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Przed Il Zjazdem PZPR.

Ogloszenie tez do dyskusji przed II Zjazdem PZPR
przyjetych przez IX Plenum KC PZPR dodalo zyciu

gospodarczemu Poiski Ludowej nowego poteznego
bodzca. Hutnictwo pelskie, warunkujgce — jako jed-
no z gltéwnych ogniw przemystu ciezkiego — rozwdj

innych gatezi przemystu, otrzymalo do speilnienia $ci-
§le okreslone zadania ujete w 21 tezie, ktéra brzmi
jak nastepuje: :

,Konieczne jest kontynuowanie rozbudowy prze-
mystu ciezkiego zgodnie z zadaniami Planu 6-letniego
i zabezpieczenia w ten sposdéb bazy, na ktérej bedzie
mogt opiera¢ sie powazny wzrost produkeji przemystu
lekkiego, rolnictwa i calej gospodarki narodowej.

W rozwoju przemysiu srodkow wyilworczosci nale-
zy zapewnic:

a. Dalszy rozwdéj hutnictwa zelaza, a zwlaszcza
wzrost produkcji stali specjalnych i wyrobéw walco-
wanych a takze hufnictwa metali niezelaznych. Roz-
woj produkeji hutnictwa stanowi warunek rozwoju
calej gospodarki narcdowej, gdyz stal i zelazo sg nie-
zbgdne zaréwno dla przemystu i rolnictwa, jak row-
niez dla transportu i budownictwa. Dlatego nalezy
maksymalnie wykorzysta¢ rezerwy w hutnictwie ze-
laza dla uzyskania mozliwie najwickszego wazrostu
produkeji stali i zlagodzenia istniejacego nicdoboru
materialu wsadowego dla walcowni. Zasadniczym za-
daniem gospodarki narodowej dla zapewnienia roz-
woju hutnictwa jest przezwyciezenie zacofania w dzie-
dzinie produkecji surowcéw hutniczych. W tym celu
nalezy w ciggu najblizszych dwoéch lat osiagnaé istot-
ny postep w dziedzinie rozwoju kopalnictwa rud ze-
laza, rud miedzi i przemystu materialéw ognictrwa-
lycn,

Wykonanie tych zadan przez hutnictwo polskie
przyniesie w wyniku przy koncu Planu 6-letniego
trzykrotny wzrost produkeji stali liczac od poziomu
przedwojennego, a dwukrotnie wiekszy niz na po-
czatku Planu 6-letniego.

Osiaggniecie tak wielkiej produkecji stanie sie moz-
liwe dzieki rozbudowie oraz modernizacji istniejgcych
zakladow i budowie nowych zakladéw hutniczych.
Plan rozbudowy huinictwa polskiego poédzielony na
zadania w poszczegélnych latach wypelniany jest
Wwceigz z niestabnacg energia. Ostatnie dwa lata Planu
6-letniego, a przede wszystkim rok 1954, beda dal-
Szym duzym krokiem naprzéd na dredze zwickszania
sie wytwoérczo$ei suréwki o 30 % i wzrostu produkeji
stali o okolo 10 %. Aby to osiagnaé¢ przystapiono juz
w roku 1953 do uruchomienia nowych wielkich piecéw
1 stalowni w hucie im. Lenina w Nowej Hucie pod
Krakowem. :

Ze wzgledu na realizacje nakazanego w 21 tezie
maksymalnego wykorzystania rezerw w hutnictwie
zelaza w celu osiagniecia mozliwie jak najwiekszego
Wwzrostu produkeji stali, rok 1954 bedzie dla hutnic-
twa przelomowym dzieki uruchomieniu w ciagu tego

roku podstawowych dzialdéw produkcyjnych huty im.
Lenina, a mianowicie koksowni, dwoch wielkich pie-
cow i stalowni martenowskiej oraz fabryki wyrobow
ogniotrwatych. Tak wielkie piece, jak i piece marte-
nowskie huty im. Lenina beda najwiekszymi jednost-
kami produkcyjnymi tego rodzaju w Polsce, zbudo-
wanymi wedlug wzoréw i z pomocg ZSRR.

Do wypelnienia zadan produkeyjnych hutnictwa
okreslonych na rok 1954 przystgpity pracujgce juz
urzgdzenia hutnicze, a zwlaszcza zbudowane w roku
1953 wielkie piece huty im. Bolestawa Bieruta w Cze-
stochowie. Catkowite ich wykorzystanie i dalsza
modernizacja zgodnie 2z postepem technicznym innych
urzadzen hutniczych zapewni wykonanie ambitnych
plané6w w dziedzinie uprzemyslowienia kraju i prze-
zwyciezy zacofanie w zakresie produkcji surowcow
hutniczych. :

Do rzedu tych spraw nalezy zwiekszenie wydajnosci
i podwyzszenie jako$ci koksowni przez zastosowanie
wyprébowanych w roku 1953 mieszanek wegla. Przez
wiasciwe stosowanie odpowiednich - gatunkéw koksu,
w ciggu roku zmniejszy sie jego zuzycie o okolo 5 %
na tone suréwki.

Opanowanie produkeji nowych wielkich jednostek
i zastosowanie w szerszej mierze spiekania rudy
zwiekszy ilos¢ suréwki wielkopiecowej o wielko$ci w
Polsce dotad nieznane. Poprawa jako$ci suréowki
przez zmniejszenie zawarto$ci w niej siarki i fosforu
pozwoli stalowniom dzieki opanowaniu metod szyb-
kosciowego wytapiania skroci¢ $redni czas wytopoéw
o okolo 6 % i zwiekszyé wydajnos¢ z 1 m® trzonu
pieca o okoto 6,4 %. W konsekwencji tego zmniejszy
sig¢ ilos¢ wybrakéw. stali i podwyzszy sie jej jakosé.
Zwigkszenie wytworczosci sur6wki umozliwi zmniej-

szenie udziatu ziomu we wsadzie do piecow marte-

nowskich.

Stalownicy opanujg dodatkowo trudne zadanie
wytapiania stali przy wiekszym udziale suréwki nie
przediuzajac przy tym czasu wytapiania.

Przed walcowniami stoi w roku 1954 zadanie zmo-
dernizowania znacznej czesci urzgdzen grzewczych,
co przyspieszy proces walcowania.

Uruchomienie nowych obiektéw hutniczych i ko-
nieczno$é modernizacji dawnych urzadzen wysuwa za-
danie nieustannej troski o ksztalcenie nowych wyso-
kokwalifikowanych kadr, ktére beda mogly nadazyé¢
za postepem techniki i obstuzyé nowoczesne urza-
dzehia.

Hutnictwo polskie realizuje postawione w tezach
IX Plenum KC PZPR zadania produkcyjne. Podej-
mowane i wykonywane przez hutnikow polskich zo-
bowigzania ku uczczeniu II Zjazdu Polskiej Zjedno-
czonej Partii Robotniczej sa dowodem zdecydowanej
woli hutnikéw do wywigzania sie z honorem z zasz-
czytnej roli realizatoréw idei Polski zelaza i stali.

Ciinis E. W.



Str. 30

HUTNIK

Nr 2

Inz. MIECZYSEAW RADWAN

669.162.9

Zabytkowy zaktad wielkopiecowy w Chlewiskach

Dzieje- zaktadu wielkopiecowego w Chlewiskach: prawdopodebna data budowy (koniec XIX w.), uru-
chomienie po przerwie w 1939 r., ostateczne unieriuchomienie w 1940 r. — Rodzaj i wielko$¢ produkcji. —
Wyjatkowa wartosé zabytkowa zektadu. — Plan i zachowane urzadzenia techmiczne zaktadu. — Problem

zachowania zabytku.

Do napisania monografii zakladu wielkopiecowego

w Chlewiskach przystepowalem kilka razy, zawsze jed-

nak stawaly mi na przeszkodzie pewne niejasne szcze-
g6ly. I dzi§ nie jestem w lepszym potozeniu. Zdecydo-
walem sie na niniejszy opis nie dlatego, ze wszystko
; stalo sie dla mnie jasne, lecz dlatego, by spolecznosci

technicznej przedstawi¢ pewien problem ktory wydaje
mi sie palacy.

Chodzi tu o zachowanie jedynego w swoim rodzaju
dokumentu rzeczowego, bardzo waznego dla dziejow
techniki wielkopiecowej na ziemiach polskich, Zaklad
dzi$§ nieczynny, nie majgcy obiektywnych warunkow
do pracy w obecnych czasach, uznany za zabytek
przez Ministerstwo Kultury i Sztuki, jest zle chronio-
ny i wymaga kosztownej konserwacji.

Trudno$s¢ w opracowaniu monografii tego zaktadu
polega na tym, ze brak potrzebnych do tego dokumen-~
tow, te bowiem, ktére dochowaly sie do naszych cza-
sow, stanowig tylko skape urywki cato$ci. Wiele szcze-
gotow podaje wskutek tego na podstawie ustnych in-
formacji, ktére otrzymalem w réznych czasach.

Trudno poda¢ nawet wiarygodng date powstania
zakltadu w Chlewiskach. Julian Hofman w swej pracy
pt. ,,Przemyst zelazny w Krolestwie Polskim* (Dgbro-
‘wa Gornicza 1915) w statystyce zakiadow hutniczych
wymienia Chlewiska pod datg 1893 roku. Znaczyloby
to, ze zaklad ten wykonczono i uruchomiono w tym
czasie. Produkcja zakladu w tym roku wynosita 11 090
pudéw. (okoto 180 t).

Dobra Chlewiska z dawien dawna stanowily duzy
o$rodek hutnictwa zelaznego, mialy bowiem wszelkie
warunki do jego rozwoju: doskonalg, cho¢ niebogata
rude zelazna, wody plyngce i wielkie lasy.

W wieku "XIX pracowaly tu nastgpujgce w1el'<1e
piece:

1. W Stefankowie nad rzeka Jablonicg, wzniesiony
wedlug ks. Osinskiego juz w 1728 r. Piec, prze-
budowany w 1836 r. przez Antoniego Klimkie-
wicza, pracowal do 1875 r., osiggajac maksymal-

- nie 500 t produkecji w roku.

2. W Nadolnej, rowniez nad rzeka Jablonica, wy-
stawiony przez Antoniego Klimkiewicza w 1837r.
Piec ten pracowal stosunkowo krétko. Przebu-
dowany w 1889 r., pracowal okoto dwoéch lat,
osiggajac maksymalng produkcje 2750 t w 1891 r.

3. W Aleksandrowie nad strumykiem bez nazwy,
wybudowany w niewiadomym czasie. Przebudo-
wany w latach 1838 <+ 1839 przez tegoz Antonie-
go Klimkiewicza, zatrzymany zostal w 6smym
dziesiatku lat ubieglego stulecia. Maksymalna
roczna produkecja tego pieca wynosita 500 t.

4. W Chlewiskach.

Ramy niniejszego artykulu nie pozwalaja nam na
dociekanie, z jakich powodéw Francuskie Towarzy-
stwo Metalurgiczne, do ktérego wdéwczas nalezaly do-
bra Chlewiska, zdecydowalo sie na budowe podobnej
jednostki. Niewgtpliwie jednym z powodéw bylo to,
7e dobra te byly majatkiem silnie uprzemystowionym.
Oprocz wspomnianych wielkich piecéow, a przy nich
odlewni zeliwa, nalezaly do tych dobr fryszerki w Ko-
szorowie, Romanowie i Gwarku oraz zaklad pudlarski

z walcownia w Pawlowie, uruchomiony po przebu-
dowie w 1884 r. l

Zasadniczo Owczesne warunki ekonomiczne raczej |
nie sprzyjaly inwestycji tego rodzaju, albowiem:

1. Zaglebie Staropolskie tracilo definitywnie pry-
mat w produkcji hutniczej na obszarze bylego
Kroélestwa Kongresowego na rzecz Zaglebia Da-
browskiego;

2. Hutnictwo zelazne przechodzilo pospiesznie na |
proces wielkopiecowy na koksie, umozliwiajgcy I
budowanie jednostek o duzej wydajnosci;

3. Kapitalisfyczny ustréj gospodarczy wlasnie w |
owym czasie dazyl do koncentracji produkecji |
w jednostkach wiekszych i likwidowal zaklady
male. w

W cytowanej juz wyzej pracy Juliana Hofmana
znajduje sie ciekawe zestawienie:

Produkcja jednego zakladu wielkopiecowego na ob-
szarze bytego Kroélestwa Kongresowego wynosita Sre-
dnio: <

w roku 1880 — 1510 t na rok i zaklad,

w roku 1890 — 5100 t na rok i zaktad,

w roku 1900 — 13580 t na rok i zaklad,

w roku 1910 — 35700 t na rok i zaklad,

w roku 1913 — 60000 t na rok i zaktad.
J. Hofman pisze dalej: ,W 1890 r. z ogdlnej liczby 25 &
zaktadow (na obszarze bylego Krolestwa Kongreso- |
wego — przypisek autora) byly jeszcze 22 zakiady
positkujace sie Weglem drzewnym — w 1910 r. tylko |
jeden zaktad, mianowicie Chlewiska®.

Nastepowal wyrazny zmierzeh wielkich plecow pro-
wadzonych na weglu drzewnym. Wbrew wszystkiemu
wielki piec w Chlewiskach trwatl i pracowal wpraw-
dzie z duzymi przerwami -— az do 1940 r., pomimo
matej zdolnoéci produkeyjnej. Z cytowanej pracy
J. Hofmana odnotowaé mozemy jako maksima rocznej
produkeji: 4670 t w 1898 r. oraz 4750 t w 1908 r.

Znaczyloby to, ze na dzien kalendarzowy wypadato
13 t. W rzeczywistoSci $érednia dzienna produkcja
rzadko przekraczala 12 t. Z zachowanych sprawo-
zdari o biegu tego wielkiego pieca odnotujemy naste-
pujace informacje: w 1921 r. w ciggu 46 tygodni biegu
produkeja wynosita 3175,5 t, czyli- 9,85 t/dobe, w sier-
pniu i wrzesniu 1924 r. s;edmo 10,5 t/dobe, w styczmu
1925 r. 12,8 t/dobe.

Lipiec Wrzesien Listopad
1923 r. 1923-r: 1923 r.
Produkcja su-
réwki ,,siwej | 362915 kg | 348 000 kg | 335000 kg
Produkcja od-
lewow : 16 282 kg 4607 kg 2 694 kg
Razem 379197 kg | 352607 kg | 334694 kg
Na dzien ka-
lendarzowy 1223 ¢ 1175t 11,16 t
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Bardziej szczegélowe dane posiadam z 1923 r.
Na wyprodukowanie 100 kg suréwki zuzyto:

wegla drzewnego, korcow 4,359 4,473 4,760
przy przeliczeniu') na kg — 111,6 114,5 121,9
kamienia wapiennego, kg 20,166 17,900 19,040
rudy prazonej, kg 229,885 229,292 238,948
robotnikéw przy produkcji 75 7 79
Analiza suroéwki:
Si 1,82 1,74 1,79
Mn 0,97 0,98 0,99
P 0,23 0,22 0,25
Analiza rudy prazonej:
Fe 45,4 42,99 43,23
SiO» 26,5 27,98 26,20

Na podkres$lenie zastuguje stosunkowo dobry wskaz-
nik zuzycia paliwa. Byly oczywiscie wahania zalezne
od jako$ci wegli drzewnych. W okresie, o ktorym mo-
wa wyzej, byly inne liczby: w 1921 r. na 46 tygodni
biegu wypadalo Srednio 5,475 korca czyli 140,2 kg na
100 kg suréwki, w 1924 r. 112 kg/100 kg, w 1925 r.
121,0 kg/100 kg. 5

W wielko$ci produkcji wielki piec chlewiski prze-
waznie doréwnywal sasiednim piecom (Kaweczyn,
Fidor, Kuzniaki), przewyzszal niektére (Skoérnice, Bli-
zyn, Krasna), a ustepowal jedynie wielkiemu piecowi

1) 1 korzec = 236 kg wedlug przypuszczen autora.

w Furmanowie, ktéry wytwarzal przeszio 6000 t rocz-
nie. 2

Pod wzgledem urzadzen technicznych piec chlewi=
ski roéwniez nie ro6znil sie od sgsiadéw, jakkolwiek
gospodarke mial lepiej uporzadkowang. Przetrwanie
lat przelomowych zawdzigczal nastepujgcym okolicz-
nosciom: .

1. Chlewiska posiadaly wiasng, stosunkowo czysts,
cho¢ uboga, rude syderytowa, ktéra umozliwiala
produkcje surowki zawierajacej bardzo malo
fosforu i $lady siarki. Dzieki temu mozna byto
w latach 1921 = 1925 zorganizowaé wywoz Ssu-
rowki chlewiskiej za granice. 3

2. Wytwarzano suréwke o stosunkowo mniej wig-
cej jednakowym sktadzie chemicznym. Zasadni-
czo produkowano trzy gatunki suréowki: szarag
o analizie: 3,25 % C, 1,5-+3,0 % Si, 0,19 % P, po-
lowiczng o analizie: 3,00% C, 06-=-1,0% Si,
0,19 % P, bialg o analizie: 3,00 % C, 0,205 %
Si, 0,19 % P.

W rzeczywisto$ci wytapiano rézne gatunki, w kté-
rych zawarto§¢é C wahala sie od 3,00 do 4,00 %.

3. Cato$¢ zakladu miata dobrze dobrane parametry,
dajace mozliwie najlepsze wyniki gospodarcze.

Uruchomienie zakladu w 1939 r. przez hute Pokdj

S. A. bylo oparte na dokladnej kalkulacji. Na rynku
polskim utrzymywatla sie w tym czasie wysoka cena su-

23

o7 4 <
< e
/i 7 '
Do_Miektania Szosa Do ws Chewisia
22
Rys. 1. Planik sytuacyjny zakladu wielkopiecowego w Chlewiskach
1 — plac rudny, 2 — prazaki, 3. — szopy na wegiel, 4 — wazenie namiaru, 5 — wyeigg wodny, 6 — wielki plee, 7 —
hala odlewnicza, 8 — odlewnia zeliwa, 9 — zeliwiak, 10 — suszarnia, 11 — dmuchawy, 12 — kotlownie, 13 — nagrzewnice
dmuchu, 14 — parowozownia, 15 — warsztat mechaniczny, 16 — budynek administracyjny, 17 — laboratorium, 18 — por-

tiernia, 719 — waga wozowa, 20 — lazienki, 21 — mieszkanie zawiadowcy, 22 — budynki gospodarcze, 23 — ustepy, 24 —
komin
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réwki wytapianej na weglu drze-
wnym, a sprowadzanej z zagra-"
nicy. Przeprowadzona przez hu-
te Poko6j kalkulacja wyraznie
wykazywala oplacalno$¢ urucho-
mienia zakladu w Chlewiskach
w O6wczesnych warunkach.

Dzi§, gdy umiemy wytapiac
w piecach elekirycznych suréw-
ke zastepczg o wymaganych
wlasno$ciach, ocena musi wy-
pasé inaczej: zaklad wielkopieco-
wy w Chlewiskach nie ma
obiektywnych warunkéw do uru-
chomienia. Zarazem mozna stwier-
dzié, ze zaklad ten szczesliwym
zbiegiem okolicznosci zachowa-
ny w catosci, jest cennym za-
bytkiem dawno zakonczonego
etapu rozwoju techniki wielko-
piecowej i ma dla historii tech-
niki w Polsce, tak ubogiej w
dokumentacje techniczng, wy-
jatkowe znaczenie.

Ponizej podaje charakterysty-
czne cechy zakladu w Chlewiskach i omawiam jego
warto$é jako dokumentu rzeczowego.

A, Plan zakladu

Plan $wiadczy, ze zaktad w Chlewiskach budowano
z mysla o potokowej produkcji, zorganizowanej w taii
sposob, na jaki 6wczesne mozliwosci techniczne po-

zwalaty. i
A wiec idg kolejno (rys. 1):
1. Sktad rudy surowej — prazalnia rudy — szopa

przejéciowa na skiad rudy prazonej i wegla drze-

&
®
)

e

Rys. 2.

Prazaki rudy. Stan z 1953 r.

wnego, krotka droga na wyciag wielkopiecowy
poprzez wage.

. Hala odlewnicza bezposSrednio polgczona z od-

lewnig w poblizu warsztatu mechanicznego.

. Oddzialy ustugowe rozplanowane dookola o$rod-

ka produkcji zasadniczej w poblizu najbardziej
pracochtonnej jej cze$ci: odlewni i warsztatow
mechanicznych.

. Portiernia — budynek administracyjny — labo-

ratorium, zesrodkowane na drodze do wielkiego
pieca.

Te my$l zasadniczg mozemy odezytacé dzigki temu,
ze zaklad w Chlewiskach istnieje do dzi§ w postaci nie

S e L ¥ b SR s o) B
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Rys. 3. Zamkniecie ’wielkiego pieca: ,stozek Parry’ego“ Rys. 4. Profil wielkiego pieca
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smienionej od chwili wybudowania. Jest to jeden
z najwazniejszych waloré6w tego zaktadu jako za-
bytka.

B. Wartos¢ zabytku

Wyiatkowa warto$¢ zabytkowsa majg urzadzenia do
technologii podstawowej, ktérg w Chlewiskach byl
proces wielkopiecowy.

1. Podstawowym materiatem wsadowym byt syde-
ryt chlewiski, wymagajacy prazenia. Ksztalt pra-
zakow odpowiada jednej z pierwotnych faz bu-
dowy tego rodzaju urzadzen (rys. 2). Byly tu
trzy prazaki: dwa opalane mialem weglowym
i jeden gazem wielkopiecowym. Praktyczna wy-
dajno$¢ wszystkich trzech niewiele przekraczata
ponad 500 t rudy prazonei na miesige. Prazaki
pokazane na rys. 2 noszg $lady pbézniejszej nad-
budowki w postaci kominka.

2. Wyciag na goérny pomost jest na pewno unika-
tem na ziemiach polskich, a moze nawet i na
ziemiach sasiednich. Jest to tzw. wyciag wodny,
w gwarze zwany ,,wodnym gichtociggiem*. Pie-
rwsze tego rodzaiu urzgdzenia na terenie Kongre-
sowki wprowadzono po roku 1830 w Starachowi-
cach. Urzadzenie polegalo na sprzegnieciu dwoch
klatek wyciggowych, jednei na gérze, drugiei na
dole. Do skrzyni stanowiacej czesé podtogi klatki
gornei wlewano wode, ktéra przewazala klatke
z wozkiem pelmym bedacg w dole. Ruch odbywat
sie przez zluzowanie hamulca. Na dole otwieral
sie automatycznie zawor, przez ktéry woda wy-
ciekata itd.

3. Zamkniecie gardzieli wielkiego pieca .jest typu
znanego w literaturze pod nazwa ,.stozka Par-
ry’ego’, dobrze opisywanego i przedstawianego
w podrecznikach. Dzi§ nigdzie sig go juz nie sto-
sufe. Niewatpliwe jest to okaz muzealny (rys.3).

4. Profil wielkiego pieca znany Jjest z ostatniej
kampanii i z zachowanych materialéw, Charak-

Rys. 5. Wielki piec

Rys. 6. Ogolny widok wielkiego pieca

: terystyczna  jego cecha jest mata objetos¢ uzy-

teczna, wynoszaca 38,4 m® (rys. 4) przy wysoko$ci
Hu = 12,5 m. Przy produkcji 12 t/dobe wskaZnik
objetosciowy wynosil 3,2 m’/t produkcji dobowej
(dzisiaj mniej niz 1,0 m?/t i dobe).

Konstrukcja wielkiego pieca stanowi faze
przejéciowg miedzy stanem pierwotnym, gdy
wlasciwy pancerz byt tylko murowany i stano-
wil zasadniczy trzon pieca, a obecng tendencjg
do zamykania szybu w pancerzu stalowym
(rys. 5).

Ujecie gazéw gardzielowych i ptuczki gazu gar-
dzielowego stanowig niewatpliwie zabytek muze-
alny. Jest to najstarsza konstrukcja o zamknie-
ciu wodnym, stosowana od czasu, gdy w ogole
nauczono sie chwytaé¢ gazy gardzielowe.

. Dmuchawy wielkopiecowe sg dwie: ,francuska‘

i ,polska“ .Sa to maszyny parowe lezace, sprze-
gniete bezpoérednio z cylindrem sprezajacym po-
wietrze (rys. 7).

Dmuchawa francuska dawala:
przy 24 26 28 30 obr./min

0,905 1,003 1,060 1,135 m’/sek dmuchu
o ci$nieniu 1,25 =+ 1,50 funta/cal®, czyli 0,074 do
0,105 kg/cm?® nadci$nienia.
Dmuchawa polska dawala:
przy 32 34 36 opr./min
0,475 0,507 0,532 m’/sek dmuchu.

Dmuchawa francuska byla prawdopodobnie
sprowadzona do nowobudujacego sie wielkiego
pieca z Francji, natomiast maszyna ,,polska‘“ po-
chodzi z ,Fabryki Andrzeja Zamoyskiego®. Ma=-
szyna ta pierwotnie — wedlug informacji miej-
scowych pracownikéw — pracowala przy wiel-
kim piecu w Aleksandrowie i zostala przeniesio-
na do Chlewisk jako zapasowa. Istniejg podstawy
do przypuszczenia, ze zbudowana byla przed po-
wstaniem styczniowym. Niewatpliwie obydwie
maszyny sg okazami muzealnymi. Podkresli¢ na-
lezy zwlaszcza wartosé zabytkowa dmuchawy
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. 7. Dmuchawa z , Fabryki Andrzeja Zamoyskiego

polskiej. Jest to w ogdle jedna z niewielu zacho-
wanych maszyn budowanych przez przemyst kra-
jowy. Jeszcze przed trzydziestu laty autor spoty-
kat maszyny budowane przez fabryki maszyn
w Bodzechowie i Rudzie Malenieckiej. Jest rze-
cza watpliwa, czy zachowal sie chotby jeden
egzemplarz maszyn z tych wytworni.

. Nagrzewnica dmuchu jest typem zeliwnego reku-
peratora, tzn. nagrzewnica dmuchu o rurach
w przeciwpradzie gazéw spalinowych. Niestety
rysunek tej nagrzewnicy zaginal, a sporzadzenie
nowego rysunku okazalo si¢ na razie niemozliwe,
gdyz wymagatoby czeSciowej rozbidrki obmurza.
Jest to typ pierwotny, znany u nas pod nazwg
nagrzewnicy , Wasseralfinger®, a siegajacy po-
czatkow czwartego dziesigtka lat ubieglego wie-
ku. Niewatpliwie nagrzewnica dmuchu w Chle-
wiskach jest jedynym w Polsce okazem majg-
cym pelna wartos¢ muzealng.

7. W przybudéwce hali odlewniczej zachowal sig
okaz zeliwiaka w pierwotnym uktadzie, znanym
nam skadinad z czwartego dziesiatka lat zeszlego
wieku. W hali odlewniczej i w hali wielkiego
pieca zachowaly sie dwa drewniane zurawie sto-
jace, obrotowe, z wysiegiem o napedzie recznym.

. Wiele zachowanych narzedzi i przedmiotéw na-
lezagcych do inwentarza ruchowego, jak np. woz-
ki do przewozu wegla craz rudy i topnikow, sta-
nowi réwniez klasyczne okazy muzealne.

. W przeciwienstwie do wurzadzen podstawowej
technologii urzadzenia dzialdw pomocniczych nie
zachowaly sie:

Wypcsazenie warsztatow mechanicznych, ku-
zni, stolarni, modelarni, laboratorium i biura ad-
ministracji zostaly calkowicie zniszczone. Zala-
mat sie dach nad halg ‘odlewni modelowej
i pociggnal za sobg cze$¢ Sciany zachodniej; nie
konserwowana drewniana konstrukcja szopy na
materiaty wsadowe zalamala sie i dach opadhk
Amatorzy latwego zarobku skradli panewki brg-
zowe z maszyn parowych i zniszezyli przy tym
pewne drobne czeSci zeliwne, fatwe zreszta do
restytucji. Pompy, ktore zasilaly kotly parowe,
zostaly swego czasu zdemontowane przez chwi-
lowego uzytkownika i zaginety.

C. Problem zachowania zabytku

Dzieki staraniom nizej podpisanego, jako chwilo-
wego kuratora zabytkéw hutniczych przy Centralnym
Zarzadzie Przemystu Hutniczego, owczesny minister
przemystu ciezkiego przyznat na rok 1948 kwote
100 000 zt (6wcezesnej waluty) na ratowanie- zabytku.
Za te sume restytuowano lub poprawiono dachy nad
pomieszczeniem - wielkiego pieca, wyciggu wodnego,
maszynowni, kotlowni, stolarni 1 niektérych innych
urzadzen, poprawiono okna i drzwi, szkielet wyciggu
wodnego itp.

Wobec skasowania kredytéw na rok 1949 robét za-
bezpieczajacych nie ukonczono.
~ Od tego czasu juz kilkakrotnie zmienili sie uzyt-
kownicy zakladu. Zamierzali oni adaptowaé pomiesz-
czenia na zaklady przemystowe:. odlewnie, fabryke
S§wiec itp. Od tego rcdzaju prob, broni zaklad ustawa
o ochronie zabytkéw, gdyz postanowieniem konserwa-
tora zostat on uznany za zabytkowy i jest 'w ewidencji
Ministerstwa Kultury i Sztuki.

Nasuwa sie pytanie, co nalezy dalej czyni¢ z za-
kladem zabytkowym: czy skaza¢ go na zaglade, czy
zabezpieczy¢é, by mdgt Swiadczy¢ o prawdzie postepu
technicznego i jego skali?

Czy sluszna jest teza, aby pod wzgledem ochrony
zabytki techniki réwnouprawni¢ z zabytkami budow-
nictwa mieszczanskiego itp.? :

Zapraszam do dyskusji.

Ksigzki i czasopisma techniczne — to zrédta wiadomosei o naj-
‘nowszym postepie techniki, to pomoc w pracy zawodowej, $rodek do
podniesiena kwalifikacji, droga do awansu
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Inz. JOZEF GORECKI

620. 191. 33 : 625. 143

Powstawanie rys na szynoch kolejowych

Praca szyny i przyczyny ztaman. — Rysy otwarte ibrysy wloskowate. — Walcownicze przyczyny rys. -——
Naprezenia styczne na obwodzie walcowanego profilu. — Stalownicze przyczyny 1Ys. — Sposoby zapobie-

gania powstawaniu rys w szynach.

Szyna kolejowa stanowi bardzo odpowiedzialny ele-
ment budowy torow, jej wytrzymatos¢ bowiem decy-

duje o bezpieczenstwie ruchu. Poniewaz powierzchnia -

zewnetrzna szyn nie podlega dodatkowej obrébce,
przeto szyny nie powinny mie¢ wad powierzchnio-
wych.

Artykul niniejszy dotyczy produkcji zwyklych szyn
studzonych po odwalcowaniu na chlodni.

Na szyne lezaca w torze dziataja sily nacisku prze-
jezdzajacych lokomotyw i tadownych wagonéw. Pod
wplywem tych sit szyna ugina sie, na zlgczach pod-
lega uderzeniom két, a zmiany temperatury wywoluja
w niej powstawanie naprezen. W celu wyeliminowania
wadliwych szyn stosuje sie odbioér techniczny. Kon-
gresy szynowe, stuzace stalej wymianie nowych metod
technologicznych, §wiadczg o znaczeniu i wazno$ci za-
gadnienia. : 3 :

Wykresy na rys. 1 przedstawiajg wyniki analizy
przyczyn zlaman szyn w torach, przeprowadzonej
przez A. Puscha.

Jak Swiadezy krzywa A, ilosé zlaman spowodowa-
nych iama usadowg w szynie wykazuje maksimum po
uptywie od 1 roku do 4 lat; potem czestotliwo$é zia-
man wywotanych tg przyczyng spada. :

Druga co do wazno$ci przyczyna zlaman szyn w to-
rach sa wedtug Puscha pekniecia naprezeniowe. przed-
stawione krzywa C: maksimum przypada tu réwniez
po uptywie od 1 roku do 4 lat pracy szyny w torze.

Trzecig przyczyne peknieé¢ szyn stanowig zjawiska
korozyine: odnosna krzywa E wykazuje ich maksi-
mum w okresie 5 do 8 lat.

Ostatnig przyczyng zleman szyn w torach sa pe-
kniecia w stopce. Jak wskazuie krzywa B. maksimum
tych peknie¢ zachodzi w czasie 10 do 16 lat pracy
szyny w torze. Pekniecia w stopce wystepuia po bar-
dzo dlugim okresie. Poglad, ze powodem peknieé
w stopce sa rysy wioskowate pochodzgce od niezgrza-
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Rys. 1. Czestotliwoéé ztaman szyn w torach z réznych
przyczyn (wedilug A. Puscha)
Krzywa 4 — jamy usadowe, B — pekniecia w stopie, C —
pbeknigcia naprezeniowe, E — zlamania korozyjne

nych pecherzy gazowych w dolnej czesci stopki, wydaje
sie najstuszniejszy.!)

W celu dokladnego przeanalizowania zagadnienia
powstawania rys na szynach, oméwimy ponizej te fazy
produkeji, w ktérych one moga powstawaé. Zagadnie-
nie polega na ustaleniu przyczyn powodujacych two-
rzenie sie rys pokazanych na rys. 2 i 4.

Rysa widoczna na rys. 2 ma okolo 300 mm dtugosci,
okolo 1,8 mm gtebokosci i okolo 1,5 mm szerokosci,
a rysa na rys. 4 okolo 50 mm diugos$ci. Wnetrze obu
rys pokrywa nalot tlenkéw zelaza utworzonych pod-
czas stygniecia szyn, co $wiadczy, iz rysy powstaly

Rys. 2. Rysa otwarta na krawedzi gtowy szyny S49

na goracej szynie prawdopodobnie w trakcie walco-
wania. Aby sie przekona¢, czy rysy otwarte istotnie
powstaja podeczas walcowania, pobrano prébne kesy
z kazdego przepustu. Po ostyghieciu préb poddano je
szczegdélowym ogledzinom. Wyniki obserwacji przed-
stawia rys. 3.

Jak wida¢, szyne walcowano z kesa 225 X 225 mm
w jedenastu przepustach. Pierwsze cztery. przepusty
skrzynkowe sg prostokatne. Przepusty V i VI formuja
stope, przepust VII — osadczy — roztlacza stope, prze-
pusty VIII —X ksztaitujg szyne. Przepust XT jest wy-
konczajacy. Po dokonanin eglgdzin keséw probnych
z kazdego przepustu i okreSleniu ilosci oraz rozmiesz-
czenia rys otwartych wykonano przekroje prostopadie
do kierunku walcowania, otrzymujgc w ten sposéb
probki wszystkich profiléw, przez ktére przechodzil
kes walcowany. Oszlifowane prébki trawiono gieboko
i badano rozmieszczenie rys wloskowatych i otwartych
na ich obwodzie (rys. 5).

Rozmieszezenie rys wloskowatych na obwodzie kesa
wejiciowego przedstawia rys. 6.

1) Stahl u. Eisen 1949. R. Kithnel str. 169, oraz Hutnik 1949,
str, 440.
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Stwierdzona Stwierdzona : %, A ‘
Nr liczba rys liczba rys Dlugo$é rys Powierzch Wspolczy}vn
% Nazwa nia prze- | nik wydu-
Lp. Profil wy fil otwartych na | wloskowatych | otwartych kramu Soin
kroju DLOZLUL calej dlugosci na obvx{odzie :
kesa profilu e Fem? N
kes .
0 0 wejsciowy nie ma kilkadziesigt okoto 30 502,0
225 x 225
1 D I |skrzynkowy & 5 : 3896 1,290
2 Q II |skrzynkowy 5 » 350,9 1,110
3 D IIT  |skrzynkowy : B 291,9 1,203
4 D IV |skrzynkowy 5 5 259,3 1,123
5 D V | ksztattujacy 5 ” 212,6 1,224
6 D VI | ksztaltujacy ” 5 187,5 1,134
7 i F VIR e 3 - okoto 120 157,0 1,194
: oo , kilkadziesigt
.8 ﬁ VIII | rozcinajacy Slady na glowie i s‘?opie okolc 150 1112 1,41
kilkadziesigt
przed na glowie i stopie;
9 IX przedgotowy 3 komery. Hibkowe okoto 200 82,4 1,37
bez rys
10 l>,—<‘ X  |przedgotowy 8 : {okoto 300 67,4 1,22
gotowy wiehej niz
11 H X1 szyna S49 40 5 58 do 350 62,9 1,07

Rys. 3. Zestawienie wynikéw badania rys na kegsach prébnych oraz kole
< szyn S49

Na rys. 5 widzimy dwie rysy otwarte w punktach
A i B oraz caly szereg rys wloskowatych na glowie
i stopie szyny. Komory lubkowe nie wykazuja rys
wioskowatych, co ttumaczy sie tym, Ze komory utwo-
rzone sg z glebszych warstw materiatu kesa wskutek
rozcinajgcego dzialania wykroju VIII, ktéry wglebia
sie w profil osadezy.

Powstawanie rys otwartych na kesie walcowanym
jest wynikiem dzialania sit stycznych dziatajacych na
obwodzie profilu walcowanego kesa.

Rozpatrzmy przebieg ruchu materialu w plaszczy-
Zznie prostopadlej do kierunku walcowania.

inos¢ przepustow przy walcowaniu

Rysunek 7 przedstawia przebieg walcowania kesa
osadczego (profil VII) w wykroju rozcinajgcym. Na
rysunku wykréj narysowany jest linig c1agla, a profil
po przewalcowanm, wypelniajgcy tylko czesciowo WV'>
kroj, linig przerywana.

Te miejsca na obwodzie walcowanego profilu, ktore
stanowig odcinki nie wypelnionego wykroju, sa szcze-
gélnie niebezpieczne, w nich bowiem zaczynaja sie
otwiera¢ rysy wioskowate, wskutek czego tworza sie
rysy otwarte.

Rysunek 7 objasnia przebieg powstawania sit stycz-
nych na cbwodzie walcowanego kesa.
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. Rysa otwarta na bocznej Scianie glowy szyny
S49

Rys. 5. Rozmieszczenie rys wloskowatych na obwodzie
szyny K S49 wedlug prébki doswiadczainej

Rozpatrzmy ruch materialu podczas wypekniania
wykroju na odcinku ABCD, ograniczajgcym zewnetrz-
na warstwe materiatu. Odcinek EF, narysowany linig
przerywang na podstawie proébki, oznacza rzeczywiste
wypelnienie wykroju czyli linie, do ktérej ostatecznie
doszedt material walcowany. Linia ciagla EF stanowi
lini¢ wykroju, a wiec material walcowany nie wypel-
nia catkowicie wykroju, co moze byé spowodowane
nieodpowiednim ksztattem wykroju poprzedzajacego.

Linia BC oznacza cze$¢ obwodu profilu walcowane-
g0 kesa na poczatku ruchu materialu w kierunku linii
Dr;erywanej EF. Na odcinek BC z zewngtrz nie dzia-
tajg zadne sity, gdyz nie styka sie on z walcami, na-
tomiast od wewnatrz dzialajg na niego sily ci$nienia
wewnetrznego, ktére pochodzg od nacisku walcéw na
kes w strefie gniotu. Sily ciSnienia wewnetrznego —
skierowane na odcinek BC i oznaczone na rysunku
strzalkami — starajg sie przesunaé pasmo metalu

* 1 zmusié do wypelnienia- wykroju. Sily nacisku wé-

wnetrznego dzialajg jednocze$nie na pasmo zewnetrz-
ne kesa przylegajace do walca na odcinkach AB oraz
CD, a wiec walec wywiera sily odwrotnie skierowane
na odeinki AB i CID metalu. Poniewaz walcowany me-
tal, ulegajac silom nacisku wewnetrznego, stara sie
Przesunaé warstwe zewnetrzna BC w kierunku od-

cinka EF, przeto ruch odcinka AB jest skierowany ku
punktowi E. Nastepuje tarcie warstwy metalu AB
o walec. Oznaczmy wypadkowg sit tarcia na odcinku
AB wektorem BEK, stycznym do wykroju w punkcie B.
Sila styczng do elementu luku BC w punkcie B
bedzie sita B (rys. 7b). Przez analogiczne rozumowa-
nie, rozpatrujac ruch elementu CD, napotykajgcego
opory tarcia o walec otrzymujemy wypadkowa sit tar-
cia na odcinku CD wyrazong wektorem CH, stycznym
do elementu ituku CD przylozonym w punkcie C oraz
skladowsg lezgcy stycznie do linii BC. Mamy wiec pa-
smo metalu na luku BC (rys. 7c), na ktéory dzialajg
sity ci$nienia wewnetrznego oraz sily BL i CH przy-
lozone na konicach odcinka BC. Plastyczne pasmo me-
talu na odcinku BC zachowuje sie w przyblizeniu jak
sznur zaczepiony w dwu punktach B i C, a wigc wy-
stepuje analogia z wielobokiem sznurowym (rys. 7e¢).
W wyniku dzialania powyzszych sit otrzymujemy
z warunku rownowagi statycznej elementu BC sily
styczne S oraz S’ dzialajgce np. w punkcie W, réwne
rzutowi sit BL i CH na prosta 1gczaca punkty B i C
(rys. 74d). ;

Poniewaz pasmo metalu BC jest w stanie plastycz-
nym, przeto w wyniku dzialania sil rozrywajacych
wydtuza sie ono, dopdéki nie osiggnie stanu réwnowagi
na linii EF, tj. na linii rzeczywistego wypelnienia wy-
kroju. ?

Co nastagpi w pasmie metalu BC, gdy w dowolnym
punkcie odcinka BC znajdzie sie rysa wloskowata, (np.
w punkcie W rys, 7d oraz rys. 11) stanowigeg przerwe
ciagloéci pasma BC. Wowezas sity styczne S i §” na
obwodzie walcowanego kesa spowoduja oddalenie sie
czgstek metalu w miejscu rysy wloskowatej i powsta-
nie rysa otwarta.

W tym nawet przypadku, gdy na powierzchni pa-
sma metalu poprzecznie rozcigganego pod wpilywem
sit stycznych nie ma rys wloskowatych, wystepuja
drobne naderwania w slabszych przestrzeniach mig-
dzykrystalicznych, wyrazajgce sie charakterystyczng
chropowatoécia powierzchni kesa walcowanego na od-
cinku gdzie brakuje wypelienia wykroju, natomiast
rysy wloskowate ma powierzchni walcowanego kesa,
pod wplywem dziatania sit stycznych na obwodzie pro-
filu, zamieniaja sie ma rysy otwarte. Mozna unikngé
powstawania rys otwartych kalibrujgc walce w spo-
s6b wykluczajacy brak wypelnienia wykroiu. co tez
przy kalibrowaniu nalezy mieé¢ na uwadze. Unikniecie
otwierania sie rys wloskowatych przez wiasciwe ka-
librowanie nie zapobiega oczywiscie istnieniu rys wlo-

Rys. 6. Rysy wloskowate na obwodzie kesa szynowego
(151)
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skowatych na powierzchni walcowanego —materiatu,
nalezy wiec usungé przyczyny powstawania rys wios-
kowatych na kesach przeznaczonych do walcowania
szyn kolejowych.

Rysy wloskowate na szynie — zwlaszcza na dolnej
stronie stopy pod szyjka, czyli w polowie szerokosci
stopy (rys. 5) — oznaczaja niebezpieczenstwo ostabie-
nia profilu szyny stanowiac karb, przy ktorym wyste-
puje koncentracja naprezen. W miejscu karbu — w
miare czasu — dziala korozja oraz zmeczenie mate-
rialu, co moze powodowa¢ pekanie szyn w Stopie
(krzywa B na rys. 1).

Podczas produkeji szyn kolejowych nalezy usungc
wszelkie przyczyny powodujace powstawanie rys
wloskowatych, ktéore mogg byé natury walcowniczej,
stalowniczej oraz posredniej.
~ Walcownicza przyczyna — to powstawanie na ke-
-sie podczas walcowania na zgniataczu zmarszczek,

ktére po dalszym zawalcowaniu dajg rysy wiosko-
wate. Okaleczenia kesa wskutek zlego osprzetu mozna
latwo zapobiec poprawiajgc osprzet.

Stalownicze przyczyny — to wszystkie okoliczno$ci
powoduiace tworzenie sie pecherzy gazowych tuz pod
powierzchnia wlewka Ilub wprest na powierzchni
wlewka.

Rys. 7. Powstawanie rys otwartych w niewypelnio-
nym miejscu wykroju pod wplywem sit styeznych na
obwodzie profilu walcowanego kesa
a — wykroj (linia ciggla) oraz kes podczas waleowania: (linia
przerywana), b — pasmo obwodu profilu BC oraz sily tarcia,
¢ — pasmo obwodu profilu BC oraz sily dot styczne, d —
sity styczne w punkcie W rozrywajace pasmo
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Rys. 8. Kesisko probne o wymiarach B — 560 mm,
H = 370 mm, otrzymane w szeSciu przepustach bez
kantowania z przewalcowania kesiska B, = 517 mm,
EHy =575 mm

a — sz6sty przépust bez kantowania, b e poczatek walcowa.
nia w nastepnym przepuscie; strzatki 4, B, C, D — miejsce
powstawania zmarszczek,

Za wspblnag walcownicza i stalownicza przyczyne
nalezy uwaza¢ plytkie pecherze gazowe w nadmiernie
opalonych wlewkach podczas nagrzewania.

Rozpatrzmy blizej] wymienione przyczyny powsta--
wania rys wloskowatych.

Walcowniczg przyczyng w postaci glebokich zmar-
szczek zawalcowujacych sie na rysy wiloskowate moze
by¢ niewtasciwe kalibrowanie zgniatacza oraz zbyt
duza liczba przepustow bez kantowania kesiska. Zte
kalibrowanie zgniatacza moze polega¢ na niewla$ci-
wych wybrzuszeniach, wykrojow, ktore nie powinny
przekracza¢ 2 do 3 mm ma strone wykroju, tzn. na-
walcu gérnym i dolnym. Wysoko§é wybrzuszenia wy-
kroju 8 de 10 mm jest niewlasciwe i daje duza wkle-
stos¢ na bokach po obréceniu o 90? wskutek czego
moga powstawac zmarszcezki na kesie.

Ziy uklad przepustéw na zgniataczu polega na do-
puszczaniu do duzej liczby przepustow bez kantowa-
nia. Normalnie kes szynowy powinien byé kantowany
co kazde dwa przepusty. Kantowanie po czterech prze-
pustach mozna stosowaé wyjatkowo przy przestarza-
lych urzadzeniach kantowniczych. Przy walcowaniu
stali szynowej nalezy wykluczy¢ kantowanie po sze$-
ciu przepustach.

Rysunek 8 przedstawia przekrdj kesiska doswiad-
czalnego uzyskanego po walcowaniu w szeSciu prze-

\pustach bez kantowania.

Kesisga o wymiarach By = 517 mm oraz Hjy = 575 mm
zostalo przewalcowane w szesciu przepustach bez
kantowania. Ogledziny powierzchni bocznych wyka-
zaly nieznaczne zmarszczki w miejscach 4, B, C, D,
z ktorych w tym przypadku nie powstaly obserwo-
wane na kesisku rysy wiloskowate. Nieodpowiednie
nagrzewanie wlewkow, np. za duzy czas przebywania
wlewka w piecu grzewczym, atmosfera zbyt utlenia-
jaca lub strumien plomienia bijacy na $ciane wlewka,
mogg powodowaé zbyt duze opalanie wlewka, docho-
dzace do podskérnych pecherzy gazowych.

Na rys. 9 wida¢ gesto rozmieszezone slady peche-
rzy gazowych, ktorym we wlewku odpowiadaig wgte-
bienia pokryte warstwg tlenkéw zelaza. Z tych wegtle-
bien powstang rysy wiloskowate. Strzatki a i b wska-
zuia mieisce oderwania sie zgorzeliny pozostalej w ma-
teriale wlewka. Po przewalcowaniu zgorzelina wypet-
niaé bedzie ryse wloskowata. Wielko$¢ pecherzy ga-
zowych wplywa w stosunku proporcjonalnym na diu-
go$¢ rys wiloskowatych i otwartych. Mianowicie pe-
cherze gazowe oraz wglebienia po nich, wystepuiace
na powierzchni wlewka, wydtuzaia sie podczas wal-

" cowania wraz z walcowanym materiatem. Srednice

pecherzy gazowych pomnozone przez wspotczynnik
calkowitego wydtuzenia walcowanego materialu po-
winny wiec odpowiada¢ diugosciom rys wloskowa-
tych.

Wyliczmy stopient przerobu przy walcowaniu wlew-
ka o przekroju kwadratowym 600 X 600 mm na ke-



Rys. 9. Zgorzelina grubosci 6,5 mm od strony przy-
legania do porowatego wlewka ze Sladami otwartych
pecherzy gazowych (a i b)

sisko  wychodzace ze
225 X 225 mm. :

W celu okre§lenia dlugosci rys wiloskowatych na
kesisku poddano réwniez obserwacji rysy otwarte na
kesisku powstale przez otwieranie sie rys wloskowa-
tych w poblizu przeciecia kesa na nozycy spowodowane
rowniez silami stycznymi w zewnetrznej warstwie ke-
siska.

Jezeli wielkos¢ S$rednic pecherzy gazowych wynosi
od 1 do 5 mm, to dlugos¢ rys na kesisku powinna sie
wahaé¢ w granicach 7,1><1 do 7,1 <5 czyli od 7,1 mm
do 35,5 mm. Stwierdzitem, ze dlugo§é rys na kesisku
waha sie w wyzej wyliczonych granicach, co zresztg
widaé na rys. 10.

Podobny rachunek dla rys na szynach gotowych
przedstawia sie nastepujaco:

Powierzchnia przekroju szyny gotowej S49 wynosi
6290 mm?2. Stwierdzona dlugos$é rys otwartych na szy-
nie gotowej wynosita od 50 mm do 350 mm. Calkowity
przerob przy walcowaniu szyny S49 z wlewka o boku
600 mm réwna sie %

zgniatacza o  przekroju

6002
6290

Wielkos¢ pecherzy gazowych, z ktorych powstaty
rysy stwierdzone na szynie, wynosi

)\ca}k = = 57,2.

diugos¢ rysy 50
)\calk o e 57,2
czyli w przyblizeniu Srednica pecherza wynosi okoio
1 mm.
Podobnie

(5 pecherza = = 0,87 mm

350

—— = 6,1 mm

572
czyli wyliczona wielko§¢é podskérnych pecherzy gazo-
Wwych odpowiada $rednicom obserwowanym rzeczywi-
stych pecherzy.
: Powyzsze przeliczenie wskazuje réwniez na pocho-
dzenie rys wloskowatych oraz powstalych z nich rys
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otwartych, tzn. z pecherzy gazowych podskérnych
i powierzchniowych. :
Obserwacja rys pod mikroskopem oraz przytoczone
mikrofotografie wskazujg na powstawanie rys z otwar-
tych pecherzy gazowych.
~ Mikrofotografia rysy wloskowatej w szynie gotowej
pokazana na rys. 11 przedstawia ryse wloskowatg na
glowie szyny. Rysa wypelniona jest tlenkami zelaza,
ktére wywolaly odweglenie warstw materiatu sgsia-
dujacego ze szczeling. Taka rysa — jezeli znajdzie sig

— Rysy

Rys. 10. Rysy otwarte na kesie szynowym w miejscu
przeciecia nozyca (1:2,5) wspoélezynnik wydluzenia
przy przerobie wlewka na kes

< B S
Bais e Ko oopt A

Rys. 11. Rysa wloskowata na glowie szyny X 30
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Rys. 12. Rysa otwarta na glowie szyny X 100

w pasmie materiatu rozcigganego sitami stycznymi, jak
opisano na rys. 7d — otwiera sig i przechodzi w ryse
otwarta.

Na rys. 12 widoczne sg tlenki zelaza wypelniajace
szezeline; u wylotu szezeliny brak tlenkéw, gdyz ta
cze$é rysy powstata wskutek rozszerzenia rysy wilos-
kowatej. Warstwy materiatu sgsiadujace z -tlenkami
zelaza w, szczelinie ulegly ich redukujacemu dziataniu.
Mikrofotografie 11 i 12 wykazuia wyraznie, ze zgrza-
nie szczeliny nie moglo nastgpi¢, gdyz przeszkadzaly
temu tlenki zelaza.

Mikrofotografia rys. 13 przedstawia ryse wlosko-
watg na kesie szynowym odwalcowanym z wlewka na
zgniataczu. Ryse réwniez wypelniajg tlenki zelaza.
Widaé — w postaci zwiekszenia krysztalow ferrytu
przylegtych do szczeliny — zaczatek redukujgcego
dzialania tlenkow zelaza.

Szczelina na rys.-13 rézni sie od szczelin na rys. i1
i 12 tym, ze tlenki zelaza tkwigce na dnie szczeliny
zgrupowane sg w grubej warstwie. Powodem tego jest
maly stopienn przewalcowania materialu w: kesie. Przy
dalszym walcowaniu zgorzelina w szczelinie wydtuza
sie wraz z rysa i wskutek tego staje sie ciensza, jak
naawys: 11" i.12.

Przyczyny powstawania pecherzy gazowych na po-
wierzchni i przy powierzchni wlewkow nie bedg tutaj
omawiane szczegétowo, gdyz odbiegaloby to od te-
matu, a poza tym zagadnienie to jest szeroke oma-
wiane w literaturze stalowniczej. Chcialbym 2za to
zwroci¢é uwage na doniosto$¢ walki z pecherzami ga-
zowymi we wlewkach przeznaczonych do walcowanis
szyn. Rysa wloskowata np. na kesisku przeznaczonyr
do odkucia walu korbowego, ktéora w czasie obrobk
mechanicznej watu zostanie usunigta, nie moze by
uwazana za réwnorzedng z rysa wiloskowatg na $rod
ku stopy szyny gotowej, jak np. na’ rys. 5, punkt C,
gdyz rysa ta przez caly czas pracy szyny w torze za-

graza niebezpieczenstwem pekniecia stopy szyny. Przy
produkeji stali przeznaczonej na szyny nalezy zwracac
specjalng uwage na koniecznos$¢ usunigcia wszelkich
przyczyn powodujacych powstawanie pecherzy gazo-
wych. Najwazniejszymi z tych przyczyn sa:

1. zuzyte wlewnice z peknieciami w postaci siatki
pajeczej;

2. zle oczyszczenie wlewnic przed lakierowaniem;

3. zly sposOb czyszczenia wlewnic, Kktore powinno
sie czy$ci¢ szczotkami drucianymi;

4. zly lakier wlewnicowy, wilgo¢ nie powinna prze-
kraczaé¢ 0,5 %, lakier nie moze byé za gesty;

5. zle lakierowanie wlewnic za grubg warstwa; la-
kier nalezy naklada¢ cienkg warstwa za pomocgy
rozpylacza;

6. zte wysuszenie kanatéw doprowadzajgcych stal
plynna;

7. za mato uspokojona stal;

8. wodor w stali;

9. za wysoka temperatura lania;

10. za duza szybko$¢ lania.

Z tylu przyczyn powodujgcych powstawanie peche-
rzy podskornych widaé, ze stalownia ma trudne zada-
nie przy wyprodukowaniu wlewkow bez podskérnych
pecherzy.

Widzac jednak wielko§é zla, ktére kryja w sobie
rysy wloskowate na szynie, nalezy dotozy¢ wszelkich
staran, aby usung¢ pecherze podskoérne.

Zwiekszone koszty zwiazane z walka z pecherzami
podskoérnymi w stalowni zwréca sie w wykonczalni
szyn dzieki zmniejszeniu wybrakéw obcigzajacych sta-
lownie.

Rekapitujgc powyzsze dochod21my do nastepujacych
wniosk6ow:

1. W celu usuniecia rys wloskowatych i otwartych
na szynach, stalownie powinny usilnie dazy¢ do
usuniecia wszelkich przyczyn wywotujacych po-
wstawanie drobnych podskérnych 1 powierz-
chniowych pecherzy gazowych we wlewkach.

2. Nie nalezy dopuszezaé do tworzenia sie na wlew-
kach szynowych gruhej zgorzeliny podczas na-
grzewania.

3. Walcownie powinny zwracaé uwage na wlasciwe
kalibrowanie zgniatacza.

4. Uktad przepustéw podezas walcowania na zgnia-
taczu powinien przewidywaé co naimniei cztery

Rys. 13. Rysa na kesisku szynow§m X 100



s. 14. Dirobne pecherze podskorne tuz przy powierz-
chni wlewka X 15

przepusty bez kantowania .kesiska. Przy koncu
walcowania na zgniataczu kesisko nalezy obra-

ca¢ co dwa przepusty. ‘

Inz, WIESELAW WROBLEWSKI
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5. Kalibrowanie szyn sprawdzi¢, czy nie zachodzi
brak wypeklienia wykrojow przez walcowany
material, co grozi powstawaniem naprezen stycz-
nych prowadzacych do otwierania si¢ rys wtosko-
watych lub do roziuznienia rys wloskowatych
udostepniajgc droge czynnikom korodujgcym.

Wprowadzajgc $cistg kontrole proceséw technolo-
gicznych przy produkeji szyn, zmaniejszamy ilo$¢ wy-
brakéow, zwiekszamy wydajnosé i — w konsekwencji
— zmniejszamy koszty produkcji szyn.

Dane potrzebne do niniejszego artykulu odnoszgce
si¢ do wielko$ci’ rys wioskowatych i otwartych oraz
probki do badania iloSei rys na kesisku, mikrofoto-
grafie rys i fotografie szyn uzyskaiem podczas prze-
prowadzonego przeze mnie badania przyczyn powsta-
wania rys na szynach. Spo$réd wspomnianych wyzej
przyczyn stalowniczych, ktére powodowaly powstawa-
nie rys nalezy wymieni¢ nadmierng wilgotnos¢ lakieru
wlewnicowego, ktéra przekraczata 0,5 % i dochodzita
do 4%. Przyczyng walcowniczg wywolujaca powsta-
wanie rys otwartych na szynach byly naprezenia sty-
czne na obwodzie kesa. Artykul oparty jest na da-
nych rzeczywistych i stanowi przyczynek do opraco-
wania metody usuwania wad wytworéw walcowanych.

621. 974. 8

Moty matrycowe

Artykut zawiera systematyke i opisy réinych typéw milotéw matrycowych ze szczegdlnym wvwzglednie-
niem ich zalet i wad, zakresu stosowania oraz danych potrzebnych do poréwnywania sily i energii uderzenia.

Kuznie matrycowe wyposazone sg w ré6znego ro-
dzaju maszyny Kkuzienne, ws$rod ktoérych zasadniczg
role odgrywaja mloty. Jedynie dokladna znajomos$é
zalet i wad oraz zakreséw stosowania poszczegdlnych
typdw mlotéw pozwala sprostaé wecigz wzrastajgcym
wymaganiom co do dokladno$ci wykonania matryco-
wanych odkuwek, obnizenia kosztéw, wytwarzania
odkuwek o coraz wiekszych wymiarach itd.

Mioty matrycowe stuzg do nadawania ksztaltow
przez kucie w przestrzeniach zamknietych (we wgle-
bieniach matryc) za pomoca krétkotrwalych uderzen.
Kazdy mlot matrycowy ma dwa stojaki (rys. 1)
z prowadnicami, w ktérych — zaleznie od typu mto-
ta — poruszajg sie jeden lub dwa bijaki. Wedtug ilo-
§ci bijakéw i rodzaju -ich pracy dzielimy mtoty ma-
trycowe na dwie grupy:

1. Mtoty spadowe. Uderzenia wykonywa tylko je-
den bijak, do ktérego przymocowana jest goérna
czeS¢ matrycy. Dolna cze$¢ matrycy przymoco-
wana jest do nieruchomej obsady spoczywajacej
na szabocie,

2. Mtoty przeciwbiezne, Podczas spadania gérnego
bijaka dolny podnosi sie do gory. Kazdy bijak
dzwiga jedng cze$§¢ matrycy. W chwili ich spot-
kania nastepuje uderzenie. Od wzajemnie prze-
ciwnego ruchu bijak6w pochodzi nazwa tych
mlotéw. -

Inny podzial mlotéw matrycowych opiera sie na
rodzaju napedu. Na tej podstawie rozrézniamy:

1. Mioty parowo-powietrzne. Mogg one by¢é nape-

dzane zar6éwno parag, jak i sprezonym powie-

trzem. Ci$nienie powietrza wynosi zazwyczaj
6 +— 8 at; ciSnienie pary wlotowej, ze wzgledu
na straty spowodowane skraplaniem sie pary,

musi by¢ nieco wyzsze; wynosi ono zwykle od
7 do 9 at.

2. Mloty mechaniczne. Uzywa sie réznych typow
0 napedzie silnikami elektrycznymi. Poniewaz
do eksploatacji tych mlotéw nie potrzeba ko-

t1éw parowych ani sprezarek powietrznych, od-
grywaja one duzg role w kuZniach matych i Sre-
dnich, nie posiadajgcych wlasnych zrodel energii
3. Mtoty hydrauliczne. Nie wykazuja one specjal-
nych zalet, totez rzadko sie je spotyka.
Poszczegdlne typy miotéw w zaleznoSei od dziata-
nia bijakéw i rodzaju napedu przedstawia tablica 1,
a zasady dzialania poszczegélnych typdéw rys. 2.

Miloty spadowe parowo-powietrzne

Najbardziej rozpowszechnionym typem mlotéw sg
parowo-powietrzne mloty spadowe, ktore czesto z te-
go powodu zwie sie zwyklymi., Charakteryzuje je cy-
linder umieszczony u géry. Mioty tego typu pracuja
w ten sposéb, ze gérna cze$¢ matrycy i bijak, sztywno
polgczone z tlokiem umieszczonym w cylindrze, uno-
szg sie do géry pod dzialaniem cisnienia pary lub po-
wietrza, a nastepnie — pod wplywem wlasnego ciezaru
oraz dodatkowego ciSnienia pary lub powietrza na
gorng powierzchnie tloka — spadajg i wykonujg ude-
rzenie. Ze wzgledu na ruch bijaka wskutek sily ciez-
kosci i dodatkowego ci$nienia pary, mloty tego typu
nazywa sie¢ mlotami podwdjnego dzialania. Sile ude-
rzenia tych mlotéw mozna dowolnie regulowaé zmie-
niajgc za pomocag zaworu sterujacego wysokosé pod-
noszenia bijaka. Zawoér sferujacy, polaczony zwykle
z pedatem, pozwala samemu kowalowi regulowaé sile
uderzenia. W mlotach wiekszych do sterowania stuzy
dzwignia poruszana przez pomocnika.

Ze wzgledu na konieczno$é uzyskania dokladnej
wspoélosiowosci gérnej i dolnej czeSci matrycy, obsada
dolnej czesSci matrycy oraz stojaki umocowane sa
w szabocie. Dokladno§¢ ustawienia matrycy stanowi
podstawowy warunek otrzymania prawidlowych od-
kuwek z mozliwie jak najmniejszymi odchytkami wy-
miarowymi i naddatkami na obrébke skrawaniem.

Energie kinetyczng uderzenia spadajacych czesci
mlota zuzywa sie nie tylko na nadanie ksztaltu od-
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Rys. 1. Schemat konstrukcji miota matrycowego

Tabliea 1
Zestawienie typéow mlotow matrycowych

Dziatanie Rodzaj napedu
bijakéw parowo-powietrzny| mechaniczny
zwykte cierne desko-
Spadowe o
podrzutowe cierne pasowe
dzwigniowe korhbowe
Przeciwbiezne tasmowe
z trzema cy-
lindrami

kuwce, ale takze na sprezyste odbicie (odskok) bijaka
po uderzeniu oraz na sprezyste odksztalcenia i prze-
suniecie czeéci mlota lezacych ponizej powierzehni
uderzenia. Odksztalcenia tych czesci, a mianowicie
dolnej czeSci matrycy, obsady, szaboty, podkladu
amortyzujgcego i fundamentu, wywieraja ujemny
wplyw na konstrukcje mlota, wywolujac w niej na-
prezenia zmeczeniowe. Powstajgce podczas uderzen
wstrzgsy przenoszg sie ponadto na otaczajacy grunt
i mogg spowodowaé¢ uszkodzenia sgsiednich budyn-
kéw i urzadzen.

Odksztalcenia sprezyste i wstrzgsy gruntu w zna-
cznym stopnit zmniejszajg sprawno$¢ mlota. Spraw-
no$¢ ta zalezy od stosunku ciezaru cze$ci spadajgcych
do ciezaru cze$ci lezgcych ponizej plaszczyzny ude-
rzenia, a wiec przede wszystkim szaboty. Im wigkszy
jest ciezar szaboty, tym lepsze sa warunki pracy mlo-
ta i tym mniejsze sg straty energii oraz szkodliwe
dziatanie wstrzgs6w. Nowoczesne mloty spadowe
przeznaczone do kucia odkuwek stalowych w matry-
cach majg szabote 20 = 30, a nawet wiecej razy ciez-
szg niz spadajagce czesSci mitota.

Wspétczynnik sprawno$ci uderzenia mlota spado-
wego obliczamy za pomocg wzoru

$ M
e (SR e
M+ m
gdzie
1 — wspdlczynnik sprawnoSci,
k — wspoélczynnik uderzenia, zazwyczaj réwny 0,5,

M — masa czeSci mlota lezgcych ponizej ptaszezy-
zny uderzenia

‘m — masa spadajacych czeSci mlota.

Wzér ten ma znaczenie przyblizone, gdyz zaklada,
ze masa czeSci lezacych ponizej plaszczyzny uderzenia
jest cialem swobodnym.

Wielko§¢é mlota okre§la sie ciezarem czeSci spada-
jacych, tzn. gérnej matrycy, bijaka, ttoczyska i tloka.
W praktyce rozrézniamy nominalny i rzeczywisty cie-
zar czeSci spadajgcych. Ciezar nominalny obejmuje
ciezar bijaka, ttoczyska z ttokiem i przyblizony ciezar
gérnej cze$ci matrycy:

Gn= Gb+ G! + Gx’
gdzie

G, — ciezar nominalny spadajgcych czesci, kg,

G, — ciezar bijaka, kg,

G; — ciezar tloka i tloczyska, kg,

G. — przyblizony ciezar gléwnej czeSci matrycy, kg

(zazwyczaj zaklada sie G, = 0,1 G)).

Podobnym wzorem okre§lamy rzeczywisty cigzar
czeSci spadajacych G,, lecz woéwezas zamiast przybli-
zonego ciezaru goérnej czesSci matrycy G, uwzglednia
sie jej ciezar rzeczywisty G,,:

Gr:Gb+Gt+Gm

Buduje sie parowo-powietrzne mloty spadowe do
kucia matrycowego, ktérych czesci spadajace maja od
20C¢ do 30000 kg ciezaru, jednakze rozpowszechnily sie
tylko mloty o ciezarze od 500 do 9000 kg.

Energie uderzenia mlotéw tego typu obliczamy za
pomoca wzoru ;
A =109 - G, HepAloapa iR B

gdzie :

A — energia uderzenia, kKGm,

G, — rzeczywisty ciezar spadajacych czesci, kg,
H — wysoko$¢é spadania bijaka, m, °

p; — ci$nienie indykowane w cylindrze milota, at
F — powierzchnia przekroju cylindra, cm2.

W praktyce dogodniejszy jest przyblizony wzoér
: A THNG:

odpowiadajacy wiekszo$ci konstrukeji miotow tego
typu, jak CBK-PM (polskie), SKMZ (radzieckie), Erie,
Banning, Chambersburg itd.

Jesli chodzi o technologie kucia, parowo-powietrzne
mioty spadowe wykazujg wiele zalet (najlepsze wa-
runki kucia), czesto jednak zawodzg z powodu ro-
zmaitych uszkodzen, zwlaszcza pekania tloczysk. Naj-
czestszymi przyczynami uszkodzen tloczysk sg: nie-
osiowos¢é goérnej i dolnej czeSci matrycy, pewne nie-
dociggnigcia w  konstrukeji i wykonaniu matryc
(szczegblnie niedociggniecia wywolujace powstawanie
sit poziomych), czesta zmiana matryc (konieczna w ra-
zie produkcji w malych seriach) itd. Aby sobie za-.
pewni¢ cigglos¢é ruchu tych mlotéw, nalezy dbaé nie
tylko o prawidlowe wykonanie matrye, ale réwniez
o nalezyte wyszkolenie obstugi, czeste przeglady oraz
posiadanie duzej iloSci czesSci zamiennych na skladzie.

W celu zmniejszenia- do- minimum liczby awarii
miotéw dokonano pewnych zmian w ich konstrukeji.
Dotyczy to przede wszystkim tloczysk. Dawne miloty
maja cienkie tloczyska (rys. 3), w przeciwienstwie do
mlotéw nowej konstrukeji o wzmocnionej budowie,
a zwlaszcza o grubych tloczyskach, wewnatrz pu-
stych, wykonanych jako jedna calo§¢ wraz z bijakiem
i tlokiem (rys. 4). Moty nowej konstrukcji sg nizsze
niz dawne, poniewaz majg mniejszy skok roboczy,
a odpowiednig energie uderzenia uzyskuje sie przez
znaczne powigkszenie przekroju cylindra, a wiec przez
zwiekszenie szybkosSci spadania.
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Rys. 2. Zasady dzialania mlotow matrycowych
; a. Mloty spadowe:
1 — parowo-powietrzny; 2 — parowo-powietrzny podrzutowy; 3 — cierny deskowy; £ — cierny pasowy

b. Mioty przeciwbiezne:
1 — parowo-powietrzny diwigniowy; 2 — parowo-powietrzny tasémowy;

3 — parowo-powietrzny z trzema cylindrami;

4 — mechaniczny

Mtioty podrzutowe parowo-powietrzne

Mloty podrzutowe parowo-powietrzne stanowia od-
miang zwyklych mlotéw spadowych parowo-powie-
trznych, w ktérych zamiast jednego cylindra —

Umieszczonego u gory — zastosowano dwa cylindry

W podstawie (rys. 5). .

Ciezar bijak6w mlotéw tego typu wynosi od 300 do
7500 kg. Stosunek ciezaru - szaboty do cigzaru czesci
Spadajacych wynosi zazwyczaj okolo 20.

Mtoty podrzutowe — pomimo niewielkiej wysoko-
sei — nie -majg specjalnych zalet. Miloty te nadaja
sit przede wszystkim do kucia odkuwek o ksztaltach
zwartych i z tego powodu rozpowszechnily sie gléw-
nie w wytwoérniach lozysk tocznych, maszyn rolni-
czych itp.

Mioty cierne deskowe
Opadanie bijaka w mlotach ciernych nastepuje

tylko pod wplywem wlasnego ciezaru czefci spadaja-
¢ych. W mlotach ciernych deskowych (rys 6) bijak

podnosi sig¢ dzieki tarciu powstajacemu pomiedzy pa-
ra rolek obracajgcych sie w przeciwnych kierunkach
a pionowg deska. D'o dolnego konca deski przymoco-
wany jest sztywno bijak. W chwili gdy bijak osiaggnie
goérne polozenie, rolki rozsuwajg sie i bijak opada.

Nacisk jednej pary rolek na deske decyduje
o0 ograniczeniu cigzaru cze$ci spadajgcych do 2500 do
3000 kg. W celu umozliwienia budowy mlotéw tego
typu o wiekszym cigzarze czeSci spadajacych, stosuje
sie do podnoszenia bijaka dwie pary rolek, co po-
zwala na zwiekszenie ciezaru cze$ci spadajgcych do
5000 kg. Stosunek ciezaru szaboty do ciezaru cze$ci
spadajacych jest zwykle réwny 20. Moc potrzebna do
riapedu miota tego typu wynosi 1 KM na kazde 50 kg
ciezaru czeSci spadajgcych. 3

Energie uderzenia mtotéw omawianego typu, po-
dobnie jak energie uderzenia innych mlotéw spado-
wych pojedynczego dzialania, tzn. mlotéw, ktérych
bijak spada tylko pod wplywem wlasnego ciezaru,
obliczamy za pomoecg wzoru. >

A — G T

r
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Rys. 3. Mlot matrycowy spadowy parovs{o-powietrzpy
starszej konstrukeji, o ciezarze spadajgcych czesci

ra—— 7200

2000 kg °
gdzie
A — energia uderzenia, kGm,
t — wspélczynnik tarcia bijaka o prowadnice,
G, — rzeczywisty ciezar spadajacych czesci, kg,
H — wysoko$§¢é spadania bijaka, m.

Dokonujgc przyblizonych obliczenn mozemy sie po-

stugiwaé wzorem
A=08-G,

Mozemy réwniez w przyblizeniu zakladac¢, ze skoro
ciezar spadajacych czeSci milota ciernego (pojedyn-
czego dzialania) jest 1,5 raza wigkszy od cigzaru spa-
dajacych czesci mlota parowo-powietrznego (podwdj-
nego dziatania), to sa one réwnowazne dla znacznej
wiekszo$ci mlotéw tych typow. :

Zalety mlotéw ciernych deskowych sa nastepujace:

1. prosta konstrukcja, utatwiajgca montaz i na-
prawy;
2. zbyteczno§é kottéw parowych lub sprezarek,

gdyz do napedu wystarcza energia elektryczna.

Z tych powodéw miloty cierne spotykamy przede
wszystkim w niewielkich kuzniach,

Mitoty cierne majg wiele wad. Do najwazniejszych
nalezg:

1. Zawsze ta sama sila uderzenia, gdyz wysokos¢,

z ktérej spada bijak, jest stale jednakowa i moz-
na ja tylko wstepnie nastawia¢. Co prawda,
istniejg przyrzady stuzace do zmiany wysokosci
spadania bijaka w czasie pracy milota, lecz do-
tychczas nie daly one zadowalajacych wynikéw.
2. Niewielka wytrzymalo§¢ desek, ktoéra czesto po-
woduje dluzsze przerwy w pracy w celu ich wy-
miany.

Poniewaz miloty deskowe uderzajg zawsze z ta sa-
ma silg, nie nadajg sie do prostowania (kalibrowania)
odkuwek na gorgco we wglebieniu matrycy bezpo-
érednio po obcieciu gratu, gdyz uderzenia mlota s3
zbyt silne, W tym wypadku odkuwki prostuje sie do-
datkowo na specjalnej prasie.

Miloty cierne pasowe

Konstrukeja mlotéw ciernych (rys. 7) jest zblizona
do konstrukeji mlotow deskowych. Réznica polega na
tym, ze niewygodng deske zastapiono pasem, dociska-
nym rolkg do obracajacego sie bebna. Najlepsze sa
pasy z siersci wielbtgdziej.

Mtoty pasowe majg zalety mlotéw deskowych, nie
majg natomiast prawie zupelie ich wad. Konstruk-
cja podnoszgcego mechanizmu ciernego pozwala na
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Rys. 4. Miot matrycowy spadowy parowo-powietrzny
nowej konstrukcji o ciezarze spadajacych czesci
2000 kg



Rys. 5. Miot matrycowy podrzutowy
parowo-powietrzny

Rys. 6. Mlot matrycowy cierny deskowy,
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dowolna zmiane wysokosci spadania bijaka. Umozli-
wia to bezpo$rednio po obcieciu gratu tatwe prosto-
wanie odkuwek w tej samej matrycy, w ktorej wy-
konano zabieg kucia.

Trwalo§¢ pasa podnoszgcego bijak wielokrotnie
przewyzsza trwalo$é deski. Przy dobrej obsludze je-
den pas moze pracowa¢ nawet kilka miesiecy.

W praktyce mlotéw pasowych uzywa sie do kucia
réoznego rodzaju odkuwek, zwlaszcza o Kksztaltach
wydiuzonych.

Mioty przeciwbiezne dzwigniowe

Milot przeciwbiezny dzwigniowy (rys. 8) ma u gory
parowo-powietrzny cylinder, w ktéorym porusza sie
tlok polaczony cienkim tloczyskiem z gornym bija-
kiem. Gorny bijak za po$rednictwem ukladu dzwigni
i ciegna laczy sie z dolnym w ten sposéb, ze gdy gor-
ny bijak opada, dolny podnosi sie jednoczesnie do
gory. Ciezary gornego i dolnego bijaka oraz ich skoki
sa jednakowe. Moty te nie rozpowszechnily sig
w przemy$le z powodu czestego pekania tloczysk,
ciegien i dzwigni. Wad tych nie wykazuje ulepszony
przez radzieckich konstruktoréw przeciwbiezny milot
dzwigniowy, majgcy grube tloczysko oraz amortyza-
tory drgan powstajacych podczas uderzen mlota.

Miloty przeciwbiezne tasmowe

Mloty przeciwbiezne tasmowe (rys. 9) maja kon-
strukcje bardzo zblizong do konstrukeji mlotéw
dzwigniowych. Ro6znig sie od nich tylko sposobem
potaczenia goérnych i dolnych bijakéw, jest ono bo-
wiem wykonane z tasm stalowych przerzuconych
przez rolki. Charakterystyczng ceche mtotow tasmo-
wych stanowi gorny bijak wykonany jako jednolity
odlew ‘lub odkuwka lacznie z tloczyskiem i tlokiem.
Przekrdj tloczyska jest 8 - 10 razy wiekszy niz tlo-
czyska zwyklych parowo-powietrznych mlotéw ma-
trycowych. - :

Mloty przeciwbiezne nadaja sie przede wszystkim
do produkeji ciezkich odkuwek, gdyz stosowane do

Rys. 7. Mlot matrycowy cierny pasowy



Str. 46

tego celu mloly spadowe wymagaja zbyt wielkich
szabot i fundamentow, a podczas kucia wywoluja
znaczne wstrzasy, niekorzystnie dzialajgce na kon-
strukcje mlota i jego otoczenie.

Cenna zaleta wszelkich typow milotéow przeciw-
bieznych polega na wzajemnym znoszeniu sie sit dy-
namicznych cze$ci ruchomych, dzieki czemu mloty te
i ich fundamenty sg mniejsze.

Energia uderzenia mlotéw przeciwbieznych jest
réwna energii uderzenia mlotéw Spadowych, jeSli

G=%+%
v 4
gdzie
G, — ciezar czesci spadajacych milota spado-
wego,
G, G; — cigzar gérnych i dolnych czeSci rucho-
mych mlota przeciwbieznego.
Wzér powyzszy stosuje sie, jezeli w chwili uderze-
nia predko$¢ kazdego bijaka mlota przeciwbieznego
réwna sie polowie predkosci bijaka mlota spadowego.
: Wspéiczynnik sprawnosci mlotéw przeciwbieznych,
ktérych gérny i dolny bijak maja w chwili uderze-
nia jednakowe predkosci, mozna obliczy¢ za pomocg
wzoru
d-m_ - m
M =(01=k- SRR b
(m, + m, )?
gdzie ;

7 — wspodlczynnik sprawnosci,
k — wspotezynnik uderzenia (zazwyczaj row-
ny 0,5),
Mg My — masy goérnych i dolnych cze$ei rucho-
mych mtota.

N ]
§
i \
N 9
v 2, N
2 SIS v SISy

i

Rys. 8. Mlot przeciwbiezny dzwigniowy
parowo-powietrzny
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Rys. 9. Mlot przeciwbiezny tasmowy
parowo-powietrzny

Zasadniczymi zaletami przeciwbieznych mlotd

dzwigniowych i tasmowych sa:

1. znacznie mniejszy ogoélny ciezar, gdyz nie wy-
magaja one stosowania ciezkich szabot,

2. zbednos¢ duzych fundamentéw i moznoS¢ sta:
wiania na stabych gruntach;

3. brak znaczniejszych wstrzasow gruntu, co poz
wala na instalowanie tych mlotow w pobliz
warsztatow obrobki skrawaniem; T

4. mozno$¢ wykonywania mlotow nawet w zakla-
dach nie posiadajacych duzych odlewni;

5. male zuzycie materialu na budowe milotow prze-
ciwbieznych, dzieki czemu z materiatu, ktory by
trzeba bylo zuzy¢é na budowe jednego parowo-
-powietrznego . mtota spadowege, mozna wyko-
na¢ 3 —4 miloty przeciwbiezne o tej samej sileﬁ
uderzenia.

Do wad tych mlotéw zaliczamy:

1. ciegna lub tasmy szybko sie zuzywajg, wskutek
czego mloty wymagajg czestych napraw;

2. skoki gérnego i dolnego bijaka sg réwne, wsku-
tek czego spotkanie bijakéw nastepuje dosyt
wysoko ponad poziomem podlogi;

3. mloty przeciwbiezne dzwigniowe i taSmowe na-
daja sie tylko do kucia odkuwek z cietych kg-
sow lub wstepnych przedkuwek; kucie z preta
na tych milotach jest utrudnione.

Mioty przeciwbiezne parowo-powietrzne
=0 trzech cylindrach

Miloty przeciwbiezne parowo-powietrzne o trzech
cylindrach  (rysunek 10) Kkonstrukcji radzieckiej
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Rys. 10. Miot przeciwbiezny o trzech cylindrach
parowo-powietrznych

CNIITMASZ maja wszelkie zalety poprzednio omo-
wionych typoéw mlotow przeciwbieznych, a pozba-
wione sg wielu ich wad.

Zasadnicze roéznice zachodzgce pomiedzy tymi ty-
pami miotow, przemawiajace na korzys¢ konstrukeji
CNIITMASZ, sg nastepujgce:

1. masy, predkosci i skoki gérnych i dolnych bi-
jakow nie sa jednakowe, albowiem dolny bijak
podnosi sie zaledwie o 100 mm (co znacznie ula-
twia prace), a skok goérnego bijaka jest trzy razy
diuzszy od dolnego;

2. zarowno gorny jak i dolny bijak maja bezpo-
Sredni naped parg lub sprezonym powietrzem,
bez mechanicznych polgczen, ktore stanowiag
zrodlo czestych awarii mlotéw dzwigniowych
i tasmowych;

3. mlot ma trzy cylindry umieszczone ponizej po-
ziomu podlogi, przy czym dolny bijak wspiera
sie na tloczysku cylindra o najwiekszym prze-
kroju, gérny za§ bijak na tloczyskach dwoéch
cylindrow bocznych;

4. miot ma duza stateczno$é i zwartos$é w porow-
naniu ze zwyklymi mlotami spadowymi paro-
wo-powietrznymi (rys. 11);

5. przewody parowe lub powietrzne mieszczg sig
ponizej poziomu podlogi i nie przeszkadzaja ob-
studze mtota.

Mioty przeciwbiezne o hydraulicznym polaczeniu
bijakow .

W ostatnich latach pojawil sie nowy typ milota
przeciwbieznego o hydraulicznym potaczeniu gérnego
i dolnego bijaka (rys. 12). Konstrukcja goérnego bija-
ka i cylindra jest podobna do analogicznych rozwig-
zan mlotéw spadowych parowo-powietrznych. Do
g6rnego bijaka sg sztywno przymocowane dwa tto-

czyska, zakonczone tlokami poruszajacymi  sie
w dwoéch dolnych, bocznych cylindrach, wypelnio-
nych cieczg (olejem lub emulsjg). W czasie ruchu
w dot géornego bijaka, ciecz z dolnych cylindréw bocz-
nych zostaje przetloczona do dolnego cylindra $rod-
kowego i za posrednictwem tloka oraz tloczyska
powoduje podnoszenie sie dolnego bijaka.

Uklad trzech dolnych cylindréw stanowi.zamknig-
ta catos¢. Uzupelnianie strat cieczy, powstatych wsku-
tek nieszczelnosci, odbywa sie za pomocg recz-
nej pompy.
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Rys. 11. Por6wnanie wymiaréw miotéw parowo-powie
trznych spadowego i przeciwbieznego o jednakowej

energii uderzenia
a — mtot spadowy o.ciezarze czeSci spadowych 300 kg, b —
przeciwbiezny mtot o trzech cylindrach parowo-powietrznych
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Rys. 12. Mtot przeciwbiezny parowo-powietrzny
o hydraulicznym polgczeniu bijakow

NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
- WALCOWNICTWO

Pomiary nacisku wzdtuz tuku styku przy walcowaniv na gorgco i na zimno')

Wtasciwe badania i pomiary przeprowadzono w la-
tach 1947 do 1949 na walcarce duo o srednicy walcow
160 mm, przy stalej szybkos$ci walcowania 15 m/min.

Dolny walec, specjalnie skonstruowany, zawieral fo-
toelastyczny dynamometr, na ktory ostrze wolframowe
przenosito nacisk metalu z powierzchni walca (rys. 1).
- Autorzy twierdza, ze tego typu aparatura, tak skon-
struowana, aby usuwala wplyw nieréwnego nagrze-
wania sie jej poszczegolnych czesci, pozwala przepro-
wadza¢ pomiary z najwieksza dokladnoscig, jakg moz-
na obecnie osiggnaé. Wskazania dynamometru bytly
przekazywane na wzmacniacz lampowy, a poézniej do
oscylografu i tu fotografowane przy rownoczesnym
znakowaniu drogi przebytej przez walce.

Walcarka doswiadczalna byla wyposazona takze
w aparaty pomiarowe pod srubami naciskowymi; stu-
zyly one do kontroli wskazan dynamometru oraz do
jego wywzorcowania.

Pomiaréw dokonano roéwniez przy zastosowaniu
przeciwciggu w razie walcowania na zimno.

Rozcigganie probki przez zastosowanie przeciwciggu
osiggano w ten sposéb, ze do konca probki doczepiano
odcinek innej tasmy metalowej o okreSlonych i zna-
nych wiasnos$ciach, ktéry walce walcujgce probke prze-
ciggaly réwnoczesnie przez ciggadia plaskie, o okre$-
lonej wielkosci i docisku (rys. 2).

Wielko$¢ rozciggania wyznaczano z wydluzenia
preta okraglego z miegkkiej stali weglowej za pomoca

1) C. L. Smith, F. H, Scott i W. Sylwestrowicz. Journ. of

the Iron and Steel Inst., 1952, str. 347 —— 359; Iron and Steel,
1952, str. ;220 — 224,
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Miloty przeciwbiezne ¢ napedzie mechanicznym

Wszystkie dotychczas omawiane typy miotéw prze-
ciwbieznych mialy naped parowo-powietrzny. Istnie-
ja takze mtoty przeciwbiezne o napedzie mechanicz-
nym. Goérny bijak takiego mlota potaczony jest z na-
pedem za posrednictwem watu wykorbionego w taki
sposdb, zc bijak nie tylko spada pod wplywem wlas-
nego ciezaru, ale procz tego otrzymuje dodatkowe przy-
spieszenie od napedu. W chwili uderzenia goérny bijak
wraz z walern wykorbionym zostaje samoczynnie od-
lgczony od napedu, pc uderzeniu za$ zostaje zalgczony
do niego.

Gorny bijak wigze sie z dolnym systemem dzwignif

i ciegien analogicznie jak w mlotach przeciw-

bieznych dzwigniowych.
Whioski
Omoéwione charakterystyki

poszczegolnych typow

mlotéw matrycowych pozwalaja na wyciggniecie na- =

stepujacych wnioskow:
1. Do kucia mniejszych cdkuwek matrycowanych
najodpowiedniejsze sg mloty spadowe, a do
wiekszych mloty przeciwbiezne.

2. Najwlasciwszy naped mlotéw matrycowych sta- 1

nowi sprezone powietrze lub para. Mloty o na-
pedzie mechanicznym moga znaleZé zastosowa-
nie jedynie w niewielkich zakladach, nie wypo-
sazonych w sprezarki powietrzne i kotly pa-
rowe.

czterech zespoldw czujnikéw elektro-oporowych, kté- é_

rych wskazania fotografowano na oscylografie.

Do okreslania wytrzymatos$ci plastycznej metalu K;o
w zalezno$ci od kazdorazowego jego umocnienia wsku-&

tek zgniotu zastosowano bardzo prosta i pomystows

metode. Polegala ona na raptownym zatrzymaniu wal-
carki przy réwnoczesnym podniesieniu gornego walci’
i pomiarze mikrotwardosci metalu aparatem Vickersa ®

Otrzymywane wyniki zgadzaty sie z obliczeniami.

Do oznaczania wielko$ci wspotezynnika tarcia zasto-
sowano metode pomiaru kata chwytu na probkach do-©
ktadnie obrobionych na wymiar. Wspélczynnik tarcia®
walcow suchych okreslono na 0,1 =-0,01 przy gniotach®
Seaial0%, a012 20,01 Sprzy gmotach wiekszych nizf

20 %.

Przed wilasciwymi pomiarami ustalano wptyw wiel--
ko$ci wysuniecia sie ostrza pomiarowego przed po-¢

%/////‘“ﬂ

s L
Rys. 1. Zesp6t walcow
A.— urzadzema pomiarowe piezo-elektryczne, B — ostrze
pomiarowe, L — zrédlo §wiatta, S — soczewka, P1, P2 —
polaryzatory S$wiatta, M — fotokomérka zap’ su]aca odchy

‘lenia urzadzenia 4

>
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wierzchnie walca, a nastepnie okre$lano, w jakich wa-
runkach zaczyna wystepowaé wplyw splaszczania sig
walcow. W celu okreSlenia tej wielko$ci wykonywano
pomiar zawsze dwukrotnie. Za pierwszym razem ostrze
stykalo sie z walcowanym metalem, a wiec okre§lano
wywarty na'nie nacisk. Nastepnie w proébce wycinano
bruzde szerokosci 2 mm, tak zZe ostrze nie moglo ze-
tkngé sie z metalem, pomiar wiec wykazywat tylko
sprezyste odksztalcenie sie walcow. Roéznica miedzy
wynikami tych dwéch pomiaréw dawala wlasciwy na-
cisk metalu. Sposéb ten stosowano stale przy gniotach
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Rys. 2. Urzadzenia do stosowania i mierzenia
przeciwciggu

A — tasma walcowana, B — taSma przeciggana, F — ciaga-
dlo ptaskie, ¢ — $ruba do ustawiania‘' odlegloSci ciaggadia,
D — skala do ustawiania $ruby, E — wurzadzenia laczace
dwie tasmy, X — pret, ktéry przy walcowaniu przechodzac

do potozenia Y przerywa proces, Z — pret okragly, ktérego
wydluzanie sprezyste jest miarg sily przeciweciagu

Wiasciwe pomiary przeprowadzono przy gniotach
od 5 do 50 %, lecz przeciwcigg stosowano dopiero przy’
gniotach wiekszych niz 20 %. Pomiarow dokonywano
na zupelnie wyzarzonej tasmie miedzianej o przekroju
40 >< 2 mm; nacisk mierzono na $rodku ta§my. Wszy-
stkie badania wykonywano na walcach suchych.

Pomiary kazdej wielkosci wykonywano pie¢ razy;
przedstawiony wynik jest $rednig z tych pieciu po-~
miarow.

Negatywy oryginalnych oscylogramow rzutowano
aparatem do powiekszen i kreslono wprost na papierze.
Dla gniotow do 20 %, przy ktorych nie stwierdzono
odksztalcen sprezystych walcow, wykorzystywano  tyl-
ko krzywa nacisku metalu.
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Rys. 3. Krzywe rozkladu nacisku walcow przy walcowaniu na zimno miedzi
@ — gniot 55 %, b — gniot 10 %, ¢ — gniot 41 % bez przeciwciagu, d- — gniot 44 %- z przeciwciagiem



Str. 50 HUTNIK Nr 2
a b ,/,\\ j
\
20F
A foi
o7 N 15 ~
.é\/ o // \ i
‘<§§> d * \\ '\
& 8 N / \ 1
. Qé ///{,Q"L —_\'\ / | |
P frd
4 | N4 o
rr/ = 20 $/ \
! i S Az )
S } e e
§ : i : ! B e e & .\,,%/*/ \ \\
g e \
5 A / \
: %*65\/ \\ € // / / \\
o ~ Y =\
: Q§/ Z \ I//"’_————_ ‘
0} é/{*& \ ot - I
v/ | / =
4 i [
| | |
| ' 1 |
| | ! Lo
g L G g v 72 # s z 7 7 R Y

455
Luk styku ~radiany x 1072

Rys. 4. Krzywe rozkladu nacisku walcow przy walcowaniu na goraco miedzi przy temperaturze 800 °C
a — gniot 18,3 %, b — gniot 36,0 %, ¢ — gniot 26,0 %

Jezeli chodzi o gnioty powyzej 20 %, kazde badanie

polegalo na wyznaczeniu trzech krzywych: a. krzywej
bez przeciwciggu, b. krzywej z przeciwciggiem, c. krzy-
wej odksztalcenia sprezystego z walcow.

Réznice miedzy krzywymi a. i c. oraz b. i c. dawaly
na rzednej warto$ci mierzonego nacisku walcow.

Otrzymane krzywe poprawiano w celu uwzglednie-
nia bezwtadnosci elektrycznych aparatéw pomiaro-
wych, a nastepnie skorygowano je dla statej wielkosci
ostrza pomiarowego. Odcinki czasu otrzymywano ze
znanej szybkosci walcowania oraz obliczenia dla kaz-
dego przypadku zmiany promienia wskutek sptaszcze-
nia walcow.

Przyktad takich pomiaréw przy walcowaniu na zi-
mno przedstawia rys. 3. Na wszystkich rysunkach
przedstawiono (cigglg linig) wartosci otrzymane =za
pomocg pomiaréw, nastepnie wartosci obliczone meto-
da Orowana oraz krzywag 1,15 K;, ktéra zaczyna sie
w punkcie x i konczy w punkcie y. Punkty te przed-
stawiajg miejsca, w ktérych =zaczyna sie¢ i konczy
wlasciwe odksztalcenie plastyczne metalu.

Wartos¢ K, okresSlano omoéwiong juz metoda.
Ksztalt teoretyczny krzywej nacisku walcow obliczano
przy zatozeniu kilku kolejnych wspélczynnikéw tarcia.

Najzgodniejsze wyniki sa przedstawione na rys. 3,
z ktorego wynika, ze dla matych gniotéw 5 i 10 % oraz
F=0.096 lub 0,11 otrzymana zgodnosci pomiaréw i ob-
liczen jest bardzo duza.

Przy wiekszych gniotach dobre wyniki daje wspél-
czynnik tarcia w granicach 0,12 do 0,14 %, przypusz-
czalnie dlatego, ze w poblizu otworu pomiarowego
walce wyrabiaja si¢ nieco podczas pomiaréw.

3
tuk styku -radizny x 702

Pomiary walcowania na gorgco przeprowadzano na |
probkach miedzianych o wymiarach takich samych jak =
wymiary probek uzytych do pomiaré6w walcowania na
zimno, nagrzewanych przez 0,5 do 1 godziny przy |
800 °C. Probki pokryte byly cieniutkg warstewks tlen-
kow. Wspoélczynnik tarcia okreslono na 0,2.

Typowe krzywe pomiaréw przedstawia rys. 4. Ostre
przejscia na koncu i na poczatku odksztalcenia sprezy-
stego wystepuja tu znacznie silniej niz przy walcowa-
niu na zimno. Wynika to z mniejszej twardosci i spre-
zystoéci metalu, a takze z tego, ze wiekszy wspoélezyn-
nik tarcia powoduje gwaltowniejszy wzrost krzywych.

Z rys. 4 wynika réwniez, ze wytrzymalos¢ plasty-
czna gorgcego metalu wzrasta pomimo spadku inten-
sywnosci gniotu pod koniec przepustu. Przyczyng tego
jest pewien spadek temperatury probki podczas prze-
pustu, co powoduje przyrost twardosci i wytrzy-
matosci.

Punkty x i y zgadzaja sie dobrze z punktami obli-
czonymi z wysokoSci wejsciowej i wyjSciowej oraz
Srednicy walcow. »

We wszystkich wypadkach stwierdzono duzag zgod-
nos¢ wartosci pomiarowych z warto§ciami obliczonymi
metoda Orowana. Rowniez zgodnie z teorig maleje
nacisk walcow przy rozcigganiu metalu, a plaszezyzna
podzialowa przesuwa sie ku wylotowi z walcéw. Naj-
wigksze roéznice miedzy warto$ciami mierzonymi i ob-
liczonymi istniejg w plaszczyznie podzialowej wsku-
tek ostrych szczytéw wynikajgcych z obliczen.

Rysunek 5 przedstawia spadek nacisku metalu
w miare odsuwania sie od $rodka probki. Jedynie przy
bardzo matym gniocie (5,5 %) jest on niewielki, a wiec
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warunki odpowiadajg ptaskiemu odksztalceniu. We
wszystkich innych wypadkach wystepuje przestrzenny
sspadek naprezen od $rodka ku brzegowi probki. Nalezy
. wspomnie¢, ze dotychczasowe obliczenia naciskow wal-

WSROD

Obliczenia cieplne piecéw przemysiowych. (War-

metechnische Rechnungen fiir Indu-
striedfen.) Dr inZz Werner Heiligenstaedt. Przeto-
* zyli z jezyka niemieckiego K, Juzon i J. Fabian. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogréd 1952.
Format A5, str. 328, rys. 76, tabl. 109, cena w opr. kart.
35 zt 50 gr.
i Naleiy z uznaniem powitaé inicjatywe wydania pol-
skiego przektadu ksigzki W. Heiligenstaedtia, a to ze
* wzgledu na nieustanna aktualno$¢ rozwazanych w niej
zagadnien, tym bardziej, ze autor ksigzki jest wybit-
nym znawcg tej dziedziny techniki.

Zagadnienie ekonomii dzialania piecéw przemysto-
Wych stanowi wazny dzial gospodarki paliwami i kaz-
de dzielo dotyczace tego tematu stuzy przemystowi,
gdyz podkresla zalety oraz wady istniejgcych urzadzen
1 podaje sposoby ich ulepszenia.

Ksiazka, o ktérej mowa, sklada sie z czeSci teore-
tycznej i praktycznej. W teoretycznej czeci autor roz-
pgtrzyt podstawowe prawa rzadzace przeptywem
Clepla, a zwlaszcza metody obliczania poszczegélnych
bozycji bilanséw energetycznych piecéw przemysto-
“{YCh. Czes¢ praktyczna ksigzki zawiera obfity mate-
rl.al W postaci przykladéw obliczania i analizy dziala-
hla typowych odmian piecéw przemystowych.
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ﬁ 5? gniot 45 %
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=L N _ Srodek tasmy cow uwzglednialy jedynie odksztalcenia plastyczne,
zupelnie natomiast pomijaly odksztalcenia sprezyste,
wystepujgce tuz przy plaszezyznie wejscia i wyjscia.
S Wielkosc tych rejonéw sprezystych jest szczegdlnie
SRR BFZE 7 S i i 5 i 1
S S ey Jtami _duza przy odksztalceniach na zimno (rys. 1) i pomi-

nigcie jej moze powodowac znaczny btad, w granicz-
nych bowiem przypadkach mozemy otrzymaé¢ calko-
wity nacisk walcow jedynie jako wynik odksztalcenia
sprezystego metalu bez jego odksztalcenia plastycz-
nego.

Z. Wusatowski

KSIAZEK

Cze$é teoretyczng obja$nia autor na przykladach
liczbowych. Cze$¢é ta wyposazona jest w wiele tablic
i wykresé6w umozliwiajgcych rozwigzywanie najroz-
maitszych zadan z zakresu cieplnych obliczen piecow
stosowanych w przemysle.

Bezsporng zaletg ksiazki jest niezwykle bogaty ma-
teriat do$wiadczalny, wykorzystany przy opracowaniu
teorii i ogromna liczba konkretnych przykladow,
z ktérych wyptywaja wnioski natury gospodarczej lub
konstrukcyjnej.

Ksiazka przeznaczona jest do uzytku inzynieréw
i technikow budujacych i obstlugujacych piece prze-
mystowe, a ponadto moze stanowi¢ pomoc dla studen-
tow wyzszych uczelni technicznych.

Z ubolewaniem trzeba wszakze stwierdzi¢, ze prze-
klad polski nie jest udany, gdyz Sscislos¢ navkowa
i stownictwo techniczne uzyte przez tiumaczy pozosta-
wiaja bardzo wiele do zyczenia, a czesto nieporadny
styl lub zbyt dostowne tlumaczenie wypaczaia mysl
autora. Na przyklad na str. 7 okreslenia ,,obecnos¢ ener-
gii cieplnej“ tlumacze uzyli w znaczeniu nadwyzki
energii wewnetrznej ciata ponad jego energie w-tems
peraturze otoczenia. Na tej samej stronicy ,.ogrzanie
ciala natadowanego chemiczng - - - energig“ dotyczy
ciata, ktérego warto$¢ opalowa jest wieksza od zera.
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Na str. 8 ,stan nbrmalny“ w zadnym razie nie moze
dotyczy¢ zera bezwzglednego (0°K) jak czytamy

w przektadzie.

Tlumacze stale uzywaja terminu ,zawartos¢ ciepta“
bedacego dostownym tlumaczeniem =z niemieckiego
,Warmeinhalt®, na ktéory to termin w technicznym je-
zyku polskim przyjelo sie oznaczenie ,entalpia“ za-
miast uprzednio uzywanego ,cieplika‘.

Nazwy jednostek i oznaczenia sg nieraz niezgodne
z polskimi normami, np. tlumacze postuguja sie kilo-
gramokalorig® (str. 9) zamiast ,kilokalorig”. Nawet
utarte i powszechnie przyjete terminy znieksztalcono,
np. na str. 9 pierwsza zasade termodynamiki 1 druga
zasade termodynamiki tlumacze nazwali ,,prawem za-
chowania energii (pierwsza zasada mechanicznej teo-
rii ciepta)” i ,,druga zasadg mechanicznej teorii ciepta‘“.
Na str. 63 ,prawidla ruchu ciepta® powinny byé¢ za-
stgpione terminem ,prawa dotyczace przeplywu cie-
pta‘; na str. 75 tytul rozdziatu:. ,Przenoszenie ciepta“
zgodnie z obecnie panujacymi tendencjami Polskiego
Komitetu Normalizacyjnego powinien brzmieé: , Wni-
kanie ciepla“. Pojecie to uwzglednia doplyw ciepla
do S$ciany zaréwno przez konwekcje jak i przez pro-
mieniowanie.

Niektore wielkosci przedstawione sg czesto’niejasno,
niescisle lub niepoprawnie, np. tlumacze uzywaja ter-
minu ,,ilo$¢ w znaczeniu masy, ciezarem blednie za-
stepujac pojecie masy; przez analogie tlumacze postu-
guja sie ,ciezarem objetoSciowym* zamiast ge-
stoscig®.

Na og6t nie jest przestrzegana regula, ze oznaczenie

,»Wspolczynnik* dotyczy tylko wielkosci,
wymiar, np. & i

ktore maja
& W réwnaniu (25) na str. 91 i nast.

to nie wspotezynniki, lecz zdolnose emisji (emisyjnose),.

gdyz wielko$ci te wyrazaja stosunek bezwymiarowy.

Jezeli chodzi o strone merytoryczng dzieta, mozna
w mim stwierdzi¢ nastepujgce usterki:

1. W calej ksigzce nie odr6znia sie za pomocg osob-
nych znakéw natezenia przeplywu masy lub ciepla,
co moze spowodowaé nieporozumienia.

2. Definicje przytoczone w dziele czesto nie sa $ci-
ste, np. na str. 179 podano: wspoélczynnik k ,,okresla
ilos¢ ciepta, ktéra przechodzi od spalin do powietrza
przez 1 m? ogrzewanej powierzchni w ciagu 1 godziny
- przy roéznicy temperatury 1°C“ Tego rodzaju defi-
nicja jest niepoprawna, albowiem przy réinicy tem-
peratur 1°C wspélezynnik k ma zupelnie inng warto$é
ze wzgledu na zmiane og, 03, 4, 7 spowodowana zmia-
nami temperatury. Powinno by¢: ,k jest to ilosé cieptla,
_brzypadajaca na 1 m2 powierzchni, 1 h i 1°C réznicy
temperatury. To samo dotyczy definicji wspélczyn-
nika wnikania ciepla «.

3. Stala réwnowagi chemicznej K. = p’co pcoq (str.
211) podano bez zaznaczenia w jakich jednostkach na-
lezy wyrazi¢ ci$nienie.

t
% WA
str. 130 sg to tzw. liczby znamienne BIOTA i FOU-
RIERA:

. ok . a. o Gl
4. WielkoSci bezwymiarowe —— - X ora
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co nalezalo zaznaczy¢. Rowniez inne liczby kryterialne
(z wyjatkiem Re) sg jak gdyby celowo unikane.

5. Rysunek 34 na str. 170 zawiera blad: dla kranco-
wych réznic temperatur (3. — ¥,) i @3 — ¥,) przyje-
tych na rysunku krzywa przebiegu temperatury gazu
grzewczego powinna by¢ skierowana wypukloscia ku
gorze. /

Wyszezegoélnione - wyzej usterki nie mogg obnizyé
wartosci naukowej i praktycznej omawianego dziela.

jest fakt, ze stosunkowo
duzy naklad polskiego tlumaczenia k51azk1 Heiligen-
staedta w przeciagu roku zostal zupeinie wyczerpany,
zachodzi wiec potrzeba wznowienia nakladu, przy
czym za podstawe nalezy oczywiscie wzia¢ III wyda-
nie ksigzki Heiligenstaedta (z 1951 r.), ktére w porow-
naniu z II jej wydaniem (z 1941 r.) znacznie rozsze-
rzono: zamiast 332 str. liczy ono 488 str., zamiast 76 rys,
przynosi 152 rys., a zamiast 109 tabl. zawiera 165 tabl

W III wydaniu niektére rozdzialy autor opracowat
na nowo: rozszerzono dzial III dotyczacy paliw i cbli-
czen stechiometrycznych przy niedomiarze powietrza;
rozdzial IV zawiera zupelnie nowe ujecie technologicz-
nych proceséw cieplnych zachodzacych podczas wy-
twarzania réznych rodzajow stali, miedzi i aluminium
tudziez podeczas ich obrobki cieplnej i wyrobu materia-
16w ceramicznych. Ciepto reakcji uzupelniono przez
uwzglednienie wynikéw cieplnych przy tworzeniu po-
taczen metali, rozdziat V traktujacy o procesie spalania
rozszerzono przez dodanie osobnego podrozdziatu
o rodzajach palenisk z uwzglednieniem obliczen pal-
nikéw gazowych i sposobow ich regulacji, rozdziat VI
o konwekeji ciepla rozszerzono. To samo dotyczy roz-
dziatu VIII, w ktérym wiecej miejsca poswiecono pro-
cesowi ogrzewania wsadu w zaleznosci od jego sorty-
mentu. Rozdzial ten wzbogacono metoda graficzng do
wyznaczania czasu nagrzewania.

Zasadniczej zmianie ulegla druga czes¢ ksigzki
Zamiast rozdzialu X obejmujacego kilka przykladow,
II1 wydanie obejmuje 8 nowych rozdziatéw, w kto-
rych oméwiono szczegélowo 4 postacie piecow: a. piece
paleniskowe, b. piece zaopatrzone w wysoka prze-
strzen roboczag (np. do nagrzewania duzych wlewkow),
c. piece szybowe (z uwzglednieniem wapiennikow
i wielkich piecéw), d. piece obrotowe. W czesci tej
autor stosuje wylozong uprzednio (w czesci pierwszej)
teorie rozwigzywania zagadnien technicznych dotycza-
cych konstrukeji i eksploatacji piecow przemyslowych
wszelkiego rodzaju. %

Poprawne tlumaczenie III wydania ksigzki Heili-
genstaedta bedzie sie z pewnoscig cieszyto wielkim
uznaniem wérod szerokiej rzeszy poiskich inzynieréw
i technikéw, gdyz ksigzka ta interesuje zaréwno hut-
nikow jak i ceramikoéw, konstruktorow i uzytkowni-
koéw piecow przemystowych.

¥ St, Ocheduszko i W, Okoto-Kulak

Najlepszym tego dowodem

Podstawowe pojecia fizyki- wspélczesnej. (O sno w-
nyje priedstawlenija sowriemiennoj
fizjiki) A. Joffe. Przettumaczyl z jezyka rosyjskie-
go R. Herczynski. ,,Ksigzka i Wiedza“. Warszawa 1953.
Format A5, str. 379, rys. 71, fot. 16, tabl. 6, cena 24 zi.

Tresé. Wstep. -—— Teoria wzglednosci i podstawowe
prawa fizyki. — Statystyczne prawa fizyki klasycznej.
— Podstawowe pojecia fizyki atomowej. — Budowa
i wiasnosci atoméw. — Jadro atomu. -— Wnioski me-
todologiczne. .

Podana wyzej tres¢ poszczegolnych rozdzialow
ksigzki jednego z najwybitniejszych dzi§ fizykéw ra-
dzieckich, w latach 1903 — 1906 ucznia W.K.Roent-
gena w uniwersytecie monachijskim, a od 30 lat czlon-
ka Akademii Nauk ZSRR, prof. A.F. Joffego, $wiadczy
o tym, Ze nie omawia on w swym dzielku zagadnien
ze wszystkich dzialow wspoélczesnej [izyki, lecz tylko
niektére z nich, dla obecnego jej stanu najbardziej
charakterystyczne. Nie przeladowujgc swej pracy dru-
gorzednymi szczegdétami, wzorami matematycznymi
itd., prof. Joife zwraca gltéwng uwage na istote pojeé
podstawowych, na kierunki rozwoju fizyki, na wlasci-
we ujmowanie rozpatrywanych problemoéw i to wias-
nie stanowi o duzej dydaktycznej wartosci jego ksigzki
przeznaczonej dla dos¢ licznego zastepu czytelnikéw
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posiadajacych niezbedne do jej zrozumienia ogélne
wiadomosci z tej dziedziny wiedzy Scistej.

Rozpoczawszy od zjawisk zwyktych i dla kazdego
szrozumiatych, prof. Joffe prowadzi czytelnika w taj-
niki teorii stworzonych przez najswietniejsze umysty
fizykow calego Swiata w ostatnim szes¢dziesiecioleciu.
Karty tej ksigzki doskonale obrazuja odwieczne dgze-
nie czlowieka do poznania obiektywnej prawdy
i dzieje nieustannych pomylek w jego gorgczkowych
poszukiwaniach syntezy. :

Ocene przekladu spycha sie zazwyczaj w naszych
czasopismach technicznych niestusznie na margines
recenzji, moze wigc nie bedzie od rzeczy, jezeli zaj-
miemy sie tu tym tematem nieco obszerniej.

Tlumacz ksigzki prof. Joffego, niewatpliwie pelen
dobrych checi a jednocze$nie poczucia odpowiedzial-
nosci za nalezyte uchwycenie mysli autora i oddanie
jej w — rownowaznej co do tresci — polskiej szacie
stownej, wywigzal sie ze swego zadania na pozér do-

brze, gdyz przeklad jego jest oryginalowi' w sensie po-
jeciowym w wystarczajacym stopniu wierny i na ogét
dos¢ gtadki. Ale niemal na kazdej stronicy polskiego
wydania dzieltka prof. Joffego czytelnik odczuwa, ze
jest to tekst przeniesiony z jezyka obcego w polski
zywiot jezykowy w sposéb czysto filologiczny, a nie-
kiedy nawet wprost mechaniczny (tj. stownikowy).
Poza tym tlumacz daje sie nieraz ponosi¢, mimo cal-
kiem roznego odcienia znaczeniowego pewnych wyra-
zOw czy tez zwigzkow frazeologicznych, ich podobien-
stwom werbalnym i zbyt niewolniczo wigze sig
z tokiem zdan oryginalu. Tlumaczenie to nie jest tez
wolne w zakresie stownictwa, jezyka i stylu od roz-
nych btedéw i usterek, ktore odzywaja sie przykrym
zgrzytem w kazdym uchu niegluchym na polskg mowe.
Zaletg tytutu ksiazki prof. Joffego jest jego ,infor-
macyjno$¢®, kondensuje on bowiem w sobie istotng
tre§¢ tego, co ksiazka zawiera migdzy swymi okiad-
kami. J. Chmielowski

~ NOTATKI BIBLIOGRAFICZNE

Metaloznawstwe i obrébka cieplna, Koirnel Weso-
towski. Penstwowe Wydawnictwa Szkolnictwa Zawo-
dowego. Warszawa 1953. Format A5. Czgsc I. Str. 206,
rys. 132, tabl. 4, cena 8 zl. — Cze$¢ 1I. Str. 179, rys.
124, tabl. 6, cena 6 zt 70 gr.

Tre$é czesci I. Wstep. — Wiadomosci ogdélne. -—
Analiza cieplna. — ‘Badania makro-, mikro- i rent-
genograficzne. — Badania witasnosci mechanicznych.
— Korozja i ochrona przed korozjg. — Otrzymywanie
suréwki. — Surowki i zeliwa. — Otrzymywanie stali.
— Uktad zelazo-cementyt. — Staliwo i stal. — Miedz
i jej stopy. — Metale oraz stopy lekkie i ultralekkie.
— Stopy tozyskowe i latwo topliwe.

Tresé czesci II. Definicje obrobki cieplnej. — Me-
tody stuzgce do okreslania wtasciwej temperatury
obrobki cieplnej. — Zasady przerobki plastycznej na
zimno. — Przemiany zachodzgce w stali podczas ogrze-
wania, wygrzewania i chtodzenia. — Wyzarzanie. —
Hartowanie. — Odpuszczanie i odprezanie. — Przesy-
canie i starzenie. — Obroébka cieplno-chemiczna. ---
Stale i ich obrobka ciepina. — Obrdébka cieplna zeliwa.
— Urzgdzenia i srodki do obrébki ciepinej. — Tech-
nika obrobki cieplnej. — Kontrola obrobki cieplnej. -—
Projektowanie oddzial6w obrébki cieplnej. — Litera-
tura.

Centralny Urzad Szkolenia Zawodowego zatwierdzit
te ksigzke do uzytku szkolnego jako podrecznik dla
wszystkich  wydzialéow technikow mechanicznych.
W jednym z najblizszych zeszytow Hutnika zamies-
cimy o tej wysoce wartosciowej pracy prof. Wesolow-
skiego obszerniejszg recenzje.

Oczyszczalnia gazu wielkopiecowego i jej cbsluga.
Mgr inz. Leonid  Andrejew i mgr inz. Zbigniew Pie-
kutowski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Sta-
linogréd 1953. Format A5, str. 108, rys. 55, tabl. 4, cena
7L,

Tre$é. Wielki piec i urzadzenia pomocnicze. — Gaz
wielkopiecowy. — Mechaniczne oczyszczanie gazu
wielkopiecowego. — Elektryczne oczyszczanie gazu
wielkopiecowego. — Pomocnicze wyposazenie mokrej
oczyszczalni gazu wielkopiecowego. — Przyrzady po-
miarowe i regulacyjne. — Obstuga mokrej oczyszczalni
gazu. — Bezpieczenstwo i higiena pracy. — Literatura.

Ksigzka przeznaczona jest przede wszystkim dla
technikow hutnikéw, lecz moga z niej rowniez korzy-
sta¢ mistrzowie i wykwalifikowani robotnicy.

Wytapianie stali w piecach elektrycznych. (Pla w-
ka stali w elektropieczach.). W. E. Lejkin.
Przettumaczy! z jezyka rosyjskiego mgr inz. Kazimierz
Radzwicki. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Sta-
linogréd 1953. Format B5, str. 316, rys. 111, tabl. 79,
cena w opr. kart. 33 zi

Tresé. Wstep. — Produkcja stali elektrycznej i gio-
wne typy piecow elektrycznych. — Materialy wsado-
we do wytapiania stali elektrycznej. — Technologia
wytapiania stali w. piecach elektrycznych. — Organi-
zacja produkcji. — Literatura.

Ksigzka ta zaznajamia czytelnika z wyposazeniem
stalowniczych piecéw ‘tukowych i indukeyjnych,
z technologia wytapiania i odlewania stali i stopow
oraz z wadami stali wyzszej jakosSci. Opisano tez w niej
szezegolowo metody pracy przy piecach elektrycznych.

Ksigzka przeznaczona jest dla mistrzow, technikéw
i inzynierow zatrudnionych w elektrostalowniach, moze
jednak, stanowi¢ rowniez pomoc dla studentow Sred-
nich i wyzszych szkoél technicznych.

Walcowanie blach cienkich na goraco. Mgr in2.
Alojzy Mroczkowski. Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne. Stalinogrod 1953. Format A5, str. 124, rys. 83,
tabl. 22, cena 8 zt 60 gr.

Ksigzka zawiera opis walcarek i sposoby walcowa-
nia blach cienkich na gorgco. Ponadto opisano w niej
wykonczanie blach i ich wady powstale w toku pro-
dukeji. Ksigzka przeznaczona jest dla walcownikow
i mistrz6% walcowni blach cienkich na goraco oraz dla

_innych pracownikéw zatrudnionych w warsztatach

produkujgcych wyroby z blachy cienkiej. Moga z niej
rowniez korzystac uczniowie szko6l hutniczych.

Spawanie cynku i jego stopow. Inz. Stanistaw Brys
i inz. Zbigniew Pufal. Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne. Warszawa 1953. Format A5, str. 84, rys. 68,
tabl. 16, cena 5 zt 70 gr.

Tresé. Wstep. — Wiadomosci wstepne. — Materialy

i urzadzenia do spawania cynku. — Technika spawa-
nia. — Inne metody !gczenia cynku. — Spawanie sto-
pow cynku. — Wykaz piSmiennictwa.

W ksigzce podano wiadomosci dotyczace wiasnosei,
zastosowania i produkecji cynku jak réwniez omowio-
no materialy i urzadzenie uzywane do spawania cynku
oraz sposoby spawania cynku i jego stopow.
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Ksiazka przeznaczona jest dla spawaczy, technikow
i mistrzow.

Zarys mechanizacji w hutnictwie. Mgr inZ. Stani-
staw Zygmuntowicz, profesor A GH. Panstwowe
Wyddwnictwo Naukowe. Krakow 1953. Format A4, str.
33, cena 3 zl

Tresé. Wstep. — Pojecia ogdlne zwigzane z mecha-
nizacjg. — Kierunki mechanizacji hutnictwa. — Osz-
czedna gospodarka stalg.

Ognie nad huta. Bolestaw: Zagala. Ilustrowal Zbi-
gniew Rychlicki. Instytut Wydawniczy ,Nasza Ksie-
garnia“. Warszawa 1953. Format A4, str. 59, cena
w opr. kart. 17 zt 50 gr.

Tresé. Warto zapoznaé sie ze stalg. — Huta w dziet
i w nocy. — Pierwsze wrazenia z huty. — Niepospo-
lity apetyt wielkiego pieca. — Recepta napisana na
tablicy. — Troche wiadomosci o budowie wielkiego
pieca. — Powietrze przede wszysikim. — Zelazo ptyn-
ne jak rzeka. — Miedzy stalownig a wielkim piecem.
— Na stalowni. — Ludzie tanczacy wéréd rozpalonej
stali. — Kuznia, ktéra mogtaby wzbudzi¢ zazdrosé ol-
brzyméw. — W laboratorium huty. — Ws$rod hutni-
kow.

Produkcja na jednowrzecionowych automatach to-
karskich. InZ. Witold Borkowski. Panstwowe Wydaw-
nictwa Techniczne. Warszawa 1953. Format -B5, str.
202, rys. 181, tabl. 38, cena w opr. kart. 20 zI 80 gr.

‘Tresé. Rozdziai I Automaty jednowrzeciono-
we (Uwagi ogdlne o budowie jednowrzecionowych at-
tomatow tokarskich. — Automaty wielonozowe po-
przeczne. — Automaty wielonozowe wzdluzne. —
Automaty rewolwerowe. — Krzywki.). — Rozdziat
II. Narzedzia, przyrzady mocujace, chlodziwo (Mate-
rial narzedzi — Noze. — Wiertta. — Poglebiacze. —
Rozwiertaki. — Gwintowniki. — Narzynki i glowice
gwinciarskie. — Rolki do wygniatania gwintéw. —
Pitki tarczowe. — Oprawki narzedziowe. — Tuleje za-
ciskowe. — Tuleje podtrzymujgce. — Chlodziwo.). —
Rozdziat III. Materiat obrabiany, opracowanie
produkeji  (Skrawalnosé. — Warunki skrawania. —
Wstepna kalkulacja doboru obrabiarki. — Zasady
cpracowania produkcji na automatach tokarskich. —
Podstawy opracowania produkcjina automatach rewol-
werowych i poprzecznych. — Podstawy opracowania
produkeji na automatach wzdiuznych. — Przyktady
opracowania produkeji na automatach poprzecznych.
— Przyklady opracowania produkcji na automatach
rewolwerowych. — Obrobka krzywek). — Roz-
dzial IV. Organizacja produkcji i eksploatacja auto-
matoéw (Zadania kierownictwa. — Personel obstugu-
jacy. — Administracja techniczna ‘oddzialu automa-
téw. — Przygotowania do eksploatacji. — Eksploata-
cja. — Przyczyny przerw w pracy i ich usuwanie. —
Higiena i bezpieczenstwo pracy. — Obliczanie zarobku
pracownikow obstugujacych automaty.).

Ksigzka przeznaczona jest dla wykwalifikowanych
robotnikéw, mistrzéw i technikéw zatrudnionych przy
produkcji na automatach tokarskich. Moze by¢ przy-
datna rowniez dla personelu biur technicznych w tych
zakladach przemystowych, w kiérych znajduja sie od-
dzialy automatow.

Wyciskanie na zimno metali niezelaznych. (Cho-
lodnaja sztampowka cwietnych mietail-
low wydawliwanijem.) W. E. Faworski. Prze-
ttumaczy?t z jezyka rosyjskiego mgr inz. Kazimierz Bo-
siacki. Panstwowe Wydawnictwa Techniczhe. War-
szawa 1953. Format AS, str. 87, rys. 73, tabl. 24, cena

-

Tzl

Tresé. Przedmowa. — Wstep. — Ogolne wiadomo-
$ci o procesie wyciskania na zimno. —. Teoria procesu
wyciskania na zimno. Technologia wyciskania na zi-
mno. — Wymagania konstrukecyjne stawiane przyrzg-
dom do wyciskania. — Warunki eksploatacji i trwa-
los¢ tlocznikow przy wyciskaniu na zimno. — Porow-
nanie wyciskania z innymi metodami obrdébki. — Li-
teratura i zrodta.

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikéw inzy-
nieryjno-technicznych oraz moze stuzy¢ jako pomoc
dla studentéw wyzszych szkot technicznych.

Tlocznictwo. (Stanzereitechnik. Umfor-
mende Werkzeuge.) H. Hilbert. Tom II. Prze-
ttumaczyl z jezyka niemieckiego inz. Zygmunt Kazu-
binski. Panstwowe Wpydawnictwa Techniczne. War-
szawa 1953. Format A5, str. 211, rys. 297, tabl. 18, cena
w opr. ptoc. 20 zi.

Tresé. Budowanie planéw operacyjnych i zasady
ksztaltowania przedmiotéw za pomoca ttoczenia. —
Ksztaltowanie materiatu przez giecie i plytkie wytta-

czanie. — Ksztaltowanie przedmiotéw przez ciggnie-
nie. — Tloczenie przez obcigganie. — Maszyny do gie-
cia. — Wykonywanie ciggownikow.

Ksigzka jest drugim tomem dwutomowego dzieta
omawiajgcego zagadnienia ttocznictwa. Przezgaczona
jest dla technikéw mechanikow. .

Wysokowydajne toczenie nozem Kolesowa. Mgr in2.
Stanistaw Hennel i mgr inz. Stefan Rozpedek. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1953.
Format B5, str. 55, rys. 17, tabl. 10, cena 4 zt 50 gr.

Tresé. Wstep. — Podstawy wysokowydainej ob-
robki metali skrawaniem. — Rodzaje nozy Kolesowa
i zasada ich pracy. — Przygotowar}ie warsztatu me-

chanicznego do pracy przy uzyciu nozy Kolesowa. —
Przedmioty i operacje, ktére mozna wykona¢ nozem
Kolesowa. — Warunki skrawania i instrukcje techno-
logiczne. — Wpykonanie i ostrzenie narzedzi. — Praca
przy uzyciu noza Kolesowa. — Korzysci techniczno-
ekonomiczne metody Kolesowa. — Szkolenie we-
wnatrzzaktadowe. — Rozwoéj ruchu kolesoweodw. —
Wspétzawodnictwo pracy i perspektywy rozwoiowe.
— Wypowiedzi uczestnikow narady kolesowcoOw. —-
Wykaz piSmiennictwa.

Praca ta ma stanowi¢ pomoc dla robotnikéw, mi-
strzéw i technikow przy stosowaniu wysokowydajnej
obrobki metali skrawaniem.

Planowanie obrébki skrawaniem i montaiu. Myr
inz. Wtodzimierz Mermon, profesor Politech-
niki Gdanskiej. Paastwowe Wydawnictwa Tech-
nieczne. Warszawa 1953. Format B5, str. 183, rys. 293,
tabl. 27, cena w opr. kart. 18 zt 70 gr. :

Tresé. Wstep. — Badanie. — Ogodlne zasady plano-
wania obrobki. — Wplyw rodzaju produkcji na uktad
planu obrébki. — Wplyw parku maszynowego i jego
wyposazenia. kwalifikacii zawodowych zalogi oraz ro-
dzaiu kontroli na uktad planu obrobki. — Dokumen-
tacia planu obrébki. — Zasady doboru wielko$ci nad-
datkéw obrébkowych. — Postaé materiatu weiscio-
wero. — Wplyw obrobki cienlnei na ukiad planu ob-
robki. — Znaczenie przyrzadéw i uchwvtow., — Wy-
tyczne przy obrébee roznych przedmiotéw. — Plano-
wanie montazu. — Literatura. .

Ksiazka przeznaczona ijest dla technologéw opraco-
wujacych plany obrébkowe.

Drgania i stateczno§é masztow oraz iglie. .J. Na-
leszkiewicz 1 A. Szaniawski. Zaktad Mechaniki Osrod-
kéw Ciaglych Polskiej Akademii Nauk. Roznrawy
inzynierskie Panstwowe Wydawnictwo Nauko-
we. Warszawa 1953. Format BS5, str. 86, rys. 7, wy-
kresy 4, tabl. 15, cena 8 zi.
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Uchwyty i przyrzady z masami zaciskajacymi. Mgr
inz. Stanistaw Swigon. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa 1953. Format A5, str. 56, rys.
48, tabl. 8, cena 5 zi

Tresé. Wstep. — Dizialanie i budowa uchwytow
2 masami zaciskajgcymi. — Zastosowanie uchwytow
z masami zaciskajagcymi. — Wytyczne do konstrukeji
uchwytow z masami zaciskajgcymi. — Technologia
elementéw uchwytéw z masami zaciskajacymi. — Wy-
kaz piSmiennictwa.

Praca przeznaczona jest dla konstruktoréw przy-
rzadéow i uchwytéw oraz dla technikéw-mechanikow
zatrudnionych w warsztatach obrébki skrawaniem.

Kalendarzyk elektrotechniczny 1954 — 1955. Sto-
warzyszenie Elektrykow Polskich. Pod
redakcja mnaczelng prof. dra Bolestawa Konorskiego.
Wydanie IX. Przedruk z klisz wydania VIII. Pan-
stwowe Wpydawnictwa Techniczne. Warszawa . 1953.
Format A6, str. XXVI + 911 wraz z wielu rysunkami
i tablicami, cena w opr. ptéc. 60 zi.

Tre$é. Tablice tresSci ogdlnej. — Tablice matema-
tyczne. — Tablice miar i jednostek. — Tablice fizycz-
ne. — Materialy. — Tablice techniczne. — Wytrzy-
matoéé materialéw. — CzeSci maszyn. — Spalanie. —
Kotty parowe. — Maszyny. — Podstawy elektrotech-
niki. — Elektryczne przyrzady pomiarowe i metody
pomiar6w. — Materialy. — Przewody elektroenerge-
tyczne. — Linie napowietrzne i kablowe. — Elektro-
energetyczne instalacje wnetrzowe. — Rozdzielnie
i stacje- elektryczne. — Zabezpieczenia. — Energety-
ka. — Elektrotermia. — O$wietlenie elekiryczne. —
Maszyny elektryczne, — Transformatory. — Prostow-
niki. — Radiotechnika.

Trzecie powojenne a dziewigte z kolei wydanie
.Kalendarzyka elektrotechnicznego* jest przedru-
kiem z matryc wydania 6smego ealkowicie przero-
bionego, zaktualizowanego i znacznie rozszerzonego
w stosunku do wydan poprzednich. Kalendarzyk ma
byé malag podreczng encyklopedia elektrotechniczng
udzielaigcg wyiasnien 1 odpowiedzi na wszelkie za-
_ pytania dotyczace zagadnien interesuiacych kazdego
elektryka. Celem tei ksigzki ijest przypomnie¢ c7zy-
telnikowi zaleznosé liczbowsa lub bieg rachunku, kt6-
ry mu juz byl znany uprzednio. da¢ w przeirzystej
postaci wyczerpuiacy zbiér statych liczbowych i ma-
teriatowych, wreszcie przy wykonywaniu obliczen
technicznych rachunki te ulatwi¢ i przyspieszyé.

Proby prrzemyslowe transformatorow. DMgr inz.
Michal Jabtoniski i mar in2. Czestaw Sapata. Panstwo-
we Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1953. Format
A5, str. 154, rys. 95, tabl. 17, cena 11 zi 30 gr.

Tres¢. Wstep. — Przyrzady i uklady pomiarowe. —
Pomiary kontrolne przed montazem transformatora.
— Pomiary wstepne po montazu transformatora. —
Obserwacje w czasie suszenia. — Ogledziny oraz
proby kadzi i radiatoréw. — Proby gotowego trans-
formatora. — Obserwacje w czasie suszenia, — Ogle-
dziny oraz préby kadzi i radiatoréw. — Préby goto-
wego transformatora. — Badanie oleju transforma-

PRZEGLAD

_ Wiadomosci Hutnicze. Rok 1953, nr 11. Inz K.
Zemaitis. Nowa Huta. — InZ. W. Krélikiewicz. Bez-
pieczenstwo i higiena pracy w Nowej Hucie. — Inz.
K. Jelonek. Sprawdziany w walcowniach bruzdo-
wsfch. — E. Kolomyjec. Nowy postep techniki w ra-
dzieckiej metalurgii zelaza. — Inz. F. Goldenberg.

torowego. — Préby wytrzymato$ci elektrycznej izo-
lacji. — Wskazéwki dla obstugi stacji prob. — Od-
danie transformatora do uzytkowania.

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikéw stacji
prob zakladow wytworezych i baz remontowych oraz
dla monteréw i techhikéw zatrudnionych w eksploa-
tacji transformatorow.

Roboty tynkowe. Mgr inz. Wladystaw Lenkiewicz.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1953.
Format A5, str. 134, rys. 114, tabl. 10, cena 8 zl

Tresé. WiadomosSci wstepne. — Zaprawy tynkar-
skie — Wykonywanie tynkéw. -— Narzedzia, sprzet
i maszyny tynkarskie. — Rodzaje iynkéw. — Konser-
wacja i naprawa tynkow. — Organizacja rob6t tynkar-
skich. — Wykaz piSmiennictwa.

Ksigzka przeznaczona jest dla murarzy i mistrzoéw
budowlanych.

Maly ilustrowany slownik techniki wydawniczej.
Dr Mieczysiaw Kafel. Panstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne. Warszawa 1953. Format A5, str. 112 wraz
z wielu rysunkami, cena w opr. ptoc. 15 zl.

Stownik zawiera 516 hasel podstawowych z dzie-
dziny techniki wydawniczej i jest przeznaczony jako
podrecznik informator w pracy zawodowej do uzytku
pracownikéw wszelkich instytucji wydawniczych oraz
jako pomoc naukowa dla stuchaczy szkoél dziennikar-
skich, poligraficznych, ksiegarskich itp.

Komentarz de branzowego planu kont dla przedsie-
biorstw przemyslu maszynowego i hutniczego. Wyda-
nie drugie poprawione i uzupelnione. Opracowanie
zbiorowe pod kierownictwem prof. B. Blassa. Polskie
Wydawnictwa Gospodarcze. Warszawa 1953. Format
B5, str. 208, cena 20 zi 60 gr.

Praca omawia funkcjonowanie syntetycznychn i ana-
litycznych kont stanowigcych system kont dostosowa-
ny do potrzeb przemyshu maszynowego i hutniczego.
Ten system branzowego planu kont jest szczegdlowym
rozwinieciem ramowego planu kont dla przemyshu.
Praca zawiera wykaz typowych operacji i schematy
w ukladzie umozliwiajacym szybkie przyswojenie me-
tod prawidiowego Kksiegcewania operacji gospodar-
czych.

Ksigzka stanowi pomoc praktyczna w codziennej
pracy ksiegowych i kontystow zatrudnionych w prze-
mysle maszynowym i hutniczym.

Fizyka deswiadczalna. Szczepan Szczeniowski.
Czesé II. Ciepto i fizyka molekularna.
Panstwowe Wydawnictwo Naukowe. Warszawa 1953.
Format B3, str. 311, rys. 193, tabl. 45, cena 22 zi.

Tresé. Termometria i kalorymetria. — Pierwsza
zasada termodynamiki. — 'Topnienie i rozpuszczanie.
— Parowanie i sublimacje. — Rozchodzenie sie ciepla.
— Druga zasada termodynamiki. — Maszyny cieplne.
— Fizyka molekularna. -— Zjawiska zwigzane z dro-
binowa budowa cieczy. — Molekularna teoria cial sta-
lych i cieczy. — Indeks nazwisk. — Indeks rzeczowy.

— Spis tablic. — Spis tresci.

CZASOPISM

Korzystajmy z doswiadczen hutnikéw radzieckich. —
R. Szczepankiewicz. Miasto — Nowa Huta.

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1953, nr 11. L. L. Pod-
stawowe zadania nauki radzieckiej i przemystu
w dziedzinie odlewnictwa. — InZ. J. Eqczka. Najnow-
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sze osiggniecia ZSRR w dziedzinie produkcji mody-
tikowanego zeliwa ciggliwego. — Inz. M. Pachowski.
Doswiadczenia przemystowe w produkcji odlewow
z zeliwa wysokokrzemowego. — Cz. P. Przyrzad do
pomiaru szybko$ci wytapiania wykladziny w. zeli-
wiaku. — Z. G. i O. W. Porowato$¢ gazowa odlewow
ze stopow magnezu. — Cz. P. Metodyka normowania
zuzycia metalu na odlewy. — R. Krz. Proba zastoso-
wania statystycznych metod analizy i kontroli w od-
lewni. — Z. Gorny. Recenzja o Kksigzce mgra inz.
Stefana Balickiego pt.: ,Lozyskowe stopy bezcyno-
we. — Nr 12. Prof. inz. G. Kniaginin. Wplyw kon-
strukecji odlewow staliwnych na wielko$¢ powstaja-
cych w nich naprezen. — Inz. Cz. Kalata i inz. J. Woz-
niacki. Proba twardosci Brinella i rola tej proby
w ocenie jako$ci zeliwa. — Inz. T. Welkens. O moz-
liwo$ciach usuwania aluminium ze stopéw miedzi. —
Inz. Z. Samsonowicz. Nowy dozownik wody do prze-
rébki mas formierskich. — K. R. Mosiadz krzemowy
i krzemowo-olowiowy. :

Wiadomos$ci Chemiczne. Rok 1953, nr 10. Inz. Z.
Chabudziniski. Wodorek litowo-glinowy w chemii or-
ganicznej. — W. Bobrownicki. Dzialanie pary wodnej
na weglik wapniowy. — Nr 11. Mgr Z. Ruziewicz.

Analiza luminescencyjna w chemii. — InZ. J. Band- "~

rowski. Ultradzwieki i ich zastosowanie w chemii
i technologii chemicznej. — L. Wojtczak. Metody
otrzymywania niektérych sztucznych izotopéw radio-
aktywnych. — L. Wojtczak. Naturalny radioaktywny
izotop wegla.

Przemyst Chemiczny. Rok 1953, nr 10. L. Wino-
gradow. Tworzywa pochodzenia mineralnego w bu-
dowie aparatury chemicznej. — Nr 11. E. Treszcza-
nowicz ¢ J. Abramowicz. Wklad uczonych ZSRR do
Swiatowej nauki o katalizie. — W. Tomassi, W. Jo-
dzewicz, W. Sojecki © M. Horoszewicz. Uproszczona
metoda postepowania przy stosowaniu elektred dru-
giego rodzaju. — M. Bukata, J. Majewski i W. Ro-
dziniski. Aparat do oznaczania preznoSci par nasyco-
nych metoda statyczna. — B. Szatefiski. O tzw. na-
czyniach ,bezci$nieniowych® (artykut dyskusyjny).

Chemik. Rok 1953, nr 11. A. Radlinski. Walczymy
o rozszerzenie produkeji artykuléw powszechnego
uzytku w przemysle chemicznym. — W. Drozdz. Za-
dania inzynieréw i technikow przemystu chemiczne-
go.

Przeglad Techniczny. Rok 1953, nr 10. InZ. J. Po-
- rebski. Technika radziecka — przodujgca technika
§wiata. — Inz. M. Lutecki. Pomoc radziecka w budo-
wie Nowej Huty wyrazem nowych stosunkéw mie-
dzynarodowych. — Inz. Wt Wirski-Pekala. Nowe
metody pracy przy budowie kombinatu Nowa Huta.
< Inz. D. Guajewski. Z pracy radzieckich stowarzy-
szen naukowo — technicznych. — InZ. W. Bielicki.
Pomoc nauki polskiej dla budowy Kombinatu Nowa
Huta., — Mgr B. Gawin. W sprawie dystrybucji
ksiazki technicznej. — RS. Niefortunna przedmowa.
—. In2. D. Gajewski. Wspolpraca NOT z Kammer der
Technik. — Zebranie Glownej Komisji Remontowej
NOT. — Nr 11. T. Lipski. Inzynierowie i technicy
w pracy zwigzkow zawodowych. — InZ. J. Wréblew-
ski. Nowe elementy oceny ukladéw mechanizacji. —
InZz. St. Rytwinski. O racjonalne wykorzystywanie ma-
teriatow w budowie maszyn i urzadzen. — Dr inZ, A.
Kreglewski. Zagadnienie gazyfikacji transportu. —
Mgr A. Pradzynski. Zastosowanie rentgenografii stru-
kturalnej w 2zagadnieniach przemystu . metalowe-
go. — Inz. T. Zamoyski. Recenzje ksigzek techni-
cznych. — InZ. A. Maksymowicz. Ostroznie ze slowni-

»

ctwem technicznym. — Inz. R. S. ,,Ezekcja do dolne-
go biefu“. — Nr 12. Bezpieczenstwo i higiena pracy.
— N. E. Uchwata Prezydium Rzadu o bibliotekach
fachowych. — Inz. J. Porebski. Prasa techniczna ore-
zem walki stowarzyszen naukowo-technicznych o. po-
step techniczny. — Inz. T. Pietrzkiewicz. Uwagi o Kko-
ordynacji prac projektowych. — Inz. Marian Myrono-
wicz. Korozja metali i ochrona przed korozja w bu-
downictwie. — In2. T. Zamoyski i in2. M. Lutecki,
Uszczuplony katalog.

-Przeglad Mechaniczny. Rok 1953, nr 11. Zrodta
oszcezednosci metalu. — Prof. dr inz. R. Szewalski. Za-
dania i cele konferencji ,,Oszczedno$é tworzyw w bu-
dowie maszyn i urzadzen“. — Inz. Cz. Wacewicz.
Oszczedno$é tworzyw w przemys$le maszynowym. —
Inz, J Piaskowski. Wlasnosci zeliwa sferoidalnego
i jego zastosowanie w przemys$le budowy maszyn. —
Inz. J. Felsz, Materialy deficytowe a praca konstruk-
tora przyrzadéw. — Inz. W. Cegielski. Porowate 1o-
zyska spiekane z proszkéw zelaznych. — Inz. J. Sob-
kowiak i inz. Wi. Dobrucki. %ozyska walcownicze
z tworzyw plastycznych. — Komunikat w sprawie
konferencji ,,0Oszczedno$¢ tworzyw w budowie ma-
szyn i urzadzen®. — W sprawie powolania Komisji

do Spraw Racjonalnej Gospodarki Stalg. — P. K.
Zwiekszenie wydajnosci stali szybkotngcych przez
hartowanie izotermiczne. — Recenzja piora Mariana

Kozlowskiego o ksihiee N. F. Botchowitinowa pt. ,,Me-
taloznawstwo 1 obrobka cieplna“ oraz uwaga Re-
dakcji Przegladu Mechanicznego dotyczgca tejze
ksigzki. — Z zalobnej karty (wspomnienie po$miert-
ne o prof. drze inz. Wactawie Moszynskim). — Nr 12
W przededniu nowych i wielkich zadan. — InZ. Zb,
Gorny i inZ. K. Rutkowski. Odlewnicze brazy cynowe
i1 cynowo-olowiowe oraz ich stopy zastepcze w bu-
dowie maszyn. — Inz. W. Cegielski. Porowate tozyska
spiekane z proszkéw zelaznych. — Inz. J. Felsz. Ba-
kelit jako uniwersalny material zastepczy metali nie-
zelaznych. — C. D. Nowa radziecka uniwersalna wal-
carka do gwintéw. — - J. T. Lozyska wykonane z do-
wolnego materialu i smarowane dowolng cieczg. —
Inz. L. Tyszka. Recenzja o ksigzce M. A. Kostylowa
pt. ,,Zarys teorii procesu wielkopiecowego“. — P. K.
Recenzja o ksigzce mgra St. Szezawinskiego pt. ,,Me-
tale niezelazne i ich stopy w odlewnictwie®.

Mechanik. Rok 1953, nr 11. YS (HP). Postep techni-
czny w ZSRR. — J. K. i S. K. Najnowsze osiggniecia

radzieckiego przemystu narzedziowego. — Inz. Zb.
Glowacki. Radziecki mikrodurometr PMT-3. — Z. M.
Kucie pretow o zmiennym przekroju. — Nr. 12 Prof.
inz. W. Biernawski. Postep techniczny — Zrodiem
ekonomicznych metod wytwarzania. — In2. W. Gra-
bewski. Polerowanie ptynne. — J. Urban. Wytwarza-

nie kol zebatych za pomocg walcowania na gorgco.
— H. Ch. Prawnie obowigzujgce jednostki miar. —
Prof. Waclaw Moszynski (wspomnienie po$miertne).
— Inz. St. Gebalski. Recenzja o ksigzce inz. T. Swie-
cickiego pt. ,,Cynkowanie zelaza w cieklym cynku®.

Technika Metoryzacyjna. Rok 1953, nr 10. Inz. A
Rummel. Dotadowanie silnikow spalinowych (czesé¢ I).
— In2. W. Lesniak. Uszczelniacze., — Stownictwo sa-
mochodowe. — Nr 11. St. Askanas. Fabryka samo-
chodéw osobowych — widomy symbol pomocy ZSRR.
— Inz. Wt ‘Matzke, Mozliwoéci rozwojowe silnik6w
spalinowych duzej mocy do pojazdow mechanicznych.
-— Inz. M. Bernhardt. Charakterystyki pomp wtrys-
kowych. — Nr 12. Prof. mgr inz. T. Kosiewicz. Po-
wstanie Wydzialu Samochodéw i Ciggnik6w na Poli-
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technice Warszawskiej. — Stuzba BHP w Zakladach
motoryzacyjnych w $wietle Uchwaty Prezydium Rza-
du. — Inz. J. Kunstetter. W sprawie nazw charakte-
rystyk silnikéw (notatka dyskusyjna). — Z. L. Wplyw
niszczacego dziatania tréjtlenku siarki w warunkach
nadmiernego chtodzenia silnikéw wysokopreznych.

pPrzeglad Elektrotechniczny. Rok 1953, nr 11/12. J.
L. Jakubowski. Konferencja wylacznikowa. — Inz.
Cz Betkowski. Drogi rézwojowe krajowej mysli kon-
struktorskiej w dziedzinie aparatury roezdzielczej. —
Inz. J. Holc. Osiggniecia 1 zamierzenia krajowego
przemysiu elektrotechnicznego w dziedzinie opraco-
wan konstrukcyjnych aparatury Iaczeniowej wyso-

kiego napiecia. — In2. J. Lesiowski i inZ. R. Skar-
synski. Modernizacja przestarzalych wylacznikow
olejowych. — InZ. A. Podgoérski. Niektore zagadnienia

techniki pomiarowej przy probach zwarciowych. —
InZ S. Grudziecki. Badanie materiatow gazujacych.

Energetyka. Rok 1953, nr 6. Inz. E. Zadrzynski.
Przyjazn, przyklad i pomoc ZSRR. — Inz. St. Krzyc-
ki. Wielkie zamierzenia energetykow radzieckich. —
Inz. T. Frank. Przodujgce metody pracy budowni-

czych energetyki radzieckiej. — Inz. W. Kosieradzki
i inz. W. LiZzewski. Remonty linii napowietrznych
(cze$¢ I). — Inz. B. Gliksman, inz. J. Gzylewski, inz.

J. Krawiec, A. Matulko i A. Pomianowski. Prace pod
napieciem na liniach napowietrznych wysokich na-
piec.

Przeglad Gorniczy. Rok 1953, nr 12. Min. R. Nie-
szporek. Na Dzien Goérnika. — Prof. inz. B. Krupin-
ski. Rok gorniczy 1953,

Wiadomosci Gornicze. Rok. 1953, nr 10. M. Kwa-
$niewicz. Magistrala piaskowa — jedna z glownych
inwestycji przemystu weglowego w Polsce. — St. Gi-
sman. Gaweda o stownictwie XLII. — Nr 11. J. Rab-
sztyn. O roli i zadaniach nauki w goérnictwie.. — E.
Bojemski. Nowosci konstrukcyjne radzieckich kom-
bajnéow dla kopalh wegla. — St. Gisman. Gaweda
o stownictwie XLIII. :

Gospodarka Weglem. Rok 1953, nr 11, Wielka Ro-
cznica. — Inz. Wt. Olczakowski. Technika radziecka
w walce z korozja kottow. — InZz. R. Zahaczewski.
Opalanie weglem kotléw centralnego -ogrzewania. ——
Nr 12. Inz. St. Kossuth. Z historii rozwoju polskiego
gornictwa weglowego. — Inz. K. Wiszniowski. Koks ja-
ko produkt chemicznej przerébki wegla. — InZ. T. Ra-
dowicki. Racjonalna praca rusztu taSmowego. — F.
Tokarz i Br. Zubik. Termometry termoelektryczne. —
Prof. inz, Z. Ficki. Przyczyny zaburzen w ruchu ko-
tiébw. — Inz. R. Zahaczewski. Opalanie weglem ko-
16w centralnego ogrzewania.

Nafta. Rok 1953, nr 11. Dr A. Tokarski. O po-
wierzchniowym rozpoznawaniu struktur. — Postep
techniczny a instytuty naukowo-badawcze w ZSRR.
— L. T. Organizacja radzieckich instytutéw nauko-
wo-badawczych. — Instytucje naukowe i wydawni-
cze w Zwigzku Radzieckim. — L. T. Rozw0j sejsmi-
cznych metod poszukiwawczych w Zwigzku Radziec-
kim. .

Przeglad Geologiczny. Rok 1953, nr 7. Narada Pan-
stwowej Shuzby Geologicznej. — A. Bolewski. Geolo-
gia polska w latach 1952 — 1953. — H. Teisseyre.
Zagadnienia zdje¢ geologicznych. — St. Z. Rézycki.

Zabezpieczenie wykonania zadan stojacych przed
panstwowa stuzbg - geologiczng. — W specjalnej no-
tatce Redakcja zaznacza, ze w zeszycie 5 ,Przegladu
Geologicznego® wydrukowano mapke rozmieszczenia
zakladow  hutniczych w Zagtebiu  Staropolskim
w XVI — XIX w., ktorej autorem jest inz. Mieczy-
staw Radwan. Mapka ta zostala zaczerpnieta z cza-
sopisma ,Hutnik*“ nr 9/1937 r. — Nr 8. A. Szalimow.
Geologia wojskowa i jej zadania w S$wietle do$wiad-
czen II wojny Swiatowej. — L. Sawicki. Projekt no-
wego ujecia sprawozdawczosci geologicznej. — R. Pa-
cowski. Z zagadnien badania gatunku i stopnia roz-
kiadu torfu. — A. Gawel. Celofan jako material za-
stepczy do sporzadzania gipsowek do celéw mikro-
skopowych.

Ekonomika i Organizacja Pracy. Rok 1953, nr 10.
Dr inz. B. Biegeleisen-Zelazowski i mgr inz. J. Epsztejn.
Dotychczasowy rozwdéj i zadania ruchu badania i roz-
powszechniania przodujgcych metod pracy w Polsce. —
J. Bolecki. Z rozwoju przodujacych metod pracy
w ZSRR. — A. Pluta. Operatywne plany zuzycia i do-
staw materialdéw narzedziem w walce o rytmiczno$é
produkeji. — Nr 11. Inz. St. Kotlowski. Przyklad obie-
gu dokumentéw produkecji w przedsiebiorstwie prze-

mystowym. — N. Nikiforow. O przedmiocie ekonomiki
branzowej. — Inz. T. Wasiljew. Podstawy normowania
czasu pracy. — Dr in2. B. Biegeleisen-Zelazowski.
O niektérych zagadnieniach normowania pracy. — Inz.
E. Wisniewski. Zastosowanie nomogramow do oblicza-
nia norm. — St. Jezierski. Uwagi do definicji systemu

dyspozytorskiego. — Nr 12. Inz. F. Goldenberg. Plano-
wanie wewnatrzzakladowe w hutnictwie stali.

Wiadomosci PKN. Rok 1953, nr 7. Prof. inz. S.
Szute. Gladkos¢é powierzchni w budowie maszyn. —
Prof. dr inz. W. Moszynski. O celowosci dalszej roz-
budowy ciggéw liczb normalnych. — G. Szymkie-
wicz. Normy a osiggniecia postepu - technicznego. —
Mgr E. Strzeszewski. Sp. mgr Jan Gessner. — Inz. C.
Glszynski. W sprawie slownika towaroznawczego. —
Inz. B. Szatanski. O tzw. naczyniach ,bezcisnienio-
wych®., — F. Szkolenie w normalizacji. — Sw. Kon-
frola prawidtowos$ci normalizacyjnej rysunkow tech-
nicznych. — Przeglad Jezykowy Normalizacji nr 7
(ski. ,;Predko$é¢” czy szybko§é“. — Dr. O poprawnosé
nazw technicznych. — Por. Forma, ksztalt, postac.).
— Nr 8. Zeszyt poswiecony normaliza-
cji- w technice morskiej i kolejni-

‘ctwie. — Z. Brocki. O stownictwie w zakresie bu-

downictwa morskiego i portow. — Inz. S. Gieiyniski.
Stan normalizacji w budowie parowozéw. — A. T. T.
Glosy krytyki o zeszycie 7/52 ,, Wiadomosci PKN*“ po-
$wieconym  .zagadnieniom stownictwa technicznego.
— Przeglad Jezykowy Normalizacji nr 8 (Z. K.
Udzial PKN w pracach nad slownictwem techni-
cznym. — Por. Jeszcze w sprawie synoniméw w ter-
minologii technicznej. — Norm. O normalizacji ter-
mindéw geodezyjnych. ). — Nr 9. Prof. dr inz. W. Mo-
szunski. O potrzebie normalizacji sposobow okresla-
nia rozkladéw zmiennych losowych. — J. O. Norma-
lizacja temperatury. — W. K. Rozbudowa czy prze-
budowa klasyfikacji dziesietnej. — Przeglad Jezyko-
wy Normalizacji nr 9 (W. Brodowicz. Odchyltka —
tolerancja. — J. Oderfeld. Jezyk matematyczny “czy
opisowy w normach., Ankieta z nr 4/53. — ski. Roz-
mowy zczytelnikami.). — Nr 10.Zeszyt specjal-
ny o normalizacji w goérnictwie. Inz S.
Gisman. Stownictwo goérnicze w Polsce Ludowej. —
Przeglad Jezykowy Normalizacji nr 10 (Z. K. O wy-
razach wieloznacznych w stownictwie technicznym --
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zwlaszcza w normach — ski. Wokét ,przypadku

i ,,wypadku®, ).

Postepy Fizyki. Rok 1953, tom IV, zeszyt 3. L. Na-
tanson. Do§wiadczalne badania nad fotomezonami. —
Br. Buras. Izotopia a nadprzewodnictwo. — A.
Strzatkowski. Emisja promieniowania gamma przy
chwytaniu neutronéw. — Wt. Zonn. O pewnych za-
gadnieniach w zwiazku z materia miedzygwiazdowa.
—- J. Gierula., Licznik scyntylacyjny z wielokrotnym
krysztalem. — K. Rosinski. Szklo organiczne w opty-

o

ce. — S. Posejko. Szklo organiczne. — H., Niewod-
niczanski. Szésta seria w widmie atomowego wodory,
— J. Auleytner. Wytwarzanie promieni X o energii
10 MeV za pomoca akceleratora liniowego. — W,
Zuk. Spektrometria masowa w zastosowaniu do ba-
dan goérnych warstw atmosfery.

Fizyka i Chemia. Rok 1953, nr 5. T. Skalinski.
O podstawowych pojeciach i - definicjach fotometrii
— Irena Czygrinow. Przyklad-rozwiniecia lekcji che-
mii na temat ,,Rozwdéj hutnictwa w Planie 6-letnim*,

StOWNICTWO HUTNICZE

»W temperaturze", czy ,przy temperaturze”

I

W podrecznikach szkolnych, w ksiazkach tresci tech-
nicznej i w artykulach oglaszanych w czasopismach
znajdujemy zdania: ,16d topnieje w temperaturze
0°CY ,probka zérwana w temperaturze 50°C* , we-
giel redukuje siarczek cynku w temperaturze 1300 °C“,
,hartowanie noza w temperaturze 900 °C*, ,, w tempe-
raturze pokojowej“ itp.

Zwrot ,,w temperaturze jest tak powszechnie uzy-
wany w zyciu codziennym, ze nikomu nie wydaje sie
niewlasciwym. Ale gdy idzie o jezyk techniczny, ktory
powinien byé¢ Scisty, powstaja watpliwosci, czy odcien
przyimka ,w“ odtwarza wlaSciwe znaczenie calego
okreslenia. W zywiotowym rozwoju nauk technicznych,
zwigzanym z calg dzisiejsza rzeczywisto$cig, w tworze-
niu sie doskonalszego jezyka technicznego, zaczeto mu
stawia¢ duze wymagania przy formulowaniu mys$li,
aby ten jezyk byt jasny i Scisly, jezeli ma byé jezy-
~ kiem naukowym.

Zdarzylo sie, ze w tlumaczeniu ksigzki rosyjskiej
z dziedziny hutnictwa tlumacz przetozyt ,pri tiempie-
raturie na ,przy temperaturze®. Opiniodawca dosko-
nale znaigcy jezyk rosyjski i zagadnienia wylozone
w ksigzce poprawil na ,,w temperaturze®. :

Gdy praca znalazla sie w redakcji naukowej hut-
nictwa redaktor przywroécit poprzednio przelozone
»przy temperaturze“ uwazajac je za wilasciwsze. Mie-
dzy tlumaczem, opiniodawcg i redaktorem naukowym
powstat spér, czy ma by¢ ,,w temperaturze*, czy ,przy
temperaturze*.

Opinicaawca twierdzil, ze nalezy uzywaé okre$lenia °

»W temperaturze“, poniewaz zzyt sie z nim od czasow
- szkolnych, tak bowiem piszg autorzy podrecznikéw
fizyki oraz artykuléw oglaszanych w czasopismach
naukowych itp. i przytoczyi zdanie prof. W. Doro-
szewskiego zamieszczone w zeszycie 8 z 1952 r. ,Po-
radnika Jezykowego‘. W zeszycie tym na str. 37 w ob-
jasnieniu zwrotu ,W temperaturze — przy tempera-
turze“ prof. Doroszewski udzielajgec odpowiedzi kore-

spondentowi na zapytanie, czy ,,przyrzad zostat spraw-

dzony w temperaturze otoczenia dwudziestu stopni
Celsjusza®, czy tez ,przyrzad zostal sprawdzony przy
temperaturze otoczenia dwudziestu stopni“ sadzi, ze
odczucie korespondenta, ktéremu sie wydaje, ze raczej
. »w temperaturze“ niz ,przy temperaturze®, jest stu-
szne. :
Nastepnie prof. Doroszewski wyjasnia:,,Przy* ozna-
cza zasadniczo stosunek przestrzennej bliskosci przed-
miotéw, z ktérych jeden jest w pewnym stopniu pod-
rzedny wzgledem innego, wazniejszego. Ta podrzednosé
moze by¢ niekoniecznie $ci$le fizyczna. Méwimy ka-
mien przy drodze; droga stluzy nam do okreslenia
miejsca, gdzie znajduje sie kamien, a nie odwrotnie.

Gdybyémy powiedzieli droga przy kamieniu, to mie-
liby$my - okre$lony odeinek drogi, jakie§ miejsce, dla
ktérego okreslenia kamien bytby wazny, stosunek
podrzednesci i nadrzednosci zmienitby sie. W obu tych
przykitadach ,prrzy‘ miatoby znaczenie czysto prze-
strzenne. W wyrazeniu mieszka przy rodzicach albo
przy mezu chedzi o podrzednosé nie Scisle fizyczna.
Moment podrzedno$ci nie wchodzi w gre w niektorych
tradycyjnie utrzymujacych sie wyrazeniach, jak by¢
przy szabli, przy pienigdzach, przy zdrowych zmystach,
przy nadziei (o kobiecie majgcej mie¢ dziecko), zosta¢
przy zyciu. Przy moze czasem znaczy ,,w obecnoSci®,
na przyklad mowi¢ co§ przy Swiadkach. Przy dzwie-
kach orkiestry znaczy ,w czasie, gdy rozlegaly sie
dzwieki orkiestry‘.

W wyrazeniu ,sprawdzaé¢ przyrzad przy tempera-
turze otoczenia“ przyimek przy bylby uzyty w zna-
czeniu niezupelnie odpowiednim. Owo ,otoczenie®,
ktorego temperatura ma jakies znaczenie dla spraw-
dzenia przyrzadu, musi ogarnia¢ przyrzad ze wszyst-
kich stron: najnaturalniej powiedzic¢: ,,w tempera-
turze*. %

Tiumscz i redaktor naukowy rozwineli zasadnicze
pojecie wyrazu ,temperatura® tw1erdzac ze nie jest
ona objetoSciag ani otoczeniem, lecz oznacza pewien
stopienn nagrzania jakiego$ ciala w pewnym ofoczeniu,
np. w piecu lub w powietrzu. Temperatura jest jedy-
nie miarg energii ruchu czasteczek i1 wyraza roéznice
miedzy istniejacg energig czasteczek g normalng ich
energig. Jezeli energia wewnetrzna czgsteczek nie ist- |
nieje, to stopien nagrzania ciatla oznacza sie w technice
bezwzglednym punktem zerowym i temperature da-
nego ciata liczy sie od tego punktu w stopniach bez-
wzglednych, tj. w stopniach skali Kelvina. Zazwyczaj
jednak r6znice energii cieplnej czgsteczek okreSla sig
miedzy obserwowang energiag a  energia czasteczek
oznaczong punktem topnienia lodu. Punkt ten jest
punktem zerowym na skali Celsjusza.

Skoro wiec — twierdzili ttumacz i redaktor — tem-
peratura jest wskazZnikiem nagrzania ciala, nalezy pi-
sa¢: ,hartowanie noza przy temperaturze 900 °C*, gdyz
oznacza“to, ze n6z powinien pozostawa¢ w piecu har-
towniczym dop6ty, dopoki czgsteczki noza nie nabeda
takiej energii w ruchu, ktérg okreslamy pewnag tem-
peraturg, czyli dopoki néz nie nagrzeje sie do oznaczo-
nego stanu energii cieplnej okreslonej przez nas w tym
przypadku temperaturag 900°C. W ich pojeciu —-
twierdziii — 16d topnieje nie w temperaturze, lecz
w powietrzu, ktére ma temperature oznaczong dowol-
nie obranym punktem zerowym na skali Celsjusza.
Dlatego nalezy pisa¢: ,16d topnieje przy temperaturze
BLCY,

Te argumenty przekonaly opiniodawce, choé¢ — jak
powiedzial — nie moze sie do tego przyzwyczaié.
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Istotnie, technicy wyksztalceni w szkole $redniej na
podreczniku fizyki napisanym przez fizyka, ktéry nie
wnikal w sens procesé6w technologicznych, wnies§li po-
jecie ,w temperaturze® do szkoly wyzszej, a w niej
nie mieli juz czasu na zastanawianie si¢ nad tym po-
jeciem. Dopiero w pracy zawodowej poznali je i za-
czeli przebudowywaé¢ ustalone wilasne kryteria w tym
wzgledzie.

Oczywiscie nie kazdy od razu zgodzi sie z wywo-
dami tlumacza i redaktora naukowego, nie zbadawszy
przedtem wszystkich pro i contra tej sprawy. Roz-
wazmy 1o okre§lenie z punktu widzenia jego cech tech-
nicznych. ¥

PrzyzwyczailiSmy sie do zwrotu ,nagrzewamy wle-
wki w temperaturze majgc na mysli sam piec, w kt6-
rym je nagrzewamy. Proces technologiczny nagrzewa-
nia wlewkow odbywa sie w piecu majgcym w danych
warunkach okreslong temperature. A wiec proces za-
chodzi w piecu przy okreSionej temperaturze, a nie
w piecu w okreSlonej temperaturze, gdyz po zastano-
wieniu sie¢ uznamy ten zwrot za niewlasciwy, niezgo-
dny z rzeczywistoscig.

Pisal juz o tym, inz. T. Malkiewicz w zeszycie 3 —4
,Hutnika“ z 1950 r. w recenzji na str. 74: ,Moéwigc
o temperaturach:obrébki cieplnej, trzeba sie zdecydo-
waé, czy pewne_procesy zachodzg ,,przy temperaturze®,
czy tez ,,w temperaturze®. 5

A zatem, czy topimy w tyglu, wyzarzamy w piecu,
hartujemy w wodzie ,,przy‘ pewnej temperaturze, czy
tez topimy, wyzarzamy itd. ,,w* temperaturze. Przez
analogie do innych rodzajéw energii, energie cieplna
mozna przedstawi¢ w gostaci iloczynu czynnika inten-
sywnosci (ci$nienia, napiecia) przez czynnik pojem-
nosci (objeto$ci, iloSci, elektrycznosci). Dla ciepta
czynnikami tymi beda temperatura i entropia. Czy
w odniesieniu do napiecia lub ciSnienia uzywamy przy-
imka ,,w“? Czy moéwimy, ze proces przebiega ,w ci$-
nieniu“ lub ,,w napieciu“? Dlaczego zreszta po rosyj-
sku méwi sie ,pri tiempieraturie”, po angielsku ,at
temperature®, po niemiecku ,bei Temperatur”, a dla-
czego po polsku mamy moéwié ,,w temperaturze“?

Fakt, ze autorzy pisza przewaznie ,,w temperaturze*
(niekiedy tylko ,,przy*) nie jest zarzutem pod ich adre-
sem, gdyz to samo spotyka sie niemal wszedzie, do
norm wlgcznie. Ale poruszajac ten temat pragnalbym
po prostu zwrocié uwage na brak logiki w odniesieniu
do temperatury.

Istotnie, brak tej logiki uderza nas wtedy, gdy nie
mowigc o temperaturze okreslamy liczbe stopni, np.
yhagrzewamy wlewki przy 1200 °C“, gdyz nie mozemy
napisaé¢: ,,nagrzewamy wlewki w 1200 ‘C*.

; St. Ruranski
II

Pojecie temperatury wystepuje w zagadnieniach
metalurgicznych czesto, jest bowiem jednym z pod-
stawowych czynnikéw niemal kazdego procesu. Stad
nie jest rzeczg przypadku, ze wlasnie metalurdzy
zwrocili uwage na brak logiki i Scistosci zwrotu
»W temperaturze®. Energie cieplng mozemy wyrazié
W postaci iloczynu czynnika potencjalnego (tempera-

Topienie

Wielu autoréw i tlumaczy ksigzek technicznych nie
rozroznia znaczenia wyrazéow ,topnienie“ i ,topienie“.
Topnienie pochodzi od czasownika topnie¢, topienie
za$ od czasownika topi¢, powinno sie wigc moéwié ipi-
sa¢ ,16d topnieje“, a nie ,l6d topi sie“. Tak samo
W zdaniu ,,dobre przegrzanie wsadu przyspiesza jego
topnienie“ nie nalezy uzywaé wyrazu ,topienie*.

Czasowniki utworzone od ,topnie¢* i ,topi¢“ po-
Winno sie stosowaé z poczuciem $wiadomosci tego, ja-

tury) i czynnika pojemnosci (entropii), podobnie jak
energie elektryczna (napiecie X ilos¢ elektrycznosei),
energie sprezysta gazu (ciSnienie X objetosé) lub jaki-
kolwiek inny rodzaj energii. Czy moéwimy, ze dane
zjawisko zachodzi ,w mnapieciu“ lub ,,w ci$nieniu‘
czy tez ,przy napieciu“ albo ,przy ci$nieniu“?
A przeciez temperatura jest odpowiednikiem napiecia
lub ci$nienia energii cieplnej. Wprawdzie prof.
W. Doroszewski na zapytanie czy ,przyrzad zostal
sprayvdzony w temperaturze otoczenia 20 °C* czy tez
»przy temperaturze otoczenia 20°C“ wyraza poglad,
ze odczucie korespondenta, ktéremu wydaje sie, ze
raczej ,,w temperaturze® niz ,przy temperaturze®, jest
stuszne, lecz jakkolwiek prof. Doroszewski jest nie-
watpliwie powaga w kwestiach jezykowych, mozna
watpi¢, czy wypowiadajgc 6w poglad wzigt pod uwa-
ge termodynamiczne okre§lenie temperatury i wyni-
kajagce z niego kryterium formalno-logiczne.
Temperatura nie jest ani objetoScia, ani otocze-
niem, w ktorym sie co§ dzieje. Stali nie wyzarzamy
w temperaturze, lecz w piecu przy pewnej tempera- .
turze, ktora jest.miarq intensywnos$ci ruchéw ciepl-
nych czgsteczek. Zwolennicy ,wyzarzania w tempe-
raturze“_ dopatruja sie w uzyciu przyimka ,w‘ szcze-
golnej cechy jezyka polskiego uwazajac zwrot ,przy
temperaturze” za germanizm, gdyz po niemiecku mo-
wi sie ,,bei Temperatur‘ natomiast po francusku —
»a la température”, po angielsku ,at temperature®.
Francuskie ,a la“ lub angielskie ,,at“ ma odpowiada¢
polskiemu ,w‘“. Jednakze przyimek ,a“ w jezyku
francuskim uzywany jest do okreslania celu, czasu,
okolicznosci, ceny, pogladu, miejsca odleglo$ci lub
sposobu i zaleznie od zwrotu, w jakim go uzyto, po-
winien by¢ ttumaczony jako do, o, przy, po, wedtug, -
w, na. Na przykiad aller a 1l'école — i§¢ do szkotly,
a 8 heures — o 8 godzinie, moulin a café — miynek
do kawy, a 5 francs — po 5 frankéw, a ton avis —
wediug twego zdania, a cette occasion przy tej
sposobnosci itd. Podobnie réznorodne znaczenie ma
angielskie ,at“. Totez argument ,germanizmu‘ ‘nie
wydaje sie stuszny, a to tym bardziej, ze w innych
jezykach stowianskich moéwigc o temperaturze uzywa
sie¢ przyimka ,przy“, np. w jezykach  rosyjskim
1 czeskim. D :
Wreszcie wzglad praktyczny: okreslajac tempera-
ture w stopniach (Celsjusza' czy Kelvina) czesto mo-
zemy opusci¢ stowo ,temperaturze* nie stwarzajac
zadnej niejasno$ci, jezeli uzyjemy przyimka ,przy“,
mozna bowiem powiedzie¢ ,nagrzewamy wlewki
przy 1200 °C*“. Ale jezeli powiemy, ze ,nagrzewamy
wlewki w 1200 °C, wyczujemy od razu brak logiki.
Jezyk techniczny powinien by¢ Scisty, zwiezly
i jednoznaczny. Dlatego nie moéwi sie o wyzarzaniu
stali w temperaturze 800 °C, lecz w piecu przy 800 °C.
A fakt, ze w szkolnych podrecznikach fizyki pisze sie
»W temperaturze“ nie moze tu decydowaé, podobnie
jak czesto spotykane uzywanie przez fizykéw terminu
»Wwydajnos¢“ w znaczeniu ,sprawnosc¢® (silnika) nie
spowodowalo zmiany nazw poje¢ wydajnosci i spraw-
nosci uzywanych w technice. T. Malkiewicz

topnienie

kie majg mie¢ one znaczenie w jezyku technicznym.
Na przyklad uzywane czesto wyrazenie ,wytapianie
wsadu® nie odzwierciedla wlasciwej czynno$ci, gdyz
wsad mozna ,przetopic¢“, ,roztopic“ lub ,,stopi¢®, nato-
miast mozna ,wytapiaé stal®, ,,wytapiaé surowke wiel-
kopiecowg“. Nie ,,wytapiamy* rowniez rudy, lecz ,prze-
tapiamy“ ja na suréwke, ktérg w stanie cieklym lub
stalg ,przetapiamy*“ na stal. To, co otrzymamy w pie-
cu martenowskim i zlejemy do kadzi, a potem do
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wlewnic nazywamy ,wytopem®. Méwimy wiegc ,,pro-
wadzenie wytopu“ w znaczeniu przygotowywania
stali w piecu martenowskim wedlug sciSle okreslonego
jej skladu chemicznego (nie ,analizy®, tj. czynnosci,
laboratoryjnego badania skladu chemicznego).
Niemaly wplyw wywiera tu nieodroznianie w tiu-
maczeniach z radzieckich ksigzek technicznych takich
wyrazen, jak ,proces plawki“, ,plawlenije”, ,plawit™
i ,ptawitsja“. ,,Proces ptawki“ oznacza ,proces wyta-
piania“, a nie ,proces topnienia“, natomiast sam wy-
raz ,pltawka‘ lub ,,wyplawka‘® moze oznaczac i ,:wy-
tapianie* i ,,wytop*. Na przyktad ,tiepto raschoduje-
moje na wyplawku czuguna“ oznacza ,cieplc zuzyte
na wytapianie surowki“; ,raschod matierialow na
plawku‘ oznacza ,zuzycie tworzyw do wytopu‘. ,,Wy-
top“ jest to kolejny spust surowki z wielkiego pieca

lub stali z pieca martenowskiego. ,,Plawlenije’‘ ozna-
cza ,wytapianie“, ,topnienie“ i ,topienie‘; ,plawit"
— ,,wytapiac“, a ,plawitsja“ — ,roztapia¢ sie“, ,topi¢
sie® (roztapia sie zuzel lub wsad metaliczny, w tyglu
topi sie stop).

Przyktady te przytoczylem nie kuszac sie bynaj-
mniej o wyjasnienie wielu innych odcieni i znaczen
stosowanych nie tylko w hutnictwie, lecz i w innych
dziedzinach przemystu. Chodzito mi o to, aby zwroécic
uwage piszgcych na niewlasciwo$é uzywanych przez
nich terminéw, ktére w ksigzkach polskich autoréow
i w ttumaczeniach, zwtaszcza dotyczacych wytapiania
surowki zelaznej i stali, wprowadzaja czytelnika
w biad lub zgola uniemozliwiajg mu zrozumienie opisu
danego procesu technologicznego.

St. Ruranski

Jak nie nalezy pisaé

Przegladajac ksigzki i czasopisma techniczne utrzy-
mane na wysokim poziomie znajduje w nich czesto
ustepy z razacymi bledami jezykowymi, ktore sa wy-
nikiem tego, ze autorzy nie wkiadaja w swe wysto-
wienie dostatecznej pracy myslowej. Stosunek auto-
réow ksiazek i artykuléw treéci technicznej do jezyka,
w ktérym wyrazajg swe mysli, jest bierny. Wedlug
prof. W. Doroszewskiego ,Bledy popemmia ten, kto
ulegajac biernym skojarzeniom pasozytuje na wyra-
zach. Walka z-sbledami jezykowymi to walka z tego
rodzaju pasozytnictwem. Tylko wowczas, gdy okres-
lone i jasne sg jej zalozenia i cele, moze ona oddawac
ustugi sprawie jezyka bedgcego i wyrazem i narze-
dziem kultury umystowej sSrodowiska'.

Przytaczam tu kilka przykladow:

1. ,,Zuzel gesty, wyzej zasadowy, sprzyja przediu-
zeniu zycia rury‘“. ,,Wyzej zasadowy® ma oznaczat
w tym zdaniu ,bardziej zasadowy”, ,wiecej zasado-
wy*, czyli o wiekszej zasadowosci. Owo ,wyzej“ zle
sie kojarzy z pojeciem ,zasadowy‘ i moze by¢ zle zro-
zumiane. ,,Zycie rury“ jest réwniez skojarzeniem zy-
cia ludzkiego z okresem uzywalno$ci przedmiotu mar-
twego, tutaj rury. Zdanie powinno brzmieé: ,,Zuzel
‘gesty, bardziej zasadowy, sprzyja zwiekszeniu sie
trwaltosci rury*. 7

2. ,,W czasie prob Swiezenia zauwazono, ze przy
topach, ktére posiadaly wysoka zawarto$¢ manganu
po roztopieniu, wegiel wypalal sie bardzo powoli‘.

»Przy topach® jest germanizmem, po polsku nawet
niezrozumialym, zwlaszcza 7ze dalej w zdaniu méwi sie
sktore posiadaly“. Poza tym wyrazu ,top“ juz sie
w literaturze technicznej nie uzywa, zastapil go bo-
wiem ,wytop“. , Top“ nie jest czlowiekiem, ktory
moze co$ ,posiadac’; ,zawartos¢* moze byé¢ tylko
mata lub duza, lecz nie ,wysoka® lub ,niska“. Czyz
nie prosciej byfo napisa¢: ,w wytopach, ktoére po roz-
topieniu zawieraly duzo manganu®?

3. ,,Sredni czas koksowania dla (!) obu mieszanek
byt jednakowy i - wynosit 20 godzin i 45 minut®.
,Utrzymac stale temperatury komoér dla (!) obu serii
prob¥. ,,Sposob rozkruszania sie kawalkow bedzie
inny niz dla (!) koksu K1“.

Dtugo zastanawialem sie nad uzyciem owego ,dla“
w trzech powyzszych przyktadach i doszedlem wresz-
cie do wniosku, ze jest to wybryk mysli -autorskiej.
Dlaczego ma by¢ ,czas koksowania dla mieszanek®,

a nie ,czas koksowania mieszanek“? Dlaczego ,,tem-
peratury komoér dla obu serii prob“, a nie ,tempera-
tury komoér w obu seriach prob“? Czy zdanie bedzie
mniej zrozumiate, jezeli napiszemy: ,,Sposéb rozkru-
szania sie kawalkéw bedzie inny niz koksu K1“?

4. ,Przetapianie przeprowadzano w piecyku labo-
ratoryjnym-.

,Powstaly osad kwasu wolframowego po przesa-
czeniu i przemyciu poddawano suszeniu wzglednie
prazeniu‘. :

W obu przykladach przesadna ,naukowos¢® stylu
wyraza sie w ,przeprowadzeniu przetapiania®“ i w
,poddawaniu suszeniu‘. : :

Nalezalo napisa¢ po prostu: ,przetapiano w piecyku
laboratoryjnym* i ,,osad... pc przesaczeniu i przemyciu
suszono lub prazono‘. Wyraz ,,wzglednie“ trzeba ko-
niecznie zastapi¢ wyrazem ,lub‘.

5. ,,Autorzy uzywajg linii Zn tylko przy pomiarach
na otow, w wypadku (!) kadmu i cyny fotometrujac
natezenie tta w bezposrednim sgsiedztwie linii mie-
rzonej. , Te natezenia pradu sg w wypadku (!) sto-
pow cynku- zbyt wysokie“. ,,Czas wykonania przez
jednego laboranta normalnej analizy wynosi 2 =+ 3 go-
dzin w porownaniu z 2 = 3 dniami w wypadku (!) ana-
lizy na drodze mokrej“. ,Uzyskanie 20 do 80 % roz-
puszczania substancji weglowe] jest jedynie mozliwe
w przypadku (!) wegli mlodych®. ,Zdolno$¢ absorp-
cyjna koksu zmniejsza sie z podwyzszaniem tempera-
tury w wiekszym stopniu w przypadku (!) =ziarna
grubszego anizeli mniejszego‘‘.

Przykltady te przytoczylem w tym celu, aby wyka-
za¢ jak dalece prace naukowe odbiegaja od idealu
jasno$ci i rzeczowej prostoty. Opatrzone w zdaniach
wykrzyknikiem ,,w wypadku kadmu i cyny“, ,w wy-
padku stopow®, ,,w wypadku analizy“, ,w przypadku
wegli mlodych® i ,w przypadku ziarna grubszego®
$wiadcza o nieporadnosci myslowej autoréw i braku
panowania nad wyrazem.

Jaka szablonowo$¢é stylu i niczym nieuzasadniony
konwencjonalizm panuje w tych zdaniach, niechaj
$wiadcza przykiady, ktore tutaj zacytuje nasladujac-
autoréw tych artykuléw w mowie potocznej: ,,w bu-
tach gorzej mi sie chodzi niz w wypadku pantofli noc-
nych®, ,w przypadku bulki lepiej mi sie je niz w przy-
padku chleba razowego‘.

St. Ruranski
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Zowiodomienie

Olbrzymi postep w polskim przemysle maszynowym wpiynat na konieczno$é wprowadze-
nia wielu nowych materialow nie wytwarzany*h dawniej w Polsce, co do ktérych do dnia
dzisiejszego brak odpowiednich notm i warunkéw technicznych.

Dla polskiego przemystu metalowego wzorem w tej dziedzinie sa panstwowe normy ZSRR
opracowane szczeg6élowo dla wszelkiego rodzaju materialow.

Istniejace polskie normy (PN) nie obejmujg jeszcze wszystkich gatunkéw wyrobow meta-~
lowych mimo cigglego wprowadzania nowych norm opartych zreszta i wzorowanych na wy-
préobowanych normach radzieckich.

W zwiazku z tym powstata komecznose sporzadzenia dla naszego przemystu zestawienia
norm radzieckich przyrajmniej na materialy produkowane przez polski przemyst hutniczy.

Zaklad Odbioru Wyrobéw Hutniczych rozpoczal prace majaca na celu sporzadzenie zesta-
*wienia w postaci katalogu radzieckich norm na wyroby hutnicze.

Katalog przeznaczony jest przede wszystkim dla oddzialéw kontroli materialéw, odbioru

technicznego oraz oddzialéw zaopatrzenia zainteresowanych zakladéw produkeyjnych.
‘Nalezy sie spodziewaé, ze katalogiem zainteresujg sie takze przy opracowywaniu projek-
tow i instrukeji technologicznych konstruktorzy i technolodzy.

Dla zaplanowania odpowiedniej liczby ezgemplarzy ZOWH prosi zainteresowanych o nad-
sylanie zgloszenn z podaniem 2zgdanej liczby egzemplarzy oraz uwag i zyczen dotycza-
tych tresei lub ukladu katalogu.

Zgodnie z planem katalog bedzie sie sktadal z dwéch dzialow:

I dzialu stali i
II. dziatlu metali mezelaznych

Odpowiednie zestawienia bedg zawieraly cechy i oznaczenia materialéw, sktad chemiczny,
wlasnosci mechaniczne oraz przepisy i wskazéwki dotyczace kontroli materialow.

Katalog bedzie zaopatrzony w szczegélowy skorowidz norm ulatwiajacy postugiwanie sig
nim, jak 1 najwazniejsze normy i tablice zwigzane z kontrolg, odbiorem i zastosowaniem ma-
teriatow, tudziez przyklady prawidlowego formulowania zamoéwien oparfych na normach ra-
dzieckich (GOST i OST).

\ Zamo6wienia nalezy przesylaé w terminie do dnia 30 kwietnia br. pod adresem: Zaklad
‘Odbioru Wyrobow Hutniczych, Warszawa, ul. Pulawska 1a.

DYREKCJA 7

Stowarzyszenie Wychowankéw Akademii Goérnmiczo-Hutniczej urzadza w 1954 r. w porozumieniu
z branzowymi organizacjami NOT V Zjazd Naiukowy pod hastem ,Poszukiwanie, eksploatacja i prze-
r6bka ubogich i zastepczych surowcéw kopalnyeh®,

Zjazd odbedzie sie na wzo6r lat ubxeglych W Akademii Gormczo—Hutmc;reJ w Krakowie, Al. Mic-
kiewicza 30, w pierwszych dniach czerwca 1954 r.

Pragnagc, aby prace Zjazdu daly jak najlepszy svynik dla doniostego zagadmema gospodarki na-
rodowej, jakim jest zagadnienie surowcéw kopalnych ubogich i zastepczych, zwracamy sig do ogoéhu
Kolegéw z prosba o zgtaszanie referatéw i komunikatéw z zakresu zagadnien geologiczno-poszuki-
wawczych, goérniczych,, przerébezych, metalurgicznych i ceramicznych wraz z zagadnieniami mecha-
nizacji i elektryfikacji zwigzanych z tematyka Zjazdu.

Zgloszenia tytutu referatéw lub komunikatéw prosimv nadsyla¢ pod adresem: ,,Stowarzyszenie Wy-
chowankéw AGH Krakéw, Al Mickiewicza 30.

Termiri nadsylania streszczeri objetosci okoto 2 stronic maszynopisu do publikacji przedzjazdo-
wych uplywa w dniu 15 marca 1954 r. Czas przewxdywany na wygloszenie referatow wynosi 30 minut,
komunikatéw 10 minuf.




Cena zeszytu 9,00 zk

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

Nowosci Wydawnicze

ADAMSKI C.: Odlewnicze bazy i mosigdze krzemo-
we. Technologia i zastosowanie, 1953, s. 78, zt 6.90
ANDREJEW L. PIERKUTOWSKI Z.. Oczyszczalnia
gazu  wielkopiecowego i jej obsluga. 1953, s. 108,

zt 7.—

ANDREJEW L. SOBCZYK Z.: Obstuga przepycho-
wych piecow walcowniczych. 1953, s. 100, zl 6.70

BIELAWSKI S.: Naped elektryczny. 1953. s. 315, zl
14.60. Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez
CUSZ.

BLUMKE F.: Autopompy i motopompy pozarnicze.
1953, s. 172, z 11.80

BEAZEWSKI S.: Pomiary twardosci metali. 1953,
s. 168, zt 15.50 ‘
BUJOK A.: Lutowanie twarde. 1953, s. 124, zl 8.20

CHMIELEWSKI H.: Logarytmiczny suwak rachunko-
wy. Wyd. 3 rozszerzone. 1953, s. 48, zl 3.60

CIAS W.: Jakosé stali obrabianej cieplnie. 1953, s. 75,
zl 5.—

CZACHOWSKI W.: Badowarki chodnikowe do kamie-
nia. 1953, s. 79, zt 5.30

CZYRSKI W.: Spawanie stali stopowych. 1953, s 223,
zl 26.— (w oprawie)

DOWGIRD R.: Konstmkcje staloceramiczne prefa-
brykowane. 1953, s. 171, z 15.60

DUDEK J.: Kardoks w kopalni wegla.
zl 3.—

FAWORSKI W. E.: Wyciskanie na zimno metali nie-
Zelaznych. Thum. z ros. K. Bosiacki. 1953, s.87, z¥7.—

GOSZTOWTT L.: Rurociagi i armatura. 1953, s. 224, z}
zl 19.50 (w oprawie)

HENNEL S., ROZPEDEK S.: Wysokowydaine toczenie
nezem Kolesowa, 1953, s. 56 zt 4.50

JANUSZEWICZ P.: Zeliwiak 1 Jjego prowadzenie.
1953, s. 144, zt 17.30 (w oprawie) :

Kalendarzyk elekirotechniczny. 1954-—1955. Praca
zbiorowa pod rad. naczelng B. Konorskiego. Stowa-
rzyszenie Elektrykow Polskich. Wyd. 9 — Przedruk
z klisz wydania 8. 1953, s. 947, zt 60.—

Katalog aparatury naukowej i pomiarowej produko-
wanej przez ZSRR i Kraje Demokricjt Ludowej.
Cze$é. 2. Polska Izba Handlu Zagranicznego. 1953,
s.337, zt 30.—

KIELCEW W. W., TESNER P. A.: Sadza. WlasnecSei,
produkecja i zastosowanie. Ttum. z ros. J. Bruss 1953,
s. 176, zt 13.80 y

Klasyfikacji dziesietna. Wydanie skrécons, Centralny
Instytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej. 1953.
s. 164, z¥ 38.50 (w oprawie)

KOSTECKI T.: Zasady automatyzacji i kontroli proce-
séw produkeyinych. 1953, s. 280, zt 22.50 s

KROL L.: Zelgruda. 1953, s. 76, zt 5.—

LESIECK1 W.: Tran=p0rt kopalniany. Cze$é 5. — Ea-
dowanie urobku. Goérnictwo, Tom. -IX.
z} 44.50 (w oprawie)

1953, s. 44,

Do nabycla w ksiegarniach technicznych Damu Kslazki 4 u kelparterow zakladowych.

 OSTROWSKI W.: Lokalizacja i

1953, s. 444, 5

LEWICKI T.: CzeSci maszyn w zarysie. Wyd. 2 nie-
zmienione. 1953, s. 126 zt 10.50 |

LOSIEW S. M.: Turbiny parowe i urzadzenia konden-
sacyjne. Teoria, konstrukcja i eksploatacja. Tium.
z ros. K. Smolaga i H. Weberman. 1953, s. 228, zt 47.—
(w oprawie)

MADEJ R.: Oszczedna gospodarka para w przemysle.
1953. s. 151, zt 15.80

MALINOWSKA 1.: Stanistaw Zawadzki 1743—1806.
»Mistrzowie Architektury Polskiej”. Instytut Urba-
nistyki i Architektury. 1953, s. 114 ;

MAZANEK T.: Murowanie i naprawa piecow marte-
nowskich. 1953, s. 96, zt 7.—

MAZANEK E., HOFFMANN W.: Spiekalnia rudy i jej |
obstuga. 1953, s. 91, zt 6.—

MAZUR M.: Nagrzewanie promiennikowe. 1953, s. 176,
zl 14.70 (w oprawie)

MIKUCKI A.: Ozywianie zloza ropnego przez zawad-
nianie i nagazowanie. 1953, s. 80, z! 5.30

MIROSZNICZENKO N. S.: Wytapianie stali w piecuw
martenowskim. Tlum. z ros. S, Chodkowski. 1953,
s. 276. 2t 26.— (W oprawie)

MOSZYNSKI W.: Wyklad elementéw maszyn. CzeS¢ |
II. — Rozyskowanie. Wyd. 3 przejrzane i uzuzelnio-
ne. 1953, s. 287, zt 30.—

MROCZKOWSKI A.: Walcowanie blach cienkich mna.
goraco. 1953, s. 124, zt 8.60

NAZAREWSKI J.: Ruch racjonalizatorski w przemy-
§le maszyn elekfrycznych. 1953, s. 163, zt 10.50

OLSZEWSKI J.,, OPARA M.: Wstepne wzbogacanie
wegla w przodku. 1953, s. 67, z1 4.50

ORZECHOWSKI S.: Stale narzedziowe.
wstepne i katalog. 1953, s. 144, zl 12.20

planowanie terenow

przemysltowych. 1953, s. 468, z} 40.70 (w oprawie)

PLUTA L.: Obudowa stalowa Scian w knpalmach we-
gla. 1953, s. 71, zt 4.50

Przepisy berpiecziistwa pracy w cksploatacji urzadzefi
elektroencrgetycznych sieci miejskich i wiejskich.
Wyd. II, 1953, s. 106, zt 10.—

RIESS H.: Zuzle wiclkopiecowe w technice budowla-
nej. 1953, s. 167, zt 12.20

RYWKIN M. O.: Transport w zakiadach hutniczych.
Tium. z ros. W. Geritz. 1953, s. 240, zt 26.— (w opra-
wie)

Wiadomosci

: RZECKI M.: Uzytkowanie butli z gazami w przemyﬁle.

1953, s. 116, zt 8.80
STANKIEWICZ M.: Wytapianie stali w el"ktry~‘
cnych piecach lukowych. 1953, s. 104, zi s
SZUYSKA E.: Laboratorium chem;czne przy odlewni
zeliwa, 1953, s. 64, zi 6.— ;
TOMAROW M. M.: Technika bezpieczenstwa pray
ttoczeniu blach na zimno. Tlum. z ros. W. C7ap11ckl
1953, s. 284, zt 23— (w oprawie)
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