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Zabezpieczenie baterii koksowniczej podczas przymusowego postoju

Opisano postepowanie podczas kilkutygodniowego przymusowego unieruchomienia baterii koksowniczej
oraz wplyw przetrzymania w tym czasie wegla wsadowego w zbiornikach na jego wtasnosci i jako$é otrzy-

manego koksu.

Budowa i sposéb obslugi baterii piecow kok-
sowniczych sg przystosowane do pracy nieprzer-
wanej — jak wiadomo, baterie te powinny w za-
sadzie pracowaé¢ bez przerw kilkanascie lat.
Zdarzajace sie niekiedy awarie mozna przewaz-
nie usung¢ w ciggu kilku godzin. Awarie takie
nie powodujg powazniejszych zakiécenn w pracy
piecowni, awarii diugotrwatych, ktére wpraw-
dzie zdarzajg sie bardzo rzadko, ale wtasnie dla-
tego wywoluja powazne trudnosci, ze wzgledu
na powszechny brak doswiadczenia, jak nalezy
postepowaé¢ w takich przypadkach. Literatura
fachowa i przepisy obstugi nie zawieraja odpo-
wiednich wskazowek, ograniczajgc sie do opisu
przebiegu wygaszania baterii, co oczywiscie sta-
nowi ostatecznos¢; ktérej w miare mozno$ci na-
lezy unikaé¢.

Ze wzgledu na to uwazamy za pozadane po-
dzieli¢ sie obserwacjami poczynionymi podczas
kilkutygodniowego przymusowego unierucho-
mienia nowozbudowanej baterii koksowniczej.
W kilka dni po oddaniu jej do ruchu nastapita
powazna awaria wsadnicy, ktora uniemozliwita
obsadzenie komor i ich opréznianie. W tym cza-
sie na 28 komor stanowigcych baterie obsadzo-
nych bylo juz 13. Liczac na to, ze naprawa
uszkodzenia nie bedzie przeciaga¢ sie nadmier-
nie, nie brano w ogéle pod uwage mozliwosci
potrzeby wygaszania baterii. Zadawano sobie je-
dynie pytanie, jak najlepiej uchroni¢ komory
w okresie postoju. Kwestia postepowania z ko-
morami pustymi nie nasuwala watpliwosci, co
sie za$ tyczy komoér napelnionych, nalezato roz-
wazy¢ dwie mozliwosci, z ktorych kazda miata
swoje zalety i wady: 1. oprdzni¢ je recznie, 2.
pozostawi¢ w nich koks.

Zaleta pierwszej mozliwosci bylto to, ze po
opréznieniu komor nie trzeba by juz bylo spe-
cjalnie sie o nie troszezy¢. Zachodzita natomiast
uzasadniona obawa, ze oprdznianie reczne, trwa-
jace co najmniej 16 = 20 godzin i odbywajace
sie oczywiscie przy otwartych drzwiach pieco-
wych, spowoduje znaczne i raptowne obniZzenie
temperatury komor, ktore doprowadzily do pe-

kania materialu ogniotrwatego $cian, tym bar-
dziej, ze opisywany wypadek miat miejsce
w okresie silnych mrozow.

Obawy takiej nie byloby w razie pozosta-
wienia koksu w komorach, ale chcac uzyé tego
sposcbu trzeba by bylo bardzo starannie uszczel-
ni¢ komory, aby unikngé zasysania powietrza.
Doptyw powietrza (lub nawet spalin) do wne-
trza komoér powodowalby palenie sie koksu i lo-
kalne przegrzania, jak rowniez mozliwo$é uszko-
dzenia $cian przez wytwarzajgcy sie popiél.
Nalezalo réwniez liczyé sie z mozliwo$cig po-
wstania mieszanki wybuchowej.

Mimo wszystko zdecydowano sie na ten
drugi spos6b, jakkolwiek brano pod uwage, ze
w utrzymaniu szczelnosci komoér bedzie prze-
szkadza¢ zaréwno przenikliwo$é jeszcze niedo-
statecznie zagrafitowanych S$cian grzewczych,
jak 1 niekorzystne warunki atmosferyczne,
a mianowicie silny mréz, zwiekszajacy réznice
temperatur miedzy otoczeniem a wnetrzem ko-
moér. W tym miejscu warto zauwazyé, ze wsku-
tek wyporu hydrostatycznego powstaje w ko-
morze koksowniczej podciénienie, ktore u jej
toku dochodzi do okoto 4 mm stupa wody.

W okresie postoju komory byly odlgczone
od odbieralnika, a rury wznosne, odbieralnik
i przewody ssace starannie przedmuchano para
w celu usuniecia resztek gazu. Specjalnie utwo-
rzona brygada stale uszczelniata drzwi piecowe
(zelazo na zelazo). Temperature kanaléw
grzewczych obnizono za $rednio 1180 °C przed
awarig do 880900 °C podczas postoju,
a okres przestawiania kierunku ogrzewania
(rewersji) przedtuzono z 20 na 30 minut. Obni-
zenie temperatury oraz mniejszy pobér ciepta
spowodowany zaprzestaniem obsadzenia komér
swiezym weglem objawily sie zmniejszeniem
zuzycia gazu na podpal (doprowadzonego
w okresie awarii z innej baterii) o 55 9.

Po 48 dniach postoju stwierdzono, ze ko-
mory, w ktérych pozostawiono koks, nie ulegly
zadnym widocznym uszkodzeniom i nie na-
streczaly Zadnych trudno$ci podczas ponow-
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nego uruchomiania, zwazywszy jednak ucigz-
liwos¢ utrzymywania szczelnoSci komoér oraz
brak jakichkolwiek wskazoéwek, czy drzwi pie-
cowe sa dostatecznie uszczelnione, wydaje sie,
ze wlasSciwszy bylby inny spos6b postepowania.
Nalezalo mianowicie pozostawi¢ koks w komo-
rach i nie odlgcza¢ /ich od odbieralnika, a do
odbieralnika doprowadzi¢ gaz z zewnatrz. W ten
spos6b utrzymujac w komorach lekkie nadcis$-
nienie, usunietoby wszelka mozliwos¢ przenika-
nia powietrza lub spalin do wnetrza komor,

czych, czas prazenia i zawartos¢ wilgoci we
wsadzie, ktory zwilzano w celu wyrownania
straty wilgoci spowodowanej diugim magazy-
nowaniem). Stopienn wyprazenia koksu, wyra-
zony zawartoScig czeSci lotnych, byl réwniez
praktycznie jednakowy. Pogorszenie sie wlas-
nosci koksowniczych wegla wyrazila sie znacz-
nym pogorszeniem sie Scieralno$ci otrzymane-
go koksu, natomiast wytrzymalosé zmniejszyla
sie tylko nieznacznie.

; ; > A. Wegiel

a zarazem zabezpieczonoby zagrafitowanie ko- 1. Sklad z ¢ Przed Po
mor. Ponadto plomyki uchodzacego gazu wska- : ‘,1_ :zzarnowy. Dostgions, (postoly
zywalyby wyraznie nieszczelno$ci drzwi pieco- ponizej 0,5 mm Z/ o 405 39,7
wych, umozliwiajae szybkie ich usuwanie. 05-+1 mm _0/ v 32’5 23,0

W momencie uszkodzenia wsadnicy wieza 1 +3 mm /o 310 313
weglowa obslugujgca omawiang baterie zawie- 3 =5 mm %o 1,0 1,0
rala stosunkowo znaczny zapas wegla, ktory Razem: %o 100,0  100,0
z konieczno$ci pozostawiono w niej przez caty w tym ponizej 3 mm % 94,0 94,0
czas postoju. Okoliczno$é te wyzyskano w celu ; X
stwierdzenia, w jakim stopniu przedtuzenie e ’t_ech.mczr.aa:
skladowania wegla wplywa na jego wlasnosci ZaW&rt0§§ w1lgoc1 %o 7,6 6,5
koksownicze i jakosé koksu. Zawartos¢ popiotu % 8,1 8,0

Wegiel wsadowy stanowil mieszanke zawie- Zawartos¢ czesci
rajaca okoto 15 % wegla typu 35, 20 % typu 34, _lotnych % 32,2 31,9
50 % typu 33 i 15 %0 typu 32. Zalgczona tablica Spiekalnos¢ LR 603 = 49,1
charakteryzuje podstawowe wiasnosci wegla B. Koks
przed postojem i po nim oraz koksu wytworzo- - 1. Bebnowanie wedlug Micum:
nego w obu okresach. Dane stanowia $rednie M40 61.7 59.0
z kilku prob, ktérych czas pobrania rézni sie M20 — 40 25’0 20’6
0 59 dni. Duza zgodno$¢ analizy sitowej, za- MlO—:—2O 4’5 478
wartosci popiolu, a nawet czesci lotnych swiad- M10 £ 8’ 4 15’6
czy, ze¢ w obu przypadkach miano do czynienia & . :
z mieszankg o tym samym skladzie, czyli ze 2. Analiza techniczna:
zmiane spiekalnosci nalezy przypisa¢ wylacznie Zawartosc wilgoci %o 9,0 8,2
wplywowi starzenia sie wegla. Zawartosc popiotu % 11,2 6]
. Warunki pracy baterii byty jednakowe w obu Zawartosé czeSci
okresach prob (temperatura kanatéw grzew- lotnych 9o 1,9 17
Inz. ZDZISE.AW WARCZEWSKI 662. 74 : 662. 6

Zagadnienia energetyczne w koksowniach
Zagadnienia energetyczne w koksowniach ma tle ich historycznego rozwoju. — Koksownia jako wielki

producent i konsument gazéw przemystowych. — Zagodnienie

racjonalnego opalania piecow koksowni-

czych. — Mozliwosci wprowadzenia skojarzonej gospodarki energetycznej w koksowniach. — Zagadnienie

wody w koksowniach.

Zagadnienia energetyczne w koksowniach
na tle ich historycznego rozwoju

Wielki rozwo6j hutnictwa zelaza na poczatku
XVIII wieku zwiekszyl zapotrzebowanie hut na
odpowiednie paliwo dla wydZialéw wielkopie-
cowych. Wskutek braku drewna, ktérego wiel-
kie ilosci (okoto 4 t/t wegla drzewnego) po-
trzebne byly do produkecji wegla drzewnego,
zaczeto wowezas po raz pierwszy odgazowywac
wegiel kamienny. Pierwszy koks wielkopieco-
wy otrzymano w Europie w Carron Works

w Szkocji w 1745 r. Przy tej okazji warto przy-_

pomnie¢, ze pierwszy wielki piec na kontys:

7,

_dzeniach

cie europejskim pracujacy na koksie powstal
w Gliwicach w 1796 r., drugi za§ — na terenie
dzisiejszej huty ,,Kosciuszko* w 1802 r.

Sam proces koksowania wegla kamiennego
ulegat szybko stopniowemu udoskonalanit.
Pierwsze préby koksowania odbywaty sie
w mielerzach stuzacych dotychczas do odgazo-
wania drewna. W tych prymitywnych urzadze-
niach nie tylko ginely bezpowrotnie wszystkie
produkty uboczne koksowania, ale ponadto spa-
lata sie rowniez pewna czes$¢ wsadu weglowego.
Uzysk koksu wynosit w tych najstarszych urza-

tylko okoto 50%. Z kolei powstaty
we dostosowane lepiej do odgazowania

2\
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wegla; spalaly one wprawdzie caty gaz surowy,
lecz lepiej wykorzystywaly wsad i pozwalaty
otrzymywa¢ bardzo dobry koks wielkopiecowy.
Jeszcze podczas ostatniej wojny Swiatowej mo-
zna bylo spotkaé¢ w Stanach Zjednoczonych pie-
ce ulowe, zwlaszcza w okregu Connelsville
w Pensylwanii. Pierwsze proby wyzyskania
ciepla spalin w procesie koksowania polegaly na
zabudowaniu kottéw bezpaleniskowych. Pierw-
sze okresowo przelaczane koksownicze piece
regeneracyjne systemu Otto-Hoffmann zbudo-
wano w 1883 r. Zamiast do produkcji pary
w kotlach bezpaleniskowych wyzyskiwano
w tych piecach ciepto spalin do podgrzewania
powietrza spalania. Poza tym nowe piece rege-
neracyjne umozliwialy wyeliminowanie z gazu
surowego produktow ubocznych koksowania.
Rozwijajacy sie jednoczesnie przemyst chemicz-
ny potrafit juz przerabia¢ te cenne produkty.
Dalszym krokiem byto stworzenie piecow rege-
neracyjnych dwupaliwowych, w ktéorych dzieki
dodatkowemu zastosowaniu regeneratora gazo-
wego mozna bylto spala¢ na uzytek wiasny kok-
sowni gazy o matej wartoSci opatowej, zwalnia-
jac w ten spos6b na zewnatrz znacznie wieksze
ilo$ci bogatego gazu koksowego. Bylo to waz-
nym czynnikiem stopniowej gazyfikacji réznych
krajow, w ktorych gaz koksowy jako cenne pa-
liwo byt coraz czeSciej zastosowany przez wiel-
kich odbiorcéw przemystowych i w gospodar-
stwach domowych. Nalezy tu przypomnie¢, ze
do opalania piecow martenowskich po raz pier-
wszy zastosowano gaz koksowy wiasnie na Gor-
nym Slgsku w dzisiejszej hucie Zygmunt
(1907 r.).

Ogromne postepy techniczne w budowie pie-
cow koksowniczych zmniejszyty ich zuzycie pa~
liwa i umozliwity oddawanie wielkich ilo$ci wol-
nego gazu koksowego na zewnatrz. Jednoczes-
nie udoskonalono pod wzgledem technicznym
i ekonomicznym procesy technologiczne otfrzy-
mywania produktéow ubocznych wraz z calg go-
spodarkg energetyczng koksowni. Wydobywa-
nie produktéw ubocznych z gazu surowego opie-
ra sie przede wszystkim na procesach ochtodze-
nia (chlodnice), absorpeji (ptuczki, sytniki) i de-
stylacji (zbiorniki destylacyjne, odpedzacze). Do
przeprowadzenia tych procesow technologicz-
nych potrzebne sa wiec znaczne iloSci ciepla
(przewazme w postaci pary $redniopreznej)
i duze ilo$ci wody chtodzacej produkty koncowe
(np. olej lekki) lub produkty posrednie znajdu-
jace sie w obiegach zamknietych (np. olej ptucz-
kowy).

Koksownia jako wielki producent i konsument
gazéw przemyslowych

Pod wzgledem cieplnym nowoczesne piece
koksownicze nalezg do najekonomiczniejszych
rodzajéw piecow przemyslowych; ich sprawnosé
og6lna dochodzi do 74%. Przy stosowaniu ubi-
janego wsadu wlasne zuzycie ciepla do ogrze-
wania baterii koksowniczych mozna przyjac dla
kg polskiego wegla wsadowego z 109 wilgoci:

1. 550 kecal/kg w razie opalania gazem bied-

nym,

2. 580 kcal/kg w razie opalama gazem boga-

tym.

Wartosci te pokrywaja nie tylko cieplo uzy-
teczne procesu koksowania, obejmujgce ciepto
proceséw chemicznych odgazowania i ciepto
jawne wszystkich produktow koksowania, lecz
réowniez straty cieplne przez $ciany piecéw oraz
najwazniejsza w bilansie cieplnym strate komi-
nowa (wynoszaca 14 + 18Y% ogélnej doprowa-
dzonej ilosci ciepta). W przeliczeniu na wegiel
suchy to zuzycie ciepla wynosi w analogicznych
warunkach opalania 610 + 640 kcal/kg wegla
suchego. W dalszych obliczeniach przyjmujemy,
iz w warunkach ruchowych ze wzgledu na nie-
uniknione odchylenia od optymalnych warun-
kéw pracy s$rednia miesieezna zuzycia ciepla
wyniesie 650 kcal/kg wegla suchego. Jezeli
w nowoczesnej komorze koksowej odgazowuje-
my w ciggu 21 godz mieszanke wsadowa odpo-
wiadajaca 17 t wegla suchego, wskaznik wydaj-
no$ci wyniesie dla tej komory 0,81 t wegla su-
chego/h lub 19,4 t wegla suchego/24 h. Ponadto
mozna przyjac, iz w przeliczeniu na gaz umow-
ny o wartosci opatowej 4000 kcal/Nm? 1 t wegla
suchego daje 360 Nm? gazu koksowego. W tych
warunkach typowa bateria obejmujgca 55 ko-
moér koksowych odgazuje na dobe 1070 t wegla
suchego i wytworzy 385 000 Nm? /24 h przeli-
czeniowego gazu koksowego o wartosci opalowej
4000 kcal/Nm?. Zaleznie od sposobu opalania tej
baterii uzyskujemy rézne iloSci wolnego gazu
koksowego (rys. 1):

przy opalaniu czystym gazem koksowym zZu-
zycie wlasne baterii wyniesie 174 000
Nm?/24 h, (45,1% ogo6lnej wytwdérezosei),
a wolna ilos¢ tego gazu 211000 Nm3/24 h,
(54,9%);

2. przy pokrywaniu gazem koksowym tylko
20 % ogélnego zapotrzebowania ciepla zuzy-
cie wlasne gazu koksowego wyniesie 34 800
Nm?/24h (8,4%0 ogolnej wytworczosci), a wol-
na ilo$¢ tego gazu zwiekszy sie do 350 200
Nm?/24 h (91,6%);

3. wreszcie przy opalaniu piecéw koksowni-
czych czystym gazem stabym zwolnimy cala
wytworzong ilos¢ gazu koksowego 385 000

Nm3/24 h.

r=——0g0ina wylworczosc gazu ————==
724 10° /VmJ/m/«

a7 45,1 %7

Opalame w 100 %
gazem koksowniczym

] 120,0- 10° Nm j/rok
) 77,946 %,

Opalane w 20 %
gozem koksowniczym

|
|

i ’”"’,0 70° /;/m*//o/(

0% 7772) Opatare w 100 %

4 gazem sfabym

Wolne ilosci gazu koksowniczego z 1 baterii
piecéw koksowniczych

Rys. 1.
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Zaltozywszy, ze czas pracy koksowni stanowi
94 % czasu kalendarzowego, otrzymamy w tych
trzech przypadkach®’wolne ilosci gazu kokso-
wego:

1. 72,4 mln Nm?3/rok,
2. 120,0 mln Nm3/rok,
3. 132,0 mln Nm3/rok.

Sa to ilosci bardzo duze, tlumaczgce wymow-
nie, dlaczego przemyst koksochemiczny odgry-
wa decydujgca role w gazyfikacji krajow uprze-
mystowionych. Wystarczy ponadto zaznaczye,
ze ta jedna bateria piecoéw w przypadku 3. moze
pokry¢ zapotrzebowanie na gaz nowoczesnego
miasta o 1 milionie mieszkancow.

Zagadnienie racjonalnego opalania piecow
koksowniczych

Analizujgce blizej opalanie piecow koksowni-.

czych gazem o malej wartosci opalowej nalezy
zrobi¢ trzy wazne uwagi:

1. Regeneratory gazowe w nowoczesnych pie-
cach koksowniczych majg takie wymiary
i ksztalty powierzchni ogrzewalnej, iz wyma-
gajg wielkiej czystosci biednych gazow stuza-
cych do opalania, w przeciwnym bowiem razie
kanatly regeneratoréw szybko zapylaja sie a tym
samym temperatura podgrzewania gazu spala-
nego w komorach grzewczych znacznie spada.
Dla przykladu mozna przytoczyé¢, iz przy opa-
laniu gazem wielkopiecowym o zawartosci 0,02 g
pylu/Nm? jedna komora grzewcza o podanej wy-
zej wydajnosci otrzyma w ciggu roku kalenda-
rzowego okragto 87 kg pylu. Z tych wzgledéw
czyszczenie gazow biednych dla koksowni po-
winno by¢ staranniejsze niz jest to wymagane
dla normalnych odbiorcow gazéw przemysto-
wych: nalezy pozostawi¢ w gazie nie wiecej niz
7 =10 mg/Nm? pytu. Sprawa ta jest réwnie
wazna dla czyszczalni gazu czadnicowego, jezeli
gazem tym mamy zamiar opala¢ piece koksow-
nicze.

2. Aby do opalania koksowni otrzyma¢ po-
trzebne ilosci gazu czadnicowego z koksu, nale-
zatoby zgazowac okoto 115 = 135 kg koksu/t we-
gla wsadowego. Ilo$é ta stanowi 16 + 19% og6l-
nego uzysku koksu. Poniewaz jednak wypad
$rednich sortymentéow koksu nadajacych sie do
zgazowania wynosi mniej niz 10 %, opalanie pie-
cow koksowniczych wylgcznie gazem czadnico-
wym z wlasnego koksu wymagatoby dodatko-
wego zuzycia rowniez kilku procent sortymen-
tow grubych tego paliwa o ziarnistosci powyzej
40 mm. Jest to pewien minus stosowania koksu
do zgazowania, poniewaz — jak sie okazuje —
koksownia nie jest samowystarczalna pod
wzgledem sortymentéw $rednich.

Nalezy wszakze pamieta¢ o tym, ze alternaty-
wne zgazowanie wegla do opalania piecéw kok-
sowniczych ma znacznie wiecej stron uiemnych,
gdyz zazwyczaj tracimy wowezas produkty od-
gazowania wegla i wprowadzamy w ten sposéb
dwa krancowe rozne typy wegla na teren tej
same]j koksowni.

3. Wymagania dotyczace koksu i uzysku pro-
duktéw ubocznych sa tak wysokie, iz ogrzewa-
nie komor grzewczych powinno sie odbywaé
w sposob jak najbardziej rownomierny za po-
mocg Scisle okreSlonych ilo$ci gazu. Wynika
stagd koniecznos¢ stalej samoczynnej regulacji
cisSnienia gazéw opatowych i to zaré6wno gazéw
o duzej jak i o matej wartosci opatowej. W tych
warunkach koksownie nie nadajg sie do opala-
nia wahliwymi iloSciami gazu wielkopiecowego.
Buforem w ogélnej gospodarce gazem wielko-
piecowym moze by¢é w hucie przy obecnym sta-
nie techniki tylko kotlownia opalana tym gazem
i pylem weglowym. Takie dwupaliwowe kotly
pozwalaja w sposéb prosty i bez szkodliwych
konsekwencji utrzymaé¢ wytworczo$¢ pary na
zagdanym poziomie pomimo silnie wahajgcych
sie iloSci doprowadzanego gazu wielkopiecowe-
go. W koksowni wystapia w tych warunkach na

.pewno duze trudnosci.

MezliwoSci wprowadzenia skojarzonej gospo-
darki energetycznej w koksowniach

Wydobycie produktéow ubocznych opiera sig
czgSciowo na procesach absorpeji roznych skiad-
nikéw gazu surowego odpowiednimi rozpusz-
czalnikami (np. wodg amoniakalng lub olejem
pluczkowym) oraz na nastepnym wydzieleniu
tych zwigzkéw przez destylacje otrzymanego
roztworu. W tym celu potrzebne sg duze ilosci
pary Sredniopreznej, zwlaszcza w amoniakalni
craz — w mniejszym stopniu — w benzolowni.
Jeden ze sposobow usprawnienia gospodarki
cieplnej w oddziatach produktéw ubocznych
polega na wyzyskaniu ciepta poszczegélnych de-
stylatow do wstepnego podgrzewania roztworu
przed destylacja. Tak np. postepujemy w ben-
zolowni podgrzewajac w wymienniku ciepta olej
ptuczkowy z rozpuszczonym surowym benzolem
gorgcym olejem lekkim.

Istnieje jednak w koksowniach réwniez inna
mozliwo$¢ wprowadzenia skojarzonej gospodarki
energetycznej polegajgca na powigzaniu zapo-
trzebowania mocy ‘do napedu turbossawy z zapo-
trzebowaniem ciepla przez oddzialy produktéow
ubocznych koksowni. W warunkach normalnych
turbossawa spreza wstepnie ochtodzony gaz su-
rowy od podci$nienia rzedu 300 m stupa wody
do nadci$nienia rzedu 1500 mm stupa wody.
Zapotrzebowanie pracy takiej turbodmuchawy
wynosi na wale okoto 6,35 kWh na kazdy
1000 m?® zassanego gazu, a wiec okolo 2,5 kWh
na 1 t przekoksowywanego wegla suchego. Sto-
sowany powszechnie naped turbinowy turbos-
saw pozwala w tatwy sposob skojarzy¢ wytwa-
rzanie mocy z wytwarzaniem ciepta. Jezeli np.
turbina parowa bedzie pracowala z przeciwcis-
nieniem 4 ata wystarczajagcym dla gléwnego
konsumenta pary, jakim jest amoniakalnia, lecz
za matym dla benzolowni, to przy parametrach
pary dolotoweij 28 ata, 400°, turbina bedzie zu-
zywala okolo 14,4 kg pary na efektywna kWh,
tj. okoto 36 kg pary na 1 t przekoksowywanego
wegla suchego. Tymeczasem zuzycie pary nisko-
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preznej wynosi w koksowni 170 + 210 kg pary/t
wegla suchego jest zatem znacznie wieksze.
Skojarzenie wytwarzania mocy z wytwarzaniem
ciepta da sie wiec urzeczywistni¢é w koksowni
jedynie w sposéb niezupelny. Innymi slowy
précz wprowadzenia przeciwpreznej turbiny pa-
rowej do napedu turbossawy trzeba do kok-
sowni doprowadzi¢ ponadto dalsze ilosci pary
sredniopreznej. Nalezy sie wiec domagaé, aby
ta dodatkowa para Srednioprezna nie pochodzila
ze zwyklego dlawienia pary Swiezej, lecz byla
brana z upustéw turbin parowych huty lub ko-
palni, czy tez turbin jakiego$ zakladu sasied-
niego, w tych warunkach bowiem turbiny z po-
$rednim poborem pary pozwolg wyzyskaé¢ zna-
czng cze$¢ rozporzadzalnego spadku entalpii
pary do wytwarzania mocy potrzebnej na inne
cele np. do napedu pradnic).

Zagadnienie wody w koksewniach

Koksownie sg wielkimi konsumentami wody.
Stosunkowo najmniej wody zuzywa gaszenie
koksu w wiezach gasniczych, gdyz okolo
1+ 1,56 m?/t; mniej wiecej polowa tej wody pa-
ruje, reszta znajduje sie w koksie lub splywa
wraz z mulem do odstojnikéw. Suche gaszenie
koksu pozwala oszczedzi¢ te ilosci wody dzieki
wyzyskaniu znacznej czesci jawnego ciepta kok-
su wypychanego przy 950°. Proces ten zachodzi
za pomocy obiegowego przeptywu gazow niepal-
nych, ktére chtodza koks do temperatury 300°
i oddajg pochloniete przez siebie ciepto powierz-

chni ogrzewalnej kotléw bezpaleniskowych.
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Rys. 2. Krzywe chlodzenia chlodni kominowych

(szeroko$¢ strefy = 10°C; wilgotno$¢ powietrza =
= 70 %)
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Rys. 3. Schemat chlodzenia wody

W ten sposéb otrzymujac suchy koks mozemy
jednocze$nie wytworzyé okoto 0,4 t pary $red-
niopreznej na 1 t koksu. Pomimo tych zalet su-
che gaszenie koksu nie przyjeto sie w duzych
koksowniach na kontynencie, wymaga bowiem
wielkich nakladéw inwestycyjnych i dodatko-
wego przeladunku koksu z nieuniknionym roz-
kruszem (powstawaniem podziarna).

Znacznie wiekszymi konsumentami wody sa
wytwoérnie produktéw ubocznych. Gaz surowy
o temperaturze okolo 750 °C uchodzi do odbie-
ralnikéw, gdzie ulega pierwszemu silnemu
ochtodzeniu do 80 = 90 °C przez wtrysk wody
pogazowe]j, ktéra czeSciowo paruje. W zainstalo-
wanych nastepnie chlodnicach wstepnych woda
amoniakalna obniza dalej temperature gazu do
25 = 30 °C; w tym celu znajduje sie ona zwykle
w obiegu zamknietym wyposazonym w specjal-
ne chlodnice wodne. Woda chtodzaca potrzebna
jest réwniez do chlodnic koncowych gazu, do
chlodzenia oleju ptuczkowego i do kondensato-
row par oleju lekkiego (surowego benzolu).

Ogoélem nowoczesna koksownia potrzebuje
okoto 18 m? wody na kazdg tonne wegla suche-
go. Ze wzgledu na brak odpowiednich iloSci
woéd powierzchniowych stosujemy w Polsce
obiegi zamkniete, uzupeiniajgec wodg dodatkowsg
tylko nieuniknione straty na rozprysk, odparo-
wanie, nieszczelno$ci i odmulanie wody. Od-
mulanie jest konieczne, aby pomimo odparowa-
nia unikngé granicznego stezenia soli w wodzie
obiegowej, ktore powoduje powstawanie szko-
dliwych osadéw w rurociggach wodnych
i w wymiennikach ciepta.

Wielkoé¢ odmulania zalezy od jakosci wody
surowej i od jej ewentualnego przygotowania.
Dlatego tez w razie gdy zawarto$¢ weglanéw
jest duza dekarbonizujemy wode dodatkowa za
pomoca wapna lub szczepimy ja kwasem sol-
nym.

Pierwsza metoda wymaga wiekszych nakla-
dow inwestycyjnych, druga stosuje znacznie
drozsze chemikalia.

Nalezy pamieta¢ o tym, ze szerokos¢ strefy
chlodzenia (rys. 2) ogranicza mozliwos$ci obni-
zenia temperatury wody chlodzacei w chtod-
niach kominowych. Jest to trudno$cig szcze-
g6lnie dotkliwa dla ruchu w lecie, kiedy trudno
osiggna¢ temperature ochlodzonej wody obie-
gowej wynoszacg mniej niz 27 °C. Odbija sie to
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oczywiScie od razu na uzysku produktéw ubocz-
nych, a zwlaszcza benzolu, ktéory wymaga sto-
sowania mozliwie zimnego oleju pluczkowego
w pluczkach benzolowych. Z tego wzgledu na-
lezy domagac sie, aby przynajmniej woda do-
datkowa w obiegach wodnych koksowniczych
(rys. 3) byta mozliwie zimna, aby doptywala we
wlasciwym miejscu i aby w ten sposéb przy-
czyniata sie do obnizenia og6lnej temperatury
dolotowej wody chlodzgcej. Inne rozwigzanie
polega na sSwiadomym przedymensjonowaniu
chtodni kominowych, dla ktérych celowo obni-
zamy szerokos$¢ strefy chtodzenia, np. do 8 °C.
Mozna rowniez zastosowa¢ dodatkowsa sztuczna

Inz. STANISLAW KONCEWICZ

wentylacje tych chtodni w lecie za pomocy za-
budowanych specjalnych wentylatorow.

RozpatrzyliSmy kilka wybranych zagadnien
z dziedziny gospodarki energetycznej w kokso-
wniach. Nie wyczerpuja one bynajmniej te-
matu, ale dowodza, ze jest w tej dziedzinie wiele
do zrobienia i ze warto sie nig blizej zajgé. We
wszystkich koksowniach istniejg duze mozliwo-
$ci usprawnienia gospodarki energetycznej. Na-
szym obowigzkiem jest przeprowadzi¢ te ra-
cjonalizacje, aby osiagna¢ w ten sposéb oszcze-
dnosci paliw gazowych czy statych i aby popra-
wi¢ techniczno-ekonomiczne wskazniki pracy
koksowni.

621. 771. 2 : 658. 51

Zasady planowania produkecji w walcowniach

Okreslenie zdolnosci produkcji. — Teoretyczna i Srednia produkcjo godzinowa, uzysk catkowity, wspot-
czynnik wyzyskania czasu walcowania, wspotczynnik efektywnego wyzyskania czasu kalendarzowego. —

Okreslenie produkcji planowanej.

Kolejna obnizka cen wprowadzona uchwaia
KC PZPR i Rzadu z dnia 29. IV. 1954 r. przy-
czynila sie do wzrostu realnych zarobkéw Swia-
ta pracy o blisko 6 mlrd. zlotych rocznie. Po-
wszechnie juz sie dzi§ moOwi, ze obecnie pra-
cujemy juz na poczet nastepnej obnizki cen.
Przyspieszamy nastepng obnizke cen przez stale
zwiekszanie wydajnoSci pracy i mechanizacji
procesow technologicznych oraz coraz lepsze
wyzyskiwanie maszyn i urzadzen.

Wzrost ten odbywa sie dotychczas w glow-
nej mierze w sposéb zywiolowy, nieSmiato uje-
ty w planowane wskazniki wzrostu, oparte gto-
wnie na danych statystycznych. Naukowe
podstawy do planowania wskaznikéw wzrostu
wydajnosci moze daé¢ tylko szczegétowa i wni-
kliwa analiza _ procesow technologicznych.
Okreslona na podstawie tej analizy produkcyj-
na zdolnosé urzadzen winna mobilizowaé zato-
ge do pelniejszego ich wyzyskania.

Zdolnosé¢ produkeyjng walcowni mozemy o-
kreslic po zbadaniu przepustowosci walcarek
i wszystkich wurzadzen pomocniczych, przez
ktore przechodzi walcowany material. Bedzie
ona rowna zdolnosci produkeyjnej urzadzenia
0 najmniejszej przepustowosci (urzadzenia sta-
nowigcego waski przekrdj produkeji). Prace te-
go urzadzenia nalezy dokladnie zbada¢, aby usu-
na¢ waski przekroj przez odpowiednie zorgani-
zowanie pracy lub utworzenie dodatkowego
stanowiska roboczego. Gdy to nastapi, miarg
produkeyinej zdolno$ci walcowni bedzie zdol-
nes¢é produkeyjna walcarek. Mozna ja obliczy¢
Z WZOTU

Z =P A Cw
gdzie

P; — teoretyczna wydainos¢ godzinowa roz-

patrywanego profilu,

Cw — czas walcowania, godz.

Teoretyczna produkcje godzinowsg mozna
obliczy¢ znajac ciezar wsadu, takt walcowania
craz calkowity uzysk:

3600
B s Cu

gdzie

T — takt walcowania, sek,

G — ciezar wsadu, ft,

u — calkowity uzysk.

Takt walcowania mozna okresli¢ na podsta-
wie wykonanego poprzednio kalibrowania
uwzgledniajac sposéb walcowania i charakte-
rystyke urzadzen. Mozna przy tym postugiwaéd
sie wykresem Adamieckiego.

Calkowity uzysk jest to stosunek ciezaru go-
towej produkcji do ciezaru wsadu:

e P
W

Przez calkowity uzysk nalezy rozumieé¢ uzysk
po uwzglednieniu wszystkich strat materialu
zwigzanych z przerébka i wykonczeniem pro-
dukeji walcowni. Gléwne przyczyny strat sta-
nowia:

1. tworzenie sie zgorzeliny w piecu i podczas

walcowania,

2. obcinanie koncow (i brzegéw podczas wal-
cowania blach),

3. inne operacje pomocnicze, jak przecinanie
pitami, usuwanie wad powierzchniowych,
zarzenie itp.

4. walcowanie sztuk nie nadajgcych sie do
odbioru technicznego.

Wielkosé calkowitego uzysku zalezy glownie

od rodzaju walcowanego wyrobu, jakosci wsa-
du, sposobu prowadzenia piecow grzewczych,
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Tablica 1 E,
Srednie wspolezynniki uzysku dla réznych walcowni [3] cn “F 3
Lp. Walcownia u L, =1,A,,
I ; ) gdzie wskaznik n oznacza numer przepustu.
1 lgeséziv (zg{:éataCZ) i 8’22_}8’2(13 Czas walcowania (kolumna 6) w poszczeg6l-
2 | dwuteown | 0,64 =0, .
g | 075+ 077 nych przepustach obliczono z wzoru
4 | drobna 1 0,91 0,94 l
5| drutu i 0,90 = 0,94 Lt
6 | kesbw plaskich (slabing) I 0,77 — 0,88 7 (7
7| blach grubych walcowanych z wle- | gdzie
wkoéw | 0,60 = 0,77 I — diugos¢ sztuki w danym przepuscie
8 | blach grubych walcowanych z kesow o R : 7 2 _
Slackich | 078 = 0,83 v 2,9 m/sek zatozona szybkos$é walco
9 | uniwersalna (z keséw plaskich) 0,85 - 0,89 Gt o 3 :
10 | taémy 0,95 = 0,96 Otrzymane wielkosci zawiera tablica 2.
11| blach cienkich 0,72 = 0,83 W kolumnie 7 pondano czas jalowy potrzebny
na wykcnanie operacji pomocniczych, jak kan-
towanie, podanie sztuki do nastepnego wykro-
Tablica 2 JW Przesuniecie jej do sasiedniej Kklatki itp.

Tablica przepustéow dla walcowni bruzdowej D —
— %750 mm podczas walcowania szyn S 26. SzybkosSé
walcowania przyjeto jako stala dla wszystkich prze-
pustow v — 2,9 m/sek.
Wsad 225X 225X4000 mm, G — 15 ¢

Nr ‘ .
prze- | Klatka Bise A, lm ;:;% s?k
pustu

0 510 S AU o
1 440 1,16 | 4,64 | 1,60 10
kantowanie i
2 354 1,44 | 575 1,98 5
3 282 1,81 | 724| 250 | 10
I kantowanie ‘
4 210 242 | 970 335 | 8
kantowanie
5 176 2,90 | 11,6 400 5
6 149 31421 13T (4,755 e
i 195 408 | 16,3 | 5.60 5
8 99 5H5E 110016 i 1 9=
9 79 6,45 | 25,8 8,90 4
10 II 64 7,97 | 31,9 [11,00 5
11 57,5 8,86 | 35,4 (12,20
63,00 66

sposobu walcowania, stopnia zuzycia wykro-
jow itp. Srednie wartosci wspolczynnika catko-
witego uzysku podczas walcowania stali o malej
i Sredniej zawartoSci wegla pedano w tablicy 1.

Spos6b obliczania teoretycznej produkceji go-
dzinowe] wyjasniaja przyklady:

Przyktad 1. Okre§li¢ teoretyczna wydajnosé
godzinowg podczas walcowania szyn S-26 na
dwuklatkowej wlacowni liniowej D = 750 mm.

Szybkos¢ walcowania zalozono stalg we
wszystkich przepustach: v = 2,9 m/sek. Wsad:
225 X 225 X 4000 mm o ciezarze G = 1,5 t. Na
podstawie istniejacego kalibrowania okre$lono
powierzchnie przekroju sztuki po kazdym prze-
puscie (tablica 2, kolumna 3) oraz schemat kan-
towania. Znajge powierzchnie przekroju sztuki
obliczono wydluzenie caltkowite (kolumna 4)
i dlugo$é sztuki (kclumna 5) po kazdym prze-
puscie z nastepujacych wzorow:

Czasy te sa oparte na chronometrazu w pewnej
hucie z reczna obstugg walcowni. Dla réznych
walcowni czasy jalowe wynoszg $rednio:
dla zgniataczy bez kantowania 2 - 4 sek
dla zgniataczy z kantowaniem 4,5 = 6 sek
dla zgniataczy z kantowaniem
szerokich kesisk ptaskich 6 =12 sek
dla walcowni bruzdowych

bez kantowania 3 —+— b sek
dia walcowni bruzdowych

z kantowaniem mechanicznym 5 -+ 8 sek
dla walcowni bruzdowych

z kantowaniem recznym 6 —+— 10 sek

dla walcowni drobnych przy
podawaniu recznym
dla walcowni blach przy poda-
waniu przez walec gérny 3 =+ 6 sek
Na podstaw1e tablicy 2 okre$lono takt wal-
cowania jako sume czasé6w walcowania, czasow
jalowych 1 czasu potrzebnego na doprowadze-
nie sztuki do walcéw przy zalozeniu, ze naste-
pna sztuke doprowadza sie do walcow po za-
konczeniu walcowania sztuki poprzedniej (zgo-
dnie z obecnie stosowanym sposobem walcowa-
nia, spowodowanym niewystarczajagcg mocg pa-
rowej maszyny napedowej).
T=2>tw+ Xtj+tp=63,0+66 + 10 — 139 sek
Teoretyczna produkcja godzinowa (przy uzy-
sku u = 0,77) wynosi:
__ 3600
LIR30,
Przyklad 2. Po zelektryfikowaniu napedu
w przykladzie 1., bedzie mozna bez zmiany ka-

librowania walcowa¢ w obu klatkach réwno-
cze$nie (walcowanie dwustopniowe).

1,6+ 3 sek

+1,5-0,77 = 30 t/h

Welcarka

Rys. 1. Wykres Adamieckiego dla walcowni @ 750
podczas walcowania szyn S 26
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W celu okreslenia taktu walcowania w tym %
przypadku sporzadzono wykres Adamieckiego |"*9fst| 20 ¢ s & o = 4o o 10
(rys. 1).’Z wykresu tego odczytano takt yvalcc— L s K e
wania réwny 90 sek, przy zatozeniu statej szyb- = - \E T \EL
kosci walcowania. Po elektryfikacji napedu |7 [ = = ‘
teoretyczna produkcja godzinowa bedzie rowna - t = l.: Ef‘: ‘
\ \ \ [
0 \ ! \ BN S L el
P, ———3800 1,5:077 =46 t/h 7 \ " o N s BN
Z poréwnania przykladow 1. i 2. widaé, ze |4 [% I = =5
po zastosowaniu walcowania dwustopniowego = x =, SeEse
teoretyczna produkcja ~godzinowa wzrosta z A - :
o przeszito 50 %b. 5 ﬁ;—‘
Przyklad 3. Okre§lié teoretyczng produkcje ——

godzinowa walcowni drutu w uktadzie stopnio-
wym:

cigg I — dwie walcarki trio D = 350 mm,

cigg II — 9 klatek trio D = 270 mm.

Wsad o wymiarach 50 X 50 X 3500 mm wa-
zy 65 kg.
~ Podawanie sztuki w ciggu i odbywa sie
w pierwszych dwoch przepustach recznie, w po-
zostatych za pomoca oprowadnic. W ciggu goto-
wym (II) oprowadnice zastosowano do oprowa-
dzania kwadratow. Owale oprowadza sie recz-
nie.

Na podstawie istniejacego kaiibru uvtozono
tablice przepustéw (tablica 3) 1 sporzgdzono
wykres Adamieckiego (rys. 2). Z wykresu tego
odczytano takt walcowania podczas walcowa-
nia dwuzytowego T = 30 sek. Uzysk u = 0,90
Teoretyczna produkecja godzinowa wynosi za-
tem

3600 3600
T G-u v 0,065:0,9 =
Gdyby produkcje uvzyskang w dowolnym okre-

sie nieprzerwanej pracy walcowni przeliczy¢ na

P/ e 7 t//h

T abitica 3
Tablica przepustéow dla walcowni drutu
Wsad 50 < 50 < 3500 mm, & = 65 kg

Nr ! i
prze- F he l v tw | tj Uwagi
pustu l !
cm? — m |m/sek| sek I sek |
0 (23,0 SeosiNsly 10
1 13,26 { 1,72 | 6,0 | 13| 4 cigg I
2 847 | 271 | 9,5 21| 5
3 | 455 | 5,05 (17,7 3,8| 0,4 |D=350mm
4 3,05 | 7,05 | 24,6 | 4,6 54| 0,4 |
5 2,50 | 9,20 | 32,2 7,0 0,4 |
6 1,70 | 13,40 | 47,0 10,2 | 0,4
7 1,51 | 15,20 | 53,0 1615y et
| i"’ %l
1 0,97 | 237 | 83|63V (13105
2 0,66 | 34,4 | 120 | 6,4 [18,7| 3.0
3 .| 060| 383|134 | 66 |20,3| 05| ciggII
4 0,52 | 44,2 155 | 6,9 [22,5| 3,0
5 0,37 | 622|218 | 7,1 |30,8| 0,5 |D—270mm
6 0,36 | 64,0 | 224 | 7,3 |30,8| 3.0
7 028 | 82,2 | 286 | 7,9 [362| 05 |
8 0,26 | 886 | 304 | 73 |41,6 | 4,0 |
9 024 [100,0 | 350 | 7,9 |44,5]15,0 |

1) R6znice szybko§ci walcowania spowodowane sa nieznacznymi
roznicami miedzy Srednicami czynnymi w poszczeg6l ych klatkach

Rys. 2. Wykres Adamieckiego dla walcowni @ 270
podczas dwuzylowego walcowania drutu @ 5,5 mm

Srednig produkcje godzinowsa 1 peréwnaé z pro-
dukcja teoretyczng, okaze sie, ze rzeczywista
produkcja jest zawsze mniejsza od teoretycznej.
Ten spadek produkeji w stosunku do teoretycz-
nej spowodowany jest drobnymi, uchodzacymi
nieraz uwagi zaburzeniami normalnego (teore-
tycznego) taktu walcowania. Moga one byé¢ spo-

wodowane przez:

1. op6znione podanie nastepnej sztuki,

2. niecelne wprowadzenie sztuki do wykroju,

wymagajgce powtérnego podania,

3. trudncsci w kantowaniu sztuki wykrzy-

wionej,

4. konieczno$¢ prostowania sztuki na samo-

toku roboczym,

5. trudnosei w

walce,

6. trudnosci spowodowane rozdwajaniem

i nieregularnoscig koncow sztuki,

7. trudnosci w odprowadzeniu odwalcowanej

sztuki,

8. usuwanie brakow itp.

Zaburzenia te w praktyce powoduja skroce-
nie czasu wlacowania o wielkos¢ tzw. przerw
ukrytych. Wielko$¢ i przyczyne przerw ukry-
tych mozna okreslic dokladnie na podstawie
fotochronometrazu. W praktyce z wystarczaja-

chwytaniu metalu przez

cg dokladnoScia mozna obliczyé wielkosé
przerw ukrytych z wzoru.
n-T
Sz G 3600
gdzie
C» — czas walcowania, godz,
n — ilo§¢ odwalcowanych w tym czasie
sztuk,
T — takt walcowania, sek,

Cn — czas przerw ukrytych, godz.

Wplyw przerw ukrytych na produkcje wy-
raza wspoéleczynnik wyzyskania czasu walco-
wania, ktéry mozna obliczy¢ z wzoru

Cri=Cii sk
3600 'C,,

C\V
lub
Py
v R T
gdzie R, $rednia produkcja godzinowa.
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Wedtug danych radzieckich [2] wspétezynnik
wyzyskania czasu walcowania waha sie w gra-
nicach 0,80 = 0,93.

Wziawszy z danych statystycznych wspoél-
czynnik wyzyskania czasu walcowania mozna
z latwoscig okre$li¢ Srednig produkcje godzi-
nowa:

Py =P, -w =3A67(,)£ G-u-w t/h

Produkcja planowana podczas walcowania Cy
nie powinna przekraczaé

Zp="Py-C,=P;-C,,-w=Z-w tonn

W razie ustalania planu na okres kalendarzo-
wy, np. na okres miesigca, nalezy okresli¢ wiel-
ko$¢ czasu walcowania Ci przypadajaca na ten
okres. Czas walcowania mozna okresli¢ przy
pomocy wspolezynnika efektywnego wyzyska-
nia czasu kalendarzowego [1],

ktérego S$rednig wielko$é mozna wzigé z ta-
blicy 4. .

Produkcja planowana na pewien okres kalen-
darzowy winna wynosié:

ZP=PE'Cw=Pg'Ck.ke'w tonn/Ck

Przyktad 4. Okrefli¢ wysoko$¢ planowanej
produkcji miesiecznej na podstawie tych samych
danych, co w przykladach 1., 2. i 3., przy zaloze-
niu, ze produkcje w poszczegolnych przykladach
przyjeto jako umowna.

Czas kalendarzowy w okresie miesiecznym
wynosi 30 -24 = 720 godz. Wspolczynnik efek-
tywnego wyzyskania czasu kalendarzowego
wzieto z tablicy 4:

Inz. JOZEF GORECKI

Tablica 4
Wspélczynnik efektywnego wyzyskania c¢zasu
kalendarzow ego dla roznych walcowni

Walcownia k,
Zgniatacz z walcownig ¢ 900 mm 0,80 - 0,88
Zgniatacz z walcownig ¢ 630 mm
i 450 mm 0,75 = 0,88
Walcownia szyn 0,70 + 0,85
‘Walcownia bruzdowa $rednia 500 mm 0,65 + 0,85
Walcownia bruzdowa drobna 300 0,65 = 0,85
Walcownia bruzdowa drobna 250 0,65 = 0,80
Walcownia drutu 0,65 = 0,80
Walcownia blach grubych 0,80 = 0,88
Walcownia blach s$rednich 0.80 = 0,88
Walcownia blach cienkich (ciggta) 0,65 + 0,80
1. dla walcowni szyn k. = 0,70,
2. dla walcowni drutu k. = 0,65.
Wspblezynnik wyzyskania czasu walcowni

w = 0,88.
Planowana produkcja szyn wyniesie:
1. przy walcowaniu jednostopniowym
Zp =P+ Cr+w=30-720-0,70-0,88 =

= 13000 t/mies.

2. przy walcowaniu dwustopniowym

Zp=P;-Cp -k, w=146-720:0,70:0,88 =

= 20000 t/mues.

Planowana produkecja drutu wyniesie

Zp=P,;C,-k,-w="7-720-0,65-0,88 =
= 2880 t/mies.

Literatura

1. C. Murski. Podzial i planowanie czaséw w wal-
cowni, Hutnik nr 2, 1952,

2. B. J. Riabinkij. Planowanie produkcji w hucie ze-
laza PWG, 1952.

3. M. £.. Zaroszczynski. Walcowanie stali. PWT, 1952.

4. K. Filasiewicz. Technologia metali. WGH (w dru-
ku).

621. 944. 07. 003

Obnizenie kosztéw zuzycia walcéw

Wstep. — Poczwérny system walcéw ma walcowniach trio. — Ujednolicona konstrukcja walcéw. — Za-
stepczy walec $rodkowy przy walcach trio. — Inne sposoby przediuzenia Zywotnosci walcéw. — Wnioski.

Dazac do zmniejszenia kosztow produkeji
oraz polepszenia jakosci walcowanych wytwo-~
réow kazdy robotnik, technik i inzynier powi-
nien wyczerpa¢ wszelkie §rodki techniczne pro-
wadzace do tego celu. Powaznym elementem
wplywajacym na koszty przerobu walcowni
jest koszt zuzycia walcow przypadajacy na 1 t
odwalcowanego wyrobu.

Jak wiadomo, im trwalsze sg walce, tym wie-
cej wyrobéw mozna nimi odwalcowaé, dzieki
czemu zmniejsza sie koszt walcéw na jednostke
produkcji.

1. Poczworny system walcow w walcowniach
bruzdowych trio

Zasada systemu

Jednym ze sposobéw przediuzajacych czas
pracy walcow jest poczwirny system walcéw
walcowni bruzdowych trio.

System ten zapoczatkowalem i wprowadzi-
lem przed szesnastu laty w jednej z naszych
hut, gdzie stosowany jest do dzi§ bez przerwy
i daje bardzo dobre wyniki zar6wno pod wzgle-
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Rys. 1. Schemat ukladu walcow i wykrojow do wal-
cowania ceownika 20 na walcowni ¢ 650 mm liniowej
o trzech klatkach

a — walce wstepne trio — katka I; b — w lce wstepne trio —
klatka II; ¢ — walce wykonczajace trio — klatka IIT

dem jakosci wyrobow, jak i pod wzgledem osz-
czednosci na kosztach walcéw. Niestety nie we
wszystkich naszych walcowniach, ktore mogty-
by sie postugiwaé¢ tym systemem, zostat on
wprowadzony, co mozna by tlumaczy¢ pewny-
mi obawami przed rzekomymi trudno$ciami
w jego stosowaniu. Zapewniam na podstawie
wlasnego doswiadczenia, ze wprewadzenie tego
systemu nie przedstawia zadnych technicznych
trudnogéci. Nalezy jedynie praktycznie przeszko-
li¢ mtode kadry techniczne w zakresie toczenia,
skladowania i kompletowania walcow trio
przed zabudowaniem do pracy.

Aby ulatwi¢ zrozumienie technicznego opisu
poczwoOrnego systemu walcow stosowanego w
walcowniach bruzdowych trio, przytaczam kon-
kretny przyklad zespotlu walcow wykonczaja-
cych do walcowania np. ceownika 20 (rys. 1).

Rysunek la i 1b przedstawiaja klatki walcow
tric, w ktorych wedlug ukladu kalibrowania
wykroje maja leze¢ jeden nad drugim, a wisc
w klatece I wykrdj 2 lezy nad wykrojem 1, a wy-
kr6j 4 nad wykrojem 3. Podobnie w Kklatce 1I
wykroj 6 lezy nad wykrojem 7. W klatce III
wykroje nie leza nad soba. Do walcow trio,
w ktoérych wykroje lezg jeden nad drugim, po-
czwoOrnego systemu walcow nie mozna stoso-.
waé, natomiast mozna go stcsowaé do walcow
trio, w ktérych wykroje nie lezg jeden nad dru-
gim, tzn. w razie skosnego ulozenia wykrojow.

Do postugiwania sie poczwoérnym systemem
nadaje sie wiec w rozpatrywanym przypadku
jedynie klatka wykonczajaca. Podczas walco-

wania ceownika 20 dwie pierwsze klatki wste- -

pne, nie nadaja sie do stosowania poczwornego
systemu walcéw. Nadaje sie do tego tylko jed-
na klatka, a mianowicie trzecia wykonczajgca,
mimo to jednak omawianego systemu poczwoOr-
nych walcow nalezy uzy¢ wtasnie w klatce trze-
ciej, zuzycie bowiem walcéw wykonczajacych
jest kilkakrotnie wieksze od zuzycia walcow
wstepnych i tu oszczednos$¢ bedzie najwieksza.

W celu wyjasnienia zasady poczwoérnego sy-
stemu rozpatrzmy rys. 2, przedstawiajacy ze-
staw walcow wykonczajacych dla ceownika 20,
zaopatrzonych w wykroje 9, 101 11.

Wykroje 9, 10 i 11 sa czynne, tzn. podczas
walcowania przechodzi przez nie metal.

Wykroje czynne zuzywaja sie podczas pracy
i wskutek tego zachodzi konieczno$¢ przetacza-
nia walcow w celu odnowienia wykrojow.

W zaleznosci od stopnia zuzycia wykrojow to-
czymy - walce dop6ty, dopdoki wykroje nie
uksztaltujg sie w glebszych czesSciach masy
beczki usuwajac w ten sposob poprzednie zu-
zycie i wyrobierie walcow w miejscach wykro-
jow czynnych.

W praktyce stosuje sie jednorazowe obtocze-
nie walecow, wynoszace 6 = 10 mm na Srednicy
walcow. Wszystkie trzy walce z tego samego
kompletu trio zmniejszamy podczas obtaczania
o jednakowg wielko$¢ $rednic w celu zachowa-
nia niezmienionych dociskow w wykrojach
czynnych.

Normalnie calkowite zmniejszenie $rednicy
walcow nowych az do Srednicy minimalnej
przy walcach zuzytych wynosi 10 % S$rednicy
nominalnej. W naszym przypadku 10 % réwna
sie 65 mm i z tego, zakladajgc jednorazowe ob-
toczenie walcow S$rednio 8 mm, otrzymamy

mozliwa do wykonania ilo$¢ obtoczen 76: ~ 8.
Ilos¢ obtoczen zalezy rowniez od jakos$ci ma-
teriatu walca. Jezeli np. okaze sie, ze na po-
wierzchni walca zaczynajg sie ukazywa¢ mniej
twarde skupienia grafitowe (rzadzizny), to na-
lezy go wczesniej wycofa¢ z pracy, czyli ilosé
przetoczen bedzie mniejsza i czas eksploatacji
krotszy. Wykroje w walcach utwardzonych pra-
cuja znacznie dluzej niz w walcach zwyktych.

Na rys. 2 widag¢, ze kazdemu wykrojowi czyn-
nemu 9, 10 i 11 (pelna ciemna plama) odpowia-
daja profile nieczynne 9a, 10a i 11a, lezace nad
nimi lub pod nimi (zakreskowane).

Wykroje nieczynne 9a, 10a i 11a, w praktyce
nazywane $lepymi, nie pracujg. Wezmy np. pod
uwage wykroéj $lepy 9a lezacy nad wykrojem 9
(rys. 2); jest on obrocony o 180° w stosunku do
wykroju czynnego i zawarty pomiedzy walcem
Srodkowym oraz walcem gérnym.

Walec srodkowy B bierze udziat w tworzeniu
wykroju czynnego 9 oraz w tworzeniu wykroju
nieczynnego 9a czyli Slepego, lezgcego nad nim.
Wobec tego walec srodkowy B zuzywa sie-pod-
czas pracy wykroju czynnego 9, natomiast wa-
lec gorny C, tworzacy goérna czes¢ nieczynnego
wykroju 9a, nie pracuje, a wiec nie zuzywa sie.
Tu znajduje sie wiec nie wyzyskane miejsce
walca, ktore daje moznosé uzyskania oszczed-
nosci i stanowi temat niniejszege artykutu. Wy-
zyskania tego miejsca umozliwia odwalcowanie
setek tonn stali rocznie ,,za darmo*, jezeli cho-

HHA A AEEEHT
189 : ER -1 H-8
—;r"—‘;’ = g = I el [ =
Beihs in ""‘A 9a 110 a2 [
c

Rys. 2 (po lewej). Walce wykonczajace ceownika 20

(A — walec dolny; B — walec Srodkowy; C — walec

gérny). Rys. 3 (po prawe)). Uklad walcéw trio CBA

obrocony wokét osi BB o 180° w stosunku do pierwot-
nego polozenia ABC
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dzi o koszty walcow, gdyz odwalcowuje sie je
na zaoszczedzonych walcach.

Przejdzmy do dalszego objasnienia poczwor-
nego systemu walcow.

Wyobrazmy sobie, ze wykroje czynne w u-
ktadzie trio ABC (rys. 2) pracowaly np. 16 go-
dzin i zuzyly sie. Walce takie zawsze wybudo-
wano 1 posylano do tokarni walcow w celu
przetoczenia i odnowienia wykrojow.

Walce otrzymywaly nowe srednice — mniej-
sze niz przed przetoczeniem.

Poniewaz obtaczano wszystkie trzy walce,
skrawano rowniez, a wiec niszczono zdrowy,
nie wyzyskany gérny walec w wykroju S$le-
pym 9a potozonym nad wykrojem 9. To, co po-
wiedzieliSmy o wykroju nieczynnym $lepym 9a
lezacym nad wykrojem 9, odnosi sie do wszyst-
kich wykrojow nieczynnych znajdujacych sie
na walcach w omawianym trio wykonczajacym,
a wiec we wszystkich wykrojach nieczynnych
(9a, 10a i 11a) niszczono cenny materiat wal-
cow przez obtaczanie.

Gdy pracowalem w walcowni i osoblsc1e do-
konywatem kalibrowania walcéw oraz kiero-
watem ich toczeniem, postanowilem wyzyskaé
ukryte mozliwosSci lepszego eksploatowania
walcow i w tym celu przeprowadzilem prébe
z walcami trio do walcowania szyn. Uzyska-
lem dwukrotng ilo$¢ odwalcowanych szyn, mia-
nowicie 11,744 t zamiast dotychczas maksymal-
nie uzyskiwanych okolo 6000 t szyn z jednego
trio walcow.

Walcujage w ukladzie trio ABC (rys. 2) po
zuzyciu wykrojow czynnych nalezy wyzyskac
wykroje dotychczas nieczynne w ukladzie CDA
(rys. 5). W tym celu obracamy ukiad walcow
trio wokoto osi walca $rodkowego o 180°, czyli
zastepujemy walec dolny walcem gornym (po-
réwnaj rys. 3 z rys. 2).

Na rys. 3 widaé¢, ze po obréceniu walcéw wy-
kroje 9a, 10a i 1la, dotychczas nieczynne, zna-
lazty sie na miejscu wykrojow czynnych 9, 10
i 11, i odwrotnie, wykroje poprzednio czynne
9,10 1 11 zajety miejsce wykrojéw nieczynnych
9a, 10a i 11a.

Poniewaz walec Srodkowy zamykajacy wy-
kroje 9, 10 i 11, zostal zuzyty podczas poprze-
dniego - walcowania w wykrojach czynnych,
wykroje 9ua, 10a i 11a nie nadaja sie do dalszej
pracy.

Aby usuna¢ niedomaganie, polegajace na
tym, ze nowe wykroje czynne utworzone sg
z jednej strony przez walec nie zuzyty, a z dru-
giej przez walec zuzyty, nalezy w uktadzie trio

i oA
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Rys. 4 (po lewej). Walec srodkowy wtérny oznaczony
litera D. Rys. 5 (po prawej). Wtérne trio walcéw CDA
bez straty ich Srednicy
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Rys. 6. Poczworny system waleow na walcowniach
bruzdowych trio dla szyn C

(a — uktad trio pierwotny ABC; b — walec srodsowy wtorny D;
¢ — ukiad trio wtéorny CDA)

wtornym CBA, pokazanym na rys. 3, walec
Srodkowy B, zuzyty w miejscu wykrojow, za-
stapi¢ innym walcem S$rodkowym, oznaczonym
litera D (rys. 4), majacym te sama Srednice, co
walec érodkowy poprzedni oznaczony literg B.

Przez zastgpienie walca gornego dolnym,
a dolnego gérnym, oraz przez zastapienie walca
srodkowego B o wykrojach wyrobionych (zu-
zytych) innym walcem $rodkowym D, majacym
te samg Srednice, co walec B, lecz nowe wy-
kroje, uzyskujemy nowe trio walcow CDA
(rys. 5),') o tej samej Srednicy, co poprzednie
wyrobione zlozenie walcow trio, lecz o nowych
wykrojach roboczych 9a, 10a i 11a, powstalych
z wykrojow slepych dotychezas nie uzywanych.
Nie zmniejsza sie przez to Srednicy walcow, co
ma znaczenie zasadnicze.

Sposéb przygotowania trio wtérnego

Trio wtorne (rys. 5) mozna toczy¢ od razu
jako ztozenie pierwotne ABC (rys. 2) wraz z ob-
toczonym do niego walcem sSrodkowym D. Jest
to wygodne dlatego, ze w razie przedwczesnego
zuzycia sie walcéw pracujacych w zlozeniu
pierwotnym ABC posiadamy gotowy dopaso-
wany walec zastepczy sSrodkowy D, ktéry po-
zwala na natychmiastowe utworzenie zlozenia

1) Kolejnos¢ odczytywania oznaczenn walcow odpo-
wiada kolejnoSci zabudowy, tzn. poczynajac od walca
dolnego.
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wtérnego CDA (rys. 5) i dalsze walcowanie
w nowych wykrojach.

Lepiej jednak zuzyte zlozenie ABC odestaé
do tokarni i tam wytoczy¢ nowe wykroje w zlo-
zeniu wtornym CDA nie pomniejszajac Sred-
nicy walcow. W tym przypadku walec wtérny D
powinien mie¢ $rednice nieco wieksza pozostalg
z poprzedniego kompletowania i toczenia wal-
cow, w celu umozliwienia dopasowania walcow
trio w zlozeniu wtérnym.

Na przyktad jezeli chodzi o walcowanie szyn,
gdy walce wyrabiajg sie réwniez na bocznych
plaszczyznach, czyli pierScieniach oporowych
(rys. 6b, miejsca grubiej zaznaczone) ten system
toczenia jest konieczny (walec Srodkowy wtor-
ny D obtaczamy dopiero po utworzeniu wtor-
nego zalozenia walcow CDA, rys. 5, nie po-
mniejszajge Srednicy kompletu).

Na rys. 6a wida¢ walec trio pierwotne ABC
wykonczajace dla szyn, na rys. 6b, wtérny (do-
datkowy) walec srcdkowy oznaczony litera D,
a na rys. 6¢c wtorne ztozenie walcow CDA.

Wyzej opisany sposéb kompletowania walcow
zostal nazwany poczwoérnym systemem walcow
trio dlatego, ze za pomoca czterech walcow
(walec gérny, dwa walce Srodkowe i walec dol-
ny) otrzymujemy dwa zlozenia walcow trio,
a mianowicie zlozenie pierwotne ABC oraz zlo-
zenie wtorne CDA, przy czym kazde z tych zlo-
zen ma normalng zdolnosé produkcyjna, czyli
mozemy otrzymaé dwa razy wieksza produkcje
z czterech walcow.

Obliczenie oszczedno$ci na poczwérnym syste-
mie walcow w walcowniach trio

Jezeli ciezar walca gérnego oraz dolnego
oznaczymy przez G4, a walca Srodkowego przez
G, to ciezar calego trio wynosi 2 - G4 + Gz kg.
Oznaczmy przez P ilo¢ tonn wywalcowanej
stali na walcach trio w ukladzie pierwotnym
ABC. Wprowadzajac dodatkowy walec Srodko-
wy D o ciezarze Gp i tworzgc wtérne trio CDA,
wywalcujemy na dwoch trio w ukladzie pier-
wotnym i wtérnym dwa razy wiecej stali, czyli
2 P tonn stali.

Zuzycie walecéw na 1 t odwalcowanej stali
przy zwyklym, potrojnym systemie wynosi

2 G+ Ga
B
a przy poczwoOrnym systemie
ZGA +2GB GA+GB kg walcow
2P D 1 t produkeji

Uzyte przeze mnie doswiadczalne walce po-

czwornego systemu trio, zastosowano do walco-

wania szyn typu C analogicznych do szyn S49,
wazyly:
walce dolny i gérny po Gu 9710 kg
walce Srodkowe po Ga 7260 kg

Tloé¢ szyn wyprodukowana w pierwotnym
uktadzie welcow ABC wynosila

kg walcow
1 t produkeciji

Py = 5890,5 t, a w uktadzie wtérnym CDA
Py = 5853,98 t

Zuzycie walcow na 1 t wyrobu walcowanego
sposobem pierwotnym wynosito

3G, & Gy 20710 F17260

P, 5Rg0s o no el
a sposobem poczwoérnych walcow
2G4, +2Gg_ 2-9710 + 2,7260 2,88 kg/t

PP 11744,38

Osiggnieta oszczedno$§¢ na zuzyciu walcow
na 1 t szyn odpowiada '

454 — 2,88 = 1,66 kg/t
a oszczedno$¢é procentowa
1,66

4,54

Stosujge poczworny system walcow opisany
w niniejszym artykule mozna zaoszczedzié
przeszto Vs kosztow walcow.

Dla przykladu obliczmy mozliwosé rocznej
oszczednosci, ktoéra uzyskalibysSmy stosujac po-
czworny system walcowania na walcowni bruz-
dowej trio Sredniej. Zalézmy ilos¢ godzin pracy
walcowni 5600 godz/rok oraz przecietng rze-
czywista wydajnos¢ godzinowa dla profilow
$rednich 45 t/h. 3

Roczna produkeja walcowni wyniesie 45 t.
- 5600 = 252 000 t. Zalézmy zuzycie walcow
bruzdowych na tej walcowni 4 kg/t przy po-
tréjnym systemie walcéw. Catkowite roczne zu-
zycie walcow réwna sie 252 000-4 kg = 1008
t/rok.

Zalozmy, ze do potowy zuzytych trio walcow
mozna by bylo zastosowaé poczwérny system
~12—= 504 t wal-
cow, do ktorych mozna by bylo zastosowaé sy-
stem poczwoérnych walcow. Oszczedno$é okolo
504 - 37 :

T 18 648 t walcow
w ciggu roku, co przy cenie walcow okolo
3 zl/kg daje 3 zt . 186 480 = ~ 550 000 zl/rok.

Tablice 1 ulozono na podstawie rzeczywistyeh
danych kartotekowych o walcu dolnym uzytym
w walcowni trio ® 820 mm.

Walec ten jako wykonczajacy nalezat do ze-
spotu walcow trio ABC z dodatkowym walcem
D (rys. 6).

Wobec wprowadzenia poczwornego systemu
walcow w walcowni trio walec dolny A raz pra-
cuje jako dolny walec w ukladzie ABC, drugi
raz jako gérny w ukiadzie CDA.

Kolumna 6 tablicy 1 podaje dodatkowsg ilosé
stali odwalcowanej dzieki zastosowaniu po-
czwornego systemu walcow, a kolumna 13 wiel-
ko$¢ obtoczenia $rednicy walca A (mm).

Twardos¢ nowego walca wynosita 217 Hp; po
sibdmym przetoczeniu spadta ona do 147 Hp
w miejscach skupien grafitowych. Poniewaz

=:3,74 %,

walcowania. Otrzymamy 1008 .

37 % wynositaby




289

Str.

HUTNIK

_ W _ [ m @ S
€6 | _ “ m “ | 086°6S8S |  0PS068S T wozey
| L | | |
, , _ |
LI w | sz | e e e i R s e = top A €
{ | | , v | | |
9 P agr iy hgy 9128 %eL . | 0S0%Ge8 . | — PIE) G — e108 = ‘A 9T
| | {
01 £68 | 49 99%8 (%L = | 0c1‘88L — 62GT = op A 8T
€1 61 Lyl | pop g9 | 298 0SL | 0CH'8EL | = 0z¥ 1 — 1038 — | ‘A 81
8 cg 8L . Lz8s £9L & 088D - copl LRl ops T lecaTvee
oru 570 " [ 98 | gces 1AL _ oog'gsL | — 681 — e108 — ‘AL 'B1
| | |
| 1 | | V
(4 w0 | - o8 | £%68 ol — | o0%28L | = I - | P ‘Al 'L
, W w “ , |
au 0L 86 R s (R TN S S T4 = L bl == | e1pB | — I T
6 0L b e | ep16 gapl <l — | 081°LLL = w0l | - bR o T 6e
ﬂ w ﬂ. , { ,
otu $oL | LOT W 90¢6 , %6L | 00gT9L | = ¢zGl1 e e103 _ e _ ‘III ‘8T
5 TBL AL L sate s 6 ke S e e s i aletn | TR e S "I 01
m | M | ” ”
ot [l eg ﬁ OIT -3 CuBopa 1 B ek 0Rp0BD | — L cod ok e108 | — I '2
| M ” | | m
L g9t Nt gry 69%6 tog | = | 00g'909 | - bl | = " 10p I ‘92
W ﬁ W : W | ,
o e ggratiai L gey . 0Lge 808 | O0IRT09- | — P e 4 e108 — L LT
| | | | |
,_ k | “ |
6 " gg ‘ 80T, et 0UCE 808 | = - 019'609 — ovE T = 9P I '8
‘ | | m |
£2% L12 v | . zel |- o9L6 418 | 093899 | — P el v - 2108 = I 2
| | | {
€22 x TG ame s Cl s Ll agoe L18 , = ‘ 0Sg B08 (S e TR gl i B t9p 1°L2
TS e W g 1 _ ~ | m m
st | e ‘ s 0F 14 6 A,_ 8 4_ L 9 m g | 4 ‘ g m (4 _ I
| 5w , | | | ,
wiwt ﬁ eU[EW | BU[BW % W wua , 39 ww uuoj i uuo} W Zpog | zpog |  Auxgs _ Aurop
%U:H | l%mv—mg i I:.:E m & % | %OMQUOHM u | v aa am “ Z) nm aq . v «Q «m ﬁ 9 .m -q " 1% nQ um _ o) um ?@‘
_ i " foujewiruruu | “ e oS S1zZpeisn M * dlZpepn M | WAUWIOIM ﬁﬁhnaognwa wiuigim (wilujomaaid Laead
gzt | m:o:Em ﬁ m:m::m BIIBM |7 r5z4mod | £ mmvﬁ mo:w = ouem | OuEM | 31ZDepn M | 9IZDEXN A | A1ZDepn A | SIZpEpn M | ejed
HMMM -%MMES e %oﬂm:w, thmcmmwm £51Upais eu | 210 HIP3IS | _ooempo ' -oorempo £oead urzpog Koead uizpos v Auios oxel i Aufop oxel
owovumg.ﬁ_omovumghu wuw eqzory | | | uuoj} eqzoly * uuo0j} BgZOI] eqZOIT B(ZIIT] A remooeig _ emooeig
2 . ¢ Y agiA T Y aa¢ : y ‘minfod '[9z ‘jew
%500 = S ‘49810 = d HEI'T = UN BL0°T = IS HS8°0 Y1 BID 98T = D WU (8 = DMUPAIS oo iU bt S el

1 89f1de ]

(40 £M03{2103ae) YoLuep Snipom) efoynpoid BULBMOI[EMPO

I OLI] MOO[eM JIWISAS WAUIOMZIOd Azid O0SI3UOP ®BO[eM J04ZNZ




Str. 290

HUTNIK

wymagana wedlug obecnych norm twardosé
walcow zeliwnych powinna wynosi¢c przeszio
220 Hp, omawiany walec byl w ogole za miekki
i zostal przedwczesnie wycofany. Mimo tych
niedomagari wykonal on swe zadanie w po-
czwornym ukladzie walcow, odwalcowujac
szyny o wymaganym profilu.

Zastosowanie poczwoérnego systemu walcow
do walcowania dwuteownikow, ceownikéw czy
katownikéw jest znacznie tatwiejsze niz zasto-
sowanie do walcowania szyn i dlatego nalezy
wprowadzi¢ ten system wszedzie, gdzie to jest
mozliwe.

2. Ujednolicona konstrukcja walcow

Kierownictwo walcowni dazgc do zmniejsze-
nia kosztu walcow zapasowych, przeznaczonych
do wytoczenia z nich w przysztosci walcéw pra-
cujacych, powinno dba¢ o to, aby nie zostalo
zaskoczone brakiem walcow zapasowych dla po-
trzeb ruchu, skadingd jednak nie mozna gro-
madzi¢ zapasow walcow w iloSci przekraczajg-
cej kilkakrotnie istotne potrzeby.

Dobra gospodarka walcami powinna zapew-
nia¢ cigglose ruchu, przy czym nalezy troszczyé
sie o terminowe dostawy nowych walcow bez
zagrozenia niezbednego zapasu.

W celu zmniejszenia ilosci walcow zapaso-
wych nalezy opracowac taka konstrukcje ukta-
du wykrojow, aby z walcow zapasowych mozna
bylo wytoczyé¢ kilka dowolnych zespoléw, np.
walcow trio wykonczajacych dla ceownikow 22,
20 itd. Najprymitywniejszy sposéb polega
w tym przypadku na zamoéwieniu walcow c pet-
nej beczce i o Srednicy maksymalnego kolnie-
rZa.

Walce profilowe zeliwne zamOwione w ten
sposob beda niewlasciwe, gdyz warstwa ze-
wnetrzna utwardzona odpadnie podczas wyta-
czania wykrojow i wykroje zostang uksztalto-
wane w miekkiej czeSci walca. Dalszg niedo-
godno$¢ stanowia duze odpady materiatu pod-
czas toczenia nowych walcow z zapasowych
walcow o maksymalnej mozliwej Srednicy.

Ujednolicony sposob konstrukeji walcow u-
latwia gospodarke skladu walcow pozwalajac
na zmniejszenie ilosci zapasowych walcow bez
uszczuplania pogotowia.

Przewodnia mysl ujednoliconej konstrukeji
walcow polega na wyzyskaniu podobienstwa
konstrukeji walecow dla profilow podobnych,
walcowanych na tej samej walcowni.

Na przykiad walce trio stuzace do walcowa-
nis ceownikow 22 i 20 na walcowni @ 650 bedg
mialty 1dentyezng liezbe przepustéw tak samo
utozonych.

Wyzyskujac powyzsze wspolne cechy nalezy
walce konstruowaé w taki sposob, aby podobne
wykroje lezaly na wspolnej pionowej osi syme-
trii (patrz rys. 7a, 7b).

Wykréj 9 na walcach dla ceownikéow 22 po-
winien lezeé na wspblnej osi pionowej z wy-
krojem 9 na walcach dla ceownika 20.

Nr 9
7 /4
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Rys. 7 (po lewej). Ujednolicona konstrukcja walcow dla

ceownikéw roéznej wielkosci. Rys. 8 (po prawej). Za-

stepczy walec srodkowy bez zmiany polozenia walca
dolnego z gérnym dla wykrojow skrzynkowych

Qdlegtost osi symetrii wykrojéw od czotowej
plaszezyzny beczki walca powinny byé jedna-
kowe w walcach dla ceownika 22 i w walcach
dla ceownika 20, czyli

L= 1L =1

Gell=—] titd,
dzieki czemu odleglo$ci miedzy osiami syme-
trii wykrojéw beda rowne, czyli

a, =a;; G = 0, itd.

Grubose kolnierzy zewnetrznych w obu wy-
padkach powinna byé¢ réwniez jednakowa.

Zaleta takiego sposobu konstruowania wal-
cow jest moznos¢ wytoczenia walcow dla ceow-
nika 22 lub 20 z tych samych wspdélnych wal-
cow. Mozna wiec zamawia¢ walce zapasowe
7 bruzdami lanymi z matym naddatkiem mate-
riatu.

Jako$¢ materialu w wykrojach bedzie lepsza
anizeli w razie toczenia z pelnego walca zeliw-
nego. Pamieta¢ przy tym nalezy, iz walec gbr-
ny i dolny nalezy odlewaé¢ dla profilu mniej-
szego, natomiast walec Sredni dla profilu wiek-
szego, gdyz z takich walcéw zapasowych mozna
wytoczy¢ wykroje dla ceownika 22 lub 20.

W podobny sposéb  mozna laczyé inne zbli-
zone profile, jak np. dwuteowniki 18 .i 16
lub 14. ‘

3. Zastepczy walec Srodkowy bez zmiany polo-
zenia walca dolnego i gérnego

Sposéb powyzszy mozna stosowaé, gdy wy-
kroie leza ieden nad drugim (uklad pionowy).
Walec $rodkowy wchodzi woéwezas do pracy
dwa razy — raz z dolnym wykrojem, a drugi
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raz z gornym, zuzywajac sie dwa razy wiecej
(rys. 8).

Azeby wyrownac zuzycie walcow, nalezy wy-
mieni¢ walec Srodkowy na inny $rodkowy
w chwili, gdy walce dolny i gérny dojda do po-
lowy zuzycia wykroju. Sposéb ten jest dobry,
przediuza bowiem czas pracy walcow.

4. Inne sposcby zmierzajace do zmniejszenia
kosztéw walcéow

1. Pomimo ze technologia odlewania walcow
odgrywa zasadniczg role, porusza¢ jej tu nie
bedziemy, jako nie zwiazanej z {ematem po-
wiemy natomiast, jakie powinny byé lane
walce.

Walce zeliwne pétutwardzone powinny mie¢
rownomierng twardo$¢ minimum 220 Hp, sie-
gajaca do glebokosci okolo 5 % Srednicy walca.
Na powierzchni walca, zwlaszcza w miejscu
wykrojow, -nie powinno byé skupien grafito-
wych, ani wtracen zuzlowych. Na czopach nie
powinno by¢ jamy usadowej.

2. Trwalo$¢ walcéw profilowych mozna zna-
cznie przedluzy¢ stosujac hartowanie walcow
podczas odlewania, a wiec zwiekszajac twardo$é
znacznie powyzej 220 Hsg.

Sposéb ten pozwala na odwalcowanie kilka-
krotnie wiekszej produkcji, jednakze technolo-
gia odlewania oraz toczenie profilowych wal-
cow utwardzonych sprawiajg bardzo duze trud-
nosci.

3. Stosowanie dodatkéw stopowych znacznie
zwieksza koszt odlewania walcow, zwlaszcza
walcow ciezkich. Z polepszonej catej masy wal-
ca wyzyskuje sie tylko warstwe zewnetrzng, co
jest mato ekonomiczne.

4. Aby unikng¢ stosowania dodatkow stopo-
wych do calej masy walca zaproponowano od-
lewanie walcow podwojnych. Wydrazony cylin-
der o warstwie zewnetrznej z materiatu jakos-
ciowo lepszego wypeinia sie ptynnym rdzeniem
ze zwyklego staliwa. Technologia ta jest zbyt
skomplikowana i mato rozpowszechniona.

5. W celu utwardzenia zewnetrznej warstwy
walca stalowego hartuje sie powierzchnie wy:-
kroju, nagrzewajac uprzednio walec plomie-
niem acetylenowym. Do tej pory nie mamy jesz-
cze krajowych danych dos$wiadczalnych o tej
metodzie. :

6. Regenerowanie zuzytych walcow przez na-
pawanie wyrobionych miejsc wykroju. Oproécz
elektrycznego napawania cylindrycznych po-
wierzchni zuzytych - wykrojéw skrzynkowycn
na uwage zastuguje napawanie bocznych $cian
wykrojéw skrzynkowych, gdyz w ten sposéb
unikamy konieczno$ci duzego obtaczania $red-
nicy walcéw w celu zwezenia wyrobionych bo-
koéw wykrojow skrzynkowych. Z powodzeniem

stosuje sie napawanie wykrojow na stalowych
walcach zgniataczy i na walcach wstepnych
walcowni profilowych. Przy napawaniu walcow
nalezy przestrzega¢ pewnych zasad. Nie wolno
dopuszcza¢ do lckalnego przegrzania materialu
walca w miejscu napawanym, gdyz materiat
ten latwo sie wykrusza, nalezy wiec napawaé
cienkimi elektrodami (? 3 mm). Napawanie
powinno sie odbywa¢ w kilku miejscach walca;
napawa sie kolejno kazde miejsce w pewnych
odstepach czasu.

Napawanie walcéw zeliwnych daje mniejsza
gwarancje pracy walca.

7. W celu zmniejszenia zuzycia walcow
w miejscach wykrojow nalezy stosowaé¢ niezbyt
duze dociski. W ten sposéb zmniejsza sie $liz-
ganie sie materialu po walcach i ich $cieranie
sie.

8. Duzg oszczednos¢ na walcach mozna uzys-
ka¢ przez wilasciwe chlodzenie walcow woda.
Strumien wody nie powinien prostopadle ude-
rza¢ w powierzchnie walca, gdyz nastepuje od-
pryskiwanie wody oraz lokalne chlodzenie wal-
ca w formie pierscienia, co powoduje powsta-
wanie duzych naprezen cieplnych, bedgcych
przyczyng peknie¢ powierzchniowych. W razie
zbyt stabego chlodzenia woda beczki walea,
a silnego chtodzenia czopow wraz z panewkami
zywicznymi, powstaja duze naprezenia cieplne
na granicy czopa i beczki, prowadzgce do zla-
mania czopa.

9. Walcowane kesy, ktoére nie zostaly natych-
miast pochwycone przez walce, przebywajac
przez pewien czas pod strumieniem wody szyb-
ko stygna. Ostudzone konce kesa wprowadzone
miedzy walce niszeza lokalnie powierzchnie
walca, krusza ja lub w najlepszym razie powo-
duja jej pekanie w formie siatki pajeczej. Dla-
tego nie nalezy podawaé¢ do walcow kesow
z ostudzonymi koncami.

10. Ostatnio pojawita sie mysl konstrukeji
walcow kalibrowych zlozonych z rdzenia szli-
fowanego i natozonych utwardzonych pierScie-
ni, szlifowanych na zadane profile. Calo$é¢ uj-
muja zewnetrzne nakretki, a do zabezpieczenia
pierscienia przed obrotem na walcu stuzy klin.
Brak danych praktycznych nie pozwala oceni¢
celowosci takiego rozwigzania.

Wnioski

Opisane sposoby zmierzajace do zmniejsze-
nia kosztow walcow Swiadcza o tym, jak wiele
wysitkow czyni sie, aby uzyska¢ duze oszczed-
no$ci kosztéw i materiatu walcow.

Nalezy przeanalizowa¢ warunki pracy po-
szczegblnych walecowni i mozliwos$ci obnizenia
kosztow walcow oraz sprawdzi¢, czy wyzyska-
no wszystkie Srodki do osiggniecia tego celu.

Ksigzka techniczna — to codzienne pomocnicze narzedzio pracy
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Metody wyznaczania wielkosci mlotéw matrycowych

Artykut zawiera systematyke, opisy i ocene prakiycznej przydatnosci réinych metod wyznaczanic wiel-
kosci miotéw matrycowych w zaleznosci od ksztaltu i wymiaréw odkuwek.

Obliczanie wielkoSci mlota matrycowego ja-
kiej nalezy uzy¢ do kucia, jest jednym z pod-
stawowych zagadnien kuznictwa matrycowego.
Jezeli miot jest zbyt slaby, do wykonania od-
kuwki potrzeba wigksze]j ilosci uderzen, co prze-
diuza czas kucia i zmusza do dodatkowego pod-
grzewania odkuwki. Zastosowanie mlota o zbyt
duzej sile uderzenia jest réwniez niewlasciwe,
gdyz zwieksza koszt odkuwki i moze spowodo-
wac uszkodzenie matryc lub czes$ci mlota.

Wielkos¢ lub sile miota okresla sie ciezarem
jego czeSci spadajgcych, tzn. gérnej matrycy,
bijaka, ttoczyska i tloka.

Istnieje wiele metod pozwalajacych na mniej
lub wiecej dokladne wyznaczenie wielko$ci
milota. Teoretyczne rozwigzania tego zagadnie-
nia sa najdokladniejsze, lecz jednoczesnie bar-
dzo trudne ze wzgledu na duza ilo$¢ czynnikow
decydujacych o odksztalceniu metalu podeczas
kucia. Dlatego tez metody czysto teoretyczne
nie przyjely sie w praktyce.

Ponizej rozpatrzymy najczesciej stosowane
typowe metody: teoretyczne uproszczone i do-
Swiadczalno-statystyczne. Tablica 1 zawiera sy-
stematyke 1ych metod w zaleznosci od wska’-
nikow stuzacych za podstawe do wyznaczania
wielkosci miotow.

Wyprowadzmy czesto stosowany, teoretyczny
uproszczony wzor Firnka.

Przypusémy, ze mamy speczy¢ przedkuwke
objetosci V, wysokosei g, o przekroju prosto-
padlym do kierunku uderzen Fy. Pod wptywem
uderzen mlota zmniejsza sie wysoko$¢ przed-
kuwki; jej wartos¢ wynosi przejsciowo x
a ostatecznie po zakoficzeniu speczania ny. Jed-
nocze$nie zwieksza sie przekr6j Fy. Jego wiel-
kosci wynoszg odpowiednio F» i Fy (rys. 1),
przy czym oczywiScie

Vike=sihie: Foe =i el v i i a
Tablica 1
Typowe metody wyznaczania wielkosci miotow
matrycowych
Metody
Podstawowy
wskaznik teoretyczne doswiadczalno-
uproszczone statystyczne
Ciezar Metoda
odkuwki o Golowanowa
Wymiary Metoda
odkuwki Metoda Finka Maksarewa
Wymiary
odkuwki Metoda Metoda
i rgbka Wintokszu Jednierata
Ciezar i wymia- Metoda
ry odkuwki — Orgamietalia

Elementarna praca odksztalcenia dA niezbe-
dna do zmiany wysokosci speczanej przedkuwki
o dx wynosi

dAR— P dei Akl edy (2)

gdzie
P, — sila niezbedna do wywolania odksztal-
cenia plastycznego,
k — graniczne naprezenie wywolujace od-
ksztalcenie plastyczne.

Stad ;
x=Hh X= hi
Lt 530 \%
Ali— k~F_Y-dx—{k~—.~dx (3)
Li==hy .x;hn 2
czyli
ho
A::k-V-ln‘H' (4)
1

Do wykonania powyzszej pracy odksztalce-
nia potrzeba kilku uderzen mlota. Energia A
tych uderzen jest proporcjonalna do ich iloSci
n, wspoéiczynnika sprawnos$ci mlota # oraz cal-
kowitej energii jednego uderzenia L, czyli

A=n-7-L (5)

Catkowityg energie jednego uderzenia L mo-
zemy obliczy¢ ze znanego wzoru

G, - V2

ik max
B — oy
gdzie
G, — rzeczywisty ciezar czeSci spadaja-
cych miota, ;
Vmar — Szybkos$¢ bijaka w chwili uderzenia,
g — przyspieszenie ziemskie.

Z ostatnich trzech rownan (4, 5 i 6) otrzy-
mamy

h
2:q e Vo ln TO
1
G’r =) k % 9 9 (7)
n - %N - Unagx
o
f
| SR i T BT TR
1 EY 1
o st
1
| : : 1
e | | |
| o
l' ! f; | ; > T
i P l
: 5 : i L_ !
| 4 i
[ g 1 v
Rys. 1. Przebieg speczania walca o
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Stosunkowo latwo jest okreslié wszystkie
czynniki wchodzgce do tego wzoru, z wyjatkiem
wartosci k, przedstawiajacej $rednie graniczne
naprezenie, wywolujace odksztalcenie plastycz-
ne podczas kucia.

Wielkos¢ tego S$redniego naprezenia okresla
sie wzorem

k T 1 k)
ksr = kp _"h _Li_g_f (8)

gdzie
k, — graniczne naprezenie wywolujace od-
ksztalcenie plastyczne w chwili rozpo-
czecia kucia,

ki — graniczne naprezenie wywolujace od-

ksztalcenie plastyczne w chwili kon-
czenia kucia,

s — wspotezynnik uwzgledniajgcy zmiane
granicznego naprezenia w czasie trwa-
nia kucia (przewaznie s = 2,5).

Te graniczne naprezenia zaleza od wytrzyma-
osSci na rozerwanie R, przy temperaturze kucia,
szybkosci odksztalcenia w, nieréwnomierno$ci
rozktadu naprezen z, rodzaju kucia r i we-
whnetrznego tarcia m metalu odkuwki, co mo-
zemy wyrazi¢ wzorem

k:— Ripw izl iramn 9)

Rozpatrzmy poszczegélne wielkosci
WZOTUL.

Graniczne naprezenie wywotujgce odksztal-
cenie plastyczne jest wprost proporcjonalne do
wytrzymatosci na rozerwanie R, przy tempera-
turze kucia. Zalezno$¢é R, od temperatury przed-
stawia wykres (rys. 2).

Wplyw szybkosci odksztaicenia w na gra-
niczne naprezenia okre§laja wzory empiryczne
1 wykresy. W praktyce kucia matrycowego za-
zwyczaj zaklada sie w = 2,5.

Wispétezynnik nier6wnomiernosci rozktadu
naprezen z jest funkcja wspoélezynnika nieré6w-
nomiernosci rozkladu naprezen w zaleznos$ci od
ksztaltu odkuwki zy oraz wspodlczynnika nie-
réwnomiernosci rozktadu naprezen w zalezno$ci
od nieréwnomiernego podgrzania i stygniecia
metalu odkuwki z3, a mianowicie
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Rys. 2. Wytrzymalto§é na rozcigganie réznych stali
w zalezno$Sci od temperatury

Tablica 2
Wielkosci wspolczynnikéw nieréwnomiernssci rozkla-

du naprezen w zaleznosci od uksztaltowania odkuwki

Wspélezynniki nier6wnemiernosei
Wspotezynnik rozkiadu naprezen zalezne od
uksztaltowania nierow nomier—
odkuwki nieré6wnomier- nogci podsrza-
Ve nosci ksziattu nia i stygniecia
e odkuwki metalu w odku-
Vl max 2, wce
)
S S SIS = e Vi ey
ponizej 0,50 | 1,3 1,215
0,50--0,75 1,2 1,1+-1,4
0,75--1,00 1,1 R

Tablica 2 przedstawia wielkoSci wspotczyn-
nikéw 2z i 22 w zaleznosci od wsp6iczynnika
uksztaltowania odkuwki, tj. stosunku jej rzeczy-
wistej objetosci V4 (bez objetosci rgbka) do naj-
mniejszej objetosci prostopadioscianu Vimas,
w ktory mozna wpisa¢ dang odkuwke.

Wspélezynnik uwzgledniajacy rodzaj kucia v
wynosi r = 1,0 w razie kucia swobodnego oraz
r = 1.25 — 15 w razie kucia matrycowego.

Wielkos¢ wspolczynnika uwzgledniajacego
wplyw tarcia wewnetrznego metalu odkuwki m
okresla wzor
Ay a0 mans g 38 Ima (11)
gdZie hl max? 1 max OTEZ b, max S najwiekszymi W=
miarami odkuwki w kierunku uderzenia bijaka
i w plaszezyznie prostopadiej do tego kierunku.
Wielkos¢é wspoélczynnika tarcia wewnetrznego t
podaje tablica 3.

Oprocz omowionego teoretycznego uproszezo-
nego wzoru Finka do wyznaczania wielko$ci
milota matrycowego uzywa sie wielu innych me-
tod. Na szczeg6lng uwage zastuguje wzor oparty
na wytycznych Wintokszu. Uproszezony wzdr
teoretyczny oparty na tych zalozeniach daje
o wiele doktadniejsze wyniki niz inne wzory
tego typu.

Wytyczne Wintokszu uwzgledniaja:

1. jak najwieksze wyzyskanie energii ostat-
niego uderzenia mlota na odksztatcenie me-
talu odkuwki, w przeciwienstwie do wzoru
Finka, uwzgledniajgcego przecietne wyzys-
kanie energii na wszystkie uderzenia;

Tablica 3
Wielkosé wspolezynnika tfarcia wewnetrznego nie-
ktorych metali i stopéw przy temperaturach kucia

Wspoétezynnik
Nazwa metalu lub tarcia wewnetrz-
stopu nego
Stal z malag zawartoscia wegla 0,35—-0,45
Aluminium i jego stopy 0,35—=0,50
Magnez i jego stopy 0.24--040
Miedz i jej stopy 0,24--0,32
Nikiel i stopy zaroodporne 0,20--0,28




Str. 294

HUTNIK

Nr 9

2. zuzycie energii nie tylko na odksztalcenie
odkuwki (jak np. wzdr Finka), lecz rowniez
zuzycie energii na odksztalcenie rabka.

Wedlug powyzszych zalozen praca odksztai-

cenia A bedzie zlozona z pracy odksztalcenia od-
kuwki Ay oraz pracy odksztalcenia rabka As:

A= A] == AQ (12)
Wielko$ci Ay i As wynikaja ze wzorow:
A0 005 ok lo e Ve (13)
A, = 0,01 - In (-1*{11_%’“—‘)%2 S er)
: F, ‘
gdzie
¢ — wspotczynnik odksztalcania od-
kuwki podczas ostatniego uderze-
nia,
ki lub ks — graniczne naprezenie wywolujgce

odksztalcenie plastyczne metalu
odkuwki lub rabka,
V1lub Vs — rzeczywista objetos¢ odkuwki lub

rabka,

Fylub Fs — powierzchnia przekroju odkuwki
lub rabka w plaszezyznie podziatu
matrycy,

bs — szerokos¢ rabka.

Wystepujacy w powyzszych wzorach wspo6l-
czynnik odksztalcenia odkuwki podczas ostat-
niego uderzenia ¢ zalezy od $redniej wysoko$ci
odkuwki' (rys. 3).

Graniczne naprezenie wywotujace odksztatce-
nia plastyczne metalu odkuwki ki mozna obli-
czy¢ ze wzoru (9), a analogiczng wielkos¢ ke dla
metalu rgbka z nastepujacego wzoru:
2
Sl et e JsR

kg e (15)

r

W celu obliczenia ciezaru spadajacych czeSci
mlota matrycowego podstawmy powyzsze wiei-

h‘ h, — przecietna wysokos§¢ odkuw-

e ki, h, = V,: F,, V, —obietos¢ od-

kuwki, F;, — powierzchnia prze-

) e B et TR e kroju odknwki w plaszczyznie
podziatu matrycy

00,02 003 004 0.05 006 Qo7 008 009¢

Rys. 3. Zalezno§¢ wspdlczynnika odksztalcenia
odkuwki ¢ od przecietnej jej wysokoSci hy

Tablica 4
Zaleznos¢ wielkosci mlota matrycowege od ciezaru

odkuwki (wedlug Golowanowa)

o S | Ciezar spadajacych
Clezarkogdkuavkl cadici mibta

£

i
Do 0,1 ' 100
0,1--0,3 250
0,305 500
0,52 1000
23 1500
312 i 2000
12 =25 3000
2540 | 5000
40100 | 10000

|

kosci (12, 13 i 14) do poprzednic stosowanych
réwnan (5 i 6), przy czym ilo$é¢ uderzen n = 1.
Otrzymamy wowczas

Gt
7 N - Vlha
[E R I_NtS_EYIE I Vz] (16)

Teoretyczne uproszczone metody wyznacza-
nia wielko$ci mlota matrycowego (np. wzory 7
lub 16) nie znalazly szerszego zastosowania
w praktyce ze wzgledu na dos$¢ diugi i skompli-
kowany sposob obliczania. Bardziej rozpo-
wszechnity sie metody doswiadczalno-staty-
styczne uzalezniajgce wielko$¢ potrzebnego
mlota najczesciej od jednego wskaznika, np. cie-
zaru lub jednego z wymiarow odkuwki. Metody
te nie zawsze prowadzg do celu. Czesto uzy-
wane tablice zalezno$ci pomiedzy ciezarem od-
kuwki a wielko$cia mtota (np. tablica 4), maja
ze wzgledu na wielkg réznorodnos$é ksztaltow
1 wymiaréw odkuwek o tym samym ciezarze
jedynie charakter przyblizony.

Znacznie lepsze wyniki daja wzory wypro-
wadzone z uproszczonych wzorow teoretycz-
nych, np. (7) lub (16). Analizujgc powyzsze
wzory widzimy, ze pewne wystepujgce w nich
wielkoS$ci sg stale w wiekszosci przypadkéw wy-
konywania odkuwek. Do wielkosci tych naleza:
szybko$¢ bijaka w chwili uderzenia vmas, wspol-
czynnik sprawnosci mlota 7, przyspieszenie
ziemskie g, wytrzymalo$¢é na rozerwanie przy
temperaturze kucia R, wspotczynnik wptywu
szybkoSci odksztalcenia w itd. Podstawiajac te
state wielko$Sci do powyzszych wzorow otrzy-
mamy dalsze ich uproszczenie. Najdogodniej-
sza i najczeSciej spotykana postaé takich wzo-
row uzaleznia wielko$é mlota od powierzchni
przekroju odkuwki w plaszczyznie podzialu ma-
trycy. Wzory te zaliczamy do grupy do$wiad-
czalno-statystycznych metod wyznaczania wiel-
ko$ci mtotéw matrycowych, poniewaz wielkosci
otrzymanych tutaj wspélczynnikéw zazwyczaj
zostajg uzgodnione z danymi z praktyki.

Miedzy innymi do tej grupy nalezy wzér Mak-
sarewa wykazujacy zalezno$¢ miedzy ciezarem
czeSci spadajgcych mlota G, wytrzymaloScia na
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rozciaganie przy temperaturze kucia R, i po-
wierzchnig przekroju odkuwki w plaszezyznie
podziatu matrycy Fj:

Gyi= % R By (1

Inny wzér z tej grupy, opracowany przez Jed-
nierata dajacy przewaznie najwlasciwsze wy-
niki, uzaleznia wielkoé¢ mlota G, nie tylko od
przekroju odkuwki w plaszezyznie podziatu ma-
trycy Fy, ale takze od poziomego przekroju
ragbka F:

G, = oy “ (F, + Fy) (18)

Wartosci wystepujacych w tych wzorach
wspoélezynnikow aq i ap zawiera tablica 5.

Procz tych dwoéch typow prostych wzoréw
(17} i (18) istnieja inne, nieco bardziej skompli-
kowane, uzalezniajace wielkos¢é mlotéw nie
tylko od wymiaréw i ciezaru odkuwki, ale takze
od wielkosci przedkuwek itd.

Do tego typu nalezy wzér opracowany przez
Orgamietatla. We wzorze tym wielkoéé mlota
zalezy nie tylko od powierzchni przekroju od-
kuwki w plaszezyznie podziatlu matrycy Fy tu-
dziez najmniejszej i najwiekszej wysokosci od-
kuwki h{ min 0raz hy mar, lecz réwniez od cieza-
row przedkuwki Gy i odkuwki Gy:
Bia S Gt (6 o =006 h

i ‘(;’;*Jr m) 300 (19)
L

C;r:(;(3 A
Wartos¢ wspoczynnika ag podaje tablica 5.
Jak wynika z przytoczonych wyzej typowych
wzurow (7, 16, 17, 18 i 19) istnieje duza liczba
metod wyznaczania wielko$ci miota matryco-
wego. Wszystkie te metody dajg zadowalajace
wyniki tylko w razie jeS§li wchodzace w ich
sklad wielko$ci sg prawidlowo dobrane. Dobdor
tych wielkosci, zwlaszeza dla wzorow teoretycz-
nych uproszczonych, w ktorych sktad wchodzi
zazwyczaj kilka wspolczynnikéw, wymaga du-
zego doswiadczenia. Dlatego tez w praktyce
kuzniczej bardziej rozpowszechnily sie wzory
doswiadczalno-statystyczne ze wspéiczynnikami
sprawdzonymi w praktyce. Spo$réd tych wzo-
réw nalezy zaleci¢ jako najwszechstronniejszy
Tablica 5
Wartosci wspélezynnikéow «y, o> oraz oz de wyzna-
czania ciezaru spadajacych czeSci miota matrycowego
podczas kucia stali konstrukeyjnych z mala i Srednig
zawartoScia wegla oraz stali z mala zawartoScia
skladnikéw stepowych

Wartoéci wspolezyn-
nik6w do mlotow
Wspo6t-
il pPATOWO-pO-
szslrlf:l C}ernych(po- wietrznych
Jed_yncz.ego (podwojnego
dziatania) dziatania)
Wzor Maksarewa @, 0,018 0,012
Wzor Jednierata 7 0,06 0,04
Wzoér Orgamietalia ay 0,0075 0,705

wzor Jednierala (18). Wystepujaca w tym wzorze
pozorna sprzeczno$¢, mianowicie uzaleznienie
wielkoSci miota od sumy powierzchni przekro-
jow odkuwki i rabka bez wzgledu na ksztalt od-
kuwki, nie jest grozna w praktyce. Moze sie
zdarzyé¢, ze do wykonywania odkuwek matryco-
wanych z cienkimi zebrami, ciefiszymi miejsca-
mi itp. bedzie trzeba mlota wiekszego niz do
wykonywania odkuwek o tym samym prze-
kroju, a o prostych ksztaltach. Niemniej sto-
sowanie wiekszych mlotéw do wykonywania
odkuwek z cienkimi zebrami nie zawsze jest ce-
lowe, gdyz odpowiadajace zebrom wglebienia
w matrycy moga pozosta¢ nie wypelnione. Moze
to spowodowa¢ zbyt duza energia pierwszych
uderzen, kiedy metal wyplywa w rabek; ilogé
metalu podczas ostatnich uderzen jest wtedy
zbyt mala, aby mogta catkowicie wypelni¢ wgte-
bienie matrycy. W celu wyréwnania strat me-
talu powiegksza sie objetosé przedkuwki, czego
jednak ze wzgledu na wieksze zuzycie metalu
nie powinno sie stosowac.

Nalezy pamieta¢, ze wielkoSci wspolezynni-
kow wystepujace we wzorach wazne sa tylko
w tych przypadkach, w ktérych okreslono szyb-
kos¢ uderzenia bijaka, gatunek stali, tempera-
ture kucia itd. Z tego powodu w praktyce kuz-
niczej nieodzownym warunkiem postugiwania
sie¢ jakimikolwiek wzorami uproszczonymi,
a wiec i wzorem zalecanym przez Jednierala,
jest sprawdzenie wspoétczynnikow a i w razie
potrzeby ich poprawienie, oraz dostosowanie
do warunkéw pracy danej kuzni. Ponadte na-
lezy sprawdzi¢ kazdorazowy wynik obliczen,
poréwnujgc go ze znang wielkos$cig mlota ma-
trycowego stosowanego do kucia odkuwek
o zblizonych ksztattach i wymiarach.

Przytoczone wzory stuza do wyznaczania
wielkoSci mlotow spadowych, mozna jednak
stosowa¢ je rowniez do milotéw przeciwbiez-
nych, postugujac sie znanymi wspoétezynnikami
przeliczeniowymi.
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NOWQOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
MATERIALY OGNIOTRWALE

Zastosowanie metody radioaktywnych indykatoréw do badania dyfuzji w tworzywach
ogniotrwatych?)

Dane z literatury technicznej wskazujg, ze w stalow-
nisch 60 = 65% materialdw ogniotrwatych zuzywa sig
wskutek agresywnego dziatania zuzla.

Dotychczasowe metody badania odpornosci chemicz-
nej materialéw ogniotrwalych maja jedynie charakter
polilosciowy i polegaja na zmierzeniu gieboko$ci prze-
nikania zuzla do tworzywa ogniotrwatego. Badania
procesu chemicznej korozji materialow ogniotrwalych
nie mozna jednak ograniczy¢ tylko do okreSlenia szyb-
koéci rozpuszczania sie ich w zuzlu i przenikania cie-
kiego zuzla w glagb materiatu. Wprawdzie z powodu
duzego spadu temperatury w cegle w warunkach jej
pracy przenikajacy zuzel zastyga na okre$lonej giebo-
koéci, ale znajdujac sie jeszcze w strefie wysokich tem-
peratur moze przenika¢ w gigb materialu ogniotrwa-
lego w stanie stalym. Na takg mozliwo§é przenikania
sktadnikow zuzla do materiatu ogniotrwatego nie zwra-
cano dotychczas wcale uwagi.

‘W pracy niniejszej zbadano zjawisko przenikania do
materialu ogniotrwalego jednego ze skladnikéw zuzla,
tj. tlenké6w zelaza w zakresie temperatur, w ktérym
znajduja sie one w stanie stalym. W praktyce proces
taki zachodzi podczas przenikania do materiatu ognio-
trwatego parujacych tlenkéw zelaza, ktére kondensujg
sie w zimnych cze$ciach wyktadziny piecow stalowni-
czych.

Do badan zastosowano metode indykatorow radio-
aktywnych. Uzyto zgorzeliny zawierajgcej okolo 74 %
zelaza, doktadnie wymieszanej z niewielkg iloscig tlen-
ku radioaktywnego izotopu zelaza Fe59.

Szybko$¢é przenikania zelaza do tworzywa ognio-
trwalego okre§lano w nastepujacy sposob: Na powierz-
chnie probki wypilowanej z cegly ogniotrwalej nano-
szono bardzo cienkg warstewke sproszkowanego radio-
aktywnego preparatu. Nastepnie wygrzewano probke
przy stalej temperaturze przez 40 : 100 godz.

Stopien przenikania zelaza w glgb probki po takim
wygrzewaniu okre§lano przez zeszlifowanie warstw
z powierzchni probki i pomiar radicaktywnos$ci tych
warstw. W miare zeszlifowywania warstw intensywno$¢
promieniowania stopniowo malata. Grubosé zeszlifo-
wywania mierzono $ruba mikrometryczng. Intensyw-
no$¢ promieniowania prébki mierzono na urzadzeniach
do liczenia czgstek f i kwantow y. Przez caly czas
oznaczania zwracano uwage na zachowanie tej samej
odlegtosci probki od licznika promieniowania.

Proby wstepne przeprowadzone na probkach magne-
zytowych wykazaly, ze przenikanie zelaza do magne-~
zytu ma charakter dyfuzyjny. W celu potwierdzenia
tych obserwacji i okre§lenia parametréw charakteryzu-
jacych proces przenikania zelaza do tworzywa ognio-
trwalego zastosowano metode, ktérg stosuje sie¢ do
okre$lania wspotczynnikéw dyfuzji w metalach.

Metoda ta polega na mierzeniu catkowitej intensyw-
noéci radioaklywnego promieniowania I- przed zeszli-
fowaniem warstwy i po nim. Zakladajac, ze intensyw-
no$¢ promieniowania jest proporcjonalna do ilo$ci ato-
mow zelaza, wielko§é 4 I bedzie proporcjonalna do
ilo$ci atomow zelaza w zeszlifowanej warstwie.

1) L. A. Szwarcman, O. A. Pieczeniew i P. L. Gruzin, Ognie-
upory, t. 17, 1953, str. 465.

Wspétczynnik dyfuzji obliczano z rownania

In AI = —

x? 4 In A
4 Dt 1 o
w Kktorym
AI — réznica catkowitej radioaktywnosci probek
przed zeszlifowaniem warstwy i po nim,

xr — grubosc tej warstwy,
t — czas wygrzewania,

D — wspb6tczynnik dyfuzji,
A — stata.

Z wzoru tego wynika, ze zalezno$¢ In 4 I od a2 jest
liniowa.

Praktycznie wielko$ci D obliczano w nastepujacy
sposob: Wielko§¢é I nanoszono na wykres zaleznie od x;
przyklad krzywej otrzymanej w ten sposéb (dotyczacej
magnezytu) przedstawia rys. 1. Z wykresu tego wyli-
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czano A I, ktorego logarytm nanoszono nastepnie w za-
leznosci od x2 (rys. 2).

Jak widac¢ z rys. 2, otrzymane tym sposobem punkty
leza w przyblizeniu na prostej, co potwierdza sluszno$é
zastosowania réwnania (1) do powyzszego przypadku.

Opisang wyzej metodg zbadano wiekszg ilosé probek
i we wszystkich przypadkach
zmiany intensywnos$ci radioaktywnego promieniowania
na diugosci probki. Wielko$§é wspoiczynnika D okres-
lano jako S$rednig z oznaczen wykonanych na trzech
probkach.

W wyniku powyzszych doSwiadczen stwierdzono, ze
proces przenikania zelaza do tworzywa ogniotrwatego
podlega rownaniu dyfuzji. Poniewaz jednak materiaty
ogniotrwalte nalezg do cial poéitkrystalicznych z silnie
rozwinieta powierzchnia wewnegtrzng
wymi defektami, nalezy zaznaczyé, ze przenikanie ze-
laza do tworzywa ogniotrwatego nie moze mieé takiego
charakteru, jaki ma dyfuzja we wlasciwych roztwo-
rach.

W omawianym przypadku bardzo duze znaczenie ma
dyfuzja powierzchniowa. Dlatego wielko$ci D uzyskane
do$wiadczalnie charakteryzujg calo$é proceséow, ktoére
zachodzg podczas
ogniotrwatego.

Opisang metode zastosowano do oznaczania szybko-
$ci dyfuzji zelaza (pod postacig tlenkéw) w normalnych
wyrobach magnezytowych,
wych i krzemionkowych.

Dyfuzje zelaza w wyrobach magnezytowych badano
w zakresie 1150 — = 1330 °C. Uzyskane wyniki zawiera
tablica 1. Przedstawiono je na rys. 3 jako zalezno$¢

g D od —;‘_ .Wykres ten $wiadczy, ze wyniki doswiad-

czalne ukladajg sie dosé dokladnie na prostej. Zalez-

no$é wspoleczynnika D od temperatury ma charakter

wyktadnikowy. Co sie tyczy magnezytu, okreSla j3

rownanie

: — 78700
D =224 ¢

gdzie wielko$§é 78 700 kal/mol wyraza cieplo aktywizacji
procesu. :

Dyfuzje zelaza w wyrobach chromitowo-magnezyto-
wych badano w zakresie 1120 - 1330 °C. Uzyskane wy~-
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Tablica 1
1
e : T'K |- - 104 Dg 10°cm?/sek | 1g D,
1150 1423 7,03 0,160 10,204
stwierdzono podobne 1190 | 1463 6,83 0,45 10,648
1200 1473 6,79 0,53 10,724
1250 1523 6,57 1Ll 9,045
1300 1573 6.35 3,05 9,484
1330 1603 6,24 3,33 9.523
Tallic a2
1
i makroskopo- e T RS T 10# | Dy, 10° cm?/sek | 1g Dy,
1120 1393 7,18 1,39 9,143
1190 1483 6,83 1,61 9,207
1250 1523 6,57 1,98 9,296
1280 1553 6,44 4,18 9,621
1330 1603 6,24 4,1 9,610
przenikania zelaza do tworzywa
Tablica 3
1 :
t9€ PO = —— 10 D, 109 g D,
chromitowo - magnezyto- i
1160 - 1433 6,98 1,14 8.057
1190 1463 6.83 2,13 8,328
1200 1473 6,79 1,96 8,293
1250 1523 6.57 5,45 8,736
1280 1553 6 44 6 56 8,817
1330 1603 6,24 7,38 8,891

niki przedstawiono w tablicy 2 i na rys. 3. Zalezno$é
wspbtczynnika D od temperatury w tym przypadku
mezna wyrazi¢ nastepujacym réwnaniem:

28400
D ST T

Nalezy jednak nadmienié, ze zaleznosé ta nie ma tak
wyraznego charakteru wyktadnikowego, jak zalezno$é
odnoszgca sie do wyrobow magnezytowych.

Dytuzje zelaza w wyrobach krzemionkowych badano
w zakresie 1160 =- 1330 °C. Uzyskane wyniki przedsta-
wia tablica 3 i rys. 3. Z rys. 3 wida¢, ze zalezno$§¢ wy-
ktadnikowa D od temperatury jest zadowalajgca i mo-~
zna jg wyrazi¢ rOwnaniem.

44800
RT
D=01-e

Przytoczone wyniki doSwiadczalne wykazuja, ze-
proces przenikania zelaza do tworzywa ogniotrwatego
mozna okre$lic rownaniem dyfuzji, przy czym zalez~
nos¢é wielko$ci wspoéiczynnika D od temperatury jest
funkcja wykladnikowa.

Nalezy przypuszczaé, ze proces przenikania stalych
tlenkéw zelaza do tworzywa ogniotrwaltego okreSla do
pewnego stopnia podatno$¢ danego tworzywa na korc-
zje chemiczng pod dziataniem réznych skladnikéw
zuzla. Z tego wynikatoby, ze odporno$é tworzyw ognio~
trwalych na korozje chemiczng mozna okre§li¢ iloScio-
wo rowaniami dyfuzji.

Dane do$wiadczalne potwierdzajg to przypuszczenie;
wynika z nich, ze np. wspoéiczynnik dyfuzji D dla wy-
rob6w krzemionkowych jest wiekszy anizeli dla wyro-
béw magnezytowych i chromitowo-magnezytowych,
a wiec ze dyfuzja zelaza do wyroboéw krzemionkowych
przebiega znacznie szybciej. Jest to zgodne z praktyka.

cm?/sek



 stawialo faktur,

KOMUNIKAT

\

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

| przedplat.

W zwigzku z powyZszym zawiadamiamy, ze zamb-
wienia na prenumerate dziennikéw i czasopxsm na '
rok - 1955 dla potrzeb urzedéw, instytucji i przedsie-
biorstw uspolecznionych, beda realizowane jedynie na
warunkach pelnych przedplat.

Przy skladaniu zamoéwien ustala ‘sie nastepujgce
zasady:

Wszystkie zaméwienia i przedplaty na rok 1955, na-

.lezy kierowaé do urzedéw pocztowych w meprzekra-

czalnym terminie do dnia 10 grudnia 1954 r.

Instytucje, urzedy i. przedsiebiorstwa zamawiajace
prenumerate dla podleglych jednostek wedlug roz-
dzielnika i oplacajace ja 2z kredytéw centralnych
moga zamolwienia kierowaé bezpoSrednio do PPK
»Ruch* nie péiniej jednak jak do dnia 1 listopada
1954 r.

.. Zaméwienia - nalezy w tym Wypadku sporzadzié,
w dwoéch egzemplarzach i wycenié, podajac tytuly za-

~mawianych czasopism, ilo§¢ egzemplarzy, cene i’ war-

tosé oraz ogblng sume wartoSci calego zaméwienia.

- PPK ,Ruch“ po sprawdzeniu zamoéwienia, potwier-
dzi na kopii do dnia 20 listopada 1954 r. przyjecie
prenumeraty do realizacji, podajgc ostateczng sume
naleznofei, ktérg nalezy utegulowaé do dnia 10 gru-

| dnia 1954 r.

Ze wzgledu na to 2e PPK ,,Ruch" nie bedme wy-
potwierdzenie zamowienia posluiy
za podstawe do uregulowania nalezno$ci. :
Zaznacza sie, ze PPK ,Ruch“ bedzie mogto reali-
zowaté tylko te zaméwienia, ktére zostana zlozone
w ustalonym terminie, tj. do dnia 1 listopada br. i beda

.| poparte przedplatq do dnia 10 grudnia br.

W zwigzku z powyzszym, nalezy uwzglednié
w preliminarzu budzetowym na 1V kwartal 1954 r.
odpowiednie sumy potrzebne do oplacema prenumo-
raty. czasopisma na rok 1955.

Ponadto wyjasniamy co nastepuje:

1. Zaklady pracy zgodnie z treScig pisma okéinege
PKPG nr 5 z 12.7.49 znak TE 8 —5 powinny prenu-
merowa¢é .branzowe czasopisma techniczne na poziomie
popularno-technicznym w ilo§ci.1 egz. na 50 pra-
cownikéw, a. na poziomie i.nzyniersko-naukowym
w iloSci 1 egz. na 20 inzynier6w i technikéw.

2. Normalng prenumerate ihdywindualng zamawia
sie przez dokonanie przedplaty na poczcie lub. przez
listonoszéw podajgc adres wysytkowy, tytul czasopi-
sma, ilo§¢ zaméwionych egzemplarzy i okres prenu-
meraty (np. I kwartal, II kwartal, I péirocze, II. p6l-
rocze) Prenumerate "normalng mozna réwniez zama- |
wiaé przez dokonanie przelewu przedplaty na konto
PPK ,,Ruch® w PKO III-13763/110, przy czym na prze-
lewie podaé wyzej wymienione dane.

3. Zbiorowa prenumerate ulgowa na zakladach pro-
dukcyjnych zamawia sie za poSrednictwem oddzialéw
zakladowych NOT, mezéw zaufania NOT lub Klubéw
Techniki i Racjonalizacji, wplacajgec z géry za prenu-
merate.

W zgloszeniu prenumeraty nalezy podaé dane wy-

‘mienione w punkcie b.

Do zgloszenia nalezy zé!aczyé zestawienie os6b za-

mawiajacych prenumerate zbiorowa z podaniem ich

adres6w. Komérki wymienione w punkcie ¢ wplacajg
prenumerate na konto PKO III-13763/110 przesylajge
réwnocze$nie zestawienie prenumerator6w pod adre-
sem: Wojew6dzki Oddzial PPK ,Ruch® Dzial Technik}
i Rozliczen, Stalinogréd, ul 3 Maja nr 16

~ Uczniowie szkél zawodowych zglaszajg ulgowa pro-
numerate zbiorowg na tych samych zasadach za po-
$§rednictwem dyrekcji szkoly. Studenci szké! wyzszych
zglaszajg ulgowg prenumerate przez Kota Naukowe
Uczelni lub inne stowarzyszenia Szké6t Wyzszych.

4. Zambéwienia dokonane bez réwnoczesnej przed=

.platy nie beda przez PPK ,Ruch* uwzglednione. Ter=

miny zamoéwiefh sg nastepujgce: na prenumerate pél-
roczng, roczng i I kwartat 1955 r. do dnia 10. XIL-
1954 r., na prenumerate II kwartalu do dnia 10. TIL
1955 r., na prenumerate III kwartatu do dnia 10. VL'
1955 r., na prenumeratq IV kwartalu do dnia 10. IX.

1955 r.

5. Wysoko$¢ prenumeraty czasopism wydawanych
przez WGH jest nastepujaca:

4

'Oplata ﬁormalna, zi Oplata ulgowa, zi : '

Lp. Czasopismo roczna. pélroczna | kwartalna roczna péiroczna | kwartalna
: * Czasopisma inzynierskie naukowo-techniczne
I |  Przeglad Gérniczy 108,— 54,— 20, - 84,3 27,—~ 13,50
2 |  Hutnik 108,— . 54— 27— 54,— 27— 13,50
3 Przeglad Odlewnictwa 72,— 36, — 18,— ° 36,— 18,_—- 8,—
‘4 | Nafta j 2 — 38,— 18,— . 36,— 18,— [ eh
5 | Cement-Wapno-Gips 54,— 20— 13,50 36,— 18,— 9,—
6 Energetyka 72,— 36,— —_ 36,— 18,— —
Czasopisma popularno-techniczne

7 Wiadomoéch Gérnicze 54,— 27,— 13,50 18,— 9,— 4,50
8 | - Wiadomosci Hutnicze 54,— 27— 13,50 18—~ i 4,50
9 Chemik : 54 — 27,— 13,50 18,—5 9,— 4,50
10" Gospodarka Weglem 36,— 18,— 9,— = — —
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Oproécz tego przeprowadzone' proby wykazaly, ze
wspoéiczynnik D dla magnezytu szybciej wzrasta ze
wzrostem temperatury anizeli wspotczynnik D dla wy-
robéw chromitowo-magnezytowych. Dlatego tez dyfu-
zja zelaza do wyrobow chromitowo-magnezytowych
powyzej temperatury 130 = 1350°C jest wolniejsza,
chociaz przy nizszych temperaturach obserwujemsy
zjawisko odwrotne. Z powyzszego wynika, ze wyroby
chromitowo-magnezytowe powyzej 1350°C sg odpor-

niejsze na dzialanie tlenkoéw zelaza anizeli wyroby ma-
gnezytowe. Jest to zgodne z obserwacjami w prze-
mysSle.

Przytoczone wyniki wskazuja, ze pomiar wspoéiczyn-
nika D dla réznych wyrobow ogniotrwalych umozliwia
poznanie mechanizmu procesu przenikania stalych
tlenkéw do tworzywa ogniotrwalego przy wysokich
temperaturach.

W. Szymborski

STALOWNICTWO

Izolowanie krzemionkowych sklepien piecéw martenowskich

Zagadnienie izolowania krzemionkowych sklepien
piecow martenowskich nie bylo u nas dotychczas
szczegblowo rozwazane. Brak praktycznych do$wiad-
czen ugruntowal prawie jednomyslng tendencje do
chlodzenia sklepienia.

W miare zuzywania sie sklepienia i zmniejszania
sie jego grubosSci wystepuja na jego zewnetrznej
powierzchni miejsca przegrzane czyli tzw. czerwone
plamy. Aby przedluzyc¢ zywotnos¢ sklepienia w tych
miejscach stosuje sie chlodzenie strumieniem zimnego
powietrza. Oprocz tego zaleca sie usuwanie gromadzg-
cego sie pylu, jak réwniez przedmiotéow pozostawio-
nych na sklepieniu po jego remoncie. Tego rodzaju
postepowanie nie stoi bynajmniej w sprzecznosci z za-
gadnieniem izolowania sklepienia. Aby osiggnac¢ efekt
izolowania nalezy pokry¢ cate sklepienie jednolita
warstwg materialu izolacyjnego i jednocze$nie zmniej-
szy¢ doplyw gazu. Ograniczenie dopiywu paliwa ma
na celu utrzymanie temperatury sklepienia izolowa-
nego na tym samym- poziomie, co sklepienia nie izo-
lowanego. Jezeli sklepienie pracuje bez izolacji, a zu-
zycie paliwa jest normalne dla tego stanu, poszczegdlne
za$ fragmenty sklepienia sg w mniejszym lub wiek-
szym stopniu izolowane przypadkowo, to nalezy spo-
dziewac¢ sie lokalnego przegrzania i wytopienia ma-
terialu krzemionkowego. Izolacja spelnia wiec swoje
zadanie wtedy, gdy izolowane jest cate sklepienie
a przynosi powazne szkody, gdy tylko pewne frag-
menty sklepienia sg przypadkowo izoiowane albo gdy
warstwa wilasciwej izolacji ma rozmaitg nieracjonalna
grubosé.

Twierdzenie, jakoby izolcwanie sklepienia bylo nie-
mozliwe, gdy powoduje wieksze zuzycie Kksztattek
krzemionkowych, okazalo sig fatszywe [1]. Przeciwnie,
w wiekszo$ci przypadkow stwierdzono lepszg wytrzy-
mato§é sklepienia i mniejsze zuzycie wyrobéw ognio-
trwalych. Podobng ocene izolacji sklepienia marte-
nowskiego daje J.D.Sullivan [2], wedlug Kktorego
whrew wszelkim przypuszczeniom, wytrzymatosé skle-
pienia wzrasta, a jednocze$nie maleje (o 5+ 10 %)
zuzycle paliwa. E.P. Cone [3] opublikowat wyniki an-
kiety dotyczacej stosowania izolacji w piecach marte-
nowskich. W odpowiedzi na ankiete jedna z duzych
stalowni podata, ze najiepsze wyniki uzyskano w ra-
zie calkowitej izolacji pieca martenowskiego, a wiec
wraz ze sklepieniem. Wytrzymalos¢ pieca zwiekszyla
sie 0 30 % i w tym samym stopniu zmniejszyto sie zu-
zycie paliwa. W innych stalowniach uzyskano w podo-
bnych warunkach zwiekszenie wytrzymalosci piecow
0 20, 15 i 10 %, oprécz oszczednosci na paliwie, wyno-
szacej 5+ 20 %. Grubos$¢ stosowanej izolacji wahata
sie w poszczegblnych przypadkach miedzy 40 a 125 mm.

L. F. Reinartz [4] potwierdza skutecznos¢ izolacji
sklepienia, zwracajac uwage na zwiekszenie jego wy-
trzymato$ci i oszczednosci na paliwie. Wytrzymalosé
sklepienia zwieksza sie wskutek znacznie lepszego roz-

ktadu i bardziej wyréwnanego spadku temperatury
w krzemionkowej warstwie sklepienia. [zolacja skle-
pienia pozwala oszczedzi¢ 7 % paliwa. W razie calko-
witej izolacji pieca martenowskiego uzyskano bardzo
mate zuzycie ciepia na 1 t stali. Zuzycie to wynosilo
w piecu o pojemnos$ci 125 t okoto 880 000 kcal, a w pie-
cu o pojemnosci 25 t okolo 750 000 kcal, podczas gdy
w piecach nie izolowanych zuzywa sie¢ 1500000
do 2000000 kcal. Sklepienie nalezy izolowaé¢ warstwa
krzemionkowych  wyrobow  porowatych  grubosci
60 mm na ktore daje sie warstwe kruszywa porowate-
go grubosci 50 =75 mm i warstwe masy plastycznej
grubosci 12 mm. .

Wedtug S. M. Jenkinsa [5] nalezy krzemionkowe
sklepienie pieca martenowskiego pokry¢ 25-milimetro-
wa warstwa piasku kwarcowego, na ktérym uklada
sie warstwe porowatych wyrobow izolacyjnych gru-
bosci 63 = 115 mm. Piasek uszczelnia i wypelnia spoi-
ny miedzy ksztaltkami sklepienia.

J. E. Dodd {6] podaje temperature na granicy wlas-
ciwego sklepienia krzemionkowego i natozon€j izola-
cji. Temperatura ta w razie grubszej warstwy izolacji
dochodzi do 1430 °C. Materiat izolacyjny nie powinien
wykazywac¢ duzej wtornej skurczliwosci lub rozszerzal-
nosci i nie powinien topi¢ sie ponizej 1630 °C. Dobra
izolacje stanowia porowate wyroby z duzg zawartos$-
cig AlO3 (warstwa grubo$ci 70 mm), na ktore sypie
sie warstwe kruszywa boksytowego grubosci 30 mm.

Oproez tej izolacji wysokoogniotrwatej stosuje sie
w USA, ciensze warstwy  izolacyjne z mniej ognio-
trwalego materiatu, a mianowicie z wyrobow, mas
lub kruszywa wermikulitowego [7]. Temperatura sto-
sowania izclacji wermikulitowej nie moze przekraczac
1100 °C, a wigc grubosé izolacji nie powinna wynosié
wiecej niz 50 +— 60 mm.

Izolacje uklada sie po kilku dniach pracy sklepie-
nia, tj. wowczas, gdy nie zachodzg w nim wieksze
zmiany wynikajgce z rozszerzalno$ci cieplnej wyro-
béw krzemionkowych. Jednoczesnie nalezy zmniejszy¢
doptyw gazu, aby temperature sklepienia utrzymac
na normalnym poziomie.

Stosowanie izolacji zmienia charakterystyke ciepl-
na pieca martenowskiego, 2 wiec sposOb ogrzewania
nalezy dostosowa¢ do nowych warunkéw. Obserwacja
pieca powinna obejmowac¢ temperature, kierunek pto-
mienia, jego rozwiniecie, ilo$¢ paliwa, sposéb spalania,
cisnienie gazu i temperature regeneratorow [8]. Oprécz
kierunku plomienia mozna wszystkie wyzej wymienio-
ne czynniki kontrolowa¢ i regulowa¢ za pomocg od-
powiedniej automatyki. Odnosi sie to tylko do nowo-
czesnych piecéw martenowskich; w starych stalow-
niach prace te wykonywaé¢ musi dozor techniczny pie-
ca, co nie jest latwym zadaniem.

Jesli oszczednos¢ na paliwie, jako bezposredni efekt
izolacji, stanowi zagadnienie nie podlegajace dyskusji,
to druga podstawowa korzysé, ktérg daje izolacja, tj.
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Rys. 1. Przekroj ksztaitki krze-

mionkowe]j wyjelej ze sklepienia

martenowskiego. Widoczne strefy
A By CoDicR

wzrost wytrzymatosci
omowienia.

Znany jest podzial zuzytej ksztaltki krzemionkowej
na strefy o réznym skltadzie mineralnym. Podzial ten
wynika z warunkow, w ktorych pracuje krzemion-
kowe sklepienie martenowskie. Rysunek 1 przedstawia
fotogratie przekroju ksztattki krzemionkowej ze skle-
pieria martenowskiego. Od strony ognia, gdzie w skle-
pieniu panuje temperatura powyzej 1460 °C, wystepuje
szara strefa krystobalitu (strefa A). Nad strefg kry-
stobalitu wystepuje szarooliwkowa strefa trydymitu
(strefa B), nad ktérg ‘az do zewnetrznej powierzchni
sklepienia wydzieli¢ mozna wedlug barwy jeszcze trzy
strefy (kremowg C, brunatng D oraz kremowa E), sta-
nowigce jednak pod wzgledem mineralnym jedng war-
stwe o skladzie bardzo zblizonym do skiadu pierwot-
nej ksztaltki krzemionkowej. Wystepuje tu czesto
znaczna ilo§¢ nieprzemienionego kwarcu @ (niekiedy
050 %). Blizsza charakterystyke wyzej wymienionych
stret zawiera tablica 1.

Na zakres i szybkosS¢ tworzenia sie Kkrystobalitu
i trydymitu decydujacy wplyw oprocz temperatury
wywiera infiltracja zwiazkéw Zelaza i wapnia w gtab
ksztaltek sklepienia.

L. B. Miller [9] badat ksztaltki krzemionkowe z izo-
lowanego i nie izolowanego sklepienia martenowskie-
go. W sklepieniu nie izolowanym zachodzi stromy
spadek temperatury ku zewnetrznej powierzchni skle-
pienia, przy czym mineralizujgcy stop krzemianow ze-
laza (dwie ‘nie mieszajgce sie ciecze z rézna zawartos-
cia SiO» i FeO) nie wnika w gtab sklepienia. Strefa
krystobalitu i trydymitu jest wiec ograniczona. Ostre
granice poszczegdélnych stref wplywajg bezposrednio
na tworzenie sie powaznych wewnetrznych naprezen
termicznych, wskutek ktérych na granicach stref po-
wstajg spekania. Spekane ksztalltki nie stanowig juz
pelnowartoSciowego materiatu.

sklepienia, wymaga osobnego

Sklepienie izolowane ma od strony wewnetrznej te’

samg temperature co sklepienie nie izolowane, lecz
spadek temperatury jest w nim bardziej wyrownany.
Stop zwigzkéw Zelaza i krzemionki wnika wiec znacz-
nie glebiej, krzepnie powoli, wskutek czego tworzy
sie tagodne przejscie, zwlaszcza miedzy strefg krysto-
balitu i trydymitu. Podobnie lagodne przejscie stwier-
dzono na granicy strefy trydymitu i pierwotnej strefy

zawierajace] jeszcze nieprzemieniony kwarc: Nalezy
zauwazy¢, ze w razie stosowania izolacji strefa kry-
stobalitu i trydymitu jest znacznie szersza, natomiast’
strefa- kwarcu - jest ograniczona do nieznacznej gru-
bosci warstwy zewnetrznej lub w ogole zanika. ‘

J. E. Dodd [6] podaje, ze grubo$¢ strefy krystobalitu
zwigksza sie z 25 mm do 70 + 100 mm, a strefa try-
dymitu z 70 mm rozszerza sie na catg ksztaltke. Jasna
strefa zawierajgca nieprzemieniony kwarc, znika zu-
pelnie.

Dzigki stosowaniu izolacji prawie calte krzemionko-
we sklepienie martenowskie uzyskuje trwala przy wy-
sokich temperaturach forme krystobalitu i trydymitu.
Jak wyzej wspomniano, przemianie tego rodzaju sprzy-
ja rozkiad temperatur i faza wnikajgcego w glgb
ksztattek stopu spelmiajgcego role mineralizatora. Do-:
da¢ nalezy, ze pomimo infiltracji tlenkéw zelaza i wa-
pnia, sklepienie krzemionkowe w dalszym  ciggu wy-
trzymuje bezpiecznie wysoka temperature, co wynika:
z ukladéw FeO-SiOy oraz CaO-SiOs. Ogniotrwato$é
zwykla bogatej w tlenki zelaza strefy krystobalitu jest:

zazwyczaj wieksza od ogniotrwalo$ci zwyklej pozosta-

tych stref, co potwierdza tablica 1. Zjawisko to zwig-
zane jest z wiekszg ogniotrwatoscig krystobalitu i zna-
cznie - wiekszg trwatoscig jego siatki krystalicznej
w poréwnaniu do pozostatych odmian kwarcu.

- Wnikajacy w glgb ksztaltek krzemionkowych gesty
mineralizujacy stop krzemianow zelaza wypelnia ka-
pilarne pory wyrobow. W strefach nizszej tempera-
tury wydziela sie krzemionka, obniza sie temperatura
topliwosci stopu, ktéry dalej wedruje w kierunku
nizszej ‘temperatury ksztattki, gdzie wydziela sie dal-
szy ‘nadmiar SiOs. Infiltracja stopu skladajgcego sie
z:-dwu nie mieszajacych sie cieczy o roznym - skladzie
FeO i SiO» postepuje w ten sposob az do catkowitego
zakrzepniecia. Produkt koncowy sktada sie z trydymi-
tu, fajalitu i magnezytu. Zakrzeply stop nadaje wyro- .
bom krzemionkowym zwartg i mechanicznie wytrzy-
matg strukture monolitu. W razie wzrostu temperatury
sklepienia do granicy, przy ktorej nie moze istnie¢ stop
krzemianow zelaza obok krystobalitu, powstaja dwie
fazy ciekle, sklepienie topi sie szybko i ulega zniszcze-
niu, co =zachodzi zazwyczaj w razie nienormalnego
wzrostu temperatury, czyli tzw. przegrzania lub prze-
palania sklepienia.

Tablica 1

Charakterystyka stref A, B, C, D, £ w ksztaltce krzemionkowej ze sklepienia martenowskiego

Wyso- t?;:}ig;é Ciezar vli”g:‘gé—é Sktad chemicgny, "/nmg Skiad mineralny, %/,
Strefa| kosé Barwa wia§- i
. : zwykla £ wzglednal o trydy-krysto-| szkli-
£ ciwy |WZ8'€ SiO, |ALO; Fe,0;| CaO \MgO kware o5 20" "0
mm 3 /o
A 30 | szara 33 2,40 6,0 9272| 1,80 255 | 2,11 | 0,47| — b s} 20
B 40 szarooliwkowa 32 2,35 3,9 91,84| 240 | 070 | 4,25| 0,57| — 65 10 25
e, 60 | kremowa 32 2,31 21,8 95.04| 1,38 | 0,43 | 224 | 056| 25 40 20 15
D 40 brunatna 32 2,39 22,6 9527| 1,42| 043 | 2,17| 0,48 35 30 20 15
E 60 | kremowa 32 2,39 22,6 95,331 140 0,41 | 2,19 0,43| 35 30 20 15
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Racjonalne i ostrozne izolowanie sklepien krzemion-
kowych powinno przynies¢ nam te same Kkorzysci,
ktore osiggnieto za granica. Podkreslic nalezy, ze za-
gadnienie izolowania sklepienia martenowskiego wy-
maga bardzo starannego opracowania i bardzo staran-
nie przeprowadzonych proéb. Pozytywnych wynikow
mozna sie spodziewaé tylko tam, gdzie piece marte-

nowskie wyposazone sg w pelny komplet kontrolnych
automatycznych aparatéw pomiarowych. Zwréci¢ na-
lezy jednocze$nie uwage, ze izolowane sklepienie krze-
mionkowe powinno byé wykonane z wysokogatunko-
wych wyrobéw krzemionkowych, tj. wyrobéw o wy-
sokim punkcie kroplowym i duzej ogniotrwalo$ci pod
obcigzeniem.
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METALE NIEZELAZNE

Niebezpieczenstwo wybuchéw podczas topienia stopéw aluminiowych z miedziq

Przy topieniu i odlewaniu metali niezbedna jest
znajomo$¢é przyczyn powodujacych wypadki oraz §ciste
przestrzeganie przepisOw bezpieczenstwa, poniewaz
nawet na pozér drobne zaniedbanie lub niedopatrze-
nie moze spowodowaé grozny dla zycia ludzkiego i u-
rzgdzen wypadek.

W. Nies w ciekawym artykule opisat szczegolny wy-
padek wybuchu w odlewni, aluminium 1), Jak wiado-

mo, wprowadzenie wilgoci do ptynnego metalu moze .

byé grozne w skutkach. Nawet male iloSci wilgoci mo-
ga spowodowaé eksplozje. Autor byt $wiadkiem ta-
kiego wypadku; piec tyglowy zostal zupelnie znisz-
czony, a jedynie szczeSliwemu zbiegowi okoliczno$ci
nalezalo zawdzieczaé, ze nie bylo ofiar w ludziach.
Przyczyna eksplozji bylo lekkomy$lne zatadowanie
wilgotnego zlomu do pieca bez uprzedniego wysusze-
nia.

Przed wypadkiem, ktéry zostanie tu opisany, wy-
dawalo sie jednak, ze wszystkie przepisy ostroznosci
zostaly zachowane, a mimo to wypadek nastgpit. Przy-
czyng nieoczekiwanej eksplozji wyjasniono dopiero po
fakcie.

Na krétko przed koncem zmiany zaladowano piec
plomienny odpadkami blach i nadlewoéw. Podczas po-
wolnego podgrzewania z materialu przed stopieniem
w ciggu nocy usunieto olej oraz wilgoé.

Wsad ten, skladajgcy sie giéwnie z czystego alumi-
nium mial by¢ uzupeliony dodatkiem miedzi. W tym
celu polozono na pomoscie pieca 5 kg wiérow brazu
aluminiowego, ktére po wysuszeniu w ciagu nocy mia-
no nastepnego dnia zaladowaé¢ do pieca.

Rano po rozpoczeciu zmiany, piecowy zaladowal
przygotowane wibry do kapieli i zaczgl mieszaé stop

dragiem. W tym momencie nastgpit wybuch, przy czym’

z pieca przez okna wsadowe uniost sie diugi, skupiony
plomien. Robotnik mieszajgcy kapiel oraz drugi sto-
jacy okolo 6 m od pieca zostali tak poparzeni, ze oby-

1) Giesserei, 40, 1953, nr 17, str. 434.

dwaj w tym samym dniu zmarli. Wybuch spowodowat
réwniez wyrzucenie metalu z pieca.

Poczatkowo przypuszczano, ze przyczyng eksplozji

byt olej, ktéry podczas topienia zlomu przeszed:? w
slan gazowy, a nastepnie po ofworzeniu okna pieca
utworzyl! wybuchowag mieszanke z powietrzem. Do-
myst ten jednak nie byt trafny.
« Swiadkowie wypadku zeznali, ze w czasie wybu-
chu z pieca uderzyt diugi, biaty plomien z gestym dy-
mem. Przypomniano ‘sobie, ze podobny charakterysty-
czny plomien zauwazono podczas wybuchu, ktéry sie
zdarzyl okoto 10 lat przedtem, a ktdérego przyczyny
zostaly wyjasnione. Wowczas podgrzewano drut mie-
dziany w celu usuniecia resztek materialu izolacyjnego.
Podczas dodawania tego drutu do kapieli aluminio~
wej nastapil wybuch. Wyjasniono wtedy, ze przyczy-
ng wybuchu byla powierzchnia drutu utleniona tak
silnie, ze podczas mieszania aluminium z drutem za-
sz)a nastepujgca reakcja:

3CuO + 2Al — 3Cu + Alb,O3 + Q

)

Podczas tej reakcji wydzlela sie duza ilo§¢ ciepla,
ktéra jest powodem wybuchu. Reakecja tlenku miedzi,
zelaza lub niklu z aluminium jest dobrze znana i sto-
sowana w aluminotermii do redukcji tlenkéw metali

oraz do spawania szyn.

Po omawianym wypadku znaleziono na pomoscie
nieco wiéréw brgzowych, ktére, jak sie okazalo, za-
wieraly 70 % CuO; powodem wybuchu byly wiec utle-
nione widry brazu aluminiowego.

Przyktad ten dowodzi, ze przy topieniu stopéw alu-
miniowych konieczne jest nie tylko dobre suszenie ma-
terialu, lecz takze stosowanie czystych nie utlenio-
nych metali. (

Najlepiej jednak zamiast odpadéw miedzianych sto-
sowa¢ zaprawy aluminiowo-miedziane, co wyklucza
moezliwo$é podobnych wypadkéw. ;

8. Zaczkowski
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Problemy metalurgii Wydawnictwo Akademii Na-
uk ZSRR. Moskwa 1953, str. 4383, cena’29 rub.

Na omawiang tu, niezwykle interesujgca ksigzke,
zawierajagca najnowsze prace wybitnych metalurgow
radzieckich, zlozyly sie zaréwno wyniki bardzo waz-
nych dla praktyki badan fizyko-chemicznych, jak
i szczegblowy rozbiér aktualnych zagadnien produkeji
surowki i stali, przerdbki plastycznej metali, obrébki
ciepinej, metaloznawstwa oraz ekonomiki hutnictwa.
Ksiazke wydano dla uczczenia siedemdziesieciolecia
urodzin wiceprezydenta Akademii Nauk ZSRR Iwana
Pawlowicza Bardina, ktéry w dniu tym za swe wielkie
zastugi na polu naukowym zostat przez rzad ZSRR od-
znaczony orderem Lenina. ,,Natchniona, tworcza praca
1. P. Bardina® — czytamy w zakonczeniu slowa wsten-
nego do ksigzki poswieconej znakomitemu Jubilatowi
— ,,jest wspaniatym przykladem patriotycznego sto-
sunku do pracy, wzorem niewyczerpanej energii, mlo-
dosci, entuzjazmu, uporu w walce o rozkwit radziec-
kiej nauki i techniki®.

Drziesie¢ oryginalnych wvrac naukcwo-badawczych
z zakresu fizyko-chemii porusza kapitalne zagadnienia
redukecji tlenkéw i utleniania pierwiastkOw chemicz-
nych w piecu metalurgicznym, z dziedziny chemii
i elektronowej chemii stopdéw metali, promieniowania
kapieli metalowe]j itp.

Pigtnastu autoréw pisze o podstawowych dla hut-
nictwa radzieckiege problemach wytapiania surowki
i stali stawiajgc sobie za cel dalsze ulepszanie jakosci
i zwiekszanie ilo$ci wytwarzanego w ZSRR metalu.

Pieciu czolowych walcownikow wnikliwie przeana-
lizowato wspotczesne zagadnienia walcownictwa.

Czterech metaloznawe6w opracowato problem witas-
nosci stali i tzw. zagadnienie szynowe.

Ostatni, piaty rozdziat ksigzki, zajmuje sie ekono-
mika hutnictwa, a mianowicie rozwojem techniki i wy-
dajnosci pracy w rosyjskim i radzieckim hutnictwie
zelaza.

Piekna 'szata graficzna ksiazki, jej przejrzysty, lo-
giczny uklad i nadzwyczaj bogata tres¢ z nieodparta
sila pociggaja czytelnika dajgc mu — oprécz odczu-
cia potegi nauki — wiele materialu do przemyglenia
i bodzcoéw do zaglebiania poruszonych przez uczonych
radzieckich zagadnien metalurgicznych,

Dobrze bytoby, gdyby ksiazka ta znalazla sie w prze-
ktadzie polskim w posiadaniu wszystkich naszych hut-
nikow.

Wi. Kuczewski

Wielkopiecownictwo w Zaglebiu Staropolskim w po-
lowie XIX wieku. Karta z dziejow polskiej
techniki hutniczej. Mieczystaw Radwan. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Stalinogrod 1954.
Format A5, str. 84, rys. 29, tabl. 12, cena w oprawie
pi6e. 9 zi. 60 gr.

Hutnictwo Zzelaza na ziemiach polskich ma ciekawe
i bogate tradycje, ktore nalezy wydoby¢ z zapomnienia
i udostepni¢ naszym hutnikom. Wprawdzie opracowa-
nie cato$ci rozwoju hutnictwa zelaza bedzie wymagato
jeszcze niemato czasu, fragmenty jednak z historii tech-
niki hutnictwa zelaza powinno sie udostepnia¢ réwniez
w czasopismach hutniczych, czy nawei w specjalnych
wydawnictwach.

,, Wielkopiecownictwo w Zagiebiu Staropolskim® jest
wilasciwie fragmentem 2z historii techniki hutnictwa
zelaza w Polsce obeimujgcym rozwo6j wielkich piecow
w latach 1830 do 1880 w Zaglebiu Staropolskim, czyli
Z obszaru zwanego dawniej ,,Okregiem Wschodnim®.

KSIAZEK

Na ziemiach tych pracowaly najdiuzej wielkie piece,
w ktérych jako paliwo stosowano wegiel drzewny.

W latach trzydziestych XIX wieku hutnictwo rzg-
dowe, a takze prywatne, rozwijalo sig¢ szczegélnie in-
tensywnie. Warto zaznaczyé, ze w 1836 r. produkcja
suréwki z ziem polskich stanowila 3,5 % produkcji
europejskiej (Krolestwo Polskie 1,37 %, Galicja 0,14%,
Slask 2,0 %), co w poréwnaniu z 1,58 % z 1938 r. §wiad-
czy o postepowym charakterze owczesnego hutnictwa
polskiego. Potwierdza to réwniez wprowadzenie no-
wych metod pracy w Zaglebiu Staropclskim, a miano-
wicie uruchomienie piecéw pudlarskich, nowych wal-
cowni 1 zastosowanie podgrzanego dmuchu dla wiel-
kich piecow.

W 1938 r. w Zaglebiu Staropolskim byto juz 15 pie-
cow pudlarskich (nazywanych wowczas piecami pudlin-
gowymi), jednakze ani jeden z nich nie znajdowatl sie
w Rudzie Malenieckiej (str. 12), gdzie byla tylko wal-
cownia. Najblizsze piece pudlarskie pracowaty w Cie-
klinsku.

Pierwszy silnik parowy do napedu piecow wielko-
piecowych zastosowano w Zaglebiu Staropolskim
w 1804 r. (Krasna), natomiast w 1838 r. précz pieciu
wielkich piecéw, wyszczegblnionych przez autora
(str. 20), r6wniez Mostki (10 HP), Samsonéw i Skgpe
posiadaty silniki parowe, czyli ze w 1838 r. wséréd 36
wielkich piecéw Zaglebia Staropolskiego, 8 mialo sil-
niki parowe do napedu miechow.

W opisie zakladu wielkopiecowego w Janowie
(str. 26) zamieszczono szczegbély doiyczace Janowa
z okolic Stgporkcwa, a mianowicie 2 wielkie piece wy-
budowane w 1755 r. przez Jana Nalecza Malachow-
skiego (1698 = 1762) autor utozsamit z wielkim piecem
znajdujgcym sie w Janowie pod Przysuchga. W Jano-
wie pod Przysuchg w XVIII w. pracowal tylko jeden
wielki piec (notowany w 1782 r.) i nalezat do Dem-
binskich, wielkie piece za$§ wybudowane w 1755 r. w Ja-
nowie pod Stgporkowem nalezaly do Matachowskich.
Podziat taki byt aktualny réwniez w XIX w., przy
czym w Janowie pod Przysuchg pracowal dalej wielki
piec, a w Janowie z okolic Staporkowa tylko kuznica
produkujgca okolo 40 tonn zelaza kuZniczego rocznie.
Réwniez daty dotyczace zatrzymania wielkiego pieca
w Janowie sa niewtasciwe. W jednym miejscu (str. 26)
podano, ze piec zostat zatrzymany w 1892 r., w drugim
(str.55), ze w 1903 r. A przeciez wielki piec w Janowie
pod Przysucha jeszcze w 1905 r. podczas swej ostatniej
kampanii, wytopit 712 tonn suréwki.

W rozdziale, w Kktéorym opisano profil wielkiego
pieca, nalezalo takze umie$ci¢ rysunki profilow wiel-
kich piecow zestawionych w tabl. 1 (str. 35). Rysunki
takie przedstawiaja w sposéb zrozumialy rozwoéj wiel-
kich piecow i dziatajg bardziej sugestywnie niz zwykle
zestawienia wymiarow w tablicy. Jako uzupelnienie
powinien by¢ rdwniez umieszczony profil wielkiego
pieca ze Staporkowa -z 1782 r. Takie zestawienie po-
twierdzitoby przypuszczenie, ze profil wielkich piecow
pracujacych w Zaglebiu Staropolskim byt jednak wy-
padkowa wieloletnich wiasnych do$wiadczen. Tego ro-
dzaju porownanie byioby tym bardziej wskazane, ze
literatura nasza nie posiada prawie zadnych opraco-
wan tego rodzaju.

W opisie budowy wielkiego pieca (str. 40 = 48) nale-
zalo umiesSci¢ rysunek zaprawy (identyczny jak opu-
blikowany przez autora w ,,Hutniku®“ z 1953 r., nr 1,
str. 3, a woOweczas rysunek 13 (strona 47) bylby dla
przecietnego czytelnika bardziej zrozumialy. Dawmne
zespoty dyszowe (strona 57) sktadaly sie z mie-
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dzianej formy i dyszy. Obecnie dawnag forme okresla
sie jako dysze, chociaz i dzisiaj jeszcze mozna stwier-
dzi¢ w zakladach wielkopiecowych uzywanie w mowie
potocznej okreSlenie ,forma wiatrowa*. Dawnej dyszy
odpowiada dzisiejszy dyszak (nie dyszownica).

Jak wynika z opisu zespolu dyszowego, dawne okres-
lenia nie sg réwnoznaczne z dzisiejszymi i w zwigzku
z tym tekst jest trudny do zrozumienia. Sadze jednak,
ze w opisach dawnych urzadzen nalezy uzywaé¢ Ow-
czesnych okreslen (jezeli sa zgodne z duchem jezyka
polskiego), podajac jednoczesnie w przypisach ich dzi-
siejsze odpowiedniki lub objasnienia. Zapobiegnie to
tworzeniu nowych okreslen cze$ci i urzgdzen obecnie
juz nie spotykanych i zapozna o0got czytelnikow z daw-
nymi okres§leniami kuzZniczymi.

Przy ocenie biegu wielkiego pieca waznym wskazni-
kiem jest okreSienie iloSci zuzytego paliwa na tonne
surowki. Obliczenie wskaznikow charakterystycznych
dla wielkich piecéw autor zestawil w tablicach 8, 9 i 10
(str. 72 = 74), przy czym w przeliczeniach ilosci wegla
przyjeto ciezar wlasciwy wegla drzewnego

g — 02 t/m3, gdy tymczasem w naszych warunkach
ciezar

y = 0,142 t/m3 (ziemie polskie y = 0,13 = 0,16 dla
wegla drzewnego z drzew migkKich, Ural y = 0,128 do
0,130 t/m3, Szwecja y = 0,140 t/m3). Ten sam blad
popemlit autor w artykule opublikowanym w ,Hut-
niku“ nr 1 z 1953 r.

Tak wigc, wielki piec w Rejowie w latach
1838 — 1863 zuzywal okolo 1400 kg wegla drzewnego
na kazdg tonne wyprodukowanej suréwki, nie za$
okoto 2000 kg, jak podal autor. O zuzyciu wegla drzew-
nego pisze réwniez Mieszkowski cytowany na str. 38.

W zakiadzie Rejowskim suréwka po odlaniu specjal-
nych probek byia badana na zginanie (str. 81). Przeli-
czywszy wzor podany w ksiedze rejowskiej otrzymu-
jemy:

oy = 25128 funtéw/cal®
czyli
og =2 1600 kG/cm?

Podobno prébki odlewane z wielkiego pieca przekra-
czaly znacznie t¢ wytrzymaio$¢, czyli ze Rejow produ-
kowatl odlewy o wiasno$ciach zeliwa Z! 14 -~ Z1 18 i to
wprost z wielkiego pieca.

Procz interesujacego materiatu ilustracyjnego znaj-
dujacego sie w ,,Wielkopiecownictwie* dolaczono takze
kolorowg mape ,Zaglebia Staropolskiego w polowie
XIX wieku“, na ktérej oznaczeno obszar wystepowa-
nia rudy zelaza, 6wczesne kopalnie rudy oraz 49 wiel-
kich piecow. Skala 1:300000. Takie wykonanie mapy
czyni ja przejrzysta, sadze jednak, ze nastepne wyda-
nie ,,Wielkopiecownictwa‘ bedzie mialo mape, na kto-
rej beda roéwniez umiejscowione kuznice, piece pud-
larskie i walcownie.

Rekapitulujac nalezy stwierdzi¢, ze praca inz. M.
Radwana, znawcy historii hutnictwa zelaza w Zagte-
biu Staropolskim, jest naprawde zbiorem ciekawego
materiatu z historii techniki wielkopiecowej, w wiek-
szosci dotychezas nieznanego . Uwagi dotyczace usterek
majg za zadanie usuniecie ich w nastepnym wydaniu
i na wartos¢ catosci pracy nie wplywaja.

Trzeba réwniez podkreslié, ze ,,Wielkopiecownictwo
dzieki odpowiedniej szacie zewnetrznej nalezy zaliczy¢
do estetycznie wydanych ksigzek.

J. Zimny

SLtOWNICTWO HUTNICZE

Topienie czy wytapianie, roztapianie, przetapianie, stapianie?

Ukazanie sie w nrze 6 ,Hutnika“ z br. (str. 200 do
202) prawdziwie naukowego uzasadnienia niewlasci-
wosci uzywania przez niektorych autoréw wyrazenia
,temperatura topienia“ (zamiast prawidlowego ,tem-
peratura topnienia*) przyczyni isie niewagtpliwie do
wyrugowania z pelskich czasopism 1 ksigzek tresci
technicznej tego terininu nie majacego za soba ani
uzasadnienia historycznego, ani formalno-lcgicznego
(w swych wyczerpujgcych wywodach inz. St. Ruranski
pomingt milczeniem niewlaéciwosé uzywania w pol-
skim stownictwie hutniczym w =zastosowaniu do
wspolczesnych procesow metalurgicznych wyrazenia
,,topienie®).

Wyraz ,,topienie“ czesto uzywany np. przez ks. Jo6-
zefa Osinskiego i innych autoréw z XIX w, ma za so-
ba pewne prawa historyczne, Tak np. na str. 170 cy-
towanego numeru ,Hutnika* czytamy (w ,Slowniku
KuzZniackim*“ Osinskiego):

,Dymarka — domostwo, w ktorym dwa sa piece
i miechy dwoiste. W piecu jednym rude topig, w dru-
gim zelazo surowe wygrzewajg, iryszuja i na szyny
ciggna®.

»Fryszerka — piec, w ktérym surowiec wygrzewaja,
przetapiaja i kujg“.

»Hula — budynek, w ktorym piec na topienie zela-
za jest wymurowany*.

Z okre$len tych wynika niezbicie, ze dymarka skla-
dala sie — w pojeciu Osinskiego — z wielkiego pieca
na weglu drzewnym, w ktorym ,topiono“ rude, tudziez

z fryszerki, w ktorej otrzymane z wielkiego pieca gesi
suréwki roztapiano, Swiezono na zelazo kujne i z boch-
now fryszerskich uzyskiwano pod miotami szyny ze-
laza zgrzewnego. Jak wiadomo, obecnie przez dymarke
rozumiemy ognisko dymarskie lub poélwysoki czy tez
wysoki piec dymarski, ktéry z czasem przeksztalcit
sie w wielki piec dzieki temu, Ze zamiast optawkow
zelaza zgrzewnego zaczgl wytapia¢ surowke plynng.
Ponadto przez wyraz ,huta® za czaséw Osinskiego ro-
zumiano nie zaklad prowadzacy procesy metalurgiczne
i przerdbki plastycznej wytopionego metalu (jak sie
to 'dzis odbywa), lecz ,budynek, w ktérym piec na to-
pienie zelaza jest wymurowany*.

Na str. 171 ,Hutnika*“ czytamy: ,,Majster piecowy:
do niego nalezy piec zaprawia¢, dogladaé¢ jak w nim
ruda topnieje, rude przywoicie mieszaé i naczynia ze-
lazne odlewa¢.“ Roéwniez i z tego ostatniego okres-
lenia wynika, ze Osinski wyobrazal sobie proces wiel-
kopiecowy stosowany w odlewniach naczyn zeliwnych
jako proces topnienia rudy, ktéra juz przez samo roz-
topienie sie w wielkim piecu dawata suréwke. Dzi$
nie podobna juz zapatrywaé sie na proces wielkopie-
cowy, moéwimy wiec w sposob tak dalece uproszczony,
ze rude w wielkim piecu przetapiamy (nie ,,topimy*!),
jakkolwiek stuszne byloby powiedzenie, Ze ruda na
pewnym poziomie wielkiego pieca zaczyna topnieé (lub
topi¢é sie“).

Zdanie, ze huta jest budynkiem, w ktérym znajduje
sie piec do ,topienia Zelaza“, nie $wiadczy bynajmniej
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o tym, ze przez hute za czasé6w Osinskiego nie rozumia-
no réwniez budynku odlewni, w ktérym znajdowatl sie
zeliwiak do ,topienia“ (roztapiania) suréwki. Mglis-
to$¢ i nieprawidlowos¢ niektéorych sformulowan Osin-
skiego wynikala zapewne z braku zgodnej z praktyka
teorii procesu wielkopiecowego czyli tez zeliwiakowe-
go. Dlatego tez w cytowanym numerze ,Hutnika® na
str. 184 =+ 85 wspblczesne ujmowanie zagadnien spo-
wodowalo stosowanie wyrazenia ,wytapianie®, nie za$
»topienie* stali, jakkolwiek na str. 185 w wierszach
11 i 16 od dotu (prawy lam) spotykamy poprawne wy-
razenie ,topienie zlomu“ (pozadane wszakze byloby
widzie¢ tu nie ,topienie“ lecz ,roztapianie” ziomu, jak
np. w wierszach 26, 35 i 37 od gory na str. 184, prawy
lam). Réwniez na str. 191 w lewym lamie, w wierszu
20 od gory czytemy: ,,wedlug starszych metod topi sie
najpierw wiory stalowe‘, zamiast powiedzie¢ jasniej
i zrozumialej dla czytelnika ,roztapia sie wiory sta-
lowe*.

Lecz prawdziwy rebus do rozwigzania otrzymat czy-
telnik w nrze 7 ,,Hutnika“ na str. 227, lewy tam, wiersz

»Okalarny® czy

Przymiotnik ,,skaiarowy’ zamiast dawniej (i dzisiaj!)
uzywanego ,skalarny“ (iloczyn i potencjat skalarny;
funkcja, teoria, wartos¢, wielkos¢ i zaleznosé skalarna;
mnozenie i pole skalarne itp.) wprowadzil do polskiego
slownictwa matematycznego, naprzéd w swych wykta-
dach (skryptach) pclitechniczaych (we Liwowie, w War-
szawie, Gdansku i Krakowie), a nastepnie w pracach
ogloszonych drukiem, prof. M. T. Huber.

Oto co moéwi on na str. 9 swego dzieta pt. ,Mecha-
nika ogodlna i techniczna‘ (Warszawa 1951):

»Stosowanie przymiotnika skalarny przez wielu au-
torow wspoélczesnych wskazuje na wplyw jezyka rosyj-
skiego, w ktérym sie czyta nie tylko skalarnyj, ale
i wektornyj. Nasza za$ tradycja jezykowa domaga sie
form skalarowy i wektorowy, podobnie jak kwas bo-
rowy, a nie borny, wodorowy, a nie wodorny itp.“

Ponizej podaje zestawienie (rzecz prosta nie rosz-
czace sobie pretensji do tego, aby mialo byé uwazane
za wyczerpujgce) polskich podrecznikow, poradnikow,
stownikow, artykuléw w czasopismach itp. {dostepnych
dla mnie, w chwili gdy to pisze), ktérych autorzy uzy-
waja przymiotnika ,skalarny® czy tez ,skalarowy®.

»Skalarny”

Borsuk K.: Geometria analityczna w n wymiarach
(1950), str. 20, 34.

Golgb S.: Zarys matematyki wyzszej (1948), str. 56.

Infeld L.: Elektrodynamika i optyka (1951), cze$é
pierwsza, str. 10; czes¢ druga, str. 80.

Kalendarzyk elektrotechniczny 1954 — 1955 pod re-
dakcja B. Konorskiego (1953), str. 118, 119.

Krug K. A.: Podstawy elektrotechniki, tom pierwszy
(w przekiladzie W. Wendla) {1949], str. 18, 23.

Krysicki W. i Wiodarski L.: Analiza matematyczna
w zadaniach, cze$¢ druga (1952), str. 213.

Leja F.: Geometria analityczna (1954), str. 29, 172,
174, 175.

Lomnicki A.: Rachunek roézniczkowy i calkowy
(1939), tom pierwszy, str. 229; tom drugi, str. 303.

Markuszewicz M. i Mierzyjewski A.: Materialy ma-
gnetyczne (1954), str. 469.

Naleszkiewicz J.: Mechanika techuniczna, cze$é pierw-
sza (1952), str. 23.

Otto E.: Matematyka (1951), str. 354 — 356.

Piekara A.: Nauka fizyki (1950), str. 34.

i2 od dotu): ,,do topienia aluminium i jego stopoéw sto-
suje sie¢ powszechnie piece indukcyjne rdzeniowe*.
Powstaje pytanie czy stapia sie tu metale, ktore daja
stopy glinowe, czy tylko roztapia sie juz gotowe stopy.
W pierwszej chwili u czytelnika moze powsta¢ watpli-
wos¢ takze i co do tego czy w piecach indukcyjnych
wytapia sig, czy tylko roztapia sie aluminium i jego
stopy. Rozwigzanie tej watpliwosci wymaga znajo-
mos$ci metalurgii aluminium i dla czytelnika nie obe-
znanego z nig jest dos¢ trudne. Natomiast na str. 229
w lewym lamie, wiesze 9 i 10 od géry inny autor pisze
zupeinie jasno 1 zrozumiale: ,uzytkownicy przetapiali
ten zlom bez zadnych zastrzezen®.

Juz kilka przytoczonych wyzej przykladéw wystar-
cza do udowodnienia tezy, ze dla jasnosSci i doktad-
no$ci sformulowan nalezy w miare mozliwo$ci unikaé
poprawnego skadinad wyrazu ,topienie“ i — zaleznie
od potrzeby — uzywac jednego z czterech wiasciwych
terminéw: wytapianie, roztapianie, przetapianie, sta-
pianie.

WL Kuczewski

skalarowy*?

Pogorzelski W.: Zarys teorii wektorow (1925), str. 3,
8,27

Pogorzelski W.: Zarys teorii elektrycznosci i magne-
tyzmu (1948), str. 9.

Pogorzelski W.: Geometria analityczna (1949), str.
323 — 327.

Przeborski A.: Wyktady mechaniki teoretycznej, tom
pierwszy (1930), str. 11, 19.

Rubinowicz W.: Wektory i tensory (1950), str. 13—15,
2058311 566

Rubinowicz W.: Wyklad mechaniki punktéw mate-
rialnych i ciata sztywnego (1952), str. 19.

Rudnicki J.: Geometria analityczna, cze$¢ pierwsza
(1949), str. 6, 92 — 94, 105, 106, 136, 203, 208, 240, 317,

Skibicki W.: Slownik techniczny rosyjsko-polski
(1951), str. 334.
Skibicki W.: Stownik techniczny polsko-rosyjski

(L931) s tr 117552617,
Skilling H. H.: Fale elektromagnetyczne (w prze-
ktadzie J. Groszkowskiego) [1954], str. 16, 21.
Stownictwo elektryczne opracowane i przyjete przez
Centralng Komisje Stownictwa Elektrycznego: Prze-
glad Elektrotechniczny z r. 1950, nr 9 — 11, str. 514.
Smoluchowski M.: Dziat pt. ,,Fizyka“ w drugim tomie
,Poradnika dla samoukow (1917), str. 190.
Zaremba S.: Zarys mechaniki teoretycznej,
pierwszy (1933), str. 109, 111.

tom

~Skalarowy”

Banach S.: Mechanika w zakresie szko! akademic-
kich (1938), str. 7, 9.

Grotowski M.: Wyklad_y fizyki, tom pierwszy (1949),
str315 77,

Huber M. T.: Mechanik z r. 1946, nr 10 — 11, str. 427.

Huber M. T.: Poradnik techniczny ,Mechanik® tom
pierwszy, czeS¢ pierwsza (1949), str. 309, 313, 318.

Huber M. T.: Kinematyka i dynamika (1950), str. 8,
9, 55, 125 —128.

Huber M. T.: Mechanika ogoélna i techniczna (1951),
str. 9, 28 — 30, 39, 40, 44 — 486.

Neumarle S.: Mechanika techniczna, tom pierwszy
(1937), str. 9.

Stark M.: Geometria analityczna (1951), str. 16 — 19,
30 — 32,
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Troskolanski A. T.: Hydromechanika techniczna, tom
pierwszy (1951), str. 40, 42, 127, 128, 328.

Westphal W.: Fizyka, czeS¢ pierwsza (w przekladzie
B. Gaweckiego i W. Kapus$cinskiego) [1950], str. 59.

Ktérego z tych dwu przymiotnikéw uzywajg: J. Laub
(,Krotki rys analizy wektorow®, Warszawa 1905),
L. Silberstein (,,Krotki zarys mechaniki w jezyku wek-
torow*, Warszawa 1908), L. Silberstein (,,Elektrycznos$é
i magnetyzm®, tom pierwszy, Warszawa 1908), H. Czo-
powski (,,Mechanika teoretyczna“, tom pierwszy, War-
szawa 1911) i Z. Straszewicz (,,Nauka o ruchu®, War-
szawa 1923) nie pamietam, a z powodu braku owych
ksigzek w stalinogrodzkich bibliotekach stwierdzi¢ tego
niestety nie moglem.

Jak zatem mamy moéwic i pisac¢: ,skalarny“ czy
»Skalorowy“? Sadze, ze raczej przymiotnikowi ,,ska-
larny® nalezy odda¢ pierwszenstwo, albowiem:

1. uwaga prof. Hubera o rzekomym wplywie jezyka
rosyjskiego na utworzenie przymiotnika ,ska-
larny“ nie ma sity przekonywajacej;

2. ogromna wiekszo$¢ matematykow, fizykow i inzy-
nieré6w polskich uzywa w swych pracach przy-
miotnika ,,skalarny‘;

3. termin ,skalarny“ uznala za wiasSciwy, przyjeta
i zalecita stosowac¢ Centiralna Komisja Stownictwa
Elektrycznego przy Stowarzyszeniu Elektrykow
Polskich.

J. Chmielowski

NOTATKI BIBLIOGRAFICZNE

Wielkeopiecownictwo. (Domiennojeproizwod-
‘stwo). A. Pochwisniew, W. Abramow, N. Krasaw-
cew i N. Leonidow. Przelozyli z jezyka rosyjskiego
mgr inz. Stefan Wroéblewski, mgr inz. Zbigniew Cor-
radini i mgr inz. Adam Kunz. Wydawnictwo Goérniczo-
Hutnicze. Stalinogréd 1954. Format B5, str. 658, rys.
319, tabl. 89, cena w opr. kart. 50 zi.

Tresé. Wstep. — Tworzywa wielkopiecowe i ich
przygotowanie. — Proces wielkopiecowy. — Konstruk-
cja wielkiego pieca oraz jego urzadzen pomocniczych.
— Praca przy wielkim piecu i jego prowadzenie.

Ksigzka zawiera zasady nowoczesnego wytapiania
surowki wielkopiecowej, wiadomosci o materiatach su-
rowych i ichh przygotowaniu, o konstrukcjach i roz-
mieszczeniu wielkich piecéw i ich urzadzern pomocni-
czych, o obsludze wielkiego pieca i kierowaniu jego
biegiem na podstawie doswiadczen praktycznych zdo-
bytych przez przodujacych mistrzow — stachanowcow
oraz doswiadczen badaczy radzieckich.

Ksigzka przeznaczona jest dla technikow i inzynie-
row wielkopiecownikéw. Moga z niej roéwniez korzy-
sta¢ studenci wyzszych technicznych zakiadéw nauko-
wych przy studiach metalurgii suréwki.

Krotki zarys metalurgii zelaza. (Kurzgefasste
Eisenhittenkunde in leichtverstand-
licher Darstellung) Dr inZ. B. Osann. Z j&-
zyka niemieckiego przelozyl! mgr inz. Jan Marczewski.
Wydawnictwo Gorniczo-Hutnicze. Stalinogréd 1954
Format A5, str. 204, rys. 129, tabl. 3, cena 15 zl.

Tresé, Wstep. — Wiadomoseci podstawowe z dzie-
dziny metalurgii zelaza. — Wyrdb surowki zelaznej.
-— Wyréb stali. — Nadawanie ksztaltek stali i zeliwu.
— Wiasnosci zelaza i stali.

Ksigzka przeznaczona jest dla technikow, kitorzy nie
majg za sobg studiow na wydzialach hutniczych wyz-
szych uczelni, studentéw, mistrzéw, chemikéw, eko-
nomistéw oraz pracownikow z wyksztalceniem handlo-
wym.

Metalurgia aluminium. Mgr inz. Zojia Orman i mgr
inz. Marian Orman. Wydawnictwo Gorniczo-Hutnicze.
Stalinogrod 1954. Format B5, str. 220, rys. 127, tabl. 36,
cena w opr. kart. 23 zt 60 gr.

Tresé. Zarys historyczny metalurgii aluminium i su-
rowce do jego produkcji. — Otrzymywanie tlenku glinu
metoda Bayera. — Otrzymywanie tlenku glinu z nisko-
gatunkowych boksytéw i innych surowcéw ubogich, —
Surowce dodatkowe i materialy pomocnicze do elektro-

lizy tlenku glinu oraz metody ich produkcji. — Elek-
troliza tlenku glinu. — Rafinacja aluminium hutni-
czego. — Otrzymywanie aluminium przez redukcje
cieplng. — Wilasnosci i zastosowanie czystego alumi-
nium. — Skorowidz.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw zatrud-
nionych przy produkcji aluminium. Poza tym moze
stuzy¢ pomoca stuchaczom wyzszych szké6l hutniczych.

Zwiazki chromu. Produkecja -i zastosowanie. Mgr
inz. Jan Siwicki. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Warszawa 1954. Format A5, str. 76, rys. 31, tabl. 9,
cena 5 zl.

Tresé. Ogédlne wiadomosci o chromie i wazniejszych

jego zwigzkach, — Dwuchromian sodowy. — D'wu-
chromian potasowy. — Trojtlenek chromu. — Aluny
chromowe. — Farby suche chromowe. — Literatura.

Praca przeznaczona jest dla wykwalifikowanych ro-
botnikow, mistrzéw i technikéw zatrudnionych przy
produkcji i uzytkowaniu zwigzkéw chromu.

Wspélczesne metody obrobki cieplnej stali. (S o w-
riemiennyje sposoby tiermiczeskoj ob-
rabotki stali). B. A. Krasiuk, dr nauk tech-
nicznych. Przetltumaczyt z jezyka rosyjskiego mgr
inz. St. Prowans. Panstwowe Wydawnictwa Szkolnic-
twa Zawodowego. Warszawa 1954. Format A5, str. 16,
rys. 16, tabl. 4, cena 2 zt 50 gr.

Tresé. Ogoélne wiadomosci o obrobce cieplnej stali.
— Ogrzewanie stali bez odweglenia i utlenienia. —
Obrobka podzerowa stali. — Izotermiczne i stopniowe
hartowanie stali. — Hartowanie powierzchnicwe stali
z ogrzewaniem pradami wysokie] czestotliwosei. —-
Literatura zalecona.

Centralny Urzad Szkolnictwa Zawodowego zatwier-
dzit niniejszy podrecznik do uzytku szkolnego jako
ksigzke pomocniczg dla tych wydzialdw technikow
mechanicznych 1 techniké6w réznych przemystow,
w ktorych wystepuje przedmiot  Metaloznawstwo
i obrobka cieplna‘.

Piece grzewcze walcownicze i kuznicze. Tom II.
Praca zbiorowa pod redakcja dra inz. Z. Wusatowskie-
go. Wydawnictwo Gérniczo-Hutnicze. Stalinogrod 1954.
Format B5, str. 248, rys. 135, tabl. 48, cena w opr. kart.
27 z%.

Tresé. Czes$¢ I Konstrukcja piecow walcowni-
czych i kuzniczych. (Piece wgtebne walcownicze. Piece
przepychowe walcownicze. Piece grzewcze w walcow-
niach rur. Piece grzewcze dla walcowni blach. Piece
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do normalizowania i wyzarzania blach. Piece grzewcze Tresé. Od autora. — Literatura patentowa jako zré-
kuznicze. Piece do metali niezelaznych i ich stopéw.) — dlo informacji technicznej. — Polaczenia. — Lozysko-
czes¢ II. Wybér typu pieca i jego inwestowanie. wanie. — Napedy. — Nowe materialy na cze$ci ma-
(Wybdr typu pieca i wptywajace na to wazniejsze czyn-  szyn. — CzeS$ci maszyn w klasyfikacji patentowej. —
niki. Inwestowanie pieca) — Czes$¢ III. Obstuga Wykaz literatury patentowej wykorzystanej w niniej-
i kontrola pracy piecow. (Obsluga piecow. Kontrola szej pracy. — Wykaz literatury niepatentowej.

pracy piecow). — Cze$§ ¢ IV. Obliczanie piecow. (Przy-
klady obliczen. Dodatek. Literatura).

Ksigzka przeznaczona jest przede wszystkim dla
konstruktorow oraz technikéw i inzynieréw zatrudnio-
nych w hutach zZelaza i metali niezelaznych, lecz moga
z niej korzysta¢ studenci wyzszych technicznych
uczelni.

Wyzarzanie blach cienkich. Mgr inz. L. Andrejew
i mgr inz. S. Tochowicz. Wydawnictwo Gorniczo-Hut-
nicze. Stalinogréd 1954. Format A5, str. 95, rys. 64,
tabl. 9, cena 5 zt 20 gr.

Tresé. Budowa wewnetrzna stali. — Gatunki blach
cienkich stosowanych w technice j ich struktury. —
Rodzaje obrobki cieplnej blach cienkich. — Piece
i urzadzenia do wyzarzania blach cienkich. — Pomiary
temperatur i przyrzady. — Uzytkowanie piecow do
wyzarzania blach cienkich. — Atmosfery ochronne. —
Wady blach cienkich spowodowane nieodpowiednia
obrébkg cieplng. — Bezpieczenstwo i higiena pracy.
— Literatura.

Ksigzka ta przeznaczona jest dla wykwalifikowa-
nych robotnikéw i technikéw zatrudnionych w wal-
cowniach blach cienkich i w zakladach przemystu me-
talowego produkujgcych wyroby tioczone z blachy.

Wybrane dzialy z technologii materialow. Cze$§¢ 1.
Wstep do metaloznawstwa i metalurgii. Prof. inz. Zbi-
gniew Muszynski (Szkola Glowna Gospodarstwa Wiej-
skiego w Warszawie). Nakladem Panstwowego Wy-
dawnictwa Naukowego.. Warszawa 1953. Format A4
(skrypt), str. 130, rys. 54, fot. 29, tabl. 1I, cena 8 zi
15 gr.

Tres¢. Fizyko-chemiczne podstawy budowy materii.
— Podstawowe wiadomo$ci o metalach i stopach
(Wiasnosci mechaniczne metali i stopow. Wilasnos$ci
technologiczne metali i metody ich badania. Badania
metalograficzne). — Zelazo (Podzial i wlasnosei zela-
za. Ruda zelazna i jej przygotowanie. Surowka ze-
lazna i jej otrzymywanie. Zeliwo. Stalj. — Metale nie-
zelazne (Otrzymywanie i wiasnosci. Wazniejsze stopy
metali niezelaznych). — Korozja i powloki ochronne
metali.

Wyklad elementow maszyn, Cze$c¢ IV. Mecha-
nizmy. Wydanie II. Dr in2. Wactaw Moszynski, pr o-
fesor Politechniki Warszawskiej. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1951.
Format BS, str. 318 wraz z wielu rysunkami i tablica-
mi, cena 22 zl.

Tre$é, Napedy (cigg dalszy). — Mechanizmy. — Me-

chanizmy korbowe. — Kota zamachowe i regulatory.
— Drgania waléw maszynowych. — Fundamentowa-
nie maszyn. — Skorowidz rzeczowy.

Ksigzka jest przeznaczona dla konsiruktoréw ma-
szyn i studentéw wydziatébw mechanicznych politech-
nik.

Czesci maszyn w swietle literatary patentowej.
Mar inz. Zbigniew Muszynski (Katedra Maszynoznaw-
stwa Ogobélnego SGGW). Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa 1954. Format A5, str. 59, rys. 71,
tabl. 3, cena 4 zi.

Ksigzka ta przeznaczona jest dia inzynierow, tech-
nikéw i wykwalifikowanych robotnikéw zatrudnio-
nych w przemysle.

Zbiorka zlomu w zakladzie przemyslowym. Romu-
ald Siedlanowski. Polskie Wydawnictwa Gospodarcze.
Warszawa 1954. Format A5, str. 166, rys. 7 wraz z wie-
lu tablicami, cena 10 zt 80 gr.

Tre$é. Wstep. — Kategorie surowcow wtérnych
i miejsca ich powstawania. — Przeréb ziomu. — Ma-
terialy wybuchowe i niebezpieczne w zlomie. — Wy-
sytka zlomu. — Rozliczanie dostaw z rejonowymi zbior-
nicami ztomu. — Zelastwo nadajace sie do wtérnego
zuzytkowania. — Specjalne rodzaje ziomu. — Zagad-
nienia organizacyjne.

Praca przeznaczona jest dla pracownikéw stuzb za-
opatrzenia i personelu produkcyjnego w przemysle.

Technika pomiaréw warsztatowych. Wiadystaw Cie-
sielski i Stanistaw Perlinski. Panstwowe Wydawnic-
twa Techniczne. Warszawa 1954. Format B5, str. 352,
rys. 343 -3, tabl.:16 - VIII, cena w opr. kart. 30 zl.

Tresé. Wstep. —— Czes§¢ I, Uniwersalne przyrzady
miernicze. (Wiadomosci podstawowe. Wzorce. Suw-
miarki. Mikrometry. Czujniki. Katomierze. Maszyny
miernicze. Projekty miernicze. Mikroskopy miernicze.
Przybory pomocnicze). — Cze$ ¢ II. Technika pomia-
row. (Postugiwanie sie¢ i sprawdzanie wymiaréw naj-
prostszymi uniwersalnymi narzedziami mierniczymi
coraz sprawdzianami. Sprawdzanie plaskosci i prosto-
liniowosci powierzchni. Pomiary watkéw i otwordw.
Pomiary gwintéw. Pomiary stozkow. Pomiary promie-
ni lukéw. Bledy pomiarowe. Zalgczniki. Wykaz pis-
miennictwa. Skorowidz rzeczowy).

Ksigzka przeznaczona jesi dla Sredniego personelu
kontroli technicznej; moze by¢ takze pomocg w do-
szkalaniu kadr kontroli technicznej w zakladach prze-
mysiu metalowego.

Fale elektromagnetyczne. (Fundamentals of
Electric Waves.) Hugh H. Skilling. Przettuma-
czyt z jezyka angielskiego Janusz Groszkowski. Pan-
stwowe Wydawnictwo Naukowe. Warszawa 1954, For-
mat BS5, str. 245, rys. 86, tabl. IX, cena w opr. ploc.
20 zt 20 gr.

Tresé. Z przedmowy do drugiego wydania. — Do-
Swiadczenia z polem elektrostatycznym. — Rachunek
wektorowy. — Niektére twierdzenia dotyczgce pol. —
Pole elektrostatyczne. — Prad elektryczny. — Pole
magnetyczne. — Przyklady i interpretacje. — Hipote-
za Maxwella. — Fale ptaskie. — Odbicie. — Promie-
niowanie. — Anteny. — Falowody. — Fale w jono-
sferze. — Skorowidz.

Ministerstwo Szkolnictwa Wyzszego zatwierdzilo te
ksiazke jako podrgcznik pomocniczy do uzytku w szko-
tach wyzszych.

Na odwrotnej stronie karty tytulowej podano wpra-
wdzie — jak sie to zazwyczaj czyni¢ zwyklo — brzmie-
nie tytulu oryginatlu ksigzki, nie zaznaczono jednak,
w ktorym roku ukazalo sie drugie jej angielskie wy-
danie. i

Swietlowki. Dzialanie — montaz — eksploatacja.
Mgr inz. Roman Szalek. Panstwowe Wydawnictwa
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Techniczne. Warszawa 1954. Format A5, str. 59, rys.
19, tabl. 3, cena 3 zt 50 gr.

Tresé. Wstep. — Dziatanie i budowa swietlowki. —
Montaz S$wietlowek. — Eksploatacja $wietlowek., —
Zakonczenie.

Ksigzka przeznaczona jest dla monterow instaluja-
cych 1 konserwujacych Swietlowki oraz dla szerokich
kot uzytkownikéw o$wietlenia fluorescencyjnego.

Technika bezpieczenstwa transportu wewnatrz-
zakladowego. (Tiechnika biezopasnosti wnu-
trizawodskogo transporta) K. S. Jewtiu-
chow. Przetlumaczyli z jezyka rosyjskiego W. Czar-
nocka i inz. J. Dobrzanski. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa 1954. Format A5, str. 183, rys.,
106, tabl. 9, cena 13 zl.

Tresé. Wstep do wydania radzieckiego. — Warunki
bezpiecznej eksploatacji kolowego transportu szyno-
wego. — Zasady bezpiecznej eksploatacji transportu
kolowego bezszynowego. — Warunki bezpiecznej eks-
ploatacji urzadzen transportu ciggtego z elementami
ciegnowymi. — Warunki bezpiecznej eksploatacji urza-
dzen ciaglego transportu bez elemeniéw ciegnowych.
— Warunki bezpiecznej eksploatacji urzgdzen trans-
portujacych (grawitacyjnych). — Technika bezpieczen-
stwa przy recznym i zmechanizowanym wykonywaniu

PRZEGLAD

Wiadomosci Hutnicze. Rok 1954,
T. Szreter. Rozwdj kopalnictwa rudy zelaza w Polsce
Ludowej. — Inz. A. Machalica i w2z, W. Szymborski.
Osiggniecia przemystu materialéw ogniotrwalych. —
Inz. K. Kurski. Gazy' w metalach niezelaznych i me-
tody ich usuwania. — Inz. W. Nowakowski. MczliwoS$ci
wyzyskania odpadéw w hutach Zzelaza do produkcji
przedmiotéw uzytkowych. — Inz. Fr. Byrtus. Baza
weglowa Polski jako podstawa rozwoju przemystu hut-
niczego. -— Mgr J. Mikolajtis. O potrzebie przygoto-
wania kadr gornikéow rud zelaza. -— (z). Rewoclucyjne
tradycje naszych hutnikow. St. Albrycht. Walka
z wysoksy temperatura otoczenia w wydziatach walco-

nueeli=s 8ieang:

wni. — Mgr K. Doniec. Otrzymywanie cynku sposo-
bem hutniczym. — Magnesy trwalte z substancji nie-
metalicznych.

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1954, nr 7—8. Mgr
2. J. Lutostawski. Osiggniecia odlewnictwa w ciagu
X-lecia Polski Ludowej. — Mgr inz. Zb. Goérny i mgr
inz. K. Rutkowski. Stopy zastepcze brazéw cynowych
stosowanych w odlewnictwie. — Mgr inz. J. Kuszew-
ski. Struktura i wiasnosci mechaniczne zeliwa w Swie-
tle nowych wykresow strukturalnych. Mgr inz.
J. Raczka. Wptyw zawartoSci gazow w zeliwie ciggli-
wym. — Mgr inz. T. Skrzypek. Pojemnosciowe su-
szenie rdzeni. — B. Jones i R. Jeliey. Produkcja zeli-
wa sfercidalnego z pieca indukecyjnego wysokiej cze-
stotliwosci.

Przeglad Techniczny. Rok 1954, nr 7. X rocznica

Manifestu Lipcowego. — Min. inz. M. Lesz. Dziesie¢
lat rozwoju techniki w Polsce Ludowej. — Inz. J.
Knothe. Uwagi na tle dziesieciolecia rozwoju archi-

tektury w Polsce Ludowej. — Inz. W. Czerwinski. Poli-

robot zaladunkowo-wyladunkowych.
miennictwa.

Ksigzka przeznaczona jest dla personelu inzynie-
ryjno-technicznego zakladéw przemystowych oraz stuz-
by bhp.

Wykaz pis-

Elektrolytisches Polieren der Metalle in der Indu-
strie. Hanns Benninghoff. Saulgau (Wirtembergia)
1953. Format A5, str. 146, rys. 25, liczne tablice, cena
17 mar. 50 fen.

Mul weglowy jako paliwe przemyslowe. Ignacy
Apt. dr inz. Tadeusz Laskowski i mgr inz. Wiadystaw
Olczakowski. Wydawnictwo Gorniczo-Hutnicze. Stali-
nogréd 1954. Format A5, str. 84, rys. 38, tabl. 3, cena
5 zt 50 gr.

Wozak i konwejent w przewozie kopalnianym.
Mgr inz. Jan Urban. Biblioteczka Gornicza. Tomik 44.
Wydawnictwo Gorniczo-Hutnicze. Stalinogréd 1954.
Format A5, str. 39, rys. 31,'cena 2 zl.

Wiertnica ,SM”. In2. Mieczyslaw Mrazek i mgr
nz. Adam Waliduda. Biblioteczka Naftowca. Tomik 7.
Wydawnictwo Gorniczo-Hutnicze. Stalinogrod 1954.
Format A5, str. 43, rys. 43, cena 2 zi.

CZASOPISM

technizacja nauczania i1 jej wplyw na wyzsze studia
techniczne. — Inz. J. Nazarewski. Dzialalno$¢ robot-
niczo-inzynierskich brygad racjonalizatorskich w Swie-
tle sprawozdawczos$ci zarzaddéw gtownych stowarzyszen
NOT. — Inz. A. Latour. Rola i zadania kol zakiado-
wych SIMP w zakresie rozwoju postepu technicz-
nego. — Nowiny techniczne z prasy zagranicznej. —
M. Biatkowski. O bardziej przejrzysty i czytelny spo-
s6b druku czasopism technicznych. — Inz. J. Hattow-
ski. Jeszcze w sprawie wilasciwej tematyki czasopism
technicznych. — Inz. D. Gajewski. Prace i zadania sto-
warzyszen naukowo-technicznych w uchwalach Rady
Glownej NOT z dnia 17 maja 1954 r. — Narada nor-
malizatoréw. — Zebrania Glownej Komisji Odczytowo-
Szkoleniowej NOT. — Narada Gléwnej Komisji Po-
stepu Technicznegc w sprawie brygad inzyniersko-
robotniczych. — (t). Wymiana do$wiadeczen z narad nad
postepem technicznym. — D. G. Z kroniki radzieckich
stowarzyszen naukowo-technicznych WNITO. — Wy-
danie zbiorowe dziel prof. M. T. Hubera. — T. Z. Naj-
lepsze recenzje ksigzek technicznych w 1953 r.

Przeglad Geologiczny. Rok 1954, nr 8. A. Owczarzk.
Paleozoiczne rudy zelaza na obszarze Staropolskiego
Zagiebia Gorniczego. — Panstwowa Komisja Geolo-
giczna NRD. — A. Jeczalik. Dokladno$é analizy che-
micznej krzemianéw.

Przeglad Gorniczy. Rok 1954, nr 6. Przemowienie
Wiceprezesa Rady Ministrow i Ministra Gornictwa
Piotra Jaroszewicza na Naukowo-Technicznym Zjez-
dzie Gorniczym PAN i NOT. — Zjazd Gorniczy Pol-
skiej Akademii Nauk i Naczelnej Organizacji Tech-
nicznej. — B. Krupinski. Wktad Naukowego Zjazdu
Gdrniczego PAN i NOT w Gornictwie Polskim. — Prof.
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dr inz. T. Laskowski. Wplyw postepu w przerdbce
mechanicznej na zmniejszenie strat substancji weglo-
wej i racjonalne wykorzystanie wegla podczas jego
zuzycia. — Nr 7—8. Inz. Fr. Waniotka. W Dziesiecio-
lecie Manifestu Lipcowego. — Prof. dr inz. Z. Kowal-
czyk. Osiagniecia Akademii Gorniczo-Hutniczej w Kra-
kowie w 10-lecie Polski Ludowej na tle 35-lecia ist-
nienia Uczelni. — Inz. P. Klich. Dostosowanie sche-
matu mechanicznej przerobki wegla koksowego do
wymagan koksowni,

Gospodarka Weglem. Rok 1954, nr 7—8. A. Szpi-
lewicz. Postepy w dziedzinie uzytkowania wegla w
polskim przemysle koksowniczym. — Wi. Olczakowski.
Postep techniki spalania wegla. — L. Nehrebecki. Rola
i zadania energetyki jako wielkiego odbiorcy wegla.
— Z. Warczewski. Gospodarka skojarzona jako zrodio
wielkich oszczednosci wegla.

Nafta. Rok 1954, nr 7. Dziesigciolecie historycz-
nych przeobrazen. — Inz. J. Drzewiecki. Dziesie¢ lat
pracy polskiego przemystu naftowego. — Dr S. Suk-
narowski i inz. L. Zukrowski. Rozwo6j przemystu rafi-
neryjnego w Odrodzonej Polsce. — Inz. J. Wojnar.
Instytut Naftowy w 10-leciu Polski Ludowej. — Prof.
inz. J. Czastka, prof. inz. Z. Wilk i inz. A. Waliduda.
Szkolenie kadr naftowych w latach 1945 -+ 1954. —

St. Wais. Zdobycze socjalne w przemys$le naftowym. —

Inz. Wi. Kobak. Stowarzyszenie inzynierow i techni-
kow naftowych.

Wiadomosci PKN. Rok 1954, nr 7. O normalizacji
w hutnictwie i osiggnieciach resortu w zakresie opra-
cowywania norm. — Inz. M. Myronowicz. Wykorzy-
stanie niektérych prac badawczych do opracowania
norm hutniczych. — Inz. T. Malkiewicz i inz. K. Man-
dybur. Nowe gatunki stali. — Inz. M. Myronowicz.
Dorobek normalizacyjny w dziedzinie korozji metali.
— Inz. M. Sadtowski. Pierwszy kurs normalizatoréw
w resorcie hutnictwa. — Inz. A. T. Troskolanski. Nor-
my pojeciowe i ich znaczenie dla rozwoju normaliza-
cji. — Prof. dr in2. Z. Klebowski. Napiecie a sila we-
wnetrzna. — Inz. M. Rolek. Normalizacja zuzli pale-
niskowych. — Inz. B. Szatanski. O pojeciu ,,ciSnienie
nominalne. Na marginesie dyskusji o PN/C-60025. —
Inz. W. Woloszyn. W sprawie synoniméw w termino-
logii technicznej. — Inz. B. Szatanski. W sprawie nie-
jasnosci w Polskich Normach. — Zet. Normalizacja
jako $rodek wprowadzenia postepu technicznego. —
D. S. O normalizacji miedzynarodowej (Z dyskusji
w Komitecie Technicznym ISO TC-4 f.ozyska Kul-
kowe). — Z. I. Konferencja w sprawie oszczedno$ci
metali w budownictwie maszyn. -— Z. I. O zasadach
normalizacji. — Projekty norm (PN/H-04609 Pojecia
podstawowe z korozji metali). — Przeglad Jezykowy
Normalizacji nr 7 (Por. O wtasciwg terminologie w nor-
malizacji. — rd. O jako$¢ ksigzek technicznych. —

sk. Niski — wysoki w slownictwie hutniczym. — iks.
,Naklada¢ weza gumowego®, czy ,naklada¢ waz gu-
mowy*“?).

Postepy Fizyki. Rok 1954 (tom V), zeszyt 2. L. Sos-
nowski. Sesja naukowa PAN pos$wiecona elektronice
ciala stalego. — M. Suffczynski. Nowe metody w teo-
rii ciata stalego. — S. Loria. Magnetyczne zjawiska
Kerra i Faradaya w ciatach ferromagnetycznych. —
S. Szczeniowski. Antyferromagnetyki. — M. Suboto-
wicz. Stany powierzchniowe. — Z. Pajgk. Synteza fer-
roelektrykéw typu BaTiOs. — B. B. Procesy elektro-
nowe w ciele stalym (Konferencja robocza yw Pozna-
niu). — Zeszyt 3. L. Natanson. Stefan Piennkowski. —
S. Szczeniowski. Wplyw idei Kopernika na rozwdéj fi-
zyki. — T. Skalinski. Wiasciwosci helu w najnizszych
temperaturach. — K. Morkowska. Elektroluminescen-
cja krysztatow. -—— K. Rosinski. Nowsze badania widm
absorpecyjnych zlozonych czasteczek. — J. Szwacka.
Badanie promieniotwoérczo$ci naturalnej skal metoda

klisz fotograficznych. — B. Twarowska. Rozklad ciat
promieniotworczych w granitach badany metodg szli-
fow i emulsji jadrowej. — S. Zmysitowska. Wyznacza-

nie stosunku zawartosci toru do uranu w prébkach
skal. — L. Infeld. Einstein. — L. Injeld. Rola teorii
wzgledno$ci w nauce. — Z. R. Technika eksperymen-
talna fizyki jadra atomowego. — K. M. Pierwszy Zjazd
Fizykéw Wegierskich. — M. D. Konferencja na temat
czastek elementarnych. — Recenzje. — Kronika.

Prace Centralnego Instytutu Ochrony Pracy. Rok
1954, nr 1. Mgr nz. Janusz Zajgczkowski. Wykresy
wilgotnego powietrza w nowym ukladzie wspoéirzed-
nych.

Ekonomika i Organizacja Pracy. Rok 1954, nr 8.
Urszula Tomorowicz. G¥owne kierunki rozwoju ruchu
stachanowskiego w przemys$le Zwigzku Radzieckiego.
-— W. Kosmala. Metoda kompleksowego badania i u-
ogolniania doswiadczen stachanowcéw. — K. Rutkow-
ski. Metoda Zandarowej w hutnictwie zelaza. —
T. Scinski. Nowe zasady premiowania w energetyce.
— A. Zworykin i D. Kirznier. Konkretna ekonomika
jako nauka i przedmiot nauczania. — T. Saksaganiski.
W obronie konkretnej ekonomiki jako nauki.

Metallwaren-Industrie und Galvanotechnik. Fach-
zeitschrift fir Schleif-, Polier- und Oberflichen-
Praxis. , Saulgau (Wirtembergia). Wydaweca: E. G.
Leuze. Rok 1954 (tom 45), nr 7. Na str. 363 nru 7/1954 r.
tego miesiecznika znajdujemy krotkie omowienie ksig-
zeczki inzynierow K. Mandybura i J. Ogermana pt.
sHElektrolityczne polerowanie szlifow metalograficz-
nych® wydanej w 1952 r. w Stalinogrodzie przez Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne (patrz recenzje o niej
piéra inz. Wi Haczewskiego umieszczona w ,,Hutniku*
7: 1953 1., nr- ' 3;-str115),

KRONIKA

Pierwsra Ogolnokrajowa Narada Normalizatorow
odbyla sie w Warszawie w dniach od 12 do 14 czer-
wca br. Précz obrad plenarnych pracowaly sekcje
branzowe, dyskutujac nad dotychczasowymi osiggnie-
ciami normalizacji, zadaniami na przyszlo$é¢ i sposo-
bami ich realizacji. Wynikiem obrad Sekcji Hutniczej
byly nastepujgce wnioski, przedstawione Prezydium
Narady:

1. Zwiekszy¢ wykorzystanie doSwiadczen Zwigzku

Radzieckiego przez:

a. nawigzanie $ci§lejszej igcznosci PKN i norma-
lizator6w resortu z Uprawlenijem Standarti-
zacji ZSRR, :

b. przeszkolenie normalizatoréw w ZSRR,

c. dotozenie wszelkich staran o szybkie i biezgce
uzupelnienie zbioréw norm radzieckich nowy-



Cena zeszptu 9,—

Wydawnictwo Gérniczo - Hutnicze

ANDREJEW L. i PIEKUTOWSKI Z.. Oczyszczalnia

gazu wielkopiecowego i Jjej obsluga 1953, s. 108,

z T,—
ANDREJEW L. i SOBCZYK Z.: Obstuga przepycho-
wych piecow walcowniczych 1953, s. 100, zi 6,70
BOLCHOWITINOW 'N. F.: Metaloznawstwo i obréb-
ka cieplna. Thum. z ros. C. Niewiadomski 1953,
5. 310, zt 29—

CHODKOWSKI S.: Metalurgia #elaza w zarysie, 1953,
s. 359, 22 35,50

/

CIAS W.: Jako$é stali obrabianej ciepinie, 1953, s. 1
23 5.—

DURRER R.: Przerébka hutnicza rud Zelaza oprd
przerobki w wielkim piecu na koksie. Thur
z niem. M. Grabania i F. Zielinski 1953, s. 14
zt 10,50

MAZANEK T.. Murowanie § napraws piecéw ma
tenowskich 1953, 5. 85, zt 7.—

STANKIEWICZ M.: Wpytapianie stali w elekirye
nych piecach lukowych 1853, s. 103, 2t 7.—

Nowosci wydawnicze

BIELAJEW A J.: Metalurgia lekkich metali. Tium.
z'ros. W. Ryzy 1954, s. 312, zt 31—
CEJDLER A. -A.: Metalurgia miedzi i niklu. Tium.
z ros. C. Niewiadomski 1954, s. 291, zk 29.—
GIERDZIEJEWSKI K.:
polskiego 1954, s. 276, 2t 25,50

GRYKSZTAS W.: Hutnicy Kraju Rad, 1954, s. 103,
zZ! 68— '

MAZANEEK E.: Bezpieczefistwo pracy przy wielkich
piecach 1954, s. 87, zt 4.—

MAZANEK E.. Metalurgia suréwki.
strukcja wielkiego pileca i urzadzenia pomocnicze.
1954, s. 318, zt 33—

Zarys dziejow odlewnictwa :

Tom I Kom-

PAWLOWSKI S. i SZYMBORSKI W.: Ceramica
tworzywa izokacji cleplnej 1954, s. 204, zt 16,—
Piece grzewcze walcownicze i kuinicze. Tom I. Pra
zbiorowa pod red. Z, Wusatowskiego, 1954, s. 2€

zi 28,50. Tom II, 1954, s. 248, zt 27.—

RYSZKA E.: Mierzenie temperatur w urzgdzenis
hutniczych 1954, s. 932, zt 6,20 .

RADWAN M.: Wielkopiecownictwe w Zaglebin St
ropolskim w polowie XIX wieku 1954, s. ¢
z 9,60 ?

SALUKWADZE W. S.: Automatyczne spawanie B

. topnikiem zbiornikéw 1§ przewodéw rurowyc
Tium. M. Potok 1954, s, 118, zt 8.—

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

NowoSoi wyd-awnic:e

ALEKSANDROWICZ E.: Wskazéwki dla poczatku-
jacego laboranta. Biblioteka Laboranta S. 40,
z 1,50 .

BROMLEJ M. F., KUCZERUK W. W.. Techniczne
badania i sprawdzanie sprawnosci urzadzen wen-
tylacyinych w zakladach przemyslowych, S. 211,
z1 15.—

ELBAUM J., REICHER J.: Elektryczne aparaty roz-
ruchowe i regulacyjne. Montaz — obsluga — re-
mont. S. 215, zt 12—

GRABIEC A., MARKIEWICZ E.:
kowa. S. 197, z¥ 14—

KACPRZAK J.: Lakiery i emalie nifrocelulozowe.
_S. 184, 2zt 10.—

KNOPF M.: Metody badan farb
S. 122, zt 8.— :

Metalizacja natrys-

rdzochronnych.

LEWICKI T.: CzeSci mraszyn w zarysie. Wyd. 3, nie-

zmienione. S. 127, zt 10.50

LUTOSLAWSKI J.:. Wady odlewéw stalivayc
S. 236, zt 24— (w oprawie)

MUSIL L.: Ogélne zasady DProjektowania elektrow

parowych. Tlum. z niem. J. Dabrowski, C. D
browski. S. 419, zt 42.— (w oprawie)
PIOTROWSKI P.: Najprostsze - roboty tokarsk

w klach. S. 88, zt 4—

SOKOLOWSKI A. P.: Kurs technologii budowy m
szyn, Cze§¢ I1. Technologia obrébki czeSci masz
- nowych. Thum, z ros. W. Wasiljew. S. 438, zt 28.

STAUB F.: Zastosowanie mikroskopu do badan
stali 1 zeliwa. Wyd. 9. Biblioteka Racjonalizator
S. 105, zt 2.50

SZNEE J. 1.: Teoria turbin gazowych. Tlum. z nie&l
L. Niemand. S. 367, zt 35— (w oprawie)

ZMIHORSKI E.: Chromowanie techniczne § budos
chromownl. S. 287, zt 12.— (W oprawie)

Do nabycka w ksiegarniach technicznych Domu KsiaZki i u kolporteréw zakladowych
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mi wydaniami i komunikatami o zmianach,
ktorych brak hamuje wykcnanie uchwaly
Rzadu 686.

Usprawni¢ organizacje normalizacji przez:

a. zmiane stosunku administracji przemyslowej
do zagadnien normalizacyjnych,

b. wiasciwy przydziat etatow i obsade komorek
normalizacyjnych,

c. utrzymanie witasciwego charakteru pracy ko-
morek normalizacyjnych i powierzanie opra-
cowan projektow norm specjalistom jako prac
zleconych,

d. stworzenie kolektywoéw normalizacyjnych w
resortach przemystowych,

e. skrocenie obiegu projektu normy i formalnosci
zwigzanych z zatwierdzeniem,

f. wprowadzenie dyscypliny przy ankietowaniu,

g. terminowe zatwierdzanie planéw rocznych
i dodatkowych,

h. koordynacja planéw norm resortowych i za-

ktadowych,

. wlasciwe ustalanie terminu wazncsci normy
z uwzglednieniem realnych mozliwosSci wpro-
wadzania w zycie.

Rozszerzy¢ tematyke normalizacyjng w zakresie:

a. surowcoOw metali niezelaznych (rud, koncentra-
tow i surowcéw wtoérnych),

. metali niezelaznych i ich stopow,
urzadzen i narzedzi hutniczych (typizacja),

. urzadzen laboratori6w zakladowych w hut-
nictwie,

e. przy adaptacji norm radzieckich uwzglednia¢
realne warunki krajowe (surowce i urzadze-
nia),

f. zmniejszy¢ asortyment gatunkéw i wymiaréw
wyrobow hutniczych,

g. uporzgdkowanie sprawy pobierania
z rud,

h. w planach na 1955 r. uwzgledni¢ konieczno$¢
likwidacji norm PKN i ograniczy¢ WT.

Uzupelhi¢ dokumentacje normalizacyjna przez:

a, wydanie katalogu i biuletynow norm resorto-
wych i zakladowych,

b. druk norm PN w cze$ci nakladu na kalce oraz
w broszurach obejmujacych pewne dzialy,

c. wlasciwa organizacje druku j rozpowszechnia-
nia norm resortowych,

d. usprawnienie dystrybucji i
wych,

e. udostepnienie tlumaczen GOST stosowanych
w przemysle przez wydawanie ich w odpowie-
dnim nakladzie i wiasciwym przekiadzie.

f. zbieranie danych statystycznych z badan prze-
prowadzanych w naktadach przemyslowych
i instytutach oraz publikowanie charaktery-

Feal]

anf T

prébek

norm panstwo-

5

6.

styk materiatow opracowanych na tej podsta-
wie.
. Zwiekszy¢ dyscypline stosowania norm przez:
a. powolywanie sie przy zamoéwieniach na wias:
ciwe normy,
b. przeszkalanie pracownikow dziaiéw technolo-
gicznych, kontroli technicznej, zaopatrzenia
i zbytu w zakresie stanu normalizacji w re-
sorcie.
Rozszerzy¢ wspélprace przy opracowywaniu norm
przez blizsze wciggniecie do niej:
a. instytutow przemystowych,
b. PWT w zakresie stownictwa,
c. central handlowych,
d. stowarzyszen technicznych w zakresie popu-
laryzacji,
e. wydawnictw technicznych w zakresie informa-
cji i popularyzacji,
. W stosunku do innych przemystow:

a. zrewidowanie z udzialem odbiorcow norm we-
gla, koksu i lupkéw, aby zabezpieczy¢ wlasci~
wa jakos¢ i warunki odbioru dostaw,

b. wprowadzi¢ typizacje urzadzen, w ktorych sa
stosowane materiaty ogniotrwate, w celu
zmniejszenia asortymentu wymiarowego wy-
robow ogniotrwatych.

O oszczedzanie wegla i racjonalng nim gospodarke.

Ze

wzgledu na to, Ze czynny udzial czasopism tresci

technicznej w walce o oszczedzanie wegla i racjonalna
nim gospodarke jest bardzo wazny, redakcja ,,Hut-
nika“ zwraca sie niniejszym do autoréw zasilajacych
jego lamy, jak rowniez do wszystkich jego czytelnikéw
z prosba o podjecie sie opracowania dla ,Hutnika“
artykutéw w ramach podanej nizej tematyki:

1%
2.

3.

. ograniczanie spalania

skladanie wegla zgodnie z normami;

dobre izolowanie przewodéw parowych i wod-
nych na gorgcg wode;

sprawdzanie i uzupelnianie uszczelnien drzwi
i okien w mieszkaniach oraz halach fabrycznych
przed sezonem zimowym;

. odzyskiwanie kondensatu, szczelno$é garnkéw od-

wadniajacych, wyzyskanie ciepta odmulin kotlo-
wych itp.;

. oczyszczanie ogrzewalnych powierzchni kotléw

i przegrzewaczy wody od strony spalin;

. utrzymywanie wlasciwych ciggéw kominowych,

szczelno$ci czopuchdw i obmurza;

sortymentéw grubszych
oraz groszk6w i przechodzenia na paliwa odpa-
dowe;

. ogrzewanie i grzejnictwo domowe;
. zagadnienie aparatury pomiarowej, kontroli zu-
zycia itd.

Artykuty drukowane w Hutniku sq wyrazem indywidualnych pogladéw autordow, kibre nie
zawsze pokrywaja sie z zapatrywaniami Redakcji lub Wydawcy
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