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Mgr inz. JAN PLASKOWSKI

K. D. 6 (438) (026) : 331.71

Zagadnienie kadr autorskich w polskiej literaturze
technicznej

W dniu 22 lipca br. odbylo sie w Warszawie wreczenie dorocznych nagréd PWT za najlepsza prace orygi-

na,ln.q i za "rfajlepsze ttumaczenie z dziedziny literatury technicznej, wydane w 1951 r.
zawiera tresé referatu wygloszonego z tej okazji przez autora.

W ostatnich kilku latach dzieki centralizacji
produkcji i planowej gospodarce w dziedzinie
wydawnictw technicznych, dzieki intensywnej
i wszechstronnej opiece Panstwa nastapit prze-
lom w rozwoju piSmiennictwa technicznego.
Wzrosly gwaltownie i stale wzrastajg gléwne
wskazniki charakteryzujace produkcje ksigzko-
wa w liczbach bezwzglednych, wzrasta tez pro-
centowy udzial ksigzki technicznej w ogoélnej
panstwowej produkcji ksigzkowej.

Produkcja tegoroczna ksigzki technicznej od-
powiada mniej wiecej produkeji 7 ostatnich lat
przedwojennych.

Same tylko PWT wytwarzaja dziennie prze-
cietnie 1,5 ksigzki. Rosng naktady poszczeg6l-
nych tytutow, a ksigzki podstawowe o szerokim
zastosowaniu osiagajg wielkosci nakiadéw nie
do pomyslenia przed wojna jak np. Maty Po-
radnik Mechanika, ktéory w tym roku wchodzi
na rynek ksiegarski w ilosci 65 000 egzemplarzy.

Rozszerza sie tez wachlarz tematyki w coraz
wigkszej mierze pokrywajae liczne, wielokie-
runkowe, coraz gtebsze i szczegbélne potrzeby
' rosnacego przemystu.

Podnosi sie poziom opracowan ksiazki, pod-
nosi sie i ulepsza szata graficzna.

Rosénie ilo§é cennych tlumaczen przekazuja-
cych bogaty i ogromny dorobek do$wiadczen
techniki radzieckiej, rozwija sie i krzepnie ro-
dzima twoérczosé oryginalna.

Ksigzka techniczna w coraz wiekszej mierze
staje sie, cho¢ jeszcze w niedostatecznym stop-
niu, tym czym powinna byé¢, tj. powszechnym
codziennym pomocniczym narzedziem przy rea-
lizacji planéw w przemy$le, transmisja przeno-
szaca do zaklad6w pracy energie w postaci wia-
dpmoéci o postepie techniki, o nowej technolo-
gii, o mechanizacji proceséw pracochionnych,
0 organizacji pracy.

W wielkim dziele pokojowego budownictwa
W Polsce Ludowej ksiazka techniczna staje sie
jednym z niezbednych i wartosciowych $rod-
koéw dzialania.

Artykut niniejszy
Redakcja

Ciekawym zjawiskiem jest fakt, ze polska
ksigzka techniczna po raz pierwszy stala sie
ostatnio artykulem eksportowym, idacym w co-
raz wigkszych ilosciach na caly $wiat, spelnia-
jac oprocz roli dostarczyciela dewiz réwniez
role informatora o tempie i bogactwie naszego
budownictwa socjalistycznego.

Rozrzuceni po calym $wiecie i otumaniani
przez propagande imperialistyczng Polacy szu-
kaja i znajduja w polskiej ksigzce technicznej
wiadomosci podwyzszajace ich kwalifikacje, ale
znajdujg tez w niej ni¢ wiazaca ich z dalekg Oj-
czyzng. Réznego rodzaju placéwki naukowe za-
graniczne szukaja w ksiazce wiadomo$ci raczej
innego rodzaju. Ale w stosunku i do- jednych
i do drugich ksigzka techniczna spelnia i inng
niezamierzong i nieoczekiwang role. Przez swo-
je bogactwo tematyki, przez swoja liczebno$é
staje sie niezbicie przekonywujacym dowodem
szybkiego tempa industrializacji kraju, $wia-
dectwem wysokich potrzeb kulturalnych i real-
nych mozliwosci ich zaspakajania.

Powstanie eksportu ksiazki technicznej i co-
raz czestsze propozycje w sprawie przekladow
ksigzek polskich na jezyki obce s3 objawem
$wiadczacym o osiagnieciu przez polski Swiat
techniczny, tworzacy te ksiazki, wysokiego po-
ziomu naukowego, a dla starszego pokolenia
technikéw przyzwyczajonych przed wojna do
prawie wylacznego korzystania z importu tech-
nicznych ksiazek niemieckich stanowia chyba
mila i radosng, ale w pelni uzasadniong niespo-
dzianke.

Wsréd licznych i bardziej przekonywujacych
dowodoéw, réowniez i dynamiczny wzrost pro-
dukeji i powstanie eksportu ksigzki technicznej
sg jednym z przyczynkéw do stwierdzenia Pre-
zydenta Bieruta, ze ,,Polska przestala by¢ kra-
jem biednym, bezbronnym i niezaradnym®.

Na siédmym (VII) Plenum Prezydent Bierut
powiedzial:

., Wzywajac do frontu narodowego w walcé
o pokéj, apelujemy do narodu, ktoéry przezyl
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najglebsza w swej historii rewolucje spoleczna,
do narodu, ktéry karczuje korzenie wyzysku
i przeksztalca sie w nowy nar6d — naréd socja-
listyczny. £

Cbz jest treScig naszego apelu? Zjednoczyc
wszystkie sily, nada¢ im $wiadomy, planowy
kierunek i podnie$é¢ zacofany do niedawna byt
materialny i sily twoércze spoleczenstwa na naj-
wyzszy poziom, jaki moze osiggnaé wolny, wy-
zwolony nar6d. Zjednoczy¢ wszystkie sily na-
rodu, aby w czasie jak najkrotszym przebudo-
waé gospodarke Polski z zacofanej, jednej z naj-
stabszych w Europie — w przodujaca technicz-
nie i jedng z najsilniejszych w Europie. Zjedno-
czy¢ wszystkie sity narodu, aby z kraju na wpoét
rolniczego, w ktérym ziemia dawala — i jeszcze
daje niestety — bardzo niskie urodzaje (nie
dlatego, ze jest zla, ale dlatego, ze jest uprawia-
na w sposoéb przestarzaly), uczyni¢ kraj wysoko
uprzemystowiony, kraj zelaza, betonu i stali,
kraj maszyn i elektrycznosci, kraj wysokie]j
techniki zaré6wno w przemysle jak i w rolnic-
twie, kraj korzystajacy w pelni ze swych ukry-
tych dotad i stabo wykorzystanych, ale bezspor-
nie wielkich bogactw naturalnych, kraj jedno-
lity gospodarczo i kulturalnie, kraj wielkiej me-
talurgii i wielkiej chemii, kraj zeglugi morskiej
i portéw Swiatowych, kraj wysokich urodzajéw
1 wysokiej kultury. Oto jakie jest zadanie na-
szego frontu narodowego w walce o pokéj i Plan
6-letni. Oto jest wielki program, ktéry na-
zywa sie planem przebudowy gospodarczej, pla-
nem uprzemystowienia Polski Ludowej, Planem
6-letnim*.

Wiele jest srodkéw do realizacji tego wspa-
niatego zadania i wiele metod do przezwycieze-
nia trudno$ci.w jego realizacji. Jednak przy
wprowadzaniu w zycie prawie wszystkich tych
Srodkow oraz metod ksigzka techniczna spel-
nia, wzglednie powinna spekniaé, niepo$lednia
role.

Pismiennictwo techniczne (ksigzka i czasopi-
smo) jest pewnego rodzaju dokumentacjg nau-
kowo-techniczng w skali krajowej, z ktorej kaz-
dy pracownik przemystu, mlody czy stary,
w szkole lub na kursach czy tez w drodze sa-
moksztalcenia, robotnik, mistrz, technik, inzy-
nier moze czerpa¢ potrzebne mu do realizacji
jego odcinkowych planéw wiadomos$ei, podno-
szace jego kwalifikacje, ulepszajace jego prace,
zwigkszajace jego wydajnosé. :

Jak wielkg role moze odegraé ksigzka tech-
niczna we wzro$cie wydajnosci pracy, ilustruje
nastepujace obliczenie.

Zakladam, ze czytelnik po przeczytaniu ksigz-
ki technicznej, zwieksza swoja wydajnosé o 19%.
Jest to liczba raczej skromna; niektére ksigzki
jak ,,Metody posSpiesznych topéw martenow-
skich®, , Podstawy technicznego normowania
pracy w przemy$le budowy maszyn®, , Szybkie
metody analizy jakoSciowej stali i stopow*,
»Krakowianowe metody obliczen konstrukeji
ramowych® mogg da¢ zwiekszenie wydajnosci
o dziesiatki, a nawet, jak ostatnia cytowana

ksigzka, o setki procentow. figé\w“otc ko

\
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Bioragc pod uwage tylko planowanag produk-
cje ksiazek PWT na rok 1952 w wielkoSci okolo
1400000 egz. i liczac, ze kazda ksigzka zostanie
przeczytana tylko przez jednego czytelnika
otrzymujemy w rezultacie jakby ,stworzenie“
réwnowartosci okoto 14000 nowych i to wiasnie
wysoko kwalifikowanych fachowcéw inzynie-
row, technikéw, mistrzéw, kwalifikowanych ro-
botnikéw. W stosunku do planu na 1953 rok od-
powiednia liczba wynosi okolo 25000 fachow-
cow. Oczywiscie obliczenie to nie moze roscié¢
pretensji do wielkiej dokladnosci, ale daje
w przyblizeniu obraz znaczenia jakie ma pi-
$miennictwo techniczne w rozwoju zycia gospo-
darczego. ;

Niezaleznie od wzrostu wydajnos$ci ma réw-
nocze$nie miejsce wzrost jakosci produkeji, ob-
nizka kosztéw wiasnych, uruchamianie rezerw
produkeyjnych itd.

Mozna $miato przypuszczaé, ze do tego wspa-
nialego wzrostu wydajnosci pracy ponad plano-
wany w roku 1952 (13,8% zamiast 8,2%) przy-
czynit sie miedzy innymi i dynamiczny wzrost
w tym czasie piSmiennictwa technicznego.

Prezydent Bierut na VII Plenum powiedzial:

,Zagadnienia szkolenia bez oderwania od pra-
scy, wyuczenia zawodu i podniesienia kwalifika-
cji staja sie w stosunku do mlodziezy zagadnie-
niami szczeg6lnie palgeymi i waznymi. Trzeba,
zeby$my to wszyscy dokladnie zrozumieli, trze-
ba w nowej sytuacji pracowaé¢ po nowemu.
Trzeba pamieta¢, ze chodzi nam nie tylko o site
roboczg, lecz o sile roboczg wykwalifikowana.
Trzeba wiec, aby zagadnienia masowego szkole-
nia, wyueczenia zawodu i podniesienia kwalifi-
kacji, zaré6wno w stosunku do starych robotni-

_kow jak i do nowych, zaro6wno w stosunku do
dorostych jak i do mlodziezy, stanely jako za-
gadnienia centralne®.

W Swietle wyzej obliczanych wielko$ci majg-
cych istotne znaczenie dla realizacji planéow go-
spodarczych wydaje sie, ze zaro6wno sprawa pro-
dukeji ksigzki technicznej jak i jej wszystkich
drog od wydawcy do czytelnika, ich prawidto-
wej, szybkiej i trafnej dzialalno$ci zastugujg na
to, aby uzna¢ je jako zagadnienie centralne
w rozumieniu wypowiedzi Prezydenta Bieruta.

W pierwszym okresie dzialalnosci PWT, f{j.
przed 3 laty, wydawalo sie, ze najwiekszg tru-
dno$cig w realizacji planéw wydawniczych, tru-
dno$cig, ktéra bedzie limitowala wielkosci pla-
néw, bedzie zdobycie odpowiedniej ilosci auto-
réw i tlumaczy. Dzi$§ mozna stwierdzié, ze na
szczeScie obawy te nie sprawdzily sie, jakkol-
wiek sg stale jedng z najpowazniejszych trud-
noéci wydawcy szczegblnie z punktu widzenia
nie tyle moze ilosci autoréw ile jakosci opraco-
wania autorskiego.

Do opracowania setek i tysiecy tytuléw prze-
widzianych w Planie 6-letnim potrzebna jest
dobra i liczna kadra autoréw i ttumaczy. Zaga-
dnienie zdobycia czy ,,wychowania“ dostatecz-
nej, licznej kadry autoréow i tlumaczy, umieja-
cej bezblednie sprosta¢ trudnym wymaganiom

jakie stojg przed nimi, jest zagadnieniem pier-
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wszorzednego znaczenia dla realizacji planéw
wydawniczych.

Autorem dziela oryginalnego lub tlumaczem
ksiazki technicznej jest i powinien byé nie pi-
sarz zawodowo posSwigcajacy sie temu zajeciu,
lecz wyspecjalizowany w pewnej umiejetnosci
technicznej pracownik zakladu przemystowego,
instytutu naukowo-badawczego lub biura pro-
jektowego, wykladowca szkoly akademickiej,
szkoty technicznej zawodowej itp. Twoéreg
ksigzki technicznej musi by¢ jednym slowem
czlowiek bioracy czynny udziat w zyciu nauko-
wo-przemystowym i dzieki temu rozumiejacy
i znajacy doglebnie problemy i potrzeby tego
zycia. Ludzie nie tkwigcy bezposrednio w zyciu
naukowo-przemystowym nie bedacy specjali-
stami pewnych, czasem bardzo waskich zaga-
dnien, nie moga poprawnie omoéwié i wyczer-
pa¢ danego tematu. Ujemna jednak strong tego
stanu rzeczy jest po pierwsze nagminny brak ze
strony autoréw czasu na pisanie czy tlumacze-
nie ksigzek, gdyz czynno$¢ ta moze byé wyko-
nywana tylko w godzinach poza pracg zawodo-
wa. Stwarza to wielkie klopoty dla wydawecy
przez prawie chroniczne niedotrzymywanie ter-
minéw dostaw maszynopiséw, a przez to trud-
nosci w realizacji planéw wydawniczych.

Druga ujemna strong jest to, ze nawet wybit-
na znajomo$¢ zagadnien technicznych nie idzie
przewaznie w parze ze sztukg pisarska, z umie-
jetnoscig przeksztalcania = posiadanych wiado-
mo$ci w poprawnie zbudowany i opracowany
maszynopis odpowiadajgcy wymaganiom og6l-
nym stawianym kazdej ksiazce jak i specjalnym
stawianym ksigzce technicznej.

Jest to zjawisko szkodliwe, lecz zrozumiate.
Szkodliwe jest dlatego, ze wprowadzanie po6z-
niejszych zmian do dostarczanych maszynopi-
so6w lub rysunkow, koniecznosé zmudnej i tru-
dnej pracy redaktorskiej, poprawianie stownic-
twa itd. przedluzaja cykl produkeyjny, podwyz-
szaja nieraz bardzo znacznie koszt i czesto ob-
nizaja jakos¢ ksigzki, wplywajac tez decydu-
jaco na organizacje i skiad osobowy przedsie-
biorstwa wydawniczego.

Zrozumiate za$ jest dlatego, ze wynika z bra-
ku dostatecznych doswiadezen i osiggnie¢ przed-
wejennych i z braku rozwoju pismiennictwa
podczas nocy hitlerowskiej okupacji.

Daznosé do zmiany tego niepozgdanego stanu
rzeczy musi by¢ stata troska i przedmiotem za-
biegow instytucji wydawniczych, ktére przez
Scistg wspoélprace z autorami i ttumaczami, przez
zyczliwg krytyke i rzeczowg pomoc moga i po-
winny przyczynia¢ sie do podniesienia jakosci
opracowan poczatkujacych i mniej wyrobio-
nych autoréw i ttumaczy do poglebienia i uzu-
pelnienia ich wiadomos$ci a przez to do podnie-
sienia poziomu piSmiennictwa technicznego.

Majac za$ na wzgledzie oddanie uznania tym,
ktorzy juz obecnie nie szczedzg trudu i wysitku
na dobre opracowanie dziet oryginalnych czy
ttumaczen oraz w celu szerokiego rozpowszech-
nienia zagadnienia pisania ksigzek technicznych
i pisania ich poprawnie, zostaly ustanowione

dproczne nagrody PWT za najlepsze dziela ory-
gmalne i najlepsze tlumaczenia dziel obcych na
jezyk polski wydane przez PWT. Nagrody sa
przyznawane w lipcu kazdego roku za ksiazki
wydawane w roku ubieglym. Nagrody sg przy-
znawane przez Rade Programowg PWT, ktéra
sklada sie z przedstawicieli Departamentu Tech-
niki PKPG, NOT oraz ministerstw gospodar-
czych i s3 wreczane w okresie obchodu Swieta
Odrodzenia Polski.

W dniu 22 lipca odbyla sie druga uroczystosé
rozdania nagréd, nagréd za ksigzki wydane
w 1951 roku — drugiego roku dziatalnosci PWT.

Nagrody PWT maja na celu uznanie tych
cech ksigzki i jej opracowania, ktére sa istotne
1 wazne z punktu widzenia dziatalno$ci wydaw-
niczej. Jakie sg te cechy?

Cechy te dla opracowan autorskich sg naste-
pujace:

Poprawnoéé opracowania tematu, tj. prawi-
dlowos¢ i celowo$é dyspozycji ukladu, jasnosé
i precyzja ujecia tematu, pelno$¢ wyczerpania
danego tematu, uwzglednienie obowigzujacych
technicznych norm, standardéw i przepisow,
uwzglednienie ostatniego postepu techniki, réw-
nomierno$¢ omoéwienia poszczegbélnych zagad-
nien. Oryginalnos$é ujecia i opracowania tema-
tu; Trudno$é tematu; Poprawnos$é slownictwa
technicznego, tj. wlasciwe i bezbledne stosowa-
nie obowigzujacego stownictwa technicznego,
jak rowniez symboliki i znakownictwa technicz-
nego. Poprawnos$é jezykowa; Celowosé, trafnosé
i poprawno$é zilustrowania tresSci rysunkami,
wykresami, fotografiami, tj. wlasciwa, zaleznie
od tresci i przeznaczenia ksigzki, ilo§é materialu
ilustracyjnego, wiasciwa jego tres¢, budowa
i uktad; Wielkos$é wktadu pracy; Jako$é przygo-
towania maszynopisu i materialu ilustracyjne-
go, tj. kompletno$é, bezblednosé, niezmiennosé
dostarczonego maszynopisu i ilustracji.

Dla tlumaczen odpadajg punkty: oryginalnosé
opracowania, poprawnos$¢ opracowania tematu,
celowosé zilustrowania i wielkosé wkladu pra-
¢y, natomiast dochodzi punkt dostosowanie do
warunkéw polskich.

Zespét tych cech odpowiednio punktowany,
opracowany i zatwierdzony przez Rade Progra-
mowg byt kryterium, wedlug ktérego Komisja
wyloniona przez Rade Programowa oceniala
ksigzki zaproponowane, zgodnie ze statutem
przez Dyrekcje PWT oraz wysuniete przez sama
Rade Programowa.

Na podstawie analizy ksigzek, na podstawie
zapoznania sie z opiniami opiniodawcéw studiu-
jacych w swoim czasie na zlecenie PWT maszy-
nopisy danych ksiazek, na podstawie recenzji
opublikowanych w czasopismach technicznych,
na podstawie materialéw przedstawianych Ko-
misji przez redakcje naukowe PWT, Komisja
opracowala i przedstawita Radzie Programowej
wniosek, po gruntownej analizie uchwalony
przez Rade, przyznania nastepujacych nagréd
PWT za najlepsze dzieta oryginalne i najlepsze
tlumaczenia dziel obcych na jezyk polski wy-
dane przez PWT w 1951 roku.
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Za najlepsze dziela oryginalne:

Nagroda Honorowa — mgr. inz. Heliodorowt
Chmielewskiemu, Tadeuszowi Dobrzanskiemu,
prof. inz. Janowi Kunstteterowi, mgr. inz. Pa-
wlowi Kosieradzkiemu, inz. Aleksandrowi Le-
gatowiczowi, mgr. inz. Jozefowi Michatowskie-
mu, inz. Kazimierzowi Osinskiemu, mgr. inz.
Kazimierzowi Ocheduszce, dr inz. Janowi Obal-
skiemu, mgr. inz. Zbystawowi Rauszerowi, mgr.
inz. Henrykowi Szymanskiemu, mgr. inz. Ada-
mowi Troskolanskiemu — za prace ,,Maly Po-
radnik Mechanika®.

Nagroda II — w wysokosci 4000 z1 prof. dr. inz.
Wactawowi Moszynskiemu za prace ,,Wyklad
elementéw maszyn“ — cz. I, II, III, wyd. IL

Nagroda II — w wysokosci 4000 zt prof. inz.
Waclawowi Lesieckiemu za prace ,,Goérnictwo,
tom IX. Transport kopalniany, cz. I — Odsta-
wa urobku®.

Nagroda III — w wysokosci 2500 zt prof. inz.
Eugeniuszowi Jezierskiemu za prace ,Maszyny
synchroniczne®.

Nagroda III w wysokosci 2500 zt-inz. Ed-
wardowi Krzywickiemu za prace ,,Skéry tech-
niczne i galanteryjne‘.

Opraéez nagréd Rada Programowa postanowita
przyznaé dyplomy uznania za wyrézniajace ‘sie
opracowania:

i Dyplom uznania — prof. Wiadystawowi Ba-
liniskiemu, mgr. inz. Wiktorowi Chitrukowi, mgr.
Zofii Kossonogowej, dr. Ademowi Eysakow-
skiemu, Stefanii Osmulskiej, mgr. inz. Zygmun-
towi Majewskiemu, mgr. inz. Tadeuszowi Za-
moyskiemu, dr Ludwikowi Zaturskiemu, Janu-
szowi Zborsztynowi — za prace ,,Wyktady z do-
kumentacji naukowo-technicznej*. Prof. dr. inz.
Witoldowi Budrykowi za prace ,,Goérnictwo, tom
X — Wentylacja kopaln, cz. I. Przewietrzanie
wyrobisk“. Prof. inz. Jerzemu Nechayowi za
prace ,,Wyprawy szlachetne i kamien sztucz-
ny“. Mgr. inz. Wladystawowi Nowakowskiemu
za pracg ,,Metody oczyszczania wody zasilajacej

Megr inz. JERZY CZARNY

kotty parowe®. Mgr. inz. Marianowi Mazurowi
za prace ,Suszenie podczerwienia w przemysgle
chemicznym. Prof. dr. inz. Wieniczestawowi Po-
nizowi za prace ,,Metoda kolejnych przyblizea®
(H. Grossa). Prof. inz. Wilhelmowi Rotkiewi-
czowi za prace ,,Technika odbioru radiowego*
tom I. Dr. Ryszardowi Schillekowi za prace
,,Polprzetwory owocowe utrwalone dwutlenkiem
siarki‘‘. Mgr. inz. Eugeniuszowi Szmidtgalowi zg
prace ,,Chemia ttuszczow*. Mgr. inz. Zbigniewo-
wi Tokarskiemu za prace ,,Podstawowe wiado-
mosci z ceramiki‘.

Za najlepsze ttumaczenia dwie pierwsze row-
norzedne nagrody w wysoko$ci 2250 zt — prof.
dr. inz. Januszowi Groszkowskiemu za ttumacze-
nie pracy W. Wlosowa , Lampy elektronowe",
mgr. inz. Zygmuntowi Skoczynskiemu za tluma-
czenie pracy Westinghouse ,,Przesy! i rozdziat
energii elektrycznej‘.

Dyplom uznania — Instytutowi Urbanistyki
i Architektury za ttumaczenie pracy ,,Architek-
tura radziecka 1946—1949%“ mgr. Eugenii Toe-
plitzowej za udzial w ttumaczeniu pracy ,,Archi-
tektura radziecka 1946—49. Mgr. inz. Bohdano-
wi Beuth za tlumaczenie pracy Kokorina ,,Prze-
dzarka obragczkowa‘. DMgr. inz. Witadystawowi
Skoczkowi za ttumaczenie pracy ,,Kierunki i za-
fozenia wspoélczesnego budownictwa mieszka-
niowego w ZSRR". Mgr. Konstantemu Tarnow-
skiemu za tlumaczenie pracy W. L. Renre ,,Cy-
nowanie na gorgco‘. Mgr. inz. Jakubowi Wajn-
traubowi, mgr. inz. Stefanowi Raczynskiemu,
mgr. inz. Szymonowi Rozentalowi — za tluma-
czenie pracy N. Kokoszowa ,,Analiza brakow
w wykonczalnictwie tkanin bawelnianych*.

Nagrody PWT powinny zachecié autoréow
i tlumaczy do dalszego wysitku w kierunku do-
skonalenia swej trudnej i odpowiedzialnej pra-
cy, przyczyniajgc sie do rozwigzania jednego
z centralnych zagadnien Planu 6-letniego, jakim
jest poglebienie kwalifikacji fachowych szero-
kich mas pracownikéw produkeyjnych.

K.D. 669.013.5 : 658.5

Planowanie wykonawcze w hutach zelaza'

Plan techniczno-przemyslowo-finansowy i jego sktadniki. — Plany wykonawcze, — Wewnetrzne planowa-
nie wykonawcze, — Organy planowania w hucie i ogélny schemat przebiegu planéw. — Stan i warunki

planowania wykonawczego w hutach.

Wsrod zadan objetych Narodowym Planem
Gospodarczym jedno z czolowych miejse zaj-
muje wytworczosé hutnictwa zelaznego jako
przemystu kluczowego.

Rozpatrujge kolejno$¢ powstawania planéw
widzimy ich S$cisty zwiazek i wzajemng zalez-

1 W artykule wyzyskano wzory i do$wiadczenia Ko-
misji Wewnetrznego Planowania Zaktadu, dziatajacej
w hucie Pok6j pod przewodnictwem inz. B, Kolomyj-
skiego. Autor wchodzit w skiad tej Komisji jako
przedstawiciel Zaktadu Organizacji Wytwoérczosci Prze-
mystu Hutniczego GIP,

no$¢, przy czym kazdy plan, bez wzgledu na
miejsce jego powstawania, tresé¢ i zakres dziata-
nia, jest zawsze cze$cig Narodowego Planu Go-
spodarczego.

Zadania i1 wskazniki dotyczace hutnictwa,
okreslone w Narodowym Planie Gospodarczym,
Ministerstwo Hutnictwa przekazuje Centralne-
mu Zarzadowi Przemystu Hutniczego jako osta-
tecznie obowigzujacg podstawe do opracowania
planéw techniczno-przemystowo-finansowych.
Zadania te sktadajg sie z nastepujacych glow-
nych czesei:
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z planu produkcji,

rozwoju techniki,
kapitalnych remontéw,
zaopatrzenia w materiaty,
pracy,

kosztéw wlasnych,

, » linansowego.

Kazdy z tych odcinkowych planéw obejmuje
szereg planow czastkowych.

Plan techniczno-przemysiowo-finansowy spo-
rzadzany jest dla calej huty na okres roczny
(z podziatem na kwartaly), jak rowniez na okre-
sy kwartalne (z podzialem na miesigce). Oprécz
tego sporzadza si¢ plany na okresy miesieczne,
nie tylko dla calej huty, lecz i dla poszczegol-
nych wydzialéw produkeyjnych.

Podstawowa czeScig planu techniczno-prze-
mystowo-finansowego huty jest plan technicz-
ny, okreslajgcy maksymalne zdolno$ci produk-
cyjne i wskazniki oraz postep techniczny zgod-
nie z dyrektywami.

1. Plany wykonawcze (operatywne)

Zadania wynikajace z rocznych i kwartal-
nych planéw techniczno-przemystowo-finanso-
wych dla huty jako catosci powinny byé roz-
bite na poszczegélne wydzialy lub ich czesci,
brygady robotnicze, a wreszcie na poszczegolne
stanowiska robocze. Zadania te musza by¢ kon-
kretnie okre$lone dla okres6w miesiecznych, de-
kadowych, tygodniowych, dobowych, zmiano-
wych, a nawet godzinowych, zaleznie od tresci
i zakresu poszczegélnych planoéw. Tylko takie
glebokie rozczlonkowanie planéw w przestrzeni
i czasie umozliwi wlgczenie wszystkich ogniw
huty — od kierownictwa az do poszczegélnych
robotnikéw — w Swiadomag i planowg dziatal-
no$¢ w celu wykonania zadan, ktére stawia hu-
cie Narodowy Plan Gospodarczy.

Wszystkie te plany, z wyjatkiem planéw tech-
niczno-przemystowo-finansowych, sporzadzane
dla przedsiebiorstwa jako catoSci, nazywane sa
wewnetrznymi Planami Zakladu. Zatem wy-
dzialowe plany techniczno-przemystowe (rocz-
ne, kwartalne, miesieczne), wchodza juz w za-
kres wewnetrznego planowania zakladu.

Idgc za przyktadem przemystu ZSRR i zgodnie
z wytycznymi min. Wanga,! nalezy wprowadzic¢
dwa zasadnicze szczeble plandéw przedsiebior-
stwa:

1. plany techniczno-przemystowo-finansowe,

2. plany wykonawecze (operatywne).

Pierwszy szczebel obejmuje wszystkie plany
techniczno-przemystowo-finansowe ogélnozakia-
dowe i wydzialowe, sporzadzane na okres rocz-
ny z podzialem na kwartaly. Plany te ustalaja
zadania zakladu i jego wydzialéw na rok lub
kwartal.

Plany wykonawecze obejmujg wszystkie pozo-
stale plany dla poszczeg6lnych wydzialéw, ich

! Inz. Adam Wang — Zast. Przewodn. PKPG: O pla-
nowaniu wewnatrzzaktadowym. Gospodarka Planowa,
1951 r. zesz. 4.

oddzialéw, brygad i stanowisk roboczych, opra-
cowane na odpowiednio krétkie odcinki czasu:
miesigc, dekade, dobe, zmiane i godzine. Plany
yvykonawcze precyzuja wiec zadania wynika-
Jace z planéw techniczno-przemystowo-finanso-
wych.

W grupie wydzialowych planéw wykonaw-
czych miesiecznych naczelne miejsce zajmuja
plany produkeji, ktére w hutnictwie powinny
by¢ rozbite na plany miesieczno-dobowe, a te
z kolei na dobowo-zmianowe lub zmianowe dla
poszczegblnych gléwnych zespoléw produkeyj-
nych wydzialu, Do doprowadzenia planéw pro-
dukeji do poszczegélnych stanowisk roboczych
stuza odpowiednio opracowane karty robocze;
dla wydzialéw hutniczych sa to najczesciej kar-
ty zespolowe.

Pozostale wykonawcze plany miesigeczne dla
wydzialéw produkecyjnych, jak np. harmono-
gram remontéw i biegu urzadzen, wskazniki
techniczno-ekonomiczne, zatrudnienia, fundu-
szu plac, zuzycia jednostkowego i catkowitego
materiatéw, jednostkowych kosztéw wlasnych,
stanowig wraz z planem produkeji podstawe:
wydzialowego rozrachunku gospodarczego.

Wykonawcze miesieczne plany produkeji
(rys. 1), wynikajgce z planu techniczno-prze-
mystowo-finansowego, nie wystarczaja do osta-
tecznego okre$lenia produkeji poszczegdlnych
wytworéw pod wzgledem wymiaréw, jakoSci,
tolerancji itd., poniewaz okreslaja zwykle tylko
asortyment wytworow.

Aby sprecyzowa¢ planowe zadanie produk-
cyjne w ramach danego asortymentu huta musi
mieé¢ odpowiedni portfel zamowien, Scisle okres-
lajacych jakosé i ilos¢é wytworéw oraz terminy
i inne warunki dostaw. Zamoéwienia wpltywa-
jace do huty sa wynikiem planowanego zaopa-
trzenia w wytwory hutnicze innych hut i innych
odbiorcow. Poniewaz wytwory te sa zbilanso-
wane na wyzszych szczeblach, koordynujacych
wielko$¢ produkeji i wzajemne dostawy mate-
rialéw, nie zachodzi obawa braku lub nadmiaru
zaméwien w stosunku do planéw asortymento-
wych hut, wynikajgcych z planéw techniczno-
-przemystowo-finansowych. W szczeg6lnosci po-
krycie zapewniaja kwoty kontyngentowe; do-
tyczy to wiekszosci wytworéw hutnictwa. Za-
danie huty w tym zakresie polega na kontroli
zgodnosci naplywajacych zamoéwien z kwotami
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Rys. 1. Plan i wykonanie produkcji catkowitej
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kontyngentowymi lub planami asortymentowy-
mi i na ustalaniu z odbiorcami warunkéw tech-
nicznych i handlowych oraz terminéw dostaw
poszczegbélnych zamoéwien. W celu wla‘czer}la
szczegdtowych zaméwien odbiorcéw do plgnpw
produkeji huty Dzial Technologiczny winien
najpierw okresli¢ przebieg procesu technologl(;z—
nego danego zamowienia na podstawie istnlf;]a‘—
cych lub nowoopracowanych kart technologicz-
nych oraz ustali¢ czasy trwania poszczeg6lnych
operacji na podstawie technicznych norm pracy.
Na podstawie danych o przebiegu technologicz-
nym i kalkulacji czasu oraz kartoteki obciazen
zasadniczych agregatéow Dzial Planowania Pro-
dukcji ustala terminy wykonania zaméwienia
w okresach miesiecznych, uwzgledniajac wedle
raozno$ci zadane przez zamawiajacego terminy.
Dzial Planowania Produkcji sporzadza réwno-
czeénie sprecyzowany wedlug zamoéwien mie-
sieczny plan zapotrzebowania materiatéw wsa-
dowych.
Przygotowujac wykonawczy plan produkeji
dla walcowni trzeba ponadto uwzgledni¢ tzw.
- plany cyklicznos$ci, okreslajace uzasadniong ilo-
Sciowo powtarzalnosé cyklow walcowania odpo-
wiednich profili, Dziat Planowania Produkeji
rozdzielajgc zamowienia winien ponadto uwzgle-
dni¢ kooperacje wydzialéw wspoéipracujacych
na podstawie znanych obcigzen, np. stalowni,
otrzymujacej pltynng suréwke z wielkiego pieca
lub zgniatacza, pracujgcego na goracym wsa-
dzie ze stalowni. Kooperacje te ustala sie na
okresy miesieczne. Je$li chodzi o krotsze od-
cinki czasu (doby, zmiany, godziny), kooperacje
ustalajg wydzialy zainteresowane bezposrednio
miedzy soba.

2. Wewnetrzne planowanie wykonawecze
w wydziale

Opracowanie wykonaweczych planéw produk-
cyjnych rozpoczyna wydzial od sporzadzenia
miesieczno-dobowego planu produkcji. Plan ten
okresla produkcje zasadniczych agregatow (np.
poszezegbdlnych wielkich piecow, piecow marte-
nowskich itd.) lub produkcje wedlug asorty-
mentéw w kazdym dniu miesigca w relacji
»dzi$“ i ,;od 1. do dzis“. W planie tym nanosi sie
ponadto biezgco planowanag produkcje wedlug
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Rys. 2. Miesigczno-dobowy plan produkcji suréwki
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planéw dobowo-zmianowych, podajac codzien.
nie produkcje wykonang i procent wykonaniy
planu. Wydzial i komoérki nadrzedne majg moj.
liwosé dokladnego $ledzenia wykonania plany
produkeji wedlug gléwnych agregatéw i asorty-
mentow. Rys. 2 przedstawia wzor takiego plany
dla wydzialu wielkich piecow.

Podstawe do ustalenia planowanych wielkoge
produkeji na caly miesigc podzielony na dnj
stanowig:

1. miesieczny asortymentowy plan produk-

cji,

2. miesieezny portfel zamoéwien oraz karty

obiegowe (dla walcowni),

3. harmonogram biegu urzadzen,

4. plan wskaznikéw techniczno-ekonomicz-

nychse:

5. kartoteki walcow.

W skali miesieczno-dobowej wydzial produk-
cyjny sporzadza ponadto plany dostaw materia-
16w wsadowych ze wspoélpracujacych wydzia-
16w, np. miesieczno-dobowy plan dostawy ke-
sisk ze zgniatacza do innych wydziatéw wal-
cowni i innych hut, miesieczno-dobowy plan do-
stawy wsadu do zasobnikéw wielkich piecéw itd.
Plany te opracowuje sie na podstawie miesiecz-

_nych planéw zapotrzebowania materialéw wsa-

dowych, miesieczno-dobowych planéw produk-
cji i norm zuzycia materiatéw wsadowych.
Miesieczno-dobowe plany produkeji i dostaw
wsadu wszystkich wydzialéw hutniczych stano-
wig podstawe do sporzadzenia planéw na krét-
sze odcinki czasu (okresowo-dobowe, dobowo-
-zmianowe, godzinowe) i na odpowiednie zespoly
agregatéw lub stanowisk roboczych poszczegél-
nych wydzialéw. Plany te ze wzgledu na duza
réznorodno$¢ produkcji i przebiegéw techno-
logicznych poszczegdlnych wydziatéw huty be-
dg obejmowaly odmienne odcinki pracy, beda
mialy czesto odmienng posta¢ i beda sie réznity
iloscig. Musza one obejmowaé nie tylko agre-
gaty i wytwory produkcyjne, ale réwniez zu-
zycie materiatéw wsadowych, prace urzadzeh
i stanowisk pomocniczych, transportowych itp.

Ponizej podaje niektére wazniejsze rodzaje tych

planéw:
1. Dla wielkich piecéw:

a. dobowo-zmianowe plany produkeji su-
rowki dla kazdego pieca oddzielnie
(rys. 3);

b. dobowo-zmianowe plany zaopatrzenia
zasobnikow (okreslajgce réwniez norme
zuzycia i plan wsadu);

¢. dobowo-zmianowy plan produkecji zu-
zla granulowanego;

d. dobowo-zmianowy plan pracy maszyny
odlewniczej;

e. dobowo-zmianowy plan zuzycia dmu-
chu.

2. Dla stalowni martenowskiej:

a. dobowo-zmianowy plan produkcji stali
dla kazdego pieca oddzielnie; harmono-
gram biegu piecow;

b. dobowo-zmianowy plan pracy wsadza-
rek; :




Nr 9

HUTNIK Str. 303

m

-PYZAISKD IS 2a - QoaZ pracy,

o WY DN O ) w ooy Vot suonts | Dot
O T Tl e
'I ? X /4 i D A

25503 Podkaa ] Sredma anoliza

e ez 2ol [/ | St | P15

S¢
ZiekZ, strzezm I |75tz zm, Vsl

Rys. 3. Dobowo - zmianowy plan produkeji suréwki

. dobowo-zmianowy plan zuzycia suréwki
plynnej (mieszalnik);

. dobowo-zmianowy plan dostawy zlomu;

. karta wytopu (szczegélowy plan biegu
pieca na kazdy wytop oddzielnie);

f. plan spustéw dla hali odlewniczej (kar-
ta odlewni);

g. plan przygotowania wlewnic;

h. plan ruchu suwnic w hali odlewniczej;

i. plan dostawy gorgcych wlewkéw do
piecow wglebnych zgniatacza.

3. Dla walcowni bruzdowych: :

a. dekadowy plan produkecji wedtug profili
(korekta planu miesigeczno-dobowego);

b. dobowo-zmianowy plan dostawy kesisk
ze zgniatacza;

c. dobowo-zmianowy plan dostawy wsadu
do piecow wglebnych (goracego i zim-
nego wsadu);

d. zmianowe plany produkcji poszczegol-
nych walcowni,;

e. zmianowe plany pracy agregatéow lub
zasadniczych stanowisk wykanczalni
(prostownice, pity, frezarki, gratownice,
sortownia itp.);

. karty obiegowe;

g. karty wlewkow (metryka i przebieg po-
szczegblnych wlewkow od stalowni do
wykanczalni walcowni).

Oprécz podanych powyzej przykladowo nie-
ktérych wazniejszych wykonawczych planéw
wewnatrzwydzialowych nalezy wprowadzi¢ dla
wszystkich wydziatow karty robocze,! ktére
mozna uwazaé .za ostatnie ogniwo planéw we-
wnatrzwydzialowych, przeznaczonych przede
wszystkim dla robotnikéw.

W celu sklonienia calej zatogi do statego in-
teresowania sie planem i $ledzenia wykonania
Produkcji na zasadniczych agregatach (jak np.
Poszczegolne wielkie piece), nalezy wprowadzi¢
tablice planu produkcji wywieszajac je przy
odno$nych agregatach. Tablice te winny przed-
stawia¢ dzienny (zmianowy) plan produkcji pod
posffacia prostego harmonogramu, a ponadto wy-
kreslnie plan i jego procentowe wykonanie

SR b L
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' Inz. J. Czarny. Hutnicze karty robocze. Ekonomika

i Organizacja Pracy, 1951, zesz. 12.

W poszczeg6lnych dniach okresu miesiecznego
(rys. 4).

Oprécz dokumentacji warsztatowej o charak-
terze planéw niezbedny jest szereg zrédlo-
Yvy'ch i pomocniczych dokumentéw zwiazanych
SciSle z planowa dzialalnoscia wydzialéw.
W grupie tej dokumentacji mieszcza sie np.:

1. Instrukcje technologiczne. Instrukcje te
winny by¢ stale poprawiane, zgodnie z re-
alizacja zamierzen organizacyjno-technicz-
nych i osiagnieciami robotnikéw racjona-
lizatorow.

Instrukcje obstugi urzadzenh pomocniczych.
Charakterystyki urzadzen. ;

Techniczne normy pracy i wzorcowe ob-
sady zalogi dla poszczegblnych agregatow.

5. Normy zuzycia materialéw wsadowych

i pomocniczych.

Ponadto grupa pomocniczych dokumentéw
ruchowych obejmuje:

1. dowody pobrania (kwity materialowe),

2. dowody przestania (awizy wysylkowe),

3. karty brakéw.

Wszystkie plany wykonawcze, $ci§le wza-
jemnie powiazane, zawieraja zawsze z jednej
strony pozycje planu, a z drugiej jego wykona-
nie. W ten spos6b spelniaja one role czastkowej
sprawozdawczo$ci wydziatu.

Podzial niektérych wydzialowych planéw wy-
konawczych na okresy kroétsze niz miesieczne
nie jest konieczny i nie zawsze celowy. Dotyczy
to np. planéw zatrudnienia, funduszu plac,
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wskaznikéw techniczno-ekonomicznych i jedno-
stkowych kosztéw wiasnych. Posrednio podzial
tych planéw znajduje wyraz w pozostalych
planach krétkoterminowych i pomocniczej do-
kumentacji warsztatowej.

Calo$é wykonawezych planéw wydziatowych
i biezaca sprawozdawczo$¢ wykonawcza stano-
wia podstawe do biezacej i okresowej analizy
dzialalno$ci gospodarczej i rozrachunku gospo-
darczego wydzialu.

Nalezy zwr6cié uwage, ze biezace plany wy-
konawcze produkecji i ich sprawozdawczo$¢ sa
podstawa dzialalnosci stuzby dyspozytorskie]
zaréwno na szczeblu wydziatu, jak i huty. Glow-
nym bowiem zadaniem dyspozytoréw jest na-
tychmiastowe wyszukiwanie s$rodkéw zarad-
czych w razie niebezpieczenstwa niewykonania
planowych zadan produkcyjnych.

Niezmiernie wazne, szczegbélnie w okresie gdy
aparat planowania nie stoi jeszcze na odpowie-
dnio wysokim poziomie, jest zagadnienie stuzby
dyspozytorskiej. Problem ten nalezy omoéwic
oddzielnie.

Systematyczne i doktadne stosowanie w hucie
planowania wykonawczego wedlug ustalonej
prawidlowej metody, ma decydujace znaczenie
dla gospodarczej dziatalno$ci huty. W szczegdl-
nosci planowanie wykonawcze zapewnia:

1. wykonanie programu produkcyjnego we-
diug asortymentow i zlecen w ustalonych
planem terminach,

2. maksymalng réwnomiernos¢ i rytmicznose
produkcji,

3. zmniejszenie zapasu poéiproduktéow i robot
w toku oraz przyspieszenie obiegu srodkow
obrotowych,

4. mozliwo$¢ osiggania $rednio-progresyw-
nych wskaznikéw techniczno-ekonomicz-
nych, '

5. biezgca i regularng kontrole wykonania
planéw przez rocbotnikéw, zespoty produk-
cyjne i wydziaty,

6. wilaczenie calej zaltogi w walke o wykona-
nie planu.

3. Organy planowania w hucie
i ogolny schemat przebiegu planow

Z zagadnieniem planowania spotykajg sie pra-
wie wszystkie komorki organizacyjne huty, od
dyrekeji do poszczegdinych robotnikéw. Nieza-
leznie jednak od tego obowigzujgca obecnie
struktura organizacyjna hut przewiduje szereg
komoérek, powolanych specjalnie do opracowy-
wania planéw, ich kontroli, analizy, sprawo-
zdawczosei itd.

Dziat Planowania Techniczno-Ekonomicznego
huty, podporzadkowany bezposrednio dyrekto-
rowi huty, pelni nastepujace gltéwne obowigzki:
Przekazuje wytyczne do opracowania najwaz-
niejszych elementéw projektéw oraz planu tech-
nicznego i przemystowego poszczegdlnym wy-
dzialom i dzialom huty. Po analizie opracowa-
nych przez wydzialy i dzialy projektow planéw
czastkowych zestawia je w ogélny plan tech-

niczno-przemystowo-finansowy huty. Plan za-
twierdzony przez CZPH rozdziela miedzy wy-
dzialy, a nastepnie analizuje i kontroluje jego
wykonanie. Dzial Planowania Techniczno-Eko-
nomicznego jest zatem punktem -centralnym
wyplywu i wplywu planéw techniczno-przemy-
stowo-finansowych i ich czeSci skladowych
rocznych oraz kwartalnych, -a ponadto planéw
wykonawczych miesiecznych, jak np. harmono-
gramow biegu urzadzen, wskaznikéw technicz-
no-ekonomicznych, asortymentowych planéw
produkeji w ujeciu iloSciowym i wartoSciowym,
planéw zatrudnienia i funduszu plac, planéw
zuzycia materialéw wsadowych oraz jednostko-
wych kosztéw wiasnych wydziatow.

Dziat Planowania Produkcji podporzadkowa-
ny bezpo$rednio dyrektorowi huty lub gléwne-
mu inzynierowi, ustala na miesieczne okresy
terminy wykonania zamoéwien na podstawie
opracowanych przez Dzial Technologiczny kart
technologicznych i kalkulowanych czas6w wzor-
cowych oraz na podstawie wilasnej kartoteki
obcigzen urzadzen. Na podstawie znanych ob-
cigzen wydziatéw wspéipracujacych koordynuje
wzajemne dostawy wsadéw w ramach miesigca
i ustala zapotrzebowanie materiatéw wsado-
wych. Sporzadza miesieczne plany (profilowe)
wedlug zlecen, zgodnie z potwierdzonymi termi-
nami. Kontroluje wykonanie planéw produk-
cyjnych wydzialéw i terminowsg dostawe wy-
tworéw i péiwytwordow.

Rownolegle dziatajgca komoérka Dyspozytora
Huty opierajgc sie na posiadanych planach

wykonawczych i biezacej sprawozdawczos$ci,
wyposazona W specjalny system urzadzen
sygnalizacyjnych, interweniuje natychmiast

w wypadkach zagrozenia realizacji zadan wy-
konawczych, w celu doprowadzenia pracy do
biegu zgodnego z planem. :

Ponadto w przygotowywaniu planu tech-
niczno-przemystowo-finansowego biorg udziat
komorki Gléwnego Mechanika, Dzial Zaopa-
trzenia, Dzial Zbytu, Dzial Kontroli Technicz-
nej, Zatrudnienia i Placy, Gléwnego Ksiego-
wego tudziez Dzial Finansowy, kazdy w swoim
zakresie.

Wydziat Produkcyjny. W wydziale tym
opracowuje sie elementy planu technicznego
i przemyslowego na podstawie wytycznych
i zadan otrzymanych z Dzialu Planowania
Techniczno-Ekonomicznego huty. Dokonuje te-
go kierownik wydzialu przy pomocy planisty,
opierajac doSwiadczenie i uwagi kierownikéw
oddziatéw, "kierownikéw zmian, mistrzéw, ra-
cjonalizatoréw, przodownikéw pracy i wnio-
skow z narad wytworczych wydziatu.

Planista otrzymuje z Dzialu Planowania
Techniczno-Ekonomicznego huty miesieczne
plany wykonawcze, wynikajace z planu tech-
niczno-przemystowo-finansowego, a z Dzialu
Planowania Produkcji miesieczne plany profi-
lowe, zlecenia i karty obiegowe.

Opracowuje wszystkie miesieczno-dobowe
plany wykonawcze (analogicznie jak projekty).
Rejestruje sprawozdawczosé z planéw wydzia-
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lowych, analizuje ja, przedstawia kierownikowi
wydzialu i przekazuje do Dzialu Planowania
Techniczno-Ekonomicznego huty i Dzialu Pla-
nowania Produkecji.

Rozdzielczy, podporzadkowani gléwnemu
planiécie wydzialu, sporzadzaja wszystkie plany
dobowo-zmianowe 1 zmianowe przy Scislej
wspbipracy mistrzéw i kierownictwa technicz-
nego wydzialu. Wpisuja plany miesieczno-
dobowe i zmianowe na tablicy planéw przy
agregatach i stanowiskach pracy. Wystawiaja
karty robocze wspélnie z rachmistrzami wy-
dziatu. Wystawiaja dowody pobrania materiatu
i awizy przesiania wytworéw i pélwytwordw.

Normiéci sprawdzaja i poré6wnuja wykonanie
norm na podstawie kart roboczych z wzorco-
wymi normami technicznymi pracy, przepro-
wadzaja chronometraz lub inne badania norm
zlecone przez Kkierownika wydzialu, przedsta-
wiaja kierownikowi wnioski zmian norm.

Dyspozytor na podstawie plandéw miesieczno-
dobowych i dobowo-zmianowych wykonuje
analogiczne czynnos$ci jak gléwny dyspozytor,
ale w ramach wydziatu, sktadajac odpowiednie
meldunki gléwnemu dyspozytorowi huty.

Dziat Zaopotrzenia opracowuje na podstawie
planéw zuzycia i zapotrzebowan plany zaopa-
trzenia huty w materialy wsadowe i pomocni-
cze, wystawia cala dokumentacje.

Mistrz bierze udzial w opracowywaniu pla-
néw miesieczno-dobowych i dobowo-zmiano-
wych, sktada natychmiastowe raporty kierow-
nikowi i dyspozytorowi w razie zaburzen w toku
wykonywania planu. Pobiera karty robocze od
rozdzielczego, uzupelnia je i wywiesza do wia-
domosci robotnikéw. Po wykonaniu zadania

wpisuje sam (lub jego pomocnik) odno$ne dane
i przekazuje je rozdzielezemu. Zglasza wytwory
i pélwytwory do Kontroli Technicznej, spraw-
dza dostawy materialéow wedlug dowodéw po-
brania, interweniuje w razie niedostarczenia
materiatu.

Brygadzista lub przodownik odbiera karty
robocze, wypelnia je po wykonaniu zadan, prze-
kazuje je rozdzielczemu za pos$rednictwem mi-
strza, wypelnia tablice wykonania planéw
zmianowych. Zawiadamia mistrza, o wszelkich
zaburzeniach w przebiegu wykonywania plano-
wej produkeji na swoim odcinku pracy.

Robotnicy wykonuja zadania planowe zgodnie
z kartami roboczymi. Wysuwaja wiasne koncep-
cje usprawnienia norm, mozliwosci podwyzsze-
nia zadan planowych za posrednictwem przo-
downikéw, mistrzow i kierownika oraz na
naradach wytworezych.

Przedstawiony w zarysie schemat organizacji
organéw planowania w hucie nie moze byé¢
traktowany jako ostateczny. Odchylenia w roz-
dziale funkcji i ilosci komérek beda uzaleznione
od zakresu produkeji tak co do ilosci, jak i ro-
dzaju.

Ogélny schemat gléwnych komérek zwigza-
nych z planowaniem i przebieg planéw przed-
stawia rys. 5.

4. Stan i warunki planowania wykonaweczego
w hutach

Nalezy stwierdzi¢, ze planowanie wykonawcze
nie jest obecnie na og6l na hutach opanowane
w stopniu wiasciwym, chociaz caly szereg jego
elementow funkcjonuje.
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CZPH rozumiejac waznosci tego zagadnienia,
powolal specjalna komisje zlozona z przedsta-
wicieli hutnictwa i Zakladu Organizacji Wy-
tworczo$ei Przemysiu Hutniczego Gléwnego
Instytutu Pracy w Chorzowie, ktéra pracuje
nad tym problemem.

Nalezy stwierdzi¢, iz poprawne wprowadze-
nie w zycie planowania wykonawczego wymaga

Inz. LADYSLEAW TARNOWSKI

calego szeregu S$rodkéw technicznych i waryp.
kéw, jak np. wag, pomieszczen magazynowych
i skladéw, biur, urzadzen sygnalizacyjnych, ma.
szyn biurowych, odpowiedniego personelu itq

Pomimo to trzeba podkresli¢, Ze nawet w ra.
zie braku najlepszych warunkéw do planowa.
nia wykonawczego mozna i nalezy je szybkg
wprowadzic.

K.D. 669.013.5 : 621. 313. 333 : 621. 3, 015

Napiecie i silniki asynchroniczne w hutnictwie

Wahania napiecia w sieci. — Praca silnikéw przy dlugotrwalej zmianie mapiecia w przypadku stalego,
zmiennego i dorywczego obcigzenia. — Wplyw krétkotrwatego spadku napigcia ma prace silnikéw z obeig-
zeniem proporcjonalnym do liczby obrotéw i z obciaZeniem stalym. — Powrdt napiecia mominalnego.

Wystepujace ostatnio wahania napiecia w sie-
ci okregu poludniowego znacznie przekraczajg
dopuszczalne wartosei, powodujac trudno$ci ru-
chowe w hutach. Opanowanie sytuacji moze
ulatwi¢ dokladna znajomos$¢ przyczyn wahan
napiecia oraz wplywu diugotrwalych i krotko-
trwalych wahan napiecia na najpopularniejsze
napedy hutnicze, do ktérych nalezg silniki asyn-
chroniczne, napedzajace urzadzenia o roéznej
charakterystyce pracy. :

Wahania napiecia sieci

Z postepujaca w szybkim tempie mechaniza-
cja proceséw produkcyjnych zwigzana jest nie-
odlacznie ich elektryfikacja. Wzrastajace zapo-
trzebowanie energii elektrycznej do napedu
wszelkiego rodzaju maszyn, takze i najwiek-
szych mocy, pokrywa przemyst hutniczy w 60 %
z sieci okregowych.

Kazda przesylowa linia elektryczna ma z gory
okreslone nominalne warunki pracy, ktérych
przekroczenie powoduje nadmierne obnizenie
lub podwyzszenie napiecia. Przy przesylaniu
energii sg Scisle ze sobg zwigzane: moc przesy-
tana, wspoélczynnik mocy, wielkosé strat i wy-
soko$¢ napiecia. Zmiana jednej z tych wielko-
Sci wywoluje réwniez zmiane pozostatych. Dla
stalej przesylanej mocy czynnej N i przy sta-
tym napieciu U straty V rosng odwrotnie pro-
porcjonalnie do kwadratu wspoétczynnika mocy
cos ¢ wedlug nastepujacej zaleznosci

N 2
VvV =3- - 5
3 Y3 « U + cos ¢ ) B

gdzie R oznacza opér obwodu.

Wspolczynnik mocy duzych zakladoéw prze-
mystowych wynosi $rednio okolo 0,7 jezeli na-
pedowe silniki asynchroniczne wszystkich ma-
szyn pracuja pod pelnym obcigzeniem. Napedy
hutnicze zwiazane s z duzymi zmianami wspoéi-
czynnika mocy, ktére dajg piece elektryczne,
napedy walcowni nawrétnych, suwnice i wszel-
kie urzadzenia pomocnicze o pracy doryweczej.
Do pokrycia zapotrzebowania mocy biernej
w ramach huty, odcigzenia jednostek prado-

tworczych i sieci zasilajgcej stuzag baterie kon-
densator6w i synchroniczne silniki napedowe
turbodmuchaw wielkopiecowych, sprezarek od-
srodkowych, przetwornic czestotliwosci dla pie-
cow, przetwornic Leonarda, pomp wodnych
i innych napedéw o pracy cigglej. Na tej drodze
mozna podnie$¢ cos ¢ do koniecznej ekonomicz-
nej zawartosci 0,8.

Ze zmiang wspolczynnika mocy odbiorcow
ulegaja zmianie moce bierne plynace w urzs-
dzeniu przesylowym, zmieniajgc spadki napieé,
a zatem i wysoko$¢ napiecia w sieci. Powstajg
wiec w sieci wahania napiecia siegajace np.
w sieci zasilajacej 6 kV w okresie doby od
5100 V do 6400 V, tj. ponad 20 %. Projekt
przepisow radzieckich z 1947 r. wymaga co sie
tyczy wahan napiecia w sieciach od 3 do 35 kV
utrzymania napiecia w okolicznosciach nieprze-
widzianych, awaryjnych, przy najwyvzszym ob-
cigzeniu, nie mniej niz 2,5 %.

Olbrzymi wzrost zapotrzebowania energii
elektrycznej w wyniku szybkiej realizacji
Planu 6-letniego, rozbudowy przemystu, me-
chanizacji procesé6w prcdukcyjnych i ich elek-
tryfikacji oraz elektryfikacji kraju, wyprzedza-
jacych rozbudowe energetyki, spowodowal
powstanie niedoboru mocy zaréwno czynnej
jak i biernej. Niedob6r mocy mozna zaobserwo-
wac¢ zwlaszeza w okresach szczytowego obcig-
zenia lub awarii w sieci i na zespotach pra-
dotwoérczych. Odbiorcy otrzymujg wowczas
napiecie niekiedy nizsze o 17 — 20 %/ wartosci
nominalnej.

Wahania napiecia sieci wystepuja nie tylko
o charakterze trwalym, spowodowane wyzej po-
danymi przyczynami i trwajace zazwyczaj. pare
godzin, lecz rowniez krotkotrwate, o czasie no-
towanym w sekundach.

Kroétkotrwate wahania napiecia wynoszace
nawet ponizej 50 % wielko$ci nominalnej wy-
stepuja na skutek:

a. zwarcia miedzy przewodem sieci a ziemid,

b. zwarcia miedzyprzewodowego w sieci,

c. pradéw rozruchowych silnikow duze]

mocy,

d. zwar¢ w odbiornikach duzej mocy.
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Poniewaz zwarcia réznorodnej natury sg cze-
stym zjawisklem,.stosu]e sie odpowiednie dla
kazdego urzadzenia zabezpieczenia zwarciowe.
Rola tego zabezpieczenia polega na mozliwie
szybkim odlgczeniu uszkodzonej czesci od nie-
uszkodzonej, zwarcie bowiem staje sie przy-
czyna nie tylko bezposrednich strat i krétszych

‘ Jub dluzszych przerw ruchowych przez stopie-
nie czeSci metalowych, zweglenie i spalenie
jzolacji oraz zniszczenie waznego obiektu, lecz
powoduje réwniez spadek napiecia na wszyst-
kich odcinkach sieci, ktére zasilaja uszkodzone
miejsce w prad zwarcia. Nowoczesna aparatura
zabezpieczeniowa dziala wprawdzie w czasie
0,3 sek trzeba jednak liczy¢ si¢ ze zwarciami
w sieciach okregowych trwajacymi do 2 sek
uwzgledniajac juz w tym czas wylgczenia wy-
lgcznika mocy. W celu ograniczenia skutkow
zwarcia do uszkodzonego obwodu dzieli sie sieé
za pomocg dlawikoéw zwarciowych na czesci
Dilawiki stosuje sie rowniez do ograniczenia
pradow wystepujacych podczas rozruchu du-
zych silnikéw. Zwarte silniki asynchroniczne
duzych mocy zalgczone bezposrednio do sieci
i silniki synchroniczne z asynchronicznym roz-
ruchem oraz bezposrednim wlgczeniem maja
prad rozruchu 4 do 6-krotny w stosunku do
pradu nominalnego. Pelny prad rozruchu
utrzymuje sie przez wiekszg cze$¢ okresu roz-
biegu, ktory dla $rednich silnikéw o mocy kil-
kuset kW trwa ponizej 10 sek a dla wielkich
silnikéw, jak nawet odciazone sprezarki i dmu-
chawy, trwa do 1 min. Prady rozruchowe sta-
nowig dla sieci obcigzenie moca bierna, albo-
wiem wspoOtczynnik mocy wynosi wtedy 0,3 tak
dla silniké6w asynchronicznych jak i synchro-
nicznych $rednich i wielkich mocy.

Z powodu duzych pradéw rozruchowych wy-
stepuje w diawikach lub transformatorach
rozruchowych praktycznie pelny indukcyjny
spadek napiecia, ktory wyzyskuje sie do ograni-
czenia zwaré, prgdéw rozruchowych oraz do
podtrzymania napiecia innych cze$ci sieci.

Zataczony do silnika synchronicznego o mocy
4 MW 125 obr/min, 6 kV, I, = 440 A, dlawik
zwarciowy 600 A, 6 %o napiecia zwarcia, zmniej-
szyt prad rozruchu z 4,2 I, na 3,5. Napigcie
w sieci spada z 6,3 kV do 5,2 kV czyli o 17,5 %b.
Jakkolwiek rozruch trwa 7 sek, obnizone na-
piecie wraca do normalnego po niecalych 2 se-
kundach.

Nalezy podkredlié, ze o ile mamy wplyw na
spadki napiecia wywolane pradami rozruchu
i mozemy rozruchy wielkich silnikéw przesu-
wa¢ na okres najmniejszego obcigzenia sieci,
zwarcia sg od personelu obstugujacego przewaz-
nie niezalezne i moga wystepowaé w okresach
szczytowego obcigzenia.

Praca przy dlugotrwalej zmianie napigcia

Silniki elektryczne otrzymuja czestokro¢ za-
sjlanie w energie elektryczng o notowanych
znacznych i trwalych wahaniach napigcia rzg-
du 20 %o wielkosci nominalnej. Okresowo wWy-
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stepujace tak znaczne zmiany napiecia sieci,
przekraczajgce dopuszczalne granice, powodujg
W pracy silnikéw asynchronicznych nastepuja-
ce trudnosci ruchowe:

1. silniki wskutek zwiekszonego poboru pra-
du nagrzewaja sie powyzej dopuszczalnej
wedlug PNE 23 temperatury i nastepuje
ich uszkodzenie;

2. moc, momenty i przeciazalno$¢ silnikéw
spada i nie moga one sprostaé normalnej
pracy agregatu;

3. obroty silnikéw maleja, wskutek czego
maleje réwniez wydajno$¢ napedzanych
maszyn;

4. sprawno$¢ silnikéw pogarsza sie, zwiek-
szajac w ten sposob zuzycie energii elek-
trycznej na tone gotowego produktu.

Interesujacy w tym przypadku najwyzszy

i nominalny moment obrotowy silnika, moment
rozruchu oraz cenna w silnikach asynchronicz-
nych przeciazalno$é, przecietnie siegajaca war-
tosci dwukrotnego momentu zmianowego przy
stalym, nominalnym napieciu, sa zalezne od
napiecia na zaciskach silnika. Zmieniaja sie¢ one
z kwadratem napiecia i s3 tym wigksze im
mniejsza jest czestotliwo$é zasilajacego pradu,
przy czym moment rozruchu okreslony wzorem

Mg = 0,0162 m2 - U" =P
512 =" L)
gdzie

Mp — moment rozruchowy,

m, — liczba faz,

U — napiegcie pradu,

p — liczba par biegunéw,

fi — czestotliwo$¢ stojana,

L, — indukecyjnos¢ stojana,

zmienia sie takze odwrotnie proporcjonainie do
czestotliwo$ci w trzeciej potedze, przy pominig-
ciu wplywu oporu omowego wirnika 7,.

Podobnie réznica napieé¢ miedzy poszezeg6l-
nymi fazami nieréwnomiernie obcigzonej sieci
zmienia moment obrotowy — i znaczniej — mo-
ment rozruchu. Silniki asynchroniczne utrzymu-
ja sie w ruchu przy napieciu do 70%o nominal-
nego pod obciazeniem jedynie najwyzej mo-
mentu znamionowego. W celu uzasadnienia tych
trudnoéci ruchowych w urzadzeniach hutni-
czych, nalezy rozpatrzyé¢ ciagla prace napedow
ze stalym obcigzeniem, ze zmiennym obcigze-
niem oraz prace dorywecza, uwzgledniajac cha-
rakterystyke pracy agregatow.

Praca ciagla ze stalym obciazeniem

Zmiany parametréow pracy silnikéw asynchro-
nicznych w zalezno$ci od zmian napiecia zasila-
jacego przy /1, */11 /s obcigzenia ciaglego spraw-
dzono na silniku o danych N =5 KM, U= 215V,
I1=13,7A, n = 957 obr/min i cos¢ = 0,81. Na-
piecie obnizano az do , wypadnigcia®“ silnika,
utrzymujgc w kazdym przypadku staly moment
obciazenia. Z malejacym napieciem zmniejsza
sie rowniez moment obrotowy silnika powodu-
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jac w nastepstwie spadek obrotéw silnika, a za-
tem wzrost poslizgu.

Poniewaz moment obrotowy jest wynikiem
dwoéch czynnikéw: pola magnetycznego stojana,
zaleznego w swej wielkosci od doprowadzonego
napiecia oraz pradu wirnika, ustala si¢ nowg
réownowage momentéw przy zwigekszonym
po$lizgu, ktéry powoduje wzrost pradu wir-
nika.

Prad wirnika wzrasta do chwili wyréwnania
strat momentu obrotowego wskutek obnizenia
napiecia stojana.

Prad stojana stanowxqcy sume geometryczng
pradu ]alowego i zredukowanego pradu wirnika
wzrasta wiec przy spadku napiecia. Natomiast
przy podwyzszonym napieciu maleje prad wir-
nika i stojana.

Wedlug rys. 1 spada pobor pradu dla zwiek-
szonego o 10 %o napiecia z 13,7A na 133 A,
wspotezynnik mocy pogarsza sie z 0,84 na 0,78,
sprawno$¢ pozostaje niemal bez zmian a obroty
wzrastaja z 957 na 963. Natomiast spadek na-
piecia z 215V na 157 V zwieksza pobdér pradu
z 13,7A na 19,7 A, tj. przy spadku napiecia
0 27 %o prad zwieksza sie o 44 . Ponizej 157 V
silnik ,,wypada‘ z biegu roboczego. Dla spadku
napiecia o 10 % pobér pradu wzrasta z 13,7 A
na 14,7 A, tj. o 7,3%, lecz juz przy spadku

o 20%, czyli 0,8 Un prad stojana wzrasta
o 21,9 %.
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Rys. 1. Praca silnika przy zmiennym napieciu
i 4/4 obcigzenia
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Rys. 2. Praca silnika przy zmiennym napieciu
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Rys. 3. Praca silnika przy zmiennym napieciu
i !/, obcigzenia

Odcigzenie silnika do */4 czyni silnik, a wtagci-
wie stojan wytrzymalszym na wahania napiecia,
gdy dla 28 %/ spadku napiecia prad stojana 0314-
ga zaledwie warto$¢ znamionowg. Wowczas je-
dnak wystepuja wiekszy prad wirnika i wicksze
jego nagrzanie.

O ile wiec krzywe obrotéw, pradu stojana
i sprawnosci wykazuja minimalne zmiany przy
ograniczonym przez przepisy spadku napiecia

o 5 %o pretensje odbiorcow sa dla spadkéw po-
nad 10 %o zupetnie uzasadnione. Jedynie wspél-
czynnik mocy cos ¢ poprawia sie.

Zbyt duze zwiekszanie napiecia jest nieko-
rzystne, zaréwno dla dostawcy energii elek-
trycznej jak i dla odbiorcy, gdyz zwieksza sie
moc bierna. Wspéiczynnik mocy silnikéw po-
garsza sie.

Wzrastajaca przy tym liczba obrotéw moze
by¢ przyczyna np. zrywania sie nitek w bardzo
czutych maszynach przedzalniczych.

Momenty spadajg jak rowniez przecigzalnosé,
z kwadratem napiecia, a wiec dla spadku na-
piecia przepisowego od 5% do 90 %. Ale juz
snadek napiecia o 15 %0 obniza momenty do
72,25 %o.

Do zespotéw hutniczych o pracy cigglej, stale
obcigzonych pelnym momentem obrotowym,
abstrahujac od minimalnej regulacji, naleza
m. in. pompy odsrodkowe, wentylatory, dmu-
chawy, dajace moment obcigzenia proporcjo-
nalny do kwadratu ilosci obrotéw oraz sprezarki
tlokowe, mtyny weglowe i tasmy, ktérych mo-
ment obcigzenia jest praktycznie niezalezny od
zmian obrotéw. Pompa od$rodkowa, ktora staje
po odlaczeniu z sieci dopiero po 60 sek a po
5 sek spada mna 5090 obrotéw nominalnych,
przedstawia tzw. ,,wentylatorowa®, zalezng od
obrotéw, charakterystyke obcigzenia. Natomiast
pompa ttokowa zatrzymuje sie juz po 3 sek gdyz
istniejagcy pelny moment obcigzenia hamuje
swobodny wybieg.

Trwate spadki napiecia, w ramach kilkunastu -
procent, zmniejszaja jednak znaczniej moment
obrotowy silnika niz spada moment obcigzenia
napedzanej maszyny o charakterystyce wenty-
latorowej np. turbodmuchawy czy wentylatora
z powodu procentowo duzo mniejszego spadku
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Rys. 4. Wybieg silnika pompy od$rodkowej o mocy
960 kW i pompy tlokowej o mocy 300 kW
po odigczeniu z sieci

liczby obrotéw. Jak wskazuje przytoczony przy-
klad, gdzie spadek napiecia o 10 % powoduje
zmniejszenie momentu do 81 %o, spadaja obroty
o0 1,25 %o, czyli moment obciazenia, zalezny od
kwadratu obrotow wynosi 97,5 %/o. O wiele wie-
kszy wplyw wywiera tu obnizenie czestotliwo-
éci. Zmniejszenie jej o 5% do 47,5 okresow
wywola spadek obrotéow silnika i ilo$¢ przetla-
czanej przez pompe wody, gazéw czy powietrza
przez wentylator rowniez o 5 9. Natomiast
ciénienie obnizy sie z kwadratem czestotliwosci,
ezyli o okoto 10 °/o. Mozna wiec na ogo6! stwier-
dzié, ze silniki wszelkich maszyn o cigglej cha-
rakterystyce pracy i stalym obcigzeniu, jakkol-

wiek przy trwalym, okolo dziesiecioprocento- -

wym spadku napiecia, nie powoduja niemoznosci
utrzymania ruchu, to jednak praca ich jest
pewniejsza, gdy silnik ma okolo 25 % rezerwy
mocy i da sie przecigzy¢.

Praca ciggla ze zmiennym obciazeniem

Zmienne obcigzenie silnikéw, stale obracaja-
cych sie w tym samym Kkierunku, dajag m. in.
walcownie ciggle oraz przetwornice w uktadzie
Ward-Leonarda lub Ilgnera. Majg one silniki
o specjalnie wzmocnionej budowie odznacza-
jace sie mozno$cig obcigzania, np. dwukrotnym
momentem znamionowym co godzine przez
1 minute. Huty otrzymujgce wiec napiecie niz-
sze 0 13,3 % od nominalnego, tj. zamiast 6 kV
jedynie 5,2 kV bedg dysponowaly w walcow-
niach momentami obrotowymi o 25 %o mniej-
szymi. W przypadku koniecznosci oddania pel-
nego, nominalnego, maksymalnego momentu
nastapi wowczas ,,wypadniecie silnika z biegu.
Oddajac natomiast moment znamionowy, wWy-
stgpi jedynie wieksze nagrzanie maszyny przez
wiekszy prad stojana i wirnika przy zwigkszo-
nym poslizgu. ,,Wypadniecie* silnika z biegu
W walcowni cigglej moze by¢ przyczyna pozo-
stania sztuki walcowanej miedzy walcami, co
powoduje przerwe produkcyjnag.

Praca dorywcza

Urzadzenia o dorywczej charakterystyce pra-
¢y odznaczaja sie pracy trwajaca kilkanascie
sekund po rozruchu, gdy sam rozruch trwa
okolo 2 sek. Liczba wlaczen na godzing wynosi
zaleznie od tempa produkcji i wyszkolenia ob-
stugi od kilkudziesieciu do 360, a nawet i wiecej.

—_——

Praca tych silnikéw jest bardzo trudna, zwa-
zywszy wymagany duzy moment rozruchu, cze-
sto 2 do 3 razy wiekszy od momentu napedo-
wego w celu przyspieszenia mas ze stanu
spoczynku, albowiem napedowe urzadzenia wy-
stgpujace w hutnictwie, jak samotoki, elektro-
rolki czy suwnice obciazone sa w 100 %. Stad
tez niekiedy moment rozruchu jest réwny ma-
ksymalnemu momentowi silnika. Dzigki specjal-
nej budowie wirnikéw zwartych z podwdjna
kla}tkq ogranicza sie prad rozruchu z 4 — 8 krot-
nej wartoSci pradu nominalnego do okolo
5-krotnej. Silniki pierécieniowe rozwijaja duzy
moment rozruchu przy pradzie okolo 25-krot-
nym pragdu nominalnego przez wlaczanie w ob-
wod wirnika oporéw rozruchowych. I wlasnie
dla tych silnikéw, wykonujacych rozruch przy
pelnym obcigzeniu, ma najwiekszy i ujemny
wplyw spadek napigcia w sieci, gdyz z kwadra-
tem napiecia maleje moment rozruchu. Spadek
napiecia ponizej 90 % - Un, gdy moment rozru-
chu spada réwniez ponizej 81 %, powoduje nad-
mierne grzanie sie elektrorolek, a suwnice,
zwlaszeza lejnicze w stalowni, nie mogac udzwi-
gna¢ kadzi ze stala lub suréwka, powodujg
trudnosci produkeyjne.

Przytoczone  trudno$ci rozruchowe dotycza
i urzadzen o charakterystyce pracy ciaglej ze
stalym obciazeniem, jezeli w chwili uruchomie-
nia wymagaja pelnego, a czesto nawet wigkszego
od normalnego momentu, jak np. pompy i spre-
zarki tlokowe, tasmy transportowe, miyny we-
glowe itp.
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Rys. 5. Momenty silnikéw zwartych dla pomp
od$rodkowych: Mp — moment obcigzenia przez pompe,
M — momenty rozruchowe przy roéznych napigciach
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Rys. 6. Pobor pradu silnika pompy odsrodkowej
przy spadku napiecig do 75 % w czasie 3,5 sek.
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Wplyw krétkotrwatego spadku napiecia na
prace silnikéw z obcigzeniem proporcjonalnym
do liczby obrotéow. Jak powiedziano wystepujace
zwarcia miedzyprzewodowe i podwdjne zwarcia
z ziemig sieci zasilajacej prowadzg do tak wiel-
kiego spadku napiecia, ze silniki zwlaszcza
o charakterystyce pracy ciaglej wypadaja z bie-
gu utrudniajgc prowadzenie procesu produkeyj-
nego. Silnik asynchroniczny, wytrzymujacy spa-
dek napiecia do 70 % warto$ci nominalnej jest
przy pelnym obeigzeniu i momencie obcigzenia
mniej korzystny od silnika synchronicznego.

Dlatego tez urzadzenie dajgce moment obcia-
zenia proporcjonalny do kwadratu liczby obro-
tow, jak pompa od$rodkowa, ma moment obcig-
zenia nizszy od momentu obrotowego silnika,
nawet przy 25 %o napiecia nominalnego, wedlug
rys. 5. Silnik utrzymuje sie wiec przy 25 %o
obrotéw nominalnych w ruchu, przy czym
obroty te osigga po wielu sekundach, wskutek
istnienia momentu bezwladno$ci i szczegdlnie
szybko spadajacego, hamujacego momentu ob-
cigzenia.
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Rys. 7. Pobér pradu silnika pompy odsrodkowej
przy spadku napiecia do 63 % w czasie 2,7 sek.
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Rys. 8. Spadek napiecia do 45 % w czasie 2,3 sek.

Na silniku o mocy 960 kW, 6 kV napedza-
jacego pompe odsSrodkowa wykazano nizej
podane, interesujace pomiary podczas imito-
wanych zwaré¢ sieciowych.

Wedlug rys. 6 napiecie spadio do 75 %0 w cza-
sie 3,5 sek, po czym wrocilo do warto$ci nomi-
nalnej. Obroty silnika spadty o okolo 1 %,

Odpowiednio wzr6ést pobdér pradu silnika
poczatkowo tylko do 150 %, a przy powraca-
jacym pelnym napieciu na okolo 180 % war-
tosci nominalnej.

W nastepnym pomiarze, wedlug rys. 7, na-
piecie spadlo do 63 % w czasie 2,7 sek. Przy
powrocie pelnego napiecia wzrédst prad stojana
krotkotrwale do 2,651, Obydwa powyzsze
spadki napiecia sa dla silnika zupelnie nie
grozne: nie nastepuje ani termiczne, ani tez
dynamiczne nadwerezenie uzwojenia. Przy do-
Swiadczeniu wedlug rys. 8 prad wzrést do
4,6 - 1, Spadek napiecia do 45 %o trwal 2,3 sek.
Znaczng wielkos¢ pradu tlumaczy sie ,,wy-
padnieciem* silnika przed powrotem normal-
nego napiecia. Obroty spadly na krétko do 71 %,

Ponowne przyspieszenie silnika nastgpilo
dopiero w 1,2 sek po powrocie napiecia. Caly
proces ponownego rozbiegu trwal 6 sek liczge
od poczatku spadku napiecia. Przez krotki czas
zostal silnik przeciazony, jednakze jakiekol-
wiek nadwerezenie uzwojenia nie nastapito.

Na podstawie powyzszych obserwacji mozna
stwierdzi¢, ze prad silniké6w o proporcjonalnym
do obrotéw momencie obcigzenia maszyn hut-
niczych, jak o podstawowym znaczeniu turbo-
dmuchawy, wentylatory, pompy, ssawy, zacho-
wuje sie przy wystepujacych spadkach napiecia
w zupelnie dopuszczalnych granicach. Przy tak
mocnych spadkach napiecia nie istnieje zasad-
niczo obawa uszkodzenia uzwojenia. Jezeli sil-
niki tych urzadzen czesto sa jeszcze wylaczane
przy wahaniach napiecia, przyczyny tego na-
lezy szukaé w za niskim nastawieniu zabez-
pieczen nadmiarowo-pragdowych lub w zaniku
napiecia.

Wplyw kroétkotrwalego spadku napiecia
na prace silnikow z cbcigzeniem stalym

Mniej korzystne warunki utrzymania w biegu
silniké6w asynchronicznych przedstawiajg na-
pedy maszyn ze stalym, hamujgcym momen-
tem obcigzenia, niezaleznym od zmian liczby
obrotéw. Z pomiaréw dokonanych na mitynie
mlotowym moment maksymalny jest przy 76 %o
napiecia mniejszy od momentu obcigzenia. Da-
lej jednak, przy 60 %o napiecia i 65 %0 obrotow,
silnik pozostaje w ruchu, gdyz ponizej przewaza
zné6w moment napedowy silnika.

Wskutek znacznej bezwladno$ci mlyna na-
stepuje spadek obrotéw do 65 %0 po kilkunastu
sekundach. Dla spadku napiecia do 50 %o utrzy-
muje sie silnik jeszcze w biegu przy 40 %o obro-
tébw nominalnych. Pobér pradu wynosi wow-
czas 1,5 —1,8-krotnego pradu nominalnego
stanowigc wskutek nizszego napiecia niemal
wylacznie prad rzeczywisty.
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Rys. 9. Momenty silnikéw zwartych dla miynow
milotowych, momenty obaigzenia przez miyn: I — pusty,
II —napeiniony, III — momenty rozruchu, IV — prad

rozruchu

Spadki napiecia ponizej 50 %o wielkosci nomi-
nalnej sa niebezpieczne dla silnikéw asynchro-
nicznych napedzajacych urzadzenia o charakte-
rystyce hamujacego momentu obciazenia, nie-
zaleznej od obrotéw, a wiec stalej. Utrzymanie
.ich w ruchu przy powrocie napiecia wymaga
specjalnego urzadzenia automatycznego, ogra-
niczajgcego prad ponownego rozruchu, co jest
mozliwe w przypadku silnikéw pierscieniowych.
Silniki ze zwartymi wirnikami, przewidziane
na rozruch bez obcigzenia, musza by¢ wytaczone
z sieci i rozruch musi by¢ dokonany bez obcig-
zenia, a mianowicie wedlug rys. 4 zatrzymuje
sie urzadzenie tego typu po odlgczeniu z sieci
w 3 sek. Powracajace napiecie zastanie po 3 sek
zwarty wirnik w stanie spoczynku i obcigzony
pelnym momentem hamujacym, co niewatpliwie
doprowadzitoby do uszkodzenia uzwojenia.

Powrét napiecia nominalnego

Po odlgczeniu zwarcia napiecie sieci wraca
do nominalnej wysokosci. Réwnoczeénie silniki
asynchroniczne zwiekszaja liczbe swych obro-
tow. Wéwezas prad ponownego rozbiegu jest
juz przy nominalnym napieciu, zalezny od
zmniejszenia liczby obrotéw i wynosi krancowo
okolo czterokrotng warto$¢ pradu znamiono-
wego. Czas powrotu do pelnej liczby obrotow
uzalezniony jest od ich zmniejszenia sie, ktére
znéw zalezy od charakterystyki obcigzeniowej
urzadzenia i jego momentu bezwladnosci.

Dlatego tez czas powrotu nominalnych para-
metréw pracy silnikéw jest rozny. Wieksza czes¢
silnikéw osiaga je po 2 sekundach, duze napedy
po 5 do 10 sek jezeli — oczywiscie — napiecie
uzyskuje natychmiast pelng znamionowa wyso-
kosé. Silniki z matym momentem rozruchu, nie
przewidziane na rozruch pod obcigzeniem, nie
moga byé jak wspomniano poprzednio wlaczane
do sieci.

Istniejaca zazwyczaj w zabezpieczeniach sil-
nikach ochrona przed nadmiernym spadkiem
hapigcia, zwana popularnie ochrong zaniku na-
piecia, decyduje o utrzymaniu biegu silnika lub
0 jego wylaczeniu. Ochrona przy spadku napie-
cla musi dziala¢ z pewnym opb6znieniem, aby
w ogdble umozliwié samorozruch. Wazne, podsta-
wowe dla produkeji, napedy z wirnikiem zwar-
tym i z hamujacym momentem obcigzenia pro-
porcjonalnym do liczby obrotéw, jak turbodmu-
chawy, ssawy i pompy, nie powinny mieé¢ prze-
kaznikéw zaniku napiecia, gdyz musza natych-
miast osiggnaé nominalng liczbe obrotéw, Prze-
kaznik zaniku napiecia wylgcza zwykle odbior-
nik przy obnizeniu napiecia ponizej 70 %o no-
minalnego. Wielko$¢ spadku napiecia nowszych
przekaznikéw mozna regulowaé¢ jak roéwniez
czas dzialania, lecz czas niezaleznie od na-
pigcia. Dla wszystkich silnikow mniej waznych
i gtownych silnikéw pierscieniowych stosuje sig
wszakze w praktyce zabezpieczenia zaniku na-
piecia z czasem dzialania 0,6 sek. Natomiast dla
podstawowych wielkich silnikéw nalezy dla
kazdego urzadzenia z osobna wyznaczy¢ czas
wylaczenia z sieci. Dokonywa sie tego na pod-
stawie krzywej momentu obrotowego rozruchu
i pracy silnika, hamujacego momentu obciazenia
wedtug rys. 5 i 9, momentu bezwladnosci tu-
dziez waznos$ci urzadzenia w procesie produk-
cyjnym. Stosuje sie czas dziatania od 2 do 10 sek
i dopiero przy diuzszym braku napiecia silnik
wylacza sie.

Spadek napiecia do zera, roéwniez w czasie
wyzej podanym, dopuszczaja silniki asynchro-
niczne zaréwno ze wzgledu na wielko$¢ pradu
powtérnego rozruchu jak i na prace napedza-
nych maszyn. W przeciwnym razie niecelowe
byloby uzycie przekaznika zaniku napiecia
z czasem nastawianym niezaleznie od wielkoS$ci
napiecia. Ochrony tych silnikéw od zwaré¢, dzia-
lajace bez opo6znienia czasowego, powinny byé
nastawione tak, aby nie nastepowalo wytaczenie
podczas ponownego rozruchu przy powrocie
napiecia.

Zakoneczenie

Tuz przed ukonczeniem wielkich inwestycji
energetycznych w zakresie energetyki zawodo-
wej i przemystowej wytworzyla sie nadzwyczaj
trudna sytuacja w zasilaniu zakladéw przemy-
stowych.

Przemyst hutniczy, podobnie jak goérnictwc
i inne galezie przemystu ciezkiego czy lekkiego,
sa zmuszone do obnizania poboru mocy, co nie-
kiedy pociaga za soba zatrzymywanie agrega-
tow produkeyjnych, czesto produkujacych ma-
terial wyjsciowy dla innych oddzialéw lub
zakladow. Nalezy wiec tu zaapelowaé do wszy-
stkich energetykéow zakladow przemystowych,
aby nie ustawali w walce o obniZzenie mocy
i zuzycie energii elektrycznej zachowujac jed-
nak wysokos¢ produkeji.

Pomimo zmniejszania poboru mocy, sieci
okregowe dostarczaja hutom energie elektrycz-
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na czesto o napieciu nizszym o 17 % od wiel-
kosci nominalnej. Wystepuja wowczas trudno-
Sci, zwlaszceza przy napedach o dorywczej cha-
rakterystyce pracy, np. ciezkie suwnice w hali
lejniczej stalowni nie moga udzwignaé¢ kadzi.
Natomiast napedy o charakterystyce pracy cig-
glej majace rezerwe mocy okoto 25 %o, nie stwa-
rzaja kiopotu.

Huty majace wlasne silownie mogg poprawi¢
sytuacje przez zasilanie obiektéw czulych na
spadek napiecia z wlasnych zespoiéw prado-
tworczych. Zwycieskie przetrzymanie kryzysu
energetycznego — to obowigzek kazdego ener-

Inz. ZOFIA MASLANKA-ORMAN

—_—

getyka w hucie, stanowigcy o wykonaniu mje.
siecznych planéw hutniczych i zaplanowanej‘
produkcji wielu innych zakladéw przemysto-
wych.
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Z badaon nad procesem produkcji aluminium
wysokiej czystoéci metodq elekirorafinacii

Zasada elektrolitycznej rafinacji alwminium wmetodq trzech warstw. — Skiad 1 wlasnodci elektrolitu. —

Konstrukeja elektrolizera. — Sposoby wuruchomienia rafinacji. —

Obstuga elektrolizeréw w mnormalnym

biegu. — Zaburzenia normalnego biegw: zimny bieg, nieréwnomierny rozkiad pradu, tworzenwie sie szlamu.
g ) ¢

— Wspdlezynniki . technologiczne procesu elektrorvafinacji.

Proces elektrolitycznej rafinacji aluminium
hutniczego (99,5 %0 Al) metodyg wspobiczesng,
tzw. 3 warstw przedstawia sie nastepujgco: Na
weglowym dnie wanny stanowigcym anode
znajduje si¢ warstwa aluminium podlegajacego
rafinacji. W celu zwiekszenia ciezaru wlasci-
wego tej warstwy aluminium stopione jest
z metalem obcigzajacym (miedz). Ponad war-
stwg stopu anodowego znajduje sie warstwa
roztopionego elektrolitu, w ktérej sktad wcho-
dza kriolit i tlenek glinu oraz jako s6l obcigza-
jaca chlorek lub fluorek baru. Skiad elektrolitu
jest tak dobrany, aby jego gestos¢ w stanie sto-
pionym byla wielkoScia posrednia miedzy ge-
stoscig stopu anodowego (Al-Cu) znajdujgcego
sie na dnie wanny a gesto$cig czystego alumi-
nium (99,95 — 99,99 /¢ Al). Aluminium czyste
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Rys. 1. Uklad podwdéjny NaF-AlF,
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(rafinowane) plywa na powierzchni elektrolitu
stanowigc trzecia warstwe i zarazem Kkatode.
Podczas rafinacji elektrolitycznej aluminium ze
stopu anodowego (dolna warstwa) rozpuszcza
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Rys. 2. Uklad podwéjny: cze$é pozachiolitowa (57,5 %
AlF; + 42,5 % NaF) — chlorek baru
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Rys. 3. Izotermy gestosci elektrolitu (czesé pozachioli-
towa (57,5 % AIF, + 425 % NaF) + chlorek baru) w za-
leznosci od zawartos$ci chlorku baru w elektrolicie
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sie i tworzy jony glinu, ktére przechodza do
trolitu
e Al:-3 @ — Al+++
Na katodzie (gérna warstwa) nastepuje proces
odwrotny, tj. zobojetnienie jonéw glinu i wy-
dzielanie metalicznego aluminium
AlTEE + 3 8 Al
Mieszanina soli stopionych nadajacych sie na
elektrolit do rafinacji aluminium powinna byé
tak dobrana, aby speiniala zasadnicze warunki
stawiane przebiegowi procesu.

W praktyce hut radzieckich przyjeto skiad
alektrolitu wediug Gadeau

BaCl. = 60 /o, AlF'; = 23 %, NaF = 17 %,

Ten sklad przyjety zostat takze przez autora
do badan przeprowadzanych ostatnio w kraju.

Uktad NaF — AlF, podano na rys. 1. Wedlug
tego ukladu skladniki te tworza 2 zwiazki —
kriolit (3 NaF - AlF,) i chiolit (5 NaF - 3 AlF.).
Chiolit jest zwigzkiem nietrwatym i tatwo roz-
pada sie. W skladzie elektrolitu do rafinacji
majduje sie 2390 AlF, i 17°% NaF, co odpo-
wiada cze$ci pozachiolitowej. Uklad odpowia-
dajacy temu skladowi soli z chlorkiem baru
przedstawiono na rys. 2. Z rysunku tego widac¢,
ze elektrolit zawierajgcy 60 %0 BaCl, ma tem-
perature topnienia 676° C i nawet przy znacz-
nej zmianie skladu nie przekracza ona 700 C.
Dopiero przy skiladach zblizonych do sktadu
kriolitu i powyzej tego skiadu zmiana skiadu
elektrolitu w kierunku obnizenia ilosci AIF'; po-
woduje znaczniejsze podwyzszenie temperatu-
ry topnienia. Proces z tym elektrolitem mozna
wiec prowadzié przy 700 do 750° C. ;

Przy 720° C ciezar wlasciwy elektrolitu wy-
nosi 2,72 G/em’, podczas gdy stopione alumi-
nium ma ciezar wlasciwy 2,3 G/cm’, a stop ano-
dowy 3,0 Gf/em®. Te stosunki gestosci wystar-
czaja na rozdzielenie sie 3 warstw bez obawy
ich zmieszania. Zalezno$¢ ciezaru wlasciwego
od temperatury wyraza sie réwnaniem

de = 2,72 -+ 0,00092 (730° — 1)
dt— oznacza ciezar wilasciwy elektrolitu przy
temperaturze t. Zalezy on przy tym przede
wszystkim od ilos$ci chlorku baru. Zmiana ste-
zenia chlorku baru + 5 %o zmienia ciezar wila-
Sciwy o okoto + 0,085. Zalezno$¢ zmiany cie-
zaru wlasciwego elektrolitu od zawartosci
chlorku baru i temperatury przedstawia rys. 3.

Konstrukeja elektrolizera

Wydajnosé procesu rafinacji oraz zuzycie
energii na jednostke otrzymanego metalu ra-
finowanego zalezy miedzy innymi w duzym
stopniu od konstrukcji elektrolizera. Napiecie
robocze przedstawia wzor

B i o ~§—L9‘—+J.p LS
3 F Ci C'z S
czlon In LAY odpowiadajacy napieciu

CI ® C")

polaryzacji wskutek istnienia 2 ogniw steze-
niowych nie stanowi w warunkach rafinacji
przemystowej duzych warto$ci (dziesigta i set-
na wolta). Najwiekszy spadek napiecia a z nim
1 zuzycie energii przypada na elektrolit (drugi

: : B e by 55
czion réwnania = Jg.——) i spadek napiecia

s
W oszynowaniu (trzeci czlon = 2 JR).
Spadek napiecia w szynach zalezy wylacz-
nie od staranno$ci wykonania kontaktéw i do-
boru materialéw. Skorzystano tu z wielolet-
niego do$wiadczenia przy -elektrolizie tlenku
glinu i pod tym wzgledem elektrolizery do ra-
finacji wykonuje sie na wzér wanien do elek-
trolizy tlenku glinu w stopionym kriolicie.
Najwieksza pozycje w sumie spadkéw napiec¢

1 CR 1 :
. Wyrazenie Jo— mozna

S S

stanowi czlon J o

przeksztatci¢ w
. S

gdzie d oznacza gestos¢ pradu (ilos¢ amperow
na jednostke powierzchni). Gesto§¢ pradu
wspolezesnych elektrolizeréw obnizono do
0,36 amp/cm®, odlegloé¢ za§ | miedzy anoda
(stop Al-Cu) a katoda (aluminium rafinowane)
do 8 cm. Pewna odlegloé¢ miedzy anoda a ka-
toda jest konieczna w celu zapewnienia do-
brego rozdzialu miedzy aluminium anody
a aluminium Kkatody. Zaréwno odpowiednia
gestos¢ pradu jak i odleglos¢ miedzybiegunowa
zapewnia doplyw omowego ciepta Joula po-
trzebnego do utrzymania temperatury proce-
su. Zmniejszenie gestoSci pradu i odleglosci
miedzybiegunowej, podobnie jak w procesie
elektrolizy tlenku glinu nastgpilo przy jedno-
czesnym zwiekszeniu izolacji cieplnej w kon-
strukeji elektrolizera. Elektrolizer do rafinacji
aluminium przedstawiono na rys. 4. Zasadni-
czymi zmianami w konstrukeji wanny do ra-
finacji Al w stosunku do wanny do elektro-
lizy AlLO, jest wymurowanie $cian bocznych
magnezytem (zamiast blokami weglowymi)
i kieszen boczna.

Magnezytowe wylozenie Scian bocznych
wprowadzono ze wzgledu na koniecznos¢ izo-
lacji elektrycznej goérnej warstwy — katody
od dolnej warstwy — anody. W przypadku
$cian weglowych, jako dobrych przewodnikow.
obie te warstwy bylyby polaczone elektrycz-
nie. Kieszenie natomiast polaczone z dolna
warstwa stopu anodowego pozwalaja na ciagie
zasilanie aluminium hutniczym podczas biegu
elektrolizy. Pewne trudno$ci napotkano przy
wyborze odpowiedniej zaprawy do laczenia ce-
giel magnezytowych, wylozenia i przegrody
kieszeni. -

Normalna zaprawa wigzaca (szamotowa) jest
nieodpowiednia ze wzgledu na zbyt duza za-
warto$¢ wilgoci, poza tym elektrolit zawiera

* Hutnik 1951 r., nr 9, str. 365.
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fluorki, ktére rozpuszczajg krzemionke, wsku-
tek czego zaprawa zanieczyszcza elektrolit. f.a-
czenie cegiel magnezytowych na sucho powo-
dowalo duze straty elektrolitu przez wycieka-
nie. Natomiast przy budowie Kkieszeni sposéb
ten nie mo6gl wchodzi¢ w rachube, poniewaz
elektrolit dostawat sie przez szpary do kie-
szeni.

W badaniach prowadzonych przez autora
zastosowano laczenie cegiel: 1. zaprawg sporza-

dzanag z maczki magnezytowej i szkla wodnego .

(w ilosci minimalnie potrzebnej do zwigzania),
2. gipsem, 3. maczka magnezytowg z dodatkiem
glinki ogniotrwalej (20 %bo) rozrobionej roztwo-
rem siarczanu magnezu (stezenie roztworu
25 % MgSO0,). Najlepsza okazala sie¢ trzecia za-
prawa. Przy jej zastosowaniu zaobserwowano
najmniejsze straty elektrolitu wskutek wsig-
kania w szpary wigzania. Przegrode Kkieszeni
sporzadzono z plyt magnezytowych polaczo-
nych ta zaprawa:. Elektrolit nie przeciekal przez
tak sporzadzong przegrode. Natomiast przegro-
da wymurowana z cegiel magnezytowych po-
laczonych gipsem przepuszezata elektrolit do
kieszeni z powodu pekania gipsu po jego wy-
suszeniu.

Technologia procesu rafinowania

Przygotowanie elektrolitu polega na doktad-
nym wysuszeniu jego skladnikéw. Chlorek ba-
ru i kriolit suszy sie przy 500 do 700°C. Po
wysuszeniu mogg one zawieraé maksymalnie
do 0,2 % H,O. Fluorek glinu, ktéry jest bardzo
lotny, suszy sie przy nizszej temperaturze
a mianowicie 450 do 550° C, zawartos¢ wilgoci
+ moze dochodzi¢ w nim do 0,5 %. Zle wysusze-
nie soli wchodzacych w skiad elektrolitu po-
woduje hydrolize fluorku glinu wedlug reakcji

2 AlF; + 3 H,O = Al,O; + 6 HF.

Skiad elektrolitu zmienia sie.wskutek rozkta-
du AlF, i w elektrolicie powstaje szlam.

Wszystkie sole wchodzace w sklad elektrolity
powinny sie odznaczaé wielka czystosScig.' Sy
ma zanieczyszczen nie powinna przekraczag
0,8 %, zanieczyszczenia bowiem (zelazo, krzem)
przechodza podeczas rafinacji do metalu kato-
dowego.

Przygotowanie wanny do procesu polega
rOwniez na dokladnym jej wysuszeniu, aby
odpedzi¢ wilgo¢ znajdujgca sie w wymurowa-
niu wanny, a nastepnie na nagrzaniu do tem-

peratury procesu. Suszenie i nagrzewanie od-

bywa si¢ za pomocy pradu przechodzacego
przez warstwe (8 — 10 cm) zlomu elektrod we-
glowych usypang na dnie wanny. Istniejg rozne
sposoby uruchomienia elektrolizera. Sposéh
stosowany przez autora dal bardzo dobre wy-
niki i moze by¢ polecony.

Polegal on na nastepujacych czynnosciach:
Stop anodowy sporzadzano w osobnym piecy
tyglowym przez stopienie aluminium i nastep-
ne rozpuszczanie w nim miedzi do zawartosci
339/ Cu. Elektrolit przygotowano w oddziel-
nej wannie nagrzanej uprzednio w ten sam
sposéb jak wanna wlasciwa. W wannie tej to-
piono najpierw kriolit tak jak sie to czyni przy
uruchomianiu elektrolizy tlenku glinu.

Topienie najpierw kriolitu ma dwie wazne
zalety. Jedng z nich jest to, Ze czysty krioli
topi sie przy wysokim napieciu (30— 40 wol-
tow), dzieki czemu nawet przy cienkiej war-
stewce plynnego kriolitu na poczatku topienia
dostarczana jest do wanny znaczna ilo§é ener-
gii elektrycznej, a co za tym idzie i ciepla,
ktére w tym okresie jest najpotrzebniejsze,

Druga zaleta jest moznosé skorygowania skladu

kriolitu, ktéry podczas topienia wskutek wy-
sokiej temperatury rozklada sie i odbiega od
wzoru 3 NaF - AlF,. :

Prébke stopionego kriolitu mozna zbadaé
w ciggu kilkunastu minut metoda koloryme-
tryczng i skorygowaé skiad kapieli przez doda-
tek AlF, lub NaF. Dzieki temu sktad otrzyma-
nego elektrolitu do rafinacji po jego roztopie-
niu nie wiele sie r6zni od skladu zalozonego.
Z kolei do stopionego kriolitu dosypuje sie
obliczona porcje chlorku baru i fluorku sodu.
Po wsypaniu pierwszych porcji chlorku baru
napiecie spada do normalnego (7 — 10 woltow)
1 zalezy teraz od grubos$ci warstwy elektrolitu.
Poniewaz fluorek glinu jest najbardziej lotny,
dosypuje sie go w postaci mieszaniny z chlor-
kiem baru.

Wanna, w ktérej topi sie elektrolit, powinna
mieé¢ bieguny polgczone tak jak w normalnej
wannie do rafinacji, tzn. anodg powinno by¢
dno wanny, aby wydzielajacy sie ewentualnie

chlor na anodzie nie uchodzit do pomieszczenia.

Po skonczeniu topienia pozostawia sie przez
kilka godzin elektrolit pod pradem, aby oczy-
Sci¢ go tym sposobem od domieszek metalicz-
nych bardziej elektrododatnich niz glin. Przy

' Normy radzieckie dla 3 NaF; i AlF;. Hutnik

1951 r., nr 9, str. 363.

Nrg




Nr 9

HUTNIK

Str. 315

—

gruchomieniu podnoszono aluminiowe katody

nad wysokoé¢, do ktorej siegnie elektrolit,
aby ich nie zanieczyszcza¢. Ré6wnoczesnie pod-
stawiono pod katody cienkie (o Srednicy 40 mm)
prety weglowe siegajace dna. W ten spos6b
uzyskano podczas uruchomienia niezmienne
polqczenie elektryczne. Pr.qd przeplywajac
przez prety .We,glowe 0 was}nm przekroju roz-
grzewal je 1 utrzymywal zadang temperature
w wannie. Do tak przygotowanej wanny
i uprzednio oczyszczonej od zlomu elektrod
i popiolu wlewano stop anodowy stopiony
w tyglach w piecach koksowych. Na warstwe
stopu anodowego wysokosci 80 mm wlewano
elektrolit przygotowany, jak opisano *wyzej,
w sasiedniej wannie. Grubos¢ warstwy elek-
trolitu 100 — 110 mm. Po zakonczeniu tej czyn-
noSci przerywano na chwile doplyw pradu,
wyjmowano prety weglowe spod katod i albo
obnizano katody zanurzajac je w elektrolicie,
albo zalewano uprzednio na powierzchnie
elektrolitu trzecia warstwe aluminium wyso-
kiej czystosci i w niej dopiero zanurzano
katody. Nastepnie wlgczano prad, po czym
rozpoczynal sie normalny proces rafinacji. Za-
lewanie powierzchni elektrolitu warstwa alu-
minium ma te zalete, ze odcina ona od razu
elektrolit od wpltywow atmosferycznych. W to-
ku normalnej rafinacji warstwa aluminium
katodowego w dostatecznej grubo$ci pokrywa-
jaca calag powierzchnie elektrolitu wytwarza
sie dopiero po 1'/s do 2 dni. Ponadto katody
zanurzone w aluminium nie obrastaja skrzep-
tym elektrolitem, dzieki czemu mozna pra-
cowa¢ przy mniejszym napieciu uzyskujac
mniejsze straty elektrolitu. Zalewania po-
wierzchni elektrolitu przez aluminium nalezy
dokonywa¢ bardzo ostroznie, gdyz trudno jest
metal rozprowadzi¢ cienka warstwg po po-
wierzchni. Wlewany w jedno miejsce tworzy
kule, ktére mogg sie polaczy¢ ze stopem anodo-
wym i w chwili- wigczenia pradu nastepuje
krétkie spiecie. Prad przeptywa przez metal
omijajgc elektrolit, ktory ma znacznie wiekszy
opor, co w konsekwencji prowadzi do zamarz-
nigcia wanny.

Obstuga procesu rafinacji polega w jej nor-
malnym biegu na dodawaniu przez Kkieszen
aluminium hutniczego w postaci gasek, odbie-
raniu aluminium rafinowanego z powierzchni
za pomocg lyzki i ewentualnym uzupelnianiu
strat elektrolitu.

Obszerniej zostana omoéwione tylko niektore
z zebranych do$wiadczalnie zaburzen normal-
nego biegu.

Jednym z najwazniejszych warunkéw pra-
widlowego przebiegu rafinacji jest odpowiedni
dobdr wysokosci warstwy elektrolitu. Wyso-
kos$¢ ta waha sie w granicach 7 — 12 cm. War-
stwa ta nie powinna by¢ nizsza od 7 cm ze
wzgledu na niebezpieczenstwo krétkiego spie-
cia miedzy aluminium rafinowanym a stopem
anodowym. Goérng granice warstwy okresla
wielkosé strat cieplnych podczas procesu. Wan-

ny ze slabsza izolacja cieplna wymagaja do-
prowadzenia wiekszych ilosci energii elektrycz-
nej. Za wysokie napiecie powoduje jednak
przegrzanie kapieli, a z nim wieksze zuzycie
-elektrolitu oraz silniejsze utlenianie metalu
katodowego. Stwierdzono réwniez, ze przy zbyt
wysokiej temperaturze przechodzi do metalu
katodowego nieco miedzi ze stopu anodowego.

Za niska warstwa elektrolitu moze powodo-
waé jego zamarzania. Zimny bieg prowadzi
zazwyczaj do catkowitego zanieczyszczenia me-
talu katodowego. ObniZenie temperatury po-
woduje zmiane ciezaréw wlasciwych elektro-
litu oraz obu warstw metalicznych i niszezy
rownowage, w ktorej znajduja sie 3 warstwy.
Nastepuje polaczenie metalu katodowego ze
stopem anodowym. Elektrolit czesciowo kry-
stalizuje i zmienia swo6j skiad. W takich przy-
padkach zwarcia, spadek napiecia i w koncu
zamarzniecie calej wanny sa niemal nieunik-
nione.

Utrzymanie wiaSciwej © statej grubosci war-
stwy elektrolitu jest jedna z majwazniejszych
czynno$ci. Konieczna jest kontrola tempera-
tury procesu, ktéra powinna wynosi¢ 720°C
oraz uzupelnianie strat elektrolitu, zwiaszecza
w pierwszym okresie po uruchomieniu, kiedy
wsigka on w wyprawe. Jezeli zachodzi koniecz-
nos¢ dopelnienia wanny wieksza iloscia elek-
trolitu, np. na poczatku biegu lub po oczyszcze-
niu jej ze szlamu, woéwczas albo wlewa sie go
(uprzednio stopiony w tyglu) na otwarta po-
wierzchnie elektrolitu, a wiec po ' usunieciu
metalu katodowego, albo topi si¢ wprost
w wannie dosypujac porcjami, réwniez na
otwartg powierzchnie elektrolitu. Przy normal-
nym biegu, po ustaleniu sie réwnowagi ciepl-
nej i po dostatecznym nasigknieciu wyprawy
wanny elektrolitem, wystarczy posypywanie
zmielonym elektrolitem powierzchni metalu
katodowego. Tworzy sie wtedy cienka warstwa
zakrzepltego elektrolitu, ktéra chroni metal ka-
todowy od utleniania. Z czasem warstwa ta
topi sie i uzupelnia w ten sposéb straty elek-
trolitu. Miejsca odkryte posypuje sie Swiezym
elektrolitem. Przy normalnym biegu zuzycie
elektrolitu wynosi 4 —8 kg na 100 kg metaiu
rafinowanego.

Duzym niebezpieczenstwem, zwlaszcza zaraz
po uruchomieniu bez trzeciej warstwy, jest
nieréwnomierny rozklad pradu. Dlatego tez
konieczna jest kontrola poszeczegélnych katod.
Elektrolit wraz z metalem katodowym w oko-
licach katody pobierajacej prad stabiej stygnie
i nastepuje miejscowe wymieszanie warstw
oraz zanieczyszczenie wskutek dyfuzji caloSci
metalu katodowego. Czesto dochodzi pod ta-
kimi katodami do zwarcia, a woéwczas prawie
caly prad plynie gléwnie przez te katode i me-
tal i omija elektrolit. Jednocze$nie pozostale
katody zostaja pozbawione pradu i zamarzanie
nastepuje w calej wannie. Jedynym sposobem
zapobiegawczym przy zwarciach jest wylacze-
nie pradu katody zwartej i o ile jest to mozliwe,
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§
dolanie (lub dotopienie) elektrolitu czy tez Tablica

zwiekszenie natezenia az do rozgrzania wanny
przez roztopienie miejsca, w ktérym nastapilo
zwarcie 1 wreszcie doprowadzenie do rozdzie-
lenia sie metalu. OczywiScie metal katodowy
jest w takich warunkach zanieczyszczony mie-
dzig, powinien byé calkowicie usuniety i pod-
dany ponownej rafinacji. Powodem nieréwno-
miernego rozdzialu pradu na poszczeg6lne
katody moze by¢ ich niejednakowe zanurzenie
lub narosty skrzeplego elektrolitu. Narosty
takie mogg stawia¢ wigkszy opoér przeplywa-
jacemu pradowi, ktéry w takim "przypadku
plynie przede wszystkim przez katody czyste.
Konieczne jest wigc czyszczenie katod. Utrzy-
manie katod czystych bez narostéw nie jest
rzecza tatwg. Zwilaszeza na katodach alumi-
niowych, ktore dobrze odprowadzaja ciepto,
narosty te stale sie tworzg. Wazny jest tu wia-
sciwy dobor gestosci pradu katod, aby zbyt
duza gesto$¢ nie powodowala ich nadtapiania
sie, a zbyt mata — zamarzania woko6! nich me-
talu katodowego i elektrolitu. W celu utrzy-
mania czystych katod, a wiec réwniez wyzsze]j
czystosci metalu katodowego, korzystne jest
utrzymywanie grubszej warstwy metalu kato-
dowego, co najmniej 5 cm.

Nalezy jeszcze wspomnie¢ o tworzeniu sie
szlamu w elektrolicie. Podczas procesu po-
wstaje szlam wskutek nastepujacej reakcji

2 AlF, + 2 H,O = ALO, + 6 HF
lub
4 AlF, + 30,=AlLO;, +6F,

nalezy wiec chroni¢ elektrolit od zetkniecia sie
z wilgocig i z tlenem. Wilgoé moze znajdowa¢é
sie w materialach wyjsciowych niezbyt staran-
nie wysuszonych, w wymurowaniu wanny,
zwlaszcza w zaprawie laczacej cegly wymuro-
wania lub tez w wilgotnym powietrzu. Elek-
trolit cho¢ pokryty metalem katodowym nie
jest zupeinie wolny od wplywéw atmosferycz-
nych. Skorupka elektrolitu pokrywajgca metal
katodowy moze pochtaniaé wilgoé, a poéZniej
topiac sie wprowadza ja do elektrolitu. Szlam
moze sig poza tym tworzyé wskutek drobnych
zawiesin mechanicznych, a wiee z pytu znajdu-
jacego sie w powietrzu oraz z kruszenia sie
wyprawy, o ile jest ona zlej jakoSci. Pyt zanie-
czyszcza rOwniez metal katodowy, nalezy wiec
chroni¢ powierzchnie wanny specjalnymi po-

! BN

Gestosé pradu (katodowa |

i anodowa) 0,35 — 0,5 A/eme
wapiecie I 8,5 — T woltow
Temperatura elektrolitu 720° — 740" C
Zawartos¢ Cu w stopie ano-

dowym 33 — 35%
Wydajno§¢é pradu 95.%
Zuzycie energii elektrycznej

na 1 tone aluminium rafi- |

nowanego 20 000 — 22 000 KkWh
Zuzycie elekirolitu na 1 tone

aluminium rafinowanego 50 — 80 kg

krywami i w pomieszczeniu powinna panowa¢
czystose.

Jezeli utworzy sie wieksza ilos¢ szlamu, kté-
ra opada na powierzchnie stopu anodowego po-
wodujgc wzrost napigcia, nalezy go usunaé
przez wyczerpanie dziurkowang 1yzkg po
uprzednim catkowitym usunieciu metalu ka-
todowego. W normalnie pracujacej wannie
oczyszczanie ze szlamu odbywa sie raz na
2 miesigce. Niebezpieczenstwa tworzenia sig
szlamu nie nalezy lekcewazyc gdyz w wanme,
w ktorej tworzy sie znaczna jego ilo$¢, nie
mozna otrzymywaé¢ metalu wysokiej czystosci.
Zwigksza sie przy tym bardzo znacznie zuzycie
materiatéw i energii elektrycznej wskutek wyz-
szego napiecia. W tabl. I zebrane sg wspotczyn-
niki produkeyjne rafinacji aluminium.
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Grafiiyzoquie czerepu szamotowego wyrobéw hali odlewniczej’

Wyrobow grafitowo-szamotowych uzywa sie
gtownie na zatyczki, wylewy i tygle. Brak
naturalnego grafitu przyczynit sie w Niemeczech
podczas drugiej wojny Swiatowej do rozwoju
metod produkcji powyzszych wyrobéw bez do-
datku grafitu naturalnego.

Opracowano tam dwie metody: 1. nasycanie
wyrobéw szamotowych smola weglowa przy
temperaturze 150° C w ciagu 24 godz oraz 2. na-
sycanie wyrobéw szamotowych na drodze wy-
dzielania sie wegla podezas dysocjacji cieplnej
tlenku wegla i innych gazéw zawierajacych we-
glowodory (np. gaz koksowy).

Pierwszy sposob okazal sie malo skuteczny.
Podczas nasycania czerepu szamotowego goraca
smotlg, przenikala ona tylko na kilkanascie mi-
limetréw w gigb a wewnetrzne warstwy pozo-
stawaly nienasycone. W prébach ruchowych
zatyczki nasycone nie wykazaty lepszych wia-
sno$ci niz zatyczki normalne.

Nasycanie zatyczek szamotowych weglowodo-
rami lub tlenkiem wegla przy 1200° C w ciggu
156 — 20 godz okazalo sig bardzo skuteczne. Caty
czerep zatyczki czy tez wylewu zostat nasycony
grafitem lub bezpostaciowym weglem réwno-
miernie rozlozonym w porach wyrobow. Ilosé
wegla, ktéra wydzielila sie¢ wewnatrz czerepu
wynosita 2,3 —2,7%.

Warunki badania

3 2 kG/cm? 1 kG/cm?
Wyréb ;
& 8° na min | 8" na min |4° na min
T'm C|Tz °C Tim °C|T2 9C|Tm C|T: °C
|
Zatyczka szamoto- | 1410 | 1590 | 1440 I 1640 | 1450 | 1640
wa f
; i
Jak wyzej 1420|1600 — | — 14401640
|
Jak wyzej po na- i ; !
grzaniu do 1150° 7 | |
C w powietrzu ' ? i
wciggu 15godz. | — | — | — e 11390 | 1635
Zatyczka szamoto- |
wa grafityzowa-
ra przy 1150 ¢C |
W ciggu 15 godz. ‘ {
0 zawartosci 14 C | 1440 | 1650 | 1530 l 1640 | 1560 \ 1690
Zatyczka grafito- . ‘l ‘
WO - szamo'owa
0 zawart.13°/,C. | — — — i — | 1480 J 1680

Twm i T: — temperatury poczatkowe i kofnico we migknigcia

Maksymalny stopien grafityzacji osiagnieto
przy temperaturze 1150 —1170°C w ciagu
16 — 17 godz. Badania makro- i mikroskopowe
nayveglonego czerepu wykazaly, ze wegiel wy-
d;lela sie w jego porach i zwarcie przylega do
ziarn szamotowych. Jednakze przelom ziarn
prawie nie wykazuje wegla.

W porach tworzywa ogniotrwalego wegiel
uklada si¢ nier6wnomiernie: gléwnie wydziela
sie on na $ciankach w postaci grafitu, wewnatrz
poréw wydzielenia s3 mniej zwarte i skladaja
sie przewaznie z wegla bezpostaciowego.

Podczas naweglania gazem koksowym za-
warto$é tlenkéw zelaza w szamocie obnizala sig
015—20% (np. z 2,83 na 2,43%); zelazo wy-
dzielalo sie w postaci lotnego karbonylku.

Nasycenie czerepu szamotowego weglem pra-
wie nie wplywa na porowato$¢ oraz na cigzar
objetosciowy i wlasciwy wyrobéw, natomiast
podwyzsza temperature ogniotrwalo$ci pod ob-
ciazeniem co jest bardzo wazne dla podniesienia
jakosci zatyczek i wylewow. W zalgczonej tabli-
cy zestawiono dane dotyczace ogniotrwalosci
pod obciazeniem normalnych i grafityzowanych
préobek szamotowych w réznych warunkach ba-
dania (obciazenie 1 i 2 kG/mm?®, szybko$¢ na-
grzewania 4 i 8°/min).

Poza tym korzystny wplyw nasycania weglem
wyraza sie w ograniczeniu przylepiania si¢ zaty-
czek do wylewow podczas rozlewania stali. Przy
temperaturze 1440 — 1530° C pod obciazeniem
1 kG/cm? zgrafityzowane czerepy niemal wecale
sie nie przylepiaja dopiero przy 1550° C naste-
puje lekkie przylepianie si¢ tatwo zreszta dajace
sie usungé. Wyroby szamotowe o tym samym
skladzie chemicznym lecz nie naweglone przy-
lepiaja sie do§¢é mocno pod tym samym obcia-
zeniem juz przy 1440° C. \

Badanie odporno$ci na dzialanie zuzla nie wy-
kazalo wyzszosci wyrobow zgrafityzowanych
nad zwyklymi szamotowymi.

Na podstawie tych danych autor stwierdza
mozliwoéé zastapienia wylewow i zatyczek gra-
fitowo-szamotowych o zawartosei 13 —20% C
wyrobami szamotowymi poddanymi dziataniu
strumienia gazu koksowego przy temperaturze
1150° C w ciagu 25 godz. Wyroby takie zawie-

raja 2—2,5% C.
W. Szymborski

I S.W. Glebow. Ogn'eupory 1951, str. 565.
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Odzysk cyny z otoczek brqzowo-babitowych'

Przy obrobce skrawaniem panewek brazg—
wych wylanych babitem cynowym mieszajg sig
otoczki bragzu i babitu. Przy stosowaniu wyso-
kocynowych babitéw do wylewania panewek
brazowych otoczki te zawierajg do 50 — 60 %o
cyny, 30— 40%0 miedzi oraz niewielkie ilosci
antymonu, olowiu i cynku. Odzysk poszczegol-
nych metali kolorowych z otoczek szczeg6lnie
cyny jest trudny. Oddzielanie zmieszanych oto-
czek na brazowe i babitowe na podstawie wia-
snoéci fizycznych obu stopéw nie daje zado-
walajacych wynikéw, poniewaz ro6znice np.
ciezarow wiaSciwych brazu i babitu sg nie-
znaczne. ROwniez proby rozdzielenia otoczek
przez podgrzewanie nie dalty pozytywnych re-
zultatow ze wzgledu na zwilzanie otoczek bra-
zowych przez roztopiony babit.

Proby odzysku cyny przez wydzielenie jej
za pomoca elektrolizy w roztworach kwasu siar-
kowego, solnego lub ich mieszaniny nie daly
rowniez spodziewanych wynikow.

Ze wzgledu na negatywne wyniki préb od-
zysku cyny ze stopéw w drodze elektrolizy
zainteresowano sie zagadnieniem wytrgcania
sktadnikéw metalicznych. Istnieja dwie mozli-
wosci: )

1. rozpuszcza sie braz, a wytraca babit,

2. rozpuszcza sie babit, a braz tworzy osad.
Sposoby oparte na czeSciowym rozpuszczaniu

mozna stosowaé¢ do oddzielania zmieszanych’

otoczek réznych stopoéw, ale nie do oddzielania
skiadnikéw metalicznych z otoczek jednego sto-
pu. Proby czeSciowego rozpuszczania brazu nie
daty zadowalajacych wynikéw. Badano przy
tym mozliwosci zastosowania roztworéw soli
amonowych, amoniaku i ich mieszanin z dodat-
kami nadsiarczanu amonu w celu przeprowa-
dzenia miedzi do roztworu w postaci zlozonego
zwigzku amonowego. Przejscie miedzi do roz-
tworu zaréwno na zimno jak i przy podgrzewa-
niu w réznych roztworach. odbywa sie powoli,
a babit w obecnosci nadsiarczanu amonu ($cislej
cyna - z babitu) tworzy wodorotlenek cyny.
W zwigzku z tym dalsze prace zesrodkowano
na badaniu rozpuszezalno$ci babitu w kwasach.
Analizujac wyniki uzyskane przy elektrolizie,
ktore wykazalty, ze w roztworach kwasu siar-
kowego i solnego cyna rozpuszcza sie, a pozo-
state sktadniki babitu pozostajg w postaci szla-
mu na anodzie, wytknieto zasadniczy kierunek
dalszych prac badawczych.

Rozpuszezanie sie metali w kwasach jest pro-
cesem rozpuszczania anodowego a elektroche-
miczny charakter tego procesu winien wystapié
wyraznie u tak niejednorodnego strukturalnie
materiatu jak babit. Dlatego mozna bylo ocze-
kiwa¢, ze w roztworach kwasoéw nie utleniaja-

! I. A. Krokowa, M. Percowskij, Litéj,no.je Proizwod-
stwo, 1951 r., zesz. 12.
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cych bedzie zachodzilo nie tylko stopniowe roz-
puszczanie babitu i oddzielanie go od brazy,
lecz réwniez rozdzielanie poszczegdlnych skiad-
nikéw strukturalnych babitu, tzn. Ze rozpusz
czona zostanie strukturalnie swobodna cyna
(w postaci roztworu statego), a krysztaly zwigz-
koéw miedzymetalicznych pozostang nie rozpu-
szczone w postaci szlamu. Badania wykazaty,
ze rozcienczony kwas siarkowy nie dziala anj
na braz, ani na babit, a w stezonym kwasie
rownoczesnie z rozpuszczaniem babitu zachodz
rowniez czesSciowe rozpuszczanie brazu. W roz-
cienczonym kwasie azotowym i w rozcienczo-
nych roztworach mieszaniny kwasow siarkowe-
go i azotowego oba stopy réwniez sie rozpusz-
czaja. Zadowalajace wyniki uzyskano przy
stosowaniu stezonego kwasu solnego; w rozcien-
czonym kwasie solnym proces rozpuszczania
postepuje zbyt wolno. Do wstepnych badan
uzyto mieszaniny otoczek brazowych i babito-
wych, zawierajacej 42,6 %o miedzi. Przy dziata-
niu stezonym kwasem solnym na otoczki babit
rozpuszcza sie intensywnie; proces rozpuszeza-
nia mozna przyspieszyé przez nagrzewanie,
W pozostalym brazie po przemyciu go kwasem
azotowym nie uzbrojonym okiem nie mozna
wykryé babitu. Przy gotowaniu w ciagu 15 mi-
nut 5 g otoczek w 50 ml kwasu solnego o roz-
stezeniu uzyskano wyniki zestawione
w tablicy I. Przy rozpuszczaniu 10 g otoczek
w 25 ml stezonego kwasu solnego, przy nagrze-
waniu przez 30 minut otoczki stracity 21,3%
swego poczatkowego ciezaru, a po godzinie 26%,
Przy rozpuszczaniu otoczek w kwasie solnym
oprécz brazu pozostaje réwniez nie rozpuszczo-
ny czarny proszek o sktadzie 26 % antymonu.
12,3%/0 miedzi, 7,2%0 otowiu, reszta cyna. W celu
ustalenia ilo$ciowych danych procesu czesciowe-
go rozpuszczania przeprowadzono specjalne
préby nad samymi otoczkami babitowymi
(stop B 83). Babit ten zawiera 10 — 12 %4 anty-
monu, 5,5—6,5 %6 miedzi i okoto 839 cyny:
czeSc tej cyny nie jest strukturalnie swo-
bodna, lecz wystepuje w postaci zwigzkow
miedzymetalicznych z antymonem i miedzia
(SnSb, Cu;Sn). Proste przeliczenie, przy zatoze-
niu, ze caly antymon i miedZ znajduja sie w po-
staci wspomnianych zwigzkéw z cyng, umozli-
wia stwierdzenie, ze strukturalnie swobodnej

Tablica
Strata ciezaru ofoczek przy rozpuszczaniu w kwasie
solnym w zaleznosci od stezenia kwasu

| Strata ciezaru otoczek
o
| .9

Roztwoér kwasu solnego

Stezony c¢. wi 1,19

21,6
14,6
16,8
10,0

— et et
DN =
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¢yny w babicie B 83 jest okoto 68 %. Tylko ta
ilos¢ cyny moze byé rozpuszezona, o ile proces

rzeprowadzi sie tak, aby antymon i miedz nie
przechodzity do roztworu w znaczniejszych ilo-
seiach. Przy rozpuszczaniu otoczek w kwasie
solnym, 20 g otoczek babitowych zalewano
okreslona iloscia kwasu solnego o gestosci 1,19
i pozostawiano na przeciag jednej doby; nie
rozpuszczong pozostato$é oddzielano na sgczku,
suszono i wazono, a z roztworu wydzielano me-
taliczna cyne. Na podstawie préb stwierdzono.

| ze ciezar nie rozpuszczone]j pozostalosei w miare

zwiekszania ilosci kwasu solnego do 40 ml wi-
docznie sie zmniejsza, a przy dalszym dodawa-
niu kwasu solnego zmiany sg juz niewielkie.
Najkorzystniejszy jest stosunek: 2 1 stezonego
kwasu solnego na 1 kg otoczek babitu. Ta ilogé
kwasu solnego przewyzsza 2— 2,5 razy obli-
czong stechiometrycznie ilos¢ HCl potrzebna
do rozpuszczenia strukturalnie swobodnej cyny.
Przy takiej ilosci kwasu odzysk - cyny wynosi
60 %0 ciezaru babitu. Zawarto$é babitu w zmie-
szanych otoczkach nie moze byé okreslona bez-
posrednio i nalezy ja obliczy¢ z analizy che-
micznej, okreslajac zawarto$é procentowsa mie-
dzi (A°o). Jezeli zawarto$¢é miedzi w brazie
wynosi a /o, a w babicie b %o, przy czym te dwie
wielkosci mozna wziaé z odpowiednich norm
lub okresli¢ analitycznie i jezeli procent brazu
w zmieszanych otoczkach oznaczymy przez x,
a babitu przez y, zawarto$é miedzi w zmiesza-
nych otoczkach wyraza sie réwnaniem:

ax by = A (x.11)
ax + by = 100 A.

wicf@—A)
(a—0)

Z zawartosci babitu w zmieszanych otoczkach
nie trudno obliczyé potrzebng ilo$é kwasu sol-
nego.

Cyne metaliczng z roztworu w kwasie solnym
mozna wydzieli¢ przez elektrolize lub wytrace-
nie. Proby elektrolizy wykazaly duze trudno-
Sci, zaréwno przy procesie typu katodowego,
jak i anodowego. Z roztworu  kwasu solnego
wydziela sie cyna w postaci krysztalow latwo

Stad
- 100.

. Tozsypujacych sie i powodujacych krotkie spie-

cia w kapieli. Polepszenie zwartosci wydzie-
lanej cyny mozna uzyskaé za pomoca dodat-
kéw kleju i fenolu. Cyna uzyskana przez elek-
trt_)lize roztworu kwasu solnego zawierata 0,6 %o
miedzi, 0,45 /o antymonu i 0,11 %o otowiu. Do-
POki na anodzie zachodzi wydzielanie jonéw
chloru, anody metalowe s3 nietrwale i metal
anody przedostaje sie do wydzielonej warstwy
na katodzie. Przy zastosowaniu anody grafito-
wej okazalo sie, ze chlor rozpuszczajgc sie po-
wtornie w elektrolicie, szybko zmniejsza odzysk
metalu na katodzie. Wydzielanie si¢ chloru na
anodzie powoduje réwniez réznego rodzaju trud-
nosci techniczne. Te komplikacje i zmniejszenie
k.atodowego uzysku w miare wyczerpywania
sig¢  elektrolitu, stanowia duza niedogodnos¢
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elgktro}izy. Dlatego przeprowadzono préby wy-
dzielenia cyny przez wytracanie jej z roztworu
Zza pomoca innego metalu. Poczatkowo stoso-
wano cynk granulowany. Cyna wydzielala si¢
z roztworu i osadzala na granulkach cynku
w postaci gabki o duzej objetosci. Roéwnoczesnie
na skutek rozpuszczania sie cynku w roztworze
kwasu solnego wydziela sie wodér. Gabka cy-
nowa ma kolor szarosrebrzysty i szybko utlenia
sie na powietrzu; szczegdlnie szybkie utlenianie
gabczastej cyny zachodzi przy jej suszeniu.
Analiza nie utlenionej, ostroznie wysuszonej
cyny gabczastej wykazala zawarto$é 0,55 %o
miedzi, 0,43 %o antymonu, 0,75 % olowiu oraz
przeszio 98 % cyny. Cyna gabczasta niewiele
rozni sie wiec od cyny otrzymanej w drodze
elektrolizy, z wyjatkiem nieco wyzszej zawar-
tosci otowiu.

Wytracanie za pomoca cynku odbywa sie bez
jakichkolwiek trudnosci. Praktycznie biorac
cala cyna wytracana jest z roztworu. Wytra-
canie cyny z roztworu okazalo sie korzystniej-
sze niz elektroliza. Poniewaz w poréwnaniu
z cyng.cynk jest duzo tanszy, starano sie zastg-
pi¢ go jeszcze tanszym zelazem lub aluminium.
Pomimo réznicy normalnych potencjaléw mie-
dzy zelazem i cyna, wynoszacej okolo 0,3 V,
zelazo praktycznie nie wytraca cyny z roztworu
kwasu solnego. Aluminium w postaci odpadkéw
warsztatowych, obrzynkéw itp. okazalo sie bar-
dziej odpowiednie niz zelazo. Wytracanie cyny
za pomoca aluminiym, jak rowniez towarzyszace
mu- zjawisko wydzielania wodoru, przebiega
bardzo energicznie. W zwiazku z tym roztwoér
nalezy przed wytragceniem rozcienczyé woda
3 —4 krotnie, w celu unikniecia zbyt burzli-
wej reakcji. W razie silniejszego rozciefczenia
wytracanie cyny przebiega zbyt wolno. Prze-
prowadzane proby wykazaly, ze zuzycie alumi-
nium przy wytracaniu cyny z roztworu kwasu
solnego jest niewielkie. Przebieg tej reakcji jest
nastepujacy:

2 Al + 3SnCL = 2AICL; + 3 Sn

Teoretycznie wigc aby otrzymac 59 g cyny, po-
trzeba 9 g aluminium. Praktycznie zuzycie alu-
minium jest nieco wieksze na skutek jego roz-
puszczania sie¢ w roztworze kwasu solnego.
W tablicy II podano zuzycie aluminium, stano-
wigce 20—30°%0 ciezaru uzyskanej cyny.
Otrzymana przez wytracenie za pomocg alumi-
nium gabczasta cyna jest bardzo krucha i skia-
da sie z drobnych krysztaléw przesyconych roz-

Tablica I

Zuzycie aluminium przy wytracaniu cyny z rozkworu
kwasu solnego )

s Strata | zusved
Nr Rozcienczenie wg;;?,“gf’ clezaru |ajomanoe
préby woda stopieniu |aluminium
4 g e gfl B cynv
5 2-krotne 4,59 1,33 l 0,28
2 3-krotne 4.6 1,09 0,24
3 4-krotne 4,77 0,94 0,20 I
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tworem kwasu oraz pecherzykami wodoru. Mase
gabczasta po zakorczeniu wytracania fatwo jest
oddzieli¢ od kawalkéw aluminium i wycisngc.

Dalsze etapy przerobki masy gabczastej, tj.
jej suszenie i topienie nastreczaja powazne
trudnos$ci, poniewaz przy suszeniu znaczna
cze$¢é gabki utlenia sie, a przy topieniu bez
specjalnej ochrony cyna utlenia sie catkowicie.
Proby suszenia i topienia gabczastej cyny pod
warstwa wegla lub kalafonii, w piecu z atmo-
sfera ochronng utworzong przez niezupelne spa-
lanie wegla drzewnego itp., nie daly zadowa-
lajacych wynikéw, poniewaz do czasu roztopie-
nia kalafonii lub wytworzenia atmosfery
ochronnej zachodzi juz znaczne utlenienie cyny.
Wobec tego przemyta i wycisnieta cyne gab-
czasta bez uprzedniego suszenia zanurzano do
oleju mineralnego lub ro$linnego o wysokiej
temperaturze zaplonu i proces suszenia oraz
topienia przeprowadzano pod warstwa oleju,
zabezpieczajagc w ten sposob cyne przed utle-
nieniem. Temperature oleju stopniowo podnosi
sie do 240 — 250° C. Poczatkowo z gabczastej

Tablica III

Wyniki badan odzysku cyny
<A S ] s /
3| 0e zme- | yogay i | Silad chemicany, §
= | s B | {

S atacgele G OEIRT 0L o o 4 sb | P
Slvooe o 8 2 ot LRkl
g l i 1
1 700 118 ' 99,6 | 0,12 |- 0,19 | 0,09
2 700 152,3 99,1 | 042 | 0,24 | 0,16
3 2000 301,7 | 98,6 | 0,62 | 0,16 | 0,59
4 3000 561 | 98,55| 0,45 | 0,14 | 0,85

i 1 !

Tablica IV
Skitad chemiczny przesaczy przy probach powtérnego
dzialania kwasem solnym na pozostale otoczki

| Srlidad chemiczny, %
Nr préb } ]
f sn | cu Sb Pb
i | :
1 90,9 9,6 | 0,15 0,18
2 s ARl e 1,32
3 90,0 6,4 0,14 1,49
|
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masy wydziela sie¢ woda, powodujac wzburze
nie oleju; nastepnie cyna topi sie. Po stopieniy
cyny olej zlewano, a cyne odlewano do form
Wydajnosé¢ cyny metalicznej z masy gabczaste
przy tym sposobie suszenia i topienia wynosity
95 — 96 %. Uzywany do tego celu olej powi-
nien odpowiada¢ dwu podstawowym wymaga-
niom: 1.  mie¢ wysoka temperature zaptony
2. nie burzy¢ sie zbyt gwaltownie przy parowa-
niu wody. Najlepszy okazal sie olej rycynowy
i parafina. -

Polprzemystowe proby odzysku cyny ze zmie-
szanych otoczek potwierdzily praktyczna uzy-
tecznos$é opisanego sposobu (tablica III). W cza-
sie préb okazalo sie, ze po odstaniu rozcienczo-
nego roztworu kwasu solnego, wytrgea sie
z niego biaty krystaliczny osad. Jest to chlorek
otowiu mato rozpuszczalny w o$rodku kwasnym
na zimno. W ten sposéb mozna tatwo usuna¢
cze$¢ olowiu stanowiacego zanieczyszcezenie wy-
tracanej cyny. Jezeli otoczki, z ktorych wydo-
byto cyne, zaleje sie po raz drugi pewng iloseig
kwasu solnego, to do roztworu przechodzi
jeszcze pewna ilo$¢ cyny, zawierajgca jednak
znaczne ilosci zanieczyszczen. W tablicy IV po-
dano sklad przesgczy otrzymanych z otoczek
powtérnie przerabianych. Nagrzewanie az do
wrzenia przeprowadzono w czasie 1,5 do 2 go-
dzin, wuzyskujac czeSciowe rozpuszczenie sie
zwigzkow miedzymetalicznych. W celu wyzy-
skania otoczek brazowych po odzysku cyny
z babitu, przemywano otoczki na gestej siatee
strumieniem wody, oddzielajagc w ten sposéb
czarny proszek miedzymetalicznych zwigzkow.

" po czym otoczki brazowe przetapiano w piecu

elektrycznym. Jako pokrycie ochronne stoso-
wano boraks. Uzyskano braz o sktadzie zblizo-
nym do wyjSciowego (stosowanego do odlewa-
nia panewek).
Za pomoca tej metody mozna uzyskaé¢ cyne
o czystosci 98,5 — 99,5 %0 oraz braz o skiadzie
wyjsciowym. Wada metody jest strata okolo
20 %o cyny, ktérej nie otpzymuje sie w stanie
czystym. Pozostaje ona zwigzana chemicznie
z antymonem i miedzia. Otrzymuje sie ja w po-
staci czarnego proszku o skladzie: 26 /s anty-
monu, 12 %o miedzi, 7% olowiu reszta cyna.
Z. Gorny i 0. Wyrobek

Proby redukcji koncentratéw cynkowych za pomocq metanu!

Bureau of Mines kieruje prébnym zakladem
produkeyjnym, w ktérym redukuje sie prazony
koncentrat cynkowy za pomoca metanu. Wstep-
ne doswiadczenia przeprowadzone zostaly juz
w latach 1930/1935. Aparatura sktada sie z re-
torty ze stali specjalnej (Srednicy 300 mm, diu-
gosci 2,3 m) ogrzewanej posrednio i dobrze izo-
lowanej cieplnie. Temperatura reakcji wynosi
1100° C. Prazony koncentrat o Sredniej zawar-
to$ei 69,81% Zn, 0,05% Pb, 0,13% S, 4,17Y% SiO.,
1,97% Al,O,, 2,66% Fe,O;, 0,58% MgO, 0,84Y%
CaO, zmieszany z koksikiem w ilosci 10% pod-
daje sie w retorcie dzialaniu metanu, przy czym
nastepuja reakcje

ZnQuw CH = Zn(gaz) & €O/ = 0 H,
@E— G D He

ZnQ== Hy &= 7Zn (gaz) - H0

ZnO G =N (ga7) i €O

ZnO oGO = 7ni(baz) -~ CO:

Produkty reakcji zasysa sie do dobrze izolo-
wanego katalizatora rurowego wykonanego ze
stali specjalnej, ktorego temperatura powinna
wynosi¢ 950° C, aby unikngé utlenienia si€
cynku. Masa kontaktowa sktada sie z ziarnistego

' R.D.van Zante i C.H.Gorski. Bureau of Mines.
Report of Investigations 4730 (October 1950) wg Zts:
f. Erzbergbau u. Metallhiittenwesen 4, 1951, str, 115.
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tlenku glinu nasyconego azotanem niklu i na-
stepnie wyzarzonego w %tmosferze wodoru przy
temperaturze 600 —700° C. Zadaniem kataliza-
tora jest przyspieszenie reakcji nadmiaru me-
tanu z dwutlenkiem wegla i nierozlozona para

wodna .
€0, CHE = 12 COHIH,
HD b CH,: =5 0000 38,

Kondensacja nastepuje w kondensatorze pty-
towym, ktérego temperatura moze by¢ tak re-
gulowana od dotu do géry, ze mozliwe jest od-
dzielenie cynku rafinowanego od surowego
7 wydzieleniem sie olowiu. Opisane urzadzenie
wyprébowano z pomySinym rezultatem, jednak-
e nie nadaje sie¢ ono jeszcze do produkcji na
skale przemystowsa. Najwazniejsze trudnosci
polegaja na niedostatecznym stopniu odcynko-

wania, na zatykaniu sie kondensatora i na nie-
wystarczajaco czystym rozdzieleniu sie produk-
tow destylacji. Istnieja réwniez watpliwosci co
Sio wyboru odpowiedniego materialu na retorty
i kondensator. Najlepiej zachowuje sie wedlug
dotychczasowych do$wiadezen stal chromowo-
niklowa o zawartosci 25% Cr i 12% Ni. Wyste-
pujaca korozje nalezy przypisaé zawartosci siar-
ki spiekanego koncentratu i wytwarzajgcemu
sie wodorowi zmieszanemu z parami cynku.
Warunki redukeji sa dobre. Gazy redukcyjne
zawieraja — przy dobrze pracujacym kataliza-
torze — 65% H., 25% CO, max. 0,1% O., obok
matych ilosci CH, i sa stosowane do ogrzewania
getorlth/Koncentracja par cynku wynosi okolo
L Brne ’n P
E. Zalesinski

Molibden jako material zaroodporny

W ostatnim ¢wieréwieczu molibden, z me-
talu rzadkiego o matym zastosowaniu praktycz-
nym, stal si¢ niezbednym materialem w wielu
galeziach przemyslu. Najwieksze jego ilosci
zuzywa sie w postaci zelazomolibdenu, do pro-
dukeji stali stopowych.

Czysty metal stosuje sie szeroko w przemy-
sle lamp zarowych i elektronowych, na druciki
wspornikowe skretek wolframowych w zaréw-
kach, anody z blachy lub siatki molibdenowej
w lampach nadawczych, amortyzatory kato-
dowe itp. Zdolno$¢ molibdenu do tworzenia
szezelnych i niewrazliwych na dzialanie zmian
temperatury polaczen ze szklem i kwarcem
umozliwia jego zastosowanie np. w prostowni-
kach rteciowych, lampach kwarcowych i wy-
sokociSnieniowych lampach rteciowych.

Ostatnio wzrasta znaczenie molibdenu jako
materiatu zaroodpornego. Wprawdzie od pew-
nego juz czasu stosowane sg w piecach elek-
tryeznych uzwojenia molibdenowe, dzieki cze-
mu uzyskuje sie temperature do 1700° C, lecz
ze wzgledu na mala odporno$¢ molibdenu na
dzialanie tlenu powyzej 600° C, konieczne jest
stosowanie atmosfery obojetnej lub redukuja-
cej (najczeSciej wodorowej). Dopiero wpro-
wadzenie odpowiednich powlok ochronnych,
umozliwilo zastosowanie molibdenu jako zaro-
odpornego materiatu konstrukcyjnego do sil-
nikéw odrzutowych.

1. Otrzymywanie molibdenu

Surowcem, z ktérego otrzymuje sie .meta-

liczny molibden, jest molibdenit, MoS,, oraz

w mniejszym stopniu wulfenit, PbMoO,. Za-
warto$¢é molibdenu w skorupie ziemskiej jest
stosunkowo mata i wynosi wedlug Clarkego
I Washingtona zaledwie 10—°%. Wystepuje on
jednak w bogatych zlozach, ktére wedlug obli-
czenn Pehrsona [1] pokryé moga przecigtne
zapotrzebowanie roczne z lat 1935 — 1939 na
przeszlo 400 lat' i to bez uwzglednienia nie
odkrytych jeszcze pokiadow.

Czysty molibden otrzymuje sie wylgcznie
przez redukcje wodorem tréjtlenku molib-
denu [2].

Koncentraty blyszczu molibdenowego (z za-
wartoscia 80 — 90 /o0 MoS.), prazy sie w celu
przeprowadzenia siarczku w tlenek molibdenu.
Produkt prazenia zawiera zwykle 10—15%
zanieczyszczen, glownie w postaci krzemionki
i tlenku zelaza.

Oczyszczanie przeprowadza sie¢ metoda che-
miczng lub fizyczng przez sublimacje MoO;.
Metoda chemiczna polega na przeprowadzeniu
trojtlenku molibdenu za pomoca odpowiednich
wodorotlenkéw w latwo rozpuszczalny molib-
denian sodowy lub potasowy (w stopie lub roz-
tworze wodnym). Po oddzieleniu zanieczyszczen
i usunieciu nadmiaru zasady, straca sie — przy
pomocy kwasow mineralnych albo roztworu
chlorku wapniowego — surowy kwas molibde-
nowy lub trudno rozpuszczalny molibdenian
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Rys. 1. Zalezno$é preznosci pary MoOs od temperatury
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wapnia. Chemicznie czysty kwas molibdenow_y
uzyskuje sie przez kilkakrotne rozpuszczanie
w amoniaku i wytracanie kwasami produktu
surowego. .

Druga metoda otrzymywania MoO, opiera
sie na duzej lotnosci tréjtlenku molibdenu przy

" stosunkowo niskich temperaturach (rys. 1).

Przez podwojna sublimacje prazonych kon-
centratow uzyska¢ mozna MoO; o wysokiej
czystosci i drobnoziarnistosci (ilo$¢ domieszek
nie przekracza 0,05 %0). Sposob ten stosowany
jest takze do oczyszczania surowego tréjtlenku
molibdenu otrzymanego w drodze chemicznej.

Redukcje MoO, przeprowadza sie zwykle wo-
dorem w piecach elektrycznych przy 1000 —
1100° C. Ze wzgledu na to, ze wywiazujaca sie
w reakcji para wodna powoduje powstawanie
niekorzystnych w dalszej przerébce grubych
ziarn proszku molibdenu, proces rozdziela sig
zwykle na.dwa okresy. Z poczatku prowadzi
sie redukcje przy 600—700°C. Otrzymany
czerwonowi$niowy MoO, redukuje sie z kolei
do czystego molibdenu przy 1000 — 1100° C.

Dalsza przerébka molibdenu oparta jest na
metodzie opracowanej przez Coolidgea jeszcze
w 1909 r. Proszek Mo prasuje sie w matrycach
stalowych pod ci$nieniem 2 — 6 t/cm*® w sztaby
o wymiarach okolo 15X15X300 do 60X60X
X500 mm.

Z uwagi na do$¢ duzg wytrzymalo$é praséd-
wek molibdenowych, nie poddaje sie ich (w od-
roznieniu od wolframu) spiekaniu wstepnemu,
lecz od razu spieka oporowo w piecach dzwo-
nowych przy 1900 —2200°C. Zachodzi przy
tym powazny skurcz i wzrost gestosci praséwek
z 6,1—6,3 g/lem® do 9,2—9,4 glem® ' (gestosé
litego molibdenu wynosi 10,20 g/cm?).

Jest rzeczg charakterystyczng, ze gesto$é
spieku zalezy gléwnie od wysokosci tempera-
tury spiekania i wielko$ci ziarn preszku wyj-
Sciowego, natomiast wplyw cisnienia praso-
wania jest stosunkowo niewielki.

Dalsza przerobka pretéw molibdenowych od-
bywa sie podobnie jak przy wolframie, przez
mlotkowanie, kucie, walcowanie i ciagnienie.
Stosowane temperatury miotkowania i kucia sa
jednak nizZsze i nie przekraczaja 1500° C. Pret
miotkowany o $rednicy 2 — 3 mm ma wyrazng
strukture wioknists. Jest on tak gesty i pla-
styczny, ze daje sie z latwoseig przeciggaé —
z poczatku przy 300 —500°C, pdzniej nawet
na zimno.

Takze kucie i walcowanie molibdenu jest
latwiejsze niz wolframu. Molibden daje sie
dobrze obrabia¢ narzedziami z weglikéw spie-
kanych, tak Ze mozna z niego latwo i z naj-
wiekszg dokladnos$cia wykonywaé Sruby, na-
kretki itp.

Hall i Ramage [3] oraz Newman [4] zapro-
ponowali prasowanie proszku molibdenowego
w gotowe ksztalty i spiekanie w zwyklych pie-
cach przepychowych. Ze wzgledu na stosunko-
wo niskg temperature spiekania (50 — 70 %o
temperatury topnienia Mo) konieczne jest pro-
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wadzenie operacji przez dluzszy czas (okoly
2 godziny). Stosuje sie do tego wodér nasycon
para wodna przy 20 —40°C, ktérej dodatek
przyspiesza przebieg spiekania. Sposob ten jest
bardziej ekonomiczny od metody klasycznej, nie
ogloszono jednak'zadnych danych o jego prak-
tycznym zastosowaniu w przemysle.:

Z uwagi na wzrastajgce zapotrzebowanie
molibdenu, duzego znaczenia nabierajg meto-
dy umozliwiajace szybkie otrzymanie wiek-
szych ilo$ci tego metalu.

W zakladach Westinghouse Electric Co. zmo-
dyfikowano metode proszkowg i doprowadzong
do uzyskiwania blokéw 250 kg. Climax Mo-
lubdenum Co. odlewa w piecu tukowym Parke-
jednorazowo do 500 kg molibdeny
(szczeg6ly konstrukeji pieca patrz inz. B. Za-
charzewski, Hutnik 18, 1951, str. 329).

2. Wlasnosci fizyczne i mechaniczne

W zwiazku ze wzrastajagcym znaczeniem
molibdenu jako materialu Zaroodpornego,
wiele uwagi poswieca sie ostatnio dokladnym
oznaczeniom zaleznosci réznych wlasnosei fi-
zycznych od temperatury.

Tablica I zawiera dane o najwazhiejszych
wilasnosciach cieplnych molibdenu, a rys. 2
przedstawia wplyw temperatury na rozsze-
rzalno$é¢ i przewodnictwo cieplne, opor elek-
tryczny oraz cieplo wilasciwe tego metalu.

Wysoka temperatura topnienia pozwala na
duze obcigzenie powierzchniowe - elementéw
grzewczych z molibdenu. Metal ten wytrzy-
muje obcigzenie 80 W/em®, podczas gdy dla
chromonikieliny granice stanowi 5 W/em?,

Szybki wzrost oporu elektrycznego z tempe-
raturg jest takze korzystny, gdyz wyréwnuje
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Tablica I . : A i H
Najwazniejsze wiasnos$ci cieplne molibdenu [5, 6] . W tabl. II'zestawno'np niektore wy.n!k‘ SO
szych badan wlasnoéci wytrzymatosciowych Mo
Wiasnosé Wartoéé
3. Zachowanie si¢ pod wplywem tlenu
przy wyzszych temperaturach
Temperatura_x tqpnienia 2622 + 10" C
" Cieplo topnienia Sgﬁggol/g Mala odporno$é molibdenu na dzialanie tle-
ggm?oer;;lrlgsv:;’nfzema s calc/:g nu przy wyzszych temperaturach byla giéwng
lep przeszkoda w jego szerokim zastosowaniu ja-

wahania napiecia w sieci, lecz zmusza jedno-
czeénie do stosowania w piecach molibdeno-
wych transformatoré6w z regulacja stopniowa.

Dotychczas nie stawiano molibdenowi zbyt
- wielkich wymagan co do wytrzymalosci me-
chanicznej. W zwigzku z mozliwosecig jego za-
stosowania do produkeji fopatek do turbin ga-
zowych i innych cze$ci konstrukeyjnych nara-
zonych na wysoka temperature, przeprowadza
sie w USA szczegélowe badania wlasnosci
mechanicznych molibdenu surowego i przera-
bianego plastycznie.

Wiasnosci wytrzymato$§ciowe molibdenu przy prébach rozciggania [6]

ko materialu zaroodpornego. To zachowanie sie
‘molibdenu tlumaczymy duza lotnoécig (por.
‘rys. 1) i porowatoscia tréjtlenku molibdenu
MoO,.

B. Lustman [7] przeprowadzil ostatnio do-
kladne badania nad utlenianiem molibdenu
w atmosferze powietrza. Wyniki tych préb po-
twierdzily weczesniejsze obserwacje, ze tlenek
molibdenu, podobnie zreszta jak tlenek wolf-
ramu, nie tworzy ochronnej powloki uniemoz-
liwiajacej dalsze utlenianie sie metalu.

Tablica III zawiera wyniki do$wiadczen
Lustmana (przeliczone na miary metryczne).

Tablica II
‘ Wytrzyma- Granica Przewe- i Wydtuzenie
Postio Stdn oc | Szybkos¢ | loS¢ naroz-| plastycz- 7enie
obciazania | cigganie nos$ci
| kG/mm? | kG/mm? | % H
Pojedynczy krysztat ! 35 ?
Drut (/) 0,25 mm PO zarzeniu 63 — 77 i
5 D 0,075 =, po ciagnieniu 140 — 183 ; |
B (D 0503 po ciagnieniu : 190 — 218 |
s @127 , | topiony. w iuku .27 70,4') 70,2 60,9 | 329
1 walcowany na go- L
. raco, zarzony
. przy 1200' C 27 51,1%) 35,2 55,6 ‘ 559)
Pret | topiony w luku, wal- i
| cowany na goraco, 1
| rekrystalizowany 27 |0,74 kg/mln'-“ 47,5 44,7 36 ; 464)
: [ na min H
jw. 870 ! 24,2 | 24,2 84 | 461)
Blacha 1 mm otrzymana metoda " |
8 proszkowa, walco- i
wana na goraco, ‘[
zarzona 20 63,2 { 24
Pret (/) 12,7 'mm otrzymany metoda t
proszkowsd, rekry- | |
stalizowany 1100 23,4 ! 27
| jw. 1300 | 10,5 i 8

1) Twardo§¢ Vickersa 255; 2) Twardo$é Vickersa 187; 3) Na diugoéé 1 cala; 4)

Na diugos¢ 2 cali.

-~

Tablica III

Zmiana ciezaru probek molibdenu po utlenieniu sie w powietrzu (i przyrost, — strata w g cm? powierzchni)

5930 C t 732 C
i g |
Czas godz. | zmiana ' czas godz. zmiana
0,25 ‘ 10,0005 0,5 10,001
1,0 I -}0,001 1,1 10,003
16,5 | 40,010 2,1 — 0,001
40 I 40,022 3,0 — 0,013

66 10,035

816" C 87 C
czas godz. zmiana | czas godz. | Zmiana
| 0084 — 0,033 0,044 — 0,013
0,16 — 0,071 0,16 — 0,066
0,33 — 0,138 0,50 — 0,140
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Przy temperaturze okolo 600° C prawie caty
utleniony molibden pozostaje na powierzchni
metalu jako przylegajaca zgorzelina.

Przy 730° C nastepuje po diuzszym ogrze-
waniu spadek ciezaru prébek na skutek paro-
wania tréjtlenku molibdenu.

Po przekroczeniu temperatury topnienia
MoO, (793° C) zachodzi bardzo szybki ubytek
ciezaru molibdenu. Szybko$é¢ utleniania molib-
denu zalezy woweczas od ci$nienia pary tlenku,
iloéci cieklego MoO, przylegajacej do po-

wierzchni, stopnia zwilZzenia metalu tlenkiem,*

szybkosci przeplywu powietrza nad badang po-
wierzchnia i prawdopodobnie takze innych
czynnikéw.

4. Zapobieganie utlenianiu si¢ molibdenu

Dotychczas zbadano nastepujace metody
uodporniajgce molibden na dzialanie tlenu
przy wyzszych temperaturach:

1. dodatki stopowe, :

2. platerowanie innym metalem, .

3. powlekanie materiatami ceramicznymi,

4. powlekanie krzemkiem molibdenu.

Prace nad wytworzeniem odpornych na utle-
nianie stopéw molibdenowych nie sg jeszcze
zakonczone. Z danych ogloszonych przez Kes-
slera i Hausena [8] wynika, ze stopy molibde-
nowo-chromowe nie odznaczajg sie, wbrew
oczekiwaniom, dobrg odpornoscia na utlenia-
nie. I tak np. stop z zawartoscia 36,3 %0 Cr
wykazuje po godzinnym zarzeniu w powietrzu
przy 980° C strate cigzaru okolo 10 mg/em’.
Przy mniejszych zawartosciach chromu odpor-
no$é jest odpowiednio nizsza. Poza tym doda-
tek chromu zmniejsza wyraznie obrabialnosé
plastyczna molibdenu, co jeszcze bardziej ogra-
nicza mozliwo$¢ praktycznego =zastosowania
stop6w Mo-Cr. Prace nad stopami molibdeno-
wymi prowadzi sie nadal, jednakze dotychcza-
sowe wyniki nie sg jak widaé¢ zachecajace.

Innym sposobern zapobiegania utlenianiu sie
molibdenu jest platerowanie niklem lub sto-
pem 9090 platyny z 10 % rodu. Granice sto-
sowalno$ci tej metody stanowi z jednej strony

425,

Vel

1 mm

Grubosc powtok

U,UN -

20025 |

10 700 1000
(zas nakrzemowanio . ssk

Rys. 3. Zalezno$¢ grubosci powloki krzemku molibdenu
od czasu pckrywania, dla réznych temperatur

\k;s AETERN D)
Rys. 4. Mikrostruktura warstwy powierzchniowej na-
krzemowanego drutu molibdenowego 2 mm .© 500 X

7
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Rys. 5. Zalezno$é odporno§ci molibdenu od *grubosc
powioki ochronnej

stosunkowo niska temperatura topnienia niklu
(1453° C), z drugiej. zas wysoka cena stoptt
Pt-Rh. W pewnych przypadkach molibden po-
krywa sie powlokami ceramicznymi. Warstwa
ochronna jest jednak bardzo krucha, tak ze spo-
s6b ten prawdopodobnie nie znajdzie szerszego
zastosowania.

Jak dotad najlepsze wyniki zabezpieczenia
molibdenu przed utlenieniem daje pokrywanie
powierzchni metalu warstwg krzemku molib-
denu. Beidler, Powell, Campbell i Yntema [9]
opisali przeprowadzone w Instytucie Battelle
badania nad nakrzemowaniem molibdenu. Pro-
ces przeprowadzono w atmosferze mieszaniny
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ezterochlorku krzemu i wodoru, przy tempe-
raturze 1000 — 1600° C.

Wiekszo$¢ badan wykonywano na drucie mo-
libdenowym o Srednicy 2 mm, pokrywano je-
dnak takze blache, prety, rury, jak réwniez
gotowe wyroby. Wyniki tych doswiadezen
wskazuja, ze przy temperaturze nakrzemowy-
wania nizszej od 1420° C (temperatura topnie-
nia krzemu) otrzymuje sie albo trzy warstwy
powloki Si, MoSi, i MoSi, albo tez dwie —
MoSi, i posrednig MoSi. Powyzej temperatury
topnienia krzemu tworza sie z reguly tylko
dwie warstwy.

Rys. 3 uwidacznia zaleznos¢ grubo$ci pokry-
.cia od czasu nakrzemowania molibdenu, za$
rys. 4 przedstawia  mikrofotografie dwuwar-
stwowej powloki na drucie o $rednicy 2 mm.

Molibden pokryty warstwa krzemku wyka-
zuje duza odporno$¢ na dzialanie tlenu 'przy
wyzszych temperaturach. Odpornos¢ ta wzra-
sta wraz z grubo$ciag powloki ochronnej, jak
wynika z rys. 5. Trwalosci molibdenu nie mo-
7zna jednak dowolnie podwyzszaé przez zwiek-
szanie grubosci warstwy ochronnej powyzej
0,25 mm, gdyz otrzymuje sie wéwczas powlo-
ke bardzo niewytrzymalg mechanicznie i skion-
na do peknig¢.

Operacje nakrzemowywania przeprowadza
sie nie tylko za pomocg SiCl,, lecz takze przez
zanurzanie molibdenu w stopionym krzemie,
natryskiwanie krzemkiem molibdenu i elektro-
lize stopionych krzemianéw. Badania nad tymi
metodami sg w toku i nie podano dotad za-

Wylot

u

U
Al

Rys. 6. Aparatura laboratoryjna do osadzania molib-
denw na materiale ceramicznym, I — rura ze szkia
pireksowego 20 mm &7; 2 — zbiornik MoCls; 8 —ogni-
wo termoelektryczne; 4 — rura ze szkla pireksowego
2 10mm; 5 — spirala grzewcza; 6 — material cera-
miczny; 7 — wata szklana; 8§ — MoCl;

Rys. 7. Mikrostruktura spieku z proszku krzemionko-
wego pokrytego molibdenem, prasowanego na gorgco

dnych blizszych szczegoléw doswiadczen ani
wynikoéw.

Niedawno ogloszono [10] o nowej, ciekawej
metodzie zastosowania molibdenu do produkeji
spiekéw zaroodpornych. Polega ona na pokry-
waniu sproszkowanego materialu ceramicznego
(piasek, weglik krzemu, tlenek glinu) metalicz-
nym molibdenem. Tak platerowany proszek
prasuje sie nastepnie na goraco i uzyskuje
w ten sposéb spiek o dobrych wlasnosciach
zaroodpornych.

Rys. 6. przedstawia aparature laboratoryjna
stoscwana do osadzania molibdenu na mate-
riale ceramicznym. Mieszanine pary pigcio-
chlorku molibdenu i wodoru otrzymuje sie
przez przepuszczanie wodoru nad MoCl, ogrza-
nym do temperatury 200°C. Stale mieszanie
materialu ceramicznego, uzyskiwane przez
przepuszczanie odpowiednio silnego strumienia
wodoru, jest bardzo wazne dla osiggnigcia row-
nomiernego pokrycia.

Rys. 7 przedstawia mikrofotografie struktury
spieku otrzymanego przez prasowanie na gora-
co krzemionki pokrytej molibdenem (20 %o cig-
zarowych Mo).
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Metaloznawstwo. Mgr inz. Tadeusz Pelczyn-
ski i mgr inz. Roman Sypniewski. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1951.
[I wydanie. Format A5, str. 196, rys. 106, cena
7 zL

Ksiazka, o ktérej bedzie tu mowa, jest dru-
gim wydaniem ,,Metaloznawstwa® tychze auto-
row, ktore ukazalo sie w 1949 r., a wlasciwie
nawet trzecim, jezeli wzig¢ pod uwage ,,Zarys
wiadomosci o metalach i stopach przemysto-
wych‘ inz. R. Sypniewskiego, z ktérego to ,,Za-
rysu po nowym jego opracowaniu powstalo
., Metaloznawstwo‘. Poprzednie jego wydania
byly juz omawiane na tamach Hutnika.! Wy-
danie obecne jest niemal doslownym przedru-
kiem wydania poprzedniego, wiele jednak uste-
rek dawnego tekstu zostalo poprawionych
i wprowadzono mata zmiane w ukladzie drugie]
czesci ksigzki (rys historyczny metalurgii ze-
laza). Zachowane wiec zostaly wszystkie zalety
dzietka, sposrod ktorych trzeba podkresli¢ nale-
zyta rownowage miedzy zwiezloScia a przy-
stepnoscia wykladu oraz przejrzysty podziat
i wilasciwy dobér tresSci. Niestety, pozostaty
jeszcze pewne niedociagniecia, a poza tym przy
czytaniu ksiazki nie wyczuwa sie dgzenia auto-
row do jej unowocze$nienia. Nie sg to usterki
bardzo istotne, a ksigzka jest dobra i niewat-
pliwie bardzo pozyteczna. Ale przy stosunkowo
matym wysitku moglaby by¢ jeszcze lepsza.
Aby nie by¢ golostownym, pozwole sobie przy-
toczyc¢ kilka przykladow.

W czesci pierwsze] omoéwione sg badania me-
chanicznych wtasnosci metali. Przy opisie proby
rozciggania znajduje sie wprawdzie wzmianka

0 istnieniu norm PN/N-01061, PN/H-04310 oraz

PN/H-752, lecz nie uzgodniono ani stownictwa,
ani znakowania z owymi normami, np. granica
,pltynnosci zamiast ,,plastycznosci®, wydiuze-
nie A zamiast a. Przy opisie dalszych prob, jak
Sciskania, twardosci, udarnosci i ttocznosci brak
w ogéle wzmianki o istnieniu odpowiednich
norm. A przeciez ksigzka na tym poziomie nie
moze byé wyczerpujaca i powolanie sie na wy-
dane juz normy ma duze znaczenie dla prak-
tyka, ktory bedzie z niej korzystal. Stownictwo
z zakresu obrobki cieplnej nie jest uzgodnione
z normg PN/H-01200 opracowang wlasnie w tym
celu, abySmy wreszcie znalezli w tej dziedzinie
wspolny jezyk.

Od czasu ukazania sie poprzedniego wydania
szereg poje¢ i nazw zostal ustalony i ogolnie
przyjety. Dlatego tez rézne wyrazenia, ktore
byty tolerowane przed kilku laty, dzi§ nie po-
winny byé¢ juz uzywane. Na przyklad ,,prze--
cigganie® jest obrobka otworéw za pomoca prze-
ciagaczy, méwimy wszakze o ,,ciggnieniu® drutu

! Patrz ,Hutnik* 1947, nr 9,

str. 448 i 449; 1950,
nr 3—4, str. 73 i 74. 2
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czy pretow: (str. 47). ,,Wyciskaniem** nazywamy
przerébke plastyczng wlewkéw na prety czy
rury w prasie hydraulicznej (extruding)
(str. 157), natomiast dla obrébki opisanej ng
str. 47 (rys. 38) wlasciwsza wydaje sie nazwa
podana w poprzednim wydaniu, a mianowicie
»tloczenie wytryskowe*. Zamiast ,parkeryza-
cja” (str. 56) lepiej jest mowié ,,fosforanowanie®:
zamiast ,,kokile* (str. 94) — ,, wlewnice*. W hut-
nictwie ustalono definitywnie, ze konwertoy
Bessemera czy Thomasa jest ,konwertorem®, 4
nie ,,gruszka. Podobniez nie uzywane jest
okreslenie . paszcza® wielkiego pieca (str. 84)
Wykres ,,termiczny* lepiej i SciSlej jest nazy-
waé wykresem ,réwnowagi stopow. Za , wal-
cowke uwazamy w hutnictwie materiat walco-
wany, zwijany w kregi o Srednicach od 4,5 do
14 mm, a nie od 6 do 8 mm (str. 47). Wreszcie
zamiast nazwy ,stal ognioodporna‘ przyjeta sie
ostatnio nazwa ,,stal zaroodporna‘ na okreslenie
materiatu odpornego na dziatanie wysokich tem-
peratur (ktérym nie zawsze musi towarzyszye
ogien, np. w piecach elektrycznych) i ,,stal zaro-
wytrzymata® dla materiatu posiadajacego od-
powiednig wytrzymalo§é przy wysokich tempe-
raturach, co nie jest rownoznaczne z ,,zarood-
porno$cig”. Podobnie jak w wydaniu. poprze-
dnim najwieksze niedociggniecia spotyka sie
w rozdziatach I, IT i III czesci drugiej, omawia-
jacych metalurgie zelaza. Poza drobnymi nie-
ScistoSciami znajdujemy tu w opisie reakeji
wielkopiecowych twierdzenie, ze ,zredukowane
czgsteczki zelaza musimy zabezpieczy¢ od tgcze-
nia sie z krzemem*, czemu ma zapobiega¢ zuzel
(str. 86). Niewtlaiciwe przedstawienie redukeji
posredniej i bezpoSredniej, sortowania magne-
tycznego, brykietowania, zastosowania kwas-
nego i zasadowego procesu martenowskiego
i czesto bledna terminologia niemile razg na tle
dobrze opracowanej calosci.

Wypada jeszcze zwrdci¢ uwage na kilka uste-
rek, ktére powinny by¢ usuniete przy nastep-
nym wydaniu. Tak np. dane dotyczace zmiany
wytrzymatos$ci stali pod wptywem kucia (str. 49)
sg mato prawdopodobne. Chrom zdecydowanie
powieksza odpornos¢ na korozje, lecz dopiero
przy zawarto$ciach od 12 9%, nie za$ od 8%
(str. 53). Przy opisie pirometréow termoelek-
trycznych (str. 74) nalezatoby wspomnie¢ o prze-
wodach kompensacyjnych. W meteorytach wy-
stepuje zelazo ,metaliczne®, ale nie ,,czyste"

(str. 76). Wolfram jedynie w bardzo malym
stopniu powieksza hartownosé stali. a stall
wolframowych nie wuzywamy na ,prasy .

(str. 126). Krzem istotnie powieksza odpornosé
stali na dzialanie kwasow, ale dopiero przy za-
wartosciach 12 — 18 %, nie zas 3 %o (str. 127).
Wanadu nie uzywamy jako srodka odtleniaja-
cego stal szybkotnacy (str. 136), lecz jako cen-
nego dodatku stopowego tworzgcego wegliki.
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gastosowanie . chromu w celu polepszenia

magnetycznych' wiasnosci stopéw niklowych
(str. 186) jest nieznane, a z tantalu nie robi sie
wiokien zarowych w lampach elektrycznych
(str. 187). E

Na marginesie powyzszych uwag pragne po-
ruszyC¢ jeszcze sSprawe terminologii struktur
stali. Autorzy ,Metaloznawstwa®, jak zreszta
wiekszos¢ autoréw podrecznikéw, uiywajai
nazw: sorbit i troostyt hartowania oraz sorbit
i troostyt odpuszczania. Nie mozna temu nic za-
rzucié, lecz wydaje mi sie, ze zagadnienie to
w $wietle wynik6w badan kilkunastu ubieglych
lat wymaga uporzadkowania. Tradycyjne stow-
nictwo struktur, oparte przede wszystkim na
obserwacjach przy uzyciu mikroskopu optycz-
nego, nie odpowiada dzisiejszemu stanowi wie-
dzy, a zwlaszcza wynikom badan izotermicznych
przemian austenitu i obserwacjom struktur przy
uzyciu mikroskopu elektronowego. Wiemy juz
przeciez dokladnie, ze tzw. sorbit hartowania
jest w istocie rzeczy perlitem plytkowym, jed-
nakze o tak drobnej budowie, ze zdolnosé roz-
poznawcza mikroskopu optycznego nie wystar-
cza do rozrdznienia sktadnikéw jego struktury,
tj. plytek ferrytu i cementytu. Podobnie przed-
stawia sie sprawa tzw. troostytu hartowania.
Natomiast sorbit i troostyt odpuszczania sta-
nowia przejSciowe stadia pomiedzy martenzy-
tem ‘a cementytem kulkowym (sferoidalnym).
Rozréznienie tych struktur polega na réznym
reagowaniu na dzialanie odczynnikow, ktérymi
trawimy szlify przed obserwacja mikroskopowa
iréznicach twardosci zwiazanych z réznym stop-
niem dyspersji cementytu. Nalezy wiec upo-
rzadkowaé dotychczas uzywang terminologie,
tak aby dwu odmiennych struktur nie okreslaé¢
ta sama nazws, gdyz mowigc o sorbicie lub
troostycie opuszczamy zazwyczaj oKreslenia
Jhartowania® lub ,,odpuszczania“. W.krajach
przodujacych technicznie tego rodzaju propo-
zycje zostaty juz wysuniete, chodzi wiec tylko
o wprowadzenie ich i u nas. A zatem struktury
otrzymywane czy to przy chlodzeniu, czy tez
przy przemianach izotermicznych nazywajmy
w zalezno$ci od temperatury ich powstawania
perlitem grubym, perlitem drobnym (dawny
sorbit hartowania), troostytem (dawny troostyt
hartowania), bainitem i wreszcie martenzytem.
Struktury otrzymywane przez odpuszczanié
martenzytu -— martenzytem odpuszczonym
i sorbitem. Terminologia ta jest jednoznaczna
i pozwoli na unikniecie tak czestych dotycheczas
nieporozumien.

T. Maikiewicz

Die Berechnung der Krifte und des Kraft-
bedarfs bei der Formgebung im bildsamen Zu-
stande der Metalle. (Obliczanie sit i za-
potrzebowania mocy przy pla-
stycznym odksztalcaniu metali)
Aleksander Geleji. Budapeszt 1952. Str. 248,
rys. 240, tabl. 10.

Podstawowym zadaniem przy konstrukeji ma-
szyn jest dokladne okreslenie sil dziatajacych

na czesci maszyn wykonujgcych prace i poda-
nie zapotrzebowania mocy. Zadanie to jest
szczegllnie trudne, jezeli idzie o maszyny do
plastycznej obrébki metali (wobec olbrzymiego
zroznicowania technologii tej obrébki). Znaczng
pomoc pod tym wzgledem moze przynie$é kon-
struktorowi omawiana tu przez nas ksigzka
A. Geleji.

_Autor podzielit swe dzielo na osiem rozdzia-
tow, z ktérych rozdz. I poéwieca on zasadom
plastycznego odksztalcania metali, pozostale zas
wiasciwo$ciom poszezegblnych sposobow obrébki
plastycznej. Okreslajgc warunek plastycznosci
A. Geleji przyjmuje hipoteze najwiekszego na-
prezenia stycznego (Coulomb-Mohr), pomija na-
tomiast hipoteze najwiekszej energii odksztai-
cenia postaciowego (Huber-Hencky). W przy-
padkach, gdy odksztalcenie w jednym z kierun-
kow glownych jest znikome (np. w przypadku
walcowania bez rozttaczania), hipoteza ta nie
jest stluszna i daje wyniki o 15% za male, co
wida¢ z pierwszego przykladu na str. 64.

Omawiajac sily wystepujace podezas kucia
(rozdz. II) autor podaje do ich cbliczenia proste
wzory, dajace wyniki dla praktyki wystarczaja-
co dokladne, Szczegdlnie wiele uwagi poswieca
on zjawiskom wystepujacym przy uderzeniu,
przeprowadzajac przy tym szczeg6lowa analize
czynnikéw wplywajacych na sprawno$é uderze-
nia. . -

W zupelnie oryginalny sposéb ujal Geleji
(rozdz. III) zagadnienie obliczenia $redniego opo-
ru plastycznego przy walcowaniu profili prosto-
kainych wyprowadziwszy na podstawie hipotezy
najwiekszego naprezenia stycznego prosty wzor
(15, 25), ktéry nastepnie uzupekhia czescig usta-
long empirycznie (15, 29). Na kilku przykiladach
wykazuje, ze wzo6r ten w réznych warunkach
walcowania daje wyniki bardzo zblizone do
wielkesci zmierzonych. Z rys. 61, 62 i 63 widag,
ze obliczone przy uwzglednieniu wprowadzonej
poprawki (wzoér 15, 36) momenty walcowania
niewiele réznig sie od momentéw zmierzonych.

Bardzo prosty jest rowniez empiryczny wzor
(18, 1) na cbliczenie mocy przy walcowaniu
ksztaltownikéw. Niestety autor ogranicza sie do
przytoczenia tylko przykladu obliczenia mocy
za pomoca tego wzoru, wyniku zas nie poréwr
nuje z odpowiednimi danymi 2z praktyki
(str. 93). W obliczeniu spadku temperatury
walcowanej sztuki calkowicie pominieto straty
ciepta wskutek konwekeji, ktorych rzad wielko-
$ci pokrywa sie mniej wiecej ze stratami z po-
wodu przewodzenia podczas styku metalu z wal-
cami. Zalozenie, ze sztuka podezas calego cyklu
walcowania (tj. od chwili wyjecia kesa z pieca
do chwili odprowadzenia wywalcowanej sztuki
po ostatnim przepuscie) nieprzerwanie zmienia
swa powierzchnie, jest abstrakcyjne, pozwala
jednak na ogromne uproszczenie zagadnienia.
Wyniki niewiele odbiegaja’ od danych pomiaro-
wych. 2 '

Obliczenia mocy gléwnego silnika napedowe-
go dokonano w sposob jasny i zwiezly. Gdy cho-
dzi jednak o silniki asynchroniczne nieodzowne
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jest sprawdzenie silnika z uwagi na grzanie
(,,$redni moment-kwadratowy*), zwlaszcza dla
silnikow napedzajacych kilka klatek.

Walcowaniu rur przydziela autor stosunkowo
niewiele miejsca (rozdz. IV). Wzory do oblicze-
nia mocy silnika napedowego walcarki rur opie-
ra on na wzorach podanych w rozdz. III wyka-
zujae ich zgodno$é z praktyka na przykiladzie
liczbowym. Wzory te nie uwzgledniaja wspoi-
czesnych pogladow na teorie walcowania rur,
mimo iz w wykazie literatury znajdujemy jedna
z nowszych prac podstawowych w tym zakresie
(P. T. Jemieljanienko. Tieoria kosoj i piligrimo-
woj prokatki, 1949). Dzis wykaz 6w mozna by
uzupelni¢ nastepujacymi pozycjami:

I. I. Nikotajewski. Prokatka i otdietka stalnych

trub (1948).

J. M. Matwiejew-i J. .. Watkin. Kalibrowka

walkow i instrumienta trubnych stanow

(1951).

P. I. Orro i J. E. Osada. Proizwodstwo stalnych

tonkostiennych bezszownych trub (1951).

W rozdz. V wyprowadzono wzory do oblicze-
nia sit oraz mocy potrzebnej do przeciggania
pretéw, drutu i rur. Poréwnujac wyniki obli-
czen dokonanych przy pomocy tych wzoréw
z danymi pomiarowymi (rys. 132 — 1541 171 —
179) nalezy stwierdzi¢, ze odbiegaja one bardzo
nieznacznie od wielkosci rzeczywistych. W prak-
tyce mozemy je uwaza¢ za pokrywajace sie
z wielkoSciami uzyskanymi z pomiaru.

Analogia miedzy przecigganiem a wyciskaniem
zostala wyzyskana przez autora do wyprowa-
dzenia wzcru na sile potrzebng do wyciskania
prostego, przy czym otrzymane wyniki, gdy
idzie o wyciskanie na goraco, sg zgodne z prak-
tyka. :

Znaczna ilo$¢ pétwyrobéw w przemysle ma-
szynowym i precyzyjnym bywa wykonywana
przez odpowiednie wygiecie blachy'lub tasmy.
Duzy wplyw na zuzycie energii maja przy tym
wielko$ci promieni zaokraglen i katy przegiecia
blachy. Promienie zaokraglenia krawedzi pod-
czas giecia i po odciazeniu mozemy latwo obli-
czy¢ z wzorow podanych przez A. Geleji
w rozdz. VII, w ktérym znajdujemy réwniez
wzory na sile i moment potrzebny przy gieciu.
Wzory te daja dla przytoczonych przypadkow
wyniki zgodne z danymi do$wiadczalnymi.

Rozdz. VIII (ostatni) poswiecony jest omowie-
niu sit wystepujacych przy ciagnieciu (nazywa-
nym. réwniez glebokim tloczeniem). Po wnikli-
wej analizie warunkéw ciggniecia autor podaje
uproszezone wzory, dajace w praktyce wystar-
czajaca doktadnosé.

Ksigzka A. Geleji stanowi bardzo cenne ze-
stawienie ‘sposob6w wyznaczania sit i zapotrze-
bowania mocy dla réznych rodzajéw obrébki
plastycznej. Kazdy rozdzial zawiera krotkie
a zarazem wystarczajgco jasne wprowadzenie
w technologie danego rodzaju obrébki plastycz-

“nej, co w znacznym stopniu ulatwia czytelniko-
wi przyswojenie sobie wyprowadzonych wzo-
row. W ksigzce nie znalazly niestety miejsca
takie procesy obrébki plastycznej jak wyobla-

T e
nie i wyciskanie przeciwbiezne. Konstrukty
maszyn stosowanych przy kuciu, walcowanj
przeciaganiu i tloczeniu moga natomiast z po-
zytkiem poslugiwac¢ sie podanymi w niej wgzg.
rami oszczedzajac wiele trudu i czasu ZUzZywa.
nego dotychczas na zmudne i bardzo rzadko do.
kladniejsze od omawianych obliczenia tegpa.
tyczne. Wiekszo$¢é wzoréw koncowych przezna.
czonych do bezposredniego wykorzystania prze
czytelnikéw ujeto w ramki, co niezaleznie o
nader przejrzystego ukladu graficznego ksigki
jeszcze bardziej utatwia ich wyszukanie, P
wzorach tych podano w wigkszosci przypadkéy
znaczenie oraz wymiary uzytych w nich sym.
bolow.

Liczne przyklady liczbowe utatwiaja w znacs-
nej mierze postugiwanie sie¢ podanymi wzorami

Szata zewnetrzna ksigzki jest niezwykle sta-
ranna. Liczbe bledéw drukarskich mozna na-
zwacé znikoma.

Cenne uzupelnienie ksigzki stanowi obszerns
bibliografia (128 pozycji), ktérej znaczna czei
pochodzi z lat powojennych do 1951 r. wigeznie,
Nalezy przy tym podkres$li¢, ze ksigzka A. Ge-
leji zostata podpisana do druku w grudniu 195]
roku.

St. Koncewicz

Technika i gospodarka smarownicza w prze-
mysle. Inz. G. Woystaw i inz. Z. Jagodzinski.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Katowi-
ce 1951. Format B5, str. 380, rys. 163, tabl. 73
cena 50 zi.

W naszej literaturze technicznej od dawna
dawal sie odczuwac¢ brak podrecznika dla licz-
nych rzesz pracownikow technicznych omawia-
jacego w przystepny spos6éb zasady smarowa-
nia, technike smarowania i gospodarke smarow-
niczg w zakladach przemystowych. Nie podobna
byto wszakze zadaé, aby ksigzka tak obszerna
jak omawiana tu przez nas stanowita zbi6r ory-
ginalnych prac jednego lub nawet kilku auto-
row. Wystarczala najzupelniej rzeczowa, syste-
matyczna i1 krytyczna kompilacja podstawo-
wych wiadomo$ci z danej dziedziny. Nalezalo
tylko ksigzke tak opracowa¢, aby zaréwno tech-
nicy czy inzynierowie zatrudnieni w ruchu, jak
i stuchacze $rednich lub wyzszych uczelni tech-
nicznych mogli z niej czerpaé potrzebne im wia-
domos$ci nie uciekajac sie do monografii spe-
cjalnych i aby przedstawienie w niej tych wia-
domo$ci odpowiadalo wymaganiom jasnosc
i Scistosci naukowej. Sprawa jest dlatego wazna.
iz ruchowcy na ogél nie maja wystarczajacych
i ugruntowanych ‘wiadomosci z zakresu nowo-
czesnej techniki smarowniczej pomimo jej wiel-
kiego znaczenia dla pracy zmechanizowanych
urzadzen produkcyjnych. Chodzito zatem o to.
aby nie tylko specjalisci znalezli w ksigzce inte-
resujgce ich dane, lecz przede wszystkim, aby
szerokie kota niespecjalistow mogtly sobie przy-
swoi¢ z niej najniezbedniejsze wiadomoSt
z techniki i gospodarki smarowniczej w prze
mysle.
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Wypadalo zatem zacza¢ podrecznik od wy-
Jozenia: . celu s.matrowania, b. pozadanych
wlasciwosci materialow ’smarowniczych oraz
c. praw tarcia (w szczggolnoéci réwniez praw
tarcia pltynnego). Z kolei wskazane bylo przejsé
do Kklasyfikacji i charakterystyki ‘powszechnie
uzywanych $srodk6w smarowniczych i ustalié

ogblne wytyczne ich stosowania w zaleznosci od,

warunkow pracy (jak np. obcigzenie jednostko-
we, temperatura, czas pracy) tudziez od rodzaju
smarowania (przeptywowe lub obiegowe). Na-
stepnie mozna juz bylo rozpatrzy¢ krytycznie
wazniejsze przypadki smarowania w praktyce
zgrupowane wedlug podstawowych czeSci me-
chanizmoéw i glownych typéw maszyn. Bezpo-
“érednio potem celowe bylo umiesci¢ specjalny
rozdzial omawiajacy cato$¢é racjonalnej, a wiec
i oszczednej gospodarki smarowniczej w zakla-
dzie przemyslowym, stosowanie Swiezych, fil-
trowanych i regenerowanych materialéw sma-
rowniczych oraz giéwne wskazniki gospodarl
smarowniczej, jak ogélne zuzycie jednostkowe
i wskaznik odzyskania materialow smarowni-
czych.

W kolejnych dalszych rozdziatach o magazy-
nowaniu materiatow smarowniczych, o ich zbie-
raniu i czyszczeniu itd. nalezato pcda¢ réwniez
i przepisy dotyczace bezpieczenstwa pracy, bez-
pieczenstwa przeciwpozarowego i przepisy hi-
gieny pracy w gospodarce smarowniczej. W kon-
‘cowych rozdziatach podrecznika powinny sie
byly znalezé wytyczne technicznego doboru ma-
terialow smarowniczych w konkretnych przy-
padkach smarowania i ich orientacyjne normy
zuzycia. Na zakonczenie wypadalo poda¢ wa-
runki techniczne odbioru oraz metody badan
materiatow smarowniczych.

Jezeli, uwzgledniwszy powyzsze przestanki,
rozpatrzymy podrecznik inz. G. Woyslawa i inz.
Z. Jagodzinskiego, bedziemy musieli stwierdzi¢,
iz autorzy wlozyli bardzo wiele pracy w zebra-
nie tego bogatego materiatu, ktéry zawiera ta
ksigzka bedgca pionierskim wydawnictwem
w naszej literaturze technicznej. Wszystkie wy-
szczegblnione wyzej tematy poruszono w pod-
reczniku na og6t mniej lub bardziej szczegdlo-
wo. Nie negujac bynajmniej zastug autoréw
pragne wszakze zwroci¢ tu uwage na pewne
niedociggniecia i niescisto$ci w ich ksigzce.

Nalezatoby uporzadkowaé sprawe stownictwa,
rozbijajagc pojecie ogélne ,materialy smarow-
nicze“ (ros. smazocznyje matierialy, niem.
Schmierstoffe) na oleje (ros.zidkije smazki, niem.
Schmierdle) i ,smary®“ (ros. konsistientnyje
smazki, niem. Schmierfette). Nie mozna sie zgo-
dzi¢ z twierdzeniem (str. 13), iz ,,najwazniejszym
zadaniem (smarowania) jest wykorzystanie cal-
kowite produktu®, gtéwnym bowiem zadaniem
smarowania jest zmniejszenie wspoélczynnika
tarcia oraz zmniejszenie zuzycia i zmniejszenie
temperatury tracych powierzchni. Nie ma ,,sily
oporu tarcia‘ (str. 14), natomiast jest ,sita tar-
cia“. Nie nalezy méwié przy tarciu granicznym
(str. 14), ze ,,na powierzchniach tracych istnieja
tylko mikroskopijne warstwy smaru grubosci

jednej lub paru molekul“, gdyz miedzy punkta-
mi styku znajdujq sie wglebienia zawierajgce
material smarowniczy. Z okazji poruszenia na
str. 17 , podstawowej zasady smarowania“ pole-
gajacej na dostosowaniu lepkoéci do warunkow
pracy nalezaloby oméwié réwniez i inne wytycz-
ne stosowania materialéw smarowniczych, jak
np.

a. stosowanie mniej czystych olejow przy
smarowaniu ° przeplywowym a bardziej
czystych przy smarowaniu obiegowym,

b. stosowanie smaréw w przypadku niemoz-
noSci uzyskania tarcia plynnego (male
szybkosci, duza iloéé wiaczen),

c. stosowanie emulsji wodno-olejowych w
przypadkach smarowania przeplywowego
z matym wspétezynnikiem odzyskania ma-
terialéw smarowniczych.

»Klasyfikacja produktéw smarowniczych' na
str. 34 i nastepnych méwi o olejach piynnych
(oleje sa wlasnie plynne), dzielac je na:

a. oleje pochodzenia mineralnego,

b. oleje pochodzenia roélinnego i zwierze-

cego,

c. oleje silikonowe,

d. mieszanki olejowe.

Dlaczego oparlszy sie¢ na powyzszej klasyfi-
kacji autorzy nie trzymaja sie jej przy podanej
nastepnie charakterystyce materialéw smarow-
niczych i catkowicie opuszczajg oleje roslinne
i zwierzece? Wywody o emulsjach (str. 41—42)
nie dajg jasnego pojecia o znaczeniu emulsji
wodno-olejowych w dzisiejszej technice sma-
rowniczej a emulsji olejowo-wodnych przy chio-
dzeniu obrabianych przedmiotéw. Ustep 6 o to-
zyskach bezsmarowych (str. 64—65) niestusznie
bagatelizuje znaczenie lozysk ze sztucznych mas
plastycznych w dzisiejszej technice (np. w wal-
carkach). Termin przeplyw ,,réwnomierny i spo-
kojny* (str. 144) jest niewlasciwy, nalezy mé-
wié przeplyw ,uwarstwiony®“. W rozdziale V
traktujgcym o metodach badania materialéw
smarowniczych razi brak podania zrédia tych
danych.

Wazng sprawe iloSciowej oceny calosci go-
spodarki smarowniczej w zakladach przemysio-
wych pozostawili autorzy bez specjalnego grun-
townego omoéwienia. Wskazane bylo wyjasnié
na podstawie wykresu Sankeya jak ogélne zu-
zycie materialéw smarowniczych rozpada sie na
materialy §wieze i na materiaty zuzyte (przefil-
trowane lub regenerowane); z Kkolei znaczna
czesé ogdlnego zuzycia daje sie wykorzystaé¢ po-
nownie po przefiltrowaniu lub regeneracji.
W ten sposob dochodzimy do zasadniczych
wskaznikow: 1

a. ogdélnego jednostkowego zuzycia materia-
16w smarowniczych,

b. odzyskania materialéw smarowniczych,

c. udzialu $wiezych materialéw w ogélnym
zuzyciu materialéw smarowniczych.

Rysunki wykonano na og6t dobrze i jedynie
niektére z nich (np. rys. 71, 72) sg nie do$¢ czy-
telne. Obaj autorzy prosza w przedmowig
o uwagi krytyczne o treéci i formie ich ksigzki.
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Otb6z sadze, ze ksigzka ta ‘spelni swe zadar}ie
jako bardzo warto$ciowy podrecznik techniki
i gospodarki smarowniczej w przemysle.

Z. Warczewski

Monter elektryk. Ulozyt Mieczystaw Poza-
ryski, profesor Politechniki Warszawskiej, przy
wspbtudziale prof. Witolda Kotowskiego. Wy-
danie pigte (przedruk z klisz z wydania czwar-
tego). Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1950. Format B6, str. 355.

Poréwnujac ostatnie (piate) wydanie (1950 r.)
.Montera elektryka“ z pierwszym jego wyda-
niem (1936 r.) mozna stwierdzi¢ w nim zmiany
ograniczajgce sie jedynie do zwiekszenia liczby
rysunkéw ze 145 na 176. W przedmowie do
pierwszego wydania swego podrecznika autor
jego pisal, ze przy ukladaniu go opieral sie —
poza wlasng praktyka — na zrédlach drukowa-
nych, obejmujgcych bardzo szczupla w owych
czasach literature polskg i pewne wydawnictwa
niemieckie z okresu lat 1924 — 1934 i Ze opra-
cowal go w ten sposdb, aby modgt z niego ko-
rzystaé kierownik biura instalacyjnego, technik
lub monter w biurze i na montazu oraz maszy-
nista w elektrowni. Dzi§ podrecznik ten nie tyl-
ko trescig swa, ale i ukladem oraz przeznacze-
niem nie odpowiada naszym wymaganiom,
jest on u nas wszakze nadal bardzo potrzebny,
ale nie w postaci przestarzatej i nie dla biur
instalacyjnych ani maszynistow elektrowni,
lecz przede wszystkim dla wielkiej rzeszy mon-
ter6w zatrudnionych przy obstudze, konserwa-
cji i naprawach nowoczesnych urzadzen prze-
mystowych, dla monteréw przedsiebiorstw mon-
tazowych zajmujacych sie montazem gotowych
urzadzen, wreszcie dla dyzurnych podstacji tu-
dziez rozdzielni wysokich napie¢ i pogotowia
sieciowego.

Nie nalezy odmawia¢ podrecznikowi jego
owecezesnych zalet ani osiggnie¢ jego w zakresie
upowszechniania w Polsce elektrotechniki, nie-
mniej trzeba stwierdzi¢, ze ,Monter elektryk*
z 1950 r. treScig swag trzyma sie okresu sprzed
okolo 25 lat, kiedy to czynne byly u nas mate
elektrownie z sieciami niskiego napiecia, domi-
nujacym pradem stalym, bateriami akumula-
torowymi i lampami tukowymi. Juz w wiado-
mosciach wstepnych autor zapoznaje czytelnika
z metodami okre$lenia kierunku pradu lub bie-
gu przy uzyciu busoli, papierka lakmusowego
.czy tez przez zanurzenie koncowek w stabym
roztworze kwasu siarkowego. Metody te nie
maja dzi§ znaczenia w praktyce a ze wzgledow
bezpieczenstwa nie powinny by¢ zalecane.

W rozdziale tym autor udziela bardzo malo
miejsca tak waznym pradom tréjfazowym, nie
wyjasniajac ich wlasciwosci, przesuniecia fazo-
wego napie¢ i pradéw, skojarzenia i kolejnosci
faz. W rozdziale po$wieconym maszynom elek-
trycznym autor zbyt pobieznie w pordéwnaniu
z maszynami pradu stalego omoéwit silniki asyn-
chroniczne i synchroniczne. Brak tez w nim
objasnien i rysunkéw dotyczacych rodzaju bu-
dowy i chlodzenia silnikéw oraz rodzaju ich

}
pracy (ciagla, dorywcza i przerywana), brak
rowniez wzmianki o silnikach i urzadzeniagh
dzwigowych i réznych napedach.

Podany na str. 43 opis lgczenia pradnic tréj.
fazowych, wedlug ktérego ,,pradnice tréjfazoy
przylacza sie do trzech szyn przez bezpiecznik
topliwe i wylgcznik tréjbiegunowy; przy wy-

.sokim napieciu zamiast bezpiecznikéw stuzy do

zabezpieczenia nadmiernego pradu samoczynp
wylacznik nadmiarowy w oleju, ktéry zastepuje
zwykly wylacznik drazkowy* razi niescistoseig
okreS§len i uzytego stownictwa technicznegy,
Schematy polgczen sg niejednolite: jedne zbyt
uproszczone, ,,szkolne®, inne bez oznaczen zaci-
sk6w i dokladnych objasnien. Rozdzialy zawie-
rajace wiadomosci praktyczne, jak ustawianie
maszyn, proby odbiorcze, uruchomianie i ob-
stuga (§ 25— 28) wymagajg unowocze$nienis,
Tak np. dokonanie pomiaréw wedtug § 166 tzw.
;omomierzem z induktorem na prad staty* przy
napieciu 100 V prowadzi do mylnych wnioskéw,
wiadomo bowiem jak duzy wplyw ma napiecie
na opoér izolacji maszyn.

W tablicy ukladéw polaczen transformato-
réw tréjfazowych (str. 111) nalezalo podaé do-
datkowo dawne oznaczenia wedlug VDE, gdyz
w ruchu znajduje sie jeszcze u nas wiele trans-
formatoréw starych. Tablice najcze$ciej stoso-

‘wanych. silnikéw i transformatoréw powinno

sie bylo oprze¢ na znormalizowanych typach
wedtug katalogéw krajowych. Uwagi w § 47
,Montaz transformatorow* budzg zastrzeZenie
zaré6wno co do ustawiania jak i oporu izolacj,
suszenia, filtrowania oleju i sprawdzenia lamp-
kami potaczen do pracy réwnoleglej transfor-
matoréw. :

Zdanie, ze transformator trzeba suszyé¢, gdy
opor izolacji na zimno jest mniejszy od 1 MQ,
jest calkowicie bledne. Niesciste jest tez okre-
§lenie ,,na zimno“, a warto§¢ oporu izolacji
np. przy 20° C powinna byé¢ kilkaset razy wie-
ksza, zaleznie od wysokosci napiecia gornego.
Suszenie transformatoréw .pradem zwarcia wy-
noszacym od !/s — do 1!/3-krotnej wartosci pra-
du nominalnego, tak aby nie przekroczy¢ tem-
peratury uzwojen 95° C, musi doprowadzié¢ do
zniszczenia transformatora. Filtrowanie oleju
w prasach, zalecane przez autora, moze byt
traktowane jako czynno$¢ wstepna do wiasci-
wego przygotowania oleju, nie za$ jako czyn-
no$¢ ostateczna.

Rozdzialy o o$wietleniu i grzejnictwie wyma-
gaja takze zaktualizowania i uzupelnien.

W rozdziale ,,Przewody w urzadzeniach elek-
trycznych brak symboli oznaczajacych roézne
typy przewoddéw; brak tez wspodlczesnych da-
nych katalogowych co do obcigzalnosci prze-
wodoéw i kabli z zylami aluminiowymi.

Niemal wszystkie rozdzialy traktujgce o wy-
sokich napieciach opracowane sg niewlasciwie.
Dotyczy to nie tylko maszyn i transformatorow,
ale réwniez urzadzen elektrycznych, zwlaszcza
w rozdzialach omawiajgcych tgczniki (na
str. 284 oraz tablice rozdzielcze i rozdzielnie na
str. 304). Autor nie wyjasnia réznicy miedzy
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Jacznikami mocy, ktérymi mozna odlgczaé duze
moce zwarcia, a zwyklymi wylgcznikami, nie
wspomina 0 wolnyrr} sprzegle i budowie réz-
nych typow facznik6w, o bezpiecznikach wy-
sokiego napiecia i duzej mocy, o budowie no-
woczesnych rozdzielni itd.

Uwagi te usprawiedliwiajg chyba wypowie-
dziana na wstepie opinie. W nowym, gruntownie
zmienionym, wydaniu podregcznika nalezaloby
sie kierowa¢ m. in. nastepujacymi wytycznymi:

a. tresé ksigzki bogato zilustrowaé dobrymi
zdjeciami nowoczesnych maszyn i urza-
dzen elektrycznych wysokiego i niskiego
napiecia a charakterystyczne fragmenty
oznaczy¢ i objasni¢ w tekscie,

b. wszystkie schematy polaczen rysowaé je-
dnolicie stosujac ogélnie przyjete symbole
oraz oznaczanie zaciskéw maszyn, trans-
formatoréw i przekladnikéw lub numera-
cje zaciskow przy licznikach i przekazni-
kach, aby w ten spos6b nauczy¢ odczy-
tywania i rozumienia schematéw, z kto-
rymi na kazdym kroku spotykajg sie
monterzy w praktyce,

¢. znacznie rozszerzy¢ wiadomosci o maszy-
nach i urzadzeniach wysokiego napiecia
podajac stosowane obecnie metody kon-
troli tych urzadzen,

d. tre$¢ dostosowaé do wymaganego dzisiaj
poziomu i rzeczywistych potrzeb pracow-
nikéw, dla ktérych podrecznik ma byé
przeznaczony, :

e. zwrdcié uwage na poprawne slownictwo
techniczne oraz na S$cistos¢é i zwieziosé
opisow i objasnien,

f. podaé na koncu ksigzki potrzebne w prak-
tyce i aktualne tablice, normy i wyciagi
Z przepisow.

E. Matula

CzeSci maszyn i konstrukcje stalowe. T. Bo-
gustawski i K. Stefanski, inzynierowie. Wydanie
drugie. ,,Ognisko*. Sp6tdzielnia Ksiegarska. Ka-
towice 1950. Format 17 X 24 cm, str. 239.

Od chwili, gdy istnieje u nas opieka panstwo-
wa nad ksiazka techniczng, sposéb przygotowa-
nia jej do druku ulegl zasadniczej zmianie. Dla
przykiadu przytocze, ze w Panstwowych Wy-
dawnictwach Technicznych ksigzka przechodzi
przez trzy gléwne etapy jej opracowania: ma-
szynopis autorski najpierw opiniuje jeden lub
kilku fachowcéw z dziedziny techniki, ktérej po-
$wiecona jest tresé¢ ksigzki, nastepnie redaguje
ja redaktor naukowy odpowiedniej branzy prze-
mystu, wreszcie stylista koryguje dzielo pod
wzgledem jezykowym. Jest to wiec system zbio-
rowego opracowania ksigzki technicznej majacy
na celu takie uksztaltowanie mys$li wylozone]j
przez autora, aby czynilo ono zado$¢ wymaga-
niom, ktérym w dzisiejszym pojeciu powinna
odpowiada¢ ksigzka pod wzgledem technicznym,
gospodarczym, szkoleniowym, jezykowym itp.

Przed ostatnia wojna i w kilka lat po niej
nie stosowano takiego zbiorowego opracowania
ksigzki. Autorzy dziet technicznych nie mieli

z nimi klopotu, gdyz najeczeSciej po ukonczeniu
pracy maszynopis jej przekazywali wydawcy,
kfcory przesylal go do drukarni i po pewnym cza-
sie ksigzka ukazywala sie¢ na pélkach ksiegar-
skich. Wprawdzie niektére ksigzki techniczne
byly przegladane i poprawiane przez uproszo-
nych opiniodaweéw, byly to jednak opinie
W pewnym sensie kurtuazyjne. Pomijajac me-
rytoryczng tres¢ takiej ksigzki trzeba zaznaczyé,
ze byla ona napisana stylem, powiedzmy, dowol-
nym. Bardzo czesto autor nie kontrolowal toku
i sposobu wyrazania swych my§li, wskutek cze-
go tres¢ ksigzki budzila wiele watpliwoéci. Zda-
rz.al_o sie, ze nawet ksigzka profesora politech-
niki miata styl zawily i obfitowala w sazniste
zdania okresowe z mnéstwem zdan wtrgconych,
wktérych tkwily ré6znorodne nazwy tych samych
zagadnien lub urzadzen technicznych. Zrozu-
mienie tresci takiej ksiazki bylo niekiedy utru-
dnione i z tego roéwniez wzgledu, ze te same
urzadzenia lub wyroby nazywano w jednej
ksigzce inaczej niz w drugiej, uzywano nazw
jednostek miar lub innych okreélen, ktore sto-
sowano tylko w jednej instytucji lub w jednym
zaktadzie albo na pewnym tylko obszarze kra-
ju. Do takiej ksigzki wydawca nie wnosil popra-
wek lub zmian nie majgc ku temu ani odpowie-
dniego zasobu wiedzy, ani upowaznienia autora.

Ksigzka napisana w ten sposob niekiedy nie
przynosita wiele pozytku. Dostawszy ja do rak,
student lub uczen po przeczytaniu kilku stronic
powracal do studiowania pierwszej stronicy si-
lac sie na zrozumienie tresci zakonspirowanej
w jakim$ zdaniu. Po wielu namystach, docieka-
niach i trudach mozna bylo sie wreszcie czego$
z niej nauczyé. Gdy myslowe opanowanie ksigz-
ki byto niemozliwe, po prostu , wykuwano na
pamieé pewne ustepy z niej, aby zda¢ egzamin.
O tych trudach wiedza ci, ktérzy chociaz raz
w zyciu mieli do czynienia z ksiazka napisana
w sposob niewlasciwy i przez nikogo nie kon-
trolowana przed wydaniem.

Ksiazka inzynieréw Boguslawskiego i Stefan-
skiego jest wlaénie ksiazka nie kontrolowang
i stanowi typowy przyklad nieskoordynowania
zamierzonych my$li ze sposobem ich wyrazania
i nie ogladania sie na wrazenia czytelnika.

7 przedmowy autoréw wynika, ze w drugim
wydaniu usunieto z ksiazki dostrzezone usterki
i dostosowano jej tre§¢ do potrzeb szkolnictwa
oraz dla technikéw zatrudnionych w przemysle.
W tym okresleniu przeznaczenia ksigzki zawar-
ty jest obowigzek autoréw przystosowania jej
treéci do odpowiedniego poziomu wyksztalcenia.
Jednakze znajdujemy w niej ustepy, ktére z wie-
lu wzgledéw nie beda zrozumiale dla wspom-
nianych wyzej czytelnikow.

W rozdziale po$wieconym nitom i polacze-
niom nitowym, na str. 14 czytamy: ,przy nito-’
waniu recznym zatrudniony zwykle przy piecu
grzejnym uczen chwyta nit szezypcami i przety-
ka go przez dopasowane do siebie dziury". Oczy-
wiécie mowa tu o otworach wzajemnie do siebie
dopasowanych, lecz nie przemys$lany uklad zda-
nia nasuwa inne skojarzenie my$li; poza tym
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,,dziura* nie jest odpowiednim okre$leniem do-
kladnie wywierconego otworu. Z tego tez wzgle-
du zdanie ,,dziurowanie blach przebijakiem* za-
mieszezone na tej samej stronicy zbudowane
jest nieodpowiednio.

Na str. 15 w zdaniu: ,,sumienny niciarz spraw-
dza wykonanie polaczenia uderzajac lekko mtot-
kiem w zakuwki i'badajgc w ten sposéb czy nit
dobrze siedzi* nie powiedziano o najwazniejsze]j
czynnos$ci, ze uderzajac miotkiem po zakuwce
nalezy dotkngé jej palcami, gdyz z samego
dzwieku wydawanego przez nit po uderzeniu nie
mozna stwierdzié, czy dobrze on Igczy miejsce
nitowane.

Na str. 102 znaJdu]emy zdanie: ,,odstepy osi
nie powinny byé mniejsze niz 5 metréw przy
pasach do 100 mm szerokoS$ci, przy szerszych
okolo 10 m*. Wynika z tego, ze najpierw decy-
dujemy o szeroko$ci pasa, a nastepnie o odste-
pach osi. W rzeczywistosci postepujemy odwrot-
nie.

Na str. 105: , najlepszym materialem do wy-
robu paséw jest skoéra, ktéra (u nas) wycina sie
ze Srodka grzbietu wotu“. Jak sobie to autor
wyobraza? Co o tym pomysli czytelnik?

Na tej samej stronicy: ,,przy naktadaniu go-
towych (bez konca) paséw ponad 100 mm szero-
kosci nie powinno sie ich przemoca wpychaé na
kola, lepiej jest nalozy¢ pas nie zlgczony, uchwy-
ci¢ konce w naprezacz i wtedy dopiero sklei¢
lub zeszy¢“. Z tego zdania mozna wnioskowaé,
ze gotowy pas bez konea mozna przecig¢, nato-
zy¢ na kota i skleic.

Typowym przykladem jest zdanie na str. 119:
»Przy obliczaniu przekladni lancuchowej wy-
chodzimy zazwyczaj z przenoszonej mocy i po-
trzebnych liczb obrotéw...“. To ,,wychodzimy*
jest dostownym tlumaczeniem niemieckiego
»ausgehend® i nie nalezy go stosowaé¢ w publi-
kacjach technicznych.

Tego typu jest takze zdanie na str. 207: ,,...na-
cisk na powierzchnie $lizgowsg nie powinien
przekraczaé 2 do 3 kg/ecm?; przeliczajac ten wa-
runek na nacisk na ttok...”“. Jak mozna przeli-
czy¢ warunek na nacisk? Poza tym mnalezy
stwierdzi¢, ze autorzy nie brali w rachube ist-
niejacych norm o oznaczaniu jednostek miar. .

Na str. 13 jest mowa o ,,wytrzymatosci na ro-
zerwanie od 34 do 42 kg/mm?*“. Wielu autoréw
i dzi$ tego nie przestrzega mylgc nazwy i same
oznaczenia. Poprawnie powinno byé¢: ,wytrzy-
maloéci na rozcigganie od 34 do 42 kG/mm?“.
Nalezy przy tym odréznia¢ jednostki masy wia-
Sciwej (gestosci) oznaczane przez kg/dem? lub
przez glem® od jednostek sity (ciezaru) oznacza-
nych przez kG/em® lub kG/mm? oraz od jedno-
stek ciezaru wlasciwego oznaczanych przez
kG/em® lub przez G/em?.

Na str. 126 czytamy: ,,jak widaé z rysunku,
kat przyporu a jest katem, pod ktérym prze-
cina sie prosta }aczgca $rodki ko6t ze styczng do
profilu zeba w punkcie przeciecia profilu przez
prosta igczgca $rodki'. Zawilo$é opisu bardzo
utrudnia zrozumienie pojecia kata przyporu,
gdyz autorzy nie wchodzili w polozenie czytel-

§
nika, ktéry sie bedzie borykal z tym zdanien
Mozna bylo ulozy¢ je prosciej: ,,kat przypory o
jest katem zawartym miedzy linig zazebieniy
(przyporu) E — E (na rysunku), a styczng prze.
prowadzona w punkcie styku C kél podzialy.
wych dwoch wspoélpracujacych két zebatych «

Bardzo czesto w opisach urzadzen autorzy
uzywaja okreslen, ktore sg tylko dla nich zre.
zumiate. Np. na str. 116: ,kota dla lin stalowych
odlewa sie z zeliwa; przy wielkich $rednicach
tylko wience i piasty sg zeliwne, szprychy zag
stalowe — okragle wlewane, plaskie przykre-
cane do nich“. Jakie to sg szprychy wlewane?

Czeste sg przypadki niewlasciwego stosowa-
nia wyrazéw brzmigcych jednakowo, lecz maja-
cych rézne znaczenia. Np. na str. 163 pod tabli-
ca dopuszczalnych cisnien roboczych i ci$nieq
probnych dla przewoddw zamieszczono takie
zdania: , Rubryke gaz i para do 300° stosuje sig
oprocz cial gazowych takze i do takich cieczy,
z ktérymi obchodzenie sie wymaga wiekszej
ostrozno$ci. Dla pary przegrzanej o temperatu-
rze niewiele przekraczajgcej 400° stosowaé
mozna ci$nienie nominalne o jeden stopien
wyzsze. Powyzej okoto 415° nie wystarcza za-
pewnienie wytrzymatosci wediug tabeli...“ Pi-
szac o ci$nieniu nominalnym ,,0 jeden stopien
wyzszym‘ autorzy mieli na wzgledzie inny sto-
pien niz poprzednio w zdaniu o temperaturze
,przekraczajgcej 400°“ i w nastepnym zdaniu
,powyzej okolo 415°“, ale wyrazono to w spo-
s6b dwuznaczny i czytelnik bedzie sie dtugo na-
mys$lal, czy chodzi tu o 401° i co to ma wspdl-
nego z ci$nieniem nominalnym.

Na str. 232: ,sily te daja moment gnacy
u podstawy slupa, ktéry podzielony przez sze-
roko$¢ podstawy daje sile rozciggajgcg w prze-
dnich pretach i Sciskajgcg w tylnych®. Pojmu-
jac tekst dostownie, uczen lub mlody konstruk-
tor podzieli wymiar stupa przez szeroko$¢ pod-
stawy i otrzyma bledng wielkos$¢ sit rozciggaja-
cej 1 $ciskajgcej. Blad swoj pozna dopiero po
rozszyfrowaniu tekstu, gdy stwierdzi, ze ' kt6-
ry* dotyczy momentu gnacego u podstawy stu-
pa i wlasnie ten moment trzeba podzieli¢ przez
szeroko$¢ podstawy.

Do niewtasciwych okreslen . czesto obecnie
spotykanych w pracach wielu autorow naleza:
,,stal weglista® (str. 13) — zamiast weglowa,
,,bandaze‘ k6! wagonowych (str. 24) — zamiast
obrecze, ,,polgczenia Srubowe* (str. 27) — za-
miast gwintowe oraz ,,odpowiedzialne czeSci
maszyn® (str. 31). Odpowiedzialny moze byé
tylko czlowiek; moéwimy przeciez ,,braé¢ odpo-
wiedzialnos¢”, ,,ponosi¢ odpowiedzialnosc*, ,,je-
stem odpowiedzialny“, natomiast cze$é maszyny
moze byé¢ ,,wazna®, ,glowna* lub ,specjalna®
Nie méwi sie réwniez ,naprezen wybaczajg-
cych® (str. 233), lecz wyboczajacych, ,,paséow sto-
powych® (str. 235), lecz pasé6w dolnych, ,piyt
posadowych® (str. 47), lecz podstaw maszyny
lub ptyt fundamentowych, ,,$rub mocujgcych®
(str. 60), lecz $rub lgczacych, Sciggajacych, do
zamocowania itp., ,,zendry* (str. 211), lecz zgo-
rzeliny, , kata opiecia“ (str. 108), lecz kata opa-
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sania, ,przekiadni wyprzegalnych“ (str. 160),
lecz wylaczalnych. Nie nalezy tez uzywaé okre-
gen w rodzaju: ,,zasuwa jest zboeznikowana(?)
zaworem odciazajacym* (str. 180), ,tby korbo-
wodu sa zazwyczaj wyksztalcone (?) jako lozy-
ska* (str. 203), ,,0brecz obchwytuje mimosréd
i jest polaczona na moc (?) z dragiem mimo-
grodu* (str. 208), ,,tozysko stojace obcigzone silg
pionowa naprezane (?)_ jest’ tylko na $ciskanie*
(str. 84), ,dla bezpieczenstwa przyjmujemy
wartos¢ Kr nieco obnizong“ (str. 169), gdyz
wartosé jest mala lub duza i moze byé mniej-
sza lub wieksza, a wiec mozna jg zwigkszyé lub
zmniejszy¢, lecz nie obnizy¢. =

Nie przytaczam tu wielu innych blednych lub
niewlasciwie uzytych zwrotéow i nazw ze wzgle-
du na brak miejsca. Zacytowane wyzej zdania
i okreélenia $wiadczg o tym, ze ksigzka inzynie-
réow Bogustawskiego i Stefanskiego zawierajgca
duzo pozytecznego materiatu stracila na warto-
éci wskutek tego, ze w licznych przypadkach
autorzy nie zastanawiali sie¢ nad treScig ulozo-
nych przez siebie zdan i nie brali w rachube ile
trudu zada sobie czytelnik, aby pojaé¢ ich tresé.

Autorzy ksiazek technicznych po$wiecaja zbyt
malo uwagi jasnosci i poprawnosci stylu sadzac,
ze tre§¢ techniczng mozna i tak zrozumieé
z pewnej liczby zdan bardzo czesto napisanych
zawile, a niekiedy blednie. Nie majg oni jeszcze
tak rozwinietego krytycyzmu w stosunku do
wlasnych dziet jak autorzy ksigzek ' beletry-
stycznych, ktérzy zadaja sobie wiele trudu, aby
ksiazki ich czynilty zado$¢ potrzebom czytelnika.
Mimo to przewaznie nie zaglagdamy juz do raz
przeczytanej przez nas ksiazki beletrystycznej,
natomiast stale korzystamy z ksigzki technicz-
nej i glebiej wnikamy w jej tres¢. Jezeli wiec
forma jezykowa ksigzki bedzie niepoprawna
i niestaranna, woweczas i jej tres¢ techniczna nie

bedzie zrozumiata.
St. Ruranski

Kazdy moze i powinien korzysta¢ z dokumen-
tacji naukowo-technicznej. Inz. Zygmunt Do-
browolski. Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne. Warszawa 1951. Format A5, str. 64,
Tys. 13, cena 3 zl

Nowoczesna technike opartg na dorobku nau-
ki i praktyki cechujg przede wszystkim dwa
zjawiska: wielka liczba obejmowanych przez
nig dziedzin i szybki postep w zakresie jej do-
skonalenia. Rozwojowi techniki towarzyszy
ogromny rozrost piSmiennictwa. Swiatowa rocz-
na produkeja wydawnicza wynosi obecnie okolo
30 000 dziet naukowych i technicznych, okoto
35 000 czasopism oglaszajacych na swych tamach
okolo 1,5 miliona prac, artykuléw i przyczyn-
koéw. Z tej liczby okoto /s stanowi pozycje war-
tosciowe.

Przecietnie jednostka nawet pomimo swej
specjalizacji, a czesto wobec niedostepnosci opu-
blikowanego materialu nie moglaby, pozosta-
wiona sama sobie, nadazy¢ za $ledzeniem calo-
ksztaltu dorobku naukowo-technicznego w ir}te-
resujgcych ja dziedzinach. Dodatkowa okolicz-

nosé u_trudniajaca stanowi fakt, iz ksiazki sta-
rzeja sig dos¢ szybko, a ciezar nowych biezacych
informacji przerzuca si¢ w coraz wigkszym stop-
niu na fachowa prase periodyczng 1 inne wy-
daw'nl_ctwa pozaksigzkowe. Z drugiej strony
wlasciwy poziom pracy zawodowej i zapewnie-
nie postepu technicznego wymagajg znajomosci
ostatnich zdobyczy wiedzy i techniki.

: W tych warunkach wylania sie koniecznosé
istnienia specjalnej organizacji, ktéraby wska-
zywala zrédia potrzebnych wiadomosei i groma-
dgﬁa systematycznie nie tylko literature tech-
niczng krajowa i zagraniczna, lecz i w mozliwie
pglnym zakresie dokumentacje naukowo-tech-
niczng, pod ktéra rozumiemy, oprocz dziel, bro-
szur i artykuléw. w czasopismach, réwniez nor-
my, patenty, katalogi, sprawozdania, raporty,
referaty, rysunki, fotografie itd.

Doceniajgc wielka doniosto$é dokumentacji
technicznej dla statego i szybkiego postepu tech-
nicznego, ktéry mozna uzyskaé jedynie na dro-
dze podnoszenia poziomu kwalifikacji zawodo-
wych calego personelu technicznego, wladze
Polski Ludowej powierzyly realizacje tych wiel-
kich zadan Gléwnemu Instytutowi Dokumen-
tacji Naukowe-Technicznej (GIDNT).

W wyniku kilkuletniej pracy od podstaw
w dziedzinie w naszym kraju zupelnie nowej,
zostaly ustalone metody, formy organizacyjne
i rozlegla sie¢ stuzby dokumentacyjnej w Pol-
sce. Zagadnienie dokumentacji naukowo-tech-
nicznej w dostosowaniu do réznych potrzeb roz-
wigzano pomy$lnie w skali panstwowej a stuz-
ba dokumentacyjna prowadzi od diuzszego cza-
su swg czynna i owocng dziatalnosé.

Podstawa organizacji stuzby dokumentacyjnej
w Polsce jest zasada, iz oznaczone biblioteki, za-
zwyczaj przy odpowiednim instytucie naukowo-
badaweczym, gromadzg dokumentacje naukowo-
techniczng dla $cisle okreslonych dziedzin i spo-
rzadzajg bibliografie na kartach dokumentacyj-
nych. Te znormalizowane karty oprécz ogol-
nych danych rejestracyjnych ujmujg krétko
w analityczny spos6b tres¢ danego dokumentu.
Analiza dokumentu stanowi najwazniejszg czyn-
no$é i musi byé wykonywana przez specjalistow
doskonale obznajomionych z dang galezig tech-
niki i jej literatura. Chodzi tu o wybor z olbrzy-
miej liczby pozycji tych materialéw i uwypu-
klenie tych danych, ktére ze wzgledu na swa
warto$é moga byé przydatne dla potrzeb go-
spodarki narodowej. Zlecenie tych zadan insty-
{utom naukowym skupiajacym fachowcéw o wy-
sokich kwalifikacjach stanowi rekojmie wiasci-
wego poziomu bibliografii. Karty dokumenta-
cyjne ulozone wedlug tematéw tworza katalog
dzialowy oparty na klasyfikacji dziesietnej.

Niektorym bibliotekom dzialowym oprécz wy-
zej wymienionych czynno$ci powierzone zostalo
prowadzenie dzialu informacji, dzialu ttumaczen
i laboratorium do uwielokrotniania dokumen-
tacji.

Dziatl informacji rozpowszechnia bibliografig
najczeéciej za posrednictwem czasopism i stuzy
zainteresowanym  wszelkimi wiadomosciami
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oraz poradami na temat poszukiwanych przez
nich zrédel. Karty dokumentacyjne mozna abo-
nowaé. Jezeli osoba interesujaca sie jakim$ do-
kumentem nie moze sie udaé¢ do czytelni
w oérodku dzialowym, biblioteka wypozycza jej
oryginaly lub przesyla odbitki fotograficzne.

W Polsce istnieje okoto 50 osrodkow dzialto-
wych dokumentacji naukowo-technicznej koor-
dynowanych przez GIDNT, ktory prowadzi row-
niez centralng kartoteke wszystkich kart posia-
danych przez os$rodki dzialowe.

W ten sposob ujeta organizacja dokumentacji
technicznej w Polsce stanowi ogromne udogod-
nienie zarowno dla jednostek jak i instytucji
w sprawie tworzenia wilasnych kartotek doku-
mentacyjnych w interesujagcym ich zakresie lub
" celowo dobranych bibliotek.

Ksigzka Z. Dobrowolskiego wydana pod egi-
dg GIDNT przedstawia w sposoéb przystepny co
to jest dokumentacja naukowo-techniczna, jak
sie sporzadza i rozpowszechnia bibliografie,
jaka jest organizacja stuzby dokumentacyjnej
w Polsce i jak dotrze¢ do dokumentacji nauko-
wo-technicznej. Ksigzke uzupelnia wyciag
z klasyfikacji dziesietnej wraz ze skorowidzem
alfabetycznym na uzytek malych bibliotek fa-
brycznych, wykaz czasopism technicznych pol-
skich oraz wykaz osrodkéw dzialowych doku-
mentacyjnych wraz z adresami.

Broszura pomyslana jest jako lektura dla kaz-
dego, kto zajmuje sie technikg i jej postepem,
niezaleznie od specjalnos$ci i poziomu wyksztal-
cenia. Szeroko potraktowana organizacja do-
kumentacji naukowo-technicznej stworzonej
w celu udostepnienia jej najszerszym rzeszom
personelu technicznego z racjonalizatorami na
czele stanowi dla kazdego ogromne ulatwienie.
Nalezy umieé¢ tylko wykorzysta¢ te utatwienia,
jak uczy tego broszura Z. Dohrowolskiego.

i e S. Wroblewski

Wyklady z dokumentacji naukowo-technicz-
nej. - Praca zbiorowa pod redakcjg T. Zamoy-
skiego. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1951. Format A5, str. 144, rys. 21,
cena 11 zi.

Na calo$¢ ksigzki ,,Wyklady z dokumentacji
naukowo-technicznej* sktada sie dziewieé¢ roz-
dzialéw. W. Chitruk: Znaczenie dokumentacji
dla postepu technicznego. — Z. Majewski: Zato-
zenia i rola dokumentacji naukowo-technicznej.
— T. Zamoyski: Metoda i technika pracy doku-
mentacji naukowo-technicznej. — S. Osmoélska:
Klasyfikacja dziesietna. — A. Rysakowski:
Przedmiot i zadania bibliografii. — W. Balinski:
Przeglady bibliograficzne naukowo-techniczne.
— L. Zaturski: Uwielokrotnianie dokumentacji
naukowo-technicznej. — J. Zborsztyn: Roz-
powszechnianie dokumentacji a ustr6j gospo-
darczo-polityczny. — Z. Kossonogowa: O biblio-
tekarstwie.

Prace poszczegblnych autoré6w tworza zam-
kniety cykl tez, zalozen, rozwazan i wskazéwek

o charakterze teoretycznym, metodycznym, op.
ganizacyjnym i technicznym, przeznaczonych
przede wszystkim-dla personelu stuzby doky-
mentacyjnej. Niemniej ksigzka ta stanowi inte-
resujgca lekture dla kazdego, komu bliskie s3
zagadnienia bibliograficzne i organizacyjne
w tej dziedzinie. S. Wroblewski

Nagrzew dmuchu i zuzycie koksu przy wy.
topie suréwki w wielkim piecu. A.D. Gotlib,
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Kato-
wice 1951. Format A3, str. 180, rys. 23, tabl. 6,
cena 26 zl 50 gr.

Autét postawil sobie za cel zbadanie wplywy
nagrzewu dmuchu na bieg wielkiego pieca i na
zmniejszenie zuzycia koksu. Badania te prze-
prowadzono wszechstronnie i bardzo dokladnie,
dowodem czego sg 234 pozycje bibliograficzne,
na ktére si¢ autor w swej pracy powoluje.

W pierwszych rozdzialach autor rozpatruje
dawne poglady tudziez poglady Akermana
i Pawlowa na znaczenie gorgcego dmuchu,
Por6éwnujac rzeczywiste dane o pracy wielkich
piecéw z dmuchem o réznym stopniu nagrzewu, -
autor dochodzi do wniosku, ze te skompliko-
wane zjawiska sg zalezne od wielu czynnikow:
sktadu rud, ich stanu fizycznego i fizyko-
chemicznego, redukcyjnosci, ilosci spieku w na-
boju, rodzaju zuzli, fizycznych wtasnosci koksu,
profilu wielkiego pieca itd., a zatem lgczg sie
nierozerwalnie z caltoksztaltem procesu wielko-
piecowego.

Autor poswieca swa prace o$wietleniu przede
wszystkim tych zagadnien, ktére w omawianej
przez niego literaturze nie zostaly wyjasnione,
a mianowicie:

1. zagadnieniu pionowego rozkladu tempe-
ratur w wielkim piecu w zalezno$ci od
zwiekszenia lub zmniejszenia nagrzewu
dmuchu,

2. wplywu zuzli pierwotnych i zuzli spadkéw
na réwnomierny bieg wielkiego pieca przy
zwiekszeniu nagrzewu dmuchu,

3. wplywu réznych wtasnosei naboju na ko-
rzystanie z nagrzewanego dmuchu.

W pigtym rozdziale szczegélng uwage zwraocit
autor na bilans ,,strefowy*, tj. bilans cieplny
w granicach po$rednich, nie za$§ w granicach
poczatkowego i koncowego stanu procesu, ktore
umozliwiajg rozwigzywanie nie tylko wyzyska-
nia dmuchu gorgcego, lecz rowniez i innych
zagadnien zwigzanych ze zuzyciem paliwa.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynierow
magistréow oraz kierownikéw dziatow wielko-
piecowych i moze stluzyé za podrecznik dla
studentéw kursu magisterskiego w wyzszych
uczelniach technicznych. Tlumaczenie jest na
ogol poprawne. Nalezy przypuszczaé, ze ksigzka
ta znajdzie szerokie rozpowszechnienie wsréd
naszych hutnikéw, na co swym poglebieniem
analizy procesu wielkopiecowego w zupeinosci
zastuguje.

F. Zielinski
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Podstawy technicznego normowania pracy w prze-
mysle budowy maszyn. Prof. J. Punski. Przetluma-
czyli z jezyka rosyjskiego: inz. mech. Dawid Jung
{ inz. mech. Zenon Ciggata. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa 1951. Format BS5, str. 219,
rys. 27, tabl. 54, cena 13 ziL

Ksigzka omawia w sposéb systematyczny przed-
miot, metody i zadania technicznego normowania pra-
¢y, pomiary zuzycia czasu, zasady ustalania normaty-
wow czasu oraz normowanie w produkecji potokowej.
Sposéb ujecia tematu predestynuje ksigzke przede

 wszystkim jako podrecznik dla stuchaczy wydziatow
mechanicznych $rednich i wyzszych uczelni technicz-
nych tudziez dla personelu technicznego zatrudnionego
przy produkcji. f

Atlas przyrzadow i uchwytéw do obrébki skrawa-
piem. £. Daskowski. Przetlumaczyl z jezyka rosyj-
skiego mgr inz. Wiodzimierz Mermon. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1951. Format A4,
str. 171, rys. 125, cena 28 zi.

Na tres¢ atlasu skladajg sie nastepujace rozdziaty:
Przyrzady wiertarskie. — Przyrzady obrotowe wspor-
nikowe. — Imadla. — Stoly podzialowe. — Podziel-
nica. — Uchwyty samocentrujace. — Przyrzady pneu-
matyczne. — Uchwyty do mocowania ko6t zebatych.
Poszezegblne uchwyty i przyrzady przedstawiono na
125 tablicach rysunkowych. Kazdej tablicy towarzy-
szy opis konstrukecji, dzialania i zastosowania uchwy-
tu lub przyrzadu. Przewaznie znormalizowane rozwig-
zania odznaczajg sie nowoczesnos$cig i przeznaczone sa
w duzej mierze do zastosowan uniwersalnych nawet
dla przedmiotéw o bardzo skomplikowanych ksztal-
tach. Pozwala to zmniejszy¢ koszty przyrzadéw w war-
sztacie i przyspieszy¢ obrobke. Atlas popularyzuje
bogate wieloletnie do$wiadczenia Uralskiej Wytworni
Wagonéw. Ksigzke napisano z my$la o inzynierach
i technikach biur fabrykacyjnych, gdzie moze ona od-
da¢ znaczne ustugi. Nadaje sie rowniez jako podrecz-
nik dla stuchaczy wyzszych uczelni technicznych.

Ustalanie wzorcéw technicznych i norm pracy
w budownictwie. Kandydat nauk technicznych S. Ba-
szyniski. Przelozyli z jezyka rosyjskiego: inz. Waclaw
Podrecki, inz. Kazimierz Domanski i mgr Wlodzimierz
Andrzejewski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1950. Format A5, str. 187, rys. 19, tabl. 26,
cena 12 zl.

Ksigzka podaje podstawy teoretyczne i praktyczne
ustalania norm w budownictwie za pomoca obserwa-
cyj chronometrazowych. Dotyczy to zaréwno normo-
wania pracy recznej jak i czynno$ci zmechanizowa-
nych z uwzglednieniem uproszczonych metod normo-
wania. Oddzielnie om6wiono zagadnienie rob6t w zimie
i odbudowe obiektéw. Prace uzupelniaja rozdzialy
traktujace o normach i stawkach obowigzujgcych na
roboty budowlane tudziez montazowe, o wytycznych
wprowadzania i obliczania norm oraz o normowaniu
zuzycia materialéw budowlanych. Wykorzystano w niej

mgterialy Panstwowego Instytutu Projektowania Orga-
nizacji Budownictwa ,,Giproorgstroj*.

Ks}aika stanowi cenny podrecznik dla personelu
tecpnxcmego opracowujgcego normy dotyczgce celow
ogqlnych i przy wykonywaniu biezgcych czynnosci
zwigzanych z realizacjg robét budowlanych. Niezbed-
ne wskazéwki i informacje znajdzie w ksiazce réwniez
1'kalkulator pracy i placy, chronometrazysta, racjona-
lizator oraz pracownik naukowy.

Bezustannie wzrastajgcy w Zyciu gospodarczym
Polski udzial prac budowlanych nadaje omawianej tu
ksigzce szczegélng aktualno$é pod wzgledem technicz-
nym i ekonomicznym.

Wykonywanie tlocznikéw. Wskazowki praktyczne.
{Aus der Praxis des Werkzeugmachers)
E. Bosse. Przetlumaczy! z jezyka niemieckiego mgr
inz. Kazimierz Szopski. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne, Warszawa 1952, Format A5, str. 78, rys. 91,
cena 8 zi

Ksigzka podaje niektére wskazéwki pozyteczne dla
narzedziowca zatrudnionego przy wyrobie tlocznikow.
Przeznaczona jest dla mistrzéw i robotnikéw,

Tolerancje i pasowania obowiazujace w ZSRR.
W. Miagkow. Przetlumaczyl z jezyka rosyjskiego mgr
inz. mech. Roman Baranowicz. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne. Warszawa 1951. Format B5, str. 204,
rys. 91, tabl. 97, cena 37 zlL

Ksigzka jest poradnikiem 2z dziedziny pasowan
tudziez tolerancyj dla inzynieréw i konstruktor6®
projektujgeych maszyny. Tre§é, poparta krotkimi
usystematyzowanymi objasnieniami i tablicami norm
obowigzujgcych w ZSRR, obejmuje pasowania i tole-
rancje wymiaréw gladkich otworéw oraz watkéw,
tolerancje diugosci przedmiotéw, tolerancje diugosci
wymiaréw katowych, dopuszczalne odchylki ksztaitu
geometrycznego 1 wzajemnego rozmieszczenia po-
wierzchni przedmiotéw, tolerancje wyrobéw lanych,
odkuwek i wyrobéw tloczonych z plastykéw, toleran-
cje i pasowanie przyrzadéw obrébkowych i ttocznikéw.

Regeneracja narzedzi skrawajacych. B. Makarewicz,
W. Michiejew i W. Tichwinski. Przetlumaczyl z jezyka
rosyjskiego mgr inz. Waclaw Ostrowski. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1951. Format B5,
str. 186, rys. 14, tabl. 22, kart 37. Cena 34 ziL

Praca ta zawiera ogélne wiadomos$ci o regeneracji
narzedzi tnacych do obrébki metali tudziez klasyfika-
cje rodzai ich zuzycia i omawia metody technologiczne
regeneracji, organizacje napraw narzedzi, strone kal-
kulacyjna regeneracji oraz wymagania techniczne
w stosunku do regenerowanych narzedzi. Przeznaczona
jest dla personelu technicznego zatrudnionego w go-
spodarce narzedziowej warsztatéw mechanicznych.
Wobec ogromnych potrzeb przemysiu krajowego zwig-
zanych z realizacja Planu 6-letniego i mozliwosci
oszezednosciowych, ktérych moze przysporzyé regene-
racja narzedzi, ksigzka ta powinna zainteresowaé na-
szych warsztatowcow.

—_——
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IV Zjazd Naukowy Wychowankéw AGH w Kra-
kowie. W dniu 7 czenwca 1952r. odbyl sie w gmachu
Akademii Goérniczo-Hutniczej w Krakowie IV Zjazd
Naukowy Wychowankéw AGH, zorganizowany przez
Stowarzyszenie Wychowankéw AGH przy wspolpra-
cy branzowych stowarzyszen NOT: SITG oraz SITPH.
Zjazd zgromadzil okolo 800 uczestnikéw i poza zebra-
niami plenarnymi obradowal w 14 Sekcjach naukowo-
fachowych, na ktérych wygloszono i przedyskutowano
ogdtem 90 prac (referatéw i komunikatéow), przedsta-
wiajacych w znacznej czeSci oryginalne, nowe i po-
wazne wyniki pracy w zakladach naukowych, ba-
daweczych i przemystowych poszczegblnych branz prze-
mysiu.

Protektorat nad Zjazdem spoczywal w reku rek-
tora AGH prof. dra inz. Z. Kowalczyka, a obradom
plenarnym Zjazdu przewodniczyl wiceprezes Stowa-
rzyszenia WAGH prezes WUG mgr inz T. Rumans-
torfer. Zebranych powital w zastepstwie rektora prof.
dr W. Goetel. Z kolei referat plenarny wygtosit wice-
minister Gérnictwa prof. dr inz. B. Krupinski — na
temat ,,Postep techniczny i wydajno$é pracy przemy-
sléw gorniczych w Planie 6-letnim*.

Nastepnie prof. dr W. Goetel przedstawit zebranym
rozw6j wspoipracy naukowcéw z robotnikami, pod-
kreslajac specjalnie duze osiggniecia jakie ma w tej
dziedzinie Akademia Gorniczo-Hutnicza.

W poszezegbdlnych sekcjach wygloszono i przedys-
kutowano nastepujaca liczbe referatéw i komunika-
tow: 1. Sekcja gorotworowo-goérnicza — 4 referaty;
2. Sekcja goérnicza ogdélna — 6 referatow; 3. Sekcja
organizacyjno-goérnicza — 5 referatéw; 4. Sekcja me-
“chanizacji gérnictwa — 5 referatéw; 5. Sekcja wiert-
niczo-naftowa — 5 referatéow i 3 komunikaty; 6. Sek-
cja geologiczna — 11 referatéow; 7. Sekcja miernictwa
gorniczego i planowania przestrzennego — 5 referatow
i 1 komunikat; 8. Sekcja elektrotechnikéw — 6 refera-
tow i 1 komunikat; 9. Sekcja metalurgii suréowki —
4 referaty i 3 komunikaty; 10. Sekcja metalurgii stali
i walcownictiwa — 5 referatéow i 4 komunikaty; 11.
Sekcja mechanizacji i automatyzacji prac w hutnic-
twie — 3 referaty i 1 komunikat; 12. Sekcja metalo-
znawstwa — 6 referatow; 13. Sekcja metali niezelaz-
nych — 6 referatéw; 14. Sekcja odlewnictwa — 6 refe-
ratow i 1 komunikat.

Referaty inz. A. Ofioka, inz F. Byrtusa i inz.
B. Sewerynskiego zostaly wydrukowane w ,,Hutniku‘
nr 7—8/1952 r.

Na zakonczenie zebrani uchwalili jednomy$lnie
proponowane projekty uchwat zjazdowych oraz przy-
jeli przez aklamacje projekt rezolucji Zjazdu i teksty
telegramow do Prezydenta RP ob. Bolestawa Bieruta,
Przewodniczacego PKPG wicepremiera H. Minca, mi-
nistrow Goérnictwa i Hutnictwa oraz Prezydium Pol-
skiej Akademii Nauk.

Ogolnopolska Narada aktywu partyjno-gospodar-
czego przemyslu hutniczego. W dniu 13 lipca 1952r.
w Wojewodzkim Domu Kultury Zwigzkow Zawodo-

wych w Katowicach odbyla sie¢ ogélnopolska Narady
aktyiwu partyjno-gospodarczego przemysiu hu'onicz@go’
ktéra zgromadzila ponad 500 przedstawicieli poszeze-
gblnych zakladéw pracy i centralnych zarzadéw podle-
glych Ministerstwu Hutnictwa.

Naradzie przewodniczyl I Sekretarz KW PZPR ob,
Olszewski, a w skilad prezydium weszli minister Hut-
nictwa inz. Zemaitis, wiceministrowie inz. Pierzynka
inz. Szczepanski i inz. Borejdo, wiceprzewodniczaey
CRZZ ob. Wojas, przewodniczacy WRN inz. Koszutski
przedstawiciele wydzialu przemystu ciezkiego KW
PZPR inz. Galante i ob. Trzcionka, przedstawiciele
ZG ZZH, centralnych zarzadéw podleglych Minister
stwu Hutnictwa oraz czolowi przodownicy pracy
i przodujgcy racjonalizatorzy.

Referat na temat zadan Przemystu Hutniczego
w §wietle uchwat VII Plenum KC PZPR, wyglosil kie
rownik wydzialu przemystu ciezkiego KC PZPR obh.
L.apot.

W referacie swym prelegent odéwietlit i scharakte-
ryzowal aktualng sytuacje gospodarczg w Polsce oraz
podkreslit wage zadan stojacych przed przemysiem
hutniczym, ktérych wykonanie ma decydujace zna-
czenie dla planowego rozwoju innych galezi przemysh,
transportu, socjalistycznego budownictwa, umocnienia
obronno$ci kraju oraz przyspieszenia mechanizacjirol-
nictwa i umocnienia sp6jni ekonomicznej miedzy mia-
stem a wsig. Prelegent zaznaczyl, ze hutnictwo nasze
posiada warunki do wykonania swych zadan majac
zapewniong baze surowcowa, modernizujgc stare urza-
dzenia produkcyjne oraz inwestujgc potezne mnowe
kombinaty hutnicze.

Po referacie wywigzala sie ozywiona dyskusja.

Podsumowujac ja I sekretarz KW. PZPR ob. Ol
szewski zaznaczyl, ze w walce o wykonanie planéw
produkcyjnych nalezy przezwyciezy¢ istniejgce trud-
nosSci przez ujawnienie rezerw produkcyjnych i wyko-
rzystanie pelnej mocy produkcyjnej urzgdzen tech-
nicznych, mechanizacje pracochtonnych robét, opano-
wanie i zastosowanie nowoczesnych technologii, pod-
niesienie jako$ci produkcji i zmniejszenie wybrakow,
podniesienie kwalifikacji zawodowych robotnikéw,
a zwiaszcza mlodziezy — droga wszechstronnego szko-
lenia, wykorzystanie rezerw ludzkich i odpowiednie
ich rozmieszczenie w pracy, poprawe warunkéw byto-
wych pracownikéw, opieke nad nowoprzyjmowanymi
pracownikami, a w szczeg6lnosci nad absolwentami
szkot technicznych, poglebienie wspdipracy z inteli-
gencja techniczng i walke o nowe jej kadry oraz przét
bezwzgledne tepienie wszelkich przejawdéw biurokra-
tyzmu.

Na zakonczenie Przewodniczacy podkreslil, ze Na-
rada aktywu partyjno-gospodarczego przemystu hutni-
czego wykazala, iz rosnacy aktyw przyswaja sobié
wskazania VII Plenum KC PZPR zawarte w przemo-
wieniu Prezydenta Bieruta, ktorych realizacja za
pewni i przyspieszy wykonanie zadan przemysiu hui-
niczego, a tym samym zapewni i przyspieszy realizacjé
Planu 6-letniego.

Artykuly drukowane w Hutn_iku sq wyrazem indywidualnych pogladéw autoréw, ktére nie
zawsze pokrywajq sie z zapatrywaniami Redakeji lub Wydawcey.
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Il Kongres Inzynieréw i Technikéw Polskich

W dniach od 27 do 29 wrzes$nia odbedzie sie w Warszawie II Kongres Inzynieréw i Techni-
koéw Polskich majacy na celu wciagniecie na jak najszerszej plaszczyZnie polskiej inteligen-
cji technicznej do frontu narodowego walki o postep techniczny, pokéj i socjalizm oraz
zmobilizowanie jej do zwalczenia trudno$ci w realizacji wielkich zadan Planu 6-letniego.

Uczestnikami Kongresu beds delegaci wybrani w czolowych zakladach praecy kluczowych
przemystéw, przedstawiciele oddzialéw stowarzyszen i oddzialéw NOT, eczionkowie Rady
Gléwnej oraz prezesi Zarzadéw Giéwnych Stowarzyszen NOT, czlonkowie Wojewddzkich Ko-
misji Kongresowych oraz zaproszeni goscie.

Kongres organizuje NOT oraz Rada Zwiazkéw Zawodowych przez powolane do tego celu
Komisje Kongresowe. Organami wykonawczymi sg Biura Kongresowe z siedzibg w Warszawie.

Opré6cz tego powolane Wojewddzkie Komisje Kongresowe, ktére kierujg bezposrednio ca-
loécig akeji kongresowej w terenie przed i po Kongresie powolujge do wspéipracy na terenie
wojewoddztwa lokalne oddzialy NOT oraz stowarzyszen technicznych. Do najwazniejszych zadan
tych komisji nalezy przygotowanie i czuwanie nad akcja wyboru delegatéw, zmobilizowanie do
prac kongresowych aktywu oddzialéw NOT i stowarzyszefi technicznych oraz zorganizowanie
i przeprowadzenie akcji pokongresowej.

Dzialalno$é NOT i stowarzyszen technicznych zwigzang z Kongresem podzielié mozna na
trzy fazy: pierwsza z nich obejmuje wybory delegatéw i przygotowanie materiatu referatowo-
dyskusyjnego na obrady Kongresu, druga — to same obrady Kongresu, trzecia za$ obejmuje
tzw. akcje pokongresowsa, ktérej gléwnym zadaniem jest przeniesienie w teren tematyki
i uchwat Kongresu. Na delegatow wybieranych przez zebrania inzynieréw i technikéw w za-
kladach pracy typowani sa w pierwszym rzedzie inzynierowie i technicy szezegélnie zastuzeni
jak: odznaczeni orderem ,Sztandaru Pracy“, laureaci nagréd panstwowych, wynalazey i racjo-
nalizatorzy, przodownicy pracy, aktywisci stowarzyszen itp.

Gléwna tematyka samych obrad kongresowych bedzie walka o postep techniczny i zna-
czenie pomocy Zwigzku Radzieckiego w rozwoju techniki i nauki technicznej w Polsce. Na
pierwszy dzien Kongresu przewiduje si¢ referat min. Szyra na temat: ,,Najblizsze zadania inte-
ligencji technicznej*, na drugi za$ referat min. Jedrychowskiego. ,

W ramach Kongresu przewiduje si¢ wystawe ksiazek i czasopism technicznych (PWT i NOT),
wystawe ochrony pracy, wystawe Centralnego Instytutu Naukowej Dokumentacji Technicznej.
Ponadto w czasie Kongresu odbedzie si¢ w Warszawie szereg imprez artystycznych, jak spe-
cjalne przedstawienia teatralne, koncerty, festiwal filméw technicznych itp.

Akcja pokongresowa cbejmie zebrania inzynieréw i technikéw we wszystkich zakladach
pracy po$wiecone przedyskutowaniu tematyki i uchwal Kongresu oraz podejmowanie przez
inzynieréw i technikéw oraz brygady inzyniersko-robotnicze nowych zobowigzan produkeyij-
nych w dziedzinie realizacji postepu technicznego. ;

Dla umozliwienia nalezytego przebiegu akeji pokongresowej zostanie wydane bezposrednio
po zakonczeniu obrad Kongresu sprawozdanie z pelnymi tekstami wygloszonych referatéw,
uchwal, rezolucji i streszczeniem przebiegu dyskusji w postaci dodatkowego zeszytu ,,Przegiadu
Technicznego* lub broszury w nakladzie 6000 egz.

Nalezy spodziewa¢ sie, Ze narady Kongresu beda nowym etapem na drodze wspanialego

rozwoju polskiej techniki i polskiego przemystu, dla ktérego dopiero Polska Ludowa i pomoc
Zwiazku Radzieckiego stworzyly nalezyte warunki. {



Cena zeszytu 9 z#

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

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

AGROSKIN A.A. CZYZEWSKI N.P.: Koksownictwo,
ttum. z ros. B. Kolomyjski, 1952, str. 392 zt 48.—

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

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

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

CELIKOW A.: Projektowanie i budowa walcowm,

ttum. z ros. W. Nowakowski 1 G. Kubski, 1951,
str. 500, zt 60.—
DUBICKI G.M., IZRAILEWICZ L.A.: Obliczanie

ukladow wlewowych form odlewniczych za pomoca
nomogramow, tium. z ros. K. Hess, 1952, str. 33,
zt 3.—

GALLAJ J., GOREWICZ D.; Walcowanie blach na
zimno, ttum. z ros. W. Nowakowski 1 A. Stanistawski,
1952, str. 167, zt 16.—

GOTLIB A.: Nagrzew dmuchu i zuzycie koksu przy
wytopie surowki w wielkim piecu, tltum. z ros. E
Mazanek, 1951, str. 180, zi 26.50

GURFINKIEL M Poradnik piecowego mechamcznych
piecow pirytowych, tium. z ros. L. Winczakiewicz,
1951, str. 52, zi 5.50 Z

KOSTYLEW M. A.: Zarys teorii procesu wielkepieco-
wego, tium. z ros. L. Zawadzki, 1952, str. 348, 21 57.—

KUCZEWSKI W.: Metalurgia zelaza, tom I — Czgsé
ogolna, 1952, str. 184, zt 30.—

LUBAN A.: Badanie procesu wielkopiecowego, ttum.
z ros. Z. Corradini, 1951, str. 212, zi 30.—

MANDYBUR K., OGERMAN J.:
rowanie szlifow metalograficanych,
zl 9.—

MARKUSZEWICZ M., HAAS J.: Wady hutniczych

~_ wyrobow stalowych, 1952, str. 223, zt 80.—
MAZANEK E.: Obsluga wielkiego pieca. 1950, str. 339,
z} 105.—

PAWLOW M. A.: Obllczanie namiaréw wielkopieco-
wych, th_.un. z ros. K. Klukowski, 1952, str. 260,
2zt 36.— : g

Poradnik koksochemika (praca. zbiorowa pod red.
T. Kozlowskiego), tom I Dzial ogélny. Dzial techno-
logiczny, cze$¢ I — Koksownictwo, 1951, str. 640,
2} 100.—, tom II, zesz. 1 Dzial technologiczny, czes¢ IT
— Gazownictwo, 1952, str. 300, zi 45.—

PRZEGALINSKI ST.: Katalog stali konstrukcyjnych,
1951, str. 131, zi 16.50

RADZWICKI K.: Zapobieganie awariom w stalowniach
martenowskich, 1950, str. 40, zt 7.—

SCHNEIDER M.: Ciagnienie stali, 1951, str. 204, zt 35—

STAUB FR., PACHOWSKI M.: Odlewnictwo zeliwa,
1952, str. 227 zl 25.—

SWIECICKI T.: Cynkowanie zelaza w cxek!ym cynku,

1952, str. 51, zt 14—

SZYMBORSKI W.: Materialy wysokoogniotrwale, 1951,
str. 130, zt 26.—

1952, str. 74,

Elektrolityczne pole-

WITKOWSKI T.: Staliwo, 1952, str. 71, zt 12—-
ZAROSZCZYNSKI M.: Walcowanie stah tlum. z ro
B. Marzecki, 1952, str, 390, zt 82.—

Odlewnictwo

ANDREJEW L., SOBCZYK Z.: Obsluga urzadzehn p¢
mocniczych w walcowniach, 1951, str. 60, zt 6.—
GIERDZIEJEWSKI K.: Kurs odlewnictwa, Material
formierskie i ich przerébka w odlewniach, wyd. I
1950, str. 306, zi 28.— ‘

RADWAN M.: Zarys radiografii przemyslowej, 195!
str. 148, zt 33.—

RUSSJAN S.: Normowanie techniczne w odlewnictwi|
ttum. z ros. M. Skarbinski, 1952, str. 168, zt 30.—

SALA T.: Nadlewy, 1952, str. €8, zt 6.—

SMIRIAGIN A. SZPAGIN A.: Stopy cynowe i ic
stopy zamienne, tlum. z ros. B. Dobrzynski, 195!
str. 96, zi 10.—

Gléwny Instytut Naftowy

CHAJEC W.: Kontrola zamknigcia wod wglebnye)
metoda barwienia, 1952, str. 10, zt 3.60

CZAJKOWSKA J.: Badanie iléw, 1952, str. 17, z! 8.50

CZASTKA J.: Podnosniki srubowe i hydrauliczn
w kopalnictwie naftowym, 1951, str. 16, zt 7.—

GLASER R., ZIELINSKI H.: Zwiazki starkowe w ropi
naftowej i jej produktach, 1951, str. 20, zt 5.—

GLOGOCZOWSKI J.: Hel w gazach ziemnych, 195]
str. 12, zt 2,50

. KUROPIESKA J.: Proby odparafinowania oleju za pd

moc3a dwuchloroetanu w zastosowaniu do surowcéy
przerabianych w kraju. MOSIERSKI H.: Kwas]
i lugi odpadkowe z rafinacji produktéw naftowych
SZWED WZ.: Srodki zwilzajace, pienigce i emulgu
jace z przetworéow naftowych, 1952, str. 36, z1 16.4|

LUBICZ SULIMIRSKI S., STRZETELSKI J.: Do
Swiadczalny geochemiczny pomiar powierzchniow;
z zastosowaniem oznacznika bitumicznego i gazo
wego. SZURA T.: Oznaczanie lekkich weglowodo
row w zastosowaniu do poszukiwan z16z naftowych
1951, str. 16, z1 4.—

OSTASZEWSKI J.: Badanie rdzeni lin wiertmczych
1951, str. 34, zt 20.—

PAWLIKOWSKI S.: Korozja rurociagéw zakopanyck
w ziemi, 1951, str. 13, z1 4.80

RACHWAL S.: Glowne podstawy obliczen hydraulicz:
nych rurociaggéw naftowych, 1951, str. 22, zt 5.—

Selektywna rafinacja i odparafinowanie olejow sma-
rowych (Zleceniodawcy: Ministerstwo Goérnictwa)
1951, str. 61, zt 16.—

STEC A.: Propan i butan w polskich gazach ziemnych,
1952, str. 18, zi 5.10

TURKOWSKI Z., KARLIC ST.. Mechanika urzadzefi
_do pompowania ropy, 1951, str. 43, z! 10.80

" Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki






Raport dostępności





		Nazwa pliku: 

		hutnik1952_9.pdf









		Autor raportu: 

		



		Organizacja: 

		







[Wprowadź informacje osobiste oraz dotyczące organizacji w oknie dialogowym Preferencje > Tożsamość.]



Podsumowanie



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





		Wymaga sprawdzenia ręcznego: 2



		Zatwierdzono ręcznie: 0



		Odrzucono ręcznie: 0



		Pominięto: 1



		Zatwierdzono: 28



		Niepowodzenie: 1







Raport szczegółowy





		Dokument





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Flaga przyzwolenia dostępności		Zatwierdzono		Należy ustawić flagę przyzwolenia dostępności



		PDF zawierający wyłącznie obrazy		Zatwierdzono		Dokument nie jest plikiem PDF zawierającym wyłącznie obrazy



		Oznakowany PDF		Zatwierdzono		Dokument jest oznakowanym plikiem PDF



		Logiczna kolejność odczytu		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Struktura dokumentu zapewnia logiczną kolejność odczytu



		Język główny		Zatwierdzono		Język tekstu jest określony



		Tytuł		Zatwierdzono		Tytuł dokumentu jest wyświetlany na pasku tytułowym



		Zakładki		Niepowodzenie		W dużych dokumentach znajdują się zakładki



		Kontrast kolorów		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Dokument ma odpowiedni kontrast kolorów



		Zawartość strony





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowana zawartość		Zatwierdzono		Cała zawartość stron jest oznakowana



		Oznakowane adnotacje		Zatwierdzono		Wszystkie adnotacje są oznakowane



		Kolejność tabulatorów		Zatwierdzono		Kolejność tabulatorów jest zgodna z kolejnością struktury



		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

