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Manifest Lipcowy

: Przed qémzu laty = dniu 2? lipca 1944 roku — na pierwszym skrawku wyzwolonej
ziemi polskiej w Chetmie Lubelskim ogtoszony zostat historyczny Manifest Polskiego Komi-
tetu Wyzwolenia Narodowego. Ten wiekopomny Manifest Lipcowy potozyt socjalistyczne
zreby pod fundament Polski Ludowej. Manifest PKWN budowat przyszto$é naszego narodu na
sprawigdliwoéc? s_polecznej, likwidowat obszarnictwo i wielki kapitat. Manifest Lipcowy
w swoich galo;emach programowych opart si¢ na przelomowych stosunkach narodu polskiego
z narodami Zwiqzku Radzieckiego, stosunkach, ktére dzi§ stanowiq nierozerwalne wezty wie-
czystej, braterskiej przyjaini.

Przez te osiem lat szliSmy wiernie drogq wyznaczonag przez historyczny Manifest Lipco-
wy. W ciggu tych o$miu lat zmienil si¢ twérczo naréd polski. Ze spoteczenstwa bedacego
w okowach obszarnictwa i kapitalizmu, w ktérym chlop nmie mial ziemi, robotnik nie miatl
pracy, a inteligent nie znajdowal mozliwoéci wykorzystania swych kwalifikacji; ze spote-
czenstwa, w ktérym niszczaty sity i talenty twércze naszego narodu, w ktérym ramami zy-
cia spolecznego byta przemoc i wyzysk, ze spoleczenstwa pozbawionego suwerennosci i rzu-
conego na pastwe kleski wrzesniowej, naréd nasz wydZwignat sie, wyrdst i przeistoczyt —
w ciggu tych o$miu lat — w spoleczenstwo, w ktérym kazdy dzien Zycia pomnaza potege go-
spodarczq i kulturalng mas pracujacych.

Spogladajac wstecz na nasz o§mioletni marsz do socjalizmu, z uczuciem dumy i zadowo-
lenia stwierdzamy, ze wyniki osiqgniete przez mas na przestrzeni tych lat sq imponujace
i zgodne z zatozeniami Manifestu PKWN, ktéry slusznag i realng wytyczyt nmnam droge ku
lepszej, socjalistycznej przysztosci.

Osiem lat wladzy Polski Ludowej stworzyly takie warunki bytowe narodu, ze mogly
w nich masy ludowe rozwingé olbrzymia aktywnos$é, wykazaé nieprzebrang moc i site, doko-
na¢ wspaniatego dziela odbudowy i rozkwitu kraju w tempie i na skale nieznang nigdy dotad
w dziejach maszego marodu.

Zgodnie z wolag mas ludowych, zgodnie z dazeniami wielu pokolen polskich rewolucjo-
nistow, ktoérych tylu padto w walce z przemoca obcych zaborcéw i rodzima reakcja, opie-
rajac sie na przykladzie i pomocy Zwiqzku Radzieckiego, kraj nasz wszedl w sposéb trwaly
na droge budownictwa socjalistycznego.

Nasz oémioletni dorobek =zostat utrwalony w Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej
Ludowej, ktéra w zwieztej formie prawnej ujela bilans przebytej drogi, bilans osiagnietych
przez nas zdobyczy. Kodyfikujac ten historyczny dorobek — zdobyty i wywalczony w najcigz-
szych warunkach przez masy pracujace pod kierownictwem Partii — Konstytucja ustala
réwniez ramy dalszego rozwoju i wzrostu wyzwolonych sit narodu dla budowy socjalizmu
w Polsce.

InZynierowie i technicy przemysiu hutniczego maja za sobq chwalebny o$mioletni okres
twérczej i ofiarnej pracy mad odbudowaq i rozbudowa naszych hut, nad szkoleniem i podno-
szeniem kwalifikacji kadr hutniczych. W roku 1951 hutnicza inteligencja techniczna masowo
wzieta udziat w ruchu wspdlzawodnictwa i wynalazczodci, w roztaczaniu opieki nad Klu-
bami Techniki i Racjonalizacji oraz w tworzeniu brygad inZyniersko-robotniczych. Wspa-
niale wyniki zalég hutniczych osiagniete z wykonania zobowiqzan na czeS¢ 60-lecia Prezy-
denta Bieruta i Swieta 1 Maja $wiadczq o tym, ze zacie$nila sie jeszcze bard:ziej b'raters%ca.
wiez tgczqea inZynieréw, technikéw i robotnikéw hutnikéw w ich umitowaniu i gotowosci
walki o ideaty wolnosci i postepu. _ Ry § ok .

Tegoroczne Swieto Wyzwolenia obchodzimy w okres%e szczegolmg na_pzetey_ ugalkz 0 2Zwy-
cieskie wykonanie zadan Planu 6-letniego, w okr’esie zayadtygh_ qta_kow 1mpenalz;mu na po-
stepowy odiam ludzkosci, bronigcy sprawiedliwosci spolec;ne) 1 su.natowego poko?u. Powaz‘na
sytuacja wymaga od nas jeszcze silniejszego zwarcia szeregow hutniczych do walki o wzmoze-
nie wysitkéw dla zwiekszenia produkcji. Postepujaca T.ozbl_Ldowa przemysiu, budoujmctwa
i komunikacji, mechanizacja rolnictwa oraz @uzmocnien’ze .szl obfonny.ch naszego.kraju wy-
magajq znacznego wzrostu produkcji stali. Niedawne o$wiadczenie ministra hutnictwa Kiej-
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stuta Zemaitisa stwierdza, Ze ma odcinku hutniczym w gospodarce marodowej sytuacja jest
niezadowalajaca. Oto jego wypowiedZ: . :

,,Pomimo powaznych osiggnieé¢ hutnictwa, zarysowalo sie juz w p;erwszych lqtach Plany
6-letniego mienadazanie Tozwoju hutnictwa za potrzebami gospodarki narqdowe], z;wiasze,za,
za$§ za burzliwym tempem wzrostu przemystu budowy maszyn. Dla utrzymania przyspieszonego
tempa realizacji Planu 6-letniego, konieczne jest dokonanie przelomu w hutnictwie i zwieksze-
nie ponad liczby Planu 6-letniego produkcji podstawowych wyrobéw — kpksu, surowki,
stali, wyrobéw walcowanych i kutych, zelazostopéw, cynku, otowiu, miedzi i niklu. Konieczne
jest stworzenie i rozwiniecie wytworczodci aluminium oraz rozwiniecie i opanowanie produk-
cji wysokokwalifikowanych materiatéw ogniotrwatych. ‘

Zadania, stojace przed przemystem hutniczym stajq sie z kazdym rokiem bardziej napiete,
trudniejsze. Dla wykonania tych zadan staje si¢ nieodzownq koniecznoSciq zastgpienie starych,
chatupniczych metod pracy odziedziczonych po starym porzedku — mowa, socjalistyczng orga-
nizacja pracy i przemystu. Wytezmy naszq wole i nasze umiejetnodci, aby te nowe metody naj-
predzej opanowaé i wprowadzic.”

I tu wlasnie inzynierom i technikom hutnictwa przypada gtéwne, najciezsze zadanie. Do
nich w szczegélno$ci odnosi sie wezwanie ministra K. Zemaitisa, ktore moéwi: ,Dla zwycie-
skiego wykonania naszych planéw produkcyjnych, dla realizacji przez przemyst hutniczy na-
szego Planu 6-letniego — podnoscie dyscypline pracy, wzmacniajcie poczucie waszej odpowie-
dziatalnosci wobec Panstwa i narodu za wykonywang przez was prace. Wzmacniajcie odpowie-
dzialne jednoosobowe kierownictwo wydziatem i zakladem, opanowujcie i wprowadzajcie
w codziennej praktyce prawidtowq technologie proceséw hutniczych, przestrzegajcie instruk-
cji techmologicznych, opracowujcie i doprowadzajcie do kazdego pieca, do kazdej walcarki
i kazdego mlota, szczegétowe zadanie planu. Podejmujcie zobowigzania przedterminowego
wykonania tych zadan ma waszym miejscu pracy. Kierujcie pracq wielkich piecéow, martendw
i walcowni zgodnie z planem miesieczno-dobowym waszej huty. Skracajcie remonty piecéw
i urzadzen, podnoscie ich jako$é, przestrzegajcie harmonograméw remontéw, utrzymujcie me-
chanizmy i silniki agregatéw hutniczych w pelnym pogotowiu technicznym. Usprawniajcie
gospodarke remontowa i gospodarke czeSciami zapasowymi, rozpowszechniajcie doswiadczenia
przodujacych hutnikéw, mistrzéw szybkosciowych wytopéw, zwiekszajcie ilosci szybkich
i przyspieszonych wytopéw, zwiekszajcie wydajnosé pracy.

Jezeli powyzsze wskazania kadra inZynieryjno-techniczna wprowadzi w codzienny rytm
pracy, wéwczas zadania, ktére postawila przed hutnikami Partia i Rzqd bedq zwyciesko wy-
konane. .

Nalezy ze szczegélnym naciskiem podkreslié to, Ze nasza Partia i Rzad rozumiejgc dosko-
nale odpowiedzialne i trudne warunki pracy hutnikéw postanowity uprzywilejowaé odpo-
wiednim systemem placy niektére stanowiska w wydziatach goracych zaréwno robotnikéw
jak i personel kierowniczy. Podniesienie poziomu opieki lekarskiej nad hutnikami, zorganizo-
wanie oddziatdw zaopatrzenia rTobotniczego przy kazdej hucie, przyznanie praw honorowych
hutnikom, odznaczen panstwowych za diugoletniq i mienaganng prace — oto tre§é uchwaly
Rzqdu bedacej najwyzszym wyrazem troski Wiadzy Ludowej o hutnikéw.

To wszystko nie wyczerpuje jeszcze zdobyczy mas pracujqgcych, ktérym Manifest Lipcowy
wytyczyl droge do socjalizmu. Stosunek Wiadzy Ludowej do narodu przejewia sie troskq Pan-
stwa o staly rozwdj gospodarczy i kulturalny mas pracujqcych. Niesposéb wyliczyé wszela-
kich form tego stosunku, ale jednym z nich jest opieka Wiadzy Ludowej nad Swiatem nauki
i techniki. Coroczne nagrody panstwowe przyznawane w dniu Swieta Odrodzenia sq wymow-
nym symbolem wiezi nauki z ludem pracujgcym. Nalezy przypomnieé, ze w roku 1951 wsréd
wielu innych nagrody otrzymali réwniez polscy metalurgowie za prace w dziedzinie naukowej
i postepu technicznego. Prace te dotyczyly nastepujacych dziedzin: korozji miedzykrystalicznej
i inhibitoréw, technologii produkcji wyrobéw magnezytowo-forsterytowych z surowcéw krajo-
wych, konstrukcji piecéw martenowskich 75-tonowych oraz stosowania tlenu w procesie $wie-
zenia stali, pierwszego w Polsce catkowitego projektu walcowni Zelaza i wruchomienia jej,
w Zawierciu, zasad normalizacji i unifikacji suwnic hutniczych, w szczegélnosci zasé konstrukeji
suwnicy lejniczej o nosnosci 120 ton, wprowadzenie do przemystu polskiego Zeliwa modyfiko-
wanego, mechaniczne zasilanie wsadem wielkich piecéw w hucie Pokéj i automatyzacja zatadun-
ku wielkiego pieca huty Bobrek.

. W biezacym roku nowe zastepy przedstawicieli nauki i Swiata technicznego zostang wyroz-
nione magrodami panstwowymi za wklad w dziedzine wiedzy i postepu technicznego.

Dzigki udostepnieniu bogatych doswiadezer nauki radzieckiej i aktywizacji przewazaja-
cej czesci naszej inteligencji naukowo-technicznej zwyciesko idziemy naprzéd w dalszq droge
wytyczong, osiem lat temu przez Manifest Lipcowy — do socjalizmu.

: WEADYSEAW GRYKSZTAS
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STANISLAW OLENSKI

K. D. 329.15:338

VIl Plenum

W dniach 14 i 15 czerwca 1952 r. odbylo sie
VII plenarne posiedzenie Komitetu Centralnego
PZPR. W gltebokim, opartym na nauce Lenina-
Stalina referacie Przewodniczacego Partii Pre-
zydenta Boleslawa Bieruta omowione zostaly
wezlowe zagadnienia dla naszego budownictwa
socjalistycznego na obecnym etapie, dla dal-
szego rozszerzenia i umocnienia frontu narodo-
wego w walce o pokoj i Plan 6-letni.

Przedmiotem VII Plenum byly nastepujace
podstawowe zagadnienia: sprawa dalszego
wzmacniania sit naszego Panstwa Ludowego
jako czynnika obrony i niepodleglosci nasze]
ojczyzny na tle obecnej sytuacji miedzynarodo-
wej, dotychczasowe wyniki wykonania planu
gospodarczego, stwierdzone braki i niedociagnie-
cia oraz najwazniejsze zadania, ktére pozwola
przelamaé¢ trudnosci i przyspieszy¢ realizacje
Planu 6-letniego, zagadnienie spojni politycznej
i gospodarcze] miedzy miastem a wsia.

Na czolo zagadnien wysunieta zostata sprawa
wszechstronnego umocnienia spéjni miedzy mia-
stem a wsig. Przeprowadzona zostata gruntowna
analiza przemian spoleczno-gospodarczych, ja-
kie zachodza na wsi polskiej. W wyniku tych
przemian, dzieki uprzemystowieniu kraju pro-
dukcja rolna wzrasta i w przeliczeniu na
jednego mieszkanca jest o jedng trzecig wyz-
sza niz przed wojng. Jednakze tempo wzro-
stu produkecji rolnej pozostaje nadmiernie
w tyle w stosunku do potrzeb gospodarki
narodowe], a w szczegélnosci jest zbyt slabe
w porownaniu z tempem wzrostu przemy-
stu. Jesli wartos¢ produkeji przemystu socja-
listycznego wedlug planu wzrosnie w roku
obecnym do 199 %o poziomu z 1949 roku, to pro-
dukcja rolna tylko do 115%. Ta nadmierna
dysproporcja miedzy tempem rozwoju prze-
mystu socjalistycznego, a tempem rozwoju rol-
nictwa jest jednym ze zrédel trudnosci, ktore
obecnie przezywamy. Dlatego tez zagadnienie
umocnienia sp6jni miedzy miastem a wsig stu-
zy¢ bedzie caloksztaltowi polityki wiadzy ludo-
wej i Partii, polityki zmierzajacej do podnie-
sienia produkcji rolnej, towarowosci gospo-
darstw chlopskich oraz rozwoju sektora socjali-
stycznego na wsi.

Plenum wskazalo na wielka wage, jaka po-
siada wzmocnienie roli Panstwa w wymianie
miedzy miastem i wsig, dla zapewnienia zaopa-
trzenia ludno$ci miast i dla przeciwdzialania
spekulacyjnym zwyzkom cen. Wprowadzenie
obowigzkowych dostaw, obejmujacych tylko
czeSci towarowej produkeji gospodarstw chl’o_pf
skich, jest jednym ze $rodkéw umocnienia spojni
gospodarczej. Prowadzona musi by¢é nieustanna
walka o podniesienie produkcji gospodarstw

chlopskich, o wzrost plonéw z ha, o przyrost
hqdowli. W ten sposob zlagodzona zostanie nad-
mierna dysproporcja miedzy rozwojem prze-
mystu i rolnictwa.

Prezydent Bierut podkreslit jednak, ze zasadni-
€za sprawg jest rozwéj i umocnienie socjalistycz-
nych form gospodarki w rolnictwie méwiac:
,,Cho@zi nie o jednorazowa akcje, ale o naj-
powazniejsze, a zarazem najtrudniejsze zadanie
0 zasadniczym znaczeniu — o socjalistyczna
przebudowe wsi jako podstawowego warunku
rozwoju kraju w kierunku socjalizmu. Budujac
socjalizm nie wolno odrywaé miasta od wsi,
przemystu od rolnictwa, klasy robotniczej od
chlopstwa, zadan partyjnych w miescie od zadan
partyjnych na wsi. Zadania te sg najscislej po-
wigzane.“ Umocnienie sp6jni miasta ze wsia
odbywa¢ sie bedzie na bazie sojuszu robotniczo-
chlopskiego z zachowaniem kierowniczej roli

- klasy robotniczej.

Wiele uwagi poswiecito VII Plenum zagad-
nieniom przemystu socjalistycznego i nowym
zadaniom kierownictwa przemyshu. Sprawy te
sa nam bardzo bliskie i dotycza bezposrednio
naszej pracy, dlatego tez nalezy po$wiecié¢ im
wigcej uwagi.

Prezydent Bierut, bilansujac osiagniecia 2'/»
lat realizacji Planu 6-letniego stwierdzil, ze:

1. Dotychczasowe tempo wzrostu produkcji
przemystu znacznie przekracza wyznaczo-
ne planem zadania. Na 1951 r. Plan prze-
widywal wzrost ‘w poréwnaniu z 1949 r.
jedynie o 47,3 % osiagnieto zas 62,7 %, na
rok biezacy Plan 6-letni przewidywat
wzrost o 71,1 %, natomiast przy pelnym
wykonaniu planu osiggniemy 99 % wzro-
stu w poréwnaniu z 1949 r.

2. Przyrost calej produkeji jest wyjatkowo
wysoki skoro w 1950 r. osiagnat 30,8 %o
w stosunku do roku poprzedniego, w1951r.
— 244°%, w 1952 r. — 22,3 %. Jest to
tempo nieznane w zadnym z panstw ka-
pitalistycznych.

3. Wartos¢ produkcji przemystu wielkiego
i $redniego jest w roku biezacym 3-krotnie
wyzsza niz przed wojna, a w przeliczeniu
na jednego mieszkanca przeszio cztero-
krotnie wyzsza.

4. Produkcja przemystu socjalistycznego jest
dominujaca, udzial przemystu socjalistycz-
nego w ogoélnej wartosci produkeji calego
przemystu osiagnat w 1951 r. 99,4 %..

5. Rozwdj socjalistycznego przemysitu doko-
nuje sie na zdrowej podstawie, gdyz silniej
wzrosta produkcja $rodkéw produkcji niz
$rodkéw konsumpcji.
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6. Uruchomiono i rozwinieto szereg niezna-
nych dotad w Polsce galezi produkcji, mig-
dzy innymi przemyst samochodowy, okre-
towy, budowy szeregu maszyn, benzyny
syntetycznej, a w hutnictwie opracowano
produkcje 40 nowych gatunkoéw stali.

7. Nastapit silniejszy wzrost wydajnosci pra-
cy od zalozonego w Planie 6-letnim.

8. Osiagnieto obnizenie kosztéw wlasnych,
dzieki wprowadzeniu nowej techniki, ulep-
szeniu proceséw technologicznych, oszcze-
dnosci materiatow itd.

Te powazne osiagniecia wskazujga na dodatni
bilans ubieglego okresu na drodze uprzemysto-
wienia kraju, wystapily jednak niekorzystne
objawy. Niepomys$lnym zjawiskiem podkreslo-
nym przez Prezydenta Bieruta jest niewykona-
nie planu przez niektére galezie przemysiu
w pierwszym kwartale, w tej liczbie i przez hut-
nictwo zelaza. Przyczyng tego jest fakt, ze
warunki rozwoju przemysiu sie zmienilty, wy-
tworzyla sie nowa sytuacja, ktoéra wymaga
zmiany metod pracy oraz nowych ulepszonych
metod kierownictwa.

Powyzsze stwierdzenie jest dla naszego prze-
mystu szczegblnie istotne i wazne. Hutnictwo
nie moze hamowa¢ rozwoju calej gospodarki
przez niewykonywanie swych zadan planowych.
Od naszej produkcji, od statego i silnego tempa
jej wzrostu zalezy wykonywanie planéw i roz-
w0j innych przemystéw, a w szczegélnosci pod-
stawowego dla gospodarki przemystu maszyno-
wego. To jest nasze najwazniejsze zadanie, jakie
wyplywa z przemoéwienia Prezydenta Bieruta.

W wielu zakladach przemystowych miedzy
innymi i w hutnictwie, odczuwa sie brak sity ro-
boczej. Stwierdzamy, ze w zwigzku z rozwojem
naszego zycia gospodarczego, a w szczego6lnosei
przemystu, nastapil w latach powojennych bar-
dzo duzy odplyw sity roboczej z rolnictwa, gdzie
istnial jej nadmiar, do innych dziedzin zycia go-
spodarczego. W okresie 1946 — 1952 przyrost
zatrudnienia poza rolnictwem wynosi okoto dwa
i pét miliona os6b. Ale przechodzenie chlopéw
do przemystu mialo charakter zywiotowy i sa-
morzutny, gdy tymczasem powinno sie odbywacé
w drodze zorganizowanei. Jest to zadanie dla
administracji gospodarczej.

Zabezpieczenie zakladéw w site robocza nie
moze sie sprowadza¢ wylgcznie do tego naboru.
Istnieja bowiem powazne rezerwy sily roboczej
rowniez w miastach, przede wszystkim w po-
staci duzej liczby niezatrudnionych dotad ko-
biet. Jesli chodzi o nasz przemyst, panowato
‘falszywe przekonanie, ze w hutnictwie praco-
wac¢ moga wylacznie mezezyzni. W rzeczywi-
stoSci bardzo wiele zawodéw w naszym prze-
mySle moze by¢ z powodzeniem wykonywa-
nych przez kobiety, zwlaszeza, ze wprowadzona
mechanizacja eliminuje coraz bardziej prace
ciezkie. Przed wojna, w kapitalistycznym hut-
nictwie, pracowalo u nas zaledwie 3 — 4 % ko-
biet, po wojnie liczba kobiet pracujacych w hut-
nictwie stale wzrasta osiggajac juz okolo 19 %
zalogi. Istnieja dalsze mozliwosci zatrudnienia

kobiet w naszym przemysle. Trzeba jednak aby
kierownictwo hut rozumiato powyzsze zagadnie-
nie, przeprowadzalo naboér kobiet, uczylo ich
zawodu i dazylo do podniesienia kwalifikacjj
zawodowych juz zatrudnionych kobiet.

Duze rezerwy sily roboczej istniejg wreszcie
w samych zakladach przemyslowych. Przez
lepsza organizacje pracy, pelne wykorzy-
stanie dnia roboczego, zmniejszenie przestojow
i wzmocnienie dyscypliny pracy mozna zlikwi-
dowa¢ wiele trudno$ci odczuwanych dzisiaj
przez zaklady.

Zagadnienie sity roboczej wigze sie S$cisle
z mechanizacjg a zwlaszcza jeSli chodzi o roboty
ucigzliwe, pracochtonne lub wykonywane w wa-
runkach szkodliwych dla zdrowia. Takich prac
w hutnictwie jest wiele, jako pozostato$¢ zanie-
dban gospodarki kapitalistycznej. Konieczne jest
zatem skupienie uwagi inzynieréw, konstrukto-
roéw, racjonalizatoréw, przodownikéw pracy
i calych zal6g ha wprowadzeniu mechanizacji.
Wiele na tym odcinku w naszym przemysle
zrobiono; jednak jeszcze za malo w stosunku
do potrzeb. Trzeba pamietaé, ze bez mechaniza-
cji w naszym przemysle nie osiggniemy plano-
wanego wzrostu produkecji, lepszego wykorzy-
stania urzadzen, zwiekszenia wydajno$ci pracy
i obnizki kosztéw, a tym samym nie wykonamy
natozonych na nasz przemyst zadan.

Podstawowym problemem jest sprawa szkole-
nia kadr i podnoszenia kwalifikacji zawodowych
zal6g. Stale podnoszenie jako$ci produkeji,
wprowadzenie nowej. techniki, budowa nowo-
czesnych poteznych zautomatyzowanych i zme-
chanizowanych agregatow wymagajgq znacznie
wyzszych kwalifikacji zawodowych pracowni-
kéw. W naszym przemysle specjalnego znacze-
nia nabiera przygotowywanie kadr dla nowo-
budowanych wydziatow i zakladéw. Dlatego
tez metody szkolenia wewnatrzzakladowego
powinny byé zmienione i dostosowane do no-
wych zadan szkolenia. Szczegélnego znaczenia
nabiera szkolenie mlodziezy, ktérej liczba w na-
szym przemysle stale wzrasta. Prezydent Bierut
stwierdzil: , Trzeba wigc, aby zagadnienia ma-
sowego szkolenia, wyuczenia zawodu i podnie-
sienia kwalifikacji, zar6wno w stosunku do sta-
rych robotnikéw jak i do nowych, zaréwno
w stosunku do dorostych jak i do mtodziezy,
stanely jako zagadnienia centralne.

Szeroko omawiana byla nastepnie sprawa
plac i zagadnien bytowych pracownikow prze-
mystu. Nalezy zlikwidowaé ptynnosé sity robo-
czej, gdyz dezorganizuje ona prace przedsie-
biorstw przemystowych a przez stosowanie sy-
stemu zréznicowanych plac w zaleznosci od
kwalifikacji, warunkow i wysitku, jakiego dana
praca wymaga, usuniete zostanie Zrédlo wielu
przykrosci. Wzmozona bedzie réwniez troska
o dalsze polepszenie zaopatrzenia warunkow
mieszkaniowych i ogélnych warunkéw bytu ro-
botnikéw. , Klasa robotnicza — powiedziat Pre-
zydent Bierut — oczekuje od nas stalej i nie-
przerwanej troski o jej warunki materialne
1 kulturalne, naszym za$§ obowiazkiem jest czy-
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ni¢ wszystko, aby nie zawie$¢ jej oczekiwan, jej
ufnosei.”

Do powaznych przeszkéd na drodze rozwoju
naszego przemystu nalezy niewlasciwe i niepel-
ne wykorzystanie zdolno$ci produkecyjnych
urzadzen i maszyn. Specjalna uwage na tym
odcinku zwrécil Prezydent Bierut na przemyst
hutniczy moéwiac: ,,Jak wiadomo, nasz przemyst
hutniczy nie w peilni wykonal plan w 1951 r.
i nie wykonal réwniez planu w pierwszym kwar-
tale biezacego roku. W czym lezy przyczyna tego
zjawiska? Lezy ona w niewykorzystaniu istnie-
jacych zdolno$ci produkeyjnych naszego prze-
mystu. Nasze hutnictwo w porozumieniu z hut-
nictwem ZSRR otrzymuje zaledwie 60 %o su-
rowki z tej samej objetosci wielkich piecéow
i znacznie mniej niz w ZSRR stali z tej samej
powierzchni trzonéw piecéw martenowskich.
Rzecz jasna, ze hutnictwo w ZSRR jest hutnic-
twem bez poréwnania bardziej nowoczesnym niz
nasze hutnictwo, ale jest rzeczg stwierdzona,
ze wskazniki naszych agregatéw sg znacznie
gorsze rowniez od wskaznikéw uzyskiwanych na
podobnych pod wzgledem budowy i wyposaze-
nia starych jednostkach w ZSRR.“ W dalszym
ciggu Prezydent podkreslit koniecznosé popra-
wy wspotezynnika zmianowosci, dajac jako
przyktad miotownie hut Baildon i Batory, gdzie
istnialy przestoje mimo wielkiego braku odku-
wek. Wskazania Prezydenta Bieruta brzmia
jasno: ,,..nalezy szczegélowo i do konca opra-
cowa¢ wszedzie tam, gdzie to nie jest zrobione,
technologie produkcyjng i rygorystycznie jej
przestrzega¢. Nalezy na wilasciwym poziomie
postawi¢ gospodarke remontowg i uwazaé¢ za
niedopuszczalne nieusprawiedliwione wypada-
nie z procesu produkcyjnego poszczegodlnych
agregatow maszyn i urzadzen. Nalezy stale i sy-
stematycznie modernizowaé¢ i rekonstruowac
istniejgce urzadzenia.‘

Nastepnym zagadnieniem, ktére nastrecza
wiele powaznych trudnosci, to zaopatrzenie ma-
terialowe w przemysle. Niedostateczna ilos¢ lub
brak w kraju niektérych waznych materialow
1 surowca wymagaja oszczedne] nimi gospo-
darki. Sprawa organizacji zaopatrzenia ulegnie
powaznej zmianie i poprawie. Zadania przemy-
stu w tym zakresie polegaja na wprowadzeniu

OS_ZCzednych i racjonalnych norm zuzycia, za-
miany deficytowych materialéow na materialy
istniejace w dostatecznej ilosci, kontroli zuzycia
materialéw i ksztaltowanie sie zapaséw. Braki
i bledy w naszym przemysle na tym odcinku
sa duze. Poniewaz udzial materialéw w kosztach
wilasnych naszej produkcji jest wysoki, na go-
spodarke materialowa nalezy zwréci¢ specjalna
uwage.

W obecnej, nowej sytuacji, w jakiej znajduje
sie nasz przemyst postawiono na VII Plenum
KC PZPR jako pierwszoplanowe zagadnienie
kadr kierujacych naszym socjalistycznym prze-
mystem. Dotychczasowy niedostateczny stan
kadr technicznych uzupelniany jest nowymi sita-
mi. W roku biezacym przemyst otrzymuje okolo
20000 nowych inzynieréw i technikéw. Réwno-
cze$nie wyrasta nowa kadra, rekrutujgca sie
z wykwalifikowanych robotnikéw, przodowni-
kéw i racjonalizator6w.W tych warunkach ko-
nieczne jest roztoczenie opieki nad nowymi ka-
drami, utatwienie zdobycia do$wiadczenia, po-
glebienie wiedzy fachowej i przyspieszenie
dojrzewania ich jako technikéw, kierownikow
i organizatorow.

W stosunku do starej inteligencji technicznej,
stwierdzit Prezydent Bierut, ze ,sprzegla sie
w wiekszym stopniu i bardziej $wiadomie niz
dotychczas z witadza ludowa i socjalistycznym
przemystem*. ,,Chodzi o to — moéwil dalej Pre-
zydent Bierut — aby dla calej naszej inteligencji
stworzy¢ warunki i klimat sprzyjajacy najbar-
dziej wydajnej i twoérczej pracy. Potrzebna jest
praca nad politycznym podniesieniem starej
i nowej kadry i nad ciaglym jej fachowym do-
skonaleniem.“ Sytuacja kadrowa przemystu
stale sie polepsza; mozna szybciej uzupelniac¢
i formowaé trzon kierowniczy przemysitu odpo-
wiadajgcy trudnym zadaniom obecnego okresu.

Obrady VII Plenum, a w szczeg6lnosci refe-
rat Prezydenta Bieruta przyjety przez Plenum
jako wytyczne do dalszej dziatalno$ci Partii
byly waznym wydarzeniem. Gleboka analiza
sytuacji oraz wskazane $rodki przezwyciezenia
istniejgcych trudno$ci przyczynia sie do dalsze-
go umocnienia szerokiego frontu narodowego
w walce o pokéj i Plan 6-letni.
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Postep techniczny w ostatnim dziesiecioleciu
w zakresie wielkopiecownictwa’

Profil wielkiego pieca.

— Wskaznilk wyzyskania objetosc; wielkiego pieca.

—  Przygotowanie wsadu

wielkopiecowego. — Spiekanie rud. — Grudkowanie. — Zasyp tworzyw do wielkiego pieca. — Oddzielne
przetapianie rud kawatkowych i miatkich. — Proces kwasny. — Poprawae wlasnosci suréwki poza wielkim
piecem. — Koks wielkopiecowy. — Materialy ogniotrwate . — Podwyzszone cisnienie w gardzieli. — Sto-
sowanie tlenu. — Dmuch sztuczny. — Piec miskoszybowy. — Remonty wielkich piecow. — Praca kolo wiel-

kiego pieca.

Wstep. Ostatnie dziesieciolecie przyniosto no-
wy rozkwit wielkopiecownictwa. Poczynilo ono
w tym okresie olbrzymie postepy, wieksze ani-
zeli w ciggu kilkudziesieciu lat poprzednich,
a wysitki majace na celu dalsze poznanie i opa-
nowanie procesu oraz wprowadzenie dalszych
udoskonalen nie tylko nie stabng, ale zdajg sie
~ zyskiwaé na intensywnosci.

Wielkopiecownictwo polskie stoi obecme na
progu radykalnej modernizacji. Nowe jednostki,
o wielkiej wydajnoéci wyposazone w Nowo-
czesne urzadzenia i aparature, zastaplq istnie-
Jace piece, czestokro¢ przestarzale i o nieznacz-
nej zdolno$ci produkcyjnej. Wielki piec ,,B*
w hucie KoS$ciuszko jest chlubnym startem
w tym kierunku [1], za$ dalsze wielkie piece,
ktére w tej chwili buduje sie w kilku hutach,
pozwalaja zywi¢ nadzieje, ze plan modernizacji
zostanie wykonany, a tym samym zrealizowany
bedzie plan produkcji surowki, tego podstawo-
wego materialu do realizacji Planu 6-letniego.

Nowoczesny wielki piec jest ogromnym
obiektem, niezwykle kosztownym i skompliko-
wanym. Jego objetos¢ uzyteczna dochodzi do
1600 m?® (projekt z 1950 r. — do 1700 m3),
calkowita wysoko$¢ do 33 m, wysoko$é kon-
strukcji (najwyzszy pomost obstugujacy za-
wieszenie dzwonu) przekracza czesto 60 m,
a Srednia wydajno$¢ wynosi do 1700 t surowk1
na dobe. W Zwigzku Radzieckim uzyskano wy-
dajnosci dochodzace w poszczegélnych dobach
nawet do 2000 t [2].

Wielki piec o $redniej wydajnosei 1000 t su-
réowki na dobe potrzebuje do budowy, bez
urzgdzen pomocniczych, okoto 2000 t materialéw
ogniotrwatych, okolo 10000 t konstrukeji stalo-
wych 1 okoto 1000 t odlewow. Fundament
takiego pieca pochlania’ do 1000 m3 betonu.
Wielki piec produkujacy na dobe 1000 t su-
rowki, 600 do 1400 t zuzla i 4000 do 5300 t
gazu wielkopiecowego musi by¢ zaopatrzony
w 800 do 1100 t koksu, 1600 do 2200 t rudy,
300 do 1000 t topnika, 2900 do 3800 t powietrza
oraz 19000 do 25000 t wody chtodzacej. Ozna-
cza to koniecznos$¢ dowiezienia okolo 200 wa-

! Referat wygloszony na IV Zjezdzie Naukowym
Wychowankéw AGH (Sekcja metalurgu surowki)
w Krakowie, w dniu 7 czerwca 1952 r.

gonow 20-tonowych, materiatéw wsadowych
dziennie.

Profil wielkiego pieca. Zasady projektowania
profilu wielkiego pieca, dzieki pracom uczonych
tej miary co M. A. Pawlow, A. N. Ramm, W. A,
Heven 'i inni, ulegtly pewnemu okrzepnieciu
i w ostatnim dziesiecioleciu nie spotyka sie juz
takich nieudanych préb, jak np. jeszcze w la-
tach trzydziestych, tzn. zaledwie 20 lat temu
(np. piec N w tablicy I lub rys. 2). Rozw6j pro-
filu wielkopiecowego az do czaséw najnowszych
podano w tablicy I. Sylwetki wielkich piecow
w tablicy I zestawiono na rys. 2. Oznaczenia
wymiaréw stosowane w tablicy I odpowiadajg

‘oznaczeniom na rys. 1.

Jak z tego kroétkiego i niekompletnego zesta-
wienia wynika, proporcje zasadniczych wymia-
réw profilu wielkiego pieca w miare zblizania
sie do ostatnich lat wykazujg wahania w coraz
wezszych granicach, a nieznaczne réznice spo-
wodowane sg odmiennymi wiasnosciami mate-

borna krawedZ misy duzego stozka

<
Dolna krawedz opusz-
4 czonego duzego stozka
Ny
= X
<L
<
~—+— 1— Pozom dysz
T Poziom Zuzliwki

Poziom otworu spustoweqe

V = Objelost uzyteczna , m?
G — Jlost wyprodukowaney surgwki, t/24 goaz.

Rys. 1. Profil wielkiego pieca. Oznaczenia wymiaréw
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rialow wsadowych i sposobem prowadzenia
wielkiego pieca. Nie spotyka sie juz obecnie
ani piecow butelkowatych (piec N, rys. 2), ani
przesadnie shuktych, jak np. znany wielki piec
w Kladnie w Czechostowacji, .poniewaz obie
skrajnosci wykazaly szereg wad i nie przyczy-
nily sie ani do wzrostu wydajnos$ci, ani do ulat-
wienia prowadzenia pieca.

WskaZnik wyzyskania objetosci wielkiego
pieca. Gdy porownujemy piece z lat dawnych
z piecami nowoczesnymi, uderza nas przede
wszystkim ogromny wzrost wydajnosci. Male
piece, w ktorych produkowano pigé ton suréwki
na dobe, zastapiono jednostkami, w ktérych pieé
ton wytwarza sie w ciggu pieciu minut.

Interesujaco przedstawia sie wspo6lezynnik
wyzyskania objetosci piecowej. Wahat sie on od
0,3 do 1,0 okoto 1920 r., w ostatnich za$ latach
wzrost znacznie 1 wynosit okoto 1,0 dla wielkich
- piecow w Stanach Zjednoczonych, a 0,67 do 0,9
dla gorzej pracujacych piecéw ZSRR i 1,18 do
1,43 dla piecow dobrze pracujgcych [2]. Re-
kordy pod tym wzgledem nalezg do wielkopie-
cownikéw radzieckich, ktérzy np. w grudniu
1949 r. osiggneli na piecu nr 1 w hucie im.
Dzierzynskiego wskaznik 2,04 [7].

Wskazniki wyzyskania objetosci wielkich pie-
cow w Polsce przedstawiajg sie mniej korzyst-
nie i jedynie w niewielu wypadkach zblizajg sie
do 1. Przyczyng tak niskich wspoélczynnikow
sg przestarzale piece i urzadzenia, brak mecha-
nizacji, a w najwiekszej bodaj mierze stosun-
kowo ubogie i na ogét nieprzygotowane mate-
riaty wsadowe.

Przygotowanie wsadu wielkopiecowego. Jed-
nym z kluczowych zagadnien wielkopiecownic-
twa jest zagadnienie jako$ci i przygotowania
wsadu wielkopiecowego. Materiaty wsadowe
staja sie bowiem coraz bardziej niejednorodne,
ubozsze w zelazo i bogatsze w krzemionke, a ich
posta¢ fizyczna, na skutek wielkiej ilo$ci miatu
pomieszanego z ruda kawatkowa, utrudnia pra-
widlowe prowadzenie procesu wielkopiecowego
iuzyskiwanie korzystnych wspoétczynnik6w pra-
cy pieca. W tych warunkach przygotowanie
wsadu wywiera decydujacy wplyw na wydaj-
nos¢ i rentowno$¢ procesu.

Znaczenie odpowiedniego przygotowania wsa-
du charakteryzuja dostatecznie przyklady wzie-
te z praktyki angielskiej i szwedzkiej oraz z ra-
dzieckich instrukeji technologicznych dla wiel-
kich piecow.

Rudy angielskie sa na og6l ubogie, a ich skiad
chemiczny wykazuje znaczne wahania. Na przy-
klad analizy zloza eksploatowanego w pewnym
okresie w Frodingham wahaja sie w granicach
18,3 do 24,5 % Fe, 3,8 do 7,1°% SiO,, 19,8 do
26,7 %/o CaO i 10 do 14 %o wilgoci. Po mieszaniu
systemem Robbins-Messiter uzyskuje si¢ mie-
szanke o zawartosci 20,4 % Fe, 6,6°% SiO,,
22,2 %9 Ca0, 0,404 % S i 11,4 °/o wilgoci; waha-
nia nie przekraczajg kilku dziesigtych pro-
cent [8]. Dzieki starannej przerébce mechanicz-
nej, jak tamanie i klasyfikacja, mieszanie i aglo-
meracja oraz dzieki cze$ciowemu suszeniu rudy

1 odpowiedniemu namiarowaniu, zdolano uzy-
skaé oszczednos$é na koksie w wysokosci 220 do
266 kg/t sur6wki, zmniejszajac jego rozchéd do
920 kg/t suréwki [9]. Stosowano rudy o uziar-
nieniu od 15 do 75 mm. Uziarnienie to okazalo
sie na;korzystniejsze ze wzgledu na latwg re-
dukcyjnoéé rud i najwieksze efekty ekonomicz-
ne. Rude ponizej 15 mm rozdrabniano i prze-
znaczano do spiekania. Wobec tego, ze spiek byt
trudniej redukcyjny od samej rudy, najlepsze
wyniki uzyskiwano przy stosowaniu 38 % spie-
ku w namiarze. Piece o objetosci uzytecznej
okolo 800 m® produkowaly przy ubogim namia-
rze okolo 50(0: gsuréwki dziennie, przy zasado-
wosci zuzla ”"S'?OT = 1,03. Zawarto$¢ siarki w su-
rowce wynosita $rednio 0,315 %. Suréwke od-
siarczano -dwukrotnie. W kadzi usuwano okolo
53% S, osiagajac okoto 0,147% S w suréwce,
za$ drugie odsiarczanie przeprowadzano w dro-
dze pomiedzy mieszalnikiem i konwertorem.

Jeszcze dobitniej charakteryzuja wplyw przy-
gotowania namiaru na bieg i wydajnosé wiel-
kiego pieca dane z praktyki szwedzkiej [10].
W Szwecji dzieki stosowaniu odpowiednio przy-
gotowanych spiekéw zmniejszono rozchéd kok-
su z 1050 kg/t suréwki do 650 kg/t suréwki,
a produkcja suréwki wzrosta o przeszto 27%. Do
produkcji stosowano spieki samotopliwe, o stop-
niu utlenienia dochodzacym do 98 %, zawiera-
jace wszystkie sktadniki namiaru. Wspo6tczynnik
wyzyskania objeto$ci pieca dochodzit do 1,42,
czyli wynosil okoto 50 %0 wiecej niz w USA, co
zbliza sie do czolowych osiggnie¢ w Zwiazku
Radzieckim. Ilo$¢ spieké6w w namiarze docho-
dzita do 100 %b.

Znaczenie przygotowania wsadu wielkopieco-
wego i sposobu zasypu doceniono nalezycie °
w Zwigzku Radzieckim. Wielki nacisk, kladzio-
ny na mechanizacji i automatyzacji oraz na
Scistym przestrzeganiu szczegélowo opracowa-
nych instrukeji technologicznych i organizacji
pracy, wyjasnia tajemnice wysokich wskazni-
kéw produkeyjnych radzieckich wielkich pie-
cow. Wszechzwigzkowa narada wielkopiecowni-
koéw (maj 1946 r.) w Magnitogorsku [11] opra-
cowala szereg wskazoéwek, ktérych celem byta
poprawa wskaznikéw pracy wielkich piecow.
Sposréd wielkiej ilosci szczegdlowych wskazo-
wek, dotyczacych wszystkich zagadnien wielko-
piecowych, warto przytoczy¢ niektére jako
przyklady zrozumienia doniostosci przygotowa-
nia namiaru wielkopiecowego.

Wedlug tych instrukeji nalezy wiec m. in.:

rozbudowac¢ i zastosowaé¢ przerébke mecha-
niczng (rozdrabnianie, wzbogacanie, kla-
syfikacja, aglomeracja itp.),

uwazaé, aby kawalkowo$¢ nie przekraczala
50 mm dla rud trudno redukujacych sig
(magnetyty) i 75 mm dla innych rud,

ladowaé¢ do wielkiego pieca aglomerat ostu-
dzony,

ujednorodniaé¢ wsad wielkopiecowy tak, aby
wahania w zawarto$ci zelaza nie prze-
kraczaty. = 1 %o,
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Rozwdj profilu wielkiego pieca [2, 3, 4, 5, 6] Tablica I
Oznaczenia | A B (e 508 2 E F G H K L M | N o™ 5 R
miaréw | Loaiihad
wy 1838 | 1796 | 1740 | 1872 1937 | 1914 | 1944 | 1927 | 1942 | 1871 | 1930 | 1936 | 1947 | 1950
Vi 7 28 37 72 146 495 662 825 ' 900 1 1000 | 1081
‘ 1| 10 1300 | 1500 1700
Q! . 1,5 2‘21g 14 35| 460| 614| 750| 1000 | 90 g5 1500
d 760 350 7(;0 1600 | 1829 | 4850 | 5385 | 6000, 7470 | 7230 3200 | |
8686 | 8000 | 8500 9000

D 1830 | 3960 | 3200 | 3560 | 4572 | 6100 6710, 7500 8000 8080 9140 | 9144 9000 | 9450 10000

d, 760 | 1370 1220 | 2310| 2743 | 4200 | 5180| 6000| 5180 5690 7620 | 5790, 6300 6550 7200

ds A o - — — 2750 | — — — | 4200f — | — | 4600| 5050 | 5400

H 4570 | 625012190 | 12800 | — | 25009 (27430 | 26100 | 27430 ' 28500 27430 | 26820 | 31000 | 33000 | —

1-1/l 4570 | 625012190 | 12800 | 15240 | 23025 | 24430 | 23200 | 24080 | 25800 | 24430 22556 | 27400 | 29065 | 28200

;11 o £ e e oy éggg = — 2— | — =t e 1700 | 1900 | —

= o = o = 3 s 270 | 2500, — | 2058 2800| 3000, —

hy 2130 | 1450| 1530 2300 662 | 2775| 2970 | 2700, 2870 | 3060 | 2290 | 3220 | 3200| 3200 3300
- hy o 840| 2750 | 1690 | 5334 | 3750 | 3730 | 3500 3700 | 3240 | 7010 3848 3200| 3215 3200

hy v i — -— — 2025 | 2130 | 2000 1770 1500 — 971 | 2000| 2750 | 2500

hy 2440 | 3960 | 6080 | 8810 | 9244 | 12300 | 12190 | 15000 | 13110 | 16350 | 15130 | 13108 | 16000 | 17300 | 161C0

hs 0 ey 1830 | — — 2175 | 3410 | 2900 | 2630 1650 — | 1409 | -3000| 2600 3100

a 76°00’| 25°00’| 66°007| 59°53’| 75°30’| 80°32'|  80° 78° 869 | 82°30' 66°30 |  86° 81| 8140’ 81°07

% ' 27"

g 77°40’| 71°50'| 82°51/| 86°00’| 84°00’| 85°35'| 86030’|  87° | 8345/ 85°50’| 87020 81°30’ 85°10/| 85°15' 85002’
Hy oD 2,50 1,58/ 3,81 3,60| 3,34| 3,78| 3,64| 309| 3,01| 3,19| 2,68 | 2,47| 3,04 3,07 [ 2,82
diD 0,41| 0,35| 0,38 065 060 069| 0,77 0,80| 0,65| 0,70| 0,83 t 0,63 ‘: 0,70 0,69, 0,72
BDsd 2,41 11,39 421 2,22( 2,50 126| 1,25| 1,25| 1,07| 1,12| 2,85 1 1,05 | 1,13| 1,11 ; 1,11

ly — objeto$¢ uzyteczna, m?; @ — produkcja, t/24 godz.

dotrzymywa¢ przepiséw dotyczacych ka-
waltkowoS$ci kamienia wapiennego (poni-
zej 75 mm dla nowych zakladéw prze-
robki topnika),

przemywaé¢ kamien wapienny o wiekszej
zawarto$ci gliny, ,

stosowaé koks o podanej jakosci (np. kawat-
kowos¢é koksu dla piecow ponad 800 m?
powinna by¢ wigksza od 40 mm), itd.

Spiekanie rud. Bardzo powaznego postepu
dokonano na odcinku spiekania rud, zaréwno
pod wzgledem opanowania procesu, jak i pod
wzgledem urzadzen spiekajacych.

Wprowadzenie spiekéw samotopliwych przy-
czynilo sie do wzrostu wydajnosci spiekalni
0 20 %o i do wzrostu szybkosci schodzenia naboi
0 15 %o; zarazem zmniejszyt sie rozchod koksu
0 10%0 i zmalaly koszty produkcji zaréwno
w spiekalni jak i w wielkim piecu [12]. Wedtug
innych Zrodet [2] dodatek 40 do 60 %o spiekow
samotopliwych do wsadu przyczynit sie do
wzrostu produkecji wielkich piecow o 5,5 %
i zmniejszenia rozchodu koksu o 2,3 %o.

Z dalszych nowos$ci nalezy wymieni¢ spieka-
nie wielowarstwowe, opanowanie produkecji
spiek6w o wysokim stopniu utlenienia, docho-
dzacym do 98 % dla magnetytéw i okoto 30 %o
dla innych rud oraz stosowanie wiekszych pod-
cisnien (okoto 1200 mm H,O [13]) i w. in.

Réwniez konstrukcja spiekaln poczynila
znaczne postepy. Dotyczy to konstrukeji uszczel-
nienia, sposobu ladowania na tasme, Sposobow
chlodzenia spiekéw, odpylania gazéw bezpo-
Srednio pod rusztem (oszczedno$¢ ssaw) itp.

Urzadzenia spiekajace osiagnely imponujace
rozmiary. Wybudowano np. tasme przeszio 51 m
diugoscei i 3,66 m szerokosci, o powierzchni ssaw-
nej 187 m? i wydajnoéci 4100 ton spieku na
dobe [14].

Grudkowanie. Wiele uwagi po$wigca sie sto-
sunkowo milodej galezi procesu przygotowywa-
nia wsadu, a mianowicie grudkowaniu. Proces
ten nadaje si¢ przede wszystkim do bardzo drob-
nych i mokrych koncentratéw magnetytowych
[15, 16]. Jest on w niektérych wypadkach ko-
rzystniejszy anizeli proces spiekania, poniewaz
nie powoduje trudnosci, ktére napotyka sie przy
spiekaniu rud bardzo mialkich. Ponadto w ra-
zie grudkowania w zakladach przy kopalniach
uzyskuje sie dodatkowe korzysSci dzieki mniej-
szemu ciezarowi koncentratéw (wskutek odpe-
dzenia skladnikéw lotnych: wilgoci, CO, itd.),
co zmniejsza koszty transportu i usuwa trud-
nosci roztadowywania wilgotnych materiatow,
zamarzajacych w porze zimowej.

Ciezar wlasciwy kulek wynosi okolo 3,85, cie-
zar objeto$ciowy okolo 2,0 t/m? gdy ciezar ob-
jetosciowy zwyczajnych spiekéw wynosi tylko
1,4 t/m®. Koszt inwestycyjny ,,grudkowni* jest
znacznie mniejszy anizeli spiekalni np. D-L, jak
rowniez mniejszy jest rozchéd paliwa na 1 t
produktu. Z metalurgicznego punktu widzenia
grudki sg korzystne, poniewaz dzigki réwmno-
miernej wielko$ci zapewniaja dobra i réwno-
mierng przewiewno$¢ wsadu w wielkim piecu,
dajac wiekszg produkcje suréwki przy nizszym
rozchodzie koksu.

Szlamy hematytowe daja kulki o mniejszej
wytrzymalosci. Obecnie prowadzone sa prace
badawcze majgce na celu poprawienie ich wias-
nosSci fizycznych.

Zasyp tworzyw do wielkiego pieca. Z proble-
mem przygotowania wsadu zwigzany jest nie-
odlgcznie problem zasypu. O ile chodzi o urza-
dzenie zasypowe, to w ostatnich latach stosuje
sie prawie wylacznie urzadzenie systemu
Mc Kee. Bardzo istotne znaczenie dla przebiegu
procesu w wielkim piecu ma rozklad tworzyw
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i konfiguracja powierzchni slupa przetworo-
wego. Poziom zasypu badano do niedawna prze-
waznie za pomocg dwu sond, ktére tylko w dwu
punktach okreslaly wysoko$¢ stupa tworzyw
w wielkim piecu. Znacznym usprawnieniem sg
mechaniczne sondy, stosowane na niektérych
piecach radzieckich, ktére umozliwiaja badanie
w sposob ciagly ukladu powierzchni zasypu na
promieniu od S$rodka pieca az do obmurza.
Ostatnig nowoscig w tej dziedzinie sg sondy,
pracujace na zasadzie radaru [17], ktére w spo-
s6b prosty i wygodny okreslaja uklad catej po-
wierzchni stupa tworzyw.

Oddzielne przetapianie rud kawatkowych
i miatkich. Zanim problem prawidiowego przy-
gotowania wsadu zostanie w naszych warun-
kach rozwigzany, warto wskaza¢ na niektére
sposoby prowadzenia wielkiego pieca, poprawia-
jace ekonomie procesu.

Przetapianie razem rud mialkich i kawalko-
wych powoduje znaczne trudnos$ci i zmniejsza
wydajnos¢ pieca. Zwiekszona ilos¢ i wyzsze
temperatury dmuchu powoduja zawisanie i nie-
regularny bieg pieca, jak réwniez zwiekszaja
rozchod koksu. Zarywanie w niektorych przy-
padkach nie jest korzystne, poniewaz piec po
zarwaniu idzie ciezko i zle przyjmuje dmuch.
Ponadto wiele klopotéw sprawia nagle pojawia-
nie si¢ objawéw biegu surowego.

Nadspodziewanie korzystne wyniki dato
w dwoch hutach przesiewanie rud i oddzielne
przetapianie frakcji miatkiej i kawalkowej
w dwoch odrebnych piecach [18, 19]. Rudy
kawatkowe mozna przetapia¢ przy wyzszej tem-
peraturze dmuchu i wiekszej jego ilo$ci, co
zwieksza produkcje i zmniejsza zuzycie koksu.
Wysokos$eé stupa tworzyw przy przetapianiu rud
miatkich byla w obu przypadkach mniejsza
o okolo 7—8 m. Rezultaty byly nadspodzie-
wanie korzystne. Bieg pieca byt réwnomierny
i spokojny, a jego wydajno$¢ doréwnywata wy-
dajno$ci przy przetapianiu namiaru mieszanego.
W sumie wiec oddzielne przetapianie rud ka-
walkowych charakteryzuje sie zwiekszong pro-
dukecjg suréwki, zmniejszeniem zuzycia koksu
i rownomiernym biegiem pieca. Jeden z auto-
réw uwaza nawet, Ze po opanowaniu tego pro-
cesu spiekanie miatkich rud bedzie zbedne,
a wielki piec bedzie najtanszym urzadzeniem do
przetapiania i wykorzystania rud miatkich.

Proces kwa$ny. Powazne korzysci daje nie
tylko oddzielne przetapianie rud ze wzgledu na
ich uziarnienie, lecz rowniez ze wzgledu na ich
charakter chemiczny. Nie oplaca sie bowiem
przetapia¢ razem rud bogatych z rudami ubo-
gimi o duzej zawarto$ci krzemionki.

Korzystnym sposobem przetapiania rud ubo-
gich jest tzw. proces kwasny, daje on bowiem
znaczne oszczedno$ci na koksie i kamieniu wa-
piennym, przyczynia si¢ do wzrostu produkecji
surowki, powoduje gladki bieg wielkiego pieca
itd. Wadg tego procesu jest przede wszystkim
duza zawartos¢ siarki w suréwce. Proces ten
w wielu hutach (z wyjatkiem Corby) upadat
na skutek trudnoéci odsiarczania surowki poza

wielkim piecem. Odsiarczanie za pomoca sody,
wapna lub r6znych mieszanek powodowato
znaczne oziebienie surowki juz i tak zimnej,
wielkg ilo§¢ narostow w kadzi, niszczenie ob-
murza kadzi, a nawet i piecow martenowskich
itd.

Wyniki licznych badan nad zagadnieniem po-
prawiania jako$ci suréwki poza wielkim pie-
cem, umozliwiajgce energiczne odsiarczanie
i czeSciowe Swiezenie suréwki, zwrécity znowu
uwage wielkopiecownikéw na mozliwos$¢ stoso-
wania procesu kwasnego [20]. -

Jak gdyby posrednim ogniwem pomiedzy
normalnym procesem wielkopiecowym a pro-
cesem kwasnym moze by¢ proces, w ktérym
wapno, potrzebne do odsiarczania i zapewnia-
jace zadany sktad zuzla, jest wdmuchiwane
przez dysze [21]. Zalety tego sposobu jest moz-
liwos¢ stosowania kwasniejszych zuzli, a tym
samym uzyskania wszystkich korzysci, ktore
one przynosza bez ujemnych skutkéw, zwla-
szcza zwiekszonej zawartosci siarki.

Poprawa wtasnosci suréwki poza wielkim pie-
cem. Stale rosnacy popyt na suréwke wielko-
piecowa i réwnoczesne pogarszanie sie jakosci
materialéw wsadowych jest przyczynag pogar-
szania si¢ wlasnosci surowki, co z kolei powo-
duje powazne straty w dalszych procesach prze-
robczych, a mianowicie spadek produkeji stali,
wzrost kosztéw przerobu i gorsze wlasnosci go-
towych wyrobéw. Che¢ utrzymania produkeji
suréwki na najwyzszym poziomie, a zarazem za-
bezpieczenia koncowej jakosci wyrobdéw, byla
w ostatnich latach bodzcem licznych prac i wy-
sitkéw, majacych na celu poprawe wtasnosci
suré6wki poza wielkim piecem.

Co sie tyczy odsiarczania suréowki, na specjal-
ng uwage zasluguje proces odsiarczania za po-
mocg sproszkowanego wapna. Plynng suréwke
wedlug sposobu B. Kallinga miesza sie w obro-
towym bebnie (dzialanie okresowe) ze sprosz-
kowanym wapnem, celem zmniejszenia zawar-
tosci siarki z 0,3 do 0,003 %o [22, 23]. Préby od-
siarczania, przeprowadzone w skali p6ttechnicz-
nej w Instytucie Metalurgii, w urzadzeniu pra-
cujacym w sposob ciggty [24], daly niezupelnie
zadowalajgce efekty koncowe, uprawniajgce
jednak do podjecia prob w skali przemystowej.
W razie wynikéw dodatnich bedzie mozna od-
siarcza¢ suré6wke w sposob ciagly bezposrednio
przy wielkim piecu, a nastepnie wprowadzi¢
proces kwasny.

Odsiarczaniu suréwki towarzyszy nieznaczne
jej oziebienie. Temperature metalu mozna pod-
nie$¢ przez czeSciowe $wiezenie, co ma ponadto
te zalete, ze przyspiesza proces martenowski.
Do najwazniejszych probleméw z tego zakresu
nalezy proces odkrzemiania. Utrzymanie zawar-
tosci krzemu w suréwce ponizej 0,5 %o Si umoz-
liwi w naszych warunkach podniesienie wydaj-
nosci stalowni martenowskich o 5 do 7 %.

Odkrzemianie suréwki mozna przeprowadzi¢
ré6znymi sposobami: przez dodatek $rodkow
utleniajgcych, jak zgorzelina, ruda itp. lub przez
dmuchanie powietrza czy tlenu. Aby ze wzgledu
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; Tablica -II
Wplyw plukania wegla na wilasnosci koksu
i na proces wielkopiecowy

Wegiel
nie-
plukany plukany

Wiasnosci koksu :

p.opi()k 2 11,9 10,4

siarka 2 0,98 0,88

(e % 87,8 89,3
Dzienne wahania:

pop%(:)l — mgks. 2 14,1 11,0

popiét — min. 2 1 el 10,10

siarka — maks. 9 1,08 0,97

siarka — min. 2 0,82 0,80
Wielkie piece;

produkcja suréwki t/24 godz. 7n6 763

rozchéd koksu kg/t suréwki 958 882

iloé¢ zuzla kgt sur6wki 645 548

ilos¢ spustow ponad 0,40 % S 6,1 3,8

na odsiarczanie uzyskaé stosunkowo wyzszy
wzrost temperatury surowki, warto zwrécié
uwage na czeSciowe $wiezenie tlenem. W jednej
z hut zagranicznych [25] dmuchano tlen do su-
rowki tomasowskiej przed wlaniem jej do kon-
wertora. Poczatkowo wstepne $wiezenie prze-
prowadzano w wielkopiecowej rynnie spusto-
wej. Wobec tego, ze wyniki nie byly zadowala-
jace, dalsze proby $wiezenia tlenem przeprowa-
dzano w kadzi sur6wkowej. Dmuchajac w ciagu
okolo 30 minut, zuzywszy 2,5 do 3,5 m® czystego
tlenu na 1 t surowki, wyswiezono z suréwki 0,15
do 0,30 % Si, uzyskujac zarazem wzrost tem-
peratury, umozliwiajgcy zastosowanie od razu
pelnego dmuchu w konwertorze.

W czasie prob czeSciowego Swiezenia surowki
zgorzeling, przeprowadzonych w jednej z na-
szych hut [26], uzyskano spadek zawartosci
krzemu $rednio o 47 % (manganu o 41 %o) i po-
czatkowa zawarto$é krzemu w suroéwcee wynosifa
od 0,6 do 1,5 %; Mn 0,8 do 2,2 %.

Zagadnienie wstepnego $wiezenia suréowki
opracowywane jest szeroko prawie we wszyst-
kich krajach, a gtéwnym jego celem jest zwiek-
szenie wydajnosci stalowni.

Koks wielkopiecowy. Z procesem wielkopie-
cowym zwigzane jest nieodlgcznie zagadnienie
koksu wielkopiecowego. Zrodlem postepu na
tym polu jest przede wszystkim ogélnoswiatowe
wyczerpywanie sie zapaséw wegli koksujgcych.
Dlatego czyni sie powazne wysilki, aby popra-
wi¢ jakos$¢ koksu bez zwigkszenia, a nawet przy
zmniejszeniu udzialu wegla koksujacego w mie-
szance wsadowej. Braki te rekompensuje si€
plukaniem wegla, stosowaniem odpowiedniego
rozdrobnienia poszczegélnych gatunkéw wegla,
stosowaniem dodatkéw odchudzajacych, ubija-
niem mieszanki, mieszaniem itd.

Warto nadmienié, ze np. w Stanach Zjedno-
czonych ptukano w roku 1944 zaledwie 30 %
wegla, a w roku 1950 juz 60 %. Wplyw pluka-

nia wggla na proces wielkopiecowy zestawiono
w tablicy II. Z zestawienia wynika m. in., ze
plukanie wegla przyczynilo sie do zmniejszenia
zawartosci popiolu w koksie o 1,5%, siarki
0 0,10% oraz do wzrostu produkeji suréwki
0 8,1% i zmniejszenia zuzycia koksu o 7,8 %o,
a ilosci zuzla o 15,2 % [27].

Jezeli chodzi o proces technologiczny, postep
polega przede wszystkim na wprowadzeniu
dwustopniowego procesu koksowania. Polega on
na tym, ze wegiel nie koksujacy wytlewa sie
w piecach obrotowych i otrzymuje potkoks. P6i-
koks z kolei brykietuje sie ze smola uzyskana
przy wytlewaniu, a brykiety poddaje koksowa-
niu w szybkobieznych piecach koksowniczych.

Wielkopiecownicy domagaja sie koksu o wias-
nosciach wahajacych sie w mozliwie waskich
granicach. Chodzi nie tylko o takie wlasnosci
jak popi6l, siarka, wskazniki wytrzymatosciowe
itp., lecz przede wszystkim o kawatkowo$é kok-
su. Granice poszczegolnych klas ziarnowych
powinny by¢ mozliwie waskie.

Bioragc pod uwage nasze warunki krajowe,
jako koks wielkopiecowy wchodzilyby pod
uwage nastepujace frakcje: 40 do 63 mm
(orzech I), 63 do 80 mm (kostka), badz tez dla
mniejszych piecow 20 do 40 mm (orzech II).
Z tym laczy sie niski ciezar nasypowy, lepsza
przepuszczalno$é i réwnomierny bieg pieca.

Osiagnigcia krajowe na polu koksownictwa sa
do$¢ powazne. Przede wszystkim przeprowadzo-
no szczegdélowa klasyfikacje wszystkich wegli,
w tym i koksujacych [28]. W zakresie techno-
logii wykonano szereg prac nad racjonalnym
przygotowaniem wsadu weglowego (mielenie,
ubijanie, odchudzanie [29, 30, 31, 32, 33], co
przyczynito sie do znacznego polepszenia jakosci
koksu oraz — w przypadku ubijania wsadu —
do podniesienia wydajnosci koksowni bez zwiek-
szenia procentowego udziatu wegli typowo kok-
sujacych w mieszance wsadowej.

Dodatek 6 %0 mialu koksowego do mieszanki
wsadowe] przyczynil sie¢ do wzrostu wytrzy-
matosci z 58,1 do 74,6 %o oraz nieznacznego po-
gorszenia sie $cieralnosci z 7,9 do 9,6 %0 wediug
préoby Micum [31].

Przy stosowaniu wsadu ubijanego wydaj-
nos¢ koksowni wzrosta o przeszlto 3%, przy
réwnoczesnym wzroScie wytrzymatosci $rednio
z 60,4 do 65,5 % i obnizeniu $cieralno$ci z 9 na
790 wedtug préby Micum [32].

Wykonane prace maja powazne znaczenie
ekonomiczne, poniewaz umozliwiaja rozszerze-
nie produkcji dobrego koksu hutniczego przy
oszcezednym dozowaniu deficytowego surowca —
wegla koksujacego.

Materialy ogniotrwate. Postep w zakresie
ogniotrwalych materialow wielkopiecowych
uwydatnia sie przede wszystkim w powszech-
nym juz bodaj wprowadzeniu pélsuchego for-
mowania pod zwiekszonym ci$nieniem. Metoda
ta daje w efekcie niewielkie zwiekszenie ognio-
trwatosci pod obcigzeniem oraz znaczne zwiek-
szenie cech wytrzymalo$ciowych wyrobow go-
towych. Wytrzymalo§¢ na $ciskanie wzrasta
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z 250 — 300 kG/cm® do przeszio 450 kG/cm?,
a nawet u niektérych wyrobéw przekracza
600 kG/em? Nasz przemyst ceramiczny dostar-
cza materialy o wytrzymalto$ci na $ciskanie
okoto 450 kG/cm?.

Przy omawianiu materialéw ogniotrwalych
warto zwroéci¢ uwage na metode badania wpty-
wu niszczacego dziatania tlenku wegla na wiel-
kopiecowe ksztaltki szamotowe, opracowang
przez F. Nadachowskiego [34]. Przez wyelimi-
nowanie ujemnych stron innych metod umoz-
liwia ona otrzymywanie powtarzalnych wyni-
kow i do$¢ dokladng ocene materialéw szamo-
towych pod wzgledem ich odporno$ci na rozpad,
spowodowany reakcja Bella. Metoda Nadachow-
skiego zdala egzamin praktyczny, a jej wskaza-
nia wyzyskano do poprawienia technologii pro-
dukcji materialéw ogniotrwatych.

Na specjalng uwage zastuguje coraz szersze
stosowanie wegla jako materiatu ogniotrwalego
[35, 36, 37, 38]. Oprécz zastosowania jako wy-
tozenie garu wprowadzono cegly weglowe do
wylozenia calego pieca, tzn. ro6wniez szybu. Wy-
murowanie weglowe zapobiega tworzeniu sie
narostow na $cianach pieca. Obecnie projektuje
sie szersze stosowanie ksztalttek weglowych do
wymurowania przede wszystkim dolnej czesci
szybu. :

Proces przy podwyzszonym cisnieniu w gar-
dzieli. Ostatnie kilka lat przyniosto szereg no-
wosci, ktére moga powaznie wplynaé¢ na dalszy
kierunek rozwoju wielkopiecownictwa. Jedng
z nich jest stosowanie zwiekszonego cisnienia
w gardzieli.

Pierwszy wielki piec przystosowany do pracy
przy podwyzszonym ci$nieniu rozpoczgl prace
w roku 1944. Uzyskane wyniki byly rewelacja,
poniewaz podniesienie ci$nienia w gardzieli do
0,7 at przyczynito sie do wzrostu produkecji
suréwki do okoto 20 %, zmniejszenia rozchodu
koksu o okoto 13 %o i zmniejszenia ilosci pylu
o okoto 30 %0; réwnoczesnie koszty produkeji
zmniejszyly sie o przeszio 1$ na tone suréwki
[39, 40]. Od tego czasu uruchomiono znaczng
ilos¢ wielkich piecow przystosowanych do pracy
przy podwyzszonym' ci$nieniu w roéznych pan-
stwach, jednak uzyskiwane wyniki nie doréw-
nuja wynikom przytaczanym przez J. H. Sla-
tera. Na przyklad R. P. Ligett podaje [41], ze
stosowanie w gardzieli ci$nienia w wysokosci
0,5 at w wielkim piecu o $rednicy garu 6,7 m
przyczynilo sie do podniesienia produkcji
o 17,8 %, zmniejszenia rozchodu koksu o 3,9 %o,
a ilosci pytu o 51%. Uzyskane wyniki sa
jednak do pewnego stopnia znieksztalcone przez
zwiekszony dodatek ztomu (z 1,6 do 3,0 %)
oraz wzrost ilosci spiekéw we wsadzie z 24 do
30 %. Stosowanie ci$nienia 0,35 at dla duzych
piecow o wydajnosci 1400 t sur6wki dziennie
przyniosto wzrost wydajnosci zaledwie o 1,7 %o,
przy tym samym rozchodzie koksu i przy obni-
zeniu ilosci pytu o 36 %.

Pozycja, ktéra zmniejsza wydajno$é procesu
pod ci$nieniem, jest dluzszy czas przestojow
wielkiego pieca. Na przyklad w roku 1948 czas

przestojow przy pracy pod ciSnieniem byt
o 65 9% dtuzszy anizeli przy ci$nieniu normal-
nym, w roku 1949 zmniejszyl sie do 40 %,
a w roku 1950 jeszcze wigcej. Ligett uwaza, ze
po opanowaniu procesu pod ci$nieniem czas na
przestoje powinien by¢ zaledwie 10 do 20 9,
wiekszy anizeli przy ci$nieniu normalnym. Po-
prawa jest zwigzana przede wszystkim ze
zwiekszong trwaloscig stozkow i misy, gdyz te
cze$ci sprawialy przy podwyzszonym ci$nieniy
najwiecej klopotéow, na skutek szybkiego zuzy-
wania sie pod wplywem erozyjnego dziatania
pylu wielkopiecowego. Ostatnie rozwigzania
konstrukcyjne oraz opanowanie manipulacji
stozkami spowodowaty, ze erozja stozkéw i misy
nie jest juz problemem, tak Zze nawet utwar-
dzone piersScienie okazaly sie niepotrzebne.

Wiadomo, ze zwigkszenie wydajnosci wiel-
kiego pieca mozna osiggnaé¢ przez zmniejszenie
predkosci gazéw przechodzgcych przez stup
przetworowy, a zmniejszenie predkosci przepty-
wu mozna uzyska¢ badz przez powiekszenie cis-
nienia, badz tez przez powigkszenie pustych
przestrzeni w stupie tworzyw. Stosujac cisnie-
nie w gardzieli 0,7 at, mozna uzyskaé taki
sam efekt jak przy powiekszeniu przewiew-
nosci wsadu o 10 %o. Te spostrzezenia wyjasniaja
rozwazania niektorych autoréw [42] na temat
wzrostu produkeji i kosztéw suréwki uzyskiwa-
nej badz to przy stosowaniu podwyzszonego cis-
nienia, badz tez przy stosowaniu odpowiednio
przygotowanych materiatéw wsadowych o duzej
przewiewnosci.

Takie operacje jak kruszenie, przesiewanie
itp. sa bardzo tanie, natomiast koszt spiekania
jest 7 do 14 razy wyzszy anizeli koszt innych
operacji przerobczych razem wzietych. Stad tez
odpowiedZz na pytanie, czy rentowniejszy jest
proces przy podwyzszonym cisnieniu, czy tez
na przygotowanym wsadzie, wymaga doktadnej
kalkulacji.

Jak z przytoczonych opinii wynika, w ciggu
ostatnich kilku lat nastapilo znaczne otrzezwie-
nie w pogladach na proces przy podwyzszonym
ci$nieniu. Entuzjazm pierwszego okresu ustagpit
rzeczowej analizie procesu, niemniej wedlug
zgodnej opinii wielkopiecownikéw nie powinno
sie dzisiaj budowaé¢ wielkiego pieca, ktéry by
nie byt przystosowany do pracy przy podwyz-
szonym ci$nieniu w gardzieli [27].

Stosowanie tlenu. Proéby stosowania tlenu
w hutnictwie ciggng sie od wielu dziesigtkow
lat, nigdy jednak nie zaistnialy takie warunki,
aby mozna go bylo na stale wprowadzi¢ do
przemystu. Dopiero obszerne badania w ostat-
nim okresie i rozw6j wytworni tlenu, produku-
jacych tani tlen w olbrzymich ilosciach, pchne-
ly zagadnienie tlenu na nowe tory. Jestesmy
zaskakiwani coraz nowymi mozliwosciami za-
stosowania tlenu i gwaltownym rozwojem roéz-
nych dziatéw hutnictwa stosujgcych tlen. Bez
przesady mozemy stwierdzi¢, ze tlen jest zna-
mieniem postepu naszych lat.

Szereg zakladow wyposazonych jest w tle-
nownie produkujace do 2000 t tlenu dziennie
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(po 2 jednostki 1000-tonowe). Na specjalna
uwage zastuguje wynalazek radzieckiego uczo-
nego Kapicy, polegajacy na taniej produkeji
duzych ilosci tlenu o mniejszej czystosci
(95 % O,, 1,8%0 Ny, 3,2% A) i nizszym ciénie-
niu [43].

Liczne dos$wiadczenia wielkopiecowe wyka-
zaly, ze stosowanie taniego tlenu jest korzystne,
zachowujac bowiem pewne warunki, uzyskuje
nieznaczne podniesienie wydajnosei, zmniejsze-
nie rozchodu koksu i kosztow produkeji [44, 45].
Inne proby, w piecu amerykanskim o $rednicy
garu 7,8 m i 1100 t dziennej wydajnosci, zwiek-
szyty produkcje o 10 %o, przy tym samym zu-
zyciu koksu i dobrych wilasnosciach suréwki.
Bieg pieca byl réwnomierny, a ilo$¢ pytu byta
mata. Na skutek tak korzystnych rezultatow
tlen wprowadzono na stale do procesu [20].

Doswiadczenia nad stosowaniem tlenu sa roz-
wigzywane w licznych piecach do$wiadczal-
nych, jak piece niemieckie [46], piec szwedzki,
angielski i in. Na specjalng uwage zastuguje
tlenowa stacja doswiadczalna w ZSRR [44],
wyposazona we wszystkie agregaty piecowe
hutnicze (piec martenowski, konwertor), a prze-
de wszystkim w wielki piec o $rednicy garu
45 m i calkowitej wysokosci 21,85 m. Zawar-
to§¢ tlenu w dmuchu zmienia sie w granicach
od 21 do 60 %o, przy temperaturze podgrzania
dmuchu od 0° C do 750° C. Piec jest wyposazony
w niezalezne dwa szeregi dysz, w bogata apa-
rature pomiarowa. itd.; urzgdzenie zasypowe
moze obstuzy¢ piec nawet przy wzroscie wy-
dajnosci o 100 %o.

Przy stosowaniu tlenu w wielkim piecu moz-
na rozré6zni¢ zasadniczo trzy mozliwosci:

1. stosowanie dmuchu nieznacznie wzboga-

conego w tlen,

2. stosowanie dmuchu o wysokiej zawartosci

tlenu,

3. stosowanie dmuchu sztucznego.

Pierwszy spos6b -nie wprowadzi do procsu
wielkopiecowego istotnych zmian; poprawi je-
dynie jego ekonomie. Drugi sposob jest znacz-
nie trudniejszy; wprowadzenie tego sposobu do
przemystu spowodowaloby zupelny przewrot
w wielkopiecownictwie. Oznacza on zarzucenie
dotychczasowych klasycznych urzadzen i metod
produkeji, a na ich miejsce wprowadza piece
zupelnie nowej konstrukeji, wymagajace no-
wego sposobu prowadzenia. Sa to piece nisko-
szybowe o odrebnym profilu i odrebnej kon-
struke;ji.

Trzeci sposéb, bardzo interesujacy, jest wia-
Sciwie jeszcze w stadium rozwazan teoretycz-
nych.

Stosowanie dmuchu sztucznego. Proces wiel-
kopiecowy przy stosowaniu dmuchu sztucznego
polega na tym, ze do pieca wdmuchuje sie mie-
szanke zlozona z tlenu i innych gazoéw, przede
wszystkim dwutlenku wegla. W tym przypaqu
otrzymuje sie gazy gardzielowe o minimalnej
ilosci azotu, ktére kieruje sie do fabryk wiel-
kiej syntezy chemicznej. Dwutlenek wegla z ga-
z0w gardzielowych oddziela sie np. przez wy-

mywanie w roztworach aminowych i kieruje
z powrotem do wielkiego pieca.

: 'Rola wielkiego pieca zmienia sie, gdyz wia-
sciwym jego zadaniem jest dostarczanie gazow,
surowka za$§ staje sie¢ cennym, lecz niejako
ubocznym produktem. Wydajno$é pieca znacz-
nie wzrasta.

Interesujagce sa wyniki rozwazan jednego
z autoréw [47] co do stosowania dmuchu skla-
dajacego sie z 68,2 % O,, 28,4% CO, i okolo
3,4 %0 azotu i innych gazéw. Nalezy podkreslié,
ze sg to na razie obliczenia, w dodatku nie zaw-
sze oparte na jasnych zalozeniach, niemniej tak
ciekawe, ze warto sie z nimi zapoznad.

Stosowanie dmuchu wielkopiecowego o poda-
nym skladzie daje miedzy innymi nastepujace
korzysci:

1. Dla danej produkcji suréwki wielki piec
moze by¢ mniejszy (rys. 3).

2. Zbyteczne stajg sie nagrzewnice dmuchu.
Dmuchawy moga byé¢ znacznie mniejsze. Nie-
potrzebny jest zbiornik na gaz.

3. Szyb wielkiego pieca jest znacznie nizszy,
mozna wiec stosowaé gorszy koks i antracyt
jako paliwo.

4. Oszczednosci C w paliwie na 1 t suréwki
moga dojs¢ do 50 % w stosunku do normalnego
procesu dla rud hematytowych.

5. Zmniejszenie dmuchu do okolo !/s normal-
nej objetosci.

6. Zmniejszenie zuzycia koksu pociaga za soba
obnizenie kosztéw inwestycyjnych do okolo
63 %. Oszczednosci te rownowazg koszty bu-
dowy wytwoérni tlenu i urzadzenia do ekstrakeji
CO.,. Jesli stosuje sie antracyt, nie ma kosztow
budowy koksowni.

7. Przy stosowaniu podgrzania dmuchu
sztucznego oszczednosci C z paliwa sa jeszcze
wieksze.
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Rys. 3. Wymiary wielkich piecéw o jednakowej wy-

dajnosci 720 t/24 godz.; a — wielki piec z podgrzanym

dmuchem normalnym (3,7 m?* dmuchu/1 t suréwki).

b — wielki piec z niepodgrzanym dmuchem sztucz-
nym (0,69 m?® dmuchu /1 t suréwki)
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Z poréwnania kosztéw przerobu na 1 t su-
réwki normalnym sposobem oraz przy stoso-
waniu dmuchu sztucznego wynika, ze jezeli
w pierwszym przypadku 1 t suréwki kosztuje
100, to w drugim przypadku tylko 72,5.

Piec niskoszybowy. Poruszajac nowe kierunki
w wielkopiecownictwie nie mozna nie wspom-
nie¢ o wysitkach majacych na celu opanowanie
procesu w piecu niskoszybowym. Zagadnienie
to rozpatruje sie co do stosowania czystego tlenu
lub dmuchu o wysokiej zawartosci tlenu i pod
katem wyzyskania mniej warto$ciowych rud
miatkich i podrzedniejszego paliwa pod posta-
cig mialu weglowego.

Doswiadczenia nad wysoka zawartoscig tlenu
w dmuchu daty wyniki zachecajgce do dalszych
préob w tym kierunku. Zwiekszanie zawartosci
tlenu pocigga za sobg konieczno$¢ zmniejszania
wysokosci pieca, tak ze przy stosowaniu prawie
czystego tlenu dochodzi sie do pieca o wyso-
kogci zaledwie kilku metréw i mozliwosci stoso-
wania mniej wartosciowego paliwa. Zwiekszony
rozchéd paliwa w tym procesie nie jest nie-
korzystny, poniewaz uzyskuje sie wysokokalo-
ryczne gazy gardzielowe, majace zastosowanie
do innych celow. W ten sposéb dochodzimy do
zupelnie nowego procesu zaré6wno z punktu wi-
dzenia metalurgicznego, jak i ekonomicznego
(gospodarki cieplnej i gazowej).

W Oberhausen oraz w zakladach d‘Ougrée-
Marihaye koto Liége pracuja dwa piece na dmu-
chu tlenowym [48], przy czym do produkcji
sur6wki stosuje sie wegiel zamiast koksu wy-
sokiej jakosci. Produkcja jest jednak ucigzliw-
sza anizeli przy normalnym procesie wielko-
piecowym. :

Ciekawy jest réwniez proces w piecu nisko-
szybowym wyzyskujacy mniej warto$ciowe
rudy mialkie i pyt weglowy jako paliwo, proces
— znany u nas w swej pierwszej postaci pod
nazwa procesu Webera lub Humboldta [49, 50].
Wyniki pierwszej fazy prob byly bardzo zache-
cajace (wydajnosé z 1 m? do 3,5 t), tak ze i u nas
wzbudzily powazne zainteresowanie. Szczeg6lng
uwage na ten proces zwréocono w Niemieckie]j
Republice Demokratycznej, gdzie badania nad
nim doprowadzily do wybudowania baterii 20
piecow w Calbe (Kombinat West), uruchomio-
nej czesciowo w 1951 r. [51]. W zwiazku z ba-
daniami procesu niskoszybowego rozwigzano
tam pomys$lnie produkcje koksu z wegla brunat-
nego, gdyz jedynie takim weglem NRD dyspo-
nuje. ;

Lepszych wynikéw nalezy spodziewaé sie po
zastosowaniu tlenu do wspomnianego procesu
Humboldta. Dla okreslenia wagi, ktéra pewne
panstwa przywiazuja do ‘zagadnienia procesu
niskoszybowego, warto przytoczyé, ze w roku
1951 zawigzalo sie miedzynarodowe towarzy-
stwo zlozone z przedstawicieli szeregu insty-
tucji panstw Europy Zachodniej, ktérego zada-
niem jest szczegélowe zbadanie proceséw za-
chodzacych w piecu niskoszybowym.

Transport materiatéw wielkopiecowych. Za-
ktad wielkopiecowy to m. in. réwniez zagadnie-

nie transportu. Wiadomo, ze parowiec o pojem-
nosci 22 000 t rudy. jest wyladowywany za po-
moca szeSciu dzwigéw Huletta w ciggu 3 do 4
godzin. Zdolno$¢ rozladowcza takiego dzwigy
wynosi 800 do 1000 t/godz.

W przypadku transportu kolejg, jedna spraw-
nie dzialajagca wywrotnica wagonowa zaspokoi
w pelni potrzeby catego zakladu wielkopieco-
wego.

Waznym problemem transportowym jest
transport surowki. Kadzie suréwkowe o nie-
duzej pojemnosci i ksztalcie stosowanym u nas
charakteryzuja sie m. in. wielkimi stratami
cieplnymi metalu i niskg trwatoscia wymuro-
wania. Dlatego tez szereg zakladéw wielkopie-
cowych stosuje kadzie o ksztalcie wiecej ko-
rzystnym, o ile chodzi o straty cieplne i trwa-
lo$¢ obmurza, a wiec o ksztalcie ,,gruszki®, wal-
ca itp. Naleza tu m. in. kadzie Klinga [6] oraz
kadzie na wz6r stosowanych w zakladach an-
gielskich [20]. Najkorzystniejsze pod wzgledem
strat cieplnych sg kadzie typu mieszalnikowego
o pojemnosci ponad 200 t suréwki, w ktoérych
metal wytrzymuje do 36 godzin bez obawy za-
marzniecia. Dzigki licznym zaletom kadzie tego
typu wyparty w niektérych panstwach prawie
zupelnie kadzie o ksztattach znanych w naszych
hutach.

Kadzie typu mieszalnikowego wytrzymuja
500 do 1000 napelnien i przewozg miedzy re-
montami obmurza od 50000 do 150000 t su-
rowki. Kadzie suréwkowe na woézkach o pojem-
nosci 80 do 100 t wytrzymujg miedzy remon-
tami 50 deo 500 napeinien i przewoza od 3000
do 25 000 t suré6wki (mniejsze liczby odnosza sie
do kadzi otwartych). Mniejsze kadzie o pojem-
nosci 40 do 50 t przewoza miedzy remontami
1000 do 2000 t suréwki [2].

Charakterystyczna cechg transportu jest co-
raz czestsze stosowanie tasmy. Na przyklad za-
miast wozéw koksowych stosowane sa tasmy
pomiedzy koksownig i wielkim piecem, wsku-
tek czego koszt transportu jest tani, koks nie
podlega dodatkowemu kruszeniu, a wydajnost
tasmy moze by¢ tatwo dostosowana do wahan
w zapotrzebowaniu wielkiego pieca na ‘koks
Warto przytoczy¢, ze w budujacych sie zakla-
dach Fairless koks bedzie transportowany tas-
ma dlugosci przeszlo 1,8 km, a wegiel, ruda
i topniki tasmg dlugosci okoto 200 km [20].

Coraz szersze zastosowanie w transporcie hut-
niczym znajdujg samochody ciezarowe przysto-
sowane do S$ciSle okres$lonego celu. Do takich
nalezy mp. przew6z rudy samochodami o nos-
nosci 35 t.

Remonty wielkich piecéw. Osobng wzmianke
nalezy poswieci¢ osiggnieciom z zakresu budowy
wielkiego pieca. Celem przyspieszenia remontu
zastosowano np. ekskawator do wyburzania
wnetrza pieca. Maty ten ekskawator, opuszczo-
ny do wnetrza pieca przez otwér w gardziel
wyrzuca na zewnatrz resztki obmurza przez
otwory dyszowe [20] (rys. 4).

W innym przypadku stary piec usunieto za
pomocg materiatéw wybuchowych (rys. 5), €0
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Rys. 4. Opréznianie wielkiego pieca przy pomocy eks-
kawatora [20] !

Rys. 5. Usuwanie starego wielkiego pieca przy pomocy
materiatéw wybuchowych [52]

znacznie skrécilo czas budowy nowego pieca na
tym samym miejscu [52].

Czas trwania kapitalnych remontéw wielkich
piecow dzieki odpowiedniemu przygotowaniu
1 zmodernizowaniu prac skrocono w ostatnich
latach bardzo powaznie. Czas ten waha sie
W granicach 20 do 35 dni w panstwach przodu-
jacej techniki. Najwieksze osiggniecia pod tym
wzgledem notuje Zwigzek Radziecki, gdzie
znormalizowany czas trwania duzego remontu
wynosi 25 do 35 dni dla duzych piecow i 20 do
30 dni dla piecéw érednich [53].

Osiagniecia hutnictwa polskiego na odcinku
czasu trwania budowy i remontéw wielkich pie-
cow s3 do$é powazne. Swiadczy o tym przed-
terminowe uruchomienie pieca ,B“ w Hucie

K’oscm.szko, sprawne przeprowadzenie remon-
téw wielkich piecéw oraz budowy nowych jed-
nostek piecowych (np. piec ,,C“). Czas trwania
kapitalnego remontu w jednej z hut wynoszacy
130_ dni zostal przy dalszych piecach znacznie
skrogon)h aczkolwiek jest dluzszy anizeli za
granica. \

P1jaca przy wielkim piecu. Postep techniczny
to nie tylko postep w konstrukeji urzadzen, pro-
cesow technologicznych, automatyzacji itp., lecz
rowniez postep w trosce o czlowieka, postep
majacy na celu ulatwienie i uprzyjemnienie
pracy. Niewatpliwie praca suwnicowego, znaj-
dujacego sie w kabinie izolowanej cieplnie i za-
opatrzonej w klimatyzacje chronigcg przed ku-
rzem i gorgcem, bedzie wiecej wydajna anizeli
bez tej ochrony. To samo odnosi sie do obstugi
wielkiego pieca, chronionej specjalnymi wycia-
gami przed kurzem i goracem kadzi suréwko-
wych i wielu innymi.

Do szczegélnego rozkwitu doszlo wielkopie-
cownictwo w Kraju Rad, ale pomimo wspania-
tych osiagnie¢ wiasnie stamtad dochodza nas
glosy przepowiadajgce jego zmierzch, spowodo-
wany ofensywa wodoru, ktéry zrewolucjonizuje
dotychczasowe nasze pojecia o hutnictwie.

Wielkopiecownictwo nasze to nie tylko urza-
dzenia, surowce, energia itd., lecz w réwnej
mierze u$wiadomione kadry, ktére podejma
zwycieska walke o wykonanie planu i realizacje
postepu na tym odcinku. U nas sprawa kadr
przedstawia sie zle, bodaj najgorzej ze wszyst-
kich dziatéw hutnictwa.

Kazdy z dzisiejszych referatow, w mysl zy-
czen organizatoré6w Zjazdu, powinien zakon-
czy¢ sig teza, sumujacg wskazania na przyszio$c.
Korzystajac z obecnos$ci mlodszych kolegow,
opuszczajacych wkroéotce mury naszej uczelni,
teze te sformulowalbym nastepujaco:

»Zadania na odcinku wielkopiecownictwa sa
olbrzymie i mozemy je pokona¢ jedynie wspol-
nym wysitkiem moézgow i rak. Dlatego nalezy
poczyni¢ wszelkie kroki, azeby milodzi wycho-
wankowie AGH zasilali jak najliczniej szeregi
wielkopiecownikow, gdyz jedynie w masowym
wysitku bedziemy mogli przezwyciezy¢ pietrza-
ce sie trudnosci. JesteSmy przekonani, ze trud-
no$ci zwalczymy i walke wygramy.‘
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Przydatno$¢ koksu do uzycia w wielkim piecu
z punktu widzenia stosowanych metod badan

Ogolne wymagania co do jako$ei koksu wielkopiecowego.

— Oméwienie metod chemicznego, fizyko-

chemicznego i wytrzymatosciowego badania koksu. — Uzasadnienie celowosei stosowania poszezegolnych ozna-
czen w warunkach ruchowych. — Przydatnoéé badar tego rodzaju dla wladciwego prowadzenia wielkiego
pieca.

Wstep Jezeli chodzi o wlasnosci fizyko-chemiczne,

Jako$¢ produkowanych kokséw winna byé
ustalana z gory, stosownie do ich przeznaczenia,
gdyz tylko wtedy bedzie spelniony postulat ra-
cjonalnego z technologicznego i gospodarczego
punktu widzenia uzycia koksu. Konieczne jest
Sciste przestrzeganie wymagan stawianych ja-
kosci koksu, a platformg porozumienia produ-
centa z konsumentem musi by¢ ustalona metoda
oceny jakosci.

Przeznaczenie koksu w roéznych galeziach
przemystu jest nader rozmaite, tym bardzie]
wiec zagadnienie oceny, jak réwniez zwigzany
z tym problem doboru odpowiedniej metody
badan sa nader aktualne. Oczywiscie dob6r me-
tod i ich zakres musza by¢ dostosowane do po-
trzeb. Inaczej bedziemy okreslaé przydatnosé
koksu do wielkich piecéw, inaczej do zeliwia-
kow, a jeszcze inaczej do celéw chemicznych
(produkcja karbidu) albo innych procesow
technologicznych, jak np. redukcja cynku,
spiekanie rud czy zgazowywanie w generato-
rach, badz tez do bezposredniego spalania w pa-
leniskach przemystowych i domowych. Ko-
nieczny jest zatem wlasciwy dobdér metod
badania zaleznie od przeznaczenia koksu.

Ze wzgledu na skomplikowang budowe sa-
mego koksu oraz przebiegi procesow technolo-
gicznych, w ktorych jakosé - koksu odgrywa
bardzo wazna role, badania nad wlasciwosciami
koksu sa bardzo rozlegle. Nie bedziemy tu
omawiali metod badawczych o charakterze
‘naukowym, jak pomiary przewodnosci elek-
trycznej, wiasciwosci adsorpcyjnych, badan
rentgenograficznych itp., rozszerzyloby to bo-
wiem zbytnio ramy referatu. Ograniczymy sie
do rozpatrzenia tylko tych oznaczen, ktére sa
W uzyciu oraz tych, ktérych wprowadzenie
W zycie moze okazaé sie celowe.

Celem okres$lenia przydatnosci koksu do uzy-
cia w wielkim piecu powinno sie stosowa¢ takie
metody badan, jakie dobitnie charakteryzuja
jego jakoéé z uwagi na role, ktéra ma spelni¢
W procesie wytopu suréwki. Metody te powinny
charakteryzowaé koks pod wzgledem chemicz-
nym, fizyko-chemicznym oraz wytrzymatoscio-
wym. Jezeli chodzi o wtasno$ci chemiczne, po-
zadane jest, by koks zawieral mozliwie jak
najwiecej substancji spalnej o wysokim stopniu
uweglenia oraz malo siarki i czeéci lotnych.

koks powinien zapewnia¢ nalezyty przeplyw
gazu i dawac te ilos¢ energii, ktorej potrzeba
do utrzymania réwnowagi cieplnej procesu
wielkopiecowego. Jezeli chodzi o wytrzymalosé,
koks wielkopiecowy musi mieé wysoka odpor-
nos¢ na $cieranie i rozkruszanie wzdluz catej
wysokosci wsadu wielkiego pieca.

Ogélnie stosowane metody badan koksu wiel-
kopiecowego wykazuja w poszczegdélnych kra-
jach doé¢ znaczne roéznice, zwlaszcza w sposo-
bach oznaczen wlasnosci reakecyjnych, jak
réwniez wytrzymalosciowych. Poza tym nie
jest SciSle okreslone, ktére ze znanych metod
badan nalezaloby wprowadzi¢ do ruchowej kon-
troli jakosci koksu. Z tego tez punktu widzenia
przeanalizujemy calo$¢ znanych metod badan,
celem ustalenia ich przydatnosci do oceny ja-
kosci koksu. Najogo6lniej mozemy ujaé metody
badan koksu w trzy grupy: 1. badania che-
miczne, 2. badania fizyko-chemiczne, 3. wytrzy-
mato$ciowe. Podzial tych grup na podgrupy
przedstawia sie nastepujaco:

1. Badania chemiczne koksu

1. 1. Analiza techniczna:

a. oznaczenie zawarto$ci wody,

b. oznaczenie zawartoSci popiolu,

c. oznaczenie zawartosci czesci lot-
nych. -

1. 2. Analiza elementarna:

a. oznaczenie wegla elementarnego,
b. oznaczenie wodoru,

c. oznaczenie azotu,

d. oznaczenie siarki spalnej,

e. oznaczenie siarki catkowitej.

1. 3. Analiza chemiczna popiotu koksu.
(Oznaczenia: SiO,, Al,O;, Fe,O,, CaO,
MgO, Na,O + K.O, SO; P,O; i inne
sktadniki jako reszta).

2. Badania fizyko-chemiczne koksu

2. 1. Oznaczenie szczelinowatosci.

2. 2. Oznaczenie ziarnisto$ci skladu sito-

wego.

. Oznaczenie cigzaru nasypowego.

4. Oznaczenie porowatoSci (ciezar wila-
$ciwy rzeczywisty i pozorny).

. Oznaczenie reakcyjnosci.

. Oznaczenie wartosci opalowej.

. Badania specjalne (przewodnictwo
elektryczne, cieplne, struktura kry=
staliczna itp.).

Lol S S
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3. Badania wytrzymato$ciowe koksu Tablica Jp

3. 1. Préba bebnowa Micum.
3. 2. Préba bebnowa Sundgrena.
3. 3. Préba zrzutowa (badanie na spadek).

Badania chemiczne koksu

Badania chemiczne koksu obejmuja oznacze-
nia wykonywane stale w ruchu lub okresowo.
Analiza techniczna nalezy do kontrolnych ru-
chowych badan jakosci koksu. Stanowi ona pod-
stawe do ustalania namiaru wielkopiecowego,
gdyz okre$la trzy zasadnicze wielkosci: zawar-
to$¢ wody, popiotu i czesci lotnych w koksie.
Z danych tych mozna przybliZzonym sposobem
oznaczy¢ wartos¢ opatowa koksu postugujac sie
wzorem prof. M. Czyzewskiego [1]:

W, = 222 — V9 llOO S A W)] 2
100
— 26 — 6 W (kcal/kg),
gdzie
V — procentowa zawarto$¢ czesci lotnych
w koksie,
A — procentowa zawarto$¢ popiotu w kok-
sie,

W — procentowa zawartos¢ wody w koksie.
Z wzoru powyzszego wynika, ze kazdy pro-
cent czesci lotnych w koksie obniza jego ciepto
spalania o 51 kcal.
Ad 1.1.a. oraz b. Oznaczenia ilo$ci wody
i popiolu stanowig dla wielkopiecownika pod-
stawowe wskazniki jakosciowe koksu. Niesta-
1o$¢ tych wartosci i wskaznikéw wytrzymato-
Sciowych koksu jest najczestszym powodem
wszelkich zaburzen biegu wielkiego pieca. Od-
chylenia ich zawartosci (w odniesieniu do ana-
lizy technicznej koksu standardowego) zaréwno
w gore jak w do6t sg najczestszym powodem nie-
pozadanego zimmnego lub gorgcego biegu wiel-
kiego pieca. Wplyw zawarto$ci wilgoci i po-
piotu na bieg wielkiego pieca najlepiej ilustruja
dane[ S]immersbacha, zestawione w tablicach I
121
Ad 1. 1. c. Zawartosé czeSci lotnych w koksie
jest waznym wskaznikiem zaréwno dla wielko-
piecownika, jak i dla koksownika. Koks zatado-

Tablica I
Wplyw zawartosci wody w koksie na jego rozchdd
Dla wytopienia 100 t suréwki odlewniczej przy
rozchodzie koksu 120 t trzeba zuzy¢ nastepujace
ilosci koksu na odparowanie wody
zawartogé | na odparowanie zawartose ‘ na odparowanie
wody wody nalezy zu- wody wody nalezy zu-
w Kkoksie zy¢ nastepujace w koksie | Zy¢ nastepujace
% iloci koksu 9 iloSci koksu
t | t
2 0,571 8 2,460
3 0,867 9 2,805
4 1,170 10 3,158
5 1,482 11 3,520
6 1,800 12 3,892
74 2,127 — -

Wplyw zawarto$ci popiotu w koksie na rozchod “koksy
(sktad chemiczny popiotlu koksu: 45 % SiO., 3 %
Al:03 i 5 % CaO + MgO)

’ Dla wytopienia 100 t sur6wki odle-
Zawarlo®¢ wniczej przy rozchodzie koksu 120 ¢
pooiotu trzeba zuzy¢
w koksie | kamienia wapien-| ilo§¢ utwo- | koksu dla stgo"
jnego do ozuzlenia| rzonego pienia tej ilogej
| popiotu zuzla zuzla
| t t
12,00 13,56 4,20
13,70 15,49 4,87
15,40 17,42 5,54
10 17,10 19,35 6,21
11 18,80 21,28 6.88
12 20,50 93:21 7,55
13 22,50 25,14 8,32
14 23,90 27,07 8,89

wany do wielkiego pieca traci czesci lotne w gor-
nej czesci pieca, zatem do poziomu dysz schodzi
w ilo$ci pomniejszonej o procentows ilosé czesci
lotnych. Czeste zaburzenia w biegu wielkiego
pieca powodowane sg deficytem ciepta w jego
dolnej czesci (na poziomie dysz), wskutek wiek-
szej zawartosci czeSci lotnych w koksie. Dlatego
tez celowe bedzie, azeby wielkopiecownik
uwzglednial tylko efektywny ciezar koksu po-
mniejszony o ilo$¢ jego czesci lotnych. Poza
tym wlasnosci reakcyjne kokséw zmieniajg sie
zaleznie od zawartosci czesci lotnych (im wiek-
sza zawartos¢ czesci lotnych, tym wieksza re-
akeyjnosé koksu).

Ilo$¢ czesci lotnych stanowi dla koksownika
wskaznik stopnia wygarowania koksu, co jest
podstawa do nalezytego okres$lenia czasu po-
trzebnego do koksowania wsadu weglowego.

Wyniki analizy technicznej s wiec cennym
wskaznikiem jakosci koksu. Oczywiscie wyniki
analizy technicznej przyniosg spodziewany
efekt, jesli wielkopiecownik otrzyma je w pore,
tj. przed zaladowaniem wsadu do wielkiego
pieca. Jesli dojdg do jego ragk z opo6znieniem,
moga postuzy¢ do wyjasnienia ex post jakichs
anomalii w biegu wielkiego pieca.

Ad 1. 2. Analiza elementarna koksu stuzy je-
dynie do okresowej kontroli jakos$ci koksu lub
za podstawe do wykonania szczegélowego bilan-
su cieplnego wielkiego pieca. Spo$réd wymie-
nionych w tej grupie oznaczen najwieksze zna-
czenie ma dla ruchowca zawartos¢ siarki spalj
nej i calkowitej. Siarka spalna koksu stanowl
okoto 50 do 75 %o siarki catkowitej. W czasie
schodzenia wsadu siarka spalna spala sie czé-
$ciowo wchodzae w reakcje z wsadem rudnym
1 topnikiem, tak ze w koksie pobranym z po-
ziomu dysz zawartosé siarki calkowitej spada
do 25 %.

Oznaczenia zawartosci siarki w koksie sg bar-
dzo wazne, gdyz sa potrzebne do obliczenia roz-
chodu kamienia wapiennego oraz koksu w razé
wzrostu jej zawartosci. Tablica III podajé
wplyw wzrostu zawartosci siarki w koksie P2
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; Tablica III
. Wplyw zawartoci siarki catkowitej w koksie na zuzy-
cie koksu i na rozch6d kamienia wapiennego

I Dla. wytopienia 100 t suré6wki odle-
o5 wniczej przy rozchodzie koksu 120 t
za“_/arlt\qsc trzeba zuzyé
k1 R T TR S TN A s NG LN - Py .
wsi?(fksie kaml(ralr:a v:‘iaplen- na qzuzleme i sﬁo:
3 _ begodo pienie trzeba zuzyé
ozuzlenia siarki dodatkowo koksu
t t
0,8 3,36 1,046
1,1 4,62 1,438
1,4 5,88 1,830
1,7 7,14 2,222
2,0 8,40 2,615
2,5 10,50 3,629

jego[ 7juzycie i na rozchéd kamienia wapienne-
o L2].

: Wedlug danych Dniepropietrowskiego Insty-
tutu Metali (Gotlib) wzrost zawartoéci siarki
w koksie o 1% (w zakresie zawartosci siarki
w koksie do 1,6 %) zwieksza rozch6d kamienia
wapiennego o 20 %o, a koksu o 7 % [3].

Z danych analizy elementarnej mozna réw-
niez wyznaczy¢ rozchod koksu przypadajacy na
100 kg wyprodukowanej suréwki, postugujac
sie nastepujacymi wzorami [4] (wedlug Got-
liba): :

3453000
204 360 s
28,46 -« C — 200 - S — 400

w razie zawartosci siarki w koksie powyzej
1,5 % lub '

3453000
C
28,46 « C — 81 - S — 413

222125 —

W _razie zawarto$ci siarki w koksie ponizej
1,5%. (Oznaczenia Ci S sa to zawartosci pro-
centowe wegla elementarnego i siarki calko-
wite] w koksie).

Ad 1. 4. Analiza chemiczna popiotu koksu wy-
konywa.na bywa réwniez okresowo. Postuzyé
Ona moze za material do ustalania namiaru albo
do wykonania bilansu cieplnego wielkiego pieca.
Przegletne sklady chemiczne popioléw naszych
kokséw nie wykazuja znaczniejszych odchylen
od typowego przecietnego jego skiadu. Tabli-
ca IV podaje typowe sklady chemiczne popiolu
niektérych kokséw.

Popioly kokséw gérno-$laskich maja wybitnie
zasadowy charakter. Jest to korzystne, jezeli
chodzi o wytop rud kwasnych. Znajomoéé ana-
lizy chemicznej umozliwia réwniez okreslenie
temperatury topliwos$ci popiotu [1].

Badania fizyko-chemiczne keksu

Do drugiej grupy =zaliczyliSmy fizyko-che-
miczne badania koksu. Oznaczen tej kategorii
przewaznie sie nie wykonuje, chociaz znajomosé
ich wynikéw wydawalaby sie bardzo pozytecz-
na. Wyniki te, nawet uzyskiwane tylko z okre-
sowych oznaczen, stanowilyby w naszych wa-
runkach cenny material i przyczynilyby sie do
lepszej znajomosci jakosci koksu hutniczego.

Ad 2.1. Wyniki badania szczelinowatos$ci
umozliwiaja przewidywanie przebiegu rozkru-
szania sie koksu ze wzgledu na wielko$é oraz
rownomiernos¢ nowo tworzacych sie kawal-
kéw, ogélny bowiem charakter rozmieszczenia
szczelin w koksie wplywa decydujaco na wilas-
nosci wytrzymatosciowe koksu i na ksztalt ka-
walkoéw otrzymywanego koksu. Ilos¢ szczelin
w koksie i ich rozlozenie zaleza od wlasnosci sa-
mej mieszanki weglowej, jak réwniez od tech-
nicznych warunkéw koksowania wegla w ko-
morze koksowniczej. Zasadniczo rozréznia sie

Typowe sklady chemiczne popioléw réznych gatunkéw kokséw Tablica IV
Sktad poszczegdlnych skladnikow g
; ¥ MnO
Pochodzenie koksu Si0, AL, Fe,O, Cao MgO I—{]—ga_*(;) SO, P;O; |lub inne
2 skladniki
30,56 13,68 24,69 18,25 8,62 2,59 0,60 0,53 0,87
Gorno-5laski 29,49 12:29 24,41 17,42 9,97 2,02 1,05 0,40 0,84
31,38 13,63 23,12 13,89 7,43 1,32 7,43 0,49 0,20
41,65 28,49 14,18 5,60 2,05 4,11 2,37 9,56 1,07
Zaglebie Ruhry 41,22 33,35 14,87 1,78 1,23 — 3,82 0,04 —
49,86 29,40 13,36 2,32 2,33 — 0,69 1,07 0,17
Magnitogorski 47,00 33,32 11,87 3,13 1,04 — 2,38 0,91 —
Wordszilowski 40,33 19,18 — 3,80 1,70 — 3,16 0,32 —
Ortowski 35,30 21,09 29,90 4,10 1,69 — 0,47 0,14 -
Karwinsko-ostrawski | 47,76 34,55 6,52 1,80 1,23 3,08 0,53 0,95 1,59
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Rozmieszczenie szczelin w bryle koksowej

dwa rodzaje szczelin w koksie: szczeliny po-
dluzne i szczeliny poprzeczne. Szczeliny po-
dtuzne tworza sie w plaszczyznie prostopadie]j
do $ciany koksowej, a szczeliny poprzeczne
w plaszezyznie réownolegtej (patrz rys.).
Badania szczelinowatosci koksu wykonuje sie
wedlug metody Bruka i Mojsika [5]. Stopniem
powierzchniowej szczelinowatos$ci koksu nazwa-
no stosunek diugosci rzutu szczelin wystepuja-
cych na badanej powierzchni $ciany do po-
wierzchni jej rzutu. Dla jednorazowego ozna-
czenia stopnia powierzchniowej szczelinowatosci
koksu przeprowadza si¢ pomiary szczelinowa-
tosei na 25 kawatkach. Pomiar szczelinowatosci
koksu wykonuje sie na wszystkich $cianach ze-
wnetrznych (zazwyczaj na czterech) z wylacze-
niem $cian bryly koksowej od strony pieco-
wej oraz szwu. Dokladno$¢ pomiaru wynosi:
+ 0,5 cm? dla pomiaru powierzchni rzutu $cian
oraz dla pomiaru powierzchni rzutu $cian oraz
+ 0,5 cm? dla pomiaru diugosci rzutu i linii
szczelin. Osobno oznacza sie szczelinowato$é
podluzng i poprzeczng stosujac nastepujgce
WZOry:
Szczelinowatosé podiuzna:
1 podtl. Aot
S
szczelinowatos¢ poprzeczna:
1 poprz.
S

szczelinowatosé ogdlna:
Szcz. podl. + szcz. poprz.

2
cm/cm?,

gdzie
1 podl. — dlugo$é rzutu szczelin podl., cm,
1 poprz. — dlugosé¢ rzutu szezelin poprz., cm,

S — powierzchnia rzutu $ciany, cm?.

W tablicy V podano szczelinowato$ci koksow
radzieckich i polskich.

Koksy gérno-§laskie w poréwnaniu z innymi
wykazujg silnie rozwinieta szczelinowatosé po-
diuzng. Koksy tego typu rozpadaja sie w pro-
cesie rozkruszania na- drobniejsze kawatki
iglicowatego ksztaltu. Taki koks latwo ulega
dalszemu rozdrobnieniu, nawet w razie nie-
znacznego dziatania sit rozkruszajacych. Ponie-
waz koksy nasze sg ostabione silnie rozwinieta
szczelinowatoscia, wydaje sie, ze celowe byloby
wprowadzenie badan szczelinowatos$ci do okre-

sowej kontroli jakosci koksu. Wyniki tych ba-
dan postuzylyby koksownikom za podstawe dg
prac nad zmniejszeniem szczelinowatos$ci ko-
ksow, a tym samym nad polepszeniem jegg
jakosci.

Ad. 2. 2. Oznaczanie skladu sitowego koksy
idgcego do wielkiego pieca bywa wykonywane
bardzo rzadko. Na ogél za koks wielkopieCOWy
uwaza sie koks niesortowany o kawatkach wiel-
kosci powyzej 40 mm badz tez koks sortowany,
jak kostka (80 — 63 mm), orzech I (63 — 40 mm),
orzech I + kostka (80 —40 mm), a czasem
i orzech II (40 — 20 mm). Jest pozadane, azeby
koks do celow wielkopiecowych mial taki sklad
sitowy, ktéry by gwarantowal jak najlepsze
warunki do przeptywu gazéw. Tym wymaga-
niom bedzie wiec odpowiadal koks, w ktérym
jest mozliwie jak najwiecej kawalkow rownej
wielko$ci. W razie takiego tez sktadu sitowego
wielko$¢é przestrzeni miedzykawalkowych bedzie
najwieksza. Z tego wynika, ze temu postulatowi
najbardziej bedzie odpowiadat koks ,,wasko“
wysortowany z mozliwie jak najmniejszg iloscig
podziarna. Stosowanie koksu niesortowanego
(o kawatkowosci powyzej 40 mm), co najcze-
Sciej bywa u nas praktykowane, jest stanowczo
niepozadane. Celowe jest wiec (co szeroko. sto-
suje sie za granicg) wstepne rozsortowywanie
koksu idacego do wielkiego pieca.

W naszym przypadku, méwiac o wykonywa-
niu kontrolnych analiz sitowych koksu, mamy
na mysli okre$lenie wskaznika réwnomiernosci
wielkosci jego kawatkow i oznaczenie ilo$ci pod-
ziarna. Analiza sitowa koksu wskazuje réwniez,
w jakim stopniu koks ulegt rozkruszeniu w dro-
dze od koksowni do wielkiego pieca.

Na podstawie wyniku analizy sitowej wyzna-
czamy tzw. wspo6tczynnik réwnomiernosci wiel-
kosci kawatkow koksu K.

(40 — 80) :
(> 80) + (25 — 40)

gdzie wartosci (40— 80), (256 —40) i (> 80)
przedstawiaja wychody tychze frakeji koksu
na takich sitach (wymiar oczek w milimetrach).

Im wyzsze K, tym koks bedzie réwnomier-
niejszy pod wzgledem wielkos$ci kawalkow,
a tym samym przydatniejszy do uzycia w wiel-
kim piecu.

Tablica V
Wiskazniki szczelinowatos$ci niektérych koksow
radzieckich i polskich

. | Szczeli- [ i1

] Szczeh’-' S Szcz;ahéé
Pochodzenie koksu nowatosc poprzecz-‘nowa 0

ogodlna { b lpodluzna
Nowo-Makieje wski 0,212 0,160 0,059
Zaporoski 0,208 0,144 0,064
Dniepropietrowski 0,169 0,119 0,050
Stalinski 0,196 0,120 0,076
Gorno-slgski 0,258 0,137 0,121
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Ad. 2. 3. Ciezar nasypowy koksu (liczony na
koks bezwodny) jest w $cistym zwiazku z réw-
nomiernosciag wielko$ci kawatkow. Im nizszy
ciezar nasypowy, tym koks jest réwnomier-
niejszy pod wzgledem wielkosci kawalkow
i tym mniejsza jest ilo$§¢ podziarna. Dlatego
tez wyniki oznaczen cigzaru nasypowego koksu
uzupelniaja wyniki analizy sitowej.

Ocena jakosci koksu z tego punktu widzenia
polecana jest przez Thibaut [6]. Uwaza on, ze
koks najlepiej nadajacy sie do uzycia w wielkim
piecu, oprécz dobrych wlasnosci wytrzymato-
$ciowych powinien mie¢ maty ciezar nasypowy.
Stad tez polecenia godny jest jego wskaznik K
charakteryzujacy jako$¢ koksu na podstawie
obydwoéch wiasnoSci:

K = k4 + koo — k10— 200 y,

gdzie K, ks 1 ki, to sumaryczne pozostalosci
na sitach o @ = 40, 20 i 10 mm, y za$ oznacza
ciezar nasypowy koksu, t/m?.

Dla dobrych kokséw wielkopiecowych K po-
winno wynosi¢ 65 do 75.

Reasumujgc rozwazania w punktach 2.1, 2. 2
i 2.3 stwierdzi¢ nalezy, ze wprowadzenie tych
badan celem okresowej kontroli jako$ci koksu
wielkopiecowego byloby pozadane. Badania te
wykazujg niedomagania jakosciowe koksu, kté-
rych nie uwydatni nawet préba wytrzymato-
Sciowa. Duza ilo$¢ podziarna, ktérg moze wyka-
za¢ jedynie okresowa kontrola sktadu sitowego,
wplywa decydujaco na zdolno$¢ przepuszczania
gazow. Stosowanie kokséw o dobrych wilasno-
Sciach wytrzymatoSciowych mija sie z celem,
jezeli juz koks wejsciowy zawiera wieksza ilosé¢
podziarna.

Badania szczelinowato$ci koksu wielkopieco-
wego umozliwiajg przewidywanie przebiegu
procesu rozkruszania koksu w wielkim piecu,
a tym samym okre§lajg jego wiasnosci pod
wzgledem zdolno$ci przepuszczania gazow.

Ad 2. 4. Badania porowatosci koksu wykony-
wane bywajg okresowo i dajg wskaznik procen-
towej objetosci pustych przestrzeni w koksie
kawatkowym. Wielkopiecownicy zadaja koksu
o wysokiej porowatosci z duzg iloscia drobnych
poréw o cienkich §ciankach. Pory powinny by¢
jednakowej wielko$ci, rownomiernie rozmiesz-
czone w calej objetosci kawatkéw. Oznacza to,
ze oprocz wskaznika porowatosci koksu po-
trzebny jest mikroskopowy obraz struktury
koksu lub jego wyglad zewnetrzny.

W ostatnich latach wykonuje si¢ duzo badan
nad strukturalng budowa koksu.

Dobry koks wielkopiecowy powinien wyka-
zywaé porowatoéé rzedu okoto 45 o [4]. Poro-
watosé kokséw goérno-$laskich wynosi 39 do
52 % [1].

Ad 2.5. Badania reakcyjnosci koksu wielko-
piecowego. W literaturze technicznej istnieje
wielka iloé¢ prac rozpatrujgcych zaré6wno me-
tody oznaczania reakcyjnosci koksu, jak i jej
wplyw na przebieg procesow technologicznych
[7]. Dotychczas nie przyjeto (przynajmnie]
U nas) jednolitej metody wykonywania tych

badal_'l. Gléwna przyczyna tego stanu jest to,
Z¢ nie ma jeszcze ustalonego pogladu, jaka
Wla§c1\v1e powinna by¢ reakcyjnosé koksu wiel-
kople@wego. Poszczegblni autorzy zajmuja
w t,eJ. kwestii wrecz przeciwne stanowiska.
Wlasc1w.oéci reakcyjne koksu wplywajg na wy-
twarzanie wysokiej temperatury w strefie spa-
lania i na dziatanie redukcyjne na tworzywo
rudne. Ze wzgledu na temperature powyzej
dysz pozadana bylaby staba reakcyjnosé koksu,
w szyble pieca natomiast wieksza, dla uzyska-
nia intensywniejszego przebiegu reakcji po-
Sredniej redukeji rudy. Howland {8] na podsta-
wie danych statystycznych stwierdzilt, ze
wielkie piece prowadzone na koksie reakeyj-
nym majg wieksza wydajno$é. Zdanie to popart
Koppers [9]. Sutcliffe i Evans [10] takze wysu-
wajg postulat, by koks by? silnie reakcyjny,
majg jednak zastrzezenia co do tej wlasnosci
w goérnej czesci wielkiego pieca. We Francji
Arend i Wagner [11] wypowiadaja sie za kok-
sem stabo reakcyjnym, natomiast Dufreine wy-
powiada sie przeciw temu. Autorzy angielscy
Mott i Wheeler [12] oraz Cobb [13] uwazajg, ze
koks stabo reakcyjny lepiej nadaje sie do pro-
cesu wielkopiecowego. Wedlug Hoffmanna [14]
do przerébki rud trudno sie redukujgcych nale-
zy stosowaé koks stabo reakcyjny i w¥soki
wielki piee, a do rud latwo sie redukujacych
koks silnie reakecyjny i nizszy wielki piec. Je-
szcze inni autorzy, jak np. Nedelman [15],
stwierdzaja, ze w temperaturach, jakie istnieja
na poziomie dysz, reakcyjno$¢ wszystkich ro-
dzajow koksow jest jednakowa. Moze najbar-
dziej przekonywujacy poglad na kwestie reak-
cyjnosci koksu wypowiedzieli Dawidowski [16]
i Meyers [17]. Wedlug tych autoréw reakecyj-
nos¢ koksow zalezy przede wszystkim od wiel-
kosci kawalkow, a tym samym od wielkoSci ich
powierzchni. Drobnokawatkowy koks ma wigk-
szg reakcyjnosc. Z tego wynika, ze jako$¢ koksu
z uwagi na jego reakcyjno$¢ na poziomie dysz
jest zwigzana z wytrzymato$Scia mechaniczng.
Na przyklad koks o stabych wtasnosciach reak-
cyjnych i matej wytrzymalosci, bedzie wyka-
zywal na poziomie dysz znacznie wigkszg
reakcyjno$¢é na skutek daleko posunietego roz-
kruszenia. Dlatego tez rozpatrujac wpltyw reak-
cyjnosci roznych gatunkéw koksu na przebieg
procesu wielkopiecowego, trzeba réwnolegle
rozpatrywaé i ich wlasnoéci wytrzymatosciowe.

Na podstawie przytoczonego krétkiego prze-
gladu pogladéw réznych autoréw na zagadnie-
nie badan reakcyjnosci koksu, stwierdzi¢ nalezy,
ze do obecnej pory nie istnieje jeszcze SciSle
sprecyzowany poglad na jej przydatno$¢ do
oceny jakosci koksu wielkopiecowego. Najbar-
dziej przekonywujace wydawalyby sie poglady
ostatnich autoré6w. W naszych warunkach nale-
zaloby zdecydowaé sie na przyjecie odpowied-
niej metody badania reakcyjnosci i wprowa-
dzenie okresowej kontroli reakcyjnych wiasno-
$ci naszych kokséw wielkopiecowych. Dane te
stanowityby materiat do wyjasnienia tego
zagadnienia w przyszlosci.
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Ad 2. 6. Oznaczenie wartosci opatowej koksu
wielkopiecowego bywa wykonywane okresowo.
Warto$¢é opalowa koksu pozostaje w Scistym
zwiazku z procentowa zawarto$cig wilgoci i po-
piotu. Im mniejsza jest zawarto$§¢ balastu w kok-
sie, tym wyzsza jest jego wartos¢ opalowa.
Dlatego tez wyniki technicznej analizy koksu
moga stuzy¢ do ruchowej kontroli wartosci
opalowej koksu (patrz punkt 1. 1.). Zrozumiale
tez jest, ze im wieksza jest warto$¢ opalowa
koksu, tym mniejszy jest jego rozchéd przy
wytopie suréowki.

Ad 2. 7. Specjalne badania koksu majg na
celu poznanie jego wilasnosci pod wzgledem
przewodnictwa elektrycznego, ciepta wlasciwe-
go, budowy strukturalnej (badania rentgeno-
graficzne) itd. Badania te majg charakter nau-
kowy i sa mniej przydatne do oceny koksu
dla ruchowca-wielkopiecownika. Efektywnego
wplywu tych wilasno$ci na bieg wielkiego pie-
ca dotychczas nie dato sie ustalic.

Badania wytrzymalosciowe koksu

Metody badan wytrzymatosci koksu wyszty
juz ze stadium proéb, tak ze obecnie prawie we
wszystkich krajach istniejg obowigzujace me-
tody wykonywania tych badan. W poczatkach
badan wytrzymatosci mechanicznej usitowano
oprze¢ sie na wynikach badan wytrzymatosci
koksu na obcigzenie. Proby te wykazaly sze-
roki zakres wytrzymatoSci kokséw na obcig-
zenie (od 120 do 170 kg/cm?®), jednakze metoda
ta nie zostala przyjeta (trudnosci w pobieraniu
$rednich proéb, brak wskaznika na $cieranie
itd.). Praktyka wykazata, ze dogodna do tego
celu bedzie proba odtwarzajgca proces rozkru-
szania, ktéremu koks podlega podczas zatadun-
ku i schodzenia w wielkim piecu. Ten czynnik
stal sie bodZcem do wprowadzenia préb beb-
nowych i zrzutowych. Czytelnikéw interesuja-
cych sie zagadnieniami oceny koksu na pod-
stawie prob bebnowych odsylamy do literatury
[18, 19 i 20], tutaj za$ ograniczymy sie do krot-
kiego omowienia typowych metod badan
i uwag na temat interpretowania ich wynikéw.

Ad 3. 1. Préba bebnowa Micum jest ogélnie
stosowana do oceny wiasno$ci wytrzymato-
Sciowych koksu u mnas oraz w krajach $rodko-
we]j i zachodniej Europy (z wyjatkiem Anglii).
Jako wskaznik jakosci koksu przyjeto pro-
centowe wychody frakeji na sitach powyzej
@ 40 mm, zwane wytrzymatoscia lub roz-
kruszno$cia (niekiedy réwniez twardosciag) oraz
wychéd frakeji ponizej () 10 mm, zwany S$cie-
ralnoécig.

Wielkopiecownicy z reguly zadajg produko-
wania koksu o duzej wytrzymaltosci i matej Scie-
ralnosci. Na ogél zada sie, by koksy o malej
wytrzymalo$ci miaty réwniez niskg $cieralnosé.
Wymagania co do $cieralnosci stawiane dobrym
grubokawatkowym koksom (o wysokiej wytrzy-
matosci mechanicznej) sa zazwyczaj mniejsze.

Wada tej metody jest fakt, ze ocene jakosci
koksu opieramy na wskaznikach dwoch liczb,

a mianowicie na wychodzie dwoch frakejj
umownie wybranych, ktére jednakowoz nie od-
zwierciedlaja pelnej analizy sitowej rozkruszg-
nego koksu. Nie uwzglednia sie procentowegyp
wychodu .= posrednich frakcji, jak 20— 4y
i 10 — 20 mm. Z tych przyczyn w przypadkach
watpliwych lepiej bedzie ocene jakosci koksy
oprze¢ na wskazniku Thibaut (patrz punkt 2 . 3)
albo na wskazniku Syskowa [21]. Interpreto-
wanie wynikéw prob bebnowych w mysl tych
badaczy wydawaloby si¢ najbardziej wiasciwe,
gdyz opierajg sie oni na pelnych analizach sito-
wych (po rozkruszeniu w bebnach Sundgrena
lub Micum).

Syskow okresla wytrzymato$¢  mechaniczng
koksu na podstawie tzw. ,, wspétczynnika opory
gazow przeplywajacych przez koks“, oznaczo-
nego symbolem h.

h =100 a (2.4 B » s.),
_ V4 1000

]7_1/_79 1600
14 1% :

300
(V + 1000) 3/

V oznacza objeto§¢ przestrzeni miedzyka-
walkowej koksu zbebnowanego, cm?/kg,

s oznacza powierzchnie przestrzeni mie-
dzykawatkowej koksu zbebnowanego,
cm?/kg.

Poniewaz wzor ten dostosowany byt do préoby
Sundgrena, autor niniejszego artykulu opraco-
wal wzory potrzebne do przystosowania go do
préby Micum [22]. Wzory dla tej proby do
obliczenia V i s oznaczane dla odréznienia przez
V100 1 8140 ustalit autor w sposéb nastepujacy:

Vi =11,3 - a5y + 9,4 - ayp—yo+ 7,3 * ajp—3 +
+ 60,0 : a;—p cm?/kg,

S100 = 13,7 + a 549+ 31,5 » ay—go + 61,3 * ajp—p +
+ 17070 ¥ 00_10 Cm2/kg .

gdzie a oznacza wychody odpowiednich frakeji
koksu po prébie Micum.

Dla naszych kokséw wielkopiecowych hy (od-
no$nik M oznacza, ze wskaznik wyznaczono
z wynikow proby Micum) wynosi od 1000 do
2000. Im nizsze hy, tym lepsze sg wlasnosci
mechaniczne koksu.

Przytoczymy tutaj dwa typowe przyklady
wynikoéw préby Micum, w ktérych zawodzi sto-
sowany dotychczas sposob oceny jakosci koksu.

Wyniki tych prob sa zestawione w tablicy VI.
Z wynikow proby Micum wynika, ze koks B na-
lezaloby uwaza¢ za gorszy, gdyz ma mniejsza
wytrzymalos¢ i wiekszg $cieralno$é. Tymecezasem
wartos¢ hy wskazuje przeciwnie, ze koks B jest
lepszy niz koks A. Potwierdzajg to wyniki cal-
kowitej préby Micum z wychodami posrednich
frakcji. Mianowicie frakecja (40 — 20) koksu B
wynosi 25, a (20 — 10) tylko 3, natomiast dla
koksu A frakcje te stanowig 16 i 12. Zatem koks
B jest bardziej odporny na kruszenie. Widzimy
stad, ze ocena jakos$ci koksu wedlug wskaznika

gdzie &

@:
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; Tablica VI
wskazniki badania wytrzymalo$ci kokséw A i B we-
ditug préby Micum oraz wskaznik hyy

I Koks |> 40 mm!40——20 20—10 |< 10 mm’ hy

|
16 0 12,0 ) 7,0 1722

A \ 65,0
25,0 3,0 I 8,0

B l 64,0
|

’

hy jest wilasciwa, gdyz z uwagi na wychéd
frakcji posrednich (ktérych normalnie sie nie
uwzglednia) koks B nalezy uwazaé¢ za lepszy.

Wydawaloby sie, ze ocene przydatnosci koksu
do wielkich piecow z uwagi na jego wlasciwosci
wytrzymatosciowe nalezaloby oprzeé¢ na wskaz-
niku hy Dotyczyloby to giéwnie przypadkéow
watpliwych (jak/przytoczone powyzej), badz tez
koksow wykazujgcych duzg $cieralno$é obok
duzej wytrzymatosci mechanicznej.

Ad 2.2. Préba bebnowa Sundgrena obowia-
zuje 'w Zwigzku Radzieckim. Jako wskaznik
wytrzymatos$ci koksu przyjeto pozostatosé kok-
sowa w kg po 150 obrotach bebna. Do préby
pobiera sie 410 kg koksu o kawatkowosci po-
wyzej 25 mm. v

Takze i w tej prébie oceniamy jako$é koksu
na podstawie wychodu tylko jednej frakeji (po-
zostalo$¢ na pretach rozstawionych co 25 mm).
Taka ocena jakos$ci koksu réwniez nie moze byé
decydujaca, gdyz nie uwzglednia rzeczywistego
sktadu sitowego koksu po procesie rozkrusza-
nia. Dlatego i w tym przypadku nalezaloby
opiera¢ sie na wskazniku hs (symbol S oznacza,
ze wskaznik ten wyznaczono z wynikéw préby
Sundgrena). Do obliczenia potrzebnych war-
tosci V i S stuza nastepujgce wzory (Syskowa):

Viso = 19,5 « a5y + 11,3 - agp—g9 + 9,1 * ayo—got+
+ 7,6 * ay—g0+ 6,7 * a5 + 6,3 + gy cm’/kg,

8150 = 6,7 asgy + 8,6 * agg—gy-+ 12,0 « a4 +
+ 18,5 & (125._‘40‘—1" 34,3 Y a10_25+ 120,0 * a[)_locmz/kgy

gdzie a ze wskaznikiem oznacza wychody od-
powiednich frakecji koksu po proébie Sundgrena
na sitach o oczkach kwadratowych.

Dla kokséw wielkopiecowych hs wynosi od
1100 do 2100. Wedtug pozostato$ci bebnowej do
mniejszych jednostek wielkopiecowych stosuje
sie koks o wytrzymatosci od 280 do 310 kg, a do
piecéw o wydajnoéci powyzej 1000 t/24 godz po-
wyzej 310 kg.

Wedlug danych Syskowa [21] préba Sund-
grena najlepiej oddaje proces rozkruszania sie
koksu w wielkim piecu, gdyz sklad sitowy
koksu po prébie w duzym stopniu odpowiada

sktadowi tegoz koksu pobranego z poziomu dysz.

wielkiego pieca.

Ad 3.3. Pro6ba zrzutowa jest u nas rzadko
stosowana, natomiast obowigzuje w krajach
anglosaskich (opis metody [5]). Proba ta nale-
zZycie obrazuje proces rozkruszania sie koksu
przy spadku, nie daje jednak pogladu na odpor-
noé¢ koksu na $cieranie. Badania prof. Swieto-
slawskiego i Chorazego [23] dowiodly, ze wy-
niki proby zrzutowej sg do pewnego stopnia po-

rownywalne z prébg Micum, jednakowoz nie
daja dos¢ szerokiej skali poréwnawczej dla roz-
nych gatunkéw kokséw. Poza tym préba ta jest
malo dokladna, dla kokséw o duzej wytrzyma-

tosci, g@yi sila spadku nie wystarcza do roz-
kruszenia bry! koksu.

Wplyw jakoSci koksu na bieg wielkiego pieca

Jakos¢ koksu, zaleznie od jego poszczegélnych
w%asn.oéci, wywiera réznoraki wplyw na bieg
w1elk1ego_ pieca. Z uwagi na zadanie, ktoére koks
ma §p‘e’lmaé W procesie wytopu suréwki, nalezy
zwrocic uwage przede wszystkim na jego wlas-
noscl wytrzymaloSciowe. W polgezeniu z nie-
ktérymi wlasnosciami fizycznymi, jak réwno-
mier.noéé wielkosci kawatkoéw i ciezar nasypowy,
powinny one by¢ takie, by koks podczas scho-
dzenia wsadu stwarzal odpowiednie warunki do
przepuszczania gazéw, a po zej$ciu na poziom
dysz najkorzystniejszy sklad sitowy do uzyska-
nia odpowiedniej temperatury oraz wielkosci
przestrzeni spalania. Je$li chodzi o wlasnosci
chemiczne, koks powinien zawieraé¢ jak naj-
mniej popiotu, wody i czeéci lotnych, co jest
rownoznaczne z wysokg warto$cia opatows.

Wiekopiecownikowi potrzebna jest znajomos$é
wplywu odchylen wlasnosci koksu na bieg wiel-
kiego pieca. W szczeg6lnosci chodziloby o usta-
lenie ich wplywu na rozchéd koksu, réwnomier-
no$¢ schodzenia wsadu materialowego oraz in-
tensywnos¢ biegu wielkiego pieca. W celu usta-
lenia tych wspoélizaleznosci oprzemy sie na da-
nych Syskowa [21];

1. Na wielko$¢ rozchodu koksu wplywaja
wlasnosci okres$lane za pomoca nastepu-
jacych oznaczen:

a. wynikami analizy elementarnej,

b. wynikami analizy chemicznej,

c. wartoscia opalowa,

d. zdolnoscia redukcyjna koksu w odnie-
sieniu do CO.,.

2. Na réwnomierno$¢ schodzenia wsadu ma-
terialowego w wielkim piecu wplywaja
nastepujace wiasnosci koksu:

a. ciezar nasypowy,

b. réwnomierno$¢ wielkosci kawatkow,

c. V—objetos¢ przestrzeni miedzykawal-
kowej koksu po probie bebnowej (Vs
lub V), em?/kg,

d. s — powierzchnia przestrzeni miedzy-
kawalkowej koksu po probie bebnowej
(Smn lub smu)y Cmgl;kgy

e. reakcyjnos¢ koksu.

3. Na intensywno$¢ biegu wielkiego pieca
wplywaja wiasnosci wytrzymaloSciowe
koksu, ktoérych miarg bedzie wspéiczynnik
oporu przeplywajacych gazéw przez koks
hS lub h'\‘.

Na podstawie takiego podzialu latwiej bedzie
stwierdzi¢, ktére wiasnosci koksu nie odpowia-
daja potrzebom wielkiego pieca. Majac na uwa-
dze oméwione metody badan koksu, wraz z uza-
sadnieniem celowoéci ich stosowania, jak réow-
niez racjonalny sposob interpretowania ich wy-
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nikéw stosownie do potrzeb wielkiego pieca,
bedziemy mogli stworzy¢ nalezyte warunki do
racjonalnego zuzycia koksu z ogélnogospodar-
czego punktu widzenia.
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Spiekanie rud zelaza — rozwoj w ostatnich
latach oraz wyniki prac wtasnych

Przyczyny rozwoju procesu 8pickania rud. — Kierunk: rozwojowe technologit spiekania: podwyi-
szome podcisnienie, spieki samotopliwe, spiekanie dwuwwarstwowe, zagadnienie podkiadu, sposoby chlodzenia
spieku. — Spieki dla stalowni martenowskich. — Poréwnanie pracy dwéch zasadniczych typéw wrzadzei
spiekajacych. — Rozwdj konstrukeji spiekalni tasmowej. — Rozwdj konstrukeji spiekalni kadziowych.

Wstep

Zapasy bogatych rud zelaznych wyczerpuja
sie bardzo szybko. Coraz czesciej eksploatuje
sie zloza ubogie, a nawet przerabia sie zwaty
materialéw odpadkowych przy kopalniach.

Rud ubogich nie mozna bezposrednio prze-
rabia¢ w piecach hutniczych, lecz trzeba je
przedtem wzbogacaé. Proces wzbogacania jest
zwykle polaczony z rozdrabnianiem, gdyz w ten
spos6b nastepuje mechaniczne oddzielanie skaty
plonnej od mineratu uzytecznego. Koncentraty
uzyskane za pomocg wzbogacania sg bogate
w zelazo, ale drobnoziarniste. Niemal wszystkie
bedace w uzyciu procesy wytwarzania zelaza
z rudy wymagajg surowca kawatkowego, za-
chodzi wiec konieczno$é zbrylania koncentratéw
uzyskanych w drodze wzbogacania. Jednym ze
sposobow zbrylania jest spiekanie rud, dajgce
material porowaty, o silnie rozwinietej po-
wierzchni, a wigc tatwiej sie redukujacy. Jego
wytrzymalto$§¢é mechaniczna jest réwniez zado-
walajaca.

Przytoczone fakty dostatecznie jasno ttuma-
cza zywiolowy rozwoéj spiekania rud, ktory ob-
serwujemy obecnie na calym $wiecie. Swiadezy
o nim nie tylko wzrost ilosci urzadzen spieka-
jacych i ich ogélnej zdolnosci produkeyjnej, lecz

wida¢ go takze w samej technologii procesu
spiekania.

Oto kilka cyfr ilustrujacych rozwéj spiekal-
nictwa rud: w roku 1944 og6lna wydajnosé spie-
kalni niemieckich wynosita okoto 16 000 000 ton
rocznie. Uzyteczna powierzchnia rusztéw wy-
nosita 2500 m? i rownala sie wydajnosci spie-
kaln amerykanskich. W ciagu ostatnich pieciu
lat w samej Ameryce wydajnos$é spiekaln, prze-
rabiajacych jednosktadnikowe koncentraty ma-
gnetyczne i drobne rudy, wzrosta do 24 000 000
ton rocznie [1]. Jeszcze szybszy rozwéj spie-
kalh widzimy w Zwigzku Radzieckim, gdzie
opracowano nawet standardowy typ poteznej
spiekalni tasmowej.

Druga przyczyna, ktéra obok koniecznoscl
przerobki drobnych koncentratéw spowodowala
silng rozbudowe urzadzen spiekajacych, jeS'F
mozliwo$¢ powigkszenia zdolnosci produkeyjne]
wielkich piecéw i zmniejszenia rozchodu kok-
su, jezeli w namiarze wielkopiecowym dominu-
jaca role beda odgrywaty spieki. Zagadnienié
to najlepiej zilustrujg wyniki doswiadczen prze-
prowadzanych od dtugich lat w Szwecji.

W hucie Domnarfvet [2] produkowano w la-
tach 1925 do 1949 suréwke besemerowskd
o sktadzie: 0,2—0,5% Si, 0,8 —1,0% Mn,
1,8 —2,0% P i 0,03 — 0,05 % S. Przez caly ten
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czas pracowano na wielkich piecach wysokosci
$7-m:

Do 1932 roku zuzycie koksu na tone surowki
wynosito okolo 1060 kg. Namiar rudny dla wiel-
kiego pieca skladal sie tylko z rudy kawalko-
wej, a zuzycie rudy na tone suréwki wynosito
1830 kg.

Po uruchomieniu spiekalni w 1933 roku na-
miar rudny skladal si¢ w 95 % ze spiekow wy-
produkowanych z koncentratéw magnetytowych
i 5% rudy kawatkowej o wysokiej zawartoéci
manganu oraz z niewielkich ilosci zuzla z kon-
wertora tomasowskiego. Zuzycie koksu w tym
czasie, tzn. w latach 1933 do 1942, wynosito
700 kg na tone suréwki, a rozchod rudy na tone
suré6wki spadi do 1650 kg.

W 1943 roku wprowadzono spieki samotopli-
we, tzn. spieki produkowane z rud z dodatkiem
potrzebnych ilosci wapniaka lub wapna palo-
nego.

Poczawszy od 1944 r. mieszano z koncentra-
tem magnetytowym rozdrobniong rude manga-
nows i zuzel tomasowski. Po tej innowacji piece
pracujg na namiarze, ktéry dobiera sie do za-
danego skladu chemicznego suréwki i zuzla,
przy czym tylko koks i spiek sg materiatami
wsadowymi do wielkich piecow. W ostatnich
pieciu latach zuzycie koksu w tym zakladzie
wielkopiecowym wynosi 650 kg na tone su-
rowki.

Dzi§ — praktycznie biorgc — wszystkie wiel-
kie piece w Szwecji pracuja na namiarze skla-
dajgcym sie w 100 %o ze spieczonych koncentra-
tow rud.

Przedstawiwszy w skrécie przyczyny rozwoju
spiekalnictwa i jego zadania, oméwie kierunki
rozwojowe procesu spiekania i urzadzen spieka-
‘jacych, podajac wazniejsze osiggniecia w tej
dziedzinie.

Kierunki rozwojowe technologii spiekania

1. Podwyzszone podci$nienie. Mianem pod-
ciSnienia okre$lamy przy spiekaniu proéznie,
ktorg wytwarzajg ssawy pod rusztem kadzi czy
taSmy spiekajacej. Wielko§¢ podci$nienia jest
SciSle zwigzana z iloScig powietrza przeplywa-
jacego przez spiekany material, wywiera zatem
bezposredni wplyw na pionowsa szybko$¢ prze-
mieszczania sie strefy spiekania, a tym samym
na czas spiekania.

Pierwsze spiekalnie pracowaly pod ci$nieniem
200 do 500 mm H,O. Dzi$§ wynosi ono najczescie]
800 do 1200 maksymalnie 1500 mm H,O (ro-
biono juz jednak préby spiekania przy pod-
ci$nieniu dochodzacym do 2400 mm H.O) [3].

Wplyw podciénienia na wydajno$¢ procesu
spiekania byt przedmiotem wielu badan. Spra-
wa ta jest o tyle skomplikowana, ze kazda ruda
czy tez mieszanka rud inaczej sie tu zachow'uJe,
mimo to jednak mozna wyciagna¢ pewne ogolne
wnioski. Dadza sie one sformulowa¢ w naste-
pujacy sposoéb:

1. Przeplyw powietrza, a wraz z nim i gbso—

lutna wartoé¢ wydajnosci procesu spieka-

nia rosnie ze wzrostem podci$nienia, jed-
nakje wzrost ten nie jest liniowy, ponie-
waz opér tarcia podczas przeplywu powie-
trza roénie z kwadratem szybkosci. Z tego
wynika, ze podwyzszanie podci$nienia nie
daje oczekiwanego skutku, gdyz wzrosto-
wi podci$nienia nie odpowiada zadna stala
wartosé wzrostu wydajnosci (x ton na kaz-
de 100 mm H.O) [4].

2. Poniewaz bezwzgledne wartosci wydaj-
noSci rosng stale w zakresie podci$nien do
1400 mm H.O wiec w praktyce stosuje
si¢ podci$nienia tych wielkos$ci. Oczy-
wiscie zaklada sie, ze straty powietrza
w samym urzadzeniu spiekajacym sg nie-
wielkie dzieki jego szczelnosci.

3. Nalezy dokladnie skalkulowaé, czy nie-
wielkie powiekszenie przeplywu powietrza
przez spiekana warstwe, spowodowane
wigkszym podci$nieniem bedzie gospodar-
czo uzasadnione, wobec wyzszej ceny moc-
niejszych ssaw i wiekszych kosztéw ich
napedu.

4. W czasie badan ustalono [4], ze przez pod-
niesienie podciénienia z 400 do 1500 mm
H,O uzyskuje sie dwukrotnie wiekszg pro-
dukcje, przy rozchodzie paliwa o 20 %
wiekszym.

Badania [5] nad wplywem podci$nienia na
wydajnos¢ spiekania wykazaly, ze optymalne
podcisnienie dla wigkszo$ci rud uzywanych
};Irzez nasze hutnictwo wynosi okolo 1200 mm

0.

Jezeli chodzi o najblizsza przyszio§¢, mozna
przewidywaé¢, ze w nowobudowanych spiekal-
niach podci$nienia osiagna warto$¢ 1400 mm
H.,O, a nawet jg przekroczg. Nalezy rowniez
zanotowa¢ fakt, ze pojawiaja sie propozycje za-
stosowania ci$nienia powietrza zamiast ssa-
nia [4].

2. Spieki samotopliwe. Spiekami samotopli-
wymi nazywamy spieki o takim skladzie che-
micznym, ze do namiaru wielkopiecowego nie
potrzeba dodawa¢ topnika. Rzadko daje’sie uzy-
skaé taki sktad chemiczny bez dodatku pewnej
ilo$ci wapna. Korzysci, ktére przynosi dodatek
wapna do spiekanej mieszanki rud, sa nastepu-
jace:

1. Wapno zwieksza spoisto$¢ rudy i powo-
duje lepsze jej zbrylenie, & wiec ulatwia
przeplyw powietrza w czasie spiekania.

2. Zmniejsza sie opoér przeplywu powietrza
w samej strefie spiekania, dzieki tworze-
niu sie krotkich, latwo topliwych zuzli.
Malo znany jest fakt, ze temperatura top-
nienia eutektyki ukladu CaO-FeO wynosi
1075° C, a eutektyki uktadu SiO.,-FeO
119521C;

Skutkiem wiekszej przepuszczalnosci
mieszanki i strefy spiekania skraca sie
czas trwania procesu o koto 25 %.

3. Dodatek wapna zapobiega tworzeniu sie
krzemianéw zelaza w czasie spiekania,
-dzieki czemu otrzymujemy spiek latwiej
sie redukujacy.
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4. Stosowanie spieké6w samotopliwych w
wielkim piecu, powoduje wzrost szybkos$ci
schodzenia naboi o okolo 15 %o oraz zmniej-
szenie rozchodu koksu o okoto 10 % [6].

Najlepsze wyniki uzyskuje sie dodajac top-
nika do spiekéw samotopliwych pod postacig
drobnego palonego wapna. Mozna jednakze,
chociaz z mniejszym skutkiem, stosowaé¢ kamien
wapienny (o ziarnisto$ci 0 —3 mm) i drobny
dolomit.

Glowna przeszkoda do wprowadzenia spieka-
nia z dodatkiem wapna palonego byty trudnosci
w transporcie tego materiatu. Obecnie potrzebne
do procesu drobne wapno uzyskuje sie¢ w drodze
wypalania miatu kamienia wapiennego w urza-
dzeniu spiekajacym [6]. Proces prowadzi sie po-
dobnie jak przy spiekaniu rud.

Proby wytwarzania spiekéw samotopliwych
przy zastosowaniu takich mieszanek rud, jakie
stosuje nasze hutnictwo, daty calkiem pozytyw-
ne rezultaty. Jako topnika uzywano wapna pa-
lonego, mleka wapiennego, kamienia wapien-
nego i dolomitu. Najlepsze wyniki uzyskano
dodajac wapna palonego. Czas spiekania byt
kroétszy o okoto 20 %o, a jako$¢ spieku nie ulegla
pogorszeniu.

3. Spiekanie dwuwarstwowe. Jezeli spiekanie
rud przeprowadza sie w grubszej warstwie,
gérna cze$¢ spieku jest zwykle krucha i staba,
partia srodkowa ma wymagang zwykle budowe,
‘a dolna czes¢ jest juz zazwyczaj przetopiona
skutkiem zbytniego nagromadzenia sie ciepta.

Przeprowadzono préby spiekania materiatu
[4], ktéry zawieral rézne iloéci paliwa na réz-
nych wysoko$ciach warstwy; zawarto$¢ paliwa
w dolnych warstwach byta najmniejsza, a
w gornych najwieksza. Stwierdzono, ze im réz-
norodniejsza byla spiekana mieszanka, tzn. im
wiecej skladalo sie na nig mieszanek o réznej
zawartosci paliwa, tym rownomierniejsze byty
wlasnos$ci spieku i tym wieksza byta wydajnosé
procesu. Wydajnos$¢ osiggata maksimum w razie
spiekania czterowarstwowego; jezeli spiekanie
bylo tréjwarstwowe, byla o 3% mniejsza, a
jesli dwuwarstwowe, o 7 %o.

W praktyce spiekanie dwuwarstwowe
powoduje wiekszych trudnosci.

W 1950 roku wprowadzono spiekanie dwu-
warstwowe w czterech niemieckich spiekal-
niach uzyskujac okoto 15 %o oszezedno$ci na
koksiku. Zawarto$¢ koksiku w dolnej potowie
warstwy byla o 3% mniejsza od normalnej.
Stosunek wysokosci warstw z normalng i ze
zmniejszong zawarto$cia koksiku wynosit 1 : 1.

4. Zagadnienie podkladu. W czasie spiekania
rud na ruszcie ze ssaniem powietrza umieszcza
sie¢ zwykle miedzy spiekang mieszankg a rusz-
tem warstwe posrednig, zwang podkladem lub
podsciotka, ktérg stanowi odpowiedni materiat
o0 ziarnisto$ci 10 do 35 mm. Podktad ten speinia
nastepujace zadania:

1. Jako material bardziej gruboziarnisty od
spiekanej mieszanki utrzymuje pelny prze-
kroj przeplywu powietrza przez ruszty.
Dolna granica ziarn podkladu musi byé

nie

wiec tak dobrana, zeby podktad nie prze-
padal przez otwory rusztu, ktére powiek-
szaja sie w miare przepalania sie ruszto-
win.

2. Pod koniec spiekania, gdy temperatura
spalin silnie wzrasta chroni rusztowiny od
silnego przegrzania.

3. Podklad zmniejsza niemal do zera ilosé
przylepien sie spieku do rusztowin.

Tlo$é podktadu wynosi 12 do 25 %0 w stosunku
do catkowitej ilosci spiekanego materiatu. Jako
podklad stosuje sie drobny spiek, tluczen dolo-
mitowy lub wapniakowy oraz surowg rude ka-
watkowa.

Stosujac podkiad z drobnego spieku osigga sie
nieco wiekszg wydajno$e¢, ale korzysci z wypala-
nia wapna w razie stosowania podktadu z ttucz-
nia wapniakowego czy dolomitu sa bezwzglednie
wieksze.

Oto kilka danych o zachowaniu sie podkiadu
z tlucznia wapniakowego w czasie spiekania:

1. W czasie spiekania odpedza sie okolo 30 %
CO, z ttucznia wapniakowego (zaktadamy,
ze pokiad ma ziarnistosé¢ 15 do 30 mm,
a jego ilo$¢ waha sie w granicach okolo
30 kg na metr kwadratowy powierzchni
ssawnej).

2. Ilo$¢ odpedzonego dwutlenku wegla za-
lezy przede wszystkim od ziarnistosci pod-
ktadu. Im mniejsza jest ona, tym wiecej
zostaje odpedzone dwutlenku wegla.

3. Ilos¢ odpedzonego dwutlenku wegla za-
lezy takze od ilo$ci podkladu i grubosci
jego warstwy.

Aby wyzyskaé korzysci prazenia przy spieka-
niu, nalezy jako podklad stosowaé tluczen wa-
pienny, dolomitowy lub rude o duzej zawar-
tosci dwutlenku wegla. W razie stosowania wap-
niaka lub dolomitu zostaje odpedzony dwutle-
nek wegla i woda z hydratow, a w razie uzycia
rudy surowej zwieksza sie oprécz tego catko-
wita zawarto$¢ zelaza w spieku. Dwutlenku
wegla z dolomitu zostaje odpedzone okoto 7 %
wiece] niz z wapniaka. Jeszcze lepsze wyniki
mozna osiggnaé¢ w razie stosowania weglanéw
zelaza jako podkladu.

5. Sposoby chlodzenia spieku. Zagadnienie
chtodzenia spiek6w jest obecnie szeroko dysku-
towane. Je$li spiek zaraz po spieczeniu jest
transportowany taSmami gumowymi lub wago-
nami drewnianymi albo magazynowany w be-
tonowych zasobnikach, powinien byé¢ zupelnie
zimny. Jezeli transport odbywa sie w kubtach
albo jesli istnieje pomocnicze skladowisko na
spieki, produkt opuszczajgcy urzadzenie spieka-
jace moze mie¢ wyzszg temperature. Zarzacy
sie spiek odznacza sie do$¢ duzg elastycznos$cia,
0 czym S$wiadczy mniejsze rozdrobnienie mate-
rialu wyladowywanego na gorgco z urzadzenia
spiekajgcego. Istnieja nastepujace mozliwosci
chlodzenia spieku:

1. chlodzenie powietrzem na koncu tasmy

spiekajacej,

2. chlodzenie
urzadzeniu,

powietrzem w oddzielnym
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3. chlodzenie przez natrysk woda,

4. chlodzenie kombinowane, najpierw powie-
trzem, a potem woda.

O wyborze sposobu chtodzenia decyduja wias-
nosci rudy lub spiekanej mieszanki rud. Juz
w czasie samego procesu spiekania uzyskuje sie
duzo danych o wlasnoSciach spiekanej rudy czy
tez mieszanki rud z wykresu zalezno$ci tempe-
ratury od czasu.

Na rys. 1 przedstawiono dwie rézne krzywe
zalezno$ci temperatury od czasu. Biorae pod
uwage ksztalt tych krzywych mozna moéwié
o dwoéch sposobach chlodzenia spieku:

1. Rudy lub mieszanki rud o stromych krzy-
wych zalezno$ci temperatury od czasu naj-
lepiej chlodzi¢ po ukonczeniu spiekania na
tasmie, jesli to mozliwe za pomoca osob-
nej ssawy, pracujacej przy niewielkim
podci$nieniu. Ciepla tych spalin mozna
uzy¢ do suszenia i podgrzewania rud,
ogrzewania itp.

2. Jezeli rude lub mieszanke rud charakte-
ryzuje tagodny spadek krzywej zalezno$ci
temperatury od czasu i nie mozna zasto-
sowa¢ dodatku wapna, trzeba przeniesé
chlodzenie spieku powietrzem do osobnego
urzadzenia.

Opracowano juz rézne typy urzadzen do chto-
dzenia spiekéw powietrzem. Zasadnicza czeScig
jednego z tych urzadzen jest uko$nie nachylona
tasma, zbudowana z ptyt perforowanych. Tasma
jest tak obudowana, ze przez spiek przechodzi
zimne powietrze przeciggane za pomocg wenty-
latora lub komina. Ostatnio pojawilo sie urza-
dzenie chlodzgce w ksztalcie obrotowego tale-
rza [8]. Urzadzenie to przedstawia rys. 2, a jego
wymiary sa mniej wiecej nastepujgce: Srednica
okolo 15 m, wysoko$¢ okolo 3 m, pojemnos¢
250 ton spieku. Spiek dostarczany z maszyny
spiekajacej przez odpowiednia rynne porusza
sie w urzadzeniu chlodzacym po drodze spiral-
nej, od zasypu do poziomu talerza (réznica po-
ziomoéw wynosi 2 do 3 m), skad usuwa go zgar-
niacz. Powietrze chtodzgce w tym urzadzeniu
ma cigg naturalny.
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Rys. 1. Zmiany temperatury w spiekanej mieszance

W czasie trwania procesu spiekania: I — przeb%eg

temperatury w czasie normalnych badan, 2 — przebieg
temperatury przy dodatku 5 % CaO

Rys. 2. Urzadzenie do chilodzenia spiekéw powietrzem

Jezeli chodzi o chlodzenie przez natrysk wo-
da, to jak wykazaly badania [4], wlasnosci me-
chaniczne takich spiekéow sa 50 %o gorsze od
wlasnosci spiekéw chlodzonych powietrzem.

Przyczyny pogorszenia wlasnosci mechanicz-
nych sg nastepujace: Spiek jest pewnego ro-
dzaju zuzlem. Zarzgcy sie spiek, nagle oziebiony
przez natrysk wody krzepnie tworzac strukture
nie krystaliczna, lecz amorficzng. Naprezenia
powstajace na skutek takiego chlodzenia powo-
duja pojawienie sie duzej ilosci rys i peknie¢,
ktére zmnieiszaja wytrzymalo$é spieku na ude-
rzenie.

Badania nad wplywem sposobu chlodzenia na
jakosé spieku wykazaly, ze najlepsze witasnosci
mechaniczne ma w naszych warunkach spiek
chlodzony powietrzem. Znacznie gorsze wlas-
no$ci mechaniczne wykazuje materiat chtodzony
od 500° C przez natrysk woda, a najgorsze ma-
terial chlodzony przez natrysk woda od 200° C.

6. Spieki dla procesu martenowskiego. Na
Swiatowych rynkach rud daje sie coraz bar-
dziej odczuwa¢ brak rud kawatkowych nada-
jacych sie do procesu martenowskiego. Wedlug
norm radzieckich [9] ruda do procesu marte-
nowskiego powinna zawieraé¢: zelaza nie mniej
niz 62%, krzemionki do 8 %, innych skladnikéw
zuzlotworezych do 3 %, wody 2 %, w tym wody
zwigzane] w postaci hydratéw nie wiecej niz
0,5 %o.

Wobec szybkiego wyczerpywania sie zapaséw
bogatych i czystych rud odpowiednich do pro-
cesu martenowskiego, okazalo sie konieczne
zbrylanie czystych drobnych koncentratow badz
przez brykietowanie, badZz przez spiekanie.
W Anglii i Ameryce przygotowuje sie spieki dla
stalowni gléwnie w piecach obrotowych, dla-
tego, ze spieki te sa bardziej zbite. Dla mate-
riatow zastepujacych naturalne rudy kawatko-
we obowigzuje norma, ze ich pozorny ciezar
wilasciwy nie moze by¢ mmiejszy niz 3,8, w celu
zapewnienia szybkiego przejscia materialu przez
warstwe stopionego zuzla w piecu martenow-
skim.

Ostatnio spieki dla stalowni produkuje sie
takze w urzadzeniach do spiekania strefowego.
Spieka sie czyste koncentraty magnetytu, a dla
zapewnienia im odpowiedniego ciezaru wlasci-
wego stosuje sie znaczny nadmiar paliwa.
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Rozw6j konstrukeji urzadzen spiekajacych

1. Poréwnanie pracy dwoéch zasadniczych
typéw, urzadzen spiekajacych. Do strefowego
spiekania rud uzywane sa w obecnej chwili dwa
zasadnicze typy maszyn spiekajgcych: urzadze-
nia typu kadziowego i taSmy DL. Istnieje caty
szereg odmian spiekajacych urzadzen kadzio-
wych, ale wspolng cecha wszystkich jest perio-
dyczno$¢ pracy. :

Obydwa zasadnicze typy urzadzen spiekaja-
cych maja oczywiscie i wady, i zalety. I tak
spiekalnie kadziowe jako urzadzenia pracujgce
periodycznie sg niewygodne do obstugi. Ich
zdolno$ci produkeyjne sg raczej ograniczone
rozmiarami i iloscig kadzi. Oprécz wymienio-
nych — najwazniejszych — wad majg te
urzadzenia roéwniez powazne zalety. Proces
spiekania w spiekalni kadziowej mozna tatwo
regulowa¢, dzieki czemu otrzymuje sie produkt
lepszej jakosci. Wazne jest réwniez to, ze mate-
rial przez caly czas trwania procesu spiekania
nie doznaje wstrzasow, co zapewnia mu dobra
przepuszczalnosé. Ma to duze znaczenie przy
spiekaniu czystych drobnoziarnistych koncen-
tratow, ktére wykazujg matag spoistosé. Szcze-
gbélnie przy stosowaniu wyzszych podci$nien
spiekalnie kadziowe, jako szczelniejsze, maja
mniejsze straty powietrza.

Jezeli chodzi o wady i zalety tasm spieka-
jacych DL, mozna powiedzie¢, ze zalety ka-
dziowych urzadzen spiekajacych stanowig wady
tasm spiekajgcych i na odwro6t.

Dla lepszego przedstawienia mozliwosci pro-
dukcyjnych spiekalni kadziowych i tasmowych
podaje w skrécie proby matematycznego ujecia
wydajno$ci tych urzadzen:[10].

Wz6ér na obliczenie wydajnosci spiekalni tas-
mowej, wyprowadzony przez Hansena, ma na-
stepujaca postac:

L,=0,144-9-k-1:7-q, ho
p

o

. % t/m® i 24 godz.

gdzie

) — procentowy uzysk spiekania z nadawy,
zalozywszy, ze pod$ciotke stanowi aglo-
merat zwrotny,

k — wspoélezynnik uwzgledniajacy przepu-
szczalno$¢ mieszanki,

y — ciezar nasypowy mieszanki, t/m?,

T — procentowy udziat materiatow rudnych
W mieszance,

a, — Srednia szybko$¢ spiekania, okreslona
na podstawie danych do$wiadczalnych,
cm/min,

h,— wysoko$¢ warstwy spiekanej, m,

P, — podcisnienie mm H,O (h, i p, s3 to wiel-
kosci okre$lajace warunki, przy ktérych
uzyskano a,),

p — zmienne podcisnienie, mm H.O,

h — wysoko$¢ warstwy spiekanej, m.

Wzor na obliczenie wydajnosci spiekalni ka-
dziowej, przy zastosowaniu tych samych ozna-
czen co we wzorze na obliczenie wydajnosci
spiekalni taSmowej, brzmi:

—_—
—

44 « h « O - . ;
B 0,1 i t/m? i 24 godz,
P, kR

e ahk p

gdzie m jest sumg czaséw zaladowania, zapala-
nia i oprézniania kadzi w minutach. Wielkogé
ta zalezy od lokalnych warunkéw, ale dla da-
nego urzadzenia jest stala.

Na podstawie obliczen przeprowadzonych we-
ditug przytoczonych powyzej wzoréw, sporza-
dzono wykres, ktéry przedstawia rys. 3. Porow-
nujgc ze soba systemy spiekania, kadziowy i tas-
mowy, dochodzimy do wniosku, ze w miare
wzrostu $redniej szybkosSci spiekania wydajnosé
urzagdzen kadziowych wzrasta wolniej niz wy-
dajno$¢ urzadzen tasmowych. Przyczyng tego
jest fakt, ze w pierwszym przypadku czas m,
ktory jest sumag ezaséw zatadowania, zapalania
i wyladowania kadzi, nie ulega zmianie. Prze-
waga cigglego tasmowego sposobu spiekania
uwidacznia sie coraz wyrazniej w miare wzro-
stu podci$nienia przyspieszajacego proces spie-
kania.

Przy wyborze typu urzgdzenia trzeba braé
pod uwage nastepujace czynniki: wilasnosci
fizyczne i chemiczne, rudy, wymagang zdolnoéé
produkeyjng urzadzenia i warunki terenowe.

2. Rozwdj konstrukcji urzqdzen spiekalni tas-
mowych. Rozwo6j konstrukeji urzadzen spie-
kalri taSmowych szedt w dwoéch kierunkach:

1. powigkszenia wymiaréw samej tasmy spie-

kajacej,

2. doskonalenia poszczegélnych elementéow

maszyny spiekajgcej.

Wymiary tasmy spiekajgcej szybko sie zmie-
niaty.

W Niemczech zbudowano pierwszg tasme
spiekajgca mniej wiecej przed 40 laty. Po-
wierzchnia ssawna tego urzadzenia wynosila
6 m? szeroko$¢ tasmy 1 m. Nowoczesne spie-
kalnie niemieckie maja 75 do 90 m> powierzchni
ssawnej, szeroko$é tasmy wynosi 2,5 m [1].

Pierwsza spiekalnia ta$mowa amerykanska
miala tasme szerokosci 1 m, dtugosci uzyteczne]
6,7 m. W 1920 roku pojawily sie spiekalnie
majgce powierzchnie uzyteczng diugosci 18,3 m;
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Rys. 3. Por6wnamie wydajnosci jednostkowej PIrzy
spiekaniu na tasmie i w kadziach w zaleznosci od
wielkosci spadku podci$nienia
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'‘Rys. 4. Odpylacz gazéw typu S

szeroko$¢ tasmy nie ulegla zmianie. Od 1930
roku budowano standardowe spiekalnie z tasma
szerokosci 1,8 m, dtugosci uzytecznej 31 m.
W 1951 roku uruchomiono spiekalnie wyposa-
zonag W potezna tasme spiekajgca szerokosci
3,7 m, dlugosci uzytecznej 51,2 m. Urzadzenie
to produkuje 4000 ton spieku na dobe (wydaj-
no$¢ wynosi 21 t/m? rusztu i dobe) [11].

W Zwiazku Radzieckim istniejag dwa standar-
dowe typy tasm spiekajacych: 1. o powierzchni
uzytecznej rusztu 50 m? (szerokos¢ tasmy wy-
nosi 2 m, dtugos¢ uzyteczna 25 m) oraz 2. o po-
wierzchni uzytecznej 75 m?® (szeroko$é ta$my
2,5 m, dlugo$é uzyteczna 30 m) [12].

Jezeli chodzi o udoskonalenia poszczeg6lnych
elementéw konstrukeyjnych maszyny spieka-
jacej, to nalezy zanotowaé¢ nastepujace nowosci:

Naped tas$my spiekajacej w wiekszych urza-
dzeniach odbywa sie za pomocag tancuchéw
Galla, a nie przez bezposrednie zazebianie sie
kot zebatych, co zwieksza jego elastycznosé [1].

Wprowadzono zmiany w. sposobie odpylania
gazow odcigganych przez ssawy. Normalnie
gazy z maszyny spiekajacej odprowadzane sa
przez worki odpylajace do przewodu zbiorczego,
a nastepnie przez dwa cyklony na zewnatrz. Cy-

klony oddzielaja przede wszystkim grubsze
czasteczki pylu, co zmniejsza $cieranie sie kola
wirnikowego ssawy. Cyklony dzialaja pewnie,
zwlaszcza gdy sg odpowiednio wylozone.

Podziat strumienia gazoéw na wieksza liczbe
cyklonéw polepszylby oczywiscie odpylanie, ale
zwigkszyloby to ilo§é zrédet dzikiego powietrza.

'Wychodzqc z zalozenia, ze urzgadzenie odpy-
laJ_ace powinno si¢ znajdowaé¢ mozliwie jak naj-
blizej zrédla gazéw, a wiec pod skrzyniami
ssawnymi, skonstruowano tak zwany odpy-
lacz S (rys. 4). W tym wypadku liczba skrzyn
ssacych okresla podziat strumienia gazow.
Skrzynie ssawne sg w ten sposéb uksztaltowa-
ne, ze natychmiast nastepuje rozdziat od drob-
niejszego pylu przepadu przez ruszty i grub-
szego materialu. Przepad i grubszy pyl zostaja
odprowadzone przy pomocy wspdlnego zam-
knigcia. Gaz wedruje do odpylacza, gdzie wy-
dziela sie pyt drobnoziarnisty. Oczyszczony gaz
dostaje sie do przewodu zbiorczego, ktéry nie
ma juz workéw pylowych. Oszczedza sie w ten
spos6b budowy workéw pylowych na przewo-
dzie ssacym i budowy duzych cyklonéw.

Rys. 5 przedstawia przekr6j nowoczesnej spie-
kalni tasmowej [1]. Nie ma tu juz duzych cy-
klonéw; zastgpiono je odpylaczami typu S.
Transporter ptytowo-tasmowy, ktéry moze byé
réwnocze$nie urzadzeniem chlodzgcym spieki,
podaje spieczony material na sita, na ktorych
gotowy spiek zostaje oddzielony od materiatu
zwrotnego. Gotowy spiek moze by¢ magazyno-
wany w zasobnikach lub wedruje wprost do
wagon6éw. Caly pyl, przepad przez ruszta itp.
gromadzi si¢ w wannie pod maszyng spiekajaca,
skad odprowadza sie go tasma do materialu
zwrotnego lub mieszanki rud. Zrédla pylu sa
zaopatrzone w urzadzenia odpylajace. Ruszty
maszyny spiekajacej pokrywa sie czystym prze-
sianym .podkladem ze spieku lub surowej rudy.

Na rys. 6 pokazano nowoczesna spiekalnie
amerykanska [1]. Podkladu tutaj albo w ogéle
sie nie stosuje, albo uzywa si¢ w tym celu ma-
teriatu uzyskanego ze spiekanej mieszanki przez
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Rys. 5. Schemat nowoczesnej spiekalni niemieckiej;7 —  transporter podkiladu, 2 — zbiornik podklagiu.
8 — transporter mieszanki, 4 — mieszalnik bgbnowy,5 — zbiornik mieszanki, 6 — palnik, 7 — tasma spie-
kajaca, 8 — wyladunek spieku, 9 — transporter spieku, 10 — przesiewacz spieku, 71 — zbiornik aglome-

ratu zwrotnego, 12 — zbiornik podkladu, 18 — transporter gotowego spieku, 14 — lej zaladowczy, 15 —
zbiornik pytu, 16 — rynna wstrzasana, 17 — przewody gazowe, 18 — ssawa, 19 — komin
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Rys. 6. Schemat nowoczesnej spiekalni amerykanskiej: 1 — taéma spiekajaca, 2 — transporter tasmowy,

& — transporter dla materialu zwrotnego, 4 — zasobniki na rude

odsianie grubszych ziarn. Spiekang mieszanke
podaje sie na tasmy za pomoca walcow nadaw-
czych. Nie ma tu ubijania mieszanki do urza-
dzenia nadawczego. Pyt z cyklonow i workow
pytowych transportowany jest do matego po-
mocniczego zbiornika a stad do mieszanki.

Czyni sie tez duze wysitki, aby uzyskaé jak
najwiekszg szczelno$é miedzy wozkami tasmy
spiekajacej a gorna krawedzig skrzyn ssacych.
Zagadnienie to czeSciowo rozwigzano przez za-
stosowanie elastycznych gumowych szyn, o re-
gulowanej wysoko$ci. Po nich tocza sie kotka
wozkow, bedacych czeSciami skladowymi tasmy
spiekajacej. Jezeli chodzi o urzadzenia nadajgce
spiekang mieszanke na tasme, to najlepszymi
okazaly sie tzw. walce z kolcami, gdyz zabez-
pieczaja przed ubijaniem sie mieszanki.

3. Rozwdj spiekalni kadziowych. Istnieja trzy
zasadnicze typy kadziowych urzadzen do spie-
kania:

1. Urzadzenie typu AIB (Allamédna Ingemors
Byran), w ktérych kadzie spiekajace sg
przenoszone suwnicg z urzadzenia zala-
dowczego na stanowisko spiekajgce i od-
wozone po spieczeniu do urzadzenia wyta-
dowczego. Czas wymiany kadzi w tym
urzadzeniu wynosi 3 do 4 minut.
Urzadzenia typu Greenawalta, w ktoérych
kazda misa oprézniana jest na swym sta-
nowisku. Pod kazdg misg znajduje sie la-
macz i sito do segregacji spieku a zala-
dunek mieszanki do spiekania odbywa sie
za pomocg woézka zaladowczego. Wielkosé
powierzchni rusztéw pojedynczych kadzi
dochodzi do 22,2 m? przy wymiarach
7,32 X 3,66 m. Zbudowano nawet spie-
kalnie, w ktoérej kadzie mialy powierzch-
nie 33 m? przy wymiarach 9,14 X 3,66 m
[12]. Wydajnos¢ spiekalni tego typu wy-
nosi 15 do 30 ton na metr kwadratowy
rusztu i dobe.

Nowoczesng spiekalnig kadziowg jest urza-
dzenie typu GHH (Gutenhoffnungshiitte).
Schemat takiej spiekalni przedstawiaja
rys. 7 i 8. Po ukonczeniu procesu spieka-
nia kadzie dowozi sie suwnica do trans-
portera rolkowego, ktéry podaje je do
urzadzenia wyladowczego. Wyladowane
kadzie zostaja zaladowane $wieza mieszan-

kg do spiekania w drodze powrotnej na
transporterze rolkowym. Dzieki takiemu
rozwigzaniu Kkonstrukcyjnemu czas wy-
miany kadzi wynosi 1,2 do 1,5 minuty.
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Rys. 7. Schemat spiekalni kadziowej typu GHH
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Rys. 8. Urzadzenie zaladowczo-wyladowecze w spiekal-
ni kadziowej typu GHH
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Rys. 9. Plyta wkladkowa wmontowana w kadz

Stosownie do do$wiadczen ruchowych uzywa
sie kadzi okragtych lub kwadratowych, aby za-
pewni¢ réwnomierny przeplyw powietrza na
catej powierzchni rusztu. Standardowa wielkogé
powierzchni rusztu kadzi w spiekalniach tego
typu wynosi 7 i 9 m? [13]. Wydajno$é 1 m?
rusztu na dobe w spiekalniach typu GHH wy-
nosi 15 do 25 ton.

W konstrukecji spiekalni typu GHH wprowa-
dzono kilka ulepszen, ktére z powodzeniem
mozna by zastosowaé w spiekalniach kadzio-
wych wszystkich typéw. Wozek zapalajacy czer-
pie gaz za pomocg rury nurnikowej, z przewodu
biegngcego wzdluz calej hali, majacego zam-
kniecie hydrauliczne (rys. 8). Upraszcza to
znacznie obstuge woézka zapalajgcego.

Dla zmniejszenia uprzywilejowanego prze-
plywu powietrza wzdluz Scian kadzi zastoso-
wano plyty wladkowe (rys. 9), ktérych goérna
krawedz jest ostro zakonczona, a dolna ma brzeg

Nowe Polskie normy

0 pewnej szerokosci. Kat nachylenia ptyt wkiad-
kowych zalezy od wlasnosci spiekanej rudy.
Plyty wkladkowe skladaja sie z segmentéw,
ktérych wspélne §ciany dla wiekszej szczelnosci
sg schodkowane.

Na zakonczenie nalezy zwréci¢ uwage na usta-
lanie sie reguly, wedlug ktérej spiekalnie tas-
mowe buduje sie wtedy, gdy potrzeba duzych
zdolnos$ci produkeyjnych, a kadziowe, gdy zdol-
nos¢ produkcyjna ma byé mala lub S$rednia.
W obecnej chwili okolo 90 % spiekéw produ-
kuje sie na taémowych urzadzeniach spiekaja-
cych.
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: Ogloszono w ,,Wiadomo-
il ;lc')sx}‘rnnll}],a & Nazwa (okre$lenie) normy $ciach PKN*, ustalono,
zmieniono, uniewazniono
PN/H — 93 420 Stal weglowa walcowana. Szyny wasko- Ustalono w lutym 1952
torowe i normalnotorowe. Klasyfikacja ,Wiadomosci PKNY, ze-
szyt 4/52
PN/H — 84 028 Stal weglowa dla wiertnictwa nafto- Ustalono w marcu 1952
wego. Klasyfikacja s, Wiadomosci PKNY, ze-
: szyt 5/52
PN/H — 04 130 Analiza chemiczna topnikéw. Kamien
wapienny i dolomit %
PN/H — 04 402 Proba hartownos$ci stali metoda harto- Ogloszono w zeszycie
wania 5/52 ,,Wiadomosci PKN*“
PN/H — 04 002 Analiza zelazostopéw. Pobieranie i przy- Wydano drukiem w lu-
gotowanie probek tym 1952 r. ,,Wiadomosci
PKNY, zeszyt 4/52
PN/H — 74 385 Rurociagi. Materialy do wyrobu
uszczelnien -
PN/H — 93 406 Stal weglowa walcowana. Techniki. Wydano drukiem
Wymiary w marcu 1952 r. ,,Wiado-
mosci PKN*, zeszyt 5/52
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NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
RUDY
Badania nad spiekaniem rud dokonane w Szweciji!
Przerobka spiek6w w wielkim piecu powoduje Badane spieki zawieralty 70 % Fe:O3 i 30% FeO.

znaczny spadek zuzycia koksu. Badania nad redukcyj-
noscia rud i spiekow wykazaly, ze spieki mimo swej
porowatosci sa trudniej redukowane przez gaz, a wigc
w drodze redukcji posredniej. Istniejg dwa zasadnicze
typy spiekow: spieki o wyglgdzie gabki gumowej, la-
twiej redukcyjne i spieki o wygladzie ggbki natural-
nej, trudniej redukcyjne, ale o silniejszej budowie.

Mniejsze zuzycie kocksu przy przerdbce spieczonych
rud w wielkim piecu i trudniejsza redukcyjnosé spie-
kéw wygladaja pozormie ma sprzecznosé, ktéra mozna
wytlumaczy¢ nastepujaco: W gérnej czesci wielkiego
pieca gaz wchodzi do poréw spieku i tu nastepuje roz-
kiad tlenku wegla na dwutlenek i wegiel. Drobne cza-
steczki wegla pozostaja na powierzchni poréw, co
procwadzi w dolnych cze$ciach pieca do bezposredniej
redukcji przez bezposrednie zetkniecie sie wegla ze
spiekiem.

Wazna wlasnoscig spiekéw jest ich stopien uftlenie-
nia osiggniety w czasie spiekania. Jest to pojecie
nowowprowadzone. Stopien utlenienia podaje, jaki
procent ilosci tlenu, potrzebnej do utworzenia tlenkéw
zelaza, jest zwiazany z metalicznym zelazem. Tlen
z zelezem tworzy trzy tlenki, dla ktérych wartosci te
WYNOoSzg:

0,300 -

dla Fe.O; : — = 0,430
°" 0,700 RED

0,276
dla FegOy : ==5)'382
Rega T 5

0,222
dladle® st=te = 10.986:
0,778 3g

Liczba 0,430 dla najwyzszego tlenku zelaza (FesO3)
odpowiada stopniowi utlenienia 100 %. Dla Fe3O4 naj-
wyzszy stopien utlenienia wynosi 88,9 %, a dla FeO
66,6 %.

W dowolnym przypadku . stopien utlenienia oblicza
sie wedlug réwnania

a- 0300 - b . 0,276 + ¢ - 0,222

i a- 0700 +p-072% 4 c- 0778 i
0,300 :
0,700

gdzie @ — % FesO3, b — FegOy, ¢ — % FeO, © — sto-
pien utlenienia. Poniewaz jako wynik analizy che-
micznej otrzymujemy najczeSciej FeO i Fex03, wigc
zakladamy, ze c¢/a — p.

Wtedy réwnanie wyglada prosciej:

0,300 + p - 0,222
240,700 +.0,778
X — ,_;_j‘p,,_vv,___ . 100
_0,300
0,700

! Birger Hessle-Jernkont, Ann., 1945, str. 383 — 446,
wedlug W. Feldmanna — Stahl und Eisen 71, 1951,
str. 669 — 673,

Tym wartosciom odpowiada stopien utlenienia okolo
89,2 %.

Dotychczasowe prace badawcze zajmowaly sie
glownie kwestig przygotowywania materiatéw do spie-
kania, konieczne jednak okazalo sie dokladne pozna-
nie budowy wewnetrznej spieku, ktéra ma decydujagce
znaczenie dla przerdbki tego materialu w wielkim
piecu.

Rozréznia sie dwa rodzaje spiek6w: spiek przeto-
piony i spiek czarny, pierwszy otrzymany przy duzej
ilo$ci ciepta w czasie procesu spiekania, drugi przy
matej. Oba gatunki spiekow, a takze gatunki posred-
nie, moga wystepowaé rownoczesnie obok siebie, co
zalezy od rozkladu temperatur w czasie spiekania.

W drodze badan mikroskopowych - ustalono trzy
typy wigzan (spoiw) wystepujacych w spiekach:

1. krysztaty tlenku zelaza 1acza sie z soba;

2. krysztaty tlenku zelaza pcwiekszajg swoja obje-

to§¢ w czasie przemiany FesOs —> Fe»Ogs;

3. zuzel otacza i wigze ziarna tlenkow.

Stwierdzono, ze istnieje mozliwose pO(Wlstavs/ania
trwalych zrostow ziarn bez spoiwe, ktére przeszio
przez faze ciekla, jesSli atomy w krysztatach osiggna
dostateczng ruchliwo$é przy wysokiej temperaturze.
Przy nizszych temperaturach atomy umiejscowione sg
w siatce krystalograficznej. Jezeli mamy do czynienia
z prostymi jonami, to w stanie rozzarzenia istnieje
lokalna oscylacja. Przy wyzszych temperaturach na-
gromadzenie energii jest tak duze, ze niektore atomy
opuszczajg swoje miejsca, co umozliwia wymiane ato-
méw w siatce. W ten wlasnie sposob, przez zamiane
miejsca w siatce, moga metale w stanie stalym na-
wzajem do siebie dyfundowa¢. Dzieki temu zjawisku
takze i ziarna rudy zlepiajg sie w bryly bez topnienia.

Ruchliwo$¢ atomow zostaje wybitnie podniesiona
i spiekanie dokonuje sie latwiej, jezeli oprécz pod=
grzania siatka Kkrystalograficzna zostaje zmieniona
przez reakcje chemiczng lub przemiane krystaliczna.
Ma to miejsce w przypadku utlenienia FesOy — F20s,
gdzie zachodzi rownocze$nie powiekszenie objetosci
O¥216: T n ites o :

Podano trzy sposoby utleniania magnetytu:

1. utlenianie na powierzchniach o$mioscianu,

2. utlenianie wzdiuz granic ziarn, :

3. utlenianie wewmnetrzne.

Kazdy z tych sposobéw utleniania moze, jezeli czas
jest dostatecznie diugi, doprcwadzi¢ do catkowitej
przemiany ziarn magnetytu w hematyt.

-Rys. 1 przedstawia utlenianie na powierzchniach
scian o$mioScianu krysztaléw magnetytu, przy czym
miejscowe wystepowanie zuzla nie ma zwiazku z utle-
nianiem. Rys. 2 przedstawia utlenione Sciany wiel-
kiego poru. Ziarna magnetytu sa tu nrajczesciej za-
okraglone.

Utlenianie wzdiuz granic ziarn jest najczesciej wy-
stepujaca forma utleniania. Wystepuje ono na po-
wierzchni ziarn magnetytu, a takze w . porach
i szezelinach ziarn, skad tlen wedruje do wnetrza.
Rys. 3 pokazuje przetopiona prébke spieku o malej
mikroporowatosci, Utlenianie wysiepuje tu gtownie
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Rys. 1. Czarny spiek, stopien utlenienia 99 %. Utlenie-
nie wystepuje na powierzchniach $cian oémioécianu.
Powiekszone 100 X

Rys. 2. Spiek o stopniu utlenienia 92,4 %. Widoczne
zaokraglone ziarna magnetytu. Powiekszone 160 X

Przyklad
utleniania wzdluz granic ziarn. Powigekszone 100 X

Rys. 3. Spiek o stopniu wutlenienia 95,9 %.

na granicy ziarn. Widoczne sa rowniez dendryty zelaza
na tle zuzla. Skladnikéw zuzla nie da sie zidentyfi-
kowaé. W proébee, ktorej strukture przedstawia rys. 4,
utlenianie natrafia na trudno$ci spowodowane obec-
noscia zuzla. Poszczegélne ziarna sa catkowicie oto-
czone zuzlem. Zaokraglenie ziarn jest skutkiem cze-
Sciowego rozpuszczania sie rudy w zuzlu. Rowniez
rys. 5 pokazuje ziarna magnetytu utlenione na po-
wierzchni.

Trudno jest wyjasénié mechanizm utleniania we-
wnetrznego. Poznaje sie go po utlenionych wnetrzach
ziarn, przy czym ziarna te zachowuja granice krysta-
lograficzne magnetytu i wystepuja wéréd krysztalow
magnetytu.

Na rys. 6 wida¢ dokladnie magneiyt zrekrystalizo-
wany w hematyt. W poszczegblnych przypadkach kry-
sztaly maja postaé¢ idiomorficzna.

DP przeprowadzenia daleko posunietego utlenienia
konieczna jest mozliwie jak najwieksza mikroporowa-
to$¢. Obecnosé fazy zuzlowej jako mineralogicznego
§kladm’ka spieku zmniejsza mikroporowato$é, a zatem
x' utlenienie. Zuzel w spiekach tworzy sie z niemeta-
licznych skladnikéw spiekanych materialéw, z doda-
wanego wapna z popiotu paliwa. Szybko§é tworzenia
Slg¢ zuzla zalezy od skladu chemicznego materialéw
wsadowych, wielkogei ziarn tych materialéw, zakresu
temperatur plynnosei utworzonego zuzla i jego Wi-
skozy. Czynione sg wysitki, aby tworzyé w czasie
procesu spiekania rzadkoplynny zuzel, gdyz zapewnia
on dobra przepuszczalno$é w czasie samego spiekania.

Mikroskopowe badania szlifow spiekow wykazuja,
ze skladniki zuzlotwoércze stapiaja sie w jednorodne
szklo, ktére pelni role spoiwa rudy. W czarnych spie-

Rys. 4. Spiek o stopniu utlenienia 95,9 %. Ziarna ma-
gnetylu otoczone zuzlem i zaokraglone skutkiem roz-
puszczania. Powiekszone 100 X

Rys. 5. Spiek o stopniu utlenienia 94,8 %. Przyklad
utlenienia wzdiluz granic ziarn. Powiekszone 630 X

Rys. 6. Spiek o stopniu utlenienia 96,8 %. Zrekrystali-
zowany Fe:0; i FegOy Powigkszone 300 X
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Lo
kach zuzel nie otacza ziarn rudy, lecz wystepuje w du- Tablica

zej ilosci lokalnych aglomeratéw. W spiekach prze-
topionych zuzel otacza ziarna rudy.

Zuzel moze takze roztupywaé ziarna rudy, a wtedy
mate czasteczki rudy plywaja po zuzlu. Na rys. 7 wi-
daé rozilupane duze ziarna magnetytu. Mniejsze czastki
rekrystalizowaly i sa rozmieszczone w masie krze-
mionkowej. Zuzel moze takze rozpuszcza¢ tlenki i to
jest przyczyna, ze ziarna rudy s3a zaokraglone. Przy
chlodzeniu materiatu. ktéry w czasie spiekania prze-
szedl przez faze ciekla, mastepuje rekrystalizacja
magnetytu w roéznych postaciach. Czasteczki rudy
odgrywaja tu role zarodkow. Rys. 8 pokazuje dendryty
magnetytu na tle szkia.

Wyzszy stopien utlenienia spieku zwigksza jego
redukecyjno$é, a przez to zmniejsza rozchéd paliwa
w wielkim piecu. Fakt ten zostal stwierdzony w cza-
sie obserwacji pracy urzadzen przemyslowych, jak
rowniez w czasie prob na mniejsza skale w labora-
torium. :

Redukcja FesO3 —» FegOy tlenkiem wegla jest re-
akcjg egzotermiczng. Jezeli wiec do wielkiego pieca
dostaje sie spiek o wysokim stopniu utlenienia, to
przyspiesza sie ogrzewanie mnamiaru. Przerabiajac
w wielkim piecu spiek o wysokim stopniu utlenienia
osiggamy taki sam skutek, jak w przypadku podnie-
sienia wysokos$ci warstwy materiatu w piecu Ilub
w przypadku zasilania pieca rudami suchymi i pod-
grzanymi.

Przeprowadzono badania nad redukeyjno$cia réz-
nych spiekéw. Préby redukeji odbywaly sie w piecu
elektrycznym. Pienwsza serie badan przeprowadzono
przy temperaturze 850° C. Jako reduktora uzyto gazu,
ktéry zawierat 2 % CO; i 80 % CO. W tablicy I zesta-
wiono wyniki badan nad wplywem ilosci paliwa na
redukcyjnos¢ spieku. Okazalo sie, ze zmniejszenie ilo-

Rys.8. Dendryty na tle masy szklistej. Nowowykry-
stalizowane krysztaly magnetytu. Powigkszone 630 X

Wplyw ilosci paliwa na redukcyjnos$é spieky

. . . B
Préba spiekania nr

F2 |F3|F4|Frg

|
Paliwo w mokrej mie- ‘
45 | 60

Crehal o e e 4 2,5 | 3,25
Maksymalna wielkosé
ziarn paliwa . . mm 6 6 6 6

Zawartos¢ wilgoci . . 6,0 6,6 6,2 5,9

Czas spiekania (po odje-
ciu 5 minut na zapa-

lenie) minuty 37 28 24 22
Stopien utlenienia goto-

wego spieku 976 | 96,4 | 94,8 | 924

po jednej godzinie re-

dukejionc e i ol =d047 48,0 | 43,0 | 42,0

po dwoéch godzinach

redukecji s 13,4 14,3 | 15,5 | 245

po pieciu godzinach

redukejiic .o S0y 8,3 10,5 9,6 | 139

sci paliwa w spiekanej mieszance powoduje wzrost
stopnia utlenienia spieku i podniesienie jego reduk-
cyjnosci. Ustalono réwniez, ze zmniejszenie ziarnisto-
Sci paliwa powieksza stopien utlenienia spieku i jego
redukcyjno$¢. Nie udalo sie zbadaé wplywu dodatku
wody. Lepsza redukcyjnosé czamych spiek6w mozna
wytlumaczy¢ tym, ze majg one duzg mikroporowatosé.
Zuzel w tych spiekach nie otacza ziarn rudy, co réw-
niez ulatwia kontakt z gazami redukujgcymi.

Z powyzszych wywodéw wynikajg nastepujace
wnioski:

1. Réznica miedzy spiekiem przetopionym i czarnym
polega na tym, ze pierwszy pofrzebuje do reduk-
cji duzo ciepta, a drugi malo.

2. Czarny spiek odznacza sie dobrg redukcyjnoscia
i dobra wytrzymatoscig.

3. Dla otrzymania czarnego spieku trzeba:

a. utrzymywaé okreslong ‘temperature spiekania,
ale jej nie [przekraczaé;

b. krétko wytrzymywaé material przy tej tem-
peraturze.

4. Racjonalny proces spiekania wymaga réwnomier-
nego mieszania materiatéw wsadowych, drobnego
mielenia paliwa, Juznego i réwnomiernego nada-
wania do urzadzenia spiekajacego, wielkiej ilosel
przessanego powietrza. Daje to nastepujgce ko-
rzys$ci:

a. ilo§¢ materialu zwrotnego jest matla,
b. spada zuzycie paliwa,
c. produkcja jest wysoka.

Kazda spiekana mieszanka ma okre$§long tempera-
lure topnienia, a co za tym idzie, okre§long tempera-
ture spiekania sie. Temperatura spiekania sie jest
rézna mp. dla koncentratéw skandynawskich i dla
wypalkéw. Jezeli w spiekanej mieszance bedzie wie-
cej wypatkéw, koncentraty pozostang nie spieczone
i spiek bedzie si¢ rozpadal, jezeli natomiast bedzie
rrzewaga koncenfratéw, to temperatura tormienia wy-
palkéw zostanie przekroczona i otrzymamy spiek
przetopiony. Nasuwa sie wniosek, ze dodawanie innego
materialu, o nizszej temperaturze topnienia, jest tylko
wtedy uzasadnione, jezeli to zapewnia zbrylenie sto-
pionej mieszanki. Proponuje sie wiec oddzielne spié-
kanie kencen'ratéw skandynawskich i wypaltkéw, do-
dajac oczywiScie do kazdej rudy odpowiednig ilosé
materialéw pomocniczych,

B. Sewerynski
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Przygotowanie rudy do spiekanio na ruszcie

Wiekszos¢ spiekalni zbyt malo uwagi poswieca
sprawie przygotowania materialu do spiekania, cho-
ciaz prawie zawsze te przygotowawcze operacje decy-

. duja o wydajnosci procesu.

O rpodatnosci do spiekania decyduja chemiczne,
a przede wszystkim fizyczne wiasnosci rudy, jednakze
nawet z rudy mnie majgcej wymaganych wilasnosci
mozna uzyska¢ dobra mieszanke do spiekania przez
zastosowanie odpowiednich materiatéw pomocniczych,
czy operacji przygotowawczych.

Wilasno$ci decydujace o podatnoSci rudy do spiekania

Pionowa szybko$¢ spiekania, tzn. szybkoéé, z jaka
przemieszcza sig strefa spiekania od gornej powierzch-
ni spiekanej mieszanki az do rusztu, zalezy przede
wszystkim od przepuszczalno$ci materialu dla po-
wietrza.

Jedng z cech decydujacych o podatnosci materiatu
do spiekania na ruszcie jest uziarnienie. Dawniej ma-
terial zawierajgcy wiecej miz 50 % ziarn ponizej
0,25 mm lub wiecej niz 30 % ponizej 0,10 mm uwazano
za malto podatny do spiekania [1], istnialy jednak
zaklady przerabiajagce koncentraty o ziarnistoéei od
0,08 do 0,2 mm [2]. Jak wida¢, nie zawsze drobny ma-
terial mozna uwaza¢ za mniej podatny do spieka-
nia.

Dodatek wody czy jakiego$ innego materiatu pomoc-
niczego mieraz umozliwia zbrylenie rudy i zapewnia
jej porowato$é¢ tak duza, ze material daje sie latwo
spiekaé. Oczywiscie trudniej jest przygotowaé do spie-
kania materialy drobnoziarniste niz gruboziarniste.
Ziarna ponizej 1mm, a przynajmmiej ponizej 0,5mm
nalezy zbrylié, w przeciwnym bowiem razie bedg ha-
mowaly proces spiekania.

Jako gérng gramice wielko$ci ziarn w spiekanym
materiale przyjmuje sie 7 do 10mm [3]. Jezeli ruda
zawiera wigksze iloSci ziarn o Srednicy ponad 5 mm,
to nalezy je odsia¢ przed spiekaniem.

Ksztalt ziarna spiekanego materialu i jego po-
wierzchnia réwniez wywiera duzy wplyw na przepu-
szezalno$¢ dla powietrza. Oprécz tego nalezy pamietaé
0 decydujacym wplywie, ktéry na przepuszczalno§é
materialu wywiera rozrzut wielkosci ziarm. Materiat
zawierajacy ziarna jednakowej wielko$ci jest lepiej
przepuszczalny.

Ziarnisto§¢ dodawanego paliwa, jak wykazaly bada-
nia, powinna mie$cié sie w granicach od 0 do 3 mm,
gdyz przy tej ziarnistoSci szybko$¢ reakeji spalania
Jest najwieksza [4].

Kazdg rude charakteryzuje pewna spoisto$é zwia-
zana zwykle z zawartoécig gliny. Badania wykazaly,
ze np. rudy Minette majg spoisto§é przecigtnie 13 razy
wigksza niz magnetyty [5]. Wazna jest réwniez spoi-
stoS¢ przy wyzszych temperaturach: rudy o dobrej
spoisto$ci zachowujg jeszeze w temperaturze 3000 C,
Co wywiera oczywiscie decydujacy wplyw na przepu-
szczalno§¢é materialu w czasie samego procesu spie-
kania.

Dalszg istotna cechg rudy jest zdolno$¢ do zbryla-
nia sie, zwigzana z obecnoscig cial koloidalnych. Dzia-
lanie skladnikéw koloidalnych moze sie¢ ujawni¢
dopiero po odpowiednim nawilgoceniu (moczeniu, szla-
mowaniu), ktére nieraz musi irwaé przez dluzszy okres
czasu. Duza role odgrywa réwniez zwilzalno§¢ mate-
rialu. Rudy, ktére przed spiekaniem strefowym pod-
dano przerébce ognicwej (np. wypalki pirytowe), nie
majg zwykle zdolnosci do zbrylania sie.

Sposoby podwyiszania przydatnosei rudy do spickania

Be}dania wykazaly, ze przez moczenie rud mozna
w wielu wypadkach zwiekszyé ich spoistoéé i zdolno§é
do zbrylania sie [4]. Znaczny wzrost spoisto$ci przez
moczenie wykazaly réznego rodzaju wypalki pirytowe
1 py1 wielkopiecowy, mniejszy — koncentraty skandy-
nawskie. Wyniki moczenia rud zalezg od czasu trwa-
nia tego zabiegu i czasu osuszania. Okazalo si¢ jednak,
ze wypalki pirytowe i pyt wielkopiecowy wymagajg
diuzszego czasu moczenia, gdyz wykazuja wlasnosci
antyhigroskopijne, zwigzane nie tylko z wielkoscig
ziarna, lecz takze z jego ksztaltem i wlasciwosciami
powierzchni.

Czas osuszania wszystkich rud jest stosunkowo
krotki, tak ze ta operacja nie sprawia duzo kiopotu.
Dodatek wody moze wywiera¢ znaczny wplyw na
przepuszczalno$¢ spiekanej mieszanki. Stwierdzono [4],
ze przepuszczalno$é niektérych rud zmienia sie bardzo
silnie w miare wzrostu wilgotnosci. Gdy zwieksza sig
ilos¢ dodawanej wody, wzrasta rowniez objeto§é¢ luzno
narzuconego materiatu. Najwieksza objeto§é luzno na-
rzuconego materialu uzyskuje sie jednak wczesniej niz
najwigkszg przepuszczalno$é [1]. Najodpowiedniejsza
zawarto$§¢ wody w mieszance znajduje sie miedzy tymi
dwoma wielko$Sciami. Ponadto stwierdzono, ze opty-
malna przepuszczalno$é niektéorych rud dla powietrza
ma zakres bardzo waski, natomiast inne wykazujq za-
kres szeroki.

W razie dalszego wzrostu zawarto$ci wody obie
warto$ci (objetos¢ luzno narzuconego materiatu i prze-
puszczalnoé§é) szybko maleja, az wreszcie gdy materiat
csiggnie konsystencje szlamu, przepuszczalnoéé staje
sie ré6wna zeru.

Wazrastanie przepuszczalno§ci w miare wzrastania
zawarto$ci wody w materiale mozna tlumaczy¢ zlepia-
niem sie drobnych ziarn w brylki, wskutek czego
zmniejsza sie opér przepltywu powietrza lub spalin
przez spiekang warstwe. Dodatek wody powoduje
utworzenie zawiesiny cial koloidalnych, ktéra praw-
dopodobnie dziala jako lepiszcze, wywolujace zbryla-
nie sie rudy i trwalo§é bryt nawet po odparowaniu
wody. .

Nie mozna ustali¢ ogélnej reguly, ktéra by okre-
§lala optymalne zawarto$ci wody dla wszystkich rud.
Jest to cecha indywidualna kazdej rudy, a nawet kaz-
dej mieszanki rudnej.

Ogélnie biorae, z mieszanek suchych otrzymuje sie
spieki bardziej kruche, a z mieszanek wilgotniejszych
spieki mocniejsze i bardziej zbite [6]. Zbyt duza za-
warto$é wody w mieszance zmniejsza jej palnosé¢ i po-
wieksza trudnoséci zapalania.

Wapno palone ma coraz pcwszechniejsze zastoso-
wanie do spiekania rud. Dodatek ten wybitnie ulatwia
zbrylanie mieszanki. Wplyw wapna na proces spieka-
nia zostal oméwiony w zwigzku z zagadnieniem spie-

. kéw samotopliwych. !

Urzadzenia przygotowujace mieszanke do spiekania

Rude i materialy pomocnicze przeznaczone do spie-
kania transportuje sie ze skladowiska rud po uprzed-
nim przesianiu czy rozdrobnieniu (koksik) do podrecz-
nych zasobnikéw stacji mieszankowej.

W nowych spiekalniach niemal wszystkie stacje
mieszankowe sg wyposazone w zasobniki zaopatrzone
w talerze dozujace. Zasobniki stoja rzedem a pod nimi

! Patrz Hutnik 1951, nr 9, str. 371



Str. 272 HUTNIK Nr7-8
| 500 4000
25
4
* =
’ 500 750 | 1950 _! 800
LN == L} g
ofesleojenftafis enlunluvienlenlenluefen; LS Lol i
HE WL Iy I I I I T T3
L i i ﬁ] | \\
'_: 1 ! | )
V

Rys. 1. Mieszalnik bebnowy ze $limakiem

W= =Kicrunek ruchu ma‘eriziy
@ =Mieszanie
WA =Nawilgacarie

Mieszanka

Rys. 2. Schemat obiegu materialéw w spiekalni 4

“:: = Kierunek ruchu materiatu
@ = Mieszanie
WA = Nawilgacarie

Rys. 3. Schemat obiegu materialéw w spiekalni B

biegnie transporter tasmowy, na ktérym uklada sie
warstwami przyszly namiar mieszanki. Dozowanie za
pomoca tego urzadzenia jest bardzo niedokladne.
Szczegoblnie czésto zawodzi dozowanie paliwa, co wy-
woluje
w niektorych spiekalniach dawkuje sie materialy za
pomoca wagonu namiarowego zaopatrzonego nw wage.

Bardzo wazna jest operacja mieszania materialéw.
W praktyce do mieszania uzywa sie mieszalnikéw beb-
ncwych, niekiedy wyposazonych w dodatkowy $limak
wewnetrzny oraz mieszalnikéw korytowych z jednym
lub dwoma $limakami. Ponizej podajemy opis stan-
dardowych urzadzen do mieszania rud stosowanych
w Zwiagzku Radzieckim [3].

Mieszalnik bebnowy ze $limakiem (rys. 1), mnape-
dzany silnikiem elektrycznym o mocy 40 kW, ma be-
ben o $rednicy 2000 mm i dtugo$ci 4000 mm, ktéry

zaburzenia w procesie spiekania. Dlatego :

obraca sie z szybkoscig 5 obrotéw ma minute. We-
wnatrz bebna umieszczony jest ekscentrycznie $limak,
obracajacy sie w odwrotng stroneg z szybkoscig 60 obro-
té6w na minute. Wydajno§é urzadzenia wynosi
200 — 300 ton na godzine.

Mieszalnik korytowy sklada sie z metalowego ko-
ryta, w ktérym pracuje jeden lub dwa $limaki. F.opatki
$limakéw maja wymienne koncéwki.

W Zwigzku Radzieckim mieszanie mud przed spie-
kaniem odbywa sie w jednym lub dwoéch stadiach.
W pienwszym wypadku umieszcza sie mieszalnik beb-
nowy nad kazdg maszyna spiekajgca, w drugim usta-
wia sie na stacji mieszankowej jeden mieszalnik,
zwykle korytowy; mieszalnik ten obstuguje zwykle
dwie maszyny spiekajgce. Mieszalnik, w ktérym od-
bywa sie druga cze$¢ procesu mieszania, z reguly
bebnowy, znajduje sie nad maszyng spiekajgca.
W pierwszym mieszalniku nastepuje tylko czeSciowe
nawilgocenie mieszanki; reszte wody dodaje sie
w drugim mieszalniku, gdzie tez nastepuje zbrylenie
mieszanki. b

W czasie prob stwierdzono, Ze.po przejsciu przez
mieszalnik bebnowy ilo§é materialu o ziarnach od 0 do
1 mm zmniejsza sie 0 20 % (z 50 % do 30 %), a ilosc
materialu o ziarnach ponad 5 mm zwieksza o 21 %.

Urzadzenia nadajace material ma ruszty pracuja
w spiekalniach w Zwigzku Radzieckim wedlug naste-
pujacego schematu: Zasypnik wahadiowy podaje mie-
szanke z mieszalnika do lejowatego zbiornika. Zasad-
niczg czescig zasypnika jest ruchomy rekaw, kiéry
wykonujage wahania odchyla sie o 400 w kazdg strone
od polozonia pionowego. Rekaw ten wykionuje 15 wa-
han na minute. Na dnie lejowatego zbiornika, ktorego
szerokos¢ odpowiada szeroko$ci tasmy czy kadzi spie-
kajacej, znajduje sie beben podajgcy mieszanke na
ruszty maszyny spiekajgcej. Beben ten niweluje se-
gregacje ziarnowa materialu dokonywang przez zasyp-
nik wahadlowy.

Nalezy zwréci¢ uwage ma fakt, ze w Zwiazku Ra-
dzieckim w nowobudowanych spiekalniach stosuje si€
jako podklad grubsze czeSci spiekanej mieszanki, od-
siewane za pomocy sita wibracyjnego tuz przed mie-
szalnikiem znajdujgcym sie nad maszyna spiekajaca.

Konczac krétki opis wurzadzen przygotowujacych
mieszanke do spiekania, wykazemy na przykladzie
dwéch spiekaln, przytoczonym przez H. Pohla [4];
jakie znaczenie ma odpowiednie przygotowanie mate-
rialéw i jaki wywiera wplyw mna wydajno§é procesu
spiekania.

Rys. 2 i 3 przedstawiajg schematy dwéch spiekaln.
W spiekalni A (rys.2) drobna ruda, ktéra moze byé
w razie potrzeby szlamowana 2, wedruje na skladowi-
sko przejsciowe 8 dla pozbycia sie nadmiaru wody
i wtedy nastepuje pierwsze jej przemieszanie, Nastgp-
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nie podaje sie material do zbiornika 4, a po przesia-
niu 5 do zasobnika 6, gdzie moze by¢ w razie potrzeby
nawilgocony. Stad pobiera go wagon namiarowy zao-
patrzony W Wwage 7. Z wagonu namiarowego dostaje
sie material do mieszalnika bebnowego 8, ktéry obra-
ca sie z szybko$cia 5 do 10 obrotéw na minute. Tu
nastepuje réwnomierne wymieszanie poszczeg6lnych
sktadnikéw, réwnomierne rozdzielenie paliwa, nawil-
gocenie i zbrylenie mieszanki. Z mieszalnika transpor-
tuje sie material kublami do zbiornika mieszanki 10.
Mozna takze nawilgaca¢ mieszanke znajdujaca sie
w kuble. Ze zbiornika mieszanki przez talerz dozu-
jacy 11 wedruje materiat do mieszalnika bebnowego 12,
a stad przez zygzakowaty madajnik 13 zabezpieczajacy
od wubijania i przez walce z kolcami do urzgdzenia
spiekajacego 14.

Nadawe na taémie w celu zmniejszenia ilosci aglo-
meratu zwrotnego wygladza sie bez ubijania, a gotowy
spiek chlodzi powietrzem, przesiewa i przewozi w ku-
btach do zasobnikéw przy wielkim piecu. Aglomerat
zwrotny o ziarnach ponizej 6 mm wedruje po nawil-
goceniu przez zbiornik 4 z powrotem do obiegu.

W urzadzeniu B (rys. 3) dostarczong rude wytado-
wuje sie z wagonéw kolejowych I do zbiomikow 2
stojacych rzedem. Pod kazdym zbiornikiem znajduje
sie talerz dozujacy 8 z ustawialnym zgarniaczem, za
pomoca ktorego mozna regulowaé¢ udzial danego ma-
terialu w mieszance. Pod talerzami dozujgcymi biegnie
transporter tasmowy 4, na ktérym warstwami ukla-
dajg sie poszczegdlne materialy wsadowe. Namiar zo-
staje wymieszany i mawilgocony w bebnie obroto-
wym 5 diugosci okoto 5000 mm, o Srednicy okoto
2000 mm. Po opuszczeniu mieszalnika gotowa mie-
szanka gromadzi sie w dole 6, skad czerpak podaje ja
do zbiornika 7,8 nad tasémg spiekajaca 9. Na koncu
tasémy spiekajacej znajduje sie urzadzenie do chlodze-
nia spieku woda. Gotowy spiek przesiewa sie 11, po
czym czerpak 1aduje go do wagon6éw. Aglomerat
zwrotny po nawilgoceniu 10 wraca do obiegu 12.

Poréwnujac sposoby pracy w obydwéch spiekal-
niach nalezy podkre$li¢ nastepujace momenty:
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1. W urzadzeniu A bieg materialéw jest wielokrot-
nie przerywany, urzgdzenie B pracuje w sposob
pPrawie ciggly.

2. W urzadzeniu A istnieje mozliwo$¢é nawilgacania
materialu w pieciu réznych miejscach, przy czym
jest on trzykrotnie mieszany. W wurzadzeniu B
nie ma mozliwosci tylokrotnego mieszania i na-
wilgacania materiatu.

3. Urzadzenie A potrzebuje do obstugi
wigeej sit roboezych niz urzgdzenie B.

4. W urzadzeniu A namiar mieszanki jest sporza-
dzany bardzo dokladnie za pomocg wagonu na-
miarowego zaopatrzonego w wage. Duzo uwagi
po$wiecono zbryleniu materiatu i dlatego trans-
port mieszanki i spieku odbywa si¢ w miare
mozliwosci za pomocg kubléw. W urzadzeniu B
dano pierwszenstwo prostym metodom pracy
i szybkiemu biegowi materialéow.

Zalety i wady tych dwoch urzadzen najlepiej mozna
oceni¢ na podstawie ich wydajno$ci, Srednia wydaj-
no$¢ urzgdzenia A w latach 1937 — 1942 wynosita 32 t
spieku ma dobg z 1 m* powierzchni ssawnej, a wydaj-
no§¢ urzadzenia B, majacego silniejsze ssawy, byla
przynajmniej o 50 % mniejsza.

znacznie
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METALE NIEZELAZNE

Produkcja, wlasnosci i stopy cyrkonu

Cyrkon nalezy do najmlodszych materiatéw kon-
strukcyjnych, dopiero od niedawna wprowadzonych
do nowoczesnej techniki. Liczne badania nad wtasno-
Sciami tego pierwiastka wykazuja mozliwosé zasto-
sowania go do réznych celéw uzytkowych, zwlaszcza
do budowy aparatury chemicznej.

Cyrkon zostal odkryty w 1789 roku przez Klap-
rotha, ktéry wyodrebnit ZrO, z mineratéw cejlon-
skich. Metaliczny cyrkon w formie proszku po raz
pierwszy otrzymal Berzelius w roku 1824.

Przez przeszio sto lat cyrkon byl metalem bardzo
rzadkim i malo znanym. Dopiero w roku 1924 van
Arkel wynalazt nowa metode otrzymywania cyrkonu
przez rozklad jodku cyrkonu i rozpoczal produkcje
tego metalu w skali przemystowej. Najnowsza meto-
da otrzymywania cyrkonu jest tzw. spos6b Krolla,
polegajacy na redukeji czterochlorku cyrkonu ma-
gnezem w podwyzszonej temperaturze. W roku 1951
jedna z firm wytwarzajaca cyrkon metodg Krolla
osiagneta produkcje 270 kg tygodniowo.

Nalezy nadmienié ze metody otrzymywania cyrko-
Du sg niemal identyczne z metodami otrzymywania
tytanu, metalu tej samej czwartej grupy periodycz-
nego ukladu pierwiastkéw (tytan, tor, cyrkon, hafn).

Przy produkcji tytanu gromadza sie duze ilosci od-
padkowych produktéw zawierajacych cyrkon. Metoda
van Arkela polega na rozkladzie pary czterojodku
cyrkonu przy temperaturze okolo 1300°C na meta-
liczny cyrkon i jod. Do zupelnego przebiegu tej
reakcji wystarcza ciepto doprowadzane przez nagrze-
wanie pragdem elekirycznym drucika lub wiékna
z metalicznego cyrkonu.

Cyrkon z rozkladu osadza sie na rozzarzonym dru-
cie, powoduje jego grubienie i wreszcie tworzy palecz-
ke cyrkonows.

Poniewaz cyrkon chetnie gczy sie ztlenem i azotem,
proces rozkladu prowadzi sie w prézni lub w atmosferze
argonu. Do produkcji czterojodku cyrkonu stuzy su-
rowy zanieczyszczony metal pochodzacy =z redukcji
{lenku cyrkonu za pomocg metalicznego wapnia. Su-
rowy cyrkon wumieszcza sie w szklanym mnaczyniu,
przez ktorego sSrodek przechodzg druty cyrkonowe
ogrzewane prgdem elekirycznym. Po wytworzeniu
prézni w naczyniu wpuszcza sie do miego pary jodu,
ktore reaguja z surowym cyrkonem tworzgc cztero-
jodek cyrkonu. Czterojodek stykajac sie¢ z rozzarzo-
nymi drutami cyrkonowymi rozklada sie¢ uwalniajgc
jod, ktéory moze ponownie reagowaé z surowym cCyr-
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Tablica I
Wiasnos$ci fizyczne cyrkonu
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konem. Paleczki cyrkonu maja dobra plastycznosé
i daja sie kué, walcowaé i przeciggac.

Istotng trudno$é w tym procesie stanowi powsta-
wanie przy zbyt wysokiej temperaturze grzewczych
drutéw cyrkonowych nie czterojodku cyrkonu ZrJs,
lecz dwujodku cyrkonu, ZrJs. Poniewaz dwujodek

Ciezar atomowy 91,22
Liczba atomowa 40
Siatka przestrzenna

w warunkach reakeji nie paruje, ilo§é jodu, ktora ponizej 880° C hexagonalna 4o = 3,22 ;‘
bierze udziat w reakecji ZrJy = Zr + 2J, stale ma- ol e ;\
leje; tym samym ilosé powstajacego czterojodku jest 0 = 9,
coraz mniejsza i wreszeie reakeja ustaje zupelnie. cla= 1,589
et . : RS e Hs e S
Usiluje sie przeciwdziala¢ temu przez ozigbianie AT A T A

wnetrznych $cian naczynia w celu zapobiegania prze-
grzewaniu surowego metalu i przez zastgpienie suro-

A Budowa elek‘ronowa atomu (2) (8) (18) (10) (2
wego cyrkonu stopem cyrkonowo-aluminiowym lub : @ QL 1) @)

weglikiem cyrkonu, ktéry pod dziataniem par jodu Ciezar wilasciwy przy 20° C 6,52 G/cm3
tworzy tylko lotny czterojodek cyrkonu. o Temperatura topnienia 1860° C
Najncwsza metoda Krolla iera sie na reakcjl 5 . =
7 C‘ii (para) + 2 Mg (@lyn) »)O%r (stals) + 2MgCls Wepélczynnik rozszerzalnosci,
(plyn). liniowej (na 1° C) 20 —200° C 5,4 .10—6
Wedlug tej metody zaprojektowano juz zaklad, ktéry 20 — 400° C 6,9 - 10—$
moze tygodniowo produkowaé¢ przeszilo 130kg cyr- 20 —700° C 8,9 .10—6

konu. Koncentrat rudy cyrkonowej zawierajacej okoto
65 9% ZrO, stapia sie w piecu lukowym z proszkiem
grafitowym, przy czym powstaje weglik cyrkonu,
ZrC, zawierajacy 75—85 % Zr. Weglik ten chloruje
sie w piecu szybowym przy temperaturze ponad
500° C. Wytworzeny surowy chlorek cyrkonu oczysz-
cza sie przez ‘sublimacje w atmosferze wodoru. Po
osadzeniu czystego sublimowanego chlorku cyrkonu
na spiralnej chlodnicy, przenosi sie€ ja razem z pokry-
wa do pieca redukcyjnego. W piecu tym w atmosferze
helu lub argonu przy temperaturze 800° C ZrCly zo-
staje zredukowany do metalicznego cyrkonu, ktéry
pod postacig gabki przesigknietej chlorkiem magnezu
i nadmiarem magnezu umieszcza sie w tyglu ze stali

Ciepto wtasciwe 0 —100°C 0,068 kcal/G

Przewodnictwo cieplne przy 50° C w ukladzie C
0,04 kcal : .

Opoér elektryczny 39 - 10—6 om - cm

Wispotczynnik zmiany oporu z temperaturg 0,004
na 1°cC

Rownowaznik elektrochemiczny 0,2363 mg/kulomb
Wytrzymalo$é na rozcigganie 24 — 32 kg/mm?

Tablica 1I
Odporno§¢ metalicznego cyrkonu na korozje

?

nierdzewnej. Zawarto§é tygla wytapia sie w retorcie 2
pod préznia przy temperaturze 920° C. Nastepuje od- Czynnik Stezenie Pols);ezg l‘égﬁ’;é};ﬁ?;/zre"k
destylowanie magnezu & stopiony chlorek wylewa sie. atakujacy
Pozostalg ggbke cyrkonowg przetapia sie pod préznig % pokojowej topnieniat 100°C
i odlewa w lite bloczki.
Ostatnie stadium produkcji stanowi przetwarzanie Atmosfera nie dziala rie dziata
odlanych wlewkéw i bloczkéw na blache, prety, drut HCl 5
itp. Poniewaz cyrkon przy podwyzszonych tempera- 2 2 & %
turach chciwie chlonie tlen i azot, dlatego mozna g0 HCL stezony 0,0025 0,0050
przerabia¢ plastycznie tylko przy zastosewaniu oston H,SO, 10 0,0050 0,0175
z blach stalowych. Produkcja cyrkonu posuwa sie 3 A
tymi samymi drogami, co produkcja pokrewnego mu HpS0, stezony == atakuje
tytanu. Nalezy przypuszezaé, ze chociaz produkcja HNO3 10 0,00025 0,00075
cyrkonu jest trudniejsza od produkeji tytenu, to jed- HNO;, stezony 0,00025 0,00125
nak stopniowo wszystkie udoskonalenia dokonane Woda AT sl
w dziedzinie produkecji tytanu zostang wprcwadzone Krolewska = p Sk y J
do produkeji cyrkonu, wskutek czego cyrkon stanie
sie metalem latwiej dostepnym i tanszym. HF = silny atak T
Dotychczasowe proby elektrolitycznego wytwarza- H3;PO, 10 0,00025 0,00125
nia cyrkonu nie daty wynikéw. Dopiero w ostatnim 3 3 s
roku ukazal sie patent japonski, wedlug ktérego cyr- L Semy ?’001_00 s
kon mozna wytwarzaé¢ za pomoca elektrolizy pradem NaOH 10 nie dziata 0,00050
stalym wodnego roztworu, tlenochlorku cyrkonu NaOH 50 - 0,00450
ZrClv- OCl: _zadarnego na,.r.tmiz’xrem. weglanu amonu. NaOH stopiony nie dziala
Wiasnosei cyrkonu. Niektore fizyczne wlasnoscicyr- ‘
konu s podane w tablicy I. KOH 10 0,00050 ;nie dziala
Najcharakterystyczniejszg wilasnoscia cyrkonu jest KOH stopiony lekko
jego odporno$¢ na korozje; w wielu wypadkach cyr- atakuje
kon zachov.vuje sie pod tym wzgledem podobnie jak KNO, % atakuje
tantal. Stezony kwas solny i fosforowy slabo dziala- cl
ja na cyrkon, natomiast stezony kwas azotowy nie & # i
dziala nia niego w ogoéle. Stezony kwas siarkow;’ ata- Wiadzic atakuje
kuje cyrkon silnie, rozcienczony stabo. Alkalia, nawet FeCl, wszystkie ”
stopione wodorotlenki, nie nagryzaja cyrkonu; prze- stezenia
wyzsza on pod tym wzgledem tantal. W tablicy II NaCl stezony - lekko
podano wyniki badan korozji cyrkonu w réznych mato-
warunkach. wieje
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Zastosowania cyrkonu i jego zwiazkow

Minerat cyrkon znany jest od szeregu lat przede
wszySthilm jako kamien ozdobny. ZI‘Oz, majacy bardzo
wysoki punkt topliwosci (2500° C), jest dla dzisiejszej
techniki cennym materialem uzywanym do wyrobu
ceramicznych ogniotrwatych rur, tygli i wymurowa-
nia. Tlenku tego dodaje sie réwniez do trudnotopli-
wego szkla kiwarcowego, a ponadto uzywa sie go jako
pigmentu farbianskiego oraz do wyrobu emalii, izola-
torow wysokich napie¢ i cementu cyrkonowego.

Chlorku i tlenochlorku cyrkonu wuzywa sie jako
materialow impregnujgcych w przemysle tekstylnym.
Weglika cyrkonu uzywa sie do cigcia szkla. Inne
zwiazki cyrkonu stosuje sie jako garbniki i kataliza-
tory w przemysle gumowym, do leczenia chorob skor-
nych (weglan cyrkonu) i produkeji syntetycznych ka-
mieni szlachetnych. Ostatnio wazne zastosowanie zna-
lazt tlenek cyrkonu w produkecji ceramicznych dysz
samolotow odrzutowych. Wiasnosci tych dysz sa lep-
sze niz dysz wykonanych z najlepszych stali zarood-
pornych.

Od kilkunastu lat uzywa sie cyrkonu jako dodatku
stopowego do licznych stopéw metali. Do zeliwa do-
daje sie 0,5 % cyrkonu i 0,2 % magnezu, przez co uzy-
skuje sie zeliwo bardziej ciggliwe. Zelazocyrkonu uzy-
wa sie do wyrobu stali specjalnych. Stopy cyrkcnu
z zelazem, niklem, kobaltem, antymonem, krzemem,
magnezem, miedzig i innymi odznaczajg sie wielka
{wardo$cia i wytrzymaloscia oraz wielkg odpornoscia
na dzialanie czynnikéw chemicznych. Stopy cyrkonu
z 2luminium sg cdporne na dziatanie wody morskiej.
Stop ztota z 3 % cyrkonu ma te samg odpornos¢ che-
miczng co czyste zioto, twardo$¢ natomiast o wiele
wieksza (pcwyzej 200 jednostek Brinella).

W stopach magnezu (okoto 0,5 % Zr) cyrkon dziala
jako rozdrabniacz ziarna, zapewniajgc im doskonale
wydtuzenie. Przez utwardzenie tych stopéw za pomo-
cg zgniotu na zimno mozna uzyska¢ duzy wzrost wy-
irzymalosci (do okolo 45 kG/mm?) kosatem wydtuzenia,
ktére jednak mimo powaznego ubytku pozostaje je-
szeze do$é znaczne (8 %).

Proszku cyrkonu uzywa sie w metalurgii proszkow
do wyrobu magneséw trnwaltych. Poza tym proszek
metalicznego cyrkonu stuzy do wyrobu bezdymnych
preparatéw $wietlnych, do ogni sztucznych, lontéw
zapalajacych i detonateréw oraz do odtleniania i od-
azotowania odlewdéw metali. Czysty metaliczny cyrkon
nadaje sie do wyrobu aparatéw i urzadzen odpornych
na dziatanie odezynnikéw chemicznych i wysokiej tem-
peratury; naleza do nich przede wszystkim ~ dysze
i turbiny. Cyrkon na gorgco absorbuje tlen i azot
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i dlg-‘.ego stosowany jest jako getter do wyrobu lamp
{adlwych. Drut cyrkonowy moze zastapié réwniez
zarzeniowy drut wolframowy w zar6wkach elektrycz-
nych; nalezy nadmienié, ze zaréwka cyrkonowa przy
tym.samym zuzyciu mocy $wieci 20 razy jasniej niz
zaré6wka wolframowa.

W chwili obecnej wszystkie te zastosowania scho-
dza na drugi plan wobec zapotrzebowania cyrkonu do
budowy stoséw atomowych, gdyz stwierdzono, ze ma
on wspétezynnik absonpeji neutronéw znacznie mniej-
szy niz dotychczas stosowane stale stopowe.

Surowce do produkeji eyrkonu. Cyrkon wystepuje
w skorupie ziemskiej w ilosci 0,023 %, =zajmujgc
z kolei 20 miejsce. Najwazniejszym surowcem sg pia-
ski cyrkenowe (ZrOs), wystepujgce doéé powszechnie,
eksploatowane jednak tylko w Brazylii. Pospolitszym
mineratem jest cyrkon-krzemian, zawierajgcy ZrOg -+
-+ SiO, i stanowigcy obok tytanu gléwny skladnik
tzw. monacytéw (piaski monacytowe). Monacyty wy-
stepuja w Australii, Indiach, ZSRR, na Cejlonie,
w USA, Brazylii, Norwegii, Kanadzie, na Malajach,
we Francuskiej Afryce Zachodniej, w Polsce i w in-
nych krajach. W ZSRR giéwnym surowcem cyrkono-
wym jest tzw. eudialyt, stanowigcy alkaliczng s6l
wapnia i ‘zelaza o zawartoci 14 % ZrO., wystepuje
on na poélwyspie Kola, Swiatowa produkcja minera-
16w cyrkonowych w roku 1938 wynosila 11000 ton,
obecnie jest wiele razy wigksza.

Cyrkon metaliczny produkuja obecnie: Zwigzek
Radziecki, Stany Zjednoczone, Wielka Brytania oraz
Niemcy. Swiatowa produkecja metalicznego cyrkonu
w roku 1948 wynosita kilka ton, w roku 1950 — 25 do
30 ton; nalezy przypuszczaé, ze w roku 1951 prze-
kroczyta 100 ton. Cena metalicznego cyrkonu jest
jeszcze dotychczas wysoka, wynosi bowiem okolo 400
dolaréw za 1kg.
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Przyklady technicznego zastosowania lzotopéw radioaktywnych

Wstep

Zrozumienie istoty przemian radioaktywnych nie
jest mozliwe bez ogdlnej bodaj znajomosci budowy
atoméw. Upraszezajac rzecz, mozemy wyobrazi¢ sobie,
ze atom zbudowany jest z jadra, w ktérym skupiona
jest jego masa oraz w krazgcych wokoét niego elek-
fron6w. W sklad jadra wchodza neutrony, elektrycz-
nie obojetne i protony o ladunku elektryczaym do-
datnim, wielkosci 1,6 - 10—19 kulomb6éw. Masa protonu
i neutronu jest w przyblizeniu jednakowa i wynosi
1,67 - 10—24 g, Elektrony maja mase znikomg w pOrow-
naniu z masg protonéw i neutronéw (9,11 - 10-28 g)ita-
dunek elektryczny ujemny.

Kazdy atom ma tyle elektronéw co protonéw, wsku-
tek czego atom w stanie réwnowagi jest elekirycznie

obojetny. Liczba protonéw znajdujacych sie w jadrze
odpowiada tzw. liczbie porzadkowej pierwiastka, ktora
decyduje o jego wiasnosciach chemicznych. Ciezar
atomowy piepwiastkéw wyrazamy stosunkiem do cieg-
zaru atomowego tlenu 16, przyimujgc jako jednostie

11—6"jé»go ciezaru. Atom wegla o ciezarze atomowym

réwnym 12, zawiera sze§¢ protonéw i sze§¢ meutro-
néw co w skrécie wyrazamy znakiem ¢C!2. Liczba
przed symbolem pierwiastka oznacza ilosé protonéw
w jadrze atomowym, a liczba za symbolem cigzar ato-
mowy pierwiastka, czyli sume protonéw i neutronéw.

Oproécz wyzej wymienionego atomu istnieje atom
wegla zawierajacy w jadrze sze§¢ protonéw i siedem
neutronéw, w skrécie ¢C13. Oba rodzaje atoméw maja
te samga liczbe porzadkowsa i te same wiasnoéci che-
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miczne, a réoznig sie jedynie ciezarem atomowym. Ta-
kie atomy nazywamy izotopami. Stwierdzono, ze zja-
wisko izotopii jest niemal powszechne wsrod pier-
wiastkow.

Wtiasnoé¢ radioaktyiwnosci izotopéw wynika z za-
kiocenia rownowagi jadra atomowego. Zaklocenia ie
mozemy wywola¢ sztucznie przez bombardowania jg-
dra atomowego czastkami takimi jak neutrony, pro-
tony, deuterony, czastki ¢, fotony . Wskutek bom-
bardowania powstajg nietrwale izotopy pierwiastkow.
Powr6t jagdra do stanu réwnowagi polaczony jest
z emisja promieniowania. Dla zastosowan technicznych
najwieksze znaczenie ma emisja elektronéw i promic-
niowania 2

Cechy charakteryzujace promieniowanie
pierwiastkow radioaktywnych

Do cech charakteryzujgcych promieniowanie pier-
wiastka radioakiywnego nalezg:
1. typ promieniowania,
2. enengia promieniowania,
3. matezenie promieniowania,
4. okres poéitrwania pienwiastka.

Mozliwosci wyzyskania pienwiastka promieniotwor-
czego zaleza przede wszystkim od rodzaju jego pro-
mieniowania, ten za$ zalezy od matury pierwiastka iod
metody, ktorg zastosowano, aby pobudzié¢ go do sztucz-
nej promieniotwoérczosci. Kobalt 60 emituje zaréwno
promieniowanie elektronowe jak i », natomiast izotop
wegla o ciezarze atomowym 14 emituje jedynie elek-
trony.

Zastosowanie promieniowania danego izotopu zalezy
od jego energii. Jednostkag pomiarowg energii promie-
niowania jest elektronowolt, przedstawiajgcy energie,
ktérej nabywa elektron w polu o réznicy potencjatéw
wynoszgcej 1 wolt. Poniewaz jednak jest to jednosika
mata, zwykle wyrazamy energie promieniowania mi-
lionami elektronowoltéw (Mev). Tak np. izotop wegla
14 emituje elektron o energii 0,154 Mev, a elektron
emitowany przez fosfor 32 ma energie 1,69 Mev.

Oprocz wielkosci kwantu energii promieniowania
istotng cechg jest roéwniez jego natezenie. Natezenie
promieniowania izotopéw radioaktywnych zalezy od
liczby atoméw ulegajgcych przemianie w jednostce
czasu. Jednostkg pomiarowa natezenia promieniowania
jest Curie (C), a jednostkg tysiac razy mniejsza mili-
Curie (mC), réwnowazny 3,7 - 107 rozpadom na sekun-
de. Liczba atoméw ulegajgca przemianie w jednos‘ce
czasu i powodujaca emisje promieniowania jest cecha
charakterystyczng i indywidualng kazdego izotopu.
Radioaktywnos¢ izotopéw zmniejsza sie z biegiem cza-
su. Okres, w ktérym natezenie promieniowania zmniej-
sza sie¢ do polowy, nazywamy okresem poéitrwania,
a mierzymy go sekundami, minutami, dniami lub la-
tami.

Oczywiste, ze natezenie promieniowania zalezy od
okresu poéttrwania pienwiasikéw. Wezmy np. 1000 ato-
méw wegla 14 o okresie péltrwania szesé tysiecy lat.
W ciggu tego czasu 500 atom6w ulegnie rozpadowi
zwigzanemu z wydzielaniem promieniowania. W przy-
padku izotopu jodu 131 z 1000 atoméw ulegnie rozpa-
dowi 500 atoméw w ciggu oSmiu dni. Przyklady te
moéwia jak znaczna jest zalezno$é natezenia promie-
niowania pienwiastka od okresu jego péttrwania.

W celu ujawnienia promieniowania stosuje sie naj-
czgSciej blony fotograficzne, promieniowanie bowiem
wywoluje efekt zaczernienia emulsji. Znacznie czul-
sze sg kamery jonizacyjne i liczniki Geigera, Za ich
pomoca mozna stwierdzi¢ obecno$¢é mnawet pojedyn-
czych atoméw substancji promieniotwirezych.
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Zastosowanie techniczne izotopow radioaktywnych

Dzigki mozliwosci §ledzenia poszczegdlnych atoméwy
lub drobin stosujemy izotopy radioaktywne do badaniy
przebiegu proces6w chemicznych i fizycznych., Wyka-
zujg one z nadzwyczajng czuloScig obecnosé badangj
substancji zawierajacej dodatek izotopu. Nalezy pog-
kre§li¢, ze przy zastosowaniu izotopéw radioaktyy.
nych obserwowany proces nie ulega zadnym zaburze-
niom i przebiega w normalny sposob co jest wielkg
zaletg tej nowej metody badawczej.

Izotopy radiocaktywne bedac zrédiem promieniowa-
nia o duzej energii sg — jpodobnie jak promienie X —
stosowane réwniez i do kontroli jakoseci prod»ukcji
przemystowej. Sa one do tych celéw nadzwyczaj wy-
godne, dzieki matym wymiarom i latwemu transpor-
towi.

Zastosowanie izotopéw radioaktywnych jako wskaini-
k6w promieniotwdrczych w procesach chemicznych

Do proceséw chemicznych stosujemy zwykle radio-
izotopy tych pierwiastkéw, ktérych wiasnosci che-
miczne badamy. Atomy pienwiastka zawierajgcego
domieszany radioaktywny izotop przeprowadza sie
w jony, drobiny lub postaci niezmienionej dodaje
do badanego ukitadu. Umozliwia tc $ledzenie wszelkich
przemian fizycznych i chemicznych ,,znaczonej sub-
stancji“ (opieramy sie mna zalozeniu, Zze przemiany
radioizotopu  dokladnie odpowiadaja przemianom
mznaczonego pienwiastka“). Oto kilka najbardziej typo-
wych przyktadéw zastosowania znaczonych atcmdw
do przesledzenia przebiegu reakecji chemicznych.

Oznaczanie zawartoéci fosforu w kapieli stalowej.
W celu szybkiego okreslenia zawartosci fosforu dodaje
sie mata ilo$¢ radioaktywnego fosforu do kagpieli sta-
lowej na poczatku procesu $wiezenia. Fosfor ten roz-
klada sie rownomiernie w stopionej masie, W czasie
Swiezenia obie odmiany fosforu sg usuwane propor-
cjonalnie do pierwotnej zawartosci. Analize chemiczng
na zawarto§¢ fosforu przeprowadza sie okreSlajac
w pobranej probce natezenie promieniowania fosforu
radioaktywnego, ktére jest miara jego zawantosci,
a z tego oblicza sie ogoélng zawartos¢ fosforu. Ozna-
czenie zawartosci fosforu w kapieli stalowej za pomo-
cg tej metody odbywa sie bardzo szybko i dokladnie,
co utatwia kierowanie procesem $wiezenia.

Ustalenie pochodzenia siarki w koksie. Wegicl kok-
sujacy zawiera siarke w dwoch postaciach, a miano-
wicie pochodzenia organicznego i pirytowego. Stosu-
nek iloSciowy tych dwoéch gatunkow siarki zalezy od
gatunku wegla. Gdyby jeden z tych gatunkéw siarki
przechodzit do koksu w mmiejszym stopniu nalezato-
by wybra¢ do produkcji koksu odpowiedni gatunek
wegla. Do$wiadczenie majgce mna celu wyjasnienie
tego zagadnienia przeprowadzono w warunkach pro-
dukecyjnych, a mianowicie w piecu koksowniczym
0 pojemnosci 12 ton wegla. Do wsadu dodanc labora-
toryjnie wytworzonego pirytu z radioaktywng siarka
35. W czasie procesu koksowania badano wydzielajace
sie gazy i co pewien czas przeprowadzano ich analizg,
oznaczajgc catkowity zawarto§é siarki oraz zawartosé
siarki radioaktywnej. Po ukonczeniu procesu kokso-
wania analizowano réwniez koks na calkowitg zawar-
tos¢ siarki oraz na zawartos¢ siarki radioaktywnej.
Wyniki wykazaly, ze stosunek iloéci siarki radioak-
tywnej do ogblnej zawartosci siarki tak w gazie jak
i w koksie by? jednakowy i réwny stosunkowi si.ark?
pochodzenia pirytowego (radioaktywnej) do ogolnej
zawartoSci siarki w weglu wyjSciowym. Wyniki te
dowiodly, ze obydwa typy siarki podczas procest
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koksowania zachowujg sig¢ jednakowo i ze ich stosu-
nek w weglu nie wplywa na zawarto$¢ siariki w go-
towym koksie.

Dyfuzja metali. Znaczone atomy umozliwiaja takze
sledzenie dyfuzji metali. W celu wyznaczenia szyb-
koéci dyfuzji atoméw srebra blok tego materiatu
pokryto elektrolitycznie warstwa srebra promienio-
tworczego Agll0. Blok ten wygrzewano przy tempe-
raturze 5000 C przez kilka godzin. Po oziebieniu skra-
wano z bloku cienkie warstewki materialu i stwier-
dzano, czy zawieraja srebro promieniotwoércze. Tym
sposobem zbadano, ze atomy srebra dyfundowaly
wzdluz granic ziarn z szybkoScig okre§long w przy-
blizeniu na 25 milimetréw na rok przy temperaturze
5000 C.

Korozja. Zastosowanie radioizotopéw w pewnych
przypadkach utatwia badania korozyjne. Chcac np.
zbada¢ korozje przedmiotéw zelaznych, pokrywa sig
je elektrolitycznie warstewka Zzelaza radioaktywnegd
Fe-55 lub Fe-59. Badany obiekt poddaje sie dziataniu
czynnikéw korodujgcych, a nastepnie przykiada sie
do niego blone fotograficzna, emulsja do badanej
powierzchni. Uzyskuje si¢ w ten sposéb autoradio-
gram powierzchni, ktéry poréwnuje sie z autoradio-
gramem kontrolnym wykonanym przed poddaniem
przedmiotu dziataniu czynnikéw korodujacych. Z po-
réwnania obrazéw wyciaga si¢ wnioski o zasztym pro-
cesie korozyjnym. W miejscach, gdzie radioaktywne
zelazo zostalo zupelnie usuniete z badanej powierz-
chni, otrzymujemy na autoradiogramach ,$lepe“ ob-
szary. W nazie tworzenia sie warstewki tlenkéw mna-
tezenie promieniowania maleje.

Zastosowanie izotopéw radioaktywnych jako wskazni-
kéw promieniotwoirczych w procesach fizycznych

Radioizotopéw uzywa sie takze do konf‘roli pew-
nych proceséw fizycznych, podczas ktérych nie ulegaia
one zadnym reakcjom chemicznym. Na skutek tego
mozliwos¢ wyboru rodzaju radioizotopéw jest znaczinie
szersza. Do kontroli procesé6w fizycznych moze byé¢
uzyty kazdy izotop priomieniotwoérczy, majgcy wias-
nosci odpowiednie w danym jprzypadku.

Kontrola zuzycia materiatéw ogniotrwatych w wiel-
kim piecu. Badanie zachowania sie materialéw ognio-
tnwatych w wielkim piecu bylo dotychczas mozliwe
dopiero z chwilg wycofania pieca z ruchu i rozbiérki,
a badanie stanu obmurza za pomocg nawiertéw bylo
kiopotliwe i ucigzliwe. Obecnie przy zastosowaniu
radioaktywnych izotop6w badania tego rodzaju prze-
prowadza sie z latwo$cig w czasie pracy pieca. Uzywa
sig do tego celu kobaltu 60, umieszczajac go na odpo-
wiedniej wysoko$ci w wymurowaniu pieca. Promie-
niowanie kobaltu 60 cechuje stosunkowo duza prze-
nikliwos¢, tak ze za pomocy licznikéw Geigera, znaj-
dujagcych sie na zewnatrz pieca mozna stwierdzi¢
obecno$é radioaktywnego kobaltu w wymurowaniu.
Pozwala to zarejestrowaé moment, w ktérym na sku-
tek zuzycia wymurowania kobalt przechodzi do wsadu
i tym samym uzyskaé informacje o postepie zuzycia
matenialow ogniotrwatych.

Obliczenie czasu przeplywu gazéw w . wielkim piecu.
Do tej pory malo bylo danych pochodzacych z bez-
posrednich pomiaréw o szybko$ci przeplywu gazow
W wielkim piecu, mimo ze reakcje zachodzgce migdzy
gazami a wsadem pieca wywieraja decydujacy wplyw
na jego wydajno$é. Dzieki zastosowaniu radonu wpro-
wadzanego do pieca przez dysze i badaniu radioak-
tywno$ci gazéw wychodzacych z pieca zmierzono czas
przeplywu gazéw. Na podstawie tych pomiaréw
stwierdzono, ze czas przeplywu przy S$cianach pieca

HUTNIK

Str. 277

jest duzo krétszy niz w érodku, co umozliwilo wycia-
gnigeie szeregu praktycznych wnioskow.

Badania écieralnoéei

Radioizotopy znalazly réwniez zastosowanie w dzie-
dzinie badania mechanizmu S§cierania sie materialow
i roli smar6w. Wiadomo, ze podczas tarcia dwéch me-=
talicznych powierzchni, z kazdej z nich przechodzi
pewna ilo§¢ metalu na druga. Jezeli jedna z powierz-
chni jest radioaktywna mozna zmierzyé ilo§¢ przeno-

- szonego materiatu, nawet jezeli powierzchnie sg wy-

konane z tej samej substancji. Pokrywanie powierzchni
smarami wybitnie zmniejsza przenoszenie materialu
z jednej powierzchni na drugg. Badajgc smary na
zawarto$¢ radioaktywnych izotopéw mozemy wniosko-
waé o skutecznoéci ich dziatania. Za pomocg radic-
aktywnych izotopéw mozemy wigc §ledzié wolyw ro-
dzaju materiatu, obcigzenia, smaru i szybko$ci na
zjawisko $cieralnosci.

Zastosowanie radioizotopéw jako #rédel energii
promieniowania

Wykrywanie wad wmaterialowych. Podstawe wyzy-
skania w przemyS$le radioizotopéw jako zrédet energii
promieniowania stanowi ostabienie natezenia ich pro-
mieniowania podczas przechodzenia przez przeszkody
materialne. )

Na tym samym zjawisku absonpcji opiera sie sze-
rokie zastosowanie promieni X do wykrywania wad
materiatowych.

Ze wzgledu na duzg energie kwantu promieniowa-
nia pewnych radioizolopéw zastosowanie ich w prze-
my$le znacznie rozszerzylo zakres mozliwosci padaw-
czych ktore dawaly dotychezas promienie X. Radio-
izotopy wyzyskuje sie przede wszystkim do kontroli
produkeji wyrobéw hutniczych i metalowych. Do tego
celu uzywa sie prawie wylgcznie promieniowania o
Do ostatnich lat praktycznym zrédiem tych promieni
byt rad, radon i w pewnej mierze mezotor, ale wyso-
ka cena utrudniala ich stosowanie do kontroli wyro-
béw przemystowych. Obecnie dzigki taniej produkcji
radioaktywnych pienwiastk6w mozliwo§é uzycia pro-
mieni y do tego celu znacznie wzrosta.

Dzigki réznicom w absorpcji promieni, miejsca wy-
stgpowania wad, np. jam usadowych, dziur, pekniec¢,
wykazuja mniejsze osltabienie promieniowania niz
miejsca ich pozbawione. Natezenie promieniowania po
przejsciu przez przeSwietlane cialo moze byé rejestro-
wane na blonach fotograficznych lub za pomocg ko-
mor jonizacyjnych czy licznikéw Geigera.

Sposrod réznych radioaktywnych izotopéw zbada-
nych pod wzgledem uzytecznoéci do kontroli produk-
cji hutniczej i metalowej szczegolnie uzytecznymi
okazaly sie kobalt 60, tantal 182 i iryd 192. Promie-
niowanie pienwszych dwu mozna poréwnaé¢ z promie-
niowaniem radu i radonu. Iryd 192 emituje promie-
niowanie zblizone dlugoscig fali do promieni X otrzy-
mywanych przy 400— 600 kV.

Pienwiastki promieniotwércze naturalne i szluczne
uzywane do kontroli produkecji oraz charakterystyczne
ich wlasnoéci zestawiono w tablicy I.

Ze wzgledu na mate natezenie promieniowania ra-
dioizotopéw, czas ekspozycji zdje¢ waha sie w grani-
cach godzin, jest zatem o wiele dluzszy niz w wypadku
promieni X. Zalezy on od grubos$ci prze§wietlanego
przedmiotu i jego odlegloci od Zrédia promieniowa-
nia. Strate czasu wskutek dluzszego okresu ekspozycji
zdje¢ wyréwnuje jednak to, ze promienie rozchodzgce
sie we wszystkich kierunkach umozliwiajg otrzymanie
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Tablica §
\ | | Grubose (mm) warstwy | Przyblizona
= Nazwa | OKkres olowiu oslabiajaca grupoé;é stali. e
9, pierwiastka | Symbol | ysitrwania natezenie do  przeswietlanej Ask
g8 | /s | 19 T
£t
=2 | Rad Ra 1580 lat 13 43 25 — 150 | Dhugi okres péltrwania
5 G
G o z ; :
59 Krotki okres poéitrwania
£ | Radon Rn 3,8 dni 13 43 25 — 200 | Duze nateZzenie promie-
= 2 niowania
g | Wygodny okres péitrwa-
B nia; produkcja wymaga
- Kobalt 60 Cof0 5,3 1at 13 51 25 — 150 diugiego okresu na-
B $wietlania w stosie ato-
o mowym
c
Lo ‘ :
& : Umiarkowany okres p6l-
g Tantal 182i Tal82 120 dni 13 46 25 — 150 it ARIS
=3 1
é Duze natezenie promie-
o Ir1se niowania o stosunkowo
29 | Iryd 192 70 dni ) 11 12 — 80 matej energii stosuje
.§ 3 sie do cienszych przed-
[oHg>) miotéw stalowych
obrazu przeswietlanego przedmiotu na jednym filmie. cja, rozproszenie), ale powoduje réwniez zmiany

co 'w przypadku uzycia promieni X wymagatoby kilku
przeswietlen. Fakt, iz w czasie ekspozycji zdje¢ nie
trzeba dogladaé aparatury, jest réwniez zaleig pro-
mieni y. Umozliwia to wyzyskanie do przeswietlan nie
tylko godzin roboczych, ale réwniez godzin nocnyci
1 Swiatecznych.

Pomiar gruboéci podeczas walcowania. Wielkosé ab-
sonpcji promieni przechodzgcych przez materiat jest
zalezna od grubosci prze§wietlanego przedmiotu. Na
tym zjawisku opierajg sie metody pcmiaru grubosci
materialu za pomocg promieniowania. Stosuje sie do
tego dwa rodzaje urzgdzen: w pierwszych ciato pro-
mieniujgce i odbiornik promieni znajduja sie po prze-
ciwnych st‘ronach, w drugich natomiast zrodio . pro-
mieniowania i odbiornik znajduja sie po jednej stro-
nie badanego materiatu. Odbiornikami ostabionych
promieni sg zazwyczaj komory jonizacyjne.

Dokladno$§¢ obu metod (a zwlaszcza pierwsza) iest
duza. Pomiary grubo$ci materialu za pomocg promie-
niowania odbywaé sie moga w czasie przesuwania .ie
obiektu badan, co stwarza mozliwos¢ stalej kontroli
réznych proceséw technologicznych. Metode te zasto-
sowano do autematycznego pomiaru grubosci podczas
walcowania blach. W zalezno$ci od mierzonej gruboSci
mozna uzywaé promieniowania g, f lub ¥

Inne zastosowania

Pierwiastki promieniotworcze wyzyskuje sie row-
niez do mierzenia poziomu cieczy w zamknietych
zbiornikach. W tym celu umieszcza sie radioaktywny
izotop w 1d6deczce plywajgcej po powierzchni plynu.
Na goérnej pokrywie rezerwuaru znajduje sie odbior-
nik promieni (komora jonizacyjna). Wskutek opadania
poziomu cieczy zwigksza sie odleglto§¢ miedzy Zrodiem
promieniowania a odbiornikiem, co zmniejsza nate-
zenie promieni. Roéznice w natezeniu rejestruje od-
biornik, ktéry automatycznie otwiera doplyw cieczy
przy pewnym minimalnym natezeniu promieniowania.
Promieniowanie radioizotopéw przechodzgc przez ma-
terial nie tylko samo ulega pewnym zmianom (absorp-

w ciatach, przez ktére przechodzi. Wiasno§é jonizacii
ciat promieniami radioizotopéw wyzyskano do rozia-
dowywania ladunkéw elektrostatycznych powstajgcych
podczas procesow technologicznych. Roztadowanie na-
stepuje wskutek uptywu *!adunku w zjonizowane
powietrze. Metoda ta znalazla zastosowanie w pre-
dukcji papieru i tkanin. Unika sie w ten sposob
iskrzen, likwidujgc tym samym niebezpieczenstwo
wybuchéw pyiéw i par.

Zjawisko jonizacji materii promieniami radioaktyw-
nych izotepéw wyzyskano réwniez do produkcji sub-
stancji fluoryzujacych uzywanych do wyrobu tarcz
zegarkow i skal przyrzadéw pomiarowych.

Promieniowanie izotopéw stosuje sie takze w radic-
wych lampach gazowych jako zZrédlo dostarczajace
jonéw.

Pcdane przykiady nie wyczenpujg licznych przemy-
stowych zastosowan izotopéw radioaktywnych. Nalezy
sie gpodziewac, ze w przysztosci zastosowanie ich je-
szcze bardziej sie zwiekszy.
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Hydromechanika techniczna. Adam Tadeusz
Troskolanski. Tom. I. Hydromechanika
racjonalna. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa 1951. Format B5,
str. XX + 352, tabl. 21, rys. 150, cena 40 zti.

Ksiazka, o ktérej mowa w niniejszej recenzji,
to nie jedna pozycja bibliograficzna wiecej, lecz
swego rodzaju wydarzenie w naszym S$wiecie
naukowo-technicznym a jednocze$nie pokaz
prawdziwie wysokiej kultury mysli i slowa, to
owoc wazkich dociekan i twoérczego wysitku
autora, od lat mlodzienczych wytrwale dazacego
wlasng swa drogg ku coraz wyzszym szczeblom
doskonatosci pisarskiej.

Nie ma chyba potrzeby tlumaczyé czytelni-
kom naszego czasopisma kim jest Adam Ta-
deusz Troskolanski, albowiem jego tak
zywa i wszechstronna dzialalno$¢ naukowa, pi-
sarska, pedagogiczna, redaktorska, wydawnicza
i spoteczna jest im dobrze znana. Powinna ich
wszakze zainteresowa¢ wzmianka o tym, ze
w grudniu br. uptynie trzydziesci lat od chwili,
gdy inz. Troskolanski wyglosit (w Politechnice
Lwowskiej) swéj pierwszy odczyt naukowy pt.
,Najnowsze prady w hydromechanice* i ze juz
w 1925 r. ukazat sie jego podrecznik politech-
niczny pt. ,,Hydromechanika‘.

,Hydromechanika racjonalna‘“ zawierajgca
wyklad hydrostatyki, dynamiki cieczy dosko-
natej i dynamiki cieczy rzeczywistych stanowi
tres¢ pierwszego tomu dziela pt. ,,Hydromecha-
nika techniczna®, ktérego drugi tom bedzie po-
Swiecony hydraulice, a trzeci — hydrometrii.

Omoéwiony ponizej pierwszy tom ksiazki
przeznaczony jest w zasadzie dla inzynieréw-
mechaniké6w konstruktoréw przyrzadéw i ma-
szyn wodnych tudziez dla inzynieréw-hydro-
technikoéw projektujacych zaklady o sile wodnej
i inne budowle wodne. Odda on tez niewatpli-
wie ogromne ustugi pracownikom instytutow
naukowo-badawczych, ktoérzy by pragneli po-
glebi¢ swe teoretyczne wiadomosci z dziedziny
hydromechaniki oraz mlodziezy studiujacej
w naszych wyzszych uczelniach technicznych.

Nie lezy bynajmniej w moich zamiarach
streszczanie na tym miejscu (jak to zwyklo czy-
ni¢ wielu recenzentéw) ,,spisu rzeczy‘ naszej
ksigzki, nie bede tu wiec wspominal o prawach
Eulera i Pascala, twierdzeniu D. Bernoullego,
zwezce Venturiego, rurce Pitota czy lepkoscio-
mierzu Couette‘a itd., lecz przejde od razu do
rozpatrzenia kwestii, w jakim stopniu autor
sprostat podjetemu przez siebie zadaniu.

O trafnosci doboru i przejrzystosci ukladu
‘materialu naukowego jak réwniez o sposobie
opracowania go przez inz. Troskolanskiego mo-
g¢ mowi¢ jedynie w stowach pelnych uznania.

Wprowadzony przez autora po raz pierwszy
w literaturze podziat hydrodynamiki na dyna-
mike cieczy doskonalej i dynamike cieczy rze-
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czywistych jest catkowicie uzasadniony odmien-
noscig cech fizycznych cieczy doskonalej (nie-
s'c1§11\.,vej i beztarciowej) i cieczy rzeczywistych
(§c1sl1wych i lepkich). Poza tym w ksigzce rzuca
Sl¢ w oczy wnikliwie przemys$lane oddzielenie
pro_blematyki podstawowej od rzeczy mniej
waznych, pomijanych przez autora madrze roz-
planowanym milezeniem i wyznaczenie kaz-
demu zagadnieniu tyle miejsca, ile sie mu na-
lezy, aby budowie caloci ksiazki nadaé spoistosé
1 jednolito$¢. Prézno szukaé w tym dziele sléw
zbednych: wszystko w nim konieczne i nie-
odzowne. Uwzglednia ono najnowsze zdobycze
wiedzy w dziedzinie hydromechaniki i napisane
jest nieskazitelng polszezyzna, z wielkim, w kaz-
dym szczegbéle widocznym znawstwem przed-
miotu i z rzadko dzi§ spotykana dbaloscia, sta-
rannosScig i pieczolowitoscia. Wyklad inz. Tro-
skolanskiego odznacza sie precyzja w definicjach
i pedantyczng Scisto$cia w rozumowaniu a za-
razem nadzwyczajng jasno$cia, pulsuje zywa
myS$lg, zaciekawia, poucza i zacheca. Cechuje
go przy tym tendencja do ujmowania sze-
rzej probleméw, ktére znajduja zastosowanie
w praktyce technicznej.

Do dydaktycznych zalet ksiazki trzeba zali-
czy¢ miedzy innymi rozwazanie w niej pewnych
zagadnien w kilku ukladach wspéirzednych
(prostokatnych, walcowych, naturalnych) i po-
stugiwanie sie analiza wektorow. Niektoérzy
francuscy matematycy sa wprawdzie zdania, ze
naduzywanie w wykladach mechaniki metod
analitycznych zabija w studentach intuicje i nie
pozwala na rozwiniecie sie¢ u nich zmystu wy-
nalazczo$ci, z drugiej jednak strony rachunek
wektorowy wymaga nie kazdemu danej przez
nature wyobrazni geometrycznej i zdolnosci do
myslenia kategoriami stosunkéw przestrzen-
nych. Inz. Troskolanski stosuje metode wekto-
rialng z wlasciwym umiarem.

Btedéw naukowych w ksigzce inz. Troskolan-
skiego — oczywiscie — nie ma. Nie znajdujemy
w niej rowniez wad, usterek czy niedociggnie¢,
natrafiamy jedynie na drobne przeoczenia czy
omylki druku, ktérych w dziele o takich roz-
miarach ustrzec sie nie podobna, jakiego jednak
,rzedu‘ sa te niedopatrzenia $wiadczg najlepiej
nastepujace przykiady:

W podpisie pod rys. III/11 na str. 267 i w
,uwadze pod tablica na str. 293 uzyty jest
termin ,,Jaminarny‘, pomimo ze autor ustalil
juz nazwy: ruch uwarstwiony (dawniej: lami-
narny, warstwowy, pasmowy) i ruch burzliwy
(dawniej: turbulentny, kiebiagcy sie, zaburzony).
Na str. 299 jako miejsce wydania dzieta F. Ku-
charzewskiego i Wi. Klugera figuruje Warsza-
wa, choé autor zna bez watpienia to dzielo do-
kladnie i sam pisal o nim w miesieczniku
,,Mechanik* z 1946 r. (nr 9, str. 358), ze wyszlo
w Paryzu. Wymienione na str. 301 dzielo
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Ph. Franka i R. Misesa ukazalo sie juz i w péz-
niejszym wydaniu (I tom w 1930 r., II tom
w 1935 r.). Na str. 299 i 312 zamiast ,,f.ocjan-
skij“ ma by¢ ,fojcjanskij“. Terminu ,rozbiez-
no$¢““ nalezy szuka¢ nie na str. 278, jak wska-
zuje skorowidz, lecz na str. 178 a nazwiska
,,Chappuis‘ nie na str. 301, lecz na str. 304 itp.

Na pytanie czy w ksigzce inz. Troskolanskiego
sa jakie§ powazniejsze braki, nalezy odpowie-
dzie¢ zdecydowanie przeczaco. Pozadane i celo-
we byloby zapewne omoéwienie w niej roéznicy
istniejacej miedzy hydromechaniky teoretyczng
a hydromechanikg racjonalng, rozpatrzenie ru-
chu wirowego we wspoéirzednych walcowych,
ruchu okreznego swobodnego (tzw. ,,leja wiro-
wego‘) w zwigzku ze stosowaniem go w pom-
pach rotodynamicznych, teorii , warstwy gra-
nicznej L. Prandtla i teorii ,,znikajgcej lepko-
$ci“ C. W. Oseena (badania wiasnosci ruchu
cieczy rzeczywistych przy bardzo wielkich war-
tos$ciach liczby Reynoldsa oparte na uproszczo-
nych réwnaniach L. Naviera — G. G. Stokesa)
oraz podanie jeszcze wiekszej liczby przykla-
déow i ¢wiczen, by¢ moze jednak, ze materiat
ten zbytnio by juz rozszerzyt granice zakreslone
objetosci wydawnictwa.

Stownictwo naukowo - techniczne stosowane
przez inz. Troskolanskiego w jego ksigzce nie
budzi w obrebie poje¢ z zakresu hydromecha-
niki zadnych zastrzezen z tej prostej przyczyny,
ze autor tego dziela jest u nas najwiekszym
w owe]j dziedzinie autorytetem i niejako ,,pra-
wodaweg‘. Wolno nam wszakze nie uznaé¢ za
stuszng jego wypowiedzi (str. 198) na temat
terminu ,,rotor. W polskiej literaturze S$cisle
matematycznej istniejg dla symbolu ,,rot* naz-
wy: ,,rotacja“ (W. Rubinowicz: ,,Wektory i ten-
sory*, str. 82), ,,wirowos¢“ (W. Pogorzelski:
»Analiza matematyczna®, tom III, str. 58)
i ,,wir® (Fr. Leja: ,Rachunek roézniczkowy
i calkowy*, str. 343). Jednakze ,rotor* kojarzy
sie nieodparcie z ,,wirnikiem‘ i z ,rotorem
Flettnera® opartym na zjawisku Magnusa
a ,,wir* jest pojeciem zbyt wieloznacznym, tak
ze lepiej bytoby pozosta¢ przy ,rotacji‘ i ,,wi-
rowosci® (analogicznie do ,,dywergencji® i ,,roz-
biezno$ci*). Niech rozstrzygng o tym nasi
matematycy i jezykoznawcy.

Wykaz pt. ,Literatura® (str. 299) mozna by
uzupelni¢ wymienionymi ponizej, na wyzszym
poziomie studiéw bardzo polecenia godnymi i nie
tylko historyczne znaczenie majgcymi pozy-
cjami z zakresu hydromechaniki teoretycznej:
G. Kirchhoff. Vorlesungen tiber mathematische
Physik, tom I. — H. Helmholtz. Vorlesungen
Uber theoretische Physik, tom II. — W. Wien.
Lehrbuch der Hydrodynamik. Z nowszych za$:
Cl. Schaefer. Einfiihrung in die theoretische
Physik, tom I.— L. M. Milne-Thompson. Theo-
retical Hydrodynamics. — %. Landau i E. Lif-
szic. Tieorieticzeskaja fizjika, tom III, cze$é 1.

Wybornym uzupelnieniem tekstu ,,Hydrome-
chaniki racjonalnej“ sg umiejetnie z nim powig-
zane, liczne i wzorowo sporzgdzone, rysunki.
Szczegblowy spis tresci, spis tablic, zestawienie
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wazniejszych oznaczen, skorowidz nazwisk,
skorowidz rzeczowy (bedacy zarazem polsko-
rosyjsko-angielsko-francusko-niemieckim stow-
niczkiem technicznym zawierajacym ponad ty-
sige pojec), zywa pagina i doskonaly ukiad gra-
ficzny wybitnie utatwiajg korzystanie z ksigzki,
Piekna zewnetrzna szata dziela dostraja sie
harmonijnie do jego tresci i w zupelnosci zaspo-
kaja estetyczne wymagania czytelnika.

Polskie pismiennictwo naukowe lat ostatnich
moze si¢ pochlubi¢ dwoma — przynoszacymi
mu zaszezyt i stanowigeymi jego ozdobe — pod-
stawowymi dzielami z dziedziny mechaniki
oSrodkéw ciggtych® Sg nimi: znako-
mita dwutomowa, przez Polska Akademie Umie-
jetno$ci wydana, ,,Teoria sprezysto$ci® piéra
prof. dra inz. M. T. Hubera oraz w catej pekni
godna tego, aby ja postawi¢ na réwni z owym
dzietem , Hydromechanika racjonalna®, ktorg
obdarzyl nas uczen prof. Hubera — inz. A. T.
Troskolanski. Ukazanie sie¢ w druku tej jego
niezwykle warto$ciowej, potrzebnej i pozytecz-
nej ksigzki jest wielkg zastugg Panstwowych
Wydawnictw Technicznych.

Ze zrozumialg niecierpliwo$cia bedziemy
oczekiwali dwu nastepnych toméw ,,Hydrome-

chaniki technicznej‘.
J. Chmielowski

Metalurgia proszkéw i materialy spiekane,
Dr R. Kieffer i dr W. Hotop. Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne. Katowice 1951. For-
mat Bb5, str. 471, tabl. 108, rys. 343, cena 65 zl.

Ksigzka dra Ryszarda Kieffera, je-
dnego z najwybitniejszych znawecoéw metalurgii
proszkow, dyrektora technicznego zakladéw
metalurgii proszkéw ,,Metallwerke Plansee"
w Reutte w pélnocnym Tyrolu (a po ostatnie]
wojnie réwniez i doradcy technicznego firmy
Société d’Electro-Chimie, d’Electro-Métallurgie
et des Aciéries Electriques d’Ugine*, gdy przy-
stapita ona do budowy duzej fabryki metalurgii
proszké6w w poblizu Grenobli) i dra Wernera
Hotopa, dawniejszego kierownika zaktadu ba-
dawczo-doswiadczalnego tejze fabryki w Reut-
te, obecnie za$ kierownika dziatu metali spie-
kanych w wytworni magneséow trwatych
»2Magnetfabrik Dortmund‘ w Dortmund-Apler-
beck, jest w dziedzinie metalurgii proszkow
dzietem klasycznym. Procz glebokiej wiedzy
teoretycznej, ktéra umozliwita autorom wyko-
nanie licznych pionierskich prac badawczych
z zakresu metalurgii proszkéw, majg oni ogrom-
ne do$wiadczenie fachowe w tej dziedzinie.
O wielkiej wartosci zar6wno naukowej jak
i praktycznej oraz poczytnosci omawianej przez
nas ksigzki $wiadczg wymownie fakty, ze juz
w rok po ukazaniu sie jej zostala calkowicie
wyczerpana, ze w Stanach Zjednoczonych rzu-

* W tej czeSci fizyki teoretycznej, ktéra mosi nazwe
mechaniki teoretycznej klasycznej, wyodrebniamy
w nowszych czasach dwa wielkie jej dziaty: mecha-
nike punktéw materialnych i cial sztywnych oraz
mechanike o§rodké6éw cigglych obejmuja-
cg teorie sprezysto$ci i hydromechanike.
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cono ja w 1944 r. w postaci wydania fotome-
chanicznego na rynek ksiegarski, ze ja wkrétce

zakonczeniu dzialan wojennych przettuma-
czono na jezyk francuski i ze w 1948 r. wyszlo
jej drugie wydanie niemieckie (z bardzo drob-
nymi i nieistotnymi zmianami czy tez uzupel-
nieniami). 5

Nalezy tu podkresli¢ obiektywizm autoréw,
ktorzy piszac swa ksigzke w okresie wojennym
powolywali si¢ na wielu jej kartach na prace
i poglady prof. dra Wlodzimierza Trzebiatow-
skiego, cho¢ wiedzieli, ze jest on Polakiem.

Dzieto Kieffera i Hotopa z natury rzeczy nie
zawiera wiadomo$ci 0 najnowszych te-
oriach i praktycznych osiagnieciach metalurgii
proszkoéw, a dynamika rozwoju niektérych jej
dzialéw byla podczas wojny i po wojnie bardzo
duza: nastapit ogromny rozkwit istniejacych
juz metod wytwarzania proszkéw oraz mate-
rialow spiekanych i powstaly metody nowe.
Dlatego tez nalezy z uznaniem podnie$é¢ inicja-
tywe tlumacza opracowania uzupeinien do prze-
lozonej przez niego Kksigzki, dzieki czemu pol-
skie jej wydanie stalo sie podrecznikiem na
wskro§ nowoczesnym. ,,Uzupelnienia‘ inz. Rut-
kowskiego powigzane za pomocg odno$nikéw
z odpowiednimi rozdzialami oryginalu zosta-
ly — bardzo stusznie! — zebrane razem
i umieszczone na koncu ksigzki.

Omoéwie tu naprzéd tlumaczenie oryginatu
a nastepnie ,,Uzupelnienia®.

Ksigzka zawiera, jak czytamy na odwrotnej
stronie karty tytulowej, ,szczegélowy wyczer-
pujacy i zwarty w treSci przeglad wszystkich
wazniejszych zagadnien zaréwno teoretycznych
jak i praktycznych z dziedziny metalurgii
proszkow®. Z informacjg ta moge sie zgodzié
catkowicie, natomiast nie podzielam zdania, ze
ksigzka ,,przeznaczona jest w zasadzie dla in-
zynieré6w", gdyz nie kazdy inzynier ma niezbed-
ne do nalezytego zrozumienia jej — chociazby
nawet tylko ogélne — przygotowanie teoretycz-
ne z chemii fizycznej i metaloznawstwa.

Dzielo Kieffera i Hotopa sktada sie z czterech
czesci.

Czes¢ pierwsza poswiecona jest wiadomo-
Sciom wstepnym z metalurgii proszkéw (usta-
lenie poje¢, dane historyczne, powody stoso-
wania tej metody), surowcom (proszki metali,
ich otrzymywanie i wtlasnosci) oraz ogolnej
technologii metalurgii proszkow.

Czes¢ druga obejmuje podstawy naukowe
dwu gléwnych procesé6w metalurgii proszkéow:
prasowania i spiekania.

Cze$é trzecia omawia metale spiekane i ich
stopy otrzymywane na drodze spiekania. Ma
ona na ogét charakter teoretyczny, podaje bo-
wiem wyniki prac badawczych nad spiekaniem
niemal wszystkich proszkéw metali i ich sto-
péw bez wzgledu na to czy znalazly zastoso-
wanie w praktyce, czy nie.

Cze$¢ czwarta, najobszerniejsza, zajmuje sig
wylacznie materiatami spiekanymi. Brak w niej
rozdzialu traktujacego o masowych wyrobach
spiekanych z proszkéw zelaza i stali, cho¢

w okresie, gdy autorzy pisali swa ksiazke, 6w
dzial metalurgii proszkoéw osiagnal juz w Niem-
czech bardzo wysoki stopien rozwoju, nalezy
przypisa¢ temu, ze podobnych zagadnien, jako
sc1s‘le zwigzanych z produkcja wojenna, nie
mozna bylo wéwezas o$wietli¢é w sposéb odpo-
wiadajacy ich znaczeniu przemystowemu. Dla-
tego wlasnie na temat ten autorzy opracowali
osobng monografie pt. ,Sintereisen und Sinter-
stahl” wydang w 1948 r.

Na samym konicu swej ksigzki autorzy umie-
Scili dluzszy ustep pt. ,,Mozliwosci rozwoju me-
talurgii proszkéw*. Jest on z tego powodu
interesujacy, ze obecnie, po uptywie dziewieciu
lat od chwili wydania ksiazki Kieffera i Hotopa,
mozemy stwierdzi¢, iz na ogé! przewidywania
jej autoréw byly sluszne.

Uklad ksigzki jest przejrzysty i celowy. Po
zaznajomieniu czytelnika z surowcami i zary-
sem technologii autorzy rozpatruja zagadnienia
teoretyczne i dopiero na tle tych wiadomosci
omawiaja dokladnie najwazniejsze dzialy prze-
mystu. metalurgii proszkow.

Poszczeg6lne zagadnienia przedstawione sa
w najzupelniej wystarczajacej mierze; czytel-
nikéw pragnacych poglebi¢ swe wiadomosci
autorzy odsytaja do bogatych wykazéw Zrédel,
umieszezonych na koncu kazdego rozdzialu
ksigzki. Wielka liczba zdje¢ fotograficznych,
rysunkéw i tablic znakomicie ulatwia grun-
towne opanowanie materialu. Za naukowosé
i fachowo$¢é w opisie rozwazanych zagadnien
reczg same nazwiska autoréw. Pragne tu wszak-
ze zwro6ci¢ uwage na kilka drobiazgow.

Na str. 21 autorzy pisza, ze ,,obrébka cieplna,
zastepujaca topienie, zwana tu spiekaniem, od-
bywa sie zazwyczaj (w oryginale ,meist”) przy
temperaturze nizszej od temperatury topnienia
danego proszku metalu”. Powinno tu by¢ nie
»zazwyczaj', lecz ,,zawsze", albowiem w prze-
ciwnym razie calo$¢ uleglaby stopieniu i za-
miast spieku otrzymano by odlew. Na str. 48 na
okres$lenie zjawiska powierzchniowego barwie-
nia ziarn proszkéw uzyto terminu ,,absorpcja*
zamiast ,,adsorpcja‘‘. Autorzy, wyszczegdlniajac
rodzaje proszkow, stosuja stale termin ,,zwigzki
miedzymetaliczne® (,,Metallverbindungen*), ni-
gdy za$§ ,zwiazki chemiczne* chociaz niektoére
proszki, jak np. WC, TiC oraz inne wegliki
i azotki nie moga by¢ podciagniete pod pierwsze
pojecie, lecz jedynie pod drugie. Termin ,sto-
py diamentowo-metaliczne* (,,Diamantlegierun-
gen) na str. 336 i innych nalezaloby zastapic¢
nazwa ,spieki diamentowo-metaliczne®, gdyz
ziarna diamentéw osadzone w osnowie meta-
licznej lub weglikowe]j nie tworza z nig stopu.

Thumaczenie ksigzki jest poprawne; dobra
znajomo$¢ metalurgii proszkéw umozliwita tiu-
maczowi przeklad tekstu nie znieksztalcajacy
zasadniczych my$li autoréw. Wyjatki stanowig
podane nizej szczegobly.

Na str. 24 zamiast ,,dzieki strukturze zlozo-
nych spiekanych metali powinno byé¢: ,,dzieki
strukturze weglikéw spiekanych®. Na str. 63
zamiast: ,,aby straty cieplne (réznice tempera-
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tur w piecu) wynosily najwyzej kilka stopni‘
powinno byé: ,jaby réznica temperatury we-
wnatrz pieca wynosila najwyzej kilka stopni®.
Na str. 66 przetlumaczono: ,, Do spiekania we-
glikéw stosuje sie krotkozwarte piece o rurach
weglowych. Piec taki moze pracowaé przy
1350 —1550° C*, gdy tymczasem autorzy chcieli
powiedzie¢: ,,Do produkecji weglikow, ktorych
temperatura spiekania wynosi 1350 — 1550° C,
stosuje sie krotkozwarte piece o rurach weglo-
wych®. Na str. 178 (po uwzglednieniu ,.erraty‘)
zamiast: ,,podobnie jak i pozostalo$ci potrawial-
niane przy pomocy wodoru lub tlenku wegla
na dobre proszki zelaza technicznego® powinno
byé: ,,podobnie jak i techniczne tlenki uzyskane
z pozostalosci tugéw potrawialnianych, za po-
moca tlenku wegla i wodoru, na uzyteczne tech-
nicznie proszki zelaza“. Na str. 273 zamiast:
... jest czas do stepienia fazy jej krawedzi tna-
cej okre§lony za pomocg ..“ powinno by¢:
.. jest wysokos$¢ fazy powstajacej na powierz-
chni przylozenia w okre§lonym czasie®.

Jezeli idzie o slownictwo, mam nastepujace
zastrzezenia.

Na str. 26 zamiast: ,,dobra odporno$¢ na
utlenianie i twardo$¢” (,,gute Abbrandfestig-
keit") powinno by¢ raczej: ,maly zgar“. Na
str. 198 zamiast terminu: ,,rozcigganie na zim-
no“ (,,Kaltreckung®) lepiej byto uzyé wyrazenia
»zgniot. Na tej samej stronicy spotykamy
nazwe ,,temperatura wypoczynkowa‘ oraz ,, wy-
poczynek ziarn“. Ot6z ,,Erholung®” oznacza
wedtug P. Oberhoffera ,nawroét zgniecionego
metalu do stanu normalnego pod wplywem
ogrzewania, lecz bez zjawiska rekrystalizacji“.
Sadze, ze aby uniknaé¢ nieporozumienia nalezato
albo podaé te definicje w odsytaczu, albo tez
uzy¢ np. nazwy ,,odprezanie wstepne“ i objasnié
ja w odsytaczu. ,,Wypoczynek ziarn* nic w tym
przypadku nie moéwi."

Poza tym tlumacz czesto uzywa wyrazu ,,py-
1y* zamiast ,,proszki“ lub ,,proszki drobnoziar-
niste* tudziez terminu ,filmy*“ zamiast ,,po-
wioki albo ,,blonki“. Zamiast nazwy ,,Srodek
wigzgey* lepiej uzywac okre§lenia ,,$rodek po-
slizgowy*, a zamiast terminu ,spieki twarde‘
(,,Hartstoff“ w znaczeniu surowcéw, np. tytut
rozdzialu na str. 258) — nazwy ,materialy
twarde“.

1 Zjawisko to (niemiecki termin , Kristallerholung®
albo ,Erholung®, angielski — ,crystal recovery“ lub
wrecovery*) nie ma dotagd w jezyku polskim ogélnie
przyjetej nazwy. Zgadzamy si¢ z recenzentem, ze ter-
min ,;wypoczynek®, bedgcy dostownym — ale w naj-
szerszym znaczeniu! — tlumaczeniem z jezyka nie-
mieckiego, nie oddaje nalezycie charakteru owego
zjawiska, jednakze i podanego przez kol. Zacharzew-
skiego terminu ,odprezanie wsterne“ nie mozemy
uzna¢ za nazwe szczeSliwie dobrang. Istota zjawiska
polegajacego na czeScicwym zaniku naprezen siatki
krystalicznej i pewnej jej stabilizacji, lecz bez widocz-
nych zmian struktury, jak réwniez brzmienie nazwy
angielskiej nasunety nam myé$l zaproponowania tu dla
owego zjawiska terminu ,zdrowienie krysz-
tatéow" lub po prostu ,zdrowienie® Redakcja
wHutnika®, :

—

Za celowe nalezy poczyta¢ tlumaczowi uzy-
pelnienie i zaktualizowanie tabl. 5 i 71.

Cala ksigzka zredagowana jest w jezyku pol-
skim pieknym stylem, jasno i zrozumiale. Czyta
sie ja tatwo i bez zmeczenia.

W ,,Uzupelnieniach® inz. Rutkowski albo do-
rzucil co$ istotnego do tresci oryginatu, poru-
szajac zagadnienia nie do$¢ w nim uwypukione,
albo tez opracowal rozdzialy zupelnie nowe.

Poczatkowo przewazaja krétkie uzupelnienia,
Rozpatrzono w nich otrzymywanie proszkéow
zelaza metoda RZ (nie wspomniano jednak
o konicowej, nader waznej, czesci procesu a mia-
nowicie o wyzarzaniu), ustugi, ktére oddaje mi-
kroskop elektronowy w badaniu ziarnistosei
proszkow tudziez urzadzenia do klasyfikacji
ziarn i podano rysunek urzadzenia do badania
sypkosci proszkow. Wiadomo$ci o fizycznych
wlasno$ciach proszkéw metali uzupeiniono po-
jeciem stosunku zasypu i szerszym omowieniem
prasowalno$ci oraz zageszczalno$ci, a wiadomo-
$ci o wiasnosciach chemicznych — przyczyn-
kiem pt. ,,Oznaczanie sktadu chemicznego pro-
szkOw*.

Dalsze uzupelnienia stanowig juz nowe, zam-
kniete w sobie calosci.

Ksztalty praséwek z technologicznego punk-
tu widzenia. Autor zajmuje sie tu wylacznie
ksztattkami z proszkéw zelaza i stali, podczas
gdy tytul tego ustepu brzmi catkiem ogolnie.
Jest to skrocony fragment z dzieta Kieffera
i Hotopa pt. ,,Sintereisen und Sinterstahl®.

Atmosfery ochronne. Kieffer i Hotop poswie-
cili bardzo mato miejsca tak waznemu zagad-
nieniu jakim sa atmosfery ochronne, dobrze sie
wiec stato, ze inz. Rutkowski napisat na ten te-
mat dtuzszy ustep. Jest on jednak stosunkowo
stabo opracowany. Autor nie dokonal podziatu
atmosfer, cze$¢ ich opuscit (azotowa, azotowo-
wodorowa, propan, gaz czadnicowy) a reszte
omo6wil pobieznie. Ponadto znajdujemy tu kilka
nie$cistosci, np. ,,atmosfera ochronna... redukuje
tlenki®, proznia ,,na skutek ograniczonej iloSci
czynnika redukujgcego... nie zapewnia redukeji
wszystkich tlenkow®, ,,wegiel drzewny... redu-
kuje pare wodng do H, i CO%, ,,atmosfere obo-
jetna... mozna réwniez otrzymaé przez wprowa-
dzenie do gazu generatorowego czynnika nawe-
glajacego®. Dlaczego autor omawial atmosfery,
jak to zaznaczyt w tytule, ,ze szczeg6lnym
uwzglednieniem atmosfer ochronnych stosowa-
nych przy spiekaniu zelaza i stali“ a nie potrak-
towal zagadnienia ogdlnie? -

Nowoczesne zaklady metalurgii proszkow.
Autor rozpatruje jedynie metody produkeji
i urzgdzenia w nowoczesnych zaktadach. Po ty-
tule ustepu mozna sie bylo spodziewa¢, ze autor
omo6wi i inne problemy, jak np. lokalizacje, ro-
dzaje pomieszczen itp.

Bezpieczenstwo pracy w zaktadach metalurgit
proszkéw. Temat ten rzadko jest poruszany
w literaturze zagranicznej. Jest to ustep wyczer-
pujacy zagadnienie i jasno, planowo oraz z du-
zym znawstwem przedstawiajacy przyczyny
niebezpieczenstw w zakladach pracy.




Nr7-8

HUTNIK

Str. 283

m

Oznaczanie wiasnosci spiekéw. Oméwiono tu
oznaczanie gestosci, twardosci i wytrzymatosei
spiek6w na rozcigganie. Metody badan innych
wlasnosci spiekéw, wymienionych przez autora
na poczatku tego ustepu, nie zostaly w nim roz-
patrzone. Przy_nosi on wszakze mimo pewnej
jednostronnoécx (przystosowany jest w znacz-
nym stopniu do spiekéw zelaznych) wiele no-
wego materiatu.

Badania i nowe teorie dotyczqce przebiegu
procesu spiekania. Poruszone w tym ustepie za-
gadnienia majg charakter czysto teoretyczny
i sg do$¢ trudne. Autor oméwil tu metody ba-
dania przebiegébw spiekania (dilatometryczna,
pomiaru oporu wiasciwego, magnetyczng, rent-
genograficzng, metode ,modeli* i ,radioaktyw-
nych $ladéw‘) oraz rézne teorie spiekania.

Tytan. WartoSciowe sa tu tablice wlasnosci
wytrzymaloSciowych i odpornosci tytanu na ko-
rozje. Szkoda, ze autor nie podal przykladéw
zastosowania tytanu.

Spieki twarde nie zawierajace weglika wolf-
ramu. Ustep ten opracowany jest — jako uzu-
pelnienie do rozwoju produkcji weglikéw spie-
kanych — w sposéb niewystarczajacy. Nalezalo
jeszcze omowic¢ rozlegte obecnie stosowanie we-
glikéw spiekanych na czeéci, ktére powinny sie
odznacza¢ duza odporno$ciag na S$cieranie (ma-
tryce do gtebokiego ttoczenia, do $rub, odkuwek,
na wykrojniki) i w zwigzku z tym wspomnieé
o wysokokobaltowych gatunkach weglikow
spiekanych tudziez o rozwoju wytwdrczosci ga-
tunkéw zaroodpornych.

Zelazne lozyska spiekane samosmarujace.
- W ustepie tym autor uzupelnit oryginat ksigzki
Kieffera i Hotopa omoéwiwszy przyczyny roz-
woju wytworczosci tozysk zelaznych, szczegély
ich produkecji i — co jest specjalnie wazne —
ich wlasnosci ruchowe.

Nowe materialy spiekane na magnesy trwate.
Podano tu zwiezle warunki, ktére powinny by¢
zachowane przy produkcji magneséw i omowio-
no kilka nowych rodzajow magneséw oraz me-
tod stosowanych przy ich produkecji. :

Spiekane wyroby masowe z zelaza i innych
metali. Autor opisatl dokladnie technologie, ko-
rzySci gospodarcze, zastosowanie, wlasnosci me-
chaniczne, hartewanie, ulepszanie oraz nawe-
glanie spiekéw zelaznych i stalowych. Rozdzial
6w byl w ,,Uzupelnieniach niezbedny, gdyz
Kieffer i Hotop omé6wili ten nader wazny pod
wzgledem ekonomicznym i szeroko rozpo-
wszechniony dziat metalurgii proszkéw jedynie
w teoretycznej cze$ci swej ksigzki. Uzupelnienia
te s3 wobec organizowania u nas na skale prze-
mystowg produkcji spiek6w masowych zelaz-
nych i stalowych bardzo aktualne. Wtasnosci
spiekéw masowych autor podat wylgcznie w po-
staci wykres6w. Opracowanie przez niego dodat-
kowo réwniez kilku tablic ilustrujacych wilas-
nosci spiek6w masowych byloby jeszcze bardziej
celowe. Poza tym autor poswiecil za mato miej-
sca zagadnieniu zwiekszenia wytrzymalosci spie-
k6w masowych przez dwu- lub kilkakrotne pra-
Sowanie tudziez spiekanie i nie omoéwil mozli-

wosci produkeji stali stopowych oraz spiekéw
masowych z innych poza zelazem metali. Dobre
1 potrzebne jest obrazowe przedstawienie przez
autora struktur spiekéw bez fazy cieklej, z faza
ciekla i nasigkanych.

Cermetale. Gdy Kieffer i Hotop pisali swa
ksigzke, cermetale dopiero wstepowaly na wi-
downie. Inz. Rutkowski potraktowal w swych
»Uzupelnieniach* poszczegélne cermetale w spo-
sob wystarczajacy, nie opisal jednak kondensa-
tor6w uwzglednionych w jego schemacie po-
dzialu cermetali (str. 428), omoéwil natomiast
nie objete nim materialy cierne. Nie ma tu
takze wzmianki o zastosowaniu pélprzewodni-
kéw. Sam schemat podziatu cermetali moze po-
budzi¢ do dyskusji z powodu zaliczenia do nich
zaroodpornych weglikéw spiekanych, nie ujecia
za$ materialéw ciernych. Zakonczenie ,,Uzupel-
nien“ stanowia zZrédia do nich (razi tu niewy-
mienienie dzieta Kieffera i Hotopa pt. ,,Sinter-
eisen und Sinterstahl”) i uzupelnienia do wy-
kazu zrédel podanych na koncu kazdego roz-
dzialu oryginalnej cze$ci ksigzki.

Rekapitulujac mozna powiedzie¢, ze , Uzu-
pelnienia® piéra inz. Rutkowskiego spelnig swe
zadanie zapoznajac naszych inzynieréw-meta-
lurgébw z ostatnimi zdobyczami i kierunkami
rozwoju metalurgii proszkéw.

Wobec tego, ze rozwiazywanie wielu, na ogét
malo jeszeze u nas znanych, trudnych zagad-
nien materialowych objetych Planem 6-letnim
bedzie wymagato szerokiego stosowania metod
metalurgii proszkéw, polskie wydauie ksigzki
Kieffera i Hotopa, wspolne dzielo metalurgow
niemieckich i metalurga polskiego, stanie sie
z pewnoscig pozadanym drogowskazem, dobrym
doradcag i nieodlgcznym towarzyszem pracy
wszystkich naszych inzynieréw specjalizuja-
cych si¢ w tej nowej i waznej galezi techniki.

Opracowanie graficzne ksigzki (dobér roéz-
nych rodzajow druku, uktad tablic, sposéb obta-
mywania rysunkéw itd.) jest bardzo staranne
i stoi na wysokim poziomie. Wykonanie rysun-
kow takze zastuguje na pochwale: sa one czyste,
latwo czytelne i nie ma w nich zadnych bledéw.
Rysunki w ,,Uzupelnieniach* dostosowano pod
wzgledem ich charakteru do rysunkéw zamiesz-
czonych w tlumaczonej cze$ci ksigzki, ktére
sporzadzono w wydaniu polskim $cisle wedlug
oryginatu. Ich styl odznacza sie tym, ze napisy
objasniajace znajduja sie (o ile odpowiednich
objasnien nie podano w tekscie) na samych
rysunkach, a jedynie z rzadka i to tylko

‘czeSciowo w podpisach pod rysunkami, co trze-

ba uznaé za zupelnie celowe.

Niestety, ksiazke szpeci wielka liczba bledow
drukarskich, spoéréd ktérych sprostowano
wprawdzie w ,erracie“ najwazniejsze, nie
wspomniano jednak np. o wzajemnym przesta-
wieniu podpiséw pod rysunkami lamacza szcze-
kowego (rys. 4) i miyna kulowego (rys. 5) tu-
dziez o konieczno$ci zmiany numeracji owych
rysunkéow w tek$cie na str. 12, 30 i 31.

Na zakonczenie jeszcze pewna uwaga. Sadze,
ze podanie na odwrocie karty tytulowej pol-
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skiego wydania ksiazki Kieffera i Hotopa na-
zwiska tlumacza dopiero na trzecim miejscu, po
nazwiskach opiniodawcéw i redaktora, nie uwy-
puklito we wilasciwej mierze nakladu pracy inz.
Rutkowskiego w wydanym przez PWT dziele.
ktéry przeciez ksiazke te nie tylko przettuma-
czyl, alei catkowicie unowoczes$nit,
opracowawszy do niej obszerne ,,Uzupelnienia‘
(94 stronice druku zlozone petitem, 99 rysun-
kéw i 19 tablic). Nalezato wiec chyba umiescié
na karcie tytulowej, po nagtéwku, napis: ,,Prze-
tlumaczy? i uzupeinit inz. Wi. Rutkowski.

B. Zacharzewski

Zarys obrobki cieplnej. Inz.-mech. Pawel Ko-
sieradzki. Centralny Urzad Szkolenia Zawodo-
wego. Podrecznik na poziomie licealnym. Ksigz-
ka przygotowana do druku przez Instytut Wy-
dawniczy SIMP. Warszawa 1950. Format A5,
str. 109, rys. 61, cena 6 zt 50 gr.

Ksigzka inz. Kosieradzkiego, napisana jako
podrecznik dla uczniéw licedbw mechanicznych,
ma stanowi¢ wedlug stéw autora wyjasnienie
podstawowych zagadnien obrobki cieplnej na
pierwszym poziomie wtajemniczenia technicz-
nego. W literaturze polskiej ksigzek tego typu
nie ma, totez inicjatywe inz. Kosieradzkiego na-
lezy powita¢ z zadowoleniem. Jest jednak rze-
czg znang, ze napisanie ksigzki popularnej moze
sprawia¢ nieraz wieksze trudno$ci niz opraco-
wanie podobnej ksigzki na poziomie wyzszym.
Druga, chyba jeszcze powazniejszg trudnoscia,
z ktéra spotkal sie autor, byta ograniczona ob-
jetos¢ ksigzki, zniewalajgca go do potraktowania
wielu zagadnien bardzo krétko, wskutek czego
ucierpiata na tym nieco jasno$é wyktadu. Po-
Swigcenie kilku stronic wiecej takim zagadnie-
niom, jak wykres zelazo-wegiel, obrébka ciepl-
no-chemiczna, obrébka cieplna zeliwa i staliwa
oraz pomiary temperatur utatwiloby w duzym
stopniu zrozumiate przedstawienie tych kwestii,
nie tak znéw prostych dla poczatkujacego.

Wiadomo, ze latwiej jest prace innych kryty-
kowa¢ niz wykona¢ ja samemu. Dlatego tez do-
ceniajac wysilek autora i zdajac sobie sprawe
z trudnosci, z ktérymi on walczyl, podaje ponizej
kilka zastrzezen, ktérych celem nie jest krytyka
dla samej krytyki, lecz zwr6cenie uwagi na
pewne szczeg6ly, ktére powinny ulec zmianie
przy nastepnym wydaniu tej ksigzki.

Zaczne od terminologii. Autor wykazal duza
dbatos¢ o wlasciwy dobor stownictwa, jednakze
nie wszedzie jest ono w ksigzce zgodne z norma
PN/H-01200 (ktéra ukazata sie dopiero w 1951
roku) i nalezaloby to w przyszloéci uzgodnié.
Gdzieniegdzie trafiajg sie réwniez takie wyra-
zenia jak ,bejca“, , napuszczanie®, ,,dtugo-
wieczno$¢* itp., ktore razg. Niezupelnie wlasci-
wie uzywane jest stowo ,zgniot“ w wyrazeniu
,O0brobka na zimno przez zgniot“. Pojecie
»zgniot” okresla zjawiska strukturalne i zwia-
zane z nimi zmiany wlasno$ci metalu wyste-
pujace jako skutek przerdbki plastycznej na
zimno, lecz nie oznacza bynajmniej rodzaju ob-
robki jak np. skrawanie. Stowo ,rysa“ oznacza

—_—
— —_——

wedlug przyjetej terminologii mechaniczne
uszkodzenie powierzchni (zarysowanie), nato-
miast przerwe w ciaglosci metalu nazywamy
,,peknieciem®. Mozna wiec mowi¢ o rysach spo-
wodowanych obrébka mechaniczng, ale o pek-
nieciach (nie za$ o rysach) hartowniczych. Za-
miast piec ,,spodowy‘‘ lepiej uzywaé¢ terminy
., komorowy", zamiast ,,plyta spodowa’ — , trzon
pieca‘, zamiast hartowanie ,,palnikowe* — | plo-
mieniowe*‘, zamiast ,,wlasnosci skrawajace* —
,,zdolno$¢ skrawania®, zamiast ,,wanna‘ (w zna-
czeniu cieczy) — ,,kapiel®. ,,Wanne* w znacze-
niu naczynia nazywamy w hartowni raczej
,,Zbiornikiem*‘.

Poza tym ksigzka nie jest wolna od pewnych
usterek i niedociggnie¢ rzeczowych. Sadze na
przykiad, ze nie nalezy poleca¢ dodatku kwasow
do kapieli hartowniczej (str. 17). Niesluszne jest
pominiecie opisu wyzarzania zmiekczajacego
(str. 32), ktore musi by¢ nieraz stosowane
i w mniejszych zakladach. Zaznaczanie, ze
kleszcze i haki wiesza sie na piecu (str. 39) jest
niepedagogiczne. Jezeli idzie tylko o grzanie
narzedzi, bez odweglenia, stosujemy raczej do-
datek NaCN do kapieli, nie za$§ czysty cyjanek
sodu (str. 45). Przy podanych na rys. 29 czasach
naweglania (str. 53) brak wskazowki, ze czasy
owe nalezy liczy¢ dopiero od chwili nagrzania
skrzynki na wskro$, co jest jasne dla pracow-
nika do$wiadczonego, ale nie dla poczatkujacego

. ucznia. Stale narzedziowe stopowe (str. 65) za-

wieraja gléwnie chrom, wolfram, mangan,
krzem, a w matych iloSciach wanad i ewentual-
nie molibden. Nikiel wystepuje tylko w stalach
na matryce. W rozdziale VII (stale narzedziowe -
i szybkotnace) przydatoby sie wiecej konkret-
nych przyktadow. Wegliki w stali szybkotnacej
tworza réwniez molibden, a przede wszystkim
wanad (str. 70). Temperatury hartowania stali
szybkotngcych (str. 72) podano nieco za wyso-
kie: 1280 — 1300° C jest dostatecznie wysoka
temperaturg dla stali typu SW18, a dla czesto
uzywanej stali SW9 temperatura hartowania
wynosi 1240 —1260° C. Temperatury odpusz-
czania 560 — 600° C sg odpowiednie dla stali
szybkotngcych z dodatkiem kobaltu, lecz dla
stali obecnie uzywanych stosujemy 550 do
580° C (SW18) i 530 —550° C (SW9). Opis har-
towania w piecu sylitowym (str. 74) jest niezbyt
jasny, a poza tym nalezy w ogoéle stwierdzi¢, ze
piece takie do przemystowego hartowania stali
szybkotngcych nie powinny byé¢ uzywane. Nie-
jasny jest takze pierwszy ustep rozdzialu VIII,.
Szczegdlnie u poczatkujacego moze wywolac
watpliwo$é zastosowanie wyzarzania zupelne-

0.
5 Opis pomiaréw temperatur, jakkolwiek autor
poswiecit mu 16 stronic, jest jeszcze zbyt po-
biezny. Nie mozna réwniez zgodzi¢ sie z auto-
rem, ze centralizowanie pomiaru temperatur
(str. 94) ulatwia obsluge i kontrole temperatury.

Wreszcie wydaje mi sie, ze ukfad ksiazki
stalby sie przejrzystszy, gdyby sie jg podzielilo
na dwie zasadnicze cze$ci: opis proceséw'ob-
robki cieplnej i opis urzadzen (piece, pomiary
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temperatury i twardosci). Przeplatanie opiséw
proceséw opisami urzadzen prowadzi z koniecz-
noéci do pewnych powtérzen i utrudnia syste-
matyczne wyczerpanie tematu.

T. Malkiewicz

Katalog stali kenstrukeyjnych. Inz. Stanistaw
Przegaliniski. Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne. Katowice 1951. Format B5, str. 131,
rys. 9, tabl. 20, cena 16 zt 50 gr.

Jest to wyjatkowo udana ksigzka, bardzo ak-
tualna, dostosowana do potrzeb pracownikéw
zatrudnionych w przemysle, szczegélowo oma-
wiajaca znormalizowane gatunki stali konstruk-
cyjnych wytwarzanych przez nasze hutnictwo.
Utrzymana na poziomie popularnym, zostala
opracowana przez wybitnego fachowca, posia-
dajacego gruntowne i rozleglte wiadomosci w da-
nym zakresie oraz diugoletnia praktyke prze-
mystowo-laboratoryjng. Jakkolwiek przezna-
czona gléwnie dla konstruktoréw, odbiorcéow
i uzytkownikéw stali konstrukcyjnych, nadaje
sie rowniez jako podrecznik dla wszystkich tych,
ktérzy majg jakgkolwiek stycznos$é z owymi ma-
terialami i pragneliby pogtebi¢ swe wyksztal-
cenie fachowe oraz dla studentéw uczelni tech-
nicznych. Jezeli sie zwazy, ze dotad wiekszosé
os6b zajmujacych sie stalami konstrukcyjnymi
stosuje najrozmaitsze okreslenia dla jednych
i tych samych poje¢ i ze w polskiej literaturze
fachowej brak odpowiednich publikacji, praca
inz. Przegalinskiego jest — Ze uzyjemy prze-
no$ni — kamieniem milowym na drodze pozna-
nia tej dziedziny techniki.

Katalog podaje znakowanie wedlug obowig-
zujacych Polskich Norm, sktad chemiczny,
wlasnosci wytrzymato$ciowe, wytyczne do ob-
robki cieplnej i przerobki plastycznej stali kon-
strukeyjnych tudziez ogélne wskazowki doty-
czace ich doboru, stosowania, zamawiania i od-
bioru.

Na tres¢ katalogu sklada sie pie¢ jego roz-
dzialow: '

1. ogoélne wskazowki dotyczace wlasciwego

wyboru stali przez jej uzytkownikow,

2. charakterystyki szczegdétowe stali kon-

strukeyjnych,

3. wskazéwki technologiczne,

4. wskazéwki dotyczace zamawiania i odbio-

ru stali konstrukecyjnych,

5. rézne zestawienia.

Rozdzial pierwszy, wprowadzajacy w zagad-
nienie, zawiera szereg okreglen, ktére w sposéb
zwiezly a przy tym Scisty definiuja poszczegélne
pojecia potrzebne do ustalenia wspélnego jezyka
przy wykorzystywaniu zalecen katalogu. Autor
przyjmuje podzial ogélny stali konstrukeyjnych
na stale do ulepszania cieplnego i stale do
utwardzania powierzchniowego.

Zachodzi wszakze pytanie czy nieustanny roz-
wo0j przemystu stalowego nie zalecalby zmiany
tego podziatu na nastepujacy:

1. stale stosowane w stanie surowym, norma-

lizowanym i zmiekczonym, :

2. stale konstrukeyjne do ulepszania cieplne-

g0 (przy zahartowaniu na wskro§) oraz
stale do utwardzania dyspersyjnego,

3. stale do utwardzania powierzchniowego
za pomoca palnika gazowego lub metoda
indukeyjng oraz przez naweglanie, azoto-
wanie lub cyjanowanie,

4. stale konstrukcyjne specjalne (sprezyno-
we, resorowe, zaworowe, na lozyska tocz-
ne, automatowe i inne).

Omawiajac wlasno$ci wytrzymatosciowe stali
autor zwraca szczegblna uwage na rozrzut po-
szczegblnych wlasnosci, zalezny od wielu czyn-
nikéw. Zaznacza on, ze nieuzasadnione nauko-
wo a tak czesto spotykane w praktyce rygory-
styczne trzymanie sie¢ przepisanych liczb lub
waskich tolerancji dowodzi raczej niezrozumie-
nia przez odbiorce problemu wytwarzania stali
niz gorszej jakosci materiatu. Trudno sie z tym
pogodzi¢, aby przypadkowy wynik préby roz-
ciggania dajgcy zmniejszenie przewezenia o 2 %
lub nawet o 5 %0 mégt byé juz wystarczajacym
powodem do zabrakowania danej stali. W rze-
czywistosci stal taka bedzie si¢ zachowywala
w pracy zupelnie dobrze, a wybrakowanie jej
przyniostoby nie korzys$ci, lecz straty gospo-
darce narodowej. Rzecz prosta, ze wypowiada-
jacy tego rodzaju ocene powinien posiadaé do-
skonala technologiczng znajomo$§é materiatu
i warunkéw pracy, aby nie dopuscié do drugiej
krancowos$ci, a mianowicie zniszczenia kon-
strukeji wskutek zastosowania nieodpowiednie-
go materialu. Autor rozwaza nader wnikliwie
znaczenie poszczegbélnych wytrzymatosciowych
wilasnosci stali, aby umozliwi¢ konstruktorowi
wlasciwy dobér gatunku do danego przeznacze-
nia. Jako wytyczna trzeba przyja¢, ze przy za-
gadnieniu skomplikowanym najlepiej jest za-

“ siegng¢ porady metaloznawcy lub technologa.

Autor podkresla, ze nie ma stali najlepszych,
lecz ze sa najodpowiedniejsze do danego celu,
przy czym nie zawsze najdrozszy gatunek jest
najodpowiedniejszy.

Dalej autor zapoznaje czytelnika z najnow-
szymi pogladami na czynniki wywierajace
wplyw na hartowanie stali, omawia intensyw-
no$¢ hartowania oraz przekréj réwnowazny dla
obrébki cieplnej i komentuje wplyw skiadu
chemicznego, zwlaszcza skladnikéw stopowych.
Z- uwagi na mala znajomos$¢ tego zagadnienia
nawet u niektorych .fachowcéw, sa to wiado-
mosci bardzo cenne.

W drugim rozdziale autor przypomina sym-
bole cech hutniczych i zasady okreslania gatun-
kéw stali, podajac w tabl. 2 szczegbélowe zesta-
wienie stali konstrukeyjnych, ich zastosowania
gltéwnego i zamiennego oraz mozliwosci zasto-
sowania, co laczy sie z tabl. 3 podajaca sklady
chemiczne. Nastepuje rozpatrzenie poszczeg6l-
nych gatunkéw stali konstrukeyjnych wediug
schematu: 1. znak stali ustalony przez Polskie
Normy, cecha hutnicza; 2. gatunek z nazwa;
3. barwne oznaczenie; 4. sklad chemiczny; 5. ku-
cie; 6. obrobka cieplna; 7. hartownosé¢; 8. wlas-
nosci wytrzymatosciowe; 9. przyklady typowego
zastosowania; 10. odpowiadajgce dawne marki



Str. 286

HUTNIK

Nr7-8

hut krajowych; 11. odpowiedniki wediug norm
zagranicznych; 12. ustalona norma polska. Omo-
wienie to tworzy podstawowa cze$¢ ksigzki
i procz suchych danych dla kazdego gatunku,
zresztg bardzo potrzebnych konstruktorowi
i uzytkownikowi, zawiera jeszcze wiele warto-
$ciowych uwag i komentarzy, gruntownie cha-
rakteryzujacych dany gatunek stali.

Tabl. 4 podaje wedlug projektu normy
PN/H-01103 barwne oznaczenia stali konstruk-
cyjnych. Zaznajomienie szerokiego kregu uzyt-
kownikéw z tym problemem zasluguje na spe-
cjalne podkreslenie, jezeli sie¢ weZmie pod uwa-
ge jaka dowolnos$¢ panuje u nas w tej dziedzi-
nie. Wprowadzenie przez kazdy magazyn znor-
malizowanego barwnego oznaczania stali kon-
strukcyjnych przyczyni sie niewatpliwie do
zmniejszenia strat spowodowanych dotychcza-
sowym czysto indywidualnym traktowaniem
tego stanu rzeczy.

W trzecim rozdziale autor rozpatruje w zwie-
zly sposob niektore zabiegi technologiczne, jak
kucie i obrobka cieplna stali, komentujac je
odpowiednio w zaleznosci od danego gatunku.
Zestawienie wilasciwych temperatur oraz twar-
dosci mieszczg sie na tabl. 6 — 8.

W czwartym rozdziale znajdujemy wazne
informacje dotyczace zamawiania i odbioru stali
konstrukeyjnych. Niestety popelnia sie u nas
pod tym wzgledem wiele btedéow, tym bardziej
wiec konieczne sa wskazéwki do nalezytego
ujecia tych kwestii. Trzeba sobie jasno zdawac
sprawe z tego, ze zamawianie i odbiér tak cen-
nego materialu jakim jest stal konstrukcyjna
moze by¢ dokonane jedynie przez personel wy-
kwalifikowany. Jakze czesto styszy sie dotagd
o pomyltkach i — co gorzej — o spowodowa-
nych tym bardzo przykrych mnastepstwach.
Uwagi autora zamieszczone w tym rozdziale sa
ze wszech miar stuszne, nalezaloby wiec dgzyc¢
do ich realizacji.

Rekapitulujac nalezy stwierdzi¢, ze dobrg
polszczyzna napisana ksigzka inz. Przegalin-
skiego jest bardzo pozyteczna, zawiera bowiem
duzy zaséb wiadomo$ci z waskiej specjalnosci
i bez watpienia odda ogromne ustugi naszemu
technicznemu spoleczenstwu. Jedyna ujemng jej
strong sg liczne w niej btedy drukarskie, spro-
stowane jednak w tzw. ,erracie“. .

Autorowi za wysitek wlozony w te prace oraz
Panstwowym Wydawnictwom Technicznym za
wyposazenie ksigzki w odpowiednig szate gra-
ficzng naleza sie stowa wdziecznos$ci i uznania.

Ksigzka jest cennym uzupelnieniem nasze]
literatury technicznej i powinna sie znalezé
w kazdym zakltadzie przemystu hutniczego, me-
talowego, elektrycznego i chemicznego, w kaz-
dym biurze konstrukcyjnym, kazdej katedrze
konstrukeyjnej politechnik oraz szkét inzynier-
skich. Prosimy o dalsze podobnie opracowane
katalogi stali narzedziowych i specjalnych.

Fr. Staub

Brykietowanie rud. N. G. Tiurienkow. Prze-
tozyl z jezyka rosyjskiego inz. St. Wroblewski.

Panstwowe Wydawhictwa Techniczne. Katowi-
ce 1951. Format A5, str. 159, rys. 52, tabl. 28,
cena 32 zt 80 gr.

Odpowiednie pod wzgledem fizycznym przy-
gotowanie rud do procesu wielkopiecowegn
stalo sie obecnie zagadnieniem o doniostym
znaczeniu w Swiatowym hutnictwie. Jest to
skutek wzmozenia sie produkcji wielkich pie-
coOw i spowodowanej tym nieodzownosci po-
zbycia sie wszystkich tych komplikacji, ktoére
wywoluje w wielkim piecu pyt rudny (podobnie
zresztg jak i pyl koksowy). Wobec tego, Ze za-
pasy rud kawatkowych, uzywanych dotad naj-
chetniej w hutnictwie, nie sg nieograniczone,
z natury rzeczy trzeba sie posilkowaé¢ rudami
miatkimi, ktére po nalezytym przygotowaniu
w procesie spiekania lub brykietowania otrzy-
muja posta¢ kawatkows i spelniaja wszystkie
warunki stawiane tworzywom hutniczym.

Co sie tyczy coraz czeSciej spotykanej w hut-
nictwie polskim metody spiekania rud i niemal
zupelnie nieznanej w Polsce (z wyjatkiem krot-
kiego okresu pracy matych brykietowni w hu-
tach ,,Pok6j“ i ,,KoSciuszko“ przed ostatnig
wojng) metody ich brykietowania, nie mieliSmy
dotad zadnych podrecznikéw z tej dziedziny.
Ukazanie sie ksigzki Tiurienkowa witamy z zy-
wym zadowoleniem, dzi§ bowiem, gdy odbywa
sie u nas na tak potezng skale zakrojona roz-
budowa hutnictwa i ze wzgledu na brak wy-
starczajacych ilosci rud kawatkowych, koniecz-
nos¢ wybudowania kilku polskich brykietowni
rud jest oczywista.

Proces brykietowania rud odznacza sie licz-
nymi zaletami ekonomicznymi: jest tanszy od
spiekania i wymaga stosunkowo prostych urza-
dzen oraz niewielkich nakladéw inwestycyj-

»nych. Poza tym brykietowanie rud pozwala

wyzyska¢ pyl wielkopiecowy i nadaje sie do
tworzyw, ktére spiekaja sie bardze trudno lub
wcale sie nie spiekajg tudziez do takich pro-
ces6w, w ktorych nie mozna uzywaé spiekow
(stalownie martenowskie i elektryczne, produk-
cja zelazostopéw). Brykietowanie wykracza
zreszta poza obreb hutnictwa zelaza, gdyz bry-
kiety rudne stosuje sie réwniez w metalurgii
miedzi i niklu.

Na tres¢ ksigzki sktadajg sie 4 rozdziaty oma-
wiajace zasady procesu brykietowania rud,
wyrob brykietéw, opis brykietowni czynnych
obecnie w ZSRR i uzyskiwane w praktyce
wskazniki techniczno-ekonomiczne. Autor roz-
patruje rozmaite metody produkcji oparte na
réznorodnych rudach wyjsciowych i $rodkach
wigzacych, zatrzymujac sie dtuzej na metodzie
N. Jarcho, ktérej zapewne i w Polsce mozna
wroézy¢ powodzenie. Znaczng cze$é objetosci
ksigzki zajmuje opis techniczny poszczegdlnych
urzadzen i mechanizméw brykietowni, co uspra-
wiedliwione jest tym, ze strona mechaniczna
procesu czy to w zakresie przygotowania rud,
czy tez wlasciwego prasowania decyduje o do-
brych wynikach produkcji. Duzg zastuge autora
stanowi zebranie i przytoczenie w swej ksiazce
obszernej literatury (obejmujgcej 58 pozycji).
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W recenzjach, ktére , Hutnik oglasza o ksiaz-
kach przelozonych na jezyk polski z jakiegos
obcego jezyka, moze interesowaé czytelnikow
tego czasopisma takze i zagadnienie stosunku
polskiej transpozycji jakiego$ dziela do jego
oryginalu, sadze wiec, ze to co teraz napisze
nie bedzie uwazane za oddalajgca sie od tematu
dygresje.

Praca nad wiernym (ale nie dostownym!) od-
daniem w poprawne]j polszczyZnie cudzych my-
§li wyrazonych w obcym jezyku jest odpowie-
dzialnym zadaniem pisarskim wymagajacym od
0so6b, ktére sig go podejmuja, gruntownego opa-
nowania zar6wno owego jezyka obcego jak
i polskiego, co powinno by¢ przeciez ogélnie
uznane za warunek sam przez sie zrozumialy
i niezbedny, o czym wszakze wielu domorostych
ttumaczy z nieprawdziwego zdarzenia az nadto
czesto zaponiina. Gdy idzie o przeklad ksiazek
tresci technicznej, nalezy précz tego zadaé od
tlumacza 1 innych jeszcze kwalifikacji, a mia-
nowicie przynajmniej encyklopedycznych wia-
domosci z danej galezi techniki i doktadnej zna-
jomosci polskiego stownictwa technicznego.

Glownym obowigzkiem tlumacza jest jak naj-
usilniejsze staranie sie o wyrazenie tego co chee
on wyrazi¢ mozliwie jasno i niedwuznacznie,
w zdaniach zbudowanych w sposéb prawidlowy
pod wzgledem logicznym i gramatycznym. Na-
kaz krotki i w tre$¢ na pozér niezasobny, praca
natomiast wielka i zmudna.

Pragne tu zaznaczy¢, Ze tlumacz uprawniony
jest — gdy wymaga tego skladnia i styl jezyka
polskiego — badz rozczlonkowywaé diugie zda-
nia pierwowzoru na Kkrétsze, badz laczyé kilka
krétkich zdan w jedno diuzsze. Wolno mu réow-
niez nie dajace sie trafnie przetltumaczyé¢ na je-
zyk polski obce przymiotniki zastepowaé kilku-
wyrazowymi omoéwieniami a dlugie okreslenia
— jednym pojeciem. Powyzsze teoretyczne sfor-
mulowanie pewnych praw przystugujacych thu-
maczom nie ma jednak bynajmniej na celu za-
checania ich do bezceremonialnego obchodzenia
sie z duchem i tres$cig ksigzek, ktore majg na
warsztacie.

O tlumaczeniu ksigzki Tiurienkowa dokona-
nym przez inz. St. Wroéblewskiego mozna po-
wiedzie¢, ze odpowiada ono w zupelnos$ci wy-
maganiom, ktére sprecyzowaliSmy wyzej i ze
czyta sie je jak gdyby to bylo nie tlumaczenie
z obcego jezyka, lecz dobre oryginalne polskie
opracowanie danego tematu, co jest dla tiu-
macza pochwalg nie lada. Cechuje je Scislos¢,
jasnos¢ i prostota w oddawaniu mysli autora,
ten wysoki i trudny do osiggniecia stopien
wystowienia.

Merytorycznie zglaszam w kwestii przekladu
ksigzki Tiurienkowa jedynie 3 drobne uwagi:
na str. 34, w w. 22 i 23 od dotu, zamiast ,hy-
drokrzemian* poprawniej byloby uzy¢ terminu
suwodniony krzemian‘; na str. 67, w w. 81 9
od dolu, zamiast ,,we wzajemnym zmieszaniu®
lepiej brzmialby zwrot ,,w postaci mieszaniny*
i wreszcie na str. 85, w w. 2 od gory, zamiast
(przez przeoczenie!) ,przesiewacze drgajace”

powinno byé ,przesiewacze wibracyjne* (jak
na str. 84),

K'orektor ksigzki wywigzal sie ze swego za-
dania — na og6l wzigwszy — niezle, mozna
wszakze. wymieni¢ w niej nastepujace bledy
druku nie sprostowane w ,erracie*: na str. 28,
w w. 4' od dolu, zamiast ,,maki“ powinno byé
»maczki“; na str. 34, w w. 8 od dolu, zamiast
»Wapna“ powinno byé ,wapnia“; na str. 39
W w. 14 od géry, zamiast ,z woda“ powinno
byé ,woda“; na str. 111, w w. 16 od dolu,
zamiast ,kg/cm*‘ powinno byé ,kG/em*®*; na-
str. 118, w w. 8 od dolu, zamiast ,,gérnej* po-
winno by¢ ,dolnej*; na str. 119, w w. 14 od

dolu, zamiast ,,2,5 kg powinno byé¢ 2,5 kG*.
L. Andrejew

Zasadowy proces wytapiania stali w piecu
martenowskim. (Basic Open Hearth
Steelmaking. Nowy Jork 1944) Praca
zbiorowa Komitetu Chemii Fizycznej Procesow
Stalowniczych Dzialu Metalurgii Zelaza Ame-
rykanskiego Stowarzyszenia Inzynieréw Goérni-
czych. Przelozyli: inz. Tadeusz Mazanek, inz.
Stanistaw Skrzyszowski i inz. Jerzy Taklinski.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Kato-
wice 1951. Format B5, str. 547, tabl. 38, rys. 164,
cena 70 zi.

Ksigzka obejmuje caloksztalt naszej dzisiej-
szej wiedzy o procesie technologicznym wyta-
piania stali w zasadowym piecu martenowskim.
Sktada sie ona z dwu czesSci: czeSci pierwszej,
praktycznei, przeznaczonej przede wszystkim
dla mistrzéw oraz technikéw i czesci drugiej,
teoretycznej, przydatnej giéwnie dla inzynie-
row-ruchowcéw pragnacych poglebi¢ swe wia-
domosci z zakresu fizyko-chemicznych podstaw
procesow metalurgicznych.

Pierwsza cze$¢ ksigzki zawiera zarys kon-
strukeji zasadowego pieca martenowskiego,
ogbélny opis zasadowego procesu martenow-
skiego, materialéw ogniotrwatych i wsadowych
oraz metod kontroli zuzla, oméwienie fadowania
i topienia wsadu, opisy $§wiezenia, wykonczania
i odtleniania, wlewnic i sposobéw odlewania
stali, struktury wlewka, pochodzenia, budowy
i badan wtracen niemetalicznych, wreszcie
wplywu sposobu wytapiania na wiasnosci stali.

Druga czeé¢ obejmuje zasady chemii fizycz-
nej, termochemig i kinetyke procesu martenow-
skiego, procesy fizyko-chemiczne w plynnej
stali i chemie fizyczng zuzla.

Na koncu kazdego rozdzialu podano obszerny
wykaz literatury.

Tlumaczenie jest na og6l zgodne z oryginalem
i nie znieksztalca zasadniczych mys$li autoréw,
jednakze jego polszczyzna oraz sfownictwo
techniczne budza pewne zastrzezenia.

Dla przykladu podaje nizej kilka fragmentow
tekstu ksiazki. ’

Na str. 105, w wierszu 2 od dolu: przed ,ulat-
wienia‘ brak ,,w celu®.

Na str. 210, w wierszu 16 od goéry: ,glinu i ze-
lazotytanu mozna dodawa¢ do kadzi".

Na str. 273, w wierszu 21 od géry: ,prébkach,
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ktére moga, lecz nie potrzebuja charakte-
ryzowac*.

Na str. 279 w wierszu 8 od gory: ,,rOwnomier-
nosé kapieli w piecu®.

Przyklady niewlasciwego stownictwa:

Na str. 217, w podpisie pod rys. 68: ,,wlewkow
bromowych® (zamiast ,,wlewkow plaskich®).

Na str. 224, w wierszach 24 i 25 od goéry: ,,place
dla wlewnic* (zamiast ,,hale wlewnic®).

Na str. 224, w wierszu 18 od dotu i na str. 225,
w wierszu 9 od dolu: ,,zywot wlewnic* (za-
miast ,,trwato$¢ wlewnic®).

Na str. 227, w wierszu 4 od dotu: ,koryto*
(zamiast ,,garniec").

Na str. 252, w wierszu 11 od goéry: , krysztalow
kolumnowych* (zamiast ,krysztatow stup-
kowych* lub ,krysztatow iglastych®).

Na str. 299, w wierszu 23 od gory: ,likwacja
srodkowa* (zamiast ,,segregacja strefowa*’).

Poza tym w poszczegélnych miejscach ksigzki
uzywane sg terminy o tym samym znaczeniu,
lecz o réznym brzmieniu, np. ,,redukcja“ i ,,0d-
tlenianie®; ,;rurki kanalowe® nazywane sa to

,Kanatkami, to znow ,,cegtami kanatkowymi*;

,wrzenie“ figuruje bardzo czesto jako ,,goto-

wanie sie“ lub nawet ,kipienie* itp.; w czeSci

teoretycznej tlumacze stosuja nierzadko przy-
miotnik ,,pltynny* zamiast ,,ciekly* itp.

Pomimo tych — drobnych zreszta — usterek
ksigzka stanowi ze wzgledu na swa wielkg war-
tos¢ fachowa najpowazniejszg jak dotad pozy-
cje w polskiej literaturze stalowniczej.

Tlumaczom, opiniodawcom, redaktorom i Pan-
stwowym Wydawnictwom Technicznym nalezy
sie z tytulu wydania tego dziela w calej pelni
zashuzone uznanie.

K. Radzwicki

Klasyfikacja dziesigtna. Czesé 548/549. Kry-
stalografia — Mineralogia. Glowny Instytut
Dokumentacji Naukowo-Technicznej. Warsza-
wa 1951. Format A5, str. 68.

Uzupelnienie do ogtoszonych juz przez Glow-
ny Instytut Dokumentacji Naukowo-Technicz-
nej wydawnictw z zakresu klasyfikacji dzie-
sietnej stanowi Krystalografia — Mineralogia
mieszczaca sie w symbolu 548/549 klasyfikacji
ogolnej. Jest to ttumaczenie z czwartego wyda-
nia angielskiego ,,Universal Decimal Classifica-
tion* (Londyn 1943) z poprawkami dokonanymi
wedlug trzeciego wydania niemieckiego (Ber-
lin 1947).

Giéwne klasy krystalografii ujeto w ksigzce
w znaku od 548.0 do 548.7 a gléwne klasy mine-
ralogii w znaku od 549.1 do 549.9. Oba dzialy
uzupelniono krétkimi poddzialami analitycz-
nymi: 548-15 i 549-15. Na koncu ksigzki znaj-
duje sie alfabetyczny indeks przedmiotowy.

Ksiazke przeznaczono dla klasyfikatoréw za-
trudnionych w Os$rodkach Dokumentacji Nau-
kowo-Technicznej. Dzietko jest niewatpliwie
dobre, zostalo opracowane starannie i ze Znajo-
mosciag obu omawianych dzialow klasyfikacji.

Sposréd kilku zauwazonych bledéw jezyko-
wych mozna wymieni¢ przykladowo: na str. 7

pod znakiem 548.121 i nastepnymi ,,08i syme-
trii‘“ zamiast ,,osie symetrii“, gdyz forma ,,osi*
(liczba mnoga od ,,08") jest juz przestarzata. Na
str. 14 pod znakiem 549.324.61 figuruje ,mar-
kasyt zamiast ,,markazyt”. Na str. 9 w tytule
znaku 548.54 czytamy: ,,Pokroj i wyglad krysz-
tatow‘. Co to jest ,,pokroj* krysztalow?
Drobne usterki nie pomniejszaja wartosci tej
pozytecznej ksiazki, ktorej brak dawal sie od-
czuwac przy Kklasyfikowaniu dziel technicznych.
St. Ruranski

Uszczelnienia. Mgr inz.-mech. Leon Gosztowtt.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warsza-
wa 1951. Format A5, str. 231, rys. 268, tabl. 53,
cena 22 zi.

W zakresie artykuléw technicznych a miedzy
innymi uszczelnien wobec braku polskich wy-
dawnictw z tej dziedziny zmuszeni jesteSmy na
0g6l czerpa¢ wiadomosci ze zrédet typu kalen-
darzy technicznych lub z katalogow wytworcow
tych artykutow. Ksigzka inz. Gosztowtta omawia
temat wszechstronnie i wyczerpujaco, zaspoka-
jajac potrzeby zaréwno uzytkownikéw maszyn
jak i konstruktorow.

Ze wzgledu na to, ze jest to bodaj pierwsza
polska praca na ten temat, podajemy tu dla zo-
rientowania czytelnikéw w jej tresci nagtowki
poszczego6lnych rozdziatow: istota uszeczelnienia,
podziat i klasyfikacja, warunki stawiane uszczel-
nieniom, sposoby wbudowywania uszczelnien,
surowce uzywane do produkeji uszczelnien,
handlowe materialy uszczelniajace, uszczelnie-
nia znormalizowane i ich wbudowa, uszczel-
nienia specjalne, wyboér i zastosowanie, zama-
wianie uszczelnien, odbiér uszczelnien, zaktada-
nie uszczelnien, przechowywanie i konserwacja
uszczelnien, tarcie w uszczelnieniach, normali-
zacja (z przytoczeniem wlasnosei i wymiarow
najczesciej stosowanych uszczelnien ma 53 ta-
blicach.

Ksigzka przeznaczona jest dla personelu
utrzymania ruchu wszystkich stopni i ich kon-
struktorow. ;

J. Warzanski

Maszyny elektryczne pradu zmiennego.
Tom II. Maszyny asynchroniczne indukecyjne.
Prof. inz. Ladislav Homola. Przettumaczyt z je-
zyka czeskiego inz. Wojciech Stanistawski.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warsza-
wa 1951. Format B5, str. 180, rys. 167.

Omawiajac niniejsze ttumaczenie z oryginatu
czeskiego wydanego w 1947 r. nie podobna
poming¢ milczeniem starszej wprawdzie, lecz
polskiej ksigzki pt. ,,Obliczenie silniko6w asyn-
chronicznych napisanej w 1938 r. przez inz.
W. Kopczynskiego. Oba te dzielka dotycza tego
samego tematu i zawierajg wiadomos$ci niezbe-
dne dla inzynieréw i technikéw projektujacych
maszyny asynchroniczne. Ksigzka prof. Homoli
omawia te zagadnienia obszerniej i podaje wie-
cej przyktadow obliczeniowych. Zagadnienia
materialowe i eksploatacyjne, wazne dla ru-
chowcéw, potraktowane sa w niej bardzo ogél-
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nikowo. Podane na §t1". 129 uwagi o dopuszczal-
nej wedlug przepisow ESC mocy silnikéw
xlatkowych uruchomianych przez bezposrednie
wlaczenie na sie¢ mévyiq jedynie o sieciach miej-
skich, o czym autor nie wspomina. W przemysle
stosuje sie silniki zwarte, bezposrednio urucho-
miane, o mocy Kilkuset i wiecej kilowatéw. Mato
jest rowniez wiadomosci (z zakresu zagadnien
konstrukeyjnych i praktycznych) o wykonaniu
uzwojen, co niewatpliwie interesowaloby fa-
pryki maszyn.

Niezaleznie od pewnych usterek (stosunkowo
snaczna liczba bledéw drukarskich) ksiazke
prof. Homoli mozna uzna¢ za pozyteczng i po-
trzebna, zwlaszcza dla biur konstrukeyjnych.

E. Matula

Gospodarka narzedziami mierniczymi w za-
kladach przemyslu metalowego. Inz. Tadeusz
Sawicki. Biblioteka Metrologiczna Gléwnego
Urzedu Miar. Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne. Warszawa 1950. Format A5, str. 140,
tabl. 14, rys. 17.

Ksigzka ta wypelnia czesciowo luke istniejaca
w naszej literaturze technicznej w zakresie za-
gadnien mierniczych przemystu metalowo-prze-
tworczego. Autor opart swa prace na bogatych
doswiadczeniach przemystu radzieckiego oraz
na wlasnych spostrzezeniach z pracy zawodowej
i podal w spos6b zwiezly zasady gospodarki na-
rzedziami mierniczymi tudziez wytyczne pro-
jektowania i organizowania izb pomiarowych.
Zapoznanie sie z treScig tej ksiazki pozwoli
kierownikom fabryk i szefom dzialéow kontroli
technicznej unikngé improwizacji organizacyj-
nej, tak czesto jeszcze spotykanej w naszym
przemys$le a uporzadkowanie i ujednolicenie
gospodarki pomiarowej przyczyni sie do popra-
wienia jako$ci wytwordw i ograniczenia brakow
produkcyjnych. Z tych wzgledéw ksigzka ta ma
duza warto$¢ nie tylko dla personelu kierowni-
czego, ale rowniez dla technikéw pomiarowych
i kontroler6w produkecji. .

- W rozdziale I autor podaje ogélne wiadomosci
z dziedziny gospodarki narzedziami mierni-
czymi.

W rozdziale II zapoznaje czytelnika z rodza-
jami stosowanych $rodkow mierniczych, gospo-
darkg polami tolerancyjnymi, kontrolg zapobie-
gawcza $rodk6éw mierniczych, zagadnieniem
zuzycia sprawdzianéw tudziez liczba i rodzajami
kontroli. W dalszej cze$ci tego rozdziatu rozpa-
truje on sposoby ewidencjonowania srodkow
mierniczych, plany sprawdzan, terminarze
kontroli okresowej tudziez obieg narzedzi
mierniczych i podaje przyklady sporzadzania
0rzeczenia pomiarowego.

W rozdziale III omoéwione sg zasady Sporza-
dzania instrukeji i przepiséw zwigzanych z go-
spodarka narzedziami mierniczymi, jak kon-
Serwacja, uzytkowaniem, przechowywaniem
1 doborem wlasciwego sprzetu mierniczego. Po-
glane sa w nim takze wskazéwki do opracowania
instrukeji wewnetrznych Izb Pomiarowych do-
tyczace sposobow wykonania pomiaréw, spraw-

dz‘ania narzedzi mierniczych, obslugi przyrza-
déw oraz maszyn mierniczych itd.

R(?zdzial IV po$wiecony jest zagadnieniom
wspolpracy Izb Pomiarowych z innymi oddzia-
laml zakladu, kwalifikacjom personelu Izb Po-
miarowych oraz szkoleniu kadr dzialéw kontroli
technicznej.

Rozdzial V obejmuje gospodarke magazyno-
Wwa sprzetu mierniczego.

W rozdziale VI omawia autor wielkosé po-
trzebpej powierzchni do zaprojektowania Izb
Pormarowych i warunki, ktorym powinno od-
powiada¢ wzorowo urzadzone laboratorium po-
miarowe.

W rozdziale VII autor opisat i zestawit dosé
obszernie wyposazenie Izb Pomiarowych, jak
wzorcéw uniwersalnych i specjalnych narzedzi
mierniczych, przyboréw i pomocy pomiarowej
tudziez innego sprzetu pomocniczego.

Dotgczenie przez autora fotografii opisywane-
go przezen wyposazenia i podanie zrédel z pol-
skiej literatury technicznej omawiajacych za-
sady pracy narzedzi mierniczych przyczyniloby
si¢ do podniesienia wartos$ci ksiazki i wyjasnito-
by ewentualne watpliwosci czytelnika.

Strona merytoryczna ksigzki nie budzi pra-
wie zadnych zastrzezen. Rysunki wykonano
do$¢ starannie, natomiast fotografie  niezbyt
czytelnie. Stownictwo techniczne i styl sa na
og6t poprawne. Termin ,ekshaustor* (str. 88)
nalezaloby zastapi¢ nazwa ,,wentylator*. Poda-
ny przez autora ,,zgrubny i szkicowy terminarz
kontroli okresowej‘ (str. 26) liczony w dniach
powinien by¢ uzupelniony liczbg zmian lub licz-
ba godzin pracy.

St. Kosiba

Sladem inzyniera Kowalowa. Naczelna Orga-
nizacja Techniczna. Sprawozdanie z narady in-
zynieréw i technikéw w Katowicach. Panstwo-
we Wydawnictwa Techniczne. Katowice 1951.
Format A5, str. 68, rys. 5.

W lutym 1951 roku Katowicki Oddziat Na-
czelnej Organizacji Technicznej wspolnie z re-
dakcjg Trybuny Robotniczej zainicjowal narade
po$wiecona upowszechnieniu w Polsce metody
inzyniera F. Kowalowa. Omawiana tu broszura
podaje przebieg i wyniki tej konferencji. Na
tre$é broszury skladaja sie: przedmowa sekre-
tarza generalnego NOT mgra inz. J. W. Czar-
nowskiego, slowo wstepne inz. Kowalowa do
technikéw polskich, odczyt mgra inz. Jézefa
Koszutskiego o metodzie Kowalowa, w ktéorym
to odczycie prelegent omawia istote metody
Kowalowa i wymienia przyklady jej zastoso-
wania. Odezyt uzupelniony jest sprawozdaniem
inz. R. Borkowskiego o jego doSwiadczeniach
w zastosowaniu tej metody w Fabryce Sprzetu
Gérniczego. W dyskusji wzieli udzial przedsta-
wiciele rozmaitych galezi przemysiu, oswietla-
jac juz osiagniete wyniki i rzucajgc mysli na
przyszlos¢é. Dyskusje podsumowal pierwszy
sekretarz KW PZPR Joézef Olszewski, nawolu-
jac do wykorzystania metody Kowalowa w celu
ujawnienia rezerw produkcyjnych przy Scislej
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wspoélpracy inzynieréw oraz technikéw z robot-
nikami i opierajac sie na dos$wiadczeniach ra-
dzieckich. Broszure konczy list otwarty inzy-
nierow i technikow $laskiego okregu przemy-
stowego do inzynier6w i technikéw w Polsce
z wezwaniem stworzenia nowych form wspol-
zawodnictwa, wziecia w ruchu wspo6tzawod-
nictwa i racjonalizacji czynnego udzialu, korzy-
stania z do$wiadczen radzieckiej nauki i tech-
niki, stosowania w praktyce metody Kowalowa
i podnoszenia swych kwalifikacji zawodowych
tudziez polityczno-ekonomicznych.

Broszura ta, napisana jasno i tresciwie, po-
winna znalez¢ jak najszersze rozpowszechnienie
wsrod pracownikéow przemystu, albowiem nie-
mal w kazdym cyklu pracy, w kazde] galezi
techniki mozna prace ulepszy¢ badz przez utat-
wienie jej, badz tez przez skrécenie czasu trwa-
nia poszczegélnych operacji.

F. Zielinski

Kinematyka i dynamika. Prof. dr inz. M.T.
Huber. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1950. Format A5, str. XII + 292,
rys. 122.

Pomimo ze mechanika klasyczna pozostanie
zawsze jedna z podstaw nauk .technicznych, od
dawna juz dawal sie odczu¢ w polskiej litera-
turze technicznej brak nowoczesnego podrecz-
nika mechaniki ogélnej, ktéry by byt przysto-
sowany do poziomu przygotowania i do po-
trzeb naszej mlodziezy studiujacej w wyzszych
uczelniach technicznych. Nawigzawszy do wy-
danej jeszcze przed ostatnia wojna ,,Statyki‘
prof. dra inz. S. Neumarka, przeznaczonej dla
uczniow licebw mechanicznych, znakomity
znawca przedmiotu, zmarly w 1950 r. prof. dr
inz. M. T. Huber, opracowat swe wyklady me-
chaniki technicznej, obejmujace jedynie kine-=
matyke i dynamike. :

Autor zaklada u swych czytelnikéw nie tyl-
ko znajomos$¢ zasad rachunku roézniczkowego
i calkowego, ale stosuje réwniez i rachunek
wektorowy. Dla studentow szkoét inzynierskich
i politechnik, ktérzy nie sa obeznani z rachun-
kiem wektorowym, stanowi¢ to bedzie dos¢
znaczne utrudnienie.

W pierwszej cze$ci ksigzki omowione sg
przede wszystkim rézne rodzaje ruchu punktu
(m. in. ruchy harmoniczne oraz ruch centralny)
i wylozona jest kinematyka ciata sztywnego.
Ogélny ruch ciala sztywnego sprowadzony jest
do skretu, obejmujacego chwilowe przesuniecie
i chwilowy obrét. W zwiazku z rozpatrywaniem
ruchéw wzgledem ukltadéw stalych i rucho-
mych autor wyprowadza wzér na przyspiesze-
nie Coriolisa i w zarysie przedstawia ruch
wzgledny dwu ciatl.

§

Druga cze$¢ podrecznika, poswiecona dyna.
mice, rozpoczyna sie od wylozenia zasad Ney.
tona: autor zaznajamia czytelnika z zagadnje.
niem galileuszowego ukladu bezwzglqdnego
oraz z problemami zwigzanymi z innymi ukj,.
dami odniesienia. Pojecia wektorow Pedy
i momentu pedu tudziez pracy mechanicz;le]
jako iloczynu skalarowego sg podstawg dal.
szych rozwazan dotyczgcych pracy, energij
kinetycznej i energii potencjalnej punktu ma.
terialnego, zbioru punktéw materialnych i cial
sztywnego. Szczegblowe rozpatrzenie momep.
tow bezwladnosSci i momentéw odsrodkowyeh
potraktowane jest ogélnie wraz z elipsoidg
bezwladnos$ci i jej gtéwnymi osiami. Nastepnie
prof. Huber podaje obliczenie (uzywajac przy
tym rachunku catkowego) momentéw bez-
wladnos$ci i momentéw odsrodkowych dla naj-

cze$ciej spotykanych cial, powierzchni i linij

W dziedzinie kinematyki punktu materialnegy
nieswobodnego autor rozpatruje szczegolowo
zagadnienie wahadla matematycznego oraz ruch
punktu materialnego po réznych torach.

Interesujacy rozdzial z dziedziny kinetyki
punktu materialnego zawiera blizsze om¢-
wienie przyspieszenia Coriolisa przy ruchu zie-
mi i w znanym doswiadczeniu z wahadlem
Foucaulta. Kinetyka ukladéw materialnych
oparta na zasadzie ruchu Srodka masy i na
zasadzie d’Alemberta stanowi koncowy rozdzial
dynamiki; prof. Huber omawia w nim prze-
rozne ruchy swobodnych i nieswobodnych cial
sztywnych.

W trzeciej czesSci swego podrecznika autor
podaje szkicowo potraktowang teorie uderzenia.

Rozwazania teoretyczne sg ilustrowane przy-
ktadami liczbowymi wzietymi przewaznie z dzie-
dziny techniki, liczba ich jest jednak znacznie
mniejsza niz w ksigzce prof. Neumarka. Prof.
Huber porusza w swej ksigzce takze zagadnienia
trudniejsze z mechaniki ogélnej, np. spadanie
swobodne punktu materialnego z uwzglednie-
niem ruchu ziemi i oporu powietrza lub precesje
regularng i pseudoregularng ciezkiego baka;
czynigc to w celu pobudzenia zainteresowania
bardziej uzdolnionych czytelnikéw zagadnie-
niami specjalnymi.

Duza wada podrecznika prof. Hubera jest
ogromna liczba niedopatrzen i bledow druku
zarbwno w samym tekscie jak i we wzorach
matematycznych, co w wysokim stopniu utru-
dnia czytelnikowi korzystanie z tej ksigzki
Nalezy przy tym podkresli¢, ze zatgczone spro-
stowania bledéw, obejmujace az 88 pozycjl
stanowig tylko czes¢é zauwazonych przez nas
w ksigzce wazniejszych bledéw drukarskich.

Z. Warczewski
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NOTATKI BIBLIOGRAFICZNE

Gladko$é powierzchni i sposoby jej pomiaru.
Instytut ob'rabiare_k 1" Narzedzi.
Mgr inz. Andrzej Sadowski. Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne. Warszawa 1952. For-
mat A5, str. 167, rys. 121, tabl. 15, cena 22 zl.

Autor pos$wiecit swg ksigzke zagadnieniu
jadkoéci powierzchni. Pierwsza czeéé¢ dzietka
(teoretyczna) zawiera podstawowe wiadomosci
z tej dziedziny, omawia parametry chropowa-
tosei, falistosci i porysowania powierzchni tu-
dziez normalizacje gladko$ci powierzcehni w réz-
nych panstwach. Druga czes¢ ksiazki (praktycz-
na) zajmuje si¢ metodami oceny oraz pomiaru
gladkosci powierzchni i podaje opisy rozmaitych
przyrzadoéw mierniczych. Ksigzka przeznaczo-
na jest dla inzynieréw i technikéw mechani-
kow.

Wzorce gladkoSci- powierzchni. Instytut
Obrabiarek i Narzedzi. Mgr inz An-
drzej Sadowski. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa 1952. Format A5, str. 56,
rys. 41, tabl. 5, cena 5 zi.

Ksigzka zaznajamia czytelnika w przystepny
sposéb z pojeciem gladkosci powierzchni, jej
klasyfikacjg tudziez oznaczaniem i omawia za-
stosowanie wzorcow gladko$ci w produkeji oraz
metody oceny gladkosci powierzchni za pomocg
wzorcow. Przeznaczona jest dla wykwalifiko-
wanych robotnikéw, mistrzéw i technikéw war-
sztatowych.

Metalizacja natryskowa. (Instrukcja).
Cz.II. Wykonanie. Mgr inz. Jozef Lapin-
ski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1951. Format A5, str. 120, rys. 61,
tabl. 29, cena 18 zi.

Ksigzka ta jest druga czescia pracy tegoz
autora pt. ,,Metalizacja natryskowa® (o pierw-
szej czeSci tej pracy: ,,Urzadzenia i organizacja
warsztatu napisat recenzje w nrze 1 ,,Hutnika“
z br. mgr inz. Witold Dukiet). Omoéwione sa
W niej fizyko-mechaniczne wiasno$ci warstwy
natryskanej, rézne metody przygotowania po-
wierzchni do natrysku, sposoby wykonywania
samego natrysku, obrobka S$lusarska i mecha-
niczna warstw natryskanych oraz higiena pracy
W warsztatach metalizacji natryskowej. Prze-
znaczona jest dla inzynieréw i technikow me-
chanikéw i moze byé pomoca dla wszystkich
wydziatéw budowy maszyn technikum mecha-
hicznego. Powinna sie ona znalezé w biblio-
tekach szkolnych technikéw mechanicznych,
hutniczych, odlewniczych i komunikacyjnych.

Bezpieczenstwo pracy przy pedniach. Cen -
tralny Instytut Ochrony Pracy.
Inz. Stanistaw Roszkowski. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne. Warszawa 1952. Format A5,
str. 81, rys. 85, tabl. 4, cena 10 zk.

Ksm'zka zawiera praktyczne dane tudziez
wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa pracy
przy pedniach i jest przeznaczona dla referen-
tow Bezpieczeflstwa i Higieny Pracy oraz dla
technikéw zakladowych odpowiedzialnych za
bezpieczenstwo pracy przy pedniach.

Gaz ziemny. Prof. inz. Zdzistaw Wilk. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Katowice
1952. Format B5, str. 655, rys. 483, tabl. 91,
cena 105 zi.

.B;siaika zawiera w swej czeSci teoretycznej
zbiér praw fizycznych dla gazéw doskonalych
1 odchylen od tych praw dla gazéw rzeczywi-
stych z uwzglednieniem najnowszych badan
metanu i gazéw ziemnych. Nastepnie podaje
ona wykresy dla butanu, propanu i pentanu,
analize graficzng procesu termodynamicznego
pary ekspandujacej w adsorberze, wykres prez-
nosci par weglowodoréw parafinowych i innych
tudziez teorie sorpcji. :

W czeSci praktycznej oméwiono ,,indykator
rosy*, urzadzenia dehydracyjne gazéw oraz ra-
chunkowe i graficzne obliczenie kolumn ab-
sorpcyjnych, desorpcyjnych i rektyfikacyjnych.

Ponadto ksigzka omawia w spos6b wyczerpu-
jacy rurociagi, gazoliniarnie, wytwornie gazu
plynnego, magazynowanie i transport gazu, ga-
zoliny i gazu plynnego, badanie gazu, pomiar
ilosciowy i jakoSciowy gazu, badanie gazoliny
i gazu plynnego, spalanie gazu ziemnego, go-
spodarke gazem ziemnym i gléwne kierunki
przerobki chemicznej gazu ziemnego.

Tre$¢ poparta jest wieloma przykladami licz-
bowymi i przykladami konstrukeji. :

Ksigzka przeznaczona jest do uzytku techni-
kow gazowych na poziomie $rednim i wyzszym
oraz tych, ktoérzy opracowuja zagadnienia ga-
zowe w ruchu, a wiec w gazownictwie weglo-
wym i dziatach produkeji chemicznej z synte-
tyka lacznie, gdzie aktualne sa zagadnienia po-
miaru, transportu, magazynowania gazu, spre-
zania itd.

Tabela polecajaca oleje, smary i paliwa do
samochodow, motocykli i ciagnikow. Centrala
Produktéw Naftowych. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne. Warszawa 1951. Format A5,
str. 68, tabl. 19, cena 2 zI 40 gr.

Cze$¢ 1 wydawnictwa podaje wskazowki dla
kierowcoéw i obstugi technicznej pojazdow me-
chanicznych zawarte w instrukcjach opracowa-
nych przez Ministerstwo Komunikacji. Dotycza
one nastepujacych tematdéw: docieranie silni-
kow, wskazowki dla kierowcy, wymiana oleju,
konserwacja podwozi i zwrot zuzytych olejow.

Czesé 11 zawiera wlasciwa ,,tabele polecajaca*
na 19 tablicach, wyszczegélniajacych wiasciwe
oleje, smary i paliwo do uzywanych w kraju
typéw samochodéw, motocykli i ciagnikow.
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Bilans materialowy i bilans cieplny piecow
koksowniczych. Matierialnyji tiepto-
woj batansy koksowych pieczej)
I. M. Chanin i W. W. Juszin. Przetlumaczyt z je-
zyka rosyjskiego i opracowal inz. J6zef Har-
wat. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Ka-
towice 1952. Format A5, str. 132, rys. 8, tabl. 30,
cena 15 zl.

Ksigzka podaje w zwiezlej formie podstawo-
we wiadomosci teoretyczne i praktyczne, nie-
zbedne przy zestawianiu bilanséw materiato-
wych i cieplnych instalacji piecow koksowni-
czych, poparte przykladami obliczen i ma stu-
zy¢ za podrecznik dla personelu inzynieryjno-
technicznego koksowni, gléwnie dla pracowni-
kow dzialu gospodarki cieplnej. Moze ona réw-
niez stanowi¢ cenng pomoc naukows dla studen-
tow chemii w szkolach inzynierskich, politech-
nikach i uniwersytetach.

techniczne w odlewnictwie.
(Tiechniczeskoje mnormirowanije
w litiejnom proizwodstwie.) Inz.
S. Russjan. Przetltumaczyt z jezyka rosyjskiego
prof. inz. Michal Skarbinski. Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne. Warszawa 1952. Format
B5, str. 169, rys. 63, tabl. 91, cena 30 zt.

Ksigzka zawiera w pieciu rozdziatach obszer-
ny material metodyczny i informacyjny z dzie-
dziny technicznego normowania podstawowych
(gtéwnie recznych) robdt odlewniczych. Zostata
ona opracowana na podstawie uogoélnienia i usy-
stematyzowania danych z literatury i praktyki
oraz wynikéw badan specjalnych. Przeznaczona
jest dla szerokich rzesz technikéw normowania
pracy i mistrzéw odlewniczych. Bedzie ona dla
nich bardzo pozyteczna.

Normowanie

Konstrukeja przyrzadéow montazowych. (Kon-
struirowanije sborocznych pri-
sposoblenij.) M. Nowikow. Przettumaczy?t
z jezyka rosyjskiego inz. Wactaw Ostrowski.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warsza-
wa 1952. Format B5, str. 280, rys. 279, tabl. 27,
cena 42 zl.

Ksiazka zawiera opisy i obliczenia przyrzadéw
i narzedzi montazowych oraz zasady ich kon-
struowania. Przeznaczona jest dla konstrukto-
row. zatrudnionych w przemysle maszynowym
specjalizujgcych sie w projektowaniu przyrza-
déw montazowych tudziez dla studentéw poli-
technik i szk6t inzynierskich.

Montaz konstrukeji stalowych. (Montaz
mietalliczeskich konstrukecji) Inz.
P. Wielichow. Przettumaczyt z jezyka rosyjskie-
go inz. W. Sochacki. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Katowice 1952. Format A5, str. 236,
rys. 167, tabl. 28, cena 18 zt 50 gr.

Ksiazka obejmuje zaréwno teoretyczne jak
i praktyczne wiadomoscei o montazu konstrukeji
stalowych w dziedzinie budowy obiektéw no-
wych i odbudowy obiektéw zniszczonych. Autor
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jej opisuje sprzet dZzwigowy pomocniczy, dzwi-
gnice montazowe, skladowisko konstrukeji sta-
lowych, ustawianie konstrukecji, rézne metody
montazu, konstrukcje rusztowan, skrecanie, roz-
wiercanie, nitowanie, doszczelnianie, ciecie tle-
nem i spawanie elektryczne zwracajac wszedzie
uwage na specjalne warunki zwigzane z wyko-
nywaniem tych robét na placu montazowym,
Omowione sa tez zagadnienia projektowania or-
ganizacji rob6t montazowych i techniki bezpie-
czenstwa przy montazu konstrukeji stalowych,
Ksigzka ukazata sie w 1948 roku, nie uwzgle-
dnia wiec najnowszych osiagnie¢ techniki ra-
dzieckiej, zawiera jednak bogata tre$¢ interesu-
jaca wszystkich technikéw i inzynieréw, za-
trudnionych przy montazu. Moze ona réwnies
odda¢ duze uslugi stuchaczom $rednich szkét

‘technicznych.

Kontrola techniczna i zwalczanie brakow
w przemyS$le maszynowym. Inz. W. Gostiew.
Przettumaczyl z jezyka rosyjskiego inz. Stani-
staw Kowalczyk. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa 1951. Format A5, str. 77,
rys. 25, tabl. 5, cena 4 zl.

Potezny wzrost produkcji naszych zakltadow
przemystu maszynowego, ktéry obserwujemy
w ramach Planu 6-letniego, wywotuje koniecz-
no$¢ wprowadzenia i opanowania zupelnie no-
wych metod kontroli wytworéw mogacych za-
doS¢uczyni¢ wymaganiom wspotczesnej produk-
cji wielkoseryjnej i masowej. Wymaganiami
tymi sgq przede wszystkim: doktadnos¢é wykona-
nia, zmniejszenie nakladu pracy personelu kon-
troli i umozliwienie powierzenia kontroli pra-
cownikom o stosunkowo niskich kwalifikacjach.

Tres¢ ksigzki obejmuje nastepujace zagad-
nienia: jako$¢ wyrobéw i straty spowodowane
wybrakami, analize przyczyn powstawania wy-'
brakéw, organizacje kontroli technicznej i Srod-
ki walki z wybrakami, przodujace metody kon-
troli jako$ci wyrobow, nowg technike kontroli
(z opisami konstrukecji i dzialania szeregu naj-
nowszych urzadzen kontrolnych).

Tloczenie wielotaktowe. Docent W. Roma-
nowski. Przetlumaczyl z jezyka rosyjskiego
mgr inz. Stanistaw Grzymatowski. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1951. For-
mat A5, str. 108, rys. 62.

Ksigzka zawiera podzial i zakres stosowania
zasadniczych sposobéw zlozonego tloczenia
z blachy i z drutu przy wyrobie przedmiotow
ptaskich, gietych i ciggnionych. Dla roéznych
rodzajow tloczenia wielotaktowego podano
wskazowki wyboru i szereg przyktadow kon-
strukecji tlocznikow. W oddzielnym rozdziale
omoéwiono tloczenie automatyczne na specjal-
nych prasach i ttocznikach.

Ksigzka przeznaczona jest dla konstruktorow
oraz inzynieréw i technikéw warsztatowcow
zatrudnionych w zakladach wytwarzajacych
przedmioty ttoczone na zimno.




Nr17-8 HUTNIK Str. 293
PRZEGLAD CZASCPISM
Prace Instytutu Metalurgii. Rok 1952, zeszyt 1. pieczenstwie pracy w hutnictwie. — Inz. J. Ba-

Z. Wusatowski. Obliczanie szybkosSci w procesie
walcowania. — Z. Misiolek i R. Wusatowski.
Metoda produkeji bimetalowych drutéw prze-
wodowych miedz-stal. — W. Rutkowski i S. Sto-
larz. Spiekane styki elektryczne. Czesé III. Na-
sycanie szkieletéw wolframowych miedzig i sre-
brem. — E. Ryszka. Zastosowanie przeptywo-
mierzy typu ,,Rota“. — Zeszyt 2. Z. Wusatow-
ski i A. Wojtylak. Analiza plyniecia metalu
w ksztaltownikach nieregularnych i niesyme-
trycznych. — F. Nadachowski. Wplyw tlenku
wegla na materialy szamotowe krajowej pro-
dukcji. — W. Klimecki i Z. Makarucha. Spektro-
graficzne oznaczanie zawartosci sktadnikéw sto-
powych stali. — Z. Bojarski, E. Romer i Z. Zio-
towski. Proszkowe kamery rentgenograficzne
typu Debye-Scherer. — W. Rutkowski, B. Razu-
mowski i I. Glinska. Badania nad wytwarzaniem
proszkéw kobaltu i weglika wolframu. — W. To-
maszczyk i Z. Borysowski. Wytrzymatos¢ na
pelzanie stali weglowo-molibdenowych.

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1952, nr 5. A. L.
Prezydent Polski Ludowej. — J. L. Projekt Kon-
stytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej a za-
dania odlewnik6w. — Prof. mgr inz. J. Weber.
Zorganizowanie rozpowszechnienia zeliwa wy-
sokojako$ciowego. — Mgr inz. T. Witkowski. Me-
tody ekonomicznego wykonania odlewow sta-
liwnych. — Mgr inz. Z. Gérny i mgr inz. K. Rut-
kowski. Wady segregacji.w stopie BK 42. —
Nr 6. Prof. inz. M. Skarbinski. Znaki umowne
na rysunkach modeli drewnianych. — Mgr inz.
J. Piaskowski. Wytyczne do przeprowadzenia
préb uruchomienia produkeji zeliwa sfero-
idalnego na skale przemystowa. — Mgr. inz.
Cz. Adamski. O koniecznos$ci oszczednej gospo-
darki metalami niezelaznymi. — Inz. Wi. Ka-
joch. Wylewanie panewek stopem olowiowo-
wapniowym. — O. Heller. Publikacje z zakresu
odlewnictwa w 1950 roku.— L. M. Wolpiarniski.
Odpornos¢ na $cieranie zeliwa odlanego do form
metalowych. — G. A. Pisarienko. Zastosowanie
telluru do zeliwa na odlewy utwardzone.

Prace Glownego Instytutu Naftowege. Rok
1951, nr 12. Prof. dr inz. St. Pawlikowski. Ko-
rozja rurociggéw zakopanych w ziemi.

Wiadomes$ci Hutnicze. Rok 1952, nr6. St. Olen-
ski. Dzieh hutnika. — Inz. Zofia Mas$lanka-

Orman. Odlewy aluminiowe. — Inz. T. WozZnia-
kiewicz. Wspoélpraca dziatu kontroli technicznej
z wydzialami produkcyjnymi. — Inz. St. Am-

brozewicz. Osiagniecia ruchu wynalazczo$ci pra-
cowniczej w przemysle hutniczym w 1951 roku.
— Mgr A. Ligocki. Zmniejszamy zuzycie metali
niezelaznych w hutach. — Wt. Kowalski. O bez-

na$. Wstepne wiadomogei z zakresu kuznictwa.

Przeglad Mechaniczny. Rok 1952, zeszyt 5.
Mgr inz. St. Rytwinski. Skrawanie metali w pod-
wyzszonych temperaturach. — Recenzja (pidéra
B. Mielnikowej) ksigzki inz. G. Woystawa 1 inz.
Z. Jagodzinskiego pt. ,,Technika i gospodarka
smarownicza w przemysle'. — Recenzja (piéra
prof. dra B. Stefanowskiego) ksiazki pt. ,,Maly
poradnik mechanika®.

Mechanik. Rok 1952, zeszyt 5. Inz. St. Gebal-
ski. Miedziowo-olowiowe stopy lozyskowe i ich

zastosowanie. — Recenzja (piéra P. K.) ksigzki
inz. St. Przegalinskiego pt. , Katalog stali kon-
strukeyjnych®. — Recenzja (piéra inz. E. Bry-

jaka) ksigzki dra R. Kieffera i dra W. Hotopa
pt. ,,Metalurgia proszkéw i materiaty spiekane‘.

Wiadomo$ci PKN. Rck 1952, zeszyt 4. InZ.
A. Kowalski. Zagadnienie normalizacji sit. —
Inz. T. Szeffel. Klasyfikacja sit. — Prof. dr inz.
W. Moszynski. O rozktadach logarytmonormal-
nych i mozliwosciach ich zastosowan technicz-
nych. — Prof. dr inz. J. Oderfeld. Wykreslne
przedstawienie rozkiadu normalnego i loga-
rytmonormalnego. — Przeglad Jezykowy Nor-
malizacji nr 4 (O podstawy slowotwoérstwa tech-
nicznego. — Czestos¢ i czestotliwosé. — W spra-
wie poprawnosci jezykowej ttumaczen. — ,,Wat
korbowy“ — ,,wat wykorbiony.“ — Kacik kry-
tyki jezykowej.).

Hutnické Listy (Brno). Rck 1952, nr 3. S. Ras-
ka. Polityczne i wychowawcze znaczenie in-
strukeji technologicznych. — Inz. I. Cerkesow.
Braz berylowy a na sprezyny. — Dr inz. C. Agte
i inz. M. Petrdlik. Nowe spostrzezenia przy pra-
sowaniu materialéw proszkowych. — Inz.
J. Kraus. Wysokoci$nieniowe nadlewy (dokon-
czenie). — Dr inz. A. Vambersky. Spiekane ma-
teriaty dla turbin spalinowych. — Prof. inz.
J. Teindl. Galwaniczne ocynowanie blachy i jego
ochrona. — Nr 4. Inz. L. Bezdék. Kosmopoli-
tyzm i obiektywizm w naukach przyrodniczych
i technicznych. — Dr inz. F. Labonek i dr inz.
L. Jenicek. Poréwnanie réznych metod okresla-
nia wielko$ci ziarna austenitu w stali. —
Dr inz. A. Regner. Zastosowanie termodynamiki
w podstawowych procesach metalurgicznych. —
E. Krdémar. Studia czasu w walcowni. — Inz.
1. Cerkesow. Braz berylowy a na sprezyny (do-
konczenie). — Dr inz. C. Agte i inz. M. Petrdlik.
Nowe spostrzezenia przy prascwaniu materialow

proszkowych (dokonczenie). — Nr 5. Inz.
J. Chvojka. Ochrona powierzchni stali powlo-
kami glinowymi. — J. Vrbensky. Zagadnienia

produkecji i kontroli wlewnic w ZSRR. — Dr inz.
A. Regner. Zastosowanie termodynamiki w pod-
stawowych procesach metalurgicznych (dokon-
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czenie). — O. Jandk. Przer6b halojzytu z Micha-
lowic na cegly ogniotrwale. — B. Slddek
i J. Rychtarik. Mechanizacja i automatyzacja
ciezkich prac w walcowni.

Metallurgie und Giessereitechnik (Berlin).
Rok 1952, nr 4. H. Gau i W. Kiintscher. Proby
obrébki cieplnej materialu wlewnic. — R. Gro-
chalski. Zastosowanie popiotu wegla brunatnego
jako masy formierskiej. — A. Lincke. Wadliwe
wlewki. — E. Thewes. O przerdbce starego cyn-
ku i odpadkéw cynku. Czes¢ III. Przerobka od-
padkéw i pozostatosci po przetapianiu cynku. —
A. M. Samarin i L. A. Schwarzman. Wplyw we-
gla na aktywnos¢ siarki rozpuszczonej w cie-
klym zelazie. — H. Poetter. Hutnicze walce ze-
liwne. — Nr 5. Prof. K. Sduberlich. Przetapia-
nie rud zelaza w piecu niskoszybowym. —
H. Stollenberg. Analiza temperatur sklepienia
gléwnego w piecu martenowskim. — W. Dams.
Wplyw suréwki i wegla na wydajno$é¢ pieca
martenowskiego. — L. Pasker. Wapno i kamien
wapienny jako material ozuzlajacy w piecu
elektrycznym itukowym. — E. Brennecke. Pro-
dukcja i jakosé. — E. Offermann i H. Kiihne.
Oszczedno$é koksu przez zwezenie szybu zeli-
wiaka. — S. F. Kasjanow. Skuteczno$é mecha-
nizacji w przemysle stalowym. — I. A. Rewin.
Nowy zgniatacz typu ,,1000. — A. Kuntze. Wy-
braki odlewéw cienkosciennych i ich zwalczanie.
— H. Ehrhardt. Wskazniki techniczno-ekono-
miczne w hutnictwie. — Nr 6. H. J. Bock. Roz-
woj kontroli jako$ci w maszych stalowniach
i walcowniach. — W. Gilde i G. Willing. Miedz
i siarka na powierzchni stali. — W. Brenner.
Zeliwiak Schiirmanna. — R. Leo. Badanie che-
miczne lepiszcza rdzeni. — A. Lincke. Uwagi
og6lne o lepiszczach rdzeni. — Z. Wusatowski
i A. Wojtylak. Plyniecie metalu, wydluzenie
i rozttaczanie w ksztaltownikach regularnych
(czeSciowe ttumaczenie,,Prac Badaweczych Glow-
nego Instytutu Metalurgii“, opracowane przez
prof. C. Nettera). — R. Kleinschmidt. Wewnatrz-
zaktadowe szkolenie w ramach planu pieciolet-
niego. — I. I. Anscheles i W. G. Grusin. Wplyw
reakeji w zuzlu na ilo$é i jako$é wtracen nie-
metalicznych w stali.

Revue de Métallurgie (Paryz). Rok 1952, nr 3.
E. Salin. Technika metalurgii zelaza od czaséw
przedhistorycznych do okresu wedrowki naro-
déw. — P. J. Bouchet. Zastosowanie analizy
widmowej w metalurgii. — L. F. Bates. Dowod
do$wiadczalny istnienia ,,domen‘ ferromagne-
tycznych. — P. A. Jaquet. Badanie mikro-
graficzne stali niskostopowych w stanie ciggli-
wym i kruchym. — D. Tabor. Twardos¢ i wy-
trzymato$é metali. — K. Fischer i O. Winkler.
Technika topienia i odlewania w prézni metali
i stopow. — P. Rocquet i M. Olette. Przyczynek
do oznaczania azotu w pewnych stalach stopo-
wych i zelazostopach. — P. Leroy. Swiezenie
wstepne suréwki tomasowskiej o duzej zawar-
tosci krzemu za pomoca czystego tlenu.— Zasto-
sowanie do suréwki wytapianej sposobem kwags-
nym. — Nr 4. E. H. Bucknall i F. A. Ball. Bada-
nia zaworow wydechowych w silnikach lotni-
czych. — J. J. Trillat i S. Oketani. Nowe bada-
nia procesu naweglania zelaza za pomocg ugie-
cja elektron6w. — F. Eugéne. Zuzycie narzedzi
skrawajacych. — J. Hérenguel, M. Scheidecker
i F. Santini. Badania wad powierzchniowych
wystepujacych na walcowanych poétwyrobach
aluminiowych. — A. R. Weill. Badania radio-
graficzne egipskich i rzymskich wyrobéw ze
zlota. — P. Leroy. Swiezenie wstepne suréwki
tomasowskiej o duzej zawarto$ci krzemu za po-
mocg czystego tlenu. — Zastosowanie do su-
réowki wytapianej sposobem kwasnym (dokon-
czenie). — Nr 5. V. Kondic i T. P. Yao. Lejnosé

-stopéw podwojnych Sn-Zn i Al-Zn. — P. Ba-

stien i C. Winter. Wplyw obrébki cieplnej na
krzywe maprezen rzeczywistych przy rozcigga-
niu. — A. Jacquet. Struktura i korozja stopow
Al-Mg i Al-Zn-Mg. Mechanizm korozji miedzy-
krystalicznej i naprezeniowej. — A. R. Weill.
Badanie zmian podczas odpuszczania w stopach
Al-Mg (7% Mg) za pomocg promieni X. —
J. Hérenguel i P. Lelong. Badanie szybkosci
utleniania stopu Al-Mg zaleznie od orien-
tacji krystalograficznej. — H. J. Seemann
i W. Dickenscheid. Badanie starzenia sie stopow
Fe-C za pomocg pomiaréw przewodnictwa elek-
trycznego. — A. Roos. Nowe urzadzenie do po-
lerowania elektrolitycznego.
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Wystawa ksigzek i czasopism technicznych
w Warszawie. W ciggu kwietnia i maja br. od-
pyla sie w Warszawie w gmachu NOT przy
ul. Czackiego wystawa ksigzek i czasopism tech-
nicznych, ktérej organizatorzy postawili sobie
za cel zobrazowanie obecnego stadium rozwoju
polskiej literatury technicznej, poréwnanie go
z jej stanem przedwojennym, podkreslenie jego
taczno$ci z historycznym nurtem polskiej poste-
powej mys$li technicznej i wreszcie przedsta-
wienie perspektyw dalszego jej rozwoju.

Kontrast miedzy stanem polskiej literatury
techniczne] przed wojng a dzisiejszym ilustrujg
plansze, z ktorych wynika, ze:

w 1938 r. zostalo wydanych 310 tytulow
w liczbie 235000 ‘egzemplarzy;

w 1952 r. zostanie ‘wydanych 700 tytulow
w liczbie 3700000 egzemplarzy;

w 1955 r. zostanie wydanych 1700 tytulow
w liczbie 9000000 egzemplarzy.

Plansze z tekstem art. 63 1gcznie z art. 3
pkt 2 Konstytucji gwarantujacym opieke Pol-
skiej Rzeczypospolitej Ludowej nad wszech-
stronnym rozwojem polskiej postepowej nauki
i likwidacjg naszego zacofania gospodarczego,
technicznego i kulturalnego dowodzg jeszcze do-
bitniej, ze dopiero ustréj socjalistyczny stworzyt?
dla polskiej literatury technicznej warunki do
prawdziwie zywego rozkwitu.

Skromne stoisko polskiej literatury technicz-
nej z okresu miedzywojennego, na ktérym wi-
dzimy ,,Metaloznawstwo* Feszczenki - Czopiw-
skiego i ,,Kurs odlewnictwa’ Gierdziejewskiego,
kontrastuje z dlugimi szeregami ksigzek wyda-
nych w ciggu kilku ostatnich lat powojennych.

Eksponaty zgrupowano w trzech dziatach:

Dzial pierwszy, historyczny, siega od drugie]
polowy XV wieku do pierwszej wojny Swiato-
wej, dziat drugi obejmuje okres miedzywojen-
ny, dzial trzeci, powojenny, przedstawia doro-
bek Polski Ludowej.

Stoisko historyczne sktada sie z dwoch czesci:
pierwsza z nich obrazuje w trafnym skrécie
tradycje polskiej postepowej mysli naukowe]
przez zgrupowanie na jednej planszy trzech
reprezentacyjnych postaci: Mikolaja Kopernika,
Stanistawa Staszica i Marii Curie-Sktodowskiej.

Druga — to umieszczone w szklanej gablocie
dokumenty tej mys§li: stare siegajace XVI wie-
ku ksigzki, traktujgce o =zagadnieniach tech-
nicznych.

Dorobek ksigzkowych wydawnictw technicz-
nych Polski Ludowej zostal podzielony na
nastepujace dziaty: gérnictwo i geologia, hut-
nictwo, budowa maszyn, elektrotechnika, bu-
downictwo i urbanistyka, przemyst chemiczny,
przemyst spozywezy, rézne przemysly, mecha-
nizacja i elektryfikacja, mechanizacja rolnictwa,
transport, geodezja i kartografia, nauki ogo6l-
notechniczne, ochrona pracy, dokumentacja

naukowa, normalizacja, prace naukowo-badaw-
cze.

Kazde z tych stoisk ozdobione jest plansza
z fotomontazem przedstawiajagcym charaktery-
styczne momenty produkeji danego dziatu. Licz-
ne ksigzki poruszajace tysigce probleméw i te-
matéw sa najlepsza ilustracjg olbrzymiego roz-
machu z jakim postepuje w Polsce Ludowej
rozw6j literatury technicznej.

Stoisko hutnicze jest bogato =zaopatrzone.
Sposréd ksigzek na poziomie naukowym zwra-
ca uwage dzietlo Tokarskiego pt. ,,Podstawowe
wiadomos$ci z ceramiki‘ pierwsze polskie opra-
cowanie zagadnienia przygotowania materialéw
ogniotrwatych do proceséw hutniczych oraz
tlumaczenie dzieta Kieffera i Hotopa pt. ,,Me-
talurgia proszkow‘ po$wiecone nowemu bardzo
waznemu dzialowi techniki metalurgicznej.

Procz tego wystawiono wiele popularnych
ksigzek z dziedziny hutnictwa przeznaczonych
dla robotnikéw i nizszego personelu technicz-
nego.

Doceniajac role ksigzek tre$ci technicznej
w podnoszeniu fachowego poziomu ogétu pra-
cownikéw produkcyjnych, Rzad Polski Ludo-
wej zwrocit szczegbélng uwage na konieczno$é
rozwoju tego wlasnie rodzaju wydawnictw
popularnych, co znalazto rowniez swe odzwier-
ciedlenie w planach wydawniczych PWT. Pod-
czas gdy w 1952 r. udzial procentowy ksigzek
na poziomie II i III wynosit 15 %o, w 1953 r.
wyniesie on 25 — 30 %o.

Oproécz Panstwowych Wydawnictw Technicz-
nych skupiajacych najwieksza liczbe wydanych
tytutéw ksiazek technicznych, reprezentowane
sg: Panstwowe Wydawnictwa Naukowe, Pan-
stwowe Wpydawnictwa Szkolnictwa Zawodo-
wego, Wydawnictwo ,,Wiedza, Zawoéd, Kultura“
oraz biblioteczka popularno-techniczna ,,Czytel-
nika“ pt. ,,Wiedza powszechna®.

Z perspektywami rozwoju polskiej literatury
technicznej jak réwniez z procentowym udzia-
lem poszczegdlnych dziedzin techniki w planie
wydawniczym na rok biezacy zapoznaje nas
stoisko dotyczace rozwoju wydawnictw tech-
nicznych w Planie 6-letnim.

Podczas gdy w roku biezgcym produkcja ksig-
zek technicznych obejmuje 700 tytuléw o ob-
jetosei 11000 ark. wyd. w naktadzie 3 700 000
egz. w 1955 r. przewiduje sie wydanie 1700 ty-
tuléw o objetosci 19 000 ark. wyd. w nakladzie
9 000 000 egz.

Udzial poszczegbélnych dziedzin techniki
w ogolnej objetosci wydawnictw technicznych
planowanych na rok biezacy wynosi: dla goér-
nictwa 7,2 %, hutnictwa 8,2 %, budowy ma-
szyn 13,6 %, elektrotechniki 10,6 %, chemii
11,0 %, budownictwa 9,2 %, przemysiu lekkie-
go 1,5%0, przemyslu spozywczego 6,4%, me-
chanizacji rolnictwa 4,2 %, trasportu 13,7%s,
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zagadnien ogélnych technicznych 4,0 %o, ochro-
ny pracy 4,4%o.

Analogiczny stosunek pozioméw  ksigzek
przedstawia sie jak nastepuje: poziom II do
15,2 %, II —III — 6,1%, II—IV — 3,5%,
III — 12,5 %, III — IV — 20,4 %0, IV — 32,3 %o,
vV — 10,0 %o.

Stoisko czasopism technicznych, na ktérym
odnajdujemy , Hutnika®, , Wiadomosci Hutni-
cze* i ,,Przeglad Odlewnictwa® wykazuje réw-
niez i w tej dziedzinie wielkg dynamike roz-
woju. Podczas gdy w 1946 r. naklad czasopism
technicznych wynosit 240 500 egz., obecnie wy-
nosi on 8450 000 egz.

Pokaz mimo swych niewielkich rozmiaréw
dal zwiedzajagcym duzo wiadomos$ci o polskie]j
literaturze technicznej i jej rozwoju.

Mikroskop elektronowy w Politechnice Sla-
skiej w Gliwicach. W Politechnice Slgskiej
w Gliwicach w Katedrze Metaloznawstwa, kie-
rowanej przez prof. mgra inz. Fryderyka Stauba
zostal zainstalowany w ostatnich dniach ma-
ja br. mikroskop elektronowy dostarczony przez
firme ,,Werk flir Fernmeldewesen* z Niemiec-
kiej Republiki Demokratycznej.

Na calo$¢ urzadzenia sktadaja sie:

a. wilasciwy mikroskop zmontowany na ze-
liwnej podstawie spoczywajacej na beto-
nowym fundamencie zawieszonym na
4 amortyzatorach sprezynowych,

b. transformator jako zasilacz wysokiego na-
piecia wraz z ukladem prostowniczym,

c. stabilizatory napie¢ zasilajgcych transfor-
mator i soczewki elektromagnetyczne,

d. pompy prézniowe: wstepna i wysokiej
prozni.

Uklad optyczny mikroskopu sktada sie z so-
czewek elektromagnetycznych zasilanych pra-
dem stalym pobieranym ze stabilizatoréw elek-
tronowych lampowych. Maksymalne powieksze-
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nie elektronowe wynosi 100 000 a fotograficzne
do 500 000. Zdolno$¢ rozdzielcza mikroskopu
wynosi 0,002 mikrona.

Transformator o napieciu 100000 woltéw
z lampowym prostownikiem wysokiego napiecia
do zasilania anody mie$ci sie w stalowej obudo-
wie, wypelnionej specjalnym olejem. Urzadzenie
prézniowe, skladajace sie z pompy lopatkowej
i rteciowej pempy dyfuzyjnej, wytwarza we
wlasciwym mikroskopie préznie rzedu 10~
mm Hg. Mikroskop pozwala na bezposrednig
cbserwacje wzrokowsq i jest wyposazony w urza-
dzenie do wykonywania zdje¢ fotograficznych
na ptytach lub btonach fotograficznych.

Mikroskop ten wazy okocto 450 kg i liczy 2,4 m
wysckosci. Jest on przeznaczony gléwnie do
badan naukowych w dziedzinie metaloznawstwa.

Artykuly drukowane w Hutniku sq wyrazem indywidualnych pogladéw autoréw, kibre mie
zawsze pokrywaja sie z zapatrywaniami Redakcji lub Wydawcy
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W zwigzku ze zrmana dotychczasowej formy prenumeraty bezposredniej w PPK ,,Ruch“ i wprowa=
dzeniem na to miejsce prenumeraty zleconej, podajemy do wiadomoéci naszfm Prenumeratorom bllz-
sze szczego%y tej zmiany:

1. Zmiana dotyczy przede wszystkim prenumeratoréw indywidualnych, ktérzy nie beds jak dotych-
czas wplacali prenumeraty -na konto .,Ruch w PKO, a wplaty dokonvaa_n beda mogli bezposre-
dnio w urzedach pocztowych, w specjalnych okienkach; czy tez u wyznaczonych do przyjmowania
prenumeraty pracownikéw poczty, ktorzy beda od razu wystawiali pokwitowania przyjecia pre-
numeraty. Prenumeratorzy indywidualni beda mogli réwniez zamawiaé prenumerate i dokonywaé
przedplaty u listonoszéw. Sposoéb ten uwazamy, je$li idzie o prenumeratoréw indywidualnych za
korzystny, gdyz listonosze beda przypominali prenumeratorom o koniecznosci uiszczenia w ter-
minie przedptaty i beda dbali o staranng obstuge.

2. Zniesienie prenumeraty bezpoSredniej nie dOty“Vy w roku blezacym urzedéw i instytucji, ktére
zamawiajg prexnumera’ce cz.asop1sm plsemme w PPK ,Ruch®. W takich bowiem wypadkach P%K

-~Ruch® przyjmuje zamoéwienie i wykonuje je kredytowo wysylajac jednoczesnie rachunek, kt
bedzie podstawa do dokonania przelewu, czy tez uregulowania naleznoéci w inny sposéb. Regu-
lowanie nalezno$ci za prenumerate przez urzedy, instytucje i inne organizacje w drodze przele-
wow bankowych pozostaje nmadal utrzymane réwniez i w tych wypadkach, gdy prenumerator,
instytucje itp. wptacajg nalezno$é réwnoczeénie z zamowieniem.

Uprzedzamy przy tym zainteresowanych Prenumeratoréw, urzedy, instytucje itp., Ze od 1
stycznia 1953 r. PPK ,Ruch® nie bedzie przyjmowalo prenumeraty kredytmwanej, a chege unik-
enac’: przerwy w dostawie. czasopism z poczatkiem roku 1953, konieczne jest uregulowanie nalez-
nosci za prenumerate z géry juz w roku 1952, w terminach podawanych przez placowki pocztowe
i po cenach uwidocznionych w cenniku. S

3. Przyjmowanie wplat gotéwkowych na prenumerate bezpoSrednio przez placéwki PPK ,,Ruch®
zostaje skasowane. Nie. dotyczy to prenumeraty zbiorowej zamawianej u kolporteréw zaklado-
wych, ktérzy nadal beda wplacali naleznosc i skitadali zaméwienia w terenowych [placowkach
BER SRuch:

4, Zar6wno urzedy jak i agencje pocztowe oraz listonosze beda przyjmowaé zaméwienia na pre-

' numerate czasopism tylko na majblizszy okres po dokonanej wplacie, miesige, kwartat itd.

5. Wszelkie reklamacje dotyczace nieterminowej dostawy prenumerowanych czasopism, brakéw
w dostawie oraz innych niedokladno$ci nalezy wmosié wylgcznie do tej - placéwki pocztowe]j
wzglednie listonosza, u ktérego zgloszono zaméwienie na prenumerate czasopisma. Bezposrednie
zgloszenie reklamacji do PPK ,,Ruch® lub innych instytucji powoduje _opbznienie w szybkim
zatatwieniu reklamacji i jest przyczyng zbednej korespondencji.

6. Zazalenia w wypadku nie nalezytego zalatwienia wniesionych reklamacji kierowaé nalezy do Ge—
neralnej Dyrekcml PPK ,Ruch“ Warszawa, ul. Wilcza 46.

i
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Naczelna Organizacja Techniczna, powolujac sie na ustawe z dnia 18 lipca 1950 r., przypomina
o obowiazku rejestracji inzynierom i technikom, ktérzy ukonczyli wyzsze lub $rednie szkoly tech- |
niczne po uplywie ogdlnej rejestracji inzynieréw i technikéw.

Rejestracji nalezy dokonaé¢ ww Biurze Rejestru Inzynieréw i Techn»nkow W Wauszawle ul Czac-
kxego 3/5 lub w wojewddzkich Oddziatach NOT, a mianowicie:

Bialystok, ul. Biala 1 Lublin, ul. Szopena 8

Bydgoszcz, Al. Wyzwolenia 5 : £.6dz, ul. Piotrkowska 102
Gdansk, ul. Swierczewskiego 30 5 Olsztyn, ul. Szrajbera 11
Katowice, ul. Stawowa 19 Poznan, ul. Alfreda Lampe 21
Kielce, ul.. Sienkiewicza 53 ; Rzeszéw, ul. Okrzei 5

Krakow, ul. Straszewskiego 28 Szezecin, Al. Wojska Polskiego 99

Wroctaw, ul. Swierczewskiego 74

Osobom, ktére juz dokonaly obowigzku rejestracji przypomina sie o konieczno$ci zglaszania
zmian, podlegajacych wpisaniu do rejestru, odnoszgeych sie do: 1. zakohczenia studiéw, 2. zmiany
miejsca pracy, 3. zmiany stanowiska, 4. zmiany miejsca zamieszkania, 5. zmiany nazwiska itp. zgo-

~ dnie z art. 7 p. 1 ustawy z dnia 18 lhpca 1950 r.

Zmiany, poparte dokumentami nalezy zglaszaé osobiscie 1ub droga korespondencji do Biura Re-
jestru Inzynieréw i Techmkoyw w Warszawie, ul. Czackiego 3/5.




Cena zeszytu podwdjnegos 18 z1

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

polecaja ksigzki z zakresu hutnictwa, mechaniki, metaloznawstwa i dziedzin bokrewnych

AGROSKIN A.A. CZYZEWSKI N.P.: Koksownictwo,
thum. z ros. B. Kolomyjski, 1952, sir. 392 zI 48.—

BALICKI S.: Eozyskowe stopy bezcynowe, 1952, str.
67, zt 8.—

BRODZIAK T.: Techniczne normowanie pracy, 1952;
str. 127, zt 13.—

BURYLEW N.: Metody po$piesznych topéw martenow-
skich, ttum. z ros. K. Radzwicki, 1950, str. 28, zt 2.25

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

DUBICKI G.M. IZRAILEWICZ %.A.: Obliczanie
ukladéw wlewowych form odlewniczych za pomoca
nomogramoéw, ttum. z- ros. K. Hess, 1952, str. 33,
2t 3.—

GARLAJ J., GOREWICZ D.. Walcowanie blach na
zimno, ttum. z ros. W. Nowakowski i A. Stanistawski,
1952, str. 167, z1 16.— :

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

GURFINKIEL M Poradnik piecowego mechanicznych
piecow pirytowych, ttum. z ros. L. Winczakiewicz,
1951. str. 52, zt 5.50

‘KOSTYLEW M. A.: Zarys teori procesu wielkopieco-
wego, thum. z ros. L. Zawadzki, 1952, str. 348, z1 57.—

KUCZEWSKI W.: Metalurgia zelaza, tom I — CzeS¢
ogdlna, 1952, str. 184, zt 30.—

LUBAN A.: Badanie procesu wielkopiecowego, ttum.
z Tos. Z. Corradini, 1951, str. 212, zt 30.—

MANDYBUR K., OGERMAN J.: Elektrohtyczne pole-
rowanie szliféw metalograficznych, 1952, str. 74,
zt 9.—

MARKUSZEWICZ M. HAAS J.: Wady hutniczych

~ wyrobow stalowych, 1952, str. 223, zt 80.—

MAZANEK E.: Obsluga wielkiego pieca. 1950, str. 339,
7zt 105.—

PAWLOW M. A.: Obhcza,me namiaréw wielkopieco-
wych, tlum. z ros. K. Klukowski, 1952, str. 260,
z} 36.—

Poradnik koksochemika (praca. zbiorowa pod red.
T. Kozlowskiego), tom I Dzial ogélny. Dziat fechno-
logiczny, czeé¢ I — Koksownictwo, 1951, str. 640,
zt 100.—, tom II, zesz. I Dzial technologiczny, czg$¢ II
— Gazownictwe, 1952, str. 300, zt 45.—

PRZEGALINSKI ST.: Katalog stali konstrukeyjnych,
1951, str. 131, z 16.50

RADZWICKI K.: Zapobieganie awariom w stalowniach
martenowskich; 1950, str. 40, z1 7.—

SCHNEIDER M.: Ciagnienie stali, 1951, str. 204, zt 35.—

STAUB FR., PACHOWSKI M.: Odlewmctwo zeliwa,

. 1952, str. 227 zt 25—

SWIECICKI T.: Cynkowanie zelaza w cieklym cynku,

1952, str. 51, zt 14—

SZYMBORSKI W.: Materialy wysokoogniotrwale, 1951,
str. 130, zt 26.—

WITKOWSKI T.: Staliwe, 1952, str. 71, zt 12.—

‘ZAROSZCZYNSKI M.: Walcowanie stali, ttum. z ros.

B. Marzecki, 1952, str. 390, zt 82.—
Odlewnictwq

ANDREJEW L., SOBCZYK Z.: Obsluga urzadzen po-
mocniczych w walcowniach, 1951, str. 60, z1 6.—

GIERDZIEJEWSKI K.: Kurs odlewnictwa, Materialy
formierskie i ich przerébka w odlewniach, wyd. II,
1950, str. 306, zt 28.—

RADWAN M.: Zarys radiografu przemysiowej, 1950,
str. 148, zt 33.—

RUSSJAN S.: Normowanie techniczne w odlewnictwie,
tlum. z ros. M. Skarbinski, 1952, str. 168, zt 30.—

SALA T.: Nadlewy, 1952, str. 68, zl 6.—

SMIRIAGIN A., SZPAGIN A.: Stopy cynowe i ich
stopy zamlenne, ttum. z ros. B. Dobrzynski, 1951,
str, 96, zt 10.—

Glowny Instytut Na.ftowy

CHAJEC W.: Konirola zamkmecia. woéd wglqbnych
metoda barwienia, 1952, str. 10, zI 3.60

CZAJKOWSKA J.: Badanie ilow, 1952, str, 17, zt 8.50

CZASTKA J.: Podno$niki Srubowe i hydrauliczne
w kopalnictwie naftewym, 1951, str. 16, zt 7.—

GLASER R., ZIELINSKI H.: Zwiazki starkowe w rople
naftowej i jej produktach, 1951, str. 20, zt 5.—

GLOGOCZOWSKI J.: Hel w gazach ziemnrych, 1951,
str. 12, zt 2,50

RUROPIESKA J.: Proby odparafinowania oleju za po-
meca dwuchloroetanu w zastosowaniu do surowcow
przerabianych w kraju. MOSIERSKI H.: Kwasy
A lugi odpadkowe z rafinacji produktéw naftowych.
SZWED WZL.: Srodki zwilzajace, pieniace i emulgu-
jace z przetworéw naftowych, 1952, sir. 36, zt 16.40

LUBICZ SULIMIRSKI S, STRZETELSKI J.: Deo-:
éwiadczalny geochemiczny pomiar powierzchniowy
z zastosowaniem oznacznika bitumicznego i gazo-
wego. SZURA T.: Oznaczanie lekkich weglowoedo-
réw w zastesowaniu do poszukiwan zi6z naftowych,
1951, str. 16, zt 4.—

OSTASZEWSKI J.: Badanie rdzeni lm wiertniczych,
1951, str. 34, zt 20.—

PAWLIKOWSKI S.: Korozja rurociagéw zakopanych
w ziemi, 1951, str. 13, z 4.80

RACHWAL S.: Gléwne podstawy obliczei hydraulicz-
nych rurociagéw naftowych, 1951, str. 22, zt 5.—

Selektywna rafinacja i odparafinowanie olejéw sma-
rowych (Zleeniodawcy: Ministerstwo Gérnictwa),
1951, str. 61, zt 16.—

STEC A.: Propan i butan w polskich gazach ziemnych,
1952, str. 18, zt 5.10

TURKOWSKI Z., KARLIC ST.: Mechanika urzadzefi
do pompowania ropy, 1951, str..43, zi 10.80

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksigzki
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