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CZASOPISMO NAUKOWO-TECHNICZNE POSWIECONE ZAGADNIENIOM HUTNICTWA

ROCZNIR XX STALINOGROD — LISTOPAD 1953 NR 11

INZ. FRANCISZEK KAIM i
Podsekretarz Stanu
Ministerstwa Hutnictwa

Miesiac Pazdziernik — Miesiac Przyjazni
Polsko — Radzieckiej

W wyniku zwyciestwa Wielkiej Rewolucji PaZdzicrnikowej stale wzrasta i krzepnie potega polityczna
i ekonomiczna Kraju Rad. Narody Kraju Rad wierne nieSmiertelnej idei Lenina — Stalina pod kierow-
nictwem Komunistycznej Partii Zwigzku Radzieckiego dokonaly nienotowanych w dziejach przeobrazen
materialnych i stworzyly nowy system gospodarczy, nie znajgcy kryzyséw i bezrobocia, nieodtqeznych zna-
mion systemu kapitalistycznego. ]

Rozwinety sig i rozkwitty wszystkie dziedciny nauki i kultury socjalistycznej wielonarodowego parist-
wa radzieckiego, w wyniku ktérych w rekordowo krétkim czasie zostat stworzony wielki program budowy
komunizmu. Program ten wskutek glgbokich przemian w cztowieku, wskutek przeobrazer jego psychiki z Ze-
lazng konsekwencjg ‘jest wprowadzany w zycie. ‘

W bohaterskich zmaganiach z trudno$ciami ludzie radzieccy petni uSwiadomienia i entuzjazmu zbudo-
wali potezny i nowoczesny przemyst. Gafezie tego przemystu powiqgzane Zelazng logikq techniczng sta-
nowiq podwaling dobrobytu szerokich mas ludnosSci i sprawiajg, ze Zwigzek Radziecki stat sig niewzru-
szong ostojq pokoju na Swiecie. ;

Burzliwy wzrost produkcji pociggnagt za sobg niespotykany w dziejach rozwdj nauki i kultury, kiéra
w Zwigzku Radzieckim uzyskata warunki dla swobodnego rozwoju i rozkwitu. Nauka w Zwigzku Radziec-
kim, przeciwnie niz w krajach kapitalistycznych, stuzy interesom pokojowej, twérczej pracy. Jej zdobycze
sq wykorzystywane dla dobra Swiata pracy. Radzieccy uczeni i racjonalizatorzy produkcji stale korzystajq
2 troskliwej opieki Partii Komunistycznej, czerpigc natchnienie z nieSmiertelnych idei Lenina — Stalina.
Ludzie nauki i racjonalizatorzy radzieccy pracujg o@Wocnie nad wykryciem nowych praw z2gdzgcych zjawi-
skami przyrody, nad stworzeniem nowych maszyn i-konstrukcji budowlanych oraz doskonaleniem proce-
séw technologicznych, co w konsekwencji przyczyniasie do zastgpienia pracy recznej pracqg maszyn i stwa-
rza dla czlowieka coraz dogodwiejsze warunki pracy.

Wprowadzana w coraz wigkszym stopniu mechanizacja i automatyzacja pracochfonnych robét w prze-
myéle i rolnictwie, elekiryfikacja i chemizacja, wyzyskanie energii do pokojowego budownictwa odgrywajg
pierwszorzedng role w procesie budowy podstawy materialnej Spoteczenstwa Komunistycznego.

W wyniku zwycigstwa Wielkiej Rewolucji PaZdziernikowej i historycznego zwycigstwa Armii Czerwo-
nej nad niemieckim faszyzmem Polska odzyskata wolno$é. Naréd polski pod przewodnictwem Polskiej
Zjednoczonej Partii Robotniczej przystgpit do usuwania zgliszcz i ruin wojny, do uruchomienia przemy-
stu, do odbudowy i rozbudowy gospodarki narodoweyj.

Polska klasa robotnicza oraz polska inteligencja twércza z niebywatq energiq i samozaparciem wpro-
wadza w czyn wskazania Partii i Rzqdu, budujqc trwate podwaliny socjalizmu z betonu i stali, odrabiajge
wiekowe zacofanie i zaniedbanie.

Powstajg w szybkim tempie i rozpoczynajq juz produkcje giganty naszego Planu 6-letniego, chluba na-
szego przemystu, ktére na wzér przemystu Kraju Rad pracujg dla poprawy dobrobytu ludzi pracy, dla
wzmocnienia Swiaiowego obozu pokoju.

Jatowizny kapitalistycznych ugoréw, wyzwolona polska mysl tworcza przeobraza w kwitngce Zzyciem
i energig socjalistyczne zaktady, huty i fabryki, tam gdzie przedtem gniezdzita sig nedza wielkomiej-
skich przdmie$é — tragiczny twoér kapitalizmu — wyrastajg nowe, wspaniate nowoczesne dzielnice miesz-
kaniowe, nieuprawne niegdy$ pustkowia i nieuzytki pokrywa bujna zielerr ogrodéw i parkéw kultury.

Znajdujemy sig juz w drugiej pofowie czwartego roku Planu 6-letniego.. %

Plan 6-letni — méwit tow. Bierut — postawit przed nami wielkie historyczne zadanie: przeobrazic
Polske Ludowg z kraju dawniej gospodarczo zacofanego w kraj wielkiego przemystu i nowoczesnej tech-
niki, w kraj przodujgcej gospodarki i kwitnqcej kuttury®. - Fg . .

Stowa Pierwszego Budowniczego naszej Ludowei Ojczyzny przybierajq w szybkim tempie realng for-
me i wyraz.

fzM{o?liy przemyst Polski Ludowej mimo bohaterskiej postawy polskiej klasy robotniczej nie bytby jednak

w stanie o wlasnych sitach zrealizowa¢ tak olbrzymich zamigrzezi. Z pomocg przyszedt nam Zwigzek Ra-
dziecki, wierny sojusznik w czasie wojny i prawdzivy praee asie pokoju.

¢ ?};\D‘.xo‘cekh_&’A
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Wyrazem i naocznym Swiadectwem tej pomocy jest najwigksza budowa Planu 6-letniego, chluba pol-
skiej metalurgii ,,Nowa Huta“, wznoszona caikowicie na podstawie radzieckiej dokumentacji techniczne
oraz dostawy kompletu wszystkich podstawowych maszyn i urzqdzen produkcyjnych do materiatéw ognic-

trwatych wigcznie, przy czym budowniczowie ,,Nowe; Huty*

doradcow.

korzystajg ze stafych konsultacji radzieckich

Naocznym Swiadectwem tej pomocy jest zainstalowanie poteznego zgniatacza w hucie ,,Bobrek”, caf-
kowicie zautomatyzowanego i dostarczonego przez naszych radzieckich przyjaciot.

Naocznym S$wiadectwem tej pomocy sq dwa wielkie piece ,B*

i ,,C“ huty ,KoSciuszko“ catkowicic

zautomatyzowane i zmechanizowane, jest oparta na dostawach radzieckich budowa huty im. B. Bieruta,
huty ,,Warszawa®, Fabryka Samochodéw Osobowych w Zeraniu, gigantyczne elekirownie w Jaworznie []
i © Zeraniu, wreszcie liczne zakfady przemystu maszynowego, chemicznego, energetyczhego i innych.

Pomoc naszych radzieckich przyjaciot znajduje takze wyraz w poStaci udzielania konsultacji polskim
projektantom, dostarczanie instrukcji technologicznych i wykonawczych polskiemu przemystowi.

Nieocenione Zrédfo pomocy znajduje polski technik w mozliwosci poglebiania swych wiadomosci podczas
wyjazdéw na praktyke do Zwigzku Radzieckiego, przez mozliwosé studiowania nowoczesnej i wszechstron-
nej radzieckiej literatury technicznej oraz przenoszenia radzieckich wzoréw organizacyjnych i nowator-
skich do naszej techniki. Dzigki tak wszechstronnej pomocy Zwiqzku Radzieckiego przemyst polski milo-
wymi krokami podgza naprzod i odrabia w szybkim tempie wiekowe zaniedbanie i zacofanie.

W codziennej pracy i walce polscy hutnicy poglebiajgc swe umiejetnosci i*swg Swiadomos$é polityczng
dowodzq czynem, ze wiekopomne zadania Planu 6-letniego wykonajg przedterminowo i z honorem, przez
co przyczynig sie do stworzenia poteznego przemysiu metalurgicznego, stanowigcego punkt wyjscia dla

polskiego przemystu.

W miesigcu Przyjazni Polsko-Radzieckiej hutnicy polscy pomni na tradycyjng przyjazrii miedzy naroda-
mi radzieckim i polskim przesyfajq braterskie pozdrowienia hutnikom Kraju Rad.

Zacie$niajqc coraz mocniej wspotprace z radzieckimi przyjacioimi hutnicy polscy pragng - przez to
wzmocnié¢ obéz narodéw mitujgeych pokoj, ktory pod przewodem Wielkiego Zwigzku Radzieckiego umacnia
przyjazn miedzy narodami i konsekwentnie kroczy do zachowania Swiatowego pokoju.

Inz. WINCENTY MUSIALEK
Ministerstwo Hutnictwa

669. 18. 013. 5 (47)

Osiggniecia stalownictwa radzieckiego i wskazania stad
wyptywajgce dla naszego hutnictwa

Kierunki postepu technicznego w stalowniach radzieckich. — Materiaty wsadowe i ogniotrwate, paliwo,
automatyzacja proceséw spalania, instrukcje technologiczne. — Wspoizawodnictwo i wytopy szybkosciowe.
— Prowadzenie zuzla i korzy$ci stad wynikajgce. — Wydajnos$é piecéw. — Zastosowanie tlenu i inne no-
wosci. — Wnioski dla naszych stalowni. — Natapianie i konserwacja trzonu; zuzycie dolomitu. — Namiar,
zastosowanie kamienia wapiennego, oszczedno$é w zuiyciu zelazomanganu, dyscyplina technologiczna i dro-

bne usprawnienia.

Burzliwy wzrost produkeji stali w ZSRR jest wyni-
kiem nie tylko uruchomiania nowych jednostek pro-
dukcyjnych, lecz rowniez w znacznej mierze z postepu
technicznego. Rzecznikiem postepu jest cziowiek, sto-
jacy na wysokim poziomie ideologii materialistycznej
1 majacy gruntowng wiedze techniczng. Z dych dwoéch
czynnikéw, tj. wychowania ideologicznego i wiedzy
technicznej, zrodzit sie postep techniczny, mozliwy do
osiggniecia tylko w kraju wolnym, ktérym wiada czto-
wiek pracy.

Postep techniczny w stalowniach ZSRR w ogble,
a w latach powojennych w szczegélnosci, idzie w na-
stepujgcych kierunkach:

. doboru materiat6w wsadowych;

. doboru materiatéw ogniotrwalych;

. doboru paliwa;

. automatyzacji procesow spalania;

. Scistego przestrzegania instrukeji
nych i organizacji pracy;

. wspolzawodnictwa opierajgcego sie na podsta-
wach wymienionych wyzej w punktach 1 do 5;
wspolzawodnictwo tak pojete doprowadzito do
szybkoSciowych wytopéw;

7. Swiadomego kierowania skladem zuzla;

8. nowej techniki. )

oW N

technologicz-

(=]

Ogo6lna charakterystyka stalowni radzieckich

Wybudowane po rewolucji pazdziernikowej stalow-
nie, to giganty z piecami stalymi o pojemnog$ci 185 ton
i przechylnymi o pojemnosci 370 ton. Huty rozbudo-
wane po rewolucji posiadaja nowe stalownie z piecami
o pojemnosci 185 ton, obok starych stalowni z piecami
o pojemnosci 35 do 75 ton. Stalownie pracujace na sta-
tym wsadzie majg przewaznie piece o pojemno$ci 35
do 75 ton. Stalownia huty im. K. Liebknechta pracuje
na stalym wsadzie na piecach o pojemnosci 150 do 200
ton. Niektére stalownie, jak np. w Dniepropietrowsku
i Dnieprodzierzynsku, maja dzialy konwertoréw o po-
jemnosci 18 ton. Udzial stalowni, ktére wytapiaja mi-
lion i wiecej ton stali rocznie, w produkcji stali
w ZSRR w 1951 r. wynosil 59 %.

Materialy wsadowe

Stalownie hut wielkopiecowych uzywajg jako wsadu
50 do 70 % plynnej suréwki. Suréwka stanowi czynnik
decydujacy o wysokosci produkeji stali i jej gatunku,
totez jako$ci suréwki pod wzgledem staloéci jej sktadu
chemicznego i zmniejszenia zawartosci krzemu, siarki
i fosforu poSwieca sie specjalng uwage. Szczegblnie

|
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duze znaczenie przypisuje si¢ mozliwie jak najmniej-
szej zawartosci fosforu w suréwee. Jezeli chodzi o su-
rowke martenowsks, zawarto§¢é moze w niej wynosié
co najwyzej 0,3 %. Huty produkujace okolo 1 min.
i wiecej ton stali rocznie, jak np. huta im. Dzierzyn-
skiego w Dnieprodzierzynsku oraz huta Zaporozstal,
zacie$niajg wymagania GOST do nastepujacych gra-
nic:

iz Si
huta im. Dzierzynskiego najwyzej 0,1% 0,6=-0,9 %
huta Zaporozstal najwyzej 0,15 % 0,6=-0,9 %

Jak wiadomo, GOST przewiduje jako gérng granice
zawartosci krzemu 15 %. Stalownie huty im. Pio-
trowskiego w Dniepropietrowsku mogg uzywaé su-
rowki przekraczajacej zaostrzone warunki tylko za
kazdorazowym zezwoleniem giéwnego inzyniera. Su-
réwki przekraczajacej zaostrzong analize nie zalicza
sie do produkcji premiowanej. Jedna z hut produku-
jacych okoto 1 mln t stali rocznie, wyrabiajaca m. in.
cienkg blache do glebokiego i bardzo glebokiego tlo-
czenia, zawierajacg:

a. Cc Mn 2 S
0,08 max 0,32 0,4 0,02 max 0,028 max

b. (& Mn P S
0,07 max 0,32 <+ 0,4 0,02 max 0,023 max

produkuje suréwke wylacznie o nastepujacym sktadzie

chemicznym (proby z mieszalnika): \
- Si 0,6 —0,9
Mn 2,5+ 3,5
S 0,04 max
12 0,15 max

Wspomniana huta wytapia gléwnie stal nieuspokojong
normalnej jako$ei o zawartosei 0,10 =023 % C i po-
mimo to cala produkcja suréwki bez wzgledu na prze-
znaczenie (blacha glebokotioczna czy tez stal normal-
nej jako$ci) ma niezmiennie ten sam wyzej przytoczony
sklad chemiczny.

W ciggu mojego dwutygodniowego pobytu w tej hu-
cie nie zaszedl ani jeden wypadek niedotrzymania
przepisanego sktadu chemicznego surdwki (préby
z mieszalnika).

Fakt dotrzymania zaciesnionych analiz suréwki nie
stanowi odosobnionego zjawiska, wlasciwego opisanej
hucie. Zjawisko to jest powszechne w ZSRR. Innym
dowodem rygorystycznego dotrzymywania przez huty
jednolitego sktadu chemicznego suréwki jest publika-
cja Centralnego Instytutu Informacji Ministerstwa
Hutnictwa Zelaza pod tytulem: ,,Skorostnoje staljewa-
rienije na zawodach Zaporozstal i im. Dzierzynskiego*,

dzonych w dwoch piecach martenowskich stalowni
nr 2 tej huty.

Skiad chemiczny suréwki uzywanej do owych 360
szybkoSciowych wytopéw w ciggu okolo trzech mie-
sigcy podano w tablicy 1.

W pewnej hucie, posiadajacej cztery wielkie piece
o objetosci uzytecznej 700, 688, 675 i 653 m3, produ-
kuje sie surowke martenowsks i besemerowska. Gérne
zawartosci poszezegélnych skiadnikéw w ciggu jednego
miesigca osiggnely nastepujace granice:

1. w suré6wce martenowskiej: Si 0,9 %, P 0,18 %,

S 0,078 %, Mn 2,2 %,
2. w suréwce besemerowskiej: Si
P 0,065 %, S 0,040 %, Mn 0,75 %.

Wielkie piece tej huty pracuja w warunkach wsa-
dowych zblizonych do warunkéw naszych wielkich pie-
céow. Do namiaru uzywa sie wylacznie rudy krzywo-
roskiej bez aglomeratu. Rude u$rednia sie w hucie na
skladowisku przy wielkich piecach. Dochodzaca do
0,078 % zawarto$¢ siarki w suréwce jest tolerowana,
poniewaz stalownie tej huty uzywaja do wsadu poni-
zej 50 % suréwki i wytwarzaja stal, w ktérej dopusz-
czalna zawarto$¢ siarki wynosi do 0,04 %. Zuzycie su-
rowki na 1 t stali wynosilo tu w roku 1952 od 468 do
525 kg:

13.+ 16 %,

I kwartal II kwartat III kwartat

468 kg/t 484 kg/t 493 kg/t
489 kg/t 500 kg/t 525 kg/t

stalownia nr 1
stalownia nr 3

Sktad namiaru wi/elkopiecowego w odniesieniu do 1 to-
ny surowki martenowskiej uwidoczniony jest w ta-
blicy 2.

Dla unikniecia nieporozumien przytaczam ponizej
blizszg charakterystyke namiaru:

1. Sktad chemiczny: Fe Sio, 2 MnO
ruda krzyworoska,
klasa 20 54 % 18,2 % 0,04 %
ruda krzyworoska,
klasa 12, 13, 33 56 % 16,0% 0,02 %
zuzel martenowski 11 % 20,0% 034 % 98 %

2. Kawatkowosé:
ruda krzyworoska,
klasa 20
ruda krzyworoska,
klasa 12, 13, 33 55 % o granulacji ponad 5 mm
kamien wapienny o granulacji ponad 30--120 mm

91 % o granulacji ponad 5 mm

Sktad chemiczny zuzla wielkopiecowego dla suréwki

wydana w 1951 r. Na stronicy 53 podany jest skiad martenowskiej: SiOs 41 %, AlyO3 6 %, MgC 5 %, CaO
chemiczny 360 wytopoéw szybkosciowych przeprowa- .40 %.
. Tablica 1
Skiad chemiczny suréwki w hucie im Drierzynskiego w Dnieprodzierzynsku
Grupa wytop6w wedtug czasu Tlogé Sklad.‘:hem‘cmy suréwki
trwania wytopu wytopéw Mn Si ' S P
|
od 5 godz 01 min = 5 godz 30 min 15 g,gg 8,2‘15 8338
od 5 godz 31 min + 6 godz 00 min 52 e i 2.0
od 6 godz 01 min - 6 godz 30 min 102 2,22 FRE 0,04 0.1
od 6 godz 31 min —+ 7 godz 00 min 91 e oo s A
od 7 godz 01 min - 7 godz 30 min 58 i ot 0.0e
od 7 godz 31 min <+ 8 godz 00 min 42 , y i
Razem: 360
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Tablica 2
Namiar w odniesieniu do 1 tony suréwki martenowskiej
Ruda zelazna krzyworoska :
: mieszanka klas mazr‘tlezr_?gw- mafriggfal S vlv{g?;ggy Otoczki Koks
klasa 20 12, 13 i 33 ski
0,55 1,2 0,24 0,15 0,59 2,2 1,01

Ilo$¢ suréwki z 1 naboju 6,5 t. Wyzyskanie objetosci uzytecznej 3/t/24 h — 0,9 do 0,95.

Dwa z tych piecow majg zasyp Mac-Kee, dwa za$
podobny do zasypu na piecach A i B w hucie Bobrek,
tj. zasyp koszowy.

W stalowniach uzywajacych do wsadu surowki sta-
tej i wytapiajacych stal nieuspokojong lub uspokojong
miekka, utrzymuje sie udzial suréwki we wsadzie
w takiej ilosci, aby przy dodatku co najwyzej 2 % rudy
do wsadu otrzyma¢ po roztopieniu 0,04 % P. Odpo-
wiada to mniej wiecej 40 % surowki. Stalownia huty
im. Liebknechta przy produkcji wlewkow o zawat-
tosci 0,5 % C uzywa do wsadu czeSciowo surdwki be-
semerowskiej, aby po roztopieniu mie¢ zawartos¢ fos-
foru nie wigkszg niz 0,04 %

Wediug broszury kandydata nauk technicznych
O. J. Jacunskaja pt. ,,Skorostnaja ptawka w martenow-
skoj pieczi® (1952 r.) stalownia zaktadéw ,,Sierp i Miot‘
w Moskwie daje do wsadu tylko 32% surdéwki marte-
nowskiej statej przy produkcji stali o zawartosci okolo
0,45 % C, aby po roztopieniu mieé¢ 0,035 P. W tym wy-
padku cze$¢ surowki zastgpiono jednym Kkorytem
koksu, 3

Wedlug stalownikéw radzieckich, po roztopieniu za-
warto$¢ fosforu w kagpieli nie powinna przekraczac
0,04 %. Chcac otrzymac stal wysokiej 'jakos'ci, stalow-
nik w okresie wyrabiania wytopu nie powinien wal-

czy¢ z fosforem ani z siarkg, aby nie zmniejsza¢ pro-

dukeji stali.

We wszystkich stalowniach, czy to pracujacych na
piynnej, czy tez na stalej suréwce, uzywa sie do wsa-
du wytacznie kamlema waplennego o granulacji 25 do
- 100 mm.

Materialy ogniotrwale

. Poczgwszy od 1949 r. stalownie stopniowo przecho-
dzg na budowe piecéw martenowskich z cegly chromi-
towo-magnezytowej. Skrzynie chlodzace palniki wy-
murowuje sie cegla krzemionkowsa, szamotowa o duzej
zawartoSci AlO3 lub tez chromitowo-magnezytowa.
Sktad chemiczny cegly szamotowej uzywanej do wy-
murowania skrzyn jest nastepujacy:

SiOy
Al,O3 wiecej
FeyOs

okoto 25 %
niz 73 %
okoto 1%

Wyroby krzemionkowe radzieckie przewyzszaja
w jako$ci nasze cegly krzemionkowe. Cegly krzemion-
kowej wykonanej w Zwigzku Radzieckim z naszych
surowcéw nie chciano wyprébowaé w stalowniach ra-
.dzieckich z powodu jej gorszej jakosci. Temperatura
sklepiefi chromitowo-magnezytowych osiaga 1800 °C.
W tych warunkach juz nie sklepienie okresla czas
trwania kampanii pieca, lecz krata w komorach, ulo-
zona w goérnej czeSci z cegly krzemionkowej. Robi sie
doswiadczenia nad przediluzeniem czasu pracy kraty
przez zastgpienie cegly krzemionkowej w kracie cegla
chromitowo-magnezytowa i forsterytowa. Do wyrobu
forsterytu syntetycznego uzywa sie dunitéw uralskich.
Skiad chemiczny cegly forsterytowej: MgO 54 %, SiO»

42 %. Do natapiania trzonéw piecéw martenowskich
uzywa si¢ wszedzie palonego sadkinskiego magnezytu
ziarnistego. Ostatnio spotyka sie¢ w stalowniach row-
niez chinski magnezyt ziarnisty. Do naprawy trzonéw
uzywa si¢ magnezytu o ziarnistoSci odpowiadajgcej
obowigzujacym normom.

Granulacja ziarna magnezytowego chinskiego Da-
sziczao wynosi:

ziarno 0 -+ 0,8 mm mniej niz 15 %

ziarno 0,8 -— 8 mm  wiecej niz 75 %

ziarno 8-+ 10 mm  mniej niz 10 %
Paliwo

Piece martenowskie pracujgce na plynnej suréwce
opalane s3:

1. mieszankg gazu koksowego z gazem wielkopieco-

wym,

2. rzadziej mieszanka gazu koksowego, wielkopieco-

wego i czadnicowego.

Warto§¢ opalowa mieszanki wynosi przeszio 2000
kg/cal/m?. W niektérych stalowniach mieszanke gazu
koksowego i wielkopiecowego karburyzuje sie pakien.
W bardzo dobrze pracujgcej stalowni Zaporozstal mie-
szanka (1.) nie jest karburyzowana. Stalownie pracu-
jace na statej suréwece w zasadzie uzywajg paliwa plyn-
nego — mazutu.

Automatyzacja proceséw spalania

Procesy spalania w zasadzie sg we wszystkich sta-
lowniach zautomatyzowane. Z dyskusji na XIX Zjez-
dzie KPZR wynika, ze 87 % stali wyprodukowanej
w roku 1951 w zakladach Ministerstwa Huinictwa Ze-
laza pochodzi z piecéw martenowskich z automatyczna
regulacjg spalania.

Aparaty rejestruja:

1. zuzycie gazu koksowego, wielkopiecowego, czad-

nicqwego lub mazutu,

2. zuzycie powietrza,

3. temperature sklepienia,

4. temperature gérnej czesci kraty komér powietrz-
nych i gazowych,

5. temperature dolnej czesci kraty komér powietrz-
nych i gazowych,

6. temperature spalin w kanale kominowym,

7. temperature spalin w kominie,

8. ciSnienie lub ciag w komorach,

9. ciagg w kominie,

Zautomatyzowane s3:

1. regulacja stosunku powietrza do paliwa;

2. sterowanie gazu i powietrza od impulsu z dotu
krat powietrznych; niektére stalownie nastawiaja
zmiane kierunku gazu na czas, np. co 15, 10, 7 i 5
minut;

3. regulacja nadci$nienia w piecu.

Majac do dyspozycji automatyke w opisanym zakre -

sie oraz obmurze pieca z cegly chromitowo-magnezy-
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towej, wytapiacz bardzo rzadko zaglada do pieca. Zni-
knat typowy dawniej wytapiacz z ogorzalymi wskutek
cigglej obserwacji procesu spalania i temperatury
pieca policzkami i nosem.

Przestrzeganie instrukeji technologicznych

Istotna tres¢ instrukeji technologicznych oraz me-
todyka ich opracowania w zasadzie nie réznig sie od
naszych instrukecji technologicznych. Instrukcje sg wy-
dawane w formie ksigzeczek kieszonkowego formatu
6><9 ecm. Co roku 1 stycznia wnosi sie poprawki do
instrukeji technologicznych obowigzujgcych w ubieg-
Iym roku. Instrukecje technologiczne opracowujg huty
na podstawie instrukcji ramowych zatwierdzonych
przez Ministerstwo. Instrukcje w zakladach zatwier-
dza gléwny inzynier i nikt bez jego wiedzy i zgedy nie
jest wladny zatwierdzaé¢ instrukcje lub wnosi¢é do nich
poprawki. Instrukcje technologiczne sg prawem, kté-
rego przestrzega sie zawsze z jednakows pieczotowi-
toscia, bez wzgledu na to, czy chodzi o wytapianie stali
wysokogatunkowej uspokojonej, czy tez o wylapianie
zwyklych stali nieuspokojonych pospolitej jakosci.
W naszych stalowniach lekcewazgcy stosunek do wy-
robu stali nieuspokojonych doprowadzit do tego, ze np.
wybrak nieuspokojonych blach kotlowych osiggnat
w jednej z naszych hut w kwietniu br. nieprawdopo-
dobng wysoko$¢ 50 %. Dyscyplina technologiczna sta-
lowni radzieckich i przestrzeganie instrukeji stano-
wiskowych zrodzily trwals kulture produkcji przeja-
wiajgea sie¢ w nienagannej i wcigz poprawiajacej
sie jako$ci stali oraz porzadku i czystosci w miejscu
pracy.

Z natury rzeczy wynika, zZe najbardziej ulegajacym
Zanieczyszczeniu miejscem pracy w stalowni jest hala
odlewnicza. Kultura techniczna stalownikéw radziec-
kich sprawia, ze hale odlewnicze moga stuzyé za wzor
porzadku. Porzadek w hali odlewniczej jest waznym
warunkiem wytwarzania stali wysokogatunkowej.

W stalowni Zaporozstal $ciany hali cdlewniczej bie- -

lone sa wapnem, aby latwiej mozna byle zauwazyé
brud, ktéry natychmiast sie usuwa. Szeroko$é hali
odlewniczej jest tu nie wieksza niz szeroko$é hal na-
szych stalowni, panuje w niej jednak wzorowy porzg-
dek. Sciezka wylozona piytami jest utrzymywana w ta-
kiej czystosci, ze na obuwiu 0s6b zatrudnionych w hali
odlewniczej nie znaé¢ kurzu. W hali odlewniczej sta-
lowni nr 2 huty im. Dzierzyniskiego, pracujgcej w po-
dobnych warunkach jak hale naszych stalowni, panuje
wzorowy porzadek, nie dajacy sie porownaé¢ z porzad-
kiem w halach naszych stalowni.
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3. diugofalowe zobowigzania dotyczace jakosci pro-
dukcji,

4. ostatnio zainicjowane przez Jakimienke, wyta-
piacza stalowni Zaporozstal, zobowigzanie do za-
chowania najwlasciwszego prowadzenia zuzla
i przez to wysokiego gatunku stali.

Wytopy szybkosSciowe

Za wytop szybkosciowy uwaza sie wytop odpowia-
dajacy nastepujacym warunkom (wedlug broszury
O. J. Jacunskaja): "

1. czas trwania wytopu powinien by¢ przynajmniej

0 5 % krétszy od czasu podanego w planie dobo-

wym, koniecznego do wykonania planu opera-

tywnego;

2. ciezar wytopu powinien odpowiada¢ pelnej po-
jemnosci pieca;

3. wytop powinien odpowiada¢ warunkom GOST;

4. wytop powinien by¢ wykonany w gatunku prze-
widzianym przez plan dobowy;

5. prowadzenie cieplne nie moze spowodowaé nad-
palenia sklepienia lub przegrzania krat w komo-
rach.

Innymi stowy, wytop szybkoSciowy to wytop prze-
prowadzony wediug naukowych zasad procesu marte-
nowskiego w czasie przynajmniej o 5 % krétszym od
czasu podanego w planie dobowo-zmianowym. Wytopy
szybko$ciowe uzyskuje sie przez:

1. Skrocenie naprawy pospustowej.

2. Skrocenie czasu ladowania odpowiednio do ga-

tunku ztomu i.zdolnosci grzewcze] pieca.

‘3. Utrzymywanie przestrzeni roboczej pieca w stanie
pozwalajgcym na zastosowanie najwyzszego ob-
cigzenia cieplnego oraz zapewniajgcym rowno-
mierne topienie wsadu i wyrabianie kgpieli. Stan
taki osiggamy dzieki przestrzeganiu nastepujacych
warunkow:

a. Utrzymywanie przelotow gazowych, progow
ogniowych i Scianek bocznych u wylotu gazo-
wego w nalezytym porzadku. Spod przelotu
gazowego nie powinien mieé¢ narostow ani wgte-
bien. Przekréj poprzeczny wylotu kanatu gazo-
wego nie powinien by¢ mniejszy od projekio-
wego. Nachylenie progu ogniowego musi sta-
nowié¢ cigg dalszy nachylenia wylotu gazowego.
Préog ogniowy nie powinien byé wyzszy od wy-
lotu kanalu gazowego i powinien stanowic
przedtuzenie spodu palnika.

b. Utrzymywanie trzonu w nienagannym stanie,
a zwlaszcza przestrzeganie, aby zuzel z poprze-

- A dniego wytopu nie pozostawal w piecu.
t g

SiL G 4. Prawidlowe prowadzenie zuzla przez dobdér wsadu
Wspbtzawodnictwo — oprécz okolicznosciowych zo- na'zasadach nalglfowyfzh, co gwarantuje 'odpovvle'-'
bowigzan — jest diugofalowe i obejmuje glownie: dnig zas:adow'osc ZUZIH’ B podana w instrukeji

1. roczne zobowigzanie do przekraczania zadan pro- technologicznej zawartos¢ fosforu. g
dukeyjnych, 5. Maksymalne doprowadzenie ciepla w poszczegol-
2. diugofalowe wykonywanie szybkosciowych wyto- nych okresach wytopu w granicach uzasadnionych
pow, przebiegiem reakcji fizyko-chemicznych, przy
Tablica 3

Doprowadzenie clepla w milionach keal/godz przy wytopach szybkoSciowych
Okres wytopu

St . Ciezar 5 a i

alownia wytopu | naprawa tado- | przegrze- | wlewanie | . opiehic: | TOCOWA- ;. Cayste
pospustowa | wanie wanie surowki nie wrzenie

Zaporozstal 185 19 =21 |26+ 20| 24 — 27| 20 = 23 |21 = 23 [21 = 23|20 - 22
Im. Dzierzynskiego 70 13 =—14,5| 16 = 20 |15,5 = 20| 15 =~ 20 15 — 18 |14 — 17|14 = 17
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jednoczesnym zabezpieczeniu pieca przed prze-
grzaniem.

6. Skrocenie czasu gotowania kapieli do 30 = 40 mi-
nut. Metode skréconego gotowania stosuje wyta-
piacz Czesnokow w zakladach ,Sierp i Milot"
w Moskwie, nie pogarszajac gatunku stali. Jest
to mozliwe tylko dzieki szybkiemu wypalaniu we-
gla, do 0,6 % na godzing. Tak wysoki ubytek we-
gla i zwigzane z tym intensywne odgazowania
kapieli mozliwe jest z kolei tylko dzieki wlascie
wemu prowadzeniu zuzla.

Optymalne obcigzenie cieplne piecow stosowane
przez szybko$ciowcéw stalowni Zaporozstal i im. Dzier-
zynskiego podaje tablica- 3.

Rys. 1') przedstawia typowy przebieg szybkoscio-
wego. wytopu stali weglowej w zakladach ,Sierp
i Mlot*.

Prowadzenie Zuzla

Prawidlowo prowadzi¢ zuzel, tzn. wytworzyé zuzel,
ktory zapewnia:

1. szybkie roztopienie wsadu;

2. odfosforowanie kapieli w czasie topienia lub naj-

poézniej po pierwszym rudowaniu;

3. dostateczng zasadowos¢ zuzla po roztopieniu, aby
w miare moznosci nie zachodzita potrzeba doda-
wania wapna w czasie wyrabiania kapieli;

4, nagrzanie kgpieli sprzyjajace jej odsiarczeniu;

5. odgazowanie kapieli i dostateczne usuniecie z niej
wtragcen niemetalicznych;

6.  oszczedne zuzycie zelazostopow w granicach tech-
nicznie uzasadnionych;

7. ograniczenie zdolno$Sci zuzla do wtornej reakcji
ze stalg w kadzi;

8. nieznaczne niszczace oddzialtywanie zuzla na wy-
prawe kadzi.

W ZSRR przywigzuje sie wielkg wage do prowa-
dzenia zuzla. Kontrola obecnego prowadzenia zuzla
wchodzi- do planu technicznego na rok 1953. W stalowni
Zaporozstal znany wytapiacz szybkos$ciowy tow. Jaki-
mienko zobowigzal sie do jak najwlasSciwszego prowa-
dzenia zuzla w celu uzyskania ponadplanowej produk-
cji i wysokiej jakosei stali. Warunki nalezytego pro-
wadzenia zuzla stwarza sie juz w eczasie namiarowania
oraz ladowania kamienia wapiennego i rudy.

Z praktyki Zaporozstalu wynika, ze najkrotszy czas
wytopu oraz najwlasciwsze prowadzenie zuzla osigga
sig, jesli rude i kamien wapienny laduje sie i prze-
grzewa warstwami. Ruda powinna by¢é na kamieniu
wapiennym, tzn. nalezy ja Yadowaé na ostatku. Porza-
dek tadowania:

1. drobny z'om w celu przykrycia trzonu,

2. cata ilos¢ kamienia wapiennego nagrzewana war-

stwami,

3. cata ilos¢ rudy nagrzewana warstwami.

Przy takim porzadku 'adowania mozna zmnieiszy¢
ilo§¢ kamienia wapiennego i uzyskaé koncowy zuzel
o potrzebnej zasadowosci bez dodawania wapna po
roztopieniu. W tablicy 4 podano sklad zuzla w czasie
fopienia przy roéznej kolejnosci ladowania kamienia
wapiennego i rudy.

‘Najlepszy czas roztapiania przy wsadzie 10 % ka-
mienia wapiennego i 12 % rudy otrzymano nagrzewa-
jac kazda warstwe kamienia wapiennego i kazda war-
stwe rudy. Ogdlny czas nagrzewania wynosit 30 do 40
minut.

Kontrola zZuzla w tej stalowni pozwolila zmniejszyc
ilos¢ kamienia wapiennego we wsadzie do 6 =7 %,
a w hucie Dzierzynskiego przy tych samych warun-

1) Wedtug O. J. Jacunskaja; Skorostnaja ptawka w martie-
nowskoj pieczi, 1952,
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kach nawet do 5 %, tzn: do iloci o 10 = 20 % mniej-
szej niz wynosi teoretyczna ilo$¢ kamienia wapiennego
potrzebna do ozuzlenia fosforu oraz krzemu suréwki
tudziez ztomu i SiO» rudy przy 60 do 65 % suréwki
plynnej we wsadzie.

Zarowno fosfor jak i krzem lub SiO; w czasie to-
pienia eliminuje sie z kagpieli przy splywaniu zuzla,
nie w postaci zwigzkéw P03 i SiOz z CaO, jako
Po05(Ca0)y lub (CaO)s SiOs, lecz w polgczeniu z FeO
i MnO w postaci (FeO); P>0j5, FeSiO3 oraz MnSiOs3.

Rozumowanie to potwierdza praktyka. Zaporozstal,
pracujac z przeszlo 55-procentowym udzialem plynnej
suréwki przy korygowaniu prowadzenia zuzla, prze-
prowadzala analizy zuzla i metalu w czasie topienia.
W godzine po wlaniu suréwki, a wiec w okresie topie-
nia, wyniki byly nastepujace:

Sklad metalu

Mn i S Si
243% 019% 0013% 0,035 % S$lady
Sktad zuzla
SiOs CaO MgO FeO Fey;O3 MnO
18,5 % 16,1 % 4,16 % 22% 4% 16,1 %
16,1

e e
18,5

OczywisScie przy tak malej zasadowosci zuzla nie
moglo by¢ mowy, aby CaO wzielo tak znaczny udzial
w odkrzemianiu kapieli, nie moéwiagc juz o jej od-
fosforowaniu. Na zasadzie prawa dziatania mas CaO
wigze sie z P05 oraz SiOs proporcjonalnie do zawar-
tosci tych tlenkow w zuzlu, zaleznie od temperatury.
Praktycznie wzigwszy, w piecu martenowskim brak
warunkow do zwigzania P3Oz przez CaO nawet w cza-
sie topienia stali (stosunkowo niska temperatura kag-
pieli), totez aby powstaty warunki do ozuzlenia P»>Oj
za pomoca CaO, zasadowo$¢ zuzla musi by¢ wyzsza od
1,86. Zasadowos¢ ta wynika z reakcji ozuzlenia krze-
mionki

Zasadowos§¢ zuzla: =

SiOz + 2 CaO = (Ca0):Si0,

.a wiec na jednostke SiOs potrzeba 112 :60 — 1,86 jed-

nostek CaO. W warunkach pracy pieca martenowskie-
go silniejsza reszta kwasowa SiOs, wypiera ze zwigz-
kéw wapniowych stabszg reszte kwasowa PsOs:,
zwlaszcza w miare wzrostu temperatury, poniewaz od-
fosforowanie, praktycznie biorac, nastepuje dopiero po
catkowitym zwigzaniu SiOs z CaO.

Jesli przy zasadowosei zuzla 0,87 metal zawiera
0,013 % fosforu i $lady krzemu, oznacza to, ze zaré6wno
fosfor jak i krzem wniesione do wsadu przez suréwkc
i zlom, zostaly ozuzlone kosztem FeO lub cze$ciowo
MnO. Od ilo$ci zuzla spuszczonego w tym okresie za-
lezy ilo$¢ fosforu i krzemu zwiazana przez FeO. Im
wigcej fosforu i krzemu splynie z zuzlem w postaci
zwigzkow z FeO, tym wiekszg zasadowosé zuzla btrzy—
mamy po roztopieniu. Innymi stowy, im wiecej usu-
niemy fosforu i krzemu w postaci zwigzkéw z FeO,
tym mniej poirzebujemy kamienia wapiennego do
wsadu, a poniewaz przy jednakowych warunkach wsa-
dowych mniejsza ilo$§¢ kamienia przyspiesza topienie,
skraca sie.czas_ trwania wytopu. Nie potrzebujac uzy-
wac¢ kamienia wapiennego do zwigzania czesci fosforu
i krzemu, zmniejszamy grubo§é zuzla na kapieli, co
daje nastepujgce korzysci:

1. krotszy czas wytopu; 3

2. lepsze odgazowanie kgpieli;

3. zmniejszenie zuzycia rudy;

4. szybsze wyplywanie wtrgcen niemetalicznych;

5. lepsza wytrzymato$¢ pieca, dzieki tatwiejszej wy-

mianie cieplnej miedzy gazami a kapiela;



Nr 11 HUTNIK - Str. 335
2600 T <
3 2600
Czas trwonia, godz,-mun w2600
Ogdlny S-40 s
Wgtym .tadowane /-50 Sy 2400 2200
roztapianie .; gg g§ 2200 ;
wyrabiane i S
poprawa pospustowa 0-10 S 2000
Zuzycie paliwa (mazut) S 800 1850 o
Na caty wytap 8655 g s 1800 1750 A\
Zuzycie godzinowe , kg L 5 3 SN Q
{adowanie & 7600
roztapianie 1650 _E E‘ ‘N 1400
wyrabianie 1100 8 SO0 3 e
Zuzycte umawnego paliwa % %\ :
z uwzglednienlem napraw N8 J200
twybraku - 199 kgjs & 1800 N2 N A
Wekazniki_wydajnosci 5‘;9 e U AL ud
Sredni ciezar wytopow 677 ¢ g 'E? I \r-/"
O S SN il
Wydafnosc godzinowa 0t /g0 ~ e © 4
8 1200
L AR
& 7700 ¥
=] a0.
§'§ 0 —Lmr_l—ré'?—lmf"\—l—!—l—\— 53
E E &5 e i ot 20 '
T Ny
E g 20 !
& €
g 15
23
g < L gg
= S 29 8 oA e G (7 gy <
Okres wytopu g @ gé» g kS § _ ) f n
N =X ~e ® ()
£iS(s7) S |38) 7 2 3 4 5
Naprawa_pospust. = X0 la
6;0 w_ogniowych S (a0
1 1] o~
t tylnef Sciany 190dz 50mun, Z 30 =756 25 g
Ladowame S € ~— > e ZUEE
~ ~ .
2tom lekki { 21 41 3 | 40501 450 i AL e
3 4 3 L'\ /0 7 [eo g
Kamien wapienny { é 5 é 5400 ..
Koks - 7 =
: i By 4 120
Ztom paczkowany g g 2 74400 | 1200 700\11[47,@75
Przegrzewanie paczek | 20 S \\Vc =0,009 e
Naprawa przednig] s‘cz‘a7ny 3l 3 \\8-0'80 \ y"r= o a9
¢ ’ NS
Otoczke { 5 g 5 3900 | 650 l 060 \\ 0040 S
{ N >
10 40FS—T~+ 0030 XX
Reszta ztomy { 21101 9 |28650| 1060 e R g
{1k az i
Surdwka { 216| & (2000|500 0
Razem 0| 75 | 75000 290az
Roztapani
Naszpyuical/;g progow B ey e
Przygotowywanie Skrzyrt Zuzlawych 90dz. :
: %/yrabg'%aie
ogatek rudy
Sciaganie zusla %ﬁ
Dodatek wapna
—»— 12} Zelazokrzemy
S—‘-:;— ¢elazomanganu li
pUS ; . :
C.;‘as ﬁrwa/‘ua ul/_qto;J;u 5]go¢tl.40/lmn. 7‘

Rys. 1. Synchroniczny wykres typowego wytopu szybkosciowego stali wegiowej w zasadowym piecu martenow-
skim o pojemnosci 75 t
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Tablica 4

Anraliza zuzla w zaleznesci od kolejnosci ladowania kamienia wapiennego i rudy w stalowni Zaporozstal,
wedlug danych opublikowanych przez Centralny Instytut Informacji b. Ministerstwa Hutnictwa w bro-
szurze ,Skorostnoje Staljewarienije na zawodach Zaporozstal i im. Dzierzynskiego

Sktad zuzla

Proby zuzla brano po na-

Kamien wapienny tadowano warstwami

Wyto lani 5 i i
2 S Ca0 MnO FeO Fe,0, Si0s P
godz min SiO;
Calg ilos¢ kamienia wapiennego zaladowano na rude

1 0 25 3110 12,0 11,56 2,66 35,60 0,87
1 25 32,74 10,0 8,84 6,08 29,60 E 10

2 0 10 21,10 22,50 15,64 9,84 23,60 0,90
1 10 28,0 16,15 15,85 4,96 23,80 1,18

3 0 10 20,75 24,59 15,0 4,12 24,60 0,84
1 05 24,65 18,30 20,40 2,60 98,10 0,87

4 0 35 39,4 20,12 10,2 1,02 30,0 1,31
1 35 27,41 14,26 15531 1,14 & 29,1 0,94

na przemian z rudg, wierzchnia warstwa kamien wapienny

1 0 13 23,4 25,3 15,64 4,56 27,8 0,84
3 13 250 19,40 14,96 3,36 23,8 1,05
2 0 05 23,42 18,98 10,88 1,14 32,0 0,73
0 50 26,64 19,00 9,96 1,16 33,72 0,79
3 0 05 2445 18,11 21,76 4,56 20,0 1,22
0 50 29,10 19,38 20,40 450 26,60 1,09
4 0 10 22,22 26,0 10,41 0,72 31,56 0,7
it 35 30,70 18,91 10,20 1,52 31,40 0,98
Calg ilos¢ rudy zaladowano na kamien wapienny
1 0 15 14,80 16,72 34,0 8,92 19,80 0,75
1 15 23,59 . 15,96 23,12 6,08 19,0 1,24
2 0 05 17,44 16,56 29,92 7,64 24,0 0,73
1 05 17,30 12,60 35,50 4,04 20,28 0,85
3 0 05 13,80 18,34 31,78 5,60 25,0% 0,55
0 45 19,30 16,14 27,58 6,84 25,60 0,75
4 0 07 20,71 16,63 20,90 4.0 30,80 0,67
ik 07 22,25 13,17 25,14 4,32 27,80 0,80

6. ulatwienie powrotu manganu z zuzla w czasie
czystego wrzenia, w my$l reakcji MnO + C =
— Mn + Co; z grubych warstw zuzla mangan
wraca rowniez do metalu, ale kosztem ciepta,
ktore nie zawsze moze by¢ doprowadzorie przy
sklepieniu krzemionkowym;

. zmniejszenie zawartosci FeO w kapieli, a zatem
i w zuzlu, wskutek energicznego wypalania we-
gla z kapieli kosztem FeO;

. zmniejszenie zuzycia zelazomanganu, potrzebnego

do osiggniecia zgdanych zawartosci manganu
w stali.
Jak dalece mozliwe jest usuniecie FeSiOs

i (FeO)3P205 wraz ze splywajacym zuzlem w czasie
topienia, wskazuje tablica 5, stanowigca przyklad pro-
wadzenia zuzla w hucie im. Dzierzynskiego wediug
danych opublikowanych w omawianej juz broszurze
Centralnego Instytutu Informacji. Z tablicy. tej wynika.
ze w wytopach prowadzonych przy zasadowosci zuzla
przed odtlenieniem od 1,41 do 1,75, a wiec przy zasa-
dowos$ci, przy ktorej. ozuzlenie PsO3 przez CaO
w piecu martenowskim jest, praktycznie biorac, zniko-
me, P>O5 usunieto z zuzlem w czasie topienia giownie
w postaci PsO5(FeO);. Tak mata zasadowosé zuzla,
nie do pomy$lenia w naszych warunkach, mozliwa byta
tylko przy tak doskonatej suréwce, jakg ma huta im.
Dzierzynskiego. Z wtasnej praktyki przytaczam w ta-
blicy 6 dane o prowadzeniu zuzla w dwu naszych sta-
lowniach podczas wytopow z udzialem 80 % suréwki
we wsadzie. Z tablicy tej wida¢, ze =znaczna czesC

P>05(FeO); splyneta w czasie topienia, nie wymagajac
do ozuzlenia CaO. Szczegdlnie wazny jest okres
czystego wrzenia. Przynajmniej w polowie tego okresu
nalezy -mie¢ tak cienkg warstwe zuzla, ‘aby na po-
wierzchni kapieli tu i 6wdzie widoczna byta ,,gota“
stal. Warunkiem otrzymania stali najwyzszej jakosci
jest tak cienka powloka zuzla, aby ,gota* stal pomie-
dzy bankami zuzla widaé byto przynajmniej od strony
glowicy zasilajacej piec paliwem. W potocznej mowie
stan taki nazywa sie otrzymaniem ,gotego zelaza pod-
gazem®. JeSli niektére nasze stalownie poprawily swe
wyniki lub osiggnely dobre wyniki, to zawdzieczaja to
tylko temu, Ze potrafity w okresie czystego wrzenia
uzyska¢ tak cienki zuzel, ze przebijatl spod niego ,,goty
metal”, przynajmniej ,pod gazem®. Jezeli w ciggu
wlasnej diugoletniej praktyki w stalowni miatem pe-
wne osiggniecia jakos$ciowe, to tylko dzieki cienkiej
powloce zuzlowej w czasie czystego wrzenia. Zdawaé
by sie moglo, ze tak cienki zuzel w piecach krzemion-
kowych w czasie czystego wrzenia nie bedzie aktywny,
poniewaz wystarczy mata ilo§é SiOs ze sklepienia lub
ze Scian, aby tak zakwasi¢é zuzel (zasadowo$é ponizej
1,86) ze bedzie w nim nadmiar wolnej krzemionki.
Wolne SiO; zuzla 1gczy sie z FeO dajac FeSiOs i na-
lezaloby oczekiwaé uspokojenia kapieli lub w najgor-
szym wypadku spadku szybkosci wypalania wegla. Nie

~spotkalem sie ani razu z takim zjawiskiem. Wypadki

samoczynnego zakwaszenia zuzla w czasie czystego
wrzenia sg bardzo rzadkie, bo witasnie w tym okresie
kapiel wskutek silnego wrzenia chlonie ciepto, a do-
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Prowadzenie zuzla w stalowni huty im. Dzierzynskiego w Dniepropietrowsku, wedlug danych opublikowa-
nych przez Centrglny Instytut Informacji b. Ministerstwa Hutnictwa w broszurze pt. »Skorostnoje Stalie-

warienije na zawodach” ,Zaporozstal”

i im. ,Dzierzynskiego”

LR Dodatek przed Dodatek Szybkos¢ wy-
Czas trwania i Sktad Zawarto$¢| zasado- | roztopieniem po roztopieniu, palania wegla
wytopu Tlosé chemiczny, ¥, |kamiefi wegla po |wogé zuzla - W okresie
godziny wyto- > ® | wa- | ruda | Foztopie- | przed od- wyrabiania
i minuty poOW ’ pienny zelazna niu tlenianiem | wapno | boksyt | ruda |wapno |boksyt kapieli
Mn| Si| S 3 C °/,/godz
i t t A t t t t t
od 5,01 do 5,30 15 2,39!0,56 0,04 5,3 9,5 0,64 1,41 — 0,15 1;99 _— 0,12 0,530
od 5,31 do 6,00 52 (2,25 0,610,038 5,7 10,6 0,69 1,65 0,9 0,15‘ 1,63 _ 0,13 0,493
od 6,01 do 6,30 102 2,21.‘0,66‘0,038 5,8 9,9 0,77 1,6 1,01 0,25 1,92 0,91 0,15 0,491
od 6,31 do 7,00 91 (2,22 0,55|0,04 5,8 937 0,82 1,55 0,87 0,15 2,03 0,85 0,16 0,526
od 7,01 do 7,30 58 |2;340,68|0,04 5,9 10,2 0,87 1,72 0,92 —_— 2,15 1,09 0,15 0,460
od 7,31 do 8,00 42 2,16[0,72 0,04 6,1 9,8 0,93 1,75 1,02 0,29 2,76 1,27 0,23 0,445
Tablica 6
Prowadzenie zuzla w dwu hutach polskich
“s Wsad S \Ruda C po P po { Zasado-
& Czas gvytopu Iloic Gatunek Siad oham Kamien |1, | roztopie-| roztopie-| wosé po
p. ig& ifllunty WYLOR |e i sktad chemiczny, 2 wapienny| © " o T Al oltoRic
4 s Mo si-| s | P ¢ t g e TR
| 6,35 19 szynowa | 1,6 t 1;3 0,06 | 0,8 5 9 1,2 0,072 251
2 6,50 4 lstal han- 1,7 [ 10,9 |.0,06 |-40,7 4 6 0,8 0,050 2,2
dlowa

O dodatkach w czasie wyrabiania brak danych.

plyw ciepla w tym okresie powinien byé tak maly,
ze praktycznie nie istnieje mozliwo$é Sciekania SiOs
ze scian lub sklepienia, jesli oczywiScie przeloty i progi
ogniowe nadajg gazom wiasciwy kierunek. Gdyby na-
wet zuzel mial w tym okresie zasadowo$§¢é mniejszg niz
1,85, to szybko$¢ wypalania sie wegla bytaby wieksza
niz przy grubej pckrywie zuzla. Poprzez cienki zuzel
1 przy czesciowo ,,gotej kgpieli“ zachodzi bezpo$rednie
egzotermiczne utlenianie wegla przez nadmiar powie-
trza w atmosferze pieca. Czyste wrzenie przy czesciowo
»golej kapieli“ stanowi miniature $wiezenia tlenem.
Cytuje opinie prof. Trubina i Ojksa!) co do matej ilosci
zuzla w piecu martenowskim przy produkecji stali ze
wsadu zlozonego wylgcznie z metalu wstepnego (su-
réwka wy$wiezona do granic P i S po 0,02 do 0,03 %,
Si $lady, C 2,5 minimum): ,,Pod bardzo cienkiem zuz-
lem przy tym procesie okres wrzenia przebiega wyjat-
kowo szybko, nawet burzliwie, i w rezultacie zawar-
tos¢ azotu w stali jest dwa razy mniejsza niz w stali
robionej zwyklym sposobem®. W $wietle tych zasad
»naprowadzanie nowego zuzla® po wyrudowaniu ka-
pieli zdaje sie byé niepotrzebne,

Na podstawie wlasnego wieloletniego do$wiadczenia
przy produkcji najbardziej odpowiedzialnych gatun-
kéw stali stwierdzam, ze naprowadzanie nowego zuzla
po wyrudowaniu kapieli prowadzi tylko do jej uspo-
kajania i przedituzenia czasu wytopu, a w nastepstwie
do pogorszenia gatunku stali. Pokutujgce w niektérych
naszych instrukejach technologicznych ,naprowadza-
nie $wiezego zuzla“ musi by¢é usuniete przy sposobno-
Sci korekty instrukcji. Naprowadzanie nowego zuzla
w celu odtlenienia kapieli stanowi nieporozumienie,
ktére weszlo do naszej praktyki z publikacji klasykéw
stalownikéw starej szkoly, przewaznie niemieckiej.
Mozna ewentualnie dodaé 0,5 % wapna w matych ka-
watkach, bez miatu, w celu zabezpieczenia zuzla przed
samoczynnym zakwaszeniem. Taka ilo$é wapna, roz-
rzucona po catej kapieli, nie powinna wywolac przer-

1) Mietalurgija stali 1951, .str. 358.

wy we wrzeniu. Do samoczynnego, czy tez wstepnego
odtleniania stuzy wegiel zawarty w kapieli. Takie od-
tlenianie nie pozostawia witrgcen mniemetalicznych.
Kazde inne wstepne odtlenianie, np. za pomocg su-
rowki zwierciadlistej, hematytu czy zelazomanganu,
uspokaja kapiel i zwieksza ilo$¢ wtracenn niemetalicz-
nych. Takie odtlenianie, podobnie jak i odtlenianie za
pomocag wapna jest szkodliwe, musi przeto byé¢ usu-
niete z naszej praktyki i z naszych instrukcji technolo~
gicznych. Wstepne odtlenianie za pomocg zelazoman-
ganu lub suréwki zwierciadlistej czy tez ,,dokarmianie*
kapieli zelazomanganem nie tylko, ze nie ,karmi“ i nie
odtlenia kapieli, lecz prowadzi do marnotrawstwa de-
ficytowego, importowanego surowca, uniemozliwiajgc
przez to wielkopiecownikom zwickszenie zawartosci
manganu w surowece. \

W rozwazanych wyzej warunkach wydajnos¢ piecow
martenowskich (wszystkich jednostek, matych i du-
zych) wynosita w ciggu oSmiu miesiecy 1952 r. $rednio
6,19 ton/24 godz i 1 m? powierzchni trzonu (Dyskusja
na XIX Zjezdzie KPZR. Nowe Drogi, numer specjalny,
posSwiecony XIX Zjazdowi KPZR, str. 277).

Jedna ze stalowni, dobrze pracujaca, posiadajaca
cztery piece o pojemno$ci poréownywalnej z naszymi
piecami, o powierzchni trzonow:

piec I 27,5 m?2
piec II 26,7 m?
piec IIT 25,2 m?
piec IV 31,4 m?

osiagneta w 1952 r. nastepujgce wskazniki:

I kwart. IT kwart. IIT kwart.

wydajnos¢ z 1 m? trzonu

na dobe kalendarzows, t 5,38 4,97 4,98
zuzycie suréwki na 1t stali

(surowka plynna bezpo-

$rednio z wielkich pie-

cow), kg 468 484 493
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Ziom bardzo dobry, przewaznie odpady z wiasnych
walcowni. Paliwo-gaz koksowy -+ wielkopiecowy —
czgSciowo karburyzowane pakiem. Piece ze sklepie-
niami chromitowo-magnezytowymi i automatyczng re-
gulacjg proceséw spalania. Trzony magnezytowe. Za-
znaczy¢ nalezy, ze piece tej
o uderzajaco malych powierzchniach w poréwnaniu do
naszych piecow o tej pojemnosci. Gieboko$é kapieli
jest wieksza i siega 800 mm.

Nowa technika

Zadania postawione stalowniom radzieckim przez
piaty plan piecioletni bedg rozwigzane — jak wykazala
dyskusja na XIX Zjezdzie KPZR — rowniez dzieki no-
wej technice. Najwazniejsza pozycje stanowi tu wpro-
wadzenie tlenu do procesu martenowskiego. W jednej
z wielkich stalowni, w piecu 185-tonowym ze sklepie-
niem chromitowo-magnezytowym, osiggnieto przy za-
stosowaniu tlenu do intensyfikacji spalania i do $wie-
zenia, rekordowy czas trwania wytopu 4 godz i 35 min.
Ilos¢é tlenu do intensyfikacji spalania wynosita 2000
m?/godz przy ci$nieniu 7 do 8 atmosfer. Swiezono tle-
nem doprowadzonym pod zuzel kapieli rurkami przez
okna wsadowe. Wsad skiadal sie wylgcznie z grubych
odpadéw wlasnej walcowni. W stalowni tej cztery
piece pracuja na powietrzu wzbogaconym tlenem. Tlen
w ilo$ci 1500 m3/godz doprowadza sie do wylotu pal-
nikéw rurami o $rednicy 1 cala, chtodzonymi woda
i izolowanymi. Wskutek intensyfikacji spalania wytop
trwa okoto 1 godz kroécej. Stosowanie tlenu w tej sta-
lowni jest jeszcze w stadium préb. Nad caloksztattem
zagadnien zwiazanych ze stosowaniem tlenu do pro-
cesu martenowskiego w omawianej hucie pracuja in-
stytuty naukowe. Dziennik ,,Prawda®“ (nr 244 z dnia
1 wrzesnia br.) stwierdza, ze dnia 25 sierpnia stalow-
nicy czwartego, dziewiatego, trzeciego i 6smego pieca
martenowskiego omawianej huty zrobili po cztery wy-
topy na dobe. Oczywista, ze bylo to mozliwe tylko
dzieki zastosowaniu tlenu do intensyfikacji spalania,
a moze nawet i do $wiezenia. Dalszym wyrazem po-
stepu technicznego w hutnictwie radzieckim bedg 500-
tonowe piece’ martenowskie, o czym wspomina prof.
Bardin na- tamach ,,Prawdy*.

Sposréd innych nowosei technicznych, stosowanych
na razie prébnie, wymienié¢ nalezy:

1. Chtodzenie palnikéw piecow martenowskich przez
wyzyskanie ciepla parowania. Jako uboczny produkt
chlodzenia otrzymuje sie pare o ci$nieniu 1,5 do 2 at.
Zuzycie wody jest 50 do 60 razy mniejsze niz przy do-
tychczasowej metodzie chltodzenia.

2. Odlewanie wlewkow stali uspokojonej pod cis-
nieniem w celu zmniejszenia strat stali na nadlewy.
Do nadstawki daje sie jako nabdj radunek z kredy.
Zmniejszenie nadlewow zastapi dotychczasowe (stoso-
wane doswiadczalnie) obcinanie nadlewéw na wlew-
kach ptaskich na blachy. Obcinanie nadlewéw ma na
celu lepsze wyzyskanie walcarek blachy. Walcowanie
nadlewu zabiera czas i powoduje zuzycie energii.

3. Z nowych zamierzen organizacyjno -technicznych
nalezy specjalnie podkreslic dazenie do stworzenia
takich warunkéw wsadowych, aby wytopy po rozto-
pieniu przychodzity z okreélona zawartoScia wegla
z odchylkag nie wiekszg niz * 0,05 % C. Takie rezul-
taty beda mozliwe dzieki:

a. Standaryzacji zlomu, polegajgcej na niedopusz-
czeniu do roéznic w liczbie koryt zlomu na po-
szczegblne wytopy. Obliczajac namiar bedzie sie
okre§laé oprocz ciezaru rowniez i liczbe koryt
ztomu. Wahania bedg znikome. .

b. Dalszemu zacie$nieniu wahan analizy suréwki.
Typuje sie suré6wke o zawartosci Si 0,5 do 0,6 %,

stalowni majg trzony

==

przy dotychczasowych zmniejszonych zawartos-
ciach fosforu i siarki.

Jakie wnioski powinniSmy wyciaggnaé z sukceséw
osiagnietych przez stalownikéw radzieckich?

Wyprodukowanie planowanej ilosci stali w 1954 r.
bedzie mozliwe tylko dzieki nowym poczynaniom orga-
nizacyjno-technicznym, ktére musza wejs¢ w zycie
jeszeze w biezacym roku. Najwazniejszymi zadaniami,
wymagajacymi niezwlocznego rozwigzania, sa:

1. nalezyte konserwowanie trzonow piecOw marte-

nowskich,

2. uporzadkowanie namiarowania i zwigzane z tym

wprowadzenie racjonalnego prowadzenia zuzla.

Trzon pieca martenowskiego nie moze dobrze pra-
cowagé, jesli otwor spustowy jest w zlym stanie, tzn.
kiedy jego spod lezy za wysoko, tak ze cze$é zuzla po-
zostaje w piecu lub kiedy w spodzie sg wgiebienia
i doly. Zuzel zatrzymujacy sie w dotach niszczy otwor
spustowy. Otwor spustowy powinien by¢é robiony tylko .
raz w ciggu kampanii pieca na klocu drewnianym,
a mianowicie przy uruchomianiu pieca po zimnym
remoncie.

Nowy otwoér spustowy robi sie réwnoczes$nie z na-
prawg trzonu przy uruchomianiu pieca. Otwoér nale-
zycie konserwowany wytrzymuje calg kampanie. Naj-
lepszym materialem na otwor spustowy, jak wskazuja
proby, jest maczka magnezytowa rozrobiona szkiem
wodnym. Ze sposobu zamykania nalezy usuna¢ rude.
Otwor w murze tylnej Sciany przeznaczony na otwor
spustowy nie powinien przekracza¢ wymiarow 300><500
mm. W takim otworze bardzo wygodnie mozna osa-
dzi¢ kloc i dokladnie ubi¢ go magczkg magnezytowa
ze szklem wodnym. Racjonalna metoda konserwacji
i zamykania otworéow spustowych oraz samo wykona-
nie otworu winny by¢ natychmiast rozpowszechnione
we wszystkich naszych stalowniach. W stalowniach
radzieckich nie uzywa sie dolomitu smolowanego do
zamykania otworu spustowego, lecz zamyka sie go tylko
dolomitem prazonym. Otwieranie otworu po uprzednim
podkopaniu trwa 3 do 5 minut. Jest to mozliwe tylko
dzieki temu, ze zamyka sie go po dokladnym oczyszcze-

niu trzonu z wszelkich §ladéw zuzla. Odmykanie otworu

spustowego w niektérych naszych stalowniach trwa
nieprawdopodobnie diugo, poniewaz u nas przewaznie
zamyka sie otwor nie osuszywszy doktadnie trzonu
z zuzla. Otwieranie otworu spustowego trwajace diuzej
niz 3 do 5 minut powoduje:

1. przediuzenie wytopu,

2. strate zelazostopdéw, przewaznie zelazomanganu,

3. pogorszenie - gatunku stali, :

4. nie trafione wytopy. ;

W razie racjonalnego prowadzenia zuzla dobry otwor

spustowy zapewnia calkowite jego sciekanie, a wiec

trwatosé trzonu. Zuzel zatrzymujacy sie na trzonie
niszezy go. Z drugiej strony dobry trzon, to znaczy
nachylony ze wszystkich kierunkéw w Kkierunku
otworu spustowego, gwarantuje przy dobrym otworze
niezawodne zamkniecie i otwarcie otworu. Trzon nie
zatrzymuje woéwczas zuzla, a wiec stwarza warunki
otwarcia we wlasciwym momencie spustu, poniewaz
zamkniecia dokonano na sucho bez zuzla na trzonie.
Zuzel, ktéry podszedl do otworu spustowego z trzenu,
spieka dolomit w otworze spustowym, tak ze podczas
przebijania masa dolomitowa jest do tego stopnia pla-
styczna, iz nie ustepuje pod uderzeniem draga (,,masa
jak guma‘“, moéwia wytapiacze). Taka ,gume*“ lub
otwoér z zaciekami stali daje sie otworzy¢ tylko za po-
mocg tlenu. Otwieranie tym sposobem prawie zawsze
Swiadczy o zlym stanie trzonu. Nalezyty stan trzonu
zalezy od sposobu jego wykonania i konserwacji.
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Natapianie nowego trzonu

Oczywiscie, ani w biezacym, ani w przyszlym roku
nie bedziemy mogli robi¢ trzonéw z samego ziarna ma-
gnezytowego. Mamy do dyspozycji nastepujace mate-
rialy:

1. dolomit prazony i mielony, nie zameczyszczony

koksikiem itp.;

9. zgorzeline, a w ostateczno$ci mielony zuzel mar-
tenowski kadziowy z wytopu w stali nieuspoko-
'jonej lub tez zuzel bogaty w FeO, pochodzacy
z okresu topienia wsadu z przeszio 50-procento-
wym udzialem suréwki;

3. magnezyt granulowany zawierajgcy 85 % lub wie-
cej MgO.

Nalezy bezwzglednie przestrzegaé, aby zuzel zawie-
ral co najwyzej 15% SiOs, 6% AlyO3 oraz 0,8 %
P»05. Nie wolno do natapiania trzonu uzywaé zuzla
kadziowego ze stali uspokojonej lub nawet nieuspo-
kojonej, jesli do osadzenia go w kadzi zuzlowej uzy-
wano piasku lub boksytu. Zuzel zawierajacy wigce]j
SiOs i Al;O3 niz podano wyzej, wybitnie obniza tem-
perature topnienia dolomitu.

Zamiast magnezytu granulowanego mozna uzywac
mielonej cegly magnezytowej z rozbiorki piecow.

Ziarnisto$é dolomitu na nowy trzon nie moze prze-
kraczaé 15 mm. Ilo$é ziarna 1 mm i mniejszego nie moze
przekracza¢ 5 %; oprocz tego nalezy mie¢ pewno$¢, ze
ziarno 1 mm i mniejsze powstaly podczas mielenia
swiezego dolomitu. - W razie podejrzenia, ze ziarno
1 mm i mniejsze powstaty wskutek zlasowania dolo-
mitu, nalezy go bezwarunkowo przesia¢, aby uzyskac
ziarno 3 do 15 mm. Ziarno 0 do 1 mm w ilosci 5 %
jest bardzo pozadane, pod warunkiem jednak, ze po-
wstalo ono wskutek zmielenia $wiezego dolomitu.
Ziarna magnezytu lub mielonej cegly nie powinny
przekracza¢ granic 2 do 6 mm. Granulacja magnezytu
jest szczegblnie wazna. Magnezyt powinien byé zu-
pelnie suchy. Wilgotny magnezyt nalezy dokladnie wy-
suszyé. Wilgotnej cegly magnezytowej ze wzgledu na
jej porowatos¢ nie nalezy uzywaé¢ jako materiatu na
trzon. Mielenie zuzla jest klopotliwe, a ponadto sta-
lownie nie posiadajgc selekcji zuzla, nie dajg pew-
nosci, ze zuzel uzyty na trzon odpowiada stawianym
mu warunkom. Z tego powodu nalezy zuzel zastgpié¢
zgorzeling. Powinna ona by¢ czysta, bez piasku, oczy-
wiscie sucha, o skladzie: okolo 70 % Fe, max. 0,5 %

winna sie sktadaé¢ z 65 do 75 % dolomitu, z 20 % ziarna
magnezytowego, z 5 % zgorzeliny lub 15 % mielonego
zuzla martenowskiego. Mieszanke nalezy sporzadza¢ na
pomoscie roboczym pieca w dniu narzucania jej na
trzon, mieszajac dolomit, magnezyt i zgorzeline czy tez
zuzel lopatami. Mieszanka ta odpowiada zawartosci
okoto 40 % MgO. Trzon taki jest wytrzymalszy niz
irzon natapiany samym dolomitem ze zgorzeling czy
tez zuzlem.

Lepszg wytrzymato§¢ trzonu o wiekszej zawartosci
MgO potwierdzity proby trzondéw z dolomitu stabili-
zowanego. Sposob natapiania trzonu wziety z wlasnej
praktyki na piecach o pojemno$ci 50 t uwidoczniono
w tablicy 7.

Ostatnio robi sie proby zastapienia zuzla zgorzeling
w ostatniej warstwie. Stopien spieczenia kazdej war-
stwy mieszanki narzuconej do pieca sprawdza sie wy-
ciggajac probke trzonu hakiem. Po zamoczeniu w wo-
dzie musi ona mie¢ jednolity bezpostaciowy przelom
czarniawego koloru. Jezeli przelom jest szary, zblizony
barwag do dolomitu, trzon nalezy spiekaé¢ dalej, dopoty,
dopodki przetom prébki nie wykaze wiasciwej barwy.

Nachylenie trzonu w bezpoSredniej bliskoéci przed-
niej Sciany musi wynosi¢ co najmniej 12 %, aby za-
pewnic szybkie, tatwe i zupelne sptywanie zuzla w cza-
sie spustu. Zwiekszenie nachylenia trzonu powoduje
pogiebienie kapieli. W piecu martenowskim o pojem-
noSci 50 t glebokosé kapieli wynositaby 600 mm, za-
miast obecnych 500 mm. Wieksza glebokos¢é kagpieli
polepsza jako$¢ stali i zwieksza wytrzymalo§é trzonu.

Podczas natapiania trzonu piec musi by¢ goracy, nie
wolno jednak dopusci¢é do nadpalenia sklepienia. Nad--
palenie sklepienia, to wzbogacenie trzonu SiO;
1 zmniejszenie wytrzymato$ci zaréwno trzonu, jak
i sklepienia. W czeSci trzonu wzbogaconej SiOs utwo-
rzg sie doty, a nadpalone przed ozuzlowaniem skle-
pienie bardzo }atwo bedzie sie topié w czasie dalszego
biegu pieca. Trzon prawidlowo wykonany powinien
wytrzymac¢ 6 do 7 lat.

Konserwacja trzonu

Nieodzownym warunkiem dobrej pracy i wytrzy-
matosci trzonu jest jego nachylenie w stosunku do
otworu spustowego.

W czasie spustu zZuzel musi z trzonu sptynaé szybko
i calkowicie. Czynnikiem najsilniej niszczacym trzon

Si0s. Kazdorazowa porcja narzuconej mieszanki po- jest zuzel pozostaly po wytopie. Najmniejsze nawet
Tablica 7
Natapianie trzonu pieca martenowskiego 50 t
3 Temperatura pieca b
Korllerjny Nazwa tworzywa WeRINE Byronto natca;?:nia “gfs%;ffy
warstw bez poprawki
e godz t
1. zuzel martenowski o granulacji max. 50 mm; dla wy-
pelnienia nieszczelno$ci miedzy cegtami magnezy- !
towymi; reszte zuzla nie pochlonietego przez trzon ~
wypusci¢ z pieca 1520 6 5
2 m1eszanka 75 % dolomitu + 20 do 25 % magnezytu
+ 5 % zgorzeliny lub 15 % drobno mielonego zuzla 1540 do 1560 12. 3
3 jak wyzej 1540 do 1560 11 2
4 jak wyzej 1540 do 1560 11 3
5 jak wyzej 1540 do 1560 11 =3
6 jak wyzej 1540 do 1560 10 4
7 lak wyzej 1540 do 1560 10 4.
8 zuzel martenowski o granulacji max. 50 mm 1540 do 1560 3 4
tezenie trzonu przy zamknietym gazie 0,75
Razem godz R R 29
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skupienia zuzla pozostale w piecu muszg by¢ po kaz-
dym spus$cie calkowicie usuniete przez wydmuchiwa-
nie sprezonym powietrzem lub tlenem albo tez wy-
garniete drewniang graca, a pozostale wglebienia
muszg by¢ wypelnione dolomitem. Nie wolno — przy-
najmniej przy wytopach stali zawierajacej co najmniej
0,3 % wegla — tadowa¢ wapna lub kamienia wapien-
nego bezpos$rednio na trzon, poniewaz powoduje to
powstawanie narostow, za ktorymi zatrzymuje sig zu-
zel. Nie stal psuje trzon, lecz zuzel. Nie dopuscimy do
tworzenia sie doté6w w trzonie, je$li po kazdym wyto-
pie zuzel calkowicie splynie z pieca. Trzon moze sig
obniza¢ z powodu naturalnego zuzycia, lecz nie po-
winno w nim byé dotéw. D6l w trzonie jest wymklem
niedbalstwa lub tez ignorancji.

Musimy bezwzglednie skonczyé¢ z tzw. trawieniem
trzonéw, tzn. z topieniem narostéw na trzonie za po-
mocg piasku, fluorytu czy tez boksytu, z nastepuja-
cym po trawieniu ,,pompowaniem' drewnianymi gra-
cami czy tez ,kopaczkami“ za pomocg suwnic wsado-
wych. Jesli przy kazdym spuscie bedziemy czyscic¢
trzon z zuzla, nie bedzie w nim nigdy dotdéw, otwor
spustowy bedzie mozna otwiera¢ w zgdanym momen-

cie i znikng bledne mniemania, ze lekki i drobny ztom"

ladowany bezposrednio na trzon pieca w celu stwo-
rzenia izolacji miedzy kamieniem wapiennym Ilub
wapnem a trzonem, psuje trzon. Trzony obnizone przez
naturalne zuzycie nalezy podsypywaé drobnym dolo-
mitem o granulacji do 3 mm, pakowanym w worki pa-

pierowe na czas transportu i sktadowania. Te metode*

opanowalo szereg naszych stalowni. Twierdzenie nie-
ktérych stalownikéw, ze sypanie mialkiego dolomitu
na trzon powoduje zasypywanie kraty, jest niestuszne,

gdyz miat dolomitowy nalezy sypa¢ na trzon przy zdia- -

wionym ciggu kominowym i zmniejszonym dopltywie
gazu do pieca. W braku miatkiego dolomitu trzon moz-
na naprawia¢ dolomitem o normalnej granulacji, nie
przekraczajacej 20 mm. Uzywanie dolomitu o ziarnach
wigkszych niz 20 mm jest zwyklym marnotrawstwem
dolomitu i zmniejsza wytrzymalosé trzonu. Nadmierne
zuzycie dolomitu w naszych stalowniach jest nastep-
stwem stosowania materialu o ziarnistosci przeszio
20 mm. Taki dolomit jest réwniez Jednym z powodow
powstawania dotéw w trzonie.
,Pompowanie“ dotow z trzonu jest:
1. najciezszym wysitkiem fizycznym,
cym od pracy w stalowni,
2. jedng z przyczyn powstawama skrzepow,
wilkow. -
Glebokiego dolu nie mozna ani wypompowaé, ani
tez wybraé mechanicznie kopaczka do czysta, ani na-

odstraszajg-

tzw.

wet wydmuchaé sprezonym powietrzem, nie oczysz- -

czone za$ ,,do sucha‘ doty, w tym stanie zarzucone do-
lomitem, weczesSniej czy podzniej staja sie przyczyna
przezaré. Trzon nalezy naprawi¢ po spuscie, nie do-
puszczajgc do powstania najmniejszych nawet dolow.
W ZSRR, jesli nawet trzon nie wytrzyma do dnia wy-
zZnaczonego w planie i jest naprawiany wecze$niej, to
w dniu przewidzianym w planie zatrzymuje sie piec
ponownie na krétki czas w celu poprawienia trzonu,
aby wytrzymat do dnia wyznaczonego w planie. Na-
prawa trzonu wiasciwie konserwowanego nie moze byé
ani ucigzliwa, ani tez dlugotrwatla.

W naszych warunkach najdluzsza naprawa trzonu
nie powinna przekracza¢ 8 godzin, liczac od poprzed-
niego spustu do poczatku !adowania po naprawie.’

Namiarowanie

Prawidlowe namiarowanie mozliwe jest tylko w ra-
zie dobrego stanu trzonu. Przy namiarowaniu chodzi
glownie o wiasciwe dawkowanie kamienia wapiennego

——

lub wapna oraz rudy. Empiryczne namiarowanie rudy
w zasadzie jest u nas prawidlowe i zapewnia otrzy.
manie wiasciwej zawartosci v\gegla po roztopieniu, na.
tomiast ilos¢ wapna czy tez kamienia wapiennego we
wsadzie nie zawsze jest odpowiednia. Wsad kamienis
wapiennego czy tez wapna powinien zapewnié¢ zasado-
wos$¢ zuzla po roztopieniu 1,86 do 2,4. Nizszg granice
zasadowosci nalezy stosowa¢ do wsadu zawierajgcegy
ponad 45 % plynnej suréowki. Do suréwki statej lub te;
plynnej, gdy jej udzial we wsadzie wynosi mniej niz
45 %, stosuje sie wyzsza zasadowo$¢, poniewaz w razie
matego udzialu suréwki we wsadzie zuzel albo nie
splywa w czasie topienia, albo tez splywa w nieznacz-
nych ilo$ciach, a usuwane z zuzlem ilosci SiOz lub P30;
w postaci FeSiOg albo (FeO)3P205 sa znikome.

Dla stworzenia warunkéw topienia bez dlugotrwa-
tego ciezkiego przeniesienia sie¢ oraz zapewnienia na-
lezytego odfosforowania w czasie topienia (do 0,07 %),
w razie wyzej wymienionej zasadowos$ci zuzla nalezy
— zwlaszcza jezeli udziat suréwki we wsadzie wynosi
ponad 45 % — zachowaé¢ nastepujgca kolejnosé:

1. po jednym korycie na okno drobnego ztomu,

2. cala ilo§¢ kamienia wapiennego $cisle wedtug
wyliczonego namiaru, réwnomiernie na calym
trzonie,

3. nagrzewanie kamienia wapiennego w ciggu 15
minut,

4. cata ilosé rudy,

5. nagrzewanie rudy w ciggu 15 minut,

6. w czasie -nagrzewania kamienia
i rudy naprawa przedniej Sciany.

Wapno czy tez kamien wapienny tadujemy dotych-
czas przewaznie na ,,wyczucie“, nie baczgc na prowa-
dzenie zuzla. Aby Zuzel po roztopieniu mial wiasciwa
zasadowo$¢ przy odpowiednim namiarowaniu kamienia
wapiennego lub wapna, wystarczy zna¢ zawarto$é krze-
mu w suréwce oraz SiOs w rudzie. Dopo6ki nie mamy
moznosci okreslenia zawartoSci krzemu najpdzniej w
ciggu 45 minut po spuscie, musimy okreslaé ja ,,na oko®
na podstawie prébki sur6wki pobranej przy wielkim
piecu. Zawartos¢ krzemu w suréwce okreslié mozna na
oko z dokladno$cig do 0,1 %, w najgorszym razie do
0,2 %.

Jezeli zachodzi potrzeba wniesienia poprawki do
namiaru kamienia wapiennego, mozna to zrobi¢ po
otrzymaniu prébki suréwki. Zawartosé SiO, w rudzie
powinna by¢ znana. Dazac do jak najszybszego rozto-
pienia wsadu, nalezy uzywaé jak najmniej kamienia
wapiennego. lub wapna, a wiec do wsadu powinno sie
dawaé¢ rude o jak najmniejszej zawarto$ci SiOs. Mamy
do dyspozycji rudy Kiruna lub Freya o zawarto$ci okolo
3 % SiOs. Do wyrabiania wytopu w braku wspomnia-
nych rud mozna uzywaé¢ rud bogatszych w krzemionke
i fosfor, przynajmniej gdy chodzi o stale pospolitej ja-
kosci. Do czasu kiedy bedziemy raieli mozno$é okresle-
nia zasadowo$ci zuzla w ciggu po6t godziny od chwili po-
brania proby, zasadowos$¢é okres§laé nalezy na podstawie
ustalonych wzorcéow w postaci plackéw zuzlowych. Jak
wiadomo, ilosci wapna uzywane do wsadu przez nie-
ktére nasze stalownie sg daleko wieksze anizeli powi-
nien zawieraé namiar oparty na zasadach naukowych,
a pomimo to po roztopieniu zuzel ma malg zasadowosé,
jesli za$§ jest ona dostateczna, to mimo to nie naste-
puje odfosforowanie. Przyczyny sa nastepujace:

1. tadowanie wapna czy kamienia na nieréwny

trzon,

2. kawaltki wieksze niz 100 mm,

3. Scigganie nie rozpuszczonego wapna po roztopie-
niu (trudno wyttumaczy¢, dlaczego sie tak poste-
puje),

4. wyplywanie wapna przed samym spustem, tj.
wowczas, kiedy wapno jest niepotrzebne, zagesz-

wapiennego
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cza bowiem zuzel, ktéry zostaje na trzonie niszeczac
go 1 uniemozliwiajgc prawidlowe zamkniecie
otworu spustowego.

Stalownicy nasi bardzo niechetnie uzywajg do wsa-
du wiecej niz 35 % suréwki, w slusznej obawie przed
tfrudnosciami z powodu nieréwnomiernosci jej skladu
i wygorowanych zawartosci krzemu i fosforu.

Aby piece martenowskie mogly pracowaé rytmicz-
nie na wsadzie zawierajacym ponad 50 % plynnej su-
rowki bez nadmiernego zuzycia trzonéw, winniSmy za-
pewnic stalownikom suréwke o nastepujacym skladzie
chemicznym

Si 0,6 do 1,1 %
P najwyzej 0,3 %
S najwyzej 0,07 %
Mn okoto 1,5 %

Suréwka o zawarto$ci ponad 1,1 % do 1,5 % Si przy-
nosi tak wielkie szkody w procesie martenowskim, ze
nalezy wykluczy¢ uzycie takiej surowki w ilo$ciach
przekraczajgcych 35 % wsadu metalicznego.

Ograniczenie zawartosci fosforu w suréwce do 0,3 %

jest konieczne, poniewaz:

1. przyspiesza proces w stalowni,

2. umozliwia otrzymanie zuzla martenowskiego o za-
wartosci co najwyzej 0,8 % POz, co zndw z kolei
umozliwia uzycie zuzla martenowskiego do na-
miaru wielkopiecowego bez zwiekszenia ponad
0,3 % zawartosci fosforu w suréwece.

Oszczedno$é w zuzyciu zelazomanganu

Omawiany sposéb prowadzenia zuzla powinien spo-
wodowa¢ zmniejszenie zuzycia zelazomanganu, wiado-
mo bowiem, ze im wiecej jest zuzla w piecu, tym wie-
cej manganu do niego przechodzi. Wielkie mozliwosci
oszczedno$ci w zuzyciu zelazomanganu tkwig w skro-
ceniu czasu odtleniania. Wedlug zdania kolegéw ra-
dzieckich zelazomangan bierze udzial w odtlenianiu
tylko o tyle, o ile zawiera wegiel i krzem. Sam mangan
nie odtlenia. Poglad ten jest stuszny i zostal potwier-
dzony u nas dziesigtkami analiz branych po dodaniu
zelazomanganu w celu stwierdzenia réznic w zawar-
tosci Os przed dodaniem i po dodaniu zelazomanganu.
A jesli tak jest, zupelnie zbedne jest trzymanie zelazo-
manganu w piecu diuzej, niz potrzeba na zagotowanie
kapieli. Czas ten wynosi dla stali nieuspokojonej 5 do
8 min. Innym powaznym zrédiem oszczednos$ci w tym

zakresie jest zaprzestanie ,dokarmiania“ kapieli w cza- -

sie wyrabiania wytopu. Zawarto§é 0,10 do 0,15 % Mn
w kapieli przy dobrym wrzeniu dostatecznie zabezpie-
cza najwyzsza jakosé stali np. do bardzo giebokiego
ttoczenia.

Inne wskazania

1. Wzméce dyscypline technologiczng. Nieprzestrze-
ganie instrukecji, ktére nie réznig sie od instrukeji ra-
dzieckich, powoduje u nas miedzy innymi znaczny wy-
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brak blach, np. kotlowych. Nieprzestrzeganie instrukeji
dotyczacej podobnego gatunku stali doprowadzilo do
tego, ze gatunek stali 50A, typowej dla pieca marte-
nowskiego, zupeinie bezpodstawnie postanowiono wy-
tapia¢ w piecu elektrycznym.

2. Zrewidowaé lekcewazgce stanowisko wobec stali
nieuspokojonych, zwlaszeza bardzo miegkkich i kotlo-
wych. Pamigtaé, ze zawarto$é ponad 0,5 % Mn w stali
nieuspokojonej zawierajacej 0,13 do 0,27 % wegla po-
woduje wyrastanie wlewkéw i powstawanie pecherzy
podskérnych, otwierajgcych sie w czasie walcowania.
Catkowicie wyeliminowaé dodawanie aluminium do
kadzi przy wytapianiu stali o zawarto$ci ponad
0,12 % C i ponad 0,4 % Mn; przestrzegaé aby w prébce
kadziowej stali nieuspokojonej miegkkiej zawarto$é
manganu nie spadala ponizej 0,3 %, nawet jezeli za-
warto$¢ siarki nie przekracza 0,03 %. Traktowaé przy-
gotowanie hali odlewniczej i wlewnic tak pieczotowi-
cie, jak dla stali uspokojonej. Wlewnice dla stali nie-
uspokojonej musza by¢ lakierowane, podobnie jak dla
stali uspokojonej.

3. Zwiekszy¢ uzysk rur bez szwu przez rozpoczecie
ich produkcji ze stali nieuspokojonej, specjalnie przy-
gotowanej na te gatunki, na ktére warunki techniczne
zezwalajg. ]

4. Zastosowa¢ do murowania kanalu i nadstawek
zaprawe na szkle wodnym, bez wzgledu na gatunek
stali.

5. Dla ulatwienia pracy obstugi piecéw zastosowaé
zaslony okienne chtodzone wodg. Pobiera¢ probki przez
otwory w takich zastonach a nie przez unoszenie za-
ston do gory, jak sie dotad dzieje.

6. Zaprojektowa¢ dla kazdej stalowni indywidualne
kadzie odlewnicze z bocznym wylewem zuzla do spe-
c¢jalnych kadzi zuzlowych,

7. W miare posiadanych S$rodkéw rozbieraé¢ stopnio-
wo zwaly zuzla za pomocg ciezkich koparek, w celu
wydobycia prawdopodobnie znacznych ilosci zlomu
przysypanego gruzem. :

8. Dostosowaé¢ pojecie wytopu szybkosciowego do
okre$lenia stosowanego w Zwigzku Radzieckim.

9. Do odtlenienia zuzla w kadzi, zwlaszcza przy wy-
tapianiu stali nieuspokojonych, uzywaé¢ koksu, rzuca-
jac go w chwili ukazania si¢ w kadzi pierwszych kro-
pli zuzla, Odtleniony zuzel nie atakuje wyprawy kadzi.

10. Zrewidowaé¢ nieprzychylne stanowisko naszych
stalownikow wobec kamienia wapiennego i uzywac
go do wsadu, przynajmniej w razie stosowania surowlki
plynnej, w iloSci co najmniej 40 %, przy dobrze grze-
jacych piecach. Rola kamienia wapiennego w procesie
martenowskim jest tak wybitnie dodatnia, zaréwno
jeéli chodzi’ o procesy fizyko-chemiczne, jak i techno-
logiczne, ze twierdzenie niektérych stalownikéw, ja-
koby piec martenowski nie powinien odgrywaé¢ roli
prazaka kamienia wapiennego, jest co najmniej nie-
uzasadnione. Praktyka stosowania kamienia wapien-
nego przynajmniej w jednym piecu kazdej stalowni
powinna uzasadni¢ korzy$ci stosowania kamienia wa-
piennego. %

Doéwiodczenia nauki i techniki radzieckiej przyspieszajq

realizacie Planu Szescioletniego
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Inz. FILIP GOLDENBERG
Ministerstwo Hutnictwa
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Planowanie produkcji w radzieckim hutnictwie zelaza

Nomenklatura wyrobéw walcowanych w ZSRR i podzial na klasy. — Gatunek stali zasadniczq podstawe
nomenklatury i zalety takiego ujecia. — WskaZniki planu i przepisy przy zaliczaniu produkcji do wyko-
nania® planu. — Metody ustalania planéw okresowych i wynikajgce z niego korzysci. — Skrécenie cykléw
produkcyjnych. — Wielko$¢é minimalnych zaméwien Przyjmowanych przez huty. — Wnioski dla hutnictwa

polskiego.

Radzieckie hutnictwo zelaza poniyélnie zmierza do

wykonania zadania, ktére mu postawita Komunisty- -
osiggniecia

czna- Partia Zwigzku Radzieckiego, tzn.
rocznej produkecji 50 mln, t surdwki i 60 min. t stali.

Wielkie zadania realizuje hutnictwo radzieckie
w planie pigcioletnim 1951 — 1955 r. ktory przewiduje
wzrost produkcji suréwki o 76 %, stali o 62 %, a wyro-
bow walcowanych o 76 % w stosunku do 1950 r.

Polscy hutnicy, ktérzy mieli moznos¢ pozna¢ huty
radzieckie i zetkngé¢ sie z radzieckimi hutnikami, prze-
konali sie naocznie o potedze hutnictwa radzieckiego,
o jego poziomie technicznym i organizacyjnym.

W hutach radzieckich na podobnych jak u nas urzg-
dzeniach osigga sie 1,5 2 razy wiekszg produkcjg,
nie mowigc juz o produkcji na urzadzeniach nowo-
czesnych, w ktére jest wyposazone hutnictwo zelaza
ZSRR. -

Hutnicy radzieccy stawiaja sobie zadania -takiego
podniesienia poziomu kierownictwa, aby zapewni¢ wy-
konanie planu przez kazdg hute, wydziat i urzadzenie.

Na XIX Zjezdzie KPZR moéwit o tym J. F. Tewosian,
minister metalurgii ZSRR: ,,Wyzyslganie w catej pelni
wszystkich rezerw produkcyjnych i zapewnienie wy-
konania planu przez kazdg hute, wydziat i urzadzenie
wymaga systematycznego podnoszenia poziomu kie-~
rownictwa organizacyjnego i ‘technicznego zar6wno
w przedsiebiorstwach jak i w zarzadach centralnych
podlegltych ministerstwom, wymaga dalszego uspraw-
nienia i udoskonalenia kierownictwa”.!)

Slowa te sg specjalnie aktualne dla naszego hutnic-
twa, w ktérym poszczegélne huty, wydziaty i urzadze-
nia czesto nie wykonujg planéw, w ktéorym nie ma
dostatecznej troski o realizacje planéw asortymentio-
wych, co powoduje niepunktualnos¢ dostaw wyrobow
hutniczych dla pozostalych gatezi przemystu.

Jednym z podstawowych zagadnien podniesienia po-
ziomu kierownictwa jest zagadnienie planowania pro-
dukcji i kontroli wykonania planu.

W tej dziedzinie wiele mozemy skorzysta¢ z do-
S§wiadczen hutnictwa radzieckiego. -

W ramach krotkiego artykulu nie podobna omoéwié
caloSci zagadnienia planowania produkcji w radziec-
kim hutnictwie zelaza. .

Celem moim jest naswietlenie kilku wycinkéw tego
zagadnienia, ktére pozwola nam usprawni¢ metody
kierowania przemystem hutniczym.

W tablicy 1 podano nomenklature wyrobéw walco-
wanych stosowanych w ZSRR.2)

W stosunku do nomenklatury przytoczonej w tabl. 1
Glawmietaltozbyt — organ zbytu stiali Ministerstwa
Hutnictwa Zelaza wprowadzit podziat wyrobéw wal-
cowni bruzdowych na klasy jak tablica 2.%)

1) Nowe Drogi. Zeszyt specjalny poS$wiecony XIX Zjazdo-
wi Komunistycznej Partii Zwiazku Radzieckiego. Warszawa,
paZdziernik 1952.

2) B. J. Riabinki. Planowanie produkecji w hucie Zzelaza.
Warszawa 1952. .

3) B. J. Riabinki.
Warszawa 1952.

Planowanie produkecji w hucie zelaza.

Zasadnicza réznica miedzy podang tu nomenklaturg
radzieckg a nomenklaturg stosowang w hutnictwie pol-
skim polega na tym, ze w ZSRR podstawa podziatu
jest gatunek stali i ze ujete sg w niej $ciSle okreslone
wyroby dla podstawowych przemystéow zuzywajacych
wyroby hutnicze.

Oparty na takiej nomenklaturze roczny czy tez wie-
loletni plan hutnictwa moze obejmowaé konkretne za-
dania.

Podzial na wyroby walcowane w gatunku zwyklym
oraz ze stali konstrukcyjnych, narzedziowych, specjal-
nych i innych stali stopowych pozwala organom pla-
nujacym ustali¢c odpowiednie proporcje, ‘dostosowane
do rozwoju poszczegélnych przemystéw zuzywajgcych
wyroby hutnicze. Dzieki temu znacznie latwiej jest
opracowac bilanse wyrobéw hutniczych i §ciSle powig-
za¢ produkcje z potrzebami.

Wezmy np. pod uwage blachy grube. Na podstawie '
podanej wyzej nomenklatury mozna zaplanowaé ilosci
blachy do budowy mostéw, okretéw, kottléw, samocho-
dow itd.

Szczegolne znaczenie ma podzial wyrobéw walco-
wanych ze stali szlachetnych, ktére sa podstawa roz-
woju nowoczesnych galezi przemysiu. I w tym wy-
padku, postugujac sie podana wyzej nomenklaturg
mozna ustalaé proporcje wzrostu produkcji stali kon-
strukeyjnych, narzedziowych itp. w zalezno$ci cd roz-
woju przemysiu budowy maszyn.

Nie bez znaczenia jest tatwos¢ wyznaczania kon-
kretnych przydziatéw stali stopowych, ograniczajgcych
stosowanie tych stali jedynie do tych celéw, do kto-
rych naprawde ich potrzeba, oraz tatwos¢ obliczania
koniecznych dodatkéw stopowych juz na podstawie
planu produkcji.

Datoby si¢ wymieni¢ jeszcze caly szereg korzysci
wynikajacych z zastosowania tak ujetej nomenklatury
wyroboéw hutniczych.

Dla nas hutnikéw wniosek jest jasny. Musimy na
podstawie do$Swiadczen radzieckich opracowaé pedobna
nomenklature wyrobow, aby moéc konkretniej okre§-
la¢ zadania hut w planach perspektywicznych, rocz-
nych i kwartalno-miesiecznych.

Okres$lenie konkretnych zadan w planie ma istotne
znaczenie, poniewaz o wykonanie planu walczy cala
zaloga i w konsekwencji te konkretne zadania beda
wykonywane. Przy dzis‘iejszej naszej nomenklaturze
natomiast nie ma w planie konkretnych zadan i mozna
wykonywaé plan, a nie pokrywaé¢ potrzeb odbiorcow,
gdyz wynikaja one z zaméwien, o ktérych zaloga nie
wie.

Metody planowania produkcji

Podstawowym wskaznikiem planu produkcji w ra-
dzieckim hutnictwie zelaza jest asortymentowy plan
wyrazony jednostkami ciezarowymi. Plan produkecji
huty uwaza sie za zrealizowany, jezeli huta wykonata
plan produkeji suréwki, stali i wyrob6w walcowanych.
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Tablica 1

Nomenklatura wyrobéw walcowanych stosowana w hutnictwie radzieckim

Wyszczegolnienie

|
|

Wyszczegdlnienie

Wyszczegblnienie

a. Przeznaczone do zbytu
1. Pétwyroby na osie
2. Potwyroby dla kuzni
3. Pétwyroby na rury (ze stali
weglowej)

. Szyny kolejowe I gatunku

. Szyny kolejowe II gatunku

! Szyny tramwajowe

. Szyny kopalniane

. Ceowniki i dwuteowniki do
NP 18 wtacznie, NP 20 i po-
wyzej

. Bednarka na opakowania

. Prety asortyment $redni,
asortyment drobny,
plaskowniki na obrecze.
Z ogolnej ilosci pretow:

0 ~1O U v~

o ©

nych

prety na resmy koiejowe
prety na sprezyny

prety na nity

a. Wyroby gotowe
I. Pétwyroby na rury ze stali
stopowej
II. Stale konstrukcyjne
1. Prety
a. ze stali martenowskiej weglo-
wej °
p. ze stali martenowskiej stopo-
wej; w tym resory samocho-
dowe ze stali krzemowej
i chromowej i inne
y. ze stali elektrycznej stopowej
na kulki do tozysk tocznych
2. Walcowka stalowa
3. Blachy
a. ze stali martenowskiej weglo-
wej zimno walcowana
p. ze stali elektrycznej stopowe1
y. ze stali elektryczne] stopowe]

Razem stale konstrukc yine 1I

III. Stale narzedziowe
1. Prety
a. ze stali martenowskiej weglo-
wej, na zerdzie wiertnicze
drazone

|

bednarka dla walcowni zim- |

A. Wyroby zwykte

|
11. Walcéwka o S$rednicy 5= 5,5 |
mm.
Z ogolnej ilosci walcowki:
w gatunku handlowym
na druty telegraficzne
na elektrody
12. Wstegi na rury
13. Wstegi ciete z blach i z uni-
wersali
14. Blacha
Z ogolnej ilosci blach:
blachy okretowe ze stali
weglowej
blachy okretowe ze stali
manganowej
blachy kotlowe i paleniskowe
blachy zeberkowe
blachy ostojnicowe
blachy uniwersalne
blachy grube powyzej 6 mm
oprécz wyliczonych
blachy $rednie 4 —5 mm
blachy cienkie (do 3 mm)

B. Wyroby jakosciowe

B. ze stali elektrycznej weglowej
y. ze stali elektrycznej stopowej
ogblem
szybkotnaca
szybkotngce zastepcze

2. Blachy

a. ze stali martenowskiej weglo-
- wej

p. ze stali elektrycznej weglowej
y. ze stali elektrycznej stupoweJ

Razem stale narzedziowe IIl

1V. Stale specjalne
1. Prety
a. z zelaza Armco
p. ze stali wysokomanganowej
y. ze stali magnesowej i o nis-
kiej koercji

8. ze stali nierdzewnej, kwaso-
odpornej, zaroodpornej i za-
rowytrzymatej

¢, z silichromu

&, ze stopéw oporowych

15. Blachy dachowe (czarne)

16. Blachy dekapowane do 0,65
mm wiacznie

17. Blacha czarna gtadzona
(handlowa)

18. Obyecze parowozowe, tram-
wajowe

19. PierScienie walcowane

. Kota bose

Razem a.

b. Do przewalcowania w innych
hutach
21. Kesiska i kesy
22. Kesy pilaskie
-23. Blachowki

Razem b.

Razem wyroby zwykle a+ b

2. Blachy
a. z zelaza Armco
f. ze stali wysokomangano-
wej
y. ze stali nierdzewnej go-
raco i zimno walcowanej
d. ze stali magnesowej i o
niskiej koercji
. ze stali pradnicowej
. ze stali transformatoro-
wej

ey o

Razem stale specjalne 1V.
V. Inne stale jakoSciowe

a. Wyroby gotowe Jakosc10we

Razem a,

p. Wsad do przewalcowania
w innych hutach

Razem f.

Ogélem wyroby walcowane A + B

Jezeli plan produkeji jednego z tych wyrobow nie zo-
stal wykonany w 100 %, plan huty traktuje sie jako
nie wykonany.

Oprécz wskaznikéw ilo§ciowych istnieja réwniez
wskazniki warto$ciowe, nie majg one jednak tego zna-
czenia co u nas, gdyz wykonania planu wediug wskaz-
nikéw warto$ciowych pomimo niedoboréw w asorty-
mentach nie uwaza sie za wykonanie planu.

W hutnictwie radzieckim planuje sie wartosé pro-
dukcji globalnej i uzywa sie jej do ogélnej oceny wy-

konania planu, do obliczania wydajno$ci pracy oraz
funduszu plac, lecz nie uwaza sie jej za wskaznik naj-
wazniejszy, na podstawie ktérego ocenia si¢ konkretnie
wyniki pracy huty.

Suréwke i stal zalicza sie do wykonania planu je-
dynie woweczas, gdy odpowiadajg one ustalonym nor-
mom technicznym.

Bardzo ostre sa warunki zaliczania do planéw wy-
robéw walcowanych. W planie produkcji kazdej huty
przewiduje si¢ pewien matly procent wyrobéw walco-
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Tablica 2
Podzial wyrobéw walcowni bruzdowych na klasy
: Bednarka goraco :
Prety okragle Prety plaskie : 2 e Szyny
Klasa - s walcowana Dwuteowniki Ceowniki &
wyrobu i kwadratowe szerokosci i obreczowa NP NP wasko-torowe
mm mm mm kg/m
I 8-~ 19 12+~ 35 15+ 50 — — =
II 20 = 35 40 — 50 55 — 100 — — =
111 36 — 50 55 +— 90 110 = 150 -— 58 7= 8
v 52 +— 175 110 —+ 151 powyzej 150 10 10 —
v 80 —+ 100 — — 12 + 14 12 =14 11+ 18
VI 105 = 115 160 = 200 — 16 +— 18 16 =18 —
VII 180 - 151 200 —+ 309 — 20 — 30 20 +— 30 —
VIII powyzej 150 — — 33 — 60 33 =40 . —

~ wanych II gatunku. Przy obliczaniu wykonania planu i

nie uwzglednia sie przekroczenia planu produkecji II
gatunku. Do wykonania planu nie wigcza sie rowniez
wyrobéw wywalcowanych bez przydzialow Glawmie-
tattozbytu.

Przy takich metodach zaliczania produkecji do planu
— duzo ostrzejszych od metod stosowanych u nas —
pracownicy hut radzieckich wykonujg swe plany i po-
krywajg potrzeby odbiorcéow, co Swiadczy o wysokim
poziomie technologicznym i organizacyjnym tych hut.

Niewatpliwie duzy wplyw na ten porzadek w dzie-
' dzinie wykonywania planu produkcji majg tez same
metody planowania produkcji.

Roczny plan produkcji — z podzialem na kwartalty
— jest ustalany przez ministerstwo na podstawie pro-
jektow hut, wedlug podanej wyzej nomenklatury. Plan
ten podlega zbilansowaniu z potrzebami odbiorcoéw.
Dzieki temu huta moze sie przygotowywaé do wykona-
nia zadan planowych, a wsréd zaméwien nie ma takich,
jakich nie moglaby wykonaé.

Szczegdlowy kwartalno-miesieczny plan produkeji
huty opracowuje sie w ten sposob, aby przy osiggnie-
ciu wysokich wskaznikéw pokryé w kwartale zapo-
trzebowanie odbiorcow.

Charakterystyczna jest procedura ustalania planéw
kwartalno-miesiecznych zmierzajgca do mozliwie jak
najdoktadniejszego uzgodnienia planéw asortymento-
wych z potrzebami odbiorcow na podstawie zamoéwien
i do uniknigcia niepotrzebnego, biurokratycznego prze-
rzucania zamoéwien z huty do huty. :

Glawmietaltozbyt opracowuje na 60 dni przed kaz-
dym kwartatem, wspolnie z przedstawicielami central-
nych zarzadoéw i hut, asortymentowy, kwartalno-mie-
sieeczny plan produkcji w postaci ,protokoiu wstep-
nego obcigzenia‘“. Protokél ten okre§la doktadnie asor-
tymenty poszczegdlnyeh wydziatéw oraz ilosci na kaz-
dy miesigc kwartatu. 3

Podaje przykladowo asortyment dla walcowni $re-
dniej:

1. Prety gatunku I

2. Prety gatunku II

3. Profil na ramy okienne

4

. Profil na obrecze ko6t samochodowych ze stali
zwyklej

5. Profil na obrecze k6t samochodowych =ze stali
szlachetnej

6. Profil osi samochodowych ze stali konstrukcyjnej
weglowej

7 "Profiliost samochod9wych ze stali konstrukcyjnej
stopowej

8. Belki i korytka gatunku I
9. Belki i korytka gatunku II
10. Blachéwka gatunku I

11. Blachéwka gatunku II

12. Wstegi gatunku I

13. Wstegi gatunku II.

Podstawg protokétu jest plan kwartalny wynikajacy
z planu rocznego oraz potrzeby odbiorcéOw reprezento-
wane przez Glawmietaltiozbyt.

Protoko6t nabiera mocy obowigzujacej po zatwier-
dzeniu przez ministra. Wowczas staje sie on podstawg
kwartalno-miesiecznego planu produkcji, a la Glaw-
mietaltozbytu podstawg do przestania zamoéwien do
huty i wskazania miesigca wykonania.

Ministrowi przystuguje prawo podwyzszenia planu
kwartalno-miesiecznego o 10 %' w stosunku do planu
kwartalnego wynikajgcego z planu rocznego. Stosuje
sie to do$é czesto przy opracowywaniu protokéiéw. Ta-
kie metody uktadania planéw kwartalno-miesigcznych
umozliwiajg zorganizowanie wydajnej pracy urzadzen
i tesminowe zaspokajanie potrzeb odbiorcow.

Powazna tu jest rola Organu Zbytu, ktéry nie ma-
jac jeszcze zamowien potrafi wysungé zadania doty-
czace ustalenia szczegétowych asortymentéw i potrafi
przekonaé przedstawicieli hut o mozliwosei ustalenia
odpowiednich ilo$ci produkeji.

Ciezar opracowywania planéw produkcji przy tej
metodologii spada na Departament Planowania Mini-
sterstwa, ktéory musi uklada¢ plany dla poszczegolnych
hut i wydziatéw, daje to jednak rowniez odpowiednie
korzys$ci, polegajace na skoordynowaniu planow wszy-
stkich hut oraz — co najwazniejsze — na zapewnieniu
pokrycia potrzeb gospodarki narodowej. Dobrze opra-
cowany plan — to gwarancja spokojnej i wydajnej
pracy ludzi i urzadzen.

Taki obraz mozna zaobserwowa¢ w hutach radziec-
kich, gdzie trwa wytezona walka o wykonanie planu,
o uzyskanie i przekroczenie wysokich wskaznikow
techniczno-ekonomicznych przy wysokiej kulturze
pracy i porzadku. ;

Wysoka kulture pracy hutnictwo radzieckie osigga
rowniez przez odpowiedni system wykonawczego pla-
nowania produkcji.

Planowanie = wykonawcze obejmuje opracowanie
miesieczno-dobowych oraz tygodniowo-dobowych pla-
néw produkecji, bedacych podstawag praey huty, oraz
ciggla kontrole wykonania. ‘

Planowanie tygodniowo-dobowe odpowiada warun-
kom produkecji hutniczej. Plan postojéw i remontéw
na okres tygodnia moze by¢é dokladnie opracowany,
a potem Scisle realizowany, nie wywotujgc zaburzen
w ruchu huty.

Opracowujac tygodniowo-dobowy plan okresla sie
zarazem S$rodki zapewniajgce jego wykonanie, obej-
mujgce naprawy, zaopatrzenie w czesci zamienne, za-
opatrzenie w surowce itp.

Na podstawie planéw tygodniowo-dobowych wy-
dzialy opracowuja plany dobowo-zmianowe, ktére
szczegbolowo podaja rozklad operacji w czasie oraz za-
dania kazdego urzadzenia na dobe i zmiane.

Praca kazdego ogniwa huty podlega cigglej kontroli
stuzby dyspozytorskiej i kierownictwa huty, ktére jest
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Tablica 3
Minimalne iloSci wyrobéw walcowanych dla zaméwien bezpoSrednio z hut w ZSRR 1)
! Dopuszczalna ilosé 1 ga-
Minimalna ogélna ilos¢ | tunku, przekroju, wy-
Wyréb wysylana z huty pod | miaru dla poszczegol-
jednym adresem nych pozycji zamo-
| A wienia
t t
Stal konstrukeyjna
Poétwyroby hutnicze, kesiska, kesy 18,0 = 20,0 18,0 = 20,0
do 50 mm powyzej 50 mm
Wyroby walcowni bruzdowych: &
ze stali weglowej  wszystkich gatunkéw 18,0 = 20,0 5,0 =10,0
ze stali automatowej 18,0 + 20,0 5,0 —10,0
ze stali stopowej (martenowskiej) 18,0 = 20,0 5,0 = 10,0
ze stali sprezynowej 18,0 = 20,0 )
ze stali stopowej wysokiej jakosci 18,0 =+ 20,0 3,0 =.5,0
ze stali na resory samochodowe i traktorowe 18,0 =+ 20,0 5,0 +— 10,0
Blacha stalowa:
blacha cienka ze stali weglowej wysokiej jakosci 18,0 =+ 20,0 5,0
blacha gruba ze stali weglowej 18,0 = 20,0 5,0
blacha gruba ze stali stopowej 18,0 = 20,0 2,0
Stal narzedziowa
Kesiska i kesy:
ze stali martenowskiej 18,0 -= 20,0 10,0
ze stali martenowskiej wysokiej jakosci 6,0 6,0
Wyroby walcowni bruzdowych:
ze stali weglowej jako$ciowej i wysokiej jakosgei 18,0 = 20,0 5,0
ze stali stopowej wysokiej jako$ci 6,0 2,0
ze stali szybkotngcej 5,0 1,0
Blacha stalowa: :
ze stali weglowej wysokiej jakosci 18,0 = 20,0 5,0
ze stali wysokiej jakosci i L 5,0 3,0
ze stali weglowej do budowy maszyn rolniczych 18,0 = 20,0 18,0 = 20,0
ze stali stopowej na pity 18,0 = 20,0 18,0 = 20,0
ze stali szybkotnacej 0,5 0,5
Stale specjalne
Kesiska i kesy 2,0 2,0
Kesy do budowy silnikow elektrycznych i transformatoréw 18,0 =+ 20,0 18,0 =- 20,0
Wyroby walcowni bruzdowych:
ze stali nierdzewnej, kwasoodpornej, zaroodpornej i za-
rowytrzymatej z wyjatkiem stali chromowej 1,0 0,5
ze stali chromowej 1,0 1,0
z technicznie czystego zelaza typu Armco . 1,0 0,5
ze stali magnetycznej i o niskiej koercji 1,0 1,0
Blacha stalowa:
ze stali nierdzewnej, kwasoodpornej i zaroodpornej 1,0 0,5
z technicznie czystego zelaza typu Armco 1,0 0,5
ze stali niemagnetycznej i o niskiej koercji 1,0 0,5
ze stali pradnicowej i transformatorowej 18,0 = 20,0 10,0

biezaco informowane o przebiegu pracy. Dzieki temu
unika sie zakiécen ruchu huty, a w razie ich powstania
mozna je szybko zlikwidowaé.

Ten krotko opisany system wykonawczego planowa-
nia produkecji umozliwia rytmiczng, wydajng, skoor-
dynowana prace huty, co zapewnia wykonanie i prze-
kroczenie planu.

Jeszcze na jedna strone tego zagadnienia nalezy
zwrocié uwage: hutnicy radzieccy dzieki omawianym
wyzej metodom planowania i organizacji produkeji
oraz dzieki odpowiedniej pracy technologéw wybitnie
skrocili cykl produkcyjny.

1) PrejskEént optowych cen na kaczestwiennuju stal. 1949.

Cykl produkeyjny wyrobéw ze stali szlachetnych nie
przekracza 45 dni, podczas gdy w naszych warunkach
trwa 75 dni i diuzej.

Skrécenie cyklu produkcyjnego wyrobéw hutniczych
jest jednym 2z podstawowych warunkéw zaopatrzenia.
kraju, nie moéwiac juz o innych korzysciach ekono-
micznych. Taki cykl produkcyjny pozwala w ZSRR na
skladanie zamoéwien na wyroby hutnicze na 60 dni
przed kwartatem, gdy u nas skrécone terminy siggaja
przy niektérych wyrobach 100 lub 135 dni.

Tak dilugiego cyklu produkcyjnego nie nalezy tole-
rowaé¢ na diuzszg mete w naszym hutnictwie. Opie-
rajgc sie na doSwiadczeniach hutnictwa radzieckiego
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powinni$§my dazy¢ do zamykania cyklu produkcyjnego
w ramach jednej huty, ograniczenia dostaw migdzy
hutami, usprawnienia organizacji, planowania i tech-
nologii produkcji.

Na poprawe istniejgcego stanu rzeczy wplynie nie-
watpliwie zmniejszenie liczby zamowien kierowanych
bezposrednio do hut oraz zlikwidowanie rozdrobnionej
specyfikacji.

Charakter produkcji hutniczej, zwlaszcza walcowni
i dalszego przerobu, wymaga pracy opartej na wyko-
nywaniu zamowien odpowiadajacych potrzebom od-
biorcéw. Takie zamoéwienia lub nawet pozycje zamo-
wien stajg sie szczegdélowym asortymentem, ktory
musi by¢ wykonany dlatego, ze odbiorca powinien
otrzymaé¢ wszystkie pozycje zamowienia.

Rozdrobniona specyfikacja zaméwien w naszych hu.-
tach stala sie trudno$cig bardzo powaznag, hamujaca
wzrost produkecji walcowni. Przepisy obowigzujace
w tej dziedzinie w hutnictwie ZSRR zawiera tablica 3.

Nie mozemy w naszych warunkach kopiowa¢ od-
no$nych przepiséw radzieckich, powinniSmy wszakze

zdecydowanie poprawi¢ stan istniejacy w naszych hu-
tach. Nie mozemy dopusci¢ do hamowania produkecji
przez drobne specyfikacje, Nad tym zagadnieniem po-
winni pracowa¢ nasi odbiorcy wprowadzajgc odpowie-
dni porzgdek i normalizujac stosowane profile i ga-
tunki stali.

Hutnictwo ma rozwigza¢ na podstawie do$wiadczen
radzieckich dystrybucje przez sklady. Skiad powinien
realizowa¢ zamowienia ze swych zapaséw tworzonych
na podstawie ustalonej specyfikacji materiatow poszu-
kiwanych.

Hutnicy radzieccy osiggneli wysoki poziom organi-
zacji i planowania predukecji. W artykule niniejszym
omowilem jedynie niewielkg czg$¢ niewyczerpanej
skarbnicy doswiadczen hutnictwa ZSRR. S3g to jednak
zagadnienia palgce, Kktére nalezy rozwigza¢ bardzo
szybko. ;

Aby podnies¢ poziom kierowania praca w. naszym
przemys$le hutniczym, musimy uczyé¢ sie u hutnikow
radzieckich i korzysta¢ z pomocy, ktérej oni naszemu
przemystowi tak chetnie udzielaja.

NOWOSCI Z DZIEDZINY. HUTNICTWA
STALOWNICTWO

Jak nalezy odlewa¢ stal do wlewnic — syfonowo czy z géry?

Radziecka literatura fachowa pos$wigca wiele uwagi
zagadnieniu wyboru wlasciwego sposobu odlewania
stali do wlewnic. Wybor najwlasciwszego sposobu od-
lewania zalezy od gatunku stali, ciezaru wlewka i po-
jemnosci kadzi, rodzaju dalszej przer6bki plastycznej
wlewka i od wymagan stawianych wytworom goto-
wym.

Gléwng rdznice miedzy odlewaniem syfonowym
a odlewaniem z gbry stanowig sposoby napelniania wle-
wnic ptynng stalg, a co za tym idzie odmienne warunki
krzepniecia wlewkow. Podczas odlewania stali z goéry
krzepniecie zaczyna sie od dotu i przy $ciankach wle-
wnicy, Poniewaz przy tym sposobie odlewania plynna
stal dostaje sie do wlewnicy od goéry, goérna czesé
wlewka jako najgoretsza krzepnie na ostatku. Podczas
odlewania syfonowego wlewnice - napelniane sg od
dotu, co ‘znacznie hamuje przebieg krzepniecia wlew-
kéw od dotu, wskutek czego podczas odlewania syfo-
nowego istnieja warunki sprzyjajace powstawaniu gig-
bokiej jamy usadowej i rzadzizny osiowej przy odle-
waniu stali uspokojonej.

Z powyzszego wynika, ze z punktu widzenia meta-
lurgicznego dla prawidlowego przebiegu krzepniecia
wlewka, zwlaszcza podczas odlewania stali uspokojo-
nej, odpowiedniejszy jest sposéb odlewania wlewkéw
z gory; przy tym sposobie ostatnie porcje gorgcej stali
plynnej doptywajg z géry, co powoduje tworzenie sie
plytkiej jamy usadowej umiejscowionej w nadlewiz.
W zwigzku z tym uzysk pétwytwordéw z wlewkow stali
uspokojonych jest wiekszy. Odlewanie wlewkéw z gory
ma poza tym wiele innych zalet, jak wiekszy o 1,5 do
2,0 % uzysk wlewkéw ze wzgledu na brak odpadu
w postaci korzeni, nizsze koszty hali odlewniczei,
mniejsza zawartos¢ w stali wtracen niemetalicznych
pochodzacych z rozpuszezonych materialéw ogniotrwa-
tych itp. Korzy$ci te sprawily, ze ponad 80 % wszyst-
kich produkowanych na calym S$wiecie wlewkoéw od-
lewa sie z gory [1].

Z drugiej wszakze strony okoto 20 % ogdlnej pro-
dukeji wlewkdéw, w tym okolo 80 % wlewkdéw stali
wysokogatunkowych [2], odlewa sie syfonowo, co zmu-
sza do zastanowienia sie nad wlasciwym wyborem spo-
sobu odlewania poszczegblnych gatunkéw stali.

Odiewanie z gory

Gléwng wadg odlewania z géry jest otrzymywanie
wlewkéw, ktoérych powierzchnia jest zanieczyszczona
odpryskami. Ilo$¢ odpryskéw jest szczegblnie duza
przy odlewaniu pierwszych wlewkéw, gdy strumien
stali, wskutek znacznego ci$nienia ferrostatycznego
w kadzi z duza szybkosScig, a wiec z duza sila uderza
0 dno wlewnicy lub o powierzchnie podstawki. Czesé
odpryskéw odbija sie od powierzchni wysmarowanych
Scianek wlewnicy i jako utlenione krople metalu spada
z powrotem do piynnej stali rozpuszczajac sie w niej.
Reagujgc z weglem w stali tlenki powoduja powstawa-
nie pecherzy podskérnych. Znaczna cze$é odpryskéow
przylepia sie do $cianek wlewnicy i tam krzepnie. Przy
podnoszeniu sie powierzchni ptynnej stali we wlewnicy
skrzepte tymczasem odpryski wskutek utlenienia sie
powierzchni nie zgrzewaja sie z szybko krzepnaca ze-
wnetrzng warstwa wlewka, lecz tworza na niej wirg-
cenia metaliczne. Dlatego tez odlewanie stali z géry
daje zawsze wieksza ilos¢ wybrakéw z powodu wad po-
wierzchniowych oraz pocigga za soba wyzsze kosziy
czyszezenia wlewkéw i pétwytworéw niz odlewanie
syfonowe.

Wiele innych zalet odlewania z géry dalo impuls do
poszukiwania sposobéw zmniejszenia skutkéw jego
wady gléwnej a mianowicie gorszej powierzchni wlew-
kéw.

W celu zmniejszenia ilosci odpryskow przy odlewa-
niu wlewkéw pojedynczo z géry bezpoSrednio z ka-
dzi, na poczatku odlewania wlewka nalezy tylko cze$-
ciowo podnosi¢ zatyczke. Wowczas na dno wlewnicy
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lub na podstawke spada stal w niewielkiej iloSci i ze
stosunkowo matg szybkoscia, ilos¢ wigc odpryskéw be -
dzie w tym przypadku mniejsza niz w razie odlewania
pelnym strumieniem. Powstajgca na dnie wlewnicy
warstwa plynnej stali odlanej powoli stanowi pewnego
rodzaju poduszke, ktora tlumi energie spadajgcego
strumienia. Qdleglo$§¢ miedzy dnem kadzi odlewnicze]j
a gérng powierzchnig wlewnicy nie powinna przekra-
cza¢ 300 mm. :

Ten sposob zmniejszania ilo$ci odpryskow jest sku-
teczny jedynie na poczatku odlewania wlewka, zawo-
dzi on wszakze czesto wskutek. przymarzania zatyczki
do wylewu podczas przesuwania kadzi z jednego wlew-
ka na drugi.

Stosowanie lejkéw posrednich zawieszonych pod ka-
dzig lub ustawionych bezposrednio na wlewnicy, po-
woduje znaczne polepszenie _powierzchni wlewkow
odlewanych z goéry przez obnizenie ci$nienia ferrosta-
tycznego i mozliwo$¢ uzyskania dokiadnie osiowego
kierunku strumienia. Lejki posrednie stosuje sie do
odlewania z gory wlewkow o ciezarze do 100 t. Przy
odlewaniu z gory wiekszych wlewkow lub przy odle-
waniu z gory kilku wlewkow (2 = 4) stosuje sie misy
lub kadzie posrednie o pojemnosci 10 t i wiecej majace
2 -~ 4 oddzielne urzadzenia zatyczkowe [1].

Uzywanie lejkow czy tez kadzi posrednich nie roz-
wigzuje jednak kwestii zanieczyszczenia powierzchni
wlewka odpryskami, zwlaszcza w jego dolnej czesci.

W celu zmniejszenia zanieczyszczenia odpryskami
dolnej czesci wlewka zaczeto stosowac stozkowe lub
kuliste dna wlewnic czy tez podstawki. Przyspiesza to
powstawanie ,poduszki’ piynnego metalu na dnie
wlewnicy i skraca czas powstawania duzej ilo$ci od-
pryskow przy uderzaniu strumienia stali o dno wlew-
nicy. Skutecznos¢ tego sposobu byta stosunkowo nie-
wielka, w razie zas stosowania okraglych wkiadek na
dnie w celu zapobiezenia wyplukiwaniu zeliwa pod-
stawki przez strumien spadajgcej stali, do$¢ czesto za-
chodzity wypadki podnoszenia si¢ (wyptywania)
wkitadki i umiejscowienia sie jej wewnatrz wlewka.

Zasypywanie dna wlewnicy lub podstawki wiérami
czy tez opitkami zeliwnymi albo drzewnymi jest
wprawdzie dos¢ skuteczne, lecz wywiera ujemny wplyw
na jakos$¢ odlewanej stali. Wiory i opitki zeliwne sa
zazwyczaj przerdzewiate lub zaoliwione i wprowadzaja
do stali gazy. Zdaniem K. G. Trubina [1] wada opitkow
drzewnych (poza mozliwoscig wprowadzenia do stali
wilgoci) jest dodatkowe wytwarzanie sie gazow we
wlewnicy, co powoduje niebezpieczenstwo powstawa-
nia pecherzy podskérnych.

Sposréd innych $rodkéw stosowanych w celu zmniej-
szenia zanieczyszczenia powierzchni wlewkéw odpry-
skami nalezy wymieni¢ sposéb dra inz. Stanistawa
Surzyckiego, ktory zalecat stosowaé¢ diugi lejek po-
$redni, niemal dotykajacy powierzchni stali we wlew-
nicy. Podczas podnoszenia sie poziomu stali kadz wraz
z zawieszonym pod nig lejkiem musiata by¢é podno-
szona albo tez wlewnica opuszczana za pomocg urzg-
dzenia hydraulicznego. Stosowanie lejka Surzyckiegc
dawalo wprawdzie pozytywne wyniki (autor stosowat
ten sposéb z powodzeniem w stalowni) znacznie jed-
nak komplikowalo proces odlewania, zwlaszcza przy
duzych wlewkach. Réwniez skomplikowany jest spo-
sob K. G. Trubina [1], polegajacy na chwytaniu od-
pryskow przez odwrécony lejek z cienkiej blachy
zawieszony na linkach stalowych i stopniowo podno-
szony podczas napelniania wlewnicy.

Znacznie prostsze i skuteczniejsze jest stosowanie
rur lub plaszezéw z cienkiej blachy ustawianych na
dnie lub podstawce wewnatrz wlewnicy. W poczatko-
wym okresie odlewania rury lub plaszcze wylapuja

— - —

rozpryski, a podczas dalszego podnoszenia
tatwo rozpuszczaja sie w stali.

Przy odlewaniu stali z géry do wlewnic ustawio-
nych na woézkach w Zwigzku Radzieckim stosuje sie
z duzym powodzeniem kadZz posrednia z dwoma Ilub
trzema urzadzeniami zatyczkowymi [1]. Dzieki usta-
wieniu kadzi poSredniej na specjalnym wozku istnieje
mozliwo$¢ po jednoczesnym odlaniu z gory 2 —=—3
wlewkow znajdujacych sie na jednej stronie wozka
z wlewnicami, przesunigcia kadzi poSredniej na jej
wiasnym wozku w ten sposéb, ze mozna odlaé z gory
rowniez drugi rzad (2 -+ 3 wlewnice), réwnolegly do
rzedu pierwszego. {

sie stali,

Odlewanie syfonowe

Do niedawna stale jako§ciowe odlewano z gory,
przy zatozeniu, ze ze wzgledow jako$ciowych stali
uspokojonej w ogole nie mozna odlewaé sposobem sy-
fonowym, gdyz zostalaby zanieczyszczona materiatami
ogniotrwatymi z wyprawy zespotu syfonowego.

Jak wykazaty jednak badania radzieckie [2], w razie
stosowania dobrych materialéw ogniotrwatych w hali
odlewniczej, prawidlowej organizacji pracy przygoto-
wywania zespolow syfonowych, dokladnego przestrze-
gania czystosci przy wykonywaniu i ustawianiu sprze-
tu odlewniczego i pod warunkiem posiadania wykwa-
lifikowanej zatogi hali odlewniczej sposéb syfonowy
moze nie tylko z powodzeniem wspéizawodniczyé pod
wzgledem czysto$ci otrzymywanej stali z odlewaniem
z gory, lecz w pewnych przypadkach nawet go prze-
Wyzsza¢. Podobnie jak odlewanie z gory, odlewanie
syfonowe ma liczne wady i zalety.

Giowng wada odlewania syfonowego jest glebsza
jama usadowa i rzadzizna osiowa niz podczas odle-
wania z gory; przy stosowaniu niewtasciwych forma-
tow i ksztaltow wlewnic (wlewnice nadmiernie smu-
kte) istnieje poza tym niebezpieczenstwo powstawania
wtornej jamy usadowej.

Gleboka jama usadowa i rzadzizna osiowa powstaje
we wlewkach odlewanych syfonowo z tego powodu,
ze ostatnie gorgce porcje stali plynnej doprowadza sie
do wlewkoéw od dotu, co jak powiedziano na wstepie,
powoduje nieprawidiowy przebieg krzepniecia wlew-
koéw. Poniewaz jednak odlewanie syfonowe umozliwia
otrzymanie znacznie lepszej powierzchni wlewkow,
ustalono’ sposoby jego wykonania zmniejszajgce rza-
dzizne osiowa oraz pozwalajgce na umiejscowienie sig
jamy usadowe] w nadlewie.

Wedtug przepiséw radzieckich witasciwy spos6b od-
lewania syfonowego polega na tym, ze szybko$¢ napel-
niania nadstawki jest 2 = 2,5 raza mniejsza niz pod-
czas napelniania wlewnicy. Poza tym, po napeinieniu
nadstawki stalg nalezy stosowa¢ tzw. ,dociskanie* po-
legajgce na kilkakrotnym dolewaniu stali do leja cen-
tralnego w celu zwigkszenia cisnienia ferrostatyczne-
go we wlewkach. Aby utrzymaé¢ przez czas diuzszy
nadlew w stanie cieklym zasypuje sie goérng powierz-
chnie wlewka w nadstawce mieszankg termitowa
w ilosci okolo 1 kg/t.

Istnieje i wiele innych sposobéw majgcych za cel
zmniejszenie wielkosci jamy usadowej i rzadzizny
osiowej, ktore jednak nie znalazly szerszego zastoso-
wania ze wzgledu na wysokie koszty lub skompliko-
wang konstrukcje.

Do takich sposobow nalezg: elektryczne albo gazowe
ogrzewanie nadstawek dla utrzymania przez czas
diuzszy stali w nadlewie w stanie cieklym, mechani-
czne wstrzgsanie lub prasowanie stali we wlewnicy,
odwirowywanie wlewkéw we wlewnicach po odlaniu

itp.
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Wytyczne instrukeji technologicznej odlewania stali
Odlewanie z gory

1. Temperatura stali powinna by¢ podczas spusiu
nieco nizsza niz w razie odlewania jej syfonowo.

2. Urzadzenie zatyczkowe kadzi powinno by¢ tak
dopasowane, aby pozwalalo na powolne otwiera-
nie wylewu.

3. Strumien stali wyplywajgcej z kadzi powinien
pokrywac sig z osig wlewnicy.

4. Na poczatku odlewania kazdego wlewka odlewacz
powinien powoli podnosi¢ zatyczke, aby do chwili
utworzenia ,,poduszki“ plynnego metalu na dnie
wlewnicy strumien stali wyplywal z kadzi pod
matym cisnieniem. Takie postepowanie zmniej-
sza iloé¢ odpryskéw na dolnej powierzchni
wlewka.

5. Podczas odlewania nalezy uwazaé, aby strumien
stali nie byl ., wachlarzowaty* a na wylewie nie
tworzyly sie ,,sople. Oba te zjawiska wywieraja
ujemny wplyw na jako$¢ powierzchni wlewkow.

6. Podczas odlewania stali uspokojonej szybko$¢ na-
pelniania nadstawki powinna byé 2 -+ 2,5 raza
mniejsza niz szybko$é napeilniania wlewnicy.

7. Po napelnieniu nadstawki do okreslonej wyso-
ko$ci (/s) nalezy powierzchnie stali przysypac
mieszankg termitowa oraz 2 — 3 razy dola¢ stali
w celu utrzymania stali w nadstawce przez diuz-
szy czas w stanie cieklym.

8. W celu zmniejszenia ilosci odpryskow, na dolnej
powierz\chni wlewkow zaleca sie stosowanie lej-
kow posrednich lub ustawianie na dnie wlewnic
rur z cienkiej blachy.

Odlewanie syfonowe

1. Spust stali z pieca powinien nastepowaé przy
wyzszej temperaturze niz w razie odlewania
wlewkow z gory.

2. Spéd zespotu syfonowego powinien byé¢ ustawio-
ny dokladnie poziomo, gdyz w przeciwnym razie
stopien napelniania wlewnic w zespole nie bedzie
jednakowy.

3. Wszystkie styki rurek kanalowych i syfonowych
powinny by¢ Sci$le dopasowane, a nadmiar za-
prawy od strony wewnetrznej usuniety, w prze-
ciwnym bowiem razie moze nastapi¢ przerwanie
spodu lub zanieczyszczenie stali wtrgceniami nie-
metalicznymi.

4. Sp6d zespotu syfonowego powinien byé¢ tak wy-
murowany, aby goérne powierzchnie rurek kana-
lowych lezaly dokladnie w ptaszczyzZnie powierz-
chni spodu.

5. Zesp6t syfonowy powinien by¢ tak zestawiony,
aby wszystkie zewnetrzne powierzchnie rurek
kanatowych, a zwlaszcza styki,
przykryte czy to wlewnicami i lejem centralnym,
czy tez obcigznikiem. :

6. Podczas odlewania stali uspokojonej szybko$¢ na-
pelniania nadstawki powinna byé 2 =25 raza
mniejsza niz szybko$¢ napelniania wlewnicy.

7. Szybkos¢ napelniania wlewnicy powinna by¢ tak
regulowana, aby skrzep tlenkéw utworzony na
podnoszacej sie powierzchni stali miescit sie¢ do-
kladnie w s$rodku i aby miedzy brzegami skrzepu
a Sciankami wlewnicy pozostawal zawsze pier-
Scien stali plynnej szeroko$ci okolo 20 = 30 mm.

8. Podczas odlewania stali nieuspokojonej nalezy
wlewnice napelniaé powoli, zwtaszcza podczas
zblizania sie do przepisanej wysokosci wlewka.

9. Aby otrzymac czysta stal, przy odlewaniu syfo-
nowym nalezy stosowaé tylko wytwory szamo-

byly dokladnie

" towe najwyzszej jakosci i Scisle przestrzegaé prze-
pisow czystosci w hali odlewniczej.

Poréwnawcze zestawienie zalet ocbu sposobow
odlewania stali

Zalety odlewania stali z gory

1. Stosunkowo nizsza temperatura spustu niz przy
odlewaniu syfonowym.

2. Prawidlowy przebieg krzepnigcia wlewkow, gdyz
ostatnie porcje gorgcej stali naptywajg z gory.

3. Wiekszy uzysk wlewkéw (o 1,5 = 2,0 %) ze wzgle-

" du na brak odpadéw w postaci korzeni.

4. Nizsze koszty hali odlewniczej (koszty materiatow,
sprzetu i robocizny) niz przy odlewaniu syfono-
wym.

5. Wieksza czystos¢ stali ze wzgledu na niestykanie
sie z powierzchnig materiatoéw ogniotrwatych, co
zdarza sie w kanatach przy odlewaniu syfono-
wym.

6. Mniejsza jama usadowa we wlewkach stali uspo-

. kojonej wskutek prawidlowego przebiegu krzep-

i niecia wlewka oraz mozno$ci dolewania stali do
nadstawki i utrzymania przez to przez czas diuz-
szy nadlewu w stanie ptynnym.

Zalety odlewania syfonowego

1. Mozliwo$¢ odlewania naraz, w jednym zespole,
wigkszej liczby wlewkow (2, 4, 6, 8 i wiecej), co
ze wzgledu na ograniczony ogélny czas trwania
odlewania do 30 min pozwala na odlanie w tym
czasie wiekszej liczby mniejszych wlewkow.

2. Latwa regulacja szybkosci odlewania stali w za-
leznosci od jej gatunku i temperatury.

3. Znacznie lepsza powierzchnia wlewkow, a wiec
nizsze koszty czyszczenia i skérowania wlewkow
i potwytwordw.

4. Latwos¢ otrzymania glebokiego wienca pecherzy
podskornych przy odlewaniu stali nieuspokojonej
wskutek mozliwosci regulowania szybko$ci-odle=
wania.

5. Mniejsze niebezpieczenstwo uszkodzenia urzadze-
nia zatyczkowego na skutek mniejsz\ej iloSci ma-
nipulacji zatyczka.

Whnioski koﬁcowe

Kwestia jak wlaSciwie nalezy odlewaé¢ stal, z gory
lub tez syfonowo, nie zostala dotad rozstrzygnieta;
w poszczegdlnych przypadkach wybér sposobu odle-
wania zalezy od korzysci uzyskiwanych w warunkach
lokalnych. A wiec w razie gdy dysponuje sie dosko-
nalymi wytworami szamotowymi oraz wykwalifiko-
wang zaloga hali odlewniczej, dobrze jest wigkszosé
gatunkéw stali odlewaé sposobem syfonowym, gdyz
nieco wyzsze koszty wlasne produkeji wlewkéw beda
z nadmiarem pokryte przez obnizenie kosztéw czysz-
czenia oraz skérowania wlewkéw i pétwytworéw dzieki
lepszej powierzchni wlewkdéw. Natomiast w przypadku,
gdy jako$¢ wytworéow szamotowych i kwalifikacje za-
fogi hali odlewniczej nie moga zapewnié bardzo dobrej
czystosci stali wymaganej przy produkcji gatunkow
jako$ciowych (np. na tozyska toczne) wlewki powinno
sig odlewa¢ tylko z géry; pomimo wyzszych kosztow
czyszezenia wlewkow i pétwytworéw, zanieczyszczenie
Wtraceniami niemetalicznymi stali bedzie znacznie
nizsze.

Gdy ze wzgledu na jakos$é stali konieczna jest do-
ktadna regulacja szybkosci odlewania w zalezno$ci od
temperatury stali lub gdy stal powinna byé szczegdl-
nie wolno odlewana (np. stal nieuspokojona w czalu
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otrzymania glebokiego wienca pecherzy podskoérnych)
zaleca sie odlewanie syfonowe.

W razie gdy stosunkowo matly ciezar wlewkow tie
pozwala we wilasciwym okresie czasu (30 min) odla¢
z gory wszystkich wlewkoéw ze wzgledu na jednorod-
no$¢ stali z catego wytopu, zaleca sie stosowaé odle-
wanie syfonowe. Niektére jednak gatunki stali stopc-
wych (z Ti i Al) sa tak gestoplynne, ze w ogdle nie
moga by¢ odlewane syfonowo. Réwniez w przypadku,
gdy odlewanie syfonowe nie moze zapewni¢ otrzyma-
nia dobrej powierzchni wlewkow, nalezy odlewaéd
z gory. Wreszcie przy odlewaniu drobnych wlewkow
(200 = 300 kg) stali wysokostopowych (np. stali szyb-
kotnacej) ze wzgledu na znaczne straty cennej stali
w postaci korzeni (5 =7 %) nalezy stosowaé odlewanie
zZ gory.

W pewnych przypadkach szczegdélne korzysc1 daje

odlewanie syfonowe stali uspokojonych do wlewnic
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zbieznych ku goérze bez nadstawek. Stosujemy wow-
czas zamarzanie powierzchni stali we wlewnicy woda
oraz dociskanie stali we wlewnicach.!) W tych przy-
padkach nalezy stosowaé tylko odlewanie syfonowe.
W ten sposéb nalezy odlewaé stale péluspokojone, stale
na szyny kolejowe, stale transformatorowe i pradni-
cowe.

1) Przy stosowaniu ,,dociskania‘‘ stali we wlewnicach w celu

otrzymania wlaét:lwego ciSnienia stupa stali zaleca sie sto-
sowanie lejéw centralnych wyzszych od goérnej powierzchni

i wlewnic co najmmniej o 500 —— 600 mm.
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ZELAZOSTOPY

Zelazomolibden

Molibden, podobnie jak wanad, nalezy do metali,
ktére stosunkowo pézno wprowadzono do metalurgii
stali. Najpierw znalazl on zastosowanie jako metal
zastepujacy wolfram w stalach narzedziowych i szyb-
kotnacych. Bylo to w czasie pierwszej wojny $wiato-
wej. Z czasem stwierdzono dodatni wplyw molibdenu
na wiele innych wtasnosci stali, a obecnie jest on jed-
nym z niezastapionych sktadnikéw stopowych stali.

Molibden przesuwa silnie w prawo krzywe izoter-
micznej przemiany austenitu, przez co znacznie powie-
ksza hartowno$¢ stali, a jednocze$nie zwieksza wy-
trzymatos¢é stali- przy wyzszych temperaturach
(podwyzsza granice pelzania) i usuwa kruchosé od-
puszczania. Zwieksza on odporno$¢é chemiczng stali
kwasoodpornych i sprzyja utrzymywaniu sie twardosci
narzedzi ze stali narzedziowych podeczas skrawania.

Molibden wprowadza sie do stali pod postacig ze-
lazomolibdenu, molibdenianu wapna lub molibdenu
metalicznego. Zelazomolibden mozna produkowaé réz-
nymi metodami, ktérych wybor zalezy w duzym sto-
pniu od wymaganej czystosci produktu pod wzgledem
zawarto$Sci wegla i molibdenu.

W tablicy 1 podano sktad chemiczny zelazomolib-
denu w zaleznosci od sposobu jego wytapiania.

Tablica 1
Sklad chemiczny, %
Gatunek Si S P
= Mo Mn maks.| maks.| maks.
Fo-Mo elektro-
metalurgiczny| 1,0 |do 60| 0,10 1,0 | 0,10 0,05
Fe-Mo siliko-
termiczny 0,1 |do60| 0,10 15 [ 0,20 0,05
Mo-metaliczny| 0,05 96 0,10, 0,5 | 0,025 0,05
maks.

Wskutek malego powinowactwa molibdenu z tlenem
mozliwe jest réwniez wprowadzenie jego tlenkéw
(MoOg3 + MoO3) wprost do stali; niekiedy metode te
stosuje sie w praktyce ze wzgledu na korzys$ci ekono-
miczne.

Prazenie molibdenu

Podstawowa ruda stuzaca do produkcji zelazo-
molibdenu jest molibdenit, siarczek molibdenu MoS:,
ktéry jako czysty mineral zawiera 59,95% Mo

i 40,05 % S. W skorupie ziemskiej molibdenit zazwy-
czaj wyslepuje pod postacig oddzielnych warstewpk
i wtrgcen w granicie, kwarcu itp. Rudy molibdenowe
przewaznie zawierajg niewielkie ilosci metalu i nie
nadaja sie bezpoSrednio do produkcji zelazostopbéw:
dlatego tez poddaje sie je wzbogacaniu flotacyjnemu,
celem oddzielenia zanieczyszczen. Uzysk molibdenitu
z rudy wzbogacanej metoda flotacyjna wynosi 90 do
95 %.

Do produkcji zelazomolibdenu stosuje sie koncen-
traty o nastepujacym skladzie chemicznym (wedfug
GOST 212-48).

W praktyce zazwyczaj dazy sie do stosowania mo-
libdenitu o mozliwie jak najwiekszej zawarto$ci MoS;
i jak najmniejszej zawartosci obcych domieszek oraz
skaty plonnej, jednakze nie nalezy zwraca¢ zbyt wiel-
kiej uwagi na zawarto$¢ krzemionki, poniewaz w celu
uzyskania molibdenitu o matej zawartosci SiOs trzeba
by koncentrat poddawaé¢ kilkakrotnemu oczyszczaniu,
co powodowaloby znaczne straty siarczku molibdenu.

Molibdenitu w surowym stanie nie stosuje sie,
z uwagi na duze trudno$ci wyeliminowania siarki.
Dlatego zwykle poddaje sie go prazeniu, ktére prze-
biega wedlug reakcji:

MoSs + 7/2 O = MoO3 + 2 SO;
AH — 267080 cal

Molibdenit prazy sie w roznych piecach przy tem-
peraturze 590 do 620 °C. Wyzsza temperatura powoduje
ulatnianie sie tlenkéw molibdenu, przy nizszej za$
spada wydajno$é. Dlatego w czasie prazenia bardzo
doktadnie kontroluje sie temperature przy pomocy
termopar.

W zaleznoéci od czasu prazenia molibdenitu spada
zawarto$é siarki. Rysunek 1 pokazuje wplyw czasu na
prazenie molibdenitu na zawarto$é siarki. Jak widag,
po o$miu godzinach zawartos¢ siarki w koncentracie
spada do 0,31 %. Dluzsze prazenie niewiele juz zmniej-
sza zawarto$¢ siarki.

Niektore rudy wykazujg sklonno$¢ do spiekania sie
w czasie prazenia, co wywoluje konieczno$¢ stosewa-
nia érodkéw zapobiegawezych, np. dodatku ‘zgorzeliny,
szamoty itp.

"W ZSRR w wielu zakladach zagranicznych proces
prazenia prowadzi si¢ w zakladach produkujacych ze-
lazomolibden. Koncentraty molibdenitu prazy sie
zwykle w piecach typu Wedge’a, sa jednak zaklady,
ktore do tego celu stosujg piec obrotowy. Rzadziej
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: Tablica: 2
Procentowy sklad chemiczny molibdenitu
Marka S R et o il | e o Zastosowanie
nie mniej niz 5 R ’
 nie wiecej niz 3
I
glltlla é ig 2 3’83 g’gg 8’83 \ (1)’8 do produkeji Fe-Mo marki Moll
KM 3 47 9 0,07 0,07 015 | 15 | do produkcji Fe-Mo marki Mo 2
| i Mo 3
£ uzywa sie piecow bebno- Mozna zalozyé, ze proces redukcji surowego molib-
\ wych, ktére majg matg wy-  denitu przebiega wedlug jednej z nastepamcych re-
s zo\ dajnos¢, lub jednotrzono- akcji:
@ wych. W ZSRR stosuje Si¢ s, | Fe,0, +3C—Mo+2FeS +3C0 "
10 G0y, Drazendl S OI00e Juplece MoS; +2MnOz + 3C = Mo + 2MnS + 3CO
N wielotrzonowe typu Wed- L : s
S~ ge’a. Piece wielotrzonowe W praktyce proces prowadzi si¢ inaczej. Istnieje
0 2 3 45 6 9# majg 10 do 16 poziomoéw; Wwiele metod. Wedlug jednej z nich molibdenit redukuje
Czas godz . powierzchnia kazdego po- Sie weglem z dodatkiem wapna. Reakcja przebiega

ziomu wynosi 18 do 20 m?2
Rude taduje sie na pierw-
szy podest, a przemieszcza-
nie materiatu na nastepny

odbywa sie za pomocg ze-
T laznych grabek. Grubosé
warstwy koncentratu wy-
U nosi 60 do 70 mm. Proces

Rys. 1. Wplyw czasu pra-
zenia na zawarto$¢ siar-
ki w molibdenicie

Cispienie

Moy 075T/2?’””7H70 prowadzi sie przez osiem
1425° " / g, godzin. Uzyskany koncerL-
Boietice /'/460"\(“’/ trat zawiera 0,04 do 0,09 7%
7 (—-——-—————-) 0, siarki. Przesiewa sie go
Pow, —v= 54@&\—»/’ o przez sito o oczkach wiel-
Pom—i B kosci 15 mm. Pozostatosé
7 555° Y rozbija sie i powtornie la-

Poi, —o /—“’ duje do pieca.

5 \, i,
s n

Rysunek 2 przedstawia
schemat pieca wielotrzono-

2 ”““’66’\2\07’*\"/’/‘—’ wego uzywanego do p?aie--
7 ) ——0, nia koncentratu molibde-
I/A?g??«\’\’ nitu.
8 g T W czasie procesu kolor
9 SRR a poczatkowo czarny wsadu
Al ,//480\;\\ »zr.nie.nia sig na zotty z od-
) =i cieniem zielonkawym. O-
Gaz —-71375\,\\ (/ trzy.malr{xa tym Sfosopem
ey 7 prazonka ma nastepujgcy
2 o 205~ sktad chemiczny: 87,7 %

” MoOs, 7,0 % FeO, 010 % S
49 % SiOy oraz 0,08 % P.

00, ;
Wydajno$¢ molibdenu wy-
Rys. 2. Schemat pieca  nosi 98 %.
wielotrzonowego do pra- Na zachodzie do prazenia
zenia kqncen’gratu mo- MoS, stosuje sie piece
libdenitu obrotowe ogrzewane ga-

zem. Piec obrotowy stoso-
wany do tego celu ma $rednice wewnetrzng 1,5 mm,
diugos¢ 20 m, predkos¢ 0,5 obrotu na minute. Piec
ogrzewa sie¢ palnikiem gazowym. Proces prazenia pro-
wadzi sie przy temperaturze 620 do 650 °C. ‘Dzieki na-
chyleniu pieca wynoszgcemu 1,5 % materiat przechodzi
przez caly piec i ulega calkowitemu wyprazeniu. Wy-
dajno$¢ pieca wynosi 4 do 5 ton molibdenitu na dobe.
Uchodzace z pieca gazy chwyta sie w komorze py-
fowej i oczyszcza elektrostatycznie.
‘Wyprazony koncentrat zawiera 0,05 do 0,20 % S.

Metody ofrzymywania zelazomolibdenu

Zelazomolibden mozna ctrzymaé przez redukcje mo-
libdenitu MoSs lub przez redukcje tlenku molibdenu
uzyskanego przez prazenie molibdenitu,

w nastepujacy sposéb:
2MoSs +2Ca0O + 3C =2Mo + 2CaS + 2 CO +CS;

Metode te stosowano w kilku zakladach w Europie.
Zelazomolibden wytapiano w tréjfazowych piecach
edkrytych o mocy transformatora 500 KVA. Wsad
sktadat sie z brykietéw zlozonych z nieprazonego mo-
libdenitu i wegla oraz z wapna. Brykiety i wapno
wprowadzano do pieca w miare ich roztapiania sie,
a utworzony zuzel §ciggano od czasu do czasu. Wytop
trwat 15 do 18 godzin. Ciezar otrzymywanych blokéw
metalu wynosit 1200 kg. Po ukonczeniu wytopu roz-
bierano piec, wyciggano blok, chtodzono, a nastepnie
rozbijano na mniejsze kawalki. Otrzymywany metal
zawierat 61,51 % Mo, 3,86 % S, 0,34 % P, 0,19% Sn
i 3,6 % C. Poniewaz nie nadawal sie on do wytapia-
nia stali, musiano go rafinowa¢, w celu zmniejszenia
zawartosei wegla, siarki itp. Podwojna przerébka po-
wodowata znaczne straty molibdenu, totez obecnie me-
tody tej juz sie nie uzywa.

Lepsza okazala sie metoda redukcji tlenkow mo-
libdenu weglem wedtug reakcji:

MoOg + 3C = Mo + 3CO
MoO;p +2C = Mo + 2CO

Proces ten by! krotko stosowany w ZSRR. a obecnie
uzywa go jeszcze kilka zakladéw w Europie.

W jednym z europejskich zakladéw proces redukeji
prazonego molibdenitu prowadzi sie w jednofazowych
piecach o malej mocy z wylozeniem weglowym. Tle-
nek molibdenu brykietuje sie z weglem i wprowadza
do pieca w miare przetapiania, dodajac wapna i wi6-
réw stalowych. Wytop prowadzi sie metods blokowa.
Otrzymywany metal zawiera znaczng ilos¢ wegla. Aby
usung¢ wegiel, przetapia sie zelazomolibden ponownie
i rafinuje go prazonym molibdenitem Iub rudag ze-
lazng. Powoduje to znaczne zuzycie energii elektrycz-
nej i duze straty molibdenu.

Najlepsze wyniki otrzymuje sie redukujac tlenki
molibdenu zelazokrzemem w lukowym piecu elektry-
cznym o matej mocy. Proces redukcji przebiega we-
dtug reakcji

2 MoO3 + 3 Si == 2 Mo + 3 Si0,

Wytop prowadzi sie metoda blokows. Otrzymywany
zelazomolibden zawiera do 60 % Mo, okolo 1% Si
i 1% C. Aby uniknaé strat molibdenu, stosuje sie
filtry i elektrostatyczne oczyszczenie gazow wydziela-
jacych sie z pieca.

Ostatnia metoda produkecji zelazomolibdenu jest
metoda silikotermiczna, stosowana w ZSRR jako naj-
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bardziej ekonomiczna, gdyz nie wymaga elektrycznego
pieca lukowego i umozliwia duzy uzysk molibdenu,
dochodzacy do 98 %, znacznie wiekszy niz przy uzyciu
poprzednio wymienionych metod.

Silikotermiczna metoda produkcji zelazemolibdenu

Silikotermiczna metoda produkeji zelazomolibdenu
polega na wyzyskaniu ciepta redukcji tlenkéw molib-
denu zelazokrzemem.

Proces przebiega wedlug nastepujacej reakcji:

2 MoOj + 3 FeSi — 2 Mo + 3 Fe + 3 SiO, .
AH — — 206000 cal

2 MoOg + 3 Si =2 Mo + 3 SiOy
AH = — 255 000 cal

W celu uzupelnienia brakujgcej iloSci ciepta, po-
trzebnej do stopienia metalu i zuzla, zelazokrzem moz-

na czesciowo zastapi¢ dodatkiem aluminium jako od- .

tleniaczem. Wtedy proces przebiega wedlug reakeji:

MoOg + 2 Al := Mo + Al;Og
AH = 212 900 cal

FeyOg 42 Ali=2Fe + A«lgOg
AH — 198100 cal

Dodatek aluminium dziata korzystnie réwniez przez
obnizanie temperatury topnienia Zzuzla, podobnie jak
tlenki zelaza. Tlenki zelaza, dodawane w postaci zgo-
rzeliny, po zredukowaniu wprowadzajg zelazo do stopu
i tym samym obnizajg temperature jego topnienia.

Wybér mieszanki wsadowej przy silikotermicznej
metodzie produkcji zelazomolibdenu zalezy w gléwnej
mierze od warunkéw ekonomicznych i metalurgicz-
nych.

Jako przyklad przytaczamy wytop zelazomolibdenu
wykonany w jednym z zakladéw ZSRR. Wsad obli-
czono przy zalozeniu rozdzialu pierwiastkéw przy re-
dukcji ich z tlenkéw (tabl. 3).

Skiad chemiczny stosowanych materiatéw byl na-
stepujacy: Koncentrat prazony: 87,7 % MoOs, 7,0 %
FeO, 01 % S, 49 % SiOs, 0,08 % P. Wapno: 90 % CaO.
1,6 % AlxOs, 3 % SiOg, 4 % Mg0O. Fluoryt: 93 % CaFs,
2% AlO3, 5% SiOs. Proszek aluminium: 93,0 % Al,
40% Cu, 1,0% Si, 2,0% Fe, 45 % Fe-Si, 49,0 % Si,
05% Mn, 003% P, 002% S. Zgorzelina: 96,0%
Fe304, 3,0 % SiOp, 1,0 % Al5Os. A

Zuzycie materialéw wsadowych o podanym skladzie
na 1 tone 60-procentowego zelazomolibdenu by} na-
stepujgcy:

koncentrat 1050 kg
45-procentowy Fe-Si 630 kg
aluminium w proszku 31,5 kg
zgorzelina 265,0 kg
wapno 105,0 kg
fluoryt 42,0 kg

Ta'b liiica 8

~ Rozdzial pierwiastkow przy redﬁkcji tlenkow

Tloé¢ pierwiastka, %
Pierwiastek przechodzaca [przechodzaca {uchodzaca pod
do stopu do zuzla postacig par
Mo ) 98,5 . 1,5
Cu 80,0 — 20,0
Fe 30,0 69,0 ST
P 40,0 10,0 50,0
S : 50,0 X 50,0
Mn 1,0 99,0 L3

————
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Rys. 3. Piec do wytapiania zelazomolibdenu metodg .
silikotermiczng !

Przy wytapianiu zelazomolibdenu metodg silikoter-
miczng bez pieca elektrycznego duzo uwagi poswieca
sig przygotowaniu materialéw wsadowych. Wszystkie
materialy musza by¢é suche, rozdrobnione ponizej
1 mm, a nastepnie dokladnie wymieszane.

Samo urzadzenie do prowadzenia procesu jest bar-
dzo proste i skiada sie z komory spalania oraz wézka,
na ktéorym umieszcza sie gar (rys. 3). Gar formuje sie
z mielonej krzemionki, a na nim, w celu zapobiezenia
rozpryskiwaniu sie zuzla, umieszcza sig ostone z bla-
chy, wymurowang cegla szamotowa. Zazwyczaj tak
uformowany gar jest zaopatrzony w otwor do spusz-
czania zuzla. Woézek z garem ustawia sie w komorze
spalania. Przez otwér w goérnej czeSci komory laduje
sie wsad i obserwuje przebieg procesu. W czasie za-
palania mieszanki wsadowej drzwi Komory sg zam-
kniete; wszystkie gazy i pyt uchodzg do komina. Ma-
terial z zasobnika do garu podaje si¢ za pomoca $li-
maka obracanego mechanicznie. Po skonczeniu procesu
wozek z garem wyciaga sie i §ciaga zuzel, a gdy metal
ostygnie wyimuje sie go i rozdrabnia. W tym czasie
do komory wprowadza sie nowy wozek z garem, za-
pala sie mieszanke i prowadzi nowy wytop opisanym
sposobem.

Proces zapoczatkowuje sie w ten sposéb, ze na dno
garu daje sie 10 do 15 % wsadu i zapala sie go za po-
moca mieszanki zapalajacej, zlozonej ze 100 g proszku
aluminium i 400 g suchej saletry lub nadtlenku baru
Reszte wsadu dodaje sie porcjami. Caty proces redukcji
trwa 25 do 60 minut, zaleznie od wielkosci wsadu.

Podany sktad chemiczny mieszanki wsadowej nie
jest jedyny. Tak np. Jelutin zaleca dodatek rudy man-
ganowej, a inni autorzy réwniez dodatek Ca-Si. Sklad
mieszanki z ruda manganowa moze by¢ nastepujacy
(na 1 t Fe-Mo):

koncentrat 8,5 % MoOj 1044 kg
75-procentowy Fe-Si 450 kg
ruda manganowa 284 kg
wiory zelazne 226 kg
zgorzelina 178 kg



Str. 352

W jednym z zakladoéw zachodnio-europejskich sto-
suje sie wsad o sktadzie:

koncentrat (84 —- 89 % MoO3) 2400 kg

wiéry zelazne 600 kg
zgorzelina 360 kg
75-procentowy Fe-Si 500 kg

Ca-Si (60 % Si, 30 % Ca) 40 kg

odpadki magnezu 80 kg
proszek aluminium 240 kg
wapno 130 kg
fluoryt \ 130 kg

odpadki Fe-Mo 200 kg

HUTNIK Nr 11

W celu obnizenia kosztéw* produkeji Fe-Mo otrzy-
many zuzel w iloSci 830 kg/t, o skladzie 52 % SiO,,
15 % AlO3, 6 % CaO, 4 % MgO,21 % FeO, 1% MnO
i 0,5 % Mo, wyzyskuje sie¢ do produkcji cementu.
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MATERIALY OGNIOTRWALE

Amerykanskie wyroby chromitowo-magnezytowe')

Amerykanskie zaklady materiaiéw ogniotrwatych
produkuja wyroby chromitowo-magnezytowe, ktére
swoimi witasno$§ciami sg zblizone do najwazniejszych
wyrobow  chromitowo-magnezytowych  austriackich
marki Radex E.

Zawartos¢é chromitu w wyrobach amerykanskich
nie przekracza 60 % (Radex E zawiera 70 % chromitu),

Sklad chemiczny i wlasnesSci fizyczne amerykanskich wyrobow

a stosowane w USA chromity zawierajg wiekszg ilos¢ .
AlyOs, zastepujgca czesciowo CrgOs.

Sktad chemiczny i wlasno$ci fizyczne amerykar’l-
skich wyrobéw chromitowo-magnezytowych z pieciu
zakladéw w poréwnaniu z wyrobami marki Radex E
zestawiono w tablicy. :

1) épracowuno na podstawie referatu z Refractories Jour-

> nal w czasopiSmie Ognieupory, 1952 r., zeszyt 1.

~

Wyroby amerykanskie ‘ Radex E
a c d | e
Sktad chemiczny, %
SiOg 517 el 517 5 =17 517 317
AlsO3 20 < 22 20 = 22 18 =— 20 19 =21 20 = 22 914
FeO 10 + 13 912 9 12 12 =14 912 8= 12
CaO 1-+-2 12 1-+-2- 12 12 12
MgO 33—35 33 = 36 43 =45 38 = 42 34 +— 37 3743
Crz03 23 = 26 22 =24 20 = 22 20=22 23 =25 25 = 34
Ciezar objetoSciowy, g/cm?® 3,00 3,00 2,97 2,99 2,98 - 2,97
Porowato$é wzgledna, % 25 21 24 28 25 25
Wytrzymato$é na $ciskanie, kg/cm? 280 350 280 315 315 210

WSROD KSIAZEK

S. Rosenberg

Demienncje proizwodstwo. (Wielkopiecowni-
ctwo.) A. N. Pochwisniew, W. S. Abramow, N. L
Krasawcew, N. K. Leonidow. Pod o0g6lng redakcijg
A. N. Pochwisniewa. Moskwa 1951. Str. 707, rys. 319,
tabl. 88, cena 28 rub. 65 kop.

Ukazanie sie w druku recenzowanego tu podrecz-
nika z zakresu wielkopiecownictwa jest wydarzeniem
niezwyklej dla hutnictwa wagi. Po pierwsze dla-
tego, ze w ksigzce tej na podstawie bogatego doswiad-
czenia przodujacego w $wiecie przemystu radzieckiego
zostal ujety caloksztalt zagadnien wytapiania suréwki
z rud zelaza. Czes¢ I podaje najbardziej aktualne wia-
domosci o tworzywach i ich przygotowaniu do procesu
wielkopiecowego (referowana przez N. I. Krasawcewa
i W. S. Abramowa), cze$§é II zawiera wyklad teorii
procesu uwzgledniajacy ostatnie zdobycze radzieckiej
metalurgii (referowana przez A. N. Pochwisniewa
1 N. I. Krasawcewa), cze$¢ III dotyczy konstrukcji
i rozplanowania wielkich piecow tudziez ich urzadzen
pomocniczych z omdéwieniem najnowszych w tej mie-
rze osiggnie¢ radzieckich (referowana przez N. K. Leo-
nidowa), czes¢ IV o$wietla wszechstronnie obstuge

wspolczesnego wielkiego pieca i kierowanie jego bie-
giem zgodnie 2z praktykg mistrzow-stachanowcow
i wywodami badaczy radzieckich (referowana przez
N. I. Krasawcewa).

Po drugie dlatego, ze podrecznik zostal ulozony
przez czteroosobowy zesp6t wybitnych specjalistow-
teoretykéw a zarazem praktykéw-wielkopiecownikow,
z ktérych kazdy wnidst cenne, rzadko spotykane w li-
teraturze mys$li, spostrzezenia oraz wysnute z nich
wnioski, przedyskatowane i krytycznie ocenione w sta-
rannie dobranym gronie. Z dwoch powyzszych wzgle-
déw mozna powiedzie¢, ze takiego podrecznika dotad
nie mial zaden kraj na kuli ziemskiej i ze taki pod-
recznik mogl sie ukazaé jedynie w Zwigzku Socjali-
stycznych Republik Radzieckich, tam gdzie nauka. stu-
zy nie interesom jednostek-wyzyskiwaczy, lecz inte-
resom pracujacego ludu.

Po trzecie dlatego, ze interesujacy kazdego wiel--
kopiecownika material zostal! podany przez autoréow
podrecznika nie tylko w sposob przystepny i jasny, ale
réwnocze$nie prawdziwie naukowy i dokladny. Niech
potwierdza to zaczerpniete z niego ponizsze cytaty:
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,W wielkopiecownictwie waznym warunkiem do
osiagniecia réwnego biegu pieca, malego zuzycia ko-
ksu i wysokich wskaznikéw pracy pieca jest nie ule-
gajacy wigkszym zmianom skiad tworzyw, zblizony
do przyjetego przy obliczaniu namiaru* (str. 66, wier-
sze 5+8 od dotu). ,Najbardziej rozpowszechniony
sposéb (usrednienie rud) — to narzucanie tworzyw
cienkimi warstwami i nastepne pobieranie ich (do na-
miaru) prostopadle do warstw* (str. 67, wiersze 23--25
od dotu). ,Dla lepszego wyrdéwnywania skladu (che-
micznego) rudy przechodzgcej przez zasobnik nie na-
lezy nasypywac¢ do niego i jednocze$nie z niego pobie-
ra¢ rudy, trzeba natomiast sprowadza¢ do minimum
wplyw segregacji rudy (w zasobnikach)“ (str. 79, wier-
sze 13 =+ 15 od dotu).

,Proces wzbogacania polega na rozdzielaniu suro-
wej rudy przez wyzyskanie réznych witasnosci poszcze-
gbélnych jej skladniké6w mineralogicznych na koncen-
trat o zawartosci cennych czeSci wyzszej niz tworzywo
wyjSciowe 1 na pozostato$ci (odpady) zawierajgce
o ile mozna jak najmniej tych czesci (str. 92, wiersze
3+=1T od gory).

,Prazenie rud polega na ich nagrzewaniu w roz-
maitej atmosferze gazowej do temperatur o 200 do
300 °C nizszej od temperatury poczatku spiekania‘ (str.
114, wiersze 21 = 22 od dotu).

,Spiekanie i brykietowanie sg to sposoby kawalko-
wania drobnych rud i koncentratow, tj. przeksztatcanic
ich w kawalki nadajgce sie do dobrego wykorzystania
w wielkim piecu (str. 125, wiersze 4 -- 6.0d goéry). ,,Ka-
walkowanie przy spiekaniu zachodzi w wyniku zle-
piania sie drobnych czagstek rudy pod wplywem ciepla
otrzymywanego ze spalania dodawanego do namiaru
paliwa lub z doprowadzanych goracych gazéw (str.
125, wiersze 11 =13 od géry). ,Przy brykietowaniu
drobny material wskutek §$ciskania przeksztalca sie na
kawalki okre§lonej formy, a mianowicie brykiety“
(str. 175, wiersze 24 =- 25 od dotu).

,»Nie mamy dotad opracowanej teorii procesu wiel-
kopiecowego, rozumianej jako ustalenie wielu prawi-
diowosci, ktére by pozwalaty ilosciowo obliczaé rozwoj
procesu w zadanym momencie i dalszy jego przebieg‘
(str. 203, wiersze 7 = 10 od goéry). ,,Gl6wng przeszkoda
w stworzeniu takiej teorii jest duza réznorodno$¢ za-
chodzacych w piecu proceséw, nalezgcych ponadto do
catkiem réznych kategorii (procesy mechaniczne, che-
miczne, wymiany cieplnej“ (str. 203, wiersze 14 = 17
od gory).

,» Wielkopiecownik powinien umieé oceniaé rozktad
materiat6w w gardzieli i w tej lub innej mierze kiero-
wac¢ tym rozkladem*‘ (str. 207, wiersze 20 = 21 od gory).

,»Proces spalania w garze wielkiego pieca i w ogole
w piecach szybowych zachodzi przy isthieniu nadmiaru
wegla i wybitnie rézni sie od procesu spalania w pie-
cach plomiennych, w ktérych stale obserwuje sie nad-
miar tlenu* (str. 285, wiersze 5 = 8 od géry).

»Do sprawdzenia prawidlowosci obliczen skiadu
i ilosci gazu, ilo$ci dmuchu, ilosci zuzla i ilosci su-
rowki, do sprawdzenia analiz tworzyw i wytworéow
wytopu jak réwniez dokladnosci wazenia stuzy bilans
materiatowy wielkiego pieca‘ (str. 330, wiersze 4 =7
od gory).

»W zwigzku z ogromna iloScia. przetapianych ma-
terialéw wielkopiecownictwo zostalo zmechanizowane
i 'we wspolczesnych warunkach stalo sie zespolem roz-
maitych czynno$ci wykonywanych w wielu przypad-
kach za pomoca do$¢ zlozonych mechanizmow* (str.
383, wiersze. 8 = 11 od dotu). ,, W naszym Kkraju za
okres od 1872 do 1945 r. dzienna wytworczos¢ wielkich
piecéw wzrosta z 35 do 1690 t dziennie. Wydajnoséé
wielkich piecéw wzrastata szybciej niz ich wymiary.
Przyczyniat sie do tego szybki wzrost mocy dmuchaw

i innych urzadzen pomocniczych, ulepszenie przygoto-
wania wsadu, stosunkéw miedzy wymiarami wewng-
trznymi pieca itd.“ (str. 394, wiersze 6 = 13 od gory).
»Kombinujac bloki weglowe z cegla szamotowg mozna
wybitnie zmniejszy¢ straty cieplne (garu). Taka kon-
strukcja (przy grubos$ci wyprawy weglowej 305 mm
od strony roboczej powierzchni §ciany, reszta — sza-
mot) byla zastosowana w jednym z piec6w zapalonych
w 1945 r.”“ (str. 422, wiersze 15 < 18 od dotu). ,,Gdy
ciSnienie gazu jest wyzsze, podczas pracy powstaje
wiele nowych wymagan co do konstrukeji i wyposa-
zenia gardzieli, odpylaczy, odczyszczacza do oczysz-
czania gazu wysokiego ci$nienia i gazociagéw miedzy
piecem a zaworami dlawiacymi podwyzszajacymi ci§-
nienie w wielkim piecu* (str. 569, wiersze 16 = 19 od
gory).

»Wspolczesny wydzial wielkopiecowy dysponuje
wszystkimi rodzajami tacznos$ci. Polgczenia telefonicz-
ne uzupelnia sie obecnie lgczno$cig radiowg z mecha-
nizmami bedacymi w ruchu, np. z przeladowaczami
rudy, wagonami-samoopro6zniaczami i elektrowozami
(str. 596, wiersze 12 =+ 15 od dotu).

,Czuwanie nad otworem suréwkowym jest w dzi-
siejszych warunkach czynno$cig niezwykle odpowie-
dzialng, gdyz w ciagu doby otwor suré6wkowy wielkich
piecow o duzej objetosci przepuszcza od 1000 do 1800 t
suréwki i znaczng ilo§¢ zuzla“ (str. 621, wiersze 4 +— 6
od gory).

»Wszystkie czynno$ci zwigzane z gazem wielkopie-
cowym wymagajg od personelu bacznej uwagi i skru-
pulatnego przestrzegania obowigzujgcych przepisow:
gaz wielkopiecowy jest niebezpieczny swym dziata-
niem trujacym i zdolno$cia dawania z powietrzem
mieszanki, ktérej zapton wywotuje wybuch® (str. 628,
wiersze 1-+4 od dotu). ,,Zaplonowi mieszanki wybu-
chowej sprzyjaja katalizatory, do ktorych nalezy py?
wielkopiecowy, tlenki niektérych metali i nagrzane
powierzchnie szamotu, niklu, miedzi® (str. 629, wiersze
21 <+ 23 od gory). ,,W radzieckiej literaturze technicz-
nej istnieje wiele prac opisujgcych srodki do walki
z wybuchami gazu wielkopiecowego‘ (str. 269, wier-
sze 10 = 11 od dotu). :

,W celu otrzymania jasnego obrazu o stanie pieca
i jego biegu wspoiczesny wielkopiecownik dysponuje
wieloma Srodkami, wérod ktorych podstawowe znacze-
nie majg wskazania przyrzgdéw kontrolujaco-pomia-
rowych ... i wyniki obserwacji nad wygladem zewne-
trznym surowki oraz zuzla tudziez nad oczkiem dysz“
(str. 632, wiersze 1 <+ 3 od dotu i str. 633, wiersze 5—=-6
od gory). ,Przy odchyleniach biegu wielkiego pieca
od normalnego, zagrazajacych zmniejszeniem sie wy-
dajnos$ci pieca lub nawet zaburzeniem biegu, wielko-
piecownicy musza zmienia¢ niektére warunki pracy
pieca w celu oddzialywania na jego bieg w niezbed-
nym kierunku® (str. 646, wiersze 11 % 14 od gory).
,Dawniej sadzono, ze awarie sg nieuniknione i orga-
nicznie nieodlgczne od wielkopiecownictwa. Jednakze
studia nad rozmaitymi awariami w réznych hutach
i analiza ich przyczyn wykazuja, iz we wszystkich
przypadkach awarie byly nastepstwem niedbatej i nie-
sumiennej pracy lub nieumiejetnego prowadzenia
wielkiego pieca. Bezawaryjna i wysokowydajna praca
licznych hut wielkopiecowych ZSRR osiagnieta w wy-
niku rozwoju ruchu stachanowskiego calkowicie obala
teorie o nieuchronnosci awarii. Przy zlej pracy obstugi,
przy systematycznym naruszaniu przepisow dotycza-
cych dozoru i czuwania nad piecem awarie sg nie-
uniknione, przy czym moga one — proécz duzych strat
w produkcji — spowodowac znaczne zniszczenie i nie-
szczeSliwe wypadki z ludZzmi. Awarie mogace sie zda-
rzy¢ w wielkopiecownictwie sa roéznorodne. Najpo-
wazniejsze wérod nich sg wybuchy gazu wielkopieco-
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wego i uszkodzenia $cian garu wiersze
13 =28 od dotu).

»Wiele radzieckich wielkich-piecow osiggnelo wspoi-
czynnik wykorzystania (objetosci uzytecznej) rzedu 0,8
i mniej (w wielkich piecach USA nie spada on ponizej
1,0); jednakze i ten dobry wspéiczynnik wykorzystania
cbjetosci nie stanowi kresu i moze byé¢ znacznie polep-
szony, gdyz rezerwy dalszego zwiekszenia produkcji
wielkich piecOw nie sg jeszcze bynajmniej wyczer-
pane‘ (str. 697, wiersze 15+ 20 od dotu).

»Prowadzenie prawidiowej technicznej sprawozdaw-
czosci jest czynno$cig bardzo odpowiedzialng, ilo$cio-
wo obrazujaca prace poszczegdlnych wielkich piecow
i wydziatu wielkopiecowegq jako calosci. Koncowym
etapem rejestracji wynikéw pracy wielkiego pieca jest
raport dzienny wydzialu lub dziennik wytopoéw* (str.
704, wiersze 14 + 28 od dotlu).

Cytaty, ktére przytoczyliSmy na dowdd Scistego po-

(str. 674,

wigzania nauki z praktykg wielkopiecowsa, $wiadcza

réwniez o olbrzymim bogactwie zawartej w recenzo-
wanym podreczniku tresci, o olbrzymiej skali poru-
szonych w nim zagadnien. Précz tworzyw i ich przy-
gotowania do procesu przed zasypem do wielkiego
pieca mamy tu nie tylko §wietnie podang teorie sa-
mego procesu, obejmujgca niemal 180 stronic druku
i 52 rysunki, lecz takze szczegdélowo opracowang kon-
strukcje wielkiego pieca i jego urzadzen pomocniczych,
opisang na 220 stronicach druku i zobrazowang 130
pigknymi rysunkami. Na specjalng uwage zastuguje
cze$¢ IV pt. ,,Praca przy piecu i kierowanie jego bie-
giem*, w ktoérej zebrano najcenniejsze wyniki do-
$wiadczenia tysiecy = robotnikéw-racjonalizatoréw:,
uwielokrotniajgce prace i mys$l uczonych, inZynieréw
i technikow.

» Wielkopiecownictwo jest podrecznikiem, przezna-

czonym dla oséb studiujgcych w technikach hutni-
czych. Ksigzka ta moze by¢é pomocna réwniez studen-
tom wyzszych uczelni majgcych w swym programie
metalurgie suréwki i pracownikom inzynieryjno-
~-technicznym wydziatow wielkopiecowych w hutach.

Zawiera ona tez duzo wiadomosci zar6wno praktycz-
nych jak teoretycznych o doniostym znaczeniu dla oséb
zajmujgcych sie teorig procesu wielkopiecowego, na
ktoéry skladaja sie procesy mechaniczne, cieplne i che-
miczne, jakkolwiek nie stanowi ona monograficznego
opracowania procesu wielkopiecowego. Ale przeciez
w literaturze radzieckiej istnieje monografia prof.
M. A. Pawlowa, ktora obiegta caly Swiat i jest niewy-
czerpanym zroédlem wiadomos$ci. o procesie wielkopie-
cowym. Wprawdzie prof. Pochwisniew i trzej inni
wspotautorzy podrecznika o ktérym mowa piszg, ze
wykonczonej, wszechstronnie opracowanej teorii pro-
cesu wielkopiecowego na razie jeszcze nie ma, jednak-
ze nie chcg oni bynajmniej powiedzie¢ przez to, Ze
materiat nagromadzony w duzej mierze praca radzie-
ckich metalurgéw nie stanowi, jesli nie samej teorii
procesu wielkopiecowego, to przynajmniej bardzo
waznych jej podwalin. Autorzy: ,,Wielkopiecownictwa®
zupelnie wyraznie zaznaczaja, ze przez teorie procesu
wielkopiecowego rozumie sie uktad prawidlowosei,
,ktore by pozwalalty ilosciowo obliczaé rozwoj procesu
w danym momencie i dalszy jego przebieg”. Obecny
stan naszej wiedzy o procesie wielkopiecowym umoz-
liwia — jak pisza oni na str. 204 w wierszach 7 + 2 od
gory — tylko mniej lub bardziej gleboko wniknaé
w istote zjawisk zachodzacych w wielkim piecu, przy

czym Dprzytaczaja nastepujace stowa M. A. Pawlowa:-

,»Otwarcie moéwiac nie wszystko jest nam jasne jeszcze
i dzisiaj... Juz minelo 55 lat, od czasu, gdy zaczalem
studiowaé proces wielkopiecowy, lecz i teraz, wespot
z brygadami swych uczniéw mimo wszystko konty-
nuuje studia nad procesem w wielkich piecach naj-
wiekszej mocy*.

Z inicjatywy i pod kierownictwem M. A. Pawlowa
byly dokonane w tych wielkich piecach badania nad
procesem, ktére obalily biédne teorie zagranicznych
metalurgdw o niecelowosci budowy wielkich piecow
duzej objetosci.

W przedmowie do recenzowanej ksigzki (str. 12)
czytamy: ,,Pracami wybitnych metalurgéw-wielkopie-

- cownikéw M. K. Kuraki, M. A. Pawlowa i I. P. Barding

oraz ich licznych nasladowcéw i uczniow zostata stwo-
rzona przodujaca w Swiecie radziecka szkola wielko-
piecownikéw-ruchowcow, inzynieréw-konstruktoréw
i badaczy“. Owoce pracy i doswiadczenia tej szkoty,
jej wskazania i rady zawarte w podreczniku prof. Po-
chwisniewa i tow. powinno zna¢ i wykorzystywac¢ hut-
nictwo polskie realizujgc wysuniete przez Wielkiego
Budowniczego Polski Ludowej Bolestawa , Bieruta
hasto: ,,Przyjazan z ZSRR, pomoc ZSRR, przyktad
ZSRR — oto podstawowe zrodio naszych zwyciestw*.

Nalezy pragngé, aby ,,Wielkopiecownictwo‘ zostalo
przettlumaczone na jezyk polski i aby dotarlo w ten
spos6b do rak wszystkich wielkopiecownikéw polskich.

Wi. Kuczewski

Konstrukeja maszyn elektrycznych. (Konstru lg-
cja elektriczeskich maszin.) A.E. Aleksie-
jew. Przetlumaczyl z jezyka rosyjskiego dr inz. Wt
Pelczewski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1953. Format A4, str. 374 z wielu rysunkami
i tablicami, cena w-opr. pléc. 59 zt 50 gr.

Polska literatura techniczna okresu miedzywojenne-
go miala pewng wyrazng, charakterystyczng, ujemna
ceche: w znacznej wiekszoéci'pozycji wydawniczych,
ktore sie ukazywaly, podejmowano tematyke czysto
teoretyczng lub dokonywano syntezy danych katalogo-
wych réznych firm (przewaznie zagranicznych) opra-
cowanej zazwyczaj z punktu widzenia uzytkownika da-
nych urzgdzen. W zwigzku z tym dawal sie odczuwac
dotkliwy brak ksigzek o ujeciu konstrukcyjnym lub
technologicznym, ksigzek majacych wybitny wplyw na
postep techniczny w produkeji. Taka sytuacja byla
woéwezas naturalna. Dane konstrukeyjne, ktéorymi ope-
rowat wtedy polski przemyst byty — praktycznie rzecz
wzigwszy — bardzo skromne, gdyz duza cze$é bardziej
skomplikowanych fabrykatéw byta wytwarzana we-
diug licencji i patentéw zagranicznych Ilub ‘importo-
wana z zagranicy. Oczywiste jest, ze ani przemyst kra-
jowy, ani zagraniczny nie mialy Zadnego zaintereso-
wania w publikowaniu swych danych konstrukcyjnych
czy technologicznych i ze wprost przeciwnie, dane fa-
brykacyjne byly skrzetnie ukrywane. Jedynie w ma-
lym stopniu tendencje ,,chomikowania‘“ danych tech-
nicznych byly réwnowazone koniecznosciami reklamo-
wymi. W tych warunkach powstawanie ksigzek na
temat ,jak wykonywac®“ urzgdzenia techniczne byto
bardzo trudne. T dlatego trzeba z uznaniem podkreslié,
7ze polityka wydawnicza Panstwowych Wydawnictw
Technicznych wyraznie zmierza do wypelnienia przed-
wojennych luk w tematyce technicznej pracami o uje-
ciu konstrukcyjnym i technologicznym.

Ten obszerny ogdlny ustep niniejszej recenzji wigze
sie Scisle z omowiong wyzej sytuacja wydawnicza tu-
dziez z wartoscia i rodzajem ksigzki A. E. Aleksiejewa.
Ksigzka jego — antyteza typowych wydawnictw kom-
pilacyjnych — jest dzielem w dziedzinie budowy ma-
szyn elektrycznych ‘klasycznym.

Autor rozporzadzal ogromnym materialem danych
dotyczacych budowy maszyn zebranym w wielu fa-
brykach i stworzyt prawdziwg synteze zagadnieh z za-
kresu konstrukeji maszyn elektrycznych. XKsigzka
Aleksiejewa przeznaczona jest przede wszystkim dla
inzynieréw i technikéw pracujgcych w biurach kon-

strukeyjnych oraz w zakladach wytworczych i napraw-
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czych maszyn elektrycznych, a wigc tam gdzie szcze-
gétowa znajomos¢ konstrukeji maszyn zwigzana jest
nierozerwalnie z czynno$ciami dnia roboczego.

Ale przeciez takze technik czy inzynier-elektryk za-
‘trudniony w ruchu kazdego wielkiego zakladu produk-
cyjnego powinien posiada¢ gruntowng znajomosé¢ kon-
strukecji maszyn elektrycznych, gdyz czesto stawia
diagnoze usterek pracujacej maszyny, stwierdza czy
usterki te sg tak drobne, ze maszyne mozna utrzymacé
w ruchu, czy tez groza powaznym jego zakloceniem,
a wiec powinny by¢ natychmiast usuniete. Musi on
réwniez bardzo czesto szybko usuwaé¢ mniejsze uszko-
dzenia przy pomocy wlasnych brygad remontowych.
I w tych wlasnie przypadkach ksigzka Aleksiejewa
~ bedzie wybornym doradca, stanie si¢ naprawde pod-
recznikiem.

Nie ma tu potrzeby specjalnie podkreslac, ze prze-
myst hutniczy, w ktérym zagadnienia napedu doty-
czace maszyn elektrycznych sg podstawowymi do
utrzymania wysokiej wydajnosci i ciggto$ci produkcji,
bedzie bardzo zainteresowany w tym, aby ,Konstruk-
cja maszyn elektrycznych® trafila do rak wszystkich
pracownikéw, odpowiedzialnych za prawidlowa eks-
ploatacje maszyn elektrycznych.

Co daje ksigzka Aleksiejewa?

Nie podobna na !amach czasopisma fachowego ta-
kiego jakim jest ,,Hutnik*, wdawaé sie w szczegbdlowg
analize ksigzki z dziedziny zasadniczo obcej i jedynie
tylko posrednio zwigzanej z witasciwg produkcja hut-
niczg. Nalezy tu tylko zaznaczy¢, ze w oczach inzy-
niera-elektryka = jest ona rewelacja wydawnicza,
tworzy bowiem bodaj ze pierwsza udang probe wy-
pelnienia w literaturze §wiatowej luki, ktorg byta do-
tychczas szeroka synteza konstrukcji maszyn i prze-
biegu ich projektowania. Daje ona pelny obraz me-
todyki, danych szczegétowych do projektowania oraz
zasad technologii maszyn elektrycznych.

Specjalnie - ciekawie i wyczerpujaco zostata potrak-
towana podstawowa metoda obliczania cieplnego do

projektowania maszyn elektrycznych. Warto podkres-
li¢, ze omoéwienie uzwojen stusznie sprowadzono do
szczeg6téw konstrukeyjno - wykonawezych. Dilatego
slusznie, ze tematyka zwigzana z konstrukecjg uzwojen
jest na ogdét w wystarczajagcej mierze znana i w licz-
nych wydawnictwach spopularyzowana. Temat wtasci-
wy (konstrukcja) zostal opracowany bardzo jasno
i zwiezle, co stanowi ogromng warto§é dzieta. Uktad
jest logiczny, konsekwentny i umozliwiajacy szybkie
zorientowanie sie, gdzie w ksigzce mozna znalezé in-
teresujace nas szczegdly.

W pierwszych rozdziatach autor omawia rézne od-
miany konstrukcyjne maszyn elektrycznych oraz za-
sady obliczania cieplnego, w dalszych zas — poszcze-
gb6lne elementy maszyn, a mianowicie: uzwojenia wir-
nikéw, pier$cienie $lizgowe i komutatory, cze$¢ me-
chaniczng wirnikow, waty, lozyska, magnesnice nieru-
chome, stojany maszyn pradu zmiennego, szczotki, za-
ciski, sprzegla, kola pasowe 1 wreszcie pilyty po-.
sadowe.

Ksigzka jest bogato ilustrowana rysunkami poszcze-
golnych elementéw konstrukeyjnych, z ktérych wiele
zwymiarowano, a przejrzyste tablice liczbowe pozwa-
laja na latwe wykorzystanie odpowiednich niezbe-
dnych danych.

Ksigzka zostala przetlumaczona jezykiem wiecej niz®
poprawnym, styl ttumaczenia jest jasny i gtadki. I gdy-
by nie nasze ogdélne zaniedbania w stownictwie tech-
nicznym, a zwlaszcza konstrukeyjnym i technologicz-
mym, nie byloby w niej niemal zadnych skaz. Ale ro-
zumiem tlumacza. Musial przeciez jako§ wszystko
,ponazywac‘.

Odpowiednio do rangi ksigzki, wydawnictwo na-
dalo jej celowy uklad typograficzny i efektowng plo-
cienng szate zewnetrzna.

Rekapitulujgc mozna stwierdzi¢: ksigzka nalezy do
najlepszych pozycji wydawniczych Panstwowych Wy-
dawnictw Technicznych.

R. Baranski

NOTATKI BIBLIOGRAFICZNE

Wielkopiecownictwo. Podrecznik dla za-
sadnicze]j szkoty hutniczej. Zygmunt
Krotkiewski. Panstwowe Wpydawnictwa Szkolnictwa

Zawodowego. Warszawa 1953. Format A4, Cze$é I. Str.
56, rys. 39, tabel 23, ‘tablic 12, cena 4 zt 70 gr. —
Cze$e II. Str. 106, rys. 51, tabel 9, tablic 45, cena 9 zl

Tresé czeSci I. Ogoélne wiadomosci o zelazie i stali.
— Podstawowe wiadomosci niezbedne dla wielkopie-

cownika. — Urzadzenie i praca wielkiego pieca. — Za-
dmuchanie wielkiego pieca. — Fraca przy wielkim
piecu. — Urzadzenia pomocnicze. — Paliwo. — Rudy.
«— Topniki.

Tresé czesci II. Obmurze wielkiego pieca. — Mate-
rialy do murowania. — Powstanie teorii procesu wiel-
kopiecowego. — Procesy zachodzgce w wielkim piecu.

— Cieplo w wielkim piecu. — Obliczanie wsadu. —
Profil wielkiego pieca. — Konstrukcja wielkiego pieca.
— Dmuchawy. — Nagrzewnice. — Odprowadzanie gazu
z wielkiego pieca. — Skladowisko tworzyw. — Wyciag
na wielki piec. — Maszyny do obstugi garu. — Urzg-
dzenia do uprzatania produktéw wielkiego pieca. -—
Rozlewanie i skladowanie suréwki. — Teren pod bu-
dowe huty. — Plan huty wielkopiecowej. — Zadmu-
chanie wielkiego pieca. — Praca wielkiego pieca. —
Srodki oddzialywania na bieg wielkiego pieca. — Nie-

normalna praca wielkiego pieca. — Wydmuchanie
wielkiego pieca. — PrzejSciowe zatrzymanie wielkiego
pieca. — Organizacja obslugi wielkiego pieca. — Za-
toga wielkiego pieca. — Obstuga wielkiego pieca. —
Obsluga urzadzen pomocniczych. -— Wskazniki tech-
niczne. — Sposoby polepszania wskazniké6w technicz-
nych. — Wskazniki ekonomiczne.

Ksiazka ta zostala zatwierdzona przez Centralny
Urzad Szkolenia Zawodowego do uzytku szkolnego
w charakterze podrecznika dla I i II Kklasy wydziatu
wielkopiecownictwa zasadniczych szkotr hutniczych.

Zelgruda. In2Z. Leszek Kroél. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne. Stalinogréd 1953. Format A5, str. 76,
rys. 35, tabl. 4, cena 5 zi.

Tre$é. Przedmowa. — Wstep. — Materialy wsado-
we. — Proces dymarski. — Urzadzenia. — Bezpieczen-
stwo i higiena pracy. — Przerdobka zelgrudy. — Zna-
czenie procesu dymarskiego. — Literatura.

Ksigzka, o ktérej jest tu mowa, zawiera szczegéto-
wy opis procesu dymarskiego otrzymywania zelgrudy
w piecu obrotowym. Opis ten poprzedzono krétkim
szkicem historycznym o powstaniu i rozwoju dymarek
tudziez charakterystyka materialéw wsadowych do pro-
cesu dymarskiego. Przeznaczona jest dla wykwalifiko-
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wanych robotnikéw oraz technikéw zatrudnionych nia. — Przyktady prowadzenia wytopow w piecu mar-
w przemysle hutniczym, jak réwniez dla stuchaczy tenowskim. — Organizacja wytopoéw  szybkosciowych.
$rednich szko6l! hutniczych. — Uzysk i procesy specjalne. — Proces martenowski

kwasny. — Wplyw sposobu prowadzenia wytopu na

Metalurgia zelaza w zarysie, Mgr inz. Szczepan jako$é stali. — Struktura wlewkéw i likwacja. — Wady
Chodkowski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. wlewkow stalowych. — Remonty piecéw martenow-
Stalinogrod 1953. Format B5, str. 359, rys. 147, tabl. 21, skich. -— Przyczyny powstawania uszkodzen w stalow-

cena w opr. kart. 35 zt 50 gr.

Tresé. Czes$¢ 1. Metale, procesy metalurgiczne,
paliwo i materialy ogniotrwale. (Wstep. — Wiadomo-
§ci ogolne o metalach. — Zelazo, surowka i stal. —
Fizyko-chemiczne podstawy proceséw metalurgicz-
nych. — Paliwo i jego spalanie. — Materialy ognio-
trwate)) — Cze $§¢é II. Metalurgia suréwki, (Surowce
hutnicze do wielkiego pieca. — Wielki piec. — TUrzg-
dzenia pomocnicze wielkich piecow. — Proces wielko-
piecowy. — Produkty wielkiego pieca. — Praca przy
wielkim piecu. — Wskazniki techniczne produkcji su-
rowki i nowe kierunki w technice wielkopiecowej. —
Rozplanowanie oddziatu wielkich piecéw i transport
wewnetrzny. — Wytwarzanie suréwki w piecach elek-
trycznych.) — Cze§¢é III. Metalurgia stali. (Ogdlne
wiadomosci o sposobach wytwarzania stali oraz ich
klasyfikacja. — Wytwarzanie zelaza zgrzewnego. —
Proces konwertorowy i proces besemerowski. — Pro-
ges tomasowski. — Proces martenowski. — Proces ty-
glowy. — Elektrometalurgia slali. — Rozlewanie stali.
-— Klasyfikacja stali. — Literatura. — Obja$nienia
oznaczen cyfrowych na rysunkach.) :

Ksigzka inz. S. Chodkowskiego zawiera ogélne wia-
domoS$ci o metalach, procesach metalurgicznych, pali-
wie i materialach ogniotrwatych oraz wyklad meta-
lurgii suréwki i metalurgii stali. Utatwi ona nie tylka
samoksztatcenie sie licznych rzesz pracownikéw hut-
nictwa zelaza, ale i szkolenie mlodych sil technicz-
nych na poziomie Srednim. Moze byé réowniez pomoca
w studiach wstepnych metalurgii opisowej studentom
wyzszych uczelni technicznych.

Hutnictwo ogélne. Praca zbiorowa. (W. Dobrucki,
Z. Krotkiewski, R.Uszok, Z. Wernicki.) Podrecznik dla
zasadniczych - szk6t hutniczych. Panstwowe Wydaw-
nictwa Szkolnictwa Zawodowego. Warszawa 1953. For-
mat A4, str. 232, rys. 136, tabl. 56, cena 17 zt 40 gr.

Tresé. Przedmowa. — Wstep. — Wielkopiecownic-
two. — Stalownictwo. —' Przerdobka plastyczna. —
Otrzymywanie i zastosowanie metali niezelaznych. —
Przerébka plastyczna metali niezelaznych. — Wytwa-
rzanie koksu i jego wtlasnosci. — Produkty uboczne
koksowania. — Wykaz literatury. — Tablice.

Ksigzka ta zostala zatwierdzona przez Centralny
Urzad Szkolenia Zawodowego jako podrecznik zastep-
czy w technikach hutniczych i metalowych, dla szkot
zasadniczych odlewniczych oraz dla kurséw kwalifi-
kujacych i podwyzszajacych kwalifikacje.

Stalownictwo. J. Natkaniec i J. Kozielski. Panstwo-
we Wydawnictwa Szkolnictwa Zawodowego. Warszawa
1953. Format A5. Cze§¢ I. Str. 99, rys. 65, tabl. ¢,
cena 3 zt 50 gr. — Cze$é II. Str. 147, rys. 105, tabl. 35,
cena 6 zi

Tres¢ czeSci 1. Wstepne wiadomoéci ogélne. — Ma-
teriaty ogniotrwale. — Paliwa stosowane w piecu mar-
tenowskim. — Czadnice i ich prowadzenie. — Proces

konw_ertgrowy. — Budowa pieca martenowskiego. —
Piece elektryczne i ich podzial. — Stalownia i jej urzag-
dzenia pomocnicze.

Tres¢ czesci II. Materialy wsadowe. — Metody kon-
troli zuzla. — Ladowanie i topienie wsadu. — Swie-
zenie kapieli stalowej. — Odtlenianie i wykoficzanie
stali. — Przygotowanie pieca martenowskiego po spu-
scie do tadowania. — Hala lejnicza i sposoby odlewa-

niach martenowskich i sposoby ich zwalczania. —
Przyrzady kontrolno-pomiarowe w piecu martenow-
skim. — Budowa piecow elekirycznych. — Wsad i do-
datki stopowe. — Prowadzenie wytopu w lukowym
piecu zasadowym. — Charakterystyka przebiegu wy-
topu w zasadowym piecu tukowym. — Przyklady pro-
wadzenia wytopéw w piecach elektrycznych. — Wy-
tapianie stali w kwasnych piecach elektrycznych. —-
Wskazniki ekonomiczno-techniczne.. — Bezpieczenstwo
i higiena pracy w stalowni. — Literatura.

Ksigzka ta zostala zatwierdzona do uzytku szkol-
nego przez Centralny Urzad Szkolenia Zawodowego
jako podrecznik dla wydziatu stalownictwa zasadniczej
szkoly hutniczej.

Obsluga hali odlewniczej w stalowni. Mgr inz. Ta-
deusz Mazanek i mgr inZ. Jozef Splewinski. Panstwo-
we Wydawnictwa Techniczne. Stalinogréd 1953. For-
mat A5, str. 76, rys. 110, cena 5 zi.

Tresé. Wstep. — Hala odlewnicza stalowni. — Ma-
terialy ‘ogniotrwale hali odlewniczej. — Sprzet hali
odlewniczej i jego przygotowanie do spustu. — Spust
i odlewanie stali. — Krzepniecie, studzenie i wycigga-
nie wlewkow z wlewnic. — Wady wlewkéw i sposoby
ich usuwania. — Organizacja pracy w hali odlewni-
czej. — Literatura. 4

Ksigzka zawiera szczegéiowe opisy urzadzen hali
odlewniczej stalowni i ich przygotowanie do spustu,
rézne metody odlewania wlewkow, ich ° chlodzenia
i wyciagania z wlewnic oraz wady i sposoby ich zwal-
czania. Ponadto omoOwiono w niej zasady organizacji
pracy w hali odlewniczej, instrukeje czynnosciowe,
najczesciej powstajace zaburzenia tudziez sposoby ich
usuwania i podano wskazowki dotyczace higieny oraz
bezpieczenstwa pracy.

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikéw hali
odlewniczej, wytapiaczy, mistrzow i technikow stalow--
nikéw. Moze ona rowniez stuzyé pomocg w S$rednich
szkotach technicznych.

Jako§é stali obrabianej cieplnie. Witold Cia$. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogrod, 1953.
Format A5, str. 76, rys. 22, cena 5 zi.

Tre$é. Wstep. — Podstawowe wiadomos$ci z metalo-
znawstwa. — Podstawy obrébki cieplnej stali. — Ja-
ko$é stali przy wyzarzaniu. — Jako$¢ stali przy harto-
waniu. — Jakos¢ stali przy odpuszczaniu. — Jakosé
stali przy obrébce cieplno-chemicznzj. — Walka o lep- -
sza jako$é stali przy obroébce. cieplnej.

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych
pracownik6w technicznych zatrudnionych w wydzia- .
lach obrébki cieplnej i hartowniach hut oraz warszta-
té6w mechanicznych.

Spawanie zeliwa. In2. Leon Mistur.  Panstwowe
Wydawnictwa Techhiczne: Warszawa 1953. Format A5.
str. 132, rys. 144, tabl. 18, cena 8 zi 30 gr.

Tresé. Wstep. — Otrzymywanie zeliwa. — Rodzaje -
zeliwa. — Zeliwo w ukladzie zelazo-wegiel. — Wplyw
sktadnikéw stopowych na wiasnosci zeliwa. — Wplyw
czynnikéw gazowych na wlasnosci zeliwa. — Ogodlne
wiadomoéci o spawaniu zeliwa. —- Rozszerzalnosé -
i skurcz. — Przyczyny niepowodzen przy spawaniu
zeliwa. -— Metody spawania zeliwa. — Przygotowanie

przedmiotu do spawania. -— Materialy dodatkowe. —
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Plomien acetylenowo-tlenowy. — Wypalanie si¢ skiad-
nikow stopowych w czasie spawania acetylenowego.
— Technika spawania. — Badanie mechaniczne i me-
talograficzne spoin. — Charakterystyka tukowego spg_
wania zeliwa na zimno. — Przygotowanie przedmio-
tow zeliwnych do spawania. — Urzadzenia i materiaty
do lukowego spawania zeliwa. — Spawanie tukowe ze-
liwa na zimno. — Przyklady wykonywanych napraw
za pomocg spawania lukowego na zimno. — Spawanie
tukowe zeliwa na gorgco. — Lutowanie twarde. — Lu-
tospawanie zeliwa. .

W ksigzce wyszczegolniono rodzaje zeliwa i omo-
wiono sposéb ich otrzymywania tudziez opisano me-
tody i technike spawania acetylenowego i tukowego,
lutowania i lutospawania zeliwa.

Praca przeznaczona jest dla spawaczy specjalistow,
technikéow i mistrzow.

Obstuga przepychowych piecéw walcowniczych. Mgr
in2. Leonid Andrejew i mgr inz. Zbigniew Sobczyk.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogréd
1953. Format A5, str. 100, rys. 65, tabl. 11, cena 6 zi
70 gr.

Tresé. Wstep. — Ogolne wiadomosci o cieple i pro-
cesie spalania. — Pomiary temperatur i przyrzady. ---
Pomiary ci$nienia. — Pomiary przeplywu gazow. --
Rodzaje i charakterystyka paliw przemystowych. —
Spalanie paliw gazowych. — Straty i kontrola spalania.
— Sposoby przenoszenia ciepta. — Zasady nagrzewa-
nia wsadu. — Materialy ogniotrwate. — Rodzaje i kon-
strukcje przepychowych piecow grzewczych. — Pal-
niki gazowe, — Odzyskiwanie ciepla kominowego. —
Urzgdzenia mechaniczne piecOw grzewczych. — Susze-
nie i nagrzewanie pieca. — Uruchomianie pieca. —
Prowadzenie pieca. — Zatrzymywanie pieca. — Bezpie-
czenstwo pracy. — Literatura.

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych
robotnikéw obstugujgcych przepychowe piece grzewcze
oraz mistrzéw.

Materialoznawstwo dla metalowcow. (Matieria-
lowiedienije dla mietallistow.) D.O.Sta-
win i N.N. Ostapienko, Przelozyl z jezyka rosyjskiego
mgr inz K. Markiewicz. Panstwowe Wydawnictwa
Szkolnictwa Zawodowego. Warszawa 1953. Wydanie
drugie. Format A5, str. 287, rys. 145, tabl. 38, cena
w opr. kart, 12 zi

Tresé. Wiadomosci ogblne. — Podstawowe wlasnoéci
metali i stopéw. — Budowa mietali i stopéw. — Wytwa-
rzanie suré6wki i stali. — Stopy i spieki twarde. —
Obroébka cieplna stali i zeliwa. — Metale niezelazne
(kolorowe) i ich stopy. — Korozja metali i walka z ko-
rozjg. — Odlewnictwo. — Plastyczna przerébka me-
tali. — Lutowanie (spajanie) i spawanie metali. —
Materialty niemetaliczne.

Centralny Urzad Szkolenia Zawodowego zatwier-
dzit te ‘ksiazke do uzytku szkolnego jako podrecznik
dla I klasy zasadniczych szkot zawodowych grupy me-
talowej i jako ksigzke pomocniczg dla wszystkich wy-
dzialéw technikéw mechanicznych.

Badania mechanicznych wilasno$ci metali. Mgr inz.
Stefan Goékowski. Panstwowe Wydawnictwa Techni-
czne. Stalinogréd 1953. Format A5, str. 159, rys. 196,
tabl. 29, cena 10 zI 70 gr.

Tresé. Badania wytrzymalociowe metali. — Proby
technologiczne metali. — Badania mechanicznych wias-
nosci ztgcz rozciggania.

W ksigzce opisano badania mechanicznych wlas-
noéci metali ujmujac caloksztatt tych badan zaréwno

~ w zakresie wytrzymalosciowym jak i technologicznym.
Dla kazdego rodzaju prob oméwiono systematycznie

ich cel, pojecia podstawowe, przygotowanie prébek,
urzadzenia badawcze i wykonanie.

Tre§¢ tekstu oparta jest na Polskich Normach. Od-
dzielnie potraktowano zagadnienie zlaczy spawanych.

Ksigzke przeznaczono dla $redniego personelu tech-
nicznego zatrudnionego w kontroli materialowej i la-
boratoriach badaweczych przemystu hutniczego i me-
talowego przetworczego.

Poradnik Techniczny ,Mechanik”. Tom drugi.
czeS¢ czwarta. Elementy maszyn. Opracowat
prof. dr inz Waclaw Moszynski Wydanie
trzecie, calkowicie przerobione. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne. Warszawa 1953. Format B6, str. 742
wraz z wieloma rysunkami i tablicami, cena w opra-
wie ptoc. 85 zt 50 gr.

Tresé. Wiadomos$Sci wstepne. (Wytrzyma-
Jo§¢ zmeczeniowo-Kksztattowa metali stosowanych w bu-
dowie maszyn. — Tolerancje i pasowania w budowie
maszyn.) — Cze$§¢ pierwsza. Polgczenia. (Polg-
czenia nitowe. — Polgczenia spojnosciowe: spawane,
zgrzewane i lutowane. — Polgczenia wttaczane i skur-
czowe. —— Polgczenia klinowe i sworzniowe. — Poig-
czenia gwintowe. — Polgczenia sprezyste. — Folgczenia
rurowe. — Zawory.) — Czesé§¢ druga. Lozyskowa-
nie. (Lozyska slizgowe. — Lozyska toczne. — Kadtuby.
— Osie i waly. — Laczenia walow i sprzegla. — Ha-
mulce.) — Czes§¢ trzecia. Napedy. (Napedy cierne.
— Napedy ciggnowe. — Kinematyka zazebien. — Wy-
trzymatosciowe obliczanie przekladni. — Budowa prze-
ktadni napedowych. — Obliczanie wytrzymatosciowe
i ksztattowanie elementéw mechanizméw korbowych,
dzwigniowych, zapadkowych, jarzmowych i krzywko-
wych. — Zasady konstruowania maszyn pod wzgle-
dem tatwosci obstugi.)

Poradnik Techniczny , Mechanik® jest przeznaczony
dla inzynieréw i technikéw mechanikow pracujgcych
na polu naukowym i w dziedzinie wytwoérezo$ci oraz
dla studentéw wydzialéw mechanicznych wyzszych
uczelni technicznych.

Wydawnictwo to stanowi kontynuacje trzeciego wy-
dania znakomitego dzieta zbiorowego pt. Poradnik
Techniczny ,Mechanik", zapoczatkowanego przez In-
stytut Wydawniczy SIMP pod redakcja inz.-mech.
Adama Tadeusza Troskolanskiego.

Wewnatrzzakladowy rozrachunek gospodarczy w hu-
cie ,,Pokéj”. F. Bolik i G. Stania. Polskie Wydawnic-
twa Gospodarcze. Warszawa 1953. Format A5, str. 84,
z wielu rysunkami i tablicami, cena 6 zt 20 gr.

Tresé. Przedmowa. — Zadania, podstawy prawne
i formy rozrachunku gospodarczego. -— Rozrachunek
wewnagtrzzaktadowy w hucie ,,Poké6j“. — Wyniki wpro-
wadzenia rozrachunku wewnatrzzakladowego w hucie
,»Pokéj“. — Uwagi w sprawie polepszenia organizacji
rozrachunku wewnatrzzakladowego. — Zalgcznik: Te-
mat do opracowania miesiecznego planu techniczno-
ekonomicznego wydzialu wielkich piecéow (z komple-
tem tablic).

Broszura omawia przebieg wprowadzania i obecny
stan organizacji wewnagtrzzakladowego rozrachunku
gospodarczego w hucie ,Pokéj“, ktéra jako pierwsza
w polskim hutnictwie wprowadzitla te postgpowa me-
tode gospodarowania. Ponadto wskazuje ona na bledy
popelnione w réznych okresach pogigbiania i rozsze-
rzania rozrachunku wewnatrzzakladowego i zawiera
wiele uwag dotyczacych sposobéw dalszego usprawnie-
nia funkcjonowania rozrachunku w wydziatach i niz-
szych komérkach produkeyjnych huty. Broszura bedzie
cenng pomocg dla pracownikéw stluzby planowania na
wszystkich szczeblach, nie tylko w hutnictwie, ale i w
réznych innych galeziach przemystu oraz dla pracow-
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nikéw poszczegdlnych dzialdw zarzadu przedsigbiorsiw
i kierownictwa wydzialdéw produkcyjnych. Zaintere-
suje ona takze studentéw wyzszych uczelni ekoncmicz-
nych,

Trasowanie konstrukeji przestrzennych z blach,
Eugeniusz Sledziewski. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Stalinogréd 1953. Format BS, str. 67, rys.
111, tabl. 4, cena 5 zt 50 gr.

Tresé. Wstep. Trasowanie i narzedzia traserskie.
— Geometria w pracach traserskich. (Konstrukcje geo-
metryczne. — Linie proste. — Katy. — Trojkaty. —

Wieloboki. — XKolo i luki. — Elipsa.) — Rozwinigcia »

powierzchni bryl. (Rozwinigcie powierzchni tworzg-
cych bryly. — Rozwinigcie graniastostupéw. — Rozwi-
niecia walcéw. -— Rozwiniecia stozkow. — Bryly
o ksztaltach ztozonych.) — Rozwiniecia plaszczyzn bryt
przenikajacych sie. (Przenikanie sie¢ walcow. — Prze-
nikanie sie stozkéw. — Przenikanie sie walcow z gra-
niastostupami. — Rozwiniecie bryl o powierzchniach
zwichrowanych.) — Literatura. :
W ksigzce omowiono metody prac traserskich, pod-
stawowe wiadomosci z geometrii majgce zastosowanie
w pracach traserskich oraz podano konstrukcyjne me-
tody rozwiniecia najczesciej spotykanych w praktyce
warsztatowej konstrukcji przestrzennych z blach.
Praca jest przeznaczona przede wszystkim dla pra-
cujgcych zawodowo traserow oraz techunikow warszta-
towych i biur fabrykacyjnych warsztatow konstruk-
cyjnych. Jako podrecznik moze stanowi¢ pomoc w szko-
leniu na kursach doksztalcajgcych i rzemieslniczych.

Aparaty elekiryczne niskiego napiecia. Mgr in2. Boh-
dan Walentynowicz i mgr inz. Wactaw Znugrodzki.
Wydanie drugie, niezmienione. Panstwowe Wydawnic-
twa Techniczne. Warszawa 1953. Format A5, str. 392
wraz z wieloma rysunkami, cena 13 zi.

Tre$¢. Wiadomosci ogoélne o aparatach niskonapie-
ciowych, — Materiaty i giéwne czesci sktadowe stoso-
wane w aparatach. — Przybory instalacyjne. — L.gcz-

niki reczne. — Zadania zabezpieczajace aparatow elek-

trycznych, Aparaty samoczynne. — Zadania sterowni-
cze aparatow. — Aparaty sterowane. — Bezpieczniki.
-— Wyzwalacze i przekazniki. — Wytgczniki zapadkowe.
— Napedy wylacznikéw zapadkowych. — Styczniki, —
Uktady stycznikowe. — Aparaty rozruchowe i regula-
cyjne do maszyn elektrycznych. — Aparaly dzwigowe.
— Aparaty trakeyjne. — Skrzynkowe urzgdzenia roz-
dzielcze. — Urzadzenia tablicowe. — Instalowanie apa-
ratéw elektrycznych. — Bezpieczenstwo pracy przy
aparatach niskonapieciowych. :

Ksigzka zostata zatwierdzona przez Centralny Urzad
Szkolenia Zawodowego jako podrecznik zastepczy dla
uczni6ow wydziatu aparatéw elektrycznych niskiego na-
piecia zasadniczych
ksigzka pomocnicza dla ucznidéw pozostatych wydzia-
16w zasadniczych szkot elektrycznych, jak réwniez dla
uczniéw technikéw elektrycznych i elektryczno-ener-
getycznych.

Elektrownie cieplne. (Tieplowyje elektri-
czeskije stancji) A. A. Lagowski i W.B. Pak-
szwer. Przettumaczyt z jezyka rosyjskiego mgr inz. Jan
Drobot. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. War-
szawa 1953. Format B5, str. 375, rys. 159, tabl. 33, za-
Iaczn. 5, cena w opr. piée. 38 zt 50 gr.

Tresé. Odbiorcy energii elektrycznej i ciepla. —
Przemiany cieplne w elektrowni. — Charakterystyka
gléwnych zespoldéw elektrowni. -—— Pobdér ciepta z elek-
trocieptowni. — Przygotowanie wody zasilajacej. —
Zaopatrzenie elektrowni w wode. — Akumulacja cie-
pta. — Uklad cieplny elektrowni i jego obliczenie, —

szkot elektrycznych oraz jako .

Nr 11__
Urzadzenia kotlowe elektrowni. — Urzadzenia zasila-
jace i rurociagi elektrowni. — Rozwiniety schemat
cieplny. — Rozplanowanie elektrowni z turbinami pa-
rowymi. — Elektrownie z tlokowymi maszynami pa-
rowymi. -— FElektrownie z tiokowymi silnikami spali-
nowymi. — Eksploatacja elektrowni. — Przyrzady

kontrolno-pomiarowe i urzadzenia automatyczne elek-
trowni.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw i techni-
kéw, ktorzy zajmujg sie projektowaniem oraz eksploa-
tacjg elektrowni cieplnych. Mogg z niej korzystac
rowniez studenci wyzszych szkét technicznych.

Destylacja smoly surowej. Mgr inz. Mieczystaw
Wnek i Julian Wdjcik. Biblioteczka Koksochemika. To-
mik 8. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne, Stalino-
grod 1953. Format A5, str. 143, rys. 61, tabl. 40, cena
9 z1 60 gr.

Tre$é. Rodzaje smot z wegla kamiennego, ich sklad
i charakterystyka. — Przygotowanie smoty do prze-
robu. — Neutralizacja i odwodnienie smoty. — Perio-
dyczna destylacja smoly. — Ciggla destylacja smoty.
— Utrzymanie urzadzen oraz zapobieganie uszkodze-

‘niom. — Aparatura pomiarowo-kontrolna. — Labora-

toryjna- kontrola produkcji. — Bezpieczenstwo i hi-
giena pracy. — Organizacja pracy i system raporto-
wania. — Literatura.

Ksigzka przeznaczona jest dla wysokowykwalifiko-
wanych robotnikéw oraz nizszego i $redniego dozoru
technicznego zatrudnionego w zakladach koksoche-
micznych. ‘

Nowoczesna technika wykorzystania wozkow wi-
dlowych i zurawi. (Pieriedowaja tiechnotlo-
gia ispolzowanija pogruzczikow i kra-
now.) £. A. Kogan, G. S. Molarczuk i G. P. Jefimow.
Przettumaczyt z jezyka rosyjskiego mgr inz. Tadeusz
Szafranski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1953. Format A5, str. 105, rys. 57, tabl. 24,
cena 8 zt 70 gr.

Tre§¢. Zasadnicze warunki rozpowszechnienia no-
woczesnej techniki zmechanizowanego zatadowywania
i wyladowywania. — Badania i masowe upowszechnie-
nie zastosowania stachanowskich doswiadczen pracy
wediug metody inzyniera Kowalowa. — Zastosowanie
nowoczesnej techniki ladowania i wyladowania jed-
nostkowych adunkéw w eksploatacji woézkéw widto-
wych (fadowarek akumulatorowych). -—— Technologi-
czny proces zaladunku 1 wyladunku pojemnikéw, la-

dunkow ciezkicH, materiatéw drzewnych i wegla za

pomoca zurawi platformowych.

W ksigzce omoéwiono zaladowywanie i wyladowywa-
nie wagonéw kolejowych za pomoca woézkéw widlo-
wych i kolejowych zurawi platformowych z napedem
parowym. Specjalnie podkreSlono i naukowo zanali-
zowano znaczenie racjonalizatorstwa i metod stacha-
nowskich.

' Ksiazka przeznaczona jest dla inzynieréw i techni-
kéw zajmujgcych sie mechanizacjg przeladunku.

Metaloznawstwo i obrobka cieplna stali. (Mietal-
towiedienije i tiermiczeskaja obra-
botka stali) Doc. S. G. Bogdanow, kandydat nauk
technicznych. Przettumaczyt z jezyka rosyjskiego
Wiktor Chitruk. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne,
Warszawa 1953. Format A5, str. 260, rys. 124, tabl. 40,
dodatk. IV, cena w opr. kart. 20 zi.

Tre$é. Przedmowa. — Wstep i krétki zarys histo-
ryczny. — Podstawy metalogralii. — Wady stali i kon-
trola produkcyjna. — Wiasnoé¢i mechaniczne. — Wy-
zarzanie. — Hartowanie stali. — Odpuszczanie stali
hartowanej. — Cieplno-chemiczna obrébka stali. —
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Stale stopowe. — Stale szybkotngce. — Obrébka pla-

styczna metali na zimno. — Zeliwo. — Korozja metali
i jej zwalczanie. — Stopy niezelazne. — Stopy lozys-
kowe. — Dodatki. — Literatura.

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych
robotnikéw, majstrow i technikéw zajmujacych sie
obrébkg cieplna. g

Technologia materialdow ogniotrwalych. (Tiechn o-
togia ognieuporow.) W.lI Pieriewatow. Prze-
tozyli z jezyka rosyjskiego inz. W. Kisielow, inz. F. Na-
dachowski, inz. W.Ryzy i inz. W.Szymborski. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogréd 1953.
Format B5, str. 507, rys. 217, tabl. 121, cena w opr.
kart. 52 z1. ;

Tre$é. Rozwodj przemystu materiatow ogniotrwalych
w ZSRR oraz za granicg. — Zastosowanie podstawo-
wych praw chemii fizycznej, mineralogii i nauki o ko-
loidach do ukladéw zawierajgcych krzemiany. — Ro-
dzaje materiatow ogniotrwalych i ich klasyfikacja. —
Surowce, ich pochodzenie i wlasnosci. — Przerdbka
cieplna surowcoOw. — Kruszenie i przemial surowcow.
— Dozowanie i mieszanie. — Formowanie polwyrobow.
— Suszenie wyrobow. — Wypalanie wyrobéw. — Wy-
roby krzemionkowe. — Materialy szamotowe, wielo-
szamotowe, bezszamotowe i kwarcowo-szamotowe. —
Ogniotrwate wyroby porowate. — Wyroby ogniotrwale
o duzej zawarto$ci tlenku glinu. — Magnezytowe wy-
roby ogniotrwale. — Wyrcby chromitowe i chromi-
towo-magnezytowe. — Ogniotrwate wyroby dolomito-
we. — Forsterytowe wyroky ogniotrwale. — Wyroby
ogniotrwale -zawierajgce wegiel. —— Cementy ognio-
trwale: zaprawy, masy i betony. — Wtasno$ci wyro-
boéw ogniotrwatych. — Zastosowanie wyrobow ognio-
trwatych. — Literatura.

W ksigzce opisano wiasnosci surowcoéOw przeznaczo-
nych do wyrobu réznych materiatdw ogniotrwatych.
najnowsze metody ich wyrobu i konstrukcje wspé6i-~
czesnych urzadzen stanowiacych wyposazenie zakladow
wyrobéw ogniotrwalych. Ponadto opisano cechy cha-
rakterystyczne proceséw wyrobu materialéw ognio-
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trwalych: krzemionkowych, szamotowych, porowatych,
wysokozasadowych, magnezytowych, chromitowych,
chromowo-magnezytowych, dolomitowych, - forsteryto-
wych i weglowych, jak rowniez ogniotrwalych zapraw,
betonéw i mas.

Ksigzka przeznaczona jest dla mistrzéw, technikéw
i inzynieréw przemysiu materialéw ogniotrwatych
1 moze stuzy¢ jako pomoc naukowa dla uczniéw szko6t
technicznych typu technikum oraz dla studentéw wyz-
szych uczelni technicznych.

Podstawy chemii fizycznej. Prof. dr Michat Smia-
lowski, czlonek korespondent Polskiej
Akademii Nauk. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa 1953. Format A5, str. 260, rys.
114, tabl. 34, cena 12 zi. ,

Tresé. Wstep. — Budowa atoméw i czasteczek. —
Nauka o fazach i stanach skupienia materii. -—— Roz-~
twory. — Chemia koloidéw i zjawiska powierzchnio-
we. — Podstawy - energetyki chemicznej. — Kinetyka
reakcji chemicznych. — Statyka chemiczna. — Elek-
trochemia. — Optyka chemiczna i fotochemia.

Ksigzka ta zostala zatwierdzona przez Centralny
Urzad Szkolenia Zawodowego do uzytku szkolnego
jako podrecznik dla klasy trzeciej technikéw chemicz-
nych wszystkich specjalno$ci. Odniosg z niej rowniez
duzg korzys¢ pracownicy przemystowi pragngcy uzu-
pelni¢ swg wiedze w celu lepszego zrozumienia zagad-
nienn technologicznych,

Chemia fizyczna. Dr Michat Smiatowski, profe-
Cze$¢ 1. Wyda-
nie drugie. Nakladem Panstwowego Wydawnictwa
Naukowego. Gliwice 1952. Format A4 (skrypt), str.
IV + 294 4 IV, rys. 128, tabl. XL, cena 23 zt 85 gr.

Tresé. Wiadomosci podstawowe. — Budowa atoméw
i czgsteczek., — Gazy. — Krysztaly., — Ciecze. -— Prze-
miany fazowe. — Podstawy energetyki chemicznej.

Praca ta przeznaczona jest dla studentéw kursu in-
zynierskiego na Wydziale Chemicznym Politechniki
Slaskiej.

PRZEGLAD CZASOPISM

Archiwum Goérnictwa i Hutnictwa. Kwartalnik PWN.
Warszawa, Redakcja: Zaklad Metali Polskiej Akade-
mii Nauk. Krakéw, al. Mickiewicza 30. Prenumerata
roczna 60 zi, péitroczna 30 zi.

Nowy kwartalnik wydawany przez Komitet Go6r-
nictwa i Komitet Hutnictwa PAN ma spelnia¢ role
czasopisma naukowego, w ktérym beda ogtaszane ory-
ginalne prace stojgce na wysokim poziomie, dotyczace
podstawowych zagadnien gérnictwa, hutnictwa i dzie-
dzin pokrewnych. Przede wszystkim majg by¢ publiko-
wane osiggniecia naukowe majgce szersze znaczenie
dla ulepszenia procesé6w produkcyjnych i wytyczajace
drogi postepu technicznego. Tom I, nr 1. Zeszyt ten
zawiera nastepujace prace: W.Budryk, J. Litwiniszyn,
St. Knothe i S.Satustowicz. Obliczanie elementow
niecki osiadania nad poziomymi wyrobiskaini gérni-
Czymi, — A. Krupkowski i K. Rzyman. Proces konden-
sacji par cynku i kadmu.

Prace Instytutéw Ministerstwa Hutnictwa. Rok
1953, nr 3. K. Radfwicki. Odzyskowe przetapianie
stali szybkotnacej w tukowym piecu elektrycznym. —
Z. Mts?olek. Taémy oporowe ze stopu Inmet. —
Z. ‘Wojcik. Elektrolityczne polerowanie stali w pod-
wyzszonych temperaturach. — M. Orman. Préby pro-
dukcji metalicznego wapnia. — S. Stolarz. Spiekane

styki elektryczne. Cze$¢ IV. Laboratoryjny sposén
otrzymywania stykéw elektrycznych metodg prasowa-
nia na gorgco. — E. Buéko. Zuzel i wypalanie domie-
szek w zasadowym procesie martenowskim. Czes¢ IIL.
Siarka. — E. Buéko. Zuzel i wypalanie domieszek w za-
sadowym procesie martenowskim. Uzupelnienie do
cze$ei I.- Zuzel. — E. Ryszka. Rozgrzewanie baterii ko-
ksowniczych.

Prace Instytutu Odlewnictwa. Rok 1953, nr 2. Cz.
Kalata, J. Piaskowski i Z. Falecki. Odlewnicze wilas-
nosci zeliwa sferoidalnego. — Z. Gorny i H. Wasowicz.
Badanie dwuwarstwowych tulejek lozyskowych stal-
braz produkowanych na odérodkowym urzgdzeniu rol-

kowym. — K. Rutkowski. Zuzlowa metoda rafinacji
stopéw miedzi. — ‘J. Hennel. Analiza spektralna sto-
péw ,,Znal".

Wiadomosci Hutnicze. Rok 1953, nr 9. Rola Mikolaja
Kopernika w rozwoju nauki. — A. Klamut. Szkoly
Przodownictwa Pracy w hutnictwie zelaza. — Inz
E, Mazanek. Wplyw zasypu wielkiego pieca na jego
prace. — Inz. K. Kurski. Produkcja miedzi fosforowej
i zastosowanie jej przy wytwarzaniu i przetopie sto-
péw miedzi. — Inz. St. Ambrozewicz. Wynalazczosé
pracownicza w zakladach stali specjalnej w 1952 roku,
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— Inz. Zb. Sobczyk. Walcownicze piece przepychowe.
-— Inz. H. Jost. O Zakopianskich Kuznicack:

Przemyst Chemiczny. Rok. 1953, nr 7. M. Niesio-
towski. Rozw6j przemystu chemicznego w Polsce Lu-
dowej 22. VII. 1944 — 22, VII. 1953. — W. Swietostaw-
ski. Drogi rozwoju przemystu koksochemicznego. —
T. Niewiadomski, R. Szczepanik i M. Wnek. Zarys prze-
biegu i wyniki wspoélpracy pomiedzy Instytutem Che-
‘mii Ogoélnej a przemystem koksochemicznym.

Chemik. Rok 1953, nr 9. Cz. Filipski. Moc produk-
cyjna zakladéw. — J. Gdynia. Przemyst kwasu siarko-
wego na nowej drodze.

Przeglad Gorniczy. Rok 1953, nr 7. Prof. mgr inz.
Wt. Stepiniski. Okre§lenie najkorzystniejszej zawartosci
metalu w rudzie. — Inz. B. Kalinowski. Nowa metoda
oznaczania gesto$ci wsadu weglowego.

Gospodarka Weglem.Rok 1953, nr 9. Inz. Wi. Olcza-
kowski. Srodki poprawy gospodarki paliwem. — Inz.
A, Wiodarski. Spalanie wegla brunatnego na rusztach
taSmowych. — Mgr J. Chromy. Prawidlowe magazy-
nowanie wegla. — Z. Skulich. O racjonalng gospo-
darke koksem. — Inz. L. Wisniowski. Zmechanizowa-
nie rozladunkéw wagondéw kolejowych. — Kronika
(Stosowanie mieszanki weglowo-koksowej w piecach
centralnego ogrzewania. — Ramowe wytyczne Central-
nego Urzedu Gospodarki Materiatowej.).

Elektriczestwo. Rok 1953, nr 8. I. £. Kaganow. Za-
stosowanie elektroniki w przemysle. — W. O. Arutiu-
now i P. N. Goriunow. Przyczynek do ogdlnej teorii
indukcyjnych przyrzaddéw pomiarowych. — J. G. Dorf-
man., Znakomity fizyk rosyjski G. W. Richman i jego
rola w dziejach nauki o elektrycznosci. — N. A. Cjekun.
Poglad zasad ochrony przed korozja podziemnych
urzadzen metalicznych.

Hutnicke Listy (Berno). Rok 1953, nr 5 (po$wigco-
ny metalurgii proszkéw). L. Jeniczek. Metalurgia pro-
szkow jako przyklad postepowej techniki. — C. Agte.
Spiekalnos¢ proszkéw metali, zwlaszcza wolframu. —
A. Vambersky. Otrzymywanie stopéw metodami me-
talurgii proszkéw. — M. Petrdlik. Przyczynek do te-
orii i praktyki mielenia proszkéw metali w miynach
kulowych. — J. Flaszar i D. Friedl. Praktyczna me-
talografia spiekanych weglikow., — C. Agte i J. Vacek.
Produkcja i wiasnoSci wyrobéw z weglikéw wolframu
(bez lepiszcza). — M. Petrdlik. Wiasnosci proszkéw me-
tali redukowanych przy niskich temperaturach. —
L. Jeniczek. Konferencja metalurgii proszkéw w Ber-
nie. — Nr 6. Z. Eminger. Wplyw technologii na jakos¢
odlewéw ze stali austenitycznej chromowo-niklowej
stabilizowanej tytanem. — M. Petrdlik. Przyczynek do

teorii i praktyki mielenia proszkéw metali w miynach

kulowych (dokonczenie. — J. Dobry. Miniaturowy

przyrzagd do mierzenia twardos$ci czechosiowackiej
konstrukeji. — V. Zajic. Szum powodowany przez pal-
niki wirowe. — J. Jeniczek. Konferencja fizyki cial

statych. — Nr 7 (po$wiecony badaniom materiatu).
F. Oliverius. Badanie stali i kontrola techniczna w hu-
tach. — L. Jeniczek i J. Koutecky. Pomiar modulu
sprezystosci metoda sprezonych wahadel — A. Havlik.
~OkreS$lenie ttocznosci blach. — B. Szestak. Badania
elektromagnetyczne indukcyjne — defektoskopia mag-
netyczna — pomocg w produkcji hutniczej. — K. To-
man. Proste urzadzenie do otrzymywania radiogramow

Nr 11
Debye’a przy wysokich temperaturach. — J. Balasz,
Wplyw warstwy utlenionej i odstepu elektrod na do-
kladnos¢ ilosciowej analizy widmowej. — M, Dvorzak.
Oznaczanie krzemu w stali. — L. Brzesky. Dokladnos$¢
analizy widmowej metali niezelaznych. — M. Hornsa,

Okreslenie krzywych absorpcji w zakresie ultrafioletu.
-— M. Spalenka. Polarograficzne oznaczenie zelaza. —
J. Klika. Literatura techniczna walczy o podniesienie
poziomu fachowosci pracujgcych. — L. Jeniczek. Nor-
malizacja mechanicznych badan metali. — Nr 8.
J. Krejczi. Piece grzewcze karuzelowe w walcowniach.—°
F. Drastik. Kucie i walcowanie kot zebatych. — J. Kuba
i M. Dvorzak., Catkowita analiza widmowa stopéw glinu.
— B. Szestak. Badanie elektromagnetyczne indukcyjne
— defektoskopia magnetyczna — pomocg w produkeji
hutniczej (dokonczenie). — A. Danihelka. Badanie
przerobu odpadéw stali nierdzewiejacych z uzyciem

tlenu w lukowych piecach elektrycznych. — K. Ne-
Zerka i J. Pietrosz. Polarograficzne oznaczenie glinu
w stali., — F. Labonek. Urzadzenie do pomiaru twar-

do$ci przy wysokich temperaturach.

Metallurgie und Giessereitechnik (Berlin). Rok 1952,
nr 10. K, F. Liidemann. Metody pracy i wyniki radziec-
kich wytapiaczy na piecach martenowskich. —
F. Franz. Znaczenie sposobu tomasowskiego dla me-

talurgii. — R. Boerger. O syntetycznym piasku for-
mierskim. — A. Humann. Grafit koloidalny jako ma-
terial pomocniczy w metalurgii. -— K. Hillmeyer. Nie-

ktére wiadomosci z chemii dla pracownikéw flotacji.
— E. Giinther. Powstawanie grubej zgorzeliny (,,Sili-
ziumpilz®) na blachach transformatorowych. — S. Mat-
thes. Obliczanie temperatur walcowania. — W. Donau.
Foprawa jakosci blach grubych w miare rozwoju ich
produkcji w NRD. — G. J. Mayer. O wykresach zeli-

wa. — Dlyskusja nad referatem pt. ,,Wplyw suréwki
i zawartosci wegla na wydajno$é pieca martenowskie-
go“. — I. A. Popow i B.W. Stark. Wanad w kwaSnym

procesie martenowskim i dziatanie odtleniajgce. —
P. W. Sklujew i W.N.Kamenski. Szybkosé chlodzenia
i wilasnosci mechaniczne stali ChN2M, ChNiM2
i ChN3M2. — W. Radecker. Tytan, jego wiasnosci, wy-
stepowanie i znaczenie techniczne. — J. Cincarek.
Przyczyny pekania $rub przy miotach i ich usuwanie.
—- A. M. Mansurow. Otrzymywanie odkuwek za po-
mocg prasowania. — A. Lincke. O brazie specjalnym.
— Nr 11. A. Lange. Mozliwos$ci obnizenia strat metalu
przez zastosowanie nowoczesnych metod przerobki hut-
niczej. — F. Franz, Wyrdb i mozliwo$ci zastosowania
stali uspokojonych, pétuspokojonych i nieuspokojo-
nych. — A. Lincke. Skurcz stali (staliwa), nadlewy
i wlewy. — G. Cervasek. Dokladno$¢ wymiaréw i ja-
ko$¢ powierzchni odlew6éw pod ci$nieniem. — U. Hoff-
mann. Brygady kontrolne w produkecji metalurgicznej.
— V. Gudrych. Walcowanie cienkiej blaehy z ptynnego
zeliwa., — Nr 12. W. Gilde i E. Benser. Badania sta-
rzenia po zgniocie. — H. Meier, Odsiarczanie zeliwa
na zasadowej wyprawie z dolomitu smolowego. —
H. Kirchberg. Prazenie rud zelaza w celu nadania im
wlasno$Sci magnetycznych. — G. Hofmann. Okre$lenie
teoretycznej i praktycznej temperatury spalania, —
G. Sper. Wyniki gospodarcze racjonalnego prowadze-
nia zeliwiaka. — W. Lott. Zagadnienie materialowe
spawania aluminium. — P, Clemens. Nowoczesny na-
ped walcarek blach grubych i zgniataczy. — J. Cinca-
rek. Poprawa jakosci walcow i czeSci maszyn za po-
mocg obrobki cieplnej.
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zawsze pokrywajq sie z zapatrywaniami Redakceji lub Wydawey

WYDAWCA: PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE. REDAGUJE KOMITET REDAKCYJNY. REDAKTOR

NACZELNY: INZ. TADEUSZ MALKIEWICZ. SEKRETARZ

REDAKCJI: MIRANDA CIACIUCHOWA. CZEONKOWIE

KOMITETU REDAKCYJNEGO: INZ. JANUSZ CHMIELOWSKI, INZ. TADEUSZ PALMRICH, INZ. STANISLAW
PRZEGALINSKI, INZ. STEPAN WROBLEWSKI




4

KOMUNIKAT

Zgodnie z § 2 Zarzadzenia Ministra Finanséw z dnia
6. IX, 1952 r. (Monitor Polski Nr A 88 poz 1374)
.w sprawie ewidencji towarowej i zasad fakturowa-
nia w Panstwowym Przedsiebiorstwie Kolportazu
,Ruch®, sprzedaz towaréw prenumeratorom, winna sie
odbywaé po ~cenie detalicznej na zasadzie pelnych
przedplat®. |

W zwigzku z powyzszym zawiadamiamy, ze zamé-
wienia na prenumerate dziennikéw i czasopism na
1954 rok dla potrzeb urzeddéw, -instytucji i przedsie-
biorstw uspolecznionych, beda realizowane jedynie na
warunkach peinych przedplat.

Przy skladaniu zamoéwien ustala sie nastepujgce
zasady:

Wszystkie zamo6wienia i przedptaty na 1954 rok, na-
lezy kierowaé do urzedéw pocztowych w nieprzekra-
czalnym terminie do dnia 10 grudnia 1953 r.

Instytucje, urzedy i przedsiebiorstwa zamawiajgce
prenumerate dla podlegltych jednostek wedlug roz-
dzielnika i oplacajgce ja 2z kredytéw centralnych
mogg zaméwienia kierowaé bezposrednio do PPK
»Ruch® nie pézniej jednak jak do dnia 1 listopada
1953 r. ¢ S

Zaméwienia mnalezy w tym wypadku sporzadzié
w dwoéch egzemplarzach i wycenié, podajgc tytuly za-
mawianych czasopism, ilo$¢ egzemplarzy, cene i war-
tosé oraz ogdlng sume warto$ci calego zamoédwienia.

Zamoéwienia nalezy skladaé w Oddzialach Woje-
woédzkich PPK ,Ruch” zamawiajgc dokladnie tylko te
tytuly, ktére sa w administracji danego Oddzialu . Wo-
jewddzkiego. - !

PPK ,Ruch“ po sprawdzeniu zaméwienia, potwier-
dzi na kopii do dnia 20 listopada 1953 r. przyjecie
prenumeraty do realizowania, podajac ostateczng sume
naleznosci, kftéra nalezy uregulowaé do dnia 10 gru-
dnia 1953 r.

Ze wzgledu na to, ze PPK ,Ruch” nie bedzie wy-
stawialo faktury, potwierdzenie zamoéwienia postuzy
za podstawe do uregulowania naleznoSci.

Zaznacza sig, ze PPK ,Ruch®“ bedzie moglo reali-
zowaé “tylko te zamoOwienia, ktére zostang zlozone
w ustalonym terminie, tj. do dnia 1 listopada br. i beda
podparte przedplata do dnia 10 grudnia br.

W zwigzku z powyzszym, prosimy o uwzglednienie
w preliminarzu budzetowym na IV kwartal 1953 r.
odpowiednich sum potrzebnych na oplacenie prenu-
meraty czasopism na 1954 rok.

Aktualny cennik dziennikow i czasopism znajduje
sie w kazdym urzedzie pocztowym oraz w Delegatu-

ra}ch 'i Oddziatach PPK ,Ruch“, ktére udzielg wszel-
kich informacji o warunkach prenumeraty. '

Patistwowe Przedsiebiorstwo Kolportazu
»Ruch®,

W zwigzku z powyzszym komunikatem przypomi-
namy co nastepuje:

a. Zaklady pracy zgodnie z treScig pisma okélnego
PKPG nr 5 Z 12.7.49 znak TE8—5 powinny prenu-
merowaé¢ branzowe czasopisma techniczne na poziomie
popularno-technicznym w iloei 1 egz. na 50 pra-
cownikéw, a na poziomie - inzyniersko-naukowym
w iloSci 1 egz. na 20 inzynieréw i technikéw.

b. Prenumerate normalng zamawia si¢ przez doko-
nanie przedplaty na poczcie lub. przez listonoszéw po -
dajac adres wysylkowy, tytul czasopisma, ilo§é zamé-
wionych egzemplarzy i okres prenumeraty (np.
I kwartal, II kwartal, I péirocze, II péirocze). Pre-
numerate normalna mozna réwniez zamawiaé przez
dokonanie przelewu przedplaty na konto PPK ,Ruch®
w PKO III-17763/110, przy czym na przelewie podaé
wyzej wymienione dane.

c. Zbiorowa prenumerate ulgowa w zakladach pro-
dukcyjnych zamawia sie za posrednictwem oddzialéw
zakladowych NOT, mezéw zaufania NOT lub Klubéw
Techniki i Racjonalizacji wplacajgc z géry prenume-
rate. W zgloszeniu prenumeraty nalezy podaé dane
wymienione w punkcie b. ,

Do zgloszenia nalezy zalgczyé zestawienie oséb za- -
mawiajacych prenumerate zbiorowg z podaniem ich
adresow. Komoérki wymienione w punkcie c. wplacajg

.prenumerate na konto PKO III-17763/110 przesylajac

réwnocze$nie zestawienie prenumeratoréw pod adre-
sem: Wojewddzki Oddzial PPK , Ruch‘ Dzial Techniki
i Rozliczen, Stalinogréd, ul. 3 Maja nr 16.

Uczniowie szk6t zawodowych zglaszajg ulgowa pre-
numerate zbiorowa na tych samych zasadach za po-
érednictwem dyrekeji szkoty. Studenci szkél! wyzszych
zglaszaja ulgowa prenumerate przez Kola Naukowe
Uczelni lub inne stowarzyszenia Szk6t Wyzszych.

d. Zamo6wienia dokonane bez réwnoczesnej przed-
platy nie beda przez PPK ,Ruch® uwzglednione. Ter-
miny zaméwien sa nastepujgce: na prenun.aerate pot-
roczng, roczng i I kwratal 1954 r. do dnia 10. XII.
1953 r., na prenumerate II kwartalu do dnia 10. IIL
1954 r., na prenumerate III kwartalu do dnia- 10. VI.
1954 r., na prenumerate IV kwartalu do dnia 10. IX.

1954 r.

e. Wysoko§é prenumeraty czasopism wydawanych
przez PWT jest nastepujgca:

Oplata normalna, zi Optata. ulgowa, zt
Lp. Czasopismo roczna l potroczna | kwartalna roczna E po6lroczna I kwartalna
s e czasopisma inzynierskie naukowo -techniczne
1 Przeglad Gérniczy 108,— 54,— 27,— 54,— 27,— 1 13,50
2 Hutnik 108,— 54,— 2 54,— } 29— | 13,50
3 53 L ] s g
3 |  Przeglad Odlewnictwa 72,— 36, — 18— ’ 36, | 18, i
4 | Nafta 72,— 36, 18, | 38— | 18— | g,_.
5 | = Cement-Wapno-Gips 54,— 9= 13,50 36,— 12.— | i
| Lo o 18.— .
6 ; Energetyka 72,— 36— | 36, |
! e g czasopisma popularno-techniczne
I g
: il [ ‘ 4,50
Wiadomosci Goérnicze 54,— D e | 13,50 18,— i 9,— ] 4,—0
. | = | e il 5
Wiadomoséci Hutnicze 54,— gt Al ! 1350 | ¥ | . ! i
| Chemik 54— 27— | 1350 | 18— | 9,— ! )
10 | Gospodarka Weglem i 36,— 18— | 9= | e : T . ;
| { |




Cena zeszytu 9,00 zi

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

Nowosci Wydawnicze

‘CHODKOWSKI S.: Metalurgia zelaza w zarysie. 1953,
s. 359, zt 35.50 (w oprawie).

HOLTORP J.: Bezpieczenstwo pracy przy obsludze ze-
~ liwiakow. 1953, s. 52, zt 3.50.

MAZANEK T., SPLEWINSKI J.: -Obsluga hali odlew-
niczej w stalowni. 1953, s. 76, z1 5.

Mechanik. Poradnik techniczny. Tom II. Cze§¢ 4 —
Elementy maszyn, Wydanie 3. Praca zbiorowa. 1953,
5. 742, zt 85.50 (w oprawie).

"Mechanik, Poradnik techniczny. Tom IV. Cze§¢ 2 —
Pompy, sprezarki i maszyny chlodnicze. Wyd. 3.
Praca zbiorowa. 1953, s. 671, z! 54.— (W oprawie)

MISTUR L.: Spawanie zeliwa. 1953, s. 132, z1 8.30.

MODLINSKI W.: Mycie czeSci maszyn. 1953, s. 34, 2t

S50

OCHEDUSZKO S.: Teoria maszyn cieplnych. Cze$c I.
.1953, s. 372, zt 64— (wraz z atlasem Tablice”),
(w oprawie).

PFLIER P. M.: Pomiary elektryczne wielkosci mecha-
nicznych. Tlum. z niem. J. Plebanski i K. Szpotan-
ski. 1953, s. 264, z 25.50 (w oprawie).

FIERIEWALOW W. 1.: Technologia materialéw ognio-
trwalych. Tium. z ros. zespol 1953, s. 508, z¥ 52.—
(w oprawie).

TOLELOCZKO B.: Kotly parowe. Tom I. Zeszyt 4. 1953,
s. 93, zt 10.—

WALENTYNOWICZ B, ZMIGRODZKI W Aparaty
elektryczne niskiego naplecla. Wyd. 2 1953, s. 392,
zt 13.—

ZILLICH-STIEGLER B.: Zarys statyki wykreélnej
i wytrzymalo$ci materialow. Tlum. i uzup. z niem.
W. Strzelecki. 1953, s. 237, zl 24— (W oprawie).

Ksigzki wydane poprzednio

DURRER R.: Przerobka hutnicza rud zelaza oprécz
przerobki w wielkim piecu na koksie. Tlum. z niem.
M. Grabania i T. Zielinski. 1953, s. 148, zt 10.50.

IWANCOW G. P.: Nagrzewanie metalu. Teoria i kato-
dy obliczen. Tlum. z ros. K. Pilinski. 1952, s. 176,
zl 18— 2

JABEONSKI S.: Maly poradnik hartownika. 1953,
s. 258, zt 17,20 (w oprawie).

KARPINSKI P. A.: Metoda inz. Kowalowa w hui-
nictwie. Ttum. z ros. Z. Corradini. 1953, s. 26, z 1.50.

KEPA J., LESKIEWICZ W.: Urzadzenie i Obsluga.
walcowm-zgmatacza 1953, s. 159, zt 9.50. -

MAZANEK T.: Obsluga pieca martenowskiego. 1953,
8. 104, zE 6.70:

MAZANEK T. SPLEWINSKI J.: Obsluga hali odlew-
niczej w stalowni. 1953, s. 76, zt 5—

Stowniki

GISMAN S.: Stownik gérniczy. 1950, s. 380, z! 15.—

Gérniczy stownik rosyjsko-polski i polsko-rosyjski.
Praca zbiorowa. Komitet Stownikowy Gléwnego In-
stytutu Goérnictwa. 1950, s. 208, zt 13.20

Do nabycia w ksiegarniach technicznych

W celu najszerszej popularyzacji czytelnictwa i krze-
wienia umiejetnosci korzystania z ksigzki technicznej,
zwlaszeza wéréd nowch kadr przybywajacych do prze-
myshu '— Panstwowe Wydawnictwa Techniczne wy-
daja biuletyn pod nazwa ,Ksigzka Techniczna‘, prze-
znaczony dla fabryk, zwiazkéw zawodowych, blbhotek
klub6éw techniki i racjonalizacji oraz urzedéw i in-
stytucji.

Biuletyn ,Ksigzka Techmczna“ zawiera dokladne
informacje o tre§ci i cechach wydawniczych ksigzek
PWT, ktére ukazaly sie ostatnio w sprzedazy ksiggar-

wytapianie stali
z ros. K. Radz-

PANFILOW M. I.. SzybkoSciowe
w piecach martenowskich. Tium.
wicki. 1953, s. 168, zt 10.60,

Produkecja i uzytkowanie wlewnic.
1953, s. 230, zt 22,50 (w oprawie).

PRZEGALINSKI S.: Katalog stali konstrukcyjnych.
Wyd. 2 poprawione. 1953, s. 124, zt 11.—

Praca . zbiorowa.

RADZWICKI K.: Wykrywanie i wusuwanie wad
wlewkow stalowych. 1953, s. 52, z1 3.—
ROKOTIAN E. S.: Wspolczesne walcownictwo

w Zwiazku Radzieckim. Tium. z ros. J. Warzanski.
1953, s. 47, z 3.50.

.STANKIEVVICZ M., CHROMIK J.: Wytapianie stali

w piecach martenowsklch 1953, s. 196, zt 12.—
WUSATOWSKI Z.: Podsta.wy procesu walcowania.
1952, s. 259, zt 25.50.
AAPALOWICZ W.: Liny stalowe suwnic hutniczych.
1952, s. 56, z 3.50.

Techniczne

SKIBICKI W.: Slownik techniczny polsko-rosyjski.
1951, s. 296, zt 46.— (w oprawie)

SKIBICKI W.: Slownik techniczny
1951, s. 450, zt 41.— (w oprawie)

S

rosyjsku-polski.

sDomu Ksigzki” i u kolporterow zakladowych

skiej oraz o ksigzkach, ktérych ukazanie przewiduje
sie w najbliZzszej przysztoSci; zawiera ponadto recenzje
dotyczace niektérych ksigzek uprzednio wydanych,
czeSé artykulowsg i informacyjng oraz dzial poradni-
ctwa czytelniczego.

Biuletyn ,Ksigzka Techniczna® rozsylany jest bez-
platnie do fabryk, bibliotek, klubéw techniki i racjo-
nalizacji, két zakladowych NOT, urzedow, instytucji
— ktére zglosza do PWT, Warszawa, ul. Mazowiecka
2/4, zapotrzebowanie na stale otrzymywanie biuletynu
,,Ksigzka  Techniczna®.
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