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Od Redakdji.

Rozpoczynajacy rok 1947 zeszyt niniejszy ,Hutnika" stanowi swego rodzaju etap w jego
rozwoju, zawiera bowiem szereg nowych dzialéw, wprowadzonych przez Komitet Redak-
cyjny celem rozszerzenia, poglebienia j urozmaicenia treSci czasopisma oraz stalego zapozna-
wania czytelnikéw tegoz — w sposéb bardziej wszechstronny niz to bylo mozliwe do
chwili obecnej — z postepami w tych galeziach wiedzy technicznej (zaréwno teoretycznej
jak i praktycznej), na ktérych opiera sie przemysi hutniczy.

Z uwagi na to, ze dla olbrzymiej wiekszoSci czytelnikéw ,Hutnika” fachowe czaso-
pisma zagraniczne sq itrudno dostepne, otwieramy przede wszystkim dziat pt. ,Nowosci
z dziedziny hutnictwa”, w kiérym zamierzamy drukowaé streszczenia - oglaszanych
w jezykach obcych — ciekawszych prac specjalnych z zakresu metaloznawsiwa i metalurgii.
Nie mogqc wszakze — z natury rzeczy — podawaé przegladu calej wspoiczesnej literatury
hutniczej, na razie ograniczymy sie w tym dziale do krytycznych referatéw z publikacji,
otrzymywanych z zagranicy badz to przez nas samych, bqd? tez przez naszych sprawozdaw-
céw. Materialy te bedziemy sie starali opracowywaé tak, by mozina bylo osiggngé z nich
istotng korzy$é nawet bez czytania odnosnych prac w oryginale.

W dziale ,Z wydawnictw” bedq omawiane nadsylane do Redakcji ksiqzki i czasopisma,
przy czym, jezeli chodzi o dostepnq dla kazdego krajowq prase techniczng, bedziemy .
wymieniali nazwiska autoréw i nagiéwki jedynie tylko niektérych spodréd zamieszczonych
w danych czasopismach artykuiéw, a mianowicie prac o charakterze ogdlnym i dla calo-
ksztaltu problemdéw technicznych podstawowym, mogqcych zainteresowaé szersze Kkregi
czytelnikéw , Hutnika", wzgl. tych artykuiéw, ktérych tre§é §cislej wiqze sie z przemysiem
hutniczym. Ponadto w dziale owym bedq sie ukazywaly wiadomo$ci o udzielanych przez
Urzad Patentowy Rzeczypospolitej Polskiej patentach na wynalazki, dotyczqce hutnictwa
i przemysiéw pokrewnych.

,Dzial Normalizacyjny" przynosié bedzie artykuly z dziedziny normalizacji, projekty
norm, usysiematyzowane przez Komisje Hutniczq Nr 1, ‘tudziez normy hutnicze, obowiq-
zujgce w zakiadach podlegltych C. Z. P. H. (Dziai ten zostal juz czeSciowo zapoczqtko-
wany w N-rze 12 , Hutnika” z roku ubieglego — sprawozdaniem z prac Komisji Hutniczej
Nr 1 i ogloszeniem szczegélnie pilnych projektéw norm.)

Dziat pt. ,,Kronika" bedzie informowal biezqco o wazniejszych wydarzeniach w zbioro-
wym zZyuiu naszych stowarzyszen fachowych i Wydzialéw Hutniczych polskich akademic-
kich uczelni technicznych, zyciu przemyslowym kraju w ogdle itp.

Wreszcie dziat pt. ,Statysiyka” zostanie — w miare moznosci — uzupeiniany danymi,
odnoszqcymi sie do hutniciwa zagranicznego.

Prowadzenie nowych dziaiéw w ,Hutniku'" stalo sie mozliwe wylqcznie tylko kosztem
pewnego okrojenia dzialu artykuléw oryginalnych, Redakcja bedzie wiec w przyszloéci
zmuszona do zmniejszania objetosci tych ostatnich w stopniu wyzZszym, anizeli bylo lo
praktykowane dotychczas | dlatego pozwala sobie zwrécié sie z apelem do zasilajqcych
lamy ,,Hutnika" autoréw, aby myS§li swe- zechcieli wypowiadaé zwiezle, unikajgc rozwle-
klosci i powtarzania sie. Zwolni to Redakcje od przykrej koniecznosci dokonywania daleko
idacych skresleri i zmian w przesylanych jej do druku pracach. Poza tym nieodzowne jest
ze strony autoréw dzielenie opracowywanych przez nich tematéw, o ile obejmujq one duzy
kompleks zagadnieri, na kilka zamknietych w sobie artykuléw o rozmiarach - skto-
mniejszych.
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Wytrawianie stali
weglowych i niskostopowych.

Wady kwasowego sposobu wytrawiania oraz nowe drogi rozwoju metod oczyszczania
powierzchni stali. Sklad chemiczny, struktura i wilasnoéci zgorzeliny, tworzqcej si¢ na po-
wierzchni stali, Wplyw skladu kqpieli trawiqc ej na przebieg wytrawiania stali. Dzialanie
substancji hamujgcych (inhibitoréw). Wyniki doswiadczenn co do szybkosci przenikania wo-
doru przez stal, stwierdzajace silniejszq dyfuzje w stali wyzarzonej niz w stali walcowanej
na zimno. Spostrzezenia, dotyczqce wplywu inhibitoréw na szybkos¢ rozpuszczania sig¢ ze-
laza w kwasie siarkowym oraz na wytrzymalo$é trawionej stali na wielokrotne przeginanie.

Sposdb trawienia stali kwasem, w celu usu-
niecia z jej powierzchni warstw tlenkéw, po-
wstatych' w czasie wyzarzania, walcowania, ku-
cia itd.,, wykazuje powazne wady, ktére powo-
dujg, ze od dawna czynione sa wysitki, zmie-
rzajgce do wyeliminowania tej metody z uzycia.
Dopoki jednak nie bedzie mozliwe wprowa-
dzenie do hutnictwa nowoczesnych lecz nie-
watpliwie drozszych sposobéw oczyszczania po-
wierzehini, jako tez szersze zastosowanie piecow
grzewezych z regulowang atmosfera ochronna,
skazani bedziemy na poslugiwanie sie procesa-
mi kwasowego wytrawiania stali. Cala rzecz
w tym, aby przeprowadzaé wytrawianie jak
najbardziej oglednie, czyli: a) z minimalnym
zuzyciem zelaza i kwasu, b) wywotujac jak naj-
mniej niekorzystnych zmian we wlasnosciach
i stanie powlerzchni produktu (pewne zmato-
whenie, wywolane lagodnym dz'alaniem kwasu,
jest zawwyczaj pozadane, daje sie ono jednak
osigga¢ réwniez i na innych drogach), ¢) naj-
mniej szkodzge zdrowiu pracownikéw, zatrud-
nionych w wytrawialni.

Zanim przejdziemy do omdwienia warunkow,
w jakich odbywaé sie winno wytrawianie, na-
lezy wspomnieé o sktadzie chemicznym i o wia-
snosciach powtok, tworzacych sie na powierzch-
ni stali w wyzszych temperaturach.

I. Skiad i wilasnosci zgorzeliny.

Powloka zgorzeliny nie posiada nigdy jedno-
litej gruboéci i struktury, ami tez nie wykazuje
statego skladu chemicznego. Bezposrednio do
powierzchini zelaza przylega warstwa najubcz-
sza w tlen, ztozona w gléwmnej mierze z tlenku
zelazawego FeO. W miare jak oddalamy sie cd
powierzchni stali, warstwa ta przybiera coraz
to wiekszg domieszke magnetytu FesOs. Dalej

wystepuje obszar czystego, grubokrystalicznego
magnetytu, a na zewngtrz, w zetkniecn z atmo-
sfers, istnieje tlenek zelazowy Fe:0s. Tlenek ten
zachowywaé sie moze wszakze tylko w nie-
zbyt wysokich temperaturach (w atmosfe-
rze tlenu, pod normalnym ci$nieniem, najwy-
zej do 1100%, gdy tymczasem tlenek zelazawy
FeO w stanie réwnowagi istnieje jedynie
w temperaturach wyzszych od 575% w mnizszych
za$ rozklada on sie powcli na Fe i FesOa. Dla
praktyki wytrawiania b. wazne znaczenie pioisia-
da fakt, ze warstwa FeO jest porowata, podczsas
gdy warstwa FesOs wyro6znia sie zwarty struk-
tura.

Na rys. 1 przedstawiiona jest zawartos¢ tlenu
w warstwie zgorzeliny '), utworzonej na zelaz'e
w temperaturze 1050°. Jak widzimy, wieksza
cze$é grubosci warstwy zajmuje strefa najsla-
biej utleniona (FeO z domieszkyg FesOa).

3

§ Fe0

R Fey0,

gt B o

3

RN

Craposd worshwy tenkow.
Rys. 1.

Narastanie zgorzeliny odbywa sie nie tylko
na skutek dyfuzji tlenu z atmosfery w kierunku
powierzchni stali, ale réwniez na skutek dyfuzji
jonéw zelaza pcprzez warstwe tlenkéw w kie-
runku odwrotnym *). Dyfuzja Fe cdbywa sie
szybciej niz dyfuzja tlenu.

W stalach’ stopowych warunki jeszcze bar-
dziej sie komplikuja. Sktadniki stali przewazn’e
nie posiadajg zdrclnosei dyfundowania poprzez
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warstwy zgorzelny, to tez zageszezajg sie Tablica I
w plerwsze] strefie tlenkéw. Metale szlachet- Poréwnanie szybko$ci rozpuszczania sie Fe, FeO

niejsze od zelaza (np. Cu, Ni) tworza osad meta~
liczny, a skladniki mniej szlachetne (Cr, Al, Si)
osiadaja na pow.erzchni stali w postaci zwartej
powloki tlenkow, hamujacej dalsze utlenianie
sie tworzywa.

Gdy zanurzymy w roztworze kwasu solnego
stal, pokryta zgorzeling, zachodzg nastepujace
reakcje: '

1) Fe  + 2HCl= FeCl: + H:

2) FeO —+ 2HCl= FeCl: + H.0

3) FesOs + 8HCl = FeCl: + 2FeCls + 4H:0
4) Fe:0s + 6HC] = 2FeCls + 3H:0

Produktem reakcji 1 jest w plerwszej chwili
‘wicldor atomowy (wodoér in statu nascendi), kto-
Ty posiada zdolno$¢é wnikania w obreb stali?).
Rézn'ca miedzy ogélng iloscia wodoru, powsta-
lego w reakcji, a drobna jego czescia, zaabsor-
bowang w tworzywie, wydziela sie w postaci ga-
zowej. Reakcje 2—4 posiadajg tendencje prze-
biegu w prawo na skutek powstawamia stabo

dysocjujacych drobin wody. W normalnych wa-

runkach, kiedy dzialamy na czyste substancje
czystym kwassm soinym, a szczegblnie siarko-
‘wym, szybkoé¢ reakcji I przybiera znacznie
wigksze warto§ci niz szybko$é reakcji pozosta-
tych *) (tabl. I). Drugag z kolei co do szybkosci
swego przebiegu jest reakcja rozpuszezania sie
FeO. Kwas siarkowy dziata na tlenki zelaza

‘W spos6b mniej energiczny, anizeli kwas solny -

(tabl. 1I). Jesli roztwér kwasu styka sie réwmno-
czefnie z zelazem i tlenkiem, szybkosé rczpusz-
czania sie zelaza ulega zhacznemu wzmozeniu.

1 Fey,03*) w kwasie solnym %).

Stezenie Ze 100 g substancfi w czasie 1 h
kwasu | ulega rozpuszczeniu graméw
O/OHCI \‘ Fe Fe0 ‘ F2203

1 | 208 0,48 0,112
3 316 0,76 0,36 -
14 - 109,6%%) 41,1 21,1
21 i 356,0%%) 90,0 43,8

) Tlenek Fey0, zachowuje sie podobnie jak Fe,O;.
**) Warto$ci obliczone.

Tablica II.
Szybkos¢ rozpuszczania sie FezO, w kwasie solnym
i siarkowym *%).

. Ze 100 g magnelytu w czasie 1 h
StQim;‘j kwasu uleglo rozpuszczeniu graméw
0 w kwasle solnym iw kwasie siarkowym|
5 ; 3,50 3,50
0 29,0 3,87
15 100,00 5,62

Uklad: tlenek zelaza /kwas/ zelazo dziata mia-
nowicie jako ogniwo galwaniczne, w ktérym ze-
lazo stamcwi rozpuszczajacy sie elektricde uje-
mng. Wodér wydziela sie na elektrodzie dodat-
niej i redukuje tlenek do zelaza.

Zgorzelina, powstala na powierzchni stali pcd-
czas walcowania na gorgco, jest mniej odporna
na dz'alanie kwasu niz zgorzelina, utworzona
w procesie zarzenia (tabl. 11I), gdyz w tym dru-
gim przypadku oddzialywanie tlenu trwa diuzej,
wskutek czego warstwa tlenku przybiera struk-
ture bardziej zwartsg®).

Tablica IIIL
Porédwnanie szybkos$ci rozpuszczania sie 2 rodzajéow zgerzeliny w kwasie siarkowym w temperaturze 209

Skiad chem. Procentowy .ubytek masy zgorzeliny
Rodzaj zgorzeliny zgorzeliny %, w HsSOy o stezeniu 9o
FeO FeoOj 2 5 10 20 25
Powstala 'w procesie zarzenia 61,7 37,8 2,0 3,0 38 45 6,0
Powstala w procesie walcowania 473 51,0 3,3 46 6,2 72 8,0

Poniewaz tlenek zelazawy FeO, trwaty w tem-
Pperaturach wyzszych od 600° jest tatwiej roz-
‘puszczalny i bardziej porowaty niz FesOs, przeto
‘zgorzelina, utworzona na powierzchni stali

‘W temperaturach’ niskich, zachowuje s'e cdpor-

niej na dziatanie kwasu, w peréwnaniu ze zgo-
Tzeling, powstala w temperaturach wyzszych od
600° (tabl. IV). Rys. 2 przedstawia przebieg tra-

wienia probki stali, pekrytej zgorzeling w tem-
peraturze wysokiej (a) i niskiej (b). W pierw-
szym przypadku rozpuszezaniu ulega gltownie
warstwa FeO, gdy tymeczasem w drugim naste-
puje silne zzeranie metalu ®). Powstajacy przy
tym wiidér odtlenia FesOa: i mechamicznie roz-
sadza warstwy tlenku.
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Tablica IV.
Grubesé, skilad i szybko$¢ rozpuszczania sie zgorzeliny, utworzonej na powierzchni miekkiej stali weglowej
w.réznych warunkach 7).

Czas Ogélnf-] 0/ grubosci warstwy Czﬁzgg::asvgi%‘i?ni‘:ufo/"
Warunk powstania zgorzeliny h v%;?:&ff, — -
mm FeO | FesO4 | FeyOs Bezt;r;?b\- Zt;?(}:rlrtn-
Walcowanie przy temperaturze _ 0,018 83 17 _ Nie badano
1000 do 900°
Spawanie elekiryczne - 0,018 76 16 8 29 34
Wyzarzanie przy temperaturze 9000 0,25 0,052 79 115 9,5, 40 50
7500 0,25 0,021 82 1 11 35 41 :
6200 0,25 0,004 23 65 12 71 180
5200 3 — — — — 105 300

Rys. 2.

Il. Wpltyw temperatury i skiadu kgpieli
lrawiqcej na przebieg wytrawiania stali.

Zalezmie od rodzaju kwasu, uzytego do tra-
wienia, jego koncentracji, czystosci, tempera-
tury itd., otrzymujemy rézng szybkoéé przebiegu
procesu wytrawiania i rézne wyniki. Rozstrzy-
gniecie kwestii, czy do trawienia uZywany ma
by¢ kwas siarkowy czy tez solny, nie jest latwe.
Trawienie kwasem solnhym, zaréwno ze wzgledu
na wyzsza cene i wyzsze koszty transportu, jak
i na mniejsza wydajnosé kwasu *), wypada co
najmniej dwa lub trzy razy drozej niz trawienie
kwasem siarkowyrn, lecz daje bez watpienia lep-
sze wyniki nie wymaga podgrzewania kapieii,
dziata szybciej, nadaje stali lepszy stan po-
wierzchni, wywoluje stabszg dyfuzje wodoru
do wmetrza tworzywa, pozostawiajac osad la-
twiej rozpuszezalny i mmiej przeszkadzajacy
w dalszych procesach cymowania, cynkowania
itp. Odpadkowy roztwor pol trawieniu HCI daje
sie wykorzysta¢ dla przerobu na chiorek cynku,
podezas gdy siarczan zelazawy stanowi produkt

*) Kwas 'solny rozpuszcza chemicznie wieksze ilojci
tlenkéw niz kwas siarkowy, a tym samym szybciei sie
zZuzywa.

praktycznie niemal bezwartosciowy. Odpadki po
trawieniu kwasem siarkowym sg zwykle spusz-
czane do kanatu, przy czym sprawiajg jeszcze
sporo klopotu, gdyz o ile sie ich nalezycie nie
zobojetnia, wplywajg szkodliwie na biologiczne
wlasnoSci wody w rzekach.

Rys. 3 przedstawia wpltyw temperatury i ste-
zenia kwasu na szybkosé wydzielania sie wodo-
ru przy rozpuszczaniu b. miekkiej stali w kwa-
sie siarkowym i solnym *¥*). Jak widzimy, kwas
siarkowy wykazuje najintensywniejsze- dziala-
nie przy $rednim stezeniu romtworu (p. réwniez
tabl. V).

W czasie wytrawiania sklad kgpieli ulega
zmianie, gdyz kwas wyczerpuje sie, a stezenie
soli zelaza w roztworze roénie. Chlorék zelaza,
powstajgcy w reakeji kwasu solnego z zelazem
i zgorzeling, powoduje powazny wzrost agre-
sywnodci roztworu, natomiast siarczan zelaza
nieco hamuje szybko§¢ reakeji pomiedzy kwa-

H2504 HCT
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0 a0 w0 W w omw WO 2w
G H2504 JLitr

00

Rys. 3.

**) Stezenie HCIl, wyrazone na rys. 3 za pomocé;.
réownowaznych stezen H,SO,. IloSci wodoru, przeli-
czone na 1 dm? powierzchni prébki. Czas wytrawiania
1 godz. i



ZESZYT 1

" HUTNIK r

1947 STR. 5

Tablica V.
Przecietny czas, potrzebny do usuniecia warstwy
zgorzeliny z powierzchni miekkiej stali weglowej przy
temperaturze pokojowej. %)

Stezenie kwasu Czas wytrawiania kwasem -

0

lo Solnym | Siarkowym
2 90 min. 135 min.
5 55 135

10 18 120 ,

15 5, 95

20 10 ,, 80

25 .9, : 65

30 — 75,

40 — 95

sem siarkowym i Zelazem, a nie wplywa na
- szybko§¢ rozpuszczania sie zgorzeliny f). W tym
sensie wiec siarczan zelazawy, tworzacy sie
w procesie wytrawiania stali kwasem siarko-
wym, dziata korzystnie ma przebieg dalszego
trawienia. Oczywiscie, gdy zostanie osiggnieta
granica nasycenia roztworu, zaczynajg sie wy-
dziela¢ krysztaly FeSOs.TH:=0, ktore csiadaja
na powierzchni stali i utrudniajg dalsze procesy
plukania, powiekania metalami itd.

Niezmiernie wazny wplyw na przebieg reak-
¢ji pomiedzy kwasem i metalem oraz zgorzeling
. wywiera obecno$é w roztworze pewmych sub-
stancji, badZz to charakteru nieorganicznego,
badz tez orgamicznego. Sposréd zwigzkéw nie-
trganicznych szczegblnie czynme sg polgezenia
arsenu, podezas gdy tzw. inhibitoréw *) orga-
nicznych, powstrzymujacych proces rozpusz-
«czan'a, znamy b. wiele,

Inhibitcry nie hamuja reakcji miedzy kwa-
sem i tlenkami zelaza, wpltywajg zd$ na szybkose
rozpuszezania sie zelaza. Fakt ten posiada ol-
Jbrzymie znaczenie praktyczne: zapobiega on
objawom przetrawienia, czyli wystepowania lo-
kalnych wzer w tych miejscach powierzchni
metalu, w jakich warstwa zgorzeliny byla szcze-
‘gélnie cienka lub nieszczelna. Powstrzymujac
rozpuszezanie zelaza, a tym-samym wydzielanie
‘wodcru, inhib'tery przeciwdzialaja powstawa-
niu pecherzy i innych wad, wywolywanych dy-

fuzjg. Pod tym wzgledem inhibitory organiczne’

zachowujg sie zupelnie inaczej niz substancje
nieorgan’czne, takie np. jak arsen, antymon,
slarka, rteé i in., ktére wzmagaja ilcéé wodoru,
przenikajgcego do wnetrza stali. Arsen wplywa

*) Nazwe ,inhibitor” (tzn. czynnik hamujacy), sto-
sowana ‘dzi§ dla tego rodzaju substancji, wprowadzili
‘W 1872 r. MARANGONI i STEPHANELLIL.

szezegdlnie szkodliwie, gdyz powoduje ponadto
wystepowanie osadéw, utrudniajgeych poézniej-
sze powlekanie stali cynkiem lub cyns.
Mechlanizm dziatania inhibitoréw nie zostat
dotychczas mnalezycie wyjasniony. Najbardziej
prawdopodobna wydaje sie dyfuzyjna hipoteza
MACHU °), w mysl ktérej na powierzchni sty-
kania sie metalu z roztworem, zawierajagcym
kapilarnie aktywng substancje organiczng, po-
wstaje jak gdyby rodzaj szczotki, utworzomej
z momnomolekularnej warstwy wydiuzonych, je-
dnakowio zorientowanych drobin (rys. 4). War-
stwa ta jest wprawdzie porowata i nieznacznie

rouwor kmasu

warsiwa inbjbiloro preekrgy

zelal

widck z gory

Rys. 4.

tylko wplywa na warto§¢ statycznego potencja-
hu elektrolitycznego na granicy faz miedzy me-
talem i roztworem ale powaznie utrudnia do-
pltyw kwasu do powierzchni metalu, a tym sa-
mym zapobiega jego nagryzaniu. Inhibitory nie
hamujg szybkosci reakeji tlenkéw z kwasami
lecz powstrzymujge wydzielanie wodoiru, ktéry
mechanicznie rozsadza warstwy zgorzeliny, po-
$rednio przyczyniaja sie do pewmnego przediu-
zenia czasu, potrzebnego na to, aby calkowicie
oczyécié powierzchnie stali z powloki tlenkowej
(p. tabl. IV).

II1. Doswiadczenia nad dyfuzjq wodoru
przez blache stalowq oraz nad wplywem wy-
trawiania na mechaniczne wiasnosci stali.

Odkryweami zjawiska kruchosci stali po jej
wytrawieniu byli przypuszczalnie Francuzi:
THOMAS i DELISSE®), ktérzy opublikowali
swoje spcstrzezenia prawie sto lat temu, bo
w 1848 r. Mniej wiecej z tych samych czaséw
pochodzg pierwsze spostrzezenia na temat ko~
rzystnego dz'atania pewnych substancji orga-
nicznych, zawartych’ w roztworze kwasu, na

.przebieg trawienia. Zidentyfikowanie wodoru,

jako istotnego czynnika kruchoéci wytrawiania
stali, bylo dzietem badaczy francuskich, angiel~
skich i niemieckiich z konca ubieglego wieku;
mimo nader licznych prac w tej dziedzin'e, na-
suwa ona jednak ciggle jeszcze wiele nierczwia-
zanych problemow.

Nie zamierzajac na tym miejscu omawiaé bli-
zej caloksztaltu zagadnienia, kt6ére bedzie przed-
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miotem osobnej publikacji, pragnz przyloczyé
wyniki doswiadezen nid przenikanem wcdoru
przez blache stalowg oraz nad wptywem inhibi-
torow ma szybkos¢ rozpuszezania sie zelaza i wy-
trzymatoéé blachy na wielokrotne przeginanie.

Plerwsza seria tych doswiadczen *) zcstata
wykonana za pomocg urzgdzenia, przedstawio-
nego na rys. 5. Badana blacha stanowita dno na-

(T

RS

czynia szklanego z kwasem, przy czym eudio-
metr E pozwalal na mierzenie objetosci wydzie~
lajgcego sie wodoru, za$§ manometr M — na
okreslanie ilosci gamu dyfundujacego poprze:r
Scianke blachy do dolnej czesci naczynrla. Termo-
stat utrzymywal zadang temperature w grami-
cach .+ 0,3°. Do uszczelnienia obydwu czegsci
naczynia stuzyly dwa pierscienie gumowe, wlo-
zone miedzy szklo i blache.

Wszystkie proby wykonanc przy uzyciu bla-
chy z miekk’ej stali walcowanej na zimno me-
toda Sedzimira **). Gruboéé blachy wynosita
0,4 mm, czynna $rednica krazka 65 mm, sktad
chemiczmny: 0,095% C; 0,019% Si; 0,25% Mn;
0,035% S; 0,012% P; 0,20% Cu; 0,013% Al. Czesé
probek wyzarzono w ciggu % godz. przy tem-
peraturach 800, 850 i 900°, chtodzgc je nastep-
nie w powietrzu. Prébki szlifowano na pap’e-
rach' szlifierskich o kolejno coraz drobn’ejszym
ziarnie, az do ,,0000“. Droga tg uzyskiwamno po-
wierzchnie gladks, czystg i praktycznie wolng
od ttuszezu. Stan odttuszezenia sprawdzano
przez zwilzanie woda.

Kapiel trawigca zawierala 20% H:SO. Uzy-
wano kwasu chem’icznie czystego.

*) Pomiary, wykonane przy wspotudziale absolwenta
Politechniki Slaskiej St. Bistronia.

*#) Blacha, dostarczona przez hute ,,Pokédj”.

HUTNIK r

Rys. 6 przedstawia wplyw temperatury wy-
trawiania na iles¢ wydzielonego i dyfundujace-
go wodoru oraz na procentowy stosunek objeto-
§ci wodoru przedyfundowanegoe do wydzielone-
go (zebranego w eudiometrze E). Z wykresu te-
g wynika, ze podwyzszenie temperatury cd

T
o
33

/

S cm¥dn’t % dyf Hz
wydz, He cm3 [ dm?

8

10150

0 30 50 C
Rys. 6.

20 do 50° powoduje wprawdzie silny wazrost
szybkosci przenkania wodcru i szybkosci roz-
puszezania sie Zelaza, jednak procentowy stiosu-—
nek tych dwoch wielkosci (czyli 100.dyf He/
wydz. Hz) stopniowo maleje. Wytrawianie przy
wyzszych temperaturach jest zatem, zgodnie
z 0gblng opinig, bardziej korzystne niz trawie-
n'e przy temperaturach niskich.

Interesujgco przedstawta sie zaleznosé¢ dyfuzji
wodoru, wyrazonej w procentachi od czasu
trwania doswiadczenia. Blacha niezarzona wy-
kazuje po 1 godz. i 20 min. maksimum, ktére
tym silniej sie zaznacza, im nizsza jest tempe-
ratura kagpieli (rys. 7), po czym szybkosé¢ dy-
fuzji maleje. Nie jest wylaczone, ze zjawisko to
pozcstaje w zwigzku z silnie uwarstwiona
strukturg walccwanego twirzywa. Pomiedzy
poszezegdlnymi warstwami -stali, rozmieszczo~
nymi réwnolegle do powierzchni blachy, w po-
czatkowym stadium trawien’a twicrzg sie przy-
puszezalnie jak gdyby plaskie poduszki sprezo-
nego wodoru molekularnego, ktoére w niskiej
temperaturze powstrzymuja dalszg dyfuzje atio-
méw H. W stali rekrystalizowanej powstawanie
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tak’ch ,jpoduszek®, prostopadtych do kierunku
dyfuzji, nie zachodzi, a tym samym przenikanie
wodoru przez blache pcistepowaé moze w sposdh
nieprzerwany.

Blachy wyzarzone nie wykazywaly tego ma-
ksimum; w ciggu 4-godzinnego wytrawiania

16,
-
%”
24 ~¢
$ Ppac
=0,
e, o
28 YA o ;_j\o;’i%\ e
/ 0/ o-—o-\?l'go‘_z_.g_o_c
/ so0°¢
a4 A /

7 2 3 é A

Rys. 1.

szybkoé¢ dyfuzji ciggle wazrastata, dazac do pew-
nej stalej wartosci stosunku dyf. Ho/wydz. H-.
Na rys. 8 podano wykres zaleznosci dyfuzji, wy-
razonej w procentach ogoélnej ilosci wodoru, cd
czasu wytrawiania blachy, nie pcddanej wyza-
rzanu (krzywa oznaczona 20°) oraz probek, wy-
zarzonych przy temperaturach 800, 850 i 900°

3 :
S
S
o
[e
/

% ayf Hz

7 / O, .
—
/ /T
O/
/ﬁ/
0
7 4
czas A
Rys. 8.

Wiodér wykazuje wiec tym silniejsza dyfuzje, im
wyzsza byla temperatura uprzedmiego wyza-
rzania.

Spostrzezen'e to pokrywa sie na ogét ze zda-
niem autoréw niemceckich *°), natomiast przeczy

twierdzeniu Mehla *"), jakoby zgnieciona stal
posiadata wiekszg przepuszezalnosé dla wodoru
niz stal wyzarzona.

Na powierzchni blachy walcowanej na zimno
wystepujg po trawieniu silne pecherze, podczas
gdy blachy rekrystalizowane mialy powierzch-
nie dosé gladka, nie wykazujgca pecherzy.

Za pomocy urzgdzenia, przedstawionego na
rys. 5, przeprcwadzono réwniez serie dc§wiad-

40

wydz M2

/ o.ﬂy '
/

/I 0/0

/ -

/I /0
l/ | O/O/ T/o"o/nlr" Zﬂﬁ%

/ - - :
st i g— o |
2 . L

[
7 3

cmildm?

0,02%

Rys. 9.

czen nad wpltywem réznych substancji organicz-
nych na szybkoé¢ wydzelan‘a sie wodoru *).
Wyniki niektérych pomiaréw podane sg na rys.
9 1 10. Wykresy te uwidoczniaja wpltyw czasu
trawlenia przy temperaturze 20° na ilosé - wo-
doru, wydzielajacego sie z roztworu bez inhibi-
tora (krzywa oznaczona O) i z roztworéw o za-
wartosci 0,01, 0,02 i 0,05% niemieckiego inhib’~

40
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3 /
t
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/
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/I, . 001 %
[ e T e |
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Rys. 10.

tora ,,adacid®. Rys. 9 odnosi sie do blachy nie-
zarzonej, za$ rys. 10 do blachy wyzarzonej przy
temperaturze 900°. Poréwnanie przebiegu krzy-
wych pozwala na wysnucie wniosku, ze inhibi-
tor dziata znacznie mniej skutecznie przy wy-

*) Szybkos$é dyfuzji wodoru przez stal byla w _obe-:-
noéci inhibitoréw tak mata, ze praktycznie nie da-
wala sie mierzyé.
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trawianiu tworzywa zgniecionego, niz przy tra-
wieniu stalil rekrystalizowanej. Trudno na razie
wypowiadaé sie blizej co do mozliwych przyczyn
tego zjawiska, potwierdzonego zresztg réwniez
it na innych drogach.

W celu zbadania wptywu rézmych inhibito-
row na powstawanie ,krucho§ci wytrawiania,
wykonano nastepnie inng serie doswiadezen, po-
stugujac sie prostym urzgdzeniem, przedstawio-
nym na rys. 1. W zlewce szklanej, zanurzonej

Rys. 11.

w termgcstacie, umieszczano 200 cm® roztworu
20% kwasu siarkowego, ewent. z dodatkiem in-
hibitora. Oczyszezong probke blachy o wymia-~
rach 70 x 10 mm poddawano dziataniu kwasu
w rozszerzonej czeSci probowki, ktorej otwarty
koniec wspleratl sie na dnie zlewki, gérny zas,
silnie zwezony i zaopatrzony w podziatke do
0,1 cm®, wystawal ponad brzegi zlewki. Urza-
dzenie to pozwalalo na obserwacje szybkosci
wydzielania sie wodoru. Ponadto okreslano stra-
ty ciezaru probek, szczeg6lng za§ uwage poswie-
cono pomiarom wytrzymalogei na wielokrotne
przeginanie, gdyz whasnos¢ ta jest specjalnie
czula na dzialanie wodoru in statu nascendi.
Sktadowanfle w temperaturze pokojowej powo-
duje czeSciowa regeneracje tworzywa, wywola-
ng uchodzeniem wodcrru, to tez pomiary wy-
trzymalosci na wielokrotne przeginanie wyko-
nywano ntezwlocznie p'ofv(ryjt—;«ciu probek z roz-
twioru kwasu.

Doswiadczeniom poddano ten sam gatunek
blachy walcowanej na z'mnco, jaki shluzyt do

préb opisanych wyzej. Drogg dodawania do kg- -

pieli kwasu  szeregu substancji organicznych,
badz to czystych, badZz tez stanow’ gcych miesza-
nine réznych zwigzkoéw *), udato sie znalezé tani
inh'bitor, cznaczony symbolem , LH12“ ktéry
dat wymiki lepsze niz niemiecki preparat ,ada-~
cid“. Rys. 12 przedstawia wplyw czasu trawie-

nia w 20% HaSOs o temperaturze 50° na wytrzy-
malos¢ probek na wielokrotne przeginanie, wy-
razong w procentach wartoéci normalnej. Krzy-

200 7
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‘\'\ — X,
2” .\ ", l ]I‘
\
’ —
4 b4 20 30 49
247
Rys. 12

wa ,,0% odnosi sie do czystego kwasu, krzywa
A% — do kwasu zawierajacego 0,1% proszku
,,adacid“, krzywa XII — do kwasu z zawartoscia
0,1% inhibitora ,,LH12% za$ krzywa XIII — do
kwasu zawierajacegg 0,1% jodku etylochinoliny,
ktory wg Chapella **) stanowi jeden z najsilniej-
szych inhibitoréw. Jak widaé, substancja XII
daje nfeco lepsze wyniki niz proszek ,,adacid®,
za$ jodek etylochinoliny, przy zawartosci 0,1%,
prawie calkowicie zapobiega wystepowanim zja-
wiska kruchogei stali po trawieniu. Oczywisc'e,
ze wzgledu na wysckg cene jodu, uzywanie tej
substancji do celdéw przemystowych nie jest
mozliwe.

Celem zbadania skutecznoscil dziatania nowe-
go inhibitora w ruchu fabrycznym, przeprowa-
dzono szereg préb w wytrawialni blachy cien-
kiej na hucie ,,Pokdj“.*¥%)

Doswiadczenie I. W kadzi traw’ennej
umieszczono 6 m*® kwasu siarkowego o stezeniu

*) Preparaty organiczne do tych préb zostaly'przy-
gotowane pod kierunkiem prof. dra W. Les$nianskiego
w Zakladzie Technologii Chemicznej Organicznej Po-
litechniki Slgskiej przez inz. T. Mazonskiego i inz.
W. Kozaka. Doswiadczenia nad dzialaniem tych sub-
stancji podczas trawienia wykonano czeSciowo przy
wspoétudziale studentéw Politechniki: S. Miklaszew-
skiego i Z. Jurkiewicza. Opis chemicznegor charakteru
zbadanych zwiazkéw bedzie przedmiotem osobnej pu-
blikacji prof. dra W. Le$nianskiego. Produkcje inhi-
bitora ,,LH 12” podjely Zakiady Chemiczne ,Hajduki”
w Chorzowie-Batoerym .

**) Kol. inz. Z. Wusatowskiemu i pracownikom wy-
trawialni blachy cienkiej na hucie ,,Pokéj” dziekuije
za udzielong mi pomoc.
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20% 4 dodano ogétem 2 litry inhibitora LHI2.
Temperatura wymnosila poczatkowo ok. 50°,
‘a w miare wyczerpywania sie kwasu podnie-
siono ja do 70°. W kapieli tej wytrawiono w cig-
gu 36 godz. ogdtem 26,4 ton blach grubosci 0.3
dci 0,5 mm, lgczmej powierzchni 16000 m?. Po
trawieniu blachy wykazywaty powlerzchnie bez
wad lecz pod koniec kapiel wydzielala zbyt
wiele gazu, a blachy barwily sie na kolor zéity.
Zawartos¢ kwasu w chwili oprozniania kadzi
wynosita 11,6% H2SOs.

Doswiadczenie 1. Warunki jak wyzej,
lecz inhibitor dedany w iloSci 3 litrow na 6 m?
kapieli. Wytrawiono 39,3 ton blachy o lgcznej
powierzehni 25000 m® Kapiel dziatala bez za-
rzutu, dajac blachy o powierzchni lepszej niz
w peprzedn'm doswiadezeniu. Koncowa zawar-
to§é kwasu w roztworze wynosita 4,7% H2SOs.

DosSwiadczenie III. Dodano 5 litrow in-
hibitora na 6 m® kgpieli. Wytrawicno 46 ton
blachy o lgceznej powierzchni 26600 m®. Konco-
wa zawarto§é kwasu wynosita 3,5% H:=SO: Kga-
piel dziatala n'eco za wolno, co nasuwa wnio-
sek, zé uzyto zbyt duzej -ilosci inhibitora. Naj-
korzystniejsza wydaje sie wiec zawartoéé ok.
0,5 litra inhibitora LH12 na 1 m® rcztworu kwa-
su (jak w desw. II).

W dalszych doswaladlczema.ch lajb\"n"atoryjnych
przekonanol sie, ze ‘mhibitor LH12 nadaje sie
réwnlie dobrze do trawienia blach w kwasie sol-
nym. ' .
Na pcdstawie wyzej opisanego dos$w adcze-
nia II dokonano przyblizonego obliczenia grubo-
4ci warstwy ‘nhibitora, przypadajacej na suma-
ryczng powierzchinie wytrawionych blach. Za-
kladajac liczbe 260 jako §redni ciezar drobinowy
czynnej subste'mcji. inhibitora, otrzymano ze
gdyby w chwili ukoficzenia trawienia wyczer-
pany juz byt caty inhibitor i gdyby n'e bylo zad-
nych jego strat, pcza przywieraniem do po-
wierzchnl blachy, grubosé zaadsorbowanej po-
wlokii inhibitcra musiataby byé réwna trzem lub
najwyzej czterem diugosciom -drobimy. Ponie-
waz jednak pod koniec trawienia kapiel n'e wy-
dzielata gazu, nalezy przypuszczaé, ze zaw!erala
ona jeszcze znaczng ilosé czynnej substancji in-
hibitora, a tym samym warstwa zaadsorbowana
na powierzehni blachy musiata byé w istocie
mniejsza od wyzej podanej. Przypuszczalnie —
Zgodnie z twierdzeniem MACHU — mamy w
tym wypadku do czynienia z powstawaniem
monomolekularnej warstwy inhibitora na po-
wierzchni metalu. Zagadkowy jednak pozn-
staje fakt, dlaczego inhibitory, niezaleznie od
chHemicznego charakteru czynnej substancji,

gromadza sie tylko na stosunkowo slabo rozwi-
nietej granicy faz miedzy metalem a elektroli~
tem i nie adsorbuja sie na porowatej pcwierzeh-
ni zgorzelny.

IV. Nowoczesne metody usuwaniq zgorzeliny.

Jak juz wspomniano, kwasocwy sposéb wytra-
wiiania stali niewatpliwie z biegiem czasu wyj-
dzie z uzycia. Znacznie lepsze wyniki, tzn. szyb-
sze dziatanie oraz mniejsze straty zelaza i che-
mikal’éw, zapewnia sposéb elektrelityczny, kt6-
ry jednak wymaga posiadania kosztowniejszych
urzadzen i zrédia taniej energii elektryczmej.
Trawi¢ mozna katodowo, anodowo lub pradem
zmiennym. Przy katodowym trawieniu stal nie-
co bardziej cierpi na dzfatanie wodoru in statu
nascendi, niz podczas wytrawiania kwasowego,
natcmlast anodowe trawienie w zasadzie catko-
wicie zabezpiecza stal przed szkodliwym wply-
wem wcdoru. Usuwanie zgorzeliny za pomoca
pradu zmfennego odbywaé sie moze np. pod na-
pieciem 5 do 15 woltéw, pradem o gestoéci 10
do 20 amp/dm?.

W czasie ostatniej wojny opracowano w Ame-
ryce nowy sposéb oczyszczania metali z warstw
tlenkéw, polegajacy na ich redukeji za pomocy
wodorku scdu **). Proces ten odbywa sie przy
temperaturze ok. 300 do 320°, w kapieli stopic-
nego tugu.sodowego, o zawartosci 1,5 do 2%
NaH. Pcniewaz wodorek sodu reaguje tylko z
tlenkami, nie ma obawy przetrawienia, ani na-
dania tworzywu kruchosei, wywotanej dyfuzja
wodcru. Sposéb ten jednak, ze zrozumiatych
wzgledow, stoscwany byé moze jedynie do dro-
gich stali i stopéow specjalnych (np. do stopéw
chromu, niklu, welframu, kobaltu, miedzi itp.).
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Zastosowanie liczb przeliczeniowych
w statystyce i ruchu walcowni.

(Referat wygloszony na zebraniu Stowarzyszenia Inzgnierdw i Technikow
Przemystu Hutniczego, Kolo w Nowym Byfomiu, w czerwcu 1946 r.}

Stworzenie podstaw do racjonalizacji produkcji polskich walcowni wymaga $cisiego
ujecia statystvki, wg zasady, ktéra najbardziej odpowiada rzeczywisto$ci i pozwala porow-
nywaé z sobq otrzymane wyniki, Najstuszniejszq zasadq jest zasada wydajnosci w stosunku
do czasu walcowania, ktéra znalazlg zastosowanie w metodzie liczb prze]iczenipwych, Me-
toda ta daje znaczne korzysci i ulatwienia w ruchu, szczegdlnie przy ustalaniu wzorcowych
zdolnoici produkcyjnych, planowaniu, kontroli produkcji i obliczaniu zarobkéw roboin czych.

Najwazniejszym zadaniem statystyki rucho-
wej jest: a) wyprowadzenie wzorcowych a za-
razem cptymalnych wartodei dla produkcji da-
nej walcowni, b) okreslenie warunkéw dla ich
uzyskania. Otrzymujemy to przez zestawien'e
jednoznacznych i poré6wnywalnych z sobg liczb.

Przez poréwnywanie osiggnieé pewnego okre-
su, np. miesigca, z danymi wzcrcowymi, stwier-
dza sie stabe momenty w prcdukeji, pocddaje sie
je analizie { w konsekwencji doprowadza sie do
ich wyréwnania. Ideatem statystyki bylyby ze-
stawienia warto§ci bezwzglednych, umozliwia-
jacych poréwnywania ciggle cs'agnieé¢ walcow-
ni i tym samym natychmiastowe eliminowanie
usterek. Warunkiem koniecznym i wystarczaja-
cym bytoby, aby dane statystyczne byly poréw-
nywalne bez wzgledu na zmienny stosunek ilo-
$ciowy i jako$ciowy produkowanych wytwcrow
jak réowniez na czas ich wytwarzania. _

Dotychczasowe dane statystyczne warunkom
tym nie odpowtadaja. Opieraja sie one na rze-
czywistych danych statystyki ogdlnej, a wypro-
wadzane sg jakol przecietne miesieczne lub rocz-
- ne. Z tymi danymi poréwnuje sie produkcje rze-
czywista jednego miesigca o przypadkowym
uktadzie sortymentéw. Oczywista jest rzecza, ze
odchylenia od warto$ci wzorcowych wystepuja
tym wieksze, im bardziej odmienny jest scrty-
ment walcowanych w tym czasie produktow.
Ekonomisci, zestawiajgce statystyki dla celéw. nie
odpowiadajacych zadaniom statystyki ruchowesj,
z chwilg zaistnienia mozliwosci korzystania z jej
danych dla kontroli, racjonalizacji i samej orga-
nizacji pracy walcowni, poszli droga najmniej-
szego oporu, pcréwnujac cyfry przypadkowe
z cyframi przecietnymi, a wiec wartosci nfiepio-
réwnywalne z sobag.

Analiza takiej statystyki jest skomplikowana,
gdyz trudno odgraniczy¢ wplyw zmiennego u-
ktadu walcowanego sortymentu od rzeczywistej
winy samych urzadzen technicznych, metody
walcowania czy tez organizacji pracy. Wpraw-
dzie prébowano okresli¢ blizej przecietne wy-
dajnosci przez dodatkowe okreglenie przecietnej
wagi mb profilu walcowanego na walcownfach
bruzdcwych lub $redniej grubodci, wzgl. wagl
m? blachy, jednakze nie majgc mogmesei okre-
$lenia wzajemnych stosunkéw miedzy wydajno-
cig a $rednig waga mb profilu lub $redn’a gru-
boscig blachy, uzyskano zaledwie dane pogla-
d*we, nie za§ matematycznie poréwnywalne z
sobg, waga mb bowiem w wielu wypadkach nie
stoi w zadnym stcsunku do wydajnosci danych:
profili; tak np. wydajnoé¢ profilu okiennego
jest znacznie nizsza amnizeli zelaza okraglego o
tej samej wadze mb, podobnie jak zelaza pla-—
skiego wobec okraglego czy kwadratowego.
Stworzenie jednej miary dla wszystkich pro-
duktéw walcowanych, celem umozliwienia ze-
stawiania poréwnywalnych z sobg liczb, jest
rzeczg konieczng.

Liczby te z jednej strony stuzyé mogg do po-
rébwnywania wynikéw pracy jednego oddzialu
w réwnym czasie, a wiec np. poszezegdlnych
miesiecy z soba, z drugiej zas do poréwnywania
pracy roznych oddziatow walcowni w tym sa~
mym czasie. .

Zagadnienie poréwnywania pracy miedzyod-
dziatowe]j jest bardziej skomplikowane *), w wa~
runkach jednak naszej rzeczywistosci jest ono.

1) Zainteresowanych tym zagadnieniem odsylam do-
artykutu H. Eulera, Archiv fiir Eisenhiittenwesen
(1940), str. 359—367 i 409-—418.
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zagadnieniem dalszym, najpierw bowiem nalezy
poznac. rzeczywiste mozliwos$ei naszych obec-
nych walccwni, przeanalizowaé ich wydajnosci
1 rentownos$é poszczegolnych profili, zaleznie cd
stanu i przystosowania istniejgcych urzgdzen
technicznych, wyeliminowaé profile niewlasci-
we dla danej walcowni, wzgl. nferentowne, oczy-
wiscie w ramach planu ogélnopanstwowego i w
ten sposéb zracjonalizowaé zakres produkeji
kazdej walcowni. Dopiero wtedy, gdy tego do-
konamy, zagadnienie stworzenia racjonalne]j
statystyki ruchowej miedzyoddziatowej stanie
sie zagadnieniem aktualnym. Inaczej, gdy cho-
dzi o stworzenie mozkwcséei badania wynikéw
pracy tego samego oddzialu w réznym czasie
i to bez wzgledu na profil oraz gatunek mate-

Opracowanse tej metcdy wymaga ujednostaj-
nienia pojeé i samego przedmiotu.

1) Podzial czasu. Zaczniemy od ustale-
n'a czasu. . ’

Czas kalendarzowy (pewien okres, np. mie-
sigc) sklada sie z czasu ruchu i postoju. Czas:
poistoju obejmuje dni Swigteczne, przerwy usta~
wowe, wieksze przerwy ruchowe spowodowane
remontami lub brakiem zamoéwien, materialu,
robotnik6w, wreszcie zarzadzeniami wiadz WyZ-'-
szych. Czas ruchu obejmuje czas, przewidz'any
do walccwania, tzn. czas, w ktérym zatoga przy-
gotowana jest do walcowania. Gdy od’czasu ru~
chu odejmiemy czas przerw mniejszych, a wiec
rowstatych w czasie ruchu i nie przerywajgcych
pracy na diuzej, woéwczas otrzymamy czas ru-—
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Podzial czasu kalendarzowego dla ruchu walcowni .

ratu. Tutaj, chcac pdjsé naprzod z postepem
techniki, zmuszeni jestedmy dcostosowaé sie dio
ncwioczesnych osiggnie¢ w zakresie ‘organizacji
pracy i przez wnikliwe, a zarazem bezwizgledne
ujecie kontrol;, usprawni¢ samg produkcje.
W tym $wiletle opracowanie ogdlnej metody, po-
zwalajgcej poréwnywaé z sobg wyn'ki walco-
wan wiszystkich profili danej walcowns, jest za-
gadhien:ievm plerwszorzednej wagi.

W  ponizszych rczwazaniach przedstawimy
ogblne zasady metody tzw. liczb przeliczenio-
wych, wystarczajagce do opracowania statystyki
ruchowej i stuzgeej dla kontroli tego samego od-
dzialu w czasie, z oméwieniem kilku przykia-
déw zastosowania jej dla celow praktycznych.

1. Metoda liczb przeliczeniowych.

Stworzen'e wspblnej miary dla wszystkich
produktow walcowanych moze byé wyprowa-
dzone jedynie w odniesieniu do ich wydajnosci
na jednostke czasu walcowania.

chu, wolny od przerw. Jezeli od tego czasu odej—
miemy czas przekladania i nastawiania walcow
tudz'ez proby wykroju, otrzymamy czas walco—
wania. Czas ten sklada sie z czynnego czasu wal--
cowania, tj. czasu w ktéorym produkt podlega
procesowi walcowania oraz jalowego czasu wal-
cowania, a wiec tego, w ktérym walce obracajg
sie, nie walcujgc.

Czas walcowania jest tym wlasnie okresem,
do ktérego bedziemy odncsili wszystkie liczby
przeliczeniowe.

2) Podzial produkcji na sorty
i okres§lenie ich wydajnoS$ci.

Z kolei nalezy ustali¢ zakres.produkcji po-
szezegblnych walcowni w zaleznosci od wydaj-
noéci produkowanego scrtymentu. Pod nazwg
sorty, wchodzgcej w zakres produkcji walcowni,
rozumieé¢ bedziemy prefil o SciSle okreslonym
wymiarze, gatunku materialu oraz tolerancjach
wykonania, podstawg bowiem dla utkreslenia-.
sorty jest jej wydajnosé na godzine czasu wal--
cowania. W tymujeciu kazdy profil, np. zelaza.
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ksztaltowego w gatunku handlowym bedzie
przedstawiat oddzielng sorte; podobnie — kazdy
profil zelaza pretowego w wykonaniu handlo-
wym. Do oddzielnej jednak sorty zaliczymy ten
sam profil okragly, w wykonaniu ze specjalnie
Scistymi tolerancjami, podobnie jak i oddzielng
sorte stancwié bedze ten sam profil w gatunku
stali wysckcstopowej. W obydwu ostatnich
przypadkach wydajnosci tego samego profilu
beds mizsze, gdyz wymagajg specjalnej troskli-
woséci przy walcowaniu, niekiedy nawet zmia-
ny samej metody walcowania, stosowania spe-
-cjalnie krétkich keséw itd., a co za tym idzie,
zwolnienia tempa walcowania. Sorty tego sa-
‘mego profilu ujmujemy w grupe sort, np. okra-
gle, plaskowniki, teowniki lub szyny itp. Grupy
scrt tworza gtowne grupy, jak: pretowe, ksztat-
‘tcwe, blachy, mury itp. '

Majac wyznaczony zakres produkeji danej
‘walcowni, podzielony na sorty, przystepujemy
do Scistego ustalenia ich wydajno$ci. Uzyskaé
je miczemy na drcidze statystycznej — jako wy-
-dajnosci rzeczywiste, lub na drodze chronome-
trazowej, wzgl. analitycznej — jako wydajno-
$ci teoretyczme.

Dla omawianych wyzej celéow nalezy raczej
unfkaé wydajnoSci rzeczywistych, gdyz zawie-
Tajg cne wszelakiego rodzaju przypadkowe nie-
-dociagniecia ruchowe i tym samym prowadzg do

cowniach szybkich, walcujacych duze ilosci sort
w matych ilo$ciach. Opracowanie wydajnosci na
drodze studiéw czasu wymaga najpierw stwo-
rzenia normalnych warunkéw walcowanila, po
czym dopiero moze by¢ przeprowadzone $cisle
i diugctrwate chronometrazowanie produkeji
poszczegdlnych sort. Odbywaé sie ono bedzie
stopniowo i bedzie uzupelniane w miare walco-
wania nowych sort. Tak otrzymane wartosci pod-
legajg ponownej kontroli i analzie w miare dal-
szych’ walcowan. Stworzenie tabeli wydajnosci
wszystkich sort jest zmudne i dlygotrwale, nie-
mniej jednak dcktadne wyznaczenie mozliwosci
wyprcdukowania poszczegdlnych sort w czasie,
decyduje o wartosci powyzszej metody. Duza ta
praca konjeczna jest réwniez 1 z innego powodu.
Wiemy, iz najwagniejszym czynnikiem psycho-
logicznym, gdy chodzi o podniesienie produkeji,
jest sprawiedliwe ustalenie placy =za prace,
ktore polega nie tylko na premiowan/u wieksze]
wydajnosci, lecz i na wlasciwym ustaleniu wy-
sokodci norm dla poszezegblnych sort walcowa-
nych, jako podstawy, cd ktorej bedzie obliczany
wzrost wydajnosei, atym samymipremiowanie.
Jezeli bowiem wypelnienie normy, wymagajgcej
wiekszego wysitku, bedzie wynagradzane tak sa-
mo jak wypelnienie normy, osigganej z latwo-
$cig, wowcezas wytworzy sie wsréd pracownikow
poczucie krzywdy, co w kcnsekwencji wprowa-
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Wykres wydajnosci dla trzech grup sort walcowni D 625.

‘mylnych danych. Pozostajg wiee wydajnosei te-
oretyczne i to wyprowadzone wylgcznie na dro-
«dze chronometrazowej, a wiec studiéw czasu.
Zadanie tc jest mielatwe, szczegélnie na wal-

dzi miecheé do pracy i mozliwosé konfliktow
miedzy zatoga a jej kierownictwem. Zrozumialg
jest rzecza, iz dla korzystania z metody liczb
przeliczeniowych nie jest konieczne posia--
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danie wszystkich wydajnosci od razu; wy-
starczg wydajnosei sort walcowanych i w mia-
re walcowania nowych sort, wydajnoéci ich mo-
g3 byé uzupelniane. Wyznaczone juz wydajnosci
ujmujemy w oddzielny wykres dla kazdej gru-
py sort, w kitorym na odciete] uszeregowane
bedy poszczegbélne sorty, w zalezno$ci od po-
wierzchni przekroju lub wagi mb, na rzednej
natomiast wyznaczona bedzie wydajnosé w to-
nach na godzine. Wykresy wszystkich grup sort,
a wige caltego zakresu priodukeji danej walcows»
ni zestawione wg powierzchni przekroju lub
wagi mb sorty zasadniczej, o ktérej wyznacze-
niu ponizej méwié bedziemy, dadzg obraz wy-
dajnosci walcowni.

3 Wyznaczenie spotczynni-
kéw przeliczeniowych. Z poszcze-
gb6lnych grup sort wyznaczamy jedne jako zasa-
dniczg. Dla walcown) pretowych bedzie to profil
ckragly, jako powtarzajacy sie najezeSciej, dla
walcowni zelaza ksztaltowego i szyn mioze byt
wyznaczona ktorakolwiek z sort. NajczeSciej
przyimujemy tutaj sorte charakterystyczna dla
danej walcowni, a wilec taka, do ktérej omawia-
na walcownia jest specjalnie przystosowana.

Z grupy zasadniczej przyjmujemy jeden z
profili jako wzorcowy dla catej walcowni i do
wydajnosci kitérego cdnosié bedziemy wydajno-~
§ci wszystkich innych.

Przy wyznaczeniu tej sorty wzorcowej kieru-
jemy sie zasadg, aby wybraé profil najczesciej,
wzgl. w najwiekszych ilodciach walcowany lub
wreszcile profil o §redniej wydajnosci catego za-~
kresu produkcji danej grupy zasadmiczej.

Wydajnosé sorty wzorcowej nazywaé bedzie-
my normg walcowni i do niej tez odnosié be-
dziemy wydajnosci wszystkich pozostatych sort.
W tym celu wyprowadzamy spéhezynniki prze-

liczeniowe wydajnicécl, krotko nazywane spél-
czynnikami przeliczeniowymi wg wzoru:

wydajnoéé t/h sorty wzorcowej

Sp =
wydajnosé t/h sorty obliczanej

Spotczynnik przeliczeniowy dla normy wal-
cowni réwny bedzie jednosci. Dla sort o wydaj-
nosci wigkszej od normy bedzie mniejszy od jed-
dnosci, natomiast dla sort o mniejszej wydajno-
$ci bedzie wiekszy od jednosei.

Przyklad obliczenia szeregu spélczynnikéw
przeliczenidowych dla kilku platyn przedstawia
tabl. 1.

Tablica 1.
Spoélczynniki przeliczeniowe dla walcowni D 625
) : Spétczynnik
Plaiyny 220 mm Wydaijnosé przeliczeniowy
waga 1 mb t'h 16,4
SP = TH{jh 4
I
10 kg 13,1 1,25 ;
14 16,4 1,00
20, 17,5 0,94
26 19,6 0,84

Majac spotczynniki przeliczen owe, obliczamy
w prosty sposéb produkcje przeliczeniows, mno-
zac produkeje danej sorty przez jej spotezynnik..

Liczby tak otrzymane sg wladnie owg wsp6l-
ng miara dla wszystkich produktéw walcowa-
nych, jednoznaczng i nawzajem poréwnywalng,
wyrazajg bowiem ile ton danej sorty wykonali--
bysmy w jednostce czasu walcowania, gdyby
jej wydajno§é byla réwna wydajnoéci normy
walcowni. .

Na zakonczenie tych kilku uwag na temat te-
orii liczb przeliczeniowych podajemy poréwna-
nie produkeji i wydajnosci przecietnych rzeczy-

- wistych i przeliczeniowych dla 2 dniéwek pracy

zespolu D 625 (tabl. 2). Tablica ta zestawiona
zostala przy zalozeniu, iz wykonanie normy we

- wszystkich przypadkach jest stale i réwne 100%.

Tablica 2.
Poréwnanie produkcji rzeczywistej i przeliczeniowej.

w(;ﬁz- Warto$§é rzeczywista Spé%czynniki Wartoé¢ przeliczeniowa
Data ni P roti produkeji | wydajnosci przelicze- produkcji | wydajnosci
wania
h t t}h niowe t/h
1 2 podkl. S 50 25 _ 0,65 325
6 }————— NP 8 42 7 232 97,4
Razem 8 92 11,5 129,9 16,2
2 7 podkt. S 175 25 0,65 1137
1 }—— NP 8 7 7 2,32 16 2
Razem 8 ; 182 22,7 129,9 16,2
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1I. Zastosowanie liczb przeliczeniowych.

1) Ustalenie zdolnoéci produk-

cyjnych. Z keclet rozpatrzymy jakie korzysci -

-daje zastosowanie liczb przeliczeniowych.

Charakterystyczng cechg kazdej walcowni jest
‘jej zdolnoé¢ produkeyjna. Zdolnosé te okresla-
‘my obecnie w rézny .sposdb, zawsze z szeregiem
-zastrzezen i warunkéw szczegdlnie zwigzanych
-z redzajem walcowanych profili, gatunkiem ma-
terialu i wzajemnym ich ilodciowym stosun-
kiem. Jedne huty powtarzajg zatozone zdolnoéci
produkcyjne firm budujgcych dang walcownie,
‘inne na podstawie teoretycznych danych tech-
‘niicznych, inne znéw na podstawie przec etnych
osiagnieé¢ rocznych przedwojennych lub wojen-
nych. Np. zgniatacz huty ,,Pokdj* zostat okreslo-
~ny na 30.000 t produkcji miesiecznej, mimo iz

lat) nigdy takiej produkcji nie osiggngt. Okre-
$lanie zdolnoéci produkeyjnej na podstawie da-
nych przedwojennych lub wojennych jest réw-
niez niestuszne, gdyz okres przedwojenny -ce-
chowalo niepeilne wykorzystanie naszych wal-
cowni, w okresie za§ wojennym produkcja byta
masowa i jednostronna, zupelnie odmienna od
produkeji pokojowej. Stad tez wszystkie do-
tychezasowe okreélenia zdolnosci produkeyjne]
nie sg jednoznaczne i dla gospodarki planowanej
niewystariczajace. Zdolno§é produkeyjna wal-
cowni winna byé okredlona w sposéb jedno-
Zgnaczhy i bezwzgledny, a wiec niezalezny od
zmienno$ci profili i wezajemnych stosunkow
ilo§cfowych. Tak ujeta zdolno§é produkeyjng
nazywaé bedziemy wzorcowy. Warto§é jej uzy-
skaé mozemy jedynie przy pomocy liczb prze-
Liczeniowych.

~«od poczatku swegc istnien‘a (a wiec przeszito 50 I tak:
P=Tw.n
gdzie P — miesieczna wzorcowa zdolno§¢ produkcyjna
, Tw — czas walcowania na miesigc w godzinach
, N -— ncorma danej walcowni w t/h.

Dla przykladu podamy cbliczenie wzorcowei
zdolnoéci produkcyjnej kilku walcowni jednej
z hut polskich (tabl. 3).

Dla walcowni wlewkow

W przypadku omawianej huty normy odpo-
wiadaja nastepujacym profilom:

— kesy od 280 do 450 cm’®

grubej — szyny S, diwizary NP 26, 28 i 30
$redniej — platyny cd 14 do 20 kg/mb
uniwersalnej — plaskowniki gribesci od 6 do 11,9 mm

przy szerokosci do 299 mm
blachy grubej — blacha z bramy od 12 do 14 mm grubosei.

Tablica 3.
© Obliczenie miesiecznej wzorcowej zdolno$ci produkeyjnej.
: Spétczynnik Wzorcowa
Norma Czas ruchu polczynnix Czas walc. s .
Walcownia wih - | whD bk S w h produkcja_praelicze:
n ! Tr W Tw=Wc. Tr lowa W 1/mies.
i c
Wilewkoéw 39 500 085 425 16575
Gruba 29,4 200 0,75 150 4350 -
Srednia 16,4 400 0,80 320 5250
Uniwersalna 56 200 0,95 190 1060
Bl. grubej 7,7 400 0,95 380 2930
1) Tr — czas ruchu w h na miesiac przy 25 dniach roboczych.
2) We :%"_’ — spélezynnik wykorzystania czasu zalezny od stanu urzadzen, wyprowadzamy na podstawie

statystyki przerw; przy wyzej sprawnych urzgdzeniach We waha sie w granicach od 0,83 do 0,97 zaleznie od

typu walcowni.

Oti‘zymane liczby wzorcowe beda réowne licz-
bom produkeji rzeczywistej w przypadku wal-
cowania wylgcznie profili, dla ktérych spoi-
czynnik przeliczeniowy wynosi 1, a wiec pro-
fili odpowiadajacych normie danej walcowni.

Rzecz oczywista, iz zdolnoéé produkcyjna nie
jest wielkoScig statg, w miare bowiem zastoso-
wania ulepszen techmicznych (jak np. mecha-
nizacja urzadzen) i korzystniejszego rozkladu
wykrojéw norma i czas walcowania wzrastajg
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na skutek zmn'ejszan’a sie przerw, a co zatem
idzie wzrasta i P.

Aby w ten spos6b okreslona wzorcowa zdol-
no$¢ produkcyjna w liczbach przeliczeniowych
nie byla liczbg oderwang od rzeczywistosci, na-
lezy starannie wybraé sorte wzorcows, inaczej
moéwigc norme walcowni. Metoda oméwicna na
wstepie, a wiec oparcie normy mna profilu nag-
czesciej lub w najwiekszych ilodciach’ walcowa-
nym, wzgl. przeciginie wydajnym, da nam war-
tedei iloSciowo najbardziej zblizone do produkeji
rzeczywistej.

2) Planowanie. Dalsze zastosowanie
znajduja liczby przeliczeniowe przy ustalaniu
planu pracy walcowni.

Planowanie, oparte dotychczasowo na produk-
cji rzeczywistej i polegajgce na wyznaczeniu

z gory okreSlonego tonazu bez wzgledu na sor-
tyment, stawia niekiedy walcownie wobec nie-
mozliwosci jego wykonania i tym samym prze-
terminowania pilnych zaméwien, w innych
znéw przypadkach pozwala na wysokie jego
przekroczenie. Jeden i drugi przypadek $swiad-
czy o mylnym i w gospodarce planowanej niedo-
puszezalnym planowaniu. Dopiero oparcie pla-
nowania na wydajnosciach’ poszezegdolnych sort,
co w najprostszej formie ujmuje metoda liczb
przeliczeniowych, pozwala na S$ciste ustalenie
planu walcowamnia.

Postepowaniie bedzie tutaj nastepujagce:

W pierwszym rzedzie wyznaczamy na dhuzszy
okres czasu (np. na kwartat lub pét roku) czas
walcowania oraz wzarcowe zdolnosci produk-
cyjne poszczegélnych miesiecy, jak 4o przykla-
dowo przedstawiono na tabl. 4.

Tablica 4. :
Obliczenie czasu walcowania i zdolnosci produkcyjnej przeliczéniowej.

R o k 1945 Miesiac Pazdziernik Listopad
A 1 zmiana od 1-10
Walcownia $rednia Zmiana na dobe postéj 11-22 2
2 zmiana , 23-31

Norma = 16,4 t/h dni | h ‘ dni I h

1) Czas calkowity ' 31 " 744 30 { 720
2) Postoj: .
Niedziele i §wieta 4 96 5 120
Przerwy ustawowe — — — —
Dniéwki nieczynne 812/3 208 81/3 200
Wieksze przerwy 10 240 13 8
Sa postoju 222;3 544 13243 328
3) Czas ruchu 81/3 200 ¢ 161/3 392
4) Czas przerw *) 0,15.200 30 0,15.392 59
5) Czas przekladania i nastawiania walcéw**) | 35 45
6) Czas walcowania 3 /415 Lo13s 288
7 Wzorcowa produkcja miesigeczna w tonach#**%) 2214 4723
8) Rezerwa produkcyjna 221 | 472
I 9 Planowana miesieczna produkcja wzorcowa 1993 4251

 Uwagi Rezerwg produkcyjna Rezerwa produkcyjna 109,
© przyjmujemy 100/

*} Czas przerw obliczamy, mnozac czas ruchu przez spéiczynnik przerw,

w naszym przykladzie wynosi on 0,15.

**) Czas przekladania i nastawiania walcow ustalamy z danych statystycznych.

wyprowadzony  statystycznie

Przed oddaniem planu

na warsztat kontrolujemy te liczbe pod wzgledem wytrzymalo$ci wykrojéw i ilosci przekiadan walcow.
##x) Produkcja wzorcowa = czas walcowania X norma.
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Wyznaczenie powyzszej tabeli nie przedsta-
wia wiekszych trudmnosei.

Odejmujac postoje od czasu catkowitego ka-
lendarzowego, otrzymamy czas ruchu.

Czas przerw, zalezmy od stanu urzgdzen, wy-
prowadzony statystyczmie lub na podstawie stu-
di6w czasu, przy uwzglednieniu przewidywa-
nych remontéw oraz ewentualnych ulepszen,
podobnie jak i czas przekladania, zalezny od
wytrzymaloéci wykrojéow i czasu pracy wai-
cow, moze by¢ z gory okreslony.

Odejmujac powyzsze dwie wartodel, 1j. czas
przerw i przekladania walcéw od czasu ruchu,
otrzymujemy czas walcowania. Poniewaz niorma
dla kazdej walcowni jest z goéry okreslona,
miesfigczna produkeja wzorcowa bedzie wiec ilo-
czynem wyprowadzonego czasu walcowania
przez norme danej walcowni. Tak obliczona

produkcja wzorcowa waha¢ sie moze w stosun-
ku do wykonanej produkcji przeliczeniowej,
przy zachowaniu przywidywanego czasu walco-
wania, plus-minus 10%. Wieksze wahania
$wiadczg o zle wyznaczonych normach.

W ten sposéb okresliliSmy zdolnosé produk-
cyjng poszczegblnych miesiecy. Z uwagi jednak
na to, iz w ciggu miesigca mogs wplyngé nie-
spodziewane zamoéwienia, jak: specjalnie pilne,
dodatkowe, wzgl. zamobwienia = uzupelniajgce
obcigzenie nie pelnodniéwkowe itp., przeto jako
rezerwe nalezy zachowaé ok. 5—10%. Planowa-—
na zatem produkcja wzorcowa bedzie o tylez
nizsza od osfiggalnej.

Przystepujac teraz do wilasciwego rozplanc-
wania portfelu zaméwien, postugujemy sie ta-
blicg cbcigzenia walcéw. Tabl. 5 przedstawia
przyklad takiej tablicy obcigzenia walcow wal-
cowni Sredniej.

Tablica 5.
Obcigzenie walcowni $redniej D 625.

Psidziernik { Listopad R azem
Profil - Obciazenie | Obcigzenie Obciazenie
rzeczywiste |przeliczeniowe | rzeczywiste | przeficzeniowe | rzeczywiste |przeliczeniowe

Platyny 220X 10 — 35 1135 956 1700 1508 2835 2545

Kesy 55 — 109 — — 525 840 400 840

I__ réwnor. 90X 9 — 20 220 253 — - 220 253

.. 100X9 — 25 110 126 230 265 340 391

f LI nps 210 392 14 261 353 653

17 s — — 163 265 160 265

Szyny kopaln. 80 — — 180 256 180 256

’ . 93 — — 300 393 300 | 390

Podkladki S 410 263 600 384 1010 \ 647

Razem 2085 | 1990 3835 | 4250 5920 | 6240

Planowana produkcja 1993 4251 6244
wzorcowa z tabl. 4

Rubryke profili w tabl. 5 wypelniamy nie dla
kazdej sorty oddzielnie, ale raczej kierujemy
sie zakresem produkcji walcow gotowych. W ten
sposéb niektore wiersze beda przewidziane dla
pojedyniczych sort, gdy w gotowych walcach
jest walcowany tylko jeden profil, natomiast
w innych przypadkach, np. przy profilach pre-
towych pojedyficze wiersze obejmowat beda ca-
ty zakres sort.

W miare naplywania zaméwien wiprowadzar
my liczby rzeczywiste i odpowiadajace im liczby
przeliczeniowe do powyzszej tabeli, kierujac sie
stanem wobcigzenia walcow, wytrzymatoseig wy-
krojow, komasowaniem tego samego profilu,
wzgl. kilku walcowanych w tych samych wal-
cach do cbcigzenia petnodniéwkcewego. W efek-

cie suma obcigzenia przeliczeniowego na dany
miesige nie moze prezekraczaé¢ planowanej pro-
dukeji wizorcowej. Dla planowanej w ten spo~
séb produkeji przeliczeniowej mamy jedniocze-
$nie odpowiadajacg jej warto$é rzeczywista.

Tego rodzaju planowanie poprzez liczby prze—
liczeniowe pozwala z duzg dokladnosciy przewi--
dywa¢ realne terminy nawet odleglych zamo-
wief. Zrozumialy jest rzecza, iz przed wydanieny
planu w liczbach rzeczywistych na warsztat,
winno nastapié jego wygladzenie pod katemr
widzenia ekonomii pracy. Ustala sie wiec kolej-
nosé walcowania z uwagil na:

1) pelne wykorzystanie Walcéw,
2) walcowanie pelnodnidéwkowe,
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3) ograniczenie ilci$ci zmian walcow,

4) doplyw materfatu wsadowego,

5) stan urzadzen i przewidywane remonty.

Zapctrzebowanie wsadu okresla sie na pod-
stawie planowanej produkcji rzeczywistej, na-
tomiast inne materialy na podstawie przeliczo-
nej produkcji.

Powyzsza metoda planowania produkeji, a $ci-
$lej moéwige ustalania wysokosci przewidywa-
nej predukeji poprzez liczby przeliczeniowe, jest
prosta i wygodna, niemniej jednak przy malo
uwaznej obstudze, prowadzi¢é moze do pewnych
pomytek, polegajacych na przeoczeniu i przyj-

mowaniu produkcji przeliczonej zamiast rze-
czywistej lub na cdwrét. Aby tego unikngé,
opierajgc sie na tej samej zasadzie wydajnoscio-
wej wpisujemy do tablicy obcigzenia walc6w,
obok obcigzenia w tonach rzeczywistych, czas
walcowania, potrzeébny do ich wykonania.
W efekcie obcigzenie rzeczywilste kazdego mie-
sigca ogramiczone jest czasem walcowania, wy-
prowadzcnym w tabl. 4.

Przyklad tak zestawionego obcigzenia walcoéw
przedstawia tabl. 6.

Dalszy tok postepowania — jak w poprzedn o
oméwionej metodzie.

Tablica 6.
Obcigzenie w tonach rzeczywistych i czas walcowania.
Paidziernik Listopad
Protil Obcigienie Czas Obcigzenie " Czas
rzeczywiste walcowania rzeczywiste walcowania
Platyny 220X 10 — 35 1135 72 1700 128
Kesy 55 — 100 - — 525 38
!_ réwn. 90X 9 — 20 220 16 — —
. 100 X9 — 25 110 8 230 16
L1 NPs 210 24 140 16
, NP 10 — — 160 16
Szyny kopaln. 80 - — 180 22
3 2 93 - - 300 { 26
Podkiadki S 410 16 600 24
Razem 2085 136 3835 286
Przewidziany czas wal- 135 288
cowania .

Kontrole realizacji planu przeprowadzamy
w sposéb ciggly, najwygodniej na wykresie
(rys. 3), porownujgc wykres progresywny pla-
nowanej prcdukcji przeliczeniowej z osiggang
produkeja przeliczeniows. Stosujac liczby prze-
liczeniowe uniezalezniamy sie od zmiennych
wydajnoéci poszczegblnych sort. Wydajnoéé
dzienng w t/h, podang réwniez w liczbach prze-
liczeniowych, zestawiamy w formie stupkowej
i poréwnujemy z normg danej walcowni, wykre-
$long jako prosta, réwnolegla do osi odcietych.
W pecdobny sposob zestawiamy dzienng produk-
cje przeliczeniows, poréwnywang ze stala prze-
widywana. Wizelkie niedociggniecia dziennej
pr‘cdukc‘j}i, wazgl. wydajnosei, wystepujgce na wy-
kresie, pozwalaja kierownictwu danej walcowni
na natychmiastowe zanalizowanie przyczyn
i zastosowanie §rodkéw zaradezych. Jako uza-
sadnienie ewentualnych zataman w wykresie
osigganej produkecji stuzy stupkowy wykres
przerw w ramach czasu ruchu.

Uzupelnienfem powyzszego wykresu juz nie
tyle dla celéw kontroli, ile czysto sprawozdaw-

czych, bedzie wykres progresywny produkeji
rzeczywistej. W ostatnim dniu produkcyjnym
danego miesigca wyznaczamy plancwiana rze-
czywiista priodukcje miesieczng ze skalg procen-
towg. W tem sposdb codziennie odczytywaé mo-
zemy procent wykonania planu. Pod osig cd-
cietyclt wypisujemy profil i dzienng produkeje
rzeczywista.

Przy pomocy powyzszego wykresu otrzymui-
jemy mozno$é cigglej kontroli prawidtowoscl
biegu produkcji, walcowmni.

3) Kontrola wydajnos$ci. Poréwny-
waniie z soba dziennych wydajnosci rzeczywi-
stych, wzgl. przecietnych za pewien okres, np.
miesige Iub rok, prowadzié moze do mylnych
whnioskéow, poréwnujgce bowiem wydajnosé rze-
czywiista z tabl. 2 na dzien pierwszy, z wydaj-
noscig dnia drugiego, widzimy, iz mimo walco-
wania tych samych profili wydajnosé dnia dru-
giego jest znacznie wyzsza od wydajnosci dnia

Twierdzenie, iz praca w dnfu mniejszej wy-
dajnosci byla gorsza od pracy w dniu wiekszej
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wydajnosci, jest niczym nie uzasadnione, gdyz
intensywnos$¢ pracy i wykorzystanie czasu wg
zalozen tabl. 2 byly identyczne. Roznice wydaj-
noSci spowodowat odmienny ilcciowy stosu-
nek walcowanych profili. W pierwszym dniu
podkladek S walcowano zaledwie 50 t, podczas

no$¢ pracy przy pelnym wykorzystaniu czasu,
a wiec wydajnos$¢ pracy pewnego dnia jest niz-
sza od wydajnodci dnia poprzedniego o 20%.
Przyjmujac dane z tabl. 2 ctrzymamy wyniki,
zestawione w tabl. 7.

Ocenfajgec prace obydwu dni na pcdstawie
produkicji catodniowej i wydajnosci przecietnej,
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Wykres produkcji walcowni D 625 za miesige listopnd 1945 r.

gdy w dniu nastepnym wysoko wydajnego pro-
filu pcadkladek S odwalcowano 175 t. Ocena wy-
dajnosci obydwu dni powinna byé jednakowa.
Do wyniku takiego istotnie dochodzimy, o ile
zastosujemy wydajniciSei przeliczeniowe., W tabl.
2 wydajnosei te dla obydwu dni sg réwne i wy-
noszg 16,2 t/h. A

Znaczenie liczb przeliczeniowych i shusznosé
stosowania ich' dla kontroli wydajnogci po-
- twierdza dalszy przyklad. Zalt6zmy, iz intensyw-

doszlibyémy do falszywych wnioskéw co do in-
tensywnoséci pracy i kosztéw wtasnych, pozorn'e
bowiem, przy wiekszej produkeji i wiekszej
wydajnosci, drugi dzien pracy wyglada korzy-
stniej. Witlemy wszakze z zalozenia, iz w drug'm
dniu mozna bylo osiaggnagé wyniki o 20% wiek-
sze, gdyz o tyle zostata obnizona wydajnos¢ pra-
cy. Liczby przeliczeniowe dajg prawdziwy obraz
fintensywnosdci, potwierdzajac cbnizenie produk-
cji i wydajnosci o 20%.
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Poréwnujac prace diuzszego okresu czasu, np.
miesigca lub roku, badamy osiggane przecietne
wydajnosci i na ich podstawie wyrazamy sie o
pracy catego zespotu. Narazeni tu jesteSmy na
tego samego rodzaju przypadkowii$¢ co w przy-
ktadach wyze] omowionych. Wprawdzie sto-
pien btedu przypadkowosci maleje w miare
wzrostu okresu czasu poréwnywania, jednak
korzystanie z danych statystyki liczb przeciet-
nych jest niezbyt wygodne, nieéciste i czesto
gpbdznione. W statystyce mnatomiast ruchowej,

na ktorej danych, szczegolnie z zakresu kicsztow
wlhasnych i wydajnosci, cpierajg sie prace, do-
tyczgce racjonalizacji pricdukeji, szukamy liczb
gcistych i aktualnych. Nie chodzi tu o wartosci
rzeczywiste, bezwzgledne, gdyz wystarczg war-
tosci wzgledne, poréwnywalne i tym samym
charakteryzujace intensywnos$é i skutek pracy.
Dane takie, jak to wykazaliSmy na przyktadzie
tabl. 2 i 7, osiggniemy, stosujac wylgcznie wy-
dajncsci przeliczeniowe.

Tablica 7.

Poréwnanie produkcji rzeczywistej i przeliczeniowej

przy zaltozeniu, iz intensywno$¢ pracy dnia drugiego

jest o 20% nizsza od dnia pierwszego.

wcai:g- Liczby rzeczywiste Spé!czyhniki Liczby prze!iczeniowe
Data wania P or produkcja | wydajno$é praelicze- produkcja | wydajnosé
h t t/h niowe t t/h
1 2 podkl. S 50 25 0,65 315 16,2
6 j——— NP 8 42 7 2,32 974 16,2
Razem 8 93 11,5 129,9 16,2
2 7 podkl. S 140 20 0,65 91,0 13,0
1 j————| NP 8 5,6 5,6 2,32 13,0 13,0
Razem 8 145,6 18,2 104,0 13,0

Podobniez i zuzycie materiatéw pomocni-
czych, jak smardéw, lozysk, wody i energii,
a wiec pradu, wegla, gazu itp., nalezatoby wy-
prowadzi¢ na jednostke produkcji przeliczenio-
wej, zuzycie bowiem powyzszych materiatow
na jednostke czasu walcowania jest wartoscig
niemal stata. Dlatego tez przy walcowaniu pro-
fili o wydajnodci np. dwukrotnie mmniejszej,
z duzym prawdopod:bienstwem powiedzie¢ mo-
zemy, iz otrzymamy dwukrotnie wieksze zuzy-
cie materiatéw pomocniczycH i energii na jedns
rzeczywlista wyprodukowang tone. Stad tez sta-
tystyka zuzycia materialow na jedne tone rze-
czywigta produktu waldowanego daje nam licz-
by przypadkowe, zalezne w zupelnosei od rcdza-
ju i flodci walcowanych profili.

I znowu otrzymamy wartosci nieporéwny-
walne z sobg i prowadzgce do mylnych wnro-
skéw. Dijpiero odniesienie zuzycia materialow
do produkeji. przeliczeniowej, jakkolwiek da nam
tylko wartosci przyblizone, to jednak dla celéw
muchcwych wystarczajgcos dicktadne. Fakt za$
obliczania tych wartogci Wg‘ jednolite] zasady,
opartej na wydajncciach rzeczywiistych, pozwo-
li'nam zestawi¢ jednoznaczne dane, méwigce o
racjonalnej i ekonomifcznej gospodarce. Znajo-
mos¢ zuzydia materialéw pomocniczych na -
ne produkeji przeliczeniowej umozliwi nam

okreslenie zapotrzebowania tych materiatéw na
dluzszy okres czasu, nawet przy nieznajomosci
przysziego portfelu zaméwien.

4) Obliczanie akordu. Dalsze zasto-
sowanie znajdujg liczby przeliczeniowe przy
chliczaniu akordéw, a wiec wykonania normy,

Dotychczasowe obliczenia wykonania normy,
przeprowadzone w stosunku do produkcji rze-
czywistej, byty b. trudne, a w pewnych wypad-
kach, gdy chcdzito o $ciste ich ujecie, nawet nie-
mozliwe, wymagaty bowiem dokladnego ustale-
nia czasu walcowania kazdego profilu, co przy
jeduoczesnym walcowaniu réznych_profili, jak
to czesto zdarza sie na zgniataczach, walcach
ryglowych, walcowniach blach lub niekiedy przy
walcowaniu tego samego profilu, jednakze o
roznej jakosci, a wiec réznych sort, bylo nie-
moizlivwe.

Trudne to zadanie upraszcza sie przez zasto-
sowanie liczb przeliczenowych, gdyz na sku-
tek sprowadzenia polszezegdlnych wydajnosci
do jednej wzorcowej, aby otrzymaé wykonanie
normy wystarczy poréownaé prcodukcje przeli-
czeniowg, podzielong pnzez czas walcowania,
a wiec przecietng, osiggnieta wydajnosé przeli-
czeniowsg, z normg walcowni, sprowadzcna do
normy akcrdowej. Pamietaé przy tym nalezy,
iz norma walcowni okre§lona zostata jakc ma-
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ksymalna, teoretyczna wydajnosé sorty wzorco-
wej, obecnie za$§ obowigzujgcy system placy
przewiduje norme akordowg w wysokoSci 80%

normy walcowni. Uwszgledniajac powyzsze
ofrzymamy nastepujgcy wzdér na wykonanie
normy akordowej, wyrazonej w procentach:

“produkcja przeliczeniowa

% wykonania normy akordcwej =
o czas wi
Obliczania te mozna przeprowadzi¢ bez wiek-
szych trudnosci ccdziennie lub — zgodnie z o-
bowiazujaca ustawg o obliczeniu zarobkéw

alcowania w godz. x 0,8 normy walcowni.

w stosunku miesiecznym — raz na rmiesigc.
Tabl. 8 przedstawia przyklad takiego ob-
liczenia:

Tablica 8.

Obliczenie wykonania normy

akordowej. Walcownia D 625,

b Wykonana produkcja w t
Protil Spélczynfukl . . . Obliczenie 9/p wykonania normy
przeliczeniowe rzeczywista | przeliczeniowa
Plstyny 10 kg 1,25 ' 590 737 Norma walcowni = 16,4 t/h
” 14 ) 1,00 540 540 Suma czasu walcowarnia = 192 h
| ] 10 1,64 345 566 ) _ '
L 130x130x12 0,93 590 549 a = Produkcja przeliczeniowa
v czas wolc. x 0,8 norma
. < 3045
k 0.6 1000 650 = 100
Pydkladki S 65 a 193 % 08 x 164 X
Razem [ 3065 3045 a = 120,8%

5) Koszty wlasne. Wazne zastosowanie
znajduja réwniez liczby przeliczeniowe przy
obliczaniu kosztéw whasnych.

gdzie A — koszty wlasne

Koszty wlasne produktéw walcowanych skla-
dajg sie z szeregu sktadnikéw, a mianowicie:

A=W+ Pz+Pn—UTF

1 t produktu walcowanego

w Wo— wisadu na 1 t produktu gotowego
s Pz — przerobu zalezne
s, Pn— " niezalezne
., U — uznania
F — finanisowe

Walcownie w réznym stopniu wplywajg na
wyzej wymienione skladniki, stanowigce o calo-
Sci kosztow wihasnyclf, tak wiec np. na koszty
finansowe oddzial produkujacy nie ma zadnego
wiplywu. Koszty wsadu i uznanfia zalezne sg od
walcowni tylko wowiczas, gdy chodzi o osiggnie-
cie stopnia uzysku. Sama wartos¢ wsadu jest
wynikilem pracy stalowni i tym samym jest nie~
zalezma od walcowni.

Kicszty przerobu niezalezne, a wiec koszty za-
rzadu huty, laboratorium, transpcrtu na hucie,
przebudowy, cdpisy wielkich remontéw wy-
dziatéw pomocniczych itp., sg wprawdzie zwig-
zane z walcownia, nie mniej jednak na wyso-~
koéé fich oddziat ma minimalny wplyw. Wszyst-
kie kcszty oddziatowe, tak materiatowe jak
i personalne, ujete sa w kesztach zalezmych.
Z tych tez powoddow statej kontroli i amalilzie
walcowni podlegaé¢ beda tylko te ostatnie ko-

szty, gdyz wysoko$é ich Swiadczy o racjonal-
noéci gospodarki oddziatowej. W interesie prze-
to samej walcowni lezy ujecie ich jak najwmi-
kliwsze, odpowiadajace rzeczywistosci, a przy
tym jak najprostsze i najlatwiejsze do kontroli.
Rozwigzanfle i tutaj dadzg nam liczby wypro-
wadzone w stosunku do produkeji przelicze-
niowej, analizujgc bowiem zalezne koszty prze-
robu stwierdzamy, iz koszty te dla prciszezegol-
nych sort walcowni, wylaczajac koszty wykori-
czalni, sg proporcjonalne do wydajnosci tychze
sort na walccwni. Kogzty np. personalne, a wiec
robociznia, pobory i zwigzane z nimi $wiadcze-
nia, sg odwrotnie proporcjonalne do wydajnosci

‘walcowni, gdyz prcdukt o dwukrotnie wiekszej

wydajnoéci przy tej samej zalodze bedzie miat
dwukrotn’e nizsze koszty pernsonalne na I tone
preduktu. W podobnie przyblizonym stosunku,
bez narazenia sie na wieksze btedy, przyjaé mo-
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zemy koszty materialowe, a wiec paliwa, ener-
gii. tozysk, smaréw itp.

Koszty walcow na tone produktu gotlowego,
mimo iz nalezatoby je potraktowaé oddzielnie,
w duzym przyblizeniu odpowiadajg powyzszym
stosunkom. Profile o mniejszej wydajnosci, a
wiec trudniejsze, w zasadzie szybcliej zuzywajs
wykroje. Wprawdzie zuzycie walcow nile
wszystkich sort zwigzame jest z ich wydajno-
$cig jednak z uwagi na zachowanie jednej za-
sady chbliczenia kosztéw wlasnych i na maty
ich udziat (ok. 2 %) w ogélnych kosztach prze-
robu walcarki, mozemy bez narazenia sie na
wieksze bledy i tu zastosowaé obliczanie ko-
sztow zuzycia walcow na 1 tone przeliczeniows.

Przyjmujac wiec, iz koszty zalezne przerobu
walcowni pozostaja w pewnej proporcjonalnej
zalezno$ci od wydajnosei, zastgpié mozemy
skomplikowane obliczania ich dla poszczegol-
nych sort obliczeniem kosztéw przerobu dla je-
dnej scrty, np. normy. Znajac za§ spdlezynniki
przeliczeniowe otrzymujemy automatycznie
koszty wlasne wszystkich sort, mnozac koszty
przerobu normy przez spélczynnik przeliczenio-
wy zadanej sorty. W ten spos6b l'czby przeli-
czeniowe ulatwiaja nam obliczenia kclsztéw wia~
snych przerobu walcowni.

Niezalezne koszty przerobu winny byé réw-
niez przeliczone na produkcje przeliczeniows.
Zachcwujemy w ten sposob zasade nozdzialu ko-
sztow w stosunku do wydajnosci i tym samym
unikamy nieréwnomiernego cheigzenia tych sa-
mych sort w réznych miesigcach, inaczej mo-
wige, uniezalezniamy sie od przypadkowdei
programcwych.

Tak obliczone koszty przerobu w odniesieniu
do 1 tony przeliczeniowej przedstawia¢ beda
wartcéé bezwzgledng i poréwnywalng w czasie.
Do poréwnywania i oceny pracy danej walcow-
ni mamy tylko jedne liczbe a nie dziesigtkl
liczb, odpowiadajacych poszczegélnym sortom.
Liczby przeliczeniowe ulatwiaja wiec oblicze-
nie kosztéw wlasnych i upraszczaja ich kon-
trole.

Dyskusija.

W dyskusji, jaka wywiazala sie po referacie, uzupet-
mniono wywody prelegenta nastepujgcymi uwagami:

Inz. Stasikowski. Co do obliczania akordow,
kontroli produkecji i wydajnosci metoda powyzsza jest
niewatpliwie stuszna, prosta i przejrzysta. Zastoso-
wanie jej jednak do obliczania kosztow wlasnych
przerobu walcowni wymaga szczegblowszej analizy za-
lezno$ci poszezegdlnych skladnikéw kosztow od wy-
dajnosci sort. Wskazane byloby obliczyé, na podstawie
posiadanych danych, koszt 1 tony przeliczeniowej

i mnozgc go przez poszczegdlne spotczynniki znalezé
koszt przerobu pozostalych sort, a nastepnie wartoSci
te poréwnaé z dotychczas obliczonymi kosztami prze-
robu. Metoda obliczania kosztow wilasnych poszcze-
golnych sort przy pomocy liczb przeliczeniowych by-
laby znacznym uproszczeniem wobec skomplikowanych
i dlugotrwalych dotychczasowych obliczen.

Inz. Barlinski. Zasada metody liczb przelicze-
niowych jest stuszna, niemniej samo pojecie 1 tony
przeliczonej jest pojeciem abstrakcyjnym, a réwno-
cze$nie niedo§é ogdlnym, bo zwigzanym z samg tylko
produkcjg walcowni. Zastapié je mozna pojeciem ogél-
nym, waznym w kazdej dziedzinie dzialalnoS$ci, tj.
czasu, wyrazonego w minutach, walcowania 1 tony
danej sorty. W ten sposéb, jesli 1 tone sorty A wal-
cujemy np. 8 minut i przyjmujemy ja za wydajnosé
wzorcows, wowezas 1 tone sorty B, o podwojnej wy-
dajnoéci, walcowaé bedziemy 4 minuty, a spdélezynnik
dla niej wynosié¢ bedzie 0,5. Kazda wiec sorte okreSlaé
bedziemy iloSciag minut, poirzebnych do odwalcowania
1 tony. OkreS§lenie takie jest bardziej zrozumiale
i przystepne. Wszystkie zasady liczb przeliczeniowych
i ich zastosowanie da sie w latwy sposéb przetrans-
ponowaé dla nowo okre§lonego pojecia. Norma wal-
cowni w danym wypadku bylby czas walcowania
1 tony sorty wzorcowej. Mozemy wowcezas poréwny-
waé miedzy sobg nie tylko sorty na jednej walcowni,
ale i prace z innych oddziatéw zakladu lub prace réz-
nych zakladéw, nawet przy odmiennym charakterze
produkcji. Wystarczy poréwnaé czas WzOrcowy z cza-
sem rzeczywistym, aby mieé S$cisty obraz sprawno$eci
zaktadu.

Inz. Kolomyjski. Sprawa zastosowania liczb
przeliczeniowych ma bardzo duze znaczenie i nalezy
z calym vuznaniem odnie§é sie do pracy prelegenta.
Przed wojng zasade te stosowala z powodzeniem jedna
z hut, np. przy obliczaniu premii dla personelu; w tej
dziedzinie zastosowanie liczb przeliczeniowych daje
bardzo duze korzy$ci. Réwniez dla obliczaria Kkosztéw
wlasnych metoda ta moze by¢ dostatecznie dokladaa
i wygodna, z zastrzezeniem wyeliminowania skladni-
kow kosztéw, niezaleznych od godzinowej wydajnosci.

To samo dotyczy norm zuzycia matlerialdw pomoc-
niczych. W statystyce metoda ta réwniez moze daé
dobre wyniki. W dziedzinie jednak planowania nieod-
zowne jest oparcie sie na planowanych godzinach bie-
gu i tonach rzeczywistych, jako jednoznacznych i dla
wszystkich zrozumiatych.

Nie mozna sobie wyobrazié planowariia w ramach
panstwowych czy tez C. Z . P . H. na zasadzie liczb
przeliczeniowych. Rowniez w planowaniu warsztatow
t1zeba opieraé sie na godzinach biegu i tonach, Liczby
przeliczeniowe moga by# jedynie dobrym sprawdze-
niem pracy, pod warunkiem sumiennego ustalenia ich
liczbowych wartos$ci.

Ustalenie liczb przeliczeniowych dla wszystkich
walcowni C. Z. P. H. i ustalenie godzinowych wydaj-
noéci poszezegolnych sort kazdej walcowni byloby wy-
soce pozadane. Pozwoliloby to na zracjonalizowanie
programéw hut i stworzylo podstawe prawidiowego
rozdzialu zaméwienia, a w efekcie zwiekszyloby pro-
dukeje. '
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Inz. EUGENIUSZ MAZANEK
C. Z. P. H.

Wplyw urzadzen pomocniczych
na renfowno$é produkcji suréwki.

Wielki piec jest podstawq produkcji przemystu hutniczego, powinien zatem pracowaé

tanio, Oszczednodci mogq by¢ osiggniete w samym wielkim piecu lub poza nim, przez przy-

gotowanie tworzyw. Obliczenia wykazujq, ze oszczednosci, jakie dajq urzqdzenia pomoc-

nicze, wptywajq decydujaco na wysokosé¢ kos ztu wilasnego a urzqdzenia pomocnicze sq

znacznie tansze w inwestycji niz sam wielki piec.

Podstawa produkcji stalowni sa: surdéwka
wielkopiecowa i zlom. Cena zlomu ulegata przed
wiojng powaznym wahaniom; zaleznie od ko-
niunktury $wiatowej i przy wzroscie zapotrze-
bowania wzrastata. Cena rudy byla wielkogcig
raczej statg a latwosé jej nabycia pewniejsza.
Z tabeli, podanej w ,,Hutniku* z 1938 r., w ar-
tykule inz. J. Wielgusa pt.: ,,Koszt wlasny su-
rowki, zelastwa zagranicznego i rudy w latach

- 1928—37%, wida¢, ze ziom jest tami, o ile sie go

Tablica 1.

Koszt wlasny surdéwki, zelastwa zagranicznego i rudy
w latach 1928-—37 w zlotych przedwojennych.

Rok Roszt wiasny Cena ztomu Cena 11 Fe
1 t suré6wki zagranicznego | w_rudzie 65 9/

1928 182,35 159,22 104,00
1929 193,75 177,40 104,00
1930 172,25 136,00 104,00
1931 156,22 106,20 93,00
1932 129,82 74,70 83,00
1933 124,40 79,25 80,00

| 1934 107,46 83,50 68,50
1935 100,88 82,10 63,00
1936 95,61 91,70 60,00
1937 105,75 145,80 63,00

mato kupuje; z chwilg gdy koniunktura wzra-
sta, rosnie rowniez gwaltownie cena ztomu
i wowcezas cena surowki jest na poziomie, wizgl.
ponizej ceny zkomu. Driogag do pewnosci w pro-
dulkcji stali jest wige ruda i wielki piee, ktorego
priodukcja jest tania. Warunkiem uzyskania ta-
niej suréowki jest rozbudowa zmechanizowanych
oddziatéw wielkopiecowych, jednostek duzych,
opartych na urzadzeniach przygotowania ko-
ksu, rudy i topnikéw, spiekalni craz zuzytkowa-
nia zuzla.

Jednym z zasadniczych warunkéw normalne;
pracy wielkiego pieca jest koks odpowiedniej
jekosci. W dzisiejszych warunkach przecietna

jakoé¢ koksu to 13% popichu, wytrzymalose
45—50 (w hiucie ,,Koéciuszko* ok. 63) i Scieral-
noé¢ 11, wobec przedwojennej w hucie ,,Ko-
Sciuszko’’, ktorej koks uchodzit za mnajlepszy
koks polski, ok. 9% popiotu, wytrzymalos¢ 65,
Scieralnosé 8—9.

Obnizenie zawartosci popiotu w koksie i
podniesienie jego wiasno$ci mechanicznych jest
warunkiem dobrej pracy piecow, zwlaszeza
duzych, zmechanizowanych jednostek. Wielki
piec typu A w hucie ,,Kosciuszko na takim ko~
ksie jak obecnie, nie moze dohrze pracowa¢. Na-
lezy pamietaé, ze zasyp Mc Kee wymaga 5-krot-
nego przerzucania koksu i powstatego przy tymr
miatu nie mozna odsiaé, nowe wiec jednostki
wielkopiecowe musza mijeé¢ koks matoscieralny.
Ogoélna prlityka gospodarki weglem winna
kierowaé do koksowni Hutniczych odpowiedni
gatunek wegla, tym bardziej, ze wegiel gorno-
§laski nie jest wlasciwie weglem koksujacvm,

 lecz spiekajacym sie weglem gazowym. Ustale-
- niie w drodze badan najodpowiedniejszych mie-

szanek wegli $lgskich, nie za§ w drodze czysto
urzedniczej gospodarki, jest warunkiem dojscia
do racjonalnego podziatu wegla. Najlepsze ga-
tunki wegli powinny trafi¢ do koksowni hut-
niczych.

Wezbogacanie wegli koksowych jest uwazane
zagranicg za wazny przyczynek do racjonalnej
gospodarki wielkopiecowej. W Anglii wzboga-
camie stosswano przed wojna do 50% wegli kok-
sowych, w U.S. A. do 61%. Wzbogacano nawet
dobre gatunki wegli, obnizajgc w nich zawar-
tosé popibtu do 2—3%.

Obnizenie ilo§ci popiotu w koksie to nie tyl-
ko doé¢ znmaczne obnjizenie ilodei zuzla, jesli zwa-
zy¢ kwasny charakter tych popiotéw, lecz row-
niez mozliwosé dalszego zmniejszenia tejze
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ilogci przez cbnizenie zasadowosci zuzla, w
zwilazku z usunieciem powaznych ilogci siarki
z naboju, to wreszclle mozno$é obnizenfa zawar-
tosci fosforu w surdwcee.

Rozchidd wegla na 1 t suréwki, mimo straty
przy procesie wzbogacania, nie jest, dla wegli
latwowzbogacalnych, wiekszy przy weglu
wizbogaconym. Oczywidcie istnieje dla kazdego
wegla pewna optymalna granica wzbogacenia,
powyzej ktorej straty wegla w odpadzie sg juz
za wielkie. W N-rze 7-—8 z 1946 r. miesfiecznika
»otal” podane jest obliczenie dla wegli kuzniec-
kich, z ktérego wynika, ze rozch6d wegla na 1t
suréwki wynosit przy weglu surowym 1330 kg,
a przy weglu wzbogaconym 1320 kg. Wzboga-
canie odbywato sie z 10—13% popiotu do
5,2—5,7%, przy uzysku koncentratu ok. 82%.

Dla wegla z Debiefiska, przy wzbogacaniu
szlamu z zawartoécig ok. 20% popiotu do ok.
5,5%, uzyskiwano wydajno$é ok. 7T0%, przy
wzbogaceniu miptu o zawarto§ei popictu ok.
16% do 6,5% wydajnoéé do 75% %).

Z takiego wegla mozna wyprodukowaé koks
z zawarto$cig popiotu ok. 8%. Zuzyc'e wegla na
1 t surowki, przyjmujgc zuzycie koksu z wegla
o zawartosci popiotu 16%, na 1000 kg, uzysk
koksu wielkopiecowego z obu gatunkow wegla
niezmienn’e na 70%, oraz zuzycie koksu na
kazdy procent usunietego popiotu na 2,6%, wy-
nositoby:

) 1000
przy weglu niewzbogaconym 5 = 1440 kg

b

1000 . 0,75

0,7 .0,75
gdzie 0,75 w liczniku wynika z wydajnosci
wzbogacania wegla (75%), za§ 0,75 w mianow-
niku ze zmniejszonego zuzycia koksu. przy we-
glu wzbogaconym [100 — (16—6,5) . 2,6].

przy weglu wzbogaconym = 1440 kg

"W powyzszym rachunku przyjeto, jak wyni-
ka z teoretycznego obliczenia, ze 1% popiotu
w koksie obniza jego warto$é o 2,6%. Dane
- amerykanskie podaja ta liczbe na 3,2% ).

Podwyzszenie popiotu koksu opniza produk-
cje wielkiego pieca. Rosyjskie dane wykazuja
nn podstawie teoretycznych obliczen, ze wzrost
popictu o 1% obniza produkecje o 3,2—3,7%.
Wyniki badan, przeprowadzonych w Rosji w la-
tach 1940—41, okreslily jg az ma 8%. Badania
amerykatnskie ustality jg na 5%.

Nalezy uwzglednié, ze wiasnogei mechanicz-
ne koksu z wegli wzbogaconych' sa wyzsze;
wykres, podany obick, zapozyczony z miesiecz-

nika ,,Stal* ?), wykdzuje, ze przy obnizeniu po-
piotu z 13% na 8% nastepuje warost wytrzy-
miatosci o ok. 10%.
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Rys. 1.
Zaleznodé wytrzymalosei koksu od zawartosci po-—
piotu *).

Opierajac sie na powyzszych danych mozna
chliczyé, ze koszt przerobu zmniejszy sie, wraz -
z obnizeniem popiotu koksu z 13% na 8%, na
skutek zwiekszonej produkcji pieca o 17,7% (li-
czac 3,5% na kazdy procent popiotu), a wiec
ok. 3,00 zt przedwojennych na tone surowki.
Do tego dojdzie zysk ok. 1,00 zt/t w wyniku
zmniejszonego kesztu przerobu koksowni przy
powiekszeniu produkcji koksu o 5%, razem
wiec ok. 4,00 zl/t surowki.

Koszt wzbogacania wegla przez flotacje wy-
nosi ck. 1,60 zt/t wegla surowego, przy uzysku
75%, tj. ok. 2,50 zi/t surowki’). Obn'zenie ko-
sztu wlasnego suréwki wyniesie wiec 1,50 zi/t
suréwki.

Powazne oszezednosci uzyska sie przy tym
w inwestycjach. Zwiekszenie produkeji wielkie-
go plecy o 17,7% omnacza, ze zamiast 7 piecow
mpize pracowaé tylko 6. Nalezy liczyé, ze 1 wiel-
ki piec o produkcji 600 t/24 h, z urzadzeniami
pomocniczymi kosztuje ok. 10 milionéw zE

*) W Rosji, dla okre§lenia wytrzymalosci koksu, uzywa
sie bebna Sundgrena. Posiada on dwa dna, oddalone
cd siebie o 0,8 m. Dna te polgczone sa pretami
0o & 25 mm oddalonymi od siebie o 25 mm. Beben
obraca sie na okolo poziomej osi z szybkoscia
15 obr./min. Do bebna wsypuje sie kawatkowa pro-
be koksu w ilo$ci 410 kg (25 puddéw). Czas obrotw
bebna trwa 10 min. Ilo§¢ koksu ktéra zostala w bebnie,.
w kg, wzglednie przeliczona na procent w stosunku do
pierwotnej préby (410 kg), oznacza bebnowg wy-
trzymalo$é koksu. Sitowa analiza pozwala rozdzielié
kawalki ponizej 25 mm, ktére wypadly z bebnaf
i frakcja ponizej 5 mm jest miernikiem S$cieralnoSci.
(Pawlow: Mietallurgia czuguna, str. 200)
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Tablica 2.
. Wplyw sortowania rudy na produkcje i zuzycie koksu w wielkim piecy wg Kinneya.
Koks kg/t sur6wki Produkcja suréwki t/24 h
Wydatek | Zmniejszenie Wyltwoérczosé \ Zwigkszenie
. | |
Ruda niesegregowana 1,228 ( - 314 ! -
Segregowana na 2 sorty 1,061 ; 167 376 ! 62
Segregowana na 3 sorty 1,012 i 216 396 ! 82 I
It l

przedwojennych. Urzgdzenie flotacyjne, wy-
starczajgce dla wzbogacania wegla w ilosci od-
powiedniej dla takiego pieca, tj. 36 t/h, koszto-
walo ok. 400.000 zt '), a wiec 6 takich urzgdzen
ok. 2,4 milionéw zl., tj. tylko 25% kosztu wiel-
" kiego pieca. Wg danych rosyjskich koszt zakladu
wzbogacajgcego wynosi 30 do 32 rubli na 1 t
surowki, koszt zas wielkiego pieca ok. 200 rubli
na 1 t suréwki, czyli 6 razy wiecej.

Drugim czynnikiem, niezbednym dla racjo-
nalnej gospodarki nowoczesnego wielkiego pie-
ca, jest przygotowanie wsadu rudnego, na kto6-
re skbada sie tamanie i sortowanie rudy oraz
spiekanie makhu.

Dane Kinneya, =zestawione w ,Hutniku“
z 1931 r. Nr 7, obrazujg wplyw segregowania
mnaboju rudnego na bieg wielkiego pieca. Zna-
ny jest wykres, przedstawiajacy wptyw ,,fizy-
kalnego* naboju, 1j. wplyw segregowania na-
boju i podawania go do wielkiego pieca w oso-
bnych sortymentach, na zuzycie koksu.

Wiynliki te zwiekszajg sie przez spiekanie od-
sianegoe miatu i stosowanie spieku do wsadu
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Wplyw ,fizykalnego naboju’” na zuzycie koksu.

Tlustruja to ponizsze tablice wg badan Pa-
quetta i Steffesa *) tudziez I. H. Slatera’), poda-
jace wzrost produkcji i spadek zuzydia koksu

wielkopiecowego w wiekszycH ilosciach — az Wraz z przygotowaniem wsadu i zawartoscia
do 60%. spieku w naboju.
Tablica 3.

Wplyw sortowania rudy na produkcje i zuzycie koksu w wielkim piecu wg Paquetta i Steffesa.

Ruda niesortowana

Ruda odsiana

Ruda odsiana miat spiekany

%spieku w wsadzie — — 14,5
Produkcja t/24 h 300,7 (100%) 347,8 (115% 357,4 (119%)
Zuzycie koksu kg/t 1150  (100%) 1039  ( 90%) 1000 ( 87%
Tlo$é pylu kg/t 170 130 84
Tablica 4.
Wplyw stosowania spieku na produkcje wielkiegn pieca wg Slatera.
06 spicku w nabo‘u 0 20 36

Produkcja t/24 h
Zuzycie koksu kg/t
Ilos¢ pytu kg/t

456 (100%)
923 (100%)
98

506 (111%)
830 ( 90%)
40

570 (125%)
786 ( 85%)
40 :
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Wykres, stworzony na podstawie poprzed-
nich tabllc i danych z literatury, wykazuje, ze
przy wsadzie sortowanym i iloci spieku we
wsadzie 50—55%, co w USA uwaza sie za op-
timum, nastepuje wzrost prcdukeji o 35—40%
i spadek zuzycia koksu o przeszio 20%.
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Rys. 3.

- Wplyw udzialu spieku we wsadzie wielkopiecowym
na rozchéd koksu.

Sg to liczby tak wielkie, ze wynikajace z nich
oszczednodei przekraczaja znacznie koszty ru-
chowe spiekalni. Oszczednosci te polegajg na
lepszym rczdziale gazéw w szybie i na ggbeza-
ste] budowie spieku, o duzej powierzchni sty-
ku. Prowadzi to do doskonalszego wyzyskania
ciepta gazéw, a wiec do niskiej temperatury
w gardzieli, co cznacza lepszg redukeje posred-
nig, a podwyzszenie redukcji posredniej o 1%
obniza zuzycie koksu o 10 kg/t surowki.

W koszcie wiasnym wyniki, uzyskane dzieki
stosowaniu wsadu lamanego i scrtowanego z
udziatem spieku, dajg obnizke wydatkéw mna
koks o ok. 4 zl/t i drugie tyle na kosztach
przerobu, razem whec ok. 8 zt/t suréwki.

Koszt lamania i sortowania rudy wynosi wg
danych niemieckiich ok. 0,90 zI/t suréwki. Koszt
spiekan’a mieéci sie catkcwidie w koszcie spie-
ku, gdyz koszt wlasny spieku, wytwarzanego
w hucie, byl nizszy od ceny rudy kawalkowej
tego samego bogactwa, dzieki temu, ze rudy
miatkie byly tahsze o ok. 20.%, a koszt przero-
bu w spiekalni nie przekraczat 4 zi/t rudy (dla
hwty- ,Bobrek“ w latach 1942—44 wynosil
1,91 M/t). W sumie wiec obnizka kosztu wla-
snego wyniesie 11—12 zt/t suréwki.

Keszt inwestycyjny spiekalni na 600 t spie-
ku/24 h, odpowiedniej dla wielkiego pieca
600 m?® lamacza i sortowni, wynosi ok. 2 mi-
lionéw zl przedwojennych. Inwestycja ta, bio-
rac pod uwage wynikly stad zwyzke predukeji
o ok. 35%, wynosi zaledwie ok. 60% kosztu
odpowiedniej jednostki wielkopiecowej.

Dc tego nalezy doda¢ b. powazng oszczed-
noéé¢ inwestycyjng w koksowni o ok. 20%, co
daje przy cenie koksowni tej wielkoscli ok. 20
milion. z!, oszczedno$é ok. 4 milion. zi.

Dane n‘emieckie®) podajg liczby wydatkow
inwestycyjnych dla zaktadu lemania i przesie-
wania na 2,28 M/t surowki, dzieki ktorym uzy-
skuje sie zwyzke produkcji o 10%.

Koszt spiekalni dla iloci spieku, ktéry pod-
wyzszy produkcje o dalsze 10%, wynosi 7,68
M/t suréwki. Razem wiec lamacz, sortownia
i spiekalnia, dajace zwyzke produkeji o 20%,
kosztuja 9,96 M/t, za$ zwiekszenie odpowiedn’o
oddzialu wielkopiecowego ¢ 20 %, — 16,0 M/t,
czyli, jak poprzednio, 60%.

Stosowanie mialu w postaci spieku cd wsadu
wielkopiecowego, pozwalajgce kupowac rudy
tanisze od kawalkowych o ick. 20%, umozliwia,
przy tym samym wydatku dewiz, stosowanie .
wiekszej tlosci rud zagranicznych w naboju,
@ wiec bogatszego wsadu, co dalej obniza wy-
datki inwestycyjne na budowe n-wych jedno-
stek, wazgl. umozliwia stosowanie wlekszych
wsadéw suréwki w stalowni, dajac trwalsze
oparcie dla produkeji hutniczej, niezalezne od
ulegajacej wiahaniom kon‘unktury zhcmcwej.

Powazny wplyw na rentownos¢ procesu
wielkopiecowegs winno mie¢ wreszeie uznanie
za zuzel wielkopiecowy. Zastosowninie zuzla
moze byé rozmaite: do wyrobu waty, cegly, jako
dodatek dio betcnu, do produkcji cementu, jako
szuter do budowy drég i podbijania toréw kole-
jowych, wreszcie jako nawdz sztuczny dla kwia-
$nych' pol.

Zuzytkowanile zuzla bytcw Polsce przed woj-
na znikome. Poza dwilema cegielniami zuzlowy-
mii, nieznaczna tylko iflo$¢ byla uzytkowkna ja-
ko szuter. Zagramnica, specjalnie w USA i w
Niemezech, zuzywano powarzne losci zuzla, sto-
sujac go do produkejf. cementu. Jest to zastso-
wanie najbardziej rentowne. Cementy hutnicze
sq od dawna uznane za réwnorzedne z cementem
portlandzkim i stocowanie zuzla do ich wyrobu
lezy w interesie tak wielkiege pieca jak i samej
produkej’ cementu. Wyrdéb cementu z Zzuzla
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wymaga mniejszych ilogei energii, przy czym
oszezednosé ta jest znaczna, jak to wynika z o-
bliczenia, podanego w czasopismie ,,Zement 7).

Obliczen’e to wykazuje, ze zuzel wielkcpieco-
wy zawiera w schie pewien zaséb energii, stojg-
cy do dyspozycji gospedarki narodowej, kto-
ry — niewykcrzystany — wedruje na hatde.

“Obliczen‘e oparte jest na liczbie zuzycia
energii dla wytwarzania cementu portlandzkie-
go 2195 000 kal/t.

Dla cementu wielkopiecowego, zawierajgce-
go 33,3% klinkru i 66,6 % zuzla, zuzycie energii
wypada, po szczegélowe] analizie, na 880 000
kal/t czyli 41% poprzedniej liczby. Réznica
1315 000 kal, przeliczona na wegiel 7000 kal/kg,
jest to ioszezednio$é wegla przy produkcji ce-
mentu wiklkopiecowego w stosunku do prcduk-

Inz. JAN FALEWICZ

cji cementu portlandzkiego i wynosi 188 kg/t
cementu. Liczba ta oznacza, ze zuzywaijac tylko
potowe zuzla z cbecnej produkcji biezacej dla
wytwarzania ok. 500 tys. t cementu, otrzymamy
oszezednose ok, 100 tys. t wegla rocznie. Juz to
samo okresla warto$¢ zuzla na ck. 3 zi/t.
Oszczednosé ta bylaby wieksza, gdyby cemen-
tcwnia znajdowala sie obok huty i korzystala

- z taniego gpzu w!elkopiecowego.
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O poftrzebie nowych metod
badania kosztéw wlasnych.

Zaréwno w przemys$le hutniczym jak i weglo-
wym zaczeto u nas stosowaé w 1946 r. metody
badania kosztéw wiasnych, pod wieloma wzgle-
dami rtéznigee sie od dotychczas powszechnie
przyjetych. Jako jeden z imicjatoréw tych po-
czynan uwazam za whasciwe zaznaczyé, ze pod-
stawowa koncepcja, na ktérej cpierajg sie owe
metody, nie jest bynajmniej nowa, stworzyl ja
bowtlem prof. E. Schmalenbaich, przywddca tzw.
yJkolonskfej szkoly* ekonomistow nfempeckich,
w Phbllsce za$ konsekwentnie rozwijat juz od sze-
regu lat inz. A. Kwiecinski.

Nie mogac — z natury rzeczy — przedstaw:é
w niniejszym artykule w sposdb wyczerpujacy
catoksztattu przedmiotu, uzasadniam ponizej je-
dynie tylko potrzebe porzucen’a uzywanych do-
tad metod badania kosztéw wiasnych i zastapie-
nig ich bardz'ej sprawnymi.

Przyjmujemy, ze wydzieliwszy pewng ko-
moérke grspodarujacg o nie skomplikowanej
strukturze mozemy uwazag, iz iloscl zuzywanych
przez nig poszezegdlnych débr produkceyijnych,
koniecznych do spelnilenia jej zadania gospodar-
czego), zaleza od wielkosci tylko jednego produk-
tu, czy tez Swiladczenia owej komoérki. Przykla-
dem takilej komorki moze byé kazdy zaklad pra-
¢y, produkujgey tylko jedno dobro, jak np. ko-

palnila czy elektrownia, a w zakladach o ztozonej
lub zrézniczkowanej produkeji, tzw. poszczegol-
ne stanicwiska kosztow.

Przyjmujemy dalej, ze dla wydzielonej ko-
morklimozemy dla okreslonych ckreséw sprawo-
zdawezych zmierzy¢: z jednej strony wielkosé
produkicji Iub illos¢ jej Swiadczen (w ogole jakas
wielko$¢, charakteryzujacg prace czy tez stopient
jej obciazenia; w artykule pt.: |, Bezposrednie ba-
danie kosztéw wlasnych' w przemysle weglo-
wym*, ogloszonym w ,,Przegladzie Gorniczym®,
Nr 11—12/1946, wielkos¢ ta zostata umownie na-
zwana po prostu ,mfernikiem), z drugiej za$
strcmy  illosel  poszezegolnych débr produkeyij-
nych, zuzytych przez te komoérke. W praktyce
mierzymy zwykle ilogch tylko niektérych, gtow-
nych débr produkeyjnych. Inne, o drugorzed-
nym znaczenju, ujete zazwyczaj w pozycjach
zblorowrych, sg nieraz trudne, lub wrecz niemo-
zliwe do przedstawienia w relacji ilodciowej.
Pozycje owe wymragzone sg juz jedynie w warto-
Scilach. W wiartoscilach tylko mamy moznosé wy-
razi¢ rowniez i pozycje o charakterze zlozo-
nym. Takimi np. sg niestety — przewaznie nie-
zwykle interesujgce — prczycje, odnoszgce sie
do kosztéw utrzymania, napraw i remontow.



ZESZYT 1

HUTNIK r

1947 STR. 27

Zmilerzone wielkosei wyrazone sg w kwotach
absolutnych za dany okres sprawozdawczy (np.
miesieczny). Majg one zatem wymiary:

t sztuki m m?3
miesiecznie miesiecznie miesiecznie miesiecznie

maszyno-godz.
miesiecznie

robotn. - godz, |
miesiecznie

dniéwki
miesiecznie

106 Kcal.
miesiecznie

zt
miesiecznie

kW h

— n itp. itp. wreszcie
miesiecznie

wlasciwe dla kazdego dobra produkcyjnego,
wytworu, ustugi czy tez $wiadczenia.

Zbieranije materiatu sprawozdawczego w tej
pierwotnej postaci odbywa sie — wszedzie
1 mawsze — zupelnie niezaleznie od tego, jaki
z niego robi sie uzytek, czy to dla celéw staty-
styaznych, czy dla potrzeb buchalterii (kosztéw
whasnych), czy tez dla wyprowadzenia najroz-
maitszych wskaznikéw technicznych i niezalez-
nie od tego, jakie metody stosuje sie do nastep-
nej oceny i kontroli tego materiatu i wynikow
opartych na nim cbilficzen. )

Badajac zjawisko w przyrodzie nie poprzesta-
jemy — gdy tylko jest to mozliwe — na jego
stownym opiisie lecz préobujemy blizej wniknaé
w sedniol rzeczy w ten sposéb, ze mierzge wielkio~
$ci, chlarakteryzujace zjawisko, staramy sie usta-
li¢ zachodzace miedzy nimi wispolzaleznosei.

W ten sam sposob winniémy postepowaé, gdy

pragniemy poznaé istote ksztattowania sie roz-

chodu débr produkcyjnych w zaleznosci od pro-
dukeji lub od wysokosci §wiadczen danej kemor-
ki, przyjmujemy bowiem implicite, ze zuzywemy
dobra produkcyjne niejako w fmie tej produk-
cji. To tez mozemy uwazaé, ze predukcja jest
przyczyng rozchodu a wiec i kosztow.

Stad naturalny wniosek: przeciwstawt¢ wyso-
kegé produkeji wysokosci rozchodu danego do-
bra za poszezegblne okresy sprawozdawcze
w postaci punktéw w uktadzie wspdirzednych,
by stwierdzi¢ jak wyglada (w dostownym zna-
czeniu) interesujgca nas wspédlzaleznosé.

Zaltdzmy, ze na rys. 1 przedstawicny jest sze-
reg takich punktéw. Punkty te sa rozsiane na
- pewnej plaszozyznie. Aczkolwiek rozmieszezenie
ich znamionuje — byé mcize — jaka$ tendencje,
nie mamy jednak obrazu wspétzaleznosci jedno-
znacznej, przy ktorej kazdej wielkose® produkeji
odpowiadataby zupelnie rckreslona wysokos¢
nolzchodu. Spowodowane to jest przez okolicz-~
nose, ze na wysokicsé rozchodu wplywa, po za
produkcijg, uwazang przez nas za glowng przy-
czyne rozchodu, réwniez i cata mnogo$é przy-
czyn innych, ubocznych, ktére sg badz w ogdle

nieznane, badz trudne do stwierdzenia, badz tez
po prostu Swiadomie przez nas pominfete.
Wplyw tych rozmaitych przyczyn jest rézny co
do wielko$ci § kierunku, albowiem poszczegblne
wplywy czasem sie czesciowo lub catkowicie
kompensujg, czasem znow kumulujg sie, a osta-
teczny efekt zalezy od przypadkiowe]j gry wszyst-
kich tych czynnikéw, razem wzietych. Wspolza—~
leznosé, jakg wobec powyzszego jeste$my w sta-
nile wstalic miedzy produkecja (przyezyng) a roz-
chodem (skutkiem), nosi w statystyce matema-
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Rys. 1.

tycznej miamo ,,stochastycznej” (w odréznieniu
od wspélzaleznosei ,,funkcjonalnej“, jednoznacz-~
nej); wspdtzalezmosé ta podlega prawom teorit
prawdopodobienstwa.

W wymienionym wyzej artykule tudziez w
artykule pod tym samym tytutem w N-rze 1—2/
1947 ,,Przegladu Gérniczego® przedstaw’one by-
fo szczegbtowo jak dla takiej wspdlzaleznogel
stochastycznej, przejawiajace]j sie w postaci gro~
mady punktéw obserwacyjnych, rozstanych' na
plaszezyznie, wyprowadza sie wspdlzalezniosé
,reprezentacyjng’, najbardziej prawdopodobna,
w postaci Linff regresiji.

Ale niezaleznie od tego, czy I'nle regresji wy~
prowadziliSmy, czy tez nie, czy narysowal$smy
ja ,na oko®, na wyczucie, czy tez obliczyliémy,
niezaleznile oid tego czy obraliSémy dla niej postaé
pierwszego czy wyzszego stopnia, mozemy pra-
wie zawsze, majac przed oczyma nasz wykres,
o kazdym poszezegélnym punkcie wypowiedz eé
sad. Dolkdadnicis¢ § pewnosé naszego sadu nie be-
dzie zawsze jednakowa, ale'nigdy nie zdarzy sie
wypadek, aby rozchéd anormalny, fizycznie nie-
mozliwy, réznigey s'e jaskrawo od pozostatych
punktéw, ukladajgcych sie zgodnym rojem na
wykresile, mégt uj$é naszej uwadze. Zawsze be-
dziemy mogli pewredzieé, ze damy amormalny
nozchéd jest niewatpliwile za wysoki Iub za ni~
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ski, nizby by¢ nim powinien. A skoro fakt taki
stwierdzili§my, anomalig zainteresujemy sie
i bedziemy sie starali znalez¢ dla niej wytluma-
-czenie. .

Do takiego postepowania sprowadza sie ,nic-
“wa‘ metoda badania kosztow: bierzemy abso-
lutne wielkosci produkeji i rozchodoéw, bez ja-
kichkolwiek bgdZ przeksztalcen i przeliczen, tak
jak sg 'cne mierzone, jako dwie wspoirzedne
punktéw spostrzezeniowych, nanosimy punkty
te na wykres i patrzymy. Innymi stowy, badamy
rozchlody bezposrednipo, niejako ,,in statu na-
scendi.

Dotycliczas .postepowano jednak inaczci, a
mianowicie dokonywana przede wszystkim pew-
nego dzlatania arytmetycznego: dzielono rozchéd
(lub jego warto$é) przez produkcje i otrzymy-
wianiol tzw. wskazniki rozchodéw jednostkowych
(lub koszty jednostkowe). Czasem dawano
plerwszenstwo dziataniu odwrotnemu, np. dz'e-
lono produkcje (wydobycie) przez przepracowa-
ne dniéwki i otrzymywano tzw. , wydajnose.
Poréwnywujac nastepnie otrzymeme dla po-
szezegdlnych okreséw, czy réznych zakiadéw
pracy ,,ilorazy‘, orzekang, kiedy i co jest lepiej,
a kiedy i co jest gorzej. Zobaczymy ponizej, czy
te ,jlcrazy nie wprowadzajg nas jednak nie-
kiledy w blad. W tym celu wréémy do rys. 1.

Linia AB jest (obliczong) linig regresji, odpo-
wiadajacg przedstawionym na rysunku punk-
tom spostrzezeniowym.

sal Fys driowex ymies.

_ 43.0c dwowek _

AQ|_ _ _ _ HO.ovq dmowek . _  _ _ _ _

A2

Wydajno:’é =Cig ¥

_ _ 56-000_dmswek

. 62600 dndwek _

Wiskazniki rozchodéw jednostkowych, czy tez
koszty jedncstkowe (jezeli wykres zbudowany
jest dla wartosel rozchodow), odpowtadajgce pic-
szezegdlnym punktom, wyrazajg sie spotezynni-
kami katowymi lin(i, tgczacych poczatek wspodl-
mednych z danym punktem. Tak np. dla punktu
M mozemy napisaé:

Rozchod jedncistkowy

o = MM
2 Tv T Mo
dla punktu N:
o = NNi
7N N

Na wykresie widzimy, ze punkt M lezy po-
nizej I'mii regresji, ze rozchéd byl nizszy niz
przecietny, normalny, najbardziej prawdopodo-
bny, ze natomiast punkt N lezy powyzej linii re-
gresji, a wiec ze rozchibd w tym drugim przy-
padku byt wyzszy niz normailny. Stad wniosek,
ze w okresie cdpowladajgcym M pracowano le-
piej niz w okres'e odpowiadajacym N.

Wskaznik jednostkowy mowi jednmak o
wrecz przeciwnego: przy N jest lepiej n'z przy
M, gdyz

g9y <& 9Py

Podobne watpliwosci mcga powsta¢ réwniez
i przy postugiwaniu si¢ pojeciem ,wydajno$é®.
Tlustruje to przyklad, przedstawiony na rys. 2.

_ 48,0900 t
To.a0g &

s

Wydobycie
v

Ao 250 3lo

Ho o slo Fo tys i/mes.

Rys. 2.

Mamy: w jednym miesigcu
(punkt M)

wydobycie 48 000 t

przepracow. 40 000 dniéwek

»Wydajnogée“ 1200

w innym miesigcu
(punkt N)
70 000 t
56 000 dnidwek
1250
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Linia AB jest linig regresji. Widzimy, ze przy
M zaoszczedzicno 3 200 dnidwek w pordwnaniu
z normg, czyli 7,4%. Przy N przekroczono ncir-
me o 4 000 dnfidéwek, czyli o 7,7%. Pomiedzy M
a N pogorszenie wymnosi wiec przeszho 15%, wy-
dajnos¢ za§ miedzy M a N wzrosta przeszio
0 4%, co stwarza pozoér polepszenia. ,

Nie twilerdze, ze poshugiwanie sie wskaznikami
czy tez kosztami jedncstkowymi nigdy nie po-
zwalla nam trafnie sadzié o stanie rzeczy, ze
zawsze wprowadza nas w biad. Przytoczcne
przyklady wskazujg tylko na to, ze w pewnych
okolicznosciach ,,ilorazy* zawodzg, n'e micga
wiec uchodzié za sprawdziany i muszg byé za-

cej. zmianie normalnej, prawomiernej *), spowo-
dowanej przez zmiane odcietych (produkcja po-
wiekszyla sie, musiat wiec powlekszy¢ sie i roz-
chod) i RN, spowodowanej przez inne, uboczne
przyczyny, niezalezne od zm'any rzednych. Na-
zwijmy odcinek RN odchyleniem.

Zmiany MP i PR daja nam wypadkctws MR
(wzdtuz Inii regresji), ktorg mozemy uwazaé¢ za
zmiane stanu normalng, prawomierna.

W konsekwencji zmiane stanu MN mogzemy
uwaza¢ za wypadkcwsg zmiany prawomiernej
MR i cidchylenia RN.

Jezeli punkt M (rys. 3—II) n'e lezy na linil
regresji, zmiane stanu MN mozemy uwaza¢ za

y Y
T T
- — N
N
B
/
R R
p H
A P A
e e’
] 0 X
Y Y
m I
n p 4
8
R
M
S
P
A N A N
e g
0 0 X
Rys. 3.

stgpione czym$ innym. Wyjasnig to lepiej dalsze
przyktady:

Rys. 3 — 1. Mamy linie regresji AB i dwa
ounkty: M (lezgcy na linii regresji) i N. Od-
powiadaja one dwoém stanom zjawiska, ktore
poréwnywamy miedzy soba, a zmiana zachodza-
ca przy przejsciu ze stanu M do stanu N, moze
by¢ wyrazona wektorem MN. Wektor MN moize
byé uwazany za wypadkowa dwoéch zmian:
zmiany odcietych (X-6w, tj. produkcji) MP
i zmiany rzednych (Y-6w tj. rozchodu) PN.

Zmiana PN moze by¢ z kolei uwazana za
skladajaca sie z dwoch czeéci: PR, odpowiadajg-

wypadkowsq: odchylenia MP, zmiany prawsd-
miernej PR i odchylenia RN. W tym ujeciu mo-
zemy powledzieé, ze przejscie od stanu M do sta-
nu N polega na resorbcji oszezedniodci na rozcho-
dzie MP, jaka byla osiggnieta w stanie M w sto-
sunku do ,,normy‘, na zmianie prawomiernej,

*) Pod ,prawomierna ‘ wspolzaleznoscia” rozumiem
wszelka wspoélzalezno$é miedzy pewnymi wielko$cia-
mi, odpowiadajaca jakiemu$§ ,prawu’ matematyczne-
mu, bez wzgledu na to, czy owemu prawu dajemy
wyraz analityczny czy tez tylko graficzny. Analogi-
cznie, pod ,prawomierng zmiang”’ rozumiem zmiang
wielko$ci, zgodng ze wspomnianym wyzej prawem..
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zZwigzanej ze zmiang wysokoscl produkeji i na
powstaniu nadmiermego rozchodu, ktdry zostal
stwierdzony w stanie N. '

Mozemy jednak uwaza¢ zmiane MN za wy-
padkowsg prawomiernej zmiany MS (réwmnole-
glej do. I'miil regresji) i sumarycznego odchylen’a
(pogorszenia) SN.

Rzecz cezywista, ze analogiczne rozumowanie
przeprowadziliby$my przy przejsciu odwrotnym,
od stanu N do stanu M. Mielibysmy tylko wow-

«czas polepszenie NS i zmiane prawomierng SM..

Na rys. 3-III zmiana MN oznacza prawomier-
ng zm'ane MP i polepszenie PN.

Na rys. 3-IV mamy resorbcje ciszezednoscl
‘MP i osiggniecie pcnownej oszezednosci RN.
Per saldo — polepszenie SN = RN — MP.

Na rys. 4 mamy pordéwnanie stanu M z dwoma
ilnymi stanami N i P i odpowlednie dz tego
-dwa wektory MN i MP. AB oznacza linie re-
‘gresji.

Zmiana MN skiada sie ze zmiany prawiomier-
nej MR (réwncilegtej do linii AB) i z pogorsze-
mnia sie rozchodu RN. Analogicznie, zmiana
‘MP — ze zmiany prawomiernej MS i polepsze-
mia SP.

Jak przedstawia¢ sie bedzie sprawa w $wie-

tle ,ilorazow* (wskaznikow rozchodoéw i ko-
sztéw jednostkowch)?

& mil_ 2t fres.

[l

X
6'0 tus. tyrves

3o 4o 50

Rys. 4.

Wyzej byla mowa o tym, ze nachylenie
(wspblczynnik katowy) promieni, lgczgcych po-
czatek wispoéirzednych z danym punktem, réw-
na s'e rozchodowi, czy tez kosztom jednostko-
wym, odpowiadajgcym danemu punktowi.

Wykres nasz zbudowany jest przykladowo dla
kosztow. Mamy tam nastepujgce stosunki licz-
bowe:

Punkt M N R P S
Produkcja 40000 24000 24000 60000 60000 t/mies.
Kiclszty (absplutne kwoty) 3200 3600 2400 3600 4200 tys. zl/mies.
Koszt jednostkowy 80 150 100 60 70 zt/t

Koszty jednostkowe mozemy réwniez odezy-
tae ma wykresle, gdy wykcnamy nastepujacg
kenstrukeje:

Na osi X, w pewnej odleglosci (ktorg przyj-
mujemy = 1) od poczgtku wspdlrzednych, kre-
$Slimy linie pionowa LL. Wéwezas mozemy na
niej naniesé skale, tak ze promienie, wychodzg-
ce z punktu O, beda odcinaty odeinki, cdpowia-~
dajace nachyleniu tych promieni w stosunku do
osi X. Na przyktadzie naszym odcanek O —
20 000 t/mies. Podz'atke na linfi LL, otrzymuje-
my, dzielgc kwoty odezytywane na osi Y przez
20 000 t/mies. Np. dla punktu N«

3000000 zl/mies.

20000 - t/mies.
odpowiadajaca kosztom jednostkowym dla
punktu N (p. wyzej zestawienie liczbowe);
1400000 zl/mies.

dla punktu Si ———— o = 70
20000 t/mies.

kosztom  jednostkowym dla

=150 Zl/fr

zl/t

odpowiadajaca
punktu S.

Jak to z powyzszego zestawienia liczbowego
i z wykresu widaé, zmiane ze stanu M do stanu
N koszt whasny jednostkowy bedzie sygnalizo-
wat zwyzky kosztéw z 80 zl/t do 150 zl/t, a
zmiane z M do P — znizks z 80 z1/t do 60 zl/t,
nie wskaze on nam jednak jaka cze§é zwyzki,
w pierwszym wypadku, odpowiada rzeczywiste-
mu pog:rszenu ksztattowania sie kosztow, a ja-
kg spowodowato cbnizenie produkeji; w drugim
wypadku nile dostrzegamy redukcji kosztow na -
skutek rzeczywiscie osiggnietych oszczednoscei,
w odroéznieniu «cd polepszenia sie prawomierne-
go, nilejako przymusowego, zwigzanego z wzrd-
stem produkeji.

Operujac kosztem wlasnym jednostkowym
nie byliémy i nie ‘jesteémy nastawieni na roz-
szezepieamnie sygnal'zowanych zmian na te dwie
zmiany czastkowe, ktore sg nam kcniecznie po-
trzebne, jezeli pragniemy mie¢ naprawde war-
tosciowa ‘nformacie.
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Wréc¢my jeszcze raz do rys. 4. Bylibyémy do-~
piero wowcezas zaspokojeni, gdyby koiszt wlasny
jednostkowy byt tak zbudowany, aby méc nam
powiedzieé:

przy zmianie MN koszt wlasny jednostkowy
wzrést z 80 zl/t do 100 zt/t przymusowo, na sku-
‘tek spadku produkcji, a ponadto ze 100 zl/t do
150 zl/t z przyczyn do wyjasnienia;

przy zmianie MPa koszt wiasny jednostkowy
spadt z 80 z¥/t do 70 zl/t przymusowo, na sku-

5_ myn(n =t frmres.

sl
200}

% . | 4::% o4
4,\7{
1 r";&
/
L/’// L X
° Ao 20 30 4o %0 610 1s. t/mes
Rys. 5.

tek wzrostu produkeji, a dalej z 70 z/t do 60 zi/t
z przyczyn do wyjasnienia.

Dlategoi tez koszt wlasny jednostkowy (jak
rowniez rozchody jednostkowe, ,wydajnosci®
i inne podobne, zwykle ustalane wskazniki) nie
daje mam wyczerpujgcej, istotnie cennej infor-
macji. :

Jedyne co mozemy powiedzie¢, ze np. w przy-
toczonym wypadku nie wprowadzit on nas catko-
wicie w blad, albowiem — aczkolwiek okazal
sie nie dos¢ scisty pod wzgledem ilcciowym —
jakosciowo dat nam wskazéwke poprawng: tam

gdzie faktycznie bylo pogorszenie, sygnal'zowal

zwyzke kosztow, tam gdz'e byto prlepszenie —
znizke kosztow.

Ale juz na rys. 5 widzimy, Ze zmiane MN,
przy ktérej jest pogorszenie sie PN, koszt wia-

sny jednostkowy sygnalizuje nam znizkg M
N: ze 100 z1/t na 80 zl/t. Jest to spaczenie obrazu
i zdezor'entowanie badacza.

Na zakcnezenie jeszeze jeden przyklad (rys.
8). Mamy stan wyjsciowy M i 4 — z gruntu réz-
ne — zmiany do pordéwnamnia:

MP catkowiicie prawomierng (roéwnolegla

do linii regresji AB),

MR — z polepszeniem UR,
MN — z pogorszeniem TR i
MS — z pogorszeniem WS.

Te 4 zmiany sg sygnalizowane jedng i ta sama
zwyzkg kcsztu wlasnego jednostkowego Mi Pi—
z 80 z1/t do 100 zl/t.

Zwazywszy to wszystko, nie waham sig po-
wiedzie¢, ze jako sprawdazian, jako narzedzie, ma-
jace stuzyé przy poréwnaniu ksztattowania sie
rozchodéw ilosciowych czy kcesztow jakiegos za-
ktadu pracy (lub stanowiska) z réznych okresow
czasu (poréwnywania miedzyokresowe), rozcho-
dy i koszty jedncstkowe nie wytrzymuja kry-
tyki i wprowadzaja w blad, nie dajac moznosci
spostrzezenia mylnego wnioskiowania.

T mit ll/lme_!
Y
&/
4
2:‘/:
4 200]
EX
2} Ao
éﬁr.
7
%% ()
o0 1L X
) 2o 2o 4o s'o 6o ¥0 tus o mies.
Rys. 6.
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Inz. ZDZISLAW WARCZEWSKI
C. Z. P. H.

Wytwérczosé hufnictwa

w Stanach Zjednoczonycdh.

Na podstawie oficjalnych statystyk ,, American Iron and Steel Institute’ w New Yorku po-
dajemy zestawienie wytworczosci hut zelaznych w Stanach Zjdnoczonych za ostatnie miesgce:

Statystyka wytwérczosci hutnictwa w Stanach Zjednoczomych (w tysigcach ton).

Wielkie piece.

Wytwoérezosé miesieczna

! % wykorzystania

Roczna zdolnos¢ '

Okres czasu ‘ _ ~ | zdolno$ci
wytworcza Zwyktych fgattfn |, I"e Mn _ .| Ogodtem | - .
. I kow surowki | i zwierciadlistej | | Wwytworczej
Sierpien 1946 61200 4 385 55 ‘ 4 440 1 85,6
Wrzesien 1946 61 200 4194 56 ‘ 4 250 f 84,8
. |
' \
Pazdziernik 1946 61 200 4310 56 l 4 366 | 84,1
Stalownie.
| L Wytworezo$é miesieczna l % wykorzystania i
Okres czasu  Roczna zdolnosé | . ’ . | zdolnosci
. i wytworcza Stali zwyklej | Stali stopowe]j Ogdlem | wytwoérezej
Sierpien 1946 83 350 5 648 597 \ 6 245 88,2
- -
Wrzesien 1946 ! 83 350 5 380 530 1 5910 86,4
, :
r
Pazdziernik 1946 ‘ 83 350 5687 573 ( 6 260 88,5
|

Jak wida¢ z powyzszego zestawienia i ze sla-
tystyk poprzednich (p. ,,Hutnik* 1946, str. 466—
467) wytwoérczosé hutnictwa amerykanskiego
w dalszym ciggu wykazuje tendencje mocna.

W miedzyczasie pewne trudno§ci — zreszty
natury handlowej, nié zaé faktycznej — powsta~
ty w zaopatrywaniu hut amerykanskich w ze-
lastwo. Wicbec stopniowego zncszenia tegla-
mentacji cen przez rzgd, handlarze zlomem
wetrzymujg she z jego sprzedazg w nadziei, ze
cena ziomu wezrosnie. W kazdym razie juz w
czerweu 1946 r. ok. 25—30 piecoéw martenow-
skiich nie bylo w ruchu ze wzgledu na brak dio-
worzu ztomu na huty. Dlatego tez Podkomitet
Zelastwa przy Amerykanskim Instytucie Ze-
laza i Stali wydal nawet specjalng odezwe do

wszystkich galezii przemystu przetworczego,
z prosba o pomoc w dostawach zlomu ).

Niezaleznie od tych przejéciowych trudnosci
hutnictwo amerykanskie liczy sie w dalszym
ciggu z utrzymaniem mocnej koniunktury na
stal. Wg oceny najwiekszych koncernéw nalezy
sie na szereg najblizszych lat liczyé¢ z wytwor-
czoscig 72,5 mil. t stali rocznie?).

W tych warunkach olbrzymie fnwestycje hut-
nictwa amerykanskiego trwaja nadal wvomimo
ukonczenia Wtog':riy. Jest przy tym rzeczg cie-
kawsg, ze rozpoczeta w czasie wiojny rozbudo-
wa hutnictwa na zachcdzie Stanéw Zjednoczo-
nych prowadzona jest w dalszym ciggu. Jako
przyktad podajemy nowoczesne zaklady Geneva
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Steel Company w stanie Utah, ktére zostaty za-
kupione przez najwiekszy koncern amerykanski
United ‘States Steel Corporation i obecnie majg

by¢ rozbudowane kosztem dalszych 18 mil. do- -

laréw. Podobnie drugie towarzystwo Columbia
Steel Company w Kalifornii, nalezgce réwniez
do United States Steel Corporation, dokonywa
inwestycyj na ogélng kwote 25 mil. dolarow.

W parze z rozbudowsg techniczng kraju idzie
praca naukowa i rozbudowa zakladdéw badaw-
czych w Stamach Zjednziczonych. Kwicty, wyda-
wane w tej dziedz'nie?®), sg imponujgce. Tak

wiec, przemyst amervkanski wydaje obecnie
okraglc 240 mil. dolardw rocznie na badania
naukowe. Na ten sam cel rzgd Stanéw Zjedno-
czonych wydaje rocznie 70 mdl. dcllardow, wresz-
cie same wyzsze uczelnie okragto 30 mil. dola-
réw. Ogdlem na cele naukowe roczne wiydatki
w Stanach Zjednoczonych stanowia zatem 340
m 1. dolarow.

1) Blast Furnace and Steel Plant, 34 (1946), str. 978
i 1015—1016.

2} Blast Furnace and Steel Plant, 34 (1946;, str. 763.

5) Blast Furnace and Steel Plant, 34 (1946), str. 707.

Nowosci z dziedziny hutnictwa.

Wielkie piece.
Najnowsze kierunki w budowie wielkich piecdw.

Nowy 5-letni plan odbudowy i rozbudowy hutnictwa
radzieckiego stwarza dla dzialu wielkich piecéw nowe
problemy intensyfikacji wytwoérczosei wielkopiecowej
i zwiezanych z nig: mechanizacja, standaryzacjg oraz
podwyzszeniem jako$ci wytwordw. Sprawy te byly
przedmiotem obrad wielkopiecownikéw w Magnito~
gorsku, a wysuniete przez ,Gipromez” tezy zostaly
opublikowane w czasopi$mie ,,Stal’?).

Wielkie piece.

Radzieckie budownictwo wielkopiecowe dazy do
stworzenia ,normalnego” typu profilu wielkich pie-
cow dla kazdej objetosci, dostosowanego do réznorod-
nych warunkéw pracy. W dazeniach tych wielkopieco-
wnictwo Z.S.R.R. nie jest odosobnione, gdyz na droge
te wkroczylo juz, opierajac sie na wzorach amerykan-
‘skich, wiele innych uprzemy'slowionych krajow jak np.
Anglia i Niemcy. Zestawienie faktycznych wymiaréw

Wysoko$é stracona na aparat zasypowy : ho

' uzyteczna pieca

wspbiczesnych wielkich piecow w Z.S.R.R. z najnow-
szymi typami zagranicznymi pozwala na ustalenie za-
sadniczych wymiaréw profilu (Srednica garu d, $red-
nica przestronu D, Srednica gardzieli d, i catkowita
wysoko§é H) w zaleznosci od wielkosci objetosci uzy-
tecznej V dla calej gamy objetosci od 100 do 1500 m?.
Matematycznie zalezno$§é ta ujeta jest w postaci wzo-
ru: X = C Vn, gdzie X jest jednym z zasadniczych wy-
miaréw profilu w m, C i n sg to stale spdtczynniki
dia danego wymiaru zasadniczego, a V — objeto$¢ uzy-
teczna w m?. -

Dla okreélenia poszczegélnych wymiaréw zasadni-
czych proponowane sa nhastepujace wzory (w m):

Srednica garu d = 0,32 . Vo5 (1)

» przestronu D =05 .WM2 (2
I’ gardzieli d, = 05 . V0,38 (3)
Catkowita wysokosé H="174 .V0 (4

Wysokodci poszezegdlnych czeSei profilu wyrazone
sg w zalezno$ci od wysoko$ci catkowitej H w sposéb
nastepujacy (w m):

” czeSci cylindrycznej szybu w

gardzieli pieca

' stozkowej czeSci szybu .

. czesci cylindrycznej szybu w

przestronie ' hp =

» spadku (stata)

’ pelna garu

Spétczynniki C i n sa dobrane w ten sposéb, ze
uwzgledniajg najnowsze tendencje w rozwoju profili

1) ,Stal” Nr 4/5 (1946), str. 255—261. Dr inz. A. N.
Ramm i inz. H. K. Leonidow: , Najnowsze konstrukcje
wielkich piecow i zasadnicze kwestie ich projekto-~
wania”. Poza tym czerpano wiadomosci z pracy zespo-
lowej pt. ,,Czarna metalurgia krajéow zagranicznych”.

= 0,13 H ()

.t Ho = 087 H (6)

: hg = 0,1 H (7)
.:hxy =06 Hdo3m(8)

0,07 H (9)

.ths = 30 m (10)

. : ht = 0,1 H (11)

wielkich piecéw (a w szczegdblnosci $rednicy gardzieli).

Jako wskaznik intensywnosci biegu wielkiego pieca
uwazane jest w Z.S.R.R. zuzycie koksu w t/1 m3 obje-
tosci, ktére winno wynosi¢ 0,9—1,0 t/m3. Nizsza liczba
charakteryzuje piece o wiekszych wymiarach, z mniej-
szg $rednicg gardzieli i pracujace wobec tego z wiekszg
szybkoScig gazow.

Wskazane wielkosci intensywnosci biegu wielkiego
pieca odpowiadajg 2,0—2,2 nm3/min. dmuchu na 1 m3?



STR. 31

HUTNIK r. 1947

ZESZYT 1

objetos’ci uzytecznej pieca, przy ogdinej ilosci dmuchu
= 3200 nm3 na 1 t koksu.

Wyniki pracy najwiekszych wydziatéw wielkopieco-
wych Z.S.R.R. przytoczone sg w tabl. 1.

Tablica 1.
Wskazniki intensywno$ci pracy wielkich piecow Z. S. R. R. za przeciag 4 miesiecy 1941 r.
15‘56}(;23' l}nlkb.wyl;o: Zuiveie kok Wvdrmuch ovi Intensywno$é pracy
Huta ys ania o ]QFO ci uzycie koksu ydmuch pylu wielkiego pieca
uzytecznej t/t tt t/m8 na dobe
m3/t na dobe
Im. Dzierzynskiego . ! 0,89 0,944 0.232 1,06
Makiejewska 0,86 0,884 0,355 1,03
Stalinska 0,98 1,012 0,263 1,03
Kuzniecka 0,90 0,910 ' - 1,01
] Krzyworoska 1,04 1,037 — 1,00
§ Zaporozstal 1,06 1,046; ' 0,471 0.98
Ordzonikidzewska 1,06 1,023 0,648 0,97
Woroszylowska . 1.11 1,055 0,248 0,95
Im. Pietrowskiego 1.9 1,030 0,590 0,95
Magnitogorska . 0,89 - 0,819 0,102 0,92
Azowstal 1.14 1,007 0,351 0,88
Kramatorska 1,11 0,884 0,173 080 . .
Kierczenska . 1,33 1,054 0,019 0,80

‘Wg Sweitsera zuzycie koksu na dobe w piecach ame-
rykanskich wynosi przecietnie 0,96 t/m3 objetoSci uzy-
"tecznej (od poziomu form), co odpowiada 0,85 t/m
objetosci uzytecznej lacznie z garem.

Wg innych danych amerykariskich intensywno$é pra-
cy wielkiego pieca obniZza sie¢ ze wzrostem objetoSci
piecow. Wg ,,Bureau of Mines” wynosi ona 23,3 t/m?
pelnego przekroju garu. Wg Rice’a — 30,3 t/m? aktyw-
nej powierzchni garu?).

Tablica 2.

Wskazniki intensywnos$ci biegu wielkiego pieca wg norm amerykanskich (zuzycie koksu na 1 m3 uzytecz-
nej objetosci). :

Objetosé pieca w md 200 600 1000 1400
Wg norm ,,Bureau of Mines” 1,05 0,98 0,91 0,88
,» Rice’a . 0,97 0,95 0,81 0,72
, Clare’a 1,29 0,97 0,83 0,76
Wymowne liczby produkeji lgcznie z zelazostopami, w Stanach Zjednoczonych, zawiera tablica 3.
S§wiadczace o rozwoju wydajnoSci wielkich piecow
Tablica 3.
Rok
Wyszcze~ 1939 1940 1941 1942 1943 1944
gdlnienie
wskaznikow
Wydajno$é piecow na poczatku roku
_w milion. ton. . . . . . . . . 5.1 50,5 52,2 54,7 58,0 62,0
Faktyczna produkcja w milion ton . 32,0 42,6 50,7 54,4 56,0 (56,3)
% wyzyskania zdolno$ci produkeyj-
l' nej piecéw . . | 62,7 84,5 98,0 99,3 96,7 91,0
2) Powiérzchnie okreSla sie wg wzoru 4 = m . 18. (d — 290 —18) mﬂ, gdzie di— jest grednica garu, 6—
wysuniecie form w glagb garu. - ‘Wzér ten moze byé stosowany przy 6 = 0,3 m dla piecéw o d >¥4,2 m; dla

piecéw mniejszych A4 = 'f" (d— 0,6)°m2.
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Przecietna wydajno$é¢ nowych amerykanskich wiel-
kich piecéw w 1944 r. wynosita 355.000 t/rok, przy
przecietnej $rednicy garu = 7,7 m (od 5,94 do 8,38).
Najwieksza $rednice — 8,7 m posiadajg dwa piece huty
Jones Laughlin Steel Corp. Aliquippa; jeden z nich
:zbudowano w 1930 r.

Wiekszych piecéow podczas wojny nie budowano, a
maksymalna $rednica garu piecéw wojennych wyno-
:sita 8,38 m (2 piece zadmuchane w 1943 r.).

Tabl. 4 przytacza zgrupowanie wielkich piecow Sta-
‘néw Zjednoczonych wg $rednicy garu (stan: poczatek
1944 r.).

Tablica 4.

Srednica garu Nogé 0/o-wy
m piecéw udziat
2—3 3 1,2
3—-4 11 44
45 30 12,0
5-6 78 312
6—7 33 21,2
7—8 58 232
8—8,7 17 6.8
Razem 250 100,0

Najwieksza $rednica gardzieli wynosila 6,4 m (2 pie-
-ce okr. Pittsburgh) przy najwiekszej $rednicy duzego
sstozka = 4,75 m. '

Wysoko$¢ piecow amerykanskich w ostatnich latach
‘nie ulegla zasadniczo zmianie, natomiast stosunek jej
-do §rednicy przestronu zmniejszyt sie do 3 — 3,5.

O ogromie postepu w rozwoju wielkich piecéw Sta-
méw Zjednoczonych $wiadcza nastepujace liczby: w
1929 r. istnialo 21 piecow z wydajnoscia 800 t na dobe
i wyzej, w 1944 r. takich piecéw bylo juz 85. W 1918 r.
‘przecietna produkcja wielkiego pieca wynosita 317 t,
"w 1937 r. — 588 ¢, w 1942 r. — 635 t, a na poczatku
1944 r. — 700 t. W 1918 r. przecietna kampania pieca

«dawala 560.000 t, obecnie przecietna kampania pieca..

+daje do 1.630.000 ¢, a wspoblczesny rekord w tej dziedzi-
- nie osiggnat 3.000.000 t. Objetosci uzyteczne nowych
“piecow wahajg sie w granicach od 1150 do 1430 ms3.
Tlo§¢ form wiatrowych wielkopiecownictwo radziec-
‘kie proponuje ustala¢ w zaleznosci od S$rednicy garu
“w ilosci 2,0 — 2,2 form na kazdy metr Srednicy. Znany
aamerykanski konstruktor Rice daje nieco wieksze licz-

dla wielkiego stozka zasypowego: d¢=-0,8d;— 0,4
gdzie d, $rednica duzego stozka w m, d; = Sred-
nica gardzieli w m. W zwigzku z tym wzorem szczelina
(S w metrach) miedzy stozkiem i $ciankami gardzieli
okresla sie z réwnania: S = 0,1d + 0,2 m.

Pragngc zmniejszy¢ ilo§¢ pylu, porywanego z pieca,
proponowane jest uksztaltowanie gérnej czesci gardzie-
li w postaci ,,grzyka”.

Niemcy, aczkolwiek wzorowali sie na amerykanskich
piecach, nie przejeli jednak calkowicie szczegdlow kon-
strukeyjnych Amerykanéw. ,,Typowy'’3) piec niemiecki
o pojemnosci 825 m?3 posiada nastepujgce wiasciwosei
konstrukcyjne:

a) brak kolumn pod szybem wielkiego pieca;
b) brak kolumn pod gérnym pomostem zasypowym;

c) cienkoscienny szyb (500 mm), chlodzony przez sze-
reg poziomych chlodnic; )
d) chtodzenie garu i spadkéw jedynie przez polewa-
nie zewnetrzne pancerza wodg (kompletny brak
chiodnic miedzy pancerzem i $cianami pieca w dol-
nych jego czeSciach). ~
W Z.S.R.R. piece typu amerykanskiego (z grubo-
Sciennymi spadkami i poziomymi chlodnicami brazo-
wymi w pasie form) zachowaly sie jedynie w hutach
Kuznieckiej i Zaporozstali. Przewazajacg konstrukcijg
w dolnej czesci jest nitowany pancerz i zeliwne plyty
chtodzace z zalanymi rurkami. Istnieje tendencja kon-
struowania cienko$ciennego szybu lub zbudowanego
z zebrowych plyt, wykladanych miedzy Zzebrami ce-

glami. ) : k

Wielki nacisk kladzie sie w Z.S.R.R. na wyréb ce-
giel szamotowych ,,w prézni” (280 mm st. w.) dla szybu

i blokéw weglowych dla garu. Stosowanie tych ostat-
nich rozpowszechnione jest w Niemczech i ta sama
tendencja zaznacza sie w Stanach Zjednoczonych.

" Rozpowszechnia sie spawanie, Zamiast nitowania pan-
cerza wielkiego pieca, szczegélnie w Stanach Zjedno-
_czonych, dajace do 183% oszczedno$ci materiatu i 35%
~oszezednosci kosztéw, Stosowanego do niedawna mon-
towania pancerza bezposrednio na $cianie szybu obec-
nie zaniechano, pozostawiajgc miedzy murem a pan-
cerzem szczeline, zapelniong materialem elastycznym.

Czeste znieksztalcenie pancerza szybu w trakcie pra-
cy wielkiego pieca zmusza konstruktoréw radzieckich

Tablica 5.
Dmuchawy W ielk ie piece
Ty | ks pray peine] | Objetos¢ | WysokoS¢ SredBles P pogsfom
g Z a i .
‘T“gmagj,i‘;\ WYd;L?0§01 vy :l;’ na | e ,ZW‘ Garu Gardzieli Wsit?)l;(l:;go - wiatrowych
1 4200 2,2 1700 - 327 9.0 7,2 5,4 20 .
2 3600 2.0 1400 315 8,3 6.8 5, 18
3 3000 18 1100 30,0 7.5 6.2 | 45 16
4 2400 16 900 288 68 . 58 42 14
5 1800 14 700 274 6,1 53 39 12
6 1200 1.2 450 25,0 5.0 45 3.3 10
7 600 09 200 218 36 35 2.4 8

by, stosujac wzér: N — 2,6 (d—¢& ), gdzie d jest éred-
nicg garu w m, a § — wysuniecie ryjka form w glyb
garu.w m. ' N )

Co sig, tyczy goérnej czeSci profilu wielkich piecow,
?konstruktorzy ,radzieg:éy proponuja nastepujacy wWzor

do przenoszenia obcigzen aparatury zasypowej i pod-
nos$nika na kolumny oporowe.

3) Stahl und Eisen, 1944 r., Nr 18. Vereinheitlichung
von ‘Hochofen, P. Bulle.
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~ Sposréd zabijarek otworu spustowego szczegdlng po-
pularnoécia cieszy sie wszedzie typ zabijarki elektry-
cznej. .

W tabl. 5 dajemy charakterystyke gtéwnych wymia-
row typowych nowych piecow Z.S.R.R.

Na wielkim piecu Nr 5 Republic Steel Corporation
w Stanach Zjednoczonych zrobiono ciekawe do$wiad-
czenie zwiekszenia ci$nienia gazéw w gardzieli do 0,7
atm., co pozwolito podnie§é¢ iloSci dmuchu z 2100 do
2800 m3/min. i zmniejszyé wydmuch pylu z 13 do 5%.
Produkcja suréwki wzrosta z 1100 do 1380 t na dobe.
Zwiekszenie ci$nienia osiggnieto za pomocg zaworéw
dlawigcych migdzy skrubberami a filtrami elektrycz-
nymi.

Przyrzady do nagrzewania dmuchu.

Dla wielkich piecow o pojemnos$ci powyzej 700 m3
radzieckie biura projektéw przewiduja po 3 nagrzew-
nice Cowpera, dla piecéw mniejszych — na 2 jednost-
ki piecowe powinno wystarcza¢ 5 aparatéw, przy czym
powierzchnia ogrzewalna aparatéw winna wystarczac
w razie zatrzymania 3-go (wzgl. 5-go) apar'atu do na-
prawy.

Sprawno$¢ aparatu okre§la wydajno$¢ palnika gazo-
wego, natomiast powierzchnia ogrzewalna i waga kra-
townic uzaleznione sg od wspdlczynnika wydajno$ci
i amplittidy wahan temperatury dmuchu (czestotliwos¢
przetozen na dmuch i gaz). '

Objeto$é komory spalania, tgcznie z przestrzenia pod
kopula, okreSla sie intensywno$cig spalania na naj-
wyzej 225000 Kal/m3/godz. (wg najnowszych danych
amerykanskich najwyzej 10 milion. Kal/godz. na 1 m?2

powierzchni przekroju poprzecznego komory spalania)-
Calkowita powierzchnia ogrzewalna aparatéw winna
wynosi¢ 45—55 m? na 1 m3® objeto$ci wielkiego pieca
(mniejsze liczby dotycza wiekszych piecow).

Tablica 6.

Zasadnicze wymiary aparatéw Cowpera dla ,typo-
wych” pieco6w Z.S.R.R.

Objeto§é pieca | Srednica aparatu P;)gv:;:z:{xnnam
m3 m m2
1400 i 80 22000
1100 5 7,5 . 18000
900 7,0 ‘ 15000
700 6.5 } 12€00
450 6,0 | 800
00 5,5 } 4010

Aparaty dla nowopowstajacych w Z.S.R.R wielkich:
piecéw winny posiadaé nastepujace wspdlczesne urza-
dzenia:

1. zastosowanie dynasu dla goérnych czeSci aparatu;

2. plaszcze spawane;

3. blokowanie palnika gazowego przez piromeir w

kopule aparatu dla unikniecia przegrzewania;

4. automatyczne regulowanie temperatury dmuchu,

w zaleznoS$ci od wilgotnosci dmuchu.

Co sie tyczy zaworéw dmuchu gorgcego, postanowio-
no standaryzowaé zawory-zasuwy.

Zaznacza sie rowniez zainteresowanie sie rekupera-
torami metalowymi.

Tablica 7.
A en Pojemnosé¢ leja Pojemnosé Szybkoéé Nosnosé Pojemnoéé zasobnikéw m3
Ob]gtoﬁc; pieca duzego stozka skipu skipu diwigu
m m3 m3 m/min ¢ Koksowych Rudzianych
1400 37,5 7.5 - 210 173 840 2800
1100 32,5 6,5 180 15,0 660 2200
90 21,5 5.5 150 12,7 540 -1800
<700 22,5 45 120 10,4 420 1400
450 16,0 3.2 90 7.4 270 900
200 10,0 2,0 60 4,6 120 400

Aparatura zatadoweza.
Normalizacje tego rodzaju urzadzen obrazuje tabl. 7.

Koks poddawany jest przed uzyciem sortowaniu na
sitach wibracyjnych. Piece o duzej wydajno$ci posia-
‘dajg naped elektryczny stozkéw zasypowych, dla pie-
co6w ponizej 700 m3 — naped hydrauliczny. '

,»Gipromez” zaleca stosowanie kombinowanego apa-
ratu zasypowego Mac-Kee-Kennedy, ze scentralizowa-
nym smarowaniem, sondami elastycznymi oraz reje-
stracja szybko$ci schodzenia nabojoéw.

‘Zalecana jest réwniez kombinowana konstrukcja po-
mostow zasobnikowych: konstrukcja no$na z Zelazo-
betonu a §ciany zasobnikéw metalowe.

Sktady rud, topnika i koksu.

Ruda, ktora jest dostarczana, winna przechodzié

przez skladowisko rud dla otrzymania wsadu o mozli-
wie jednostajnym skladzie chemicznym.

Zalecenie powyzsze dominuje we wszystkich poczy-
naniach inwestycyjnych, zwigzanych ze skladowaniem.
rud. Srodkami mechanizacji obstugi skladowisk sa:
wywrotnice wagonowe ruchome lub state z Wagonanﬁ_
»transferowymi” dla rozwozenia rud wzdluz sklado-
wiska, aparatura dla ,,odmrazania” tworzyw dostar-
czanych w zimie, suwnice bramowe itd.

Dostawa koksu poprzez zasobniki nie jest wskazana.
ze wzgledu na rozdrabnianie koksu, natomiast zaleca
sie transport z koksowni na tasmach transportowych.

Odstawa wytwordw procesu urielkopiecowego.

Przewéz surdéwki plynnej z wielkich piecéw o wy-
dajnosci ponad 1000 ¢ w Stanach Zjednoczonych od-
bywa sie w kadziach typu mieszalnikowego o pojem-
nosci 180—200 t, natomiast zuzla — w kadziach po-
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dwéjnych 2 X 16,5 ms. Kampania takiej kadzi suréow-

kowej wynosi do 165.000 ¢, zaoszczedzajgc materialy.
ogniotrwatle, prace reparacyjne oraz duze ilo$ci zlomu.‘

Tabl. 8 przedstawia propozycje standaryzacji kadzi
suréwkowych i zuzlowych dla wielkich piecéw radziec-
kich.

Tablica 8.

Stosujac kadzie typu mieszalnikowego, nalezy obni-

2yé czeSé lejowa konstrukcji maszyny rozlewniczej lub.

— w razie posiadania suwnicy — rozlewaé suréwke
z poSrednich kadzi 40-tonowych. Wlewanie do mieszal-
nika odbywa sie za pomoca poSrednich kadzi 80-tono-
-wych.

Niecki maszyn rozlewniczych nalezy — w celu zwig-
kszenia ich odpornosci — opryskiwaé mlekiem wapien-
nym z dodatkiem proszxu weglowego. V

Surowka thomasowska w okresie postoju konwerto-
16w thomasowskich zlewana jest do doléw w central-
nej hali, zaopatrzonej w suwnice typu kafarowego dla
Tozbijania stezalego bloku surdowki.

Niektore zaklady wielkopiecowe Stanéw Zjednoczo-
:nych uprzataja zuzel w stanie twardym, uprzednio wy-
lewajac go w podzielonych na sekcje halach rozlew-
niczych, uprzatanych przy pomocy. ekskawatorow. Za-
oszczedza to, w razie posiadania znacznej iloSci zuzla,
‘konieczno$é zatrudnienia duzego taboru kadzi zuzlo-
“wych.

Odpylacze.

Dla odpylania wstepnego polecane sa odpylacze typu
«cyklonowego. Zasadnicze wymiary odpylaczy. wstep-
‘nych podane s w tabl. 9. '

Tablica 9.
Objetos¢ pieca Wymiary odpylaczy
3 -
" Srednica m ‘Objetosé m®
1400 11,0 1100
1100 10,0 900
900 9.0 700
700 8.0 550
450 6,5 350
200 | 5,0 ' 150
St. Holewinski
Stalownictwo.

Szybkosé odweglania stali w zasadowym piecu
martenowskim 1).
Najwainiejszym zjawiskiem w czasie wytopu stali

"W piecu martenowskim jest reakcja wypalania wegla.
‘Badany byl wplyw réznych czynnikéw na przebieg tej

Kadzi swk Kadzie zuzlowe I
adzie suréwkowe ]
; L nioc [1oé¢é¢ kadzi
Ob}qlo}i; peca |- ] o, T Pojemnoéé¢ kadzi
PO]emn(;sc kadzi Iloé¢ kadzi ms Dla zuzla gérnego | Dla zuila dolnagor
1400 200 2 2x16,5 1x2 3x2
1100 175 2 2x165 1x2 3x2
900 100 4 11 2 6
700 100 3 11 2 5
450 50 4 9 2 4
200 50 2 9 : 1 2
reakcji. Wg Korbera i Oelsena?) reakcje wypalania

wegla
FeO + C —» CO —+ Fe
mozna roziozy¢ na trzy przebiegi:*)

1) przenikanie tlenu z zuzla do stali

(FeO) —» [FeO]
2) redukcje tlenku zelaza w stali weglem, przy czym
powstaje tlenek wegla.
[FeO] + [C] —» J[Fe] + [CO]
3) wydzielanie i wydalanie rozpuszczonego tlenku
wegla z kapieli stali do fazy gazowej
[CO] —, [CO/

Podczas gdy Schenck?®) uwaza przebieg drugi za
najwezszy przekrdj reakcji wypalania wegla, Korber
i Oelsen na podstawie swych badan laboratoryjnych
doszli do przekonania, ze takze przebieg {frzeci moze
byé miarodajny dla zawartoSci tlenu. Szybko§é wy-
dzielania tlenku wegla i wydalania go zalezy od cis-

‘nienia wydzielania tlenku wegla w kapieli metalowej,

ci$nienia tlenku wegla w fazie gazowej i wielkosci po-
wierzchni, na ktorej tlenek wegla moze sie wydzielié.
Jako taka wchodzi w rachube powierzchnia pecherzy
gazowych, przenikajgcych kapiel metalu i nieré6wnosci
powierzchni trzonu pieca. Je$li warunki wydalania
tlenku wegla sa korzystne, z kolei staje sie miarodajnv
dla rozwoju reakcji przebieg drugi. Wg Koérbera i Ozl-
sena liczbowe oznaczenie zawartosci tlenu z szybkosci
wypalania wegla jest niemozliwe, poniewaz przebieg
drugi jest b. szybki.

Autor wykonywal préby w piecach martenowskich
60 to i 85 to. Wiekszo$¢ topéw obserwowanych prze-
znaczona byla na stale miekkie o zawartoSci C 0,10%
do 0,15%.

Probki stali pobierane byly z pieca naczynkiem z
wiekiem, ktére pozwalalo na pobranie préby w dowol-
nej glebokosci, a réwnocze$nie Al umieszczone w na-
czynku uspokajalo wlewajgcy sie metal. Plynnosé zu-
zla mierzono wiskozymetrem, zanurzanym w zuz=l
i miara ptynnoSci byla ilo$é zuzla, ktéry wplynat do

*) Uwaga, Przyjeto oznaczenia: [] = koncentra-
cja w stali, () = koncentracja w zuzlu, // = koncen-
tracja w fazie gazowej. ‘
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zbiornika, przy stalym czasie zanurzenia. Temperatury
mierzono pirometrem Bioptix.

Do analizy przebiegu wypalania wegla wzigto préby
z przebiegéw niezaburzonych. Zgodnie z innymi bada-
czami stwierdzono, ze zawarto$¢ tlenu w stali leiy
wyraznie powyzej krzywej réwnowagi 1 pozostaje
w silnej zalezno$ci od szybkosci wypalania.

Przy topie, ktéry byl prowadzony bez rudowania,
z nieznacznym tylko dodatkiem wapna, stwierdzono,
pobierajac préby z wierzchu i ze spodu Kgpieli me-
talowej, ze zawarto$¢ wegla w dolnych warstwach ka-
pieli byta nizsza niz w gbérnych. Przy wigkszej szyb-
ko$ci wypalania réznica ta byta wyrazna i wynosila
do 0,05% C. Mogloby to potwierdza¢ poglad Korbera
i Oelsena ?), ze wypalanie wegla jest procesem, odby-
wajacym sie na trzonie pieca. Gdyby bowiem proces
ten odbywal sie na powierzchni styku metalu z zuz-
lem, rozklad zawartosci wegla powinienby by¢ od-
wrotny.

Analizujac ogdlnie otrzymane wyniki attor podaje:

Przebieg pierwszy: miedzy stala a zuzlem nie zaw-
sze panuje réwnowaga. Ze wzrastajgca szybkoscia wy-
palania wegla ro$nie zuzycie tlenku zZelaza w kapieli
i wzrasta rdznica koncentracji miedzy goérng a dolng
warstwa kgpieli. Zatem, przy swobodnym przebiegu
reakcji, spadek zawartosci tlenku zelaza w metalu za-
lezy od szybko$ci wypalania wegla.

Przebieg drugi: miedzy [C] i [O] w kapieli metalo-
wej nie mamy réwnowagi. Schenck?) przedstawil
szybko$ci wypalania wegla réwnaniem:

V = k; . [FeO] . [C] -— k; Pco
przy czym Pco oznacza ci$énienie czagsteczkowe CO, wy-
dzielajgcego sie¢ w fazie gazowej pecherzy, wyplywa-
jgcych ze stali.*) CiSnienie to jest w przyblizeniu state
i wynosi ok. 1 atm.; V -= szybko$¢ wypalania C w %
na 10, .

Réwnanie to zachowuje swa wazno$¢ dopdki prze-
bieg drugi jest najpowolniejszy.

Przebieg trzeci: stwierdzono, ze w niezakléconym
przebiegu wypalanie wegla (reakcja gotowania) zacho-
dzi nie na granicy zuzla i metalu, lecz na trzonie,
zgodnie z pogladem Korbera i Oelsena. Warunki goto-
wania korzystniejsze sg na chropowatej powierzchni
trzonu niz na gladkiej powierzchni styku z zuzlem.
Po dodaniu rudy gotowanie przebiega takze na po-
wierzchni styku z zuzlem i wtedy znikajg réznice kon-
centracji miedzy dolnymi a géornymi warstwami metalu.

Czynnikami, majgcymi wplyw na szybkos¢é wypala-
nia wegla s3: zasadowo$¢ zuzla i przyrost tempera-
tury. Natomiast przyrost zuzla i temperatura maja
mniejsze znaczenie dla szybkoSci wypalania wegla.
Ze wzrostem zasadowos$ei zuzla (Z = % CaC —0,93. %
Si0,—1,18 * % P,0;) szybko$¢ wypalania wegla

*) Uwaga. Autor podat Pco = ciSnienie czgstecz-
kowe CO nad kgpiela; stuszne jest objasnienie wzoru
wg Schencka. .

1) Krabiell H., Stahl u. Eisen 64 (1944), str. 399/404.

?) Korber F., Oelsen W. Mitt. K. W. I. Eisenforschg.,
17 (1935), sir. 39/61.

3) Schenck H., Einfilhrung in die physikalische Che-
mie der Eisenhiittenprocesse. T. I (1932), str. 107, 108
i 150/152; T. II (1934), str. 44/94.

-duzy wplyw na szybko$§¢ wypalania wegla,

spada w przyblizeniu liniowo. Wiaze si¢ to z za-
wartoécia wolnego tlenku zelaza w zuzlu, ktéry ma
' zalezac:
sam od stopnia zasadowosci zuzla. Calkowita zawartosé
tlenku zelaza w zuzlu nie ma tu zadnego wplywu.
Drugim z kolei czynnikiem jest przyrost temperatury.
Im wiekszy jest przyrost temperatury kapieli metalo-
wej w jednostce czasu, tym wieksza bedzie szybkos¢
wypalania wegla. Jednakowoz przyrost temperatury
kapieli zalezy od grubo$ci warstwy zuzla. Gdy zwiek—
szymy zasadowo$é zuzla dodatkiem wapna i rowno-
cze$nie pogrubimy warstwe zuzla, pogorszy sie prze~
niesienie ciepta do kagpieli. Je§li wylaczy¢é wplyw za-
sadowos$ci zuzla i przyrostu temperatury otrzymamy,.
ze szybko§é wypalania wegla bedzie z rosngcg tempe-
raturg nieznacznie wzrastala.

Plynno$é zuzla nabiera znaczenia przy wyzszych za-
warto$ciach wegla. Mianowicie, im bardziej plynny
jest zuzel, tym wieksza jest szybko$¢ wypalania we-
gla. Pltynneéé zuzla w b. silnym stopniu zalezy od za-
wartosci A1203 ‘Wzrost zawartosm Al,0; w zuzlu zwiek-
sza Wybltme plynnosé zuzlaf tak ze wplyw temperatu-
ry stawia autor dopiero na drugim miejscu. Calkowita
zawarto$é tlenkow zelaza wywiera nieznaczny wplyw
na plynno$é zuzla. E. Buékoe

Walcownictwo,

Sposéb kalibrowania walcéw z najmniejsza

odchylka wymiarow.

W U. S. A, stale czynione sg usilowania co do ogra-
niczenia tolerancji wyrobéw walcowanych. Chodzi o to
aby obnizyé koszty wytwordéw, eliminujgc dalszg prze-
prébke (np. przecigganie lub walcowanie na zimno),.
jest ona bowiem zazwyczaj dosé kosztowna, a dla stali
o duzym zapotrzebowaniu, jak np. automatowych, b.
czesto musi odpa$é, gdyz koncowa cena wytworu na to-
nie zezwala. : o

A. E. Lendl %) podaje sposéb, jak mozna walcowaé pre-
ty okrggle, kwadratowe i ptaskie z duzo cia$niejszymi
tolerancjami, nadajacymi sie do obrébki mechamcznp]
w automatach.

W swych rozwazaniach nad walcowaniem tych pre--
tow idzie w Slady W. Tafla?), przelicza jednak roztia-
czanie owalu przedgotowego i rombu przedgotowego-
w gotowym wykroju wg norm na rozttaczanie S. Eke--
lundas).

‘W. Tafel i inni kalibrownicy podaja dla rozttaczania.
owalu w wykroju okrgglym stale cyfry, np. 1 mm dla.
pretéw okraglych o $rednicy 5—10 mm, a 4 mm dla.
pretéw o srednicy 200 mm.

A. E. Lendl podchodzi do zagadnienia inaczej: oblicza.
indywidualnie dla kazdej érednicy preta gotowego do-
ktadne wymiary wykroju przedgotowego. Ujmujgc
zjawisko roztlaczania wzorem S. Ekelunda, jest on w-
moznos$ci spetni¢ dla pretéw plaskich jeszcze dodatko-
we wymagania, narzucone przez automaty, a miano--
wicie zapewnic:

1) ostre krawedzie,
2) dokladnie proste katy i
3) dokladnie réwnolegte powierzchnie.

1) A.E. Lendl Iron and Steel (1941) Nr 5, str. 146/150..

?) Walzen u. Walzenkalibrieren. vDortmund‘(1923);
3) Jernkontorets Annaler (1927), str. 39/97.
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Wszystko to osigga przez b. dokladne zaprojektowa-
nie wykroju osadczego, tudziez przez obliczenie jego
roztlaczania i wybrzuszenia.

Tabl. 1 podaje kilka przykladéw zaprojektowanych
i otrzymanych tym sposobem plaskownikéw.

Tablica 1.

b — zgdana szeroko$é 16,00 inm 25,25 mm 13,00 mm 26,00 mm 31,50 mm-
h —zadana wysokosé 6,00 mm 6,50 mm 10,00 mm 20,20 mm 27,94 mm
b; — otrzymana szeroko$¢

(w $rodku plaskownika) 16,10 mm 25,52 mm 12,80 mm 26,00 mm 30,86 mm
b2 — otrzymana szeroko$é

(przy krawedziach) 1£.10 mm 25,52 mm. 13,10 mm 26,00 mm | 31,50 mm
b, — otrzymana wysokos$¢ 6,14 mm 6,40 mm 10,11 mm 20,14 mm 27,94 mm

Z. Wusatowski
Usuwanie zgorzeliny Odlewnictwo.

przy pomoecy wodorku sodu.?)

Nowy spos6b usuwania zgorzeliny, zastosowany w
Carpenter Steel Co., U.S. A,, polega na trawieniu w so-
dzie zracej, z dodatkiem wodorku sodu w iloci 1,2% —
2%, przy temperaturze 315 + 10° Proces ten oszczedza
co najmniej 50% czasu w poréwnaniu z metodami do-
tychezas stosowanymi, wystarcza bowiem zaledwie
12 —20 min. dla uzyskania calkowitego oczyszczenia
powierzchni, bez uciekania si¢ do pomocy Srodkow
mechanicznych; nie powoduje on strat metalu ani nie
pozostawia wzer na powierzchni, a ponadto eliminuje
zupelnie krucho$é wodorows. Jest on jednak klopotli-
wy w zastosowaniu oraz drozszy w uzyciu tam, gdzie
nie zachodzi potrzeba cigglej produkcji.

Urzadzenie sklada sie z wanny wilaSciwej, w ktérej
odbywa sie trawienie, tudziez ,generatora” wodorku
sodu, sprzezonego bezposrednio z wanng. Zar6wno ge-
nerator jak i wanna wypelnione sg soda Zraca. Gene-
ratorem jest zwyczajny zbiornik bez dna, wpuszczony
otwarta czeScig na glebokosé ok. 40 ¢cm do wanny, po-
siadajacy w gornej czeSci jeden lub dwa przymy-
kane otwory. Do generatora wpuszcza sie od dotu zdy-
socjonowany amoniak gazowy, przez goérne za$ otwory
dodaje si¢ sporadycznie metaliczny sod. Tworzacy sie
wodorek sodu przedostaje sie dolem do wanny i w niej
rozchodzi sie w sodzie zracej. Wytwarzajacy sie wodor
spala sie u wylotu z generatora. N

System ogrzewania i utrzymania stalej temperatury
stanowi wazng strone tej metody. Zastosowano z po-
wodzeniem ogrzewanie pradem zmiennym o niskim
napieciu (6 —8YV), priy pomocy elektrod wpuszczonych
do kapieli. Powstajace prady powodujg przeplyw
i krazenie wodorku sodu oraz dobre wymieszanie sie
kapieli. Oczyszczong stal natychmiast po wyjeciu z wan-
ny wrzuca sie do zimnej wody, przy czym powstajaca
para usuwa z oczyszczonej powierzchni resztki sypkiej
masy, pozostalej po zgorzelinie. Koncowa czynnoscia
jest zobojegtnianie w rozcienczonym kwasie (10% H.SO,)
i ptukanie,

Zuzycie sodu wynosi 3— 6 kg na tone oczyszczonego
metalu. ) A. Semkowicz

1) Sodium Hydride Descaling, E.L.Cady, Materials
and Methods, 23 (1946), str. 1278/83.

Rozwoj odlewnictwa stali
w czasie ostainiej weojny.*)

W okresie miedzy 1939 r. i 1943 r, amerykanskie
odlewnie staliwa powiekszyly swa produkcje o prze-
szto 300%, dochodzac w 1943 r. do 2,743.000 ton odle-
woéw. Wszechstronne zastosowanie odlewéw staliwnych
stalo sie mozliwe dzieki osiagnieciu takiego poziomu
wlasno$ci wytrzymalo$ciowych, ktéry pozwolil na kon-
kurencje z materiatami kutymi, przy réwnoczesnym
zachowaniu korzys$ci, jakie przynosi zwykle odlewnic~
two.

Wybitne podniesienie wlasnosci wytrzymalo$ciowych
uzyskano wskutek lepszego opanowania procesu topie-
nia, sposob6w formowania i obroébki cieplnej. Zwiek-
szenie zakresu zastosowania odlewow stalowych nastg-
pito jako rezultat wydoskonalenia techniki odlewniczej
niemal wszystkich gatunkéw stali stopowych.

Sam proces topienia dla celéw odlewniczych roézni
sie nieco od procesu topienia dla materiatéw, przezna-
czonych do przerébki plastycznej. Jest to zazwyczaj
proces ,triplex”, sktadajgcy sie z zeliwiaka, konwer-
tora i pieca elektrycznego. Wiele zmienilo sie réwniez
w metodach formowania przez zastosowanie syntetycz—~
nych $rodkéw wigzgcych do mas formierskich, a mig~
dzy nimi szkla. Rowniez metody obrébki cieplnej zo-
staly rozbudowane i ulepszone.

Dokladna kontrola roentgenowska konczy proces fa-
brykacji. A. Semkowicz

Rozne.
Powojenne dxogi rozwoju ceramiki metali. **)
Przed wybuchem wojny ceramika metali stosowana
byla- tylko wéwczas, gdy chodzilo o wytworzenie ma-
teriatéw, ktorych nie mozna bylo uzyskaé droga zwy-
klych metod metalurgicznych, spowodowany wszakze
wymogami wojennymi ogromny rozwdj metalurgii
proszkéw, tak udoskonalil metody ceramiki metali, ze
dzi§ moga one co do ekonomii pracy i materiatu $miato
konkurowaé¢ z innymi metodami. Kazdy proces wy-
twarzania przedmiotéw ze spiekanych proszkow metali
opiera sie co najmniej na trzech podstawowych czyn-
no$ciach: 1) przygotowaniu proszkéw; 2) nadaniu od-

*) Wartime Developments in Steel Castings, G. Ven-
nerholm, Metal Progress 50 (1946) Nr 1, str. 75/80.

*#) R Schwarzkopf, American Machinist, 1945, August:
Post war horizons for poWder metals. i
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powiedniego ksztaltu; 3) spieczeniu. Na wiasnosci go-
towego produktu majg wplyw: szkodliwe domieszki
(tlenki, krzem, wegiel), ziarnisto$¢ stosowanych prosz-
kéw, ksztalt ziarn proszku i uzyte lepiszcze. Mozna
stosowaé albo proszek jednego metalu, albo mieszani-
ny proszkéw réznych metali i metaloidéow, co pozwala
na wytwarzanie materialow, ktorych nie podobna
otrzyma¢ metodami odlewniczymi. Sposoby badania
wlasno$ci proszkow sg jednak stosunkowo stabo opra-
cowane i nie ida w parze z rozwojem wtasciwego pro-
cesu. Dalszg faza jest nadanie odpowiedniego ksztaltu.
Odbywa sie ono zazwyczaj w stalowych formach o na-
pelnieniu automatycznym, ktére gwarantuje roéwno-
mierny zasyp proszku. Poniewaz otrzymuje sie gotowe
formy, nie podlegajace dalszej obrébce mechanicznej,
szczegblng uwage nalezy poSwiecié dokladnemu od-
tworzeniu ksztattow, zataman i kantéw matrycy; przed-
miot wyjety z matrycy winien byé tak wytrzymaty,
aby bez uszkodzenia mozna bylo wlozyé go do pieca
spiekalniczego. W tym celu stosuje sie rozmaite lepi-
szcza organiczne, ktore pdziniej, w trakcie ogrzewania,
odparowujg. Juz przy stosunkowo niskim ciSnieniu
mozna uzyskaé znaczng gesto§é przy proszkach odzna-
czajacych sie duzg plynno$ciag; trudno$é nalezytego
sprasowania wzrasta zawsze z wymiarami prasowa-
nego przedmiotu.

Prasowanie bardziej skomplikowanych ksztattow wy-
maga specjalnych pras i wielodzielnych form. Ci$nie-
nia, jakie sie stosuje, dochodza do 15 tys. atm., przy
masowej produkcji do ok. 6.000 atm. Trzecim etapem
jest spiekanie. Temperatura i $ciSle kontrolowana at-
mosfera sg najwazniejszymi czynnikami calego proce-
su. Temperatura spiekania lezy stale powyzej tempe-
ratury rekrystalizacji, a sam proces spiekania pola-
czony jest zawsze ze wzrostem ziarn. Atmosfera zmie-

nia sie w zaleznoS$ci od materialu: moze byé reduku-
jgca lub obojetna ale nigdy utleniajaca. Najchetniej
stosuje sie ciggle piece elektryczne o atmosferze wodo-
rowej. Wymagana S$cista tolerancja przedmiotow zada
zachowania stale tych samych warunkéw spiekania,
jak czas, szybko$§¢é ogrzewania, temperatura maksy-
malna itp. W. Rutkowski

Lampa roentgencwska na dwa miliony woltéw. 1)

W Zaktadach ,,General Electric Company” =zostala
zbudowana lampa roentgenowska na napiecie 2 milio-
néw woltéw wg planéw Maclet Laboratories Inc.

Najwieksza trudno$cia w lampach na tak wysokie
napiecie jest skierowanie wiazki elektronéw na anty-
katode. W lampie, o ktérej mowa, zostalo to rozwig-
zane w ten sposéb, iz wigzka elektron6w jest skupio-
na na antykatodzie za pomoca ,,magnetycznej soczew-
ki”, tj. cewki elektromagnetycznej, podobnej do tych,
jakie sg uzywane w elektronowych mikroskopach. Po-
zwala to na zaoszczedzenie 5% energii, co ma b. duze
znaczenie, gdyz w normalnej lampie tylko okolo 3%
energii wstepnej zamienia sie na promienie X.

Katode lampy stanowi normalna spirala wolframo-
wa. Antykatoda jest plytka wolframowa ze ztotym
okienkiem, stuzacym jako filtr promieni X.

Banka lampy zbudowana jest z pierscieni szklanych,
grubo$ei 12,5 mm, ktérych jest ok. 180. PierScienie te
sg spojone z sobg b. szczelnie, tak ze praktycznie nie
ma zadnego wnikania powietrza do lampy, mimo iz
dtugo$é wszystkich spoin wynosi 90 m. W lampie na
250 kV, zbudowanej w zwykly sposob, diugosé¢ spoin
wynosi 5 do 7 em. Materialem na banke jest szklo ,,Py-
rex”. Lampa daje promienie X, ktérych diugo$é¢ fali
réwna jest diugosci fali promieni y radu czy mezotoru.

Maciej Radwan

Z. wydawnictw.

(Ksiazki i czasopisma nadeslane.)

~ L. Tibbenham. The Welding of Cast Iron (Spawa-
nie zeliwa). II wyd., 1945 r., wydawn. Pitman,
Londyn, broszura, 118 str., 74 fig., cena 7 sh. 6 d.

Praca ta, przeznaczona dla technikow, traktuje wy-
lacznie o spawaniu i lutospawaniu acetylenowym ze-
liwa. Nie wnoszgc niczego nowego, zawiera jednak
wszystkie te wskazéwki praktyczne, jakie sg niezbedne
do wykonywania rob6t naprawczych na czeSciach ze-
liwnych w sposéb wiaSciwy. Aby operator potrafit
unikngé trudnosci, ktérymi te roboty sa najezone,
autor daje swym wskazéwkom praktycznym podklad
teoretyczny, do ktorego potrzebna jest wszakze zna-
jomo§¢ podstaw metalografii. Jest to wiec raczej pod-
recznik dla instruktoréow spawania w szkolach i wiek-
szych zakladach. Broszura zawiera rowniez do$¢ po-
biezny cpis urzadzen do spawania acetylenowego; te
35 stronic moznaby usungé bez straly, gdyz trudno
sobie wyobrazi¢, by spawania zeliwa, ktére stanowi
Jjuz wyzszy poziom sztuki spawalniczej, podejmowaly
sie osoby, kiore nie opanowaly uprzednio spawania
stali miekkiej i przy tej okazji nie zapoznaly sie do-
kladniej — niz to podaje autor — z typowymi urzadze-
niami (wytwdrnice, palniki, reduktory itd.).

British Welding Research Association. Fourth Int:-
rim Report on the Investigation of the Welding of

Ships’ Structures. Brytyjskie Stowarzysze-
nie Badian nad Spawaniem. Czwarty
raport tymczasowy z badan nad spa-
waniem w konstrukcjach okretowych).
1945 r., Londyn, broszura, 3 str., 27 tabl. z wykresami.

W miare posuwania sie — zakrojonych na szerokg
skale i prowadzonych od 1939 r. — badan nad ustrojami
spawanymi w budowie okretéw, wydawane sa tym-
czasowe sprawozdania, obejmujgce pewng okreSlona
serie préb, na razie bez analizowania wynikéw i bez
wyciaggania wnioskéw. Raport czwarty obejmuje préby
od Nr 58 do Nr 104. Dotycza one pomiaréw odksztal-
cen i naprezen, powstajgcych w belkach spawanych,
stosowanych w konstrukeji szkieletow okretowych, pod
réznym okcigzeniem. Poprzednie trzy sprawozdania
zostaly ogloszone w 1939 r., 1940 r. i 1943 r. w czaso-
pisémie angielskim ,Transactions of the Institute of
Welding”. Dotyczyly one badan nad spawanymi zbior-
nikami i szezelnymi przegrodami. Ogoiny plan badan
i ich cele zostaly ogloszone w 1939 r. Wojna zahamo-
wala wykonanie planu, obecnie jednak nalezy sie spo-
dziewaé, ze prace te zostang wkrolce zakonczone i na

1) D. O. Woodbury, Journal of Applied Physics; wg
,Prace a Vynalezy”, 1946 r., Nr 8, str. 11/12.
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ich podstawie beda opracowane odpowiednie metody
konstrukeyjne, adoptowane przez ,Lloyds Register of
Shipping”, z ktérego udziatem sg przeprowadzane oma-
wiane badania. Z. Dobrowolski

Edwin Gregory i Eric N. Simons. Steel Manufacture
Simply Explained (Prosty opis wyrobustali).
IIT wyd.,, 1946, wydawn. Pitman, Londyn, 205 str., 53
Tys., cena 12 sh. 6 d.

Niewielka ksigzka, ktorej autorowie postawili sobie
za zadanie przedstawi¢ wyrob stali w sposoéb przy-
stepny, niewatpliwie odpowiada tym zamierzeniom.
‘W przeciwienstwie do wiekszo$ci wydawnictw popu-
larnych, majacych charakter encyklopedyczny, poru-
szane w niej zagadnienia dotycza przewaznic proce~
séw stalowniczych. Po krétkim omdwieniu wielkiego
pieca i surowki, jako materialu wyjsciowego przy pro-
dukecji stali (rozdziaty I—III), nastepuje opis wyrobu
stali narzedziowych (rozdziaty IV—IX), przy czym nie
pominieto tu metod, ktére na kontynencie juz wyszty
z uzycia, a wiec wyrobu stali zgrzewnej (cementowa-
nej) i klasycznego sposobu tyglowego obok nowoczes-
nych, jak piec wysokiej czestotliwo$ci. W dalszych roz-
dziatach (X—XVIII) omdéwidno sposob Bessemera, kon-
wertor Tropenasa, sposéb Thomasa, piece martenow-
skie kwasne i zasadowe oraz piece elekiryczne lukowe.
Koncowe rozdzialy (XIX—XXIII) poswiecono zagad-
nieniom wlewkow stalowych i staliwa, materiatom
ogniotrwalym, analizie chemicznej stali i szybko dzia-
lajacym termoparom do zanurzania w plynnej stali.
Zakonczenie stanowi rodzaj stowniczka (glossary), obja-
$niajgcego czeSciej spotykane wyrazenia fachowe
z dziedziny stalownictwa i pokrewnych.

Pomimo, ze ksigzka pisana jest w sposéb przystepny
dla niefachowca, poruszane w niej zagadnienia nie sg
traktowane powierzchownie, a dobdér tresci $wiadczy
o dazeniu do wyczerpujgcego przedstawienia calo-
ksztattu stalownictwa, od spnsobéw najdawniejszych
az do ostatnich postepdéw w tej dziedzinie.

Pewng usterkg jest czeste odsylanie czytelnika do
innych wydawnictw tych samych autoréw, ktére do-
1ycza przerdbki plastycznej i obrobki cieplnej stali.

T. Malkiewicz

Cigzki przemyst sowiecki (Zarys ekonomiczny). Na-
pisat mgr Wincenty Eawrynowicz. Wydawnictwo ,,Bi-
blioteka hutnika”. Nakladem Centralnego Zarzadu
Przemystu Hutniczego. Katowice 1946 r., 92 str.,, 27
tabl.,, 4 mapy, 3 rys., 2 wykresy.

Na tres$¢ broszury o wymienionym wyzej tytule skia-
da sie — oprocz wstepu — 8 rozdziatéw, ktérych na-
giowki brzmia jak nastepuje: I. Podstawy polityki go-
spodarczej Zwigzku Radzieckiego. II. Przemyst rosyj-
ski w okresie 1913—1927. III. Znaczenie przemyshu
w Z. S. R. R. IV. Organizacja zycia gospodarczego.
V. Rozmieszczenie i rozbudowa przemysiu radzieckie-
go w latach 1928—1937. VI. Gospodarka radziecka
w okresie 1938—1945. VII. Zamierzenia na przyszlosé
1846—1950. VIII. Analiza systemu ekonomicznego.
Broszure zamyka zalgcznik pt. Rozmieszczenie z16z rud,
‘waznych dla przemystu hutniczego w Z. S. R. R.

Organizacje i stopniowy rozwdéj ciezkiego przemysiu -

radzieckiego w okresie przedwojennym przedstawia
autor na tle zalozen i osiggnieé¢ trzech piecioletnich
planéw, stanowiacych zwarta w sobie calo§é¢ i tworza-
cych wytyczne potencjalu przemyslowego Z. S. R. R,

po czym wykazuje, ze dzieki realizacji owych planéw
ciezki przemyst sowiecki odgrywa coraz powazniejszg
role, powiekszajac réwnocze$nie swéj wplyw na calo-
ksztalt gospodarczego zycia Zwigzku. Dalsze rozwaza-
nia autora dotyczg zagadnien ogolnych, planowania,
budzetu, finansowania przemystu, warunkéw wydaj-
no$ci pracy, szkolenia fachowcéw itp., w wielkiej mie-
rze przyczyniajac sie do wyjadnienia gospodarczych
podstaw i struktury zetatyzowanego przemystu ra-
dzieckiego.

Rozmieszczenie i rozbudowa przemystu Z. S. R. R.
w latach 1919—1937 zobrazowane sa przez autora dos¢
szczegblowo, lgacznie z omowieniem warunkow geode-
mograficznych, surowcow (wegiel 4 ruda) i odnoénych
liczb produkeyjnych.

Wobec braku dokladniejszych danych, okres 1941—
1945 potraktowany zostal przez mgra Lawrynowicza
raczej szkicowo, z ogdélnych liczb. widaé jednak wybor-
nie, jak potezny byl w latach wojny gospodarczo-te-
chniczny wysilek Zwigzku Radzieckiego i jak bardzo
wzrosta odno$na produkcja na wschodzie Z. S. R. R.

Zamierzenia na przyszio$¢ znajdujg swodj wyraz

"w czwartym z kolei piecioletnim planie, ktorego ce-

lem jest odbudowa i rozbudowa gospodarstwa naro-
dowego Z. S. R. R. w okresie 1946—1950, przy zalq—
zeniu przekroczenia norm przediwojennych.

W ostatnim rozdziale swej pracy, poswieconym ana-
lizie radzieckiego systemu ekonomicznego, stwierdza
autor pozytywne wyniki préby wprowadzenia w zycie
gospodarki planowej i uspolecznionej.

Autor, nie dazgc — z natury rzeczy — do wyczer-
pujacego opracowania poruszonych przez siebie tema-
téw, podaje wiele zZrodlowych informacji o przemia-
nach, strukturze i kierunku rozwoju gospodarki prze-
mystowej Z. S. R. R. Uwzgledniajac to, jak réwniez
szeczuplo§é posiadanych przez nas dotad wiadomosci
o zyciu techniczno-gospodarczym naszego wschodniego
sgsiada, wyrazamy przekonanie, ze praca mgra Lawry-
nowicza bedzie przyjeta przez ogét z naleznym jej.
uznaniem. . Palmrich

Niemcy rozgromione? Pod tym nagléwkiem (nawia-
sem moéwiac nie podobna nie dopatrze¢ sie w nim
dzisiaj gorzkiej ironii) ukazala sie w Poznaniu, niemal
dokladnie w rok po kapitulacji Niemiec, wypuszczona
w $wiat przez Wydawnictwo Zachodnie a nakladern
Zachodniej Agencji Prasowej i Polskiego Zwigzku Za-
chodniego, pierwsza polska — i powiedzmy od razu
wysoce interesujaca i wartosciowa — ksigzka o dzisiej-
szych Niemczech, ktérg napisali trzej wybitni dzien-
nikarze: Bohdan Danielewski, Julian Kolipinski i Alek-
sander Rogalski. .

Autorowie przedstawiaja w swej pracy z jednej
strony dorobek, inicjatywy, przejawy i zamierzenia po-
lityczne, gospodarcze oraz Kkulturalne Niemiec, z dru-
glej za§ — dzialalno$¢, wysitki i zabiegi czlerech za-
rzadéw okupacyjnych na terenie niemieckim od czasu
rozbicia militarnej i panstwowej potegi Trzeciej Rze-
szy az po dzien dzisiejszy. Jest to wiec proba bilansu
faktow, stworzonych dotad w Niemczech pohitlerow-
skich, a jednocze$nie realny i prawdziwy obraz zycia
w nich, jak gdyby rodzaj encyklopedii, opartej przeds
wszystkim na wlasnych, czujnych i wnikliwych ob-
serwacjach autoréw, na bogatym i zrédlowym ma-
teriale informacyjnym i wreszcie na zeznaniach Niem-
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co6w o sobie samych, na niemiéckim spojrzeniu na
niemieckg rzeczywisto§é. Celem jej bylo pokazanie
nam Niemiec takimi, jakimi sg one w chwili obecnej
i ich perspektyw na przysztosé.

Nie majgc — z natury rzeczy — moznosci szczegdto-
wego rozpatrywania na tym miejscu treSci bedacej
w mowie publikacji,- podajemy tu jedynie wyjatki
z rozdzialu II-go czeSci II-giej ksiazki, dotyczace po-
wojennego hutnictwa niemieckiego.

Plan. Produkcja stali ograniczona jest do 5.8 milio-
now ton rocznie, miedzi do 140.000 ion, cynku do
135.000 ton, otowiu do 12.300 ton, cyny do 8.000 ton,
niklu do 750.000 kg. Zuzycie lekkich metali .ma by¢
pod stala kontrola.

Rzeczywisto§é. Decydujgce dla niemieckiego prze-
mystu znaczenie posiada produkcja stali. Wynosita ona
w Niemczech w poszezegblnych latach nastepujace

iloSci:
‘w 1913 r. — 17.0 milion. ton
w 1929 r. — 160 ” ”
w 1931 r. — 6.2 " .
w 1932 r. — 54 ” »
w 1935 r. — 155 » ’
w 1938 r. — 23.0 . .

" Co do dozwolonej produkcji stali Sojusznicza Rada
Kontroli na poczagtku br. nie mogta doj$¢ do porozu-
mienia. Swiadomo$¢é koniecznoéci ograniczenia pro-
dukcji nie doprowadzila do ostatecznego uzgodnienia
jej wysokosci. Interesujgce bedzie zaznajomié czytel-
nika z proponowanymi przez poszczegdlne mocarstwa
maksymalnymi cyframi produkcji. Przedstawiciele
Anglii chcieli ustalié cyfre na 10.5 milion. ton, Ameryki
na 7—8 milion. ton, Francji na 7 milion. ton i Rosji
na 4 milion. ton. . .

Na 1946 r. uzyskano tymczasowe porczumienie, usta-
lajgc produkcje dopuszczalng na 5.8 milion. ton stali,
a mozliwoéci produkeyjne na 7 milion. ton. Z najwiek-
szych stalowni skonfiskowane zostaly juz zaklady
z koncernu Vereinigie Stahlwerke A. G. Disseldorf
i to: August Thyssenwerke A. G. Disseldorf, Deutsche
Stahlwerke Miihlheim-Ruhr, Deutsche Rohrenwerke
Duisburg-Hamborn, Friedrich Xrupp w Borbeck.
Ogromny koncern zakladéw Hermann Goring prze-
znaczony jest takze na demontaz. W chwili obecnej
zaklady Goringa w Brunszwiku niszcza i przetapiaja
sprzet wojenny. Mimo poniesionej kleski i zaareszto-
wania wiekszo$ci magnatéw stalowych, koncerny nie-
mieckie nie zaprzestaly swej dzialalno$ci, przeciwnie,
nawet usitujg odzyskiwaé dawne wplywy. A. Stotzel
z Bochum pisze na ten temat:

Jakie zaufanie do przyszlej gospodarki -ciezkiego
przemystu wzbudzi¢ moze notatka prasowa niewatpli-
wie ' inspirowana z- wiadomej strony: ,liczne udzialy
Koncernu Kruppa w niemieckim przemyS$le beda pro-
wadzone nadal i to czeSciowo jako samodzielne towa-
rzystwa przy przewazajgcym udziale Kruppa, cze$cio-
wo za§ zostaly juz poprzez fuzje wilgczone do firmy
Krupp. Po dokonanych zmianach firma Krupp bedzie
posiadala dosyé zakladéw, aby mozna bylo jg postawié
w jednym szeregu z innymi grupami ciezkiego prze-
mystu”. Uwagi swe na ten temat koneczy autor tymi
slowy: ,,w ten sposb6b wypaplano program dla catego
ciezkiego przemyshu”.

My jestesmy tego samego zdania.

Prasa amerykanska oraz rosyjska przyniosly w ostat-
nim czasie wiadomo$ci o powstaniu w Berlinie biur
,Stddeutscher Stahlbauverband’. Tenze kartel zwraca
sie do wszystkich firm niemieckich, Zadajac podpo-
rzgdkowania sie mu co do wszystkich dawnych
uprawnien z umow kartelowych, a w okélnikach swygcix
powoluje sie na przepisy bylego Ministerstwa Gospo~-
darki Rzeszy.

Produkcja stali w Niemczech ksztalluje sie obecnie
znacznie ponizej norm przedwojennych. Wedtug obec-
nych cyfr mozna przyjaé, ze produkcja stali w roku
biezacym nie przekroczy 80% dozwolonej wysokosei
5.8 milion. ton. Trzeba jednak pamietaé¢ przy tym, e
przyczyna niskiej wydajno$ci lezy w niedostatecznej
iloSci wegla i §wiadomym ograniczaniu produkcji, a nie
w umniejszonym potencjale wytwérczym, ktéry oce-
nia sie nadal na 18 milion. ton.

Z innych metali, wedtug danych ze strefy brytyj-
skiej, produkcje cynku ocenia sie na 150.000 ton, olo-
wiu na 100.000 ton. O niektérych zapasach materiatu
wojennego $wiadczyé moze fakt, ze w tejze strefie za-
pasy miedzi starcza na trzy lata. W strefie sowieckie}
produkcja miedzi wynosi 750 ton miesigcznie.

Przeglad Gorniczy. Miesiecznik, wydawany. nakla-
dem Centralnego Zarzadu Przemyslu Weglowego
w Katowicach. Redakcja i administracja: Katowice,
ul. Powstancow 46 (Biuro Wydawnictw Technicznyzh
C. Z. P. W.). Redaktor: inz. Stanislaw Kossuth. Cena
pojedynczego numeru 50 zl., powiekszonego 75 zi., po-
dwdjnego 100 zt.

Tom I (1945). Nr 1—2. Inz. B. Krupinski. Zamiast
wstepu. Prof. dr inz. K. Bohdanowicz. Zjawiska kata-
lityczne w $wiecie nieorganicznym. InZ. J. Blitek.
Forma wladania przemystem weglowym. Nr 3. *** Pol-
skie zaglebie weglowe dolno$lgskie. In2. B. Krupinski.
Polski przemyst weglowy na nowych drogach. *** Insty-
tut Naukowo-Badawczy Przemystu Weglowego. Nr 4.
Dr inz. M. Chorg2y. Aktualne zagadnienia polskiego
przemystu koksowniczego. Nr 5 i 6. Prof. dr inZ.
W. Budryk. Badania nad mozliwoscig wzbogacania kra~
jowych limonitowych rud Zzelaznych. Nr 7. Dr inz, M.
Chorgzy. Badania nad mozliwoscia magazynowania
niektérych- wegli koksujgcych polskiego zaglebia we-
glowego. )

ol om II (1946). Nr 1. *** Instytut Naukowo-Badaw -
czy Przemystu Weglowego. Nr 2. Inz. W. Zukowski.
Kilka wiadomosci i danych odnos$nie dobywania krusz-
coéw olowiu i cynku w dawnych kopalniach olkuskich..
Nr 3—4. Uroczysta Akademia dla uczczenia 60-lecia
pracy naukowej prof. dra h. c¢. inz. gorn. Karola Boh-
danowicza. Prof. dr inz. K. Bohdanowicz. Chromit.
Dr inz, O. Popowicz. Turbiny gazowe. Nr 7. Dr inz.
J. Dubois i G. Grabowski. Badania nad uszlachetnia~
niem koksu z wegla kamiennego z Kkopalni ,Julia”..
Nr 8. Inz. T. Mielecki. Zmiana spiekalnoSci wegli ko--
ksujgcych, ogrzewanych uprzednio do okreslonych:
tempertur. Nr 9. Prof. dr in2. W. Budryk. Wielkosci
pobieranych préb wegla dla analizy chemicznej. Inz.
M. Czechowski. Szkody przemysiu weglowego, ponie-
sione w czasie okupacji niemieckiej w granicach Pan-
stwa Polskiego z 1939 r. Nr 10. Prof. dr inz. K, Bohda-
nowicz. Mangan. Inz. Z. Ficki i inz. W. Olczakowski.
Zagadnienie energetyki w polskim zagtebiu weglowym.
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Wydanie Kongresowe (1—4. XII. 1946). Inz.
F. Topolski. Rola przemystu weglowego w odrodzonej
Rzeczypospolitej. Inz. F. Jopek. Osiaggniecia produk-
cyjne i warunki konieczne do wykonania planu 3-let-
niego w przemysle weglowym. S. Grychowski, Zagad-
nienie eksportu polskiego wegla. Inz. J.- Kolbe. Metody
planowania polskiego przemystu weglowego i plan
3-letni. Dr in2. M. Chorg2y. Chemiczna przerébka
wegla w ramach planu 3-letniego. InZ. K. Suszynski.
Wegiel brunatny w planie 3-letnim. Inz. M. Bajer.
Zagadnienie inwestycji w polskim przemy$le weglo-
wym. Inz. J. Dietrych. Plan zaopatrzenia maszynowe-
go przemystu weglowego, konieczny do zrealizowania
3-letniego planu.-In2. K. Kulczynski i inz. S. Zajge.
Problem mieszkaniowy przemystu weglowego. Inz.
W. Zechenter. Szkolnictwo zawodowe w przemysle
weglowym, zatrudnienie i plan 3-letni.

Nr 11—12. In2. T. Laskowski. Cechy wegla polskie-
go w poréwnaniu z weglem innych zagtebi. Prof. dr
ins. K. Bohdanowicz. Mangan. W. Szczypa. Rzesze
gornicze pod okupacjg niemiecky. Inz. Z. Warczewski.
Materialy ogniotrwale w koksownictwie. Inz. Cz. Ja-
kobkiewicz. Przemyst weglowy U. S. A. w dobie obec-
nej. )

»Przeglad Gérniczy’, bedacy kontynuacja przed-
wojennego ,,Przeglagdu Gorniczo-Hutniczego”, odzwier-
ciadla w calej pelni zaréwno naukowo-badawcze, jak
i praktyczno-fachowe dazenia, poczynania i osiggniecia
naszego przemystu weglowego, dajgc wierny a réwno-
cze$nie przejrzysty obraz jego dzisiejszego stanu i roz-
woju. ‘Kazdy numer tego, bardzo dobrze redagowane-
go, czasopisma a zwlaszcza okazale — takze jezeii
chodzi o szate zewnetrzng — przedstawiajace sie jego
»Wydanie XKongresowe”, zawiera mnoéstwo cennego
i interesujgcego materialu rzeczowego oraz wyczer-
pujaco potraktowéna statystyke.

Przeglad Chemiczny. Organ Stowarzyszenia Inzynie-
réw i Technikéw Przemystu Chemicznego w Polsce
oraz Centralnego Zarzgdu Przemystu Chemicznego
w Polsce. Miesiecznik. Redakcja i administracja: Gli-
wice, Politechnika, ul. Marcina Strzody 29. Redaktor:
prof. dr inz. Waclaw Le$nianski. Wydawca: Stowa-
rzyszenie Inzynieré6w i Technikéw Przemystu Che-~
micznego w Polsce. Cena oddzielnego zeszytu 100 zi.

Rok IV (1946). Nr 1—2. Stowo wstepne. Wspomnie-
nia poémiertne o $p. inz. Tadeuszu Brzozowskim, $p.
inz. Bohdanie Karpinskim i $p. prof. d-rze inz. Ta-

deuszu Kuczynskim. Sprawozdania Zjednoczein prze- ‘

mysiu chemicznego za okres 1945/6 r. Prof. dr W. Ja-
kob. Wspdélezesne ciezary atomowe. — Przeglad litera-
tury. Wiadomos$ci biezace. Komunikaty. Kronika aka-
demicka. Nr 3. Prof. dr J. Zawadzki. Problem ksztal-
cenia sit fachowych dla przemystu chemicznego w Pol-
sce. Inz.'S. Marczewski. Podstawy odbudowy apara-
tury chemicznej w Polsce. — Zjazd Inzynieréw i Techni-
kéow Przemystu Chemicznego w Polsce. Sprawozdania
Zjednoczen przemystu chemicznego za okres 1945/6 r.
Przeglad literatury. Wspomnienia po$miertne o &p.
prof. d-rze Stanistawie Pilacie i §p. prof. inz. Kazimie-
rzu Simolenskim. Wiadomos$ci biezace. Zjazdy i wysta-
wy. Komunikaty. Spis czlonkéw Stowarzyszenia Inzy-
nieréw i Technikéw Przemystu Chemicznego (Oddzial
Slasko-Dgbrowski).

Naczelnym zamierzeniem Redakcji umiejetnie i sta-
rannie prowadzonego ,Przegladu Chemicznego” jest
omawianie w nim zagadniefr zaréwno techniczno-nau-
kowych, jak i organizacyjnych, studiowanych i roz-
wigzywanych przez polski przemyst chemiczny. Na.
specjalng uwage w wydanych dotad w biezgcym roku
numerach tego czasopisma zastugujg artykuly prof..
W. Jakéba i prof. J. Zawadzkiego tudziez sprawozda-
nia poszczegélnych Zjednoczen, informujgce nas
o przejawach zbiorowego wysitku giéwnych o$rodkéw
przemystu chemicznego w Polsce.

Nafta. Miesiecznik, poSwiecony nauce, technice, sta-
tystyce oraz organizacji w polskim przemyS$le nafto- °
wym, wydawany przez Instytut Naftowy (Krosno-Kra-
kow), nakladem Centralnego Zarzadu Przemystu Paliw
Plynnych w Krakowie. Redakcja i administracja: Kra-
kéw, ul. L.obzowska 49. Redaktor naczelny: inz. Jézef
Wojnar. Cena pojedynczego numeru 45 zi.

Rocznik I (1945). Nr 1. S. Mazurkiewicz. Utwo-
rzenie Instytutu Naftowego. Nr 3. InZ. J. Wojnar.
O przemysle naftowym w Stanach Zjednoczonych A.P.
Nr 4. Dr inz. Ewa Neyman-Pilat. Problem paliw piyn-
nych. Nr 5. Dr in2. Ewa Neyman-Pilat i dr inz. J.
Winkler. Rozszerzenie surowcowej bazy dla paliw
plynnych w oparciu o przemyst koksowniczy. Nr 7.
Inz. S. Psarski. Stan gazociagéw dalekobieinych, go-
spodarka gazem ziemnym i przewidywane zapotrze-
bowanie.

Rocznik II (1946). Nr 1. Inz. W. Htasko. Marno-
trawstwo w przemysle. Nr 2. In2. S. Psarski. Gaz ziem-
ny wezoraj, dzi§ i jutro. In. Z. Onyszkiewicz. ,,Pluto”™
(Pipe-line unter the ocean) rurocigg pod kanalem La
Manche. Nr 4. Prof. E. Ziétkowski. Co wieki staro-
zytne wiedzialy o nafcie. Nr 5. InZ. J. Girzejowski.
O wiasciwe uzytkowanie gazu ziemnego. Nr 6. Dr inz.
S. Pawlikowski. Produkcja paliw syntetycznych. Nr 9.
Inz. W. Kolodziej. Nowe gazociagi dalekosiezne. Nr 10.
Inz. Z. Wilk. Polski przemyst naftowy na tle planu
trzyletniego 1947—1949. Inz. B. Nartowski. Paliwo syn-
tetyczne w Polsce. Nr 11. Dr J. Wdowiarz. Gaz ziemny
w Debowecu na Slasku Cieszynskim.

Poza tym w N-rze 10 (str. 376) znajduje si¢ wzmian-
ka o przedrukowaniu i wydaniu przez Instytut Nafto-
wy (w osobnej odbitce w formie maszynopisu czy tez
powielenia na cyklostylu) artykutu Nacz. Dyr.
C.Z.P.H. inz. 1. Borejdy pt. ,,Ultradiwick i jego za-
stosowanie w metalurgii”’, umieszczonego w N-rze 3
,Hutnika” z 1946 r.

Wreszcie zaznaczamy, ze w II-im roczniku ,Nafty'™
kazdy jej numer zawiera statystyke naftowag Polski
i stala rubryke pt. ,,Pamieci tych, ktérzy odeszli”, po-
$wiecong wspomnieniom po$miertnym o zmartych wy-
bitnych pracownikach polskiego przemyslu naftowego..

Dobér prac treSci specjalnej, dotyczacych tak waznej
dzi§ galezi naszego przemystu, jaka jest przemyst naf-
towy, referujacych o dokonywanych w nim w Polsce:
oraz zagranicg postepach i o ruchu naukowym w tej
dziedzinie, tudziez dobdr artykuléw o charakterze og6l-
nym i — last not least — co z naciskiem na
tym miejscu podkreslamy, strona graficzna ,Nafty”,
przynoszg Redakeji tego ‘czasopisma prawdziwy za—
szczyt.
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Cement. Organ Zjednoczenia Fabryk Cementu R. P.
‘Miesiecznik. Redakcja: Warszawa, ul. Srebrna 4. Re-
daktor: inz. J. Nechay. Administracja: Sosnowiec, ul.
'3 Maja 22. Wydawca: Zjednoczenie Fabryk Cementu
R. P. Cena pojedynczego numeru 30 zl

Rok I (1945). Nr 1. R. Olszewski. Rola przemysliu
.cementowego w odbudowie kraju. Inz. J. Przedpelski.
Przemyst cementowy w Polsce. Inz. J. Nechay. Aktual-
ne zagadnienia naukowe w dziedzinie cementu i betonu.
Inz. M. Zarebski. O konieczno$ci podjecia produkciji
cementu zuzlowego w Polste. Nr 2. Dr inz. J. Kuhl.
‘Przemyst Cementowy Ziem Odzyskanych. Inz. W. Ko-
zinski. Lekki beton jako material zastepczy drzewa.
Nr 3. S. Pieczara. Dolomit palony jako produkt po-
chodny cementu portlandzkiego. Nr 4 i 5. In2. J. Ne-
.chay. Rozbudowa przemystu cementowgo w Polsce.
S. Pieczara. Dolomit palony jako produkt pochodny
cementu portlandzkiego.

Rok II (1946). Nr 1. Dr iné. B. Bukowski. O do-
‘puszczalne naprezenie betonu. K. Czarnecki. Rozwdj
‘historyczny przemystu cementowego na ziemi opol-
-skiej. Nr 2. Inz. A. Daszkowski. O konkursie w Mini-
sterstwie Odbudowy. Nr 4. K. Cichon. Cementy z zuzli
-wielkopiecowych.

Czytelnik ,,Cementu” znajdzie w nim wiele wartos-
ciowych i zajmujacych, w przystepny sposéb poda-
‘nych, wiadomo$ci. Ukazujgce sie w czasopiSmie tym
artykuly, promieniujagc wiedze fachowa wszerz, maja
na celu zaspokojenie potrzeb jak najliczniejszych kot
‘pracownikéw przemystu cementowego i przyczyniaja
-sie do rozwoju polskiej technicznej kultury zawodowej,
a Redakcja ,,Cementu’ dba usilnie o utrzymanie wtas-
.ciwego kierunku i poziomu czasopisma.

Mechanik. Miesiecznik techniczny. Redakcja i ad-
‘ministracja: Warszawa — Zoliborz, ul. Dygasinskiego
'34. Redaktor naczelny: inz. Adam Tadeusz Troskolan-
-ski. Wydawcy: Centralny Zarzad Przemystu Metalo-
wego i Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikow Me-
~chanikéw Polskich. Cena pojedynczego zeszytu 50 zl.

Rok XIX (1946). Nr 1. Stowo wstepne. Inz. M.
Lesz. Wznowienie , Mechanika” — symbolem odrodze-
nia polskiego przemyslu metalowego. Inz. A. T. Tro-
skolanski. O racjonalny program wydawquy W za-«
“kresie potrzeb rzemiosla i przemystu metalowego. J. M.
Atomy i molekuty. Redakcja. Wspomnienie poSmiertne
o $p. prof. inz. Edwardzie Herzbergu. Nr 2. Inz. A. T.
- Troskolanski. Normalizacja, jej istota, zadania i cele.
‘W. Wrotek. Sprawdzanie wynikéow obrobki cieplnej.
Inz. J. Rokicki. O wyrobie bednarki zelaznej zimno-
-walcowanej. Prof. in2. L. Eker. Tylko w mowie zawo-
dowej — Polski dotad niema. ,,Obrobka wiorowa’?
_Prof. inz. W. Suchowiak. Ochrona wlasnos$ci przemy-
stowej w powojennej Polsce. 4. Keller. Z dziejéw gor-
nictwa i hutnictwa zelaza na ziemiach polskich. Prof.
inz. L. Uzarowicz. Wspomnienie po$miertne o §p. prof.
inz. Gustawie Henslu. Nr 3. Redakcja. O organizacji
polskiego $§wiata technicznego. In2. I. Brach. Przemyst
metalowy w planie trzyletnim. Inz. S. Kunstetter.
Wiertlta piérkowe.Inz. J. Lutostawski. Stopy magnezu.
Inz. A. T. Troskolaniski. Normalizacja, jej istota, za-
dania i cele. W. G. O obrabialnoéci stali automatowyci.
O rozwoju materialéw na narzedzia skrawajgce. Nr 4.
Inz. A. T. Troskolanski. Polska Encyklopedia Technicz-

‘Odlewaé, kué, spawaé? Inz. W. Pruszewski.

na. T. Dobrzanski. Wiertla krete. Inz. J. Obalski. Pod-
stawowe pojecia metrologii. Prof. dr inz. M. T. Huber.
Natezenie, naprezenie i napiecie. Prof. inz. W. Sucho-
wiak. O zglaszaniu wynalazkéw do opatentowania
w Urzedzie Patentowym Rz. P. InZ. J. Oderfeld. Nie-
zwykla maszyna do liczenia. Nr 5—6. Inz. R. Sypniew-
ski. O budowie wewnetrznej metali i ‘ich stopow.
T. Dobrzatiski. Wiertta krete. Mgr T. Skalinski. Dzieje
skraplania gazéw. Prof. dr inz. M. T. Huber. Mechani-
ka. Inz. J. Obalski. Podstawowe pojecia metrologii.
A. T. T. Obrébka wi6érowa. Prof. dr inz. M. T. Huber.
Materiat czy tworzywo? Wytrzymalo§é i wytezenie. Inz.
S. Kunstetter. Lutowanie, spawanie, zgrzewanie. InZ.
A. T. Troskolanski. O warto$ci nauki. Inz. J. Michua-
towski. Reakcje chemiczne. Prof. inz. K. Wesotowski.
Metalurgia zelaza w rozwoju historycznym. Nr 7—3.
Redakcja. O wlasciwy kierunek i poziom czasopisma.
T. Dobrzanski. Wiertta krete. Inz. A. Rummel. Lotni-
cze silniki odrzutowe. Prof. dr inz. M. T. Huber. Kine-
matyka punktu. Inz. A. T. Troskolafiski. Zeliwo ciag-
iiwe. In2. J. Michalowski. Materia i energia. Prof. inz.
K. Wesotowski. Rudy zelazne. Inz. W. Guwiazdowski.
Warsztatowe sposoby okre§lania rodzaju stali szybko-
tnacych. In2. J. Michatowski. O ksigzce. Inz. J. Oder-
feld. Angielskie samochody osobowe w 1948/49 roku.
Nr 9. Redakcja. Inz. Jan Piotrowski. 25 lat pracy
w Stowarzyszeniu Mechanikéw Polskich z Ameryki,
46 lat pracy w przemysle obrabiarkowym. Z. Perzyk.
Platery
warszawskie. Inz. J. Obalski. Podstawowe pojecia me-
trologii. M. T. H. Fizyczny-fizykalny. Wlasnosé-wias-
ciwo$é. Prof. inz. K. Wesolowski. Przerébka rud ze-
laznych. Inz. J. Oderfeld. Hartowanie powierzchniowe
pradem szybkozmiennym. Nr 10—11. Inz. I. Brach,
ing. M. Lesz i inz. K. Raczynski. Przemysl metalowy
w trzyletnim planie odbudowy. In2. I. Brach. O wlas-
ciwy ustrdj szkolnictwa technicznego. Inz. A. Wilczy-
ski. O wytwarzaniu wiertel kretych. Prof. inz. K. We-
sotowski. Ulepszanie cieplne jednostopniowe. Doc. dr
Majewski. Fizyka wspoélczesna — alchemig XX wieku.
Inz. L. Terczynski. Pomiar temperatur za pomoca ,ter-
mokoloréow”. Prof. dr inz. M. T. Huber. Wiadomosci
wstepne z rachunku wektorowego. Inz. J. Obalski.
Podstawowe pojecia metrologii. Prof. dr inz. W. Mo-
szynski. Polaczenia spawane, zgrzewane i spajane.
Inz. J. Michatowski. Wegiel — tworzywo zycia. Prof.
inz. K. Wesolowski. Koksownictwo. Inz. Z. Z. Pan-
stwowa fabryka wagonow we Wroctawiu.

,Mechanik” zajmuje wsréd polskich czasopism te-
chnicznych miejsce wyjgtkowe, stara sig¢ bowiem
objg¢é swym zasiegiem wszystkie dziedziny wiedzy fa-
chowej, zwigzane z przetwérczym przempysiem meta-
lowym i zamieszcza na swych lamach artykuly, prze-
znaczone dla czytelniké6w o réznych stopniach wy-
ksztalcenia, a wiec dla wykwalifikowanych pracow-
niké6w rzemiosta, technikéw 1 inzynieréw. Wynika
stad wprawdzie pewna niejednolito$é¢ pozioméw po-
szczegblnych artykuldow, wynagradza jg wszakze so-
wicie bogactwo i roznorodno$é poruszanych w ,Me-
chaniku” tematéw i nieustanne dazenie Redakcji tego
czasopisma, aby ujecie oglaszanych w nim prac bylo
szersze i glebsze, by odpowiadaly one $ciéle obecnemu
stanowi nauki i wreszcie, by tres¢ ich wylozona by}a'
jasno i przejrzyscie, a pod wzgledem poprawnosci
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slownictwa technicznego, stylu i jezyka — bez za-
rzutu. Poza artykulami glownymi i programowymi
(ilustrowanymi obficie odpowiednimi rysunkami), no-
tatkami i wzmiankami redakecyjnymi, przegladem cza~
sopism technicznych, bibliografiag i kronika, zawiera
,Mechanik” kilka stalych, specjalnych dzialéw, o na-
stepujagcych tytulach: ,Polska Encyklopedia Mechani-
ki”, ,,Mtody Mechanik”, ,Polscy mechanicy méwig po
polsku” i ,Dzial Normalizacyjny’. Objetosé pojedyri-
czych zeszytéw ,,Mechanika” wynosi okolo 40 stronic.
Naklad jego doszed! juz do pokaznej — przedwojennej
— liczby 12.000 egzemplarzy, co dowodzi niezbicie, ze
wydawnictwo tego typu jest u nas naprawde potrzebne.
Qzdobe czasopisma stanowia prace pidra prof. M. T.
Pubera i red. A. T. Troskolanskiego. )

Wiadomosei Urzedu Patentowego. Miesiecznjk, wWy-
diwany nakladem Urzedu Patentowego Rzeczypospo-
litej Polskiej. Redakcja i administracja: Warszawa,
ul. Lwowska 15. Cena pojedynczego zeszytu 50 =zl

Rok XXII (1946). Zeszyt 1 wymienionego wyzej,
po diugiej przerwie wznowionego, czasopisma zawiera
wyjatkowo — wobec spalenia przez okupanta we
wrzeSniu 1944 r. calej biblioteki oraz wszystkich wy-
dawnictw Urzedu Patentowego Rz. P. i wskutek tego
zupelnego braku drukowanego zespolu oducénych
norm — jedynie tylko ustawodawstwo polskie o ochro-
nie wynalazké6w, wzoréw i znakéw towarowych,
a wiec: rozporzadzenie Prezydenta Rzeczypospolitej
z dnia 22 marca 1928 r. tudziez podzZniejszg ustawe
i dwa dekrety, zmieniajace niektére postanowienia
owego rozporzadzenia, komunikat Urzedu Patentowego
Rz. P. o klasyfikacji patentowej, rozporzadzenia o usta-
nowieniu klas towaréw w zastosowaniu do wzoréw
zdobniczych wzgl. znakéw towarowych, przepisy obo-

wigzujgce przy zglaszaniu wynalazkéw do opatento-
wania, jak réwniez wzordéw uzytkowych i zdobniczych
wzgl. znakéw towarowych do zarejestrowania, wresz-
cie wskazdéwki do sporzgdzania opiséw oraz rysunkow,
dotgczanych do podan o udzielenie patentdow.

Zeszyty 2, 3,4, 5 — 6, 7 i 8 przynosza w swej czesci.
I-ej teksty réznych ustaw, rozporzadzen, komunika-
téw, dekretéw i okélnikéw, wydanych badz to w Pol-
sce, badZz tez zagranicg, dotyczacych wylacznych praw
w dziedzinie ochrony wilasnosci przemyslowej i hand-
lowej tudziez zagadnien patentowych. W czeSci II-ej
omawianych zeszytéw znajdujg sie — riniedzy inny-
mi — wiadomo$ci o udzielonych w ostatnich czasach
przez Urzad Patentowy Rz. P. patentach na wynalazki,
spoéréd ktérych wyszezegblniamy ponizej nastepujgcer
inz. Z. Wusatowskiemu (Gliwice) udzielony
zostal patent Nr 33211 na urzadzenie do walcowania
ptynnego metalu i patent Nr 33232 na urzadzenie do-
otrzymywania ksztaltownikéw katowych i teowych;
inz. Z. Krotkiewskiemu (Gliwice) patent Nr
33216 na zawdr ptywakowy dla rurociagéw gazowych,.
patent Nr 33218 na urzadzenie do zamykania i prze-
bijania otworu zuzlowgo wielkiego pieca, patent Nr-
33226 na klape przedmuchowa do wielkiego pieca i pa-
tent Nr 33227 na urzgdzenie zasypowe do piecéw szy-
bowych; inz. Z. Krotkiewskiemu (Gliwice)
i M. Ziebinskiemu (Gliwice) patent Nr 33221
na ogrzewacz powietrza; K. Kwiatkowskiemu
(Milanéwek) patent Nr 33215 na sposéb regulacji ga-
zogeneratorow i gazogenerator do wykonywania tego
sposobu; W. Dominikowi (Warszawa) i Wspol-
nocie Intereséw Goérniczo-Hutniczych
Sp. Akce. (Katowice) patent Nr 33209 na sposéb wy~
twarzania brykietéw koksowych.

J. Chmielowski.

Kronika.

Kongres Technikéw Polskich, zwolany przez Naczel-
ng Organizacje Techniczng (N. O. T.), odbyt sie
w Katowicach w dniach 1—3 grudnia 1946 r.,
gromadzgc ok. 3.500 przedstawicieli
Swiata pracy i nauki z calego kraju, jak réwniez de-
legatéw z Ameryki, Anglii, Bulgarii, Czechostowacji,
Francji, Jugostawii i Wegier.

‘W pierwszym dniu obrad Kongresu zaszezycit go swa
obecnosScig i dluzszym przemowieniem prezydent Kra-
jowej Rady Narodowej Bolestaw Bierut.

Otwarcia Kongresu dokonal — w imieniu Komitetu
Organizacyjnego — inz. I. Brach, po czym prowa-
dzenie obrad przekazal — zaproszonemu jednoglo$nie
na przewodniczacego — wiceministrowi inz. B. Ru-
minskiemu, ktgry — ztozywszy na wstepie podzie-
kowanie zebranym za ich liczny udziat — okreslit jako
konkretny cel Kongresu wszechstronne i wyczerpu-
jace rozpatrzenie tudziez przedyskutowanie trzyletnie-
go planu gospodarczego. Do prezydium Kongresu we-
szli prezesi Stowarzyszen Inzynieréw i Technikéw,
rektorowie polskich akademickich uczelni technicznych
i przewodniczacy delegacji zagranicznych.

Depesze powitalne nadestali m. in, prezes Rady Mi-
nistré6w E. Osébka-Morawski i prof. F. Jolliot-Curie.

technicznego

Porzadek dzienny Kongresu obejmowal: w pierw-
szym dniu referaty programowe na plenum (prezesa
Centralnego Urzedu Planowania dra Cz. Bobrowskie-
go, ministra skarbu K. Dgbrowskiego i ministra prze-
mystu H. Minca), w drugim dniu referaty i obrady
fachowe w 14 sekcjach, w trzecim wreszcie — refera-
ty ogélne (prof. dra inz. B. Stefanowskiego, rektora
prof. dra W. Goetla i inz. I. Bracha).

Sekcja Hutnicza cbradowala — w liczbie 302 uczest:
nikéw — pod przewodnictwem rektora Politechniki
Slaskiej prof. inz. W. Kuczewskiego. Wygloszone zosta~
ly 3 referaty zbiorowe, a mianowicie: 1) inz.
K. Zemaitisa pt. ,Plan odbudowy hutnictwa ze-
laza”, 2) inz. H. Jodki pt. ,Hutnictwo metali nie-
zelaznych” i 3) dra inz. J. Konarzewskiego pt.
,Zagadnienie materialéw ogniotrwalych”.*)

Zgtoszone w toku obrad Sekcji Hutniczej wnioski
wysunely szereg zasadniczych postulatéw, ktére skry-

*) Skroéty referatéw, obemujgcych najwazniejsze za-
gadnienia, omawiane na Kongresie, zostaly ogloszone
w specjalnym numerze kongresowym ,Przegladu Te-
chnicznego”. Pelne teksty referatéw szczegdio-
wych z dziedziny hutnictwa byly wydrukowane:
w numerze 1ll-ym ,Hutnika” z 1946 r.
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DZIAL NORMALIZACYINY.

Inz. ST. PRZEGALINSKI i inz. W. KOWALSK
Hutniczy Instytut Badawczy

Znakowanie tworzyw stalowych.

Prace normalizacyjne w dziedzintie hutnictwa
zelaza postaw'ty na porzadku dziennym sprawe,
znakowania <dmian (marek) stali. Byla ona juz
przedmiiotem wielu prac i dyskusji we wszyst-
kich' pefistwach przemystewych, wprowadza-
jacych normalizicje stali i w dalszym ociggu
absorbuje wiele mumystéw; dosé wspomnied
prace Fischera'), ktory od lat przeszio dwu-
dz'estu zajmuje sie tym zagadnieniem na te-
renie niemfleckim lub Akimowych ®), autoréw
Cbsizernie opracowanego systemu zinakiowania
metali z 1945 r. U nas, przed druga wojng
Swilatowg, Komisja Hutnicza P. K. N. opraco-
waly po dtugotrwatych naradach polski system
znakowania, ktory zostal ujety w normie
PN/H-205, wydanej w grudonu 1938 r.

Mimo tych prac zagadnenie znakowania stali
pozostaje ciggle zywe i otwarte. Dotychcezas nie
znaleziono rozwigzania, ktére zaspokajatoby
wszystkie wymagania i ktéreby zadowolilo za-
interesowanych. Wielka ilos¢ i réznorodnose
stosowanych w przemy$le odmian stali wskazuje
raczej na to, ze rozwigzanie takie nie da sie
osiggna¢, nie podobna bowiem w jednym znaku
pogodzi¢ dwoch zasadniczo sprzecznych postu-
- latéw: mozliwie dokladnego oddania charakteru
stali i jej skladu chiemicznego, wyrazonego na
podstawie pewnego lcigicznego klucza, ze zwie-
zloscia, latwoscia i wygody uvzywania znaku w
zyciu fabrycznym. Niemniej postepy prac norma-
Fzacyjnych wyraznie wskazujg na tendencje za-
stepowania przypadkicwych nazw lub zwykiych
numerow katealogowych znakami bardziej racjo-
nalnymijl, skonstruowanymi na podstawie pew-
nego logicznego systemu, pozwalajgcegn na od-
czytanie ze znaku maximum informacji co do
charakteru stali a przede wszystkim jej skladu
chemiicznegz.

Krotki przeglad systeméw znakowania, przy-
jetych w niektorych panstwach, oraz ostatnio
wysunietych projektéw zmian, pozwala na
stwierdzenie, ktore systemy odpowiadajg wspot-
czesnym potrzebom, w jakich kierunkach ida
prace doskcnalgce i jakie tendencje w tych pra-
cach przewazajg.

1. Cyfrowe systemy znakowania stali.

1. SAE (Society of Automotive Engineers )
i AISI (American Iron and Steel Institute *).

System ten, opracowany jeszcze przed pierw-
sza wojna $wiatowg przez SAE dla stali kon-
strukeyjnych weglowych i stopcwych, opieral
sie poczatkowo na nastepujacych zasadach: znak
stali skladal sie z 4 cyfr, z ktorych pilerwsza
oznaczala grupe, wzgl. rodzaj stali o okreslonym
sktadzie chemicznym, druga— zawarto§¢ zasa-
dniczego pierwiastka stopowego w pelnych pro-
centach, trzecia i czwarta — zawartos¢ wegla

© w setnych procentu. W miare rozwoju stosowa-

na stali stopowych' system ten tracil swoja
przejrzystioéé i konsekwencje, gdyz zm’'eszcze-~
nie. w jego pierwotnych ramach nowych od-
mian stali bylo coraz trudniejsze; np. stal 3435
o 3 % Ni pow'nnm mieé¢ znak 3335, ale wcbec
jej pHziniejszego wprowadzenia miejsce jej byto
juz wezesniej zajete przez stal o 3,5% Ni. Przy-
kladéw takich moznaby podaé wiele. Wreszcie
wprowadzenie przez AISI w czasie drugiej wiij-
ny Swiatowe] stall oszezednosciowych , NE“
(National Emergency Steels) przekreshito pra-
wie zupelnie pilerwotne zasady, na jakich sy-
stem ten zostat zbudowany. Zestawtienie znakow
SAE i AISI podaje tabela I.

Jak wynika z powyzszej tabeli stale Cr-Ni-Mo
wystepujg obecnie nie tylko w grupie czwarte],
ale réwniez w 6smej i dziew'atej. Druga cyfra
keolejna nie oznacza teraz zawartosci pierwiast-
ka strpowego, lecz — wspdln'e z pierwszg cy-
frg — gatunek stali. System ten stracit swa lo-
giczng budowe i dzi§ przedstawiia i tylko zespdl
umownych znakéw katalogowych; niemniej wy-
warl un silny wplyw na opracowanie innych sy-
steméw znakcwania.

2. Polskie Normy?).

A. Stale weglcwe. ‘

Systerm PN rozréznia klasy jakosci, grupujac
stale weglowe w 4 klasy: pospolitej, normalnej.
wyzszej i specjalnej jakosci, oznaczome 0; 0;
00; 000 oiraz w trzech ostatnich klasach podajac
odmiany stali, tj. zawarto$¢ wegla, wyrazong
w setnych procentu. Znak stali weglowej wyz-



ZESZYT 1 HUTNIK r. 1947 STR. 49

szej jakosci, o zawartosci 0,35% C, bedzie wigc w skiad stali, przy czym dla poszezegolnych

nastepujgey: 0035. pierwiastkdéw przyjeto nastepujgce symbole:
B. Stale stopowe. ' Ni Cr W Mo V Mn Si Co Al
Znak stali sktada sie z trzech czionéw, ozna- 1 2 3 4 5 6 78 9 11 22 33
czajacych: (symbole te ustawia sie w kolejnosci maleja-
a) rodzaj stali — jakile pierwiastki wchodzg cych zawartosci),
Tabela 1.
’ [

Rodzaje stali SAE ‘ AISI

(stan z roku 1935) (stan zroku 1945)

weglowe L 1xxx ‘
zwykle weglowe f10xx
automatowe C11xx
. - Mn : X 11xx
1,6—1,99, Mn . T13xx | 13xx
niklowe 2XXX
1,5% Ni 21xx
3,59, Ni 23xX 23xx
5,09, Ni 25XX 25%x
chromowo-niklowe ‘ 3xXXxX .
1,25% Ni, 0,6% Cr 31xx 31xx
1,75% Ni, 1,0% Cr 32xx 32xx
3,5% Ni, 15% Cr 33xx 33xx
3,0% Ni, 0,8% Cr 34xx
kwaso i ogniocodporne 30xxx
molibdenowe 4XXX 40xx
Mo-Cr 41xx 41xx
Ni-Cr-Mo 43xx 43xx
1,75% Ni, 0,25% Mo 46xx 46xx
3,5% Ni, 0,25% Mo 48xx 48xx
chromowe 5XXX
ok. 1% Cr 51xx 51xx
do ok. 1,5% Cr z wys. weglem 52XXX 52XXX
kwaso i ogniocodporne 51XxxX
" chromowo-wanadowe | bxxx 61xx
wolframowe
W < 10% TXXX
W > 10% TXXXX
chromowo-niklowo-molibdenowe
0,55% Ni, 0,50% Cr, 0,20% Mo — 86xx
0,55% Ni, 0,50% Cr, 0,25% Mo — 8Txx
e e e e e }
rozne: [
0,8% Mn, 2% Si 9xXxXX | 92xx
3,25% Ni, 1,2% Cr, 0,12% Mo — 93xx
ok, 1,2% Mn, 0,45% Ni, 0,4% Cr, 0,12% Mo — 94xx
0,55% Ni, 0,17% Cr, 0,20% Mo — 97xx
1,00% Ni, 0,80% Cr, 0,25% Mo ‘ — 98xx
1,15% Ni, 0,50% Cr, 0,25% Mo . — 99xx

Przed znakami AISI podawaé mozna litery, oznaczajgce:

A — stal martenowska zasadowa, P i S max. 0,04%

D — stal martenowska kwaéna, P i S max. 0,06%

E — stal z pieca elektrycznego, P i S max. po
0,0259, (przy procesie kwasnym 0,05%)
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b) gatunek - stali — zZawarto$¢ pierwiastka
stopowego wystepujacego w najwieksze] 1110»scx
w catkowitych procentach,

- ¢) odmiane stali — przecietng zawarto$¢ we-
gla w setnych procentu.

Znak stali o skladzie 0,35% C, 3% Ni,

0,8% Cr i 0,2% Mo bedz'e wiec nastepujacy:.

124.3.35.
. Poza tymi trzema czlonemi znak stali moze
jlesrznaze zawieraé symbole litercwe, odnoszace s.g
do postaci i stanu stali oraz podawiaé minimalng
wytrzymaloéé na rozcigganie w kg/mm®.
System PN dla celéow muchowych dopuszcza
skracanie znakoéw, przy czym moga by¢ opusz-
czone znaki cdmiany i gatunku, co sprowadza
wszystkie stale jednego nodzaju do wspolnego
znaku, np. stale Cr-Ni-Mo nosityby znak 124.
. System-ten posiada znaczng elastycznosé, n'e
pozwala jednak na rozréznienie miezmacznych
réznic w skladzie chemilznym, gdyz operuje
pelnymi jednostlkami procentéw. Pciza tym za-
sada podawania zawartciSei pierwilastka, wyste-
pujacego w najwickszej ilosci, w pewnych wy-
padkach uniemozliwia rozréznienie niektérych
gatunkéw, np. przy stalach szybkotngeych ko-
baltowych znak stali wypada zawsze jednako-
wy, bez wzgledu na zawarto§é kobaltu:

C A\ Cr \Y% Co Znak

080 | 18,0 | 4,0 10 5,0 5825.18,80
£ 080 7 180 | 40 1,0 10,0 3825,18,8)
© 080 | 180 | 4,0 1,0 15,0 3895.18,30

15xx — stale Cr, Cr-W, Cr-Si, Cr-Mn, stale
nierdzewne,

16xx — stale Cr-Mn-~V, Cr-V,

18xx — staliwo,

19xx — zeliwo.

Dwie ostatnie cyfry podajg juz tylko numer
kazdej stali w obrebie danej klasy, nie stojacy
w zadnym zwiazku ze skladem chemicznym,
np. klasa 16xx zawiera nastepujace odmiany:
1604 — 0,25% C, 1,2% Mn, 0,75% Cr, 0,15% V
1610 — 0,50% C, 0,8% Mn, 1,0 % Cr, 0,15% V
1620 — 0,30% C, 0,6% Mn, 2,5 % Cr, 0,20% V
dcdawiano  jeszcze
wlasciwego znaku

Do powyzszych symbrcli
piatg cyfre, oddzielong od

; ‘Wprowiadzenie tego systemu w hutnfetwie ne-
potyka na pewne trudnoéci natury ruchowej,
ktére beda oméwione poniizej.

" 3. Lotnicze normy niemieckie?
oznaczaty materialy uzywane w lotnictwie zna-
kami czterocyfrowymi, przy czym stal stalimwo
i zeliwo znajdowaly sie w grupie 1000-1999,
metale ciezkie 2000-2999, metale lekkie
3000-3999. Grupa materiatéw stalowych dzie-
lita sie w dalszym ciggu na 10 podgrup, przy
czym podstiawsg ypm[dmalu byt sklad chemiczny
stali:

10xx — stizle weglowe zwykkej jakogel, auto-
matowe, stal do glebckiegs ttoczenia,

11xx — stale weglowe wyzszej jakosci, ga-
tunki do ulepszana, na druty, na
Sprezyny,

12xx

i 13xx — stale Mn, Cr, Mn-Cr, Mn-Si, Mn-V,
14xx — stale  Cr-Ni, Cr‘-Nri—l\/‘Io, Cr-Mo,
Cr-Mo-V,stale austenityczne, kwaso-

odporne, stale do azctacji,

Tabela 2.
i |
Grupa Klasa Stale
0 zwykle:
01—03 thomasowskie
04—07 martenowskie
08 automatowe
09 stopowe (nieszlachetne)
1—8 | szlachetne (jakoiciowe):
1 weglowe:
10 o specjalnych wilasnosciach fiz.
11—12 konstrukcyjne
15—18 i narzedziowe
2—8" stopowe:
2 narzedziowe:
. 20 Cr
P21 Cr-Si; Cr-Mn, Cr-Mn-Si
i 22 Cr-V, Cr-V-Si, Cr-V-Mhn,
i itd. Cr-V-Mn-Si,
3 ‘ rozne:
- 32 szybkotnace z kobaltem
| 33 S . bez kobaltu
. 34 niescieralne :
- 35 na lozyska kulkowe
36—39 o spec. wlasn. fizycznych
4 ( chemicznie odporne:
40—46 nierdzewne i kwasoodporne
47—49 ognioodporne
5-—8 konstrukcyjne: ‘
50 Mn, Si, Cu
51 Mn-Si »
02 ] Mn—Cu? Mn-V, Si-V,Mn-Si-V
itd.
9 ~ zeliwo, stopy twarde stopy
splekane
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kropka. Cyfraa ta okreslata stan s:tali., a miano-
wicie:
0 — stale bez clbrobki Cﬂ&E‘p]lIlE]

1, 2 -— gtale zarzone

3, 4, 5, 6 — stale ulepszcne cieplnie

7, 8 — stale przeciggane lub walcowa-
ne na z'mno

9 — obrébka specjalna

w ten sposob stal 1620 w stanie ulepszonym na
110 kg/mm?® nosi symbol 1620 . 4 a przy ulepsze-
niu na 120 kg/mm?® — symbol 1620. 5.

4 Niemiecka wojenna klasyfika-
cja towarowa’) ujeta wszystkie tworzywa
zelazne w sto klas o stu miejscach kazda, nada-
jac im réwnlez symbole czterocyfrowe, przy
czym dwie pierwsze cyfry podawaly -numer
klasy, a dwike nastepne numer stali w danej kla-
sie. Klasy polgczno w grupy o pokrewnym
charakterze i usystematyzowano wg sktadu
<chemicznego. Przedstawia to tabela 2.

5. Czechostowacki projekt zna-
kowania materiatdéw?® przyjmuje zna-
kowanie pieciocyfrowe, przy czym materiaty ze-
lazne umlleszezione sg w pierwszej i drugiej gru-
pie, ktére dzielg sie dalej nastepujgco:

10xxx — stal weglowa zwyklej jakosci, bu-
dowlana 1 maszyncwa

11xxx — stal weglowa, konstrukeyjna wyz-
szej jakoscl

12xxx — stal Mn, Mn-Si

13xxx — Cr, Cr-Mn, Cr-Mn-Si, Cr-Si

14xxx — Cr-Mo, Cr-V, Cr-V-Si

15xxx — Ni, Ni-Cr, Ni-Cr-Mo

16xxx — do azotacji

17xxx — stale specjalne, stcpowe, kwasood-
rome i nierdzewne

18xxx — wolne :

19xxx — «tal narzedz'owa i szybkotngca

20xxx — staliwo

21xxx — staliwo specjalne

22xxx -— zeliwo szare

23xxx— zeliwo szare specjalne

24xxx — zeliwo ciggliwe

25xxx — zeliwo diggliwe specgalne
26xxx — wolne.

'Nwsmg-pujqce dalej cyfry (trzecia i czwarta)
oznaczajg:

w grup’e 10 — najniZsza wytrzymato$¢ na
rezeigganie w kg/mm?,

w gﬁrupach 11—19 — trzecia cyfra — zackra-
glong sume $rednich zawartogei
Ppierwiastkéw stopowych,

wszystkich .

czwarta cyfra — érednig zawarto$¢ wegla
w dziesigtych czeéclach procentu.

Pigta cyfra z kolei oznacza numer stali w da-
nej grupie dla doktadniejszego odréznienia po-
dobnych odmian i z;apewmema ela,gtycznosm
systemu.

Projekt przewjduje oznajczanie stanu stali

przy pomocy szostej cyfry, oddzielonej icd wla~
-Sciwego znaku kropka; znaczenie tej szostej cy-

fry jest nastepujgce:

0 — stan surowy
1 — normalizowany
— Zarziony
— hartowany
-ulepszony
— cdksztate. na zimno
— obrobka specjalna
(2, 6 i 8 — wolne).

Z ‘wyjatkiem systemu znakowanfa PN,
wszystkie omoéwione wyzej sposoby znakcwia-~
na sg whasciwie klasyfikacjami katalogowymi,
nadajacymi poszczegolnym materiafcm numery
katalogowe, mmnej lub wiecej zwigzane ze skla-
dem chemicznym, dla odcyfrowania ktjrych
trzeba positkowaé sie tabelg klasyfikacyjng. Je-
dymnie system PN pozwala na logiczng konstruk-
cje znaku, na podstawie kilku umoéwionych
symbrli cyfrowych, jakimi oznaczono plerwia-
stki stopowe. System SAE skutkiem planowa-

nia go w ztbyt szezuptych ramach strac? cybec—
nie swa dJawtna, logiczna budowe i stat sie wiha-
Sciwie systemem katalogowym. Z ‘mnych spo-
sobéw cyfrowegpo cznaczania odmian stali nale-
zy jeszcze wspomnfeé o systemie angelskim ®),
ktory numeruje biezaco wszystkie stale, nie
grupujge ich w ogole w zadne klasy co do skta-
du chemicznego czy przeznaczen'a.

WO =3 U b W
|

6. Normy niemieckie (DIN).

Znakowanie stali wg norm DIN do 1942 r.
nie bylo jednolite; wtasciwie méwige prawle
kazda norma lcplepa}a\ s'e na innych zasadach **).

a) .Stale weglowe zwyklej jakoséci -(masowe
gatunki handlowe) oznaczane byly skrétem. St
i liczbg cazterocyfrowa, ktérej plerwszy czlon
wyrazat minimum wytrzymatodei na rozcigga-~
nie, a drugi — koncéwke normy, w ktorej da-
na stal byla umrfeszczona (normy DIN 1611,
1612, 1613, 1621, 1622, 1623, 1628, 1629).

b) Stale weglowe do naweglania i ulepszania
oznaczone byly skrétem StC i liczba, wyraza-
jaca: §rednig zawarto$é wegla w setnych pro-
centu oraz konfic6wka 61 (norma DIN 1661).
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¢) Stale konstrukcyjne stopowe oznaczano
symbolem przeznaczenia (E — stale do nawe-
glanfia, V — do ulepszania), kicmbinacjami liter,
wyrazajacymi pierwiastki stopowe (N — ni-
kilel, C — chrom, Mo — molibden, M — man-

wyrazajacych w przyblizeniu zawarto$¢ najwaz-
niejszego pierwiastka stopowego w dziesigtych
procentu loraz (pdézniiej) prazyblizong zawarbosc
wegla. Tabela 3 prodaje przykilady oznaczen
stali wig norm DIN 1662, 1663, 1664 i 1665.

gan, S — krzem, V — wanad), wreszcie cyir,
Tabela 3.
I . Sredni sklad chemiczny w % Znak Znak
DIN c Mn si | cr | | Mo | Vv do r. 1942 od r. 1942
1662 0,13 0,5 0,35 I 02 | 15 — } — EN15 13N6
0,24 0,6 035 | 075 35 — 1 — VCN35w 22NC14
1663 | 0,42 0,6 0,35 " R — | 020 b= | veMoL40 42CD4
| 1
1664 0,15 0,5 04 , 075 ‘ — - - ! EC60 | 15C3
i i ; |
1665 0,35 1,75 04 | — — — — | VMI® | 35M7 :
| 050 | 075 | 04 \ 1,1 — — 02 ‘ VCVIS0 | 50CV4 [

W maju 1942 r. ukazata sie norma E 1660 **),
wprowadzajgca nastepujgce oznaczenia dla stali
weglowych i niskostopowych (ponfzej 5% sklad-
nika sticpowego) dio ulepszania i naweglania.

A. stale weglowe oznacza sie litera C i licz-
ba, podajgcg $rednig zawartosé wegla w se-
tnych procentu. ’ '

B. stale stopowe oznacza sie symbolem, zlo-
Zonym z trzech cztonéw:

a) czlionu liczbowego, podajacego $rednig za-~
wartosé wegla w setnych priocentu,

b) czionu literowego, zawierajacego symbole
pierwilastkoéw stopowych, uszeregowane wg ma-
lejacych zawartosci, przy czym dla poszezegdl-
nych pierwiastkow przyjetc nastepujgce ozna-
czeniar

Al — A Mo — D N — Az
Be — Be Ni — N Ta — Ta
Pb — Pb Nb — Nb Ti — T
Cr —C P —P Vv —V
Co — K S —F W — W
Mn-— M Sio— S Zr — Zr

c) czlonu cyfrowego, podajgcego zawartost
plerwiastka lub pierwiastkéw stopowych, przy
czym zastioscwano tu mmozniki, majgce na celu
dokladniejsze wyrazenia zawartosci pierwiastka
oraz. uzyskianie wskaznika mozliwie jednocy-
frowego i bez ulamkéw. Mnozniki te przyjeto
naistepujgcon

Cr, Co, Mn, Ni, Si — 4
inne pierwiastki — 10

Przyklady znakéow wg nicrmy DIN podane sa
w tabeli 3.

Norma 1660 ujedniostajnita znakowanie tylko
niskostopowych stali komnstrukeyjnych. Celem

oparcia znakowania wszystkich' materialéw me-
talicznych na jednakowych zasadach, w 1944 r.
cpracowano ostateczny projekt zmakowania ?),
ktory w stosunku do DIN E1660 wprowadzit
nastepujgce zmiany:

a) oznaczenie sktadnikéw stopowych nie wmo-
wnymi Lterami lecz symbolami chemicznymi;

b) uzywanie nastepujacych mnozmikéw:

Cr, Co, Mn, Ni, Si — 4
Al, Cu, Mo, V, W — 10
P, S, N, C — 100

¢) umieszczenie na poiczatku znaku wskazni-
kow sposobu wytapiania (w razie potrzeby);

B — stal besemerowska

M — |, martenowska
T — ,, thomasowska
E — |,z pieca elektrycznego
b — ,, zasadcwa
x — ,, kwadna
d) przy stalach weglowych podanile szceze-

golow co do sktadu chemficznego przez dodanie-
na koneu znaku nastepujacych' wskaznikow:

Mn = stal z podwyzszong zawartodciy
manganu
P = stal z wyzszg zawartoscig P i S

Al = gstal nflestarzejgca sie

Si = (przy zawartosci C <0,3%) stal
uspokojona
—P = stal z malg zawartoécig P i S
Projekt przewidywat ponadto specjalne-

wskazn'ki na oznaczen'e stanu stali, obrobki
cieplnej, stanu powierzchni itd., ktére wobec
braku miejsca musimy pomingé.
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7. Oznaczenia szwajcarskie VSM
(Verein Schweizerischer M a-
schinenindustrieller)?) stosujg dla
wyrazenia skltadu chemfleznego symbole pier-
wiastkéow chemicznych, obok ktérych podana
jest ich zawarticls¢ w dzbesigtych procentu; pier-
wilastkil uszeregowane sg wg malejacych zawar-
to§ci. Na poiczatku znaku podana jest zawartos§e
wegla rowniez w dziesigtych procentu, przy
czym w stalach stopowych symbol wegla opusz-
cza she. Wg VSM stal o sktadzie 0,3% C, 3% Ni
i 1% Cr ma znak: 3Ni30Cr10.

8. Normy radzieckie®) «cpierajg sie
mna podobnych zasadach co oznaczenia VSM,
z tym, ze symbole chemiczne zastapicne zostaly
pojedynczymi llterami;

symbol chem. Mn Si Cr Ni Mo W itd.

oznaczen’la G C XHM B

Ponadto wegiel picidaje sie w setnych priocen-
tu, a zawarto§é pierwilastkéw stopowych w pet-
nych procentach. Znsk stali ¢ 0,3% C, 3% Ni
i 1% Cr jest nastepujacy: 3OH3XI.

Stale weglowe majg zmaekowan'e cdrebne;
podzelone sg icne na 4 klasy jakosci; stale po-
spolitej jakodei, kwalifikowane tylko na podsta-~
wie wytrzymalosci na rozcigganie, cznaczone sg
symbolem Cm i numerami 0—8, dla dziewiecn
cidmian o wytrzymatosei od 32 kg/mm? (CmO)
«dio 70 kg/mm? (Cm83).

‘Stale zwyklej jakosci kwal'fikowane sg wg
sktadu chemicznego, ale podzielone na klasy jak
poprzednio, przy czym na poczatku znaku stoi
‘symbol literowy, cznaczajacy spcséb wyrobu:
M — stal martenowska, T — stal thomasowska
itd., np. MCmO.

Stal wyzszej jakosch, podlegajgca obrdbee
-cieplnej, nosi tylko znaki cyfrowe, prodajace za~
warto$¢ wegla w setnych procentu; przy pod-
‘wyzszonej zawartoscl Mn dodaje sie na koncu
litere G.

Stal najwyzszej jakoSci oznacza sie ek, jak
prprzednig klase, z tym, ze na koncu dodaje sie
litere A. Ta sama litera na poczgtku znaku ozna-
cza stal automaticwa. Stale narzedziowe weglo-
we oznaczone sy na poczatku literg Y, przy
czym zawarto$¢ wegla podana jest w dz'esig-
tych procentu; pcdwyzszong zawartos¢é Mn
oznacza sie dodaniem na kopecu litery G, naj-
wyzszg czysto$é dodaniem litery A.

9. Normy miedzynarodowe ISA™".
Dla oznaczan'a pierwiastkow stopowych uzy-
wa sie ich symbuili chemicznych, uszeregowa-
nych w pcrzadku alfabetycznym; znak stali
sklada sie z czlonu l'terowego, po ktérym na-

stepuje czton cyfrowy, podajacy Srednig zawar-
tosé wegla w dziesigtych procentu oraz zawar-
to§¢ zasadniczego pierwiastka stopowego, roéw-
niez w dziesigtych procentu.

Stale weglewe oznacza sie zaleznie od ich
stopnia czystosci:

a) stale zwyklej jakosci liczba, podajaca mi-
nimalng wytrzymalosé ma rozciaganie, przed
ktéra umieszeza sie wskazniki literowe, ma-
jace nastepujace znaczenie:

B — stal budowlana
BL — » niskostepowa
M — , maszynowa
ML — " niskostopowa

b) stale wyzszej jakoéch, dol ulepszania ciepl-
nego, oznacza Sie symbolem C i liczba, poda-
jacg érednig zawartoé¢ wegla w setnych pro-
centu.

Opisane wyze]j systemy literowo-cyfrowe wy-
kazuja duzo wspélnych cech i réznig sie mie-
dzy sobg whlasciwie tylko w szezegblach.
Wszystkie icne idazg do mozliwie jak najdo-
ktadniejszego wyrazania sktadu chemicznego
stali, nfle stwarnzajac zadnych umownych goup
podziatowych czy katalogowych, na ktérych
opileraja sie systemy cyfrowe. Dla poréwnania
omoéwikinych systeméw podane jest nizej ze-
stawien’e znakéw dla stali o zawarto§ei:

1) 0,30% C, 3,5% Ni, 0,8% Cr

2) 0,80% C, 18% W, 4,0% Cr, 1% V,
skonstruowanych wg omé&wionych systeméw
(tabela 4).

Tabela 4.
Zestawienie znakow stali.

System znakowania Stal 1 Stal 2
1. S. A E. 3430 | 71880
2. P. N. 12.3.30 325.18.80
3. Fliegnormen 1415 —
4. Czechostowacki 15xxx 19xxx
5. DIN do 1942 r. VCN35h | —

DIN od 1942 . 3ONC14 | 80WCV180
6. Niem. 1944 r. f 30CrNil4 | 80CrVwW180
7. V. S. M. | 3Ni35Cr8 | 8W180Cr40V10
8. G. 0. S. T 30H3X1 80B18X4
9. I. S. A. Cr Ni 335| CrVwW8180

Przystepujac w ramach prac mormalizacyj-
nych do rewizji naszego systemu znakowania
stalil nalezy na wstepie pcidkresli¢, ze wiobec no-
wych' form organizacyjnych naszego przemy-
stu sprawa ta stala sie jeszeze pilniejsza i waz-
niejsza niz przed wojng. Normalizacja gatun-~
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kéw stalll 1 dch nomenklatury jest obecn’e spra-
wa duZego, znaczenia, zardéwno dla gospodarki
w przemy$le hutniczym, jak i w przemystach
przetworczych, tudziez dla stosunkéw miedzy
hutnictwem a kicnsumentami, zwlaszeza wobec
scentralizowania biur konstrukcyjnych, plano-
wania, zaopatrzenia i zbytu. Dotyczy to nie tyl-
ko stali konstrukeyjnych, ale takze i innych ga-~
tunkéw mnarzedziowych, kwasoldpornych fitd.
Przedwijjenny chaos, jaki w tej dz'ledzinie pa-~
niowal, jest obecnie wprost nie do pomyslenia;
nie mozna dopusci¢ do pojawien’a s'e podob-
nych anachironizméw, jakimi bytyby przedwis-
jenne ,tabele poréwnawcze marek, podaja-
ce — obok oznaczen zagranicznych — zestaw'e~
nia marek wszystkich naszych hut i prawie
wszystkich wiekszych zaktadow przetworezych
jak: Buaildon, Batory, Starachiowice, Stalowa
Wiola, PZL, PZINZ., PWU, obok oznaczeri Mi-
nisterstwa Komunikacji, PNW § PN. Potrzeba
wspolnego jezyka w gospodarce tworzywami
stalcwymi jest oczywista i powszechn'e uzna-
wana. walsl’clafj;e tylko pytxanﬂe, cfzy opracowany
przed wojna i jeszeze nezbyt rozpowszechnii-
ny sposéb znakowania PN jest w dzlsiejszych
warunkaich odpowiedni i wystarczajacy. '

System PN. zostal opracowany specjalnie dla
stali konstrukcyjnych i raczej pod katem po-
trzeb przemystu przetworezego, a wiec przede
wszystkim biur konstrukcyjnych i fabrykacyj-
nych. Nie cbejmuje on natomiast innych ga~
tunkéw stali § nie uwzglednia warunkéw, jakie
taki system powinien spelniaé z punktu widze~
nia wytwoércow, a przede wszystkim ne
uwzglednia wymagan, jakie narzuca sam proces
wytworezy — zycie i ruch huty. Potrzeby te sa
catkowfcie rézne od potrzeb przemystu prze-
tworczego i znacznie bardziej rémmorodne; jedy-
nie ma odcinku magazynowym pokrywaja sie
ohe z sobg.

Jak wynika z wyzej podanego przegladu naj-
nowszych systemow znakiowania, na ogdl we
weszystkich krajach przejawia sie jednakowa
tendenicja; znakowanie powinno byé:

a) uniwersalne, obejmujace wezystke rstnie-
jace marki stali, nfe tylko konstrukcyj-
nych i pozwalajace na zaznaczenie réznic
istniejgcych miedzy mnimi; roéznfce te sg
czests nileznaczne, ale b. istotne; np. jest
rzeczy wazng odroznienie stali uspokojo-
nych od nieuspokojonych, ze wzgledu na
réznice w cenie,

b) elastyczne, pozwalajgce na tworzenie zna-
kow dla nowopowstajacych gatunkéw bez

potrzeby dokonywania zmian w znakach
{stniiejacych juz marek,

¢) lcgiczne, zbudowane wg pewnego syste~
mu, umozliwiajgcego tatwe skonstruowanie
znaku, nie za$ mna dowolnych i przypad-
kiowych skojarzeniach liter i cyfr; system
taki winien slle opiera¢ ma skladzie che-
micznym stali, ktéry okresla jej wlasno~
$ci i zakres stosowania. -

Spetnienie tych postulatéw prowadzi do po-
wstan/a  systemoéw znakowantla, bezwatplenia
b. przemyslanych i kicngekwentnych, ale skom-~
plikowanych i nadajacych sig do uzytku raczej
papierowego niz ruchowego. Tymczasem wa-
runki pracy w produkeji hutniczej stawiajg
znakom stali inne zadania, ktére trudno jest
pogodzié z wyzej podanymi zasadaimi; znak stalt
prewtinilen bowiem byé:

a) mpozliwte najprostszy 1 najkrotszy,

b) latwy fonetycznie i nie nasuwajgcy mozli-

woéci pomylek stuchowych (telefonicz-
nych),

c) latwy do stemplowania i nie nasuwajacy
mozliwosei pemytek przy pisaniu i stem-~
plowaniu (n'epozgdane sg wszelkie kropki
i kreski), _

d) latwy do zapamietania i cpanowania przez
personel robotniczy.

Te wymagania sg b. istotne. W hucie, a -zwia~
szeza w hlucie stali szlachetnych, z markami stali
ma do czynfenia mie tylko technik i personel
biurowo-magazynowy, ale niemal kazdy robot-
nik i to niejednokrotnie w trudnych warunkach:
pracy, przy stabym oswietleniu, silnym hadasie,
niewyragnych znakach. Posluguje sie nimi
obstuga piecéw grzewczych, mtotow kuzniczych,.
walcarek — mna tablicach produkeyjnych przy
porozumiewan’u sfe ustnym, stemplowaniu ma-~
teriatu na gorgco. Dlatego znakowianie przed-
wojenne PN jest dla hutnikéw nflewygodne
i zbyt skomplikowsane; poza tym system cyfrio~
wy upicdabnia marke stali do numeru wytopu..
Jest to wazna okolicznosé, ktéra malezy szcze~
gélnie podkreslié, jako mozliwe zrédio wielu
pomytek. :

Wzgledy ruchowe spowodiwaty, ze w wielw
krajach, mimo istnienia oznaczen znormalizo--
wanych, huty stalowe uzywajg dla oznaczenia
produkowanych  gatunkéw stali symboli jak
najprostszych i atwo wpadajacych w oko

i uchio. Oznakczenfia te bywaja czesto nadawane

zupelnie przypadkowo i chaotycznie, a czasem:
brzm’s doéé fantastycznie, gdy siegajg do zo~



ZESZYT 1

HUTNIK r. 1947

STR. 55

~ diaku, mitologii czy fauny, ale sg wygodne
w uzyciu. Z tych wilasnie wzgledéw huty nie-
mieckie nadawaty whasne icznaczenia takze zu-
pelnie nowym gatunkom, wprowadzonym od
géry przy normalizacji stali zastepezych. Oczy-
wiscie grajg tu duza role wzgledy konkuren-
cyjne i tradycje handlowe poszczegblnych wy-
twérni. W obecnych naszych warunkach wzgle-
dy te niie sg tak fstotne jak dawmiej; sprawa ta
meze byé wmresztg rozwigzama w inny sposéb;
gwarancja wysokiej jaklsci i wskaznikiem por
chodzenia stali moze by¢ fabryczny znak wy-
tworni, umieszczony obok znormalizswanego
znaku danego gatunku.

Jak juz wyzej pcdano, jest rzeczg bezsporng,
ze w naszych warunkach przemystowych, za-
réwmno marki hutniicze, jak i indywidualne ozna-
czenia zakladdéw przetworczych muszag ustap'e
miejsca ujednostajnicnemu  znormalizowiamnemu
zniakowaniu. Ponfewaz jednak przedwojenne
znakowanie PN n’e jest dostcsowane do potrzeb
hutnictwa i nie ma szans na powszechne stosio-
wanie, zjaw'a sie pytanfe, jak nalezy rozwigzac
to zagadnienie?

Mozliwe sg tu dwa rozwigzania:

1) Nalezy opracowaé nowy system znakicwa-
nia, ktoryby spemit wymagania i potrzeby
wiszystkich za'nteresowlanych. Riczwigza-~
nie takie w Swiletle wyzej podanych roz-
wazan jest b. trudne do urzeczywistnie-
nia.

2) Nalezy przyja¢ dwutorowosé¢ znakowania,
dopuszczajae do uzytku ogdlnego znako-
wanie petne i skrécone. Znakowanie pel-
ne stosowane bytcby w biurach konstruk-
cyjnych, w literaturze technicznej i ko-
respondencji Handlowo - technicznej, do
uzytku wewnetrznego hut wprowadzone

. zostaloby wszakze uproszczone, skrécone
zniakowanie ogoélnohutnicze, dosbizowane
do potrzeb ruchowych. Znakowanie skrd-

" cone musi oczywiScie w sposéb logiczny
wyn'kaé¢ ze znaklctwania pelnego.

Idac w kierunku drugiego rozwigzania Pod-
komfsja Tworzyw Stalowych przy Komisji Hut~
niczej Nr I PKN opracowala projekt znakowa-
nia stali, oparty na klasycznych zasadniczych
wymaganiach, a jednocze$nie w duzym stopniu
uwzgledniajacy momenty mnemotechiniczne.
Znakowanie to mozna w spicisob tatwy i logiczny
uprosci¢, otrzymujac znaki skrécone, wygodne
w zastosowaniu fabrycznym. Projekt ten zo-
stal ogloszony w grudniowym- numerze ,Hut-

nika‘“ z 1946 r. jako wewnetrzna norma hutnicza

NH/SW-01*).

Zasadg proponcwanego oznaczania jest uwi-
drieznienie w znaku stali jej przeznaczenia przy
pomocy wskaznika literowego i orientacyjne po-
danie skiadu chem'cznego przy pomocy wskaz-
nikoéow literowych i cyfrowych.

Pomijajgc stale weglowe, w ktorych istotng
zmiang w stosunku do znakowana Wwg
PN/H-205 jest oznaczenie stali nieuspokojonych
literg X, wszystkie stale stopowe maja zmaki,
sktadajgce sie z nastepujacych wskaznikéow:

1) wskaznika cigélnego przeznaczenia, ckre—
Slonego litera:
S — stale szybkoingce

N — ,, narzedziowe do pracy na zimno

M- ’ do pracy na gorgco
(matrycowe)

C — , do cementacji ’

T — ,, do ulepszenia cieplnego

R — ,, resorowe i sprezynowe

K — ,, kwasoodporme i n'erdzewne itp.;

wikaznik ten ma charakteryzowaé¢ na pierw-
szy rzut icka zastogowanie danej odmiany. Jest
on potrzebny dla wewnetrznego uzytku hutni-
czego zaréwno dla samej produkcji, jak i kon-
troli, badan i gospodarki materiatami. Stosowa-
nile symbiclistyki, opartej tylko na skladzie che-
micznym (jak to sie stosuje w n'emal wszyst-
kich systemach zagranicznych), nie pozwalla od
plerwszego rzutu cka na stwilerdzen'e przezna-
czenia stali, ktére przeciez w wielu wypadkach
przesadza z gory sposdb wytwarzania, np. przy
znakowanfu wg PN/H-205 stal konstrukeyjna
chromowa do ulepszamia, o znaku 2.1.30 i stal
narzedziowa, na nozyki do golenia, o znaku
2.1.130, r6znia sie w znaku min‘malnie, gdy
w produkeji, kontroli, odbicrze i przerébce wy~
magaja zupelnie fnnych metod. Dlatego tez dla:
huty jest rzecza wazng, aby znak stali wyraznie:
okreslat jej przeznaczenie. _

2) Wskaznika gatunku, ckreslajgcego cyfro-~
wo przyblizong zawartc$é najbardziej charakte-~
rystycznego plerwiastka stopowego w catkowi-
tych procentach.

3) Wskaznika rodzaju, okreslajacego litero~
wi plerwiastki, wchodzgce w sklad stali, przy
czym przyjeto nastepujace symbole dla poszeze-
golnych plerwiastkow:

Mangan (Mn) — M
Krzem (Si)y — S
Chrrom (Cry — C
Nikiel (Ni) — N
Wolfram W)y — W
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Tabela 5.
Skilad chemiczny w %% i znak projektowany
— ) T - . Znak I ' s
c Mn Cr Ni i w v Mo Co | wg PN H—205 pelny Sskrocony
; \ (ogoélnohutniczy)
! |
0,15 0,40 1,1 45 - — — ; 12.4.15 C4NC15 C4NC
. [ . i _ .
0,15 0,40 0,75 3,5 ; — — — - 12.3.15 C3NC15 C3NC
i
N S S e s - | ——
0,20 1 1,05 1,25 { — 3 — — 0,25 264.1.20 C01.CM20 CoL2
| I |
‘},._ — o — — —— ——_— | — e _ — j—— —— —— —. e ————— e ———
|
0,15 P 0,95 1,15 — — ‘ — 0,25 264.1.15 COLCM15 COL1
T B .
0,20 1,35 1,35 — — f — _— 26.1.20 C1MC20 C1M2
! i
, |
0,15 1,25 0,95 — — — — 62.1.15 CIMC15 C1M1
I
B - . _ e U S - —
|
0,15 0,50 0,75 — — — — 2.1.15 CIC15 cic
I —_ ! . o . e e
i
0,75 0,40 4,25 ! — 18 1,4 0,6 5,5 3825.18.75 S5KWVCT S5K
\
0,75 0,40 4,25 — 18 1,2 0.6 — 325.18.75 S18WVCT S18W
|
0,90 0,40 495 — 15 2,2 0,6 — 325.15.90 S15WVCY S15W
i
0,85 040 425 — 8 2,0 —_— — 325.8.85 S8WVCS S8W
A F— _E : - ———
1,00 0,40 A — 3 2,5 2,5 — 2345.4.100 S3VLW10 S3V
i
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Wanad V) — V
Molbden (Mo) — L
Kicbalt (Co) — K
Aluminium (Aly — A
Miedz (Cu) — Y
Tytan (Ti)

Tantal (Ta), — T
Niob (Nb) ]
Siarka (S )| X
Fosfir P)]

4) wekaznika odmiany, okreslajgcego cyfrowo
$rednig zawarto$é wegla w setnych ‘procentu
(dla stali konstrukeyjnych) lub dziesigtych pro-
centu (dla stali narzedziowych).

Wskazniki te ustawione sa w ten sposéb, aby
cyfry oddzielcne byly literami, przez co unika
sie potrzeby oddzielania cyfr krcpkami.

Ze wzgledow mnemotechnicznych mnie przy-
jeto mnoznikow, ktoére w ostatnich projektach
niemieckich pozwalaja na skrécenie wskaznika
gatunku do jednej cyfry i dokladniejszego wy-
razaniia ilosci pierwiastka st-powego lub wegla;
Z tych samych wzgledow odrzucono plerwotny
projekt, proponujgey oznaczan'e grup pler-
wiastkéw stopowych jedna litera, jak np.
Cr-Ni= P, Cr-Ni-Mo =R. 4

Poniewaz utworzone w ten sppiséb znaki stali
sg oczywidcile zbyt dtugie dla potocznego uzyt-
ku, prujekt, idge po linii wygdy stosowania,
przewiduje ,drugi tor: skracanie znakéw
i opuszcezanie niektorych wskaznikéw nodzaju,
tudziez wskazm'ka odmiany, wzgl. ich skraca-
nia, o ile tylko skroét taki nie nasunfie mozlwosci
pomylek. Tabela 5 podaje zestawienie propono-
wanych znakéow cigélnohutn’czych dla juz znor-
malizowanych stali szybkotngcych' (S) i kon-
strukeyjnych do naweglania (C).

Podane w tabeli skrécone znaki ogdlnchutni-
cze nie sg wprawdzie tak logiczne f; tak konsek-
wentnie zbudowane jak znaki pelne, nieskréco-
ne, oparte na ktéoryms$ z nowoczesnych syste-
moéw, majg jednak nad n'mi przewage dzieki
swej praktycznosel i przystosowaniu do Zycio-
wych potrzeb hutnictwa; sg one kompromisem
mfiedzy wymaganiaimi teoretycznym’ a prak-~
tykg hutnicza; whasciwy ich charakter i logike
konstrukeji widaé¢ dcopiero po zestaw'eniu ze
znakami pelnymi, z ktérych proichodza.

Projekt skréconego znakowamnia umozliwia
wprowadzen'e jednolite] nomenklatury stali
w catym hutnictwe., Wprcawadzenie go do uzyt-
ku razem ze znakowan’em ,pelnym‘ przyczy-

nifcby sie do znacznego uporzadkowania spra-~
wy znakowan'a stali w calym przemySle; do-
tyichiczasowe indywiidualne oznaczanie réznych
zaktadow przemystowych sprowadzitoby sie te-
raz do dwoch systeméw: bardziej teoretyczne-
go systemu pelnego znakowana i berdz'ej ru-~
chowego systemu skréconego, $cisle soble odpi-
wiadajacych i dowoln/e uzywanych odpowiedn’io
do prtrzeby zainteresowanych. Ze wzgledu na
koniecznosé tatwego przejsdia od systemu pel-
nego do skréconego i odwrotn’e, powinny cne
byé¢ pod wzgledem budowy Scisle z sobg zwiag-
zane. Dlatego tez, aczkolwr ek znak-wan’e przed-
wojenne wg PN/H-205 z powodzeniem mogloby
spelnfla¢ w daliszym ciggu role znakowan'a pel-
nego dla przemystu przetworczego, wydaje sie
celowe stcpniowe wycofan'e go z Zzycia i przy-
jecie dwutcrowego rozwigzania, rcfpracowanego
przez Podkomisje Tworzyw Stalowych. Zanim
powziiete bedg ostateczne decyzje, rozwgzanie
to przejdzie przez prbébe zyciows na terenie
C. Z. P. H., gdzie zostato wprowadzene do uzyt-

ku jako znskowanie ogélnohutnicze.
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Materia{y ogniotrwa{e.
Tymczasowe warunki techniczne produkeji i odbioru.

Do czasu opracowania i ogloszenia szczegétowych norm dla materialéw ognio-
trwatych, wszystkie huty, Zjednoczenia i instytucje podlegte Centralnemu Zarzgdowi
Przemystu Hutniczego obowigzane sg stosowaé nizej podane tymczasowe warunki
techniczne produkeji i odbioru materiatéw ogniotrwatych.

1. Podzial i gatunki materialéw ogn'otrwalych.

a) Materaly szamotowe.

ac i a Os i alosc
Vo N
Wyroby szamotowe A 42 do 44 34
s » B 37 do 40 33
» » C 33 do 36 31/32
” ” - D 25 dO 33 29
Wyroby kwarcowo-szamotowe BK 35 do 37 33
” ” 2 CK 28 (]0 34 32
Wyroby szamctowe kwasoodporne KW
Wyroby szamotowe porowate (izolacyjne) P
Zaprawa szamotowa I  (dla gat. A) ' 40 do 42 33/34
' » II (dla gat. B, C, BK, .
CK, P) - 32 do 34 31
» » IIT (dla gat. D) ' L 25 do 32 28/29
b) Materialy krzemionkowe.
Nazwa Oznaczenie Si0. Ogniotrwalosé
v galunku %o zwykla sS
Wyroby krzemionkowe dla elektrostaiowni ES powyzej 95,5 33
Wyroby krzemionkowe dla stalowni S powyzej 95 33
Wyroby krzemionkowe dla stalowni. do. na- | .
praw goracych SG powyzej 95 33
Wyroby krzemionkowe dla koksowni i gazo- )
wni K powyzej 94 32
Zaprawa krzemionkowa I (dla gat. ES, S . ‘
i SG) powyzej 87 30
Zaprawa krzeamionkowa II (dla gat. K) - I powyzej 80 27
Kwarcyt mielony do zaprawy kwasoodpornej ' .
(dla gat. KW) o powyzei 94 nie okre$la sie
Masa dla napraw zimnych komér w koksow- : i
niach
Masa dla napraw goracych komoér w koksow-
niach

Cigg dalszy na str. 2.

Zatwierdzono do uzytku wewnetrznego -w zakladach podlegtych C.Z.P.H. na okres, przejSciowy
do czasu wydania norm statych.

Wydante| 1 NORMY HUTNICZE I ‘
Data 15.X1. 46 C.Z.P.H. NH |  TCom
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’ Materialy ogniotrwate, »
Tymczasowe warunki techniczne produkcji i odbioru.

(M)

4.

Str. 2
¢) Materialy magnezytowe.
Na raz'e nie okresla sie.
Cechy jakosciowe zcstang opracowane po zebraniu materiaiu doswiadczalnego.
d) Materialy ogn'otrwale specjalne.

Na razie mie okresla sie.

. Fabryki wyrobéw ogniotrwatych pow.nny przystosowaé swojg produkcje do

wymienionych w p. 1 rodzajéw i gatunkéw materialéw ogniotrwatych.
Wiszystkie warunki techn’czne, dotyczace jakcSel, muszg uwzgledniaé wymie-
nione w p. 1 zasadnicze gatunki i nie moga wprowadza¢ nowych gatunkéow.
Wyjatek dopuszezalny jest tylko dla wylewéw i zatyczek, oraz dla wyrobéw
o specjalnych wlasnoéciach.

. Metody badan, dopuszezalne odchylenia warunkéw jakoSciowych.

Pobranie $redniej probki do badan i przeprowadzen’le badann powinno odby-
wat sie wg PN/C-1601 z uwzglednieniem poprawek podanych w zatgezniku A.
Do czasu cpracowania i ogloszenia dalszego ciggu normy PN/C-1601 nalezy po-
stug'waé sie tymczasowymi metodami oznaczania wtoérmej skurczliwosei 1 wtor-
nej rozszerzalncied, cidpornoéci na nagle zmiany temperatury, odpornosci na dZJ(a—
lanie zuzli (NH/TC-409, TC-410, TC-411).

Przypadki, w ktérych pozgdane jest ozmaczenie wtérnej skurczliwosei (nozsze-
rzalnodci), odpornodci na nagle zmiany temperatury, odporncéci na dziatanie
zuzli, podane sg w szezegdtowych warunkach technicznych. ' 4

Ustalenie liczbowych wartoéci dla cech wymienionych w normach NH/TC-409
i TC-410, musi byé odiczcne do czasu zebrania od;pownedmefgo materiatu do-
Swiadiczalnego.

Ogélne cechy jakoscowe gatunkéw wymienionych w p. 1. musza byé¢ dotrzy-
mane bez zadnych odchylen (zawarto$é¢ Al:Os nalezy rozumie¢ jako sume
Al:Os + TiO2).

W przypadku odpowiedzialnych dostaw, strony muszg porczumieé sie co do la-
boratorium rozjemczego. ' ' ‘

Dopuszczalne odchylenia wymiaréw i ksztaltu, wyglad zewn.qtrzny.

a) Dopuszczalne odchylenia wymiaréw.

Wyroby Dla wymiaréw ) Dopuszczalne odchylenia
Szamotowe a) powyzej 150 mm l + 2%
b) 150 mm i ponizej + 3 mm
Krzernionkowe a) powyvzej 250 mm + 19,
b) 101 mm do 250 mm wlacznie + 1,39,
¢) 100 mm i ponzej + 2 mm
Magriezytowe v Beda opracowane po zebraniu materialu doswiadezalnego

Ciag dalszy na str. 3

NORMY HUTNICZE N
T C.Z.P.H. NH TC-011

! STR. 59
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Materialy ogniotrwale,
Tymczasowe warunki techniczne produkcji i odbioru.

Str 3

b) Dopuszezalna wichrowato$é (przeg'ecie).
Wyroby szamotowe:
strzalka przegiecia do 1% najwiekszego wymiaru.
Wyroby krzemionkowe:
strzatka przegiecia dla prostek do 2 mm.
” ’ , kKliméw ,, 1 mm.
Wyroby magnezytcwe:
dopuszczalna wichrowatosé bedzie opraccwana po ze-
braniu materiatu do$wiadczalnego.

¢) Powierzchnia i wyglad.
Prostki i ksztaltki powinny mie¢: krawedzie i naroza prawidlowe i nieuszko-
dzone, powierzchnie réwna, bez pekn’eé, wiekszych ciemnych plam i wytopéw
mas szklistych.
Dopuszczalne sg male ciemne plamki (nawet w duzej ilosci) i rysy wicsko-
wate.
. Drobne zewnetrzne bledy w wykonaniu, nie wptywajace na mclznos¢ uzycia
wyrobu, hie powinny stanowié przeszkody w przyjeciu dostawy.

Uwaga. Warunki szczegdélowe mogg przepisywacé inne wymaganis, dortyczeyce Za-
chowania wymiaréw, ksztattu i wygladu zewnetrzmego.

5. Szczegélowe tymczasowe warunki techniczne materialow ognictrwalych.
Szczegélowe tymezasowe warunki techiniczne dotyczace jakciei materiatow
ogniotrwalych podane sa w nastepujgcych normach hutniczych C. Z. P. H.:

a) materialy szamoowe dla wielkich piecow . . . . NH/TC-101
materiaty szamotowe dla nagrzewnic Cowpera . . . TC-102
b) materialy krzem'onkowe dla piecow martenowskich, elek-
trycznych i grzewczych . . . . . . TC-111
materialy szamotowe dla piecow martenowsklch ‘ . . TC-112

materialy magnezytowe dla piecoéw martenowskich  elektry-
cznyeh i grzewczych (zostang opraccowane po zebraniu mate-

rialu do$wiadczalnego) .- . . . . . . TC-113
¢) materialy szamotcwe dla hali 0¢d1ewmcze] . . . . TC-121
d) materiaty szamotowe dla piecéw grzewczych . . . TC-131
e) materialy krzemionkowe i szamotowe dla piecéw koksciwni-

czych i gazowniczych .. . . . . . . TC-141
f) materiaty ogniotrwate dla zehwuakow . i . TC-151
g) materiaty szamotowe dla chmurowania kottow parorwych . TC-161
h) zaprawy cgniotrwale L : . . . . . TC-181

6. Przepisy dotyczace szczegélowych warunkéw technicznych wymien‘onych w p. 5.

Podane warunki muszg byé dotrzymane jako $rednia z kilku pomiaréw. Poszcze-
golne pcmiary i oznaczenia moga sie rézmié niekorzystmie cd przepisanych’ wia-
snoéci o ile w -s"zecrzegé‘lor\;/}nch warunkach technicznych nie jest podana uwaga, ze
dany warunek muszg spelni¢ wszystkie probki.

Ciag dalszy na str. 4

NORMY HUTNICZE
C.Z.P.H. N H

TC-011
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Materialy ogniotrwate.
Tymczasowe warunki techniczne produkcji i odbioru.
‘ . Str. 4

Dopuszczalne odchylenia poszezegélnych pomiaréw i oznaczen.

, Porowatos¢ Zawartosé w %
Materiat wzgledna - .

y 7 Fa0s | GO | sio | ARGt cao
Szamotowe 4+ 3 + 0,3 4+ 0,2 — — —
Kwarcowo-
szamotowe + 5 + 0,3 + 0.2 — — —
Krzemionkowe -+ 3 + 0,1 —_ —1 10,15 + 02
Magnezytowe Dopuszczalne odchylenia poszczegélnych pomiaréw i ocznaczen zostang opraco-

wane po zebraniu materialu do$wiadczalnego

Probki wyraznie zte, np. z wytcpem mas szklistych, pekniete, nie moga byé¢ uzy-
wane do badan.

Niedotrzymanie jednej z cech dodatkowych (oznaczonych znakiem X) w szcze-
gélciwych warunkach! technicznych) przy dokladnym speieniu innych warun-
kéw nie powinno stanowié przeszkody w przyjecdu dostawy.

Jezeli podezas badan okaze sie, ze dla jedne] z podstawowych wiasnosei wyniki
oznaczen wykazujg duze odchylenia od przepisanej wartos$ei, nalezy pchbraé¢ z da-
nej dostawy dwie nowe prdbki.

Wyniki oznaczeh zakwestionowanej wlasnosci, dla pobranych nowych prébek, po-
winny $cisle odpowiadaé szezegélowym warunkom technicznym.

-Szczegolowe warunki technmiczne dotyczace ksztaltu i wymiaréw materaléw

ogniotrwalych.

Znormalizowane prostki i ksztattki podane sg w nastepujacych normach’ hutni-
czych C. Z. P. H.:

a) Wyroby szamotowe:

prostki i ksztattk’ dla budowy wielkich piecéw TC-201
arkusz 1

prostki i ksztattki dla budowy piecow TC-211
arkusze 1—5

ksztattki dla hali cdlewniczej stalcwni TC-221

arkusze 1—7

b) Wyroby krzemionkowe:

prostki i kszteltki dla budowy piecéw martenowskich, elek-
tryeznych i grzewczych . . . . . . TC-231

arkusze 1—3

Ciag dalszy na str. 5

NORMY HUTNICZE

C.Z.P.H. TC-o11

NH
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ZESZYT 1

Materiaty ogniotrwate, , :
Tymczasowe warunki techniczne produkcji i odbioru.

10.

Str. 5
vc) Wyroby magnezytowe:
prostki i ksztattki-dla budowy plecow martenowskich, elek-
trycznych i grzewczych . . . . . . R TC-241
: ’ ' " arkusz 1.

Uwaga: O ile w warunkach szczegbélowych nie podane s3 inne przepisy doty-
czgce wymiarow, ksztattu i wygladu zewnetrznego, wazne sg przepisy:
podane w p. 4 ninlejszych warunkéw technfcznych.

. Znakowanie mater'alow ogniotrwatych.

Kazda prostka lub ksztattka powinna mie ¢ odci$niety:

a) znak fabryczny
b) oznaczenie gatunku
¢) oznaczen'e symbolu.

" Ksztattki nieznormalizowane pcwinny mieé odcisniete, zamiast symbolu, ozna-

czenie podane przez cdbiorce.

Przechowywanie i przewczen'e materialow ogniotrwatych.

Materiaty ogniotrwate powinny byé przechowywane, o ile mozliwe, w pomie-
szezeniach zabezpieczajgeycht je od opadéow atmosferycznych. Matema&y magne-
zytowe powmmy by¢ przechowywane w pomieszezeniach suchych.

W przypadku przewozu materialéow cgniotrwatych koleja nalezy dla materia-
16w miagnezytowych i dolomitowych stoscwaé bezwarunkowo wagony kryte,
dla innyclki zag§ — ol ile to jest mozliwe.

‘Materiaty ogniotrwate powinny byé tak zatadowane do wagcnu lub innego $rod-

ko przewozowego, aby podczas przewozu mozliwie nie ulegaly  uszkodzeniu.

Nalezy réwniez starannie wyladiwywaé materialy ogniotrwale z wagonow
i przewozi¢ je do skladow tak, aby nie obijaé na:mzy i krawedzi prostek
i ksztaltek.

Wykaz zastosowan, dla ktorych na razie ksztaltek nie normalizuje sie.

a) Wielkie piece:
ksztaltki dla obudoxwy dysz.
b) Plece martenowskie:
ksztattki wspornikowe dla kratownicy regeneratoroéw

c) Piece elektryczne:
ksztattki dla sklepien pbecow elelktryc»zxnych ukowych.
ksztattki dla cbudowy piecéw indukeyjny.-h
d) Hala odlewnicza stalowni:
ksztattki dla wymurcowania kadzi
ksztattki dla nadstawek
lejki syfonowe
Ciag dalszy na str. 6

TC-011

“NORMY FAUTNICZE
. CZPH. NH |
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Tymczasowe warunki techniczne produkcji i odbioru.

Materialy ogniotrwate,

Str 6

e) Piece koksowmicze i gazownicze:

ksztattki dla budowy piecéw koksowniczych

f) Zeliwiaki:

ksztattki dla wylozenia

g) Kotly parcwe:

ksztattki dla obmurowania.

Do produkeji przyjmuje sie istniejace uzywane.

Zatacznik A

do tymczaétorwyc:h warunkéw technicznych produkeji i odbicru materialéw ognio-

trwatych dotyczy mormy PN/C-1601.

Do czasu oficjalnej zmiany i uzupelnienia normy PN/C-1601 nalezy uzywat tej
normy z nastepujgeymi zmianami:

: Zmlana A: Strona 1, ustep II — skre§l'¢ dwa ostatnie wiersze od stéw ,lub tez Ce-

Zmiana B:

ramicznej Stacji Doéw adczalnej Politechn’ki Lwowskiej wzglednie Za-
ktadu Technologi Chemicznej Niecrganicznej Politechn'ki Warszaw-
skiej*.

Strona 3 normy -PN/C-1601 cigg dalszy, pierwsze trzy wiersze od géry.

Ustep 2) w punkcie 9 ,,Sposéb wyrazan’a wynikéw‘ rozdzialu VII nor-
my PN/C-1601 powinien brzmie¢ nastepujgco:

,,2) Temperature {—tj. tempzrature odpowiadajaca zgnieceniu prébki
o 4% poczatkowe] wysokodc:.

Na wykresie punkt ten lezy o 20 mm ponizej punktu krzywej tm Tem-
peratury te zaokragla sie do dziesigtkéw stopmi‘. '

NORMY HUTNICZE NH i

CZPH. TC-0i1
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A. HUTNICTWO ZELAZA.
W tonach Wytworezosé.
1945 ‘ R o k 1946
| . I e
Dziaty ”(lut ) j : i : Ogotem
grugz ) ‘ I kw. Il kw. | Ul kw. . IV kw. | listopad i grudzien (styczen~
. | i ; grudzief)
I Koks 388546%)| 216820 228197 | 240256 244656 | 85564 | 80335 | 929938
- 1 ;
II. Surowka
Suréwka martenowska 2112178 148 105 | 162123 | 159526 | 146 779 47 505 41152 616 533
,, odlewnicza 14942 4480 18927 13 890 25227 7743 12 175 62 524
» hematytowa — 2700 44531 11793 3107 2852 — 22053
zwierciadlista — 363) 1775 2850 2661 | 1415 706 10916
” fosforowa — — — 579 453 ‘ — 453 1032
Ferrostopy 2029 2993 3455 | 2925 3305 815 1100 12678
_ I - * % ) EX Y mf-i *¥).
Razem (228249 161908 | 190733 | 191563 | 181532 60330 56 586 7251736
| | i | ’ !

I11. Stal i f ‘ f
Wlewki 486 566 280139 | 296734 | 297059 | 325862 | 110279 : 108 916 1199794
Odlewy staliwne | 8463 03457 | 5154 5441 | 5580 | 1956 I 1783 19632

AL LS . . A e -
Razem 495029 | 28359 | 301888 | 302500 | 331442 } 112235 | 110699 1219426
] | !
IV. Wyroby walcowane ! | 1
| |
Détwytwory 1) w obrocie mie- i ’
dzyhutniczym ] l l (46 628) | (60381) | (20957) | (16 973) | (209 956}
» 2) dla dziaté - \ ;
: tw%rczz‘;cly PrEET 184076 I( 52870 |¢ 50077 2975 6237 2146 1556 9212
» 3) dla obcych (poza J I l L1337 2 687 449 | 686 4024
hutniciwem) 4 | i
Szyny wraz z akcesoriami 59409 34980 33036 ‘ 40285 44 891 16 360 13921 153192
Zelazo ksztaltowe i szerokosto-
powe pow. 80 m/m. 37325 15 156 25652 19 834 22852 7208 6284 83 494
Zelazo pretowe i uniwersalne | 97 765 47 464 49 448 45934 53200 17 799 15882 196 046
Zelazo na drut (walcéwka) 26562 18049 | 12451 19 855 22 417 8243 6737 72772
Tasmy walcowane na gorgco 8 001 6133 | 6812 7 668 8 371 3278 2524 28 984
Blachy , 63710 35445 | 37711 | 43077 | 52236 | 18892 | 18345 | 168469
Stal we wszelkich gatunkach | 11174 - 8898 ! 7636 8 440 7603 2532 2699 32577
Rury walcowane bez szwu 27 564 15276 12 740 9652 9567 3224 2921 47 235
Razem1) (331510 | 181401 | 185486 { 199057 | 230061 80131 71 555 796 005

V. Rury spawane i ciagnione

Rury spawane 2053 1693 885 1815 2 352 712 731 6 745
» ” (Ferrum) 2274 581 90 200 247 89 79 1118

» ciagnione . 2918 2384 2514 2060 2 868 823 103C 9826
Laczniki do rur 2 49 501 94 | 115 40 2% 308
Razem 7 357 j 4107 3539 4169 5582 " 1724 1867 17997

VI. Wyroby kute i prasowane ‘ ‘

Zestawy kolowe i ich czesci 14133 © 14023 12 250 10735 12722 y 4305 | 3958 491730
Odkowki 6379 . 2470 3694 3972 4696 1542 | 1518 14 832
Razem 20512 } 16 493 15 944 14 707 ; 17 418 5 847 5476 | 64562

i

VII. Wyroby dzialu przeiworeczego

Wytwory zimno walcowane
i ciggnione 7 380 5071 6 834 7 810 7 581 2672 2602 27 296
Rézne wyroby z blachy i. bla- :
cha ocynkowana 13 493 6157 7476 6 870 7985 2924 2408 28 488
Rézne wyroby z drutu 1783 766 740 979 1169 384 403 3654
Konstrukcje, maszyny i urza-
dzenia i inne wyroby 16 749 9 648 9552 9242 10 508 3473 3301 38950
Razem 39 405 21642 24602 | 24901 27 243 9453 8714 98 388
; ***)i
VIIL. Odlewy zeliwne Razem | 13548 9291 10270 | 12099 11 262 4228 | 2719 | 412922
Yy Wyr. walcowane (poczawszy od sierpnia 46) lacznie z polwytw. dla dzialow przetw. i dla obceych
(bez potwytw. w obr. miedzyhutn.).

#*) Produkcja koksu w okresie

kwiecien-grudzien 1945 r.

**) pacznie z Zakl. Starachowickimi.
*#%) Spadek produkcji w zwigziku przejéciem huty ,Zgoda” do C.Z. P. M.



Liczba czynnych piecéw.
_ 1 | ‘
| 1945 | Rok 1946
Wyszczegdlnienie?!) ‘ grudzien 1 " wrzesief ' paédziefnih t listopad grudziefi
J : = , -
( a : b ! c a b |- ¢ L a I b c a [ b ;‘ c
i ' i | !
5 1 : ! ‘ i ! 1 : = ! ( ‘
Wielkie piece Slo 910312y 1M 12 1 1% 12 11| 1% 1] 10| 1%)
Piece martenowskie 35 30 l 5040 33 7 @ 43 | 36, 7 | 42 36 6 | 45| 39| 6
Piece elektryczne 4 40— 14 95 14, 95 14 8 6| 15 8| 7
1) Liczby w rubr. a) dla catej Polski, w rubr. b) dla woj. Slqsko Dabr., ¢) dla pozbstalych wojew.
*) pozatym czynny 1 wielki piec w Zakl Starachowickich.
Zatrudnienie.
(Stan w koncu miesigca).
1945 ‘ Rok 1946
Wyszczegolnienie J , ‘
\ :
grudzien I wrzesieft | paZdziernik | listopad [ grudzien
' ; I
|
Ogotem 62114 78 894 80112 821271 80710*
w tym fizycznych 55962 70770 71671 73707 72 305
, umyslowych 6152 8124 8 441 8 564 8 405
*) Spadek zatrudnicnia w zwnazku z przejéciem huty ,Zgoda” do C Z. P. M.
B. KOPALNICTWO RUD ZELAZNYCH.
1. Kopalnie rudy zelaznej.
. W tonach Wytworcezosé,
1945 | Rok 1946
Wyszczegdlnienie i uun‘-’- i el " - T T Ogolem
i [ kw. II kw. : Il Rw. ~ IV kw.  listopad | grudzien | (styczen-
grudzien)] " - A @ | grudsied)
Ogolem wydobytlo 106 355% 83730 | 99 91 | 125281 { 114811 | 35850 | 36717 | 423723
w tym rudy ilastej i utlen. . 60 577 70281 85981 ‘ 891242 | 26754 | 29621 306 081
» rudy brunatnej 8742 11282 9 692 6805 2263 ' 1892 36 521
»  rudy pirytowej 6 965 6824 6985 7479 | 2911 @ 2338 28 253
., magnetylu 3976 5304 6338 . 6306 | 2512 1666 | 21924
H*) ws/:ig)i)ymewrioz;oczyna sig od leetma 45.
Llczba czynnych zakladow
j Rok 1946
Rejon ‘ Ogdlem ' - W t oy m w r u c h u
] y ‘ kopala | * ) o
1 ; wrzesien | paZdziernik i listopad grudzien
Ogélem 5 18 18 18 18
Konopiska (podrejon) 8 i 5 5 5 ' 5
Borek (podrejon) 8 i 6 6 6 6
Staropolski - 7 ‘ 6 6 6 6
Dolno-Slaski 2 ' 1 1 1 1
Zatrudnienie.
(Stan w koncu miesigcay).
i 1945 } Rok 1946
Wyszczegélnienie i | e
E grudzien i wrzesien { paZdziernik listopad grudzien
Ogéltem 4316 6264 6418 6678 6675
w tym fizycznych 4078 58177 6032 6 286 6 285
s umystowych ' 238 387 386 392 390
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2. Grupa topnikow.
W tonach Wytwérezosc.
1945 Rok 1946
Wyszczegélnienie ) ‘ ' Ogodlem
Guly- |y pw. | 1l kw. | Il kw. | IV kw. | listopad | grudziedi | (styczed-
grudz. *) ; i i . grudzien)
Dolomit surow 137270 | 59657 = 37133 | 30685 | 27433 = 9588 ] 8655 154908
Dolommt Sy 1837 | 1289 1371 | 1508 | 1913 701 700 | 6081
Kamien wapienny 40497 | 38364 = 36367 | 39304 | 37436 = 12516 | 11573 | 151471
Wapno palone 16338 | 14650 19351 | 20053 | 21689 | 6963 | 6317 | 75743
*) produkcja rozpoczyna sie cd czerwca 45.
Liczba czynnych zakiadow.
1945 Rok 1946
grudzien { sierpienl 1 wrzesien | paZiziernik | listopad I grudzien
Ogotem 12 } 14 14 14 14 14
Zatrudnienie.
(Stan w kofcu miesigca.)
1945 R ok 1946
Wyszczegolnienie -
grudzien wrzesien padziernik ' listopad’ grudzien
Ogotem 1315 1354 1376 | 1381 1492
w tym fizycznych 1228 1215 1212 ‘ 1243 1349
,»  umystowych 87 139 164 ‘ 138 143
C. HUTNICTWO CYNKU.
W tonach Wytworezosé,
1945 R ok 1%6
7yszczegolnieni : :
Wyszczegolnienie (lutg- | e | L b : . st 4 {d iy Ogol_en}
grudzien;! W w w. | w. | listopad | grutzied ' (styczedi-
i | | | grudziefl)
! ! : I
1. Kopalnie: | : ' -
Wydobyto rudy blen dowej 201 276 1 104639. | 125608 | 147185 : 152681 | 52498 47 002 530113
Wydobyto rudy gal- : : |
manowe]j 35581 19317 23996 27537 | 26807 8 931 8930 97 637
2. Zaklady wzbogacania: . |
blenda 37 306 19 454 201238 25091 23535 7984 7016 88 318
galena 3026 1802 1893 2600 , 2511 890 765 "8 806
galman 31275 1€ 571 | 19503 21460 | 220063 7226 7146 79 597
3. Huty tlenku cynku:
tlenek spiekany 15 585 6678 7046 7077 6 960 2415 2155 | 27761
4. Prazalnie: ’ |
blenda prazona { i . |
spiekana 41432 14 615 16 938 18029 19243 6 508 6439 68 825
piryt prazony — 6926 10393 11477 © 11644 4016 3982 40 4 40
kyvas siarkowy (50° Bé) 531282 25799 38501 42248 ¢ 43517 14 758 15089 130 065
siarka 3197 1395 1 560 1718 - 1862 636 675 6535
5. Huty cynku: |
cynk hutniczy 30350 | 10978 | 11003 | 11735 | 12340 4069 4063 46 056
cynk elektrolityczny 6 035 1537 1772 3597 . 3652 1184 1236 10 358
6. Walcownie cynku: |
blacha cynkowa - 9853 5633 | 6322 7934 @ 8072 2759 2389 27 961
7. Huta olowiu: P
oléw rafinowany 6053 2074 2119 2205 2554 853 850 8952
glejta 113 - 179 227 | 119 46 40 525
minia 143 51 | 267 255 | 324 107 104 897
blacha olowiana 448 188 | 107 354 | 389 99 115 1038
inne wyroby 104 106 | 101 127 | 140 46 48 474
8. Zaklady kadmu: | “ |
kadm i 49,1 27,5 28,6 28,2 31,7 10,4 10,2 116,—
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Liczba czynnych zakiadow.
1945 } Rok 1946
Wyszczegdlnienie — — ‘ —
grudzien wrzesiefi padziernik | listopad grudzien
Kopalnie rud : 4 4 4 ; 4 4
Zaktady przerobki mechanicznej | 2 3 3 | 3 3
Huty tlenku cynku 2 2 2 2 2
Prazalnie 5 6 6 6 6
Huty cynku i olowiu*) 6 6 6 6 6
ilog¢ piecéw w ruchu 25 28 28 28 28
- ilos¢ system. elektrolit. 1 2 2 : 2 2
Walcownie . cynku 3 4 4 | 4 | 4
Zaklady kadmu 2 2 2 ‘ 2 | 2
*) w tym 1 huta olowiu
Zatrudnienie.
(Stan w koncu miesiaca.)
1945 ‘ R ok 1946
Wyszczegdblnienie S R ;
grudziefl wrzesief paZdziernik listopad ! grudzien
..... L |
Ogélem 10 451 1235 12826 12933 13012
w tym fizycznych 9211 10 867 ‘ 11 360 11473 11513
,»  umyslowych 1240 1458 | 1 466 1460 1499
D. PRZEMYSE MATERIALOW OGNIOTRWALYCH.
W tonach Wytworczosé.
) 1945 R ok . 1946
e e —
Wyszczegdlnienie ate. | l Ogdlem
rudz. *) I kv, (I kw, | Il kw. | IV kw. | listopad | grudziei | (styczefi-
grace. i | grudzien)
T |
Kopaliny .| 22962 | 33695 | 43227 | 48815 | 16754 | 12339 | 148699
Szamot 22054 12 607 16 354 24 3902 25990 8796 | 8025 79 343
Dynas 5417 3761 5542 7 6A/7 8539 2934 | 2779 25509
Magnezyt 918 1160 1446 1203 1362 550 ! 322 511
Grafit 2 13 10 7 1 — | — 31
Boksyt _ 4 220 4 19 8 - - 251
Zaprawy i mieliwo 3920 4944 6 869 8137 7 856 3297 1824 27 806
Magnezyt prazony 106 588 677 1691 1670 514 567 4626
Rézne 1872 1863 3021 3243 2 246 778 344 10 373
*) produkcja rozpoczyna sie od lipca 45.
Liczba czynnych zakladéw.
} 1945 i Rok 1946
| [
| grudzien : sierpien wrzesieh | pagdziernik listopad grudzien
Ogotem o 14 18 18 19 18 18
Zatrudnienie.
(Stan w koncu miesigca.}
| |
; 1945 i Rok 1946
Wyszczegolnienie — ; s
1 grudzien sierpiet | wrzesiefi | pazdziernik listopad grudzich
_ _ I ) B
Ogétem 3281 | 5185 ' 5344 | 5908 623 | 6393
w tym fizycznych 2991 L4479 4627 | 5133 5419 | 5550
»  umysiowych 290 ‘ 706 ‘ 711 175 | 817 | 843

-
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‘ / . 7
Z)o autOréw, ,Zasz'/a]@C/VC/I [amy /,/,[“/z,ztnzéa .
Redakcja ,Hutnika" uprasza autoréw, aby — przy opracowywaniu swych artyku-

16w — przestrzegali podanych nizej zasad.

1.

Ze wzgledu na mozliwoéé wydrukowaniu ich w jednym zeszycie ,Hutnika”, poszcze-
gélne artykuty nie mogq przekracza¢ 10 stronic pisma maszynowego (6 stronic druku).
Rekopisy muszq by¢ przepisane na maszynie, tylko po jednej stronie arkusza, z odste-
pem jednego wiersza i pozostawieniem — z lewej strony — marginesu, szerokosci 5 cm.
Przed tekstem ma by¢ podana krotka tresé artykutu (najwyzej 5 wierszy druku). Do Re-
dakcji nalezy nadsylaé 2 egz- tekstu.

Na marginesie tekstu powinno sie zaznaczyé miejsce, w ktérym majq by¢é umieszczone
rysunki, wzgl. tablice. ‘

Rysunki nalezy wykonaé tuszem, na papierze rysunkowym, napisy za$ na rysunkach —
miekkim oléwkiem. Rysunki, przeznaczone do wykonania klisz kreskowych, sq zmniej-
szane w stosunku 1:2,5 wobec czego szerokos¢ ich (lqcznie z napisami) powinna wyno-
si¢ 20 c¢m, wzgl. 41 cm, zaleznie od tego, czy majq zajqgé szerokos$é jednej czy dwu szpalt.
Mikrofotografie i -zdjecia, przezneczone do wykonania klisz siatkowych, powinny posia-
daé szeroko$é 8 cm, wzgl. 16,5 cm. Dla mikrofotografii pozadany jest format 8 X5 cm. Po-

. wiekszenia — normalne.

Rysunki i fotografie nalezy numerowaé biezqco, Oprécz numeru, ng kazdym rysunku czy
fotografii ma byé zaznaczone czytelnie nazwisko autora i tytul artykulu (moze byé skro-
cony). Napisy te winny by¢ wykonane tuszem lub atramentem, z boku lub na odwrocie,
tak aby nie przeszkadzaly wykonaniu kliszy. Na osobnym arkuszu nalezy zestawi¢ ko-
lejno teksty ew. napiséw objasniajgcych do kazidego rysunku. Rysunki j fotografie pro-
simy nadsyta¢ w jednym egz., tekst napiséw w 2 egz. Wszystkie ilusiracje nalezy na-
zywaé rysunkami, q nie uzywacé okreslen jak: szkic, fotografia itp.
Tablice i zestawienia (w 2 égz.) nalezy numerowaé biezqco i zalqczaé oddzielnie, zazna-
czajgc w tekécie tylko miejsca, w kidrych majq by¢é umieszczone (por. p.3).
Odnosniki (odsylacze) nalezy numerowaé biezqco j zalqczaé je (w 2 egz.) na oddzielnych
arkuszach.
Przy wyszczegdlnianiu zrédel prosimy podawadé:
a) nazwisko autora, z inicjatami ale bez tytuiéw,
b) peiny tytul dziela czy czasopisma,
c) tom,
d) rok wydania,
e) ew. numery stronic (od — do) w postaci ulamka, np.:

M. Schmid, Werkzeugstihle 1943, str. 27/32.

J. H. Whiteley, Journal of the Iron and Steel Institute 148 (1943), str. 513/568.

10. Do czasu opublikowania w , Hutniku“ skrétéw, prz yjetych dla bardziej znanych cza-
sopism, Redakcja prosi o nieskracanie tytuldw czasopism.

Maszynopi'séw nadestanych artykuiéw Redakcja nie zwraca.

Redakcja ,Hutnika"






Raport dostępności





		Nazwa pliku: 

		hutnik_xiv_1947_01.pdf









		Autor raportu: 

		



		Organizacja: 

		







[Wprowadź informacje osobiste oraz dotyczące organizacji w oknie dialogowym Preferencje > Tożsamość.]



Podsumowanie



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





		Wymaga sprawdzenia ręcznego: 2



		Zatwierdzono ręcznie: 0



		Odrzucono ręcznie: 0



		Pominięto: 1



		Zatwierdzono: 28



		Niepowodzenie: 1







Raport szczegółowy





		Dokument





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Flaga przyzwolenia dostępności		Zatwierdzono		Należy ustawić flagę przyzwolenia dostępności



		PDF zawierający wyłącznie obrazy		Zatwierdzono		Dokument nie jest plikiem PDF zawierającym wyłącznie obrazy



		Oznakowany PDF		Zatwierdzono		Dokument jest oznakowanym plikiem PDF



		Logiczna kolejność odczytu		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Struktura dokumentu zapewnia logiczną kolejność odczytu



		Język główny		Zatwierdzono		Język tekstu jest określony



		Tytuł		Zatwierdzono		Tytuł dokumentu jest wyświetlany na pasku tytułowym



		Zakładki		Niepowodzenie		W dużych dokumentach znajdują się zakładki



		Kontrast kolorów		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Dokument ma odpowiedni kontrast kolorów



		Zawartość strony





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowana zawartość		Zatwierdzono		Cała zawartość stron jest oznakowana



		Oznakowane adnotacje		Zatwierdzono		Wszystkie adnotacje są oznakowane



		Kolejność tabulatorów		Zatwierdzono		Kolejność tabulatorów jest zgodna z kolejnością struktury



		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

