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ldziemy we wspolnym froncie

W dniu 26 pazdziernika br. péjdziemy wszyscy
do urn wyborczych, aby - korzystajgc z przy-
stugujacego nam podstawowego prawa obywa-
telskiego - powota¢ naszymi gtosami najlep-
szych spos$réd nas, najwybitniejszych obywateli
do nowego Sejmu i powierzy¢ im kontynuowanie
wszczetej przed laty budowy Polski na nowych,
sprawiedliwych podstawach ustrojowych, Polski
gospodarczo i politycznie silnej i niezaleznej,
Polski socjalistycznej.

Wyrazem zespolenia narodu z okazji tak do-
niostego faktu jest powstaly w ubieglym miesig-
cu Ogolnokrajowy Komitet Wyborczy Frontu
Narodowego. Czym jest Front Narodowy i jakie
stawia on sobie zadania - czytaliSmy w ma-
nifescie wydanym, przez Komitet stojacy na jego
czele. ,Jest on jednoscig dziatania wszystkich
Polakéw, ktérzy chca gospodarczego i kultural-
nego rozkwitu Polskiej Rzeczypospolitej Ludo-
wej, szybkiego wzrostu jej sity oraz dobrobytu
wszystkich ludzi pracy. Jest jednoscig dziatania
wszystkich, ktdrzy chca utrwalenia pokoju i nie-
podlegtosci Ojczyzny. Jest jednoscia w walce
0 szczesliwg przysztos¢ narodu, w walce z ty-
mi, ktérzy chcieliby nardéd nasz rozbi¢ i ostabié
wewnetrznie, w walce z najmitami imperializmu*.

Troska o dalszy, coraz wspanialszy rozwoj
gospodarczy i kulturalny Ojczyzny, oddanie na
jej pozytek wszystkich naszych umiejetnosci i sit
oraz gorace pragnienie, by nardd nasz uchronio-
ny zostat przed nieopisanymi okropnosciami,
ktére nieuniknienie przyniostaby nam nowa woj-
na - skupia nas jeszcze silniej w ,jednosci dzia-
tania“. Bo¢ przeciez zespoleni w codziennej pra-
¢y, przy budowie nowego gmachu naszego pan-
stwa, w ktdrym jednako dobrze mieszka¢ sie be-
dzie wszystkim - tworzymy front narodowy nie
od dzisiaj. Tworzymy go - moze nie zawsze dla
wszystkich dostrzegalnie, moze nie zawsze z pet-
ng swiadomoscig - od pierwszych dni odzyska-
nia niepodlegtosci,, o

TworzyliSmy go juz wtedy, gdy wspélnym wy-
sitkiem wznosi¢ zaczeliSmy mury zamienionej
w gruz i perzyne Warszawy, gdy przystapilismy
do odbudowy z pogorzelisk dziesigtek i setek
naszych miast, osiedli i wsi.

| wtedy tworzyliSmy juz front narodowy, gdy
z uporem odbudowywalismy fabryki, huty, kopal-
nie, drogi, mosty i srodki komunikaciji.

ZnajdowaliSmy sie w zwartych szeregach fron-
tu narodowego gdy przyszio nam zagospodaro-
wac prastare ziemie piastowskie, rozlegle ziemie
ojcow naszych az po brzegi Nysy tuzyckiej i dol-
nej Odry, az po sine fale Baltyku, omywajgce
nabrzeza Swinoujscia, Kolobrzegu, Gdanska i in-
nych prastarych naszych portéw.

Glosujagc na kandydatow Frontu Narodowego
damy jeszcze jeden dowdd jednosci w chwilach
gdy w gre wchodza sprawy wielkiej wagi dla
naszej przyszitosci.

Wszak jednym z zadan nowoobranego Sejmu
bedzie wspoétudziat z resortami rzgdowymi
w tworzeniu podstaw nowego, piecioletniego pla-
nu gospodarczego, planu dalszej rozbudowy na-
szego kraju.

Wyrazem jednosci spoteczenstwa byly tysig-
ce zobowiazan zgtaszanych przez zatogi kopaln,
hut i fabryk, przez ludnos¢ wsi i miast. W wy-
niku wypetienia zobowigzan kraj nasz uzyska
setki i tysigce ton dodatkowej produkcji, co po-
zwoli na przedterminowe wykonanie planu rocz-
nego a jednoczesnie przyniesie panstwu dodat-
kowe setki miliondw zilotych na szybsze, w szer-
szych ramach prowadzone prace inwestycyjne.

W tym szlachetnym czynie nie brakowato
udziatlu zatég cementowni, wapiennikow i za-
ktadow gipsowych.

Dodatkowe tysigce ton cementu, wapna i gi-
psu, pozwolg na szybsze wykonanie zaplanowa-
nych budowli przemystowych jak tez i mieszka-
niowych, powiekszajac tym samym moc pro-
dukcyjng zaktadéw, jak réwniez zabezpieczajgc
Swiatu pracy higieniczne warunki mieszkaniowe.
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Rozwazania nad mozliwosciami zracjonalizowania
gospodarki zuzlowej

Rozbudzone od paru lat, dzieki niezmordowa-
nej pracy kilku pionierébw tego zagadnienia, za-
interesowanie problemem zuzlowym w Polsce
wyrazito si¢ juz szeregiem prac wydanych przez
.Komisje Zuzlowg" Instytutu Techniki Budowla-
nej oraz bogatg trescig numeréw ,zuzlowych“
czasopism zainteresowanych branzowo tym pro-
blemem.1)

Wszystkie oglaszane prace stanowig jednak
niejako zobrazowanie problemu, -omawiajgc inst-
niejgce i produkowane biezgco zasoby z jednej
strony, ora-z poszczegoélne dziedziny spozytkowa-
nia i tkwigce w nich mozliwosci — z drugiej
strony.

Celem niniejszych rozwazan jest przedstawie-
nie rodzaju syntezy przez powigzanie zagadnie-
nia produkcji i istniejgcych zasobéw z mozliwo-
Ssciami ich wykorzystania, z uwzglednieniem
swoistych potrzeb naszej gospodarki narodowej
i mozliwosci rozwojowych przemystu oraz do-
Swiadczen uzyskanych przez dotychczasowg dzia-
talno$¢ w tej dziedzinie.

Problem zuzla wielkopiecowego mozemy
w skrocie perspektywicznym zdefiniowaé naste-
pujgco: przy produkcji surowki zelaza powstaje
jako produkt uboczny zuzel wielkopiecowy, w ilo-
Sciach odpowiadajgcych rzedem wielkosci licz-
bom produkcji suréwki. Dotychczas narosty, od-
powiadajace temu rzedowi wielkosci, zasoby tego
materiatu.

Niewykorzystanie zuzla jest stratg dla gospo-
darki narodowej w tym stopniu, w jakim sta-
nowi on lub mo-ze stanowi¢ materiat o pewnej
wartosci uzytkowej; w kazdym razie stratg dla
tej gospodarki jest zajecie przez zwaly zuzlowe
znacznych terendw i to w najgesciej zaludnio-
nych osrodkach przemystowych, dalszy wzrost
tych zwaldéw i koszty zwigzane z ich utrzyma-
niem. Rozwigzaniem problemu byloby catkowite
zahamowanie przyrostu zwaldw, to jest zuzyt-
kowanie catej biezacej produkcji zuzla a nastep-
nie zuzytkowanie zuzla ze zwaldw, tak by
w okreslonym czasie zostaly one zlikwidowane.

Takie sformutowanie problemu nasuwa dwa
rodzaje sklasyfikowania mieszczacych sie w nim
zagadnien.

W pierwszym wypadku mo-zna — jak to sie
czyni na ogél — wyodrebni¢ zuzywanie biezacej
produkcji zuzla i stopniowa likwidacje zwatdw;
w drugim zas wypadku podzielimy mozliwosci
rozwigzania problemu w zaleznosci od tego, czy
dominujagcg role w danym wypadku odgrywac
bedzie dgzenie do wykorzystania szeroko poje-
tej wartosci uzytkowej zuzla, czy tez che¢ unik-

i) ,Cement-Wapno-Gips"
JHutnik* rfr 6/51

nr 4/51

niecia strat powodowanych przez zwaly, badz
odzyskania zajetych terenéw.

Rozpatrujac problem zuzlowy pod tym drugim
katem widzenia mozemy wysunaé pewne tezy
wynikajace z samego sformutowania. Decydujaca
role dla mozliwosci i tatwosci zuzytkowania od-
garywajg witasciwosci danej partii zuzla.

1 Najtatwiejszym do zuzytkowania jest zuzel
juz znany i obecnie uzywany do okreslonych ce-
[6w.

2. Po nim nastepuje zuzel, ktérego wiasnosci
i przydatnos¢ do produkcji sa juz znane ale je-
szcze nie wykorzystywane.

3. Ostatnie miejsce zajmuje zuzel, ktory przy
obecnym stanie techniki nie posiada wartosci
uzytkowej i Stanowi ,rumowisko”; dominujacym
kryterium dla jego wykorzystania bedzie dagze-
nie do unikniecia strat powstajgcych przy jego
zwatowaniu.

Przy zuzlu z biezacej produkcji hut — bez
uchybienia zasadniczemu zadaniu wielkiego pie-
ca, to jest najekonomiczniejszej produkcji dobrej
suréwki — mozemy wpltywac¢ w pewnym stopniu,
przez odpowiednie chiodzenie, na jego wilasci-
wosci, tak by odpowiadat on jednej z dwdch
pierwszych grup uzytkowania.

Zuzel na zwalach posiada natomiast juz okre-
Slone wilasciwosci, ktére decydujg o zaliczeniu
go do pierwszej, drugiej lub trzeciej grupy pod
wzgledem fatwosci zuzytkowania.

Eksploatacja zuzla do celow wedle pierwszej
i drugiej grupy uzytkowania bedzie na og6t czyn-
noscig gospodarcza rentowng jako samodzielny
proces wytwoérczy i mozliwe bedzie w kazdym
wypadku okreslenie dopuszczalnej wysokosci na-
ktadéw potrzebnych do podjecia eksploatacii.
Przy eksploatacji zuzla do celéw odpowiadaja-
cych trzeciej grupie uzytkowania nie mozna be-
dzie zawsze wymagac¢ rentownosci samego pro-
cesu eksploatacji w tym znaczeniu, by uzyski-
wany materiat pokrywat koszty tej eksploatacji.
Rentownos¢ eksploatacji i dopuszczalna wyso-
kos¢ naktadow dla jej podjecia beda tutaj funk-
cjami trudno wymiernych wartosci jak na przy-
ktad tereny i lepsze zagospodarowanie prze-
strzenne pobliskich zaktaddw.

W Swietle powyzszego sformutowania i wysu-
nietych tez rozpatrzymy konkretnie stojace przed
nami zagadnienia.

Do znanych gtéwnych sposobow wykorzysta-
nia zuzla wielkopiecowego naleza:

1 Zastosowanie zuzla kawaitkowego, kwasne-
go, wolno chtodzonego jako materialu na
nawierzchnie kolejowe'i drogowe oraz ja-
ko kruszywa do produkcji betonu.

12. Zastosowanie podobnego zuzla jako surow-
ca do produkcji welny zuzlowej.



3. Zastosowanie zuzla pienistego jako Kkru-
szywa do lekkich betonéw.

4. Zastosowanie zuzla granulowanego, szybko
chtodzonego do produkcji cementéw hutni-
czych i do produkcji takich materiatéw bu-
dowlanych jak cegta zuzlowa i inne.

5. Zastosowanie maczki zuzlowej jako nawozu
sztucznego, zblizonego do wapna nawozo-
wego.

6. Zastosowanie zuzla do celéw podsadzki gor-
niczej.

Szereg okolicznosci, czesciowo zwigzanych
z warunkami naturalnymi, gtownie jednak z za-
sadniczymi niedomaganiami naszej przedwojen-
nej gospodarki kapitalistycznej, spowodowat zaco-
fanie i nierobwny rozwo0j poszczegoélnych sposo-
béw zuzytkowania zuzla w Polsce.

ZUZEL KAWALKOWY

Znaczna odlegtos¢ okregu przemystowego od
zasobow kamienia naturalnego, przy gestej sie-
ci drogowej i kolejowej na tym obszarze, byly
przyczyna, iz gtdwne zainteresowanie budzit zu-
zel jako materiat nawierzchniowy. Do tych ce-
[6w nadaje sie jednak tylko zuzel o okreslonych
wlasnosciach, a ilos¢ takiego zuzla, zwlaszcza
w warunkach pracy naszego hutnictwa, jest ogra-
niczona. Mozemy zaobserwowaé, ze juz przed
wojng i to zarowno po jednej jak i po drugiei
stronie dawnej granicy polsko-niemieckiej, zuzel
nadajacy sie na cele nawierzchniowe byl prawie
w catosci eksploatowany.

Przy hutach, ktére ,produkowaty” tego rodza-
ju zuzel byty i sg czynne punkty eksploatacii.
Zuzel ze starych zwatow, i to nawet taki, kto-
rego wiasciwosci niezupetnie odpowiadajg wy-
maganiom natury technicznej, byt i jest obecnie
w pewnym zakresie eksploatowany do tych celow.

Mozemy stwierdzi¢, iz zuzel kawaikowy, na-
dajacy sie na nawierzchnie drogowe i kolejowe
oraz jako kruszywo do betonu znajduje i znaj-
dzie nieograniczony zbyt, gdyz faworyzujacy go
uktad warunkéw naturalnych, to jest odlegtos¢
od kamieniotomow, pozostat na ogét niezmienio-
ny. Wysokos¢ biezacej produkcji tego zuzla ogra-
niczona jest przede wszystkim iloscig zuzla o od-
powiednim sktadzie chemicznym, zaleznym od
rodzaju rud i topnikbw a nastepnie od Srodkow
technicznych hut, gdyz zuzel ten wyleWany w stg-
pie ptynnym na zwat przez szybkie ochtodze-
nie traci potrzebne mu wihasciwosci.

Dotychczas stosowany jest przez nasze hutnic-
two system chtodzenia zuzla kawatkowego w ka-
dziach badz tez w ,nastawkach“ i wyrzucania
zastygltych blokow na zwal, skad jest on ¢wcato-
Sci eksploatowany. Obecnie przygotowane jest
przejscie na stosowany za granicg system chto-
dzenia zuzla w duzych dotach, z ktérych moze
on by¢ wybierany mechanicznie. Jest to zgodne
z zawartym w zalozeniach Planu Szescioletnie-
go ogOllnym postulatem mechanizacji ciezkich
prac i konieczne z uwagi na brak sit roboczych
W rejonie przemystowym.

W kazdym razie calg ilos¢ zuzla kawatkowego
wyprodukowanego przez huty zaliczy¢ mozna pod
wzgledem fatwosci zuzytkowania do pierwszej
grupy, wedle powyzej sformutowanej klasyfikacji;

zaznaczy¢ nalezy, ze wspomniany rodzaj zuzla
bedzie, podobnie jak dotychczas, w catosci eksplo-
atowany.

Ponadto, znaczenie zuzla nagromadzonego
w starych zwatach i nadajgcego sie na cele na-
wierzchniowe podwyzsza fatwosé zuzytkowania
tych zwatow. Pobierajgc ze zwaldw czes¢ mate-
riatlu ma te cele, mozna — nawet przy niewiel-
kiej wartosci uzytkowej pozostalego zuzla —
zblizy¢ sie do ,samodzielnej* rentownosci eksplo-
ataciji.

W podobnych wypadkach zuzytkowanie zuzla
Jrzeciej grupy* uzytkowosci, np. do niwelacji te-
rendw, podwyzszy stojgce do dyspozycji ilosci
poszukiwanego zuzla kawaikowego na cele na-
wierzchniowe.

ZUZEL GRANULOWANY | PIENISTY

Zuzel kawatkowy wotnochiodzony uzywany
jest tez jako surowiec do produkcji welny zuzlo-
wej. Jego zapotrzebowanie do tego celu nalezy
postawi¢ na pierwszym miejscu, gdyz stanowi on
jedyny materiat, ktérym dysponujemy, totez musi
ono by¢ zaspokojone nawet kosztem ograniczenia
dostawy zuzla na podtorza kolejowe itp.

Podczas gdy warunki naturalne sprawity, ze
zuzel kawalkowy, wotnochtodzony byt u nas od
dawna poszukiwany i eksploatowany, to réwno-
czesnie uktad stosunkow gospodarczych dopro-
wadzit do catkowitego zaniedbania eksploatacji
wszystkich innych rodzai zuzla.

Od dawna znane, ,utajone“ wihasnosci hy-
drauliczne zuzla granulowanego doprowadzity
do powstania za granicg odrebnej gatezi prze-
mystu, produkujgcej cementy hutnicze o réznej
zawartosci zuzla. Zaktady tego rodzaju powsta-
waly przewaznie przy hutach; brak oparcia o ba-
ze surowca naturalnego to jest wapienia, zmu-
szat je do jak najwiekszego wykorzystania zuzla.
Zaktady takie, oprécz maksymalnej domieszki
zuzla granulowanego stosowanego do przemia-
tu z klinkrem, uzywaly zuzla, i to .nawet rniato-
wartosciowego, zazwyczaj wylewanego na zwaly,
jako surowca do wyrobu cementu zuzlowego
(bezklinkrowego), dodajagc do niego dowozony
wapien tylko w ilosci niezbednej do uzyskania
potrzebnego skladu chemicznego surowca. Pro-
dukujgc rézne rodzaje cementu, przemyst ten sto-
suje zuzel granulowany silnie zasadowy, 0 wy-
sokiej aktywnosci, do cementéw typu portlandz-
kiego (niem. Eisenportlandzement) wysokich
marek, a zuzel granulowany mniej aktywny do
cementéw nizszych marek (niem. Hittenzement).

Istniejgce w wielu krajach fabryki cementu hut-
niczego zuzywajg wiec znaczne ilosci zuzla i to
o réznym sktadzie chemicznym i whasciwosciach.

W Polsce przedwojennej, przy chronicznie
stabym ruchu budowlanym a stosunkowo dobrze
rozwinietym przemysle cementowym, brak byto
impulsu gospodarczego do budowania fabryk
produkujgcych cement hutniczy. Charakterysty-
czne jest, ze impulsu tego brakio,takze przed
pierwszg wojng S$wiatowg na Slgsku, wéwczas
niemieckim, i w okresie miedzywojennym —
w niemieckiej czesci G. Slaska. Prawdopodobnie
hamujgco dziatat tu silny opolski osrodek prze-
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mystu cementowego, oddzielajgcy gornoslgski
okreg przemystowy od wewnetrznego rynku mnie-
mieckiego.

W kazdym razie istniejgcy u nas brak fabryk
cementu hutniczego jest jedng z gtownych przy-
czyn narastania zwatéw zuzla. Od kilku lat nasz
przemyst cementowy rozpoczat stosowanie zuzla
jako domieszki do klinkru.

Nalezy jednak liczy¢ sie z tym, ze bedac prze-
mystem produkujacym cement portlandzki opar-
ty o naturalny surowiec, nie moze on zuzywac
takich ilosci zuzli i tak gatunkowo réznorod-
nych jakie zuzywalby przemyst, dla ktérego zu-
zel bylby surowcem podstawowym.

Ten sam uktad przedwojennych stosunkéw go-
spodarczych, ktory sprawit, ze nie powstaly
u nas fabryki cementu hutniczego, spowodowat
tez niedorozwoj produkcji pozostatych materia-
tow budowlanych opartych na zuzlu granulo-
wanym i pienistym. Przy stalym niewykorzysty-
waniu zdolnosci produkcyjnej np. przemystu ce-
glarskiego, nie mogta rozwing¢ sie na wiekszag
skale produkcja cegiet, blokéw lub innych ele-
mentéw budowlanych z zuzla, a stosowanie Zzu-
zla pienistego do lekkich betonow stawiato u nas
przed wojng dopiero pierwsze kroki.

W tych warunkach, przemyst hutniczy, kto-
remu przemyst cementowy i ceramiczny nie zgta-
szaly swych zapotrzebowa na zuzle granulowa-
ne i pieniste, wylewat przewazajaca ich czesc, ja-
ko bezuzyteczny odpad na zwaly, traktujgc gra-
nulacje raczej jako Srodek utatwiajgcy transport
zuzla na zwaly.

Stan taki na odcinku zuzli niekawalkowych
zachowat sie w gtébwnych zarysach do chwili
obecnej i to mimo catkowicie zmienionej sytu-
acji w budownictwie i w przemysle materiatdw
budowlanych, stanowigc istote tego co nazywa-
my ,problemem zuzlowym*.

Obecnie — jak wspomniano — zuzel granu-
lowany stosowany jest juz jako domieszka do
klinkru przy produkcji cementu. Ze wzgledu na
catkowite nieprzygotowanie cementowni do prze-
rébki mokrego zuzla, nabrat szczegolnej ostro-
Sci problem ,suchej“ granulacji ina ten
tez system granulacji nastawiajg sie obecnie na-
sze huty.

Zauwazy¢ nalezy, ze jesli przemyst cemento-
wy miatby w najblizszej przyszioscig pobierac¢
powazniejsze ilosci zuzla i produkowac¢ cementy
odpowiadajace pojeciu cementow hutniczych
w znaczeniu radzieckim lub niemieckim, to mu-
si on rozwigza¢ pewne problemy techniczne i or-
ganizacyjne, zwigzane z przyjmowaniem z ze-
wnatrz i przerébkg potfabrykatu w ilosciach rze-
du wielkosci potowy produkcji cementu. Nieprzy-
gotowanie naszych cementowni do spetnienia
tych zadan mogloby zahamowa¢ na jaki$s czas
uzytkowanie zuzla przez ten przemyst.

Précz produkcji cementéw hutniczych w do-
tychczasowym znaczeniu, aktualne stalo sie juz
podjecie produkcji cementéw zuzlowych, produ-
kowanych na mokro na miejscu budowy.

Opracowana w Zwigzku Radzieckim produkcja
betonu wzbudzonego, ktérego gtowny-
mi surowcami $g zuzle wielkopiecowe, zaréwno
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w formie granulatu o r6znym skfadzie, jak row-
niez zuzle zasadowe ze starych zwaldow, moze
i powinna znalez¢ u nas szerokie zastosowanie,
gdyz dzieki temu, précz zuzywania zuzla z bie-
zgcej produkcji hut, przystgpionoby do zuzycia
zuzli lezacych od lat na zwatach.

Materiaty budowlane i prefabrykaty uzyskane
z betonu ,wzbudzonego“, produkowanego na
0got bez uzycia cementu, przyczynitoby sie do po-
krycia duzego zapotrzebowania w tej dziedzinie.
Takze produkcja cegiet, blokéw i elementéw bu-
dowlanych wykonanych z zuzla granulowane-
go dotychczas stosowana metoda mogtaby zu-
zy¢ pokazne ilosci tego gatunku zuzla.

Wytwaérnie lekkich elementow prefabrykowa-
nych oczekuja obecnie od hutnictwa zuzla pie-
nistego, ktérego produkcja znajdujesie w sta-
dium préb; istniejg dane, iz nie bedzie trudnosci
z wytwarzaniem i zachowaniem odpowiedniego
sktadu chemicznego tego materialu.

Posiadamy zatem obecnie pelne prawo do
twierdzenia, ze nasz przemyst budowlany bedzie
mogt zuzy¢ wszystkie ilosci zuzla granulowa-
nego i pienistego, jakie moze obecnie dostar-
czy¢ hutnictwo.

Zestawienie catkowitej produkcji zuzla z po-
tencjalnym zapotrzebowaniem na wyszczegdlnio-
ne powyzej cele wskazywatoby raczej na to, ze
ilos¢ zuzla dostepnego do granulacji i spienia-
nia nie pokrytaby nawet istniejgcego zapotrze-
bowania i ze konieczne byloby opracowanie cen-
tralnego planu rozdziatu zuzli przeznaczonych
na potrzeby cementowni, do produkcji cementu
zuzlowego, do produkcji lekkich prefabrykatow,
betonu wzbudzonego itd. Plan taki dalby réwno-
czesnie wytyczne rozwoju wymienionych gatezi
wytwoérczosci i bytby decydujgcym_ krokiem do
catkowitego rozwigzania zuzycia zuzla z bie-
Zgcej produkciji.

Wszystkie opisane tutaj sposoby zuzytkowa-
nia zuzla niekawalkowego mieszczg sie w pierw-
szej lub drugiej grupie pod wzgledem tat-
wosci zuzytkowania. Produkcja wszystkich ma-
terialtbw budowlany¢h z zuzla mogtaby by¢ sama
przez sie rentowna, zwlaszcza gdy* uwzgledni-
my, ze rejony hutnicze sg rownoczesnie punkta-
mi 'centralnymi zapotrzebowania wszelkich ma-
terialtow budowlanych.

Przy ustaleniu dopuszczalnej wysokosci nakta-
déw inwestycyjnych, potrzebnych do uruchomie-
nia badz tez rozbudowy produkcji tych mate-
rialow, pierwszym wskaznikiem bedzie znana
okolicznos¢, ze produkcja wszelkich materia-
tow podobnego typu wymaga nizszych nakta-
déw inwestycyjnych anizeli produkcja cegly i in-
nych materialéw ceramicznych.

Tak wiec mozemy stwierdzi¢, ze juz w naj-
blizszej przysztosci mozliwe jest powstanie ta-
kiej sytuacji, ze prawie cata biezgca produkcja
zuzla, zuzywana bedzie jako materiat o dos¢
znacznej wartosci uzytkowej, zaspokajajacy pilne
potrzeby gospodarki narodowej, przy czym
wszystkie, te. gatezie uzytkowania moga by¢ ren-
towne. -

Jedynie stosunkowo niewielkie ilosci zuzla
z biezgcej produkcji, jak,skrzepy" powstate przy



wylewaniu zuzla kawalkowego lub zuzel po-
wstajgcy przy nienormalnym biegu pieca itp.
tworzytaby ,odpadki mniejszej wartosci uzyt-
kowej; ich spozytkowanie, jako zuzli trzeciej
grupy uzytkownosci, wymagatoby powigzania
z wyzszego rzedu rentownoscig zapobiegania po-
wiekszeniu sie obszaru zwatow.

STARE ZWALY

Inaczej przedstawia sie sprawa mas zuzlo-
wych zalegajgcych obecnie stare zwaly przy hu-
tach. Jak juz wspomniano, niektdre czesci tych
zwalow zawierajg peWne ilosci zuzla kawatko-
wego, odpowiadajgcego wymaganiom stawia-
nym materialom nawierzchniowym i kruszywom.
Dalsze ilosci moglyby by¢ uzyte do mniej waz-
nych celéw drogowych itp.

Podjecie produkcji betonéw ,wzbudzonych*
umozliwitoby réwniez zuzycie dos¢ pokaznych
ilosci zuzla ze zwatow i to tych jego partii, kto-
re nie nadajg sie na poprzednio wspomniane
cele.

Duze mozliwosci zuzycia zuzla ze zwaldw
datoby zastosowanie go do celéw podsadzki gor-
niczej w kopalniach potozonych w bezposrednim
sigsiedztwie tych zwaldw. Jak wiadomo pewne
ilosci zuzla byly i sg obecnie stosowane do pod-
sadzki.

Przeprowadzane sg badania w kierunku szer-
szego uzycia go na te cele i usuniecia trudnosci
z tym zwiazanych. Wydaje sie jednak, ze w -chwi-
li obecnej przemyst weglowy, majgc do wyboru
zuzel lub inne réwnie tatwo dostepne materia-
ty podsadzkowe, nie byiby skionny do pobiera-
nia wiekszych jego ilosci.

Bedzie jednak zapewne wszechstronnie roz-
wazone pytanie, czy istnienie ogromnych zwatéw
zuzla w bezposrednim sasiedztwie kopalni oraz
wzglad na korzysci ogélne pilyngce z likwidacji
zwatdéw nie powinny odegra¢ powaznej roli przy
doborze materiatdw podsadzkowych.

Zuzel ze starych zwatdw mo-ze by¢ wreszcie
bez ograniczenia zuzyty do niwelacji zagtebien
terenowych, na zasypy i tym podobne cele, przy
czym w tym wypadku rentownos¢ eksploatacii
bylaby na og6t osiggnieta tylko- przy uwglednie-
niu korzysci ptynacych ze zwolnienia terenéw za-
jetych przez zwalty.

Najkorzystniejsza bylaby zapewne komplek-
sowa eksploatacja zwaldw z segregacjg uzyski-
wanego materiatu. Pewne jego czesci moglyby
by¢ dostarczone jako tluczen na cele drogowe
i kolejowe, przy praktycznie nieograniczonym
zapotrzebowaniu na te materiaty. Nastepna czes¢
bytaby dostarczong jako materiat drogo-wy gor-
szej jakosci na cele podrzedne. Po uruchomieniu
produkcji ,betonu wzbudzonego“ dalsze partie
zuzla zuzywane bylyby do jego wyrobu, reszta
zas, 0 najmniejszej wartosci uzytkowej musia-
taby by¢ stosowana na cele, ktére “nazwiemy
ogolnie ,zagospodarowaniem terenu .

Nalezy zauwazy¢, ze brak mozliwosci zuzyt-
kowania najmniej wartosciowej czesci zawarto-
sci zwatdw, wykluczytby moznos¢ eksploatacii
na wieksza skale tlu-cznia ze zwatdéw, gdyz -ma-
teriat ten nie jest na tyle -cenny, aby mogto by¢

optacalne odsortowywanie go sposrod reszty ma-
teriatéw, ktére miatyby poizo-sta¢ na zwale.

Przy kompleksowej eksploatacji zwatow uzy-
skiwanoby zatem cze$¢ materialow jako produk-
tow pierwszej i drugiej grupy zuzytkowania, zas
reszte — najmniej wartosciowg — jako produk-
ty trzeciej grupy. Wieksza wartos¢ produktéw
pierwszej i drugiej grupy w zwale przyblizataby
eksploatacje do samodzielnej rentownosci, a na-
wet w pewnych wypadkach umozliwiataby jej
osiggniecie, co byloby roéwnoznaczne z bezpfat-
nym oddawaniem materiatlu trzeciej grupy.

Przystapienie do eksploatacji zwatdw zuzla
na wieksza skale uzaleznione jest — jak z po-
wyzszego wynika — przede wszystkim od za-
stosowania kryterium celowosci i ogélnogospo-
darczej rentownosci oraz od zaktualizowania
pra-c zwigzanych z zagospodarowaniem terenu.

Przedstawione powyzej w ogélnym zarysie
elementy problemu zuzlowego pozwalajg na na-
stepujace sformutowanie:

t.Cata biezgca produkcja zuzla wielkopieco-
wego -moze by¢ zuzyta przez budownictwo
oraz przemysly materiatow wigzacych i bu-
dowlanych, jako materiat cenny, zaspokaja-
jacy pilne zapotrzebowanie a niekiedy na-
wet ostry deficyt w danej dziedzinie.

2. Eksploatacja zuzla kawailkowego ograni-
czona jest tylko iloscig -odpowiedniego na
ten -cdl materialu i kazda dostarczona przez
huty ilos¢ zuzla kawatkowego odpowiada-
jacego normom moze by¢ spozytkowana.

3. Caly zuzel, nie nadajacy sie na zuzel ka-
watkowy a oddawany przez hutnictwo
w stanie granulowanym lub spienionym
mogtby by¢ uzyty jako surowiec przemystu
materiatdw wigzgcych i budowlanych i przez
te przemysly rentownie przerobiony.

4. W tym celu niezbedne jest opracowanie cen-
tralnego planu rozdzialu tych zuzli na po-
szczegoblne -cele (cementy hutnicze, cemen-
ty zuzlowe, beton ,wzbudzony*, ciezkie
i lekkie prefabrykaty) i zainicjowanie roz-
budowy badz powstania odpowiednich ga-
tezi wytwdrczosci.

5. Istniejgce zwialy zuzla wielkopiecowego mo-
ga stac sie dalszym zroédiem powaznych ilo-
Sci surowca potrzebnego do produkcji mate-
riatdbw budowlanych, betonu ,wzbudzonego*,
tluczni, gryséw itp. — jesli rownoczesnie
podjete zostanie na wiekszg skale stosowa-
nie zuzla do celdw niwelacyjnych w ramach
ogoInych zalozeh zagospodarowania terenu.

6. Stosowanie zuzla na cele podsadzki gorni-
czej byloby dla gospodarki zuzlowej -cen
nym uzupetnieniem mozliwosci rozbiorki
starych zwaldéw i przyczynitoby sie do szyb-
szego ich usuniecia.

Podkresli¢ jednak nalezy, ze stwierdzone po-
tencjalne mozliwosci zuzytkowania zuzla, tyl-
ko w tym wypadku bedg mogly by¢ wykorzysta-
ne, jesli, w drodze wspétpracy przemystu hut-
niczego z zainteresowanymi w odbiorze zuzla
galeziami przemystu i budownictwa, opracowa-
ny zostanie realny plan produkcji wszelkich ro-
dzajéw zuzla i jego zuzycie na poszczegoélne ce-
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le, a takze jezeli zgodnie z wytycznymi tego pla-
nu rozbudowane zostang urzadzenia .do kondy-
cjonowania, eksploatacji i dalszej przerobki zu-
Zzla na odpowiednie materiaty.

Jezeli natomiast plan taki w najblizszej przy-
szlosci nie zostanie opracowany i wprowadzony
w zycie oraz jesli na odcinku wykorzystania

Dr Stefan Gottlieb i Wiadystaw Szabo
Budapeszt

Wykorzystanie ciepta

zwaldow nie zostang zaktualizowane prace przy
zagospodarowaniu terenu, wowczas nalezy sie
liczy¢ z dalszym zaostrzeniem sie problemu zu-
zlowego i narastaniem zwaldw, przy réwnocze-
snym deficycie szeregu materiatdbw budowlanych,
ktére mogtyby by¢ z pozytkiem z zuzla wypro-
dukowane.

662.61:66.041.57

| rozktad temperatury

in piecu obrotoinym

Piec obrotowy jest waznym i szeroko stoso-
wanym urzadzeniem do wypalu nie tylko w prze-
mys$le materiatdw budowlanych, ale réwniez
w przemysle hutniczym i chemicznym.

Ponizej zaznajomimy czytelnikbéw z wynikami
obliczen i rozwazaniami odnoszacymi sie do pie-
ca obrotowego jednej z naszych cementowni.

Obliczenia te i rozwazania odnoszg sie wpraw-
dzie do jednego konkretnego przypadku, jednak
mogg — mutatis-imutandis — mie¢ zastosowa-
nie do piecow obrotowych o dowolnej wielkoSci
i dowolnego rodzaju.

Badania nasze przeprowadzone byly na piecu
,Junax", przedstawionym na rys. 1 Piec ten,
o diugosci 96 m, sporzadzony jest z blachy gru-
bosci 20 i 22 mm. Srednica liczona od glowicy
pieca do 1/3 jego dlugosci wynosi 3,45 m a da-
lej — 3 m. Piec ten, ustawiony pochyto, obraca
sie na czterech parach rolek nosnych. Z jednej
strony (od wlotu materialu surowego) piec gra-
niczy przez pierscien uszczelniajgcy z komorg
pylowa, z drugiej strony zamkniety jest w cza-
sie ruchu glowicg zmontowang na ruchomym
podwoziu.

Jako wyktadziny w piecu uzywa sie cegly sza-
motowej, ktora jednak w strefie najwyzszej tem-
oeratury, to znaczy w strefie spiekania, okazata
sie nie do$¢ ogniotrwata i dlatego na dtugosci

okoto 11 m wykiada sie piec specjalng wyktadzi-
ng magnezytowa.

Materiat surowy w postaci gestego szlamu
sptywa do pieca przez przewdd przechodzacy
przez komore pytowa. 'Nachylenie i obroty pieca,
powoduja posuwanie sie materialu surowego
w piecu od strony wlotu do poczatku pieca.
W czasie tego posuwania sie¢ szlam poczgtkowo
suszy sie, nastepnie kalcynuje — to znaczy, ze je-
go sktadniki glinokrzemianowe traca wode Kkry-
stalizacyjng a weglan wapnia — dwutlenek
wegla, wreszcie wysuszony i skalcynowany ma-
teriat ulega spiekaniu. Podczas spiekania _po-
wstaje klinkier, sktadajgcy sie ;ze zwigzkéw che-
micznych, zwanych mineratami kilinkru cemen-
towego.

Szlam tworzy w czasie suszenia kuliste gra-
nulki.

Wypalony klinkier, przez otwory umieszczone
u wylotu pieca, wpada do chtodnikéw. Dwana-
scie chtodnikéw o dtugosci 6 m kazdy zamonto-
wanych jest na obwodzie pieca, w kierunku osi.
Powietrze przeciggajagce przez chtodniki chtodzi
klinkier, ktory przy odpowiednim potozeniu wal-
czaka chtodnika spada na przenos$nik tasmowy.

Bezposrednio poza rurg doprowadzajacg szlam
umieszczone jest (na dlugosci 157 m pieca)
urzadzenie sktadajace sie ze zwisajgcych tancu-

Rys. 1 Piec obrotowy typu ,Unax".
1 — podawacz szlamu, 2 — wlew szlamu, 3 — komora pylowa, 4 — urzadzenie tancuchowe, 5 — urzgdzenie
topatkowe, 6 — dysza, 7 — chtodnik klinkru.
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chéw, ktére wskutek obrotu pieca raz zanurza-
ja sie w materiale surowym, raz pozostajg w stre-
fie gazowej i przez to droga konwekcji przeno-
szg ciepto.

Te samg role odgrywa w piecu umieszczone
poza tancuchami urzadzenie sktadajace sie z 4
o$mioramiennych tfopatek. -

Piec napedzany jest silnikiem pradu stalego
produkcji Ward-Leonard o 730 obrotach na mi-
nute, z mozliwoscig regulowania w dét. Obroty
motoru przenoszone sg przez przekiadnie zeba-
ta, skladajgca sie z 4 kot zebatych, na wieniec
pieca, ktérego obroty wynoszg 0,5 — 0,9/min.

Szlam podawany jest za pomocag obrotowego
kota topatkowego, ktére poruszane jest przez sil-
nik zsynchronizowany z silnikiem obracajagcym
piec. To zsynchronizowanie polega na tym, ze
ilos¢ podawanego szlamu zmienia sie odpowied-
nio do kazdej zmiany obrotow pieca, to znaczy,
ze w przypadku szybkich obrotow wpltywa do
pieca wiecej szlamu, natomiast przy obrotach
zmniejszonych odpowiednio imniej. Przez to ilos¢
przechodzgcego przez piec materiatu, a tym sa-
mym grubos¢ warstwy posuwajgcego sie mate-
riatu, jest stata i zalezna od ilosci obrotéw pieca.

Pyt weglowy wdmuchiwany do pieca za po-
mocag powietrza dostarcza ciepta do wypatu. Su-
rowy miat weglowy suszy sie w suszarni, potem
miele w trzykomorowym miynie rurowym. Mie-
szanina pylu weglowego i powietrza pierwotne-
go podawana jest do pieca przez dysze. Odle-
gto$¢, na ktdra dysza ta wchodzi do pieca, moze
by¢ regulowana; na og6t siega ona 0,75 m poza
otwory odprowadzajace klinkier z pieca do chtod-
nikow.

Powietrze wtorne, potrzebne do zupelnego
spalenia pylu weglowego, wprowadzane jest do
pieca przez chtodnik klinkru. Powietrze to ochia-
dza w przeciwpradzie klinkier, podczas gdy sa-
mo w tym czasie ogrzewa sie. Ptomieh tworzy
sie na kohncu dyszy i temperatura jego wynosi
okoto 1500°C.

Gazy spalinowe przechodzg w przeciwpradzie
do materialu surowego, w kierunku wlotu ma-
terialu do pieca. W czasie przechodzenia przez
piec, cze$¢ ciepta oddajg one materiatowi suro-
wemu a potem uchodzg, wyciggane przez wen-
tylator, znajdujacy sie przy komorze pylowej.

Ciag w piecu mozna regulowac¢ za pomoca za-
suwy zaluzjowej, wbudowanej do przewodu cig-
gu i uruchamianej przez pomocniczy silnik.

Regulowaé¢ roéwniez mozna ilos¢ wdmuchiwa-
nego pylu weglowego i ilos¢ powietrza pierwot-
nego. Regulowanie doptywu pytu weglowego od-
bywa sie za pomoca specjalnego urzadzenia, po-
ruszanego przez silnik pomocniczy.

Palacz odczytuje dane charakteryzujgce pra-
ce pieca na tablicy pomiarowej ustawionej na
jego stanowisku i wyposazonej w odpowiednie
przyrzady pomiarowe. Najwazniejszymi danymi

s
ilos¢ obrotow pieca,
dozowanie szlamu,
temperatura i sktad chemiczny gazoéw wylo-
towych,
cigg powietrza.

Wszystkie te dane, z wyjgtkiem ostatniej, no-
tujg aparaty rejestrujgce.

Po>za tym na tablicy pomiarowej mozna od-
czyta¢ ilos¢ pobranej energii przez poszczegol-
ne silniki, stopien p-rzymkniecia zasuwy zaluzjo-
wej i innych urzadzen ,dtawigcych®, réznice ci-
snien charakteryzujgca ilo$¢ powietrza pierwot-
nego itd.

Dozowanie oraz przelew szlamu, ktory stale
jest stosowany dla utrzymania réwnomiernego
podawania szlamu do pieca, sygnalizowany jest
Swiattem lampy.

Ze stanowiska potacza mozna regulowac bieg
pieca, ilos¢ jego obrotéw, dozowanie szlamu,
ciag 1 ilos¢ powietrza pierwotnego, dozowanie
pytu weglowego; jednym stowem na tablicy po-
miarowej uwidocznione sg wszystkie parametry
majace wplyw na prace pieca.

BILANS CIEPLNY

Do sporzadzenia bilansu postuzyliSmy sie na-
stepujacymi danymi uzyskanymi w czasie 150-
godzinnej pracy pieca:

Wilgotnos$¢ paliwa 176

suszonego paliwa 4%
Zawarto$¢ popiotu w suszonympaliwie 22%
C

" " 51,5%

H ” B 4,2%

o B » 13,9%

N B ” 1,2%

S ” i 3,2%

Dolna wartos$¢ opalowa wysuszonego paliwa 4920 kcal/kg
Zawartos¢ CaO w popiele 12,1%
. wody w szlamie surowym 37,0%
CaCO3 w wysuszonym szlamie 78,0%

CaO » ” 43,8%

Strata przy wyzarzaniu szlamu 35,6%
Zawarto$¢ CaO w klinkrze 67,5%
Produkcja klinkru w 150 godzinach 1605t
Catkowite zuzycie paliwa w150 godzinach 6751

Zuzycie wysuszonego paliwa do ogrzania suszarni 18t
Strata ' pytu weglowego w cyklonie : 1t

llos¢ pytlu w komorze pytowej 441
llos$¢ pytu, ktéry uszedt przez komin 16t
Temperatura szlamu 20°
suszonego paliwa 20°
powietrza 20°

gazéw wylotowych w komorze pyto-
wej przy wejsciu 250°
gazéw przy 28 m 850°
" materiatu w strefie spiekania 1400°
klinkru przy wejsciu dochtodnikow  1000°
klinkru przy wyjsciu zchtodnikow 80°
Nadmiar powietrza przecietnie 15%
llo$¢ powietrza pierwotnego w 20°C 120 nrVmin

Ciepto reakcji odbywajgcych sie w piecu:

rozpad CaCOs — 425 kcal/kg CaCo03
gliny — 1500 kcal/kg H_Z)

tworzenie sie mineratéw klinkru — 110 kcal/kg klinkru

W zamieszczonej tablicy podane sg w m3 ilo-
sci gazdw wylotowych powstatych przy spale-
niu 1 kg paliwa, przeliczone na normalne wa-
runki. . ) )

Podane w tabeli ilosci gazow wyrazone w m3
w warunkach normalnych obliczamy na kg:

hd - 047 kg
Cco02 - L90 ,
S02 — 0,06 ,
02 - 024
No — 6,15 ,
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llos¢

Skiadniki o powie- HD C02502 02 n2

paliwa trza
Wilgo¢ 0,040 — 005 — — — —
C 0,515 4,58 — 09% — — 362
H wolny 00265 070 030 — — — 056
H ztlenem 0,0155 — 017 — — — —
N 0,012 — - — — — 00
S spalajg-

ca sie 0,032 0,11 — — 002 — 0,08
Teorylyczna ilos¢ po-
trzebnego powietrza 5,39
15% nadmiaru
powietrza 0,81 0,17 0,64
Razem ilo$¢ powie-
trza 6,20
Wilgo¢ powietrza
50% wilgotnosci

0,07

wzglednej 9,6 g/m8

Razem 0,59 0,96 0,02 0,17 491

llo§¢ wysuszonego paliwa spalonego w piecu
obrotowym okreslamy w ten sposéb, ze catko-
witg ilos¢ zuzytego paliwa wilgotnego przelicza-
my na suche paliwo, zuzyte w palenisku suszar-
ni oraz stracone w cyklonie.

llos¢ paliwa spalonego w piecu obrotowym
WYynosi:

— * 67/5— 18— 1= 564 tony
96

W celu zestawienia bilansu cieplnego ustala-
my catkowitg ilos¢ ciepta przypadajaca na 1 kg
spalonego, wysuszonego paliwa i w zwigzku
z tym przeliczamy na te ilos¢ paliwa inne

materialy. Nizej podajemy ilosci materiatow
przypadajgce na 1 kg spalonego paliwa:

klinkier A564 284 kS
CaO znajdujgce sie w popiele: 0,22.0,121 0,03 kg
CaO znajdujgce sie  w klinkrze: 2,84.0,675 "~ \,92 kg

CaO pochodzace z maczki surowej (r6znicg dwdch

poprzednich wielkosci) 18 kg

Ta ilos¢ CaO odpowiada ilosci maczki suro-
- 189 431 kg

We] 0,438
Pyl kominowy A® 0,01 kg
lloé¢ szlamu przeliczona na sucha substancje 4.32 kg
llos¢ wody wyparowana
ze szlamu: o 432 2,54 kg

Wielko$¢ straty zarowej powstatej przy wypalaniu:

4,31-0,356 154 kg
z tego C02 4,31 « 0,783 « 0,44 1,49 kg
llos¢ wody krystalizacyjnej otrzymanej przy roz-

ktadzie glinokrzemianéw
(réznica dwu poprzednich wielkosci) 0,05 kg

llos¢ gazoéw wylotowych, przypadajacych na 1 kg zuzy-
tego paliwa obliczamy w nastepujgcy sposob:

H2 z paliwa 0,47 kg

» Z wody w szlamie 2,54 kg

z rozktadu glinokrzemianéw 0,05 kg

”

3,06 kg HD

206

C02 z paliwa 1,9 kg
» Ze szlamu 1,49 kg
3,39 kg COa
S02 z paliwa 0,06 kg S02
02 z powietrza 024 kg 02
N2 z powietrza iwegla 6,15 kg N2

Jezeli powyzszeilosci gazéw, wyrazone w je-
dnostkach ciezarowych, przeliczymy na jednostki
objetosciowe — otrzymamy woéwczas analize ga-
z6w (bez uwzglednienia HaO):

CO2 + SOz — 27,8%
02 — 2,4%
N2 — 69,8%

Dane powyzsze zgadzajg sie z wynikami ana-
liz gazbw otrzymanymi za pomocag aparatu Or-
sata, jak réwniez z przecietnymi wynikami ana-
lizy gazow, otrzymanymi na automatycznym re-
jestrujgcym aparacie do analizy gazow f-mv

EG.

Na podstawie tych danych zestawiamy na-
stepujgcy bilans cieplny:

Przychdd ciepta (w odniesieniu do 20°C)

4920 kcal
2,84 « 1,10 312 kcal

Razem 5232 kcai

spalanie paliwa
tworzenie mineratéw klinkru:

Rozchod ciepta (w odniesieniu do 20°)
Ciepto uniesione z klinkrem:

2,84 « 0,255 * 60 44 kcal 0,8°/o
Ciepto uniesione przez wychodzace gazy:

H20 3,06« 0,454 «230=320 kcal

Co, 3,39 ¢ 0,224 +230=175 kcal

S02 0,060,161 «2'30= 2 kcal

O**  :0,24- 0,225 -230= 12 kcal

N2 6,15« 0,251 «230=356 kcal 865 kcal 16,5%)
Ciepto potrzebne na odparowanie
wody ze szlamu: 2,54 ¢ 539,2 1374 kcal 26,3%
Ciepto uniesione przez pyl:

0,011 « 0,217 - 230 1 kcal
Ciepto potrzebne do rozktadu gli-
nokrzemianéw: 0,05 ¢ 1500 75 kcal 1,40/0
Ciepto potrzebne do rozkiadu
CaC03 4,325 « 425 1840 kcal 352»/0
Strata ciepta na promieniowanie
i przewodzenie ptaszcza pieca (roz-
nica) 1033 kcal 1980
Razem: 5232 kcal 100,00
Pomiedzy  pozycjami bilansu  cieplnego

w pierwszym rzedzie rzuca sie w oczy, ze 26,3%
rozchodu ciepta stanowi ciepto zuzyte na odpa-
rowanie wody z szlamu. Pozycja ta wykazuje,
jak drogo ptaci sie za korzysci, ktére daje mokra
metoda produkcji; wieksze jest wtedy zuzycie
wegla i zuzycie energii potrzebnej do zmielenia
tego wegla oraz wieksze zuzycie mielnikéw.

Druga pozycjg zwracajgcg uwage jest strata
ciepta przez promieniowanie ptaszcza pieca. Je-
zeli nawet strate 16,5% ciepta uniesionego przez
gazy wylotowe przyjmujemy za normalng, to
jednak nalezy pamieta¢ o tym, ze osiggamy sto-
sunkowo niskg temperature gazéw wylotowych
w pierwszym rzedzie dzieki wielkiej dtugosci pie-
ca. Dlugos¢ ta, obok innych swych wad, przyczy-
nia sie do powiekszenia strat ciepta na skutek
promieniowania $cian pieca. W ten sposob
oszczednosci ciepta osiagniete przez kosztowne
przedtuzenie pieca tracimy czesciowo przez jego
promieniowanie.



Przyspieszenie wymiany ciepta osiggamy za
pomocg umieszczonych w piecu tancuchéw
i urzadzenia topatkowego. Dzieki nim, jak prze-
konamy sie przy omawianiu roztozenia tempe-
ratury w piecu, wiecej ciepta przechodzi do ma-
terialu, na dlugosci pieca zajmowanej przez te
urzadzenia, niz w dalszych czeSciach pieca bez
urzadzen do wymiany cieplnej.

SPOSOB PRZENOSZENIA CIEPLA
I ZASADY WYPALANIA

Piec obrotowy daleki jest od ideatu nie tylko
ze wzgledu na ekonomie cieplng ale takze —
na sposob przenoszenia ciepta. Pod tym wzgle-
dem jest on mniej doskonaly niz pie¢ szybowy,
ktéry tak czesto uwazany jest za typ przesta-
rzaty.

Rys. 2. Przekréj poprzeczny pieca. Schemat przenoszenia
ciepta przez promieniowanie.

Zrodiem ciepta jest ptomien powstaly przez
spalanie pytlu weglowego (lub stosowanego
gdzie niegdzie oleju albo gazu) na koricu dyszy,
siegajacej w piecu okoto 3/4 m poza otwory do
wysypywania klinkru. Materiat przeznaczony do
wypalania posuwa sie, zajmujagc 8—12% prze-
kroju pieca, po wewnetrznej Scianie pieca w kie-
runku przeciwnym do ptomienia.

Ptomien powstaje w dos¢ duzym oddaleniu od
stosunkowo maitej powierzchni jakg tworzy ma-
teriat, 'O0 z punktu widzenia oddawania ciepta
jest niekorzystne. Natomiast fakt, ze na skutek
obrotu pieca material znajdujacy sie na po-
wierzchni sktada sie z coraz to innych ziaren
jest korzystny, poniewaz ciggle na nowo wydo-
stajg sie na powierzchnie czgsteczki materiatu
0 nizszej temperaturze.

Przenoszenie ciepta, w przedstawionym na
rysunku 2 przekroju odbywa sie przewaznie
przez' promieniowanie, a mianowicie: czgsteczki
wegla rozzarzone w ptomieniu promieniujg cze-
sciowo na powierzchnie materialu A-B (1), cze-
Sciowo na powierzchnie Sciany pieca A-C-B (2).
Ciepto w*ypromieniowane na $ciane oddawane
jest materiatowi na powierzchnie A-B przez pro-
mieniowanie wtérne, po czesci zas na skutek
obrotu pieca, oddawane jest materialowi przez
konwekcje na powierzchni A-D-B.

W czasie tych dwodch proceséw pewna czesé
ciepta oczywiscie uchodzi jako strata, przez pro-
mieniowanie Scian pieca.

W tym najwazniejszym dla wypatu odcinku
pieca przenoszenie ciepta odbywa sie przewaz-

nie przez promieniowanie. llos¢ ciepta oddana
przez promieniowanie wedlug prawa Stefana-
Boltzmanna wynosi:

Q = 492+108°AF ¢ (ei *Tidouz *T24
kcal/m2e« godz. °C.

gdzie:

A — powierzchnia w m2 (powierzchnia ma-
teriatu) ,

F — wspoiczynnik geometryczny promienio-
wania (liczba zalezna od geometrycz-
nego wzajemnego potozenia powierz-
chni),

ei — wspotczynnik emisiji,

ai,>— wspoiczynnik absorpcji,

Ti — temperatura powierzchni oddajgcej cie-

pto, wyrazona w stopniach absolutnych,

T. — temperatura powierzchni  odbierajgce;j
ciepto, wyrazona w stopniach absolut-
nych.

Jezeli ei = cu:2 wtedy:

Q = stata s (T — T24)

Oddana wiec ilos¢ ciepta jest proporcjonalna
do roznicy temperatur w czwartej potedze, to
znaczy, ze w naszym przypadku rosnie gwatto-
wnie wraz ze wzrostem temperatury ptomienia.
Poczawszy od korica ptomienia, ilos¢ ciepta od-
dawana przez promieniowanie spada gwaltownie
i przenoszenie ciepta odbywa sie przewaznie
przez znacznie mniej intensywna konwekcje i na
drodze przewodzenia.

Przy wypale klinkru cementowego dla zapo-
czatkowania spiekania potrzebna jest, jak wy
kazuje praktyka, temperatura wynoszgca co naj-
mniej 1250°C lub wyzsza, przy zwiekszajacej
sie szybkosci posuwania materialu i w zalezno-
sci od wielkoSci Srednicy czasteczek materiatu.
Zaleznos¢ te przedstawia rysunek 3.

Rys. 3. Zalezno$¢ temperatury spiekania klinkru od wiel-
kosci czasteczek materialu.

Z calej ilosci ciepta wprowadzonego do pieca
ta czes¢ jest wiec najbardziej wartoSciowa, kto-
ra posiada wysokag temperature i na drodze pro-
mieniowania powoduje spiekanie klinkru. Ciepto
oddane na skutek promieniowania przez rozza-
rzone czastki wegla oblicza sie w ten sposob,, ze
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od wartosci kalorycznej paliwa i ciepta wpro-
wadzonego z powietrzem odejmuje sie ciepto po-
trzebne do ogrzania materiatu w piecu do 1500°C.
Pozostata czeS¢ ciepta to ciepto oddane na dro-
dze promieniowania.

Przy sporzadzaniu bilansu cieplnego ilos¢' po-
wietrza wtérnego oblicza sie w nastepujacy spo-
soh:

Powietrze pierwotne w 20°C : 120 m3min. co
odpowiada 111 m3w warunkach normalnych.

llo$¢ paliwa spalonego w ciggu minuty:
64 000

150-60 027 kg
Powietrze pierwotne przypadajgce na 1 kg
paliwa 02,1 =1,78 Nm5
Cafa ilos¢ wegla przypadajgca na 1 kg paliwa
(jak obliczono powyzej) 6,20 Nms
Powietrze wtérne przypadajgce na lkg paliwa
(réznica poprzednich dwu pozyciji) 4,42 Nm3
Ciepto wniesione do ptomienia
Przy spalaniu 1 kg paliwa powstaje 4920 kcal
llos¢ powietrza wtérnego o temp. 500°C, przy-
padajgca na 1 kg paliwa, posiada zawarto$¢
ciepta: 4,42 « 4,80 « 0,321 680 kca!

Razem: 5600 kcal

llos¢ ciepta zuzytego w ptomieniu

Ciepto zuzyte na podgrzewanie produktéw spa-
lania powstalych z 1 kg paliwa, przy wzroscie
temperatury od 20° do 1500°C:

HsO : 0,47 « 0,546=0,256
C02 : 190+ 0,285=0,542
S02 : 0,06 - 0,195=0,012

02 : 0,24 «0,256=0,061
N2 :615+0,278=1,710

popiot: 0,22 « 0,200= 0,044
2,625 - 1480 = 3880 kcal
Ciepto odpowiadajgce 1 kg pa-
liwa oddane przez promieniowa-
nie (roéznica) 1720 kcal
Razem: 5600 kcal

Jak widzimy wiec na drodze promieniowania
przechodzi tylko 1720 kcal/kg paliwa, co wynosi
35% wartosci kalorycznej paliwa ( oczywiscie
czeS¢ tego ciepta traci sie ma straty przez pro-
mieniowanie ptaszcza). Przede wszystkim ta
czes¢ ciepta powoduje spiekanie klinkru, pod-
czas gdy reszta ciepta zuzyta jest na rozkiad
glinokrzemianoéw i rozpad weglanu wapnia oraz
na ogrzewanie materiatu.

Rysunek 4 przedstawia rozkiad temperatury
w piecu. Poszczegolne punkty krzywych przed-
stawiajgcych temperatury otrzymaliSmy czescio-
wo przez pomiary termoelementami lub pyro-
metrami, czesciowo zas ustaliliSmy na podsta-
wie zmierzonej temperatury plaszcza pieca do-
ciekan teoretycznych.

Z rysunku wida¢, ze materiat poczatkowo po-
siada temperature nizszg niz punkt wrzenia wo-
dy (1) ii ze temperatura jego podnosi sie od
chwili wyparowania wody (2). Gdy zaczyna sie
kaleynacja (3) wzrost krzywej zwalnia sie na
skutek reakcji endotermicznej, nastepnie, po
ukonczeniu rozkladu weglanéw, materiat dosta-
je sie w zasieg dziatania ptomienia i tempera-
tura szybciej wzrasta (4). Kiedy zaczyna sie
spiekanie klinkru, prztehifeg krzywej — na sku-
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tek reakcji egzotermicznej i promieniowania pto-
mienia — gwaltownie wzrasta az do czasu re-
akcji endotermicznej. Temperatura materiatu,
ktéry wychodzi z zasiegu intensywnego promie-
niowania ptomienia, po ukonczeniu spiekania sie
klinkru, zaczyna opadac¢ (5).

Rys. 4. Rozktad temperatury w piecu oDrotowym.

Przy przejsciu klinkru przez otwory w piecu
do chiodnika jego temperatura gwaltownie spa-
da i w tym czasie ogrzewa sie przechodzace przez
chlodnik powietrze wtérne (6). Temperatura pto-
mienia podnosi sie do maksimum po spaleniu sie
czesci lotnych paliwa, w tym czasie czasteczki
powstalego koksu palg sie przy silnym zarze-

niu (7). Na poczatku ptomienia temperatura
opada powoli, przy koncu — znacznie szyb-
ciej (8). W miejscu urzadzenia ‘topatkowego

a nastepnie w strefie tancuchéw, gazy fatwiej
oddajg ciepto materiatowi i dlatego szybciej
ochfadzajg sie.

Wplyw jaki maja wymienione urzadzenia na
przyspieszanie wymiany ciepta wykazuje naste-
pujagce wyliczenie:

llos¢ zuzytego paliwa na jedng minute wynosi 62,7 kg
llo§¢ maczki surowej przypadajgca na powyzsza
ilos¢ paliwa: 62,7 « 4,32 270,8 kg
llo$l wody w szlamie: 62,7 « 2,54 159,3 kg
llos¢ wody krystalizacyjnej z glinokrzemianéw:
62,7 - 0,05 31 kg

Odlegtos¢ urzadzenia topatkowego od strony
wloty materialu do pieca wynosi 20,3 m. W tym
miejscu konczy sie odparowanie wody i tempe-
ratura materialu osigga 100°C. Jako przecietng
Srednig temperature ,na tym odcinku mozna przy-
ja¢ 75°C. llos¢ wiec ciepta, ktorg oddajg bezpo-
Srednio gazy, Sciana pieca, topatki oraz tancu-
chy wyliczamy w nastepujgcy sposob:
Ogrzewanie materiatlu do 100°C

270,8 - 0,217 - 80 4700 kcal
Ogrzewanie wody do 75°C i odparowanie
159,3 - (55+554,2) 97 600 kcal
Razem: 102300 kcal
llos¢ ciepta oddana w minucie na dtugosci
1 mb pieca wynosi _Il{)_ = 5040 kcal

W nastepnym odcinku pieca, ktory siega do
60 m od strony wlotu materialu do pieca, pod-



nosi sie temperatura materialu do okoto 900°C.
ilo§¢ oddanego ciepta jest nastepujaca:

Ogrzanie maczki surowej 270,8 » 0,220 « 800 47 500 kcal
Rozpad glinokrzemianéw 4,1 « 1500 4500 kcal
Razem: 52 000 kcal
Przecietna ilos¢ ciepta oddana w minucie na
- . 52000 _
ttugosci 1 mb: = 1310 kcal

Oddawanie ciepta w tym odcinku pieca, w kto-
rym znajduje sie urzadzenie topatkowe i tancu-
chy, jest o wiele intensywniejsze. Gdyby wy-
mienionych urzadzen nie byto, bytoby konieczne
przedtuzenie pieca lub wypuszczanie gazow wy-
lotowych o wyzszej temperaturze.

Linia V—Z na rysunku oznacza te najnizszg
temperature, przy ktorej praktycznie mozna je-
szcze spieka¢ klinkier. Poniewaz tylko czes¢ cie-
pta znajdujgca sie powyzej podanej temperatu-
ry moze by¢ uzyta do spiekania klinkru, nazywa
sie te ilos¢ ciepta cieplem ,wysokowartoscio-
wym®.

Reszta ciepta, ktéra jest do dyspozycji lub
ktéra zostata do pieca wprowadzona, moze byc¢
podzielona na 2 czesci. Praktycznie biorgc 900°C
jest to temperatura rozkiadu .weglanu wapnia.

Praca zbiorowa pod redakcjg

mgr inz. R. Malinowskiego
Warszawa

Z punktu widzenia wypalu klinkru ciepto w tej
strefie moze by¢é uwazane za ,Sredniej warto-
sci* podczas gdy reszta ciepta stuzy do ogrza-
nia materiatu lub, uzyta poza piecem, moze by¢
nazwana cieptem ,maiowartosciowym®“.

Na dowdd, ze tak jest istotnie, mozna przyto-
czy¢,fakt, ze przy dawniej uzywanych krotszych
piecach znaczne ilosci ciepta gazéw wylotowych
czesto wykorzystywano do ogrzewania kottow
parowych. Te ilos¢ ciepta mozna oczywiscie
uwaza¢ za stracong z punktu widzenia spieka-
nia ktinkru.

Naszym poOzniejszym zadaniem bedzie udo-
wodnienia, ze warunki oddawania ciepta w pie-
cach szybowych sa znacznie korzystniejsze i ze
piec szybowy jest urzadzeniem bardziej dosko-
natym niz piec obrotowy, jezeli wezmie sie pod
uwage wielko$¢ kapitatow inwestycyjnych, nie-
skomplikowane urzadzenie, mniejsze wymaga-
nia co do wielkosci terenu zabudowy i ekonomii
wypalania.

Z miesiecznika ,Epitoanyag® — Budapest nr 1—2/49
ttumaczyli:

inz. I. Ahrends, inz. F. Walicki.
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Skrocenie cyklu produkcji podktadom
strunobetonomych

Artykut niniejszy jest wyrazem nowoczesnych kierunkéw w dziedzinie tech-

nologii betonu.

Pelne i jaknajbardziej ekonomiczne wykorzystanie wszystkich mozliwosci
ukrytych w cemencie portlandzkim jest nakazem chwili..

Autorzy pracy wskazujg drogi do przyspieszenia cyklu produkcyjnego ele-
mentéw prefabrykowanych, $wiadomie i celowo stwarzajgc specjalne warun-
ki dojrzewania betonu | osiggajgc przez to znaczne korzysci ekonomiczne.

Technolodzy przemystu cementowego doceniajg znaczenie wymiany do-
Swiadczen miedzy uzytkownikami a producentami cementu, widzgc w tej
wspotpracy gtowny czynnik postepu technicznego w obu dziedzinach.

_Wyrazamy przekonanie, ze praca niniejsza przyniesie korzystne pogtebie-
nie znajomoscl najnowszych wymagan stawianych cementom przez wspol-
czesng technologie betonu.

Zadaniem niniejszego artykutu jest przedsta-
wienie osiggnie¢ uzyskanych przy skracaniu cy-
klu produkcyjnego podktadow strunobetonowych.
Skrécenie tego cyklu bylo zobowigzaniem 1-szo
majowym kierownictwa zatogi Zaktadow Prefa-
brykaeji na Muranowie w roku 1952.

W oparciu o radzieckg literature techniczna,
dzieki opanowaniu metody skrdéconego naparza-
nia, 24-godzinny cykl produkcji zostat osigg-
niety.

eD);ieki opanowaniu w tym okresie sposobu ko-
twienia strun w betonie, usunieto powazniejsze
przeszkody w przemystowej produkcji podkia-
déw strunobetonowych.

Opisany w niniejszej pracy cykl produkcji nie
jest jedynym ani tez najlepszym rozwigzaniem
technologicznym produkcji podktadéw strunobe-
tonowych, jest jednak cyklem wyprébowanym
praktycznie w stalej produkcji.

Redakcja

Osiggniete wyniki, opisane préby moga stuzy¢
jako wytyczne dla innych i nowo projektowanych
zaktadéw. Moga tez pogtebi¢ nasze skromne do-
Swiadczenia z naparzaniem betondéw konstruk-
cyjnych o wiekszej wytrzymatosci.

Produkcja elementdw strunobetonowych nie
wyszta u nas jeszcze poza ramy produkcji do-
Swiadczalnej. Wybrany system produkcji na dlu
giej tawie oraz nieopanowanie metod przyspie-
szonego twardnienia betonu powodowaty 4 i 5
dniowy cykl produkcji. Ta niepozadana dtugosc
cyklu byla przyczyng zastoju na tym, tak waz-
nym, odcinku wykonawstwa elementéw zelbeto-
wych, mogacych da¢ do 80% oszczednosci w sta-
li i do 30% oszczednosci w betonie i cemencie.

Produkcja podktadéw strunobetonowych, po
dobnie jak i produkcja innych elementow zelbe-
towych, skiada sie z przygotowania stali, przy-
gotowania betonu oraz z formowania elementow
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i ich twardnienia. Powyzsze czynnos$ci przebie-
gaja na trzech oddzielnych stanowiskach robo-
czych: w zbrojami, w betoniarce i na fawie pro-
dukcyjnej, w przyjetym u nas systemie produkcji
na statych tawach.

MIEJSCE PRODUKCIJI

tauia

produkeyjna Betoniarka

Zbrojarnia

Rys. 1 Schemat technologiczny

Proces produkcji przedstawiony zostat w sche-
macie technologicznym (Rys. 1), ktory wskazuje
na powigzanie produkcji zbrojami i betoniarek
z czynnosciami wykonywanymi na tawie pro-
dukcyjne;j.

ZESTAWIENIE URZADZEN
PRODUKCYJNYCH

Zbrojarnia: przygotowanie
wigzek strun.

1 Prostowarka do prostowania strun przycho-
dzacych z hut w kregach oraz nozyce do
ciecia strun. Prostowanie odbywa sie przez
przecigganie strun przez szereg walcow

zbrojenia —

(Rys-2).

2. Gietarka do falowania strun — sklada sie
z dwoch kot zebatych o tagodnych zebach
(Rys. 3).

3. Przyrzad do klinowania wigzek strun w tu-
leje stalowe. Kliny oraz tuleje uzywane
w naszym zakfadzie przedstawiono na ry-
sunku 4.

210

4. Urzadzenie do ciecia stijun (tarcza Scierna
na wale gietkim).

Przygotowanie betonu.

5. Silosy z dozownikami, z ewentualnym urza-
dzeniem do podgrzewania kruszyw.

6. Betoniarka przeciwbiezna o pojemnosci od-
powiadajgcej potrzebom tawy produkcyjne;.

tawa produkcyjna.

7. Ltawa betonowa z zamontowanymi zelbeto-
wymi formami sktada sie z 4 toréw robo-
czych. W kazdym torze sg 4 formy. Lawe
produkcyjng przedstawia rysunek 5, za$ for-
me podkiadu betonowego rysunek 6.
tawa miesci sie miedzy dwoma statymi opo-
rami. Miedzy oporami nacigga sie wigzki

Rys. 4. Przyrzad do klinowania strun

strun mechanicznym lub recznym urzgdze-
niem. W zmechanizowanych zaktadach uzy-
wa sie naciggarki elektrycznej lub hydrau-
licznego naciggu (prasy).

8. Urzgdzenie do naparzania opisano dalej.



Urzagdzenie transportowe. 10. Suwnica (dzwig portalowy) przejezdzaja-

9. Wozki do rozwozenia betonu (koleby). ca nad torami, sluzy do wyciggania pod-

W zaktadach zmechanizowanych rozwoze- ktadow gotowych z form i zaladowania na
nie betonu odbywa sie w zasobnikach beto-
nu przejezdzajacych na szynach umieszczo-
nych ponad tawg (Rys. 7) i rozprowadzajg-
cych beton do poszczegélnych form (wg
Sachnowskiego). Za zasobnikami posuwa
sie na forze urzadzenie wibrujgce zagesz-
czajgce beton w formach. Beton doprowa-
dza sie z betoniarki do zasobnikéw korytem

(réwnia pochyta) lub transporterem.

Rys. 6. Forma do podktadu betonowego

L

Rys. 5. tawa produkcyjna — (przekré’ poprzeczny)
1 — rury doprowadzajgce pare, 2 — natrysk do wody,
3 — palaki podtrzymujace brezent, 4 — brezent, 5 — cie-
zarki podtrzymujgce brezent w rowku z wodg, 6 — urza-

dzenie do naciggania lin, 6a — lina do podwijania bre-
zentu, 7 — termometr do mierzenia temperatury napa-
rzania, 8 — termometr do mierzenia temperatury wnetrza
betonu, 9 — wata szklana 2 cm, 10 — zuzel granulo-

wany 6 cm, 11 — gtadZz cementowa 2 cm. (9. 10, 11 —
izolacja na betonie dla zmniejszenia strat ciepta).

Rys. 7. Przekroj podtuzny przez tawe produkcyjng z zasobnikami do rozwozenia Detonu i urzgdzeniem wiora-,

) i cyjnym.
1 — rury doprowadzajgce pare, 2 — gtadz cementowa, 3 — zuzel granulowany, 4 — wata szklana, 5 — za-
sobnik do rozwozenia betonu, 6 — urzadzenie do wibrowania betonu, 7,8 — lina stalowa do podwieszenia bre-

zentu z patgkami, 9 — tor zasobnika.
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woOzki. Suwnica posiada dzwig typu ,Po-

mag“ (Demag), o nosnosci do 500 kg
(Rys. 8).

W naszym zaktadzie produkcja odbywa sie na

dwoch tawach, w pomieszczeniu o powierzchni
okoto 200 m2

znaczenie ima nie tylko wytrzymatos¢ na S$ciska-
nie, ale i przyczepnos¢, korzystne byloby stoso-
wanie ostrych piaskdw i podniesienie punktu
piaskowego w betonie.

Odmierzanie sktadnikbw odbywa sie wagowo,
mieszanie trwa okoto 3 minut.

Rys. 9. Rzut poziomy hali produkcyjnej
1 — biuro, 2 — magazyn podreczny, 34 — lawy produkcyjne, 5 — st6t zbrojarski, 6 — prostowarka, 7 —
gietarka, 8 — suwnica-dzwig, 9 — betoniarka, 10 — tor kolejki.

Z powodu matej dtugosci tawy (okoto 11 mb.),
hala posiada stosunkowo duzy procent powierz-
chni nieprodukcyjnej. Rozmieszczenie poszcze-
golnych urzgadzen przedstawia rzut poziomy ha-
li produkcyjnej. (Rys. 9).

BETON

Do produkcji
sktadniki i ilosci:

| JEGO WYKONANIE
betonu przyjeto nastepujace

Cement ,Saturn 350 500 kg
Piasek kopany ,Reda“, przesiewany

0,2 mm 272
Grys bazaltowy ofrakcji 2—20 mm 1620
Woda 160 ,

Krzywg przesiewu uzytych kruszyw pokazano
na rysunku 10.

Stosunkowo niski punkt piaskowy uzasadniony
jest duzg iloscig cementu i duzg iloscig drob-
niejszych frakcji w grysie bazaltowym oraz da-
zeniem do wyzszych wytrzymatosci .na Sciskanie
R2s = 500 kg/cm2, przy stosunkowo niewysokiej
marce cementu.

Doswiadczenie kilku miesiecy produkcji wyka-
zalo, ze, poniewaz w strunobetonie decydujace
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Mieszanke dowozono- spod betoniarki do form
wozkiem (koleba) na szynach.

Zageszczanie odbywa sie przy pomocy wibra-
torow wgtebnych, wsuwanych miedzy dwie Srod-
kowe wigzki strun, oraz dodatkowego wibrowa-
wania betonu wibratorem powierzchniowym.

Czas wibrowania jednego podkladu dtugosci
2,60 m wynosi 7—8 minut.

Wibrowanie dodatkowe wibratorem powierz-
chniowym ma szczegolne znaczenie z uwagi na
trudno$¢ dowibrowywania koncow podkladow,
z powodu zageszczenia strzemion; szczegolnie
konce podktadow, majgce kotwi¢ struny, muszag
by¢ dobrze zageszczane. Szczelno$¢ betonu za-
bezpiecza struny przed korozja.

Charakterystyka wibratorow Tabela 1
Wibrator llos¢ (_jrgah Ampli- _Czas )
na minute tuda wibracji
wgtebny 6 500 02 mm 45 min.
powierzchniowy 3000 02 mm 2—3 min.

W warunkach normalnego twardnienia, po 70
godzinach beton uzyskiwat wytrzymatos¢ dopu-
szczalng do zwolnienia strun R = 350 kg/cm2

Wytrzymatosci uzyskiwane w tym cyklu, ba-
dane przez Sciskanie 3 walcéw probnych 016 cm
na kazdg probe, przedstawia rysunek 11

Calos¢ cyklu produkcji na tawie dla betonu
na cemencie ,Saturn 350" jest przedstawiona
w tabeli 2

Pobiezna analiza procesu produkcji podkia-
dow wskazuje na to, ze najbardziej czasochton-
ng czescig cyklu jest twardnienie betonu, do cza-
su uzyskania wytrzymatosci dostatecznej dla
zwolnienia naciggu i rozciecia strun, a wiec wy-
trzymatosci R = 280 kg/cm2 (zgodnie z wytycz-
nymi projektu). Doswiadczenie wykazato, ze
struny nasze sag zbyt gtadkie i do czasu przejscia



na kotwienie strun, dla zwiekszenia przyczep-
nosci —e zwiekszono wytrzymatos¢ w chwili zwol-
nienia do 350 kg/cm2 Obecnie wytrzymatosc
R =280 kg/cm2 przyjeto jako praktycznie dosta-
teczng dla zwalniania strun.

R”a-kg.Jcm2

Rys. 11. Wykres wytrzymatosci betonu na cemencie ,Sa-
turn 350" z dodatkiem I[°/o i 2% CaCB dojrzewajgcego
normalnie

Wytrzymalos¢ ta uzyskiwana byla dla réz-
nych cementéw w czasie 3—4 dni normalnego
twardnienia betonu,, w temperaturze 20—25°C;
caly za$ cykl produkcji wynosit 4—5 dni przy
pracy na jedng zmiane. Przy zastosowaniu 2%
chlorku wapnia udato sie czas twardnienia skro-

Tabela 2
Bez z
Czynnosci dodatku dodatkiem
CaClI3 2°lo CaCl2

Czas w godzinach

Zaktadanie wigzek strun

i grzebieni
Nacigganie wigzek
Betonowanie i wibrowanie
Twardnienie
Zwalnianie (rozcinanie

strun)
Wycigganie poktadéw
Czyszczenie poktadow

i reperacja

g =8 Jnge
@ Hg 8@@1\)

ci¢ do 2—2V2 dnia; pomimo to caly cykl trwatl
3 dni.

WNIOSKI Z PRODUKCJI PODKLADOW
STRUNOBETONOWYCH Z BETONU
NORMALNIE TWARDNIEJACEGO

Najbardziej hamujgcym czynnikiem w produk-
cji strunobetonowych podkltadéw okazuje sie
diugi okres twardnienia betonu. Skrocenie okre-
su twardnienia jest wiec podstawowym zagad-
nieniem, ktérego rozwigzanie stworzy warunki
przemystowej produkcji strunobetonu.

Skrécenie czasu twardnienia uzyskane przez
stosowanie dodatku 26> CaCK bylo niedosta-
teczne dla uzyskania cyklu mogacego zapewnié
ciggta produkcje o charakterze przemystowym.

Okazuje sie, ze skrocenie czasu twardnienia
najtatwiej uzyska¢ przez stosowanie naparzania,
ktére zostalo w naszym zakfadzie opracowane,
zbadane i zastosowane w skali przemystowej,
a uzyskane doswiadczenia stosunkowo fatwo da
sie przenies¢ na produkcje betonu strunowego.

W rozwigzaniu tego zagadnienia bardzo po-
mocng moze by¢ praca prof. B. G. Skramtajewa
i 1. A. Fatkkowa ,Beton dla konstrukcji zelbeto-
wych wstepnie sprezonych* (Strojizdat 1947).

Na podstawie dokonanych préb, prof. Skratn-
taiew zaleca jako optymalny punkt piaskowy
0,33 (stosunek piasku do kryszywa grubego —
ttucznia), optymalny stosunek w/c (wodocemen-
towy) 0,325—0,35 oraz czas wibracji wibrato-
rami wgtebnymi o czestotliwosci 6000 drgan/min.
— 4—6 minut.

Szybkos¢ twardnienia przy stosowaniu opty-
malnej ilosci dodatku CaCla (2%) dla cementu

0 wyzszych markach — okresla prof. Skramta-
jew:

po 12 godzinach — 0,32 Rss

po 24 . — 0,48 Res

po 3 dniach — 0,60 Rzs

Dla cementu portlandzkiego szybsze tward-
nienie uzyska¢ moznla przez stosowanie napa-
rzania, jednak 0,7 Res uzyskuje sie po 24—36
godzinach naparzania w normalnym ci$nieniu
1temperaturze 70°C.

Przeprowadzane proby i badania nad napa-
rzaniem betonu marek ,,400“ i ,500“ z cemen-
tébw wyzszych marek, przy ilosci cementu okoto
500 kg/ms, wykazaly, ze:

a) przy dodaniu chlorku wapnia do betonu na

ttuczniu wytrzymatosci potrzebne (400 —
500 kg/cm2 mozna uzyskaé przy 16-go-
dzinnej obrébce cieplnej (naparzanie).
Wstepne dojrzewanie trwa 2 godziny, na-
parzanie w temperaturze 80—90°C — 8 go-
dzin i 6 godzin przetrzymanie po naparza-
niu.

b) podobne wyniki mozna uzyskaé¢ w czasie
4—5 godzin, zastepujgc naparzanie ogrze-
waniem w temperaturze 80— 100°C, pod
warunkiem stosowania szczelnych form.

DOSWIADCZENIA WEASNE Z ZAKRESU
NAPARZANIA

Wlasne doswiadczenia z naparzaniem beto-
néw & wiekszych wytrzymaldsciach, opierajgce
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Czas Czas Temperatu-
Rodzaj wstepnego podnoszenia ra naparza-
cementu twardnienia temperatury nia
h h °oc
25 55
" 8
LSaturn 350 3}) o
,Grodziec 350" 8 345 75

sie na wynikach pracy ,Naparzanie betonu zwi-
rowego' pod normalnym cisnieniem atmosferycz-
nym“ (PWT. Nr 127—1951 str. 16 i 17), wskazy-
waly na to, ze przy stosowaniu cementéw ,Gro-
dziec* i ,Saturn“ marki 350 — optymalny cykl
naparzania elementow grubosci 16 cm trwa
16'/2— 1972 godzin. Uzyskane wyniki dla tych
cementOw przedstawia tabela 3.

Przedstawione w tabeli 3 wyniki doswiadczen,
potwierdzone w zasadzie w warunkach normalnej
eksploatacji naparzalni oraz wnioski wyciggniete
z radzieckich doswiadczen, pozwalaly przypu-
szcza€, ze sprawa skrocenia cyklu produkcji ele-
mentéw strunobetonowych przez stosowanie na-
parzania ma wielkie szanse powodzenia.

Urzadzenie do naparzania, przedstawione na
rysunku 5, skltada sie z sieci rur ogrzewania pa-
rowego umieszczonych w fawie miedzy forma-
mi i zakonczonych otworami dla wyjscia pary.
Okrycie brezentowe z nieprzepuszczalnego, im-
pregnowanego ptotna, zakrywajace szczelnie ta-
we produkcyjng, napinane jest na linie stalo-
wej dokota tawy. Pt6tno obcigzone jest ciezar-
kami napinajgcymi brezent.

Naparzanie betonu odbywa sie w stalych for-
mach zelbetowych. Doplyw pary nastepuje z go-
ry. Z bokoéw i od.spodu formy nastepuje nagrze-
wanie betonu, przy zachowaniu odpowiedniej je-
go wilgotnosci.

Boki i spod formy sa doktadnie natluszczane
parafina.

Ciezarki znajdujg sie w korytku napetnionym
wodg, przez co para nie ma moznosci ulatniania
sie.
eW kilku miejscach tawy znajdujg sie rozpry-
skiwacze cieptej i zimnej wody potrzebnej do po-
lewania podktadow w czasie ich studzenia.

W brezencie znajdujg sie otwory do zaklada-
nia termometréw, stuzgcych do pomiaréw tem-
peratury naparzania. Termometry zakladane sg
tez do $rodka podktaddéw, celem kontroli tempe-
ratury ,rdzenia“ betonu w czasie naparzania.

WYKONANIE PODKLADOW | NAPARZANIE

Podktady wykonywano przy poprzednio poda-
nym skladzie betonu w podobnych warunkach,
w oparciu o wyprobowany cykl dla cementu ,Sa-
turn 350, przy temperaturze 55°C, ktdrego wy-
niki pokazano w tabeli 3.

Z uwagi na niedostateczna szczelno$¢ brezen-
tu, nie udatlo sie zastosowal lepszego cyklu
o temperaturze 85°C.

Réwnoczesnie wykonywano 21 walcow préb-
nych 0 16 om, z Czego 12 naparzano, za$ 9 — ja-
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Tabela 3

Czas _ Czas_ czjf_aicflgéa'
naparzania  studzenia rzania ~ RUKRsb) R3Sp/v >
h h k
. ’ 16D 68 100
A 3 19 % 123
) s 19D 73 104

ko kontrolne — dojrzewato w normalnych warun-
kach. i
W czasie naparzania co godzine notowano
temperature pod brezentem, temperature wewne-
trzna rdzenia betonu oraz temperature hali ( oto-
czenia) celem kontroli procesu naparzania.
Opierajac sie na doswiadczeniach rocznej pra-
cy wiasnej naparzalni, na poprzednich pracach
zmierzajgcych do ustalenia optymalnego cyklu
naparzania i na danych z doswiadczen radziec-
kich3), przediuzono czas studzenia w przyjetym
poprzednio cyklu z 2XJ godzin do 7 godzin, stu-
dzac ponadto elementy przez dalsze 2 godziny
bez polewania wodg. Cykl naparzania przedsta-

wiat sie nastepujgco:
1 Podnoszenie temperatury do 55°C 2 godz.
2. Naparzanie pod brezentem 8
3. Studzenie pod brezentem 2,
4.

Studzenie wodg (kolejno: goraca,
cieptg i zimna)
5. Studzenie bez polewania 2 .
Razem: 21 godz.
tacznie z czasem wstepnego dojrzewania, wy-
noszacym 7 godzin i czasem ulozenig i naciggu
strun — 4 godziny, caly cykl produkciji trwat oko-
to 36 godzin.

Po 21 godzinach naparzania betonu, skontrolo-
wano wytrzymatos¢ walcow probnych, zwolniono
nacigg i rozcieto struny podktadu. Uzyskane
w produkcji wytrzymatosci betonu po 24 godzi-
nach, po 3, 7, 28 dniach — przedstawiono na wy-
kresie (Rys. 12.).

Zatozona wytrzymato$¢ betonu wynosita 500
kg/cm2

ANALIZA 36-GODZINNEGO CYKLU
PRODUKCJI | WNIOSKI
36-godzinny cykl produkcji podktadéw, krétszy
wprawdzie P/z2-krotnie od skréconego cyklu pro-
dukcji z zastosowaniem chlorku wapnia, cho¢ nie

bR”"/Ras— Wytrzymalo$¢ na Sciskanie betonu napa-
rzanego po 1 dniu w stosunku do normalnie dojrzewa-
jacego po 28 dniach.

3RNSAR2B — Wytrzymatos¢ na $ciskanie betonu napa-
rzanego po 28 dniach dojrzewania w stosunku do dojrze-
wajgcego normalnie po 28 dniach.

3) prof. B. G. Skramtajew i I. A.. Falkéw: ,Bieton dla
priedworitielno napriazennych konstrukcji.

LStroitielnaja Promyszlennost™ nr 5/51, str. 24 —
L. A. Rajzer: ,,K'woprosu o riezimie tieptowoj obrabotki
zbornych zelezobietonnych izdielii w zawodskich uslowi-
jach”.
: LStroitielnaja Promyszlennost™ mnr 7/51, str. 29. —
A. B. Witkup: ,Ob usowierszanstwowani i sokraszczenii
tieptoblaznostnoj obrabotki stroitielnych ‘izdieliil.

Herszberg i Sorokier: ,Zawody zelezobietonnych iz-
dielii“ — 1951



rozwigzal zagadnienia przemystowe;j
byt jednak powaznym osiggnieciem.

produkcji,

Pobiezna analiza pozwala przypuszczac, ze
przy zastosowaniu dodatkow przyspieszajacych
twardnienie (chlorek wapnia CaCL) lub przez
skrocenie niektérych czynnosci uda sie uzyskac
24-godzinny cykl produkcji. Bedzie mozna to
osiggnaC przede wszystkim przez:

skrocenie czasu betonowania i naparzania,

podgrzewanie sktadnikdéw betonu,

stosowanie dodatku CaCL do cementu 1—2%

(wagowo).

Wieksze ilosci CaCk powodujg zbyt krotki okres
wigzania i trudnosci z wibrowaniem betonu,
szczegoblnie w miejscach ze strzemionami.

Podgrzewanie sktadnikéw i dodatek CaCL
skracajg powaznie (okoto 4—6 godz.) dosc dtugi
czas wstepnego twardnienia, wynoszacy 8 godz.

Opierajgc sie na wyprébowanej u nas zasadzie
oparcia cyklu naparzania betonu na przebiegu
(wykresie) samoocieplenia cementu uzytego do
betonu oraz na stosowanej w ZSRR metodzie
.Skroconego podawania pary“, polegajacej na
zamknieciu doplywu pary mniej wiecej po*2 go-
dzinach naparzania — mozna przewidzie¢ skro-
cenie czasu naparzania do 2 godzin, przy czym
studzenie pod brezentem, tgcznie z polewaniem
nie powinno przekroczy¢ poprzednio przyjetego
czasu 7 + 2= 9 godzin.

Zastosowanie wyzszych temperatur do napa-
rzania, a wiec temperatury 75—85°C (przy do-
brym uszczelnieniu brezentu) powinno caly cykl
jeszcze bardziej skrocic.

Co sie tyczy zagadnienia przyczepnosci to —
wedtug doswiadczen radzieckich — chlorek wap-
nia powieksza przyczepnos¢ betonu tak, ze w za-
sadzie nie nalezy obawia¢ sie zlych nastepstw
po uzyciu chlorku wapnia w ilosci 1—2%.

Z uwagi na brak doswiadczen w dziedzinie
wplywu naparzania na przyczepnos¢ betonu oraz
ze wzgledu na wazno$¢ zagadnienia dla produk-
cji strunobetonu, nalezy w krétkim czasie spra-
wy te wyjasni¢ na podstawie prob.

SKROCONY CYKL NAPARZANIA

Whnioski wskazujgce na mozliwos¢ dalszego
skrocenia cyklu byty bodzcem do przeprowadze-
nia dalszych préb, celem osiggniecia 24-godzin-
nego cyklu produkcji podktadéw.

Dla ustalonego poprzednio .sktadu betonu,
z dodatkiem 1—2%CaCl2 przyjeto po wielu proé-
bach jako obowigzujgcy 24-godzinny cykl pro-
dukcji (Rys. 13). Wykres przedstawia obrobke
cieplng betonu, czynnosci cyklu i czalsy poszcze-
golnych czynnosci.

Po 15 godzinach od zarobienia, a wiec po 11
godzinach naparzania, zwolniono naciag i rozcie-
to struny, po uprzednim sprawdzeniu wytrzyma-
tosci na zgniatanie 3 walcow prébnych 0 16 cm.
Rys. 14 przedstawia wytrzymatosci uzyskane dla
kilku préb z betonem na cemencie ,Saturn 350“,

.Z dodatkiem 1% i 2% CaCL, w ktérym podano

takze wyniki dla walcéw kontrolnych.

Przeprowadzane rownolegle do cyklu produk-
cji odczyty temperatur otoczenia (pod brezen-
tem) i w hali oraz temperatury rdzenia (wne-
trza) podktadéw przedstawia dla naszego cyklu
rysunek 15, przy czym dla poréwnania pokaza-

no temperature samoocieplenia uzytego ce-
mentu.

Powyzsze wyniki oparte na probach i na kon-
trolnych danych z biezgcej produkcji — pozwa-

lajg na wyciggniecie nastepujacych wnioskéw:

Wyzej opisany skrocony sposob naparzania
trwajgcy 11 godzin, umozliwia zorganizowanie
produkcji podkltadéw w 24-godzinnym cyklu.

Po 20 gpdzinach od chwili zarobienia betonu,
to jest w momencie zwalniania strun, wytrzyma-
tos¢ walcow betonowych (0 16 cm) wynosita
R* p — 280 kg/cm2 zas po 28 dniach uzyskano
R™p = 500 kg/cm2

Dodatek 2% CaCL do cementu ,Saturn“ —
nie obniza wytrzymatosci Rzs tak betonu napa-
rzanego jak i nienaparzainego. Nalezy jednak
chlorek wapnia przed zarobieniem ,betonu do-
ktadnie wymieszac¢ i sprawdzi¢ procent jego za-
wartosci w wodzie.

Wytrzymatos¢ Res réwng wytrzymatosci wal-
ca kontrolnego uzyskano przy dodatku 2%
CaCL, przy naparzaniu — po 7 dniach, zas przy
betonie nienaparzanym — po okoto- 12 dniach.

Szereg prob przeprowadzanych ze skracaniem;
czasu studzenia, wskazuje na to, ze .nalezy,
szczegOlnie w strunobetonie, w ktorym wyste-
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puje stale naprezenie betonu, Scisle przestrzegac
prawidtlowosci cyklu naparzania i starannie po-
lewa¢ i studzi¢ beton. Skrdcenie czasu studze-
nia obniza czesto wytrzymatos¢ naparzanego
betonu.

Pobiezna analiza cyklu naparzania i cyklu
produkcji, pozwala przypuszcza¢, ze mimo nie-
dogodnosci cyklu prowadzonego na jednej ta-
wie, mozna bedzie przy stosowaniu naparzania
obnizy¢ cykl do 20 lub nawet do 16 godzin.

Skrécenie cyklu moze nastgpi¢ przez skréce-
nie czasu wstepnego twardnienia (stosowanie
podgrzanych skladnikow betonu), przemiesza-
nie zaprawy, lepsze opanowanie naparzania
i zmechanizowanie czynnosci zwigzanych z na-
cigganiem wigzek strun, rozcinaniem! podktadow
i ich wycigganiem oraz oczyszczeniem tawy.

STOSOWANIE CEMENTU SZYBKOSPRAW-
NEGO DO PRODUKCJI PODKLADOW
STRUNOBETONOWYCH

Z chwilg wprowadzenia na rynek w roku ubie-
glym cementu szybkosprawnego marki ,400"
powstaly nowe mozliwosci dla przemystowej

produkcji elementéw strunobetonowych. Napa-
rzanie betonu — mimo powaznych osiagnie¢
(niestety  niedostatecznie rozpowszechnionych

i wprowadzonych) — zwigzane jest jednak z in-
stalacjg pewnych urzadzen ogrzewniczych, z ko-
niecznoscig szkolenia personelu i koniecznoscig
przestrzegania sposobu obrdébki.

80

70

60

Uzyskanie w czasie 24 godzin wytrzymatosci
dostatecznej na zwalnianie strun zagwaranto-
watoby uzyskanie przemystowego cyklu produk-
cji i zwiekszenie mocy produkcyjnej urzadzen,
bez zwiekszenia inwestycji, a tym samym obni-
zyloby dodatkowo koszty produkciji.

Mozliwos¢ stosowania cementu dajgcego gwa-
rancje uzyskania miarodajnej wytrzymatosci
w okreslonym krotkim czasie i bez dodatkowej
obrébki miatoby szerokie znaczenie w warunkach
produkcji potprzemystowej i na placu budowy.

Przeprowadzane proby z betonem na cemen-
cie ,Groszowiee 400“ (szybkosprawny), przy
poprzednio ustalonym skladzie betonu i przy po-
dobnych warunkach mieszania i zageszczania,
daly, po 15 godzinach od zarobienia betonu, wy-
trzymalosci na Sciskanie' dostateczne dla zwol-
nienia strun, zas po 7 dniach uzyskano wytrzy-
zwalniano po uzyskaniu R = 280 kg/cm2

W ten spos6b stosujgc cement szybkospraw-
ny ,Groszowiee 400", zorganizowano produkcje
strunobetonowych podkltadéw w 24-godzinnym
cyklu.
yDzitg:ki zastosowaniu falowania strun, zapew-
niono dostateczng przyczepnos¢ betonu. Naciag
zwalniano po uzyskaniu R — 280 kg/cm2.

Przeprowadzane proby z dodatkiem 1% i 2%
chlorku wapnia nie daly pozytywnych wynikéw.
Cement, wigzgcy normalnie po 2 godzinach, wig-
zal bardzo szybko, mniej wiecej po 30 min., przez
co nastepowaly trudnosci w nalezytym zage-
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Rys. 13. Cykl 24-godzinny z wykresem obrébki cieplnej betonu
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szczaniu betonu, dodatku
CacCl2

Préby z naparzaniem cementu szybkospraw-
nego daly wyniki w zasadziie niekorzystne, to
jest skrocono nieco czas konieczny do uzyska-
nia wytrzymatosci potrzebnej dla zwolnienia
strun, jednak zachodzito na ogot przy wszystkich
probach zjawisko obnizania sie w drugimi tub
trzecim dniu wytrzymatosci uzyskanej w pierw-
szym lub drugim dniu. Wytrzymato$¢ koricowa
betonu nie obnizata sie w zasadzie (—2%).

Z uwagi na wprowadzenie 24-godzinnego cy-
klu produkcji podktadow, dzieki uzyskaniu 15-
godzinnego cyklu twardnienia, gwarantujgcego
wytrzymatos¢ dostateczng dla zwolnienia strun
— mozna uwaza¢ naparzanie betonu na cemen-
cie szybkosprawnym ,400“ (Groszowice) za nie-
celowe.

W zwigzku z mozliwoscig szerszego stosowa-
nia szybkosprawnego cementu ,400“ do produk-
cji elementdw strunobetonowych, mozna czes¢
zakladéw pracujgcych na bazie tego cementu
projektowac¢ bez naparzalni.

Mimo wyzszej ceny,cementu szybkospraw-
nego ,400“, ogdlne koszty produkcji, w porow-
naniu z produkcjg opartg na naparzaniu, powin-
ny by¢ nizsze, z uwagi ha zmniejszong praeo<
chtonnos¢ (obstuga hartowni i urzadzen do na-
parzania), zmniejszone koszty urzadzen produk-
cyjnych i obnizone koszty materialowe (w tym
okoto 60 kg paliwa, wegla lub miatu, na 1 m3
gotowego betonu).

Przy uzyciu cementu szybkosprawnego ,400“
(Groszowice), nalezy bezwzglednie przestrzegac
uzywania cementu Swiezego (nie starszego niz
6 tygodni od dnia wyproduko- c
wania). Nalezy zwraca¢ uwage
na daty cementu na workach,
na czas i sposob przechowywa-
nia oraz czesciej kontrolowac
jakos¢ cementu wedlug przepi-
sow PN/B.

WNIOSKI DOTYCZACE 24-
GODZINNEGO CYKLU
PRODUKCJI

Na podstawie przeprowadzo-
nych, opisanych powyzej proéb,
potwierdzonych stalg produkcja,
nozna uwazaé¢ 24-godzinny cykl §
produkcji podktadéw strunobe-
tonowych za osiggniety. Zesta- $
wienie optymalnych  wynikéw
dla réznych cementéw (i z do-
datkiem CaCL) przedstawia ta-
bela 4.

Uzyskane wyniki dla cementu
.Saturn 350 i ,Grodziec 350
przy zastosowaniu naparzania
oraz dla cementu ,Groszowice
400“ (szybkosprawny) bez na-
parzania — dajg wytrzymatosci
walcowe Ri 280 kg/cm2 po-
trzebne do zorganizowania pro-
dukcji w 24-godzinnym cyklu
oraz wytrzymatosci Rzs® od za-
tozone,.

szczegllnie dla 2%

Rys.

Rze™kR/cm?2

SO

SO0

47D
SO

400

SO0

SO

«[i hoo
200

o]

[ €]

so !1

2 3 23dm.

bez CaClo
Rys. 14. Wykres wytrzymalosc-i betonu na cemencie ,Sa-

turn 350“ z dodatkiem 1—2°/0 CaCl2 naparzanego, w po-
rownaniu z normalnie dojrzewajgcym.

Tenfoerali bzonarecepta do napaTzanéa
*Tr.Tv " I
Ef A ¥ -V iggﬁabertlgnu \
__tTem’oeratt/ T' : rg /
Prétvemh <4y !
-mi_ils A\—
JV ori \
.1|
\
-r—i
T eratura H alf
~ SBTRSIMEREL A
0 - i
. i
AW 17
led= tyna
san lania
ritv_ .
X uso*

0 14 12 . 43 44 45
godziny Uczone od
zarobiénia betonu.

mociq
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Cykl powyzszy mo-ze by¢ takze zastosowany
do- produkcji -innych elementéw strunobetono-
wych.

Harmonogram produkcji podktadéw przy za-
stosowaniu naparzania (dla dwéch ftaw) przed-
stawiono na rysunku 17.

Przy produkcji nalezy bezwzglednie przestrze-
ga¢ ustalonego procesu technologicznego- i prze-
piséw kontroli, w szczegoélnosci kontrolowac site
naciggu stali i wytrzymatos¢ walcow prébnych
na Sciskanie w chwili zwalniania strun oraz
przyczepnos¢ przy produkcji bez falowania
strun.

DALSZE PERSPEKTYWY SKROCENIA
CYKLU PRODUKCJI

P-o-dany sposéb naparzania elementéw i spo-
sob ich wykonania moze by¢ uwazany na -obec-
nym etapie za wytyczne dla przemystowej pro-
dukcji podktadéw strunobetonowych w 24-go-
dzinnym cyklu.

Skrécenie powyzszego cyklu, w wypadku sto-
sowania naparzania dla produkcji na stalej la-
wie, moznaby osiggnaé przez zmniejszenie cza-
sochtonnosci robot zwigzanych z zaktadaniem
wigzek strun, z czyszczeniem podktadow,
z wstepnym wigzaniem, naparzaniem i tward-
nieniem, przez stosowanie podgrzanych skiadni-
kow betonu oraz przez przemieszanie ponowne
betonu (wedtug prof. Kozaka i na podstawie do-
Swiadczen radzieckich).

Wydaje sie jednak watpliwe czy uda sie cykl
produkcji przy omawianej metodzie skroci¢ p>
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Tabela 4
Zestawienie optymalnych wynikéw dla réznych

cementéw
\ Rodzaj cementu »Gro- . .
J LSaturn dziec 350" Vice 400
350" _zdo- 2 dodat- szybko-
datkiem Sprawny
- 2% CaCl2 nienapa-
Wyszczegdlnienie 0 270CaCuU rzany
S Cement kg 500 500 500
° Ppiasek kg 272 272 272
Gryz bazaltouip kg 1620 1620 1620
® CaCuU kg 10 10 10
@ Woda 1 160 160 160
Twardnienie w temp.  +25°C  +25'C
Podnosz. temp do°C  +75 C  +75"C
Przetrzym. w temp. +75 C +75C
» Studzenie do temp. +25"C  +75°C
R Podsuszanie w temp.  +25°C +75°C
3 W godzinach
) -
o Czas twardnienia 4 4 15
3 Czas podnosz. temp. 3 3
> Czasprzetrzym. temp. 2 2
Czas studzenia 4 4
Czas podsuszania 2 2
Czas naparzania 15 15
Czas catego cpklu 24 24 24
0 W kg/cm2
& R1 przy zwaln. strun 382 330 369
@ .
& Ri 467 397 314
5 r3 473 412 422
r7 485 447 467
Ras 517 489 502

nizej 20 badz tez 16 godzin, to jest do 2+2 lub
2 zmian roboczych w ciggu doby.

Wykazana metoda ,statej tawy produkcyjnej”
w zalozeniu swym nie sprzyja dalszemu skro-
ceniu cyklu produkciji, przy obecnym stanie tech-
niki naparzania i przy stosowanych obecnie do
produkcji cementach. W odréznieniu od stosowa-
nej w ZSRR i na Wegrzech metody krétkich na-
ciggéw, w warunkach fabrycznych produkcji
strunobetonu metoda ta nie stwarza dogodnych
warunkow cyk.licznosci produkciji.

Stosowana w przemystowej produkcji struno-
betonowych elementdw metoda przenosnych
krotkich  form-naciagow, szczegoélnie metoda
prof. Michajlowa, umozliwia wykonanie zasad-
niczych operacji na oddzielnych miejscach pro-
dukciji, przez specjalizowanie brygady w spos6b
ciaggly. Przedmiot produkcji (beton) oraz, formy
przechodzg kolejne stadia obrébki w réznych,
niezaleznych od siebie miejscach produkcji. Na-
parzanie odbywa sie w hartowniach, w ktdrych
cykl trwa 8 lub 12 godzin. W ten spostb meto-
da ,krotkich form“ zapewnia produkcji elemen-
tow. strunobetonowych cyklicznos¢ i pelng zttiia-
nowo-$¢, przy réwnoczesnym petnym wykorzy-
staniu w procesie produkcji wszystkich Srodkow
réwnoczesnie.

Metoda ta nie umniejsza znaczenia osiggnie¢
uzyskanych na ‘tawie dlugiej, omowionych
w niniejszym artykule; jednak przy projektowa-
niu przysztych zakladéw, nalezy uwzgledni¢ do-
datnie cechy metody krotkich form, szczegdlnie
Zz uwagi na mniejsze koszty inwestycji budowla-
nych, wiekszg przelotowos¢ hal i wieksze mozli-
wosci produkcyjne.

Uruchomienie cementoumi ,Wierzbica*“

Cementownia ,Wierzbica® w ubieglym miesigcu roz-
poczeta produkcje. Wiadomos¢ ta obiegta catg prase, ogta-
szatlo jg w swych audycjach Polskie Radio, moéwiono
o0 tym dzieciom w szkotach.

Swiadczy to miedzy innymi o znaczeniu jakie posiada
dla naszej gospodarki panstwowej nowa fabryka cemen-
tu. InformowaliSmy juz naszych czytelnikbw, ze catkowi-
te wyposazenie techniczne tej najnowoczesniejszej na zie-
miach naszych cementowni pochodzi z dostaw radziec-
kich — kompletng dokumentacje techniczng opracowano
w leningradzkim ,Giprocemencie® — Gioéwnym Instytu-
cie Projektowania Fabryk Cementu.

InformowaliSmy réwniez, ze budowa fabryki poczaw-
szy od, zatozen geologicznych, odbywata sie z udziatem
ekspertow radzieckich, pod ogoélnym nadzorem gtéwnego
projektanta inz. J. N. Jezowa. Po prébnym rozruchu wszy-
stkich agregatow, po dokonaniu probnych wypatéw nastg-
pito przekazanie nowozbudowanego zaktadu zatodze. Ak-
towi temu nadano niezwykle uroczysta forme.

W dniu 22 wrzesnia br. olbrzymia haje-garaz fabryki
wypehnily tysiaczne rzesze gosci przybytych z najodleglej-
szych okolic wojewodztwa Kieleckiego, delegacje wszyst-
kich czynnych w kraju cementowni, delegacje réznych za-
ktadow przemystowych istniejacych w granicach wspom-
nianego wojewddztwa oraz ttumy mieszkancéw okolicz-
nych wiosek.

Za stolem prezydialnym, na pieknie przystrojonym po-
dium, zajeli miejsca przedstawiciele Panstwowej Komisji
Planowania Gospodarczego, Rzadu, przedstawiciel Am-

basady ZSRR i zespot ekspertdw radzieckich, przedstawi-
ciele Komitetu Centralnego i Wojewddzkiego PZPR oraz
przodownicy pracy z zespotéw budowlanych i montazowych.

Po licznych przemdéwieniach, ktére zainicjowat wice-
premier Hilary Chetchowski odbyta sie dekoracja najbar-
dziej zastuzonych przy budowie i montazu pracownikéw.
Dokonali jej minister Przemystu Lekkiego Eugeniusz Sta-
winski, wiceminister Jerzy Grzymek oraz wiceminister
Budownictwa Przemystowego — Petrusiewicz.

Zakonczeniem oficjalnej czesci programu uroczystosci
bylo przeciecie przez wicepremiera Chetchowskiego sym-
bolicznej wstegi na torze kolejowym, po ktérym to akcie
pierwszy péciag z wyprodukowanym materiatem opuscit
mury zaktadu.

Uroczysto$¢ przekazania do ruchu cementowni ,Wierz-
bica“ stata sie jednoczes$nie wielka manifestacjg przyjazni
polsko-radzieckiej.

Wielokrotnie zrywajace sie i diugo nie milkngce okrzy-
ki na, czes¢ wielkiego Wodza narodéw radzieckich — Jo-
zefa Stalina, okrzyki na czes¢ ekspertéw radzieckich, bu-
rzliwe powitanie inz. Jezowa, w momencie gdy stanagt na
moéwnicy oraz dziesigtki razy wznoszone okrzyki na czesc¢
przyjazni polsko-radzieckiej Swiadcza dobitnie o nastro-
jach jakie zywig masy pracujace w stosunku do Wielkie-
go Sprzymierzenca i Jego przedstawicieli.

Uruchomienie nowoczesnego zaktadu juz w krétkim
czasie zapewni wykonawcom wielkich budowli Planu
Szescioletniego znaczne ilosci, cementu wysokiej jakosci.
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Wykres pracy pieca kregoruego

P-elne wykorzystanie mozliwosci produkcyjnych piecow,
bedace niewatpliwie nakazem chwili, mozliwe jest do osigg-
niecia tylko przy statej kontroli ruchu pieca.

Wigkszos¢ zaktadéw wapienniczych kontroluje ruch
swoich piecow przy pomocy ksigg piecowych, ktore jednak

Kwiecien 1952 Palenie

Ogien | Ogien |l
Komory N 20 — 0,2 Komory N 11 — 06
21—9 — 130 1223 — 120
10 — 04 24 — 06
136 132

Razem wypalono komoér 26,8

najczesciej nie sg dostatecznie przejrzyste i nie pozwala-
ja na szybkie zorientowanie sie w stopniu wykonania
miesiecznych zadan zaktadu.

DO

Podajemy do wiadomosci Czytelnikbw miesiecznika ,Cement-Wapno-Gips”,

Nieocenione ustugi oddaje kierownictwu graficzne uzu-
petnienie zapiséw ksigzkowych.

W prasie fachowej NRD *) znajdujemy przyktad przej-
rzyscie skonstruowanego wykresu, umozliwiajgcego do-
ktadng codzienng kontrole ruchu piecéw i znajdujgcego
takze zastosowanie do kontroli ruchu wieloogniowego.

Wykres zbudowany jest w prostokatnym ukfadzie wspot-
rzednych, przy czym o$ pozioma podzielona jest odpo-
wiednio do ilosci komér w piecu, za§ na osi pionowej
odcinamy dni miesigca.

Codziennie w ustalonej porze, np. o godzinie 6 rano
nanosimy na wykres nastepujgce dane: potozenie ukfa-
dania, potozenie i diugo$¢ ognia oraz potozenie wywoze-
nia.

Z powyzszych, codziennie nanoszonych na wykres punk-
téw, powstajg w ciggu miesigca dla kazdego ognia cztery
krzywe doktadnie charakteryzujgce prace pieca w ciggu
miesiaca.

Ponadto, dla kontroli postepu ognia, odrazu w pierw-
szym dniu miesigca nanosi sie na wykres oddzielng dla
kazdego ognia linie prosta, wychodzaca z punktu odpo-
wiadajacego potozeniu konca strefy ogniowej w ostat-
nim dniu miesigca poprzedniego. Nachylenie prostej wy-
znaczone jest iloscig komdr, ktérych wypalenie przewi-
duje miesieczny plan pieca.

Potozenie powstajacych w.ciggu miesigca czterech krzy-
wych wykresu, w stosunku do wspomnianych powyzej
linii prostych obrazujgcych planowany ruch pieca, umo-
zliwia dostatecznie wczesne stwierdzenie zarysowujacych
sie odchylen od planu i pozwala na przedsiewziecie srod-
kow zaradczych.

SzczegOlnie duze ustugi oddaje wykres w czasie opra-
cowywania nowych szybkosciowych metod wypalania lub
tez przy prébach palenia zastepczym paliwem. Ponadto
diagram powyzszy stuzy¢é moze za podstawe do oblicza-
nia wydajnosci brygad piecowych, co jednak nie wy-
czerpuje wszystkich mozliwosci jego wykorzystania.

J. S

0 Silikattechnik, nr 7/52, str. 322-

CZYTELNIKOW

ze posiadamy na sktadzie

ograniczong ilo$¢ rocznikbw czasopism, ktére zamawia¢ mozna w naszej Administracji w Katowicach.

Czasopismo Rocznik
Hutnik 1950, 1951
Przeglad Gérniczy 1948, 1950, 1951
Przeglad Odlewnictwa 1951
Nafta 1945, 1951
Cement-Wapno-Gips 1951
Wiadomosci Hutnicze 1948 - 1951
Wiadomosci Gornicze 1950,1951

Chemik 1949, 1950, 1951

Cena rocznika Cena nun
36.- Z 2- zt
36.- zt 2.- zt
36.- zt 2.- zt
36,- zt 2.- zt
36.- zt 2.- zt
18.- zt 1- z
18.- zt l.- zt
18- zt 1.- z

Naleznos¢ prosimy wptaca¢ na konto Narodowego Banku Polskiego Il Oddziat Miejski Katowice nr 135-
110-2301 z zaznaczeniem tytutu czasopisma, ktérego wptata dotyczy.
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Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

KOMUNIKAT

w sprawie nagrod Panstwowych Wydawnictw Technicznych za najlepsze dzieta orygi
nalne lub ttumaczenia wydane w 1951 roku.

W dniu 17 lipca br. w ,Domu Technika“ odbyla sie
uroczystos¢ wreczenia nagrod PWT za najlepsze dzieta
wydane w 1951 roku.

Nagrody zostaty przyznane przez Rade Programowag
PWT, skladajgca sie z przedstawicieli NOT i ministerstw
gospodarczych pod przewodnictwem przedstawiciela Dep.
Techniki PKPG.

Przy kwalifikowaniu prac do nagréd byly przede wszy-
stkim brane pod uwage nastepujgce cechy ksiazki i jej
opracowania:

Poprawnos¢ opracowania tematu, tj. prawidtowos¢
i celowos¢ dyspozycji ukfadu, jasnosS¢ i precyzja ujecia
tematu, petno$¢ wyczerpania danego tematu, uwzglednia-
nie obowigzujgcych technicznych norm, standartow
i przepiséw, uwzglednienie ostatniego postepu techniki,
réwnomiernos¢ omowienia poszczegodlnych zagadnien.

Oryginalno$¢ ujecia i opracowania tematu
Trudnos¢ tematu

Poprawnos$¢ stownictwa technicznego, tj. wihasciwe
i bezbtedne stosowanie obowigzujgcego stownictwa tech-
nicznego, jak réwniez symboliki i znakownictwa technicz-
nego.

Poprawnos$¢ jezykowa.

Celowos$¢, trafnos¢ i poprawnos¢ zilustrowania tresci
rysunkami, fotografiami, tj. wiasciwa, zaleznie od tresci
i przeznaczenia ksiazki, ilo§¢ materiatu ilustracyjnego,
wilasciwa jego tres¢, budowa i ukiad.

Wielkos¢ wkiadu pracy.

Jakos¢ przygotowania maszynopisu i materiatu ilustra-
cyjnego, tj. kompletnos¢, bezbtednosé, niezmiennos¢ do-
starczonego maszynopisu i ilustraciji.

Dla tlumaczen odpadajg punkty: oryginalno$¢ opraco-
wania, poprawnos¢ opracowania tematu, celowos¢ zilu-
strowania i wielkos¢ wktadu pracy, natomiast dochodzi
punkt:

Dostosowanie do warunkéw polskich.

ODZNACZONE NAJLEPSZE DZIELA ORYGINALNE

Nagroda honorowa:

H. CHMIELEWSKI, T. DOBRZANSKI, J. KUNSTETTER,
P. KOSIERADZKI, A. LEGATOWICZ, J. MICHALOW-

SKI, K. OSINSKI, K. OCHEDUSZKO, J. OBALSKI, Z
RAUSZER. H. SZYMANSKI, A. TROSKOLANSKI -
Maty Poradnik Mechanika.

Nagrody Il — w wysokosci po 4000 zk
W. MOSZYNSKI

I, 11, wyd. II,
W. LESIECKI — Gornictwo, tom IX — Transport kopal-

niany, cz. | — Odstawa urobku.

— ,Wyktad elementéw maszyn“ cz. |,

Nagrody 111 — w wysokosci po 2.500 zt:

E. JEZIERSKI — Maszyny synchroniczne.
E. KRZYWICKI — Skoéry techniczne i galanteryjne.

Dyplomy uznania:

W. BARLINSKI, W. CHITRUK, Z KOSSONOGOWA,
A. LYSAKOWSKI, S. OSMOLSKA, Z MAJEWSKI, T.
ZAMOYSKI, L. ZATORSKI, J. ZBORSZTYN — Wykiady
z dokumentacji naukowo-technicznej

W. BUDRYK — Gérnictwo tom X — Wentylacja kopalh
cz. | — Przewietrzanie wyrobisk.

J NECHAY — Wyprawy szlachetne g kamien sztuczny.
W. NOWAKOWSKI — Metody oczyszczania wody zasi-
lajgcej kotly parowe.

M. MAZUR — Suszenie podczerwienia w przemysle che-
micznym.

W. PONIZ — Metoda kolejnych przyblizen (H. GROSSA),
w! ROTKIEWICZ — Technika odbioru radiowego, tom I.
R, SCHILLAK — Potprzetwory owocowe utrwalone dwu-
tlenkiem siarki.

E. SZMIDTGAL — Chemia tluszczow.

Z. TOKARSKI — Podstawowe wiadomosci z ceramiki.

NAJLEPSZE TELUMACZENIA

Dwie pierwsze réwnorzedne nagrody w wysokosci
2.250,— zt:
J. GROSZKOWSKI
Lampy Elektronowe.
Z. SROCZYNSKI tlumaczenie pracy Westinghouse Prze-
syt i rozdziat energii elektryczne;j.

ttumaczenie pracy W. Wiasowa:

Dyplomy uznania:

INSTYTUT URBANISTYKI | ARCHITEKTURY -
maczenie pracy Architektura radziecka 1946—1949.

ttu-

B. TOOPLITSOWA za udziat w
Architektura radziecka 1946—1949.

B. BEUTH — tlumaczenie pracy Kokorina Przedzarka
obraczkowa.

W. SKOCZEK — tlumaczenie pracy Kierunki zatozenia
wspotczesnego budownictwa mieszkaniowego w ZSRR.
K. TARNOWSKI — ttumaczenie pracy W. E. Hoare Cy-
nowanie na goraco )

J. WAINTRAUB, S. RACZYNSKI, S. ROZENTAL -
ttumaczenie pracy N. Mokoszowa Analiza brakow w wy-
kanczalnictwie tkanin bawetnianych

ttumaczeniu pracy

Czasopisma fachowe i literatura techniczna najlepszym
sprzymierzencem w walce o realizacja zadan, wielkiego

Planu Szescioletniego.
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Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

NOWE KSIAZKI

BUDOWNICTWO

CZYZ E. inz.. Obliczanie statyczne kominoéw fabrycznych.
Format A5, s. 173, rys. 82, naktad 2000, z| 21.—
624.027.13.041
Praca omawia zasady obliczania kominéw murowa-
nych i zelbetowych, podaje tablice do wymiarowania
przekrojéw oraz zawiera kompletne przyktady obli-
czen statycznych komindéw. Przeznaczona jest dla in-
zynierdw i technikéw oraz studentéw inzynierii.

CZYZ E. inz.: Wzory i przyktady liczbowe obliczeh sta-
tycznych. Zeszyt XI. Katowice. Format A5, s. 63, rys.
57, tabl. 9, naktad 6600, zI 9.— 624.043
Ksigzka omawia zagadnienia zwigzane z obliczeniami
kratownic, podaje rozwigzania metodg wykresing Cre-
mony i metodg rachunkowg oraz zawiera wzory i ta-
blice do wymiarowania przekrojéw. Praca przeznaczo-
na jest dla inzynieréw, studentéw wydziatu inzynierii
i praktykujgcych statykow.

KONASZEWSKI W. L. inz.: Roboty okfadzinowe i terraz-
zowo-mozaikowe. Tum. z ros. inz. M. Watraszek. For-
mat A5, s. 247, rys. 105, naklad 2500, zt 24—

693.7
Praca opisuje rézne rodzaje robot oktadzinowych i ter-
razzowo-mozaikowych oraz omawia stosowane mate-
rialy i sposoby wykonawstwa ze specjalnym uwzgled-
nieniem strony estetycznej. Przeznaczona jest dla wy-
kwalifikowanych robotnikéw, rhistrzéw, technikéw, ar-
chitektéow i uczniéw szkoét rzemiesiniczych.

MALCEW F. I.: Organizacja rob6t murowych i transport
materiatdw w kontenerach. Tlum z ros. mgr inz. W.
Krukowski. Format A5, s. 115, rys. 108, naktad 4000,
zl 9.— 693.002:691.002.71
W ksigzce podano sposoby organizacji i wykonania
rob6t murowych oraz transportu materiatdw, omowio-
no stachanowskie metody pracy i sposoby uktadania
cegly oraz opisano narzedzia i urzadzenia niezbedne
przy racjonalnej organizacji pracy. Wiekszo$¢ opi-
sanych narzedzi ;i urzadzen jest wynikiem dtugolet-
niej racjonalizatorskiej pracy autora w tej dziedzinie.
Ksigzka przeznaczona jest dla murarzy i pracowni-
kéw technicznych budownictwa.

PpZYCHODZKI J- inz.: Straty ciSnienia w armaturze
wodociggowej. Format A4, s. 25, rys. 11, tabl. 12
naktad 2500, zI 13— 696.11:628.14.004.64
W pracy oméwiono wptyw rodzaju konstrukcji arma-
tury na wdelko$¢ oporéw w urzadzeniach wodociggo-
wych i zwigzane z tym koszty utrzymania instalacji.
Ponadto podano wyniki badan strat ciSnienia w naj-
czesciej stosowanych typach armatury. Przeznaczona
jest dla projektantow, wykonawcéw i uzytkownikow
instalacji wodociggowych oraz konstruktoréw arma-

ry CHEMIA

HOLLEMAN A., RICHTER F.: Chemia organiczna. Tom
I. Thum. z niem. W. Polaczkowa. Format B5,-s. 376,
rys. 73, naktad 12000, zl 35.— 547.2/4
Tom | ,Chemii Organicznej* omawia zwigzki acy-
kliczne, Ksiazka przeznaczona jest dla studentéw
wydziatlu chemicznego szkol wyzszych oraz dla in-
zynierdbw i magistrow.

ZAWADZKI J.: Technologia chemiczna nieorganiczna.
Czes¢ Il. Format B5, s. 1041, rys. 443, tabl. 90, na-
ktad 8000, zI 67.— 661.2/6
W ksigzce podano ogdlne technologiczne oraz omo-
wiono szczeg6towo procesy wielkiego przemystu nie-
organicznego. Praca przeznaczona jest dla inzynie-
réw, magistrow oraz studentéw wyzszych uczelni.

HUTNICTWO

AGROSKIN A. A., CZYZEWSKI| N. P.. Koksownictwo.
*  Tlum. z ros. inz. Kolomyjski. Format A5, s. 392, rys.
153, tabl. 70, naktad 2000, zt 48.— 662.741

Do nabycia w ksiegarniach

Ksigzka zawiera  wiadomosci o naturalnych zaso-
bach wegli kopalnych, metodach ich wydobywania
i wzbogacania, o teorii koksowania i systemach pie-
cow koksowniczych, sposobach ich rozpalania, re-
gulowania, nagrzewania, kontroli cieplnej oraz o me-
todach oceny wegla. W pracy opisano réwniez za-
gadnienia gospodarki gazowej zaktadéw koksoche-
micznych, metody badan koksu oraz ogélne pojecia
o technologii ubocznych produktéw koksowania.
Ksigzka przeznaczona jest dla inzynierow i technikow
zatrudnionych w koksowniach. Moga z niej réwniez
korzysta¢ stuchacze uczelni technicznych.

KUCZEWSKI W. inz.: Metalurgia zelaza. Tom Il Pro-

ces wielkopiecowy. Format B5, s. 239, rys. 55, na-
ktad 5000, zI 38.—

669.1.001 (.015+669.13).14+669:041+662.341:662.7
Drugi tom ,Metalurgi zelaza“ zawierajgcy szczeg6-
towe i wyczerpujgce omoéwienia teorii procesu wiel-
kopiecowego przeznaczony jest dla inzynieréw i te-
chnikéw, pragnacych pogtebi¢ czy tez uzupei¢ swo-
je wiadomosci z zakresu wielkopiecownictwa. Ksigz-
ka moze przynies¢ pozytek réwniez i studentom wyz-
szych uczelni technicznych.

MANDYBUR K. mgr inz., OGERMAN J. mgr inz.: Elek-

trolityczne polerowanie szlifébw metalograficznych.
Format A5, s. 74, rys. 55, tabl. 15, naktad 910, zt 9.—

620.183.232
Ksigzka zawiera przystepny opis laboratoryjnej me-
tody polerowania szlifow metalograficznych oraz wie-
le praktycznych wskazéwek polerowania stali, nie-
ktérych metali niezelaznych i ich stopéw. Przezna-
czona jest jako pomoc naukowa dla pracownikow la-
boratoriow metaloznawczych hut, instytutéw i za-
ktadow oraz moze byé wyzyskana przez laboratoria
-technicznych zakladéw naukowych.

STAUB F. prof. inz, PACHOWSKI M. mgr inz.: Odle-

whnictwo zeliwa. Format A5, s. 227, rys. 117, tabl. 30,
nakfad 3000, zI 15— 621.741.2
W ksigzce opisano surowce stosowane do wyrobu ze-
liwa, jego witasnosci i skitadniki oraz oddziaty od-
Iewni, czynnosci przygotowawcze do odlewania, wy-
twarzanie zeliwa zwyktego i modyfikowanego oraz
specjalnego, wady odlewéw i ich naprawe. Tresc
ksigzki uzupetniajg opisy badan materialdw i od-
lewéw, kontroli wydajnosci odlewni, bezpieczenstwa
pracy, wspoétzawodnictwa i racjonalizacji. Praca prze-
znaczona jest dla pracownikéw odlewni, wykwalifi-
kowanych odlewnikow, formierzy, modelarzy, mi-
strzéw, technikéw oraz kierownikéw oddziatbw. Moze
ona réwniez stuzyé pomocg dla uczniéw i wykla-
dowcow w szkotach technicznych.

WERTZ Z. mgr inz.: Badanie piaskéw i mas formierskich.

Format A5, s. 71, rys. 36, tabl. 13 nakiad 2000,
zl 6,50. 621.742.001.4
Ksigzka zawiera opisy metod badania piaskow i mas
formierskich. Jest ona przeznaczona przede wszyst-
kim dla personelu laboratoryjnego odlewni, lecz prze-
studiowanie jej mozna zaleci¢ réwniez personelowi
techniczno-inzynierskiemu odlewni oraz uczniom szkél
zawodowych Sredniego i wyzszego stopnia.

WITKOWSKI T. mgr inz.: Staliwo. Format A5, s. 71,

rys. 33, naktad 3000, zt 12—.

669.141.25:669.183.2:669.187.2
Praca zawiera wiadomos$ci o mechanicznych i che-
micznych wiasnosciach staliwa oraz zasady jego wy-
twarzania w piecach martenowskich, elektrycznych
i konwertorach. Przeznaczona jest dla wykwalifiko-
wanych robotnikéw i mistrzéw odlewni staliwa oraz
moze stanowi¢ pomoc dla uczniéw i wyktadowcéw
w $rednich szkotach technicznych.

Domu KsigzKki



