Biblioteka
Politechniki Wroclawskiej
b s e O e

Centrum Wiedzy i Informacii
Naukowo:Technicznej Politechniki Wroctawskiej

LI




Biblioteka
Politechniki Wroclawskiej

. A os b










CZASOPISMO NAUKOWO-TECHNICZNE POSWIECONE ZAGADNIENIOM HUTNICTWA
WYDAWCA: PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE - KATOWICE



TRESGC

. Dt Str.
INZ. MIECZYSEAW RADWAN. Ksiega Rejowska S S {
INZ. JOZEF GORECKI. Linie poprzecznego uglqcla i siatka odksztalcen przekro;u wal-
cowanego kesa . A B e A FL
INZ. STEFAN BALICKI. quz olowmwy ]ako materlai mogacy zastqplc lozyskowe sto-
py cynowe . 3 R ] T
INZ. JOZEF SZALINSKI Mechanizacja remontéw piecow martemowskich . . . . 25
NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA . ; 28
WSROD KSIAZEK . ; 33
PRZEGLAD CZASOPISM . 37
KRONIKA . 29

COJAEP)XAHHUE

. PAJIBAH. Pefiosckas KHHra. ;
. TYPELIKW. Jinuuuu crudaHus u ceTKa
nedopMauuii Ha MONEPEYHOM CEYEHUM

TMPOKATAHHOW 3ATOTOBKH.

C. BAJIULIKHU. CeunioBasi 6poHsa kak 3a- §
MEHUTENb MOLIHTHUKOBHIX OJOBSHUCTDIX
CIJIABOB.

U. IHAJTMHBCKW. Mexauusauus peMOHT-
HBIX PaGoT MapTEHOBCKHUX MeEYei. ]

-HOBOCTH K13 OBJIACTU METAJLJIVP-
TUn.

KPUTHKA.

OB30P )XYPHAJIOB.

XPOHHMKA.

PR

CONTENTS

M. RADWAN. The book of Rejow.
J. GORECKI. Lines of transversal de-

flexion and network of deformation of
the section of a rolled bloom.

S. BALICKI. Lead bronze as substitute of
~ bearing tin alloys.

L. SZALINSKIL Mechanization of repairs
~ of open hearth furnaces.
METALLURGICAL NEWS

CURRENT LITERATURE

REVIEW OF PERIODICALS
CHRONICLE

I

_—
ADRES REDAKCJI @ ADMINISTRACJI: KATOWICE, UL. STAWOWA 19. TEL. 324-44/45
lKOLPORTAZ PPK ,RUCH® KATOWICE, UL. REWOLUCJI PAZDZIERNIKOWEJ 16. Tel '375-43

WARUN'KI DRF'NU“/H‘RATY ABONAMENT OPLATA NORMALNA ROCZNIE 108,— ZL

KONTO PKO KATOWICE III 17763/110. CENA ZESZYTU POJEDYNCZEGO 9,— zt.

IR ———

et
Formaf A4, Obj. ark, 5. Nakiad 2.000 egz. — Papier druk. sat. kL. V, 61 X 86, 60 g/m>
Nt zamowienia 7449 — 8.12.52 r, — Druk ukonczono w styczniu 1953 r. R-4-1103%

Drukarnia: Robotnicza Spoidzielnia Wydawnicza

»Prasa‘, Katowice ul. Sobieskiego §/11,

\



UT NIK

CZASOPISMO POSWIECONE ZAGADNIENIOM HUTNICTWA POLSKIEGO

ROCZNIK XX

1953

REDAKTOR NACZELNY: INZ. TADEUSZ MALKIEWICZ

WYDAWCA: PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
"STALINOGROD



Balicki St.

Binakow T.
Bryjak E.
Bryjak E,

Chmielewski H.

Czarny J.

Fiorkowski F.
Gauze H.
Golczewski St.
Goldenberg F.
Gorecki J.

Gregorczyk St.

Gryksztas Wi,
Gryksztas Wi
Jaworski St.
Kaim Fr.

Kuczewski Wi i Moszoro K.

Kuratow T.
Kurski K.
Lekki Wi
Ligocki A.
Ligocki A.
Malkiewicz T.
Mikulski J.

Moszynski W.
Moszyﬁski_ Ww.
Moszynski W.

Musialek W.

Pawlowski St.
Plaskowski J.

Radwan Mieczyslaw

Rychlik Zb.
Senkara T.

Szalinski J,

SPIS RZECZY

ARTYKULY GLOWNE

Braz olowiowy jako material mogacy zastapié' tozyskowe stopy
cynowe 3 T e S
Rola uczonych rosyy:klch i 1ad71ecklch W rozwoju meta10211aw=’cwa
Badania dylatometryczne nad spiekaniem srebra

Zasady opracowania dokumentacji technologicznej na przykladme
metalurgii proszkéw

O polskie stownictwo techmczne .

Wyznaczenie przybhzonych sit i pracy przy kucxu swobodnym od-
kuwek

Bezkontaktowy pomiar gluboém cxenkmh blach
Przemiat wegla w koksowniach

Klasyfikacja piecow koksowniczych e e s
Planowanie produkcji w radzieckim hutnictwie zelaza .

Linie poprzecznego ugiecia i siatka odksztalcen przekroju walcowa-
nego ke:sa

Oznaczanie manganu, chlomu wolframu niklu, wanadu, molib-

denu, kobaltu i miedzi w stah z jednej odwazki metodg foto-
metryczna R S e

1 Maja — Swieto pracy . )

Swieto Odrodzenia 22 lipca 1953 T

Zom z wrakow statkow . ;
Miesige Pazdziernik -— Miesiac PlzyJazm Polsko Radzwcklej :

O komorach spalania przed dyszami wielkiego pieca

Pomiary cieplne urzadzeni hutniczych .

Termobimetale : : ;
Opieka nad miodymi absolwentaml éledmch bzkol tecnmcznych
Inzynierowie ksztalca nowe kadry autorskie

Mikotaj Kopernik a rozw6j nowoczesnej techniki .

Nowe stale konstrukcyjne . ; g
Organizacja oraz mechanizacja remontow i budowy piecow mar te-
nowskich w ZSRR .

WtasnoSci mechaniczne normalnych weglowych stdh konbtruncyj—
nych, jako zmienne losowe

O technice zbierania 1 opracowywania materialow statybtycznych
dotyczacych wyrobdéw hutniczych .

O wspolzaleznosci losowej mechanicznych wlasnosci stali kon-
strukeyjnych

Osiggniecia stalownictwa radzieckiego i wskazama stad wypl) wa-
jace dla naszego hutnictwa

Odezwa Komitetu Centralnego PZPR, Re.dy Ministrow i Rady Pan—
stwa Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej do narodu polskiego .
Dolomit spieczony (prazony) dla hutnictwa stali .

Ksigzka techniczna pomaga w budowie socjalizmu .

Ksiega Rejowska !

Automatyka piecow martenowsklch ; e s 57
Mechanizm ogrzewania wsadu metalowego w plecach przemys!o-
wych & AT 3 s
Mechanizacja i organizacja remontéw piecow ma1tenowsk1ch

11

10

—

Str.

14
162
49

357
189

w
—

D =
x W
(ST, SIS, B &)

w =
= D
N

140
161
217
205
329
361
307

< 255

273
233
375
303

197

218

330

103

301

56

93



Szymborski W, i Elsner K.

Tabin J.
Wusatowski Z.

Wusatowski Z.
Wusatowski Z.
Wusatowski Z.
Zacharzewski B.
i Lesniak Ch.

Zalesinski E. i Misiclek Z.
Zygmuntowicz St.

Oktawiec M.
Pinkas K.

Nadachowski E.
Rosenberg S.
Rosenberg S.

Rosenberg S.

Madej W.

Sabela W.
Ofiok A.
Ofiok A.

Natkaniec J.

Natkaniec J.
Natkaniec J.
Natkaniec J.

Radzwicki
Radzwicki
Rychlik Z,

e

Galanty A.
Wusatowski Z.
Zdziennicki T.

O produkcji i stosowaniu wyrobow dolomitowych stabilizowanych
Postepy defektoskopii ultradzwiekowej

Powstawanie naprezen i mechanizm wstepnych odksztalcen pla—
stycznych miekkiej stali

Zjawiska wydzielania sie cementytu z roztworu stalego i utwar-
dzania dyspersyjnego stali miekkiej .

Wydzielanie sie azotkow oraz utwardzanie dyspersane mu‘—;kker
stali po odksztatceniu na zimno .

Rekrystalizacja i korozja m1edzykrysta11czna W mlekklej stah
Regeneracja skladnikéw zlomu spiekanych weglikow

Beryl i stopy miedzi z berylem .

Wyznaczanie naciskéw na kota biegowe glownego wozka wsa-
dzarki martenowskiej

NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
RUDY

Flotacja rud zelaza . :
Wzbogacanie rud w ciezkich zawwsmach

MATERIAEY OGNIOTRWALE

Reakcje zachodzace miedzy réznymi typami materiatéw ogniotrwa-
tych przy wysokich temperaturach .

Wytrzymatosé krzemionkowych sklepien plecéw ma1tenowsk1ch
w Niemeczech

Przechylny piec martenowskl o skleplemu chromltowo -magnety-
towym < ks
Amerykanskie wyloby chromltowo magnezytowe

WIELKOPIECOWNICTWO

Otrzymywanie Zelazomanganu z ubogich surowcéw manganonos-
nych :

Katalizatory w procesie w1e1kop1ecowym
Zasilanie wielkich piecow za pomoca tasm .

Wyniki wielkiego pieca przetapiajgcego rudy mxalkle przy zmniej-
szonej wysokos$c stupa tworzyw ARG SRS

STALOWNICTWO

Krzepniecie wlewkow stali nieuspokojonej pod zwiekszonym cis-

nieniem At P e B e e R
Austriackie osiggniecia w dziedzinie $§wiezenia stali czystym tlenem
Mechanizacja odlewania stali .

Badana modelowe nad plzeplywem gazow w pxecach martenow-
skich . e R

Postepy w zakre51e stalowmctwa 5 A SR Rt T e (R
Jak nalezy odlewa¢ stal do wlewnic — syfonowo czy z gory? .

Urzadzenia do samoczynnej regulacji piecow martenowskich
w Wielkiej Brytanii T :

WALCOWNICTWO

Nowe konstrukcje samotokow . S B e eSSt T e
Rola odksztalcen sprezystych w procesie walcowania na zimno .

Rozwdj redukowania rur za pomocg walcowania na zimno na wal-
carkach pielgrzymowych -

10

10
11

12

10

DN =

-~

et L (OS

10

Str.

194
2178

191

229

250
275
83

253
63

109

320

321
352

376
147
261

9

235

346

31

112
318

288



METALE NIEZELAZNE

Kopeé B. Otrzymywanie cynku w iuku elektrycznym . :

Orman M. Stopy magnezu z cyrkonem i pierwiastkami ziem rzadkich .
ZELAZOSTOPY

Kozielski J. ~ Zelazomolibden
METALOZNAWSTWO

Chodorowski J. Makroskopowa metoda okreslania zawarto$ci wodoru w stali
i zeliwie .

Tomaszezyk W. " Rozwoj stopow odpornych na pelzanie et o

Wojcik Z. Wpltyw czasu wygrzewania i temperatury na WlelkOSC ziarna
austenitu w stali . : 5 R B T

Wojcik Z. Rozw06j metalografii w ciggu ostatmch 25 lat

KOROZJA I POWEOKI OCHRONNE

Drozd W. Powloki aluminiowe na stali . S
Drozd W. Korozja miedzykrystaliczna stopow stalze]acych sie

METALURGIA PROSZKOW

Bryjak E. Metalurgia proszkéw w Niemieckiej Republice D'emokratycznej
ROZNE

Rosenberg S. Mucowanie kadzi ksztaltkami ogniotrwalymi i sposob ubijania
(betony ogniotrwate) w Niemczech 3 o o

Rosenberg S. Zastosowanie zasadowych materialéw ognlotrwalych na skleplema
piecow martenowskich w USA i Kanadzie A R

Rosenberg S. : Wytrzymatos¢ materialéw ogniotrwaltych w piecach martenow'ﬂ{luh
o sklepieniach zasadowych w Anglii i Holandii . e

Zdziennicki T. Wplyw zanieezyszczen oraz dodatkéw rdznych metali do eynku na
jako$¢ ocynkowania e

Zakowa H. : Metalurgia prézniowa stopow zelaza .

Dzial Normalizacyjny

Wsred ksiazek 33, 75, 115, 153, 183, 214, 239, 267, 295, 321, 352, 383.
Notatki bibliograficzne 78, 119, 157, 186, 215, 241, 269, 297, 325, 355, 385.
Przeglad czasopism 37, 80, 120, 160, 187, 243, 271, 298, 327, 359, 387.

Kronika 29, .188, 216, 300, 328.

11

(51 &)

Str.
265

210

349

207
148

171
174

177

235

268
267
293

290

181

Procz tresci ,,Hutnika” rocznik niniejszy zawiera ,,Przeglad Dokumentacyjny Hutnictwa* nr 1—12 (str, 1—48) -

oraz ,,Bluletvn Informacyjny- Instytutéw Ministerstwa Hutmctwa“ nr 1—12 (str. 1—48)



C e 0 B S i

NS

HUTNIR

CZASOPISMO NAUKOWO-TECHNICZNE POSWIECONE ZAGADNIENIOM HUTNICTWA

ROCZNIRK XX

KATOWICE — STYCZEN 1953

NR 1

Inz. MIECZYSEAW RADWAN

K. D. 669.162. 2 (438)” 19” (091)

Ksiega Rejowska"

Ksiega Rejowska i jej powstanie. — Zarys dziejow zakladu hutniczego w Rejowie. — Konétrukcja wiel-

kiego pieca w Rejowie i jego wytwoérczo$¢ w latach 1838—1868. — Stosowanie rudy i

Jako$é suréowki. — Zaloga. — Awarie.

Ksiege Rejowsky trzeba uznaé¢ za najbardziej
wartoéciowy z zachowanych dokumentéow do-
tyczacych polskiej techniki hutniczej w potowie
XIX stulecia.

Tytul ksiegi brzmi: ,, Ksiega wiadomoseci histo-
ryczno-statystycznych wielkiego pieca w Rejo-
wie®. Jest to rekopis, liczaey 77 stronic.

Ksigg podobnych bylo wiecej. Az do wybuchu
cstatniej wojny zachowala sie np. ksiega za-
kladu w Bialogonie, istniala rowniez ksiega
wielkiego pieca w Bzinie, a zapewne i innych
piecéw. Byloby moze pozgdane wydanie naszej
Ksiegi in extenso, gdyz zawiera ona wiele ma-
terialu mogacego zainteresowaé zardowno tech-
nika jak i historyka czy ekonomiste.

Trudno ustali¢, kto by! inicjatorem powstania
Ksiegi. Kronike pierwszych dziesieciu lat (1838
do 1849) pisal wlasnorecznie Jézef Zaorski,
prawdopodobnie wkroétee po objeciu stanowiska
zawiadowey wielkich piecéw w Rejowie i Bzi-
nie, tj. na poczatku 1853 r.

Pierwszy wpis obejmowat wiadomosci o po-
czatkach i powstaniu wielkiego pieca w Rejowie
oraz kronike coroczng od 1838 do 1848 r. Na-
czelnik Zakladéw Goérniczych Okregu Wschod-
niego fiukasz Reklewski po przeczytaniu tego
wpisu zrobit w Ksiedze nastepujaca adnotacje:

»Czytalem d. 5/15 wrzesnia 1853 r. Upraszam
zawiadowce hutniczego J. Zaorskiego o kom-
pletowanie przepisanych wiadomosci, dziatania-
mi zaktadu rejowskiego za late 1849, 1850, 1851,
1852, 1853.%

J. Zaorski uzupelnit dane za te lata i powtér-
nie przedstawil Ksiege Reklewskiemu, ktoéry
w dniu 12 listopada 1853 r. wpisal nastepujaca
uwage:

»Czytatem i zastrzegam,
J. Zaorski zamiescit do niniejszej Ksiegi wiado-
mo$ci o wszelkich maprawach i reperacjach
w budowlach i maszynerji — jak nie mniej —
aby na zasadzie (nieczytelne, przypisek autora)
rachunkéw i szczegbétowych rozporzadzen wyka-

1) Rejow nad rzeka Laczng, powiat kielecki, gmina
Suchedniow.

s luwage:

aby zoawicdowca

skitad nabojow. —

zat, jakaq ilo$¢ pociskéw artyleryjskich i jakich
kalibrow zaklad ten wykonal.

J. Zaorski spelit polecenie i sporzadzit wy-
kaz napraw i ich kosztow w latach 1844 — 1852 .
jak rowniez specyfikacje pociskow artyleryj-
skich i odlewdéw. Odtad J. Zaorski co roku wpi-
sywal do Ksiegi sprawozdanie o wielkim piecu,
podajac produkcje poszezegdlnych wytworow
i zuzycie materiatow wsadowych, opisujac awa-
rie oraz dokonane naprawy i omawiajgc rozne,
czesto ciekawe préby. Co roku tez naczelnik
Okregu czytal sprawozdanie i robil adnotacje.
Na przyklad w 1864 r. naczelnik Okregu (WOw-
czas J. Liecki), niezadowolony z niedbale opraco-
wanego i nie do$¢ czytelnie wpisanego do
Ksiegi sprawozdania oOwczesnego zawiadowcy
wielkiego pieca J. Waligérskiego zrobit w Ksie-
dze taka adnotacje:

»Ksiegi statystyczno-historyczne z Zaktadow
Rejow @ Bzin zapelnione po koniec r. 1864 bez
poswiadezenia zawiadowcy przesytajac zwracam
. Ksiazlce dla potomnosci pisze sie wy-
rainie i czwelme ktérej obecnie przeczytaé mie
moina, opis powinien byé nalezycie wypraco-
wany przez /awiadowce a przez Assystenta do
Ksiegi wpisany.*

Wypadki polityczne 1863 1. réwniez znalazly
oddzwiek w Ksiedze. Od tego czasu rozpoczyna
sie widoczny Wywierany ucisk przez wtadze za-
borcze. Pod 1867 r. wpisano do Ksiegi:

W r. 1867 zarzqdzajacym Wydaa%u Gornic-

twe w Krélestwie Polskim mianowany zostal

J Wm/ Antipow — putkownik Korpusu Inzynie-
réw  Goérniczych ... dopelnil organizacje obu
Okregéw — w skutku ktérej przeszto 40 urze-
dnikéw spadlo z etatu ... Wszelkie przedstawie-
nia do Wydzialu Gérnictwa pisane juz sq w je-
zyku Rosyjskim — jak réwnie Rachunki i Ko-
respondencje z Kontrolnemi Izbami.

Sprawozdanie,z 1868 r. wpisat do Ksiegi 6w-
czesny zawiadowca Waligérski juz w jezyku
rosyjskim, zresztg dalekim od poprawnosci. Byt
to ostatni wpis do Ksiegi, cho¢ wielki piec re-
jowski pracowal dalej do 1901 r.
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Dla historii polskiej techniki hutniczej Ksiega
ma znaczenie wyjatkowe, przedstawia bowiem
obraz pracy wie S?ﬂego pieca, nakreslony przez
osoby najbardziej za nig odpowiedzialne — za-
wiadowce i naczelnika Okregu. Jest to jedyny
W swoim rodzaju zachowany w calosei doku-
ment z tych czaséw, poniewaz Archiwum Okre-
gu Wschodniego zostato spalone w 1863 r. a Ar-
chiwum Skarbowe, w ktérym byly przechowy-
‘wane akta Owczesnej Komisii Przychodow
i Skarbu, sploneio w 1939 r.

Sprobujemy nakreslié sylwetke tego wiel-
kiego pieca na podstawie zapiskow w Ksiedze.

Zakladowi hutniczemu w Rejowie dala po-
czatek dymarka, wybudowana tu przez klasztor
wachocki w 1730 r. W 1770 r. zniesiono dy-
marke, a zamiast niej wybudowano wielki piec
i fryszerke.!)

Wielkiego pieca rejowskiego brak w tabeli
generalnej ks. Osifiskiego.?) J. Zaorski ®) opisal
go w nastepujacy sposob: ,,Wielki piec opatrzo-
ny byt dwoma miechami polskimi, a rude i wegle
dowozono na gichte wozkami z placu goérnego.
Fryszerka miala dwa ogniska, dwae kucia i ta-
kiez same miechy polskie, tj. piramidalne.”

Zaktad rejowski przechodzit rézne koleje losu,
byt w rekach kilku dzierzawcéw, az wreszcie
w 1830 r. przeszedl na wlasnosé rzadu. W 1832
roku z polecenia Wydziatu Gornictwa budowle,
zresztg juz bardzo zniszezone, zostaty rozebrane,
wydobyty z nich stary zlom przewieziono do
Bzina.!) W 1835 r. Bank Polski uznat Rejow za
miejsce dogodne do budowy nowego wielkiego
pieca ze wzgledu na dostateczny spadek wod
rzeki Lacznej oraz bliskosé z16z rudy i laséw.?)
Projekt pieca zostat sporzadzony w tymze 1835
roku przez Stanistawa Wysockiego, inzyniera
Banku i Fryderyka Lempego, radce gérniczego.
Wykonanie budowy powierzono zawiadowey
Karolowi Knakemu, pod kierownictwem inspek-
tora budowli Jacka Lipskiego.

Nowy piec zostal zadmuchany dnia 16 paz—
dziernika 1838 r. Piec, wedlug 6wczesnej mody.
miat w fundamentach sklepione kanaly krzy-
zowe do odprowadzania ,,waporow, tj. wilgoci.
Cokot pieca byl oblozony kamieniami ciosowy-
mi. ,,Piec u dolu ma ksztalt kwadratowy, pod
sklepieniem okragly, u wierzchu na krokszty-
nach lanych osadzona galeric lana, umocowany
jest ankrami zelaznemi dla zabezpieczenia Scian
zewnetrznych od rozstgpienia sie. )

Przed piecem byta hala odlewnicza, gdzie for-
mowano odlewy i tzw. ,,fragmenta® oraz gesi.
W przylegtej hali mieScita sie miechownia, po-
ruszana kolem wodnym o $rednicy 22’ (6, 33 m)
i szerokosci 4,9" (1,368 m); dmuchawa pionowa

1) Slownik Geograficzny Krélestwa Polskiego.
2) Ks. J. Osinski. Opisanie polskich zelaza fabryk
{1782 r.).
3) Ksiega wiadomosSei historyczno - statystycznych
wielkiego pieca w Rejowie; dalej krotko Ksiega, str. 1.
4) Keiega, str. 4.
5) Ibidem.
6) Ksiega, str, 5.
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oraz urzadzenie do podciggania naboi po po-
chylni.

»Miech cylindrowy ') zelazny S$rednicy 3'4”
(960 mm), wysoko$é skoku tloka 6" (1728 mm),
o podwodjnym dzialaniu porusza sie w minucie
razy 12 i wciska powietrza stop kub. 1296 (okoto
30,86 m?) z predkosciq 307" biezacych na sekun-
de“ (88,4 m/sek).

Ostatnia z tych liczb nasuwa watpliwosci,
gdyz nie wiadomo czego dotyczy.

,,Cisnienie wiatru na 1 cal [] od /2 do 1 funta
przez dysy dwie $rednicy 2'/2” (60 mm) i formy
dwie $rednicy 2!/4” (54 mm). Regulatory sq
2 z blachy kotlowej okrggle $rednicy 66"
(1872 mm) z dnami plaskiemi o diugosci 19'8”
(5,66 m) objetosci razem stép kubicznych 800
(19 m?).

Poza tym na placu zaktadowym stata tzw. ru-
darnia, czyli szopa na rude prazong i dwie we-
gielnie po 1000 koszy (okolo 1300 m?).

Urzadzenie wodne sktadato sie z upustu z ka-
mienia ciosowego z zelaznymi stupami i spoje-
niami, poczatkowo o trzech oknach, a po powo-
dzi w 1839 r. o pieciu oknach. Zaréwno kanatl
doprowadzajacy spietrzona wode na koto wodne,
jak i kanat odptywowy w granicach ogrodzenia
byly murowane i sklepione. Spadek wody wy-
nosit 16’ (4,6 m). Obliczona moc kota wynosita
12 KM, .

Wzdtuz catej grobli wybudowano mur para-
petowy. Doméw mieszkalnych bylo osiem,
z ktérych jeden ,,0bszerny i gustowny z zabu-
dowaniami gospodarczemi dla zawiadowcey,
drugi nieco mniejszy, zapewne dla urzednikow;
inne przeznaczone byly na mieszkania robot-
nicze.

Wedlug 6wezesnej nomenklatury profil wiel-
kiego pieca sktadal sie z nastepujacych czesci:

-dolna czeéé, ZazZWyCzaj czworoécienna, 10,20

prawa’; nad nig byly ,ruszta“ i ,,s2yb®, te z re-

@ guly w postaci stozkow sc1etych

_ Srednica, na ktérej stykaly sie szyb i ruszty,
nazywata sie ,,przetworem®, wylot zas szybu
,gichta®. -

Rys. 1 przedstawia profil wielkiego pieca re-
jowskiego, wedtug wymiaréw podanych w Ksie-
dze.?) Byt to tzw. ,,piec z otwartq piersiq®, prze-
znaczony do odlewow. Objetos¢ pieca, obliczona

wedlug tych wymiaréw, wynosita 35 m?.

Najistotniejszym zagadnieniem byla dla ow-
czesnej techniki ,,zaprawa®, ktérej okres pracy
byl o wiele krétszy od ,,rusztow*
diuzsza kampania, jaka wytrzymala zaprawa,
trwata 878 dni (od 29 wrze$nia 1841 r. do 24 lu-
tego 1844 r.). Byla to zaprawa kamienna. Pro-
dukcja wielkiego pieca w tym czasie wynosita
2628,6 ton a wiec $rednio 3,0 t/dobe (tabl. 1).

Zaprawa kamienna wykonana w 1855 r. miata
kszatlt przedstawiony na rys. 2. J. Zaorski po-
daje w sprawozdaniu z tego roku wymiary uzy-

) Ksiega, str. 22
stega str. 2

olitechniki ||
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Rys. 1. Profil wielkiego pieca w Rejowie
4 — szyb, B — przetwor. C — ruszty, D — zaprawa

Przekrdj przez ofwory 5o

D Oznaczenia kamient
1 —Spodek
2 =Stup

3 —Podformosy

6 — Nadktad formowy
7 — Krzyzak

8 - Nodkfod nad
krzyzak

4 = Skrzyniowy

G ~formowy . 9= Kachel Zeliwny

il

Rys. 2. Préba rekonstrukcji zaprawy wielkiego pleca
w Rejowie

tych kamieni (w nawiasach podano przeliczenie
na milimetry):
1 spodek diugi 5 '1” (1464), szeroki 3’7" (1032),
gruby 12”7 (288),
1 stup diugi i wysokz 6 (1728), szeroki u $po-
du 20" (480), u gory 28” (672), gruby u géry
317 (744), u dotu 25” (600),
2 kamienie podformowe diugie 4’7" (1320),
szerokie 2'4” (692), grube 20" (480),
2 skrzyniowe d%ugze 5’ (1440), szerokie 210"
(836), grube 20” (480),
2 formowe dlugie 4'6” (1296), szerokie 2’8"
(788), grube 32” (768),
2 nadkiady na kamzeme formowe dlugze 4’
(1152), szerokie 2’7" (764) i grube 217 (504),

HUTNIK
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1 krzyzak diugi 6°9'/2” (1956), szeroki 2'3/4”
(614), gruby 33"1/4" (798),
1 nadktad na krzyzek dtugi 5 (1440), szerokt
2'7” (764), gruby 15” (360).

,Ruszta zrobione z tego samego kamienia co
i cata zaprawa, kamienie obrabiane w cegty kli=
niaste. Pasowane byty przy murowaniu rusztow,
w piecu na szablon. Za cement tqczqcy kamienie
uzywang byta glinka tagowska stosowmnie zaro-
biona.*

Zaprawa wielkiego pieca byta z kamienia re-
jowskiego ,bardzo miekkiego grubo =ziarmi-
stego®, ktorego wychodnie byly w sgsiedztwie.
Zagadnienie dotyczace uktadania zaprawy ka-
miennej, czy , masowej“ (z masy) stale zaprza-
tata glowy édwezesnych wielkopiecownikow. Za-
chowaty sie rézne recepty na te mase, jak np. ta,
ktérg znajdujemy w sprawozdaniu z 1853 r.
w naszej Ksiedze. ,,W koncu roku 1853 urza-
dzong zostala mowa zaprawa masowa po TaAzZ
pilerwszy okragla, gdyz dotad uzywane byty
czworograniaste. Mieszaning do zaprawy uzyta
sktadala sie z nastepujacych czesci:

glinka tagowska miar 9
glinka gatkowska miar 6
‘kwarc palony miar 6

stara zaprawa masowa tluczona miar 31)¢

Obok tej recepty Zaorski napisal pézniej na
marginesie nastepujaca uwage: ,,Z dotychczaso-
wych najlepsza i mie¢ na uwadze na przyszlosé.
Wytrzymalta ona 578 dni, w ciggu tego czasu
wyprodukowano 1654,2 t surowki.

Kat spadkéw w piecu rejowskim — wedlug
wymiaréw podanych na rys. 1 — wynosit
54°40’. Wielkosé tego kata byla czesto przed-
miotem dyskusji wsrod owczesnych wielkopie-
cownikow. Wyglaszano na ten temat wiele swo-
istych teorii i przypuszczen, ktéorymi na tym
miejscu nie bedziemy sie zajmowali.

Tabl. 1 zawiera dane o produkcji wielkiego
pieca rejowskiego w okresie trzydziestu lat
(1838 — 1868), opracowane na podstawie Ksiegi.
Tablice te oméwimy nieco -szerzej.

1. Liczby produkcji dotyczace zaréwno su-
rowki, jak odlewéw i pociskow artyleryjskich
sg zmienne. Granaty odlewano wprost z pieca
i szlifowano. Produkcja odlewéw formowanych
w piasku zalezala od koniunktury. Suréwke we
fragmentach przerabiano we fryszerkach, su-
rowke w gaskach wysytano jako suréwke od-
lewnicza do odlewni w Bialogonie, w Warsza-
wie itd. _

Wahania produkeji zalezalty przede wszyst=
kim od dtugo$ci kampanii, te za$ od diugotrwa-
tosci zaprawy, jakkolwiek byly réwniez i inne
przyczyny postojow. Tabl. 2 przedstawia prze-
bieg kampanii wielkiego pieca rejowskiego
w omawianym trzydziestoletnim okresie.

Wielki piec byt czynny w rozpatrywanym
okresie $rednio 283 dni w roku; wyzyskanie cza-
su kalendarzowego wynosito srednio 0,78.

1) Ksiega, str. 27.
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Tabliica: 1

Produkcja wielkiego pieca w Rejowie w latach 1838 — 1868

Produkcja 1
odlewow ‘ 08e | ==
: ) sek Wydajnos¢ |
Rok | i pociskéw | ; f%ggmen- ogolem ‘ z rudy
artyleryj- | A |
skich | 1
t i t % t ‘ Fe ¢
15 2 | 3 | 4 | 5
| |

1838 65,5 | 195,0 260,0 l 33,5
1839 180,5 ! 401,9 582,4 3253
1840 173,3 | 11326 - 1305,9 - | 29,2

1841 166,6 \ 734,6- | 901,21 ;

1842 211,1 ! 854,5 1065,6
1843 99,7 | 1017,7 1117,4

1844 24,1 ! 186,5 210,6 ;
1845 280,7 961,7 1241,4 28.8
1846 116,7 1042,4 1159,1 32,7

1847 T . 554,6 :
1848 60,1 1156,4 1216,5 33,1
1849 3236 639,6 963,2 31,0
1850 223,8 961,8 1185,6 33,9
1851 05,3 4446 549,9 32,
1852 92,5 526,2 618,7 32,6
1853 602,6 481,7 1084,3 33,0
1854 245,4 860,3 1105,7 32,8
1855 72,9 621,6 694,5 32,8
1 1856 144,1 6421 786,2 ' 32,8
1857 283,1 798,0 1081,1 32,5
1858 120,8 399,7 520.5 31,8
1859 100,0 695,0 795,0. 32,7
1860 90,9 | 897,3 988,2 33,0
1861 26,7 | 587,9 614 6 32,3
1 1862 140,7 866,3 1007,0 33,3
1863 4,1 116,9 121,0 31,0
1864 170,4 833,2 1003,6 3229
1865 9,7 89,3 99,0 30,6
1866 2486 - 1011,7 1250,4 32,8
1867 197:% 584.5 782,2 31,0
1868 | © 198,3 586,9 785,2 29,8

1

| Zuzycie materiatéw wsadowych
na 100 kg surowki

! Na prazenie
l 1000 kg rudy

; . | wagla zuzyto drew
rudy topnika | drzewnego
metrow
X ! kg kg przestrzennych
‘ 6 7 | 8 ! 9
|
2990 500 20000
| 3100 509 1950
3420 570 2065
e oo
e = 30501k : :
; ) | 3 1875 | ;
3020 =21 541 2085¢ 0,51
239300 574 2035 | 0,47
| 79953 i ‘ada 1T 9p60 0 | 0,55
3057 445 | 1980 0,55
3060 | 457 2045 0,48
3030 455 2060 0,48
3045 453 2060 :
3049 457 2060 | 0,55
3049 457 2060 | 0,59
3068 460 2050 | 0,55
3148 460 2050, 0,56
3058 464 2080 | ;
3025 496 2260 -
3090 514 2490 | :
3006 - ; | - 2060 | 0,43
3230 i l . | :
3040 - 514 2200 | 0,42
3270 520 2340 | 043
3040 575 2160 | 0,41
3230 600 2240 | :
3360 588 2280 | :
|

Kropka oznacza brak danych lub dame niezupelne.

2. Wydajnosé zelaza z rudy nie jest jedno-
znaczna z procentowsg zawartoscia zelaza w ru-
dzie. Sprawoczdania zawiadowcow wielkiego pie-
ca dotyczg wydajnosci zelaza z rudy prazonej
bez uwzglednienia odpadoéw w postaci wysiew-
koéw, ktére po wyprazeniu rudy surowej i jej
skawalkowaniu, a potem odsianiu na przesie-
waczach wywozono na zwal. Przeprowadzone
w 1843 r. proby ladowania do wielkiego pieca
rudy nie odsianej nie daly dobrych rezultatow.
Dalszych préb zaniechano').

Poza tym do obliczenn brano produkecje netto,
co znieksztalca obraz zwlaszcza jesli chodzi
o odlewy. ,,Odlew pociskéw — pisze J. Zaorski
— powadowal za soba strate 10% wynoszacy
z okazji, ze surowizna uprodukowana rozlana

" bedac na drobne czesci, ktérych nastepnie opi-
towanie i oczyszczenie tworzyto wiele opilkéw
i czesci zelaznych tak malych, Ze takowe w pia-
sku ginety“?). :

Jest to zreszta widoczne z analizy rud prze-
tapianych w wielkim piecu rejowskim. W trak-

1) Keiega, str. 11.
2) Ksiega, sir, 10.

cie analizy dokonanej w 1857 r.!) przez zawia-
dowece zaktadu rejowskiego z hutmistrzem wiel-
kich piecéw w Mostkach ,,dopelnione zostaly
préby rud zelaznych droge sucha na zasadzie
dziela P: Berthiez pcd tytutem ,Traité des
essais par la voie séche”. Préby te daly naste-
pujace wyniki:

Kopzalnia Zawartos¢ Fe w rudzie
Elzbieta brunatna 36,60 %
Piotr 28,46 %
Jozef 42,129

Proby kontynuowano w 1858 r.2).

W 1865 r. laboratorium w Dabrowie Goérni-
czej wykonato sklad chemiczny wedlug tabl. 3.

Jakkolwiek spos6b wykonania analizy i pro-
by w poréwnaniu z dzisiejszymi sposobami po-
zostawia wiele do Zyczenia, potwierdza jednak

zjawisko. Analiza wskazywala, ze ,wyjscie*
zelaza powinno by¢ wieksze niz podano
w tabl. 1.

" Charakter chemiczny rud i ich zachowanie
sie w piecu byly trudne do opanowania przez

1) Ksiega, str. 38 1 dalsze,
?) Ksiega, str. 50 i dalsze.
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Przebieg kampanii wielkiego pieca w Rejowie

Tablica 2

| ! i Produkcja E Srednio na
Kami- i | 5 Rodzaj ogbétem na | 1 dobe ka- s
pania Od do ;‘ i zaprawy l kampanie ‘lendarzowq Przyczyna postoju
e AN T TR ST i e SRR R
b 2 i:‘?i ety 5 | 6 7
| 1 }l 3 ‘ T =
I | 7.10. 1838 — 24. 8. 1839 i 322 l kamienna | 8429 2,60 | uszkodzenie upustu
| { i przez powodz
Il |8 12 1839 — 13. 8. 1841 | 615 |z masy 1975,9 3,21 |
III (29. 9. 1841 24. 2. 1844 | 878 | kamienna 2628,6 3,00 I
1V | 8. 12. 1844 —— 2. 11. 1846 635 2434,2 3,50
V | 4. 7. 1847 — 24, 5. 1849 6913k 2246,7 3,25 o
VLG 1 1850 = 4o 7185 ] 560 | z masy | 1734,4 3,10 ORIV WY JOTZaLa
VII | 2. 5. 1852 — 31. 10. 1853 | 548 ;‘ 1601,4 2,92 |
VIIT | 1. ¥. 1854 — 1. 8. 1855 G 16542 2,81 |
IX 26. 3, 1856 — 4. 12, 1857 | 619 | kamienna | 1867,3 3,02
X (26. 6. 1858 — 19, 9. 1859 ; : 3
XI 12. 1859 — 29. 6. 1861 | 570 | | i :
XII |19. 12. 1861 — 22. 1. 1863 400 | | 5 { 3471 zamrozenie pieca
XL 17, 01,1864 —— 15121864 . —319: | 1003,6 | 3,25 s Toit
X1V |18. 11.-1865 — 29. 7. 1867 | 620 | ; . Eaatg0d e LA e
XV | 3. 11. 1867 — 8. 1868 | ; i ; przepalenie sie szybu
Kreorpka oznacza brak danych lub dane niezupelne.

Tablica 31

|

[Leon (odpowia-'Leon (odpowia—yLeon 1o4powia-

S s s Péoztil;lé)n(:d Iqazj-c}cy nazwie) | dajacy nazwie) | dajacy nazwie) Swinia Gora
e apo wle’dz Rendoc1p Laskl’ z 3 okazow
i | 2 3 okazow z 3 okazow z 3 okazow
' { |
Krzemionka i krzemian glinki 23,58 32,90 20,30 19, 0 ‘ 12,68
Tlenki zelaza 56,54 49,96 51,12 L 263 58,38
Woda i kwas weglany 12,66 | 10,40 19,96 § 19,06 20 48
Kwas siarczany 2,41 | 2 4,55 | 4,93 4,71
Wapno 0.40 021 0,86 | 1,08 0,70
Msagnezja 0,38 0,18 1,43 { 1,67 0,80
Alkalia i strata 4,03 4,12 1,78 i 2523 2425
| |
2 100 100 100 | 100 100
Zelaza metalicznego 39,57 3497 35,78 35,86 40,86
|

1) Ksiega, str. 65,

owczesnych wielkopiecownikéw. Stad wyni-
kata konieczno$é dokonywania ciggtych proéb
réznych mieszanek rud ograniczanyech roczny-
mi planami (etatami) opracowanymi jedynie na
podstawie dosSwiadczen.

Sktad kilku takich ,etatowych® mieszanek
rud podano w tabl. 4.

Rudy i topniki mierzono kiblami i badiami,
wegiel korcami i korobami, podajac jednak ak-
tualny Sredni ciezar mierzonych nimi mate-
riatow.

Tabl. 1 sporzgdzono nie bez trudnosci. Trze-
ba sie bylo rowniez pogodzi¢ z ryzykiem ble-
du, inaczej jednak nie podobna bylo ocenié
wyniki. Korzec i kibel byly to miary polskie,
korob-i badia rosyjskie; te wprowadzono do
gornictwa rzadowego w Kroélestwie w dniu
1 maja 1849 r.

W tabl. 5 podano na podstawie Ksiegi wiel-
koéé naboi stosowanych w Rejowie.

Czas schodzenia naboju wynosil troche wiecej
niz 1 godzine.

3. O topniku brak niestety blizszych wiado-
mosci w Ksiedze Rejowskiej, jest to jednak zaw-

sze ten sam ,,wapnoskal”. W 1853 r. robiono
proby stosowania wapna palonego. Wyniki nie
byly pozytywne, wigc dalszych prob zaniechano.

4. Jak juz powiedziano, do obliczania nabo-
jow stosowano miary objetosci korzec i korob.
W tabl. 1 ilo$ci wegla drzewnego wyrazono ki-
logramami, liczae ciezar 1,0 m® wegla Sredniej
twardogel = 200 kg. Blagd mie$ci sie w granicach
+5%. Z pewnych uwag zawartych w Ksiedze
Rejowskiej mozna ustali¢, ze uzywano z reguly
wegla raczej ,,miekkiego®; wegiel , twardy‘‘ byt
rzadkoseia; odpowiada to rowniez owezesnemu

Tablica 4

Stosunek procentowy wg etatu
na lata

| 1848 | 1855 | 1856 | 1857 | 1658

Ruda z kopalni

Anna 13 13 | 25 ! 19 13
Elzbieta 295 1725 I 95 f 28 | 25
Piotr 29 25 f 2% | 31 37
Pawet 29 37 i 25 | 28 25




Str. 6 HUTNIK Nr 1
Tablica 5 ¢ w Zakladzie Rejowskim pomimo czynionych
S Ruda | Topnik |Wegiel drzewny] usitowan w ratunku przeciw gwattownemu na-
2 kg kg ke plywowi wody, woda przerwata groble pod sa-
— B ———| mym zakladem, uniosta pét wegielni, wiele ma-
1859 418 63 : 292 teriatéw przysposobionych do produkcji jako to:
1851 | 394 57 258 rudy, wegli, Zelaza .surowego i z tego powodu
1852 |- 330 51 228 bieg wielkiego pieca w dalszej kampanii wstrzy-
1853 | 429 64 294 i
1854 | 415 82 | 282 many zostat™. .
1855 441 66 295 Koszty  naprawy wynosity 212511 zi (pier-
1856 420 63 285 wotne koszty budowy wynosity 585 738 zi).
iggg 378 53 255 Wypadki takie nie nalezaly do rzadkosci.
1859 409 2 | 282 Najgrozniejsza byta powédz w 1903 r., ktoéra -
= f5 ostatecznie unieruchomila wiele zaktadow hut-

Kropka oznacza brak danych ll_xb dane niezupelne.

drzewostanowi laséw okolicznych. Wegiel byl
mniej wiecej jednakowej jakosci, gdyz w Ksie-
dze nie ma o tym uwag.

5. Proces prowadzono na dmuchu zimnym.
Jak podaje Stownik Geografiezny, przyrzad do
ogrzewania powietrza otrzymat Rejow w 1874 r.,
a wiec w k'ilka lat po cnawianym okresie.

- Jakosé surowki produkowanej w Rejowie-by-
ta — na owe czasy — raczej dobra. Korzystaly
z miej odlewnie w Bialogonie, w Warszawie na
Solcu i inne. Obiektywnej miary jakosci surow-
ki nie bylo; oceniano jg tylko i to raczej w dal-
szym procesie technologicznym. W latach 1856
do 1857 1) robiono préby jakosei, a mianowicie
badano ,,wytrzymato§é sztabki lanej w piasku
na specjalnym przyrzadzie. Wyniki sg trudno
porownywalne, gdyz prob takich cbecnie 51e nie
robi:

Stala zatoge wg etatu stanowili:®) 1 zawia-

- dowea, 1 maszynista, 1 podmaszynista, 1 stréz
nocny, 4 szmelcerzy, 6 gichciarzy, 8 rusztarzy
i ,,stalej pomocy za rb. 162 na rok® (przypusz-

czalnie 4 pomocnikow), razem 26 osob. Nie wli-
czono tu widocznie odlewnikoéw; ,,byli poza tym
assystenci, elewowie, magazynier i odbiorca ma-
terialéw® jak wiemy skreslony z etatu w 1867 r.
Najprawdopodobniej wiec zaloga liczyla 32 do
35 osobb. s

Zawiadowea i stali (etatowi) hutnicy, byli
cztonkami korpusu gérniczego, a wiec korzystali
z funduszu emerytalnego i pewnych ustug w za-
kresie opieki socjalnej.

Sprawy wysokoSci zarobkéw robotniczych
i pracowniczych, o ktérych Ksiega réwniez in-
formuje, nie bedziemy tu omawiali, ze Wzgledu
na brak skali poréwnawczej. Sprawa, tg powi-
nien sie zaja¢ ekonomista.

Ksiega rzetelnie informuje o wszystkich awa-
riach i naprawach, jak réwniez o wydatkach
przez nie spowodowanych. Przytoczymy trzy
wypadki, ktore mozna uwaza¢ za charaktery-
styczne.

» W miesiacu sierpniu 1839 — podaje J. Zaor-
ski %) — nadzwyczajna powddZ w ogdlnosci zrza-
dzita wielkie szkody w goérnictwie rzadowym

) Ksiega, str. 37 i dalsze.

?) Ksiega, str. 22.
3) Ksiega. str. 8.

niczych.

Rok 1863.!) Opowiada zawiadowca Waligorski.
Dnia 2 lutego piechota, dragoni i kozacy otoczyli
kolonie mieszkalna, spladrowali dom zawiadow-
cy. Robotnicy rozbiegli sie, piec jednak udalo
sie na razie uratowaé. ,,Dnia 3 lutego z rana dat
sie stysze¢ huk dziat odlegly i rozeszla sie wiesé,
Ze sie Wachock pali’. Zawiadowca postanowil
piec wydmuchaé. ,,Z rana dnia 4 lutego zeszli sie
szmelcerze do ostatniego spustu, naboje byty juz
bliskie rusztéow, zelazo poprawilo sie i datoby
sie spusci¢ — ledwo jednak zrobiono przygoto-
wania, przy odglosie bebndéw i trgbelk zaczely sie
pali¢ Fryszerki Baranowskie i zabudowania
wtoscianskie — w jednej chwili wszyscy robot-
nicy uciekli, bedac przekonani, Ze za chwile Za-
klad Rejowski i ich zabudowania temuz ulegna
loscwi. — Opuszczenie zatem pieca wskutek ta-
kich wypadkow spowodowato zupetne zastygnie-
cie zelaza i znaczne straty®.

Wydobyty pézniej ,,zamréz® wazyt okolo 6, 5
ton.

Rok 1868. Opowiada ten sam zawiadowca Wa-
ligorski w jezyku rosyjskim.?) Juz od lipca roz-
poczal sie zlty i nieprawidlowy bieg wielkiego
pieca. Zelazo bylo ,,geste’, a w zuzlu zauwazono
kawalki piaskowca. Zaniepokojony zawiadowca
caty tydzien spedzil przy piecu. Przypuszczajac,
ze z nabojem rudy dostat sie do pieca piasko-
wiec, zawiadowca zarzgdzit czyszczenie rudy,
a gdy to nie pomoglto, powiadomit o sytuacji na-
czelnika okregu. Niestety, ani naczelnik, ani za-
proszony rzeczoznawca Wnorowski mie znalezli
dobrej rady, postanowiono wiec piec wydmu-
chaé¢. Okazalo sie, ze szyb na wysokosci 1,7 m
ponad spodkiem na diugosci okoto 8 m po ob-
wodzie zostal przepalony na glebokosé 200 mm
i z przestrzeni, ktorg zwykle traktowano jako
warstwe izolacyjna, sypat sie gruz z piaskiem,
co uniemozliwialo prawidlowsg redukcje rudy.

Analiza kosztow wlasnych i ruchu cen, do kto-
rej Ksiega moze dostarczy¢ materialu, wymaga
oddzielnego opracowania, ze wzgledu na trudno-
$ci por6wnania 6wczesnych cen i kosztéw, wy-
razanych poczgtkowo zlotéwkami (do 1849 r.),
a pozniej rublami i kopiejkami z cenami i ko-
sztami obecnymi. W kazdym razie mozna stwier-
dzi¢, ze zaktad byl rentowny.

1) Ksiega, str. 58 — 59.
?) Ksiega, str. 74 —75.
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Linie poprzecznego ugiecia i siatka odkszdk:eﬁ
przekroju walcowanego kesa

Analiza teoretycznego i rzeczywistego ksztaltu poiedynczej linii poprzecznego ugiecia w przekroju prosto-
padtym do kierunku walcowania przy mnierdwnomiernym gniocie kesa. — Wyznaczanie przebiegu szeregu
linit ugiecia i siatki odksztalcen na podstawie wzorow autora na wielkosé powierzchni poprzecznie przemiesz-
czonej. — Keztalt linit ugiecia przy gniocie posrednim. — Doswiadczenia z kesem plastelinowym. — Przukltady
przebiegu linii ugiecia przy walcowaniu owalu, kwadratu i piramidki. — Przebieg deformacji preta w poszcze-
golnych miejscach strefy gniotu. — Sprawdzenie siatki odksztalcen na specjalnym doSwiadczalnym kesie. —

Wnioski.

Przekroj wejsciowy kesa walcowanego na go-
raco ulega podezas walcowania odksztaiceniu na
przekroj wyjsciowy odpowiadajgcy wypelnieniu
wykroju miedzy walcami. Deformacja odbywa
sie w strefie gniotu miedzy walcami, a towarzy-
szace jej ruchy metalu sg spowodowane przez
nacisk walcow. O ruchu materiatu wewnatrz
wykroju mozemy sadzi¢ z obserwacji przebiegu
ugiecia trzpieni wstawionych w kes, ktory na-
stepnie zostal przewalcowany. Zjawiska ruchu
czgstek metalu w kierunku zgodnym z kierun-
kiem walcowania nie bedziemy tu rozpatrywac.
Przeanalizujemy natomiast deformacje przekro-
ju wywotang poprzecznym plynieciem.

Celem niniejszego artykutu jest wyprowadze-
nie ksztattu linii poprzecznego ugiecia z wzo-

row (1) i (2) wyrazajaeych wielko$é powierzch- -

ni F: poprzecznie przemieszczonej w wykroju.t)
~ Jak wiemy z poprzednich wywodoéw 2), przez
linie podziatu ¢ — a (rys. 1) musi przepltyngé po-
przecznie masa o powierzchni przekroju Fa, kto-
rg wyliczamy ze wzorow

Fi= F. - (/'i = 1) )

ls’r

; _)\,»,) (2)

}\)1' < )\s'r < -’\:

lub
Fx ::Fgm =

Przy czym

Nas interesuje tu zagadnienie, jaki ksztalt

przyjmie linia ograniczajgca pole F: po przewal-
cowaniu kesa w wykroju. Rozpatrzmy dwa
- skrajne teoretycznie przypadki walcowania:

1. walcowanie przy bardzo malym wspol-
czynniku tarcia materialu o walce, tj.
W= ()

2. walcowanie przy bardzo duzym wsp6l-
czynniku tarcia materialu o walce, tj.
=it i

W przypadku pierwszym ksztalt linii wyply-

Wu poprzecznego, ograniczajgcej pole F. be-
dzie zblizony do prostej U — U, (rys. 1). Strzal-
ki wskazujg rownomierny przeplyw poprzeczny

‘) Patrz Hutnik 1951, zesz. 5, str. 181.

?) Inz. J. Gérecki. Sredni wspoiczynnik wydtuzenia
liniowego przy walcowaniu. Hutnik 1952,. zesz. 6,
str. 197. -

przez odcinek P — P, w miejscu podziatu wy-
kroju linig a — a.

W przypadku drugim, przy bardzo duzym
wspolezynniku tarcia o walce, linia wyplywu
poprzecznego przez rozpatrywang linie podziatu
a— a przybierze ksztalt tuku, ovartego na po-
wierzechni walcow w punktach P i P, oraz
mocno wygietego w czesci srodkowej, zgodnie
z kierunkiem plyniecia metalu (rys. 2).

Na skutek hamujgcego dziatania tarcia o wal-
ce, plyniecie poprzeczne na powierzchni walcow
zostaje wstrzymane, natomiast w czesci srodko-
wej luku nastepuje wiekszy przeplyw, stano-
wigcy uzupelnienie powierzchni poprzecznie
przemieszczone] do wielkosei Fx

Opisane wyzej skrajne przypadki walcowania
nie odpowiadajg warunkom rzeczywistym.
W rzeczywistosci walcowanie odbywa sie przy
wspolezynniku tarcia materialu plastycznego
o walce 0<<p << 1. Stad wniosek, ze linia po-
przecznego ugiecia przybierze ksztalt posredni
w stosunku do przebiegow wedlug rys. 1 i 2.

Rys. 3 obrazuje ksztalt najbardziej zblizony
do rzeczywistego. Punkty T i T, stanowiace
oparcie linii ugiecia poprzecznego o walce znaj-
dujg sie w pewnej odleglosci od punktow wyj-
Sciowych P i P,.

Wielkosé drogi PT oraz P,T;, przebytej przez
material na powierzchni walcow, zalezy od wie-
lu okolicznosci, np.: : ;

1. od wspoiczynnika tarcia o walce i wszyst-
kich czynnikéw wplywajacych na niego
(temperatura, rodzaj materiatu, intensyw-
no$¢ gniotu itp.),

2. od ksztattu profilu i wykroju,

3. od tego, czy punkty P i T leza na czeSci
wykroju otwartej, czy zamknietej,

4. od tego, czy element podlega gniotowi bez-
posredniemu, czy posredniemu.

Widzimy wiec, ze wiele czynnikéw decyduje

o wielkoSci poprzecznego przesuniecia na po-
wierzchni waleéw podczas walcowania, co kom-
plikuje ostateczne matematyczne wyznaczenie
ksztaltu tej linii. Wielko§é przesunie¢ metalu na
powierzchni walca w réznych warunkach pracy
mozna by okresli¢ doSwiadezalnie. Ktére czyn-
niki decyduja o wielkosci i kierunku przeplywu
metalu na powierzchni walca, mozna wykazaé
na dwoch réznych przykladach.
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1. Powierzchnia F_ (zakreskowana) poprzecznie
przemieszezona przez linie podziailu ¢ — a

Rys.

RI
N U] TP
i a

Rys. 2. Linia pcprzecznego ugiecia w przypadku
uniemozliwienia plyniecia metalu ma powierzcehmi
walcow

Rys. 3. Linia poprzecznego ugiecia zblizona
do rzeczywiste]j
Rys. 6 przedstawia przesuniecie “metalu

wzgledem powierzchni walca (odeinek P; — T4).
Widzimy, ze metal pociggany przez walec $rod-
kowy przesunie sie dalej niz na walcu zewnetrz-
nym, gdzie jest wstrzymywany. Odcinek P, — T,
jest dluzszy od odcinka P —T.

Rys. 11 ¢, b przedstawia przypadek, gdy metal
na powierzchni walca przesuwa sie w pierwsze]
chwili zetkniecia sie z walcami w kierunku
przeciwnym do zwyklego kierunku piyniecia
_poprzecznego wewnatrz wykroju. Rozpatrujac
warunki, ktére zachodza przy gniocie bezpo-

T e e e e e e o

érednim, jak w przykiadach na rys. 1, 2, 3, za-
kladamy wystarczajagco dokladnie, ze droga
przebyta przez metal przy powierzchni walca
podczas walcowania wynosi 0,5 odcinka b..
W praktyce wiec wyznaczanie linii poprzecznego
ugiecia przedstawia sie nastepujaco:

Walcowany profil nakiadamy na wykroj
w polozeniu, ktére zajmuje on podczas walco-
wania. Obieramy dowolna linie podzialu, np.
a— a. Obliczamy powierzchnie przed przewal-
cowaniem i po przewalcowaniu, polozone z obu
stron linii @ —a, i odpowiadajace im wsp6l-
czynniki ubytku powierzchniowego. Nastepnie
za pomocg wzorow (1) lub (2) obliczamy po-
wierzchnie Fai poprzecznie przemieszczong
przez linie a —a i ustalamy przyblizong wy-
soko$é h. zblizong do wielko$ci odcinka P — P,
(rys. 1). Poniewaz

Fy = hy - b

przeto znajae h. obliczamy
FX

=

W odlegtosei b, kreglimy linie U —U,, row-
nolegly do @ — a. Jak pokazuje rys. 3, linia po-
przecznego ugiecia na powierzchni walcow nie
dechodzi do linii U —U,, natomiast w czesci
srodkowe] przekracza ja. '

Przez ustalenie polozenia punktow T oraz T,
mozemy wyznaczyé w przyblizeniu ksztait linii
poprzecznego ugiecia. Poniewaz powierzchnia
poprzecznie przemieszczona réwna sie obliczo-
nej poprzednio F. wiec tyle powierzchni, ile
nie doptynelo do linii U—U,, w poblizu wal-
cow, okreslonej punktami TUR oraz T,U.R,,
musi przeptynaé w czesci srodkowej wykroju
poza linie U — U,. Innymi stowy, powierzchnia
TUR + T,U;R, = powierzchni RR,S.

. Dokladniejsze oznaczenie polozenia punktow,
T i T, mozna by uzyska¢ wykonujac cdpowied-
nie do$wiadezenia. ] :

Dotychezas rozpatrywaliSmy sposéb wyzna-
czenia jednej linii poprzecznego ugiecia, poda-
nej na rys. 3. Podzielmy teraz walcowany pro-
fil calym szeregiem odcinkéw pionowych 1L—1,
2—2,.3—3 itd., umieszczonych w jednakowych
odleglosciach, np. co 10 mm. Wyznaczmy dla
kazdej linii dzielgcej profil odpowiadajacg jej
linie poprzecznego ugiecia. Otrzymamy woOw-
czas kilka linii ugiecia, jak na rys. 4.

W tabl. 1 podano wielko$ci potrzebne do wy-
znaczenia poszezegbdlnych linii poprzecznego
ugiecia dla profilu przedstawionego na rys. 4.

-Obliczenia F, tzn. powierzchni poprzecznie
przemieszczonej z elementu n, przeprowadzono
zgodnie z wzorami (1) i (2), np.: :

b.\‘

1,012
Pl e o0t (1 ——— ) — 790 (1-0,718) —
1,41
— 790 - 0,202 = 223 mm?
/2,050
Ficgie 30boiir 0 o\ 300 (iass- 1) =
1,41 ] 3

— 390 . 0,45 — 177 mm? itd.
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Rys. 4. Pionowe linie poprzecznege ugiecia 1—1, 2—2,
3—3 itd. »

Jak widzimy z tabl. 1, element powierzchni
polozony miedzy odcinkami podzialowymi
3—3 oraz 4—4 wykazuje najmniejszg po-
wierzchnie poprzecznie przemieszczong z ele-
mentu, ktéra wynosi F*;_, =47 mm?® Swiadczy
to, ze linia 3 — 3 lezy w poblizu linii maksymal-
nego poprzecznego przepltywu w wykroju.

Podsumowawszy F' w z lewej lub prawe]j stro-
ny linii maksymalnego przeplywu otrzymamy
maksymalng powierzchnie poprzecznie prze—
mieszczong w wykroju.

Co do linii poprzecznego ugiecia stanowigeych
obrysie plaszczyzn przybierajacych ksztatt wy-
pukly po przewalcowaniu, wprowadzimy ogbélne
zalozenie, a mianowicie:

Dowolna czes¢ powierzchni profilu wejscio-
wego, ktérg oznaczymy np. Fi,, , po przewalco-
waniu w wykroju dajocym mnieréwne gnioty,
ulega pomniejszeniu proporcjonalnemu do §red-
niego wspolczynnika ubytku powierzchni h,,

== « Obrysie powierzchni F1,,

3 ; F
i wynosi F,, e

Obliczenie danych do wyznaczenia linii

wyzsze zjawisko zachodzi

7 ,F 4@7

s\&

o V7 V2 ///7'
,/éz! 7/ = .{. ‘,//’- Ay
A B é__

G ,///////" y
— "
‘//’/// ,///// /

Rys. 5. Odksztalcenia wewnatrz wykroju o réznych
gnioctach
a — siatka podzialowa plohlu wejSciowego; b — siatka

odksztatcenn w profilu wyjSciowym. Widoczne sa poziome
i pionowe linie poprzecznego ugiecia.

ulega odksztatceniu pod wpltywem poprzecznego
ptyniecia metalu. :

Mozemy réwniez ogélnie powiedzie¢, ze nie-
rownomierny gniot w wykroju oraz wywolane
nim poprzeczne plyniecie metalu dajg w sumie
rownomierne wydluzenie walcowanego preta
mierzone wspoélczynnikiem wydtuzenia 4sr. Po-
w Spos6b - ciggly

Tablica I

poprzecznego ugiecia dla profilu przedstawionego na rys. 4

: Obliizane wielkosci Dane dla linit podzialu pionowego
symbol okreslenie e e e R s
9 | |
Fin = 6400 mm* | powierzchnia elementu przed 5 |
przewalcowaniem — 800 800% 800/ 800/ 800/ 800, 800, 800, —
Fon = 4530 mm? | powierzchnia elementu po przewal-
cowaniu - 80 790 770: 750/ 520/ 450/ 390; 340/ 290, 150
An wspolezynnik ubytku powierzehni 1 :
elementu — 1,012 1,040 1,066, 1,540| 1,775| 2,050, 2,355 2,760 —
Agr $redni wspétezynnik ubytku po- ‘ r
wierzehni ‘ '
F; 6400 *
e g — | 141 1,41) 141] 1,41 1,41 1,41 1,41 1,41 —
F, 4530 I , 1 1,41 1
Fz, mm? | pcwierzchnia poprzecznie przemie-
szczona z elementu 0110, 1221 jtd. —223|—203|—183| —+-47|1-117|4177|+ 2274-277] 150
1—=n powierzchnia Fz poprzecznie prze- 303 506| 689 47/ -117| 177] 227 277 150
F; =Y F;, mm? mieszczona przez linie podziatu —223| —203|—183 +-648|-{-531 +-354/4-127—150
i=1 n oraz kierunek plyniecia 80| 303| 506, 695 648 531 354 127
hs zredukowana wysoko$é powierzchni W e e el L e S T e e
poprzecznie przemieszczonej 80 E 78 76; 70 47 42 3 =032 =
Fr iz zredukowana szeroko$é powierzchni [rozito- f ' roztto-
i poprzecznie przemieszczonej czenie l 39| 6,65/ 9,95 13,8/ 126 9,6' 3,97|°”“ie
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Rys. 6. Krzywe odksztalcenn profilu w stopce dzwigara
na podstawie doSwiadczenia Metza

w strefie gniotu, dajgc zmiane przekroju kesa
z przekroju wejsciowego na przekrdj wyjsciowy
(rys. 10).

Analizujgc w dalszym ciggu odksztalcenie we-
wnatrz wykroju o réznych gniotach, podzielmy
profil wej$ciowy liniami poziomymi, np. w od-
stepach co 10 mm (rys. 5a). Otrzymamy w ten
spos6b profil wejsciowy podzielony szachow-
nicag kwadratéow. Teraz wyznaczamy linie ugie-
cia poziome powstajace podczas walcowania
profilu, uwidocznione na rys. 5b.

Poziome linie podzialu wyznaczamy obliczyw-
szy rowniez ze wzorow (1) lub (2) powierzchnie
F.. przeplywajgce przez poziome linie podziatu.

Przy wyznaczaniu ksztattu linii ugiecia po-
przecznego odpowiadajacych poziomym liniom
podziatu profilu, moga zajs¢ wypadki, ze wal-
cowany metal znajduje sie miedzy Sciankami,
ruchomymi wzgledem siebie, jak sie to dzieje
przy gniocie posrednim podczas walcowania sto-
pek dzwigarow lub szyn w otwartej czeSci wy-
kroju. Oczywiste, ze wowczas linia oddzielajaca
pole F. od reszty wykroju przebiega jak na
Tys. 6, czyli jest linig skosng.

Wldzuny, ze odcinek P, — T jest WleSZY od
odcinka P —T. Walec pracujacy na odcinku
P,—T, pomaga za soba material, natomiast
walec w czesci zamknietej wykroju na odcinku

P — T zatrzymuje przy sobie material, wskutek
czego linia T — T, jest linig sko$na. . ;

Jako sprawdzajaca metode przy wyznaczaniu
linii ugiecia stosujemy podane wyzej zalozenie,
w myS$l ktérego kazdy kwadracik 4 F szachow-
nicy profilu wejsciowego ulega pomniejszeniu
w stosunku Zsr, dajgc figure odksztatcong o po-
wierzchni

A“F
Yesoe cm?

W celu przekonania sie o rzeczywistym prze-
biegu siatki odksztatcen przekroju, po uzgodnie-
niu z autorem zostato przeprowadzone przez inz.
St. Koncewicza doSwiadczenie z plasteling.

Kes wejéciowy stanowil kwadrat z dwu ro-
dzajow plasteliny utozonych w szachownice. Za-
miast walcow uzyto foremki blaszanej o prze-
$wicie zgodnym z wykrojem podanym ma rys. 1
trzykrotnie pomniejszonym. Kes plastelinowy
zgnieciono w foremce i przecieto. Przekréj po-
kazano na rys. 7. Siatka odksztalcen jest po-
dobna do siatki pokazanej na rys. 5b. Oczywiste,
ze walcowana stal rézni sie wlasnodciami od
plasteliny i nie nalezy utozsamiaé otrzymanych
przy uzyciu plasteliny wynikow z przebiegiem
odksztalcen w kesie stalowym. ;

Przejdzmy do wyznaczenia linii poprzecznego
ugiecia oraz siatki odksztatcen przekroju dla
innych profili. Wykreslmy siatke deformacji
powstajacg przy walcowaniu profilu owalnego

‘w wykroju kwadratowym (rys. 8).

W celu wyznaczenia pionowych linii ugiecia
obliczamy wielkosci p6l F. dla poszczegélnych
linii podziatu. Wyniki sg zestawione w tabl. 2.
Sposéb wyznaczania linii ugiecia podany zostal
na poczatku artykutu.

Z rys. 8b widzimy, ze najwiekszemu od-
ksztatceniu ulegajg kwadraciki podzialowe le-
zace na skraju walcowanego kesa owalnego.
W tych miejscach nastepuje najwiekszy przerob
materialu. Powierzchnia walcow jest w tym
miejscu bardziej narazona na zuzycie niz w in-
nych czesciach wykroju.

Wyznaczmy siatke odksztatcen dla kwadratu
przewalcowanego w wykroju owalnym (rys. 9).

Analiza siatek odksztalcen nastepujgcych po
sobie wykrojow umozliwia wnioskowanie o po-

Rvs: 7T-a. b,

a — Kkes wejSciowy z plasteliny dwukolorowej;

b~ — kes z plasteliny po zgniocie;

c. Fotografia przekroju do$wiadczalnego kesa z plasteliny

¢ — kes z plasteliny z- wyrytymi

liniami poprzecznego ugiecia wedlug rys. b
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Rys. 8. Siatka odksztalcen przekroju owalnego

w wykroju kwadratowym powstata przy walcowaniu
a — profil weisciowy — owal 58 ¥ 285 mm; b — profil
wyjsciowy — kwadrat 26 X 26 mm

przecznym ruchu metalu podczas walcowania
i rodzaju przerobu metalu. Wida¢ rowniez, ze
najwiekszemu odksztalceniu ulegaja skrajne
warstwy kwadratu. W tym miejscu zachodzi
niebezpieczenstwo marszczenia sie materialu na
bokach preta.

W dotychczasowych rozwazaniach braliSmy
pod uwage dwa stany krancowe zjawiska wal-
cowania, a mianowicie profil wejSciowy oraz
profil po przewalcowaniu, wiemy natomiast, ze
zjawisko walcowania odbywa sie na calej dro-
dze w strefie gniotu od profilu wejsciowego do
profilu koncowego w sposéb ciagly, a nawet
op6r prowadnic wyjsciowych bierze udziat w de-
formacji przekroju. Na rys. 10 przedstawiono
.ciggloéé deformacji przez wykonanie posrednie-
go przekroju z siatkg odksztalcen. Ksztatt i wiel-
kos¢ profilu wejsciowego, tzw. piramidki oraz
kwadratowego profilu koncowego dotyczg preta
rzeczywiscie walcowanego na walcach o sred-
nicy 280 mm. Roztloczenie pokazane na rys. 10
odpowiada rzeczywistemu roztltoczeniu, czyli ze

siatka odksztalcen przekroju z rys. 10 powinna
przedstawia¢ obraz rzeczywisty. Obliczenie do
rys. 10 zawiera tabl. 3. :

Latwo mozna stwierdzi¢, ze walcowany kes
sklada sie jak gdyby z kilku pasm, z krétych
kazde odpowiada elementarnemu kwadracikowi
I F przekroju wejsciowego. Profil koncowy kaz-
dego pasma po przejsciu przez strefe gniotu ma
inny ksztalt, powierzchnia jego réwna sie jed-
nak powierzchni kwadracika wejSciowego, po-
dzielonej przez Sredni wspolczynnik ubytku po-
wierzchniowego 4. Jedno takie pasmo zazna-
czono liniami przerywanymi na rys. 10.

Nalezy zauwazy¢, ze elementy walcowanego
profilu, ktore sie najpierw stykajg z walcami,
podlegaja miejscowemu gniotowi dzialajacemu
na niewielkiej cze$ci powierzchni profilu. Miej-
scowy gniot nie moze pociggnac za scbag pozo-
stalej czesci profilu, nie poddanej jeszcze gnio-
towi przy wejsciu do walcow. W tych warun-
kach walcowany material z miejsca pierwszego

c
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Rys. 9. Sia‘lka cdksztaicen powstata przy walcowaniut
przekroju kwadratowego w wykroju owalnym

a — profil wejéciowy '— kwadrat 24 mm; b — profil wyj-
Sciowy — owal 37 X 13,65 mm

Tablica 2

Zestawienie obliczen do wyznaczenia linii poprzecznego ugiecia przy walcowaniu w owalu
w wykroju kwadratowym jak na rys. 8 -

Obliczane wielkosci Dane dla linii podzialu pionowego
symbol S5 okreslenie s ol e e s
Fin = 578 mm? | powierzchnia elementu przed przewalco- | }
waniem 224 /| 192 132 30 0
B ¥
F2n = 345 mm?® | powierzchnia elementu po przewalcowaniu 124 L 97 66 21 36,5
hn wspoleczynnik ubytku powierzchniowego : |
elementu 1,805 } 1,98 1,99 1,43 0
hsr $redni wsp6tczynnik ubytku powierzchmi ‘ '
Fy:F>= 578 : 345 | 1,675 | 1,675 1,675 1,675 1,675
. :
F mm? cwierzchnia poprzecznie przemieszczona f [
% Sl e e e : ; 9,65 | 17,45 | 124 | 300 | —
F _I ?n , | Powierzchnia Fxpcnprzeczm'é przemieszczona ‘ { i |
z = X Fz, mm?® przez linie podzialu n oraz kierunek ‘ ]
ey Siineen : 9,65 ‘ i 27,1 3 39,5) 36,5_~>
hr  mm | zredukowana wyscko$¢ powierzchni po- 5 ‘
przecznie przemieszczonej i ! 27 | 20 13 9,5
A Fx zredukowana szercko$é powierzchni po- | ‘
A= mm przecznie przemieszczonej | 0,36 133 3,0
|
! j
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Tablica 3 ﬁ

Nr 1

piramidki w wykroju kwadratowym jak na rys. 10

5 3 o Dla przekroju Dla przekroju
Obliczane wielkoZsci Robooweno e
P e N e R e e S ~| dane dla lini podzialu | dane dla linii podzialu
symbol okreslenie pionowego pionowego
; e o e B R
Fin = 398 mm?® | powierzchnia elementu przed przewalco- [
waniem 208 | 166 24 208 | 166 24
F.n = 309 powierzchnia elementu po przewalcowaniu 44| 884 77 1404 1111 75
lub 326 mm? : i r
255 wspotczynnik ubytku powierzehni elementu
Fin 1,825| 1,89 | 0,31 1,485 (1,495 | 0,32
i F.Jn 3
Asr Sredni wspotezynnik ubytku powierzchni 1,42511,425 | 1,425 1522 [E01 92 1299
~ Fi i F:
Fan mm? powierzchnia po«pr;ecznie przemieszezona 32| 2838 30,8 95
z elementu n
i=n powierzchnia Fz poprzecznie przemieszczo-
Fx =.2. Fap = Lnla przez lini¢ podzialu n oraz kierunek 32| 60,8 30,8| 55,8
=1 plyniecia e oy > >
hy  mm | jredqukowana wysoko$é powierzchni po-
przecznie przemieszczonej 25,5 | 17,5 30
Fa zredukcowana szerckosé p0w1erzchm po-
be:= o e przecznie przemieszczone] 1,25 3,48 1,0
¢ b % e 87 96,62 94 87
X S‘;refa lgn/aru S0z = ; > 5
~, 5 < = R2) 2
Q
B T (1 =
E§ f Hierunsk. i d : ]
,3‘; i 5 wulcanumaL 5 : o
53 | o — -l > S,
s8] § .1 <
254 2 |87, 857580} 89
=S :

. £l el
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=3 = B
= ;
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et | i
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Bret_po_wyjsciu ¢ walcow i Strefa_gniofu

| Pret_przed wejsciem glo walcon

Rys. 10. Przebieg deformacji przekroju preta (maturalna
wielkos¢) w strefie gniotu miedzy walcami na podsta-
wie rzeczywistego przyktadu. Pret o przekroju piramidki
53x 17,5 mm przewalcowany na kwadrat 24 x 24 mm
.a — przekroj preta walcowanego rzeczywisty, w miejscu wej~
Scia do walecow; powierzchnia przekroju podzielona w sza-
chownice kwadratow, o boku 4 mm; b — przekrdj preta
walcowanego obliczonego w miejscu poSrednim w strefie
gniotu: przekr6j wykazuje czeSciowo deformacje kwadratow
podzialowych; — przekrdj preta walcowanego rzeczywisty;
W miejscu wyjScia z walcow widoczna koncowa deformacja
kwadratéow

zetkniecia sie z walcami, wedruje w kierunku

poprzecznym do kierunku walcowania, powo-
dujac rozttaczanie materiatu. Rozttoczenie swo-
bodne w wykrojach plaskich prostokgtnych
mozna obliczy¢ z wiekszym lub mniejszym przy-
blizeniem ze wzoréw Ekelunda lub Z, Wusatow-
skiego. Natomiast roztiaczanie w wykrojach

Rys. 11. Walcowanie do$wiadczalne profilu kwadrato-
wego (wielkos¢ naturalna) w wykroju owalnym

a — profil wejsciowy — kwadrat 42 mm. Linie podziatowe

odpowiadaja osiom trzpieni: b — profil wyjsciowy — owal

47 X 17 mm; ¢ — odbitki Baumanna przewalcowanego preta

nieprostokatnych, jak np. przy walcowaniu
profilu kwadratowego w wykroju owalnym
(rys. 12), jest trudne do ujecia wzorami; roz-
ttaczanie w tym wypadku zalezy w duzym stop-
niu od ksztattu elipsy i zaokragglen narozy kwa-
dratu. Zadanie kalibrownika polega wtasnie na
takim skonstruowaniu wykroju, aby rozttacza-
nie bylo minimalne. Ksztalt wykrojéw winien
nie dopuszcza¢ do nadmiernej szkodliwej defor-
macji skrajnych pasm profilu, mogacej spowo-
dowaé zawalcowania, zmarszezki lub powsta-
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wanie peknieé. Przy kalibrowaniu walcéw na-
lezy mie¢ wyczucie co do kierunku plyniecia
materialu w wykroju oraz wielkoSci deformacji
zachodzacych w walcowanym materiale. Wy-
znaczenie siatki deformacji walcowanego pro-
filu w projektowanym wykroju daje wlasnie
obraz kierunku i wielko$ei plyniecia walcowa-
nego materialu wewnatrz wykroju i jest cenna
wskazowka co do sposobu projektowania no-
wych wykrojow.

W celu przekonania sie o sluszno$ci wywo-
dow dotyczacych ksztaltu linii ugiecia, autor
wykonal probe przewalcowania preta kwadra-
towego 42 mm na owal 47 X 17 o wymiarach
podanych na rys. 11. Pret kwadratowy prze-
wiercono w czterech miejscach na tym samym
przekroju i w otwory te wstawiono cztery
trzpienie. W drugim przekroju przewiercono
w kierunku prostopadlym do poprzedniego row-
niez cztery otwory i wstawiono w nie cztery
trzpienie. Pret byt walcowany ze stali o zawar-
toéci okolo 0,85 % C. Srednica walcow wynosita
370 mm, szybkos$¢ walcowania okolo 3,4 m/sek.
Trzpienie wykonano z materiatu twardego. Pret
grzano do temperatury okoto 1150 °C. Po prze-
walcowaniu w wykroju owalnym pret pocieto
i sporzadzono odbitki Baumanna (rys. 11c). Jako
linie podzialu przyjmujemy osie trzpieni przed
walcowaniem i po walcowaniu. .Charakter linii
poprzecznego ugiecia otrzymany podczas proby
zgadza sie z liniami ustalonymi na podstawie
teoretycznych wywodéw. Przy gornej i dolnej
powierzchni owalu wida¢, ze punkty styku
trzpieni pionowych przyblizyly sie podczas wal-
cowania. Zjawisko powyzsze mozemy sobie ttu-
maczy¢ tym, ze kwadratowy kes — wchodzgc
do owalnego wykroju — najpierw dotyka wal-
cow narozami, gdzie nastepuje gniot powodu-
jacy wtlaczanie materialu do $rodka wykroju
i jednoczesne roztlaczanie na zewnatrz (rys. 12).
Lekko skosne wprowadzenie preta do walcow
spowodowalo niesymetryczne potozenie piono-
wych linii ugiecia. Ponizej podane sg wymiary
preta przed walcowaniem i po walcowaniu: °

H =42 B,=42 [L,=1500 F,= 16912
Hy=17 B;=47 L,=3700 F,— 6812
Wspolezynnik ubytku powierzchni
Ky 7 16912
B dgmy A
A wspotezynnik wydtuzenia liniowego
_Ll _3700
R T e

Réznica wspblezynnikéw spowodowana jest
odpadnieciem zgorzeliny. Uwage zwraca wy-
jatkowo duzy gniot zastosowany w doswiad-
czeniu przy jednoczesnym bardzo matym roz-
ttaczaniu, a mianowicie

H, — Hj; 42 — 145

B S e
€O mozna sobie ttumaczyé wysoksg tempera-
turg walcowanego preta oraz powstaniem war-

stwy zgorzeliny podczas nagrzewania w piecu.

Gy — - 100 = 65,5

fre

a,=252
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Rys. 12. Rzeczywiste wymiary preta doswiadczalnego

przed i po walcowaniu. Zetkniecie walcow z narozami

kesa w miejscach A, B, C, D powoduje przesuniecie

materialu w kierunku do Srodka wykroju, zmmniej-
szajgc rozttaczanie

Tablica 4
Wyniki doswiadczalnego walcowania profilu
jak na rys. 11

, Powierzchnia | Powierzchnia
. Oznaczenie elementéw | rzec.ywsta 3
Lp. elementu przed elemeatéw T
pow erzchnl | walcowaniem [po walcowaniu
1| 1—2—A—B 62,5 25,2 2,48
2| 1-2—B-C 68,6 27,6 2,48
3| 1-2—-C—D 74,8 30,8 2,48
4| 1—2-D—E 74 29,8 2.48
5| 1—2—E—F 58 23,4 2,48
62 =3—A—B 7 31 2,48
71 2-3—-B—C 70,5 28,4 2,48
8| 2—3—-C—D 75 30,2 2,48
9| 2—3- D—E 81 32,6 2,48
10 | 2—3-E-F 74 29,8 2,48
11 | 3—4—A—-B 50,5 20,4 2,48
12 | 3—4—B-C 62,5 25,2 2,48
13 | 3—4—-C-D 56 \ 22,6 2,48
14 | 3—4—D—E 57,5 23,2 2,48
15| 3—4—E-F 50 20,2 2,48
16 | 4—5—A—B 69,5 28 2,48
17 | 4—5—B—-C 72,2 : 29,1 2,48
18 | 4—5-C—D 67 - 200 2,48
19 | 4—5-D-E 81 32,6 2,48
20 | 4—5—E—F 73,5 29,6 2,48
21 | 5—6—-A—B 56 22,6 2,18
22 | 5—6—B—-C 74,5 30 2,48
23 | 5—6—-C—D 67 2 2,48
24 | 5—6—D-E 81,6 33 2,48
25 | 5—6—E-F 57 23 2,48
. Razem 1691,2 681,2

Rzeczywista siatka odksztalcen, wyznaczona
osiami trzpieni, potwierdza jednakowy wsp6l-
czynnik ubytku powierzchniowego w kazdym
elemencie profilu, réwny Zsr = 2,48. Powyzsze
dane zestawiono w tabl. 4.

Z wywodow niniejszego artykutu wynika, ze
podczas walcowania wystepuje oprécz plynie-
cia metalu w kierunku zgodnym z kierunkiem
walcowania réwniez i ptyniecie w kierunku po-
przecznym do kierunku walcowania. Wypad-
kowa tych dwoch kierunkéw daje rzeczywisty
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(sko$ny) kierunek plyniecia metalu w strefie
gniotu.

Analize poprzecznego kierunku plyniecia-oraz
powstalej przy tym siatki odksztalcen przepro-
wadzono powyzej w sposéb szczegbélowy.

Ustalenie siatki odksztalcen i jej analiza
w kazdym indywidualnym wypadku umozliwia
wysnucie wnioskow, dotyczacych nastepujacych
zagadnien kalibrowania:

1. poprawnoséci kalibrowania z punktu widze-

nia racjonalnego plyniecia metalu;

2. deformacji krysztat6w i naprezen konco-

wych, powstalych podczas walcowania;

3. wyrabiania wykrojow w walcach;

4. zapobiegania powstawaniu rys, zmarszczek

Inz. STEFAN BALICKI

i zawalcowan na powierzchni walcowanego =
materiatu;

5. wypelniania wykrojow otwartych dajacych g

swobodne plyniecie poprzeczne;

6. zuzycia dodatkowej mocy spowodowane]

poprzecznym plynieciem metalu.

Analiza poprzecznego plynle;ma metalu w wy- ;é

kroju w. postaci wyznaczenia siatki odksztatcen
przekroju jest konieczna do ujecia zagadnien

plyniecia metalu w strefie gniotu. Siatka od-
ksztalcen przekroju walcowanego preta obrazuje

i

4

:

wielkosé odksztalcen poszczeg6lnych elementow

przekroju i zarazem jest cenng wskazoéwka do- =
tyczaca sposobu rozwigzywania zagadnien kali-

browania.

K. D. 669. 35. 4. 003 ! 669. 65 : 669. 018. 24

Braz otowiowy jako materiat mogacy 2asiqpié
tozyskowe stopy cynowe

Wstep. — Zarys historyczny. — Podstawowe wicdomo £ci o brazie olowiowym jako materiale f,oz'yskowg}m. ==
Zasady wytwarzania brazu oltowiowego i wylewanie nim vanewek. — Wady panewek stalowych wylanych

brgzem olowiowym, ich przyczyny i Srodki zaradcze. — Przyczyny grzanida

i §rodki zaradcze. — Wnioski.
Wstep

Stale rosngcy niedob6r cyny na rynku swiato-
wym i coraz wiekszy rozwoj przemyslu moto-
ryzacyjnego, potrzebujacego do szybkobieznych
silnikow o duzej mocy wytrzymalszych mate-
riatow - tozyskowych niz dotychczas stosowane
stopy wysokocynowe, staty sie bodZcem do sy-
stematycznych poszukiwan takich materiatow.
Na podstawie licznych préb laboratoryjnych
i roboczych stwierdzono, ze zarzucony swego
czasu ze wzgledu na trudnosci technologiczne
braz olowiowy jest materialem lozyskowym
zdatnym do pracy w ciezkich warunkach. Odtad
znaczenie tego stopu jako materiatu lozysko-
wego stale rosnie.

Zarys historyczny

W zamierzchlej przeszto$ci materiatem tozy-
skowym bylo drewno. Z biegiem czasu lozyska
z drewna przestaly wystarczaé, gdyz rozwija-
jacy sie handel wymagal szybszego przewozu
ciezaré6w na duze odleglosci. Po prymitywnym
opanowaniu metod produkeji zelaza zaczeto
wzmaecnia¢ tozyska obiciem zelaznym okoto 6000
lat temu w Indiach i w Chinach pojawily sie
tozyska zelazne. W tym samym okresie zaczeto
stosowaé¢ brazy jako materiat lozyskowy.

Wynalezienie maszyny parowej (w. XVIII)
spowodowalo radykalng zmiane w' dziedzinie
produkcji materialow tozyskowych. f.ozyska ze-
lazne, zeliwne i brazowe nie zaspokajaly juz
w wielu przypadkach potrzeb przemystu. Ob-
‘rébka mechaniczna nie stala jeszcze na tak wy-

sie panewek podczas pracy

sokim poziomie, aby mozna byto zawsze uzyskac
kolisty ksztalt szyjek czopow i tozysk, a i wza-
jemne ich ustawienie nie byto doktadne. Oprocz
tego materialy lozyskowe byly zbyt twarde,,

wskutek czego docieranie sie lozysk do czopow

trwalo bardzo. diugo. W poszukiwaniu odpo-
wiedniejszych materialéw robiono réwniez pro-

by zastosowania cyny, ale nie daly one dodat-

nich rezultatéw z powodu wyciskania tego

metalu — jako zbyt miekkiego — w razie |

znaczniejszego obcigzenia tozyska.

Pierwsze wzmianki o specjalnym stopie to-
zyskowym zlozonym z cynv utwardzonej anty-
monem pochodzg z roku 1800. Stop ten — mimo
dobrych wilasnosci $lizgowych — byt bardzo
trudny do wylewania panewek z powodu duzej
segregacji wywolanej wyplywaniem Kkryszta-
16w bogatych w antymon, szybciej krzepnacych,
a lzejszych od reszty stopu.

Poszukiwania dodatku przeciwdziatajgcego tej
wadzie byly przez dlugi czas bezowocne. Do-
piero w roku 1839 Izaak Babbit usungt segre-
gacje w stopie Sn-Sb za pomocg dodatku miedzi,
wywolujac przewrét w dziedzinie wytwarzania
materialéw lozyskowych. Stop opatentowany
przez Babbita zawieral 89% cyny, 7,3% anyt-
monu i 3,7% miedzi. Zastosowanie tego stopu
pod postacig warstwy wylanej na panewki spo-
rzgdzone z twardego i wytrzymatego materiatu
zapewnialo odpowiednig wytrzymatosé tozysku,

‘niewyciekanie stopu podczas pracy pod umiar-

kowanym obcigzeniem i dobre docieranie sie do
ksztaltu czopa. Rys. 1 przedstawia mikrostruk-
ture wysokocynowego stopu 1ozyskowego tego
typu. Sklada sie ona z twardych, no$nych kry-
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. Rys. 1. Mikrostruktura wysckocynowego stopu Yozysko-

wego (£:83). Na ciemnym tle osnowy eutektycznej widac

- drobne krysztaly zwiazku Cu-Sn i romboidalne kry-

sztaty nosne Sb-Sn. Roéznice w twardosci migkkiej
osnowy i twardych krysztalow Sb-Sn uwidaczniaja

«odciski pomiaréw mikrotwardo$ci. Traw. elektrolitycz-

nie. Pow. 50

sztaléw tetragonalnych Sbh-Sn, rozrzuconych po-
$réd drobnych krysztaléw zwigzku miedzi z cy-
n3 na tle miekkiej osnowy eutektycznej. O réz-
nicach twardosci krysztatow nosnych i osnowy,

! charakterystycznej dla stopu tego typu, Swiad-

czg odciski z pomiar6w mikrotwardosci.

Od nazwiska wynalazcy wysokocynowe stopy
tozyskowe nazwano ,babbitami‘; nazwa ta
w niektoérych krajach stosowana jest do dzisiaj.

Babbity nie sprostaty niezwykle wysokim wy-
maganiom nowoczesnego przemystu motoryza-
cyjnego, stawianym materialom lozyskowym
zwlaszeza pod wzgledem wytrzymalosei. Zwro-
cono sie wtedy do brazow.

Brazami nazywa sie stopy miedzi z cyna.

W razie dodatku trzeciego sktadnika nazywa sie -

brazy np. niklowymi, krzemowymi, mangano-
wymi itd. Brazy, juz od wiekéw uzywane na
fozyska, nie dorownywaty jednak stopom wyso-=
kocynowym, zwlaszcza pod wzgledem tatwosci
dopasowywania sie do czopow. Aby zwiekszy¢ te
zdolnoé¢ Hopkins w 1870 r. pokryt powierzchnie
§lizgowa wylanej bragzem panewki cienka war-
stwag olowiu. Po stwierdzeniu, ze olow tak za-
stosowany ulega wyciskaniu podczas pracy to-
zyska, rozpoczeto préby brazu z dodatkiem oto-
wiu. Stop ten okazal sie bardziej plastyczny od
brazu i jako standardowy o zawartosci 10% Sn,
10% Pb, reszta Cu, byt az do poczatku XX wie-
ku szeroko stosowany przez koleje angielskie i
amerykanskie.

W _ kolejnictwie amerykanskim wypart go
w 1892 r. stop Ex-B-Metall o skladzie 15% Pb,
8% Sn, reszta Cu.

Ko.ntynuujac teoretyczne prace nad bragzami
olowiowymi rozpoczete w 1897 r. przez Hey-
cgcka i Neville‘a, inni badacze (Clamer i Hand-
rlc_:ksop) uzyskali w 1900 r. patent na braz za-
wierajacy jeszcze wiecej otowiu (20% Pb, 7%
Sn). W tym samym roku Allan zglosil patent
na stopy miedzi zawierajace 20—50% olowiu
1 male domieszki cyny i niklu. W celu zmniej-

~ szenia segregacji olowiu dodawano do tych sto-

pow siarki [1].

Brazy olowiowe sa w wysokim stopniu skion-
ne do tworzenia skupien olowiu, zmniejszaja-
cych wytrzymato$é wylanej warstwy, totez do
lat 1929 — 1930 nie znalazly szerszego zastoso-
wania. Dopiero rozwo6j przemystow motoryza-
cyjnego i lotniczego potrzebujacych bardzo wy-
trzymatych materialéw tozyskowych do silnikow
o duzej szybkosci i mocy, spowodowat zwroce-
nie na nie uwagi. Badania prowadzone we
wszystkich wysoko uprzemystowionych krajach
doprowadzity do stworzenia szeregu metod,
ktére umozliwiajg produkcje panewek stalo-
wych wylanych brazem olowiowym nie wyka-
zujacym segregacji otowiu.

Podstawowe wiadomoSci o brazie olowiowym

@

Sktad chemiczny

Obecnie stosowany braz otowiowy sklada sie
z dwu metali podstawowych: miedzi (70 %) i oto-
wiu (30%). Nazwa ,braz“ pochodzi jeszcze
z tych czasow, gdy w sklad tego stopu wcho-
dzito poczgtkowo 10%, a p6zniej 7% cyny. Na-
zwy tej — jakkolwiek niewlasciwej — uzywa
sie w stownictwie technicznym wiekszosci kra-
jow (,swincowaja bronza“ w ZSRR, ,Blei-
bronze w Niemczech).

W wielu krajach stosuje sie rézne dodatki sto-
powe do brazu otowiowego. Nikiel w ilosci 1 do
2% zmniejsza segregacje olowiu i znacznie po-
lepsza mechaniczne wilasnosei brazu. Cyna
zwieksza wytrzymalosé brazu, a zmniejsza se-
gregacje olowiu. Zelazo w ilosci do 0,3% po-
wieksza nieco twardo$¢ brazu, ale pogarsza jego
wiasnosci §lizgowe. Fosfor odtlenia stop, zwiek-
sza jego plynnos¢ i polepsza jego mechaniczne
wiasnosci, ale w iloSciach wiekszych niz 0,2 do
0,3% powoduje zlg przyczepno$é brazu do stali.
Wedlug Nichimura i Ando [1] siarka w ilosci
do 0,3% przyczynia sie do réwnomiernego roz-
lozenia olowiu w miedzi, ale w razie wiekszych
jej ilosci tworza sie siarczki Cu.S, powodujace
krucho$é brazu. Cyrkon, mangan i krzem od-
dzialywuja dodatnio na réwnomiernosé rozkla-
du olowiu w brazie. Wapn i bar wywieraja
wplyw analogiczny, ale zanieczyszczajg stop
zuzlami. Zle oddzialywa na braz olowiowy do-
datek cynku, gdyz powoduje segregacje otowiu
i pogarcza wlasnosci slizgowe brazu.

W literaturze technicznej czesto spotyka sie
sprzeczne zdania o wplywie dodatkéw stopo-
wych. Diugotrwatle systematyczne badania prze-
prowadzone w ZSRR (Ciam) [1] dowiodly, ze
w razie Scislego przestrzegania warunkéw pro-
cesu technologicznego podczas statycznego wy-
lewania- panewek brazem olowiowym dodatki
stopowe s3g zbedne, a niektére z nich (Sn, Ni),
jakkolwiek zmniejszajg segregacje otowiu,
zmniejszajg réwniez przewodnictwo cieplne sto-
pu, stajac sie przyczyna grzania sie panewek
W czasie pracy
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Tablica 1
Sklad chemiczny brazéw olowiowych stosowanych w réznych krajach
Drhe e Skiad chemiczny, % Domieszki, %, e
: s wardosé S
Kraj stopnol Cu Pb Ag il P on | Zng Fe %ol o Hn Zastorpuan o
(vl szek
ZSRR Br:30- 704 1| 304+ 1 0,1 =10,2 | 1 0,15 0,3 287—:- 39790 Przemys! motory-
zacyjny i lotniczy
USA SAE48 | 67174 | 2537 | 1,5 0,025 0,1} 0,25 0,15 27 =30 R ST
: : ¢ Paneyvkl siinikow
USA SAE 480 | 60 =70 | 3040 — 10,1 =0,2 0,35 | 03 | 27-=30 loiniczych
Niemcy 76 33 0,4 | okoto 30
[ Lozyska glowne
Anglia reszta 30 0,1 i okolo 30 i korbow odowe
i | samochodow
Francja reszta 30 0,2 | ‘ |- okolo 30
| |
Polska | Bo30 27+ 30 § 09 Do wylewania
¥ | | panewek

Sktad chemiczny stosowanych obecnie w réz-
nych krajach brazéw otowiowych podano w ta-
blicy 1.

Budowa

Budowa brazu olowiowego sktada sie z drob-
nych skupisk otowiu rozlozonych w masie mie-
dzi, oléw bowiem nie rozpuszcza sie w miedzi
w stanie staltym. Wyjasnia to rys. 2, przedsta:
wiajgcy uklad podwodjny Cu-Pb.

Jak widaé z rysunku, stopy zawierajace do
36 % Pb sa po przekroczeniu linii liquidusu roz-
tworami jednorodnymi. W miare zwiekszania
sie ilosci otowiu od 0 do 36% temperatura top-

nienia tych stopéw spada, osiggajac 952 °C przy .
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Rys. 2. Ukltad Cu-Pb
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zawartosci 36% Pb w stopie. Podczas studze-
nia stopéw zawierajacych oléw w granicach
0+ 36%, z plynnej cieczy wydzielaja sie kry-

Rys. 3. Mikrostruktura brazu olowuowego 70 % Cu, 30 %
Pb wylanego odsrecdkcwo na tuske sta’owsg i nastqp:me

wolno studzonego. Widoczna duza koagulacja olowiu.

Traw. elektrolitycznie. Pow. 40 X

Rys. 4, Mikrostruktura brazu olowiowego 70 % Cu,
30 % Pb, wylanego od$rodkowo na tuske stalows i chlo-
dzonego strumieniem wody. Widoczne réwnomierne
i drobne rozpro:zenie olowiu w masie miedzi. Traw.
elektrolitycznie. Pow. 40 X
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sztaly miedzi; z chwila gdy konceptracja olox%iu
w pozostalym roztworze dojdzie do 92,§ /0_,
krysztaly miedzi wydzielaja sie dalej w miare
obnizania sie temperatury stopu; gdy stop osia-
gnie temperature 326 °C, zaczyna krzepna¢ cie-
kty dotad olow.

Stopy zawierajace 36 do 92,6 % olowiu, stano-
wig w stanie cieklym nie jednorodny roztwar,

lecz mieszanine (emulsje) dwoch cieklych faz,

zawierajacych 36% Pb i 92,6% Pb.

7 powodu tworzenia emulsji, a gléwnie z po-
wodu jej rozwarstwiania sie podczas stygniecia
stopu, stopy o tych skladach sa specjalnie
sktonne do segregacji olowiu, totez rzadko sie
je stosuje. Najwiecej uzywa sie brazéw otowio-
wych zawierajacych 25 do 30% olowiu (rys. 2,
pas A), ze wzgleduw na ich dobre wtasnosci $liz-
gowe, dobra lejnosé i dostateczng wytrzymatoseé.
Niemniej i w tym wypadku, aby uzyska¢ do-
statecznie drobne i rownomierne roztozenie olo-
wiu, niezbedne jest odpowiednio szybkie chto-
dzenie plynnego stopu po dobrym wymieszaniu.

Skionnosé do segregacji olowiu w brazie olo-
wiowym wywoluja nastepujace przyczyny:

1. Iaczenie sie drobnych skupisk ciektego oto--

wiu w wieksze,

2. osiadanie cieklego otowiu, spowodowane
tym, ze jego gestosé jest wieksza od gesto-
$ci miedzi (przy 1000 °C gestosé olowiu
wynosi okoto 10, miedzi okolo 8),

3. wyciskanie cieklego olowiu z krzepnacej
masy miedzi wskutek jej skurczu.

- Odpowiednio szybkie chlodzenie stopu ze
stanu cieklego nie dopuszcza do zaistnienia tych
zjawisk.

Whplyw szybkosci chlodzenia brazu olowiowe-
go na jego mikrostrukture przedstawiajg rys. 3
i 4. Rys. 3 przedstawia strukture brazu stygna-
cego na powietrzu, rys. 4 — chlodzonego rap-
townie od temperatury 1050 °C. Jak widaé
z rys. 4, szybkie chlodzenie uniemozliwia two-
rzenie sie duzych, nieré6wnomiernie roziozonych
skupisk otowiu.

Wiasnosci

Dobre wlasnosci slizgowe zawdziecza braz

olowiowy zawarto$ci' olowiu, ktéry w razie |

chwilowego braku smaru nie dopuszeza do. za-
ta}"cia sie fozyska. Twardszg osnowa brazu olo-
wlowego jest miedZ, majaca pewna zdolno$é
poddawania- sie ksztaltowi czopa, znacznie jed-
nak mniejsza od analogicznej zdolnosci miekkiej
eutektycznej osnowy stopéw cynowych. Z tego
powodu tozyska z brazéw olowiowych wyma-
gaja mozliwie jak najdokladniejszego dopaso-
wania do czopdow.

Twardo$¢ brazu olowiowego wynosi 2632 H B
a wiec jest bliska twardosei stopéw wysoko-
cynowych (20 ~30 Hp). Rys. 5 przedstawia
zmiany twardoéci tych dwdéch rodzajéw stopow

tozyskowych w zaleznosci od temperatury. Jak

wida¢, stop cynowy znacznie micknie. Przy-
¢zyna miegkniecia jest niska temperatura topnie-
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Rys. 5. Zmiana twardoS$ci brazu olowiowego 1 stopu
wysokocynowego ze wzrostem temperatury

nia eutektycznej osnowy tego stopu (okolo
24 °C). Braz olowiowy wykazuje znacznie
mniejszy spadek twardosei przy tych samych
temperaturach pracy. Dzieki tej zalecie mozna
go stosowac do urzadzen pracujacych przy szyb-
kich obrotach pod duzym obcigzeniem, czyli tam,
gdzie istnieje tendencja-do grzania sie tozysk
(silniki lotnicze). Gdy bowiem stopy wysoko-
cynowe zaczynaja sié wytapiaé przy 200 do
250 °C, grozac uszkodzeniem urzadzenia, lo-
zyska wylane brazem olowiowym zachowuja
swoj ksztalt mimo wyciskania olowiu nawet
do temperatury czerwonego zaru, dzieki miedzi
majacej wysoki punkt topnienia (1033 °C).

Wytrzymatosé na zmeczenie brazu olowiowe-
go wylanego cienksg warstwa (0,4~ 1 mm) jest
wieksza niz wytrzymalosé stopu cynowego
(rys. 6) [2]. Wlasnoéé ta ma specjalne znacze-
nie, gdy fozysko narazone jest na nagte i zmien-
ne obpciazenia (jak np. tozyska korbowodow
w silnikach spalinowych). Znaczna wytrzyma-
to$¢ ma zmeczenie, mata zmiana twardosci przy
wyzszych temperaturach pracy oraz dobre wias-=
nosci $lizgowe dzieki duzej zawartoséci olowiu
stanowigcego czynnik smarujgcy, przyczynilty
sie walnie do zastosowania brazu olowiowego
jako materialu lozyskowego przede wszystkim
w silnikach spalinowych.

Przyczepnos$é. Braz otowiowy jest kruchy, nie
mozna go zatem stosowa¢ pod nostacig tozysk
pelnych. Materialem wzmacniajacym jest pa-
newka, zwykle ze stali niskoweglowej. Wobec
wysokiej temperatury wylewania brazu olowio-
wego, potrzebnej do zapewnienia dyfuzyjnego
potaczenia miedzi ze stalg, niezbedne jest zabez-
pieczenie powierzchni panewki przed -utlenie-
niem. Bezposredni i dostatecznie diugi kontakt
plynnego bragzu olowiowego ze stalg oraz odpo-
wiednia temperatura zapewniaja doskonalg
przyczepno$é wylanej warstwy do panewki
dzieki dyfuzyjnemu wnikaniu miedzi w glab
stali. Po ochlodzeniu wylanej panewki otrzy-

_muje sie mocne polaczenie brazu ze stalg, nie

pozwalajace na oderwanie stopu od panewki
podczas pracy. :
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Rys. 6. Wytrzymalo$s¢ na zmeczenie brazu olowiowego
i stopu 'wysokocynowego (wediug Humnsickera)

Przyczepnosé stopow cynowych do panewki
uzyskuje sie w drodze posredniej, przez uprze-
dnie pobielenie panewki. W razie przegrzania
lub niedogrzania panewki przy pobielaniu, utle-
nienia pobialty lub stabego jej zwiazania z wy-
lewanym nastepnie stopem, polaczenie warstwy
stopu z panewka nie zawsze jest dostatecznie
silne. Stad czeste wypadki odrywania sie stopu
cynowego, zwlaszcza przy ClQZkle] pracy tozy-
ska.

Niewrazliwosé brqzow olowiowych na zaciera-
nie sie jest nieco mniejsza niz stopéw cynowych,
nie majg one bowiem dostatecznie miekkiej
osnowy, zdolnej do dostosowania sie do ksztattu
czopa w razie jego odksztalcenia (ugiecia). Scie-
ralnos¢ brazu olowiowego w razie dobrego do-
pasowania lozyska jest jednak wedtug labora-
toryjnych badan Chruszczowa [3] bardzo bli-
ska Scieralnosci stopu cynowego (rys. 7), a w po-
rownaniu ze stopami o mmiejszej zawartosci
cyny, wediug badan Longarda, przeprowadzo-
nych inng metoda, nawet mniejsza (rys. 8) [4].

Rys. 9 przedstawia wyniki badan lozyska wy-
lanego brazem olowiowym, pracuiacego przy
stosunkowo matej szybkosci obrotowej (do
45 m/sek), lecz przy bardzo duzym obcigze-
niu [5]. Jak widaé, wielko&é tarcia w lozysku
ustalita sie w' czasie préb na pewnym prawie
stalym poziomie, a temperatura lozyska, mimo
zwiekszonej szybkosci obwodowej i bardzo du-
zego nacisku na lozysko, wykazuje coraz stabsza
tendencje wzrostu.

O malej zmianie wspoétczynnika tarcia w bra-
zach olowiowych w razie zmiany obcigzenia
Swiadczy rowniez rys. 10, nakreslony na podsta-
wie wynikow badan przeprowadzonych przez
Zoltana [4].

Brazy olowiowe maja mniejszg odpornosé na
korozje niz stopy cynowe, zwlaszcza gdy pra-
cuja przy wyzszych temperaturach, albo gdy
stykaja sie ze smarami zawierajgcymi ttuszcze
zwierzece lub roslinne; niebezpieczne sg tez dla
nich smary pochodzenia mineralnego, jesli ule-
gaja kwasnieniu podczas pracy. Korozja jest
szybka i niebezpieczna, jezeli w warstwie brazu
olowiowego znajduja sie zyly olowiu idgce az

Obcigzenie p w k6/cm?

Rys. 7. Scieralno$é brazu olowiowego i stopu wysoko-
cynowego (wediug Chruszczowa)
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Ry‘s‘ 8. Scieralno$¢ brazu olowiowego i stopu otowiowo- ¢

cynowego (wediug Longarda)

do stali, powstale przez wypelnienie olowiem
peknie¢ spowodowanych zbyt gwaltownym
chtodzeniem przegrzanego brazu podczas wyle-
wania. W tych wypadkach korozja powoduje
rozkruszanie stopu. Najlepszg ochrong przed
tym rodzajem korozji jest dobra jako$¢é pa-
newki; wielce pomocna jest tu kontrola za po-
mocg promieni X.

Braz olowiowy ma mniejszg zdolno$é do od-
ksztalcania sie niz stopy cynowe. Wskutek tego
lozyska z brazu olowiowego wymagaja jak naj-
dokladniejszego dopasowania przed praca. Jak
wynika z badan radzieckich [3], im dokladnie]
jest wykonana gladz powierzchni czopa, tym
mniej wyciera sie powierzchnia §lizgowa stopu.
Orientacyjne dane (ciezar wytartego brazu

przyjeto jako réwny jednosci dla czopa wypo-

lerowanego) zawiera tablica 2.

Ze wzgledu na wiekszy opér przeciw wtla-
czaniu ciat obeych lozyska z brazu otowiowego
wymagaja szczelnej obudowy, celem zabezpie-
czenia powierzchni $lizgowej od pytu. Smar po-
winien by¢ wolny od zanieczyszczen, a montaz
lozyska powinien byé¢ tak przeprowadzony, aby
nie spowodowal jego zabrudzenia.

Brgz olowiowy ma wieksze przewodnictwo
cieplne niz stopy cynowe (rys. 11). Na skutek

tego lozyska wylane brazem olowiowym nie .

grzejg sie tak latwo podczas pracy jak tozyska
wylane stopami cynowymi.

Tablica 3 zawiera dane o niektérych fizycz-
nych wlasno$ciach brazu olowiowego. Dla po-
rownania dofgczono do tablicy dane dotyczace
stopu wysokocynowego %83 [6]. Jak widaé,
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a0t wlasnosci obu stopéw sa w wielu przypadkach
2l bardzo zblizone.

\ Na podstawie danych poréwnawczych o po-
szczegodlnych wilasnosciac razu olowiowego

i/ : b'l y h 1 S h bra 1 g
\ s . i stopu wysokocynowego [7, 8], stosujac war-
08— wpoterynik tarcia tosé 100 do tego stopu, ktéry odnosna wiasnosé

S\Mﬁ" D R ma w stopniu wyzszym, uzyskano liczby za-
4 mieszczone w tablicy 4.

Qo & | Tablica 2
Poréwnaweze wyniki badan Scieralnoseci brazu olowio-
409z wego przy uzyciu czopa normalnej twardesci (okolo
300 Hgy) o roznej gladkosci powierzchni
I/}
: = SRt Tlo$¢ wytartego brazu
& i 401! sk Rodzaj obrébki czopa | SloiloRrEaD
mper&‘tg./-"’ S s SIS e
= .
) } Polercwany I 1
Szlifowany ER100
20 Toczony 154
a
TR Tablica 3

b 49—~ obelgrenie Jeanostkowe . Niektore wiasnosci fizyczne brazu olowiowego i stopu

{ / wysokocynowego £ 83

S W .

S » Stop

G Pl . i L e 2 8o
SZYokost abwedowa czopa w /) sek = g
Rys. 9. Zmiana ‘wspo6lczynnika tarcia i temperatury Ciezar wlasSciwy : 8,8 7,38
w lozysku wylanym brazem olowiowym, pracujacym Poczatek krzepniecia 0C | 885 370
pod znacznym obciazeniem (wedlug Zoltana) Koniec krzepniecia oC | 326 240
Wytrzymatosé na rozcigganie
kG/mm? | 9,5 9.0
N Wydtuzenie 5 5,0 6,0
N/ . Granica proporcjenalnoci
; § ~~_ V=04 m/sek _— przy Sciskaniu kG jem? 3,8 7,0
~ 00 [ Wytrzymato§é na $ciskanie

S kG/mm? | 170 | 115

> Twardoéé Brinella kG/mm? | 30,0 30,0

= qoz Udarnosé (bez karbidu) kG/mm? 0,6 0,6

1S} Wytrzymaltosé na zmeczenie

= , kG/mm? | 2,8 2 5

w20 00 400 Wepotczynnik liniowy
abclgzenie toyska p w KG/om? rozszerzalnosci x 10° | 18,5 22,0
Przewodnictwo cieplne
i ; 5 7 o A 2 caljem. sek. 0C 0,14 0,08
Rys. 10, Zmiana wspolczynnnka ta.uma W Iozysku. wyla: Wspblezynnik tarcia ze smarem 0:009 0,005
nym brazem olowiowym, pracujacym pod zmiennym :
obcigzeniem (wedlug Zoltana)
Tablica 4

]

<
S

Brqz ofowiowy

=
S

———

(]

S

Stop wysokocynowy (92% Sn)
& =

8

e e T——

Wskaznmik przewodnictwo cieplnego

S

‘T__

50 100 150 200
Temperatura w °C

Rys.11. Pordwnanie $cieralnoéci brazu olowiowego

i stopu wysokocynowego. Przewodnictwo cieplne brazu

olowiowego przy 20 °C przyjeto jako réwne 100 (wediug
Zoltana)

Porownawcze zestawienie wlasno$ci brazu olow’owego

i stopu wysokocynowego waznych ze wzgledu na za-

stosowanie tych materialow jako stopow lozyskowych.

Wartosé 100 zastosowano do tego stopu, ktéry odnosna
wlasnosé ma w stopniu wyzszym

Stop

Wiasnosé braz ; stop

olowio- wysoko-

wy cynowy
Zdolno$¢ do odksztalcania sig 16 100
Podatnos¢é na wtlaczanie ciat obcych 37 100
Przyczepno$¢ do panewki 100 80
Niewrazliwo$¢ na zacieranie sie 33 100
Odporno$¢ na korozje 25 100

Twardos¢ przy temperaturze pracy

lozyska 100 37
Wytrzymatoéé na zmeczenie 100 17
Przewodnictwo cieplne 100 23
Srednia wtasnoéci 65 69
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Zastosowanie

Brazow olowiowych mozna uzywac z powo-
dzeniem zamiast stopow cynowych glownie
tam, gdzie wystepuja znaczne naciski, a specjal-
nie obciazenia uderzeniowe. Ze wzgledu na nie-
znaczne zmiany wlasnosci mechanicznych pod
wplywem temperatury stosuje sie brazy oto-
wiowe do wylewania lozysk gltéwnych i korbo-
wodowych w silnikach spalinowych, pracujg-
cych pod duzym obcigzeniem i przy stosunkowo
wysokich obrotach (silniki samochodowe i lot-
nicze).

Brazy olowiowe mozna uzywaé¢ do wylewa-
nia silnie obcigzonych tozysk turbin, lokomo-
tyw i pomp. Do silnikéw uzywa sie ich zwykle
W razie, jezeli "obcigzenie lozyska przekracza
100 = 130 kG/em? (rys. 12).
~ Liczne badania wykazaty, ze iloczyn pv bra-
zO6w olowiowych moze osiggngé wartosé 1000,
a nawet wiecej. Tak np. Zoltan [5] podaje, ze
w praktyce otrzymat o wiele wyzsze wartosci
P 1 v, a mianowicie:

p = 400 kG/em® przy v 6 m/sek
p = 500 kG/cm® przy v = 10 m/sek
p = 1100 kG/cm® przy v = 70 m/sek

podkreslajace, ze ,,stop nie osiagnat technicznej
granicy faktycznej wydajnosci®. Ten sam autor
podaje, ze w latach 1941 — 1945 zastosowano
na Wegrzech z dobrym wynikiem kilka tysiecy
{ozysk gltéwnych i korbowodowych z brazu ofo-
~wiowego w silnikach lotniczych o mocy
1500 KM (2500 obr/min). Ponadto stosowano
tozyska z brazu otowiowego do czolgdw, malych
statkéw wojennych, walcowni, rurowni, obra-
biarek, ciggarni, autobuséw i wagonéw kole-
jowych. ;

W razie nalezytego sporzadzenia stopu zasa-
dniczego i wlasciwego wylania nim panewek,
dobrej gladzi i odpowiedniego dopasowania pa-
newek do czopdw oraz uzycia smaru nie oddzia-
tywujacego chemicznie na sktadniki stopu, czas
pracy lozysk wylanych brazem olowiowym jest
niekiedy pie¢ razy diuzszy niz lozysk wylanych
stopem’ o osnowie cynowej.
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Rys. 12. Praktyczny zakres stosowania brazu olowio-
iwego i stopu wysokocynowego

Zasady wytwarzania brazu olowiowego
i wylewania nim panéwek

Jakos$¢ panewek z brazu olowiowego zalezy =

przede wszystkim od jakosci stopu. Stop nalezy

wytwarza¢ z czystych materialow wsadowych &
i nie przegrzewaé go podczas topienia. Za wy- =

soka temperatura stopu podczas topienia i wy-

lewania powoduje wzmozone rozpuszczanie sie =
w nim gazéw; gazy te, nie mogac sie uwolni¢ =

z szybko krzepnacego stopu, czynia go porowa-
tym. Oprécz tego stop musi by¢ chroniony

przed utlenieniem podczas topienia. Tlenki, nie

zredukowane za pomocg fosforu, pogarszajg

wlasnosci Slizgowe brazu i zwiekszajag mozli-
wosci powstawania w nim peknie¢ podczas chio-

dzenia. Nalezy pamieta¢, ze nadmierny dodatek
fosforu zmniejsza przyczepnos¢é brgzu do stali.
U nas rozpowszechnione sg dwie metody wy-

o Al

lewania panewek tym stopem [9]; odérodkowa -
1 statyczna.© W pierwszej wsad pod postacia

wioréw brazu olowiowego taduje sie do tuski

stalowej. Liuske umieszcza sie poziomo w uchwy-

tach, nadaje sie jej ruch obrotowy i ogrzewa
je] powierzchnie zewnetrzng az do roztopienia
sie stopu w jej wnetrzu. Do grzania uzywa sie

palnikéw acetylenowo-tlenowych; ostatnio co-

raz czescie] stosuje sie ogrzewanie indukcyjne.
W celu zabezpieczenia stopu przed utlenieniem

oraz chlodzenia tuski od wewnatrz w konco-

wym momencie operacji wylewania wprowa-
dza sie do jej wnetrza gaz obojetny, zwykle
CO, (rys. 13). Po roztopieniu stopu przerywa sie
grzanie tuski i chlodzi sie jg natryskiem wo-

tuska sialowa a7 OLOWIowy

400y
= : e . { :
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Rys. 13. Schemat wylewania metoda od$rodkowa

Wegriel drzewny
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Rys. 14. Schemat wylewania metodg statyczna
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dnym. Rownoczesnie zwigksza sie przepltyw
strumienia gazu przez wnetrze luski. Obu-
stronne chiodzenie cieklego stopu wylanego na
" luske nie dopuszcza do wycisniecia plynnego
olowiu z krzepnacej miedzi w pierwszym okre-
sie chlodzenia luski. Wlasciwy dobor ilosci
obrotéw dla danych $rednic tusek oraz szyb-
koéei chlodzenia dla danych grubo$ci tusek za-
pewnia pozadang réwnomierno$¢ rozkladu
olowiu w stopie. Ochtodzong luske wyjmuje
sie z urzadzenia, rozcina i obrabia mechanicz-
nie. ;

W metodzie statycznej plynny braz otowiowy
- wylewa sie do specjalnie obudowanej tuski sta-
- lowej (rys. 14). Robiac péttechniczne proby wy-
lewania wprowadzilismy dodatkowe pokrycie
specjalna masg ogniotrwala powierzchni rdze-
nia stalowego, stykajacej sie z plynnym bra-
zem podczas wylewania. W ten sposob mozna
znacznie obnizy¢ koszty produkeji, gdyz tego
samego rdzenia stalowego mozna uzyé¢ wielo-
krotnie, operacja wytaczania rdzenia jest zbe-
dna, a wiéry z obrobki mechanicznej nie sg za-
nieczyszczone wiérami stalowymi i mozna ich
natychmiast powtérnie uzyé do produkcji.
Luske stalowa z obudowg trzeba przed wyla-
niem stopem ogrzaé¢ do temperatury 1060 °C.
Aby nie ostabi¢ przyczepnosci stopu, wewne-
trzna powierzchnie tuski trzeba chronié przed
utlenianiem podczas ogrzewania. Do ochrony

stosuje sie zwykle cienkg powloke boraksu.

Temperatura wylewanego stopu powinna wy-
nosi¢ 1030 + 1050 °C. Po wylaniu tuski stopem
chlodzi sie ja rozpylona wodg, a nastepnie po
zdjeciu lub wytoczeniu obudowy rozcina i obra-
bia mechanicznie:

Wady panewek wylanych brazem olowiowym,
przyczyny tworzenia sie tych wad
i sposoby zapobiegania im

Zasadniczymi wadami, panewek wylanych
brazgm olowiowym sa: segregacja olowiu, poro-
watos¢, pekniecia, zia przyczepnos¢ brgzu do
stali, obce wtracenia i rozwarstwienia.

Rysunek 15 przedstawia segregacje olowiu
W panewce wylanej statycznie; wade te spo-
gggoovg:a)t.la zbyt niska temperatura wylewania

Brak przyczepnosci brazu do stali przedstawia
rys. 16. Panewka byla wylana metodg statyczna,
a przyczyna wady bylo niedostateczne nagrza—'
nie tuski i natychmiastowe chlodzenie jej po
wylaniu. 3 g

Rys. 17 przedstawia rozwarstwienie stopu
W lusce, spowodowane za wielkg zdwartos’cia
wegla w tusce stalowej (0,4 Y C) i zbyt inten-
Sywnym chlodzeniem tuski. Powstanie struk-
tury martenzytycznej spowodowalo wzmozone
naprezenie rozeiggajace w stopie, co doprowa-
dzilo do rozerwania warstwy. Jak widaé z ry-
S}lr}ku, rozwarstwienie stopu nie nastgpilo na
linii styku brazu ze stalg, co swiadczy o dobrej
Przyczepnosci stopu do panewki.

W tablicy 5 zestawiono glowne wady pane-
wek wylewanych brazem olowiowym przy za-
stosowaniu metod odsrodkowej i statycznej,
przyczyny tych wad i srodki zaradcze. Za po-
moca promieni X wykrywa sie — proécz wielu
innych wad — réwniez wieksze rozwarstwie-

Rys. 15. Segregacja olowiu w brazie olowiowym spo-
wodowana zbyt niska temperatura wylewania. Traw.
+  elektrolitycznie. Pow. 40 X

SR AR R RS e TR R R R BRI

Rys. 16, Brak przyczepnosci brazu olowiowego do stali,

spowodowany zbyt niska temperaturg nagrzania fuski.
Traw. elektrolitycznie. Pow. 40 X

Rys. 17. Rozwarstwienie brazu olowiowego spowodo-
wane zbyt duza zawartoscia wegla w tusce stalowej
i naglym chlodzeniem. Traw. elektrolitycznie. Pow. 40 X
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Tablica: 54
Wady panewek stalowych wylanych brazem olowiowym przy zastosowaniu metod odsrodkowej i statycznej,
przyczyny wad i Srodki zaradcze
1 ‘
Lp. | Wada Przyczyna (wady Srodek zaradczy
{ |
| ; i 3
I. | Segregacje | 1. Nieréwnomierny rozklad olowiu | Stop wstepny odlewaé do grubo$ciennych wlewnic chio-
olowiu ' w stopie wistepnym dzonych woda po dokladnym wymieszaniu stopu
2, Nierownomierna temperatura na- } Baczy¢, aby tuska zostala réwmomiernie magrzana do ‘s
| grzamia tuski | temperatury 1060 0C
| i
|3. Za niska temperatura stopu pod- | Sprawdzi¢ temperature stopu bezposrednio przed wy-
‘ czas wylewania lewaniem; powinna ona wynosi¢ 1030 — 1050 0C
| ‘4 Opoéznienie mpoczatku chlodzenia [ Od momentu wylania tuski do poczatku jej chtodzenia
: | tuski po jej wylaniu stopem ‘; nie powinno uplyngé wiecej niz 5 sekund, aby nie
i ‘ nastapila koagulacja lub opadanie olowiu (przy me-
i | | todzie statycznej wylewania)
| |
|5. Niedoktadne przemieszanie stopu l Doktadnie przemieszaé stop paleczky grafitowsa
| przed wylewaniem {
| |
II. | Pory 1. Zbyt wysoka temperatura stopu ’ Sprawdzi¢ temperature stopu
| podczas wylewania {
, ; !
i | 2. Utlenienie stopu | Baczy¢, aby stop podeczas topienia chroniony byt przed
| i : [ utlenianiem :
| i e S e S =
LIl | Pekniecia |1. Zbyt wysoka temperatura nagrza- | Skontrolowaé temperature magrzan stopu i uski
nia tuski lub - stopu albo luski
i stopu
2. Zbyt gwaltowne Ilub mnieréwno- | Zmniejszy¢ szybkos¢ chiodzenia luski
mierne chiodzenie tuski
3. Za wysoka zawarto$§¢ wegla w |Sprawdzi¢ za pomoca analizy chemicznej ilo§¢ wegla
stalj tuski w tusce stalowej
4. Utlenienie stopu Chroni¢ stop podczas topienia przed utlenieniem
IV. | Brak 1. Za niska temperatura magrzania | Sprawdzic¢ ftenmérarture nagrzania tuski
przyczep- tuski
nosci >
2. Za niska temperatura stopu w |Sprawdzi¢ temperature stopu przed wylewaniem
czasie wylewania
3. Za krotki czés styku plynnego | Wylewaé wolniej i odezekaé okolo 5 sekund od mo-
brazu z tuska mentu wylania tuski do jej chlodzenia
4, Za wielka zawartos¢ fosforu w |Sprawdzi¢ za pomoca analizy chemicznej ilo§é fosforu
stopie w stopie; nie powinna ona byé wieksza niz 0,2 %
'5. Nieoczyszczona powierzchnia we- | Skontrolowaé oczyszezenie tuski :
{ wnetrzna tuskj
6 Niedokladne pokrycie boraksem | Skontrolowac¢ dokladno$é boraksowania tuski
wewnetrznej powierzehni tuski
V. | Obce 1. Zanieczyszczenie stopu weglem | Baczy¢, aby kawalki wegla drzewnego nie dostaly sie
wtracenia drzewnym do tuski w czasie jej wylewania stopem :
9. Brudna tuska Sprawdzi¢ czystosé tuski przed jej wylaniem
VI. | Rozwarst- |1. Zbyt intensyiwne chlodzenie tuski | Zmmniejszyé szybkos¢ chlodzenia tuski
wienie :
2. Za wielka zawartos¢é wegla w |Sprawdzi¢ za pomocag analizy chemicznej iloSé wegla

stali tuski w lusce stalawe]
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Rys. 18. Radiogram panewki wylanej brgzem olowiowym wykazujgcy duza segregacje otowiu i peknigcia.

aturalna

Rys. 19. Radicgram panewki wylanej brazem otowiowym wykazujgcy obce wirgcenia w wylanej warstwie.

Rys. 20. Graficzne przedstawienie ilo$ci wybrakow

nia. Rys. 18 przedstawia radiogram panewki
wylanej metoda statyczng. Panewka wykazuje
oprocz segregacji olowiu roéwniez pekniecia,
ktéorych nie udalo sie stwierdzié przez obser-
wacje wylanej powierzchni. Na radiogramie
przedstawionym na rys. 19 wyraZnie widaé
obce wtracenia lezace pod powierzchnia wyla-
nego stopu. Po przecieciu panewki znaleziono
w jasnych miejscach dwa kawalki wegla drzew-
nego, a w pozostaltym polu brak przyczepnosci,
.sgol\fvodowany silnym utlenieniem powierzchni
stali.

Jak odbija sie na jakosci produkeji niedosta-
teczne opanowanie technologicznego procesu
wylewania panewek stopem Cu-Pb, $wiadczy
rys. 20 [10]. Rysunek ten przedstawia wybraki
z caforocznej produkcji tego typu panewek
W pewnym niemieckim zak}adzie. Panewki wy-
leyvanO'metoda statyczng; do kontroli panewek
uzywano promieni X. Wedlug Zoltana braki
produkeji tego typu panewek powinny wyno-
81¢ 5 do 20 %. W Polsce oboma sposobami wy-

Wielko$¢é naturaina
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tygodnie

wykrytych za pomocag przeswietlenia promieniami X,

w produkcji panewek jednego z zakladéw niemieckich (wedtug Keila)

lewania uzyskuje sie juz obecnie po kontroli
promieniami X, do 90 % dobrych panewek.

Nalezy doda¢, ze w razie zmiany wymiarow
panewek zawsze trzeba sie liczyé ze zwieksze-
niem iloSci brakéw do czasu ustalenia warun-
kéw nowej produkcji (gtéwnie szybkosci chlo-
dzenia), uzaleznionych od grubos$ci, $rednicy
i wysokos$ci nowych lusek.

Przyczyny grzania si¢ panewek podczas pracy;
sposoby zapobiegania im

Grzanie sie panewek jest oznakg nieprawi-
diowe]j pracy. Wskutek wzrostu temperatury
fozyska smar staje sie znacznie mniej lepki,
rzadkoptynny i latwo wycieka z przestrzeni
miedzy powierzchniami trgcymi. Na skutek
zmniejszenia sie grubosci warstewki smaru do-
chodzi do bezposredniego styku powierzchni
czopa i brazu olowiowego, w niektérych miej-
scach szczeliny smarowej, a w koncu do zacie-
rania sie lozyska.
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Rys. 21. Zatarcie powierzchni Slizgowej brazu olowio-
wego w panewce, spowodowane zanieczyszczeniami
: zewnetrznymi. Pow. 10 X

Najczestszymi przyczynami grzania sie pane-

wek wylanych bragzem olowiowym sg:
1. uzycie smaru zawierajacego ciala obce,
jak pyl, piasek, brud, woda itp. (rys. 21);

2. zastosowanie nieodpowiedniego smaru
(za mato lub za bardzo lepkiego);

3. zabrudzenie sie i zatkanie przewod6éw do-
prowadzajacych smar lub nieodpowie-
dnia ich konstrukcja;

4. niedostateczny przez dtuzszy czas doplyw
smaru do powierzchni tracych;

5. zanieczyszczenie powierzchni czopa i to-
zyska w czasie montazu;

6. niedostateczna  gtadkos¢ powierzchni
czopa i tozyska;

7. za duzy luz lub brak luzu miedzy czopem

. 1 Yozyskiem;

8. znieksztalcenie czopa (beczkowy lub
gorsetowy‘‘ ksztalt czopa zamiast cylin-
drycznego);

9. nieréwnolegtosc osi czopa i tozyska;

10. zbyt duze ugiecie sie czopa; :

11. nieprawidlowa konstrukeja rowkéw roz-
prowadzajacych smar w dolnej, obcigzo-
nej poétpanewce lub ich zabrudzenie;

12. nieodpowiedni braz otowiowy (niedosta-
teczna iloé¢ olowiu w stopie lub nieréw-
nomierne jego rozlozenie w masie mie-
dzi, zanieczyszczenia w stopie).

~ We wszystkich przypadkach grzania sie %o-
Zysk nalezy niezwlocznie zbadaé przyczyne

i szybko ja usunat.
Jesli urzadzenie doprowadzajace smar dziata
sprawnie, a grzanie sie tozyska nie jest spowo-

]

dowane wadami konstrukcyjnymi, odksztﬁlce,
niem urzadzenia lub zia Jakosma brazu otowio-% 3
wego, grzaniu sie lozyska mozna zapobiec przez’ &
‘doktadne jego przemycie i uzyc1e smaru o wiek-=
szej lepk0°c1 Czesto grzanie sie lozysk mozna
zmniejszy¢ tylko przez zwiekszenie doplyvvu\“;1
smaru. W razie wad konstrukcyjnych, odksztal k)
cenia czopa lub zitej jakosci stopu, nalezy lozy.
sko oddaé¢ do remontu. :
Po remoncie w celu przyspieszenia dociera-
nia sie czopa do lozyska i zmniejszenia jego
grzania sie pozadane jest dodanie do smaru .
1 do 3 % (ciezarowo) grafitu koloidalnego lub
grafitu pod postacia drobnych tusek. #
Trzeba pamietaé, ze w razie grzania sie lozy~ d
ska w czasie pracy nie wolno chtodzi¢ go mo-
krymi szmatami, woda, $niegiem lub innymi
sztucznymi sposobami. Nie usuwa to przyczyny ;
grzania, a wywoluje powstawanie niebezpiecz-
nych wewnetrznych naprezen w obudowie lo-
zyska ktére moga spowodowaé jego zniszcze-
nie.
Jak wida¢ z zestawienia przyczyn grzania sie
panewek, jest ono przewaznie spowodowane
czynnikami mechanicznymi; nalezy o tym pa-§
mieta¢ podczas montazu tozysk.

Wnioski 2

Braz olowiowy, ze wzgledu na dobre wia-
snosci moze by¢ materialem zastepujacym wy-
sokocynowe stopy tozyskowe. Pieciokrotnie
diuzsza jego zywotno$é, oszczedno$é dewiz (za-

: stapienie drogiej cyny metalami tanszymi, jak =

miedzZ i oléw), oszczedno$é materiatu (brqz wy-
lewany jest na stal cienkg warstwa 0,4 = 1 mm)
oraz opanowanie produkeji i wylewama nim pa-
newek, wskazujg na celowo$¢ wprowadzenia go
w szerokim zakresie do przemystu.
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Mechanizacja i organizacja remontéw piecow
‘martenowskich”

Najzmudniejsze,

najwiecej czasu pochlaniajace prace przy naprawa{ch piecow martenowskich oraz spo-

soby ich mechanizacji. — Mechanizacja transportu. — Organizacja miejsca pracy. — Zadania huty i przed-

siebiorstwa remontowego.

I. Mechanizacja remontow pieca
martenowskiego

Catkowita mechanizacja remontéw piecow
martenowskich jest nieodzownym warunkiem
skrocenia napraw. Wykonywanie napraw stary-
mi, prymitywnymi sposobami w dobie socjali-
stycznego wyScigu pracy, w dobie realizacji za-
dan Planu 6-letniego jest nie do pomysSlenia.
Prace rak ludzkich, gdzie tylko mozna, a wiec
rowniez przy naprawach piecow martenow-
skich nalezy zastapi¢ pracg maszyn.

Calkowita mechanizacja napraw przyniesie
wielomilionowe oszczednosei i dodatkowe tysia-
ce ton stali, potrzebne do rozbudowy naszego
przemysthu.

Ponadto mechanizacja ma na celu poprawe
warunkéw pracy robotnika przez uwolnienie go
od ezynnosci szczegélnie zmudnych i pochlania-
jacych wiele czasu. Do takich roboét przy napra-
wach piecéw martenowskich nalezg:
rozbiorka,
kucie zelaza,
usuwanie skrzepow zuzla i stali z trzonu,
wyburzanie krat,
czyszczenie kanatéw,

. 0odwoz gruzu, zuzla i osadu,
. transport materiatow ogniotrwatych i in-
nych,

8. przycinanie cegiet ogniotrwatych.

Zasadnicza mechanizacja rozbiérki powinna
polegaé na zastosowaniu suwnic,
i mlotkéw pneumatycznych. Rozbiérke rozpo-
czyna sie od zrywania sklepienia glownego Po-
mingwszy rozbiérke reczng, czynnosé te mozna
wykonaé dwoma sposobami:

1. za pomocg suwnicy, ktéra spec;alnym ha-

kiem zrywa sklepienie od géry,

2. za pomoca wsadzarki, ktora zawala skle-
pienie tyzka osadzong na drggu, wsunietg
przez okna wsadowe.

Drugi sposéb wydaje sie lepszy, unika sie bo-

wiem kucia otworu w sklepieniu i eliminuje sie
robotnika, ktéry zaklada hak.

1) W my$l zalecen Departamentu Techniki PKPG
przystepujemy do publikacji serii artykuléw poswie-
conych zagadnieniom remontéw i gospodarki konser-
wacy jno-naprawczej w hutnictwie. Jako pierwszy
drukujemy artykul inz. J. Szalinskiego apelujgc jed-
nocze$nie do wszystkich Kolegéw o zabieraniu w tej
kwestii glosu na tamach naszego czasopisma.

Redakcja

TSRS ANk

wsadzarek -

— Polepszenie warunkow pracy.

Czas zawalania sklepienia wsadzarks jest
o polowe krotszy od czasu zrywania hakiem,
a wielokrotnie krétszy od rozbidrki recznej.

Sciane tylng, filary $ciany przedniej i cze-
$ciowo pglowice rOwniez powinno sie burzyé
suwnicg lub -wsadzarka, przy czym i w tym -
przypadku lepsze wyniki daje burzenie wsa-
dzarkg. W miejsce tyzki wsadzarke zaopatruje
sie w specjalny dziob, ktéry burzy mur za po-
mocg uderzen.

Dalsze czesci pieca, znajdujace sie poza za-
siegiem wsadzarki, jak np. trzon pieca, pomo-
sty ogniowe glowic, przeloty pionowe itd.
nalezy burzy¢ za pomocg lekkich mlotkéw
pneumatycznych. W razie braku hutniczej sieci
sprezonego powietrza, ustawia sie na pomoscie
roboczym sprezarke o mniejszej wydajnosci,
niezaleznie od wiekszej sprezarki. ustawionej
pod piecem, dostarczajgcej powietrza do wyku-
wania zuzla z komor.

Rozbiorke reczng za pomocg mlotéw i fomow
mozna stosowaé tylko wyjatkowo tam, gdzie
nie mozna zastosowaé¢ mlotkéw pneumatycznych
(np. czesciowe burzenie sklepien w komorach,
burzenie wyzszych partii Scian dziatowych itp.).

Obowigzkiem kazdej stalowni jest dostarcze-
nie brygadzie naprawczej suwnic i wsadzarek
wraz z obstuga. W niektorych hutach brak je-
szcze odpowiedniego osprzetu do rozbiorki wsa-
dzarkami (tyzki, dzioby), w innych wspolpraca
w zakresie mechanizacji z brygada naprawcza
ogranicza sie zazwyczaj do zerwania sklepienia
gléwnego.

Kucie zuzla jest czynno$cia pochtaniajgca naj-
wiecej pracy, a rownoczeSnie najucigzliwsza.
Kucie reczne za pomocg klinéw, mlotéow i to-
moéw powinno juz nalezeé do przeszlosci. Dzi$
powszechnie uzywa sie do tego celu mlotkéw
pneumatycznych, zasilanych sprezonym powie-
trzem z sieci hutniczej lub ze specjalnej prze-
noénej sprezarki. Prace ulatwia polewanie zuzla
zimng woda, pod ktérej dzialaniem zuzel peka.

Kucie zuzla za pomoca uzycia mlotkéw pneu-
matycznych nie jest jednak jedynym rozwiaza-
niem zagadnienia. Robi sie préby majace na-celu
dalsze udoskonalenie techniki usuwania zuzla.
Nalezy tu wymienié¢:

1. Zastosowanie kanalikéw pod posadzka ko-

moér zuzlowych i wywazanie zuzla za po-
moca ustawionych pod posadzka lewarow
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lub dzwigéw hydraulicznych. Pusta prze-
strzen pod posadzksg ulatwia wykuwanie,
gdyz zuzel nie spoczywa na stalym podiozu,
lecz jest niejako zawieszony miedzy $cian-
kami kanalikéw. Wstrzasy powstajace
wskutek tego przy wykuwaniu przyspiesza-
ja pekanie i kruszenie sie zuzla. Sposéb
ten jest juz z- powodzeniem stosowany
w niektoérych hutach.

2. Rozsadzanie zuzla za pomoca specjalnych
pomp hydraulicznych, wytwarzajacych ci-
$nienie wewnatrz wywierconych w zuzlu
otworow. Sposéb ten jest dopierc w opraco-
waniu; nalezy sie spodziewa¢, ze w prakty-
ce da pozytywne wyniki.

3. Rozsadzanie zuzla sposobem goérniczym przy
uzyciu kardoksu. Sposob ten jest powszech-
nie stosowany w ZSRR i Czechostowacji.
U nas jest on dopiero w opracowaniu, na-
lezaloby zatem skorzystaé z doswiadczen
radzieckich w tej dziedzinie.

4. Alternatywa przysztosci w polskich hu-
tach — usuwania zuzla za pomocg wysuwa-
nych z komér wozkow. Jest to najdosko-
nalszy sposob usuwania zuzla, w Polsce
jednakze dotad nie mozna go bylo uzywag,
ze wzgledu na nieprzystosowang do tego
celu konstrukeje piecé6w. Opracowanie pol-
skiego typu pieca martenowskiego z woz-
kami wysuwanymi z komor zuzlowych na-
lezatoby zleci¢ Biprohutowi.

Mechanizacja usuwania zuzla oprécz samej
techniki wykuwania, powinna obejmowa¢ row-
niez przewietrzanie komoér, gdyz odciag przez
zawory rozrzadu okazuje sie w tym przypadku
niewystarczajacy. Dla polepszenia warunkow
pracy zuzlarzy, ktérzy musza czestokro¢ praco-
cowaé przy temperaturze dochodzacej do 80 °C,
nalezaloby zastosowaé sztuczng wentylacje. Kil-
ka pomystéw racjonalizatorskich, jak zastoso-
wanie wentylatorow oraz ekshaustorow do
ochtadzania pracujacych: zuzlarzy strumieniami
zimnego powietrza, jest obecnie w opracowaniu.

Mechanizacja usuwania skrzepow zuzla i stali
7 trzonu polega na zastosowaniu mlotkéw pneu-
matycznych i wypalaniu tlenem. Do pomocy
w usuwaniu skrzepéw uzywa sie suwnic lub
wsadzarek, ktorymi zrywa sie za pomocg lin lub
lancuchéw wieksze, czeSciowo nadpalone bryty.
Te sposoby sa juz u nas powszechnie stosowane.
Wykuwania skrzepéw z zuzla i stali mlotami
1 Yomami nalezy caltkowicie zaniecha¢.

Kraty burzy sie dotychczas recznie za pomoca
fomo6w. Jest to jedna z najmniej zmechanizowa-
nych czynno$ci przy remoncie pieca, poniewaz
samemu jej charakterowi najbardziej odpowia-
da praca reczna, wcigz natomiast otwarte jest
- zagadnienie udoskonalenia narzedzi do wylamy-
wania krat. W opracowaniu sg obecnie projekty
specjalnych kleszczy i zakrzywionych lomoéw.

———

Komory kratowe nalezaloby przewietrzaé i!

chlodzi¢ w podobny spos6b jak komory zuz- &

lowe.

U e

Kanaly spalinowe czysci sie z osadu do tej &

pory recznie, prymitywnym sposobem, za po- |
mocg wiader. Czynno$¢ te mozna by doskonale =

zmechanizowaé przez zastosowanie rur ssacych,

ktore wyciggalyby osad z kanaléw. Projekt ta- =

kiego usprawnienia jest juz w opracowaniu.

Usuwanie gruzu z

rozbiérki pieca jest do tej :

pory tylko czeSciowo zmechanizowane. Stosuje |

sie jeszcze reczne przewozenie gruzu taczkami,

ale bardziej racjonalne sposoby odgruzowania :

obejmujg juz coraz wiecej elementéow pieca.
W niektérych hutach przed zawaleniem skle-

pienia gléwnego wstawia sie do pieca koryta

wsadowe, ktére napelniajg sie gruzem.

Powszechnie do odgruzowania stosuje sie juz
ktore zabieraja koryta napelnione

wsadzarki,
gruzem i ustawiaja puste w oknach wsado-
wych i kolo glowic. Koryta napelnia sie gru-
zem recznie, réwnoczesnie go sortujgc. Z wiel-
kim pozytkiem stosuje sie wsadzarki réwniez
do wygarniania z pieca na pomost rozgrzanego
do czerwonosci gruzu, bezposrednio po zerwa-
niu sklepienia. W tym celu drag wsadzarki za-
opatruje sie w tyzke do wygarniania.

Gruz, po przesortowaniu bezposrednio na
miejscu rozbidrki, przewozi sie taczkami do
otworéw w pomoscie, skad sypie sie go do pod-
stawionych wagondw. W przyszlosci taczki za-

stapi sie niskimi przeno$nikami, ktorych projekt

jest w opracowaniu.

Do usuwania wykutego zuzla z komoér zuzlo-
wych stuzg skrzynie podstawiane i zabierane
przez suwnice hali odlewniczej. Jest to sposéb
najlepszy. Jedyna zlg jego strong jest op6Znienie
w podstawianiu skrzyn przez suwnice. Wywoze-
nie wykutego zuzla przenoénikami nie jest mo-
zliwe ze wzgledu na znaczng wielko$é niekto-

rych bryl, jak réwniez ze wzgledu na ciasnote

naszych stalowni.

Usuwanie wylamanych krat i gruzu z komor
kratowych jest wcigz jeszcze prymitywne, gdyz
polega na recznym wyrzucaniu z gtebokosci do-
chodzacej niekiedy do 8 — 9 m. W przygotowa-
niu znajduje sie projekt skipu poruszajacego sie
po szynach $lizgowych, ustawionych pod katem
w komorze kratowej i wprawianego w ruch ma-
ta winda elektryczng.

Na podstawie doswiadczen radzieckich projek-
tuje sie rowniez przeno$niki tyzkowe, wyrzuca-
jace gruz z krat przez okna wlazowe na przeno-
$nik poziomy ustawiony przed komorami lub do
wagonéw w razie istnienia torow tuz obok
komor.

W razie rozbiérki krat az do posadzki opisany
powyzej skip lub przenos$nik nalezaloby wyzy-
ska¢ réwniez do wydobywania osadu z kanaléw.
Gdy kraty rozbierane sg tylko czeSciowo, osad
z kanaléw wydobywany jest przez otwory wia-
zowe; w takich wypadkach projektowany skip



M B

AR e L L L

Nr 1

HUTNIK

Str.. 27

nalezaloby ustawiaé w otworach wlazowych.

Wydobywanie ~osadu z kanaléw mozna by
réwniez z powodzeniem zmechanizowaé przez
zastosowanie wzmiankowanej powyzej rury
ssacej.

Opisana mechanizacja odnosi sie¢ tylko do
pierwszego okresu odgruzowania. Dalsza faza
jest juz transport wagonami kolejowymi lub
wywrotkami, ktére odwoza gruz na zwaly,
a uzyteczny zltom cegiel na miejsce sktadowania
lub przerébki (np. przemiatu).

Dostateczny tabor kolejowy, jak roéwniez
punktualne podstawianie wagonéw sg nieodzow-
nymi warunkami szybkiego odgruzowania pie-
ca; niestety tylko w niektorych hutach sytuacja
na tym odcinku jest zadowalajgca.

Mechanizacja transportu materiatéw do re-
montu pieca powinna sie rozpoczyna¢ juz w wy-
tworniach materiatlow ogniotrwalych. Konieczne
jest stosowanie pojemnikéw (kontenerow), w ce-
lu wunikniecia wielokrotnych przeladunkow.
Uzycie pojemnikow, przenoszonych dzwigami
oraz suwnicami huty, daje nie tylko oszczedno-
Sci na czasie i robociZznie, ale wplywa rowniez
dodatnio na jakos$¢ cegly, ktéra wskutek wielo-
krotnego przerzucania ulega uszkodzeniom. Nie-
stety szerokie zastosowanie pojemnikéw jest
u nas jeszcze sprawa przysziosci.

Dzi§ cegly laduje sie przewaznie recznie do
wagonow, a nastepnie do koryt lub skrzyn, ktore
sg odstawiane suwnicg — nieraz z wielkim op0dz-
nieniem — na miejsce pracy. Ze wzgledu na
trudnos$ci wyzyskania suwnic napotykane w nie-
ktorych hutach, opracowuje sie projekt wciggu
szybowego, ktory bylby ustawiany miedzy pie-
cami. Szerokie zastosowanie do dostawy mate-
riatéw moglyby réwniez mieé¢ przenosniki, na
razie jednak trafiloby ono jeszeze w naszych
hutach na znaczne trudnosci z powodu ciasnoty
stalowni. Nie ulega watpliwosci, ze zastosowanie
przenosnikéw wyeliminowatoby spotykany je-
szcze powszechnie transport taczkami do miejse
pracy lub nawet donoszenie reczne.

Niekiedy material dostarcza sie na miejsce
pracy spuszczajac go specjalnymi rynnami. Po-
zadane bylyby rynny o zaokrgglonym u dotu to-
rze zsuwu. Rynna taka powinna by¢ stale napel-
niona. W miare wyjmowania cegiel z wylotu
rynny pozostale cegly zsuwajg sie lagodnie, co
zapobiega uszkodzeniom cennego materialu.
Rynny takie, rozpowszechnione w Zwiazku Ra-
dzieckim, wkrétce beda wprowadzone u nas.

Cegly ogniotrwale na miejscu budowy przy-
cina sie recznie mtotkami murarskimi. Jest to
praca diugotrwala, szczegélnie w razie przyci-
nania magnezytu. Zastosowanie szlifierek lub
pil do ciecia na miejscu pracy nie rozwigzaloby
]gdnak zagadnienia w zupemhosci. Duzo korzyst-
niejsze jest calkowite znormalizowanie ksztaltek
dla poszczegélnych typéw piecéw. Brak tych
ksztaltek zmusza murarzy do dociosywania, co

znacznie przedluza czas budowy. Przy niekto-
rych naprawach konieczno$¢ dociosywania wy-
nika z braku w magazynach huty ksztattek typu
potrzebnego do danego pieca. Przez jak najdalej
posunietg normalizacje ksztalttek i cegiet ko-
nieczno$é dociosywania ich na miejscu naprawy
ograniczy sie tylko do sporadycznych wypadkow
i wowezas nie zajdzie potrzeba stosowania do
ciecia érodkéw mechanicznych.

Ii. Organizacja remontu pieca martenowskiego

Od chwili rozpoczecia naprawy, tj. od chwili
zatrzymania doplywu gazu, gospodarzem terenu
sgsiadujgcego z piecem staje sie brygada na-
prawcza. Powinna ona otrzymac teren uprzgt-
niety i przygotowany. Z pomostu roboczego
nalezy uprzatna¢ resztki zlomu, wapna, dolo-
mitu oraz koryta i narzedzia stalownicze. Z te-
renu przed komorami zuzlowymi nalezy uprzat-
nag¢ wszelkie pozostalo$ci kampanii goracej, jak
wilki, kadzie, wlewki, wlewnice itp. Nalezy

- rOwniez posprzataé teren miedzy komorami, pod

piecem oraz przed komorami kratowymi pod
pomostem roboczym. Niestety trzeba powie-
dzie¢, ze w wielu hutach brygady naprawcze
zastaja teren naprawy calkiem nieprzygotowa-
ny i musza go same oczyszcza¢ w trakcie re-
montu lub tez musza pracowa¢ w niezwyklej
ciasnocie, ktora utrudnia i przediuza remont.

Na terenie ocddanym brygadzie naprawczej
nalezy zorganizowaé skiad materialéw ognio-
trwatych potrzebnych do naprawy. Niekiedy ze
wzgledu na konieczno$é przejazdu wsadzarek
obstugujacych sagsiednie czynne piece nie moz-
na wyzyskaé pomostu roboczego na skladowi-
sko.. W tych przypadkach czes¢é materialow
nalezy ztozyé miedzy piecami w przestrzeniach
miedzygtowicowych lub przeznaczonych na po-
mieszczenie koryt, pozostalg ilo$¢ materiatu
przygotowa¢ w miare moznosci pod pomostem
i stad dostarcza¢ na miejsce pracy w miare
postepu robot. :

Przewidziane w schemacie organizacji robot
sktady materialéw, drogi przelotowe oraz miej-
sce na ustawienie sprezarki i do przygotowania.
zapraw powinny by¢ bezwzglednie respektowa-
ne. Dotyczy to rowniez terenu, na ktérym majg
by¢ ustawione dzwigi wyciggowe oraz zainsta-
lowane przenos$niki.

Czesé $rodkow do- mechanizacji rob6t na-
prawczych powmny dostarczyc huty. Nalezy
tu Wymlemc

1. suwnice z hakami i skrzyniami,

2. wsadzarki z odpowiednig iloScig osprzetu,

jak koryta, tyzki, dzioby, :

3. tabor kolejowy (parow6z, odpowiednia iloS¢

wagonoéw, tory kolejowe),

4, wagoniki z lokomotywag w razie 1stn1en1a

linii waskotorowych,

5. wentylatory do chlodzenia komor.

Pozostate $rodki do mechanizacji napraw po-
winno dostarczy¢ przedsiebiorstwo naprawcze.
Sg to:
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1. sprezarki i mlotki pneumatyczne z odpo-
wiednig iloscig diut i wezy,

2. przeno$niki, wciggarki, sprzet do odgruzo-
wania krat i wydobycia osadu (skipy, prze-
nosniki tyzkowe, rury ssace), °

3. mieszarki do wyrobu zapraw ogniotrwa-
tych,

4. pompy hydrauliczne lub lewary do wyla-
mywania zuzla,

5. odpowlednia ilo$¢ pojemnikow do transpor-
tu cegly z magazynow,

6. drobny sprzet (liny, tfancuchy, mloty, fomy,
topaty, rynny spustowe, taczki, drabiny
itp.).

Co sie tyczy polepszenia warunkow samej

pracy, to do huty nalezy zainstalowanie na
miejscach pracy odpowiedniego oswietlenia we-

o=
dlug wskazéwek kierownika naprawy. Huta
wreszcie obowiazana jest zainstalowaé prze-
wietrzanie komor oraz chlodzenie ich przez |
przestawianie zawordw rozrzadu w pierwszych =
dniach remontu. . k.

Kierownictwo naprawy pilnuje przepisow =
wykonywania bezpieczenstwa i higieny pracy @
i uzywa w tym celu odpowiednich Srodkéw. |
Miedzy referentami bezpieczenstwa pracy i hi- =
gieny huty i przedsiebiorstwa musi istnie¢
Scista wspolpraca. Do $rodkéw ochronnych,
ktore powinny by¢ zastosowane przy naprawie,
zalicza sie ogrodzenia, chorggiewki i sygnaly
ostrzegawcze, stuzbe bezpieczenstwa na torach
i zaopatrzenie pracownikow w sprzet ochronny
(tapki, rekawice, ubrania azbestowe, drewniaki,
maski, okulary itp.). 7

NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
STALOWNICTWO

Krzepniecie wlewkéw stali nieuspokojonej pod zwiekszonym ciénieniem?)

W szwedzkiej stalowni Dommnarfvets przeprowa-
dzono interesujace doswiadczenia, polegajace na pod-
daniu stali od'anej do wlewnic zwiekszonemu cisnie-
niu, az do chwili zupelnego jej skrzepniecia. Do
do$wiadezen uzyto stali nieuspokojonej, zawierajacej
0,06 do 0,12 % wegla. Sktad chemiczny badanych wy-
topow podano w tablicy 1.

Stal wytapiano w. 4-tonowym piecu elektrycznym
typu Rennerfelta i odlewano z goéry we wlewki o wy-
miarach 780 cm? X 120 cm i ciezarze okolo 600 kg.
Zwiekszonemu ci$nieniu poddawano dwa wlewki
z kazdego wytopu; pozostale wlewki krzeply w sposéb
mormalny. Wlewki krzepnagce pod ciSnieniem odlewano
~ do specjalnie zaprojektowanej wlewnicy (rys. 1), usta-
mwionej ma grubej plycie zeliwnej. Od gory wlewnica
byla zamknieta gruba plyta, skrecong dtugimi srubami
z plyta dolng.

Gorna plyta zamykajgca byla zaopatrzona w stoz-
kowy otwor, przez ktory stal dostawata sie do wlew-
nicy. Bezposrednio po odlaniu otwoér zamykano meta-
lowym korkiem a i przez znajdujgcy sie w nim waski

otwor b wprowadzano sprezone powietrze. Gorng czesé-

wlewnicy zaopatrzono w ogniotrwala wktadke c, celem
utrzymania stali przez diuzszy czas w stanie plynnym
i zwiekszenia wwplywu ciSnienia na metal. Jeden wle-

1 A. Hultgren, G. Phragmen, S, Wohlfahrt i J.E.
‘Ostberg. Journal of Metals 1951, str. 101—110.

Tablica 1
Skiad wytopéw doswiadczalnych

Numer IR Sklad, %

wytopu (©] Mn P S
7338 0,06 0,32 0,009 0,024
7521 0,12 0,48 0,013 0,027
7646 0,08 0,33 0,008 0,015
7699 0,07 0,24 0,010 0,028

wek z kazdego wytopu odlewano do wlewnicy z wylo-
zeniem ogniotrwalym d nie stosujac wyzszego ci$nienia.
Z powodu trudno$ci w zamykaniu wlewnicy korkiem,
pelne ciSnienie osiggano dopiero w pewien czas od
chwili rozpoczecia wpuszczania sprezonego powietrza
do wlewnicy. Probne wlewki przecinano wzdiuz, szli-
fowano i wytrawiano.

Z badan wyciggnieto mastepujace wmnioski:

1, Wydzielanie sie gazow ze stali mieuspokojonej
krzepngeej pod zwiekszonym ciS$nieniem zmniejsza sie
tym bardziej, im wyzsze jest ci$nienie. Rozklad peche-
rzy i pierwotna budowa wlewka zalezg od zastosowa-
nego ci$nienia. Jesli ci$nienie przekroczy pewne mini-

"
R T £

\\\E\,\‘\\ N X

NN

N
AN

e g

1. Wlewnica do doSwiadczen nad krzepnieciem
stali pod ci$nieniem

Rys.
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Rys. 2. Rozklad pecherzy we wlewku 7521-4. CiSnienie
po odlaniu 15 atmosfer

Rys. 3. Przekroj wlewka 7521-5, odlanego do zwyktej

wlewnicy bez ci$nienia

mum, wydzielanie sie gazéw ze stali ustaje, a budowa
wlewka ma charakter stali uspokojonej.
2, Wystarczato ci$nienie powietrza 10 do 15 atmosfer,

: aby calkowicie zapobiec wydzielaniu sie gazéw podczas

krzepniecia stali o zawartosci 0,12°% C i 0,48 % Mn

- (wytop nr 7521) (rys. 2). Dla poréwnania podano zdje-
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cia przekrojow dwu wlewkow z tego samego wytopu,

. krzepnacych pod ci$nieniem mnormalnym, z ktérych

_jeden odlano do zwyklej wlewnicy (rys.3), a drugi do
wlewnicy z wylozeniem ogniotnwalym u goéry (rys. 4).

Wlewek- krzepnacy pod ci$nieniem 6,5 atmosfer
(wytop 7699) o zawartosci 0,07°.C i 0,24 % WMn wy-
kazat budowe stali pétuspokojonej (rys. 6), natomiast
stal krzepnaca we wlewnicy pod ciSnieniem 3 do 4
-atmosfer (wytop 7646 o zawarto$ci €,08° C i 0,33 %

Rys. 6

Rys. 4. Przekr6j wlewka 7521-3 odlanego do wlewnicy
z wylozeniem ogniotrwalym u gory, bez ciSnienia
Rys. 5, Przekroj wlewka 7646-4, kiory krzepnal pod

ci$nieniem 3 do 4 atmosfer
Rys. 6. Przekrdj wlewka 7699-1, ktory krzepngl pod
ciSnieniem 6,5 atmosfer

Mn) posiadata strukture wlewka rosngcego, w ktéorym
objetos¢ powstajacych skrajnych pecherzy przewyzsza
skurcz, wskutek czego gorna powierzchnia wlewka
roS$nie (rys. 5).

3. Stwierdzono, ze juz samo przykrycie wlewnicy
przykrywka z otworem do wlewania metalu- zmniej-
szalo wydzielanie sie gazow, wskutek czego stal nieco
rosta.

J. Natkaniec

Postepy w zakresie stalownictwa')

W ostatnim dziesiecioleciu dokonal sie znaczny po-
step we wszystkich dziedzinach hutnictwa. W stalow-
micliwie objal on =zaréwno konstrukcje piecéw jak
1 procesy technologiczne.

1. Konstrukeja piecow martenowskich

Pojemno$¢ piecow martenowskich w stalowniach
zagranicznych doszta do 500 t. Sciany przednia i tylna
sa pochyle. Przednia $ciana wiekszych piecéw skltada
sie¢ wylacznie z filarkéw (brak sklepieh okien wsado-
wych). Buduje sie réwniez piece w ogdle bez przedniej
Sciany, zastepujac ja kilku zasltonami chlodzonymi
woda. Umozliwia to znaczne przyspieszenie fadowania
wsadu statego [1].

W celu zwiekszenia trwatosci sklepienia gléwnego
czgsto wykonuje sie je z cegiel zasadowych chromi-
towo—magnezytowych, jako wiszace, Doswiadczenie

?) Streszezenie referatu wygloszonego na IV Zjezdzie
Naukowym  Stowarzyszenia Wychowankow AGH
W Krakowie w dniu 7 czerweca 1952 r.

wykazalo, ze o wiele lepsze jest zawieszanie cegiet
sklepienicwych nie pionowo, lecz 'promieniowo, gdyz
zmniejsza to znacznie ich naprezenie [2, 3].

Doswiadczenie, poparte wynikami badan modelo-
wych wykazalo rowniez, ze najodpowiedniejszym ty-
pem glowic piecéw martenowskich opalanych paliwem
wysokokalorycznym sa glowice typu Venturi. Je$li
opala sie je paliwami niskokalorycznymi, odpowied-
niejsze sg glowice typu Maerza lub ich niektére mody-
fikacje (4],

Do szybkiego i niezawodnego otwierania otworu
spustowegé piecéw martenowskich stosuje sie w pew-
nych zagranicznych stalowniach otwieranie strzaltcrwe,
za pomoca miewielkich fadunkéw wybuchowych zapa-
lanych elektrycznie [5, 6].2

Aby zwigkszyé wspélczynnik iwyzyskania czasu
piec6w martencwskich, stosuje sie w celu przyspiesze-
nia naprawy zimnej mechanizacje czynnoici wymaga-
jacych duzego nakladu pracy, np. usuwanie gruzu
z rozbiorki piecow oraz dostawe cegiel ogniotrwalych

?) Poréwnaj Hutnik 1952, nr 6, str. 226. -
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bezposrednio ma stancwiska murarskie wykonuje sie
mechanicznie za pomoca grupy-przeno$nikéow. Jedng
z najzmudniejszych czynnoS$ci, mianowicie usuwanie
zuzla z komor zuzlawych wykonuje sie obecnie bardzo
szybko i latwo dzieki zastosowaniu wysuwnych trzonow
komor zuzlowych.

2. Intensyfikacja procesu mértenowsk.iego

W celu uzyskania jak majregularniejszej pracy pie-
cOwW i uniezaleznienia sie od wplylwow czynnika ludz-
kiego, w wiekszosci nowoczesnych stalowni zautoma-
tyzowano pewne szczegdlnie wazne czynnoscei i kontrole
pracy pieca. Automatyzacja obejmuje najczesciej
zmiane kierunku doprowadzenia paliwa i powietrza.
Opiera sie ona ma pomiarach temperatury dolnych
czesci kratownic regenératoréow, regulacji doptywu po-
wietrza w zalezno$ci od ilosci doprowadzanego paliwa
oraz regulacji ciggu kominowego [7,8,9].

Duzy wzrost wydajnosci piecéw martenowskich
uzyskano dzieki opracowaniu mwlasciwej technologii
szybkich wytopow. Jednym 2z majwazniejszych czyn-
nikéw przy prowadzeniu metody -szybkich wytopow
jest wtasciwa organizacja wszystkich czynno$ci pod-
czas prowadzenia procesu technologicznego oraz praca
wediug odpowiednio  opracowanych  harmonogra-
mow. [10].

Bardzo znaczna mtensyflkaqe procesu technologicz-
nego, zwilaszeza okresu §wiezenia, mozna uzyskaé przez
zastosowanie tlenu [11, 12]. Stosujac tlen do §wiezenia,
mozna uzyska¢ wzrost wydajnoSci piecow martenow-
skich o 15—20 %' oraz oszczedno$é mna paliwie od
15—17Y% (trzeba jednak liczyé sie z pewnym zmniej-
szeniem sie trwaloSci wyprawy piecow). Nieco mniejszy
wzrost wydajnos$ci, miangwicie o 10 —12 %, mozna
uzyska¢ przez zastosowanie S$wiezenia sprezonym po-
wietrzem [13].

3. Intensyfikacja procesu konwertorowego

Przez zastosowanie dmuchu wzbogaconego w tlen,
mozna znacznie skréci¢ (prawie o polowe) czas trwania
wytopu stali [14], przy czym uzyskuje sie dodatkowo
nastepujace korzysci:

1. znaczny wzrost temperatury wytapianej stali, co
umozliwia zwiekszenie zuzycia zlomu do ochladza-
nia kapieli stalowej,

2. zmniejszenie zawarto$ci azotu w stali konwertoro-
wej, co wywiera duzy wplyw na jako§¢ stali wyta-
pianej w konwertorze.

Proces konwertorowy wymaga bardzo czystej su-
réwki konwertorowej (mata zawartos¢ P i S w suréwce
besemerowskiej i mala zawarto$¢é S w suréowce toma-
sowskiej), co znacznie ogranicza mozliwoSci jego sto-
sowania. Przeprowadzone ostatnio ma skale przemy-
stowg proby przerobu zwyklej plynnej suréwki
martencwskiej] w zasadowym konwertorze z dmuchem
bocznym [15,16] dowodza mozliwosci bezposredniego
jej przerobu w procesie konwertorowym. Konstrukeja
takiego konwertora jest nieco odmienna od konstrukeji
normalnego konwertora Tropenasa.l

Proces technologiczny przerobu plynnej suréwki
martenowskiej trwa okolo 20 minut. Umozliwia on
otrzymywanie stali o skladzie chemicznym i wiasno-
‘§ciach.bardzo zblizonych do stali martenowskiej. Z tego
wzgledu proces ten zostal nazwany .procesem turbo-
martenowskim.

Wydajno$¢ 30-toncwego konwertora turbomarte-
nowskiego moze wynosi¢ do 1200 t stali na dobe.

1 Hutnik 1950, nr 7-8, str. 248

1

4, Polepszenie jakeSci stali ‘martenowskiej

Liczne badania wykaza%y, ze do otrzymania dobrej
stali martenowskiej potrzeba wiladciwvego przeroby
stalowej kapieli, Przerob ten charakteryzuje wydme..ug
lania ze stalowej kapieli gazéw i wtracen niemetalicz- }3
nych w okresie intensywnego wrzenia podczaghs
Swiezenia. Wedlug Schencka przecigina szybko$¢ wy- ;f
palania wegla w okresie $wiezenia nie powinna prze-
kracza¢ 0,25 % C/h, w przeciwnym bowiem razie na-'-
stapi przetlenienie stalowej kapieli. Doswiadczenia ra-
dzieckie calkowicie obalily te poglady i wykazaly, ze
szybko$¢ wypalania sie wegla podeczas Swiezenia moze
by¢ znacznie zwigkszona (do 0,60—0,80 % C/h i wiecej), |
bez obawy pogorszenia jakoSci stali, ale ped warun- .J
kiem, ze w koncowym okresie wytopu, (tzn. w okresie
spckojnego wrzenia), szybkos¢ wypa'ania wegla bedzie -1
zmniejszona do 0,25—0,30 % C/h. Badania radzieckie
wykazaly poza tym, ze najlepszym regulatorem stop-'
nia utlenienia stalowej kapieli jest wegiel zawarty“"-r
w stali [17].

Rola manganu w procesie martenowskim byta na -:
0got przeceniana, Wedtug Schencka, podczas Swiezenia '
nalezy stosowaé tzw. ,dokarmianie“ kapieli manga-
nem, aby nie dopusci¢ do zmniejszenia sie jego zawar-
toSci ponizej 0,25 %, gdyz w przeciwnym razie stal
bedzie przetleniona i zepsuta. Ostatnio wykazano, ze
w razie wytapiania stali o zawartosci wegla wiekszej
niz 0,30 %, nie ma obawy przetlenienia stalowej kapieli,
gdyz w okre51e spokojnego wrzenia nastepuje samo-
czynne odtlenienie kapieli kosztem wegla. zawartego =
w stali. ,,Dokarmianie kapieli manganem jest w tym
wypadku zupelnie bezcelowe, pozadane jest matomiast ™
W razie wytapiania gatunkowych stali miekkich (pomni- b§
zej 0,30 % C [18]. =

Jednym 2z najbardziej rewelacyjnych sukcesow B
w dziedzinie ulepszen jako$eci stali martenowskiej jest ™ £
radziecka metoda dyfuzyjnego odtleniania koksem r4
w zasadawym piecu martenowskim [19]. Stale gatun- ',
kewe wytapiane ta metodg’ w zasadowym piecu mar-
tenowiskim majg wlasnosci zblizone do wilasnosci stali
elektrycznej. Wykazuja one znacznie wyzszy stopien
czystoSci (mniej wiragcen niemetalicznych) oraz duzo =
mniejszg dlos¢ wybrakow.

{
[

:
1
l

PRt
SRV S

i

i Vi

5. Postep w stalownictwie elekirycznym

Wit

Pojemnos$¢é piecow elektrycznych lukowych doszla
ostatnio do 100 t. Duza wada procesu wytapiania stali
w piecach lukowych typu Héroulta byl calkowity brak -
ruchu kapieli wskutek odgérnego ogrzewania, tak ze =
wszystkie procesy dyfuzyjne w okresie odtleniania
i rozpuszczania sie skladnikéw stopowych odbywaly
sie bardzo powoli. Mieszanie mechaniczne za pomoca
gracy bylo uciazliwe i malo skuteczne. W cely_ inten-
syfikacji mieszania kapieli zastosowano ostatnio elek-
tryczne mieszadlo indukeyjne, umieszczone pod plasz-
czem trzonu pieca lukowego [20,21]. Mieszadlo |
indukcyjne zuzywa od 18 do 27 kWh na 1 t stali.

Zalety mieszania indukcyjnego sa nastepujgce:

1. intensyfikacja procesu §wiezenia, szczegblnie

przy wytapianiu miekkich gatunkéw stali,

2. lepsze oczyszczenie kapieli od gazéw i wirgcefr -

niemetalicznych, 3

3. znaczne przyspieszenie procesow dyfuzyjnych

(odtlenianie i1 odsiarczanie) oraz rozpuszczania
sie sktadnikéw stopowych,

4, wyrownanie skladu chemicznego i ¢empera‘cury

na calej giebokos$ci kapieli. =2

Zastosowanie tlenu do S$wiezenia w zasadowych
tukowych piecach elekirycznych [22,23,24] zwlaszcza
przy wytopach odzyskowych stali mierdzewnej i kwa= -
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soodpornej, znacznie skraca czas wyrabiania stali
(mniej wiecej o polowe) i zmniejsza zuzycie energii
elektrycznej. Za granica stosuje si¢ Swiezenie tlenem
przy wytopach odzyskowych w 40- i 70-tonowych
piecach elektrycznych lukcwych. Stosujac Swiezenie
tlenem uzyskuje sie znacznie wyzsze temperatury ka-
pieli (do 1800 °C), co sprzyja szybkiemu wypalaniu sig
wegla z kapieli przy stosunkcowo matym utlenianiu sie
chromu. Odzysk chromu z odpadkéw wynosi 80 — 88 %..
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Urzqdzenia do samoczynnej regulacji piecéw martenowskich w Wielkiej Brytanii

Zagadnienie samoczynnej regulacji (automatyzacji)
cieplnej piecéw martenowskich nabiera coraz wigksze-

. go znaczenia. Z wiadomosci ogloszonych w zagranicz-

nej prasie technieznej wymika, ze po przezwyciezeniu
poczatkowych trudnosci, spowodowanych wilasciwo-
$ciami pieca (zmiany kierunku doplywu paliwa powo-
dujagce zachwianie réwnowagi cieplnej, nieszczelnosci.
wysckie temperatury) urzadzenia do samoczynnej
regulacji pracuja zadowalajgco i dejg duze korzysci.

W Wielkiej Brytanii automatyka jest instalciwana
na piecach opalanych gazem czadnicowym, i na pie-

«cach opalanych mieszankg gazowa lup olejem.

Na opisanym ponizej piecu regulacja opiera sie
na kontroli nastepujacych wielkosci:

1. temperatury sklepienia,

2. matezenia przeplywu paliwa i powietrza

spalania,

3. ciSnienia w przestrzeni- roboczej pieca,

Podstawowymi zadaniami samoczynnej regulacji sa:

1. ogramiczenie temperatury sklepienia do najiwyz-
szej depuszezalnej ze wzgledu na wytrzymato§é
cegiel sklepienia,

2. utrzymywanie natezenia doplywu gazu na pozio-
mie, ktéry zapewnia jak najwydajniejsze spala-
nie wewnatrz pieca,

3. utrzymywanie ci$nienia w piecu mna poziomie
zabezpieczajacym przed doplywem zimnego po-
wietrza przez ckna wsadowe.

State utrzymywanie wysockiej temperatury sklepie-
mnia przyspiesza wytop. Ilos¢_ciepla wymieniana mig-
dzy powierzchnia kapieli i sklepieniem pieca zalezy
'Wedf_ug prawa Lamberta od nastepujacych czynnikow:

do

0 — I « dfy - dfs -rqcos 0y - COS oy
gdzie
@ — natezenie cieplne promieniowania,
I — intensywno$é promieniowania sklepienia,
dfi, df: — elementy powierzchni = promieniujacej
i opromieniowanej,
itk

odleglo$¢ miedzy powierzchniami |,

%, 2g — katy, ktére tworza normalne do elemen-
té6w powierzchni z prosta 1aczaca te
elementy.

Intensywno$¢é promieniowania sklepienia I jest
funkcja liczby promieniowania C oraz temperatury
ciala promieniujgcego wyrazonej 9K:

I=g¢ (C,T1)
Dlatego stale utrzymywanie temperatuy sklepienia na
mozliwie jak najwyzszym poziomie, dopuszczalnym ze
wzgledu ma wytrzymalos¢ cegiel, zwieksza intensyw-
no$¢ promieniowania, co z %kolei zwieksza szybkos¢
topienia, a przez to wydajnos¢ pieca.

Samoczynna regulacja zapewnia ciggla prace i naj-
wieksza sprawnos$¢ pieca, iwymaga jednak spelnienia
pewnych zasadniczych warunkéw, mianowicie:

1. nie moze pracowac na zle skonstruowanym lub

zle zbudowanym piecu,

2. wymaga dobrego wytapiacza (samo urzadzenie
nie zastgpi kiwalifikacji piecowego),

3. wymaga symetrycznego rozmiesztzenia wsadu
w piecu (niesymetryczne rozmieszczenie pPOwo-
duje zachwianie réwnowagi cieplnej pieca i za-
burzenia w dzialaniu automatyki).

Samoczynna regulacja ciSnienia w przestrzeni robo-
cze]j pieca umozliwia zmnie‘szenie zuzycia paliwa.
Uzyskuje sie lepsza regulacje spalania i usuiwa szko-
dliwy doplyw zimnego powietrza.

Automatyka polaczona z rejestracja mierzonych
wielkosci umozliwia kierownikowi stalowni latwe
stwierdzenie wi=zelkich odchylen od mormalnego biegu
pieca. Rejestracja wielkoSci cieplnych sitwarza dogodne
warunki do ulepszania urzadzen i samego procesu.
W ten spos6b zbadano np. wplyw zmian konstrukeji
pieca. Na podstawie zapiskéw aparatow mozna bylo
wprowadzi¢ rézne ulepszenia, jak np. stosowniejsza
konstrukcje glowic. :

W poczatkowym ckresie automatyzacji nalezy ogra-
niczy¢ ilos¢ regulowanych wielkosci. Nastepnie po-
wieksza sie ja stopniowo. Ulatwia to wyprébowanie
urzadzenia,

Przed=tawiony na rys. 1 schemat samoczynnej regu-
lacji dotyczy 60-tonowego pieca martenowskiego na
zimny wsad, o trzenie zasadowym i sklepieniu dynaso-
wym, opalanego gazem czadnicowym [1].

Pierwsza kontrolowana wielkoScia w opisanym
piecu byla temperatura sklepienia. Dopuszczalna dla
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Rys. 1. Schemat automatyki 60-tonowego pieca marte-
nowsgkiego opalanego gazem czadnicowym: 1, 2 —
pirometry catkowitego promieniowania mierzace tem-
perature sklepienia; 3 — pobdor impulsu cinienia
w przestrzeni roboczej pieca; 4 — gazowe zawory ste-
rujace z punktami poboru ci$nienia do regulacji sktadu
mieszanki gaz: powietrze; 5 — dysza Venturiego (wa-
riant B pomiaru natezenia przeplywu gazu); 6 — reczny
przetgcznik do pirometrow; 7 — wskaznik temperatury
sklepienia i regu.ator ilosci gazu; 8 — zawodr regulujgcy
natezenie przeplywu gazu; 9 — zawory trojdrozne;
10 — wskaznik natezenia przeptywu gazu; 11 — wskaz-
nik natezenia przeplywu powietrza i regulator stosunku
mieszanki; 12 — regulacja ilo$ci powietrza; 13 —
wskaznik i regulator ci$nienia w przestrzeni roboczej
pieca; 14 — dmuchawa spalin do kotla ciepta odpad-
kowego; 15 — wariant B, regulacja zasuwy kominowej;
16 — tablica rejestratoréw temperatury sklepienia oraz
natezenia przeplywu gazu i powietrza

krzemionki [1] temperatura 1680 °C jest niewiele wyz-
sza od temperatury topienia stali, wskutek czego stawia
sie kontroli temperatury sklepienia duze wymagania

co do czutosci i szybkos$ci wskazan. Kontrola ta ma za -

zadanie utrzymanie stalej temperatury sklepienia i wy-
rownywanie gwaltownego spadku temperatury naste-
pujacego w czasie samej zmiany kierunku przeplywu
gazow oraz bezposrednio po niej. W tym okresie trzeba
glowicy zasilajacej piec zapewni¢ mozliwie jak mnaj-
wiekszy doplyw paliwa. Na skutek = zwiekszonego
doptywu gazu mastepuje szybki wzrost temperatury
sklepienia. Gdy temperatura dojdzie do zadanej wy-
sokosci, regulator 7 polaczeny z potencjometrem daje
impuls serwomotorowi, ktéry przymylka zasuwe gazo-
wa 8. Zachodzi tu pewmne opoznienie w czasie, tak ze
chwilowy skok temperatury wynosi ok. 20 °C. Wczes-
niejsze przymkniecie doplywu paliwa zmniejsza skok
temperatury, ale przedtuza okres stabilizacji tempe-
ratury.

Opisany piec ma glowice Venturiego., Najgoretszym
punktem sklepienia jest dolna cze$¢ jego przegiecia
gorna ‘krawedz okna ognicwego), ale to miejsce nie
nadaje sie na punkt pomiaru temperatury. Temperature
sklepienia mierza dwa pirometry calkowitego promie-
niowania I i 2, umieszczone po obu stronach mpieca
i skierowane na punkty polozone w polcwie skos$nych
czesci- sklepienia. Na podstawie badan stwierdzono, iz
roznica temperatur pomiedzy punktem, ma ktéry jest
skierowany pirometr, a punktem sklepienia o najwyz-
szej lemperaturze wynosi ok. 40 "C przy temperatu-
rach rzedu 1600 —1650°C. Pirometry s3 polgczone
z potencjometrem, a ten z pneumatycznym regulatorem
temperatury. Regulacja tempertury sklepienia w czasie
pracy pieca polega na zmianach rolozenia zasuwy

w przewodzie gazowym. Impuls jest przekazywany
pneumatycznie do serwomotoeru wprawiajgcego w ruch
zZasuwe. Zasuwa ma urzadzenie zapobiegajace skokom
temperatury pc rewersji. Jego dziatanie polega na re-
gulacji polozenia zasuwy zanim sklepienie dojdzie do
zgdanej optymszlnej temperatury.

7 regulacja natezenia przeplywu gazu czadnicowego:
taczy sie bezpoS$rednio regulacja przeplywu powietrza
potrzebnego do spalania. Natezenie przeplywu gazu
czadnicowego mierzy sie na podstawie roéznicy cis$nie-
nia w zaworach rewersyjnych 4 [2] lub (wariant B —
rys. 1) za pomoca dyszy Venturiego 5. R6znice ciSnienia.
zmierzone na pierScieniach zamykajacych obudowe obu
zaworOw rewersyjnych sa przenoszone przewodami
na tréjdrozne zawory 9 dzialajace synchronicznie
z mechanizmem rozrzadu gazu, tak ze otwarty w danej
chwili zawor gazowy jest polaczony z przeplywomie-
rzem 10, ktéory podaje pneumatycznie impuls regula-
torowi iloSci pewietrza do spalania 11. Stosunek gazipo-
wietrze jest wiiec utrzymywany automatycznie. Re-
gulator ilosci powietrza 11 mozna nastawia¢ na okre-
§lony nadmiar powietrza i w ten sposob regulowac
spalanie. Natezenie przeplywu powietrza jest rowniez
mierzone. Regulacja doplywu powietrza polega mna
zmianie potozenia zasuwy 12 przy dmuchawie po-
wietrznej.

Sterowanie rozrzadem zawordéw powietrznych i ga-
zowych odbywa sie recznie za pomoca przelgeznikow
w okres§lonych odstepach czasu. Okresy zalezg od fazy
wytopu. Intensywno$é przekazywania ciepta do k3a-
pieli jest m. in. funkcja czasu i maksimum jej wypada
w kilka minut po zmianie kierunku przeplywu gazu
[3]. Czeste zmiany kierunku zwiekszaja intensyiwnosé
przekazywania ciepta. Przyrzady do pomiaru tempe-
ratury, natezeniag przeplywu gazu i powietrza sg po-
taczone pneumatycznie z aparatami rejestrujgcymi.
Impulsy (wskazania) ci$nienia sg odbierane przez ma-
le membrany umieszczone w aparatach rejestrujg-
cych i zapisywane na wykresach. Wszystkie rejestra-
tory znajduja sie na wspoélnej tablicy, co utatwia kie-
rownictwu orientacje w aktualnym biegu pieca.

Ostatnio ktadzie sie nacisk na zagadnienie kontroli
ci$nienia w przestrzeni roboczej pieca. Stwierdzono,
7e zasysane dzikie powietrze moze wynosi¢ do 45 %
powietrza teoretycznie potrzebnego do spalania, wsku-
tek czego wzrost zuzycia paliwa moze dochodzi¢ do
24%, Zastosowanie automatycznej regulacji ci§nienia
W piecu zmniejsza doplyw zimnego powietrza; w re-
zultacie spada zuzycie paliwa, przediuza sie kampa-
nia pieca i zmniesza sie zazuzlanie komor. Regulator
ci$nienia 13 jest sprzezony pneumatycznie z serwomo-
torem, ktéry uruchamia silnik elektryczny napedzaja-
cy dmuchawe 14 w przewodzie kominowym prowadza~
cym pod kociol ciepla odpadkowego. W innych insta-
lacjach regulacja ci$nienia w piecu jest polgczona za
posrednictwem serwomotoru z zasuwag kominowa I15.

Catos¢ opisanej automatycznej regulacji mozna
w kazdej chwili przelgczy¢ na sterowanie reczne.

Ciekawym szczegolem automatyki jest polaczenie
impulsu temperatury sklepienia z regulacjg iloSci gazu
i powietrza, natomiast sama zmiana kierunku prze-
plywu gazéw odbywa sie recznie. Dotychezas omawia-
ne w literaturze urzadzenia wprowadzaty automa-
tyczng rewersje oparta na pomiarze réznicy temperatur
regeneratoré6w powietrznych, natomiast regulacja ilo-
Sci paliwa opierala sie raczej na analizie sktadu spalin.
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Metalurgia zelaza. Wiadystaw Kuczewski,
inzynier metalurg, profesor Politechniki Sla—
skiej. Tom II. Proces wielkopiecowy.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Kato-
wice 1952. Format B5, str. 240, rys. 55, cena
38 zk.

Tresé. 1. Ruch tworzyw i gazéw. — Il. Zmia-
na stanu fizycznego i sktadu chemicznego wsadu
wielkopiecowego opuszczajgcego sie ku dyszom.
— III. Temperatura, ci$nienie i sktad chemiczny
gaz6w wielkopiecowych. —IV. Obliczenie bilan-
su materialowego i cieplnego wielkiego pieca. —
V. Sklad gazu gardzielowego. — VI. Warunki
wytapiania réznych gatunkéow surowki.
VII. Wyznaczanie wymiaréw i ksztaltu we-
wnetrznego wielkiego pieca. — VIII. Wplyw
warunkow biegu Wielkiego pieca na jego wy-
dajnos¢ i na zuzycie koksu. — IX Zachowanie
sie koksu w wielkim piecu.

W drugim tomie ,,Metalurgii zelaza* prof. Ku-
czewskiego, autora rozpraw pt. ,,Mechanizm
procesu wielkopiecowego* (1929 r.) i‘,Teoria
réznicowania wsadu wielkopiecowego® (1930 r.),
gorujg nad innymi dwa zagadnienia: 1) potoze-

nie, ksztalt i wielkosé komor spalania przed

dyszami wielkiego pieca oraz oddziatywanie
owych czynnikéw ma szybkos¢ opuszezania sie
wsadu wielkopiecowego i 2) réznicowanie tego
wsadu rozumiane jako odchylenie od rowno-
miernego podzialu gazéw w jego masie, przy
czym za widoma oznake zmniejszenia sie rozni-
cowania wsadu prof. Kuczewski uwaza zwiek-
szenie sie preznosci dmuchu na wszystkich
poziomach wielkiego pieca, wynikajgcy stad
wzrost temperatury gazow w komorach spala-
nia i zmniejszone zuzycie koksu.

Duze znaczenie przypisuje autor roéwniez
1 rozkladowi tworzyw w gardzieli wielkiego
pieca tudziez zmianie uzyskanego w niej roz-
kladu tworzyw podczas schodzenia wsadu ku
dyszom, na co wplywaja: dziatanie komér spa-
lania, rozpelzanie sie koksu w szybie, przenika-

nie ciezkiej rudy do wnetrza naboi lzejszego -

od niej koksu, topnienie rudy u dotu szybu
1 w przestronie, spalanie koksu tlenem zuzla
zelazawego i naweglanie suré6wki.

Wiasciwg teorie procesu wielkopiecowego wy-
lozong w swej ksigzce w zasadzie wedlug M. A.
Pawlowa (gléwnie na str. 25 —42), prof. Ku-
czewski — jego uczen — rozwinat i uzu-
peinil, z naciskiem podkreslajgc dynamiczny
charakter procesu redukcji rudy gazami i uwy-
puklajac znaczenie redukcji pierwszego, najbar-
dziej topliwego i rzadkoplynnego zuzla zelaza-
wego (skladajacego sie mrzewaznie z krzemia-
now zelaza) weglem plynnej suréwki. Jest to
jeden z licznych w tym dziele fragmentéw sto-
sowania w procesie wielkopiecowym teorii
roztworéw wegla, krzemu, manganu, fosforu
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i tlenku zelazawego rozpuszczonych w
zelazie.

Ocena biegu wielkiego pieca z krzywej roz-
kladu temperatury gazow wzdluz wysokosci
pieca i wplyw temperatury koksu spalanego
przed dyszami na wielkosé jego zuzycia na tone
surowki stanowig dwa nastepne, godne szcze-
golne1 uwagi — ze wzgledu na sposéb ich uje-
cia przez prof. Kuczewskiego — problemy
w omawianym tu przez nas tomie , Metalurgii
zelaza .

Udowodniona przez autora — za pomocg ze-
stawienia trzech bilanséw cieplnych kotliny —
jego teza, ze ilosé ciepla zuzywanego w kotlinie
na procesy chemiczne znajduje sie w odwrot-
nym stosunku do ilosci koksu zZuzywanego
w  wielkim plecu jest potw1erdzen1em lecz
jednocze$nie i znaczng modyfikacja zaleznosci
ustalonej przez E. Senftera dla pracy wielkich
piecéw na zuzlu kvvasnym Prof. Xuczewski
dochodzi do wniosku, ze wielko$é redukeji bez-
posredniej w kotlinie okresla wysoko$é tempe-
ratury spalania koksu przed dyszami, ktora jest
tym wieksza, im wyzszg temperature; iim wiek-
Szg preznos¢é ma dmuch.

Schemat wymiany ciepla w wielkim piecu po-
dany przez B. I. Kitajewa prof. Kuczewski po-
prawil (rys. 46 na str. 148), uwzgledniwszy
wplyw endotermicznej reakcji redukecji rudy
weglem-sadzg z reakeji L. Bella.

Wyjasnieniu znaczenia reakcji L. Bella w pro-
cesie wielkopiecowym prof. Kuczewski poswie-
cit rozdziat przynoszacy obliczenie bilansu ma-
terialowego i cieplnego wielkiego pieca na su-
rowke odlewnicza hematytowa o zawartosci 3 %
krzemu. Autor stwierdza, ze reakcja L. Bella
— niegdy$ podstawa procesu dymarskiego — -

plynnym

- odgrywa rowniez i we wspo6lczesnych procesach

wielkopiecowych ogromna role.

W zakonhczeniu tego rozdziatu prof. Kuczewski
wykazuje, jak silny wplyw wywiera wzrost wy-
dajnosci (w- t/h) wielkiego pieca na procentowe
zmniejszenie sie zuzycia w nim koksu.

Do dalszych waznych teoretycznych wywo-
dow autora trzeba zaliczy¢é omoéwienie przez
niego kwestii wzbogacania dmuchu w tlen pod-
czas wytapiania suréwek przerébezych tudziez
zwiekszania preznosci gazéw w gardzieli wiel-
kiego pieca i podwyzszania temperatury dmu-
chu. Szczegélny nacisk kladzie autor na ko-
nieczno$é kruszenia i sortowania rud oraz spie-
kania miatu, co w ostatecznym wyniku nie tylko
polepsza i uintensywnia bieg wielkiego pieca,
ale i zmniejsza zuzycie rud zelaza oraz koksu.
Niemal na kazdej stronicy swej ksigzki prof.
Kuczewski wskazuje posrednio lub bezposrednio
na nieodzowno$é oszczedzania koksu, prawdo-
podobnie dlatego, ze do wytwarzania koksu po-
trzebny jest deficytowy wegiel koksujacy.
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Warto tu wreszcie wspomnie¢ o tym, ze —  silng korozje lub z innych powodow. Wykaz ten

nawigzawszy do badan S. Herty’ego — autor
omowil wplyw wirgcen niemetalicznych, roz-
puszezonych w postaci koloidalnych zawiesin
w surowce z wielkiego pieca prowadzonego na

koksie, na tworzenie sie gruboziarnistej struk--

tury stali wytapianej z takiej surowki i starat

sie wyjasni¢ pochodzenie wybornych wlasnos$ci

fizycznych nie tylko suréwki z wielkiego pieca

na weglu drzewnym, ale i otrzymywanych z niej
- wytworow hutniczych.

Drugi tom dzieta prof. Kuczewskiego nie ma
charakteru systematycznego podrecznika i cele
dydaktyczne odsuniete s3 w nim na plan dalszy.
Jest to raczej obszerne, utrzymane na wysokim
poziomie naukowym, monograficzne przedsta-
wienie dzisiejszego stanu naszej wiedzy o pro-
cesie wielkopiecowym, pelne wlasnych — orygi-
nalnych i interesujacych — pogladow autora
oraz jego wszechstronnych, kazdy szczegdét
przedmiotu wnikliwej analizie poddajgcych
dociekan i rozwazan (pierwsze swe prace
z dziedziny wielkopiecownictwa prof. Kuczew-
_ski oglosit drukiem juz w latach 1911 i 1913;
patrz str. 239) przeznaczone przede wszystkim
na uzytek inzynierow — fachoweow (wsrod nich
nie na ostatku konstruktorow!) pragngeych roz-
szerzyC i poglebi¢ swe wiadomosci z zakresu
wielkopiecownictwa. W wykladzie prof. Ku-
czewskiego, dalekim od wszelkiej rutyny i sza-
blonu, az ,,wre* — jezeli mozna sie tak wyrazi¢
— od poruszania i rozpatrywania najrozmait-
szych zagadnien oraz wysitku ich rozwiazywa-
nia. Imponuje w nim ponadto niezwykle roz-

legla erudycja autora.
St, Wroblewski

Wykaz materialow stosowanych do wyrobu
urzadzen odpornych na korozje (z podaniem
majwazniejszych o$§rodkow koro-
zyinych). Mgr inz. Stanistaw Woloszyn.
- Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Kato-
wice 1952. Format A5, str. 143, cena 14 zt.

Kazdy zaktad przemystu chemicznego, hut-
niczego, widkienniczego itd. operuje licznymi
ofrodkami korozyjnymi wymagajacymi stoso-
wania specjalnych materiaiéw do budowy apa-
ratury. Z uwagi na potezny rozwéj przemysiu
chemicznego trzeba z zadowoleniem powita¢
ukazanie sie nowej pozycji bibliograficzne]
z dziedziny materiatloznawstwa, z ktérej posia-
damy juz miedzy innymi ,,Katalog stali kon-
strukeyjnych® inz. St. Przegalinskiego, , Katalog
wyrobow z weglikow spiekanych“ H. Krajczoka,
,Materialy wysokoogniotrwale inz. W. Szym-
borskiego oraz ,,Technologie materlalow ognio
trwalych* inz. S Rosenberga.

Omawiana tu ksigzka zostala pomyslana jako
alfabetyczny wykaz (w rzeczywisto$ci nie jest
to wykaz alfabetyczny lecz pseudoalfabetycz-
ny) najwazniecjszych osrodkow korozyjnych; dia
kazdego z nich wymieniono kolejno materiaty
odporne na dzialanie tego oSrodka, czeSciowo
odporne, wreszcie nieprzydatne ze wzgledu na

‘stosowaé nazwe ,,glin’

uzupeiniono popularnymi opisami stali, zeliw
i metali niezelaznych, mas plastycznych i réz-
nych materialéw konstrukeyjnych tudziez pod-
stawowymi pojeciami z zakresu obrobki ciepl-
nej, powlok ochronnych itp. Podbudowe te na-
lezy uzna¢ za pozyteczng. Ksigzka powinna
przyniesé niejaka pomoc konstruktorom, tech-
nikom, mistrzom zaktadéw przemystu chemicz- |
nego i osobom interesujagcym sie zagadnieniem

korozji w rozmaltych osrodkach. Niemozliwe &

bylo oczywiscie ujecie wszystkich danych na @
ten temat w tak skromnej objeto$ci ksiazki,
obawiamy sie jednak, ze sumienny konstruktor
Biprochemu technik czy mistrz w fabryce w ra-
zie zaklocen w ruchu lub nieodzownosci wy-
mlany jakiej$ czesci, przeczytawszy w ,,Wyka-
zie*, ze dla danego osrodka nalezy stosowaé re-
mamt stal V4A lub niresist II, bedzie musial
siegngé do zakladowego Wykazu norm czy ka-
talogu odpow1edn1e] Centrali Zbytu i zastoso-
wac¢ material moze o tych samych wlasnoéciach,
lecz na pewno o innej nazwie. Zbyt mate powia-
zanie tekstu ksigzki z rzeczywistoscig, gdy opie-
ramy sie glownie na materiatach krajowych
1 operowanie w nadmiarze obcymi nazwami,
cho¢ mamy pod rekg tylko materialy wlasnej
produkcji, w znacznym stopniu zmniejsza war-
tose tej skadinad potrzebne] ksigzki. Wadg jej
jest takze brak opisu wlasno$ei materialéw
niezbednych dla konstruktora, bardzo czesto
w ksigzce inz. Woloszyna wspominanych (mi-
polam, trolitaks, haweg, ferroterm, pollopas,
wulkoferan, trolitol, fleksolit, decelit, trolon),
ktoérych w spisie tresci nie ma (skorowidza nazw
ksigzka nie zawiera).

Wyszcezegblnione wyzej niedociagniecia sa
natury zasadniczej. Drobnych usterek w ksigzce
rowniez nie brak. -

Autor wykazuje niezdecydowanie w kwe-
stiach slownictwa, spotykamy bowiem nazwy
,,obrobka cieplna“ i ,,obrébka termiczna®,
,,chromowo-niklowe stale® i ,,chromo-niklowe
stale“ (str. 4 i 43), ,,chlorek glinu* (str. 19) oraz
,,chlorek aluminium* (str. 77), ,siarczan alu-
minium® (str. 91) i nie do przyiecia (str. 76)
,,siarczan aluminiowy‘‘ (w nazwach soli nalezy
‘, rezerwujac termin ,,alu-
minium* dla metalu i jego stopow), ,tempera-
tura topienia® (str. 28) i ,,temperatura topliwo-
gci. Na str. 17 mamy kwas ,,galusowy‘ (powi-
nien byé pisany przez dwa ,,1“ i ,,pyrogallol®:
Na str. 24 i 25 czytamy, ze stal zwykla (praw-
dopodobnie weglowa?) nie jest odporna na
dzialanie antymonu i arsenu, nie ma tu jednak
mowy o stanie skupienia Sb i As (chodzi o sto-
pione, plynne metale). Na str. 29 jako nieod-
porna na bizmut podano platyne. Nasuwa sie
pytanie: ,,a co jest odporne?“. W ogdéle poda-
wanie przy wielu hastach informacji jedynie
negatywnej (np. kadm, bromek etylenu, bromo-
form itd.), zwlaszeza tego typu co platyna, je-
den z trudniej dostepnych metali, stawia uzyt-
kownika przed koniecznoS$cia eksperymentowa-
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nia, na ktére przewaznie nie ma on czasu. Na
str. 25 figuruje ,,beton wielkopiecowy‘ zamiast
_betonu z cementu zuzlowego®, a na str. 26
powtarza sie cztery razy ,bejcowanie”, ktére
wraz z uzyta na str. 91 nazwg ,kompozycja“
(zamiast ,,stop*) od dawna powinno sie znaj-
dowa¢ w lamusie.

Na str. 35 autor wymienia nazwe ,dynas‘
zamiast powszechnie przyjetego terminu ,ma-
terialy krzemionkowe* a wszedzie stosuje naz-
we ,,szamota’, nie ,,szamot“

Opis sposobu pomiaru twardosci metali we-
dlug Brinella mnalezalo uzupeini¢ wzmiankag
ozahartowanejkulce stalowej i wyjasnié¢,
7e zalezno$é R, = 0,346 H p jest wazna jedynie
dla stali weglowych. Na str. 53 mowa jest
o stopniach Brinella, gdy tymczasem ogolnie
uzywa sie okreslema ,jednostki Brinella® lub
symbolu kG/mm?.

Na str. 36 w punkcie ,,e“ podano mozliwos¢
stosowania gumy na uszczelki do przewodow
Cl,, w punkecie ,,f“ za§ powiedziano, ze guma
jest nieprzydatna jako material w kontakcie
z chlorem. Na str. 38 jest mowa o ;,warstwie
ochronnej weglanu®, bez , magnezu®, ktéry do-
daje tu na odpowiedzialnosé autora.

Autor uzywa niepolskiego terminu ,karbid-
ki (str. 42, 134 i inne), mimo istnienia nazwy
,,wegliki“. Na str. 46 poleca on stosowaé-blache
cynkowa na nieznane ,,pltyty kotlowe*., Wzmian-
ka o cyrkonie na tej samej stronicy jest calkiem
zbedna. Pod hastem ,,drewno‘ (str. 47 i gdzie
indziej) figuruje termin ,bakelitowanie®, pod-
czas gdy powszechnie stosuje sie nazwy ,,bake-
lizowanie i ,;bakelizacja“. -

Na str. 54 autor opuscit w sktadzie chemicz-
nym ,inwaru ,,zelazo*, wskutek czego sktad
ten przedstawia sie bardzo ,niekompletnie®.
Wzmianka o drzewie ,,Pitch-pine
peiniej zbyteczna (str. 63). Stosowany przez
autora termin ,,stale Cr‘ lub ,,stale Cr-Ni‘ bez
blizszego sprecyzowanie (np. za pomocg ozna-
czen z Polskich Norm) moze wprowadzié nie-
doéwiadczonego uzytkownika w biad. Na str. 71
autor méwi o powstawaniu ,,0gniw krotkospie-
tych® zamiast o powstawaniu ,,mlejscowych
zwarc. Informacja o magnezie (str. 73), ze ,,jest
naleejszym z metali majgcych obecnie znacze-
nie techniczne‘ jest sprzeczna chot¢by z tym,
co sam autor moéwi o 1zejszych od magnezu licie,
sodzie i wapniu stosowanych do wielu celow
technicznych. Na str. 84 wystepuje ,,spawanie
szwowe* (zamiast ,,stykowe‘‘) a na str. 86 mamy
»Stale na wentyle® (zamiast ,,stale zaworowe*).
Na str. 95 figuruje tworzywo ,,tekstolit*
(ZSRR), jednakze autor nie wspomina o polskim
»gumoidtekscie’ wytwarzanym u nas od lat
przez kilka fabryk. Na str. 96 w wierszu 2 od
dofu ,tugi umieécit autor z niewiadomych
Przyczyn miedzy kwasem octowym a chloro-
wodorowym. Na str. 106 podaje on rnylnle ze
Scieralno$é jest to ,,odporno$é materiatu na $cie-
ranie“; w rzeczywistosci duza $cieralnosé Jest
réwnoznaczna z mala odpornoscia na $cieranie.

jest najzu- -

Bledne sg takze okreSlenia: stan sztucznie
,,Stworzony* (str. 123) zamiast ,,starzony*‘ oraz
kwasy mineralne ,,ztozone* (str. 133) zamiast
.,Stezone*. Blizszego okre§lenia wymagajg ,,ma~-
tryce do kucia® ze stopu ZnAl4Cu3 (na str. 125)
z uwagi na znane nienadzwyczajne wlasnosci
mechaniczne stopéow Zn w ogole i ,,weglowe
materialy ognioodporne®, ktore sg nimi jedynie
w ¢rodowisku nie zawierajacym tlenu (str. 133).

Ponadto nalezy zaznaczy¢, ze polecane przez
autora uzywanie stali niklowych na czeSci ma-
szyn (str. 85) wykonywane przewaznie ze stali
weglowych, na pewno nie przyczyni sie do
wspomnianej we wstepie do ,,Wykazu‘ racjo-

~nalnej gospodarki materialami deficytowymi,

jezeli nie” zostanie opatrzone wyjasnieniem,
w ktérych przypadkach stale takie trzeba i wol~
no stosowaé. W normalnych warunkach bytaby
to niczym nieuzasadniona rozrzutnosé.

W ksigzce razg tez rozmaite drobniejsze uster—
ki, jak np. pisownia nazwiska Shore (str. 8 i 106),
ciezar wiasciwy w ,,g/cm3“ (str. 111 —113) za-
miast w. ,,G/em?®”, | stopy: aluminiowe® (str. 9
1 122) zamiast ,,stopy aluminium®, ,;temperatura
lania“ (str. 123) zamiast ,temperatura odlewa-
nia“, ,;stale ognioodporne (str. 8 i 18) i ,,szyb-
kotngce stale® (str. 9 i 128). Jednostke prze-
wodnosci wlasciwej powinno sie oznaczaé przez

, lub

lecz nie przez °

lub przez m -~ om~! . mm~—?

om - mm?
wreszcie przez m/om . mm?
m/om/mm? jak na str. 24 i 73,

Uklad graficzny, jezyk i styl nie stojg w ksxaz—-
ce inz. Woloszyna na nalezytym poziomie.

L. Andrejew

Zarys teorii procesu wielkopiecowego. Oczer-
ki po tieorii domiennogo pro-
cessa.) M. A. Kostylow. Przetlumaczyl z je-
zyka rosyjskiego inz. L. Zawadzki. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Katowice 1952. For-
mat B5, str. 348, rys. 18, tabl. 72, cena 57 zl.

Mlkola] Aleksandrow1cz Kostylo"’ (nie Ko-
stylew!) byt profesorem metalurgii w, Instytu-
cie Technologicznym w Tomsku. Mimo, ze wy-
specjalizowatl sie on w zakresie stalownictwa —
wedlug stéw M. A. Pawlowa wypowiedzianych
w przedmowie do recenzowanej tu przez nas
ksigzki — ,,ulegt urokowi szerokich wwidnokre-
gow, ktore odstaniajg sie przed kazdym docie-
kliwym umystem pragnacym przeniknaé tajem-
nice procesu wielkopiecowego‘. Po wielu arty-
kutach prof. Kostylowa drukowanych w czaso-

~ pismach, ukazala sie w 1933 r. jego ksigzka

pt. ,,Oczerki po tieorii domiennogo processa‘,
ktoérej drugie wydanie (z 1945 r.), uzupelnione
pracami autora ogloszonymi przez niego po
1933 r., zostalo przetlumaczone na jezyk polski.
Tytulu tego przekladu nie podobna uzna¢ za
odpowiedni ze wzgledu na dzieje powstania
ksigzki, jej tre$¢ i intencje autora. Nalezalo jg
raczej wyda¢ pod tytulem ,,Szkice z dziedziny
teorii procesu wielkopiecowego®. Nadaje sie
ona wybornie do poglebienia studiow nad pro-
cesem wielkopiecowym, lecz nie moze by¢ uwa-
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zana za zarys teorii tego procesu, obejmuje
bowiem nie jej caloksztalt, lecz jedynie teorie
redukeji zelaza z tlenkéw, uzupelmona kllku in-
nymi jeszcze pracami autora.

Prof. Kostylow jako wyznawca klasycznej
teorii L. Grunera broni na str. 192 swej ksigzki
tezy, ze w wielkim piecu obowiazuje tylko re-
dukcja posrednia (tlenkiem wegla), posuwajac
sie do twierdzenia, ze ,,rozw0j w pewnych gra-
nicach bezposredniej redukcji nie jest ,,poza-
dany‘ ani ,korzystny*, whrew temu, co zostalo
udowodnione przez M. A. Pawlowa w jego ,,Me-
talurgii surowki‘.

Natomiast niewatpliwa zastuga prof. Kosty-
lowa jest wprowadzenie do teorii procesu wiel-
. kopiecowego pojecia nie reagujgcego

tlenku wegla, ktéry pochodzi ze spalania
koksu przed dyszami i stwarza warunki sprzy-
jajace redukecji posredniej w wielkim piecu.

W zestawieniu bilanséw cieplnych pieca niz-
nie-saldinskiego i amerykanskiego pieca ,Iza-
bella® (tabl. 13) zwraca uwage niezwykle duza
roznica strat cieplnych (przez Sciany i w wodzie
chlodzacej, niewlasciwie nazwanych przez tiu-
macza ,nagrzewami zewnetrznymi obok ,na-
grzewu* suréwki i ,nagrzewu zuzla, ktore po
polsku zwiemy ,cieplem surowki* i ,cieplem
zuzla®): w malym piecu niznie-saldinskim
straty cieplne wynosza 16,08 — 16,61 %, podezas

~gdy w duzym piecu amerykanskim tylko
6,449% . Nawiasem moéwigc, na str. 128 dla d u -
7 e g 0 pieca nr 4 huty Kuznieckiej straty cieplne
obliczono réwniez na 6,27 % . Czyz mozna doszu-
kiwaé sie roznic w zuzyciu paliwa w matym
piecu niznie-satdinskim i w d u z y m piecu ame-
rykanskim jedynie w roznych warunkach re-
dukeji rud, jak to czyni autor na str. 84 méwigc:
,,Wlasnie dzieki bardziej ekonomicznej redukcji
i przy mniejszym zuzyciu wegla piec amery-
kanski mial mozno§é pokry¢ znacznie wieksze
Zuzycie ciepla na wytop (powinno by¢ ,,na wy-
tapianie“!) suréwki“? Réznica polegala przede
wszystkim na iloSci ciepla traconego przez piec
na 1 t wytapianej suréwki, na wiekszych stra-
tach w piecu malym i mniejszych w piecu du-
Zym. :
Na str. 139 czytamy: ,, ...pojemnoSci cieplne
FeO i MnO sg nieznane. Nalezy nadmieni¢, ze
obecnie pojemmnosci cieplne FeO i MnO sg juz
znane.

W rozdz. V o wzbogacaniu dmuchu w tlen
autor doradza ‘prowadzenie wielkiego pieca na
dmuchu zimnym (jes§li dodatek tlenu do po-
wietrza waha sie w granicach 18 —225%) i na
wapnie palonym dzieki czemu mozna (teore-
tycznie!) osiggnac oszczednosé na koksie wyno-
szacg 10 —12,5%.

Pouczajace sg dla naszych wielkopiecownikow
obliczenia prof. Kostylowa w rozdz. VI pt. , Jak
nalezy wykorzystaé¢ dane bilansu materialowego
wielkiego pieca?

W rozdz. VII autor wypowiada poglad, ze

nagrzewu dmuchu®

podwyzszenie temperatury dmuchu prowadzi do
rozwoju redukeji posredniej i polemizuje z prof.
Akermanem, nie uznajgc dowodéw M. A. Pa-
wlowa przemawiajacych za stusznoscig twier-
dzen prof. Akermana tj. za rozwojem redukecji
bezposredniej jako za konsekwencja podwyz-
szenia temperatury dmuchu, ktére powoduje
w wielkim piecu przez nikogo nie kwestiono-
wana oszczedno$¢é na paliwie, zmniejsza mase
gaz6w, podwyzsza temperature w komorach
spalania i jednocze$nie obniza temperature
w gardzieli.

Na szezeg6lne wyrodznienie zasluguja dwa
ostatnie rozdziaty ksigzki, w ktérych czytelnik
znajdzie wiele praktycznych rad i wskazowek
dotyczacych obliczania namiaréw wielkopieco-
wych. M. A. Pawlow w uznaniu zaslug prof.
Kostylowa w dziedzinie graficznych metod obli-
czania namiaréw proponuje nazwaé¢ jego me-
tode ,,metodg Kostylowa* (odsylacz na str. 345).

Redakeyjne opracowanie ksigzki jest bardzo
dobre a przektad jej na ogdl poprawny, mozna
wszakze zakwestionowaé nastepumce szczegoly:
,wytop surowki (powinno sie byto powiedzie¢
,wytapianie suréwki®), ,akademik* (lepiej:
,,cztonek Akademii Nauk®), na str. 11 w w. 3 od
gbry zamiast ,,iloSciach FeO lub przy cigglym*
ma by¢ ,iloSciach FeO i przy ciggtym‘, na str. 18
w w. 4 od dolu zamiast ,twardy wegiel* po-
winno byé¢ ,staty wegiel”, na str. 23 w w. 6 od
gory zamiast 0,05 O, ma by¢ 0,5 O,, na str. 34
brak oznaczenia wzoru (2), na str. 49 w w. 1 od
gbry zamiast ,,w czasteczkowych® powinno by¢
»w molowych®, w naglowku tabl. 16 zamiast
,wytopionego“ powinno byé ,przetopionego‘,
na str. 119 w nagléwku tabl. 29 zamiast ,,obli-
czeniowy gardzielowy ma by¢ ,,0bliczeniowy
pyt gardzielowy®, na str. 134 w w. 13 od dolu,
na str. 184 w w. 20 od dotu i na str. 185 w w. 21
od gory zamiast ,,topienie” powinno by¢ ,,top-
nienie“, na str. 157 w nagléwku rubryki 18 za-
miast ,, FeC* ma byé ,,FeO*, na str. 160 w od-
sylaczu ) zamiast ,,garu’ ma by¢ ,gazu“, na
str. 161 w w. 3 od goéry zamiast ,,pozostaje* ma
by¢ -, powstaje”, na str. 171 w w. 8 od dotu za-
miast ,,wytapiano‘ powinno byé¢ ,,przetapiano®,
na str. 183 w w. 7 od goéry zamiast ,topienie
zuzla‘ powinno byé ,,roztapianie zuzla“, ma str.
184 _w w. 18 od géry zamiast ,,reaktywnosm
koksu* ma by¢ ,,reakcyjnosci koksu‘, na str. 259
i nast. zamiast ,,nagrzew dmuchu* i ,, wysokos¢
powinno by¢ ,,nagrzewanie

dmuchu i ,temperatura dmuchn®, na str. 346
w kilku miejscach zamiast ,Hove“ ma by¢
Howe*.

Ksigzka prof. Kostylowa bedzie niewatpliwie
bardzo pomocna naszym wielkopiecownikom
pragngcym poglebi¢ swe wiadomosci zawodowe
i doktadnie wnikngaé¢ w zasadnicze zagadnienia
procesu wielkopiecowego, a przede wszystkim
w istote redukcji bezposredniej. 2
Wi Kuczewski
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Prace Instytutu Metalurgii. Rok 1952, zeszyt 5,
C. Murski, R. Wuscatowski i Z. Misiotek. Platerowanie
blach z miekkich stali weglowych blachami kwasood-
pornymi. — E. Zalesinski. Przerobka plastyczna czy-
stego magnezu droga przeciggania, Z. Ziotowski.
Rentgenograficzne badania bentonitow. — W. Sabela.
Przyczynek do badan mwiasnosci zuzli wielkopiecowych
sktonnych do rozpadu wapiennego. — J. Kamecki i W.
Drozd. Wzor do obliczenia skladu kapieli do fosforano-
wania, — J. Szargut i E. Ryszka. Koniecznos¢ uzgad-
niania bilanséw masowych. £E

Wiademosei Hutnicze. Rok 1952, nr 11. Wi Gryk-
_sztas. Promienna przyszio$¢ narodéw. — I. P. Bardin.
Wiecej metalu dla kraju. — Inz. J. Aniota. Wszech-
stronna pomoc ZSRR naszemu hutnictwu. — Inz. St.
Bratkowski. Zagadnienie samoczynnego regulowania
pracy piecéw martenowskich. — Dr J. Foryst. Sposoby
wytrawiania stali. — Inz. K. Pilinski. Z pobytu wsrod
hutnikow radzieckich, — J. Banas. Zasady kucia ma-
trycowego 1 urzadzenia kuznicze. : >

Prace Instytutu Odlewnictwa, Rok 1952, zeszyt 4.
K. Hess, J. Marcinkowski i Z. Grodzinski. Podsuszanie
mas formierskich promieniami mpodczerwonymi.
R. Krzeszewski. Wptyw ilosSci i rodzaju modyfikatora
mna strukture i miektore wiasnosci zeliwa. — J. Piaskow-
ski. Badania nad ofrzymyiwaniem zeliwa sferoidalnego
z zeliwiaka. — M. Misiag. Poréwnywalno$é¢ wynikow
proby udarmosci zeliwa szarego.

Przeglad: Techniczny. Rok 1952, nr 11. Przemowienie
Prezydenta Bolestawa Bieruta na II Kongresie Inzy-
nierow i Technikéw Polskich. List uczestnikow
II Kongresu Inzynierow i Technikow Polskich do Pre-
zydenta Bolestawa Bieruta. — Rezolucja II Kongresu
Inzynierow i Technikow Polskich. — InZ. B. Ruminski.
Podsumowanie obrad II Kongresu Inzynieréow i Tech-
nikow Polskich. — Prof. dr inz. W. Wierzbicki. Zada- -
nia polskiej inteligencji iechnicznej po II Kongresie. -
— Inz. J. W.Czarnowski. Przeniesiemy w teren wy-
niki IT Kongresu Inzynierow i TecnnikOw Polskich. —
Referat sprawozdawczy Sekretarza Generalnego Na-
czelnej Organizacji Technicznej inz. J. W. Czarnow-
skiego wygltoszony na III Walnym Zjezdzie Delegatow
NOT. Inz. J.Dickman. Zagadnienia materialowe
W przemysle maszynowym. — Inz. M. Borowy. Z no-
wych zdobyczy techniki radzieckiej. — Inz. L. Bobrow-.
ski. Analiza widmowa w podczerwieni i zastosowanie
jej w przemy$le. — Inz. C. Niewiadomski i inz. M. Ol-
szewski. Spajanie na zimno. Inz. J.Zakrzewski.
Mechanizacja oczyszezania powierzchni ogrzewalnych
agregatow kottowych. Wspomnienie posSmiertne
0 $p. inz. Tadeuszu Niczewskim.

3 Gospedarka Wodna, Rok 1952, nr 11. Zeszyt po-
Swiecony energetyce wodnej.

Ochrona Pracy. Rok 1952, nr 9. Dr med. M. Mosur.
Rola ochronna siarki w ustroju w zatruciach przemy-
slowych metalami i metaloidami. — InZz. I. Baran. Bar-
Wy bezpieczenstwa i higiena pracy.

Wiademosci PKN. Rok 1952, nr 10. Prof. dr inz.
W. Moszynski. Polski projekt miedzynarodowej norma-
lizacji §rub, wkretdéw i nakretek. — Proj. 2. F. Krzy-

—_ Al, — R.E. Lismer,

sik. Wilgotno§¢ drewna jako zagadnienie normaliza-

cyjne. — Inz. W.Smoluchowski. Normalizacja elek-
trycznych urzadzen przeciwwybuchowych. -— A. L.
Mikrogeometria narzedzi skrawajacych. — Swit. Wa-

runki stosowania miedzi i jej stopow oraz aluminium
w urzadzeniach elektroenergetycznych. — St. Z. Wy-
posazenie lamp i rur fluoryzujacych na napiecie zna-
mionowe nie przekraczajgce 100 V (Przepisy VDE 0712).
— L. Miedzynarodowa norméligacja_ odczynnikoéw do
analizy. — Przeglad Jezykowy Normalizacji nr 10 (Ze

slownictwa elektrycznego. — Woko6! rozwoju slownic-
twa technicznego. — Rozmowy z czytelnikami -— ,,Dzi-
kie powietrze*. — Jeszcze ,budowlarz®!).

Journal of the Iron and Steel Insfitute (Londyn).
Rok 1952, tom 170, nr 4.'J. A. Cameron. Zastosowanie
wykresu przemian izotermicznych do normalizowania
stali En 40 C. — M. M. Hallet. Badania zeliw zarood-
pornych —; D. R. Brown i C.E. Wilson. Gazoszczelna
sonda wielkopiecowa. — E. O. Hall. Odksztalcenia stali
o niskiej zawartosci wegla w zakresie niebieskiej kru-
chosci, — J. A. Leys i E.T. Leigh. Czynniki aerodyna-
miczne wplywajgce na zuzycie sklepien piecow marte-
nowskich. — Komisja metod anelitycznych. Oznaczanie
wanadu w zelazowanadzie. — C.L. Smith, F. H, Scott
i W. Sylwestrowicz. Rozklad naciskow pomiedzy wal-
cem a materiatem przy walcowaniu tagm na gorgcoina
zimno. — C.G, Evans. Konstrukcja i zastosowanie
pomp w hutach zelaza. — P. L. Fairfield. Urzadzenia
natryskowe. — Tom 171, mr 1. H. Leighton Davies.
Postep w produkeji biatej blachy. — A. H. Smith i F. C.
Thompson. Zmiany objetosci podczas przemiany Ars.—
A.J. Bradley. Badanie mikroskopowe uktadu Fe — Ni —
L. Pryce i K.W. Andrews.
Wystepowanie fazy sigma w stali zawierajacej 25%
Cr i 15% Ni oraz wplyw zawartoSei wegla. — W.E.
Dennis: Tiworzenie sie zarodkow grafitu w stali pod-
eutoktoidalnej. — H. Flood i K. Grjntheim. Obliczenia
termcdynamiczne réwnowag w zuzlu. — D. Binnie.
Doswiadczenia z wlewkami stali mieuspokojonej. —
Komisja metod analitycznych. Oznaczanie molibdenu
w zeliwie i stalach niskostopowych zawierajacych do
0,5% wolframu. — Oznaczanie wanadu w stalach nisko-
stopowych-i zeliwie. — G. FOster. Porownanie brytyj-

skich i amerykar’lskich metod walcowania, — Nr 2.
S. E. Hadden. Wplyw zarzenia na cdpornoS¢ przeciw
korozji atmosferycznej blach ocynkowanych. — W. R.

Maddocks i E.T. Turkdogan. Wplyw dodatkow tlenku
sodu do zuzli stalewniezych. Cz. II, — J. G. Parr. Bada-
nie radiograficzne fazy epsilon w stopie Fe — Mn. —
K. J. Irvine. Zalezno$¢ dyfuzji wegla i siarki w zeliwie
przy wysokich temperaturach. — G. E. Speight. Wpro-
wadzanie boru do stali przez redukeje tlenku boru, —
R. Wogin' i A. Goodall. Podpowierzchniowa budowa
wlewka stali péluspokojonej. — E.W. Lee. Magneto-
strykcia miektorych stemow ferromagnetycznych. —
F.D. Richardson i J.H.E. Jeffes. Termodynamika
subatancji wraznych dla metalurgii zelaza. Cz, IIL
Siarczki. — S. Klemantaski. Dzialanie inhibitorow wy-
dzielania wegla przy redukcji rud zelaza. — Nr 3.
E.N. da C. Andrade. Pelzanie metali. B. Cina.
Zmiany mikrostruktury wysokostopowej stali zawio-
rowej XCR. — W.S. Owen i B.G. Street. Tworzenie

- sie przechlodzonego grafitu w stopach Fe — C — Si

duzej czystosci. — H. Ford i F. Ellis. Walcowanie
taSmy na zimno z naciggiem. Cz. II, Por6wnanie wy-
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nikéw doSwiadczen z obliczeniami. — D.R. Bland trycznych lukowych. — T. Norén. Spawanie stopniowe
i H. Ford. Cz. III. Przyblizcne obliczenie §ciskania stali. — H. Riibmann. Interpretacja - statystyczna za
sprezystego podczas (walcowania ‘na zimno. — F.A. pomoca kari dziurkowanych zapiséw dotyczacych go-
Hodierne i C.E. Homer. Szybkie zmiekczanie zimmo- spodarki surcwcowej w duzej hucie zelaza. — Nr 8
ciggnionej stali kwasoodpornej austenitycznej — Dru- (poswiecony przerdbee plastyeznej na zimno). —

gie sprawozdanie Podkomisji metod badania korozji.
— B. O. Smith i S. S. Carlisle. Przyrzad zapisujacy do
mierzenia zawarto$ci pytu. — R.T.Fowler i L. H. W.
Savage. Stygniecie wlewkéw ze stali mnieuspokojonej
w kanale ocdlewniczym. — G.P. Barnett. Inzynier
a zapchieganie mieszezeSliwym wypadkoem v hutach
zef aza. — A, Taylor. Zapobiegenie niebezpieczenstwom
przy przenoszemiu i podnoszeniu. — Nr 4. A.J. Cook
i B. R. Brown. Struktura stopéw Fe — Ni — Cr przy
550 — 800° C. — H.T. Shirley i J. E. Truman. Czynniki
wplywajace na odporncsé austenitycznych stali Cr —
— Ni przeciw dziataniu stezonego kwasu azotowego. —
C.H. M. Jenkins i H.J. Tapsell. Czynniki wplyrvajace
na wytrzymatos¢ mna pelzanie stali weglowych. —
W.D. Bennet. Zjawiska wuporzadkcwanej struktury
w stopach Fe — Al. — J. N:. Greenwood. Miedzykry-
staliczne pekanie metali. — M. W. Thring. Wplyw
promieniowania i diugosci plomienia ma przenoszenie
ciepla w piecu martengwskim. — Komisja metod
analitycznych. Oznaczanie zelaza 'w rudach, zuzlach
i materiatach wognictrwatych, — J.B. Bookey, F.D.
Richardson i A.J. E. Welch. Rownowaga fosfor — tlen
w cieklym zelazie. — Opis nowej ciezkiej kuzni zakla-
dow Hadfields Ltd. — Tem 172, nr 1. E. T. Turkdogan
i W.R. Maddocks. Badanie réwnowagi faz w uktadzie
potréjnym Na20 — P03 — SiOs. — W.S. OQwen i B. G.
Street. Identyfikacja weglikéw krzemu. — J. Williams.
Gazy uwiezione w proszkach prasowanych na zimno.—
C.J.B. Fincham i F.D. Richardson. Oznaczanie siarki
w zuzlach za pomocg gtechiometrycznego spalania. —
K. E. Puttick. i M. W. Thring. Wplyw dlugosci proébki
na wytrzymatosé materialu z przypadkowymi wadami.
— J. B. Bookey. Energia swobodna tiworzenia sie fosfo-
ran6éw tréj- i czterowapniowych, — J.B. Bookey.
Energia swobodna tworzenia sie fosforanu magnezu. —
N.C. Tombs i A.J.E. Welch. Wlasnos$ci termodyna-
miczne tlenku krzemu, badanie eksperymenta'ne réw-
nowagi SiOz2 + Si — 2 SiO i SiOs + Ha — SiO + H:0.
— Komisja metod analitycznych. Oznaczanie wegla
zwiazanego w surdwkach grafitycznych, — J. B. Bookey
i N.C. Tombs. Kwas szczawiowy dwuwodny jako zro-
dlo miskiego ci$nienia czgstkowego pary wodnej. —
Nr 2. J.I. Morley i H.W. Kirkby. Kruchos¢ powodo-
wana przez faze sigma w stali zaroodpornej 25% Cr
i 20% Ni. — C. F. Tipper. Wplyw kierunku walcowania,
kierunku odksztaltcen i starzenia na blache z miekkiej
stali. — R. N. Parkins. Korozja naprezeniowa miekkiej
stali w roztworach azotanéw. — A. L. Tsou, J. Nutting
i J.W. Menter. Starzenie przechlodzonego zelaza.. —
M.D.J. Brisby i R.T. Eddison. Tran:zport kolejowy,
koszt przeladunku i magazynowanie surcwcéiv. —
A. Jackson. Rozw6j procesu w aktywnym mieszalniku
w Appleby — Frodingham. — M. Langen. Nowa wal-
cownia goraca tasmy o szerokoSci do 24 cali. — G. R.
Wilson. Naped elektryczny ciagtych mwalcowni goracych.

Stahl und Eisen (Disseldorf). Rok 1952, nr 7. E. Gob-
bers i H. Euler. Gospodarka ruchowa w niemieckim
przemysle stalowym. '— H. Werwach. Zastocowanie
cegiel dolomitowych w piecach elektrycznych lukowych
przy Swiezeniu tlenem. — F. Gareis. Zastosowanie
cegiel dolomitciwych w piecach martenowskich i elek-

W. Papsdorf. Tarcie, Scieranie sie i smarcowanie przy
ciggnieniu drutu. — W. Lueg i K. H. Treptow. Smary
i powloki przy ciagnieniu drutu (cz. I). — M. Reimann..
Budowa i ruch walcarki. wielowalcowej nawrotnej
z napedem hydrauliccnym. — H. Pannek. Jasne (bez-
nalotowe) zarzeaie tasmy stalows] w garnkach typu
»Gruenewald z atmosferg ochronng, bez chlodzenia
woda. — Nr 9 J. Stalhed. Produkcja zelaza gabcza-
stego melodg Wiberg — Soderfors. — O. Stebel. Bu-
dowa i ruch mnowoczesnych piecow wglebnych., —
S. Amareller. Stale sprezynowe, ich rozwoj, wiasnosci
i zastosowanie. — C. Ballhausen. Poréwnanie wilaznosci
weglikéw spiekanych. — R. Berthold, O. Vaupel
i N. v. Wetterneck. Dzisiejszy stan badania materialow
promieniami X i gamma. — R. Kley. Otrzymywanie
wytrzymalego, kawalkowatego pumeksu z zuzla. —
G. Zweiling. Godne uwagi wypadki w stalowniach, — .
Nr 10. E. Houdremont i W. Tofaute. Odpornos¢ stali
nierdzewiejacych chromowych ferrytycznych i mar-
tenzytycznych  na korozje miedzykrystaliczna. —
K. Guthmann. Zeliwiak o gorgcym dmuchu i mozliwo-

§ci zastosowan w metaurgii. — G. Prieur. Wplyw
zastczowania zeliwiaka o goracym dmuchu na ekono-
mie precesu martenowskiego. — E, Kunze. Atmosfery

ochronne w chrobee cieplnej stalli. — Nr 11. W. Oelsen
i E. Eickworth. Wplyw prciwadzenia wielkiego pieca na
przebieg wytopu w konwertorze Thomasa, — T. Dahl.
Zagramiczne, w szczegblnosci = szwedzkie, walcownie
drutu i pretow. — H. Vollmacher. Warunki cdksztal-
cania przy Iwalcowaniu szyn w kalibrowaniu Thyssena.
— W. Barth, H. Kredel i E. Laforsch. DoSwiadczenie
z modelami nowych tukéw. rur odciggajacych spaliny
z nagrzewnic wielkopiecowych o matym spadku cisnie-
nia. — W. Hochheuser. Doswiadczenie i szczegbly
praktycznego obliczania kosztéw planowanych. — Nr 12,
S. Amareller § P. Grin. Stale na duze odkuwki, —
W. Heischkeil. Wplyw iwarunkow produkeji w stalowni
na jakos$¢ wlewkow do kuecia, — W. Knackstedt. Mani-
pulatory kuzienne. — R. Schinn. Wplyw warunkéw
produkcji na jako$¢ ciezkich odkuwek do turbogene-
ratoréw. — E. Scheil i R. Schnell. Odksztatcenia wtracen
zuzlowych w stali i ich znaczenie dla oceny odkuwek. —
H. Diirr. Obrébka gskrawaniem ciezkich odkuwek
w Niemeczech, — R. Schinn i U.  Wolff. Wyniki badan
ultradzwiekowych ciezkich odkuwek. — *Nr 13.
W. Jiniche. Badanie powstawania czarnych plam na
powierzchni toeznej szyn. — W. Dick. Mozliwosci po-
prawy stali tomasow.kiej przez wzbogacanie dmuchu
w tlen. — Nr 14 (poswiecony przerdbce plastycznej na
zimno). F, Boehm. Wzrost produkecjij pretow ciggnio-
nych przez zastosowanie przekladni bezstopniowych. —
R. Haarmann. Ogniowe cynkowanie rur. — P. Hilles-
heim. Amerykanskie metody cynkowania drutu i wy-
robow z drutu. — W, Brachmann. Blachy i tasmy
ocynkowane, — J. Billigmann. Wielko$¢ oplacalnych
partii przy zastosciyaniu specjalnych maszyn do prze-
robki drutu. — Nr 15. K. G. Speith i A. Bungeroth.
Odlewanie ciggte stali metoda Junghansa. — W. Karrer.
Turbiny gazowe i ich zastosowanie. — E. Schauff. Za-
gadnienia aktualne na blache cienkg i tasme. —
R. Schwalbe. Metody badania proszkow metalowych.




HUTNIK

Str. 39

KRONIKA

Prof. dr inz. Roman Dawidowski. W dniu 3 grudnia
1952 r. zmart po krotkiej, lecz cigzkiej chorobie dr inz.
Roman Dawidowski, profesor Akademii Gorniczo-Hut-
niczej i Wydzialow Politechnicznych AGH w Krakowie.

Wyklady prof. Dawidowskiego dawaly jego stucha- -

czom gruntowne podstawy termodynamiki technicznej,
technologii ciepla i paliwa oraz budowy piecéow hut-
niczych. W Zmariym utraciia nauka polska i przemyst
jednego z najwybitniejszych znaweow zagadnien cie-
‘plnyeh i budownictwa piecow przemystowych.

Prof. Dawidowski urodzil sie w dniu 9 grudnia 1883 r.
w Krakowie i fu ukonczyl gimnazjum. Studia wyzsze
odbyt w Leoben, w Akademii Gorniczej, w ktorej
w 1907 r. uzyskal dyplom inzyniera metalurga i inzy-
niera goérniczego. Prace zawodowg rozpoczal jako in-
Zynier ruchu w walcowni blachy i cynkowni huty Fry-
deryka w Sporyszu, a nastepnie byl kierownikiem
walcowni huty Fothau-Neudeck (Czechy). Pierwsza
wojna $wiatowa zastala Go w Departamencie Gor-
nictwa austriackiego Ministerstwa Skarbu. Brat on tez
czynny udzial w ruchu niepodleglosciowym na Slasku
Cieszynskim. Po powstaniu Panstwa Polskiego zostal
powolany na stanowisko dyrektora salin w Wieliczce.

Gdy w 1920 r. przystapiono do tworzenia Akademii
‘Gorniczej w Krakowie, prof. Dawidowski stanat jako
jeden z pierwszych do pracy organizacyjnej, po czym
objal w Akademii Goérniczej w charakterze docenta
kierownictwo Zakladu technologii ciepla i paliwa. Na
stanowisku tym pozostawal az do swej Smierci
W 1927 r. uzyskat nominacje na profesora zwyczajnego.
W 1933 r. zostat obrany prorektorem Akademii Gor-
niczej i piastowal te godno$¢é do wybuchu drugiej
wojny Swiatowej. W latach 1939/1940 podzielit los pro-
fesoré6w krakowskich wyzszych uczelni i byt wieziony
przez hitlerowecéw we Wroctawiu i Sachsenhausen.
Zwolniony z obozu prowadzil w Krakowie szkolenie
robotnikéw. rzemieslnikéw, technikéw oraz tajne na-
Uczanie kandydatow na inzynierow.

Po oswobodzeniu Polski stat sie jednym 'z pionieréw
odbudowy polskiego przemystu oddajgc swa wiedze

1 doSwiadczenie pracy dla rozwoju postepu technicz-
nego.

W pierwszych latach powojennych zorganizowat To-
warzystwo Budowy Piecow i Urzadzen Hutniczych
,Ignis®. Ta Jego praca przy odbudowie przemysiu po-
zostawita trwate Slady.

Od chwili powstania Biur projektowych byt ich
doradca i ekspertem w dziedzinie zagadnien spalania
i budowy piecow przemysiowych. Pcsiadal on wszech-
stronne wyksztalcenie techniczne i odznaczal sie pe-
dantyczng Scisto$ciag naukowsg a jednocze$nie umiejet-
nos$cia realizowania zdobyczy nauki i techniki w prak-
tyce. Przewodnia idea Jego zycia byla dewiza, ze nauki
techniczne nie sa ceiem samym w sobie, lecz jedynie
Srodkiem do usprawniania pracy w przemysle i do wy-
tyczania nowych, bardziej ekonomicznych metod pro-
dukecji. Bral On réwniez udziat w miedzynarodowych
zjazdach naukowych w krajui za granicg oraz w
zyciu zawodowych organizacji technicznych.

. Oglosit drukiem okolo 40 prac naukowych obejmuja-
cych miedzy innymi teorie spalania paliw stalych na
rusztach, teorie przeptywu gazéw w piecach plomien-
nych (bedgca uzupelnieniem teorii hydraulicznej prof.
Grum-Grzimajly), teorie kontroli czadnic gazowych,
Fonstrukeje i budowe piecow kaflowych, straty dym-
nego spalania, opory rusziow, zasady konstrukcji re-
kuperatoréw, slosowanie gorgcego dmuchu itd. Wydat
podrecznik pt. ,,Technologia ciepta i paliwa‘ (I i II)
oraz przygotowal do druku ,Termodynamike tech-
niczna“.

Uzyskal On wiele wartosciowych patentéow, jak np.
na rekuperatory metalowe do spalin o temperaturach
wlotowych 1400 °C i podgrzewania powietrza do 950 °C,
rekuperatory do dmuchu do zeliwiakow, piec gazowy
szybowy do wypalania wapna i dolomitu, piec do ba-
dania samozapalnosci wegla itd.

Rzad Polski Ludowej odznaczyi prof. Dawidowskie-
80 Zlotym Krzyzem Zashlugi oraz Medalem Zwyciestwa
i Wolnosci.

Z dz’alalnosci Stowarzyszenia Inzynierow i Techni-
kow Przemystu Hutniczego w Polsce. Dotychczasowy
sekrefarz generalny Zarzadu Gléwnego SITPH kol
inz. Tadsusz Palmrich zostal mianowany dyrektorem
huty taziska. Uchwalg Zarzadu Glownego na jego
miejsce zostal mianowany kol. inz. Bolestaw Wojtasz.

Biuro Zarzadu Gléwnego SITPH przeniesione zo-
stalo do nowego lokalu mieszczgcego sie przy ul. Pod-
gornej 4 (tel. 304-18, godziny urzedowe codziennie od
10 do 18, w soboty od 8.30 do 15,30).

Organizacja Sekji branzowych. II Kongres Inzy-
nieréw i Technikéw Polskich oraz III Walny Zjazd
Delegatow NOT sprecyzowaly zadania stojgce przed
Naczelng Organizacja Techniczng i stowarzyszeniami
branzowymi na najblizsza przysztosé. Wykonanie tych
zadan musi by¢ oparte na dobrze i $cisle opracowanym
planie dzialalno$ci przede wszystkim Oddzialéw zrze-
szonych w SITPH. Zgodnie z wytycznymi oméwionymi
na rozszerzonym plenum Zarzadu Glownego SITPH
w dniu 11 pazdziernika 1952 r. przez prezesa kol. inz.
Cezarego Murskiego, zasadnicza jednostkg Stowarzy-
szenia pozostaje Oddzial zwigzany terenowo z zaktla--
dem pracy. W oddzialach wyodrebnia sie Kota bran-
zowe odpowiadajgce zasadniczym Wydzialom danego
Zaktadu pracy.
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Zadaniem Ko61 branzowych jest bezposrednia wspéi-
praca z kierownictwem Wydzialu zmierzajacg do naj-
lepszego rozwigzania biezgcych zagadnien produkcyj-
nych, technicznych, szkolenia oraz opracowania planoéw
diugoterminowych. Z kolei przy Zarzadzie Glownym
zostaly zorganizowane Sekcje, w ktérych skiad wcho-
dzg Kola branzowe wszystkich Oddziaiow.

W my$l powyzszych wytycznych zostaly zorganizo-
wane przy Zarzadzie Gléwnym nastepujace Sekcje:

. 1. Sekcja ekonomiczna; przewodniczacy kol. mgr
Iwanski (CZPH)

2. Sekcja energetyczna,
KRuratow {(CZPHj)

3. Sekcja remontowo-maszynowa;

kol. inz. Blaska (CZPH)

4. Sekcja stalownicza; przewodniczacy kol. inz. To-

chowicz (CZPH)

5. Sekcja walcownicza;

Sobezyk (h. Pokoéj)

przewodniczacy kol. inz.

przewodniczacy

przewodniczacy Kkol. inz.

6. Sekcja wielkopiecowa; przewodniczacy kol inz. -

Radominski (CZPH).
Sekcje opracowaly szczegbélowy plan pracy na
1953 r. opierajacy sie na ramowym planie pracy
SITPH. ;

Plan pracy SITPH ne 1953 r. Styczen i luty:
Zagadnienie wprowadzania instrukeji technologicz-
nych. — Marzec i kwiecien: Zagadaienie organizacji

miejsc pracy i mechanizacji robot pochianiajacych

wiele ezasu. — Maj @ czerwiec: Zagadnienie wsadu

i uzyskéw. — Lipiec: Zagadnienia ekonomiczne. — Sier-
piefi: Plan techniczno-przemystowo-finansowy na
1954 r. — Wrzesien: Przedyskutowanie realizacji pla-
néw produkecyjnych i technicznych za okres ubiegly
i ustalenie $rodkow Zzapewniajacych wykonanie planu
rocznego. — PaZdziernik: Miesige poglebienia przy-
jazni Pclsko-Radzieckiej. — Listopad: Przygotowanie
i opracownie planéw pracy Zarzadu CGiléwnego i Od-
dzialow na 1954 r. — Grudzien: Opracowanie szcze-
gélowych wytyeznych planu produkeyjno-technicznego
na I kwartat 1554 r. 3

W przygotowaniu znajduje sie plan dotyczacy pod-
noszenia poziomu ideologicznego i zawodowego kadr
inzynieryjno-technicznych.

W miare tworzenia sie poszczegélnych Sekcji i ich
odpowiednikéw w Oddziatach K6t branzowych zostana
opracowane szczegbélowe plany pracy dla possczeg6l-
nych Sekcji i K6l

Sprawozdawczoéé. Sekretariat Zarzadu Gléwnego
SITPH prosi uprzejmie o terminowe przesylanie spra-
wozdan i przypomina, ze sprawozdanie za IV kwartat
1952 r. z dzialalnosci Oddzialéw powinno by¢ nade-
stane najpozniej do dnia 10 stycznia 1953 r.

Wyniki konkursu. W dniu 23 grudnia 1952 r. w Cen-

tralnym Zarzadzie Przemystu Hutniczego w Katowi-

cach odbylo sie uroczyste ogloszenie wynikow +kon-

kursu na wynalazki, udoskonalenia techniczne i uspra-
wnienia z zakresu bezpieczenstwa pracy w hutniczym
transporcie wewnatrzzakladowym, potgczone z rozda-
niem nagréd pienieznych i ksigzkowych. Konkurs ten
zostal zorganizowany przez Zarzad Glowny Stowariy-
szenia Inzynierdw i Technikéw Przemystu Hutniczego,
Komitet branzowy Technicznej Ochrony Pracy wspol- ‘
nie z Zarzadem Glownym Zwigzku Zawocdowego Hut-
nikéw i Centralnym Instytuiem Ochrony Pracy, w celu
uzyskania projektéw zwiekszajgcych bezpieczenstwo-
pracy w hutniczym transporcie wewngirzzakiadowym.

Ogolem nadestano 24 prace, na ktore zlozyly sig po-
mysty zar6wno pracownikéw fizycznych jak i umysto-
wych. X

Komisja konkursowa skladajgca sie.z przedstawi-
cieli insiytucji organizujacych konkurs i z oséb spe-
cjalnie zaproszonych z hut, po szczegélowym rozpa-
trzeniu i zakwalifikowaniu przedstawionych prac przy-
znala 10 nagrod, a mianowicie:

Pierwsza nagrode (na dwie mozliwe) w sumie 1500 zt
za urzadzenie do automatycznego sprzegania wago-
now.

Cztery drugie nagrody po 1000 zl: za wage oraz
urzadzenie zabezpieczajgce przed przecigzeniem suw-
nicy, za pomyst zwiekszenia bezpieczenstwa podczas
transportu koksu, za pomysi zabudowania rampy prze-
tadowczej i za pomyst urzadzenia do samoczynnej ob-
shugi zapér na przejazdach.

Pie¢ trzecich nagréd (na sze$¢ mozliwych) przyzna-
no za nastepujace prace: 1) spinanie wagonow, 2) za-
bezpieczenie wozka przed poslizgiem, 3) zabezpieczenie
przed przecigzeniem suwnicy, 4) zabezpieczenie haka,
5) zabudowanie stolu podnosnego w walcowni bruzdo-
wej. 3

Zgodnie z uchwalag Komisji konkursowej wszystkie
nagrodzone prace zostaly przekazane do odpowiednich
Komorek wynalazezosci w hutach de realizacji.

W celu zachecenia do wspéipracy jak najszerszych
rzesz racjonalizator6w przemysiu hutniczege Komisja
postanowila rozpisaé juz w niedalekiej przyszlosci
nowy konkurs, ktérego tematem ma by¢é mechanizacja
najwiecej czasu pochlaniajgcych robot w hutach.

Komitlet organizacyjny liczy na jak najliczniejszy

udziat wszystkich pracownikéw w projektowanym
konkursie.
Dawniejsze roczniki ,,Hutnika”, Biblioteka jednej

z naszych szkol wyzszych pragnie naby¢ w celu skom-
pletowania posiadanych przez nig rocznikéow ,,Hutnika*
nastepujgce zeszyty tego czasopisma: z rocznika 1945
zeszyty 1, 2 i 3; z rocznika 1948 zeszyt 4; z rocznika 1949
zeszyty 5 i 6; z rocznika 1950 zeszyty 5 i 6. Ta sama
biblioteka ma do odstapienia z rocznika 1945 zeszyty
4, 51i 6. Ewentualne oferly prosimy kierowa¢ pod adre-
sem Administracji , Hutnika* (Katowice, ul. Stawo-
wa 19).

= ' Artykuly drukowane w Hutniku sq wyrazem indywidualnych pogladéw autoréw, ktére nie
zawsze pokrywajq sie z zapatrywaniami Redakeji lub Wydawcy.
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Nowe polskie normy z dziedziny hutniciwa

Nazwa (okreslenie) normy

Nr i symbol
normy
H — 94103
H — 93420
H — 04140
H — 84028
H — 04130
H-—»18018
H=—-74111
H—-74112
H—74113
H-—174114
H—174115"
H-— 74116
H— 74117
H— 74118
H-—174119
H—74120
H — 174121
H-—T74122
H-—"74123
H— 174124
H-—74126
H—174127
H — 174150
H— 23520
H — 23530
H— 174125
H—87013
H — 92603
H — 92605
H — 93227
H-—93228
H 74234
H—87011
H — 74000
H — 04408
H— 92606 j
H—87012
H — 04407
H—23510

Zeliwne

~ Zeliwne

Ogloszono
w ,,Wiadomoéciach PKN*
ustalono, zmieniono.
uniewazniono

i

Odkuwki stalone swobodnie kute. Pierscienie i tuleje.
Naddatki na obrobke; i dopuszczalne odchytki wy-

miarowe.

' Stal weglowa walcowana. Szyny waskotorowe i nor-

malnotorowe. Klasyfikacja.

Analiza chemiczna zuzli. Zuzel wielkopiecowy.

Stal wéglowa dla wiertnictwa naftowego.

Klasyfikacja.

Analiza chemiczna topmkow Kamien wapienny i do-

lomit.

Zelazostopy. Zelazotytan.
Zeliwne rury
Zeliwne rury
Zeliwne rury
Zeliwne rury
Zeliwne rury
Zeliwne rury
Zeliwne rury
Zeliwne rury.
rury
rury
Tury
Zeliwne rury
ze stopka.

Zeliwne

Zeliwne rTury ci$nieniowe.

lichowe ze stopka

Zeliwne rury ci$nieniowe.
Zeliwne rury ci$nieniowe.
Zeliwne rury ci$nieniowe.
Zeliwne rury ci$nieniowe.

Miedz krzemowa,
Miedz manganowa
Zeliwne rury cisnieniowe.

cisnieniowe.
cisnieniowe.
ciSnieniowe.
ciSnieniowe.
ci$nieniowe.
ciSnieniowe.
ci$nieniowe.
ci$nieniowe.
cisnieniowe.
cisnieniowe.
ci$nieniowe.
ciSnieniowe.

Nasuwka dwudzielna.
Dwukielichy.

Kieliszki.

Kroéce ]ednokolmerzowe
Krociec dwukolnierzowy.
Zwezki kielichowe.
Zwezki dwukolnierzowe.
Luki kielicnowe.
Krzywki kiclichowe.
Kolana kielichowe
Kolana dwukolnierzowe.
Kolana dwukolnierzowe

Kolana kolnierzowo-kie-
Korki.
Czyszcezak.

Odwadniaki.
Warunki techniczne.

Kolnierze $lepe.

Spoiwa miedziane do lutowania i spawania. Kla-

syfikacja.

Stal weglowa Walcowana Walecowka do wyrok lin
stalowych zamknietych. Wymiary.
Stal weglowa walcowana., Walcowka do wyrobu pod-

kowiakéw (hufnali).

Stal ciggniona. Ksztaltownik panewkowy. Wymiary.

Stal ciggniona. Prety kloplowe. Wymiary.

Rurociagi. Izolacja bitumiczna rur stalowych prze-
znaczonych do ulozenia w ziemi. Wymagania tech- |

niczne.

|

Sp01wa twarde. Spoiwa mosiezne do lutowania i spa- |
wania w pretach, drutach i paskach. ‘
Zeliwne rury kanalizacyjne. Upros7czema rysunkowe |

i schematyczne.

)

Technologiczna préba zginania.
Stal weglowa walcowana. Walcowka na podkow ki do |

obuwia. Wymiary.

Spoiwa twarde. Spoiwa mosiezne do lutowania i spa- ;

wania w ziarnach.

Préba przeginania blach, tasm i bednarki.

Miedz fosforowa.

Ogtoszono w zeszycie 8/52
»Wiadomosci PRKN*,

Wydano drukiem w maju
1952 r. Wiadomosci
PKN' zeszyt 7/52)"

| Wydano drukiem w czerw-

cu 1952 r. ,,Wiadomosci
PKN*“ zeszyt 7/52.

Wydano drukiem w lipcu
1952 r. ,Wiadomoéci
PKN* zeszyt 9/52.

’e
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Do prenumeratoréw

/
PPK ,Ruch' Oddzial Wojewo6dzki w Katowicach komumku]e ze bedzie przyjmowat Je
szeze dodatkowo zamowienia prenumeraty na I kwartat 1953 r. i nastepne nastepujacych cza
sopism PWT: .

R

e g e b

Hu'mik : Energety_ka

Przeglad Goérniczy g Cement—WapnoT- Gips i
Przeglad Odlewnictwa Wiadomosci Goérnicze ;
Chemik Wiadomosci Hutnicze |
Nafta : : Gospodarka Weglem : f

do dnia 15 marca 1953 na nastepujacych warunkach:

1. Zamo6wienia zbiorowe prenumeraty ulgowej skiladac moga kola SIT zrzeszone w NOT,
Kluby Racjonalizacji i Techniki, Kota Naukowe’ Uczelni i in. przez dokonanie odpo
wiednich przedplat na nasze konto w PKO III-17763/110 i przestanie roéwnocze$ni
rozdzielnikéw na wysylke pod adresem jak nizej. Rozdzielniki nie poparte odpowiedni

. przedplata nie beda realizowane w zadnym wypadku. Przy przelewie nalezy kdnieczj
nie powola¢ sie na L. dz. i date pisma przewodniego, przy ktérym przestano rozdziel
niki na wysylke oraz podac tytul zaméwionego czasopisma. |

2. Prenumerate normalng mozna zamawiaé przez dokonanie odpowiedniej przedptaty n

" konto PKO nr jak wyzej. Na przelew1e nalezy podac adres. wysylkowy, tytut czasop?
sma, ilo§¢ zamawianych egzemplarzy i okres czasu w jakim powmna nastepowac wy
sytka.

.—.,‘-_,__

PPK ,Ruch' w zadnym przypadku nie-bedzie honorowalo zaméwien pisemnych instytucj
i przedsmblorstw panstwowych dokonanych bez przedpiaty po dniu 31 grudma 1952 (watph
woscl rozstrzyga data stempla pocztowego)

Zaméwienia dodatkowe przyjmowac bedziemy wylgeznie na.podanych Wyze1 zasadach.

Panstwowe Wydawmctwa Techniczne WO]eWOdZ‘ki\OddZIal PRI CRuchs
‘Dzial Techniki i Rozliczen
Katowice, ul. Rewolucji Pazdziernikowej 16

Ogloszenie’ j
i

W cdpowiedzi na liczne zapytania dotyczace Biuletynu Przemysty Materiatow Ogniotrwa-
tych, zawiadamiamy uprzejmie ze od 1 stycznia 1953 r. zostal utworzony dziat materiat6ow:
ogniotrwalych w czasopiSmie ,,Szklo i ceramika®. |

Dzial ten obejmuje okolo 6 stron druku i zawiera artykuly dotyczace na1bardzxe] aktual- .
nych problemoéw z dziedziny przemyslu materialéw ogniotrwatych, jak réwniez przeglad naj-
ciekawszych czasopism zagranicznych i wiadomosci z kroniki.

Wyrazamy nadzieje, ze nasi dawni Czytelnicy i wszyscy, ktérych interesuje ten przemyst
zaabonuja czasopismo ,,Szk%o i ceramlka i podzielg sie z nami swoimi ‘uwagami o nowym
dziale. : ; { ;

Cent;'alhy Zarzad Przemystu
Materiatow Ogniotrwalych
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