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Doswiadczenia hutnictwa ZSRR i1 zadania
hutnictwa polskiego)

W okresie przedrewolucyjnym kapitat zagra-
niczny posiadat w Rosji 7d/o zakladéw hutni-
czycn, Ktdrych obsada na wyzszych stanowi-
skach technicznych skladata sie w ogromnej
wiekszosci z ohcokrajowcow, wyposaztuue zus
techniczne bylo przewaznie typu przestarzatego.
Po Rewolucji PaZzdziernikowej przystgpiono w
ZSRR do odbudowy i unowoczesnienia prze-
mystu hutniczego dysponujac jedynie tylko
nielicznymi kadrami wykwalifikowanych pra-
cownikow zaréwno ws$rdd inzynieréw i techni-
kéw jak mistrzéw i robotnikow.

Przede wszystkim rozpoczeto odbudowe
i rekonstrukcje piecow koksowych, wielkich
i martenowskich, ktére cechowata niska wydaj-
nos¢ i niemal zupelny brak mechanizacji. Na-
stepnie wykonano kolejno prace, zwigzane z me-
chanizacjg starych hut i budowg nowych, na
wskros nowoczesnych. W ten sposob osiggnieto
w wielu zaktadach 2 — 4-krotny wzrost pro-
dukcji, a wytworczo$¢ hutnictwa radziec-
kiego powiekszyta sie w poréwnaniu z okre-
sem przedrewolucyjnym z géra 4-krotn.ie.

W wyniku przebudowy starych hut ZSRR
ich zdolno$¢ wytwoércza wzmogta sie 2*-krot-
nie. Huta w Kamienskoje (dzi§ im. Dzierzyn-
skiego), ktora wytwarzata dawniej ok. 420.000
ton surowki na rok, produkowata przed ostatnig
wojng ok. 1.200.000 ton. Huta im. Stalina
w miescie Stalino (Zagtebie Donieckie) podnio-
sta swg wytworczos¢ z 277.000 do 700.000 ton.

Opierajac sie na spostrzezeniach swych, po-
czynionych podczas zwiedzania hut ,,Pokéj“
i ,,KoSciuszko", sadze, ze 2—2%-krotne zwiek-
szenie wytwadrczosci polskiego przemystu hut-

* Tiumaczenie autoryzowanego streszczenia od-
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niczego w Katowicach przez wiceprezesa Akademii
Nauk ZSRR prof. I. P. Bardina.

niczego przez unowoczesnienie jego urzadzen
jest catkiem mozliwe.

Co sie tyczy nowej huty, z wytwdrczoscig
100UOUWJ — 1.500.UU0 ton wlewkdow surowych
na rok, nalezy przyjac, ze do jej budowy trzeba
bedzie zuzyc izO.UuU — ISUUU ton konstrukcji
stalowych, prawie takg samg ilos¢ materiatéw
ogmotrwatych i ok. L.uuO.uuu midrewna. Oprocz
konstrukcyj konieczne bedzie zainstalowanie
jeszcze ox. 150U ton urzgdzen i zatrudnienie
ok. 100.U0 robotnikéw w ciagu ok. L.UuU dni;
z tych ostatnich polowa zostanie zuzyta na te-
renie budowy, druga za$ przy pracach nad kon-
strukcjami, narzedziami i maszynami. Wiel-
ko$¢ robot ziemnycn wyniesie — zaleznie od
charakteru terenu — ok. 1— 5 m' na 1 m! po-
wierzchni przewidzianej pod budowe huty.

W stanie polskich hut ,,Pokdj" i ,,Kosciusz-
ko" znajduje podobieAstwo do starej huty w -Ju-
zowce, obecnie huty im. Stalina. Przebudowy
tej huty dokonano bez przerw w pracy i przy
nie zmniejszonej wytwadrczosci.

Zwiekszenie produkcji i zmniejszenie nakia-
du pracy mozna osiagna¢ stosujac tzw. ,,malg
mechanizacje", sposobu tego jednak nie zaleca
sie, gdyz lepiej jest ustali¢ plan catkowitej prze-
budowy i przeprowadza¢ go stopniowo. W pe-
wnych hutach zastosowano inny sposéb przebu-
dowy: obok istniejgcych i produkujgcych zakia-
déw budowano nowe, potezne oddziaty, jak np.
w Makiejewce, gdzie produkcja zwiekszyta sie
ok. 7-krotnie. Précz tego na potudniu ZSRR
zbudowano catkowicie nowe huty: ,,Krzyworo-
skg", ,,Zaporozstal" i ,,Azowstal".

W czasie ostatniej wojny przemyst hutniczy
ZSRR ulegt niezwyklemu zniszczeniu. Na potu-
dniu znajdowato sie 2/3 — jezeli chodzi o pro-
dukcje surowki — naszego przemystu hutnicze-
go i ten zostat, z wyjatkiem urzadzen, wywie-
zionych na wschéd, zupeinie zniszczony. Wsku-
tek tego wynikty u nas powazne trudnosci, zwia-



zane z wielkoscig produkcji i jej programem.
Tak np. wytworczos¢ rur i ciezkicn proidi wal-
cowanych byta zesrodkowana niemal catkowi-
cie w hutach, znajdujacych sie na potudniu, pro-
dukcja za$ blach pancernych w Mariupolu i Le-
ningradzie. Powstata konieczno$¢ szybkiego
wywiezienia urzgdzen i ustawienia ich na no-
wych miejscach, co wykonano w rekordowo
krotkim czasie. Poza tym trzeba bylo przezwy-
ciezy¢ liczne trudnosci, dotyczace zaopatrzenia
w materiaty pomocnicze, ogniotrwate, rude
manganowa, zelazo-stopy itd.

Bezposrednio po ukoriczeniu dziatan wojen-
nych przystgpiono w ZSRR — we wszystkich
okregach hutniczych jednocze$nie — do odbu-
dowy. Wyglad zniszczonych hut byt niesamo-
wity. Najlepsze zaktady ulegly najwiekszemu
zniszczeniu. Huta ,,Azowstal® przestata ist-
nie¢. Czesci wielkich piecow, wypetnionych
przez Niemcoéw bombami lotniczymi, po wybu-
chu zostaly rozrzucone na obszarze kilku Ki-
lometrow. Reszta urzgdzen okazata sie zruj-
nowana w straszliwy sposdb. Ponowna budo-
wa tych hut stata sie niezbedna od podstaw,
podobnie wiec jak w latach 1922 — 1928 od-
budowe rozpoczeto od stosunkowo najmnigj
zniszczonych starych hut.

Réwnoczesnie z odbudowg wykonczano bu-
dowe nowych i powiekszano stare huty na
wschodzie. W przysztoSci przewidziane jest
dalsze podwyzszenie zdolnosci produkcyjnej
przemystu hutniczego, ktéra w mysl oSwiadcze-
nia Generalissimusa Stalina osiggnie po upty-
wie najblizszych 15 lat nastepujace ilosci: su-
rowki 15 miln. ton, stali 60 miln. ton oraz od-
powiednia ilos¢ wytworéw walcowanych (rzedu
45 miln. ton na rok).

Udziat w produkcji hut wschodnich bedzie
b. wysoki. Z tego tez wzgledu przygotowuje
sie na wschodzie nowe bazy rudy zelaznej tu-
dziez paliwa.

Wiele zagadnien z dziedziny hutnictwa jak
np. poszukiwanie nowych zt6z surowcowych
i decentralizacja przemystu budzi zaintereso-
wanie we wszystkich krajach. W Stanach Zje-
dnoczonych Ameryki P6inocnej widzimy prze-
suwanie sie przemystu hutniczego na zachod,
w ZSRR — na wschod, w Anglii — do Afryki
oraz Indii itd.

Zapewnienie dostaw rudy jest jednym z naj-
wazniejszych zadan. Jeszcze 20 lat temu ruda
nazywano materiat, ktory mogt by¢ uzyty do
wsadu w stanie rodzimym, bez jakiejkolwiek
badZz przerébki. Poglad ten nalezy porzucic¢
Jezeli przyroda nie stworzyta rudy, mogacej
by¢ -uzytag bezposrednio do wsadu, rude taka
nalezy stworzyg.

~ Kwestia wzbogacania rud stanowi zagad-
nienie takze niezwykle donioste, wobec czego

na naukowo - badawcze prace w tym. kierunku
winno sie zwrdci¢ szczeg6lng uwage. Zasadnicze
rozwigzanie tego zagadnienia przyniesie wielkie
korzysci. Nawet Stany Zjednoczone, posiada-
jace bogate rudy, interesuja sie biednymi ruda-
mi, nadajacymi sie do wzbogacania, W ZSRR
obok bogatych rud krzyworoskich znajduja sie
miliardy ton kwarcytow, ktére mozna bedzie
wykorzysta¢ przez wzbogacanie.

W poréwnaniu z czasami dawniejszymi pro-
wadzenie wielkich piecow jest dzi$ tatwiejsze.
Wzbogacone i spiekane rudy, rbwnomierne na-
miary surowcow o jednolitym sktadzie oraz po-
tezne dmuchawy tworzg w procesie wielkopie-
cowym zesp6t czynnikéw dodatnich.

Co do koksu réwniez nalezy poniecha¢ daw-
nego okreslenia, ze ze zlego weglLa otrzymuje sie
zty koks. Powinno sie zbada¢ doktadnie kazdy
gatunek wegla, wynalezé metode jego wzboga-
cania, ustali¢ najlepsze warunki procesu kok-
sowania i rozwigzac szereg problemoéw techno-
logicznych.

Giownym zagadnieniem jest sprawa surow-
coéw hutniczych. Nastepnym z kolei — mecha-
nizacja proceséw wytworczych, zalezna od zdol-
nosci produkcyjnej danej huty. Przy duzej
produkcji b. wazne znaczenie ma jej ujedno-
stajnienie i specjalizacja. Np. jedna huta po-
winna walcowac tylko ciezkie profile, inna za$
— cienkie blachy. Powstanie wtedy oszczed-
nos$¢ na robociznie i agregaty beda lepiej wy-
korzystywane. Ponadto naiezy wyzyska¢ wszel-
kie najnowsze zdobycze w zakresie procesdéw
technologicznych.

W ciggu ostatnich 50 lat nie zaszty w kon-
strukcji wielkich piecow Zzadne zasadnicze
zmiany. Po wprowadzeniu goragcego dmuchu
zmianom ulegly jedynie tylko wymiary pie-
cow i ich mechanizacja, natomiast sam proces
ma przebieg ten sam co dawniej.

Obecnie omawia sie w literaturze nowe za-
gadnienia jak np. w procesie wielkopiecowym
dmuch o wysokim ci$nieniu, z utrzymaniem ci-
$nienia gazow odlotowych do 0,7 atn. Przy za-
stosowaniu tego sposobu szybko$¢ przeptywu
gazu przez stup wsadu zostanie zmniejszona,
zmniejszy sie zawarto$¢ pytu w gazie i dla na-
miaru mozna bedzie uzywa¢ drobniejszego kok-
su. Do tego jednak niezbedne sg wysokopre-
zne dmuchawy. Nalezy sie wowczas spodzie-
wac szybszego przebiegu reakcji w garze i in-
nych czesSciach wielkiego pieca, tzn. zmiany
procesu technologicznego.

Zagadnienie uzycia w procesie wielkopieco-
wym tlenu jako intensyfikatora nie jest jeszcze
doktadnie zbadane. Tuz przed wojng przepro-
wadzono w ZSRR doswiadczenia z zastosowa-
niem tlenu przy produkcji zelazo - krzemu
w wielkim piecu. Badania te wypadly dodat-
nio, pomimo ze tlen wytwarzany byt w przesta-



rzatych urzadzeniach. Zagadnienie stosowania
tlenu przy produkcji zwyktej suréwki wymaga
wszakze przeprowadzenia doswiadczern w skali
przemystowej, gdyz dopiero wtedy da sie oce-
ni¢ rentownos¢ tego sposobu.

Wspotczesna technika stawia metalurgii licz-
ne nowe wymagania. Stopy, ktére dawniej by-
ty przeznaczane do prac przy normalnych tem-
peraturach, muszg dzi§ pracowac przy tempera-
turach wysokich. Wezmy np. pod uwage 3 po-
ziomy temperatur: 800, 850 i 900°. Nie tatwo
jest wytworzy¢ stop, ktory by przy temperatu-
rach tych nie ulegatl odksztatceniu i niszcze-
niu. Znane sg stopy, wytrzymujace krétko-
trwatg prace (200 — 300 godz.) w odrzutowych
i strumieniowych silnikach lotniczych. Catkiem
inne wymagania stawiane sg stopom, stosowa-
nym do wyrobu czesci turbin gazowych oraz
wysokopreznych do 130 atn kottdw parowych.
Sa to zadania nasze w stosunku do stopéw me-
tali przysztosci. Na tej drodze metalurgia moze
przyj$¢ z nader skutecznag pomocg gospodarce
energetycznej, powiekszajac spétczynnik wyko-
rzystania urzadzehn energetycznych. Z tego
wzgledu niezbedna jest praca nad udoskonale-
niem wytworczosci stali jakosciowych. Powinno
sie wytwarzac takie gatunki stali, ktére by czy-
nity zado$¢ stawianym im przez konstruktoréw
wymaganiom, posiada¢ odpowiednie urzadzenia
techniczne i otrzymywac czyste metale lub ich
stopy bez gazéw jak réwniez méc okreslaé za-
warto$¢ gazow'W metalu. W tym celu trzeba
przewidzie¢ stworzenie przy hutach nalezycie
wyposazonych zaktadéw badawczo - doswiad-
czalnych; musi sie tez udoskonali¢ przyrzady
badawcze, ktére by pozwolity rozwigzywaé po-
wazne problemy. Takie sg podstawowe zagad-
nienia, dotyczace stali jakosciowych (nie wspo-
minany tu juz o stopach twardych i stalach na-
rzedziowych). Istniejg poza tym stale, umozli-
wiajace zwiekszenie czasu stuzby wyrobow sta-
lowych. Na ogdt czas ten wynosi zaledwie 25
— 30 lat. Powinno sie zwigkszy¢ wytrzymatosc
zwyklej stali w takiej mierze, aby podnies¢ do-
puszczalne obcigzenie z 1.200 — 1.300 kg/cm2

do 2.000 kg/cm2 Da sie to uzyskaé przez uzycie
niskostopowyen stali, otrzymywanych zwyKiymi
znormalizowanymi metodami, stosujgc przy tym
nieskomplikowane dodatkowe badama i procesy
technologiczne. Produkcje takich gatunkow
stali osigga sie w ZSRR dzieki posiadaniu prze-
zenh rud z domieszkami pierwiastkéw stopowych
W Polsce wypadnie — byC moze — stosowac
w tym celu odpowiednie dodatki stopowe.

Zadania teorii w metalurgii tracg obecnie
swdj pierwotny charakter uzasadniania juz o-
trzymanych wynikéw. Niektére zagadnienia
tozwigzywane sg tera.z w instytutach naukowo -
badawczych i dopiero potem znajdujg zastoso-
wanie w skali przemystowej. Dlatego tez nale-
zy poswieci¢ znacznie wiecej uwagi niz dotych-
czas instytutom naukowo _ badawczym oraz
kadrom naukowo - technicznym. Wypada réw-
niez podkresli¢ waznoS¢ zadania laboratoriow
przemystowych, ktére précz prac badawczych
prowadza kontrole produkcji. Wiasciwa orga-
nizacja planowania, oparta na wynikach, uzy-
skanych we wzmiankowanych wyzej instytu-
tach naukowo - badawczych, wprowadzi w zycie
nowg technologie.

Krétkotrwate moje zwiedzanie polskich hut
oraz materiat, z ktérym zapoznatem sie podczas
Zjazdu Intelektualistow we Wroctawiu przeko-
naty mnie, ze Polska ma dzi$ wszelkie warunki
do rozwoju swego przemystu hutniczego na du-
zg skale. Posiadanie rudy (wymagajacej wpraw-
dzie — podobnie jak i w innych krajach
wzbogacania), wegla, czynnjmh hut i kadr —
wszystko to jest trwatg gwarancjg rozwoju pol-
skiego hutnictwa. Uwzgledniwszy obszar Pan-
stwa Polskiego i jego zaludnienie mozna spo-
dziewac sie, ze udziat Polski w Swiatowej pro-
dukcji hutniczej bedzie znaczny. Podstawe do
tego stanowi rowmez sasiedztwo z Panstwem
Radzieckim, posiadajgcym wielkie obszary i Zro-
dia zaopatrzenia surowcowego, co zapewn a ha-
sz pokojowa wspé”~race i wylgcza powtdrzenie
sie wydarzen z przesztosci, kiedy owoce stwo-
rzonej w naszych krajach kultury ulegaty bar-
barzynskiej zagtadzie.



Inz. ANTONI BIALACZEWSKI
ZKRZ

Bogactwa kopalne ZSRR?)

Doniostg role w zyciu gospodarczym kazdego
panstwa odgrywajg surowce mineralne, na kto-
rych oparty jest przemyst gorniczo - hutniczy.
W dobie obecnej stanowig one o potedze gospo-
darczej, politycznej i militarnej. Dlatego tez, aby
wyrobi¢ sobie wkasciwy poglad na znaczenie po-
lityczne i gospodarcze Zwigzku Radzieckiego,
nalezy zaznajomic sie przede wszystkim z bo-
gactwami kopalnymi naszego sasiada.

Nader zréznicowana budowa geologiczna, od
skat ogniowych poprzez przemienione az do osa-
dowych, jest przyczyna, ze na obszarze 22 miln.
km2czyli 16% powierzchni ladéw naszej ziemi,
wystepujag prawie wszystkie surowce mineralne.
Odkrycie nowych zt6z lub rozszerzenie wiado-
mosci o juz istniejacych zwigzane jest Scisle
z prowadzeniem badan geologiczno - poszuki-
wawczych w oparciu o 2 czynniki:

a) postep nauki (powigzanie prac z zakresu ge-
ologii, chemii, fizyki, petrografii itd.),

b) postep techniczny (stosowanie nowoczesnych
urzadzen jak radar, radio, zdjecia lotnicze,
mechanizacja prac i $rodkéw transporto-

wych itd.).

Wprowadzenie do badan szeregu fachowcow
oraz liczne kadry przeszkolone byty przyczyng
ogromnego postepu prac. W 1938 r. pracowato
w ZSRR 12.000 geologow i kolektorow skat. Zo-
stajg odkryte ztoza glinu, niklu, cyny oraz po-
tasu, dajgc podstawy rozwoju nowych gatezi
przemystu gdrniczego i hutniczego.

Przystepujac do omoOwienia szczegdtowego
wypada poda¢ naprzéd podziat surowcéw mine-
ralnych, ktory obejmuje:

A. Mineraly palne — wegiel kamienny i brunat-
ny, torf, rope, gazy, tupki bitumiczne.

Kruszce cynkowo-otowiane i miedzi.
Rudy zelaza i manganu.
Sole jadalne i potasowe.

Metale inne — zioto, srebro, platyne, rtec,
nikiel, kobalt, chrom, glin, cyne, antymon,
wolfram, molibden, wanad.

Mineraty specjalne — baryt, siarke, fluoryt,
mike, azbest, fosforyty, grafit, magnezyt.

mooOw

n

*) Referat, wygtoszony w diniu 10. XII. 1943 r.
w Stéw. Inz. i Techn. Przem. Hutniczego w Katowicach.

A. Mineraty palne

1) Wegiel kamienny i brunatny. Wy-
stepuje on tutaj we wszystkich okresach geolo-
gicznych, od karbonu poczawszy az do trzecio-
rzedu. Scistej granicy miedzy obu rodzajami
przeprowadzi¢ nie podobna. Co do ilosci zajmu-
je gtébwne miejsce w Swiecie, a obliczone zaso-
by podaje tabl. 1.

Jak wynika z zestawienia do najbogatszych
zagtebi naleza: Donieckie, Kuznieckie i Mos-
kiewskie.

Zagtebie Donieckie pod wzgledem jakosci
ustepuje Kuznieckiemu, posiada jednak ogrom-
ne znaczenie dla przemystu czesci europejskiej.
W skiad jego wchodzi 200 poktadéw wegla
0 migzszosci 0,1—1,0 m, wyjatkowo do 15 m
przy trudnych warunkach gorniczych, z czego
30—40 poktadow ma znaczenie gospodarcze.
Wystepujg wszystkie gatunki wegla, w ilosciach:
antracyt 30%, koksujacy 23%, gazowo-ptomien-
ny 47%.

Kopalnie rozrzucone sg po catym terenie za-
gtebia, najwieksza wszakze ilosC ich skupia sie
na obszarze Stalino — Lisienczansk — Woro-
szitowgrad.

Zagtebie Kuznieckie prowadzi odbudowe po-
ktadow o migzszosci 05 do 87 m, rzadko do 12
m, wsrdd b. dogodnych warunkéw eksploatacji
(50% zasobow zalega do gtebokosci 500 m). —
Koszt wydobycia jest o 50% tanszy niz w Zagte-
biu Donieckim, wegiel jest wysokowarto$ciowy
ze wzgledu na najlepszy koks. Zagtebie Mos-
kiewskie, potozone dokota miast Tuta—Riazsk
—Katuga, odbudowuje wegle brunatne, zalega-
jace w poktadach oraz w sptaszczonych, duzych
soczewkach. Migzszo$¢ jest b. zmienna: od 05
— 0,8 m na poéinocy, do 11,0 m na potudniu.
Warto$¢ opatowa: 3.000—6.000 kcal. Zagtebie to
odgrywa duza role ze wzgledu na dostarczanie
wegla dla elektryfikacji i przemystu podmo-
skiewskiego.

Zaglebie Kazachstanu jest najmiodszym,
a zarazem najwazniejszym osrodkiem gorni-
czym, w ktdrym przodujaca role odgrywa okreg
Karagandy, potozony o 180 km na potudniowy-
wschod od Akmoknska. Do roku 1932 nie od-
grywato zadnej roli. Z uwagi na wysokowarto-
sciowy koks i blisko$¢ Uralu nabiera coraz wie-
kszego znaczenia.



Okreg Okres geologiczny
Europa
Doniecki Karbon
Moskiewski Karbon
Uralski Karbon — Jura
Ukraina Trzeciorzed
Kaukaski Karbon — Jura-

Trzeciorzed

Pieczora Karbon — Perm
Azja
Kuzniecki Karbon — Jura
Minusinsk Perm
Kazachstan Jura
Irkucki Jura
Srodkowa Azja Jura

Daleki Wschad Jura-Kreda-Trzeclorzed
Tunguski i Jenisiejski Karbon — Perm

Liczne inne zagtebia wegla kamiennego, wy-
stepujace na terenie ZSRR, nie odgrywajg wiek-
szej roli, a znaczenie ich jest jedynie lokalne.

Wegle brunatne wystepuja w wielu miejsco-
wosciach, jednakze ze wzgledu na znaczne zaso-
by wegla kamiennego nie posiadajg takiego zna-
czenia jak w innych krajach. Nie liczac Zagte-
bia Moskiewskiego, wystepowanie wegla bru-
natnego jest znane: Ukraina, Kaukaz, Ural, Ste-
py Kirgiskie, Jakuck, Irkuck, Kazachstan, okreg
rzeki Amur, Kamczatka i Sachalin. Nalezy nad-
mieni¢, ze na catym obszarze istniejg jeszcze
duze mozliwosci wykrycia z#6z wegla brunat-
nego.

2) Torf. Zaden kraj na Swiecie nie posiada
tak wielkich zasobdw zt6z torfu jak ZSRR. Do-
godne warunki dla rozwoju roslinnosci, jakie
powstaty po ustgpieniu lodowca, ktéry pokry-
wat catg pétnocng Europe, byly przyczyng pow-
stania torfowisk wyzynnych 1 nizinnych. Cal-
kowite zasoby wynoszg 72,7% zasobow og6lno-
Swiatowych. W okregach Moskwy i Leningradu
eksploatowany jest do napedu elektrowni, na
innych za$ terenach dla potrzeb drobnego prze-
mystu i miejscowej ludnosci. W ogdélnym bilan-
sie energetycznym torf stanowi powazng pozy-
cje 21%.

3) Ropa. Nalezy ona do najbardziej warto-
sciowych surowcow, zarOwno w czasie quoju
jak i na wypadek wojny. Wg ostatnich obliczen
catkowite zasoby rzeczywiste i prawdopodobne
wynoszg: 4.679 miln. t, czyli ze sg najwieksze
na Swiecie (USA 1500 miln. t). Ze wzgledu na
wystepowanie ztoza ropy moiem?/ podzieli¢ wg
obszar6éw zestawionych w tabl. II.

TABLICA |

Wydobycie
Rodzaj megla Z‘_asoby uj 1938 1.
milrd t miln. t
Antracyt-gazowo-
ptomienny 89 78,3
Brunatny 12 74
Antracyt-gazowo-
ptomienny 8 8,6
Brunatny 1 0.4
Antracyt-gazowo-
ptomienny 4 0,6
Brunatny
Gazowy 60 0,2
Chudy i gazowy 401\ 16 8
Gazowy 291
Kamienny i brunatny 63 4,2
Kamienny i brunatny 81 4,2
Kamienny 42
Kamienny 26
Kamienny 838
Razem 1654 120,7
TABLICA I
w \di bpcie | vdoby le
Okreg u; 1938 r p&”q&ﬂ'z“;e
wliPot | gGI0nt
Baku i Tyflis 22 100 27 000
Majkop 2 657 4 100
Grozny 2 161 3700
Inne obszary Morza Czarnego 182 600
Emba 649 2020
Ural-Wotga 1292 7000
Azja Srodkowa 6HO 1710
Inne ztoza 362 2370

Razem 30 063 48 500

Okreg Kaukaski (Baku, Tyflis, Majkop, Gro-
zny i inne) pokrywaja 90% ogdlnego wydobycia,
w czym samo Baku 73%. Zioze roponosne zale-
ga wsrod piaskow i piaskowcow trzeciorzedo-
wych tworzac 18—20 poziomow eksploatacyj-
ngch, zalegajacych do 1000 m gtebokosci. Cechg
charakterystyczng tego okregu jest zasobnosé
ztoza, ktére “daje wysokowarto$ciowag benzyne.
W ciagu ostatnich lat zostaty odkryte nowe ob-
szary roponos$ne na poOtwyskie Apszeron i po
przeciwnej stronie Morza Kaspijskiego, w oko-
licy Krasnowodska.

Z innych okregéw zastuguja na uwage:

Emba nad rzeka Emba (miedzy Uralem
a Morzem Kaspijskim), znany od lat lecz rozbu-
dowany dopiero w 1935 r. dzieki budowie ru-
rociggu do Orska.

Ural — Wolga, zwany drugim Baku, odkry-
ty w ostatnich 10 latach koto miasta Syzran,
nabiera obecnie coraz wiekszego znaczenia ze
wzgledu na swe centralne potozenie.



Z innych zt6z nalezy wymierne wystepujace
na pustyni Karakum oraz Fergane koto Tasz-
kientu.

Na dalekiej potnocy odkryto w ostatnich la-
tach ztoze roponosne koto miejscowosci Uchta
nad Pieczorag. Nad brzegami Oceanu Spokojne-
go znane sg ztoza roponosne na Sachalinie i ko-
to Wiadywostoku.

4) Gaz ziemny wystepuje facznie z ropg
naftowa, przy czym na Kaukazie stanowi 7%
ogolnego wydobycia. W czasie ostatniej wojny
odkryto koto Saratowa duze ztoze gazowe, ktore
potaczono rurociggiem 800 km dtugosci z Mo-
skwa.

5 tupki bitumiczne. Waznym lecz nie-
wykorzystanym materiatem sg tupki bitumicz-
ne, z ktérych po destylacji otrzymujemy pali-

skiej oraz na Powotzu. W Estonii tupki wyste-
puja na odcinku 130 km Revel — Narwa. Uzy-
wane sg na opal lub do destylacji; $rednio za-
wierajg ok. 20% czesci bitumicznych, o wartosci
opatowej 2.500 — 4.000 kcal. Odbudowywane
sg na odkrywke lub gérniczo. Wydobycie w 1939
r. wynosito 1,9 miln. t, z czego ok. 40% poddano
destylacji.

B. Kruszce

1 Cynkowo - otowiane.
powanie ich znane jest na terenie Azji:

a) goéry Alaj — 1/3 zasobow catkowitych,

b) Kazachstan potudniowy w goérach Kara-
San i Kara-Masar, na potnoc i wschdd
od Taszkientu.

wo plynne. Wystepowanie ich znane jest na Dok#fadne rozmieszczenie zt6z i zasobdw jest
terenie Republik Karelsko - Finskiej i Eston- uwidocznione w tabl. IlI.
TABLICA 111
. wydobycie id 1936 r.
Okreg Obszar Zasoby id 1000 t U =00t
Pb Zn Pb Zn
Ural Ural 3 837
Sadon, Atagir P6in. Kaukaz 395 .800 8 2
Rider, Syrianowo
Sokolnoje, Bieriozow Attaj 1880 4000 12 19
Kara-Tau, Kara-Masar Kazachstan 1000 800 22
Salair Kuznieck 70 700 1 15
Nerczynsk Transbajkat 570 870
Tietiucha Daleki Wschoéd 700 1000 7 8
Razem 4628 9 007 50 65
2) Miedz. Woystepowanie miedzi ujmuje tabl. IV.
TABLICA IV
. . Wydobycie
Okreg Obszar Zasobu Zaujartosc ujyl 3¥ r
uj 1000 t Cu a0 ui J(00 t
Kalata, Bogmot,
Pyszma itd. Ural 2 100 2,8 72
Bajmak Baszkiria 33> 6,0 5
Atmalyk Uzbekistan 1300 0,9
Dzeskasgan
Bostze-Kul Kazachstan 6 400 0,8-1,5 8
Sadon, Agarak Kaukaz 50 0,6-5,0 0,5
Inne ztoza 1°0
Razem 10 300 85,5

Rudy miedzi wystepujg w 2 postaciach: jako
ztoza zylne i osadowe. Ztoza zylne znane sg, ha
Uralu, gdzie wystepuje chalkopiryt, z domiesz-
ka pirytu, o zawartosci Cu 1 — 5%.

Teren ten stanowi przysztos¢ dla goérnictwa
miedzi ze wzgledu na znaczne zasoby. Z uwagi
na trudnosci komunikacyjne, brak zaludnienia
i wody obszar ten jest trudny do zagospodaro-
wania. Drobne zloza miedzi odkryto na Nowej

O  wiele wigksze znaczenie posiadaja ztozZiemi i napterenach Dalekiego Wschodu.

osadowe, zbudowane z piaszczysto - ilastych
tupkdéw, wsrdd ktorych wystepuig siarczki mie-
dzi w postaci wtracen lub drobnych soczewek.
Zawarto$¢ Cu waha sie od 0,8 do 1,5%. Zloza
owe byty przedmiotem eksploatacji miedzy Wol-
ga a Uralem. W ostatnich czasach powazne zto-
za"osadowe miedzi wykryto w Kazachstanie.

C. Rudy zelaza i manganu

1 Rudy zelaza.
gatunki rud: tlenowe, siarczkowe oraz krzemia-
nowe i ze wzgledu na znaczne zasoby zajmuja
pierwsze miejsce na $wiecie.

Glowne wyste-

Wystepujg tu wszystkie



TABLICA V

Wyd jDycie
Okreg Zas_oby Fe % ujyisja?,g r.
m miln. t « min. t
Krzywy Rog 1200 57 16,1
22 300 30-40
Kursk 300 60 0,9
200 000 30-50
Tuta-Lipieck 1400 30-40 0,5
Kercz 2700 40 0,9
Ural 1500 30 -50 7,7
Syberia 1000 40-60 0,5
Inne ztoza 800 30-50
Razem 230 200 26,6

Krzywy ROg. Nalezy on do najpowazniej-
szych z6z Swiata, dajac 2/3 ogdlnego wydobycia
ZSRR. Woychodnie zt6z ciggng sie waska strefg
wzdtuz rzek Ingulec, Saksagon i Zéta. W skiad
serii rudnej wchodzi 5 poktadéw, o migzszosci
4 — 10 — 15 m, eksploatowanych na odkrywke
lub gbrniczo. Wystepujace rudy dzielg sie na
martyty (pseudomorfozy po magnetycie), ma-
gnetyty i na wychodniach — limonity. Niezale-
znie od tego znane sg ogromne zasoby dzespi-
litbw, tj. na przemian utozonych warstewek ru-
dy i kwarcu 1 — 2 mm grubosci oraz kwarcy-
tow lub tupkéw kwarcytowo _ zelazistych.

Kursk. Ztoze Kurskiej Magnetycznej Ano-
malii wykryto przy pomocy badan geofizycz-
nych. Wystepuja tu duze ilosci kwarcytow ze-
lazistych, ktore — w zaleznosci od wiekszej pa-
semkowato$ci rudy — przechodzag w martyty,
syderyty i magnetyty, na gtebokosci 30 — 70 m,
czyli ze pierwotna seria zostaje wzbogacona na
wychodniach.

Tuta — Lipieck. WS$rod itow jurajskich wy-
stepujg zelaziaki ilaste pokltadowe o0 migzszosci
30 — 40 cm i sferosyderyty. Ztoza te posiadaja
znaczenie jedynie lokalne.

Kercz. Ruda jest Lmonit ziemisty, pulchny
i oolityczny, zalegajacy grubg warstwg 4 — 20
m we wschodniej czeSci potwyspu. Zioza te
wychodzg w wielu miejscach na powierzchnie,
gdzie urabiane sg na odkrywke. Te same zloza
wystepuja na Potwyspie Taman, na pétnocnych
stokach Kaukazu (Majkop, Wedeno) i na potu-
dniowych stokach Kaukazu (Kutais).

Ural. Wystepujg tu wszystkie rodzaje rud,
najwieksze jednak znaczenie posiadajg magne-
tyty. Szczegdlnie wazne ich wystgpienia zna-
ne s, na srodkowym i potudniowym Uralu (Gé-
ra Btagodat’, Wysokaja, Magnitnaja). Ruda wy-
stepuje w postaci pni, gniazd i tawic, przy tat-
wej odbudowie na odkrywke i gérniczo stano-
wi powazng baze surowcowa.

Z innych z46z nalezy wymieni¢ na Pétwyspie
Kola Oleniogorsk (magnetyt), Pitkaranta (ma-
gnetyt), Pudozgorsk (magnetyt), Republika Ka-
relsko - Finska (rudy jeziorne), Telbes, Sucha-
rinka, Bolszaja Géra (magnetyt, hematyt), pot-
nocne stoki Attaju (limonit), Irkuck (magne-
tyt, hematyt, syderyt), nad Jeziorem Bajkal-
skim (syderyt), Wiadywostok (limonit).

2 Rudy manganu. Wydobycie rudy man-

ganowej zajmuje gtéwne miejsce na Swiecie;
oprocz Indii ZSRR jest najwiekszym producen-
tem.

TABLICA VI
Wydobycie
Okreg Obszar Zas_oby wi 1h38 1.
wimilnoc G miln, t
Nikopol Ukraina 390 1.2
Cziaturi Kaukaz 160 18
Czkatow Baszkiria |
Masulka Krasnojarsk > 100 0,15
tabinsk Kaukaz J
Razem 650 3,15

Nikopol. Ztoze wystepuje w formie pokfadu
0 migzszosci 3,0 m, ztozonego zpiroluzytu w po-
staci miatkiej i konkrecji, zalegajacych ws$rod
serii piaszczysto _ilastej. Zawarto$¢ Mn w zio-
zu wynosi 30%, po wzbogaceniu 50%. Samo
ztoze wystepuje na prawym brzegu Dniepru
w 2 grupach.

Cziaturi. Nalezy do najwiekszych zt6z Swia-
ta. Rude stanowig piroluzyt i psylomelan ooli-
towy, ktory zalega wsrdd piaskow trzeciorze-
dowych. Zloze wystepuje w b. dogodnych wa-
runkach zalegania, na stromych brzegach doli-
ny rzecznej, gdzie wystepuje 5 — 12 poktadow
0 migzszosci 15 do 24 m, przy zawartosci Mn
56%.

Z innych mniejszych zt6z nalezy jeszcze wy-
mieni¢ w Kazachstanie tabin i pétwysep Man-
gyszlak, Jursk i Kuliga nad rzekg Amur oraz
Swierdtowsk w $rodkowym Uralu (odkryty
w 1940 r.).

D. Sole jadalne, potasowe

Sél jadalna wystepuje w wielu miejscowo-
Sciach 1 tylko cze$¢ pdinocna oraz Daleki
Wschdd nie posiadajg zt6z soli. Szczegolnie bo-
gate obszary sg nastepujgce:

Ural potudniowy: Czkatow, obszar lleck.

Ural $rodkowy nad gdérng Kamg (Zrodfa sol-
ne).

Ukraina: Artiemowsk i Bachmut (pnie sol-
ne).

Jezioro Baskunczak na wschéd od Wolgi
@ miln. t/rok).

Krym (zrodka solne).

Sole potasowe odkryto w 1925 r. na zacho-
dnim stoku Srodkowego Uralu i nad rzeka Ka-
ma, koto Solikamska. Ztoza te zajmujg obszar
400 km2 przy grubosci poktadéw 25 do 55 m
1zawarto$ci 18 do 20% KC1

Sole potasowe odkryto réwniez w Uzbeki-
stanie, na pograniczu z Turkmenig (Fergana).

E. Inne metale

)] Ztoto wystepuje w postaci zyt lub pia-

skow ztotonos$nych (zloza wtdérne). W postaci
zyt wystepuje tacznie z kwarcem koto Czela-
binska i Swierdtowska na Uralu, w ilosci 8 do
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15 g/t oraz w tej samej postaci koto Irkucka
i Czity, w ilosci 20 do 25 g/t. Wszystkie inne zto-
za sg ztozami wtornymi piaskow ztotonosnych,
ktére wystepujg w okolicy Czelabinska nad
Srodkowym Jenisiejem i Leng oraz w wielu
punktach miedzy Jeziorem Bajkalskim a Kam-
czatkg. Zawarto$¢ ztota w piaskach waha sie
od 0,2 do 0,7 git.

2) Srebro otrzymywane jest jako produkt
uboczny w hutach otowiu, cynku, miedzi lub
ztota. Najbogatsze wystgpienia znane sg w go-
rach Attaju (Rider) tudziez na Kaukazie (Se-
don).

3) Platyna. Woystepowanie platyny zna-
ne jest koto Nizniego Tagilska na Uralu, w ska-
tach dunitowych, w ilosci 5 g/t, gdzie — facznie

z chromem — sg gérniczo odbudowywane. Dru-
ga formag wystepowania sg piaski platynowe,
znane od dawna koto Krasnego Uralska, gdzie
prowadzona jest odbudowa przy pomocy ba-
grow. Normalna zawarto$¢ platyny w piasku
wynosi 1,5 g/m3 W wypadku catkowitej mecha-
nizacji robot ztoza odbudowywane sg przy za-

4) Rtec. Cale zapotrzebowanie ZSRR po-
krywane jest rtecig, wydobywang od 50 lat na
Ukrainie (Nikitowka), gdzie wystepuje jako
impregnacja piaskowcow, o zawartosci 0,2 do
0,3% Hg.

5 Nikiel. Ziloza odkryto dopiero w 1933
r., W nastepujacych miejscowosciach:

TABLICA VII
: ” Wydobycie Ni
Okreg Obszar Zasoby Ni Zawartosc w1000 t
tu 1000 t Ni a0 ui 1938 r.
Ufa Ural srodkowy 24 1,4 15
Riecz 40 0,8-1,4 0,5
Drsk, Chalitowo potudniowy 40 1,0-1,2
Montsza, tosiew,
Wotcza Potwysep Kola 28 0,2-0,5 0,5
Norylsk Jenisiej dolny 90 0,3-0,9
Razem 222 25

Z innych zt6z nalezy wynreni¢ Akermanow-
ke, Aktiubinsk, Pietrowsk i inne.

6) Kobalt. Wystepowanie: Transkaukaz
(Daszkessan), Ural srodkowy (Pokrowsk — z ru-
dami zelaza. Aktiubinsk — rudy niklowo - ko-
baltowe), Potwysep Kola (Norylsk — produkt
uboczny przerobki siarczkow niklu), Syberia
(Masulka).

7) Chrom. Gtéwne wydobycie ogranicza

sie do Uralu potudniowego (Nowo — Lipieck,
Chalitowo, Jelizawietinsk) — rudy zelazne z bo-
gata domieszkg chromu. Czyste rudy chromo-
we wystepujg w Saranowskaja, o zawartosci 32
do 35% Crd3

8) Glin. Odkrycie z#6z glinu nalezy zaliczy¢

do pozytywnych wynikéw prac badawczych
ostatnich lat.

TABLICA VIII
I Wydobycie
Okreg Obszar Zawartos¢  Zasoby w 1037 r.
AlD3 sip2 U 1000t yi 1000 t
Tichwin Leningrad 30 15 3000 100
Krasnaja Szapoczka Ural 56 35 3700 80
Kamiensk 36 53 2 700 50
Matojasienski J 25 6 000
Chybinsk Pétwysep Kola 25 (nefelin b. duze)
Zaglik Transkaukaz
Razem 15 400 230

W okregach tych powstaja nowe o$rodki
przemystu glinowego, tak waznego w dzisiej-
szej technice.

9) Cyna nalezy do metali, importowanycl® Znaczeniu lokalnym.

przez ZSRR do lat ostatnich. Dopiero wykrycie
zZt6z cyny w Transbajkalii (Onon) oraz w go-
rach AHaju daty podstawe do powstania nowe-
go przemystu. Drobne $lady znaleziono réwniez
w piaskach na potnoc od Jakucka, nad gornym
biegiem rzeki Jany, az do Potwyspu Czukczow.

10) Antymon. Gorniczo jest on odbudowy-
wany w potudniowym Kazachstanie oraz koto
Krasnojarska (Razdolninskoje). Oprdocz powyz-
szych znany jest caly szereg zt6z mniejszych,

11) Wolfram, molibden. Wystepowanie
tych z46z znane jest na poinocnych Kaukazie
(Ordzonikidze, Tymus) oraz na Uralu (Gum-
biejsk, Bojewka). Drobne zloza znajdujg sie
rowniez na Dalekim Wschodzie, w poblizu gra-
nicy mongolskiej.



12) Wanad towarzyszy zawsze ztozom rubUralu, gdzie zalega wsrdd skat serpentynowych.

dy zelaznej, gdzie stanowi domieszke w ilos-
ciach: Kercz 0,11 do 0,17% V25 Bakt (potu-
dniowy Ural) 0,9% oraz Pudozgorsk (Karelia)
zloza tytanu i magnetytu.

F. Mineraly specjalne

1) Baryt znany jest w 2 réwnolegtych stre-
fach, ktére biegng od Kaukazu — poprzez Turk-
menie— az do Uralu oraz w okolicy Gruzji
(Kutais). Jako drugie miejsce zalegania nalezy
poda¢ gory Ahaju (ich stoki pdinocne).

2) Siarka. Catkowite zapotrzebowanie siar-
Ki pokrywane jest z siarczkow miedzi, (ktore
zazwyczaj wystepuja z pirytem), pirytow lub
siarczkéw cynku i otowiu. Gtowne zloza piry-
tu znane sg na Uralu w Dieptiarnoje (0o zawar-
tosci 50,2% S i 44,0% Fe) oraz w kopalni Bie-
toreczinsk (49,0% S i 455% Fe). Z innych zt6z
nalezy wymieni¢ Kalatinsk.

Précz tego otrzymywano jeszcze piryt jako
produkt uboczny z ptuczki weglowej w ilosci
103.000 t w 1935 r.

Wystepowanie siarki rodzimej znane jest
w Uzbekistanie i Turkmenistanie. Czasowa od-
budowa zfoza byta prowadzona na pustyni Ka-
rakum lecz prac tych zaniechano. Drobne wy-
stepowanie siarki notowano takze mad $rodko-
wa Wolga,...

3) Fluoryt. Minerat ten znany jest w wie-
lu miejscowosciach, najbogatsze jednak zioze,
0 zasobach ponad 1 miln. t wystepuje nad rzeka
Anderma, w odlegtosci 25 km na potudme od
brzegu Morza Karskiego. Ztoze te odkryto
w. ciggu ostatnich lat.

4) Mika wystepuje w okolicy Irkucka, nad
rzekag Mama oraz na potnoc od Jeziora Bajkal-
skiego. Ztoza te byty juz znane od 18 w. i nale-
z3 do najwiekszych na Swiecie.

5 Azbest wydobywany jest na Srodkowym

Ze wzgledu na swe znaczenie minerat ten jest
eksportowany na caty Swiat. Drugie wystepo-
wanie znane jest w okolicach Minusinska,
a w ostatnich latach odkryto go na Kaukazie.

6) Fosforyty spotykamy w (postaci kon-
krecji na terenie Rosji Centralnej, przy zawar-
tosci P~05 11 do 22%.

Jako drugie zrodto nalezy wymieni¢ apatyty,
ktére wystepujg na Pétwyspie Kola (Chybinsk),
0 zawartosci 32 do 39% P-0D przy zasobach
ok. 1 milrd. t.

7) Grafit. Wystepowania grafitu znane sg
w okolicy Irkucka i nad dolnym biegiem rzeki
Jenisiej (Turuchansk).

8 Magnezyt. Metaliczny magnez otrzy-
mywany jest z Kkarnalitu Solikamska oraz
z gorzkich Zrédet solnych na Krymie, najpowa-
zniejsze jednak wystepowanie tegoz znane jest
na Uralu (Sadka koto Czelabinska). Zitoze to
eksploatowane jest zaréwno dla uzyskania ma-
gnezu metalicznego jak i magnezytu dla celow
metalurgicznych.

Wspomnie¢ takze trzeba, ze na terenie Ura-
lu wystepuje szereg kamieni szlachetnych i p6t-
szlachetnych, ktére w przemys$le zdobniczym
odgrywajg powazng role.

Ten krotki przeglad bogactw naturalnych
ZSRR pozwala nam na wyrobienie sobie sadu
0 gospodarce ZSRR. Nalezy réwniez nadmie-
ni¢, ze wszystkie te bogactwa kopalne stuza wy-
facznie potrzebom panstwa oraz spoleczenstwa
1stanowia jego dorobek.

Zapoznawszy sie — jakkolwiek pobieznie —
z zasobami surowcow kopalnych Zwigzku Ra-
dzieckiego mozemy sobie uswiadomi¢ jak do-
nioste znaczenie posiada dla nas fakt nawigza-
nia Scistych stosunkéw handlowych z naszym
wschodnim sasiadem.



Inz. EUGENIUSZ HOROSZKO
HZH

Elektryczne cdpylnie gazu wielkopiecowego

Na mozliwo$¢ zastosowania pola elektrosta-
tycznego. do odpylania gazéw zwrdcono uwage
juz przed ok. 100 laty. Poczatkowo préby nie
daty praktycznego wyniku. Dopiero Ameryka-
nin Cottrell ustalit warunki techniczne, a mia-
nowicie zastosowat predko$¢ gazu w filtrze
1 do 3 m/sek. i wiekszg iloS¢ elektrod, przy ktd-
rych odpylanie datlo pozytywne rezultaty.

W hutnictwie europejskim elektryczne odpy-
lanie gazu wielkopiecowego znalazto zastosowa-
nie po pierwszej wojnie swiatowej. W pierwot-
nej formie byly to jednostopniowe suche filtry
elektryczne, budowane jako ptytowe lub ruro-
we. Nastepme przeszty one dalsze stadia roz-
woju jako dwustopniowe filtry sucho-mokre
i jednostopniowe filtry mokre.

Szereg firm, zajmujacych sie budowg elek-
trycznych odpylni  (amerykanskie i angielskie:
Lodge—Cottrell, Research. Brasert, Mec. Kee;
francuskie: Stinville, Pig-Elga, Spig; niemie-
ckie: Elga, Oski, Lurgi, Siemens), postawit juz
wiele aparatur r6znego typu w rozmaitych gate-
ziach przemystu, tak ze obecnie mozna na pod-
stawie wynikow ruchowych poréwnaé poszcze-
gélne typy.

Przede wszystkim omoéwimy fizykalne pod-
stawy procesu odpylania.

W najprostszej postaci filtr elektryczny sta-
nowi dtugg p:onowg rure, w osi ktorej jest roz-
piety drut 2—3 mm O (rys. 1). Drut ten stanowi
katode, zasilang napieciem 40 do 100 kV ze Zr6-
dia pradu statego, podczas gdy rura przedstawia
anode ukiadu, potaczong z biegunem dodatnim

Schemat elektrycznego filtra

i jest uziemiona. Gaz przeptywa przez
z okreslona szybkoscia, z dotu do gory.

Elektryczne odpylanie strumienia gazow
uwazane Jest za najlepsze, to tez poswiecono nie
mato czasu, aby zjawisko to zbada¢. Z punktu
widzenia fizykalnego, w niejednostajnym polu
elektrycznym filtra, z jakim wilasciwie ma sie
do czynienia, w praktyce zachodzg 2 nastepuja-
ce zjawiska:

rure

1) w niejednostajnym polu elektrycznym
czastki pytu tadujg sie przez polaryzacje
wysokim potencjatem, w nastepstwie czego
powstaje ruch tych czastek do jednej
z elektrod,

2) w polu elektrycznym filtra powstaje ruch
jonéw gazowych, ktéry z kolei wywotuje
strumien gazu do jednej z elektrod. Ten
strumien gazu nazwany zostat ,wiatrem
elektrycznym".

Oba te zjawiska dziatajg w jednym kierun-
ku i wspotdziataja z soba, tzn. powodujg wy-
dzielanie sie czastek pytu z gazu i uchwycenie
lub osadzenie na jednej z elektrod.

Duze znaczenie ma jeszcze trzecie zjawisko,
mianowicie koagulacja czastek pylu w polu
elektrycznym. Przy dostatecznym natezeniu po-
la elektrostatycznego, jak;e stosuje s;e w elek-
trycznym odpylaniu, powstaje dgznos¢ czastek
pytu do koagulacji, do wzajemnego zbijama sie
w wieksze czastki. Oczywiste jest, ze zjawisko
to utatwia oddzielanie sie pytu od gazu.

Jako Zrodta pradu statego, zasilajgce elek-
tryczne odpylacze napieciem 80 do 100 kV, sto-
suje sie do dz;$ prostowniki mechaniczne jedno-
fazowe, przedstawione na rys. 2. Zastosowat je
rowniez Cottrell dla swych filtrow. Wyprosto-
wane napiecie jest pulsujace, poniewaz traci sie
jedne potowke sinusoidy napiecia.

Rys. .2
Prostownik jednofazowy



Rys. 3
Trojfazowy prostownik

Robiono proby zastosowania prostownikéw
katodowych, rteciowych, suchych tlenkowych
oraz zespotébw wysokonapieciowych generato-
row pradu statego, jednak nie zadoscuczynity
cne stawianym im wymaganiom. Gdy jednak
poddano badaniom drogi czastek pytu w filtrze
okazato sie, ze dla efektu odpylania najkorzyst-
niejszy jest jednostajny prad staty. To tez firma
Siemens zastosowata w ostatnich latach trojfa-
zowy prostownik mechaniczny, przedstawiony
na rys. 3.

Na rys. 4 pokazano sfotografowany ruch cza-
stek pytu w filtrze przy zasilaniu pragdem sta-
tym pulsujagcym i pradem statym jednostaj-
nym.

Ruch czastek pytu w polu elektrycznym, za-
silanym jednostajnym pradem statym, przedsta-
wia rys. 5. Ruch ten jest wynikiem dziatania na
czastke pytu szybkosci gazu v i natezenia pola
elektrycznego K. Droga czastki pytu jest miarg
dtugosci filtra.

Ruch czgstek pytu w polu elektrycznym statym

Ruch czgsteczek pytu
w polu elektrycznym
pulsujgcym

Ruch czgsteczek pytu
W polu elektrycznym
statym

Na rys. 6 poréwnano ruch czastki pytu w po-
lu elektrycznym przy pradzie statym pulsujg-
cym oraz jednostajnym. Lmia tamana obrazuje
ruch czastki w polu pulsujgcym, gdzie podczas
przerwy pradu dziata na czastke tylko szybkos¢
gc.ZU.

Widaé, ze przy stosowaniu pradu statego
jednostajnego mozna dopusci¢ wiekszg szybkosé
gazu, przy tym samym stopniu jego oczyszcza-
nia niz w polu pulsujacym, a tym samym
zmniejszy sie objetos¢ filtra. Albo tez przy tej
samej szybko$ci gazu mozna polepszy¢ stopien
oczyszczania gazu.

Jednostajny filtr suchy moze by¢
zbudowany jako ptytowy lub rurowy. Pewna
odmiane stanowi filtr skrzynkowy, budowany
przez firme Siemens. W Ameryce stosujg prze-
waznie rurowy ukiad filtra. Odpylanie w takim
filtrze odbywa sie przy temperaturze 60—90°
i wymaga odpowiedniej wilgoci gazu. To tez

Ruro eleklrodoz drulu

- - - przy prostowniku jednofazowym
—— przy prostowniku trdjfazowym



rura gazu surowego

Rys. 7

Schemat 2-stopniowej oczyszczalni elektrycznej

przed filtrem stawia sie chtodnie wstepng, gdzie
obniza sie temperature gazu natryskiem wody
i reguluje sie jego wilgotnos¢, Oczyszczony gaz
jest goracy, wilgotny, zawiera 110—150 g wody
w 1 Nm3gazu, a stopien oczyszczania dochodzi
do 0,02 g pytlu w 1 Nm8 gazu. Filtr tego typu
jest wrazliwy na sposéb prowadzenia wielkiego
pieca i rodzaj stosowanej rudy. Zmiana namiaru
wielkiego pieca potrafi wytraci¢ filtr z jego
réwnowagi ruchowe;j.

Koszt inwestycji takiego filtra jest mniejszy
od pozostatych odmian. Ten system odpylania

Dwustopniowy filtr jest kombina-
cjg elektrycznego filtra suchego i nastepujgcego
po nim filtra mokrego. Surowy gaz przechodzi
przez chiodnie wstepng, gdzie ochtadza sie do
temperatury 65—75° i nastepnie wchodzi do
elektrycznego filtra, gdzie wytrgca sie 85—95%
pytu w stanie suchym. W koncowej chtodni gaz
ochtadza sie do 20 — 25°, po czym przechodzi
ostateczne czyszczenie i suszenie.

Jezeli chodzi o stopierh czystosci, to np. dla
ilosci gazu 200.000 Nm3h i zawartosci pytu
w gazie surowym 7—10 g/Nm§ osiagneta firma
Lurgi w pierwszym stopniu oczyszczania 0.2—

gazu spotyka si¢ najczesciej w Niemczech, a po- 0,3 g/Nm3 a w ostatnim stopniu, po mokrym
za tym w Anglii. filtrze 0,001 — 0,005 g/Nm3
slrala
z 110kg
wody ozyszczo/nik gtdwny
1 e/eMryczny
. ) 145kg \ -105kg
145 kg j Islop/en g lisiopien
dyszo mgiowicow ptékonie periodyczne 50k9 235 V%éazgéogg
Rys. 8
Schemat gospodarki wodnej 2-stopniowej oczyszczalni elektrycznej
llos¢ wody w m3
Na ilos¢ gazu 1000 Nm3 200000 Nm3
1 Woda dla chfodni koricowej 350 m3 700 mf
2. Woda dla chtodni wstepnej 0,07 m3 14 m
3. Woda osadnika z chtodni 0,365 m3 73 ms
z Il stop. filtr. 0,070 m3 140 m*
4. Woda z chtodzenia i suszenia gazu z 145° na
35g/Nm3 gazu czystego 011 m* 2 m*
5. Uzysk wody z gazu czystego (z 110° na 35 g/Nm*) 0,075 m3 5 m*
6. Strata na wyparowanie w chiodni (2%) 0,072 m* 14 m8
7. Woda dodatkowa $wieza 0,052 m8 10,4 ma



Dwustopniowy filtr daje wiekszg czystos¢
gazu w poréwnaniu z poprzednim filtrem jed-
nostopniowym; gaz jest suchy i zimny. Filtr
taki tatwo jest dostosowa¢ do zmiany warunkéw
biegu wielkiego pieca, do réznych ilosci prze-
ptywajacego gazu, do zmian temperatury gazu
oraz roznych zawarto$ci pytu w gazie surowym,
wymaga on jednak wiekszej iloSci wody w obie-
gu i wody dodatkowej. Zuzycie energii elek-
trycznej Jest réwniez wigksze niz w poprzed-
nim typie filtra. Koszty inwestycji filtra dwu-
stopniowego sg znacznie wyzsze niz filtra jed-
nostopniowego.

W Niemczech stosowano przewaznie kombi-
nacje dwustopniowego filtra.

Rys. 7 i 8 przedstawiaja schemat tego typu
filtra i jego gospodarki wodnej.

Jednostopniowy  filtr mokry
mozna traktowac jako dalszg faze rozwoju me-
chanicznych, mokrych odpylaczy z dezintegra-
torem, chociaz rozwigzanie konstrukcyjne i za-
sada dziatania jest dla obu sposobéw zasadni-
czo rozna. Ta faza rozwoju filtrow mokrych mo-
gta by¢ zrealizowana po opanowaniu technicz-
nym problemu elektrycznych odpylaczy gazu.
Ideg przewodnig elektrycznych filtrow mo-
krych byto, aby przy matych kosztach kapitatu
zaktadowego uprosci¢ caly uktad oczyszczalni
gazu, tacznie z gospodarkg wodng, a poza tym
da¢ tatwiejsze warunki pracy ruchowej, tudziez
opanowa¢ zmiany ilosci gazu i zawartosci pytu
przy mniejszych ilosciach wody obiegowej i do-
datkowej Swiezej. Przy obu rozwigzaniach, czy
to przy mechanicznym odpylaczu z dezinte-
gratorem, czy tez z elektrycznym filtrem, ko-
nieczna jest chtodnia wstepna, gdzie wytraca sie
50 do 70% pytu, czyli zawartos¢ jego spada z 7

do 9gna 05 do 15 g/Nm3 a chtodzi sie row-
noczesnie gaz do temperatury roszenia 25—30°.
Ostateczne czyszczenie gazu do zawartosci
0,010 — 0,005 g pytu/Nur* nastepuje w filtrze
elektrycznym. Pyl, zmieszany z mglg wody (8
do 30 g/Nm™), w nasyconym gazie wytrgca sie na
elektrodach filtra, w postaci rzadko ptynnego
szlamu, ktéry sptukuje sie raz na zmiane na-
tryskiem wody, przy roéwnoczesnym oplukiwa-
niu elektrod, bez przerywania biegu oczy-
szczalni.

Mechaniczna mokra odpylnia z nowoczes-
nym dezmtegratorem daje oczyszczenie gazu
0,020—0,005 g¢/Nm", zuzywa jednak 4 do 7
k.Wh/1000 Nm* gazu, facznie z pompami i wen-
tylatorami. Wymaga rowniez duzych ilosci wo-
dy w obiegu: 35 do 4 m3na 1000 Nm' gazu,
podczas gdy na sam dezmtegrator wypada 0,7
do 0,8 m3wody na 1000 Nm8gazu.

Dane z ruchu mokrych filtréw elektrycznych
przedstawia tabl. 1. M6wig one same za siebie,
Zuzycie energii samego filtra na 1000 Nm3wy-
nosi 0,4 do 0,6 kWh, a dla calej oczyszczalni,
facznie z napedami pomocniczymi i z obiegiem
wody, 1,7 do 1,9 kWh.

Jezeli chodzi o poréwnanie elektrycznego
filtra mokrego z innymi, dotychczas omawiany-
mi typami filtrow, nalezy zaznaczy¢, ze filtr
mokry wymaga duzych ilosci wody obiegowej
i w nastepstwie duzych osadnikéw, podczas gdy
np. w dwustopniowym filtrze woda obiegowa
stanowi ok. 7% tej wody, ktora potrzebna jest
dla filtra mokrego. Natomiast filtr mokry jest
tafszy w inwestycji i w ruchu,

l

Inne réznice z poBrzednimi typami filtrow

uwidocznione sa w tabl. I, 1l

TABLICA |

Zestawienie typéw elektrycznych oczyszczalni gazéw o wydajnosci ok. 60.000 Nm~/godz.

Obieg ~ Woda
: : dodat-
Typ oczyszczalni uiody koma
Uktad m31000 m3/1000
Nm3 Nm3
1-stopniowa elektryczna
Chi + Es 0,15
Gaz gorgcy ok. -#0° i mokry
2-stopniowa elektryczna ok.
Chi + Es + Chll '+ Em 3-3,5 0,053
Gaz zimny, suchy
1-stopmiowa mokra elektryczna ok.
P + Em 45 01

Gaz zimny i suchy

Objasnienia: Ch I
Ch 11
Es
Em
P

Zarotizefcou anir

Zamartos¢ pytu emJ-ii, iarznie

Zamartosc

/Nm3 .y Strata
g mody m gazie I_sitéama ci$nienia
Gaz Gaz czystym cignieﬁ a mm st. HgO
surouiy  czysty g/Nm3 KWh/IW
0,025 110—
1-3 do 0,4-0,6 20
0,035 150
0,001
5-30 do 25-35 1,6-1,8 60-90
0,005
0,005
5 30 do 25-35 1,7-1,9 40-60
0,010

chtodnia wstepna
chtodnia kohncowa
elektryczny filtr suchy
elektryczny filtr mokry
=r ptuczka



TABLICA Il

Porownanie charakterystyk poszczegdlnych typow
elektrycznych oczyszczalni o wydajnosci ok. 200 009

Nm3gcdz.
P Dwusto-  Jednosto-
Wyszczegblnienie pniowa pniowa
Koszt inwestycji catkowitej 14000 z4 9500 z
instalacji od gazu surowego

do oczyszczonego na 1000 NmJ do 16000z do 11 CCOzt

Zapotrzebowanie wody na 1000
U=~i8 n-7v ochtodzeniu gazu od

1800 do 300

3do3,5m3 4,5do5m3

Zapotrzebowanie wody dodat- 052 m3 0,09 01 m3
kowej na 1.000 Nm3
Zapotrzebowanie pary dla izo-

i - 2 kg
latoréw i usuwania pytu

1 kg

Zapotrzebowanie energii na

1.000 Nm3 dla czyszczenia i

napedéw pomocniczych

a) dla samego filtra, bezzwyz-
ki cisnienia i wody chto- .
dzacej <8 twh i4- 0,6 K\h

b) dla obiegu wody 0,8- 18 KAh 13 Kb

Razem 16- 1,8 kAh1,7- 1,9 k\h

Zawarto$¢ pytu w gazie czys-

1- 0,005-0,010
tym g*Nm3 0,001 - 0,005

Koszty utrzymania w ruchu
na 1.000 Nm8 tacznie z gospo-
darkg wodna, bez kosztow
kapitatu 0,16-0,20 21 0,12-0 19z

Elektryczna filtry mokre stosowane sg
przewaznie w USA w roznych uktadach. Ostat-
nio np. zastosowano rozwigzanie konstrukcyj-
ne, w ktérym chtodnie wstepng i filtr elektrycz-
ny zbudowano w postaci jednej wiezy. W Euro-
pie budowano dotychczas niewiele filtrow tego
typu. Pierwsze takie wielkie filtry zastosowano
wAnglii.

@) wielko$ci mokrego filtra dajg pojecie za-
sadnicze wymiary, podane na rys. 9 dla urza-
dzenia o wydajnosci 65 000 NmYgodz. Dane te
wziete sg z jednej z ostatnich ofert firmy
Lurgi.

Schemat takiej mokrej oczyszczalni i jej go-
spodarki wodnej przedstawiajg rys. 10 i 11.

Firma Lurgi gwarantuje dla takiego filtra:
llos¢ gazu czyszczonego: 65000 NmYgodz., tj.
21,6 m3sek., przy 35°. Zawarto$¢ pytu w gazie
czystym: max. 0015 g/NmJ, jezeli ilos¢ gazu
przeptywajacego nie przekroczy 21,6 m3sek.
przy 350°, a zawartos¢ pytu przed filtrem, za
ptoczkg 0,6—0,8 g/m3
- Zuzycie energii przy petnym obcigzeniu fil-
tra wynosi:

a) bez napedow wody chtodzacej
0,6—0,7 kWh/1000/Nm3
b) dla obiegu wody chiodzacej gaz, lub dla
wstepnego oczyszczenia gazu
1,3 — 15 kWh/1000/Nm3
¢) dla ewentualnie potrzebnych wentylatoréw
na kazde 100 mm cisnienia st. wody.
06 — 0,7 k.\Wh/1000/Nm3

Strata cisnienia w samym filtrze wynosi
40—60 mm st wody.



Dwustopniowy filtr daje wiekszg czystos¢
gazu w poroéwnaniu z poprzednim filtrem jed-
nostopniowym; gaz jest suchy i zimny. Filtr
taki tatwo jest dostosowaé do zmiany warunkdw
biegu wielkiego piieca, do réznych ilosci prze-
ptywajacego gazu, do zmian temperatury gazu
oraz roznych zawartosci pytu w gazie surowym,
wymaga on jednak wigkszej ilosci wody w obie-
gu i wody dodatkowej. Zuzycie energii elek-
trycznej jest roéwniez wieksze niz w poprzed-
nim typie filtra. Koszty inwestycji filtra dwu-
stopniowego sa znacznie wyzsze niz filtra jed-
nostopniowego.

W Niemczech stosowano przewaznie kombi-
nacje dwustopniowego filtra.

Rys. 7 i 8 przedstawiajg schemat tego typu
filtra i jego gospodarki wodnej.

Jednosto pniowy  filtr mokry
mozna traktowac jako dalszg faze rozwoju me-
chanicznych, mokrych odpylaczy z dezintegra-
torem, chociaz rozwigzanie konstrukcyjne i za-
sada dziatania jest dla obu sposobéw zasadni-
czo rézna. Ta faza rozwoju filtréw mokrych mo-
gta by¢ zrealizowana po opanowaniu technicz-
nym problemu elektrycznych odpylaczy gazu.
Ideg, przewodnig elektrycznych filtrow mo-
krych byto, aby przy matych kosztach kapitatu
zaktadowego uprosci¢ caty uktad oczyszczalni
gazu, facznie z gospodarka wodna, a poza tym
dac¢ tatwiejsze warunki pracy ruchowej, tudziez
opanowa¢ zmiany ilosci gazu i zawartosci pytu
przy mniejszych iloSciach wody obiegowej i do-
datkowej Swiezej. Przy obu rozwigzaniach, czy
to przy mechanicznym odpylaczu z dezinte-
gratorem, czy tez z elektrycznym filtrem, ko-
nieczna jest chtodnia wstepna, gdzie wytragca sie
50 do 70% pytu, czyli zawarto$¢ jego spada z 7

do 9 g na 05 do 15 g/Nm3 a chtodzi sie row-
noczesnie gaz do temperatury roszenia 25—30°.
Ostateczne czyszczenie gazu do zawartosci
0,010 — 0,005 g pytu/Nnr nastepuje w filerze
elektrycznym. Pyi, zmieszany z mglg wody (8
do 30 g/Nm™), w nasyconym gazie wytrgca sie na
elektrodacn filtra, w postaci rzadko ptynnego
szlamu, ktory sptukuje sie raz na zmiane na-
tryskiem wody, przy réwnoczesnym optukiwa-
riu elektrod, bez przerywania biegu oczy-
szczalni.

Mechaniczna mokra odpylnia z nowoczes-
nym dezmtegratorem daje oczyszczenie gazu
0,020—0,005 ¢/Nm", zuzywa jednak 4 do 7
k.Wh/1000 Nm* gazu, facznie z pompami i wen-
tylatorami. Wymaga réwniez duzych ilosci wo-
dy w obiegu: 35 do 4 m3na 1000 NmJ gazu,
podczas gdy na sam dezmtegrator wypada 0,7
do 0,8 m3wody na 1000 Nm1 gazu.

Dane z ruchu mokrych filtréw elektrycznych
przedstawia tabl. 1. Méwig one same za siebie,
Zuzycie energii samego filtra na 1000 Nm3wy-
nosi 0,4 do 0,6 kWh, a dla calej oczyszczalni,
facznie z napedami pomocniczymi i z obiegiem
wody, 1,7 do 1,9 kwh.

Jezeli chodzi o poréwnanie elektrycznego
filtra mokrego z innymi, dotychczas omawiany-
mi typami filtrow, nalezy zaznaczy¢, ze filtr
mokry wymaga duzych ilosci wody obiegowej
i w nastepstwie duzych osadnikéw, podczas gdy
np. w dwustopniowym filtrze woda obiegowa
stanowi ok. 7% tej wody, ktéra potrzebna jest
dla filtra mokrego. Natomiast filtr mokry jest
tanszy w inwestycji i w ruchu,

I -

Inne roznice z poprzednimi typami filtrow

uwidocznione sg w tabl. I, Il

TABLICA |
Zestawienie typéw elektrycznych oczyszczalni gazéw o wydajnosci ok. 60.000 Nm3godz.
Obieg Woda Zamarto$¢ pytu Zamarto$¢ Zéﬁé’ﬁgziﬁb?'m&%te* Strat
. dodat- g/Ntn3 io z go-podatka rata
Typ oczyszczalni mody koma mody mgazie £gdgf0 ciénienia
Uktad m31000  m3/10(,0 Gaz Gaz czystym InirSienia
' cignena  mm st. HYO
Nm3 Nm3 suromy czyst-y g/Nm3 KV{}SR"H
1-stopniowa elektryczna 0,025 110-
Chi + Es 0,15 1-3 do 0,4-0,6 20
Gaz goragcy ok. —-+#0° i mokry 0,035 150
2-stopniowa elektryczna ok. 0,001
Chi + Es -f- Chll + Em 3-3,5 0,053 5-30 do 25-35 1,6-1,8 60-90
Gaz zimny, suchy 0,005
1-stopniowa mokra elektryczna ok. 0,005
P -f Em 45 01 5 30 do 25-35 1,7-1,9 40-60
Gaz zimny i suchy 0,010

Objasnienia: Ch I
Ch 11
Es
Em
P

chtodnia wstepna
chtodnia korncowa
elektryczny filtr suchy
elektryczny filtr mokry
ptuczka



TABLICA

Poréwnanie charakterystyk poszczeg6lnych typéw
elektrycznych oczyszczalni o wydajnosci ok. 200 000

Nm3/'gedz.

Wyszczeg6lnienie

Koszt inwestycji catkowitej
instalacji od gazu surowego
do oczyszczonego na 1000 NmJ

Zapotrzebowanie wody na 1000
U~>8 ochtodzeniu gazu od

180° do 30»

Zapotrzebowanie wody dodat-
kowej na 1.000 NmJ

Zapotrzebowanie pary dla izo-
lator6w i usuwania pytu

Zapotrzebowanie energii na
1.000 Nra" dla czyszczenia i
napedéw pomocniczych
a) dla samego filtra, bez.zwyz-
ki cisnienia i wody chio-
dzacej
b) dla obiegu wody
Razem

Zawarto$¢ pytu w gazie czys-
tym g"Nm3

Koszty utrzymania w ruchu
na 1.000 Nm8 #gcznie z gospo-
darkg wodna, bez kosztow
kapitatu

Diuosto- Jednosto-
pnioina pnioma
14 000 zt 9500 zt

do 16 000 zt do 11 CCOz

3do3,5m3 4,5do5m3

0,052 m3 0,09 0/1 m3

2 kg 1 kg
0,8 kwh 1,4- 0/6 KA
0/8—18 KWh 13 K\h

1,6- 1,8 kv\h 1,7- 1/9 Kh

0/001-0,005 0,005-0,010

0,16-0,20 4 0,12-0 19z

Elektryczna filtry mokre stosowane sg
przewaznie w USA w rdéznych ukfadach. Ostat-
nio np. zastosowano rozwigzanie konstrukcyj-
ne, w ktérym chtodnie wstepng i filtr elektrycz-
ny zbudowano w postaci jednej wiezy. W Euro-
pie budowano dotychczas niewiele filtrow tego
typu. Pierwsze takie wielkie filtry zastosowano
w Anglii.

0] wielkosci mokrego filtra daja pojecie za-
sadnicze wymiary, podane na rys. 9 dla urza-
dzenia o wydajnosci 65 000 Nm3godz. Dane te
wziete sa z jednej z ostatnich ofert firmy
Lurgi.

Schemat takiej mokrej oczyszczalni i jej go-
spodarki wodnej przedstawiajg rys. 10 i 11

Firma Lurgi gwarantuje dla takiego filtra:
llos¢ gazu czyszczonego: 65000 Nm'Vgodz., tj.
21,6 m3sek., przy 35°. Zawarto$¢ pytu w gazie
czystym: max. 0,015 g/Nm!, jezeli iloS¢ gazu
przeptywajgcego nie przekroczy 21,6 m3sek.
przy 350°, a zawartos¢ pytu przed filtrem, za
ptéczka 0,6—0,8 g/m3
- Zuzycie energii przy pelnym obcigzeniu fil-
tra wynosi:

a) bez napedéw wody chtodzacej
0,6—0,7 kWh/1000/Nm3
b) dla obiegu wody chtodzacej gaz, lub dla
wstepnego oczyszczenia gazu
1,3 — 15 kWh/1000/Nm3

¢) dla ewentualnie potrzebnych wentylatoréw

na kazde 100 mm cisnienia st. wody.
06 — 0,7 k.Wh/1000/Nm3

Strata ci$nienia w samym filtrze wynosi
40—60 mm st. wody.



22-100kg | | sirgig z mutlem2ko
podalekswe\ | llgepg siraia przez
zeJ WOuy--- L U— wuonrnwnnip

*170 kg ptakanie periodyczne

Rys. 11

/
woda O- 76kg

-270kg

gaz czyszczony z 35kg
wody

Schemat gospodarki wodnej 1-stopniowej mokrej oczyszczalni

Na ilos¢ gazu
1. Woda dla ptuczki
2. Woda dla dysz mgtawicowych
3. Woda dla okresowego optukania filtra
4. Uzysk wody z gazu (110° na 35g/Nm»)
5. 1lo$¢ wody osadnika
6. Strata na wyparowanie w chiodni (2%)
7. Woda dodatkowa S$wieza

llo$¢ wody w m8
1000 Nm3 200 000 Nm*

45 m3 900 m8
0,08 m3 16 m8
0,17 m8 34 m8
0,075 m* 15 m*
4,745 m* 949,0 m*
0,095 m* 19 m*
0—0,10 m8 20 m*



chtodnik koricowy

Rys. 12
Uktad odpylni gazu wielkopiecowego w jednej z hut

Ciezar zelaza potrzebny do budowy filtra,
bez ptuczki, wynosi ok. 305 t.

~ Dane powyzsze podano z uwagi na to, ze ta
wielkos¢ filtra mogta by interesowa¢ nasze hut-
nictwo.

Wreszcie nalezy zaznaczy¢, ze w ostatnich
czasach w nowoczesnych instalacjach caty pro-
ces odpylania gazéw wielkopiecowych ukiada
sie w ten sposob, aby jak najwiecej pytu wy-
tragci¢ z gazu za wielkim piecem, a przed odpyl-
nig elektryczng czy tez mechan czng. w .eay oa-
pylnia elektryczna spetnia zadanie doktadnego,
drobnego wytracania ok. 10% z catkowitego
pytu w gaz’*e, a natomiast wiekszo$¢ pyiu (8u uo
9\)% wytrgca sie w badZ specjalnie budowa-
nych za wielkim, piecem odpylniach wstep-
nych, tzw. cyklonach, badZ tez w uktadzie sa-
mych rurociggéw gazowych z tzw. workami na
pyt. Poza tym nowoczesne piece budowane sg
w ten sposéb, ze rury, odprowadzajagce gaz
z gardzieli pieca, stawia sie b. wysoko, aby jak
najwiecej pytu pozostawi¢ w p.ecu.

Dla zilustrowania powyzszych uwag poda-
no na rys. 12 schemat uktadu odpylania gazu
wielkopiecowego w jednej z hut oraz wyniki
pomiaréw zawarto$ci pytu w tym ukiadzie.
Fomiary przeprowadzono w ciggu 8 po sobie
nastepujacych dni i podano Srednie wyniki

z kilku pomiaréw? llos¢ gazu w dniach porrraru
wynosita od 750.000 do 1.300.000 NmJ, a ilo$¢
pytu w gazie za piecem, przed odpyln.a wstep-
ng, w punkcie A, wynosita 31—325 g/Nm3
gazu,

Wida¢ stad, ze odpylnie wstepne wytracajg
ok. 80% z catkowitego pylu w gazie, tzw. prze-
wod kolanowy na gaz z workami na pyt wytra-
ca 5,7%, moKra chtodnia wstepna ok. 7/o, su-
cha elektryczna odpylma ok. 7%.

Oczywiscie nie ma jednej linii postepowa-
nia przy wyborze typu octpyini i K-eiowac s.e
nalezy warunkami lokalnymi danej hmy, badz
tez wiisokosc-g kapitatu inwestycyjnego, albo
wzgledami rentownos¢]. Jezeli laz.e o warunki
lokalne huty, gtéwnie gospodarka wodna moze
zadecydowaé o wyborze typu odpylni. Niekiedy
moga byC tez przekonywujace wymagania
przejrzystego i prostego dla obstugi rucnowej
uktadu odpylni. Przede wézystk m musi byc
wyraznie sprecyzowane zastosowanie 0czyszczo-
nych gazéw wielkopiecowych, a stad wymaga-
na jego czystos¢ i stopien odpylania.

Na podstawie doswiadczen ostatnich lat
stwierdzi¢ nalezy, ze wyniki ruchowe, pewno$¢
ruchu i mate koszty utrzymania, przy réwno-
czesnym duzym stopniu oczyszczania gazow,
wysunety elektryczng mokrg odpylnie na pier-
wszy plan.
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Kalibrowanie i obliczanie wytrzymatosciowe walcow*)

Wobec wzrastajgcej produkcji polskich wal-
cowni, przewidywanych modernizacyj i rozbu-
dowy, zagadnienie walcdw staje sie u nas jed-
nym z powazniejszych. Obecne wysokie zuzy-
cie walcow na tone produktu gotowego, przy
ograniczonych mozliwo$ciach naszych odlew-
ni i niewystarczajgcym parku tokarni, moze
wptynaé nie tylko hamujaco na dalszy wzrost
produkcji walcowni i planowo$¢ ich pracy, ale
rowniez i z punktu widzenia ekonomicznego,
— przez wzrost pozycji walcow w kosztach
wiasnych walcowni — ujemnie na ogoélng go-
spodarke zaktadu.

Jednym z zasadniczych czynnikéw, wptywa-
jacych na wzrost zuzycia walcow poza ich ja-
koscig, jest btedne kalibrowanie ich, lub nie-
wiasciwe stosowanie gniotéw, nie uwzglednia-
jace wytrzymatosci walcow. Na blachach cien-
kich ok. 75% walcéw przedwcze$nie sie tamie.
tamanie sie walcow kalibrowych, ukrecanie
sie czopOw czy rozet jest rowniez zjawiskiem
na naszych walcowniach do$¢ czestym.

W artykule niniejszym oméwimy w sposéb
najbardziej przystepny, a wiec na konkretnym
przyktadzie, spos6b zmniejszenia zuzycia wal-
cow drogg prawidtowego kalibrowania, ze
szczeg6lnym uwzglednieniem wyznaczenia $re-
dnic obojetnych i czynnych oraz obliczenia wy-
trzymatoSciowego.

Jako przyktad wezmiemy walce wstepne
ze stali kutej dla trio nastawnego D 750 mm.
Wsad stanowia wlewki kwadratowe 420 mm
0 ciezarze 1780 kg, lub kesy kwadratowe

280 mm o ciezarze 2.000 kg. Walce majg do-.

starczy¢ kesy do dalszego walcowania bez pod-
grzewu, przy czym zasadnicze wymiary stano-
wig kwadraty: 80, 100 i 140 oraz kesy ptaskie
do maksimum 300 mm szerokosci. Nastawial-
lios¢ walcow 220 mm. Silmk napedowy asyn-
chroniczny o mocy 2500 kW. [llo$¢ obrotow
walcow n == 74 obr./min.

Kalibrowanie rozpoczynamy od wyznacze-
nia kolejnych przepustéw dla zakresu wymia-
row skrajnych, a wiec od kwadratu 420 mm do
kwadratu 80 mm, przy zatozeniu maksymalne-
go kata chwytu w poczatkowych przepustach
ok. 22°, a w konicowych ok. 17°. 1lo$¢ przepus-
tow w poszczeg6lnych wykrojach musi by¢ tak
dobrana, aby nagrzanie wykrojow i ich wyra-
bianie sie byto mozliwie rownomierne.

*) Streszczenie referatu, wygtoszonego n,a zebraniu
Sekcji Walcowniczej Stowarzyszenia Inzynierow
i Technikéw Przemystu Hutniczego w dniu 20 czer-
wca 1948 r. w Hutniczym Instytucie Badawczym
w Gliwicach.

Tabl. | przedstawia kolejnos¢ powyzszych
przepustow, przy czym rubryki 3—8, 14 i 16—
18 dla przepustow 1—4 obliczone zostaty dla
najwiekszych wymiarow wlewka, bez uwzgle-
dnienia jego zbieznosci. Z tablicy tej wynikaja
konieczne szerokosci wykrojow: 420, 280, 200,
140, 100 i 80. Poniewaz ma byé walcowany
réwniez ptaskownik 300, przeto i ten wymiar
w walcach nalezy uwzglednié. Wszystkie wy-
kroje oprécz praskownika przyjmujemy w
ksztatcie skrzynkowych, o skosie ok. 15%.

Tabl. 1l podaje wymiary wszystkich wykro-
jow wg oznaczen na rys. 1

W tablicy tej podane wymiary hd i hj za-
lezag od $rednic}” obojetnej walcow. Ustalenie
tej Srednicy i w konsekwencji $rednic czynnych
walcow z punktu widzenia ich pracy i zuzy-
cia jest niezmiernie wazne. Powszechnie stoso-
wany sposéb byt by nastepujacy: przyjmujac,
iz wykroje rozmieszczamy w uktadzie rowno-
leglym, stosujemy goérne gnioty, réwnomiernie
roztozone; wowczas przy D = Dt= Dg — 750
mm (rys. 2) otrzymalibySmy dla wykroju 1 ill
$rednice czynne z wzorow:

Hu -f Hu

Poniewaz w naszym przypadku Hi = 190
mm i Hn = 180 mm wiec:

hig— hrd= A0 x 180 —ok. 92 mm

hid — Hi — hig = 190—92 = 98 mm

hng= Hu — hnd— 180—92 = 88 mm

stad:

dd — Dd —2 mhid = 554 mm

dsr — Dsr—2 , pjg = 566 mm

dg = Dg —2 hiig - 574 mm

Wobec tego, Zze walec Srodkowy pracuje

przy kazdym przepuscie, skrajne zas walce co
drugi przepust, zrozumiate jest, iz walec $rod-
kowy silniej wyrabia sie anizeli walce skrajne.

Wg danych z praktyki przyjmujemy, iz wal-
ce skrajne trzeba bedzie przetacza¢ po zuzyciu
sie 8 mm, Srodkowy za$ po 12 mm. Przyjmujgc
dopuszczalne stoczenie walca 15% Srednicy po-
czatkowej, mozemy stoczy¢ 84 mm, tj. do S$re-
dnicy dis = 482 mm w | wykroju. Stad ilos¢
przetoczen walcow 84:12=7. Srednice czynne
po 7 przetoczeniu beda:

dd — 470 mm; dsr = 482 mm; dg .= 490 mm



TABLICA | _
Charakterystyka przepustéow
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 1 380 420 1596 40 9,5 1.105 157 556
1l 2 340 420 1428 40 105  1.118 1,68 568
1 3 380 350 1330 40 6.9 1.072 1.79 556
1l 4 340 360 1224 40 8.0 1.086 1.9 568
1 5 320 350 1120 40 8.5 1092 2.08 556
1] 6 280 360 1008 40 10.0 1.112 2.31 568
M 7 320 280 898 40 112 1.124 26 566
w 8 280 280 784 40 125 1.142 2.97 578
M 9 210 28j 67; 40 143 1.165 3.46 566
IV 10 200 280 560 40 16.7  1.20 415 578
MI 11 240 200 480 40 143 1.167 4.84 596
AY11] 12 200 200 400 40 16.7 1.20 5.8 608
\Y/1i 13 170 200 340 30 15.0 1.176 6.8 596
Ml 14 140 200 280 30 17.6 1.212 8.2 608
IX 15 170 140 238 30 15.0 1.178 9.65 636
X 16 140 140 196 30 17.6 1213 H.7 648
IX 17 120 140 168 20 143 1.166 13.63 636
X 18 103 140 140 20 16.7 1.20 16.4 648
Xl 19 110 100 110 30 21.4 1.272 20.8 656
Xl 20 80 100 80 30 27.2 1.374 28.6 668
X 21 80 80 61 20 20.0 1.25 35.7 666

W naszym przyktadzie Srednice obojetne ustali-
my inaczej.

Zakladamy, ze:

1) stosowanie rownych gniotéw gornych w wy-
krojach skrzynkowych jest zbyteczne, wo-
bec czego walce bedg staczane o tyle tylko,

TABLICA I
Charakterystyka wykrojow

Wykr6f H hd ps S B b nom

| 190 100 90 5 450 420 30 20
1 180 90 90 ..5 450 420 30 20
11 180 9 8 5 307 280 25 18
v 170 8 8 5 307 280 25 18
\Y 14 7 7 —. 370 395 - -
VI 14 7 7 - 370 395 - -
VIl 150 80 70 - 223 200 20 15
Al 140 70 70 - 223 200 20 15
IX no 60 50 — 156 140 15 12
X 100 50 50 - 156 140 15 12
X1 90 50 40 - 113 100 12 J2_
X 11 80 40 40 - 113 100 12 12
X111 8 45 — 92 80 10 10

X1V 70 3 35 - 92 80 10 10

2)

3

4)

i« f
$6e o 0 10 ow
- ol © i

TTREEUIE A I

Pa gsnw ' 0= pe, e -‘230-:)
B> . a- 3 W ¢ *S3 2o

11 12 13 14 15 16 17 18
2.15 08 2 21050° 1150 5 44100 224866
2.2 0.8 4 21040" 1145 5.1 44730 233370
2.15 09 2 21050° 1140 52 36225 193268
2.2 1.0 4 21°10° 1135 53 37807 219215
2.15 1.0 2 21°50. 1130 5.4 36225 20)778
2.2 11 5 21%*40° 1125 55 37807 213930
2.19 1.2 2 21040° 1120 5.6 29400 169250
2.24 1.4 4 21°30° 1115 57 30100 177595
2.19 1.6 2 21»40° 1110 5.8 29400 176606
2.24 1.9 5 21%*30° 1105 59 30100 185155
2.31 21 2 210 * 1100 6.0 21800 137262
2.35 2.5 4 20050 1090 6.2 22060 144746
2.31 3.0 2 18/220° 1085 6.3 18900 127226 .
2.35 3.5 5 18*10" 1075 6.5 19100 133834
2.46 89 2 17040° 1065 6.7 13580 99357
2.51 47 4 17°30° 1055 6.9 13804 105420
2.46 56 2 14035° 1010 7.2 11170 92000
2.51 6.5 5 14015° 1030 7.4 11280 98200
254 82 2 17020° 1015 7.7 9920 922C0

2.59 11.0 2 17010° 1000 8.0 10000 98800

2.58 13.8 16*50° 985 8.3 6530 68000

Razem: 765 62

ile wymaga najbardziej wyrobiony wykroj
danego walca;

Srednice czynne walca Srodkowego i gdrne-
go sg jednakowe, a to w tym celu, aby po
kazdym przetoczeniu mdc walce zamieniac;
$rednica czynna dolnego walca jest mniej-
sza niz pozostatych walcow o maksymalnie
stosowany gniot, tj. "12 mm;

bruzda w dolnym walcu jest — w celu lep-
szego prowadzenia materiatu walcowanego
— gfebsza o 10 mm od bruzd w pozostatych

Rys. 1
Oznaczenie wykroju
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Rys. 2

Oznaczenia $rednic i wykrojow

Zatozenie powyzsze i 0gllne wyrazamy
wzorami:
rown. 1) Di + Dn = 1500 mm

) "2- + Dsr 4- — 1500 mm

" 3dsr —dg = dd +12 mm

" Hhld + hrg + 10 mm = —g+ 10 mm

» D) hrg = hnd=
Poniewaz zas:

rown. 6)Dd =dd +2 hid=dd + Hu+ 20mm
" 7)Dsr = dsr + 2dig=dd + 12mm + Hn
" 8Dg =dg +2hnd=dd +12mm + H

Rys. 3

zatem, podstawiwszy w réwnaniu 2 wartosci
rownan 6, 7 i 8 otrzymamy dla H = 180 mm

dd — 556 mm

z rown. 3) dér = 568 mm

dg = 568 mm

6) Dd = 75 mm

M 7)) Dér - 748 mm

M 8 Dg — 748 mm

p P4 DY g5 mm
2 2

Dn Dsr + °9 = 748 mm
2 2

D, i Dn spetniajg rownanie 1

W analogiczny sposob obliczamy Srednice
czynne pozostatych wykrojéw. Wobec tego, ze
Srodkowy i goérny walec naprzemian staczane
beda raz 0 12 mm, a drugi raz o 8 mm, przeciet-
nie o 10 mm, przeto przy dopuszczalnym stocze-
niu o 84 mm otrzymamy teoretycznie 84
a praktycznie 9-krotng mozliwo$¢ toczenia wal-
cow, a tym samym zuzycie walcow w stosunku
do poprzednio obliczonych S$rednic zmaleje
0 28,6%.

Po 9-krotnym przetoczeniu otrzymamy S$re-
dnice czynne walcow:

dd = 484 mm; dg = 476 mm; dg — 480 mm

Widzimy, iz poczatkowa roznica Srednic wy-
réwnuje sie i w koncu otrzymujemy w dol-
nych wykrojach gniot dolny, a w gérnych wy-
krojach gniot gorny. Wielkos¢ tych gniotow
przy zatozonym programie jest dopuszczalna.

Rys. 3 przedstawia walce w powyzszy spo-
sob skalibrowane.

Walce wstepne D-750



Harmonogram walcowania wlewka kw. 120 mm o cie
zarze 1.780 kg na kes kw. 80 mm.

Sprawdzenia fatwosci chwytania materiatu

przez walce dokonywamy, obliczajagc kat
chwytu.
Postugujemy sie wzorem cos a = 1 — ;R>

A h = ht— h2— gniot bezwzgledny
2R — Srednica czynna.

Wyniki obliczeA zestawiono w tabl. | rubr.
14. Widzimy z nich, iz dla fatwiejszego chwy-
tu pierwsze 4 wykroje nalezy nacig¢ lub na-
gpawac.

Teoretyczng zdolno$¢ produkcyjna powyz-
szych walcéw obliczamy, wykreslajac jedno-
cze$nie harmonogram ich pracy (rys. 4). W tym
celu z dtugosci preta i szybkosci walcowania
obliczamy czas czynny walcowania (tabl. I,
rubr. 12). Czasy Jatowe (tabl. I, rubr. 13
przyjmujemy z praktyki, uwzgledniajac szyb-
kosci podnoszenia walcow, kantowania i samo-

gdzie

P= Fd
— wypadkowa nacisku metalu na walce w kg

gdzie P

Fd — rzut powierzchni styku metalu z walcami w mm

tokbw. Wykres, przedstawiony na rys. 4,
uwzgledniajacy powyzsze czasy dla wszystkich
przepustow, daje nam cykl walcowania jedne-
go wlewka. Jezeli dodamy do niego czas, po-
trzebny do podania drugiego wlewka do wal-
cow, otrzymamy teoretyczny takt walcowania,
tj. czas, w takcie ktdrego gotowe sztuki wycho-
dzg z walcow. Teoretyczna zdolno$¢ .produkcyj-
3600

takt

uzysk z 1 wlewka. W naszym przypadku teore-
tyczna zdolno$¢ produkcyjna wynosi:

na w takim razie (w t/’hf( réwna si

-5555.
150

Z kolei przystepujemy do obliczenia wytrzy-
matosciowego powyzszych walcdéw. Punktem
wyjsciowym bedzie obliczenie wypadkowego
nacisku metalu na walce w czasie walcowania

. 1780 « 0,92 — 39 t/h

. Kw

Kw— op6r plastyczny w kg/mnr

rzut powierzchni styku Fd = b4 . Id (rys. 5),

gdzie

szeroko$¢ Srednia b4 bi+bj

rzut tuku styku la= R .sina 1/~R . A h A4h2 ag ]/ r . Ah

przy czym R ¢—promien czynny walca

Ah =hj — h2



W naszym przykfadzie Fa dla rup. 1 prze-

pustu = 420 . |f278 . 40 = 44100 mm2 Warto-
§ci Fd dla wszystkich przepustéw podane s3
w tabl. I

Opor plastyczny Kw sktada sie z wytrzyma-
tosci plastycznej metalu na gorgco Kf odpo-
wiadajgcej granicy ptynnosci metalu, zrywa-
nego na gorgaco oraz oporu przy walcowaniu na
skutek tarcia Kr . Poniewaz obydwa te czyn-
niki sag w czasie walcowania zmienne, w dal-

szych rozwazaniach, mdéwiac o oporze plastycz-
nym Kw rozumie¢ bedziemy S$rednig wartos$¢
rzeczywistego oporu plastycznego w czasie wal-
cowania. Warto$¢ oporu plastycznego jest po-
wszechnie stosowana wg danych Riedla i Sieb-
la oraz wg danych prof. 'towinskiego9 (tabl.
I11). Obydwa zrodta podajg Kw w zaleznosci od
temperatury, a prof. towinski dodatkowo od
stosunku szerokosci do wysokosci walcowane-

go preta.

TABLICA Il
Opor plastyczny w kg/mm2 wg Riedla, Siebla i prof. Lowinskiego
Temperatura °C 800 850 900 950 1000 1050 1100 1150 1200 1250 1300
Riedel i Siebel 10,3 92 81 71 6,1 5,0 4,4 37 3,0 23 1,75
Prof. tominski - 15 145 135 12 10 6 35 175 1,25
Poniewaz dane powyzsze sg b. rozbiezne, SzybkosC zgniatania:

omowimy dodatkowo metode Trinksa wyzna- XY, h&— h, 420 — 380 % _
czenia oporu plastycznego oraz wzér Ekelunda. B Y 812-mm/sek.

Wg Trinksa) na wielko$¢ oporu plastycznego
wptywaja: intensywno$¢ zgniatania, temperatu-
ra, odmiana materiatu i ksztalt wykroju. Pod
pojeciem intensywno$ci zgniatama rozunremy
stosunek szybkosci zgniatania do wysokosci
poczatkowej preta i wyrazamy ja w jednost-
kach na sekunde.

Dla przepustu 1 otrzymamy wéwczas W na-
szym przyktadzie:
Czas przejscia metalu przez kat chwytu:
60.a _ 60.2183 _

0,0492 sek.
n.360 ~ 74 .360°

wowczas intensywno$¢ zgniatania:

- m—= 192 —2 jednostki na sekunde,
hi 420

Majac intensywnos¢ zgniatania znajdujemy Kw

z wykresoéw (rys. 6 i 7) dla danej temperatury

i odmiany stali. W naszym przypadku dla

temperatury 1150° Kw = 5 kg/mm2

Zalezno$¢ Kw od ksztattu wykroju dotad
liczbowo nie jest opracowana. Trinks) podaje
jeden wykres dla dzwigarow (rys. 8). Ekelund?
oblicza nacisk metalu na walce wg nastepuja-
Cego wzoru:

P — rzut powierzchni styku (a) x spotczynnik powiekszajacy, spowodowany przez tar-

cie (b) x opor plastyczny (c),
gdzie a — J/R/ta - h2/ .Y«

b= 1+ 16f

hi + b2

12/h,- hJ

f —spotczynnik tarcia — 1,06 — 0,0005 t° dla walcéw zeliwnych
= 08 (1,05—0,0005 t°), dla walcow utwardzonych i staliwnych

c=1/14 -

gdzie C, Mni Cr—9% danego skfadnika w stali

t = temperatura materiatu w Step-
niach C

fj — ciggliwo$¢ w kg/mm2
= 0,01/14— 0,01 t0 w kg/mm2

‘V —szybkos¢ obwodowa walcow w glebi
wykrojow w m/sek.

R — czynny promien walca w mm.

2
001 tvt/./ 14+ C+ Mn+ 03 Cr/ +

v [ 7
bj + h,

Wz6r Ekelunda wazny jest dla:

f od temperatury 700° C
y od temperatury 800° C
Mn do 1%

V do. 7 m/sek.

Metoda Trinksa,-jak rowniez wzor Ekelunda
majg wiele brakdw i dajg wartosci P nieraz b.
rozbiezne. Dla przyktadu podajemy poréwnanie
wartosci P, obliczonych. obydwoma metodami



Rys. 6
Wytrzymatos¢ plastyczna miekkiej stali oraz kwaso-
odpornej i wolframowej przy réznych temperaturach
i réznej intensywnosci zgniatania.

z wartosciami
przez Puppegol.

Wartosci, podane w tabl. IV, odnoszg sie
do walcowania na zgniataczu kesa o wymiarach
b= 2/5mm, h= 370 mm, Ah = 395 mm,
R czynne = 419 mm, n = 21,76 obr./min. t =
— 1165°, stal o zawartosci C — 0.366%, Mn =
= 0,6%.

Z tabl. IV wida¢, iz wzor Ekelunda daje
wartosci wyzsze i bardziej zblizone do rzeczy-
wistoéci niz metoda Trinksa. Przy obliczaniu
jednak taSm metoda Triksa daje wyzsze war-
tosci od metody Ekelunda)d. Ktéra z nich
wszakze w przypadku tasm jest stuszniejsza,

TABLICA IV

Nacisk w czasie walcowania na zgniataczu w kg

rzeczywistymi, pomierzonymi

Zmierzony Obliczony
Puppe Trinks Ekelund
247.208 211374 246-754
238 590 162 386 217 724

Rys. 7
Wytrzymato$¢ plastyczna stali $rednio-twardej i twar-
dej przy réznych temperaturach i réznej intensyw-
nosci zgniatania

tego z braku odpowiednich badan powiedzie¢
nie mozna.

Z powyzszych wzgledéw dla naszego przy-
ktadu naciski przeliczymy wzorem Ekelunda.
Wyniki podane sg w tabl. I, rubr. 16—18.

W momencie walcowania wypadkowa sita
nacisku metalu na walce stara sie je rozsungc
od siebie, z drugiej zas strony na skutek spre-
zystosci materiatu, z ktérego walce sg wyko-
nywane oraz zamocowania ich w tozyskach, na-
stepuje ugiecie walcow. Podczas ugiecia poja-
wiaja sie naprezenia -rozciagajace, wziastajace
od zera w osi walca do maksimum na powierz*
chni zewnetrznej walca i $ciskajace, wzrastaja-
ce réwniez od zera w osi do maksimum na po-
wierzchni wewnetrznej, tj. od strony styku
z materiatem walcowanym. Naprezenia S$cina-
jace, majace wptyw przy-dziataniu sit, znajdu-
jacych sie w przekrojach blisko dziatania re-
akcji, w dalszych rozwazaniach — jako zniko-
me — pominiemy. Wobec powyzszego moment
gnacy, powstajagcy na skutek dziakania sity P
musi by¢ zrownowazony w kazdym przekroju
walca przez moment sit wewnetrznych, po-



Moment gnacy w przekroju x—x:
dla sity skupionej P

dla sity roztozonej na dlugosci W
Moment gnacy w przekroju y — vy

Naprezenie dopuszczalne w przekroju x X
dla walcéw stalowych

dla walcéw zePwnych

Nr 1—2

wstaty na skutek sit rozciggajacych i Sciskaja-
cych w tworzywie walca.

Do obliczenia wytrzymatosci i ugiecia wal-
coéw postugujemy sie nastepujacymi wzorami )
wg oznaczen, podanych na rys. 9.

P.b P.a

Reakcje Rx= 4+ b a+ b
gdzie a ~b b — odlegto$¢ miedzy reakcjami
dtugos¢ beczki H 2 . * d'-ugosci czopa lub wg
Trinksa + 2 razy \B3 dtugosci czopa.

1
o

Mg

a+ b
Mg = P a.b W_
9= a+ b «
Mg = ¢ ,R2
Mg

"o 0,1d3
< Mg gdzie d = sredmca czynna
g 0,17d3 w przekroju x—x

Naprezenie w przekroju y — y przy obciazeniu w Przekroju (x—x):

dla walcow stalowych

dla walcéw zeliwnych

Naprezenie skrecajgce:

dla walcow stalowych

dla walcow zeliwnych

c.R2 p as-c
o 07d3 0,1d3 at+b
K P gdzie d = $rednica czynna
g 0.17d3 a+b w przekroju y—y
P.07.Id
K's
11 d4 0,2 d3
Ks P.07.1d gdzie Id —rzut tuku styku

0,34 d3



Poniewaz w czopie wystepuja naprezenia zginajace i skrecajgce, czop walca przelicza sie

na naprezenie zastepczed
dla czopéw stalowych

0375 Kg + 0625 / hg2+ 4 K7

Mg = reakcja x odlegtos¢ reakcji od czota beczki

$rednica czopa

Ki - / kl2+3 Ks2
dla czopow zeliwnych
Kt =
. Mg
dzie Kg=
J J 0,1d3
Ms
Ks = d=
°T 0243

Rozety przelicza sie tylko na skrecenie
1wbwczas naprezenia skrecajgce dla rozet nor-
malnych§
gdy di= 0,66 d, gdzie d = $redn. zewn. rozety

dx= $redn. wewn. rozety

007 d3
dla rozet o innym stosunku dt do d

K Ms

S 0,2 dj3
Ugiecie walcow w przekroju x — X wyraza
wzor:
a2-b2
a-pb

f= p
3ii,J

gdzie J = moment bezwiadnos$ci— 0,05 d4

E = modut sprezystosci

(dla stali 21.000 kg/mm2
dla zeliwa 10.500 kg/mm32

Ugiecie, obliczone wg powyzszego wzoru bylo
by sciste, gdyby caty walec posiadat staty prze-
kréj. Poniewaz jednak tak me jest, a obliczenie
ugiecia walcow skomplikowanymi wzorami,
uwzgledniajacymi zmiany przekrojow dla wal-
cownika jest zbyteczne, w przyktadzie swym
postuzymy sie metodg graficzng) (rys. 10).
Obliczenie przeprowadzimy dla przepustu 10
w wykroju 1V, jako przepustu bardziej niebez-
piecznego, a to ze wzgledu na jego bliskie po-
tozenie Srodka beczki, matg $rednice czynng
i duze P. Zasadniczo jednak nalezato by powtd-
rzy¢ obliczenie dla wszystkich wykrojow,

(rysunek zmniejszony ok. 25 X w stosunku do przy-
jetej w :obliczeniach.skal'0



Rys. 11
Wykres zaleznosSci miedzy promieniem zaokrg-
glenia przejscia oraz $srednicg mniejszego i wiek-
szego przekroju a wzrostem naprezen dla ostrych
przejs¢ (typ Cl z rys. 12)

Nacisk w tym przepuscie P — 185.155 kg
rozktada sie na catej szerokosci wykroju i row-
nowazy sie reakcjami w tozyskach walcéw,
ktore dziatajg w punktach lezagcych w potowie
dtugosci czapa. Przyjmujemy skale rysunku
1:10. Na prostopadtej c¢—b, bedacej przedtuze-
niem linii dziatania reakcji Rj, odcinamy na po-
dziatlce 1 mm = 2000 kg, nacisk P = 185.155
kg. Odlegtos¢ biegunowg hO przyjmujemy =
100 mm. Po wykresleniu planu sit kreslimy
wielobok sznurowy c¢—d—e. Sprowadzony do
poziomej wielobok c¢—d>—e’, z parabolg, wy-
kre$long graficznie w wykroju 1V, przedstawia
pole momentdéw gnacych, wystepujace w czasie
walcowania przepustu 10

Moment gnacy otrzymamy wdwczas z wzoru
Mg= e,s.h0.K

gdzie e — rzedna pola momentdw gnacych
(w naszym przyktadzie w 0si XX
wynosi e = 575 cm)
s = skala rysunku (10)
h0— biegunowa wieloboku sit (100)
K = skala naciskow (2000)

Mg =575 . 10 . 100 . 2000 - 11.500.000 kgcm

Moment wytrzymatosci dla walcéw stalowych:

W —01d3= 01 .57,83= 19.310 cm8
Stad naprezenie zginajace w 0si X—X

Mg 11.500:000

=593 kg/cm2
W 19.310

Kg=

Obliczajgc naprezenia w analogiczny spo-
sob w innych miejscach walca, a w szczegdl-
nosci w miejscach ostrych przejs¢, nalezy
uwzgledni¢ ich wptyw. Zaleznos¢ spotczynnika,
zwiekszajgcego naprezenie w zaleznosci od war-

tosci — (dwu sasiadujacych srednic) oraz L

(promienie zaokraglenia do Srednicy mniejszej)
wg badan Timoszenkid, przedstawia wykres na
rys. 11, zestawiony dla wypadku Ct z rys. 12

W wypadku C* spétczymrki wynoszg 2,,
a w wypadku C3 wynoszg Ys spétczynnikéw
z rys. 11

W czasie walcowania wystepujg réwniez
naprezenia skrecajgce, ktore starajg sie walce
ukreci¢. Wartos¢ ich obliczamy z wzoru:

moment skrecajacy x promien

Ks , .
moment bezwiladnosci

przy czym moment skrecajacy = sita dziataja-
ca, pomnozona przez odlegtosé¢ jej dziatania od
osi walcow; odlegto$¢ ta wg Trinksa wynosi
0,7 Id

Ostatecznie wzér w naszym wypadku przy-
biera forme:

F.071d
02 d3
185155 . 0.7 . 1085 _ 45 kg/cm?2
02 .57,83

Widzimy, ze naprezenia skrecajgce walcow
sg b. mate w poréwnaniu z naprezeniami zgi-
najacymi i w naszym przykladzie wynosza ok.
6%. Z tych tez wzgledow naprezenia te przy
przeliczeniu beczki mozna pominag.

Czop sprawdzamy, obliczajac naprezenia
zastepcze,  ktérych  warto$¢ poréwnujemy
z wartoscig dopuszczalnych naprezen gnacych

Woptyw ostrych przej$é na rozktad naprezen



wg wzorébw wyzej podanych. Moment gnacy
w danym przypadku obliczamy dla przekroju
niebezpiecznego, tj. ptaszczyzny przejscia z czo-
pow w beczke. Moment skrecajacy jest staly
dla kazdego przepustu.

W naszym wypadku dla czopa:

1,25 . 10 . 100 . 2000

— 275 kg/cmt
01 . 453
Ks 185155 . 0,7 . 1065 758 kglem?2
02 . 453
stad Ki = ]/M2752 + 3 . 75.82 304 kg/cm2

Rozety sprawdzamy tylko na skrecanie. Po-
niewaz stosujemy rozety normalne i S$rednica
zewnetrzna rozety wynosi 420 mm,

1380000

266 kg/cm2
0,07 . 423

przeto Ks

Z powyzszych obliczen widzimy, iz wszyst-
kie naprezenia w beczce, czopach i rozecie
przy walcowaniu przepustu 10 sg nizsze od do-
puszczalnych i tym samym walce z punktu wi-
dzenia wytrzymatosciowego sa dobrze skalibro-
wane.

Dla wykre$lenia krzywej ugiecia walcow
na rys. 10 wyznaczamy wykres momentow
wtérnych. W tym celu wyznaczamy pole obcia-
zenia wtornego. Postepowanie bedzie nastepu-

jace:

Ze wzgledu na zmienny przekr6j walcow
sprowadzamy uktad do statej sztywnosci (EJ)
przez zmiane rzednych wykresu pola momen-
tow zginajacych w stosunku EJOdo EJ, przy
czym EJ oznacza sztywno$¢ w rozpatrywanym
przekroju. Poniewaz E dla jednego materiatu
Jest wartoScig statg, a J dla przekroju okragte-
go == 0,05 D4 stosunek ten wyrazamy wzorem

B — Do W naszym przyktadzie B — o784
D4 D4
gdzie D jest Srednicg w miejscu szukanym.

Dla kazdego przekroju zmiennego znalezione
B mnozymy przez odpowiadajacg rzedna pola
momentéw i otrzymujemy pole momentow
wtornych (pole zakre$lone na rys. 10). Cate
pole dzielimy na 2 trojkaty i szereg réwnoleg-
tych trapezow. Ze Srodkow ciezkosci tych pol
(Sj—Sia) kreslimy pionowe. Powierzchnie tych
pol, odpowiadajace sitom wtérnym, zestawia-
my w wielobok sit, dla ktérego odlegtos¢ bie-
gunowg przyjmujemy Ho — 100 mm (wygod-
niej jest przyja¢c Ho = EJ) i skale naciskéw
wtornych F Imm = 50 mm2 Z wieloboku tego
kre$limy pole momentéw wtérnych 0, 1, 2... 17.
ugiecie

Rzeczywiste obliczamy woéwczas

Z WZOru:
s8.ho. K.Ho.F*
EJ

f.

gdzie f — strzatka ugiecia walca

B — rzedna pola momentow wtérnych
(w naszym przykiadzie w osi xx
= 45 mm)

s — skala rysunku (10)

ho — biegunowa wieloboku sit (200 mm)

Ho — biegunowa wieloboku sit wtér-
nych (100 mm)

K — skala naciskéw (1 mm — 2000 kg)

F — skala naciskow wtérnych (1 mm—
50 mm")

E — modut sprezystosci dla stali 21000
kg/mm2

J  — moment bezwiadnosci (0,05 D1—
0,05 . 5789

W naszym przykiadzie w osi xx
.45 103 . 100 . 2000 . 100 . 50

ok. 0,4 mm
5,580,000,000 . 21000

Trinks przy duzych gniotach dopuszcza
ugiecie walcéw do 1/2% S$rednicy, a w naszym
przypadku uzyskaliSmy zaledwie ok. 0.07%.
Przy kalibrowaniu trzeba przyja¢ zasade, szcze-
golnie w klatkach wykonczajacych, ze ugiecie
walcow we wszystkich przepustach powinno
by¢ jednakowe.

Przedstawione wyzej obliczenia wytrzyma-
tosciowe, powtérzone dla kilku n:ebezpiecz-
nych przepustéw, wymagajg dtugiego i zmud-
nego rachunku. Dlatego tez Trinks ') proponuje
konstruowanie wykrojow metodg poréwnaw-
cza. Postepowanie bedzie odwrotne. Najpierw,
w zaleznosci od wytrzymatosci walcdw, ustala-
my bezpieczny rzut powierzchni styku, a z nie-
go dopiero bér i A h. Bezpieczny rzut powierz-
chni styku ustalamy, zakladajac iz naprezenia
w Walcu konstruowanym powinny by¢ te same
co w walcu dobrze juz pracujgcym. Zatozenie
powyzsze spetni réwnanie: 3
rzut powierzchni styku ,_a b

D3 at+b
(oznaczenie na rys. 9)
pod warunkiem, ze walcowany bedzie ten sam
materiat, przy tej samej temperaturze i przy po-
dobnym ksztatcie wykroju. Dla poréwnania
naprezen w réznych walcach stosuje sie wzér:)

— const

spotczynnik poréwnawczy —
rzut powierzchni styku cl—c)@+ b
D3

gdzie ¢ — oznacza stosunek odleglosci dziata-
nia sity od reakcji blizszej do cal-
kowitej dtugosci miedzy reakcja-
mi.

W tabl. V podane sg wartosci, zestawione
przez Trinksa, rzutéw powierzchni styku, kto-
re mozna bezpiecznie stosowac dla réznych wy-
miarow walcow i przepustow w $rodku walca.



TABLICA V

Bezpieczne rzuty

\" Srednica
iDHca
mm 250 300 350 400 450 500
Stosunek \

L/D \
1,0 19400 28000 38000 49600 62700 77500
1,2 16100 23200 31600 41500 523C0 64500
1,4 13800 19900 27100 35400 44900 55500
1,6 12100 17400 23800 31000 39300 48500
1,8 10750 15500 21100 27600 34800 43000
2,0 9700 13950 19000 24800 31400 38800
2,2 8850 12700 17250 22500 27200 35200
2,4 8100 11600 15800 20600 26200 32300
2,6 7500 10700 14600 19100 24200 29800
2,8 6900 9950 13500 17700 22400 27600
3.0 6450 9300 12650 16500 20900 25800
3,2 6050 8740 11900 15500 19600 24200
3,4 5700 8200 11200 14600 18500 228CO
3,6 5380 7750 10600 13800 17400 21600
3,8 5100 7360 10000 13000 16500 20400
4,0 4850 7000 9500 12400 15700 19400

W przypadku, gdy przepusty nastepujg w
innym miejscu beczki, nie za$ w Srodku, nalezy
zastosowac spétczynnik zwiekszajacy, podany
w tabl. VI.

TABLICA VI
Spétczynnik zwiekszajacy

X
Stosunek - 0,2 0,25 0,30 U35 0,40 0,45 0,50

Procent, o ktéry nalezy
poinieks"yé dane labl.LY 45 33 19 10 4 1 0

W tablicy tej x oznacza odlegtosci Srodka
przepustu od najblizszej reakcji.

Dane w powyzszych tablicach odnoszg sie do
walcéw staliwnych przy walcowaniu stali miek-

kiej przy temperaturze 1150°C.

Dla walcow zeliwnych wartosci z tablicy
nalezy zmniejszy¢ o 30%, a dla kutych zwiek-
szy¢ 0 40%.

Jezeli szeroko$¢ walcowanego preta prze-
kracza 20% dtugosci walca, ptaszczyzna styku
moze byC nieznacznie powiekszona.

Metoda powyzsza i dane z tabl. VI budzg
wszakze pewne zastrzezenia, nie uwzgledniajg
bowiem wysokosci poczatkowej materiatu wal-
cowanego. Z tych tez wzgleddw metode powyz-
sza, jakkolwiek b. wygodng i tatwg w oblicze-
niu, wobec braku mozliwosci przestudiowania
jej bardziej zrodtowo nalezy stosowaé ze zrozu-
mieniem, jako metode porownawczg tylko przy
uwzglednieniu obowigzujacych gniotdw wzgle-
dnych lub spotczynnikéw wydtuzen.

Przeliczenie przez autora 10 najbardziej cha-
rakterystycznych przyktadéw dla pracujgcych
juz walcow wstepnych, w 7 przypadkach wyka-
zato zgodno$¢ z tabl. V. W 3 natomiast przy-
padkach rzuty powierzchni styku przekraczaty
do 40% dane "z tabl. V.

powierzchni styku w mm2 (dla przepustu posrodku beczki walca)

550 600 700 750 850 900 1000 1100
1
93600 113000 152500 174500 225000 252000 310000 376000
77500 93000 126500 115C00 186500 209000 258000 312000
67300 79600 108500 124500 159500 180000 228000 268000
58600 70000 95000 109000 140000 157000 194000 234000
52100 62000 84500 97000 124000 139500 172000 208000
47000 55800 76000 87200 111800 125500 155000 187000
42600 50600 69200 79500 101500 114000 139500 170000
39000 46500 63200 72600 93500 104500 129000 156500
36000 42800 58500 67200 86200 96500 119000 144000
33500 39900 54200 62300 80000 90000 115000 137000
31200 37200 50600 58000 74600 83500 103000 125000
29300 34800 475C0 54500 70000 78500 97000 117200
27600 328C0 44600 51200 66000 74000 91400 110000
26000 31000 42250 48500 62200 70000 86200 104000
24600 29400 40000 45800 59000 66300 81600 98800
23400 27900 38000 43600 56000 63000 77500 94000

W Swietle powyzszej metody obliczone dla
naszego przyktadu bezpieczne rzuty powierz-
chni styku i1 dopuszczalne gnioty przy zatoze-
niu walcow staliwnych w poréwnaniu z rzeczy-
wiscie zastosowanymi przedstawione sg w tabli-
cy VII.

Spotczynnik poréwnawczy naprezen  obli-
czony wg wzoru podanego wyzej i danych
z tabl. V wynosi 0,0775. Wowczas rzut ptasz-
czyzny styku dla przepustow w $rodku walcow
obliczamy z wzoru:

bezpieczny rzut ptaszczyzny styku

D3 (a+ b)

F= 0,0775 = Ok 0.3 D3
a.b

2600

gdyza= b= -— —1300
F2

gniot bezwzgledny natomiast Ah = — —9g

Z tabl. VIl widzimy, iz przy zachowaniu
gniotu bezwzglednego 40 mm w pierwszych 4
wykrojach walce staliwne ulegty by ztamaniu
Stad wynika konieczno$¢ albo zmniejszenia
gniotow w | i 1l wykroju do ok. 20 mm i w IlI
— IV do ok. 30 mm, albo tez zastosowania wal-
coéw kutych, jak to bylo zreszta w zatozeniu
przyjete. Dla walcow kutych dopuszczalny
gniot w | wykroju wynosi 34 mm, aw Il — 36
mm. Pozostate wykroje dopuszczajg 40 mm
gniotu. Przyjecie przez nas nieco wigkszych
gniotdw niz to przewiduje tabl. VI usprawie-
dliwiamy wyzszg temperature wlewka w pier-
wszych przepustach, a mianowicie 1200 do
1250°C.



TABLICA VII

Poréwnanie obliczonych i zastosowanych rzutéw powierzchni styku

5 . Spétczynnik Obliczone Zastosowanie (por. tabl. )
Wykréj owieksze- ;
chni styku ny gniot styku
| 556 47 0,22 1,42 29 000 17,2 44 100 40
1 568 4,6 0,22 1,42 30 200 18,2 44 730 40
1 566 4,6 0,39 1,04 22 500 23,0 29 400 40
v 578 4,5 0,39 1,04 24000 255 30100 40
\1| 596 44 037 1,07 26 800 60,4 21 800 40
VI 608 43 0,37 1,07 28 000 64,5 22 060 40
IX 636 41 0,26 1,33 40 700 265,0 13 580 30
X 648 4,0 0,26 133 43 200 294,0 13 804 30
Xl 656 39 019 1,45 47 300 682,0 9920 30
X1 668 3,9 0,19 1,45 50 000 748,0 10 000 30
X1 666 39 0,13 1,45 49 400 1140,0 6 530 20
Z tabl. VII nalezy wyciagna¢ réwniez b. wa- TABLICA VI

zny wniosek, iz przy kalibrowaniu walcéw, ana-
logicznych do wyzej omoéwionych, decydujgcym
czynnikiem przy doborze gniotéw w pierw-
szych przepustach i konstruowaniu dla nich
wykrojow jest wytrzymato$é walcow, w kon-
cowych za$ przepustach — kat chwytu.

Whnioski. Zagadnienie trwato$ci walcow
i wiekszego ich wykorzystania jest z punktu
widzenia ekonomicznego i gospodarczego nie-
zmiernie wazne. Mozliwosci zmniejszenia zuzy-
cia walcow istniejg. Udowodnita to jedna z pol-

Zuzycie walcéw w latach 1945 — 1947

Przecietne zuzycie walcow w kg/i/rok

Walcownie
1945 1946 1947
Gruba 6,4 4,35 1,74
Srednia 3,27 3,2 2,32
Blacha cienka 9,6 9,7 8,74

Odlewnik polski postara¢ sie winien o lep-
szg jakos¢ walcdéw, walcownik natomiast powi-
nien przeprowadzi¢ korekte kalibrowania dro-
ga obserwacji pracy poszczegélnych wykrojow
oraz sprawdzenia wytrzymatosci walcéw, usta-
lic wiasciwe metody obchodzenia sie z nimi,

skich walcowni, uzyskujac wyniki, podane tudziez dopilnowaé prawidtowego zabudowania
w tabl. VIII. I normalnej pracy.
LITERATURA
) W. Trinks. Roli Pass Design. Cleveland. Tomy 3) Celikow. Prokatnyje stany, Moskwa 1946.
I — 1 (1933—1937). 4)S. Ekelund. Jerkontorets Annaler 1929, Str.
22 W. Trinks. Kalibrowanie walcéw. Katowice 27—86.

(w druku).

5 K. Lowinsk i. Hutnik 1933, str. 65—76
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Sposdb racjonalnego obchodzenia sie z walcami
na walcowniach

Obchodzenie sie z walcami na walcowniach
zalezy od gatunku walcéw, musimy zatem omé-
wi¢ oddzielnie walce stalowe, zeliwne zwykle,
pétwarde i utwardzone tudziez specjalne, np.
do walcowania na zimno, na tozyskach kulko-
wych lub rolkowych itp,

Z tych powoddw, o ile tylko jest to mozli-
we, zaleca sie przejsC na samoczynne smaro-
wanie, jako lepsze i znacznie ekonomiczniejsze.

Przy zatrzymywaniu walcow w biegu nie
nalezy od razu zamykac doptywu wody na czo-
py, albowiem nagromadzone w beczce walca

1) Walce stalowe na walcowniach bruzdoCiepto oraz wydzielone na skutek tarcia czopa

wych i blachy oraz walce zeliwne zwykite i p6t-
twarde, pracujgce w zwyktych warunkach ru-
chu, nalezy a) po wybudowaniu ze stojakow
czopy oczysciC z resztek smaru a nastepnie
b) odesta¢ walce do przetoczenia lub przeszli-
fowania. N

Tokarnia walcéw powinna — przy przeta-
czaniu lub przeszlifowywaniu walcéw—spraw-
dzi¢ stan czopéw. Wszelkie wyrobienia sie, za-
dry czy uszkodzenia czopéw winny by¢ usu-
niete przez przeszlifowanie.

Czopy walcow, pracujacych na tozyskach
zywicznych, musza byC bezwarunkowo utrzy-
mywane w b. czystym i gtadkim stanie. Wszel-
kie nierownosci czopa nalezy usungé przez wy-
szlifowanie. Czopy trzeba zabezpieczy¢ po szli-
fowaniu statym smarem przed rdzewieniem.

Walce zeliwne i stalowe, o ile nie sg od ra-
zu zabudowane w stojaki, nalezy zabezpieczyé
przed rdzewieniem przy skladowaniu przez lek-
kie nattuszczenie czopow i beczek walcéw. Od-
powiedzialne za to sg tokarnie walcow.

Przy wbudowywaniu takich walcow do
stojakow nalezy sprawdzi¢ czy panewki tozysk
sg zupetnie czyste, tj. czy usunieto wszystkie
wyrobienia tozysk, zadarcia tudziez uszkodze-
nia i czy usunieto z powierzchni roboczych pa-
newek skupienia ,zdartego zelaza z czopow",
a wiec Sladow zatar¢ czopow walca.

Na tozyskach ze sztucznej zywicy trzeba
usuwac przez delikatne starcie papierem szmer-
glowym i wypolerowanie ,,przypalania si¢" to-
zyska. tozyska te nalezy wbudowywac z b. czy-
stymi i gtadkimi powierzchniami, a podczas
pracy dba¢ o dobry doptyw wody do tozyska
I ochrone przed odpryskujaca zgorzelina.

W czasie pracy nalezy takze zwracaé uwa-
ge na wiasciwe smarowanie czopdw i panewek.
Chodzi tu o wilasciwy doboér odpowiedniego
smaru i zapewnienie statlego jego doptywu
w niezbednej ilosci.

moze powodowa¢ zagrzanie sie fozyska, wycie-
knieciem smaru i pewnego rodzaju zatarcia sie.

Przy tozyskach zywicznych jest to o wiele
niebezpieczniejsze i moze spowodowaé przypa-
lenie sie czopa.

Czopy walcéw dla tozysk kulkowych lub
rolkowych musza by¢ b. gtadko oszlifowane
w granicach przepisanych dla danego rodzaju
i wielkosci fozyska tolerancji. Czopy takich
walcéw muszg byé po zdjeciu tozysk troskliwie
zabezpieczone przed rdzewieniem przez nattu-
szczanie, a przy skbadaniu przez diuzszy czas
przez malowanie ochronne.

~2) Walce utwardzone na walcowniach
bruzdowych i grubej blachy. Przepisy obcho-
dzenia sie z walcami sg takie same jak pod 1),
z tg rdznica, ze po pracy walca nalezy pam e-
ta¢ o zamykaniu doptywu wody na beczke
walca, aby stygniecie walca zwolni¢. Nie na-
lezy natomiast zamyka¢ doptywu wody na czo-
py walcow.

3) Walce utwardzone na walcowniach cien-
kiej blachy, pracujace przy temperaturze
300—400°C. Przy walcowaniu cienkich blach
temperatura w $rodku beczki walca wynosi ok.
360—400°C. Przy krotkiej beczce walca spadek
temperatury ku bokowi beczki wynosi zazwy-
czaj 20—30°C, natomiast przy b. dtugich becz-
kach walcow (ok. i ponad 1500 mm) spadek
tekmgce)rétury ku bokom beczki walcow wynosi
ok. 50°C.

W pracy przy b. cienkich blachach lub bla-
chach transformatorowych nalezy pilnowag,
aby temperatura walca w S$rodku jego beczki
nie przekraczata 460°C, gdyz moze to powodo-
waé powstanie naprezen wewnetrznych lub
zmiany struktury na walcach stopowych i przez
to obnizenie wiasnosci wytrzymatosciowych.
Rowniez temperatura bokéw beczki walca mu-
si by¢ nizsza niz w S$rodku, gdyz powoduje to
nie tylko krzywe blachy lecz grozi takze zia-
maniem walca, a co najwazniejsze, powoduje
nadmierne zagrzanie sie czopa, wytopienie sie
smaru i czesto nawet jego ,zapalenie sie", a w
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Rys. 1
Skrzynia do podgrzewania walcéw gazem

konsekwencji zatarcie czopa o panewke. Czopy
przed nadmiernym zagrzaniem chtodzi sie przez
doptyw wody do ,,matrycy". Nalezy stale kon-
trolowaé stan przewodoéw, czy ktory z nich nie
ulegt zatkaniu.

Z drugiej strony trzeba chroni¢ walce przed
zbyt gwattownymi zmianami temperatury, czy
przy podgrzaniu czy tez przy studzeniu walca.
Wskutek duzej roznicy spotczynnikéw rozsze-
rzalnosci cieplnej warstwy utwardzonej i struk-
tury szarej b. tatwo powstajg drobne spekania
powierzchni. W wiekszej skali prowadzi¢ to
moze do powstawania odpryskow, a nawet
spowodowac pekniecie walca. Z tych tez po-
wodow przy nieco dluzszych zatrzymaniach
w ruchu walcarek nalezy przykrywaé rozgrza-
ne walce specjalnymi ,czapami” lub nawet
zwyktymi blachami. Ma to na celu chronic
przed zbyt szybkim studzeniem blach i przed
zbyt jednostronnym stygnieciem walca, gdyz
walce w poblizu miejsca wzajemnego zetknie-
cia sie znacznie wolniej stygna niz w miej-
scach bardziej od niego odlegtych.

W celu podgrzania walca do poczatkowej
temperatury pracy na walcach stosuje sie roz-
ne sposoby wstepnego podgrzewania walcow.
Najstarszy i najprymitywniejszy polega na
tym, ze dobiera sie na poczatek dnidwki bla-
chy mozliwie waskie, lecz jak najgrubsze, kto-
re przewalcowuje sie b. ostroznie pod gniotami,
zmniejszonymi do 50%. Czas nagrzewania wsa-
dem wynosi ok. 2—3 godz.

Sposéb ten jest niewtasciwy i nieekono-
miczny. Niewlasciwy, poniewaz miejsce pod-
grzewania walca skupione jest na stosunkowo
waskiej przestrzeni i odbywa sie tylko na ob-
wodzie beczki walca. Wyréwnanie temperatu-
ry ku bokowi beczki i do $rodka walca odbywa
sie jedynie przez przewodnictwo i powoduje
powstanie — w sgsiedztwie miejsc gorgcych —
miejsc stosunkowo zimnych. Krétki czas pod-
grzewania powoduje takze powiekszenie rdz-
nic temperatur na beczce walca i ku Srodkowi.
Sposéb ten jest takze nieekonomiczny, albo-

wiem z produkcji odpada kilka godzin pracy
0 nizszej wydajnosci, poza tym portfel zamo-
wien na grube a waskie blachy jest stosunkowo
maty, tak ze na walcowniach powstajg duze
sktady trudnych do zbycia blach. Z tych wzgle-
doéw sposobu tego nalezy, o ile to mozliwe, uni-
ka¢. Stosuje sie go jako koniecznos¢ przy pra-
cy na 3 zmiany, gdy w potowie tygodnia prze-
budowuje sie walce a nie ma czasu na nieco
powolniejsze podgrzanie walcow gazem i gdy
nie ma urzadzen do wstepnego podgrzewania
walcow poza stojakami.

Zaklady, pracujace na 3 zmiany, powinny:

a) zainstalowa¢ urzadzenia do wstepnego pod-
grzewania walcow gazem (rys. 1), przy czym
walce trzeba od czasu do czasu obrdci¢
recznie;

b) stara¢ sie naby¢ urzadzenia do podgrzewa-
nia indukcyjnego pradem elektrycznym,
najcelowsze zaréwno przy podgrzewaniu
walcow w stojakach, jak i na skfadzie.

Podgrzanie walcéw gazem odbywa sie naj-
czesciej w stojakach. Palniki gazowe sg to rur-
ki, umocowane na state wzdtuz beczki dolnego
1 goérnego walca. Otworki palnikowe sg albo
réwnomiernie roztozone na catej dtugosci rurki,
albo tez skupione bardziej ku Srodkowi rurki.

Rys. 2
Strefowe podgrzewanie walcéw
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Rys. 3
Wykres prawidtowego podgrzewania walcow

Innym sposobem jest umieszczenie palnikow
w postaci dyszy, wysytajacej ptomien prawie
na calg dilugo$¢ beczki krotkiego walca lub 3
dysz przy walcach b. diugich. Ten ostatni soo-
sob nagrzewania zezwala na strefowe podgrze-
wanie (rys. 2). Walce przy podgrzewaniu obra-
ca albo silnik normalny napedowy, albo tez —
co jest ekonomiczniejsze — maty silmk ok.
50—100 KM, ktéry przez osobng przektadnie
obraca walce z szybko$cig 2—3 obr./min.
Podgrzewanie gazem jest wolniejsze niz
wsadem i trwa zwykle 6—8 godz. w razie

przerw (nip. pracy na 1 zmiane), a 8—12 godz.
przy zupetnie nowozatozonych walcach. Na
ogot n;e powinno he przekracza¢ przyrostu
50—60°/godz. Sposéb podgrzewania jest zblizony
do sposobu nagrzewania wsadem, gdyz pod-
grzewa tylko powierzchnie beczki walca lecz
jest znaczme tagodniejszy i dziata na calej diu-
gosci beczki.

Rys. 3 podaje wykres temperatur podgrze-
wania walca w takich warunkach.

Trzeba zaznaczyC jeszcze, ze czesto podgrze-
wa sie gazem do ok. 200°C, a nastepnie dogrze-
wa sie wsadem. Jest to sposdb znacznie szyb-
szy niz samo podgrzewanie gazem.

Podgrzewanie elektryczne oporowe dziata
zupetnie tak samo jak podgrzewanie gazem, lecz
posiada b. skomplikowane urzgdzenia. Z tych
powodéw wycofuje sie coraz bardziej z uzycia
na korzys¢ podgrzewania indukcyjnego.

Podgrzewanie indukcyjne. Podgrzewanie in-
dukcyjne znamy nastepujace:?

Rys. 4
a) Podgrzewacz indukcyjny walcéw typu rozbieralnego
b) Podgrzewacz indukcyjny Zukowa
c) Wozki, na ktorych podgrzewa sie walce



Dysze powietrzne rto studzenia walcow

a) podgrzewacz rozbieralny, angielski,
b) podgrzewacz Zukowa,
€) podgrzewacz Charkowskiego Elektropromu.

Podgrzewacz indukcyjny typu rozbieralnego
(rys., 4a) oparty jest na wzbudzaniu pradow-wi-
rowych, nagrzewajacych walec przy pomocy
wielozwojowej cewki, przez ktorg przechodzi
prad zmienny o natezeniu 1000 A i napieciu
110 — 120 V. Sam podgrzewacz zbudowany jest
z szyn miedzianych i z gietkich kabli. Walce
przed zatozeniem podgrzewacza okrywa sie az-
bestem.

Konstrukcja Zukowa (rys. 4b) jest zamknie-
ta. Elementy podgrzewajgce rozmieszczone sg
na drewnianym stolarzu. Walce podgrzewa sie
w osobnej komorze o wymiarach 6X5X4 m, do
ktérej walce przywozi sie na wozkach (rys. 4c),
na ktére zaktada sie cewki. Czas podgrzewania
wynosi 5—6 godz.

Podgrzewacz Charkowskiego Elektropromu
posiada bardziej udany uktad szyn z alumi-
nium bez stolarza. Jest on przez to tatwiejszy
do nakfadania. i-ly

Rys. 6
Zasadnicze przyktady pekania walcow na walcowni

Rozktad temperatur w przypadku podgrze-
wania indukcyjnego odpowiada bardziej rozkita-
dowi temperatur w czasie walcowania. W $rod-
ku beczki temperatura jest wyzsza niz po bo-
kach. Ciepto przy nagrzewaniu powstaje w $rod-
ku walca, podczas gdy cewka pozostaje zimna.
Dzieki réwnomiernemu nagrzewaniu sie wal-
ca unika sie powstawania naprezen miejsco-
wych. Konstrukcja tych urzadzen jest prosta.
W razie koniecznosci podgrzewania walcow
w Kklatce stosuje sie rozbieralne cewki. Dla
utrzymania przepisowego sposobu podgrzewa-
nia oraz temperatur stosujg termoregulatory
programowe wraz z termoparami.

Do studzenia walcow w czasie pracy stosu-
je sie dysze z parg lub sprezonym powietrzem
(rys. 5), przy czym korzystniejsze jest umie-
szczenie Kilku dysz wzdtuz osi walca, aby moc
strefowo regulowac rozktad temperatur. Stu-
dzenie parg jest duzo gorsze i nalezy go, o ile
tylko jest to mozliwe, unikaé. Z powodu dosé
diugich a cienkich przewodéw parowych zbiera
sie w nich, zwlaszcza w zimie, wieksza ilos¢ wo-
dy i po otwarciu strumien ten tryska na roz-
palong powierzchnie walca. Jest to b. niebez-
pieczne zjawisko. Przy uzyciu sprezonego po-
wietrza objawy te nie powstaja.

Przy wybudowywaniu goracych walcow ze
stojakow nie wolno ich kfas¢ wprost na zimnej
podtodze, and tez uktada¢ obok siebie tak, aby
sie wzajemnie stykaly. Najlepiej ktas¢ je na
specjalne legary, ujmujace je pod czopy, przy
stygnieciu za$ poleca sie je przykryé blachami.
Czas stygniecia powinien wynosi¢ ok. 6—8
godz. Czopy takich walcow nalezy od razu
oczysci¢. Wszelkie wyrobienia i zatarcia czopa
nalezy przy szlifowaniu troskliwie wyszlifowac.
Nalezy to do tokarni walcow.

------ Przy dtuzszym skiadowaniu beczke i czopy

nalezy lekko nattuscic.

4) Walce do walcowania na zimno nalezy b.

troskliwie sktadowaé, a beczke walca chronié
od jakichkolwiek, nawet najmniejszych, uszko-
dzen mechanicznych oraz rdzewienia pytu
i brudu. Czopy takich walcow, zwiaszcza jezeli
pracujg na tozyska kulkowe lub rolkowe, nale-
2y|tak samo troskliwie ochrania¢ jak beczke
walca.

Cienkie walce oporowe przy walcowaniu
na zimno sg przewiercone w osi, ktéredy moze
przeptywaé gorgca woda o ile pragniemy pod-
grzewaé¢ walce, lub zimna, jezeli zamierzamy
je ochtodzi¢. Spos6b ten nie jest jednak wia-
sciwy, gdyz dziatanie chlodzace lub podgrzewa-
jace wody w Srodku walca jest stosunkowo
ograniczone wskutek statej grubosci walca.

Zewnetrzne chtodzenie beczki walca prze-
prowadza sie przy pomocy wody lub emulsji
olejowej. W tym ostatnim przypadku otrzymu-



je sie nie tylko chtodzenie ale rowniez i smaro-
wanie walca. Przy takim chtodzeniu emulsjg
stosuje sie coraz czesciej w zespotach walcowni
na zimno rure, doprowadzajacg emulsje, zalez-
nie od potrzeby zimng lub cieptg, na poszcze-
golne odcinki walca. Kazdy zawor sterowany
jest specjalnymi przyrzagdami. Zuzytg emulsje
zbiera sie, filtruje i dalej puszcza do obiegu.

Ogolne uwagi, odnoszace sie do wszystkich
walcow, sg raczej zaleceniami kontroli pracy
przy walcowaniu.

Nalezy unikaé:

a) nieprawidtowego zabudowania walcow fo-
zysk i panewek (powoduje ono drgania
i rzucanie sie walca);

b) zlego nastawienia walcéw (za duzy gniot);
) ztego podania metalu do walcow lub pu-

szczenia obcych ciat migedzy walce (np. kle-
szcze walcownicze);

d) za zimnego lub nierdwnomiernie ogrzanego
wsadu;

€) pozostawienia doci$nietych walcéw po pra-
cy;

f) wstrzgsow oraz uderzen mechanicznych
przy budowaniu i transporcie walcow.

Wprowadzenie statej kartoteki walcow,
szczeg6towe okreslenie ich wiasnosci i notowa-

nie zjawisk, tudziez nie walcowanie stale i bez
przerwy tym samym walcem ma takze pewien
wptyw na zachowanie sie walca, zwlaszcza
w zimie.

Rys. 6 podaje orientacyjnie przyktady peka-
nia walcow, zaleznie od powodujacych go przy-
czyn:

1) ztamanie czopa wskutek przegrzania lub
wad konstrukcyjnych;

2) ztamanie czopa wskutek nadmiernych drgan
walca lub tgcznikdw;

3) skosne ztamanie wskutek
mentu obrotowego;

4) zlamanie wskutek walcowania za zimnego
wsadu;

za duzego mo-

5) ztamanie wskutek nieprawidtowego usta-
wienia walca;

6) ztom walca posiada opalone brzegi wskutek
przegrzania lub niewystarczajgcego chtodze-
nia; ztamanie rozety — wskutek bleddw
konstrukcyjnych;

7) odprys$niecie beczki walca,
przegrzaniem;

spowodowane

8 ztamanie wskutek ostrego chtodzenia silnie
nagrzanego walca.
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Pewne wytyczne do projektowania fundamentow
urzadzen walcowniczych

Zakrojone na wielka skale inwestycje w na-
szych walcowniach wymagajg projektowania
i wykonywania fundamentéw urzadzen wal-
cowniczych. Cechami chrakterystycznymi tych
fundamentdéw sg znaczne wymiary i zazwyczaj
do$¢ skomplikowany ksztatt, tworza one bo-
wiem zespot fundamentow klatek, walcow, prze-
ktadni, samotokdéw, stotow itp. Masy fundamen-
tow przenika sie¢ kanatow rewizyjnych, kana-
tow do przeprowadzania zgorzeliny, przewodow
itp. Z uwagi na to, ze kanaty te przebiegajg pod
urzadzeniami walcowniczymi, gleboko$¢ posa-
dowienia fundamentdw jest duza. Tak np. umie-
szczenie pod klatkami walcow kanatow, stuza-
cych do odprowadzania zgorzeliny o odpowied-
nim spadku podtuznym, dla zapewnienia szyb-
kosci sptywu 2,5 m/sek., a poza tym kanatdéw
rewizyjnych, znajdujacych sie ponizej wspo-
mnianych kanatow do zgorzeliny, prowadzi do
znacznego zagtebienia tej partii fundamentdw,
siegajacego 5 m (rys. 1i 2).

Wypada zauwazy¢, ze masy fundamentow
urzadzen walcowniczych nie sg w obrebie tych
fundamentéw roztozone réwnomiernie. Niekto-

re partie fundamentéw nie posiadajg charakte-
ru fundamentéw blokowych.

Wiemy, ze wiasciwie zaprojektowany fun-
dament urzadzen mechanicznych winien by¢
dostatecznie wytrzymaty na obcigzenia statycz-
ne i dynamiczne. Obcigzenia te winien on prze-
nosi¢ na grunt w postaci rownomiernie rozto-
zonych naciskéw. W celu zapobiegniecia prze-
kazywania drgan i wstrzagsow fundament
musi by¢ dostatecznie izolowany od sasiednich
fundamentéw  (np. fundamentu  budynku)
i wreszcie ma byC¢ zaprojektowany ekonomicz-
nie, tj. bez nadmiernego zwiekszenia mas fun-
damentu.

Przy projektowaniu trzeba zwr6ci¢ uwage
na to, by masy fundamentu byty roztozone
w sposob odpowiedni do dziatajgcych na nie
obcigzenn  dynamicznych, tj. odpowiednio do
Kierunkéw dziatania i punktow przylozenia
tych obcigzen. Czescig fundamentéw, narazo-
ng na dziatanie réznorodnych obcigzen dyna-
micznych, sg fundamenty pod walcarkami, al-
bowiem précz sit, dziatajacych okresowo, wy-
twarzanych przez wirujgce czeSci mechaniz-
mow, wystepujg rownoczesnie obcigzenia w po-
staci odosobnionych uderzen, wywotanych opa-
daniem walcowanych wlewkdw, wstrzasow,
przekazywanych przez stoty podnosne itp.

Rys. 2



Zwiekszenie mas czeSci fundamentéw, nara-
zonych na uderzenia i wstrzasy, jest catkowicie
uzasadniéne i podyktowane potrzebag zmniej-
szenia wielkosci wstrzagséw, przekazywanych
fundamentom przez urzadzenia, poniewaz w
mys$l prawa perkusji im masa uderzana jest
wieksza w stosunku do masy powodujgcej ude-*
rzenie, tym energia, przekazywana w gigb fun-
damentéw, jest mniejsza. Masy te powinny byc¢
zesrodkowane w miejscach dziatania obcigzen
dynamicznych i roztozone mozliwie symetrycz-
nie do kierunku dziatania i punktéw przytoze-
nia tych obcigzen.

Wskazywalismy juz na r6znorodno$¢ uksztat-
towali konstrukcyjnych fundamentéw urzadzen
walcowniczych. W niektérych partiach funda-
menty zatracajg charakter fundamentéw bloko-
wych, przechodzac w ukiady konstrukcyjne,
sktadajace sie z systemu rygli, belek, stupow,
Scianek, stropow itp. Te wiasnie elementy kon-
strukcyjne, bedace czescig catego kompleksu
fundamentow, charakteryzujg niewielkie sto-
sunkowo masy. Elementy te muszg posiadaé
duze momenty bezwiadnosSci oraz zbrojenie,
przystosowane do przejecia sit zmiennych, wy-
nikajacych z postaci ruchu drgajacego uktadu
tych elementéw, poddanego obciazeniu dyna-
micznemu. Nalezy podkresli¢ potrzebe sztyw-
nego potgczenia z sobg elementéw i — w celu
zabezpieczenia od mozliwo$ci powstawania pek-
nie¢ — unikania gwattownych zmian w prze-
krojach tgczonych elementdéw, stosujac przej-
Scia fagodne. W ten sposéb unikamy skupienia
naprezen pojawiajacych sie w miejscach rap-
townych zmian objetosci fundamentéw, pod-
czas rozchodzenia sie energii, przekazywanej
na Skutek dziatania obciazen dynamicznych.
W poszczegdlnych elementach konstrukcyjnycti
musi sie unika¢ gtebszych wcie¢ i stosowac ra-
czej, otwory, wokot zbrojone wkiadki, jak na
rys. 3.

To, co powiedziano wyzej, uzasadnia w spo-
sob dostateczny konieczno$¢ zastosowania be-
tonu zbrojonego lub — zgodnie z nowoczesnym
mianownictwem—stalo-betonu. Lecz nie tylko
elementy fundamentéw o mniejszych masach
winny by¢é wykonywane ze stalo-betonu. Par-
tie fundamentéw blokowych muszg réwniez za-
wiera¢ zbrojenie, zwlaszcza przy wszelkich
otworach, wgltebieniach itp. Nieodzowno$¢ za-
stosowania zbrojenia wynika takze z tego, ze
naprezenia, przekazywane na fundament przez
$ruby kotwiczne urzadzen walcowniczych, obej-
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Rys. 3

mujg tylko pewne czesci fundamentow. W ce-
lu wciggniecia do wspotpracy mozliwie jak naj-
wiekszych mas fundamentow nalezy sity, prze-
noszace sie od $rub kotwicznych, przekaza¢ dal-
szym partiom fundamentéw przy pomocy wkia-
dek zbrojenia. Zastosowanie pionowych wkia-
dek usuwa niebezpieczenstwo peknie¢ betonu
w miejscach, w ktérych podczas wykonywania
rob6t betonowych mogly powsta¢ przerwy
w tych robotach. Najmniejsza ilo$¢.zelaza zbro-
jeniowego, liczona na 1 m3betonu, ponizej kto6-
rej w zadnym wypadku schodzi¢ nie nalezy,
winosi 25 kg.

Stalowe prety zbrojeniowa powinny posia-
da¢ przekréj okragty. Stosowanie stali profilo-
wej nie prowradzi do celu ze wzgledu na mniej-
szg przyczepno$¢, na brak hakow i zakidcenia
w przebiegu linii naprezen w masie betonu,
poddanego obcigzeniom dynamicznym.

Jak z tego wynika, stalo-beton posiada nie-
zaprzeczalne walory jako materiat do wykony-
wania fundamentéw, tym bardziej, gdy sie
zwazy, ze jest on zdolny do przenoszenia na-
prezen rozciggajacych, Scinajacych i wahliwych,
powstajagcych w fundamentach na skutek dzia-
tania obcigzen. Wszystkie elementy konstruk-
cyjne fundamentéw walcowni powinny spoczy-
wacé na wspoélnej ptycie o duzej powierzchni
(siegajacej poza kontury fundamentéw), odpo-
wiednio sztywnej i w celu uzyskania dostatecz-
nej skutecznoSci muszg byC nalezycie z nig
zwigzane.

Majac na uwadze szybkosci obracajacych sie
mechanizmdéw walcowni, ktdre wahajg sie w
granicach od 100 do 900 obr./min., widzimy, ze
fundamenty, zawierajgce duzo wolnych prze-
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Rys. 5

strzeni w postaci kanatow, studzienek itp., po-
siadajg masy niezbyt wielkie w stosunku do
swej catkowitej objetosSci. Spoczywajac na,
wspoélnej sztywnej ptycie, stwarzajg typ funda-
mentu o drganiach wiasnych, lezacych znacznie
powyzej wzmiankowanych szybkosci walcarek,
a wiec typ fundamentu, w tym wypadku zupet-
nie odpowiedni.

Zastosowanie ptyty dostatecznie sztywnej
i 0 duzej powierzchni pod fundamentami wal-
cowniczymi staje sie warunkiem nieodzownym.
Plyta ta, przekazujgca obcigzenie fundamen-
téw na grunt, winna by¢ uzbrojona w taki spo-
s6b, by mogty nastgpi¢ wyrdéwnania naciskéw
na grunt w wypadku niejednorodnosci struktu-
ry gruntu budowlanego. W odniesieniu do sg-
siednich fundamentéw (np. budynku) spod pty-
ty fundamentowej nalezy zagiebi¢ nie nizej
stosunku h:l = tg V*p, gdzie p jest katem
wewnetrznego tarcia gruntu (rys. 5).

W razie obecnosci wody gruntowej, wyste-
pujacej na glebokosci mniejszej niz h szero-

kosci podstawy fundamentu pod walcarka-
mi, nalezy stosowaé specjalne sposoby funda-
mentowania, tj. szczelne S$cianki, pale itp.

Z kolei rzeczy nalezy poruszy¢ sprawe wia-
sciwego wykonywania betonu fundamentow
z uwagi na czynniki chemiczne, atakujgce be-
ton. Wszedzie, gdzie odptywy unoszg zgorze-
line, a wiec w kanatach pod klatkami walcow,
w studzienkach itp., beton narazony jest na
bezposrednie zetkniecie si¢ z tymi odptywami
lub nawilgocong zgorzeling, winien on by¢ wy-
konany z cementu, ubogiego w wapno i krze-
mionke (hp. z cementu wielkopiecowego, pro-
dukowanego w kraju), jak bowiem wykazata
praktyka (radzieckie zaktady hutnicze) odpty-
Wy, unoszace zgorzeline zawierajg, od 10 do
100 mg siarczanéw w 1 litrze Sciekéw, wiemy
za$, ze siarczany dziataja destrukcyjnie na be-
ton o zwyktym portland-cemencie, oddziatywu-
jac pod wzgledem fizycznym (rozsadzajgce dzia-
fanie krysztatkow tworzacej sie soli  Candlot)
i pod wzgledem chemicznym (lugowanie wolne-
go wapna z cementu. Jezeli za$ fundamenty
znajduja sie — przez swag glebokosé posado-
wienia — w obrebie dziatania agresywnych
wod gruntowych (miarodajny wskaznik kwa-
sowosci pH), nalezy je wykona¢ w catosci z be-
tonu, o cemencie wielkopiecowym. Beton "W-
nien by¢ chroniony przed bezposrednim zet-
knigciem sie ze smarami przez zastosowanie
powtok kwasoodpornych lub okfadzin z pty-
tek terrakotowych o fugowaniu kwasood-
pornym.
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Piece mechaniczne

Stale ognioodporne daty poczatek nowemu
kierunkowi w budowie piecow przemystowych.
Przy ulepszaniu piecéw pod wzgledem ciepl-
nym oraz przystosowywaniu ich do nowocze-
snych metod wytwdérczych kiadzie sie gtdwny
nacisk na mechanizacje i automatyzacje pracy,
zwlaszcza przy wytwdrczosci masowej. Osigga
sie to przez wiaczenie pieca do systemu pracy
na tasmie, jak najdalej idace wyeliminowanie
pracy fizycznej i powierzenie jak najwigkszej
liczby czynnosci maszynom i aparatom. Przy
wysokich wydajnosciach obecnie stosowanych
piecow zatadowanie wsadu do pieca, przesuwa-
nie go w nim i wyladunek, wymagajgce daw-
niej duzego naktadu pracy w ciezkich warun-
kach zostato rozwigzane przez stworzenie pieca
mechanicznego, ktéry wymienione wyzej czyn-
nosci wykonuje samoczynnie dla piecéw pra-
cujacych w zakresach temperatur nie zbyt wy-
sokich, przechodzac stopniowo do wypadkow
bardziej ztozonych i do coraz wyzszych tempe-
ratur.

Wyniki, uzyskane dotychczas w budowie
piecow mechanicznych, sg zupeinie zadawala-
jace lecz rozwdj piecow nie doszedt do pozio-
mu pozadanego ze wzgledu na potrzeby prze-
mystu. Jedyny wiasciwy materiat konstrukcyj-
ny, jakim sg stale ognioodporne, moze by¢ pra-
ktycznie zastosowany tylko do ok. 1050°, co po-
waznie ogranicza mozliwosci budowy piecow
mechanicznych dla temperatur  wyzszych,
a prawie zupetnie wylagcza zastosowanie typow
0 trzonach czysto metalowych przy temperatu-
rach powyzej 1050°. Znane dzi$ i wyprobowane
piece mechaniczne wykazujg duze walory za-
réwno co do strony mechanicznej, jak i cieplnej.
Zastosowane moga by¢ do wszelkich operacyj
cieplnych mniej wiecej do 1050°, a w wypad-
kach specjalnych do 1100°. Ich pewno$¢ ruchu
1zywotnos¢ przjr prawidtowej konstrukcji i sta-
rannej obstudze sg wystarczajace, zwlaszcza oile
typ pieca jest dostosowany do temperatury ro-
boczej.

Przez zastosowanie stali ognioodpornych
w piecach przemystowych uzyskano, poza me-
chanizacja, znacznie korzystniejsze warunki na-
grzewania. Dzieki wprowadzeniu gérnego i dol-
nego ogrzewania otrzymano zupetnie jednostaj-
ny rozktad temperatur oraz znacznie wieksza
powierzchnie promieniujaca. Podczas gdy w pie-
cu o trzonie statym na wsad promieniuje tylko
sklepienie i cze$¢ Scian bocznych, a sam trzon,
pokryty wsadem, jest raczej czynnikiem chio-
dzacym, w piecu o trzonie metalowym wsad,
umieszczony swobodnie w $rodku przestrzeni
roboczej, opromieniowany jest ze wszystkich
stron. Powierzchnia (promieniujgca jest blisko
dwukrotnie wieksza, a niezaleznie od tego, dla
dostepu ciepta odstoniete sg rowniez powierzch-

nie wsadu, ktére w piecu przepychowym styka-
ja sie z sobg. Wobec tego, ze w mysl wzoru

Q= kF (tf —t2 kcal/m7°C/h

ilos¢ ciepta, pobieranego przez wsad (Q), jest
wprost proporcjonalna do powierzchni przyj-
mujacej ciepto F i do roznicy temperatur oto-
czenia i wsadu (tx— t2, uzyskujemy zwieksza-
jac F:

1) zwiekszenie szybkosci nagrzewania przy
niezmienionej réznicy temperatur, czyli
wzrost wydajnosci pieca przy tej samej
temperaturze roboczej, albo

2) zmniejszenie r6znicy temperatur nredzy
spalinami a wsadem, bez szkody dla szybko-
sci nagrzewania, czyli mozliwos¢ obnizenia
temperatury pieca bez uszczerbku dla wy-
dajnosci.

W obu wypadkach nastepuje obnizenie zuzy-
cia paliwa na jednostke wsadu; w pierwszym
przy pierwotnym zuzyciu paliwa zwieksza sie
wydajnos$é, w drugim z obnizeniem temperatury
pieca spada zuzycie ciepta. W piecach mechani-
cznych wykorzystuje sne jedna albo drugg mozli-
wosC, lub obiera sie droge posrednia, uzyskujac
w nastepstwie dalsze korzysci, a mianowicie;:

1) ostabienie ujemnego wptywu wysokiej tem-
peratury na stal ognioodporng, ktéref wia-
snosci mechaniczne i odporno$é na utlenia-
nie spadajg gwattownie ze wzrostem tempe-

ratury;
2) lepsze wyréwnanie temperatur we wsadzie
dzieki mniejszej rozpietosci temperatur,

zwlaszcza przy wsadzie o réznych grubos-
ciach Scianek; okolicznos¢ ta ma duze zna-
czenie przy obrébce cieplnej przedmiotow
o0 réznych grubosciach Scianek; przy duzej
rozpietosci temperatur Scianki ciensze na-
grzewajg sie szybciej i do wyzszej tempera-
tury niz $cianki grubsze, a tym samvm
zmiany strukturalne przebiegaja w odmien-
nych warunkach, wynikiem czego jest nie-
jednorodnos$é struktury i naprezenia;

3) obnizenie zgaru dzieki temu, ze wsad — na-
grzewajac sie szybciej — przebywa krocej
w piecu, a wobec zmniejszonej "rozpietosci
temperatur nie wystepujg miejscowe prze-
grzania, zwiekszajgce zgar; pomiary i ob-
serwacje piecéw krokowych dla rur i blach
wykazujg b. staby zgar, nawet przy tempe-
raturach wsadu 950 — 1000° przy zastoso-
waniu stabo redukujacej atmosfery (1 do
2% CO) zgar platyn o grubosci 20—30 mm
nie przekracza 0,3%, a w obecnosci 3 do 4%
CO na powierzchni kesow pojawiajg sie za-
ledwie plamki tlenkow.



Zuzycie paliwa pieca mechanicznego zbliza
sie do wartosci, uzyskiwanych w piecach cig-
gtych, a w niektérych wypadkach jest nawet
nizsze. Wobec tego, ze piece budowane sg jako
ciggte, temperatura wylotowa spalin wynosi ok.
600°, z wyjatkiem wypadkéw, gdzie celowo
utrzymuje sie wyzszg temperature spalin, sto-
sujac jednak réwnoczesnie rekuperator dla od-
zyskania czesci ciepta spalin. Korzystne warun-
ki oddawania ciepta utatwiajg wymiane ciepta
réwniez w strefie podgrzewajacej, obnizajac tym
samym temperature wylotowg. Straty cieplne
samego pieca sg wieksze od strat rownego co do
wymiaréw pieca statego, gdyz piec mechanicz-
ny posiada szereg dodatkowych strat, wiasci-
wych dla danego typu, a zaleznych od samej
konstrukcji pieca. Sg to: straty chiodzen, otwo-
row, przewodzenia wystajacych z pieca czesci
metalowych (w piecach krokowych i samotoko-
wycht, nieszczelnoSci oraz straty, wynikajace
z ochfadzania elementéw nosnych, wybiegaja-
cych poza piec (pasy, klatki, wadzki).

Wielko$¢ poszczegblnych pozycyj zalezy od
konstrukcyjnego rozwigzania pieca i waha sie
w szerokich granicach, w sumie jednak nie obni-
za powaznie ogolnej .sprawnosci pieca. Nizsza
temperatura robocza i nizsze straty kominowe
wyréwnujg w duzym stopniu wymienione wy-
zej dodatkowe straty.

Zalety pieca mechanicznego uwydatniajg sie
zwlaszcza przy obrobcee cieplnej, gdzie wymaga-
ny jest Scisle okreslony czas i sposéb nagrzewa-
nia kazdej sztuki wsadu. W piecu mechanicz-
nym zabiegi cieplne odbywajg sie dla kazdego
pojedynczego przedmiotu w identycznych wa-
runkach. Utrzymujac state pole temperatur
i odpowiednio dostosowang szybkos¢ posuwu
trzonu, uzyskujemy automatycznie dla kazdej
sztuki wsadu te samg krzywa temperatury ja-
ko funkcje czasu, a zatem te same temperatu-
ry, ich przebieg pracy jest zupeinie uniezalez-
niony od starannosci robotnika, pomyiki i bie-
dy sga wylgczone, a sam tok pracy moze by¢
sprawdzony wg wykresow temperatury i szyb-
kosci posuwu. Wybitna roéznica warunkéw pra-
cy miedzy piecem obstugiwanym recznie,
a piecem mechanicznym uwidocznia sie w sa-
mym materiale, zwlaszcza po obrdbce cieplnej
materiat z pieca automatycznego przewyzsza
pod kazdym wzgledem materiat z pieca, obstu-
giwanego recznie.

Piece mechaniczne wymagajg starannej ob-
stugi i dozoru. Ze wzgledu na pracujace przy
wysokich temperaturach czesci metalowe, silnie
zagrozone w wypadku wzrostu temperatury, jest
rzeczg konieczng, by temperatura robocza utrzy-
mywana byta na przepisanej wysokosci i nie
przekroczyta ustanowionej dla pieca granicy.
Warunek ten jest fatwy do dotrzymania, jezeli
temperatura graniczna lezy znacznie wyzej od
roboczej, sprawia natomiast ktopoty, gdy piec
pracuje przy temperaturach wysokich, zblizo-
nych do dopuszczalnej granicy dla materiatu
ognioodpornego. Wypadek ten zdarza sie np.

w piecach grzewczych dla platyn, nagrzewanych
do 950°, przy temperaturze pieca ok. 1000 —
1050°. Niebezpieczenstwo przegrzania zachodzi
szczegOlnie podczas przerw ruchu walcarki, gdy
posuw materiatu zostaje wstrzymany i tempera-
tura pieca szybko wzrasta. Pozostawienie pieca
w takim wypadku wiasnemu losowi prowadzi
do nadwerezenia, a nawet zniszczenia metalo-
wych elementéw trzonu.

Stosowane do budowy piecow mechanicz-
nych stale chromowe i chromowo - niklowe oka-
zaty sie materiatem b. dobrym i niezawodnym
do temperatur ok. 950°. W gramcach 950—1050°
wykazujg jeszcze dostateczng odpornos¢ na utle-
nianie, ale ze wzgledu na obnizong wytrzyma-
to$¢ stosowane by¢ muszg z duzg ostroznoscia.
Stal chromowa, o zawartosci ok 23% Cr. moze
by¢ uzyta do temperatur 1050 —1100° o ile przy
tych temperaturach nie przenosi znaczniejszych
obcigzeh mechanicznych. Co do zastosowania tej
czy innej stali winien sie wypowiedzie¢ wy-
tworca stali, po doktadnym zapoznaniu sie z wa-
runkami, w jakach stal ma pracowac. Jest rze-
czg konieczng, by przy konstrukcji danego ele-
mentu uwzgledniono wszystkie wiasnosci mate-
riatu, a rdwnoczes$nie by przy wyborze stali
wziety byt pod uwage catoksztatt czynnikow,
majacych wptyw na zachowanie sie stali i na jej
trwatos¢. Od stali ognioodpornej wymagane sa:
odpowiednia odporno$¢ na utlenianie i na wnty-
wy spahn, znaczna wytrzymato$¢ mechaniczna
przy wysokich temperaturach, zachowanie pier-
wotnych wiasnosci mechanicznych i ksztattu po
dtugotrwatym przebywaniu przy wysokich tem-
peraturach.

Nalezy przypuszczac, ze wobec braku mate-
riatu metalowego, ktéry by mogt bvé zastosowa-
ny przy temperaturach powvzei 3100°, dalszy
rozwoj piecow mechanicznych péjdzie w kierun-
ku potagczenia stali ogniodpornej z odpowiednim
materiatem ogniotrwatym w elementy, nadaja-
ce sie jako czesci trzonéw ruchomych dla tem-
peratur wysokich. Préby, poczynione w tym kie-
runku, daty wyniki pomysine, pomimo ze nie
dysponujemy jeszcze wiasciwym do tych celéw
materiatem ogniotrwatym. Pomys$lne rozwigza-
nie tego zagadnienia rozszerzy zakres stosowania
plecbw mechanicznych az do temperatur two-
rzenia ptynnego zuzla.

Uzywane obecnie piece mechaniczne dzielg
sie na nastepujace grupy:

1) piece obrotowe, o osi poziomej lub pochy-
tej, 2) piece obrotowe, o osi pionowej, czyli tzw.
piece karuzelowe, 3) piece klatkowe, 4) piece
taSmowe i fafncuchowe, 5) piece samotokowe,
6) piece krokowe.

Poza wymienionymi grupami istnieje szereg
piecdw mechanicznych o konstrukcjach specjal-
nych, dostosowanych indywidualnie do okreslo-
nego wsadu przy masowej wytworczosci,

Piece obrotowe. Typy piecow obroto-
wych, jako proste i znane, nie wymagaja blizsze-
go charakteryzowania. Piece te nadaja sie dla



dowolnych zakres6w temperatur i znajdujg za-
stosowanie jako suszarki, prazaki, piece dla pro-
ceséw chemicznych oraz piece metalurgiczne

Specjalnie polecane sg do nagrzewania ciat syp-
kich, zwilaszcza ciat o niskim przewodnictwie
cieplnym. Jak wiadomo, przewodnictwo warst-
wy materiatu sypkiego jest znacznie nizsze niz
przewodnictwo samego materiatu. Przy nagrze-
waniu nieruchomo lezacej warstwy powstaje
duza rozpietos¢ temperatur miedzy powierzch-
nig a wnetrzem, skutkiem czego procesy prze-
biegaja na powierzchni wczesniej i szybciej niz
we wnetrzu. W wielu wypadkach, zwlaszcza
gdy zakres temperatur, w jakim proces ma sie
odbyé¢, jest waski, prawidtowy przebieg procesu
moze by¢ osiagniety tylko przez ustawiczne
przesypywanie materiatu. Zadanie to speinia
doskonale piec obrotowy przez nieustanne mie-
Sszanie, a zarazem przesuwanie wsadu w prze-

strzeni roboczej. Praktyczne préby, przeprowa-
dzone przy fabrykacji farb w piecu muflowym
i piecu obrotowym, ogrzewanym z zewnatrz, wy

kazaty 4 — 6-krotnie wiekszg wydajnos¢ z Im2
powierzchni roboczej pieca obrotowego w sto-
sunku do pieca muflowego. Podobny stosunek
wykazuje zuzycie paliwa w obu typach piecow.

W wypadkach, gdy wsad jest niewrazliwy na
dziatanie spalin, stosuje sie ogrzewanie pieca
obrotowego palnikiem, umieszczonym wewnatrz
lub tez czeSciowo juz ochtodzonymi spalinami.
Jezeli zetkniecie sie spalin zwsadem nie jest po-
zadane, stosuje sie ogrzewanie zewnetrzne, na-
dajace przez to catosci charakter pieca muflo-
wego.

Piece obrotowe metalurgiczne stosowane sg
od jednostek najmniejszych, uzywanych dla me-
tali i stopéw, az do duzych piecow typu
Brackelsberga oraz mieszalnikow Zzeliwa.

Piece karuzelowe. Piece karuzelowe
0 wiekszych $rednicach budowane sg jako okra-
gte piece tunelowe, o trzonie obrotowym, przy
czym piec ma ksztalt pierscienia. W jednost-
kach o $rednicy zewnetrznej, nie przekraczaja-
cej 4 do 5 m, nie stosuje sie Sciany wewnetrz-
nej i piec ma posta¢ jak na rys. 1, najczesciej
spotykang w praktyce. Piec nie posiada
w przestrzeni roboczej zadnych mechanizmow,
a stal zastosowana jest tylko do zamkniecia
przestrzeni miedzy S$ciang pieca a trzonem o-
brotowym. Piec moze pracowacé przy temperatu
rach az do 1200°, a nawet wyzszych, o ile nie
zachodzi niebezpieczenstwo tworzenia ptynnego
zuzla, ktéry by grozit zalaniem rynny uszczel-
niajgcej. Nadaje sie dla wsadu dowolnych wy-
miarow i ksztatltow i moze by¢ z powodzeniem
uzyty dla wsadu o ksztattach, niedozwalaja-
¢ych na zastosowanie wpycharki, czy innego
urzadzenia posuwajgcego lub dla wsadu, wrazli-
wego na suwanie czy tez przenoszenie. Wiel-
koS¢ pieca teoretycznie nie jest ograniczona,
jednakze ze wzgledu na odksztatcenie trzonu
oraz rozszerzalno$¢ catego pieca, zdarzajg sie

— przy wiekszych rozmiarach — zaktocenia ru-
chu trzonu, co wobec do$¢ niekorzystnych wa-
runkdw naprawy moze powodowaé dluzsze
przerwy w ruchu. Zazwyczaj spotyka sie jedno-
stki 4 do 8 m $rednicy zewnetrznej i 1do 1,5 m
szerokosci uzytecznej trzonu; wydajno$¢ pieca
0 tych wymiarach dochodzi do 7 t/h, Waobec
wh/sokiej temperatury roboczej typ karuzelowy
bywa przewaznie uzywany jako piec kuzienny
1 do obrébki cieplnej, z wyjatkiem ciperacyj
cieplnych przy temperaturach ponizej 750°,
gdz;e naktad temperatur w przestrzeni roboczej
staje sie niejednorodny.

Zuzycie ciepta pieca kuziennego o $rednicy
5 do 8 m, pracujacego przy 1200°, wynosi 0,55
— 0,70. 10* kcal/t. Ze zmniejszeniem wymia-
row pieca podnosi sie temperatura wylotowa
spalm, a rozchdd ciepta wzrasta do ok. 0,8 . 108
kcal/t.

Catkowita mechanizacja ruchu wsadu jest
na ogdt utrudniona i czesto nawet niemozliwa,
o0 ile jednak ksztatt wsadu na to pozwala, mo-
zna zastosowaC mechaniczne urzadzenia do za-
tadowania i wytadowania, a wowczas piec zy-
skuje znacznie na wartosc-i- Piec karuzelowy
bywa 20 do 30% drozszy od pieca z trzonem
statym tej samej wydajnosci.

Piece klatkowe. Piec ma charakter
ciggltego pieca tunelowego; trzon zastepujg wi-
szgce stalowe klatki, umocowane do wdzkow ko-
lejki, potozonej nad piecem i napedzanej me-
chanicznie. Ze wzgledu na brak jakichkolwiek
ruchomych elementéw w przestrzeni roboczej
piec moze pracowac przy stosunkowo wysokich
temperaturach, ktérych gérng granice okresla
ognioodporno$¢ i mechaniczna wytrzymato$¢
materiatu Kklatki. Wobec tego, ze ewentualna
deformacja Klatki, spowodowana zbyt wysoka
temperaturg, nie wywotuje powazniejszych za-
burzen w normalnym ruchu, piec moze praco-
wac w poblizu temperatury granicznej, ktéra —
bez obawy zagrozenia catosci urzadzenia — mo”



Piec klatkowy

ze by¢ ustalona wyzej niz w innych typach pie-
cow. Z powyzszych wzgledow typ klatkowy mo-
ze by¢ uzyty do wszelkich operacyj cieplnych
przy temperaturach do 1050°, a przy lekkim
wsadzie nawet do 1100°. Dzieki temu ze du-
gos¢ pieca nie jest ograniczona, a predkosci po-
suwu nie nastreczajg trudnosci, budowa jedno-
stek o duzych wydajnosciach nie napotyka na
przeszkody. Piece klatkowe budowane sg, czesto
jako piece muflowe i jako takie szeroko stoso-
wane do emaliowania, pracujgc w zakresie
800 do 950° w mufli, Wobec tatwej wymiany
klatki przerwy ruchu z powodu jej zniszczenia
nie zdarzajg sie; zmkome sg rowniez uszkodze-
nia w napedzie kolejki.

Piec posiada niezwykle réwnomierny roz-
ktad temperatur w przekroju ipoprzecznym, uzy-
skiwany przez stosowny dobdr i rozmieszczenie
palnikow; wszechstronny dostep ciepta do wsa-
du, lezacego swobodnie w przestrzeni roboczej,
utatwia szybkie i rownomierne nagrzewanie.
Ujemng cechg jest zwiekszony rozchod paliwa,
spowodowany koniecznoscig nagrzewania Kkla-
tek, ktére — opuszczajac strefe grzewczag —
stygng i ponownie muszg by¢ nagrzewane ra-
zem z wsadem. Wielko$¢ wzrostu zuzycia pali-
wa zalezy od stosunku ciezaru wsadu do ciezaru
klatki tudziez od stopnia ochtodzenia klatki.
Przy prawidtowej konstrukcji catoSci urzadze-
nia straty, wynikajace z tych powodéw moga
by¢ znacznie obnizone. Praktycznie ilo$¢ ciepta,
pobieranego przez klatki, wynosi 30 — 40%
ciepta, pobieranego przez wsad, a wzrost catko-
witego zuzycia ciepta nie przekracza 20%.
Rozchdd ciepta pieca o wydajnosci 2 do 3 t/h
i temperatur 800 do 900° wynosi 0,40 do
0,46.106 kcal/t stali.

Dalsza ujemng strong pieca klatkowego jest
trudno$¢ zmechanizowania (podawania | zdej-

mowania wsadu, zwilaszcza o ile chodzi o przed-
mioty drobne i r6znorodnych ksztattow. W prze-
wazajgcej ilosci wypadkow wsad musi byC na-
ktadany i zdejmowany recznie, co ze wzgledu
na podwyzszong temperature klatek jest przy
masowej produkcji zmudne i ucigzliwe. Sprawe
mozna uproscic¢, naktadajac do klatek uprzednio
przygotowane ruszty z wiekszg iloScia wsadu.
W miare jak wsad na to pozwala, stosuje sie me-
chaniczne urzadzenia za- i wytadowcze.

Prosta i niedroga budowa, pewnos$¢ ruchu,
szeroki zakres i wysoka réwnomierno$¢ tempe-
ratur, jak réwniez mozliwos¢ fatwego przysto-
sowania klatek do ksztattu wsadu w razie zmia-
ny programu produkcji, stanowig dodatnie ce-
chy omawianego typu. Nalezy przewidywac, ze
piec klatkowy, odpowiednio przystosowany,
znajdzie zastosowanie i dla wsadu ciezszego,
gd_yi zasadniczo nic nie stoi temu na przeszko-

zie.

Zapotrzebowanie stali ognioodpornej, liczone
na 1 m2 poziomego (przekroju ogrzewanej cze-
ci pieca, wynosi 250 do 350 kg/m2 Wysoka
warto$¢ ttumaczy sie tym, ze 35 do 50% klatek
jest stale poza obrebem pieca. Koszty klatek
wraz z kolejka i napedem stanowig 30 do 40%
kosztow ogolnych pieca.

Piece tasmowe. Trzcn pieca tworzy
pas metalowy ognioodporny, réznorodnie kon-
struowany, napiety na 2 bebnach, z ktérych je-
den napedzany jest mechanicznie. Konstrukcja
pasa dostosowana jest do warunkow pracy pasa,
przede wszystkim za$ do obcigzenia i tempera-
tury. Przy matych, a zwilaszcza waskich trzo-
nach mozna stosowa¢ stalowag tasme, przy
$rednich wielkoSciach i nislom obcigzeniu — pas
druciany lub pretowy, Wyzsze temperatury
i obcigzenia wymagaja pasow typu fancuchowe-
go, opartych na zasadzie tancuchéw Galla lub
konstrukcyjnie zblizonych do mechanicznych
rusztow kottowych. Spotykane sg takze pasy
kombinowane, metalowo-szamotowe, zbudowa-
ne w ten sposéb, ze wierzchnia ogniowa strona
pasa wytozona jest ksztattkami szamotowymi,
umocowanymi w odpowiednich czétenkach pasa.
Pasy tego typu znoszg wyzsze temperatury lecz
sg w ruchu niepewne, gdyz niewielkie obce
ciato, dostawszy sie miedzy warstwy ksztatek,

Piec taSmowy



powoduje tamanie sie tych ostatnich, a nastep-
nie szybide niszczenie catosci Pas jest najwra-
zliwszym i najczeSciej zawodzacym elementem
pieca. Jego konstrukcja i wyréb wymagaja do-
Swiadczenia i dlatego tez dostawe pasow powie-
rza sie firmom specjalnym. Fakt ten winien by¢
przy wyborze typu pieca wziety pod uwage,
poniewaz zywotnos$¢ pasa jest stosunkowo krot-
ka, a czesta wymiana — nieunikniona. Przyczy-
nami uszkodzen sa: rozcigganie, wytarcia i de-
formacje poszczegdlnych czesci.

Ze wzgledu na ograniczong mechaniczng wy-
trzymato$¢ pasa przy wyzszych temperaturach,
piece taSmowe nie nadajg sie dla wsadu ciez-
kiego oraz wyzszych temperatur i praktycznie
rzadko sg uzywane dla temperatur ponad 800°.
W celu ochrony pasa i przedtuzenia jego zywot-
nosci unika sie dolnego ogrzewania, stosujac je
tylko u jednostek, pracujgcych przy temperatu-
rach. nie wyzszych od 700°. Goérne ogrzewanlk
nie zapewnia takiego stopnia réwnomiernosci
temperatury, jaki uzyskuje sie przy dwustrefo-
wym ogrzewaniu, jednakze wobec drobnego za-
zwyczaj wsadu nizszy stopien réwnomiernosci
jest dopuszczalny. Zuzycie ciepta jest — podob-
nie jak u piecow klatkowych — zwiekszone
wskutek strat, jakie powoduje ostyganie powra-
cajgcego pasa.

Typ taSmowy nadaje sie specjalnie dla ma-
sowe] produkcji przedmiotow drobnych i lek-
kich, naczyn, odkuwek itp. Wsad jest w prosty
sposéb podawany na tasme i po przejsciu pieca
wyrzucany automatycznie na dalszy transpor-
ter lub do zbiornika hartowniczego. Ze wzgle-
du na trudnoSci techniczne, jakie pojawiajg sie
przy stosowaniu pasow o duzych rozmiarach,
piece taSmowe buduje sie.raczej jako mniej-
sze jednostki, a niezbedng wydajno$¢ osiaga
sie, zwiekszajac liczbe piecow. Zapotrzebowanie
stali ognioodpornej na 1 m2 powierzchni trzonu
zalezne jest od nos$nosci i sposobu wykonania
pasa tudziez od temperatury roboczej; przeciet-
nie wynosi — z uwzglednieniem powrotnej cze-
ci pasa —150 do 280 kg/m2 trzonu.

Piece sam otokowe. Trzonem pieca
jest samotok, utozony na calej diugosci pieca
i.przenoszacy wsad poprzez przestrzen robocza.
Diugos¢ pieca moze by¢ dowolna, szerokosc
ograniczona jest warunkami wytrzymatosciowy-
mi watdw samotoku. Zasadniczo stosowane jest
gérne i dolne ogrzewanie, dzieki czemu piec po-
siada wysokie zalety cieplne.

Istnieja 3 gtéwne typy watdéw: niechtodzone,
chtodzone powietrzem i chtodzone woda. Naj-
prostsze w konstrukcji i b. wygodne w ruchu
sg waty niechtodzone. Element noSny dla wsadu
stanowi gruboscienna, ognioodporna rura, opar-
ta obu kohAcami na 2 podtrzymujacych tar-
czach, pofgczonych z napedem. Rura moze byc
tatwo wymieniana, nawet w czasie ruchu pie-
ca, bez demontowania fozysk, a jej naprawa,
prostowanie czy wygtadzanie powierzchni sg na-

Flec 'ra-moféAotsj
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der proste. Znajdujaca sie w piecu czes¢ watu
posiada temperature wyzszg lub réwng tempe-
raturze wsadu, wobec czego nie oddziatuje
chtodzaco na wsad. Ujemng strong watu mechto-
dzonego jest jego niska wytrzymato$é mecha-
niczna, skutkiem czego waty te moga by¢ sto-
sowane tylko przy waskieh trzonach i nieznacz-
nych obcigzeniach.

Waly, chiodzone powietrzem, skiadajg sie
z 2 koncentrycznych rur, oddzielonych od siebie
warstwg izolujgca. Ognioodporna rura zewnetrz-
na ma temperature o 30 do 80° nizsza od tem-
peratury wsadu, rura wewnetrzna osigga tem-
perature 350 do 450° zaleznie od stanu izolacji
miedzy rurami. Réznice temperatur miedzy obu
rurami okre$lajg wgrunki odptywu ciepta. Win-
na ona by¢ mozliwie duza. Brak odpowiedniego
materiatu izolacyjnego nie pozwala niestety na
zadowalajace rozwigzanie budowy watu. zapew-
niajgce wysoka wytrzymatos¢ mechaniczng i mi-
nimalne straty cieplne. llo$¢ c;epta. odprowa-
dzanego przez waty wynosi 7 do 10% ogdlnego
zuzycia cienia; cze$¢ tego ciepta odzyskuje sie
w ten sposob, ze powietrze, chtodzace waty, prze-
ttacza sie do palnikéw, jako powietrze spalania.
Z chwilg uzyskania lepszej izolacji watu po-
wietrznego typ ten znajdzie niewatpliwie szero-
kie zastosowanie jako prosty, tani i korzystny
pod wzgledem cieplnym.

Waly, chtodzone woda, uzywane sg przy
wiekszych obcigzeniach i szerszych trzonach.
Rurg wewnetrzna, chtodzona wodg, spetnia role
belki nosnej, zewnetrzna, ogniotrwata stanowi
ptaszcz dla izolacji, a zarazem powierzchnie nos-
ng dla elementéw, przenoszacych wsad lub dla
samego wsadu. Ze wzgledu na intensywne chto-
dzenie i niedostateczng izolacje, temperatura
rury zewnetrznej bywa o 80 do 120° nizsza od
temperatury otoczenia i dlatego tez rura .ze-
wnetrzna nie moze bezposrednio przenosié wsa-
du, wrazliwego na réznice temperatur. W wiek-;
sz6Sci wypadkow na rurze osadzone sg ognioy
odporne tarcze, stanowigce wiasciwy element
nosny, ,przy™ czym ich temperatura niewiele; sig
rozni od teperatury wsadu. Budowa watu "jest



dos¢ ztozona, wat jest ciezki i trudny dc wymia-
ny, a czesto wrazliwy na uszkodzenia. Najstab-
szym elementem sa krazki nosne, ktérych po-
wierzchnia ulega szybkiemu zuzyciu, staje sie
nierdbwna i powoduje zak}ocenia jednostajnego
posuwu tudziez rysowanie powierzchni wsadu.
Ze wzgledu na to, ze stosowanie wody w urzg-
dzeniach hutniczych potaczone jest zwykle z nie-
dogodnosciami ruchowymi, waty, chtodzone wo-
da, sg w piecach samotokowych niezbyt mile
widziane.

Zaletami pieca samotokowego sg: prostota
budowy, tatwos¢ catkowitego zmechanizowania
transportu wsadu, mozliwos¢ stosowania du-
zych szybkosci posuwu oraz mozliwos¢ uzyska-
nia réznych szybkosci posuwu w poszczegol-
nych strefach pieca, duza pewnos¢ ruchu i wy-
sokie zalety cieplne. Ujemng cechg, jest okolicz-
nos¢, ze system samotokowy, zwlaszcza f2dv wa-
ty sg zuzyte lub zdeformowane, powoduje za-
ktocenia w jednostajnym posuwie materiatu
I czesto rysuje powierzchnie wsadu, co np. dla
delikatnych Dblach jest zjawiskiem niepozada-
nym. Przy matych dtugosciach wsadu, albo tez
przy wsadzie przeginajgcym sie (cienkie blachy)
odstep watébw od siebie musi by¢ maly, co
znacznie powiegksza zapotrzebowanie stali ognio-
odpornej, podraza piec i pogarsza jego spraw-
nos¢ cieplng, poniewaz kazda o$ jest Zrodiem
strat cieplnych. Ze wzrostem szerokosci trzonu
rosng niewspotmiernie wymiary watdéw li ich
ciezary, przy czym wzrasta rowniez mozliwosé
przeginania i krzywienia sie watéw, podczas
gdy .ich zywotno$¢ i trwatos¢ silnie spada.

Piece samotokowe stosowane sg prawie wy-
facznie dla blach oraz dla materiatu diugiego
i pracujg zwykle przy temperaturach pornzej
900°. Wobec tego, ze zwiekszanie dtugosci pieca
i predkosci posuwu nie napotyka na zadne
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trudnosci, piece tego typu moga by¢ budowane
jako duze jednostki, o dowolnych wydajno-
sciach. Zuzycie ciepta piecow dla obrdbki ciepl-
nej blach, o wydajnosci 6 do 8 t/h, przy tempe-
raturach roboczych 800 do 850°, wynosi 0,38 —
0,33 . 10° kcal/t wsadu. Zapotrzebowanie stali
ognioodpornej dla jednostek o szerokosci trzonu
do 3 m wynosi 200 do 350 kg/m2 powierzchni
trzonu, zaleznie od odstepéw watéw. Koszty sa-
motoku wraz z napedem stanowig 40 — 50%
kosztéw ogdlnych pieca.

Piece krokowe. Piece krokowe nalezg
do nowszych i dotychczas rzadziej stosowanych
typow piecow. Posiadajg duzo zalet i zastugujg
na wiekszg uwage tudziez na dalszy rozwdj
konstrukcyjny, a w wyniku tego na szersze
wprowadzenie w przemysle.

Trzon pieca sklada sie z 2 rusztow, z ktd-
rych jeden jest staty, a drugi ruchomy. Trzon
ruchomy jest sztywno zwigzany z ruchomym
mostem, utozonym pod piecem na odpowiednim
systemie dzwigni, ktéry nadaje mostowi ruch
okresowy, sktadajacy sie z podnoszenia, posuwu
wprzéd, obnizania | posuwu wstecz. Kazdy punkt
trzonu ruchomego zakre$la droge, ktérg jest
zwykle prostokat o zaokraglonych narozach.
Oba ruchy mostu (poziomy i pionowy) nadawa-
ne sg jedng maszyna napedowa, przy pomocy
systemu dzwigni. Wobec tego, ze most wraz
z trzonem jest catkowicie wywazony, naped po-
konuje tylko opory tarcia i sity bezv/tadnosci
mas. Ruszt ruchomy zbudowany jest tylko
z czeSci metalowych lub tez metalowych, po-
faczonych z ksztattkami szamotowymi; trzon
staty moze byé szamotowy, metalowy lub kom-
binowany.

0] konstrukcji trzonu decyduja: temperatu-

ra, obcigzenie, wymiary wsadu i wiasnosci me-
chaniczne bedacej do dyspozycji stali ognio-
odpornej. Przy temperaturach do 900° rozwigza-
nie konstrukcyjne nie napotyka na trudnosci,
gdyz zaréwno ognioodipornos¢ jak i wytrzyma-
tos¢ mechamczna sg wystarczajgce dla wcho-
dzacych w rachube warunkéw. Rzecz kompliku-
je sie przy przejsciu do temperatur ponad 900°,
gtéwnie ze wzgledu na szybko spadajgca wy-
trzymatos$¢ stali. Do budoyly trzonéw kroko-
wych dla temperatur powyzej 600° stosowane
sg wyltacznie stale chromowo-niklowe, lub chro-
mowe, o skladzie zapewniajacym wymagang
ognioodiporno$¢. Konstrukcja samego pieca —
abstrahujac od trzonu—jest nieco odmienna od
zwyklego pieca przepychowego. Obecnos¢ me-
talowego trzonu zmusza do zachowania wszel-
kich srodkéw ostroznosci dla ochrony trzonu
przed przegrzaniem i stad konieczny jest wiasci-
wy dobor palnikéw tudziez odmienne ich roz-
mieszczenie i sposob zabudowania. Roznice ist-
niejg rowniez w wymiarowaniu poszczegolnych
stref przestrzeni roboczej.

Piece krokowe nadaja sie do réznych rodzai
wsadu o wiekszych wymiarach, jak blach, ke-



sow, .profili, rur, odlewdéw, przedmiotéw ttoczo-
nych, kutych itp., nie moga natomiast by¢ uzyte
do przedmiotéw drobnych. Jednostki o trzonach
czysto metalowych moga pracowac przy tempe-
raturach do 1000° (wsad do 950"); przy trzonach
szamotowo - metalowych dopuszczalna jest tem-
peratura o 50 do 80° wyzsza, a w specjalnie ko-
rzystnych wypadkach nip. w piecach dla rur
temperatura wsadu moze doj$¢ do ok, 1100". Typ
krokowy moze zatem by¢ uzyty nie tylko do
wszelkich proceséw obrobki cieplnej lecz row-
niez jako piec grzewczy w walcowniach blach,
i rur oraz wszedzie tam, gdzie temperatura
wsadu nie przekracza normalnie 950° niekiedy
i wyzej, o ile — dzieki indywidualnym warun-
kom — temperatura ta moze by¢é osiagnieta.
Pewno$¢ ruchu do temperatur 900° jest dobra;
ponad 900° wystarczajgca, jednakze piec wyma-
ga co 4 — 6 miesiecy przegladu i usuniecia pow-
statych uszkodzen, wsrod ktérych najczesciej
wystepujg odksztatcenia elementéw trzonu i wy-
tarcia czesci maszynowych.

Piece krokowe moga by¢ budowane jako jed-
nostki duze, zaréwno co do szerokosci jak i diu-
gosci, jednakze ze wzgledu na to, ze predkosc
ruchu trzonu ograniczona jest wzgledami me-
chanicznymi, dtugo$¢é pieca nie moze przekra-
cza¢ wielkosci, wynikajacej z maksymalnej, do-
puszczalnej predkosci posuwu, tak ze w wielu
wypadkach trzeba budowaé piece szersze. Bu-
dowa jednostek o wydajnosci do 10 t/h nie na-
potyka na przeszkody co do mechanizmdw.

Charakterystyka cieplna pieca jest nader ko-
rzystna. Trzon, bedac jedynie b. stabo chtodzo-
ny przez odptyw ciepta stupami nosnymi, posia-
da temperature nie nizszg od wsadu,-a zatem nie
ochtadza wsadu ani nie oddziatuje ujemne na
rozktad temperatur, ktéry wobec dwustrefowego
opalania jest b. rownomierny. Dodatkowe straty
ciepta ograniczone sg do strat przewodzenia stu-
pow trzonu i strat przewodzenia zamknie¢ otwo-
row dla stupéw. Skutkiem niezupetnej szczelno-
§ci spodu pieca straty nieszczelnosSci sg wieksze.
Ogolne zuzycie ciepta, pomimo powyzszych
strat, jest niskie, zwlaszcza o ile w konstrukcji
postarano sie o jego obnizenie. Piec dla platyn,
0 wydajnosci 8—9 t/h, przy temperaturze wsa-
du 900 do 930°, pobiera ok. 0,40 . 10®kcal/t; piec
normalizacyjny, o wydajnosci 7—8 t/h, przy
temperaturze ok. 800°, zuzywa ok, 0,30.10" kcal/t
przy podgrzaniu do 300° powietrza spalania.

Zapotrzebowanie mocy na naped trzonu kro-
kowego wynosi 0,1 — 0,3 kW/m2 powierzchni
trzonu, gdzie nizsza wartos¢ dotyczy wiekszych
trzonéw. Co do wydajnosci zuzycie energii elek-
trycznej wynosi np. dla pieca o wydajnosci 8 t/h
ok. 0,8 kWh/t. Zapotrzebowanie stali ogniood-
pornej zalezne jest od wymiaréw i ciezaru wsa-
du oraz temperatury i waha sie w granicach

Piec krokowy dla rur

250 do 350 kg/m2powierzchni trzonu, dla-trzonu
catkowicie metalowego.

Koszty pieca krokowego sg znacznie wyzsze
od kosztéw innych typow. Przyczyniaja sie do
tego: ciezki mechanizm napedowy tudziez
konstrukcja no$na pod piecem wraz z dotem.
Poszczegblne koszty rozkiadajg sie procentowo
mniej wiecej nastepujaco:

piec (zbrojenie, wymurowanie, palniki) 50%
stal ogniodporna trzonéw . . > . . . 25%
most wraz z utozeniem i napedem 13%
konstrukcja no$na wraz z dotem . 12%

Pomimo wysokiej ceny, piec w wielu wy-
padkach, optaca sie, zwlaszcza jezeli ojprécz bez-
posrednich oszczednosci na zuzyciu paliwa, przy
kosztach obstugi i kosztach og6lnych z tytutu
wysokiej wydajnosci wezmie sie pod uwage po-
Srednie oszczednosci, uzyskane dzieki sprawnej-
pracy pieca na uzysku, wybrakach i jakosci wy-
tworu.

Dla wsadu dtugiego, zwlaszcza rur i pretow
stosuje sie piece krokowe z porzecznym posu-
wem trzonu ruchomego (rys. 6). Dtugos¢ pieca
odpowiada maksymalnej dtugosci wsadu, sze-
roko$¢ natomiast ustalana jest wg wydajnosci,
Trzon pieca jest kombinowany: krokowy, z sa-
motokowym. Wzdtuz obu podtuznych $cian bieg-
na waskie samotoki wprowadzania i wyprowa-
dzania wsadu, napedzane niezaleznie od siebie,
Srodek pieca wykonany jest jako trzon kroko-
WYy poprzeczny, przenoszacy wsad wpoprzek.
Stosowne elektryczne sprzezenie wszystkich
3 napedow wytgcza wszelkie zaburzenia wsku-
tek nagromadzenia sie wsadu na samotoku wy-
prowadzajagcym. Piec tego typu, o wydajnosci
9 t/h, obstuguje z pulpitu sterowniczego 1 czio-
wiek, manipulujac réwnocze$nie wsadzaniem,
ruchem pieca i wydobywaniem. Przy zastoso-
waniu poprzecznego wyrzucania typ powyzszy
nadaje sie szczegdlnie do hartowania profili dtu-
gich, wyrzucajac je wprost do zbiornika har-
towniczego.
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Materiaty ogniotrwate w hutnictwie
Standéw Zjednoczonych

Uwagi ogo6lne. Zamawianie materia-
t6w ogniotrwatych przez huty amerykanskie
odbywa sie na og6t bioragc — bez podawania
warunkow odbiorczych. Wielkie firmy wytwor-
cze uwazane sg za tak kompetentne, iz poza
podaniem miejsca oraz specjalnych warunkéw
pracy zadnych blizszych wskazowek od klien-
ta me potrzebujg, gdyz — wprost przeciwnie
— one to doradzajg mu na podstawie swego bo-
gatego doswiadczenia jakie materiaty najlepiej
zastosowac. Sprawa ta jest o tyle zrozumiata,
iz warunki odbiorcze, dotyczace analizy che-
micznej tudziez szeregu wiasciwosci fizycznych
poszczegblnych materiatow ogniotrwatych, by-
najmniej nie wyczerpujg catosci zagadnienia.
Wystarcza wzig¢ pod uwage metody przerobu
tworzyw, jak np. stopien przemiatu, zawartos¢
wilgoci, cisnienie przy formowaniu cegiet, tem-
perature i atmosfere wypalania, aby uznac ten
punkt widzenia za stuszny. Pomimo to, z uwa-
gi na niezawodno$¢ pracy piecowych agrega-
tow amerykanskich i na rekordy trwatosci pie-
coéw (dla ilustracji warto przytoczyé prace jed-
nego z wielkich piecéw firmy Weirton Steel
Company, ktory bez zadnych naipraw pierwot-
nego wymurowania w ciggu 9,6 lat nieprzerwa-
nej pracy wytworzyt 3,39 miln. t. suréwki),
uwazam za celowe poréwnanie wiasciwosci ma-
teriatdw ogniotrwatych amerykanskich z naszy-
mi obecnymi normami w tej dziedzinie.

Stany Zjednoczone sg w dziedzinie wytwor-
czosci materiatdw ogniotrwatych catkowicie sa-
mowystarczalne, dysponujac niezwykle czysty-
mi i bogatymi ztozami niezbednych surowcow
(gliny ogniotrwate, do najwyzszych gatunkdéw
wiacznie, b. czyste kwarcyty, pierwszorzedne
krystaliczne magnezyty). Wielcy wytworcy ma-
teriatdw ogniotrwatych catkowicie zmechanizo-
wali i zautomatyzowali przerdb surowcéw. Ce-
gty sa dzi§ przewaznie prasowane mechanicz-
nie, dla specjalnych potrzeb z mas odpowietrzo-
nych (ceglarki prézniowe) w celu radykalnego
usuniecia powietrza i tym samym zmniejszenia
ilosci por w gotowej cegle. Temperatura wypa-
lania i atmosfera pieca sg SciSle regulowane
wg przepisanych instrukcy]. W wyniku powyz-
szych mozliwo$ci surowcowych i wytworczych
Amerykanie mogg dostarczy¢ materiatow ognio-
trwatych a wiasciwosciach dotad nieosiggal-
nych dla naszego hutnictwa.

Amerykanskie materiaty ogniotrwate od-
znaczajg sie wielka czystoscig z punktu widze-
nia niepotrzebnych domieszek chemicznych.
Cegty, pracujgce w trudnych warunkach me-
chanicznego zuzycia lub chemicznej agresji,

odznaczajg sie b. niska porowatoscig. Wysoko-
gatunkowe wyroby szamotowe wykazujg b. du-
za odporno$¢ na pekanie przy nagtych zmia-
nach temperatur.

W dziedzinie wyrobéw szamotowych spoty-
kamy sie z minimalnymi nieodwracalnymi
zmianami objetosci podczas powtdérnego ogrze-
wania do wysokiej temperatury, ktore — w
przeciwienstwie do wzoréw europejskich — po-
legaja ma. rozszerzalnosci, nie za$ na kurczli-
WOSCI.

We wszystkich piecach, pracujgcych ruchem
ciggtym, stosuje sie — w celu zmniejszenia
strat cieplnych — materiaty izolacyjne w o wie-
le wiekszym stopniu niz w Europie. Coraz bar-
dziej rozpowszechnia sie stosowanie lekkich
materiatbw ogniotrwatych, ktére poza matym
przewodnictwem cieplnym odznaczajg sie du-
z3 ogniotrwatoscig, dz.eki czemu mozna ich
uzywaé¢ do wytozenia wewnetrznych $cian pie-
cow przy temperaturach, dochodzacych nawet
do 1400'. Specjalnie nalezy podkresli¢ jakos¢
zapraw ogniotrwatych przy wymurowywaniu
piecow hutniczych. Zwiaszcza wtedy, gdy cho-
dzi o korozyjne dziatanie zuzli lub o nieprze-
puszczalno$¢ dla gazbw, jest rzeczg zasadnicza
stosowanie zapraw, wigzgcych na zimno na po-
wietrzu, zamiast zapraw, wypalanycn na gora-
co, dopiero w czasie pracy pieca. Jak wiadomo,
te ostatnie nie moga da¢ nigdy tak Scistej i wy-
trzymatej spoiny jak zaprawy, wigzgce na po-
wietrzu bez dziatania ciepta.

Po omdwieniu og6lnych rdznic mozemy
obecnie porowna¢ dane amerykanskie z teraz-
niejszymi normami polskimi dla materiatow
ogniotrwatych w hutnictwie. Dla porzadku
trzeba wszakze zaznaczy¢, iz istniejg pewne od-
chylenia miedzy sposobami badania laborato-
ryjnego w USA i w Europie. Tak wiec, numery
stozkow Segera w USA, jakkolwiek zblizone,
jednakze nie pokrywajg sie¢ w zupetnosci z nu-
merami europejskimi. Zamiast ogniotrwatosci
pod obcigzeniem Amerykanie mierzg zmiane
wymiaréw pod cisnieniem 1,75 kg/cm2 przy
temperaturach 1350° lub 1450°, Wtdrng zmiane
objetosci mierzy sie zwykle po 5 godz. ogrzewa-
nia prébki przy 1350° lub po 10 godz. przy
1480°. Dla przeprowadzenia badan nad cegta-
mi wielkopiecowymi Amerykanie wystawiajg
cegly w ciggu 50 godz. na dziatanie gazu o za-
wartosci 95% CO, przy temperaturze 500°
W czasie tego badania ceglty wielkopiecowe
nie powinny wykazywa¢ zadnych uszkodzen
(ta odpornos¢ cegiet wielkopiecowych wywo-



fana jest prasowaniem z mas odpowietrzonych
oraz utrzymywaniem silnie redukcyjniej atmo-
sfery w koncowym okresie wypalania cegief).

Materiaty ogniotrwate dla ko-
ksowni. Jak wida¢ z tabl. I, cegty krzemion-
kowe dla koksowni odznaczaja sie w USA duza
czystoscig: zawarto$¢ Al2 Os -f Ti02 wynosi
tylko ok. 0,9%, zawartos¢ Fe2 Ch rowniez ok.
0,9%. Cegly sg mocniej wypalane niz to odpo-
wiada normom polskim, gdyz ich ciezar wilasci-
wy wynosi 2,30 do 2,33 kg/dm3 wobec zada-
nych u nas 2,33 do 2,38 kg/dm3

Ze wzgledu na konieczng odporno$¢ na me-
chaniczne Scieranie, wytozenie komor kokso-
wych wykonuje sie w Ameryce z maszynowo

przewodnictwa ciepta w $cianach granicznych
miedzy komorami koksowymi i grzewczym.

Roéwniez i cegly szamotowe sg w koksow-
niach amerykanskich wyzszego gatunku niz
cegly, uzywane u nas. Poniewaz idzie tu o do-
bre przewodnictwo ciepta cegiet i o duzg po-
jemnos¢ cieplng komar regeneracyjnych, poro-
wato$é bezwzgledna tych cegiet wynosi tylko
od 17 do 21% wobec przepisanej przez nas po-
rowatosci wzglednej ponizej 30% (w czym 70%
cegiet ponizej 28%). Dzieki tym wiasciwosciom
komory regeneracyjne sg jednoczesnie bardziej
odporne na dziatanie spalin i resztek pytu
w gazie wielkopiecowym. Nalezy wreszcie za-
uwazy¢, iz przy wysokich temperaturach cegly
wykazuja zasadniczo wtérng rozszerzalnos¢, tak

prasowanych —cegiet o mnieszej porowatosci. ®wazng z punktu widzenia szczelnosci spoin
Tym samym uzyskuje sie lepszy spoiczynnik w czasie pracy piecow.
TABLICA |
Cegly krzemionkowe dla koksowni
Sktad chemiczny m % ;
. rzyma- Cigzar urta- ng}'gg?ra' Witérna
Rodzaj Ogniotiura: - Josc . poromatcse STy gy o pod o rORzEre:
danych Si02  ALOs+TIO;  Fe20, Ca0 o SAYIESY obcigzeniem 1o
st. Seg. ki~rmb % kgfdem3 fC %
Dere amenyiarskie 93,4 09 09 25 _ 140-280 22,5-27 2,30-2,33 249,
Normy polskie > 94,0 <20 <15 <30 32 > 150 24-28 2,33-2,38 > 1600
TABLICA I
Cegly szamotowe dla koksowni
Skiad chemiczny t °/0 Ognio-
Ognio- YUa  wWytrzyma- Wtérna
Rodzaj tma W00 oK porouiatoss  rozszoza-
danych Si02 AR03(Ti02 Fe20, a0 MgO  Na20-flk0 OF obea na scisi ania Ino&¢
st Seg. C kg/cm2 % %
Dane amerykariskie 528 42,4 19 03 04 21 3233 70—155 17217 2408
Normy polskie: _ . <30(70%
dla komdr regener. 28-34 <25 ponizej 3,0 2 >1350 >120 -< 28)
dla ksztattek regener. 25-33 <25 ponizej 3,0 29 <25

*) Porowato$¢ bezwzgledna

Materiaty ogniotrwate dla wiel-
kich piecéw. Jak wiadomo, w dolnej czesci
wielkiego pieca materiaty ogniotrwate musza
by¢ odporne na dziatanie zuzla i ptynnej su-
rowki. Gérne partie wielkiego pieca winny sie
odznacza¢ duza odpornoscig na $cieranie przez
zasypywany wsad. W nagrzewnicach jest rzeczg
wazna uzyskaé dobry spoOtczynnik przewodnic-
twa cieplnego; kratownica winna posiadac¢
odporno$¢ na zmiany temperatury oraz na dzia-
tanie resztek pytu w gazie wielkopiecowym.

Amerykanskie cegly szamotowe dla wiel-
kich piecow (tabl. Ill) odznaczajg sie z tego po-

wodu wybitnie niska porowatoscig bezwzgled-
na, ktora Srednio wynosi 15—16% wobec zada-
nej przez nas porowatosci wzglednej ponizej
22—26%. Wskutek tego ciezar wiasciwy obje-
toSciowy owych cegiet jest znacznie wyzszy od
ciezaru wiasciwego tych samych wyrobow w
Polsce, gdyz wynosi 2,2 do 2,3 kg/dm3 wobec
19 do 2,0 kg/dm3 u nas. Jako dalszy moment
istotny dla materiatéw amerykanskich, trzeba
podkreslic wtérng rozszerzalno$¢ wyrobow sza-
motowych, ktéra Srednio wynosi okoto 0,7%.
Dla nagrzewnic (tabl. IV) Amerykanie stosuja
2 rodzaje wyrobow szamotowych: specjalnie



1

Czes¢ pieca

Trzon i spadek

Dolna cze$¢ szybu

Gorna cze$¢ szybu

Rodzaj
danych

Dane ameryk.
Normy polskie

Dane ameryk.
Normy polskie

Dane ameryk.
Normy polskie

*) Porowato$¢ bezwzgledna

Cze$¢ nagrzewnicy

Koputa i
gorna cze$¢ komory

Dolna cze$¢ komory

Dolna czgs¢
kratoinnicy

Rodzaj
danych

Dane ameryk.
Normy polskie

Dane ameryk.
Normy polskie

Dane ameryk.
Normy polskie

*) Porowato$¢ bezwzgledna

TABLICA 11

Cegly szamotowe dla wielkich piecow

Sktad chemiczny w

Fe2 O

1,9-2,0
<2,5

2,0
<2,5

<2,5

Sktad chemiczny u;j

Si O,  As0j-1-Ti02
54,3-53,6 41,2-42,0
42,0-44,0
54,3-53,6 40,7-42,0
42,0-44,0
55,0-54,4 40,8-41,4
33,0-36,0
st 0, ARG+TIOj
44,4
42-44

54,3-53,6 40,7-42,0
37-40

54,3-53,6 40,7-42,0
33-36

Fe20s

<2,5

CaO

0,3-0,4

0,3-0,4

Ca0 Mg O
0,3-0 4 0,5-0;7
<2,0
0,3-0.4 0,5-0,7
<2,0
0,3-0,4 0,7
<2.5
i .
TABLICA IV

Mg 0

<2,0
0,5-0,7
<2,0
0,5-0,7

<3,0

Na2 O +'.K20

1,9

2,0

2,2

Cegty szamotowe dla nagrzewnic

Na, CH-KD

20

2,0

Ogniotrina-
tosé
st. Seg;

33
34

33
34

32
31/32

Ogniotnna-
los¢

st. Seg.

34/35
34

33
33

33
31/32

Ogniotrwa-
tos¢ pod
obcigzeniem
«C

>1350

>1350

>1250

Ogniotnra-
to$¢ pod
obcigzeniem

°C

>1350

>1300

>1250

Wytrzyma-

tosé
na
Sciskanie
kg/cm2

165
>180

405
>180

388
>250

Wytrzyma-

tos¢ na
Sciskanie
kg/cm2

>150

405
>150

405
>200

Pprotuato$¢

°/0

14,0-17,8*)
<22-26

13 0-17,8%)
<22,0-26/0

16,2%)
<22,0

Poromatos¢

%

<26

13,0-17,8*)
<26

13,0-17,8%)
<26

Wtérna

« Ciezar
rozszerzal- utasciiny
nosé objetoscioiny
kg dem’
i.
0,9-0,6 2,2
1,9-2,0
0,7 2,3
1,9-2,0
0,5 2,2
1,9-2,0
Witérna C'ezar
rozszerzal-  w!ladciu'y
nos¢ objetoscioiny
kg/dem*
0
0,7 2,3
0,7 2,3

T AN
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odporny gatunek dla gbrnej czesci komory i
dla koputy oraz nieco mniej ogniotrwaty dla po-
zostatej czesci nagrzewnicy. | tu nalezy zwro6-
ci¢ uwage na porowato$¢ tudziez na wtorng
rozszerzalno$¢ cegiet.

Nagrzewnice sa starannie izolowane z zew-
natrz, aby zmniejszyC straty cieplne.

Materiaty ogniotrwate dla pie-
cow martenowskich. Jak wiadomo,
gérna cze$¢ pieca martenowskiego musi by¢ od-
porna u dotu wanny na dziatanie ptynnej stali

wraz z warstwg réwniez ptynnego zuzla, poza
tym za$ na nieuniknione odpryski ptynnej ka-
pieli. W sklepieniu wystepujg czesto — na sku-
tek wysokich temperatur — duze sity mecha-
niczne. W dolnej czesci pieca komory regene-
racyjne muszg wytrzymywac znaczne wahania
temperatur bez pekania materiatbw ogniotrwa-
tych i bez powlekania kratownicy szkliwem,
ktore zmniejsza spétczynnik przewodnictwa
ciepta.

Z tego wzgledu zaréwno cegly krzemion-
kowe (tabl. V) jak i cegly szamotowe (tabl. VI)

TABLICA V
Cegly krzemionkowe dla piecéw martenowskich
(zasadowych)
Skiarl chemiczny m % ; \Wtr7y- .. Cigzar wha-  Ognio- W6
Rodzaj g twiadoge  Malose Porowatos¢ éci'veviy;gigcfy- ook rozi%s;’ggl-
danych si02 ADUTIe F208 ca o $ciskan e zeniem
sf. 5cg kg/lem2 % kg/decm8 °C G()
Dane ~ 95,4 09 0.9 25 HO—280 22,5-27 2,30-2,33 od 0do 15
amerykanskie
Normy polskie >95 <15 <10 <2,2 33 >200 <24 2.33-2,40 > 1050
TABLICA VI
Cegly szamotowe dla piecow martenowskich
(zasadowych)
Sktad chemiczny m % Ogniotrwa- t(r)vivrg*igs—,é W\ytrzyma- Porowato$¢  Wtérna
Rodzaj A foac od llqs'kc' i ro?szefzal-
dan Ch Si o At Fe2 Cs Ca O Mg O Na20+K 00 obciazeniem na scil-kanie nosc
y tol —j—]ﬁbZ ¢ : o 2 st 5eg. C kg/cm2 % ofy
Dane = 528 424 19 03 0,4 21 32/33 70-155  17-21*) 0do,5do-)-1,S
amerykanskie
Nogl*ny polskie
tor6
agger%eenwraargtwy 42-44 <25 <15 34 >1350 25-27
dolne warstwy 33-36 <2,5 <15 31/32 > 1250 15-27

*) Porowato$¢ bezwzgledna

w zasadowych piecach martenowskich posia-
dajg prawie te same wiasciwosci co omowione
juz wyzej cegly krzemionkowe i szamotowe dla
koksowni.

Wypada podkres$li¢ i tutaj czystos¢ chemicz-
ng wszystkich tych materiatow, ponadto za$ b.

niska porowato$¢ oraz wtdrng rozszerzalnoscé

cegiet szamotowych.

Ponadto materiaty krzemionkowe stosuje sie
tez na sklepienia i sciany w zasadowych pie-
cach elektrycznych; spodek tych piecéw wy-
ktada sie cegtami magnezytowymi



EDWARD tUKAWER
CZPH

Hutnictwo panstw kapitalistycznych w okresie
drugiej wojny Swiatowej:

W okresie ostatniej wojny wysitki nauki byty
zwréocone przede wszystkim w kierunku uno-
woczesnienia takich dziedzin przemystu jak
hutnictwo, budowa maszyn, przetworstwo i che-
mia. Nie zapominano oczywiscie i o innych dzie-
dzinach, jednakze ich znaczenie gospodarcze by-
fo, w poréwnaniu ze znaczeniem wyzej wymie-
nionych, znikome.

Centralne miejsce, jezeli chodzi o zaspokoje-
nie potrzeb wojny, zajmuje hutnictwo. Wyda-
wato by sie, ze w zwigzku z tym powinno sie
ono byto w czasie wojny w znacznym stopniu
rozwing¢. Tak jednak nie byto. Postep w tej
dziedzinie byt na og6t niewielki, a przyczyny
tego byty nastepujgce:

W USA i w Kanadzie hutnictwo byto roz-
budowane ,,na wyrost®“. Podniesienie produkcji
dato sie osiagna¢ gtéwnie przez wykorzystanie
rezerw.

Niemcy — w trakcie wojny — zawladnety
hutnictwem prawie catej kontynentalnej Euro-
py. Staneto przed nimi zagadnienie nie budowy
nowych zaktadéw, lecz wykorzystanie istnieja-
cych, w warunkach niedostatecznej ilosci surow-
cow i sity roboczej.

W Anglii hutnictwo bylo zalezne od dowozu
surowcéw, a w zwigzku ze zbyt malg iloscia
okretow transportowych, ekonomiczniejsze byto
dowozenie z USA wyrobow gotowych niz rudy.

Jezeli chodzi o problem jakoSci wyrobdw,
mogt on by¢ i byt rozwigzany przy uzyciu ist-
niejagcego do chwili wybuchu wojny wyposaze-
nia technicznego i znanych juz dawniej procesow
technologicznych. Konieczno$¢ renowacji tech-
nicznej zaktadéw hutniczych nie byta istotna.
Jednoczesnie wielkie monopole, w rekach kto-
rych znajduje sie hutnictwo panstw kapitali-
stycznych, przewidujac trudnosci zbytu w okre-
sie powojennym, niechetnie zgadzaty sie na no-,
we inwestycje w tej dziedzinie przemystu.
Wreszcie na rozw0j hutnictwa w czasie wojny
wptywaty hamujaco przyczyny, lezace poza sa-
mym hutnictwem, np. deficyt wegla i koksu,
brak rudy zelaznej, manganu, metali stopowych
i sity roboczej, nienadazanie transportu kolejo-
wego i wodnego itp.

Przypatrzmy sie przede wszystkim rozwojo-
wi produkcji surowki (tabl. I).

TABLICA |

Produkcja suréwki w wazniejszych krajach
(w milionach ton)

Kraj 1939 1940
Caty Swiat (bez ZSRR) 86,8 -
USA 324 43,0
Anglia 81 83
Kanada 08 13
Indie 18 2,0
Unia Pd.-Afrykanska 0,3 03
Niemcy 17,5 13,9
Japonia - -
Francja 7,4 4,6
Wiochy 0,8 -
Szwecja 0,7 08
Belgia 31 18

*) Liczby szacunkowe

Przytoczone dane méwig 0 godnym uwagi
fakcie, ze istotny wzrost produkcji suréwki na-
stapit tylko w 2 krajach: w USA i w Kanadzie.

*) Streszczenie jednego z rozdziatdbw ksigzki: S.
Wiszniew. Promyszlennoot’  kapitalisticzeskich

stran wo wtoroj mirowoj wojnie. Wydawnictwo'Aka-

demii Nauk ZSRR. Moskwa 1947. Str. 222. Format A5.

1941 1942 1943 8 1945

. 94,5 93,8 .

51,4 55,3 56,9 57,2 491
75 77 73 6,8 72
16 2,0 18 1,4 14
21 2,0 2,0 ; —
02 0,4 06 05 _

15,4 15,3 16,0 - _

- 4,0 43 ;

_ 1,6 21 11 1,2
- 09 C6 —
07 03 038 0,9 038
14 13 16 07 06

W niektérych krajach nastgpit wprawdzie
wzrost produkcji, lecz b. nieznaczny (Indie,
Unia Pd.-Afrykanska, Szwecja). W wigkszosci
panstw produkcja surowki w latach wojny spa-
dfa. Szczegolnie silny spadek dat sie zauwazy¢
we Francji i w Belgii. Obnizyt sie takze poziom
produkcji suréwki w Niemczech.



Budowe nowych wielkich piecow prowadzo-
no w okresie wojny w stosunkowo niewielkiej
skali i w réznych krajach w réznym stopniu.
W zasadzie byta ona skoncentrowana w Ame-
ryce: w USA uruchomiono 20 nowych wielkich
piecéw o ogdlnej zdolnosci produkcyjnej 9 miln.
t suroéwki rocznie, a w Kanadzie 4 nowe wielkie
piece, 0 zdolnosci produkcyjnej 1 miln. t rocz-
nie. W Niemczech konczono — zaczetg przed
wojng, — budowe wydziatu wielkich piecow za-
ktadow hutniczych ,,Herman-Goering-Werke*
w Brunszwiku; pod koniec wojny byto tam
12 wielkich piecow, z ktorych 10 wyprodukowa-
fow 1943 r. 1,1 miln. t surowki. W chwili ka-
pitulacji Niemiec zdolno$¢ produkcyjna ich hut-
nictwa oceniano na 20 miln. t suréwki i 24 miln.
t stali na rok.

Z pozostatych uczestnikébw wojny tylko Ja-
ponia prowadzita budowe nowych wielkich pie-
cow.

Nierébwnomierno$¢ geograficznego rozmie-
szczenia wytworczosci surowki w okresie woj-
ny nie zmniejszyla sie, poniewaz nowi wielcy
producenci nie zjawili sie. Do 1943 r. wzrost
produkcji suréwki w USA przewyzszat spadek

produkcji w pozostatych krajach, poczynajgc
jednak od 1943 r. obserwujemy ogdlny spadek
Swiatowej wytwdrczosci  suréwki, albowiem
wzrost jej w USA zatrzymat sig, podczas gdy
spadek w innych krajach wzmégt sie.

Dynamika wytwérczosci stali nosita nieco
inny charakter (tabl. I); widzimy tu wzrost nie
tylko w USA i w Kanadzie ale takze w Japo-
nii (do 1943 r.), Australii, Indiach i Unii Pd.-
Afrykanskiej. W niektérych zacofanych pod
wzgledem przemystu krajach (Brazylia, Mek-
syk) produkcja takze sie podniosta, w liczbach
absolutnych pozostata ona wszakze znikoma.
Jednoczes$nie zaznacza sie duzy spadek produk-
cji stali w okupowanych parstwach Europy za-
chodniej. Co do Anglii nastgpit tam w okresie
przedwojennym znaczny wzrost wytwadrczosci
stali, ktora w 1939 r. osiagneta rekordowy po-
ziom; w dalszych latach Anglia nie potrafita
utrzymac sie¢ na tym poziomije, gtéwnie z powo-
du braku suréwki i ztomu. Swiatowa produkcja
stali osiggneta punkt szczytowy w 1943 r., prze-
wyzszajac 1938 r. o 50%; natomiast w 1945 r.
produkcja $wiatowa znacznie zmalata, zblizajac
sie do poziomu przedwojennego (ok. 90 miln. t).

TABLICA Il

Produkcja stali w wazniejszych Kkrajach
(w milionach ton)

Kraj 1939 1940
Caty swiat (bez 'ZSRR) 117,2 —
USA 47,9 60,8
Anglia 13,4 13,2
Kanada 14 2,0
Indie 1,0 12
Australia 1,2 13
Unia Fd.-Afrykanska 0,3 -
Niemcy 22,5 19,1
Wiochy 2,3 —
Japonia 6,8%)
Francja 7,9 -
Belgia 3,1 1,9
Luksemburg 18 1,3
Brazylia 0,09 01
Meksyk 0,08 0,1

*) Liczby szacunkowe

Inwestycje w stalowniach martenowskich
byty niezbyt duze. W USA potencjat produk-
cyjny tych wydziatbw powiekszono zaledwie
0 18%. Natomiast wzrost produkcji stali zarow-
no w USA jak i w innych panstwach osiagnieto
przede wszystkim przez petne wykorzystanie
zdolnosci wytworczych stalowni.

Jezeli idzie o odlewnictwo stali, potrzeby
wojenne sipowodowaty znaczny postep w kierun-
ku powiekszenia wytworczosci wysokowarto-
Sciowej stali stopowej.

1041 1942 1943 1944 1945
— 134,5 1345 — -—
75,2 78,0 80,6 81,3 72,3
12,5 13,0 13,2 12,3 12,0
25 2.8 2,7 2,7 26
14 15 14 13 13
17 18 1,7 - -
; 05 05 - ;
20,8 20,5 20,8 _ _
19 23 1,0
- 754 8,0%) 11 04
; 2,2 24 13 16
16 14 17 06 06
- 15 19 - 0.2
01 0,16 0,18 0,22 0,2
01 01 0.2 02 02

Whytop stali stopowych (w piecach elek-
trycznych i martenowskich) w okresie wojny
silnie wzrdst w liczbach absolutnych i wzgled-
nych. Nie ulega watpliwosci, ze wzrost ten byt
by jeszcze wiekszy, gdyby nie ograniczat go
deficyt metali stopowych. Wg amerykanskich
danych udziat stali stopowych w ogdlnej pro-
dukcji, wynoszacy 4% w 1920 r.,.6% w 1930 r.
i 6,2% w 1937 r., podnidst sie do 17% w 1943 r.
W ciggu tego roku USA wyprodukowaty
ok. 14 miln. t stali stopowej (3 miln. t w 1939 r.),
a jej Swiatowa produkcja przekroczyta 20 miln.



t. Ten szybki wzrost nalezy uwaza¢ za naj-
wiekszy postep hutnictwa zelaza w latach dru-
gie] wojny Swiatowej. Wymagania wojny spo-
wodowaty wynalezienie nowych gatunkéw sta-
li stopowyen, odznaczajgcyen sie specynczny-
mi wiasciwosciami, niezbednymi njpy do wyro-
bu cienkich pancerzy do samolotéw, pociskéw
przeciwpancernych, wielkich dziat i innych ro-
dzai uzbrojenia. Budowa turbin gazowych i sil-
nikow strumieniowych postawita przed hutnic-
twem szczegdlnie  skomplikowane  zadania
w dziedzinie produkcji — odpornych na dziata-
nie wysokiej temperatury — stali i stopow.
Droga taczenia takich metali jak nikiel, kobalt,
tytan i in. udato sie wytworzy¢ stopy, odpo-
wiednie do produkcji réznych czesci turbin, pra-
cujacych w atmosterze rozzarzonych gazéw
w temperaturach od 700 — 1000°. Wiasciwie
dopiero wytworzenie takich — wytrzymatych
na dziatanie wysokich temperatur — materia-
tow uczynito mozliwym zrealizowanie budowy
nowoczesnych turbin gazowych i poteznych sil-
nikéw strumieniowych.

Znaczny postep dokonat sie takze w walcow-
nictwie. Budowe nowych zespotow walcowni-
czych prowadzono na wielkg skale jedynie
w USA (w latach 1939 — 1942 uruchomiono
tam 120 nowych zespotdw), natomiast w pozo-
statych krajach (a takze i w USA) skierowano
wysitki w strone petnego wykorzystania posia-
danych urzadzen i przestawienia ich na wal-
cowanie profili potrzebnych dla przemystu wo-
jennego.

W USA, przy ogromnym rozwoju budowy
okretéw, konieczne byto przestawienie walcow-
ni blachy cienkiej na produkcje blachy grubej;
w Niemczech i Japonii warunki byty odmienne.
W ogéle jednak mozna bylo zauwazy¢ tenden-
cje do przestawienia sie na ciezsze rodzaje wy-
robéw walcowanych. Gtéwne miejsce w hutnic-
twie panstw wojujacych zajety walcownie blach
pancernych. Rozwoj budowy czotgéw i okre-
tow wojennych oraz zastosowanie blachy pan-
cernej do ochrony samolotéw, samochodow,
dziat samochodowych itp. spowodowaty ogrom-
ne jej zapotrzebowanie. Jednoczesnie z budowa-
niem nowych specjalnych walcowni blach pan-
cernych, przystosowano do jej walcowania sze-
reg starych walcowni blachy. W Niemczech
i w USA zbudowano wielkie zespoty do walco-
wania pancernych ptyt okretowych. Cze$¢ ze-
spotéw istniejacych przestawiono z produkcji
blachy stalowej na blache aluminiowg i dura-
luminiowa.

Rownoczesnie, przy produkcji skomplikowa-
nych profili, rozpowszechniato sie stosowanie
walcowania, jako metody, dajacej wyzszg wy-
dajno$¢ niz inne sposoby obrobki. Szczegdlny
efekt dato walcowanie luf, zamiast zwyktych
metod Kkucia i wiercenia.

Do ,,nowych® metod produkcji nalezy zali-
czy¢ takze te naukowo _ techniczne osiggniecia,
ktore byly znane jeszcze przed wojng, a ktore
z réznych wzgledéw trzymano w ukryciu.

Postep techniczny w procesie wielkopieco-
wym w USA sprowadzat sie gtéwnie do wzmo-
zenia pracy wielkich piecow drogg wzmocnie-
nia dmuchu, polepszenia jako$ci wsadu (spieka-
nie miatkich rud itd.) tudziez droga odwilzania
— dostarczanego do pieca — powietrza. Przed-
siewziecia te pozwolity na zwiekszenie wytopu
suréwki w od dawna istniejgcych wielkich pie-
cach. Wg amerykanskich danych odwilzanie
dmuchu powoduje wzrost dziennej produkcji od
6 — 15%, jednakze przyrost ten jest w duzym
stopniu zalezny od warunkéw klimatycznych
(w letnim okresie jest znacznie wiekszy niz zi-

ma).

Specyficzne warunki Niemiec i Japonii zmu-
szaly hutnictwo tych krajow do maksymalnego
wykorzystania ubogich, nisko-procentowych rud
zelaza. W tej dziedzinie osiggnieto godne uwagi
rezultaty. Nalezy takze wspomnie¢ o stosowa-
nej w Niemczech przerobce — zawierajgcego
wanad — zuzla tomasowskiego w wielkich pie-
cach. Ta drogg otrzymywano surowke, zawiera-
jaca do 1,5% wanadu. Uzycie jej do otrzymania
stopowej stali wanadowej w pewnym stopniu
polepszyto trudne potozenie niemieckiego hut-
nictwa co do metali stopowych.

Wiekszy postep techniczny mozna zaobser-
wowa¢ w wytopie stali. Jak zaznaczono wyzej,
wojna wymagata maksymalnego zwiekszenia
produkcji stali jakosciowej, a przede wszystkim
elektrycznej stali stopowej. Trzeba jednak pod-
kreslic, ze wiekszg cze$¢ stali stopowych wyta-
piano po dawnemu w piecach martenowskich.

Analizujgc postep techniczny w procesie
martenowskim jeden z amerykanskich specjali-
stéw dzieli mozliwe w tej dziedzinie ulepszenia
na 3 kategorie:

a) zwykle ulepszenia, nie wymagajace wiek-
szych nakfadow i dtugiego czasu;

b) ulepszenia o wiekszym zasiegu, pociggaja-
ce za sobg dos¢ duze koszty i

¢) wielkie przedsiewziecia techniczne, wyma-
gajagce od 1 — 1V2roku i znacznych inwe-
stycji kapitatowych.

@ Do pierwszej kategorii amerykar{ski specja-
lista odnosi np. polepszenie jakosci materiatow
ogniotrwatych i sposobu ich zastosowania oraz
unowoczes$nienia poszczegolnych czesci pieca.
Do drugiej zalicza on mechanizacje i automaty-
zacje obstugi pieca martenowskiego, lepsze
przygotowanie ztomu i doktadng automatyczng
kontrole temperatury.  Wreszcie, najradykal-
niejsze i najdrozsze inowacje obejmujg: powiek-



szenie rozmiarow pieca, budowe urzadzen wsa-
dowych, zwiekszenie iloSci suwnic itjp.

Wiekszos¢ tych przedsiewzie¢ nie stanowi
nowosci i nie jest zwigzana ze specyficznymi
warunkami okresu wojennego. Jednakze wy-
magania wojny i udziat panstwa w finansowa-
niu przebudowy zaktaddéw hutniczych uczynity
mozliwg i konieczng ich realizacje. W warun-
kach wojennych $rodek ciezkosci przenidst sie
na pierwsze 2 grupy ulepszen, wymagajacych
mniejszych nakfadow kapitatu i szybciej daja-
cych efekt produkcyjny.

W budownictwie nowych piecédw martenow-
skich mozna zauwazy¢ tendencje do normali-
zacji piecow co do duzej ich pojemnosci (150—
170 t) i automatycznej kontroli skfadu powie-
trza, temperatury i ciSnienia.

Warunki ekonomiczne okresu wojennego,
odznaczajgcego sie powszechnym niedoborem
ztomu zelaznego, przy intensywnym zapotrzebo-
waniu stali, spowodowaly zwigkszone zaintere-
sowanie sie procesem bessemerowskim, ktory —
jak wiadomo — do wytopu stali nie wymaga
ztomu. Jednocze$nie najnowsze osiggniecia
w dziedzinie budowy przyrzadéw kontrolno-po-
miarowych usunety szereg przeszkod, ktore
przedtem utrudniaty wytapianie wysokogatun-
kowej stali w bessemerowskich lub tomasow-
skich konwertorach. W szczegd6lnosci na zauto-
matyzowanie kontroli przebiegu wytopu w kon-
wertorach wplyneto wykorzystanie komorek
fotoelektrycznych.

Zastosowanie procesu duplex (w ktoérym
stal bessemerowska lub tomasowska w stanie
ptynnym wykonczana jest w piecach martenow-
skich lub elektrycznych) pozwolito na uzywanie
minimalnej ilosci ztomu. Mimo wszystko jed-
nak wojna nie spowodowala znaczniejszego roz-
powszechnienia sie wytopu stali sposobem bes-
semerowskim.

Najwiekszy wzrost iloSciowy  wykazala
w czasie wojny produkcja stali w piecach elek-
trycznych. W USA produkcja stali elektrycznej
w 1943 r. wzrosta — w porownaniu z 1938 r. —
prawie 10 razy, natomiast w Anglii i w Niem-
czech 2 — 3 razy. Szczeg6lnie wymowne jest
zestawienie Swiatowej produkcji stali elektrycz-
nej w czasie od pierwszej do drugiej wojny
Swiatowej*).

1913 r. — 0,2 miln. ton
1918 r. — 1,0 miln. ton
1933 r. — 3,0 miln. ton
1937 r. — 2,9 miln. ton
1943 r. — 8,0 miln. ton.

*) Dane przyblizone

Wzrost produkcji stali elektrycznej w latach
drugiej wojny Swiatowej ttumaczy sie nie tyle
zwiekszeniem produkcji przedtem istniejgcych
piecow, ile budowa nowych. W jednych tylko
Stanach Zjednoczonych zbudowano nowe p.ece
elektryczne o rocznej mozliwosci produkcyjnej
ponad 3 miln. t.

Konieczno$¢ budowania piecow elektrycz-
nych spowodowat przemyst wojenny, ktéry po-
trzebowat coraz to wiekszych ilosci stali stopo-
wych, a ktdére najszybciej i najlepiej produkuje
sie wlasnie w piecach elektrycznych. W kwestii
technicznego unowoczes$nienia samych piecow
elektrycznych i obstugujacych je urzadzen moz-
na powiedzie¢, ze zadnych szczegblnych zmian
nie wprowadzono; nastgpito tylko udoskonale-
nie elektrycznych urzadzen piecéw. Widaé na-
tomiast ogdlng tendencje do powiekszania pie-
cow.

Zmiana charakteru zapotrzebowania na stal
odbita sie w wiekszym stopniu na walcowniach
niz na stalowniach.

W celu petniejszego wykorzystania mozliwo-
§ci produkcyjnych walcowni wytonita sie ko-
niecznos¢ usuniecia dysiproporcji  w zdolnosci
przepustowej poszczegolnych agregatow (pie-
cow, samotokdw doprowadzajacych, nozyc i in.).
W szczegblnosci w wielu walcowniach stwier-
dzono niewystarczajaca ilos¢ prostownic i urza-
dzen chtodzacych. Tak wiec wytonito sie zadanie
doprowadzenia zdolno$ci przepustowej kazdego
agregatu do poziomu, odpowiadajagcego maksy-
malnemu (w danych warunkach) poziomowi pro_
dukcji. Réwnoczeénie z budowa nowych wiel-
kich walcarek postepowata modernizacja sta-
rych, obliczona przede wszystkim na zwieksze-
nie szybkosci walcowania. Modernizacji walca-
rek towarzyszyta ich dalsza elektryfikacja, tj.
budowa oddzielnych napedéw elektrycznych dla
kazdego poszczegdlnego agregatu.

Jezeli idzie o walcownie blachy cienkiej
przestawiono sie na walcarki ciggte. W 1929 r.
walcowano w USA tylko 0,2% blach na takich
walcarkach, w 1938 r. 59%, a w 1943 r. 99%.

Trzeba zaznaczy€, ze zasadnicze problemy
techniczne, stojgce juz dawno przed hutnictwem
zelaza, nie doczekaly sie rozwigzania, a nawet
nie posunety sie naprzod. Tak np. bezpos$rednie
otrzymywanie stali z rudy z pominieciem proce-
su wielkopiecowego, wzbogacony w tlen dmuch
dla wielkich piecow, walcowanie stali ptynnej
=#Ln wciaz jeszcze sg zadaniami przysziosci.

Wzrost produkcji hutniczej w czasie wojny
opierat sie takze na wzmozeniu eksploatacji sity
roboczej, gtdwnie wskutek przedtuzenia robotni-
ko-dniowKi.

W produkcji metali kolorowych i lekkich
mozna zaobserwowaé w okresie wojny znacz-



ny rozwéj. Nalezy podkresli¢é znaczny wzrost
wyto.pu i przerébki aluminium i magnezu, co
pociagneto za sobg unowoczes$nienie procesoéw
technologicznych. Na uwage zastuguje powiek-
szenie sie jednostek produkcyjnych (zaktadow
i agregatow), niezbedne w warunkach znacznie
zwigkszonej produkcji. Tak np. w Kanadzie
wybudowano w czasie wojny zaktady, ktdrych
zdolno$¢ produkcyjna réwna sie catej Swiato-
wej produkcji aluminium przed wojna.

W zwigzku ze znaczeniem prac, zwigzanych
z wynalezieniem nowych stopéw metali lekkich,
zadnych wiadomos$ci na ten temat w czasie
wojny nie opublikowano. Wiadomo tylko, ze
stworzono nowe stopy aluminium, Kktére przy
zwiekszonej trwatosci zachowaty ten sam ciezar.
Wytworzono takze stopy aluminium z miedzia,
niklem, chromem, magnezem i tytanem.

W dziedzinie walcowania metali kolorowych
nauka moze sie poszczyci¢ znacznymi sukcesami.
Zastosowano metode ,,bezwlewkowq", przy kté-
rej ptynny metal bezposrednio z pieca jest prze-
walcowywany, z pominieciem rozlewania do
wlewnic, chtodzenia i nagrzewania. Ta, znacz-
nie wydajniejszg, od dotychczasowych, metoda
zaczeto walcowac blachy, prety i rury z alumi-
nium, miedzi i otowiu.

Rozwineta sie rowniez metalurgia prosz-
kow, Kktorej zalety sg nastepujace: znaczna
oszczedno$¢ przy produkcji  masowej, wysoki
stopien dokladnosci przy czesciach o skompli-
kowanych ksztattach, unikniecie zwykle na-
stepujacej obrobki mechanicznej czesci ttoczo-
nych, mozno$¢ wykorzystania odpadow i zto-
mu w celu wytworzenia proszku metalowego,
nieistnienie odpadow przy wytlaczaniu czesci
z proszku metalu i moznos¢ otrzymania dowol-

nych mieszanek metali. Poniewaz jednak
proszkowanie metali wymaga duzych nakia-
dow kapitatu (nawet przy wykorzystaniu do
tego celu odpaddéw i ztomu), ceramika metali
— gdy chodzi o jej znaczenie gospodarcze, jest
metodg drugorzedna.

Gdybysmy ujeli w punktach najbardziej cha-
rakterystyczne momenty, . dotyczace rozwoju
hutnictwa w okresie minionej wojny, otrzyma-
libySmy nastepujacy obraz:

1) W czasie wojny wprowadzono szereg ulep-
szen w dziedzinie wielkopiecowmctwa, sta-
lownictwa i walcownictwa, ulepszenia te
jednak nie zmienity podstaw proceséw tech-
nologicznych,

2) Poziom koncentracji produkcji i centraliza-
cji kapitatu w hutnictwie zZelaza wielkich
panstw podniost sie.

3) W wydajnosci pracy zasadniczych zmian nie
zaobserwowano; pod tym wzgledem hutnic-
two zelaza rézni s"e od przemystu chemicz-
nego i budowy maszyn.

4) W przeciwienstwie do hutnictwa zelaza
wojna spowodowata wielkie zmiany w hut-
nictwie metali lekkich i kolorowych. Daje
sie tu zauwazyé nieréwnonrernos¢ rozwoiu
jego poszczegblnych gatezi. Silnie rozwineta
sie wytwdrczo$¢ aluminium i magnezu, na-
tomiast w niewielkim stopniu hutnictwo
miedzi, cynku i otowiu, a Swiatowa produk-
cja cyny nawet zmalata.

5 W hutnictwie metali kolorowych zaznaczyt
sie pewien wzrost wydajnosci pracy, spowo-
dowany gtownie koncentracjg produkcji i za-
stosowaniem urzadzen zautomatyzowanych.



NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA

MATERIALY OGNIOTRWALE

NOWA WYTWORNIA MATERIALOW OGNIOTRWA-
tYCH W STANACH ZJEDNOCZONYCH

Najwiekszy w Ameryce koncern materiatow
ogniotrwatych Harbison - Walker posiada obecnie 24
zaktady o zdolno$ci wytworczej ok. 1,5 miln. cegiet
(tj. 4000 — 4500 t) dziennie. Firma ta wytwarza
wszystkie rodzaje materiatbw ogniotrwatych, uzywa-
nych w przemysle. Wielkie centralne laboratorium
badawcze w Hays w Pensylwanii posiada olbrzymi
sztab fachowcéw, kontrolujgcych wytwoérczo$é wszyst-
kich zaktadéw i opracowujacych nowe lub ulepszone
metody tej wytworczosci.

W zwigzku z ogromnym zapotrzebowaniem na za-
sadowe materiaty ogniotrwate firma Harbison - Wal-
ker ukonczyta w listopadzie 1947 r. budowe nowej
wytworni tych materiatbw w Baltimore. Poniewaz
dalsza rozbudowa naszego hutnictwa wymaga powaz-
nego zwiekszenia wytworczosci materiatbw ogniotrwa-
tych w kraju, podajemy za miesigcznikiem ,The Re-
fractories Journalll z wrze$nia 1948 r. szereg cieka-
wych danych, dotyczacych tej najnowocze$niejszej
wytwaérni materiatbw ogniotrwatych w Stanach Zjed-
noczonych.

Ekonomiczng podstawe dla nowej fabryki stwa-
rza tatwy dow6z surowych materiatow i tatwa wysyt-
ka gotowych wytworéw statkami z Baltimore. Po-
nadto silnie uprzemystowiona wschodnia cze$¢ Stanéw
Zjednoczonych znajduje sie w najblizszym sasiedz-
twie Baltimore. Wreszcie w oparciu o to miasto Har-
bison - Walker najtatwiej madgt zdoby¢ odpowiednie
kadry wykwalifikowanych sit roboczych. Nowy za-
ktad, zbudowany przez koncern we witasnym zakre-
sie i na podstawie najnowszych doswiadczen, posiada
gtéwng hale o diugosci 300 m. Wszystkie procesy
technologiczne sa catkowicie zmechanizowane: wew-
netrzny transport wszelkich materiatdw odbywa sie
albo przy pomocy ruchomych tasm albo przy pomocy
wozkéw elektrycznych. W celu otrzymania najwyzszej
czystosci materiatbw wszystkie 3 zasadnicze grupy
surowcoéw, tj. magnezyt, ruda chromowa i oliwiny
maig S$ciSle rozgraniczone, najzupetniej niezalezne od
siebie linie przerobu od chwili wejscia na teren za-
ktadu az do chwili, gdy przygotowuie si¢ odpowiednig
mieszanke poszczeg6lnych sktadnikéw. Innymi stowy
szereg urzgdzen mechanicznych wystepuje trzykrotnie,
obstugujac rézne surowce. Nawet odpylanie prowa-
dzone jest indywidualnie dla kazdego materiatu. Wa-
gony - samooprézniacze z surowcami wytadowywane
sa przy pomocy specjalnego urzadzenia wstrzgsowego,
ktére pozwala usung¢ catkowicie i to w najkrotszym
czasie (ok. 15 min.) nawet wilgotne materiaty. Po wy-
tadowaniu materiaty surowe idg do odpowiednich
dwustopniowych tamaczy, tak iz w zasobnikach znaj-
dujemy juz poszczegblne surowce odpowiednio pokru-
szone. Od chwili wejscia na teren fabryki az do mo-
mentu jej opuszczenia zarbwno materiatly surowe jak
i gotowe znajdujg sie stale pod dachem i nie sg na-
razone na opady atmosferyczne. Przed dalszym prze-
robem wilgotne materiaty najpierw suszy sie w obro-
towych piecach, opalanych przy pomocy oleju. Z kolei
w kazdej z 3 niezaleznych linii przerébczych nastepu-
je mielenie przy pomocy wstepnych gniotownikéw

oraz mtynéw kulowych. Przemiat pozwala otrzymacé
materiaty surowe w 4 zasadniczych grupach ziarnis-
tosci:

a) od 165 do 3,33 mm

b) od 0,59 do 1,17 mm

c) od 0,21 do 0,42 mm

¢) od 0,10 do 0,15 mm

W ten sposoéb ok. 100 zasobnikéw gromadzi ma-
teriaty surowe o odpowiednich stopniach przemiatu.
Zasobniki posiadajg szereg wewnetrznych przegrod,
ktdre majg zapobiega¢ segregacji tych materiatow*
Specjalny wagon - waga przygotowuje wagowo na-
miar, pobierajac ze zbiornikéw odpowiednie iloSci
poszczegblnych sktadnikéw. Materiaty ulegaja nastep-
nie starannemu zmieszaniu wraz z dodatkiem odpo-
wiedniego spoiwa i wody, po czym cegty formuje sie
w prasach pod cisnieniem, wahajgcym sie w grani-
cach od 350 do 700 kg/cm2. Od chwili prasowania
transport poéteotowych oraz gotowych cegiet odbywa
sie przy pomocy specjalnych metalowych pomocni-
czych pomostéw, przenoszonych i transportowanych
przez wozki elektryczne. Sprasowane cegly na po-
mostach, umieszczonych na wozkach, albo przechodzg
tylko przez tunelowe suszarki z zamknietym obiegiem
goracego powietrza, albo tez po wysuszeniu sg jeszcze
ostro wypalane w liczacym nieraz 100 m dtugosci pie-
cu tunelowym, opalanym olejem. Nalezy podkresli¢, iz
dzieki zachowaniu tych ostroznosci mamy minimalne
mozliwosci uszkodzenia drogocennych cegiet w cza-
sie fabrykacji. Wypada ponadto zaznaczy¢, iz wysytka
gotowych cegiet odbywa sie czesto réwniez na pomoc-
niczych pomostach drewnianych przez przymocowanie
do nich odpowiedniej ilosci cegiet. W czasie catego
procesu technologicznego przeprowadza sie ciggtg kon-
trole wytwadrczosci, pobierajac probki. Cze$¢ tej kon-
troli wykonywana jest przez centralne laboratorium
w Hays.

Wielkie rozpowszechnienie zasadowych materia-
tow ogmotrwatych w hutnictwie Stanéw Zjednoczo-
nych nabrato jeszcze wiekszego rozmachu, gdyz zna-
leziono tam odpowiednie surowce, wystepujgce w du-
zych ilosciach w stanach Newada, Kalifornia i Wa-
szyngton. W ten spos6b Stany Zjednoczone uniezalez-
nity sie catkowicie od dowozow magnezytu z krajow
dawnych Austro - Wegier lub tez z Grecji. Obecnie
wiekszo$¢ zasadowych materiatéw otrzymywana jest
w Ameryce z magnezytu (weglan magnezu), jakkol-
wiek stosuje sie réwniez coraz powszechniej i forste-
rvt (krzemian magnezu), zmieszany z magnezjg.
Wreszcie wypada wspomnieé, iz wielkie ilosci mag-
nezji (tlenek magnezu) otrzymuje sie takze z wody
morskiej.

Natomiast wszystkie rudy chromowe sg do Sta-
néw Zjednoczonych importowane, przede wszystkim
z Kuby, Filipin i Potudniowej Afryki. Zgodnie z do-
tychczasowymi doSwiadczeniami przedwojennymi w
Europie réwniez i w Stanach Zjednoczonych coraz
bardziej rozpowszechnia sie uzycie materiatbw chro-
mowo - magnezytowych, ktore poza charakterem zasa-
dowym pozwalajg tatwiej znosi¢ wahania wysokich
temperatur. W szczegblnoSci Amerykanie obiecuja
sobie duzo od zastosowania tych materiatbw w gornej,



czesci piecow martenowskich przy wzbogacaniu po-
wietrza spalania w tlen, kiedy to temperatura gornej
i dolnej czesci pieca ulega odpowiedniemu podwyzsze-
niu. Nalezy tez podkresli¢, iz ok. 50% cegiet z zasa-
dowych materiatdw ogniotrwatych wysytane jest
w stanie niewypalonym po zastosowaniu odpowied-
niego chemicznego spoiwa; wiasciwe wypalanie na-
stepuje dopiero na miejscu pracy. Cegly tego rodzaju
nie wykazujag bynajmniej mniejszej wytrzymatosci niz
cegly, wypalane w piecu, albowiem ich materialy
sktadowe sa jeszcze przed silnym sprasowaniem b.
wysoko (ok. 1670°) wypalane.

Wreszcie wypada przypomnieé, iz Amerykanie
czesto stosujg zasadowe materiaty ogniotrwate w osto-
nach z miekkiej blachy i to albo w formie prostopa-
dtoscianu, albo w formie walca. W ten sposéb uzysku-
je sle lepsze potgczenie cegiet pomiedzy sobg (moc-
niejsze spoiny) i lepsza wytrzymatos$¢ $cian z tego ro-
dzaju materiatdw.

WYLOZENIE MATERIALAMI OGNIOTRWALYMI
TRZONOW PIECOW GRZEWCZYCH

Jak wiadomo, zarobwno w atmosferze utleniajgcej,
jak i redukujgcej, w hutniczych piecach grzewczych
nastepuje czeSciowe utlemanie powierzchniowe ogrze-
wanych materiatéw zelaznych, w wyniku ktdrego
tworzy sie zgar. Zgar ten sktada sie z gruba w % z
FeO, zas w K z Fe2C8 i jest wynikiem dziatania na
zelazo zaréwno tlenu jak pary wodnej i dwutlenku
wegla, zawartych w spalinach. W ten sposéb trzon
piecow grzewczych w hutnictwie zelaza narazony jest
nie tylko na mechaniczne zuzycie, wywotane przesu-
waniem ciezkich materiatbw wsadowych wewnatrz
pieca, ale podlega w wielu wypadkach réwniez erozyj-
nemu dziataniu chemicznemu.

W mys$l opracowanych przez Bowena i Schairera
wykresow 2- lub 3-sktadnikowych uktadéw, waznych
dla pracy piecow grzewczych, specjalnie niebezpiecz-
ny jako skladnik jest FeO, poniewaz z szeregiem in-
nych sktadnikéw, zawartych w materiatach ognio-
trwatych, tworzy eutektyki o niskich punktach topli-
wosci. Dlatego tez przy temperaturach powyzej 1000—
1050», a wiec witasnie wtedy, gdy dziatanie spalin po-
waznie zwieksza ilos¢ zgaru, przy nieodpowiednim do-
borze materiatdbw ogniotrwatych na trzonach piecow
grzewczych powstajg tatwotopliwe zuzle, ktére wyze-

rajg stopniowo trzon, prowadzg do znanych kompli-
kacyj runt' \ i wywotujg konieczno$¢ czestych
v celu przeprowadzenia odpowied-

m'nosci ;[est rzeczg wazng, aby
vty tia trzony piecow grzew-
sjeca oraz panujacym w nim
rozwazania na ten temat

m. numerze miesiecznika

z 1948 r. W artykule tym

, sprzede wszystkim wykresy

j podwojnych i potrojnych

:h FeO wraz z najwazniejszymi
,0w ogniotrwatych. Wykresy ukta-
azpia jasno, iz niebezpieczne sg 2
vS,icznego 2FeO. Si02 a miano-
v topig sie one iuz ok. 1200°.
punkty topliwosci wyka-
A1203 — Si02, gdzie

/oduje topnienie sie od-

nosnej mieszaniny juz przy 970°. Innymi stowy w sze-
rokiej gamie materiatbw ogniotrwatych, uzywanych
na trzonach piecéw grzewczych, stosowanie materia-
téow krzemionkowych z punktu widzenia chemicznego
wyzerania trzonu pieca dopuszczalne jest co najwyzej
do temperatury 1150°. Materiaty szamotowe sg pod
tym wzgledem jeszcze bardziej wrazliwe i nie moga
pracowaé¢ przy temperaturach powyzej 950°. Réwniez
stabilizowany dolomit ze wzgledu na powazng zawar-
tos¢ Si02 nie powinien by¢ uzywany powyzej 1100°
Natomiast zgodnie z innymi wykresami — z punktu
widzenia chemicznego dla wyzszych temperatur az do
1300° wigcznie nalezy uwaza¢ materialy magnezytowe,
chromitowe oraz chromowo - magnezytowe za najbar-
dziej odpowiednie. Pamieta¢ przy tym nalezy, ze che-
miczna erozja nie wyczerpuje catego zagadnienia.
Przede wszystk‘m szereg piecow grzewczych podlega
powaznym wahaniom temperatury, ktéore — jak wia-
domo — wykluczajg mozno$¢ uzywania cegiet magne-
zytowych ze wzgledu na ich pekanie. Dlatego tez naj-
pewniejszymi bedg tu materiaty chromowo - magnezy-
towe lub 'tez specjalnie ubijana masa chromowa. Po-
nadto nalezy pamieta¢, iz w catym szeregu piecow,
zwtaszcza przepychowych, trzon podlega réwniez po-
waznemu mechanicznemu zuzyciu w czasie przesuwa-
nia materiatdw, wywierajacych niejednokrotnie duzy
nacisk jednostkowy.

Rekapitulujgc powyzsze rozwazania w sprawie
ogniotrwatego wytozenia trzonéw piecow grzewczych
w hutnictwie zelaza mozna ustali¢ nastepujgce wy-
tyczne:

1) Zwykte cegly szamotowe mozna z powodzeniem
stosowa¢ przy temperaturach do 1000°.

2) Cegly krzemionkowe wchodzg rzadko w rachube,
poniewaz ich mata odporno$¢ na zmiany tempe-
ratur wymagata by ciggtych napraw.

3) Dla temperatur do 1250° mozna uzywaé¢ wvsoko-
zasadowych cegiet mullitowych o zawarto$ci po-
wyzej 70% AI903.

4) Trzony ze stabilizowanego dolomitu
tylko do temperatur ponizej 1200°

nadaja sie
5) Cegly magnezytowe jak rowniez cegty chromito-
we nadajg sie z punktu widzenia chemicznego az
do temperatury 1300° jednakze staba odpornosé

na zmiany temperatur ogranicza mozliwo$¢ ich
zastosowania w ruchu.
6) Wobec tego dla najwyzszych temperatur az do

1300° w rachube wchodza w hutn'czych piecach
grzewczych albo cegly chromowo-magnezytowe,
albo tez specjalna ubijana masa chromowa, ktora

dzieki odpowiedniemu spoiwu ulega w czasie
pracy pieca na powierzchni zeszkleniu i tworzy
b. odporny mechanicznie, monolityczny trzon.

Poniewaz ponadto zachowanie sie ceg et chromo-
wo-magnezytowych jak réwniez masy chromowej
w stosunku do innych materiatdbw ogniotrwatych
jest obojetne, mozna uwazaé, iz materialy te sg
najwtasciwszym tworzywem ogniotrwatym do wy-
tozenia tych trzonédw Iub tych czesci trzonow
w hutniczych piecach grzewczych, ktére pracuja
przy najwyzszych temperaturach.

Dla ilustracji mozna zestawi¢ w tabl. | typowe
wiasciwosci tych materiatbw ogniotrwatych, ktére
hutnictwo brytyjskie stosuje do wytozenia trzonow

w piecach grzewczych.



TABLICA I
Typowe wiasnosci materiatow ogniotrwatych uzywanych na trzony piecow grzewczych

Stabili-

Cegly o Do Qe Lo M
> - chrom- e chrom--
e %Csﬁ:m Sitoue milithe O e Wooue megn  chromowa
Analiza chemiczna (%)
54 95 34 24 15 6 2 -8 6
Ti02 1 - 15 1 0,2 0,2 01 01 0,3
Fe O _ - - — - — — — 12-13
FerO;! 2 - 0,9 1 3 2-15 2-5 10-14 1-2
42 Lo 63 73 2 16-20 1-2  15-18 i%_éllf
Cr20s - - . - - 36-40 - 28-30 -
Mn O - — — — 0,1 0.2 01 01 0,2
CaO — 2,0 T 01 40 1-3 1-3 1-4 1,0
Mg O - — — 01 40 13-20 88-90 30-35 14-16
. n
Porowato$¢ bezwzgledna w % 25 25 22 23 22 22 20 22
Ciezar wiasciwy objet. w kg/dm3 1,95 175 2,31 2.50 265 312 2,84 2,96 —
Ciezar wiasciwy rzecz, w kg dm1J *2,60 2,34 3,00 321 340 400 3,55 3,89 4,00
Ciezar Im 3 cegiet w kg 3950 1750 2310 2500 2650 3120 2840 2960 -
Wskaznik odpornosci na pekanie 20 1 20 20 4 4 4 20 30
Wtdrna skurczliwo$¢ w % (2h przy
1500°C) - 0 0 0,10 0,30 0,40 0,20 0,20 -
Ogniotrwato$¢ pod obcigz .1,97 kg/cm2
(1) przy podnoszeniu temperatury:
poczatek zmiekczania w °C - 1670 1620 1560 1450 1350 1500 1560 —
koniec zmiekczania w °C 1620 1690 1700 1680 1650 1450 1600 1690 —
(2) przy statej temperaturze:
% zmiana wymiaréw przy 1400°C — 0 0 0 — 0 0
” ” , 1500°C — 0 10 1,0 — — 2 -
” ” , 1550°C — 0 15 3,0 — — - 5 _
, 1600°C - 2,0 2,0 50 - - - - _
Odwracalna termiczna rozszerzalnos¢
10-5 06 1,25 0,45 0,6 12 0,9 1.2 1,0 —
Przewodnictwo cieplne w kcal/m. h.d
ra
w granicach 0— 500°C g D.74 0,99 0,99 — 1,24 1,24 4,96 1,86 1,24
" . 500 — 1 000°C 0,99 1,24 1,24 - 1,49 1,49 3,72 1,86 1,49
ponad 1000°C 1,24 1,49 1,49 — 1,86 1,36 3,10 1,36 1,26
Wytrzymato$é na $ciskanie w kg/cm2 280 210 350 350 4i0 420 420 280 420
Wypada podkresli¢, iz zgodnie z odmiennymi me- probki po kilku godzinach utrzymywania jej przy

todami badan uwzgledniono w tym zestawieniu réw-
niez i te metode badania ogniotrwatosci pod obcigze-
niem, przy ktorej mierzy sie¢ zmniejszanie wymiarow

okre$lonych temperaturach,
1400 do 1600°.

obejmujacych zakres od

Z, Warczewski

STALOWNICTWO

SPOSOBY ZWALCZANIA LtUPKOWEGO PRZELO-
MU STALI KONSTRUKCYJNYCH?*)

Przetom tupkowy prowadzi czesto do rozwarstwie-
nia i jest rowniez powodem obnizenia wtasnosci pla-
stycznych stali, co przejawia sie obnizeniem prze-
wezenia i udarnosci préb poprzecznych. Zazwyczaj
przetom tupkowy i rozwarstwienie wystepujg w stali
odpuszczonej po hartowaniu, przy czym ze wzrostem
temperatury odpuszczania wzrasta tez i stopied roz-
warstwienia.

Wg zdania Eilendera i Pribila przyczyng powsta-
wania przetomu tupkowego stali jest jej niejedno-
rodno$¢, wywotana dendrytyczng likwacjg. Wobec te-
go, zmniejszywszy zjawisko likwacji dendrytycznej,
mozemy doprowadzi¢ do usuniecia przetomu ‘tupkowe-
go. Twierdzenie to zostato potwierdzone, ze po prze-
grzaniu kapieli w czasie prowadzenia topu oraz odla-
niu przy normalnej temperaturze, wilasciwej dla da-

N, M, Czujko Stal 1946, Nr 6. str. 254—258.

nego gatunku stali, zjawisko przetomu tupkowego wy-
stepowato znacznie rzadziej. Podobne wyniki uzyska-
no przez wyzarzenie dyfuzyjne, tj. homogenizacje
stali.

Znaczny wptyw na powstawanie przetomu tupko-
wego stali majg wieksze w niej zawartosci chromu,
niklu i innych pierwiastkow stopowych, a to na skutek
powiekszania sie likwacji dendrytycznej i niejednorod-
nosci stali. Poza tym pierwiastki stopowe utrudniajg
dyfuzje siarki, fosforu wegla, wodoru i innych
likwatdw, przez co przeszkadzajg wyréwnaniu sie
sktadu stali. Zawarto$¢ wegla i rownomierne jego roz-
tozenie ma duzy wptyw ha jednorodnos¢ stali i prze-
tom tupkowy. Stal miekka (o niskiej zawartoSci we-
gla) nie ma sktonnosci do tworzenia przetomu tup-
kowego. P

Fosfor w jeszcze wigje” if§i
sprzyja likwacji,. a zatem”j*zcte
przetom ‘tupkowy. BacdJarftiLk te;”
wlewkoéw stalowych w3#&0E£MzMargW wijejrjm~rze
fosfor jest powodem tégos~siaw”~fe. "W r*~rsiafrF na



przetom tupkowy nie zostat w dostatecznej mierze
zbadany, nalezy jednak sadzi¢, ze siarka rdwniez
sprzyja tworzeniu sie przetomu tupkowego.

Wptyw gazéw. Jak wykazujg prace réznych
badaczy wptyw gazoéw, zwiaszcza wodoru, na réznego
rodzaju wady stali, a tym samym i na przetom tupko-
wy, jest wyjatkowo duzy. Badania Bardenheuera, po-
legajace na sztucznym nasycaniu stali w stanie ptyn-
nym wodorem, we wszystkich wypadkach prowadzity
do tworzenia sie przetomu tupkowego.

Wptyw wilgoci materiatow wsado-
wych, Z doSwiadczen huty Kuznieckiej wynika, ze stal
chromowo-niklowo-molibdenowa o zawartosci C 0,28—
0,38% wykazuje szczeg6lng sktonnos$¢ do tworzenia sie
przetomu tupkowego. W celu uzyskania wolnej od
przetomu tupkowego stali zastosowano suszenie
wszystkich materiatéw (rudy, wapna, koksu, fluorytu,
wapnia itd.) i prowadzono statystyke stopnia wilgot-
nosci materiatow wsadowych. W mysl przepisow
materiaty wsadowe, posiadajace wilgotno$¢ powyzej
2%, nie byty do uzycia dopuszczane, dalsze badania
ustality wszakze, ze przy 2% wilgotnosci sktonnosé
stali do tworzenia sie przetomu f{upkowego jest je-
szcze duza. Najlepsze wyniki, dotyczace porowatosci
(og6lnej i osiowej) oraz likwacji, a tym samym two-
rzenia s:e przetomu tupkowego, osiggnieto przy wil-
gotnosci ponizej 1%.

Wptyw cigezaru wlewkow. Ze zwiek-
szeniem ciezaru wlewkow wzrasta réwniez czas trwa-
nia krystalizacji, zwieksza sie hkwacja siarki, fosforu
i wegla oraz wodoru i tlenu. W zwiazku z tym ob-
niza sie gatunek stali ze wzgledu na niejednorodnosg¢,
porowato$¢ i przetom tupkowy.

Wptyw temperatury stali przy spu-
§cie na przetom ‘tupkowy. Jak wykazaly
wyniki przeprowadzonych w tym Kkierunku badan,

sktonno$¢ stali do tworzenia sie przetomu tupkowego
wzrasta z obnizeniem temperatury stali ptynnej pod-
czas spustu. W czasie prowadzenia topu nalezy kapiel
dobrze przegrza¢ i nie ochtadza¢ zbytnio w okresie
Swiezenia zbyt duzym dodatkiem jednorazowym
rudy zelaznej. W okresie S$wiezenia trzeba unikaé
przetlenienia kapieli przez regulacje szybko$ci wypa-
lania sie wegla i zawartosci manganu w kapieli.

Wptyw okresu Swiezenia i spokoj-
nego wrzenia kapieli. Inz. C. Czebotarew
stwierdzit, ze sktonnos$¢ stali do tworzenia sie prze-
tomu tupkowego obniza sie z podwyzszeniem zawar-
tosci manganu w kapieli w koncowym okresie Swie-
zenia. Przedtuzenie okresu spokojnego wrzenia kapieli
obniza sktonno$¢ stali do tworzenia sie przetomu tup-
kowego. Wtracenia niemetaliczne wywieraja uiemny
wptyw, tj. ze wzrostem ilosci wtragcen niemetalicznych
wzrasta skionno$¢ stali do tworzenia sie przetomu
tupkowego.

Wnioski koncowe. 1) Przetom ‘tupkowy
zwigzany jest bezposrednio z likwacja, ktéra znowu
zalezy od gazéw (woddr itd.) i od porowato$ci makro-
budowy. Im mniejsza porowato$¢ stali, tym mniejsza
jej sktonnos$¢ do tworzenia sie przetomu ‘tupkowego.

2) Przy wytapianiu stali w piecach elektrycznych
nalezy — w celu uzyskania stali, wolnej od przeto-
mu tupkowego — stosowa¢ materiaty wsadowe o wil-
gotnosci nie wyzszej od 1,0—1,5%.

3) W procesie martenowskim:

a) nalezy unika¢ oziebiania kapieli przez zbytni
dodatek rudy w okresle Swiezenia i nie dopuszcza¢ do
nadmiernego obnizenia zawartosci manganu w Kka-
pieli;

b) ilos¢ wypalajgcego sie — w okresie spokojnego
wrzenia —e wegla nie powinna by¢ nizsza od 0 4%,
przecietna za$ szybko$¢ wypalania sie 0,20—0,25%
Cl/godz.;

c) czas od chwili dodania odtleniaczy do spustu
nie powinien przekracza¢ 10 min.;

d) temperatura stali podczas spustu
jest w granicach 1510 — 1515° (wg Pyrypto);

e) ciezar wlewkoéw powinien by¢ mozliwie mniej-
szy, gdyz ze zwiekszeniem cigzaru wzrasta sktonnosé
do tworzenia sie przetomu tupkowego;

f) materiatéw, zawierajgcych powyzej 2% wilgoci,
nie nalezy dopuszcza¢ do sadzenia;

g) w celu uzyskania stali, wolnej od przetomu
tupkowego, nalezy obnizy¢ w niej zawarto$¢ fosforu,
siarki i wtragcen niemetalicznych.

pozadana

K. Radzwicki

WALCOWNICTWO

WALCE DLA WALCOWNI SZEROKICH TASM*)

Walce dla walcowni gorgcej. W Ame-
ryce do walcowania szerokich tasm i blach stosuje
sie walce robocze z zeliwa utwardzonego stopowego
i walce oporowe ze stopowego staliwa. Stabo utwar-
dzone walce zeliwne zawierajg 250 — 3,75% C,
0,25 — 1,25% Si, 0,15 — 1,5% Mn i odznaczajg sie¢ do-

brag wytrzymatos$cig i twardo$cig. Dobrze réwniez pra-
cujg walce bardziej utwardzone, o skfadzie: 2,75 —
3,75% C, 025 — 125% Si, 015 — 150% Mn, 0,03 —
0,5% P, 0,03 — 0,15% S, 1,50 — 6,0% Ni, 0,50 — 2,25%
Cr i do 1% Mo. Walce stopowe utwardzone wykazujg
wysoka odporno$¢ na S$cieranie i pekanie przy pod-
grzewaniu i pomimo wiekszego kosztu sg ekonomicz-
niejsze od walcow stabo utwardzonych.

TABLICA |
Sktad chemiczny walcéw ze stopowego zeliwa w %%.



Walce o sktadzie chemicznym ,W* (tabl. 1) przy
twardosci 75—80 Shore‘a¥) posiadajg 5-krotnie, a
walce o analizie ,A" i ,B“ 10-krotnie wyzsza wy-
trzymato$¢ na S$cieranie anizeli walce z zeliwa nie-
stopowego. Walce o zawarto$ci 2—2,5% Ni sg tward-
sze od walcow z zeliwa niestopowego i wykazuja
wieksza wytrzymato$¢ rdzenia i odporno$¢ na odpry-
ski. Walce o wysokim Ni (4-6%) nalezy chtodzié
w czasie pracy, gdyz inaczej przy temperaturze 350—
450° powierzchnia ich staje sie porowata. Na walce
wstepnych klatek nalezy stosowa¢ zeliwo ,G“, o za-
wartosci 2,0—2,5% Ni. Jezeli potrzebna jest znaczna
twardo$¢ i wytrzymatos¢ walcow, zawarto$¢ Ni nale-
zy podnie$s¢ do 3—3,5%.

Na walce pos$rednie nalezy uzywac¢ zeliwa ,W*“
(75—85 Shorea), a w wykonczajgcych klatkach z ze-
liw?2. ,A“ i ,W" (85—88 Shore‘a).

W klatkach wstepnych pierwszej i drugiej wal-
cowni szerokich taSm czesto stosuje sie walce robocze
stalowe, a w klatce trzeciej i czwartej uzywa sie wal-
coéw, ktére pracowaly poprzednio w klatkach wykon-
czajagcych od pigtej do dziesigtej lub walcow z u-
twardzonego zeliwa stopowego. Te ostatnie powinny
mie¢ twardo$¢ 65 Shore‘a

Walce robocze wykonczajacych klatek wykonywa
sie zwykle z utwardzonego zeliwa stopowego o twar-
dosci 68 Shore‘a dla pierwszych trzech klatek i o
twardosci do 85 Shore‘a dla klatki dziesigtej.

Walce oporowe wykonywa sie zwykle ze stali sto-
powej (zaréwno dla wstepnych jak i dla wykonczaja-
cych klatek). Twardo$¢ ich wynosi 42 Shore‘a.

Poniewaz utrzymanie prawidtowego przekroju
taSmy zalezy w znacznym stopniu od profilu walcow
oporowych, a te ostatnie zmienia sie rzadko, profil
ich odgrywa tu wazng role. Nieodpowiedni profil wal-
cow oporowych powoduje pojawienie sie ,,wiokniste-
go brzegu'l na tasmie lub falowanie jej w nastepnej
klatce. Jezeli zjawiska te wystepujg w Kklatce pierw-
szej do 6smej, mozna je usungC przez zmiane gniotu
w nastepnej klatce, jezeli jednak wady owe tworza
sie w ostatnich klatkach, musi sie zmieni¢ natych-
miast walce oporowe. Jezeli dany zesp6ét walcuje tas-
my o stalej szerokosci, okres pracy walcow oporo-
wych znacznie sie zwieksza. Srednica walcéw zalezy
od grubosci beczki, ograniczona iest wszakze zasadni-
czg Srednicg czopa, w ktorym naprezenia nie powin-
ny przekracza¢ 750—1250 kg/cm2

Zazwyczaj nadaje sie walcom oporowym przy
szlifowaniu ksztatt cylindryczny. Beczki walcéw ro-
boczych (famacze zendry) i pierwszych klatek wstep-
nych mozna szlifowa¢ bez kalibrowania, a pozostate
walce robocze szlifuje sie, nadajac beczkom wypu-
kto$¢ do 038 mm w ostatnich trzech wstepnych klat-
kach, a 025 mm w pierwszych trzech klatkach wy-
koniczajacych i 0,18 mm w ostatnich trzech klatkach
wykonczajacych.

Wieksza cze$¢ tasm gorgco walcowanych przechodzi
nastepnie zimne walcowanie; w zwigzku z tym dosta-
tecznie dobre powierzchnie walcéw dla goracego wal-
cowania otrzymamy przez szlifowanie tarczami Nr 30
i 39. Do szlifowania utwardzonych walcéw zeliwnych

*) Stal 1947, Nr 10, str. 951/2.
**) Wartosci Shore‘a podano wszedzie wg wskazan
aparatu angielskiego.

nalezy stosowac tarcze karborundowe. Walce z har-
towanej stali lepiej jest szlifowaé tarczami z tlenku
glinu, jednakze koricowe szlifowanie mozna wykonaé
karborundem, aby otrzymaé btyszczacq powierzchnie.
Szlifowanie tarczami daje powierzchnie koloru sza-
rego. Wymiary tarcz zaleza od typu szlifierek. Sre-
dnice ich wynoszg zwykle 75—150 mm. Przy kazdym
wstepnym szlifowaniu zdejmuje sie warstwe metalu
0 grubosci 0,5 do 0,75 mm, w ostatnich za$§ 3 konco-
wych operacjach zbiera sie warstwe o grubosci 0,0075
mm na kazde szlifowanie. Zaleca si¢ szybko$¢ posuwu
tarczy do wstepnego szlifowania od 0,9 do 15 a do
koncowego od 0,3 do 0,6 m/min. Szybko$¢ obrotéw
walca réwniez wptywa na efekt szlifowania: do
wstepnego szlifowania mozna poleci¢ 24—30, a do
koncowego 42—48 m/min. Szybko$¢ obwodowa tarczy
szlifierskiej zalezy od wymaganej doktadnos$ci szlifo-
wania, od rodzaju i wymiaréw walcéw i waha sie
miedzy 1200 do 2100 m/min. Nizsze wartosci odnosza

sie¢ do szlifowania koncowego. Tarcze chiodzi sie
emulsjg o koncentracji 1—2,5%.
Walce dla walcowni zimnej. Walce do

zimnego walcowania taSm wykonywa sie zwykle ze
stali kutej, hartowanej na twardo$s¢ 100 Shorea, o
sktadzie: 0,85% C, 0,25% Si, 0.35% Mn i 2% Cr. Nie-
kiedy stosuje sie niewielki dodatek Mo.

Czasami stosuje sie walce z zeliwa stopowego ,A“
1.,W* o twardosci 85 Shore‘a. Walce oporowe zespo-

tow quarto odlewa sie ze stali stopowej o skiadzie:
08—1% C, 0,6—0,9% Mn, 1—25% Ni, 05—11% Cr
i 0,2—0,4% Mo.

Obrobke mechaniczna walcdw oporowych nalezy
wykona¢ z dostateczng doktadnoscig poniewaz moze
to odbi¢ sie ujemnie na stanie walcéw roboczych.
Walce robocze lepiej jest szlifowa¢ tarczami cera-
micznymi, gdyz powstaje wowczas mniejsza ilos¢ por
anizeli po tarczach o lepiszczach organicznych. Zwy-
kle stosuje sie tarcze ceramiczne Nr 100 z tlenku gli-
nu. W szlifierkach o lekkiej konstrukcji uzywa sie
tarcz Nr 80 do 120 z tlenkiem glinu .

Duza szybko$¢ obrotowa wywotuje silne drgania
powierzchni walcéw. Szybko$¢ obwodowa tarczy przy
wstepnym szlifowaniu wynosi 2000 m/min., dla koh-
cowego za$ jest nieco nizsza. Jezeli potrzebna jest
btyszczaca powierzchnia walcéw do wstepnego szlifo-
wania stosuje sie tarcze z weglika krzemu lub tez
ceramiczne Nr 100 z tlenku glinu, dla posredniego
szlifowania karborundowe Nr 310 do 400, a dla kon-
cowego tarcze Nr 400 do 500.

Do walcéw o $rednicy mniejszej niz 500 mm mo-
zna stosowaé tarcze o Srednicy 750 mm. Do wiekszych
walcéw stosuje sie tarcze o mniejszej Srednicy,
skutek szlifowania jest lepszy.

Walce mozna umoco™"
pach, jezeli obrotl
nagrzam'-'
nalezy
kéw, b. i
dzacego i
o0 stabej

e - - -
zwyczé -

0,18— - - .
walce - '
pukto — ; 1



Okres pracy walcéw roboczych miedzy szlifowa-
niami wynosi ok. 1000 do 1100 t. Do zmiany walcow
roboczych potrzeba 15—20 min.

Walce oporowe walcowni ciggtej szlifuje sie nor-
malnie wklesto 0,125 mm. Walce oporowe walcowni
zwrotnej szlifuje sie cylindrycznie. Walce te po prze-
walcowaniu 150000 do 175000 t tasm zmienia sie,
co trwa ok. 1 godz.

Wt Haczewski i Z Wusatowski

USTALANIE NORM WYDAJNOSCI PRZY PRO-
DUKCJI WYTWOROW CIAGNIONYCH?*)

Przebieg czynnosci technologicznych w oddziale
ciggami jest nastepujacy:

1) Kontrola i odbiér materiatu walcowanego.

2) Zarzenie zmigkczajace niektdrych (twardych)
gatunkow stali.

3) Wytrawianie i wapniowanie materiatu.

4) Suszenie i wietrzenie materialu na powietrzu
6—8 godz.

5 Usuwanie wad powierzchniowych,
przy wytrawianiu.

6) Kontrola powierzchni materiatu.

7) Zaostrzanie koncéw pretow.

8) Powtdrne wytrawianie.

9) Ciagnienie.

10) Obcinanie koAcow i ciecie pretéw na wymiar.

11) Prostowanie pretéw.

12) Szlifowanie pretow cienkich.

13) Kontrola, badanie  wt#asnosci
i znakowanie.

14) Wigzanie, znakowanie i wysytka.

ujawnionych

mechanicznych

A. Okresy z przewaga czynnosci mechanicznych
1 Normowanie ciggnienia

Ciggnienie odbywa sie w stanie zimnym. Przekro-
je od 12 mm w gore ciggnie si¢ na ciggarkach kle-
szczowych, materiat za§ o mniejszym przekroju
(6—12 mmj%—na ciggarkach bebnowych. Kazda ciggar-
ka obstugiwana jest przez 2 robotnikéw. Normy wy-
dajnosci opracowuje sie dla kazdej ciggarki osobno,
z podziatem na poszczegélne gatunki stali (lub grupy)
oraz przekroje. Grupowaé gatunki stali nalezy wg ich
witasnosSci mechanicznych. Przy okredlaniu norm wy-
dajnosci oblicza sie witasciwe szybkoSci ciggnienia
kazdego wymiaru, wyliczajagc potrzebng site ciagnie-
nia wg ogélnie przyjetego wzoru Siebela:

P = 5zm Sin 1 + f ctga + ftg«) (D)
gdzie P — sita ciggnienia w kg

&zm — S$rednia wytrzymato$¢ przed i po ciggnie-
niu w kg/mm’

So — powierzchnia  przekroju
ciagnieniem w mm?2

S — powierzchnia przekroju preta po ciagnie-
niu w mma2

preta  przed

....... *)S. G Awierkijew. Stal 1947,
451—453.

Nr 5, str..

f — spotczynnik tarcia
“ — kat nachylenia stozka matrycy.

Przy obliczaniu f przyjmuje sie rowne

0,10%; kat a wynosi zazwyczaj 6°

0,05 —

Obliczanie potrzebnej sity ciagnienia mozna nie
wykonywaé, jezeli ciggarka pracuje tylko przy jednej
szybkosci.

Po okredleniu potrzebnej sity ciagnienia dla kaz-
dego przekroju i kazdej grupy stali oblicza sie wy-
magang moc ciggnienia wg wzoru:

Wi=P.Vi (@

gdzie: Wi — moc ciagnienia w kgm/sek. przy pierw-
szej szybkosci
P — sita ciggnienia w kg
Vi — pierwsza szybko$¢ w m/sek.
Jezeli obliczona w ten spos6b moc przewyzsza

najwyzsza dopuszczalng moc ciagnienia ciagarki, prze-
licza sie potrzebng moc przy zastosowaniu drugiej
(v lub trzeciej (V3) szybkosci.

Po ustaleniu w ten sposob dla kazdego przekroju
i gatunku najkorzystniejsze szybko$ci ciagnienia ob-
licza sie réwniez czas ciggnienia jednego preta (sek.):

T - Tm+ Tn (3)

gdzie: Tm — czas maszynowy — czas przechodzenia
preta przez matryce w sek.
Tn — czas czynnos$ci pomocniczych recznych
w sek.

Czas czynnos$ci pomocniczych recznych skitada sie
z: wprowadzenia preta (ti), powrotu woézka i zrzucenia
preta fo) oraz mierzenia preta (ts). Czas maszynowy

moze by¢é okreslony chronometrazem lub teoretycz-
nie, z wzoru:
Tm = )]
gdzie: 1 — diugo$¢ preta w m
v — szybkos¢ najkorzystniejsza ciagnienia

w m/sek.

Czas czynnos$ci pomocniczych recznych Tn okre-
§la sie chronometrazem. Po okre$leniu powyzszych
danych mozna wustali¢ norme (N) dla wydajnosci,
ciggarki w t. na 8 godz. (dniéwke) wg wzoru:

N—(A_Tilb

gdzie: A — czas trwania pracy (8x60x60 sek.)
T — czas ciagnienia jednego preta w sek.
1 — przecietna diugo$¢ preta w m
p — ciezar 1 mb preta w kg
Tp— czas w sek. na przygotowanie do zdania
i odbioru ciggarki przy zmianie obstugi.

Na podstawie tych wzoréw oblicza sie normy wy-
dajnodci- dla ciggarek Kkleszczowych. Dla ciggarek
bebnowych, na ktérych ciggnie sie drut o ciezarze
kregéw 75—80 kg, obliczanie wykonuje sie wg od-
powiednio  zmienionych wzoréw. Czas ciggnienia
jednego kregu oblicza sie z wzoru (3), a czas maszy-
nowy z wzoru:



gdzie: Q — przecietny ciezar jednego kregu drutu w kg
p — teoretyczny ciezar 1 bm drutu w kg
v — szybko$¢ ciggnienia w m/sek.

Czas czynnos$ci pomocniczych T skiada sie ze:
zdjecia kregu (ti), zaprawiania konca drutu (t2), za-
czepienia w kleszcze (t3) i przygotowania (44> Czas
ten okre$la sie tak, jak przy materiale pretowym —
chronometrazem. Norme wydajnosci ciagarki beb-
nowej w tonach na zmiane (N) oblicza sie z wzoru:

N — 7
+ @
gdzie: Tp — ogdlny czas, zuzyty w okresie zmiany na
wymiane oczek i matryc, przygotowanie

materiatu, sprzatanie materiatu, odbior
i zdawanie ciggarki przy zmianie ob-
stugi itd.

Czas Tp okreSla sie chronometrazem przy dtuz-
szym badaniu organizacji pracy.

W celu osiagniecia najwyzszej wydaino$ci c'agga-
rek nalezy uwzgledni¢ wszystkie czynniki, wywiera-
jace wplyw na przebieg ciggnienia, w szczegdlnosci
za$ sktad, wiasnosci i naprezenia wewnetrzne stali,
ksztatt i stan powierzchni narzedzi (oczek, matryc),
smarowanie i warunki tarcia oraz wielko$¢ i stopien
odksztatcen.

Do ciggnienia nalezy dopuszcza¢ tylko czysty ma-
teriat, o jednorodnej budowie i jak najwiecej ciagli-
wy. Nalezy jak najszerzej stosowa¢ oczka z twardych
stopéw, ustali¢ najkorzystniejsze katy pracujacego
stozka matrycy dla odpowiednich gatunkéw stali.

2 Normowanie czynnoSci,
jacych ciggnienie,

poprzedza-

Zarzenie. W celu zwiekszenia wiasnosci pla-
stycznych stali nalezy utatwi¢ ciagnienie i otrzymac
okreslone wtasnosci mechaniczne stali ciggnionej; ma-
teriat przeznaczony do ciagnienia poddaje sie zarze-
niu w piecach z wysuwanym trzonem.

Zatadowany trzon wsuwa sie do pieca przy tem-
peraturze 250—350°, zasmarowuje sie gling wszystkie
szpary i podnosi sie temperature pieca do 680—740°
Przy tej temperaturze utrzymuje sie materiat w prze-
ciggu 3—4 godz., po czym temperature podnosi sie do
granicznej (zaleznie od gatunku stali). Nastepnie piec
stopniowo ostudza sie z szybkoscig 60—70° na godz.,
do temperatury 600 lub 450° zaleznie od gatunku
stali.

Normy wydajnosci okreSla sie w piecogodzinach
na jednego robotnika na zmiane, liczagc czas przeby-
wania stali w piecu od chwili wsuniecia zatadowane-
go trzonu do jego wysuniecia po zarzeniu. Norme
oblicza si¢ z wzoru:

N 5rh ®
gdzie: Ni norma w piecogodzinach na jednego ro-
botnika
R rzeczywista praca jednego pieca w mie-
sigcu, w godzinach
n — ilo$¢ piecow czynnych

-

— ilo$¢ zmian (dnidbwek) w miesigcu
— ilo$¢ robotnikéw

=

Rzec;yvyista ilos§¢ godzin pracy jednego pieca (R)
w miesigcu:
R— MTm ©)
gdzie: M — ilo$¢ operacji pieca w miesigcu
Tm — czas trwania jednej operacji w godz.

Norme wydajnosci mozna ustali¢ w tonach:
N=Ni.P (10)
gdzie: N — norma wydajnosci na 1 zmiang w t

P — wydajnos$¢ pieca dla danego gatunku stali
w t/godz.

W celu zwigkszenia wydajnosci piecéw zarzelni-
czych zaleca sie:

1) znormalizowanie dtugosci pretow w ten sposdb,
aby przy tadowaniu powierzchnia trzonu byta cat-
kowicie wyzyskana;

2) ustali¢ najkorzystniejszy ciezar tadunkéw pie-
cow wg gatunkéw i tak prowadzi¢ procesy, aby
piece zawsze otrzymywaty peine tadunki podob-
nych gatunkow stali.

Zaostrzanie koncdéw odbywa sie na specjalnych
agregatach, obstugiwanych kazdy przez jednego ro-
botnika. Norme wydajnosci dla kazdego agregatu
w t/zmiane oblicza sie z wzoru (5):

N= (A~Tg |
A =Tg Ip

z tg jednak réznica, ze:
N — wydajno$¢ agregatu w t*jedne zmiane
T — czas zaostrzania 1 preta w sek.

Przy obliczaniu T wg wzoru (3) do czasu Tn
(czas czynno$ci pomocniczych), nalezy wigczyé czas
umocowania preta (ti) i jego zwolnienie (t2).

Tp — czas przygotowania sktada sie z: czasu na-
stawiania agregatu, smarowania frezOw, sprzatania
widrow, dostarczania i odwozenia materiatu itd.

Czas Tp i Tn oblicza sie chronometrazem.

3 Normowanie czynnosé$ci po ciggnieniu.

Obcinanie koncow i ciecie pretdw na wymiar od-
bywa sie na pitach tarczowych lub tasmowych.

Norme wydajnosci nozyc i pit tarczowych ustala
sie z wzoru (5), czas za$ obcinania jednego preta
z wzoru (3).

Norme wydajnosci prostownicy ustala sie z wzo-
ru (5), czas prostowania jednego preta z wzoru (3).

B. Okresy z przewaga czynnosci recznych.

1 Wytrawianie materiatu

Materiat pretowy wytrawia sie¢ w wannach, po-

jemnosci do 10 t. Norme wydajnosci na wszystkich
robotnikdw na 1 zmiane ustala-sie z wzoru:
480 - Tp
N T Pen Wk}

gdzie: T — czas przebywania materialu w wannie

w min.



Tp — czas czynnosci recznych: dowozenie i od-
wozenie materiatu, tadowanie do klatek
oraz inne czynnos$ci, wykonywane w cza-

sie, nie pokrytym czasem trawienia
(wapniowanie, suszenie itd.)

p — przecietny ciezar jednego tadunku pretéw
do wanny w t

n — ilos¢ czynnych wanien w oddziale.

Czas wytrawiania stali T zalezy od stopnia kon-
centracji i temperatury ptynu (kwasu).

2. Czyszczenie powierzchni pretow.

Po wytrawieniu pretéw o $rednicy 27 mm i wy-

zej podlegajg one czyszczeniu przy pomocy tarcz
szmerglowych.
Normy wydajnosci ustala sie chronometrazem

i z wzoru (5. Wymagana ilo$¢ robotnikow okresla sie
z wzoru:

2]
H= » 02)
gdzie: H — wymagana ilo$¢ robotnikéw
P — ilos¢ pretowego materiatu do czyszczenia
w t
N — norma wydajnosci w tonach na 1 robot-
nika na zmiane.

3 Ostateczna
ciggnionego

kontrola i pakowanie
materiatu.

Normy wydajnosci ustala sie wg danych chrono-
metrazowych z wzoru:

gdzie: N — norma wydajnosci w tonach na robot-
nika i na zmianeg

Tn — czas czynnos$ci pomocniczych: dostar-

czanie i odwozenie materiatu itd. w min.

T — czas kontroli i pakowania 1t stali w ro-

botniko-minutach.

Czas T okre$la sie z wzoru:

Ti
T p- (@
gdzie: Ti — czas kontroli i pakowania w robotniko-
minutach,
P — ilos¢ w t materiatu w partii d6 kontroli
i pakowania.

Ilo$¢ potrzebnych do kontroli i pakowania robot-
nikbw oblicza sie z wzoru (2).

K. Radzwicki

ODLEWNICTWO

ODLEWANIE CIAGLE KESOW STALOWYCH!)

Sze$¢ lat temu Republic Steel Corp. rozpoczeta
wstepne préby nad patentami E. R. Wiliams‘a.2)

W 1944 r. wciggnieto do wspdéipracy firme Bab-
cock i Wilcox Tube Co. a w 1946 r. przeniesiono pro-
by do Barberton, Ohio i uruchomiono pierwszy za-
ktad w skali technicznej w Beaver Falls.

W marcu 1948 r. odlano 45 ton stali o zawartosci
0,15% C w postaci keséw o $rednicy & 150 mm, kt6-
re nastepnie przewalcowano na ptaskowniki 31,7x35
mm. Piaskowniki te przekuto i wystano w postaci
odkuwek do odbiorcow. Czes¢ kesdéw wywalcowano
na taSmy na rury. Z tasm tych otrzymano pewng
ilos§¢ elektrycznie spawanych rur, ktére niczym sie.
nie roznity od pozostatych rur wykonanych dotych-
czasowym sposobem.

Wielkg zaleta odlewania
duzych i kosztownych urzgadzen kazdej huty jak:
wlewnic, dotéw odlewniczych, piecéw wgtebnych,
zgniataczy i walcowni pétwyrobéw. Odlewanie ciagte
pozwala otrzymaé¢ ze stosunkowo nieduzego przekro-
ju poétwyroby bardzo prostymi urzadzeniami, przez
co nie tylko koszty zaktadowe, lecz takze koszty prze-
robu ulegty bardzo znacznemu obnizeniu.

ciagtego jest ominiecie

Z przeprowadzonych préb wynika, ze metoda ta
jest odpowiednig przy matej produkcji stali i zezwa-

) T. W. Lippert. Continuous Casting of Semifi-
nished Steel. The Iron Age. T. 162, 1948, Nr 8, str. 72/80,
159/161.

2) The
Feb. 24.

Iron Age. 1940, April 4 i 11 oraz 1944,

la na wybitng jej decentralizacje przy bardzo niskich
kosztach inwestycyjnych oraz kosztach przerobu.

Obszar zamieszkaty przez dwumilionowg ludnos$é
zuzywa miesiecznie okoto 7500 do 15000 ton matych
przekrojéw jak: prety, walcowka, bednarka, mate
ksztattowniki. Jest to bardzo dobre obcigzenie dla
jednej drobnej walcowni. Natomiast ztom zebrany na
takim obszarze pozwala na zapewnienie ciggtej pra-
cy tego zakiadu.

Takiego typu zaktad zostat opracowany w naste-
pujacej postaci:

Stalownia sktada sie z dwu 15-tonowych piecédw
tukowych, pracujacych na zmiane.

Odlewanie ciggte odbywa sie w wysokim budyn-

ku (rys. 1) wyposazonym w zbiorniki odlewnicze (1)
ogrzewane indukcyjnie, ktore speiniajg réowniez role
kadzi. Stal odlewa sie przez garniec do wlewnicy

chtodzonej wodg (2). Skrzepty kes przechodzi we-
wnatrz oddzielnych tulei (3) i (4). Walce cierne kon-
trolujg szybko$¢ posuwu kesa, a samoczynne urza-
dzenie tlenowe (6) dzieli kes na odpowiednie dtugo-
Sci. Ponizej urzadzenie przechylne (7) przesuwa ucig-
ty kes w potozenie poziome (8). Stad kesy przechodza
na chtodnie, albo bezposrednio do piecow grzewczych
odpowiedniej walcowni. Jedna taka wieza (rys. 1)
moze dostarczy¢ 12, a nawet wiecej ton keséw na go-
dzine.

Wyzej opisane préby nie wyczerpujg wszystkich
doswiadczen prowadzonych w St. Zjednoczonych nad
ciagtym odlewaniem stali.

Irving Rossi prowadzi proby adaptujgc patenty
Junghaus‘a. National Tube Co w Elwood City prébu-
je odlewaé rury S$rednicy 125 mm. Rowniez Cold Me-
tal Process Co w Youngstown, American Steel and



Wire Co, Empire Steel Co i Braeburn Steel Co pra-
cujg nad tym zagadnieniem.

W Wielkiej Brytanii prowadzone sg takie same
proby nad stalg i nad odlewaniem metali kolorowych.

Poprzednie dosSwiadczenia omawiano w Hutniku
r. 1946. s)

Urzadzenia w Beaver Falls pracuja dwa lub trzy
razy w tygodniu odlewajgc stale weglowe lub stopo-

3 Z. Wusatowski.
i odlewanie ciagte. Hutnik
i 165/171.

1946, str.

Walcowanie ptynnego metalyszkodzenia
91/96

we. Przekroje odlewane majg powyzej 19500 mm?2,
a wydajno$¢ wynosi 180 kg/min. Obecnie konstruuje
sie wlewnice o przekroju wewnetrznym ponizej 48 400
mm2 Poziom odlewniczy znajduje sie na wysokosci
23 metrow. Stal dowozi si¢ z normalnych piecéw pro-
dukcyjnych windg na poziom odlewniczy, gdzie prze-
lewa sie jag do zbiornikéw ogrzewanych indukcyjnie.
Cate urzadzenie pracuje przy statej dostawie 2,5 ton
stali na kazdy odlew.

W lewnica wykonana jest z metalu bardzo dobrze
odprowadzajacego ciepto. Jest bardzo waznym, aby
Scianki wlewnicy nie byly zwilzane cieklg stalg, to
Znaczy, ze stal we wlewnicy musi posiada¢ menisk
bardzo ujemny. Kontroluje si¢ to odbiciem menisku
w lustrze. Utworzenie sie takiego menisku $wiadczy,
ze powierzchnia wlewnicy jest czysta i proces prze-
biega wiasciwie. Powierzchnia wlewnicy jest gtadka
i musi pozosta¢ gtadka w czasie catego procesu. Istnie-
je pewne tarcie pomiedzy powierzchniag wlewnicy
a odlewanego metalu. Z poczatku stosowano smaro-
wanie wlewnicy, lecz potem zaniechano tego, gdyz
powoduje pory na powierzchni kesa, oraz osady na
wlewnicy, ktore sg przyczyng zacinania sie kesa.

Do wlewnicy wprowadza sie mate ilosci weglo-
wodoréw, aby usung¢ wolny tlen z ponad metalu.
Kazde utlenienie sprzyja zwilzeniu wlewnicy przez
stal i nalezy go bezwglednie unikac.

Zaraz po utworzeniu sie plaszcza zewnetrznego
na krzepngcym kesie stal kurczy sie i kes wysuwa
sie z wlewnicy. Stal wiec styka sie z wlewnicg tylko
na krétkim odcinku i tylko na tej dtugosci moze od-
da¢ swe ciepto bezpo$rednio przez kontakt. Ponizej
wlewnica przyjmuje juz znacznie mniejsze ilosci cie-
pta przez promieniowanie i konwekeje. Analiza ga-
z6w w tym miejscu stwierdzita obecno$¢ 50% H2 co
pomaga w duzym stopniu odptywowa ciepta.

Wiasciwe chtodzenie wlewnicy jest zagadnieniem
zasadniczym, a jego znaczenie ro$nie z powieksze-
niem szybko$ci odlewania. Przy przyspieszeniu pro-
cesu wieksze ilosci ciepta musza by¢é odprowadzane
przez powierzchnie wlewnicy, potrzeba wiec diuz-
szego czasu na odebranie metalowi ciepta, dlatego
musi on styka¢ sie wtedy z powierzchniag wlewnicy
na dtuzszej przestrzeni, a to tylko powieksza wptywy
szkodliwe.

Ciagte odlewanie powinno byé prowadzone mo-
zliwie szybko, aby kontakt metalu z powierzchnig
wlewnicy przypadt na optimum wiskozy, a krzepnie-
cie przebiegato jak najszybciej. Czas jest ograniczo-
ny, jak réwniez dlugos¢ styku z wlewnicag. Mozna
wiec tylko powiekszaé przewodno$¢ cieplng metalu
wlewnicy oraz intensywno$¢ studzenia $rodka chto-
dzacego.

Wieksza ilos¢ Srodka chlodzacego nie wystarcza
do odprowadzenia ciepta tak szybko, jak to robi $cian-
ka wlewnicy. Srodek chtodzacy musi ptynaé ku po-
wierzchni wlewnicy, nie tworzagc martwych pol, ilos¢
przeptywajaca musi by¢ statg.

Proby wykazaty, ze wiele metali pracuje zado-
walajgco jako $cianki wlewnicy. Stal kwasoodporna
i ognioodporna sa nieprzydatne. Stosowano warstwe
stali zwyktej 1,6 mm, miedzi 635 mm i mosigdzu
48 mm. Mosigdz wykazat wybitne zalety. Te r6zne
grubosci poszczeg6lnych metali posiadajg mniej wie-
cej te sama przewodnos$¢ cieplna.

Przy probach starano sie utrzymac¢ przeptyw wo-
dy kilkakrotnie szybszy niz potrzeba, aby unikngé
wlewnicy. Stosowano przeptyw nawet
2250 1/min, tak ze temperatura podnosita sie tylko
o kilka stopni.



Jako$¢ odlewow zalezy w duzym stopniu od ilo-
éci zuzla, jaka sie dostaje do wlewnicy. Zuzel powo-
duje trudnosci, dlatego stal musi by¢ wolng od za-
zuzleh. Przypuszczalnie byt on jedng z gtéwnych
trudnos$ci przy weczesniejszych prébach. Jesli zuzel
dostanie sie do wlewnicy, ptynie ku powierzchni,
gdzie grupuje sie w placki i przylepia sie miedzy
Sciankg wlewnicy a odlewem. Takie placki z zuzla,
na skutek mniejszej przewodnosci cieplnej, utrzymu-
ja za sobg pewng ilos¢ ciektej stali. Opdznione krzep-
nigcie powoduje powstanie peknieé¢ takiej wielkosci,
7e niszczg one kes. Zuzel wiec musi by¢ usuniety
z tego procesu tak dalece jak w zadnym dotychczas
znanym procesie odlewniczym. Dlatego stal odlewana
jest przez garniec. Obniza sie przez to réwniez szyb-
ko$¢ przeptywu metalu na skutek zmniejszenia wy-
sokosci, z ktérej metal spada, co nie powoduje jego
wirowania. Ostatnio uzywa sie garncéw podgrzanych,
poniewaz przy wolnym przeptywie metalu potrzeb-
nym do usuniecia zuzla, stal moze zacza¢ krzepnaé
juz w garncu.

Skonstruowano
trycznie.

rébwniez garniec ogrzewany elek-

Przy odlewaniu ciggtym musi sie mie¢ doktadnie
skierowany strumien metalu wolny od zuzla, dlatego
niezwykle trudno jest znalez¢ materiaty ogniotrwate,
ktdreby spetnity te warunki. Stosowane dotychczas
przy prébach wymagajg jeszcze poprawy,

Jesli stal spada przez niedtugi odcinek we wlew-
nicy, nie zachodzi jej mieszanie, a spokojne warunki
pozwalaja na wydzielenie sie wtragcen oraz gazdw.
Pozwala to na szybszy odptyw ciepta ku chtodzacym
$ciankom wlewnicy i wpltywa na réwnomierng kry-
stalizacje stali.

Ponad ciekty metal wprowadza sie gaz obojetny
np. argon, aby uniemozliwi¢ utlenianie we wlewnicy,
poniewaz tlenki powodujg zwilzanie powierzchni
wlewnicy. Wybrano argon poniewaz jest on do$¢ ciez-
ki i nie tworzy zwigzkéw z zelazem. Analiza gazu
wzieta z ponad zwierciadta metalu we wlewnicy wy-
kazata 93% argonu i azotu, 6% H2i 1% C02 02 CO,
CH4

Ponizej wlewnicy kontroluje sie szybko$¢ dalsze-
go studzenia. Po skrzepnieciu kes przechodzi przez
walce regulujace szybko$¢ jego posuwu oraz palnik
dzielacy kes na potrzebne dtugosci. Obecnie najdiuz-
sze kesy dochodzg do 10,5 m. Po obcieciu preta obra-
ca sie go do potozenia poziomego.

Jako$¢é powierzchni kesa mozna okre$li¢ z warun-
kéw panujgcych wewnatrz wlewnicy, natomiast wne-
trze kesa oraz jego krzepniecie z warunkéw odlewa-
nia. Kes zaczyna krzepng¢ od obwodu, a szybko$é
krzepniecia okresla wielko$¢ krysztatow. Poniewaz
krysztaty rosng od zewnatrz ku S$rodkowi a metal
kurczy sie przy Kkrzepnieciu, wewnatrz tworzg sie
pustki, lub pasma pustek.

Porowato$¢ odlewu byta przedmiotem diugich
studiow przy wspotpracy dra G. Sachsa. Uzywano na-
przéd cynku i aluminium, aby na nich ustali¢ zasad-
nicze warunki, nastepne proby robiono réwniez z pa-
rafing i stearyna.

W wyniku tych préb zaproponowano owal o spe-
cjalnym ksztatcie, ktéry pozwolit opanowaé te trud-
nosci. Ksztatt tego owalu nadaje sie bardzo dobrze
do dalszego walcowania na prety okragte lub plaskie.

Temperatura stali we wlewnicy wynosi okoto
1600°C, a na poziomie walcow pociggowych 1000°C.

Odlewano stal o skitadzie 0,24% C, 0,51% Mn,
0,015% P, 0,015% S, 0,05% Cr, 0,05%. Ni.

Powierzchnia kesdéw byta doskonata.

W Polsce przed wojng w hucie ,,Pokéj*“ zbudowano
urzadzenie w skali laboratoryjnej do ciggtego walco-
wania ciektej stali, wzorowane na prdbach niemiec-
kich. Préby, przeprowadzone dorywczo, przerwano na
skutek napotykanych duzych trudnosci.

Po wojnie inz. Wusatowski z Hutniczego Instytu-
tu Badawczego zaproponowat urzadzenie bedgce kom-
binacjag odlewania ciggtego, bardzo zblizonego do me-
tody opracowanej przez Amerykanéw oraz walcowa-
nia ciggtego i otrzymatl patentd na swojg metode.

Z. Wusatowski

4 Patent Nr 33211 Urzadzenia do walcowania

ciektego metalu 28. 6. 1946 r.

METALOZNAWSTWO

- BRUZDY

Badajagc zachowanie sie metali i stopéw pod dzia-
taniem naprezen plastycznych zauwazyli D. Mc Lean*)
i p. Jacauet **) wystepowanie — przy matych
zgniotach — charakterystycznych, zygzakowatych za-
rysowan, ktore nazwano bruzdami (striations). Nie
wystepujg one przy trawieniu elektrolitycznym. Bru-
zdy zaznaczajg sie o wiele wyrazniej w mikroskopie
elektronowym. Wielko$¢ ich roztozenia odpowiada
roztozeniu nieregularnosci w budowie mozaikowe;j.
Zjawiajg sie najpierw w poblizu granic ziarn, a na-
stepnie rozprzestrzeniajg sie w gtgb ziarna. tatwiej
dajg sie wykry¢ w stopach niz w czystych metalach,
cho¢ Jacguet obserwowal podobne zarysowania
w czystej miedzi. Wystepujg one wszakze tylko na

*) D. Mc Lean. Striations. Metallographic Evi-
dence of Slip. Journal of the Institute of Metals 1947,
tom 74, czes¢ I, str. 95—100.

a **) P. A Jaguet. Revue de M¢ctallurgie 1945, str.
133.

ptaszczyznach (111), (100) i (110). W miare zwiekszenia
stopnia zgniotu ilo$¢ bruzd rosnie, a ich prostolinijny
charakter zaciera sie. Roéwnolegle do bruzd, wykry-
wanych trawieniem, po polerowaniu elektrolitycznym
pojawiajg sie — znane powszechnie — linie posliz-
goéw, czesto réwnolegle do bruzd. Stwierdzono przy
tym, Zze nieprawdziwe jest twierdzenie, jakoby linii
poslizgu nie mozna obserwowaé na ptaszczyznach, po-
lerowanych i trawionych po odksztatceniu. O ile za-
stosuje sie polerowanie elektrolityczne i odpowiednie
trawienie, wystepujg wtasnie bruzdy.

Cho¢ w pracach owych nie zaznagzono tego wy-
raznie, mozna jednak wysnu¢ z nich wniosek — o ile
obserwacje, poczynione przez autorow sg stuszne —
ze bruzdy stanowia reakcje budowy mozaikowej na
odksztatcenia. Zgodnie zatem z dotychczasowym uje-
ciem budowy mozaikowej, nieregulairnosci jej sta-
nowig pewien rodzaj stabizn, na ktore dziatajg prze-
de wszystkim naprezenia. Jezeli sie wszakze przyj-
mie to stwierdzenie, nalezy podda¢ rewizji pojecie
metalu bezpostaciowego, albowiem bruzdy pojawiaja
sie od granic ziagrn.



CIEPLNE TRAWIENIE WETALI

Ogrzewanie polerowanej probki metalu w prézni
lub w atmosferze obojetnej wywotuje powstanie row-
kéw na granicach ziarn. W niektérych metalach po-
jawia sie po takim zabiegu bruzdowanie. Zjawisko
cieplnego trawienia znane jest juz od 40 lat, ostatnio
jednak Shuttleworth, King i Chalmers? podali te-
orie cieplnego trawienia, polegajaca na przesuwaniu
sie atomow z jednej czeSci powierzchni na druga,
w ten sposob, by w korfcu utworzona powierzchnia
posiadata minimum energii powierzchniowej. Zjawi-
sko trawienia czysto cieplnego nalezy wszakze od-
rézni¢ od trawienia przy wspoétdziataniu chemicznym,
w ktéorym powierzchnia koncowa nie musi posiadac
minimum energii. Zjawiskami, ktére towarzysza tra-
wieniu cieplnemu, a czesto zacierajg obraz przezen
otrzymany lub falszujg go sa: dziatanie utleniajgce
i dziatlanie zmeczenia cieplnego. Zmeczenie cieplne,.
wystepujagce po naprzemian nastepujagcych po sobie
ogrzewaniu i studzeniu, daje obrazy, podobne do uzy-
skanego przez trawienie cieplne, a mianowicie zary-
sowuje granice ziarn przez przesuniecie czesci sasie-
dnich ziarn, w metalach za$ niekrystalizujgcych
w uktadzie szeSciennym, wywotuje bruzdowanie. Boas
i Honeycombed ttumacza dziatanie tego zmeczenia
anizotropig rozszerzania cieplnego i wywotanych przez
nig odksztatcer. Jednakze rowki i bruzdy w Fe, Cu,
Ag, W, Ta nie dadzg sie w ten sposéb wytlumaczy¢.
Brak dotychczas wyjasnienia schropowacenia po-
wierzchni metalu podczas dziatania jego jako katali-
zatora przy reakcjach gazowych. Niewyjasnione sg
rowniez bruzdy na powierzchniach metali lanych.
Moze zjawisko to #aczy sie z budowg mozaikows.

Podczas trawienia cieplnego stopow zelaza w pré-
zni powstaja 2 siatki granic ziarn, jezeli trawienie
odbywa sie ponizej Ai. Przyczyng tego jest odwegla-
nie, spowodowane utlenianiem wegla przez tlen, za-
warty w zanieczyszczeniach stopu, badz tez pocho-
dzacy z warstewek powierzchniowych tlenkéw. Inne
tlumaczenie tego zjawiska podwojnych granic (wy-
stepujag one zawsze jako wklestosci) stanowi lokalne
ulatnianie sie zelaza, potaczone z nastepnag konden-
sacjg. Na podstawie trawienia cieplnego stwierdzono,
ze budowa perlityczna powstaje od zarodkéw na gra-
nicach pierwotnych ziarn austenitu, podczas gdy mar-
tenzyt tworzy sie od zarodkéw wewnatrz ziarn auste-
nitu. Z tego powodu hartowno$¢ jest wieksza, gdy
stal posiada wieksze ziarna austenitu. Technike ozna-
czania wielkosci ziarn austenitu, stosowalng do stali
0 réznej zawartosci wegla, opracowali Day i Austin4),
postugujac sie trawieniem cieplnym. Do usunigcia
§ladéw tlenu uzyto przy tym azotu lub wodoru, albo
tez mieszaniny obu tych gazéw. Usuniecie $ladow
utlenienia byto konieczne, gdyz w przeciwnym razie
budowa, otrzymana przez trawienie cieplne nie od-
powiadata rzeczywistej budowie austenitycznej. W ce-
lu usuniecia granic ferrytu hartowano prébki w rteci.
Powstate przy tym procesie zmarszczki na powierz-
chni prébek wskazujag na istnienie martenzytu na-
wet w stalach o b. matej zawartosci wegla.

Trawienie cieplne miedzi w prézni (przy 1000°)
ujawnia granice ziarn. Obecnos$¢ tlenu w jakiejkol-
wiek badZz postaci wywotuje powstanie bruzd, co
wskazuje, ze bruzdy tworzg sie skutkiem rozkiadu

) Shuttleworth. Thermal Etching of Metals.
Metallurgia 1948, Nr. 225, str. 125—131.

2) Nature 1946 Proc. Roy. Soc. A. 1948. (w druku).

3) Proc. Roy. Soc. A. 1946 i 1947.

4 Trans. Am. Soc. Met. 1940.

tlenkow i dyfuzji tlenu od wnetrza miedzi do jej po-
wierzchni.

W wolframie wytrawia sie granice ziarn przez
ogrzewanie do 2677° w prézni lub w atmosferze obo-
jetnej. Jezeli ogrzewanie odbywato sie przy pomocy
pradu statego lub nawet zmiennego lecz w ten spo-
s6b, ze wystepowaty lokalne réznice temperatur, po-
jawiata sie budowa monokrystaliczna, zorientowana
swoim zaostrzonym koncem w kierunku ujemnego
lub zimniejszego konca drutu. Podobne zjawisko za-
obserwowano w tantalu.

Ogrzewanie srebra w prézni wykrywa jedynie
granice ziarn, ogrzewanie za$ w powietrzu wydobywa
nie tylko granice ziarn lecz i bruzdy. Srebro, jako
krystalizujgce w uktadzie szeSciennym, nie podlega
zmeczeniu cieplnemu, trudno natomiast usung¢ wptyw
polerowania mechanicznego przez nagrzewanie nawet

tuz ponizej punktu topienia. Dlatego tez trawienie
cieplne wymaga polerowania elektrolitycznego.
WEGLIKT W STALI
Wegliki, a zwiaszcza cementyt *), przywyklismy

uwaza¢ za okreSlenia S$ciste, niemal nienaruszalne.
Tymczasem szereg nowszych badan, jak np. N. J.
Petcha i wspotpracownikow **¥ tudziez synteza J. B.
Austina "w rzucajg nowe Swiatlo na to zagadnienie.

Rys. 1
Schemat utozenia atoméw w cementycie wg Lipsona
i Petcha, wszystkie parametry podano w Angstroemach.

*) Cementytem — dla odrdznienia od innych we-
glikbw — nazywa si¢ w nowszej literaturze wegliki,
krystalizujgce w uktadzie rombowym.

**) H. Lipson i N. J. Petche. The Crystal
Structure of Cementite. J. of the Iron & Steel Inst.
1940, str. 95—106.

N. J. Petche. The Interpretation of the Crystal

Structure of Cementite. J. of the Iron & Steel Inst.
1944, str. 142—150.

***) The Effect of Changes in Condition of Car-
bides on Some Properties of Steel. Trans. Am. Soc.

for Metals 1947, str. 28—69.



O najprostszym i najczesciej spotykanym wegliku
zelaza, cementycie, mowiliSmy, ze jest to zwigzek
chemiczny, odpowiadajagcy wzorowi Fe3C. Wzor ten
nie odpowiada jednak stosunkom stochiometrycznym
dla zwiazku chemicznego, a wiec nie jest on zwigz-
kiem chemicznym. Jezeli zas jest zwiagzkiem miedzy-
metalicznym, nalezy spodziewa¢ sie wahan w jego
sktadzie. Wahania sktadu moga wystepowaé badz
przez zmiane stosunku atoméw wegla do atomow
zelaza, badz przez zastapienie atomow zelaza (ew.
i wegla) innymi pierwiastkami.

Podstawg budowy cementytu jest zwarty uktad
atoméw zelaza (sama budowa jest skomplikowana
i przynalezy do uktadu rombowego), w ktérego prze-
strzeniach miedzyatomowych znajdujg sie atomy
wegla (rys. 1). Kazdy atom zelaza posiada 11 do 12
sgsiadow, znajdujgcych sie praktycznie w tej samej
odlegtosci. Odlegtosci atomowe owej budowy s3g za-
sadniczo te same co w zelazie. Kazdy atom wegla
miesci sie w $rodku graniastostupa, o podstawie troj-
katnej; naroza tego granuastostupa obsadzone sg ato-
mami zelaza, a wiec kazdy atom wegla ijosiada 0
atoméw zelaza jako najblizszych sgsiadéw. Wiazanie
tych 6 atoméw jest metaliczne. Uktad taki powtarza
sie i w innych weglikach, jak wegliki tytanu, cyrko-
nu, wanadu, niobu i tantalu. Atom wegla wigze sie
z pozostatymi atomami zelaza na zasadzie rezonancji
chemicznej wigzan homeopolarnych. Juz z tego po-
bieznego opisu wida¢, ze cementyt ma budowe, zbli-
zong do budowy zelaza alfa lub gamma, a zatem do
budowy roztworu stalego. A wiec zawartos¢ wegla
w cementycie moze sie zmieniaé. Jest to mozliwe, je-
zeli zatozymy, ze budowa graniastostupa bedzie sie
tu i dwdzie utrzymywata nawet w nieobecnosci wegla.
Zatozenie to jest zawsze dopuszczalne, gdy przyj-
miemy, ze nieobecno$¢ wegla zdarza¢c sie bedzie
rzadko ,czyli ze granice zmian zawarto$ci wegla w ce-
mentycie beda waskie. Stad wniosek, ze zawartos$¢
wegla w cementycie moze sie zmienia¢ tylko w dét
od stosunku ustalonego wzorem FesC. Stosunek ten
zmienia¢ sie moze najtatwiej z temperaturg.

Oznaczanie tych zmian na drodze chemicznej jest
niemozliwe, gdyz skiad chemiczny cementytu zmie-
nia sie juz podczas ekstrakcji. Ze zmiany te pomimo
to istniejg, wykazata metoda planimetryczna Schwar-
tza i wspoétpracownikéw, a jeszcze doktadniej meto-
da Petcha pomiardw parametréw siatki. Z badan tych
wynika, ze w réwnowadze z ferrytem zawarto$¢ we-
gla w cementycie nie zmienia sie praktycznie, zmienia
sie  natomiast woOwczas, gdy cementyt pozostaje
w réwnowadze z austenitem. Zmiana ta odbywa sie
w sposdb ciagly, obnizajgc zawarto$¢ wegla w miare
wzrostu temperatury.

W siatce cementytu mozna — teoretycznie rzecz
biorgc — zastapi¢ wegiel pierwiastkiem o podobnej
objetosci atomowej, a wiec np. azotem. Cho¢ nie po-
siadamy bezposredniego dowodu istnienia takiego za-
stepstwa, jednakze obserwacje, poczynione na wegli-
kach tytanu i wiele nowszych badaA wskazujg na
istnienie przynajmniej mozliwosci takiego zastepo-
wania. Zastepowanie atomow zelaza w siatce cemen-
tytu, jak skadingd wiadomo, jest mozliwe. Zastepo-
wacé zelazo moga pierwiastki, nie réznigce sie objeto-
Scia atomowa od Zzelaza o wiecej niz 15%. Warunek
ten daje mozno$¢ tworzenia roztworow statych, choc-
by ograniczonych. O wptywie podobieAstwa chemicz-
nego na zdolno$¢ zastepowania mozna jedynie powie-
dzie¢ ,ze wprowadzenie do cementytu pierwiastkow,
tworzacych mniej trwate wegliki niz zelazo, np. niklu
lub krzemu, powoduje rozpad cementytu na grafit
i zelazo, np. jakkolwiek staty weglik zelaza, niklu

i kolbaltu (kohenit) obserwowano czesto w meteo-
rytach. Warunkowi 15% réznicy objetoSci atomowej
odpowiadajg: Mn, Cr, V, Mo, W w kolejnoSci wzrostu
réznicy. Najtatwiej wiec zastepuje atomy zelaza w ce-
mentycie mangan, najtrudniej wolfram. Pierwiastki
takie jak Ti, Ta, Nb, Zr posiadajg za duze objetosci
atomowe, by podlega¢ warunkowi 15%, z tego tez
powodu nie moga zastepowaé zelaza w siatce cemen-
tytu.

Powyzsze teoretyczne rozwazania nalezy os$wie-
tlic od strony doswiadczalnej. Mangan tworzy z we-
glem Mn3C, izomorficzny z Fe3C i zarbwno wg daw-
niejszych jak i nowszych badahA tworzy z tym osta-
tnim roztwory state ciggte do ok. 20% w cementycie,
przy zawartosci ok. 5% Mn w stali. Zageszczenie
manganu w cementycie jest zatem 4-krotnie wieksze
niz w osnowie stali. Chrom tworzy: 1) weglik (Fe,
Cr) 3C rombowy (cementyt), z zawartoscig Cr do 15%,
wystepujacy gtéwnie w stalach, z zawartoscia Cr do
3%, 2) weglik trygonalny (Cr, Fe) 7C3 z zawartoScig
Cr do 35%, wystepujacy w stalach z zawartoscig
3—15% Cr, 3) weglik szescienny Cr4C (prawdopodo-
bnie doktadniej Cr23Co), zawierajgcy 70% Cr i wy-
stepujagcy w stopach wysokochromowych, np. w sta-
lach nierdzewnych. Skiad i zakres trwatosci tych we-
glikbw zmienia sie z temperaturg. Zawarto$¢ Cr
w weglikach zwieksza sie podobnie jak zawarto$¢
manganu po wyzarzeniu przy 1000° do ok. 20% przy
zawartosci do 1,9% Cr w stali (zawierajagcej okoto
1% C). Zageszczenie wiec chromu w weglikach jest
5-krotnie wieksze od zageszczenia chromu w osno-
wie stali. Molibden tworzy z weglem: 1) wegliki rom-
bowe (Fe, Mo)3C (cementyt), przewazajgce w stalach
0 zawarto$ci do 3% Mo, przy czym zdolno$¢ molib-
denu zastepowania zelaza w cementycie jest mniejsza
niz zdolno$¢ zastepowania manganu czy chromu, 2)
ptaskocentryczne szeScienne wegliki, zwane weglikami
podwdjnymi, oznaczane przez Fe3Mo3C, $cislej raczej
przez (Fe, Mo) 6C, ktérych sktad moze sie zmieniaé
przez zastepowanie zelaza molibdenem, 3) inny pta-
skocentryczny szeScienny weglik, oznaczany przez
(Fe, Mo) 2306 analogicznie do (Fe, Cr) 23C6, wystepu-
jacy w stopach Fe-Mo-C, zawierajagcych duzo Fe,
4) hegsagonalny weglik Mo2C, wystepujacy przy zna-
cznym nadmiarze Mo. Zastepowania tego Mo przez Fe
nie zaobserwowano, jakkolwiek teoretycznie jest ono
mozliwe. Zawarto§¢ Mo w cementycie (weglik pod 1)
wzrasta liniowo ze wzrostem zawarto$ci Mo w stali
do ok. 2% w cementycie, przy zawartosci Mo w stali
do 0,6% (warunki, zaobserwowane po wyzarzeniu
przy 705°). Wolfram zbliza sie swym zachowaniem
do molibdenu i tworzy réwniez 4 wegliki: 1) rombo-
wy (cementyt) (Fe, W) 3C, przy matej zawartosci W
w stali, z mozliwoscig zastepowania Fe przez W,
2) ptaskocentryczny szeScienny (podwoéjny) Fe3w3C
lub raczej (Fe,W) 6C, o granicach wahan, okreslonych
wzorami Fe3WsC i FedW2C, a wiec z dos$¢ istotnym
zastepowaniem W przez Fe, 3) inny ptaskocentryczny
szescienny (Fe, W) 23C0, podobny do takiegoz z Cr
1 Mo, wystepujacy w stopach Fe-W-C, z duzg zawar-
tosciag Fe, 4) heksagonalny WC, z prawdopodobien-
stwem ograniczonego zastepowania W przez Fe. Wa-
nad tworzy 2 wegliki: 1) rombowy (cementyt) (Fe,
V) 3C, ze staba zdolnosciag zastepowania Fe przez V,
2) ptaskocentryczny szeScienny VA4C3, w stalach, z za-
wartoscig powyzej 0,5% V.

Ze zmiang temperatury zmienia sie nakre$lony
wyzej obraz rownowagi, uzyskany w stalach wyza-
rzonych. Jezeli temperatura wyzarzania jest wyzsza
od temperatury, przy ktérej wegliki powstaty, wow-



czas daza one do wzbogacenia si¢ w pierwiastki sto-
powe, gdy przeciwnie jest ona nizsza, istnieje ten-

dencja zubozenia weglikbw w pierwiastki stopowe.
Najlepiej ilustrujg to przyktady:
Zawarto$¢
Stal Obrébka cieplna sktadnikéw
w weglikach
2,25% Mn  Odpuszczona przy 400° 4,6% Mn
2,25% Mn ” . 670° 17% Mn
3,25% Cr » ,» 4500 6% Cr
3,25% Cr ” , 550« 14% Cr
3,25% Cr » ., 6500 25,7% Cr

W wypadku istnienia kilku rodzai weglikéw, np.
w stopach Fe+W—C, w miare wzrostu czasu wyza-
rzania wzrasta ilos¢ weglikéw typu rombowego (ce-
mentytu) i heksagonalnego, a maleje % weglikow ty-
pu szesciennego, przez co ubozeje w wolfram masa
metalu a zwieksza sie jego zawarto$¢ w weglikach.
Przy nizszych temperaturach cementyty zdaja sie by¢
bardziej stabe. Zaobserwowano to na zmianach oto-
czy weglikéw w stalach molibdenowych.

W stalach manganowych i chromowych wegli-
ki, tworzace sie przy izotermicznej przemianie perli-
tycznej (powyzej ,nosa“), sg bogatsze w sktadniki
stopowe od weglikéw, tworzacych sie w zakresie ba-
initu. Podobnie dzieje sie w stalach molibdenowych.
W stalach molibdenowych zaobserwowano ponadto,
ze: 1) przy eutektoidalnej zawarto$ci wegla segregacja
Mo w weglikach jest wieksza przy przemianie izoter-
micznej niz w stanie hartowanym i odpuszczonym
(przy tej samej temperaturze, przy ktorej odbywa sie
przemiana izotermiczna), 2) cementyt tworzy sie
prawdopodobnie jedynie w stalach, zawierajgcych do
1% Mo przy 550° 3) w stalach, zawierajgcych wiecej
niz 0,5% Mo, po przemianie izotermicznej przy 650°
lub 700° zjawia sie¢ na miejsce cementytu ptaskocen-
tryczny weglik (Fe Mo)23C6, 4) w stalach podeutekto-
idalnych stezenie Mo w cementycie, utworzonym pod-
czas odpuszczania martenzytu, wzrasta powyzej za-
wartosci Mo, znajdujacej sie w (Fe Mo)2Cg otrzyma-
nego przy przemianie izotermiczne;j.

Powyzsze zmiany wptywaja na twardo$¢ i od-

porno$¢ chemiczng weglikow.. Im weglik zawiera
wiecej skiadnikéw stopowych, tym jest twardszy.
Wegliki ztozone trawia sie tatwiej elektrolitycznie

w roztworach alkalicznych chromianéw. Zmiana skta-
du weglikbw wptywa niekiedy do$¢ znacznie na
zmiane sktadu osnowy, prze co zmieniajg sie wias-
ciwosci tej ostatniej, np. zdolno$¢ do trawienia, ges-
tos¢, podatno$¢ magnetyczna, rozszerzalno$¢ cieplna,
opor elektryczny i twardo$é. Obserwacje rozszerzal-
nosci cieplnej np. w stalach wolframow’ych (5% W,
0,5% C) wykryty istnienie wyraznych réznic po obréb-
kach cieplnych, przeprowadzajacych wolfram badz
w wiekszosci do weglikow, badz do osnowy.

Spadek oporu elektrycznego wg Campbella
i Whitneya*¥ w .stalach z 2,23% Cr ze wzrostem za-
warto$ci wegla da sie wyttlumaczy¢ tym, ze do
ok. 5% atomowych C, prawie caty chrom przechodzi
do weglikdw, zmniejszajac przez to op6r osnowy.

Z wiasciwosci stali, na ktore wptywajg zmiany
sktadu weglikéw, stosunkowo mato opracowana jest
odporno$¢ na petzanie. Wiadomo, ze wielko$¢ czaste-
czek i stopien ich rozproszenia wplywajg na petzanie
bez wzgledu na sktad chemiczny czasteczek wytrgca-
nych. Nie mniej jednak wazna jest rzecza podkresle-

*) Journal of the Iron & Stell Inst. 1924, str. 291—311.

nie, ze samo wytrgcanie podczas obcigzeA posiada swe
znaczenie. Druga, réwniez mniej znang, witasciwos-
cig jest grafityzacja. Pierwiastki, majgce wiekszg
sktonno$¢ do tworzenia weglikow, np. Cr i Mo prze-
ciwstawiajg sie grafityzacji. Chrom, przy zawartosci
ok. 2% nie dopuszcza do tworzenia sie grafitu; po-
dobnie zachowuja sie molibden, cho¢ zdarzajg sie wy-
padki grafityzacji stali molibdenowych. Wystepujaca
czesto grafityzacja w stalach uspokojonych alumi-
nium jest wtasnie spowodowana mniejszg sktonnos$cig
Al do tworzenia weglikéw. Skiad weglikbw ma duzy
wptyw na odporno$¢ stali na odweglanie przez wo-
dér przy wyzszych temperaturach i wigkszym cisnie-
niu. Obecnos$¢ pierwiastkow stopowych, zwtaszcza
w weglikach, b. uodparnia stal na odweglajgce dzia-
tanie wodoru. Ma to praktyczne zastosowanie w apa-
raturze do syntezy amoniaku i pewnych weglowodo-
réw. Najbardziej skuteczne pod tym wzgledem oka-
zaty sie nawet niewielkie ilosci Ti, V, Zr, Cb, dodane
do stali, zawierajagcej 0,1% C. Uodporniaty jg one na
dziatanie wodoru przy 300 atm podczas 100-godzinnej
préby przy wysokich temperaturach. Mo wykazat ta-
kie-same dziatanie przy 550°, 1,5% W lub 2,5% Cr przy
500° 4% Mn tylko przy 430° Si, Ni i Cu nie majag na
to uodpornianie zadnego wptywu. Dodatek ponad
3% Cr powoduje w tych warunkach pojawienie sie
nowego weglika, przez co uodparnia stal na dziatanie
wodoru do 650° i wyzej, w miare zwiekszania za-
wartosci Cr. Nie jest wytaczone, ze oprécz wplywu
chromu na trwato$¢ weglikow i sktonno$¢ do tworze-
nia innych ich odmian, odgrywa tu role wptyw chro-
mu, zmniejszajacy przepuszczalno$¢ stali dla wodoru.
Najodporniejsza okazata sie stal w stanie wyzarzo-
nym i dlatego spoiny wykonane elektrodami wysoko-
stopowymi. nalezy wyrzarzy¢ w celu uodpornienia ich
na dziatanie wodoru.

W stali eutektoidalnej liczba os$rodkéw krystali-
zacji wzrasta podczas perlitycznej przemiany izoter-
micznej w miare obnizania temperatury; réwnoczes-
nie maleje zdolno$¢ dyfuzji wegla, co powinno opéz-
nia¢ przemiane, obserwacje jednak wykazujg wzrost
szybkos$ci rozrastania sie perlitu z obnizeniem tem-
peratury*), co wskazuje na zmiane zdolnosci dyfuzji
wegla. Dodatki nie tworzgce weglikéw, jak Ni, Si, Cu
moga obniza¢ przemiane i réwnoczesnie opo6zniac
tworzenie sie zarodkéw weglikéw, a przez to row-
niez opéznia¢ szybko$¢ przemiany. Istotnie, pierwiast-
ki powyzsze przesuwajg nieco krzywa przemiany izo-
termicznej perlitu (g6rne zagiecia krzywej S) w Kkie-

runku dtuzszych czaséw, bez istotnego zmieniania
jej ksztattu.

Podobnie opdzniajg te przemiane i pierwiastki,
tworzgce wegliki, jak Mn i Cr; ponad to wszakze

wptywaja one na szybko$¢ tworzenia sie cementytu,
a to z powodu sktonnosci do skupiania sie w wegli-
kach. To skupianie sie wymaga dyfuzji, a wobec te-
go, ze Mn dyfunduje wolniej niz C, przemiana op06z-
nia sie. Wptyw Cr, Mo, W jest bardziej skomplikowa-
ny, gdyz tworza one wegliki ztozone. Poniewaz w za-
kresie bainitu tworza sie cementyty, ubogie w pier-
wiastki stopowe, te ostatnie nie posiadajg wiekszego
wptywu na potozenie krzywej przemiany izotermicz-
nej w tym zakresie.

Zagadnien, poruszonych powyzej nie mozna uwa-
za¢ za ostatecznie rozwigzane, wiecej jest bowiem
pytad nie wyjasnionych, niz zostatlo nalezycie wyjas-
nionych.

Z. Jasiewicz

* Mehl.
i ferrycie. Trans.
862.

Szybko$¢ dyfuzji Mo w austenicie
Am. Soc. of Metals 1941, str. 818 —



PRZEWTANY W STALI

| SIYRKOTHACE) O I4-
WARTOSCL 1% KOBALTU ¥

W celu racjonalnego wykorzystania kobaltowej
stali szybkotnacej przeprowadzono badania nad wy-
jasnieniem korzystnego wptywu kobaltu na techno-
logiczne wtasnos$ci tej stali. Dla poréwnania poddano
badaniom 2 stale szybkotngce (tabl. 1I).

TAELICA |
Uzna- Sktad chemiczny tn °/0 hb
czenie .
stali C Cr W Mo vV  Co  tnyzarz.
RK 10 0,76 460 1772 0,20 162 9,80 262
RF 1 070 405 1892 - 1,26 - 247
1) Badanie stali w stanie wyzarzo-

nym. Analiza stali kobaltowej wyzarzonej wykazata,
ze ok. V3 catkowitej zawartosci Co znajduje sie w we-
glikach, a ok. % w ferrycie. Rozdziat W i V pomiedzy
wegliki i ferryt w wyzarzonej stali RK10 nie wiele

sie rozni od rozdziatlu tych pierwiastkow w stali
RF1 (tabl. 11).
TABLICA 11
Ozna- Zainarto$¢ dodatkém stopou ych
czenie U ineglikach stali uyzarzonych tu °/0
stali w Cr \% Co
RK 10 17,3 1,7 12 3,0
RF 1 16,9 1.2 11 -

01
Hanwyzarzany 300 1000 1100 200 1300
Temperdura hodowania °C

Rys. i
Zawarto$¢ weglikéw w zaleznosci od temperatury
hartowania.

* Ju. A Gieller i OO A. Nowikowa. Stal
1947, Nr 3, str. 239/245.

Rys. 2
Zawarto$¢ W i V w austenicie w zaleznosci od tem-
peratury hartowania.

Analiza rentgenograficzna wykazata w obu sta-
lach obecno$¢ weglikéw typu FeaWaC, VC, Cr7C8
Mozna stad wnioskowaé, ze Co do zawartosci 10%
nie wywiera wptywu na sktad weglikow stali szybko-
tnacej.

2) Badanie stali w stanie hartowanym.
Pa zahartowaniu stali RK10 przy temperaturze 1300°
w karbidkach pozostaje tylko 0,6% Co. Dalsze ba-
dania zahartowanych stali wykazaty, ze wprowadze-

Rys. 3
Ilo$¢ szczatkowego austenitu i twardo$é stali w zalez-
nosci od temperatury hartowania.



RK10

Temperatura harfowania 1280°C

Rys. 4
llo§¢ szczatkowego austenitu, twardos¢ i sita koercji stali w zaleznosci od temperatury odpuszczania

nie 10% Co do stali szybkotngcej ma niewielki
wptyw na stopien rozpuszczalnosci weglikéw i za-
wartos¢ W i V w austenicie (rys. 1 i 2). Stwierdzono
nastepnie — na podstawie analizy rentgenograficznej
— ze skiad weglikow zahartowanych stali RK10
i RF1 nie rozni sie.

Analiza mikrograficzna stali RK10 i RF1, zahar-
towanych przy temperaturze 1300°, nie wykazata
znacznego rozrostu ziarn. Natomiast przy nagrzewa-
niu do temperatur wyzszych ziarna szybko rosng,
zwiaszcza w stali RK10, jednak eutektyka ledebury-
tyczna tworzy sie w tej stali dopiero przy ok. 1340°
za$ w stali RF1 przy ok. 1330°. Ogrzewanie stali ko-
baltowej do temperatur powyzej 1300° moze powodo-
wacé jej krucho$é i wykruszanie sie ostrzy narzedzi.
Poza tym stwierdzono, ze stal RK10 w stanie zahar-
towanym zawiera wiecej szczgtkowego austenitu ani-
zeli zahartowana stal RF1, co odbija si¢ niekorzy-
stnie na twardosci stali kobaltowej w stanie harto-
wanym (rys. 3).

3) Badanie stali w stanie
nym. Jak widaé¢ z rys. 4 catkowita przemiana szczat-
kowego austenitu w stali RK10 zachodzi po 2 odpusz-
czeniu, podobnie jak dla stali RF1l. Nalezy zwroécic
uwage, ze po parokrotnym odpuszczeniu twardos¢
stali RK10 przewyzsza twardos$¢ stali RF1. Przy od-
puszczaniu stali RK10 nastepujg pewne przemiany,
ktore w stali RF1 zaznaczone sg stabo lub tez wecale
nie zachodza. Przemiany te sg nastepujace:

a) stal RK10 osigga najwyzszg twardo$¢ do 3 o0d-
puszczeniu, chociaz catkowita przemiana szczat-
kowego austenitu nastepuje po 2 odpuszczeniu,
zjawisko to nie moze by¢ wiec ttumaczone jedy-
nie przemiang szczatkowego austenitu; stal bez-
kobaltowa RF1 osiaga najwyzszg twardos$¢ jedno-
cze$nie z catkowitym rozpadem szczatkowego au-
stenitu, tj. po 2 odpuszczeniu;

b) sita koercji stali RF1 obniza sie po wielokrotnym
odpuszczaniu, co wywotane jest zmniejszeniem
naprezed w stali i rozpadem szczatkowego aute-
nitu; sita koercji stali RK10 po 1 i 2 odpuszcze-
niu przy 560—620° obniza sie, podobnie jak dla
stali RF1; po 3 i 4 odpuszczeniu przy 580—600°
sita koercji nieco sie zwieksza przy czym wzrost
jej zalezny jest od temperatury hartowania. Cha-

rakterystyczne jest, ze po odpuszczeniu przy 620°
(temperatura hartowania 1320°) sita koercji wzra-
sta po 4 odpuszczeniu.

Zjawiska te ttumacza autorzy dyspersyjnym wy-
dzielaniem kruchych zwigzkéw miedzymetalicznych,
wystepujacych tym intensywniej, im wiecej kobaltu
znajduje sie w stali. Dalsze badania wykazaty, ze
wysoka zdolno$¢ skrawania narzedzi ze stali szybko-
tngcej o zawartosci 17% Co nie zawsze da sie wy-
korzysta¢ z powodu znacznej kruchos$ci tej stali. Z te-
go wzgledu w praktyce nie zaleca sie uzywac stali
ponad 10—12% Co.

4) Odpornos$¢ na odpuszczanie. Od-
porno$¢ na odpuszczanie badano, mierzac twardos$é
probek nagrzewanych 4 razy do 580°, 600°, 625°, 650°
i 700° (czas jednorazowego nagrzewania 1 godz.).
Prébki te byly poprzednio hartowane i normalnie od-
puszczane (rys. 5).

odpuszczo-

Rys. 5

Twardo$¢ w zaleznosci od temperatury 4-krotnego
nagrzewania.



Odporno$¢ stali na odpuszczanie charakteryzuje
najwyzsza temperatura wielokrotnego nagrzewania,
po ktérym twardo$¢ stali nie spada ponizej 60 Rc.

Z rys. 5 wida¢, ze twardo$¢ te stal RK10 zachowuje
przy 640—6600, za$ stal RF1 przy 600—610°. A zatem
stal RK10 odznacza sie znacznie wyzszg odpornoscia
na odpuszczanie anizeli stal RF1. Wyniki badan po-

zwalajg przypuszcza¢, ze wysoka odporno$¢ na od-
puszczanie stali kobaltowej wywotana jest utwar-
dzaniem dyspersyjnym, zachodzagcym w stali RK10

przy temperaturach odpuszczania wyzszych (580—620°)
od temperatur, przy ktérych wydzielajg sie wegliki
w stali RF1. Wysokg odporno$¢ na odpuszczanie i du-
zg zdolno$¢ skrawania moze mie¢ stop, nie zawiera-
jacy wegla, a zatem i weglikéw np. 30%Co, 18% W
i 52% Fe. Jego wysoka twardo$¢ mozna wyjasni¢ tyl-
ko wydzielaniem drobniutkich czastek zwigzkéw mie-
dzymetalicznych. Stop ten wykazal lepszag wydajnosc
przy skrawaniu niz stal szybkotngca kobaltowa, ale
tez jednoczes$nie i znacznie wyzszg kruchos¢.

5) Odweglenie.
stali szybkotnacej do odweglenia. Zmniejszenie za-
wartosci wegla w zewnetrznej warstwie moze zwiek-
szy¢ efekt utwardzania dyspersyjnego, wzrost krucho-
§ci i wykruszanie sie tngcych krawedzi narzedzia.

Kobalt zwieksza skitonno

Badania wykazaty, ze stal RK10 odwegla sie nie
tylko przy 1290—1310° lecz i przy temperaturach niz-
szych (800—900°). Od odweglenia dostatecznie zabez-
piecza stal pokrycie powierzchni narzedzia, podgrza-
nego do 300—400°, warstwg boraksu. Podgrzewanie
narzedzi przed hartowaniem powinno odbywac ‘sie
przy temperaturze nizszej (700—750).

6) Zastosowanie i obrdbka
narzedzi ze stali RK 10. Stal RK10 nalezy sto-
sowaé gtownie na noze i wiertta, wymagajace wyso-
kiej odpornosci na odpuszczanie, przy czym —se ze
wzgledu na krucho$¢ tej stali — nie nalezy jej stoso-
wacé na narzedzia o delikatnych ostrzach.

Temperatura hartowania stali RK10 nie powinna
by¢ wyzsza niz dla stali RF1, a mianowicie nie po-
winna przekracza¢ 1300°.

Temperatura odpuszczania dla stali RK10 ma by¢
wyzsza niz dla stali RF1. Stal RK10 powinno sie od-
éEuszczac’ zaleznie od rodzaju pracy —przy:

1) 610—620° 63) i 2) 550—560°
(twardo$¢ Rc =

(twardo$¢ Rc =
66—67).
Wt Kowalski

KOROZJA | POWLOKI OCHRONNE

OCHRONA RUROCIAGOW PODZIENNYCH,

Sie¢ rurociggéw gazowych, naftowych i wodnych
obejmuie juz dziesigtki tysiecy km i wcigz dalej na-
rasta. Przebiegaja one przez lasy, wsie i miasta, prze-
chodzg przez warstwy ziemi o skrajnie roznych nie-
raz wiasnosciach, przez piaski, gliny, bagna, ziemie
suche i wilgotne, ziemie nasycone solankami lub na-
wet roztworami kwasnymi. Zagraza im korozja, a na-
prawa ich czy wymiana jest kosztowna. To tez nic
dziwnego, ze zatozenie rurociggu o duzym znaczeniu
poprzedza¢ winno studium warstw ziemi, przez ktére
przejdzie rurocigg, nie tylko przez geologa, lecz row-
niez przez specjaliste od zagadnieA korozji ziemnej.
W wiekszosci wypadkéw bedzie potrzebne zabezpie-
czenie rur przed korozjag w sposéb mozliwie nieza-
wodny, a zarazem ekonomiczny.

NiebezpieczeAstwo korozji podziemnej jest czesto
mniejsze niz korozji nadziemnej, wystepuje tu jednak
wiecej czynnikow, ktére nalezy uwzglednié, aby uzys-
ka¢ prawdziwy obraz. Obecny stan wiedzy oparty
jest no wiekszej czesci na praktyce, udato sie wszakze
uzyska¢ znaczny postep przez powigzanie doswiadczen
praktycznych z badaniem chemicznym i fizycznym
ziemi, wod podziemnych i innych czynnikéw korozji
podziemnej.

Pierwsze systematyczne badania tego rodzaju
na wielkg skale podjeto w USA w 1922 r. Badane za-
gadnienie dotyczyto ustalenia dziatania korozyjnego
najwazniejszych rodzai ziem, wystepujacych w USA.
W wyniku pierwszej serii zbadano 47 rodzai ro6znych
ziem z réznych punktéw Stanéw Zjednoczonych A.P.
Niektore wyniki podaje za F. Spellerem w tab. I.

Najwazniejszymi czynnikami korozji podziemnej
sq wiasnosci fizyczne oraz chemiczne ziemi i skiad
metalu.

Wtasnosci fizyczne i chemiczne ziemi trudno od
siebie rozdzieli¢. Pierwszym najwazniejszym czynni-
kiem jest woda. Bez niej nie ma korozji podziemnej.
Czysta woda wywiera zresztg stabe dziatanie korozyj-
ne i dopiero woda, zawierajgca rozpuszczalne sole,
kwasy, gazy oraz substancje koloidalne, moze sie sta¢

powaznym czynnikiem korozyjnym. Woda moze za-
wiera¢ rozpuszczalne gazy, jak tlen, dwutlenek wegla,
siarkowodor, dalej sole, przede wszystkim takie, jak
siarczan wapnia, siarczan magnezu, chlorek sodu
i magnezu, nastepnie kwasy nieorganiczne i organicz-
ne, np. kwas siarkowy i kwasy humusowe (tworzace sie
zwitaszcza w terenach bagnistych, gdzie rozktadajg sie
duze ilosci substancyj roslinnych (2), wreszcie zawie-
szone mikroorganizmy ros$linne i zwierzece).

Obecno$¢ wolnego tlenu faczy sie z wazng cechg
ziemi, a mianowicie z jej porowato$cig. Przez ziemie

porowate tlen moze przenikng¢ w gtgb ziemi. Obec-
nos$¢ tlenu zawsze przySpiesza korozje podziemna,
chociaz silna korozja moze zachodzi¢ i bez dostepu

tlenu (np. grafityzacja zelaza lanego w ziemiach, prze-
syconych solami alkalicznymi). Tlen przemka w gtab
ziemi jako dyfundujacy tlen atmosferyczny lub roz-
puszczony w wodzie deszczowej. Jego rola iest zresz-
ta podwdjna, gdyz czesci rurociggu, znajdujace sie
w ziemi 0 znacznej zawartosci tlenu, zachowujg sie ja-
ko katody wzgledem partii rur, przechodzacvch przez
ziemie, ubogie w tlen. Powstaje zatem wielkie ma-
kroogniwo, ktérego wynikiem w razie dobrego prze-
wodnictwa elektrycznego ziemi jest przy$pieszona ko-
rozja elektrochemiczna rur w ziemi, ubogiej w tlen.

Szybka i niebezpieczna korozja podziemna jest
mozliwa, jezeli wody, przesycajace ziemie, zawierajg
znaczne ilosci elektrolitdw. Dlatego pomiar przewod-
nictwa elektrycznego ziemi jest cenng wskazéwkag co
do mozliwosci korozyjnych danej gleby. Przewodnic-
two ziemi nie jest jednak wielkos$cig decydujacg o ko-
rozji, gdyz o przebiegu korozji podziemnej decyduje
wiele innych jeszcze czynnikéw. Niemniej, w wielu
wypadkach mozna ustali¢ zwigzek miedzy przewod-
nictwem elektrycznym a szybkoscig korozji podziem-
nej. Na podstav.de wielu pomiarow w terenie mozna
podaé w przyblizeniu, ze opér wihasciwy ziemi, mniej-
szy niz 1000 oméw, wskazuje na niebezpieczenstwo
szybkiej korozji.

Nie wszystkie elektrolity sa w réwnej mierze nie-
bezpieczne. Zwtaszcza szkodliwe s3: chlorek sodu,

cieplna



TABLICA 1
Charakterystyka niektorych typowych ziem, w ktdrych U. S. Bureau of Standarts (Spelter) badato korozje rur.

Opor

L . L, Kirasota
Rodzaj ziemi Miejscomosc Ph catkomita
4ut z Allis Cleveland 7,0 11,4
Ohio
Glina z Dublin Oakland 7,0 75
Kalifornia
Mut z Cecil Atlanta, Pa. 5,2 115
It z Hagerstown Baltimore, Md. 53 10,8
Czarna glina San Antonio, Tex. 7,5 5.0
z Houston
Piasek z Norfolk  Jacksonville
Fla. 4,7 18
Torf Milwaukee
Wis. 6,8 33,0
Piasek Jacksonville 3.8 153
z St. John
Glina z Sharkey New Orleans
La. 6,0 9,2
Bagno Elizabeth
przyptyw N. J. 31 34,8
Mut ilasty Salt Lake Utah 76 3,0

8ktad uj %< Strata

mitaséimu . .

m om/cm piasek mut glina masp
1215 9,8 37,7 52,5 0,838
1330 25,6 38,6 358 0,714

30000 29,0 24,9 46,1 0,508
11000 25,8 21,1 531 0,199
570 4.4 25,2 70,4 0,663
20500 97,3 21 0,6 0,284
850 _ — - 1,140
11200 90,6 4,9 45 0,735
970 25 50,4 47,1 0,861
60 - — - 1,431
1770 9,0 44,9 46,1 0,243

Uwagi. 1) Ph oznaczano kolorymetrycznie w wy-
ciggu wodnym: 1 cze$¢ wody 2 czesci ziemi. 2) Kwa-
sote catkowitg oznaczono przez miareczkowanie i po-
dano w milirbwnowaznikach w 100 g ziemi. 3) Opoér

siarczan wapnia i siarczan magnezu. Rozpuszczony
siarczan wapnia i dwutlenek wegla dziataja zakwa-
szajaco, co przeszkadza tworzeniu sie ochronnej war-
stwy weglanéw Ca i Mg. Réwniez niszczaco dziata na
warstwy ochronne naturalne czy sztuczne chlorek so-
du, jakkolwiek mechanizm dziatania jest odmienny;
by¢é moze, ze przyczyna jest tatwos¢ przenikania pros-
tego jonu Cl przez pory, wystepujace prawie zawsze
w warstwach ochronnych (3).

Obecno$¢ substancyj natury koloidalnej, jak np.
glin czy niektére krzemiany, dziata raczej korzystnie,
gdyz osadzajg sie one fatwo na metalu i tworzg
swoiste powtoki ochronne.

Klasyfikacja ziem w zaleznosci od ich witasnosci
korozyjnych jest rzeczg trudng, zalezy ona bowiem
od" wielu czynnikéw, co do ktédrych mamy niepewne
i fragmentaryczne wiadomosci. Powazne trudnosci
istniejg przy ustalaniu ich wzajemnego stosunku i
wptywu na korozje. W kazdym razie mozna stwier-
dzi¢, ze orientacje co do korozyjnosci ziemi dajg
przede wszystkim oznaczenie kwasowosci, oporu elek-
trycznego i struktury ziemi. Nastepnie nalezy uwzgle-
dni¢ wilgotno$¢ gleby, odwodnienie (drenaz), tempe-
rature i warunki klimatyczne. Analiza chemiczna sa-
mej ziemi jest zmudna i daje niewystarczajgce wska-
zOwKi.

Podziemna korozja zelaza i stali podobna jest do
korozji podwodnej, z ta jednak roznica, ze jest ona
bardziej zlokalizowana z powodu miejscowych réznic
koncentracji elektrolitow i zetkniecia sie réznych ciat
z metalem. Spomiedzy réznych ciekawych form ko-
rozji podziemnej wspomnimy tu tylko o korozji, wy-
wotanej pradami btadzacymi, grafityzacji oraz ko-
rozji, wystepujacej w przemysle naftowym.

Korozja spowodowana pradami
szczegblnym rodzajem  korozji,

btgdzacymi jest
ktéry wystepuje

mierzono dla nasyconej ziemi przy 27°C. 4) Szybkos¢
straty masy podano w uncjach (25,35 g) na stope kwa-
dratowg (0,093 m2, w oparciu o wyniki, uzyskane po
8 latach korozji.

w okregach miejskich, silnie zelektryfikowanych.
W okolicach tych rurociggi podziemne znajdujg sie
w bliskim sgsiedztwie kolei elektrycznych i tramwai.
Jezeli kontakt poszczeg6lnych odcinkéw szyn kolei
elektrycznych jest niedostateczny i jezeli ondr elek-
tryczny ziemi, znajdujacej sie miedzy szynami a ru-
rociggiem jest niewielki, wystepujg warunki przepty-
wu pradu elektrycznego, btagdzacego od szyny — przez
rurocigg — do dalszego odcinka szyn. Skutkiem prze-
ptywu tego rodzaju pradu jest korozja tych czesci rur
(anoda), gdzie prad opuszcza rury (rys. 1)

Wskutek wystepowania pradéw bitadzacych na-
stepuje elektroliza i zgodnie — w przyblizeniu —
z prawami Faradaya strata masy anody jest propor-
cjonalna do ciezaru réwnowaznikowego. Ztych wzgle-
déw najwieksze straty masy wykazujg rury otowiane
(ciezar réwnowaznikowy otowiu wynosi 206,4/2, pod-
czas gdy zelaza ok. 56/2). Niektérzy autorzy (4) obliczaja,

Rys. |



ze prad o natezeniu 1 ampera roztwarza ok. 35 kg
otowiu lub ok. 10 kg otowiu w ciggu jednego roku.
Istotnie szkodliwy jest pod tym wzgledem prad staty,

chociaz w niektérych, nielicznych, wypadkach spo-
strzezono korozje, spowodowana obecnoscig pradu
zmiennego.

Grafityzacja zeliwa. Jezeli nastepuje

szybka korozja w ziemi lub solance, przybiera ona
czasem postaé, ktédrag nazywamy grafityzacjag lub
spongiozg (5,6). Pierwsza nazwa nie jest S$cista, gdyz
wynikiem korozji tego typu jest przemiana zeliwa

w mieszaning tlenkow zelaza i grafit, ktory istniat
juz pjerwotnie w zeliwie. Zeliwo skorodowane
w ten sposéb, zachowuje pierwotny swéj wyglad

i ksztatt lecz jest tak miekkie, ze dajfe sie cigé nozem.
Ten rodzaj korozji, niespotykany w wypadku rur sta-
lowych, uwarunkowany jest obecnos$cig ptatkéw gra-
fitu, wzdtuz ktoérych posuwa sie korozja.

Korozja tego typu wystepuje niekiedy w razie
obecnos$ci pradow bigdzacych lecz w zasadzie jest wy-
nikiem korozji w solankach, w ziemiach, przesyco-
nych solanka, a szczeg6lnie w ziemi, zawierajgcej roz-

puszczony gips. Spongioza spowodowana jest nieje-
dnorodnoscig zeliwa. Poszczeg6lne sktadniki zeliwa
réznig sie charakterem elektrolitycznym, co sprzyja

powstawaniu ogniw lokalnych. Jezeli utozymy szereg,
od sktadnikéw o wiasnosciach anodowych — do kato-
dowych, uzyskujemy nastepujace zestawienie: ferryt,
perlit, eutektyka perlit, fosforki, cementyt, grafit.

Najwieksza zatem ro6znica potencjatow wystepuje
miedzy ferrytem a grafitem, natomiast niewielka
miedzy cementytem a grafitem. Dlatego tez najbar-
dziej podatne na grafityzacje jest zeliwo szare.

Korozja rur w przemys$le naftowym.
W przemyS$le naftowym i gazu ziemnego mamy do
czynienia z zagadnieniem korozji podziemnej rurocia-
géw, rozprowadzajgcych gaz czy rope, oraz korozjg
urzadzen wiertniczych.

W miare pogiebiania szybu charakter korozji ule-
ga niejednokrotnie duzej zmianie. Zamiast korozji
powierzchniowej, tlenowej, ktérej charakterystycznym
wynikiem jest rdza, wystepuje korozja beztlenowa.
Wody giebinowe zawierajg czesto dwutlenek wegla
i siarkowodér. Wynikiem korozji w takich wodach
jest mieszanina siarczku zelaza i wodorotlenkow.
Roéwniez czesto spotykamy wody giebinowe, wykazu-
jace znaczne zasolenie, przy czym wody, znajdujace
sie dos$¢ blisko siebie, mogga wykazywaé znaczne réz-
nice koncentracji, co jest przyczyng powstawania
ogniw koncentracyjnych i wzmozonej korozji.

Co do rodzaju soli, podobnie jak poprzednio
w wypadku korozji podziemnej, na niewielkiej gte-
bokosci najbardziej niekorzysty jest gips. Natomiast
nieszkodliwe sg wody, zawierajgce weglan lub kwasny
weglan sodu. Nie jest to zresztg regutg, gdyz w obec-
nosci siarkowodoru wystepuje i w tych wypadkach
korozja. Réwniez nie mozna w kazdym wypadku
twierdzi¢, ze bardziej korozyjne sg wody o wiekszej
koncentracji soli od wo6d o koncentracji mniejszej,
gdyz zalezy od wielu innych czynnikéw, ktére moga
zmieni¢ zasadniczo obraz korozji.

Jezeli posuwamy sie w gtab ziemi, temperatura
stale wzrasta, wskutek czego do wymienionych wy-
zej czynnikéw korozyjnych dochodzi .jeszcze wptyw
podniesionej temperatury. Jednym ze skutkéw tego
jest wzrost hydrolizy soli np. MgClo 4 2HoO =
Mg(OH)2 + 2HC1 w wyniku hydrolizy MgCI2 naste-
puje zakwaszenie roztworu.

Najwazniejszymi czynnikami, ktére decyduja
0 korozji w szybach wiertniczych, sa wg Spellera na-
stepujace: 1) wysokie przewodnictwo elektryczne wéd
gtebinowych, 2) wystepowanie soli kwasnych i za-
kwaszenie wskutek hydrolizy, 3) obecno$¢ siarkowo-
doru, 4) réznice potencjatu, powstajagcego wskutek
przechodzenia rur i przewodow metalicznych przez
warstwy ziemi o réznym skiadzie oraz zetkniecia sie
z réznymi ciatami.

Tlen nie jest koniecznym warunkiem korozji gte-

binowej lecz — o ile sie pojawia — znacznie przy-
spiesza korozje, gdyz usuwa polaryzacje katodowg
1 wzmaga roznice potencjatow czeSci katodowych

i anodowych. Dlatego tez korozja dziata stabiej, gdy
w szybie wiertniczym obecny jest gaz obojetny.

W urzadzeniach wiertniczych spotykamy sie réw-
niez z korozjg zmeczeniowg wszystkich tych czesci,
ktére sa narazone na réwnoczesne odksztatcenia me-
chaniczne i dziatanie czynnikéw korozyjnych. W ko-
rozji tego typu wystepuja pekniecia metalu w okolicy
wzeréw korozyjnych.

Zapobieganie korozji ziemnej. Ro&znice
wiasnosci korozyjnych roéznych ziem wykazujg naj-
lepiej okresy trwania rur zeliwnych i stalowych, za-
kopanych w ro6znych gatunkach ziem. Wg Spellera
rury, zupetnie nie pokryte, zakopane w dobrze zdre-
nowane piaski czy zwirowiska, nie wykazywaly zad-
nych zmian po 40 latach stuzby, podczas gdy w in-
nych warunkach zostaty zniszczone w ciggu 3 do 4 lat.

Ta zmienno$¢ charakteru korozyjnego ziem powo-
duje, ze inzynier, decydujagcy o wyborze $rodka
ochronnego rurociggu, musi posiada¢ duza wiedze
i doswiadczenie, zaréwno co do rodzai S$rodkow

ochronnych, jak i gatunkoéw ziem, przez ktore ruro-
ciag ma przechodzic.

Najczesciej stosowane metale do wyrobéw rurocia-
goéw, zeliwo i stal wymagajg zastosowania S$rodkéw
ochronnych w ziemiach korozyjnych. Problem, czy
odpowiedniejsze sa rury zeliwne, czy stalowe, byt
przedmiotem wielu dyskusyj i prac doswiadczalnych.
Studia w terenie, wykonane przez Bureau of Stan-
dards w ciggu 10 lat (od 1922 do 1932 r.) nie wyka-
zaly wiekszych réznic miedzy rurami zeliwnymi i sta-
lowymi, jezeli chodzi o szybko$¢ powstawania wze-
row. Badania laboratoryjne dawaty sprzeczne wyniki,
chociaz nalezy przyznaé, ze wiekszos¢ ich, a zwtaszcza
ostatnie (7), (8) wydajg sie wskazywa¢ na wyzszo$¢
rur stalowych.

Wybo6r odpowiednio odpornego a zarazem ekono-
micznego $rodka ochronnego wymaga — jak wspom-
niano — duzego doswiadczenia i znajomosci ziemi.
Dla przyktadu mozna podaé, ze rury, zakladane na
dobrze zdrenowanych piaskach lub piasczystych itach,
nie wymagajg specjalnej ochrony (zupetnie wystar-
czajaca jest ochrona przy pomocy pokrywy bitumicz-
nej pojedynczej). W zuzlowiskach i popieliskach zaw-
sze musi sie stosowa¢ ochrone, przy czym pokrywa
z miekiego asfaltu iest nieodpowiednia ,gdyz ostre
kawatki zuzla moga jg tatwo przebi¢. Najlepsze wy-
niki uzyskuje sie w tych wypadkach przy pomocy
warstwy twardego paku, pokrytego tkaning, nasycong
asfaltem lub betonem =z cementu portlandzkiego.
W bagniskach ze stojacg woda konieczna jest gruba
powtoka twardego asfaltu lub paku, pokryta podwdj-
ng warstwa tkaniny lub pokrywa z cementu port-
landzkiego. Przed zastosowaniem jakieikolwiek po-
krywy nalezy powierzchnie metalu starannie wyréw-
naé¢ i oczysci¢ od zanieczyszczen nieorganicznych (tlen-
ki), a nastepnie odttusci¢, np. lotnymi rozpuszczalni-
kami.



Poniewaz woda gruntowa jest zasadniczym czyn-
nikiem korozji podziemnej, niejednokrotnie optaca
sie zdrenowaé row, w ktorym ma by¢ potozony ruro-
cigg, chociaz ziemia jest dostatecznie porowata. Jezeli
drenaz jest niemozliwy, a ziemia wysoce korozyjna,
stosuje sig czasem przeprowadzanie rurociggu nad
ziemia.

Czasem stosuje sie ,,dren francuskill na dno rowu
uktada sie tamany kamien, na ktérym dopiero uktada
sie rurocigg. W innych wypadkach zasypuje sie row
z rurociggiem piaskiem lub zwirem. Utatwia to od-
ptyw wody i usuwa kontakt rur z ré6znymi gatunkami
ziemi. Jezeli rury majg przechodzi¢ przez popioty,
istnieje powazne niebezpieczenstwo szybkiej korozji.
Dobre ustugi oddaje w takich wypadkach obtozenie
ich gling. Gliny nie mozna jednak stosowa¢ w wy-
padku gestej, nieprzenikliwej ziemi.

Ochrona przy pomocy powiok meta-
licznych. Metoda ta jest rzadko uzywana. Dobra
pokrywa cynkowa, uzyskana przez zanurzenie w sto-
pionym cynku, jest jeszcze najcze$ciej stosowana lecz
jest ekonomiczna tylko w ziemiach obojetnych, nie-
znacznie korozyjnych.

Ochrona przy pomocy powtok bitu-
micznych. W wigkszosci wypadkéw stosuje sie
jako bardziej odporne i ekonomiczne pokrywy nie-
metaliczne. Wchodzg tu w gre w mniejszym stopniu
farby, oparte na oleju Inianym, jako niedostatecznie
trwate pod ziemig. Przede wszystkim stosowane sg
pokrywy z wszelkiego rodzaju materiatdw bitumicz-
nych. Wchodzg tu w gre: rafinowany pak, naturalne
asfalty i asfalt sztuczny, otrzymywany przez prze-
dmuchiwanie powietrza przez pozostatosci olei cigz-
kich przy temperaturze 204 do 260°. W ten spos6b
otrzymuje sie masy, przypominajgce wiasnosciami as-
falt. Pokrywy bitumiczne sporzagdza sie w fabryce
przed transportem lub w terenie. W fabi’yce pokry-
wanie odbywa sie po stopieniu asfaltu przez zanurza-
nie rur i powolne wyciaganie. Jezeli pokrywanie rur
ma sie odby¢ w terenie, nalezy rury starannie oczy-
§cic od wszelkich zanieczyszczen, nastepnie pokryé
cienkg warstwg asfaltu lub smoty pogazowej, roz-
puszczonej w benzolu i po wyparowaniu rozpuszczal-
nika pokry¢ poprzednio stopionym asfaltem.

W przypadku ziem silnie korozyjnych stosuje sie
z dobrym skutkiem wzmocnione pokrywy bitumiczne.
Takie pokrywy okazujg wiekszg wytrzymato$¢ zaréw-
no na korozje jak i abrazje. Pokrywy tego rodzaju
uzyskuje sie przez spiralne owijanie rury tkaning
(taSmga), nasycong mieszaning bitumiczng o nilskim
punkcie topnienia (jednakze nie za niskim, gdyz gro-
zito by to sptynieciem z rur). Tkanina chroni pokrywe
od uszkodzenn mechanicznych i pozwala zastosowacd
grubsza warstwe substancji bitumicznej.

Grube pokrywy mozna réwniez uzyskaé przez
powleczenie rury najpierw na zimno (naktada sie
szczotkg roztwdr asfaltu w odpowiednim rozpuszczal-
niku i rozsmarowuje dokladnie), a nastepnie nale-
wanie goragcego asfaltu, przy czym rownocze$nie 2 ro-
botnikow przytrzymuje kawat ptétna pod rurg. Po-
zwala to schwyta¢ nadmiar asfaltu i wygtadzi¢ po-
wioke asfaltu przez przecigganie tkaniiny dookota
rury. Wreszcie w specjalnie niebezpiecznych ziemiach
formuje sie skrzynke dookota rury i zalewa stopio-
nym asfaltem. Piys. 2 przedstawia przekrdj takiej
skrzynki wraz z rurg.e

e Pokrywy cementowe. W ciezkich warun-
kach, np. w bagnach, gdzie woda moze by¢ S$tonawg

lub kwasna, trwala ochrone daje pokrywa gestego,
dobrze wymieszanego betonu. W tym celu otacza sie
rure drewniang skrzynka, wewnatrz ktérej ustawia
sie centrycznie rure i zalew® dobrze wymieszang mie-
szankg 2 cz. piasku na 1 cz. portlandzkiego cementu.
Po stwardnieniu zdejmuje sie drewniane czesci, a na-
stepnie pokrywa sie boki betonu stopionym asfaltem.
Gorgcym asfaltem pokrywa sie réwniez dét i boki
formy przed jej uzyciem.

Rury, prowadzgce rope, zabezpieczone w ten spo-
s6b w terenach stonych bagien koto New Jerseyi
oraz rury, przechodzace przez ziemie kwasne w ten
sposéb chronione, byty wolne od. korozji przez lat 40.
Jednakze wymagajg one kontroli i naprawiania pek-
nie¢, spowodowanych wskutek wydtuzania sie, kur-
czenia czy osiadania rur. Pekniecia zapetnia sie po
oczyszczeniu stopionym asfaltem.

Bardziej skomplikowane metody pozwalajg uzys-
ka¢ ciefsze warstwy betonu, zabezpieczone tkaning.
Nastepnie catos¢ powleka sie asfaltem.

Ochrona katodo wa. Stosowanie dobrych po-
kryw jest rzeczg kiopotliwg i kosztowng, to tez, gdy
tylko mozna, staramy sie stosowa¢ metody jak naj-
prostsze chociaz nie zawsze dostatecznie chronigce
przed korozja.

Z tych wzgledéw od dawna odczuwano potrzebe
znalezienia taniego i prostego w zastosowaniu, a za-
razem pewnego $rodka zapobiegawczego przeciw ko-
rozji badz rur nieostonietych, badz zabezpieczonych
lecz zawsze narazonych na powstanie uszkodzen
w powtoce ochronnej. Metoda taka byta znana od
wielu lat, gdyz juz w 1823 r. H. Davv stosowat jg do
ochrony statkéw, pokrytych blachg, ale dopiero ostat-
nie dziesigtki lat przyniosty jej szerokie zastosowanie
do ochrony rurociggéw. Jest to katodowa ochrona
metali.

Korozje elektrochemiczng charakteryzuje wyste-
powanie czes$ci katodowych i anadowych na powierz-
chni metalu, ktére tworzg szereg ogniw krétko spie-
tych (ogniwa lokalne). Zapobiec temu mozna by przez
zastosowanie metali o wysokiej czystosci, chemicznie
i fizycznie jednorodnych, bez naprezehA oraz przef
wyréwnanie w otoczeniu r6znic stezen elektrolitéw
i temperatur lub przez doktadne odciecie metalu od
korozyjnego otoczenia. Pierwszy sposéb jest praktycz-
nie b. trudny do przeprowadzenia, drugi, zwiaszcza
w osrodkach silnie korozyjnych, jest kosztowny i ni-
gdy nie daje bezwzglednej pewnosci, mydyz zawsze
istnieje mozliwos$¢' pekniecia czy uszkodzenia powtoki;
Prostsze, przynajmniej w warunkach korozji ziemnej



rurociggoéw, jest spolaryzowanie ogniw lokalnych me-
talu. Nastepuje to, gdy zbudujemy wielkie ogniwo,
gdzie metal, ktéry ma by¢ chroniony, bedzie katoda,
a anodg (korodujgca) bedzie inny metal (lub przewo-
dnik niemetaliczny). Prad, przechodzacy miedzy tymi
elektrodami krotko spietymi, powinien by¢ wystar-
czajacy, aby spolaryzowac catkowicie katode, tj. aby
cata powierzchnia katody posiadata jednakowy niski
potencjat. Wtedy korozja elektrochemiczna musi ustaé
gdyz powierzchnia katody nie wykazuje r6znic po-
tencjatéw, co jest warunkiem korozji elektrochemicz-
nej, spowodowanej dziataniem ogniw lokalnych.

Wykona¢ to mozemy w dwojaki sposdb: 1) przez
zastosowanie sity elektromotorycznej zewnetrznej lub
2) przez potaczenie rurociggu z metalem, ktéry wzgle-
dem metalu rurociggu zachowa sie jak anoda.

Ochrona katodowa przy pomocy na-
piecia zewnetrznego. Przyczyng korozji elek-
trochemicznej jest wystgpienie réznic potencjatow
miedzy poszczegb6lnymi miejscami konstrukcji
metalicznej. Czesci anodowe ulegajg przy tym korozji,

mniej lub wiecej rozlegtej. Jezeli miejsca anodowe
sg ograniczone do stosunkowo matych powierzchni,
a gestos¢ pradu znaczna, nastepuje powstawanie

szybko pogtebiajgcych sie wzeréw, ktére moga do-
prowadzi¢ do przebicia rury pomimo ze pozostate
partie konstrukcji wykazujg nieznaczng korozje.
Przyczyn powstawania réznic potencjatéw nawet na
tym samym kawalku tego samego metalu istnieje
b. duzo. Niektére z nich wymieniliSmy przy omawia-
niu korozji rur. Jezeli chcemy je ujgé systematycznie,
mozna je podzieli¢ na: przyczyny, pochodzace od sa-
mego metalu i przyczyny, uwarunkowane wtiasnoscia-
mi chemicznymi i fizycznymi.

Do grupy pierwszej nalezg wypadki: 1) zetkniecie
sie 2 roznych metali, 2) wystepowanie w metalu
wtragcen metalicznych lub niemetalicznych, 3) cze$cio-
we utlenienie powierzchni metalu, 4) odksztatcenia
mechaniczne metalu itp.

Do grupy drugiej zaliczamy takze czynniki, jak:
1) roznice koncentracji elektrolitu w roztworze,
w ktorym zanurzony jest metal, 2) r6znice' koncen-
tracji tlenu, 3) réznice temperatur, 4) obecno$¢ pra-
déw biadzacych, 5) wystepowanie szczeg6lnie silnych
czynnikow korozyjnych (jak kwasy) itp.

W wyniku dziatania tych wszystkich czynnikow
powstaja ogniwa, ktérych wynikiem jest opisana ko-
rozja elektrochemiczna.

* Przez zastosowanie zewnetrznej sity elektromoto-
rycznej (np. z baterii akumulatoréw) oraz anody, ule-
gajacej rozpuszczaniu (cynk, zelazo, czy magnez) lub
anody nierozpuszczalnej (np. z grafitu) szybko$¢ ko-
rozji maleje w miare wzrostu gestosci pragdu na kato-
dzie. Jezeli zostanie osiggnieta dostatecznie wysoka
gesto$¢ pradu na catej powierzchni metalu, majacego
by¢ chronionym, metal katodowy pozostaje nietknie-
ty nawet w roztworze, w ktérym nieuchronnie ulega
silnej i szybkiej korozji (9, 10).

W kwasach ochrona tego rodzaju jest niekomple-
tna i rozwija sie stopniowo: widocznie potrzeba okre-
$lonej koncentracji jonéw Fe+ +, aby méc skompen-
sowaé tendencje przechodzenia zelaza do roztworu.
W roztworach obojetnych potrzebna gesto$¢ moze by¢
stosunkowo niewielka, wieksza konieczna jest w roz-
tworach mieszanych. Przy tym wptyw rodzaju soli
jest niewielki. Zreszta wg badan Mearsa (11) nawet
przy zastosowaniu niedostatecznie wielkiej gestosc¢)
prawdopodobiefAstwo korozji silnie maleje.

Sposéb ten byt i jest szeroko stosowany w USA.
Do ochrony olbrzymiej sieci rurociggéw (warto zaz-
naczyé, ze dtugosé¢ samych rurociggéw naftowych wy-
nosi tam ok. 6 tys. km.) — w przemys$le chemicznym
i wielu innych. Wg Browna i Mearsa (12) warunki ko-
nieczne do uzyskania skutecznej ochrony katodowej,
sa nastepujace: 1) Powierzchnie katodowe musza by¢
spolaryzowane do potencjatu, rownego lub bardziej
ujemnego od potencjatu czeSci anodowych metalu,
przy czym w roztworach o matym oporze elektrycz-
nym wystarczy obnizy¢ potencjat czesci katodowych
do potencjatu anody, a w roztworach o duzym oporze
do warto$ci, nizszej od potencjatu anody. 2) Natezenie
pradu, konieczne do ochrony, wyznacza konieczno$é
dostatecznej polaryzacji katod oraz wielko$¢ i od-
legto$¢ anody dodatkowej. 3) Ochrona katodowa zalez-
na jest rowniez od obecnosci substancji w otoczeniu
lub tez od wystepowania produktéow elektrolizy, ktére
moga zmieni¢ spos6b i natezenie korozji.

W praktyce stosowano anody z wegla retortowe-
go, lub ztomu Zzelaznego, ktére umieszczano w pobli-
zu konstrukcji metalowej, ktéra ma by¢ chroniona. Gdy
zastosowano woéwczas dostatecznie wysokie napiecie,
aby przezwyciezy¢ napiecie korozji elektrochemicznej,
przeptywat prad, ktérego wynikiem byta korozja zto-
mu, a ochrona konstrukcji. Ochrona tego rodzaju wy-
maga Zzrédta energii elektrycznej oraz réwnomiernego
roztozenia gesto$ci pradu. Jezeli chodzi o niewielka
jednostke, mozna jg zastosowaC bez wiekszej trudnos-
ci, to tez tego rodzaju ochrona byta szeroko stosowa-
na do ochrony kondensatoréw. Zresztg p6zniej zostata
porzucona z powodu komplikacji, ktére za sobg spro-
wadzita. Z pozytkiem natomiast stosowano jg w wy-
padkach korozji zmeczeniowej, nastepnie w tankow-
cach, zabierajgcych jako balast wode morskg, do
ochrony kottow itp.

Wg Bardwella (13) mozna uzyska¢ wystarczajgce
zabezpieczenie zbiornika wody przez zastosowanie
pradu o napieciu 10 woltéw i gestosci pradu 0,032 am-
peré6w na m2 Sposob ten jest bardzo ekonomiczny
niz ochrona przy pomocy malowania farbami rdzo-
ochronnymi. Jako przyktad napie¢ i natezen pradow,
wystepujacych w praktyce, przytocze za P. Bidar-
tem (14) dane, dotyczace rurociggu gazowego, wybu-
dowanego przez Compcdiie Continentale du Gaz mie-
dzy miejscowosciami Lille — Roubaix — Tourcoing,
dtugosci okoto 60 km. Rury stalowe rurociggu zostaty
potagczone dobrym przewodnikiem elektrycznym w jed-
ne cato$¢. lzolacje zastosowano natomiast na korncach
rurociggu. Przed zastosowaniem ochrony katodowej
stwierdzono, ze potencjat rurociggu — mniej wiecej w
jego potowie — wynosit ok. 2 do 7 woltéw wzgledem
otaczajgcej go ziemi, podczas gdy na kofAcach rurociggéw
tylko 0,2 do 2 woltéw. Niewatpliwie zatem S$rodkowe
partie rurociggu byly zagrozone korozja elektroche-
miczng. W celu ochrony zatozono — w poblizu najbar-
dziej zagrozonych miejsc — do ziemi dodatkowg rure
i potaczono ja z biegunem dodatnim akumulatora
12-woltowego, podczas gdy rurocigg zostat polgczony
z biegunem ujemnym tego akumulatora. Pomiar wy-
kazat, ze ptynat prad o natezeniu ok. 2,2 ampera, a po-
tencjat rurociggu spadt do wartosci od 0,2 do 0,6 wol-
tébw. Okazato sie to w praktyce jako zupeine zabez-
pieczenie korozji w opisanych warunkach.

Ochrona katodowa przy pomocy zet-
kniecia sie z metalem anodowym. Meto-
da ochrony metali przy pomocy zewnetrznego napiecia
jest w zastosowaniu do ochrony rurociggéw, ciggna-
cych sie czesto wiele setek km w terenie trudno do-
stepnym, kosztowna i ktopotliwa, ze wzgledu na ko-



nieczno$¢ zaktadania i kontrolowania aparatury, do-
starczajacej prad staly. Aparatura taka narazona jest
na uszkodzenie natury przypadkowej lub umysinej,
a nawet na kradziez. Np. jedna z firm, posiadajgcych
dtugie rurociggi w mato ucywilizowanych okolicach
Ameryki Potudniowej, zastosowata do ochrony ruro-
ciggéw ochrone katodowg przy pomocy pradu statego,
uzyskiwanego z generatoréw, napedzanych sitg wia-
tru. Wkrétce jednak zamontowane generatory znikty,
gdyz krajowcy pokradli je i uzyli do dekoracji swych
chat. Tych wad nie posiada ochrona przy pomocy me-
tali anodowych, jak cynku czy magnezu.

Zetkniecie sie 2 metali, zanurzonych w roztworach
korozyjnych, wiedzie stale do wzmozonej korozji me-
talu anodowego, a ochrony metalu katodowego. Obser-
wacje tego rodzaju, jak rowniez badania przeprowa-

dzano od dawna. Zjawiska tego rodzaju wystepuja
zawsze w wypadku nieszczelnych powtok metalicz-
nych na innych metalach. Powtoki metali szla-

chetniejszych chronity przed korozjg tylko woéweczas,
gdy byty szczelne. Jezeli natomiast byty porowate lub
uszkodzone, korozje raczej przyspieszaly. Pojecie szla-
chetnos$ci metali jest zresztg w opisanym wypadku
wzgledne gdyz np. cyna w roztworach elektrolitu nie-
organicznych jest katodowa wzgledem zelaza, nato-
miast w roztworach kwaséw ogranicznych, np. w kwa-
sie cytrynowym (15), cyna, zetknieta ze stala, ulega
szybkiej korozji, przy czym réwnoczes$nie korozja stali
maleje. Zetkniecie sie zelaza z cynkiem powoduje w
wielu roztworach zmniejszenie korozji zelaza, a zwie-
kszenie korozji cynku. U. R. Evans (16) znalazt, ze w cig-
gu 39 dni ochrona zelaza byta kompletna w roztworach
MgSCh, Nas SO4, NaCl, Ca (HCO03)s i w wodzie z Cam-
bridge, chociaz roztwory te atakowaty silnie zelazo
nieochronione. Réwnoczes$nie korozja cynku, potaczo-
nego z zelazem, wzrosta znacznie.

Ochrona przy pomocy kontaktu z cynkiem stoso-
wana jest szeroko w marynarce, w celu ochrony kot-
tow. Jedyng trudno$¢ przedstawia takie umieszczenie
anody cynkowej, aby gesto$¢ pradu byta rédwnomier-
nie rozdzielona na catej powierzchni chronionego
kotta. Jak sie w praktyce okazato, cynk w bezpos$red-
nim kontakcie z zelazem koroduje znacznie szybciej
niz spiety z zelazem, lecz umieszczony w pewnej od-
legto$ci od zelaza. W tym ostatnim wypadku rozdziat
gestosci pradu na chronionym metalu jest -zarazem
bardziej rownomierny. Tego rodzaju ochrone zastoso-
wali na duzg skale Amerykanie do ochrony rurocig-
goéw, zbiornikéw itp.

Nawiasem nalezy wspomnie¢, ze réwniez ochrona
duraluminium przez potaczenie z cynkiem posiada

duze mozliwosci, jak na to wskazujg badania AKki-
mowa (17) i Hatfielda (18).
Ochrona zelaza przy pomocy metali anodowych

ogranicza z natury rzeczy zastosowanie tylko niekto-
rych metali, bardzej elektroujemnych od zelaza. Sy-
tuacje komplikuje zalezno$¢ potencjatu metalu od kon-
centracji elektrolitow, w ktérych zanurzony jest me-
tal. W tabl. Il zawarte sg potencjaty zelaza i niektd-
rych. metali, pozostajacych w szeregu napieciowym
metali ponizej zelaza (tworzgcych zatem anody w ogni-
wie normalnym, metal — elektrolit — Zzelazo).

Z tablicy tej wida¢, ze najbardziej interesujgcym
metalem, jezeli chodzi o katodowga ochrone zelaza, sg
cynk i magnez, ktore w catym zakresie Ph od O do 14
wykazujg potencjat znacznie nizszy od potencjatu ze-
laza. Ekstrapolacja na podstawie danych tablicy wska-
zuje przy tym, ze ponizej Ph = 10,6 magnez posiada
potencjat jeszcze nizszy od cynku. Jest to korzystne,
gdyz dzieki wiekszej réznicy potencjatéw miedzy ma-

TABLICA 11

Potencjat rozpuszczania metali, stosowanych do ochro-
ny zelaza w roznych elektrolitach wg Raclota (19).

3% Na CIP1% Mg CI2 2n H2SOi LnNaOH
Ph=7 Ph =0 Ph = 14(oliolo)
0,0 0,0 0,0
-0.2 0.2 Selazo 0.2 Salazo
-0.4 Zelazo 04 Kadm 0.4 Kadm
-0.6 Glin -0,6 Cynk -0,6
-0,8 Kadm -0,8 -0,8
-10 Cynk -10 -1,0
12 12 Glin 1.2 Magnez
- 14 —14 Magnez -1.4 Cynk
-1.6 Magnez —16 1.6 Giin
-1.8 —18 -1,8

gnezem a zelazem, posiadamy wiekszg pewnos$¢, ze
wskutek dziatania krétkospietego makroogniwa mag-
nez — ziemia — zelazo uzyskamy gesto$¢ pradu,
dostateczng do ochrony zelaza. Natezenie pradu za-
lezy nie tylko od réznicy potencjatéw lecz rowniez od
otoczenia.

Dziatanie osrodka na magnez zalezy przede wszyst-
kim od Ph o$rodka. W otoczeniu kwasnym magnez
ulega rozpuszczaniu. W os$rodku alkalicznym o Ph,
wyzszym od 11, moze nastepowaé pasywacja anod
magnezowych i przez to zmniejszenie zdolnos$ci ochra-
niajgcej magnezu. Najlepsze wyniki uzyskamy zatem
w osrodku objetym lub stabo kwasnym czy alkalicz-
nym. Badania doswiadczalne przeprowadzit B. Raclot
(19) przy pomocy ziem, uzyskanych sztucznie, a nasla-
dujacych warunki w terenie. Wymieniony autor prze-
prowadzit tez badania nad wptywem sktadu anody na
przebieg ochrony zardwno przy pomocy napiecia zew-
netrznego, jak i przy pomocy ogniw magnez — elek-
trolit — zelazo czy stal. W wyniku tych badan stwier-
dzit on, ze magnez handlowy, czysty, wykazuje poten-
cjat wyzszy niz stopy magnezu lecz jego roztwarzanie
przebiega w sposéb wysoce niejednostajny. Roéwniez
niezbyt korzystny jest magnez, uzyskany z rekupera-
cji, gdyz ulega zbyt szybkiej korozji. Korzystne nato-
miast okazatly sie stopy magnezu z glinem, np. dobrze
zachowuje sie stop handlowy (francuski G. A. 6Z3),
0 zawartosci Al 6%, Zn 3% i Mn 0,3%. Réwniez do-
bre wyniki uzyskano ze stopem (francuski G. A 6)
o zawartosci Al 6% i Mn 0,4%. Anody zastosowane
w praktyce posiadajg wg Raclota ksztatt cylindryczny,
0 wymiarach: S$rednica 12 cm dtugos¢ 40 cm Masa
takiego cylindra wynosi ok. 6% kg i posiada pojem-
no$¢ ok. 9 tys. amperogodzin, przy wydajnosci 60%.
Moze dawac¢ prady o natezeniu rzedu 250 miliampe-
row. Nalezy jednak stosowaé¢ natezenia mnieisze,
rzedu 80 lub mniej miliamperéw, co pozwala uzyskaé
skuteczng ochrone przez okres rzedu 10 Iat.

Niektore dalsze szczeg6ty podaje H. Woodman (20).
Anody magnezowe odlewa sie najczesciej w postaci
(jak wyzej) cylindréw 14 funtowych (odpowiada to po-
danej wartosci przez Raclota) wraz z 6-stopowym dru-
tem (ok. 1,8 m), stuzacym do potgczenia magnezu z ru-
rociggiem. Potgczenie to nalezy dobrze zaizolowaé (np.
warstwg bitumindw), aby uniknaé korozji lokalnej
1 zniszczenia potgczenia. Takie czynniki jak gtebokos¢
instalacji, odlegto$¢ od rurociggdw i rozmieszczenie
anod magnezowych wzdtuz rurociggéw zalezg od wtas-
nosci ziemi, typu warstw ochronnych rur i wielu in-
nych zmiennych czynnikow, ktére muszg by¢ wyzna-
czone i uwzglednione przez specjalistow (w TISA ist-



nieje inzynier - korozjolog). Czas trwania anody mag-
nezowej zalezy w gtdwnej mierze od wiasnosci ziemi
i dlatego moze specjalista zaleci¢ stosowanie mniej-
szych czy wiekszych anod magnezowych. Wyzej
wspomniany cylinder magnezowy 14-funtowy posiada
okres trwania rzedu 4 lat w ziemi o przecietnych
wiasnosciach, chociaz inzynierowie korozyjni twierdza,
ze nie znajg ziemi o wilasnosciach przecietnych. Zas-
trzezenie to ttumaczy rozbiezno$¢ okreséw trwania
anod magnezowych, podanych przez Raclota z jednej,
a przez Woodmana z drugiej strony.
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METALURGIA PROSZKOW

SPIEKANE TWORZYWA MAGNETYCZNE

Spiekane materiaty magnetyczne, podobnie jak
odlewane czy przerabiane plastycznie, dzielg sie na
materiaty magnetycznie migkkie i magnetycznie
twarde.

Materiaty magnetycznie miekkie. Do
materiatldbw magnetycznie miekkich zalicza sie¢ zelazo
z mozliwie matg iloScig zanieczyszczen lub stopy ze-
laza z krzemem, niklem, kobaltem i molibdenem.
W celu uzyskania czystego zelaza stosuje sie 3 procesy:
1) topienie w prézni mozliwie czystego surowca, np.

zelaza elektrolitycznego, 2) oczyszczanie gotowych
blach, np. przez zarzenie w atmosferze wodoru, 3)
spiekanie czystych proszkéw zelaza, np. karbonylo-
wego.

Przez wytop w prézni i zarzenie w atmosferze wo-
doru mozna uzyskaé material, zawierajacy wpraw-
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Rys. 1
Krzywe przenikliwosci spiekanych stopéw Fe — Ni

(G. Kamprccht i L. Schlecht)

dzie do$¢ mato fosforu, siarki, tlenu i wegla, lecz nie
da sie unikna¢ pewnych zanieczyszczen przechodzacych
z materiatdw ceramicznych tygla; natomiast proces
spiekania pozwala nie tylko na catkowite wyelimino-
wanie tych domieszek, ale ponadto wytgcza zupeinie
wszelkie dalsze zanieczyszczenia w czasie procesu.

Spiekane zelazo karbonylowe posiada witasnosci
magnetyczne niewiele nizsze od odlewanych stopow
Fe-Ni, wykazujgc réwnocze$nie wyzsze warto$ci nasy-
cenia. ' 1 A

Spiekane stopy Fe-Ni przewyzszajg zdecydowanie
swymi wtasnosciami  magnetycznymi  odpowiednie
stopy odlewane.

Rys 1 przedstawia krzywe przenikliwosci spieka-
nych stopéw Fe-Ni, a tab. | wiasnosci magnetyczne
tasmy walcowanej ze spiekanych stopéw Fe-Ni. Ku-
cie i walcowanie spiekéw zelaza karbonylowego stoso-
wane jest tylko do nieznacznej czesci spiekanych ma-
teriatbw magnetycznie miekkich. Wiekszo$¢ ich wy-
konywa sie przez prasowanie proszkéw zelaza lub

TABLICA |

Przenikliwo$¢ magnetyczna spiekanych stopow zelazo-
niklowych, mierzona na ta$mie walcowanej grubosci

0,35 mm
Spickane przy 41 100 i uiolno oy g T
Pole %%{szone pchzc%leg/eriiEo
dach do, 0" ; Clato-
m erstedad 20N 50°% Ni e
&.F 1 KR BLNI2 Fe
0,005 9500 8200 14700
0,010 13600 13250 27300
0,025 24200 33000 80100
0,050 31000 55500 —
0,100 32000 —
|
Maksymalna 85900
przenikliiuos¢ 33200 56200
Osiagane przy poiu T.. 0,078 0,056 0,029
1 0,038 0,037 0,021

Sita koergji



sktadnikow stopowych od razu w formie gotowych
ksztattek uzytkowych. Co do sposobu fabrykacji dzie-
lg sie one na prasowane z izolatorami organicznego i
nieorganicznego pochodzenia, przy czym pierwsze sg
plastyczne a drugie kruche.

Proszki zelaza lub sktadnikéw stopowych miesza
sie najpierw doktadnie z materiatem izolujagcym w
miynach kulowych, co powoduje pokrycie powierzchni
ziarn metalu warstwg izolatora. Z chwilg sprasowania
kazde ziarno materiatu ferro-magnetycznego znajduje
sie niejako w otulinie z izolatora, niedopuszczajgcego
do przechodzenia pradéw, a jednoczes$nie dostatecznie
cienkiej, aby unikng¢ straty wiasnosci magnetycznych.

Pierwszym zastosowaniem takich ksztattek byty
rdzenie do tzw. cewek Pupina. Cewki Pupina, wbudo-
wane w odpowiednich odstgpach w przewody telefo-
niczne, zmniejszaja thurriienie kabla i regulujg czestosci
drgan i selektywno$¢ urzadzen. Poczatkowo wykony-
wano rdzenie do tych cewek =z drutu zelaznego, ale
niebawem zaczeto stosowaé tu rdzenie z prasowane-
go zelaza karbonylowego z szelakiem, sztucznymi zy-
wicami, pochodnymi fenolu i innymi plastykami.

Z biegiem czasu rdzenie takie znalazty szerokie
zastosowanie w catej technice wysokich czestotliwosci.

Surowcem jest proszek zelaza, najczesciej karbo-
nylowego, rzadziej elektrolitycznego lub gabki zelaz-
nej. Sprasowywanie z organicznym S$rodkiem wigza-
cym i zarazem izolujgcym nastepuje pod stosunkowo
wysokimi cisnieniami, dochodzacymi do 15000 kg/cm2,
a w zaleznosci od $rodka organicznego przy tempera-
turze normalnej lub podwyzszonej (150 — 180°).

W celu zapewnienia zupeinego odizolowania posz-
czegblnych ziarn proszku pokrywa sie je warstewka
pytu cynkowego, warstewkg metalu tatwo utleniajg-
cego sie (glin) albo zwilzajac proszek szkiem wodnym
lub solami a nastepnie suszac go. Gdy w trzecim dzie-
sigtku lat biezacego stulecia odkryto doskonate wias-
no$ci magnetyczne stopéw Fe-Ni, zaczeto dazy¢ do
zastosowania ich przy wyrobie rdzeni do obwodéw
wysokiej czestotliwosci. Trudno$¢ stanowito tu uzys-
kanie stopu, ktéry dat by sie tatwo skruszy¢. Trudnosé
te zdotano usungé, stosujagc b. maty dodatek siarki do
stopu. Siarka tworzy w stopie siatke miedzykrystalic.z-
ng i powoduje jego krucho$é, tak ze rozdrobienie nie
napotyka na trudnos$ci. Stop przygotowuje sie w piecu
elektrycznym, odlewa, walcuje na gorgco i kruszy, na-
stepnie do pozadanej wielko$ci ziarna (rzedu kilku do
kilkunastu mikron6w). Dodatek manganu neutralizuje
wptyw siarki i dziata szkodliwie. Rozdrobniony pro-
szek stopowy wyzarza sie w celu zmiekczenia i po-
krywa warstwg grubosci 0.5 mikrona materiatu cera-
micznego (tlenkowego). Prasowanie odbywa sie pod
ciSnieniem ok. 14000 kg/cm?, spiekanie — przy tempe-
raturze ok. 1400°, po czym nastepuje obrébka cieplna,
majaca za cel poprawe wiasnosci magnetycznych spie-
ku, a polegajgca na hartowaniu od ok. 1200° i odpusz-
czaniu przy ok. 600°.

Przenikliwo$¢ magnetyczna y zalezy od tempera-
~*y i wyraza sie wzorem

XL “ ko {1 4" a (ti ~ }

Dla zakresu od 10° do -j- 65° wartosci a wyno-
si od — 5.10—5do — 15.10—5 Poniewaz zmiany prze-
nikliwosci s3 — z punktu widzenia pracy rdzenia —
niekorzystne, stosuje sie dla obnizenia spétczynnika a
dodatek specjalnego proszku stonowego, zawierajgcego
12% Mo.

Obrobka cieplna takich spiekow jest b. trudna ze
wzgledu na charakter izolatora (stabe przewodnictwo

Rys. 2

Mikrostruktura rdzenia prasowanego z zelaza karbo-
nylowego (kuleczki) z trolitulem Pow. 300

cieplne). Stosuje sie najczesciej ogrzewanie indukcyj-
ne, ale i tak nie da sie unikng¢ catkowicie strefowych
nierbwnomiernos$ci podgrzania.

Niekiedy wychodzi sie przy produkcji takich
rdzeni z tlenkéw magnetycznych, np. Fe304 lub mie-
szaniny tlenkéw Zelaza z kobaltem, do nich dodaje
sie kilka do kilkunastu % steatytu z ew. innymi do-
datkami, prasuje i spieka w atmosferze, odpowied-
niej do zachowania postaci tlenku FeaCh.

W czasie ostatniej wojny stosowano pokrywanie
samolotéw i todzi podwodnych takim witasnie mate-
riatem, albowiem ma on witasno$ci rozpraszania pro-
mieni radaru i uniemozliwia w ten sposéb wykry-
cie przeciwnika.

Stosuje sie takze przetlaczanie
w plastycznej osnowie organicznej
i przycinanie na odpowiednig diugos¢.

Rys. 2 przedstawia mikrostrukture rdzenia praso-
wanego z zelaza korbonylowego (kuleczki) z trolitu-
lem.

Rozwdj lotnictwa i broni morskiej z ich precy-
zyjnymi urzadzeniami elektrycznymi Stworzyt ogrom-
ne zapotrzebowanie na wszelkiego rodzaju rdzenie.
W 1943 r. w Niemczech wyprodukowano np. prawie
2.200.000 szt. takich rdzeni.

proszku zelaza
przez matryce

Materiaty magnetycznie twarde. Me-
toda otrzymywania trwatych magneséw za pomoca
ceramiki metali powstata jako uzupetnienie metody
odlewania i znaiduie korzystne zastosowanie jedynie
do magneséw matych o ciezarze nie przekraczajacym
60 g.

Stopy na magnesy trwate zawierajg oprocz zela-
za 5—14% Al, 0—12% Ti, 0—6% Cu, 0—30%C6, 12—
33%Ni. Magnesy te daig sie jedynie odlewaé¢ do form.
a ze wzgledu na ich krucho$¢ nie mozna ich ani ku¢,
ani obrabia¢ mechanicznie, z wyjatkiem szlifowania,
przy ktdrym jednak czesto nastepuje uszkodzenie ma-
gnesu. Ze wzgledu na niemozno$¢ nacinania gwintéw,
umocowanie takich magneséw przedstawia duze trud-
nosci. Poza tym wykazujg odlewy stopéw magnetycz-
nych budowe b. gruboziarnista i czeste pecherze, co
w duzym stopniu zmniejsza ich witasnosci magnety-
czne, a czyni prawie niemozliwym odlewanie magne-
séw matych.

W celu usuniecia tych trudnosci zaczeto stosowac
metode nastepujgca: stop magnetyczny (lub odpadki



odlewnicze) kruszono na proszek i nastepnie spraso-
wywano po zmieszaniu ich z tworzywami plastycz-
nymi. Znane sg magnesy tego typu, tzw. Tromality.
Powstajg one przez skruszenie stopu AIl-Ni-Fe (juz
po obrébce cieplnej) na ziarna wielkosci od 5 do
10 mm, nastepnie rozdrabniane w miynach, wytozo-
nych tym samym materiatem, do maksymalnej wiel-
kosci 1—3 mm, namagnesowanie proszku i sprasowa-
nie z dodatkiem 5—6% materialu wigzacego (zywice)
przy 180° przez ok. 2 min. Ich wiasnosci magnetycz-
ne sg jednak nizsze od odlewdw o ok. 30%, skutkiem
czego przekroje ich muszg by¢ do$¢ duze.

Pozoslafo$¢ B mGaussy
Alnica o wysokiej koercji —  Alnico normalne

dla magneséw spiekanych i lanych

Dopiero zastosowanie spiekania magne-
sow Al—Ni—Fe i Al—Ni—Co umozliwito
otrzymywanie materiatlu o lepszych wia-
snosciach magnetycznych. Przy wytwa-
rzaniu magneséw spiekanych metoda ce-
ramiki metali mozliwe sg 3 drogi: 1) zmie-
szanie proszk6w metali stopowych, spra-
sowanie ich i spieczenie, 2) sproszkowanie
gotowego stopu, prasowanie i spiekanie,
3) prasowanie i spiekanie mieszaniny
proszkéw czesciowo czystych skiladnikow
stopowych, a czeSciowo sproszkowanych
ich stopéw.

Pierwsza metoda napotyka na niemal
nieprzezwyciezong przeszkode w postaci
obecnosci proszku aluminium. Mimo swej
plastyczno$ci daje sie aluminium stosun-
kowo tatwo rozdrobni¢, ale juz w czasie
rozdrabniania tworzy sie na kazdym ziar-
nie powtoka AI203, ktora przeszkadza na-
stepnie dyfuzji. Probowano zastosowac
rézne srodki zaradcze, jak wyzarzanie
wstepne mieszanki proszkéw przy 700—900u
w atmosferze wodoru i inne, ale dobrych
wynik6w nie osiggnieto. Dopiero ostatnio
zastosowany proces spiekania mieszanek
magnetycznych z dodatkiem wodorkéw
moze utatwi¢ uzycie tej metody.

Druga metoda jest trudna do zastosowania prak-
tycznego ze wzgledu na wielkg krucho$¢ stopéw ma-
gnetycznych. Dajg sie one wprawdzie tatwo rozdrob-
ni¢ do wymaganej wielko$ci ziarna, ale sprasowanie
tego proszku nawet przy uzyciu b. wysokich cisnien
jest niemozliwe ze wzgledu na zupetng jego nieplas-
tyczno$¢. Poniewaz plastyczno$¢ metali wzrasta ztem-
peraturg, prébowano zastosowa¢ metode prasowania
na goragco. Metoda ta data rzeczywiscie dobre rezul-
taty lecz ze wzgledu na b. skomplikowane urzadzenia
nie nadaje sie do celéow produkcyjnych.

Trzecia metoda jest obecnie najpowszechniej sto-
sowana. Aluminium wprowadza si¢ do mieszanki
w formie sproszkowanego stopu wstepnego Al—Fe
lub Al—Ni (50:50). Stop taki nie utlenia sie tak pred-
ko jak Al, a jest dostatecznie kruchy, by mozna go
byto z tatwoscig sproszkowaé. Nie rozstrzygnieto jesz-
cze, ktéry z tych stopdw jest lepszy; w praktyce sto-
suje sie zazwyczaj stop Fe—Al. Wazne jest dobranie
odpowiedniego punktu topliwosci stopu wstepnego,
ktéry powinien leze¢ niedaleko punktu topliwosci
mieszanki ostatecznej, aby unikna¢ w czasie spieka-
nia gwattownego wystepowania fazy cieklej, czemu
towarzyszy zazwyczaj zjawisko rozmieszania. Ale i co
do tego poglagdu nie ma zgodnosci miedzy badaczami,
wrecz przeciwnie, niektérzy twierdza, ze powstanie
fazy ciektej sprzyja dyfuzji i ujednorodnieniu stopu.

Cisnienie prasowania wynosi wg zrodet europej-
skich 3 — 8 t/cms, wg Zrodet amerykanskich do 15
t/lcm2, temperatury spiekania od 1200° do 1350°. Im
nizsza temperatura spiekania, tym czas spiekania mu-
si by¢ dtuzszy i wynosi od 1 do 40 godz. B. wazne
jest zapewnienie wilasciwej atmosfery redukujacej
w czasie spiekania. Woddr, przepuszczany przez piec,
musi by¢é uwolniony od wszelkich zanieczyszczen, jak
tlen, para wodna itp. co dokonywa sie w specjalnych
oczyszczalnikach. Jednak nawet w wypadku stosowa-
nia oczyszczonego wodoru istnieje niebezpieczenstwo
utlenienia praséwek para wodng, powstatg z cze$cio-
wej redukcji proszku wodorem. Dlatego tez wskaza-
ne jest umieszczanie prasowek magnetycznych w pu-
detkach zelaznych, uszczelnianych mieszanka tlen-
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rury z moienoti uzbrojenie grzewcze

Rys. 5
Urzadzenie do spiekania magneséw w polu
tycznym

magne”

kéw zelaza i glinu. Najlepsze wyniki osia.ga sie¢ doda-
jac wodorku tytanu lub cyrkonu w ilosci do 2,0% do
mieszanki proszkow magnetycznych. Poczynajagc od
450° wodorki te zaczynaja wydziela¢ wodér atomo-
wy H, ktéry w przeciwienstwie do wodoru drobino-
wego Ho redukuje powtoke AI203. Stwierdzono, ze
i czysty tytan, dodany w wiekszej ilosci, dziata po-
dobnie.

Jezeli magnesowi nalezy nada¢ ksztatt skompliko-
wany, trudny do osiggniecia samych tylko prasowa-
niem, stosuje sie metode nastepujgcag: prasuje sie
ksztattki o wymiarach, zblizonych do wymiaréw go-
towego magnesu, spieka sie je wstepnie przy tempe-
raturach nizszych (ok. 1000°) i nastepnie nadaje im
obrébka mechaniczng wymagany ksztatt. Tak ufor-
mowane spieka sie je ostatecznie przy wyzszych tem-
peraturach.

Spieczone magnesy poddaje sie obrébce cieplnej,
polegajacej na hartowaniu w wodzie od ok. 1200a
i nastepnym odpuszczaniu przy ok. 600°, po czym do-
piero nastepuje namagnesowanie.

Rys. 3 przedstawia mikrostruktury magnesu lane-
go i magnesu spiekanego. Widoczna w nich jest rézni-
ca wielkosci ziarn obu tych typow. Tabl. Il podaje
whasnosci magnetyczne magnesow spiekanych typu
Alnico, a rys. 4 krzywe zaleznosci B od H i iloczyn
B H max dla tych magneséw, w poréwnaniu ich z ma-
gnesami lanymi.

Najlepsze wyniki osigga sig, spiekajac magnesy

WIADOMOSCI
AUSTRIACKI PRZEMYStE STALOWY
Rozbudowa austriackiego przemystu stalowego za-

czeta sie wkrotce po przytgczeniu Austrii do Rzeszy
Niemieckiej, albowiem rzad tej ostatniej przygotowu-

jac sie do drugiej wojny Swiatowej, wuznat obszar
Austrii za najodpowiedniejszy do przeprowadzenia
swych planéw rozbudowy ciezkich przemystdw ze

wzgledu na to, ze obszar 6w jest najmniej narazony
na ataki z powietrza.

HUtNIK

Nr 1—2

TABLICA I
Wiasnosci magnetyczne spiekanego Alnico

Br Hc BHmax

Alnico ;
normalne 6400-7200 550-450 14- 166 X 10
Alnico

0 wysokiej 5800-6000 620-590 14 - 1,66 X 106
koercji

Alnico

0 wysokiej  7300-8000 450-350 1,25- 1,45 X 10§
remanencji

w polu magnetycznym. Urzadzenie, stuzace do tego ce-
lu, przedstawia rys. 5.

Istniejg tez inne sposoby produkcji magnesow
z proszkéw, ktére jako materiatdéw wyjsciowych uzy-
wajg b. drobnych mieszanin proszkéw Fe i Co, uzy-
skanych z mroéwczanéw odnosnych metali. Proszki te
—az ew. nieznacznym dodatkiem plastykéw — prasu-
je sie pod duzymi cisnieniami (30—50 t/cm2. Takie
praséwki namagnesowane wykazujg b. dobre wtasno-
§ci magnetyczne.

Znane sg jeszcze inne trwale magnesy spiekane,
o sktadach Fe—Co—Mo, Fe—Co—Mo—W, Pt—Zn,
Mg—Zn, Mn—Zn, Ni—Zn, Zn—Fe, Cu, ktére majg je-
dnak mniejsze zastosowanie.
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EKONOMICZNE

Istniejagce do czasu aneksji zaktady hutnicze —
potozone w gorzystych terenach Austrii — nie nada-
waty sie do rozbudowy zaréwno z uwagi na szczup-
tos¢ miejsca, jak i na trudnoSci komunikacyjne.
W zwigzku z planem budowy nowych sieci kanato-
wych w Niemczech (Ren—Men Dunaj oraz Odra—Ka-
nat Dunajski) Niemcy wybraty miasto Linz jako baze
do budowy poteznego zaktadu hutniczego. Zaktad ten
miat posiada¢ duzg koksownie, 6 wielkich piecéw tu-
dziez odpowiednig stalownie i walcownie. Zapotrze-



bowanie na rudy zamierzano pokry¢ dostawami rud
styryjskich i czeSciowo bawarskich, a wegiel i koks
dostarcza¢ miaty kopalnie i koksownie Zagtebia Ruhry
i Slagska. Budowa tego zakfadu (Herman Goering —
Werke) powiekszyta by potrojnie dotychczasowg pro-
dukcje austriackiego przemystu stalowego, przy czym
produkcja suréwki miata wynosi¢ ok. 2 miln. t rocznie.

Te — na duzg miare zakrojone —eplany zostaty
zaledwie w matej czesci urzeczywistnione. Po zakon-
czeniu dziataA wojennych zaktad 6w posiadat tylko 3
gotowe wielkie piece (3 dalsze piece byly jeszcze
w budowie), 1 stalownie, nie nadajgca sie zreszta do
przerobu suréwki, oraz walcownie blach $rednich
i grubych dla przemystu wojennego (blachy pancerne).

Rzad austriacki zmuszony byt dokona¢ rady-
kalnej reorganizacji swego przemystu stalowego w ce-
lu dostosowania zdolnosci produkcyjnej tego przemy-
stu do potrzeb krajowych i mozliwosci eksportowych.
Nalezy réwniez zaznaczy¢, ze od 1945 r. dysproporcja
miedzy zdolnoscig produkcyjnag wielkich piecéw z je-
dnej strony, a stalowni i walcowni z drugiej, zwiek-
szyta sie znacznie z powodu akcji demontazowej (wy-
wiezienie stalowni elektrycznej z Donawitz oraz wal-
cowni z Kapfenbergu, Krems i Ternitz).

W 1946 r. upanstwowiono w Austrii najwazniej-
sze przedsiebiorstwa hutnicze a mianowicie:

1) Oesterreichische Alpine Montan-
gesellschaft. Przedsiebiorstwu temu podlegajg
kopalnie rudy w Eisenerz, Huettenberg i Radmer;

wielkie piece, odlewnie stalownie, walcownie, kuznie
w Donawitz, Eisenerz, Kindberg i Zeltweg oraz wal-
cownie blach cienkich w Krieglach. Poza tym do
przedsiebiorstwa naleza takze odlewnie w Juedenbur-
gu (Steierische Guss - Stahlwerke A.G.), zaklady sta-
lowe w Feriach (Kaemerische Eisen- u. Stahlwerke
A. G)) tudziez 1 zaktad w Wiedniu (Stahl- u. Temper-
guss A. G.). Sprzedaz wyrob6éw koncernu odbywa sie
przez wtasne centrale handlowe. Przedsiebiorstwo to
zatrudnia ok. 26.000 pracownikéw.

2) Vereinigte Oesterreichische Eisen
u Stahlwerke A. G. (dawn. Herman Goering —
Werke) w Linzu,

z gtdbwnymi zaktada-
Koncern

3) Koncern Boehlera,
mi hutniczymi w Diensbach i Kapfenbergu.
ten produkuje stal szlachetng i elektrody.

4 Schoeller - Bleckman n—StahI—Wer-
k e, produkujgce stal szlachetng i rury handlowe
z gtdbwnym zaktadem w Ternitz.

5 St. - Egydyer — Eisen - u Stahlindu-
strie Ges., wytwarzajgce pilniki, drut, liny i rury.

Nastepnie zjednoczono powyzsze przedsiebiorstwa
w towarzystwo holdingowa ,Eisenholding Ges. m.b.H.“,
ktérego zadaniem jest powiernicze sprawowanie za-
rzagdu, ze szczeg6lnym uwzglednieniem koordynacji
produkcji tych przedsiebiorstw z panstwowym planem
gospodarczym.

Z powodu przestarzatych urzadzen wieksza cze$é
zaktadow produkuje b. drogo, co utrudnia w duzej
mierze eksport. Austriacki przemyst stalowy, pragnac
stana¢ na solidnych fundamentach i sta¢ sie konku-
rencyjnym na rynkach Swiatowych, uwzglednit
w swym planie wiele inwestycyj i przegrupowan, kté-
rych wykonanie staje jednak pod znakiem zapytania.

W planie przewidziano produkcje 1.100.000 t stali
surowej i ok. 800.000 t suréwki rocznie. Zapotrzebowa-
nie na rudy ocenia sie na przeszto 2 miln. t rocznie.

Powojenna produkcja hutnictwa austriackiego
przedstawia sie nastepujaco:
W t>s. ton
W poré**namu
toa7 r. 1908 T 03 .
. w %%
Surdéwka 279 387 172
Stal surowa 357 418 115
Wyroby walcowane 238 243 93
Walcowka 43 47 173
Stal pretowa 79 79 56
Stal formowa 13 12 54
Stal taSmowa 15 n -
Blachy 71 71 139

Wobec tego, ze dzisiejsze wydobycie rud wynosi
w Austrii 100.000 t miesiecznie, wynikta konieczno$é
zwiekszenia zdolnosci wydobycia kopalhn rud. W tym
celu planuje sie zakup urzadzen dla owych kopaln
w wysokosci 25 miln. $.

Aby podwyzszy¢ produkcje suréwki postanowiono
zatrzymacé przestarzate wielkie piece koksowe w Do-
nawitz (3) i w Eisenerz (2) i zastapi¢ je 7 elektryczny-
mi piecami niskoszybowymi, z ktérych 6 posiada¢ be-
dzie wydajno$¢ po 215 t, a jeden 100 t/24 h. Roczna
produkcja tych piecow ma wynosi¢ przeszto 400.000 t;
3 wielk.e piece w Linzu produkowaé¢ bedg 390.000 t
rocznie. Pozostate 3 niewykonczone niece w Linzu
sprzedano zagranice (1 do Szwecji a 2 do Czechosto-
wacji). Otrzymane z tej sprzedazy dewizy przeznaczo-
no na zakup urzadzen inwestycyjnych.

Przewidziano réwniez duze inwestycje moderniza-
cyjne w stalowniach, ktérych zdolnos¢ produkcyjna
ma przewyzszy¢ produkcje z 1937 r. o 65%. W stalow-
ni w Donawitz projektuje sie zastosowanie procesu
dmuchowego, przy ktorym wsad ztomu wynosi¢ bedzie
tylko 7%. W stalowni w Linzu ma by¢ zastosowany
proces dmuchowy, w ogéle nie wymagajacy ztomu.
Poza tym projektuje sie budowe piecow martenow-
skich i elektrycznych.

Powyzszy plan inwestycyjny spotkat sie z krytyka
pewnych két fachowych, ktére wysunetly nastepujace
zastrzezenia: Budowa i eksploatacja piecow niskoszy-
bowych jest zbyt kosztowna. Budowa 7 piecéw bedzie
kosztowata ok. 70 miln. $. Zuzycie pradu obliczono na
1 milrd. KWh na rok, co przekracza roczne zuzycie pra-
du w Wiedniu. Z uwagi na to olbrzymie zapotrzebowa-
nie pradu konieczne bedzie zainwestowanie b. powaz-
nych kapitatbw w budowie nowych elektrowni wod-
nych. Powstaje pytanie, czy uzyskane w ten sposob
oszczednosci w imporcie wegla i produkcja na drodze
elektrycznej wyzszego gatunku suréwki tudziez wyko-
rzystanie bogatych zt6z manganowych w Eisenerz za-
mortyzujg wielkie — badZz co dadz — wkitady kapita-
fowe, ktérych brak w Austrii dotkliwie si¢ odczuwa.

Przez zastosowanie w stalowniach nowego procesu
dmuchowego przemyst austriacki dazy niewatpliwie
do uniezaleznier-ia sie 6d importu ztomu i zmniejsze-
nia w ten sposéb kosztow produkcyj. Zastrzezenia co



do tych plandw oparte sg na fakcie, ze w okresie
przedwojennym cena sur6wki w Austrii byta wyzsza
od ceny ztomu importowanego, istnieja wiec obawy,
ze taki stosunek cen moze sie¢ powtdrzy¢. Zarzuca sig
ponadto przerost zdolnosci produkcyjnej, ktéra mu-
siata by by¢é w petni wykorzystana, aby utrzymac ren-
towno$¢ zaktadéw. Najmniejsze trudnosci w zbycie
moga mie¢ fatalne skutki nie tylko dla gospodarki
przemystu stalowego, ale rowniez i dla gospodarki
krajowej w ogdle.

Produkcja stali szlachetnej ma doj$s¢ do 113.000 t
rocznie. Utrzymanie dotychczasowych zaktadoéw, pro-
dukujgcych stale szlachetne i wchodzacych w skiad
koncernéw Alpine Montangesellschaft, Boehlera oraz
Schoeller & Bleckmann, ztym samym programem pro-
dukcyjnym, uwaza sie za gospodarczo szkodliwe.
Przedsiebiorstwa te podzielono na 2 grupy: do pierw-
szej nalezg Alpine Montangesellschaft, z podlegajgcym
mu zakladem ,Steierische Gusstahlwerke®, ktéry ma
produkowac stale martenowskie i elektryczne, do dru-
giej — koncern Boehlera i Scholler & Bleckmann,
z zakladem w Ternitz. Koncern Boehlera ma produ-
kowa¢ blachy ze stali szlachetnej, a zaktady w Ter-
nitz rury bez szwu wysokogatunkowe.

Produkcja blach skoncentrowana bedzie w Verei-
nigte Oesterreichische Eisen- u. Stahlwerke A. G.
w Linzu. W pazdzierniku 1948 r. uruchomiono tam no-
wa walcownie blach cienkich grubosci 0,3 do 4 mm,
0 zdolnoSci produkcyjnej 1200 t miesiecznie. Blachy
$rednie i grube beda réwniez walcowane w Donawitz.
Blachy taSmowe szerokosci 1.500 mm produkowane sg
w Linzu lecz jedynie w grubosciach 15 do 2,5 mm.
Dalsza przerébka tych blach na blachy ciensze, blachy
do gtebokiego ttoczenia, karoseryjne, transformatoro-
we i dynamowe dokonywana ma byé w hucie Krems
w ilosci ok. 78.000 t rocznie.

Specjalng uwage poswieca sie produkcji rur bez
szwu (powierzono jg hucie w Ternitz) o wymiarach
3B do 77, ktorej wysoko$¢ wynosi¢é ma ok. 50.000 t
rocznie.

Eksport przemystu stalowego posiada dla gospo-
darki austriackiej pierwszorzedne znaczenie. 0Ogdlny
eksport Austrii w okresie od stycznia do wrzes$nia
1948 r. przekroczyt eksport 1947 r. tonazowo o 2,4%,
a wartosciowo o 35,3%. Udziat suréwki i wyrobéw
wyniést w tym okresie 24,7%. W poréwnaniu z 1947 r.
wzrost on o 12,7%.

Eksport suréwki i wyrobow hutniczych w 1947 r.
1w 8 miesigcach 1948 r. przedstawiat sie nastepujgco:

1947 r. 1948r. (1—VIII)

WitH Wmin Wtys W miln.
ton Szyl. ton szyi.
Ogodlny eksport 869 842 . 890 1139
Surdéwka 160 55 167 87
Wyroby hutnicze 62 156 80 225

Eksport suréwki dokonywany byt przewaznie do
Wioch, Szwajcarii i Wegier, wyroboéw hutniczych za$
do Czechostowacji, Szwecji, Jugostawii, Holandii i Bel-

gii-

PRZEMYSE STALOWY W BIZONII
Produkcja przemystu stalowego w Bizonii przed-

stawiata sie w pazdzierniku i listopadzie 1948 r. na-
stepujaco:
Pazdziernik  Listopad
Artykut 1948 r. 1948 r.
W tonach W tonach
Suréwka
a) Strefa brytyjska 464 007 449 503
b) Strefa amerykanska 46 545 44 437
Suréwka razem 510 552 493 940
Stal surowa
a) Strefa brytyjska 587056 579 479
b) Strefa amerykanska 33 565 30 402
Stal surowa razem _ 620621 609 881
Wyroby walcowane
a) Strefa brytyjska
Nawierzchnia kolejowa 15 429 17 132
Stal ksztattowa 30 562 29 201
Stal pretowa 120 137 117 787
Walcowka 41 115 40 789
Blachy grube 4,76 mm i wyzej 35128 36 947
Blachy $rednie 3—4,76 mm 11 437 11 174
Blachy cienkie ponizej 3 mm 44 193 47 147
Stal taSmowa 39 550 39 621
Rury bez szwu 27 765 30 435
Rury ze szwem 7008 5772
Blachy biate i tasma ocynkowana 3776 3669
Blachy ocynkowane 5558 6 513
Inne wyroby 10421 _ 14289
Razem 392079 400 476
b) Strefa amerykanska 26579 _ 22155
Wyroby walcowane razem 418 658 422 631
Wyroby kute
a) Strefa brytyjska — 28 621
b) Strefa amerykanska — 963
Wyroby kute razem — _ 29584

Wydobycie rud zelaznych w listopadzie 1948 r.
(w tonach)

474 144 zawarto$¢ Fe 116 759
47013

a) Strefa brytyjska
b) Strefa amerykanska 146 979 zawarto$¢ Fe

Razem 621 123 zawarto$¢ Fe 163 772

Sytuacja ztomowa w listopadzie 1948 r.

Dostawy ztomu dla przemystu stalowego Bizonii
przedstawiaty sie nastepujgco:

Ztom wielkopiecowy 80 000 t
Ztom stalowniczy 124 000- t
Razem 204 000 t
Zuzycie ztomu przy produkcji suréwki wynosito

23,7%, przy produkcji stali 72,1% wsadu.

Eksport ztomu (pierwszorzedny gatunek) wyniost
w listopadzie 1948 r. 85000 t.

Cena ztomu, przeznaczonego do produkcji krajo-
wej i przeznaczonego na eksport zostata ujednolicona,
aby ozywi¢ rynek ztomowy wewnatrz kraju.



WEGIERSKI PRZEMYStL STALOWY

Poczatki wegierskiego przemystu hutniczego sie-
gaja XIV wieku; szybki jego rozwdj datuje sie od
1867 r. W 1918 r. hutnictwo wegierskie posiadato zdol-
no$¢ produkcyjng 500.000 t wlewkow rocznie. Zawarty
po pierwszej wojnie Swiatowej traktat pokojowy
w Trianon pozbawit Wegry znacznych terytoridow na
rzecz Czechostowacji i Rumunii, co w konsekwencji
uszczuplito w duzej mierze stan posiadania wegier-
skiego przemystu weglowego i stalowego. Wegry po-
siadaty — jako panstwo rolnicze — przewaznie prze-
myst, nastawiony na zaspokojenie potrzeb rolnictwa.
Dlatego tez przemyst stalowy zajmowat w ogdélnym
uprzemystowieniu kraju dalsze miejsce. Po drugiej
wojnie $wiatowej zdolno$¢ wytworcza przemystu sta-
lowego pokrywata w zasadzie zapotrzebowanie kra-
zaznaczy¢ jednak nalezy, ze Owczesne zuzycie
W  sierpniu

jowe,
zelaza i stali na gtowe byto b. niskie.
1947 r. wprowadzono w zycie Trzyletni Plan Gospo-
darczy, ktéry ma na celu podwyzszenie zdolnosci wy-
twoérczej wszystkich przemystow. W planie tym prze-
widziano tez znaczny udziat przemystu stalowego.

Surowce. Poza weglem, wydobywanym w ko-
palni Pecs, ktérego ztoza sag zreszta b. szczupte, pozo-
staty wegiel krajowy nie nadaje sie¢ do produkcji ko-
ksu. Przemyst stalowy, zuzywajgcy ok. 400.000 t koksu
rocznie (1947 r.), zmuszony jest wieksza cze$¢ swego
zapotrzebowania na koks pokryé przywozem ze ZSRR,
z Polski i z Czechostowacji. Koks jest tym surowcem,
ktdry przysparza przemystowi stalowemu najwiecej
ktopotéw i wobec tego Trzyletni Plan Gospodarczy
przewiduje zwiekszenie krajowej produkcji przez bu-
dowe nowej koksowni w Mohacs, w poblizu kopalni
Pecs, o zdolnosci produkcyjnej 230.000 t rocznie.
W tym samym rejonie projektuje sie budowe wielkich
piecow do przetopu rud jugostowianskich, butgar-
skich i ukrainskich. Zuzycie rud zelaznych wyniosto
w 1947 r. — 761580 t. Z tego przypada na import
ze ZSRR, z Jugostawii, Austrii, Butgarii i Szwecji —
578.613 t

Na podstawie uktadu, zawartego z Czechostowacja
w okresie miedzywojennym, zaktady nalezace do
koncernu Rimamuranyi mialy prawo importowania
rud zelaznych, wydobywanych we wilasnych kopal-
niach, potozonych w Czechostowacji, bez optaty efa
i po znizonych frachtach kolejowych. Po drugiej woj-
nie $wiatowej przywilej ten zostat uniewazniony, co
znacznie pogorszyto zaopatrzenie przemystu stalowego
w rudy zelazne. Krajowe ztoza rud zelaznych, po-
tozone w okolicach Rudabanya, oceniono na ok. 204
miln. t. Analizy wykazaty 32—38%, Fe, 6—10% Si oraz
3% Mn. Zawarto$¢ Fe wzrasta po wyprazeniu do 50%.
Ruda wydobywana jest przewaznie systemem od-
krywkowym. Jezeli chodzi o rudy manganowe, to do
czasu odkrycia nowych zt6z w Urkut w 1935 r. Wegry
zrnuszone byty rude te importowaé. Obecnie kopalnie
w Urkut nie tylko zaspokajajg potrzeby krajowe, lecz
rude manganowg réwniez eksportujg. Przedwojenne
wydobycie wynosito ok. 27500 t (1937 r.); obecnie
wzrosto ono do 111.000 t (1947 r.).

Zapotrzebowanie na zelazostopy pokrywane jest
przewaznie importem. Trzyletni Plan Gospodarczy
przewiduje budowe wielkiego pieca, przeznaczonego

wytgcznie do produkcji zelazo-manganu i zelazo-
krzemu. W okresie wojennym zaktady, zuzywajgce ze-
lazostopy (Rimamuranyi, Manfred Weiss i Mavag),
utworzyty dla produkcji zelazo-krzemu koncern pod
nazwg ,Wegierska Spotka Akcyjna Zelazostopowil
Zaktady, podlegte temu koncernowi, znacznie ucier-
piaty w czasie dziatan wojennych, tak ze mogty one
wznowi¢ swa produkcje dopiero w pazdzierniku
1948 r., po przeprowadzeniu koniecznych remontéw.
Obecnie wytwarzajg one zelazo-krzem o zawartosci
45% Si i majg podwyzszy¢é zawarto$¢ Si do 75%. Za-
ktad Ozd, nalezagcy do koncernu Rimamuranyi, wy-
twarza nieznaczne ilosci zelazo-manganu z krajowych
rud manganowych.

Przedwojenne zapotrzebowanie na ztom pokry-
wane bylo czesciowo importem, wynoszagcym ok.
60.000 t rocznie. Zapasy ziomu powojennego zostaty
prawie w catosSci zuzyte, tak, ze dzi§ przewiduje sie
pewne trudnoséci na tym odcinku surowcowym.

Materiaty ogniotrwate, ktérych zuzycie wynosito
w 1947 r. — 120.192 t, dostarczane sa wylgcznie przez
przemyst krajowy.

Wytwérczos$¢ stali. Wegry posiadajg 3
koncerny, wytwarzajace stal. Sa nimi: Zaktady Stalo-
we Rimamuranyi — Salg6tarjani Sp. Akc., Panstwo-
we Zaktady Stalowe i Manfred Weiss. Poza tym
istniejg 2 duze odlewnie staliwa i zeliwa, jak Ganz
i Sp. w Budapeszcie oraz Fabryka Wagonéw i Ma-
szyn Sp. Akc. w Gyor i w Budapeszcie.

1) Zaktady Stalowe Rimamuranyi — Salgotarjani
Sp. Akc., zatozone w 1881 r., posiadajg zaktady
w Ozd, Salgoétarjan i Nadasd.

a) Zaktad w Ozd posiada:

4 wielkie piece, 280—300-tonowych o rocznej
zdolnosci produkcyjnej 300.000 t;

10 piecow martenowskich 35-tonowych, o rocz-
nej zdolnosci produkcyjnej 400.000 t;

1 piec elektryczny;

1 zgniatacz;
walcownie grubg
blach grubych
Srednig
" drobng
Produkcja tego zaktadu wynosita w 1947 r.:
suréwki — 200.000 t
wlewkéw — 275.000 1
odlewdéw stalowych — 1.700 t

Obecnie buduje sie sktadowisko tworzyw (sor-
townia, spiekalnia).

b) Zaktad Salgd6tarjan posiada:

walcownie zimna

ciggarnie drutu

gwozdziarnie

kuznie

odlewnie (zdolno$¢ produkcyjna roczna 50.000 t);
w 1947 r. wytworczosé odlewdw zeliwnych wy-
niosta 3.400 t, a wyrobow kutych 3.650 t.

c) Zaktad w Nadasd wytwarza blachy
$rednie oraz cienkie i posiada poza tym ocyn-
kownie.

2) Panstwowe Zaktlady Stalowe, zatozone w 1865 r.
byly poczatkowo wtasnoscig prywatnego towarzy-
stwa. Zaktady te zostaty zakupione w 1870 r.
przez panstwo. Z istniejgcych poczatkowo 5 za-
ktadéw pozostal obecnie 1 zaklad w Dibdsgyor
w Zagtebiu Borsord. Zaktad ten posiada:



2 wielkie piece, o rocznej zdolnosci
nej 150.000 t; a

7 piecéw martenowskich, o rocznej zdolnosci pro-
dukcyjnej ok. 220.000 t;

5 piecow elektrycznych, o rocznej zdolnosci pro-
dukcyjnej ok. 25.000 t;
walcarke wstepna;
walcownie blach grubych;

» szyn i profili;

” $rednia;

” drobna;

» uniwersalng;
sprezynownie;
walcownie obreczy;
kuznie (niedawno odbudowang);
odlewnig.

Produkcja zaktadu wynosita w 1947 r.:
suréwki — 105000 t;
wlewkéw — 185000 t;
odlewow stalowych — 5.500 t;
odlewéw zeliwnych — 11.100 t;
wyrobow kutych — 24.400 t.

3) Manfred Weiss. Zaktad, zatozony w 1892 r., po-
siada swdéj zaktad w Csepel, niedaleko Budapesztu
i zatrudnia ok. 18.000 pracownikéw. Zaktad
w Csepel posiada:
piece martenowskie i elektryczne, o rocznej zdol-
nosci produkcyjnej 150.000 t;

produkcyj-

zgniatacz;
walcownie $rednig;
. drobna;
rur;
ciggarnie drutu;
odlewnie.

Produkcja zaktadu wyniosta w 1947 r.:
wlewkdéw — 185.000 t;
odlewow stalowych — 1.550 t;
odlewoéw zeliwnych — 9.100 t;
wyrobéw kutych — 14.550 t.

4) Ganz i Sp., z zaktadem w Budapeszcie, buduje
elektrownie, lokomotywy i wagony. Zaktad ten
posiada wtasne odlewnie i kuznie. Produkcja
odlewéw staliwnych wyniosta w 1947 r. 2.100 t,
a odlewow zeliwnych 5.600 t, wyrobow kutych
3.450 t.

'5) Wegierska Fabryka Wagonéw i Maszyn Sp. Akc.
(Mavag), nastawiona jest zasadniczo na produk-
cje wagonow, traktorow i maszyn rolniczych i po-
siada réwniez wtasng odlewnie (1.250 t w 1947 r.)
oraz kuznie (3.000 t w 1947 r.).

Upanstwowienie. W grudniu 1946 r. odda-
no pod nadzér panstwowy koncern Rimamuranyi i
Manfred We:ss. Nadz6r sprawowat powotany do zycia
Centralny Zarzad Ciezkiego Przemystu, ktoérego kon-
trola rozciggata sie réwniez na Panstwowe Zaktady
Stalowe w Didsgyor, Ganz i Sp. oraz Fabryke Wago-
néw i Maszyn Sp. Akc. W marcu 1948 r. wszystkie
prywatne koncerny i zaktady zostaty upanstwowione,

co utatwi niewatpliwie wykonanie planu ich rozbu-
dowy.
Trzyletni Plan Gospodarczy. Plan ten

przewiduje zwiekszenie produkcji wszystkich prze-
mystéw o ok. 130% w porédwnaniu ze zdolnoscig wy-
twérczg w 1938 r. Przeznaczone na inwestycje i reno-
wacje kapitaty wynosza 6,500 miln. forintéw. (£ 137
miln.)

Udziat przemystu stalowego jest powazny i prze-
widziano nastepujgce inwestycje, przeznaczajgc na to
ok. 8.298 miln. L.

Rimamuranyi, Zaktad w Ozd:

a) budowa wielkiego pieca do produkcji zelazo-

manganu,
b) budowa 40-tonowego pieca martenowskiego,

c) budowa skladowiska tworzyw, przystosowane-
go do przerobu rud miatkich.
Panstwowe Zaktady Stalowe:

a) budowa 50-tonowego pieca martenowskiego,

b) budowa sktadowiska tworzyw, przystosowane-
go do wykorzystania produktéw ubocznych i
boksytu, zawierajgcego 30— 35% Fe,

c) zainstalowanie 250-tonowego mieszalnika,

d) modernizacja odlewni,
obreczy.

Manfred Weiss, Zaktad w Csepel:
nowej walcowni rur.

kuzni oraz walcowni

zainstalowanie

Trzyletni Plan Gospodarczy przewiduje nastepu-
jacg produkcje (w tys. t):

p = ¥S X @é—“ Bsx

Wyréb 3 838 ¢ 3 983

BE 52% 8RF 958
Rudy zelazne 297 210 240 280
Suréwka i zelazo stopy 335 360 390 420
W lewki » 647 660 725 800
Odlewy stalowe 18 18 20 24
Odlewy zeliwne 60 60 60 60
Wyroby kute 40 45 50 50
Wyroby walcowane 350 360 400 450

Niezaleznie od tego planu, Centralny Zarzad

Ciezkiego Przemystu zaplanowat dla przemystu stato
wego nastepujaca produkcje na 1948 r.:

1947 r. 148 r.
Wyréb Produkcja  taplano
mano
u; tps. t
Suréwka i zelazostopy 276,— —
W lewki 589,7 —
Odlewy stalowe 12,5 16,-
Odlewy zeliwne 29,2 65,—
Wyroby kute 48,4 40,-
Wyroby walcowane, z tego: 320,— 461,—
Nawierzchnia kolejowa 36,— 38—
Stal pretowa 79— 100 —
Stal ksztattowa 36,1 319
Stal taSmowa 158 15,9
Walcéwka, drut i gwozdzie 315 319
Blachy grube ponad 8 mm 32,7 46,7
Blachy od 3—8 mm 21— 19—
Blachy cienkie 37,2 32,—
Rury 30,8 28 —

Rzad wegierski zatwierdzit Trzyletni Plan Gospo-
darczy majac na uwadze nie tylko szybkie wywigza-
nie sie z przyjetych zobowigzan reparacyjnych oraz
petne pokrycie rosngcego zapotrzebowania krajowego,
lecz rowniez zwigkszenie eksportu, zwitaszcza do kra-
jow potudniowo - wschodniej Europy, bedacych do
chwili zakoriczema wojny wytgczng domena prze-
mystu niemieckiego.

P. Michatowski
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ROZNE
KOPALNICTWO RUD ZELAZA | HUTNICTWO ok. 23% ogdlnego wydobycia rud zelaza w Szwecji.

ZELAZA W SZWECIJI

Kopalnia rud zelaza. W g6rnictwie szwedzkim naj-
powazniejsza role odgrywa wydobycie rud zelaza. Za-
soby — przewaznie wysokoprocentowej — rudy zelaza
(z zawarto$cig Fe do 70%) oceniane sg na 2,9 milrd. t.
Wydobywanie rud zelaza skupia sie w poinocnej
i w srodkowej Szwecji. Fétnocno-szwedzka ruda zela-
za ze znaczna zawartoscig Ph, wystepuje w skrajnej
czesci Norlandu oraz w Laplandii, stanowigc podstawe
zasobow rud zelaza w Szwecji. Wg nowych szacunkdéw
zasoby Fe w rudzie péinocno-szwedzkiego okregu wy-
nosza 16 milrd. t. Giéwnymi oSrodkami wydobycia
rudy zelaza w tym okregu sa: Kiruna, posiadajgca
potaczenie (dostosowang do transportu rud) linig ko-
lejowg do portu Narvik, na zachodnim wybrzezu Nor-
wegii, tudziez Ellivare, majaca potaczenie w Zatoce
Botniekiej z portem Lulea przez odpowiednia — dla
potrzeb transportu rud zelaza zbudowang — linie ko-
lejowg. Mniejsze znaczenie majg pozostate kopalnie.

P6tnocno szwedzki okreg rudodajny zajmuje pas
ok. 100—150 km diugosci. Rozmieszczony jest on po
obu stronach 60° rownoleznika, oraz w Bergsladen. Tu
wydobywana jest zaréwno ruda bezfosforowa jak i fo-
sforowa . Centrum $rodkowo-szwedzkiego okregu wy-
dobycia rud zelaza stanowi Grangesberg, otoczony wie-
lu kopalniami rud zelaza. Srodkowo-szwedzki okreg
posiada stary przemyst wydobywczy rud zelaza. Na
péinocny-szwedzki okreg wydobycia,w ktérych eksplo-
atacja rozpoczeta sie dopiero w osiemdzies:gtvch la-
tach XIX stulecia, przypadato w latach 1891 — 1895

Udziat ten stale i zdecydowanie zwiekszat sie, zwitasz-
cza no wybudowaniu w 1920 r. kolei z Kiruny do nie-
zamarzajacego portu w Narviku. W 1938 r. udziat po-
wyzszy osiggnat 72% w stosunku do ogdlnego wydo-
bycia rud zelaza w Szwecji.

Dominujgce stanowisko w kopalnictwie rud zelaza
zajmuje Towarzystwo Akcyjne , Traffic Grangesberg —
Oxelesund*, zatozone w 1896 r. przez angielski kapitat.
Towarzystwo to przeszto p6zniej w rece kapitatu nie-
mieckiego, a nastepnie szwedzkiego koncernu Krugera.
W ostatnim czasie powazny portfel akcji koncernu po-
nownie znalazt sie w niemieckich rekach (Krupp iin.).
Koncern ,Traffic” zakupit kopalnie szeregu przedsie-
biorstw w okregu Grangsberg, a réwnoczes$nie nabyt
(tacznie z panstwem) wszystkie akcje Towarzystwa
»,Luossavara — Kiruna”, w ktérego wtadaniu znajdujg
sie tereny rudodajne péinocno-szweckiego okregu. Mo-
nopolistyczne stanowisko koncernu , Traffic” charakte-
ryzuje to, ze jego kopalnie dajg 80% catego wydobycia
rud zelaza w Szwecji i 90—92% catego wywozu rud ze
Szweciji.

W 1938 r. wywoéz rudy zelaza ze Szwecji, wyno-
szacy 12,8 miln. t, byt w 66% skierowany do Niemiec,
w ok. 12,5% do Anglii i w ok. 4,3% do Belgii.

Hutnictwo zelaza. Pomimo istnienia powaznych za-
sobow w postaci rudy zelaza, hutnictwo Zzelaza Szwe-
cji jest stosunkowo stabo rozwinigte w stosunku do
swych mozliwosci *) (p. tabl.) Jest to zwigzane — jak

Szwedzka produkcja suréwki, otaii oraz rudy zelaza | jej wywoz
w tysigcach ton w latach 1929 — 1948

Wyszczeg6lnienie

Suréwka 524 714
Srednia miesieczna 4 60
Stal surowa 694 972
Srednia miesieczna 58 8l
Rudy zelaza — 13930
Srednia miesigczna 1120
Wywoéz rudy zelaza 12800
ze Szwecji
Srednia miesigczna - 1060
wyzej zaznaczono — z interesami koncernu ,Trafie”,

ktéry pozbawia hutnictwo zelaza w Szwecji podstawo-
wego surowca i przeciwdziata usitowaniu hutnictwa
przez zastosowanie protekcjonistycznych $rodkow
ograniczenia przywozu do Szwecji wytworéw hutnic-
twa zelaza. Pomimo ze w Szwecji odbywa sie od diuz-

1929 r. 1938 r.

109 . 1945 1. 1946 1) 1947 1. plc,i‘:icr-ze
691 756 719 716 389
52 63 60 65 64
1152 '203 1203 1191 632
96 100 100 99 105
L4800 5200 7900 9930 —
1223 435 660 830 -
13700 1200 5300 8500 -
1140 100 445 ; 710 -
Szego czasu proces przejscia hutnictwa — w procesie

wielkopiecowym — ng koks. ponad 50% produkcji su-

* Patrz ,Rozw0j szwedzkiego przemystu hutnicze-
go”. Hutnik z 1947 r., Nr 1, str. 30.



rowki dokonywato sie w 1938 r. na weglu drzewnym,
40% na koksie i 10% przy uzyciu energii elektrycznej.
Proces przejscia — na skutek braku wegla drzewnego
— na koks odbije sie zapewne na wytwaorczosci
szwedzkich stali szlachetnych, opartej na suréwce, wy-
topionej na weglu drzewnym. Ok. 40% wytapianej sta-
li. stanowi stal gatunkowa, posiadajaca na rynku $wia-
towym ustalong marke. Natomiast silnie daje sie od-
czuc jeszcze i teraz brak poétwytwordéw hutniczych. Te-
rytorialne rozmieszczenie hutnictwa zelaza nie pokry-
wa sie z rozmieszczeniem kopalnictwa rud, w zwigzku
z tym, ze znaczng cze$¢ wydobytych rud skierowuje
sie na wywoz.

Hutnictwo szwedzkie skupione j.est — w zasadzie
— w $rodkowej Szwecji, w okregu kopalnictwa rud
zelaza Bergsladen, gdzie wytapia sie ok. 90% surowki.

W zakresie produkcji zelazomanganu wyr6znia sie
zaktad w Varglu, koto Trolkettan.

" Wobec stanowiska eksporteréw rudy zelaza hut-
nictwo zelaza w Szwecji, dysponujac nieograniczong
baza srowcowa, nie moze zaspokoi¢ potrzeb kraju je-
zeli idzie o wytwory hutnicze. Wywozgc wysokogatun-
kowy stal, Szwecja przywozi jednoczes$nie duze ilosci
pospolitych wytworéw hutniczych. Udziat tego importu
siegat przed druga wojng Swiatowa 45% wewnetrznego
zuzycia stali.

.- W. Stopczyk
o> 2 -/ =
Z£OM OKRETOWY NA RYNKU SWIATOWYM

Jak wiadomo na rynku ztomowym ztom okretowy
odgrywa po drugiej wojnie Swiatowej b. powazna role,
Chodzi tu nie tylko o setki zatopnionych okretdw,
ale rowniez o statki o charakterze wybitnie wojsko-
wym, Kktérych nie warto zachowa¢ w czasie pokoju.
W zwigzku z ogromnag rozbudowg handlowej floty
amerykanskiej w ciggu drugiej wojny Swiatowej, po
ukonczeniu jej byto rzeczag wzglednie ‘tatwg nabyc¢
szereg okretow typu ,Liberty'llub ,Victory“, ktorych
praca w okresie pokojowym uwazana byta za wysoce
nieekonomiczng z uwagi na ich matg szybkos$¢ i na
niesolidng budowe. Jednakze sytuacja ulegta od tego
czasu zasadniczej zmianie, albowiem zapotrzebowanie
na statki na catym Swiecie przewyzszato wielokrotnie
mozliwosci produkcyjne stoczni okretowych. Dlatego
tez z punktu widzenia gospodarki ztomowej jest rze-
czg ciekawg ustali¢, jak wyglada obecnie rozdzielnik
statkéw, posiadanych przez Amerykanska Komisje
Morska. W zestawieniu, dokonanym na dzien 1 IX.
48 r. i podanym w listopadowym numerze z 1948 r.
pisma ,United Nations World", mozna stwierdzi¢ co
nastepuje: Amerykanska Komisja Morska dyspono-
wata pod koniec wojny ogétem iloscig 5575 statkdw,
bedacych wtasnoscig Stanow Zjednoczonych lub wy-
dzierzawionych przez nie od innych panstw. Z tej
ogoblnej liczby 1668 statkdw zostato oddanych amery-
kanskiej flocie rezerwowej, 1161 statkow sprzedano
obcym panstwom, a 852 statki — prywatnym przed-
siebiorcom amerykanskim, 702 statki zwrdcono pry-
watnym wiascicielom amerykanskim i 221 statkéw —
wiascicielom obcokrajowym, 585 statkéw wydzierza-
wiono amerykariskim przedsigbiorcom prywatnym,
wreszcie 69 statkOw przydzielono do dyspozycji sit
zbrojnych Stanéw Zjednoczonych. Z podanej wyzej
0g6lnej ilosci statkéw 317 stracono lub sprzedano na

ztom. Liczby powyzsze sg wymownym dowodem, iz
obecnie ztom okretowy przestat by¢ artykutem atrak-
cyjnym na S$wiatowym rynku ztomowym.

Z. Warczewski

ROZBUDOWA NOWEJ HUTY W BRAZYLII

Pod koniec 1940 r. rzad brazylijski powziat decyzje
wybudowania w odludnym zakatku swego kraju, Volta
Redonda, huty zelaza, Caly wykwalifikowany personel
kierowniczy tego przedsiebiorstwa pochodzit z USA.
Uruchomienie huty Volta Redonda nastagpito
w czerwcu 1946 r., kiedy to 1200-tonowy wielki piec
zostat tam po raz pierwszy zadmuchany. W hucie
znajduje sie tez koksownia, ktéra w stanie dzisiej-
szym jest osrodkiem zaktadu. Koksownia ta ze swych
55 piecow zaopatruje hute w 50% jej rocznego zapo-
trzebowania na koks.

Obecnie huta jest w stadium planowej rozbudo-
wy. Na poczatek zainstalowano nowoczesng maszyne
rozlewniczg i cztery 150-tonowe piece martenowskie.
Znajduje sie tam rowniez 8 piecow wgtebnych, a
w budowie se dwa piece, ktdre beda obstugiwaty 40”
zgniatacz. Dwa dalsze piece grzewcze stuzg do pod-
grzewania rygli, przeznaczonych do przewalcowania
na gotowe wytwory, Cato$¢ uzupetnia walcownia cien-

kiej blachy.

W budowie jest nowa odlewnia, ktéra miata ru-
szy¢ pod koniec 1948 r. Projektowana jest takze fa-
ryka konstrukcyj zelaznych. Jezeli jeszcze dodamy,
ze Volt,a Redonda posiada wtasne kopalnie wegla,
topnikéw i rudy zelaznej, otrzymamy obraz samowys-
tarczalnego zaktadu hutniczego.

Rozplanowanie huty doskonale nadaje sie do roz-
budowy. Zostato przewidziane, aby — bez stwarzania
trudnos$ci terenowych — w pierwszej fazielrozbudo-
wy mozna byto pozostawi¢ 4 wielkie piece, 15 piecow
martenowskich i odpowiedniej wielkoSci walcownie.
Nalezy zaznaczy¢, ze zdolno$¢ przepustowa istnieja-
cych juz w hucie walcowni jest znacznie wigksza niz
wytworczos¢ stalowni, a to celem moznosci powiek-
szenia produkcji wyrobéw gotowych, przy mozliwie
matym wkiadzie kapitatu, jedynie przez dobudowanie
piecow martenowskich.

Produkcja huty przedstawiata sie w 1947 r. naste-
pujaco:

Suréwka 180 000 t
Stal surowa 150 000 t
Stal konstrukcyjna 40000 t
Szyny itd. 22 000 t
Blachy 18 000 t

Tasmy walcowane na gorgco 12000 t
Tasmy walcowane na zimno 3000 t

Plan produkcji wytworéw walcowanych na 1948r.
przewidywat 200 000 t.

T. Kuratow



Z WYDAWNICTW

Inz. Klaudiusz Filasiewicz. waleownictwo. Str.
300 i atlas (str. 120, rys. 355, tabl. 39). Nakiadem Ko-
misji Wydawniczej Bratniej Pomocy Studentéw Po-
litechniki Slaskiej. Gliwice 1947. Ksigzka powyzsza
wydana zostata w postaci skryptu z wyktadéw na Il
i 111 roku Politechniki Slaskiej i pomyslana byta ja-
ko podrecznik akademicki, majacy na celu zapozna-
nie stuchaczy Politechniki z teorig walcownictwa oraz
przygotowanie miodych .konstruktoréw do specjaliza-
cji na wyzszych latach.

Polska literatura techniczna jest nader uboga, co
stanowi jedne z najwiekszych trudnosci dla studen-
téw S$rednich i wyzszych uczelni technicznych, jak
rowniez dla samouk6éw i personelu techniczno-inzy-
nierskiego, pracujacego w ruchu. Z planowanej przed
ostatnig wojng ksigzki, ktdra miata objg¢ catoksztatt
wiedzy o walcownictwie, pt. ,Goraca przerébka pla-
styczna zelaza i stali*, piéra prof. inz. L. Zarnow-
skiego, wyszta dotad tylko jej cze$¢ I, pt. ,,Witasnosé
plastyczna metali, nagrzewanie, piece grzewcze". Dla-
tego tez ze szczerg rado$cig i duzym uznaniem dla
prof. Politechniki Slaskiej inz. K. Filasiewicza nalezy
powita¢ ukazanie sie jego ,Walcownictwa".

Podrecznik ten sktada sie z 6 oddzielnych —
obejmujacych w pewnej mierze cato$¢ dla siebie —
czesci.

Cze$¢ | (,Wlewek jako wyjsciowy materiat wal-
cowania" i ,,Nagrzew wlewkéw przed walcowaniem")
potraktowana jest fragmentarycznie, zawiera bowiem
jedynie wiadomosci, niezbedne do zrozumienia cato-
ksztattu tematu.

Cze$¢ Il (,,Teorie Obrobki metali na podstawie pla-
stycznos$ci", ,,Oznaczenie podstawowych wielkosci, po-
je¢ i wyrazen walcowniczych", ,Teorie walcowania")
grupuje zagadnienia teoretyczne, dotyczace walcow-
nictwa. Prof. Filasiewicz zaznajamia czytelnika w spo-
séb prosty i przejrzysty z wszelkimi zawitoSciami te-
orii walcowania, podajac minimum wiadomosci, po-
trzebnych nowoczesnemu walcownikowi i znaczng
ilos¢ przyktadow, uczacych praktycznego zastosowa-
nia wzoréw tudziez wykreséw. Autor nie zajmuje sie
tu ,historycznym" omawianiem rozwoju teorii i wy-
szczegOlnianiem przeciwstawiajacych sie sobie nieraz
uje¢, w ktorych poczatkujgcy czytelnik gubi sie zu-
petnie, podaje natomiast synteze teoretycznej wiedzy
walcowniczej, tym cenniejszg, ze obejmuje ona nie-
mal wszystkie ostatnie zdobycze na tym polu. Po
przestudiowaniu Il czesci ksigzki czytelnik opanuje
temat o tyle, ze w praktyce bedzie mégt wykorzy-
sta¢ zaczerpniete z niej, nieodzowne dla siebie wiado-
mosci teoretyczne.

Cze$¢ 111 (,Urzadzenia walcownicze", ,,Walcownie
zimne", ,Walcarki specjalne") poswiecona jest klasy-
fikacji tudziez opisom poszczeg6lnych elementéow kon-
strukcyjnych walcowni i zawiera wzory wytrzymato-
sciowe do ich obliczenia oraz przyktady z zastosowa-
niem owych wzoréw.

u:'-Czes$¢ IV (,Kalibrowanie") dotyczy tylko podstaw
teoretycznych kalibrowania walcow i podaje przy-
ktady kalibrowanie typu regularnego: zgniatacze sy-

stemow -wydtuzajagcych a) kwadrat — kwadrat, b)
-romb -—romb, c¢) kwadrat — romb — kwadrat, d)
kwadrat — owal — kwadrat, €) kragg — owal — krag

oraz ptaskownikow. Kalibrowanie wykrojow nieregu”
larnych ujat autor fragmentarycznie.

Cze$¢ V (,Maszyny pomocnicze, uzywane w wal-
cownictwie") ogranicza sie do opisu kilku .najczesdciej
stosowanych urzadzeA pomocniczych, . nie podaje
wszakze zasad ani wzoréw do obliczen, ,konstrukcyj-
nych z wyjatkiem wzoru do obliczenia mocy, potrzeb-
nej do prostowania blachy.

Czes¢ VI (,Walcowanie stali"), ktérej tytut niezu-
petnie odpowiada jej treSci, omawia rodzaje i typowe
uktady zgniatacza, walcowni bruzdowych i walcowni
blach. Przy opisie réznych typéw walcowni wymienia
autor zasadnicze przebiegi proceséw produkcyjnych,
a przy walcowniach blach wady i braki, wystepujace
przy walcowaniu blach stalowych.

Cel, jaki autor sobie wytknat, tj. zaznajomienie
mtodych konstruktoréw w Politechnice Slaskiej zwal-
cownictwem, ksigzka jego spetnia nalezycie, dla pet-
nego wyksztatcenia konstruktora-walcownika pod-
recznik powyzszy warto by jednak uzupetni¢ temata-
mi, wchodzacymi w zakres wyzszych studiéw, a mia-
nowicie:

a) oméwieniem systematyki proceséw technologicz-
nych dla poszczeg6lnych rodzai wytworéw wal-
cowanych, gdyz dopiero przeanalizowanie ich isto-
ty pozwoli mitodemu konstruktorowi zrozumiec
sens roéznorodnych uktadéow walcowni i wy-
bra¢ najwiasciwszy dla danej produkcji, jak réow-
niez zapozna¢ go z doborem odpowiednich maszyn
i urzadzen pomocniczych;

b) szerzej ujetym kalibrowaniem walcow, albowiem
umiejetno$¢ kalibrowania jest istotg walcownic-
twa, z uwagi za$ na brak tego rodzaju fachowcéw
w Polsce winno sie ktas¢ specjalny nacisk na to,
aby wszystkie nasze wyzsze uczelnie techniczne
braki te jak najrychlej uzupetnity; u.!

C) wyczerpujgcym omowieniem osprzetu walcowni-
czego (o osprzecie walcowniczym traktuje rozdz. VI
zaledwie na niecatych 2 stronicach, przy czym po-
dana w nim klasyfikacja i mianownictwo nie sa
zgodne ze stosowanymi w ruchu, a przeciez osprzet
walcowniczy jest. istotnym zagadnieniem dla kon-
struktora, kalibrownika czy walcownika w ruchu
i od jego prawidtowego dziatania zalezy czestokro¢
jako$¢ wytworu).

Przechodzac z kolei do przegladu brakéw ksigzki
musimy stwierdzi¢, ze nie jest ona wolna od pewnych
zasadniczych brakéw, powtarzajagcych sie niemal we
wszystkich wydawnictwach technicznych w Polsce.
Autora wini¢ za to w danym wypadku nie mozna,
gdyz zapobiegniecie im nalezato do obowigzku innych
czynnikow. Brakami tymi sg;

a) Niezadawalajgca szata zewnetrzna wydawnictwa.
Nieopanowanie sztuki odbijania na powielaczu
i niewtasciwe dawkowanie farby wywotuje wra-
zenie pracy nie dos¢ starannej. Strona graficzna
atlasu zastuguje natomiast na uznanie.

/) Niedbata korekta. Niedopuszczalne jest, aby w po-
waznym wydawnictwie tekst roit sie od biedéw
na skutek niedbatej korekty. ,Errata" zawierajg
269 bleddow!

7) Stownictwo techniczne. Obiektywnie rzecz biotfac
nalezy orzyznaé, ze autor-miat przed soba.do .wy-
petnienia trudne zadanie i wobec braku utartych

poje¢ staral sie wywigza¢ z niego w spos6b, od-
powiadajacy duchowi jezyka polskiego. Nie chce-



my atakowa¢ stownictwa autora, ktéry uczynit
w tym zakresie co madgt, zwracamy sie jednak
z apelem do Polskiego Komitetu Normalizacyjnego
i do naszych technikow, aby wspdlnym wysitkiem
w jak najkrétszym czasie ustalili polskie stow-
nictwo i mianownictwo pojeé¢ walcowniczych.

Na koniec wymieniamy tu newne usterki tech-
hiczne ksigzki:

1) Wartosci przewodnosci cieplnej ,.x*, podane w tabl.
I, nalezato by uzupetni¢ dla réznych rodzai izola-
cyj, stosowanych do budowy piecow grzewczych
oraz betonu. Wskazane bylo by rowniez podac
wzory empiryczne dla obliczenia ,Xx“\ dla szamoty
X= 0,6 + 0,0005i t, dla krzemionki X— 1,0 46,0007 t,
dla magnezytu X— 10,0 + 0,007 t.

2) Krzywe na rys. 58, odnoszace sie do wyprzedzenia,
nie sa oznaczone odpowiadajgcymi im wspotczyn-
nikami tarcia.

3) Na str. 57 zestawia autor praktycznie stosowane
szybkosci walcowania: na wykonczajacych walcar-
kach drutu 5—8 m/sek., a na walcarkach ciaggtych
do 15 m/sek., na str. 294 podaje natomiast szyb-
kos¢ 8—16 mi/sek., przy czym szybko$¢ 8 m/sek.
uwaza za niebezpieczng przy recznym podawaniu,
a na str. 297 zamieszcza przyktad walcowni cig-
gtej o szybkosci 19,27 m/sek. w klatce ostatniej,
wiemy za$, ze przy obstudze recznej szybko$¢ wal-
cowania dochodzi do 11 m/sek., a na walcowniach
ciggtych do 25 m/sek.

4) Na str. 82 przytacza autor roéwnanie V. Karmana
w atlasie wszakze pomija 2 wykresy, opracowane
przez Trinksa, przy pomocy ktdrych rdéwnanie
Karmana staje sie ,rozwigzalne". Podanie tylko
rys. 84 i 85 wg Trinksa dla obliczenia wytrzyma-
tosci plastycznej stali, bez wspomnianych wyzej 2
wykreséw dla réwnania Karmana, jest niekom-
pletne, gdyz nie zezwala na obliczenie ta metoda
Sredniego lub szczytowego nacisku walcow. Metoda
ta jest b. prosta i wskazane byto by, aby znalazta
powszechne zastosowanie.

5) W rozdziale o rozttoczeniu (str. 87) podaje autor
tylko uproszczony wzor Sedlaczka, pomija nato-
miast pelny wzér Sedlaczka, mimo ze jest on

jednym z najdoktadniejszych, zwtaszcza przy ma-
tych profilach (bednarka) i wg analizy Siebla b.
dobrze odzwierciadla przebieg rozttaczania (catkiem
niepotrzebnie przytacza tu autor przestarzaty wzoér
Falka).

Rekapitulujgc trzeba stwierdzi¢, ze ksigzka po-
wyzsza stanowi dla walcownika polskiego wydarzenie
i jako pierwszy podrecznik w jezyku polskim, przed-
stawiajacy zarys catoksztattu wiedzy walcowniczej, po-
winien by¢ przyjety z prawdziwym zadowoleniem
i przez kazdego technika oraz inzyniera-walcownika
doktadnie przestudiowany. Nalezy pragna¢, aby przy-
ktad prof. K. Filasiewicza znalazt liczne zastepy na-
Sladowcow.

O ile by autor miat zamiar opracowaé¢ drugie
danie swej ksigzki, z mys$lg juz nie wytgcznie o Poli-
technice, lecz réwniez o ,,ruchowcach", wskazane byto
by wprowadzenie w niej niektérych nowych dziatéw,
jak np.: a) osprzet walcowni, b) kalibrowanie profili
nieregularnych, c¢) procesy technologiczne przy walco-
waniu i wykonczaniu pretow, ksztattownikéw, blach
i rur, d) programy wytwdrcze pretow, ksztattownikow,
blach i rur, zakres normalizacji i tolerancji, e) wady
i braki wytworéow walcowniczych, f) organizacja pracy
i kontrola wskaznikéw technicznych na walcowni i wy-
konczalni,

C. Murski i Z. Wusatowski

Kazimierz Gierdziejewski. Wady odlewnicze i ich
systematyka. Krakéw 1948. Wydawnictwo Tadeusza
Zapiora i Ski. Jak stwierdza autor we wstepie ,Za-
daniem pierwszym pracy niniejszej... jest utozenie ta-
kiej racjonalnej systematyki wad odlewniczych, kté-
ra. .. utatwita by praktykom prawidtowe okreslenie
przyczyn powstawania wadliwych, czyli fizycznie nie-
zdrowych odlewow, teoretykom za$ mogta by¢ pomoc-
na w uchwyceniu stabych miejsc proceséw technolo-
gicznych w odlewni". Dalej autor stusznie zaznacza,
ze ,w chwili obecnej terapeutyka w odlewnictwie stoi
duzo wyzej anizeli diagnostyka". Autor daje prze-
mys$lang i opartg na bogatym doswiadczeniu wiasnym
klasyfikacje wad odlewniczych. Za podstawe klasyfi-
kacji przyjmuje on zewnetrzne oznaki wad odlewu,
fatwo stwierdzalne przez bezposrednig obserwacje, bez
potrzeby uciekania sie do specjalnych metod badan
laboratoryjnych, jakkolwiek w systematyce uwzgled-
nia i wady, ktére moga by wykryte jedynie na po-
wyzszej drodze.

Mniejsza o to, ze autor okre$la swa publikacje
jako ,projekt dyskusyjny”. Na razie odpowiada ona
wyraznej i ostrej potrzebie odlewnictwa. Jest rzeczg
zrozumiatg, ze bez ustalonej klasyfikacji, bez S$cisle
sprecyzowanej terminologii niemozliwe jest w zad-
nej dziedzinie wzajemne porozumienie sie i wspolna
praca, prowadzaca do postepu technicznego. Zastuga
autora jest, ze takg klasyfikacje i to do$¢ szczeg6towo
opracowang, proponuje. Ogo6t odlewnikéw sam bedzie
mogt zdecydowaé w jakiej mierze omawiana praca
wymaga ulepszen i zmian. Do zalet ksigzki nalezy za-

liczy¢é, ze stownictwo wad autor podaje nie tylko
w jezyku polskim, lecz i w 5 innych, a mianowicie
w rosyjskim, czeskim, francuskim, angielskim i nie-

mieckim.

Atlas, dotgczony do ksigzki i objetoSciowo od niej
wiekszy, unaocznia — w szeregu reprodukcjilfotogra-
ficznych — wady sklasyfikowane w ksigzce, pomaga-
jac do unikniecia nieporozumien, mozliwych przy po-
stugiwaniu sie jedynie opisami, chociazby najbardziej
sumiennymi i drobiazgowymi.

Ksigzka przyniesie niewatpliwie korzy$¢ odlew-
nictwu i zastuguje na rozpowszechnienie.

P. W.

Inz. L. Bzi.ewicki i dr inz, J. Kozuchowski.
Energetyka Ziem Odzyskanych. Naktadem Centralnego
Zarzadu Energetyki. Katowice, 1948. Jakkolwiek Zie-
mie Odzyskane ze swymi 103.000 km'2 stanowig
w okragtych liczbach blisko Va terytorium Polski po-
wojennej, jednakze ich znaczenie dla naszego zycia
gospodarczego odpowiada znacznie wyzszym wskazni-
kom niz stosunki czysto terytorialne. Ziemie te, zwta-
szcza na zachodzie, juz przed ostatnia wojng $wiato-
wg byly silniej uprzemystowione niz pozostata cze$c¢
naszego kraju.

Kiedy w czasie drugiej wojny Swiatowej rzad hi-

W¥terowski zorientowat sie, ze wojna potrwa dtugo i po-

czut na wiasnej skdrze skutki bombardowania, uprze-
mystowienie Ziem Odzyskanych zaczeto sie posuwac
skokami. Obok hut zbrojeniowych (np. stalownia i pra-
sownia w tabedach), powstawaty na wschodzie Ow-
czesnej Rzeszy wielkie zaktady chemiczne (np.w Bla-
chowni), ktore w przekonaniu rzgdu niemieckiego byty
zabezpieczone od nalotow.

Jakkolwiek wojna wywotata szereg powaznych
zniszczen w zaktadach przemystowych Ziem Odzyska-
nych, jednakze niezmordowana energia naszego Rzadu
i rzesz nowej ludnosci pozwolity w szybkim tempie
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uruchomié¢ na tych ziemiach znaczng cze$¢ istniejacych
zaktadow. Te z nich, ktore ulegty powazniejszej de-
wastacji, odbudowywane sa w ramach dalszych pla-
néw gospodarczych, przy czym w duzej mierze wyko-
rzystuje sie pozostawione uzbrojenie terenu i budynki.

Jest rzeczg zrozumiata, ze w szeregu monografii,
dotyczacych zagospodarowania Ziem Odzyskanych,
nalezato poruszy¢ rdédwniez zagadnienie gospodarki
energetycznej na tych silnie uprzemystowionych te-
renach.

Jako jedne z pierwszych prob tego rodzaju nalezy
powita¢ broszurke inz. L. Dziewickiego i dra inz.
J. Kozuchowskiego. Rozpatrujagc przede wszystkim ro-
le energii elektrycznej na Ziemiach Odzyskanych auto-
rzy monografii podkres$laja, iz dla catosci gospodarki
energetycznej Niemiec przedwojennych Ziemie Zachod-
nie zaré6wno pod wzgledem mocy zainstalowanej jak
i pod wzgledem wytworczosci tej energii stanowity
tylko matg pozycje, rzedu 7%. Za czas6w niemieckich
gospodarka energetyczna Ziem Odzyskanych odzna-
czata sie w duzej mierze samowystarczalno$cig, tak
iz Odra byta do pewnego stopnia roéwniez granica
energetyczng w stosunku do pozostatej Rzeszy.

Warto przypomnie¢, ze na zachéd od Odry zaczy-
nato sie krdlestwo wegla brunatnego, tak iz Berlin
byt czeSciowo zaopatrywany w energie elektryczng
przez wielkie elektrownie Golpa — Zschornewitz,
oparte na tym weglu. Natomiast zar6wno w czasach
przedwojennych jak i wojennych Ziem's Odzyskane
byty elektrycznie potaczone z Gérnym Slaskiem, przy
czym plany niemieckie przewidywaty potfaczenie catej
tej sieci z sieciami elektrycznymi Czechostowacji
i Austrii.

W tych warunkach eksport energii elektrycznej
Ziem Odzyskanych nie przekraczat 10% jej ogoélnej
wytwérczosci, gdyz gtownym odbiorcg pozostawat
wielki przemyst mieiscowy. Nic dziwnego, iz polskie
plany rozbudowy gospodarki energetycznej przewiduja
daleko idace wykorzystanie pozostawionych elemen-
tow elektrownianych i sieciowych na Ziemiach Od-
zyskanych. W planie 6-letnim miato tam bv¢ zainsta-
lowane ponad 750 MW mocy, tj. ok. H. 50% przyrostu,
przewidywanego w tymze czasie dla catej Polski.

Wg ciekawych zestawieA autoréw broszurki dtu-
gos¢ sieci wysokiego napiecia na Ziemiach Odzyska-
nych stanowi ok. 59%sieci catej Polski. Podobnie ma
sie rzecz z siecig niskiego nap'eoia, ktérej dtugos¢ na
Ziemiach Odzyskanych przewyzsza 68% dtugosci od-
powiedniej sieci catego kraju. Jezeli do tego dodamy,
iz moc czesciowo tylko odbudowanych elektrowni za-
wodowych na Ziemiach Odzyskanych wynos fa juz
w 1947 r. przeszto 38% mocy elektrowni zawodowych
catej Polski, jasno uwydatni sie znaczenie tego terenu
dla naszej gospodarki energetycznej. Podkresli¢ przy
tym wypada, iz Dolnoslaskie Zagtebie Weglowe
ze wzgledu na silnie sfatldowane, petne uskokéw, cien-
kie i b. zanieczyszczone poktady wegla ptomiennego
wykorzystuje drobno piukane sortymenty do wytwa-
rzania energii elektrycznej w elektrowniach miej-
scowych (zwiaszcza na kopalni Wiktoria).

Wysitki Centralnego Zarzadu Energetyki na Zie-
miach Odzyskanych wykazujg powazne sukcesy row-
niez w dziedzinie szkolenia fachowego personelu pol-
skiego. Na 1 stycznia 1948 r. stan zatrudnienia pra-
cownikéw umystowych i fizycznych w elektrowniach
i sieciach elektrycznych okregowych na Ziemiach
Odzyskanych przewyzszat 17.000 os6b, tj. stanowit
ok. 48% odpowiedniego ogo6lnopolsk:ego stanu zatrud-
nienia. Nalezy uzna¢ fakt ten za wysoce pomysiny
i zastugujacy na specjalne uznanie. Dalsze usprawnie-
nie w gospodarce ludzkiej nastgpito dzieki uruchomie-
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niu specjalnych gimnazjow, liceow i szkét przemysto-
wych energetycznych, ktore juz dzisiaj szkolg prze-
szto 1500 miodziezy.

Nie mniej wazne jest znaczenie Ziem Odzyskanych
dla gazyfikacji naszego kraju. Poniewaz Zagtebie
Watbrzyskie rozporzadza znacznymi, jak na stosunki
polskie, zasobami wegli koksujacych, istniejg tam 4
wielkie koksownie, ktore zaopatrujg swoim gazem
nadmiarowym dolno$laska sie¢ dalgazu.

W czasie wojny Niemcy potgczyli gornoslaska
sie¢ dalgazu z sieciami dolno$lask-mi, opierajac na
tym cennym paliwie gazowym rozbudowe wojennego
przemystu chemicznego oraz czeSciowo hutniczego.
Ponadto Ziemie Odzyskane odznaczaty sie wielka ilo-
Scig zgazyfikowanych miast, ktorym dostarczaly gaz
az 173 gazownie.

Jest rzecza jasna, iz powstata w ten spos6b zbyt
daleko idgca decentralizacja wytwdérczosci gazu miej-
skiego uwarunkowana jest raczej rozwojem historycz-
nym gazyfikacji, nie ma jednak zadnego uzasadnienia
ekonomicznego. Nic wiec dziwnego, iz nasze powo-
jenne plany gospodarcze przewidujag odbudowe raczej
matej ilosci wiekszych gazowni okregowych oraz wy-
korzystanie dalekosieznych rurociggéw dalgazu do
zgazyfikowania tych miast, ktére znajduja sie w bli-
skim sgsiedztwie ich trasy.

Do najwiekszych gazowni okregowych na Zie-
miach Odzyskanych nalezy zaliczy¢ nowoczesng ga-
zownie we Wroctawiu, Kktorej odbudowa pozwoli
w najwitasciwszy sposéb sharmonizowaé wspotprace
po wojnie dotychczas jeszcze nie potgczonych z sobg
ponownie obu sieci dalgazu.

Podnoszac z uznaniem cenne informacje, zawarte
w ksigzce inz. Dziewickiego i dra inz. Kozuchow-
skiego, nie mozna poming¢ milczeniem szeregu bted-
nych danych. Powtarzajagc prawdopodobnie za znang
ksigzka Mielentiewa dane, dotyczace struktury bilan-
su uprzemystowionych krajéow (str. 1 i 21, autorzy
mieszajag pojecie nos$nikéw energii z pojeciem rodzai
konsumcji energii. Nie jest réwniez stuszne op‘e-
ranie sie na liczbach Mielentjewa w stosunku do Pol-
ski, ktorej stan uprzemystowienia nie pokrywa sie
z odpowiednimi warunkami w ZSRR.

Jezeli mozna zgodzi¢ sie z tym, iz gazyfikacja be-
dzie miata wdzigczne widoki rozwoju na Ziemiach
Odzyskanych, to nieszcze$liwie nazwana no polsku
»~cieptofikacja“ (str. 2) ma — zdaniem moim — przy-
najmniej obecnie znacznie mniejsze mozliwosci urze-
czywistnienia. W Dolnoslaskim Zagtebiu Weglowym
mamy obok wegla koksujacego znacznie wigksze za-
soby wegla ptomiennego (str. 8). W przeciwieAstwie
do monografii (str. 8) sadze, ze wiasnie potkoks wspa-
niale nadaje sie do chemicznego uszlachetnienia we-
gla. Przesytanie nadwyzek gazu wielkopiecowego
(str. 20) do sieci dalekosieznych jest ekonomicznie
n:ewtasciwym pomystem. Giéwne znaczenie wysoko-
cisnieniowych generatorow polega nie na ekonomicz-
nym wykorzystaniu gorszych sortymentéw wegla (str.
20), lecz na moznosci zastgpienia naszych wegli gazo-
wniczych przez wegiel ptomienny-gazowy, ktoérego za-
soby sg znacznie bogatsze. Chodzi tu przy tym
0 ,,przegazowanie“, nie za$ o ,,odgazowanie* (str. 20).

Z. WarczewskKi

Zbiér przepis6w prawa pracy. Wydawnictwo Mi-
nisterstwa Pracy i Opieki Spotecznej. Warszawa 1948.
Tom 1. Str. XXVI1I+525. Cena egz. 750 z+. Tom .ten za-
wiera przepisy podstawowe, okreslajgce kierunek roz-
woju prawa, pracy w Polsce (m.in. przepisy o nacjona-
lizacji przemystu, o Planie Odbudowy Gospodarczej,



0 Zaktadzie Osiedli Robotniczych) oraz przepisy z za-
kresu ochrony pracy (o czasie pracy, o urlopach
1 wczasach pracowniczych, oochronie pracy kobiet tu-
dziez o ochronie miodocianych, o nauce zawodu,
o Stuzbie Polsce, o bezpieczenstwie i higienie pracy,
0 zapobieganiu chorobom zawodowym i ich zwalcza-
niu). Ponadto, jako zatacznik, tom | zbioru zawiera akty
miedzynarodowe, dotyczace zagadnien pracy. Oprécz
przepisdw prawnych, ogtoszonych w Dzienniku Ustaw
R.P., tom | Zbioru obejmuje wazniejsze uchwaty Ra-
dy Ministréw i Komitetu Ekonomicznego Rady Minis-
trow jak réwniez okdlIniki odnosnych wiadz, zwigzane
z ochrong pracy. Zbiér, w przeciwieAstwie do prywat-
nych wydawnictw tego rodzaju, podaje autentyczne
teksty aktéow prawnych, zgodnie z ich brzmieniem
w Dzienniku Ustaw R.P. W celu tatwiejszego zorien-
towania sie w zmianach, jakie zaszty w poszczeg6l-
nych aktach prawnych na skutek ich nowelizacji,
zmienione, uchylone lub sprostowane postanowienia
aktow prawnych przytoczone sg innym drukiem i za-
opatrzone odpowiednimi odsytaczami i wyjasnienia-
mi. Poza szczeg6towym spisem rzeczy Zbior posiada
skorowidz, ktéry stanowi powazne utatwienie w ko-
rzystaniu ze Zbioru, pozwalajagc z tatwoscig odszukac

czytelnikowi interesujacy go akt prawny.
Z.

Dr Bronistaw Bieereleisen-Zelazowski. Co to jest
psychologia pracy. Naktadem ksiegarni ,Wiedza —
Zawéd — Kultura". Krakéw 1949, str. 54. Psychologia
dawno juz oderwata sie od filozofia, i z abstrakcyjnej
stata sie naukg wybitnie empiryczg. Pomimo wielkie-
go rozwoju metodyki badarn doswiadczalnych (pomy-
stowe aparaty, ciekawe testy) cechuje jg wcigz jeszcze
réznorodnos$¢ zatozen i niedostateczne wyjasnienie zy-
cia psychicznego. Nic dziwnego, iz praktyczni Ame-
rykanie, nie podzielajagc ani wyjasnie psychologiii
catosci (Wertheimer, Stern, Spranger), ani hipotezy
komplekséw psychicznych nieswiadomych  (Freud,
Adler, Jung), jedni z pierwszych — w oparciu sie
o dawna klasyczng psychologie (Mach, Wundt, Helm-
holtz), — zwrdcili sie do badania zachowania czto-
wieka w zaleznosci od zewnetrznych bodzcow, jako
jedynie uchwytnej empirycznie dziedziny zjawisk
psychicznych. Stad powstat w konsekwencji wspania-
ty rozwdj psychologii stosowanej, ktéra potozyta juz
powazne zastugi przy rozwigzywaniu wielu zagadnien
socjalnych i ekonomicznych. Dawna niemiecka psy-
echotechnika, ograniczajgca sie przewaznie do poradni-
ctwa i selekcji zawodowej, zostata w ten sposéb za-
stagpiona przez nowg nauke, a mianowicie psychologie
pracy, o znacznie zwigkszonym zakresie zagadnien.
Dr Biegeleisen-Zelazowski, uszedtszy w czasie ostat-
niej wojny z kraju, miat mozno$¢ pracowania w dzie-
dzinie psychologii pracy ze S$wiatem anglosaskim.
W zwieztej swej broszurce daje on krotki obraz obec-
nego stanu tej nauki. Punktem wyjsciowym pracy jest
wiasciwie przeprowadzona analiza zawoddéw, oparta
.na szczegétowym badaniu pracy na miejscu i uwzgled-
niajgca nie tylko strone jakosciowg klasyfikacji za-
--wodoéw, lecz i ilosciowg analize cech fizycznych i psy-
cMcznych (zwiaszcza dominujacych). Badanie uzdol-
nien zawodowych okazato sie znacznie bardziej skom-
plikowane niz pierwotnie sgdzono. Nie mozna rozbi¢
psychicznego zycia cztowieka na szereg prostych ii nie-
zaleznych od siebie elementéw, z drugiej za$ strony
typologia zawodéw w obecnych czasach wielkiego po-
stepu techniki staje sie coraz bardziej zrézniczkowana.
Wielkie ustugi oddaje psychologia pracy przy racjo-
nalnym szkoleniu zawodowym,, gdzie chodzi nie tylko
,.0_.to czego uczy¢, lecz rowniez, w jaki sposob przeka-

zywaé najskuteczniej pewien zaséb wiadomosci. Za-
gadnienie to stato sie niestychanie aktualne w czasie
ostatniej wojny, kiedy miliony ludzi nalezato prze-
szkolic w nowych dla nich zawodach (np. rzad Sta-
néw Zjednoczonych stworzyt dla skoordynowania wy-
sitkbw zainteresowanych organizacyj specjalng cen-
tralng organizacje szkoleniowa). Nie mniej wazne dla
psychologii stato sie zagadnienie racjonalizacji ludz-
kiej pracy, dla ktérej wypadato stworzy¢ optymalne
warunki. Réwnolegle do dotychczasowego zaintereso-
wania sie tg sprawg technikéw i ekonomistéw nale-
zato przyciggna¢ do wspotpracy psychologéw, aby
zdrowie fizyczne i psychiczne pracownikéw nie tylko
nie doznato zadnego uszczerbku, ale aby ponadto zna-
lazto najkorzystniejsza opieke w sensie zwiekszenia
podniet do pracy i zmniejszenia zmeczenia. W tym
Swietle propagowane tak pomySinie przez ZSRR
wspoéizawodnictwo pracy nabiera nowych aspektow.
Réwniez akcja wynalazczo$ci robotniczej ukazuje sie
nam w innym charakterze. Gospodarka czynnikiem
ludzkim nie tylko w krajach socjalistycznych stanowi
kapitalne zagadnienie. Nawet w Ameryce istniejg
w uniwersytetach specjalne wydziaty do badania sto-
sunkéw w przemysle. Nowy rozw6j poradnictwa za-
wodowego znalazt oparcie w Miedzynarodowym Biurze
Pracy, ktérego rezolucja z 1946 r. zada, aby zaréwno
miodociani jak i dorosli znajdowali takie zajecie,
ktéore im zapewni zadowolenie moralne i materialne.
Poradnie zawodowe wraz z badaniami lekarskimi win-
ny zaja¢ wlasciwe miejsce miedzy szkolg a Swiatem
pracy. Jest rzeczg konieczng, aby zawczasu wszech-
stronnie zaznajomi¢ miodziez z réznymi zawodami
i z zyciem zawodowym. Nalezy przy poradnictwie
uwzgledni¢ ponadto chtonno$¢ rynku pracy na po-
szczeg6lne zawody. Obok stosowania réznorodnych te-
stow powstajg w Ameryce probne warsztaty praktycz-
ne, ktére majg utatwi¢ miodziezy wybor zawodu. Ale
nawet w najpomys$iniejszych warunkach pracy zawo-
dowej na cztowieka pracy czyhaja nieszczesliwe wy-
padki. Same tylko techniczne $rodki nie moga zapew-
ni¢ zupeilnego bezpieczenstwa pracy. Trzeba jeszcze,
aby psycholog pomogt rozwingé¢ odpowiednie nasta-
wienie w cztowieku, ktérego wiasciwa rownowaga
psychiczna jest jednym =z istotnych czynnikéw, zapo-
biegajacych nieszczesliwym wypadkom.

Broszure dra Biegeleisena-Zelazowskiego czyta sie
z ogromnym zaciekawieniem, poniewaz z wielkim
znawstwem przedmiotu i duzg swadg omawia on sze-
reg tak waznych, zwilaszcza dzisiaj, zagadnien. Jedna
tylko uwaga narzuca sie nieodparcie: ksigzeczka —
wbrew swemu tytutowi — moéwi nie o tym, co to jest
psychologia pracy, lecz raczej o tych istotnych zagad-
nieniach, ktorymi winna sie zajmowa¢ nowoczesna
psychologia pracy.

Z. Warczewski

Hutnicke Listy. Rok 1948, Nr 9. R. S. Archer. Ame-
rykarnskie poglady na stopowg stal konstrukcyjng. —
Dr inz. Hajiczek. Badania prostych podwojnych sto-
péw z eutektyka. — Inz. J. Szirokich. Prototypy pie-
cow do bezposredniej redukcji zelaza z rudy w sy-
lurskim zagtebiu S$rodkowych Czech. — Nr 10. M.
Szicha. Nowa metoda mikroanalitycznego .okre$lania
glinu w stali (modyfikacja metody oksychinolinocyja-
nidowej). — R. S. Archer. Amerykanskie poglady, ha
stopowg Stal konstrukcyjng. — Nr 11. Dr inz. A. M.
Pleszinger. Rozw0j czeskostowackiego przemystu od-
lewniczego po wojnie. —aProf. dr inz. M. Czyzewski-
Czas pobytu metalicznego wsadu w kopulaku. — Inz.
L. Petrzela, Zagadnienie oceny bentonitu z Branign.

SH)



N l-1

— Inz. B. Holman. Sztuczna atmosfera do obrébki cie-

plnej stali. — Nr 12. Prof. dr inz. A. Krupkowski. Za-
gadnienie utleniania metali. — Inz. B. Holman. Sztu-
czna atmosfera do obrébki cieplnej stali.

K. Radzwicki

Przeglad Gérniczy. Rok 1948, Nr 12. Sp. Michat Cho-

razy. — Sp. Wactaw Bobr. — J. H. Nowe gatunki
stali w gornictwie. — J. J. M. Przyspieszona metoda
oznaczania siarki w weglu i koksie. — M. |. Wiasnosci

koksujace wegli spiekajacych .i wptyw utleniania przy
magazynowaniu. — Rok 1949, Nr 1. Inz. W} Zukow-
ski. Wystepowanie kruszcow otowiu i cynku w niec-
kach triasowych wilkoszynskiej i chrzanowskiej. —
Inz. K. Krasnodebski i inz. A. Mtynarski. Wymywanie
benzolu z gazu koksowniczego. — Mgr F. Spiewak.
Psychologiczne aspekty plakatéw bezpieczenstwa pra-
cy. — Kronika (m. in. przemdwienie rektora prof. dra
W. Goetla na uroczystej inauguracji roku akademic-
kiego 1948/1949 w Akademii Gdrniczo - Hutniczej
w Krakowie w dniu 11 grudnia 1948 r. i notatka
0 uruchomieniu koksowni ,Jadwiga"). — Przeglad za-
graniczny (m. in. notatka o poprawie witasnosci koksu
wielkopiecowego z surowca o0 niskim stopniu uwegle-
nia, droga witasciwego przygotowania mieszanki wsa-
dowej).

W egiel. Rok 1949, Nr 1. Doc. inz. B. Krupinski. Pro-
dukcja przemystu weglowego w 1948 r. — Mgr L. Bien-
kowski. Problemy gospodarki weglowej w Austrii. —
Przeglad zagraniczny (m. in. notatki o produkcji
1 konsumcji koksu w Stanach Zjednoczonych, o pod-
niesieniu sie jako$ci szwajcarskiego koksu i o odbu-
dowie Zagtebia Donieckiego). — Statystyka (m. in.
dane, dotyczace produkcji koksu w listopadzie i gru-
dniu 1948 r.).

Wiadomos$ci Hutnicze. Rok 1949, Nr 1 St. Olenski.
Hutnictwo polskie w 1948 roku. — Inz. M. Zdunkie-
wicz. Walcowanie zimne, badane chronometrazem. —
Inz. W. Nowakowski. Obrébka plastyczna na goraco
stali wysokostopowych (dokonczenie). — Inz. M. Sa-
dtowski. Wskazniki oszczednos$ciowe a planowanie te-
chniczne. — K. Wapienik. Psychotechnika iako czyn-
nik polepszenia warunkéw pracy. — Inz. J. Swidzinski.
Podniesienie bezpieczenstwa pracy. — W4+ Gryksztas.
Lenin — wielki przyjaciel Polski. — Prze-mystra-
dziecki w 1948 r. — Mer M, Sikora. Hutnictwo
polskie po wojnie (1945—1947 r.). — W. Stopczyk. Nau-
kowa organizacja pracy. — Inz. St. Ruranski. Kacik je-
zykowy. — WE. Sytuacja hutnictwa w listopadzie ub.
r. — Kronika. — Do zeszytu tego dotaczony zostat Nr 2
»Biuletynu Wynalazczosci Przemystu Hutniczego".
Konieczno$¢ przestrzegania w ,,Hutniku" — przy
omawianiu poszczeg6lnych wydawnictw periodycznych
— daleko idacej zwieztosci zmusza nas do podawania
w tym dziale jedynie tylko jak najkrdétszych sformu-
towan swych ocen. Niekiedy wszakze wytamujemy sie
spod rygoru wspomnianej wyzej zasady i czynimy to
dzisiaj, aby stwierdzi¢, iz ukazanie sie kazdego nowego
zeszytu ,Wiadomosci Hutniczych" stanowi w rozwoju
owego miesiecznika niewatpliwy postep. Pierwsze nu-
mery ,Wiadomos$ci Hutniczych" z ubiegtego roku nie
mogty jeszcze — z natury rzeczy — przedstawia¢ nale-
zytego sprawdzianu warto$ci tego czasopisma, usSwia-
damiamy jg sob:e natomiast obecnie, gdy wyszedt juz
calv jego rocznik. Ot6z mozemy na tym mieiscu ku
szczeremu swemu zadowoleniu, a réwnoczesnie catkiem
bezstronnie powiedzie¢,- ze ,Wiadomos$ci Hutnicze" pro-
wadzone sg teraz z duzym poczuciem aktualnosci, z pu-
blicystycznym temperamentem i dziennikarska ..zytka".

HUTNIK Str. 89

Styczniowy (1949 r.) ich zeszyt pulsuje zywa mysSla
i odznacza sie urozmaicong tresScig oraz zrecznymi po-
mystami redakcyjnymi w jej uktadzie.

Wiadomosci Chemiczne. Rok 1948, Nr 11 — 12.
Prof. dr W. Jakéb. O zwigzkach sprzezonych. — Inz.
W. Szybalski. Analiza jako$ciowa nieorganiczna w la-
boratoriach wyzszych uczelni w Kopenhadze. — H.

Buchowski. Studia chemiczne w politechnice praskiej.
— Kronika naukowa (m. in. notatki o waritronach,
nowych czastkach elementarnych budowy materii i o
nagrodzie Nobla w dziedzinie chemii).

Przeglad Chemiczny. Rok 1948, Nr 10 — 11. Inz.
Olpinski. Przyczynek do prac nad oznaczaniem samo-
zapalnosci wegla. — L. Nowak. Zjawisko polimeryzacji
w Swietle elektronowej teorii wigzan. — L. Gostynski.
Zuzytkowanie zuzli wielkopiecowych w rolnictwie.

Horyzonty Techniki. Rok 1949, Nr 1 Inz. D. Ga-
jewski. Nowy plan gospodarczy. — Inz. T. Polan. 4009
lat spadochronu. — Mgr A. Strzatkowski. Oscylograf
katodowy. — Inz. M. lljin. Wedréwka poprzez atom.
— Dr WL Zonn. Fizyka na codzieh. — Inz. R. Wyrzy-
kowski. tozyska toczne pomagajg nam pokonaé tar-
cie. — St. Kasperkiewicz. Polski robotnik wspottwoérca

postepu.
Przeglad Mechaniczny. Rok 1949, Nr 1 Inz. J. Ra-

falski. Ogrzewanie pompami cieplnymi. — Inz.
P. Merlend. Uwagi o kontroli technicznej przedsie-
biorstwa. — W. G. Automatyzacja procesow wytwor-

czych w przemysle ZSRR.

Biuletyn Gidwnego Instytutu Mechaniki Mini-
sterstwa Przemystu i Handlu. Rok 1948, Nr 2
Mgr inz. W. Kurcin. Analiza wynikéw, uzyskanych
we Wszechzwigzkowym Instytucie Materiatow Lotni-
czych, przy okreS$leniu wpltywu granic ziarna na
rozktad mikrotwardosci wewnatrz badanego ziarna.

Biuletvn Techniczny Zjednoczenia Energetycz-
nego Zaglebia Weglowego. Rok 1948, Nr 4. Inz.
J. Michejda. Sposoby ztagodzenia kryzysu energetycz-
nego. — Inz. L. Rozycki. Analiza szczytowego obcigze-
nia sieci ZEOG. —Inz. T. Frank. Nowoczesne Kierunki
w budowie elektrowni. —Inz. St. Btadowski. Dziatanie
wptywow atmosferycznych na napowietrzne przewody
aluminiowe i badanie ich odpornosci na korozje. —
B. T. Sytuacja energetyczna w Stanach Zjednoczo-
nych.

Przeglad Elektrotechniczna. Rok 1948. Nr 10—11.
T. Czaplicki. Zagadnienie szkolnictwa inzynierskiego
w Polsce. — Inz. mgr H. Gdanski. Reforma wyzszego
szkolnictwa technicznego. — Inz. H. S. Koztowski.
O obliczaniu nagrzewania si¢ maszyn elektrycznych. —
Inz. St. Btadowski. Zabezpieczenia rdéznicowe jako
ochrona przed porazeniem i pozarem. — Inz. |. Baran.
Préba analizy statystyki wypadkéw podczas pracy przy
urzadzeniach elektrycznych w roku 1946.

Przeglad Tetekomunik»cvjnv. Rek 1948, Nr 9 —
10. Inz. H. Kalita. Europejska Regionalna Konferencja
Radiofoniczna w Kopenhadze w 1948 r. —Inz. S. Bo-
rowski. Zwalczanie zaniku selektywnego. — So. prof.
Roman Trechcinski (wspomnienie pos$miertne).
— Nr 11 — 12 Inz. P. Mosiewicz. Badanie wiasciwosci
magnetycznych pierécieniowych prébek Zzelaza metoda
balistyczna,



Inzynieria i Budownictwo. Rok 1943, Nr 11 — 12
Zeszyt ten zawiera —miedzy innymi— streszczenia po-
szczegOlnych wyktadéw, wygtoszonych w czasie od
5 do 19 lipca 1948r. na Naukowym Kursie Wa-
kacyjnym, zorganizowanym przez} Politechnike!
Warszawska dla pracownikéw naukowych szkét wyz-
szych, pracownikow instytutow badawczych i innych
0s6éb, interesujgcych sie postepem badan naukowych
w dziedzinie statyki budowli.

Przeglad Budowlsnv. Rok 1943, Nr 12. I Kongres
Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej. — L. Urban.
Budowa blokéw mieszkalnych Narodowego Banku
Polskiego w Warszawie. — E. Czajewicz. Celowos¢
mechanicznego sztucznego osuszania budynkéw. —
WL Zywicki. Nowa reforma podatkowa. — Rok
1949, Nr 1 — 2. W. Z Budownictwo w roku 1949. —
W. Kulesza, W. Przestepski i Fr. Rostkowski.
Kalkulacja kosztu rob6t budowlanych a analizy cen.
— Fr. Cieciora. Materiaty i sprzet biurowy na budo-
wie. — L, Gan. Rola i zadania Zwigzkéw Zawodowych
jako spotecznej inspekcji w zakresie bezpieczenstwa,
higieny i ochrony pracy.

Przeglad Komunikacyjny. Rek 1949, Nr 1 Inz, M.

topuszynski. Planowanie w komunikacji. — Mgr K.
Biatowas. Kontrola i jej rodzaje. — Dr inz. T. Mazu-
rek. Walka z korozjg zelaza. — Inz. T. Tillinger. Kanat
Odra—Dunaj. — Nr 2. Dr Wt Patlikowski. Koordy-
nacja przewozéw. — Inz. Cz, Jaworski. Trakcja elek-
tryczna, jej wiasciwosci i rentownos$¢

Przeglad Kolejowy. Rok 1949, Nr 1 Inz. J. Jan-
kowski. Stulecie kolei na ziemiach Polski. — Nr 2
Inz. J. Jankowski, Stulecie kolei na ziemiach Polski
(dokonczenie). — Inz. T. Swie$ciakowski. Normali-
zacja gatunkow stali dla potrzeb PKP. — Inz.

L, Kuncewicz. Budowa Dworca Centralnego w War-
szawie. — Sprawa zaktadéw wydawnictw techniczych.

Drogownictwo. Rok 1949, Nr 1 Doc. dr inz. Wk
Skalmowski. Prof. M. Nestorowicz — jako kierownik
Drogowego Instytutu Badawczego. — Przeglad czaso-
pism zagranicznych (m. in. notatki o drogach z ba-
welny, o gumowanych drogach, o drogach samochodo-
wych w Anglii, o drogach miedzynarodowych i no-
wym moscie szwedzkim). — Nr 2. Inz. A. Gajkowicz.
Gospodarka drogowa w Polsce Ludowej.

Technika Lotnicza. Rok 1948, Nr 1 (wrzesien). Pa-
mieci $p. prof. Czestawa Witoszynskiego. — Maksy-
milian Tytus Huber (z okazji 40-lecia pracy profesor-
skiej). — Kronika ZPIL. — Nr 2— 3 (grudzien). Kon-

gres Jednosci. — Inz. J. Kolinski. Nieco danych z dzie-
dziny napedu strumieniowego. — Inz, B. Mielnikowa.
Osiagniecia w dziedzinie olejow smarowych. — Inz.

L. Niemand. Teoretyczne zagadnienia napedu odrzu-
towego. —= F. R. Banks. Silnik lotniczy. —e Inz. St.
Wojcicki. Zagadnienia napedu rakietowego. — W ze-
szycie tym znajdujemy ponadto powazng, wyczerpu-
jaca i interesujgco — przez inz. J. Nowinskiego —mna-
pisang recenzje o | tomie ksigzki prof. dra inz. M. T.
Hubera pt. ,Teoria sprezystos$ci“, wydanym
w zesztym roku w Krakowie naktadem Polskiej Aka-
demii Umiejetnosci.

Mito jest nam podzieli¢ Sie na tym miejscu z na-
szymi czytelnikami wiadomoscia, iz we wrzes$niu ubie-
gtego roku wznowione zostato w Warszawie — po 9 la-
tach przerwy — wydawnictwo ,Techniki Lotniczej”,
organu Zwiagzku Polskich Inzynieré6w i Technikéw

Lotniczych (Koto Lotnicze SIMP). Czasopismo to, wy-
dawane przez Instytut Wydawniczy SIMP, a redago-
wane przez Kolegium Redakcyjne ZPIL, przeznaczone
jest dla inzynierow i technikéw lotnictwa tudziez stu-
dentéw Oddziatéw Lotniczych naszych szk6ét wyz-
szych i zamierza — obok specjalnego dziatu naukowo-
technicznego — umieszczaé na swych tamach prace,
zawierajgce systematyczne ujecie zagadnien z dziedzi-
ny lotnictwa, chociazby juz znanych lecz w jezyku
polskim jeszcze nie opracowanych. Stanie sie ono nie-
watpliwie zywym #gcznikiem i Srodkiem wymiany
mys$li miedzy inzynierami i technikami polskiego lot-
nictwa, zaré6wno nalezacymi do Zwigzku, jak i dotad
W nim nie zrzeszonymi.

Poziom artykutow, ogtaszanych w ,Technice Lot-
niczej” jest wysoki, redakcyjne opracowanie poszcze-
gélnych jej zeszytow umiejetne i staranne, a szata
zewnetrzna czasop:sma —mjak to zreszta we wszyst-
kich wydawnictwach Instytutu Wydawniczego SIMP
od samego poczatku istnienia tegoz przywyklismy
spotyka¢ — w zupetnosci zadawalajgca wymagania
estetyczne czytelnika.

Gospodarka Wodna. Rok 1948, Nr 11 — 12. M. Ch.
z wycieczki inzynieréw i technikéw do Czechostowa-
cji. — Inz. Z. Pietruszewski. Graniczna rzeka Olza.

Gaz, Wcda i Technika Sanitarna. Rek 1949, Nr 1
Inz. St. Gladkowski. Ogrzewania przez promieniowa-
nie w Czechostowacji. — Ciezar wiasciwy gazu. —
Zakonczenie walki konkurencyjnej miedzy gazem a
elektrycznoscig. — Nr 2. Inz. K. Stransky. Sie¢ dale-
kosieznych gozociggéw w poétnocnych Czechach.

Przeglad Geodezvjny. Rek 1949, Nr 1 Redakcja.
Kongres Zjednoczenia. — Inz. Br. Lipiniski. Dialektyka
zmian w zawodzie mierniczym. — Inz. St. Biedronski.
V1 Miedzynarodowy Kongres Fotogrametryczny w Ha-
dze (1 — 10. IX. 1948 r). — K. Rz”wski. O stopniach
magistra i inzyniera. — Nr 2. Inz. F. Piatkowski. Fo-
tomechaniczne metody druku w kartografii. — Inz.
J. Tatarkowski. Stalowe wieze triangulacyjne systemu
Bitby.

Gazeta Cukrownicza. R°k 1948, Nr 23 — 24. Inz.
J. Dobrowolski i mgr J. Liewon. Zmiekczanie wody,
zas'laigcej kotty parowe, przy pomocy NasPO”~—Inz.
K. Ossowski. W poszukiwaniu drég usprawnienia ak-
cji bezpieczenstwa pracy.

Dom —- Osiedle — Mieszkanie. Rek 1948, Nr 10
— 12. J. Gorynski. Budownictwo spoteczne, prywatne

i indywidualne. — A. M. Zalcman (cztonek korespon-
dent Akademii Architektury ZSRR). Problemy maso-
wego budownictwa mieszkaniowego. — St. Mizera. Sy-

tuacja prawna mieszkan stuzbowych. — Zaktad Osiedli
Robotniczych.

Przeglad Organizacji. Rok 1949, Nr 1. Inz. Wk
Skoraszewski. Kontrola twoércza. — Wi, Balinski.
Ogdlna teoria organizacji w publikacjach i wykfa-
dach. — Prof. dr inz. I. Matecki. Metodyka wspoétza-
wodnictwa pracy. — E. Czarnecki. Kontrola i spraw-
dzanie wykonania. — A, Ferski. Zasadnicze rysy socja-
listycznej organizacji produkcji. — Dr E. Vielrose.

Statystyczne metody badania fabrykacji.

Wiadomosci PKN. Rok 1948, Nr 12. Zeszyt jubileu-
szowy. XXV-lecie PKN. — Inz. C. Olszyniski.'Z dziejow
powstania i przedwojennej dziatalnosci PKN. — Inz,



WI. Strzeszewski. 40 miesiecy pracy PKN po woj-
nie. — Inz. St. Marzynski. Budowa siedziby PKN
w Warszawie. — Polsko-Czechostowacka wspotpraca
w dziedzinie normalizacji. —Projekty norm. Stal wal-

cowana (zetowniki). — Cynk .

Wiadomosci Urzedu Patentowego. Rok 1948,
Nr 11. Ustawy, rozporzadzenia, komunikaty. Instrukcja
Ministerstwa Przemystu i Handlu w sprawie zgtaszania
wnioskéw o zezwolenie na uzywanie znakéw towaro-
wych i znakéw zwigzkowych przez przedsigbiorstwa
panstwowe oraz przedsiebiorstwa, pozostajgce pod za-
rzadem panstwowym. — Patenty na wynalazki. Udzie-
lony zostat patent Nr 33553 na spos6b wyrobu rur bez
szwu przez walcowanie oraz urzagdzenie do wykonywa-
nia tego sposobu (Albert Calmes, Mediolan). — Nr 12.
Ustawy, rozporzadzenia, komunikaty. Okdlnik Mi-
nistra Przemystu i Handlu Nr 14 z dnia 21 paz-
dziernika 1948 r. w sprawie wykorzystywania i pre-
miowania pomystéw, wprowadzajgcych ulepszenia lub
usprawnienia w zaktadach pracy. — Rok 1949, Nr 1
Patenty na wynalazki. Udzielone zostaly patenty:
Nr 33577 na sposob wyrobu stali magnetycznej, wy-
kazujacej site koercji ponizej 2 erstedow oraz
stosunek pozostatosci magnetycznej do sity koercji
ponad 3500 (huta ,Batory", Chorzéw), Nr 33576 na
elektrode, zaopatrzong w zewnetrzng powtoke, do
spawania przedmiotéw ze stali manganowej, zwtasz-
cza zawierajgcej ponad 5% manganu (huta ,Baildon",
Katowice), i na stopy do lutowania na osnowie ofo-
wiu (Aleksander Krupkowski, Krakéw).

Wiadomosci Narodowego Banku Polskiego. Rok
1949, Nr 1 Sytuacja ekonomiczna Polski w listopadzie
1948 r. — J. Hermanowicz. Uwagi o kontroli finanso-
wej przedsiebiorstw panstwowych. — Br. Blass. Z za-
gadnien finansowania inwestycyj.

Gospodarka Planowa. Rok 1949, Nr 1 Inz. A. Wang.
Zatozenia wstepne rozwoju przemystu w planie sze-
Scioletnim. — L. Rzendowski. Przeszto$¢ i przysztosé
rolnictwa w Polsce. — St. Pietrusiewicz. Program bu-
downictwa w planie sze$cioletnim. — St. Garczynski.
Zagadnienia socialne i kulturalne w olanie szescio-
letnim. — A. Zalewski. Uwagi o zadaniach techniki
w planie szescioletnim.—H. Roézanski. Pomoc radziecka
w realizowaniu polskich planéw gospodarczych—Mgr
J. Zaremba. Problem rozmieszczenia sit wytwdrczych
w planie szescioletnim. — W. Buch. Lokalizacja prze-
mystu w planie sze$cioletnim. — Br. Minc. Plan in-
westycyjny na rok 1949. — W. Kondracki. O produkcji
cynku i otowiu.—Nr 2 Lenin o planowaniu. —
St. A. Majewski. Narodowy Plan Gospodarczy na rok
1949.—Komunikat CUP. Wykonanie planu za rok 1948.

—J. Janiak. O reformie ptac. —Inz. M. Lesz. Przemyst
metalowy w planie sze$cioletnim. — (wk) Hutnictwo
zelaza w r. 1948.

Zycie GoFDodarcze, Rok 1949. Nr 1 H. Mmc. Bi-
lans gospodarczy Demokracji Ludowej i wytyczne pla-
nu sze$cioletniego. — E. Szyr. O praktyczne zastoso-
wanie niektérych wytycznych. — Nr 2. St. O. Bilans
przemystu hutniczego za rok 1948. — St. Wojcie-
chowski. Centrala Handlowa Zelaza i Stali w 1948 r.
— E. Czechowicz. Centrala Ztomu w 1948 r. — Nr 3.
Rocznica Leninowska. — Mgr J. KoziAski.

Budzet panstwowy na 1949 r. — St Tota. Pla-
nowe zaopatrzenie przemystu panstwowego. — Inz. L.
Dziewicki i inz. J. Wagner. Elektro-energetyka w wal-
ce o pokrycie zapotrzebowania na energie w 1948 r. —
Nr 4 Struktura organizacyjna wtadz go-
spodarki narodowej. — Dr K. Secomski. Plan
inwestycyjny na rok 1949. — E. P. Ehrlich. Rok 1948
w ekonomice radzieckiej. — M. Dabrowa. Wytyczne
pierwszego planu 5-letniego Czechostowacji. — Inz. T.
Zarnecki. Przemyst elektrotechniczny na przetomie r.
1948—1949. — Nr 5. J. Zborowski. Reorganizacja ad-
ministracji gospodarczej. — Inz. F. Topolski. Projekt
zaopatrzenia materialowego przemystu.

Bibliotekarz. Rok 1948, Nr 12. H. Hleb - Koszanska.
0 zmianach w miedzynarodowej klasyfikacji dziesie-
tnej.

Socialni Revue. Rok 1948, Nr 12. Czasopismo ,S o-
cialni Revu e“ miesiecznik czechostowackiego Mini-
sterstwa Opieki Spotecznej, poswiecito swoj grudnio-
wy zeszyt z ubiegtego roku gtdwnie polityce socjalnej
w Odrodzonej Polsce. Otwiera go artykut ministra
Pracy i Opieki Spotecznej K. Rusinka pt. ,Polityka
spoteczna orezem w walce o socjalizm", po czym cze-
chostowacki minister Opieki Spotecznej E. Erban pi-
sze 0 polsko-czechostowackiej wspotpracy i jej pogie-
bieniu przez wszechstronne wzajemne poznanie sie.
Reszte numeru wypetniajg nastepujgce — przez dra
L. Zelniczka, dra J. Strnadla i J. Janoucha opracowa-
ne —e tematy: polskie Zwigzki Zawodowe, Rady Za-
ktadowe, czas pracy, urlopy i wczasy, ochrona pracy
matoletnich i kobiet, bezpieczenstwo i higiena pracy,
inspekcja pracy, zarobki, polityka zatrudnienia, opie-
ka spoteczna, inwalidzi wojenni i ubezpieczenia spo-
teczne. Cato$¢ zaszytu, zawierajgcego rowniez dos¢ ob-
szerne streszczenia wyszczeg6lnionych wyzej artyku-
tow mv jezykach rosyjskim i angielskim, daje bardzo
dobry og6lny obraz stanu opieki spotecznej w Polsce
powojennej.

Instytut Wydawniczy SIMP. W recenzji swej- o |
tomie dzieta prof. dra inz. W. Moszynskiego pt. ,Wy-
ktad elementéw maszyn", zamieszczonej w Nrze 10—11
»Hutnika" z 1948 r. (dziat ,Z wydawnictw", str. 507),
autor jej — inz. L. Strzelecki — nadmienit, iz zasieg
czytelnikow owej ksigzki tudziez jej warto$¢ ,uspra-
wiedliwiaty by przeznaczenie na to wydawnictwo
wiekszej dotacji, ktora wptyneta by na obnizenie ceny
1 udostepnienie Wyktadu szerszemu ogétowi". W zwigz-
ku z powyzszym Instytut Wydawniczy SIMP wyjas$-
nia, ze na wydanie dzieta prof. Moszynskiego zadnej
dotacji nie otrzymat i ze dochdd ze sprzedazy
tej ksigzki nie zrownowazy nawet wiasnych kosztéow
wydawniczych Instytutu, ktére ze wzgledu na wyjat-
kowo trudny sktad drukarski ksigzki i wielkg ilos¢
rysunkéw byly bardzo wysokie. Straty, wynikajace
z ogtaszania drukiem prac naukowo-badawczych (Se-
ria Il wydawnictw Instytutu) oraz dziet nierentow-
nych lecz niezbednych dla rozwoju polskiej nauki i
techniki, pokrywa Instytut Wydawniczy SIMP z wpty-
wow, pochodzacych z innych swych wydawnictw o du-

zych naktadach. . .
J. Chmielowski



ROZNE WIADOMOSCI

Produkcja tozysk kulkowych w Czechosto-
wacji. Na ostatnim posiedzeniu ONZ w Paryzu mi-
nister Modzelewski stusznie podkreslit dyskryminacje
handlowe ze strony panstw zachodnich w stosunku do
krajow Demokracji Ludowej. Dyskryminacje te doty-
cza réwniez i tak waznego elementu konstrukcyjnego
w budowie maszyn, jakim sg tozyska kulkowe. Dlatego
tez z uznaniem trzeba zaznaczy¢, iz jedno z najwiek-
szych czechostowackich przedsiebiorstw przemystu me-
talowego, ,,Zbrojovka“ w Brnie, rozpoczeto na skale
przemystowg produkcje tozysk kulkowych. Nalezy sg-
dzié, iz produkcja ta nie tylko utatwi sytuacje przemy-
stu metalowego Czechostowacji, lecz rowniez i jej naj-
blizszego sasiada — Polski.

Rozbudowa przemystu aluminiowego na
Wegrzech. Wegry sa .-jednym z powazniejszych pro-
ducentéw boksytu. Do 1945 r. prawie cata ilos¢ wydo-
bywanego na Wegrzech boksytu musiata byé — wobec
znikomych zdolnos$ci przetworczych wegierskiego prze-
mystu aluminiowego — eksportowana. Plan 3-letni na
Wegrzech przewidziat znaczng rozbudowe krajowego
przemystu aluminiowego. Produkcja aluminium w pier-
wszym roku planu przekroczyta tam o 35% produkcje
zaplanowang. Uzyskane na hutach wyniki wskazujg
na to, ze najSmielsze przewidywania zostana. nie tylko
osiggniete, ale nawet przewyzszone. Jedna z hut we-
gierskich uzyskata w lipcu ub. r. zdolno$¢ produkcyjna
10 t dziennie. Wzrosta rowniez produkcja stopéw, opar-
tych na aluminium i potwyrobéw.

Na innej hucie (przetwérczej) zainstalowano 3 500-
tonowg prase. Inwestycja ta umozliwi produkcje pro-
fili o duzych wymiarach, potrzebnych do budowy wa-
gonéw i réznych konstrukcyj. Rozpoczeto takze pro-
dukcje aluminiowych futryn okiennych i do drzwi oraz
mebli. Warto$¢ eksportu przemystu aluminiowego na
Wegrzech przekroczy w 1948 r. kwote 1 miln. $. Suma

ta jest 10-krotnie wyzsza od wartosci eksportu
w 1947 r.
Produkcja stali w Belgii. Od lipca ub. r.

gijski przemyst stalowy wykazuje staly i
wzrost produkcji. W sierpniu ub. r. produkcja stali
osiagneta w Belgii rekordowg wysoko$¢ 346 000t. Prze-
wyzszyta ona tym samym szczytowg produkcje mie-
sieczng z lat przedwojennych 1936—1938. Juz we wrze-

$niu ub. r. belgijski przemyst stalowy pobit swoj re-
kord sierpniowy, produkujac 351000 t stali. Mimo
petnego wykorzystania zdolnosci produkcyjnej prze-

myst stalowy w Belgii nie moze zaspokoi¢ zapotrzebo-
wania zaréwno krajowego jak i eksportowego.
chwili zakoriczenia dziatan wojennych nie zanotowano
tak powaznego stanu zamoOwien jak obecnie. Stan ten
byt by jeszcze wiekszy, gdyby nie istniejace trudnosci
dewizowe, Zanotowano duzy naptyw zamoéwieri (prze-
waznie na stal pretowa) z USA po cenie 110 .f (4950
fr. .belg.) .za. 1 tone fob Antwerpia. Zaméwienia ryn-
koéw ,wolnych” (nie Marshallowskich) po cenie 5500
fr, belg- 14 1tone stali pretowej fob Antwerpia zmalaty
znacznie i wynosza 0,1 og6lnego stanu zamdwien. Ce-
ny, ptacone za blache grubg, wynoszg 6700 fr. belg.,
a za blachy cienkie 7000 fr. belg. za 1 tone fob Ant-
werpia. Zamoéwienia na blachy grube sg b. pwazni:
tak ze terminy dostaw opiewajg na 6 do 7 miesiecy.
Znaczne sg roOwniez zapytania na dostawy blach eien-
kich 0.6 — 0.10 mm,

bel- 103 000 t, z czego Bizonia
znaczny tach 1952-53 przewiduje

Od nuzycie 150000 t rocznie

Wydobycie md zelaznych oraz produkcjo
surowki i stali w Luksemburgu. Wydobcie rud
zelaznych w Luksemburgu w sierpniu ub. r. wyniosto
302234 t, co — w pordéwnaniu z wydobyciem w lipcu
ub. r. w iloSci 317769 t — wykazuje spadek 15535 t,
spowodowany konkurencjg rud pochodzenia zagranicz-
nego, zwilaszcza szwedzkich. Zauwazono natomiast
wzrost niemieckiego zapotrzebowania na rudy luksem-
burskie na 1949 r. Eksport rud do Belgii wynosit
w sierpniu ub. r. 87856 t, a do Zagtebia Ruhry 53 178t.

Produkcja hutnicza w Luksemburgu nadal wzra-
sta: w sierpniu ub. r. wyprodukowano suréwki 232 196
t (w lipcu ub. r. 214094 t), a stali 217616 t (w lipcu
ub. r. 198033 t). Na istniejgce 32 wielkie piece byto
ich w ruchu 22.

Przemystowa odbudowa Francji bedzie wymaga-
ta przywozu tozysk kulkowych z USA na sume ok. 3
miln. doi. Szwecja nie moze zwiekszy¢é swego eksportu
do Francji. Spodziewane sg pewne nieduze dostawy
z Wioch.

Szwedzki eksport rud Zelaza osiaggnat w 1948 r.
wysokos$é ok. 10 miln. t, w poréwnaniu z ok. 85 miln.
t w 1947 r. Rzadowy projekt eksportu zezwala na
wywo6z ze Szwecji po 122 miln. t rud Zzelaza w latach
1949 i 1950.

Import miedzi do Niemiec. Bizonia otrzymata zez-
wolenie na import miedzi z USA za 1,2 miln. doi. i za

takg samg kwote z Belgii.

Plan produkcyjny metali niezelaznych Bizo-
njj w 4-letnim planie Marshalla. Aluminium. Pro-
dukcja aluminium ma by¢ podwyzszona w latach
1952-53 do 50000t rocznie. TeraZzniejsza produkcja wy-
nosi ok. 12000 t na rok. W okresie przedwojennym
(1936 r.) produkcja roczna Niemiec wynosita 100 000 t,
z czeg0 na obszar dzisiejszej Bizonii przypadato 92 000 t.
Zapotrzebowanie Bizonii w latach 1952-53 ocenia sie na
75000 t. W 1936 r. zapotrzebowanie Niemiec wynosito
konsumowata 80000t. W la-
sie import 15000 t rocznie,
W okresie przedwojennym Niemcy importowaty rocznie
4000 t. Na obszar Bizonii przypadato 3000 t.

Miedz elektrolityczna. Produkcja miedzi elektroli-
tycznej ma by¢ podwojona i ma wynosi¢ w latach
1952-53 ok. 100000 t rocznie. W 1936 r. produkcja
obszaru Bizonii wynosita 126 900 t (ogélna produkcja
Niemiec 209 700 t). W latach 1952-53 przewiduje sie
(w 1936 r. Niemcy zuzyly
292 300 t, z czego obszar Bizonii 137500 t). Import
w latach 1952-53 ma wynosi¢ 50000t (w 1936 r. Niemcy
" importowaty -127500 t, z czego obszar Bizonii 10 700 t).
DziSieisza produkcja miedzi z wytopu wynosi ok. 65000
t rocznie.

Cynk, Produkcja cynku, wynoszaca teraz 40-"45 000
Uma by¢ podwyzszona w latach 1952-53 dé 95000 t
rocznie, czyli dé poziomu produkcji przedwojennej «ob-
szaru Bizonii. Zapotrzebowanie w latach 1952-53: ocenia
sie na 140000 t rocznie, co przewyzsza zapotrzebowanie
przedwojenne, wynoszace 135000 t (caty obszar Nie-
rnie¢ zuzywat przed wojng 225100 t rocznie). Plano-
wany import w latach 1952-53 ma wynosi¢ 45000 t
rocznie (w 1936r. Niemcy importowaly 72800 t, z czego,
obszar dzisiejszej Bizonii 40 000 t).



Produkcja stali surowej w Kanadzie wyniosta
w 1948 r. 2,8 miln. t.

Eksport ztomu z Bizonii do USA wyniést w lisio
padzie 1948 r. 80.000 t. Poczawszy od dnia 1 pazdzier-
nika 1948 r. cene za ztom z Bizonii ustalono na 28.50
doi. za tone, loco port niemiecki.

Produkcja energii elektrycznej w USA wyniosta
w 1948 r. 336 milrd. kWh, wobec 307 milrd. kWh
w 1947 r. Z ilosci tej 54 milrd. kWh zostaty wytwo-
rzone przez elektrownie przemystowe i kolejowe "o
ich wiasnych celéw. W ciggu 1948 r. zainstalowano w
elektrowniach USA ok. 4 miln. kW mocy wirujacej.

Wytworczo$é rudy, suréwki i stali  surowej
w Stanach Zjednoczonych A. P. w 1948 r.

Okreg Wielkich Jezior 831
Okreg potudniowy 8,2
Okreg potnocno-wschodni 45
Okreg zachodni 50
Jako produkt odpadkowy 0,5
Razem 101,3
Surowka zelaza i zelazostopy 55,0
Stal surowa:
Piece martenowskie 71,9
Konwertory Bessemera 38
Piece elektryczne 45
Razem 80,2

Zdolno$¢ wytworcza stali surowej w USA wy-
nosi obecnie 87 miln. t na rok. W ciggu 1948r. wzrosta
ona o 16 miln. t. Plany na 1949 r. przewidujg dalszy
jej wzrost o 2,0 miln. t. Rok 1950 przyniesie jeszcze
wzrost o 545 miln. L

Rynek metali w USA. Zzapotrzebowanie na bla
chy i inne wyroby walcowane w USA przekracza na-
dal tamtejsze mozliwosci produkcyjne. Przyznane kra-
jowym konsumentom ilosci na IV kwartat ub. r. nie
pokrywaty faktycznego zapotrzebowania. Odczuwa sie
brak wyrob6w stopowych. Zauwazono réwniez brak
zainteresowania zelazem importowym, gtéwnie z po-
wodu zbyt wysokich cen importowych. Nadejscie
w ostatnich czasach znaczniejszych transportéw ztomu
niemieckiego wptynie wprawdzie dodatnio na amery-
kanski rynek ztomowy, niemniej cena ztomu ulegnie
niewatpliwie dalszej zwyzce. Przewiduje sie zwyzke
ceny na blachy biate. Konsumenci miedzi zadajg znie-
sienia do 1952 r. cta na miedZz importowang. Jedno
z wigkszych przedsigbiorstw zmniejszyto w pazdzierni-
ku ub. r. dostawy otowiu dla odbiorcow krajowych
0 25%, co przypisuje sie nierobwnomiernej dostawie te-

go surowca. Sprzedano znaczne iloSci cynku na eks-
port. Niedawna zwyzka cen metali niezelaznych
w Wielkiej Brytanii spowodowata niewatpliwie w USA
trudno$ci w zakupach tych metali na rynkach zagra-
nicznych.

Nowa wielka koksownia W usA. W 1948 r. uru
chomiono w USA, w zakladach Aliguippa, nowg bate-
rie koksowg o 106 piecach. Jest ona jedng z najwiek-
szych baterii koksowych na S$wiecie. Wybudowana
kosztem ponad 12 miln. doi., bateria ta dostarcza do
zaktadow Aliguippa 48 000 t/mies. koksu wielkopieco-
wego. Dzieki wybudowaniu jej produkcja koksu wiel-
kopiecowego w Aliguippa podniesie sie do 130 000
t/mies.

Podziat zuzycia stali w USA przedstawiat sie

w 1947 r. nastepujaco:

Samochody 16,3%
Konstrukcje i utrzymanie ruchu 16,0%
Koleje 9,6%
Maszyny i narzedzia 9,2%
Zbiorniki 8,9%
Eksport 7,3%
Prasy, formowanie i wytlaczanie 6,0%
Ropa, gaz, woda i kopalnictwo 5,9%
Narzedzia rolnicze 3,8%
Inni 17,0%

100.0%

Ogblne koszty budowy hut w USA sg obecnie

0 80% wyzsze niz w 1940 r.

Ze Stowarzyszenia Inzynierdw i Technikéw
Przemystu Hutniczego- W dniu 14. 1l. br. odbyto
sie w CZPH w Katowicach Walne Zebranie Sekcji
Stalowniczej SITPH z nastepujagcym  porzadkiem
dziennym:

1) Sprawozdanie przewodniczacego Sekcji. 2) Wy-
bér nowego Zarzadu Sekcji. 3) Referat pt. ,,Stal pét-
uspokojona“. Referent: kol. inz. T. Mazanek, korefe-
rent: kol. inz. K, Radzwicki. 4) Dyskusja. 5) Wolne
whnioski.

Obecnych byto 44 cztonkow Sekcji.

Fo sprawozdaniu przewodniczagcego Sekcji kol.
inz. T. Mazanka wybrano nowy Zarzad, w osobach:
przewodniczgcego kol. inz. K. Radzwickiego i sekreta-
rza kol. inz. J. Glatmana.

Referat i koreferat pt. ,Stal potuspokojona“ wywo-
taty ozywiong dyskusje, w ktorej wzdeli udziat liczni
zgromadzeni. Przewodniczacy Sekcji zapowiedziat ozy-
wienie dziatalnosci Sekcji w zwiazku z aktualnymi
zagadnieniami nowoczesnego stalownictwa i zaapelo-
watl do zebranych o przygotowanie referatow i zgta-
szanie ich pod adresem: Katowice, ul. Lompy 14,
CZPH. Sekcja Stalownicza SITPH. inz. K. Radzwicki.
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DZIAL NORMALIZACYJINY

Stale do budowy taboru kolejowego
wierzchni kolejowej i konstrukcji stalowych dla P. K. P.

Zatwierdzono do uzytku przez Ministerstwo Ko-
munikacji zgodnie z pismem Nr. VI. 540240 '48
z dnia 20. XII. 1948 r.

Przedmiot normy.

Norma niniejsza obejmuje charakterystyki stali, stosowanych do budowy taboru kolejo-
wego, nawierzchni kolejowej i konstrukcji stalowych dla P. K. P.

Klasyfikacja stali.

Stale objete niniejsza, normg zostaly sklasyfikowane wedtug ich sktadu chemicznego, wta-
snosci mechanicznych oraz gtéwnego zastopowania.

Wymagania.

1 Skitad chemiczny i witasnosci mechaniczne powinny odpowiada¢ wymaganiom poda-
nym w zalgczonych tablicach.

Uwaga: gérna granica wytrzymato$ci moie byé przekroczona, gdy wymagania odnos$nie
wydtuzenia zostaty zachowane.

2. Przy stalach weglowych wyzszej jakosci obowiazuje uwaga podana w normie PN H—
84020, dopuszczajagca do dnia 31. XIl. 1919 r. sopief zanieczyszczenia stali:

P max. =- 0,045 %
S max. — 0,045 %
(P+S) max. — 0,08 %
3. Spos6b pobierania préob z pretow podajg normy:
PN/H—84032 — stale resorowe i sprezynowe
FNH—84020 — stale weglowe konstrukcyjne
FNAH—84022 — stale do wyrobu nitow.
Witasnoséci mechaniczne dla przekrojéw o grubosciach wykraczajacych poza granice po-
dane w powyzszych normach oraz specjilne wymagania i proby podane sg w odnos-
nych warunkach technicznych.

4. Wiasnosci mechaniczne dla stali weglowej ciagnionej podane sg w normie PN/H—84031
(NH'SW -189).

5 Frzy dostawie stali w postaci keséw (rygli) obowiazujag odnosne warunki techniczne.

6. Z odku¢ o przekrojach grubszych niz 50 mm, prébki nalezy pobiera¢ z naddatku prze-
kutego na kwadrat o wymiarze ,boku 50 mm, o ile warunki techniczne dostawy nie
przewidujg inaczej.

7. Wymagania i préby dla rur, blach grubych i stali do konstrukcji stalowych podane sa
w odnosnych warunkach technicznych.

8 Dla prdbek okragtych na rozcigganie obowigzujace jest wydtuzenie As, wydtuzenie Aio
i A4 podawane jest w celach informacyj tych.
Komisarz Odbiorczy M. K. ma prawo pohera¢ do roku 1950 probki 10-krotne, jednak
w ilosci nie wiekszej niz 20 % ilosci pob sranych probek. Dla prébek ptaskich obowia-
zujgce jest wydtuzeniee Aio, wydituzenie As i A4 na prébkach ptaskich nalezy mierzy¢
celem zebrania materiatu statystycznego.

. Metody badan.

1 Analiza chemiczna wedtug norm PN;H—04010 do 04015 i 04024.

2. Badanie wt#asnosci mechanicznych — norma PN4v—3.
3. Badanie twardo$ci metodg Brinella — norma PN”"H—04350.
Oznaczenie.

Jako oznaczenie gatunku stali wybija sie ceche podang w rubryce 1 zalgczonych tablic,

pozostate znaki zgodnie z odno$nymi warunkami technicznymi.

Uwaga: w okresie przejsciowym do kornca 1950 r. mozna w zamoéwieniu podawaé procz ce-
chy stali dotychczas stosowane oznaczenia M. K. z tym, ze te ostatnie powinny
by¢ podane w nawiasach.

Cigg dalszy na str. 2

Zatwierdzono do uzytku wewnetrznego w zaktadach podlegtych C.Z.P.H. az do odwotania.
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Stale do budowy taboru kolejowego
nawierzchni kolejowej i konstrukcji stalowych dla P. K. P.

TABLICA 1

Wiasnosci mechaniczne stali do budowy taboru kolejowego, nawierzchni kolejowej i konstrukcji

Dolpch- 7
Lp  Ceta  ZRI st stal
PHP ug PN
I. Stale maszynowe
1 X 1 0 Surowy
1 1
2 M 34 Uli 010  surowy
1 1
3 PKP34 Ul surowy
4 N34 Uli i Nt 010 !surowy
| 1
5 N44 6.i i5 ;surowy
1
i
G i C12 iiii 0012 grrtr?lN
: normal.
7 i Cl6 -2 0016 hartow.
8 M37 I, 015  surowy
9 PKP42 ya surowy
10 M42 His 025 isurowy
|
1- mmee- - 1
i |
1 PKP45: yy. : surowy
12 M50 Vi 035  surowy
Wydanie I
Data 1. 1949

stalowych dla P. K. P.
Q
g e k9T

min.

proby technologicznel

14—42

34-42

1
34-42

452

34-42
42-65S

37-50
50-75

37-45

min.42

42-52

45 - 5

50-&

9

19

21
25

23
30

21

23

A%
min

25

26

23

16

14

20

20

19

18

Whasnosci mechaniczne

Pes

min.

31

27

19

27
16

25

24

24

2

A%
min.

32

32

29

32
20

29
17

27

27

26

26

23

NORMY HUTNICZE

Gtowne zastosowanie

Wyroby podrzedne. Podkitadki
do szyn typu S26. i L oraz
inne podktadki ptaskie

Opaski i wieszadta resorowe,
sprzegta musziowe, wieniec
paleniskowy, tancuchy miek-
kie i ctagliwe wyroby praso-
wane, spawane i zgrzewane

I Pochwy zderzakowe

Nity, zesporki, $ruby i wkre-
ty do taboru

Nity do nitowania stali K 52

CzesSci maszyn i taboru pod-
legajace naweglaniu

Czesci maszyn i taboru pod-
legajgce naweglaniu

Plerscieniie naciskowe, czesci
hamulca, trzony zderzakowe,
haki oraz wkrety i $ruby do
nawierzchni, $ruby i nakretki
do taboru

, Kola bose walcowane

CzesSci nawierzchni; podkitad-
ki zeberkowe do szyn typu
S 49, podkiadki hakowe, sru-
by, +tubki, tapki, zamkniecia
hakowe, ciegta i sworznie
przegubowe do rozjazdéw

Ciegta do sprzegiet

Stal napedowa, korbowody i
wigzary, trzony tlokowe, wa-
ty, prowadnice, czesci sktado-
we stawidta, sworznie, czopy,
korby, kliny, zwory widet
mazniczych, wieszaki sprezyn
nosnych
(Dalszy cigg na str. 3).
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Stale do budowy taboru kolejowego

nawierzchni kolejowej i konstrukcji stalowych dla P. K. P

. Stale maszynowe — cigg dalszy
Wiasnosci. mechaniczne
| Potuch- 3
Fp Cocha  CZ3S0Uy ftr:}lf Staln . o 0 Gtéwne
- K stali A, 0% .
ke mgeN i e k%mm B in AN Zastosowanie
13 M50 IVt 035 normai. 50-60 27 16 21 23 Osie wagonowe i tendrowe o-
raz inne czesci o przekrojach
i grubosci powyzej 100 mm
! 1
14 T35 | 1V, 0035 normal. 50-60 28 18 23 25  Sprzegi parowozowe
15 T35 v, 0035 normal. 50—60 28 16 21 23 Osie parowozowe
Siodetka poslizgowe do raz-
16 M60 IVs, 045  surowy 60-70 30 14 17 18 jazdéw, czesci maszyn
17 T45 1Vsi 0045 normal. 60-70 34 16 19 © 20  Wieszaki sprzegowe, nakretki
i haki sprzegowe, rézne czes-
ci maszyn, kliny, réwnolezni-
ki, czeSci do hartowania po-
wierzchniowego
18 PKP65 V2 surowy? min.65. - 8 12 - Obrecze wagonowe
19 T55 V722 normal. 68-80 38 14 16 17 Czopy hartowane, noze wie-
vs3 9% liepsz. 75-85 43 13 15 16  szakowe, Sruby sprzegowe, pa-
taki i sworznie sprzegowe
. 1 I | 1
20 1 MSO 065 isurowy 30-95 40 8 10 1 Izioby i krzyzownice s)
1 q i =
i
21 PKP80 iv3 normal. min.80 7 10 ]E)brecze parowozowe
| 1
1) Pro6ba zginania na zimno.
Probka o grubosci max. 30 mm powinna da¢ sie zgig¢ na zimno bez objawéw kruchosci
o kat prosty, na trzpieniu o promieniu rownym podwdjnej grubosci probki.
Préba zginania na goraco.
Probka powinna da¢ sie przekué¢ na gorgco do potowy pierwotnej grubosci i zgig¢ do styku
obu ramion, nie wykazujagc objawOw Kruchos$ci na goraco. ... .o
2) Obrecze odwalcowane nalezy zabezpieczy¢ od szybkiego i nierbwnomiernego ostygania.
3) Twardo$¢ Hg min. 240.
Il. Stale sprezynowe.
Wiasnosci mechaniczne
Dotych-
i Cecha czast)(;uy ?t::( Stan - o « o . Tmardos¢ Gtowne
|ZDn|2I|§ mgpN St kg/mm2 kgn{'"r\]f“Z il helo g0 zastosowanie
22 PSI -4 7.1.45 surowy - - : max. 250 Sprezyny zwojowe
UlepSZ 120-140 100 6 7 380-405 I piél’OWE
23 PS2 V4  7.250 surowy - - max. 280 Sprezyny zwojowe
UIemZ- 130-150 110 _— 6 7 370—430 i pi(')rowe

Uwaga: charakterystyka i wiasnosci stali na podktadki sprezynujace do nawierzchni beda opra-

cowane dodatkowo. (dalszy ciag na str. 4)

Wydanie NORMY HUTNICZE ~ |]

Data
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Stale do budowy taboru kolejowego
nawierzchni kolejowej i konstrukcji stalowych dla P. K. P,

Dctych-
1w, Gt O
PKP
I1. Rury
24 R 1l
25 R351) IR
26 R34X2
27 R55

Stan
stali

surowy

surowy

surowy

Wiasnosci mechaniczne

R ool MO0 as%i  Ad%
kg/min2 Igmw min. aniin.0 n‘in,0
nie sprawdza sie
35-451 20 25 27

i
34-42 20 25 27

55-65 33 14 17 18

Gtowne
zastosowanie

Rury handlowe

Rury bez szwu, ptomieniowki
i ptomienice

Rury bez szwu

Rury konstrukcyjne bez szwu

1) Z rur o grubosci $cianek ponizej 5 mm nie pobiera sie probek na rozcigganie.
2) Stali tej chwilowo nie wyrabia sie..

|
surowy min709)

twardo$¢ Hg

109 min. 200

1) Préba informacyjna na rozcigganie.

IV. Szyny.
28 PKP70
V. Blachy
29 Bl
30 X 1]
31 B35K 11K

32 B35PKP UIli0

010

015W

035

6.1.20

Szyny

Blachy do krycia dachéw

zmiekcz.l préby technologiczne
surowy préby technologiczne Blachy pomocnicze
mg inarunkéu) technicz-
normal. 35—44 19 nych MK dla blach Blachy kottowe
kottotrpch
normal. min.35 - 2 | - - Blachy ostojnicowe
normal. 36-46 - 26 przy Rr 36-38 kgdum2 Blach
25 przy Rr pow. 38-40 kg/mm2 alenisk)clnwe
24 przy Rr pow. 40-46 kg/mm2 P
surowy 34-42 - 25 Blachy pomocnicze
. Blachy mostowe i dla kon-
surowy 37'45% 20i) strukcji stalowych
Blachy i podktadki pod zwrot-
surowy 50 -60 16 nice i krzyzownice
| |
2 52-64] 36 20  prZji grab. blachj) 5—16 mm Blachy palenisko-
34 18 s i > pow 16—25mm we dla konstruk-
32 16 » > » » 25—40inni cji stalowych.

1) Wazne az do odwotania.

2) Przy grubo$ciach 7 do 30 mm — surowy; przy

33 B36PKP IS
34 B34 liii
35 B37 llia
36 B50
37 K52
normalizowany.
Wydanie [

D ata 1. 1949

NORMY HUTNICZE [~ |_|

grubosciach ponizej 7

i powyzej 30 mm

(dalszy ciag na, SIr. 5)
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Stale do budowy taboru kolejowego
nawierzchni kolejowej i konstrukcji stalowych dla P. K. P.

VI. Stale do konstrukcji stalowych.

WJasnosci mechaniczne

; Stan Gtowne
Lp.  Ceta “ZR0 sl g & Adglo 50 Vo i
2ok g PN kg kgn%r]nﬁ Adlo @60 Vo zastosowanie
38 X 1 0 surowy préby technologiczne
39 K37X 112 OW37 surowy 37-45 21 20
Prety, ksztattowniki i odkucia
40 K37 llia 015W  surowy 37-45 21 20
41 K52 6.1.20 b 52-64 36 20 23 przy grub. 5—16 mm Prety,
34 18 21 " » pom. 16—25 mm ksztattoumiki
32 16 19 " . 25—40mm i odkucia
1) Nalezy uzgodni¢ przy zamdwieniu — patrz norma PN H—84021.
Uwaga: przy stalach na blachy i ksztaltowniki wydtuzenie odnosi sie do probki wycietej
w kierunku walcowania, dla prob poprzecznych dopuszcza sie obnizenie wydtuzenia
o dwie jednostki.
(dalszy cigg na str. 6)
Wydanie I
y 1 NORMY HUTNICZE NH
Data l. 1949 1 CGZPH



Nr 1—2

L p.

Sktad chemiczny stali do budowy taboru kolejowego,
stalowych dla F. K. P.

10

n

12

13
14

15

16

17

18

19

20

21

Wydanie

Data

1) Spawalna.

HUTNIK

Stale do budowy taboru kolejowego

Stale maszynowe.

Dotpch-
PKP
X 11
M34) Ul
PKP34 m,
N34 Uh
N442)
C12 uli
C16 12
M37 1P
PKP42 IH3
M42 - 13
PKP45 14
M50 1v1
T35 IVt
MG60 IVS
T45 IVsi
PKP65 V2
T55 IV
M80
PKP80 IVa

stali
tng PN

0

010

PKPO010

NtOIO

6.1.15

0012

. 0016

015

025

035

0035

045

0045

0055

065

C

TABLICA 2

Skiad chemiczny m °/0

Mh Si

.

)
mex.

S
max.

P-fS
mai,

sktadu chemicznego nie okre$la sie

ok.
0,10

max.

0,13

ok.
0,10

max.

0,18

0,08
0,12

0,12
0,20

ok.
0,15
ok.
0,20
ok.
0,25
ok.
0,30

ok.
0,35

0,30
0,39

ok.
0,45

0,40
0,49

ok.
0,50

0,50
0,59

ok.
0,65

ok.
070

nie
okreéla sie

0,3 .
05 8l.
nie
okresla sie
max. max.
1,2 0,5

03 015
05 035

03 015
05 035

nie
okresla sie

0,4 0,15
0,7 0,35
nie
okresla sie

04 015
07 035
nie
okresla sie
04 015
07 035
nie
okresla sie

| 05 0,15
108 10,35

0,06

0,05
0,05
0,05
0,04
0,04
0,06
0,06
0,06

0,06

0.06

0,04
0,06

i

10,04
0,06
0,04

: 0,06

0,04

0,06

0,05

0,05

0,05

0,04

0,04

0,06

0,05

0,06

0,06

0,06

0,04

0C6

0,04

0,06

0,04

10.06

0,04

0,10

0,09

0,09

0,07

0,07

0,10

0,10

0,10

0,10

0,07

0,10

0,07

0,10

0,07

0,10

0,07

nawierzchni kolejowej i konstrukcji stalowych dla P. K. P.

nawierzchni

kolejowej

patrz

patrz

patrz

patrz

patrz

patrz

patrz

patrz

patrz

norma

norma

norma

norma

norma

norma

norma

norma

norma

Str.

i konstrukcji

Uwagi

PN~H—84020

PN~AH—84020

PN ;H—84022

PNiH—84022

PN~H—84020

PN H—84020

PN'H—84020

PN"H—84020

PN/H—84020

O ile zgrzewalno$¢ jest wymagana nalezy zaznaczy¢ to w zamodwieniu.

2) Dopuszcza sie dodatkowo podniesienie zawartosci Si o 0.2 % lub Mn 0 04 %. _
(dalszy cigg na str. 7)

I
[. 1949
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Stale do budowy taboru kolejowego
nawierzchni kolejowej i konstrukcji stalowych dla P. K. P.

Il. Stale sprezynowe.
Sktad chemiczny u %

Dotjjch- Znak
L. p. Cecha ”aisi":‘y ttali b S P-fS Uwagi
Z|3|e<lP ugl'N ¢ Mn Sl inax. max. max. Cu
22 PsI 7145 040 06 10 !
050 0.3 13 005 005 patrz norma PN/H—84032
23 PS2 7250 045 06 15
055 09 18 0,05 0,05
I1l. Rury
24 R 1] sktadu chemicznego nie sprawdza sie
25 R35 IR max nie
0,13 okres$ia sie 0,05 0,05 0,09
26 R34X ok. nie stali tej chwilowo
013  okreéia sie 004 004 0,07 nie wyrabia sie
27 R55 ok. nie
0;i5 okresia sie 0,01 0,05
-IV. Szyny
28 PKP70 ok. nie
0,55  okresia sie 0,06 0,05
V. Blachy
29 Bl sktadu chemicznego nie sprawdza sie
30 X 1l sktadu chemicznego nie sprawdza sie
34 B35K K ok
0,12 0,05 0,05
32 B35PKP 1IIiO ok.
0,15' 0,05 0.05
33 B36PKP  Ulis ok.
0,12 0,04 0,04
34 B34 nii oto ok.
0,12 006 006 0.10
35 B37 12 015W ok
0,15 0,06 006 0,10
36 B50 035 ok.
0,35 0,06 006 0,10
37 K52 6.1.20 max. max.‘) max.’) max.

0,2' 12 05 006 006 010 05
VI. Stale do konstrukcji stalowych

38 X 11 0 sktadu chemicznego nie sprawdza sie
39 K37X 1112 ow37 | sktadu chemicznego nie sprawdza sie
40 K37 2 015w ok
0,15 0,06 0.06 0,10
4 K52 6.120 max. max.) max.]) maX.  patrz norma PN/H—84021

0,22 12 05 008 006 010 05

1) Dopuszcza sie dodatkowo podniesienie zawa rtosci Si o 0,2% albo Mn 0 04 %.
Uwaga: dla stali poz. 14, 15, 17, 19, 22, 23, nieznaczne odchylenia od przepisanego sktadu
chemicznego dla C, Mn, Si, sg dopuszczalne, o ile wymagania odnoSnie wtasnosci
mechanicznych zostaty dotrzymane.

Wydanie I .
NORMY HUTNICZE KNIhll SW — 183
Data 1. 1949 C.Z P H 1 str. 7
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opracowany przez zesp6t pracownikéw naukowych Instytutu Metalurgii, pod
redakcjg inz. K. Markiewicza, na podstawie czasopism otrzymywanych przez
biblioteke Instytutu, z uwzglednieniem zagranicznych danych bibliograficznych

STYCZEN-LUTY 1949

Nr 1-2

OD REDAKCII

Podany na str. 2 wykaz czasopism jest w porow-
naniu do wykazu umieszczonego w Nr 1—2 1948 PPH
obszerniejszy o kilkanascie czasopism zaprenumero-
wanych przez biblioteke I. M.

Przypominamy, ze wszystkie artykuty analizowane
w ,Przegladzie” sg dostepne dla oséb zyczacych sobie
zapozna¢ sie z oryginatem i Instytut moze, na zadanie,
wykonaé¢ z nich fotokopie lub mikrofilmy.

Komunikujemy, ze w Dziale Dokumentacji Insty-
tutu organizuje sie obecnie Oddzial Informacji Tech-

nicznej majacy miedzy innymi za zadanie opracowy-
wanie na zadanie, zestawief bibliograficznych odnos-
nie poszczegélnych tematéw lub zagadnieA hutniczych
na podstawie dostepnej literatury oryginalnej lub za-
granicznych biuletynéw bibliograficznych.

Dziekujagc za nadestane do redakcji uwagi i zycze-
nia, prosimy o dalsze nadsytanie krytyk i sugestii,
ktore w miare moznos$ci bedg wykorzystywane celem
poprawienia tre$ci, uktadu i formy PPH.

SKOROWIDZ GLOWNYCH GRUP KLASYFIKACJI BIBLIOGRAFICZNEJ

Str.
1) RUAY | SUFOWCE .o 3
2) Paliwa i gospodarka cieplna . 3
3) Urzadzenia zaktadéw hutniczych 5
4) Materialy ogniotrwate 6
5) Wielkopiecownictwo 7
6) StaloOW NICEW 0 .ooveeveeeeeeeee e 8
7) Inna wytwdrczos¢ metalurgiczna 9
8 OdIewnNiCtW 0 .ovvecvverveeececir e 1o
9) Przerobka plastyczna 2
10) Obroébka cieplna 14
11) Metalurgia proszkéw 15
12) Obrobka mechaniczna 17
13) Wykanczanie powierzchni 17
14) Spawanie i inne sposoby taczenia . 18

Str.
15) Struktura i jej badania.......n. 19
16) Fizyczne badania i witasnosci . . . . 21
17) Pomiary, regulacja, przyrzady. . . . 22
18) Mechaniczne badania i witasnosci . . . 23
19) K O T 0 ZJA ciirieiiiiienirseieseseseeesie s sesesseesssse e sssnnsens 25
20) Badanie sktadu chemicznego . . . . 27
21) Kontrola produkCji e 28
22) Wiasnosci i zastosowania uzytkowe. . .29
23) Zastosowanie w przemysle e 30
24) Dziatalno$¢ naukowo - techniczna . . .31
25) Gospodarka i organizacja e 32
26) Dokumentacja techniczna.....c.occovveeineceiiieneen, 34
27) Nauki POKTEeW NEe e 14
28) Nowe ksigzki . ot . . . .35

WYKAZ PRACOWNIKOW NAUKOWOQ-TECHNICZNYCH 1. M. WSPOLPRACUJACYCH
Z PRZEGLADEM PISMIENNICTWA HUTNICZEGO

Antoni BabczyAsKi...viinnscicnnnn,
Romuald Bojarzynski

Zbigniew Borysowski S
Edward B U CK 0O v,
Franciszek Byrtus

Jan Chodorowski

Wactaw Chetkowski

Wiadystaw Haczewski

Bozystaw Jasinski. .
Julian Foryst. i,
Jadwiga Jastrzebska

Zygmunt Karlinski

Bohdan Karwasinski

Wanda Kobylinska

Wiestaw Kowalski .

Ludwik Koztowski

Wiadystaw Madej

Kazimierz Mandybur

Kazimierz Markiewicz

Marian Mikotajski

Franciszek Nadachowski

Jerzy Natkaniec
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Andrzej O Ti0 K e A.
Michat O g il SK i M.
Zuzanna O 1SZeW SKa . Z.
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Stanistaw PrzegalifisKi...onnccinncnnne, S.

Bronistaw Razumowski. . . . . B.
Jadwiga RazZzniew sKa....einieieinnns J.

Jan R USZ.iis J.

Wiadystaw RUtKOW SKi.oiieiirisciieceeee, W.

Szczesny Ry dzew SKiiiieene, Sz.
Helena Sobieszczanska......
Edward Steinfels..........
Franciszek SuchoneK ., F.
Marian Schneider ..., M.
Wactaw Szymborski..
Witold ToHoczko.....
Emilia Wrzesinska........ .
Zygmunt W usatow SKi...innnciiinnns Z.
Oktaw W yrobekK e
Henryk Zarebski...
ANNE Z8KOW B
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WYKAZ CZASOPISM ZNAJDUJACYCH SIE W BIBLIOTECE I. M. ORAZ ICH SKROTY

Book-List
Met. Rev.

Aslib Book-List
Alloy Metals Review

The American Ceramic
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1 RUDY | SUROWCE
1—1 (o) PPH 1 — 2-49

Geologia i nowe kopalnie. Geology and the New Mi-
nes. |I. B. Jorakman, Min. Met al, t 23, 1948, Nr
496, str. 26, (7 str.)

Omoéwiono odkrycia geologiczne w St. Zjedn.,
Kanadzie i Meksyku, dokonane w ciggu ostatnich
dziesieciu lat. Do najwazniejszych z nich nalezg od-
krycia nowych zt6z rudnych: 8 zt6z rud miedzi, 9 rud
cynkowych lub oftowiowo-cynkowych, 8 ziota, 2 rud
miedzi z zawartoscia Ni i Co, 2 zelaza lub Zzelazoty-
tanowych i 8 innych rzadszych metali. W.M.
1—2(@® PPH 1 — 2 49
Przemystowe préby prazenia magnetyzujacego pias-
kowcow zelazistych i rud zelaznych. Die betriebs-
massige Erprobung der magnetisierenden Rostung
von Eisensandstein und Eisenerzen. Arch. Eisen-
hii 11, t. 19, 1948, str. 105 (6 str., 2 tab., 1 rys., 2 wykr.,
9 ods.).

Opis stacji doSwiadczalnej wzbogacania rud Fe dro-
ga prazenia magnetyzujgcego i separacji magnetycznej,
wybudowanej w 1942 r. w Praszce koto Olesna. Za-
sadnicze wyposazenie stanowity maszyny do rozdra-
bniania, bebnowy prazak obrotowy o $rednicy 1,14 m
i dtugosci 20 m oraz dwa podwdjne magnetyczne se-
paratory bebnowe. Zaktad posiadat zdolno$¢ przeréb-
czg 50 t/24 i ciggly sposéb pracy. Wyprobowano dwie
metody prazenia: prazenie na Fe203 i prazenie na
Fe304. Przerobce poddawano trzy gatunki rud: pia-
skowce zelaziste, rudy brunatne i szlamy odpadowe.
Opisano przebieg doswiadczen i podano wyniki, ktore
dla piaskowcéw zelazistych byly nastepujgce: zawar-
tos¢ Fe w materiale surowym — 14,26%, straty pra-
zenia— 3,28%, zawarto$¢ Fe w koncentracie — 44,30%,
wydajno$¢ Fe — 76,2%. W.M.

1—3@® PPH 1 — 2 49
Wptyw dodatku wapna na spieki rud zelaznych.
Effects of Lime Additions to Iron Ore Sinters. J. M.
Mc Levol, Iron Coal Trades Rev. t 157, 1948.
Nr 4, 190, str. 21 (% str.).

Wedtug panujgcego obecnie pogladu trudna od-
tlenialno$¢ spiekdw spowodowana jest tworzeniem
sig zbitych powtok krzemianowych na powierzchni
tlenkéw. Stwierdzono laboratoryjnie, Zze dodatek
wapna do krzemianu zelaza podwyzsza jego tempe-
rature topliwosci do 1280 C, a CaO czeSciowo zaste-
puje FeO w zwiagzku FeO.Si02 Préby w skali prze-
mystowej potwierdzity ten wynik; spiek z dodatkiem
CaO osiggnat pozadany stopien redukcji w ciagu 95

minut, natomiast bez dodatku wapna osiggngt go
w ciggu 160 minut. W.M.
1— 4 (n) PPH 1 — 2 49

Ztoza otowiu i cynku w Jugostawii. A. Kleczkowski.
Hutnik, t 15 1948, Nr 7—8, str. 295 (5 str., 5 rys.).

Historyczny zarys eksploatacji, geologiczne wa-
runki powstawania i system odbudowy najwiekszego
europejskiego ztoza rud otowiu i cynku w Trecy.

Laboratoria .. . Zaw. tab.

W a s Za Ekon. Top.

. Zeitschr. Met.

. Zur. Anal. Chim.
Zur. Fiz. Chim.

Zawodskaja
Za Ekonomju Top
Zeitschrift ftir Metallkunde
Zurnat Analiticzeskoj Chimii
Zurnat Fiziczeskoj Chimii . .
Zurnat Ekspierimentalnoj i
_rieticzeskoj Fiziki .
Zurnat Obszczej Chimi
Zurnat Priktadnoj Chimii . Zur. Priktad. Chim.
Zurnat Tiechniczeskoj Fiziki . Zur. Tiech. Fiz.
Zycie G OSPOdATrCZe . Zycie Gosp.

Zur. Eksper. Tieoret. Fiz.
Zur. Obsz. Chim.

Zapasy oblicza sie na 3,9 miliona ton rudy o Sredniej
zawartosci 8% Zn i 9% Pb. Dla poréwnania podano
charakterystyke zt6z cynkowo-otowiowych w Polsce.
W.M.

1—5(Q PPH 1 — 2 49
Problem surowcowy austriackiego przemystu alumi-
niowego. Rohstoffprobleme der osterreichischen Alu-
miniumindustrie. B. Klein. Berg Hiitt-Monats-
hefte, t 93, 1948, Nr 8/11, str. 153 (2*/3 str.).

Na tle Swiatowej wytworczosci i zuzycia alumi-
nium autor rozwaza mozliwosci petnego wykorzy-
stania austriackich urzadzen do produkcji tego me-
talu. Awustria posiada hute aluminium oraz dosta-
teczng ilos¢ energii elektrycznej, natomiast brak jej
surowcOw. Import tych ostatnich jest jednak stosun-
kowo tatwy; tlenek glinu moze otrzymywa¢ z Fran-
cji, Wegier, lub Kanady, kryolit z Francji i Daniir
smote z Czechostowacji, fluorek glinu z Francji i Ka-
nady oraz koks naftowy ze St. Zjedn. A.P. W.M.
1—6(@Q PPH 1 — 2 49
Wystepowanie boksytu. Occurence of Bauxite. Iron
Coal Trades Rev., t 157, 1948, Nr 4, str. 1355
02 str.).

Omoéwiono geologiczne warunki zt6z boksytowych
na Ztotym Wybrzezu, w rejonie Sefwi-Bekwai, Ichi-
niso i Supirri. Grubo$¢ pokiadéw osigga wysokosé
21 m. Pierwszy gatunek rudy zawiera 62-64% AloOs,

drugi 50—53%, trzeci z zawartoscig Fe jest odrzu-
cany. W.M.

Analizy o tematach pokrewnych: 7 — 3 (2);
7— 6 (n).

2 PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

2 —1 PPH 1 — 2 49
Gazogeneratory z usunietymi ptaszczami gazowymi.
Gazogienieratory s udalennymi gazowymi jubkami.

M. D. Tamarin Za Ekon.
(2 str., 2 tab., 1 rys.).

Przez usuniecie gazowych ptaszczy w generato-

rach na torf, mozna pracowa¢ z wiekszg iloScig mia-
tu. Wskutek tego zmniejszyta sie ilo$¢ unoszonego
pytu w gazie oraz ilos¢ odchodzacego miatu z 10—25
t/dobe na 2—3 t/dobe. Z.0.
2 —2 PPH 1 — 2 49
Ziemie Odzyskane podstawg rozwoju polskiego prze-
mystu koksowniczego. A. Szpilewicz. Wegiel, Nr. 9,
1948, str. 10. (5 str., 1 tab.).

Znaczenie przemystu koksowniczego w gospodar-
ce narodowej. Stan i rozw6j przemystu koksownicze-
go do roku 1939 w poréwnaniu ze stanem obecnym.
Ogdlna charakterystyka jakoSciowa posiadanych w o-

Top., Nr 8 1948, str. 26

becnej chwili wegli koksujacych i zwigzane z tym
mozliwosci rozwojowe przemystu koksowniczego na
przyszto$¢. F.B.

2 —3 PPH 1 — 2 49
Wtryskowe palniki z podgrzewaniem gazu i powie-
trza. Inzekcjonnyje gorietki s podogriewom gaza
i wozducha. B. R. Imeuntow. Za Ekon. Top., 1948

Nr. 8, str. 12, (6 str., 4 tab.. 4 rys. 9 wykr.).



Omoéwiono sposoby dziatania, charakterystyke
1 zasady obliczen palnikow gazowych, niskiego i wy-
sokiego cisnienia. Poréwnano typy palnikow zaleznie
od stosowanego stopnia podgrzania gazu lub powietrza,
wzglednie gazu i powietrza. F.B.
2— 4 PPH 1 — 2 49
Konstrukcja piecéw metalurgicznych w Niemczech.
Metallurgical Furnace Design in Germany. lron
CoalTrad es Eev, t 156, 1948, Nr 4177, str. 701
(2 str.).

Streszczono ,The Design, Construction and In-
stallation of Industrial Furnaces in Germanyll B. |I.
O. S. Final Report Nr 16 1601, opracowany przez
H. Kay‘a, F. S. LeiglTa, R, Priesta, H. W. Savard‘a.
Omoéwiono budowe i wyniki pracy catkowicie zasa-
dowych piecow martenowskich, oraz piecow grzew-
czych: wgtebnych, piecow dla kesow, platyn i za-
rzeniowych dla blach. Uznano og6lnie niemieckie
rozwiazania konstrukcyjne za rownie dobre jak an-
gielskie. E.B.
2 —5 PPH 1 — 2 49
Zuzytkowanie paliwa w hutach zelaznych. Fuel Uti-
lization in Iron and Steel Works, N. H. Turner, F. A

Gray, Ind. Heating, t 15 1948, Nr 8, str. 1354
(2 str., 2 wykr.).
Dane poréwnawcze bilanséw cieplnych pieca

martenowskiego i grzewczego pieca walcowniczego
z dwu réznych zaktadéw, z ktérych jeden pracuje
na gazie czadnicowym, drugi na mieszance gazu kok-
sowego i wielkopiecowego, (c.d.n.) E.B.

2 —6 PPH 1 — 2 49
Produkcja gazu $wietlnego w generatorach cisnienio-
wych. R. Riedl, Gaz, Woda i Techn. San., 1948
Nr 10, str. 297, (1 2str., 8 tab., 8 rys.).

Podano krotki rys historyczny zgazowywania pa-
liwa statego. Omoéwiono charakterystyke generatora
Jurgi, pracujacego pod cisnieniem 20—30 atm. przy
temperaturze 500—600 C. Poréwnano metode zgazo-
wywania pod ci$nieniem. Metoda cisnieniowa okazata

sie  korzystniejszg. Poruszono problem gazyfikacji
Czechostowacji. Z.0.
2 —7 PPH 1 — 2 49

Usuwanie naftalenu z gazu. F. Plucinski. Gaz, Wo-
da i Techn. San., 1948, Nr 4, str. 114 (4 str., 4 tab.).
Oméwiono metody usuwania naftalenu z gazu
weglowego przy pomocy smoty, oleju ptuczkowego,
ksylolu, tetraliny i preparatu Denoxolve. Stwierdzo-
no, ze najlepszym $rodkiem do usuwania naftalenu
jest tetralina i ksylol. Z.0.
2— 8
Zasady oczyszczania gazu weglowego. J.
I. Szuba. Gaz, Woda i Techn. San.,
str. 170 (7 str., 1 tab., 8 rys.).

Zestawiono metody chemiczne usuwania z gazu
weglowego: amoniaku, siarkowodoru, cjanowodoru na
drodze suchej i mokrej oraz metody fizyczne usuwa-
nia z gazu par smotly, pary wodnej, benzolu i naf-
talenu. Z.0.

PPH 1 — 249
Ktosinski.
1948, Nr. 6,

2—9 PPH 1 — 2 49
Wegiel matowy i palny tupek weglowy. T. Laskow-
ski. T. Mielecki, W. Witalski. Pr zeg. Gorn.. t. 4,

1948, Nr 10, str. 1005, (15 str., 3 tab., 3 rys., 2 wykr.).

Zaklasyfikowano wegiel matowy i tupek weglowy
do wegla rynkowego, potproduktu lub odpadu. O ile we-
giel matowy zawiera ok. 30% popiotu, posiada wartosé
opatowg okoto 5000 kal. i ciezar wt 12 — 1,6, zali-
czany jest do wegla rynkowego. Potprodukt charak-
teryzuje sie warto$cig opatowa 3400 — 5000 kal. cie-
zarem wt. 1,6—1,78 oraz zawartoscig popiotu od 30—48%.
Odpady za$ posiadajg warto$¢ opatowa ponizej 3400,
ciez. wk powyzej 1,78 i zawarto$¢ popiotu powyzej

48%. Podano analizy wegli matowych i tupkéw we-
glowych z kopalni polskich. Z.0.

2 — 10 PPH 1 — 2 49

Popiot weglowy. E. Goerlich. Przeg. Gérn., t. 4
1948, Nr 10, str. 1167 (19 str., 5 tab.).

Omowiono sktad chemiczny popiotow wegli ame-
rykanskich, angielskich i polskich oraz Zagtebia
Ruhry, zawarto$¢ rzadkich pierwiastkbw w popiole
(U, Ga, Ge, V, Zn, Ni, B) oraz zawartos¢ mineratéw
spotykanych w popiele. Plodano chemiczne metody
analizy popiotu. Z.0.

2 — 1 PPH 1 — 2 49

Zagadnienie cyklu pary w centralnej sitowni. The
Prospects of the Steam Cycle in the Central Power
Station. G. H. Martin, Inst. Mech. Eng., J. t. 158,
1948, Nr 1, str. 52. (14 str., 4 rys., 9 wykr., dyskusja,
komunikaty).

Wykazano korzysci podniesienia w sitowniach
ci$nienia pary do 140 atm. przy temperaturze do
540 C. Rdwnoczesnie zalecono stosowanie miedzystop-
niowego podgrzewania pary. Je$li przyja¢ zuzycie
paliwa sitowni pracujacej przy ci$nieniu pary 43 atm.
1 temperaturze 425C bez podgrzewania pary za nor-
malne, to przechodzac na cisnienie 107 at., tempera-
ture 510 C i miedzystopniowe podgrzewanie pary do
tej samej temperatury, otrzymuje sie oszczedno$é
paliwa 14,6%. Podano, zd stale weglowe moga pra-
cowa¢ zadawalajagco do 425 C, molibdenowe do 480 C.
Rozwazono zagadnienie pelzania materiatdw pracujg-
cych przy temperaturach do 540 C. Autor nie widzi
trudno$ci w otrzymywaniu takich materiatow. E.B.
2 — 12 PPH 1 — 249
Praca kotta wodnorurkowego na kilka paliw. Expe-
riences with a Multiple Fuel-Fired Water Tube
Boiler. R. F. Holis, Blast Fur., t. 36, 1948, Nr 7,
str. 844. (4 str., 1 tab.).

Omoéwiono wyniki pracy kotta wodnorurkowego
dajagcego okoto 45000 kg pary na godz., 35 at. i 400 C,

mogacego pracowaé badz na pyt weglowy, badZz na
paliwo ptynne lub gaz ziemny. Dos$wiadczenie wy-
kazato, ze kociot zaprojektowany na pyt weglowy

daje najwieksze mozliwosci wykorzystania go do
pracy z innymi paliwami. Omawiany kociot byt za-
projektowany na gaz ziemny i przy przejsciu na pyt
weglowy natknieto sie na powazne trudnosci z za-
ptonem pytu, gdyz komora spalania okazata sie zim-
na. Kotlownia majgca do dyspozycji Kkilka paliw
uniezalezniona jest od niespodzianek zwigzanych
z brakiem paliwa, lub zepsuciem sie miynéw weglo-
wych itp. E.B.

2 — 13 PPH 1 — 2 49
Paliwo ptynne w hutach zelaza. Fuel Oil in the Iron
and Steel Industry, Iron Coal Trades Rev. t
157, 1948, Nr 4202, str. 659, Nr 4203, str. 728 (2 str.,
2 fot., 1 tab.).

Omowiono zastosowanie paliw pilynnych w hut-
nictwie angielskim i amerykanskim. W angielskich
stalowniach rozpyla sie paliwo do piecdw martenow-
skich przy uzyciu pary wodnej. Konstrukcja palni-
kéw pozwala na regulacje kata ustawienia oraz re-
gulacje dilugosci ptomienia. W Anglii przy zastoso-
waniu paliwa zawierajgcego 25% S wytwarza sie
bez trudnosci stale o zawarto$ci S ponizej 0,035% do
0,040%. W St. Zjedn. stwierdzono, ze wzrost S w pa-
liwie z 1% do 2% spowodowatl wzrost S w gotowej
stali o 0,006%. Wyniki pracy piecow martenowskich
pedzonych na paliwie ptynnym i na gazie czadnico-
wym sg naog6t podobne. Omoéwiono zastosowanie pa-
liw ptynnych w koksowniach, nagrzewnicach, kottow-
niach i piecach grzewczych. E.B.



2 — 14 PPH 1 — 2 49
Dane liczbowe i wzory dla promieniowania gazéw

spalinowych. Neue Werte und Formeln fur die
Strahlung  der Feuergase. A. Schack, Arch.
Eisenhutt., t 19, 1948, str. 11 (6 str.,, 5 tab,,
5 wykr., 16 ods.).

Przeanalizowano nowsze badania amerykanskie

przeprowadzone przez H. C. Hottela i R. B. Eyberta
nad promieniowaniem gazéw. Opracowano i podano
nowe wzory i nowe wykresy promieniowania gazow.
Wykresy zestawione sg dla r6znych wartosci iloczynu
grubosci warstwy i cisnienia czasteczkowego gazu pro-
mieniujacego. E.B.
2—15 PPH 1 — 2 49
Paliwo pitynne w piecach grzewczych. Fuel Oil in
Furnaces. M. Roddan, Iron Steel, t 21, 1948, Nr
11 i 12, str. 457 i 493 (6V2 str., 1 tab., 5 rys., 1 wykr.,
4 ods.).

Omoéwiono wpltyw temperatury spalin i nadmia-
ru powietrza na wykorzystanie paliwa, oraz rozne
typy palnikéw i zasady automatycznej kontroli przy
zastosowaniu paliwa ptynnego. Przytoczono dziesiec
przyktadéw roznych piecow grzewczych pierwotnie
pracujacych na gaz lub wegiel i przerobionych obec-
nie na paliwo ptynne, co spowodowato znaczne pod-
niesienie ich wydajnosci. E.B.

2— 16 PPH 1 — 2 49

Sposoby obnizenia strat gazu koksowniczego. Puti
snizenija potier koksowogo gaza. B. J. Kustow. Za
Ekon. Top., 1948, Nr 8, str. 19 (3str.,, 1tab. 2wykr.).

Wykazano, ze obnizenie strat gazu kosowniczego
mozna osiggna¢ przez: 1) zastosowanie nowej metody
odsysania gazu, ktérej celem jest obnizenie ci$nienia
gazu w komorach (wydajno$¢ gazu zwieksza sie 05,5%)
2) ustawienie przed ekshaustorami automatycznych
regulatoréw cisnienia, 3) przejscie na budowe piecow
z recyrkulacjg produktéw spalania. Z.O.

2 — 17 PPH 1 — 2 49

Szybka praca dzigki prostoliniowemu ogrzewaniu.
Straight — Line Heating Provides Fast Processing
Method. S. M. Stoler, Steel, t. 123, 1948, Nr 11, str.
105 (2 str., 2 rys.).

System ogrzewajacy sktada sie z szeregu nie-
wielkich komor grzewczych utozonych wzdituz prostej
i ogrzewanych intensywnie palnikami gazowymi.
Miedzy komorami znajdujg sie rolki, ktdre przesu-
waja pret poprzez komory. Rygiel stalowy 90 mm
kwadrat zostaje nagrzany do temperatury kucia lub
walcowania w ciggu 14 min. Zalety: szybkie urucho-

mienie, elastyczno$¢ przepustowa, brak zgorzeliny,
mate niebezpieczenstwo nadmiernego rozrostu ziarn.
E.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 5—5 6—2

3. URZADZENIA ZAKLADOW HUTNICZYCH

3 —1 PPH 1 — 2 49
Sprezarki powietrza w ruchu warsztatowym. E. Wo-
dziczko. Mechanik, t. 21, 1948, Nr 6, str. 257 (6 str.,
3 tab., 3 rys., 5 wykr., 1 fot.)

Autor omawia wybor sprezarek i projektowanie

stacji sprezarkowych w zalezno$ci od cis$nienia, za-
potrzebowania powietrza, rodzaju napedu i kosztéw.
Opisuje metody regulacji sprezarek. H.Z.
3 —2 PPH 1 — 2 49
Utrzymanie w ruchu turbiny przemystowej. Industrial
Turbinge Maintenance. G. W. Anderson. B last. Fur.,
t. 36, 1948, Nr 8, str. 980 (2v2 str., 1 fot.).

Wskazoéwki  praktyczne dotyczace utrzymania
w ruchu, konserwacji i napraw turbin parowych. E.B.

3—3 PPH 1 — 2 49

Zaktady Yolta Redonda. Volta Redonda Begins to Pay
off after Two Years of Operation. S. Smoke. Iron
Age, t. 162, 1948, Nr 13, str. 133 (1 str.).

Wyzej wymienione zaktady hutnicze w Brazylii
dajg rocznie 150000 ton wlewkoéw stalowych, oraz
95000 produktéw walcowni. Planuje sie duzg ich roz-
budowe. E.B.

3 — 4 PPH 1 — 2 49
Tarcie potptynne tozysk S$lizgowych. The Imperfect
Film Lubrication of Sliding Journals. L. Leloup,

Eng Digest, t. 5 1948, Nr 4, str. 200 (4 str., 2 tab.,
3 rys., 6 wykr., 2 fot.).

Podano wyniki badan tarcia w tozyskach $lizgo-
wych o $rednicy czopa 1,58 mm. Oméwiono wplyw
geometrycznych wielkosci tozyska, witasciwosci smaru
oraz warunkoéw pracy na wspoétczynnik tarcia. Stwier-
dzono, ze w tych samych warunkach panewki z bia-
tego metalu i brazu wykazujg ten sam wspotczynnik
tarcia. Przy tarciu poiptynnym nalezy stosowaé wiek-
szy stosunek 1/d, oraz wieksze wymiary liniowe. Ole-
je o tej samej lepkosci moga wykazywaé rézne wspot-
czynniki tarcia w tozyskach dzieki swej réznej sma-
rownosci (oilness). B.J.

3 —5 PPH 1 — 2 49

Wyniki ruchowe pracy turbiny gazowej mocy 2000
KM. Operating Experience of the 2000 HP. Gas Tur-
bine. T. J. Putz, Blast Fur., t. 36, 1948, Nr 5, str.
572 (372 str., 1 tab., 1 wykr., 1 fot.).

Omawiana turbina pracowata ponad 1000 godzin.
Na podstawie zebranego dosSwiadczenia stwierdzono,
ze tego typu turbina moze okaza¢ sie odpowiednig
przy zastosowaniu ciezkich olejéw lub gazu. Zuzycie
paliwa wynosi 0,27 kg na 1 KM godz. Dla otrzymania
wyzszej sprawnos$ci nalezy budowaé wieksze jednost-
ki, gdyz sprawno$¢ turbiny i kompresora zalezy w du-
zym stopniu od wielkoSci szczeliny. Koszt wigkszej
jednostki na 1 KM jest znacznie nizszy. E.B.
3 —6 PPH 1 — 2 49
Konserwacja urzgdzen smarowniczych. Lubrication
Eguipment Maintenance A. Kraus. lron Steel
Eng., t. 25, 1948, Nr 9, str. 100 (8V2 str., 2rys., 11 fot.).

Omoéwiono korzysSci wynikajgce z prowadzenia
przy fabrykach specjalnego wdrsztatu naprawczego
urzadzen smarowniczych. Uzyskane doswiadczenia po-
twierdzaja celowo$¢ istnienia takiego warsztatu. Po-
dano wymagania stawiane personelowi. W dyskusji
wyjasniono sprawe peknie¢ obreczy tozysk tocznych;
stopniowe powigkszanie sie tych peknie¢ moznaprzer-
wacé przez odwrdcenie kierunku pracy tozyska, co jest
jednym z zadan warsztatu naprawczego. B.J.
3 —7 PPH 1 — 2 49
Wozrost znaczenia konserwacji urzadzen warsztato-
wych w dobie obecnej. Die Pflege der Betriebsmittel,
heute wichtiger ais je zuvor. H. Kotthaus, Ferti-
gungstechnik (Dodatek do Die Technik), t 1

Nr 1, str. 2 (2 str.).

Zta konserwacja i sp6znione naprawy doprowa-
dza tabor maszynowy do iuiny. Wykonane we wta-
sciwym czi-sie naprawy pozwalajag na stopniowe za-
stepowanie zuzytych czesci nowymi, utrzymujac ma-
szyny w stanie zdatnym do uzytku. Koszt napraw,
spowodowanych normalnym zuzyciem jest znacznie
mniejszy niz koszt remontu uszkodzonych mechaniz-
moéw i straty, spowodowane przestojami. Planowo
prowadzone przeglady, naprawy i dobra konserwacja
zwiekszajg niezawodno$¢ ruchu i przedtuzajg czas
pracy taboru maszynowego. H.Z.



3 —38 PPH 1 — 249

Specjalny tabor przetokowy w hutach zelaza. Specia-
lized Rolling Stock for Iron and Steel Works. T. H.

Stayman, D. R. Erown. J. Iron Steel Inst., t. 160,
1948, Nr 10, str. 197 (16 str., 1 tab., 6 rys., 7 fot.).
Podano do$¢ szczegdtowo opisy nowoczesnych

urzadzen transportowych do obstugi wielkich piecow.
W opisach podano konstrukcje poszczeg6lnych ele-
mentéw, materiaty uzyte do budowy i szereg charak-
terystyk liczbowych. Dane artykuty moga by¢ pomoc-
ne przy budowie i projektowaniu urzadzen tego ty-
pu. B.J.

Analizy o tematach pokrewnych, 2—11; 8—10 (2),
14—2 (0).

4. MATERIALY OGNIOTRWALE
4 — 1 PPH 1 — 2 49

Badanie cegiet krzemionkowych na sklepienia piecow
martenowskich. The Testing of Silica Bricks for Ser-
vice in Open — Hearth Furnace Roofs. C. H. Bacon,
Trans. Brit. Cer. Soc., t. 47, 1948, Nr 7, str. 233
(26 str., 9 tab., 3 rys., 3 wykr., 10 fot., 1 ods.).

Przeprowadzono badania celem ustalenia zwigz-
ku miedzy poszczeg6lnymi wiasnosciami cegiet krze-
mionkowych, stosowanych na sklepienia piecow mar-
tenowskich a diugoscig okresu pracy pieca. Najwiek-
szy wplyw ma ogniotrwato$¢ pod obcigzeniem. Niskiej
jej wartosci towarzyszy zwykle wysoki ciezar witasci-
wy, lub duza zawarto$¢ tlenku glinu. Ponadto duze
znaczenie ma wytrzymato$¢ na zgniatanie w Kierun-
ku poprzecznym, zwilaszcza wtedy, gdy S$ciany cegiet
nie sg doktadnie ptaskie. Podane sg metody pomiarow,
oraz zdjecia sklepienia pieca w roznych okresach cza-
su, ktore dajg obraz postepujacego zuzycia. Ulepsze-
nie zastosowanej metody fotograficznej pozwoli na
rejestrowanie stopnia i charakteru zniszczenia cegiet
w poszczeg6lnych okresach kampanii pieca. H.S.

4 — 2 PPH 1 — 2 49

Pomiar porowato$ci wzglednej oraz ciezaru objetos-
ciowego. The Messurement of Apparent Porosity and
Bulk Density, A. H. B. Cross and P. F. Young,
Trans. Brit. Cer, Soc., t. 47, 1948, Nr 4, str. 121
(18 str., 3 wykr., 9 fot.,, 1 rys.).

Opisano doswiadczenia przeprowadzane nad ozna-
czaniem porowatosci wzglednej materiatbw ognio-
trwatych przy pomocy prézni oraz wytwarzanie préz-
ni rzedu 7,6 mm — 50,8 mm stupa rteci. Przeprowa-
dzone proby wykazaty, ze oznaczenie to nalezy skro-
ci¢ z 3 godz. do % godz. Zanalizowano btedy powsta-
jace podczas oznaczania porowato$ci tg metoda. Stwier-
dzono, ze stopien uzyskiwanej prézni w duzej mierze
ma wptyw na wynik. Opisano réwniez inng metode,
ktora w przeciggu krotkiego czasu daje prawie zu-
petne nasycenie. Polega ona na zanurzeniu probki
przy temperaturze 110C, bezposrednio po jej wyjeciu
ze suszarki do wi-zacej wody a nastepnie ochtodzeniu
do temperatury pokojowej. Oznaczenie trwa 45 mi-
nut. Oprocz tego przeprowadzono szereg prob, maja-
cych na celu ustalenie zmiany porowato$ci w zalez-
nosci od temperatury probki i temperatury wody.
Stwierdzono, ze probka powinna mie¢ temperature
powyzej 100 C a woda 100 C. W.Sz.

4 — 3 PPH 1 — 2 49
Przemys$l materiatdw ogniotrwatych i kamionkowych
w Szwecji. Prftmysl zarovzdorneho zbozi a kameniny
ve $vedsku. O. Kallauner, Stavivo, t 26 1948
Nr 12, str. 237 (2 str.).
Przemyst materiatow
reprezentuje przede wszystkim firma Hogenas.

ogniotrwatych w Szwecji
Po-

dano ogoélny onis zaktadu w Hogenas oraz mniejszych
fabryk tego przemystu. A.O.

4 — 4 pph 1— 249

Ksztatt i wymiary cegiet kominowych. Tvar a roz-
mgry kominovek. F. Klokner, Stavivo, t 26, 1948
Nr 15, 16, str. 277, 294 (4 str., 1 tab., 9 rys.).

Zbyt wielka réznorodno$¢ ksztattek kominowych
nie jest potrzebna i mozna jg ograniczy¢ do ilosci,
wystarczajgcej do budowy wszelkiego rodzaju komi-
néw. Podano rozwazania, obliczenia i wzory, na pod-
stawie ktérych ustalono mniejszg i zupetnie wystar-
czajacg ilo$¢ ksztattek oraz przytoczono zestawienie
ich gtdwnych wymiaréw. A.O.

4 —5 PPH 1 — 2 49

Mechaniczne paleniska w piecach ciggtych. Mechani-
cal Stokers for Continuous Kilns. J. B. Stedham.

Tans. Brit. Cer. Soc., t 47, 1948 Nr 5 str. 169
(2 str., 5 tab.).
Opisano krétko rozw6j mechanicznych palenisk

w piecach do wypalania wyrob6w ogniotrwatych oraz
kilka typéw palenisk uzywanych do piecéw ciagtych.
Stwierdzono, ze przez zastosowanie palenisk mecha-
nicznych uzyskano oszczednosci na paliwie oraz sile
roboczej. W.Sz.

4 — 6 PPH 1 — 2 49

Zastosowanie automatycznych palenisk do wypalania
wyrobow krzemionkowych. The Application of Stoker
Firing to Silica Kilns. T. R. Lynam, Trans. Brit.
Cer. Soc., t. 47, 1948, Nr 5, str. 173 (2 str., 3 tab.,
1 fot.).

W latach 1940—42 przeprowadzono pige¢ prébnych
wypalan wyrobow krzemionkowych w réznych . pie-
cach zrézng iloscig palenisk automatycznych. Stwier-
dzono, ze potrzebng temperature wypalania w piecach
z automatycznymi paleniskami osigga sie predzej,
anizeli przy recznym sposobie zasilania paleniska weg-
lem. Oprécz tego poleca sie zastosowanie przynaj-
mniej trzech automatycznych palenisk celem osiggnie-
cia zgdanej temperatury. Zastosowanie jednego pale-
niska automatycznego nie dato dobrych wynikow.
W.Sz.

4 —7 PPH 1 — 2 49

Estry krzemowe jako lepiszcze ogniotrwate. Silicon
Esters as Refractory Binders. F. George and H. G.
Emblem, Refract J. t. 24, 1948, Nr 4, str. 124 (7 str.).
Mozliwo$¢ zastosowania estrow krzemowych wy-
nika z ich zdolnoSci tworzenia wigzacego roztworu
krzemionki pod wptywem hydrolizy. Opisano og6lnie
metode otrzymywania estrow krzemowych. Estrami
tymi mozna wigza¢ zarbwno materialty ogniotrwate
jak tez i nieogniotrwate. Materiat wiazany powinien
by¢ prawie obojetny pod wzgledem chemicznym,, po-
winien posiada¢ odpowiednie uziarnienie oraz dobre
wiasnosci ogniotrwate. Estry krzemowe uzywa sie do
produkcji form dla stopow lekkich, do wyktadania
piecow, tygli oraz jako elektroizolatoréw. W.Sz.

4 — 8 PPH 1 — 2 49
Zastosowanie zywic syntetycznych i materiatbw po-
krewnych w przemysle materiatbw ogniotrwatych.
The Application of Synthetic Resins and Allied Ma-
terials in the Refractories Industry. H. M. Glas, R e-
fract J., t. 24, 1948, Nr 3, str. 77 (9 str.).

Podano og6lne wiadomosci o syntetycznych zywi-
cach weglowych. Gtéwng ich wiasnoscia jest odpor-
no$¢ termiczna oraz wytrzymato$¢ mechaniczna. Z te-
go punktu widzenia dzielg si¢ one na termoplastyczne
i termoreaktywne. Dla poréwnania podano t. zw. wy -
trzymatos¢ wiasciwg kilku zywic oraz innych mate-
riatbw. Z cyfr tych wynika, ze wytrzymato$¢ plasty-



kow jest* o wiele wyzsza, anizeli niektéorych materia-
téw ogniotrwatych. Omoéwiono otrzymywanie oraz za-
stosowanie zywic krzemionkowych. W.Sz.

4—9 PPH 1 — 2 49

Przeglad mechanicznych urzadzen paleniskowych do
wypalania glin i materiatbw ogniotrwatych. Review
of the Use of Mechanical Stokers in the Heavy Clay
and Refractories Industries. E. Ronden, Trans
Brit. Cer. Soc, t. 47, 1948, Nr 2, str. 82 (4 str., ods.).

Rozpatrzono celowos$¢ instalowania mechanicznych
urzgdzen paleniskowych w piecach Hoffmanna, perio-
dycznych, tunelowych, komorowych. Stwierdzono, ze
ze wzgledu na optacalno$¢ zastosowania powyzszych
urzadzen nalezy wybiera¢ takie ich typy, ktére mo-
gtyby by¢ przenoszone z pieca do pieca lub tez nalezy
zastosowa¢ mniejsze ilosci palenisk. W przypadku je-
dnego paleniska mechanicznego powstajag trudnosci
z lotnym popiotem oraz z usuwaniem zuzla. Dla przy-
ktadu podano rozktad temperatury w komorowym
piecu periodycznym, z ktérego wynika, ze mechanicz-
ne paleniska dajg w piecach periodycznych wyniki za-
dawalajgce. W.Sz.

4 — 10 PPH 1 — 2 49
Materiaty ogniotrwate w procesach przemystowych
przy wysokich temperaturach. The Development of
Refractories for High-Temperature Industrial Pro-

cesses. A. Hilliard i J. H. Mekee. Refract J., t. 24,
1948, Nr 4, str. 134, (4 str., 1 rys., 121 ods.). dok.

Podano wymagane wtasnosci ogniotrwatych wy-
robéw izolacyjnych. Opisano wpityw por na jako$¢
wyrobéw oraz metody produkcji izolacyjnych mate-
riatdbw ogniotrwatych i wysokoogniotrwatych. Okre-
$lono pojecie zapraw oraz rodzaje surowcOw uzywa-
nych do ich wyrobow. W.Sz.

5 WIELKOPIECOWNICTWO

5 —1 PPH 1 — 2 49

Nowa forma chlodzaca spadek wielko-piecowy. New
Blast-Furnace Bosh Cooling Plate. Iron Coal Tra-
des Rev, t. 157, 1948, Nr 4, 198, str. 470, (V* str.,
1 rys.).

Nowy typ formy rézni sie od zwyktej podiuznym
umieszczeniem $cianek przedziatowych i dogodniej-
szym doprowadzeniem wody. Zasadnicza jej cechg jest
lepsze krazenie wody, a wiec intensywniejsze chtodze-
nie i wolniejsze zuzycie. Podano rysunek konstrukcyj-
ny z wymiarami. W.M.

5 —2 PPH 1 — 249

Produkcja cegiet z zuzla wielko-piecowego. Production
of Bricks from Blast Furnace Slag. Iron Coal
Trad es Rev, t, 157, 1948, Nr 4178, str. 750. (% str.).

Opis metody fabrykacji cegiet z zuzla wielko-pie-
cowego wg normy niemieckiej DIN-Blatt 398. Cegly
prasuje sie z mieszanki zuzla granulowanego (70%)
i mielonego (30%) pod cisnieniem 350 kg/cm2, a na-
stepnie wypala. Wody nie nalezy dodawa¢, natomiast
zaleca sie suszy¢ zuzel granulowany tak, aby zawar-
tos¢ wilgoci w mieszance wyniosta 8%. Wytrzymatos$é
takich cegiet wynosi 50—250 kg/cm2 W.M.

5 —3 PPH 1 — 2 49
Nagrzewanie dmuchu wielko-piecowego. Blast-Furna-
ce Stores, J. E. Mac Donald, J. P. Marron, lron
Steel, t. 21, 1948, Nr. 70, str. 295, (1 str., 2 rys.).
Dazno$¢ do zwiekszenia wydajnosci wielkich pie-
cow pocigga za sobg zwiekszenie wydajnosci nagrzew-
nic dmuchu. Podano krétko rozw6j nagrzewnic i moz-
liwosci powiekszania ich powierzchni grzewczych.
W warunkach amerykanskich zwiekszenie $rednicy

nagrzewnic jest trudne do przeprowadzenia z powodu
braku miejsca. Uzyskano natomiast wzrost objetosci
kratownic o 25% przez budowe komory spalania nie-
co z boku, przez co przekr6j poprzeczny nagrzewnicy

z kotowego stat sie nieregularny. Podano szczegdly
wykonania pancerza nagrzewnic o takim przekroju.
W.M.

5 — 4 PPH 1 — 2 49

Burzenie wymurowania i trzonu wielkiego pieca. De-
molition of Blast-Furnace Linings and Hearts. Iron

Coal Trades Rev, t. 157, 1948 Nr 4, 190, str. 15
(2Va str., 1 rys.).

Gruntowna naprawa wielkiego pieca wymaga
zburzenia wytozenia szybu i wyprawy trzonu. Ten

ostatni jest szczeg6lnie trudny do rozebrania, ponie-
waz jest nasycony zelazem do gtebokosci ok. 3,5 m.
Omoéwiono spos6b i przebieg postepowania oraz dobor
materiatbw wybuchowych dla pracy przy temperatu-
rze do 100 C i od 100—250 C. Zuzycie materiatu wy-
buchowego przy niszczeniu trzonu wynosi przecietnie
13 kg/l t wilka. Podano technike wypalania tlenem
otworéw strzelniczych. W.M.

5 —5 PPH 1 — 2 49
Nagrzewnica o zmiennej burzliwo$ci dmuchu. A Note
on the Varying-Turbulence Cowper Stowe. D. Petit,
m lron Steel Inst., t. 160, 1948, Nr 2, str. 131 (8
st.,, 6 tab., 3 rys., 6 wykr.).

Krétki przeglad rozwoju budowy kratownic w na-
grzewnicach wielkopiecowych. Praktyka i teoria wy-
kazaly, ze tzw. nagrzewnice strefowe (0 zmiennym
przekroju kanatow przelotowych) nie dajg zadnych
korzysci, odwrotnie powodujg zbytnie nagrzewanie
gornych stref i czesto zatykajg sie. Wad tych nie po-
siadaja tzw. kratownice o zmiennym wzburzeniu, po-
zwalajagce na uzyskiwanie ‘tagodnego wzburzenia
osrodka przeptywajacego w gérnych czesciach, a bar-
dzo duzego w dolnych celem unikniecia strat ciepl-
nych. Autor opisuje budowe nagrzewnicy tego typu
i podaje wyniki badar cieplnych. Mierzono tempera-
ture w pieciu punktach na ro6znych wysokosciach
w obu okresach pracy. Sporzadzone dwa wykresy
temperatur postuzyty do b. prostego obliczenia ilosci
wymienianego ciepta. Podano szczegétowe dane fran-
cuskich znormalizowanych nagrzewnic dla wielkich
piecéw o duzej wydajnosci. W.M.

5 —6 PPH 1 — 2 49

Szybka zmiana chmurzg wielkiego pieca. Rapid Blast
Furnace Reline. Iron Coal Trades Rev. t 157,
1948, Nr 4, 203, str. 727 (% str.).

Podano tok pracy przy rozhi6rce starego i wymu-
rowaniu nowego wytozenia ogniotrwatego wielkiego
pieca o $rednicy garu 4,86 m. Naprawa trwa zaledwie
jeden miesigc. W.M.

5 — 7 PPH 1 — 2 49
Usuwanie krzemu z suréwki. Desiliconisation of Blast
Furnace Iron. Iron Coal Trades Rev., t 157,

1948, Nr 4, 206, str. 893, (3 str., 4 tab., 1 wykr.).

Krzem jest niepozadanym sktadnikiem w suréwce
martenowskiej oraz w niektérych przypadkach w su-
rowce do wytopéw w piecu elektrycznym jak réwniez
nie moze przekracza¢ pewnych granic w suréwce bes-
semerowskiej. Produkcja suréwki o niskiej zawar-
tosci Si i S w wielkim piecu nie jest ekonomiczna.
Korzystniej jest odsiarcza¢ sodg i usuwaé krzem zgo-
rzeling lub innymi substancjami utleniajgcymi poza
wielkim piecem. Autor podaje opis wykonanych prob
oraz wyniki usuwania krzemu zgorzeling i pytem
wielko-piecowym; osiagnieto $redni spadek Si o 41,5%



i Mn o 40,8% przy uzyciu 11.5 kg zgorzeliny na 1kg Si.
Zasadniczg wadg tej metody jest wypalanie si¢ Mn.
W.M.

6. STALOWNICTWO

6 —1 J PPH 1 — 2 49

Bezposrednie utlenianie w zasadowym procesie mar-
tenowskim. Direct Oxidation in the Basic Open
Hearth Process. E. B. Hughes i F. G. Norris. Me-
tals Techn. t 15, 1948, Nr 4, str. 2380/1 (17 str., 4
tab., 10 wykr., 16 ods.).

.Autorzy wykonali 3899 wytopéw stali z zastoso-
waniem tlenu do Swiezenia. Przecietnie roztapiano na
0,30% C i spuszczano na 0,08% C. Zuzycie tlenu wy-
nosito $rednio 1,15 do 1,30 m3t stali. Dmuchano przy
cisnieniu 7 atm. nieostonietymi rurkami o S$rednicy
19 mm. Otrzymano wyniki praktycznie zgodne z wy-
nikami innych autoréw. Stwierdzono, ze wobec nie-
wielkich zapaséw rudy martenowskiej proces ten jest
korzystny. Przeanalizowano przebieg S$wiezenia, z u-
wzglednieniem prac réznych autordw. Szybko$¢ Swie-
zenia tlenem jest wieksza od szybko$ci $wiezenia ru-
da; roznica tej szybkosci jest najmniejsza dla zawar-
tosci wegla ok. 0,08% do 0,10%. E.B.

6 — 2 PPH 1 — 2 49
Karburyzacja i opalanie pieca martenowskiego pytem
weglowym. Karburierung und Beheizung von Sie-
mens-Martin-Ofen mit Steinkohlenstaub. K. Guth-
mann, Stahlu Eisen, t 66/67, 1948, Nr 7/8,
str. 116 (6 str., 9 tab., 6 rys., 15 0s.).

Omoéwiono doswiadczenia ze stosowaniem pytu
wegla kamiennego w stalowniach martenowskich. Ja-
ko karburyzator do paliwa gazowego, okazat sie on
lepszym od pytu wegla brunatnego. Prowadzono row-
niez piece martenowskie catkowicie na pyle wegla ka-
miennego osiggajac dobre wyniki. Wytozenie krat
byto przestronniejsze, a powierzchnia grzewcza kraty
mniejsza, gdyz pyt weglowy wymaga nizszego pod-
grzania powietrza. Wytrzymato$¢ kratownicy jest je-
dnakze nizsza i nie przekracza Srednio 200 topdw. E.B.
6 — 3 PPH 1 — 2 49
Zasadnicze elementy procesu martenowskiego i ich
wptyw na jakos$¢ stali. M. Stankiewicz. Wiad. Hut.,
t. 4, 1948, Nr 4, str. 24, (4 str.).

Podstawowe wiadomos$ci o zasadowym procesie
martenowskim. Wskazano na najczestsze wady pro-
wadzenia wytopu. E.B.

6 — 4 PPH 1 — 2 49
Konwertory z dmuchem bocznym. Side-Blow Conver-
ters., A.W. Gregg. Steel, t. 123, 1948, Nr 8, str. 98
(3 str., 2 tab., 2 fot.,, 3 ods.).

Podano zarys historyczny stosowania procesu bes-
semerowskiego oraz zastosowania konwertoréw Tro-
penasa w .odlewniach staliwa. Konwertory o dmuchu
bocznym miaty pojemno$¢ od 1 do 6 ton, ostatnio ro-
biono réwniez préby z konwertorami o pojemnosci 11
i 22 ton. Konwertor z dmuchem bocznym posiada sze-
reg zalet w stosunku do konwertora o dmuchu dol-
nym; np. tatwiejszg kontrole dmuchu, mozliwo$¢ wy-
twarzania stali o wyzszej temperaturze i lepszej ja-
kosci. Koszt instalacji jest o potowe nizszy, anizeli
konwertora bessemerowskiego o tej samej pojemnosci.
Cisnienie dmuchu w konwertorze z dmuchem dolnym
wynosi 1,4 do 15 atm., a w konwertorze z dmuchem
bocznym 0,25 do 0,35 atm. J.N.

6 —5 PPH 1 — 2 49
Wzbogacanie powietrza w tlen w procesie martenow-

skim. Oxygen Enrichment. Its Effect on Open Hearths.
J. S. Marsh, Steel t. 122, str. 112, 1948, Nr 18 (2 str.).

Na piecach martenowskich pojemnosci 200 t. i 135
t wzbogacono powietrze w tlen do okoto 27%. Na pod-
stawie wykonanych 400 wytopéw na pieciu roznych
piecach autor stwierdza, ze nie mozna wnioskowac
o wptywie tlenu na wytrzymato$¢ pieca. Zuzycie tlenu
przy wsadzie zimnym wynosito 38 m3/t stali a polowe
tej ilosci przy wsadzie ptynnym. W przypadku staran-
nie kontrolowanych wytopéw zwigkszono wydajnos¢
pieca 0 20 do 50%, przy rownoczesnym obnizeniu
zuzycia paliwa o 10 do 25%. Przy wytopach niekon-
trolowanych osiggnieto mniejsze korzysci. E.B.

6 — 6 PPH 1 — 2 49
Kadzie dla suréwki ptynnej. ,,Submarine” Ladles Mo-
ve Molten Iron at Jones and Langclin Plant. Ind.
Heating, t. 15 1948, Nr 9, str. 1500 (3 str., 2 fot.).

Opisano mieszalniki wagonowe dla przewozu su-
rowki ptynnej w obrebie huty. Pojemnos$s¢ mieszalnika
180 t. waga catkowita wagonu z napetnionym mieszal-
nikiem 350 t. Potrzebng porcje suréwki przelewa sie
do kadzi a z niej do konwertora. W St. Zjedn. ponad
50% suréwki przechodzi przez tego rodzaju mieszal-
niki, ktére sg o wiele korzystniejsze od kadzi otwar-
tych. E.B.

6 — 7 PPH 1 — 2 49
Produkcja duzych wlewkéw stalowych. Production of
Large Steel Ingots. F. B. Foley. Ind. Heating., t
15, 1948, Nr 9, str. 1530, (2 str.).

Wlewek wagi 246 t. odlewano z trzech 100 t pie-
cow do o$miokatnej wlewnicy zbieznej ku goérze
z nadstawka. Nadlew stanowit 18% materiatu. Czas
lania wynidst 3 godz. przy czym K materiatu lano sy-
fonowo i reszte z gory. Wlewnice $ciggano z wlewka
nastepnego dnia po odlaniu. E.B.

6 — 8 PPH 1 — 2 49
Wzmianka o pracy nad reakcjg fosforu w zasadowym
procesie stalowniczym. Note on Further Work on the
Phosphorus Reaction in Basic Steelmaking. P. Vajra-
gupta, J. Iron Steel Inst, t 158, 1948, Nr 4. str.
494 (2 str., 2 tab., 2 wykr., 3 ods.).

Zbadano uktady réwnowagi 12-u wytopow wyko-
nanych w laboratoryjnym piecu tukowym. Wyniki
otrzymane w poprzednich badaniach i empiryczne
prawa réwnowagi miedzy zawarto$cig wapnaw zuzlu
a statg rownowagi fosforu, utozone na ich podstawie,
zostaty potwierdzone w szerokich granicach danych
warunkéw pracy. Nie nalezy pracowaé zbyt gestoptyn-
nym zuzlem o bardzo wysokiej zawarto$ci wapna. E.B.
6 — 9 PPH 1 — 2 49
Praca w hali odlewniczej stalowni i wady wlewkow.
Steel Casting Pit and Ingot Defects., R. N. Duncan,
Engineering, t 166, 1948, Nr 4305, str. 117 (1K
str., 4 rys.).

Omoéwiono poszczegblne etapy pracy w hali od-
lewniczej. Zalecono dla wlewkoéw kuziennych stosunek
wysokosci do $rednicy 3:2 do 4:3 oraz wskazano na ko-
rzysci stosowania wlewnic skiadanych i wlewnic sta-
liwnych. Omdwiono Zzrdédta poszczegélnych wad. Nie-
rowny rozktad temperatur w okresie stygniecia wlew-
ka powoduje powstawanie peknie¢. E.B.

6 — 10 PPH 1 — 2 49
Wod6r w stali. Hydrogen in Steel. H. Brearley, Brit,
Steelmaker, t. 14, 1948, Nr 5, str. 231 (3 str., 1 fot.).

Jednym ze zrddet wodoru w stali jest wilgo¢ ka-
dzi i rynny. Z uwagi na tatwo$¢ nawodorowania stali
poddano krytyce proces w elektrycznym piecu tuko-

wym. E.B.
6 — 11 PPH 1 — 249

Wiasciwe wykorzystanie odpadkoéw stali stopowej. K.
Radzwicki. Hutnik, t. 15 1948, Nr 7 — 8, str. 300
(4 str., 1 tab., 1 ods.).



Omoéwiono znaczenie starannej klasyfikacji ztomu
stali stopowych i znakowania. Poruszono zagadnienie
procesu odzyskowego. E.B.

6 — 12 PPH 1 — 2 49
Podwyzszenie wytrzymatosci, i wydajnosci piecow
martenowskich przy jednoczesnym podniesieniu ga-
tunku stali. K. RadZzwicki. Wiad. Hu t, t. 4, 1948, Nr
7—8 (1 str.).

Praktyczne wskazéwki dotyczace konserwacjiina-
praw pieca martenowskiego, oraz prowadzenia jwy-
topu. E.B.

6 — 13 PPH 1 — 2 49

Mechanizm erozji kr6éca kadzi martenowskich. Me-
chanizm of Nozzle Erosion in Open Hearth Ladles.
R. B. Snéw, J. A. Shea. Steel, t. 123. 1948, Nr 4, str.
88, (VA str.).

Czynnikami wptywajacymi na erozje krééca ka-
dziowego s3: gatunek i temperatura odlewanej stali,
sktad i wiasnosci fizyczne materiatu, z ktérego wyko-
nano krociec, oraz temperatura jego wypalenia. Zba-
dano kroéce o nizszej i wyzszej ogniotrwatosci.
W przypadku kréécéw o wyzszej ogniotrwatosci nie
stwierdzono skutecznego zabezpieczenia warstw pod-
powierzchniowych przeciwko przenikaniu FeO i MnO,
ktére obnizajg ogniotrwato$¢ i niszczg mase wigzacy
krysztaty mullitu. E.B.

6 — 14 PPH 1 — 2 49
Dziatanie aparatow kontrolnych pieca martenowskiego.
The Function of Open Hearth Instruments. G. R.
Bashforth. Brit. Steelmaker, t. 14, 1948 Nr 9
str. 415, Nr 10, str. 466, (6 str., 1 rys., 6 ods.).

Za podstawe uznano nastepujace kontrole: spa-
lania, ci$nienia w piecu, temperatury w regeneratorach,
czasu przektadania, gazu oraz temperatury sklepienia.
Omoéwiono stosowane aparaty i zasady wykonania
kontroli. Podkre$lono jej wage oraz znaczenie regulo-
wania ci$nienia w piecu. E. B.

6 — 15 PPH 1 — 2 49

Zastosowanie tlenu do piecow martenowskich. Appli-
cation of Oxygen to Open-Hearth Furnaces. D. D. Ho-
wat. lron Coal Trades Rev., t 156 1948,
Nr 4189, str. 1337, t. 157 , 1948, Nr 4190, (11A str, 7
tab, 1rys, 5 wykr, 10 ods.).

Omoéwienie catoksztattu doswiadczen ze stosowa-
niem tlenu w piecu martenowskim. Ze wzgledu na
koszta tlenu zastosowanie jego do palnikéw jest ogra-
niczone. Otrzymane wyniki wskazujg, ze mozna przy
uzyciu tlenu obok powietrza spali¢c paliwa wiecej
o okoto 30% w jednostce czasu i otrzymaé plomien
krotszy, goretszy i o wiekszej sile promieniowania.
Oméwiono zastosowanie tlenu do S$wiezenia kapieli
stali. Autor stwierdza zgodno$¢ pogladéw, ze przy
miekkich topach korzystniejsze jest zastosowanie tle-
nu do Swiezenia stali niz do palnikéw. W odniesieniu
do topow o wiekszej zawartosci wegla opinia co do

sposobu zastosowania tlenu nie jest ustalona. JeSli
projektowane olbrzymie tlenownie dostarczg tlenu
0 czystosci 90% po odpowiednio niskiej cenie, praca

pieca martenowskiego ulegnie catkowitemu przeobra-
zeniu. E.B.

6 — 16 PPH 1 — 2 49
Tlen w konwertorach o dmuchu bocznym. Oxygen in
Side Blow Converters, M. E. Davies. lron Age. t.
162, 1948, Nr 10, str. 87 (5 str, 2 tab, 1rys, 3 wykr,
16 ods.)

Omoéwiono krytycznie wyniki uzyskane z okoto
200 doswiadczalnych wytopoéw, przeprowadzonych w
dwutonowych  konwertorach Tronenasa, stosujac

dmuch wzbogacony do 30%, 40% i 60% tlenu. Czas
dmuchania skrécono dzieki temu do jednej trzeciej
normalnego czasu, temperatura wzrosta o 500C wobec
300 C przy normalnym dmuchaniu, zmniejszono za-
warto$¢ krzemu w suréwce wlewanej do konwertora,
osiggnieto bardziej wyréwnany sktad staliwa a kon-
wertor mégt zuzywa¢ wiecej ztomu niz w procesie
normalnym. Wadg tego procesu jest jedynie wysoka
cena tlenu. J.N.

2 — 4

Analizy o tematach pokrewnych: 2 — 13

16—8 (2).

7. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

7 — 1 (0 PPH 1 — 2 49
Stopniowa redukcja w piecach elektrycznych rud me-
tali, wchodzacych w sktad stali stopowych. Die ge-
stufte Reduktion von Erzen der Stahlveredlungsmetal-
le in Elektroofen. Arch. Eisenhiit, t 19, 1948,
str. 1 (5 str, 1tab, 1 wykr, 9 ods.).

Przez odpowiednie dozowanie odtleniacza C w pie-
cach elektrycznych mozna niektére sktadniki rudy
przeprowadzi¢ do kapieli metalowej, inne do zuzla,
uzyskujac w ten sposéb ich rozdziat. Przytoczono spo-
s6b produkcji A120 3 z boksytu (oddzielenie Fe) w Ka-
nadzie, oparty na powyzszej zasadzie oraz omoéwiono
préby witasne w skali technicznej otrzymywania Ti02
z ilmenitu, stopéw Fe — Cr i Fe — Mn z rud zelazo —
chromowych i zelazo — manganowych. W przypadku
otrzymywania A1203 i Ti02 rozdziat jest bardzo dobry,
natomiast przy Cr i Mn mniej wyrazny. Jest to spo-
wodowane tym, ze ciepta tworzenia sie tlenkéw Al
i Ti sa znacznie wyzsze, natomiast tlenkéw Cr i Mn
sg zblizone do ciepta tworzenia sie tlenkéw Fe. W.M.
7 — 2 (0) PPH 1 — 2 49
Nowy piec tukowy dla badan elektrometalurgicznych.
Un nouveau four a arc oour les recherches electro —
metallurgigues. J. Four Electr, t 57, 1948, Nr 3
str. 49, (2 str, 2 fot.).

Piec tukowy z jedng elektrodg i trzema roboczymi

tyglami mocy 50 KW moze .stuzy¢ do badan elektro-
metalurgicznych i elektrochemicznych. Wyposazenie
instalacji w trzy tygle zezwala na szybkie prowadze-
nie prac, zwtaszcza gdy zawarto$¢ tygla powinna po-
woli stygna¢ lub gdy trzeba zmieni¢ wylozenie itp.
E.B.
7 —3(@© PPH 1 — 2 49
Przer6bka rud ubogich w zakladach Krupp — Renn
w Salzgitter. Low Grades Ores — The Krupp — Renn
Plant at Salzgitter, lron Steel, t 21, 1948, Nr 7,
str. 285 (2A str, 1 tab, 2 rys.).

Opis urzadzen, przygotowanie materiatow, prze-
bieg procesu Krupp - Renn i sposdb oddzielenia zel-
grudy od zuzla na oddziale piecéw obrotowych poda-
ne na podstawie raportu F.ILA.-T. Nr 727. Oddziat ten
sktada sie z 3 piecow obrotowych o diugosci 70 m
i ssr 4,2m. Zdolno$¢ przerobcza kazdego wynosita 500—
600 t. rudy surowej. Gotowy wymiar zawierat 30 —
35% Fe. Otrzymywano materiat o zawarto$ci 92—95%
Fe, 0,3—0,9% S, 0,9—1,3% P. W przypadku przerabia-
nia ubogiego garnierytu 0,7—1% Ni otrzymywano pro-
dukt o zawartosci 15 —20 % Ni, reszta gtéwnie Fe.
Przedyskutowano mozliwosci stosowania tego proce-
su. W.M.

7 — 4 (n) PPH 1 — 2 49
Elektrolity dla rafinowania i galwanotechniki otowiu.
Elektrolity dla rafinirowania i galwanostiegii swinca.
M. toszkoriow i I. Mark, Zur. Fiz Chim, t 21,
1948, Nr 6, str. 589, (10 str, 4 tab.. 5 rys, Ifot, 16 ods.)



Gtdwng wada elektrolitycznych osadéw otowiu
z roztworoéw soli niezespolonych jest niezadawalajgca
ich struktura. Autorzy otrzymali drobnokrystaliczne
osady z roztworéw organicznych jak: fenolosulfono-
wego, krezolosulfonowego, sulfaminowego, octowego
z dodatkiem ciatl powierzchniowo aktywnych (rezor-
cyna, f? — naftol, pirydyna, ortoluidyna) przy obec-
nosci matych ilosci zelatyny. Zbadano wptyw organicz-
nych dodatkdw na kinetyke katodowego procesu. M.P.
7 —5(n) PPH 1 — 2 49
Wytop i odlewanie metali szlachetnych i ich stopow.
Wytop w prézni i odlewanie metodg ,straconego wos-
ku". La fusion et le moulage des metaux precieux et
de le leurs alliages. La fusion sous vide et le moulage

en cire perdue. E. Rhodes. Fonderie, 1948, Nr 32,
str. 1271, (12 str., 4 tab,, 1 rys., 8 fot., 14 ods.)

Omoéwiono wiasnosci technologiczne metali szla-
chetnych i ich stopdw, oraz zagadnienie zanieczyszczen
i ich wptywu na wiasnosci. Wymieniono zastosowanie
metali czystych i ich stopéw do celéw laboratoryj -
nych, technicznych i artystycznych. Topienie i odle-
wanie w prozni w piecu indukcyjnym zapewnia otrzy-
mywanie odlewu wolnego od zanieczyszczefi gazo-
wych. Opisano odlewanie metoda ,straconego wosku"

stosowang do odlewéw zaréwno artystycznych jak
i technicznych. E.B.
7 — 6 (n) PPH 1 — 2 49

Zuzycie wegla w produkcji cynku. Use of Coal in Zinc
Production. W. M. Peice. Min. Metal. t. 29, 1948.
Nr 497, str. 286 (2 str.)

Omoéwiono krotko procesy i piece w metalurgii

ogniowej cynku oraz zestawiono rozchéd wegla i ko-
ksu. CatkoVvdta roczna produkcja cynku metalicznego
w St. Zjedn. wynosi 680250 t. Z powyzszej ilosci okoto
% oraz 199540 t ZnO (na farbe) otrzymuje sie droga
ogniowg, zuzywajac w sumie 1360500 t wegla i koksu.
W.M,
7 —7@0 PPH 1 — 2 49
Rozw6j piecow indukcyjnych o niskiej czestotliwosci
do topienia aluminium i jego stopdw. Vyvoi nizkofre-
kventnich peci indukénich pro taveni hliniku a jeho
slitin. J. Chyojka. Hut. Listy. t. 3, 1948, Nr 8, str.
240 (5 str., 1 tab., 6 rys.)

Omoéwiono krétko rozwdj produkcji aluminium i
jego stopéw, po czym rozpatrzono szczegdtowo korzys-
ci i niedogodnosci stosowania piecow indukcyjnych
0 niskiej czestotliwos$ci. Podano ich gtéwne typy kon-
strukcyjne oraz wspomniano krétko o piecach wyso-
kiej czestotliwosci. A.O.

7—8(Q PPH 1 — 2 49
Przetapianie lekkich stopéw. Remelting Light Alloys.
Y. Dardel. Met. Ind., t. 73, 1948 Nr 1, str., 3, 27, (6
str., 2 rys., 10 wykr.)

Przetapiany ztom lekkich metali jest Zrodtem za-
nieczyszczen. Zanieczyszczenia te ograniczajg uzycie
ztomu ze wzgledu na wymagane wtasnosci wytapia-
nych stopéw. Wtracenia niemetaliczne sg nieco ciezsze
od stopéw lekkich, jednak przebieg ich opadania
w dot pieca jest bardzo powolny. Przetapianie w piecu
tindukcyjnym niskiej czestotliwosci sprzyja wyptywaniu
zuzla na powierzchnie kapieli. Jedng z metod oczysz-
czania jest flotowanie zanieczyszczen. Zrédiem powaz-
nych trudnos$ci jest woddér, ktéry mozna usungé badz
przez odpowiednio diugie przetrzymywanie roztopio-
nego metalu, badz przeptukujagc go chlorem, lub tez
poddajagc metal dziataniu prézni. Za najkorzystniejszy
piec do wytapiania uznano piec niskiej czestotliwosci.
E.B.

7—9(Q PPH 1 — 2 4
Znaczenie pozostatosci ptynnego metalu w stopach
metali lekkich. Die Rolle der Restschmelzen bei Leicht
metallegierungen. E. Pelzel, Berg. Hiitt. Monats-
hefte, t 93, 1948, Nr 8/11, str. 194, (4 str., 1 tab., 2
rys., 5 wykr., 2 mikfot., 4 ods.)

Zanalizowano przebieg krzepniecia stopéw daja-
cych krysztaty mieszane. Sktonno$¢ do tworzenia sie-
mikropor i rys zalezy od wielkosci kohezji i od napie-
cia powierzchniowego. Wysokie napiecie powierzchnio-
we jest czynnikiem przeciwdziatajgcym tworzeniu sie
rys i przewaza nad wpltywem wysokiej wartosci ko-
hezji dziatajgcej w kierunku tworzenia sie rys. Nato-
miast przy niskim napieciu powierzchniowym wysoka
warto$¢ kohezji powoduje tworzenie sie rys. Abso-
lutna wielko$¢ kohezji lekkich metali w poréwnaniu
do ciezkich metali jest duza. E.B.

7 — 10 (1) PPH 1 — 2 49

Badania nad zagadnieniem o$rodkéw Kkrystalizacji
w metalach lekkich. Untersuchungen zum Keimproblem
in Leichtmetallschmelzen. E. M. Onitsch. Berg. Hiitt

— Monatshefte , t. 93, 1948, Nr 8/11, str. 168,
(5 str.,, 3 wykr., 5 fot., 14 ods.).
Badano aluminium o czysto$ci 99,5% do 99,9%,

przegrzewajac go do temperatur w zakresie 680 C do
1600 C i przeprowadzajac jego krzepniecie z rdézng
szybkoscig. Otrzymano drobnoziarnista strukture przy
nieznacznym przegrzaniu (maks. 20 C powyzej punktu
krzepniecia) i studzeniu z dowolng szybkoscig, oraz
przy wysokim przegrzaniu powyzej 1200 C ii szybkim
studzeniu. Piaktyczne zastosowanie tego sposobu nie
jest mozliwe w obecnym stanie techniki wytapiania
i odlewania. E.B.

7 —1 @ PPH 1 — 2 49
Przetapiane stopy metali lekkich. Leichtmetal — Um-
schmelzlegierungen. P. Spitaler. Berg. - Hiitt. —

Monatshefte, t
str.,, 1 tab.)

Okoto 20 — 25%" stopéw lekkich otrzymuje sie

przez przetapianie ztomu. Dopdki nie ma huty magne-
zu, stopy magnezowe najlepiej przetapia¢ dla celow
odlewniczych. Nalezy potozy¢ nacisk na staranne roz-
dzielanie stopéw magnezowych od aluminiowych. Do-
ktadne przetapianie i rafinowanie stopow Al typu U
pozwala otrzymaé metal o zawartosci Mg 0,5 do
1%; Zn 0,1 do 0,2%. Przy przetapianiu nalezy zwroécié
uwage na otrzymanie stopu wolnego od zanieczyszczen
niemetalicznych i od gazéw. Omoéwiono stopy, ktére
nadajg sie do wytwarzania drogg przetapiania ze zto-
mu. E.B.
7 —12Q) PPH 1 — 2 49
Nowe metody otrzymywania tlenku aluminium i moz-
liwosci ich zastosowania w Austrii. Die neueren Ver-
fahren der Tonerdegewinnung und ihre Anwendungs-
moglichkeiten fur Oesterreich. K. Buck, O. Smetana.
Berg. Hiitt. Monatshefte, t 93, 1948, Nr 8/11,
str. 148, (6 str., 3 tab., 14 ods.)

Alkaliczna metode Bayera otrzymywania tlenku
aluminium stosuje sie do przerobki boksytow ubogich
w SiOo. Do boksytow bogatych w Si02 mozna zasto-
sowa¢ metody kwasne, ktdre nie wyszty jednak poza
stadium prob poéttechnicznych. Ze wzgledu na niewy-
starczajgcg odporno$¢ materiatdbw na korozje i straty
kwaséw, stosuje sie réwniez metody termiczne, z kto-
rych omowiono szeroko metode Petersena i rozwa-
zono mozliwo$¢ jej ekonomicznego zastosowania do
przerobki boksytéw austriackich zawierajgcych 6 —
15% Si02 E.B.

93, 1948, Nr 8/11, str. 185 (3%



I 3. ODLEWNICTWO

8 — 1 (0) PPH 1 — 2 49
Zmienne wtiasnosci bentonitéw. Variable Properties
Found in Western Bentonites. E. C. Troy. Am. Foun-
dryman, t 13, 1948, Nr 5, str. 111 (2 str., 2 tab.)

Poniewaz bentonity z réznych zrédet i dostaw wy-
kazaty rozne wiasnosci, dajac raz dobre mieszaniny
piaskdw formierskich a drugi raz niekorzystne, pod-
dano je dokiadnym badaniom. Badajgc bentonit ,A*
dajagcy dobrg mieszanine i bentonit ,,B* dajacy zig
mieszanine piaskow, stwierdzono, ze bentonit ,,B" po-
siadat 0 20% wyzszg wytrzymato$¢ na $ciskanie w sta-
nie wilgotnym, ale o 25% mniejszag wytrzymato$¢ na
odksztatcanie i okoto 40% mniejszg wytrzymato$¢ na
$ciskanie w stanie wysuszonym na powietrzu. Cha'
rakterystyczng cyfre stanowi szybkos$¢ zwilzania. Ben-
tonit ,B“ zwilzat sie szybciej niz ,,A“. Proces susze-
nia bentonitu, powinien sie odbywaé w ten sposoéb,
aby zadnej czesci bentonitu nie ogrza¢ powyzej 300 C.
Dalsze badania wykazaty, ze bentonity zwilzalne po-
siadajg wyzsza wytrzymatos¢ na Sciskanie w stanie
wilgotnym, nizsze odksztatcenie i nizszg wytrzymato$é
piasku suchego. Szybkos$¢ zwilzania zmieniata sie z do-
datkiem wody. J.N.

8 — 2 (0
Rozszerzanie si¢ piasku kwarcowego.

Silica Sand. H. H. Fairfield, Foundry, t
Nr 5, str. 127 (2 str., 2 rys., 2 wykr.)

Pekanie i kruszenie sie form spowodowane jest
nagtym rozszerzaniem sie piasku kwarcowego przy
temperaturze okoto 600 C. Dodatek do piasku mate-
riatbw zawierajacych celuloze, takich jak trociny, otre-
by, zmniejsza niebezpieczenistwo pekania, poniewaz
materiaty te wypalaja sie i pozostawiajg wolne prze-
strzenie do swobodnego rozszerzania si¢ piasku. Opi-
sano przyrzad do mierzenia rozszerzania sie piaskéw
odlewniczych pod wptywem temperatury. J.N.

PPH 1 — 2 49

Expansion of
76, 1948,

8 — 3 (o) PPH 1 — 2 49
Usprawnienie oczyszczania dzieki znormalizowanemu
szlifowaniu. Grinding Standards Help Eliminate

Cleaning Room Botlenecks. D. Van Order, Am. Fo-
und ryman, t. 13, 1948, Nr 4, str. 125, (5 str., 3 tab.,
1 wykr.)

Szlifowanie jest jedng 2z wiekszych operacji
w czyszczeniu odlewu. Przez odpowiednie studium cza-
su i pracy przez ulepszenia w formowaniu i ustaleniu
czynnos$ci przy szlifowaniu mozna zmniejszy¢ czas szli-

fowania. Podano sposoby przeprowadzenia kontroli
czasu szlifowania. J.N.
8 — 4 (0 PPH 1 — 2 49

Wzmacnianie stabych modeli. How to Reinforce a Fra-

gile Pattern, J. R. Nichols, Foundry, t. 76, 1948,
Nr 10, str. 118, (1 str., 3 rys.)
Opisano formowanie stojaka pod maszyne, przy

czym model odpowiada doktadnie ksztattowi odlewu
i przylega $cisle do bloku centrujacego, posiadajacego
miedzy czterema stojakami cztery rdzenniki, na ktorych
opiera sie blok podczas formowania. Metode te mozna
stosowaé z powodzeniem przy formowaniu innych od-
lewéw, ktére posiadajg stabe modele, J.N.

8 — 5 (o) PPH 1 — 2 49
Stosowanie spoiw zywicznych w procesie formowania
precyzyjnego. Precision Molding Process Employs Re-
sin Binder, W. W. Mc Cullough, Foundry, t. 76,
1948, Nr 10, str. 130, (1 str.,, 1 ods.)

Opisano nowg technike formowania precyzyjnego
opracowang w Niemczech, tak zwany proces ,,C‘l. Ma-
teriatem formierskim jest sucha mieszanina wysoko-

gatunkowego piasku kwarcowego w iloSci 92%—94%
i plastyczne spoiwo w ilosci 6% — 8%. Modele sg wy-
konywane ze stali, poniewaz pracujg w podwyzszonej
temperaturze. Materiat formierski po ogrzaniu w piecu
zamienia sie z zywicznego na twardy nierozpuszczalny
plastyk o typie bakelitu. Dzieki temu procesowi osig-
ga sie gtadkie odlewy o doktadnych wymiarach i cien-
kich $ciankach. J.N.

8 — 6 (0) PPH 1 — 2 49
Zmniejszenie prac montazowych przy precyzyjnym
odlewaniu metodg ,straconego wosku". Precision In-
vestment Castings Reduce Assembly Operations. E. L.
Gady. Mat. Meth, t 28, 1948, Nr 4, str. 78, (3 str.,
7 fot.)

Technika odlewania precyzyjnego wypiera spawa-

nie, lutowanie, wprasowywanie i inne sposoby #gcze-
nia. Dzieki niej osigga sie wybitne zmniejszenie kosz-
tbw montazu, podwyzszenie wytrzymatosci oraz trwa-
fosci odlewu. Pozwala ona na uzycie stopéw, ktérych
nie mozna zastosowac przy innych sposobach t3czenia,
zmniejsza koszty robocizny i narzedzi, przyczynia sie
do wzrostu produkcji i lepszej konstrukcji czesci. Po-
dano siedem typowych przyktadow ilustrujgcych ko-
rzysci tego sposobu odlewania. J.N.
8 — 7 (o) PPH 1 — 2 49
Prezycyjne odlewy wykonane metodg ,Strgconego
wosku". Precision Investment Castings. Steel, t. 123,
1948, Nr 1, str. 72, (4 str., 19 fot.)

Na 19 fotografiach pokazano kolejne operacje pod-

czas produkcji odlewéw metodg ,straconego wosku"
w firmie International Nickel Co. z réznych metali
jak nikiel, stopy niklu, stop monela, inconel, austeni-
tyczne stale nierdzewne, stopy do pracy przy wyso-
kich temperaturach i inne. J.N.
8 —8 () PPH 1 — 249
Zmechanizowanie matej odlewni. *Mechanization for
the Smali Foundry. A. W. Gregg, Foundry, t. 76,
1948, Nr 8, str. 68, 7 str., 1 tab., 3 rys., 7 fot)

Rozwazano cele mechanizacji w odlewniach, oraz
korzysci wynikajace ze zmechanizowania, a mianowi-
cie: zmniejszone koszty pracy, wzrost wydajnosci,
ulepszenie jakosci odlewu, zmniejszenie strat ztomu
oraz lepsze i bezpieczniejsze whkrunki pracy. Podano
typy maszyn i urzadzen dla poszczegdlnych oddzia-
téw odlewni, oraz ich koszt. J.N.

8 — 9 (2 PPH 1 — 2 49
Odlewy precyzyjne. Precision Castings. F. Hudson.
lron Steel, t. 21, 1948, Nr 12, 11, str. 475, 427,

(2 str., 2 tab., 10 fot., 7 ods.).

Opisano metody produkcyjne odlewania precyzyj-
nego stali i zeliwa. Z czterech metod odlewania pre-
cyzyjnego, a to; odlewania matrycowego pod cis$nie-
niem, odlewania matrycowego przy uzyciu tylko sity
ciezkosci, odlewania w formach trwatych i potrwa-
tych i wreszcie odlewania metodg ,straconego wosku",
jedynie ta ostatnia metoda okazata sie najbardziej za-
dawalajgca w odniesieniu do stali. Oméwiono i zilus-
trowano zdjeciami rézne stadia procesu. Z powodu
wysokiej temperatury topliwosci stali materiat zapet-
niajacy przy formowaniu musi by¢ wysoko ogniood-
porny. Uzywa sie mieszanin o bazie silimanitowej
wzglednie kwarcowej. Do topienia uzywa sie zwykle
piecow wysokiej czestotliwosci. Sprawg zasadniczag
jest zapewnienie dobrych wiasnosci lejnych. Podano
przyblizong lejno$¢ réznych stali. Zeliwne odlewy pre-
cyzyjne wykonuje sie przy uzyciu form trwatych lub
metody ,straconego wosku". Przy tej ostatniej meto-
dzie technika pracy jest taka, jak dla stali. J.N.

8 — 10 (2 PPH 1 —2 49
Urzadzenia transportowe w odlewni. Foundry Hand-
ling Set - Up D. Reebel, Steel, t. 123, 1948, Nr 2, str.



93, (4 str., 8 fot.)

Opisano sprawne kierowanie materiatami w od-

lewni amerykanskiej produkujgcej 60.000 odlewéw na
jednej maszynie odlewniczej w ciggu 16 godzin pracy
dziennie. Odlewnia posiada 3 zeliwiaki i topi 250 ton
zeliwa dziennie, zaopatrujgc 16 maszyn odlewniczych.
J.N.
8 — 1 (2 PPH 1 — 2 49
System stalego wsadu w pracy zeliwiaka. The Con-
stant — Charge System of Cupola Operation. W. W.
Braidwood, Foundry Trade J, t 84, 1948, Nr 1653,
1654, str., (8 % str., 7 tab., 11 fot.,, 3 ods.).

Celem unikniecia trudnos$ci wywotanych przez

nagte zmiany wsadu, zaleznie od wymaganego sktadu
zeliwa, stosowa¢ mozna system statego wsadu, polega-
jacy na tym, ze do zeliwiaka taduje sie stale wsad
znormalizowany, a dopiero przy spuscie metalu zmie-
nia sie jego skiad zaleznie od wymagan, przez doda-
tek odpowiednich metali i stopéw na rynne spustowg
lub do kadzi. Znormalizowany wsad mogtby zawierac
3—33%C, 10— 2,0% Si, 06— 1,0% Mn, ponizej
0,12% S i ponizej 0,45% P lub jesli mozliwe 0,25% P.
Podano zasady procesu i omoéwiono typowy przyktad
zastosowania tej metody. Dodatki wprowadza sie
w statej iloSci do strumienia metalu na rynnie. Do-
dawanie zaczyna sie gdy dno kadzi jest przykryte
metalem, a konczy, gdy spust jest w dwu trzecich
ukonczony. J.N.
8 — 12 (2) PPH 1 — 2 49
Uzyskiwanie odpowiedniego sktadu zeliwa przez do-
datek brykietow sporzadzonych z zelazostopow. Adjus-
ting Iron Composition by Addition of Ferroalloy Bri-
guettes. J. N. Ludwig, Foundry, t 76, 1948, Nr 10,
str. 115, (2 str., 2 tab.)

Brak réznych gatunkéw suréwek powodowal, ze

odlewnicy otrzymywali wymagany gatunek zeliwa
przez mieszanie Kkilku gatunkéw suréwek. Obecnie
uzyskuje sie lepsza kontrole sktadu zeliwa przy po-
mocy dodatku zelazostopow w kawatkach lub brykie-
tach. Uzycie brykietow o jednakowym ciezarze i jed-
nakowej zawartosci pierwiastka stopowego utatwia
zestawienie namiaru. Brykiety sg réwniez pomocne
w wytopach z suréwki o niskim krzemie, we wsadach
opartych tylko na ztomie, a wreszcie uzywa sie je ja-
ko czynnika grafitujgcego lub jako stabilizatora ce-
mentytu. J.N.
8 — 13 (2 PPH 1 — 2 49
Przygotowanie metali do precyzyjnego odlewania. How
to Prepare Metals for Precision Casting. A. K. Hig-
gins. Steel. t. 123, 1948, Nr 5, str. 88, (3 str., 2 fot.)

Najlepszym systemem topienia przy odlewaniu
precyzyjnym jest topienie metalu w piecach wysokiej
czestotliwosci. Omowiono rézne typy generatorow wy-
sokiej czestotliwo$ci, uzywanych do piecéw do topie-
nia. Kontrolag metalurgiczna ma zasadnicze znaczenie,
poniewaz odlewy musza mie¢ jednolity skitad i takie
same wilasnosci fizyczne. Podano materialy surowe
uzywane do topienia oraz sposoby topienia i dodawa-
nia sktadnikdéw stopowych. J.N.

8 — 14 (2 ' PPH 1 — 2 49
Zastosowanie wzbogacania tlenowego do procesu kon-
wertorowego z dmuchem bocznym. Cz. I1l. The Appli-

catoin of Oxygen Enrichment to Side - Blown - Con
verter Practice. Part. Ill. J. L. Harrison, W. C. We-
well, A. Harttey, J. Iron Steel. Inst. t. 159, 1948
str. 281 (10 str., 7 tab., 1 rys., 3 wykr., 15 ods.).
Podano wyniki z serii préb wykonanych w Anglii
na odlewni Catton and Co w Leeds. Konwertory
z dmuchem bocznym, wytozone kwasno, o przekroju
owalnym posiadaty osi wewnetrzne o wymiarach
120 m x 0,90 m, wysokos$¢ catkowitg 2,70 m i pojem-

nos$¢ 2 t. Powietrze wzbogacano do 30%, 40% i 60%
tlenu, ktéry doprowadzano do przewodu powietrznego
pod ci$nieniem 14 atm. Przeprowadzono Kkilka serii
prob w sumie ponad 200 wytopéw, w wyniku ktérych

ustalono, ze dzieki stosowaniu tlenu mozna osiagnaé
wyzszg temperature stali, krotszy czas dmuchania,
zmniejszenie strat dmuchania, tatwiejszag kontrole

kofAca dmuchania, oraz mozna zwiekszy¢ ilos¢ ztomu
dodawanego do zeliwiaka, a zmniejszy¢ dodatek zela-
zokrzemu do zeliwiaka i do konwertora. Dzigki za-
stosowaniu tlenu wytopy, ktére przedtem dmuchano
15 minut, wymagaty tylko 8 minut dmuchania, dajac
wzrost wydajnosci o 50%. Jako$¢ stali nieco sie pod-
nosi, a zuzycie wytozenia jest troche wieksze. J.N.

8 — 15 (n) PPH 1 — 2 49
Elastyczne formy do stopow niskotopliwych. Flexi-

ble Molds for Low - Melt Alloys, T. A. Dickinson,
Foundry, t. 76, 1948, Nr 10 str. 218, (3 str., 1 tab.r
4 fot.)

Podano sktady stopéw niskotopliwych, oraz ma-
teriaty elastyczne, z ktérych wyrabia sie formy do
odlewéw z tych metali. Materiatami tymi sg: zwiagzki
agarowe, zwiazki zelatynowe, termoplastyki i prepa-
raty guma - lateks. J.N.

8 — 16 (n) . PPH 1 — 2 49
Zastosowanie sproszkowanego wermikulitu w odlewni.
Pulwerized Vermiculite Has Foundry Applications, T.
Willcox, Foundry, t. 76, 1948, Nr 10, str. 116. (str. 1).

Minerat wermikulit podobny nieco do miki, sto-
suje sie obecnie w odlewni metali niezelaznych.
Sproszkowany ma barwe bragzowo - ziotg, maty ciezar,
daje sie tatwo rozproszy¢ w wodzie. Chemicznie jest
nieczynny i nie absorbuje wody. Nadzwyczaj cienka
warstwa tego proszku ma dobre wiasnos$ci izolacyjne.
Uzywany jest jako inhibitor, poza tym stuzy do po-
wlekania rdzeni i jako pokrycie ogniotrwate form me-
talowych. J.N.

8 — 17 () PPH 1 — 2 49
Odlewy ze stopéw aluminiowych. Cze$¢ IV. Alumi-
nium Alloy Castings. Part IV. F. A. Lewas, Foun-

dry, t. 76, 1948, Nr 3, str. 90, (5 str., 1 tab., 3 fot,
5 ods.)

Omoéwiono przebieg topienia stopéw aluminio-
wych. Celem uniknigcia w czasie topienia absorbcji

wodoru przez aluminium i utleniania oraz celem za-
pewnienia uzyskania drobnego ziarna nalezy przepro-
wadzi¢ Scistg kontrole temperatury w czasie topienia.
Nalezy réwniez nie dopuszcza¢ do ewentualnego za-
nieczyszczenia aluminium zelazem. Opisano piece do
topienia stopow aluminiowych, wybor odpowiedniego
paliwa, oraz wprowadzenie dodatkéw stopowych. J.N.

Analizy o tematach pokrewnych: 7 — 5 (n); 15—
10 (2); 15 — 11 (2); 15 — 12 (2); 24— 8, 24— 10.

9. PRZEROBKA PLASTYCZNA

9 — 1 (o) PPH 1 — 2 49
Kilka uwag o przegrzewaniu odkuwek matrycowych.
Cz. Il. Some Aspects of the Overheating of Steel Drop
Forgings. Part. Il. H. J. Merchant. Ind. Heating,
t. 15, 1948, Nr 6, str. 964, 966, 968, 970, 972, 978 (5 str.,
2 fot., 2 mikfot., 9 ods.).

Przegrzanie odkuwek matrycowych ma duzy
wplyw na przydatno$¢ wyrobu, zwiaszcza jeSli w gre
wchodzi zastosowanie w silnikach lotniczych. Rozpa-
trzono zasadnicze przyczyny i zjawiska, towarzyszgce
przegrzaniu, metody stosowane w wykrywaniu prze-
grzanej struktury w stalach stopowych, badanie po-
wierzchni, analize mikroskopowa i whasnosci wytrzy-
mato$ciowe oraz metody zapobiegawcze. Omoéwiono



wreszcie wystepowanie zjawisk przegrzania w niektd-

rych stalach amerykanskich i konieczno$¢ badan
w tym zakresie. B.K.

9 — 2 (o) PPH 1 — 2 49
Prasy i mioty. Presses and Hammers. Machinery

Lon, t 73, 1948, Nr 1870, str. 302—305 (4 str., 7 fot.).
Podano szczeg6towe opisy, charakterystyki i mo-
zliwosci  dziatania kilku Sredniej i matej wielkoSci
szybkosprawnych pras i miotow, ostatnio produko-
wanych przez 7 czotowych firm angielskich. B.K.
9 — 3 (o) PPH 1 — 2 49
Mechanizm, umozliwiajacy  koncentryczny posuw
w ptaszczyznie zespotu punktakéw, osadzonych pro-
mieniowo. Mechanism for Operating Dial Feed and
Radially Positioned Multiple Punches. C. F. Smith,
Machinery, Lon., t 72, 1948 Nr 1851, str. 482
(2 str., 2 rys.).

Opisano mimosrodowy mechanizm prowadzenia
zespotu punktakéw w celu karbowania w kierunku
podtuznym cienkos$ciennych rurek o 0 10 mm. B.K.
9 —4 () PPH 1 — 2 49
Praktyczne i teoretyczne wyznaczanie sity i energii
do przeciggania miekkiej stali. Practice and Theory
in Drawing mild Steel. N. Piret, Wire Ind., t. 15
1948, Nr 178, str. 665 (3 str., 1 tab., 6 wykr., 2 ods.).

Autor opierajac sie na wzorach Siebla, Pompa

1 Houdremonta wyznacza site teoretyczng do prze-
ciggania drutu; okresla dalej ,sprawno$¢” procesu
przeciggania w postaci stosunku sity teoretycznej do
rzeczywistej, z uwzglednieniem wplywu kata ciggad-
fa. W ten sposéb pojeta sprawno$¢ jest sprawnoscig
narzedzia, a nie maszyny. Z sity i szybkosSci przecia-
gania wyznacza energie dla jednego stopnia (jednego
ciggadta) ciggarki; opierajagc sie na réwnomiernym
rozktadzie ciggéw dla danego zespotlu ciggadet, okre-
$la energie potrzebnag do napedu tego zespotu. Wykre-
sy ilustrujg funkcjonalne zalezno$ci sity i masy od
redukcji przekrojow, oraz stopnia przeciggania. Autor
rozpatruje zagadnienie z punktu widzenia potrzeb za-
ktadu. Stosowanie podanych wykreséw, bardzo pore-
czne w praktyce warsztatowej. M.S.
9 — 5 () PPH 1 — 2 49
Rozwdj odkuwek oszczednosciowych. Development of
Low Weight Forgings J. H. Friedman, Steel Pro-
ces., t. 34, 1948, Nr 4, str. 183, 192 (8 str., 17 fot.).

Produkcja odkuwek oszczedno$ciowych polega na
wyeliminowaniu strat materiatowych w odpadkach
i racjonalnym projektowaniu operacji. Dzieki nowym
metodom i urzadzeniom mozna nie tylko zaoszcze-
dzi¢ materiat, lecz zwiekszy¢ wytwdrczos¢ i ulepszyé
produkt. Osigga sie to przez indukcyjne ogrzewanie,
nowoczesne prasy i proces kucia réwnocze$nie z ope-
racjag walcowania. Oméwiono liczne przyktady wytwa-
rzania odkuwek dla przemystu motoryzacyjnego. B.K.
9 — 6 (2 PPH 1 — 2 49
Produkcja watéw korbowych kutych w matrycach do
silnikbw  wysokopreznych. Production of Drop-
Forged Crankshafts for TJse in High-Compression En-
gines. H. A. Whiteley. Met. Treatment, t 15
1948, Nr 55, str. 133, 141 (5 str.).

Zapotrzebowanie na matrycowe waly korbowe
przez brytyjski przemyst motoryzacyjny wyraza sie
iloscig 10 tys. sztuk tygodniowo. Przedstawiono prze-
bieg produkcji tych elementéw, poczawszy od projek-
towania i wykonania matryc poprzez zabiegi kucia,
czynnos$ci miedzyoperacyjne, obrobke mechaniczna,
obrébke cieplng i kontrole. Podano wymagania, Kkto-
rym powinien sprosta¢ gotowy produkt. B.K.

9 —7@® PPH 1 — 2 49

Toczenie walcéw narzedziami ze spiekanych wegli-

kéw. Roli Turning With Carbide Tools. F. R. Dinger,
Iron Steel Eng., t 25 1948, Nr 9 str. 66 (3 str.,
1 tab., 9 fot.).

Autor podaje opisy kilku nozy tokarskich z na-
ktadanymi ptytkami ze spiekéw. Ptytki uchwycone
mechanicznie. Zastosowanie nozy do skrawania utwar-
dzonych walcow zeliwnych. Noze te pozwalajg na za-
stosowanie wiekszych szybko$ci skrawania, gtebszego
posuwu, wiekszego skoku. Skracajg czas obrabiania
od % do Yi czasu potrzebnego przy stalach szybkotna-
cych. Nadajg sie one do obrobki surowej i wykancza-
jacej. Z.W.

9 —8()

Kucie miniaturowych
a Miniature Crankshaft. J. Mueller, Ind.
t. 15, 1948, Nr 7, str. 1132 (2 str., 2 fot.).

Miniaturowe gazolinowe silniki o mocy do % KM
i 7200 obr/min. uzywane sg do modeli samolotéw, to-
dzi i samochodéw. Ich produkcja stanowi specjalng
technike i wymaga szczeg6lnie precyzyjnego wykona-
nia. Wyréb watkéw korbowych do tych silnikow z ra-
cji swoich wymiar6w wymaga bardzo doktadnej tech-
niki i kontroli kucia w matrycach; zabiegi te omowio-
no szczeg6towo. B.K.

PPH 1 — 2 49
watkow korbowych. Forging
Heating.

9 —9 (2 PPH 1 — 2 49
Powlekanie ciggte tasm stalowych. Cze$¢ | i Il. Con-
tinuous Coating Steel Strip. Part | i Il. F. M. Mor-

row i K. Organowski, Ind. Heating, t 15 1948,
Nr 7 i 8 Cz. I, str. 1166, Cz. Il str. 1349 (3str., 3wykr.).
Obszerne streszczenie z pracy, wygtoszonej na
ostatnim zjezdzie AISI, w ktérej oméwiono z punktu
widzenia jakosciowego i ekonomicznego zagadnienia
zwigzane z produkcjg blach cynkowanych w sposéb
ciggly, poréwnujac je z powlekaniem blach w arku-
szach. Oméwiono material wyjsciowy oraz walcowa-
nie na gorgco, wytrawianie, walcowanie na zimno,
odtluszczanie i wyzarzanie; powlekanie ogniowe cig-
gte, jego przebieg, zalety, koszty i kontrole. Rozwazo-
no zatozenia konstrukcyjne wyposazenia, zasady dzia-
tania i poszczegdlne zabiegi powlekania ciggtego, oraz
podziat na 3 zasadnicze systemy urzgdzen. B.K.
9 — 10 (n) PPH 1 — 2 49
Przecigganie drutéw i pretow otowiowych, cynkowych
oraz innych stopéw niezelaznych z cieklego metalu.
An Italian Process for the Production of Rod and
Wire. Notatka redakcyjna. Wire Ind., t. 15 1948,
Nr 178, str. 657 (K str., 2 fot.).

Zaktady Monteeatini S. A, Society Generale per
Industria Mineraria e Chimica we Wt1oszech, zastoso-
waty przecigganie w systemie ciggtlym wprost z ciek-
tego metalu. Metal jest odlewany w formy obrotowe,
nastepnie przechodzi przez walce i jest przeciggany
na jedenastostopniowej ciggarce. Zaletg tego procesu
jest otrzymywanie materiatu, w ktérym likwaty i za-
nieczyszczenia sg rozdrobnione i rozproszone w masie

metalu. Stosuje sie naped o mocy 22 KM, wydaj-
no$¢ 550 kg na godzine. M.S.
9 — 1 (n) PPH 1 — 2 49

Zachowanie sie przy przer6bce plastycznej miedzi od-
tlenianej fosforem, zawierajgcej bizmut. The Working
Behaviour of Phosphorus - Deoxidized Coppers Con-
taining Bismuth. A.P.C. Hallowes. J. Inst. cf. Me-
tals., t. 16, 19498, str. 1 (18 str., 7 tab., 7 ods.).
Miedz bezarsenowg o zawartosci 0,1% Bi walco-
wano w warunkach laboratoryjnych, za$ miedz z 0,01%
Bi arsenowa i bezarsenowa przerabiano na rurki
i taSmy w skali warsztatowej. Na podstawie ba-
dan stwierdzono, ze krucho$¢ bizmutowa, o ile za-

stosuje sie odpowiednig obrébke cieplng, nie wy-
stepuje nawet w przypadkach zawartosci bizmutu
wiekszej od zazwyczaj dopuszczalnej. B. Ku



Analizy o tematach pokrewnych: 10—3(z); 17—2

21—4(0) 21—10 (2)

10. OBROBKA CIEPLNA

10 — 1 (o) PPH 1 — 2 49
Nowoczesne atmosfery ochronne. Z. Wusatowski.
Hutnik, t. 15 1948, Nr 5—6, str. 258 (8 str., 3 tab.,

5 rys., 6 wykr., 11 ods.).

Zwiegzle i przystepnie poruszono zagadnienie atmo-

sfer ochronnych w piecach hutniczych. Omoéwiono
witasnoséci poszczeg6lnych sktadnikéw, ich wzajemne
oddziatywanie na siebie i na stal, reakcje chemiczne,
state réwnowagi oraz wykresy stanu rownowagi
reakcji i ich wzajemna, zalezno$¢. Podano schematy
urzadzen do czesSciowego spalania gazu i do krakowa-
nia, dysocjator amoniaku, generator gazowy i przy-
ktad pieca z atmosferg par litu, ktéry przy wielkim
powinowactwie do tlenu wigze najmniejsze jego ilo-
§ci, zarébwno w stanie wolnym jak i w parze wodnej,
oczyszczajagc radykalnie atmosfere piecowg z najbar-
dziej szkodliwych skiadnikéw: tlenu i pary wodnej.
B.K.
10 —2 (@2 PPH 1—2 49
Praktyczne zastosowanie atmosfery ochronnej. The
Practical Use of a Controlled Atmosphere. A. W. Frank.
Ind Heating, t. 15 1948, Nr 7, str. 1124 (4 Vv?str.,
1 rys., 3 fot.)

Rozpowszechnienie atmosfer ochronnych w obréb-
ce cieplnej stali wytonito pewne zagadnienia zwigzane
z ich zastosowaniem i obstugg. Generatory gazowe
majg czesto skomplikowang konstrukcje, sa trudne
w dziataniu, a hartowane przedmioty pokrywajg sie
warstwg tlenkdw. Wina najcze$ciej lezy w nieracjo-
nalnym zastosowaniu i niewtasciwym postepowaniu
w zabiegach obrébki cieplnej. Oméwiono praktyczne
wskazoéwki przy postugiwaniu sie atmosferg ochronng
w piecach hartowniczych i wptyw ubocznych czynni-
kéw, jak: konstrukcja pieca, sposdb otwierania, kur-
tyna gazowa, cegta izolacyjna, narzedzia i technika
pracy. Czynniki te odgrywajg decydujaca role w osig-
ganiu pozadanego wptywu atmosfery ochronnej. B K.
10 — 3 (2 PPH 1 — 2 49
Nagrzewanie indukcyjne pradem szybkozmiennym
pretow stalowych na pierscienie tozysk. Indukcjonnyj
nagriew tokami wysokiej czastoty stalnych stierznej
pod sztampowku podszypnikowych koles. J. K. Czi-
cziko i W. A. Sud.arikow. Za. Ekon. Top., t. 5 1948,
Nr 8 str. 10 (1 str., 1 rys., 2 fot).

Opisano generator 50 KW i urzadzenia pomocnicze

do indukcyjnego nagrzewania pretow na wskros$. Po-
dano schemat instalacyjny i szczegoty konstrukcyjne.
Nagrzewanie preta o -0' 70 mm do temp. kucia odby-
wa sie na diugosci 800 mm w ciggu 2 minut. W po-
robwnaniu z nagrzewaniem w piecach ptomiennych
osiagnieto skrdcenie czasu zabiegu (2 minuty zamiast
20), obnizono ilo$¢ zuzytej energii, zmniejszono straty
materiatu w zgorzelinie i podniesiono jako$¢ wyrobu.
B.K.
10 — 4@ PPH 1 — 249
Obrobka cieplna precyzyjnych tozysk SKF. Heat Tre-
atment of Precision Bearings at SKF. A. L. Neudo-
erffer, Instrumentation, t. 3 1948, str. 3—5
(5 str., 4 fot).

Opisano przebieg obrébki cieplnej tozysk kulko-
wych i rolkowych w zaktadach SKF, Philadelphia, St.
Zjedn. Firma produkuje wszelkie tozyska, od malen-
kich o kulkach 1 mm do najciezszych tozysk o wadze
kilku ton. Wymaga to wytwarzania okoto 15.000 r6z-
nych elementéw, na ktore stosuje sie trzy rodzaje
materiatow, podstawowy stanowi modyfikacje stali

SAE 52100, o okreslonym sktadzie. Materiat produk-
cyjny podlega wysokim wymaganiom odbiorczym,
skrupulatnemu badaniu i jest odpowiednio rozdziela-
ny. Obrébka cieplna polega na starannym wyzarzeniu
materiatu surowego celem zmiekczenia i ujednostaj-
nienia struktury, a po obrébce plastycznej i mechani-
cznej nastepuje hartowanie w oleju z piecéw o ochron-
nej atmosferze, oraz odpuszczanie. Zabiegi te sg cat-
kowicie zautomatyzowane. Po wykahczajgcej obrobce
mechanicznej tozyska podlegajg S$cistej kontroli. Do-

puszczalne odchylenia wymiarowe do 0,00006 mm.
B.K.
10 — 5 () PPH 1 — 2 49

Hartowanie bez zgorzeliny, wyzarzanie i lutowanie
twarde. Ferrotherm Plant Specializes in Bright Har-
dening, Annealing and Brazing. Ind. Heating,
t. 15, 1948, Nr 4, str. 675 (4JS str., 5 fot.).

Hartownia zaktadu Ferrotherm Co, Pittsburg, po-

siada nastepujace piece: pionowy muflowy 40 KW do
dtugotrwatego zarzenia w wodorze, dwa gazowe Zz re-
gulowang atmosferg do stali szybkotngcej, siedem roz-
nych solnych elektrodowych i gazowych, pionowy cy-
klonowy, oraz spawarki. Olejowe kapiele hartownicze
majg automatyczny obieg przez filtry, odtluszczanie
odbywa sie w atmosferze wodorowej lub w roztworze
sody. Opisano dziatanie i wymiary piecow, termore-
gulacje i wyposazeni®, pomocnicze. B.K.
10 — 6 (2 PPH 1 — 2 49
Obrébka cieplna w skali produkcyjnej. Cz. Il. Pro-
duction Heat Treating, Part Il, Steel Proces, t. 34,
1948, Nr 4, str. 204 (4'/2 str., 1 tab., 4 wykr., 10 ods.).

Ta cze$¢ pracy poswiecona jest pradom wysokiej
czestotliwosci. Rozpatrzono rodzaje urzadzen, dobor
odpowiedniej czestotliwosci i mocy, stosownie do wy-
magan hartowania powierzchniowego i miejscowego.
Omoéwiono pobieznie lutowanie, topienie, oraz meta-
lurgiczne aspekty obrdbki cieplnej tg metoda. B.K.

10 — 7@ PPH 1 — 2 49
Zasady i zastosowanie izotermicznej obrobki cieplnej.
Principles and Applications of Isothermal Heat Tre-
atment. J. M. Hodge, Ind, Heating. t, 15 1948, Nr
8, str. 1332 (3 str.).

Krytyczne omoéwienie obrobki cieplnej stopniowej
i porownanie metod opartych na izotermicznej prze-
mianie austenitu ze zwyktg obrébka cieplng. Za przy-
ktad wzieto stal S A E 8640. Rozpatrzono martempe-
ring, austempering, wyzarzanie, zmigkczanie i nor-
malizowanie stali stopowych. Artykut oparty na re-
feracie wygtoszonym na zjezdzie Am. Soc. of Auto-
motive Engineers. B.K.

10 — 8 (2 PPH 1 — 2 49
Przyspieszenie produkcji osi przez hartowanie in-
dukcyjne. Induction Hardening Expedites Production

of Axle Shafts. G. O. Hunt, Ind. Heating, t 15
1948, Nr 5, str. 758, 762 (4 str., 1 wykr., 4 fot.).

Opis maszyny do hartowania indukcyjnego osi sa-
mochodowych. Pradu o czestotliwosci 10 Kkc/sek,
dostarczajg dwa zespoly motor-pradnica po 125 KW,
do szeSciu promienisto ustawionych stanowisk ma-
szyny. Proces jest automatyczny i prad indukcyjny
zasila jednocze$nie trzy stanowiska, podczas gdy w tym
czasie pozostate trzy znajduja sie w stadium przygoto-
wania. Hartowanie jest posuwowe, z szybkoscig ok.
76 mm/sek., z rdwnoczesnym obrotem przedmiotu
z szybkoscig 75 obr/min. Cykl operacyjny trwa 183
sek., wydajno$¢ jednego stanowiska 120 osi na godzi-
ne. Grubo$¢ warstwy hartowanej na twardo$é¢ 55 RC
wynosi 3 mm. W ten spos6b osiagnieto dzienna
oszczedno$¢ na materiale 375 doi. a réwnoczesnie
podniesiono granice zmeczenia o 200%. B.K.



10 — 9 () PPH 1 — 2 49
Zabiegi nagrzewania i obrobki cieplnej w produkcji
rolkowych tozysk kolejowych. Heating and Heat Tre-
ating Operations in Production of Timken Railroad
Bearings. Ind. Heating, t 15 1948, Nr 5, str., 172
,6 str., 9 fot.).

Produkcjg rolkowych tozysk kolejowych do po-

ciggéw pasazerskich w zaktadach Timken Plant, St.
Zjedn. Wszystkie zabiegi poczawszy od wlewka stalo-
wego az do naweglania pierécieni tozysk sg prowa-
dzone przy pomocy gazu ziemnego. Stal o sktadzie
0,12% C, 050 % Mn, 15% Cr i 4,0% Ni przechodzi
normalny proces walcowania i kucia, poczym czesci
tozysk sg naweglane przy pomocy gazu ziemnego
i hartowane w oleju. Procesy sag w znacznej mierze
zautomatyzowane i dajg produkt doskonatej jakosci.
B.K.
10 — 10 (2) PPH 1 — 2 49
Odprezanie duzych odlewéw zeliwnych silnikéw Die-
sel‘a. Stress Relieving Large Gray Iron Castings for
Diesel Engines. K. G. Presser, Ind Heating, t. 15
1948, Nr 6, str. 932 (5 str., 1 mikfot.).

Czynnosci przy usuwaniu naprezen w odlewach
zeliwnych silnikéw Dieseha w zakltadach Superior
Engine Division, Springfield St. Zjedn. Opisano piec
opalany gazem, jego dziatanie, kontrole tempera-
tury i wurzadzenia. Sktad odlewow: Si 1,6%, Mn
0,9%, C 3,3%, Ni 1,0%, Mo i Cr po 0,3%, S i P po
0,15%. Najskuteczniejsza metoda postepowania przy
odprezaniu polegia na zatadowaniu do zimnego pieca,
ogrzewaniu do 480 C z szybkoscig ok. 70 C/godz. wy-
grzewaniu przez godzine lub dtuzej, zaleznie od gru-
bosci odlewu, i chtodzeniu z szybkoscig ok. 20 C/godz.
B. K.

10 — 11 () PPH 1 — 2 49
Elektryczne piece do zarzenia zeliwa ciggliwego.
Electric Oven for Annealing of Malleable Iron Cas-
tings. F. W. Jacobs. Fo undry, t. 76, 1948, Nr 9
str. 68, 129 (6 str., 13 fot.).

Opisano piece do zarzenia w zaktadach Lake City
Malleable Inc, Ashtabula, St. Zjedn. Zesp6t, zbudo-
wany w 1944 r. sktada sie z szeSciu jednakowych pie-
cow elektrycznych o pojemnosci po 16 ton odlewow
i jednego czterotonowego. tagczna wydajno$¢ wynosi
100 ton zeliwa ciagliwego na dobe. Kazdy piec zawie-
ra dwie komory, jedng o wysokiej temperaturze,
drugg do powolnego chtodzenia. Odlewy umieszczane
s w koszach chromo-niklowych, ktére ustawia sie
na przewoznych platformach, stanowigcych zarazem
trzon pieca. tadowanie odbywa si¢ od spodu, me-
chanizm podnoszacy zbudowany jest nad piecem. Za-
rzy sie odlewy o wadze do 4 kg dla przemystu moto-
ryzacyjnego. B.K.

10 — 12 (2) PPH 1 — 2 49
Oszczedno$¢ energii, elektrycznej przy obrébce ciepl-
nej wiertet. Ekonomija elektroeniergji pri tiermicze-
skoj obrabotkie Swiert. K. A. Kowalew, Promysz
Energ et, 1948, Nr 8, str. 14, (1 str., 1 rys.).

Zastosowanie sprezynowego uchwytu do hartowa-
nia wiertet o 0' — 3 — 6 mm ze stali szybkotnacej
umozliwito réwnoczesng obrobke wiertet w ilosci
dziesieciokrotnie wiekszej, anizeli przy obrébce w klesz-
czach; w ten sposob zwigkszono wydajnos¢ i obni-
zono ilo$¢ zuzytej energii elektrycznej na obrabiang
jednostke. B.K.
10 — 13 (2) PPH 1 — 2 49
Nagrzewanie indukcyjne sprezyn spiralnych. Induc-
tion Heating of Spiral Coil Springs Having Closed
End Loops. C. A. Anderson, Ind. Heating, t. 15
1948, Nr 8, str. 1316 (4 str., 3 rys., 1 fot.).

Przy nagrzewaniu sprezyn spiralnych pradem
szybkozmiennym wystepuja duze trudnos$ci. Jesli o$
cewki grzewczej pokrywa sie z osig sprezyny, $rod-
kowe zwoje sg zimne, podczas gdy skrajne sg juz
przegrzane. Jesli sprezyne umieSci sie w poprzek
przelotu cewki grzewczej, nastepuje jedynie nagrza-
nie boczne, od strony cewki, nalezy przeto sprezyne
obraca¢ wokot osi. Pomys$ine rozwigzanie znaleziono
w ztozonej konstrukcji cewki o réznych kierunkach
pola elektromagnetycznego. Metoda ta umozliwia
przelotowe nagrzewanie sprezyn spiralnych. B.K.
10 — 14 (2) PPH 1 — 2 49
Hartowanie stali z punktu widzenia roentgenologa.
Kaleni oceli s hlediska réntgenologa. P. Skulari. Hut.
Listy, t. 3, 1948, Nr 7 i 8 str. 197, 231 (7 str., 2 rys.,
3 wykr., 2 fet.,, 20 ods.).

Rozpatrzono wtitasnosci i modyfikacje czysteg? ze-
laza, ich krystaliczng budowe oraz mechanizm prze-
mian w oparciu o wykres Fe-C. Wyjasniono zasade
hartowania stali i powstawania réznych struktur na
podstawie badan mikroradiograficznych. Omédwiono
istote martenzytu, jego modyfikacje, przyczyny twar-
dosci oraz podano poglady na tworzenie sie bainitu.
Analogiczne procesy zachodzg w wielu innych sto-
pach, a jako przykiad przytoczono wyniki badan mi-
kroradiograficznych stopu Cu-Al. A.O.
10 — 15 (2
Opis nowoczesnej hartowni. Cz. I. IlI.
Treating Performed at Rochester Division of Lind-
berg Steel Treating Co. Part I i Il. Ind. Hea-
ting t 15 1948, Nr 5, str. 856, Nr 6, sr. 1039, (4 str.,
6 str., 10 fot.).

W hartowni o powierzchni okoto 465 m2 znajduje

sie w kilku oddziatach 19 piecow o rdéznej wielkosci
i przeznaczeniu, pomocnicze wyposazenie, generator
gazowy, piaskownica, prostownica itp. Ponadto, nie-
zaleznie od dziatu kontroli, istnieje podreczne labora-
torium chemiczno-metalograficzne, wyposazone w nie-
zbedng aparature analityczng, aparat do pomiaréw
twardosci, polerke i mikroskop. Warsztat moze wy-
konywa¢ wszelkie prace zwiazane z obrébka cieplna,
i obok zwyktych metod stosuje sie najnowsze, jak ob-
robke pradem szybkozmiennym, hartowanie stopnio-
we, oraz uzywa sie atmosfer regulowanych i kapieli
solnych. Opisano szczegétowo prace i urzgdzenia, ich
przeznaczenie, wykonywane zabiegi i stosowane udo-
godnienia. Hartownia czynna jest 24 godziny na dobe
przez 5 dni w tygodniu. B.K.
10 — 16 (1) PPH 1 — 2 49
Oleje ciezkie do starzenia stopéw aluminiowych 75S.
Tempering QOils for Aging 75 S Aluminium Alloys.
S. H. Phillips. Ind. Heating. t. 15 1948, Nr 9, str.
1488 (5 str., 1 rys., 1 wykr., 1 fot).

Stopy aluminiowe wymagajg starzenia przy tem-
peraturze 250 C. Zabieg przeprowadza sie w obiego-
wej kapieli olejowej, utrzymanej przy zadanej tem-
peraturze z doktadnosciag - 15 C. Olej musi by¢ od-
porny na diugotrwaty wptyw podwyzszonej tempera-
tury i nie powinien oddziatywaé ujemnie na obrabia-
ny material. Opisano takag kapiel olejowa, ktoéra po
rocznej nieprzerwanej pracy zachowatla swoje wias-
nosci v/ dopuszczalnych granicach. Koszt kapieli wy-
nosi 1,80 doi. na 300 kg stopu na 24 godz. B.K.

PPH 1 — 249
Precision Heai

Analizy o tematach pokrewnych: 9—1 (0); 14—9

@. .

11. METALURGIA PROSZKOW
11 — 1 (o) PP 1 — 49
Metalurgia proszkéw. Powder Metallurgy. R. Talma-
ge. lron Age, t 161, 1948 Nr 15 str. 86 (6 str., 2
tab., 4 rys., 15 fot.).



Stosujagc metody metalurgii proszkéw, mozna wy-
twarza¢ z proszkow zelaza, miedzi, brazéw itp. przy
pomocy stosunkowo prostych urzgdzen, rézne masowe
produkty o niewielkich wymiarach. Podano liczne
przyktady pras automatycznych i matryc do praso-
wania artykutéw masowych jak np. kétka zebate, pa-
newki itp. Omowiono piece do spiekania i przeprowa-
dzono poréwnanie kosztéw produkcji metodg meta-
lurgii proszkéw i metodami odlewniczymi oraz ob-

robki mechanicznej. Oszczedno$¢ wynosi okoto 40%.
W.R.
11 — 2 (o) PPH 1 — 2 49

Tarcie w procesach metalurgii proszkéw. Friction in
Powder Metallurgy L. Grenwood, Metallurgia, t
37, 1948, Nr 222, str. 283 (2 str.).

Autor omawiajgc prasowanie, jako jeden z pod-
stawowych proceséw technologicznych metalurgii
proszkéw, zwraca szczeg6lng uwage na procesy za-
chodzace w matrycy w czasie samej operacji $ciska-
nia proszku. Wazng role odgrywa tarcie miedzycza-
steczkowe ziaren proszku oraz tarcie proszku i ttocz-
kéw o Sciany matrycy. Szczeg6towe rozpatrzenie roz-
nych przypadkéw tarcia. W.R.

1 — 3 (0) PPH 1 — 2 49

Uwagi o metalurgii proszkéw. Powder Metallurgy
Notes. J. Heuberger. Metallurgia, t 38 1948, Nr
225, str. 169 (2 str.).

Produkcja roznych ksztattek i czeSci maszyn

z proszkow metali jest niekiedy koniecznoscig, jednak
czesto stanowi metode rownolegty lub uzupetniajaca
w stosunku do metalurgii ogniowej. '‘Decydujagcg jest
wtedy strona ekonomiczna procesu. Podano licznel
przyktady wyjasniajace te zasade. W.R.

11 — 4 (o) PPH 1 — 2 49
Rozw06j metalurgii proszkéw. Powder Metallurgy. L.
Ziegfield. Iron Age t 161, 1948, Nr 15, str. 72
(2 str., 2 fot.).

Wskazano na szybki rozw6j ilosciowy i jakoScio-
wy metalurgii proszkébw mimo przeszkéd w postaci
strzezonych tajemnic w zakresie produkcji i staty-
styki. Dalszy postep jest uwarunkowany swobodng
wymiang doswiadczen instytutow i wynikéw ich prac
badawczych, ktére w szeregu przypadkach (np. topat-
ki turbinowe ze spiekO6w porowatych) majg duze zna-

czenie dla dalszego ogdlnego rozwoju technicznego.
WR..
11 — 5 (o) PPH 1 — 2 49

Metalurgia proszkéw zastosowana do magneséw trwa-
tych. Powder Metallurgy as Applied to Permanent
Magnets, A. Franks, lron Age, t. 161, 1948, Nr
15, sar. 82 (4 str.,, 2 tab., 3 fot.).

Metodg metalurgii proszkdw wytwarza sie obecnie
magnesy trwate o dwunastu odmiennych sktadach.
Od proszkéw stosowanych na magnesy wymaga sie
najwyzszej czystosci i odpowiedniej wielko$ci ziaren.
Proces ten jest ekonomiczny jedynie dla magneséw
0 wadze nieprzekraczajgcej 60 g. Dobrze dobrane
ci$nienie prasowania, czas i temperatura spiekania
oraz odpowiednia obrébka cieplna zapewniajg do-
bre wyniki. W.R.

11 — 6 (0) PPH 1 — 2 49
Atmosfery ochronne. Protective Atrnospheres. N. K.
Koebel. Met. Ind. t. 72, 1948, Nr 21, str. 426 (11* str.).

Atmosfery ochronne stosowane przy spiekaniu
praséwek proszkbw a w szczeg6lnosci H2, CO, No
1 zdyssocjowany amoniak. Ogdlne omdwienie spo-
sobow czyszczenia i suszenia gazéw stosowanych jako
atmosfery ochronne przy spiekaniu. W.R.

11 — 7 (0 PPH 1— 2 49
Wspdtczynnik  Scisliwosci. Compressibility  Factor.
Met. Ind. t 72, 1948, Nr 21, str. 427 (1 str.).

Opracowano empiryczny wz6r na obliczenie
wspotczynnika prasowalnosci na podstawie gestosci
prasdwki, ci$nienia prasowania i gestosci pozornej

proszku. Wzér pozwala na obliczenie ci$nienia konie-
cznego do uzyskania danej gestosci i odwrotnie. Wy-
niki praktyczne zgadzaja sie z teoretycznymi oblicze-
niami. W.R.

11 — 8 (0) PPH 1 — 2 49
Metoda wytwarzania metali i stopow porowatych
umozliwiajgca kontrole porowatosci. The Powder Me-
tallurgy of Porous Metals and Alloys Having a Con-
trolled Porosity. P. Duwez i H. Martens. Met.
Techn. t 15 1948 Nr 3, str. 19, (26 str., 4 tab., 17
wykr., 5 ods.).

Zastosowanie topatek porowatych do turbin ga-

zowych, dajacych sie chtodzi¢ przez przepuszczanie
czynnika chtodzacego przez pory, stworzyto nowe za-
gadnienie metalurgii proszkbw — a mianowicie kon-
trole porowatosci. Artykut omawia préby wykonane
przy uzyciu dwuweglanu amonu jako $rodka poro-
tworczego, dyssocjujagcego w czasie spiekania stopow
Fe —Ni — Mo i dajagcego w ten sposdb pozadang
porowato$é. W zwigzku z tym zagadnieniem przepro-
wadzono badania samego procesu spiekania, stosujgc
do wykrycia dyfuzji miedzymetalicznej krzywa roz-
szerzalnosci cieplnej uzyskana przy pomocy dilato-
metru. Doktadne zbadanie procesu spiekania wymaga
jednak jeszcze dalszych szczeg6towych prac. W.R.
n —9@® PPH 1— 2 49
Gabka zelazna i proszek zelaza. Sponge Iron and lIron
Powder. J. Drapeau, Iron Age. t. 161, 1948, Nr 15,
str. 92, (2 str., 1 tab., 2 rys.).

Omoéwiono metody otrzymywania gabki zelaznej

oraz redukcji zgorzeliny. Podano schematy piecéw do
redukcji zgorzeliny oraz do wyzarzania proszku ze-
laznego otrzymanego z gabki zelaznej. Jest to naj-
tansza metoda otrzymywania duzych ilosci technicz-
nego proszku zelaza. W.R.
11 — 10 () PPH 1 — 249
Wptlyw charakteru powierzchni proszku na witasnosci
magnetyczne proszku zelaza. Msgnetic Properties of
Iron Powders as affected by changes in the Surface
Condition. G. Hutting i H. Rainer., Powder Met.
Buli., t. 3, 1948, Nr 3, str. 48, (13 str., 1 tab., 1 rys.,
5 wykr., 44 ods.).

Grupy atoméw na powierzchni ziaren, wzglednie

na granicy jednostek strukturalnych, majg wiasnosci
réznigce sie od wiasnosci atomow znajdujacych sie
we wnetrzu ziaren. Chodzi o zbadanie, jak gteboko
w kierunku do $rodka ziarna atomy wykazujg wias-
nosci odmienne, oraz czy na wiasnosci te ma wplyw
o$rodek otaczajacy ziarno proszku. Badano proszki
elektrolityczne i karbonylkowe o réznej ziarnistosci,
ktére poddawano rdéznorakiemu traktowaniu powierz-
chniowemu i obrobce cieplnej w réznych atmosfe-
rach. Nastgpnie badano witasno$ci magnetyczne prosz-
ku. Stwierdzono, ze indukcja magnetyczna zmniejsza
sie ze wzrostem stabilizacji ziaren proszku, a zwiek-
sza sie z rozdrobnieniem proszku. W.R.
11— 1 ) PPH 1 — 2 49
Wiasnosci magnetyczne prasowek z proszku zelaza.
Magnetic Properties of Iron Powder Compacts. R.
Steinitz. Powder Met. Buli., t. 3, 1948, Nr 3, str.
61 (2 str., 1tab., 1 wykr.).

Badano wtasnosci praséwek z proszkow zelaza
0 gestosci od 60 do 100% gestosci teoretycznej zelaza.
Wyzsze gestosci prasowek osiggano przez kilkakrotnie
powtarzalng operacje prasowania i spiekania. Stwier-
dzono, ze sita koercji materiatu porowatego jest wyz-
sza, a pozostato$¢ i przenikliwo$¢ magnetyczna niz-
sza od odpowiednich wtasnosci zelaza Armco. W.R.



11 — 12 (n) PPH 1 — 2 49
Metaloceramika. Metal Ceramics. H. Hausner. Met.
Ind. t. 72, 1948, Nr 20, str. 405 (3 str., 4 tab., 2 rnik-
fot.).

Artykut omawia spieki kombinowane metalo-

ceramiczne (np. Zr 02 — Fe203 — Cu) i ich zastoso-
wanie jako poiprzewodnikéw, dielektrykéw, materia-
téw ciezkich i tworzyw na topatki do turbin reakcyj-
nych. Korzy$ci wynikajace z zastosowania spiekéw me-
talo-ceramicznych oraz ich witasnosci. W.R.
11 — 13 (n) PPH 1 — 2 49
Nowoczesne zastosowania twardych spiekow. Modern
Uses of Hard Metals. H. 'Burden, Metallurgia,
t. 38, 1948, Nr 223, str. 27 (7 str., 2 tab., 2 wykr., 6
fot.).

Autor dzieli twarde spieki zasadniczo na grupe
nadajaca sie do obrobki stali, oraz grupe do obrébki
innych tworzyw. W obu tych grupach istnieje sze-
reg podgrup, zaleznie od witasnosci mechanicznych
twardych spiekow. Autor rozréznia trzy gtdwne ro-
dzaje zastosowan spiekdw twardych: na narzedzia do
obrébki skrawaniem, na narzedzia ksztattujgce (ma-
tryce, przeciggadta,walce) oraz na specjalne wykta-
dziny czy ksztattowniki chronigce przed nadmiernym
zuzyciem (wyktadziny matryc, mtynéw kulowych, pro-
wadnic itp.). Podano liczne przyktady. W.R.

12. OBROBKA MECHANICZNA

12 — 1 (o) PPH 1 — 2 49
Optymalne warunki uzycia matych tarcz i kamieni
szlifierskich. Getting the Most out of Mounted Wheels
and Points. E. C. Blean. Iron Age, t 162, 1948,
Nr 6, str. 84, (4V2 str., 3 tab., 1 fot.).

Opisano warunki pracy matych kamieni szlifier-

skich do szlifierek recznych, ktére winne by¢ zacho-
wane dla uzyskania najlepszych wynikéw. Podano
szereg uwag praktycznych celem usuniecia wad pow-
statych w czasie pracy. Zalgczono tablice ksztattow
i wymiar6w kamieni w 3-cn grupach oraz omoéwiono
ich zastosowanie. Artykut daje duzo pozytecznych
uwag w formie zwartej i jasnej na temat uzyskiwa-
nia réznych wynikéw szlifowania. B.J.
12 — 2 (0) PPH + — 2 49
Wyposazenie warsztatu obrébki mechanicznej. L ‘equi-
pement d‘un atelier d‘sinage. J. Petri. Techn.
Mod., t. 40, 1948, Nr 7 i 8 str. 113 (6 str., 9 fot.).

Podano wytyczne jakimi nalezy sie kierowaé przy

wyborze obrabiarek. Dotychczas stosowane metody od-
bioru obrabiarek polegajagce na sprawdzeniu ich do-
ktadnosci i prébnej obrobce, nie pozwalajg przewi-
dzie¢ jak beda one zachowywaé sie w czasie nor-
malnej pracy. Autor omawia zakres zastosowania ma-
szyn specjalnych i uniwersalnych, podaje przyktady
doboru wielkos$ci i typéw oraz porusza sprawe uje-
dnostajnienia typéw obrabiarek w zaktadach, (c. d. n.).
I-.Z.
12 — 3 (0) PPH 1 — 2 49
Budowa i zastosowanie wiertet do gtebokiego wier-
cenia z naktadkami ze stopéw twardych. Design and
Application of Carbid Tipped ,,All-Depth* Drills. F. W.
Lucht. Machinery. t 73 1948, Nr 1878, str. 579
(4V2 str., 12 rys.).

Opisano wiertta do gtebokiego wiercenia z po-
daniem typow, konstrukcji, sposobu szlifowania, szyb-
kosci skrawania i uzywanych olejéw chtodzacych.
Artykut zawiera duzo danych liczbowych przydatnych
w praktyce. B.J.

12 — 4 (o) PPH 1 — 2 49
Niektore zastosowania krawedziarki. Some Applications
of the Press Brake. E. Peters. Machinery Lon-

don, t 72, 1948, Nr 1959, str. 699 (6 str., 1 tab., 4 rys.,
7 fot.)

Uzbrajajac krawedziarke w odpowiednie przyrza-

dy mozna jej uzywac jako prasy do profili, sztancy,
dziurkarki, wyginacza obreczy itp. Wskazano na kilka
charakterystycznych zastosowan oraz omoéwiono przy-
rzady. Podano materiaty, ktére mozna obrabia¢ i to-
lerancje doktadnosci jakie mozna uzyskaé przy pracy
na krawedziarce. Zataczono tablice naciskéw potrzeb-
nych przy dziurkowaniu miekkiej stali zaleznie od
grubosci materiatdw i wielkosci otworéw. B.J.
12 — 5 (0) PPH 1 — 2 49
Sterowanie elektronowe heblarki. Electronic Control
of Planing Machine. Enginering, t 166, 1948, Nr
4314, str. 320 (1 str., 3 fot.)

Opisano zastosowanie automatycznego sterowa-

nia elektronowego do heblarki (1,5 m X 42 m). Urza-
dzenie to umozliwia stosowanie napedu od jednego
silnika na prad staty zamiast uktadu Ward-Leonard‘a
przy czym zuzyta energia elektryczna oraz jej szczy-
ty sg zmniejszone. Mniejsze jest tez zuzycie kontaktow
zwrotnych i cze$ci mechanicznych w urzadzeniu zwrot-
nym. B.J.
12 — 6 (0) PPH 1 — 2 49
Szlifowanie gtadzi prowadnic. Slideway Grinding. A.
Scrivener, Machinery, t. 72, 1948, Nr 1854, str. 566,
(2,5 str., 3 rys., 2 fot)

Opisano stare sposoby szlifowania gtadzi i porow-
nano je z nowoczesnym sposobem szlifowania gtadzi
pryzmowych kamieniami fasonowymi. Podano zalety
tego sposobu, z ktorych najwazniejszg jest wyelimi-
nowanie wptywu bitedu wykonania na prawidtowosc
dziatania wykonAczonej maszyny. B.J.

12 — 7 (0) PPH 1 — 2 49
Anodowo-mechaniczne ostrzenie. Anodno miechani-
czeskaja zatoczka. S. Noskow. Stanki i Instr.,

1948, Nr 10, str. 20, (2 str., 2 tab., 3 rys., 1 wykr.)
Katodg jest tarcza miedziana lub stalowa z ma-
teriatu znacznie miekszego od obrabianych narzedzi,
ktére stanowia anode. Szybko$¢ obrotowa tarczy 8 —
12 m/sek. Szybko$¢ usuwania materiatu z narzedzi
przy zgrubnej obr6bce osigga 05 — 2 mm/min. przy
szlifowaniu 03 — 0,8 mm/min i wykaAczaniu 0,03 —
0,06 mm/min. Podano schemat elektryczny i opis obra-
biarki. H.Z.
12 — 8 (0) PPH 1 — 2 49
Sprawdzanie $rub pociggowych, ptaskosei powierzchni
i prostopadtosci. Testing Platness, Souareness and
Lead Screws. Engineering, t. 166, 1948 Nr 4320,
str. 461, (1 str., 2 fot)

Podano szczegotowy opis doktadnosci pomiaru
przyrzagdéw do sprawdzania: ptaskoSei powierzchni,
ich prostopadtosci i srub pociggowych, jako wybra-

nych i uznanych za wilasciwe przez angielski departa-
ment badan naukowych i przemystowych. Przyrzady
te zademonstrowano na ostatniej wystawie obrabia-
rek. B.J.

Analizy o tematach pokrewnych: 17 — 10; 24 — 9.

13. WYKANCZANIE POWIERZCHNI

13— 1 (0 PPH 1 — 2 49
Zastosowanie oleji zapobiegajacych rdzewieniu. Action
of Rust Preventive Oils. E. R. Barnam, R. G. Larsen
i A. Wachter, Corrosion, t. 4, 1948 Nr 9, str
423, (9 str., 2 tab., 2 wykr., 3 fot.)

Rozwazania na temat ochrony stali przed rdza
przez oleje zawierajgce jako dodatki substancje orga-
niczne o wybitnych grupach polarnych i duzym mo-
mencie dipolowym. Oleje antyrdzewne speiniajg swe
zadanie dzieki zaabsorbowaniu sie wielomolekularnej



warstwy oleju na stali. W/g autoréw tluszcze formu-
jace na powierzchni stali warstewki jedno lub dwu-
molekularne nie majag dostatecznych witasnosci ochron-
nych. Skuteczna ochrona wymaga absorcji conajmniej
6-ciu warstw molekularnych. Podano metodyke pracy.
J.F.

13 — 2 (0) PPH 1 — 2 49
Masy plastyczne uzywane do zabezpieczania przed ko-
rozjg. Plastics for Corrosion Control. J. W. Shackleton,
Corrosion, t. 4, 1948, Nr 4, str. 172, (7 str., 3 fot)

Zebrano szereg interesujgcych danych praktycz-

nych odnosnie stosowania niektérych mniej znanych
mas plastycznych odznaczajgcych sie duzg odpornos-
cig na dziatanie czynnikéw korodujgcych. Gtdéwng
uwage poswiecono polimerom etylenu oraz tetrafluo-
roetylenu, ktore posiadajg b. dobre wtasnosci antyko-
rozyjne. R.B.
13 — 3 (0) PPH 1 — 2 49
Praktyczna wartos¢ specyfikacji dla galwanicznych
powtok niklowych. The Value of Specifications for
Nickel Electroplate. Nickel Buli. t 21, Nr 4, str.
46/48, 1948, (3 str., 2 tab., 1 wykr.)

Artykut przedstawia korzys$ci wynikajgce z opra-
cowania przez Brit. Stand. Inst. norm dla galwanicz-
nego pokrywania stali i mosigdzu niklem i chromem
Giéwng uwage poswiecono sprawie porowatosSci po-
wiok niklowych i ich grubosci. R.B.

13 — 4 (0) PPH 1 — 2 49
Emalia porcelanowa jako ochrona przeciw korozji.
Porcelain Enamel Versus Corrosion. H. H. Smith,

Cor. Mat. Prot. t. 5 1948, Nr 3, str. 8, (3 str., 3 fot.)
Omoéwiono dogodno$é¢ stosowania emalii porcela-
nowej jako powtoki antykorozyjnej. Przedmioty, czes-
ci maszyn i urzadzeri pokryte powtoka emalii,, uzy-
wane w roznych gateziach przemystu jak: chemiczny,
fotograficzny, spozywczy, samochodowy, wykazaty
doskonatg odporno$¢ na roznego rodzaju korozje,
stwarzajgc rownocze$nie dogodne warunki oczyszcza-
nia powierzchni. J.F.
13 — 5 (0) PPH 1 — 2 49
Ochrona, przed kontrolg kabli w powitokach otowio-
wych. Prevention of Corrosion in Lead Sheathed Ca-
bles by Means of a Vulcanized Protective Coatings.
Corrosion t. 4, 1948, Nr 9 str. 432 (13 str., 5 tab., 2
rys., 1 wykr., 6 fot.)

Kable telefoniczne, bedace w powtoce otowiowej,
chroni sie skutecznie przed wszelkiego rodzaju korozja
przez  powleczenie  wulkanizowanymi  powtokami
ochronnymi typu neoprenn. Opisano badania,’ podajac
warunki doswiadczen przeprowadzanych w specjal-
nych komorach. J.F.

13 — 6 (0) PPH 1 — 249
Powtoka cynowo - cynkowa. Tin-Zinc Alloy Coating.
Can. Metals, t 11, 1948, Nr 5, str. 36, (1 str.)

W celu zabezpieczenia stali przed rdzewieniem
mozna jg pokryé stopem Zn — Sn na drodze elektroli-
tycznej. Przyrzadzenie kapieli i samo wykonanie ope-
racji przedstawia sie nader prosto, a wysoka jakos¢
otrzymanej powtoki, tgczacej w sobie zalety obu po-
wyzszych metali, zastuguje na szczegdlng uwage. R.B.
13—7(@® PPH 1 — 2 49
Galwaniczne pokrywanie wklestych powierzchni przy
pomocy elektrod dwubiegunowych. Electroplating Re-
cessed Areas with Dipolar Electrodes. U. C. Jones.,
Iron Age, t. 162, 1948, Nr 15 str. 98, (2 str., 1 rys.,
1 fot.)

Podano opis wygodnej i taniej metody polegajacej
na wprowadzeniu pomiedzy anode i katode dodatko-
wej elektrody catkowicie odizolowanej od uktadu.
Elektroda ta indukuje sie dwubiegunowo, a jei ksztatt
zapewnia réwnomierne roztozenie sie galwanicznego
pokrycia. R.B.

13 —8 (1 PPH 1 — 2 49
Polerowanie i wykarnczanie powierzchni aluminium.
Polishing and Buffing Aluminium. Met. Ind., t. 72r

1948, Nr 16, str. 313, (1 str.)

Dokonano przegladu obrébki powierzchniowej

aluminium, oraz jego stopéw. Sposéb postepowania
nie rézni sie zasadniczo od ogo6lnych metod polerowa-
nia, uzywa sie jednak drobniejszych proszkéw poler-
skich, stosujagc mate szybkosci obrotéw krgzka poler-
skiego. Po polerowaniu nattuszcza sie tojem lub ole-
jem maszynowym z domieszka pasty z parafiny i ter-
pentyny. J.F.
13 —9( ' PPH 1 — 2 49
Obrébka powierzchni metali lekkich. Die Oberflachen-
behandlung der Leichtmetalle. F. Ritter. Berg.
Hiitt. Monatshefte, t 93, 1948 Nr 8/11, str. 208
4 str.)

Pobiezny przeglad wszystkich czesciej stosowanych
metod wykanAczania powierzchni przedmiotow wyko-
nanych z aluminium i magnezu oraz ze stopéw tych
metali. Gtdwng uwage poswiecono chemicznym i elek-
trolitycznym metodom wytwarzania ochronnej wars-

twy tlenkdw. Do$¢ obszernie potraktowano sprawe
platerowania przez walcowanie. R.B.
13 — 10 (0 PPH 1 — 2 49

Fraktyka metody eloksalowej. Die Praxis des Eloxal-
verfahrens. F. Sdar, Berg. Hiitt. Monatshefte.
t. 93, 1948, Nr 8—11 str. 211, (4 str., 2 tab., 2 wykr.)

Artykut zawiera szereg danych, dotyczacych prak-
tyki anodowego pokrywania aluminium i jego stopéw
ochronng warstwg tlenkéw. Podano sporg ilo$¢ do-
ktadnych wskazéwek tyczacych sie zaréwno samego
toku pracy jak tez i urzgdzenia zaktadu, stosujgcego
eloksalowanie. Omowiono pokrotce wiasnosci warstwy
eloksalowej i zwigzane z tym rozliczne zastosowania
tej metody w réznych gateziach przemystu. R.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 9 — 9 (2); 22—
4 (n); 19 — 4 (0); 25 — 6.

14. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA

14 — 1 (o) PPH 1— 249
Kontaktowe spawanie tukowe. Contact Arc Welding.
Welding, t. 16, 1948, Nr 12 str. 519, (5 str., 4 tab., 2
rys., 2 wykr., 4 fot.)

Omowiono cechy elektrody do spawania kontakto-
wego firmy ,Philips". Postugiwanie sie taka elektroda
jest trudniejsze i koszta sg wieksze, posiada ona jed-
nak nastepujace zalety: daje rowniejsze spoiny niz
przy spawaniu niekontaktowym, wieksze dopuszczalne
szybkosci spawania, mniejsze wtracenia azotu w spoi-
nie oraz tatwiejsze spawanie pod wodg. Przewiduje sie
jej zastosowanie do spawania pétautomatycznego. B.J.
14 — 2 (o) PPH 1 — 249
Praktyczne wskazowki naprawy den zbiornikéw przy
zastosowaniu spawania elektrycznego. Praktika wos-
stanowlenija dniszcz mietalliczeskich riezierwuarow
elektroswarkoj. D. E. Bondariew. Awtog. Dieto.
1948, Nr 5, str. 20—22, (2 str., 4 rys., 2 fot.)

Opisano naprawe den zbiornikéw o Srednicy 26
i 36 m. Do spawania uzyto pradu statego i otulonych
elektrod. H.Z.

14 — 3 (0) PPH 1 — 2 49

Technika utwardzania powierzchniowego. Hardfacing
Technigue. M. Riddibough, Welding, t 16, 1948,
Nr 11, str. 477, 4 str., 5 tab., 1 rys.)

Podano r6zne sposoby utwardzania powierzchni

przez spawanie a mianowicie: napawanie lukiem ma-
teriatu twardego, naktadanie dwoma elektrodami (ze-
lazng i zeliwng), naktadanie w atmosferze wodoru
oraz spawanie proszkéw stopéw twardych. Przy spa-



waniu tukowym stali wysokoweglowych i stopowych
pierwsza warstwa spoiny okazata sie twardsza od na-
stepnych. B.J.

14 — 4 (o) PPH 1 — 2 49
Metoda spawania na zimno. Das Verfahren der Kalt-
.schweissung. F. Erdmann-Yesnitzer, Die Technik,
t. 3, 1948, Nr 8, str. 365, (1 str., 3 ods.)

Opisano metody tgczenia blach wykonanych z alu-
minium, duralu, kadmu, miedzi, niklu, cynku i srebra,
pod dziataniem, ci$nienia przy temperaturze otoczenia.
Powierzchnie tgczone muszg byé wolne od tlenkéw.
Przy spawaniu blach aluminiowych stosuje sie nacis-
ki od 12—28 kg/mm2 przy miedzianych dwu lub czte-
rokrotnie wyzsze. Podana metoda #aczenia blach moze
zastgpi¢ spawanie punktowe i spawanie szwem
w przypadkach, gdy nie jest wymagana szczelnosc.
H.Z.

14 — 5 (o) PPH 1— 2 49
Wybo6r urzadzen do spawania lukiem tréjfazowym.
Wybo6r oborudowanija dla swarki triechfazowoj dugoj.
N. Szunow. Awtog. Dieto, 1948, Nr 10, str. 1, (&
str., 2 tab., 7 rys., 8 wykr., 7 ods.)

Spawanie lukiem tréjfazowym jest bardziej wy-

dajne i ekonomiczne niz jednofazowym. Przy recz-
nym spawaniu wydajno$¢ wzrasta 2—2,5-krotnie, a zu-
zycie mocy maleje o 20 — 25%. Jeszcze lepsze wyniki
otrzymujemy przy samoczynnym spawaniu lukiem
trojfazowym pod topnikiem. Autor omawia zastosowa-
nie do tej metody transformatorowych spawarek jed-
nofazowych, specjalnych tréjfazowych z regulacja
i tréjfazowych z oddzielnymi regulatorami. Przy spa-
waniu lukiem tréjfazowym otrzymujemy spoiny o wy-
sokich wtasnosciach mechanicznych. H. Z.
14 — 6 (0) PPH 1 — 249
Metoda ckre$lania podstawowych miernikéw przebie-
gu topienia elektrody przy spawaniu lukowym. Mieto-
dika opriedielenia osnownych izmieritielej processa
rasptawlenia elektroda pri dugowoj elektroswarkie.
A. Erochin. Awtog. Dieto, 1948, Nr 10, str. 6, (5
str., 3 tab.)

Podano projekt warunkéw technicznych odbioru
elektrod. Opisano sposoby okreslenia: wspo6tczynnika
wydajnosci topienia elektrody g/A godz., wspétczynnika
straty materiatu w stosunku do stopionego materiatu
elektrody, wspotczynnika napawania g/A godz., szyb-
kosci topienia elektrody, wspo6tczynnika wagi otuliny
i wspdtczynika zuzla. H.Z.
14 — 7 () PPH 1 — 249
Mechaniczne witasnosci zlgcz rurociggébw spawanych
gazem i prasowanych. Miechaniczeskije swojstwa
swarnych sojedinienij wypotniennych gazopressowoj
swarkoj pri sooruzienii magistralnych truboprowodow.
A. S. Falkiewicz, Awtog. Dieto. 1948, Nr 4, str. 20—
(3 str., 3 fot.,, 3 tab.)

Podano przebieg spawania i wyniki badania zlacz

rurociggéw gazowych o -0' 508 mm i grubosci $cianki
6,35 mm. Zigcza poddawano probie na rozerwanie i na
giecie, oraz badano ztom i strukture. Stwierdzono ma-
ta plastyczno$¢ a duzg wytrzymatosé na rozerwanie
badanych spoin. H.Z.
14 — 8 () PPH 1— 249
Otuliny stalowych elektrod uzywanych do spawania
zeliwa. Obmazki stalnych elektrodow dla swarki czu-
guna. P. S. Elistratow. Awtog. Dieto 1948 Nr 4,
str. 17, (3 str., 2 wykr., 4 tab., 5 ods.)

Podano metode i wyniki badania wptywu skiadu
chemicznego, grubos$ci i ziarnistosci materiatu otuliny
na strukture, ztom i twardo$¢ spoiny. H. Z
14 — 9 (2 PPH 1— 2 49
Punktowe spawanie stali SHEF. Toczecznaja swarka
stali SHEF. A. S. Gielman i S. S. Astafiew. Awtog.

Dieto, 1948, Nr 4, str. 1 (10 str.,*8 fot.,, 11 wykr.,
1 rys., 4 tabl).

Podano przebieg i wyniki badan wptywu ulepsza-
nia spoiny na jej wiasnosci mechaniczne przy spawa-
niu punktowym. Punktowg spoine odpuszczono przez
powtdérne ogrzanie jej pomiedzy elektrodami spa-
warki. Opisano metode pomiaréw, zastosowane urzg-
dzenia i aparature. Wyjasniono wptyw ulepszenia na
wytrzymato$¢ na rozerwanie, $cinanie, twardos$¢
i strukture spoiny. Ustalono optymalne warunki spa-
wania dla blach ze stali stopowej o grubosci 4 i 8 mm.
H.Z.

Analizy o tematach pokrewnych: 21 — 5 (0); 21 —
6 (0); 21 — 11 (D).

15. STRUKTURA 1JEJ BADANIA

15 — 1 (o) PPH 1 — 2 49
Matryca do wyciskania proszkowych prébek do badan
mikroradiograficznych. An Extruding Die for Powde-
red X-Ray Diffraction Specimens. M. Grotenhuis. F.
Durst i G. Barkbw. Non - Dest Test., t. 7, 1948,
Nr 1, str. 15, (3 str., 1 rys. 1 wykr., 2 fot.,, 5 mikfot.)

Opisano prostg matryce do wyciskania proszko-

wych prébek do badan mikroradiograficznych promie-
niami X. Otwér matrycy wynosi od 0,2 — 10 mm, a jej
pojemno$¢ wystarcza do wytworzenia prébki dtugosci
ponad 1 m. Podano doktadny sposéb przygotowania
badanego proszku, oméwiono uzywane spoiwa i wza-
jemny skiad procentowy proszku i spoiwa. Do spraw-
dzenia sktadu chemicznego danej substancji metoda
analizy mikroradiograficznej uzywa sie¢ probek nie
wyzarzonych. Przy innych badaniach probki wyzarza
sie po wyciskaniu (jako gotowe preciki) lub przed wy-
ciskaniem. Podano przyktady obu sposobéw. L.K.
15 — 2 (o) PPH 1— 249
Metalografia Applied X-Ray
Metallography. N. Goss, 123, 1948, Nr 1,
str. 98, (2 str.)

Wstepny artykut wprowadzajagcy metalograféw do

zagadnienia radiograficznego badania metali. Omo6-
wiono role mikroradiografii w przypadku badania: po-
jedynczych krysztatbw, wpltywu Si na siatke prze-
strzenng zelaza, oraz wptywu przerobki plastycznej
i obrobki cieplnej. Podkre$lono uzupetniajacg role mi-
kroradiografii przy  badaniach mikrograficznych
j.n. przy badaniach roztworéw statych, proceséw wy-
dzielania i zjawiska uporzadkowania w pewnych ty-
pach stopéw. Zapowiedziano serie dalszych artykutow
na powyzsze tematy. L.K.
15 — 3 (o) PFH 1 — 2 49
Mikrofotometr do zdje¢ dyfrakcyjnych promieniami X.
A. Microphotometer for X-Ray Diffraction Diagrams.
R. Pepinski. H. West. Phys. Rey., t. 73, 1948, Nr 10,
str. 1235, (1 str.)

Podano streszczenie referatu na powyzszy temat,

wygtoszonego na zebraniu Am. Tow. Fizycznego.
Badang btone umieszcza sie na ekranie oscylografu
katodowego. Odpowiednio kierowana wigzka elektro-
néw powoduje $wiecenie ekranu. Swiatto przepuszcza-
ne przez btone pada na komérke fotoelektryczng, kt6-
rej impulsy wyjsciowe, odpowiednio wzmocnione skie-
rowuje sie na plytki pionowe drugiego oscylografu.
Na drugim ekranie otrzymuje sie wykresy charakte-
ryzujace linie zdjecia rentgenowskiego. L.K.
15 — 4 (o) PPH 1 — 249
Kamera dyfrakcyjna promieni X do pracy przy wyso-
kich temperaturach. A High Temperature X-Ray Dif-
fraction Camera. Edwards, Speiser i Johnston,
Ph-ys. Rev. t. 73, 1948, Nr 10, str. 1251, (1 str.)

mikroradiograficzna.
Steel, t



Podano opis kamery dyfrakcyjnej promieni X, uzy-
wanej przy temperaturze do 3000 K. Piec grafitowy
tantalowy, molibdenowy, lub wolframowy ogrzewa sie
indukcyjnie pradami wysokiej czestotliwosci (0,5 mc.)
Temperature probki reguluje sie z doktadnoscig 0,2%.
Cata kamera pracuje przy cisnieniu ponizej 104 mm
Hg. Otrzymano prazki dyfrakcyjne molibdenu przy
temperaturze 2500 K. L.K.

15 — 5 (0) PPH 1 — 2 49
Analiza problemdéw przemystowych przy wspétdziata-
niu spektrografii i mikroradiografii. The Analysis or
Industrial Problems Coordinated Spectroscopy and X-
Ray Diffraction. J. Poehlman i W. Kluck, Non-
Dest Test., t. 7, 1948, Nr 1, str. 19, (4 str., 6 wykr.,
1 fot., 1 mikfot., 7 ods.)

Omoéwiono znaczenie spektrografii, na przykta-
dzie badania segregacji. Mikroradiografia stuzy do
wyznaczania $ladéw réznych pierwiastk6w w sto-
pach, do badania zmian siatki przestrzennej w zalez-
nosci do temperatury, do wykrywania naprezen wew-
netrznych, do oznaczania orientacji  krysztatow
i zwigzanych z nig wtasnosci metali itp. Podano prak-
tyczne przykiady wspoéidziatania tych dwoch metod
badania. L.K.

15 — 6 (0)

0 tworzeniu stopéw metali. J.
chnika, t 3 1948, Nr 5—6, str.
5 fot.).

Rozpatrzono wptyw réznych czynnikéw na budo-
we Kkrystaliczng metali. Zgodno$¢ uktadéw krystalo-
graficznych i réznica $rednic atomow sa podstawo-
wymi czynnikami tworzenia sie roztwordéw ciggtych.
Réznica $rednic atomow, wyrazona w procentach,
jest wskaznikiem mozliwosci wystepowania roztwo-
row ciggtych dwoéch metali. Dalszymi czynnikami sa:
charakter elektrochemiczny obu metali i ich warto$-
ciowo$¢. Podano hipoteze Hume — Rothery dotycza-
cg powstawania faz posrednich przy krzepnieciu 2me-
tali, wg ktorej fazy te powstajg przy okreslonej kon-
centracji elektronéw i sa nazywane zwigzkami elek-
tronowymi, Obok reguty Hume — Rothery podano
regute Norbury‘ego dotyczacg tego samego zagadnie-
nia. Wg autora witasciwe wyjasnienie prawidtowosci
w wystepowaniu faz w uktadzie stopow mogtaby dac

PPH 1 — 249
Piaskowski. Polite-
118 (3,5 str., rys.,

mechanika kwantowa. M.S.
15 —7@® PPH 1— 2 49
Charakter przemian martenzytycznych. O prirodie

bezdiffuzionnych (martensitnych) priewraszczenij, G.
B. Kurdjomow, D AN SSSR., t 60, 1948, Nr 9, str. 1543
(4 str., 2 rys.,, 11 ods.).

Przemiana martenzytyczna odbywa sie wg auto-
ra na drodze termicznej a nie mechanicznej. Sam me-
manizm przemiany tlumaczony jest powstawaniem
1 rozrostem o$rodkéw krystalizacji na skutek zacho-
dzacego procesu termicznego. J.Ch.

15 — 8 (2) PPH 1 — 2 49
Teoretyczne podstawy uszlachetniania  dodatkami
stopowymi stopéw metali odpornych na wysokie tem-
peratury. Osnownyje naczata legirowanija zaroprocz-
nych metalliczeskich sptawow. K. A. Osinow. D AN
SSSR, t. 60, 1948, Nr 9, str. 1535 (3 str., 1 rys., 1 ods.).

Autor omawia wptyw siatki przestrzennej skitad-
nikéw stopowych na odporno$¢ na wysokie tempera-
tury roztworu statego zelaza. J.Ch.
15 —9 @) PPH 1 — 2 49
Wielkos¢ tadunku czasteczek wegla rozpuszczonych
w zelazie gamma. O wieliczinie zariada czastic
ugleroda, rastworennych w gamma zelezie. T. A. Le-
biediew i W. M. Guterman, D AN SSSR, t. 60, 1948,
Nr 7, str. 1201 (3 str., 4 rys., 7 ods.).

Na podstawie swoich prac autorzy dochodza do
wniosku, ze czasteczki wegla rozpuszczone w zela-
zie gamma istniejg tam jako kationy, ktérych tadu-
nek prawdopodobnie réwna sie 3 lub 4 jednostkom.
J.Ch.

15 — 10 () PPH 1 — 2 49
Technika przygotowywania odbitek tlenkowych do
badania mikroskopem elektronowym stali nierdzew-
nych i stopdw o wysokiej zawartosci niklu. An Oxide
Replica Technigue for the Electron Microscope Exa-
mination of Stainless Steel and High Nickel Alloys.
E. Makia i N. Nielsen. J. Appl Phys, t 19, 1948,
Nr 4, str. 378, (5 str., 10 mikfot., 6 ods.)

Podano metode przygotowania odbitek tlenko-

wych ze stali nierdzewnej, niklu i stopéw o wysokiej
zawartosci niklu. Warstwe tlenku wytwarza sie na
powierzchni metalu przez utlenienie go w stopionej
mieszaninie NaNOs i KNO03 a nastepnie zdejmuje sie
ja z metalu przez zanurzenie do roztworu bromu
w alkoholu metylowym. Tak przygotowang odbitke
badano przy pomocy mikroskopu elektronowego. Me-
tode zastosowano do badan struktury po gtebokim
trawieniu, przebiegu korozji i trawienia, oraz faz
wtérnych w austenitycznych i ferrytycznych stalach
nierdzewnych. L.K.
15 — 11 (2) PPH 1 — 2 49
Badanie zawartosci wodoru, tlenu i azotu w suréw-
ce odlewniczej. A Study of the Hydrogen, Oxygen
and Nitrogen Contents of Foundry Pig Iron, J. E.
Hurst. R. V— Riley, J. Iron Steel Inst., t. 159,
1948, Nr 2, str. 130 (7 str., 2 tyb., 3 rys.).

Zestawiono oznaczenia gazow, wykonane metodg
topienia w prézni, dla réznych typow brytyjskich su-
rowek odlewniczych o okre$lonym sktadzie chemicz-

nym. Wysokim zawartosciom wodoru towarzyszyta
zwykle wysoka zawarto$¢ tlenu. Po uptywie 25 lat
zawarto$¢ wodoru w suréwce; ulegta znacznemu
zmniejszeniu. Podano schemat aparatury do analizy
gazéw. J.J.

15 — 12 (2) PPH 1 — 2 49

Badanie gazéw pozostatych w zeliwie. A Study of Re-
sidual Gases in Cast Iron, T. E. Wurst, R. V. Riley,
Foundry Trade J. t. 85 1948, Nr 1678, str. 407,

t. 85, 1948, Nr 1679, str. 428 (13 str., 10 tab., 5 rys.,
4 mikfot.).
Badano wydzielanie sie gazéw pod ci$nieniem

atmosferycznym przy temperaturze otoczenia z pro-
bek zeliwa pobranych w 5 minut po odlaniu, po 3
dniach i po dalszych okresach czasu, oraz z prébek
stali. Stal wykazata wiekszg sktonno$¢ do wydzielania
gazéw. Istnieje dla zeliwa optimum zawartosci tlenu .
i wodoru, ponizej ktérego duze odlewy wykazuja
sktonnos$¢ do nadmiernego skurczu i pekania. Opti-
mum zawarto$ci wodoru wynosi 2 cz. na milion. Po-
dane ilosci gazow w walcach zeliwnych wahajg sie
w bardzo waskich granicach. J.J.
15 — 13 (n) PPH 1 — 2 49
Zagadnienie chropowatosci i gtadkosci wlewka. Smo-
oth Top versus Rough Top Ingot, D. Magder, C a-
nad. Metals, t 11, 1948, Nr 9, str. 25 (1 tab.).
Wilewki brazu i mosigdzu, stuzace do dalszego
przetapiania, o gornej powierzchni gtadkiej, okazaty
sie gorsze od wlewkéw o powierzchni chropowatej,
pokrytej tlenkami miedzi, ktére wigzg wodo6r i za-
pobiegajag porowato$ci odlewow. J.J.
15 — 14 (3 PPH 1 — 2 49
Wytwarzanie i uzytkowanie wigzki promieni X
o szerokosci rzedu kilku mikronéw. Sur la Realisa-
tion et TUtilisation de faisceaux de rayons tres fins,
de L‘ordre de Quellques Micrones. F. Foumier,



Comptes Rendus, t 227, 1948, Nr 17, str, 833
(2 str., 1 ods.).

Opisano spos6b wytwarzania cylindrycznej wiazki

promieni X o $rednicy od 2 — 12 mikronéw. Urza-
dzenie pozwala bada¢ teksture krysztatow metali
a w szczegdlnosSci nature substancji miedzykrystalicz-
nych. Metode stosowano do stopéw aluminiowych
0 12% i 8% zawartosci Cu. L.K.
15 — 15 (1) PPH 1 — 2 49
Anomalie w pojawianiu sie elips poslizgu. Anomalies
in the Appearance of Glide Elipses. Met. Techno-
logy, t. 15, 1948, Nr 2, str. TP 2332 (6 str., 1 tyb.,
3 rys., 12 mikfot., 2 ods.).

Zestawiono warto$ci wydtuzenia zmierzone bez-
posrednio z wydtuzeniami obliczonymi na drodze po-
.miardbw mikroradiograficznych dla prébek pojedyn-
czych krysztatdw aluminium o czystosci 99,975. Tra-
wienie elektrolityczne uwidocznito oprécz poslizgéw
wedtug $cian o$mioscianu, poslizgi wtérne prawdopo-
dobnie wedtug $cian szescianu. J.J.

Analizy o tematach pokrewnych: 6—10; 7—9 (1)
7—10 (1); 16—3 (0); 18—2 (0); 18—5 (0).

16. FIZYCZNE BADANIA | WEASNOSCI

16 — 1 (0) PPH 1 — 2 49
Mierzenie i poréwnywanie szybkos$ci pompowania.
Measurement and Comparison of Pumping Speeds.
B. Dayton, Ind. Eng. Chem. t 40, 1948, Nr 5
str. 795 (8 str., 8 rys., 2 wykr., 5 ods.).

Podano rdzne metody pomiaru szybkosci pompo-

wania oraz schematy urzgdzen pomiarowych. Prze-
dyskutowano wptyw na wynik pomiaru takich czyn-
nikdw jak potozenie otworu urzgdzenia pomiarowego,
otworu wlotowego powietrza, ksztatt i wymiar kopu-
ty pomiarowej, konstrukcja biuret, wzorcow jono-
wych i innych przyrzagdéw pomiarowych. Podano wa-
dy poszczegblnych urzadzen oraz stwierdzono, ze na-
lezy wprowadzi¢ udoskonalony wzorzec pomiarowy.
L.K.
16 — 2 (0) PPH 1 — 2 49
Pomiar i kontrola nieszczelno$ci ukladéw wysoko
prézniowych. Measurement and Control of Leakage
in High Vacuum Systems. J. Jacobs. Ind. Eng.
Che m., t. 40, 1948, Nr 5, str. 791 (4 str., 2 tab., 7rys.,
1 wykr., 5 ods.).

Podano opis nowego urzadzenia do badania nie-
szczelnoSci wysokoprézniowej aparatury przemysto-
wej. Urzadzenie postuguje sie spektrografem maso-
wym nastawionym na zbieranie i wykrywanie préb-
nego gazu wprowadzonego w aparature proézniowa
przez obszary nieszczelno$ci. Najczesciej jako gazu
prébnego uzywa sie pojedynczo zjonizowanego helu.
Podano r6zne schematy badania nieszczelnosci. L.K.
16 — 3 (0) PPH 1 — 2 49
Obserwacja obszarow ferromagnetycznych. Ferroma-
gnetic Domain Observation. L. Marton, Phys. Rev.
t. 73, 1948, Nr 12, str. 1475 (1 str., 1 rys., 1 mikfot.,
2 ods.).

Podano metode obserwacji przy pomocy mikro-

skopu elektronowego obszar6w namagnesowania fer-
romagnetykéw. Metode stosuje sie do wyznaczania
ksztattu i wzajemnego potozenia obszaréw. L.K.
16 — 4 (o) PPH 1— 249
Fizyka metali: miedzynarodowa konferencja w Am-
sterdamie. The Physics of Metals International Confe-
rence in Amsterdam, J. Savage. Ilron Coal Tra-
des Rev. t 1507, Nr 4197. str. 411, (4 str.).

Sprawozdanie z konferencji w Amsterdamie od-
bytej jesienig 1948 r. Podano streszczenia licznych re-
feratow, z ktorych obszerniejsze dotycza: elektrono-

wej struktury metali, wartoSciowosci metali, naskér-
kowego oporu w metalach przy niskich temperatu-
rach, przy drganiach wysokiej czestotliwosci, utwar-
dzania i zjawiska petfzania, radiograficznego badania

proceséw wydzielania oraz teorii ferromagnetyzmu.
L.K.
16 — 5 (0) PPH 1 — 2 49

Projektowanie urzadzen wysoko prézniowych. Design
of High Vacuum Engineered Plants. H. Weingartner,
Ind. Eng. Chem. t. 40, 1948 Nr 5, str, 780, (3 str.,
1 tab., 7 ods.).

Stwierdzono, ze przy projektowaniu urzadzen
przemystowych o wysokiej prozni nalezy ustali¢ i za-
chowa¢ funkcjonalng i ekonomiczng réwnowage po-
miedzy: ci$nieniem, szybko$cig pompowania, stopniem
nieszczelnosci i szybkosciag wydzielania sie gazu lub
pary. Duzg trudnoscig przy projektowaniu jest nieza-

dawalajgca ilos¢ danych dotyczacych powyzszych
wielkosci. L.K.
16 — 6 (0) PPH 1 — 249

Projektowanie uktadéw wysoko proézniowych. Design
of High Vacuum Systems. C. Normand, Ind. Eng.
Chem., t. 40, 1948, Nr 5, str. 783, (5 str., 7 ods.).
Podano przewodno$¢ rur roznych ksztattéw, spo-
tykanych w urzadzeniach przemystowych, przy zato-
zeniu, ze gaz przeptywa pod niskim ci$nieniem. Roz-
rézniono dwa skrajne przypadki: swobodnego prze-
ptywu molekularnego przy niskich cisnieniach, gdy
$rednia swobodna droga czasteczki jest rzedu poprze-
cznych rozmiaréw rury oraz przeptywu z uwzglednie-
niem lepkosci, gdy S$rednia swobodna droga czasteczek
jest znacznie mniejsza od rozmiaréw przekroju po-

przecznego. Omowiono rédwniez przypadki posSrednie.
L.K.
6 — 7 @) PPH 1 — 2 49

Magnesowanie w prostopadle natozonych polach statych
i zmiennych. Magnetization in Perpendiculary Super-
posed Direct and Alternating Fields. F. Beck i J.
Kelly. J. Appl. Phys, t 19, 1948, Nr 6, str. 551, (12
str., 1.rys., 10 wykr., 4 ods.).

Zbadano magnetyczne wiasnosci rurki zelaznej

0 dtugosci okoto 26 cm i srednicach 1,15 i 1,28 cm pod-
danej réwnoczesnemu dziataniu wzajemnie prostopa-
dtych po6l zmiennych i statych. Podano schemat
1 szczegdty budowy aparatu. Stwierdzono, ze dla
niskich i $rednich warto$ci podtuznego pola statego
natezenie magnesowania ,w kierunku podtuznym po-
czatkowo ro$nie wraz ze wzrostem poprzecznego pola
zmiennego, osigga warto$¢ najwiekszg, nastepnie ma-
leje. Statyczna petla histerezy dla (B, H) wzietych po-
dtuznie zweza si¢ wraz ze wzrostem natezenia pola
poprzecznego, natomiast dynamiczna petla dla (B, H)
poprzecznych zwieksza swa powierzchnie wraz ze
wzrostem pola poprzecznego. Przedyskutowano po-
dane wykresy oraz poréwnano otrzymane wyniki
z wynikami innych autoréw. L.K.
16 — 8 (2 PPH 1 — 2 49
Lepko$é. Krytyczny przeglad metod pomiardw lepkosci
stopéw zelazo-wegiel w stanie cieklym. Viscosity. A.
Critical Survey of the Viscometry of Molten Iron-
Carbon Alloys. E. Linacre. Iron and Steel, t 21
1948, Nr 8, str. 315 (4 str.,, 3 tab., 1 rys., 5 wykr., 15
ods.)

Zestawiono wyniki dawnych pomiaréw dotycza-
cych lepkosci ciektego zeliwa o zawartosci 2—4% C.
Proby ekstrapolacji dla ciektej stali nie prowadzg do
zgodnych wynikéw, z powodu rozbiezno$Sci wartosci
lepkosci podawanych przez réznych autoréw. Opisano
stosowane metody badania lepko$ci oraz stwierdzono,
ze metoda Wimmera, polegajagca na wyznaczaniu lo-
garytmicznego dekrementu wahan cylindrycznego na-



ezynka wypetnionego badang ciecza, daje najlepsze
wyniki. L.K.
16 — 9 (n) PPH 1— 2 49

Modut Younga i wydtuzeniowy wspoétczynnik oporu
witasciwego niektoérych stopéw o duzej zawartosci biz-
mutu. The Young‘s Modulus and Strain Coefficient of
Resistivity of Some Bismuth Rich Alloys. G. Kuczyn-
ski i J. Norton, J. Appl Phys, t. 19, 1948 Nr 7,
str. 683 (4 str., 1 tab., 6 wykr., 8 ods.).

Wyznaczono modut Young‘a oraz wydtuzeniowy

wspotczynnik oporu wiasciwego stopéw Bi-Pb, Bi-Sn,
Bi-Ni. Probke w postaci drutu o — 0,1 mm wyza-
rzano w prézni przy temperaturze 100C w ciggu 15
minut. Stwierdzono, ze modut Young‘a maleje szybko
w obszarze roztworu statego, podczas gdy wydtuze-
niowy wspotczynnik oporu wiasciwego wzrasta silnie
w tym obszarze. L. K.
16 — 10 (n) PPH 1 — 2 49
Pomiary wspotczynnikéw Thomsona dla metali przy
wysokich temperaturach i wspdétczynnikdw Peltriera
na granicy metalu ciektego i statego. Measurements
of Thomson Coefficients for Metals at High Tempe-
ratures and of Peltier Coefficients for Solid - Ldauid
Interfaces of Metals. J. Lander, Phys. Rev. t. 74
1948, Nr 4, str. 479, (10 str., 2 tab., 2 rys., 4 wykr., 10
ods.).

Podano opisy urzadzen stuzacych powyzszym
celom. Przeprowadzone pomiary wykazaty, ze w za-
kresie od 400 C do punktu topienia wspoétczynnik
Thomsona dla Pt, Pd, Cu i Ag jest wprost proporcjo-
nalny do temperatury bezwzglednej, natomiast dla Mo
i W przebieg zaleznos$ci jest bardziej skomplikowany.
Stwierdzono, ze wspotczynnik Peltiera dla granicy cie-
ktego i statego ztota i srebra jest mniejszy od + 01

mV, natomiast dla miedzi wynosi on -|- 102 mV.
Podano teoretyczne uzasadnienie uzytej metody po-
miarowej. L.K.

16 — 11 (n) PPH 1 — 2 49

Wplyw zimnej przerébki plastycznej, na wiasnosci
magnetyczne czystych metali. The Effect of Cold Wor-
king on the Magnetic Properties of Pure-Metals. J.
Reckie i T. Huthison, Phys. Rev. t. 74, 1948, Nr
5, str. 610 (11 str., 3 tab., 6wykr., 19 ods.).

Zbadano wplyw zgniotu na podatno$¢ magnetycz-
ng aluminium i miedzi o najwyzszej czystosci. Stwier-
dzono, ze przy zgniocie 55% paramagnetyczna podat-
no$¢ aluminium zmniejsza sie okoto 15%, a diamagne-
tyczna podatno$¢ miedzi, liczbowo biorge, zmniejsza
sie rowniez w przyblizeniu o te samg warto$¢. Zmia-
ny te nie sg wywotane obecnoscig zanieczyszczen fer-
romagnetycznych. Zbadano samoregeneracje magnety-
czng miedzi w zaleznosci od czasu, temperatury i sto-
pnia zgniotu, oraz wpltyw temperatury na podatnosé
magnetyczng aluminium i miedzi zaréwno po zgniocie
jak i w stanie odpuszczonym. Stwierdzono, ze zmiany
podatno$ci magnetycznej pochodzg od tgcznego wpty-
wu znieksztatcenia siatki i rozdrobnienia ziarn. Po-
stugujac sie teorig swobodnych elektroné6w Stonera
wyttumaczono wyniki uzyskane doswiadczalnie. L.K,
16 — 12 (n) PPH 1— 249
Metoda wyparowywania stopéw. A Method of the
Evaporation of Alloys. L. Harris. B. Siegel, J. Appl.
Phys. t. 19, 1948, Nr 8, str. 739 (3 str., 1 rys., 3 mik-
fot., 3 ods.).

Podano nowg metode wyparowywania stopow
w wysokiej prozni (104 mm Hg), ktérg mozna sto-
sowa¢ do wszystkich tatwo topliwych stopéw. Opisano
aparature do wyparowywania. Metode wyprébowano
dla brazéw alfa i beta oraz dla stopu 36,2% Cd
i 63,8% Au. Analizy nalotow badanych metali przy po-
mocy dyfrakcji elektronéw w przypadku mosigdzow

i analiza mikrochemiézna w przypadku stopu Cd-Au
wykazaty, ze skitad nalotu w wysokim stopniu po-
krywa sie ze sktadem stopu oryginalnego, chociaz pre-
znosci par sktadnikéw stopdw roznig sie znacznie mie-
dzy sobg. L.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 17— 1; 24— 11,

17. POMIARY, recuLACcIA, PRZYRZADY

7 — 1 PPH 1 — 2 49
Nowa technika pomiardw cisnien ponizej 10 mm Hg.
New Technioues in the Measurement of Pressures Be-
low 10 mm Hg. G. Mellen. Ind. Eng. Che m, t. 40,
1948, Nr 5, str., 787, (4 str., 7 rys., 7 wykr., 6 ods.).

Omoéwiono og6lnie zagadnienie pomiaru i kon-

troli cisnien ponizej 10 mm Hg. Przedyskutowano za-
sady budowy i zastosowania wakumetrow opartych
nie na bezpo$rednim pomiarze cis$nienia, lecz na po-
miarze wiasnosci zaleznych od ci$nienia j. n. zmiana
pradu jonizacyjnego, zmiana przewodnictwa gazu itp.
Tego typu wakumetry stuzg do mierzenia cisnied od
1—500 mikronéw Hg. Podano zalety i wady omawia-
nych wakumetrow. L.K.
17 — 2 PPH 1 — 2 49
Kontrolne i pomocnicze urzadzenia elektronowe i ich
zastosowanie w hutnictwie zelaza. Electronic and Ser-
vo Electronic Controls and their Applications to the
Iron and Steel Industry. W. G. Thomson. J. Iron
Steellnst., t 158, 1948, Nr 4, str. 497 (13 str., 3 tab.,
22 rys., 3 wykr., 2 fot., 19 ods.).

Podano ogolny schemat elektronowych urzadzen

kontrolnych stosowanych w przemysle. Omdwiono te-
oretyczne podstawy elektronowych urzadzeA pomocni-
czych. Podano szczegétowe schematy elektronowych
aparatow stosowanych w hutnictwie j. n. do okreéla-
nia potozenia wlewka lub taSmy podczas walcowania,
do pomiaru szybko$ci i przyspieszenia walcéw lub
taSmy, do pomiaru grubosci blachy, do pomiaru ci-
$nienia, temperatury itp. Podano schematy elektro-
nowych stabilizatoréw napiecia, natezenia pradu, mo-
cy, predkosci, fazy, schematy elektronowych urzadzen
do kontroli potozenia elektrod w piecu tukowym, do
automatycznego kierowania napieciem zwrotnym itp.
Wspomniano o rentownoS$ci tych urzadzen. L.K.
7 — 3 PPH 1 — 2 49
Amerykanskie badania dysz przeptywowych. Ameri-
can Research on Flow Nozzles. Engineering, t
16, 1948, Nr 4314, str. 325, (1 str.).

Przedstawiono rozw6j i warunki badan dysz prze-
ptywowych przeprowadzone przez specjalny komitet
American Society of Mechanical Engineers. Porownano
ustalony wzorzec amerykanski z angielskim, oraz

z wzorem D. I. N. Podkre$lono réznice, wady i za-
lety. L.K.
17 — 4 PPH 1 — 2 49

Rejestrujgcy aparat do mierzenia okragtosci. Taylor
Roundness Recording Instrument. Machinery, t
73, 1948, Nr 1871, str. 348 (1 str., 1 fot).

Opisano aparat do pomiardw okragtosci przedmio-

tow w ksztatcie walca, produkcji firmy Taylor, Tay-
lor and Hobson Ltd oraz oméwiono jego mozliwosci
pomiarowe. Stosowano powiekszenie X 1°000 Ilub
X 2.000. Szybko$¢ obrotu 1 obr/min. L.K.
17 — 5 PPH 1 — 2 49
Komparator do pomiaréw $rednic matych otworow.
A Comparator for Measuring the Diametres of Smali
Holes. E. Dyrnott i W. Jennings, Machinery, t.
73, 1948, Nr 1878, str. 590 (2 str., 3 rys.).

Opisano laboratoryjng aparature do pomiaréw
Srednicy pierScieniowych sprawdzianow i otworéw od
25—13 mm z dokiadnoscig 0,0008 mm. Urzadzenie



sktada sie z uchwytu dla badanego sprawdzianu,
z bloku podtrzymujgcego poziomg dzwignie, Kktorej
prawe ramie zaopatrzone jest w pionowy rylec po-
miarowy, oraz z autokolimatora do odczytywania tuku
z doktadnos$cig do pot sekundy. Podano metode po-
miaru i sposéb cechowania urzadzenia. L.K.

17 — 6 PPH 1 — 2 49
Nowe fotograficzne kamery do zdje¢ btyskawicznych.
Navy Instruments Photographs Instantaneous. Pheno-
mena. lron Age, t. 162, 1948, Nr 3, str. 89 (1 str.,,
3 fot.).

Podano krotki opis 2 kamer, opracowanych przez
marynarke St. Zjedn., stuzacych do zdje¢ zjawisk
szybkozmiennych. Jedna z nich, postugujaca sie ko-
morkg Hera, pozwala na wykonanie zdje¢ przy czasie
naswietlania rzedu 10—8 sek. druga, zawierajgca 76 so-
czewek, stuzy do badania fal towarzyszacych wstrza-
som oraz do zdje¢ wybuchdw. L.K.

7 —7 PPH 1— 249
Urzadzenia pomiarowe. Instrumentation. R. Munch.
Ind. Eng. Chem. t. 40, 1948, Nr 8, str. 67 A, (2 str.,
1 wykr., 1 fot.).

Podano opis aparatu do wyznaczania punktu rosy

opracowanego przez Foxboro Co. W aparacie tym do-
prowadza sie nasycony roztwor chlorku litu do tempe-
ratury, przy ktérej cisnienie czastkowe wody nad roz-
tworem réwna sie ci$nieniu czastkowemu wody w at-
mosferze otaczajagcej aparat. Temperature knota na-
syconego roztworem chlorku litu mierzy sie termo-
metrem oporowym. Przyrzagd umozliwia pomiar punk-
tu rosy w granicach od —20 C do 4- 60 C bez ko-
niecznosci stosowania substancji chtodzgcej. L.K.
17 — 8 FPH 1 — 2 49
Nowa izolacja dla przewodéw kompensacyjnych. New
Thermocouple Extension Wire Insulation Has Many
Advantages. Instrumentation, t 3, 1947, Nr 3
str. 29, (2 str., 2 tab.).

Zastosowano nowg warstwe izolacyjng do drutéw
kompensacyjnych dla termo-elementéw. Omdwiono
trwato$é warstwy w zaleznosci od roéznych warunkow
lokalnych j. n. obecno$¢ gazéw, wilgoci oraz podwyz-
szonej temperatury. L.K.

17 — 9 PPH 1 — 2 49
Pomiar temperatury szybko poruszajgcych sie przed-
miotow. Instantaneous Temperature Measurement of
Fast-Moving Objects. Instrumentation. t 3
1948, Nr 3, str. 25 (2 str., 2 fot.).

Podano opis budowy elektronowego pirometru op-
tycznego ,OptimaticE stuzacego do pomiaréw tempe-
ratury powierzchni przedmiotow szybko poruszajacych
sie w zakresie od 450C — 1570C. Natezenie promienio-
wania powierzchni badanej poréwnuje sie z nateze-
niem lampy weglowej za pomocg dwdch fotokomorek
umieszczonych w ukfadzie mostkowym. Aparat wy-
cechowany jest w stopniach skali temperatury. Wska-
zano liczne dziedziny zastosowania pirometru. L K.

17 — 10 PPH 1 — 2 49
Mikrometr dynamiczny. Dynamie Micrometer. E lectr.
Ind. Electr. Inst,, t. 2, 1948, Nr 6, str. 10, (1 str.,
1 rys., 2 fot.).

Opisano urzadzenie do pomiaréw bardzo matych
przesunie¢ promieniowych lub tez do pomiaréw eks-
centrycznos$ci bardzo szybko wirujagcych cze$ci ma-
szyn. Cewke pomiarowa ztgczong odpowiednio z mi-
krometrem zasila sie drganiami wysokiej czestotliwos-
ci; drgania te wytwarzajg wokét cewki zmienne pola
magnetyczne. Indukcja tej cewki ulega zmianie przy
zblizaniu materiatu magnetycznego tak, Zze napiecie
na jej biegunach zmienia sie zgodnie z ruchem bada-
nej czesci. Urzadzenie pozwala réwniez okresli¢ kato-
we potozenie ekscentrycznosci. L.K.

17 — 11 PPH 1 — 2 49
Nowe urzadzenie do pomiaréw konturu topatek turbi-
nowych. New Maching Speeds Turbine Blade Contour
Measurement. W. Lloyd. Iron Age, t. 162, 1948, Nr
6, str. 76 (3 str., 1 rys., 2 wykr., 1 fot.).

Opisano nowe urzadzenie do pomiaru konturu
topatek turbinowych dziatajace z doktadnosciag do dr
0,006 mm i umozliwiajgce automatyczng rejestracje
fotograficzng wymiaréw. Szybko$¢ sprawdzania 10
krotnie wieksza od metod dotychczasowych. L.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 6—14, 16—1 (0);
24 — 6.

18. MECHANICZNE BADANIA | WEASNOSCI

18 — 1 (o) PPH 1 — 2 49
0 sprezysto-plastycznym stanie ptytki. Ob uprogo-
plasticzeskom  sostajanii ptastinki. A. P. Sokotow.
DAN SSSR, t. 60, 1948, Nr 1, str. 33, (33—36 str.,

1rys., 1 ods.)

Omoéwiono zagadnienie rozciggania cienkiej plyt-
ki o nieograniczonych rozmiarach z okragtym wycie-
ciem. Podano metode obliczania krzywej granicy od-
ksztatcen plastycznych zachodzacych w okolicach wy-

ciecia, oraz naprezen wystepujagcych w tej strefie.
W.K.
18 — 2 (0) PPH 1 — 249

Aparat do mierzenia mikrotwardosci. A. Semkowicz,
Hutnik, t 15 1948, Nr 5—6, str. 266, 269, (3 str.,
7 fot., 4 mikfot.,, 5 ods.)

Podano zasady pomiar6w mikrotwardos$ci, stoso-

wanych do oceny twardos$ci elementow struktural-
nych. Oméwiono metode rysy i metode statystycznego
wciskania stozka. Opisano aparaty do pomiar6w mikro-
twardosci nastepujacych typdéw: Spencer-Bierbauma,
Hanemanna, Bergsmana, Wilsona ,,Tukon“, Johansso-
na. Przyktady zastosowania aparatow do pomiarow
mikrotwardosci. W.K.
18 — 3 (0) PPH 1 — 2 49
Zmeczenie w metalach. Krytyczny przeglad ostatnich
badan i teorii. Fatiaue in Metals. A Cricital Survey of
Recent Research and Theories, P. Feltham. Iron
and Steel, t. 21, 1948, Nr 11, 431, (6 str., 80 ods.)

Autor omawia doSwiadczenia przeprowadzone nad

zmeczeniem, w ktérych mierzono ciepto wyzwalane
podczas trwania prob, oraz stosowano badania mikro-
radiograficzne, pomiar tlumienia drgan i okre$lono
zmiane wspotczynnika sztywnosci. Podano szereg te-
orii zmeczenia, j. n. teorie ,dyzlokacji“ teorie energii
odksztatcenia, peknie¢, struktury granic ziarn i teorie
statystyczng. Z.B.
18 — 4 (o) PPH 1— 249
Mikro i makro odksztatcenia metali i stopow wskutek
wzdtuznych obcigzenn udarowych. Micro and Macro-
deformations of Metals and Alloys under Longitudi-
nal Impact Loads. G. Welter, Metallurgia, t 38,
1948. Nr 227, str. 287, (5 str., 2 tab., 1 rys., 8 wykr.,
2 fot., 6 ods.)

Autor omawia potrzebe badan materiatbw na roz-
cigganie dla dynamicznych obcigzen, powyzej i poni-
zej granicy sprezysto$ci. Wstepne badania przeprowa-
dzono na miocie wahadtowym i zastosowano specjal-
nie skonstruowane ekstensometry stykowe. Badania
przeprowadzono na 4 metalach: miekkiej i Srednio
twardej stali, aluminium i duraluminie. Badane ma-
teriaty wykazujag wyrazng dynamiczng granice spre-
zystosci. Pierwsza seria badan daje do$¢ doktadny
obraz zachowania sie materiatdw przy wzrastajacych
obcigzeniach udarowych. Do nastepnych badan zasto-
sowano lusterkowe ekstensometry Martensa. Omoé-
wiono rowniez wady uzycia miota wahadtowego dla
dynamicznych badan na rozciaganie, c.d. n. Z.B.



18 — 5 (0) PPH 1— 2 49
Wptyw powierzchniowych rys krysztatbw na mecha-
niczne wtasnosci zalezne od struktury. Vliv trhlin na
na povrchu krystalu na mechanicke vlastnosti zavise-
jici na strukture. A. Bichler, Hut. Listy, t 3, 1948
Nr 8, str. 236, (3 str., 3 rys., 7 ods.)

Oméwiono zagadnienie powierzchniowych rys

krysztatow, przesunie¢ i po$lizgow oraz rozpatrzono
zjawisko przetomu w zaleznosci od rys powierzchnio-
wych krysztatow. A.O.
18 — 6 (0) PPH 1— 2 49
Nowe $rodki pomocnicze przy badaniach wytrzyma-
tosciowych. Neue Hilfsmittel der Festigkeitsforschung,
K. Ruhl. Die Technik, 1948, Nr 7, str. 301, (4 str.,
6 rys., 2 fot.,, 22 ods.)

Rozwdj przyrzagdéow do pomiaréow wytrzymatoscio-

wych. Opisano przyrzady do pomiardw naprezen i wy-
dtuzen w konstrukcjach stalowych z rejestracjg tych
wielkosci. Elektryczne przyrzady pomiarowe i zasady
ich dziatania. Oméwiono przyrzady do pomiaréw na-
prezen dynamicznych. W.K.
18 — 7 (0) PPH 1 — 2 49
Badanie przeciwtarciowych witasnosci zeliwa Cl i bra-
z6w OF — 10 — li OCS — 6 — 6 — 3. Issledowanie
antifrikcionnych swojstw czuguna CI i bronz OF —
10— 1i OCS — 6 — 6 — 3 J. Wodzinskij i D. Szwa-
rec. Stanki i Instr., 1948, Nr 10, str. 7, (2Vs str.,
3 tab., 1rys., 3 wykr., 5 mikfot., 1 ods.)

Podano wyniki badar $cieralno$ci suwnej ze sma-
rowaniem prébek z zeliwa i brgzu, wspotpracujgcych
z rolkami stalowymi. Do oceny wynikéw préb wpro-
wadzono wspotczynnik intensywnos$ci zuzycia. Jest on
rowny objetosci zuzytego materiatu w mm’, przypa-
dajacej na 1 cm2 powierzchni prébki przy nacisku
1 kg/cm2 i przy diugosci drogi tarcia 1 km. Zwieksze-
nie nacisku jednostkowego wptywa bardzo nieznacz-
nie na wzrost $cieralno$ci. Wzrost twardos$ci materia-
téw wspéipracujacych zwieksza wzrost intensywnosci
zuzycia prébki. Obecnos$¢ 1% Cr w materiale rolki wy-
wotuje zmiany S$cieralnosci préobki zeliwnej. Wspot-
czynniki tarcia i intensywnos$ci zuzycia malejg w mia-
re wzrostu nacisku jednostkowego. H.Z.

18 — 8 (0) PPH 1 — 249
Maszyna zmeczeniowa z wirujagcym ciezarem do ba-
dan przy podwyzszonych temperaturach. A Rotating-
Load, Elevated Temperature Fatigue - Testing Machi-
ne. T. Mckeown. L. H. Back. Metallurgia, t. 38
1948, Nr 227, str. 247, (7 str., 2 tab., 4 rys., 7 wykr.)

Podano opis maszyny zmeczeniowej do badan

przy temperaturze do 700 C. Prébka jest nieruchoma,
co utatwia pomiar jej temperatur. Wirujacy ciezar
wywotuje zmienne obcigzenia. Kalibrowanie maszyny
przeprowadza sie metoda dynamiczng, ktéra zezwala
na oznaczanie zaleznosci pomiedzy naprezeniem a od-
ksztatceniem dla duzych szybkos$ci obcigzen. Podane
sg wyniki badan dla dwu stopéw lekkich badanych
przy temperaturze do 300 C oraz doktadny opis moto-
ru pradu statego wraz z dodatkowym wyposazeniem.
Z.B.
18 — 9 (@) PPH 1 — 2 49
Krucho$¢ odpuszczania. Wyniki badan udarnosci i préb
eksplozyjnych. Temper Brittleness. Some Results of
Notched-Bar Impact and Explosion Tests. F. Poboril
i V. Koseler, lron and Steel, t 21, 1948, Nr 8§
7 str. 319, (10 str., 8 tab., 21 wykr.)

W czedci teoretycznej wprowadzono dwa nowe
pojecia: stata krucho$¢ odpuszczania i krucho$¢ od-
puszczania, ktéra moze by¢ wyeliminowana. Gtéwnym
celem artykutu jest wykazanie praktycznych nastepstw
statej kruchosci odpuszczania. Krucho$é odpuszczania
jest oznaczana za pomocg pomiaru udarnosci. Badania

udarnos$ci dla duzych szybkosci uderzenia zastgpiono
pomiarem wudarno$ci przy niskich temperaturach
(—78C). Podane sg wyniki badan udarnosci i eksplo-
zyjnych prob dla stali Cr — Ni odpuszczanych przy
temperaturze od 550 do 660 C w czasie od 1 do 100
godz. Z.B.

18 — 10 (2) PPH 1 — 2 49
Stale weglowe. Anormalne pefzania spowodowane do-
datkiem aluminium. Carbon Steels, Abnormal Creep
Resulting from Aluminium Additions. T. Glen, Iron
and Steel, t 21, 1948, Nr. 6, str. 218, (4 str., 15
wykr., 2 mikfot.)

Krotkotrwate proby petzania zostaly przeprowa-
dzone na stalach nisko-weglowych zawierajagcych 0,4—
15% Mn, 0.01 — 0,15% Si i 0 — 0,lI1% Mo oraz doda-
tek Al do 1,3 kg/ton. Z badan wynika, ze Mn, Si
i Mo o zawarto$ciach podanych powyzej zmniejszajg
szybkos$¢ petzania i ze anormalne petzanie wynikaja-
ce z dodatku Al jest znacznie redukowane przez te
pierwiastki. Z.B.

18 — 11 (2) PPH 1 — 2 49
Petzanie. Wotiasnosci stali z dodatkiem molibdenu.
Creep. Properties of Some Molybdenum-Bearing

Steels. T. Glen, Iron and Steel t. 21, 1948, Nr 6,

str. 222 (15 str., 1 tab., 27 wykr.).

Badanie petzania przeprowadzono na trzech ga-
tunkach stali: 0,5% Mo, 05% Mo — 0,8% Cr i 0,5%
Mo — 0,25 V. Zbadano wptyw zawartosci wegla, od-
puszczania i temperatury normalizacji 'oraz wptyw
wanadu w stali Mo—V, jak rowniez oméwiono wptyw
Al, Si i Mn na pelzanie. Badania na ,zerwanie-pet-
zanie“ przeprowadzono dla tych stali przy tempera-
turze 550 i 600 C. Wptyw wielu zmiennych czynnikéw
na petzanie przy temperaturze powyzej 370 C staje
sie bardzo ztozony i trudny do prostego ujecia. Z.B.
18 — 12 (2) PPH 1 — 2 49
Kryteria starzenia wskutek odksztatcenia. Skilonnosé
do starzenia stali nisko-weglowych. Strain Aging Cri-
teria. Susceptibility of Low Carbon Steels, G. Sachs.
Iron and Steel, t. 21, 1948, Nr 9, str. 385 (4 sttr.,
1 rys., 9 wykr., 72 ods.).

Podany jest krotki przeglad literatury omawiaja-

cej zjawisko starzenia stali nisko-weglowych wyste-
pujace na skutek odksztatcania. Dotychczasowe Kkry-
teria nie sg zgodne w okre$leniu sktonnosci stali do
starzenia. Z.B.
18 — 13 (2) PPH 1 — 2 49
Przebieg plastycznych odksztatcen w zeliwie przy
temperaturze pokojowej i podwyzszonej ze szczego6l-
nym uwzglednieniem odprezania. Plastic Flow in Cas>t
Iron, at Room and Elevated Temperatures, with Spe-
cial Reference to Relief of Stress. Foundry Trade
J. t. 85, 1948, Nr 1680, str. 455, (6 str., 2 tab., 6 wykr.,
2 fot.,, 7 ods.).

Charakterystyki odksztatcen, a przede wszystkim
stosunek odksztatcenia elastycznego do plastycznego,
zalezne sa od sposobu i szybkosci obcigzenia. Przy
temperaturze pokojowej, na skutek powolnych Ilub
stopniowych wzrostow obcigzen zwiekszajg sie catko-
wite odksztatcenia, za$ stosunek odksztatcenia elastycz-
nego do plastycznego maleje. Przy podwyzszonych
temperaturach wzrasta szybko$¢ ptyniecia oraz cat-
kowite odksztatcenie, zaleznie od skiadu chemicznego
i czasu nagrzewania. Celem usuniecia 70% naprezen
wewnetrznych w niestopowych zeliwach temperatura
wyzarzenia winna wynosi¢ 450—500 C, natomiast
w zeliwach stopowych 550—650 C. Z.B.

Analiza o temacie pokrewnym: 22—6 (1).



19. KOROZJA
19 — 1 (o) PPH 1 — 2 49
Inhibitory korozji. Corrosion Inhibitors. A. G. Sussex.
Met., Treatment, t. 15 1948, Nr 55, str. 159 (6 str.,
1 tyb., 4 wykr., 28 ods.).

Dokonano obszernego przegladu dotychczasowego
stanu wiedzy o inhibitorach korozji i ich dziataniu.
Omoéwiono og6lng teorie inhibitoréow i iloSciowe me-
tody badania mechanizmu ich dziatania oraz préby
doswiadczalne. Wymieniono typowe inhibitory rozpusz-
czalne, ze specjalnym uwzglednieniem chromianéw
i olejow rozpuszczalnych. Oméwiono réwniez inhibi-
tory stosowane przy trawieniu w kwasach oraz inhi-
bitory zmniejszajgce lub zapobiegajgce korozji napre-
zeniowej. A.B.

19 — 2 (o) PPH 1 — 2 49
Powtoki tlenkéw na metalach, oraz dosSwiadczalne
oznaczanie szybkos$ci ich narastania. Oxide Films on
Metals. Experimental Determination of Rate of
Growth. Met. Ind. t 72, 1948, str. 310 (1 str., 2 ods.).

Nowoczesne poglady na sprawe narastania raz

utworzonej powtoki tlenku na metalu sg zgodne co do
tego, ze dzieje sie to na skutek wedrowki jonow me-
talu poprzez te powtoke ku zewnetrznej jej powierz-
chni. Nieznane sg na razie czynniki kierujgce tym ru-
chem. Dla ich ustalenia wykonano precyzyjne pomia-
ry szybkosci narastania warstw tlenku na wolframie
i molibdenie. Otrzymane wyniki pozwalajg przypusz-
cza¢, ze ruch jonéw metalicznych jest tu zwykiym
procesem dyfuzji termicznej. R.B.
19 — 3 (o) PPH 1 — 2 49
Wywotywanie oraz przyspieszanie korozji metalicznej
przez drobnoustroje. The Promotion and Acceleration
of Metallic Corrosion by Microorganism. T. Howard
Rogers. J. Inst. of Metals., t. 75 1948, Nr 1, str.
19, (20 str., 4 tab., 1 wykr., 3 fot., 55 ods.).

Opisano doswiadczenia wykazujgce ze bakterie

zyjace w wodzie lub w innych os$rodkach w kontakcie
z metalami, moga wywotywac¢ wzglednie przys$pieszaé
ich korozje. llos¢ zebranego materiatu doswiadczalne-
go jest wystarczajgca aby udowodni¢, ze do oceny
aktywnosci korozyjnej jakiegokolwiek $rodowiska nie
wystarczajg same metody fizyczne i chemiczne, lecz
nalezy bra¢ rowniez pod uwage czynniki natury bio-
logicznej. R.B.
19 — 4 (o) PPH 1 — 2 49
Zasady ochrony metali powtokami organicznymi.
Principles of Protecting Metals with Organie Coatings.
J. Eckhoff, W. Shaw, Corrosion, t. 4, 1948 Nr 10,
str. 433 (15 str., 7 rys., 2 wykr., 1 mikfot.).

Podano rozwazania dotyczgce skutecznego zabez-
pieczenia metali przed korozjg powtokami typu lakie-
row oraz oméwiono teorie korozji. Aby otrzymaé po-
wioke lakierowa o maksymalnej odpornosci na ko-
rozje nalezy doktadnie oczysci¢ powierzchnie metalu
i dobraé¢ lakier na podstawie znajomosci jego charak-
teru i sktadu. J.F.

19 — 5 (o) PPH 1 — 2 49
Korozja pod dziataniem gazéw kominowych. Corrosion

from Flue Gases. E. A. Randolph, Corrosion, t. 4,
1948, Nr 10, str. 467 (3 str.)
Omowiono korozje w odpylaczach, wystepujaca

pod dziataniem gazéw kominowych zawierajagcych
miedzy innymi pare wodng, CO2, SO2 i ewentualnie
S03, ktére w wypadku kondensacji pary wodnej daja
silnie korodujace zwigzki. Proby z powlekaniem czesci
metalowych warstwa cementu nie powiodly sie, nato-
miast zewnetrzna izolacja- cieplna zapobiegajgca kon-
densacji pary wodnej okazata sie skutecznym $rod-
'kiem zwalczania wspomnianej korozji. A.B.

19 — 6 (0) PPH 1 — 2 49
Prace komisji korozji Iron and Steel Institute i Bri-
tish Iron and Steel Research Association. Le travail du
comite de corrosion de lIron and Steel Institute et
du British Iron and Steel Research Association. J. C.
Hudson, Met. et Corr, 1948, Nr 277, str. 199
dyskusja 205, (7 str., 3 wykr., 2 fot).

Autor podaje schemat organizacyjny komisji ko-

rozji wymienionych wyzej instytucji i omawia dzia-
talno$¢ kazdej z szesciu podkomisji, podajac obszer-
niejsze opisy przeprowadzonych prac i osiggnietych
wynikow. A.B.
19 — 7 (0 PPH 1 — 2 49
Prosta metoda dokonania wyboru witasciwego inhibi-
tora korozyjnego. A. Simple Method for Eyaluating
Corrosion Inhibitors, J. W. Rysnar, J. Greene, Cor-
rosion., t. 4, 1948, Nr 11, str. 505 (11 str., 2 rys.,
2 wykr., 11 fot., 8 ods.).

W zwigzku z problemem korozji w S$rodowisku
wodnym oméwiono prostg i szybka metode dokona-
nia wyboru odpowiedniego inhibitora. Podano szkic
aparatury wraz z opisem. Zasadniczym celem metody
jest okreslenie: 1) czy dana substancja wstrzymuje ko-
rozje, 2) czy jest roznica w skuteczno$ci dziatania
w réznych koncentracjach osrodka korozyjnego, 3) jak
dalece wptywa na efekt dziatania inhibitora zmiana
warunkéw zewnetrznych, jak zmiana np. pH lub tem-
peratura. J.F.

19 — 8 (o) PPH 1 — 2 49
Zagadnienie korozji w fabrykach kontaktowego kwasu

siarkowego. Corrosion Problems in Contact Sulfuric
Acid Plants. M. G. Fontana. Ind. Eng., Che m,
t. 40, 1948, Nr 11, str. 87 A (2 str.).

Omoéwiono rozliczne przyczyny korozji urzadzen

w zaktadach produkujgcych kwas siarkowy metodg
kontaktowga. Podano stosowane obecnie sposoby zmie-
rzajagce do przedtuzenia zycia poszczeg6lnych czesci
aparatury. Na pierwszym pianie postawiono dob6r od-
powiednich materiatéw konstrukcyjnych. R.B.

19 — 9 (o) PPH 1 — 2 49
Powtoki z mas plastycznych a korozja. Plastic Co-
atings and Corrosion, C. G. Munger, Corrosion,
t. 4, Nr 11, str. 557, 1948 (9 str. 4 rys.)

Sprecyzowano pojecie mas plastycznych. Obszer-

nie oméwiono cztery najwazniejsze czynniki decydu-
jace o skutecznosci powlekania ochronnego plastyka-
mi: 1) odpowiednig odporno$¢ chemiczng substancii,
2) jak najwiekszg nieprzepuszczalno$¢ w stosunku do
wilgoci i pary, 3) w}aoki stopied przyczepno$ci do me-
talu i 4) staranne przygotowanie powierzchni oraz
odpowiedni sposéb powlekania. Podano wtasnosci i za-
stosowania uzytkowe zywic winylowych, polistyrenu
i jego kopolimeréw, chlorokauczuku. zywic akrylo-
ewych, pochodnych celulozowych, fenolowych, nowych
zywic syntetycznych w rodzaju polimeréw silikonu,
telfonu, polietylenu i wreszcie grupy chlorku winylo-
wego i jego kopolimerow. R.B.
19 — 10 (o) PPH 1 — 2 49
Niektére europejskie badania nad pasywacjg. Some
European Researches on Passivity. U. R. Evans. Cor-
rosion., t. 4, 1948, Nr 11, str. 545 (12 str., 27 ods).

Na wstepie krotka charakterystyka pasywacji. Rys
historyczny, pierwsze spostrzezenia tyczgce sie pasy-
wacji metali i czynnikow jej sprzyjajacych. Zjawiska
przebijania warstwy ochronnej w miejscu zetkniecia
sie trzech faz. Inhibitory. Zagadnienie rozpuszczal-
nosci powtok tlenkowych w kwasach. Badania elek-
trochemiczne i optyczne mechanizmu narastania po-
wilok. Skutki nieciggtoéci warstwy tlenkowej. Scisty
zwigzek pasywacji ze zdolnosciag polaryzowania sie
metali. R.B.



19 — 11 @) PPH 1 — 2 49
Zagadnienia korozji przy produkcji weglanu sodowego
metodg amoniakalng. Corrosion Problems in the Ma-
nufacture of Soda Ash by the Ammonia Soda Process.
G. Heimann. Corrosion., t. 4, 1948 Nr 11, str. 516
(13 tab., 1 rys., 10 fot.).

Problem korozji w przemysle sody amoniakalnej

nabiera szczeg6lnego znaczenia, jesli sie zwazy, ze
iloS¢ zanieczyszczen metalicznych w produkcie osta-
tecznym winna by¢ minimalna. Autor omawia kolejno
sprawe sktadowania i transportu solanki stezonej, so-
lanki wysyconej amoniakiem, wilgotnego dwutlenku
wegla i surowego amoniaku. Ponadto zajmuje sie za-
gadnieniem korozji w urzadzeniach chtodniczych.
Najczeéciej stosowanym i najekonomiczniejszym ma-
teriatem konstrukcyjnym jest zeliwo R.B.
19 — 12 (2 PPH 1 — 249
Wptyw pH otoczenia na beztlenowg korozje mikrobio-
logiczng. Environmental pH as a Factor in Control of
Anaerobic Bacterial Corrosion. J. B. Hunter. H. F. Mc.
Conomy i R. F. Weston, Corrosion, t. 4, 1948, Nr 12,
str. 567 (15 str., 1 tab., 2 rys., 19 fot.,, 8 ods.).

Do czynnikéw sprzyjajacych rozwojowi bakterii
kwasu siarkowego, powodujacych czesto korozje ruro-
ciggébw biegnacych w ziemi, zaliczamy: brak dostepu
powietrza, zawarto$¢ wilgoci w glebie, obfito$¢ sub-
stancji organicznych, obecno$¢ soli alkalicznych oraz
pH otoczenia. Wykonano seri¢ doSwiadczen, w wyniku
ktérych stwierdzono, ze przez regulacje stopnia alka-
licznosci gleby mozna osiggng¢ zahamowanie wzrostu
bakterii siarczanowych, a tym samym powstrzymanie
korozji rurociggéw. Ustalono, ze granica zdolnosci roz-
wojowej tych bakterii lezy w poblizu 9—95 pH. R.B.
19 — 13 (2 PPH 1 — 2 49
Zastosowanie duzych szybkosci obrotowych przy ba-
daniu farb przeznaczonych do pracy podwodnej. High-
Speed Rotor Tests of Paints for TJnder-Water Service.
F. Wormwell. T. J. Nurse, H, C. K. — J. Iron Steel
Inst, t 160, 1948, Nr 3, str. 247 (14 str., 12 tab,
1lrys, 3 wykr, 6 fot, 17 ods.).

Opisano szczeg6towo aparat przeznaczony do ba-

dania korozji metali poddanych dziataniu wody lub
roztworéw wodnych w stanie szybkiego ruchu. Prze-
prowadzono serie oznaczen trwatosci farb ochronnych
w sztucznie spreparowanej wodzie morskiej i stwier-
dzono, ze otrzymane wyniki sa zgodne z wynikami
uzyskanymi w warunkach naturalnych. Okazato sie,
ze zastosowanie szybkiego ruchu obrotowego skraca
czas proby przeszto czterokrotnie. R.B.
19 — 14 (2) PPH 1 — 2 49
Korozja w przemysle energetycznym. Corrosion in the
Power Industry. I, C. Dietze, Corrosion, t 4, 1948
Nr 11, str. 566 (2 str, 2 fot.).

Podano doskonate rezultaty stosowania powtok
ochronnych z mas plastycznych w walce z korozja
urzadzeri chtodniczych zasilanych woda morska. R.B.
19 — 15 (2) PPH 1 — 2 49
Korozja tozysk w turbogeneratorach. Bearing Corro-
sion in Turbo-Generators, J. A. Ten Brocke. Corro-

sion. t. 4, 1948, Nr 12, str. 590 (9 str, 1 rys, 5 fot,
3 ods.).
Opisano cztery wypadki korozji tozysk. W je-

dnym z nich przyczyng byty prady btadzace, w trzech
pozostatych tadunki elektrostatyczne spowodowane
tarciem pary o topatki turbiny. Jest to szczeg6lnie in-
teresujace, jesli sie zwazy, ze jeszcze do niedawna
utrzymywano, ze przyczyng korozji w takich wypad-
kach jest zawsze kwasowos$¢ smaréw. R.B.

19 — 16 (2 PPH 1 — 2 49
Zapobieganie korozji urzadzen przy przerébce rop
siarkowych. R. Glaser, Nafta, t. 4, 1948, Nr 10—11,
str. 330 (7 str, 1 tab, 3 rys, 4 wykr, 1 ods.).

M

Omoéwiono najpowazniejsze  problemy  korozji
w rafinerii przerabiajacej ropy ,kwasne“. Podano
wptyw koncentracji H2S, 02, HC1 i CO2 na korozje
przy niskich temperaturach (ponizej 260 C) oraz wptyw
temperatury, turbulencji i zawarto$ci zwiazkéw siar-
kowych na korozje przy wysokich temperaturach (po-
wyzej 260 C). Nastepnie przedstawiono zagadnienia ko-
rozyjne, z ktérymi ma sie do czynienia przy magazy-
nowaniu, transporcie, destylacji i krakowaniu ,kwas-
nych" rop i ich destylatow. R.B.

19 — 17 () PPH 1 — 2 49

Prosta forma przyspieszonej proby na korozje atmo-
sferyczng. A Simple Form of Accelerated Atmosphe-
ric — Corrosion Test. R. St. Preston. J. Iron Steel
Inst, t 160. 1948, Nr 3, str. 286 (9 st, 4 tab, 2 rys,,
8 wykr, 5 fot, 6 ods.)

W miejsce komory z rozpylong mgtg solng za-
stosowano aparat dajacy ciepta atmosfere wilgotng
zawierajgcg SO2. Probki stali uzyte do badania byty
pokryte farbag lub nie, z uprzednig fosfatyzacjg lub
bez. Stwierdzono, ze szybko$¢ korozji wzrasta ze
wzrostem temperatury i z powiekszeniem sie koncen-
tracji SO2. Dla stali niepokrytej, maksymalna szyb-
ko$¢ procesu korozji wynosita blisko 7 razy wiecej
niz pod dziataniem zwyklej atmosfery wielkomiej-
skiej. Potwierdzono zalety powierzchni fosfatyzowa-
nej. Omoéwiono skutki sztucznego uszkodzenia powto-
ki farby oraz metode oznaczania rozprzestrzeniania
sie rdzy przez pomiar odbicia $wiatla. R.B.

19 — 18 (2) , PPH 1 — 2 49

Atmosferyczna korozja drutéw zelaznych i stalowych.
The Atmospheric Corrosion of Iron and Steel Wires.
J. C. Hudson, J. Iron Steel Inst, t 160. 1948,
Nr 3, str. 276 (1 str, 6 tab. 7 wykr, 1 fot, 6 ods.).

Podano sprawozdanie z wynikéw badan nad koro-
zjag drutéw zelaznych wystawionych na dziatanie
atmosfery przemystowej na okres do 10 lat. Stwier-
dzono, ze szybko$¢ korozji nie ulega istotnym zmia-
nom w miare uptywu czasu i byta wieksza dla drutéw
cienszych niz dla grubszych. Pewne gatunki zelaza
kutego i niskostopowych stali okazaly sie odporniejsze
niz stal zlewna. Prawdopodobnie mozna bedzie osigg-
ng¢ znaczne oszczedno$ci przez zastgpienie drutu ze
stali zlewnej drutem ze stali niskostopowej oczywiscie
tam, gdzie inne warunki na to pozwalajg. R.B.
19 — 19 (2) PPH 1 — 2 49
Mechanizm korozji stali miedziowych. Miechanizm
korozji miedistych statej. N. D. Tomaszéw. G. P. Si-
nielszczikowa. M. A. Wiedzieniejewa. DAN SSSR,
t. 62, 1948, Nr 1, str. 105, (4 str, 1 tab, 2 wykr, 12
ods.).

Miedz drobnodyspersyjna osadzajgca sie na sku-
tek wtérnego procesu wydzielania sie elektrolityczne-
go na powierzchni zelaza dziata jako silna katoda
i w odpowiednich warunkach sprawia, ze zelazo ule-
ga pasywacji anodowej. Tym nalezy zdaniem autoréw
ttumaczy¢ zwiekszong odporno$é na korozje stali mie-
dziowych zawierajagcych 0,2—\% Cu. R.B.

19 — 20 (2) PPH 1 — 2 49

Stabilizacja austenitycznej stali nierdzewnej. Stabili-
zation of Austenitic Stainless Steel, Steel Proces,
t. 34, 1948, Nr 6, str. 306 (2 str, 1 mikot, 1 ods.).

Austenityczne stale nierdzewne typu 18-8 sg
czesto sktonne do korozji miedzykrystalicznej. Zbada-
no mozliwosci stabilizacji tych stali przez wprowa-
dzenie kolumbium Ilub tytanu oraz droga odpowie-
dniej obrobki cieplnej. R.B.



19 —21 (2 PPH 1 — 2 49
Warunki oraz praktyczne zastosowanie pasywacji stali
nierdzewnej. Conditions for Passivation of Stainless
Steel and its Practical Application. L. Guitton, Metal
Treatment., t 15 1948 Nr 53, str. 3, (11 str., 4 tab.,
10 wykr., 15 ods.).

Bardzo obszernie omoéwiono zagadnienie pasywa-

cji stali nierdzewnych na drodze chemicznej i anodo-
wej. Poswiecono uwage waznej sprawie t. zw. uczu-
lania oraz wykazano, ze probki laboratoryjne, a na-
wet czeSci ksztattowane i spawane, jesli sie je uprze-
dnio podda pasywacji, mogg sta¢ sie w wysokim sto-
pniu odporne na dziatanie zwyktych czynnikéw ko-
rodujacych. R.B.
19 — 22 () PPH 1 — 2 49
Zwalczanie korozji zelaza i stali. Zasieg i praktyczny
charakter pracy komisji korozji B. I. S. R. A. i jej
podkomisji. Combating Corrosion of Iron and Steel,
The Scope and Practical Character of the Work of the
Corrosion Committee of the British Iron and Steel
Research Association and Its Sub-Committees. Me-
tallurgia, t 38 1948, Nr 224, str. 104, (2 str.,
23 ods.).

Omoéwiono zasieg prac nad zwalczaniem korozji

stali i zelaza prowadzonych przez rdzne organizacje,
wspomagane finansowo przez zainteresowane gatezie
przemystu. Szczeg6towo omoéwiono prace komisji ko-
rozyjnej B. I. S. R. A. i jej podkomisji, praktyczne
zagadnienia wysuniete przez rézne galezie przemystu
i instytucje oraz prace prowadzone nad zagadnieniem
zastosowania powtok ochronnych. A.B.
19 — 23 (n) PPH 1 — 2 49
Substancje hamujace korozje miedzi i mosigdzu przy
ich wytrawianiu. Corrosion Resistant Materials in
Brass and Copper Pickling. Iron Age, t 162, 1948,
Nr 15, str. 100 (2 str.,, 2 tab.).

Trawienie miedzi i mosigdzu wymaga wiekszej
niz przy stalach rozpietosci w stopniach stezenia kwa-
su siarkowego i temperatury. Pracuje sie kwasem
5—20%-towym zaleznie od grubosci warstwy tlenko-
wej. Jako dodatkéw hamujacych korozje uzywa sie
CuSCh oraz NaNC>3. Przedstawiono dwie tabele po-
dajace warunki trawienia i sktad kapieli. Zestawiono
wyniki pomiaréw przebiegu korozji.

Analizy o tematach pokrewnych: 6—13, 13—1 (o);
13—2 (0); 13—4 (0); 13—5 (0); 13—6 (2).

20. BADANSE SKEADU CHEMICZNEGO
20 — 1 (o) PPH 1 — 2 49
Szybka metoda oznaczania siarki w weglu i koksie.
Uskorennyj mietod opriedielenia sierywuglach i kok-
sie. M.M. Bondarenko, S. M. Krélewiec. A. P. Bielja-
jew. Zaw. tab, t 14, 1948, Nr 8, str., 991, (2 str.,
1 tab., 1 rys.).

Opisano szybka metode oznaczania siarki w weglu

i koksie. Metoda oparta jest na spalaniu bada-
nego paliwa w piecu elektrycznym typu Mars‘a
przy temperaturze 900—1000 C w atmosferze tlenu.
Powstaty dwutlenek siarki miareczkuje sie miano-
wanym roztworem jodu. Czas oznaczania siarki wy-
nosi 6—8 minut. W.Ch.
20 — 2 (0) PPH 1 — 2 49
Ulepszony aparat do ekstrakcji zelaza eterem. Uso-
wierszenstwowannyj apparat dla ekstrakcji zeleza
efirom. A. M. Dyméw. Zaw. tab, t 14, 1948, Nr 8§
str. 995 (2 str., 2 rys.)

Podano opis ulepszonego aparatu do oddzielania
zelaza od innych sktadnikéw w stali, stopach kolo-
rowych i innych, ktérego dziatanie polega na ciggtej
ekstrakcji eterem. Oddzielanie zelaza tym aparatem

jest catkowite w przeciwienstwie do mozliwosci apa-
ratdw obecnie stosowanych. W.Ch.

20 — 3 (0) PPH 1 — 2 49
Stosowanie metody dyfrakcji promieni X w mikro-
analizie. Micro-Analysis Using X-Ray Diffraction
Technigue. H. P. Rooksly. Analyst., t. 73, 1948, Nr
867, str. 326 (4 str., 6 fot.,, 5 ods.).

Za pomocya dyfrakcji promieni X mozna zidenty-

fikowa¢ i oznaczy¢ zaréwno skitad matych ilosci sub-
stancji jak tez sktadniki wystepujgce w jakiej§ sub-
stancji w znikomych ilosciach, co stanowi gtéwna za-
lete tej metody. Probke nalezy odpowiednio przygo-
towa¢ nadajac jej pewng posta¢, a nastepnie umie-
§ci¢ ja na drodze promieni X. Mozna tez badac¢ pyitki
ledwie widoczne gotym okiem oraz identyfikowac
cienkie naloty powstate na $cianach urzadzen proz-
niowych lub cienkie warstwy tlenk6w na metalach.
Przytoczono szereg przykiaddw zastosowania powyz-
szej metody i opisano kilka réznych sposobéw poste-
powania. A.B.
20 — 4 (0) PPH 1— 2 49
Rézne urzadzenia mikrochemiczne. XIIl. Mikromoz-
dzierz do sproszkowywania ciat statych. XIV Aparat
do wytwarzania siarkowodoru dla mikroanalizy. Miscel-
laneous Microchemical Devices, XIIl. A Micro-Mortar
for Powdering Solids. XIV. A Hydrogen Sulphide Ge-
nerator for Microanalysis. J. T. Stock. M. A. Fili. Me-
tallurgia. t. 38 1948, Nr 224, str. 118, (1 str., 3 rys.,
2 ods.).

W pierwszej cze$ci opisano sposob sporzadzania
mikromozdzierzy ze szkia pyreksowego, do ktérj*ch
mozna nawazy¢ na mikrowadze' probke przed jej roz-
drabnianiem. W drugiej czesci opisano aparat do wy-
twarzania siarkowodoru dla mikroanaliz dostarcza-
jacy dzieki zastosowaniu pompy jednostajny strumien
siarkowodoru. A.B.

20 — 5@ PPH 1 — 2 49
Nefelometryczne oznaczanie siarki w zelazie i stali.
Nephelometrische Schwefelbestimmungen in Eisen
und Stahl. G. Geuer. Schweiz Arch., 1948 Nr 9

str. 275 (4 str., 2 rys., 4 wykr.).

Oznaczanie siarki przez jej spalanie w piecu Mar-

sa na SO2 i absorbcje w roztworze octanu otowiu
i octanu sodu o okreSlonym stezeniu i okreSlonym
pH. Illos¢ powstatego PbS03 mierzy sie natychmiast
przy pomocy uniwersalnego fotokolorymetru B. Lan-
gego. Opisane jest urzadzenie do absorbcji SO2
wprost w kuwecie fotokolorymetru. Mozna oznaczy¢
siarke do zawartosci 0,29%. Rozrzut wynikéw przy
20 oznaczeniach stali zawierajgcej 0,049% S wynosit
0,002 £+2%. E.W.
20 — 6 (2 PPH 1 — 2 49
Szybkie oznaczanie siarki w surowce i stali metoda
planochronometryczng. Rychle uréeni siry v zeleze a
oceli metodou planochronometrickou. A. Glazunov, R.
Jirkovsky. Hut. Listy, t 3, 1948, Nr 8, str. 229,
(2 str., 1 tab., 1 rys., 1 wykr.).

Podano nowy spos6b oznaczania siarki w surowce
i stali, umozliwiajgcy szybka kontrole w czasie wy-
topu. Czas trwania proby wynosi okoto 2 min. Polega
ona na tym, ze z badanej prébki suréwki, wzgl. stali
usuwa sie siarke w postaci siarkowodoru w ciggu 30
sek. i przeprowadza do odpowiedniego roztworu, przy
czym intensywno$¢ powstatego zabarwienia jest pro-
porcjonalna do ilosci siarki. Ilo$¢ siarki oznacza sie
kolorymetrycznie przez poréwnanie z przygotowang
skalg lub przez mikromiareczkowanie. A.O.
20 — 7@ PPH
Kolorymetryczne oznaczenie wolframu w stalach
szybkotnacych za pomocg rodanku amonu i chlorku
tytanu. The Colorimetric Estimation of Tungsten in

1— 249



High Speed Steels Using Ammonium Thiocyanate and
Ifttanous Chloride. R. S. J. Emery, D. W. Curtis,
Metallurgia, t 38 1948 Nr 224, str. 113, (1 str.,
2 tab., 1 wykr., 1 fot., 4 ods.).

Opisano kolorymetryczng metode oznaczania wolf-

ramu w stalach szybkotnacych. Metoda ta daje szyb-
kie, dobre i powtarzalne wyniki. A.B.
20 — 8 (n) PPH 1 — 2 49
Kolorymetryczne oznaczanie malych ilosci antymonu
w miedzi i brazach. Kotorimietrczeskoje opriediele-
nije matych koliczestw surmy w miedi i otowiani-
stych bronzach. E. J. Niktina, Zaw. tab., t. 14, 1948,
Nr 8, str. 933, (2 str., 2 tab.).

Opracowano metode oznaczania matych ilosci an-

tymonu w miedzi i bragzach na drodze bezpos$redniego
kolorymetrowania zotego kompleksu KSbhJ4 w roz-
tworze kwasu siarkowego w obecnosci kwasu askor-
binowego jako stabilizatora zéttego zabarwienia kom-
pleksu a jednocze$nie buforu przeciwutleniajgcego.
Podano wptyw kwasowosci, temperatury, ilosci do-
dawanego jodku potasu i objetosci badanego roztwo-
ru na dokfadno$¢ oznaczania. W.Ch.
20 — 9 (n) PPH 1 — 2 49
Analiza chemiczna stopu na magnesy trwale. The
Chemical Analysis of a Permanent Magnet Alloy. C.
H. R. Gentry. Metallurgia, t 38 1948 Nr 224,
str. 168, (5 str., 5 wykr., 15 ods.)

W przypadku stopow o znanym skitadzie zalecono
oznacza¢ kobalt metodg fotometryczng, natomiast w
przypadku stopéw o skladzie nieznanym lub gdy wy-
magana jest wieksza doktadno$é, zaleca sie metode
potencjometryczng. Nikiel oznacza¢ mozna dwoma
metodami w réwnym stopniu dokladnymi, metoda
fotometryczng dla analiz ruchowych lub metodg po-
larograficzng, przy analizach sporadycznych. Ozna-
czanie glinu w obecnosci tytanu za pomocag 8-hydro-
ksychinoliny jest bardzo ktopotliwe, daje jednak do-
bre wyniki. Przy oznaczaniu miedzi omoéwiono szereg
metod wymagajacych oddzielania miedzi wzglednie
metali przeszkadzajagcych jej oznaczaniu i opisano
metode polarograficzng. Dla oznaczenia Ti, Si i Mn
zalecono metode fotometryczng. Wskazano na zalety
podanych metod oraz na konieczne $rodki ostroznosci,
jakie nalezy zachowa¢ przy ich zastosowaniu. A.B.
20 — 10 (O PPH 1 — 2 49
Konduktometryczne mikrooznaczanie wegla, w szcze-
gélnosci dla okreslania jego zawartosci w aluminium.
Konduktometrische Mikrobestimmung von Kohlen-
stoff, insbesondere zur Ermitlung seines Gehaltes in
Aluminium, H. R. Bolliger i W. D. Treadwell. He 1v.
Chim. Acta. t 31, 1948, str. 1247,( 12 str.,, 7 tab.,
3 rys., 3 wykr.,)

Oznaczanie wegla zwiazanego w postaci wegli-
kéw w aluminium przeprowadza sie za pomoca roz-
puszczania préby w tugu sodowym. Mieszanina wy-
dzielonych gazéw H2 -j- CH4 zostaje spalona w tlenie,
otrzymane CO2 absorbuje sie w rozcieficzonym tugu
sodowym i bada zmiane przewodnictwa mieszaniny
tugu i weglanu sodowego. Z odpowiednich wykreséw
mozna odczytaé, jakiej zawartosci Na2 CO3 w tugu od-
powiada znalezione przewodnictwo roztworu. Mozna
oznaczy¢ bardzo mate zawartosci wegla zwigzanego
np. 0,0002% z do$¢ duzg doktadnoscig E.W.

Analiza o temacie pokrewnym: 15—5 (o).

21. KONTROLA PRODUKCJI

21 — 1 (o) PPH 1 — 2 49
Radiologia przemystowa. J. Domanus, Politechni-
ka, t. 3 1948, Nr 5—6, str. 122, (8 str., 8 rys., 2 wykr.,
8 ods.)

Omoéwiono technike radiograficzng, roézne typy

aparatow oraz podano zastosowanie radiografii w
przemys$le. Wspomniano o mikroradiografii i fluoro-
skopii. Podano zasady dyfrakcji promieni X, typy
aparatow dyfrakcyjnych oraz zastosowanie dyfrakcji
do rozwigzywania zagadnien przemystowych. L.K.
21 — 2 (o) PPH 1 — 2 49
Magnetyczna analiza w zastosowaniu do sortowania.
Salvage Operations Simplified by Magnetic Analysis.
A. Stone, Iron Age, t 162, 1948, Nr 1, str. 86, (2
str., 2 fot.)

Oméwiono zalety magnetycznych analizatoréw,,

produkcji Magnetic Analysis Corp., stuzacych do wy-
krywania réznic w sktadzie chemicznym, twardosci
i obrabialno$ci pretéw, rur, drutéw itp. Urzadzenia
pozwalajg réwniez na wykrywanie wad powierzchnio-
wych oraz wad znajdujacych sie pod powierzchnig.
L.K.
21 — 3 (0) PPPI 1 — 2 49
509-krotny wzmaczniacz natezenia radiogramoéw fluo-
ryscencyjnych. New X- Ray Tube Magnifies 500 Ti-
mes. Electr. Ind. Electr. Inst., t. 2, 1948, Nr 6,
str. 11, (1 str., 11 rys., 1 fot)

Opisano rure prdézniowg stuzacg do 500-krotnego
wzmocnienia jasno$ci obrazu fluoryscencyjnego przy
prze$wietlaniu promieniami X. Kwanty promieni X
wyzwalajg w ekranie foto-elektrony, ktore przyspie-
sza sie 20-krotnie i skupia sie przy pomocy soczewek
elektrycznych na ekranie powleczonym warstwg fos-

foru. L.K.

21 — 4 (o) PPH 1 — 2 49
Analiza statystyczna jakoSciowej kontroli odkuwek.
Cz. I, Il. Statistical Analysis for Ouality Control of
Forgings. Part. I, Il. E. W. Mace, Steel Proces,

t. 34, 1948, Nr 4 i 5 str. 193 i 248, (8 str., 4 rys., 12
wykr.).

Rozwazania nad jkre$leniem dopuszczalnych tole-

rancji odkuwek matrycowych, oparte na przyktadach
i uzupetnione licznymi wykresami. Praca wyjasnia
wptyw takich czynikéw, jak wielkos¢ matryc, ich zu-
zycie, role czynnika ludzkiego, wykonanie tego same-
go elementu przez r6zne maszyny, oraz utrzymanie
i zuzycie maszyn. Wyniki tych badan sg pomocne
w technice kucia, a kontrola, nawet sporadyczna, wy-
wiera skuteczny i ekonomiczny wptyw na produkcje.
B. K.
21 — 5 (0) PPH 1 — 2 49
Statystyczna analiza jakos$ci rur i spawanych zigcz
gazociggéw. Statisticzeskij analiz kaczestwa trub i
swarnych sojedinienij gazoprowodow. S. M. Skoro-
dziewskij. Awtog. Dieto, Nr 4, str. 23, (2 str.,
8 wykr., 1tyb))

Podano rbéwnoznaczng analize statystyczng me-
chanicznych prob odbiorczych dokonanych przy bu-
dowie gazociggéw spawanych tukowo i gazowo. H.Z.
21 — 6 (0) PPH 1 — 249
Ocena jako$ci spawanych zlgcz na podstawie zdjecia
radiograficznego. Ocenka kaczestwa swarnogo soje-
dinienija po rientgienowskomu snimku. S. T. Naza-
row. Wiest. Maszinostr. t 28 1948 Nr 6, str.
23, (10 str., 8 fot., 9 wykr., 4 rys. 6 ods.)

Odbiér ztacz spawanych na podstawie OST
20019 — 38 pomija ilosciowg ocene wad spoiny i dla-
tego jest czesto powodem nieporozumien przy od-
biorach. Autor omawia krytycznie wzory stuzace do
obliczania wielko$ci wad spoin, wykrytych na zdje-
ciach promieniami X. Podano przebieg i wyniki ba-
dan, majacych na celu ustalenie wpitywu iloSciowego
wad makroskopowych na wiasnosci mechaniczne spo-
iny. H.Z.



21 — 7 (0) PPH 1 — 2 49

Sortujgca maszyna elektronowa F-my Sigma Inst. Co.
Sigma High-Speed Electronic Sorting Machine. M a-
chinery, t. 73, 1948, Nr 1877, str. 561, (1 str., 1 fot.)

Podano og6lny opis maszyny do szybkiego spraw-

dzania wymiaréw stosunkowo prostych czesci maso-
wej produkcji, ktéra automatycznie kontroluje i sor-
tuje okoto 10000 sztuk na godzine. Doktadnos$é¢ kon-
troli rzedu 1/5 mikrona. L.K.
21 — 8 (o) PPH 1 — 2 49
Badania nieniszczace. Zerstérungsfreie Werkstiickprii-
fung. F. Rohner. Scheiz Arch. t. 14, 1948, Nr 10,
str. 289, (5 str., 2 rys., 1 fot,, 1 ods.)

Omoéwiono 4 metody badan nieniszczacych: radio-
graficzna, elektryczng, magnetyczng i ultradzwieko-
wg, oraz podano krotkie opisy odpowiednich apara-
téw. Z nowych osiggnie¢ w tych dziedzinach wspom-
niano o betatronie i zastosowaniu licznikow Geigera -
Mullera w radiografii; w dziedzinie, ultradzwiekéw
omowiono nowg metode badania, w ktdrej fale ultra-
dzwigkowe po przejsciu przez badany przedmiot sku-
pia sie przy pomocy akustycznych soczewek. Detektor
skupionych ultradzwiekéw sktada sie z naczynia wy-
petnionego zawiesing drobnych cza.stek metalu w ksy-
lenie. W zaleznos$ci od jednorodnosci czy niejednorod-
nosci materiatu czagstki metalu uktadajg sie w pewne
prawidtowe lub znieksztatcone linie. L.K.

21 —9 (2 PPH 1 — 2 49
Magnetyczna kontrola produkcji metodg proszkowa.
Magnetic Particie Inspection in Engineering. D. Roda.

Ilron Age, t 162, 1948, Nr 6, str. 79, (5 str., 2 rys.,
3 fot.)

Podkreslono znaczenie magnetycznej metody kon-

troli jako metody uzupetniajgcej inne sposoby kon-
troli produkcji. Opisano uzywane typy urzadzen oraz
podano sposoby wykrywania réznych typow wad ma-
teriatowych. Stwierdzono konieczno$¢ ustalenia pew-
nych norm oceny wad wykrytych przy pomocy kon-
troli magnetycznej. L.K.
21 — 10 (2 PPH 1 — 2 49
Ciggta kontrola radiograficzna grubosci blachy stalo-
wej przy duzej szybkosci walcowania. X-Ray Gage
Continuosly Measures Thickness of Steel at High
Speeds. Ind. Heating, t 15 1948, Nr 8, str. 994,
1 str.)

Opisano urzadzenie do pomiaru grubosci blach
podczas walcowania z szybko$cig 600 m/min., zbudo-
wane na zasadzie absorbcji promieni X. Natezenie
promieniowania mierzy sie przy pomocy ekranu fluo-
ryzujagcego i komorki fotoelektrycznej umieszczonych
nad blachg. Doktadno$¢ — 2%. L.K.

21 — 11 (9 PPH 1 — 2 49
Zastosowanie metody matej odlegtosci miedzy przed-
miotem i zréditem promieni przy radiografii punkto-
wego spawania. Short Source Object Distance Expo-
sure Technioues in Spot Weld Radiography. R, C. Mc
Marter, F. C. Lindwall i J. W. Smith. Non - Dest.
Test. t. 6, 1947, str. 31 ( 7 str., 8 fot,, 12 ods., 6 str.).

Podano praktyczne wskazowki stosowania radio-
grafii promieniami X do oceny wykonania spawania
punktowego. Opisano rézne typy aparatur o matej
odlegtosci miedzy zrodtem promieniowania a przed-
miotem, szczegbly wyposazenia jak przenos$na ciemnia
i urzadzenie do ogladania filméw. Zaklgczono wyniki
inspekcji radiograficznej. L.K.

Analiza o temacie pokrewnym: 16 — 2 (o).

22. WLASNOSC! | ZASTOSOWANIA
UZYTKOWE

2 — 1) PPH 1 — 2 49
Zagadnienia metalurgiczne stali na tozyska kulkowe.
Metallurgical Aspects of Bali Bearing Steels. A. S.
Jameson. lron Age. t. 162, 1948, Nr 10, str. 72, (8
str.,, 6 tab., 2 wykr., 3 fot,, 11 mikfot.)

Podano analizy stali marek E, 50—100, 512—100,
52, 100, czterech stali SKF oraz szeSciu stali produkcji
wojennej, w ktorych chrom zastepowano cze$ciowo
manganem i molibdenem. Zatagczono wykresy hartow-
nosci tej stali oraz oméwiono nastepujgce proby: ana-
lizy chemicznej, gtebokiego trawienia, badania wtra-
cen niemetalicznych, mikrostruktury, twardosci w sta-
nie zarzonym i préby ztomu. Uzupetniono je prébami
hartownosci dla kilku temperatur hartowania, bada-
niami wrazliwosci przy hartowaniu (szereg hartowni-
czy) oraz probami udarnos$ci. Przedyskutowano dozwo-
lone granice zawarto$ci poszczegdlnych sktadnikéw
stali podajac dopuszczalne zawartosci Cu, Ni, Mo.
Podkreslono wazno$¢ badan wtragcen niemetalicznych
i omdéwiono uzywane metody tych badan. Oméwiono
mikrostrukture stali, stwierdzajac ujemny wplyw
obecnosci perlitu pasmowego w stanie zmiekczonym,
(c.d. n) K.M.

2 —2 @) PPH 1— 249
State automatowe. Free Cutting Steels. T. C. Du
Mond. Mat. Meth. t. 28, 1948, Nr 4, str. 95 (7 str.,
3 tab., 5 fot)

Wskazano na trudnosci zdefiniowania pojecia

obrabialnosci. Specyfikacja A. I. S. I. obejmuje 27 stali
automatowych o wiekszej zawarto$ci siarki, ktérych
sktady chemiczne podano w tabelach. Zawarto$ci Mn
sg wyzsze niz w normalnych stalach weglowych. Omé-
wiono poszczegblne gatunki stali automatowych, ich
wihasnosci i cechy i podano tablice zalecanych $rod-
kéw chtodzacych dla poszczegélnych rodzajow skra-
wania (toczenia, wiercenia, ciecia). Tablice porownaw-
cze obrabialnosci wzglednej poszczegdlnych gatunkéw
gdzie jako parametr (100%) wzieto stal bessemerow-
skg o sktadzie C maks. 0,13%, Mn 0,7 — 1,00%, P 0,07 —
0,12%, S 0,16 — 0,23%, w stanie ciggnionym. Omoéwio-
no spawanie, obrobke cieplng i zastosowanie stali au-
tomatowych. K.M.
2 —3(@® PPH 1 — 2 49
Naprawa tozysk rolkowych. Uberholung von Walzla-
ger Klotz, Die Technik, t 3, 1948, Nr 6, str. 265,
(1 str., 2 tab., 2 rys., 1 ods.)

Podano reguty, ktérych nalezy przestrzegaé przy
naprawie tozysk o wielkich $rednicach. Wyliczono po-
trzebne urzadzenia pomiarowe, oraz podano obrobke
mechaniczng po hartowaniu. Przy uzyciu na rolki na-
weglanych stali weglowych, otrzymano wynik ujem-
ny, natomiast zastosowanie stali o zawarto$ci 2,1% C,
okoto 6% Cr, okoto 0,3% Mo i 1,3% W dato wyniki
bardzo dobre. Na pierscienie uzyto stali EC 100 (ok.
0,17% C, 1,2% Mn, 1,2% Cr). Podano przebieg ich
obrébki cieplnej, wskazéwki odnos$nie nitowania ko-
szyka, oraz sposoby konserwacji tozysk. K.M.

2 —4©® PPH 1 — 2 49
Stal z powtoka ceramiczng, Ceramic Coated Steel.
Mech. Eng., t. 70, 1948, Nr 4, str. 349, (1 str.)

National Bureau of Standards w St. Zjedn. prze-
prowadzito badania nad zastgpieniem stopéw chromo-
niklowych zwykta miekka stalg pokryta powtoka ce-
ramiczng celem zastosowania jej do pracy przy wy-
sokich temperaturach. W wyniku badan otrzymano'
powtoke, ktéra nie peka przy wielokrotnych zmianach
temperatury. Badania nalezy uwazaé¢ za wstepne. Brak
danych o materiale powtoki. Dalsze badania przepro-



wadza szereg placéwek uniwersyteckich w St. Zjedn.
dla okreslenia mozliwosci zastosowania powilok cera-
micznych do celéw specjalnych w lotnictwie i budo-
wie okretéw. K.M.
22 — 5 (n) PPH 1 — 249
~Supermalloy”, nowy stop magnetyczny. ,Superma-
loy; a New Magnetic Alloy. Nature, t. 161, Nr 4993,
str. 554, (1 str.)

Podano sktad chemiczny, (79% Ni, 5% Mo, reszta
Fe) witasnosci magnetyczne i elektryczne oraz sposéb
obrobki cieplnej nowego stopu magnetycznego o duzej

zawartosci niklu. Materiat w postaci tasm stuzy do
produkcji rdzeni transformatoréw pracujgcych przy
niskiej indukcji. Wskazano zalety i mozliwe zastoso-

wania. L.K.

2 —6(@1 PPH 1 — 2 49
Badania nad stopami aluminium o wysokiej wytrzy-
matosci przy temperaturze normalnej. Investigations
on Aluminium Alloys of High Strenght at Room Tem-
perature. B. W. Mott i J. Thomson. Met. Treat-
ment. t. 14, 1947, Nr 52, str. 227, (11 str., 7 tab., 11
wykr., 28 ods.)

Obszerne badania Royal Aircraft Establishment

Farborough nad stopami Al — Mg — Zn — Mn. Om6-
wiono badania przeprowadzone w innych krajach oraz
zakres badan R. A. E. Podano sposoby sporzadzania
stopow, ich przerébki plastycznej i obrobki cieplnej
oraz metody przeprowadzania badan przez R. A. E.
Obszerne tablice zawierajg witasnosci mechaniczne,
modut Yunga i inne wiasnosci dla kilkudziesigciu sto-
péw ujetych w serie o zawarto$ci 1% Mg, 2% Mg,
3% Mg, 4 — 5% Mg przy okoto 1% Mn i zmiennych
zawarto$ciach Zn od 3 — 11%. Analiza wplywu réz-
nych sktadnikéw na witasnoséci oraz badania nad bla-
chami wykonanymi z dalszych 8-miu stopéw. Omdé-
wiono wptyw starzenia na wiasnosci stopéw przy roz-
maitych temperaturach. K.M.
2 — 70 PPH 1 — 249
Rozwo6j prasowanych stopéw aluminiowych. Die neure
Entwicklung der Aluminium - Knetlegierungen. A.
Von Zeerleder, Berg - Hutt Monatshefte.,
t. 93, 1948, Nr 8/11 str., 165, (1 str., 3 tab., 2 ods.)

Autor w krotki sposéb omawia rozwdj stopow

aluminiowych w Szwajcarii, Francji, St. Zjedn. i
w Niemczech, podajgc ich wiasnosci. Wyjasnia row-
niez zjawisko utwardzania sie przez starzenie stopow
typu duraluminium. Sz.R.
2 —8(Q1 PPH 1 — 2 49
Mosty ze stopow aluminium, Les ponts en aluminium.
J. Reinhold. Rev. Alum. t. 25 1948, Nr 143, str.
123, (5 str., 8 fot.)

Zastosowanie stopéw aluminiowych w konstrukcji

mostéw pozwala na powazne obnizenie cigezaru witas-
nego mostu. Jako przykiad przytoczono wage jednego
przesta, wykonanego z duraluminium, wynoszaca 24 t.
podczas gdy to samo przesto ze stali wazyto 58 t. Za-
stosowano duraluminium w mostach podno$nych i
przewoznych oraz w urzadzeniach transportowych,
uzyskujagc powazne obnizenie ciezaru. E.B.
2 —9() PPH 1 — 2 49
Dane 0 najnowszym rozwoju stopéw aluminium i ma-
gnezu. Besondere Ausschnitte aus der neuesten Ent-
wicklung der Aluminium und Magnesiumlegierungen.
P. Spitaler. Berg. Hutt. Monatshefte, t 93
1948, Nr 8/11, str. 177, (4 str., 5 ods.)

Omoéwiono mozliwo$¢ stosowania stopow alumi-
nium i magnezu z uwzglednieniem ich specyficznych
wiasnosci. Opisano metody wytwarzania magnezu oraz
najnowszy rozwo0j techniczny stopéw metali lekkich
w Austrii. Sz.R.

22 — 10 (1) PPH 1 — 2 49
Metale lekkie jako tworzywo do wyrobu ttokéw i to-
zysk. Leichtmetall ais Werkstoff fur Kolben und La-

ger. E. Mahle. Berg. Htitt Monatshefte, t. 93
1948, Nr 8/11, str. 170/177, (7 str., 2 tab., 4 fot,
8 mikfot.)

Omoéwiono gospodarcze znaczenie produkcji tto-

kéw opierajagc sie na rocznym zapotrzebowaniu na
ttoki w Swiecie, oraz warunki w jakich one pracuja
i whasnosci jakim winny odpowiada¢. Przeprowadzono
poréwnanie wiasnosci ttokéw zeliwnych z witasnoscia-
mi ttokdw wykonanych ze stopéw lekkich oraz omo-
wiono konstrukcje ttokéw, stopy lekkie stosowane do
ich wyrobu i ich wytwarzanie. Poruszono rowniez
mozliwos$ci stosowania tych stopéw do wyrobu korbo-
wodoéw oraz jako materiatéw tozyskowych korbowe
du. Sz.R.

23. ZASTOSOWANIE W PRZEMYSLE

PPH 1 — 2 49
Alloy Steel in the Furre
Prég r.,t. 54, 1948, Nr 4,

23—1

Stal stopowa w tokarce.
Lathe. D. M. Gurney, Met.
str. 474, (3 str.)

Omoéwiono zmiany, jakie zaszty w okresie ostat-
nich 60 lat zaré6wno pod wzgledem rodzaju materiatow
stosowanych do wyrobu tokarki, jak i ilos¢ ich od-
mian, uzywanych do wytwarzania poszczeg6lnych jej
elementow. Dzieki postepowi metalurgii ilos¢ tych od-
mian wzrosta z pieciu do stu, umozliwiajagc lepszy do-
bér materiatu na poszczeg6lne czeSci w zaleznosci od
zadan jakie one spetniajg. Zmiany pod wzgledem ro-
dzaju stosowanych stali charakteryzujg sie stopnio-
wym przejSciem — w miare wzrostu wymagan sta-
wianych tokarce — od stali weglowych do stali $rednio
i nisko - stopowych np. Ni, Cr —Ni, Mn — Cr — Mo,
wiacznie ze stalami na kota zebate. Wyréb tych ostat-

nich pochtania % catej ilosci stali stopowej uzytej
w tokarce. K.M.
23 — 2 PPH 1 — 2 49

Wybor materiatdbw konstrukcyjnych dla koksowni.
Selection of Engineering Materials for Coke Plants.
C. F. Podcar, Steel Plant., t 36, 1948, Nr 5, str.
555, (4 str., 3 tab., 1 rys.,, 5 fot, 1 mikfot.) dok.

Omowiono zuzywanie sie i zniszczenia poszczegol-
nych elementéw konstrukcyjnych urzadzen koksowni,
badz na skutek zmeczenia, badZz S$cierania, lub tez pod
wptywem korozji. Rozwazajac niektdre urzadzenia
i ich czesci zalecono, biorgc pod uwage warunki ich
pracy, najwitasciwsze materiaty do ich wyrobu, z po-
daniem odpowiedniej obrébki cieplnej. Poréwnano
koszty inwestycyjne zespotu rur wraz ze $cianami si-
towymi wykonanymi ze stali weglowej, stali Cr— Mo
i stali nierdzewnej, wykazujac, ze dzieki dtuzszemu
okresowi pracy czeSci wykonanych ze stali nierdzew-
nej, uzycie tej stali jest najbardziej ekonomiczne. K.M.
23— 3 PPH 1 — 2 49
Wyrob puszek dla przemystu spozywczego. Engineering
the Tin Plate. W. S. Van Vleet. Mech. Eng. t. 70,
1948, Nr 4, str. 315, (6 str., 7 fot.,, 14 ods.)

W r. 1946 zuzyto w St. Zjedn. 2.760.000 ton blachy
stalowej do wyrobu puszek konserwowych. Podano
historie rozwoju przemystu konserwowego | zasady no-
woczesnej technologii puszek. Oméwiono zagadnienie
materiatbw, ich wilasnosci wytrzymatosciowe i od-
porno$¢ na korozje pod wptywem rozmaitych produk-
tow spozywczych, oraz zabarwienie produktow wsku-
tek tworzenia sie siarczkéw cyny. Podano zastosowa-
nie blach cynowanych elektrolitycznie oraz blach nie-
cynowanych. K.M.



23 — 4 PPH 1 — 2 49
Wyréb tancuchéw. Chainmaking. Present - day Prac-
tice. Pt B. Vasey, Steel., t. 123, 1948, Nr 14, str. 76,
(3 str., 7 fot)

Opisano 1 zilustrowano przebieg produkcji tancu-
chéw w wytwdrni przerabiajgcej 60 ton drutu ty-
godniowo. Stosowano stal S AE 1010. Elementy tan-
cucha sg ciete ze zwoju drutu, formowane i zgrzewa-
ne elektrycznie. Wydajno$¢ zgrzewarki okoto 100 kg/m.
Poréwnano obecne metody i urzadzenia z dawniejszy-
mi. B.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 9 — 5 (2); 9 —
6 (2); 22 — 10 ().

24. dziatalno$é naukowo-techniczna

24 — 1 PPH 1 — 2 49
Tematy metalurgiczne poruszone na zjezdzie British
Association. Metallurgical Topics at the British Asso-
ciation Meeting. Iron Coal Trades Rev. t 159,
1948, Nr 4202, str. 673 (4 str., 1 tab., 1 wykr.).

W zwieztych streszczeniach omdéwiono szereg re-

feratbw wygtoszonych na pieciodniowym zjezdzie Bri-
tish Association. Z pos$réd tematéw o charakterze
praktycznym na uwage zastugujg: zastosowanie przy-
rzagdow elektronowych w hutnictwie zelaza, zalety
kontroli statystycznej, rozTwéj stopéw do pracy przy
wyzszych temperaturach, oraz zagadnienie zwieksze-
nia procentowego udziatlu ztomu w procesach stalow-
niczych tacznie z lepszym odzyskiwaniem skfadnikéw
stopowych ztomu. Oméwiono réwniez referaty o cha-
rakterze naukowo-badawczym, miedzy innymi: L.
Bragg‘a ,Najnowsze osiggniecia w badaniach stanu
krystalicznego" oraz Burgersa ,Krysztaly blizniacze
w metalach rekrystalizowanych". M.K.
24 — 2 PPH 1 — 2 49
Badania z zakresu naukowej organizacji pracy. Ope-
rational Research. C. F. Goodeve, Research, t. 1,
1948, Nr 8, str. 337 (6 str., 5 ods.).

Omowiono cel i metody tych badan, ktére w opar-
ciu o zasady naukowej organizacji, postugujgc sie ob-
serwacja, pomiarami i statystyka, oraz uwzgledniajac
role czynnika ludzkiego w procesach technologicz-
nych, udzielajg kierownictwu cennych danych liczbo-
wych, wskazéwek i zalecen, pozwalajgcych na znaczne
usprawnienie biegu proceséw, zwiekszenie ich wydaj-
nosci, obnizenie kosztow i polepszenie jakosci pro-
duktow. Podano szereg przyktadéw dodatnich wyni-
kow osiagnietych przy pomocy tego rodzaju badan
w Anglii, w czasie wojny i w okresie powojennym.
Miedzy innymi badania te byly przeprowadzone dla
okre$lenia najkorzystniejszych, zarowno z punktu wi-
dzenia ekonomicznego, jak i technicznego, sposobow
i warunkéw zastosowania tlenu w hutnictwie zelaza
oraz dla opracowania najskuteczniejszej kontroli wy-
robow w przemysle stalowym. M.K.

24 — 3 PPH 1— 2 49
Badania metalurgiczne. Metallurgical Research. A. J.
Murphy. Research, t. 1, 1948, Nr 7, str. 289, (4 str.).

.Rozwazania og6lne nad znaczeniem badan meta-
lurgicznych i ich gtéwnymi rodzajami. Zwré6cono
uwage na konieczno$¢ zapewnienia dostatecznej ilosci
pracownikéw naukowo-badawczych o wyksztatceniu
metalurgicznym uzupetnionej odpowiednig liczbg fizy-
kéw i chemikéw ktdrych udziat w badaniach me-
talurgicznych ze wzgledu na charakter i cel tych ba-
dan, staje sie coraz wiekszy. Nalezy przy tym dazy¢

do najcelowszego podziatu zbyt szczuptej ilosci pra-
cownikdéw badawczych miedzy poszczegdlne gtéwne
problemy badawcze, celem zachowania w obrebie

panstwa witasciwej réwnowagi, miedzy iloSciami os6b

i sprzetu uzytymi do rozwigzywania poszczeg6lnych
zasadniczych zagadnien z uwzglednieniem ich znacze-
nia i pilnosci. Wymaga to dobrej koordynacji i plano-
wania prac badawczych prowadzonych przez stowa-
rzyszenia, instytuty i laboratoria przemystowe danego
panstwa. M.K.

24 — 4 PPH 1 — 2 49
Brytyjskie targi przemystowe. British Industries Fair
Brit. Steelmaker, t 14, 1948 Nr 5, str. 218, (13
str.,, 9 fot.).

Opis eksponatéw wazniejszych firm angielskich,

bioragcych udziat w wystawie. Z ciekawszych apara-
téw, urzadzeA i maszyn ilustrowanych fotografiami
na uwage zastuguja: piec do topienia wysokiej czesto-
tliwosci firmy Birlec o pojemno$ci 100 kg dla metali
zelaznych; elektronowe regulatory i termorejestratory
f-my Ether-Wheelco; separatory magnetyczne oraz
urzadzenia do elektroplaterowania oraz przewozne
dzwigi do 5 ton. Wiekszosci eksponatéw poswiecono
krétkie wzmianki. M.K.
24 — 5 PPH 1 — 2 49
Prace badawcze w Indiach dla celéw przemystowych.
Industrial Research in India. S. S. Bhatnagar, Rese-
arch, t. 1, 1948, Nr 9, str. 385, (3 str.).

Wobec koniecznosci szybkiej realizacji planu roz-

woju przemystowego Indii, stworzono jeszcze w okre-
sie wojny Rade Badan Naukowych i Przemystowych,
koordynujacg prace badawcze siedmiu nowoutworzo-
nych instytutdw, bedacych przewaznie jeszcze w bu-
dowie, z instytutami chemii, fizyki i metalurgii na
czele. Projektuje sie budowe dalszych czterech in-
stytutow oraz rozwaza sie celowo$¢ wiekszego rozwo-
ju organizacji badawczych w jamach poszczegdlnych
przemystow, ktérych zadaniem bytoby rowniez czu-
wanie nad zastosowaniem wynikéw badan w przemy-
$le. Powotano do zycia komisje naukowg jako organ
doradczy rzadu. M.K.
24 — 6 PPH1 — 2 49
Oddziat metrologiczny narodowego laboratorium fi-
zycznego. The Metrology Division of the National
Physical Laboratory. H. Barrell. Research, t 1
1948, Nr 11, str. 508, (8 str., 1 rys., 3 fot.,, 30 ods.).

Laboratorium metrologiczne, zorganizowane w ro-

ku 1900 jako sekcja NPL, stanowi obecnie ieden z je-
go dziesieciu gtownych oddziatow. Opisano niektdre
ciekawsze aparaty, oraz omowiono zakres nrac ba-
dawczych sekcji pomiaréow fizycznych (dtugosci, czasu,
objetosci, gestosci przyspieszenia i kohezji molekular-
nej), sekcji metrologii technicznej i sekcji mechaniz-
mow kontrolnych, pracujgcej w zakresie rdznorodnej
aparatury do automatycznej kontroli i regulacji prze-
biegu proceséw technologicznych. M.K.
24 — 7 PPH 1 — 2 49
Zastosowanie zasady podobienstwa do rozwigzywania
zagadnien metalurgicznych. Application of Similarity
Principles to Metallurgical Problems, M. W. Thring,
Research, t 1, 1948, Nr 11, str. 492, (8 str.,, 1 tab.r
1 fot., 9 ods.).

Wskazano na zalety jednej z metod, stosowanych
w przypadku ustalania przebiegu zjawisk, wystepujg-
cych w zatozonych systemach, nastreczajacych duze
trudnos$ci badawcze. Jest nig stosowanie pomocniczego'
modelu, statycznego lub dynamicznego o pewnej do-
wolnie obranej skali, ktéry na podstawie zasady po-
dobiefstwa, zazwyczaj geometrycznego i dynamiczne-
go, daje mozno$¢ prowadzenia w sposéb dogodny do-
ktadnych badan w skali laboratoryjnej lub péttech-
nicznej. Omoéwiono ogoélne zasady budowy tego rodza-
ju modeli, oraz podano szereg réwnan matematycz-
nych dla poszczeg6lnych systeméw. Miedzy innymi
oméwiono model pieca martenowskiego oraz zastoso-



wanie zasad podobiefstwa do badania mechanicznych
wiasnosci modeli. M.K.

24 — 8 PPH 1 — 2 49
Zastosowanie odlewow. Casting Applications Discus-
sed. E. F. Ross, Foundry, t. 76, 1948, Nr 5, str. 184,
(2 str.).

Na konferencji zorganizowanej wiosng ubiegtego
roku przez American Foundrymen‘s Assoclation wy-
gtoszono i przedyskutowano szereg referatow, oma-
wiajagcych witasnosci i zakres stosowania odlewéw
z metali niezelaznych i lekkich, z zeliwa szarego i cig-
gliwego, oraz stali. Wskazano na konieczno$¢ doko-
nywania wyboru materiatu odlewniczego dla okreslo-
nych celéw oraz podkreslono korzysci, wynikajgce
ze Scistej wspotpracy miedzy konstruktorem a odlew-
nikiem. M.K.

24 — 9 PPH 1 — 2 49
Wystawa obrabiarek i przemystu maszynowego. The
Maching Tool and Engineering Exhibition, Mach i-
nery, t. 73, 1948, Nr 1869, str. 199, (52 str., 58 fot.).

Obszerne omoéwienie eksponatéw r6znych firm
brytyjskich i zagranicznych na wystawie zorganizo-
wanej w sierpniu 1948 r., przez Machine Tool Tra-
des Asociation. Wystawa objeta nastgpujace wytwory:
tokarki i wiertarki réznorodnych typow, szlifierki,
frezarki, pity, prasy i mioty oraz szereg obrabiarek dla
celéw specjalnych. Opis uzupeiniajg liczne fotografie
omawianych eksponatow. M.K.

24 — 10 PPH 1— 2 49
Zjazd odlewnikéw. Ohio Foundrymen Hotd Successfu]
Conference. E. Bremer, P, Dwyer. W. G. Gude, R. H.
Herrmann, Foundry, t. 76, 1948, Nr 5, str. 287,
(4 str.).

Podano tematy wygtoszonych referatéw, porusza-
jacych zaréwno zagadnienia technologiczne i szkole-
niowe jak i sprawy ekonomiczno-organizacyjne ame-
rykanskiego odlewnictwa metali lekkich i kolorowych,
stali i zeliwa. Obszerniej omoOwiono nastepujgce te-
maty: wytop stali na odlewy, zapobieganie powsta-
waniu peknie¢ w odlewach stalowych podczas styg-
niecia, modelarstwo i formierstwo, zagadnienie wyso-
kich strat, spowodowanych duzg iloScia wadliwie wy-
konanych odlewdw oraz $rodki zaradcze. Zjazd zor-
ganizowato Amerykanskie Stowarzyszenie Odlewni-
kow (A. F. A) tacznie z Instytutem Technologii. M.K.

24— 11 PPH 1 49
Dziat fizyczny stowarzyszenia. B. 1. S. R. A. The Bri-
tish Iron and Steel Research Associacion. M. W.
Thing. Research, t. 1, 1948, Nr 7, str. 320. (5 str.,
5 ods.)

Stowarzyszenie B. I. S. R. A. oprécz szeSciu gtow-

nych wydziatbw, prowadzacych badania w zakresie:
wielkopiecownictwa, przerobki plastycznej, odlewnic-
twa stali, jej wiasnosci fizycznych i chemicznych, oraz
projektowania zaktadow a urzadzen hutniczych, po-
siada od roku 1947 dziat fizyczny, odgrywajacy w pe-
wnym stopniu role pomocniczg w stosunku do wy-
mienionych dzialdw. Jego zadaniem jest rozwigzywa-
nie probleméw fizycznych tych wydziatéw oraz ko-
ordynacja badah o charakterze fizycznym. Omdéwiono
zadania i tematy prac badawczych pieciu nastepuja-
cych sekcji dziatu fizycznego: ogdlno fizycznej, przy-
rzadow kontrolnych i pomocniczych, cieplnej i termo-
dynamicznej, aerodynamicznej (przeptyw cieczy, ga-
z6w i rozdrobnionych ciat statych) oraz matematycz-
nej. M.K.
24 — 12 PPH 1 49
Pratce naukowe a przemyst. O naucznoj rabotie w pro-
myszlennosti. J. P. Bardin. Zaw. tab. t. 14, 1948
Nr 9, str. 1023 (4 str.).

Podkreslono ogrom zadan stojagcych przed insty-
tutami badawczymi i laboratoriami przemystowymi
w zwigzku z rosngcymi wymaganiami w stosunku do
stopow na bazie zelaza. Rozwigzywanie coraz liczniej-
szych probleméw naukowo-technicznych wymaga nie
tylko dalszego rozwoju ilosciowego i jakoSciowego za-
ktadéw badawczych, lecz réwniez jak najpetniejszego
wykorzystania istniejgcych juz mozliwosci badaw-
czych. Mozna to osiggna¢ przez trafny i celowy po-
dziat r6znorodnych zagadnien badawczych miedzy in-
stytuty, laboratoria przemystowe i organizacje nauko-
wo-techniczne. Sprawno$¢ dziatania zaktadéw badaw-
czych mozna znacznie podnie$¢ przez zorganizowanie
w nich na witasciwym poziomie szeregu wydziatéw po-
mocniczych, jak biur konstrukcyjnych, warsztatéw
mechanicznych, elektrycznych, stolarskich, szklarskich
i ceramicznych oraz przez dostateczne zaopatrzenie
magazynow w materiaty laboratoryjne i pomocnicze.
Dobor personelu naukowego zakiadéw badawczych
powinien byé bardzo staranny, przy czym nalezy mie¢
na uwadze to, ze stworzenie petnowartosciowego pra-
cownika naukowego wymaga znacznie dtuzszego o-
kresu czasu niz praktyczne wyszkolenie inzyniera
przemystowego. Celem peilnego wykorzystania prac
badawczych przez przemyst nalezy witozy¢é duzo wy-
sitku i umiejetnosci przy wprowadzeniu i rozpo-
wszechnieniu nowych metody i sposobéw w zaktadach
przemystowych. M.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 16 — 4 (0); 19—
6 (0); 25— 7.

25. GOSPODARKA | ORGANIZACJA

25 — 1 PPH 1 — 2 49
Mechanizacja pracy w przemysle radzieckim. W. Cze-
wytow. Przeg. Techn., 1948, Nr 15—16, str. 281,
2 str.).

W warunkach gospodarki socjalistycznej o celo-
wosci zastosowania maszyn decyduje stopiefi w jakim
zastepujag one prace rak ludzkich i utatwiajg prace
robotnika. Stworzenie duzej ilosci pierwszorzednie
wyposazonych fabryk w ZSRR w okresie pieciolatek
stalinowskich umozliwito uzyskanie w r. 1937 $redniej
normy wytworczej robotnika, stanowiacej 450% w po-
rownaniu do normy z r. 1913. E.S.

%5 —2 PPH
Plan techniczny. H. Golanski. Przeg. Techn.,
Nr 15—16, str. 269, (4 str.).

Woprowadzono definicje ,planu technicznego" ja-
ko planu naukowego operujgcego wskaznikami eko-
nomiczno-technicznymi, opartymi o gruntowng ana-
lize warunkéw technicznych i finansowych zaktadu
pracy i zmierzajagcego do peinego wykorzystania po-
siadanych $rodkéw wytwo6rczych. Omdéwiono zagadnie-
nie planowania technicznego oraz kontroli wykonania
planu. Okreslono wspdtczynniki ogo6lnej sprawnosci
przedsiebiorstwa oraz przedstawiono cele tzw. ,ma-
tej racjonalizacji". E.S.

25 — 3

Zalezno$¢ wydajnosci pracy od jej
i higieny. A. Walewski, Mechanik, t
Nr 6, str. 269, (2 str., 1 ods.).

Na podstawie badan wptywu zmeczenia robotnika
na jego wydajno$¢ pracy w oparciu o wyniki badan
psychofizjologicznych dochodzi sie do wniosku, ze
wszelkie urzadzenia, majace na celu zwiekszenie bez-
pieczenstwa i higieny pracy, przyczyniajg sie w mniej-
szym lub wiekszym stopniu do wzmozenia wydajnosci
pracy wzglednie niedopuszczajg do jej obnizenia. Do
powyzszych wnioskdw dochodzi autor po krotkim
omoéwieniu sprawy o$wietlenia, przewietrzania ,ogrze-

1— 2149
1948,

PPH 1 — 249
bezpieczenstwa
21, 1948,



wania, koniecznego zabezpieczenia robotnika w cza-
sie pracy itp. E.S.

25 — 4

Psychologia i socjologia przemystowa.

PPH 1 — 2 49
Guy Palmade,

przektad M. Ponikowska. Przeg. Org., t. 18 1948,
Nr 10, str. 274, (6 str.).
Okreslenie pojecia psychotechniki przemystowej,

jej zadan i zastosowania w przemys$le. Ustalenie defi-
nicji socjotechniki przemystowej przy réwnoczesnym
omoéwieniu trzech zasadniczych zagadnien z tej dzie-
dziny, a to: badania zbiorowosci ludzkiej przy pracy,
psychosocjalnego charakteru systemu prac premio-
wanych, kierowania personelem oraz jego udziatu
w zyciu przedsiebiorstwa. E.S.

25 — 5 PPH 1 — 2 49
Metody nauczania bezpieczenstwa pracy w U. S. A
w zastosowaniu do nowych pracownikéw. T. A. Mala-
nowski. Bezp. Hig. Prac., t. 2 1948 Nr 9116, str.
24, (5 str.).

Zbiér wskazéwek odnosnie programu szkolenia
w zakresie bezpieczenstwa pracy, stosowanego w wie-
lu zaktadach przemystowych w St. Zjedn. Omoédwienie
szkolenia wstepnego przed rozpoczeciem pracy oraz

szkolenia podczas pierwszych préb wykonywania
pracy. E.S.
25 — 6 PPH 1 — 2 49

Anerowski sprzet wentylacyjny dla lakiernikow na-
tryskowych. S. Filipkowski. Bezp. Plig. Prac., t. 2
1948, Nr 8 (16) str. 17 (2 str., 1 wykr.).

Opis anerowskiego aparatu filtracyjnego, znajdu-

jacego mraz szersze zastosowanie przy natrj*skiwaniu
farb i lakieréw systemem pistoletowym ze wzgledu
na wyeliminowanie szkodliwego dla zdrowia ludzkie-
go wplywu pary farb i rozpuszczalnikéow. E.S.
5 —7 PPH 1 — 2 49
Kalkulacja kosztéw prac laboratoryjnych. Costing for
the Laboratory. L. J. A Haywood. Metallurgia.
t. 38, 1948, Nr 228, str. 316, (4 str., 7 tab.).

Szczegétowe omdwienie metody obliczania, kosztow

prac w laboratoriach chemicznych hut z uwzglednie-
niem charakteru wykonywanych prac badawczych,
potrzebnych chemikalii oraz kosztow' przypadajgcych
na amortyzacje sprzetu laboratoryjnego. Wypracowa-
nie odrebnej metody dla prac specjalnych w odr6znie-
niu od metody stosowanej przy analizach standarto-
wych. E.S.
25 — 8 PPH 1 — 2 49
Zagadnienie kierowania zaktadem pracy. A Succesful
Trading Organisation. A. Swain. Foundry Trade
J., t. 85, 1948, Nr 1677, str. 393, (3 str.).

Omowienie zasad prawidtowej organizacji i ad-

ministracji zaktadéw hutniczych, nrzy uwzglednie-
niu zagadnien wydajnosci pracy, metod produk-
cyjnych, kalkulacji kosztow produkcji, zbytu artyku-
téw wytwarzanych itp. E.S.
25— 9 PPH 1 — 2 49
Plan szkolenia zawodowego w opracowaniu Stowarzy-
szenia Inz. Mech. w St. Zjedn. Milwaukee Plan of Ap-
titude Acting. E. C. Koeper. Mech. En g, t. 70, 1948,
Nr 9, str. 750, (2 str.).

Omoéwienie zatozen i wytycznych planu technicz-
nego doksztatcania personelu, wypracowanego przez
komisje szkolnictwa zawodowego Stowarzyszenia In-
zynierow Mechanikéw w St. Zjedn., ktérego celem
jest zapewnienie lepszej segregacji materiatu ludzkie-
go w zaleznoséci od charakteru przysztej pracy w za-
ktadzie przemystowym. E.S.

25 — 10 PPH 1— 2 49
Produkty angielskie na rynku Argentyny. Prospects of
the Argentine Market for British Goods. Iron Coal
Trades Rev, t. 156, 1948, Nr 4184, str. 1071 (3str.).

Naszkicowanie prawdopodobnego rozwoju stosun-
koéw handlowych brytyjsko-argentynskich w zwigzku
z zawartymi ostatnio uktadami handlowymi, kt6rych
celem jest dostarczenie Argentynie wszelkich po-
trzebnych maszyn, potabrykatow i surowcéw do re-
alizacji narodowego 5 letniego planu uprzemystowie-
nia kraju, co zdaniem miarodajnych czynnikéw argen-
tynskich pozwoli na gospodarcze uniezaleznienie od
St. Zjedn. E.S.

25— 1 PPH 1 — 2 49
Podaz i popyt na zelazo i stal. Iron and Steel Trade.
Iron Coal Trades Rev, t 157, 1948, Nr 4204,
str. 818.

Krétkie omowienie ksztattowania sie podazy i po-
pytu na suréwke, stopy zelazne, potwyroby stalowe itp.
na rynku angielskim w ciggu 3 kwartatu 1948 r. E.S.

25 — 12 PFH 1 — 2 49
Rozwdj zycia gospodarczego w Ameryce tacinskiej.
Ostatnie traktaty handlow®. Nowe mozliwosci dla pro-
ducentow brytyjskich. Trade Development i South
American. Effects of Recent Trade Agreements. Scope
for British Manufacturers of Heavy Goods. Iron
Coal Trades Rev, t 157, 1948, Nr 4254, str. 895,
(3 str.).

Omoéwienie dotychczasowego postepu na polu

uprzemystowienia i przypuszczalnego rozwoju zycia
gospodarczego tych krajow w zwiazku z zawartymi
ostatnio traktatami handlowymi z W. Brytania. Omo-
wienie mozliwosci opanowania rynkow Ameryki ta-
cinskiej przez ciezki przemyst angielski. E.S.
25 — 13 PPH 1 — 2 49
Uwagi o wspotzawodnictwie pracy. S. Filipowski,
Przeg. Org., t 18 1948, Nr 10, str. 292 (3 str., 3
mikfot.).

Zdefiniowanie wspdtzawodnictwa pracy jako ra-
cjonalizacji metod naukowej organizacji pracy w okre-
Slonym zakresie. Okre$lenie wptywu tzw. ,wynalaz-
czosci kierowanej'l na stosowanie racjonalnych me-
tod pracy. Omowienie ujemnego wptywu niektorych
metod pracy na czlowieka, urzadzenia i surowce. E.S.
25 — 14 PPH 1 49
Zagadnienie zwigkszenia wydajnos$ci pracy w przemy-
Sle. Improving Production Per Man-hour in Industry.
B. H. Dyson, Machinery., t. 72 1948 Nr 1860, str.
741 (3 str.).

Uwagi nad mozliwos$ciami podniesienia wydajno-
§ci pracy w przemysle, przez wprowadzenie zakrojo-
nego na szerokg skale planowania produkcji, nalezy-
cie przeprowadzony podziat, racjonalne wykorzystanie
urzadzen technicznych i odpowiednie metody admini-
strowania zaktadem przy pomocy fachowego perso-
nelu kierowniczego. E.S.

25 — 15 PPH 1— 249
Projekty zreorganizowania niemieckiego przemystu
hutniczego i stalowego. German Iron and Steel In-
dustry, Proposals for its Reorganisations. Iron Coai
Trades Rev. t 156, 1948, Nr 4184. str. 1079
Porowmawcze zestawienie produkcji zelaza i stali
w Bizonii za miesigce luty i marzec 1948 r. na tle

przeprowadzonej obecnie dekartelizacji zaktadéw hut-

niczych i stalowni. Omowienie projektu stworzenia
centralnej instytucji nadzorczej nad poszczeg6lnymi
zaktadami pracy, pod kierownictwem wiadz okupa-
cyjnych. E.S.

25 — 16 PPH 1— 249

Rok dziatalnosci FEF. FEF Completes Its First Year.
Am. Foundryman,t 14, 1948, Nr 3, str. 66, (2 str.,
1 fot.)

Przedstawienie jednorocznych wynikéw dziatal-
nosci amerykanskiej instytucji Foundry Education



Foundation, powotanej do zycia w r. 1947, celem szko-
lenia nowych kadr pracownikéw przemystu hutnicze-
go. Zobrazowanie programu nauczania w ciggu 2 lat

nastepnych, obejmujgcego przygotowanie teoretyczne
tacznie z ¢wiczeniami praktycznymi. E.S.

25 — 17 PPH 1 — 2 49
Produkcja strumieniowa. Flow — Production Pro-

cessing. Reebel. Steel, t. 123, 1948, Nr 13, str. 84,
(4 str., 1rys., 11 fot.)

Planowe rozmieszczenie urzadzen na terenie fa-
bryki daje mozno$¢ zastosowania systemu tzw. ,pro-
dukcji strumieniowejll Jej gtowng zaleta jest pod-
niesienie wydajnosci pracy robotnika przez ograni-
czenie do minimum jego poruszania si¢ na terenie za-
ktadu pracy. Przyktadowo podano opis urzadzen fa-
bryki nalezacej do amerykanskiego Koncernu Federal
Machine & Walder Co w Stanie Ohio. E.S.

25 — 18 PPH 1— 2 49

Przemysl a zagadnienie szkolenia fachowcéw. In-

dustry Dewelops Engineers. B. Jodem. Mech. Eng,
t. 70, 1948, Nr 9, str. 747, (4 str.)
Omoéwienie mozliwosci doksztatcania fachowych

sit technicznych w ramach specjalnych kurséw tech-
nicznych, przeprowadzonych w poszczeg6lnych zakita-
dach przemystowych. Wskazanie koniecznosci skoor-
dynowania wysitkdéw w tym kierunku pomiedzy uni-
wersytetami i wyzszymi szkotami technicznymi a kie-
rownictwem zaktadow pracy. Opracowanie projektu
nauczania w ramach w,'w kurs6w w oparciu o rze-
czywiste potrzeby zaktadow przemystowych. E.S.

25 — 19 PPH 1 — 2 49
Szkolenie inzynieréw. Engineering Training. W. P.
Schmitter. Mech. En g., t. 70, str. 743, (4 str., 1 tab.)

Szczegbétowe uzasadnienie koniecznosSci wspotpra-
cy miedzy przemystem a uniwersytetami na polu szko
lenia inzynier6w i nizszych sit fachowych w wielu
zaktadach przemystowych St. Zjedn. Omdwienie pro-
jektu programéw nauczania i porbwnawcze zestawie-

nie wynikéw podjetej w tym kierunku akcji w St.
Zjednoczonych i Europie. E.S.
25 — 20 PPH 1 — 2 49

Wskazania ostroznosci przy wylaczaniu narzedzi spod
napiecia. S. B. Bezp. Hig. Pracy., t. 2 1948, Nr 9,
(16), str. 14, (2 str.)

Podano szereg zasadniczych wskazdwek, ktorych
przestrzeganie daje obstugujagcemu gwarancje bezpie-
czenstwa w czasie wytgczania urzgdzen spod napiecia.
E.S.

25— 21 PPH 1 — 2 49
Choroby zawodowe w przemysle metalowym. I. Cwoj-
dzinska. Bezp. Hig Pracy., t. 2 1948, Nr 9 (16),
str. 1, (4 str.)

Omoéwienie szkodliwego wptywu procesow wiel-
kopiecowych, oraz proceséw przerébki plastycznej
i odlewania na stan zdrowia robotnikow, przy szcze-
golnym uwzglednieniu przypadkéw zatrucia tlenkiem
wegla oraz porazen cieplnych. Podano wskazéwki z
dziedziny profilaktyki. E.S.

25 — 22 PPH 1 — 2 49

Wydajno$¢ pracy w przemysle brytyjskim i amery-
kanskim. The Productivity of Labour. United King-
dom and United States Industries Compared., Iron

Coal Trad es t. 557, 1948, Nr 4204, str. 799,
(4 str. 1 fot)

Zagadnienie wydajnosci pracy jako czynnika
Umozliwiajgcego osiagniecie wyzszego poziomu zdol-
nosci produkcyjnej. Uzasadnienie konieczno$ci podnie-
sienia wydajnosci pracy celem usuniecia zniszczen
wojennych w mrzemys$le. Poréwnawcze zestawienie

przecietnej wydajno$ci robotnika brytyjskiego i ame-

Rev,

rykanskiego i wyszczeg6lnienie czynnikéw fizycznych,
geograficznych, geologicznych i gospodarczych, wpty-
wajacych na wydajno$¢ pracy ludzkiej. E.S.

Analiza o temacie pokrewnym 24 — 2.

26. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

26 — 1 PPH 1— 2 49
Zagadnienie bibliotek technicznych. Le probleme des
bibliothegues technigues. K. Bjorkbom, Chim. et

Ind., t. 60, 1948, Nr 1, str. 77 (5 str.).

Autor, bibliotekarz Politechniki w Stockholmie,
omawia warunki pracy i organizacje nowoczesnych
bibliotek specjalnych, porusza sprawe wymiany mie-
dzy-bibliotecznej w kraju i zagranicag, metody pracy
o$rodkéw dokumentacji naukowej, prowadzenia kar-
totek analiz i inne problemy pracy bibliotekarza. K.W.

26 — 2 PPH 1 — 2 49
Os$rodki dokumentacji w Stanach Zjednoczonych. Les
sources de documentation aux Etat-Unis. Ingvar Jul-
lander, Chim. et Ind., t. 60, 1948, Nr 3, str. 291,
(3 str.).

Artykut podaje caly szereg krotkich lecz wyczer-

pujacych opisow najwiekszych osrodkéw dokumenta-
cji technicznej ze specjalnym uwzglednieniem infor-
macji i wydawnictw z dziedziny chemii w St. Zjedn.
K. W.
26 — 4 PPH 1 — 249
Nowsze osiggniecia w dziedzinie klasyfikacji patentow.
Recent Progress in Patent Classification. S. W. Coch-
ran, Ind. Eng Chem. t. 40, 1948, Nr 4, str. 731,
(3 str., 6 rys.).

Omoéwiono warto$¢ skorowidzu technicznego do
klasyfikacji i podano spos6b jego sporzadzania i roz-
szerzania za pomocg kart dziurkowanych. A.B.

26 — 5 PPH 1 — 2 49
Informacja naukowa. Scientific Information. J. E.
Holmstrom, Research, t 1 1948, Nr 11, str. 481,

(5 str., 6 ods.).

Omoéwiono prace konferencji zorganizowanej przez
Royal Society poswieconej informacji naukowej. Czte-
ry sekcje zajmowaty sie nastepujacymi zagadnieniami:
publikacji i rozpowszechniania prac naukowych; spo-
rzadzania analiz z prac naukowych; tworzenia alfabe-
tycznych skorowidzow analiz, kartotek uporzgdkowa-
nych wedtug tematéw wzglednie kartotek 2z Kkart
dziurkowanych pozwalajacych wybiera¢ mechanicznie
analizy na zadany temat; wydawania i wykorzysty-
wania przeglagdéw periodycznych, sprawozdan rocz-
nych itd. réznigcych sie od analiz krytycznym dobo-
rem materialu i specjalnym opracowaniem dla po-
szczegblnych gatezi wiedzy. A.B.

27. NAUKI POKREWNE

217 — 1 PPH 1 — 2 49

Termodynamika zwigzkéw majacych znaczenie w me-
talurgii zelaza w zakresie temperatur do 0C do 2400C.
Cze$¢ | — Tlenki. The Thermodynamics of Substances
of Interest in Iron and Steel Making from OC to
2400C. Part | — Oxides. F. D. Richardson, J. H. E.
Jeffes. J. Iron Steel Inst., t 160, 1948, Nr 3,
str. 261, (10 str., 1 tab., 1 wykr., 63 ods.).

Podano wykres ,energia swobodna—temperaturall
dla reakcji tworzenia sie tlenkéw, wystepujacych
w metalurgii zelaza. Objasniono spos6b postugiwania
sie wykresem i przedstawiono w ogdlnym zarysie ce-
lowos¢ korzystania z niego przy S$ledzeniu i kierowa-



niu procesami zachodzacymi w wielkim piecu oraz
w czasie Swiezenia stali. W obszernym dodatku omé-
wiono szczegdtowo przypuszczalng dokladno$¢ wszyst-
kich uzytych danych termodynamicznych. R.B.

27 — 2 PPH 1 — 2 49
Wystepowanie kilku rzadkich mineratow w zlozach
weglowych w Potudniowej Walii. Occurence of Some
Uncommon Minerals in the South Wales Coalfield, A.
Nelson, Iron Coal Trades Rev., t. 157, 1948, Nr
4201, str. 607 (4 str., 1rys., 5 wyt., 5 ods.).

Omoéwiono naukowe znaczenie wystepowania
rzadkich mineratow w ztozach wegla dla okreslania ich
warunkow powstawania i wieku geologicznego. Po-
dano niektore witasnosci millerytu (NiS), jego budowe,
wystepowanie w znikomych iloSciach i rozmieszczenie
w poktadach weglowych Potud. Walii oraz w skatach
towarzyszacych. Na tej podstawie przedyskutowano
pochodzenie tych zt6z. W. M.

27 — 3 PPH 1 — 2 49
Ogélne granice stosowalnosci ogrzewania dielektrycz-
nego. Principle Limitations of Dielectric Heating. C.
Madsen. Ind. Heating. t 15 1948, Nr 7, str. 1146,
(3 str.)

Podano ogo6lne zasady ogrzewania dielektryczne-
go pradami wysokiej czestotliwosci. Przedyskutowano
rentowno$¢ ogrzewania oraz optymalne warunki sto-
sowalno$ci w zaleznosci od jakosci i rozmiarow ogrze-
wanego dielektryka, jego wspo6tczynnika stratnosci
dielektrycznej, uzytej czestotliwosci, napiecia i ksztat-
tu oraz rozmiaréw elektrod. L.K.

21 — 4 PPH 149
Nowa metoda ekstrakcji ciat statych przez rozpusz-
czalniki. Nouvelles methodes d’extraction des sub-
stances solides par les solvants. L. Jacauee. Comptes
Rendus, t 227, 1948, Nr 16, str. 768, (3 str., 1 rys.)

Opisano precyzyjny aparat prézniowy do extrak-
cji selektywnej, oparty na konstrukcji aparatu Jox-
lett’a. Temperature w zbiorniczku ekstrakcyjnym
utrzymuje sie na jednej wysokos$ci przez zastosowa-
nie pomocniczego ptaszcza ochronnego. J.F.

27 — 5 PPH 1 — 2 49
Proces wytapiania stali z punktu widzenia chemii fi-
zycznej. J. Glatman. Wiad. Hut t 4, 1948, Nr 7—S8,
str. 5, (3 str.)

Popularnie ujety wyktad statyki, kinetyki i dy-
namiki reakcji zachodzacych w piecu martenowskim.
R.B.

21 — 6 PPH 1 — 2 49
Fabrykacja i uzywanie akumulatora elektrycznego.
Fabrication et emploid de laccumulateur electrigue.
H. Cantoni i P. Jouvin Techn Mod. t 40, 1948,
Nr 19 £ 20, str. 305, (7 str.,, 1 tab., 1 rys., 1 wykr., 4
fot., 2 mikfot.)

W oparciu o najnowsze odkrycia naukowe przed-
stawiono poglady na procesy elektrochemiczne w aku-
mulatorach, oraz na celowo$¢ i sposob ich uzycia. Po-
dano wynik studiéw nad réznymi gatunkami akumu-
latorow. W szczegélnosci przedyskutowano akumula-
tor kwasowo-siarkowy, kwasowo-nadchlorowy, alka-
liczny i akumulator halogenowy. Okres$lono zastoso-
wanie poszczeg6lnych akumulatoréw w technice. J.F.

28. NOWE KSIAZKI

28— 1) PPH 1— 2 49
Hartowanie i ulepszanie stali. Haerten und Vergu-
ten des Stahles. H. Herbers, 1947, wyd. Y. Springer-
Yerlag, Berlin—Goetingen, cena DM 3,60.

28 — 2 (2 PPH 1— 2 49
Stal w budownictwie. Podrecznik dla projektowania,
obliczania i wykonywania budowlanych konstrukcji
stalowych. Stahl im Hochbau. Taschenbuch fur Ent-

wurf, Berechnung und Ausfiihrung von Stahlbauten.
1947, Verein Deutscher Eisenhuttenleute, wyd. 11,
Verlag Stahleisen m. b. H. Dusseldorf, cena DM 24
28 —3(@® PPH 1— 249
Sprawozdanie  komisji  wielkich  piecéw, piecéw

koksowych i surowcow wydziatu zelaza i stali. Al MME.
Tom 6 — Konferencja w Cincinnati w kwietniu 21 —
23, 1947. Blast Furnace, Coke Oven and Raw Mate-
rials Commitee of the Iron and Steel Division, Pro-
ceedings, vol 6, Cincinnati Meeting April 21 — 23,
1947, American Institute of Mining & Metallurgical
Engineers, New York, cena € 6.— str. 199.

28 — 4 2) PPH 1 — 2 49
Spawanie materiatow zelaznych. Schweissen der Ei-
senwerkstoffe. K. L. Zeyen, W. Lohman, 1948, wyd. II.
Verlag Stahleisen, Dusseldorf cena RM 37.— str. 456,
IM 91/19 (wyd 1).

28— 5 (2 PPH 1 — 249
Podrecznik stali specjalnych. Handbuch der Sonder-
stahlkunde. E. Houdremont, 1947, Springer Verlag,
Berlin. Odbitka oryginatu do nabycia Edwards Bros,
Inc., Ann Arbor, Mich., 1036, IM 1339/22.

28— 6 (2) PPH 1— 249
Whplyw sktadnikéw stopowych na wiasnosci stali, Wli-
janije legirujuszczich elemientow na swoistwa stali.
E. Bein, 1945, lzd. Nauk. - Tiechn. Moskwa, str. 330
IM 1421/22.

28— 7 () PPH 1 — 2 49
Stale konstrukcyjne. Konstrukcjonnyje stali. H. T.
Gutcow, 1947, Gos. Nauk. Tiechn. lzd., Moskwa, cena
zt 330.—, str. 481, IM 3316/22.

28 — 8 (2) PPH 1 — 2 49
Piec martenowski. Martienowskaja piecz. W. Biuell.
1945, Metatturgizdat, Moskwa, cena zt 500.—, str. 514,
IM  1476/161.

28 — 9 (2) PPH 1 — 249
Walcowanie stali. Prokatka stali. A. I. Celikow. N. M.
Fedosow. A. A. Sokotow, 1943, Metaturgizdat, Mos-
kwa, str. 379, IM 697/17.

28 — 10 (2) PPH 1 — 2 49
Stale nierdzewne, kwasoodporne i ognioodporne.

Nierzawiejuszczije kistotoupornyje stali. F. Chimuszin.
1945, MetaHurgizdat, Moskwa, str. 479, IM 490/22.

28 — 11 (2) PPH 1 — 2 49
Oznaczanie gazéw i wtracen niemetalicznych w stali.
Opredielenje gazéw i niemietaliczeskich wkluczenij

w stali. W. I. Jaworskij G. A. Miedzwiediewa,
1945, Gos. Nauk. Tiechn.,, Moskwa, str. 166, IM
952/29.

28— 12 () PPH 1 — 249

Spozytkowanie zuzla wielkopiecowego w Niemczech.
Utilization of Blast Furnace Slag in Germany. BIOS
1476, 1945, H. M. Stationery Office, London, cena 17s.
6d., str. 67, IM 4031
28 — 13 (2) PPH 1 — 249
Produkcja stali szybkotngcych, oraz innych specjal-
nych stali stopowych i weglowych, w Niemczech
i Austrii. The Production of High Sneed and other

Special Alloy and Carbon Steels in Germany and

Austria. BIOS 1505, 1946. H. M. Stationery Office,
London, cena 14s. str. 157. IM 4038.
28 — 14 (2) PPH 1 — 2 49

Niemieckie odlewnie zeliwa ciggliwego. German Mal-
leable Iron Foundries. BIOS 1554, 1946. H. M. Statio-
nery Office, London, cena 9s., str. 78, IM 4042



28 — 15 (2) PPH 1 — 2 49
Zaktady Krupp - Renn w Salzgitter. The Krupp-Renn
Plant at Salzgitter. Fiat 727. H. M. Stationery Office,
London, cena 1s. 6d. str. 14, IM 4154,

28 — 16 (2) PPH 1 — 2 49
Zastosowanie tlenu w niemieckim hutnictwie zelaza.
Utilization of Oxvgen in the German Iron and Steel
Industry. FIAT 1203. H. B. Stationery Office, London,
cena 3s., str. 28, IM 4156.

28 — 17 () PPH 1 — 2 49
Elementy z tworzyw spiekanych na osnowie zelaza
i stali. Sintered lIron and Steel Components. BIOS
595. H. M. Stationery Office, London, cena 3s, 6d.
str. 61, IM 3954.

28 — 18 (2)
Staliwnie niemieckie.

PPH 1 — 2 49

German Steel Foundries. BIOS

716, H. M. Stationery Office. London, cena 6s. 6d.
str. 61, IM 3954
28 — 19 (3) PPH 1 — 2 49

Niemieckie materialy ogniotrwate dla piecow marte-
nowskich. German Open Hearth Furnace Refractories,

CIOS XXXIIl - 57. 1945. H. M. Stationery Office.
London, cena 2s. str. 19, IM 4146.

28 — 20 (2) PPH 1— 249
Staliwnie. Steel Foundries, CIOS XXXIII - 58, 1945,
H. M. Stationery Office, London, cena 2s. str. 23,
IM  4147.

28— 21 (2) PPH 1 — 249

Metalurgia zelaza i stali w Japonii. Iron and Steel
Metallurgy of the Japanese Empire. BIOS (JAP)PR
1432, M. H. Stationery Office, London, cena 4s. 6d.
str. 50. 4151.

28 — 22 (2) PPH 1 — 2 49
Poréwnawcze witasnosci stali martenowskiej i elektro-
stali. Sprawnitielnyje swoistwa martienowskoj stali
i elektrostali. A. F. Marcynow. 1946, Gos. Nauk.
Tiechn., Moskwa, cena zt 85— str. 98, IM 2207/22.
28— 23 (2) PPH 1 — 249
Wady odlewow zeliwnych i ich zwalczanie. Brak czu-
gunnogo litia i borba s nim. P. N. Dubinin, I. P.
Engorenkow. L. M. Marinbach, S. A. Skomrochow.
1946, Maszgiz, Moskwa, cena rb. 15—, str. 195 IM
1920/165.

28 — 24 (2) PPH 1— 249
Niemiecki przemyst hutniczy w Zagtebiu Ruhry
i w Salzgitter. German Iron and Steel Industry Ruhr and
Salzgitter Areas. CIOS XXXIII - 119, 945. H. M. Sta-
tionery Office, London, cena 12s. 6d., str. 152, 1M 4076.
28 — 25 (2) PPH 1 — 2 49
Piece koksowe Zagtebia Ruhry i w Watenstedt. Coke
Ovens in the Ruhr and at Watenstedt. CIOS XXXIII
—55, 1945, H. M. Stationery Office, London, cena Is.,
str. 5 IM 4078.

28 — 26 (2 PPH 1 — 2 49
Wielkie piece w Zagtebiu Ruhry i Watenstedt. Blast
Furnaces in the Ruhr and at Watenstedt. CIOS
XXX —56, 1945' H. M. Stationery Office London,
cena 5s. str. 60, IM 4079.

28— 27 (2) PPH 1— 249
Kucie i obrébka cieplna w kilku wiekszych zaktadach
niemieckich. Forging and Heat Treatment Technigue
at some Major German Factories. BIOS 1112, 1946,
H. M. Stationery Office, London, cena 6s. 6d. str. 73,
IM  3986.
28 — 28 (2) PPH 1— 249
Ogolne witasnosci magnetyczne roéznych zwigzkéw
pierwiastkéw grupy zelaza. Proprietes magnetigues
generales de divers composes des elements du group

du fer. M. J. Becguerel, 1947, Gautier - Villars et Cie.
Paris.

28— 29 (2) PPPI 1 — 2 49
Miedz jako sktadnik stopowy w stali i zeliwie. Copper
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