HUT

10

o

sy,

I}

v f%l*

a "\

/ &
" (AT . R
' Politechniki }

> ¥
.‘\\‘PO{ paws®

s Gl b

yiig g

- CZASOPISMO NAUKOWO-TECHNICZNE POSWIECONE ZAGADNIENIOM HUTNICTWA
WYDAWNICTWO GORNICZO-HUTNICZE - STALINOGROD



TRESC

Str.
E. W. Wielka Rewolucja Pazdz1ernxkowa a rozwdj techmlu w ZSRR L T 309
-INZ. MAREK BRAFMAN. Pomoc radziecka przy budowie i uruchomlemu plerwszej
polskiej huty aluminium 3 313
INZ. JERZY BAZAN. Nowe metody badama wzglqdnego ruchu metalu na powxerzchm
styku z walcami . : 316
PROF DR J. KAMECKI i INZ iy SED?IMIR Otrzymywame kobaltu Jako produktu '
ubocznego przy hydrometalurgicznej przerébce ubogich rud wielometalicznych . . 321
INZ. BOHDAN KALINOWSKI, DR INZ. ANDRZEJ GROSSMAN i INZ. FRANCI- ‘
SZEK JANTA. Wplyw mechanicznej obrobki koksu na jego jakos¢ . . . . . 324
NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA . 326
WSROD KSIAZEK 336
SEOWNICTWO HUTNICZE 340
NOTATKI BIBLIOGRAFICZNE 341
KRONIKA . 344

S

COLEP)XAHHUE

d. B. Benukaa Oxta0psckas Pepoarouus
u pasputue texuuku B CCCP

M. BPA®MAH. CoBerckas nomMouib npu mno-'

CTPOiiKe M HyCKe B XOJ MEepPBOro moJb-
CKOro aJIOMHHMEBOIO METaJIypruuecKo-
ro 3aBona s :

0. BA3AH. HoBble MeTOIBI HCCIENCBAHUS
OTHOCUTEJIBHOrO JBHIKEHMS MeTajja Ha
MIOBEPXHOCTH CONPUKOCHOBEHHS C NPOKAT-
HBIMHY BaJKaMH

10. KAM3IKHU u 0. COHA3UMUP. Mo-
JyyeHHe KoGanbTa B BuAe NOGOYHOroO
MPOAYKTA MPU THAPOMETAJIYPrUYECKOM
nepepagoTke GEeJHbLIX MNOJUMETANJIHYec-
KUX Dy

b. KAJTIMHOBCKU, A. TPOCCMAH u ®.
FHTA. Buausnue mMexaHuueckoir oOpa-
60TKM \KOKCA HA €ro KauecTBO

HOBOCTU K3 OBJIACTHU METAJIJIB’P-
TUH

KPUTHUKA

METAJIJIYPTUUECKAA TEPMUHOJIO-
THUSI

BUBJIMOTPAGHUUECKUE 3AMETKH

XPOHUKA

CONTENTS

E. W. The Great October Revolution and
the technical progress in USSR

M. BRAFMAN. Soviet aid in the building
and mobilising of the first aluminium
metallurgical plant

J. BAZAN. New methods of examining the
relative movement of metal on the sur-
face of contact with rolls

J. KAMECKI and J. SEDZIMIR. Obtai-
ning of coball in the process of hydro-
metallurgical treatment of peor poly-
metallic ores

B. KALINOWSKI, A. GROSSMAN and
F. JANTA. Influence of mechanic {reat-:
ment of coke on its quality

METALLURGICAL NEWS

NEW BOOKS -
METALLURGICAL NOMENCLATURE

'BIBLIOGRAPHICAL NOTES

CHRONICLE

ADRES REDAKCJI I ADMINISTRACJI; STALINOGROD, UL. STAWOWA 19. TEL. 324-44/45
KOLPORTAZ: PPK ,RUCH" STALINOGROD, UL. 3 MAJA 16. TEL. 375-43

WARUNKI PRENUMERATY: ABONAMENT: OPLATA NORMALNA ROCZNIE 108,— Z&

KONTO PKO STALINOGROD III-13763/110. CENA ZESZYTU POJEDYNCZEGO 9,— Z&

.

s

Format A4, Obj. ark. 5. Nakl. 2.250 egz. — Papier druk. ‘sat. k. V. 61 % 86, 60 g/m?
Nr zaméwienia 4076. 17. 9. 1954 r. — Druk ukoficzono w pazdznermku 1954 r. — R-5-12346
Drukarnia: Robotnicza Spétdzielnia Wydawnicza ,,Prasa‘ Stal[nogréd ul. Opolska 22.




HUFINIK

CZASOPISMO NAUKOWO-TECHNICZNE POSWIECONE ZAGADNIENIOM HUTNICTWA

ROCZNIRK XXI

STALINOGROD — PAZDZIERNIK 1954

NR 10

323 : 62 (47)

Wielka Rewolucja Pazdziernikowa a rozwéj techniki w ZSRR

W ciggu 37 lat, ktore uptynety od wybuchu
Wielkiej Rewolucji Pazdziernikowej, na ogrom-
nych obszarach Kraju Rad procz rewolucji spo-
lecznej dokonala sie jednoczesnie rewolucja go-
spodarcza polgczona ze wspanialym rozwojem
przemyslu i techniki. Rewolucja ta uczynita ze
Zwiazku Radzieckiego potege przemystows.

Zwiazek Radziecki, ktorego obszar zajmuje
22 mln km? i stanowi szo6sta czes¢ catej lgdowej
powierzchni kuli ziemskiej, posiada niemal
wszystkie istniejgce na ziemi strefy klimatycz-
ne, a ziemie radzieckie kryja w sobie olbrzymie
bogactwa naturalne.

Pod wzgledem zasobdéw ropy naftowej, zela-
za, zlota, potasu i azbestu ZSRR zajmuje pierw-
sze miejsce w Swiecie, a drugie, gdy chodzi
o zloza wegla i niklu. Nie brak rowniez Zwigz-
kowi Radzieckiemu innych rzadkich rud me-
tali, jak chrom i wolfram, uzywanych jako do-
mieszki do wytapiania najlepszych gatunkéw
stali.

Na Uralu znajduje sie w duzych ilosciach nie-
zwykle cenny mineral, uran stuzacy réwniez,
m. in. do wytwarzania energii atomowej. Nie
brak tez na Uralu innych metali szlachetnych,
jak platyna i pewne iloSci zlota, jednak naj-
bogatsze, zlotodajne tereny znajduja sie we
Wschodniej Syberii, w dorzeczu Leny i Atdaju.

Te pobiezne dane nie wyczerpuja skarbow,
jakie kryje ziemia radziecka, gdyz nie ma na
Swiecie drugiego panstwa réwnie hojnie przez
nature obdarowanego bogactwami naturalnymi.
Zwiagzek Radziecki posiada wszystkie surowce
i wszystko to, co moze by¢ potrzebne wspol-
czesnemu przemystowi do produkeji.

Jednak mimo ze przemyst miat przy takiej
obfitoSci surowcédw olbrzymie mozliwosci roz-
woju, rozwijat sie w Rosji carskiej bardzo sta-
bo i wielkie bogactwa naturalne tego kraju byly
prawie zupelnie nie wyzyskane, a Rosje carska
nazywano kolosem o gliniastych nogach. Tech-
niczny i przemystowy poziom Rosji carskiej byt
bardzo niski, gldwnie ze wzgledu na znikomag
mechanizacje procesow wytworczych.

W caloksztalcie produkeji- przemyslowej
przed pierwsza wojng Swiatowa Rosja carska
zajmowalta plate miejsce w Swiecie, a czwarte

przywozu materiatéw przemystowych z innych,
przodujacych woéwezas krajow Kkapitalistycz-
nych.

Potezny rozw6j gospodarczy Zwigzku Ra-
dzieckiego zaczyna sie dopiero po zwyciestwie
Wielkiej Rewolucji Pazdziernikowej w 1917 r.

Milode panstwo radzieckie staneto wowezas
wobec zagadnienia rozbudowy ciezkiego prze-
mystu na wielkg skale, gdyz budowa socjaliz-
mu wymagala zlikwidowania wiekowego go-
spodarczego zacofania kraju i jednoczesnego
wytworzenia nowych form gospodarki zbioro-
wej. Nie bywato to tatwe zadanie, gdyz pierw-
sza wojna swiatowa i wojna domowa spowodo-
waly niezmierne zniszczenia.

Rozbudowa przemystu odbywata sie, mimo to,
w tempie nieznanym dotad w dziejach ludz-
kosci. Przestankami warunkujacymi to tempo
byly: likwidacja kapitalizmu w miescie i na wsi,
unarodowienie przemysiu, gospodarka plano-
wa oraz stworzenie nowego, socjalistycznego
stosunku do pracy w postaci rozwiniecia maso-
wego ruchu wspoélzawodnictwa i racjonalizator-
stwa.

Lata wielkich zwyciestw na polu gospodarki
narodowej byly poprzedzone przez lata ciezkich
zmagan i trudnos$ci w okresie krwawych walk
ze zbrojng interwencja obcych mocarstw i ro-
dzima kontrrewoclucjg. Dopiero od 1921 r. roz-
poczyna sie stopniowy wzrost wytworczosei
z coraz wieksza tendencjg do nieustannego zwie-
kszania sie.

W latach 1926 — 1930 Stalin wysunat ko-
nieczno$¢  intensyfikacji = uprzemysltowienia,
a- XIT Konferencja WKP(b) i V Zjazd Rad
uchwalaja pierwszy plan piecioletni na lata
1928 — 1933. Plan ten przewiduje dalsze uprze-
mystowienie kraju, rozwo6j bazy technicznej
oraz kolektywizacje gospodarstw rolnych.

Realizacja planowania gospodarczego i roz-
wo6j nieznanego przedtem wspélzawodnictwz
socjalistycznego w znacznym stopniu przyczy-
niaja sie do wzrostu produke;ji.

W latach pierwszego planu piecioletniego
przecietny roczny przyrost produkeji wynosi
22 %0, co swiadczy o dynamice nie spotykanej
w dziejach nawet najbardziej uprzemystowio-

w Europie i gospodarczo byla uzalezmongﬂg_d. .nych panstw kapitalistycznych.
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Wielkie osiggniecia gospodarcze Zwigzku Ra-
dzieckiego bylyby niemozliwe bez oparcia sie
na szybko rozwijajacej sie technice, ktérej roz-
woj byl niewspélmiernie szybszy niz'w krajach
kapitalistycznych, co z kolei umozliwito i nadal
umozliwia stosowanie i wykorzystanie jej naj-
nowszych zdobyczy dla dobra calego spoteczen-
stwa.

Klasycy marksizmu poswiecali wiele uwagi
sprawom techniki wykazujge sprzeczno$é ustro-
ju kapitalistycznego, w ktéorym rozwdéj techniki
odbywa sie nieréwnomiernie, skokami i jest
uzalezniony od tego, czy umozliwia kapitali-
stom zwigkszenie zyskéw. Roézne trusty czesto
nie wykorzystywaty nowych zdobyczy techni-
ki, nie chcialy bowiem zmniejsza¢ dochodow
chciwych zysku kapitalistobw, nie baczac na
straty ponoszone przez spoleczenstwo. Jezeli zas
klika kapitalistéw wykorzystuje technike, to
nie w celu podniesienia dobrobytu i-rozwoju
kultury, lecz do swych zbrodniczych planéw
imperialistycznych, wysilajac sie na produko-
wanie i udoskonalanie coraz to skuteczniejszych
srodkow zaglady ludzkosci. Inaczej przedstawia
sie kwestia rozwoju techniki w ZSRR.

Po obaleniu kapitalizmu Wielka Rewolucja
Pazdziernikowa stworzyta olbrzymie mozliwos-
ci rozwoju techniki i najszerszego stosowania
maszyn. Walka o rozwdj techniki w ZSRR jest
sprawg calego narodu; biora w niej udzial nie
tylko pracownicy instytutow naukowych, inzy-
nierowie, konstruktorzy i technicy, lecz réw-
niez coraz liczniejsze masy racjonalizatorow
przemystu, transportu, rolnictwa i innych ga-
tezi gospodarki socjalistycznej.

I oto radziecka technika i mechanizacja pra-
¢y kroezg juz milowymi krokami naprzéd. Roz-
wija sie przemysl, zwieksza sie produkcja, ros-
nie dobrobyt mas pracujacych.

Za pierwszym planem piecioletnim poszty na-
stepne. Powstawaty socjalistyczne zaktady prze-
mystowe jak Dnieprogres, Fabryka Traktorow
w Stalingradzie, Fabryka Samochodéw w Mos-
kwie, Kombinat Metalurgiczny w Magnitogor-
sku i wiele innych, rozsianych po calym kraju.

Pierwszym wielkim bodzcem rozwoju tech-
niki byt stynny plan Lenina dotyczacy elektry-
fikacji kraju, opracowany nastepnie przez wy-
bitnego wuczonego, energetyka radzieckiego
G. Krzyzanowskiego.

Juz przed wybuchem drugiej wojny $wiato-
wej Zwiazek Radziecki przescignat gléwne
kraje kapitalistyczne pod wzgledem tempa roz-
woju .techniki i unowoczesnienia przemystu.

Najazd hord hitlerowskich na Zwigzek Ra-
dziecki spowodowat koniecznos¢é przestawienia
przemysiu na produkcje dla potrzeb obrony
kraju. Caly $wiat mial wéwczas moznos¢é prze-
konaé¢ sie o potedze gospodarczej Zwiazku Ra-
dzieckiego.

Zaktady przemystowe przystapity do produk-
cji sprzetu wojennego, broni i amunicji, samo-
lotéw, artylerii i czolgdéw, aby uzbroi¢ bohater-

ska Armie Radziecka, ktora nie tylko bronilta
i wyzwolila swoj kraj, ale takze przyniosta wol-
nos¢ ujarzmionym narodom Europy.

W ciggu kilku pierwszych miesiecy wojny
przemyst radziecki miatl ogromne zadanie do

Spelnienia, gdyz oprocz zaopatrzenia walczg-

cych armii zmuszony byt ewakuowaé ponad
1300 olbrzymich zaktadéw przemystowych z za-
chodnich i poludniowych rejonéw, ktore znala-
zty sie badZ na linii frontu, bgdz tez w zasiegu
bombardowania lotniczego.

Przez calg jesien i zime 1941 r. odbywalo sie
wielkie przenoszenie zakltadéw przemystowych,
ktére przez lata, a nieraz i dziesieciolecia, trwa-
ty na swoich miejscach w Moskwie, Leningra-
dzie, Charkowie, Dniepropietrowsku, w Zaglte-
biu Donieckim i w krajach nadbattyckich.

Zaklady te produkcyjnie i komunikacyjnie
byly zwigzane z kopalniami, z odpowiednimi ba-
zami surowcowymi oraz z zamieszkalymi do-
kota nich robotnikami.

.Nieraz przy ogluszajagcym huku bombardo-
wania lotniczego oraz artyleryjskiej kanonady
zblizajacego sie wroga zatrzymywano ruch sil-
nikéw, zdejmowano pasy transmisyjne, roz-
montowywano i pakowano maszyny i urzadze-
nia.

Chwilowo zamieralo zycie zaktadow i fabryk
po to, aby odrodzi¢ sie na nowym miejscu. Set-
ki tysiecy robotnikéw porzucaly swe domostwa
1 wraz z rodzinami ruszaly na wschéd. Na do-
wod jak ogromne trudnosci trzeba bylo poko-
nywaé¢ wystarczy wspomnie¢, ze na przewiezie-
nie jednego z zakladéw metalurgicznych po-
trzeba bylo do ewakuacji przeszio trzydzieSci
tysiecy wagonéw, a ogolne zapotrzebowanie na
wagony przewyzszato jeden milion. Jednoczes-
nie trzeba bylo przewozi¢ na zachdéd, na front,
milionowe armie wraz z wyposazeniem, uzbro-
jeniem i aprowizacja.

Mimo to, juz po dwoch tygodniach niektére
zaktady przemystowe zmontowano i urucho-
miono. W polowie 1942 r. prawie wszystkie
przeniesione zaklady pracowaly juz w calej pel-
ni, przekraczajac swg dawna wydajnosc.

Nic podobnego nie mogloby sie zdarzy¢ w
krajach kapitalistycznych. Tam przeszkoda do
nieprzezwyciezenia bylaby wlasno§¢ prywatna
i sprzecznosci klasowe.

Jedynie wladza radziecka, jedynie partia bol-
szewikow, ozywiona ideg Wielkiej Rewolucji
Pazdziernikowej, mogty realizowa¢ tak skom-
plikowane zadania gospodarcze, nie majace ana-
logii w dziejach ludzkosci. Naréd radziecki nie
tylko wojowal, lecz i budowat a zarazem do-
skonalit metody produkecji.

Wojna zmusila go réwniez do znalezienia nie-
zbednych surowcéw w innych czeSciach kraju.
W ten spos6b rozbudowany zostal na wscho-
dzie nowy, potezny przemyst zmieniajacy struk-
ture gospodarcza wszystkich republik wschod-
nich. Nalezy jeszcze dodaé, ze rozwoj przemy-
slu wojennego nie bylby mozliwy, gdyby nie
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byl on przygotowany przez leninowsko-stali-
_nowska polityke uprzemystowienia kraju, poli-
tyke stalego rozwoju i planowege rozmieszeze-
nia wszystkich jego sit produkcyjnych, polity-
ke wytwarzania komunistycznego, ogromnego
wzrostu. poziomu oswiaty najszerszych warstw
narodu.

Po zwycieskim zakonczeniu wojny przeciwko
faszystowskim najezdzcom narody Zwigzku Ra-
dzieckiego znow przystgpily do pokojowej pra-
cy. Wrég pozostawil jednak na okupowanych
terenach potworne zniszczenia: 1710 miast za-
mienitl na ruiny. Bialorus utracila okoto potowy
swego bogactwa narodowego, trzecia cze$é lud-
nosci Ukrainy zostala bez dachu nad glowa.
Ogoélem wroég zniszezyt 31 850 zakladow prze-
mystowych, w ktérych pracowaly 4 miliony ro-
botnikow. ' :

Zadaniem pierwszego powojennego planu
piecioletniego (1946 — 1950) bylo nie tylko wy-

‘roéwnanie zniszczen, lecz takze dalsza rozbudo-
wa zycia gospodarczego. Byl to plan rozszerze-
nia mechanizacji przemystu i rolnictwa, plan
maksymalnego wykorzystania najnowszych o-
siggnie¢ techniki.

Powojenny plan piecioletni obejmuje wiele
nadzwyczaj waznych zadan dotyczacych rozwo-
ju zupelnie nowych galezi techniki i nowycn
dziedzin produkecji, spos$réd ktérych na czoto
wysuwaja sie takie, jak wykorzystywanie twar-
dego paliwa jako chemicznego Zzrodia energii,
podziemna gazyfikacja wegla, rozw6j produk-
cji stali stopowych, produkcja nowych typow
obrabiarek, produkecja nowych wyrobdéw synte-
tycznych, prace nad zastosowaniem przekazy-
wania stalego pradu elektrycznego o wysokim
napieciu na znaczne odleglosci, stosowanie ra-
daru w gospodarce narodowej, rozw6] i stoso-
wanie silnikow strzalowych w lotnictwie, wre-
szcie prace nad wyzyskaniem energii atomowej
w przemysle i transporcie.

Pokojowe wykorzystanie energii atomowe]
mozliwe jest jedynie w Zwiazku Radzieckim,
gdyz wszelkie osiaggniecia w tej dziedzinie beda
stanowily potezna dzwignie postepu i podno-
szenia dobrobytu ludnoSci, czego nie chea i cze-
go tak mocno obawiaja sie imperialiSei amery-
kanscy pragnacy energie atomows wyzyskac je-
dynie jako narzedzie szantazu w stosunkach
miedzynarodowych.

Pierwszy powojenny plan piecioletni zostal
wykonany przez przemyst Zwigzku Radzieckie-
go przedterminowo, a mianowicie w ciggu 4 lat
i 3 miesiecy.

W 1950 r. wyprodukowano w ZSRR o 75 %o
wiecej wyrobéw przemysltowych niz w 1940 r.,
podczas gdy plan piecioletni przewidywatl
wzrost ich produkeji o 48 %o.

Zwiazek Radziecki zajmuje dzisiaj drugie
miejsce na §wiecie pod wzgledem globalnej pro-
dukeji przemystu i jego najwazniejszych galezi,
jak produkcja suréwki i stali, wydobycie we-
gla, produkcja energii elektrycznej, traktor6w,

samochodéw ciezarowych, cementu i wiele in-
nych rodzajow wytwdérezosci. f
Jesli chodzi o przemys! weglowy, to podczas
ostatnich planow piecioletnich zostatl on w wiel-
kim stopniu zmechanizowany. Wydobycie zme-
chanizowane osiagnelo 90 /o calego wydobycia.
Zwigzek Radziecki zajgl pod tym wzgledem
pierwsze miejsce na $wiecie. W 1951 r. nastgpito
dalsze zmechanizowanie duzej liczby najwiek-
szych kopaln Zaglebia Donieckiego, Podmos-
kiewskiego, Kuznieckiego, Karagandyjskiego
i innych. W kopalniach tych zmechanizowano
wszystkie procesy, poczawszy od wyrebu wegla
a skonezywszy na zatadowaniu go do wagonéw
kolejowych. Gornicy wykonali plan piecioletni
na rok przed terminem, wydobywajac w 1950 r.
1,6 razy wiecej niz w 1940 r.
Wraz z rozbudowa Zaglebia Donieckiego
i Moskiewskiego zwiekszylo sie w okresie pie-
cioletniego planu powojennego wydobycie we-
gla na Uralu, w Zagltebiu Kuznieckim, Kara-
gandyjskim i w innych rejonach kraju.
Mechanizacja przemysiu weglowego zmienila
gruntownie organizacje wytwodrczosci w tej ga-
lezi przemyslu. To samo stwierdzamy réwniez
w innych dziedzinach gospodarki narodowej.
Hutnictwo radzieckie osiggneto w 1948 r. po-

ziom przedwojenny. Zadania czwartego planu

piecioletniego (1946 — 1950) zostaly wykonane
przedplanowo. W 1950 r. w ZSRR wypro-
dukowano o 28 % surowki, a-stali o 48 %0 wie-
cej niz przed wojna. W 1951 r. wyprodukowano
stali o 4 miliony tonn wiecej niz w 1950 r. Te
4 miliony tonn rocznej nadwyzki stanowilo
tyle, ile wynosita roczna produkecja calego hut-
nictwa Rosji carskiej.

Obecnie Zwigzek Radziecki zajmuje .drugie
miejsce w $wiatowe] produkeji stali i produkuje
jej tyle, ile Anglia, Francja, Belgia i Szwecja
razem wziete.

W 1946 r. Stalin nakreslit hutnictwu radziec-
kiemu droge dalszego rozwoju. Powiedziat on,
ze hutnicy musza dazy¢ do tego, aby w ciggu
roku produkowaé 50 milionéw tonn suréwki
i 60 milionéw tonn stali. Juz w niedlugim cza-
sie, gdyz w 1960 r., ZSRR bedzie produkowal
owe iloSci surowki i stali. Kiedy osiagnie te
liczby, szybko dogoni i przeScignie Stany Zjed-
noczone, a wowecezas stanie sie najpotezniejszym
krajem zelaza i stali — w stuzbie pokoju i ko-
munizmu.

Nowoczesna technika przemystowa ZSRR o-
piera sie na energii elektrycznej, ktérej pro-
dukcja odgrywa dominujgca role. Tak np. prze-
myst naftowy juz w poczatkach drugiego planu
piecioletniego zostal zupelnie zelektryfikowany.
* Na ogét nalezy stwierdzi¢, ze w' ZSRR nie ma
ani jednego miasta, ani jednego okregu przemy-
slowego i rolniczego, w kiérym by nie prowa-
dzono waznych prac w dziedzinie rozwoju ener-
getyki.

,,Serce przemystu“, wedtug sléw Stalina, sta-
nowi budowa maszyn i sprzetu technicznego.
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W okresie planéw piecioletnich powstal po-
tezny przemyst samochodowy oraz traktorowy
i silnie rozwinieto przemyst lotniczy i inne. Pra-

wie od nowa powstal przemyst obrabiarkowy -

wykonujacy skomplikowane automaty, potauto-
maty itd. _

W przemysle budowy maszyn zastosowanie
automatow pozwolilo podnies¢ wiele operacji
wytworezych na wyzszy stopien mechanizacji
i automatyzacji.

Juz w 1950 r. wyprodukowano 2,3 raza wie-
cej maszyn i urzgdzen niz przed wojng, w okre-
sie zas caiego planu piecioletniego wyproduko-
wano okoto 250 nowych typow obrabiarek, prze-
szlo 1000 obrabiarek specjalnych i transporto-
wych, dziesigtki automatow i poédtautomatéw,
potezne pneumatyczne maszyny do formowa-
nia, maszyny do odlewania odsrodkowego i wie-
le innych.

W rolnictwie radzieckim nowy etap mecha-
nizacji stanowi zastosowanie traktorow elek-
trycznych konstrukeji inzynieréw radzieckich.

Produkcja traktorow zwiekszyla sie w 1950 r.
w poréwnaniu z 1940 r. 3,8 raza, a kombajnéw
rolniczych 3,6 raza. Poza tym rozpoczeto pro-
dukecje ponad 150 typow nowych wysokowydaj-
nych maszyn dla rolnictwa.

Dzieki nieustannemu rozwojowi przemystu
w Kraju Rad produkuje sie z kazdym dniem co-
raz wiecej przedmiotéw codziennego uzytku
oraz artykuléw zywnos$ciowych. Produkcja tych
towaréw wzrosta dzis — w poréwnaniu z 1950 r.
— przeszio o 96 %o.

Ciggty wzrost produkeji towaréow powszech-
nego uzytku w ZSRR jeszcze bardziej podnidst
stope zyciowa mas pracujacych w biezacym ro-
ku stwarzajgc im zycie dostatnie i kulturalne
i wykazujac w ten sposo6b jeszeze dobitniej wyz-
szo$¢ ustroju socjalistycznego nad kapitalisty-
cznym.

Inna sytuacja panuje w krajach kapitalisty-
cznych. Tam daje sie zauwazy¢ niezmierne roz-
szerzenie sie przemystu zbrojeniowego i galezi
cbslugujacych ten przemyst, kosztem zmniej-
szania produkcji przedmiotéw codziennego u-
zytku.

Ogoblny rozmach ostatniego planu pieciolet-
niego (1951 — 1955) i wykonanie jej, a nawet
przekroczenie, stanowi dalszy etap w podnie-

sieniu stopy zyciowej mas pracujacych ZSRR,

dalszy etap na drodze ku komunizmowi.

W 1948 r. rzad radziecki opublikowal histo-
ryczng uchwale o rozpoczeciu wielkiej walki
z posuchg na obszarach Ukrainy i Rosji potud-
niowej. ‘

Jest to pietnastoletni plan przeobrazenia przy-
rody. Wielki plan opracowany wedlug wska-
_ z6wek Stalina przewiduje zasilenie w wo-
de terenow stepowych ZSRR i zalozenie dzie-
siatkéw tysiecy sztucznych zbiornikéow wod-
nych na olbrzymim obszarze 120 milionéw hek-
taréw, co jest jeszcze jednym dowodem nieogra-
niczonych mozliwosei technikéw radzieckich

oraz smiatej i konsekwentnej polityki planowa-
nia socjalistycznego. '

Z ogromnym zapalem narod radziecki reali-
zuje wielki stalinowski plan przeobrazenia
przyrody.- Bardzo pomyslnie przebiega akcja
sadzenia lesnych paséw ochronnych, gdyz
w ciggu ostatnich dwu lat zasadzono lasy na ob-
szarze 1 miliona 350 tysiecy hektaréw.

Z inicjatywy Stalina przyjeto w 1950 r. histo-
ryczne uchwaly o wielkich budowlach komu-
nizmu na Woldze, Dnieprze, Donie i Amu-Da-
rii. Giganty epoki stalinowskiej: elektrownie
wodne (Kujbyszewska, Stalingradzka i Ka-
chowska) oraz kanaly (Gléwny Turkmenski, Po-
tudniowo-Ukrainiski, Péinocno-Krymski i ka-
nal Wotga-Don) stanowigce cze$é sktadowg pla-
nu przeobrazenia przyrody zmieniajg mape
Zwigzku Radzieckiego. Pozwolg one rozwingé
wazne zadania zwigzane z elektryfikacjg prze-
mystu i transportu i nawodnieniem ziem ulega-
jacych posusze oraz z zaopatrzeniem olbrzy- -
mich potaci kraju w wode i w regulacje drég
wodnych.

Jednym z waznych odcinkéw gospodarki ra-
dzieckiej jest przemyst budowlany. Technika
budowlana czyni w Zwigzku - Radzieckim ol-
brzymie postepy. Swiadczg o tym nie tylko ma-
sowo wznoszone budynki, ale i cale dzielnice
miast powstajagce w zawrotnym tempie. Jest to
mozliwe dzieki mechanizacji robét, stosowaniu
systemu potokowego i materiatow prefabryko-
wanych. Trzeba podkreslié, ze przemyst ra-
dziecki produkuje obecnie 300 roznych typéw
maszyn budowlanych i drogowych.

W Uralskiej Fabryce Maszyn przemyst ra-
dziecki produkuje koparki kroczace o pojem-
no$ci czerpaka 14 m? i o wysiegu 65 m. Taka
koparka zaladowuje jednym chwytem zawar-
tos¢ platformy kolejowej. Skonstruowano nie-
zwykle potezne pompy ziemne stuzace do bu-
dowy zapor wodnych. Kazda z tych pemp prze-
rzuca w ciggu roku do 3 milionow m? ziemi.
Najnowoczes$niejsze zautomatyzowane betoniar-
nie produkujg w ciggu doby po 4 tysigce m?
betonu, przy czym obstuga ich skiada sie zaled-
wie z 8 ludzi.

Proécz tego w ostatnich latach dokonano wie-
lu dalszych ulepszen, m. in. skonstruowano no-
wy typ olbrzymiej wysokowydajnej prasy do
suchego formowania cegiet i innych wyrobow
ceramicznych. Szerokie zastosowanie znajduje
réwniez specjalne nietamliwe szklo, noszgce na-
zwe ,,stalinitu oraz nowy gatunek tzw. szkla
piankowego, ktére ma cenne wlasnosci izolacji
ciepta i dzwieku.

Przetom w budownictwie drogowym spowo-
dowal wynalazek laureata Nagrody Stalinow-
skiej, Bogomolowa. Wykryt on substancje che-
miczne, ktore lgcza ziarnka piasku w twardy
kamien. Wprowadzenie w ziemie tych substan-
cji umozliwia szybka budowe droég i fundamen-
tow, albowiem w krétkim czasie dziesigtki ty-
siecy metréw sze§ciennych piasku zmieniajg
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sie w kamien. Budowa szos z piasku przyczy-
nia sie do rozbudowy licznych arterii komuni-
kacyjnych.

W Zwiagzku Radzieckim energia atomowa
zostata wyzyskana do monumentalnego dzieta
zmiany biegu wielkich rzek syberyjskich, Obi
i Jeniseju przez wysadzenie w powietrze ca-
lego masywu gorskiego, tzw. , Bramy Turgaj-
skiej“, rozpoczynajac w ten sposob realiza-
cje planu skierowania ogromnych woéd syberyj-
skich na potudnie, na pustynne polacie Azji
Srodkowej.

Cel tego gigantycznego przedsiewziecia wska-
zuje, do czego wyzwolong energie atomowsa sto-
suje Zwigzek Radziecki, Kraj zwycieskiego so-
cjalizmu. Fakt ten stal sie zwiastunem nowej
epoki w historii techniki.

Najnowsze zdobycze techniki radzieckiej
Swiadczg wymownie o potedze Zwigzku Ra-
dzieckiego, ktory stosuje swa technike w celu
podniesienia poziomu kultury oraz dobrobytu
mas pracujacych.

Osiagniecia techniki radzieckiej maja zna-
czenie nie tylko dla Zwigzku Radzieckiego, lecz
rowniez dla krajéw demokracji ludowej, ktore
biorac przyktad z kraju zwycieskiego socjaliz-
mu, buduja socjalizm u siebie.

Technika radziecka niesie pomoc wszystkim
krajom wyzwolonym spod kapitalistycznego
ucisku, jak “Albania, Bulgaria, Chiny, Czecho-
stowacja, Polska, Rumunia i Wegry, przekazu-
jac zdobycze swej przodujacej techniki na u-
stugi wszystkich narodéw, ktére buduja lepsza
przysztose. ’

Dzieki temu europejskie kraje demokracji
ludowej, pomimo wielkich zniszczen wojen-
nych, potrafily po wkroczeniu na droge socja-
lizmu posungé sie w ciggu bardzo krétkiego
czasu daleko naprzéd w rozwoju swych sit pro-
dukeyjnych. Jednocze$nie ekonomicznemu roz-
wojowi krajéw demokracji ludowej towarzy-
.szy staly wzrost dobrobytu ludnosci, zupelna
likwidacja bezrobocia, znaczne podniesienie po-
ziomu realnych zarobkéw — w ‘porownaniu
z okresem przedwojennym — oraz wszech-
stronny rozwoj kultury.

Z krajow, w ktoérych niepodzielnie panowat
zast6j ekonomiczny z towarzyszgcymi mu stale

Inz. MAREK BRAFMAN

kryzysami ekonomicznymi, przeksztalcily sie
one w kraje szybko rozwijajacej sie gospodarki
narodowe], przede wszystkim za$ wspaniale
rozwijajacego sie przemystu.

W 1950 r. produkeja przemystowa krajow de-
mokracji ludowej  w poréwnaniu ze stanem
przedwojennym w 1938 r. -wynosita: Polski
224 9/¢, Czechostowacji 146 %, Wegier 207 %o,
Butgarii 274 %/¢, Rumunii 157 %, Albanii 423 %b.

Widzimy wiec, ze postep w produkecji prze-
mysiowe] jest w tych krajach ogromny.

Trzeba podkresli¢, ze istota wzajemnych sto-
sunkéw ekonomicznych miedzy Zwigzkiem Ra-
dzieckim a krajami-demokracji ludowej wynika
z samej. natury socjalizmu. Wspoélpraca ta — to
nowy, wyzszy, sprawiedliwy typ stosunkow
wzajemnych miedzy krajami obozu socjalizmu.

Zwiazek Radziecki kierujgc sie internacjona-
listyczna teorig i praktyka partii bolszewikow
udziela gospodarczej i politycznej pomocy kra-
jom demokracji ludowej uczacym sie na do-
Swiadezeniach ZSRR. Wspoélpraca Zwigzku Ra-
dzieckiego i krajow demokracji ludowej jest
wzroerem wzajemnej korzystnej wspoipracy
miedzynarodowej opartej na réwnosci panstw
wielkich i malych.

Jednym z takich dowodéw wspétpracy i bra-
terskiej pomocy jest u nas budowa patacu kul-
tury i sztuki w Warszawie wykonana przez ra-

dzieckich robotnikéw i inzynieréw jako wspa-

nialomy$lny dar Zwiazku Radzieckiego dla Pol-
ski, caty bowiem koszt tej budowy ponosiZwig-
zek Radziecki.

Rozkwit techniki radzieckiej i niewyczerpal-
ne mozliwosci postepu technicznego w warun-
kach gospodarki socjalistycznej stanowig jed-
noczesnie potezna baze 1 ostoje dla obozu po-
koju i postepu rosngcego z kazdym dniem i two-
rzgcego olbrzymie sity nie do pokonania.

Sity te sa wyrazem woli milionéw prostych
ludzi walczacych o utrzymanie trwaltego poko-
ju na calym $wiecie.

Oboz pokoju 1 postepu, obejmujacy kraje de-
mokracji ludowej i nowe ludowe Chiny, popie~
rany przez olbrzymia wiekszo$¢ ludzkosci, jest
silny i niepokonany dlatego, Ze na jego czele
stoi potezny Zwiazek Radziecki.

E. W.

669. 71. 013. 5

Pomoc radziecka przy budowie i uruchomieniu pierwszej polskiej
huty aluminium

W dniu 20 lipca br. w obecnosci przedstawi-
cieli Partii i Rzadu, odlano pierwsze aluminium
w Skawinskich Zaktadach Metalurgicznych.
Dzien ten przeszed! do historii hutnictwa me-
tali niezelaznych w Polsce. Dzien ten zbiegt sie

i ze 100-leciem
metody otrzymywania

z 10-leciem Polski Ludowej
pierwszej technicznej
aluminium.

Co oznaczaja te fakty dla nas, kadry technicz-
nej ludowego polskiego hutnictwa i dlaczego
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pierwsze aluminium dopiero teraz powstalo
u nas?

. Odpowiedz na te pytania znajdziemy w na-
stepujacym stwierdzeniu: Do chwili przelomu
w polskim zyciu gospodarczym nie moglo by¢
mowy o niezaleznym rozwoju polskiego hutnic-
twa, jedynie dzieki braterskiej pomocy Zwiaz-
ku Radzieckiego mozna bylo realizowa¢ budo-
we nasze] pierwszej huty aluminium.

Projekt budowy huty aluminium powstat juz
w Polsce przedwrzesniowej. Na poczatku 1939 r.
podpisano miedzy francuskim koncernem
a Spoétka Akeyjna w Krakowie umowe, ktora
ustalala warunki budowy huty aluminium
o bardzo matej zdolnosSci produkcyjnej 3000 t
rocznie. Warunki tej umowy catkowicie uza-
lezniaty ten zaklad od kapitalu zagranicznego.
Wybudowany wedlug licencji francuskiej za-
klad mial zaopatrywaé sie w surowiec i mate-
rialy pomocnicze takie jak: tlenek glinu, krio-
1it, sole fluorowe, bloki weglowe, masa anodo-
wa itd. w koncernie. Jest rzeczg zrozumialg, ze
w takich warunkach ceny tych materiatéw mo-
gly byé zawsze dyktowane przez sprzedawce
i musiaty byé przyjmowane bez zastrzezen przez
* nabywce. Z drugiej strony, koncern francuski
niezaleznie od optat za opracowanie dokumen-
tacji, pomoc techniczna w budowie i urucho-

mieniu huty, zastrzegl sobie za sama licencje

optaty wynoszace 15 %o wartosei produkowane-
go przez zaklad aluminium. Realizacja tego ro-
dzaju" umowy uzaleznilaby calkowicie ten za-
lazek hutnictwa aluminium w Polsce od kapi-
tatu francuskiego, tak jak hutnictwo cynku i in-
nych metali niezelaznych w naszym kraju
uzaleznione bylo od kapitalu niemieckiego
-1 amerykanskiego, Dywidendy zagranicznych
i rodzimych kapitalistow bylyby naturalnie
i w tym wypadku optacane potem, trudem i wy-
zyskiem polskiego robotnika.

Realizacje projektu budowy huty aluminium
uniemozliwila wojna. Po oswobodzeniu i wiel-
kich zmianach zapoczatkowanych Manifestem
Lipcowym z 22 lipca 1944 r. i 3-letnim planem
odbudowy naszej gospodarki narodowej w la-
tach 1946 = 1949, Plan 6-letni budowy podstaw
socjalizmu przewidzial, w ramach rozbudowy
tak waznej gatezi przemystu ciezkiego jakim jest
hutnictwo metali niezelaznych budowe i uru-
chomienie pierwszej naszej huty aluminium.

Budowe rozpoczeto w 1951 r. i ukonczono
przedterminowo w polowie br. Realizacja tego
obiektu stala sie mozliwa jedynie dzieki socja-
listycznej wspoélpracy i pomocy Zwigzku Ra-
dzieckiego. Nie bylibySmy mogli o wlasnych
sitach zaprojektowaé¢, wybudowaé ani urucho-
mi¢ huty aluminium w Polsce. Przedsiewziecie
takie bez posiadania liczhych i do$wiadczonych
kadr technicznych, byloby z gory skazane na
niepowodzenie. Budowa stala sie mozliwa, dzie-
ki zawarte] ze Zwigzkiem Radzieckim umowie,
ktéra przewidywala pomoc w opracowaniu do-
kumentacji produkeyjnej, w dostawach urza-

dzen nie produkowanych przez przemyst
krajowy, w szkoleniu kadr oraz bezpo$rednig
pomoc specjalistéw radzieckich przy montazu
i uruchomieniu zakladu. Takie byly warunki
podpisanej umowy, nie zawierata ona zadnych
dodatkowych klauzul. Folske zobowigzano tyl-
ko do oplacenia pracy specjalistow radzieckich
zatrudnionych przy projektowaniu, montazu
i uruchomieniu huty oraz réwnowartosci do-
starczonych urzadzen, jako réwnorzednego kon-
trahenta w mys$l zasad socjalistycznej wspol-
pracy gospodarcze].

Na podstawie tej umowy rozpoczeto budowe
naszego zakladu. Na poczatku 1951 r. przyje-
chala do Polski grupa specjalistéw radzieckich
pod przewodnictwem inz. N. [. Baranowa, gto-
wnego inzyniera jednej z radzieckich hut alu-
minium oraz inz. I. A. Cholopkina, gléwnego
projektanta naszego zakladu.

W Scistej wspélipracy z grupa naszych inzy-
nieré6w ustalono lokalizacje zakladu w Skawinie
i opracowano zatozenia projektu, ktore zatwier-
dzono w maju 1951 r. W ciggu 1951 r. otrzy-
maliSmy projekt wstepny catosci zakladu oraz
projekt techniczny jego czeSci produkeyjnej,
a w ciagu-1952 r. sukcesywnie cato$¢ rysunkow
wykonaweczych. Catos¢ dokumentacji technicz-
nej obiektéw pomocniczych i gospodarczo-ad-
ministracyjnych wykonano ‘w polskich biurach
projektéow na pedstawie radzieckiego projektu
wstepnego.

Otrzymywana ze Zwiazku Radzieckiego do-
kumentacja techniczna wykazala wyzszos¢ bu-
downictiva socjalistycznego nad hudownictwem
kapitalistycznym, ktérego przykiady mieliSmy
w pracy naszych dawnych przedwojennych pol-
skich hut. Projekt przewidywat budowe takie-
go nowoczesnego socjalistycznege zaktadu pra-
cy, ktoérego realizacja umozliwiataby zastoso-
wanie jak najdalej idacego postepu techniczne-
go w technologii procesu, mechanizacji pracy
oraz racjonalnej cigglosci produkcji, jak réow-
niez w dziedzinie bezpieczenstwa i higieny
pracy. Pod wzgledem technologicznym tego sa-
mego typu urzadzenia istniejg takze w innych
krajach, jezeli jednak idzie o mechanizacje ob-
stugi tych urzadzen projekt radziecki przewyz-
szal zalozenia krajow kapitalistycznych przez
zastosowanie zasady oszczednos$ci wysitku ludz-
kiego a przede wszystkim przez nie spotykane
dotad rozwigzanie kwestii higieny pracy w ha-
lach produkcyjnych. Wspaniata klimatyzacja
pomieszezen za pomocy dwoch systemow wen-
tylacji: odciggowej i nawiewnej, zapewnia
wszystkim pracownikom normalng i swobodnag
prace, pomimo ze sam proces technologiczny
powoduje wydzielanie sie do$¢ duzej ilosci
szkodliwych gazéw i pylow. :

W tej wlasnie dziedzinie projekt wykazal so-
cjalistyczna troske o ludzi pracy, o ich zdrowie
i bezpieczenstwo. Nie szczedzono wysitkéw, ani

nakladéw inwestycyjnych, aby stworzyé robot-

nikowi, technikowi i inzynierowi jak najlepsze
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warunki pracy. Jest to mozliwe jedynie w kra-
jach socjalizmu, gdzie najwigkszym i jedynym
kapitatem jest czlowiek.

Drugim etapem pomocy radzieckiej dla na-

szych zakladéw byt okres montazu urzadzen

produkeyjnych zapoczatkowany w potowie
1952 r. Przy wykonaniu i montazu konstrukeji
metalowych wanien elektrolitycznych korzysta-
liSmy z pomocy inz. A. M. Minajewa, przy wy-
kiadaniu i montazu anod — inz. S. S. Kowa-
leski oraz inz. S. P. Serdiuka i inz. A. M. Iszczu-
cinowa przy montazu stacji prostownikow, dla
ktérej urzadzenia niemal w caloSci dostarczyl
Zwigzek Radziecki.

Pomoc specjalistow radzieckich i w tej dzie-
dzinie byla dla nas niezwykle cenna. Montaz
tego rodzaju urzadzen wykonywano u nas po
raz pierwszy. Inzynierowie, ktérzy do nas przy-
jechali byli wybitnymi fachowcami w swych
dziedzinach, a przekazane nam do$wiadczenia
pomogly nie tylko do przedterminowego ukon-
czenia robot, lecz beda stale stanowié przyktad
do nasladowania przy wszystkich innych podo-
bnych rcbotach.

Przyjaciele radzieccy przekazali nam wszyst-
kie swe wiadomosci, nauczyli nas socjalistycz-
nej organizacji robot, podzialu zadan wedtug
ich przeznaczenia, okreSlania zadania i planu
dobowego dla kazdej brygady oraz prowadzili
wszechstronng i dokladna kontrole i odbior wy-
konywanych prac. Dzieki $ciSle opracowanej
organizacji montazu, poszczegélne brygady za-
trudniano przy przygotowaniu i wykonaniu
poszezegolnych weztdw operacyjnych, co po-
zwolilo na zastosowanie potokowego systemu
montazu i w wyniku wybitnie skrocilo przewi-
dywany harmonogram robo6t. Dzieki odpowied-
niemu instruktazowi brygad przeprowadzone-
mu przy udziale inzynierow radzieckich, nasza
zaloga montazowa osiggneta prawie na wszyst-
kich odcinkach pracy wyniki przedujacych bry-
gad radzieckich w zakresie tego samego typu
robot.

Za wybitny wklad pracy przy budowie pier-
wszej polskiej huty aluminhium inz. A. M. Mi-
najew zostat odznaczony przez Rzad .Polskiej
Rzeczypospohtej Ludowej Sztandarem Pracy
I Klasy, a inz. S. S. Kowalenko Sztandarem
Pracy II Klasy.

Roéwnolegle z prowadzonymi w szybkim tem-
pie pracami montazowymi, przeszkolono dwie
grupy praktykantéw na kilkumiesiecznym kur-
sie w jednej z radzieckich hut aluminiurm. Prze-
szkolono zespdl pracownikéw inzZynieryjno-
-technicznych oraz brygadzistow i robotnikow.
Inzynierowie i brygadzi$ci radzieccy, ktorzy
szkolili naszg mtodg i zupelnie niedoswiadczong
w technologii produkeji aluminium zaloge,
przystapili do tego zagadnienia z wielkim po-
Swieceniem. Pracownicy nasi podczas swegn
pobytu w Zwigzku Radzieckim przeszli wszech-
strecnne przeszkolenie teoretyczne i praktyczne
wedtug radzieckich programéw nauczania, a po

odbyciu stazu na odpowiednich stanowiskach
pracy, poddano ich egzaminom kwalifikacyj-
nym. W ten sposéb dzieki pomocy radzieckiej,
w chwili uruchomienia huty mogliSmy ustawié
na kazdej zmianie po kilku przeszkolonycn
i obeznanych z procesem pracownikéw.

Wreszcie olbrzymim wkladem specjalistéw ra-
dzieckich byla praca przy uruchomianiu nasze-
go zaktadu. Do pomocy naszej zalodze w chwili
rozruchu zakladu, przybyla ze Zwigzku Ra-
dzieckiego grupa specjalistow skladajgca sie
z brygadzistéw i kierownikéw zmian pod kie-
rownictwem inz. I. K. Strelczenki, dyrektora
jednej z radzieckich hut aluminium, inz. E. G.
Mitrowa, szefa produkeji jednej z radzieckich
hut aluminium oraz inz. S. M. Meszeriakowa,
gltownego energetyka jednej z radzieckich -hut
aluminium a najwybitniejszego specjalisty
w zakresie eksploatacji prostownikow, dwu-
krotnego laureata nagrody stalinowskiej za wy-
bitne osiggniecia w dziedzinie postepu tech-
nicznego.

Pomoc tej grupy udzielana byla w dwu Kkie-
runkach: w Scistych wskazéwkach w zakresie
uruchomiania poszczegolnych zespotéw produk-
cyjnych tudziez doszkolaniu catosci personelu
na stanowiskach pracy. Dzieki tak zorganizo-
wanej Scislej i braterskiej wspodlpracy radziec-
kich i polskich robotnikéw, brygadzistéw i in-
zynierow, rozruch zakladu odbyl sie bardzo
pomyslnie. Prace rozruchowe przeprowadzono
wedlug z goéry ustalonego harmonogramu, wy-
przedzajac go o dwa dni, co bylo'nie lada osig-
gnieciem dla naszej mlodej 1 ]es7cze mato do-
sw1adczonq zatogi.

Po ukoiniczeniu rozruchu nasi przyjaciele ra-
dzieccy pomogli nam w teoretycznym i prak-
tycznym doszkoleniu personelu inzynieryjno-
-technicznego oraz poszczegbélnych brygad hut—
nlczych :

Z okresu wspolpracy ze specjalistami radziec-
kimi przy budowie i uruchomieniu pierwszej
polskiei huty aluminium, najsilniejsze wrazenie
wywarta na nas bezposredniosé stosunkéw mie-
dzy doswiadczonym pracownikiem radzieckim
a mtodym pracownikiem naszego zaktadu. Prze-
kazywanie nam doswiadczen przez radzieckich
specjalis‘réw nacechowane bylo szczeroécia
i przyjaznia.

Koledzy radzieccy zadali sobie olbrzymi trui
i wysitek aby zaznajomié¢ nas z wszystkimi za-
gadnieniami dotyczacymi montazu, uruchomie-
nia i eksploatacji naszej huty.

Musimy z calg szczeroscig stwierdzic, ze okres
bliskiej wspolpracy z radzieckimi specjalistami
7 dziedziny aluminium by} dla nas wielka szko-
tg zycia, szkola doswiadczenia i opanowania
trudnego zawodu, jakim jest metalurgia alumi-
nium.

Koledzy radzieccy pokazali nam jak ustosun-
kowuja sie do pracy, iak organizujg i analizuja
swoja prace ludzie, ktérzy przeszli szkole socja-
lizmu.
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Naszym zadaniem bedzie zastosowanie naby-
tego doswiadczenia oraz osiggniecie wynikow
pracy odpowiadajacych przodujacej technice ra-
dzieckiej.

Statg poprawag wskaznikéw techniczno-ekono-
micznych produkeji aluminium, obnizka kosz-
tow wlasnych, dazeniem do postepu technicz-

JERZY BAZAN
Kand. nauk

nego oraz stalym wzrostem wydajnosci pracy,
wyrazimy najlepsze podziekowanie naszym
przyjaciotom radzieckim za okazang nam po-
moc i wniesiemy nasz wklad do budowy socja-
lizmu w Polsce oraz przyczynimy sie do osig-
gniecia wszechstronnego dobrobytu mas pracu-
jacych.

621. 944. 14

Nowe metody badania wzglednego ruchu metalu na powierzchni
styku z walcami

Trzy teorie dotyczace ruchu metalu w szczelinie walcow. — Metody badania tego ruchu. — Metoda ,,wahli-
wego klina“. — Metoda ,,$lizgajacej sie tworzqcej i otrzymane wyniki. — Metoda ,,Sladow na zahamowanym
precie®.

Przerdbka plastyczna metali, ktorej istota jest
ruch czastek wzgledem siebie i narzedzia, wigze
sie najscislej z uktadem sit dzialajacych podczas
przerobki.

Zaleznos¢ funkcjonalna sktadowych stanu na-
piecia i odksztatcen ulatwia analize skompliko-
wanego procesu, jakim jest przerobka plastycz-
na, gdyz pozwala na zbudowanie modelu albo
wychodzac z danych dotyczacych kinematyki
procesu, albo z rozkladu obcigzen. Wybor jed-
nej z drog zalezy od rozwoju aparatury pomia-
rowe]j, nalezy jednak dazy¢ do stosowania przy-
rzgdow pozwalajacych na- jednoczesny pomiar
zarowno rozkladu sit, jak i kinematycznych pa-
rametréw procesu. Nagromadzony w ten spo-
s6b materiat doswiadczalny pozwolilby na uczy-
nienie dalszego kroku w kierunku poznania rze-
czywistego przebiegu procesu.

Z olbrzymiej liczby badan zwigzanyeh z pro-
cesem walcowania wiele z nich dotyczyto szcze-
liny w walcach. Wzajemne oddzialywanie me-
talu i narzedzia w tej szczelinie warunkuje roz-
klad nacisku metalu na walce wzdluz tuku
chwytu, co z kolei wplywa na kierunek i wiel-
kos¢ wypadkowej nacisku, moment obrotowy
oraz inne zjawiska towarzyszace procesowi wal-
cowania.

OkKkres przeszlo 75 lat, ktory uptynat od pierw-
szych naukowych cbserwacji szczeliny w wal-
cach prowadzonych przez rosjanina R. Tonkowa
[1] i francuza E. Deny [2], nie wystarczyl do
stworzenia zadowalajgcej teorii walcowania na-
wet w tak prostym przypadku, jakim jest wal-
cowanie na gladkiej beczce.

Nie ma dotychczas zgodnego pogladu na ruch
wzgledny czastek metalu wzdluz fuku styku ani
tez w plaszezyznach poprzecznych w szczelinie
walcow i przez nig w granicach stanu plastycz-
nego metalu.

Niektérzy uczeni, zakladajac przez analogie
z cieczg rodzaj i rozklad sit tarcia bioracych
udziat w procesie walcowania, twierdza, ze wza-
jemne oddzialywanie metalu i walcow cechuje

czesciowe lub nawet calkowite przyleganie
wzdiuz tuku styku. Dopelniajac zjawisko przy--
legania znana zasada stalej objetosci metalu
podczas walcowania widzimy, ze wedhug tej hi-
potezy predkosci czastek w JedneJ 1 tej sameJ
plaszezyZnie pOpI‘ZECZIleJ beda rozne. '

Istnieje rowniez poglad wprost przeciwny,
a mianowicie, ze predkosci czastek w ptaszezy-
znach poprzecznych sg praktycznie rowne i ze
walcowanie odbywa sie z pewnym poslizgiem
metalu po powierzchni roboczej walcow z wy-
jatkiem linii, wzdtuz ktérej poslizg zmienia kie-
runek. Taki model procesu walcowania nie wy-
tacza mozliwoS$ci przylegania i wyjasnia je sto-
sunkami zachodzacymi miedzy wielko$ciami.
odksztalcen gléwnych w kazdym przekroju pasa
przylegania. Wedlug tej teorii w niektorych

szczegbdlnych przypadkach moze wystapi¢ nawet

catkowite przyleganie.

Radziecka. literatura walcownicza rozréznia
trzy zasadnicze teorie reprezentujace najbar-
dziej wyczerpujaco i krancowo rézne modele
procesu walcowania wynikajace z wyzej wspo-
mnianych rozwazan. Teorie te nazwano nazwi-
skami ich autorow, a mianowacie N. A. Sobo-
lewskiego [3], I. M. Pawlowa [4, 5] i A. 1. Celi-
kowa [6].

N. A. Sobolewski obserwujac napisy odcis-
niete na walcowanych pretach oraz wyglad po-
wierzchni roboczej walcow, ktora wedtug niego
byla zawsze matowa, a nawet chropowata po
dodatkowych eksperymentach nad speczaniem
cylindrycznych prébek doszed! do wniosku, ze
walcowanie odbywa sie z zupelnym przylega-
niem powierzchni metalu do walcow. Wedtug
tej teorii metal wydtuza sie tylko z obydwoch
stron szczeliny walcow.

Teoria ta ma obecnie tylko znaczenie histo-
ryczne, a przyleganie catkowite jest jednym ze
szczegblnych przypadkow nowszej teorii pro-
cesu walcowania A. I Celikowa.

Ta nowa teoria wedlug sléw autora odpowiada
nowoczesnemu pogladowi na proces walcowa-
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nia, gdyz kladzie kres niezgodnosSci miedzy rze-
czywistymi zaokraglonymi, a teoretycznymi spi-
czastymi krzywymi rozkladu nacisku metalu na
walce wzdluz tuku chwytu. Nalezy jednak
stwierdzi¢, ze trudnos$ci natury czysto matema-
tycznej oraz brak danych doswiadczalnych zmu-
sity autora do wprowadzenia szeregu hipotez
i uproszczen, co z kolei odbilo sie na zakresie
jej stosowalnosci. Wprowadzenie pasa przyle-
gania rozmieszczonego z obu stron plaszezyzny
obojetnej, wewnatrz ktérego czastki poruszaja
sie ze zmienng predkoscia wedlug zaleznosSci
parabolicznej wyprowadzonej przez Prandtla [§]
dla plynacej cieczy jest sprzeczne z zalozeniami
poczynionymi przy wyprowadzaniu réwnania
rozniczkowego réwnowagi elementu objetosci
wewnatrz szczeliny walcéow. Stala warto$¢ na-
prezenia gléwnego ox przyjeta dla calej ptasz-
czyzny poprzecznej jest roéwnoznaczna z nie-
zmienng predko$cia w tejze ptaszczyznie, co sta-
nowi wspomniang sprzecznosc.

Pomijajac inne uproszczenia nalezy podkres-
li¢, ze zadanie rozwigzal autor w ukladzie pta-
skim, co uniemozliwia wysnucie poprawnych
wniosk6w o pasie przylegania, ktory najwyraz-
niej wystepuje podeczas silnie rozwinietego po-
przecznego odksztalcenia.

Teoria szczeliny walcéw I. M. Pawlowa byla
konsekwentnym rozwinieciem wypowiedzianej
w 1927 r. [7] teorii o wzajemnym oddziatywaniu
czastek metalu znajdujgcego sie w szczelinie
i czastek lezacych poza nig. Wprawdzie teoria
ta nie ma matematycznego sformutowania, lecz
gleboki fizyczny sens pozwolil wysnué daleko
idace wnioski, ktére znacznie uprosecity analize
procesu walcowania. Wyprowadzone na tej za-
sadzie wzory na wyprzedzanie, funkcjonalne
zwigzki trzech zasadniczych katéw procesu wal-
cowania, prawo ,,zamknietego konturu‘, wzoér
na moc odksztalcania i wiele innych cechuje
daleko idacg zgodno$¢ z rzeczywisto$cia.

W jednej z najnowszych prac A. A. Koro-
low [8] krytykujac wzory I. M. Pawlowa, wska-
zuje na slabe strony zatozen poczynionych przy
ich wyprowadzeniu. Konczy jednak stwierdze-
niem, ze ,stare wzory‘ (tak nazywa wzory I. M.
Pawlowa) z zadowalajaca doktadno$cig odpo-
wiadaja danym do$wiadczalnym i nie wyma-
gaig sprawdzenia.

Ro6znorodnosé pogladéw na proces walcowa-
nia najznakomitszych teoretykow doby dzisiej-
szej wymaga dalszego gromadzenia materiatu
doswiadezalnego, rozszerzajacego i poglebiaja-
cego nauke o procesie walcowania. W tym celu
autor niniejszego artykutu pod naukowym kie-
runkiem czlonka korespondenta Akademii Nauk
ZSRR prof. dra I. M. Pawlowa opracowat w Mo-
skiewskim Instytucie Stali im. I. W. Stalina trzy
oryginalne metody badania ruchu wzglednego
metalu na powierzchni styku z walcami.

BezpoS$rednia obserwacja ruchu wzglednego
wzdluz, tuku . styku nastrecza. wiele trudnoéci.
Bardzo krétki czas przejécia metalu przez szcze-

line walcow (setne czesci sekundy) metalowy
material walcéw i badanej probki, znaczne na-
prezenia, SciSle przylegajace powierzchnie robo-
cze, mozliwo$¢ wceiskania sie metalu w najdrob-
niejsze otwory narzedzia, wszystko to razem
wziete stwarza trudne warunki obserwacji ru-
chu wzglednego.

Stosowane weczesniej metody badan wzgled-
nego ruchu metalu w szczelinie walcéw oparte
na rejestracji ruchu bocznych $Scianek prébki
nie mogly da¢ zadowalajacych wynikéw wsku-
tek znieksztalcen, ktére wywoluje poszerzenie
i nier6wnomierna deformacja krawedzi prébki.

Jak wiadomo, w plaszczyZnie obojetnej sily
tarcia dzialajace na powierzchni styku metalu
z walcami zmieniajg swoj kierunek. Z praw
mechaniki wynika, ze naciski metalu na walce
sg rowne naciskom walcéw na metal, lecz prze-
ciwnie skierowane. Stad wida¢, ze jaki$ obser-
wowany punkt na powierzchni czynnej walcéw
podczas przejécia przez szczeline narazony jest
na dzialanie nie tylko sit normalnych, lecz
i stycznych zmieniajgcych swa wartosé i kieru-
nek w zalezno$ci od polozenia na tuku styku.
Bezposredni pomiar sit stycznych w znacznym
stopniu poméglby wyjasni¢ zagadnienie ruchu
metalu na powierzchni styku.

W zwiazku z tym powstata myS$l zbudowania
przyrzadu rejestrujacego bezposrednio dzialanie
sil tarcia. Opracowany w trzech wariantach
przyrzad dc obserwacji poslizgu metalu na po-
wierzchni styku nazwano ,,wahliwym klinem‘
(rys. 1).

Nastepna metoda oparta byla na analizie tra-
jektorii ruchu zlozonego dwéch wzgledem siebie
prostopadtych, a mianowicie nie znanego nam
ruchu metalu oraz wprowadzonego dodatkowo
znanego ruchu jednego z punktéw powierzchni
walca wdtuz tworzacej. Metode te nazwano

0o oscylografy

Rys. 1. Schemat przyrzadu do-badania poslizgu metalu
wzdluz tuku styku ,,wahliwy klin“ 3
1 — segment wstawieny w walec, 2 — wahliwy klin, 3 —

podkladka sprezysta, 4 — plytka kondensatora, 5 — ramie
przenoszace wahania, 6 — plytka ebonitowa 7 - widetki;
§ — kabtak, Ts — wektor sity powodujacej wychylenie
: 27 & Xilina . :
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Rys. 2. Schemat przyrzadu do badania poslizgu metalu
wzdtuz tuku styku ,Slizgajgca sie tworzaca®

1 — walec roboczy, 2 — sztuka walcowana, 3 — S§lizgajgca
sie linijka, 4 — igta, 5. — tuleje, 6 — trzpien, 7 — mamie,

8 — 0§ wahan

»Slizgajaca sie tworzaca®. Schemat przyrzgdu
przedstawiono na rys. 2.
- ‘Wreszcie trzecia metoda ,,§ladéw na zahamo-
wanym precie (rys. 3) polega na tym, ze me-
tal weciska sie w niewielkie otwory specjalnie
przygotowane na jednym z walcow tworzac wy-
pukiosci. Wskutek ruchu wzglednego wypukto-
Sci te sg Scinane i zostawiajg §lad w postaci je-
zykow, ktorych dtugo$é zmienia sie wedlug od-
powiednich zalezno$ci. Diugosci ukladu kilku
jezykéw na zahamowanym w odpowiednim cza-
sie precie, pozwalaly z dostateczng doktadnoscia
okre§li¢ rozklad predkosci wzglednego ruchu
metalu wzdtuz tuku styku.

Wahliwy klin (rys. 1). Ruchomy ptaski klin 2
w ksztalcie matego diutka o szerokosSci 8 mm
i grubosci czesci roboczej 1 mm (stal szybko-
tnaca), podparty u podstawy odpowiednia stalo-
wa podkladks, z drugiego konca byl osadzony
miedzy sprezystymi podkladkami 3 wykonany-
mi z réznych dobieranych do$wiadczalnie ma-
terialow.

Poniewaz z krzywych rozkladu nacisku metalu
wiemy, ze jest ona krzywa ciagly wzdiuz tuku
chwytu, to na bardzo malym odcinku tuku na-
cisk moze byé uwazany za staty. Stad wniosek,
ze wypadkowa nacisku metalu na podktadki
dzieki symetrii dzialania sit bedzie skierowana
wzdtuz osi A-A. Ta z kolei podobnie jak i sita
nacisku metalu na klin 2 trafia na op6ér masyw-
nej podkladki przymocowanej srubami do seg-
mentu 1 wstawianego w jeden z walcow.

Wahliwy klin jest polgczony ramieniem 35
zakonczonym widetkami 7 z kondensatorem.
Widelki przemieszczajae sie pod wptywem sily

HUTNIK

Nr 10

stycznej Ts przesuwaja plytke kondensatora 4
osadzong na ruchomej tulei. Druga plytka kon-
densatora jest nieruchoma, lecz konstrukcja jej
pozwalala na nastawianie pojemnosci konden-
satora przed rozpoczeciem pomiaru. Plytki kon-
densatora wykonane ze stali nierdzewnej majg
Srednice 27 mm, a pojemno$é kondensatora
mozna regulowaé w granicach 140 =+ 150 pkf.

Kondensator jest polaczony przez przewody
zanurzone w wannie z rtecig z wibratorami os-
cylografu. .

Zalaczony szkic przedstawia trzeci wariant
przyrzadu, réznigey sie od poprzednich usunie-
ciem elementéw bezposrednio narazonych na
nacisk metalu i tym samym znieksztatcajacych
pomiary. Otwor na klin zamiast czesto prak-
tycznych wstawek jest wykonany bezposrednio
w segmencie. Dlugo$é otworu na powierzchni
roboczej walcow, wewnatrz ktérego znajduje sie
klin i podktadki, wynosi 2,5 mm.

Obserwacja polozenia plaszczyzny podziato-
wej lub pasa przylegania nie wymaga cechowa-
nia przyrzadu, gdyz pierwsze z nich okresla wi-
doczna na oscylografie zmiana kierunku po-
jemnos$ei, drugie jej stata wartoéé. Pomiar sit
tarcia, do ktérych przy nieodpowiednim usta-
wieniu klina dolaczyly sie jak gdyby sily tna-
cego noza strugarki, wymaga przewzorcowania
przyrzadu. Wzorcowanie dokonywane bylo na
maszynie- Pawlowa-Kostyczewa [5, str. 203]
przez jednoczesny pomiar wielkosci nachylenia
petlicy oscylografu, sity ciagngcej oraz na-
cisku.

Nalezy doda¢, ze przyrzad nie zostat catkowi-
cie opanowany, gdyz nie udalo sie wyelimino-
waé w zupelnoSci ujemnego wplywu odksztal-
cen sprezystych walcéw oraz elementéw przy-
rzadu. Przeprowadzone doswiadczenia wska-
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Rys. 3. Schemat wyjasniajagcy metode ,,§ladow i
na zahamowanym precie® : i
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zuja jednak, Ze dalsze poprawki (autor pod kie-
runkiem prof. Pawlowa rozwiazal, skonstruowat
i wyprobowal 3 kolejne warianty: 1 i 3 do wal-

cow @ 500 mm a drugi ® 150 mm) i ulepszenia .

pozwolg otrzymywac tym przyrzadem zadowa-
lajace wyniki.

Slizgajaca sie tworzaca (rys. 2). Na walcach
wspornikowych 1 500 mm @ szeroko$eci 160 mm
wzdtuz tworzgcej wycieto rownoleglo$cienny
rowek o wymiarach 1.10.1680 mm. W rowek
ten wstawia sie szczelnie przylegajaca linijke 3
posiadajacg maty zabek w ksztalcie piramidki 4
lub igty. Linijke tak dopasowywano, by swo-
bodnie poruszajac sie nie pozwalala na weciska-
nie sie metalu. Podczas realizacji okazalo sie, ze
wykonanie takiego rowka w walcu jest niemoz-
liwe, co zmusitlo do zastosowania segmentu,
ktéry mozna by docieraé¢ na ptycie szlifierskiej.
Konstrukcja ta pozwolila na zmniejszenie gru-
bosci linijki do 0,5 mm, przy czym piramidke
zastapiono iglg.

Linijka by!a kinematycznie sprzezona ramie-
niem dzwigni 7, podpartej w punkcie 8, z ru-
chem walcow i przesuwala sie wzdluz tworzg-
cej.

Wystajacy trzpienh 6 zakonczony powierz-
chnig kulista 1lub odpowiednio wstawio-
nym lozyskiem potaczony z drugim koncem
dZwigni i podczas ruchu walcow $lizgal sie po
podstawionej krzywce wprawiajgc w ruch linij-
ke 3 z iglg 4.

Niesymetrycznie ustawiony punkt podpar-
cia 8 mial za zadanie zmniejszenie drogi trzpie-
nia potrzebnej do przesuniecia linijki z igla
wszerz szczeliny walcow, co z kolei odbilo sie
dodatnio na doborze kata krzywki, ktéry byt tak
dobrany, iz predko$¢ obwodowa walcow row-
nata sie predko$ci liniowej iglty. Taki doboér
predkosci sprawil, ze droga iglty wzdiuz tworza-
cej podczas przejscia metalu przez szczeline wal-
céw rowna sie doktadnie diugosci styku. Tym
sposobem powigzane miedzy soba drogi ulat-
wiaja nam analize trajektorii nakreslonej przez
igle na walcowanym metalu.

Upraszczajac proces walcowania mozemy zna-
lez¢é analitycznie przyblizony ksztalt krzywej
otrzymanej na walcowanym metalu. Zatozywszy
proporcjonalny wzrost predkosci metalu w
szczelinie walcéw od Vu (prosta styku) do Va
(prosta wyjscia) bedziemy mogli napisa¢ naste-
pujaca zaleznose¢:

4

Vh s VH 1

V,= T + Vg
dt ld
gdzie
l — zmienna dlugos$é wzdiuz tuku chwytu
liczac od prostej styku,
t — czas,

Vz: — predko$é metalu w punkeie oddalonym
o l; od prostej styku,

ld — calkowita diugosé tuku styku.

Rozwigzawszy réwnanie znajdziemy czas po-
trzebny na przejscie czastki metalu od miejsca
styku z walcami do punktu 1,

+ 1)

ld ln (Vh STk I/H Lt_
Vh o VH VH d
stad otrzymamy droge jaka przejdzie czastka
metalu w czasie t od chwili styku z walcami.
4 Vh — VH
VH b ld ld
L S W e > AR 1
U e

Obierzmy pierwszy punkt styku igly z meta-
lem za poczatek ukladu wspélrzednych o osiach
skierowanych réwnolegle do tworzacej walca
i osi walcowania. Wykorzystujgc poprzednie
wzory napiszmy rownanie krzywej kreSlonej
przez igle przy naszych zalozeniach.

Igta kresli krzywa na metalu poczawszy od
momentu styku. Czasy potrzebrne na przejscie
tej krzywej drogi od chwili powstania znaku do
wyjscia ze szczeliny walcow bedg dla réznych
punktéw rézne. Najdiuzszy bedzie czas punktu
odpowiadajacego poczatkowi krzywej, poniewaz
ma on najdtuzsza droge i powstal w strefie naj-
mniejszych predkogei.

Przesuwanie sie kazdego z punktéw przez in-
ny zakres predkosci powoduje wzajemne prze-
mieszczanie sie, ktére konczy sie z chwilg wyj-
Scia pierwszego punktu ze szczeliny walcow.

Po wyjsciu punktu poczatkowego ze szczeliny
walcoéw pozostate punkty znajdowaty sie jeszcze
pewien okres czasu w szczelinie poruszajac sie
z predko$cig V. Je$li pomnozymy czas przeby-
wania jakiego$ poSredniego punktu zaznaczo-
nego przez iglte na metalu do momentu nadej-
Scia pierwszego z nich na linie wyjscia przez
predkos¢ wyjsciowa metalu Vi, otrzymamy dro-
ge wzglednego ruchu danego punktu. Rozumo-
wanie rozciagniete na wszystkie punkty powsta-
jace w procesie walcowania da nam krzywa
ciagla, ktorg igta kresli na metalu.

Stosujac poprzednie oznaczenia
krzywej wyrazimy nastepujgco:

szl i 1n(V,"’V”-l~* + 1)_1_,(]' i
Vh—VH VH ld V

T ——

l, =

réwnanie

gdzie

V — predkosé obwodowa walcéw,

L, — droga wzgledna metalu w milimetrach.

Obliczone przez autora drogi wzgledne
& punktéw polozonych w réznej odlegtosci od
osi przy walcowaniu z predkoscia obwodowa
V = 1 m/sek, predkoscig wyjSciows preta Vi =
= 1,1 m/sek, wydtuzeniem 1 = 1,835, dtugoscig
luku styku ld = 70 mm daty nastepujace war-
tosci: : '

Punktyl1'2 3 4]5{6 7&8

52 7,51| 10,77| 13,45

’

mml 0
|

|
15,99| 16,99 17,07i 15,40

J
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Przeprowadzone doswiadczenia potwierdzity
poprawnosc tej metody, przy czym okazalo sie,
ze w wiekszosci obserwowanych przypadkéw
otrzymywane krzywe byty bardzo zblizone do
krzywe] wyprowadzonej analitycznie. Analiza
krzywych do$wiadczalnych daje bogaty mate-
riat dotyczacy rozkladu predkoseci czastek me-
talu na powierzchni styku w szczelinie walcow.
Wyglad odcinka przejscia od opdzniania do wy-
przedzania daje nam pojecie o zakresie przyle-
gania. Prosty i prostopadly do osi walcowania
odcinek tej krzywej jest niewafpliwym Swia-
dectwem przylegania w przeciwienstwie do ko-
pulastego, fagodnego §wiadczacego o braku tego
zjawiska.

»lady na zahamowanym precie” (rys. 3).
Z teoretycznej analizy ruchu metalu wzdiuz
tuku styku wynika, Ze opdznienie oznaczonej
czastki wzgledem punktu lezacego na walcach
powieksza sie do chwili przejécia jej przez linie
obojetna, a nastepnie zmniejsza sie w strefie
wyprzedzania.

Jezeli na czynnej powierzchni walca wywier-
cimy male otwory, metal w momencie styku
weciska sie do nich, ale nastepnie wskutek po-
$lizgu bedzie Sciety. Na metalu pozostanie §lad
w postaci ,,jezyka* o dtugosci zaleznej od czyn-
nikéw wpiywajacych na wielko$¢ wyprzedze-
nia.

Zatrzymujac pret podczas walcowania, tak
aby cze$¢ jego znajdowala sie pod walcami na
powierzchni ktérych zostat wywiercony uktad
otwordéw, mozna po wyciagnieciu jej zauwazye
cate ,jezyki“ réznej diugoSci oraz nalezace do
nich ,,stupki“ bedgce odbiciem otworéw w wal-
cach.

Dlugo$c jezykoéw zalezy od pofozenia otworu
w momencie zatrzymania walcow. Stupki otrzy-
mywane na zahamowanym precie wskazuja
nam dlugosé drogi jednego z punktéw na po-
wierzchni walcow przebyta od momentu styku
z metalem az do chwili zatrzymania.

Koniec jezyka — to punkt metalu, ktéry
w momencie styku byt wspdélny z odno$nym
otworem walcow lub réwnoznaczny mu stup-
kiem znajdujacym sie na precie, lecz przesunat
sie wskutek réznicy predkosci metalu i walcow.
Analizujgc Slady otrzymane na zatrzymanych
pretach, mozna bezpo$rednio stwierdzi¢ charak-
ter (poslizg, przyleganie) wzglednego ruchu me-
talu na powierzchni czynnej walcéw. Dodatkowe
pomiary niektérych wielkosci pozwalajg na ilo-
Sciowe odtworzenie obrazu ruchu metalu
w szczelinie walcow.

Rozwazmy ruch dwoéch sasiednich $ladéow A
i B otrzymanych na zahamowanym precie (ry-
sunek 3). Wielko$ci 74, 7 oznaczaja drogi punk-
tow A i B przebyte od chwili zetkniecia sie

walca z metalem az do momentu zahamowania.
Roznica tych drég A S powstala w czasie 4t,
ktéry okresla predkosé obwodowa walca i od-
leglo$¢ miedzy dwoma sasiednimi otworami.

Poniewaz chwile poczatku i konca tworzenia
sie jezyka s3 ideniyczne z odnosnymi chwilami
dla stupka, réznica drég 41 rozpatrywanej pary
jezykéw powstala w tym samym czasie 4t co
i r6znica potozenia stupkéow.

Mozna zatozyé¢ (jezeli A4 S jest niewielkie, np.
1,5 = 2 mm) ze predkosci Sladu na rozpatrywa-
nym odcinku sg state, predkosci:

A
dla stupkéw Vs = a0
At
A
dla jezykow V; = il
At
eliminujac 4t otrzymamy
Al
l/'_ —_— [/‘
J AS S
gdzie
Vs — Srednia predkos¢ walcow na danym
odcinku,
V; — $rednia predkos¢ metalu na danym
odcinku,
Al, AS — roznica drég metalu i walcéw po-

wstale w okresie 4 t.

Analizujge podobng metoda pozostate $lady
na zahamowanym precie mozna odtworzy¢ ruch
czgstek w szeczelinie walcow.

Otrzymang Srednig predkos¢ V; metalu przy-
pisujemy punktowi pos$redniemu C, lezgcemu
miedzy koncami §ladéw A i B. Naleiy zazna-
czyé, ze walcowany metal dla lepszej widocz-
noéci musi byé wytrawiony w odpowiednich
kwasach.

Stosowanie wyzej opisanych metod opraco-
wanych w Moskiewskim Instytucie Stali im.
Stalina niewatpliwie wniesie nowe dane doty-
czace ruchu metalu w szczelinie walcow.
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Otrzymywanie kobaltu jako produktu ubocznego przy hydrometalur-
gicznej przerdbce ubogich rud wielometalicznych

Przerobka hydrometalurgiczna wypatkow pirytowych umozliwia otrzymywanie kobaltu. —

Nowoczesne

metody przerobki pirytéw umozliwiaje otrzymywanie kobaltu bez prazenia. — Mozliwosé¢ otrzymywania ko-
baltu z roztwordw stosowarych do eleitroiizy cynku. — Kinetyka i mechanizm procesu wytrqcania kobaltu

cynkiem. — Wnioski.

Rozwijajacy sie gwaltownie w okresie ostat-
nich stukilkudziesieciu lat przemyst wymaga
coraz to nowych materiatéw. Wiele metali zna-
nych poczatkowo jako niepozadane domieszki
w rudach zaliczono w tym okresie do cennych
materiatéw technicznych. Przyktadem moze byé
kobalt, ktéory w chwili odkrycia go (w 1735 r.
przez Brandta) otrzymal nazwe podkreslajgca
negatywny stosunek metalurgow do niego (ko-
bold — legendarny zlosliwy duszek). Dzi§ ko-
balt jest metalem znajdujacym wiele zastoso-
wania, a jego zapotrzebowanie stale wzrasta.

W miare wzrostu zapotrzebowania metali
oraz w miare wyczerpywania sie bogatych, ty-
powych rud zawierajgcych tylko jeden metal,
coraz czesciej siega sie po ubogie rudy wielo-
metaliczne. OczywiScie przerébka tego typu rud
jest znacznie bardziej skomplikowana. Koniecz-
na jest przy tym Scista kontrola fizyko-che-
micznych warunkéw przebiegu procesu.

Wystepuje to wyraznie gdy chodzi o hydro-
metalurgiczng przerobke ubogich wielometa-
licznych rud zawierajacych kobalt.

Ilo$ci kobaltu w skorupie ziemskiej sa nie-
zbyt duze. Jest go okolo 1700 razy mniej niz
zelaza [1]. Co gorsza, zwigzki kobaltu wyste-
puja nieraz w duzym rozproszeniu jako niewiel-
kie domieszki w rudach innych metali (piryty
miedziono$ne, blenda cynkowa itp.). W zwigzku
ze stale wzrastajacym zapotrzebowaniem ko~
baltu przerabia sie coraz ubozsze rudy, wyko-
rzystujac wyrzucane do niedawna odpady.

Przerobka hydrometalurgiczna miedziono$Snych
wypalkéw pirytowyech zawierajgcych kobalt

Préoby otrzymania kobaltu z wypatkéow tego
typu datuja sie od 1925 r. [2]. Poczatkowo
udziat tej metody w ogélnoswiatowej produkeji
kobaltu byt niewielki. W 1938 r. wyproduko-
wano w ten spos6b zaledwie 100 = 200 t kobal-
tu (calkowita Swiatowa produkcja kobaltu wy-
nosita wéwczas 4513 t); natomiast juz w 1950 r.
dwa tylko przedsiebiorstwa otrzymaly z wy-
palkéw pirytowych 600 t kobaltu. Dane z lite-
ratury wskazuja, ze coraz wiecej zakladow za-
czyna otrzymywaé kobalt jako produkt uboczny
przy przerbébce wypatkow pirytowych. Zagad-
nienie ‘to jest aktualne i u nas ze wzgledu na
mozliwo§é przerobki rud tego typu. Wypatki
otrzymane przez prazenie niektérych pirytow

szwedzkich, finskich, greckich i hiszpanskich
zawierajg okoto 50 %o Fe, 2 = 3% Cu, 25 %
Zn, do 0,1%0 Co oraz niewielkie ilosci Pb, Ag,
Au. Huta Duisburg przerabiajgca wypatki tego
typu przyjeta, ze dolna granica optacalnosci wy-
dobycia kobaltu wynosi okoto 0,01 % Co (100 g
Co na 1 tonne rudy) [3].

W pierwszym etapie przerébki, podczas pra-
zenia, dazy sie do przeprowadzenia miedzi, cyn-
ku i kobaltu w zwiazki rozpuszezalne i do otrzy-
mania zelaza w postaci nierozpuszczalnych
polaczen. Mozna to dos¢ latwo uzyskaé prazac
wypaltki z dodatkiem okoto 12 %/ NaCl w atmo-
sferze tlenkéw siarki. Proces, zaleznie od miej~
scowych warunkow, prowadzi sie przy 450
do 600 °C. Zawarte w rudzie metale przechodzg
czesciowo w chlorki, czeSciowo zas w siarczany
(pod dziataniem SO i SO3 powstajacych przy
spalaniu pozostatych w wypalkach resztek siar-
ki). Otrzymany poczatkowo siarczan zelaza ulega
przy tych temperaturach rozkiadowi cieplnemu
i tworzy trudno rozpuszczalne zwigzki. Po wy-
lugowaniu prazonki (lugowanie to ulatwiajg
sole sodowe) otrzymuje sie w roztworze miedz,
cynk, kobalt, niewielkie ilosci zelaza oraz nieco
otowiu, srebra i zlota. Wylugowane wypaltki
spieka sie i stosuje jako wsad do wielkiego pie-
ca (okoto 60 9/0 Fe). Otrzymany roztwor zawiera
20 = 40 g Cu/litr, 30 =50 g Zn/litr oraz dzie-
sietne cze$ci grama kobaltu na litr. Jeszcze
dwadziescia kilka lat temu schemat przerébki
roztworu tego typu byt nastepujacy: miedz wy-
cementowywano dziataniem zelaza (zlomem lub
otrzymanym przez redukcje rud zelazem gab-
czastym). Razem z miedzig wytracaly sie oléw
i srebro zawarte w roztworze. Nastepnie wy-
krystalizowywano przez oziebienie ponizej zera
s6l glauberskg utworzona wskutek reakeji
chlorku sodowego z tlenkami siarki. Na tym
koniczyt sie proces przerdbki; pozostaly roztwor
zawierajacy znaczne ilosci cynku oraz kobalt
odrzucano jako tug odpadowy. Dzisiaj wiekszo$¢é
zakladéw przerabiajgcych rudy tego typu prze-
rabia dalej roztwory w celu uzyskania kobaltu
i cynku. Dla wydobycia tych metali z roztworu
konieczne jest uprzednie usuniecie zelaza (duze
iloSci zelaza przechodza do roztworu podczas
cementacji miedzi). Dokonuje sie tego na dro-
dze hydrolizy. W tym celu zobojetnia sie roz-
twoér mlekiem wapiennym do pH 3 = 4, nastep-
nie za$§ utlenia sie zelazo dwuwartoSciowe do
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trojwarto$ciowego dzialaniem powietrza oraz
dwutlenku manganu. Utlenienie to jest ko-
nieczne, gdyz zawarte w roztworze sole zelaza
dwuwartosciowego hydrolizuja dopiero przy
pH 6+ 7, podczas gdy sole zelaza trojwarto-
$ciowego hydrolizuja przy pH okolo 3. Wytraca-
nie prowadzi sie az do otrzymania zawartosci 2 g
zelaza w litrze. Dalsze usuwanie zelaza pocia-
galoby za soba zbyt duze straty kobaltu. Kobalt
wytraca sie réwniez na drodze hydrolizy alka-
lizujge roztwoér do pH 5 =+ 5,5 i utleniajac jony
kobaltu dzialaniem chloru lub podchlorynu
do kobaltowych; wéwczas wytraca sie Co(OH)s.
Przy dalszej alkalizacji roztworu wytraca sie
cynk. Opisana wyzej metoda nie daje dobrego
uzysku, gdyz — jak stwierdzono — okoto 50 %o
kobaltu zawartego w roztworze pierwotnym
ulega zaadsorbowaniu przez wytracajacy sie wo-
dorotlenek zelazowy. Wedlug Muracza [4] traci
sie w ten sos6b 0,6 = 1,5 kg kobaltu na 100 kg
wytracanego zelaza. Straty te sa szczegdlnie
duze, gdy do alkalizacji stosuje sie wodorotle-
nek wapnia. Poza tym metoda ta wymaga bar-
dzo doktadnej regulacji pH roztworu reaguja-
cego. Wspomniane wyzej trudnos$ci mozna czes-
ciowo usuna¢ stosujac dwustopniowe tugowanie
(proces Raména). W pierwszej partii roztworu
(0,2 + 0,4 m? roztworu na 1 tonne rudy) otrzy-
muje sie okolo 20%o catkowitej ilosci miedzi
oraz wiekszg cze$¢ kobaltu i cynku. Roztwor
ten zawiera gldwnie chlorki tatwiej rozpuszczal-
ne od siarczanow. Jak juz wzmiankowano, ste-
zenie miedzi w tym roztworze jest niezbyt du-
ze, a straty kobaltu przy wytracaniu wodoro-
tlenku zelazowego sg niewielkie. Zaleta tego
procesu jest nieco lepszy uzysk kobaltu i duzo
lepsza wydajno$é cynku. W obydwu opisanych
metodach otrzymuje sie nie wiecej niz 50
do 609 kobaltu zawartego w rudzie. Lepsze
wyniki mozna uzyskaé¢ usuwajac z tugu chlor-
kowego otrzymanego w metodzie Raména miedz
dziataniem $wiezo wycementowanej miedzi me-
talicznej:

CuCls + Cu— 2CuCl ¥

Nie otrzymuje sie tu jednak catkowitego wytra-
cenia, gdyz ze wzgledu na duze stezenie chlor-
kéw w roztworze powstaje rozpuszezalny kom-
pleks [CuClz]. Poza tym zachodzi konieczno$é
przerobki wytraconego CuCl (rozpuszeza sie go
w goracym nasyconym roztworze chlorku so-

dowego i cementuje Zelazem lub przerabia sie:

na tlenochlorek).

Po drugiej wojnie $wiatowej przedsiebior-
stwo Bethlehem Steel Company zaczelo stoso-
waé nowy sposob przerdbki pirytéw zawieraja-
cych kobalt [2, 5]. Piryty zawierajace mniej niz
0,05%0 Co wzbogaca sie magnetycznie, przy czym
kobalt przechodzi do odpadu. Odpad ten zawie-
ra 0,086 %o kobaltu. Stosujac selektywng flota-
cje otrzymuje sie nastepnie koncentrat o za-
wartosci okolo 1,4 %o kobaltu.

Pewng odmiane wyzej opisanych metod sta-
nowi proces opracowany w Japonii w latach
1939 = 1943 [2, 6]. Materialem wyjsciowym byt
tu koncentrat pirytowy otrzymany przez flota-
cje. Zawieral on 0,10 /o kobaltu, 0,32 % miedzi,
41,5 %/v zelaza, 45,5 %0 siarki (ruda wyjSciowa
zawierata 0,03 %o kobaltu).

Prazac koncentrat (bez dodatku chlorku so-
dowego) przy odpowiednio dobranej tempera-
turze oraz doplywie powietrza uzyskiwano wie-~
ksza czeS¢ kobaltu w postaci CoSOy. Roztwor
otrzymany na drodze lugowania zawieral 0,2
do 0,3 g kobaltu, 0,5+ 1,0 g miedzi, 0,3 1,5 g
zelaza oraz dziesietne czeSci grama cynku
i manganu na litr. Przerabiano go w dwu eta-
pach. Najpierw dodawano sode w niedomiarze
dla otrzymania osadu zawierajacego miedz, ze-
lazo oraz mozliwie malo kebaltu, nastepnie za$
dodawano nadmiar sody, wprowadzano chlor
i wytracano kobalt, cynk i mangan.

Bardzo interesujaca i obiecujaca jest opraco-
wana ostatnio przez Forwarda [7, 8] metoda
przerdbki pirytow zawierajacych miedz, nikiel
i kobalt. Osobliwoscig tej metody jest to, ze
przerabia sie hydrometalurgicznie piryty bez
uprzedniego prazenia. Jako produkt otrzymuje
sie bezposrednio metale o duzej czystosci (ni-
kiel 99,8, kobalt 99,6) oraz bardzo czysty siar-
czek miedzi; 40 = 60 /o siarki pirytéw przecho-
dzi w siarczan amonowy.

Schemat przerébki przedstawia sie w zarysie
nastepujaco: piryty zawierajgce okoto 1,2 %/¢ Ni;
0,6 %0 Cu, §lady kobaltu oraz 30 - 40 %o Fe flo-
tuje sie i uzyskuje koncentrat zawierajacy 10
do 14 % Ni, 1+ 29/o Cu, 0,2 =~ 0,3 % Co. Otrzy-
many koncentrat tuguje sie roztworem amo-
niaku w obecno$ci tlenu. Proces prowadzi sie
w autoklawach pod ciSnieniem 8 at (przy 65
do 100°C) stosujac zasade przeciwpradu.
W wyniku jednoczesnego dzialania amoniaku
i tlenu metale przechodzg do roztworu w postaci
metaloamin, siarka w postaci siarczanu amono-
wego, tiosiarczanu, sulfaminianu amonowego
itp. Gotujac otrzymany roztwor usuwa sie z nie-
go nadmiar amoniaku i uzyskuje wytrgcenie
miedzi w postaci siarczku. Nikiel wycemento-
wuje sie z roztworu jako metaliczny proszek
dzialaniem wodoru pod ci$nieniem. Kobalt wy-
traca sie jako siarczek, a nastepnie w celu
oczyszezenia rozpuszeza sie w amoniaku (przy
wspotdziataniu tlenu) i wycementowuje wodo-
rem.

Metoda ta w poréwnaniu z wyzej wymienio-
nymi wykazuje wiele zalet:

1. Unika sie prazenia pirytéw i polgczonego
z tym klopotliwego zagadnienia pyléw.
Znaczna czeSé siarki przeprowadza sie bez-
posrednio w cenny siarczan amonowy.
Proces jest tatwiejszy do zautomatyzowa-
nia niz stosowane dotad metody.

4. Otrzymuje sie bardzo czyste produkty.

Warto tu nadmienié, ze koszty opracowania
tej metody wynosity okolo 2,5 milionéw dola-

2

3.
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row, a zastosowanie tego procesu na skale prze-
mystowa powinno da¢ réwniez 2,5 milionéw do-
lar6w rocznej oszczednosci [7].

Usuwanie kobaltu z roztworow stosowanych
w hydroelektrometalurgii cynku

Innym przykladem rudy wielometalicznej za~
wierajacej czesto niewielkie ilosci kobaltu jest
blenda cynkowa. Zawartos¢ kobaltu w roztwo-
rach otrzymanych przez lugowanie prazonki
moze sie waha¢ w szerokich granicach od zera
do kilkudziesieciu miligraméw kobaltu na litr
[9]. Zawsze dazy sie do usuniecia kobaltu z roz-
tworu i to nie tyle dla uzyskania tego cennego
metalu, ile ze wzgledu na jego szkodliwos$é
w procesie elektrolizy (zwieksza on znacznie
zuzycie pradu i pogarsza jakos¢ otrzymanego
cynku). Dla oczyszczenia roztworu z kobaltu naj-
czesciej stosuje sie wytrgcanie pylem cynko-
wym w obecnosci arsenu i miedzi (lub teluru
i miedzi) albo tez wytrgcanie a-nitrozo f-nafto-
lem.

W pierwszym przypadku do neutralnego roz-
tworu zawierajacego niewielkie ilosci arsenu
i miedzi wprowadza sie przy okolo 80 °C pyl
cynkowy. Do dzi§ jeszcze nie zbadano doktad-
nie czy nastepuje wytracenie metalicznego ko-
baltu, czy tez wytracaja sie nierozpuszczalne
addycyjne polaczenia tlenkéw oraz wodorotlen-
kow arsenu i kobaltu. Przeciw temu drugiemu
pogladowi przemawia fakt, ze podczas kwaso-
wego rozpuszczania wytraconego osadu wydzie-
la sie arsenowodér. Dla unikniecia wydzielania
sie tego silnie trujacego, loinego polaczenia
w procesie przemystowym stosuje sie czeSciej
wytracanie w obecnosci teluru (konieczne jest
stosowanie teluru $wiezo wytrgconego, np.
z roztworéw chlorkowych dziataniem chlorku
cynawego lub SOg).

Wytracajac kobalt a-nitrozo A-naftolem sto-
suje sie okolo dwudziestokrotny nadmiar tego
odczynnika; proces prowadzi sie w lekko za-
kwaszonym roztworze przy podwyzszonej tem-
peraturze. Catkowite usuniecie kobaltu napoty-
ka na trudno$ci, gdy cze$¢ osadu wytraca sie
w postaci koloidalnej. Jedng z odmian tej meto-
dy jest wytragcanie f-naftolem w obecno$ci azo-
tynu sodowego. Ostatnio w niektérych zakta-
dach w Zwiazku Radzieckim zaczeto wytracaé
kobalt ksantogenianem. Uzyskiwane tymi spo-
sobami ilo$ci kobaltu sg nieduze, nalezy jednak
pamietaé o tym, ze znaczna cze$é kobaltu zo-
staje usunieta z roztworu i w praktyce stracona
podczas wytracania wodorotlenku zelazowego.

Badania kinetyki i mechanizmu procesu cemen-
tacji kobaltu cynkiem

W zwigzku z problemem przerébki ubogich
rud wielometalicznych Katedra Chemii Fizycz-
nej i Elektrochemii AGH prowadzi badania nad
hydrometalurgiczng cementacja metali. Frag-

=— — 4

mentem tej pracy sa dokonane ostatnio badania
procesu. wytrgcania kobaltu cynkiem [10].
Stwierdzono, Ze proces ten nie przebiega az do
przewidywanego przez Plaksina [5] stanu réw-
nowagi termodynamicznej, tj. do chwili, gdy
potencjal cynku staje sie réwny potencjalowi
kobaltu (podobna rozbiezno$é potencjaléw me-
talu wytracajacego i wytracanego po ukoncze-
niu procesu cementacji zaobserwowano w razie
wytracania miedzi zelazem) [11]. Jak wykazuja
obliczenia Frenca i Kreinganca [12] termody-
namicznej réwnowadze cynk-jony kobaltu od-
powiada stosunek stezen wyrazajacy sie réw-
naniem (1)

Qi

CC0++

W rzeczywisto$ci po ustaleniu sie réwnowagi
stosunek ten waha sie w granicach 10 =~ 102
Wykreslenie szybkosci procesu jako funkcji ste-
zenia umozliwilo nam znalezienie réwnania
kinetycznego procesu. Ma ono postaé

= 3,56 - 10 (1)

LG =a + k 2
= c (2)
gdzie
¢ — oznacza stezenie kobaltu,
t. . —.czas,
a — stata,

k — stalg szybko$ci reake;ji.

Stad tatwo mozna obliczyé, ze stezenie kon-
cowe cr (dla momentu, gdy szybkos$é cementacji
jest réwna zeru) wyraza sie wzorem

a

Cpim= i

k i 3
Stezenie koncowe jest tym mniejsze, im wyz-
sza jest temperatura i im wiekszy jest stosunek
powierzchni wytracajacej do objetosci roztwori.
Frenc i Krejnganc stwierdzili, ze steZenie kon-
cowe jest tym mniejsze, im mniejsze jest ste-
zenie poczgtkowe. Dane te prowadzg do wnio-
sku, ze proces cementacji ustaje wskutek po-
krycia sie powierzchni cynku produktami ce-
mentacji. Dodatni wplyw na szybkosé¢ i stopien
wytracania kobaltu wywiera pcdwyzszenie tem-
peratury (obserwuje sie to szczegdlnie wyraznie
przy 50 = 75 °C). Szybkos¢é mieszania nie ma
wyraznego wplywu na kinetyke procesu. Ttu-
maczy sie to tym, Ze niezaleznie od mieszania
roztwoér byt stale w ruchu wskutek dzialania
wodoru wydzielajacego sie podczas cementacji.
Wodor jest produktem kwasowego rozpuszcza-
nia sie cynku (ulatwionego obecnoscig kobaltu).
Zakwaszenie roztworu zwalnia przebieg proce-
su wytragcania (mozna wowczas obserwowaé
burzliwe wydzielanie sie wodoru). Jednakze,
jak wykazuja badania Frenca i Krejnganca,
utrzymywanie pH roztworu w granicach 3 -4
umozliwia zupelniejsze osadzenie sie kobaltu.

Potencjat reagujacej blaszki cynkowej zwie-
ksza sie podczas procesu wytrgcania od okolo
—1750 do —550 mV. Przyczyng tego jest praw-
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dopodobnie osadzanie sie szlachetniejszego od
cynku kobaltu. Zakwaszenie roztworu daje do-
datkowe zwigkszenie sie potencjatu o kilkadzie-
sigt mV.

Rekapitulujae nalezy podkreslié wzrost zna-
czenia ubogich rud wielometalicznych stano-
wigcych ogromna rezerwe waznych gospodar-
ezo metali. Dla przykiadu mozna podaé¢, ze jedno
tylko z zagranicznych przedsiebiorstw ma na
zwalach okolo 7 milionéw tonn niewykorzysta-
nych materialow odpadowych zawierajacycn
0,086 %o kobaltu [4]. Przyjawszy mozliwe i lat-
we do otrzymania 50 %o uzysku mozna by otrzy-
mac stad okoto 3000 tonn kobaltu.

Przerébka ubogich rud wielometalicznych,
jest — jak wida¢ z oméwionych powyzej przy-
kladow — w zasadzie skomplikowanym proce-
sem technologicznym. Niewielkie wahania pa-
rametréw fizyko-chemicznych podeczas przeréb-
ki bogatych jednometalicznych rud prowadza
do pogorszenia sie jako$ci produktu lub do
zmniejszenia sie wydajnosci rudy. Gdy chodzi
o ubogie rudy wielometaliczne nieznaczna zmia-
na warunkéw moze calkowicie uniemozliwié
otrzymywanie zgdanego produktu. Opanowanie
tak wrazliwych proceséw, zapewnienie optacal-
nosci i dobrej wydajnos$ci mozliwe jest jedynie
po dokladnym poznaniu mechanizmu procesu.
W zwigzku z tym wydaje sie celowe:

Inz. BOHDAN KALINOWSKI,

dr inz. ANDRZEJ GROSSMAN i FRANCISZEK JANTA

1. podjecie szerszych niz dotad badan zwig-
zanych z zagadnieniem przerébki ubogich
rud wielometalicznych i

2. zwrécenie baczniejszej uwagi w zakladach
przemyslowych na mozliwosé otrzymywa-
nia metali wystepujacych jako niewielkie
domieszki w rudach innych metali.
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Wplyw mechanicznej obrébki koksu na jego jakosé

W krétkiej rozprawie przedstawiono wplyw, ktéry wywieraja urzqdzenie transportowe i sortownicze ma
jako$é koksu, a przede wszystkim na jego wskaénik wytrzymalosci M 40. — Na podstawie przeprowadzo-
nych do$wiadczenn podano sposoby dokonywania usprownien w urzqdzeniach transportowych i sortowni-
czych, ktére pozwolg na uzyskanie maksymalnej réwnomiernosci jakosci koksu.

Coraz bardziej poglebia sie przekonanie, ze
réwnolegle z poprawa jakosci koksu nalezy dg-
zy¢ do osiggniecia maksymalnej réwnomier-
nosci tej jakosci. Dotyczy to zwlaszcza koksu
wielkopiecowego. Nieraz stosowanie koksu zbyt
wysokiej jakosci, ktérego produkcja wymaga
zuzycia wiekszej ilosci wegli uszlachetniajacych
— nie jest gospodarczo uzasadnione. Natomiast
korzystne jest dla odbiorcy. jesli otrzymuje on
zawsze koks o takich samych wiasnosciach, na-
wet gdyby wiasnosci te mialy by¢ utrzymywane
na nizszym poziomie. Z tego punktu widzenia
stuszne jest, ze w umowach o dostawe koksu
do hut okresla sie Scisle granice, w ktérych mo-
ga sie waha¢ najwazniejsze dla hutnictwa
wskazniki jakosciowe, takie jak wytrzymaloéé
i $cieralnosé koksu.

W zaeadz1e utrzymanie wskaznika wytrzyrna—
losci (M 40) w zadanych granicach + 39 nie
powinno nastreczaé koksowniom trudnosci, jesli
przestrzegana jest dyscyplina skiadu mieszanki
oraz stalo$é parametréw produkeyjnych. W rze-

czywistosci, mimo wysitkéw koksowni, wahania
te sa znacznie wieksze z powodu nieréwnomier-
nej jakosci wegla wsadowego, wcigz jeszcze nie-
dostatecznie usrednianego, na co koksownie nie
maja przewaznie wplywu. Dla przyktadu war-
to wskaza¢, ze spiekalnosc wegla, dostarczane-
go jako typ 33 do koksowni w ktérej wykonano
nizej opisane préby, ulega wahaniom od 28 do
70 LR. Zwazywszy, ze wegiel ten stanowi wie-
cej niz 80 %0 mieszanki wsadowej, jest rzecza
zrozumialy, ze wytrzymalosé otrzymanego ko-
ksu zmienia si¢ w granicach do okoto 20 %o, po-
mimo iz wszystkie czynniki technologiczne wy-
kazuja staty poziom.

W razie gdy wytrzymalosé¢ jest za mata, ba-
dana - partie koksu deklasuje sie, obnizajgc
tym samym wypad koksu wielkopiecowego.
Z przyczyn przytoczonych na wstepie zbyt duza
wytrzymato$é rowniez nie jest pozgdana. Kaz-
demu koksownikowi wiadomo jednak, ze, nie-
korzystny (np. zbyt: niski) wynik bebnowania
nie.oznacza, iz wszystkie kawatki koksu skla+
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dajace sie na zdeklasowang partie nie odpowia- Tablica 1
daja warunkom odbioru. Wystarczy bowiem Wypad
podda¢ taka partie silniejszym niz przecietnie |miejsce pobrania prébki| M4o | Mio | Sortymentéw j
wstrzgsom, aby spowodowaé rozkruszenie sie j sgpawrze) Sy
stabszych kawatkéw i umozliwi¢ ich usuniecie |- . p¥ssdiad o Sl
przez odsianie, a pozostale kawatki (ktérych jest 7 wozu gaéniczego 28 |13 | 951)
znaczna wiekszo$¢) stanowig przepisowy koks Ze zrzutni i 37417115 | 85Y)
wielkopiecowy. Jeél.i natomiast v_vy_produkowa— zw‘;’cai‘)m““rgﬁ{fazyerie‘
ny koks ma tendencje do zbyt duzej wytrzyma- (droga 3) 45 | 10 68%)
loéci, wystarczy postepowaé¢ z nim ostrozniej, Z wagonu za mala sor-
aby zmniejszy¢ jego wskaznik (M 40). ztOW“ia (drogz?i 1) 48 | 95 64%)

Uklad urzadzen produkcyjnych w zakresie to‘:’&gign(udf:ga “27‘)&‘ i3 AT e bos
sortowania i zaladunku koksu jest czesto przy- Z wagonu za duza sor-
stosowany do rozmaitych sposob6éw manipula- townia (droga 4) 60 8,5 532)

cji produktem, albo przynajmniej pozwala
stworzy¢ mozliwosci, ktére mozna wykorzystac
do omawianego celu. Doswiadczenia nasze wy-
konano w zakladzie, ktérego mozliwosci odpo-
wiadaja wysokim wymaganiom. ChcieliSmy na
tym krancowym przykladzie wykaza¢, jak wiel-
ki jest wpltyw ,,obrébki mechanicznej“ w urzg-
dzeniach sortowniczych na ostateczne wlasnosci
koksu.

Omawiana koksownia ma dwie zrzutnie
i dwie niezalezne od siebie sortownie oraz prze-
siewacz rolkowy, ktére potaczone sg urzadze-
niami transportowymi umozliwiajagcymi kiero-
wanie koksu rozmaitymi drogami. I tak np.
koks przeznaczony jako wielkopiecowy moze
by¢ kierowany (patrz schemat):

1. na matg zrzutnie i do maiej sortowni (dro-

ga a-b-c-d)
Woz gasniczy
(a)
/i\ .
o
/ . = |
Mata zrzutnia Duza zrzutnia
(b) (e)
; T T :
| :
| | FSA
| Woz obiegowy L. —.. ..
l (f) ; 1
| Przesiewacz
| rolkowy
(0)

\Przencsnik tasmowy. podnosnika
(c) (9) :

I |
v |
MMata sortownia Duza scrtownia [

@) (h) | |
| | .

' 1 i

X ‘V ’Zbiornik prze/ofowg‘ 5% |

|
|
|

—

+tadowanie do wagonow, J

droga 1

') Nie uwzgledniajgc podziarna. ‘
?) Przy dozwolonej przez normy zawartosci podziar-.
na 10 %. :

’) Wypad w przeliczeniu na zawarto$é 10 % pod-
ziarna. W rzeczywistos$ci koks zawierat 16 % podziarna,
wskutek gorszej pracy malej sortowni. !

2. na mala zrzutnie i do duzej sortowni (dro-
ga a-b-c-g-h) ‘_

3. na duza zrzutnie i przesiewacz rolkowy
(droga a-e-f-i)

4. na duza zrzutnie, przesiewacz rolkowy,
stad za$ ziarno powyzej 40 mm, po zrzuce-
niu do zbiornika przelotowego podno$nika,
na duzag sortownie (droga a-e-f-i-g-h).

Doswiadczenie polegalo na skierowaniu jed-
nakowego koksu reozmaitymi drogami i pobra-
niu w roznych punktach prébek do bebnowa-
nia oraz na oznaczeniu wypadu sortymentow
wielkopiecowych (powyzej 40 mm).

Wyniki zestawiono w tablicy 1.

Powyzsze wyniki $wiadczg, ze stopien ,,0b-
rébki mechanicznej* zaleznie od rodzaju uzy-
tych urzadzen transportowych i sortowniczych
ma bardzo duzy wplyw na wskaznik M 40.
Wskaznik M 10 okreslajacy - §cieralno$¢ zmie-
nia sie w tych samych warunkach w mniejszym |
stopniu.

Najbardziej ,,zachowawczo' pracujg urzadze-
nia wzdluz drogi 3, w przeciwienstwie do dro-
gi 4 powodujacej najsilniejsze kruszenie koksu.
Opierajac sie na tych obserwacjach kieruje sie
obecnie koks na urzadzenia sortujgce zaleznie
od jego wilasnosci: najbardziej wytrzymaly koks
taduje sie do wagondéw wprost z przesiewacza
rolkowego, najbardziej kruchy za$ poddaje sie
najsilniejszej obrébce wzdluz drogi 4. Koks
o wlasno$ciach przecietnych kieruje sie na drogi
posrednie. Warto podkresli¢, ze stopien obcig-
zenia niektdérych urzgdzen (np. wielkosé nada-
wy koksu do wozu obiegowego, ktora mozna
latwo regulowac za pomocg zasuw zrzutni) row-
niez bardzo wyraznie wplywa na wielko$é
wskaznika wytrzymalosci. Wykorzystujac wszy-
stkie mozliwosci i doSwiadczenia uzyskano zna-
czne zmniejszenie rozrzutu wskaznika M 490,
ktory obecnie nie przekracza granic. okre§lo-
nych umowami o dostawe, a czesto wykazuje
jeszcze miniejsze wahania.
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Tablica 2
Proba 1 Proba 11 Proéba III
ik { ot Sbiki podziarno podziarno podziarno
1ejsce pobrania pro w sortymen- w sortymen- w sortymen-|
M40 | M10 cie powyzej DD ¢ DILY cie powyzej HIZUH N cie powyzej
40 mm 40 mm 40 mm
Przed zaladowaniem wagonu 53,0 9,6 8,6 60,4 9,4 5,3 66,8 7,3 7,4
Z zaladowanego wagonu 54,5 9,5 12,2 - — — — — —
Po roztadowaniu — — — 61,8 8,8 6,8 70,6 6,2 12,2

W pewnym stopniu mozna réwniez w ten
sam sposob wplywaé na wskaznik Scieralnosci.

Jak wida¢ z wyzej podanej tablicy poprawa
wytrzymalo$ci osiggana na tej drodze, wigze
sie z obnizeniem wypadu. Jednakze w koksow-
niach wytwarzajacych koks wielkopiecowy III
gatunku, mozna w ten sposob obja¢ pulg koksu
wielkopiecowego pewne jego ilosci, ktore byly-
by stracone wskutek zdeklasowania spowodo-
wanego stosunkowo nieznacznj ilo$cig zbyt kru-
chych kawaltkow.

Zwazywszy, ze rownomiernosé wiasnosci me-
chanicznych koksu jest bardzo pozadana i ze
oméwiony sposob pozwala na znaczne zmniej-
szenie jej wahan, wskazane jest, aby poszcze-
golne koksownie przeanalizowaly swe lokalne
mozliwosci. Nieraz drobne usprawnienie posia-

danych urzadzen pozwoliltyby na uzyskanie ko-
rzystnych wynikéw; czasem nawet zainstalo-
wanie specjalnego agregatu przed odsiewaczami
mogloby by¢ uzasadnione.

Na zakonczenie wydaje sie celowe wspom-
nie¢ o doraznych obserwacjach, ktére byly
punktem wyjscia dla niniejszych rozwazan. Do-
tyczyly one rozkruszu, kiéremu ulega koks pod-
czas zaladunku. Tablica 2 przedstawia wyniki
tych obserwacji.

Nie usilujgc wustali¢ S$cislejszych zalezno$ci
cyfrowych, na ktére decydujacy wplyw maja
w rownej mierze sposéb zatadunku jak i struk-
tura koksu, mozna niewagtpliwie stwierdzié, ze
czynnoSci przeladunkowe stanowia jeszcze je-
den etap ,,mechanicznej obrobki“ koksu. Etapu
tego nie nalezy pomija¢ przy ocenie dostaw.

NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
| STALOWNICTWO

Przodujgce metody ukladania sklepien piecéw martenowskich ')

Ekonomia czasu we wszystkich czynnosciach pro-
dukcyjnych nie jest jedyng droga prowadzaca do
zwiekszenia produkcji stali w piecach martenowskich.
Zwiekszy¢ ja mozna rowniez w drodze skrécenia re-
montéw piecOw przez odpowiednig organizacje pracy
i mechanizacje transportu, podwyzszenie kwalifikacji
pracownikow, kidrzy dokonujg remontéw i nalezyte ich
zatrudnienie.. Postawienie tych spraw na cdpowiednim
poziomie w Kuznieckim Kombinacie Metalurgicznym
im. J. Stalina pozwolilo na skrécenie postoju remon-
towego trwajgcego przedtem 12 - 15 doéb podczas re-
montu duzego i kapitalnego oraz 5 —=— 6 dob podczas
remontu matego i Sredniego, do 8- 9 déb podczas re-
montu  kapitalnego, 6 dob podczas remontu duzego,
3= 3,5 doby podczas remontu $redniego i 2 = 2,5 doby
podczas remontu matego. Skrécenie czaséw postojow
jest wynikiem bardzo wnikliwej analizy pozornie mato
waznych szczegotow. Obserwowano prace podczas
ukladania sklepienia, a mianowicie: rownomiernosc
ukladania cegiel wzdluz frontu robét i ich odleglosé od
miejsca zapotrzebowania. W jednym przypadku cegly
te sktadano zbyt daleko, w odleglosci wiekszej niz 1 m
od miejsca ukladania sklepienia, w innym za$ skla-
dano je w dowolnym punkcie jedna na drugiej, co

\ :

1) Opracowanie ninieisze oparte jest na broszurze inz.
K. E. Kapustina ‘pt. ..Pleredowyje mietody kladki swoda
martenowskoj pieczi‘, Moskwa 1952: ;

zmniejszato front roboty i bylo niewygodne dla mu-
rarzy. Przekladki nie byly sortowane i znajdowaly sie
w roznych miejscach, cegla byta rowniez nie sorto-
wana. Czas uktadania jednej cegly byt rézny i wahatl
sie od 25,3 sek do 31,8 sekundy. Tablica 1 podaje wy-
niki pomiaru czasu trwania réznych czynnosci przed
wprowadzeniem nowej organizacji pracy i po jej wpro-
wadzeniu.

Jak wynika z tablicy 1, czas ukladania jednej cegly
zmniejszyt sie trzykrotnie. Wynik ten osiggnieto przez
wprowadzenie skladania cegiet partiami po 10 sztuk
w odlegtosci nie wiekszej niz 0,7 m od murarza (na
dtugo$é wyciagnietego ramienia) i przygotowanie od-
powiedniej grubosci przektadki, roztozonej wzdluz
frontu robét. Zgodnie z metodsg inz. Kowalowa prze-
kazano doSwiadczenia uzyskane przez przodujgce bry-
gady innym murarzom. Dokonano tego za pomoca
chronometrazu i fotografii dnia roboczego, obserwacji
jakosci wykonania roboty, wyzyskania czasu pracy, pra-
widlowego obsadzenia stanowisk oraz przygotowania
miejsca pracy i organizacji pracy na poszczegélnych
stanowiskach. Po przeprowadzeniu instruktazu wsrod
zalég i upowszechnieniu uznanych za najlepsze metod
wykonywania poszczegdlnych czynnosSci wsrod wszyst-
kich murarzy, uzyskano w przodujacych brygadach -—
osiggajacych dotychczasowe wyniki dzieki stosowaniu
tylko niektorych fragmentéw wilasciwej organizacji —
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Tablica 1
| Czas w sekundach zuzyty na
rozprowa i Liczba Ceas Eras
47 | ulozenie . . wyréwnanie| wios zuzyty zuzyty
R riz;nzllfi spodniej uI:zgeln 1e ywedtug -ukéz(;ri\ey{ch ogodlem na 1 cegte
B 3 egly
: e podktadki szablonu A Y]
Przed wprowadzeniem nowej organizacji
OGS i w !
Murarz A | ;
Pomiar 1. 12 | 10 ] 213 10 10 245 24,5
Pomiar 2. 10 } 8 3 231 12 10 261 26,1
Murarz B : { : .
Pomiar 1. 8 ; 6 ‘ 147 7 1) 168 33,6
Pomiar 2. 10 | 9 l 123 8 5 150 30
Murarz C
Pomiar 1. 12 8 i 235 9 10 264 26,4
Pomiar 2. 11 9 ; 226 10 10 256 25,6
o 1
Po wprowadzeniu nowej organizacji
STt ok e s VR U o i e !
Murarz A 1
Pomiar 1. 8 6 i 61 9 10 84 8,4
Pomiar 2. 9 ‘ 8 | 69 7 10 93 9,3
Pomiar 3. 11 | 8 02 8 10 99 9,9
Murarz B
Pomiar 1. 7 7 | 75 10 10 99 9,9
Pomiar 2. 10 6 i 60 8 10 84 8,1
Pomiar 3. 8 8 | 70 9 10 95 95
Murarz C , 5|
Pomiar 1. 9 -( Tl | 68 9 10 93 9,3 ;
Pomiar 2. 8 ‘ 9 | 71 8 10 96 9,6 ;
Pomiar 3. | 10 1 7 \ 78 12 10 107 10,7 :
| |

dwukrotne zwiekszenie wydajnosci pracy w stosunku
do obowigzujgcych norm.

Dalsze szczegoély wprowadzonej i uznanej za najlep-
szg organizacje pracy sa nastepujace:

Najbardziej rozpowszechniony jest sposéb ukladania
sklepienia segmentami, poczynajac od obu S$cian, tj.
przedniej i tylnej; zamyka sie segment w srodku, tj. na
podiuznej osi pieca. Front robo6t jest zatemm prosto-
padly do tej osi. 3

Sposob ten ma te zalete, ze pozwala na zastosowanie
sklepienia zebrowanego, ktére jest najtrwalsze i ulat-
wia remonty. Trwalo$¢ sklepienia zalezy w duzej mie-
rze od dokladnosci i starannosci jego wykonania.

Miejscem wymagajgcym szczegbélnej uwagi jest czesé
srodkowa, tzw. zamek, zlozony z trzech cegiel, z kto-
rych $rodkowag wklada sie na costatku. Cale sklepienie,
podobnie jak zamek, nie powinno by¢ utozone ani zbyt
ciasno, ani za luzno.

Jednym z nieodzownych warunkéw upowszechnie-
nia przodujgcych metod ukladania sklepien nad prze-
strzenig roboczg pieca jest staranne i w odpowiednim
czasie (zaleznie od zapotrzebowania) przygotowanie
cegly, materialéw, narzedzi, przyrzadow i mechaniz-
moéw.

Nie nalezy zapomina¢, ze .ogolna ilos¢ cegly potrzeb-
nej do utozenia sklepienia wynosi okoto 120 tonn i skia-
da sie z réznych ksztaltek. Cegle przywieziong wa-
gonami wyladowuje sie na platformy pojemnosci
okolo 2 tonn. Pierwsze platformy ustawia sie na stojaku
na wysokos$ci podlogi i w otwartych drzwiach wagonu,
a dalsze, w miare oprézniania wagonu, wewngtrz wa-
gonu na podiodze. Cegly na platformach uklada sie na
sztorc, przekladajac je w kazdym rzedzie w rogach
w taki sposéb, aby uzyska¢ mozliwie jak najwiekszg
statyczno$é ulozonego stosu i tym sposobem zabezpie-
czyé go przed wstrzasami podczas transportu do pieca.

Do transportu uzywa sie woézkéow akumulatorowych
z podnoszonymi platformami. Stosy cegiel uklada sie
w odpowiednim miejscu przed piecem, przy czym
uklada sie po 3 —=— 4 stosy wzwyz (rys. 1). Stosy ksztai-
tek potrzebnych w mniejszej liczbie uklada sie na
sztywnych partiach pieca, przenoszac platformy suw-
nicami. Ksztaltki potrzebne w wigkszej liczbie uklada
sie przy piecu w sagsiedztwie przenosnikéw przed roz-
poczeciem ukladania sklepienia (rys. 2). Oprécz cegly
przygotowuje sie okoto 0,5 m3 gestej zaprawy, potrzeb-
nej do ukladania cegiel oporowych na skosach skle-
pienia.

Szybko$¢ ukladania sklepienia zalezy réwniez od
sprawnego przygotowania potrzebnych narzedzi, jak

Rys. 1. Dlostawa cegb sklepieniowej w sasiedz-
twie remontowanego pieca
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Rys. 2. Dostawa: cegly na sklepienie

3 :}‘; i
milotki kamieniarskie, wiadra na zaprawe, drewniane
przektadki, listwy i linie do wyrdwnywania segmen-
tow, rusztowania dla glowicy, przeno$nika i dla ludzi
podajacych cegle itp.

Poniewaz cegle podaje sie na gore mechanicznie,
najczesciej przeno$nikami ta§mowymi, kazda nieprze-
widziana przerwa w ruchu hamuje prace. W zwigzku
z tym do opiekowania sie elektrowozami i przenosni-
kami wyznaczeni sg na kazdg zmiane dyzurny S$lusarz
i elektryk. Przed rozpoczeciem roboty ustawia sie przy
kazdym przeno$niku 4 -5 stoséw cegiel na platfor-
mach, a nastepnie juz w czasie pracy dowozi sie ze
sktadu dalsze 42 - 45 stosow. Platformy z cegla uklada
sie w dwu pietrach przed przeno$nikiem i z boku, tak
aby spéd goérnej platformy lezat nie nizej niz 0,5 m od
poziomu, na ktérym nakl?da sie cegly na przenosnik.
Droga przejazdu elektrowozu dowozacego platformy
z utozonymi na nich stosami naiezy oczySci¢c z cegiet
i gruzu; podest roboczy w tym miejscu nalezy napra-
wi¢ przed rozpoczeciem robot. - Cegly nalezy uktadaé
na przeno$niku na sztorc, Wydajno$é przenosnika po-
winna wynosi¢ okolo 12 000 sztuk cegly na zmiane."

Cegly podane przenosnikiem - sktada sie w stosy
wzdtuz frontu ukiadania sklepienia, w odleglosci nie
wiekszej niz 0,5 m od miejsca ukladania. Jeden stos
cegiet liczy 20 sztuk (4 warstwy po 5 cegiet na sztorc).
Wzdiuz kazdego segmentu ukiada sie po piec stosow,
tak aby w stosie srodkowym znalazta sie ksztattka po-
trzebna w Srodku ségme_ntu.‘ Ukladanie stoséw zaczyna
sie od $ciany tylnej w odlegto$ci nie wiekszej niz 0,8 m
od oporu sklepienia. Odstepy pomigdzy stosami nie
powinny byé wieksze niz 50 mm...To samo odnosi sie
do Sciany przedniej. Niezaleznie od tego w $rodku
segmentu, w odleglosci 1,2 m od miejsca ukladania,
powinien znajdowac sie' stos cegiel potrzebnych do
zamkniecia segmentu.

- Rozstawienie cztonkéw brygady na miejscach pracy
zalezy od sposobu pracy. Sklepienie gldwne ukladajag
przewaznie podwojnym frontem robot od $rodka pieca
w kierunku glowic dwie brygady. Pierwotnie bry-
gady te skladaly sie z 10 — 11 ludzi na segment, przy
czym na 4 murarzy wypadalo 6 — 7 pomocnikéw. Po-
niewaz przenosnik nie nadgzat z dostawg, brygady te
tracity, 15 =20 % czasu z powodu braku cegly. Naj-
odpowiedniejszg okazala sie brygada skladajgca sie
z 8 ludzi (3 murarzy i 5 pomocnikéw). Miata ona naj-
mniejszy procent przestojow.

Rozstawienie poszczegolnych pracownikow byto
nastepujace:

1. uktadanie sklepienia od tylnej sciany — 1 murarz

2. uktadanie sklepienia od przedniej $ciany —

1 murarz

3. ukladanie sklepienia w Srodku Sciany — 1 murarz

4. podawanie cegly na przenos$nik — 2 pomocnikow

5. odbieranie 1 ukladanie cegly w stosy na oszalo-

waniu sklepienia — 3 pomocnikow.

Bardzo pracochtonng czynnoscia jest dociosywa-
nie cegiet podczas ukladania skosu sklepienia, w miej-
scu jego zetknigcia sie z poziomg czeScig sklepienia
gtownego. Wedlug nowej metody uklada sie skosne
czeSci sklepienia poczynajac od sklepienia gléwnego,
tj. w kierunku odwrotnym niz dotychczas, a w celu
utrzymania prostopadiosci segmentéw do osi gtownej
pieca, nabija si¢ na oszalowanie listewki utrzymu-
jace zadany kierunek. Listewki nalezy przygotowac
wezesSniej i dostarczy¢ na piec wraz z gwozdziami.

Organizacja miejsca pracy wymaga szczegdlniej-
szej uwagi. Jezeli na miejscu pracy lezy gruz, od-
padki cegiel, powstale wskutek ich ociosywania oraz
resztki rusztowania i oszalowania, pogarsza to wa-
runki pracy. Cegla potrzebna do ukltadania znajduje
sie wtedy najczesSciej z dala od miejsca zapotrzebo-
wania, co pocigga za sobag konieczno$é dodatkowych
ruchéw murarzy, jak obracania sie i dalekie sieganie.
Przygotowanie cegly w S$ciSle okreSlonym porzadku
i miejscu wywiera wielki wplyw na czas zuzyty na
jej ulozenie. Czas ten w razie dobrej organizacji wy-
nosi 4 sek, w razie gorszej 6 — 7 sek, czyli o 50 %
wiecej.

Dobra organizacja polega rowniez na uzyciu do
pracy na kazdym stanowisku ludzi majgcych odpo-
wiednie kwalifikacje. Do trudniejszych czynnosci
podczas ukladania sklepienia nalezy zamykanie seg-
mentu w Srodku za pomocg ,,zamka“ sktadajacego sie
z trzech cegiel. Czynno$¢ ta wymaga najwyzszych
kwalifikacji; nalezy ja powierzaé¢ stale jednemu i te-
mu samemu murarzowi, majgcemu te kwalifikacje.
Tam, gdzie nie zwracano na to uwagi, czas zuzyty na
zamkniecie sklepienia wynosit 2,5 — 3 min, natomiast
odpowiednio wykwalifikowany murarz wykonuje te
prace w ciggu 1,5 minuty.

Podobnie ma sie sprawa z innymi stawowiskami
pracy a pozornie mniejszym znaczeniu, jak podawanie
cegly ze stosu na przenosnik i z przenosnika mura-
rzom. Tylko pracownik stale wykonujgcy te czyn-
nosci, a zatem posiadajacy odpowiednie kwalifikacje,
jest w stanie dostarcza¢ w sposob ciggly cegle zadanej
jako$ci i ksztallu w odpowiednie miejsce na sklepie-
niu. Tam gdzie dobér pracownikow byt przypadkowy,
rezultaty byly znacznie gorsze, zarowno pod wzgledem
jakosci wykonanej roboty, jak i czasu jej trwania.
Zwtlaszcza ten ostatni wzglad wigze sie SciSle z wy-
zyskaniem czasu pracy, ktory zalezy od dobrej jej
organizacji.

Fotografia dnia roboczego, polegajgca na uchwy-
ceniu i pomiarze zaréwno czasu wypelnionego praca,
jak i czasu bezczynno$ci, wykazata, ze wskutek prze-
stojow spowodowanych brakiem cegly i innymi przy-
czynami, tkwigcymi w samej brygadzie roboczej, okolo
30 % ogdlnego czasu pracy tracili murarze, a okolo
10 % pomoc murarska. Dzieki wprowadzeniu i S$ci-
stemu przestrzeganiu opisanych usprawnien organiza-
cyjnych zmniejszono czas bezczynno$ci murarzy do 9%,
a pomocy murarskiej do 5 %. i

Whioski

Jak wida¢, opisane wyniki zostaly osiggniete przez
wprowadzenie do robét murarskich tych samych za-
sad naukowej organizacji pracy, ktéore od dawna obo-
wigzuja w przemyS$le metalowym i w wiekszo$ci od-
dzialéw produkcyjnych huty. Chodzi wiec o sam fakt
ich przeszczepienia na teren dotychczas nie objety ta
organizacjg. Remontu piecow martenowskich nie za-
kidcaja warunki atmosferyczne. Roboty murarskie
mozna wiec i nalezy ujaé w Scislejsze ramy, niz to mialo
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miejsce dotychczas. Rezultatem tego bedzie skrocenie
czasu remontéw a tym samym przediuzenie czasu
biegu pieca i zwiekszenie produkeji stali. Nalezyta
jako§¢ wykonanych remontéw pozwoli na przedtuze-
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nie kampanii piecow i przyczyni sie do zaoszczedzenia
materialéw ogniotrwaltych. Jedno i drugie zmniejszy
koszty wlasne produkeji stali.

M. Bielanski

Wplyw manganu na przebieg procesu wytapiania stali w zasadowym piecu martenowskim

1. Wsiep

Ze wzgledu na zdolno$¢ odtleniania i odsiarczania
mangan jest bardzo pozadana domieszka w procesie
wytapiania stali. Ta zdolno$¢é odtleniania jest wszakze
jednocze$nie przyczyna tego, ze 70 — 90 % manganu
zawartego we wsadzie zasadowego pieca martenow-
skiego utlenia sie i przechodzac do zuzla, jest bez-
powrotnie stracona dla procesu wytapiania. Mozna
wprawdzie cze$¢ tego manganu odzyska¢ przez doda-
wanie zuzla martenowskiego do wsadu wielkopieco-
wego, ilo§é ta jest jednak ograniczona ze wzgledu na
duza zawarto$é fosforu w zuzlu.

Problem najlepszego wykorzystania manganu roz-
patrywany jest nie tylko w panstwach, w ktérych
pierwiastek ten nalezy do deficytowych (np. w Sta-
nach Zjednoczonych). Rowniez i panstwa, ktére posia-
dajg duze zasoby rud manganowych, jak Zwigzek
Radziecki, prowadza rozlegte badania nad najekono-
miczniejszym zuzyciem manganu przy wytapianiu stali.
Poniewaz w Polsce brak jest zt6z manganowych, a cal-
kowite zapotrzebowanie na mangan pokrywa si¢ z im-
portu, zagadnienie jak najlepszego wykorzystania
manganu staje sie jednym z gtéwnych zadan hut-
nictwa stali. Z tego wzgledu stalownie nasze powinny
wykorzystaé badania i doSwiadczenia zagraniczne,
a zwlaszeza Zwigzku Radzieckiego, dotyczace wiasci-
wego zuzytkowania manganu w procesach stalowni-
czych. Badania te poglebily dotychczasowa znajomosé
mechanizmu utleniania sie manganu oraz odtleniania
stali tym pierwiastkiem i obalily niektore poglady na
role manganu w procesie wytapiania stali.

2. Reakcje utleniania manganu w zasadowym
piecu martenowskim

Utlenianie manganu w kapieli stalowej moze za-
chodzi¢ wedtug reakcji

[Mn] + (FeO) — [Fe] + (MnO)

ktora jest egzotermiczna, przy czym przy przebiegu
jej wydziela sie ciepto w ilosci 4 H = — 32290 cal [1].
Na powierzchni. styku metal-zuzel utlenianie manganu
przebiega wediug reakcji

[Mn] + (FeO) — [Fe] + (MnO) 2)

Cieplo tej reakcji wynosi 4 H = — 30200 cal [2].
Utworzony tlenek manganu o wysokiej temperaturze
topnienia (1785°C wedlug Trubina i Ojksa [1],
1650 °C wedtug Klaczki, Atlasowa i Szapiry [3]), jest
w praktyce nierozpuszczalny w piynnej stali i prze-
chodzi do zuzla. Cze$¢ jego moze sie zwigzac z zawie-
szona w metalu krzemionkg i utworzy¢ krzemiany
manganu o nizszej temperaturze topnienia, MnO - SiO»
o temperaturze topnienia 1215 °C i (MnO), SiO: o tem-
peraturze topnienia 1327 °C [3] lub eutektyki MnO-SiO»
(1205 °C) i FeO-MnO-SiOs (1170 °C).

Obserwacje wskazuja na to, ze reakcja utleniania
manganu wezesnie osigga stan réwnowagi, tak ze przez
caly okres wyrabiania wytopu utrzymuja sie warunki
bardzo bliskie rownowagi. Reakcja ta tfatwo wiec moze
zmieni¢ kierunek i powodowaé redukcje tlenku man-
ganu.

Mechanizm utleniania si¢ manganu w zasadowym
piecu martenowskim jest nastepujgcy:

Ziom roziapiajgc sie absorbuje tlen i tworzy je-
ziorka plynnego metalu o duzej zawartosci tlenu i ma-
fej wegla. Po wlaniu plynnej .suréwki obie ciecze
mieszaja sie, przy czym zachodzi raptowne utlenianie
krzemu i manganu. Powoduje tu wydzielenie sie
w metalu kuleczek krzemianu zelazowo-manganowego,
ktore szybko wznosza sie do gory tworzac warstwe
kwa$nego zuzla. Pcdczas wlewania plynnej suréwki
moze sie réwniez utlenié pewna ilosé wegla.

Utworzony zuzel natychmiast zaczyna absorbowaé
MgO i CaO z wyprawy, ktore bedac silniejszymi za-
sadami niz MnO i FeO 13gczg sie z ,,wolnymi* czgstecz-
kami SiOy w zuzlu. Powoduje to dalsze utlenianie sig
krzemu az do znikomych jego zawartosci. Z punktu
widzenia najlepszego wyzyskania manganu nie na-
lezy S$ciaga¢ pierwszego, dos$¢ jeszcze kwaSnego zuzla,
gdyz wieksza cze$¢é zawartego w nim MnO jest nie-
aktywna bedac zwigzana z SiO». Dlatego stosunek
(MnO) / (FeO) jest maly, co przy niskiej temperaturze
powoduje zmniejszenie sie zawarto$ci manganu w ka-
pieli do matych wartosci. Przejscie wapna do roztworu
(co w obecnoSci kamienia wapiennego we wsadzie
odbywa sie z chwilg rozpoczecia sie wrzenia wapien-
nego) powoduje, ze zachodza reakcje typu

MnO - CaO - SiO, + Ca0O = (CaO), SiO, + MnO (3)

ktore zwigkszajg ilos¢ wolnego MnO w zuziu, przez
co staje sie on bardziej zasadowy. Po roztopieniu
wsadu nastepuje okres intensywnego wrzenia kapieli
metalowej spowodowany szybkim wypalaniem sie we-
gla. W okresie tym, mimo ze zasadowos¢ zuzla i tem-
peratura sg dos¢ wysokie, duza zawartos¢ FeO w zuzlu
zmniejsza stosunek (MnO) / (FeO). Szybkie zuzywanie
sie FeO w przebiegu reakcji utleniania domieszek
i dalszy wzrost temperatury w okresie spokojnego
wrzenia stwarzajg korzystne warunki redukeji man-
ganu z zuzla, zwlaszcza w wytopach o Sredniej lub
duzej zawartosci wegla. Redukcja manganu za pomoca
wegla zachodzi zgodnie z reakcjg przebiegajaca na
granicy podzialu zuzel-metal

(MnO) + [C] = [Mn] + {CO}

lub za poSrednictwem dwu réwnocze$nie przebiega-
igeych reakceji

(MnO) + [Fe] = [Mn] + [FeO]
[FeO] |- [C] = [Fe] + {CO}
(MnO) + [C] = [Mn] + {CO}

Jak juz powiedziano, strata duzej iloSci manganu
zawartego we wsadzie zasadowego pieca martenow-
skiego jest nieunikniona, chodzi wiec tylko o to, aby
byla ona mozliwie mata. Strata manganu zalezy glow-
nie od nastepujagcych czynnikow:

1. calkowitej zawartosci manganu we wsadzie pieca,

2. ilosci zuzla,

3. zawartosci tlenu w kapieli stalowej i zuzlu,

4. temperatury,

5. zasadowos$ci zuzla,

6. procesu technologicznego.

Zawartos¢ manganu we wsadzie zalezy od skladu
chemicznego suréwki oraz ztomu i od udzialu suréwki
we wsadzie. Wazniejszy jednak od zawarto$ci man-
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ganu jest stosunek zawarto$ci manganu do krzemu we
wsadzie, gdyz krzem okresla przede wszystkim ilosé
zuzla niezbedng w procesie wytapiania stali, a zatem
i wielkos¢ straty manganu w zuzlu. Podzial manganu
miedzy zuzel a metal odpowiada niemal dokladnie
warunkom réwnowagi. W razie dodania do kgpieli
dodatku manganono$nego rownowaga zostaje osig-
gnieta juz po 10 do 20 minutach. Zawartos¢ manganu
w kagpieli jest w przyblizeniu proporcjonalna do sto-
sunku zawarto$ci (MnO) / (FeO) w zuzlu, w przypadku
gdy zasadowo$¢ jego jest wieksza niz 2,5. Oznacza to,
ze zwiekszenie sie zawartos$ci (FeO) w zuzlu zmniejsza
zawartos¢ manganu w kagpieli. Poniewaz zawartos¢
tlenku zelaza w kapieli, a wiec i zawartos¢ (FeO) w zu-
zlu, zalezg gtéwnie od zawartosci wegla w kapieli me-
talowej, w miare wypalania si¢ wegla zmniejsza sie
rowniez zawarto$¢ manganu. Wzrost temperatury prze-
suwa réwnowage w Kkierunku redukcji manganu z zu-
zla do kapieli, co obserwuje si€ zazwyczaj pod koniec
okresu spokojnego wrzenia kagpieli.

Duzy wplyw na utlenianie sie¢ manganu ma zasa-
dowos¢é zuzla. Najkorzystniejszy stopien zasadowo$ci
wynosi okoto 2,5. Przy mniejsze] zasadowos$ci pewna
ilo§¢ (MnO) zwigzana jest z krzemionkg, a zatem jest
nieaktywna, natomiast wieksza zasadowo$¢ powoduje
zwiekszenie sie iloSci zuzla i zwiekszenie sie w nim
zawartosci FeO. Wszystkie te czynniki zmniejszajg za-
warto$é manganu w kapieli metalowej.

Duzy wplyw ma takze technologia wytapiania. Pro-
ces zlomowy bez $ciggania zuzla stwarza odpowiedniej-
sze warunki dla odzyskania manganu z wsadu niz pro-
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Rys. 1. Wplyw zawarto$ci manganu i krzemu w su-
rowce na zawarto§¢é manganu w kgpieli po roztopieniu,
w procesie bez §ciggania pierwszego zuzla [2]
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Rys. 2. Wplyw zasadowo$ci zuzla na zawarto$é man-
ganu po roztopieniu
a — proces na pltynnym wsadzie z malym udziatem suréwki,

b — proces ma plynnym wsadzie z duzym udzialem surdwki
i §cigganiem . pierwszego zuzla [2]
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Rys. 3. Wplyw temperatury na zawarto$é manganu po
roztopieniu. GoOrne krzywe oznaczajg proces na plyn-
nym wsadzie z malym udzialem sur6wki; dolne krzy-
we oznaczajg proces na plynnym wsadzie z duzym
udziatem suréwki i $cigganiem pierwszego zuzla [2]

ces suréwkowo-zilomowy. Wecze$niejsze uformowanie
si¢ zasadowego zuzla w okresie roztapiania oraz praca
z malg jego iloscia réwniez sprzyja lepszemu wyko-
rzystaniu manganu.

Rysunki 1, 2 i 3 przedstawiaja wplyw omoéwionych
wyzej czynnikow.

Rekapitulujgc nalezy stwierdzi¢, ze lepsze wyzyska-
nie manganu w zuzlu osigga sie przy duzym stosunku
zawartosci manganu do krzemu we wsadzie, duzej za-
wartosci wegla w  kapieli, wysokiej temperaturze,
Srednim stopniu zasadowoS$ci zuzla (okolo 2,5) i malej
ilo$ci zuzla.

3. Mangan jako odtleniacz

Stalg réwnowagi reakcji utleniania manganu [2]
mozna wyrazi¢ wzorem
(MnO)

Mn = (Fe0) . [Mn] @

W wyrazeniu tym przyjeto, ze aktywnosci MnO i FeO
sg réwne ich ulamkom molarnym, przy czym (FeO)
oznacza liczbe uzyskang przez obliczenie calkowitej

. zawarto$ci zelaza w zuzlu jako FeO. W statej ré6wno-

wagi nie uwzgledniono zelaza, gdyz akitywno$é jego
réwna sie w przyblizeniu jednosci. Ostatnie dane Chip-
mana, Gero i Winklera z badan nad réwnowaga w ka-
pieli stalowej pod zuzlem zlozonym tylko z FeO i MnO
mozna przedstawi¢ réwnaniem
6440

log Ky = + T — 2,95 ()3
Korber i Oelsen przy zuzlach zlozonych z FeO i MnO
nasyconych krzemionksy otrzymali wyrazenie

7940

log Kpp, = + — 3,172 (6)
ZdolnoS¢ odtleniania manganu zawartego w kapieli
stalowej jest ograniczona. Na podstawie badan stwier-
dzono, ze mangan wykazuje niezbyt wielkg zdolno$§é
odtleniania i ze wplywajg na nig w duzym stopniu
wilasciwo$ci zuzli, a wiec rodzaj proceséw (kwasny
czy zasadowy). g
Stan réwnowagi [FeO] i [Mn] w kapieli stalowej
przy zmiennych iloSciach (FeO) + (MnO) w zuzlu
i zmiennych temperaturach badali Korber i Oelsen [4].
Rysunek 4 przedstawia trzy peki krzywych odpowia-
dajgcych izotermom réwnowagi dla trzech zawartoéei
(FeO) + (MnO) w zuzlu, a to 100 %, 50 % i 25 %.



Str. 331

Nr 10 HUTNIK
— —
160
nej ze stalowni amerykanskich [5].

160\

1) (Fe0)*(1m0)=100%

2(Fe)*(tng)=50%

Fe0)+1nl)=25 %
%0 \

{?0\

Interesujace badania nad wplywem sur6wki o matej
zawarto$ci manganu na proces wytapiania stali w za-
sadowym piecu martenowskim przeprowadzono w jed-
W stalowni tej
w ciggu 8 miesiecy pracowano z surowka zawierajaca
od 0,87 do 1,10 % Mn. Otrzymane wyniki pracy z tego
okresu uzupelniono wynikami uzyskanymi w innych
okresach, w ktérych stosowano suréwke o wiekszej
zawartosci manganu (do 1,79 % Mn). Proces prowa-
dzono z plynnym wsadem i ze Scigganiem zuzla
w okresie roztapiania, przy czym udzial surowki wy-
nosit $§rednio 55,84 % zmieniajac sie w granicach +5 %.
Wyniki oceniano za pomocg metody analizy statysty-
cznej.

Stwierdzono, ze zawarto§¢é manganu po roztopieniu
zwiekszala sie ze wzrostem zawartoSci manganu w su-
rowce, wzrost ten byl jednak tak maly, ze zwigkszenie
zawartoSci manganu po roztopieniu kosztem zwigk-
szenia iloSci manganu w suréwce byloby nieoplacalne,
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Rysunek 5 przedstawia dwie krzywe réwnowagi dla
temperatury 1620°C, a mianowicie krzywa [FeO] —
— [C] wedlug Vachera-Hamiltona oraz krzywa [FeO] —
— [Mn] wedlug' Korbera i Oelsena wykre§long przy
zalozeniu, ze suma (FeO) + (MnO) w zuzlu jest réwna
25 %. Jak widaé¢ z tego wykresu zawartos¢ tlenku zela-
za w stali dla danej zawarto$ci manganu jest wigksza
niz dla takiej samej zawartoSci wegla.

Z rys. 6 sporzgdzonego na podstawie obliczenia [1]
statej réwnowagi reakcji (FeO) w zuzlu z manganem
i weglem w stali przy réznych temperaturach widac,
ze wegiel je’s‘t lepszym odtleniaczem niz mangan.

Opierajgc sie na wyrazeniu (4) stalej Ky, oraz na
zmianie rozpuszczalno$ci tlenu w plynnej stali wraz
ze zmiang temperatury wykre§lono krzywe przedsta-
wiajace rownowage mangan-tlen pod zuzlami skiada-
jacymi sie wylacznie z MnO i FeO (rys. 7). Z wykresu
tego wynika, ze przy zawartoS$ci 0,10 % tlenu w plyn-
nej stali, a wiec przy zawartoSci bardzo duzej dla ka-
pieli martenowskiej, dziatanie odtleniajgce wywolywa-
toby dopiero zawarto$ci manganu wicksze niz 0,40 %,
przy temperaturze kapieli stalowej wynoszgcej 1600 °C.

4, Zawarto§¢ manganu we wsadzie pieca marienow-
skiego

Istnieje na ogél przekonanie, ze duza zawarto$é
manganu w suréwce jest konieczna do wlasSciwego
przebiegu wytopu w piecu martenowskim, gdyz przy
matlej jego zawartoSci mogg wystgpi¢ trudnosci w na-
lezytym odtlenieniu i odsiarczeniu stali. Z tego wzgle-
du najcze$ciej zalecana zawartosé manganu w suroéwce
wynosi od 1,5 do 2,5 %.

zwiekszenie sie bowiem zawartoSci manganu w su-
rowce o 1% powodowalo zwigkszenie sie zawartosci
manganu po roztopieniu zaledwie o 0,0225 % (rys. 8).
Poniewaz na 1 t stali we wlewkach zuzycie suréwki
wynosito 650 kg, kazdy dodatkowy procent manganu
w suréwce odpowiadal 6,5 kg czystego manganu, Z tej
ilosci tylko 0,225 kg manganu na 1 t wlewkéw pozo-
stawato w stali, reszta natomiast przechodzita do zu-
zla. Stad wynika, ze wykorzystanie manganu z suréwki
wynosito zaledwie 3,5 %, natomiast straty (zgar) sta-
nowily 96,5 %.

-Badano rowniez stopien wyzyskania manganu z su-
rowki w kapieli stalowej, a wiec procentowy stosunek
iloSci manganu w kgpieli przed odtlenieniem do iloSci
manganu zawartego we wsadzie pieca, ktéry uzalez-
niono od zawarto$ci manganu w suréwece (rys. 9).

Na podstawie obu wykreséw obliczono oszczedno$ci
manganu osiagniete dzieki uzyciu surowki o mniejszej
zawartoSci manganu przyjmujgc za podstawe suréwke
o zawartosci 2 % Mn. Oszczedno$ci obliczone w kilo-
gramach = czystego manganu na 1 t stali podano
w tabl. 1.

Tablica 1
OszezednoSci manganu w zaleznosci od jego zawar-
tosci w surowce

Oszczednoéé Mn w kg

% Mn w suréwce na 1 t stali

1 4,68
1,25 3,55
1.50 - 2.28
1,75 : 0,71
2 0
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Rys. 5. Krzywa rownowagi [FeO] - [C] wedlug Vachera

i Hamiltona [FeO] - [Mn] wedilug Korbera i Oelsena
dla temperatury 1620 °C [4]
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Rys. 6. Porownanie zdolno$ci odtleniania wegla i man-
ganu przy roznych temperaturach [1]

Odtlenianie stali zelazomanganem prowadzono w
kadzi. Rysunek 10 przedstawia zalezno$¢ miedzy za-
warto$cia manganu w suréwce a ilosciag manganu do-
danego do kadzi na 1 t stali Najmniejszego dodatku
manganu do kadzi wymagaly wytopy, w ktorych uzyto
suréwki o zawartosci 1,35 % Mn. Stopien wykorzy-
stania manganu dodanego do kadzi w procentach
zmniejszal sie ze zwiekszeniem sie zawarto$ci man-
ganu w surowece (rys. 11).

Badano réwniez wplyw zawarto$ci manganu w su-
rowce na zuzycie wapna i dolomitu. Zuzycie obu tych
materiatdw na 1 t stali malalo ze zwiekszaniem sie
zawartoSci manganu w suréwece.

Miedzy zawarto$cig manganu w suréOwce a czasem
wytapiania (rys. 12) oraz wydajnoScia pieca stwier-
dzono niewielkg zalezno$¢ prostoliniowa. Przy tego
rodzaju zaleznosci zwiekszenie zawartoSci manganu
w surowce o 1% skraca czas wytapiania o niecale
/5 godz. Gdy przyjmiemy jednak nieco wiekszg zalez-
no$¢ krzywoliniowa okaze sie, ze najkrotsze czasy wy-
tapiania ctrzymywano przy zastosowaniu suréwki o za-
wartosei 1,35 % Mn.

Okazalo sie rowniez, ze zmniejszenie zawarto$ci
manganu nieco pogarszalo warunki odsiarczania stali,
zwigkszalo liczbe nietrafionych wytopow i powodowato
niewielkie zwiekszenie sie ciezaru skrzepoéw w kadzi.
Wszystkie te wplywy byly jednak bardzo nieznaczne
i mozna by ich uniknaé¢ poprawnie prowadzgc wy-
topy.

Inne badama majgce na celu ustalenie wplywu za-
warto$ci manganu we wsadzie zasadowych piecow
martenowskich, przeprowadzono w Szwecji [6]. W 4
réznych stalowniach wykonano 36 prébnych wytopow,
przy czym w roéznych okresach wytapiania oznaczano
zawarto$¢ tlenu w stali. Stwierdzono, ze zawarto$é
manganu we wsadzie, zmieniajaca sie¢ w prébnych wy-
topach od 0,15 do 2,3 %, nie miala Zadnego wplywu
ani na zawarto$¢ tlenu w kapieli stalowej, ani na szyb-
koS¢ wypalania wegla. Czynnikiem, ktéry mial naj-
wiekszy wplyw na zawartosé tlenu w kapieli metalo-
wej w okresie Swiezenia byla zawarto$¢ wegla w stali.
Gdy zawarto$¢ wegla byla wieksza, wartosci iloczynu
[C] - [O] wykazywaly znaczne odchylenia od warto$ci
tego iloczynu w stanie réwnowagi, natomiast gdy za-
wartos¢ wegla byla matla, zblizaly sie do niej bardzo
dokladnie. Stwierdzono takze, ze miedzy szybko$cia
zwiekszania sie zawartoSci tlenu w stali-a szybko$cig
wypalania wegla istniata zalezno$é¢ liniowa.
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Rys. 7. Krzywe réwnowagi mangan-tlen w stali pod
zuzlami zlozonymi wylgcznie z FeO i MnO [2]

o176 — —

0768 e = e ,!. Lo o

0160 S S
° // .

Q152

|

04—t L i il S el U e

0136 X Sl v e et A el

Zawartosc Mn po roztopeniu, %

r=+45343
b120 |
080 0% 100 110 120 130 40 150 160 170 180

Zawartosc Mn w surowce, %

Rys. 8. Zalezno$¢ miedzy zawarto$cig manganu w su-
réwce a zawartoScia manganu po roztopieniu [5]
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Rys. 9. Wplyw zawarto$ci manganu w suréwce
na stopien wykorzystania manganu w kgpieli
w procentach [5]
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Rys 10. Zalezno$¢ miedzy zawarto$cig manganu w su-
rowce a iloscig dodanego manganu do kadzi na tonne
stali [5]

5. Rola manganu w procesie wytapiania stali

Do niedawna przy wytapianiu niemal wszystkich
gatunkow stali przestrzegano zasady, ze zawarto$¢
manganu podczas wytapiania nie powinna sie¢ zmniej-
szy¢ ponizej 0,20 = 0,30 %. W razie zbyt wielkiego
zmniejszenia sie zawarto$ci manganu w kapieli sta-
lowej uzupelniano jego ilos¢ dodatkiem Zelazomanganu.
Mialo to zapobiec przetlenieniu kgpieli stalowej i do-
datnio wplynaé na ozuzlenie wtracen krzemionki po-
wstalych podczas roztapiaria wsadu.

Dzisiaj zdania metalurgéw o roli jaka odgrywa wig-
ksza zawarto$¢é manganu podczas wytapiania stali sg
podzielone, jak wida¢é bowiem z rys. 5 i 6 wegiel jest
lepszym regulatorem zawarto$ci tlenu w kapieli sta-
lowej niz mangan. Wyplywa stad wniosek, ze mangan
nie odgrywa wiekszej roli w wytopach stali o duzej
i $redniej zawarto$ci wegla i ze jego dzialanie odtle-
niajgce moze sie przejawiaé¢ jedynie w wytopach stali
o niskiej zawartosci wegla.

Jednieral [7] na podstawie swej dilugiej praktyki
wytapiania stali konstrukeyjnych stwierdza, ze jako$¢
tych stali, a przede wszystkim ich mechaniczne wlas-
noSci zalezg w duzym stopniu od zawartoSci manganu
w kapieli stalowej w okresie swiezenia. Jezeli jest ona
mniejsza niz 0,20 %, woéwcezas nastepuje pogorszenie
su; tych wlasnosci.

Strugowszczxkow [8] podkreS§la, ze zdolno$¢ odtle-
mama manganu wewnatrz kapieli metalowej jest mi-
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nimalna, gdyz w ckresie §wiezenia produkty utlenie-
nia w kapieli (wiracenia) skladajg sie niemal wylgcznie
z FeO i MnO, a zawarto$¢ tlenu jest proporcjonalna
do 1acznej zawarto$ci (FeO) + (MnO) w zuzlu. Wynika
to z przeksztalcenia stalej rownowagi reakcji utlenia-
nia manganu zgodnie z rownaniem (4)

K e e
s FeO) [Ma] =
Jezeli zatozy sie, ze
(FeO) + (MnO) = A )

i wstawimy do poprzedniego wyrazenia na (MnO),
wowcezas

A — (EeO)

Ky = ————
D (FeO) [Mn] ®)
a stad
(Fed) b B e i ' -(95
[Mn] Ky, + 1 : £

Poniewaz wspotczynnik podzialu FeO miedzy staié
a zuzlem

[FeO]
(Fe@) == am
FeO J
wiec
A LFeO
F L AT el
[FeOl = vk, 1 an
8651 o —-
‘i 650 = - 2
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Rys. 11. Wplyw zawartoSci manganu w surdwce na
stopien wykorzystania manganu w kadzi [5]
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Rys. 12. Wplyw zawarto§ci manganu w suréwce na
czas prowadzenia wytopu od poczatku ladowama
: do spustu 5]
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Rys. 13. Zalezno$¢ miedzy: a. zawartoscig manganu

we wsadzie, b. zawartoScia manganu po roztopieniu

a liczbg wybrakow w wytopach stali na osie paro-

wozowe. Krzywe kreskowane odnosza sie do wytopow

bez dodatkéw manganu. Liczby oznaczajg ilosci ba-
danych wytopow [9]

Z rownania (11) wynika zatem, ze zawarto$¢ tlenu
w kapieli w obecnos$ci manganu jest wprost propor-
cjonalna do 1gcznej zawartosci (FeO) -+ (MnO) w zuzlu.
Dlatego tez wewnatrz kapieli, gdzie (FeO) + (MnO) =
— 100 %, zdolnos¢ odtleniajgca manganu jest niewielka,
natomiast na granicy metal-zZuzel, gdzie zazwyczaj su-
ma (FeO) + (MnO) — 20 do 30 %, zdolno$é¢ odtlenia-
jaca manganu jest od 3 do 5 razy wigksza.

Z tego powodu mangan moze dzialac przede wszyst-
kim na powierzchni styku metal-zuzel zmniejsza-
jac przechodzenie tlenu z zuzla do kapieli metalowej
przez wigzanie tlenu na granicy obu tych faz.

Wewnatrz kagpieli metalowej dziatanie manganu jest
niewielkie i dlatego nie ma potrzeby utrzymywsania du-
zej zawartoSci manganu w okresie Swiezenia; przetle-
nienie metalt w tym okresie nie grozi zadnymi nie-
pozadanymi nastepstwami, a miejscowe powiekszenie
stezenia manganu narusza normalne wrzenie kgpieli.

Duza zawarto$s¢ manganu we wsadzie i po roztopie-
niu hamuje reakcje wypalania wegla, wskutek czego
zmniejsza sie intensywno$¢ przebiegu wytopu. Nalezy
wowczas doda¢ do kapieli znaczne iloSci rudy, ktora
nie tylko silnie oziebia kapiel metalowa, ale i zwigksza
ilos¢ zuzla. Powoduje to z kolei wiekszg strate man-
ganu w zuzlu i pogarsza warunki wnikania ciepta z plo-
mienia do metalu.

Diziatanie manganu chronigce przed przetlenieniem
przejawia si¢ dopiero wowczas, gdy zawartos¢ wegla
w kapieli jest mata, a wiec pod koniec okresu spokoj-
nego wrzenia. Sprzyja temu wzrost temperatury ka-
pieli oraz zwiekszenie sie zasadowosci zuzla. Odpo-
wiednie nagrzanie metalu zalezy nie tylko od mocy
cieplnej pieca, lecz takze od czasu i warunkéw wni-
kania ciepla do metaiu. Dlatego koniecznym warun-
kiem dobrego nagrzania kapieli metalowej jest dosta-
tecznie diugie i intensywne jej wrzenie. Aby nie do-
pusci¢é do zbyt duzej straty manganu nalezy pracowaé
z mozliwie matg ilosScia zuzla i dazy¢ do tego, aby sto-
sunek zawartosci tlenku manganu do zawartosci tlen-
ku zelaza w zuzlu pod koniec okresu $wiezenia byl
rowny jedno$ci.

Zamorujew [9] sadzi, ze dodanie zelazomanganu do
kapieli stalowej w okresie §wiezenia pogarsza warunki
wyplywania wtrgcen krzemionkowych do zuzla, gdyz
hamuje intensywno$¢ wrzenia kapieli. Lepsze wyniki
uzyskuje sie dodawszy do kapieli surowki zwiercia-
dlistej, ktéora w znacznie mniejszym stopniu ostabia
proces wrzenia.

Ten sam autor powoluje si¢ na badania nad osiami
parcwozowymi, wykazujgc, ze wytopy prowadzone

manganu przed od-
tlenianiem a liczba
wybrakow w wyto-
pach stali na osie pa-

Sciwej szybko$ci wypalania
wegla i uzyskanie spokojnego
gotowania o redukcyjnym cha-
rakierze. Rowniez w celu sto-

g i . rYOwozowe, Krzywa
pniowego zmniejszenia szyb- L adliorana h adandt
kosci wypalania wegla pod sie do wytopéw bez
koniec okresu intensywnego

dodatkéw manganu.

Cyfry oznaczaja licz-

by badanych wyto~
péw [9]

wrzenia dodatek zelazoman-
ganu moze by¢ niekiedy ko-
rzystny. Woéwczas jednak ja-
koS¢ wytopionej stali bedzie
zawsze gorsza hiz przy normalnym wrzeniu i gorgcym
biegu pieca.

Mytko [10] stwierdzil, przy badaniu jako$ci zasa-
dowej stali martenowskiej na odlewy, ze chociaz 57 %
badanych wytopéw wykazalo zawartos¢ manganu
w oKkresie §wiezenia mniejszg niz 0,20 %, nie stwier-
dzono w nich jednak pogorszenia sie jakos$ci. Zauwa-
zono natomiast, ze redukcja manganu z zuzla w okre-
sie spokojnego wrzenia wplywa dodatnio na mecha-
niczne wlasnosci stali i jest wskaznikiem wlaSciwej
temperatury kapieli oraz wilasciwego skladu chemicz-
nego zuzla.

Zdaniem prof. Umrichina [11] stopienn utlenienia
i redukcji manganu zalezy niemal calkowicie od tego,
jak wczeSnie w okresie roztapiania uformuje sie wa-
pienny zuzel, zgodnie bowiem z opisanym wyzej me-
chanizmem utleniania sie manganu, przejScie wapna
do roztworu powoduje zahamowanie utleniania sie
manganu ze wzgledu na powiekszenie sie stosunku
MnO/FeO w zuzlu przy zwiekszeniu sie jego zasado-
wosci. Im weze$niej wiec naprowadzony zostanie zu-
zel wapienny, tym predzej mangan przestanie sie utle-
nia¢ i tym wieksza bedzie zawartos¢ manganu w ka-
pieli po roztopieniu.
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Rys. 15. Wptyw czasu naprowadzania zuzla na zawar-
to§¢é manganu w kagpieli metalowej w piecu marte-
nowskim [11]
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Rysunek 13 przedstawia wplyw czasu naprowadza-
nia zuzla wapiennego na zawarto$s¢ manganu w trzech
wytopach prowadzonych w 60-tonnowym piecu marte-
nowskim przy niemal jednakowej wyjsciowej zawar-
toSci manganu i krzemu we wsadzie (0,98 — 1,07 % Mn
i 0,30 =—0,33 % Si). Z wykresu tego wyraznie widaé
dodatni wplyw wczesnego naprowadzania zuzla. Dla-
tego tez Umrichin podkre$la, ze wiasciwe wykorzysta-
nie manganu w nowoczesnej technologii wytapiania
stali zalezy od naprowadzania zuzla wapiennego juz
we wczesnym oKkresie roztapiania wsadu. Dotychcza-
sowg praktyke polegajaca na utrzymywaniu zawar-
toSci manganu na okreSlonym poziomie przez doda-
wanie do kapieli zelazomanganu powinno sie zarzuci¢,
gdyz opdznia ona proces wytapiania i pogarsza jakos¢
stali. 1

Dane do$wiadczalne Jawojskiego wskazuja, ze sklad
i ilos¢ niemetalicznych wtrgcen tlenkowych pozostaje
taka sama zaréwno w stalach wytapianych bez do-
datku, jak i z dodatkiem zelazomanganu w okresie
Swiezenia. Mangan nie tylko Ze nie reguluje stopnia
utlenienia kapieli stalowej, ale i hamuje proces odga-
zowania stali wskutek zmniejszenia intensywnosci
wrzenia kagpieli.

6. Whnioski

Z omoOwionych wyzej badan i pogladéw wynikaja
nastepujgce wnioski, dla racjonalnego wykorzystania
manganu podczas wytapiania stali w zasadowych pie-
cach martenowskich:

1. Zawarto$¢ manganu we wsadzie nie wywiera
prawdopodobnie wplywu na zawartosé¢ tlenu w ka-
pieli metalowej i ma jedynie niewielki wplyw na za-
warto$¢é manganu po roztopieniu. Z tego wzgledu nie
nalezy przykladaé zbytniej wagi do duzej zawartosSci
manganu w surowece,

2. Zuzel wapienny nalezy naprowadzaé w okresie
roztapiania wsadu tak wczesnie, jak tylko na to po-
zwalajg warunki cieplne kapieli metalowej.

3. Wytop trzeba prowadzi¢ z mozliwie mata iloScia
zuzla. Optymalny stopien zasadowo$ci zuzla dla wy-
korzystania manganu wynosi okoto 2.5.

———— e

4, Wytop nalezy prowadzi¢ mozliwie ,goraco“.
W celu zapewnienia nagrzania kapieli nalezy ja inten-
sywnie przegotowacé.

5. Okres spokojnego wrzenia kapieli powinien mieé
charakter redukecyjny, tzn., Zze pewna ilo§¢ manganu
powinna sie zredukowaé z zuzla do stali. W celu osig-
gniecia. dobrych warunkéw redukcji nalezy dazy¢ do
tego, aby stosunek zawartosci MnO do zawartosci EeO
w zuzlu wyngosit okoto 1.
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J. Natkaniec

Dwunastotonnowy piec indukcyjny bezrdzeniowy )

W stalowni Bofors w Szwecji zainstalowano piec
indukecyjny do topienia z dwoma tyglami o pojemnosci
po 12 tonn kazdy. Jest to prawdopodobnie najwiekszy
piec indukcyjny bezrdzeniowy na swiecie. Calego wy=
posazenia dostarczyla szwedzka firma ASEA.

Piec zainstalowano w hali odlewniczej stalowni, na
pomoscie zbudowanym o €6 m nad poziomem hali
Z tylu za piecem ustawiono kabine mieszczaca tablice
z przyrzadami regulacyjno-pomiarowymi i zbudowano
sktadowiska na materialy wsadowe (rys. 1). Silnik
i generator, kondensatory. aparature regulacyjna i wy-
posazenie pomocnicze umieszczono bezposrednio przy
piecach, pod pomostem.

Plaszcz kazdego tygla wykonany jest ze spawanej
blachy stalowej. Srednica chlodzonej woda cewki mie-
dzianej otaczajgcej tygiel wynosi 1600 mm. Miedzy
zwojami i wewnatrz, od strony tygla, cewka pokryta
jest wysokoogniotrwalym materialem izolacyjnym.

Uzwojenie cewki otoczone jest pakietami z blach, ktére

tworza obwéd magnetyczny, wygaszajacy strumien

Y Foundry Trade Journal 1951, str. 73/74.

magnetyczny, powstajacy w obudowie pieca i innych
czeSciach konstrukeji metalowej.

Rys. 1. Piece indukcyjne o pojemnosci 12 tonn wraz
z pomostem roboczym i kabing z przyrzgdami regula-
cyjno-pomiarowymi
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Rys. 2. Scigganie zuzla z pieca indukcyjnego o pojem-~
) nosci 12 tonn

Tygiel ubija sie normalnie wedlug szablonu z bla-
chy stalowej. Wyprawa jest kwasna, wykonana z pia-
sku kwarcowego i spoiwa. Szablon roztapia sie wraz
z pierwszym wsadem. Srednica wewnetrzna tygla wy-
nosi 1300 mm, a gleboko§é metalu w stanie stopionym
1400 mm. Goérna cze$¢ tygla, w ktérej z przodu znaj-
duje sie rynna do spustu stali z pieca, a z tylu rynna
do Sciggania zuzla, wykonana jest z ogniotrwalych ce-
giel.

Glownym czynnikiem, ktéry ograniczal wymiary
tygla byla wytrzymatos¢ wyprawy przy przechylaniu
tygla. Grubos¢ wyprawy wynosi 150 mm, przy czym
roczne doswiadczenie wskazuje, ze trwalos¢é tygla wy-
starcza na okoto 100 wytopow.

- Maksymalne natezenie pradu w cewce wynosi 18 000
amperow, przy czestotliwo$ei 600 okr./sek. Chiodzenie
cewki wymaga okolo 400 litréw wody na minute.

Prad wielkiej czestotliwo$ci zasilajgcy cewke wy-
twarza zesp6l, ktory sktada sie z silnika synchronicz-
nego 5000 KM, 1000 obr./min, 8000 V, napedzajacego
dwa synchroniczne jednofazowe generatory 1700 kW,
600 okr./sek, 2100 V, polgczone rownolegle. Catkowita
moc nominalna generator6w wynosi zatem 3400 kW.
Podzial mocy na dwa generatory byl podyktowany
jedynie wzgledami konstrukcyjnymi, gdyz uzyskanie
takiej mocy z jednego generatora byloby trudniejsze
i drozsze.

WSROD

Tieplowyje rezimy martenowskich pieczej pri sko-
rostnom stalewarienii. (Sposoby cieplnego prowadze-
nia piecow martenowskich przy szybkosSciowym wy-
tapianiu stali) A. W. Kawadiorow, B. N. Kuroczkin
i G. I. Szirokow. Moskwa 1953. Format 220 X 145 mm,
str. 143, rys. 93, tabl. 23, cena 2 zt 10 gr.

Cieplne prowadzenie piecow martenowskich zostalo
w ostatnich latach wybitnie ulepszone przez zainstalo-
wanie urzgdzen do automatycznej regulacji, dzieki kt6-

rym mozna znacznie skroci¢ czas prowadzenia wytopu -

i zmniejszyé zuzycie paliwa o 6 = 10 %. Nie wszystkie
jednak piece zaopatrzone sa w automatyke, a poza tym
nawet w zautomatyzowanych piecach nalezy ustalié
optymalne wartosci regulowanych parametrow.
Rozpatrywana ksigzka zapoznaje czytelnika z za-
sadami cieplnego prowadzenia piecéw martenowskich

Silnik wiaczany jest w maszynowni, przy ¢zym syn-
chronizacja jego z siecia odbywa sie automatycznie.:
Synchronizacja trwa okolo 85 sekund, podczas ktorych
silnik rozwija moc okolo 4000 KM, tak ze przed nor-
malnym biegiem zuzywa 76 kWh. Wylgcznik maksy-
malny i transformator zapewniajacy prawidlowy roz-
ruch znajduje si¢ w oddzielnej kabinie.

Cata bateria kondensatoréw wlaczona jest miedzy
generatory a piec i zamknieta w 10 ognioodpornych
skrzyniach. ZLadunek elektryczny kondensatorow wy-
nosi 10000 kVAr. Regulacja napiecia generatoréow
i wigczanie czeSciowe lub catkowite baterii konden-
satorow odbywa sie automatycznie.

Do chlodzenia zespolu silnika z generatorami i ba-
terii kondensatorow stuzg dwa powietrzne systemy wy-.
ciggowe, kazdy o wydajnosci 23 m® na sek. Od ognia
zabezpiecza pradnice i kondensatory automatycznie
dziatajgca gasnica z COa.

Urzadzenie zaprojektowane jest w ten sposéb, ze
w jednym z tygli mozna topi¢ okolo 12 tonn stali, po-'
bierajac oketo 2500 kW, a réwnoczeénie w drugim
tyglu mozna utrzymywaé metal w stanie cieklym przy
lroborze mocy 900 kW. Jezeli wytop prowadzi sie tylko
w jednym tyglu, tygiel ten mozna zasilaé moca 3400
kW, jezeli natomiast prowadzi sie wytop w jednym
pbiecu, a réwnocze$nie w drugim utrzymuje sie metal
w stanie plynnym, wéwczas tygle sg polgczone elek-
trycznie w ten sposéb, ze tygiel, w ktérym odbywa sie
topienie, dziala jako autotransformator dla drugiego
tvela. Kazdego z tygli mozna uzyé do topieria, badz:
do ulrzymywania metalu w stanie cieklym. :

Po wlgczeniu zespolu silnika i generatoréw w ma-
szynowni, uklad steruje wytapiacz z kabiny na po-
moscie piecowym, skad moze on regulowaé moc zgo-
dnie z potrzeba. Tablica z przyrzadami na pomoScie
pozwala kontrolowaé dzialanie réznych czeSci urzg-:
dzenia, np. temperature tozysk silnika i generatoréw,
obieg wody w piecu itp. Silnik mozna zatrzymaé za-
rowno z maszynowni jak i z kabiny wytapiacza.

Przechylanie pieco6w odbywa sie za pomocg mecha-
nizmu elektrohydraulicznego, uruchomianego dzwignig
znajdujgca sie na pomoscie w poblizu piecow. Piece:
mozna przechyli¢ o 100° naprzéd i o 75° do tytu dla
§ciggania zuzla (rys. 2).

J. Natkaniec

KSIAZEK

opalanych réznymi paliwami przy szybkosciowym wy-
tapianiu stali i podaje wiele wynikéw specjalnych:
badan nad tym zagadnieniem prowadzonych przez
Wschodni Instytut Wyzyskania Paliw wspoélnie z czte-
rema roznymi stalowniami.

Autorzy, pracownicy wspomnianego instytutu, roz-
poczynajg swa ksigzke od scharakteryzowania warun-
kéw cieplnej pracy piecéw martenowskich i omoéwie-
nia wskaznikéw technicznych przy prowadzeniu wy-
topow szybkos$ciowych. Nastepny rozdzial zajmuje sig
zagadnieniem cieplnej mocy piecow, jej zmianami
w poszczegblnych okresach wytapiania oraz wplywem
na wydajno$¢ pieca, czasem prowadzenia wytopu i zmia-
na temperatury wsadu podczas wytapiania. Za para-
metry wlaSciwego prowadzenia pieca uznano stosunek
ilosci zuzytego paliwa do powietrza, ciSnienie w prze-
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strzeni roboczej pieca, czas miedzy .przektadaniem za-
woréw rozrzadczych, wartoS¢ opalowa paliwa oraz
rozdziat spalin pomiedzy kratownice i wyznaczono war-
tosci parametrow dla roznych warunkéw pracy przy
wytopach szybkoSciowych. W zakonczeniu autorzy
stwierdzajg, iz analiza danych dotyczacych cieplnego
prowadzenia wigkszosci piecow martenowskich wska-
zuje, ze istnieja duze mozliwosci poprawy ich cieplnej
pracy pozwalajace na dalsze zwigkszenie wydajnosci
i zmniejszenie zuzycia paliwa.

Ksigzeczka ta przeznaczona jest dla personelu in-
zynieryjno-technicznego hut oraz pracownikéw biur
projektowych i zakladéw badaweczych.

J. Natkaniec

" Metalurgia surowki. Tom I. Konstrukcja
wielkiego pieca i urzgdzenia pomoc-
nicze. Opracowal Eugeniusz Mazanek. Stalinogréd
1954. Wydawnictwo Gorniczo-Hutnicze. Format B3,
str. 319, rys. 242, tabl. 62, cena 33 ziL

Hutnicy polscy otrzymali do swegn uzytku bardzo
potrzebng im od dawna przez nich oczekiwang ksigzke,
a mianowicie I. tom ,Metalurgii surowki“.

Autor, znany w naszym piSmiennictwie hutniczym
doS§wiadczony inzynier wielkopiecownik E. Mazanek,

omOwil szczegélowo w swej ksigzce: 1. rozplanowanie

oddzialu wielkopiecowego w stosunku do rozplanowa-
nia catej huty, 2. skladowisko materialéw wsadowych,
3. zaklad przygotowania rud, 4. zasilanie skipéw rudg
i koksem, 5. konstrukcje wielkiego pieca, 6. budowa-
nie wielkiego pieca, 7. urzadzenia zasypowe, 8. urza-
dzenia do odwozu oraz rozlewania suréwki i zuzla,
9. oczyszczanie gazu wielkopiecowego, 10. przewody
gazowe i ich osprzet, 11. nagrzewnice dmuchu, 12. go-
spodarke wodng, 13. pomiary w oddziale wielkich
piecoOw. ;

Cel, jaki przyswiecal autorowi, zostal przez niego
sprecyzowany w przedmowie do ksiazki: ,,Oddziat wiel-
kopiecowy sklada sie z szeregu obiektow w duzym
stopniu zmechanizowanych. Wielki piec, jedno z naj-
wiekszych urzadzen huty, jest to potezny zespét kon-
strukeyjny, ktérego odpornosé i trwatos¢é ma duze zna-
czenie dla wynikéw produkcyjnych... Chociaz sam
wielki piec wytapiajacy suréwke stanowi centrum ca-
tego oddzialu, niemniej zapewnienie pelnego i nie-
przerwanego biegu pieca przy maksymalnej wydajnosci
staje sie mozliwe dopiero przez wiasciwa rozbudowe
transportu, urzadzen do roztadunku i przetadunku ma-
terialéw wsadowych, urzadzen do przygotowania i skla-
dowania tworzyw oraz urzadzen do-rozlewania i od-
wozu suréwki i zuzla“.

Cel ten autor ksigzki w zupelno$ci osiggnal, czytel-
nik' dowiaduje sie z niej bowiem nie tylko o roli po-
szezegblnych urzadzen pomocniczych wielkiego pieca
i jego konstrukecji dla dobrej pracy catego oddziatu
wielkopiecowego i catej huty, lecz otrzymuje takze bar-
dzo wiele nadzwyczaj warto$ciowych uwag o tym,
w jaki spos6éb mozna zapewni¢ najlepsze wyniki pracy
wielkiego pieca i dlaczego wskazywana przez autora
droga jest stluszna a zarazem polecenia godna. Nalezy
tu z naciskiem zaznaczyé¢, ze w licznych miejscach
autor stara sie rowniez zglebi¢ opisywane przez siebie
zjawiska i daé¢ ich wytlumaczenie oraz naukowa pod-
budowe. Z teoretycznymi wywodami autora nie zawsze
wprawdzie mozemy sie zgodzi¢, ale juz samo posta-
wienie po raz pierwszy w naszej literaturze hutniczej
licznych zagadnien praktycznych z zakresu wielko-
piecownictwa wywola niewatpliwie zywe zaintereso-
wanie wsérod praktykéw-wielkopiecownikow.

Podany na koncu ksigzki wykaz literatury zawiera
przewaznie nowsze dziela radzieckie, ktére pomogtly

autorowi opracowaé¢ zaréwno -tres¢ jak i-rysunki do,
ksiazki. Rzuca sie jednak w oczy brak najlepszego
dzieta z tej dziedziny, a mianowicie dziela A. N, Po-
chwisniewa, W. S. Abramowa, N.I. Krasawcewa i N. K,
Leonidowa pt. ,,Domiennoje proizwodstwo* (Moskwa,
1951), w ktérym wyklad przedmiotu odbywa sie¢ w lo-
gicznej, dydaktycznie stusznej kolejnosci: autorzy oma-
wiajg najpierw materialy wsadowe i ich przygotowa-
nie do procesu wielkopiecowego, potem sam proces,,
a dopiero po zaznajomieniu czytelnika z procesem,
konstrukcje wielkiego pieca oraz jego urzadzen pomoc-
niczych, na koncu za$ obstuge wielkiego pieca i kie-.
rowanie jego biegiem. Ustalona w dziele autoréw: ra-_
dzieckich kolejnos¢ - tematéw zostalta w , Metalurgii
sur6wki“ odwrocona, co zapewne spowodowalo, ze
inz. E. Mazanek zajal sie w swej ksigzce rowniez i roz-
wazaniami teoretycznymi nad procesem wielkopieco-
wym kosztem bardziej wyczerpujacego omoéwienia,
konstrukeji wielkiego pieca i jego urzgdzen pomocni-
czych. Moze tym wlasnie tlumaczy sig fakt, ze w pie-J
ktérych przypadkach (np. przy projektowaniu S$cian:
wspolczesnego garu z blokéow lub z masy weglowej)
student czy inzynier nie bedzie sie modgl obejs¢ bez
dziel radzieckich, gdyz w ksigzce inz. E. Mazanka nie
znajdzie on wszystkich podstawowych danych niezbed-.
nych do zaprojektowania nowego wielkiego pieca, czy
tez do przebudowy (lub kapitalnej naprawy) starego.

Na dobro ksigzki inz. E.Mazanka trzeba zapisa¢
szczegbtowe przedstawienie procesu spiekania rud dro-.
bnych w nowoczesnym ujeciu, jak roéwniez silne pod-
kreslenie ogromnego znaczenia tego procesu dla. ko-
rzystnych wynikéw pracy intensywnie prowadzonego,
wielkiego pieca o duzej wydajnoS$ci. Na tym. tle nie-
zrozumiale staje sie jednak wyolbrzymienie przez inz.
E. Mazanka roli brykietowania rud drobnych, ktére,
wedlug niego samego zostalo. ,przewaznie wypartg;
przez spiekanie rud“, w odniesieniu do.rud bardzo
drobnych oraz kwasnych, ,ktérych spiekanie lgczy sie
ze znacznymi trudno$ciami‘ (str. 82). Moze owo wyol-
brzymienie roli brykietowania rud drcbnych wigze sig
z pominieciem przez autora ksiazki bardzo aktualnego.
dzi§¢ grudkowania i wzbogacania rud drobnych i bied-
nych (kwasnych). Wzbogacanie rud zelaza prowadzone
jest zazwyczaj w miejscu ich wydobywania (tzn. w ko-
palni), gdy tymczasem grudkowaniem -zajmuja sie.
huty. Najlepsze radzieckie podreczniki wielkopiecows-
nictwa omawiajg zar6wno wzbogacanie, jak i grudko-:
wanie rud zelaza. Podobniez jezeli idzie o stesowanie
w nowoczesnych wielkich piecach tlenu i wysokoprez-
nego dmuchu (tlen uzyty w wiekszych iloSciach czyni
zbednym nagrzewnice, a wysokoprezny dmuch wy~-
maga duzych zmian w konstrukcji czadni, gazociagu
i czeSciowo samego wielkiego pieca) inz. E.Mazanek
ogranicza sie do krétkiej wzmianki: ,,Ostatnie lafa
przyniosly badania i proby -pracy. pieca na dmuchu
wzbogaconym w tlen i o wysokim ci$nieniu, ktérych
opanowanie powinno wplynaé w sposéb zasadniczy na
wydajno$¢ pieca i obecne wskazniki -produkcyjne,
a w szczegbdlnosSci na wspoélezynnik objetoSciowy* (str.
119). W ZSRR — jak wynika z przemoOwienia ministra
hutnictwa I. Tewosjana na XIX Zjezdzie KPZR1) —
,»pod koniec 1952 r. w . wielkich piecach ze zwiekszo-
nym ci$nieniem pod gardzielg bedzie sie wytapiato 43%
calej produkecji suréwki“. Nie jest to wiec ani ,ba-
danie, ani ,,proba* stosowania wysokopreznego dmu-~
chu w wielkich piecach ZSRR, lecz normalna produk-.
cja suréwki. Co sie tyczy stosowania wzbogaconego.
w. tlen dmuchu,- praktyka radziecka dowiodia, ze np.
przy wytapianiu suréwek o duzej zawartoSci manganu,

1) ,,Nowe Drogi“, numer specjalny poswiecony XIX Zjaz-
dowi KPZR (Warszawa, psZdziernik 1952, str. 279).
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oszezedno$¢ na koksie jest znaczna (zuzycie jego za-
miast 3,0 i wiecej wynosi 1,7).

Do usterek ksigzki inz. E. Mazanka nalezy m. in.
zaliczy¢ twierdzenie (str. 137), ze wyprawa otworu su-
rowkowego wymywana jest przez ,strumien wyply-
wajacej . surowki z pieca“ (zamiast ,surowki i — co
najwazniejsze — zuzla‘) oraz ,ze sklad chemiczny
narostu odpowiada skladowi zuzla wytapianego w pie-
cu“ (str. 141) bez podania miejsca czy tez oznaczenia
tego poziomu pieca, do ktérego nalezy narost. Na str.
176 (wiersz 15 od gory) powinno by¢ ,,nierownomierny*
zamiast ,rownomierny“, a na str. 141 ,warstwami*
zamiast ,,pokladami.

Opisujgc dos¢é drobiazgowo sposdb regulowania
szybkos$ci jazdy skipéw na moscie pochylym (rys. 153)
inz. E. Mazanek podaje szeregowe i rownolegle lgcze-
nie silnikéw bocznikowych oraz reguiacje ich wzbu-
dzania, natomiast o bardzo waznym ukladzie Leonarda
pisze lakonicznie: ,Drugi sposob regulacji szybkosci
wind polega na stosowaniu ukladu Leonarda. Uktad
ten zapewnia plynna regulacje i iest najczesciej sto-
sowany*.

Na str. 238 czytamy: ,,pyl zawiera rowniez produkty
destylacji poszczegélnych skiadnikéw naboju, a zwila-
szcza SiOg, AlsO3, MnO i alkaliow‘. Trudno uwierzy¢,
aby w wielkim piecu mogt pracowaé SiOs (o tempera-
turze wrzenia 2230 °C), Al,O3 (o temperaturze wrzenia
2050 °C) i MnO (o temperaturze topnienia 1650 °C), tak
samo jak nie moze parowa¢ tam ani CaO, ani MgO

znajdowane w pyle wielkopiecowym i w osadzie-po- -

zostawianym przez gaz gardzielowy na przewodach
(rurach), $cianach i drzwiczkach palenisk. Nie ulega
wszakze najmniejszej watpliwosci, ze zwigzki potasu
i sodu paruja w wielkim piecu, a znajdowanie sie
w gazie gardzielowym czagstek SiOs, Al;O3, MnO, CaO
i MgO tlumaczy sie tym, ze w dolnych cze$ciach wiel-
kiego pieca cienkie blony tego zuzla, ktory lezy na
powierzchni kawalkow rozzarzonego koksu i z nim
reaguje, porywane sg przez powstajacy podczas re-
dukcji bezposredniej tlenek wegla i unoszone przez
gazy na goérne poziomy pieca.

Nie podobna tez zgodzi¢ sie z twierdzeniami, ze do
,sktadnikow pylu nalezy réwniez mangan® a nie tlen-
ki manganu (str. 239), ze ,stratom temperatury®, a nie
stratom ciepla ,zapobiega odpowiednia izolacja‘“ (str.
245) i ze ,mokre oczyszczanie gazu mozna stosowaé¢ do
kazdej poczatkowej czystosci gazu® (str. 246), a nie do
gazu o kazdym poczatkowym stopniu czystosci gazu.

Niedopatrzeniem jest dwukrotne bledne podanie
jednostki napiecia elektrycznego: ,,0 napieciu 60 do
100 kW (str. 252 i str. 253) i nie wiadomo, jak nalezy
rozumie¢ zdanie na str. 252: ,Wielkos¢ tadunku elek-
trycznego uzyskanego przez czastke pylu i ilo$é la-
dunkéw sa funkejg wielkosei czgsteczki®. Czyz nie
idzie tu o te sama czastke pylu?

Na str. 265 i 266 autor wnikliwie analizuje zmniej-
szenie sie strefy utleniajgcej i jej przekroju pozio-
mego w wyniku gwaltownego podwyzszenia tempera-
tury dmuchu. Prawdopodobnie ma tu on na mys$li ko-
mory spalania przed dyszami garu (jak je na str. 114
sam nazywa), gdyz przytacza trzy nastepstwa tego
zmniejszenia sie: 1. uszczuplenie ilosci koksu spala-
nego przed dyszami (jezeli zatozymy, ze szybko$¢ jego
znikania jest stala i zadnym zmianom wraz ze zmiang
temperatury dmuchu nie ulega); 2. wstrzymywanie
opuszczenia sie materialow wsadowych ze spadkéw do
komér spalania wskutek zwiekszenia sie predkosci ga-
z6w, a wiec w wyniku zwiekszonego podporu tych
ostatnich; 3. ,,0obnizenie poziomu tworzenia sie zuzla
spowodoware... koncentracjg ciepta w garze®. Dwa
vierwsze nastepstwa gwaltownego podwyzszenia tem-
peratury dmuchu w wielkim piecu mozna — z poda-
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stuszne, trzecie nastepstwo wymaga jednak sprostowa-
nia. Przeciez przy wzroscie temperatury gazéw na
wszystkich poziomach wielkiego pieca (z powodu wzro-
stu temperatury dmuchu) poziom tworzenia sie pier-
wotnego zuzla nie obniza si¢ (jak twierdzi autor), lecz
przeciwnie podwyzsza sig, wskutek czego iloSci pier-
woinego zuzla gwaltownie sie zwiekszaja. Fakt ten
w 1gczno$ci z przedwezesnym mieknieciem rudy i po-
wstawaniem w poblizu Scian szybu ciastowatych ge-
stych mas zmusza gazy w komorach spalania do od-
dalania sie od Scian pieca i do kierowania sie¢ ku jego
osi. Nastaje chwila zawiSniecia wielkiego pieca:
w spadkach tworzy sie sklepienie z koksu.

Na str. 290 nalezaloby powiedzie¢: ,,w razie przer-
wania sie suréwki przez pancerz“ zamiast ,,w razie
przerwania si¢ wylewu suréwki“, w opisie rys. 236 ,,do
pomiaru profilu zasypanych do gardzieli materialéw
wsadowych® zamiast ,,do pomiaru profilu zasypu ma-
terialow wsadowych w gardzieli®.

Przechodzge do rozpatrzenia slownictwa ksigzki na-
lezy tu wymieni¢ bardzo czeste siosowanie przez inz.
E. Mazanka rzeczownikow okres$lajgcych stan rzeczy,
wowczas gdy idzie o czynno$¢, nie za§ o stan rzeczy,
tak samo jak w jezyku rosyjskim, np. ,,nagriew dutja“.
Inz. E. Mazanek we wszystkich wypadkach postuguje
sie zupelnie niewla$ciwym terminem ,nagrzew* i ana-
logicznie do tego pisze: ,,wytop surowki“ zamiast ,,wy-
tapianie suréwki“, ,zsyp gesi zamiast ,,zsuwanie sig*
lub ,,spadanie gesi, ,kat przechylu“ zamiast ,kat na-
chylenia“, ,styk wody z zuzlem® zamiast ,,stykanie sie
wody z zuzlem®, ,wsyp pylu“ zamiast , wsypywanie
sie pylu“, ,rozbryzg wody*“ zamiast ,rozbryzgiwanie
sie wody‘. Précz tego autor uzywa stowa ,spaw za-
miast ,,spoina“ i ,lozysko podwieszajgce zamiast ,}to-
zysko wiszace oporowe, :

Niesposob takze uzasadnié zwroty w rodzaju: ,,wiel-
ko$é naboju przetapianych tworzyw na 1 t surowki®
zamiast ,namiar tworzyw na 1 t surowki“ (str. 8),
»zaleca sie zlozong konstrukcje zasobnikow z zelazo-
betonowej czeSci nosnej i zbiornikow zelaznych® za-
miast ,zaleca si¢ konstrukeje zasobnikéw skladajaca
sie z zelbetowej czeSci nosnej i zbiornikéw zelaz-
nych® (str. 14), ,zwaly* zamiast ,,stosy” (np. na str. 42),
,mialtkich materialéw* zamiast ,,drobnych materialéw*
lub ,miatu“ (np. na str. 45), ,mielenie miaikie“ za-
miast ,mielenie drobne“ (str. 45), ,rozdzial rudy“ za-
miast ,,podziat rudy“ (np. na str. 61), ,nierownomier-
ny rozdziatl paliwa® zamiast ,,nierownomierny rozklad
paliwa“ (str. 65), , podpiecze* (m. in. na str. 119) za-
miast — ,hala pomostowa® (ktorej to nazwy inz.
E. Mazanek uzywa zreszta na str. 306), ,kolpak® za-
miast , kaptur® lub ,,ostona‘ (str. 182, 187 i 188), , hatda“
zamiast ,,zwaly* (str. 217), ,,przewal‘ i ,przelew‘ za-
miast ,upust” (str. 218), ,odpylnik*“ zamiast ,,0dpy-
lacz* (str. 240 i nast.), ,rozlewanych gesi“ zamiast ,,0d-
lewanych gesi“ (str. 226), ,rozlewu kadzi‘ zamiast
,srozlewania suréwki“ (str. 227), ,,wielko$S¢ gesi su-
rowki zamiast ,,grubos$¢ gesi surowki‘ (str. 228), ,,od
strony rozlewu suréwki® zamiast ,,od strony rozlewa-
nia suréwki“ (str. 231), ,obejma‘“ .zamiast ,juchwyt
pier$cieniowy* (str. 233 i 234), granulacja zuzla, tj.
przerébka ,na stan drobnoziarnisty® zamiast ,na stan
uziarniony“ (str. 234), ,,wytopu w wielkim piecu* za-
miast .,procesu wielkopiecowego‘ (str. 234).

Zwracajg ponadto na siebie uwage btedy drukar-
skie i przeoczenia natury graficznej, np. na str. 82 czy-
tamy ,zeleziakow‘ zamiast ,zelaziakow“, na rys. 45
brak oznaczenia ,,12“, na str. 118 jest ,3 m* zamiast
»3,2 m“, na rys. 122 brak oznaczen literowych uzytych
w tekscie na str. 163, na rys. 172 brak oznaczen licz-
bowych uzytych w napisie pod tym rysunkiem, na rys.
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199 brak oznaczenia ,18“, rys. 208 jest nie dosS¢ wy-
razny i brak na nim oznaczen liczbowych ,1¢ ,2%
»3¢ 1,4 na rys. 221 brak oznaczen ,3“ ,4” i ,18”,
rys. 223 sporzadzono w zbyt malej skali; jest wigc nie-
wyrazny, a W napisie jest pod 3 ,,gazu” zamiast ,,garu®.

Zdanie na str. 94: ,,Bezpo$redni element pomiedzy
urzgdzeniami transportowymi dostarczajgcymi mate-
rialy wsadowe a urzgdzeniami zasilajgcymi skipy wy-
ciggu wielkopiecowego stanowia zasobniki do rudy
i koksu“ nalezaloby zbudowaé raczej tak: ,,Skipy wy-
ciggu wielkopiecowego zasilane sg w materialy wsa-
dowe za pomoca urzgdzen transportowych, ktére czer-
pig te materialy z zasobnikéw do rudy i koksu*.

Przed zakonczeniem niniejszej recenzji niezbedae
wydaje mi sie zebranie na tym miejscu dziesieciu
rozsianych po ksigzce inz. E. Mazanka -— jakbym je
nazwal — ,,tez* wielkopiecowych: 1. przetapianie spie-
ku fajalitowego o znacznej wytrzymalosci i niskiej
temperaturze miekniecia umozliwia uzyskiwanie pier-
wotnych zuzli o wystarczajaco duzej plynnosci w Srod-
kowej czesci pieca nawet przy podwyzszonej tempera-
turze dmuchu; przyczynia sie to do tego, aby bieg
pieca byl réwny, do zwiekszenia produkcji i — whrew
dotychczasowym teoriom o szkodliwo$ci redukcji bez-
posredniej — do oszczednoseci w zuzyciu koksu (str. 67);
2. na przepustowosé wagonu-wagi wplywa w duzym
stopniu zestawienie naboju, ré6wnoznaczne z kolejno$-
cig pobierania materialéw, ktore znéw z kolei zalezy od
rozmieszczenia materialdéw w poszczeg6lnych zasobni-
kach (str. 103); 3. badania wykazaty brak przylepnosci
zuzli, tworzgcych narosty, do blokow weglowych, a tym
samym brak warunkéw do powstawania narostéw i za-
wisania pieca (str. 147); 4. niekiedy, zwlaszcza w du-
zych jednostkach, polgczenie przewodu gorgcego dmu-
chu z okreznica jest podwoéjne, a to w celu wyréwnania
ci$nienia w calej okreznicy, w razie bowiem istnienia
pojedynczego poigczenia w miejscu odlegiym o 180° od
raiejsca doptywu gorgcego dmuchu do okreznicy moga
powstaé réznice w wysokosciach temperatury craz cis-
nienia i wywola¢ jednostronnie nieco obrzezny bieg pie-
ca (str. 150); 5. nie ten zasyp jest najlepszy, ktory nie
dopuszcza do segregacji materialu grubego i drobnego,
lecz ten, ktory umieszcza wlasciwy materiat we wias-
ciwym miejscu gardzieli (str. 175); 6. dla prawidiowego
rozkladu materiat6w wsadowych w gardzieli trzeba nie
tvlko wia$ciwie dobraé¢ srednice dolnej krawedzi stozka,
lecz réwniez okreslié gtebokosé zasypu, przy kiérej uzy-
skuje sie prawidlowy rozklad materiatow (str. 177);
7. najlepsza prace wielkich piecéw cechuje odpowiedni
poziom temperatury $cian szybu (str. 179); 8. wilasciwa
konserwacje otworu suré6wkowego mozna zapewnic¢ je-
dynie przez zamykanie go przy pelnym ciSnieniu gazow
wewnatrz pieca, ktére powinno by¢ pokonane przez
ci$nienie masy whijanej do otworu «(str. 206); 9. ciaio
o wiekszym potencjale energetycznym ma wiekszg zdol-
no$é¢ reagowania i przetwarzania sie (str. 235); 10. tem-
peratura obmurza szybu powinna byé w okreslonym
stopniu wyzsza od temperatury gazu w gardzieli (str.
299).

Bogactwo opracowanego przez inz. E. Mazanka w je-
go ksigzce materiatu tre§ciowego, rozne prawdziwie
cenne rady i wskazéwki praktyczne oraz sformutowane
wyzej wazne ,tezy“ z nadmiarem pokrywajg ogoél jej
usterek czyniac jg nieodzowna pomocg dla kazdego
polskiego mistrza, technika 1 inzyniera-wielkopiecow-
nika.

W. Kuczewski

Zapys dziejow odlewnictwa polskiego, Kazimierz
GierdZiejewski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne.
Stalinogréd 1954. Format B5, str. 276, rys. 102, tabl. 27,
cena w opr. ptée. 25 zt 50 gr.

Ksigzka K Gierdziejewskiego, bedaca pierwszym ob-
szerniejszym opracowaniem z zakresu historii techniki,
wymaga dokladniejszego omoéwienia. Rozpoczniemy je
cd szkicowego rozpairzenia tresci tego dzietka. Jak
podaje autor we wstepie, obejmujgcy ogdélny zarys od-
lewnictwa na ziemi, poczatki stosowania metali przez
czlowieka siggaja co najmniej trzeciego tysigclecia
przed nasza erga. Najdawniejsze zabytki metalowe pos
chodzg z Mezopotamii, Chin, Indii, Egiptu oraz Gru-
zji; znane bylo wtedy zloto, oléw, miedz i jej stopy
stosowane gléwnie w postaci odlewdw.

Okolo 2000 lat przed nasza erg w Assyrii, Indiach,
Egipcie i Gruzji zaczeto stosowaé zelazo, jednakze od-
lewnictwo zeliwa — ze wzgledu na wyzszg temperature
jego topnienia — datuje si¢ od czaséw podzniejszych.
Prawdopodobnie pierwszymi odlewnikami zeliwa byli
Chinczycy, a to dzieki uzyskaniu wiekszej zawartosci
fosforu (do 7 % P), ktéra znacznie obnizala tempera-
ture topnienia zeliwa (VII w. przed nasza erg).

Wysoko stalo odlewnictwo w starozytnej Grecji.
Odlewnikami byli w niej najwieksi rzezbiarze greccy:
Poliklet, Miron, Fidiasz, Skopas, Praksyteles (oraz Ly-
sippos z Sikionu, ktéry miat wykonaé odlew posagu
Zeusa w Tarencie, wysokos$ci 22,5 m, (przy. moj). Naj-
wiekszym wszakze odlewem sporzgdzonym w staro-
zytnej Grecji byl posag Apollina w RRodos, wysokoSci
32 m i o ciezarze 70 tonn, a wedlug innych Zrédet
240 tonn; (przyp. moéj).

Do Europy znajomo$¢ rzemiosta odlewniczego do-
stata sie przypuszczalnie z Mezopotamii przez Egipt
i Grecje tudziez z Chin przez Rosje; rudy miedzi spro-
wadzano z Cypru i Krety (Knocssos). Po wedréwkach
ludow w okresie feudalnym nastepuje wyrazny roz-
woj odlewnictwa, ktére poczatkowo ograniczato sie do
stop6w miedzi, cyny i otowiu. Dopiero w XIV — XV w.
pojawia sie w Europie odlewnictwo zeliwa.

Odlewnictwo w Europie osiagneilo w okresie Odro-~
dzenia wysoki poziom. Odlewnikami byli niektorzy
wielcy artySci tego okresu, jak Benvenuto Cellini,
twoérca wielu wspaniatych posagow (a takze Leonardo
da Vinci; przyp. mdj). W potowie XVI w. ukazujg sie
pierwsze Lksigzki poswiecone odlewnictwu (Agricola:
,De re metallica“, Vannucio Biringuccio: ,,Della Piro-
technica®).

Nalezy tu zaznaczyeé, ze autor szczegolnie dobrze
opracowal zagadnienie rozwoju form odlewniczych
(prymitywne kamienie, formy ,,jamowe*, formy ,mu-
szlowate®, formy na wosk tracony, formy ,sztuczko-
we'‘). Zestawienie to trzeba uzupeini¢ wzmianka o sto-
sowaniu drewnianych form do odlewania monet cy-
nowych w poczgtkach naszej ery. Znane tez byly
formy z brazu (kokile), w Chinach za$§ stosowano do
odlewania monet formy z zeliwa (7 = 22 r. naszej ery)
i terrakoty (okolo 25 r. naszej ery).

Interesujaco przedstawiony jest w ksigzce rozwdj
piecéw do topienia (pierwotne piece tyglowe, zastoso-
wanie sztuczrnego dmuchu, chinski piec szybowy, kal-
bas, piec kotltowy i ptomienny). W kombinacji pieca
szybowego z kalbasem autor slusznie widzi prototyp
wspoéiczesnego zeliwiaka.

Przeszediszy do opisu odlewnictwa na ziemiach pol-
skich autor w czeSci I (ludwisarstwo i konwisarstwo
polskie) omawia odlewnictwo dawnych Slowian (chet-
niej widziatbym tu wiecej rycin naszych wykopalisk)
i pierwsze odlewy w Polsce historyeznej (m. in. stynne
odrzwia Katedry Gnieznienskiej), a nastepnie ustr6j
i stosunki wewnetrzne cechéw, a w szczegdlnosci ce-
chéw skupiajacych odlewnikéow. Z opisu tego widoczne
sa klasowe stosunki i zatargi w Owczesnych cechach.
Na podkre§lenie zastuguje, ze po raz pierwszy figurujg
konwisarze w ksiegach miejskich Krakowa w 1392 r.,
jakkolwiek oczywiScie odlewnie istnialy u nas juz zna-
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¢znie ‘wezeSniej. ‘Woéwezas jednak  zostaly zorganizo-
Avane w -eechy i zarejestrowane w Ksiggach. Pierwsi
Wwymienhienitam-ludwisarze i Konwisarze sg wprawdzie
obcokrajoweami- (Hahnus ~Frankinsteyn i Nicols Po-
grelle z 1404 r.), 1écz warte tu wspomnie¢, ze np. w An-
‘glii .pierwszymi odlewnikami- zeliwa byli Francuzi,
wigze sie te bowiem .z organizowaniem sie cechow
i ksztaltowaniem sig ustroju feudalnego.

Autor staral sie rowniez przedstawic¢ role polskich
odlewnikow, - ale’ niedoktadno$é zrodet, ktére czesto
ograniczaly sie do podania imienia rzemie$lnika, sta-
nowita tu wielkg trudnos§¢. Ciekawy jest takze opis
stosunkéw handlowyeh z zagranica i opis kontroli ja-
kosci metalu (,,proby*). Juz wtedy, ze wzgledu na ,,de-
ficytowosc* lmportowaneJ (.yny, ogramczano jej ilosé
W brazie...

Z lrolel nastepuje opis odlewania dzwonow i dziat
zar6wno w kraju, jak i za granica. Czes¢ ta nalezy
chyba do najlepiej opracowanych. Ogromny materiat
zostal wiasciwie ujety i krytycznie potraktowany; na-
lezy podkres$li¢, ze objety jest tu (jak zreszta w calej
ksigzce) caly teren Owczesnej Polski, nie pomijajac
nawet najmniejszych warsztatow odlewniczych.

Po swietnym rozwoju w XVI i XVII w. nastgpuje
w Polsce upadek odlewnictwa, co zresztg taczy sig Sci-
§le z upadkiem naszego - panstwa, ' zakonczonym roz-
piorami w koncu XVII w. Wprawdzie wysilki Sta-
nistawa Augusta spowodowaly pewne ozywienie w od-
lewnictwie, lecz rozbiory i wojny napoleonskie zaha-
mowaly rozwdj rowniez i tej galezi przemystu.

Z poczatkiem XIX w. na pierwszy plan wysuwa sie
w przemyS$le odlewniczym odlewnictwo zeliwa i dla-
tego opis dalszych dziejéw autor stusznie przenosi do
mnastepnej czeSci ksigzki.

W czesci II (odlewnictwo zeliwne w Polsce od po-
czatkow do 1914 r.) autor podaje zarys odlewnictwa
zeliwa w Europie oraz poczatkow odlewnictwa zeliwa
w Polsce (dymarka w Pankach z 1364 r.), materialy
dotyczace tego zagadnienia nie sg tak bogate jak dla
‘odlewnictwa brgzéow, gdyz odlewnictwo zeliwa bytlo
w tym okresie jeszcze malo rozwiniete. Ciekawym za-
bytkiem jest ptyta kominkowa z 1543 r. znaleziona
w Warszawie w 1947 r.

Omawiajgc dalszy rozwdé; odlewnictwa zeliwa do
konca XVIII w. autor podaje wartosciowe zes’cawxeme
wszystkich odlewni zeliwa w tym okresie.

W dalszym opracowaniu wystepuje sprawa powia-
zania rozwoju odlewnictwa w trzech zaborach. Autor
opisuje odlewnie (dzielac je stusznie na odlewnie fa-
bryczne i hutnicze) kolejno w Krolestwie Polskim,
w Mealopolsce i na Slagsku w okresie lat 1815 =-1850.
W Krélestwie Polskim obserwujemy stopniowy
wzrost produkecji odlewniczej, do ktérego w niematym
stopniu przyczynila sie dziatalnos¢ St. Staszica i K. Lu-

Peckiego: W tym okresie rozpoczyna sie przenikanie
kapitatu angielskiego na nasze ziemie. W Malopolsce
obserwuje si€ z koncem XVIII w. i z poczatkiem
XIX w. pewien nieznaczny rozwdj odlewnictwa, kiéry
wszakze szybko ustaje’ ze wzgledu na polityke rzadu
austriackiego i miejscowej arystokracji. Lepiej roz-
wija sie dzieki bazie surowcowej odlewnictwo na Slg~
sku (odlewnia w Ozimku i Gliwicach; wyroby arty-
styczne).

Dalszy rozwoj odlewmctwa (lata 1850 - 1914) sxb-
niejszy w Krolestwie Polskim i na Slgsku, a staby
w- Matopolsce, charakteryzuje typowa: dla kapitalizmu
specjalizacja (hiemal calkowite oddzielenie sie od hut),
centralizacja w okregach przemyslowych i koncentra-
cja. Proces ten autor znakomicie przedstawit z punktu
wsidzenia spoleczno-ekonomicznego, natomiast strona
techniczna tego rozwoju zeszta — moim zdaniem —
niestusznie na dalszy plan. Nalezy tu podnie$¢ niezwy=-
klg dokladno$é opracowanego materiatu: chyba kazda
odlewnia w Polsce znalazla tu swag metryke, a na kon~
cu zestawiono wszystkie odlewnie 2zeliwa czynne
w 1914 r. Czes¢ II. zyskalaby znacznie na przejrzy-
stoéci, gdyby zamieszczono w niej kilka mapek przed-
stawiajacych rozmieszczenie odlewni w kraju, np. z po-
czatkiem i pod koniec XIX w. oraz w 1914 r. :

Ksigzka oparta na przeszio 200 pozycjach z lltera-
tury, obejmuje bardzo duza ilos¢ danych zwlaszcza
w zakresie odlewania dzwonéw i dziat w dawnych wie-
kach. Podzial tresci na wstep, czes¢ I i II jest w zasa-
dzie sluszny, racjonalniej jednak byloby zamiast ob-
szernego wstepu (48 str.)) opracowac¢ =zarys dziejow
odlewnictwa na Swiecie oddzielnie, jako czes¢ I i po-
dzieli¢ jg na rozdzialy. Przyczymloby SIQ to do wiek-
szej przejrzystosci tresci.

Powigzanie polskiego odlewnictwa z zagranicznym,
jak rowniez glowne linie jego rozwoju zostaly przed-
stawione bardzo dobrze, wyrazniej wszakze nalezalo
rodkresliéc wplywy zagraniczne dotyczace samej tech-
niki odlewniczej, jakkolwiek byloby to bardzo trudne.
Pod wzgledem prawidlowosci stownictwa i jasnoSci
wyrazania mys§li ksigzka moze stuzyc¢ za wzér podob-
nym opracowaniom. Piekna jest lakze jej szata gra-
{iczna: papier satynowany, ilustracje na ogdél wyrazne
i trafnie skomponowane, estetyczna oprawa plécienna.
Nalezy sie za to wysokie uznanie Panstwowym Wy=
dawnictwom Technicznym.

Sadze, ze najwiasciwiej bedzie zakonczy¢ powyzsze
uwagi stowami przedmowy prof. J. Bukowskiego,
czlonka Prezydium Komitetu Historii Nauki Polskiej
Akademii Nauk: ,Inz. Kazimierzowi Gierdziejewskie-
mu — nestorowi czolowych odlewnikéw polskich —
nalezy sie wdzieczno$¢ za podjecie trudu nap1sama ni-
niejszej ksigzki‘.

J. Piaskowski

SLOWNICTWO HUTNICZE

Pétwyroby i wyroby walcowane

Wiele juz moéwilo sig¢ i pisalo na temat stownictwa
polwyrobow i wyrobow walcowanych ze stali a mime
to ‘wcigz jeszecze w ksigzkach i czasopismach technicz-
nych spotykamy wiele bledow z tej dziedziny. Omoé-
wimy- je kolejno.

Czesto bledme uzywa sie nazw ,,péiwytwory*
twory“ zamiast ,,powyroby” i ,,wyroby“.

Pé}wyrobaml Walcowanymx nazywamy przedmioty
stalowe przeznaczone do ‘dalszej ‘przerdbki plastycznej

i ,,WY'"'

na gorgco, powstale przez przewalcowanie na gorgce
wlewkow i kesisk. Maja one ksztalt wydtuzony o stas
lym przekroju poprzecznym, zblizonym do kwadraty,
prostokata lub kota i znacznych odchylkach wymiaro-
wych oraz szorstkiej powierzchni z dopuszczalnyml
§ladami nacieé lub ‘napawan waledw. ¢

W yrobami wn’lcoWaaym1 ‘nazywamy przedmioty sta:
lowe - powstale przez pﬂewaleowame wlewkoéw lub pét=
wyrobéw walcowanych. Maja one’ksztalt bardzo wy+
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diuzony o statym przekroju poprzecznym i niewielkich
odchylkach wymiarowych a powierzchnia ich jest
gladka i czysta. W odréznieniu od pétwyrobow, wy-
roby przeznaczone sg do obrébki mechanicznej na zim-
no lub do stosowania bez dalszej obrobki w konstruk-
cjach.

Na og6t wzigwszy ,.potwyrob® i ,,wyréb* sg to na-
zwy umowne i w tym przypadku rozwazam je z pun-
ktu widzenia hutnika.

Jezeli chodzi o poiwyroby, czesto jeszcze spotykamy
sie z blednymi nazwami w rodzaju ,rygle* i ,,platyny*.
Nazwa ,rygiel“ jest pochodzenia niemieckiego od sto-
wa ,Riegel“, zastapiono ja polskim wyrazem , kes*.
Platyna pochodzi réwniez od niemieckiego ,Platine®.
Jest to nazwa zupelnie nieuzasadniona, od trzech lat
zostala zastgpiona udanym i zgodnym z duchem je-
zyka polskiego stowem ,blachéowka*. ,Blachéwka
powinna wreszcie catkowicie wyprze¢ stara, obca na-
zwe ciggle jeszcze pokutujacg w hutach, a nawet
w niektorych uczelniach.

Do pélwyrobow zaliczamy stosujac nazwy popraw-
ne: kesiska, kesy, blachowke, placki, tuleje rurowe
i preciska.

Aby unikngé nieporozumien ustalono podczas opra-
cowywania odpowiedniego projektu Polskiej Normy,
ze kesiska sg to poétwyroby otrzymane przez przewal-
cowanie wlewkow na zgniataczach (nie zas na ,,bloo-
mingach) o przekroju poprzecznym zblizonym do
kwadratu o boku nie mniejszym niz 120 mm lub do
prostokgta grubo$ci co najmniej 70 mm. Kesy nato-
miast sg to pélwyroby o przekroju poprzecznym zbli-

zonym do kwadratu lub kola o boku lub $rednicy
mniejszej niz 120 mm lub do prostokata o grubosci wy-
noszgcej mniej niz 70 mm.

Réwnie bledne lub niepotrzebne nazwy nadawane
sa wyrobom walcowanym. Czesto styszy sie w hutach
lub nawet czyta w czasopismach i ksigzkach technicz-
nych: ,profile walcowane®. Zamiast tego wyrazenia
nalezy stosowaé¢ nazwy: ,ksztaltowniki“ albo ,prety*,
co jednoczesnie $cislej ustala o jakich wyrobach mowa.

NiewlaSciwe jest takze uzywanie zamiast nazwy
sksztattownik® nazwy ,ksztattowka®. Ksztattownikiem
powinniSmy nazywaé wyroby walcowane o stalym
przekroju poprzecznym stanowigcym figure, w ktorej
styczna lub przedluzenie chociazby jednego boku prze-
cina pole przekroju. Nalezy to rozumie¢ w ten sposob,
ze np. gdy chodzi o katownik, wewnetrzny bok prze-
kroju poprzecznego przetnie po przedluzeniu pole
przekroju. Niekiedy jeszcze ucho nasze razg obce czy
tez niewla$ciwe nazwy niektérych ksztattownikoéw, jak
np. ,dzwigary® zamiast poprawnie ,dwuteowniki®;
ySzwelery“ lub ,korytka®“ zamiast ,,ceowniki‘.

Nazwe ,,pret* nalezy stosowaé do wyrobu o stalym
przekroju poprzecznym stanowigcym prostg figure
geometryczng, w ktérej styczna lub przediuzenie kto6-
regokolwiek z bokéw nie przecina pola przekroju. Sto-.
sunek szerokosci do grubosSci w pretach nie powinien
wykraczaé poza granice od 1 do 25.

Omawiane tu stownictwo ujete jest w postaci opra-
cowanej normy PN/H-01011 ,,Stal walcowana. Nazwy
i okre$lenia potwyrobow i wyrobow:.

J. Czerminski

NOTATKI BIBLIOGRAFICZNE

Hydromechanika techniczna. Tom II. Hydrau-
lika. Adam Tadeusz Troskolariski. Panstwowe Wy-
dawnictwa Techniczne. Warszawa 1954. Format B5,
str. XII + 460 wraz z wielu rysunkami i tablicami,
cena w opr. kart. 37 zi

Tresé. Wstep. Podstawowe wiadomosci z analizy wy-
miarowej. Czes§¢é IV. Hydraulika. — Teoria podo-
bienstwa mechanicznego. — Ruchy swobodne cieczy.
— Ruch cieczy w przewodach otwartych. — Ruch cie-
czy w przewodach zamknietych. — Nap6r hydrodyna-
miczny i reakcja hydrodyvnamiczna. — Wstep do teorii
rotodynamicznych maszyn wodnych. -— Wstep do teo-
rii ejektorow. — Wstep do teorii zaworéw samoczyn-
nych. — Teoria tarcia ptynnego. — Opér osrodka. —
Ruch wéd wgtebnych. — Literatura. -—— Skorowidz na-
zwisk. — Skorowidz rzeczowy. !

Ksigzka stanowi drugi tom 3-tomowego dzielta pt.
,Hydromechanika techniczna‘. Obejmuje ona hydrau-
like i przeznaczona jest dla inzynieréw-mechanikow,
konstruktoréw przyrzadéw i maszyn wodnych oraz dla
inzynieré6w hydrotechnikéw projektujgcych zaklady
o sile wodnej i inne budowle wodne. Ksiazka moze od-
da¢ ustugi pracownikom instytutow naukowo-badaw-
czych i studentom wyzszych szkoéi technicznych.

Materialy magnetyczne. Mieczystaw Markuszewicz
i Aleksander Mierzyjewski. Wydawnictwo Goérniczo-
-Hutnicze. Stalinogrod 1954, Format B5, str. 498, rys.
559, tabl. 87, cena w opr. péipt. 62 zt 50 gr. ]
Tress. Przedmowa. — Czes$S¢é pierwsza. Wia-
domosci podstawowe i pomiary magnetyczne. (Pojecia

zasadnicze i uktady jednostek pomiarowych. — Wias-
nosci charakteryzujgce materiaty magnetyczne. — Fer- -
romagnetyzm. — Pomiary magnetyczne. — Literatura
do czeéci pierwszej). — Czes$¢ druga. Technologia
i wlasno$ci materialdw magnetycznych. (Materiaty ma-
gnetyczne miekkie. — Materialty magnetyczne twarde..
— Materialy o specjalnych wlasnosciach magnetycz-
nych. — Metale i stopy ferromagnetyczne o mniejszym
znaczeniu graktycznym. — Literatura do czeSci dru-
giej). — Dodatek: Matematyczne dzialania pomocnicze.

Zadaniem niniejszej ksigzki, noszgcej charakter opra-
cowania monograficznego, jest utatwienie inzynierom
zatrudnionym w przemystach hutniczym i elektrotech-
nicznym umiejetnego wytwarzania tudziez racjonalne-
go stosowania wysokowartosciowych materialéw me-
talicznych o szczegdlnych wlasnosciach magnetycznych.
W pierwszej jej czesSci podano najwazniejsze wiado-
mosci teoretyczne niezbedne do zrozumienia podsta-
wowych poje¢ z nauki o magnetyzmie i szczegélowo
omoéwiono wilasnosci charaktecyzijgce materialy mag-
netyczne oraz metody i technike pomiaréw magne-
tycznych. Druga czesé ksiazki poswiecono wyczerpu-
jacemu, nowcczesnie ujetemu opisowi i technologii ma-
te_rialéw magnetycznych o szerszym znaczeniu tech-
nicznym.

.Mete_tlurgia suréwki. Tom 1I. Proces wielko-
piecowy. Opracowal Stanistaw Holewifiski. Wy~
dawnictwo Gérniczo-Hutnicze, Stalinogréd 1954, For-
;nat B5, str. 343, rys. 128, tabl. 58, cena w opr. polpl.
5 zl. W
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Tresé. Wiadomosci podstawowe. — Materialy wsa-
dowe. — Zasypywanie materialow wsadowych do wiel-
kiego pieca. — Charakterystyka zmian {fizycznych
i chemicznych materiatéw wsadowych w procesie wiel-
kopiecowym. — Redukcja., — Zuzle wielkopiecowe. —
Naweglanie suréwki. — Proces spalania w wielkim
piecu, temperatura, cisnienie i sktad chemiczny gazu
wielkopiecowego. — Dmuch wielkopiecowy. Warunki
wytapiania poszczegdlnych gatunkéow suréwki. — Prace
przy wielkim piecu i kierowanie jego biegiem. — Za-
gadnienia bezpieczenstwa pracy przy wieikim piecu. —
Literatura. — Skorowidz.

Drugi tom dziela zbiorowego pt. ,Metalurgia su-
rowki“ zawiera wyczerpujacy opis prowadzenia tego
procesu i szczegélowy wyktad teorii procesu wielkopie~
cowego oraz omowienie wszystkich wazniejszych prac
zwigzanych z obstugag wielkiego pieca.

Ksigzka ta przeznaczona jest w zasadzie dla inzy-
nieréw i techuikéw zatrudnionych w oddziatach wiel-
kich piecow hut zelaza, mogg z niej wszakze korzy-
sta¢ réwniez i studenci wydzialéw metalurgicznych
wyzszych uczelni technicznych.

Jak walcuje sie szyny. Michat Musial. Biblioteczka
hutnika. Wydawnictwo Goérniczo-Hutnicze. Stalinogrod
1954. Format AS5, str. 47, rys. 22, ccna 2 zl 50 gr.

Tresé. Wstep. — Z czego robi sie szyny. — Walco-
wnia-zgniatacz. — Walcownia szyn. — Wykonczalnia
szyn. — Wspblzawoednictwo pracy, racjonalizacja i wy-
nalazczo$§¢ w hutnictwie. — Bezpieczenistwo i higiena
pracy. — Literatura.

Ksigzka jest przeznaczona dla niewykwalifikowa-
nych i poczatkujacych pracownikéw walcowni oraz
wykonczalni szyn i zgniatacza, jak réwniez dla wszyst-
kich innych pracownikéw, ktérzy interesujg sie za-
gadnieniem produkecji szyn kolejowych.

Metaloznawstwo. Prof. dr inz. Tadeusz Petczynski
i mgr in2. Roman Sypniewski. Wydanie III. Panstwo-
we Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1954. Format
A5, str. 208, rys. 120, tabl. 6, cena 9 zi.

Tre$é. Przedmowa. — Wiadomosci wstepne. -—
Cze$§é pierwsza. Ogolne wlasnosci metali i sto-
pow. (WilasnoSci fizyczne. — Wiasnosci mechaniczne.
— Wiasnos$ci technologiczne. — Przerébka plastyczna
metali. — Korozja metali. — Krystalizacja metali i sto-
péw. — Metalurgia proszkéw.). —Cze§¢é drug a. Ze-
lazo i jego stopy. (Wiadomosei ogélne, — Rys historycz-
ny metalurgii zelaza i jego stopéw. — Rudy zelaza. —
Otrzymywanie suréwki. — Otrzymywanie stali. —
Zeliwo. — Stal i jej zastosowanie.). — Cze$é trze-
cia. Metale i stopy niezelazne. (Glin i jego stopy. —
Magnez i jego stopy. — Miedz i jej stopy. — Nikiel
i jego stopy. — Cynk i jego stopy. — Cyna i jej sto-
py. — O16w i jego stopy. — Lutowia miekkie i twarde,
— Metale szlachetne i ich stopy. — Inne metale.). —
Skorowidz rzeczowy. 3

Ksigzka przeznaczona jest dla technikow wszystkich
specjalizacji i moze stuzy¢ jako ksigzka pomocnicza dla
uczniow szkoét techniczaych na poziomie technikum.

Centralny Urzad Szkolenia Zawodowego zatwier-
dzit ksigzke w charakterze podrecznika pomocniczego
dla k1. III i IV wydziatu obrébki cieplnej technikum
mechanicznych.

Proces wypelniania formy i Kkrzepniecia metalu.
Mgr inz. Jerzy Lutostawski. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Warszawa 1954. Format A5, str. 87, rys. 7,
tabl. 12, cena 6 zi.

Tresé. Wiadomosei ogblne. — Wypelnianie formy
metalem. — Krzepniecie i stygniecie odlewu. — Wnio-
ski. — Wykaz piSmiennictwa.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzyvnieréw-odlewni-
kéw zajmujacych cie zagadniceniami technologii formy.

Zasady kopalnictwa rud zelaza, (Gornorudno-
je dielo na mietalliczeskich rudni-
kach.). I. S. Wolkow. Przettumaczyt z jezyka rosyj-
skiego mgr inz. Kazimierz Izdebski. Wydawnictwo
Gorniczo-Hutnicze. Stalinogréd 1954. Format A5, str.
308, rys. 245, tabl. 41, cena w opr. kart. 25 zi.

Kotly parowe (Wytwornice pary). Czestaw Mikul-
ski. Wydanie drugie. Panstwowe Wydawnictwo Nau-
kowe. Warszawa 1954. Format A5, str. 480, rys. 271,
tabl. 29, cena w opr. kart. 28 zi.

Tresé. Przedmowa. — Wstep historyczny. — Pod-
stawy teoretyczne. — Rodzaje palenisk. — Paleniska
kottow parowych. — Typy kotléw parowych. — Do-
datkowe powierzchnie ogrzewalne. — Urzgdzenia uzu-
pelniajace kotléw. — Osprzet kotia i przyrzady kon-
trolujace. — Urzadzenia pomocnicze w kotlowni. —
Obliczanie wytrzymatosci kotiéw. — Przepisy kotlowe.
— Obliczenia cieplne. — Badanie kotléw parowych. —
Typowe uszkodzenia kotléw i przyczyny tych uszko-
dzen.

Kotly parowe. J. Zagérski, J. Kucowski i A. Zmy-
stowski., Wydanie II. Panstwowe Wydawnictwa Szkol-
nictwa Zawodowego. Warszawa 1954. Format A5, str.
499, rys. 295, tabl. 38, cena w opr. péipt. 22 zl.

Tresé. Przedmowa. — Przedmowa do drugiego wy-
dania. — Wstep. — Czesé I. Wstepne wiadomos$ci
z techniki cieplnej. (Podstawowe wiadomosci o insta-
lacji kottowej. — Jednostki miar uzywane w technice
kottowej. — Gazy. — Para ‘wodna. — Wymiana ciepta.).
— Cze$§¢ II. Teoretyczne podstawy wytwarzania cie-
pta. (Paliwa. — Spalanie. — Wydajno$é i sprawnos$é
kotta.). — Cze$¢é III. Instalacje kottowe. (Paleniska.
— Konstrukcja kottéw parowych i urzadzenia pomoc-
nicze zespolu kottowego. — Elementy i materialy ko-
tta. — Urzadzenia pomocnicze instalacji kotlowej. —
Przygotowanie pytu weglowego. — Przyrzady kontrol-
no-pomiarowe.). — Cze$ ¢ IV. Eksploatacja i remont
kottow. (Eksploatacja kottéw parowych. — Remont
i czyszczenie kottow.).

Ksigzka zatwierdzona jest do uzytku szkolnego przez
Biuro Programowe Centralnego Urzedu Szkolenia Za-
wodowego jako podrecznik dla zasadniczej szkoly me-
chaniczno-energetycznej wydzial palaczy kl. I i II oraz
w charakterze ksigzki pomocniczej dla zasadniczej
szkoty metalowej, wydziat kotlarstwa i dla szkolenia
na kursach.

Moje doswiadczenie przy szybkoSciowej obrobce
metali. (Moj opyt skorostnoj obrabotki
mietattow). G. S. Niezewienko, laureat Na-
grody Stalinowskiej. Przetlumaczyl z jezyka
rosyjskiego mgr inz. Zbigniew Zurawski. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1954. Format A5,
str. 65, rys. 21, tabl. 9, cena 3 zl.

Tresé. Z przedmowy do wydania w jezyku rosyj-
skim. — Istota metody szybkosciowego skrawania. —
Szybkosciowa obrobka przedmiotéw na tokarce. Pro-
cesy technologiczne przy obroébce cze$ci maszyn na to-
karce. — Rozw6j metod szybkoéciowej obrobki
w Odeskim Zakladzie Budowy Wiertarek Promienio-
wych. — Uzupelnienie.

Ksiazeczka ta przeznaczona jest dla szerokich rzesz
robotnikoéw pracujgcych przy obrobce metali skrawa-
niem.

Elementy mechanizmow. (Elemienty miecha-
nizmow). Pod redakcjg prof. S. N. Kozewnikowa.
Z jezyka rosyjskiego przetlumaczyt! mgr inz. Tadeusz
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Gnoinski. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne. War-
szawa 1954. Format BS5, str. 544, rys. 2512, cena w opr.
kart. 59 zl

Tresé. Do czytelnika polskiego. — Przedmowa do
wydania radzieckiego. — Ogélne wiadomosci z kinema-
tyki mechanizméw. — Ogniwa, pary kinematyczne,
mechanizmy dzwigniowe plaskie i przekladnie zgbate.
— Mechanizmy Kkrzywkowe, przekladnie cierne, ha-

mulce, przekladnie bezstopniowe. -— Inne rodzaje me-
chanizméw. — Polaczenia, zamki i mechanizmy steru-
jace. — Mechanizmy przestrzenne i regulatory.

Ksigzka zawiera rysunki, opisy i wzory obliczen po-
nad 2500 mechanizmow stosowanych we wszystkich
dziedzinach techniki. Praca przeznaczona jest dla kon-
struktoréw, moze jednak sluzy¢ réwniez jako pomoc
do nauki dla studentéw wydziatéw mechanicznych
wyzszych uczelnj technicznych.

Zasady doboru przyrzadéw rozdzielczych. Dr inz.
Andrzej Myslicki. Panstwowe Wydawnictwa Technicz-
ne. Warszawa 1954. Format A5, str. 130, rys. 44, tabl
31, cena 10 ziL .

Tresé. Wstep. — Warunki pracy oraz ogélne zasady

budowy i préb przyrzadéw rozdzielczych. — Ogdlne
zasady doboru przyrzaddéw rozdzielczych. — Zasady
doboru poszczegdlnych rodzajow przyrzadoéw rozdziel-

czych. — Wykaz piSmiennictwa.

Ksigzka jest przeznaczona dla elektrykow zajmujg-
cych sie eksploatacja i projektowaniem urzadzen roz-
dzielczych.

Projektowanie urzadzen energoelektrycznych zakla-
dow przemysiowych. (Projektirowanije sito-
wogo elektrooborudowanija promysz-
lennych priedprijatij). W. T. Woronow i N. N.
towckij. Przettumaczyt z jezyka rosyjskiego mgr inz.
St. Mossakowski. Panstwowe Wydawnictwa Technicz-
ne. Warszawa 1954. Format BS5, str. 304, rys. 156, tabl
94, cena w opr. kart. 31 zi.

Ksigzka jest przeznaczona dla inzynierow i tech-
nikow zatrudnionych w biurach projektowych oraz dla
studentéw szkoél inzynierskich.

Przekladniki. Mgr inz. Walenty Starczakow. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1954,
Format A5, str. 240 wraz z wielu rysunkami i tabli-
cami, cena w opr. kart. 19 zi

W ksigzce omowiono podstawy teoretyczne przeklad-
nikéw pradowych i napieciowych, podano przykiady
ich obliczania oraz opisano typowe konstrukcije.

Ksigzka jest przeznaczona dla inzynieréow i techni-
kéw zatrudnionych przy projektowaniu, budowie
i eksploatacji urzadzed rozdzielezych oraz w zakladach
produkujacych przekladniki, a takze dla siuchaczy
$rednich i wyzszych szkél technicznyci.

Organizacja i dzialalnosé stuzb BHP. Mgr Roman
Garlicki. Biblioteczka Wyktadowcy BHP. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1954. Format BS,
str. 55, cena 2 zt 50 gr.

Broszura przeznaczona jest dla wykladowcow kur-
s6w szkoleniowych bhp, personelu siuzby bhp oraz
personelu inzynieryjno-technicznego. Moze byé réw-
niez pomocna dla stuchaczéw kursow szkoleniowych
bhp.

Szkolenie zalog. Mgr inz. S. Filipkowski. Biblioteczka
Wykladowcy BHP. Panstwowe Wydawnictwa Tech~
niczne. Warszawa 1954. Format B6, str. 24, cena 1 z&L

Instrukecje dla zalogi czadnic piecow martenowskich
stalowni huty Florian. Wydawnictwo Goérniczo-Hut-
nicze. Stalinogréd 1954. Format A6, str. 32.
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Instrukecje dla zalogi przygotowania wsadu piecéow
martenowskich stalowni huty Florian. Wydawnictwo
Gorniczo~-Hutnicze. Stalinogréd 1954.  Format AS,
str. 16.

Instrukcje dla zalogi dolomitowni stalowni huty
Florian. Wydawnictwo Gorniczo-Hutnicze. Salinogrdd
1954. Format A6, str. 20.

Instrukcje dla zalogi hali piecéw martenowskich
stalowni huty Florian. Wydawnictwo Gorniczo-Hutni-
cze. Stalinogréd 1954. Format A6, str. 212.

Instrukecje dla zalegi hali odlewniczej stalowni huty
Florian. Wydawnictwo Goérniczo-Hutnicze. Stalinogrod
1954. Format A6, str. 96.

Wszystkie wyzej wymienione instrukcje zostaly
opracowane przez kierownictwo stalowni i dziat glow-
nego technologa huty Florian.

Ostrzenie i napawanie utwardzajace swidréw wiert-
niczych. Mgr inz. J6zef Wojnar. Biblioteczka Naftow-
ca. Wydawnictwo Gorniczo-Hutnicze. Stalinogréd 1954.
Format A5, str. 72, rys. 46, tabl. 8, cena 4 zt 30 gr.

Suszenie i zbieranie torfu kawalkowego. (Suszka
i uborka kuskowogo torfa). W. J. Antonow.
Przettumaczyl z jezyka rosyjskiego dr J. Dubois. Wy-
dawnictwo  Goérniczo-Hutnicze. Stalincgréd 1954, For-
mat A5, str. 103, rys. 44, tabl. 20, cena 5 zt 50 gr.

Chemia fizyczna. Aleksander Brodski. Drugie wy-
danie polskie. Autoryzowany, poprawiony i uzupel-
niony przeklad z jezyka rosyjskiego. Panstwowe Wy-
dawnictwo Naukowe. Warszawa 1954. Format BS5,
str. 940, rys. 200, tabl. 125, dodatk. 6, cena w opr. piée.
78 zt. Tom pierwszy. Fizyko-chemiczne wtasci-
wosci materii, termodynamika chemiczna. Przettuma-
czyli: Jozef Hurwic i Witold Tomassi. Tom drugi
Roztwory, elektrochemia, kinetyka chemiczna, foto-
chemia. Przetlumaczyla Wactawa Palczewska.

Tres¢ tomu pierwszego. Wiasciwosci ogdlne. — Bu-
dowa atomu. — Stan gazowy. — Stan staly. — Stan
ciekly. — Budowa czasteczek a wigzanie chemiczne. —
Pierwsza zasada termodynamiki. — Cieplo molowe. —
Ciepto reakcji. — Druga zasada termodynamiki. -—
Rownowaga chemiczns w ukladach gazowych., — Obli~
czanie stalej rownowagi chemicznej. — Statystyka
a termodynamika.

Tresé tomu drugiego. Roztwory nieelektrolitow, re-
gula faz i jej zastosowanie. — Przewodnictwo elek-
tryczne roztworéw. — Dysocjacja elektrolityczna. —
Rownowaga chemiczna w roztworach. — Ogniwa gal-
waniczne (teoria i zastosowania). — Procesy elektro-
dowe. — Adsorpcja. — Prawo dziaiania mas. — Teoria
kinetyki chemicznej. — Kataliza. — Procesy fotoche-
miczne. — Skorowidz nazwisk. — Skorowidz rzeczowy.

Elementarny wstep do rachunku prawdopodobien-
stwa. B. Gniedienko i A. Chinczin. Panstwowe Wy-
dawnictwo Naukowe. Warszawa 1954. Format AS5,
str. 158, rys. 15, cena 7 zt 65 gr.

(Elemientarnoje wwiedienije w tie-
oriu wierojatnostiej). Z trzeciego wydania
rosyjskiego (1952) przetlumaczyl A. Gruzewski Wy-
danie drugie.

Tresé. Od redakcji. — Przedmowa autoréw. —
Prawdopodobienstwa zdarzen. — Prawo dodawania
prawdopodobienstw. -— Prawdopodobienstwa warun-
kowe i prawo mnozenia. — Wnioski wynikajace z praw
dodawania i mnozenia. — Schemat Bernoullego. —
Twierdzenie Bernoullego. — Zmienna losowa i jej roz-
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klad. — Wartosci $rednie. — WartoSci Srednie sumy w Halli nad Saalg 1953. Str. 219, rys. 14, tabl. 37, cena
i iloczynu. — Dyspersja ‘i odchylenia. — Prawo wiel- w opr. péipl. 9,60 marek niem.
kich liczb. — Rozklady normalne. — Zakonczenie. —

Rozw6j rachunku prawdopodobienstwa w Polsce. —
Tablice funkeji ® ‘(a). — Skorowidz.

Nichteisenmetalle. Eine gemeinfassliche Einfiihrung
in die Gefiligelehre fiir den Unterricht und das Selbst-
studium des Facharbeiters. Dr inz. Alfred Schimmel.
Wydawca: Wilhelm Knapp w Haili nad Saalg, 1954.
Str. 192, rys. 120, tabl. 10, cena w opr. péipl. 8,70 ma-
rek niem.

Der Bau und der Betrieb der Kupelofen. Inz. dypl.
Leopold Schmid. Tom drugi. Wydawca: Wilhelm Knapp

Technologie von Graugusstiicken. Inz. Ryszard Meyer.,
Wydawca: Wilhelm Knapp w Halli nad Saalg 1954
Str. 207, rys. 231, tabl. 40, cena w opr. ptdc. 14,50 ma-
rek niem.

Die Formsande und Formstoffe. Vorkommen, Eigen-
schaften, Aufbereitung, Priifung. Wydanie drugie.
Inz. Karol Schiel. Na nowo opracowal i rozszerzyt
in2. dypl. R. W. Miiller. Wydawca: Wilhelm Knapp-
w Halli nad Saalg 1953. Str. 251, rys. 89, cena w opr.
péipt. 7,80 marek niem.

KRONIKA

Sprawozdanie z Narady Stalownikéw zorganizo-
wanej przez SITPH, Dla zaoszczedzenia cennych sto-
poéw manganowych zostata zorganizowana i przez Sek-
cje Postepu Technicznego SITPH przeprowadzona
wielka akcja, ktéra objela zasiegiem swym wszystkie
stalownie podlegte CZPH i CZPSS.

Zalozeniem akcji byly wyniki naukowych badan
uczonych radzieckich nad rzeczywistym wplywem
manganu w procesie martenowskim. na przebieg sa-
mego procesu i jakoSci wytwarzanej stali. Wynikiem
tych badan bylo ustalenie, ze zawarto$é¢ manganu
w kapieli stalowej nie ma Zadnego wplywu na prze-
bieg procesu i jako$¢ stali. Stato to w jaskrawej
sprzecznosci do istniejacych dotychezas zapatrywan sta-
lownikow, przede wszystkim niemieckich, dotyczacych
konieczno$ci otrzymania podczas procesu stalowniczego
zawarto$ci Mn przynajmniej w granicach 0,23 = 0,25%.

Trzymanie sie tego starego sposobu pracy pocia-
galo za soba koniecznos¢ dokarmiania kapieli stalowej
stopami mangancdajnymi. Sekcja Postepu Technicz-
nego SITPH wziela sobie za zadanie wyprobowanie
i rozpowszechnianie postepowej metody pracy na
wszystkie stalownie. Pierwsze proby tej metody wy-
konano na duzej liczbie wytopéow w hucie Pokoj.

Wyniki byly zgodne z oczekiwaniami. Jakos¢ otrzy-
mywanej stali byla bodaj lepsza, a podczas pracy nie
napotkano na zadne trudnosci. Dalszym etapem pracy
bylo rozpowszechnienie postepowej metody pracy na
wszystkie nasze stalownie. W tym celu zostata zorga-
nizowana Narada Stalownikéw. Na Narade przygoto-
wano dwa referaty: jeden cpracowany przez pracow-
nika huty Pokdj, ktéry przeprowadzal tam pierwsze
proby, drugi za§ przez pracownika Instytutu Metalurgii
(Gliwice). Dla nalezytego przygotowania Kot Stalow-
nik6w przy poszczegolnych hutach do dyskusji nad
referatami zorganizowano akcje prob i doswiadczen
w hutach. Wszystkie stalownie zostaly zobowigzane

do przeprowadzenia przynajmniej 10 wytopoéw specjal-
nie obserwowanych o matej zawartosci Mn. Jako$é
stali z tych wytopéw miala byé¢ $cisle kontrolowana.
Wyniki mialy by¢ przedyskutowane w Kotach i w ten
spos@b miat by¢ przygotowany material do branzowej
narady stalownikow.

Z nalozonego obowigzku, Kola w hutach wywigzaly
sie bardzo dobrze. Zamiast 10 wytopow wykonano

. i obserwowano po kilkadziesiat wytopoéw. Akcja przy-

gotowawcza trwata od stycznia do lipca br. Na Narade
Stalownikéw w dniu 26 lipca br. stawiono sie z goto-
wymi materialami. W Naradzie bral udziat dyrektor
Departamentu Techniki Ministerstwa Hutnictwa. Po
referatach wywigzata sie ozywiona dyskusja, w wy-
niku ktoérej stwierdzono, ze nowa metoda wytopu stali
gwarantuje nalezyta, a nawet lepszg niz dotychczas
jakosc stali i znaczng oszczedno$¢é manganu,

W ciagu pierwszego poirocza br. w miare uzyskiwa-
nia wynikéw z probnych wytopéw wszystkie stalownie
wprowadzily juz te nowoczesng i postepowa metode
wytapiania stali. Konfrontujac osiggniete wyniki Na-
rady z normami zuzycia zelazomanganu i surowki
zwierciadlistej w pierwszym poélroczu br., a wiec pod-
czas akcji rozpowszechniania nowej metody gospodarki
manganem, nalezy stwierdzi¢é wybitne osiggniecia.
W stosunku do uzyskanego w roku ubieglym zuzycia
Fe-Mn na 1 t stali 12,1 kg osiagnieto 10,8, a zuzycie
surowki zwierciadliste] wynosila 4,3 kg/t w stosunku
do 59 kg/t w roku ubieglym. Daje to oszczednosé
2000 t zelazomanganu i 2500 t suréwki zwierciadlistej.
W przeliczeniu na zlote oszczedno$é ta wynosi 7 000 000
ztotych.

Obecnie materiaty konferencji sg powielane i beda
dostarczane wszystkim stalowniom oraz zaintereso-
wanym instytucjom. Z uwagi na wyniki konferencji
zamierzamy jg przyja¢ jako wzorcowa dla nastepnych
konferencji.

Artykuty drukowane w Hutniku sq wyrazem indywidualnych pogladéw autoréw, ktére nie
zawsze pokrywajg sie z zapatrywaniami Redakcji lub Wydawcy
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KOMUNIKAT

Nagrody Paﬁsiwowych Wydawnictw Technicznych na rok 1953

W dniu 17 lipca br. w gmachu Panstwowych
Wydawnictw Technicznych odbyla sie uroczy-
stos¢ wreczenia nagréd PWT za najlepsze dziela
wydane w roku 1953, przyznanych przez Dy-
rekcje Panstwowych - Wydawnictw Technicz-
nych wespét z Dyrekcjami Wydawnictwa Gor-
niczo-Hutniczego, Wydawnictwa ,,Budownic-
two i Architektura* oraz Wydawnictw Przemy-
stu Lekkiego i Spozywczego.

Przy kwalifikowaniu prac do nhgréd brano
przode wszystkim pod uwage ich akiualno$é
i doniostosé dla rozwoju gospodarkl narodowej
Polski Ludowej oraz jakosé i oryginalnosé opra-
cowania tematu.

W stosunku do tlumaczed brano pod uwage
jakos¢ opracowania oraz dostosowanie prze-
ktadu do warunkéw polskich.

Wsréd nagrodzonych autoréw znaJdu]a sie
réwniez robotnicy.

Nagrody zostaly przyznane za nastepujace
ksigzki:

Za prace oryginalne
Nagroda honorowa
. — Ocheduszko S., prof. dr inz.:
~ maszyn c1eplnych“ ez F i
I. nagroda w wysoko$ci po 5.000 zt

,»Teoria

— Hobler T., prof. inz.: ,Ruch ciepla
i wymienniki®, 508
— Ostrowski W., dr inz.: ,Lokalizacja

i planowanie terenéw przemystowych*,

— Szpor S., prof. dr inz.: ,;Ochrona odgro-
mowa‘‘ tom I. -
III. nagroda w wysoko$ci 2.500 z}
— Dgbrowski R., mgr inz. Nowacki W.,
prof. dr inz.: ,,Silosy“....
Nagrody wyréznienia w wysokosci po 1.500
zlotych
— Czempinski S.:
w budownictwie®,
— Piwonski T., inz.: ,,0 czym powinien
wiedzie¢ formierz przy recznym formo-
waniu®,
— Worek F.:
sia‘.
Dyplomy uznania z dziedziny elektrotechniki
— Mazur M., dr inz.: ,Nagrzewanie pro-
m1en1kowe s
— Nowicki W., prof. dr inZ.:
transmisji przewodowe]
Dyplomy uznania z dziedziny mechaniki
— Blazewski S., mgr inz.: ,Pomiary twar-
dosci metali,
— Czyrski W., mgr inz.:
stopowych®,
— Pindera J., mgr inz.:
optyki*,
~— Tomaszewski A., mgr inZ.:
trologii warsztatowej*,
— Wolk R., mgr inz.: ,Planowanie zuzy-
cia narzedzi“.

»Roboty zbrojarskie
,,Obrébka szczeciny i wlo-

»Zasady tele-

»Spawanie stali
»Zasady elasto-

»Zarys me-

Dyplomy uznania z dziedziny hutnictwa

— Chromik J., mgr inz. i Stankiewicz M.,
mgr inz.: Wytapianie stali w piecach
martenowskich*,

Dyplomy uznania z dziedziny gérnictwa

~— Anasiewicz A., mgr inz., Budryk W.,
prof. dr inz., Cehak K., mgr inz., Frycz-
kowski E., mgr inz., Gajewski M., mgr
nz., Gluszezak %., mgr inz., Klott M.,
mgr inz., Kruk F., mgr inz., Krupinski
D., prof. dr inz., Lesiecki W., prof. mgr
inz., Lisiecki L., dr, Leosch B., mgr inz.,
Patla A., mgr inz., Parysiewicz W., mgr
inz., Zaranski T., dr inz.: ,,Technika
bezpieczenstwa w gérnictwie®.

Dyplom uznania z dziedziny budownictwa

— Dowgird R., mgr inz.: ,,Konstrukcje sta-

" loceramiczne prefabrykowane,
Dyplom uznania z dziedziny architektury

— Maczenski Z., prof. dr inz.: ,,Poradnik
budowlany dla architektow*.

Dyplomy uznania z dziedziny przemystu lek-
kiego i spo:'zywcz:go

— Flejszer H., mgr inz., Jakobson J., mgr
inz., Eukos J., mgr inz, Majzner J5
prof. inz., Orzet M., mgr inz., Rozental
Sy, 'mgr inZ:; Wa]ntraub J., mgr. inz,
Tomaszewskl R., mgr inz.: Cnemlczna
obrobka Wloklen“ tom I, 11, III

— Jarosz K., mgr inz., Stein R., mgr inz,
i Zleborak , dr inz.: ,,Odwadnianie
spirytusu®.

Tiumaczenia -
I. nagroda z dziedziny mechaniki w wysoko~

Sci 3.000 zt :

— Smolaga- K., mgr inz. i Weberman H.,
mgr inz.: ,,Turbiny parowe* Losiewa.

II. nagroda z dziedziny gérnictwa w wysoko-

Sci 1.500 zt :

— Ballenstedt L., mgr inz. i Przysiecki O.,
inz.: ,,Mas7yny goérnicze do wyb1era-
nia pokladéw kopalin uzytecznych®
Tierpigoriewa, Diemidowa i Protodia-
konowa. :

1I. nagroda z dziedziny hutnictwa w wysoko-
$ci 1.500 z1

— Chodkowski S., mgr inz.: ,,Wytapianie
stali w piecach martenowskich“ Mirosz-~
‘niczenki.

Dyplomy uznania z dziedziny chemii:

— Gajewski W., mgr inz. i Gorecki E., inz.:
,Technologia  substancji  blonotwor-
czych® Drinberga.

Dyplomy uznania z dz1edz1ny elektrotechmki

-— Pelezewski W., prof., dr inz.: ,,Konstruk-
cje maszyn elektrycznych“ Sleksiejewa,

— Walentynowicz F., mgr inz.: ,,Praca sil-
nikow asynchromcznych“ Syromiatni-
kowa.
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Wydawnic’Mo Goérniczo - HUinicze

ANDREJEW L. i PIEKUTOWSKI Z.: Oczyszczalnia
gazu wielkopiecowego i jej obsluga 1953, s. 108,
zt T.—

ANDREJEW L. i SOBCZYK Z.: Obsluga przepycho-
wych piecow walcowniczych, 1953, s. 109, zt 6,70
BOLCHOWITINOW N. F.: Metaloznawstwo i obréb-
ka cieplma. Tlum. z ros. C. Niewiadomski, 1953,

s. 310, zt 29.—

CHODKOWSKI S.: Metalurgia zelaza w zarysie, 1953,

8. 359, zt 35,50

CIAS W.: Jako$§é stali obrablanej cieplnie, 1953, s. 76,
zt 5.—

DURRER R.: Przerébka hutfnicza rud Zelaza oprécz
przerébki w wielkim pieca na koksie, Tium.
z niem: M. Grabania { F. Zlellnski 1953, s. 148,
z} 10,50

MAZANEK T.: Murowanie 1 naprawa piecow mar-
tenowskich 1953, s. 95, zt 7.—

STANKIEWICZ M.: Wytapianie stali w elektrycz-
nych piecach lukowych 1953, s. 103, zt 7.—

Nowosci wydawnicze

BIELAJEW ' A. J.: Metalurgia lekkich metali. Ttum.
z ros. W. Ryzy 1954, s. 312, zl 31.—

CEJDLER A. A.: Metalurgia miedzi { niklu.
z ros. C, Niewiadomski 1954, s. 291, zt 29.—

FOLFASINSKI J.: Zastosowanie mas plastycznych
i drewna w urzqdzemach hutniczych, 1954, s. 124,
zt 9.—

GIERDZIEJEWSKI K.: Zarys dziejéow odlewnictwa
polskiego 1954, s. 276, zt 25,50

GRYKSZTAS W Hutnicy Kraju Rad, 1954 s. 103,
zt 6.—

MAZANEK E.: Bezpieczenistwo pracy przy wielkich
piecach 1954, s. 87, zt 4.—

MAZANEK E.: Metalurgia surowki. Tom I. Kon-
strukcja wielkiego pieca i urzadzenia pomocnicze.
1954, s. 318, z! 33—

PAWEOWSKI S. i SZYMBORSKI W.: Ceramiczne
tworzywa izolacji cieplnej 1954, s. 204, zl 16.—

Thum.

Piece grzewcze walcownicze i kuzZnicze, Tom I. Praca
zbiorowa pod red. Z Wusatowskiego, 1954, 8. 262,
zt 28,50

Piece grzewcze walcownicze i kuznicze. Tom II. Praca
zbiorowa pod red. Z. Wusatowskiego, 1954, s, 248,
zt 27.—

POCHWISNIEW N. A, ABRAMOW S. W., KRASAW-
CEW I. N, LEONIDOW K. N.: Wielkopiecownic~
two. Tilum. z ros. S. Wroéblewski, Z. Corradini,
A. Runz. 1954, s. 660, zt 50.—

RYSZKA E.: Mierzenie temperatur w urzgdzeniach
hutniczych 1954, s. 92, z! 6,20 '

RADWAN M.: Wielkopiecownictwo w Zaglebiu Sta-
ropolskim w polowie XIX wieku. 1954, s. 84,
z! 9,60

SALUKWADZE W. S.: Automatyczne spawanie pod
topnikiem zbiornikéw 1 przewodéw rurowych.
Tium. M. Potok 1954, s. 118, zt 9.—

Pansfwowe Wydawnictwa Techmczne

Nowosci wydawnicze

BIEGELEISEN-ZELAZOWSKI B.: Metoda inz. Ko-
walowa jako wyisz-a forma wspolzawodnictwa.
S. 64, z1 3.—

CHMIELEWSKI H.: Logarytmiczny Suwak rachunko-
wy. Wyd. 4. S. 48, zt 3.—

CIESIELSKI W., PERLINSKI S.: Technika pomiarow
warsztatowych. S. 352, zt 30.— (w oprawie)

DOBROWOLSKI J., ROTTENGRUBER J.: Polerowa-
nie elekirolityczne. Blbhoteka Ochrony Pracy. |S. 48,
zt 5.—

DOBRZANSKI T.: Rysunek techniczny. Wyd. 5 uzup.
S. 180, zt 12—
FUGLEWICZ R.:
Wyd. 2 popraw. i uzup. S. 383, z! 16.— (w oprawie).

Zatwierdzono do uzytku szkolnego przez CUSZ.

GIERASIMOW S. G., DUDNIKOW E. G., CZISTIA-
KOWE S. F.: Automatyczna regulacja urzadzen
kotléw parowych. Tlum. z ros. E. Augustyniak i W.
Nalecz-Gembicki. S. 562, zt 34.— (w oprawie).

LISIAK S.: Gwintowanie reczne, Seria: ,Bede fa-
chowcem”, S. 44, zl 2.—

MICHALAK W.: Regulacja napiecia w sieciach elek-
trycznych, S. 199, zi 12—

Chemia analityczna jakosciowa.

MOSZYNSKIW Wyklad clementéw maszyn. Cze§é 4.
— Mechanizmy. Wyd. 2. S. 318, zt 22.—

MOSZYNSKI W.: Wytrzymalosé zmeczeniowa c¢zeSci
maszynowych. Wyd. 2 niezmienione, S. 279, zt 25.—
(w oprawie).

MUSZYNSKI Z.: CzeSci maszyn w $Swietle literatury
patentowej, S. 59, zl 4.—

Poradnik dla uzytkownikow i wytworcow narzedzi
mierniczych, Praca zbiorowa. Wyd. 2 uzup. Bibliote-
ka  Metrologiczna Gléwnego Urzedu Miar, S. 511,
7zt 33.— (w oprawie).

SIWICKI J.: Technologia paliwa i wody.
7t 12.— (w oprawie).

S. 279,

+ SIWICKI J.: Zwiazki chromu. Produkcsa i zastosowa- _

nie. S. 76, zI 5.—

SOBOLEWSKI J.:. Niskotemperaturowe rezdzielanie
gazow. S, 70, zt 5.—

SZALEK R.: Swietléowki. Dzialanie — montaz
ploatacja. S. 59, zt 3.50

SZUBERT W.: Zagadnienia prawne ochrony pracy.
Biblioteka Wykladowcy BHP, S. 56, zt 3.—

WAWRZYCZEK W. BOZEK E, MASELOWSK: P.:
Cwiczenia chemiczne z obliczeniami. S. 358, zt 16.—
(w oprawie). Zatwierdzono do uzytku szkolnego
przez CUSZ. ~

— eké-

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki i u kolporterow zakladowych
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