce za pomoca lacznikéw uniwersalnych.
Maksymalny moment skrecajacy wynosi 92,5 ton-me-
tréw. Urzadzenie do wymiany waleéw (rys. 2) wbudo-
wane jest do klatki roboczej. Sklada sie ono z kosza pod-
nosnego, prowadnic, zebatki i kola zebnicowego oraz
napedu. Podczas wymiany walcow przeciweiezary row-
nowazace walec i laczniki zawiesza sie na hakach, pod-
nosi sie poduszki gérne, za pomoca mechanizmu zebatki
wyciaga sie ze stojakéw zespét obu waleéw wraz z po-
duszkami, ktéry w catoSei wklada si¢ do kosza. Naste-
pnie kosz za pomoca suwnicy zastepuje sie koszem za-

o ‘['! -
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pasowym, zawierajacym inny komplet waleéw wraz
z poduszkami. Kosz zapasowy zabudowuje sie do klatki
roboczej.

Glowny samotok roboezy (przednie rolki samotoku
roboczego)

Glowny samotok roboezy (rys. 3) sklada sie z 4 rolek
0 napedzie indywidualnym. Rolki tego samotoku przej-
muja uderzenia wychodzacego z walcéw materiatu, za-
nim dostanie sie on na rolki samotoku pomocniczego.
W chwili wyiScia materialu z waleéw, rolki gléwnego
samotoku roboczego powinny posiadaé szybko§¢é obwo-
dowa, réwna szybkoSci walcowanego materiatu albo
w jak najkrétszym czasie swa szybko§é obwodowa
wyréownywaé z szybkoScia materiatlu. Przy podawaniu
do waleéw, rolki gléwne powinny obracaé sie syn-
chronicznie z rolkami samotoku pomocniczego; w prze-
ciwnym przypadku beda hamowaly material i spowo-
duja przedtuzenie okresu pomiedzy przepustami. W wie-
kszosci zgniataczy europejskich rolki robocze napedzane
sa przez samotok pomocniczy przy pomocy poSrednich
ko6t zebatych. W przypadku niezgodno$ei szybko$ci ma-
terialu wychodzacego z walcéw i szybkoSci obwodowej
rolek roboczych, uderzenia lagodzone sa przez przeklad-
nie cierne, w ktérych nastepuje pewien poslizg przy
duzych momentach skrecajacych.

W zgniataczach amerykanskich rolki robocze nape-

‘ dzane sa silnikami elektrycznymi 50 kW, poprzez reduk-

tor parami. Wyréwnywanie szybkosci rolek z szybkoScia
wychodzacego wlewka, teoretycznie powinno nastepowac
pod dzialaniem sily stycznej. W rzeczywistosci to wy-
réwnywanie szybko$ci zawodzi wskutek duzej przektad-
ni reduktora, ktéra kilkakrotnie powieksza moment
obrotowy silnika, sprowadzony do walu rolki.

Konstrukeja typowego zgniatacza ,1000“ zapewnia
wyréwnywanie szybko§ei, droga wlaczenia oporu do
chwodu wirnika silnika napedu rolek, co stwarza opa-
dajaca charakterystyke silnika i umozliwia synchroni-
zowanie szybkosci obwodowej walcoéw oraz rolek robo-
czych gléwnych i pomoeniczych. Silniki gléwnych rolek
roboczych sa zblokowane z silnikami samotoku pomoc-
niczego, dzieki czemu rozruch ich nastepuje automatycz-
nie. :

Ulozyskowanie rolek sklada sie z kulistych panewek
z wprasowanymi brazowymi  tulejami, spoczywajacych
w dzielonych poduszkach lozysk Sciagnietych Srubami.
Promieniowe uderzenia materialu wychodzacego z wal-
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Rys. 2. Urzadzenie do wymiany walcéw
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Rys. 4. Nozyea o nacisku 1000 t

céw pochlaniaja spiralne sprezyny zderzakowe, o ktoére
opieraja sie poduszki lozysk. Wymiana rolek odbywa sie
w ten sposoéb, ze rolki skrajne podnosi sie do géry wraz
z poduszkami lozysk, zas§ rolki Srodkowe wyciaga sie
przez prawy stojak klatki roboczej; lewe poduszki rolek
pozostaja na miejscu.

Zastosowanie kulistych panewek oraz lacznikow prze-
gubowych, dopuszczajacych pewna niezgodnosé osi, ulat-
wia wydatnie obrébke stojakéw i wspornikéw rolek ro-
boezych. .

Nozyca

Nozyca zgniatacza ,,1000“ posiada skok nozy 500 mm
i nominalny nacisk 1000 t. Przeznaczona jest do ciecia
przy temperaturze 750 do 1100°C kesisk kwadratowych
do wymiaru 400X400 mm i kesisk plaskich 200>X900
mm ze stali .o wytrzymalo§ei na rozciaganie 50 — 60
kg mmni2,

Naped nozycy (rys. 4) stanowia dwa silniki pradu
stalego o mocy po 480 KM (800 obr/min). Moment skre-
cajacy przenosi sie z walu silnika, poprzez przektadnie
z¢bata (reduktor) i uniwersalny tacznik, na umieszczo-
ny w gérnym suporcie wal mimosrodu. Konstrukeja taka
zapewnia wygodna obstuge i chroni lozyska przed do-
stawaniem si¢ wody i zgorzeliny. Suport gérnego noza
porusza sie w prowadnicach i jest zréwnowazony przy
pomocy przeciweiezaréw. Suport dolnego noza, potaczo-
ny z walem mimosrodu za pomoca 2 ciegiet przenosza-
cych nacisk ciecia, przesuwa sie podezas ciecia w pro-
wadnicach gérnego noza.

Dwa dodatkowe mimosrody, na wale gérnego suportu,
poruszaja dzwignie przyecisku, ktérego prowadnice
umieszczone sa z wewnetrznej strony stojaka nozycy.

Podczas uruchomiania nozycy poczatkowo opuszeza
sie gérny noéz, dopoki przycisk osadzony 35 mm ponizej
ostrza gérnego noza, nie oprze si¢ o przecinang sztuke,
przyciskajac ja do ostatniej rolki samotoku. Rolka ta
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jezy 10 mm wyzej niz pozostale i 16 mm wyzej od ostrza
dolnego noza. Dalszy ruch silnika powoduje — przy nie-
ruchomym przycisku — zblizanie sie nozy az do chwili,
gdy sztuka zostanie zaciSnieta pomiedzy przyciskiem
i dolnym nozem. W tym momencie gérny néz zatrzymuje
sie, dolny za$ wraz z cigta sztuka i przyciskiem pod-
nosi sie do goéry, az do zetkniecia sztuki i g6rnego noza.
Dalszy ruch dolnego noza odcina kolejny kes, ktory spa-
da z wysokosci 25 do 30 mm na samotok i kieruje sie do
dalszych operacji.

Po wykonaniu cigcia silniki zostaja wylaczone przez
przekaznik, umieszczony na wolnobieznym wale reduk-
tora nozycy.

Celem zwiekszenia iloSei cieé materialu o malym
przekroju przewidziano mozliwo§é wahadlowej pracy
nozycy, jednakze maksymalna ilo§é cieé (12 na minute)
mozna osiagnaé réwniez przy normalnym okreznym
trybie pracy.

Nozyca opisanej konstrukeji pracuje rytmicznie
i plynnie, a uderzenia obeinanych sztuk przejmowane
sa przez specjalnie wzmocnione rolki samotoku.

Za mnozyca ustawiony jest nad samotokiem zderzak
przesuwny, umozliwiajacy ciecie keséw okreslonej dtu-
gosci (od 1 do 6 m). Zderzak przesuwa sie za pomoca
silnika elektrycznego (283 KM, 1180 obr/min). Przed
nozyca nad samotokiem umieszezony jest spychacz ob-
cinkéw typu zebatkowego, napedzany podobnym silni-
kiem.

Wozek do wlewkow

Woézek przeznaczony jest do transportu goracych
wlewkéw z piecow wglebnych i do ukladania ich na sa-
motok doprowadzajacy. Wozek ten pracuje w ciezkich
warunkach, poniewaz uruchomiianie i zatrzymywanie
jego mechanizmu nasiepuje co 1,5 — 2,5 minut. Wézki
dotychezasowych konstrukeji napedzano albo za pomoca
silnika umieszezonego na woézku, albo za pomoca osob-
nego elektrowozu. Wlewek ukltada sie¢ na samotoku auto-

moca rolek, wehodzacych do prowadnic samotoku dopro-
wadzajacego.

Kierowanie woézkiem takiej konstrukeji odbywa sie
albo ze specjalnego pomostu, przyczepionego do wozka
albo z pomostu elektrowozu. Jednakze warunki pracy
maszynisty, znajdujacego sie w bezpoSredniej bliskosei
goracego wlewka, sa bardzo ciezkie. Wada takiej kon-
strukeji jest tez konieczno$é posiadania specjalnego po-
mostu lub elektrowozu. Wozek wlewkowy zgniatacza
,»1000%“ (rys. ) posiada sterowanie zdalne, za pomoca
2 silnikéw — jazdy (60 kW, 540/1000 obr min) i prze-
chylania kotyski (16 kW, 620 obr/min). Stalowa rama
wozka spoczywa na spiralnych sprezynach, opartych
z kolei na maznicach koél: kola woézka posiadaja lozyska
kulkowe. Tylna o§ wozka polaczona jest z silnikiem za
pomoca dwustopniowe; przekladni zebatej. Takie umiesz-
czenie mechanizmu jazdy urozliwilo skrocenie dlugosei
wozka do 6,5 m. :

Po zblizeniu sie wozka do samotoku doprowadzajace-
go, kolyska wézka cbraca sie i lagodnie uklada wlewek
na samotok. Konstrukeia kolyski umozliwia ukiadanie
nawet krétkich wlewkéw na co najmniej 2 rolki samo-
toku, co ulatwia swobodne wyjScie wlewka z kolyski.
Zatrzymywanie woézka przy odpowiednim piecu wgleb-
nym odbywa sie za pomoca wylacznikow elektromagne-
tycznych zabudowanych w torze. Po naci$nieciu kontaktu
na pomoscie, wozek przechodzac obok wylacznika zamyka
jego obw6d magnetyczny i automatycznie zatrzymuje
sie.

Przy zblizaniu sie zatadowanego woézka do samotoku
doprowadzajacego, wozek kolejno zamyka dwa wylacz-
niki elektromagnetyczne, ktére automatycznie redukuja
szybkoéé jazdy wozka. Wozek poruszajac sie ze zredu-
kowana szybko$cia uderza o zderzak samotoku, a w tym
momencie wylacznik polaczony ze zderzakiem odlacza
silnik jazdy woézka oraz zalacza silnik mechanizmu prze-
chylania kolyski i silnik pierwszej sekeji rolek samo-
toku. Maksymalny ciezar transportowanego wlewka —
6 t, szybko§é jazdy woézka — 5 m/sek, przechylanie ko-

matycznie — przez przechylanie kelyski wozka za po- tyski trwa 3 sekundy.
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Rys. 5. Wozek do wlewkow
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Rys. 7. Przechylacz wlewkow

Stol obrotowy

Stét obrotowy (rys. 6) ma za zadanie obracaé wiewki
z nadstawkami. Chwytanie przez walce wlewkéw z nad-
stawkami, przy pierwszych przepustach polaczone jest
ze znacznymi trudnosciami. Znane konstrukecje stolow
obrotowych (nad samotokiem w postaci uchwytu klesz-
czowego, wbudowany w samotok jako pionowa rama
lub umieszezony na wadze wlewkéw) posiadaja te wade,
ze zajmuja duzo miejsca — na wysoko§é do 6 m — lub
wymagaja poglebienia kanaléw do usuwania walcowi-
ny do 4 m. Konstrukeja stolu obrotowego zgniatacza
»1000“ wad tych nie posiada. Stét obrotowy sktada sie
z ogblnej czeSei ruchomej posiadajacej 4 rolki oraz
dwéch silnikéw napedowych, (35 kW, 955 obr/min)
ustawionych na fundamencie. Jeden z silnikéw poprzez
przekladnie §limakowa 1 stozkowa napedza cze$é ru-
choma stolu z szybkoscia 10 obr/min. Drugi silnik, wia-

czany jednocze$nie z rozruchem silnika samotoku do-
prowadzajacego, uruchamia rolki stolu za pomoca ana-
logicznych przektadni. Zatrzymywanie silnika samotoku
i silnika rolek wykonuje automatycznie przechodzacy
wlewek (mechanieznie — otwierajac obwdd przez zacze-
pienie o op6ér lub za pomoca fotoprzekaznika). Silnik
czeSci ruchomej stolu wlacza sie recznie, a po obrocie
stolu o 180° wylacza sie automatycznie. Smarowanie
przekladni wlaczone jest do centralnego systemu sma-
rowania. ;

Przechylacz do odwracania wlewkow

Konstrukcja przechylacza do odwracania wlewkéw
(rys. 7) iest podobna do konstrukeji kotyski wézka do-
wozowego. Przechylacz ustawiony jest na koncu dodat-
kowej sekeji samotoku doprowadzajacego prostopadlej
do kierunku walcowania, a przeznaczonej do przejmo-
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wania i ukladania wlewkéw na samotoku. Przechylacz
napedza silnik elektryczny poprzez wat kulakowy i re-
duktor. Czas przechylania wlewka wynosi okoto 1,5 sek.
Przy podawaniu wlewka na przechylaez, maszynista
recznie uruchamia silnik opuszezajacy kotyske. Jedno-
czesnie wlacza sie silnik obrotu stohu, ktory ustawia
rolki stolu zgodnie z kierunkiem dodatkowej sekeji sa-
motoku. Zatrzymywanie silnika pvrzechylacza odbywa
sie za pomoca przekaznika, polaczonego z mechanizmem
przechylania. Silnik obrotu stotu zatrzymuie sie row-
niez dziataniem przekaZnika po wykonaniu obrotu do-
ktadnie o 90°. Ten sam przekaznik po zatrzymaniu stotu
wlacza automatycznie silnik napedzajacy samotok do-
prowadzajacy i silnik rolek stolu obrotowego, celem po-
dania wlewka z kolyski na stét obrotowy. Silniki te za-
trzymuje przechodzacy wlewek przez otwarcie obwodu
pradu, po czym maszynista recznie uruchamia silnik
obrotu stotu, dajac jednoczesnie impuls do podniesienia
kolyski w polozenie wyjSciowe.

Produlkcja i kontrola wirnikéw turbin

H. H. Burton opisuje szereg zagadnien metalurgicz-
nych zwiazanych z produkeja wirnikéw turbin i gene-
ratoréw elektrycznych 1, Poczatkowo stosowano w An-
glii do tego celu stal weglowa o wytrzymalosei 47 do
63 kG/mm?2. Zwigkszenie szybkoSci i Srednic, a wiec
wzrost maprezen, zmusily pézniej konstruktoréw do
stosowania stali stopowych.

Najwazniejszym wymaganiem stawianym materia-
towi na wirniki turbin jest wytrzymato§é przy przewi-
dzianej liczbie obrotow 1 temperaturze oraz stalo§é
wymiaréw w ciagu dlugiego okresu czasu. Jednym
z pierwszych zastosowanych materialéw stopowych
byta stal zawierajaca 0,5 % molibdenu, ktéra i dzi§
jeszeze jest najezeSciej uzywana przy temperaturach do
500° C. £ }

Przy wyzszych obciazeniach i temperaturach stosuje
sie stal molibdenowo-wanadowa, odznaczajaca sie do-
bra staloScia wlasnos§ci przy temperaturach do 550° C.
W konstrukejach, w ktoryeh wystepuja wysokie napre-
zenia lecz nizsze temperatury, stosuje sie stale niklo-
wo-molibdenowe, niklowo-wanadowe, niklowo-chromo-
wo-molibdenowe i chromowo-molibdenowe (3 % Cr).
Stale te znajduja zastosowanie na wirniki o duzych
Srednicach, poniewaz wyzsza zawarto$¢ pierwiastkow
stopowych jest konieczna do uzyskania lepszych wla-
sno$ci mechanicznych w'§rodku wirnika. Tych ,,wysoko-
stopowych® stali nie stosuje sie, o ile pelzanie stanowil
powazny problem, a wiec powyzej 500° C. Wykonuje sie
z nich duze wirniki dla cze$ci niskopreznej turbin, na-
tomiast na mniejsze wirniki czeSei wysokopreznej uzy-
wa sie stali molibdenowej 0,5 % lub stali molibdenowo-
wanadowe;i.

Na wirniki generatoréw, gdzie wymagane sa tylko

dobre wlasno$eci mechaniczne i magnetyczne, uzywane
sa stale weglowe, niklowe, niklowo-molibdenowe, niklo-
wo-wanadowe, niklowo-chromowo-molibdenowe, a ostat-
nio réwniez chromowo-molibdenowa (2,6 —3,5 % Cr,
0,30 — 0,70 % Mo), zwtaszcza na wirniki o duzej Sred-
nicy i obrotach. Uzycie stali stopowej umozliwia uzy-
skanie korzystniejszego stosunku wlasnogei mechanicz-
nych i magnetycznych, niz w stalach weglowych,
albowiem przenikalno§é magnetyczna obniza sie szybko
W miare wzrostu zawartosei wegla.
3 Stal uzywana w Anglii na wirniki pochodzi z kwa-
snych piec6w martenowskich lub zasadowych piecéw
l‘{k"WYCh. Na duze wirniki uzywa sie prawie wylacz-
nie wlewkéw martenowskich kwasnych, gdyz wieksza
—————

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

Przenosnik do usuwania zlomu

Przenoénik ten sklada sie z lafncuchdéw, z zamocowa-
nymi na nich zgrzeblami, czterostopniowej przekladni
z¢batej, silnikow elektryeznych (40 KM, 400,800
obr/min) i ruchomego koryta. Przeno$nik przeznaczony
jest do usuwania zlomu dlugosci do 800 mm i ciezaru
do 900 kg.

Kota laficuchowe, napedzane silnikiem poprzez prze-
kladnie, wprawiaja w ruch lancuchy, ktérych zgrzebla
z szybkos$cia 6 — 12 m/min posuwaja sie po pomoscie
z gtadkich plyt zeliwnych.

W hali zlomu obecinki spadaja z pomostu do rucho-
mego koryta i dalej do odpowiedniego dolu. Podezas
przenoszenia koryta do innego dolu przenosnik zatrzy-
muje si¢ automatycznie, a nastepnie trzeba go wprawiaé
w ruch z pomostu sterowniczego w hali ziomu. Procz te-
£0 naped przeno$nika mozna wylaczyé réwniez ze stano-
wiska maszynisty nozycy. L. Andrejew

i generatorow elektrycznych w Anglii

pojemno§¢ piecow martenowskich pozwala odlewaé
ciezkie wlewki bez klopotliwych manivulacji z kadziami
w hali odlewniczej, a poza tym kwasna stal na mniej-
sza sklonno§¢ do tworzenia platkow. Szezegélna uwage
zwraca sie na mozliwie powolne odlewanie wlewkow,
ktére sprzyja krzepnieciu od dotu, przez co unika sie
wad w osiowej czesci wlewka,

Format wlewka dobiera sie zasadniczo tak, aby sto-
pien przerdbki plastycznej odkuwki wirnika (w czeSci
posiadajacej najwieksza $rednice) wynosit co najmniej
2,5. Warunek ten nie zawsze moze byé dotrzymany dla
konstruowanych obecnie bardzo duzych wirnikéw !. Aby
uniknaé stosowania ogromnych wlewkéw stosuje sie
w takich przypadkach jeszcze nizszy stopien przerébki
plastycznej. Jako ogdélna zasade wyciaga sie wlewek
z wlewnicy, gdy tylko postep krzepniecia na to pozwala
i przenosi w stanie goracym do pieca grzewczego
w kuZni,

Jezeliby z jakiegokolwiek powodu zachodzita po-
trzeba ochtodzenia wlewka, poddaje si¢ go przedtem
starannemu wyzarzaniu, ktérego cykl zalezy od sktadu
chemicznego stali. Uwaza sie za korzystne przekué
przynajmniej czeSciowo wlewek przed ochlodzeniem.
Zwraca sie uwage na réwnomierne nagrzewanie wlew-
kéw (obracanie w piecu). O§ wlewka powinna pokry-
waé sie z osia gotowej odkuwki. Temperatura poczat-
kowa kucia wirnikéw wynosi, zaleznie od sktadu stali
od 1200 do 1250° C. Wyzsze temperatury uwaza sie za
niebezpieczne z uwagi na mozliwo$é przegrzania. Tempe-
ratura koncowa kucia wynosi okoto 900° C. Kucie odbywa
sie w kolejnych operacjach, pomiedzy ktérymi materiat
jest dogrzewany, tak aby temperatura nie spadata
ponizej dopuszczalnej. Nalezy zwracaé réwniez uwage
na to, aby czeSci odkute na gotowo nie stygly do nie-
bezpiecznie niskich temperatur dopdki cale§é nie zo-
stanie wykonczona. Nieprzestrzeganie tej waznej za-
sady mialo katastrofalne skutki w poczatkach produk-
cji wirnikéw.

Chlodzenie ciezkich odkuwek po kuciu stanowi kry-
tyezne stadium produkeji. Rodzaj eyklu obrébki ciepl-
nej stosowanej w tym stadium zalezy od skladu che-
micznego stali. Jest to tzw. ,,obrébka cieplna zapobie-
gaweza®“. Dla stali stopowych, posiadajacych znaczna
szybko§¢ przemiany w zakresie perlitycznym (pomiedzy
A4 i 500° C) stosuje sie tzw. cykl ,izotermiczny*, przed-

! Wedlug B.S. Handbook nr 10 Steel and Products
(1949) najwieksze dotychezas wykonywane wirniki ge-
neratoréw o ciezarze T4 t posiadaly §rednice 1500 mm.
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Rys. 1. Schemat obrébki cieplnej zapobiegawezej z izo-
termiczna przemiana w zakresie perlitycznym (700° C)

stawiony schematycznie na rys. 1. Stale stopowe niklo-
wo-chromowe, niklowo-chromowo-molibdenowe i chro-
mowo-molibdenowe o wiekszych zawarto$ciach chromu
i molibdenu posiadaja w zakresie perlitycznym tak
mala szybko§é przemiany, ze zastosowanie takiego cy-
klu wymagaloby bardzo dilugich czaséw wytrzymania.
Natomiast ich szybko§é przemiany w zakresie baini-
tycznym jest wieksza. Dlatego chlodzi sie je powoli do
temperatur w tym zakresie (500 — 300° C) i wytrzymuje
w ciagu czasu potrzebnego do zapewnienia catkowitej
przemiany (rys. 2). W obu przypadkach nastepnym
stadium jest ponowne powolne nagrzanie powyzej
temperatur przemiany alotropowej oraz powtérzenie
chlodzenia z kontrolowana szybkoScia i izotermicznym
wytrzymaniem do zakoficzenia przemiany. Stadium
konicowe polega na wytrzymaniu przy temperaturze
ponizej A; i powolnym chlodzeniu z piecem. W przy-
padku przedstawionym na rys. 2 stadium koficowe sta-
nowi wlaSciwie odpuszezanie bainitu otrzymanego
wskutek przemiany przy 300° C.

Jezeli wymagane wlasno$ci wytrzymaloSciowe sg ta-
kie, ze mozna je osiagnaé przez mormalizowanie i od-
puszczanie stali, obrobke zapobiegawcza laczy sie
z normalizowaniem. W drugim stadium stosuje sie
wowezas chlodzenie w spokojnym powietrzu, po czym
nastepuje odpuszczanie. Natomiast hartowanie w oleju,
konieczne w przypadku wysokich wymagan wytrzyma-
loSciowych, moze byé stosowane tylko woéwezas, gdy
wszelkie wady powierzchniowe odkuwki zostana usu-
niete przez obrébke mechaniczna.

Obrébka mechaniezna (zgrubna) wirnikéw generato-
réw polega na obtoczeniu czopéw i beczki i pozosta-
wieniu naddatkéw na obrébke wykoniczajaca. Wirniki
turbin, zwlaszcza ze stali weglowej, molibdenowej
(0,5 %) 1 molibdenowo-wanadowej, obtacza sie wei-
najac z grubsza poszczegélne tarcze (o ile to jest
mozliwe), aby zapewni¢ lepsze warunki chlodzenia pod-
czas koncowej obrébki cieplnej. Przed weinaniem nie
nalezy wirnika prostowaé¢ na zimno chyba, zZe stosuje
sie po tym dodatkowe wyzarzanie odprezajace. Zanied-
banie tej ostrozno$ei moze spowodowaé odksztalcenie
wirnika wskutek wyzwolenia pozostalych po prostowa-
niu naprezen wewnetrznych przy weinaniu. Jezeli ma-
terial wirnika posiada dostateczna hartownosé, aby
mozna bylo przeprowadzié obrébke cieplna bez wecina-
nia, wowezas taka metoda posiada te zalete, ze czesé
naprezen, pozostalych po obrébce cieplnej, zostanie
wyzwolona podczas weinania, reszte usuwa dodatkowe
odprezenie.

Wirniki generatoréw ze stali weglowej lub stopowej,
ktérej nadaje sie pozadane wlasnoSei przez normalizo-
wanie i odpuszczanie, przewierca sie w trakeie obrobki
zgrubnej, lecz przed przewierceniem przeprowadza sie
proby wstepne, aby upewnié sie, ze powtléma obrébka
cieplna nie jest potrzebna. Wirnikéw turbinowych za-

réwno weinanych jak i niewcinanych przed koficowa
obrébka cieplna nie przewierca sie, poniewaz probki
pobrane z wywierconego rdzenia najlepiej charaktery-
zuja wlasnosci wirnika w jego czeéei osiowej po obrébee
cieplnej.

W produkeji wirnikéw mozna wiee rozrdéznié 3 sche-
maty: 3
A. Wirniki turbin i generatoréw ze stali weglowej
lub stopowej poddawane konicowej obrébce ciepl-
nej przed obrébka mechaniczna zgrubna:

1. Kucie.

2. Wyzarzanie zapobiegawcze polaczone z mnor-

malizowaniem i odpuszczaniem.
3. Pobranie prébek wstepnych z koncéw beczki

i czopow.

4. Jezeli wyniki sa zadowalajace — obrébka
zgrubna i wiercenie.

5. Dalsze préby mechaniczne — o ile sa wy-
magane.

6. Ogledziny otworu, badanie magnetyczne i ul-
tradzwiekowe.

B. Wirniki turbin ze stali weglowej lub stopowej
poddawane koficowej obrébce cieplnej po obrébce
mechanicznej zgrubnej i weinaniu tarcz:

1. Kucie.
2. Wyzarzanie zapobiegawcze zalezne od skladu
chemicznego stali (wg rys. 1 lub 2).

3. Obrdébka mechaniczna zgrubna i wecinanie
tarcz.

4. Normalizowanie lub hartowanie i odpusz-
czanie.

5. Pobranie probek z przepisanych miejse.

6. Jezeli wyniki zadowalajace — wiercenie

i dalsza obrébka mechaniczna.

7. Ogledziny otworu i badanie magnetyczne
(wirnikéw weinanych nie bada sie ultra-
dzwiekiem).

C. Wirniki turbin ze stali stopowej, hartowane i od-
puszczane po wstepnej obrébce mechanicznej, lecz
przed weinaniem tarcz i koncowym odprezaniem:

1. Kucie.

2. Wyzarzanie zapobiegawcze zalezne od skladu
chemicznego stali (wg rys. 1 lub 2).

3. Wstepna zgrubna obrébka mechaniczna.

4. Hartowanie i odpuszczanie.

5. Pobranie prébek wstepnych.

6. Jezeli wyniki sa zadowalajace — wiercenie
i préby z rdzenia.

7. Jezeli wyniki sa zadowalajace — badanie

wirnika ultradZwiekiem.

8. Obrébka mechanieczna zgrubna i
tarez.

9. Odprezanie przy temperaturze nizszej od
temperatury odpuszezania (p. 4).

10. Pobranie prébek koncowych.

11. Ogledziny otworu i badanie magnetyczne.

weinanie

650°
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Rys. 2. Schemat obrobki cieplnej zapobiegawczej z prze-
miana w zakresie bainitycznym
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Rys. 3. Schemat pobierania prébek do badan wytrzy-
matosciowych i magnetycznych z beczki wirnika,

Kontrola produkeji wirnikéw zaczyna sie juz w sta-
lowni. Stan powierzchni wlewka po odlaniu i podeczas
kucia powinien byé starannie obserwowany, poniewaz
w razie stwierdzenia wad przebieg produkeji moze byé
zmieniony. Prébki wytrzymalosSciowe styczne i promie-
niowe pobiera sie z obu kofAcéw beczki, natomiast
prébki podtuzne z naddatkéw na czopach. Dla wirnikéw
produkowanych ‘wg schematu C sa to zwykle tylko

krotnie, obracajac wirnik o 180°, gdyz ,atrament zbie-
ra si¢ na dolnej powierzchni otworu, utrudniajac jej
kontrole. Stwierdzone wady usuwa sie ewentualnie
przez rozwiercanie otworu do granic dopuszezalnych.
Poza tym stosuje sie badania ultradzwiekowe, zwlasz-
cza do wirnikéw wykonanych ze stali stopowych. Ba-
dania ultradZwigkowe pozwalaja wykryé wady niedo-
stepne dla innych metod. Sa one bardzo czule, lecz
wymagaja duzej . umiejetnosci i do$wiadezenia przy
przeprowadzaniu, szczegélnie przy interpretacji wy-
nikéw. . parE

Wirniki turbin, zwlaszeza akeyjnych, o tarczach
weinanych, poddawane sa specjalnej prébie stabilizacji
cieplnej. Wirnik podparty na czopach oraz w dwu lub
wiecej miejscach na beczce, za pomoca odpowiednich
tozysk (zwykle typu V), tak aby go mozna bylo obra-
caé, umieszcza si¢ w piecu i nagrzewa powoli do tem-
peratury nieznacznie wyzszej od temperatury pracy
turbiny. Jezeli w wirniku istnieja naprezenia we-
wnetrzne spowodowane niewlaSciwym przebiegiem ob-
rébki cieplnej albo obrébki mechanicznej, podczas
nagrzewania i obracania wystepuja odksztalcenia,
a wirnik wykazuje mimo$rodowosé, ktéra pozostaje
nawet po powolnym ochlodzeniu. Mimosrodowos$é te

préby wstepne, albowiem decyduja wyniki prébek mierzy sie w nieduzych odstepach czasu podezas na-
Tablica I
Wyniki préb wytrzymato$ciowyeh wirnikéw turbiny
. Qr Rr A (8 .
Lenks kG mm? kG/mm? o 9 Uwagl
Wirnik turbiny
TX 57,8 78,3 13,0 24,8
BX 57,3 74,8 15,5 42,6 Wydtuzenie dotyczy probki
TL 57,2 75,2 16,3 65,1 ,kontynentalnej” (w oryginale nie
BL 5535 73,0 17,4 66,6 podano stosunku I:d)
Rdzen (Srodek) 58,2 75,0 11,6 43,5
Wirnik generatora
TX (zewnetrzna) 49,5 70,0 17,0 29 4
TX (wewnetrzna) 49,5 69,3 15,0 26,0
g§ (zewnetrzna) 50 g0 17,0 s Wydluzenie dla prébki brytyjskiej
(wewnetrzna) 45,6 70,0 20,0 327 (e , s
(1:d = 3,54). Spos6b pobrania
BL 49,5 69,3 23,0 56,4 prébek — patrz rys. 3
BR 45,6 69,3 16,0 26,0 3
TR 45,6 69,3 16,0 26,0
Rdzen ($rodek) 42,5 66,1 26,0 52,2
Oznaczenia: T — probka z czeéci odkuwki odpowiadadajacej gérnej czeSci wlewka,
B — probka z czeéci odkuwki odpowiadajacej dolnej czeSci wlewka,

X — probka poprzeczna (styczna).
L — prébka podiuzna,
R — prébka promieniowa.

z wywierconego rdzenia. Jezeli chodzi o wirniki gene-
rator6w, pobiera sie ponadto proébki do pomiaréw ma-
gnetycznych — poprzeczne lub podiuzne — zaleznie od
wymagan. Na obwodzie beczki wirnika obtacza sie i po-
leruje pasy, z ktérych nastepnie robi sie odbitki Bau-
manna. Pozwalaja one stwierdzié segregacje w narozach
wlewka spotykane w duzych wlewkach stali stopowych.
Po przewierceniu otwér toczy sie drobnym wibérem, po
czym oglada sie go za pomoca specjalnego wziernika
(,,boroscope®). Jezeli te ogledziny nie wykaza wad,
magnesuje sie otwér za pomoca przewleczonego przezen
przewodu, przez ktéry przeplywa prad -elektryczny
i polewa tzw. ,atramentem magnetycznym®, po czym
bada ponownie za pomoca wziernika. Polewanie ,atra-
mentem magnetycznym*“ i ogledziny powtarza sie dwu-

grzewania i chlodzenia czujnikami polaczonymi z sy-
stemem dZwigni. Wirnik uwazany jest za dobry, jezeli
réznica miedzy odezytami ,,goracymi® i ,zimnymi“ nie
przekracza przepisanej wielko§ci. Dla wirnikéw gene-
ratoré6w proby takie sa oczywiScie zbyteczne.

W tablicy I zestawiono wyniki préb wytrzymalosScio-
wych wirnika turbiny wykonanego wg schematu C ze
stali chromowo-molibdenowej (3 % Cr) oraz wirnika
generatora ze stali niklowo-wanadowej o wymiarach:
érednica beczki 915 mm, dhigo$é beczki 2800 mm, diu-
go§é calkowita 6850 mm. Wyniki préb wykazuja duza
réwnomiernoéé wlasnosci tego wirnika, ktéra osiagnieto
kombinujac obrébke zapobiegaweza z dwukrotnym
normalizowaniem (przy 900 i 820° C).

T. Malkiewicz
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skrawaniem i rob6t <Slusarsko-montazowych. mniach wytwoérezych przodownikow pracy. jako

T. Tolczenow. Tlhumaczyt z rosyjskiego L. Ter-
Oganian. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1950. Format B5, str. XVI - 239,
tabl. 90, rys. 86, cema 20 zi.

Wage zagadnien poruszanych w omawianej
tu przez nas ksigzce i aktualne znaczenie ich
dla podniesienia i rozwoju gospodarki narodo-
wej ilustruje fakt, ze w zarzadzeniu o wykona-
niu radzieckiego planu piecioletniego na lata
1946 — 1950 znalazlo sie polecenie ,,rozpo-
wszechnienia zastosowania w przemysle norm
kalkulacyjnych opartych na maukach technicz-
nych®. To stuszne ujecie jednego z wazniejszych
zagadnien ekonomicznych spowodowalo ukaza-
nie sie w ZSRR wielu publikacji o charakterze
zaréwno roboczym jak i dydaktycznym. Ksiazka
T. Tolezenowa ma ze wzgledu na jej ukiad i za-
kres tematu charakter raczej dydaktyczmy, jed-
nakze nie tylko dla uzytku nauczyecieli i uczniéw,
lecz takze dla kalkulatoréw zatrudniomych
w przedsiebiorstwach, ktorym da moznosé zro-
zumienia zaleznoSci réznych parametréw i po-
zwoli na najlepsze wyzyskanie Srodkéw produk-
cyjnych. Zrozumiate jest, ze temat kalkulacji
technicznej i zwiazek jej z technologia wykona-
nia staly sie ostatmio tak obszerna galezig nauki,
ze w jednej ksiazce mie podobna objaé catosci
zagadnienia. Wskutek tego praca rozpatruje je-
dynie pewien wycinek i zwraca jednoczesnie
uwage na zagadnienia pokrewne, ktére nalezy
przestudiowaé. Te wzgledy spowodowaly, ze
W recenzji o oryginale, ktorg inz. Baranow oraz
inz. Silajew zamiescili w czasopi$mie ,,Wiestnik
Maszinostrojenija‘, znalazty sie uwagi krytycz-
ne dotyczace pewnych brakéow ksigzki. Zarzuty
te, nie obmizajace bynajmmiej jej wartoseci, do-
tycza przede wszystkim faktu, ze niewielka licz-
ba zakladéw posiada materialy do stosowania
analityczno-cbliczeniowej metody mnormowania
czasu, wobec czego nalezalo w ksigzce szerzej
om6wi¢ metody oparté na chronometrazu. Dal-
sze uwagi krytyczne dotyezyty nieuwzglednienia
przez autora wplywu szybkosciowego skrawania,
normowania prac na rewolweréwkach, wyta-
czarkach, przeciagarkach itp. oraz braku pew-
nych tablic i nomograméw, ktore ulatwilyby
stosowanie wzoréw i zwiekszyly przydatnosé
ksiazki dla warsztatowcow.

Tresé pracy wypelniaja trzy czeSei, z ktérych
pierwsza wyjasnia cele i zasady techmicznego
normowania czasu, druga omawia normowanie
czasu robot obrabiarkowyech, trzecia — robét
Slusarskich i montazowych.

Pierwsza cze$é wprowadza czytelnika w zna-
czenie kalkulacji technieznej tudziez kolejme eta-
py normowania technicznego, uwypuklajac role
naukowego badania czasu wykonywania poszeze-

podstawie umozliwiajacej zupelne wyzyskanie
$rodkéw produkeyjnych. Definiujae norme cza-
sowg autor podkresla, ze w ustroju socjalistycz-
mym i dazeniu do postepu techmicznego norma
taka nie moze stanowié granicy wydajnosci i po-
winna wykazywaé stala poprawe. Przeszediszy
do kohkretnych okreslen i wzoréw podaje on
sktadniki czasowej normy i przedstawia anali-
tycznie wzajemne zalezno$ci, poréwnujgc zas
metody normowania pracy uzasadnia bledy i zle
rezultaty stosowania norm doswiadczalno-staty-
stycznych oraz korzysci, ktore na tym tle daje
norma techniczna oparta na szczegélowej anali-
zie przebiegu cbrobki (norma amnalityczno-obli-
czeniowa). Tu nalezy z naciskiem zaznaczyé, ze
samo okreslenie wysokoéei normy nie jest i mie
moze byé wystarczajace. Jest ono jedynie wy-
cinkiem szeregu prac, ktore trzeba wykonaé
w celu zagwarantowanmia najlepszego wyzyska-
nia czasu. Czynmodci wstepne polegaja ma zba-
daniu metod przedownikéw pracy i zaprojek-
towaniu przebiegu obrobki, czynnosei za§ wila-
Sciwe — ma. obliczeniu normy czasowej zardwno
czynnosci pomocniczych jak i predukcyjnych.
Czynmosei konicowe dotycza sprawdzenia prawi-
diowosci obliczenia ma stamowisku roboczym
i wprowadzenia w zycie zaprojektowanego
przebiegu obrobki oraz normy czasowej. Dalszy
cigg tej czeSci ksiazki wypelia dokiadne omo-
wienie metod stuzacych do ustalenia hilansu
czasu wykonawey i urzadzenia tudziez przyczyn
strat jako podstawy do wopracowamnia najlep-
szych metod produkeyjnyech i organizacji sta-
nowiska roboczego. Pierwsza metode mazywa
thumacz trafnie zobrazowaniem czasu pracy
(w oryginale: ,fotografia czasu pracy®), dru-
ga — to znany chronometraz. Przedstawiono tu
catkowita technike dokonywania tych czynnogci
wraz z wzorami drukéw potrzebnymi do ich
wykonania oraz metodami amalizy ofrzymanych
materiatow.

W drugiej czesci ksigzki omowiono metiodyke
technicznego normowania czasu robét ma obra-
biarkach i ustalono metody doboru obrabiarki,
narzedzia skrawajacego oraz warunkéw skra-
wamia, przy czym — co nalezy uznaé za moment
bardzo wazmy i czesto u nas niedoceniany —
autor poddaje analizie sposéb majlepszego wy-
zyskania obrabiarki pod katem widzenia wply-
wu wszystkich parametrow i dochodzi do wnio-
sku, ze miernikiem wyzyskania obrabiarki jest
ciezar skrojonych wiéréw w jednostce czasu i ze
w celu uzyskania jego maksimum korzystniej
jest przyja¢ wiekszy posuw kosztem obnizenia
szybkosci skrawania. Aczkolwiek w ksigzce mie
brano pod uwage zastosowania weglikéw spie-
kanych, uwaga ta ma znaczenie ogdlne i powin-



Nr 4

HUTNIK

Str: 147

a—

na by¢ wzigta za podstawe przez maszych szyb-
ko$cioweow, ktorzy eczesto sadza, ze istota
szybkoSciowego skrawania jest zwickszanie
szybkosci skrawania, podezas gdy istota tego
zagadnienia powinna by¢ jak majwieksza uzy-
skana ilo$¢ wiéréw w jednostee czasu przy mo-
zliwie zupelnym wyzyskaniu obrabiarki oraz
ekonomicznym czasie pracy narzedzia. Dalsza
cze$¢ tego rozdzialu zawiera wskazéwki wWy-
konawcze dotyczace mormowania czasu robét
tokarskich, wiertarskich, frezerskich, strugar-
skich, szlifierskich oraz przy obrébee kot zeba-
tych. Liczne tablice 1 wzory umozliwiaja oblicze-
nie czasu maszynowego przy skrawaniu stala
szybkotngcg, natomiast zestawienia norm cza-
sowych dla robét przygotowawezych i pomoeni-
czych daja pojecie o tym, w jaki sposéb normy
te w indywidualnych warunkach kazdego war-
sztatu powinny by¢ zestawione. Przyklady obli-
czeniowe pozwalajg ma zapoznanie sie z meto-
dyka mormowania czasu, jakkolwiek sam ukiad
tablic bylby — jak juz wyzej wspomniano —
trudny do praktyczmego zuzytkowania w kal-
kulacji produkecyjne;.

Trzecia (ostatnia) cze$é ksigzki dotyczy nor-
mowania czasu robdét Slusarskich i montazo-
wych. Autor ograniczyt sie w miej — ze wzgle-
du ma duza indywidualno$¢ tych prac oraz
wplyw warunkéw lokalnych, w ktérych sa one
wykonywane — do omowienia i podania tablic
dla majczeSciej mapotykanych eczynnosei, jak
przecinanie pitka, obrébka Scinakiem, wycina-
kiem, pilowanie, gwintowanie reczne, skrobanie
i rozwiercanie. Podobniez przy robotach mon-
tazowych podano mormy ustawiania czesei i ze-
spolow, wtlaczania tulejek, wkrecania g$rub
i nakretek pos$wiecajac obszerny ustep kwestii
organizacji stanowiska roboczego. Rozdziat ten
nie moze — rzecz prosta — wyczerpaé szero-
kiego zakresu rob6t Slusarsko-montazowych
i podaje jedymie wytyczne oraz wskazéwki co
do tego jak praca kalkulatora ma wygladaé
i jakie dame techmiczne powinien kazdy zaklad
opracowaé w celu zabezpieczenia prawidiowosci
kalkulacji w lokalnych warunkach. Ksiazke
zamyka 10 zalacznikéw podajacych szybkosé
skrawania przy v6znych metodach obrébki,
réznych materiatach obrabianych i stalach ma-
rzedziowych.

Dobre ttumaczenie oraz staranma praca re-
daktora, korektora i drukarmi skladaja sie na
wysoce wartoSciows catosé ksigzki.

L. Strzelecki

Automatyzacja obrébki na tokarkach. A.Aza-
row. Tlumaczyt mgr. inz.-mech. Kazimierz
Ukielski, Pafistwowe Wydawnictwa Technicz-
ne. Warszawa 1951. Format A 5, str. 124, tabl.
3, rys. 69, cena 15 zt.

Automatyzacja nie powinna byé wprowadzana
bezkrytycznie. Celowosé automatyzacji i jej eko-
Nomiczne uzasadnienie powinny wynikac z grun-
townej amalizy szeregu czynnikéw zapewniaja-

cych zwiekszenie -wydajnosei przy zachowaniu
zgdanej doktadnos$ci wymiaréw. Dla jednoznacz-
nosei pojeé nalezy podkreslié, ze pojecie automa-
tyzacji obrébki nie ogranicza sie do zastosowania
urzadzen sterujacych samoczynnie rychy ma-
szymy, lecz obejmuje réwniez wszystkie urzadze-
nia, ktére usuwaja, skracaja lub ulatwiaja ruchy
reczne robotnika.

Tematem omawianej tu pracy jest przede
wszystkim automatyzacja tokarek uniwersal-
nych stanowiacych przewazajacy odsetek parku
obrabiarkowego zakladéw mechanicznych. Po-
dama przez autora w rozdz. I klasyfikacja urza-
dzen automatyzujacych okresla kierunki, w kté-
rych moze i§¢é automatyzacja cykli pracy. Kla-
syfikacja ta rozrédznia:

1. urzadzenia dajace samoczynne wylaczanie
posuwu podluznego bez odsuniecia lub z od-
sunieciem noza;

2. jak wyzej co do posuwu podiuznego, ied-
nakze z odsunigciem noza i powrotem su-
portu do polozenia wyjSciowego;

3. jak pod 1 i 2 z ta réznica, ze samoczynne
wylacznie posuwu podiuznego odbywa sie
w z goéry ustalonym polozeniu,

Szereg rozwiazan konstrukeyjnych, poczyna-
jac od prostych zderzakéw az do wurzadzen
skomplikowanych, ilustruje dziatanie tych urza-
dzen. Po kroétkiej wzmiance informacyjnej po-
Swieconej samoczynnym urzgdzeniom stosowa-
nym przy obstudze kilku maszyn przez jednego
pracownika, autor omawia szczegotowo przerob-
ke tokarki DJP 200 i 400 na pétautomat i za-
mieszeza szkice urzadzehn zapewniajacych tocze-
nie, odsuniecie noza i powr6t suportu do poloze-
nia wyjsciowego. Jako rzasadniczy element
w urzadzeniach automatyzujgcych przytoczono
réznego typu sprzegta i podano ich charakte-
rystyke.

W rozdz. II wjeto metody otrzymywania
powierzchni ksztattowych. Przeglad stosowa-
nych metod i urzadzen pozwala czytelnikowi zo-
rientowaé sie w zasadach, na ktérych opiera sie
obrobka kopiowana. Umieszezony w .tym roz-
dziale opis urzadzenia do samoczynnego macina-
nia gwintéw powinien byl byé ujety raczej
w rozdz. I, jako jeden z przykladow automaty-
zacji. Po podamiu zasady odwzorowania mecha-
micznego przy uzyciu pantografu, autor przecho-
dzi do hydraulicznych urzadzen kopiujacych
wyjasnionych na przykladzie tokarki-kopiarki,
w ktorej wzorzee przymocowany do suportu od-
dziatuje ma urzadzenie sterujace potozenie ttoka,
na ktérym opiera sie suport narzedziowy. Z u-
rzadzen elektrycznych kopiujacych znajdujemy
opis systemu stosowanego przez Kellera i w to-
karkach firmy Waldrich. W opisie automatu re-
wolwerowego inz. Charizamienowa uzyty przez
tlumacza termin ,,system kontaktow drogo-
wych* nie oddaje istoty stosowania opartej, jak
wynika z tekstu, ma wylacznikach kranicowych.

Przeglad urzadzen kopiujacych zamyka opis
kopiowania z rysunku i kopiowania przy zasto-
sowaniu komoérki fotoelektrycznej.
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Rozdz. III i IV pracy stanowia zbiér wynikow -

badaf autora nad sposobami otrzymywania do-
ktadnych wymiaréw, ilustrowany wykresami
i przykladami liczbowymi. Rozdziat ten wyka-
zuje jakie czynniki wplywaja na otrzymanie do-
kladnych wymiaréw, a wiec rodzaj uzytych na-
rzedzi mierniczych, wplyw zderzakéw, samo-
czynnych wylacznikéw, sztywno$é obrabiarki
iin. Z badan tych wynika réwniez jaki wplyw
na dokladnosé obrébki maja raptowme zmiany
warunkéw bedace powodem powstawania od-
dzialywan dynamicznych.

Poprawno$§é¢ samego tlumaczenia mnasuwa
w wielu miejscach zastrzezenia:
str. 29 podpis pod rys. 14 — termin ,,zatrzy-
mywacz,
wiersz 14 od dolu — ,}atwosé pracy*
elementow mechanicznych,
— w opisie metody bolometrycznej
cze$é dotyczaca mostka Wheatstone’a
jest miejasna,

str. 65
str. 66

str. 70 — opis urzadzenia ,,Syasing‘ jest mie-
zrozumialy, jezeli chodzi o sprzegla
magnetyczne posuwu i mikrowytaczmi-

’

str. 81 wiersze 1 do 4 od dolu — sa zupelnie
niezrozumiale,

str. 111 wiersze 1 i 2 u gory — sa niezrozu-
miale,

str. 118 wiersz 11 od dolu—jest niezrozumialy.
Rysunki s3 mna ogét poprawne, wykazuja
wszakze niedociagniecia pod wzgledem staran-
nosdci ich wykonania (rys. 22, 38 i inne).
Wreszcie pozwole sobie wymienié¢ przyktado-
wo niektore bledy mie uwzglednione w erracie:

stronica wiersz jest powinno by¢
18 10 od dolu  posuwa posuwu
30 21 od goéry w lewo W prawo
34 rys. 20  Taborskiego Tatarskiego
34 6 od dolu zawarcie Zwarcie
50 5 od dotu 20 ‘ sie
58 14 od goéry zebatka 12 =zebatka 11
61 7 od dolu =zaglebiania zaglebianie
73 2 iod goéry usuniecia iodsuniecia
74 1 od-dolu do ustania do ustawiania
89 13 od gory wiaczak wytaczat
99 20dgéry p=4mm g=4mm
LRI 6 od dolu  posuwaniu posuwie
111 3 od dotu twardosé trwalosé
W. Dukiet
Slusarstwo. Plotr Pilotrowski. Panstwowe

Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1951,
Format A5, str. 136, rys. 185, cena 7,50 zl.
Ksiazka P. Piotrowskiego omawia zZwiezle
wszystkie zasadnicze ezynnosei z zakresu §lu-
sarstwa, majwazniejsze marzedzia §lusarskie,
spos6b obchodzenia sie z mimi, ich konserwacje
i sprawdzanie. W szczegélnosei opisuje ona mie-
rzenie wielkosei kata i dlugosei, przymiary, suw-
miarki, mikromierze, macki, katowniki i kato-
mierze, imadia, pilniki, i pilowanie, mlotki,

przecinaki, wycinaki, fprzebija.'lgli, I}Iity, Scinamie,
wycinanie, przecinanie, przebijanie, prostowa-
nie, wyginanie, nitowanie, pitki reczne i mecha-
niczne, nozyce, wiertla, nawiertarki, gwintowni-
ki, narzynki i nawiercanie, gwintowanie itd.

Treéé ujeta w sposéb jasny i prosty jest do-
brze ilustrowana wyraznymi rysunkami.

Ta niewielka ksigzeczka powinna sie znalezé
w rekach nie tylko uezniow pobierajacych nauke
§lusarstwa w szkolach zawodowych, szkolach
SPP i kursach rzemieslniczych o kierunku me-
talowym, organizowanych przez przemysty SP
itp., lecz réwniez i w rekach rzemie§lnikéw me-
taloweow i warsztatoweow (napotykane w niej
drobne i mieliczne usterki jezykowe — przewaz-
nie skladniowe i stylistyczne — mie ummiejszaja
bynajmniej jej duzej wartosci). Bedzie ona tak-
ze pomocna wykiadoweom w szkotach zawodo-
wych i na kursach rzemie§lniczych, dobrze spel-
ni role w nauczaniu poprawnego polskiego slow-
nictwa technicznego i pomoze do usumiecia ob-
cych — jakze niestety licznych jeszeze — nale-
ciatosci jezykowych w naszej terminologii war-
sztatowe].

Wagi (konstrukeja, obstuga i konserwacja).
Inz.-mech. Tadeusz Smolenskt. Panistwowe Wy-
dawnictwa Techniczne. Warszawa 1950. Format
A5, str. VIII--304, rys. 215, tabl. 6, cena 42 zi.

Przez wydamie ksigzki inz. T. Smolenskiego
pt. ,,Wagi“ Panistwowe Wydawnictwa Technicz-
ne wypekily znowu jedng z luk odezuwanych
w polskim pismiennictwie fachowym, ksigzki
tym bardziej na czasie, ze waga jest przyrzadem
wymaganym w kazdej dziedzinie gospodarki
socjalistycznej, niezbednym do sprawdzania pra-
widtowoscei gospodarki iloSciowej i jakoSciowe]
przedsiebiorstw, pomagajaeym w duzym stopniu
w wykonaniu i przy kontroli planéw.

Ksiazka omawia pojecie masy, ciezaru i jed-
nostek tych wielkosci, podaje podziat 1 rodzaje
wag, opisuje konstrukcje wag i ich szezegdlowa
budowe, zawiera charakterystyke wag, ich czu-
togei, czujnosei i rzetelnosci tudziez cechy ich
przydatnosci. Poucza ona o bledach wazenia,
obchodzeniu sie z wagami, udziela wskazowek
co do przyczyn wadliwosei dziatania wag, ich na-
prawy i konserwacji. Ostatni rozdziat ksigzki
poswiecony jest sprawie dokumentacji wazenia,
prawnym przepisom legalizacji wag, ich uzywa-
nia oraz kontroli i obejmuje wykaz najwazniej-
szych przepisow tudziez instrukeyj Gownego
Urzedu Miar dotyczacych wag i wazenia.

Ksigzka zostala opracowama w sposéb nader
sumienny, staranny i umiejetny, mozna bez
przesady powiedzie¢ — wzorowy. Powinna sie
ona znalez¢ w biblictece kazdego zakladu prze-
mystowego, przedsiebiorstwa handlowego czy
tez gospodarstwa rolnego. Z duzym pozytkiem
kiorzysta¢ z miej bedzie inzynier, technik, spél-
dzieleca i wykwalifikowany robotnik zaréwmo
sposrod uzytkownikéw jak i producentéw wag.

J. Glatman
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Podstawy termodynamiki chemicznej. Dr 3.
Witold 1T'omasst, profesor Politechniki War-
szawskiej. Panstwowe Wydawnictwa Technicz-
ne. Warszawa 1950. Format A5, str. VIII--345,
rys. 22, cena, 48 zk.

Tre$é. Pojecia podstawowe. — Entalpia i en-
tropia. — Energia swobodna i potencjat termo-
dynamiczny. — Zagadnienia termochemiczne, —
Termodynamika gazéw czystych, — Stosowanie
funkeji termodynamicznych do mieszanin, —
Termodynamika roztworéw cieklych. — Zagad-
nienia statyki chemicznej. — Obliczenia termo-
dynamiczne.

Dzielko to zawiera kurs termodynamiki che-
micznej przeznaczony dla studentéw chemii
w wyzszych uczelniach technicznych lub w uni-
wersytetach tudziez dla inzymieréw - chemikéw
i magistréw chemii.

Niektore ustepy a nawet rozdziaty swego pod-
recznika prof. Tomassi opracowal inaczej ani-
zeli zazwyezaj przyjeto to czymié, co podkresla
on w odpowiednich miejscach tekstu ksiazki
i tak o tym w ,,Przedmowie” do miej pisze:
,Pragne wyrazi¢ serdeczne podzigkowanie pa-
nu profesorowi drowi Wojciechowi Swietostaw-
skiemu za przeczytanie i przedyskutowanie ze
mng catego rekopisu. Zyskal na tym bardzo wiele
sposob przedstawienia materiatu, choé musze
zaznaczy€, ze moje ujecie zagadnien, nawet
w ostatecznej redakcji budzilo w wielu przypad-
kach powazne zastrzezenia u prof. Swietostaw-
skiego. Dlatego tez odpowiedzialno§é za ws-el-
kie usterki i zmiany tradycyjnego ujecia zagad-
nienia ponosze tylko ja sam®.

Niedociggniecia w zakresie pisowni, jezyka
i stylu nie sa w ksiazce zbyt liczne, Bledéw dru-
karskich jest w miej jednak znacznie wiecej niz
podano w ,,erracie’, D Ohmiclons ki

Matematyka w zarysie w zakresie szkét sred-
nich. Jacek Troskolariski. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne. Warszawa 1951. Format A5,
str. XIII4-276.

Matematyka J. Troskolanskiego to zwiezly,
a jednocze$nie jasny i przystepny podrecznik za-
wierajacy caloksztalt tego przedmiotu w zakre-
sie programu gimnazjum i liceum og6lnoksztal-
cacegio. Czesé I ksigzki obejmuje algebre (wy-
kiad o czterech zasadniczych dziataniach na licz-
bach wzglednyeh, potegowamniu, dziataniu aryt-
metycznym ma potegach, na jednomianach, su-
mie algebraicznej, dziataniach na wielomianach,
‘0 wlamkach algebraicznych, réwnaniach pierw-
8zego stopnia, réwnaniach ulamkowych, propor-
cjach, pojeciu funkeji, funkcjach liniowych,
plerwiastkowaniu, réwnaniach kwadratowych,
nier6wnosciach; logarytmowaniu, postepach
1 clagach mieskonczonych). Czesé II zajmuje sie
planimetrig, czesé III — stereometria, czest

V — trygonometria, cze§¢é V — analiza (ciagi
fu{l‘kcje, granica funkeji, pochodna funkeji, ma-

ma i minima funkeji), czes¢ VI — geometria
analistyczng na plaszezyznie (linia prosta, kolo,
parabola, elipsa, hiperbola).

Ksigzka stanowi dobre repetytorium matema-
tyki i doskonale nadaje sie dla samoukéw oraz
stuchaczy szkét dla dorostych, pracownikéw wy-
sunietych na stanowiska techniczne itp. Razi
w niej jednak duza liezba bledéw drukarskich.

J. Glatman

Chemia i technika. Cykl wykladéw dla inzy-
nieréw i technikéw chemikéw. Tom IX. Nowo-
czesne kierunki w chemii barwnikow. Panstwo-
we Wydawnictwa Techniczne. Warszawa, 1951.
Format A5, str. 403.

Jest to ostatni tom 10-tomowego wydawnic-
twa pt. ,,Chemia i technika“ (tom X ukazal sie
juz dawniej). Wydawnictwo to objelo cykl wy-
kladow dla inzymieréw i technikéw chemikéw
zorganizowany przez Zarzad Gléwny Stowarzy-
szenia Inzynieré6w i Technikéw Przemyslu Che-
micznego przy wspotudziale Warszawskiego Od-
dziatu tego Stowarzyszenia. Komitet redakeyjny
wydawnictwa stanowili: prof. dr W. Swieto-
stawski, dr H. Zakrzewska, dec. dr Z. Maciere-
wicz i inz. F. Wajngot.

Tem zawiera szeéé¢ wykiadow, ktorych celem
bylo omoéwienie najnowszych zdobyezy chemii
i technologii chemicznej barwnikéw z okresu
drugiej wojny Swiatowej.

W wykladzie pierwszym pt. ,,Podstawy teo-
retyczne chemii barwnikow* dr W. Wojtkiewicz
moéwi o barwie i barwnosci jako zjawisku fi-
zycznym, zaleznosei pomiedzy budowa barwmi-
kéw a barwa, podziale barwnikéw z chemiczne-
go punktu widzenia i barwnikach posiadajacych
zastosowanie techniczne. ]

Wyktad drugi pt. ,,Nowoczesne kierunki fa-
brykacji péiproduktéw organicznych® opraco-
wat prof. dr W. Leénianski. Autor po zdefinio-
waniu pojecia potproduktu erganicznegoe opisuje
rozwo6j metodyki fabrykacji tych potproduktow.
Podkresla on, ze ,ostatnie dziesieciolecie przy-
niosto rozszerzenie metod syntezy gtéwnie w za-
kresie zwiazkéw alifatycznych, w przeciwien-
stwie do dotychczasowe] predominaneji pochod-
nych aromatycznych® jako wymik rozwoju pe-
trochemii i wlaczenia ropy nmaftowej do podsta-
wiowych, wyjsciowych surowcow syntezy orga-
nicznej.

Dr M. Russocki daje w rozdziale trzecim
pt. ,,Barwmiki tréjfenylometanowe i pokrewne
w nowoczesnym przemysle chemicznym* wyklad
chemii barwnikéw tréjarylometanowych. Wspo-
mina on réowniez o teoriach opartych ma nowo-
czesnej atomistyce i mechanice kwantowej,
tlumaczacych przyczyny zabarwienia soli zasad
karbinolowych. :

Wyktad ezwarty, opracowany przez inz.J. Wa-
lewskiego, mosi tytut ,,Barwniki azowe tworzo-
ne na wiocknie“. Wstep do niego stamowi krétki
rys najbardziej istotnych etapéw w rozwoju po-
stepu jej grupy barwnikéw, ze szezegélnym
uwzglednieniem ulepszen i do$wiadezen ubiegle-
go dziesieciolecia. W dalszych rozdziatach rozpa-
trzona jest stroma chemiczno-technologiczna
barwnikéw tworzonych na wiéknie. Rozdzial
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konficowy poSwieccno metodom wywolywania
tych barwnikow.

., Nowoczesne kierunki wytwoérezoéei barwni-
kow syntetvcznych“ sa tematem piatego wy-
kladu, napisanego przez prof. dra W. LeSnian-
skiego. Scharakteryzowane sa w nim ostatnie
sukeesy i tendencje tej galezi chemii.

W ostatnim wykladzie pt. ,,Nowoczesne meto-
dy stosowania barwnikéw® prof. E. Trepka
obrazuje dzisiejsze sposoby stosowania barwni-
kéw w réznych dziedzinach techniki.

Poszczeg(’)lne wy-k}ady wraz z obszernymi wy-
kazami namowszej literatury Swiatowej doty-
czacej omawianego tematu (ze szezegbélnym
uwzgle;dmemem literatury radzieckiej) daja
jasny i zwiezly przeglad zdobyczy ostatnich lat
w dziedzinie chemii barwnikéw.

Inicjatywa polskich chemikéw i ich dzieto
,,Chemia i technika‘ powinny sie staé przykia-
dem dla innych naszych branzowcoéw. Nalezy
wymmc nadzriej e, ze do podobnej pracy przysta-
pia réwniez i hutnicy, by wypehmc dotkliwa lu-
ke, ktéora odczuwaja pracownicy polskuego -
tak intensywnie rozbudowujacego sie dzi§ —
przemystu hutniczego na drodze swego doszko-
lenia sie i pokonywania trudnosci wylaniajg-
cych sie w ich pracy zawodowej.

J. Glatman

Methoden der mathematischen Physik. E. Cou-
rant 1 D. Hilbert. Przeklad rosyjski pt. ,Mie -
tody matiematiczeskioj fizjiki*.
Moskwa — Leningrad 1951. Format B5. Tom I
(wydanie rosyjskie trzecie, poprawione). Str.
476, rys. 27, cena w opr. 14 zt. Tom II (wydanie
rosyjskie drugie, poprawione). Str. 544, rys. 58,
cena w opr. 14 zh

Juz od dawien dawna bliskie zwiazki istnie-
jace miedzy problemami i metodami analizy ma -
tematycznej a pogladowymi pojeciami fizyki
stamowi}y zrodlo poteznych tworczych bodzeow
rOZWOj owymch dla maternafcykl i dopiero poczaw-
Szy mnleJ Wlecej od ‘konca ubiegtego stulecia
wzajemna wieZz tych dwu nauk zaczeta ulegaé
rozluznieniu. Matematycy czesto zatracali §wia-
domosé tacznosei swej dysceypliny naukowej z fi-
zyka i zajmowali sie zbyt wylacznie wysubtel-
nianiem swych metod oraz precyzowaniem pojeé,
dla fizykéw za§ zrozumienie zagadnien, metod
i w ogéle pewnych dziedzin zainteresowan ma-
tematykéw, a mawet ich jezyka, stawalo sie
coraz bardziej miedostepne. Ten stan rzeczy
sprawil, ze jak — jak pisze w 1924 r. w przed-
mowie do pierwszego wydania pierwszego tomu
omawianego tu dziela glowny jego wspélautor
prof. Courant — , nurtowi rozwoju wiedzy za-
graza n1ebezp1ec7enstwo wmaz wzrastajacego
rozgak;zmma sie, ubozenia i Wysychama, Jezeh
wiec plagmemv temu zapobiec, musimy zwrécié
swe usilowania w takim kierunku, aby to, co sie
rozdzielito, zostalo z powrotem zjednoczone®.

Celowi temu ma stuzy¢ w zakresie fizyki teo-
retycznej dzielo znanych dobrze w §wiecie nau-
kowym, wybitnych matematykéw miemieckich,

profesorow uniwersytetu w Getyndze, Ryszarda
Couranta i Dawida Hilberta. Autorom nie cho-
dzilo w nim o Wwyczerpanie :przedmlotu, lecz
o wylozenie metod matematycznych opracowa-
nych w zwiazku z klasycznymi zagadnieniami
fizyki XVIII i XIX wieku tudziez o ujecie
otrzymanych wynikéw w jednolite matematy-
czne teorie.

Kazdy rozdzial dziela tworzy wpewnej mierze
osobna, zamknieta w sobie calo$¢ i zawiera na
konficu bardzo cenne szczegblowe zestawienie po-
zycyj bibliograficzmych dotyczacych danego te-
matu.

W pierwszym tomie uwage nasza przykuwaja
przede wszystkim teoria réwnan catkowych li-
niowych i rachunek wariacyjny oraz jego zasto-
sowania. Drugi tom posSwiecony jest glownie
teorii réwnan roézniczkowych czastkowych
(zwhaszeza typu eliptycznego i hiperbolicznego),
rachunkowi operatorowemu O. Heavisidea
i teorii potencjatu.

Introduction to atemic physics, Dr fil. Henry
Semat. Nowy Jork 1946. Przekiad rosyjski pt.
sWwiedienije w atomnuju fizji-
ku‘“. Moskwa 1948. Format Ab, str. 438, rys.
169, cena w opr. 5 zi.

Ksiazka ta, majaca charakter przewaznie do-
Swiadezalny, przynosi zwarty w tredci, jasny
1 zajmujacy wyktad podstaw wspotezesnej fizyki
atomowej. Moze ona oddaé dobre ustugi — jako
dos¢ elementarny wstep do studium obszerniej-
szych podreeznikéw z tej dziedziny (mp. E. W.
Szpolskiego) — czytelnikom posiadajacym przy-
gotowanie z fizyki i matematyki w zakresie
przewidzianym dla stuchaczy wyzszych uczelnt
technieznych.

Uprugije, tieplowyje i elektriczeskije jawle-
nija w fierromagnitnych mietaliach (Zja wi-
ska sprezystosci, cieplne i elek-
tryczne w metalach ferromagne-
tyeznych). K. P. Bietow. Biblioteka Fizyko-
Matematyczna Inzyniera. Moskwa — Leningrad
1951. Format A5, str. 254, rys. 141, cena W opr.
4 7}

Ksigzka zawiera w szeSciu rozdzialach syste-
matyczny wykiad naszych dzisiejszych wiado-
mosci o magnetostrykeji, wplywie odksztatcen
sprezystych na stopien namagnesowania ferro-
magnetycznych metali i stopéw, o zjawiskach
cieplnych, galwano — i termomagnetycznych
elektrycznych, termoelektrycznych itp.

Przeznaczona ona jest tprzede wszystkim dla
inzynieré6w zajmujacych sie badaniami i zasto-
sowaniami w praktyce materialéw magnetycz-
nych.

Lezioni di meccanica razionale. Tullio Levi—
Cwite ¢ Ugo Amaldi. Przeklad rosyjski pt.
sKurs tieorieticzeskoj miechani
ki“. Moskwa 1951. Format B5. Tom II, cze$¢ 1,
str. 435, cena w opr: 9 zt. Tom II, cze$é 2, str.
555, cena w opr. 10 zk.
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Jest to jeden z majlepszych we wspélczesnej
literaturze Swiatowej podrecznikéw mechaniki
teoretycznej. Czes¢ 1 tomu II oryginalu tego
dziela wyszta w Bolonii w 1926 r., a jego czesé 2
tamze w 1927 r. Rosyjski przeklad czeéci 1 to-
mu I ukazal sie w Moskwie w 1935 r., przekiad
728 czgécni 2 tegoz tomu znajduje sie w przygo-
towaniu.

Na tres¢ omawianego tu drugiego tomu ksiaz-
ki, cbejmujacego dynamike uktadéw o skoticzo-
nej liczbie stopni swobody, skiada sie 12 roz-
dzialéw (po 6 rozdzialow w kazdej jego czesei).
Dzieki sposobowi fich ujecia przez autora, uwa-
ge czytelnika przykuwaja przede wszystkim
ustepy wymienicne ponizej : podstawowe wiado-
mosci z mechaniki nieba, ruchy planet, zagad-
nienie dwoch i trzech cial, teoria perturbacyj
(rozdz. III i X), wiezy i uklady holonemiczne
i nieholonomiczne (rozdz. IV i V), warunki réw-
nowagi punktu materialnego w polu potencjal-
nym, twierdzenie Lejeune - Dirichleta (rozdz.
VI), ogélne zasady wariacyjne mechaniki, zasa-
da majmmiejszego skrepowania Gaussa, zasada
najprostszego toru Hertza, zasada Hamiltona,
zasada mnajmniejszego dzialamia Maupertuis,

przeksztalcenie Holdera (rozdz. XI), teoria ude-

rzenia, twierdzenie Violterry (rozdz. XII).

Ksiazka ta, mapisana jasno, zywo i prawdzi-
wie zajmujaco, a zarazem pela oryginalnych
myS$li, utrzymana jest na bardzo wysokim pozio-
mie naukowym. Zawiera ona wielka liczbe nader
interesujacych przyktadow, ¢wiczen, zadan i za-
stosowan ma koncu kazdego rozdzialu tudziez
obszernych wzmianek historycznych (bio — i bi-
bliograficznych) w odsytaczach do tekstu.

Charakterystyczng ceche tego podrecznika
stanowi poddawanie w nim szezegdlowej i wni-
kliwej analizie niemal kazdego waznego wzoru
matematycznego, ktorego wyprowadzenie mie
jest ostatecznym celem wykladu, lecz jedymie
Srodkiem stuzacym do wyjasnienia fizykalnej
tresei rozpatrywanego zjawiska.

Ze wzgledu na bogactwo zawartego w tej

. ksiazce materialu i jego wyczerpujace w niej

opracowamie moze cna byé doskonatym uzupet-
nieniem innych maszych podrecznikéw mechani-
ki teoretycznej (mp. G. H. Nieweglowskiego,
J. N. Frankego, H. Czopowskiego, A. Przebor-
skiego, St. Zaremby, St. Banacha, W. Rubino-
wicza, M. T. Hubera). &

Wada ksigzki jest jej dos¢ chaotyczny ukiad.

J. Chmielowski

Grundiagen des Walzverfahrens (Podsta-
Wy procesu walcowania). H. Hoff
1t]};h Dahl. Diisseldorf 1950. Str. 295, rys. 232,
abl. . -

Omawiana tu ksigzka, stanowigca jeden z to-
méw serii ,,Stahleisen-Biicher*, ma, na celu poda-
nie naszych dzisiejszych wiadomogei o podsta-
wach procesu walcowania i o jego wplywie na
wlasnosci metali odksztalconych plastycznie. Na
tres¢ jej skladaja sie nastepujace zagadnienia:
historyczne ujecie rozwoju procesu walcowania,

odlewanie wlewkow do dalszej ich przerébki,
kucie i walcowanie metali, stan plastyczny me-
tali i zasadnicze przebiegi przy plastycznym od-
ksztalcaniu metali, proces walcowania, praca
oraz moc potrzebna do walcowania i wady wy-
robéow walcowanych. :

Najpowazniejszym zarzutem, ktéry meozna
postawié¢ ksiazeé Hoffa i Dahla, jest nie-
uwzglednienie czy tez mniedostateczne wyzyska-
nie w niej obecej literatury: opiera sie ona nie-
mal wylacznie na pracach niemieckich. Jedna
tablica wartosei wspolezynnikéw tarcia na czo-
pach walcow zaczerpnieta z Underwooda, dwie
nic nie mowiace wzmianki o Orowanie i jedma
o pracach Forda, to chyba juz wszystko z publi-
kacji angielskich. Zupelnie pominieto nie tylko
w tekscie, ale nawet w spisie biblipgraficznym,
literature radziecka, cho¢ przeciez w szeregu za-
gadnien badacze radzieccy posuneli daleko ma-
przod nasza wiedze o procesie walcowania,

O obliczaniu gniotu, rozttaczania i wydiuzania
przy walcowaniu stali wiemy dzié znacznie wie-
cej miz podali autorzy niemieccy. Obliczanie pod-
staw kalibrowania profilow regularnych, a
zwlaszeza, profilow ztozonych i wspélezynnikow
§redniego wydluzenia, poruszeno w ksiazce jak
gdyby ma marginesie. Zagadnienie obliczania
szybkodei w procesach walcowania opracowali
juz inni obszerniej i glebiej niz autorzy ksigzki.
Inng zasadnicza wada ksiazki jest brak przy-
kladéw wyzyskania teorii w praktyce. Omoéwie
tu jedynie wazniejsze ustepy tekstu. :

Powstawanie struktur przejSciowych z prze-
mian austenitu, jak sorbit, troostyt i martenzyt,
wyjasnione jest ma podstawie starszej teorii
o bezpodredniej zaleznogei od krytycznych szyb-
koéei studzenia stali z zakresu temperatur prze-
mian alotropowych (str. 45 i nast.). Nalezalo
tu podaé nowoczesng teorie Davenporta i Baina.

Na str. 68 — 72 rozpatrzono hartowanie oraz
obrébke  cieplna stali jako wynik szybkosci
chtodzenia tudziez ctrzymywania martenzytu,
nie uwzgledniwszy teorii Davenporta i Baina.

Twierdzenie (str. 50), ze dodatek miklu nie
wplywa na zmiane spawalnodci stali, budzi pew-
ne watpliwosei.

Autorzy rozpatrujg na str. 51 wplyw tlenu
w stali jako ezynnika powodujacego jej starze-
nie. Podobniez uzalezniaja polepszenie jakoSci
blach Izett lub stali tomasowskiej od zawartosei
tlenu. Zarzutéw tych nie mozna stawiaé tylko
tlenowi, gdyz rela jego jest tu stosunkowo mata.
Porusza to Houdremont w swej ksiazce pt.
,,Sonderstahlkunde® (1943).

0O azocie w stali autorzy podaja na str. 52, ze
powoduje on starzenie, nie méwiac jednak, ze
jest on powodem starzenia stali po zgniocie na
zZimno.

Przy rozwazaniu na str. 52 i 53 wplywu tem-
peratury na wiasnoSci miekkiej stali weglowej
podano, ze krucho$¢ na mniebiesko wystepuje
przy temperaturach 300 do 500°C. Natomiast
umieszezony — jako przyklad tego — rys. 38
wykazuje majwieksza twardosé i wytrzymatosé
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oraz najmniejsze przewezenie i wydiuzenie przy
200—300° C.

Omawiajac na str. 79 obrébke cieplna przed
zgniotem, podezas zgniotu i po zgniocie na zim-
no autorzy pomineli normalizowanie miekkich
stali weglowych jako zasadniczy warunek otrzy-
mania dobrej jej glebokiej ttocznosei.

Zalecenie autorow na str. 114, aby przy od-
ksztalceniach plastycznych korzystac tylko z te-
orii najwiekszego naprezenia Scinajacego, nie
jest stluszne, gdyz we wszystkich przypadkach
walcowania bez roztlaczania lub z bardzo ma-
lym roztlaczaniem otrzymujemy wartosei o 15%
za male. Natomiast dla przypadkéw, w ktérych
roztlaczanie jest duze, réznice sa mieznaczne.
Dlatego tez nalezatoby raczej zalecaé stosowanie
jednej teorii dla przypadkéw walcowania bez
roztlaczania, drugiej zas z roztlaczaniem.

Przyjecie teorii najwiekszego naprezenia
stycznego powoduje jednocze$nie przyjecie zbyt
niskiej warto$ci wytrzymaltosei plastycznej przy
walcowaniu na zimmo. W mys$l owej hipotezy
autorzy przyjmuja te warto§é (str. 133) jako
granice plastycznosci otrzymana z préb rozcia-
gania. Natomiast teoria najwiekszej energii od-
ksztalcenia postamowego zmusza do pomnozema
wartosci z préb rozeiagania przez 1,15 a wiec da-
je wyniki o 15%p wyzsze niz )przyjmuja autorzy.
To wiasnie przyjecie jest zgodne z ostatnimi te-
oriami walcowania Orowana oraz z badaniami
przeprowadzonymi przez Forda i Polakowskiego

Nie mozna réwniez zgodzié sie z zupelmym
utozsamieniem gramicy plastycznosei z wytrzy-
maloécia na rozerwanie, ofrzymanych przy pro-
bach metali umocnionych wskutek zgniotu, albo-
wiem réznica taka przy nieduzych odksztalce-
niach zawsze istnieje.

Rys. 148 powinien byé obrécony o 90°.

Réwnanie (20) ma str. 169 wyprowadzil Th.
Kérmann, lecz nie scatkowal go, jak mylnie
twierdza a‘utorzy na str. 170.

Do obliczania wartoSci S$redniego wsp6i-
czynnika tarcia w procesie walcowania stali
na goraco polecaja autorzy (str. 183) wzoér
Ekelunda dla waleéw miekkich zeliwnych:
f = 1,06 — 0,0005 ¢.

Duzym przeoczeniem jest natomiast pominie-
cie wzoru dla waleéw utwardzonych i stalowych
gladkich: f = 0,8 (1,05 — 0,0005 t) oraz dalszej
jego adaptacji na podstawie préb, Siebla
i Frangmeiera dla walcow stalowych szlifowa-
nych : f = 0,55 (0,56 — 0,0005 t).

Wzory te sa sprzeczne z sugestiami autoréw,
ze walce stalowe posiadaja wiekszy wspdlezyn-
nik tarcia miz walce zeliwne. Zasadniczym czyn-
nikiem jest we wszystkich przypadkach stan
powierzechni waleéw i metalu. Potwierdzaja to
omawiane przez autoré6w na stronie 249 préby
Luega dla przypadkéw walcowania na zimno.

Najstabszy w catej ksiazce jest rozdzial ostat-
ni, omawiajacy wady wyrobéw walcowanych.
Wiele wad pominieto w nim, a sposréd wad wy-
stepujacych przy walcowaniu blach oméwiono
tylko rozwarstwienia i wady powstajace wsku-
tek zlego wyzarzamia. O wadach wyniklych ze
ztego kalibrowania walcow, zlego ich mastawie-
nia, zltego osprzetu lub mieprawidlowego jego
zabudowania wspomniano zaledwie w kilku
wierszach. Caly ten rozdziat madawalby sie ra-
czej do podrecznika kalibrowania, gdyz dopiero
po przestudiowaniu metod kalibrowania czytel-
nik moze zrozumieé¢ jakie wady powoduje zte
kalibrowanie czy tez zta praca osprzetu.

Poziom opracowania poszezegdlnych czesci
ksiazki jest mierowny. Jedne rozdzialy mapisane
sg lepiej, inne — gorzej. W wielu przypadkiach
autorzy opierajg sie na teoriach i badamiach
przestarzalych.

Szata graficzna omawianej ksiazki jest nie-
zwykle staranna. i

Z. Wusatowski
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NOTATKI BIBLIOGRAFICZNE

Maszyny synchroniczne. Eugeniuszy Jezierski,
profesor Politechmikj Lodzkiej. Pm-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa
1951. Format BS5, str. 272, rys. 270, tabl. 24,
cena 50 zt.

W ksigzce podana jest teoria maszyny syn-
chromczneJ obeJmuJa,ca poza obwodem magne-
tyeznym i uzwojeniami oméwienie zasadniczych
wlasciwosci tej maszyny oraz jej préb. Przezna-
czona jest dla studentow szkét wyzszych obu
srtopm — mzynlersklego i maglsteraklego Moze
by¢ réwniez pomoca dla inzynieréw zatrudnio-

nych w przemysle wytwérczym maszyn elektry-
cznych oraz w elektroenergetyce.

Obliczanie elektroenergetycznych ukladow
przesylowych. Prof. A. Riabkow. Przelozy} z 111
wydania dr inz. Andrzej MysSlicki. Gléwny In-
stytut Elektrotechniki. Seria przekladéw nr 3.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warsza-
wa 1951. Format A5, str. 282 rys. 105, tabl. 18,
cena 41 zi.

Tematem ksigzki sg -p:odstawy obliczen i prak-
tyczne metody obliczenia linii przesylowych wy-
sokiego napiecia, zagadnienie regulacji napiecia
wraz z okre§leniem mocy kompensatoréw, wy-
kresy pracy uktadow przesylowych oraz analiza
techniczno-gospodarcza obliczen. Ksigzka prze-
znaczona jest dla studentéw wyzszych szkol
technicznych tudziez dla inzynieréw i technikow
zajmujacych sie w praktyce obliczeniami linii
przesytowych.

Instrukcja eksploatacji linii kablowych wyso-
kiego napiecia. Centralny Zarzad Energetyki.
Panstwowe Wydawnietwa Techniczne. Warsza—
wa 1950. Format A5, str. 63, rys. 18.

Instrukeje opracowala Podkomisja Sieci
XXIX Komisji Energetycznych Instytucji Eks-
ploatacyjnych SEP, Przedmiot instrukeji stano-
wi .eksploatacja 1linii kablowych wysokiego
napiecia o napieciu znamionowym mie przekra-
czajacym 150 kV. Instrukcja ta ma charakter
ramowy. Przeznaczona jest dla personelu eks-
ploa.tacyynego na szezeblu podokregdéw, rejondow
i posterunkéw sieciowych.

Instrukeja eksploatacn linii napowietrznych
wysokiego napiecia. Centralny Zarzad Energe-
tyki. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1950. Format AbB, str. 82.

Projekt Instrukcji opracowat inz. Marian
Szremowicz. Instrukecja zostala przedyskutowa-
na przez Podkomisje Linii Napowietrznych Wy-
sokiegco Napiecia XXIX SEP. Przedmiot
Instrukcji stanowi eksploataqa linii napo-
wietrznych wysoklego napiecia o napieciu zna-
mionowym mie przekraczajacym 220 kV. Jest
Oha przeznaczona dla personelu eksploatacyme-
80 na szczeblu podokregéw, rejonéw i posterun-
kéw sieciowych.

Instrukcja eksploatacji transformatoréw mo-

‘¢y. Centralny Zarzad Energetyki. Panstwowe

Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1950.
Form&t A5, str. 90, rys. 10, tabl. 7.

* Projekt Instrukch opracowat inz. Zygmunt
Hasterman. Przedyskutowana zostala przez
Podkomisje Transformatoréw Mocy Komisji
XXIX SEP. Przedmiotem jej jest eksploatacja
olejowych transformatoréw mocy dwuuzwoje-
niowych i tréjuzwojeniowych z przelacznikami
zaczepoéw o dowolnej przekladni i dowolnym
systemie chlodzenia. Instrukeja ma charakter
ramowy.

Ramowy plan akeji zmniejszenia strat energii
elektrycznej w przemysle. ®Centralny Zarzad
Energetyki. Komisja Badania Strat. Panstwowe

Duze zniszezenia wojenne w urzadzeniach
Wydawnictwa Techniczne, Warszawa 1950. Wy-
energetycznych Polski i ostro wystepujacy de-
danie trzecie . Flormat A5, str. 15, rys. 1, tabl. 1.
ficyt energii elektrycznej naktadaja na przemyst

obowiagzek celowego i oszezednego zuzywania

energii elektrycznej dostarczonej odbiorcom
i zwalczania wszelkich objawéw marnotraw-
stwa. Dla ulatwienia przeprowadzenia tego za-
dania opracowano omawiany tu ramowy plan
akeji.

Razenia elektryczne. Dy Stanistaw Niebréj.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Katowi-
ce 1951. Format A5, str. 123, rys. 30, cena 16 zt
50 gr.

Ksigzka zawiera wyjasnienie ogélnych zasad
dzialania pradu elektrycznego i zmian fizyko-
chemicznych oraz biologicznych wywolanych
przeplywem pradu elektrycznego przez orga-
nizm ludzki. Omawia zagadnienie Smierci pozor-
nej porazonych i podaje patologie zmian w po-
szezegolnyeh organach ciata ludzkiego wskutek
razenia elektrycznego. Opisuje metody ratowa-
nia porazonych, sposcby leczenia skutkéw raze-
nia elektrycznego i rozwaza sposoby zapobiega-
nia urazom elektrycznym. Przeznaczona jest
clownie dla lekarzy - praktykéw zatrudnionych
nych w zaktadach przemystowych, lecz moze by¢
réwniez pomocg przy szkoleniu tzw. ratownikoéw
wybieranych sposrod personelu technicznego.

Roboty gérnicze. K. Pawlow. Przetlumaczyt
mgr inz. Liukasz Gluszezak. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne. Katowice 1951. Format B5,
str. 475, rys. 362, tabl. 58.

Ksiazka =zaznajamia z robotami gérniczymi
peszukiwawezymi i1 eksploatacyjnymi zwlaszeza
w zakresie gérnictwa rudnego i podaje stosowa-
ne sposoby pracy, uzywane narzedzia i maszyny
oraz przyklady obliczen. Przeznaczona jest do
uzytku w ruchu i do mauki w zakladach gérmi-
czych.
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Goérnictwo. Tom. IX. Transport kopalniany.
Czesé 1. Odstawa urobku. Prof. mgr ing. Wactaw
Lesiecki. Pafistwowe Wydawnictwa Techniczne.
Katowice 1951. Format B5, str. 718, rys. 833,
tabl. 71, cena 130 z.

W ksiazce opisano urzadzenia odstawy urobku
w kopalniach ze szezegélnym uwzglednieniem
kopaln wegla i podano obliczenia tych urzadzen
oraz informacje o zasadzie ich dzialamia i zasg%-
scwaniu w roéznych warunkach kopalnianych.
Poza tym zestawiono ich usterki, wyjasniono
przyczyny ich powstania i oméwiono sposoby
ich usuwania. Ksigzka przeznaczona jest do
uzytku inzynieréw ruchu i uezniéw wyzszych
szkot gérmiczych.

Gornictwo. Tom XVII. Miernictwo goérnicze.
Czesé II. Orientacja kopalf. Prof. dr mz. Zyg-
munt Kowalczyk. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Katowice 1950. Format B5, str. 224,
rys. 177, tabl. 29.

Praca zawiera opisy poszczegolnych metod
orientacji kopali, wyznaczenie elementéw po-
trzebnych do zorientowania kopalni oraz przy-
ktady liczbowe dla poszezegélmych metod nawig-
zania i pionowamia jako czynnoSci skladowych
pomiaréow orientacji kopaln tudziez wzory do
obliczenia §rednich bledéw wielkoSci wysteruja-
cych w pomiarach orientacyjnych niezbedne do
okreslenia przewidywanej dokladnosci orienta-
¢ji. Ksigzka przeznaczona jest do uzytku imzy-
nieré6w oraz technikow i stuzy za podreeznik do
nauki w gorniczych szkotach wyzszych i liceal-
nych.

Miernictwo powierzchniowe i podziemne. [7-
Zynier gérniczy mierniczy Zofia Wierzehowska.
Biblioteczka Goérnicza. Tomik 15. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Katowice 1951. For-
mat A5, str. 151, rys. 155, cena 17 zl 50 gr.

Jest to przystepne zaznajomienie z zasadami
pomiaréw mna powierzchni i w podziemiach ko-
pali z opisem uzywanych przyrzadéw oraz spo-
scbéw wykonywania zdjeé. Ksigzka uczy poza
tym jak manosi sie pomiary na plan kopalniany
i jak czyta sie plany. Ksiazka przeznaczona jest
do mzytku pomocnikéw mierniczych, uczniéw
szkol zawodowych i tych wszystkich, ktérych
interesuja prace miernicze oraz zadania mier-
nictwa podziemnego.

Zabezpieczenie budowli przed szkodami gér-
niczymi. Dy inz. Otto Luetkens. Przettumaczyta
z jezyka miemieckiego mgr Helena Hanasiewi-
czowa. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Katowice 1951. Format A5, str. 152, rys. 95,
cena 22 zl. 3

Ksigzka podaje zasady zabezpieczenia budowli
przed skutkami podziemnej eksploatacji gérni-
czej. Rozwazania teoretyczne o sposobach 1 Srod-

kach ekonomicznych zabezpieczenn poparte sa
licznymi przyktadami z praktyki. Przeznaczona
jest dla_inzynieréw i technikéw projektujacych
budowle przemyslowe na terenach objetych
wplywami eksploatacji gérniczej oraz dla mier-
niczych gérniczych zajmujacych sie zagadnie-
niem szk6t goérniczych.

Analiza paliw statych. Dy Blaiej Roga i mgr
Lidia Wnekowska. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Katowice 1952, Format B5, str.
496, rys. 131, tabl. 80, cena 90 zl.

Ksigzka obejmuje opisy réznorodnych metod
badania paliw statych ze szczegdlnym uwzgled-
nieniem analizy elementarnej i technicznej.
7Z uwagi ma podstawowe znaczenie wegla ka-
miennego metodom jego badamia pos$wiecono
wicksza czeS¢ ksigzki i ze wzgledu ma wage
przemystu gazowniczego oraz koksowniczego
szerzej potraktowano badanie wlasnosei ko-
ksowniczych. Wilasciwa c-e$é amalityczna po-
przedza wstep podajacy w duzym skroécie cha-
rakiterystyke wegla kamiennego jako skaly
i jako substancji chemicznej w celu zrozumienia
trudnoéei zwigzanych z amalizg surowca o tak
skomplikowanej strukturze. Ksigzka przezma-
czona jest dla laboratoriow naukowo-badaw-
czych i przemystowych oraz jako pomoc nauko-
wa dla studentéw wyzszych uczelni i uczniow
szkot technicznych. 4

Petrografia wegla. Dr inz. Tadeusz Laskow-
skt i nz. Mikolaj Panu$. Patistwowe Wydawnic-
twa Techniczne. Katowice 1951. Format B5, str.
160, rys. 136, tabl. 28, cena 30 zi.

Kisigzka podaje historyezny rys rozwoju pe-
trografii i obecny stan ze szczegdlowa genezgy

' oraz systematyka wegla, jego odmianami petro-

graficznymi i oméwieniem skladnikéw mikro-
skopowych tudziez strukturowych, poparty wie-
loma fotografiami makro _ i mikroskopowymi,
Omoéwione sa w miej réwniez i tupki weglowe.
Ksigzka stuzy do uzytku mie tylko zawodowych
petrograféw, lecz takze uczniow szkotr zawodo-
wych i odbiorcow wegla.

Oszczedna gospodarka weglem, Praca 2bi070-
wa. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. War-
szawa 1951. Format B5, str. 339, rys. 108, tabl.
31, cena 38 zi. ,

Celem pracy jest podanie zasad gospodarki
weglem i gospodarki cieplnej w przemysle a po-
nadto wiskazanie drég oszczednofei w tej dzie-
dzinie. W pracy zostaly zamieszczone odpowie-
dnie zarzadzenia wiladz panstwowych dotyczace
gospodarki cieplnej i podane normy. Ksigzka
przeznaczona jest dla inzynier6w oraz techni-
kéw energetykéow zatrudmionych w zakladach
przemystowych i dla kierownikéw ruchu fabry-
cznego.
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Prace Glownego Instytutu Metalurgii. Rok
1951, nr 6. A. Kmpkowskz i J. Sosin. Reakecje
przebiegajace w mufli pieca cynkowego. — J.
Jastrzgbska. Struktury waleéw zeliwnych. —
M. Schneider i E. Zalesifiski. Obliczenie przebie-
gu krzepniecia duraluminu we wlewnicy blasza-
nej chlodzonej woda. — M. Smiatowski i E.
Przybyla Badania nad a,nodowa pasywaCJa olo-
wiu. Czesé 1. WlplyW jonéw kobaltu i chloru na
przebieg pasywacji olowiu w roztworze siarcza-
nu cynku. — Z. Borysowski i W. Tomaszczyk.
Czynmkl wplywajace na pelzanie stali weglo-
wej. — J. Tabin. Kontrola ultradiwickowa.

Wiadomosei Hutnicze. Rok 1952, nr 1. Inz.
A. Chojkowskt, Radziecka metalurgla zelaza. —
Ini. A. Semkow?icz. Pomiary twardo$ci metali.
— Inz. L. Andrejew i mz. Z. Sobeczyk. Przygo-
towanie mieszanek do koksowania. — InZ. R.
O’Donnel. Klasyfikacja walcowni. — Nr 2. Inz.
R. Frgckrewicz. OdSrodkowe odlewanie staliwa.
— Inz. J. Banas. Wewnetrzne wady kuZnicze
i przyczyny ich powstawania. — Inz. E. Bryjak.
0 pewnych zagadnieniach z metalurgii prosz-
kéw. — Inz. J. Pecha. Cynkowanie drutéw sta-
lowych metoda ogniowa. — Inz. R. O’Donnel.
Klasyfikacja urzadzen poraocniczych walcowni.
— Ing. L. Andrejew 4 nz. Z. Sobezyk. Proces
koksowniczy. — Nr 3. Inz. M. Stanktewicz. Ru-
chowe instrukcje technologiczne wytapiamia
stali. — Ins. K. Klukowski. Wrog wielkiego
pieca. — Inz. Z. Gorny i mz. T. Welkens. Lozy-
ska walcownicze z miekkiej stali i zeliwa. —
L, Horoch. Szkota gospodarnodei. — Iné. A. Ko-
lano. Suszenie 1 nagrzewanie piec6w martenow-
skich po remoncie. — Inz. R. O’Donnel. Klasy-
fikacja wurzadzen pomocniczych walcowni.
Inz. L. Andrejew i inz. Z. Sobczyk. Wlasnosei
koksu hutniczego.

Prace Gléwnego Instytutu Odlewnictwa. Rok
1951, nr 4. J. Wozniackt. Twardo$é zeliwa sza-
rego w skali Brinella a inne jego wiasnogei
wytrzymatosciowe. — M. Mtslqg Wytrzymalosé
zeliwa szarego ma zginanie.'— R. Krzeszewsk?.
Zagadnienia fotografii naukowe;j.

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1952, nr 1. J. L.
Czym zamkneli§my rok 1951, — Mgr inz. K. Gler-
dziejewskt. Realizacja postepu technicznego po-
przez wspblprace instytutéw badaweczych z za-
kladami przemystowymi. — Mgr inz. M. Mater-
ny. Swiezenie stali w gruszkach Tropenasa. —
K. G. Dzwon ,,Zygmunt®. — Projekt klasyfbka-
cji wad odlewéw stalitwnych. — Mgr nz. J.
Piaskowski. Obecny stan zagadnienia zeliwa
sferoidalnego, — L. I. Lewt. Stosowanie tlenu
w celu usprawnienia procesu zeliwiakowego. —

C. Dennery i F. Pensa. Grafit i jego zastosowa-
nie w odlewnictwie. — Nr 2. Prof. dr inz. M.
Czyzewskt. O oszczednosci koksu w zeliwiaku.
— Mgr iné. H. Mastalerz. Narzuecarki i ich za-
stosowanie. — Mgr inz. Z. Wertz. Z badan nad
spoiwami rdzemiowymi. — K. G. Odlewnictwo
w Chinach. — Projekt klasyfikacji wad odlewdw
z zeliwa szarego, — M. M. Kantor, A. P. Kuli-
kow i E. P. Iwaniuszin. Hartowanie z przemia-
na 1zoterm1czna, zeliwa szarego celem podwyzsze-
nia jego odpornoéci mna $cieranie. — A. Keil.
Uwagi odno$nie kontroli wylewania pamewek
lozyskowych brazem olowiowym. — Nr 3. J. L.
Na marginesie narady naukiowo-technicznej w
sprawie rozpowszechnienia w przemysle pol-
skim zeliwa modyfikowanego. — K. G. Naj-
wigkszy dzwon $§wiata ,,Car-Kotokol“. — Prof.
. M. Skarbwiskl. Normowanie czasu recznego
wykonania rdzeni w skmyn-kach rdzeniowych
przy produkeji w matych i §rednich seriach. —
Mgr inz. J. Piszak. WlasnoSci zeliwa modyﬁko-
wanego. — Dr Z. DebWiska. Promienie X i ich za-
stosowanie w odlewnictwie. — N. A. Woronowa.
Przegrzewanie zeliwa w ‘zbiorniku zeliwiaka
droga wdmuchiwania tlenu. — F. Kleeman.
Wplyw tlenu na wlasnosei zeliwa.—Dodatek:
Biuletyn Informacyjny Giéwnego Instytutu Od-
lewnictwa 1952, nr 3-4. Mgr nz Z. Gérny. Tu-
lejki lozyskowe z zeliwa modyfikowanego.
Mgr inz, M. Misigg. Oznaczanie modutu sprezy-
stosci. — Mgr mé. M. Misiqg. Préba §cinania
i skrecania. — Mikroskop w przemysle.
Spektrograficzna anahza pierwiastkéw stopo-

‘wych w stali.

Mechanik. Rok 1952, nr 1. W. G. Znaczenie
gospodarcze weglik6w spiekanych w obrébce
skrawaniem i przerébee plastyeznej. — InZ. St.
Markowski. Szybkosciowe frezowanie gwintow
na tokarce. — Inz. Hanna Zok. Precyzyjne od-
lewanie marzedzi metoda wosku traconego. —
Inz. Z. Wéjcik. Mikrotwardo§é i makrotwardoscé
metali. :

Inzynieria i Budownictwo. Rok 1952, nrel.
Inz. R. Dowgird. Konstrukcje staloceramiczme
typu ,,Stolica’.

Wiadomosci PKN. Rok 1951, nr 11. Mgr. Z
Gajewski. Normalizacja termometréw termo-
elektryeznych. — Przeglad Jezykowy Normali-
zacji (Normy jezykowe w sprawie szyku wyra-
z6w. — Uwagi o sugestywnosdei stylu. — Roz-
mowy z czytelnikami). — Nr 12. G. Szymkie-
wicz. Prawo autorskie a polskie normy. — 4. L.
Wplyw gladko$ci powierzehni na udarnosé ma-
terialu. — Projekt normy PN/H-60001. Wielki
piec (profil, okreélenia). — Przeglad Jezykowy
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Normalizacji (O nalezyte miejsce dla stownic-
twa technicznego w ,,Stowniku wspé}cgesne._go
jezyka polskiego®. — Rozmowy z czytelnikami).

Wiadomosci Urzedu Patentowego. Rok 1951,
nr 4. Inz. Zb. Muszyiskr. Wroctawska Wystawa

Wynalazcezosci Pracowniczej (21. Koy 20X T
1951). — Mgr B. Bulwickt. Dekret o wynalaz-
czoSei pracownmiczej. — Inz. dr Fr. Dostal.

Z-riekszenie wydajnoSci przez polepszanie wa-
runkéw technologicznych produkeji. —
inz. Wit. Rutkowskt. Znaczenie metalurgii prosz-
kéw dla postepu technicznego. — Inz. A. Tow-
pik. Najnowsze osiggmiecia w dziedzinie meta-
lografii. — Inz. A. Towpik. Nowy sposéb nata-
piania przedmiotéw metalowych stopami twar-
dymi przy uzyciu pradu indukcyjnego wielkiej
czestotliwosei. — A. Stejskal. Wykorzystanie
pradu elektrycznego przy obrébee stali.

Hutnické Listy (Brno).Rok 1952, nr 1. Dy tnZ.
B. Poéta. Instrukeje technologiczne w produkeji
hutniczej. — F'. Prochdska. Trzony piecow mar-
tenowskich. — Dr inz. A. M. Plesnger. Z dzie-
jow odlewnictwa w ZSRR. — Doc. inz.J. Chvoj-
ka. Tytan — metal bliskiej przystosci. — V. My-
narik. Pierwszy wielki piec w Koniezycach zapa-
lony. — Nr 2. Inz. J Krakus. Nadlewy wy oko-
ciénieniowe.— Dr nz. A. Pokorny. Rozwdj 1 stan
spektrografii w ZSRR. — Dr J. RizWka ¢ z.
Z. Zika. Spektrograficzne oznaczanie magnezu
w zeliwie modyfikowanym.— Doc.mz. J. Chvoj-
ka. Tytan — metal bliskiej przyszlosci (dokon-
czenie. — Dr mz. F. Kralik. Stopy miedzi ¢ wy-
sokich wilasno$ciach mechanicznych i przewod-
noéci elektryeznej. — N. I. Lukaszkin. Maszyny
budowlane dla wielkich piecow . — Inz. J. Jenik.
Instrukeje technologiczne i badania techniczne
w ZSRR. ‘

Metallurgie und Giessereittechnik. (Berlin).
Rok 1952, nr 1. Prof. dr O. Emicke i dr inz. K.
H. Lucas. Uproszczone obliczenie calkowitego
nacisku na walce i momentu obrotowego przy
walcowaniu metali i stopow. — Inz. E. Gerlach.
Pekanie walecéw w walcowni blachy cienkiej. —
J. Thieme. Pekniecia powierzchniowe zeliwnych
walcow, — M. Borak. Kilka przyczyn brakow
blach. — Prof. dr inz. W. La,nge i dr mz. H.
Schlegel. Réwnowagi topnienia i krystalizacji

w ukladzie Fe-Sb-S jako podstawa otrzymyyzi:‘

/ \’it sSU&U

Mgr
mer.

nia antymonu metoda osadows. — A. Humann.
Grafit i jego zastosowanie w metalurgii. —Nr 2.
Dr R. Grochalski. Budowa i wlasnosei natural-
nych i syntetycznych piaskow formierskich. —
R. Radke i W. Jaehnig. Przyczynek do korozji
miedzykrystalicznej odlewéw cynkowych. — E.
R. Thewes. Przerobka starego cynku i odpadkow
cynkowych. — Inz. A. Lwncke. Otrzymywanie
zelaza 'w piecu obrotowym. — H. Benad. Poto-
zenie linii obojetnej przy walcowaniu profilow
regularnych i mieregularnych. — Inz. J. Krac-
Zmakowanie barwne stali. Dr G. Becherer
i H. Hille. Badania mikroradiograficzne Scianek
butli stalowych. — Nr 3. Dr inz. G. Stmon. Piec
elektryezny do topienia stali. — E. E. Thewes.
Przerdbka starego cynku i odpadkéw cynkowych
(dalszy ciag). — Dr R. Grochalski. Budowa
1 wlasnogei naturalnych i syntetyeznych piaskow
formierskich (dalszy ciag). — Iné. W. Forster.
Noze do nozyc goragcych * zimnych w walcow-
niach blachy cienkiej. — . Beeger. Oznaczanie
cynku.

Schweisstechnik (Berlin). Rok 1952, nr 1.
Dr mZ. E. Rubo. Wlasnosei wytrzymaloSciowe
spawanych czesei konstrukeji. — G. Becker.
Stale budowlane i €lektrody do spawania. — K.
K. Chrenow i D. M. Kusznerew. Spawanie auto-
matyczne pod podwdjna warstwa topnika. —
Inz. W. Sterling. Oszczedzanie metali niezelaz-
nych przez zastosowanie metalizacji natrysko-
wej. — Nr 2. Inz. A. Rieden. Kontrola jakoéci
zgrzewania za pomoca wykresu czas - droga. —
Inz. K. Ruppin. Nowa mala zgrzewarka specjal-
na. — Inz. H. Turcke. Metoda spawania ,,BElin-
Hafergat“. — J. Brodski i B. Petrow. Spawanie
reczne i automatyczne tukiem elektrycznym
w atmosferze argonu. — Inz. M. Kegel. Obecny
stan spawania pod topnikiem. — Inz. T. Drgz-
klewicz. Naprawa sprawdziandéw za pomocsg na-
spawania, stopami twardymi. — Inz. W. Wolff.
Oszezednosé materiatu przez zastosowanie twar-
dego lutowania w atmosferze ochronnej. — nr 3.
Inz. G. Kriiger. Spawanie w budowie kottéw. —
Iné. U. D. Dawtdenko. SzybkoSciowe metody
w budowie kotléw. — Dr iné. G. Becker i inz.
/s Rzeger Badania wytrzymatosci spoin na zme-
czenie w zaleznosei od 'typu elektrody. — W. Fle-
liz. Kontrola jakosci spoin. — Inz. M. Becker.
Dm\'madczema ze spawania stali wydobytej
Z ruin.
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Informacije

w sprawie rozprowadzania ,,Prac Instytutow Nzi.,uko‘wo;Ba.dawczych“, wydawanych przez Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne

W obrocie ksiegarskim ,,Domu Ksigzki* znajduja si¢ ,Prace’ nastepujacych instytutow:

Centralnego Instytutu Ochrony Fracy, Instytutu Metalurgii,

Gléwnego Instytutu Gornictwa, Instytutu Naftowego,

Giéwnego Instytutu Lotnictwa, Instytutu Odlewnictwa,

Glownego -Instytutu Pracy, ¢ Instytutu Organizacji i Mechanizacji

. Glownego Urzedu Miar, Budownictwa,

Instytutu Architektury i Urbanistyki, Instytutu Przemyslu Rolnego i Spozywczego,
Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego, e Instytutu Przemystu Skorzanego,
Instytutu Celulozowo-Papierniczego, ¢ Instytutu Techniki Budowlanej,
Instytutow Chemii Przemystowej, ; JInstytutu Torfowego,

Instytutu Elektrotechniki, ; Instytutu Widkiennictwa,

Instytutéow Mechanicznych, Przemystowego Instytutu Telekomunikacji.

W celu zapewnienia zainteresowanym systematycznej  dostawy kolejnych zeszytow ,Prac Instytutéw
Naukowo-Badawczych”, Ksiegarnia Techniczna , Domu Ksigzki w Warszawie, ul. Bracka 20 wprowadza
z dniem 1 kwietnia 1952 r. system abonamentowy dostawy (sprzedaz wiazana) wyzej wymienionych Wy-
dawnictw. Zaklady pracy, instytucje i osoby prywatne, ktére pragna otrzymaé ,Prace INB* powinny
przesta¢ zamoéwienie na dostawe tych wydawnictw do Ksiegarni Technicznej ,Domu Ksiazki®, Warszawa,
ul. Bracka 20. :

W zamoéwieniu nalezy podac:

a. dokladny adres zamawiajacego,
b. pelna nazwe instytutéw, ktorych ,Prace” maja byé dostarczone,
c. ilo§¢ egzemplarzy zamawianych ,Prac®, oddzielnie dla kazdego instytutu.

Przestane zaméwienie zobowigzuje do odbioru i oplacania wszystkich zeszytow, wychodzacych w ramach
planu wydawniczego danego instytutu na 1952 rok.

Na podstawie zamoéwien, Ks1ggam1a Techniczna Domu Ksigzki bedzie wysylac z-amama_]@cemu ko-
lejne zeszyty ,,Prac INB*“ z 1952 roku. /

Przesy{ka nastepuje w- miare ukazywania sie poszczegélnych zeszytow, 20 zal’tczemem pocztowym 2 doli-
czeniem kosztow przesytki.

Ksiegarnia bedzie’ dostarczaé réwniez na zamdwienie poszezegélne zeszyty ,Prac INB® z 1951 roku
w miare posiadania ich na skladzie. Niezaleznie od rozprowadzania ,Prac INB“ systemem abonamento-
- wym, sa one do nabycia w wolnej sprzedazy w nastepujacych ksiegarniach Domu Ksigzki:

Gdansk-Wrzeszez,  ul. Grunwaldzka 8, Rzeszow, ul. 3 Maja 2,
Gliwice, ul. Zwyciestwa 31, 5 Szczecin, ul. Sikorskiego 7,
Katowice, ; ul. Miyfiska 2, : Warszawa, ul. Bracka 20,
Krakow, ~ Rynek 36, Warszawa, ul. Poznanska 12,
F.6dz, : ul. Piotrkowska 45, Warszawa, ul. Wileza 27,

Poznan, . ul. Padereewskiego 6, ‘Wroctaw, Rynek 14,

(Do /)renumeraieréw

Przypominamy wszystkim prenumeratorom ‘miesiecznika ,,Hubm ¢, ktorzy zgto-
sili prenumerate tylko na I kwartat br. o koniecznosci odnowienia ]eg do 30 kwiet-
nia 1952 r. :

W celu unikniecia op6znien w ' wysylce prosimy prenumeratoréw o dotrzyma-
nie powyzszego terminu a zarazem oplacenie nalezmo$ci za prenumerate na konto
PKO III — 12000/110. ' »

Wszystkie wplaty oraz odnowienia prenurme\raty, ktére nadestane zostang PO
wymienionym terminie bedg aufomatycznie zaliczane mna [prenumerate o jeden
miesige poézniej. ;

Zgtoszenia malezy przesylaé¢ pod adresem: PPK ,Ruch“ Dzial Prenumeraty
Pocztowej, Katowice, Katowice, ulica Rewolucji Pazdziernikowej 23.




Cena zeszyiu 9 zr

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

polecaja ksigzki z zakresu hutnictwa, mechaniki, metaloznawstwa i dziedzin pokrewnych |

Budowa maszyn. Projektowanie zakladow przemyslo-
wych. oradnik encyklopedyczny (praca zbiorowa),
ttum. zbiorowe z ros. 14 tomt ,Iviaszinostrojenia‘
z wydania Maszgiz, 1951, str. 534, zi 195.—

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

Dobér kol zmianowy_ch. Pomocnicze tablice liczbowe
(praca zbiorowa), tlum. z niem. E. Zieleniewski, 1951,
str. 206, zt 13.50 : :

GARLAJ J, GOREWICZ D.: Walcowanie blach na
zimno, tlum.'z ros. W. Nowakowski i A. Stanislaw-
ski, 1952, str. 167, zt 16.—

GOSTIEW W.: Kontrola techniczna i zwalczanie bra-
kéw w przemysle maszynowym, tlum. z ros. S. Ko-
walczyk, 1951, str. 76, zt 4.—

. GOSZTOWTT L.: Uszczelnienja,_1951, Str. 2305 z1:22.—

GOTLIB A.: Nagrzew dmuchu i zuzycie koksu przy
wytopie suréwki w wielkim piecu, ttum. z ros. E. Ma-
zanek, 1951, str. 180, zt 26.50

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

HOARE W. E.: Cynowanie na gorqco tflum. z ang.
K. Tarnowski, 1951, str. 152, zI 15.—

JASNOGORODSKI I.: Ogrzewanie metali i stopow
w elektrolicie, ttum. z ros. W. Chitruk, 1951, str. 124,
7t 20.50 : '

KIEFFER R., HOTOP W.: Metalurgia proszkow i ma-
terialy spiekane, tlum. z niem. W. Rutkowski, 1951,
str. 448, zt 65.—

KRASAWCEW N.: Poradnik dla ladowaczy wielkiego
pieca, tlum. z ros. A. Czechowicz, 1951, str. 83, zt 11—

KUCZEWSKI W.: Metalurgia zelaza, tom I — Czesé
ogdélna, 1952, str. 184, zt 30.—

LEWIS W. R.: Lutowanie miekkie, ttum. z ang. K. Tar-
nowski, 1951, str. 128, zt 10.50

LUBAN A.: Badanie procesu wielkopiecowego, tlum.
Z TOSHL: Corradml 1951, str. 212, zt 30.—

LAPINSKI J.: Metalizacja natryskowa, cze$¢ I —
Urzadzenie # or/ga,nizécja warsztatu, 1951 Sstr. 60,
zl 7—, czes¢ II — Wykonanie, 1951, str. 120, zt 18.—

MARKUSZEWICZ M., HAAS J.: Wady hutniczych wy-
robéw stalowych, 1952, str. 223, zt 80.—

MIAGKOW W.: Tolerancje i pasowania obowiazujace
w ZSRR, ttum. z ros. R. Baranowicz, 1951, str. 204,

Nzt 37—

MIRACKI J.: Przecigganie, 1951, str. 118, zt 18.—

NOWIKOW M.: Konstrukeja przyrzadow montazowy(
tlum. z ros. W. Ostrowski, 1952, str. 280, zi 42.—
FPoradnik techniczny — Mechanik (dzielo zbiorowe p
red. A. T. Troskolanskiego, tom. I, czes¢ 2, wyd. I
1950 — zeszyty 7—8, 9—10, 11, tom. I, czes¢ 2, wy)
III, 1951 — zeszyty 12, 13, 14, 15, tom II, cze$é
wyd. III, 1951 — zeszyt 1, tom II, cze$¢ 4, wyd. Il
1952 — zeszyt 2, tom IV,<czes¢ 3, wyd. IITI, 1951 1
zeszyt 1, Cena pojedynczego zeszytu zt 9.—, podwd
nego zt 18.—

PRZEGALINSKI ST.: Katalog stali konstrukecyjnyc|
1904, str. 131,z 16.50

PUKFAL Z.: Spawanie miedzi, mosiadzu i brazu, 195
str. 90, zt 10.— _

PUNSKI J.: Podstawy tgchnicznego normowania prac
w przemysle budowy maszyn, tlum. z ros. D. Jun
i Z. Ciggala, 1951, str. 219, zt 13.—

ROMANOWSKI W.: Tioczenie wielotaktowe,
z ros. S. Grzymatowski, 1951, str. 108, zt 23.—

ROSENBERG S.: Technologia materialow ogniO’tl'wa
Iych, 1951, str. 136, zt 21.—

SCHNEIDER M.: Ciqgnienié stali, 1951, str. 224, z 35.—+

SMIRIAGIN A., SZPAGIN A.: Stopy cynowe i ich sto:
py zamienne, tlum. z ros. B. Dobrzynski, 1951, str
96, zt 10—

SMIALOWSKI M FORYST J.: Korozja metali i je,
skutki, 1951, str. 37, zt 1.50

TIURIENKOW N.: Brykietowanie rud, tlum. z ros. St
Wroblew‘sln, 1951, str. 159, zt 32.80

WIELICHOW P.: Montaz konstrukcji stalowych, tium,
z ros. W. Sochacki, 1952, str. 235, zt 18.50

WOLROSZYN S.: Wykaz materialow stosowanych dg
wyrobu urzadzen odpornych na korozje, 1952, str
142, -z} 14.— {

Zasadowy proces wytapiania stali w piecu martenow-‘
skim (praca zbiorowa), ttum. z ang. T. Mazanek, St.
Skrzyszowski i J. Taklinski, 1951, str. 547, zt 70.—

tiun

ROZNE :

GOSZTOWTT L.: Uszczelnienia, 1951, str. 230, zl 22.—
Oszczedna gospodarka weglem (praca zbio'rowa), 1951,
str. 338, zt 38.—

‘SKIBICKI W.: Stownik techniczny holskofrosyjski (za-

wiera okolo 22 000 wyrazen z podstawowych dziedzin
 techniki i nauki), 1951, str. 296, zt 46.—
Wyklady z dokumentacji naukowo-technicznej (praca
zbiorowa pod red. T. Zamoyskiego), 1951, str. 144,
zt 11—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki

\
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Sprawdzanie napotkało na problemy, które mogą uniemożliwić pełne wyświetlanie dokumentu.
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