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Inz. BERNARD MALIGEOWSKI

 Przemyst druciarski

Wszyscy zdajemy sobie sprawe z pozytecz-
nosci takich przedmiotéw, jak telefony, dzwigi,
grzejniki elektryczne, sprezyny, gwozdzie, $ru-
by, fancuchy, liny, sita itp. Do wykonania ich
potrzebny jest drut. Gdyby nie drut, nie mozna
bytoby przekazywa¢ energii elektrycznej z elek-
trowni konsumentowi, a nawet tzw. lgcznosé
bezdrutowa nie moze sie obej$é bez drutu. Z te-
go wynika, ze nie podobna bytoby nam zyé¢ dzi-
siaj bez drutu.

Przemys! druciarski w Polsce zniszczyta pierw-
sza wojna Swiatowa. Odbudowujgc sie powsta-
wal on przewaznie w postaci matych warsztatow
wyposazonych w prymitywne urzadzenia. Kilka
wiekszych fabryk bylo nieco lepiej wyposazo-
nych, daleko wszakze bylo im do nowoczesnosci.
Podczas inflacji' liczba zakladow przejSciowo
wzrosta. Ich potencjatl produkeyjny wahat sie
w szerokich granicach, wynosit bowiem od 100
do 12 000 tonn rocznie.

Pewien obraz rozwoju przemystu druciarskie-
go i wyrobdw z drutu w latach 1920 - 1928 daje
nam umieszczona ponizej tablica zaczerpnieta
z jednego ze sprawozdan Polskiego Zwigzku
Przemystowcow Metalowych (nie obejmuje ona
jednak zakladéw okregu krakowskiego).

W okresie miedzywojennym przemyst drutow
stalowych i lin z wyjatkiem specjalnych gatun-

Rok Liczba Produkeja | o ot
fabryk | robotnikéw | tys. ztotych

1920 1 16 1573 — S ES)
1922 15 1734 — 20 933
1923 20 3129 - —
1924 15 2070 16 005 —
1925, 17 1349 14 827 21 656
1926 14 1647 18 559 20 539
1927 14 2580 36 285 37 841
1928 15 2783 40 693 44 927

Udzial kapitaléw zagranicznych w przemysle
druciarskim i wyrobow z druiu

. s : I
Przemyst 1&‘5;?;?:5; Francuski | Belgijski Polski
%
Linowy 60 10 — 30
Druciarski (stal) 35 20 35 10
Druciarski(zelazo)l 5 30 20 50

877,73

8

[V Ciaws
o SR

° s R
i wyrobéw z drutu

&

kéw o niewielkim tonnazu, ktére sprowadzali-
my z zagranicy, byt samowystarczalny. Nasze
gwozdzie i tancuchy byly eksportowane i cie-
szyty sie dzieki starannemu wykonaniu dobrg
opinig.

Niestety, polityka wlascicieli fabryk, kontro-
lowana w duzej mierze przez kapital zagranicz-
ny, czy w postaci pozyczek, czy tez udzialu
w kapitale zakladowym, dbata czesto raczej
o zyski wierzyciela niz o potrzeby kraju, co z ko-
lei hamowato rozw6j i inicjatywe oraz twoércza
prace naszego Swiata technicznego.

Najwieksze fabryki drutu i wyroboéw z drutu
znajdowaty sie w rekach kapitatu zagraniczne-
go: w Radomsku — francuskiego, w Warszawie
— belgijskiego, w Sosnowcu — niemieckiego.
Fakt ten jest wymownym swiadectwem wysta-
wionym przez historie burzuazji polskiej, ktéra
nie rozumiala konieczno$ci uprzemystowienia
kraju.

Rok 1938 przyniost pewng zmiane po przyla-
czeniu do Polski Zaolzia, na ktérym (w Bogu-
minie) znajdowala sie duza fabryka drutu
i gwozdzi (koncern trzyniecki) produkujgca wie-
cej drutu niz wszystkie fabryki polskie, a gwoz-
dzi okolo 70 %o tego, co przemyst polski. Wypo-
sazenie jej bylo nowoczesne, produkowata wiec
taniej niz inne zaktady.

Podczas drugiej wojny swiatowej fabryki na-
sze pracowaly przewaznie na potrzeby wojenne
albo tez byty unieruchomiane w catosci lub czes-
ciowo z powodu braku suroweca.

W 1945 r., po zakonczeniu wojny, wszystkie
zaklady zostaly wlaczone do ,,Zjednoczenia Fa-
bryk Drutu i Wyrobéw z Drutu“ w Bytomiu.
Z wielu z nich za okupacji maszyny powywozo-
no. Pierwszym zadaniem Zjednoczenia bylo
kompletowanie maszyn i uruchomianie fabryk.
Wybitng pomoc w tej pracy, godng prawdziwie
zaprzyjaznionego narodu, okazalo nam dow6dz-
two Armii Radzieckiej przez oddawanie prowa-
dzonych lub ochranianych przez nig fabryk np.
Gornoslaskiej Liniarni w Bytomiu, przez infor-
mowanie nas o miejscach skladowisk maszyn
i przekazywanie ich nam.

W krotkim okresie okoto szesciu miesiecy
1945 r. zywa dziatalno$¢ Zjednoczenia, dzieki
wspomnianej wyzej pomocy Armii Radzieckiej
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oraz pelnej wyrzeczen i poswiecenia pracy pier-
wszych kadr Polski Ludowe]j sprawila, ze uzys-
kano ponad 18 tysiecy tonn produkeji, co stano-
wito okoto 27 %/ produkeji 1937 r.

Okres Planu 3-letniego zuzyto na wprowadze-
nie pewnej socjalizacji produkeji i podjeto po
raz pierwszy w Polsce budowe maszyn branzo-
wych na wlasne potrzeby, przekraczajac szczy-
towg produkcje przedwojenng o 28 %.

Importowane przed ostatnig wojng druty spe-
cjalne wytwarza sie dzisiaj w kraju.

Plan 6-letni prowadzi przemyst druciarski
i wyrobow z drutu — w ramach Ministerstwa
‘Hutnictwa — Centralny Zarzad Przemysiu Wy-
rob6w Metalowych dazac do dalszego podnosze-
nia produkcji przez unowocze$nianie parku
i technologii. :

W 1953 r. uzyskano podwyzszenie wytwor-
czo$ci-w poréwnaniu z przedwojennymi osigg-
nieciami szezytowymi o 80 ?/o; nastepne lata wy-
kazujg dalsze zwyzki. W ostatnim roku Planu
6-letniego projektowane jest zwiekszenie pro-
dukeji o 124 %/o szczytu 1937 r.

Jednym 2z najwazniejszych asortymentow
przemystu wyrobéw z drutu jest wyrdb lin.

- Inz. ZYGMUNT STEININGER

Przed drugs wojng $wiatowa zaspokajalo sie
u nas wylacznie potrzeby wewnetrzne, a juz
w okresie Planu 3-letniego pokrywatlo sie zwiek-
szone potrzeby kraju i eksportowalo sie 1000
tonn rocznie. Podane nizej zestawienie wykazu-
je wzrost produkeji lin, jednego ze wskaznikow
mechanizacji kraju.

£ 1955
Rok 1938 1949 1953 w planie
Procent 100 218 400 435

Podobnie jak zwieksza sie produkcja lin,
wzrasta produkcja réwniez i innych asortymen-
téw, co wyraznie uwydatnia wyzszo$¢ gospo-
darki socjalistycznej nad kapitalistyczna. Dobre
wyniki uzyskano dzieki rozbudowie zakladow
oraz stalemu unowoczes$nianiu parku maszyno-
wego i urzadzen. Przemyst ma swe Biuro Pro-
jektow i Baze Budowy Maszyn, ktére umozli-
wiajag unowocze$nianie $rodké6w produkeji po-
zwalajgcych na jak najwieksza obnizke jej kosz-
tow, a tym samym poprawe bytu wszystkich
obywateli Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej.

669. 14 — 426 : 621. 785. 784

- Samorzutne i przyspieszone starzenie drutéw stalowych

Zjawisko starzenia metali. — Przyczyny starzenia stali. — Wyniki badan dotychczasowych. — Badanie
wiasne starzenia samorzutnego i Przyspieszonego drutéw stalowych o réZnej zawartosci wegla. — Wptyw
starzenia ma wytrzymalosé, liczbe skrecen i przegieéc. — Wptyw dodatkowego odksztatcania powierzchnio-
wego. :

- Zjawiskiem starzenia metali zajmowali sie
metalografowie juz na poczatku XIX w., do
chwili obecnej jednak nie zostalo ono jeszcze
w zupelno$ci wyjasnione. Odkryto i zbadano
wiele stopéw metali ulegajacych starzeniu,
stwierdzono rowniez waznos¢ tego zagadnienia
dla praktyki.

Znany metalograf prof. I. Feszczenko-Czopiw-
ski [1] tak charakteryzuje zjawisko starzenia
»Nazwie starzenia nadaje sie rézne znaczenia.
Czesto pod pojeciem starzenia rozumie sie
zmniejszenie roboczych zdolnoSci metalu i po-
réwnywa sie go tym samym do okresu ludzkiej
starosci. :

_.Jak wynika z licznych badan, podczas starze-
nia stali o malej zawartosci wegla, odksztalconej
powyzej granicy sprezystoSci, zwieksza sie
twardo$é oraz wytrzymalosé na rozciaganie
i zmniejsza sie ciagliwosé, a co za tym idzie po-
garszajg sie wiasnosci plastyczne.

Starzenie zgniecionego materialu moze nasta-
pi¢é wtedy, gdy materiat ten dluzszy czas lezy
przy temperaturze pokojowej albo gdy nagrze-
wa sie go do temperatury 100 < 300 °C. Nagrze-
wanie ~przyspiesza proces starzenia. . Jeszcze

w 1919 r. Fettweis stwierdzil, ze tzw. kruchosé
na niebiesko wigze sie bezpoSrednio za zjawis-
kiem starzenia.

Podczas procesu starzenia metali zmieniajg
sie nie tylko wlasnosci mechaniczne, ale i takie
wilasno$ci fizyczne jak gestosé, przewodnosé
elektryczna, wlasno$éi magnetyczne i objetose.

Zjawisko starzenia stali wyjasniamy najczes-
ciej na przyktadzie miekkich stali, wychodzac
z ukladu zelazo-wegiel. Jak wynika z ukladu
zelazo-wegiel, w punkcie P ferryt zawiera
w roztworze stalym przy temperaturze prze-
miany perlitycznej 0,025 %o C, przy temperatu-
rze pokojowej okoto 0,008 % C (punkt Q). Zdol-
nos¢ ferrytu do przechlodzenia jest bardzo duza.
W normalnych warunkach po przerébce pla-
stycznej otrzymuje sie ferryt przesycony we-
glem.

Przez diugie lezenie przy temperaturze po-
kojowej lub przez odpuszczanie przy niskiej
temperaturze z przesyconego ferrytu wydziela
sie drobnorozproszony cementyt, w wyniku cze-
go zwieksza sie twardo$¢ i kruchosé stali.

Nalezy przyjaé, ze wskutek daznoSci, cemen-
tytu do wydzielania sie jest on jednym z gtow-
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nych skladnikéw powodujgcyeh zmiany wilas-
nosci stali.

Procz cementytu istniejg jeszcze dwa skiad-
niki majace zmienng rozpuszczalno$¢ w ferrycie,
sa nimi tlen i azot. Na ogét jednak .rzyjmuje
sie, ze tlen nie ma duzego wpiywu na wiasnosci
stali poniewaz wiekszos¢ tlenkow w stali wy-
dziela sie w $rodku lub na granicach ziarn fer-
rytu i nie ma moznosci przemieszczania sie.

- W $wietle ostatnich badan azot jest czynni-
kiem majacym duzy wplyw na starzenie stali.
Jak wynika z ukladu zelazo-azot, przy zawar-
tosei 0,001 %o (lub 0,015 %) azotu w zelazie przy
temperaturze normalnej, nastepuje wydzielanie
sie azotku zelaza FesN w postaci czastek sub-

mikroskopowych wywolujgcych zjawisko sta-

rzenia. Wyzsze temperatury przyspieszajg zna-
cznie proces wydzielania sie azotkow. Rozpusz-
czalno$¢é N przy 500 °C dochodzi do ok. 0,5 %o.

Ogolnié zjawisko starzenia mozna scharakte-
ryzowac¢ nastepujaco (wedlug Wusatowskiego).
Starzeniem nazywamy samorzutng zmiane wilas-
nosci stali wystepujaca przy temperaturach oto-
czenia lub nieco wyzszych, po szybkim oziebie-
niu lub odksztalceniu na zimno. Zmiany te za-
chodzg wolno przy temperaturach pokojowych,
a szybciej przy wzroscie temperatury. Wskazuje
to, ze starzenie jest dazeniem do osiggniecia
rownowagi oraz usuniecia naprezen spowodo-
wanych szybkim oziebieniem w roztworze prze-
syconym lub odksztalconym na zimno. Moga tez
wystepowa¢ zjawiska starzenia zlozonego np.
wykazujace cechy starzenia po odksztalceniu jak
i po szybkim oziebieniu. v

Na ogoét wiekszo$¢ badan starzenia ogranicza
sie do stali o matej zawartos$ci wegla. Niektorzy
autorzy jak np. Kostner uwazaja, ze praktycznie
gorng granice stali ulegajgcych starzeniu stano-
wig stale o zawartosci 0,3 = 0,4 %o C; przy za=
wartosci 0,6 %0 C i wyzszej wptyw starzenia na
wlasno$ci stali jest nieznaczny. W celu wyttu-
maczenia zjawiska starzenia drutéw ze stali we-
glowych, nalezy zanalizowa¢ go roéwniez z in-
nego punktu widzenia. Kazdemu procesowi
przerébki plastycznej towarzyszy pojawianie sie
wiekszych lub mniejszych naprezen w metalu.
Pelczynski [13] rozréznia naprezenia wewnetrz-
ne trzech rodzajow:

1. Naprezenia wewnetrzne rownowazace sie
miedzy poszczegblnymi warstwami lub
czesciami odksztatcanego ciala.

2. Naprezenia réwnowazgce sie miedzy po-
szczegblnymi- ziarnami.

3v"Naprezenia rownowazgce sie wewnatrz po-
szezegb6lnych ziarn.

Usuwanie naprezen wewnetrznych metalu

przerabianego plastycznie na zimno osiagamy:

1. Przez obrobke cieplng przy niskiej tem-
peraturze, tzw. starzenie przyspieszone.

2. Przez powierzchniowe odksztatcenie, np.
prostowanie pretéw, przecigganie drutu

- -przez silnie zaci$nieta petle sznura, prowa-
dzenie drutu przez rolki itp.

3. Przez dlugotrwale lezenie (czesto kilka
miesiecy) przy temperaturach pokojowych.
Obecno$¢ naprezen- w metalu przecigganym
mozna okresli¢ za pomocg badan mechanicznych
i chemicznych. Badania metalograficzne mikro-
struktury nie daja wynikow. Réwniez badania
radiograficzne do temperatur okoto 400 °C nie
wykazujg zmian prébek bezposrednio po od-
ksztatceniu i po obrobce cieplnej.

Na temat starzenia drutéow ciggnionych na
zimno a w szczegolnosei drutéw ze stali o du-
zych zawartoSciach wegla znajdujemy tylko
krotkie wzmianki w literaturze fachowej. Po-
rownujac literature krajowg i zagraniczna na-
lezy stwierdzi¢, ze albo autorzy nie zajmowali
sie blizej tym zagadnieniem, albo wyniki badan
w tej dziedzinie nie byly dotychezas opubliko-
wane.,

W ksigzce ,,Prowolocznyje Kanaty Bogolub-
ski [8] podaje ciekawg uwage, ze wedtug Zolo-
gina wlasnosei mechaniczne drutu cynkowana-
g0 na gorgco po uptywie dwumiesiecznego skta-
dowania nie wykazywaly zadnych zmian. Zmia-
ny wiasnoéci drutu o zawartosci 0,38% C po
starzeniu samorzutnym zestawione przez Bo-
golubskiego podano w tablicy 1.

Zolotnikow w swoim ,,Proizwodstwie Pljusz-
czennoj Lenty‘ [9] podaje nastepujgce spostrze-
zenia:

1. Zakres wytrzymalosci tasmy zimnowalco-

wanej oraz kat sprezystosci zwiekszajg sie
z podwyzszaniem temperatury do 200
do 220 °C,. odpuszczanie przy wyzszych
temperaturach prowadzi do pogorszenia
tych wlasnosci, przy czym do 400 °C po-
garszanie to przebiega tagodnie, a wyzej
400 °C szybko. Gdy zakres wytrzymatosci
przed odpuszczaniem i po odpuszczaniu jest
ten sam, to kat sprezystosci i wydtuzenie
sg wieksze dla taSmy odpuszczanej, niz dla
taSmy walcowanej na zimno.

2. Wydtuzenie po odpuszczaniu do 200 °C nie
zmienia sie, natomiast zwieksza sie przy
200 =+ 700 °C.

3. Liczba skrecen drutu odpuszczanego w za-
kresie 150450 °C zmniejsza sie gwaltow-
nie, przy wyzszej temperaturze zwieksza
sie osiggajac poczatkowa wartos¢ przy
650 °C.

4. Liczba przegie¢ tak drutu jak i tasmy nie
zmienia sie do 250 °C, nastepnie przy od-

Tablica .l
Zakres wytrzymato$ci na rozcigganie Przvrost
kG mm? wytrzymato$ci

5 wskutek

bezposrednio p Ov:tzi!:ggm starzenia
St et g <
po ciagnieniu jednego miesiaca | kG/mm
39,1 42,7 ‘ +36
46,5 - 50,6 -+ 4,1
50,8 55.8 ; + 47
55,0 59.3 ‘ -+ 4,3
57,0 61,4 g + 4,3
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puszezaniu do 500 °C zmniejsza sig, aby
przy wyzszej temperaturze znowu sie po-
wiekszye.

A. Pomp [7] podaje badania przebiegu starze-
nia w spos6b nastepujacy: Badania starzenia
przeprowadzone na pretach ze stali martenow-
skiej o zawartosci 0,07 %9 C oraz stali tomasow-
skiej zawierajacej 0,08 %/y C, odksztatconych 20,
30, 4090 (taczne odksztalcenie wynosito 70
do 80 %) wykazywaly, ze wytrzymatosé na roz-
cigganie pierwszej stali zwieksza sie stcpniowo
i rownomiernie w pierwszych 2 tygodniach po
ciggnieniu. Po uplywie 2 tygodni proces starze-
nia ustaje i material nie wykazuje dalszych
zmian wytrzymalo$ci. Szybciej przebiega starze-
nie w precie ze stali tomasowskiej i konezy sie
juz po 3 dniach. Wplyw zawartosci wegla na
starzenie materiatu badal Pfeil. Jak wynika
z jego badan zupelnie odweglone prébki
(0,090 C) nie wykazujg praktycznie zadnych
zmian po ciggnieniu i starzeniu w ciagu jednego
miesigca, podezas gdy w prébkach o réznych za-
wartosciach wegla zwiekszenie sie wytrzyma-
todci na rozcigganie po jednym miesigeu docho-
dzi do 5,5 kG/mm?2. v

Badania Koerbera i Rholanda wykazaty, ze
zachodzg jeszcze wybitniejsze zmiany wilasnosci
sprezystych materialu. Podobnie jak starzenie
samorzutne, tak i obrébka cieplna do okolo
300 °C powoduje znaczne zmiany wilasnosci me-
chanicznych drutéw. Zmiany te zalezg od czasu,
temperatury oraz skladu chemicznego stali.
Schulz i Piingel badali druty patentowane, a na-
stepnie ciggnione ze stali zawierajacych 0,89
do 0,93 %/ C. Jak wynika z tych badan po sil-
nym gniocie i dluzszym lezeniu stale wykazuja
zwiekszenie sie wytrzymalosci. Zmiany liczby
przegie¢ po malym gniocie sg nieznaczne. Po
zwiekszeniu gniotu sumarycznego, liczby prze-
gie¢ podczas starzenia znacznie zmniejszaja sie,
lecz w miare postepu starzenia réznica sie wy-
réwnuje. Z uplywem czasu starzenia liczba skre-
cen po silnym gniocie znacznie, sie zmniejsza,
przy matym gniocie obserwuje sie juz tylko nie-
znaczne wahania.

Badania powyzsze wykazaly, ze wytrzyma-
to$¢ na rozcigganie zwieksza sie wskutek na-

grzania do 300 °C, nastepnie w miare podwyz-
szania temperatury od 300 do 400 °C lagodnie
opada, a po przekroczeniu 400 °C nastepuje
gwaltowny spadek. Podczas krétkotrwatego na-
grzewania probek, punkt odpowiadajgcy mak-
symalnemu zwiekszeniu sie wytrzymatosci prze-
suwa sie do temperatur wyzszych od 300 °C.

Badania jakie przeprowadzilem nad starze-
niem drutow stalowych mozna podzieli¢ na trzy
grupy. Do pierwszej serii doSwiadczen nalezet
bedsg préby wykonywane na drutdch stalowych
o roznych zawartosciach wegla i réznych rodza-
jach obrobki, obejmujacych starzenie przyspie-
szone i samorzutne w ciggu szeSciu miesiecy.

Do drugiej serii naleza préby  wykonywane
tylko na drutach sprezynowych o zawarto$ci
0,88 %o C oraz tasmy zimnowalcowanej ze stali
o zawartoSei 0,72 %0 C, ktéra poddano jedynie
starzeniu przyspieszonemu.

Trzecim rodzajem do$wiadczen sg badania
starzenia przyspieszonego oraz odksztalcenia po-
wierzchniowego drutéw ze stali o duzej zawar-
toSci wegla.

Préby = wytrzymatoSciowe przeprowadzano
w tych samych warunkach na tych samych ma-
szynach wytrzymaltosciowych. Dla pierwszej
grupy badan prébki drutu poddawano starzeniu
przyspieszonemu, przez nagrzewanie do 130 °C
przez 24 godziny.

Starzenie samorzutne polegato na odlozeniu
probek na okres 6 miesiecy. Podczas tego okresu
mierzono codziennie temperature, ktéra byla
mniej wiecej stala i wynosila $rednio 22 °C,
(najwieksze wahanie w gére do 31 °C zaobser-
wowano jednorazowo w lecie, a najnizszg tem-
peraturg notowana podczas doswiadezenia bylo
1526,

W tablicach 2 =+ 4 zestawiono wyniki badan
prébek drutéw o réznych zawartosciach wegla
i ré6znych rodzajach obrobki cieplnej, a nawet
o réznych pokryciach metalicznych (cynkowa-
nych i cynowanych ogniowo).

Badania wplywu starzenia przyspieszonego na
wlasnos$ci drutow ciggnionych ze stali o duzej
zawarto$ci wegla mozna podzieli¢ na dwa ro-
dzaje. Pierwszy rodzaj badan obejmowat wplyw
czasu starzenia przy stalej temperaturze 120 °C

Tablica 2
Za- Wytrzymatoéé, kG 'mm? Zmiana
' Lo, | wartosé po starzeniu | po starzeniu < Moaa
- wegla Drzec'i przez 24 godz przez PO st'arzennf 5 starztemu <
g starzeniem przy 130 °0C 8 miesiecy przyspieszonym| samorzutnym
1 005 517 o 5{:5. *=h8 60 60 +05 4+ 1 -+ 3 -+ 3 | drut ciggniony
2 0,13 57 59 53 59 60,5 62 — 4 0 -+ 3,5 -+ 3 | drut ciagniony
3 0,13 62 60 61 60 62 60 — 1 0 0 + 0,5| drut ocynowany
4 0,47 124 124 124 123 122 123 0 — 2 - 2 -1 drut ulepszany
& cieplnie
5 0,51 173 170 174 170 170 170 +1 0 —3 0 drut ulepszany
: cieplnie
6 0,60 165 164 178 176 172 173 + 14 + 12| + 7 + 9 drut ciggniony
7 0,67 1700= 215077 177 176 174 175 0 — 1 — 3 — 2 | drut ocynkowany
8 0,73 195 193 199 =~ 201 203 200 |-+4+4 48 + 8 + 7 | drut ciggniony
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Tablica 3
Zmiany liczby przegie¢ drutéw starzonych
Za- Liczba przegiet Zmiana
L wartos¢ po starzeniu :
p. A rrzed przez 94 godz | B9 starzeniu | po starzeniu | po starzeniu Uwagi
g starzeniem przy 130 9C samorzutnym przyspieszonymi samorzutnym
!
1 0,05 28, 27, 29 23512405505 24, 25, 24 - 4 { — 35 drut ciagniony
2 0,13 15, 10 15:-17 1ho 3 -+ 3.5 ‘ + 2 drut ciggniony
3 013 (i 6,250 909 0 + 2,5 drut ocynowany
4 0,47 58, 60, 57 61, 58, 57 48, 54, 51 0 i e A drut ulepszany
: | cieplnie
5 0,60 16, 16, 16 82, 80, 58,415 -+ 65 ‘ -+ 47 drut.ciggniony
(] 0,67 23, 22, 21_ 23, 23, 2% 2121222 + 0,6 — 0,7 drut ocynkowany
7 0,73 23, 5215525 23, 20, 25 225237 =22 — 0,4 | — 0,4 drut ciggniony -

na wilasnosci wytrzymaltosciowe drutu o zawar-
tosci 0,88 %0 C. Drugi rodzaj badan obejmowak
wplyw temperatury starzenia na wtasno$ci dru-
tu. Do doswiadczen uzyto 30 kregéow drutu jed-
nej partii. Probki pobrano z obu koncéw kaz-
dego kregu. Kregi te podzielono na 3 partie po
10 kregéw i starzono je w kapieli olejowej oraz
nagrzewano do stalej temperatury przez 60, 120
i 180 minut. Przed i po obrobce cieplnej bada-
no wytrzymalo$¢ na rozcigganie, skrecanie oraz
przeginanie.

Srednie wyniki do$wiadczen przedstawiaja
wykresy (rys. 11 2).

BRadania liczby przegie¢ i skrecen nie daty
pewnych wynikéw, mozna jednak stwierdzi¢,
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Rys. 1. Zmiany wytrzymaloSci na rozcigganie drutu ze
stali o zawarto$ci 0,88 % C, zaleznie od czasu starzenia,
; przy statej temperaturze 120 °C
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Rys. 2. Zmiany wytrzymatosci na rozcmgame drutu.
ze stali o zawartosci 0,88 % C zaleznie od temperatury’
starzenia, przy stalym czasie 60 minut

ze na ogodl uzyskiwano we wszystkich przypad-
kach bardzo nieznaczne zmniejszenie sie liczby
przegie¢. Nalezy zaznaczyé, ze liczba przegieé
zmniejszata sie najczesciej o 2 +— 3 w stosunku
do poczatkowych wartosci, byty jednak spora-~
dyczne przypadki, ze drut wykazywal spadek
nawet o 20 przegie¢. Ze wzgledu na to, ze w ba-
daniach mych bralem &rednia z 10 pomiaréw
— odskoki takie nie zmienialy obrazu catoSci.
W tej serii badan wszystkie druty po starzeniu
wykazywaly zwickszenie sie liczby skrecey,
osia,gajac najwieksze nasilenie po czasie starze-
nia rownym 120 min.

Procz badan drutéw olagmonych na zimno,

. przeprowadzono podobne proby starzenia tasmy

mmnowalcowane] z drutu ze stali o zawartosci
0,74 %0 C. W pierwszej serii do§wiadczen stoso-
wano rézne czasy starzenia, przy zachowaniu
statej temperatury 200 °C. Badano wytrzyma-
to$¢ na rozcigganie tasmy. Przekr6j poprzeczny
obliczano wedlug wzoru Fo = ab — 0,18 b?
gdzie @ — bok dluzszy (szerokos$é), b — bok
krotszy (grubosé). Twardosci badano aparatem
Rockwella, stozkiem diamentowym przy obcig~
zeniu 150 kG. Do badania twardosci sktadano
tasme we dwoje. Przeprowadzono rowniez pro-
by przy stalym czasie starzenia wynoszgcym
60 minut, zmieniajgc temperatury i mierzac wy-
trzymaltoéé oraz twardo§é. Wyniki do$wiadczen
przedstawiajg wykresy (rys 31i4). ’

Jak wynika z rys. 3 juz po wytrzymaniu

taSmy przez jedna minute przy 200 °C, wytrzy-
maloéé " na rozcigganie zwieksza sie okolo
19 kG/mm?. Po wytrzymaniu przez dluzszy czas,
nawet do 180 minut wytrzymalos¢ zmienia sieg
bez wiekszych wahan. Srednio wytrzymatosé
zwieksza sie o 18 kG/mm?®.
" Twardo$¢ podobnie jak wytrzymaltosé, zwiek-
sza sie juz po uplywie jednej minuty mniej wie-
cej o 4 HRe, nastepnie z uplywem czasu nie
wykazuje znacznych zmian.

Przedstawiony na rys. 4 wplyw temperatury
na starzenie drutéw stalowych wskazuje, ze
maksymalny przvrost wytrzymatosci nastepuje
przy 150 = 200 °C. Dalszy wzrost temperatury
powoduje niewielkie zmniejszanie si¢ wytrzy-
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Rys. 3. Zmiany wytrzymalo$Sci na rozcigganie i twar-
dos$ci stali zimnowalcowanej (0,74 % C) zaleznie od cza-
© su starzenia przy statej temperaturze 200 °C
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Rys. 4. Zmiany wytrzymalosci na rozcigganie i twar-
dosci taémy stalowej zimnowalcowanej (0,74 % C) za-
leznie od temperatury, przy stalym czasie 60 minut

mato$ci. Natomiast twardo$¢ w miare wzrostu
temperatury stale sie zwieksza.

Ostatnia seria badan jakim poddawano druty
ciggnione ze stali o zawartosci 0,91 °/o C polegata
-na probach starzenia i odksztalcania powierz-
chniowego. Préby te prowadzono w celu uchwy-
-cenia wplywu odksztalcenia powierzchniowego
na drut ciggniony, jak réwniez zmian wlasnosci
drutu starzonego po odksztalceniu powierz-
chniowym oraz odksztalcanego powierzchniowo
‘po starzeniu.

Préba odksztalcenia powierzchniowego pole-
gala na tym, ze drut przepuszczano przez kilka
zwoji skreconej spirali z miekkiego drutu oraz
przez silnie zaci$nieta petle sznura na maszy-
nie ciagarskiej. Czynno$é taka nazywa sie w-po-
tocznej gwarze ciggarskiej .fedrg“. Podczas
przechodzenia drutu przez silnie zacisniete pe-
tle sznura i spirali wystepuje tarcie oraz wy-
dzielanie sie ciepta powodujgcego rozgrzanie
metalu ciagnionego.

Do badan uzyto 4 kregi drutu o S$rednicy
0,9 mm oraz 4 kregi drutu o $rednicy 0.6 mm
i wytrzymalosci poczatkowej 256--282 kG/mm>.
Po kazdym doswiadczeniu badano z obu koneéow
kregu po 5 probek na rozciaganie, skrecanie
i przeginanie. e

Dwa kregi drutu o $rednicy 0,9 mm odksztal-
cano powierzchniowo. Po zbadaniu wtasnosci
kregi te starzono przy 150 °C przez Y% godz,
a po badaniach znowu odksztalcano drut po-
wierzchniowo. Nastepne dwa kregi o Srednicy
0,9 mm po ciagnieniu starzono przy 156 °C przez
% godz, badano oraz odksztatcano powierz-
chniowo.

Dwa kregi drutu o $rednicy 0,6 mm odkszta}—
cano powierzchniowo, a nastepnie starzono w
warunkach jak poprzednio. Wreszcie ostatnie
dwa kregi drutu o $rednicy 0,6 mm po ciagnie-
niu starzono.

Wyniki badan przedstawiono na wykresach
{rys. ba, b; c, d). : :

Jak wynika z przedstawionych Wyze] Wykre-
s6w zmian wytrzymaltosci na rozcigganie bada-
nych drutéw, po odksztalcaniu powierzchnio—
wym drutu $wiezo ciagnionego nastepuje nie-
znaczne zmniejszenie wytrzymaltosci dla drutu
o Srednicy 0,9 mm a dosy¢ duze, dochodzace
W ]ednym przypadku do 27,5 kG/mm dla drutu

Po starzenlu drutow uprzednio odksztatconych
powierzchniowo - wytrzymatos¢ sie zwieksza.
Druty po odksztalceniu powierzchniowym i na-
stepnym starzeniu, wykazuja juz tylko nie-
znaczne zmniejszenie wytrzymatos$ci po ponow-
nym odksztatcaniu. Podobnie zachowujg sie dru-

Tabllca 4
Zmiany liczby skrecen drutéw starzonych
Za- Liczba skrecen o - Zmiana (éredni_zj)_m_mm‘
e tosé s : . i
Lp. wv:r‘ gc;ac przed po starzeniu | po starzeniu | po starzeniu | po starzeniu ~Uwagl
% starzeniem |przyspieszonym| samorzutnym |przyspieszonym samorzutnym |
% | duas
i ' E
1 0,05 | 146, 148, 142 | 143, 163, 151 | 108, 110, 110 + 7 — 36 drut ciagniony
2 031393585 122,111 130, 130 S+ 14 + 49 drut ciggniony
3 013 | 6, 40 30Tl 16516 -+ 18 ]2 drut ocynowany
4 0,47 37, 240,41 555 58,050 50, 42, 34 + 19 + 3 drut ulepszany
‘ cieplnie
5 0.51 (10l By 1 =109 &5 00 =8 L+ 2 | - 2 drut ulepszany
: cieplnie
6 0,60 60, - 58 50, 48 70555 58,565 — 10 + 5 drut ciggniony
7 0,67 41, 40, 41 40, 46 40, 35, 4l — 4 — 8 drut o_cynk'owany
8 0,73 35, 41, 40 51,745,387 .1 48 4T, f16 + 6 + 9 drut ciggniony
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zmiany wytrzymato$ci drutu o zawartoSci 0,91% C po odksztalcaniu powierzchniowym i starzeniu; d — zmiany wytrzyma-
tosci drutu o zawartoSci 0,91% C po starzeniu

ty, ktére starzono a nastepnie odksztalcano po-
wierzchniowo.

Liczba skrecen drutéw odksztalconych po-
wierzchniowo bezpoSrednio po ciggnieniu zwie-
ksza sie, rowniez czesto jakos¢ skrecanych pro-
bek jest lepsza. Przetom nie wykazuje rozdwo-
jen, powierzchnia nie ma rys i peknieé¢ (ktére
nie sg wynikiem wad materialowych a istniaty
w drucie po ciggnieniu). Nastepne starzenie cig-
gnionego przez petle drutu wykazuje gwattowne
zmniejszenie sie liczby skrecen. Ponowne od-
ksztatcanie powierzchniowe nie tylko nie po-
wieksza juz liczby skrecen, ale drut wykazuje
dalsze zmniejszenie sie tej liczby.

W tej serii doswiadczen druty ciggnione i sta-

rzone przy 150 °C przez !5 godz wykazywaly
we wszystkich przypadkach zmniejszenie sie
liczby skrecen.
. Tak druty odksztalcane powierzchniowo jak
i druty obrabiane cieplnie przy 150 °C przez
V5 godz wykazywaly niewielkie zmniejszenie sie
‘1czoy przegie¢ wynoszace Srednio po odksztal-
caniu 12 .

Drut $rednicy 0,6 mm nie badano na przegi-
nanie, lecz probe te zastapiono rozcigganiem
z weztem. Zmiany wlasnosci drutu. tak po od-
ksztalceniu jak i starzeniu byly bardzo niezna-
czne. Rekapitulujagc opisane wyzej doswiad-
czenia mozna wyciggnaé nastepujace wnioski:

1. Po starzeniu tak przyspieszonym przy pod-
wyzszonych temperaturach. jak i samorzutnym
wvtrzymato$é na rozcigganie drutéw stalowych
ciagnionych zwieksza sie, z wyjatkiem tych dru-
téw, ktére przechodzily jako ostatnig operacje

obrobke cieplng lub pokrywanie ogniowe po-
wlokami metalicznymi.

2. Druty ulepszane cieplnie (hartowane i od-
puszcezane) na ogo6t nie ulegajg zmianom po sta-
rzeniu przyspieszonym, po starzeniu samorzut-
nym w ciggu 6 miesiecy wykazuja natomiast
niewielkie zmniejszenie sie wytrzymatosci. Po-
dobnie zachowuje sie drut ocynkowany. (Cyn-
kowanie odbywa sie przy 460 °C).

3. Odnoénie liczby skrecen z przeprowadzo—
nych badan pewnych wnioskow wyciggnaé nie
mozna.

4, Badania starzenia przy wyzszej tempera-
turze wykazaly, ze’ druty. ze stali o duzej za-
warto$ci wegla maja najwiekszy przyrost wy-
trzymatosci po wygrzaniu w ciggu okoto 2 godz.
Mozna rowniez przyjaé, ze druty o niewystar-
czajacej wytrzymatosci starzenia bezposrednio
po ciagnieniu wvkazuig sredni przyrost wytrzy-
matoéci okoto 15 kG/mm?.

5. Liczba przeglec drutéw po starzeniu nie-
znacznie sie zmniejsza.

6. Proby starzenia tasmy mmnowalcowaneJ
wykazaly, ze przy 200 °C juz po jednej minucie
zwieksza sie wytrzymaltosé tasmy. Podobnie jak
dla drutéw mozna przyia¢, ze starzenie przy-
spieszone zwieksza wytrzymatos¢ o 15 -+ 20
kG/mm?. :

7. Odksztalcanie powierzchniowe drutéw cia-
gnionych powoduje zmnieiszenie wytrzymatosci
na rozcigganie, zwiekszenie liczby skrecen oraz
polepszenie jakosci skrecanych drutéw. Liczba
przegie¢ drutéw odksztalcanych powierzchnio-
wo sie zmniejsza.
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8. Druty odksztalcane powierzchniowo a na-
stepnie starzone wykazujg znaczne zwiekszenie
sig wytrzymalo$ci, zmniejszenie si¢ liczby skre-
cen oraz dalsze zmniejszenie sie liczby przegiec.
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Patentowanie drutu stalowego nagrzewanego bezposrednio
pradem eiekir’yc‘z’nym»

Zostosowanie elektrycznego nagrzewania oporowego do patentowania drutu stalowego.
-ryjnego urzqdzenia do patentowaniu oporowego. — Wyniki przeprowadzonych badar. -

W przemysle polskim do patentowania drutu
‘uzywa sie zazwyczaj piec6w komorowych (z ru-
rami szamotowymi) opalanych paliwem stalym
‘lub gazowym, za granicg natomiast zastosowano

‘w ostatnich latach ,patentowanie oporowe*
"z bezposrednim elektrycznym oporowym wy-

grzewaniem drutu.

Pierwsze prace na ten temat ogtlosit O. C.

“Trautmann z Cleveland. Wedtug podanego przez

niego schematu urzadzenie do patentowania
“ oporowego skladalo sie z transformatora, za po-
‘mocy ktérego nagrzewano drut przed wejsciem
do zbiornika z roztopionym olowiem, zbiornika
'z olowiem, kontaktu (uchwytu) oraz réznych
urzadzen do traw1en1a ptukania i miedziowa-
“nia.

W praktyce zastosowano urzadzeme Traut-
“manna w zakladach J. Pengg w Austrii [4]. Fa-
bryka ta zbudowala urzadzenie prébne, na kté-
“rym patentowano drut o Srednicy 5,5 mm.

- Urzadzenie to skladalo sie z transformatora
"o mocy 30 kW, ktérego napiecie wtérne mozna
_bylo regulowaé w granicach 25 = 35 V, przewo-

déw doprowadzaijacych prad do nagrzewanego:

drutu, krazka stalowego, ktéry by? jednym kon-
taktem, zbiornika z olowiem oraz mechanizmu
~do nawijania i przeprowadzania drutu przez
urzadzenie. Odleglo$é krazka stykowego od
zbiornika z olowiem wynosita 1600 mm. Na tej
~dlugosci drut nagrzewal sie do zadanei tempe-
_ratury Temperature drutu. przed wejsciem do
_ofowiu mierzono pirometrem ,,Pyropto®. W celu
zapewnienia cigglo$ci pracy urzadzenia, druty
“1aczono za pomoca zgrzewania. . Urzadzenie to
pracowato na cztery zyty.

— Opis laborato-

Budujac nastepne urzgdzenie zmieniono kon-

“takty krgzkowe na Slizgowe. Przez zartosowa-

nie kontaktow slizgowych ulatwiono wzajemng

“izolacje poszczegblnych kontaktow. Zmieniono

réwniez pomiar temperatury. Temperature dru-
tu zanurzanego w kapieli otowiowej kontrolo-
wano i samoczynnie regulowano za pomocg pi-
rometru fotoelektrycznego. Pirometr dziatajac
na odpowiednie przyrzady regulowal samoczyn-
nie napiecie nagrzewanego drutu w ten sposéb,
ze wymagana temperatura utrzymywala sie
w granicach + 5 °C. Wspomniano réwniez o in-
nym sposobie regulacji temperatury, a miano-
wicie o bezstopniowej regulacji szybkosci prze-
lotu drutu przez urzadzenie do nagrzewania
elektrycznego i zbiornik z olowiem. Wahania
temperatury regulowanej w ten sposob sg nie-
zbyt duze.

Opisujac urzadzenia do elektrycznego nagrze~
wania drutu patentowanego podano takze kilka
wielkosci = charakteryzujacych te. urzadzenia
w poréwnaniu ze wskaznikami charakteryzuja-
cymi patentowanie w piecach opalanych gazem
lub paliwem stalym. Stosujac nagrzewanie elek-
tryczne oporowe druty o Srednicy 3.4 mm. uzv-
skiwano szybko$é nagrzewania 90 “C/sek [4],
a przy patentowaniu w piecach  komorowych
ogrzewanych elektrycznie tylko 6,8 °C/sek. :

. Duza szybkosé nagrzewania pozwala na sto-

sowanie duzych szybkosci. przelotowych drutu.

Na przyktad wydajno$é urzadzenia do elektrycz-
nego nagrzewania z 10 drutami i 100 kW zain-
stalowanei mocy wynosi 550. kg drutu o $red-
nicy 3,4 mm na godzine, co odpowiada szykoSci
przelotu okoto 13 m/min, podczas gdy wydaj-
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Tablica 1 Urzadzenia i jego dzialanie
_WlasnoSci wytrzymalosciowe drutu o zawartesci

0,68 % C patentowanego elektrycznie oporowo i pa-
tentowanego w piecu przelotowym

Patento- | Patento-
wany wany
Wyszczegdinienie Wymiar w piecu | elektrycz-
komoro- nie
wym 0Oporowo
' Wytrzymatosé patentowa-l
nego drutu @ 3,25 mm kG/mm?| 103,0 115,4
Wydluzenie patentowa-
nego drutu @ 3,25 mm 2 9,5 9,5
Przewezenie patentowa-|
nhego drutu @ 3,25 mm % 31,0 53,5
Wytrzymatosé drutu po|
ciggnieniu kG/mm?* | 181,0 202,0
‘Wydluzenie drutu po :
ciggnieniu 2 1,6 16,0
Liczba skrecen L=100xd; 435 41,0
Liczba przegieé : 24,0 26,0

nos¢ elektrycznego pieca komorowego (ogrze-
wanego za pomocg oporéw grzewczych) dtugosci
10 m, o mocy 100 kW, na 20 drutéw wynosi
tylko 300 kg na godzine, co odpowiada szyb-
kosci przelotowej okolo 3,5 m/min [4].

Nagrzewanie odbywa sie réwnomiernie w ca-
tym przekroju drutu. Drut osiaga przy wejsciu
do kapieli najwyzsza temperature i dlatego ma-
my pewno$¢ oziebiania go od zadanej tempera-
fury, ktérej nie ma w razie patentowania w pie-

_cach komorowych, jak bowiem wiemy, nagrza-
ny drut nie wchodzi bezposrednio do otowiu.

_ Podano tez wlasnosci wytrzymalo$ciowe dru-
tu patentowanego oporowo i w celu porédwnania
drutu patentowanego w piecu komorowym opa-
lanym gazem. A : :

W celu praktyeznego zastosowania w naszym
przemysle opisanego poprzednio sposobu opo-
rowego patentowania drutu zbudowalem urza-
dzenie préobne na jeden drut. Schemat urzadze-
nia przedstawia rys. 1.

R

o

202
OUUTCUTURRA ENANRNUNANNUNRURNANANRNNNNNAY
% /7

Drut 1 rozwijany z bebna 2 przechodzi przez
uchwyt miedziany 3 i rurke zaroodporng 4 do
zbiornika 5 z roztopionym olowiem. Na drodze
miedzy uchwytem 3 a zbiornikiem 5 drut na-
grzewa sie stopniowo az do wymaganej tempe-
ratury pradem z transformatora 6. Drut prze-
prowadza sie przez olé6w za pomocg rolek pro-
wadzgcych 7 i bebna nawijajgcego 8. '

Stalowy zbiornik z otowiem, ktéry jednoczes-
nie jest jednym z kontaktéow, podgrzewa sie za
pomocg pieca 9. : '

Do nagrzewania drutu stuzy transformator
jednofazowy o niskim napieciu wtornym. Na-
piecie reguluje przelgcznik stopniowy. Wazng
czescia skladowa wurzgdzenia sg kontakty
(uchwyty drutu). W naszym przypadku, jak juz
wspomniano, jednym kontaktem jest kapiel oto-
wiowa, a drugim uchwyt miedziany 3. Tak
zbiornik z roztopionym olowiem, jak i uchwyt
miedziany polaczone sg z transformatorem prze-
wodami miedzianymi. Uchwyt sklada sie
z dwoch plytek (z rowkami, w ktorych §lizga sie
drut), dociskanych podczas pracy sprezynami za
pomocg Srub. W ten sposéb zbudowany uchwyt
umocowany jest przegubowo na stojaku, stojak
za$§ mozna za kazdym razem przesuwac, a przez
to regulowa¢ dlugo$é nagrzewanego odcinka
drutu. : LA

Rurka 4 chroni drut nagrzany do wysokiej
temperatury przéd nadmiernym promieniowa-
Ricm; el

Temperature drutu wchodzgcego do otowiu
mierzono pirometrem , Pyropto®. Pomiar ten nie
jest dokladny ze wzgledu na trudnos$é nastawia-
nia zarzgcego sie widkna na poruszajacy sie drut
i pa duza hezwladnosé aparatu. .

Trudnos$é pomiaru temperatury tkwi réwniez
w tvm. 7e nhearwrawana nowiarzehnia zarzane-
oo drutn iect bardzo mata i ze nagrzewa sie on
bardzo szybko.

AENURENRR AR (UUKRRRNURUTRAT SR
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Rys. 1. Schemat urzadzenia do patentowania elektrycznego
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Za pomoca tak zbudowanego urzadzenia prze-
prowadzono patentowanie drutu na liny wycia-
gowe i drutu na sprezyny.

Rownolegle z patentowaniem oporowym prze-
prowadzono patentowanie drutu w piecach opa-
lanych gazem. W obu przypadkach patentowa-
no drut z tego samego kregu.

Przebieg badan

Do préb uzyto walcowki o $rednicy 6,0 mm
i o skladzie chemicznym: na liny 0,53% C,
0,45 % Mn, 0,19 %o Si, 0,025 %/s P, 0,027 %/¢c S, na

sprezyny 0,90 % C, 0,25 %/¢ Mn, 0,25 %0 Si, 0,09 %/¢

Ni, 0,023 /o P, 0,018 %o S.

Walcowke, zaréwno przed patentowaniem
oporowym jak i przed patentowaniem w piecach
opalanych gazem, normalizowano przy 900 °C.
Po normalizowaniu i trawieniu walcowke cigg-
niono z srednlcy 6,5 mm na 3,6 mm. _

Aby usungé skutki przerobki plastyczne] na
zimno i umozliwi¢ dalsze ciggnienie, drut o $red-
nicy 3,6 mm patentowano.

Tablica 2
Wilasnosci drutu patentowanego oporowo przy 950°C
temperatura otowiu 500° C

—
=

Podczas patentowama drut nagrzewano do
réznych temperatur i chtodzono w otowiu o réz-
nej temperaturze.

Patentowanie oporowe drutu na liny

W pierwszej serii prob drut po zapieciu do
uchwytéw nagrzewano do okolo 880 °C.

Ot6w, do ktérego wprowadzono drut, byl
ogrzany do 500 °C.

Po patentowaniu drut jak zwykle trawiono
a nastepnie c1agmono

Po patentowaniu i po poezczegolnych ciggach
badano wlasnosci wytrzymatosciowe drutu.

W drugiej serii préb drut nagrzewano do oko-
to 900 °C, a otow do 490 °C.

Po patentowaniu drutu w tych warunkach,
wytrawieniu i wysuszeniu ciggniono go podob-
nie jak w pierwszej serii préb. Analogicznym
prébom poddano drut na sprezyny, a mianowi-
cie walcowke o Srednicy 6,0 mm normalizowa-
no, trawiono i ciggniono do $rednicy 3,6 mm,
a nastepnie patentowano.

Jako przyklad podano w tablicy 2 wlasnosci
wytrzymato$ciowe i plastyczne drutu patento-
wanego oporowo przy 950 °C, ochlodzonego

: i = >
L e e e richns [t | Y olqwm o temperaturze 500 °C, a nastepnie
drutu maloéé2 zenie zenie prze- | - skre- ¢1ggnionego.
R R & Bk o Wlasnosci wytrzymaloéciowe drutu patento-
3.0 140 1,3 46 7 19 wanego przedstawiono na rys. 2 i 3.
3,4 145 %5 51‘3 lg 3 Wtlasnosci wytrzymatoSciowe drutu patento-
;"g %23 2% 23 %0 }9 wanego oporowo przedstawiono na wykresach
26 165 18 56 15 24 za pomoca krzywych ciagtych, a wilasnosci wy-
2,04 170 1,5 51 15 28 trzymalosciowe drutu patentowanego w piecach
1,7 180 1,2 50 19 37 opalanych gazem za pomoca krzywych przery-
15 185 1,0 55 26 26
wanvch.
: a): : b)
100 T T
"90 " o~ Patentowany elektrycznie ‘ 1 |
|
Xt st e e wplecu przelofowym |
U e
3 =z :
S0
2
§’60 = S = 0 B T
g SR h g e b ___x______. Y ——u—-—o--ﬂ— b P X = o o 4
S 50 x : 5 .
- o
/ / —_— X e o e —
40 7 2 A |
|
| ! |
30 :
: | e
x4 =
g ARG | i
23 ’
3 T~ | o
= X | — ! ___ | Ix > SR T—
‘ x| X T — __,_\___\9- \.Ly\\k_ \Q“\-’S ¥
1 : X% — E—
x = ——
35 30 25 20 15 0 35 30 25 20 15 i

Srednica drutu, mm
Rys. 2. ¢ — drut na liny, b — drut na sprezyny
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; ‘Rys. 3. @ — drut na liny, b — drut na sprezyny

Na_ rye o pokazano strukture drutu Sprezy-
'nowego patentowanego oporowo, a na rys. 5
“strukture drutu o tym samym skladzw chemicz-
nym; lecz pateniowanego w piecu komorowym
opalanym gazem.

W obu przypadkaeh wykonano zdjecia po-
przecznego przekroju drutu w taki sposob, aby
“uwidocznié stan powierzchni drutu po patento-
waniu. Jak widaé z rys. 5, powierzchnia drutu
znacznie sie odweghla podezas patentowania
‘W piecu komorowym wskutek dosé dlugiego
przebywania w piecu, natomiast na pow1erz—
chni drutu patentowanego elektrycznie nie byto
éladow odweglema

Wiadomo, jak niepozadanym zjawiskiem jest
'odweglenie powierzchni drutu, od ktérego‘ wy-
maga sie duzej wytrzymatosci na zgmame i skre-
canie, a niekiedy odpornosci na Scieranie.

Utlenienie pow1erzchm (warstwa zgorzeliny)
drutu podczas patentowania w piecu kemoro-
wym bylo znacznie wieksze niz podczas paten-
towania elektrycznego

Nalezy doda¢, ze zjawisko ‘tworzenia sie zgo-
rzeliny podczas patentowania elektrycznego
mozna zmniejszy¢ do minimum wprowadziwszy
do rurki chronigcej drut przed promieniowa-
niem odpowiedni gaz, czego nie mozna zastoso-
waé w piecach uzywanych w naszym przemy-
Sle.

Sprawno$¢ urzadzenia do patentowania elek-
trycznego (oporowego)

W drugiej serii préb elektrycznego nagrzewa-
nia drutu o $rednicy 3,6 mm zawierajacego
0,53 %0 C szybko$é patentowania (szybko$¢ prze-
lotowa) wynosita okoto 2,5 m/min.

Szybkosé ta jest mata w poréwnaniu z szyb-
koScig stosowang za granica, lecz wiekszej nie
pozwalaly stosowaé urzadzenia, ktérych uzywa-
tem do doswiadczen.

Przy tej szybkosci
w ciggu 1 sek wynosita

wydajnos¢ urzadzenia

(0,36)%:% 250

1S =800 g drutu
4 60
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Rys. 5

Podczas patentowania natezenie- pragdu po
stronie wtérnej wynosito 180 A, przy napieciu
14,5 V, a wiec ogrzanie 3,32 g drutu wymagato
14,5 - 180 == 2610 Wsek : ; :

Na 1 g drutu przypada 20;(2)’ = 786 Wsek
na 1 kg drutu 100 0,22 kWh
3600

natomiast na ogrzanie 1 kg stali do 900 °C bez
uwzglednienia strat na premieniowanie i prze-
wodzenie potrzeba nastepujacej ilosci energii
-elektrycznej: - ’

Przyjmujgc Srednie cieplo wlasciwe stali
w zakresie od 0 do 900 °C za réwne 0,170
keal/kg °C, zuzytkujemy na ogrzanie 1 g stali
153 cal = 153 . 4,2 = 640 Wsek. e

Na ogrzanie 1 kg stali- potrzeba —640— = 0,18
: - 3600

' kWh, sprawnos¢ urzadzenia wynosi. zatem

s _Oﬁ':_.oygg

0,22 By

Wydajno$é pieca przelotowego opalanego ga-
zem przy szybkoéci przelotowej 3,3 m/min wy-

?

Inz. JOZEF PECHANSKI
{ inz. ZYGMUNT STEININGER

nosi 320 kg/godz, a zuzycie energii cieplnej na
1 kg okotlo 530-kcal, tzn. 120 m? gazu koksowego
na 1 t drutu. Sprawnosé pieca opal_anego gazem

" wynosi

530

Koszt energii elektrycznej na patentowanie
cporowe 1 t drutu wynosi $rednic 20,5 zi, a pa-
tentowanie 'w piecu gazowym 21,6 zt (koszt
energii obliczono na podstawie wydajnosci urzg-
dzen i obowigzujacych cennikow).

Nalezy réwniez wspomnie¢ o tym, ze po-
wierzchnia zajmowana przez urzadzenie do pa-

tentowania oporowego jest znacznie mniejsza

niz powierzchnia, ktérg zajmujg piece gazowe.
Whioski

1. Wiasnosci wytrzymatosciowe drutu paten-
towanego elektrycznie oporowo sg na ogét lep-
sze niz  drutu patentowanego w piecach stoso-
wanych w naszym przemysle.

2. Przez zastosowanie patentowania elektrycz-
nego mozna unikngé odweglenis powierzchni
i znacznie zmniejszy¢ tworzenie sie zgorzeliny,
czego nie podobna unikngé¢ w rarzie stosowania
obrobki cieplnej. .

3. Przez zastgpienie patentowania w piecach
komorowych patentowaniem elektrycznym moz-
na oszczedzi¢ duzo miejsca i materjalu (male

-utlenienie), a znacznie zwiekszy¢ produkcje.
Zmniejsza sie dzieki temu koszt produkeji

i otrzymuje drut o lepszych wlasnoSciach me-
chanicznych.
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Druty stalowe do heionéw sprezonych

Przeglad ogloszonych drukiem badan wtasnosci drutéw do strunobetonu i kablobetonu. — Badania wicene
autoréw wykazaly, 2e na druty do strunobetonu i xablobetonu nalezy stosowaé stal weglowq o :a'zf;_ytoéci
okoto 0,9 % C. — Najlepsze wlasnosci maja druty: do kablobetonu o $rednicy 5 mm, ciagniony z walcswki

. o $redmicy 8,5 lub 9 mm, do strunobetonu o $rednicy 2,5 mm, ciggniony 2 walgéwki o Srednicy 7 mm. —
 Wieksze redukcje przekroju w poszczegdlnych ciggach zwiekszaja wyirzymalo$é, lecz zmniejszajq wyd_tuée-
nie i przeweZenie. — Zbadano réwniez wplyw odprezania i starzenia. Stwierdzono, 2e koiicowa obrébka cie-

plna moze dodatnio zmieniaé wtasnosci drutu.

W nowoczesnym budownictwie,  zwlaszcza
przemyslowym, jak réwniez w komunikacji,
mostownictwie, energetyce i innych przemy-

stach, w ostatnich latach stosuje’ sig szeroko
korstrukcje z betonu zbrojonego drutami lub
linami z drutéw stalowych: Stosowanie elemen-
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tow prefabrykowanych z wstepnie sprezonego
betonu ma duze znaczenie dla gospodarki naro-
dowej. Korzysci stosowania prefabrykatéow sa
nastepujace: 1. skrocenie czasu budowy, gdyz
czynnoSci ograniczajg sie jedynie do transportu
i montazu elementow prefabrykowanych, 2. ob-
nizka kosztéw- budowy i znaczne oszczedno$ci
w zuzyciu materiatéw podstawowych i pomoc-
niczych, jak stal, cement; kruszywo i drewno,
oraz 3. ulatwienie projektowania przez typizacje
i normalizacje konstrukeji budowlanych.

Wykonanie betonu sprezonego polega na pod-
daniu go w stanie nieobcigzonym stalej sile spre-
zajgcej przez Sciskanie za pomocg drutow sta-
lowych. Sciskanie betonu powoduje sprezenie,
ktére przeciwdziala powstawaniu peknie¢ nawet
pod dzialaniem znacznych sil rozciagajgcych.
Druty stalowe majg wiec wywolywaé wstepne
sprezenie w celu nadania betonowi zdolno$ci
przejmowania- naprezen rozciggajacych. Beton
sprezony cechuje duza wytrzymato$¢ na rozcia-
ganie - i- §cinanie, odpornos¢ na uderzenia
i wstrzasy; znaczna elastyczno$¢ oraz duza nos-
nos¢, a wiec.pod wieloma wzgledami przewyz-
sza zelbet. Stosowane w budownictwie kon-
strukcje z betonéw sprezonych mozna podzielié
na dwie: zasadnicze grupy: strunobeton, zwany
tez betonem strunowym i kablobeton.

Do konstrukeji strunobetonowych stosuje sie
liczne druty stalowe o sredmcy 155, 2,0, 25
i 3,5 mm, ktére zabetonowuje sie po naciggnie-
ciu. Po stezeniu betonu nastepuje Sciste i dokta-
dne polgczenie strun z betonem. W celu zwiek-
szenia przyczepnosci strun stosuje sie skrecanie
dwoéch lub trzech druiéw wspoétosiowo, karbo-
wanie drutu, falowanie itp. zabiegi. Mozna tez
zwigksza¢ przyczepno$é chemicznie przez tra-
wienie powierzchni drutéw lub dodatki chemi-

czne do betonu. DoSwiadczenia bowiem wyka-.

zalty, ze w pewnych przypadkach moze nastgpié
poslizg strun w pracujacym elemencie, co jest
zjawiskiem bardzo niebezpiecznym.

W konstrukcjach kablobetonowych, do kt6-
rych stosuje sie druty stalowes o $rednicach 5,0,
7,0 mm i wiekszych, gotowy element spreza sie
za pomocg drutéw, przeciggnietych przez pozo-
stawione w betonie otwory. Jeden koniec kabla
zakotwia sie od razu, drugi za$ nacigga sie za
pomocg prasy, a nasteprie zaklinowuje i zako-
twia. Druty kurcza sie po usunieciu naprezenia
rozciggajacego i sprezajg: element belonowy,
Sciskajac jego powierzchnie czolowe. Zbedne tu
jest polgczenie bezpo$rednie drutéw z betonem,
wobec czego drutom nie stawia sie specjalnych
wymagan co do przyczepnosci.

Badania wtasno$ci drutéw stalowych do tych
konstrukeji zapoezatkowane w Polsce dopiero
po ostatniej wojnie.

Ze wzgledu na szczuple rozmiary artykutu
przedstawimy tylko zagraniczne i krajowe ba-
‘dania drutu stalowego do kablobetonu o $red-
ricy 5 mm oraz drutu stalowego do strunobeto-
nu o $rednicy 2,5 mm. Wedlug danych z litera-

tury nie stosuje sie do strunobetonéw i kablo-
betonéw stali, ktérej wytrzymalto$é na rozcig-
ganie wynosi mniej niz 70 kG/mm?. Zwieksza-
jac wytrzymato$¢é zmniejsza sie zuzycie stali.

Wymienionym wyzej drutom stawia sie na-
stepujace wymagania:

1. Wytrzymato$§¢ na rozcigganie (R, drutu
o $rednicy 2,5 mm: 180 = 280 kG/mm?,
drutu o Srednicy 5,0 mm: 1500~ 190
kG/mm?2.

Z. Stosunek granicy plastyczno$ci (Qroz) do
wytrzymalo$ci na rozcigganie: 80 —=- 95 ¢/s.

3. Stosunek granicy sprezystosci (Srg.,02) do
wytrzymatlo$ci na rozeigganie: 60 = 85 %o.

4. Stosunek granicy pelzania do wytrzyma-
osci na rozcigganie: 60 = 75 %o. Druty za-
sadniczo nie powinny wykazywaé pelzania.

5. Wydluzenie ajg: 5 = 7 %.

6. Przewezenie C: 35 - 45 %o.

Précz wyzej podanych wlasnosei druty powin-
ny mie¢ dostateczng ciggliwosé, okre$long zdol-
nos¢ znoszenia odksztalcen, duzg przyczepno$é
{(drut do strunobetonu), prostolinijnosé po roz-
winieciu z kregu (drut do kablobetonu), staty
przekréj, czyli mate odchyltki wymiaréw oraz
nieduzy rozrzut wymienionych wyzej wiasno-
sci. W celu okre§lenia tych wlasno$ci nalezy
przeprowadzaé nastepujgce préby drutu: bada-
nie liczby zgie¢, badanie liczby skrecein oraz
proby nawijania. G. T. Spaare [1] badajgc druty
stalowe o wysokiej wytrzymatosci doszed! do
wniosku, ze druty te w stanie ciggnionym na
zimno sg materiatem mato plastycznym. Niska

“warto$c stosunku granicy plastyczno$ei do wy-

trzymatos$ci jest wynikiem naprezen wewnetrz-
nych pozostajacych w drucie po przerdbce pla-
stycznej. Spaare uwaza, ze kazdy czynnik zmie-

‘niajacy ten stan naprezen wyraznie wptywa na

ciagliwo$é drutu. Czynnikami tymi mogg by¢
roznice w technologii produkeji drutu, a mia-
nowicie wielko$¢ krzywizny kregu, stopien
i czas ogrzewania podczas ciggnienia, jak row-
niez rodzaj i stopienn mechanicznego prestowa-
nia. Spaare przeprowadzﬂ proby drutu ze stali
zawierajacej 0,8% C i 0,6% Mn o $rednicy
4,9 mm, wytrzymatosci 170 kG/mm? i wydiuze-
niu asg = 2,79%.. Drut taki powinien byé nie
catkowicie wyprostowany, a tym samym ze
zmniejszonymi naprezeniami wykonywany w
kregach o Srednicy 1,5 m.

Spaare uwaza réowniez, ze stosowniejszy jest
pomiar relaksacji drutu anizeli pomiar granicy
petzania, gdyz w konstrukejach sprezonych naj-
istotniejszy jest spadek naprezenia spowodowa-
ny pelzaniem drutu. Najwlaéciwsza jest obréb-
ka cieplna zmnlejszajaca naprezenia wewnetrz-
ne drutu; operacje te nalezy tak prowadzi¢, aby
nie zw1qkszac przesadnie c1ag11wosc1 stali, a uzy-
skaé czesciowe wyprostowanie sie drutu. Obréb—
ka taka daje nastepujace korzysci:

1. Drut pod obeigzeniem rownym 50 % wy-

trzymalo$ci na rozc1agame nie wykazu]e
. pelzania,
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50 60 70
Obcigzente, % R,
. Rys. 1. Pelzanie drutu w réznym stanie w ciggu

24 godzin
1 — drut ciagniony, 2 — drut naprezony do 90 % k_.
3 — drut odprezony przy 426°C, 4 — drut, odprezony przy
1EC

2. Wyprostowany drut utatwia zbrojenie be-
tonu. Jest to wazne zwlaszcza gdy chodzi
o kablobeton. :

Z powyzszego wynika, ze w betonach sprezo-
nych, gdzie pelzanie i relaksacja drutu muszg
byé ograniczone, powinna by¢ réwniez ograni-
czona ciggliwos¢ drutu.

Badanie pelzania wymienionej stali w okresie
24 godzin przedstawia wykres (rys. 1). Spaare-
porownywal wilasnosci drutu ciggnionego i na-
prezonego do 90 /0 wytrzymalosci, obrabianego
ciepinie przez 4 min przy 426 °C oraz obrabia-
nego cieplnie przez 2 godz przy 177 °C. Z ana-
lizy krzywych wynika, ze wstepne naprezenie
drutu znacznie zmniejsza wielko$¢ jego pelza-
nia, w calym zakresie stosowanego obciazenia
wahajgcego sie¢ w granicach 50 = 80 %o R,. Ob-
rébka cieplna drutu przy 426 °C daje w efekcie
catkowity zanik pelzania w razie naprezenia
réwnego 50 %o R,, a znacznie zwieksza pelzanie
w razie wiekszych wartosci naprezenia. Opty-
malne wiasno$ci ma drut po obrdbce cieplnej
przy 177 °C.

Ciggliwos¢ drutéw za pomocg pomiaru wy-
dtuzenia okreslat H. I. Godfrey [2]. Wyniki jego
badan potwierdzily wyniki badan Bonzela [3],
iz nie zawsze ciagliwsze sg. te druty, ktérych
trwate wydtuzenie ma wieksza wartosc.

Godfrey wskazujac na niewlaSciwos¢ przyj-
mowania procentowego wydtuzenia jako mier-
nika ciggliwosci drutéw, poniewaz przy pomia-
rze na diugosci 254 mm otrzymany wynik, np.

3,8 %/, rozdziela sig tak, ze 95 /o dtugosci po-
miarowej wydtuza sie o 3 %, a pozostate 5 %%

dtugosci wielokrotnie wiecej. O tym, ze przecie-
tna wartosé wydiuzenia trwatego nie charakte-
ryzuje ciggliwosci, $wiadczy préba nawijania
drutu na wlasng S$rednice, wykazujaca, ze ze-
wnetrzne warstwy drutu wydtuzajg sie bez pe-
kniecia o 50 %/o. Na podstawie powyzszego autor
usituje znalezé pewna warto$¢ mierzong w pro-
bie rozciggania, ktérg mozna uwazac¢ za miernik
ciggliwo$ei drutu. W tym celu przeprowadza
poréwnanie wlasnosci drutu o $rednicy 4,5 mm
i r6znej technologii produkeji, a mianowicie:

1. drutu w stanie ciggnionym,

2. drutu obrabianego ciepinie przez 30 sek

przy 454 °C.

Wyniki badan zawiera tablica 1.

Wszystkie wyniki, oprécz pomiaru wydiuze-
nia trwatego, wskazujg na mniejsza ciggliwosé
drutu obrabianego cieplnie wobec czego pomiar
wydluzenia trwalego nie moze by¢ jej mierni-

Analoglczme badano cztery druty o sredm-
cach 2,31, 3,76, 4,5 i 7,2 mm. Wyniki préb zgi-
nania, skrecania oraz przewezenia (rys. 2) sg nie-
zgodne z wartoscig wydtuzenia trwatego i wska-
qua na to, ze obrabiane 01ep1n1e druty maja
mniejszg ciggliwosc¢.

Wzrost wydtuzenia jest - prawdopodobnie
skutkiem zmniejszenia sie naprezen wewnetrz-
nych, spowodowanego dziataniem temperatury.
Obecnos$é naprezen w drucie w stanie ciggnio-
nym powoduje szybsze tworzenie sie szyjki pod-
czas proby rozciggania. Zmniejszenie sie wydtu-
zenia szyjki w drucie obrabianym cieplnie jest
prawdopodobnie wynikiem wplywu starzenia.

Przeprowadzane préby usuwania naprezen
drutu w drodze mechanicznej wykazaly wzrost
trwalego wydluzenia bez zmalenia wydtuzenia
szyjki, co Swiadczy o ciggliwosci stali.

Wydtuzenie, podczas proby rozciggania mozna
podzieli¢ na dwa zakresy:

1. wydtuzenie réwnomierne,

2. wydluzenle szy3k1

Wydluzenie rownomierne wystepuje w czasie
obcigzania prébki drutu od zera do maksymal-
nej sity, a wydtuzenie szyjki w czasie zmniej-
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Tablica 1
Drut:
Drut obra-
Rodzaj préby ciggniony| biany
i cieplnie
Wytrzymatosé na rozcigganie,
kG/mm? 126 138
Wydtuzenie trwate a,, % 3.8 553
Wydluzenie catkowite
w szyjce, % 85 56
Prz-wezenie, ¢ 46 36
Liczba skrecen | = 100 d 22 10
Liczba zgie¢ na walku o $red-
nicy 10 d . 26 20
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szania sie obcigzenia od maksymalnego do wia$-
ciwego obcigzenia zrywajacego.

ZaleznoSci te przedstawiono na rys. 3. Jak wi-
da¢, wartos¢ wydluZenia szyjki drutu ciggnio-
nego jest wieksza niz wartos¢ wydiuzenia szyjki
drutu obrabianego cieplnie.

Na podstawie tych badan autor stwierdza, ze
wydluzenie szyjki jest pewniejsza miarg ciggli-
wosci niz wydluzenie catkowite, zwlaszcza gdy
poréwnuje sie druty wykonane odmiennymi
sposobami technologicznymi oraz ze takie pro-
by, jak skrecanie, zginanie i nawijanie, okres-
lajg stopien ciagliwoSci, gdyz zaleza od wydtu-
zenia szyjki podczas proby rozciggania.

Badania przeprowadzone przez F.Schwiera
[4] wskazuja, ze jedynym sposobem uzyskania
bardzo wysokiej granicy plastycznoSci i spre-
zystosci jest odpowiednia obrébka cieplna, dzie-
ki ktérej mozna uzyskaé wzrost wytrzymatosci
o okoto 10%0, @:¢9,02 o okoto 30 %, a przede
wszystkim wzrost granicy sprezystosci S: .02
o okolo 100 %, przy réwnoczesnym wzroscie
wydtuzenia o okoto 50 %o.

Obroébke taka przeprowadza sie w kapieli ole-
jowej o temperaturze 170 = 270 °C w czasie od
5 do 15 minut.

Badania wlasne

Badania — w celu wyznaczenia odpowiednie-
go materiatu i technologii — prowadzili auto-
rzy w ciggu ostatnich dwoch lat dla jednego
z gléwnych polskich oSrodkéw badawcezych stru-
nobetonu, kierowanego przez prof. T.Kluza.
Pr(’)by dotyczyty strunobetonu o Srednicy 2,5 mm
i kablobetonu o $rednicy 5,0 mm.

Do produkcji kablobetonu o $srednicy 5, 0 mm
uzyto stali o sktadzie podanym w tablicy 2.

Sktad stali uzytej do produkcji strunobetonu
o $rednicy 2,56 mm podano w tablicy 3.

Badania nad produkcjg kablobetonu wyka-
zaly, ze najwieksza wytrzymalo$¢ na rozcigganie
daje stal o zawartoSci 0,93 i 0.88°%0 C (stal

0,93 %0 C: wytrzymalosé 181,5 kG/mm?, gérna

Tablica 2
et o Rl
%
0,82 0.53 0.18 0.022 0,028
0,86 0,48 0,19 0.020 0,003
088 | 0,53 0,22 0,017 0,014
090 |- 057 0,58 0010 0016
0,93 ; 052 | 047 0,026 0,013
Tablieas3
c T e e R e At
%
[
0,66 11 l 0,25 0021 0,011
0,82 0,537 7 <019 0.013 0,023
0,90 0,43\ | 024 0019 | 0013
0,92 057 .| ‘048 |- 0014 | 0,020
| i |
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Rys. 2. Wyftrzymalosé i ciggliwos¢ drutu ciggnionego
i cdprezonego

granica plastycznosSci @; .92 okota 140 kG/mm?;
stal 0,889/ C: wytrzymatos¢ 181 kG/mm? gra-
nica plastyczno$ci 145 kG/mm?). Najmniejsza
wytrzymato$é, gdyz zaledwie 167 kG/mm? i gra-
nice plastycznosei 152 kG/mm?, data stal o za-
warto$ei 0,86 °/o C. Badania nad produkcja stru-
nobetonu o $rednicy 2,5 mm wykazaty, ze naj-
wiekszg wytrzymalo$¢ mozna uzyskaé stosujgc
stal o zawartosei 0,92 9% C (R; = 238 kG/mm?).
Stal stopowa zawierajaca 0,66 % wegla oraz
1,1 °%/0 manganu, okazala sie zupelnie nieprzy-
detna, gdyz wytrzymalo$¢ na rozcigganie wyno-
sita 175 kG/mm? przy stosunkowo matym wy-
dtuzeniu (agg = 3,0 %).

7Z przeprowadzonych préb mozna wniosko-
wac, ze do produkcji drutéw kablobetonowych
i strunobetonowych nalezy uzywac¢ stali weglo-
wych o zawartoSci okoto 0,88 ¢/o C.

Po okrefleniu majodpowiedniejszego sktadu
chemicznego stali rozpatrywano zagadnienie do-
boru $rednic walcowki i péHabrykatu w celu
uzyskania optymalnych koncowych wlasnoSci
wytrzymalcSciowyeh. Przeprowadzono préby
roznych $rednic walcéwki oraz réznych $rednic
patentowanego péifabrykatu do ciggnienia dru-
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Rys. 3. Wykres rozciggaria drutu ciggnionego
45 mm @ i odprezonego przy 454 °C

Lu. Zastosowano walcowke o Srednicach 8,0, 8,5
i 9,0 mm do drutu kablobetonowego, 5,0 mm
oraz 7,0 mm do drutu strunobetonowego 2,5 mm.

Najlepsze wlasnosci wytrzymalosciowe mial
drut z walcéwki o srednicy 9,0 i 8,5 mm. Wal-
cowke 9,0 mm ciggniono na poéifabrykat 8.3 mm,
potem na drut o $rednicy 5,0 mm, a walcowke
8,5 mm na péifabrykat 7,8 mm i nastepnie na
drut o $rednicy 5,0 mm.

W celu uzyskania drutu o S$rednicy 2,5 mm

uzywano walcowki o $rednicy 7,0 mm, ktorg
ciggniono na polfabrykaty 6,5 mm, 6,0 i 5,2 mm.
Najlepsze wlasno$ci wytrzymatosciowe uzyski-
wano stosujac potfabrykaty 6,5 oraz 6,0 mm.
- Sciéle ze sprawg doboru najwlasciwszej $red-
nicy walcow oraz potfabrykatéow wigze sie pro-
blem okre§lenia technologii produkcji. W tym
celu zmieniano redukcje przekroju tak poje-
dyncze, jak i‘sumaryczne.

Drut kablobetonowy o Srednicy 5,0 mm ze
stali o zawartos$ci 0,88 %0 C ciggniono — stosu-
jac pie¢ i osiem ciggéw — ze Srednicy 8,3 na
5,0 mm. Srednie wyniki podano w tablicy 4.

Podobne badania drutu strunobetonowego
o §rednicy 2,5 mm daty wyniki podane w ta-
blicy 5.

Tablica 4
Granica Prze-
Liczba | WYir7y= | plastvez- Wydkuzenic, & wa-
clagow | matose noéei l | zerie
: kG/ mm? | kG/mm? Az Q1o a5 y
. 5 clagow 181 145 3,4 5,4 8,7 40
‘golagéw | 175 148 41 | 63 | 106 | 44

Nr 11
Tablica 3
Wytrzytpaloéé

Liczba ciggéw na rozcigganie | Wydtuzenie a,,

kG/mm? g
|
- 6 ciggdw 238 } 2,0
8 ciggéw 229 | 2,8
10 ciagoéw 225 | 2.3
12 ciggéw (3 ostatnie

ciagi na mokro) 216 } 35

Jak wynika z tych tablic, w razie stosowania
mniejszej liczby ciagdéw, a tym samym w razie
wiekszych redukeji przekroju czastkowego,
uzyskuje sie materiat o wiekszej wytrzymalosci
na rozcigganie, lecz o mniejszym wydluzeniu
i przewezeniu.

Préby ciggnienia drutéw strunobetonowych
o0 srednicy 2,5 mm wykazujg, ze najwieksze wy-
diuzenie daje ciggnienie na mokro, metoda ta
jednak ze wzgledéw ekonomicznych nie jest
w praktyce stosowana.

Po ustaleniu wlasciwego skiadu chemicznego
oraz technologii przy danych Srednicach wyj-
Sciowych walcowki i patentowanego potfabry-
katu opracowano metody polepszania wiasno$ci
plastycznych, tj. wydtuzenia i przewezenia go-
towych drutéw, przy zachowaniu mozliwie jak
najwyzszej wytrzymalosci i granicy plastycz-
nosci. W tym celu stosowano specjalng dodatko-
wa obréobke cieplng i odksztalcanie powierz-
chniowe (prostowanie) gotowego drutu.

Proby przeprowadzano przepuszczajgc druty
przez kapiel otowiowsa albo starzac cate kregi
w suszarce Jlub na skale laboratoryjng starzac
druty w oleju. Tablica 6 podaje zmiany wlas-
noéci badanych drutéw pod wplywem obrébki
cieplnej.

Oproécz wyzej podanych prob w skali produk-
cyjnej wykonano pewng liczbe laboratoryjnych
badan nad wplywem temperatury starzenia na

.wlasnoS$ci drutéw i czasu starzenia.

Do pierwszego rodzaju badan uzyto drutu
o srednicy 2,5 mm, ciggnionego z potfabrykatu
o $rednicy 5,2 mm w pieciu ciggach. Proby prze-
prowadzono w suszarce elekfrycznej w powie-
trzu w stalym czasie, réwnym 60 min. Wyniki
podaje tablica 7.

W celu sprawdzenia wptywu czasu starzenia
na witasno$ci przeprowadzono préby przy stalej
temperaturze 200 °C, ktérych wyniki podano
w tablicy 8. '

Analizujge tablice 6, 7 i 8 mozna stwierdzié,
ze koncowa obrobka cieplna drutéw ciggnionych
moze dodatnio zmienia¢ ich wlasnosci.

Przez obrébke cieplng, ktérg mozna nazwaé
starzeniem, mozemy dowolnie zwiekszaé¢ lub
zmniejsza¢ wytrzymalo§é na rozcigganie. Zwie-
ksza sie réwniez w kazdym przypadku wydiu-
zenie i przewezenie.
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Prostowanie na prostarce mechanicznej z glo-
wicg obrotowsg zmniejsza wytrzymato$é na roz-
igganie, jednakze réwnocze$nie zwieksza wy-
dluzenie i przewezenie. Podobnie jak wytrzy-
malo$¢ spada pod wplywem prostowania réw-
uiez granica plastycznoS$ci.

Z doswiadczen laboratoryjnych nad drutem
struncbetonowym o $rednicy 2,5 mm wynika,
ze przy stalym czasie starzenia w oleju, wyno-
szagcym €0 min, najwiekszy wzrcst wytrzyma-
toSci i najwieksze wydluzenie uzyskano przy
temperaturze 100 °C. Préby starzenia drutu
0 $rednicy 5,0 mm w czasie 1,5 godz przy 120 °C,
przeprowadzane w skali produkcyjnej, wyka-

zaly wzrost wytrzymatosci bez zmiany wias-

noéei plastycznych
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Tablica 6
. Granica S
Wyéaz;;nmniznéc plastycznosci Wydluzenie %
: Sred- / kG, mm? Qo ’ i
Rodzaj cieplnej obrébki drutu nica
3 drutu przed po przed po przed po przed po
obr6b- | obréb- | obréb- | obréb- |obrob-| obréb-| obréb- | obréb-
kg ce ka ce ka ce ka ce
|
Odprezony w kapieli Pb przy 490 °C -
przez 30 sek 5,0 167 145 152 116 2,8 8,5 44 | 104
Odprezony w kapieli Pb przy 330 °C
przez 50 sek ; 5,0 181 179 145 1451 “3,4-t0 6111764 - 8}
Odprezony w kapieli Pb przy 330°C
przez 50 sek 5,0 177 186,5 | 146 154 1 2a 1l =5:51 |8 =ili10.4
Prostowanie na prostarce obrotowej
z szybkos$cig 13 m/min 5,0 174,5| 1675 137 116 3,6 6,4 6,2 | 86
‘Starzony w. powietrzu przy 120°C ’
przez 1,5 godz 5,0 173 | 183 | — = 3232 763 |i60
Starzony jak wyzej i prostowany
mechanicznie l 5,0 173 170 -~ — <Ep) 5,6 6,3 8,5
Tablica 7 Po przekroczeniu pewnej temperatury - wy-
Wb pialase Wydluzenie, % trzymalo$¢ zaczyna spada¢, z poczatku lagodnie,
" |Rodzaj obrébki| na rozcigganie a nastepnie gwattownie. S e
; ! i e Préby doboru wiasciwego czasu obrobki cie-
i Seiy plnej w zakresie 5 < 180 min w celu uzyskania
4 R T ' 198 2.0 27 maksymalnych wlasno$ci dutu wykazaty, ze juz
21 5 po 5 min starzenia nastepuje wzrost wytrzyma-
Starzenie: foSci. Maksymalny wzrost uzyskuje sie po upty-
10 2 i A wie 15 min. Co do wydluzenia, mozna stwier-
200 9C 205 43 6.1 dzi¢, ze nie ma wybitnych zmian w razie stoso-
250 °C 197 5,5 7,8 wania roznych czasow obrébki w badanym za-
kresie. j )
Wplyw koncowej obrébki na drut ciggniony
Tablica 8 najlepiej uwidocznia zalgczony wykres rozecig-
5 R gania (rys. 4), zrobiony na maszynie wytrzy-
Czas starzenia ;ﬁ yﬁgzzﬁni*‘r’f‘; Waliuzerls, % matosciowej. Wida¢ na nim wykresy rozcigga-
e ta @ nia drutu w stanie ciagnionym oraz drutu cigg-
min kG/mm?* nionego i obrabianego cieplnie.
5 213 31 4,0 Na zakonczerie nalezy podkreflié, ze druty
15 215 3,6 5,4 kablobetonowe i strunobetonowe mozna produ-
29 gi? g»g 27‘11 kowa¢ w skali przemystowej w kazdym zakla-
68 210 3’8 67 dzie produkujgcym drut, po uzupekieniu urza-
90 208 3,6 6,0 dzen.
120 208,5 4,2 6,4 Do produkeji drutéw o $rednicy 5,0 mm
180 2085 8,9 6,4 i wiekszej konieczne sa odpowiednie mocne cig-

garki. Po ciggnieniu drut powinien byé prosto-
wany i zwijany w kregi na bebnie o srednicy
przynajmniej 1,5 m. Cale kregi drutu gotowego
nalezy starzy¢ w kapieli olejowej, ktéry to za-
bieg jest ostatnig operacjs.

ut clgmiony
Drut odpuszezamy 370°C :
F /é_—’ﬁ~ sy 0%
' ' L & :

©

Rys. 4
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Drut strunobetonowy o $rednicy 2,5 mm nie
potrzebuje by¢ prosty, nie trzeba go wiec pro-
stowaé, za to ze wzgledu na mozliwo$¢é zmniej--
szenia sie jego przyczepnosci do betonu nie na-
lezy go starzy¢ w oleju, lecz w powietrzu. Sta-
rzenie w powietrzu powoduje utlenianie sie
smaru znajdujacego sie na powierzchni drutu
i zwieksza jego przyczepnosé do betonu.
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Ciagarki do drutu produkcji krajowej

Rozpoczeto w kraju fabrykacje maszyn do produkcjt drutu. — Na razie buduje sie ciggarki jednobebnowe
i wielociqgi szeSciobebnowe typu ciezkiego. — Opis tech niczny, charakterystyka oraz préba oceny tych cig-

garek.

Do roku 1950 przemyst krajowy nie produ-
kowat maszyn do ciagnienia drutu. Niewielka
produkcja drutu i wyrobow z drutu w okresie
miedzywojennym powodowala mate zapotrze-
bowanie tego rodzaju maszyn. Szybki rozwdj
przemysiu w Polsce Ludowej oraz zwielokrot-
nione zapotrzebowanie drutu i wyrobow dru-
cianych stworzyly konieczno$¢ rozbudowy fa-
bryk tej branzy oraz znacznych inwestycji par-
ku maszynowego. W pierwszych latach powo-
jennej odbudowy zdani byliSmy wylacznie na
import maszyn do fabrykacji drutu z krajow

~kapitalistycznych jak Anglia i Szwecja, w latach
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pézniejszych zaczeliSmy importowac ciggarki
réwniez z krajow zaprzyjaznionych, jak Wegry
i Niemiecka Republika Demokratyczna. Dla
planowo rozwijajacego sie przemystu socjali-
stycznego import maszyn nie moze jednak byé
podstawa zaopatrzenia w maszyny. Totez zaczy-
namy stawiaé pierwsze kroki w budowie ma-
szyn druciarskich, osiagajac pewne sukcesy.

W chwili obecnej produkujemy seryjnie cig-
garke jednobebnowg do zgrubnego ciggnienia
drutéw stalowych (rys. 1 i 2). Probom poddano
ostatnio prototyp wielociggu sze$ciobebnowego
do operacji zgrubnych i érednich (rys. 3 i 4).

e
Y

777

=ft=\§

777

75
L z//// L
=

Rys. 1. Ciaggarka jednobebnciwa do zgrubnego ciggnienia drutéw stalowych

1 — kosz, 2 — beben, 3 — uchwyt ciggadia, 4 — skrzynka zeliwna, 5 — podstawa, 6 — podnoénik, 7 — ostona, 8 — diwl.
¢ garka, ¢ — silnik, 710 — podpdérka
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Ponizej opisano te dwa typy maszyn, ktére
" sg podstawowymi maszynami w produkeji dru-
tu stalowego.

Ciaggarka jednobebnowa o sSrednicy bebna
800 mum C1BS80(0

Maszyna ta przeznaczona jest do zgrubnego
ciggnienia drutu stalowego z walcowki o Sred-
nicy 8 lub 9 mm i zawarto$ci wegla do 0,9 %o.
Zgodnie z predkosciami stosowanymi powszech-
nie do operacji zgrubnych, przyjeto predkos¢
' ciggnienia 0,62 m/sek. Przy sSrednicy bebna
- d = 800 mm nalezy stosowac

v+ 60
d

: Ciagarke napedza silnik elektryczny o liczbie
.. obrotow

== = 14,84 obr./min

ng = 960 obr./min

. W celu uzyskania redukeji obrotow zastosowano
" “dwustopniowa przektadnie kot zebatych czolo-
wych o zebach sko$nych, a mianowicie
1i =1:8
; ig=1:8
Catkowita przekiadnia wynosi 1 : 64, co odpo-
wiada w przyblizeniu stosunkowi
1484 1
960 64

Przyjeto dwa zazebienia: pierwsze o kolach

21 = 20, 2o = 160 zebow, drugie o kotach zg =

= 20 i z4 = 160 zeb6w. Para ko6t z3 i z4 ma

wiekszg szeroko$¢é niz para zi i 22, poniewaz

z przeliczenia mumentéw wynikajaq wieksze sity

dzialajace na druga pare koi, a co za tym idzie,

wieksze naciski na zeby tych koét. Kolo z; jest

osadzone i zaklinowane na wspolnym wale pio-

nowym- razem z bebnem roboczym maszyny.

Kola zebate, stanowigce przekladnie od silnika

do bebna pracuja zanurzone w oleju. Osie két,

jak réwniez walek posredniczacy, osadzone s3

w tozyskach tocznych typu promieniowego i pro-

mieniowo-oporowego. Przekladnia znajduje sie

w_skrzynce zeliwnej, ktorej goérna czesSé zam-

knieta jest pokrywsg, stanowigca jednocze$nie

plyte stotowa maszyny. Z plyty tej wyprowa-

_dzony jest wat pionowy kola z4, na ktérym za-
=klinoewany jest --beben roboczy, usytuowany

w ten spos6b nad plyta stolows maszyny. W ce-

lu uproszezenia konstrukeji maszyny zastoso-
wano silnik stojacy kolnierzowy, co czyni zby-
teczne uzycie przekladni katowych lub zazebie-
nia $limakowego. Zastosowano silnik o mocy
17,5 kW, co umozliwia ciggnienic drutu stalo-
wego o warunkach podanych poprzednio. Moc
silnika obliczono na podstawie naprezen wyste-
pujacych na granicy plastyczno$ci materiatu
ciggnionego oraz predkosci ciggnienia. Po do-
daniu strat w ozyskach i przekladniach oraz
oporow tarcia drutu w ciagadle, otrzymamy teo-
retyczne zapotrzebowanie mocy maszyny.

Jednocigg C1B800 ma jednakowg niezmienng
predkos$¢, co jest wada maszyny, gdyz przy cia-
gnieniu drutu ze stali miekkiej lub drutow z me-
tali niezelaznych, mozna by stosowa¢ wigksze
predkoscl ciagnienia. Czesciowo zagadnienie to
mozna rozwigza¢ stosujgc silnik dwubiegowy
np. 960/1440 obr./min, co pozwolitoby na zwiek-
szenie predkosci ciggnienia o 50%6 przy nie-
zmienionej budowie maszyny.

Beben maszyny ma ksztalt stozka $cietego
i wykonany jest jako odlew zeliwny. Beben ma
cd wewnatrz urzgdzenie do chtodzenia wods.
Na powierzchni stozkowej znajduja sie cztery
zaglebienia, w ktérych umieszczone sg ramiona
kosza do zdejmowania gotowego drutu. Podno-
szenie i opuszczanie kosza odbywa sig za pomo-
ca recznej dzwigarki, ktora znajduje sie przy
maszynie, jak to widaé z rysunku.

Na ptycie stotowej obok bebna roboczego
umocowany jest uchwyt ciggadta. Jest to zespét,
ktéry umozliwia uchwycenie ciggadla, urzadze-
nie do chlodzenia wodg oraz stanowi pomiesz-
czenie na material smarujacy ciagniony drut.

Uchwyt umocowany jest na czopie w ten spo-
s6b, aby jego o§ geometryczna byta styczna do
tworzacej bebna. Jest to jeden z warunkéw pra-
widlowego ciggnienia drutu. Po przeciwnej stro-
nie czopa znajduje sie podtuzny tukowaty otwor.
Przetknieta przez ten otwoér Sruba zaciskowa
umozliwia unieruchomienie uchwytu w potoze-
niu najbardziej odpowiednim dla danej $rednicy
ciggnionego drutu. Skrzynka maszyny w miej-
scu gdzie znajduje sie koto 21 oraz silnik — pod-
parte sa wspornikiem, ktorego wysokosé regulo-
wana jest nakretka rzymska. Maszyna nie ma
sprzegta mechanicznego, a zatrzymywanie i uru-
chomianie bebna odbywa sie wytacznie elektry-
cznie. W celu unikniecia gwattownych uderzen
w chwili rozruchu, jednocigg C1B800 wyposa-
zony jest w rozrusznik.

Do wyposazenia maszyny nalezg kleszcze wy-
ciaggowe z tancuchem sluzgce do przeciggania
przez ciggadlo poczatku ciggnionego mate-
riatu. Kleszcze skiladajg sie z dwoch szczek,
chwytajacych drut przepchniety =zaostrzonym
koncem przez ciggadlo. Szczeki te majg ksztalt
klinéw, lezagcych w zbieznej tulei. Do drugiego
konca tulei umocowany jest tancuch z hakiem.
Hak zaczepia sie o specjalny czop na bebnie,
a szczekami chwyta sig drut. Z chwila gdy be-

“ben zaczyna sie obracaé, pocigga za sobg klesz-
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cze, te za$ dzieki dzialaniu klindéw, zaciskaja
drut miedzy soba.

 Przebieg pracy na jednociggu jest nastepuja-
cy: Drut po zaostrzeniu konca przepycha sie
przez ciggadlo i za pomocg kleszczy przecigga
sie kilka zwojow drutu, po czym kleszcze odej-
muje sie, za§ koniec drutu zamocowuje sie na
jednym z ramion kosza. Po powtérnym urucho-
mieniu maszyny, obracajacy sie beben ciggnie
drut przez ciggadto i nawija go na siebie. Ksztatt
tworzacej bebna jest tak dobrany, ze kazdy
pierscien przeciggnictego drutu unosi nad soba
gotowy juz drut. Praca maszyny trwa dopoéty,
dopdki caly krag walcowki (okoto 100 kg) nie
- zostanie przeciggniety na Zzadang S$rednice.
 Woéwezas maszyne wylacza sie, drut odejmuje
_sie za pomoca kosza i dzwigarki i przenosi na
sté6t do zwigzania. Operacje te powtarza sie
z kazdym kregiem walcowki. Pierwszy gniot
wynosi okolo 20 /o przekroju walcowki. Na jed-
 nociggu tym mozna réwniez ciggna¢ polwyroby
do 5 mm S$rednicy. Mniejsze §rednice drutu wy-
magajg juz innej $rednicy bebna roboczego.

Poréwnujac wyzej opisang maszyne z podob-
nymi typami maszyn zagranicznych nalezy pod-
kresli¢ nastepujace wady: :

1. Mala wydajnosc, ktorej przyczyng jest ma-
1a predkos$¢ ciggnienia. Stosowanie matej pred-
ko$ci spowodowane jest brakiem ciggadel wy-
sokiej jakcSci, jak rowniez odpowiednich Srod-
~ kéw smarujacych ciggniony drut. Gdy te dwie
' _trudnoSci zostang usuniefe bedzie mozna stoso-

- waé predkoSci ciagnienia 2 -- 3-krotnie wiek-

sze, a wowcezas wydajno§¢ maszyny wzroSnie.
i 0/

Nr 11

2. Niemozno$¢ zmiany obrotéw maszyny, co
powoduje stosowanie jednej predkosci ciggnie-
nia i jest niekorzystne dla produkecji poniewaz
ogranicza wydajnos¢ maszyny.

3. Brak sprzegla mechanicznego, powodujg-
cy szybkie zuzycie sie silnika. Przez czeste wila-
czanie i wylaczanie silnik narazony jest na wie-
ksze zuzycie niz gdyby pracowal w sposéb cig-
gly. Zastosowanie sprzegla ciernego np. typu
Ortinghausa, pozwoliloby na powolne, stopnio-
we wilaczanie bebna, jak rowniez zatrzymywa-
nie go bez narazania czeSci elekirycznych na
szybkie zuzycie. Rozrusznik bytby wéweczas zby-
teczny.

4. Brak wylacznika automatycznego, zatrzy-
mujgcego maszyne w przypadku zerwania sie
ciggnionego drutu. Prawie wszystkie maszyny
zagraniczne zaopatrzone sa w wylaczniki auto-
matyczne, ktére polepszajg warunki bezpieczen-
stwa pracy. Nieoczekiwanie zerwany drut moze
pokaleczy¢ obstuge i osoby przypadkowo znaj~
dujace sie w poblizu.

5. Zbyt niska moc silnika ograniczajaca ga-
tunek i Srednice ciagnionego materiatu. Zasto-
sowanie mocy 25 kW zamiast 17,5 kW umozli-
wiloby ciggnienie drutéw stalowych do 10 mm
$rednicy o najwyzszej zawartoSci wegla.

Nalezy réwniez podkresli¢ zalety jednociggu
bebnowego. Maszyna ma budowe zwartg i w sto-
sunku do swych mozliwosel jest mala i lekka.
Zbudowana jest z materiatéw dostepnych w na-
szych warunkach, gdyz nie zastosowano zad-
nych materiatéw specjalnych. Prostota budowy,
ulatwia montaz i demontaz, co z kolei pozwala
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Rys. 3. Prototyp wielociggu szeSciobebnowego do operacji zgrubnych i §rednich
1 — rolka prowadzgca goérna, 2 — hamulec (odbiornik), 3 -—— beben produkeyjny, 4 — rama tylna, 5 — beben, 6 — uchwyt

ciggadta, 7 — podnos$nik, 8 — kosz, 9 — dzwigarka, 10 — rurocigg i1 woda ch’odzjca,

11 — ramga dolna, 12 — ailniki

13 — przekladnie pasowe, 14 — piyty stolowe
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Rys. 4

na sprawng naprawe i wymiane czeSci zapaso-
wych. Dobrze rozwiazany uchwyt ciggadta u-
mozliwia dzieki konstrukcji przegubowej szyb=
ka wymiane narzedzia. Kosz do zdejmowania
drutu ‘oraz dzwigarka samohamowna umozli-
wiaja latwe i szybkie zdjecie gotowego pétwy-
robu z bebna roboczego.

Reasumujac nalezy oceni¢ ciggarke C1B800
jako typ udany. Swiadezy o tym liczba maszyn
juz pracujacych w naszym przemy$le druciar-
skim i §rubiarskim oraz dalsze zamoéwienia na
dostawe wplywajace do wytworey.

Wielociag szeSciobebnowy o Srednicy bebna
600 mm WC6 600

Ciggarka ta jest przeznaczona do zgrubnego
i éredniego ciggnienia drutu stalowego z wal-
céwki o $rednicy 5,5 mm na drut o Srednicy 2,4
lub 2,2 mm w 6 ciaggach.

Zasadg maszyny wielociagowej jest ciggnienie
drutu przez kilka narzedzi w spos6b ciagly. Za-
sade te zrealizowano w sposéb nastepujacy: be-
bny o jednakowej $rednicy, umieszczone szere-
gowo na jednym stole roboczym, stanowia jeden
zesp6t obrobezy. Na pierwszym hebnie ciggnie
sie walcéwke podobnie jak na maszynie jedno-
bebnowej. Po wyprodukowaniu pewnei iloSci
pétwyrobu, ktéry nawija sie na pierwszy beben,
materia} ciagniony przenosi sie za pomoca ukla-
du rolek prowadzgcych do drugiego ciagadla,
ktére wspédlpracuje z drugim bebnem. Z bebna
drugiego drut przechodzi w podobny sposéb ko-
lejno na trzeci, czwarty, pigty wreszcie szésty
(ostatni) zespét. Na kazdym z pierwszych pieciu
bebn6éw nawiniety jest pewien zapas pétwyrobu,
z ktérego czerpie zespdt nastepny. Natomiast na
bebnie ostatnim gromadzi sie gotowy drut.
‘W tym celu beben ten zwany produkevjnym.
* wyposazony jest w kosz craz podnesnik do zdej-
mowania gotowego drutu. Aby wszystkie bebny
mogly pracowaé synchronicznie, 1o znaczy aby
przyrost pétwyrobu na dowolnym bebnie byt
réwny ubytkowi tego pétwyrobu, liczba obro-
tow poszczegdlnych bebnéw musi byé rézna,
orzy czym najwolniejsze obroty posiada beben
pierwszy, a najszybsze ostatni. Liczbe obrotéw

poszczego6lnych bebnéw oblicza sig na podstawie -
stalej objetoSci drutu przechodzgcego w jed-
nostce czasu przez kazdy zespdt maszyny. Jezeli
wielko§¢ te oznaczymy literg C, wéwczas wy-
prowadzi¢ mozemy nastepujaca zalezno$é

T e d2 X 2
C==x-D- 41 nl::'[[aD f__gi. .n2z
w d2
------- =i D . —4?. . -n_6
albo
nd? T d3 ;
C — ._41__ 3 60 = .______4?* - Vs 60 =
% d2
» = o7 == 4 g Tg ° 60
gdzie
C — oznaczamy w m®/min,
D — $rednica bebna w m,
d — $rednica drutu w m,
n — liczba obrotéw bebna na minute,
v — predko$é ciggnienia w m/sek.

Jezeli zalozymy $rednice wejsciowsg walcowki
oraz predkos$é ciggnienia dla pierwszego bebna,
woéwecezas z prostego przeliczenia otrzymamy -
liczby obrotéw poszczegdlnych bebnéw; uzywa- -
jac za§ wzoru drugiego sprawdzi¢ mozemy czy
predkosci ciggnienia na nastepnych bebnach -
nie przekraczaja predkoSci dopuszczalnych. -
Przeprowadzajac obliczenie nalezy uwzglednié -
rowniez zmniejszenia $rednicy drutu w kazdym
ciggu. Charakterystyke wielociggu 6-bebnowe-
go WC6 600 podaje tabl. 1. :

Kazdy beben napedza osobny silnik o liczbie.
obrotéw ns = 960 obr./min. Redukcje obrotéw
poszczegdlnych bebnéw zapewnia przekladnia

Tablica 1.
Charakterystyka wielociagu WC6 600
Nr bebna I 1 06 Bl 00 g I o 08 O B8 L
d w mm 55/4,7| 4,03 | 3,46 | 2,96 | 2,6 2,2
v w m/sek 054 | 075 | 102 1,39 | 1,8 2,5
n obr./min 174 (238 323 (442 |57,4 |80.0
D w mm 600 600 600 600 600 600
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ip - 1:1,291:1,681:1,241:181{1:1,4|1:1

ic 1:55 '1:40 11:30 /1:22 [1:17 11:12
Uwaga: -1"r — przekladnia §limakowa, iﬂ — przekladnia

pasowa, ic — przekiladnia caitkowita,

pasowa z walu silnika na $§limak oraz przeklad-
nia Slimakowa na beben. Pierwsze trzy bebny
maja przekladnie Slimakowe 1:24 i §limaki
2-zwojowe, nastepne trzy bebny — przekladnie
1:12 i 8limaki 4-zwojowe. Zrdéznicowanie licz-

by obrotéw poszczegdlnych bebnéw dokonane -

jest przekladniami pasowymi, jak to wida¢ ze
schematu klnematycznego maszyny (tabl. 2).

Nagped przenosi sie z silnika za pomoca pasow
klinowych. Moc wszystkich silnikéw przyjeto
jednakowa N =17,5kW.

Wielocigg sklada sie z szeSciu odrebnych ze-
spoléw, zlaczonych razem na wspélnej ramie.
Plyty stotowe sg polgczone ze sobg érubami, tak
ze wszystkie zespoty stanowig jedna calo$é. Kaz-
dy zesp6! maszyny ma osobng skrzynke z umie-
szezong wewnatrz przekiladniag slimakowsa

i sprzegtem Ortinghausa na wale §limaka. Prze-

kladnia $limakowa i sprzeglo zanurzone sg
w oleju, co zapewnia dobre smarowanie zaze-
bienia oraz latwe wylaczanie sprzegta. W celu
umozliwienia regulacji sprzegla (w miare wy-
cierania sie ptytek), w plycie stolowej znajduje
sie odpowiedni wlaz, zamkniety pokrywka. Cie-
glo do obstugi sprzegta wystaje ze skrzynki
w czeSci przedniej i zaopatrzone jest w uchwyt
z zatrzaskiem, ktéry unieruchomia je w dwoch
pozycjach.

Bebny chlodzone s3 wodg biezgcg od we-
wnatrz, przy czym woda tryska na $cianki beb-
na, zaopatrzone od strony Wewnetrznej W wy-
stajgce poéleczki umozliwiajgce réwnomierny
sptyw Wody po §ciankach bebna. Zuzyta woda
zbiera sie w misie na plycie stolowej ped beb-
nem, a stad odprowadzona jest rurka na ze-
wnatrz.

Wszystkie lozyska maszyny sa toczne, przy
czym dolne tozysko walu pionowego jest pro-
mieniowo-oporowe, lozysko goérne tego watu
wahliwe rolkowe. Przewidziano smarowanie }o-
zysk dolnych oraz lozysk watka $limaka olejem
napelniajagcym skrzynke, lozysko gérne watu
pionowego za$ zasilane jest ze smarownicy typu
Stauffera.. Uchwyt ciggadta zbudowany jest
w ksztatcie skrzynki z urzadzeniem do chlodze-
nia woda samego narzedzia i pomieszczeniem
na proszek do smarowania drutu. Uchwyt umo-
cowany jest na dwoéch przegubach: pionowym
i poziomym, co przy uzyciu srub dociskowych
umozliwia ustawienie ciggadia w kazdym po-
trzebnym polozeniu. Maszyna ma od tylu rame
tylng -zbudowang z ksztaltownikéw, na ktérej
umocowane sg za posrednictwem amortyzato-

‘tow bebna i porusza sie z

Nr il
réw ttokowo-sprezynowych rolki prowadzace,
przez ktére drut przechodzi z jednego bebna na
nastepny. Dla odbierania drutu z bebnéw ro-
boczych przewidziano odbieracz, zwany popu-
larnie ,,hamulcem®, ktéry sklada sie z ramienia
osadzonego obrotowo na koncéwece walu piono-
wego bebna. Na jednym koncu tego ramienia
osadzona jest pod odpowiednim katem rolka,
przez ktorg przeprowadza sie drui zanim zosta-
nie przeniesiony na rolke goérng amortyzatora.
Ramie zaopatrzone jest w dwa korki z twardego
drewna, dociskane sprezynami do foru:kotowe-
go, wykonanego na gérnym dnie bebna. Urzs-
dzenie to uniezaleznia obroty ramienia od obro-
takg predkoscig jaka
narzuca mu nastepny beben maszyny odblera-
jac. potrzebng -il¢sé “drutu.

Kazdy zespol maszyny maﬂwquczmk auto--
matyczny, ktory wylacza been W -momencie
zerwania sie drutu. Zasada Wy gcznika jest na-

stepujgca: Na drucie naprezonym miedzy cig-- -

gadlem a bebnem lezy rolka wylacznika.
W chwili pekniecia drutu, jego naprezenie znika
i rolka wylgcznika pod dzialaniem wlasnego:
ciezaru opada. Powoduje 1o przesuniecie sie ra-
mienia rolki oraz naci$niecie tloczka potaczone- -
go z ramieniem na wylgcznik elektryczny znaj-
dujgcy sie pod plyta stolowa kazdego zespotu.
Zatrzymanie sie jednego bebna nie powoduje
przerwy w pracy maszyny, gdyz bebny nastepne
pracuja nadal korzystajac z zapasu potwyrobu
nawinietego na bebnie zatrzymanym. Uktad
sterujacy jest tak zaprojektowany, ze po zatrzy-~
maniu dowolnego bebna powoduje on wylgcze- -
nie * wszystkich bebnéw poprzednich, tj. od :
pierwszego do zatrzymanego wiacznie. ‘
Beben ostatni (produkeyjny) wyposazony jest
w kosz i podnosnik z dzwigarka reczng do zdej- -
mowania gotowego drutu. ’
Stanowisko pracy maszyny wyposazone jest:
w elektryczng zgrzewarke stykows; ktorej uzy-
wa sie do 1gczenia drutu zerwanego lub do do-
laczenia nastepnego kregu w celu utrzymania

cigglosci pracy wielociggu. Ponadto wielocigg -

ma zaostrzarke do zaostrzania konca drutu prze-
pychanego przez ciggadlo oraz stolik roboczy
z imadetkiem Slusarskim i szlifiereczka z wal- -
kiem gietkim, stuzaca do oczyszczenia ‘miejsc
zgrzewanych i usuniecia rgbka na drucie :po- -
zgrzewaniu. Wielociag zaopatrzony jest réwniez
w kleszcze wyciagowe, podobnie jak ciggarka
jednobebnowa C1B800, przeznaczone do cigg-
1ienia pierwszych metréw biezacych drutu przez
kazde ciggadto.

Praca na wielociggu szeSciobebnowym prze-
biega nastepujaco. Po zaostrzeniu konca drutu,
przepycha sie go przez ciagadlo pierwszego beb-
na i za pomocg kleszczy nawija sie kilka pier- -
$cieni drutu na pierwszym bebnie. Nastepnie
ciagnie sie pewien zapas drutu {okolo potowy
wysoko$ci bebna). Po dokonaniu tej czynnosci
maszyne zatrzymuje sie i napelnia w polowie
nastepny beben, podobnie jak pierwszy. Czyn= -
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noéé ta powtarza sie kolejno z wszystkimi beb-

nami. Ostatni beben pracuje juz bez przerwy.

Beben produkcyjny zatrzymuje sie jedynie

w celu zdjecia gotowego drutu.

Poréwnujgc wielocigg WC6 600 z podobnymi
typami maszyn zagranicznych nalezy stwierdzié,
ze wielocigg ten ma wiele zalet i postepowych
rozwigzan technicznych maszyn zagranicznych,
niemniej jednak nalezy wyliczy¢ nastepujace
wady: :

1. Mata predko$é ciggnienia, a co za tym idzie
mala wydajnosé, spowodowane jak przy
ciagarce jednobebnowej C1B800 brakiem
odpowiednich S$rodkéw smarujacych oraz
ciggadel wysokiej jakosci.

2. Duzy ciezar maszyny (lecz tylko w poréw-
naniu z typem Malmedie), spowodowany
uzyciem zwyczajnych gatunkéw materia-
16w na mechanizmy i czesci bez zastosowa-
nia stali stopowych. Ze wzgledéw oszczed-
nosciowych oraz racjonalnej gospodarki
materialami uzycie gatunkoéw zwyczajnych
stanowi zalete wielociggu.

3. Podnoénik napedzany jest korbka reczng,
podeczas gdy w maszynach zagraniczynch
(NRD, Wegry) stosuje sie podnosniki o na-
pedzie mechanicznym.

Do zalet maszyny mozna zaliczyc¢:

1. Zwartosé budowy umozliwiajgca zajecie
niewielkiej przestrzeni potrzebnej do usta-
wienia maszyny i jej obslugi.

2. Prosta budowa zapewniajaca latwy mon-
taz, demontaz i wymiane czeSci.

3. Sprzegla mechaniczne umozliwiajace za-
trzymanie dowolnego bebna maszyny bez
koniecznosci zatrzymywania silnikow.

4. Naped indywidualny co pozwla na racjo-

nalne wykorzystanie mocy (cos ¢).

5. Dobre smarowanie i chtodzenie maszyny

zapewniajace jej dtuga zywotnosc.

Najlepsze $swiadectwo tej maszynie wyda jej
przyszla praca i egzamin produkeyjny. Ponie-
waz maszyna jeszcze nie pracuje w skali fa-
brycznej wiec sad o niej nalezy narazie do przy-
szlo$ci na szczescie niedalekiej.

Opisane powyzej maszyny ciagarskie sg du-
zym osiagnieciem w zakresie budowy urzadzen
do produkeji drutu. Zapotrzebowanie ich wzra-
sta z roku na rok, w zwigzku z czym otwieraja
sie wielkie mozliwosci tworcze dla naszych kon-
struktorow. Przemyst druciarski potrzebuje
jeszcze wiele innych typoéw maszyn, jak np.
wielociagi 7-, 9- 1 11-bebnowe, wielociagi z prze-
ciwciggiem, wielociggi do pracy na mokro dla
drutéw cienkich 18- i 24-ciagowe.

Procz wyzej wymienionych urzadzen prze-
myst druciarski potrzebuje maszyn pomocni-
czych, jak zgrzewarki, zaostrzarki i szlifierki
réznych typow i wielkosci. Poza maszynami do
wyrobu drutu potrzebne sa réwniez maszyny do
produkeji wyrobow z drutu jak splotarki i skre-
carki do lin stalowych, automaty do sprezyn,
maszyny do siatek, gwozdziarki i wiele innych.

Szybke rozwijajacy sie przemyst Polski Lu-
dowej stworzy warunki dalszego rozwoju réow-
niez w zakresie budowy potrzebnych nam ma-
szyn roboczych. Wyrazem troski wladz o roz-

‘woj przemystu budowy maszyn niech bedzie po-

wolanie do Zycia specjalnego biura projektéw
oraz uruchomienie fabryki, przeznaczonej wy-
1acznie do produkcji tego rodzaju urzadzen
1 maszyn.

NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
PRZEROBKA PLASTYCZNA

Zjawiska tarcia a szybkosé

W -obecnym stadium rozwoju ciggarstwa szybkos¢
ciggnienia waha sie od ponizej 0,5 m/sek do 20 i wigce]j
m/sek. Przyczyng tak duzej rozpietosci i koniecznosci
rezygnacji z duzych szybkoSci w wielu przypadkach
sa trudnosci wytaniajgce sie przy przekroczeniu pew-
nej granicznej szybkos$ci ciggnienia okreslonych gatun-
kéw drutu. Trudno$ci te sprowadzajg sie do:

a. znacznego pogorszenia jakosci drutu na liny i sprg-

zyny,

b. nadmiernego zuzycia ciggadei, niekiedy wskutek
czestej wymiany ciaggadet i licznych postojow sta-
wia to pod znakiem zapytania ekonomiczno$¢ ca-
fego procesu.

Przyczyng tych trudno$ci sg wysokie temperatury

powstajgce w ciggadle, Eaczne iloSci ciepla wywigzu-
jace sie w wyniku zamiany pracy tarcia i pracy od-

1) Stahl und Eisen 1954, nr 14, str. 896 — 897.

ciggnienia drutu stalowego 1)

ksztalcenia na energie cieplng sg wilaSciwie — w licz-
bach bezwzglednych — niewielkie, jednakZe cieplo to
wytwarza sie na bardzo malej przestrzeni, a jego od-
prowadzenie wskutek duzej szybkosci ciggnienia nie
jest dostatecznie szybkie. Mozna stad wysnu¢ wniosek,
ze gtéwnym zagadnieniem ciggarstwa drutu przy du-
zych szybkosciach jest ograniczenie do minimum iloSci
ciepta wywigzujacego sie podczas ciggnienia oraz zna-
lezienie jak najlepszego sposobu odprowadzenia tego
ciepta. :

Ciepto powstajgce z zamiany pracy odksztalcenia za-
lezy wylacznie od mechanicznych wtasno$ci przecig-
ganego drutu tudziez od wielko$Sci gniotu i dlatego
jakiekolwiek oddzialywanie na cieplo powstajace z za-
miany pracy odksztalcenia jako skladnik sumy ogélnej

wytworzonego ciepla jest niemozliwe. Odplyw ciepla

odksztalcenia przez oczko ciggadia jest niemozliwy ze
wzgledu na wzrost temperatury na powierzchni drutu
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“wskutek tarcia. Pozostaje jedynie mozliwo$é utrzyma-
nia jak najnizszej temperatury drutu w chwili wejscia
do strefy odksztalcenia.

Wzrost temperatury na powierzchni drutu zalezy
przede wszystkim od wspélczynnika tarcia i od nacis-
ku powierzchniowego oczka na przeciggany drut. Poza
tym wzrost temperatury uzalezniony jest od przewod-
" nictwa cieplnego i przekroju materialu jak réwniez od
szybko$ci ciagnienia.

Poniewaz przy duzej szybkosci ciggnienia znaczny
ulamek ciepla powstajgcego wskutek tarcia odplywa
-do drutu i cze$ciowo pozostaje w warstwie smaru na
powierzchni drutu, jedynie bardzo mala czes¢ wytwo-
rzonego ciepta moze przej$¢ do ciagadla. Dlatego tez
mozna twierdzi¢ z bardzo duzym prawdopodobien-
stwem, ze przewodnictwo cieplne materiatu oczka oraz
chtodzenie ciggadla prawie nie wptywa na temperature
w obszarze zetkniecia sie drutu i oczka.

Jedynym sposobem zmniejszenia ciepta tarcia i tem-
peratury powierzchni drutu i oczka jest wiec zmniej-
szenie wspoéiczynnika tarcia tudziez nacisku powierz-
chniowego, ktéry wynosi od 75 do 250 % wytrzyma-
tosci plastycznej tworzywa zaleznie od kata stozka ro-
boczego i stopnia gniotu; mniejsze wartosci odpowia-
dajg krotszym dlugosciom styku oczka i drutu.

Przeciwcigg zmniejsza nacisk powierzchniowy, lecz
na krétszej diugosci styku zwiekszaja sie jednocze$nie
sita ciggu i naprezenia w drucie za ciggadiem, ktérych
ze wzgledu na wytrzymalo§é tworzywa nie mozna prze-
kraczaé. .

Im mniejszy jest stopien gniotu, tym wieksze sg
mozliwosci i lepsze wyniki z zastosowania obu tych,
srodkow. Tak wiec przy duzej szybkosei ciggnienia na-
lezy stosowaé mniejszy gniot, gdyz umozliwia to lepsze
odprowadzenie ciepla tarcia i ciepta odksztaicenia,

Przeznaczeniem smaru podczas ciggnienia drutu jest

zmniejszenie zuzycia narzedzi (przez oddzielenie drutu
od oczka), temperatury na powierzchni drutu (przez
zmniejszenie wspolczynnika tarcia) i odprowadzenie
lub pochloniecie mozliwie duzej czeSci ciepta powsta-
jacego przy tarciu.

Podczas ciagnienia drufu powstaje jedynie tarcie
graniczne z powodu duzego nacisku powierzchniowego
i bardzo cienkiej warstewki smaru. Wprawdzie w ostat-
nich czasach wykazano, ze pomimo duzych naciskow

podczas ciggnienia drutu moga utrzymaé sie. réwniez,

grubsze warstwy smaru, w ktérych powstaje wtedy
tarcie plynne, nie wiadomo jednak, czy warstwy takie
mogg sie¢ utrzymac przy kazdej metodzig ciggnienia.

Gdy warstwy smarujgce sg cienkie, powinny one
wykazywac¢ dobrg przyczepno$é do tworzywa i do na-
rzedzia, w przeciwnym bowiem razie warstewka sma-
rujgca zostanie starta i suche powierzchnie metaliczne
zetkng sie z soba. Dobrg przyczepnos$¢ majg substan-
cje-organiczne, jak. thuszcze, mydia i woski, ktérych
czasteczki maja budowe lancuchowg z wolnym roduai-
kiem na koncu. Jednakze przyczepno$é tych substancji
do metali zmniejsza sie szybko ze wzrostem tempera-
tury i przy 300°C zawodza nawet najlepsze mydla.
Z tego powodu przy wiekszym nacisku i wyzszej tem-
peraturze stosuje sie substancje nieorganiczne two-
rzace z przecigganym drutem zwigzki chemiczne zapo-
biegajace tarciu suchemu powierzchni metalicznych.
Doskonatymi $rodkami smarowniczymi do tego celu sg
wodorotlenki i fosforany.

Chociaz zjawisko tarcia granicznego jest juz od da-
wna dohrze zbadane, utworzenie warstwy smarujgcej
jednakowej grubosci i dostatecznej trwaloéci jest zaw-
sze do$¢ trudne, Na przyklad ilos¢ smaru porywanego
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przez drut przy wlocie do oczka ciggadla jest kwestig
przypadku. Dlatego tez dzi§ prowadzi si¢ badania nad
mozliwos$cig osadzania smaru na przecigganym drucie
elektrochemicznie, przez strgcanie z roztworu.

Pojecie warstwy smarujacej, ktérej grubosé wynosi
kilka warstw jednodrobinowych dos¢ trudno jest po-
godzi¢ z do$wiadczeniami produkcyjnymi, zgodnie
z ktorymi w wielu wypadkach miedzy tworzywem a na-
rzedziem istnieje do$¢ gruba warstwa smaru. Pomiary
oporno$ci elektrycznej na przejsciu drut-oczko po-
twierdzajg ten poglad, a poza tym z pomiaréw tych
wynika, ze duzy wplyw szybkosci ciggnienia na gru-
bo$é warstwy jest duzy. ;

W dodatku oporno$¢é na przejsciu drut-oczko zmie-
nia sie gwattownie w duzym zakresie, co mozna wy-
tlumaczy¢é wyigcznie stalg zmiang tarcia plynnego na
tarcie graniczne (péisuche) i odwrotnie. Nasuwa sige tu
pytanie, czy istnieje mozliwo$é znalezienia $rodkéw
i drég, ktére by zapewnily utrzymanie w ciagadle wy-
tgcznie tarcia piynnego.

Z teorii i praktyki tozysk slizgowych wiadomo, ze
miedzy czopem a panewkg moze sie wowczas utworzys
klin smarujacy doprowadzajgcy dostateczng ilo§¢ §rod-
ka smarowniczego, gdy szybko$¢ obwodowa i powierz-
chnia panewki sg duze. T

Ostatnio w Anglii w Uniwersytecie Leeds oraz w la-
boratorium badawczym British Iron and Steel Research
Association w Sheffield dokonano prob stworzenia po-
dobnych warunkéw przy ciggnieniu drutu przez wbu-
dowanie do ciggadla specjalnej komory ciénienio-
wej przy oczku. W Leeds zastosowano olej mineralny,
w Sheffield za$§ staly wosk. Wyniki przeszly wszelkie
oczekiwania: przy uzyciu oleju, ktéry w normalnych
warunkach w ogéle nie nadawat sie do ciggnienia dru-
tu, uzyskano warstewke smarujaca grubosci od 0,0025
do 0,0125 mm i zmniejszono zuzycie oczka o jedng
czwarta w stosunku do zuzycia poprzednio notowanego
przy smarowaniu mydiem. Przy uzyciu wosku grubo$é
warstewki smarujgcej wynosita wiecej niz 0,025 mm.
Proby ‘przeprowadzono na prymitywhych, napredce
zmontowanych urzadzeniach i przy bardzo malej szyb-
koSci ciggnienia. Dzi§ przeprowadza sie dalsze préby
przy duzej szybkosci ciggnienia i przy ealkowicie od-
miennym od dotychczas stosowanego ksztalcie oczka.
Wysuwanie wnioskéw ogélnych z tych doswiadczen jest
na razie przedwczesne. Jezeli si¢ powiedzie trwatle
i pewne oddzielenie drutu cd oczka warstewka smaru-
jaca o zblizonej do powyzszych liczb grubo$ci, zagad-
nienie zuzycia narzedzi przy ciggnieniu drutu stanie
sie kwestiag drugorzedng. Poniewaz ze zwickszeniem
sieg grubosci warstwy smarujgcej zwieksza sie takze
jej pojemnos¢ cieplna, wziawszy wiec pod uwage fakt
tworzenia sie przewazajacej ilosci ciepla tarcia w tej
wlasnie warstwie, nalezy sie spodziewaé mozliwosci
wybitnego powiekszenia szybkoéci ciagnienia bez oba-
Wy pogorszenia wilasnosci mechanicznych otrzymanego
drutu.

Przej$cie na ciagnienie wielostopniowe z mniejszym
gniotem przy uzyciu silnego przeciwciggu i mozliwie
jak najlepszego chlodzenia tworzywa za posrednictwem
grubej warstwy smarujacej zapowiada dzi§ dalszy roz-
woéj ciggarstwa. Gdyby sie w dodatku udalo zastoso-
wacé do ciagnienia tworzywa majgce najwyzsza odpor-
no$¢ na Scieranie, umozliwiloby to powré6t do ciggarek
wielostopniowych pracujacych z po$lizgiem i napedza-
nych jednym tylko silnikiem. S3 one znacznie tansze
i zajmuja mniej mieisca niz stosowane obecnie ma-
szyny z indywidualnym napedem kazdego ciggadia
i kosztowng samoczynng regulacie szybkoSci.

L. Andrejew ;
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Zalezno$é przebiegu procesu ciggnienia od rodzaju smaréw i $rednicy druiu?)

Zebrane dotychczas do§wiadczenia z dziedziny za-
chowania sie drutu stalowego przy ciggnieniu ujgto
ostatnio w jeszcze dotad nie stosowang posta¢ graficz-
ng. Opracowano trzy rézne wykresy, ktore nizej omo-
wimy.

Rysunek 1 przedstawia odwzorowanie geometryczne
zachowania sie drutu stalowego ciggnionego przy uzy-
ciu mydel wapniowych., Na o0si poziomej oznaczono
érednice druiéw ciggnionych rozpoczynajgc od matych
érednic, ktore przecigga sig na mokro i konczgc wal-
cowka. Na osi pionowej podano stosunek iloSci wapna
do iloSci mydia od zawartosci 0 do 100 % CaO. Caly
wykres podzielony jest na dwa obszary linia uko$ng
pokrywajaca sie w przyblizeniu z przekatng prosto-
kata. W obszarze ponizej tej linii wymiary drutu i ro-
dzaj smaru sg takie, ze ciggnienie przebiega w sposéb
zadowalajacy. Przy przejSciu poza linie uko$ng naste-
puje drganie oraz ,bicie“ drutu i ciggnienie staje sie
niemozliwe.

Wykres ten ujmuje graficznie znany skadinﬁd fakt, .

ze smary o duzej zawarto$Sci CaO doskonale nadajg sie
do ciggnienia grubych drutéw, natomiast sg zupelnie
nieprzydatne do ciggnienia drutéw matych Srednic oraz
ze dla kazdej $rednicy drutu istnieje pewna grahiczna
zawarto§é CaO w mydle, powyzej ktorej ciggnienie
staje sie niemoziiwe.

Oproécz zawarto$ci CaO w mydle wazng role odgry-
wa takze powloka no$na CaO osadzona na ciggnionym
drucie z mleka wapiennego po wytrawieniu.

Rysunek 2 przedstawia zachowanie sie ciggnionego
drutu w zalezno$ci od jego érednicy i od grubobci po-
wioki. Charakter wykresu jest taki sam jak na rys. 1.
Wynika z tego, ze miedzy §rednicg drutéw ciagnionych

1) Stahl und Ejsen 1954, nr 3, str. 173 _._ 175.
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Rys. 1. Zaleznos¢ zachowania sie drutu przy ciggnieniu
od $rednicy i zawarto$ci CaO w mydle
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Rys. 2, Zalezno§é zachowania sie drutu przy ciggnieniu
od $érednicy i grubos$ci powloki CaQO

a grubosScig stosowanej powloki wapiennej istnieje za-
lezno$é prostej proporcjonalnosci: grubsza powloka na
grubszym drucie daje dobre wyniki przy ciggnieniu,
natomiast taka sama powloka na cienkim drucie po-
garsza je znacznie lub catkowicie uniemozliwia ciag-
nienie.

Interesujgca zalezno$¢ panuje miedzy gruboscig dru-
tu, zawarto$cia CaO w mydle wapniowym oraz two-
rzeniem sie grudek (tzw. Klumpenbildung). Grudko-
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Rys. 3. Zalezno§¢ grudkowania od érednicy drutfu
i zawarto$ci CaO W mydle

wanie staje sie najwieksze przy ciggnieniu grubych
drutéw i stosowaniu mydia o minimalnej zawartosci
CaO (lub zupelie bez CaO). Zmniejszenie Srednicy
drutu lub powiekszenie dodatku CaO w mydle zmniej~
sza grudkowanie; catkowity jego zanik nastepuje po
przekroczeniu strefy przejSciowej (rys. 3).

Stosunki te zachowujg swdj charakter«niezaleznié
od tego, czy zmieniamy zawarto§é CaO w mydle, gdy
grubo$é powloki wapiennej jest' niezmienna, czy tez
odwrotnie, gdy zmieniamy powloke wapienng zacho-
wujagc okre§long zawarto§¢é CaO w mydle. Polozenie
strefy przejSciowej, oddzielajacej obszar zadowalajacego
przebiegu ciagnienia od obszaru wadliwego ciggnienia
zalezy nie tylko od stosunku ilo$ci wapna do ilo$ci my-
dla. Zwiekszenie zawartosci wegla w ciggnionym dru-
cie, wieksza szybko$é ciggnienia i wieksze ubytki prze-
kroju na jeden cigg umozliwiajg przesuniecie strefy
przejSciowej ku gorze, co oznacza, ze mozna zwiekszyé
dodatek CaO w mydle i zastosowaé grubsza powloke
wapienng lub uzy¢ obu tych érodkéw jednoczesnie przy
okre§lonej $rednicy drutu. Jezeli ciggnie sie stal

- 0 mniejszej zawartosci C, przy mniejszych szybko§-

ciach ciggnienia i przy mniejszych ubytkach przekro-
jow w poszczegdlnych ciggach strefa przej§ciowa prze-
suwa sie ku dotowi.

Przytoczone tu oryginalne wykresy ze zrozumialych
wzgledow majg charakter wytgcznie przypuszczeﬁ Nie
podano w nich Srednic w milimetrach ani nie okre§-
lono liczbowo grubosci powloki wapiennej, gdyz pro=
ces ciggnienia zalezy od wielu zmiennych czynnikéw,
ktére uniemozliwiajg podanie prostych recept .w po-
staci dwuwymiarowych wykreséw.

Nalezy tu jeszcze wspomnieé¢ o prébach stosowania
zagranicg grafitu i siarczku molibdenu jako smaréw
przy ciggnieniu stali. Préby daly wyniki ujemne. Je-
zeli chodzi o grafit, napotkano na opér zalég, ktére nie
checialy go uzywaé z powodu jego znanego szkodliwego
dzialania. Siarczek molibdenu wymagajgcy — podob-
nie jak grafit — oczyszczenia z naturalnych domieszek
kwarcu itp., ze wzgledéw ekonomicznych nié moze
wspélzawodniczyé ze stosowanymi dotgd smarami, po-
mijajac juz jego deficytowosé.

L, Audrejew
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Cyjanowanie ciggadet ')

W_jednym z zakladow radzieckich podczas produkeji
pretow dokladnie ciagnionych préobowano stosowaé do
wyrobu ciggadet sial chromowg marki ChG (odpowia-
dajgcg w przyblizeniu stali NC6), jednakze mala: trwa-

lo§¢ tych ciggadet sklonila aktyw techniczny zakladu

do poszukiwania innych rozwiazan. Dobre wyniki dalo
zastosowanie ciggadet ze stali chromowo-molibdenowej
Chi2M (odpowiadajacej w przyblizeniu naszej stali
NCL) lecz koszt ich byl zbyt duzy. Trwalo$¢ ciggadel
z weglowej stali narzedziowej Ul0 i Ul2 (odpowia-
dajacej w przyblizeniu gatunkom polskim N11 i N12)
byla co najmniej trzy razy mniejsza od trwalosci cig-
gadel ze stali Ch12M. Ze wzgledu na te trudno$ci prze-
prowadzono proby zastosowania ciggadel cyjanowa-
nych. Daly one nadspodziewanie dobre wyniki, jak to
ilustruje tablica 1.

Tablica 1
% = Wydajno$é pretéw
Gigg:ﬁi;gh snl;i‘:' Sred-| gotowych na jedno
wedlug preta | Dica (:Iaiadlo
‘ e pr?ta £ Ng
dowe- %&2;; o5 § b e 5
GOST PN g0 BEn0 Sade| 28N
Mn g8 Ral g WO
mm | mm |58E2 5885 SN0
A 12 (15) (12,5 | 12 200 l 1520 700
10 (10) 34 31,75 900 [ 6000 | 3150
20° (209 17 | 158 | 400 | 2000 | 1400
35 © (35) 17 14 600 2000 | 2100
45 (45) 28 24 500 2300 | 1750
40Ch | (40H) | 19 |17 600 | 1900 | 2100
35ChGS| (35 HGS)| 28 27 1000 3000 | 3500

Trwalosé ciggadel cyjanowanych ze stali Ul2 w nie-
ktérych przypadkach nawet przekracza -trwalos¢ stali
Ch12M.

Cyianowanie ciggadel przeprowadzono w nastepu-
jacy, sposdéb: Ciggadla po obrdbece skrawaniem wedlug
rysunku, z naddatkiem na szlifowanie w granicach 0,05
do 0,1 mm cyjanowano w kapieli o nastepujacym skia-
dzie chemicznym: 50 % Ca(CN)s i 50 % NaCl. Kapiel
dokarmiano stopem zawierajgcym cyjan opracowanym

1) Stanki 1 Instrumient 1954, nr 8, str. 38.

przez GIPCh (Panstwowy Instytut Chemii Przemyslo-
wej) utrzymujac zawartosé wolnego cyjanu w grani-
cach 0,5+ 1%. Temperatura kapieli wynosila 840
do 850°C. Ciggadla utrzymywano w kapieli przez 2,5
do 3 godz i chtodzono w powietrzu. Grubosé warstwy

Tablica 2
- fvﬁf&iia Grubosé Czas utrzymania ciggadia
ciagadla ciggadia w kapieli cyjanowej

mm mm min

88 48 25
110 60 3J
130 60 35
160 _ 60 45

cyjanowanej wynosita 0,2 0,5 mm. Po ukonczeniu
cyjanowania ciggadla nagrzewano w kapieli cyjanowej
do temperatury 780 = 800°C i utrzymywano przy niej
w ciggu czasu podanego w tablicy 2. Potem ciggadla
oziebiano w roztworze sody kaustycznej, po czym od-
puszczano w kapieli olejowej przy temperaturze 180
do 200°C przez 1% godz. Nastepnie zahartowane i od-
puszczone ciggadla przenoszono do kapieli alkalicznej
w celu usuniecia resztek oleju z powierzchni narzedzia.
Po wyplukaniu i wysuszeniu ciggadet kontrolowano ich
twardo§¢ (powinna ona wynosi¢ R, = 63 =~ 65) i szlifo-
wano na gotowy wymiar.

Kanal ciagngcy powinien by¢ jak najstaranniej wy-
polerowany. Na powierzchni roboczej ciggadia w razie
gdy obrébka kanalu byla nie dos§¢ staranna, powstaja
podczas procesu ciggnienia niepozgdane naloty. Powo-
dujg one znaczny wzrost temperatury powxerzchmo-—
wych warstw kanalu ciggnacego, a przez to odpuszcze-
nie i zmniejszenie jego twardosci. Wymagania staran-
nego wypolerowania obowiagzujg zaréwno w stosunku -
do ciggadel ze stali weglowych U10 i Ul2, jak i ze stali
stopowych ChG i Ch12M.

Do szlifowania i polerowania kanatu ciggnacego uzy-
wa sie pasty z proszku karborundowego lub szmerglo-
wego. Paste zarabia sig olejem transformatorowym,
slonecznikowym, rycynowym itp.

L. Andrejew

WALCOWNICTWO

Postepy odlewania cigglego i walcowania bezposredniego stali

Dotychczasowy stﬁn odlewania ciaglego i walcowania
cieklej stali w Polsce

Pierwsze proby rozwigzania problemu cigglego od-
lewania i walcowania cieklej stali przedsiebrano
w Polsce juz w latach przedwojennych. Zajmowala
sie nimi grupa inzynieréw z huty Pokéj przeprowas=
dzajac je nawet w skali péltechnicznej.

Projekt urzadzenia do bezposredniego walcowania
opracowal w 1935 r. K. Korbacz [1]. Byla to walcarka
z dwoma walcami chlodzonymi, pomiedzy ktére wle-
wano ciekly metal. Proby daly wynik dodatni, jakkol-
wiek = powierzchnia zakrzeptego metalu miala wady

postac1 zalewow.

Autor niniejszego artykulu otrzymal probki stali od-
lewanej tym sposobem. Badanie ich dalo nastepugace
wyniki: :

Sklad chemiczny: -
(€5 Mn Si- P S Cu
051% 064% 023%, 0019% 0,031% 0,20 %

Na powierzchni probek nie trawionych bylo widac
skupienia tlenkéw i siarczkéw (rys. 1).

Struktura odlanych plaskownikéw o wymiarach
120 X (5 = 8) mm nosi cechy odlewu (rys. 2).

7 innych plaskownikéw z miekkiej stali wywalco-
wano na goraco cienkie blachy grubosci 0,48 mm.
Strukture tych blach po wyzarzeniu przedstawia rys. 3.
Widaé duza nieréwnomiernosé¢ ziarn.

Tloczno$é blachy nie wytrawionej waha sie w gra-
nicach 7,0 = 7,8 jednostek Erichsena, a wiec jest do$é
znaczna. ;

Probki wyciete z tej blachy mialy nastgpujgce wias~ .
noscei:
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. _ﬁiex:unek prébek Rr . a
Wzdluzne 30,1 kG /m? 27,29
] 30,1 kG/m?
Poprzeczne 32,4 kG,m"* 27,29
34,0 kG/m? | “Hugotss
pomiarowsg
24,0 9

Wybuch wojny przerwal do$wiadczenia w hucie-

Pokdj.

Po wojnie autor oglasza artykuty [2] przedstawia-
jace na-podstawie literatury owczesny stan tego za-
gadnienia oraz patentuje [3]1 w 1946 r. metode wska-
zujaca jedna z drég prowadzacych do rozwigzania tego
zagadnienia. Dotychczasowe sposoby wigzaly ciggte

odlewanie-stali z bezposrednim walcowaniem w jeden -

wspdlny proces. Nie jest to jednak wiasciwa droga

i dlatego w -patencie autora rozdzielono przebieg na - :

dwa ‘procesy; ciaggle odlewanie oraz krzepniecie me-
talu do stanu ciastowatego w jednym urzadzeniu i wal-
cowanie-ciastowatego metalu w drugim.

W. 1949 r. opublikowal autor [5] na podstawie do-
stepnej literatury wiadomosei o pelnym rozwigzaniu
cigglego odlewania cieklej stali w USA.

W. 1950 r. M. Schmider i E. Zalesinski opracowali
zagadnienie - cigglego odlewania metali niezelaznych
[6], tak z: teoretycznego, jak i z praktycznego punktu
widzenia.

Ci sami: autorzy oglosili w 1950 r. [8] teoretyczne
podstawy i okreslili mozliwosci zastosowania ciggtego
odlewania. stali.

7Z powyzszego wynika, ze w llteraturze polskiej za-
gadnienie to bylo nie tylko poruszane, ale réwniez
opracowywane i powinno juz byé znane szerszemu 0g0-
lowi z publikacji w czasopismach hutniczych. Dlatego
w tym referacie zajmuje sie raczej zagadnieniami no-
wymi, dotychczas w Polsce nieznanymi.

Odlewanie ciagle i walcowanie bezposrednie
. : w ZSRR

Badania nad tym zagadnieniem prowadzono w ZSRR
juz przed wojng. A. Ulitowski [2] prébowal (1936) od-
lewaé taSmy stalowe i zeliwne pomiedzy walcami na-
chylonymi pod pewnym katem do poziomu. Szybkosci
odlewania i walcowania byly tak dobrane, ze tasma
przechodzac. przez walce nie krzepla na wskro$, lecz
tylko w warstwie powierzchniowe;j..

Rys. 1. Wtrgcenie tlenk6éw i siarczkéw w stali o zawar-
tosci 0,51 % C bezposrednio odlewanej mledzy walce
Pow.. X 125+

“Rys. 2. Struktura stali o zawartosci 6,51 % C po odle-
waniu bezposrednim rmedzy walce Pow X 125

Rys 3. Struktura miekkie]j blachy walcowaneJ z plas-.
kownika odlanego bezposrednio miedzy walce.
Pow. X 125

Kulbaczny [10] podaje, ze przed wojng w ZSRR
pracowano usilnie nad iymi zagadnieniami, tak pod.
wzgledem teoretycznym, jak praktycznym.

W 1937 r. J. Gordin i E. Frotow [9] zbudowali urza-
dzenie, ktéore wyprzedzalo wspoiczesng my$l technicz-
na dzieki konsekwentnemu przeprowadzeniu zasady'

oddzielenia cigglego krzepniecia stali od walcowania. =

Urzadzenie fo przedstawia rys. 4. Stal z leja 1 wle-
wano do czworokatnej formy ciaglej z gietkiej taSmy
stalowej 2. Taéme fe napinaly rolki 3, a natryski wod-
ne 5 chtodzily ja z zewnatrz. Odlany kes schedzit’
w dél pomiedzy parg pionowych walcow 6. W celu
uformowania slupa poczatkowego wstawiano korek
stalowy pomiedzy $ciany formy.

T. Gudcow [4, 12] omawiajac zagadnienie hutnictwa™
przyszio§ci wyrazil przypuszczenie, ze odlewanie cig- " '°

gle moze zmienié nowoczesng technike hutniczg. Pro-
by odlewania ciggltego w skali péttechnicznej w ZSRR

wykazalty, ze metoda’ta nie tylko'daje wiekszy uzysk- -

stali, lecz takze polepsza jej powierzchnie. W procesie
tym straty metalu zmniejszajj sie -okolo 1,5-krotnie; -
dalsza zaleta to latwosé obstugi urzadzen (zbyteczne
sa takie drogie i skomplikowane urzadzenia, jak no-
woczesne zgniatacze).

ZSRR nalezy do krajow - przodujgcych réwnie2z
w dziedzinie wytwarzania blach cienkich z plynnego
zeliwa [7] opracowano tam bowiem i wyzyskano-
w praktyce na duza - skale odpowiednig metode: Za-

gadnienia tego jeszcze nigdzie — oprécz ZSRR — nie- - -

rozwiazano. ;

O waznosci zagadnienia ciaglego odlewania i- bez-.
poéredniego  walcowania dla - rozwoiu hutnictwa
w ZSRR §wiadczy opinia A. Bardina [13}: ;
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Rys. 4. Urzadzenie Gordina-Frolowa

7 — wilew metalu, 2 — gietkie taSmy stalowe, 3 — rolki
napinajace, . 4 — rura doprowadzajgca Wwodeg chlodzaea, 5

natryski wodne, 6 — walce

»,Nauka i technika pracuje dzi§ nad zagadnieniami
odlewania cigglego i walcowania bezposredniego. Ba-
dania w tym kierunku sg wyrazem jednej z najbar-
dziej postepowych tendecji wspélczesnej techniki, zdg-
zajacej do przyspieszenia proceséw wytworczych przez
skracanie czasu poszczegbélnych etapéw lub 1lgczenie
rozmaitych etapéw w jednym cigglym procesie.

Obecnie istnieje juz wystarczajagca liczba. projek-"~

téw i patentéw na urzadzenia i sposoby bezpoSredniego
walcowania, jednakze zagadnienie nie mozna jeszcze
uwazaé za rozstrzygniete. Znajduje sie ono w sta-
dium badaini i szeroko zaplanowanych doswiadczen,
ale mozna juz catkiem wyraznie okre§lié drogi jego
rozwigzania. Rozwiazanie to moze spowodowaé znacz-
ne zmiany w dotychczasowej technice, umozliwiajac
walcowanie stali w spos6b ciggly, bez zgniataczy. Spo-
woduie to usuniecie takiego drogiego zespolu, jak
zgniatacz, zaoszczedzi ciepla, przeksztalci poszczegélne
urzadzenia w zautomatyzowany system urzadzen pra-
cujgcych nieprzerwanie. Zasadnicze wszakze znaczenie
tego zagadnienia polega na moznosci kierowania pro-
cesami krystalizacji stali, ktére dotychczas przechodza
samorzutnie®.

Stan odlewania ciaglego w Stanach Zjednoczonych

W Stanach Zjednoczonych przystapiono juz do bu-
dowy urzadzehh na duza skale péttechniczng, przy czym
zebrano bardzo wiele do$wiadczen.

Niestety publikacje na ten temat sg bardzo nie-
kompletne, gdyz ze wzgledu na’ tajemnice nie oglasza
sie zazwyczaj tych szczegélow, ktére stanowia istote
procesu.

Jak wiadomo [5] dziesie¢ lat temuy Republic Steel
Corp. rozpoczela wstepne préby patentéw E.R. Wi-
liamsa. W 1944 r. weiggnieto do wspdlpracy firme Bab-
cock i Wilcox Co, a w 1946 r. przeniesiono préby do
Barberton w Ohio, uruchomiajac pierwszy zaklad
w skali péltechnicznej w Beaver Falls.

Rysunek 3 przedstawia zaklad dzisiejszy i projekt
nowego, znacznie wydajniejszego opracowany na pod-
stawie dotychczasowych wynikow.

Rysunek 6 przedstawia nieznane dotychczas szcze-
goty wlewnicy stosowanej w tych zakladach. Wlew-
nice stanowi rura mosiezna, chlodzona szybkim obie-
giem wody spadajacej z goéry po jej zewnetrznej po-
wierzchni.

Teraz znamy juz dalsze szczegély tych praéb.

Do 1950 r. uzywano tam wlewnic o przekroju 162
do 290 cm2; po6zniej wykonano wlewnice o przekroju
645 cm2 do produkeji kesisk plaskich = szerokoSci
660 mm przeznaczonych dla walcowni cigglej.

W 1950 r. préby objely takze stale stopowe, ]ak 18-8
i 52100.

Odlewanie stali stopowych i wysokostopowych nie
napotykalo trudnosci — jedynie odlewanie stali nie-
uspokojonej zawierajacej 0,06 % C nastreczylo wow-
czas bardzo duzo klopotow [23].

Proby wykazaly, ze mozliwe jest wykonanie ciag-
lego odlewu przy obnizeniu temperatury jedynie
o 50°C. Wymaga to doprowadzania ciepia do odlewa-
nego metalu za pomocg tuku elektrycznego lub pradu
wielkiej czestotliwo$ci.

Uzycie pradu wielkiej czqstothwoécx nie jest wta$-
ciwe ze wzgledu na mozliwo§¢é przedarcia sie plynnej
stali bezposrednio do uzwojenia i wybuchow w tazie
zetkniecia sie jej z woda.

W celu usuniecia 2zuzla nalezaloby odlewaé stal
z dolu kadzi; sposobu tego nie stosuje sie jednak, nie
zapewnia on bowiem stalej szybko$ci odlewania, za-
leznej od poziomu stali w kadzi. Nie bylo woéwezas
materialu ogniotrwatego, ktéry by wytrzymal prze-
plyw duzych ilosci plynnej stali przez diluzszy czas.
Z tego powodu stal odlewa 51e z kadzi z gory przez
posredni garniec.

Podczas odlewania stali z pieca przechodzi z nig
wiele zuzla, ktéry garniec musi bezwarunkowo zatrzy-
maé, gdyz wlewnica musi byé zupelnie wolna od zuzla.
Jezeli zuzel przywiera do powierzchni wlewnicy, dzia-
la on jak pewnego rodzaju stopiet opéZzniajacy ruch
preta. Jezeli zuzla sie nie zatrzyma, przechodzi on
przez wlewnice powodujac wady powierzchni kesa.
Jesli zuzla nie ma, metal styka sie z wlewnicg podob-
nie jak rte¢ ze szklem, nie zwilzajac jej.

Ze. Wzgledow ekonomicznych wymaga sie, aby pro-
ces przebiegal szybko, z tego powodu przeplyw wody
chlodzacej odbywa sie z szybkoscig 1000 m/min.

Nie nalezy dopuszczaé do zupelnego skrzepnigcia
stali we wlewnicy. Cdlew opuszcza wlewnice bedgc
w $§rodku jeszcze plynny; dlatego dodaje sxe -drugle
urzadzenie do chlodzenia (rys. 6).

Do utrzymania stalej szybkosci odlewania zastoso-~
wano aparature rentgenowska, kontrolujaca przebieg
krzepniecia kesa. Otrzymywane z niej impulsy przy-
spieszaly lub op6zZniaty szybko$é odlewania metalu.

W 1949 r. urzadzenie doswiadczalne zostalo wypo-
sazone w piec lukowy o pojemno$ci 7 t, co pozwolito
przestudiowaé rozne parametry wazne dla nowego
procesu. W 1953 r. odlewano [34] kesiska kwadratowe
175 mm z pieca 7-tonnowego w czasie 20 min, a szyb-
koéé opuszczania kesiska wynosita 1,2 m/min: Urzg-
dzenie to mialo produkowaé okolo 500 t/dziennie.

Otrzymany polwyréb spelnial wszystkie wymaga-
nia, nadawat si¢ nawet na rury bez szwu. Nie stwier-
dzono zadnych segregacji skladnikéw réwniez i w sta-
lach kwasoodpornych.

Na podstawie dotychczasowych préb stwierdzono,
7e istnieje 7 gléwnych warunkéw, od ktérych dotrzy-
mania zalezy pomyS$lny przebieg procesu [20].

Sg to: :

1. kontrola skladu chemicznego stall,
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Rys. 5. Dotychczasowy zaklad w Beaver Falls a i prbjekt nowego b

. przestrzeganie wlasciwej temperatury odlewania,
. oddzielanie Zzuzla,

samoczynna kontrola procesu.

. wlasciwy ksztalt wlewnicy,

. wlasciwy przekrdj kesa,

. zastosowanie pomocmczego chlodzenia ponizej
~wlewnicy.'

Opisane préby stanowig tylko cze$§¢ badah nad cig-
gtym odlewaniem stali prowadzonych w Stanach Zjed-
noczonych. Najsystematyczniej préby odlewania cigg-
tego [24, 30] prowadzila od 1949 r. Firma A. Allegheny,
Lundlum Steel Corp. w Watervliet, uzywajac do tego
poczgtkowo wurzgdzenia Rossiego, przeznaczonego do
ciggtego odlewania mosigdzu.

Urzadzenie to ustawiono tak, ze mégt je obstugiwact
piec lukowy 3-tonnowy lub piec wielkiej czestotliwos-
ci o pojemno$ci 2,3 i czestotliwo$ci 1200 okreséw/min.

Schemat tego urzadzenia przedstawia rys. 7. Z pie-
ca przechylnego wysokiej czestotliwosci wylewa sie stal
do dobrze podgrzanego garnca, ktérego konstrukcje
przedstawia rys. 8. ;

Garniec ma otwér spustowy wylozony wkiadks
z wysokoogriotrwatego tlenku cyrkonu, zamykany po-
dobnie jak otwér spustowy kadzi. Garniec stoi okolo
150 mm powyzej wiaSciwej wlewnicy.

-ac:m,pmw

Stal splywa z garnca ogniotrwala rura ze stabili~

zowanego
250 mm,

" tlenku cyrkonu. Dlugosé
Srednica zewnetrzna 45 mm,

rury wynosi
wewnetrzna

19 mm. Rure te zanurza sie ponizej zwierciadla w me- -

talu we wlewnicy. Unika sie w ten sposéb bezpoSred-

niej stycznoS$ci stali z atmosferg. Koniec rury ogrzewa °

sie oporowo przed rozpoczeciem pracy.

Powierzchnie stali chroni sie przed utlenieniem za
pomocg gazu Swietlnego doprowadzanego przy otwo-
rze spustowym pieca oraz propanu doprowadzanego
do garnca i wlewnicy.

Taki spos6éb odlewania nie powoduje réwniez zad-
nego naweglenia.

Specjalne urzgdzenie smarownicze doprowadza olej
do glowicy wlewnicy. Ma on réwniez niszczy¢ czastki
tlenkéw, ktére tworzg sie na powierzchni wlewnicy.

Wlewnice miedziang dlugo$ci 975 mm (uwaza sie za
zbyt dilugg) pokryta warstewks chromu, chlodzi woda
przeptywajaca w ilo$ci 450 = 600 1/min, ktéra ogrzewa
sie przy tym o 7 -~ 22°C. Wlewnica nie jest stala, lecz
porusza sie do géry i na do6t podczas pracy. Droga
wlewnicy wynosi okolo 20 mm, a moze byé wydluzona
do 50 mm. Ruch wlewnicy w déi odpowiada szybkosci

obnizania sie-odlewu, ruch powrotny jest natomiast
3 = 4 razy szybszy.

Po opuszczeniu wlewnicy kes przechodzi przez strefe
bezpos$redniego natrysku wodnego, a nastepnie przez
dwie pary walcéw transportowych, ktére utrzymuijg
go i opuszczajg w dol. Na dole tnie sie kesy na dowol-

Rys. 6. Schemat wlewnicy uzywanej w Beaver Falls

A — korek z zaczepami, umieszczany u dolu wlewnicy gdy
rozpoczyna sie odlewanie, B — pomost roboczy, C — plaszcz
z chlodzeniem wodnym, D — otwér do wprowadzania oleju,
E — otwér do wprowadzania gazu, F — doplyw wody, G —
odptyw wody, H — ekran dla odbioru promieniowania. J —
S§ciana wlewnicy, K — ostona zewnetrzna, L -— ostona pro-
wadnicy, M — prowadnica, N — cze§¢ dolna z chlodzeniem
wodnym, 0 — o’cwér do wyjécla kesa, X — sparat Rentgena
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Rys. 7. Schemat urzadzenia w Zakladach Watervliet

ne diugo$ci palnikiem acetylenowym. Pociete kesy od-
wozi dalej samotok.

Zasada catego urzgdzenia polega na tym, aby ode-
braé jak najwigksze ilo$ci ciepta od wlewnicy z moz-
liwie najwiekszg szybkoScig. Metal krzepnie po ob-
nizeniu sie o 80 =100 mm; kes odstaje wdéwczas od
§cianki wlewnicy. W celu zwiekszenia chtodzenia poni-
zej wlewnicy stosuje sie natrysk wodny bezpo$rednio
na metal.

Urzadzenie obstuguje trzech robotnikéw. Piecowy

przechyla piec w ten spos6b, ze garniec wypelniony

jest stalg do pewnej, niemal statej wysokosei Utrzy-
manie ci$nienia ferrostatycznego na stalym poziomie
oraz staly odplyw przez dno garnca powodujg, ze do
wlewnicy doplywaja state iloSci stali. Drobne wahania
w doplywie stali,
obserwacji zwierciadla metalu we wlewnicy, wyrow-
nuje sie przez przyspieszanie lub hamowanie opusz-
czania kesa. Steruje tym drugi robotnik, (nie stosuje
sie sterowania samoczynnego). Trzeci robotnik obstu-
guje palniki na dole.

W urzadzeniu tym odlewano z powodzeniem stal 3
SAE 1008, 1010 i 1040, stale stopowe do naweglania,

stale kwasoodporne 18-8 oraz stale zawierajgce 12
i 17 % Cr pod postaciag keséw okraggltych o $rednicy
115, 180 i 230 mm, keséw kwadratowych 90 mm oraz
kesow plaskich 380 X 75 mm.

Temperatury odlewania stali byly nizsze przecietnie
o 55-+85°, od temperatur odlewania wlewkow
z tych samych stali, Temperatura odlewania np. stali
2 18%-Cr:- i 8% Ni wynosita 1530°C, stali 17% Cr
© 1550 °C. Stal SAE 2010 odlewano przy 1640 °C,
Wahania temperatury w granicach * 10 °C nie wply-

~ waja na przebieg procesu; wieksze wahania powoduja

zaburzenia w' odlewaniu. Odlewanie z pieca wielkiej
- -czestotliwosdei . przy wigczonym pradzie umozliwia® u-

~-trzymanié-temperatury odlewania na ‘stalymr poziomie. g

ktére mozna stwierdzi¢ w drodze -

Podczas préb okre§lono wplyw przekroju odlewu,
temperatury i gatunku stali na szybkos¢ odlewania,
nie okres§lono natomiast najwiekszej mozliwej szyb-
kosci odlewania.

Szybkosci posuwu kesa o przekroju 380X 75 mm
i $rednicy 230 mm wynoszg 0,5 =+ 0,75 m/min, nato-
miast do keséw o Srednicy 115 mm, kwadrat 90 mm
i mniejszych mozna stosowaé wieksze szybkosei w gra-
nicach 1,2 = 1,5 m/min. Szybkos¢ te mozna stosowaé
do stali niewrazliwych na pekniecia podiuzne. Naj-
wieksza szybko$¢, na ktérg pozwala to urzadzenie, jest
1,5 m/min. Wydajno$¢ wynosi okolo 15 t/h, uzysk za§
90 + 95 % ptynnej stali. Po ustabilizowaniu warunkéw
pracy uzysk bez watpienia jeszcze wzro$nie.

Osiggniety uzysk jest o 20 % wigkszy niz uzysk,
ktéry daja obecne metody produkcji stali.

Strukture warstwy zewnetrznej cechujg bardzo
drobne globulity, za ktéorymi znajdujg sie wydtuzone,
promieniowo ulozone Kkrysztaly siegajgce do $rodka
kesa i prostopadle do powierzchni odprowadzania cie-
pta. Pomimo takiej struktury wszystkie proby walco-
wania byly zupelnie udane.

Osiagniete wyniki, pozwolily [30] na uruchomlenie

w. Watervliet "duzego urzadzenia o wydajnos$ci okolo

30 t/h, ktére umozliwia odlewanie kesow: i kesisk
o przekroju do 1000 cm? Szybko$é odlewania ma do-
chodzié¢ do 4,5 m/min. Tak duze szybkoS$ci bedg moz-
liwe oczywiscie jedynie w niektérych przypadkach.
Proby wykonywane -w Watervliet od 1950 r. do-
wiodly, ze metoda ta dojrzata juz do préb przemysto-

~ wych. W tym celu postanowiono zbudowaé dalsze dwa
- urzadzenia do cigglego odlewania.

Préoby cigglego odlewania stali wykazaly, Zze matla
przewodnos¢é stali nie ogranicza procesu, zwlaszcza je-
zeli odbiera sie tylko nadmiar ciepta konieczny do
skrzepniecia. Kes moze wychodzi¢ z urzgdzenia przy
980 — 1040 °C.

Wediug Browna [24, 30], wielko§¢ pieca i czas od-
lewania wytopu powinny byé¢ zalezne; z tego powodu
odlewanie ciggle nadaje sie raczej do stali stopowych
wytapianych w malych piecach, nie do stah maso-
wych,

Na podstawie przeprowadzonych prob przypuszcza
sie [29], ze proces ten okrefli optymalng wielko$é pie-
cow w hutnictwie stali, poniewaz odlewanie ciggte
mozna prowadzi¢ co najwyzej przez 1 godzine. Z tego
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powodu idealne urzadzenie powinno umozliwi¢ wy-
topy co godzine, a spusty z piecow powinny by¢ zsyn-
chronizowane z szybkoscig odlewania.

Nalezy wspomnieé, ze i w Wielkiej Brytanii sg
w’ toku [27] proby odlewania stali oraz niektérych sto-
péw niklowych ta metoda. Roéznica migdzy metoda
. angielskg (urzadzenie Gossa) a innymi polega na do-
datkowym smarowaniu grafitem, ktéry wprowadza sig
pod ci$nieniem w miejscach, w ktérych ustaje kon-
takt wlewnicy z metalem wskutek jego krzepnigcia.
Pomieszczenie wstepne stuzy do uspokojenia metalu
do jego podgrzewania i do usuwania zuzla. Dzieki
ogrzewaniu elementami globarowymi metal nie sty-
gnie w tym pomieszczeniu.

We wlewnicy wilaSciwej, ktéra ma odbiera¢ jak
najwieksze iloSci ciepta podczas odlewania, doprowa-
dza sie sproszkowany grafit miedzy Scianki wlewnicy
a metal. Zapotrzebowanie wody do chlodzenia wynosi
okolo 12 1 na 1 kg metalu.

Ostatnio firma Goss przystapila do budowy urzg-
dzenia produkcyjnego z wlewnica o przekroju 100X
X 400 mm. Dlugo$é wlewnicy wynosi 1,5 m, przewi-
dywana wydajno$§¢ urzgdzenia 300 kg/min.

Whioski

W poréwnaniu z metodami dotychczasowymi odle-
wanie ciggle stanowi postep pod wielu wzgledami.
Duzg zaletg przemawiajgcg na korzysé cigglego odle-
wania jest brak segregacji skladnikéw. Druga wielkg
zaleta sg duze uzyski, wynoszace obecnie 95+ 98 %
stali plynnej, a wiec przecietnie o 20 % wigksze niz
uzyski, ktore dajg dotychczasowe metody produkcji.

Na podstawie publikacji mozna stwierdzi¢, ze me-
toda ta w obecnym stanie jej opanowania nie nadaje
sie jeszcze do produkeji masowych stali nieuspoko-
jonych.

Gléwna przyczyng jest niemoznos¢ zsynchronizo-
wania pracy piecow martenowskich z urzgdzeniami
odlewniczymi, ktére musialyby byé bardzo duze lub
tgczone w zespoly.

Jak z tego wynika, metody odlewania cigglego na-
~lezaloby stosowaé do produkcji stali jakosSciowych,
gdyz zespoly zlozone z piecéw tukowych lub wielkiej
czestotliwo$ci mogg bez trudnoSci wspdipracowac
z urzgdzeniem do odlewania ciggtego. Najlepiej nadaja
sie do tego celu piece wielkiej czestotliwos$ci, w kt6-
rych mezna utrzymywaé stalg temperature stali przez
dalsze trzymanie pieca pod pradem podczas odle-
wania. ‘

Odlewanie ciggle nie wymaga kosztownych hal od-
lewniczych zgniataczy i piecow wglebnych, a czes-
ciowo i duzych pras kuzniczych. Z tego wzgledu na-
wet pobiezne poréwnanie kosztéow inwestycii, utrzy-
mania w ruchu i obstugi tych skomplikowanych
urzadzeri produkeyjnych z kosztami prostego sposobu
odlewania cigglego obslugiwanego przez trzech ludzi,
§wiadczy wymownie o zaletach tej metody i pozwala

Str.-375
przewidywaé¢ jej niewatpliwe oraz szybkie rozpo-
wszechnienie.
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ROZNE

Zapobieganie platkom w stali )

W lutym br. Instytut Metalurgii im. A. A. Bajkowa
Akademii Nauk ZSRR oraz Wszechzwigzkowe Stowa-
rzyszenie Metalurgéw zorganizowaly sesje naukowo-
-techniczng poSwiecong teorii powstawania platkéw
w stalach. W sesji tej wzieli udzial przedstawiciele in-
stytucii naukowo-technicznych- oraz zakladéw prze-
mystowych.- s N R i

Otwierajac sesje czionek Akademii I.P.Bardin
stwierdzil, ze jakkolwiek, w praktyce metalurgicznej
stosuje sie ostatnio sposoby pozwalajgce zapobiegaé
w poszczegbélnych przypadkach powstawaniu platkéw,
to jednak niewystarczajgca znajomog¢ téorii ich po-

1) Wiestnik Akadiemii Nauk ZSRR 1954, nr 5, str. 70,
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wstawania uniemozliwia opracowanie procesu techno-
logicznego zapewniajgcego otrzymywanie stali wolnej
od tej wady.

Na sesji wiele uwagi poSwiecono wyjasnieniu przy-
czyn powstawania platkow. Od czasu I Wszechzwigz-
kowej Konferencji w sprawie platkéw w stali (1939 r.)
najwigcej zwolennikéw zdobyla sobie teoria S. S. Stejn-
berga, wedlug ktérej powstawanie platkéw powoduja
naprezenia niszczgce przy wydzielaniu wodoru z roz-
tworu statego. Zastugg czionka Akademii N.T.Gud-
cowa jest opracowanie teorii wplywu naprezen na po-
wstawanie platkow w stalach stopowych. Teorie te
w dalszym ciggu rozwijajg pracownicy naukowi i pra-
cownicy przemysiu. - ¢

W referacie wygloszonym na sesji prof. I. E. Brajnin
(Doniecki Instytut Przemystowy) wyrazit poglad, ze
platki wystepuja w tych gatunkach stali, z ktérych
wodér wydziela sie przy temperaturach niskich i po-
kojowych podczas chlodzenia. Naprezenia cieplne
i strukturalne sprzyjajg powstawaniu platkéw w naj-
bardziej kruchych czesciach ziarn.

Ju. W. Grdina (Sybirski Instytut Metalurgiczny) ob-
jasnita powstawanie ptatkéw oddzialywaniem wodoru
na cementyt. Wodoér, gromadzacy sie w submikrosko-
powych pustkach na granicach rozdziatu ferrytu i ce-
mentytu, reaguje z tym drugim tworzac metan. W sta-
lach austenitycznych i ferrytycznych piatki nie wyste~
pujg, poniewaz wskutek braku cementytu metan nie
moze sie utworzyé. Rowniez w stalach z trwaltymi we-
glikami (np. w stalach szybkotngcych) reakcja ta zaj$é
nie moze. Zgodnie z przedstawiong teorig platki wy-
stepujg w stalach weglowych zaréwno w stanie prze-
robionym plastycznie, jak i lanym. Cze$ciowy rozpad
metanu powoduje pojawienie sie w stali zarodkow
grafitu, a pdzniejsze diugotrwale wygrzewanie prowa-

dzi do grafilyzacji platkéw i obszaréw bezposrednio
do nich przylegtych.

Poglady Ju. W. Grdiny podtrzymal W.F.Zubariow
(Zdanowski Instytut Metalurgiczny), kiory stwierdzit
przy tworzeniu sie platkéw miejscowg grafityzacje
stali w submikroskopowych objetosciach. W. F. Zuba-
riow doszedt do wniosku, ze cementyt znajduje sie
w stanie pozornej réwnowagi w calym zakresie tem-
peratur. Rozpad cementytu w submikroskopowych ob-
jetosciach moze zachodzi¢ przez dyfuzje lub bez dy-
fuzji. Przy niskich temperaturach rozpad cementytu
zachodzi pod wplywem wielu czynnikéw powodujgcych
powstawanie w nim znacznych naprezen rozciggaja-
cych, wybitnie przyspieszajgcych grafityzacje.

Wedlug przedstawionych pogladow zrodiem powsta-
wania platkéw S$nieznych jest tworzenie sie metanu
w porach, w ktérych choéby cze$é Scianki stanowi ce-
mentyt. Wystepowanie znacznych navrezen rozcigga-
jacych w stalach, ktérych jeden ze skiadnik6w struk-
tury stanowi cementyt, prowadzi réwniez nieuchronnie
do utworzenia si¢ metanu, miejscowe]j grafityzacji i po-
jawienia sie platkow.

Sesja zalecila wzmozenie badan w celu dokladniej-
szego wyjasnienia zwigzku miedzy reakcjg tworzenia
si¢ metanu i miejscowg grafityzacjag a powstawaniem
platkow. Badania majg m. in. obejmowaé do$Swiad-
czalne ustalenie znajdowania sie metanu w niecigg-
foSciach materialu wywolanych przez platki oraz za-
gadnienie ich wystepowania w stalach stopowych po-
siadajgcych wegliki réznego typu. Specjalng uwage
postanowiono zwroéci¢ na ulepszenie i ujednostajnienie
metody oznaczania wodoru i pobierania prébek do tego
celu tudziez na udoskonalenie sposobu wykrywania
ptatkow wykorzystujac najnowsze osiggniecia wiedzy
metaloznaweczej. S. Wojciechowski

WSROD

Tieoria mietatturgiczeskich processow. (Teoria
proces6w metalurgicznych.,) S. T. Rostow-
cew. Mietallurgizdat. Moskwa 1944. Str. 307, rys. 114,
tabl. 30, cena w opr. kart. 23 rub.

Jest rzecza znang, ze w zakresie teorii i praktyki
procesow metalurgicznych, tak samo zreszta jak w bar-
dzo wielu innych dziedzinach nauki i techniki, ZSRR
zajmuje przodujgce miejsce na Swiecie.

Po ukazaniu sie w latach 1920 <+ 1935 licznych mo-
nografii napisanych przez najznakomitszych metalur-
géw radzieckich (A. A. Bajkowa, W. E. Grum-Grzi-
majte, M. A. Pawlowa, I. A. Sokolowa i innych) juz
w 1935 r. ukazata sie na poélkach ksiegarskich ksigzka
A. N. Wolskiego pt. ., Tieoria mietatlurgiczeskich pro-
cessow*, w 1936 r. podstawowe dla metalurgii teore-
tycznej dzietc N. S. Kurnakowa pt. ,,Wwiedienije w fi-
zjiko-chimiczeskij analiz®, w 1943 r. ksigzka A.N. Wol-
skiego pt. ,,Osnowy tieorii mietalturgiczeskich proces-
sow*, a w rok pdzniej omawiana tu ksigzka S. T. Ro-
stowcewa, obecnego kierownika katedry teorii proce-
sébw metalurgicznych Dhniepropietrowskiego Instytutu
Metalurgicznego.

Autor ten, sadzi, ze teoria proceséw metalurgicznych
powinna byé wykitadana w wyzszych szkotach tech-
nicznych jako -fizyko-chemiczne badanie owych pro-
ceséw i zawiera¢ uogoélnienie wiasciwych im prawidio-
wosci. Wlasciwe wyzyskanie praw i metod chemii fi-
zycznej podczas badan specjalnych, krytyczna ocena
wynikéw analizy teoretycznej wediug danych do§wiad-
czalnych oraz krytyczna ocena materialéw do§wiad-
czalnych wedlug danych teoretycznych, oto wytyczne,

KSIAZEK

ktére powinny kierowaé badaniami teorii proceséw me-
talurgicznych tudziez jej dalszym rozwojem.

Ksigzka Rostowcewa zawiera wyklad teorii proce-
sow metalurgiczaych prowadzonych w hutach zelaza
i sklada sie ze wstepu oraz 7 czeSci podzielonych na
19 rozdziaiow.

We wstepie autor podaje ogdélna charakterystyke
wytwarzania metali zelaznych, a nastepnie zaznajamia -
czytelnika z wytapianiem suréwki, powstaniem stalow-
nictwa, procesem besemerowskim, tomasowskim, mar-
tenowskim i wreszcie z wytapianiem stali w piecach
elektrycznych. Wyklad cechuje jasnosé i gleboka nau-
kowa analiza kazdego z tych proceséw. Zasadniczy
cel ksigzki autor jej ujat w nastepujgcych stowach:
»Przejscie od studiowania fizyki i chemii fizycznej do
opanowania w praktyce wytworczosci hutniczej wy-
‘maga poglebienia i rozszerzenia wiedzy fizyko-che-
micznej] w zalezno$ci od konkretnych warunkéw pro-
cesow metalurgicznych. Tak powstata konieczno§é stwo-
rzenia dyscypliny, ktéra wumozliwilaby zrozumienie
istoty, przebiegu i prawidlowo$ci proceséw metalur-
gicznych, podejmowanie ich naukowej analizy i we
witasciwy sposéb stosowanie wiedzy fizyko-chemicznej
do kierowania procesami metalurgicznymi, do ich dal-
szego doskonalenia“ (str. 24).

Najwazniejsza pod wzgledem teoretycznym jest
czeS¢ 1 poSwiecona zastosowaniu chemii fizycznej do
badania proceséw metalurgicznych. W niej autor po-
ucza o réwnowadze reakeji chemicznych i sposobach
jej obliczania. Metalurga najbardziej interesuja obli-
czenia réwnowagi przy zmianie stanu skupienia sub-
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stancji uczestniczacych w reakecji {(zwlaszcza przy prze-
chod.eniu cial ze stanu stalego w ciekly). Wowczas —
pisze autor — ,krzywe pojemnosci cieplnej i entropii
uvkiadu oraz krzywe ciepia reakc)i przechodzg skokami
na nowe poziomy a krzywe maksymalnej pracy reakcji
i jej stale rownowagi wykazuja zalamania. Rowniez
i cieplo wiasciwe substancji w roéznych stanach sku-
pienia zmienia sie wraz z temperaturg w sposob roz-
maity. Z powiedzianego wyzej wynika, ze roéwnania
wyprowadzone dla obliczen rownowagi z uwzglednie-
niem jednych stanéw skupienia sg nieprzydatne przy
temperaturach, w zakresie ktorych reagujgce substan-
cje wykazuja inny stan skupienia. Nie majgc danych
niezbednych do uwzglednienia zmian stanu skupienia,
mozna korzystaé z dawnych réwnan jedynie w sposob
przyblizony* (str. 36).

Nalezy na tym 1niejscu zaznaczy¢, ze po ukazaniu
sie w 1949 r. monogratii pt. ,, Tiermiczeskije konstanty
nieorganiczeskich wieszczestw’ katedra metalurgii Po-
litechniki Slaskiej wyprowadzila (w pracy zbiorowej
pt. ,Termodynamika proceséw metalurgicznych hut ze-
laza‘’) dokladne rownania stalych rownowagi z uwzgle-
dnieniem zmian stanu skupienia. oraz przemian alo-
tropowych skladnikéw reakcji 1 otrzymata wyniki ob-
liczen zupelnie zgodne z danymi Rostowcewa dla tych
reakcji, ktére (jak np. reakcja 2 CO = COy + C) zmian
tego rodzaju nie wykazuja.

Szczegblnie interesujacy jest w ksigzce Rostowcewa
rozdziat 3 o podstawach kinetyki reakcji chemicznych
i rol1 dyfuzji w procesach metalurgicznych.

W czeéci II, podzielonej na badania termodynamicz-
ne reakcyj miedzy weglem, wodorem i tlenem oraz na
podstawy kinetyki proces6w spalania, wiele poucza-
jacego materialu daje uklad wegizal-tlen.

Czeéé III, traktujaca o ukltadzie zelazo-tlen, wyjas-
nia przebieg reakcji 2 Fe + O = 2 FeO w fazach cie-
klych, eo ma szczegdlnie duze znaczenie-dla praktyki
hutniczej.

Czes¢ IV zajmuje sig¢ podstawami nauki o zuzlach,
przy czym specjalne miejsce zajmuje tu stosowanie do
zuzli wynalezionej przez N. S. Kurnakowa analizy fi-
zyko-chemicznej. Wykresy rownowagi ukladow tréj-
sktadnikowych dostarczaja metalurgowi wiele waznych
informacji i wybornie orientujg go w sposobach do-
boru zuzli do poszczegolnych proc2sow.

Zawarta w czeSci V ogdlna teoria redukcji, uzupet-
niona redukecja tlenkéw zelaza oraz kinetykag proceséw
redukcji, jest niezwykle cenna dla praktykéow-wielko-
piecownik6w, podobnie jak cze$¢ VI poswiecona teore-
tycznym podstawom proceséw $wiezacych jest zrodiem
nader warto$ciowych wskazéwek dla praktykow-sta-
lownikow,

Odsiarczanie i odfosforowanie metalu jednakowo in-

teresujace wielkopiecownikéw i stalownikéw zostalo

potraktowane przez autora w czeSci VII w sposob
prawdziwie naukowy i wyczerpujacy.

Tablice danych termochemicznych i termodynamicz-
nych pozwalaja na dokonywanie obliczen wedlug wzo-
row przytoczonych w ksigzce.

Ksigzka Rostowcewa — pomimo ze od chwili jej wy-
dania uplyneto juz 10 lat — zywo interesuie metalur-
gow polskich, zaréwno naukowcow-teoretykéw, jak
i hutnikéw-praktykéw, nalezy wiec wyrazi¢ zyczenie,
aby przeklad jej na jezyk polski dokonany byt jak naj-
rychlej. Prof. dr WL Kuczewski

Uruchamianie zakladow przemyslowych. (Przy go-
towanie w okresie budowy i wprowa-
dzanie do eksploatacji) Czestaw Babinski.
Polskie Wydawnictwa Gospodarcze. Warszawa 1953.
Format B5, str. 551, rys. 118, tabl. 23, cena w opr. pidc.
56 zt 50 gr.

Na pétkach ksiegarskich ukazala sie niedawno ob-
szerna, bardzo ciekawa praca dra inz. Czeslawa Bg-
binskiego pt. ,2Uruchamianie zaktadéow prze-
mysiowych“

Powazne to dzieto, traktujgce o dziedzinie, ktéra nie
posiadata dotad zadnej literatury, ujmuje bardzo waz-
ny i szczegdlnie aktualny problem prawidlowego przy-
gotowania i wprowadzania nowowybudowanych zakta-
déw przemystowych do normalnej dzialalnosci eksploa-
tacyjnej. I trzeba stwierdzi¢ na wstepie, ze nie jest to
jakis teoretyczny, oderwany od praktyki, wykiad nau-
kowy. Autor, wykorzystujgc swe wieloletnie i wielokie-
runkowe doswiadczenia zawodowe dzieli sie swymi wia-
domosciami zdobytymi w polskim budownictwie prze-
mystowym oraz przy budowie fabryk wznoszonych na
terenie Zwigzku Radzieckiego w ckresie miedzy 1941
a 1945 r. Mysla przewodnia ksigzki bylo, jak pisze autor,
ckazanie na obecnym: etapie praktycznej pomocy in-
westorom i organizacjom budowlanym. Dotyczy to
zwlaszcza wyrastajacych ponad zwykia miare potrzeb
huty im. Lenina. Problematyka omawianego dzieta dra
inz. Babinskiego nabiera jeszcze bardziej znaczenia,
jesli sie zwazy, ze w zakresie stosowanej u nas tech-
niki budownictwa obserwujemy wprawdzie wyrazny
postep, lecz w zakresie wlasciwego przygotowania eks-
ploatacii jest u nas jeszcze bardzo wiele do zrobienia.

,»Obserwujgc nasze nowouruchamiane obiekty prze-

-mystowe — pisze w przedmowie do ksigzki przewod-

niczacy Rady Technicznej Ministerstwa Budownictwa
Przemystowego prof. dr inz. Poniz — latwo dostrzec
niedocenianie zagadnien przygotowania .eksploatacji.

Wywotluje to szereg trudno$ci w pracy, prowadzi do
przeciggania sie termindéw uruchomiania produkeji
i op6zniania okresu, w ktorym fabryki i zaklady osig-
gaja pelng wydajno$é i sprawnosé produkeyjna.

Nie jest rowniez nalezycie postawiony odbiér no-
wych obiektow budownictwa, brak jest tu rzetelnej,
technicznej analizy jakoSci wykonawstwa i jego zgod-
nosci z projektem, co posiada istotne znaczenie szcze-
golnie dla dalszej eksploatacji obiektow przemystowych.
Wszystko to powoduje, ze zagadnienia przygotowania
eksploatacji i odbioru coraz bardziej i coraz widocz-
niej stajg sie slabym punktem naszego budownictwa
przemystowego.“ Tym *cenniejsze jest dzieto dra inz.
Babinskiego, ktéry stworzyt swg praca potrzebny in-
strument dla naszej stuzby inwestycyinej i pozyteczny
podrecznik dla studentéw wydzialéw budownictwa
przemystowego i wydziatéw iechnologicznych wyzszych
uczelni technicznych. :

Ksigzka sklada sie z oSmiu rozdziaidéw. Na wstepie
autor szczegélowo omawia problemy projektowania,
wzajemne obowiazki i zadania wykonawcy i inwestora
dotyczgce budowy i przygotowania eksploatacji. Jest
to w zasadzie tre$¢ dwoch pierwszych rozdzialow ksigz-
ki. Interesujgce sg tu uwagi autora na temat obowigz-
kow i struktury organizacyjnej generainego wykonaw-
cy. Bezpo$rednie do$wiadczenia i obserwacje zebrane
na odcinku generalnego wykonawstwa w polskim bu-
downictwie przemystowym, stwierdza migdzy innymi
autor, wskazuja na pierwszoplanowa role nalezytego
doboru kadry kierowniczej, a przede wszystkim kie-
rownika i gléownego inzyniera budowy. ,Powinni to
byé ludzie, pisze w dalszym ciagu dr inz. Bgbinski,
o szerszym zakresie wiedzy, a nie jednokierunkowi
specjaliSci. Dloceniajac w pelni ogromng role specja-
listow w postepie wiedzy i umiejetnosci technicznych,
niespos6b jednak nie dostrzec u niektérych z nich ten-
dencji do koncentrowania uwagi przede wszystkim w
dziedzinach zwiazanych zich specjalno$cia, z wyrazng
szkodg dla calos$ci sprawy, czego niezbednie wymaga
siec od pracownika na kierowniczym stanowisku bu-
dowy. Kierowanie wspoélczesng budowa przemystowa
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wymaga waloréw umystu typu syntetycznego potaczo-
nego ze znacznymi zdolnosciami organizacyjnymi.*

Rozdzial trzeci traktuje o przygotowaniu eksploa-
tacji. Autor wysuwa tu ciekawg i sluszng — zaréwno
&z .ekonomicznego, jak i z technicznego punktu widzenia
koncepcje sporzadzania dla duzych obiektéw osobnego
projektu przygotowania eksploatacji jako podstawowej
w stadium roboczym, dokumentacji eksploatacyjnej
przysztego zakladu przemystowego. Znajdujemy tu
rowniez wiele metodologicznych wskazowek dotyczg-
cych projektow organizacji eksploatacji. Rownie pozy-
tywnie nalezy tez oceni¢ wnikliwe uwagi doSwiadczo-
nego praktyka na zawsze aktualny temat ciggltego
usprawniania procesu technologicznego w okresie rea-
lizacji- budowy. W rozdziale czwartym czytelnik znaj-
dzie wiele konkretnych przykitadow, ktorymi autor po-
shluzyt sie do poparcia praktycznych metod opracowa-
nia dokumentacji rozruchu nowych obiektéw przemy-
slowych.

We wstepie do rozdziatu pigtego stwierdza autor, ze
jednym z najwazniejszych kryteriow w dziatalnosci
inwestycyjnej jest problem tempa. Skrocenie cyklu in-
westycyjnego, a zatem szybszego oddawania do eks-
ploatacji gtéwnych obiektow inwestycyjnych, ma prze-
ciez zasadnicze znaczenie dla rozwcju caiej gospodarkd
‘narodowej. Na pierwszy plan wysuwa sie tu sprawa
jakosci budownictwa i temu to problemowi poSwie-
cony jest caly rozdzial pigty.

W nastepnym rozdziale autor omawia zagadnienia
odbioru obiektéw budownictwa przemystowego. Nalezy
tu wyjasni¢, ze odbiory majg na celu stwierdzenie
zgodno$ei wykonawstwa z projektem, kontrole jakosci
i prawidlowos$ci budowy i montazu. Odbidér obiektu do-
konany starannie i szczegélowo ujawnia wszystkie za-
sadnicze usterki i bledy budowy, zmusza wykonawce
do ich usuniecia i gwarantuje odbiorcy, Ze przyjmo-
wany obiekt odpowiada ustalonym wymaganiom. Jas-
ne jest, ze odbioru wielkiego obiektu nie mozna ze
wzgledéw organizacyjnych i technicznych dokonaé od

razu i jednorazowo. Dopiero przy odbiorze ostatecznym
stwierdza sig, czy zaklad przemysiowy moze podjgé
natychmiast produkcje wediug ustalonych planem
wskaznikow. Z tych wzgledow nalezy podkreslic wy-
soky wartosé uzytkowa opracowanej przez autora me-
todologii odbioru.
- W miare postepu budowy i ukonczenia montazu po-
_szezegblnych zespolow produkeyjnych, agregatow, in-
stalacji itp. nastepuja préby uruchamiania i regulacji
poszczegblnych urzadzen produkcyjnych, pomocniczych
i uslugowych, czyli faza rozruchu. Traktuje o tym
szezegdlowo rozdzial siodmy ksigzki dra inz. Babin-
skiego. W przejrzysty wyklad techniczny wkradia sie
tu dygresja mowigca wiele o emocjonalnym stosunku
autora do przedmiotu, o ktérym pisze. Cytujemy za
autorem: ,Kierowane rozumng wolg czlowieka — ma-
szyny i agregaty wstepujg poslusznie w swdj pracowity
okres zycia... Piekno okresu uruchomienia, a zwlaszcza
rozruchu dla tego, kto cho¢ raz w nim bezposSrednio
uczestniczyl, pozostawia niezatarte wrazenie. Szcze-
gb6lne wzruszenie ogarnia wtedy zalogi budowlano-
-montazowe i ich kierownictwo, stuzbe inwestora i nad-
zorujacych projektantéw. Produkt ich wieloletniej pra-
cy zdaje pierwszy, decydujgcy egzamin -— wkracza
w zycie. Okres rozruchu pozwala gleboko odczué pig-
kno wiedzy. Ludzie przez wiele lat zwigzani z budowa
odczuwaja wtedy najmocniej rado$é tworzenia.*
Ksigzke konczy rozdziat 6smy, omawiajacy metody
eksploatacji prébnej i regulacyjnej oraz faze odbioru
ostatecznego, czyli komisyjne przekazanie budowanego
obiektu do eksploatacji. W dziele tym, uzupelnionym
licznymi szczegélowymi instrukejami, formularzami
i rysunkami zaczerpnietymi z wtasnych prac i z radziec-
kiej literatury technicznej, zawart dr inz. Babinski swg
niezwykle pozyteczna, cenng i pionierska prace, ktéra
sam skromnie okre§la mianem ,, wstepnego zarysu tech-
nologii uruchamiania zakladéw przemystowych®.

Dr. E. Rustanowicz

, SLOWNICTWO HUTNICZE

Skalarny czy skalarowy?

Nawigzujagc do artykulu im2. J. Chmielowskiego,
ogloszonego pod powyzszym tytulem w zeszycie 9/54
czasopisma ,,Hutnik®, pragngtbym uzupeini¢ jego wy-
wody nastepujgcymi wyjasnieniami.

W Stowniku polskich wyrazéw techniczaych Dziat 11:
Matematyka, wydanym przez Akademie Nauk Tech-
nicznych w 1936 r., pod pozycja 3211 znajduje sie wy-
razenie: Pole skalarne.

Przymiotnika skalarny uzywal ponadto L. Silberstein
w I tomie dziela ,Elektrycznos¢ i magnetyzm*, wyda-
nego w 1908 r. (str. 22. Wielko$¢ skalarna, str. 9. Ilo-
czyn skalarny, str. 40. Funkcja skalarna) oraz. H.Czo-
powski w I tomie Mechaniki tecoretycznej, wydanej
w 1921 r. (str. 20. Wielko§¢ skalarna). Natomiast
Z. Straszewicz w ksigzce pt. Nauka o ruchu, wydanej
w 1923 r. uzyt wyrazenia iloczyn skalarowy (str. 9).

Z punktu widzenia slowotwoérstwa obydwa przymiot-
niki: skalarowy i skalarny sa réwnouprawnione, po-
dobnie jak ciezarowy i ciezarny. Roéznica polega na
tym, iz wyrazy: skalarowy i skalarny byly dotad uzy-
wane w jednym i tym samym znaczeniu, natomiast zna-
czenie wyrazow: ciezarowy i ciezarny jest odmienne.

Na og6t biorgc przymiotniki odpowiadajace tworom
rzeczownikowym konczacym sie na -ar, jak towar, wig-
zar, dZzwigar itp. majg przyrostki -owy: towarowy
(a nie towarny), wigzarowy, dzwigarowy itp.

Koncowka -arny wystepuje czeéciej w przymiotni-
kach stanowigcych odpowiedniki rzeczownikéw z kon-
cowka -arz, np. mocarz — mocarny, gospodarz — go-
spodarny, figlarz — figlarny, itp. Koncowka ta wyste-
puje nie w przymiotnikach przynalezno$ciowych, lecz
w przymiotnikach gatunkowych.

Dlatego tez pierwszenstwo nalezaloby przyzna¢ przy-
miotnikowi skalarowy, mimo iz przymiotnikowi ska-
larny nie mozna odmowié prawa obywatelstwa w pol-
skiej literaturze naukowej.

Nalezy przypuszczaé, iz zgodnie ze zdrowymi ten-
dencjami rozwojowymi jezyka naukowego, polegaja-
cymi na precyzowaniu pojeé o zblizonym zakresie tres$-
ci, oba te wyrazy bedag uzywane, jednakze w nieco od-
miennych znaczeniach. Ewolucje podobng dostrzegamy
w wyrazach tego typu, co muzyczny i muzykalny, fi-
zyczny i fizykalny, wektorowy i wektorialny. Méwimy

‘np. obecnie o wielko§ciach i wlasnos$ciach fizycznych,

a o wzorach i metodach fizykalnych, o wielkoSciach
wektorowych, o polu wektorowym lub wektorialnym,
lecz wylacznie o metodzie wektorialnej.

W stowniczku do I tomu Hydromechaniki technicz- -
nej podalem wyrazy: pole skalarowe (skalarne) i pole
wekiorowe (wektorialne) w obu odmianach.

A. T. Troskolanski
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Poprawne stownictwo hutnicze

Juz kilkakrotnie pisaliSmy w tym dziale o popraw-
nym stownictwie hutniczym, kitére powinna zawierac
kazda ksigzka lub artykut techniczny umieszczony na
lamach czasopism przeznaczonych dla hutnikow. Wielu
jednak autoréw ksiazek, artykuléw i prac badawczych
nie dba o poprawne slownictwo techniczne, stosujgc
bledne nazwy i niewlaSciwe wyrazenia, ktére sg nie-
zrozumiale dla czytelnika a czestokro¢ mylnie pojmo-
wane.

Mam tu na myS$li tylko znane i powszechnie uzy-
wane terminy w hutnictwie i nie biore w rachube wielu

Nazwy i wyrazenia bledne

1. Analiza chemiczna

2. Aparat (najcze$ciej w takich zestawieniach: aparat
zasypowy, aparat Cowpera, aparat samopiszacy,
aparat de pomiaru temperatury lub ci$nienia)

3. Gotowanie kgpieli

4. Granica plynnosci

5. Gaz generatorowy

6. Generator gazu

1. Gruszka Bessemera

8. Kondenzacja

9. Kleszeze dla wyjmowania wsadu

10. Marteniak .

11. Metale kolorowe

12. Motor, motorek

13. Nagrzew dmuchu, nagrzew metalu

14. Nanies¢ temperature (mp. ,na osi rzednych na-
niesiono temperature)

15. Naprawa pospustowa pieca

16. Odchylki wymiarowe dla diugosci blach

17. Odpow1ed21alny odlew

18. Odpowiedzialne cze§ci maszyn

19. Obnizenie produkcji

20. Obnizenie strat

21. Odpornos¢ na udar

22. Obnizy¢ twardos$é, szybko$é, zawartosé

23. Podwyzszy¢ twardos$¢, szybkosé¢, zawarto§é

24. Piec o nabiciu kwasnym

25. Powinowactwo do tlenu

26. Piec pudlingowy

27. Proces bessemerowski

28. Przewodno$c¢ cieplna

29. Przewodnictwo elektryczne

30. Przy pomocy narzedzi

31. Podda¢ suszeniu, przesianiu, obrébce
32. Plomieniak

33. Ruda zelazna

34. Roztwor potrawienny
35. Skala plona

36. Sadzi¢ material do pieca

37. Stal weglista

38. Staliwo wegliste

39. Trawienie blach

40. Temperatura topliwosci

41. Temperatura lezy w granicach 200 - 300 °C

roznorodnych i nie ustalonych nazw- technicznych.
Postugiwanie sie poprawnym stownictwem jest bar-
dzo wazne ze wzgledu na koniecznos$¢ porozumiewania
sie w codziennej pracy. Wszyscy wiec autorzy powinni
stosowa¢ nazwy i wyrazenia przyjete i stosowane
w hutnictwie.

W tym celu bedziemy w tym dziale podawaé nazwy
techniczne bledne i nazwy poprawne, ktore stosuje
wiekszo$ci piszacych hutnikow.

Wszyscy hutnicy powinni uzywaé¢ tylko nazw po-
prawnych.

Nazwy i wyrazenia poprawne

1. Jezeli méwimy o dokonaniu analizy jako czynnosci,
wyrazenie .,analiza chemiczna“ bedzie poprawne.
Jezeli to ma oznaczaé¢ ,sktad chemiczny*, wy-
razenie to jest btedne. Najczesciej w tablicach ble-
dnie pisze si¢ ,,Analiza chemiczna‘‘ zamiast ,,sktad
chemiczny*‘. 5

2. Sam wyraz aparat nie jest bledny, lecz w przyto-
czonych obok zestawieniach nie jest uzyty wtasci-
wie, gdyz ustalono juz dla nich nastepujace nazwy:
urzadzenie zasypowe, nagrzewnica Cowpera, przy-
rzgd samopiszacy, przyrzad do pomiaru tempera-
tury lub urzgdzenie do pomiaru ci$nienia itp.

3. Gotowanie sie kgpieli

4. Granica plastycznosci

5. Gaz czadnicowy

6. Czadnica .

7. Konwertor Bessemera

8. Kondensacja

9. Kleszcze do wyjmowania wsadu

10. Piec martenowski
11. Metale niezelazne
12. Silnik, silniczek
13. Nagrzewanie dmuchu, nagrzewanie metalu
14. Oznaczy¢, odmierzy¢ temperature  (np. ,na osi
rzednych oznaczono lub odmierzono temperature“)
15. Naprawa piecOw po spuscie
16. Odchyiki wymiarowe na diugosci blach
17. Wazny odlew
18. Wazne czeSci maszyn
19. Zmniejszenie produkcji
20. Zmniejszenie strat
21. Odporno$¢ na udarnos$é
22. Zmniejszy¢ twardosé. szybko$¢, zawartosc
23. Zwiekszy¢ twardose, szybkosé, zawartosé
24. Piec o wylozeniu (wymurowaniu) krzemowym
(kwasnym) 3

25. Powinowactwo z tlenem

26. Piec pudlarski

27. Proces besemerowski

28. Przewodnictwo cieplne

29. Przewodnos¢ elekiryczna

30. Za pomocg narzedzi, lecz przy pomocy ludzi

31. Suszyé lub wysuszy¢, przesiaé, obrobic

32. Piec ptomienny

33. Ruda zelaza, tak jak ruda miedzi,
ruda cynku, huta zelaza

34. Roztwér po wytrawieniu

35. Skala plonna (obszernie o tym pisze prof. W. Do-
roszewski w ksigzce pt. ,,Rozmowy o jezyku“, Se-
ria czwarta, Wydanie PIW, 1954 r.)

36. L.adowa¢ materiat do pieca

37. Stal weglowa

38. Staliwo weglowe

39. Wytrawianie blach

40. Temperatura topnienia

41. Temperatura w granicach 200 -+ 300 °C, tempera-
tura wynosi 200 =+ 300 °C

ruda otowiu,
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42. Upal materialu walcowanego
43. Wytapia¢ rude

44, Wysoko$c nagrzewu dmuchu
45. Wytop czysto zlomowy

46. Walcowanie zimne

47. Walcowanie gorace

48. Wentyl

49. Waga wlewka, kesa

50. Walcownia dla wlewkow

51 Wasp6lczynnik rozszerzalaosci dla stali stopowych
52. Wachlarz temperatur

53. Wachlarz zagadnien

54, Wybudowanie walca

55. ZabudowaC walce

42. Zgar materialu walcowanego

43, Przetapia¢ rudeg, lecz wytapia¢ stal, wytapia¢ su-
rowke

44, Wysoko$é temperatury dmuchu (powieirza)

45. Wytop wylacznie ziomowy

48. Walcowanie na zimno

47. Walcowanie na gorgco

43. Zawor

45. Ciezar wlewka, kesa

50. Walcownia wlewkow

51. Wspolezynnik rozszerzalnosci stali stopowych

52. Zakres temperatur

53. Zakres zagadnien

b4. Wyjecie walca

55. Zalozy¢ walce, zmieni¢ waice, wtozy¢c walce do
klatki, zainstalowa¢ walce (zabudowaé mozna tylko
miasto, pole, dzialke, itp.)

NOTATKI BIBLIOGRAFICZNE

Przygotewanie rud i topnikow dia wielkiego pieca.
Stanislow Holewinski. Wydawnictwo Goérniczo-Hutni-
cze. Stalinogréd 1954. Format BS5, str. 184, rys. 140,
tabl. 18, cena 17 zt 10 gr. ;

Tresé. Przedmowa. — Ogélna charakterystyka ma-
teriai6w wsadowych dla wielkiego pieca. — Zaleznos¢
procesu wielkopiecowego od fizycznych witasnosci ma-
teriatéw wsadowych. — Urzgdzenia zakladow przygo-
towania rud do procesu wielkopiecowego. — Ogodlne po-
jecia o $rodkach transportowych zaktadéw przygoto-

wania wsadu wielkopiecowego. — Zasobniki. — Pra-
zenie rud. — DBrykietowanie rud. — Spiekanie rud
(aglomeracja). — Grudkowanie rud. — Kontrola ma-
terialow wsadowych. — Literatura.

Ksigzka przeznaczona jest dla inzynieréw wielko-
piecownikdéw i technikéw, a moze takze stluzy¢ pomoca
stuchaczomx wyzszych uczelni hutniczych.

Eksploatacja z16z rudnych. Mgr inz. Zdzistaw Ma-
ciejasz. Wydawnictwo Gorniczo-Hutnicze. Stalinogrod
1954. Format A5, str. 124, rys. 110, cena 6 zi 70 gr.

Ksigzka przeznaczona jest dla nizszego dozoru tech-
nicznego oraz dla kwalifikowanych robotnikéw zatrud-
nionych w kopalniach rud, a takze moze stuzy¢ za lek-
ture dla uczniéw szkoé! Srednich,

Kalendarz Chemiczny. Cze$¢ I ogdlna. Dzialy: in-
formacyjny, ogblny, fi:yko-chemiczny, wiasnosci zwigz-
kow nieorganicznych, wlasnosci zwigzkow organicz-
nych i analityczny. Autorzy czeSci I.: Prof. dr A. Ba-
sinski, mgr in2. Z. Bankowski, pref. dr B. Bobranski,
prof. dr A. Bochwic, dr J. Bohm, dr inz. H. Caltus, mgr
inz. H. Dokowska, prof. dr A. Dorabialska, mgr in2.
W. Gajewski, prof. dr J. Galecki, mgr A. Hulanicki,
dr M. Janczak, mgr inz. Z. Jonschercwd, prof. dr W.
Kenmwla, mgr inz. Z. Lada, mgr E. Mars, prof. dr J. Mi-
chalski, mgr inz. J. Minczewski, mgr I. Pakosz, prof.
dr W. Polaczkowa, mgr inz2. K. Tuszynski, mgr in2.
J. Wactawik, mgr W. Wolfram, dr inz. J. Woliniski, mgr
inz. T. Zamoyski, mgr inz J. Zienkowicz. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1954. Format A5,
str. 1823 wraz z wielu rysunkami i tablicami, cena
w opr. ptéc. 150 zi

Tresé. Struktura organizazyjna przemystu chemicz-
nego. — Szkolnictwo $rednie i wyzsze, instytuty nau-
kowo-badawcze, organizacje i slowarzyszenia. — PiS§-
miennictwo. — Klasyfikacia dziesietna. — Tablice
i wzory matematyczne. — Gtéwne ctale i wzory fizycz-
ne. — Wtlasno$ci mechaniczno-termiczne. — Wtasnosci

dynamiczne. — Wlasnosci optyczne i elekiryczne, —
Dane pomocnicze w technice pomiarowej i roézne. —
Budowa materii. -- Wiasnosci materii w roznych sta-
nach skupienia. — Termodynamika chemiczna Termo-
chemia. Statyka chemiczna. — Elektrochemia. — Koloi-
dy. — Wiasnos$ci pierwiastkow chemicznych. — Stow-
nictwo zwigzkéw organicznych norma PN/C-01000, —
Ukiady izocykliczne i heterocykliczne. — Wykaz waz-
niejszych rodnikéw, grup i innych podstawnikow. —
Wiasnosci zwigzkow organicznych. — Witaminy i hor-
mony. -— Klasyczna analiza jakosciowa. — Analiza kro-
plowa kationé6w z uzyciem odczynnikéw organicznych.
— Analiza ilosciowa. — Metody elekirometryczne. —
Analiza kolorymetryczna. — Spektralna analiza emi-
syjna. — Polarografia i polarometiria (amperometria)..
— JakoS$ciowa analiza organiczna. — IloSciowa analiza
organiczna (centygramowa analiza elementarna). —
Analiza techniczna wody, paliw i gazow technicznych.
— Podstawy projektowania laboratorium analityczne-
go. — Skorowidz rzeczowy czesci I. .

Czese 1 Kalendarza Chemicznego zawiera najniezbeg-
dniejsze dane liczbowe, wzory, wykresy oraz wiado-
mosci z zakresu matematyki, budowy materii. chemii
fizycznej, analitycznej, nieorganicznej, organicznej i ta-
blice wilasno$ci fizycznych i chemicznych zwigzkow
nieorganicznych i organicznych.

Kalendarz Chemiczny przeznaczony jest dla magi-
stréw, inzynieréw i technikéw wszelkich specjalnosci,
a w szczegodlnosci dla chemikow zatrudnionych w prze-
mys$le, laboratoriach i instytutach hadawczych oraz dla
studiujacych chemie w szkotach wyzszych i $rednich.

Pomiary twardosSci metali, Mgr in2. Stefan Blazew-
ski. Wydanie drugie poprawione i uzupelnione. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1954. For-
mat A5, str. 195, rys. 136, tabl. XXIJI + 20, cena w Opr.
poipt. 17 zh

Tre$é, WiadomoSci wstepne. — Statyczne metody
pomiaru twardo$ci przez wgniatanie wglebnika. Dy-
namiczne metody wyznaczania twardosci. — Twardos-
ciomierze przenosne do wyznaczania twardosci za po-
moca wgniatania wglebnika. — Wyznaczanie twardosci
przez pomiar sprezystego odskoku wslebnika. — Wy-
znaczanie twardo$ci za pomoca wahadla Herberta. —
TwardoSciomierze do masowej kontroli twardo$ci. —
Poréwnanie twardo$ci wyznaczonej réznymi metodami.
— Badanie twardos$ci przy matych obciazeniach wsteb-
nika. — Pomiary mikrotwardo$ci. — Wykaz piSmien-
nictwa.
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Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikéw dziatow
kontroli technicznej ze s$redaim wyksztalceniem tech-
nicznym oraz dla pracownikéw zakladowych laborato-
riow wytrzymatosciowych.

Kotly parowe. Teodor Wréblewski. Panstwowe Wy-
dawnictwo Naukowe. Warszawa 1454. Format BS5, str.
556, rys. 397, tabl. 90, cena w opr. poipidc. 42 zi.

Ksigzka ta zostala zatwierdzona przez Ministerstwo
Szkolnictwa Wyzszego do uzytku w szkotach wyzszych.

Elektrotechnika. Eugeniusz Nieciejowski. Panstwo-
we Wydawnictwa Szkolnictwa Zawodowego. Warszawa
1954. Czes¢ 1. Format A5, str. 215, rys. 208, tabi. 6, cena
8 zt 30 gr.

Centralny Urzad Szkolenia Zawodowego zatwierdzil
te ksiazke do uzytku szkolnego w charakterze podrecz-
nika dla technikéw nie elektrykow.

Czesci dzwignic wraz z atlasem rysunkéw i tabel.
Proj. mgr inz. Henryk Radwanski. Politechnika Slaska
w Gliwicach. Skrypty dla szkél wyzszych. Panstwowe
Wydawnictwo Naukowe. Krakow-Gliwice 1954. Format
A4, str. 93, rys. 160, tabl. 69, cena 22 zi 90 gr.

Tresé. Przedmowa. — Wstep. — Sworznie, osie i wa-
ly. — Sprzegla. — Eozyska. — Ciegna. — Liny. — Me-
chanika krazkoéw i wielokrgzkow. — Czesci do zawie-
szania ciezar6w. — Urzadzenia do ujmowania ciezarow
w czasie transportu. — Kota jezdne i toczne, — Zapad-
ki. — Hamulce. — Czesci do napedu recznego. — Obli-
czanie przekiadni zebatych. — Niektore specjalne cze-
$ci dzwignic. — Literatura.

Poradnik wynalazcy i racjonaliratora. Prawo wy-
nalazcze i prawo o znakach towarcwych (Stan prawny
na dzien 1 stycznia 1954 r.). Opracowali: mgr B. Bul-
wicki i mgr J. Dalewski. Wydanie trzecie, uzupelnione
i poprawione. Urzgd Patentowy Polskiej Rzeczypospo-
litej Ludowej. Wydawnictwo Zwigzkowe CRZZ. War-
szawa 1954. Format A5, str. 499, cena w opr. péiptée.
18 zt

Promieniotworczosé. (Radioactivité) Maria
Sktodowska-Curie, profesor Sorbony. Lau-
reatka nagr6d Nobla z fizyki i chemili.
Wydanie drugie. Przetlumaczyl z jezyka francuskiego
Ludwik Wertenstein. Uzupelnienia Andrzej Sottan.
Panstwowe Wydawnictwo Naukowe. Warszawa 1953.
Format B5, str. 542, rys. 170 + 21 wraz z wielu tabli-
cami, cena w opr. ptoc. 40 zi.

Tresé. Jony, elektrony i promienie X. (Jonizacja ga-
z6w. Pomiary pradu w gazach zjonizowanych. — Wtias-
nosci jonoéw gazowych. Elektrony. — Promienie kato-
dowe. — Promienie dodatnie. — Premienie X. — Zwig-
zek miedzy elektronami i promieniowaniem. Teoria
elektromagnetyczna. Teoria kwantéw.). — Promienio-
tworczosé. (Odkrycie promieniotwaorczcesei i radiopier-
wiastkow. — Mineraly promieniotwoércze i otrzymywa-
nie radiopierwiastkow. — Gazy promieniotworcze. —
Osady aktywne. — Teoria przemian promieniotwor-
czych. — Wstepne wiadomosci o promieniowaniu cial
promieniotwérczych. — Promienie a. — Promienie f.
— Promienie y. — Zwiagzki energetyczne pomiedzy ja-
drowymi promieniami y i promieniami a. — Dziatania
promieni ciat radioaktywnych. — Biologiczne dziatania
promieni. — Zastosowania lecznicze. — Przemiana lek-
kich atoméw w zderzeniach z czastkami . Neutrony.
— Zderzenia z protonami. — Dos$wiadczalne otrzymy-
wan’e radiopierwiastkow. — Doswiadczalne otrzymywa-
nie radiopierwiastkéw. — Wiadomecsci o budowie ato-
mow. — Klasyfikacja pierwiastkéw.. — Rodzina ura-
nowa i jej zwigzek z rodzinami radu i aktynu. — Ro-
dzina radu. — Rodzina aktynowa. — Rodzina torowa.

— Gromadzenie sie radiopierwiastkéw i produktéow ich
przemiany w mineratach promieniotworczych. — Pro-
mieniotworczo$¢ w przyrodzie. — Techniczne labora-
toria promieniotworczosci.). — Przypisy. — Uzupeinie-
nia. (Postepy w dziedzinie detekecji predkich czgstek.
— Postepy w dziedzinie akceleracji czgstek. — Postg~
py w dziedzinie rozdzielania izolopéw. — Jadro ato-
mowe i jego samorzutne przemiany. — Reakcje jadro-
we. — Momenty jadrowe.).

Naturalne pierwiastki promieniotworcze. (Les ra-
dioéléments naturels, Paryz 1946). Irena Jo-
liot Curie. Przetlumaczyla z jezyka francuskiego Ma-
ria Nowakowska Hurwicowa. Panstwowe Wydawnic-
two Naukowe. Warszawa 1954. Format A5, str. 253,
rys. 26, tabl. 9, cena w opr. piéc. 22 zi

Tresé. Przedmowa do wydania polskiego. — Z histo-
rii rozwoju nauki o promieniotworczosci. — Wstep., —
Przemiany promieniotwodrcze. — Rownowaga promie-
niotworcza. — Promieniowanie cial radioaktywnych.
— Naturalne pierwiastki promieniotwoércze. Mineraly
i ich przerdbka laboratoryjna. Rownowaga promienio-
twércza. — Uran. — Protaktyn. — Tor. — Jon. — Rad.
— Mezotor. Radiotor. Tor X. — Aktyn. Aktyn K. Radio-
aktyn. Aktyn X. — Emanacje. Radon. — Osady ak-
tywne. — Produkty koncowe rodzin promiéniotwoér-
czych., — Metody radiochem:ii. — Nowe metody radio-
chemii. — Oddzielanie poszczegdlaych radiopierwiast-
kow naturalnych za pomocg nowych metod. — Zasto-
sowanie radiochemii. — Dzialanie promieniowania ra-
diopierwiastkow. — Oznaczanie radiopierwiastkow. —
Materialty i technika chemii pierwiastkOw promienio-
tworczych. — Radiopierwiastki sztuczne. — Bibliogra-
fia. — Tablice. — Skorowidz.

Materialy z konferencji fizykow w Spale. Panstwo-
we Wydawnictwo Naukowe. Warszawa 1954. Format
B5, str. 366, c2na 31 zi 20 gr.

Tre$é. Stowo wstepne (L. Infeld). — O rozwoju po-
jecia materii w tizyce (L. Infeld i L. Sosnowski). —
Krylyka szkoly Kkopenhaskiej wedlug Blochincewa
(7. Kopeé). -- Krytyka pogladow Bohra na mechanike
kwantowa (W. Fock). — Praca D. Bohma o interpreta-
cji teorii kwantéw przy pomocy ukrytych parametrow
(J. Plebanski). — O Fényesa interpretacji mechaniki
kwantowej (R. Ingarden). — Obecny stan teorii sit jg-
drowych (J. Werle). — Wplyw niestatycznych czlonow
na potencjaly jadrowe (J. Werle). — Zderzenia a sily ja-
drowe (R. Kotod:iejski). — Prace biezace w H. H. Wills
Physical Laboratory w Bristolu (M. Danysz). — Para-
magnetyczny rezonans jadrowy (A. Hrynkiewicz). —
Teoria Blocha paramagnetycznego rezcnansu jadrowe-
go (M. Suffezynski)). — Nowe hipotezy modelowe jgdra
atomowego (J. Pniewski). — Elektryczne kwadrupolo-
we momenty jader atomowych (H Niewodniczanski).
— Wigzania chemiczne i polaryzacja drobin a rozpra-
szanie neutronow (J. Jonik). — Aktualne zagadnienia
fizyki pélprzewodnikéw (L. Sosnowski). — Niektére
zagadnienia elektronowej teorii ciala statego (B. Buras).
— O problematyce transistorowej w pélprzewodnikach
(Z. Kopeé). — Wspotczesny stan teorii centrow ,F
(W. Scistowski). — Badania fizyk6w radzisckich w dzie-
dzinie nadpltynnosci (R. Czencow). — Teoria ferroelek-
trykéw typu BaTiOg (A. Piekara). — O rozwoju elek-
irodynamiki klasycznej w ostatnim okresie (L. Infeld).
— Uzupeknienia do wyktadu L. Infelda o elektrodyna-
mice bez potencjatéw (J. Plebanski). — Hamiltonian
w elektrodynamice sformulowanej bez potencialow
(M. Suffczynski). — Sformulowanie hamiltonowskie
elektrodynamiki nieliniowej (M. Suffczynski). — Pra-
wo elementarne i elektrodynamika nieliniowa (J. Ple-
banski). — Zagadnienie ruchu cial w teorii grawitacii
Einsteina (W. Fock). — Nowe wyniki w kwantcwzj
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teorii pola (J. Rayski). — Zagadnienie dlugosci elemen-
tarnej w fizyce (J. Weysserhoff). — Pieciowymiarowe
teorie pola (R. Ingarden).

Zagadnienia filozoficzne fizyki. Zeszyt drugi
Zagadnienia filozoficzne mechaniki kwantowej i teorii
wzglednosci. Z jezyka rosyjskiego przelozyli (oczywis-
cie précz artykutu L. Infelda): S. Czarnecki i K. Ko-
walska. Panstwowe Wydawnictwo Naukowe, Warsza-
wa 1954. Str. 204, cena 10 zt 40 gr,

Tres¢. Podstawowe prawa fizyki w swietle materia-
lizmu dialektycznego (W. Fock). — O tak zwanych ze-
spolach w mechanice kwantowej (W. Fock). — Odpo-
wiedz akademikowi W. Fockowi (D. Btochincew). —
Pojecie masy i energii w fizyce wspoéiczesnej (S. Frisz).
— O zwigzku miedzy masg a energig (E. Szpolski). —
Masa i energia (W. Fock). — Wspoiczesna teoria prze-
strzeni i czasu (W. Fock) — Kilka uwag o teorii wzgled-
nosci (L. Infeld). :

Zeszytl trzeci Zagadnienia filozoficzne teorii
wzglednos$ci. Z jezyka rosyjskiego przelozyli: J. Bog-
danowicz, S. Czarnecki, P. Jaszczyn 1 K. Kowalska.
Panstwowe Wydawnictwo Naukowe Warszawa 1954.
Str. 288, cena 14 zt 65 gr.

“T're$é. O zasadzie wzgledno$ci w fizyce (G. Naan). —
O tre$ci wspoblezesnej fizycznej teorii przestrzeni i cza-
su (J. Terlecki). -—— O dialektyczno-materialistyczne poj-
mowanie i rozwoj teorii wzglednosci (I. Bazarow). —
Przeciwko ignoranckiej krytyce wspolezesnych teorii
fizycznych (W. Fock). — Walka o materializm w fizyce
wspotezesnej (A. Maksimow). — /O spesobie wylozenia
podstaw szczegélnej teorii wzglednosci (J. Terlecki). —
W sprawie pewnych pogladéw na teorie wzglednosci
(A. Aleksandrow).

O pierwszym zeszycie -Serii pt. .,Zagadnienia filozo-
ficzne fizyki“ umieSciliSmy w numerze 4 Hutnika*
z 1953 r. informacyjng notatke bibliograficzng. Jak wi-
dzimy z podanej wyzej tresci drugiego i trzeciego ze-
szytu tego wydawnictwa, zawierajg one — podobnie
zresztg jak i zeszyt pierwszy — artykuly przewaznie
dyskusyjne dotyczace podstawowych zagadnien me-
chaniki kwantowej oraz szczegélnej teorii wzglednosci
i ich filozoficznej interpretacii.

Algebra wyizsza. Andrzej Mostowski i Marceli Stark.
Czeéé pierwsza Naktadem Polskiego Towarzy-
stwa Matematycznego. Warszawa 1953. Format B5, str.
VIII + 308, cena w opr. ptéc. 19 zt. Czes§¢ druga.
Panstwowe Wydawnictwo Naukowe. Warszawa 1954.
Format B5, str. VI -+ 173, cena w opr. pléc. 19 zi

Rozmowy o jezyku. Witold Doroszewski. Seria
czwarta. Panstwowy Instytut Wydawmczy War-
szawa 1954. Str. 366, cena 15 ziL

Martenowskoje proizwodstwo stali. S. 1. Lifszic.
Mietabturgizdat. Charkéw-Moskwa 1953. Sir. 211, rys.
86, tabl. 27, cena w opr. p6ipléc. 4 rub. 25 kop.

PRZEGLAD

Archiwum Goérnictwa i Hutnictwa. Rok 1954, nr 2,
tom II. Cz. Poborski. Budowa mikroskopowa i geneza
niektérych zl6z sapropelitow z Gorno-$lgskiego Zagle-
bia Weglowego. — Nr 3, tom II, A. Krupkowski i H. Fik.
Proces rektyfikacji cynku. — L. Czerski i S. Patzan.
Zgorzelina siarczkowa na miedzi. — A. Piotrowski.
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Opyt wniedrienija skorostnogoe stalewarienija na
zawodie ,,Sjerp i molot®. O. I. Jacunskaja, kand.
nauk techn. Mietalturgizdat. Moskwa 1954. Str.
102, rys. 43, tabl. 28, cena 1 rub. 85 kop.

Ekonomia ferromarganca pri wyplawkie martenow-
skoj stali. Inz. M. A. Drujan. Maszgiz. Moskwa 1954.
Str. 8, rys. 1, tabl. 5, cena 20 kop.

Powierchnostnoje legirowanije stalnych otliwok.
A. A. Gorszkow i E. I. Rabinowicz. Maszgiz. Moskwa-
-Swierdtowsk 1950. Str. 60, rys. 26, tabl. 10, cena 80 gr.

Issledowanija mietaHurgiczeskoge oborudowanija.
B. A. Morozow, kand. nauk techn. Maszgiz.
Moskwa 1954. Str. 48, rys. 26, tabl. 4, cena 1 rub. 50 kop.

Skladskoje chozjajstwo mietallurgiczeskich zawo-
dow. L. I. Spiwakowskij. Mietalturgizdat. Swierdtowsk-
-Moskwa 1953. Str. 199, rys. 72, tabl. 34, cena 3 zt 40 gr.

Pieriedowoj opyt proizwodstwa stalerazliwocznych
izdielij. I. A. Olchowskij i W. K. Golow. Mietalturgiz-
dat. Swierdlowsk-Moskwa 1954. Str. 62, rys. 31, tabl
16, cena 1 rub. 75 kop.

Cholodnaja prokatka stali. N. I. Szeftel, kand.
nauk techn. Mietalturgizdat. Moskwa 1953. Str. 106,
rys. 18, tabl. 41, cena 1 zI 40 gr.

Mietalturgia riedkich mietallow. A. N. Zelikman,
G. W. Samsonow i O. E. Krejn. Mietalturgizdat. Mos-
kwa 1954. Str. 414, rys. 130, tabl. 46, cena w opr. ptéc.
10 rub.

Tiechnika bezopasnosti w czornoj mietaliurgii. Inz.
1. A. Berg. Mietalturgizdat. Moskwa 1954. Str. 207, rys.
16, tabl. 17, cena 3 zI 75 gr.

Sprawocznik tieplotiechnika priedprijatij czornoj
mietaliurgii. Pod redakcjg inz. I. G. Tichomirowa. Tom
drugi. Mietalturgizdat 1954. Str. 782, z wielu rysunkami
i tablicami, cena w opr. ptéc. 29 rub. 40 kop.

Izgotowlenije armirowannych otliwok. H.H.Smie-
lakow. Maszgiz. Moskwa-Swierdlowsk 1953. Str. 192,
rys. 112, tabl. 10, cena 3 zi.

Beitrige zur Geschichte des Hiittenwesens in Un-
garn. Prof. A. Schleicher. Uber die spdtmittel-
alterliche Verarbeitung des Messings u.
iiber die Drahtzieherei in Europa. Acta
Technica. Academiae Scientiarum Hungaricae. Tomus
VII. Fasciculi 1—2. Die Wiederherstellung
eines 1813 erbauten Hochofens. Tomus
VIII. Fasciculi 3—4. Die erste betriebs-
missige Erzeugung des Tellurs Tomus IX.
Fasciculi 1 — 2. Budapeszt 1953/1954.

CZASOPISM

Oznaczanie elektrochemicznych wskaznikéw stopnia
mikrosegregacji w metalach.

Prace Instytutéw Ministerstwa Hutnictwa. Rok 1954,
nr 4. J. Jastrzebska i W. Haczewski. Struktura walcow
utwardzonych. — F. Nadachowski. Skrécona metoda
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badania wplywu tlenku wegla na wyroby szamotowe.
— W. Rutkowski. Ofrzymywanie proszku cyrkonu me-
todg magnezotermiczng. — Ms Oktawiec. Oznaczanie
ksantogenianéw na drodze potencjometrycznej.
B. Razumowski. Proszek zelaza do wyrobow masowych
ze zgorzeliny hutniczej redukowanej wodorem i we-
glem. — E, Ggsior. Dyfuzyjne aluminiowanie stali, —
Z. Kozielska. Kwasoodporne zaprawy. — Nr 5. Z. Wu-
satowski i E. Szostak. Ustalenie poprawek do oblicze-
nia wydluzenia i roztloczenia przy walcowaniu stali
stopowych na gorgco. — A. Stryk. Nieniszczgace pomiary
grubo$ci powlok niemagnetycznych. — A. Satczek.
Opracowanie metody produkcji wyrobéw chromitowo-
-magnezytowych. — A. Zembala i M. Orman. Przer6b
zlomu samolotowego na stopy typu duraluminu. —
S. Socha i W. Sudlitz. Wady powierzchniowe powlok
cynkowych na blachach stalowych. — Z. Wéjcik. Elek-
trolityczne polerowanie stalowej tasmy. — Z. Bojarski
i J. Kacprzak. Rentgenograficzna metoda identyfikacji
faz krystalicznych w rudach zelaza.

Wiadomosci Chemiczne. Rok 1954, nr 6. Dr in2.
Z. Szmal. Zastosowanie termograwimetrii w analizie
chemicznej. — Mgr M. Kryszewski. Statystyczna inter-
pretacja zwigzkow wielkodrobinowych., — B. Dirska.
Otrzymanie mianowanego roztworu wodorotlenku so-
dowego przy pomocy wymiany jonowej na syntetycz-
nych zywicach. — L. Kuczynski. Dwustopniowa syn-
teza azulenu. — T. J. Rabek. Konferencja poswiecona
chemii polimeréw w Lodzi. — Nr 7. Dr A. Dorabialska.
W dwudziestg rocznice $mierci Marii Sklodowskiej-
-Curie. — InZ. L. Stolarczyk. Stany energetyczne ato-
moéw w Swietle mechaniki kwantowej. — Nr 8. Mgr
J. Chodkowski. Aleksander Borodin jako chemik. —
Dr J. Kroh. Znaczenie i metodyka niektérych pomia-
row fizykochemicznych w dziedzinie fotoluminescencji.
— J. Biernat. JednowartoSciowy magnez. — A. Mata-
wowski, Selektywny kationit na jony Fe'': — H. Ro-
manowski. O wykrywaniu chromu tréjwartoSciowego
w postaci kwasu nadchromowego. — H. Romanowski.
Nowa jakosciowa proba na jony kobaltu. — T. Brodal-
ski. Badania chemiczne stratosfery.

Przemyst Chemiczny. Rok 1954, nr 7. I. Bursztyn.
Rola tworzyw sztucznych w technice budowlanej. —
J. Pochwalski i H. Zowall. Badania chemizmu konden-
sacji zywic fenolo-formaldehydowych. — Z. Roszkow-
ski. Pianki z polichlorku winylu. — A. Falkowski. Re-
gulacja temperatury form do prasowania tloczyw ter-
moutwardzalnych. — Nr 8. M. Bukaia, J. Majewski
i W. Rodzinski. Obliczanie krzywej rownowagi uktadu
ciecz-para - dla rzeczywistych mieszanin dwuskladni-
kowych z krzywej sktadu fazy cieklej. — Z. Szklarska-
-Smiatowska. Wplyw nieorganiczanych domieszek na
fizykochemiczne i mechaniczne witasnosci koksu.

Chemik. Rok 1954, nr 7— 8. M. Reznar. Dziesiecio-
lecie Polskiego Przemystu Nieorganicznego. — T. Nie-
wiadomski i K. Wiszniowski. Rozw6j przemystu weglo-
pochodnych w Polsce Ludowej. — E. Romer. Elektrycz-
ne pomiary temperatury. :

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1954, nr 9. Dr I. Bur-
sztyn, dr J. Buciewicz, mgr T. Rzepa, Zywice synte-
tyczne jako spoiwa dla rdzeni odlewniczych. — Inz.
K. Korecki i inz. T. Welkens. Wplyw zelaza i cynku
na wilasno$ci technologiczne cdlewow ciénieniowych
ze stopéw Al. — Inz. A. Bargiel. Zastosowanie nieczyn-
nego zeliwiaka jako odciggu dymow magnezowych przy
produkeji przemystowej zeliwa sfercidalnego. — A.
Blondel. Pomiar temperatur w odlewniach stopéw mie-
dzi (Materialy z XIV Kongresu ,.L'Association  tech-
nique de Fonderie® r. 1951). — A. Pleszinger. Zeliwiak

zasadowy. — E. Pelzel. Odlewniczy mosigdz specjalny,
zawierajacy krzem.

Przeglad Goérniczy. Rok 1954, nr 9. Inz. W, Czecho-
wicz. Kierunki rozwoju postepu technicznego w gor-
nictwie rud zelaza. — Inz. A. Kijewska. Zmiany wias-
nosci koksowniczych wegli przechowywanych w labo-
ratorium.

Nafta Rok 1954, nr 9. Przyjazn z ZSRR — podsta-
wowe zrodlo naszych osiggnieé¢ w ciggu dziesieciolecia.
— Dr inz. L. Tokarzewski. Oleje smarowe syntetyczne.

Przeglad Techniczny. Rok 1954, nr 8. E. Szyr. O dal-
sza oszczedno$¢ wegla podstawowego naszego kraju. —
Inz. M. Lesz. Trzeba oszczedniej gospodarowac¢ weglem.
— Prof. inz. J. Tymowski. Osiggniecia i zadania nor-
malizacji polskiej. — Prof. L. Uzarowicz. Zarys prac
naukowo-badawczych w.- gospodarce remontowej. —
In2. B. Witwinski. Uwagi o elektryfikacji kraju. — Inz.
Z. Majewski. Kilka uwag o pisaniu publikacji facho-
wych., — Mgr A. Waszek. Odkuwka czy odkéwka. -—
Prof. J. Bukowski. Konferencja w sprawie Muzeum
Techniki.

Techniczny Biuletyn Biprohutu. Rok 1954, nr 7. InZ.
J. Wilczewski. Nowoczesne projektowanie gospodarki
wodnej w hutach w Swietle dotychczasowych doswiad-
czen Biprohutu. — Inz. T. Sudacki. Metody ujecia
wod dla zakladow przemystowych i rozwigzania odpro-
wadzenia wod Sciekowych. — Ing. J. Kopczynski. Wody
gruntowe i ich zwalczanie w budownictwie. Inz.
J. Kopczynski. Opis stosunkéw wodnych Zawiercia
i okolic. — Inz. K. Nowakowski. Scieki przemyslowe
w GoOrno-§laskim Okregu Przemystowym i akcja prze-
ciwfenolowa w hutach zelaza lezgcych w dorzeczu
Wisly. — Inz. L. Kazubski. Nowe kierunki w budowie
chtodni kKominowych. — Inz. Wt Markowski. Wyma-
gania co do wod stosowanych w hutnictwie dla celow
przemystowych i sanitarnych w Swietle naszych po-
gladéw. — Inz. A. Jarosinski. Nowoczesne Kkierunki
stosowania rur z material6w zastepczych w gospo-
darce wodnej. — Mgr Wi. Balka. Oczyma nie tech-
nika. — J. Orzechowski. O lepszy poziom 1 naszg po-
stawe w pracy ,ruchu lgcznosci miasta ze wsia“.

Energetyka. Rok 1954, nr 4. Inz. J. Easkow. 10 lat
energetyki w Polsce Ludowej. — Inz. W. Pieslak. Rent-
genologiczne badania kott6w parowych. — Stownictwo
Energetyczne (T. B. , Rezim®).

Przeglad Geologiczny. Rok 1954, nr 9. M. Kamien-
ski. Zagadnienie podstawowych baz surowcowych
Przemystu Materialéw Budowlanych w Polsce.
A. Morawiecki. Uwagi o zyle kwarcowej w Bialej
Gérze na Rozdrozu Izerskim. — M. Krauter. Geolo-
giczne badania z16z rud w Czechoslowacji. — A. Kraus.
O nalezyta pozycje glin ogniotrwalych w Swiecie su-
rowcoéw mineralnych.

Ekonomika i Organizacja Pracy. Rok 1954, nr 9.
Przodujgca technika — potezna dzwignia rozrostu do-
brobytu. (Przemoéwienie Przewodniczacego PKPG Euge-
niusza Szyra wygloszone 8 sierpnia 1954 r. we Wrocta-
wiu na otwarciu wystawy wynalazczo$ci i postepu tech-
nicznego). — Inz. J. Kujawski. O nowe formy ewidencji
i kalkulacji kosztow produkcji w swietle zadan obnizki
kosziow wiasnych. — In2. Z. Bentuzariski. Przyklad
planowania i sprawozdawczo$ci z prac dzialu gléwnego
technologa zakladu przemystu maszynowego. — Mgr
T. Scinski. Zaszeregowanie robotnikéw metodg punk-
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towania. — Mgr K. Sowowa. Organizacja produkecji
a normowanie zapasoéw produkcji niezakonczonej. —
L. Zaleczny. O istocie dyspozytorstwa., — Mgr L. Zgb-

kowicz. W sprawie niedociggnieé, ich zrédel oraz
wnioskdw na odcinku organizacji pracy zarzadu przed-
siebiorstw przemysiowych.

KRONIKA

Z uroczystego zebrania Rady Gléwnej NOT. Na
uroczystym zebraniu Rady Giéwnej NOT w dniu 30
lipca br. z okazji dziesieeiolecia Polskiej Rzeczypospo-
litej Ludowej prezes NOT prof. dr inz. W. Wierzbicki
zobrazowal w obszernym sprawozdaniu osiggnigcia Na-
czelnej Organizatji Technicznej. Olo zwiezle streszcze-
nie niektorych ustepow tego referatu:

Minione 10 lat istnienia Polskiej Rzeczypospolitej
Ludowej stanowig okres dzieiow najbardziej tworczych
w historii naszego kraju. Maanifest Lipcowy PKWN jest
kamieniem wegielnym gmachu wziioszonego wspolnym
wysilkiem wszysikich ludzi pracy. Udzial inzynierow
i technikow polskich w budowie Polski Socjalistycznej
stanowi chlubng karte w dziejach polskiei inteligencji
{fechnicznej zrzeszonej w Naczelnej Organizacji Tech-
nicznej. :

Mamy juz daleko poza soba pierwsze lata zycia
w wyzwolonej Ojczyznie, pierwsze lata uruchomiania
zniszczonego przemysiu, lata wytezonej i ofiarnej pra-
cy robotnikéw, inzynierow i technikéw walczacych
z trudnosSciami okresu odbudowy naszej gospodarki na-
rodowej, okresu zakonczonego Planem 3-letnim.

Niebawem skonczy sie zwyciesko piaty rok Planu
6-letniego, ktory juz dzi§ przynidst czterokroiny wzrost
naszej produkcji przemystowej w poréwnaniv z 1938 r.,
a pieciokrotnie wyzszy na glowe ludnosci niz przed
wojng. Powstaly nowe galezie przemystu nieznanego
przedtem w Polsce, jak przemyst budowy okretéw,
traktoréw, samochodoéw, lozysk tocznych, turbin paro-

wych, powstaly potezne kombinaty metalurgiczne, wy--

rastajg nowe miasta, odbudowata sie z ruin i zgliszcz
piekniejsza niz kiedykolwiek Warszawa.

Rozwazajac w dziesigtg rocznice Polski Ludowej
przebytg droge nie podobna pomingé wkladu NOT
i stowarzyszen naukowo-technicznych w dziele odbu-
dowy i rozbudowy gospodarki narodowej.

Juz w 1945 r. Naczelna Organizacja Techniczna skon-
solidowata dokota siebie sity demokratyczne polskiego
Swiata technicznego i pofrafitla zespoli¢ je w celu zor-
ganizowania stowarzyszen technicznych biorgcych na-
der aktywny udzial w przebudowie zycia gospodarczego
Polski.

Trzeba bylo na miejsce elitarnych i sfaszyzowanych
stowarzyszen przedwojennych stworzyé organizacije
techniczng, ktéra by zdotata zjednoczy¢ tworcze od-
dzialywanie, zadania i ideologie klasy robotniczej pro-
wadzonej przez partie marksistowskag z celami techniki
sluzgcej do podnoszenia na coraz Wwyzszy poziom wa-
runkéw zycia materialnego i kulturalnego w Polsce.

W imie fego hasta w stuzbie demokracji podieta
i dokonana zostala wielka praca NOT nad przygoto-
waniem w 1946 r. Pierwszego Kongresu Technikow

Polskich, ktérego obrady daly wyraz zrozumieniu przez
inzynieréw i technikéw zmian spowodowanych przez
rewolucje spoteczng i prawdy o naszym ustroju zapew-
niajagcym staly rozwoéj polskiej mysli technicznej oraz
koniecznosci mobilizowania postepowych i demokra-
tycznych elementéw do nowego budownictwa naszego
zycia gospodarczego i spolecznego.

Naczelna Organizacja Techniczna przyczynita sie
takze w znacznym stopniu do przebudowy politycznego
pogladu na Swiat dawnej inteligencji {echnicznej. Dzia-
lalnos¢ szkoleniowa rozpoczeta po Kongresie Zjedno-
czeniowym PPR i PPS w 1948 r. postawila sobie zada-
nie stworzenia w mozliwie krotkim czasie kadr nowej
ludowej inteligencji, ktéra by obok dawnej inteligencji
realizowata wielki plan budowy podstaw socjalizmu.
Dziewie¢ Wieczorowych Szkoél Inzynierskich z 10 000
shuchaczéw oraz kursy przygotowawcze do egzaminu
na tytul inzyniera podwyzszaja poziom wiadomos$ci za-
wodowych wielu tysiecy kandydatow pochodzacych
z warstwy robotniczo-chlopskiej wzbogacajac tym sa-
mym zastepy ludowej inteligencji technicznej. Zakres
i zadania szkolenia zawodowego wzmagajg sie stale
przybierajgc ré6znorodne postacie i charakter, np. kur-
s6w przygotowawczych, konferencji naukowo-technicz-
nych itp.

Po uchwale Frezydium Rzadu z dnia 1 sierpnia
1953 r. w sprawie zwiekszenia bezpieczeastwa i higieny
pracy wzmogla sie takze dzialalnosé stowarzyszen nau-
kowo-technicznych zrzeszonych w NOT w dziedzinie
ochrony pracy. Utworzenie branzowych komitetow
ochrony pracy tudziez organizowanie narad i konkur-
s6w na prace racjonalizatorskie dotyczace ochrony pra-
cy shuzy skutecznie zmniejszeniu sie liczby nieszcze$-
liwych wypadkow.

Osobna wzmianka nalezy sie rowniez dziatalno$ci
NOT w zakresie wydawania ksigzck i czasopism tresci
technicznej.

Naczelna Organizacja Techniczna zrzeszaigca stowa-
rzyszenia naukowo-techniczne w coraz wigkszym sto-
pniu reprezentuje ogél inzynierow i technikéw polskich
zaro6wno w kraju jak i za granica przez wyjazdy na-
szych delegacji na kongresy czy tez zjazdy naukowo-
-techniczne craz przyjazdy delegacji zagraricznych na
imprezy zjazdowe organizowane w Polsce.

O zywym rozwoju NOT §wiadczy liczba 130 000 czton-
kow inzynieréow i technikéw zrzeszonych w 320 od-
dziatach stowarzyszen liczgcych w dniu 1 sierpnia
1954 r. 3790 kot zaktadowych. Taki rozwéj NOT moz-
liwy byt jedynie w ustroju socjalistycznym, ktéry po-
stawit przed kadrami technicznymi zadanie ogdlno-
-narodowe stworzenia niemal od nowa przemystu so-
cjalistycznego.

Artykuty drukowane w Hutniku sq wyrazem indywidualnych pogladéw autoréw, ktére nie
zawsze pokrywaja sie z zapatrywaniami Redakcji lub Wydawcy
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Czytajcie i prenumerujcie ,,Przeglad Geologiczny*

Przeglad Geologiczny jest czasopismem naukowo-technicznym dla pracownikéw pafistwo-

we]j stuzby geologicznej.

Przeglad Geologiczny zamieszcza artykuly o wydarzeniach politycznych, organizacyjnych,

naukowych, o piSmiennictwie geologicznym polskim i obcym.

\

?rgeglqd Geologiczny wskazuje czytelnikom zadania geologii na obecnym etapie budowy
socjalizmu w Folsce i pomaga geologom w pogzlebianiu marksistowskiego stosunku do rze-

czywistosci i metod pracy naukowej.

Frzeglad Geologiczny poza cze$cia naukows zawiera dziaty:

Zagadnienia prawne i organizacyjne;
Normy i instrukcje;

Metody Pracy — Racjonalizacja — Postep techniczny;

Z terminologii geologicznej;

Glosy czytelnikow;

Kronika; : -

Nowosci wydawnicze (recenzje, bibliografie).

Przeglad Geologiczny powinien stanowié pomoc dla naukowcéw i praktykéw oraz dla pra-
cownikow aparatu gospodarczego i politycznego panstwowej stuzby geologicznej, jak réwniez

i studentow. )

Ukazuje sie raz w miesigcu. Zawiera str. 48, formatu A4. Cena pojedynczego numeru 10 zl.

Prenumerate zamawia¢ mozna przez dokonanie przelewu przedplaty na'konto P.K.O.I —
110/14 000 Centralna Ekspedycja PPK ,,Ruch®, Warszawa, ul. Srebrna 12.

Zamoéwienia dokonane bez réwnoczesnej przedplaty nie beda przez PPK ,Ruch® uwzgled-
nione. Terminy zamoéwied sg nastepujace: na prenumerate péiroczng, roczng i I kwartat 1955
do dnia 10. XII. 1954 r., na prenumerate II kwartatu do dnia 10. III. 1955 r., na prenumerate
III kwartatu do dnia 10. VI. 1955 r., na prenumerate IV. kwartalu do dnia 10. IX. 1955 r.

Wydawnictwo Geologiczne, Warszawa, ul. Rakowiecka 4

KOMUNIKAT

Ukazal sie w druku i znajduje sie w sprzedazy ksiggarskiej

KALENDARZ CHEMICZNY

Czesé I, ogdlna

Warszawa 1954 r. PWT, format A5, s. 1823, rysunki,tablice, zt 150.— (w opr. pl).

Tresé:

1. Dzial informacyjny (struktura organizacyjna prze-
mystu chemicznego — szkolnictwo $rednie i wyzsze,
instytuty naukowo-badawcze, organizacje i stowarzy-
szenia — piSmiennictwo — klasyfikacja dziesigetna).

2. Dzial ogélny (wielkos$ci i jednostki — tablice i wzo-
ry matematyczne — gtéwne state i wzory fizyczne —
wlasno$ci mechaniczno-termiczne — wiasnosci dyna-
miczne — wiasno$ci optyczne i elektryczne — dane po-
mocnicze w technice pomiarowej).

3. Dzial fizyko-cheémiczny (budowa materii — wlas-
noéci materii w réznych stanach skupienia — termo-
dynamika chemiczna, termochemia, statyka chemiczn
— elektrochemia — koloidy). '
4. Dzial nieorganiczny (wtasno$ci pierwiastkéw che-
micznych — charakterystyka pierwiastkow chemicz~
nych — wtasno$ci zwigzkéw nieorganicznych — tablica
synoniméw).

5. Dzial zwiazkéw organicznych (slownictwo — ukla=
dy izocykliczne i heterocykliczne — wykaz wazniej=
szych rodnikéw, grup innych podstawnikow — wias-
no$ci zwigzkéw organicznych — synonimy polaczen -—
wzory sumaryczne polgczen — tablica temperatur top-

nienia zwigzkow organicznych — tablica temperatur
wrzenia zwigzkéw organicznych — witaminy i hor-
mony). ;

6. Dzial analityezny ' (klasyczna analiza- jakoS$ciowa —
analiza kroplowa kationéw z uzyciem odczynnikow or-
ganicznych — analiza iloSciowa, wagowa i miarecz-
kowa — metody elektrometryczne — analiza kalory-
metryczna — spektralna analiza emisyjn- — polaro-
grafia i polarometria — jakosciowa analiza organiczna
— ilosciowa analiza organiczna — anai<a techniczna
wody, paliw i gazow technicznych — podstawy projei=
towania laboratorium analitycznego),



ANDREJEW L. i PIEKUTOWSKI Z.:
gazu wielkopiecowego i jej obsluga 1953,
zt 7.—

ANDREJEW L. i SOBCZYK Z.: Obsluga przepycho-
wych piecow ‘walcowniczych, 1953 s. 100, zt 6,70

Oczyszezalnia
s. 108,

BOLCHOWITINOW N. F.: Metaloznawstwo i obréb-

ka cieplna. Tium., z ros. C. Niewiadomski, 1953,
s. 310, zI 29.— :

CHODKOWSKI S.: Metalurgia zela.za w zarysie, 1953,
s. 359, zt 35,50

. Nowosci wydawnicze

BIELAJEW A. J.: Metalurgia lekkich metali. Tium.
z ros. W. Ryzy 1954, s. 312, zt 31.—

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

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

GIERDZIEJEWSKI K.: Zarys dziejow odlewmctwa
- polskiego 1954, s. 276, z! 25,50

GRYKSZTAS W Hutnicy Kraju Rad, 1954 8.+ 103,
2z} 6.—

MAZANEK E.: Bezpieczefisiwo pracy przy wielkich
piecach 1954, s. 87, zt 4.— |
MAZANEK E.: Metalurgia surowki. Tom I. Kon-
strukcja wielkiego pieca i urzadzenia pomocnlcze.

1954, s. 318, zt 33—
PAWEOWSKI S. i SZYMBORSKI W.: Ceramiczne
tworzywa. izolacji cieplnej 1954, s. 204, zt 16.—

Thum.

e Wydawnic’rw’o»Gérniczd- Hutnicze

Cena zeszytu 9,— z

CIAS W.:
2t 5— 7

DURRER R.: Przerobka hutnicza rud Zelaza opréc
przerébki w wielkim piecu na koksie. Tium
z niem. M. Grabania i F. Zielinski 1953, s. 148§
zt 10,50

MAZANEK T.. Murowanie i naprawa piecow mar
tenowskich 1953, s. 95, zt 7.—

STANKIEWICZ M.: Wpytapianie stali w elektrycs
nych piecach lukowych 1953, s. 103, zt 7.—

Jakosé stali obrabianej cieplnie, 1953, s. 7¢

’

Piece grzewcze walcownicze i kuZnicze. Tom I. Praci
zbiorowa pod red. Z. Wusatowskiego, 1954, s. 262
z} 28,50

Piece grzewcze walcownicze i kuznicze. Tom II. Fraci
zbiorowa pod red. Z. Wusatowskxego, 1954, s, 248§
7zl 27.—

POCHWISNIEW N. A.,, ABRAMOW S W., KRASAW!
CEW 1I. N, LEONIDOW KieNes Wlelkoplecowmc
two. Tlum z ros. S. Wréblewski, Z. Corradini
A. Runz. 1954, s. 660, zt 50.—

RYSZKA E.: Mierzenie temperatur w nrzqdzenincl
hutniczych 1954, s. 92, zl 6,20 4

RADWAN M.: Wielkopiecownictwo w Zagtebiu Sta:
ropolskim w polowie XIX wneku. 1954, s. &4
zt 9,60

SALUKWADZE W. S.: Automatyczne spawanie Do
topmk:em zbiornikow i przewodow rurowych
Tlum M. Potok 1954, s. 118 zt 9.—

Pqnsiwowe Wydcwmc’rwq Techmczne

Nowosci wydawnicze

BIEGELEISEN-ZELAZOWSKI B.: Metoda inz. Xo=
walowa jako wyisza forma wspolzawodnictwa.
S. 64, 71 3.— : ,

CHMIELEWSKI H.: Logarytmiczny suwak rachunko-
wy. Wyd. 4. S. 48, zl 3.—

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

" DOBROWOLSKI- J., ROTTENGRUBER. J.: Polerowa-
nie elektrolityczne. Biblioteka Ochrony Pracy. S. 48,
zt 5.—

DOBRZANSKI T.: Rysunek techniczny. Wyd. 5 uzup.

‘ S. 180, zt 12.— . ;

FUGLEWICZ R.: Chemia analityczna jakosciowa.
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 urzadzein
kotlow parowych. Tlum. z ros. E. Augustyniak i W,
Natecz-Gembicki. S. 562, zt 34— (w oprawie).

LISIAK S.: Gwintowanie reczne, Seria ,Bede fa-

? chowecem”. S. 44, zt 2.—

MICHALAK W.: Regulacja napiecia w sieciach elek-
frycznych, S. 199, zt 12.—

Do nabyéia w ksiegarniach tfechnicznych

¢

MOSZYNSKI W.: Wyklad clementéw maszym Czesé 4
— Mechanizmy. Wyd. 2.-S. 318, zi 22.—

MOSZYNSKI W.: Wytrzymalosé zmeczeniowa CzZesSc
maszynowych. Wyd. 2 niezmienione. S. 279 zt 25.—~
(w oprawie). )

MUSZYNSKI Z.: CzeSci maszyn w’ Swietle literatury
patentowej. S. 59, zt 4.—

Poradnik dla uiytkownikéw i wytwércow narzedz
mierniczych. ‘Praca zbiorowa. Wyd. 2 uzup. Bibliote-
ka Metrologiczna Gléwnego Urzedu Miar. S. 511
zl 33.— (w oprawie).

SIWICKI J.: ‘Technologia paliwa ‘i
zt 12.— (w oprawie).

SIWICKI J.: Zwiazki chromu. ProdukcJa
nie. S. 76, zI 5.— -

SOBOLEWSKI J.: 'Niskotemperaturowe rozdzielani¢
gazoéw. S. 70, z1 5.—

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

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

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