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Pierwsza rocznica zgonu Jozefa Stalina
5. Ml 1953 — 5. lll. ‘1954

|

3

_ Smier¢ Jézefa Stalina — genialnego kontynuatora nauki Marksa, Engelsa, lenina, Wielkiego
Buc/owniczego nowej epoki komunizmu, Wodza mas procujgcych calego swiata i czczonego
Przez calg przodujgcq i postepowq ludzkosé, Chorqzego pokoju — to tragiczna, niepoweto-
wana i najbolesniejsza strata jaka mogta ugsdzi¢ w nas wszystkich, w cofe dzisiejsze pokolenie
(Udz/ walczqcych o lepszq przyszfosé, o pokdj, o socjalizm i--komunizm. :

T e e Bolestaw Bierut
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Drugi Zjazd Polékiei Zjednoczonej Partii Robotniczej

Okres ostatnich przygotowan do II Zjazdu PZPR —
najwazniejszego w obecnej chwili wydarzenia w zy-
¢iu naszego narodu, wkraczajacego po IX Plenum KC

" w nowy etap budowania socjalizmu — zbiegt sie z do-
niostym wydarzeniem w zyciu miedzynarodowym:
konferencjg berlinska.

Rok ubiegly i poczatek roku biezgcego przyniosty
zmniejszenie napiecia w stosunkach miedzynarodo-
wych. Rozejm w Korei, spowodowany sukcesami
wojsk Koreanskiej Republiki Demokratycznej i ochot-
nikéw chinskich oraz naciskiem opinii Swiatowej, opér
narodéw Iil*zeciwko tworzeniu ,armii europejskiej*,
sukcesy wojsk Republiki Wietnamskiej i coraz wig-
ksza niechg¢ spoleczenstwa francuskiego do wojny w
Wietnamie; coraz wieksze trudnosci Stanow Zjedno-
czonych w: probach montowania blokéw -agresywnych
na Dalekim i Srodkowym Wschodzie — wszystko to
wykazalo, ze sila obozu pokoju ustawicznie rosnie. Pod
wplywem tych wydarzen i wskutek rosnacych trud-
noéci gospodarczych panstw kapitalistycznych doszio
— whrew intencjom mocarstw zachodnich — do kon-
ferencji berlinskiej, ktora jest nowym sukceseni obezu
pokoju i téruje' droge do dalszych rozmow.

Wykonujge w okresie prze_dzjazdowym zadania po-
stawione przez IX Plenum i przygotowujac sie do no-

wych zadan, ktére partia na II Zjezdzie postawi spo-

leczenstwu: w celu szybszego podniesienia jego stopy
zyciowej, fakty te nalezy mie¢ nieustannie w zywej
pamieci, poniewaz miedzynarodowe sukcesy obozu
pokoju i demokracji utatwig nam wykonanie naszych
zadan obecnych i przysziych. ' :

Trzeba rowniez zdawac sobie sprawe z tego, ze obe-
cne nasze zadania wynikajace z tez IX Plenum wigzg
sig $cisle z wielkim programem Zwigzku Radzieckiego
i krajow demokracji ludowej, zmierzajgcym do przy-
spieszenia wzrostu = dobrobytu tych krajow. Rzady

panstw kapitalistycznych doskonale pojmuja, jak nie- |

bezpieczny jest dla nich gospodarczy program  obozu
demokracji. Swiadcza o tym glosy prasy zachodniej,
moéwigce o koniecznosci rywalizacji ze Zwigzkiem Ra-
dzieckim i krajami demokracji ludowej w wyscigu
o podniesienie stopy zyciowej.

Na tym tle nasze zadania przedzjazdowe nabieraja
wiekszego znaczenia gospodarczego 1 politycznego.
Hutnicy polscy zaréwno w dyskusjach nad tezami IX
Plenum, jak i przez realizacje zobowigzan podejmo-
wanych na cze$¢ II Zjazdu PZPR, dali dowdd, ze na-
lezycie pojmuja cel swego wysitku i stusznos$¢ poli-
tyki partii i rzadu.

W okresie przedzjazdowym pracownicy hutnictwa
podjeli i w znacznej mierze juz wykonali kilkanascie
tysiecy zobowigzan indywidualnych, majgcych powaz-
na wartos¢ gospodarcza oraz duze znaczenie polityczne.
Szeroki, masowy ruch zobowigzan, w ktérym przodc-
wali czlonkowie partii, objgt robotnikéw, technikéw
i inzynieréw w hutach i zaktadach wszystkich central-

nych zarzadéw oraz w instytutach naukowo-l&%l
czych Ministerstwa Hutnictwa. w\b e
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Zobowigzania produkcyjne odnosily sie nie tylko
do ilosci, lecz rowniez i do jako$ci produkcji oraz roz-
szerzenia jej asortymentu. Dzieki temu mozna bylo
w wielu hutach zmniejszy¢ procent nietrafionych spu-
stow 1 brakow oraz podnie$§¢ jako$¢ wyrobow walcow-
niczych. Dalszym dowodem zrozumienia znaczenia tez
IX Plenum byly zobowigzania majace na celu zmniej-
szenle kosztow wiasnych produkeji, podjete przez sze-
reg hut oraz kilkaset zobowiazan z zakresu bezpieczei-
higieny pracy, obejmujacych opracowanie
dokumentacji lub wykonanie urzgdzeri polepszajacych
warunki pracy. Podjeto roéwniez szereg zobowigzan
w dziedzinie postepu technicznego, tworzac brygady
robotniczo-inzynierskie lub produkcyjno-naukowe przy
wspotudziale pracownikéw instytutow badawezych.
Przeszto 200 zobowiagzan odnosito sie do spraw bytowo-
-socjalnych, jak przyspieszenie remontéw domoéw, po-

' lepszenie zaopatrzenia zalég itp: Wreszcie na uwagg

zastugujg zobowigzania w sprawie podjecia produkeji
ubocznej, czesto z materialdéw odpadkowych, w celu
jak najszybszego zaspokojenia potrzeb ludno$ci wiej-
skiej i miejskiej w zakresie wyrobéw metalowych co-
dziennego uzytku.

Wyrazem zrozumienia, ze uchwalty IX Plenum za-
poczatkowuja nie tylko nowa ofenzywe gospodarcza,
lecz i polityczng, zrozumienia, ze cele gospodarcze
mozna bedzie osiagnaé¢ catkowicie jedynie przez pelne
urzeczywistnienie celéw politycznych, sg liczne zobo-
wigzania zatog i uchwaty POP w hutniczych zakladach
pracy, majace na celu zaktywizowanie zycia politycz-
nego w ramach Frontu Narodowego oraz nawigzanie
SciSlejszego kontaktu z gromadami wiejskimi przez
polepszenie pracy ekip lgczno$ci miasta ze wsia, ozy-
wienie opieki politycznej nad wsiag tudziez zwiekszenie
pomocy technicznej oraz kulturalno-oswiatowej dla
wsi,

Celowi zacie$nienia sojuszu robotniczo-chlopskiego,
bedacego podstawows zasadg naszej polityki w okresie
budowania socjalizmu, stuza réwniez wspomniane wy-
zej zobowigzania produkcyjne, zaréwno w zakresie
podstawowej produkcji hutniczej, jak i ubocznej, albo-

-wiem zamierzone zwiekszenie dochodéw wsi tylko pod

tym warunkiem stfanie sie bodZcem do powiekszenia
produkcji towarowej przez wies§, jesli ze wzrostem do-
chodéw ludnosci wiejskiej bedzie szed! w- parze coraz
wiekszy doplyw wyroboéw przemystowych, niezbedny
zarowno do zaspokojenia biezgcych potrzeb wsi, jak
i dla dalszego rozwoju . gospodarki socjalistycznej na
wsi.

Tak wigc okres przedzjazdowy przyczynil sie do
podniesienia $wiadomosci i aktywnosci politycznej
pracownikéw hutnictwa, a jednoczesnie dal juz po-
wazne wyniki gospodarcze. Wymienié trzeba przede
wszystkim wykonanie przez hutnictwo planu na rok
1953 w 106 %. Przekroczono zadania planowe w za-
k1 esie produkeji suréwki, wyrobéw walcowanych, wy-
rud zelaza, rud cynkowo-otowianych, produk:

elektrolitycznej i koksu. Dzieki skréceniu
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ceykli remontowych i usprawnieniu organizacji pro-
dukeji podni6st sie wskaznik wyzyskania czasu kalen-
darzowego wielkich piecow i piecéw martenowskich.
0ddano do uzytku szereg waznych obiektéw inwesty-
cyinych, jak np. dwa.wielkie piece w hucie im. Bo-
lestawa Bieruta, nowoczesny przechylny piec marte-
nowski w hucie Pokéj i kopalnie miedzi w rejonie Bo-
lestawca, jako tez zwigkszono tempo robét inwesty-
cyjinych w hucie im. Lenina. Uzyskano réwniez dalszy
wzrost wydaino$ci pracy dzieki postepowi techniczne-
mu, polepszeniu kwalifikacji pracownikéw i ruchowi
wspolzawodnictwa. Dalsze zobowigzania, podjete w
styczniu biezgcego roku, przyczynia sie do termino-
wego wykonania planu I kwartalu, stwarzajac podsta-
wy do pomySlnego wykonania przez hutnictwo zadan
piatego roku Planu 6-letniego. °

Oceniajgc — nie bez dumy — nasze wyniki zaréwno
w latach ubieglych, jak w ostatnim okresie przedzjaz-
dowym, zdajemy sobie sprawe, ze czekajg nas dalsze
powazne zadania, wymagajgce niematego wysitku.
W dalszym c¢iggu hutnictwo, mimo swego olbrzymiego
rozwoju w Polsce Ludowej, nie nadaza potrzebom in-
nych gatezi naszej gospodarki. Swiadczy o tym cho-
ciazby to, ze produkcja maszyn wzrosta w poréwnaniu
do ckresu przedwojennego okolo T7-krotnie, podczas
gdy produkcja hutnicza tylko 2,5-krotnie, a prze-
ciez jeszcze szybciej niz przemys! maszynowy rozwi-
jalo sie budownictwo przemyslowe, kolejowe i komu-
nalne, zuzywajace ogromne ilosci stali. Dzieki daleko
idgcej oszczedno$ci w - zuzyciu stali, dzieki ustawicz-
nemu zmniejszaniu jej iloSci na jednostke wyrobow,
dzigki zmianom norm obliczeniowych konstrukecji itp.,
mozna bylo w pewnym stopniu ztagodzi¢ deficyt wy-
robow hutniczych. Duze trudnosci — do czasu urucho-
mienia walcowni blach w hucie im. Lenina i w hucie
im. Bieruta — beda istnialy w zakresie blach cienkich
i grubych, rur, preidw cienkich i drutéw stali jako$-
ciowych i stopowych. Jeszcze wieksze braki odczuwa
nasza gospodarka w zakresie produkcji hutnictwa me-
tali niezelaznych. Nalezy jak najszybciej zmniejszy¢
deficyt w zakresie miedzi, aluminium i niklu.

W tej sytuacji nie wolno nam liczy¢é jedynie na
zwiekszenie produkcji przez inwestycje. Musimy,- zgo-
dnie z tezami IX Plenum, wyzyska¢ do maksimum
istniejagce rezerwy i zdolnoSci produkcyjne, przebu-

dowujac i rozbudowujac istniejgce juz urzadzenia tu-
dziez stosujac w szerszym zakresie mala mechani-
zacje.

Wchodzimy w okres, w ktérym oprocz zadania zwie-
kszenia produkcji czekaja nas zadania podniesienia jej
jako$ci, rozszerzenia jej asortymentu oraz zmniejsze-
nia kosztéw wlasnych i zwiekszenia rentownos$ci.

Dotychczas niemal caly wysilek pracownikéw hut-
nictwa byl skupiony na zagadnieniach produkcyjnych
i to prawie wytacznie pod wzgledem ilosciowym. Nie
doceniano koniecznos$ci udoskonalenia planéw uspraw-
nien techniczno-organizacyjnych i ich realizacji przez
powotywanie do ich opracowywania aktywu zalég, ra-
cjonalizatoré6w 1 przodownikéw oraz przez Scislg
wspoiprace z instytutami badaweczymi hutnictwa. Na-
lezy ten stan zmieni¢, kladgc przy tym wiekszy niz
dotychczas nacisk na efekty gospodarcze planowanych
zamierzen, tak by osiggajgc postep techniczny lub or-
ganizacyjny, uzyskaé¢ jednocze$nie maksymalny postep
ekonomiczny.

Przyspieszenie rozbudowy przemystu $rodkow kon-
sumpeyjnych stawia hutnictwu zadanie podjecia i opa-
nowania produkcji nowych tworzyw zarowno stalo-
wych, jak i niezelaznych. Trzeba bedzie zwiekszy¢
zaopatrzenie przemystu maszynowego, pamietajac przy
tym, ze w najblizszym czasie znacznie wzrosng po-
trzeby przemysiu maszyn i narzedzi rolniczych.

Dalsze usprawnienie remontu maszyn i urzadzen
hutniczych mimo osiagnietych juz pewnych postepéow
jest konieczne, aby skréci¢ czas napraw przez szersze
zastosowanie mechanizacji remontow.

-Pilnym zadaniem staje sie osiggniecie w ciagu naj-

. blizszych dwoéch lat powaznego rozwoju kopalnictwa

rud zelaza i rud miedzi oraz rozwoju przemystu ma-
teriatdw ogniotrwalych na podstawie surowcow kra=
jowych. :

Dyskusja i zobowiazania przedzjazdowe dowiodly,
ze hutnicy rozumiejg waznos$¢ swych zadan i gospo-
darczo-polityczne znaczenie tez IX Plenum, oraz ze
potrafig czynem okaza¢ swoje przekonanie. Dlatego
hutnictwo polskie wita II Zjazd PZPR nie tylko z po-
czuciem :dobrze spelnionego obowigzku, lecz réwniez
z glebokim prze§wiadczeniem, Ze na pewno wykona
nowe zadania, dla wzrostu potegi i dobrobytu Polski
Ludowej.

Ksigzki i czasopisma techniczne — to zrodta wiadomosci
o najnowszym postepie techniki, to pomoc w pracy zawodowej
érodek do podniesienia kwalifikacji zawodowych.




Str. 64

Prof. inz. KAZIMIERZ GIERDZIEJEWSKI

HUTNIK
B S SIS S S S A S S s = ————————————

Nr 3

92 : 669. 011

Profesor inz. Alfons Rzeszotarski

(w pieédziesigtq rocznice zgonu)

W roku biezacym mija pietdziesiagt lat od dnia
$émierci Alfonsa Rzeszotarskiego, jednego z najwybit-
niejszych pionieréw metalurgii naukowej w XIX stu-
leciu, czlowieka, ktory polozyt wielkie zastugi na polu
rozwoju metalurgii w Rosji, postaci mato znanej hut-
nikom polskim nie iyvlko mlodszego, lecz nawet star-
szego pokolenia.

Obecnie, gdy wydobywamy z zapomnienia postacie
znakomitych Polakéw, nalezy poznaé sylwetke tegs
wielkiego uczonego i praktyka-metalurga.

Materialy, ktérymi rozporzadzam, sg niestety bar-
dzo skromne. Sg to materialy z prywatnego archiwum
cérki profesora Heleny Rzeszotarskiej, zamieszkatej

wstanczych, lecz nie zostal przyjety jako zbyt watly
i slabego zdrowia. W 1867 r. ukonczywszy szkole Sre-
dnig, rozpoczgl wyzsze studia matematyczne w Szkole
Giéwnej w Warszawie. Po przemianie szkoly na uni-
wersytet rosyjski przeniést sie w 1870 r. do Peters-
burga i wstagpit do Instytutu Technologicznego. Ukon-
czyl go w 1875 r., jako inzynier-technolog.

Jeszcze w czasie pobytu w Instytucie okazywal Rze-
szotarski duze zainieresowanie metalurgig. Wkrétice
po uzyskaniu dyplomu rozpoczal prace w zakladach
Putitowskich (obecnie zaklady im. Kirowa w Lenin~
gradzie), jako zwykly robotnik przy piecu martenow-
skim. Chcial tym sposobem nie tylko rozpocza¢ prak-

w Warszawie, wspomnienie posmiertne piora A. A.
Bajkowa, czionka Akademii Nauk ZSRR [1] wiado-
moSci ogloszone przez czionka Akademii Nauk ZSRR
N. T. Gudcowa [2] i nekrologi drukowane we wspol-
czesnej prasie. Jednak i na tej podstawie mozna po-
wzigé wlasciwe wyobrazenie o jego dzialalno$ci i jego
roli w rozwoju wspolczesnej metalurgii, a zwlaszcza
metaloznawstwa.

Alfons Rzeszotarski urodzil sie w Opoczynskiem
w dniu 21 paZdziernika 1847 roku, z ojca Aleksandra
i matki Wandy z Siegléw. Do gimnazjum chodzil
w Radomiu. W r. 1863 na pierwszg wie§é o wybuchu
powstania porzuci! szkote i pospieszyt do szeregéw po-

tyczng dziatalnos¢ od podstaw, lecz réwniez zzyé sie
ze sferg robotniczg i poznaé rzeczywiste warunki by-
towania i pracy robotnikéw. Zapewnilo mu to mocne
podstawy do pdZniejszej dziatalnosci praktycznej i po-
Iaczylo go z klasg robotnicza weztami serdecznej przy-
jazni. Na ucigzliwej pracy fizycznej zeszio mu z géra

‘sze§¢ miesiecy. Awansowano go bardzo szybko; po

krotkim czasie zostal wytapiaczem, potem starszym
piecowym, a wreszcie kierownikiem pieca martenow-
skiego, ale byl na tym stanowisku niedlugo, gdyz juz
w 1876 r. przeniost sie do najwiekszych 6wczesnych
zakladéw metalurgicznych Petersburga, zakladéw
Obuchowskich (okecnie “;Bolszewik®), ktérych specjal-
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noécia byt wyréb ciezkich armat, okretowych piyt
pancernych itp. przedmiotéw uzbrojenia marynarki
wojennej. Rozpoczal prace jako najblizszy wspoipra-
cownik D.K.Czernowa, jednego z twoércéw metalo-
mawstwa wspolczesnego, ktéry wowczas byt kierow-
pikiem miejscowej stalowni besemerowskiej. Po kilku
miesigcach pracy, jeszcze w 1876 r. wyglasza Rzeszo-
tarski w Rosyjskim Towarzystwie Technicznym swdj
pierwszy odczyt publiczny, pt. , Materialty do studium
besemerowania“, i umieszcza w ,,Przegladzie Tech-
nicznym‘ pierwsza swojg prace, opartg na wlasnych
obserwacjach i do$wiadczeniu pt. ,,Bessemerowanie
i spos6b prowadzenia tej czynnoSci‘.

Akademik A. A.Bajkow [1] charakteryzuje ten okres
w nastepujgcy sposéb: ,,Byly to czasy, gdy w prze-
myéle hutniczym zachodzit decydujacy przewrét. Za-
miast poprzednio stosowanych metod produkeji wpro-
wadzano stal zlewna: besemerowska i martenowska;
nie od razu znalazia ona uznanie ws$réd konstrukto-
réow, a metalurgom sprawiala duze trudnosci, ze wzgle-
du na konieczno$¢ wnikliwego studiowania procesu
wytapiania stali i oparcia go na podstawach nauko-
wych. W tym czasie w dziedzinie metalurgii doko-
nano dwu waznych odkryé. W 1864 r. Sauver ustalit
na podstawie badan mikroskopowych, ze stal jest cia-
tem krystalicznym, zlozonym 2z szeregu skladnikow;
bylo to poczatkiem nowej galezi wiedzy — metalo-
znawstwa, ktorej praktyczna warto$é oceniono dopie-
ro okoto 1890 r. Innego odkrycia dokonal! w 1869 r.
D. K. Czernow; dotyczylo ono punktow krytycznych
stali i stanowito klucz do zrozumienia zjawisk harto-
wania stali.*

W czasie gdy Rzeszotarski zaczynal prace w prze-.

mys$le, jeszcze nie zdawano sobie sprawy z prektycz-
nej doniostosci tych odkryé i uwazano je za gabine-
towo-laboratoryjne spekulacje dociekliwych umystéow.
Akademik A.A.Bajkow w nastepujacy spos6h ocenia
role Rzeszotarskiego w tej sprawie: , Trzeba bylo miec¢
ogromng przenikliwo$¢ naukows, azeby nalezycie oce-
ni¢ te dwa ogromne i jakby oderwane odkrycia. Wlas-
nie t¢ przenikliwo§é wykazal A. Rzeszotarski: on pier-
wszy potrafil je polaczyé i calg swojg dalszg dzialal-
nos$¢ naukowa i praktyczng opart na ich syntezie.”

W 1878 r. D.K. Czernow odszed! z zakladow Obu-
chowskich. Obowigzki kierownika stalowni objat po
nim. A. Rzeszotarski. Z okresu wspélpracy D. K. Czer-
nowa i A.Rzeszotarskiego w zakladach Obuchowskich
datuje si¢ praca, o ktérej D. K. Czernow pisze w Swo-
ich wspomnieniach [2]: ,Pracowaliémy z A.Rzeszo-
tarskim nad okresleniem ciezaru wiasciwego cieklej
uspokojonej stali i otrzymaliémy na podstawie wielu
doSwiadczenn liczby bliskie vzeczywistej (ustalonej
wiele lat pézniej) 7,07139; najwyzsza byla liczba
7,12017.%

- Po odejsciu D.K.Czernowa cala odpowiedzialnosé
i nadzér nad produkeja metalurgiczng zaktadéw Obu-
chowskich spadly na A. Rzeszotarskiego, mianowane-
g0 jego nastepcy. Zakres zainteresowan praktycznych
i naukowych A. Rzeszotarskiego poglebia sie w tym
czasie,

: A. A. Bajkow pisze: ,Dwa zagadnienia pochlaniajg
J€go uwage; poSwieca on im cale swoje zycie i przy-
CZynia sie do ich powaznego postepu. Tymi zagadnie-
niami sg mikrostruktura stali i jej obrébka cieplna.
W chwili obecnej (1904 r.) zwigzek ten jest jasny dla
kazdego metalurga, lecz w okresie gdy A. Rzeszotarski
podejmowal swoje prace, tylko niektérzy niewyraznie
domyslali sie tego.*

W tym tez czasie Rzeszotarski publikuje pierwsze
W technicznej prasie polskiej artykuly na temat struk-
tury stali, jej hartowania i obserwacji pod mikrosko-

pem. W kilka lat pézniej, w 1882 r. wydaje w jezyku
rosyjskim ksigzke ,Tieoria zakalki®, a w 1884 r. ksigz-
ke ,,Mietalturgija stali.

Opierajac sie na wynikach swoich laboratoryjnych
dociekan i wielkim doSwiadczeniu praktycznym pod-
niost Rzeszotarski rodzaj i jako$¢ produkcji zakladow
Obuchowskich na najwyzszy poziom; on pierwszy np.
produkowal stal niklowg w Rosji i wykonywal z niej
plyty pancerne. Ministerstwo Morskie w uznaniu jego
zastlug przyznalo mu w 1889 r. zloty medal. W 1890 r.
zaczgl Rzeszotarski interesowaé sie specjalnie struk-
turg stali i jej obrobkg cieplna.

W 1895 r. z inicjatywy Rzeszotarskiego powstaje
w zakladach Obuchowskich pierwsze w Rosji i jedno
z pierwszych w Eurcopie laboratorium metalograficzne
[2]. Jako szef stalowni (piece marténowskie i beseme-
rowskie) Rzeszotarski osobi$cie kieruje pracami labo-
ratorium, dbajac o powiazanie prac teoretycznych
z biezgcymi potrzebami produkcji.

Owocem naukowych badan Rzeszotarskiego jest
praca ogloszona w 1898 r. pt. ,,Mikroskopiczeskoje is-
sledowanije zeleza, stali i czuguna®, zlozona z ksigzki
— pisze A. A. Bajkow o tej pracy — ze nie tylko w na-
szej, rosyjskiej, lecz i w catej literaturze europej-
skiej nie istnieje tak pelne i wyczerpujace naswiet-
lenie tego zagadnienia. Prace A. Rzeszotarskiego za-
liezy¢é nalezy do klasycznych, na réwni z pracami Os-
monda, Sauvera i innych.

Z zyciorysu i zbioru prac D.K.Czernowa, wyda-
nego przez N.T.Gutcowa [2] dowiadujemy sie, Ze na
wniosek D. K. Czernowa, wowczas profesora Akademii
Artyleryjskiej w Petersburgu, Rada Gléwna ,Rus-
skogo Tiechniczeskogo Obszczestwa® przyznata Rzeszo-
tarskiemu w 1899 r. za te prace najwyzsza nagrode —
ztoty medal.

W tymze roku Rzeszotarski zostaje mianowany
gléwnym metalurgiem zakladéw Obuchowskich. Za-
klady nazywaja sie wéwcezas ,,akademig metalurgicz-
ng‘. Razeszotarski rozpoczal w tym czasie szczegdédlowe
badania przebiegu wytopu stali w kwasnych i zasa-
dowych piecach martenowskich, lecz $mieré uniemoz-
liwita mu opublikowanie pelnych wynikéw tyeh prac.

Wraz zD. K. Czernowym nalezy Rzeszotarski do za-
lozycieli i pierwszych czlonkéw ,Komisji Metalogra-
ficznej przy Rosyjskim Towarzystwie Technicznym®.
Komisja rozpoczela prace uroczystym posiedzeniem
w dniu 20 kwietnia 1900 r. [2]. Przewodnictwo Ko-
misji objat D. K. Czernow, Rzeszotarski wszed! do_pre-
zydium Komisji.

W tymze roku senat Politechniki Warszawsk1e1 pro-
ponuje Rzeszotarskiemu objecie katedry metalurgii.
Rzeszotarski odpowiada na to odmownie. Jedng z przy-
czyn odmowy byla trwajgca w tym czasie na wyz-
szych uczelniach w Warszawie walka o polski jezyk
wykladowy. Gdy jednak w 1902 r. powstajaca w Pe-
tersburgu Politechnika proponuje Rzeszotarskiemu
stanowisko profesora zwyczajnego, powierzajac mu
zarazem zadanie zorganizowania wydzialu metalur-
gicznego, przyimuje on te propozycje bardzo chetnie
i pomimo powaznych obowigzkéw w zakladach Cbu-
chowskich i stabego zdrowia przystepuje, jak pisze
A. A. Bajkow, .,z wlasciwym mu zapalem i poSwie-
ceniem do trudnej pracy organizacyjnej”. Przca ta
polegala nie tylko na ulozeniu programéw wykladéw
metalurgii, lecz réwniez na urzgdzeniu laboratoriow
badaweczych, wyposazeniu ich, doborze pracownikéw
itd. : ik =

Na wniosek A.Rzeszotarskiego Rada Wydzialu Me-
talurgicznego zaprosila do pomocy w tej pracy M. A.
Pawlowa bedacego woéwezas wykladoweg w Szkole
Goérniczo-Hutniczej w Jekaterynostawiu (obecnie Dnie-
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propietrowsk), oraz A. A.Bajkowa, asystenta w zakla-
dach Obuchowskich.

Przygotowujac sie do wykladow opracowal A.Rze-
szotarski skrypt, ktéry juz w roku 1903 zostat oglo-
szony w druku pt. ,,Mietalturgija stali. Czes¢ 1. Besse~
merowskij proces®.

Wyczerpujaca wielostronna praca spowodowala, ze
wystarczylo zwyklego zaziebienia, aby wywigzalo sie
zapalenie ptuc, ktérego watly organizm Rzeszotarskie-
go nie moégt opanowaé. Znakomity uczony zmart dnia
16 stycznia 1904 r. Pochowany zostal w Warszawie na
Powagzkach.

W nekrologu napisanym przez jednego z uczniow
Rzeszotarskiego, pdézniejszg stawe metalurgii radziec-
kiej, .A. A. Bajkowa, czytamy: , A. Rzeszotarski stano-
wit rzadkie polgczenie wybitnego naukowca, wyty-
kajacego nowe drogi nauce oraz znakomitego prak-
tyka, doskonale wtajemniczonego w szczegdly pracy
warsztatu produkcyjnego. Tylko rzadkie jednostki po-
trafia tgczy¢é w harmonijng calo$¢ te dwie odmienne
cechy i wlasnie A. Rzeszotarski jest przykladem takich
wyjatkowych uzdolnien. Z jego $miercig nauka i prak-
tyka metalurgiczna utracita jednego z najwybitniej-
szych swych przedstawicieli, ktérego nie predko uda
sie zastapic.*

Pomimo rozleglych zaje¢ i obowigzkéw Rzeszotarski
bral czynny udzial w pracy spolecznej, zwlaszcza w
dziedzinie pomocy i opieki nad mtodziezg polska prze-
bywajaca na wyzszych studiach w Petersburgu.

Umieszczona w niniejszym artykule podobizna pro-
fesora Rzeszotarskiego ukazuje sie po raz pierwszy.
Pochodzi ona z ostatniego okresu jego zycia.

Prace prof. inz. A. Rzeszotarskiego ogloszone drukiem:
1. Bessemerowanie i sposéb prowadzenia tej czyn-

nosci: Przeglad Techniczny 1877 r., str. 193 i 337;
1878 -ri, str..7 i.92.

Inz. MARIAN KOZEOWSKI

2. Przeglagd nowszych ulepszen, do$§wiadczed i ba-
dan dokonanych w zakresie stali zlewnej:
Rozdzial I. Sposoby otrzymywania odlewéw jed-
nolitych. Przeglad Techniczny 1880 r., zesz. 1,
str. 73.

Rozdzial II. O ztozeniu (strukturze) stali. Przeglad
Techniczny 1880 r., zesz. 5, str. 264.

Rozdziat III. O hartowaniu stali. Przeglad Tech-
niczny 1880 r., zesz. 7, str. 11.

. Tieoria zakalki. Petersburg 1882 r.

. Mietalturgija stali. Petersburg 1884 r.

. Mikroskopiczeskije issledowanija zeleza, stali
i czuguna. Petersburg 1898 r., str. 116, rys. 12

i atlas z 90 rys. na XV tablicach.

6. Mietalturgija stali. Cze$¢ I. Bessemerowskij pro-
ces. Skrypt wydany przez Kase Zapomogowa Stu-
dentéw Politechniki w Petersburgu w 1903 r.

7. Wiele prac oglosit prof. Rzeszotarski w latach
1880 — 1904 w nastepujgcych czasopismach:

a. Zapiski Impieratorskogo Tiechniczeskogo Ob-
szczestwa,

b. Artillerijskij Zurnat.

c. Wiestnik Tiechnotogow,

d. Gornyj Zurnal.

L W
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Zwiqzek miedzy .krzywymi izotermicznej przemiany austenitu
a temperaturg jego przemiany przy chfodzeniu cigglym

Chiodzenie ciggle jako jeden z zabiegéw zwyklego hartowania.

— Krzywe poczatku przemiany auste-

nitu przy chlodzeniu cigglym i metody ich wyliczanio z krzywych poczatku przemiany izotermicinej auste- °

nitu. — Pordwnanie wynikow wyliczer z wynikami otrzymanymi doSwiadczalnie. —

Realne i idealne -

krzywe poczatku przemiany izotermicznej. — Korzysci plynqgce ze zna]omoscz przebiegu krzywych poczatku

przemiany austenitu przy chlodzeniu ciqgtym.

Chlodzenie ciggle jest jednym z zabiegéw hartowa--
nia zwyklego oraz normalizowania stali. Zachodzi ono
np. wtedy, gdy przedmiot stalowy, wygrzany przy tem-
peraturze hartowania, zanurzamy w wodzie i pozosta-
wiamy w niej az do ostygniecia.

Austenit stali weglowych i niskostopowych uzyska-
ny przez wygrzanie przy temperaturze hartowania,
chtodzony nieprzerwanie, rozpada sie prawie calkowi-
cie przed osiggnieciem temperatury otoczenia.

Im szybsze jest chlodzenie, tym nizsza jest tempera-
tura poczatku i konca powstawania struktur perli-
tycznej lub bainitycznej i tym twardsze s3 te struktury.
Przekroczenie gérnej szybkoSci krytycznej w catym
przekroju hartowanego przedmiotu powoduje, ze je-
dynym sktadaikiem, ktéry powstaje z austenitu, jest
martenzyt.

Znajac zatem zalezno$é temperatury poczatku i tem-
peratury. konca przemiany przechlodzonego austenitu

(a zwlaszeza pierwszej z nich) od szybkosci, a wiec od
sposobu chlodzenia, mozemy przewidzie¢ efekt harto-
wania, czyli zmiane mechanicznych i fizycznych wtas-
no$ci hartowanego przedmiotu przy zastosowaniu roz-
maitych $§rodkéw chtodzacych. 3

Bezposrednie do$wiadczalne wyznaczanie tempera-
tury poczatku przemiany austenitu przy chlodzeniu
cigglym sprawialo dotychczas duze trudnosci, jednak-
ze w literaturze pojawiajg sie juz wykresy, przedsta-~
wiajgce zalezno$¢ tej temperatury od szybko$ci chlo-
dzenia cigglego w zakresie temperatur od punktu
krytycznego A3 do temperatury otoczenia.

Tego rodzaju wykres [1] dla perlitycznego zakresu
przemiany stali o skladzie C ~ 055 %, Si ~ 0,3 %,
Mn ~ 11%, Cr ~ 12 %, V ~ 0,1 %, chtodzonej od
temperatury 880 °C, przedstawia rys. 1.

Stal o tym skladzie chemicznym jest eutektoidalna,
totez podczas przemiany austenitu, w jej géornym za-
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Rys. 1. f, (T) — wyznaczona do$wiadczalnie krzywa
poczatku rozpadu austenitu przy chlodzeniu ciaglvm
880 0C ze stalymi szybko$ciami. Zakres perlityczny.
Stal: C okolo 0,55 %, Mn okoto 1,1 %, Cr okoto 1,2 %.

YV okolo 0,1 %. Az-1=—7250C, Proste T, II, III —

przebiegi chlodzenia

kresie nie wydziela sie wolny ferryt czy wegliki.
Oprécz tego stal zawierajaca dodatki stopowe, ktore
powoduja zwolnienie przebiegu przemiany austenitu,
utatwia obserwacje tego zjawiska.

Temperatura A;_3 powyzszej stali wynosi 725 °C.
Wielko§é umownego ziarna austenitu 4 wedlug ASTM.

Przy wykre§laniu poszczegélnych punktow wykresu
zalozono, ze podczas chlodzenia réznymi sposobami
(w wodzie, oleju itp.) chlodzenie odbywalo sie prosto-
liniowo, tzn., ze spadek temperatury prébek by} pro-
porcjonalny do czasu chlodzenia. W interesujacym nas
zakresie temperatury od 725 do okolo 550 °C zalozenie
takie jest bliskie rzeczywistosci.

Z rys. 1 widaé, ze z austenitu chlodzonego z szyb-
koscig 3,2 °C/sek, co odpowiada prostej I, zaczng po-
wstawaé przy 612°C struktury perlityczne, natomiast
chlodzenie wedlug prostej III, tzn. z szybkoScig wie-
ksza od szybko$ci krytycznej dla zakresu perlityczne-
go, ktorg przedstawia styczna II, nie powoduje powsta-
wania struktur typu perlitycznego.

Poniewaz stal ta nalezy do typu stali majacych dwa
zakresy szybkiego rozpadu austenitu, dopiero przekro-
czenie gérnej krytycznej szybko$ci chtodzenia pozwoli
unikngé przemian dyfuzyjnych. Szybko§¢ te przed-
stawia prosta Tg S (rys. 2), styczna do krzywej poczat-
ku przemiany w zakresie bainitycznym.

Jak widaé, wykresy poczatku rozpadu austenitu przy
chfodzeniu ciaglym pozwalaja odczytaé gérng krytycz-
na szybko$é stygniecia danego gatunku stali. Dzieki
nim mozna wiec ocenié hartowno§é stali. Dalej, postu-
gujac sie dostepnymi z literatury wykresami szybkosci
sfygniecia rdzenia okraglych pretéw stalowych o réz-
nych §rednicach oraz przekrojami réwnowaznymi dla
obrébki cieplnej, mozemy ocenié w przyblizeniu, czy
przedmiot o znanym nam ksztalcie, wykonany z dane-
g0 gatunku stali, chlodzony np. w oleju, zahartuje sie
na wskros.

Jak wspomniano, krzywe poczatku rozpadu auste-
nitu  przy chlodzeniu cigglym nie sg jeszcze rozpo-
wszechnione w literaturze, ich przebieg jednak mozna
odfworzyé w przyblizeniu na podstawie hinotezy
Scheila [2] z krzywych poczatku izotermicznei prze-
miany austenitu. Krzyvwe te maija wielkie znaczenie,
2dyz nie tylko przyczynily sie do wy$wietlenia zjawisk
zachodzacych podczas obrébki cieplnej stali, lecz réw-
nlez dajag pozyteczne wskazdwki przy wyzarzaniu

i hartowaniu z przemiang izotermiczng. Nie mozna
z nich jednak bezposrednio odczyta¢ temperatury po-
czatku przemiany austenitu przy chlodzeniu ciagtym,
ani tez gérnej krytycznej szybkosci chlodzenia danego
gatunku stali.

Rysunek 3 przedstawia takg krzywa [1] wyrazajaca
7a1e7nosc t — f (T) dla stali o wyzej podanym skladzie
(hemlcznym Wspéirzedne jej punktow oznaczaja, ze
probka, cienka blaszka z tej stali, wygrzana przy tem-
peraturze Tg lezgcej powyzej Asg, w tym przypadku
880 °C, ochlodzona w o$rodku (np. roztopionym me-
talu) o stalej temperaturze T, dopiero po czasie
ty — f (Ty) od momentu osiggniecia temperatury T,
zacznie trac¢i¢ budowe austenityczng. Zaklada sie przy
tym, ze okres chlodzenia prébki od temperatury Tg
do temperatury os$rodka chlodzgcego byt tak krotki,
ze nie wplynal na czas inkubacji ty. Podobnie polozenie
innych punktow Kkrzywej wyznaczajg temperatury
i odpowiadajace im okresy czasu, po ktérych przechto-
dzony austenit rozpoczyna sie rozpadaé (okresy inku-
bacji).

Nalezy zauwazy¢, ze przebieg krzywej poczgtku
przemiany izotermicznej austenitu zalezy nie tylko od
jego skladu chemicznego. Wielko§¢ umownego ziarna
austenitu, jak rowniez temperatura, od ktérej rozpo-
czeto chlodzenie probek, wywieraja wplyw na diugosé
ckreséw inkubacji i odpowiednie dane powinny uzu-
pelniaé omawiane wykresy.

Krzywa t = f (T) (rys. 3) oraz krzywa t = f. (T) na
rys. 4 przedstawiajgca przebieg chlodzenia stali, po-
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Rys. 2 Wyznaczone do$wiadczalnie krzywe poczatku

rozpadu austenitu przy chlodzeniu ciagtym od 880 0C

ze stalymi szybkos$ciami. Stal: C okolo 0,55 %, Mn

okoto 1,1 %, Cr okolo 1,2%, V okolo 0,1 %. Styczna

TgS — przebieg chlodzenia odpowiadajgcy goérnej
szybkos$ci krytycznej
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Rys. 3. Krzywa poczgtku izotermicznej przemiany

przechlodzonego austenitu, Zakres perlityczny. Tem-
peratura nagrzania 8800C. Stal: . C okolo 0,55 %, Mn
okoto 1,1 %, Cr okolo 1,2 %, V okolo 0,1 %

) Eipe:

stuzg nam do opisu i krytyki metod okreslania tem-
peratury, przy ktérej nastepuje poczatek rozpadu
austenitu podczas chiodzenia cmglego

NanieSmy obie wyzej wymienione krzywe na wspél-
ny uklad wspdlrzednych temperatura-czas, jak na
rys. 5. |

Za poczatek ukladu obieramy chwile t,, gdy tem-
peratura austenitu odpowxada punktowi krytycznemu
A3, czyli temperaturze ponizej ktérej austemt prze-
staje by¢ trwaty.

Z rys. 5 wida¢, ze przy temperaturze T1, nieznacznie
nizszej od temperatury Ag, rozklad roztworu statego
rozpoczatby sie po uplywie czasu f (T!). Oczywiscie
przy rozpatrywanej w naszym przykiladzie szybko$ci
chlodzenia rozpad nie rozpocznie sig przy tej tempera-
turze. Nie nastapi on réwniez przy temperaturze Ty,
nizszej o AT, gdyz czas jej trwania jest znacznie krét-
szy od czasu f(T1), tzn. od czasu, w ktorym przy tem-
peraturze Ty nastepuje poczatek rozpadu. Jednak dzia-
tanie temperatury Ti przez czas réwny w przyblizeniu
Aty nie ginie bez $ladu. Spowoduje ono, ze austenit
straci czeSciowo trwalo$é. Jako wskaznik trwato$ci
mozemy przyjaé np. okres inkubacji f (T!), tzn. okres
czasu, po ktorego uplywie austenit przechtodzony do
temperatury T! zacznie sie rozpadaé. Strata trwatosci
po obnizeniu temperatury T! o AT wyraza sie odcin-
kiem At;. Czas At, przy temperaturze T; powoduje

takg utrate trwatoSci, jak czas At;- ff(;; przy tem-

peraturze T1, gdyz w my$l hipotezy Scheila, ze trwa-
tosé austenitu przy temperaturze T' ma sie do trwatoSci
f I CE)
ALy
temperatury o AT austenit nie ma juz trwalosci, kt6-
rg wyrazal odcinek f (T'). Trwalo$§é ta zmniejszyla sie
: 75
do f (T1) — Aty I ~)
f(T)
ze poczgtek rozpadu nastgpi po dalszym wielokrotnym
obnizeniu temperatury o AT, gdy wyrazenie: .

i el | i
f (Ty ST Y

tegoz austenitu przy Ty jak ——— . Zatem po obnizeniu

Z powyzszego wnioskujemy,

TS
f (Tx)

zmaleje do zera. Nastapi to po czasie t,, kidry jest
sumg przyrostéw czasu w réwnaniu:

F (Y - &y —

X

od okresow czasu, ktére uptywaly od chwili, gdy auste-
nit miat temperature As, do chwili gdy osiggal on
temperatury T. Nastepnie wyznacza si¢ czas chlodze-
nia, po ktorego uplywie pole zawarte pod krzywg wy-
razajgcy te zalezno$¢, rowne jest jednos$ci w.skali wy-
kresu. Jak wynika ze wzoru (1), jest to wlasnie po-
szukiwany czas t,. Postepujemy wiec w sposéb na-
stepujacy: Najpierw na podstawie krzywej t=7F (T)
z rys. 3. budujemy krzywa o (rys. 6), nastepnie za po-
Srednictwem krzywej Tg S (rys. 4) wykre§lamy krzy-
w3 ¢, przedstawiajgcg szukang zalezno§é miedzy zmien-

ng “%) i czasem stygniecia. Jezeli przez planimetro‘

Ty 860
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. Rys. 4. Przebieg chlodzenia
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‘Rys. 5. Wykres pomocniczy do metody wyznaczania czasu t, po ktérego uplywie austenit chlodzony cia-
gle, ale ze zmienng szybkos$cig, zaczyna sie rozpadaé
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Rys. 8. Wykreslne wyznaczanie temperatury poczatku
przemiany austenitu przy chlodzeniu cigglym ze
Zzmienng szybko$cia. Krzywa ¢ — zalezno$§é wielkosci

”T,od temperatury przemiany izotermicznej; krzy-

Wwa b — zalezno$é¢ temperatury chlodzonego przedmio-
tu od czasu, ktéry uplynat od rozpoczecia chlodzenia;

krzywa ¢ — zalezno&é w1elkosci—f—:7)~ od czasu, ktéry
uplynat od rozpoczecia chlodzenia

wanie znajdziemy pod wymieniong krzywsg pole, ktére-
go wartos¢ wynosi 1 w skali wykresu, to przez rzedng
ograniczajgcag to pole wyznaczony bedzie czas, po kté-
rego uplywie nastepuje poczatek rozpadu austenitu.
Za posrednictwem krzywej Tg S latwo juz znajdziemy
temperature poczatku rozpadu. Aby czytelnikowi ulat-.
wi¢ zorientowanie sie, powierzchnie pola stanowigce-
g0 1 w skali wykresu przedstawiono’ na rys. 6 pod
postacig zakreskowanego prostokata.

W naszym przykladzie, poczgtek rozpadu nastgpi
po 155 sek i przy 600 °C,

Réwnanie (1) daje sie latwie] rozwigzaé w przy-
padkach, gdy szybko$é chlodzenia jest stala, czyli gdy

daT
V= ot = const. Wtedy ze wzoru (1) wynika, ze

Tx
Jod s
V@

Ta,
czyli
Ty
daT -
e
T f (T)

przy czym goérna i dolna granica calki spelmia réw-
nanie

Tx = Vtx i TAa = VtAs
Podobnie jak w razie chlodzenia z szybkoscig zmienns,
wykre§lamy krzywa zalezno$ci miedzy odwrotnoscia

czaséw inkubacji i odpowiadajacymi im temperatu-
rami (rys. 7).

Z réwnania (2) wynika ze pole pod krzywa
1
7 (T)

ograniczone rzednymi
rom T795 i T,,

= & (D),

odpowiadajacymi temperatu-
réwna sie w skali wykresu szybko-
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Rys. 7. Wykreslne wyznaczanie temperatury poczgiku
przemiany austenitu przy chlodzeniu cigglym ze stalg
szybkoseig. Przyklad wyliczenia temperatury poczatku
rozpadu austenitu stali zawierajgcej: C okoto 0,55 %,
Mn okolo 1,1 %, Cr okoto 1,2%, V okolo 0,1 %, chio-
dzonej od 8800C ze stata szybkoscig 10C/sek
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Rys. 8. f, (T) — krzywa poczatku rozpadu austenitu
przy chlodzeniu cigglym z szybko$ciami statymi od
880 0C, otrzymana do$wiadczalnie, Zakres perlityczny.
F, (T) — krzywa poczatku rozpadu austenitu przy
chlodzeniu cigglym z szybko$ciami stalymi, wyliczona
z krzywej f (T) poczatku izotermieznego rozpadu aus-
tenitu z rys. 3. Zakres perlityczny. Stal: C okoto 0,55 %,
Mn okolo 1.1 %, Cr okolo 1,2 %, V okolo 0,1 %

sci V. To znaczy, ze temperature poczalku rozpadu
austenitu T, przy szybkoSci stygniecia V znajdziemy
jako rzedng ograniczajacg obszar pola lezgcego pod
wyzej wymieniong krzyws, réwny w skali wykresu
szybkoSci stygniecia V. Dokonujgc takiego przeliczenia
dla r6znych stalych szybkosci stygnigcia, otrzymamy
przedstawiong na rys. 8 krzywg t=F, (T), okreSla-
jgcg zalezno$§¢ temperatury poczatku rozpadu nieprzer-
wanie chlodzonego austenitu od czasu stygniecia.

- Jezeli teraz poréwnamy na rys. 8 krzywa t = f, (T)
z rys. 1 z krzywa t =7F, (T) wykreS§long w spos6b po-
wyzszy dla tejze stali, to przekonamy- sie, ze krzywa
t =f, (T) otrzymana doswiadczalnie wyznacza wyzsze
temperatury poczatku przemiany niz te, ktore wyni-
kaja (przy tej samej szybko$ci chtodzenia) z przebiegu
krzywej t="F, (T). I tak np. przy szybkosci przed-
stawionej na rys. 8 jako prosta AsR temperatury te
wynosza 630 i 598 °C.

Ta rozbiezno§¢ byta do przewidzenia, gdyz wylicze~
nie poczatku przemiany austenitu przy chlodzeniu
ciaglym na podstawie krzywych poczatku przemiany
izotermicznej nie jest wolne od btedéw. Nalezy jednak
zaznaczy€, ze obliczenie poczatku przemiany nie za-

wiera bledu spowodowanego cieplem utajonym prze-
miany. Jego wplyw wystepuje dopiero w pdzniejszych
stadiach rozpadu, powodujgc zmniejszenie dokladnosci
wyliczen. Dotyczy to szczegbdlnie wyliczen konca prze-
miany.

Jednak niezaleznie od tego czy obserwujemy pocza-
tek, czy koniec przemiany, nie mozna unikngé bledu
spowodowanego wadami tkwigcymi juz w samych, do-
Swiadczalnie wyznaczonych krzywych poczgtku prze-
miany izotermicznej. Wady te sa skutkiem rozbiez-
no$ci miedzy zalozonym teoretycznym przebiegiem
stygniecia prébek stuzacych do wyznaczania krzywej
przemiany izotermicznej a rzeczywistym przebiegiem
stygniecia. Nie jest bowiem mozliwe, aby nawet naj-
ciensza probka ostygla momentalnie do temperatury
chtodzacego ja o$rodka, czego wymaga teoretyczne za-
fozenie podane w opisie krzywej przemiany izotermi-
cznej z rys. 3. Nie jest réwniez mozliwe, aby prze-
miana austenitu odbyla sie przy idealnie stalej tempe-
raturze. W celu latwiejszego przeprowadzenia analizy
wplywu tej niezgodnosci z zalozeniami, rozpatrzmy
przebieg krzywej poczatku przemiany izotermicznei

=f (T) w ukladzie wspéirzednych na rys. 9.

W tym ukladzie na osi odcietych odmierzmy wiel-
kos¢ 7= A3 — T, °C przy czym Az jest temperatura
gérnego (w naszym. przykladzie, odnoszacym sie do
stali o wyzej podanym skladzie eutektoidalnym, zara-
zem i dolnego punktu krytycznego), a T temperatura
stygnacego austenitu. Na 'osi rzednych odlozone s3
ckresy inkubacji.

Krzywa kreskowana A3K jest rzeczywistg krzywa
chlodzenia prébki podczas do§wiadezalnego wyznacza-
nia punktu K, czyli jednego z punktéw krzywej po-
czatku izotermicznej przemiany austenitu, tzn. krzy-
wej t=f (T) z rys. 3, ktéra w nowo obranym ukladzie
zmieni sie na t—= f (7). Przebieg krzywej AsK, (a na
skutek tego réowniez polozenie punktu K) odbiega od
teoretycznych zalozen przyjetych przy definiowaniu
krzywej rozpadu izotermicznego. Zalozenia te wyma-
gaig bowiem, aby prébka stygla wedlug prostej As 7.

Punktem takiej teoretycznej krzywej t = F (7), ktdra
mogliby$my nazwaé ,idealng“ krzywa poczatku prze-
miany austenitu (odpowiadajacym podobnie jak punkt
K wartoSci 79), bylby punkt M. Taka krzywa ,ideal-
ra“ F (1), wolna od wyzej wspomnianego bledu, mo-
zemy wyznaczy¢ na podstawie omawianej na wstepie
krzywej poczatku przemiany austenitu przy chlodzeniu
ciaglym. otrzvmanej bezpo$rednio z pomiaréw lahora-
toryinych, tzn. na podstawie krzywei f,(T) z rvs. i,
czyli — w nowym ukladzie — krzywej f, () z rys. 10.

Wyznaczanie przeprowadza sie w sposéb nastepu-

~iacy: Naipierw poszczegblne proste stygniecia ujmu-

jemy w jedno réwnanie t = x7. Podstawiaiac w tym
rownaniu rézne wartofei stale w mieisce x, otrzymu-
iemy rézne proste stygniecia. Poniewaz kazda z tvch
prostvch (rvs. 10) prrecina krzywa t —f, (z) w pun-
ktach o wspéhrzednych 2 i f, (1), mozemy réwnanie

o
TE) Stad dt —

kazdej z nich napisaé jako t:-__iﬁ 7.
X
= fn)\() Podstawiwszy otrzymang warto$é dt do

FHe=ndT,
wzoru (1), ktéry przy zmienionym ukladzie wspolrzed-
nych przybierze dla krzywej ,idealnej* t = F (1) posta¢

tl

i F (z)
ofrzymamy 2
fa V) t
fn ) titte = 1 (3(
NAGETR )T i)
290
gdzie X spelnia réwnanie t‘=fn7@7' =Ffp (&) i jest
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Rys. 9. f (r) — ,realna“ krzywa poczatku przemiany
izotermicznej austenitu, F (7) ,idealna* krzywa po-
czatku przemiany izotermicznej austenitu, A3K —
rzeczywista krzywa chlodzenia probki, Ag vy M — te~
oretyczny przebieg chlodzenia probki
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Rys. 10. f, (r) — krzywa poc¢zatku przemiany austenitu
przy chlodzeniu cigglym, odpowiadajgca krzywej
fu (T) z vys. 1; F (v) — ,idealna” krzywa poczatku
przemiany izotermicznej wyliczona z krzywej f, (7)

warto$cia 7z, przy ktérej zaczyna sie przemiana przy

o 7 )\
chlodzeniu ciggtym wedlug prosfej t = —J:IT(—) T,
Po przeksztalceniu i zrézniczkowaniu wzoru (3)
wzgledem ] otrzymamy
A
. st bl W 4)
fn )

Za pomocy wzoru (4), znajac zalezno$é t=f, (4) [na
rys. 10 krzywa t =f, (7)1, obliczono krzywa F (4) [na
rys. 10 krzywa F (7)] dla stali o skladzie wyzej poda-
nym.

Te wyliczong krzywsa ,idealng® t = F () oraz ,re-
alng*, czyli otrzymang do$wiadczalnie krzywa poczat-

e ——————————————— e ————————————
e e e ————— o

ku przemiany izotermicznej austenitu, przedstawia
rys:adl:

W zwyklym ukladzie wspoéirzednych temperatura-
-czas, w ktérym przywykliémy oglada¢ przebieg po-
czatku przemian izotermicznych, krzywe powyzsze
beda przebiegaly tak, jak to pokazano na rys. 12.

Dostatecznym potwierdzeniem faktu, ze réznice po-
miedzy wyzej wymienionymi krzywymi spowviodowane
sa odmiennym od teoretycznego przebiegiem stygnig-
cia probek, bedzie stwierdzenie zgodno$ci czasu inku-
bacji przy jakiejkolwiek temperaturze (np. 610 °C), od-
czytanym z ,realnej* krzywej f (T) z rysunku 12,
z czasem wyliczonym z krzywej ,idealnej“ F (T)
(rys. 12) na podstawie rzeczywistej krzywej chlodze-
nia probki.

Rysunek 13 przedstawia rzeczywista krzywa chlo-
dzenia proébki podczas dos$wiadczalnego wyznaczania
poczatku przemiany austenitu przechlodzonege do
temperatury 610°C [1]. Chwila ta nastapi po 33 sek
od momentu osiggniecia temperatury punktu krytycz-
nego 725 °C, natomiast okres inkubacji obliczony me-
toda podana na rys.. 6 z krzywych F {(T) oraz krzywej
stygniecia wynosi 28 sek, a temperatura poczatku roz-
padu 612 °C.

Te zblizone do siebie wyniki sg dostatecznym po-
twierdzeniem faktu, ze publikowane krzywe poczatku

am
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=21

Rys. 11. ,,Realna®” krzywa f (r) poczatku izotermicznej

przemiany wyznaczona do$wiadczalnie, odpowiadajaca

krzywej f (T) z rys. 3. ,,Idealna‘“ krzywa F (7) poczatku

przemiany izotermicznej austenitu wyliczona na pod-
stawie krzywej f, (T) z rys. 1

§
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Rys. 12. f (T) — ,realna” krzywa poczatku izotermi-

cznego rozpadu austenitu otrzymana do$wiadczalnie
(z rys. 3). Zakres perlityczny. F (T) — ,,idealna” krzy-
wa poczatku izotermicznego rozpadu austenitu wyli-
czena z podanej na rys. 1 krzywej f, (T) poczatku
przemiany przy chlodzeniu cigglym, odpowiadajqea
krzywej F (v) z rys. 10 Zakres perlityczny
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przemiany- austenitu ré-
znych gatunkéw stali
wyznaczaja okresy inku-
bacj i"niezupelnie zgodnie
z okresami istotnie po-
trzebnymi do zapoczgt-
kowania rozpadu i ze
ta rozbiezno$¢ spowo-
dowana jest nie dajacg
sie uniknag¢ réznicg mie-
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S
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lemperatura,
K I
S S

dzy rzeczywistym i zalo-
zonym {teoretycznym)
przebiegiem chtodzenia
025 \ probek sluzacych do wy-
612 =L -\ znaczania krzywych po-

) czatku  izotermicznego
5000 1 2 28| 0 4 50 & rozpadu austenitu.
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Whnioski
Rys. 13. Krzywa rzeczywi-
stego przebiegu chlodzenia
probki przy wyznaczaniu
czasu inkubacji- austenitu
stali zawierajacej: C okoto
0,55 %, Mn okolo 1,1 %, Cr
okoto 1,2 %, V okoto 0,1 %,
dla temperatury 610 °C.
Punkt P -— wyliczony po-
czatek rozpadu austenitu

. Krzywe poczatku prze-
miany  przechlodzonego
austenitu przy chlodze-
niu cigglym dobrze cha-
rakteryzuja stal, dajac
wskazowki, ktére mozna
wyzyskaé w praktyce.
Jest to przede wszyst-
kim temperatura pocza-

Inz. STANISEAW WORLOSZYN

tku rozpadu austenitu w zaleznosci od przebiegu chlo-
dzenia oraz Kkrytyczna szybkos¢ stygniecia.

Z danych tych mozemy wnioskowaé o hartownosci
danego gatunku stali i o efekcie hartowania przed-
miotu o znanym nam ksztalcie,

Krzywe rozpadu izotermicznego takich wskazowek
nie dajg. Sg one ponadto obciazone bledem, gdyz nie
jest mozliwe spelnienie wymagan teoretycznego zato-
zenia, aby probka momentalnie osiggata temperature

_osrodka chlodzgcego oraz aby. przemiana austenitu

odbywata sie przy
turze.

Krzywe poczatku przemiany przechlodzonego aus-
tenitu przy chtodzeniu cigglym mozna wyznaczy¢ do-
$wiadczalnie z wiekszg dokladno$cig niz przez wyli-
czenie z krzywych przemiany izotermicznej, obecigzo-
nych wyzej wymienionym bledem,

idealnie niezmiennej tempera-
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Mozliwoéci rafinowania nieklasyfikowanego ztomu stopéw mezelaznych
za pomocgq stalych chlorkéw parafinéw

Zasada rafinozbania nieklasyfikowanego ztomu stopdw niezelaznych za pomocq chlorkow parafinéw; jei
zalety 4 mozliwosci. — Inne metody rafinowania: metode odstania, rteciowa, za pomocy magnezu, elektro-

rafinacji i zakres stosowania.

Zagadnienie racjonalnej przerdbki nieklasyfikowa-
nego ztomu metali niezelaznych, a zwlaszcza brazali,
wystepuje W Swietle uchwat IX Plenum KC PZPR
(pkt. 64 tez) szczegbdlnie ostro.

Dotychczasowe metody przerobki nieklasyfikowane-
g0 ztomu (w piecach szybowych, w piecach muflowych
lub odciggalni) dawaly niezbyt duze uzyski, nie méwiac
juz o nieracjonalnej gospodarce metalami zaréwno
z ekonomicznego jak i technicznego punktu widzenia.

Racjonalna metoda przerébki zlomu nieklasyfiko-
wanego jest najodpowiedniejsza, gdy znane sg w do-
statecznym stopniu jego wlasnosci oraz warunki przy-
sztej pracy uzyskanego z niego materiatu. Poniewaz
zlom nieklasyfikowany sklada sie przewaznie z oto-
czek stopow miedzi (mosigdze, brazy, brazale) i czes-
ciowo z otoczek miedzi, glinu i jego stop6éw, przy czym
niemal zawsze jést on zanieczyszczony czeSciami: Ze-
laznymi, jedynie wlaSciwg jego przerébka na stopy
wstepne jest rafinacja.

Najprostsza metoda rafinacji nieklasyfikowanego
ztomu jest metoda za pomoca chlorkéw parafinéw. Ze
wzgledu na to, ze pierwszy czlon tego szeregu, cztero-
chlorek wegla (CCly), jest plynem, nie nadaje sie on
do uzycia jako S$rodek rafinujacy. Natomiast drugi
czion szeregu, szesciochloroetan (CoClg), wykazuje na-
stepujgce wlasnosci:

‘Wzér strukturalny: C-—Cl,

i |

C~Cly

Ciezar drobinowy: 236,76, biate, rombowe krysztaly,
zapach kamfory, punkt potréjny 186 °C, gegsto$é 2,091,
preznosé pary 97 mm Hg przy 120 °C, 195 przy 140 °C,
500 przy 1700C i 760 przy 186 9C. Mozna go otrzyma¢c
réznymi metodami z ktérych na skale przemyslowa
stosuje sie dwie; a mianowicie:

1. Przez chlorowanie pod ciSnieniem czterochloro-

etylenu (CCl,=—CCly) stosujac $wiatlo slonecz-
ne jako katalizator, w myS$l reakecji:

COLI—CCl; L CL 2 = S o 0ok
100 = 200 °C

2. Przez chlorowanie acetylenu, w mysl reakcji:

CH—CH + 4 ClL; - CCl3—CCl; - 2 HC1
Obydwie metody daja bardzo czysty produkt. Szes-
ciochloroetan przegrzany powyzej 300°C rozpada sie
w my$l reakcji:
CCl—-CCly ————» 2 C + 6 C}
> 300 °C

T PR T = S 055

e

Powstajagcy in statu nascendi chlor dziala w kagpieli .
metalicznej na poszczegolne jej skladniki wedilug po-
danych nizej reakcji, ulozonych w kolejnosci malejg~
cego powinowactwa 'z chlorem przy temperaturze
1000 °C (rys. 1): o ? :
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Ca+2Cl =CaCl; AH=-—190,3 cal zmniejszyé zawarto$é zela- , 7gmp%;¢0ura, 3 2000
Na - Cl —NaCl- - AH=—— 97,9 ‘cal za do 0,6 =08 % kosztem A p
Mg+2Cl —=MgCly, AH——1511 cal wprowadzenia do stopu 2T, e,
Al=3 Gl =AICly; AH=—1679 cal chromu lub manganu. W M"[12=N1512—Z|\2 \ A
Mn +.2Cl —=MnCls AH——111,99 cal praktyce wprowadza sie [{2Si+Cly= %S = X
Zn +2Cl =ZnCls, AH-—— 98,43 cal mangan w ilosci 1 do 1,5 %, [fé+Clz=fell; \3/
Si+4cCl =SiCly AH=-—1281 cal dzigki czemu w siluminach @‘ W
Fe-4-2Cl =FeCl; AH=— 82,05 cal zmniejsza sie zawartos¢ | AKX [ \AT
Fe+3Cl —FeCly  AH——-9356 cal zelaza do 05+ 067%, zas |7 /| Z ()
FeClp+Cl —TFeCly; AH=—— 1151 cal w stopach Cu-Al do 0,7 %. [ 22T .0y 2
Ni--2Cl =NiCl, AH-—— 7453 cal 2. Metoda rteciowa. Po- pA—p<=sry e
2Cu+2Cl =CuxCls AH—-> 3249 cal lega ona na rozpuszczeniu |/ o —Z 80 3
Gu+2Cl1 —CuCl; AH-—-— 508 cal oczyszczanego stopu glinu oAl Clp=% AL E
CupClz +2Cl=2CuCl; AH=— 36,62 cal w rteci przy okoto 600°C ]
c+4c o BlalE AL = 2 79819 e pod cisnieniem 22 <25 at- [~ T ety
i mosfer (co odpowiada pre- S S
Stad wynika, Ze jezeli do kapieli powstalej przez Znosci par Hg przy tej sa- ————»&‘)ﬂé—fg" R ’?U“l
stopienie uprzednio przepuszczonego przez separator mmej temperaturze). Nastep- /] S AR

magnetyczny (w celu oddzielenia zelaza stanowigcego
zanieczyszczenie mechaniczne) zlomu nieklasyfikowa-
nego zawierajgcego np. w swym skiadzie: miedz, ni-
kiel, cynk i glin, chcemy otrzyma¢ stop wstepny o skla-
dzie: miedz-nikiel, to znajgc sklad chemiczny kapieli
obliczamy stechiometrycznie konieczng ilos¢ szeScio-
chloroetanu, ktéra wkladamy do puszki z cienkiej
blachy miedzianej i zanurzamy w kapieli. Puszka mie-
dziana roztapia sie, szeSciochloroetan rozkiada sie na
wegiel i chlor in statu nascendi, ktory wypelniajge
catg objeto$é kapieli reaguje z cynkiem i glinem wpro-
wadza ich chlorki do zuzla (na zasadzie flotacji
w ukladzie gaz-chlor, kgpiel Cu-Ni, cialo wzbogacane
AlCls i ZnClp).
: Metoda ta ma zasadniczg przewage nad rafinacja
przy uzyciu piynnego chloru z butli z nastepujgcych
wzgledéw:

1. Zmniejsza zuzycie chloru do stechiometrycznie
potrzebnej ilo$ci, podczas gdy stosujac chlor z bu-
tli operujemy zawsze nadmiarami.

2. Nie zuzywa rur kwarcowych lub weglowych.

3. Skraca czas procesu. Przy uzyciu chloru z butli
proces trwa dluzej dlatego, ze wskutek przepusz-
czania chloru dos¢ duzymi bankami (otwory rur
weglowych stale sie powiekszajg), co powoduje,
iz: :

a. jedynie znikoma czes¢
w reakeji, 5

b. przepuszczany chlor nie moze wypelnié calej
objetosci kapieli.

4. Uniemozliwia prowadzenie procesu rafinacji na-
wet w matych tyglach.

5. Zwieksza bezpieczenstwo i higiene pracy.

6. Usuwa trudno$ci potgczone z dowozem chloru
w butlach. ‘

Metoda powyzsza ma jednak ograniczony zasieg
w tym znaczeniu, Ze umozliwia calkowita rafinacje
stopéw o osnowie miedzi, nie pozwala jednak na rafi-
nacje stopéw. glinu. Gdy chodzi o stopy glinu znajdu-
jace sie w nieklasyfikowanym zlomie w przewazajacej
ilosci, nalezy stosowaé nastepujace metody:

‘1. Metoda odstania. Pozwala ona na zmniejszenie
zawartoSci zelaza w- stopach bogatych w zelazo przez
Wydzielenie miedzymetalicznych zwiazkéw (AlsFe oraz
krysztaléw Fe-Al-Cu i Fe-Al-Si o réznym skladzie),
kFére majg wiekszy ciezar wiaSciwy i osiadajg na dnie
bleca lub tygla przy chlodzeniu kapieli do tempera-
tury bliskiej temperatury krzepniecia.

- Do niedawna twierdzono, opierajac sie¢ na wykre-
sach réwnowagi uktadu Al-Si-Fe-Al-Cu-Fe, ze w sto-
pach o osnowie aluminium nie mozna zmniejszyé za-
Wa__l_‘tpégi zelaza ponizej.1,7 %. Prace metalurgbéw ra-
dzieckich udowodnlilyw jednak, ze metods tz mozna

chloru bierze udziat

L
nie przeprowadza sie Kkry- \V oA 70
stalizacje przy temperatu- y/
rze 20 do 200°C (w zalez- // 22
nosci od skladu rafinowa-

nego stopu i warunkdw, gys 1 Zmiana energii
ktérym powinien odpowia-  sywohodnej reakcji chlo-
da¢ - gotowy produkt), PO |4wania metali niezelaz-
nych

czym odpedza sie rtet z
wydzielonych  krysztatow
przy 800°C pod normalnym ci$nieniem lub nizszym
od atmosferycznego. Zelazo, krzem, tytan i wanad przy
600 °C nie rozpuszczajg sie w rteci i zostaja catkowicie
od glinu oddzielone. :

Miedz, cynk i magnez rozpuszczaja sie w tych wa-
runkach w rteci i przechodzg do amalgamatu. Regu-
lujac = jednak odpowiednio temperature krystalizacji
mozna zmniejszy¢é ich zawarto$§¢ do granic przedsta-
wionych w tablicy 1.

W ZSRR otrzymano tym sposobem z wsadu o skla-
dzie: 88 % Al; 437 % Cu; 0,8 % Zn; 2,97 % Si; 0,71 %
Fe; 1,36 % Mg stop o skladzie: $9,5 % Al; 0,17 % Cu;
0,3% Zn; 0,1 % Si i §lady Mn i Mg.

Wadg metody rteciowej jest iloS¢ rteci w obiegu 15
do 20 razy wieksza od iloSci rafinowanego zlomu.
Straty rteci wynosza 2 kg na jedna tone rafinowanego
stopu.

3. Rafinowanie za pomocaq magnezu. Metoda oparta
jest na witasciwos$ci magnezu obnizania rozpuszczal-
nosci. zelaza, manganu, tytanu, chromu i wanadu
w stopach glinu. Tak wiec np. rozpuszezalno§é zelaza

Tabildica -t
Rozpuszezalnosé w Hg przy temperaturze
Metal| 209 | 100° | 200° *| 600 °C
g 5
| | |
Al 0,603 Sl 0L~ 40107 5] 60
Cu 0:0024° - }:60.8 | 40 z —
Mg | 03 L5 [ =35 ’ 9
Sn 2 20,0 | 150 , =
Pb 13 18,0 | 63,0 ' =
Zn 2,0 7,0 | 20,0 | 203
Tia’blica’2
: = YT . ;
Skladniki |- awartos¢ poszczeg6lnych skladnikow, ¢
I 1 R e
! ! l
BaCl, | 80 | 58 | 60
AlF, 23 | - 245 1 24
NaF 17 ! 17,5 . [ 125
NaCl = I’ - | 4
g5 ;
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przy zawarto$ci magnezu 20 %o wynosi 0,15 %, przy
30 % Mg 0,06 %, przy 40 % Mg 0,02 %.

Do rafinowanego stopu dodaje sie od 20 do 30°%
magnezu w postaci ziomu eiektronu. Po wydzieleniu
i oddzieleniu Kkrysztaléw AlsFe odpedza sie magnez
przy temperaturze 950 do 1000°C pod cisnieniem 0,1
mm Hg. Metoda ta pozwala otrzyma¢ stop o zawar-
tosci: 0,1% Fe; 0,1-+-02% Mg: 002+ 0,05% Zn;
0,5 +~1 % Si; pozostatos¢ stanowi Al i Cu.

Zastosowanie tej metody ogranicza zawartosé krze-
mu (powyzej 1 % Si nie mozna jej stosowac), wskutek
tego, ze tworza sig krzemki magnezu, ktére powoduja
strate magnezu (wychodzi on z-obiegu) oraz krzemu
i utrudniajg oddzielenie krysztatow. Na 1 t rafinowa-
nego stopu zuzywa sie: 2000 kWh, 50 roboczogodzin,
170 do 240 kg gazu generatorowego, 100 do 120 m?3
wodoru (atmosfera ochronna w celu zapobiezenia wy-
buchowi par magnezu). Proces wymaga dof¢ skompli-
kowanych urzadzen. :

4. Metode elektrorafinacji stosuje sie wowczas, gdy
chodzi o otrzymanie glinu o bardzo wysokiej czystosci
do celéw specjalnych (99,99 % Al).

Oczyszczany stop obcigza sie 25 -+ 30 % Cu aby po-
wiekszyé jego ciezar wilasciwy, by nie wyp!ywal na
powierzchnie; stuzy on za anode. Natezenie pradu wy-
nosi 10000 = 15000 A, napiecie 6-+9 V, gestosé
0406 Ajcm? katoda z rafinowanego Al, tempera-
tura elektrolitu zaleznie od jego skladu od 720 do
1000 °C.

Sktad elektrolitu podaje tablica 2.

Na 1 t rafinowanego glinu zuzywa sie 20 000 = 24 000
kWh, 10 kg katod grafitowych, 30 kg AlF3, 40 kg BaCls,
20 kg NaF, a straty glinu dochodzg do 30 kg.

Mniejsze znaczenie ma metoda rafinacji za pomoca
~topnikéw, tzw. za§ rafinacja 'przez przepuszczanie

HUTNIK

Nr &

chloru i azotu sluzy przede wszystkim do odgazowa-
nia, a poza tym do usuniecia zanieczyszczen niemeta-
licznych i mechanicznych, ktore wyplywaja. Niezalez-
nie od tego chlor dziala w sposéb opisany powyzej.

Rekapitulujagec mozemy powiedzie¢, ze rafinacja za
pomoca chloru badz czasteczkowego (Cly), badz tez in
statu nascendi stopéw o osnowie glinu jest niemoz-
liwa, nalezy je wiec rafinowaé¢ stosujac metody od-
stania, rteciowa, za pomocg magnezu lub elektrorafi-
nacji.
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Szybkie tadowanie pieca martenowskiego

Zasadnicza konstrukcja pieca martenowskiego nie
zmienila sie prawie wcale od poczatku jego istnienia.
Wzrosta pojemno$é piecow, ich sprawnosé i wydaj-
nos¢, ale te ulepszenia wynikaja gléwnie ze zwigksze~
ria wymiarow piecéw, dokltadniejszego opracowania
szezegolbw konstrukeji piecéw, lepszych materialéw
ogniotrwalych i lepszych metod kontroli pracy piecow,
a nie ze zmian zasadniczej konstrukeji piecow.

Obecnie konstruktorzy podejmujg coraz $mielej
préby zmiany zasadniczej budowy piecow martenow-
skich, pragngc w radykalny sposéb usungé rézne trud-
noSci zachodzgce w wytapianiu stali w piecu marte-
nowskim.

Jedng z takich trudnosci, wymagajaca catkowicie
nowego rozwigzania, jest sprawa szybkiego tadowania
piecéw. Zagadnienie to jest bardzo wazne, zwlaszcza
jezeli chodzi o piece o duzej mocy cieplnej, poniewaz
obecne metody ladowania ograniczajg ich wydajnosé.

Wzrost szybko$ci ladowania probowano osiggnaé
przez powiekszenie wymiaréw okien wsadowych,
w celu umoziiwienia ladowania wsadu przy pomocy
tak duzych koryt, na jakie tylko pozwala no$nosé
urzadzen zaladowczych. Dalszym etapem bylo powig-
kszenie otworéw wsadowych przez usuniegcie filarkéw,

a wiec przez polgczenie kilku okien wsadowych w je-
dno wielkie okno. Rysunki 1 i 2 [1], przedstawiaja
duzy, 275-tonowy piec martenowski, ktéry mial po-
przednio pie¢ okien. Trzy sSrodkowe okna wsadowe
zastapiono jednym, a pozostale dwa skrajne pozosta-
wiono jak poprzednio. Dlugo$¢é powiekszonego okna

Rys.

1. Przekonstruowany piec z szerokim oknem
wsadowym Ww czasie remontu
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Rys. 3. Ogoélny widok usytuowania piecow martenow-
skich, toréw i dzwigéw
Pm1, Pm2, Pm3 — piece martenowskie; D1, D2, D3, D& —
dzwig; Pl, Pl2 — platforma dZwigu na pomo$cie zatado-
wawezym; T — tor na pomos$cie zatadowawczym; 71, T2, T3,
T4, — tory na poziomie skladowiska zlomu

Srodkowego wynosi 6,5 m; zamykajg je trzy zastony.
Ostateczng forme znalazlo to rozwiazanie w piecu
martenowskim bez przedniej Sciany zbudowanym
w Japonii. Piec ten, o pojemnosci 80 ton, nie ma
w ogéle filarkéw, lecz jedno wielkie okno wsadowe
wzdluz przestrzeni roboczej. Okno ma ksztalt prosto-
kagtny. Gérny bok okna tworzy rama z ciezkiej belki,
biegngca wzdluz pieca, nitowana i chtodzona woda.
Okno zamyka pieé przylegajacych do siebie zaston
chlodzonych woda. Konstrukcja ta umozliwia szybkie
1 tatwe ladowanie zupelnie nieprzygotowanego uprze-
dnio ztomu i kawalkéw bardzo duzej wielkosci, Wsa-
dzarka moze bez trudnosci ladowaé kawatki zlomu
ditugosci 6,5 m, o ciezarze 5 ton.

Ciekawa metode ladowania pieca zastosowano
w jednej z hut amerykafniskich [2], skracajac czas la-
dowania 0 55 %, tzn. z 3,5 do 1,5 godziny. Metoda ta
polega na tym, ze na poziomie skladowiska ztomu pro-
wadzi sie fory, ktére dochodza az pod same piece.
Z kazdej strony pieca znajduje sie jeden tor (rys. 3).
Po_torach tych jezdzg wozki zabierajgce po cztery ko=
ryta wsadowe. naladowane zlomem. Na koficu toréw
bod piecem znajduja sie dzwigi, ktére podnosza wozki
na pomost roboczy. Platforma, na ktérej stoi wébzek,
obraca sie w czasie podnoszenia o kat 90° (do pozycji
kreskowanej — patrz rys. 3), dzieki czemu koryta wsa-
dowe sg odpowiednio ustawione do ladowania na po-
moscie roboczym.

Koryta laduje si¢ do pieca wsadzarkg, w zwykly
Spos6b. -Po zatadowaniu puste koryta zjezdzaja w dét
dZwigiem  znajdujacym sie po drugiej stronie’ pieca.
Jednocze$nie z pierwszym piecem, ktéry postuguje sie
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dzwigami i torami nr 1 i 2, mozna ladowa¢ piec trzeci
za pomocy dzwigbébw i toréw nr 3 i 4. Kazdy dzwig
moze podnie$¢ 20 ton z dolnego poziomu w ciggu 25 se-
kund. Caly cykl trwa 2 minuty: 32 sekundy trwa tado-
wanie koryt na wozki, 25 sekund podnoszenie, 31 se-
kund roztadowywanie i 32 sekundy powrét na poziom
skladowiska ztomu. W razie przedluzenia cyklu lado-
wania dzwig moze podnie$é 37 ton. Wysoko$é cd po-
ziomu skladowiska zlomu do poziomu pomostu robo-
czego wynosi 6,25 m. Dzwigi podno$ne s3 napedzane
hydraulicznie; majg one no$no§¢é 40 ton i pracujg
z szybkoscia 18 m/min pod ciSnieniem 24 atm.

Poziom pomostu 2 3
3 Zatadowezego e /—
=/ = ‘

&

ol

=z

Rys. 4. Schemat dziatania dZwigu podnoszgcego wézki
z korytami wsadowymi
i — platforma, 2 — zbiornika sprezonego powietrza, 3 — zawér
bezpieczenstwa, 4 — sprezarka powietrza, 5 — silnik, 6§ —
manometr, 7 — prowadnica nurnika, 8§ — nurnik, 9 — uklad
dzwigniowy zaworu, 10 — silnik elektryczny, 11 — silnik za-
woru regulacyjnego, 12 — zawoér kontrolny, 13 — pompa
odérodkowa, 14 — zbiornik, 15 — sila, 16 — chlodnica, 17 —
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Rys:." 5 Przekx:éj poprzeczny przez cylinder hydrau-
liczny i platforme dzwigu
1 — platforma, 2 — wézek na ziom, 3 — szyny prowadnicy
& — prowadnica, 5§ — nurnik. ¢ — cylinder
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Rys 6. Projekt koszowego ladowania pieca
martenowskiego

Rys. 7. Projekt mechanicznego zatadunku pieca
martenowskiego

Rysunek 4 przedstawia schemat dzialania dzwigu
podnoszacego wozek z korytami wsadowymi na pomost
roboczy, a rys. 5. szczegbly samego dzwigu. Platforme
dzwigu podnosi pionowy, bezposrednio dzialajgcy nur-

nik hydrauliczny o $rednicy 550 mm, sztywno poig-
czony z platforma. Gorng czes¢ nurnika w poblizu
platformy utrzymuje w odpowiednim polozeniu pro-
wadnica poruszajaca sie wraz z platformg. Konce pro-
wadnicy przesuwajg si€ po pionowych szynach dzigki
zastosowaniu rolek. Nurnik przechodzi przez tuleje
w - prowadnicy, ktéra pozwala na jego automatyezny
obrét o 90° razem z platforma podczas ruchu w gére
i w dot. Obroét ten jest powodowany przez krzywke Za~-
montowang na platformie. 2

Z innych, bardziej rewolucyjnych sposobéw lado-
wania zastuguja na uwage dwa projekty omawiane
niedawno w prasie techniczaej [3, 4]. Oba polegajg na
czeSciowym odsuwaniu giéwnego sklepienia pieca:i-ta-
dowaniu wsadu z gory lub z boku pieca. W pierwszym
projekcie sklepienie gléwne umocowane jest na za-
wiasach od strony Sciany tylnej. Mozna je odchylac
jak wieko za pomoca lin stalowych zaczepionych
u jego przedniej Sciany i przechodzacych przez odpo-
wiednie krazki ponad piecem (rys. 6). Rownoczesnie
z gory suwnica opuszcza do pieca wsad znajdujacy sie
w odpowiednim koszu.

Drugi projekt polega na tym, Ze sklepienie gléwne
opiera sie na belkach oporowych przymocowanych do
pionowych drgzkéw nurnikéw, ktdre sg czescig napedu
hydraulizznego podnoszacego lub  opuszczajgcego
sklepienie (rys. 7). Zamiast podno$nika hydraulicznego
mozna do podnoszenia i opuszczania tej czeSci sklepie-
nia zastosowa¢ suwnice. Wzdluz przedniej i tylnej
sciany pieca biegna platformy zaladowcze, wspazrte
na przegubowych podporach. Przy wewnetrznej kra-
wedzi platformy tuz przy piecu przeguby sg oparte na
stupach podirzymujgcych platforme, natomiast ze-
wnetrzne podpory spoczywajg na drgzkach tlokowych
drugiego systemu hydraulicznego. Po podniesieniu

sklepienia przechyla sie platformy za pomocg tego

urzadzenia w taki sposéb, ze wsad spada wprost na
trzon pieca, ktéry zostaje od razu calkowicie zatado-
wany.
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METALURGIA PROSZKOW

Metalurgia proszkéw w Czechostowacii

1. Wstep

Metalurgia proszkéw nabiera coraz wiekszego zna-
czenia w krajach uprzemystowionych. RoOwniez Cze-
chostowacja przywigzuje wielkg wage do rozwoju
nauki i przemysiu metalurgii proszké6w. Dowodem tego
sg liczne publikacje w czasopismach, ksigzki, zjazdy,
zywa dziatalno§é¢ Instytutu Metalurgii Proszkéw oraz
szybki i wszechstronny rozwdj tej dziedziny prze-
mystu.

Najwazniejszy jest jednak czlowiek, a nasi czecho-
stowaccy przyjaciele moga sie poszezycié wielu do-
$wiadczonymi i wybitnymi pracownikami naukowymi
oraz technicznymi mlodszej i starszej generacji.-

2. Publikacje ksiazkowe i periodyki

Prace na temat metalurgii proszkéw i zastosowania
jej wyrobéw ukazujg sie w licznych czasopismach cze-
chostowackich. Na pierwszym miejscu nalezy wymie-
ni¢ miesieeznik ,Hutnické Listy”. Pismo to ostatnio
poSwiecito caty numer metalurgii proszkéw.l) ‘

Oglasza sie duzo prac oryginalnych, stanowigcych
cenne przyczynki do poznania zagadnien metalurgii
proszk6w. Charakterystyczna dla stosunkéw czecho-
slowackich jest duza liczba autoréw.

1) Praszkova metalurgie. , Hutnické Listy*, 1953, nr 3
(Tre$é tego numeru bedzie zreferowana w hutm.ku oddziel-
xue) ¢
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Szerzej znani sg C. Agte, W. Espe, L. Jeniczek, M.
Petrdlik, A. Vambersky. ;

W ciggu ostatnich lat ukazaly sie nastepujace ksig-
7ki z dziedziny metalurgii proszkow:

Kurs praszkove metalurgie. Praca zbiorowa. Praga
1951, Agte C., Petrditk M.: Tvrdé kovy.!) Praga 1951.

Agte C., Petrdlik M.: Vlastnosti kocovych praszku
a jejich merzeni.®) Praga 1951.

Espe W.: Zirkon, jeho vlastnosti a pouziti ve va-
kuove technice. Praga 1952.

Petrdlik C. M.: ,Kontrolni metody slinutych kar-
bidu przi vyrobe a prejimce, 3) 1952.

‘Agte C., Vacek J.: Wolfram a molybden.

Vambersky A.: Praszkova metalurgie (Wydanie po-
pularne). .

Praca zbiorowa. Pokroky praszkove metalurgie (od-
czyty ze Zjazdu Metalurgii Proszkéw w Brnie).

Ksigzki te uzupelniajg pewne luki w Swiatowej lite-
raturze na temat metalurgii proszkow. Bardzo -cenng
pozycja jest ksiazka ,,Vlastnosti kovovych praszku
a jejich merzeni”. Zawiera ona mnéstwo malo zna-
nych szczegéltow, wyprzedzajge pod tym wzgledem
dziela cieszgce sie $wiatowg stawa.

Wielka liczba prac metalurgii proszkéw dowodzi do-
ceniania jej znaczenia dla przemysiu, pracowito$ci
autoréw, zywotnosci przemystu metalurgii proszkow
w CSR i aktywno$ci tamtejszych instytutéw nauko-
wo-badaweczych.

3. Czechostowacki Imstytut Metalurgii Proszkow

Vyzkumny Ustav Praszkove Metalurgie (skrét
VUPM) w Vestec kolo Pragi %), ®) utworzono po drugiej
wojnie $wiatowe]. Zaczatki instytutu powstaty w . Za-
ktadach im. Lenina w Pilznie. Od 1949 r. stanowil on
jednostke podlegly organizacyjnie Instytutowi Ciez~
kiego Przemystu; w 1952 r. VUPM usamodzielnil sie.
Obecnie podlega Ministerstwu Hutnictwa i Kopaln
Rud. VUPM posiada wlasne, odpowiednie budynki.

Instytut posiada nastepujgce dziaty:

a. chemiczny z laboratoriami chemicznym, fizyko-
chemicznym, korozyjnym i elektrolizy oraz bada-
nia proszkow metali i niemetali;

b. mechaniczno-technologiczny, ktéry opracowuje
zagadnienia metalograficzne i zagadnienia zwig-
zane z elektrotechniky; :

c. fizykalny z laboratoriami spektograficznym, ra-
diograficznym, mikroskopii elektronowej, dilato-
metrii oraz innych pomiaréw fizycznych;

d. metali szlachetnych;

e. techniczny, ktorego zadaniem jest dozér nad ru-
chem oraz konstruowanie i budowanie urzadzen.

VUPM zajmuje sie zagadnieniami metalurgii prosz-
kéw wolframu i mclibdenu, weglikami spiekanymi,
filtrami metalowymi, Spiekanymi stykami elektrycz-
nymi, spiekami zelaznymi i stalowymi, spiekami mag-
netycznymi, spiekami ciernymi, elektrografitem i in-
nymi.

Instytut jest plac6wka naukowo-badawcza powia-
zang z przemystem.

Pracownicy naukowi instytutu sa do$wiadczonymi
badaczami i praktykami. Wiekszo§é publikacyj nau-
kowych z dziedziny metalurgii proszkow wychodzi
spod piér pracownikéw instytutu. Na uwage zastu-

1) Recenzja w ,Hutniku‘* 1952, nr 5, str. 193—194.

2) Recenzja w ,Hutniku® 1952, nr 6, str. 232—233.

%) Praca mie ogtoszona drukiem.

4) Agte C. Vyvoj vyzkumu w praszkove metalurgii
w CSR ,Hutnické Listy‘* nr 5, 1953, str, 257.

5) Vacek J. Odborne szkoleni ve Vyzkumnem ustavu

ptro praszkovou metalurgii. ,,Hutnické Listy‘ 1953, nr 5.
str. 262,

gujg rowniez liczne patenty i usprawnienia zgloszone
przez instytut oraz jego udziat w zorganizowaniu Kra-
jowej Konferencji Metalurgii Proszkéw w dniach
12 + 15. IV. 1953 r. w Brnie. :

4, Patenty

Instytut i przemyst metalurgii proszkéw w Czecho-
stowacji poszczyci¢ sie mogg powazng iloScig paten-
tow i zgloszen. patentowych.t)

Od 1945 r., zgloszono 43 patenty, w tym 14 na ws-
gliki spiekane, 7 na spiekane styki i spieki zlozone,
4 na filtry i spieki cierne, 6 na urzadzenia do meta-
lurgii proszkéw (piece, prasy, miyny) oraz 12 na ogol-
ne metody metalurgii proszkow (sposoby spiekania,
mieszania proszkow, metody galwaniczne itp.).

5. Przeniysl metalurgii proszkéw w Czechoslowacji

Czechostowacki przemyst metalurgii proszkéw pro-
dukuje niemal wszystkie wyroby, jak wegliki spieka-
ne, spieki masowe z zelaza i stali, spiekane lozyska
porowate, styki elektryczne, szczotki weglowo-graii-
towe, wolfram, molibden itp. Surowcéw do produkcji
spiekow dostarczaja fabryki proszkéw metali, D'o pro-
dukeji proszkéw stosuje sie metody elektrolityezne,
mechaniczne i chemiczne,

6. Krajowa Kenferencja Metalurgii Proszkéw
w Brnie

W dniach od 12 do 15 kwietnia 1953 r., odbyta sie
w Brnie Krajowa Konferencja Metalurgii Proszkow,
zorganizowana przez Techniczng Sekcje Czechostowac-
kiej Akademii Nauk w Pradze, Instytut Metalurgii
Proszkow w Vestec (VUPM). oraz Wojskowg Akademie
Techniczng w Brnie. 2), 3) Celem konférencji byta wy-
miana osiggnie¢ naukowych i doSwiadczen praktycz-
nych pomiedzy pracownikami naukowymi, producen-
tami i konsumentami. W Kkonferencji uczestniczylo
300 naukowych i przemystowych pracownikéw z roz-
nych galezi techniki.

Wygloszono 65 odczytow, referatow i przyczynkéw
do dyskusji. Obejmowaly one nie tylko metalurgie
proszkow, lecz réwniez dzialy pokrewne, wchodzgce
w dziedzine materiatéw -twardych, jak korund i dia-
ment oraz nowoczesne metody pomiarowe i kontrclne,
jak np. spektrografie, radiografie i mikroskopie elek-
tronowg. Ze wzgledu na bardzo obszerny program
Konferencji na plenum wygloszono jedynie 11 refera-
tow. Pozostate referaty podzielono na pieé sekcyj:
1. Metody produkecyjne i kontrolne, 2. Wegliki spie-
kane, 3. Diament, korund i inne najtwardsze materialy,
4. Zastosowanie metalurgii proszkéw w elektrotech-
nice, 5. Rozne zastosowania metalurgii proszkéw
w dziedzinie budowy maszyn i technologii chemicznej.
Z powodu obszernego programu czas poszczegdlnych
odezytéw ograniczono do 50 minut, czas przemowien
dyskusyjnych do 20 minut.

Plenum Konferencji przewodniczyli czlonkowie Cze-
chostowackiej Akademii Nauk, akademicy Piszek
Jezdik 1 Jaresz. Poszczegélnym sekejom przewodni-
czyli, dr Sedlaczek i dr Hennych sekcji ,,Metody pro-
dukeji i kontroli”, dyr. Dvorzak sekecji ,,Wegliki spie-
kane*, prof. Videman i dr Jirziszte sekeji ,,Diament
i korund®, dyr. inz. Osolsobe i general Strnad sekcji

1) Agte C. Szmolka H, O przispevku czeskoslovenskych
vynalazcu a zlepsovatelu k technice praszkove metalurgie
w dobe po skonceni valky ,.Hutnické Listy‘* nr 5, 1953, str.
260—261.

2) Program ,Konference o Praszkove Metalurgie®.

3) L. Jeniczek: Xonference o praszkove metalurgii
w_ Brnie . Hutnické Listy‘* nr 5, 1953, str. 254—256,
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»Zastosowanie metalurgii proszkéw w elektrotech-
nice*, akademik Czabelka sekcji ,,Rozne zastosowanie
metalurgii proszkow*.

Na plenum konferencji wygloszono nastepujace od-
czyty; czlonek Akademii Nauk Piszek. ,,Zadania Cze-
chostowackiej Akademii Nauk w nauce i przemys$le®.

D7 imz. L. Jeniczek: ,Metalurgia proszkéw a nauka
o metalach, dzisiejszy stan, dalszy rozwoéj, nasze moz-
liwosci i zadania®.

Inz. M. Petrdlik:
tali*.

Drianz €.
kéw metali®.

Droanz. C.: Agte:
kanych*.

Inz. Z. Picz: ,Niektére dane o wyrobie weglikéw
spiekanych w Zwiazku Radzieckim®.

Dr inz. A. Vambersky: ,Nowe kierunki rozwoju
metalurgii proszkow:.

Dr W. Espe: ,Zastosowanie techniki spiekalniczej
do wyrobu lamp elektryczrych®.

Dr A. Kochanowska: ,Zastosowanie metod rentge-
nowskich w metalurgii proszkéw i pokrewnych dzie-
dzin®.

.,Przebieg mielenia proszkéw me-
Agte: Spiekalnoi¢ prasowanych prosz-

,Postep w zakresie weglikow spie-

Inz. J. Flaszar: ,Metalografia weglikdw spieka-
nych*.
Inz. Z. Ministr: ,Przyktady zastcsowania 6 metalo-

grafii w metalurgii proszkow*.

W sekeji ,,Metody produkcyjne i kontrolne“ wygto-
szono nastepujgce odczyty, referaty i przemowienia
dyskusyjne:

Dr J. Kalocz: sProdukcja proszkéw metali metoda
elektrolityczng przy uzyciu katody rteciowej“.

Dr inz. J. Myl: ,Kilka doswiadczen 2z produkcji
proszkow metali.

Inz. D. Friedl: ,Dob6r parametrow redukcji krajo-
wego kwasu wolframowego na wolfram o kontrolo-
wane]j ziarnistosci®,

Inz. L. Kratky: ,Wytwarzanie bardzo czystego
i drobnoziarnistego proszku w drodze redukcji®.

Inz. L. Ziky: ,,O zastosowaniu spektrografii w' me-
talurgii proszkow*.

Inz. K. Ocetek: ,Nowe doswiadczenia z piecami uzy-
wanymi w metalurgii proszkow.

Inz. R. Marx: ,Piece oporowe dla nizszych tempe-
ratur®.

Inz. J. Danek: ,Doswiadczenia w produkcji wodoru

elektrolitycznego®.

Inz. J. Bielak: ,Dane o zastosowaniu atmosfer
ochronnych®.

Inz. L. Kratky: ,OKkre§lenie zawartosci tlenu w

proszkach metali®,

Sekcja: ,,Wegliki spiekane® byta licznie obestana.
Tematyka referatow byta wszechstronna,

Dr inz. C. Agte i inz. J. Vacek: ,Badanie mozli-
wosci zaoszezedzenia kobaltu w weglikach spieka-
nych*.

Inz. J. Flaszar: ,Praktyczne wyniki
w kobalcie w weglikach spiekanych®.

Inz. J. Vacek: ,,Wysokotopliwe wegliki spiekane bez
metalu wigzacego®. :

Inz. M. Petrdlik: ,Kilka zasadniczych uwag o wy-
robie roztworéw stalych weglikow o wysokiej tem-
peraturze topnienia“.

K. Maly: . Nowe przyczynki. do prasowania wegli-
kow*. .

J. Zizala: ,Nowy sposob elektroerozyjnego szlifowa-
nia weglikow spiekanych®.

Inz. J. Wild: ,Ncwe tarcze do elektroerozyjnej ob-
robki weglikow spiekanych®.

oszezednos$ci

J. Chudoba: ,Doswiadczenia z elektroerozyjng ob-
robka®.

Inz. Z. Picz: ,,Wptyw czasu mielenia na zawartosci
zanieczyszczenia i jakos¢ weglikow spiekanych®.

Inz. J. Holl: ,,Wybraki weglikoéw spiekanych.

Inz. J. Lauschmann: ,Kontrola produkcji i jakosci
weglikow spiekanych’.

Inz. J. Koloc: ,Badanie zdolnosci skrawania wegli-
kow spiekanych®.

Inz. J. Lauschmann: ,Krotkotrwate badania zdol-
nosci skrawania“.

Sekcji ,,Diament, korund i inne najtwardsze mate-
rialy* nie mozna zaliczy¢ $cisle do technologii meta-
lurgii proszkéw, materialy te jednak ze wzgledu na
twardo$¢ maja wiele wspolnego z weglikami spieka-
nymi. Liczba referatéw wygloszonych w tej sekcji byta
rowniez pokazna.

Prof. Videmann: ,,0 aktualnych problemach sekeji
diament, korund i najtwardsze materialy.

P. Ruziczka: ,,O diamencie jako surowcu technicz-
nym®.

J. Varcl: ,Klasyfikacja proszku diamentowego”.

Inz. J. Niemec: ,,Wyrob ciggadet diamentowych do
ciggnienia drutu wolframowego®. N

Dr inz. M. Krejczik: ,Przebijanie diamentu wyso-
kim napieciem®. :

Inz. Z. Noga: ,0O ciggadtach diamentowych i ich
produkcji®.
Dr Hladik:

,0O diamentowych koronkach wiertni-

czychs.

K. Majkus: ,Diamentowe tarcze Scierne*.

Prof. Videmann: ,,Spiekany korund®,

Inz. C. Barto: ,Wyréb korundu jednokrystalicz-
nego‘.

Dr inz. J. Jirziste:
wiasnosei korundu‘,

Inz. J. Koloc: ,Zdolno§¢ skrawania plytek cera-
micznych*.

W sekeji ,,Zastosowanie wyrobéw metalurgii prosz-
kéw w elektrotechnice* wygloszono nastepujgce prace:

Dr inz. A. Vambersky: ,Nowe kierunki produkeji
i zastosowania stykéw ze spiekanych metali‘.

Inz. L. Zajic: ,Zastosowanie stykéw ze spiekanych
metali w wylgeznikach wysokiego napiecia®.

Inz. M. Eckert: . Slizgacze i styki ze spiekanych
metali w framwajach*.

Inz. J. Vacek: ,Niektore szczegolty walcowania blach

~Sprawdzenie kierunkowych

- wolframowych i moiibdenowych*.

Inz. J. Vacek 1 Dr inz. C. Agte: ,,Wyrob wolframo-
wych cze$ci z jednorazowym spiekaniem”.

Inz. Z. Zatloukal: ,,Metalurgia proszkow w dziale
materiatdéw magnetycznie miekkich.

Dr inz. K. Novak: ,Nowe szczegély i doSwiadczenia
z zakresu elektrografitu.

Inz. A. Szmajler: ,,Szczotki weglowe na wysokie na-
piecie”.

Sekcja ,,Rozne zastosowania metalurgii proszkéw
w budowie maszyn i technologii chemicznej“ miata
rowniez obszerny program: T

Inz. V. Prochazka: ,Produkcja i zastosowanie dro-
bnych cze$ci ze spiekanej stali weglowej*.

Inz. K. Trizuljai i inz. J. Bielak: ,Porowate lozy-
ska z zelaza spiekanego®.

Inz. Vinsz: ,Doswiadczenia ze stosowaniem tozysk
porowatych*. )

Inz. Z. Ministr: ,Okladziny hamulcowe ze spieka-
nych metali®

Inz. M. Eckert i in2. K. Novak: ,,Zastosowanie okla-
dzin hamulcowych ze spiekanych metali w komuni-
kacji miejskiej*.
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Inz. M. Petrdlik: ,Metalurgia proszkéw w produk-
cji katalizatoréow*.

Inz. K. Ocetek: ,Filtry ze spiekanych metali i ich
produkcja®.

Inz. J. Hruszka: ,,Doswiadczenia z filtrami ze spie-
kanych metali w silnikach spalinowych®.

Dr inz. L. Jeniczek: ,Mozliwosci metalurgii prosz-
kow w dziedzinie produkcji materiatéw zarcodpor-
nych®.

Dr H. Szmolka: ,Niektore
proszkéw metali szlachetnych®.

Inz. J. Bican: ,Produkcja najczystszych szlachet-
nych metali.

W ramach konferencji odbyl sie rowniez wieczor
poswiecony mikroskopii elektronowej pod nazwg ,,Mi-
kroskopia elektronowa w nauce i w przemyS$le“. Wy-
gloszono cztery referaty:

Inz. A. Delong: ,,Mikroskop elektronowy i czecho-
stowacki przyczynek do jego konstruizcji“.
Prof. dr F. Herczik: ,Mikroskopia

w biologii i w medycynie®.

Dr M. Rozsival: ,Mikroskopia elektronowa w ba-
daniach metali. :

Inz. dr Friedl:
lurgii proszkow*.

Najwiecej odczytéw wygtosili pracownicy Instytutu
Metalurgii Proszkow w Vestec (VUPM), a nastepnie
pracownicy przemystu, uniwersytetow i szkét wyz-
szych z Pragi i Pardubic oraz pracownicy réznych in-

szczegolty metalurgii

elektronowa

,,Mikroskopia elektronowa w meta-

stytutow, jak np. Instytutu Badawczego dla Szlachet-
nych Kamieni w Turnov (VUD), Instytutu Badawcze-
go Elektrotechniki Fizycznej w Pradze (VUEF), Insty-
tutu Badawczego Obrabiarek w Pradze (VUOS), In-
stytutu Badawczego Silnikéw Spalinowych w Pradze
(VUMZ), Instytutu Fizyki Technicznej Czechostowac-
kiej Akademii Nauk w Pradze (VTF, CSAV), Insty-
tutu Badawczego w Panenské Brzezany (VUK), Insty-
tutu Badawczego z Pragi (VUTS). W Polsce brak
odpowiednikéw niektorych wyliczonych instytutow.

Jak widzimy, program Konferencji byl bardzo ob-
szerny 1 obejmowal praktycznie wszystkie dziedziny
metalurgii proszkow. Na plenum Konferencji i w kaz-
dej sekcji odbywaly sie dyskusje. W slowie pozegnal-
nym do uczestnikow Konferencji Akademik Piszek
zapowiedzial w imieniu Sekcji Technicznej Czecho-
stowackiej Akademii Nauk, ze wszystkie referaty
i dyskusje bedg ogloszone drukiem.

Zainteresowanie zagadnieniami metalurgii prosz-
kéw w Czechostowacji jest nie tylko wszechstronne,
ale rowniez giebokie. Aktywno$é¢ pracownikow nau-
kowych i przemyslowych jest godna podziwu. W zad-
nym z krajow Demokracji Ludowej i NRD nie ogtasza
sie tylu prac naukowych z dziedziny metalurgii prosz-
kow, co w Czechoslowacji.

Nas polskich fachowcéw w dziedzinie metalurgii
proszkéw, powinny te fakty i dziatalno$¢ nie tylko
umacniaé w naszych poczynaniach ale i pobudzi¢ do
wzorowania sie na nich. E. Bryjak

ROZNE

: \ Proces fluidyzacii

W opanowanie problemu ogniowej przerébki mate-
riatow drobnoziarnistych — chodzi tu zaré6wno o pro-
cesy prazenia materia6w drobnoziarnistych jak i o re-
dukcje rud oraz zgazowywanie mialu weglowego —
wlozono wiele wysitkow, osiggniete wyniki nie sg
jednak calkowicie zadowalajgce. Wszelkiego rodzaju
piece szybowe pracuja nieekonomicznie, -jezelr wsad
zawiera duzo miatu, a przerobka materialéw catkiem
drobnoziarnistych jest w nich niemozliwa. Uzywane
w metalurgii niezelaznej piece pielrowe maja ogra-
niczone zastosowanie z powodu. niewielkiej zdolnosci
produkcyjnej i skomplikowane] budowy, jak roéwniez
z tej przyczyny, ze ze wzgledow konstrukcyjnych moz-
na je stosowaé tylko do $rednich temperatur. Wpraw-
dzie ostatnio szerokie zastosowanie znalazly piece
chrotowe, sg to jednak urzadzenia na 0gét bardzo dro-
gie, tak pod wzgledem Kkosztéw inwestycji, jak i kosz-
téw ruchu, a oprécz tego nie nadajg sie do przerédbki
catkiem drobnych materiatéw, gdyz powodujg duze
straty wskutek wydmuchu. Réwniez rozmaite odmiany
piecow muflowych nie znalazly szerszego zastcsowa-
nia do ogniowej przerobki drobnych materialéw. Pro-
bowano np. rozwigzaé problem prazenia drobnych su-
rowcéw siarkono$nych w ten sposéb, ze wdmuchiwa-
no ten material w postaci pylu do komory spalania,
tworzge pewnego rodzaju palnik pylowy. Niestety,
mimo roé6znych konstrukcyjnych ulepszen piecow ma-
terial przebywa w przestrzeni reakcyjnej tak krotko
(co najwyzej przez jedng minute), ze proces prazenia
nie przebiega do konca, a uzyskane wypalki zawierajg
jeszeze duzo siarki. Prazenie przeprowadza sie zwykle
brzy wysokiej temperaturze, wskutek czego wypatki
sg tak spieczone, a nawet stopione, Zze zupelnie nie
nadaja sie do lugowania, bedacego najczesciej dalszym
etapem ich przerébki.

Problem przerébki drobnoziarnistych materiatow
staje si¢ fym wazniejszy, ze przemyst dysponuje coraz
wiekszymi ilosciami tego rodzaju tworzyw (np. kon-
centraty uzyskiwane z flotacji).

W literaturze fachowej spotyka sie coraz wiecej da-
nych o nowym procesie ogniowej przerobki drobno-
ziarnistych materiatow tzw. procesie. fluidyzacji (ang.
»iluidized operation“, niem. ,,Wirbelschichtverfah-
ren®). Proces ten ostatnio znacznie sie rozpowszechnil,
znajdujac zastosowanie w roznych dziedzinach.

Przerobka ogniowa drobnoziarnistych rud lub kon-
centratow jest tylko jednym z wielu zastosowan tego
procesu, wprowadzono go bowiem na szeroka skale
do katalitycznego rozktadu weglowodorow, do syntezy
metanu z pary wodnej i tlenku wegla oraz wielu syn-
tez w chemicznym przemysle organicznym.

Ponizej omoéwiono, zreszta w wielkim skrocie, za-
stosowanie fluidyzacji do tych proceséw, ktore intere-
sujg hutnikéw, a wiec do przerobki ogniowej rud, do
redukeji réznych materiatow i do zgazowywania we-
gla.

Zasady procesu fluidyzacji

Rysunek 1 przedstawia schematycznie najprostszy
reaktor, w ktérym moze sie odbywaé¢ proces fluidy-
zacji. Jest to okragla rura rozszerzajaca sie u gory,
zaopatrzona u dolu w ruszt z drobnymi otworami lub
porowata plyte, na ktoérych niekiedy umieszcza sie
podkiad z gruboziarnistego materiatu. Na ruszt lub
podktad znajdujacy sie na nim sypie sie warstwe dro-
bnoziarnistego materiatu, ktéry ma byé {luidyzowany.
Od dotu przez ruszt, wdmuchuje sie gaz, ktory prze-
plywa z odpowiednig predko$cig przez warstwe dro-
bnoziarnistego materiatu i- wprowadza go w stan, pod
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Rys. 1. Schemat urzgdzenia fluidyzacyjnego

wielu wzgledami odpowiadajgcy stanowi wrzacej cie-
czy. Stan taki nazywamy stanem sfluidyzowania.
Najwazniejszymi czynnikami warunkujacymi jego po-
wstanie i istnienie sg:

1. uziarnienie fluidyzowanego materialu,

2. szybko$§¢ przeplywu gazu i jego rozdzial w war-

stwie fluidyzowanego materiatu,

3. wymiary przestrzeni reakeyjnej i grubo$¢ war-

stwy fluidyzowanego materiatu.

Ad 1. Aby uzyska¢ réwnomierne sfluidyzowanie,
ziarna materialu powinny by¢ jak najdrobniejsze i w
miare moznosci jednakowe. Wediug danych amery-
kanskich $rednica ziarn nie powinna przekraczaé 40
mikronow; wedlug danych niemieckich, uzyskanych
w czasie badan laboratoryjnych, Srednica 50 mikronow
stanowi gérng granice, ktéra jeszcze umozliwia uzys-
kanie rownomiernego sfluidyzowania [1]. Inni auto-
rzy podaja, ze Srednica ziarn fluidyzowanego mate-
rialu powinna wynosi¢ od 10 do 300 mikronow, przy
czym udzial ziarn najdrobniejszych i najgrubszych nie

powinien przekraczaé okreslonych granic. Jezeli ma- .

teriat jest zbyt gruboziarnisty, to wyslepuje — szcze-
gblnie w waskim reaktorze zjawisko tzw. ,uderzen*
w warstwie sfluidyzowanej. Zjawisko to polega na
tym, ze cze$¢ warstwy na calym przekroju reaktora
zostaje podniesiona w postaci korka na pewns wyso-
koS¢, po czym*opada. Jezeli material zawiera duzo naj-
drobniejszych ziarn, gaz przedziera sie przez warstwe
pojedynczymi kanalami. W razie takiego przeplywu
duze iloSci gazu nie stykajg sie z materialem stalym,
a w znacznej czeSci warstwy szybkos¢ przeplywu gazu
Jest za mata, aby utrzymaé stan sfluidyzowania.

Ad 2. Zaleznie od szybkosci, z ktorg gaz przepltywa
przez warstwe materialu, obserwuje sie rézne formy
przeplywu. Zrazu, w miare jak rosnie szybko$¢ prze-
plywu gazu, wzrasta — o 10 do 15 % — grubo$é war-
stwy materiatu. Jest to tzw. stan rozluznienia war-
stwy [3]. Pod wplywem dalszego wzrostu szybkoSci
przeplywu gazu material przechodzi w stan sfluidy-
zowania, ktéry pod wzgledem fizycznym odpowiada
do pewnego stopnia stanowi wrzacej cieczy.

Jezeli jeszcze bardziej zwiekszyC¢ szybkos¢ przeply-
wu, gaz — zaleznie od $rednicy ziarn materialu i jego
wiasnosci fizycznych — przeplywa pojedynczymi ka-
natami lub bankami, ktére w miare wzrostu swej ob-
jetosci moga zaja¢ nawet caly przekroj reaktora. W ra-
zie jeszcze wiekszego wzrostu szybkosci przeplywu
gaz wynosi najdrobniejsze czasteczki materiatu pod
postacig pytu.

W stanie sfluidyzowanym mamy do czynienia nie
tylko z przeplywem guzu przez ziarnisty materiat, ale
takze z przemieszczaniem samego materiatu. Zwykle
w poblizu $§rodka reaktora material wedruje ku gor-
nej powierzchni warstwy, a przy Scianach opada.
Réwnocze$nie nastepuje segregacja materiaiu pod
wzgledem ziarnisto$ci; najwigksze ziarna zbierajg sig
na dole warstwy, a najdrobniejsze u gory.

Do osiggnigcia réwnomiernego sfluidyzowania ko-
nieczny jest dobry rozdzial gazu wchodzgcego do war-
stwy materiatu i mozliwie jak najbardziej jednakowy
opor przeptywu gazu w kazdym jej miejscu. Aby gor-
ng powierzchnie warstwy sfluidyzowanej o wyraznych
granicach utrzymaé¢ w stanie podobnym do wrzace]j
cieczy, by droga gazu we wszystkich miejscach byla
jednakowa oraz by osiggngé wszedzie jednakowy
opor jego przeplywu, gaz trzeba wprowadza¢ do war-
stwy przez plyte rusztows, ktéra go odpowiednio roz-
dziela.

Aby tzyska¢ dobry rozdzial gazu, trzeba niekiedy
stosowa¢ podktad pod warstwe fluidyzowang. Umiesz~
cza sie go na ptycie rusztowej.

Badania wykazaly, ze rozdzial gazu jest najrowno-
mierniejszy wtedy, gdy S$rednica otworéw w plycie
rusztowej wynosi 1/10 srednicy ziarn fluidyzowanego
materiatu [1].

Ad 3. Miedzy wysokoscig warstwy a srednicg reak-
tora musi zachodzi¢ odpowiedni stosunek. Stosunek
ten zalezy od wlasno$ci przerabianego materiatu.
Ogoélnie biorge mozna powiedzie¢, ze jezeli mamy
cienkag warsiwe w szerokim reaktorze, istnieje silna
tendencja do przeplywu gazu pojedyrczymi kanalami.
Jezeli mamy grubg warstwe w resktorze o matlej
$rednicy, nalezy sie cbawia¢ przeplywu pod postacig
duzych baniek, jako tez uderzen w warstwie sfluidy-
zowanej.

Niezaleznie od tego jaka jest grubo$¢ warstwy obo-
wigzuje regula, ze stosunek $rednicy reaktora do Sred-
nicy ziarn powinien wynosi¢ minimum 10/1.

Szybkos¢é przeplywu gazu po jego wyjsciu z war-
stwy sfluidyzowanej tak dalece maleje, zZe unoszone
przez gaz grubsze czgsteczki pylu opadaja w dot. Wy-
dzielaniu sie pytu sprzyja takze rozszerzenie przekroju
reaktora powyzej gérnej powierzchni warstwy sflui-
dyzowanej. Ksztalt nadawany reaktorowi, jego wy-
miary i dodatkowe wyposazenie zalezg od tego do ja-
kiego procesu jest on przeznaczony.

Zastosowania procesu fluidyzacji w metalurgii

Procesy takie, jak prazenie i redukcja rud czy tez
zgazowywanie wegla, w ktérych mamy do czynienia
z reakcja miedzy ciatem stalym i gazem, mozna z do-
brym skutkiem prowadzi¢ w warstwie sfluidyzowanej;
poniewaz:

1. W warstwie sfluidyzowanej istnieja warunki do
doskonalego kontaktu ciata statego i gazu. W re-
akcji biorg udziatl cale powierzchnie ziarn, a nie
tylko ich czeSci, jak w warstwie “nieruchomej.

2. W catej warstwie sfluidyzowanej panuje jedna-
kowa temperatura; nie ma tu lokalnych prze-
grzan.

3. Bardzo tatwo jest regulowaé i utrzymywaé tem-
perature warstwy sfluidyzowanej, dzieki czemu
otrzymuje sie produkt bardzo jednorodny.
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Rys. 2. Urzadzenie do prazenia siarczkéw w warstwie
sfluidyzowanej (Badenska Fabryka Aniliny i Sody)

Materiat przeznaczony do przeroébki w drodze flui-
dyzacji musi mie¢ odpowiednie wiasnosci, a miano-
wicie musi by¢é odpowiednio uziarniony i nie moze sie
w czasie trwania procesu zlepiaé, spieka¢ czy stapiac.
Niepozadane jest rowniez gwaltowne rozdrabnianie sig
materialu w czasie procesu. :

Proces fluidyzacji znalazt zastosowanie do prazenia
réoznego rodzaju siarczkéw. Rysunek 2 przedstawia
schemat urzadzenia do prazenia siarczk6w w Baden-
skiej Fabryce Sody i Aniliny [4]. Materiai doprowa-
dza sie do reaktora pod ci$nieniem rurg 1. Wypatki
odbiera sie przez rudy 2 lub 3, zaleznie od sposobu
prowadzenia procesu. Gazy zawierajgce SO uchodzg
przez wylot 4. Schemat pracy tego urzadzenia przed-
stawia sie nastepujgco: Do sfluidyzowanej warstwy,
podgrzanej do temperatury prazenia przez cieplo re-
akeji spalania siarki, dodaje sie stale Swiezego mate-
rialu siarkono$nego. Od dotu doprowadza si€ w Spo-
s6b ciggly wypaitki. Cze§¢ wypalkow w postaci naj-
drobniejszego pylu unosza z soba gazy prazalniane;
materiat ten chwyta sie w odpylnikach i elektro-
filtrach. Surowy material mozna wprowadza¢ do urzg-
dzenia w stanie wilgotnym. Z niektérych opisow
technologii wynika, ze surowy material mozna wpro-
wadza¢ nawet pod postacig pasty. Ofrzymywane gazy
zawierajg bardzo mate ilo$ci tlenu (0,5 =+ 1,0 %) oraz
SO3 (3 g na 1 Nm® przy 14 % SOs), dzieki czemu s3
chetnie uzywane przez przemyst papierniczy. Wypatki
uzyskane po prazeniu w stanie sfluidyzowanym ce-
chuje mata zawarto$¢ siarki (ponizej 1,5 %, a nawet
ponizej 0,5 %).

Temperatura prazenia wymaga dokladne]j regulacji.
Réznice w temperaturze wewnatrz warstwy sfluidy-
zowanej sg niewielkie. Problem regulacji temperatury
polega wiec na utrzymaniu jej na takiej wysokosci,
aby uzyska¢ mozliwie jak najwiekszg szybko$¢ pro-
cesu prazenia i zapobiec powstawaniu lokalnych spie-
czen czy stopien w materiale. Optymalna temperatura
prazenia zalezy od rodzaju przerabianej rudy; waha
sie ona w granicach 850 =+ 1000 °C.

Temperature reguluje sie odprowadzajac z reaktora
nadmiar ciepta. W tym celu do $§wiezego materiatu do-
daje sie pewng ilo§¢ wypalkow i wyzyskuje ich cie-
plo albo tez do warstwy sfluidyzowanej wprowadza
sie zespoly rur chlodzgcych. Przy odprowadzaniu cie-
pla za pomocg wody plyngcej w rurach chtodzacych

mozna uzyska¢ z kazdej tony pirytu zawierajgcego

48 % S 1 =+ 1,5 tony pary wodnej o cisnieniu 100 at [4].

Mozna tez regulowaé¢ temperature prazenia wirys-
kujgc rozpylona wode do warstwy sfluidyzowanej,
sposéb ten powoduje jednak szybkg korozje przewo-
dow gazowych i wstepnych odpylnikéw.

Do przedmuchiwania powietrza przez warstwe
sfluidyzowana potrzebna jest energia. Spadek ci$nie-
nia w warstwie majgcej okolo 500 mm wysckosci,
liczac wraz z oporem rusztow, wynosi okolo 600 = 700
mm stupa wody. Zapotrzebowanie energii elektrycznej
do przedmuchiwania powietrza wynosi w tym przy-
padku 12 =+ 14 kWh na 1 t siarczku. Jest ono nizsze
niz w innych znanych procesach prazenia (piece obro-
towe, etazowe, palniki pylowe).

Uwzgledniajac wszystkie omoéwione czynniki mozna
poda¢ nastepujace charakterystyczne cechy procesu
prazenia siarczkéw w stanie sfluidyzowanym:

1. Proces prowadzi sie wdmuchujgc powietrze do
warstwy drobnoziarnistych siarczkow od dotu,
rownoczesnie posrednio odprowadzajac cieplo.

. Proces mozna stosowa¢ do réznych materiatow,
zawierajacych co najmniej 12 % siarki, o ziar-
nistosei do 6 mm.

3. Mozliwe jest znaczne obcigzenie powierzchni ru-
sztu (do 20 t siarczkéw o zawarto$ci 48 % S na
1 m?2 rusztu i 24 godzin), co umozliwia uzyskanie
znacznych oszezednosci na miejscu i materiatach
w porownaniu z innymi typami urzadzen prazal-
niczych.

4. Otrzymuje sie gazy o duzej zawartosci SO» (przy
prazeniu siarczkéw w strumieniu powietrza
14 =19 % SOs), a matej SOz i tlenu.

5. Otrzymywane wypalki zawieraja ponizej 1,5 %
siarki (zwykle ponizej 0,5 %). Ze wzgledu na
swoja strukture nadajg sie one do dalszej prze-
robki (np. przez lugowanie).

6. Cieplo prazenia wyzyskuje sie do wytwarzania
pary wodnej. %

7. Urzadzenie jest proste w obstudze, odznacza sig
duzag elastyczno$cig i tatwoscia dostosowywania
do chwilowych warunkéw. Dalszg zaletg jest
krotki czas rozruchu. Koszly utrzymania sg
niskie.

Przytoczone dane pozwalajg przypuszczaé, ze pro-

ces prazenia siarczkéw w stanie sfluidyzowanym znaj-

dzie w niedlugim czasie szerokje zastosowanie.

b

Noaawa proszku
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Rys. 3. Urzadzenie do redukcji proszku zelaznego
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Rys. 4. Generator gazu wodnego pracujacy przy zasto-
sowaniu warstwy sfluidyzowanej

Proces fluidyzacji stosowany jest takze do redukeji
rud gazami. Technologia tego procesu nie zostala jesz-
cze ostatecznie opracowana i w literaturze fachowej
pojawiaja sie dopiero pierwsze wzmianki o niej. Tak
np. w Ameryce [5] przeprowadzono tg metoda proby
redukeji wodorem réznych materiatow, uzyskujac na-
stepujace wyniki:

Ruda % Fe % SI10s % redukeji —

% Femet.

=g = 10D

% Fecatk
Koncentraty magnetytowe 71,14 0,44 64,8
Rudy takonitowe 32,20 44,46 91,0
Zgorzelina 70,50 0,51 81,8
Pyl wielkopiecowy 56,30 14,40 95,3

- Wyniki te uzyskano w optymalnych warunkach.
' Otrzymany produkt stuzyt po dalszej przerdbce za su-
rowiec w metalurgii proszkéw.

Redukcja w warstwie sfluidyzowanej znalazia juz
duze zastosowanie w konicowej fazie produkcji prosz-
ku zZelaznego stuzgcego 2za surowiec w metalurgii
proszkow. W fazie tej zachodzi ostateczne odtlenienie
i odweglenie proszku. Proces fluidyzacji wykazat i tu
swoje zalety, gdyz umozliwil prowadzenie redukcji
przy wysokiej temperaturze nie powodujac spiekania
ziarn. Dzieki wysokiej temperaturze redukcja wrzebie-
ga tak szybko, ze caty proces trwa kilka minut, a osig-
ga sie dostateczny stopien odtlenienia i odweglenia

——

materiatu. Uzyskany produkt cechuje duza jednorod-
noseé.

Na rysunku 3 przedstawiono schematycznie urzg-
dzenie do redukcji proszku zelaznego. Proszek umiesz-
czamy na porowatej plycie, wykonanej najczeSciej ze
spiekanego zelaza. Reaktor nagrzewany jest elektry-
cznie do zadanej temperatury, wynoszacej zwykle
1000 °C. Od dotu przez porowatg plyte, przedmuchuje
sie z odpowiednig szybkosScia wodoér. Redukcja trwa
okolo 3 minut. Potem opuszcza sie plyte denng i zre-
dukowany materiatl przez lejek spada na tasme chto-
dzgca. Srodkiem chlodzgcym jest gaz, ktorego nastep-
nie uzywa sie do redukcji. Wydajnos¢ pieca o Srednicy
100 mm, mieszczgcego okolo 2.5 kg proszku Zzelaznego,
wynosi okoto 50 kg na godzine.

Istnieja rowniez urzadzenia do zgazowywania wegla
w warstwie sfluidyzowanej [2]. Na rysunku 4 przed-
stawiono schemat nowoczesnego generatora do wytwa-
rzania gazu wodnego. Generator ten pracuje w sposob-
ciggly. Zasada jego dziatania jest nastepujaca: Miat
weglowy ze zbiornika a spada do komory d, gdzie pod-
lega procesowi koksowania w warstwie sfluidyzowa-
nej. Koks zostaje przetransportowany pod cisnieniem
powietrza do komory g; tu podgrzewa sie go w war-
stwie sfluidyzowanej do wysokiej temperatury przez
czesSciowe spalanie w strumieniu powietrza. Stad cze$é
gorgcego koksu przez zbiornik rozdzielczy e wraca do
komory koksowania d, stuzgc do utrzymania tam do-
statecznie wysokiej temperatury, czes¢ zas idzie do-
komory. f. W komorze f gorgcy koks pod dzialaniem
pary wodnej ulega zgazowaniu, dajac gaz wodny. Ten
sposob zgazowywania wegla umozliwia wytwarzanie
gazu wodnego W sposob ciggly, a zarazem spozytko-
wanie pylow gorszych gatunkéw wegli, ktore dotych-
czas nie znajdowaly prawie zadnego zastosowania.

Przytoczone tutaj przyklady zastcsowania fluidy-
zacji pozwalaja na stwierdzenie, ze ta nowa metoda
pracy moze wprowadzi¢ znaczny postep w wielu pro-
cesach, zwlaszeza gdy chodzi o uproszczenie i kumu-
lacje operacji. Metoda ta znajduje zastosowanie zwla-
szcza w tych przypadkach, gdy chodzi o przerobke
drobnoziarnistego materiatu i o utrzymywanie stalej
temperatury procesu.
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WSROD KSIAZEK

Mietaliowiedienije i tiermiczeskﬁja obrabotka. (M e-
taloznawstwo i obr6bka cieplna) N. F
Botchowitinow, doktor nauk technicznych, profesor.
Wydanie drugie, przerobicne. Maszgiz 1952. Str. 428,
rys. 278, tabl. 53, cena w opr. ptéc. 8 zi, naktad 15 060
egz. Redaktor: kandydat’ nauk technicznych docent
N. P. Aristow.

Pierwsze wydanie ksigzki, o ktorej jest tu mowa,
wyszto w 1947 r. w naktadzie 15000 egz., liczylo 339

str. objetosci i zawieralo 222 rys. oraz 45 tabl. Reda-
gowal je dr nauk techn. A. P. Gulajew. Polski prze-
ktad tego pierwszego wydania ksigzki prof. Botchowi-
tinowa dokonany przez mgra inz. C. Niewiadomskie-
go znalazl sie u nas w sprzedazy na poczatku ubie-
gtego roku (patrz notatke bibliograficzng na str. 157
i 158 zeszytu 4 ,,Hutnika* z 1953 r.). Recenzje zamie§-
city o nim ,,Mechanik* (1953 r., nr 7, str. 307) i ,,Prze-
glad Mechaniczny“ (1953 r., nr 11, str. 401).
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Ukazanie sie drugiego, poprawionego, przerobione-
go i znacznie rozszerzonego wydania oryginatu ksigz-
ki prof. Bolchowitinowa (poréwnaj przytoczone wy-
zej dane o liczbie stronic, rysunkéw i tablic w obu
wydaniach) wywolalo w radzieckich kotach naukowc-
technicznych niezwykle zywe zainteresowanie, o czym
¢wiadcza obszerne Kkrytyczne omoéwienia tego dzieta
ogloszone w 1953 r. w miesiecznikach ,,Sowietskaja
Kniga* (zeszyt 8, str. 49 i50; recenzja piéra W. I. Pro-
swirina) i ,,Wiestnik Maszinostrojenija“ (zeszyt 12, str.
47 do 99) przynoszacy o ksigzce prof. Bolchowitinowa
w tym samym zeszycie az trzy recenzje, a mianowicie:

1. recenzje kand. nauk techn. docenta S. M. Pale-

stina omoOwiong na posiedzeniu pracownikow ka-
tedry metaloznawstwa w Moskiewskiej Wyzszej
Szkole Technicznej,

2. skréot -recenzji nadestanej przez kand.

techn. docenta R. S. Nikolajewa i wreszcie

3. obszerne streszczenie recenzii dra nauk techn.

prof. M. E. Blantera, ktéra poddano dyskusji na
konferencji czlonkéw Komitetu Metaloznawstwa
i Obrobki Cieplnej w Moskwie.

Wszyscy recenzenci podnoszg jednomyslnie liczne
i duze zalety podrecznika prof. Bolchowitinowa, nie
szczedzac jego ksigzce pochwal, na ktéore juz i w dzi-
siejszej swej postaci jako catos¢ najzupeiniej zastugu-

nauk

je. Rownocze$nie jednak pragnac, aby w swym naste--

pnym (tj. trzecim z kolei) wydaniu stala sie ona jesz-
cze doskonalsza, wskazuja na pewne w niej usterki
natury metodologicznej doradzaja wprowadzenie w no-
wym wydaniu tego podrecznika réznych poprawek,
zmian czy tez uzupelnien merytorycznych i wyszcze-
golniaja drobne omylki, niedociggniecia i przeoczenia,
ktore nalezy usunaé badz w tekscie, badz w rysunkach

lub tablicach. >
Ta wielka troska zespotu uczonych radzieckich o to,
aby autor krytykowanej przez nich ksigzki moégt stwo-
rzy¢é w przyszioSci dzieto pod kazdym wzgledem od-
powiadajace nawet najdalej idgcym wymaganiom, go-

dna jest wysokiego uznania.
J. Chmielowski

Mietalturgia czuguna (Metalurgia suroéwki.

N.I. Krasawcew. Mietalturgizdat. Moskwa 1952. Str.

639, rys. 290, tabl. 80.

Omawiany tu podrecznik N.I. Krasawcewa, prze-
znaczony dla studentéw wydzialéw hutniczych wyz-
szych uczelni technicznych w Zwiazku Radzieckim,
oSwietla zagadnienia teorii procesu wielkopiecowego
i jego technologii jak réwniez konstrukeji wielkich
piecéw oraz ich wazniejszych urzadzen pomocniczych.
Na tres¢ ksigzki sklada sig précz wstepu sze§é roz-
dziatow,
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‘We wstepie znajdujemy krétki przeglad historyczny
rozwoju wielkopiecownictwa i niektére dane staty-
styczne dotyczace wytwarzania suréwki w glowniej-
szych krajach $wiata.

W pierwszym rozdziale autor podaje charakterysty-
ke paliw wielkopiecowych, rud zelaza i manganu oraz
topnikow wraz z opisem sposobow przygotowania rud
zelaza do procesu wielkopiecowego ze szczegdlnym
uwzglednieniem spiekania miatu rudnego i usrednia-
nia skladu chemicznego rud.

Drugi rozdzial zawiera podstawy teorii procesu
wielkopiecowego opartej na redukcji posredniej i bez-
posredniej, jednakze bez rozpatrzenia realnych warun-
kow redukeji zelaza w wielkim piecu, silnie natomiast
podkreslajacej role nalezytego rozkiadu materiatow
wsadowych tudziez gazéow w gardzieli, szybie, prze-
stronie i spadkach wielkiego pieca.

W trzecim rozdziale autor charakteryzuje wytwory
wielkiego pieca z punktu widzenia ich dalszego wy-
korzystania w gospodarce narodowej.

Czwarty rozdzial zaznajamia czytelnika w sposob
zrodtowy i nadzwyczaj jasny z roéznymi konstrukcjami
wielkich piecow i z ich urzadzeniami pomocniczymi,
przy czym na wyrdznienie zasluguja wyraznie i do-
skonale wykonane rysunki.

W piatym rozdziale autor opisuje zapalanie wielkich
piecow, metody kierowania ich pracg, zakiécenia w ich
biegu oraz wygaszanie i naprawe wielkich piecow.
Do§¢ szczegétowo przedstawione jest tu takze zagad-
nienie techniczno-ekonomicznych wskaznikéw pracy
wielkich piecow.

Rozdzial szésty poswiecit autor opisowi wytapiania
surowki poza wielkim piecem. Opis ten po raz pierw-
szy ukazuje sie w podreczniku metalurgii; obejmuje
on przeglad wspéiczesnego stanu rozmaitych sposobow
ofrzymywania suréwki lub metalu-péiproduktu z ru-
dy, jak réwniez wytwarzania surowki w wielkich pie~
cach elektrycznych.

Dzielo N. I. Krasawcewa ustepuje pod pewnymi
wzgledami, a gldwnie jezeli idzie o objetosé zawartego
w ksigzce materiatu zrodtowego, oméwionemu 1953 r.
na tamach ,Hutnika®“ (ar 11, str. 352 <+ 354) dzielu
zbiorowemu pt. , Wielkopiecownictwo®, w ktérym
N.I. Krasawcew opracowal dwie cze$ci wspoélnie z in-
nymi autorami, a jedng catkiem samodzielnie.

Rzecz prosta, ze material nagromadzony w recen-
zowanym tu podreczniku N. I. Krasawcew przystoso-
wat do programu nauczania metalurgii w akademic-
kich uczelniach technicznych ZSRR i na tym polegajg
wielkie dydaktyczne zalety ksigzki. - Jej wartosé tech-
niczno-naukowa jest bardzo wysoka i nie wymaga
specjalnej krytycznej oceny.

Wi Kuczewski

NOTATKI BIBLIOGRAFICZNE

Zarys dziejow odlewnictwa polskiego. Kazimierz
Gierdziejewski. Panstwowe Wydawnictwa Technicz-
ne. Stalinogréd 1954. Format B35, str. 276, rys. 102, tabl.
28, cena w opr. ptoc. 25 zt 50 gr.

Tresé. Przedmowa. — Od autora. — Wstep. —
Czes¢ pierwsza. Konwisarstwo i ludwisarstwo
polskie (Poczatki odlewnictwa polskiego. — Stosunki

gospodarcze w konwisarstwie za Jagiellonéw. — Histo-
ria dzwonu i poczatki odlewnictwa dziat. — Ludwisar-

stwo' krakowskie i spiskie. -— Ludwisarstwo kresowe.
— Ludwisarstwo wilefskie. — Ludwisarstwo na rubie-
zach poéiocnych i zachodnich. — Ludwisarstwo war-

szawskie i torunskie. — Ludwisarstwo polskie w XVIII
w. — Wiek XIX i XX w dziejach ludwisarstwa polskie-
g0). — Czes¢ druga. Odlewnictwo zeliwa w Polsce

od poczatkéw do 1914 r. (Uwagi ogélne. — Rozwbj
metod przetapiania zeliwa w XVI—XIX w. — Po-
czatki odlewnictwa zeliwnego w Polsce. -— Odlewnie

fabryczne w Krolestwie Polskim w latach 1815 — 1850.

‘— Przemyst metalowy w Matopolsce do 1850 r. — Od-

lewnictwo na Slgsku do 1850 r. — Rozwdj. produkeiji
odlewniczej w latach 1851 — 1870. — Rozwdj przemy-
stu odlewniczego w Krolestwie Polskim w latach 1871
do 1885. — Rozwdj przemystu odlewniczego w Kr6-
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lestwie Polskim w latach 1886 — 1900. — Rozwoj prze-

mystu odlewniczego poza Kroélestwem Polskim w la-
tach 1871 —1914. — Stan przemystu odlewniczego w
Krolestwie Polskim w latach 1901 —1914. — Stan
przemystu odlewniczego w Polsce Niepodleglej w 1918
r.). — Literatura. — Skorowidze.

Praca niniejsza jest pierwszym w naszej literaturze,
obszernym, w chronologicznym ujeciu podanym prze-
glgdem rozwoju przemystu odlewniczego na ziemiach
polskich na przestrzeni wiekéw. Zawiera obfity ma-
terial rzeczowy, zaczerpnigty z dawnych akt i doku-
mentéow archiwalnych lub rozproszony dotad po naj-
rozmaitszych dzietach, czasopismach i innych wydaw-
nictwach.

Ksigzka moze zainteresowa¢ nie tylko inzynieréw
i technik6w odlewnikéw, hutnikow oraz mechanikow,
ale rowniez historykéw (zwilaszcza historykow sztuki)
i ekonomistéw. Powinna sie ona znalez¢ w bibliotece
kazdego zakltadu przemystu cigzkiego, kazdego insty-
tutu badawczego i naukowego oraz wszystkich pokrew-
nych placéwek przemystowych czy naukowych.

Wielkopiecownictwo w Zaglebiu Staropolskim w po-
lowie XIX wieku. Karta z dziejow polskiej
techniki hutniczej. Mieczystarwe Radwan. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogrod 1954.
Format A5, str. 84, rys. 29, tabl. 12, cena w opr. ploc.
9 zt 60 gr.

Tre$é. Ogolne warunki rozwoju hutnictwa zelaznego
w Zaglebiu Staropolskim. — Charakterystyka wielkich
piecow. — Technologia, — Zakonczenie. — Literatura.

Ksigzka ta jest przyczynkiem do dziejéw wytapia-
nia zelaza z rud. Jest ona pierwszg proba zgromadze-
nia wiadomos$ci o rozwoju wielkopiecownictwa na zie-
miach polskich w polowie XIX wieku rozproszonych
w piSmiennictwie oraz w nie opublikowanych doku-
mentach i zabytkach muzealnych.

Opisano w niej ogélne warunki rozwoju hutnictwa
w Zaglebiu Staropolskim, budowe oweczesnych wiel-
kich piecéw i zaklady hutnicze, kidre juz nie istnieja
lub po zupelnych przebudowach w niczym nie przy-
pominajg dawnych budowli zabytkowych. Wydobyte
z zapomnienia przejawy twoérczej dzialalnosci i wielu
zupelnie nieznanych hutnikéw polskich sa wartoscio-
wym przyczynkiem do badan przeszioSci naszego na-
rodu.

Ksiagzka przeznaczona jest dla technikow i inzynie-
row hutnikéw oraz studentow wyzszych szko6t hutni-
czych, ale moze réwniez zainteresowaé¢ historykow
i ekonomistow.

Uruchamianie zakladéw przemyslowych. (Przy g o~
towanie w okresie budowy i wprowa-
dzanie do eksploatacji) Czestaw Babinski.
Polskie Wydawnictwa Gospodarcze. Warszawa 1953.
Format B5, str. 551, rys. 118, tabl. 33, ceng w opr. pldc.
56 zt 50 gr.

Tre$é. Od autora. — Przedmowa. — Wstep. — Pro-
blemy projektowania. — Podstawowe zadania i obo-
wigzki inwestora i wykonawcy. — Przygotowanie eks-
ploatacji. — Xorelacja planéw uruchomienia zakla-
dow i ich budowy. — Zagadnienia jakosci budownic-
twa. — Odbiorcy. — Rozruch. — Eksploatacja wstep-
na. — Zestawienie pomocnicze. — Schemat zazebienia
okresé6w budowy, uruchomienia i eksploatacji. — Wy-
kaz literatury.

Ksigzka ujmuje wazny i szczego6lnie aktualny pro-
blem prawidlowego przygotowania i
nowobudowanych zakladoéw przemystowych do nor-
malnej dzialalnosci eksploatacyjnej. W dziedzinie tej.
pozbawionej dotycheczas zupelnie literatury, dzielo ni-
niejsze stanowi opracowanie pionierskie.
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Autor w systematycznym wykladzie, wzbogaconym
materiatem przykladowym, precyzuje teorie i metody
wigzania poszczegolnych stadiow projektowania, bu-
downictwa i przygotowania eksploatacji z problematy-
kg i potrzebami okresu uruchomiania, omawia plano-
wa kontrole jako$ci, metody odbiorcoéw, eksploatacji
wstepnej oraz oryginalng metode rozruchu zastoso-
wang ostatnio pod kierownictwem autora w hutnictwie
zelaza. :

Ksigzka przeznaczona jest dla personelu technicz-
nego budownictwa przemyslowego i inwestoréw prze-
mystowych oraz dla studentéw wydziatéw budownic-
twa przemysiowego 1 wydzialow technologicznych
wyzszych uczelni technicznych.

Obstuga suwnic wielkopiecowych, Mgr 2. Jan Mi-
kulski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalino-
gréd 1954. Format A5, str. 96, rys. 73, tabl. 4, cena

6 zI 80 gr.

Tresé. Wstep. — Suwnice mostowe. -— Suwnice bra-
mowe. — Suwnice przetadunkowe. — Suwnicowe
urzadzenia mechaniczne i ich konserwacja. — Urza-
dzenia elektryczne. — Konserwacja urzadzen elek-
trycznych. — Uszkodzenia suwnie. — Obsluga suwnic

elektrycznych. — Eksploatacja specjalnych suwnic
wielkopiecowych. — Zasady bezpieczeristwa pracy przy
wykonywaniu remontéw. — Literatura.

Ksigzka przeznaczona jest dla kierowcéw, Slusarzy
i elektrykoéw, ktérzy obsluguja i konserwuja suwnice

Metalurgia metali lekkich, (Mietatturgia log-
kich mietattow.) Prof. dr A. I. Bielajew. Prze-
ttumaczy? z jezyka rosyjskiego mgr inz. Wactaw Ryzy.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogrod
1954. Format B5, str. 312, rys. 160, tabl. 29, cena w
opr. kart. 31 zi

Tre$é. Cze$é I. Metalurgia aluminium (Wlasno$ci
aluminium, jego rola w technice i historia wytwor-
czosci. — Rudy glinu. — Charakterystyka ogolna me-
tod wytwarzania tlenku glinu. — WiasnoS$ci roztwo-
row glinianéw. — Wytwarzanie tlenku glinu mokrym
sposobem alkalicznym Bayera. — Wytwarzanie tlenku
glinu suchym sposobem alkalicznym. — Wytwarzanie
kriolitu i innych soli fluorowych. — Wytwarzanie
elektrod. — Podstawy teoretyczne elektrolizy rozto-
pionych mieszanin kriolitu i tlenku glinu. — Techno-
logia wytwarzania aluminium metoda elektrolityczna.
— Rafinowanie aluminium. — Zagadnienia elektro-
termiczne aluminium i jego stopow). — Cze$é II. Me-
talurgia magnezu (Wlasno$ci magnezu, jego rola
w technice oraz historia rozwoju wytworczosci. -— Su-
rowce i rudy magnezu. — Wytwarzanie bezwodnych
chlorkéw magnezu. — Podstawy teoretyczne elektro-
lizy roztopionych chlorkéw magnezu. — Technologia
elektrolizy chlorké6w magnezu. — Wytwarzanie mag-
nezu sposobami cieplnymi). — Czes¢ III. Metalurgia
innych metali lekkich (Metalurgia berylu. — Metalur-
gia wapnia i baru. — Metalurgia litu).

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieré6w metalur-
gow i moze stuzy¢ za pomoc studentom wyzszych tech-
nicznych zakladéw naukowych.

Pomiary twardoSci metali. Mgr in2. Stefan Blazew-
ski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa
1953. Format A5, str. 168, rys. 133, tabl. 20, tabl. do-
datk. XVIII, cena 15 z 50 gr.

Tresé. Wiadomosci wstepne. — Statyczne metody
pomiaru twardos$ci przez wgniatanie wgtebnika. — Dy-
namiczne metody wyznaczania twardosci. — Twardos-
ciomierze przeno$ne do wyznaczania twardo$ci za po-
moca wgniatania wglebnika. — Wyznaczanie twar-
do$ci za pomocg sprezystego odskoku wglebnika. —
Wyznaczanie twardoSci za pomocg wshadla Herberta.
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— Twardo$ciomierze do masowej kontroli twardosci.
— Porownanie twardos$ci wyznaczone} roznymi meto-
dami. — Badanie twardos$ci przy malych obciazeniach
wglebnika. — Pomiary mikrotwardosci.

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikow dzia-
16w kontroli technicznej ze Srednim wyksztatceniem
technicznych oraz dla pracownikow zakiadowych la-
boratoriow wytrzymatoscicwych.

Teoria maszyn cieplnych. Dr inZz. Stanistow Oche-
duszko, profesor Politechniki Slagskiej.
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne., Warszawa 1953.

Czes§é¢ pierwsza. Format B5, str. 372, rys. 232,
tabl. 42, cena czesci pierwszej wraz z tablicami w opr.
ptée. 64 zi

Tresé czesci pierwszej. Wstep. — Bilansowanie
energetyczne. — Zastosowanie pierwszej zasady ter-
modynamiki do ukladéw gazowych. -- Druga zasada
termodynamiki. — Termodynamika par. — Para prze-
grzana. — Przeplyw plynoéw elastycznych.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynierow i techni-
kow energetykow. Moze ona stanowi¢ rozszerzony pod-
recznik dla studentow szkétr wyzszych o kierunku me-
chanicznym i energetycznym.

Czesé¢ druga. Format B5, str. 379, rys. 489, tabl.
100, cena czeSci drugiej w opr. ptéc. 42 zi.

Tresé¢ czesci drugiej. Teoria maszyn ciepinych. —
Zjawisko spalania. — Wykaz pismiennictwa.

Ksigzka przeznaczona jest dla magistrow nauk tech-
nicznych i aspirantéw, dla inzynieréow energetykow,

PRZEGLAD

Prace Instyfutéw Ministerstwa Hutnictwa. Rok 1953,
nr 5. F. Nadachowski. Przerobka ,biatej“ odmiany

surowca magnezytowego. — M. Markuszewicz i A. Za-
wada. Wytwarzanie blach krzemowych o duzej prze-
nikalnosei poczatkowej. — L. Koztowski, M. Pozioni-

ska i E. Romer. Oznaczanie anizotropii magnetycznej.
— Z. Bojarski. Badania rentgenograficzne tekstur stali
niskoweglowej. — W. Rutkowski i W. Cegielski. Roz-
pylane proszki metali tatwotopliwych. — St. Stolarz.
Wytwarzanie z proszkéw stopu kobalt-wolfram.

Wiadomosci Hutnicze. Rok 1954, nr 1.
sztas. Zadania przemystu hutniczego. — Inz. W. Hanse!
i P. Pieczka. Wykonanie nowego trzonu zasadowego
pieca martenowskiego metoda natapiania. — Inz.
Z. Sobczyk. Wytyczne konstrukeji tozysk walcowni-
czych z tworzyw sztucznych. — J. Mikolajtis. Sposchy
szkolenia goérnikow rud Zzelaza. — Obowigzujqce jed-
nostki miar. -—— Inz. J. Czarny. Organizacja i metody
pracy w hutach ZSRR.

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1954, nr 1. Zadania od-
lewnikéw w piatym roku Planu 6-letniego. — InZ.
J. Lutostawski. Walka z brakami naczelnym proble-
mem odlewnictwa w roku 1954. — Prof. dr in2. M.
CzyzZewski. Znaczenie wprowadzenia i stosowania dy-
scypliny technologicznej w odlewniach. — Inz. L. Le-
wandowski. Omoéwienie klasyfikacji wad odlewow
z zeliwa szarego (Referat wygloszony na Konferencji
STOP w Krakowie w dniu 6. XI. 1953 r.). — Inz.
Cz. Kalata. Wplyw jakosci cieklego zeliwa na powsta-
wanie wad odlewow zeliwnych (Referat wygloszony
na Konferencji STOFP w Krakowie w dniu 6. XI. 1953

r.). — Inz. St. Kobulinski. Zagadnienie norm odlew-
niczych. — R. K. Odporno$¢ na Scieranie zeliwa sferoi-
dalnego.

Wt Gryk-

studentow szkot inzynierskich i dla technikow intere-
sujgcych sie zagadnieniami energetyki.

Odlewnicze brazy i mosiadze krzemowe. Techno-
logia 1 zastosowanie Mgr inz Czestaw
Adamski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. War-
szawa 1953. Format A5, str. 78, rys. 85, tabl. 40, cena
6 zt 90 gr.

Tresé. Wstep. — Podwodjne stopy miedziowo-krze-
mowe. — Wplyw dodatkéw stopowyecir. -— Wielosklad-
nikowe stopy miedziowo-krzemowe. — Zastosowanie.
— Technologia stopdw miedziowo-krzemowych. — Wy-
korzystanie ziomu. — Wady i zalety stopéw miedziowo-
krzemowych. — Wykaz piémiennictwa.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw, techni-
kéw i mistrzéw.

Chemia niecrganiczna. Wiodzimierz Trzebiatowski.
Panstwowe Wydawnictwo Naukowe. Warszawa 1953.
Format B5. Tom pierwszy. Str. 371, rys. 115, tabl. 58,
cena w opr. kart. 30 zi.

Tresé. Przedmowa. — Wstepne wiadomos$ci z che-
mii. — Woda. — Prawa stanu gazowego. — Roztwory.
— Wodoér. — Prawo dziatania mas. — Tlen. — Ozon. —
Nadtlenek wodoru. — Termochemia. — Uktad okre-
sowy  pierwiastkéw chemicznych. — Teoria budowy
atomu. — Izotopy wodoru i tlenu. — Ciezka woda. —
Chlorowce. — Budowa krystaliczna materii. — Wig-
zania chemiczne. — Siarkowce. — Azotowce. — We~
glowce. — Bor. — Gazy szlachetne. — Rozwo0j teorii
elektrolitow.

CZASOPISM

Wiadomosei Chemiczne.Rok 1933, nr 12. Dy T. Mi-
tobedzki. Homoliza zwigzkéw wodoru jako czynnik re-
doksydacyjny (Odeczyt wygloszony na Walnym Rocz-
nym Zebraniu Polskiego Towarzystwa Chemicznego
w dniu 16 kwietnia 1853 r.).

Przemysl! Chemiezny. Rok 1933, nr 12. W. Tomassi.
Elektrody proszkowe i ich zastosowanie do badan nad

kontaktami. — D. Ciecierska, K. Gorezynska i J. Swie-
tostawska. Spektrofotometryczne oznaczanie czystosci
antracenu. — Narada aktywu gospodarczego przemy-

stu chemicznego w sprawie wykonania planu produk-
cji w 19533 r. i przygotowania do realizacji planu
1954 r.

Chemik, Rok 1953, nr 12. O Swiadomy i zorgani-
zowany ruch chemikéw-przodownikoéw. — H. Dropalla.
Chemicy na III Swiatowym Kongresie SFZZ. — Wk
Gajewski. Plan wydawniczy Redakcji Chemii Pan-
stwowych Wydawnictw Technicznych na 1954 rok. —
Stanistaw Wein (wspomnienie posmiertne). — S. Fili-
powski. Szkodliwe dzialanie zwigzkéw chemicznych.
— Rok 1954, nr 1. tb. Walczymy o realizacje uchwat
IX Plenum. — St. Filipowski. O szkodliwym dzialaniu
zwigzk6w chemicznych (Zapobieganie zatruciom chlo-
rowanymi weglowodorami). — F. Henner i T. Nowa-~
kowska. Problemy planowania i rozrachunku we-
wnatrzzaktadowego (préba syntezy).

Przeglad Techniczrry. Rok 1954, nr 1. Min. E. Szyr.
Tezy IX Plenum Partii stawiajg nowe, powazne za-
dania nauce i technice. — Prof. dr mZ. St. Hempel.
My$l inzynierska na tle budowy Patacu Kultury i Na-
uki. — M. Rakowski. O postepie technicznym i ekono-
micznym. — 1InZ M. Planeta. Powloki galwaniczne
w budowie maszyn. — Inz. J. Lutostawski. Wyroby



HUTNIK

Nr 3

e e—— e ettt et e e e
e S eSS —— ———— — —  — — &

Str. 86
metalowe powszechnego uzytku. — Prof: dr inz. E. Ol-
szewski. Odrodzenie w Polsce. Stan nauki i praktyki
technicznej. — Mgr B. Gawin. O nalezyte planowanie
nakladéw ksiazki technicznej. -— Uchwata Prezydium
NOT w sprawie wzmozenia akeji stowarzyszen nauko-
wo-technicznych w zakresie bhp. — InZ. Zb. Karasifi-

ski. Nowe zadania wynikajace z Uchwaly Prezydium
Rzadu z dnia 1. VIII. 1953 r. w sprawie’ zapewnienia
postepu technicznego w. zakresie bhp. — InZ. D. Ga-
jewski. Zacie$nia sie wspOlpraca miedzy inzynierami
i technikami Demokratycznych Niemiec i Polski Lu-
dowej. 5

Przeglad Mechaniczny. Rok 1954, nr 1. Zadania in-
zynierow i technikéw mechanikéw polskich wynika-
jace z uchwat IX Plenum KC FPZPR. -— In2. E. Zmi-
horski. Uwagi do teoretycznego wyjasnienia przyczyn
wzrostu wydajnosci narzedzi tnacych poddanych za-
biegom cieplnym w temperaturze okolo 95 "(;. — Inz.
E. Zmihorski. Wytyczne projektowania i budowy chro-
mowni technicznych. — Inz. A. Stryk. Nieniszczace
pomiary niemagnetycznych powlok na stali. — J. T.
Uproszczone lozyska toczne. — Recenzja piora L. Ty-
szki o ksigzce M. L. Zaroszezinskiego pt. ,,Walcowanie
stali*.

Mechanik. Rok 1954, nr 1. InZ. P. Moroz. Zadania
przemystu maszynowego w swietle tez IX Plenum KC
PZPR. — Inz. G. Trzcinski. Opracowanie technologicz-
ne produkeji. — Prof. inz. F. Staub. Przeglad nienisz-
czacych metod wykrywania wad materialowych. —
Dr E. Hermanowicz. Nowe polskie osiggniecia w dzie-
dzinie cieczy chlodzgco-smarujgcych. — Inz. K. Pogé-
recki. Hartowanie plomieniowe rolek stalowych o roz-
nych przekrojach. — InZ. K. Bosiacki. Nowoczesne
prasy hydrauliczne do tloczenia na zimno. .

Przeglad Geologiczny. Rok 1954, nr 1/2. Panstwowa
Stuzba Geologiczna w $wietle uchwatl IX Plenum Ko-
mitetu Centralnego PZPR. — St. Z. Rozycki. Zadania
Instytutu Geologicznego na lata 1954 —1955. —
E. Wutzen. Nowe metody pracy geologow. — W. C. Ko-
walski. Nowe. kadry geologiczne. — J. Bazynski,
J. Malinowski 1 St. Turek. Zadania hydrogeologii
w Polsce. — J. Malinowski, W. Olendski i B. Zakie-
wicz. Geologia inzynierska w stuzbie budownictwa so-
cjalistycznego. — J. Janiszewski i Zb. Zoéttowski. Ak-
tywizacja miejscowych baz surowcowych. — W. Jur-
kiewicz i M. Mrozowski. Geologia a nowe okregi prze-
mystowe. — St. Doktorowicz-Hrebnicki. Wegiel ka-
mienny. — 7. Bochenski. Wegiel kamienny. — R. Osi-
ka. Rudy zelaza. — A. Graniczny. Poszukiwanie i roz-
poznanie zl6z rud metali niezelaznych. — H. Grusz-
czyk. Organizacja robot geologiczno-poszukiwawczych
na zlozach rud. — J. Kostecki. Surowce przemysiu
materiatéw ogniotrwatych. — Z. Wroblicka. Topniki. —
M. Budkiewicz. Krajowe ztoza kaolinu. — J. Kosteck:.
Zagadnienie surowcoéw ceramicznych.

Przeglad Gorniczy. Rok. 1954, nr 1. Zadanie gor-
nictwa na tle tez IX Plenum PZPR. -— Inz. St. Kos-
suth. Pietdziesieciolecie Przeglgdu Gorniczego. — Inz.
St. Majewski. Zrédlowe dane o rozwoju polskiego gér-
niciwa . w epoce Odrodzenia. — Dr inz. A. Grossman
i inz. B. Koalinowski. Nowe mozliwo$ci poprawy ja-
kosci koksu.

Gospodarka Weglem. Rok 1954, nr 1. Komitet Re-
dakeyiny. Przed II Zjazdem Partii. — L. Nehrebecki.
Czy przemyst posiada “dalsze mozliwosci ograniczenia
poboru mocy i pracy elekirycznej? -— Wi. Olczakowski.
Zaburzenia W pracy kotlow. S :

Prace Instytutu Naftowego. Seria B, nr 26. Inz.
M. Kmiecik, mgr T. Szura i L. Dobrzyniecki. Elek-
tryczny aparat do oznaczania zawarto$ci gazéw i par
palnych w powietrzu. Format A4, str. 10, cena 3 zi
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogrdd
1953.

Nafta. Rok 1954, nr 1. Inz. J. Drzewiecki. Przemysi
naftowy u progu Nowego Roku. — Inz. A. Ogrodnik.

D'wustopniowe nasycanie wegla aktywnego. — Dr. J.
Jurkiewicz. Prawidlowy uklad weglowodoréw jako
podstawa systematyki zwigzkow organicznych. — L. T.

Naftowcy ku uczczeniu II Zjazdu PZPR.

Cement, Wapno, Gips. Rok. 1953, nr 9. J. Mietelski.
Kopernik — twoérca nowoczesnej astronomii. — Dr inz
A. Trembecki. Technologiczne podstawy wieloztozowej
eksploatacji selektywnej surowca cementowego z za-
stosowaniem rachunku krakowianowego. — Mgr
M. Musialik. Wydajnos¢ ciepta pieca obrotowego. —
Inz. W. Zielinski. Piec obrotowy w przemys$le wapien-
niczym. — Mgr W. Kozielski. Kilka uwag o chemizmie-
wigzania i twardnienia gipsu.

Wiestnik Maszinostrojenija. Rok 1953, nr 8. M. B.
Groman i R. M. Sznejderowicz. O zapasach wytrzy-
maltosci przy budowie maszyn. — M. M. Gochberg.
O sprawdzaniu wytrzymatosci konstrukcji stalowej
suwnic z uwzglednieniem zjawiska zmeczenia. —
A. P. Gulajew. E. A. Lebiediewa i W. W. Sokolow-
skaja. Stopniowe hartowanie w roztopionych lugach
zrgcych. — Nr 9. S. S. Lifszic. Powickszenie spraw-
nosci mlotéw kuzniczych. — E. I. Astrow i W. N. Bi-
riukowa. Wpltyw obrobki cieplnej stali nierdzewnej
1X18NYT o roznym stosunku wegla do tytanu na od-
porno$¢ na korozje miedzykrystaliczng. — G. I. Pogo-
din — Aleksiejew i G. W. Ziemskow. Cementacja
stali gazem ziemnym. — W. W. Potownikow. Wplyw
koncentracji chromu i manganu w fazie metalicznej
na hartownos¢ stali narzedziowej. — A. N. Szaszkow,
C. S. Chromowa i S. S. Waksman. Powiekszenie
udarnosci przez spawanie gazowe. — I. B. Baranow.
Spawanie na’ zimno aluminium. — Nr 10. O.£. Ben-
dryszew. Ultrakrotkie nagrzewanie do wysokiej tem-
peratury przy obrobce cieplnej metali zahartowanych
lub mechanicznie utwardzonych. — J. A. Geller i S.D.
Brik. Izotermiczne hartowanie stali szybkotngcej. —
D. G. Iwannikow. TUtwardzanie S$rutem jako $rodek
zwigkszenia czasu pracy resorow i sprezyn Kkolejo-
wych. — Nr 11. P.I. Grudiew. O sztywnos$ci stojakow
klatek walcowniczych. -— B. A. Morozow. Badanie
sztywnosci klatek walcowniczych. — P. Z. Pietuchow.
Zderzaki hydrauliczne Yadowarki bezszynowej. —
K. W. Bagrjanskij i D. S. Kassow. Aufomatyczne spa-
wanie miedzi pod topnikiem. — Zbiorowa. Zwiekszenie-
trwatosci walcOw pielgrzymowych za pomoca napa-
wania. — Nr 12. E.P.Unksow i D.I. Bieriezkowskij.
Badanie kucia, tloczenia i walcowania zeliwa o grafi-
cie sferoidalnym. — K. W. Lubanskij i M. M. Timofie-
jew. Topniki do spawania potrautomatycznego. —
W. I. Makarowa. Badanie wplywu obrobki chiodem na
wilasnosci mechaniczne stali szybkotngcej obrobionej
cieplnie. — I.E.Gajko. O gléwnych zagadnieniach
przygotowawczo-zapobiegawczych remontow (radziec-
kiego systemu PPR).

Stanki i Instrumient. Rok 1953, nr 8. I. G. Turcza-
ninow i A. O. Etin. Rozw6j metod szybkosciowego
skrawania z duzym posuwem w ZSRR. — I. I. Bierie-
gowskij. Nowe urzgdzenia do prostowania pretéw:
i rur. — E. A. Wotodin. Elektroiskrowa obrobka i re-
mont matych matryc. — W. N. Zacepin. Automatycz-
na oprawka zaciskowa do przeciggarek.
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SLOWNICTWO HUTNICZE

Uwagi na marginesie artykutu ogloszenego w nrze 2 ,Hutnika” z 1954 r. (sir. 60)
pt. ,Jak nie nalezy pisaé¢”

Najcenniejszg cecha wyktadu, ktorej trzeba konie-
cznie zada¢ od autoréw ksigzek technicznych, jest jas-
no$¢. Aby jasno pisa¢, nie potrzeba wielkiej umiejet-
nosci, wystarczy bowiem mysli swoje wyraza¢ zwiezle
i prosto, uzywa¢ umiejetnie synonimow, unikaé wyra-
zO6w niewlasciwych oraz peryfraz i budowaé nalezycie
zdania. :

Piszacy, niestety, nie zawsze tego przestrzegaja
i diatego zdarza sie nieraz, ze czesto, zbyt czesto, spo-
tykamy sie ze zlozonymi okreSleniami, dalekimi od
prostoty. Wskazat juz na nie ,Hutnik*. Tu dodamy
ich wiecej na dowod tego, jak bardzo rozpowszechnio-
ny jest taki sposéb wyrazania sig, jakby dla zilustro-
wania znanego powiedzenia niemieckiego: ,,warum SsG
einfach, wenn ¢€s kompliziert auch geht“. Oto ich
wybor:

1. ,,doprowadzenie wody i pradu uskutecznione jest
przez otwoér uszczelniony za pomoca gumy —
zamiast ,,prad i wode doprowadza sie otworem
uszczelnionym guma®;

2. ,ustawienie wylewu przeprowadza sie wewnatrz
goracej kadzi“ -— zamiast ,wylew ustawia sig
w goracej kadzi“;

3. ,,suszenie wymurowanych zerdzi zatyczkowych
przeprowadza sie w stanie zawieszonym‘ — za-
miast ,,wymurowane zerdzie zatyczkowe suszy sie
w Stanie zawieszonym‘;

4. ,przetrzymywanie masy zaleca sie przeprowa-

dza¢“ -— zamiast ,mase zaleca sie przetrzymy-
wac;

5. ,transport zerdzi przeprowadza sie“ — zamiast
,zerdzie transportuje sie;

6. ,przelewanie nalezy wykonywaé® —— zamiast
krotkiego ,,nalezy przelewac‘;

7. ,,przeprowadza sie naprawe€” — zamiast ,napra-
wia sie’;

8. ,,ulega szybkiemu zuzyciu*“ — zamiast ,szybko
sie zuzywa‘; :

9. ,ladowanie wsadu nalezy prowadzi¢ w ten spo-
s6b, aby..“ — zamiast , wsad nalezy tadowac
w ten sposéb, aby...”;

10. ,,przeprowadzi¢ smarowanie‘ — zamiast ,,sma-
rowac®;
11. ,ktérego napeinianie wykonuje sig® . zamiast

,ktory napeilia sie®;

12. ,otwory wykonuje sie za pomoca wiercenia® —
zamiast ,,otwory wierci sie*;

13. ,w przypadku stali nizej krzemowych wyzarza-
nie powinno’ sie odbywaé ponizej temperatury
przemiany“ — zamiast ,stale o matej zawartoSci
krzemu wyzarza sie przy temperaturze nizszej niz
temperatura przemiany*;

14. ,czynno$¢ w kierunku oczyszezania topniska
znacznie sie upraszcza“ — zamiast ,,oczyszczanie
topniska znacznie sie upraszcza®,

15. ,usuwanie resztek zuzla wykonuje sie* — za-
miast ,resztki zuzla usuwa sie“;

16. ,,odprowadzenie gazéw przeprowadza sie“ — za-

miast ,,gazy odprowadza sie‘.

Z powyzszych przyktadéw, ktore bynajmniej nie
wyczerpuja naszego zbioru niewlaSciwie przez auto-
row uzywanych opisan zamiast prostych i nieztozo-
nych okre§len, nie nalezy wysnué wniosku, Ze trzeba
by¢ jak najzwiezlejszym, gdyz przesadzajac w tym
drugim kierunku mozna znowu zbyt zwiezle i kroétko,

ale niezbyt jasno pisa¢, na co wskazujg takie przykla-
dy, jak ponizej:

17. ,roztwor amoniaku dolewa si¢ do stabego zapa-
chu®“ — zamiast ,roztworu amoniaku dolewa sig
dopdty, dopoki nie poczuje sie siabego zapachu®,
albo :

18. ,,wyzarzanie powtarza sie do statej wagi* — za-

kania statego ciezaru‘’. :

Przytoczone od 1 do 18 przykilady sg do pewnego
stopnia dowodem co najmniej obojetnosci pisarza w
stosunku do szaty jezykowej swojego dzieia; piszacy
nie stara sie urozmaici¢ swego sposobu pisania i kur-
czowo trzyma sie pewnych zwrotéw i wyrazen czesto
ze szkoda dziela. Takim niewytlumaczonym nawykiem,
a moze tlumaczacym sie obojetnoscig autora dla Scis-
lego wyrazania swych myS$li, jest uzywanie, a raczej
naduzywanie wyrazow ,podwyzszac®, ,obnizac¢", ,pod-
wyzszony*, ,obnizony*, | wysoki“ i _niski®, zamiast
wlasciwych w danym miejscu okreslen jak , skracac®,
»przedituzac¢®, ,zmniejszac¢®, ', powiekszac”,  krotki®.
,dtugi, mniejszy“,  wigkszy“ itp. Nie mozna wat-
pi¢, ze kazdy z autorow piszacych w ten spos6b, sam
przyjdzie pozniej do przekonania, ze postugiwanie sie
stale jednym i tym samym wyrazem nie przyczynia sig
ani do jasnosci stylu (bo kaze czytelnikowi domyslac
sie za kazdym razem wlasciwego okreslenia zamiast
stale powtarzanego i naduzywanego), ani do jego po-
prawnosci.

Podobnie ma sie rzecz z niewlasciwym uzywaniem
przymiotnika ,,odpowiedzialny“ w znaczeniu. ,wazny*,
,0 waznym przeznaczeniu®“. I .to jest zapewne za da-
leko posunieta antropomorfizacja, gdy raz po razu
czytamy o ,,odpowiedzialnych® czeSciach maszyn, jak-
by to byli ludzie ponoszacy odpowiedzialnosé za swoje
dzialanie.

Nawigzujac w dalszym ciggu do stusznej uwagi ar-
tykutu ,,Jak nalezy pisac“, ze wyraz ,,wzglednie® trze-
ba koniecznie zastgpi¢ wyrazem ,lub®, nalezy dodac,
ze ,,wzglednie* bezwzglednie zanadto u piszacych gra-
suje, przy czym trudno sie oprze¢ wrazeniu, ze auto-
rzy po prostu nie zdajg sobie sprawy z gramatycznej
kategorii tego wyrazu- - i nie odczuwaja tego, ze
~wzglednie“ jest przystowkiem, a nie spojnikiem i ze
zamiast ,,wzglednie“ nalezy pisa¢ ,lub®, ,badz®,
»a raczej“, ,,a wlasciwie®.

Oproécz ulubionych wyrazéw majg piszacy roéwniez
,ulubione® formy, ktérymi sie postuguja zamiast po-
prawnych.

Nie bedziemy tu juz wskazywaé¢ na ,umig” zamiast
sumiejg”, co czesto sie zdarza, ale wskazemy na dosé
duzg grupe czasownikéw, w ktorych odmianie stale
popelnia sie bledy.

Oto one: dokonywaé — dokonywam, dokonuje, a nie
dokonywuje; doréwnywaé — doréwnuje, doréwnywam,
a nie doréwnywuje; dostosowywaé — dostosowuje,
dostosowywam, a nie dostosowywuje; obmurowywadé
— obmurowuje 1 obmurowywam, a nie obmurowywu-~
je; oddzialywaé —- oddziatywam i oddziatuje, a nie od-
dzialywuje; odrysowywaé — odrysowuje i odrysowy-
wam, a nie odrysowywuje; odsrubowywaé — odéru-
bowywam, a nie od§rubowywuje; opakowywaé — opa-
kowuje i opakowywam, a nie opakowywuje; opryski-
waé — opryskuje, a nie opryskiwuje; osmarowsywaé —
osmarowuje, osmarowywam, a nie osmarowywuje;
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oszacowywaé — 0Szacowujg, oszacowywam, a nie osza-
cowywuje; oszlifowywaé — oszlifowuje, oszlifowywam,
a nie oszlifowywuje; podbudowywaé¢ — podbudowuje,
podbudowywam, a nie podbudowywuje; podporzqd-
kowywaé podporzadkowuje, podporzadkowywam,
a nie podporzadkowywuje; pokonywaé — pokonuje
1 pokonywam, a nie pokonywuje; poréwnywaé — po-
rownuje i poréwnywam, a nie porowanywuje; przeka-
zywaé — przekazuje, a nie przekazywuje; przekony-
waé¢ — przekonuje, przekonywam, a nie przekony-
wuje; przeladowywaé — przetadowuje i przetadowy-
wam, a nie przeitadowywuje; przetamywaé — przela-
muje, a nie przetamywuje; przepitowywaé — przepito-
wuje 1 przepilowywam, a nie przepilowywuje; pr
rysowywaé — Przerysowuje, a nie przerysowywu
przeszukiwaé — przeszukuje, a nie przeszukiwu
przeswidrowywaé — przeSwidrowuje i przeswidrowy-
wam, 2 nie przeSwidrowywuje; przewiqzywat — prze-
wiazuje, a nie przewiazywuje; przewidywaé — prze-
widuje, a nie przewidywuje; przygotowywacé — przy-
gotowuje, a nie przygotowywuje; przymocowywaé -—
pPrzymocowuje, a nie przymocowywuj€; przynasowy-
weé — przypasowuje, a nie przypasowywuje; przypil-
nowywaé — przypilnowuje, a nie przypilnowywuje;
przypitowywaé — przypitowuje, a nie przypitowywuje;
preyréownywaé — przyrownywam i przyréwnuje, a hie
przyrownywuje; przystosowywac przystosowuie,
a nie przystosowywuje; przysrubowywaé — przysru-
bowuje, a nie przysSrubowywuje; rozmazywaé — roz-
mazuje, a nie rozmazywuje; rozprostowywal — roz-
prostowuje i rozprostowywam, a nie rozprostowywujs;
spozytkowywaé — spozytkowuje, a nie spozytkowy -
wuje; umocowywaé umocowuje i umocowywarn.
a2 nie umocowywuje; uprzywilejowywaé — uprzewile-
jowuje, a nie uprzewilejowywuje; ustosunkowywad
sie — ustosunkowuje sie, a nie ustosunkowywuje sie;
nwarurkowywaé — uwarunkowuje, a nie uwarunko-
wywuje; uzytkowaé — uzytkowuje, a nie uzytkowy-
wuje; wycofywac — wycofuje, a nie wycofywuje: wy-
czekiwaé — wyczekuje, a nie wyczekiwuje; wykony-
waé¢ — wykonuje i wykonywam, a nie wykonywuje:
wylkrawywaé — wykrawuje i wykrawam, a nie wy-
krawywuje; wynajdywaé — wynajduje, a nie wynaj-
dywuje; wypitowywaé — wypitowuje, a nie wypitowy-
wuje; wyprccowywaé — wypracowujg, a nie wypra-
cowywuje; wyprobowywaé — wyprobowuje, a nie wy-
rrobowywuje; wyprostowywac wyprostowuje
i wyprecstowywam, a nie wyprostowywuje; wyrowny-
waé — wyroéwnuje i wyrownywam, a nie wyrowny-
wuje; wywoltywaé — wywotuje, a nie wywolywa; za-
chowywaé — zachowuje i zachowywa, a nie zachowy-
wuje; zaniedbywaé — zaniedbuje, a nie zaniedbywuje:
zaopatrywaé — zaopatruje, a nie zaopatrywuje; zapo-
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czatkowywaé — - zapoczatkowuje, zapoczatkowywa,
a nie zapoczatkowywuje; zastesowywaé — zastosowu-
je, a nie zastosowywuje; zasypywaé — zasypuje, a nie
zasypywuje.

Podobnie jak w innych jezykach, tak i w polskim
nie brak wtretow z obcych jezykow, czemu trudno sie

dziwi¢ zwazywszy naszg stukilkudziesiecioletnia nie-
wole i zwigzane z tym wplywy. Pozostawiwszy w tej
chwili na boku piekgcg sprawe stownictwa techniczne-
80, gdzie roi sie od wyrazow wzietych z obcych jezy-
kow, ograniczymy sie do bodaj najczesciej spotykanych
gérmanizmow 1 rusycyzmow, ktérych koniecznie trze-
ba sie wystrzegac.

Germanizmy

Czasokres — okres czasu; miarodajny — wiasciwy,
kompetentny, rozstrzygajgcy; mieé miejsce — zacho-
dzi¢, wystepowacé; w miedzyczasie tymczasem;
przedtozyé wniosek, projekt, sprawozdanie — przed-
stawi¢ wniosek, projekt, sprawozdanie; przepracowaé
— opracowa¢, przerobi¢, wykonczy¢, przerobi¢ do
konca; r6znié¢ sie przez co§ — roznié sie czyms$; stac
w zwiazku — pozostawac, przestawac, by¢ w zwigzku;
stosowaé cel — cel wytykac, wytyczac; szukaé za kim,
za czym$ — szukaé kogos, czego$; Sledzié za czyms —
§ledzi¢ co$; uzywaé co§ — uzywac czego$; w krétkiej
drodze — niezwlocznie, natychmiast; w odpowiedzi na
— odpowiadajac na; w pierwszej linii, w pierwszym
rzedZie — przede wszystkim, naprzod (w znaczeniu
przenosnym); wyklucza¢ — wylgcza¢, odrzucaé: wiy-
pos$rodkowaé — zbada¢, wysledzi¢ co, okreslié co, $re-
dnio obliczyé co, ustali¢ przecietna, wyznaczy¢ $rednia;
robié uwainym ne co — zwracaé uwage komu na co;
to lezy jak ma dtont — to rzecz jasna, oczywista; ja za
to mie moge. — nie jestem temu winien, nie ponosze
odpowiedzialnosci; mam gtéd, mam strach — jestem
glodny, boje sie; on myslal o tym, co mu brat opowie-
dziat — on myS$lat o tym, o czym mu brat opowiedziat;
kaz sobie dobrze iS¢ — niech ci sie¢ dobrze wiedzie;
on zostat siedzie¢ w domu — on pozostal w domu.

Rusycyzmy

Przyjaé¢ (przyjmowadé) udziat — wzigé (brac¢) udziat;
stawiaé pytanie -—— zadawaé pytanie, pyta¢; stawiud
wnicsek podac¢ wniosek, wystgpi¢ z wnioskiem,
ziozy¢ wniosek; stawiaé Zgdanie — wystapi¢ z zgda-
niem, zadaé; wnies¢ w co (do czego) wkltad — przy-
czyni¢ sie do wzbogacenia lub do rozwoju czego; za-
potrzebowanie czego — zamoOwienie czego; zapotrze-
bowanie na towar — popyt na towar; wykonamy plan
roczny nie w ciagu dwunastu a dziesieciu miesiecy —
wykonamy plan roczny nie w ciggu dwunastu, lecz
dziesieciu miesigcy; stuzyé dla czego$ — stuzy¢ na cos;
sluzyé czyms — stuzyé za co$, jako cos; stuzyé w po-
karm — shuzy¢ za pokarm.

Do powyzszych uwag mozna by na marginesie do-
rzucié¢ jeszcze jedng, ze czesto, ba, zbyl czesto piszacy
nie odczuwaja juz tego, ze spdjniki ,zas” i ,bowiem*
stoja przynajmniej na drugim miejscu w zdaniu, a nie
na jego poczatku.

Dr fil. Stanistaw Serwin
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Zawiadomienie

Olbrzymi postep w polskim przemysle maszynowym wplynat na koniecznosé wprowadze-
nia wielu nowych materialéw nie wytwarzanych dawniej w Polsce, co do ktorych do dnia
dzisiejszego brak odpowiednich norm i warunkow technicznych.

Dla polskiego przemystu metalowego wzorem w tej dziedzinie sa panstwowe normy ZSRR
opracowane szczeg6lowo dla wszelkiego rodzaju materialow.

Istniejace polskie normy (PN) nie obejmujg jeszeze wszystkich gatunk()w wyrobow meta-
lowych mimo cigglego wprowadzania nowych norm opartych zreszta i wzorowanych na wy-
prébowanych normach radzieckich.

W zwiazku z tym powstala koniecznosé sporzaﬂzenia dla naszego przemyshtu zestawienia
norm radzieckich przynajmniej na materiatly produkowane przez polski przemyst hutniczy.

Zaktad 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 oddzial6w kontroli materialéw, odbioru
technicznego oraz oddzialow zaopatrzenia zainteresowanych zakladéw produkeyjnych.

Nalezy sie spodmewaé ze katalogiem zamteresuja sie takze przy opracowywaniu projek-
tow i instrukeji technologicznych konstruktorzy i technolodzy.

. Dla zaplanowania odpowiedniej liczby ezgemplarzy ZOWH prosi zainteresowanych o nad-
sytanie zgloszen z podaniem zadanej liczby egzemplarzy oraz uwag i zyczen dotycza-
cych tresci lub ukladu katalogu.

Zgodnie z planem katalog bedzie sie sktadal z dwoéch dziatow:

I. dziatu stali i
I1. dziatu metali niezelaznych.

Odpowiednie zestawienia beda 7aw1era1y cechy i oznaczenia materlalow sklad chemiczny,
wlasno$ci mechaniczne oraz przepisy i wskazéwki dotyczace kontroli materiatow.

Katalog bedzie zaopatrzony w szczegétowy skorowidz norm ulatwiajgcy postugiwanie sie
nim, jak i najwazniejsze normy i tablice zwigzane z kontrola, odbiorem i zastosowaniem ma-
terialéw, tudziez przyklady prawidlowego formulowania zamowien opartych 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 1 a.

DYREKCJA

Zmiana kon’ra PPK ,,Ruch*

Zaw1adam1amy naszych czytelnlkow, ze dotychczasowe konto PPK , Ruch“ — PKO
nr 11I1-17763/110, na ktére mozna bylo dokonywaé przedplat prenumeraty zostato zam-
kniete. Przedplaty te nalezy obecnie kierowaé

na konto PKO nr 111-13763/110

Administracja




Cena zeszgtu 9,00 z}

Pansfwowe Wydawnictwa Techniczne

Nowosci Wydawnicze

BRYS S., PUFAL Z.: Spawanie cynku i j}ego stopow.

.S, 84, zt 5.70 { N

DZIKOWSKI A.: Bezpieczenstwo i higiena pracy
w rzemiosle kowalskim. S. 34, zl 2.—

GORYNSKI J.: Standardy budowlane. Budowniciwo
mies:kaniowe. S. 155, z1 10.70

HORA E.: Mechanizacja przeladunku i skiadania ma-
terialow budowlanych. S. 102, zt 7.—

KAFEL M.: Maly ilustrowany slownik techniki wyda-
wniczej. S. 112, zt 15— (w oprawie)

NECEAY J.: Jak przygotowaé beton. Seria ,Bede
fachowecem?”. S. 59, zt 3.— $
ROGUSKI A.: Urzadzenie do kompensacji ziemno-

zwarciowej. Dzialanie i eksploatacja. S. 51, zt 33.50

ROSENBERG S.: Materialy ogniotrwale. Metody ba-
dan laboratoryjnych i kontroli technicznej. S. 195,
z}. 15.60

SKEODOWSKI A. ZANOZINSKI Z.: Bezpieczenstwo
i higiena pracy w rzemioSle S$lusarskim. S. 50,
zt 3.50

SWIGON S.: Uchwytly i przyrzady z masami zaciska-
jacymi. S. 56, zt 5.—

Technologia kwasu siarkewego. Opracowali: Malin K.
M., Arkin N. E., Borieskow G. K., Slinko M. G.
Tlum_ z ros. S. Bretsznajder. S. 393, 2.145.20 (w opra-
wie) 3

WALEWSKI A.: Bezpieczenstwo i higiena pracy
w. rzemiesle blacharskim i kotlarskim. S. 40, z13.50

WASILJEW B. D.: Winoszenie budowli na gruntach
o duzej SciSliwosci. Doswiadczenia z dziedziny fun-
damentowania. Tlum. z ros. wyd. 2. M. Ossowiecki.
S. 92, zt 740 /

Ksigzki wydane poprzednio

ANDREJEW L., PIEKUTOWSKI Z.: Oczyszalnia gazu
wielkopiecoweg? i jej obsiuga. 1953. s. 108, zI 7.—

ANDREJEW L., SOBCZYK Z.: Obsluga przepycho-
wych piecow walcowniczych. 1953, s. 100, zI 6.50

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

DURRER R.: Przeréobka hutnicza rud Zelaza oprécz
przerébki w wielkim piecu na koksie. Tlum. z niem.
M. Grabania i F. Zielinski. 1953, s. 148, zt 10.50

KARPINSKI P. A.: Metoda inz. Kowalowa w hutni-
ctwie. Tlum. z ros. Z. Corradini. 1953, s. 26, zt 1,30

KEPA J., LESKIEWICZ W.: Urzadzenia i obsluga wal-
cowni zgniatacza. 1953, s. 159 zt 9.50

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

MAZANEK E.: Obsiuga maszyny rozlewniczej do su-
rowki. 1953,'s. 52, zt 3.50

MAZANEK E., HOFFMANN W.: prek'alma rudy i jej
obsluga, 1953 s. 91, zt 6.—

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

MAZANEK T.: Obsluga pieca martenowskiego. 1953, s.
104, 2} 6.70

MAZANEK T., SPLEWINSKI J.: Czadnice stalowni-
cze i ich obstuga, 1953, s. 56, z1 4.—

MAZANEK T., SPLEWINSKI J.: Obsluga hali odlew-
niczej w stalowni. 1953, s. 76, 2zt 5.—

MIROSZNICZENKO N. S.: Wytapianie stali w piecu
martenowskim. Tlum. z ros. S. Chodkowski. 1933, s.
276, zl 26.— (W oprawie)

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

PANFILOW M. I.: Szybkoscicwe wytapianie stali
w piecach martenowskich, Tium. z ros. K. Radzwic-
ki. 1953, s. 168, zt 10.60

PIERIEWALOW W. I.:. Technologia materialéow ognio-
trwalych. Tium. z ros. zespél 1953, s. 507, zt 52.—
(w oprawie)

Produkcja i uzytkowanie wlewnic. Praca zbiorowa.
1953, s. 230, zt 22.50 (w oprawie)

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

RADZWICKI K.: Wykrywanie i usuwanie wad wlew-
kow stalowych. 1953, s. 52, zt 3.—

ROKOTIANE S.: Wspélezesne walcownictwo w Zwig-
zku Radzieckim. Tilum, z ros. J. Warzanski. 1953, s.
47, 7% 3.50

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

%TANKIEWICZ M.: Wytapianie stali w elektrycznych
piecach lukowych. 1953, s. 104, zt 7.—

STANKIEWICZ H., CHROMIK J.: Wytapianie stali
w piecach martenowskich. 1953, s. 196, zt 12.—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki i u kolporteréw zakladowych.
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Podsumowanie



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