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W zeszycie niniejszym zamieszczamy prace autoréw czeskich, nadestane nam za po$rednictwem,

Redakcji bratniego czasopisma ,,Hutnicke Listy", w
potsko - czechostowackiej. Mamy nadzieje, iz zeszyt ten ulatwi
I wzajemne poznanie sie hutnikow naszych stowiariskich naroddic.

ramach wspOipracy naukowo - technicznej
nawiazanie $cistejszego kontaktu

Rownocze$nie wyrazamy na tym

miejscu szczere podziekowanie Redakcji czasopisma ,,Hutnicke Listy*, a w szczeg6lnosci Redak-
torowi prof. drowi inz. F, Piszkowi za jego cenng pomoc i wspotprace w realizacji naszego ,,Zeszytu

Czechostowackiego".

Inz. Jan ROZICKA
Generalny Dyrektor ,,Czechostowackich Hut“

REDAKCJA ,,HUTNIKA"

Pierwszy rok przemystowej wspoipracy
czechostowacko-polskiej

W dniu 4 lipca 1947 r. podpisano w Pradze
miedzypanstwowag umowe 0 przemystowej
wspoOtpracy pomiedzy Republikg Czechostowac-
kg a Rzeczypospolitg Polskg. Jest to pierwsza
umowa tego rodzaju, dzieki ktorej powstaty
zupetnie nowe warunki szczegOlnie bliskiej
wspotpracy miedzy dwoma suwerennymi pan-
stwami, wspétpracy pokojowej, zmierzajacej
przede wszystkim do podniesienia przemystu
obu krajow, tak bliskich sobie nie tylko przez
swéj demokratyczny ustroj panstwowy, lecz
rowniez i przez swa pokrewng strukture gospo-
darczg i przemystows.

Zamierzenia, jakie zostaty wytyczone i kt6-
rych wykonanie oparto w pierwszym roku umo-
wy na mocnych podwalinach organizacyjnych
tudziez administracyjnych, sa niemate, a warun-
kiem ich pomys$inego speinienia bedzie wza-
jemne zaufanie, dobra wola i rzetelna praca
po obu stronach.

Pierwszy rok wspdlnej dziatalnosci spetnit
catkowicie poktadane w nim nadzieje. Przy
wzajemnym zrozumieniu potrzeb obu panstw
przystapiono do studium ich produkcyjnych
mozliwos$ci, co miato z kolei stanowi¢ podstawe
podziatu programéw prac miedzy poszczeg6lne
przedsiebiorstwa, wzgl. koordynacji ich dziatal-
nosci. Ostatecznym celem jest dgzno$¢ do wy-
tworzenia samodzielnych jednostek, wzajemnie
sie uzupetniajagcych, a zwiaszcza do ograni-
czenia i zapobiezenia niezdrowej autarkii prze-
mystowej. Chodzi takze o znalezienie wspdl-
nych drég do uregulowania produkcji, jej ra-
cjonalizacji oraz do obnizenia kosztéw produk-
cyjnych. Wazng role odgrywa w tym wypadku

koordynacja planéw produkcyjnych na przy-
sztos¢.

Dalszy cel stanowi wzajemna pomoc przy
budowie nowych zaktadéw przemystowych lub
przy rozbudowie zaktadéw istniejgeych. Szcze-
golnie intensywnie rozwija sie wspoOtpraca na
polu normalizacji, prac badawczych, organiza-
cji pracy i szkolenia miodych sit w przemysle.
Réwniez zagadnieniom $cisle handlowym, zwia-
szcza eksportowym, poswieca sie baczng uwage.

Mianowane przez rzady specjalne komitety
branzowe dla poszczegélnych gatezi przemystu
odbywaty swe narady kolejno w obu krajach.
Duch, jaki panowal na tych naradach, byt zaw-
sze przyjacielski, a same obrady byty rzeczo-
we i owocne. Wielu polskich fachowcow mia-
to okazje przekonaé sie o wysokim stanie nasze-
go przemystu w czasie odwiedzin naszych
przedsiebiorstw i fabryk.

Umowa o przemystowej wspdipracy przy-
niesie najwazniejsze korzysci dopiero w przy-
sztosci, wszystkie prace obecne sg wiec przy-
gotowaniem dla tych, ktdrzy przyjdg po nas.
Dlatego to usilnie popiera sie i przeprowadza
wymiane mitodych pracownikéw, umozliwia-
jac w ten spos6b naszej mitodziezy wzajemne
poznanie sie oraz poréwnanie socjalnych osig-
gnie¢ w obu panstwach, w naszej miodziezy
bowiem lezy gwarancja, ze nad rozpoczetym
dzietem bedzie sie owocnie pracowato nadal.

Gospodarcza i przemystowa wspotpraca cze-
chostowacko - polska doprowadzi do trwatego,
szczesliwego wspdizycia obu naszych brater-
skich narodéw. Wszelkim wysitkom, zmierza-
jacym do tego celu — ,Szcze$¢ Boze"“.
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Inz. A. HUBNER
Praga

Techniczna wspotpraca

Po umowach politycznych miedzy Polska
a Czechostowacja zawarto umowy o wspotpra-
cy na polu gospodarczym i technicznym. Aby
umozliwi¢ rozwiazanie wspélnych probleméw
z réznych dziedzin utworzono komitety spe-
cjalne.

Branzowy komitet hutniczy zajmuje sie za-
gadnieniami hutnictwa, a rozwigzywanie po-
szczegblnych zadan powierzono fachowym pod-
komitetom, ktorymi s3a: podkomitet gospodar-
czy, rozwoju, metali kolorowych, metalurgicz-
ny oraz wspotpracy naukowej.

Podkomitety sg to nieliczne grupy, do ktorej
wchodzi z kazdej strony po 2 fachowcoéw z da-
nej specjalno$ci, a ktorzy na zebraniach, odby-
wajacych sie przynajmniej raz na kwartat, roz-
wigzujg problemy, wymieniajg spostrzezenia
z praktyki itd.

Pragnatbym wspomnieé o pracy hutniczego
podkomitetu metali kolorowych. Poréwnujac
produkcje i przer6bke metali w obu panstwach
dochodzimy do wniosku, ze produkcja ta w sto-
sunku do produkcji Swiatowej jest nieznaczna,
totez z gospodarczego punktu widzenia jest ce-
lowe i konieczne pokierowanie rozwojem tak,
aby przy inwestowaniu nowych obiektow da-
zy¢ do tworzenia wiekszych jednostek produk-
cyjnych i do odpowiedniego podziatu progra-
mow.

Szczerze pojeta wspdlipraca, wyptywajgca
z celowosci technicznej, oznacza dla obu naszych
panstw znaczne oszczednosci i wzrost docho-
déw. W jaki sposob nalezy podzieli¢ i rozwig-
zywaé zadania, wyptywajace ze wspotpracy?
Przede wszystkim nalezy informowacé sie wza-
jemnie o wynikach badan, mozliwosciach pro-
dukcyjnych, stanie urzadzen technicznych oraz
0 kierunku, jaki dana gatgz przemystu odnos-
nego panstwa ma zamiar obrac, jak rowniez wy-
znaczy¢ kierunki wspolnej produkcji w tych wy-
padkach, w ktérych bedzie konieczna wspotpra-
ca na polu prac badawczych, w dziedzinie go-
spodarczej, organizacyjnej itp. Z kolei nalezy
uzgodni¢ podziat programoéw produkcyjnych
lustali¢, ktére panstwo zorganizuje lub rozsze-
rzy dang produkcje, tak aby mogta ona zaspo-
koi¢ potrzeby obu krajow. Rozstrzygajgcymi po-
winny by¢é warunki techniczne i gospodarcze,
natomiast na decyzje nie powinny wptywacé
lokalny patriotyzm i sentyment.

Produkcje obu naszych panstw, przed upan-
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czechostowacko-polska

stwowieniem  przemystu, charakteryzowata
chaotyczno$é, réznorodno$é programow produ-
kcyjnych, walka konkurencyjna itd. Upanstwo-
wienie naszej galezi przemystu w obu krajach
pociggneto za sobg utworzenie jednego osrod-
ka dyspozycyjnego w kazdym panstwie i obec-
nie od decyzji czynnikéw kierujacych zalezy
w jaki sposéb zostanie wykorzystana zawarta
umowa o wspdlipracy technicznej, tak aby przy-
niosta ona rozkwit produkcji i wieksze korzy-
§ci gospodarcze. Przez skoncentrowanie pro-
dukcji oraz celowy rozdziat programéw produ-
kcyjnych nalezy stworzy¢ odpowiednie warun-
ki do unowoczes$nienia i lepszej wydajnosci go-
spodarczej przemystu.

Niewatpliwie niecelowe byto by uruchomiaé
w Czechostowacji np. produkcje 'cynku hutni-
czego, gdy istniejace w Polsce urzadzenia nie sg
w petni wykorzystane . Odwrotnie byto by tak
samo nie celowe wprowadzenie w Polsce pro-
dukcji folii aluminiowej, podczas gdy Czecho-
stowacja jest w stanie pokry¢é zapotrzebowa-
nie na ten produkt obu panstw, a tym samym
lepiej wykorzysta¢ swe urzadzenia. Sg to jedy-
nie 2 konkretne przyktady, ktére majg podkre-
$lic celowos¢ wspotpracy. O tym, ze jest ich
caly szereg, nikt nie watpi.

Decyzje te maja jednak zasadnicze znacze-
nie, poniewaz oznaczajg skoncentrowanie pew-
nej produkcji w danym panstwie. Wymagajg"
sone dlatego rzeczywiscie braterskiej wspOtpra-
cy, a w wypadku dostaw konieczne jest uwzgle-
dnienie prawa pierwszenstwa.

Czechostowacja, nie posiadajgca hut cynku,
liczy na regularne zaopatrywanie w cynk przez
Polske, podobnie Polska, nie posiadajgca pro-
dukcji folii, powinna by¢ zaopatrywana przed
innymi panstwami przez Czechostowacje. Bio-
rgc pod uwage gospodarke planowga, wprowa-
dzong w obu panstwach, nie jest to rzecza nieo-
siggalng. Nawet jezeli na poczatku pojawig sie
pewne trudno$ci naszym obowigzkiem jest tru-
dnosci te pokonac i przynies¢ w ten sposob obu
krajom maksymalne korzys$ci. Scista wspdtpra-
ca techniczna, potaczona z wzajemnym pozna-
niem sie pracownikéw danej galezi przemystu,
powinna by¢ fundamentem rozkwitu produkcji
obu panstw, gwarancjg rozwoju oraz obnizenia
kosztow produkcyjnych do minimum.

Takiej to wspétpracy polskie
ze", a nasze szczere ,Zdar Buh*.

»Szczes¢ Bo-
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Produkcja modyfikowanego zeliwa

l. Wstep

Mniej wiecej 12 lat temu otrzymata odle-
wnia JAWA w Tyhcu nad Sazawa zlecenie o-
dlewania blokéw cylindrowych z zeliwa do no-
wego typu motocykli JAWA 250 cm3 Interesu-
jace wyniki otrzymano juz przy pierwszych pro-
bnych topach zeliwa, przeprowadzonych w pie-
cu wysokiej czestotliwosci systemu Siemensa
0 pojemnosci 100 kg.

Po odlaniu pierwszego topu, ktéry w zasa-
dzie odpowiadat $sredniemu sktadowi chemiczne-
mu cylindrow JAWA 175 i 350 cm3 dostarcza-
nych przez inne firmy (angielskg firme Villiers,
krajowe firmy Bracia Uxa, Brno oraz CKD
w Pradze), tzn. ok. 3% C, 2% Si, 0,6% Mn
10,3% P, stwierdzono, ze prébne prety o $redni-
cy 12 mm, odlane do normalnie przygotowanej,
suszonej formy piaskowej, wykazujg przetom
potowiczny, wzgl. zupeinie biaty, a nawet prety
o Srednicy 25 mm wykazujg jeszcze na przeto-
mie nieco wolnego cementytu.

Zjawisko to stwierdzono rédwniez przy prze-
tapianiu oryginalnego zeliwa Uxa (wybrakowa-
nych cylindrow JAWA 175 cm3 w piecu wyso-
kiej czestotliwosci.

Przy powiekszeniu zawartosci krzemu we
wsadzie do ilosci, gwarantujacej dobry przebieg
grafityzacji (ok. 3% Si), zeliwo wykazywato tak
wielkie sktonno$ci do miejscowego skurczu, ze
po obrobce cylindréw przez wiercenie na osta-
teczny wymiar stwierdzono wielkie rzadzizny.
Dopiero przez dodatek niklu i stopniowe zwiek-
szanie jego zawarto$ci do 2,5 — 3% Ni, przy r6-
wnoczesnym pozostawieniu ok. 2% Si w namia-
rze, osiggnieto dos¢ dobrg grafityzacje otrzyma-
nego zeliwa, jak rowniez zdrowe odlewy bloku
cylindrow. Zeliwo miato przy tym doskonale
perlityczng osnowe i dobrg obrabiatnos$é.

W ten sposéb pierwsze zeliwo do blokéw cy-
lindrowych, wprowadzone w odlewni w Tyncu,
posiadato zawarto$¢ niklu 2,5 — 3%. Gdy jed-
nak po6zniej przystagpiono do seryjnego odlewa-
nia blokbw z pieca wysokiej czestotliwosci
ASEA o pojemnosci 1.000 kg, pojawity sie dal-
sze nieoczekiwane trudnosci. Stwierdzono' mia-
nowicie, ze zeliwo pod koniec odlewania, ktdre
trwato 12 do 15 min., r6zni sie zasadniczo od ze-
liwa na poczatku odlewania.

Bloki cylindréw, odlane w kohcowym okre-
sie lania, wykazywaly twarde miejsca w naro-

zach czworobocznej krawedzi, w okragtych kra-

wedziach otworéow wydechowych oraz do znacz-
nej gtebokosci zeberek chiodzacych, tzn. we
wszystkich miejscach odlewu tam, gdzie w cza-
sie lania do formy metal nie przeptywat, a tym

samym, gdzie forma nie byta dostatecznie ogrza-
na ptyngcym metalem.

Podobniez prébne kliny, ktére na poczatku
odlewania wykazywatly jedynie nieznaczng
warstewke biatego przetomu na ostrym kofncu,
pod koniec posiadaty biatg warstwe znacznych
rozmiaréw.

Réwnoczesnie metalograficznie stwierdzono
b. interesujace zjawisko: zeliwo, ktore posiadato
na poczatku odlewania doskonale perlityczng
osnowe, wykazywato przy korncu odlewania tym
wiekszg ilos¢ wysepek ferrytu im pézniej zosta-
fo odlane ,co widoczne jest na rys. 1i 2.

Grafit, ktory wydzielit sie w miejscach wy-
stepowania ferrytu byt b. delikatny. Byt to
grafit, wydzielony z przechtodzonego roztworu,
tzw. ,,przechtodzony“ lub ,eutektyczny“. Me-
chaniczne witasnosci zeliwa byty przy tym zna-
cznie gorsze anizeli w wypadku, gdy grafit wy-
dzielony byt normalnie i roztozony regularnie
w postaci grubszych piatkéw czy plytek. Nie
ulega to kwestii, ze powodem tego zjawiska by-
to utlenianie sie metalu, ktéry nie byt chronio-
ny przed dziataniem powietrza podczas odlewa-
nia.

Ponadto nalezato' rozwigza¢ problem obnize-
nia zawartosci niklu, a w miare moznosci jego
zupetnego usuniecia, m. in. rowniez z punktu
widzenia poprawy przewodnosci cieplnej blo-
kéw w celu zabezpieczenia silnika od przegrza-
nia w czasie ruchu. Byto wiec konieczne szuka-
nie nowych drég, ktdre zapewnity by nalezyty
przebieg grafityzacji.

Rys. 1
Zeliwo na bloki cylindrowe z pieca wysokiej czesto-
tliwosci ASEA.
Poczatek odlewania (ok, 5 min. po spuscie Z pieca).
W perlitycznej osnowie zaczyna pojawia¢ sie ferryt
(pow. 280 x).
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Rys. 2a

Zeliwo na bloki cylindrowe z pieca ASEA. Koniec
odlewania (ok. 15 min. po spuscie). Ferryt pojawit sie
w wiekszych iloSciach (pow. 289 x).

Il. Wprowadzenie modyfikowanego zeliwa
w odlewni w Tyncu

Szukajgc tych nowych drég, autor opart sie
na nastepujgcych zalozeniach:

Przebieg grafityzacji zeliwa przy jednako-
wej grubosci odlewu i jednakowej technice for-
mowania zalezy od 2 waznych czynnikdéw. Sta-
nowig je:

1) sktad chemiczny zeliwa i

2) fizyczny stan ptynnego metalu.

Przez dodanie niklu, wzgl. podniesienie za-
wartosci krzemu, zmieniamy skiad chemiczny
zeliwa. Oba te pierwiastki, rozpuszczajgc sie
w zelazie, obnizajg przez to rownocze$nie roz-
puszczalno$é wegla, ktéry z kolei wydziela sie
w stanie wolnym z przesyconego roztworu w po-
staci grafitu. Jezeli natomiast mamy zeliwo
0 Scisle okre$lonym skladzie chemicznym, po-
czatek i przebieg jego grafityzacji zalezy od
fizycznego stanu ptynnego metalu, zwilaszcza od
fizycznego charakteru i rozproszenia faz nieme-
talicznych, tzn. od ilosci, sposobu rozproszenia
1 charakteru czasteczek niemetalicznych (tlen-
kéw, krzemianow itp.), znajdujgcych sie w po-
staci zawiesiny w ptynnym metalu.

Wptyw fizycznego stanu metalu przejawia
sie tym, ze poczatek grafityzacji moze by¢ przy-
spieszony, wzgl. opdzniony, tzn. przy jednako-
wym sktadzie chemicznym zeliwa moze wyste-
powaé¢ predzej lub po6zniej. Miarodajna jest
ilos¢ zarodkdw grafityzacji i stopien intensyw-
nosci ich oddziatywania.

Jezeli wiec nie mamy mozliwosci zastoso-
wania dodatku niklu, wzgl. krzemu powyzej
2%, tzn. jezeli nie mozemy zmienié sktadu che-
micznego zeliwa, pozostaje jeszcze mozliwosé
zmiany stanu fizycznego metalu przed odla-
niem do formy.

Jezeli ilos¢ zarodkow grafityzacji jest zbyt
mata, lub jezeli dziatanie tych zarodkéw jest
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Rys. 2b
To samo co na rys. 2a. B. delikatny, wydzielony
z przechtodzonego roztworu (,,przechlodzony") i eutek-
tyczny grafit w miejscach pojawiania sie ferrytu obok
normalnego grafitu w perlitycznej osnowie. Nie tra-
wiono (pow. 100 x).

niedostatecznie intensywne, zmuszeni jesteSmy
znalezé i zastosowaé S$rodek, ktéry wptynat by
na fizyczny stan metalu tak, aby poczatek gra-
fityzacji i jej przebieg zostaty przyspieszone.

Do ,sztucznego" wywotania bardziej inten-
sywnej grafityzacji nalezy dobra¢ wsad w ten
sposéb, aby do pieca nie wprowadzi¢ catej ilo-
§ci krzemu, lecz jedynie pewng jego czes¢, np.
60 do 90% jego catkowitej zawartosci. Takie
zmniejszenie ilosci krzemu oraz nieobecnos¢
niklu w namiarze powoduje wzrost rozpuszczal-
nosci wegla w ptynnym zelazie i przyczynia sie
do doskonalszego rozpuszczania catkowitej ilo-
Sci wegla. Zapewnia to zupeing jednorodnos$é
ptynnego metalu we wszystkich czesciach ka-
pieli, a tym samym stanowi warunek wiekszej
jednorodnos$ci metalu w odlewie. Proba, w ten
sposéb przetopionego metalu, wykazuje po od-
laniu do normalnej formy piaskowej przetom
zupetnie lub czesSciowo bialy. Reszte potrzebnej
iloSci krzemu dodajemy po przetopieniu i od-
powiednim przegrzaniu wsadu do kadzi, bez-
posrednio przed odlaniem do formy, w postaci
stopu zelaza z krzemem lub wapnia z krzemem
itd. Osiggamy w ten sposéb dodatkowe i ener-
giczne odtlenienie metalu i uzyskujemy odpo-
wiednig ilo$¢ zarodkéw, potrzebnych do wywo-
tania réwnomiernej i b. intensywnej grafity-
zacji.

Mozemy wiec przedstawiony zabieg, bedacy
cze$cig specjalnej metody topienia, okresli¢ ja-
ko wprowadzenie zarodkow grafityzaicyjny ch,
czyli modyfikowanie zeliwa (po czesku ,oczko-
wanie”, po angielsku ,inoculation”, po rosyj-
sku ,mddifikacja" lub ,inokulacja"), ktore
w przeciwnym razie skrzepto by jako zeliwo
0 biatym lub o potowicznym przetomie.

Tego rodzaju przebieg topienia daje przy je-
dnakowej lub naw®t mniejszej koAcowej zawar-
tosci krzemu w odlewie bardziej réwnomierng
1intensywng grafityzacje we wszystkich prze-
krojach odlewu anizeli nastepowato to przy
starym, normalnym sposobie topienia zeliwa.
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Modyfikowane zeliwo na bloki cylindrowe z pieca
ASEA. Koniec odlewania. Normalny grafit, roztozony
regularnie w osnowie perlitycznej (pow. 280 x).

Préby, przeprowadzone w oparciu sie o po-
wyzsze uwagi, daty nadspodziewanie dobre wy-
niki.

Zeliwo, modyfikowane przez dodatek zelazo-
krzemu do recznej kadzi odlewniczej, wykazy-
wato doskonata grafityzacje, jednakowg na kon-
cu i na poczatku lania, jak réwniez doskonale
perlityczng, osnowe (rys. 3). Prébne kliny wy-
kazywaly jednakowgq i nieznaczng bialg war-
stewke na ostrym koncu. Mechaniczne wiasno-
$ci modyfikowanego zeliwa, zawierajacego ok.
3% C i 2% Si, bez dodatku niklu, otrzymane
przy badaniu wg norm CSN, byty nastepujace:

Wytrzymatos$¢ na rozcigganie 30 —  35kg/mm2

Wytrzymato$¢ na zginanie 55— 65kg/mm?2
Przegiecie 11— 17mm
Twardo$¢ wg Brinella 220— 240

W zwiazku z tym nalezy zaznaczy¢, ze jedyny
top, ktory sie nie udat, pochodzit z pieca Sie-
mensa i byt modyfikowany stopem krzemo-wa-
pniowym SiCa w postaci proszku (stopu w In-
nej postaci chwilowo nie posiadano). Odlewy
blokéw cylindrowych oraz probki byty przy
tym mocno zanieczyszczone zuzlem i wykazy-
waty liczne pecherze.

Wszystkie dalsze seryjne topy modyfikowa-
no w recznych kadziach odlewniczych 45% —
zelazokrzemem w kawatkach 3 — 15 mm, przy
czym wyniki byly we wszystkich wypadkach
zadowalajace. Temperatura odlewania zeliwa
wynosita ok. 1450°.

Nalezy nadmieni¢, ze pewne trudnosci pow-
staty przy odlewaniu jednego topu z pieca
ASEA, kiedy to przeprowadzono modyfikowa-
nie zeliwa w duzej kadzi suwnicowej przez je-
dnorazowe dodanie catej ilosci stopu do kadzi.
Przy tego rodzaju postepowaniu stwierdzono,
ze jedynie 1/3 ilosci odlanych blokow cylindro-
nych byta zupeinie dobra (prawdopodobnie
poczatek odlewania), dalsza 1/3 blokéw wyka-
zywata nieznaczne twarde miejsca w ptasz-
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czyznie podziatu obrzezy otworéw wydecho-
wych, ktére po oszlifowaniu ok. 1 mm znikty,
natomiast u ostatniej 1/3 blokéw (prawdopodo-
bnie koniec odlewania) stwierdzono twarde
miejsca, siegajace do wiekszej gtebokosci, a ktd-
re zostaly usuniete dopiero przez miejscowe
wyzarzanie.

I1l. Poréwnanie modyfikowanego zeliwa
z ,uszlachetnionym" siluminem

B. interesujace jest pordwnanie tego spo-
sobu produkcji zeliwa ze specjalng metodg to-
pienia stopdw aluminiowych typu ,silumin”,
tzn. stopow o eutektycznej zawartoSci krzemu
(11 — 13% Si).

Jak wiadomo-, rozpuszczalno$¢ krzemu w alu-
minium w stanie statym jest nieznaczna. Z tego
wzgledu w czasie krzepniecia odlewow silumi-
nowych wydziela sie prawie catkowita ilo$é
krzemu, jako krzem wolny, czyli tzw. ,grafi-
tyczny*“.

Wydzielone w czasie normalnego sposobu
topienia czgsteczki krzemu sg stosunkowo du-
ze, co jest powodem niskich witasnosci mecha-
nicznych stopu (wytrzymato$¢ na rozcigganie
ok. 14 kg/mm2 wydtuzenie 2 — 4%). Przetom
siluminu w tym stanie jest zblizony swym wy-
gladem do typowego wygladu przetomu zeli-
wa szarego.

Wzrost mechanicznych wiasnosci siluminu
mozna osiagngC przez zastosowanie specjalne-
go sposobu topienia, ktory w jezyku czeskim
nazywany bywa najczeSciej ,uszlachetnia-
niem" (w angielskim—,modification”, rosyjskim
— ,modifikacja", niemieckim — ,Vere-
dlung“). Sposéb ten, ktérego autorem jest dr
Aladar Pacz, polega na dodaniu do ptynnego
siluminu badZ sodu metalicznego-, badz tez soli
sodu. Istnieje kilka pogladow na mechanizm
dziatania dodatku sodu, jednak cel i wynik tego
zabiegu jest jednoznaczny: wplywanie na spo-
sob krystalizacji lub mowigc dokiadniej, ogra-
niczenie wzrostu czasteczek wydzielonego w
wolnej postaci krzemu.

Krzem wydziela sie w tym wypadku w sta-
nie nadzwyczaj drobnego rozproszenia i obser-
wowany pod mikroskopem podobny jest do
wydzielonego z przechtodzonego roztworu ,,prze-
chtodzonego grafitu”, czy tez eutektycznego
grafitu w zeliwie. Mechaniczne witasnosci to-
pionego w ten spo-s6-b siluminu sg znacznie wyz-
sze, tzn. wytrzymato$¢ wzrasta do 17 — 21
kg/mm2 przy rédwnoczesnym wzroscie wydtu-
zenia do- 6 — 10%, a nawet wiecej. Przetom jest
witoknisty i wygladem swym zblizony do prze-
tomu stali.

Poréwnawszy spos6b modyfikowania zeliwa
z uszlachetnianiem siluminu mozna powiedziec,
ze w obu wypadkach wptywamy wprawdzie na
spos6b krystalizacji, wzgl. grafityzacji, jednak
zamierzenia i wynik sg w wypadku ze-
liwa zupetnie odmienne niz w wypadku silumi-
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nu. U siluminu wywotujemy b. delikatng ,,prze-
chtodzong# wzgl. eutektyczng strukture wy-
dzielonego krzemu ,grafitycznego®”, natomiast
w wypadku zeliwa staramy sie nie dopusci¢ do
powstania ,przechtodzonego4 wzgl. eutektycz-
nego grafitu.

Nasuwa sie jednak pytanie, dlaczego w obu
wypadkach osiggamy poprawe wilasnosci me-
chanicznych. Na czym polega réznica? ROznica
polega na charakterze osnowy metalu i na wza-
jemnym oddziatywaniu i ustosunkowaniu sie
do niej wydzielonych czasteczek.

W wypadku zeliwa wydziela sie b. drobny,
wzgl. ,przechtodzony4 grafit z osnowy, tzn. ze
statego roztworu wegla w zelazie, a tym samym
zmienia sie istota osnowy przez zmniejszenie sie
w niej zawartosci wegla i przemiane perlitu
w ferryt. Gorsze wiasnosci mechaniczne sg wy-
nikiem wiekszego stopnia niejednorodnosci kon-
cowego metalu, ktéry w zasadzie sktada sie
z nastepujgcych gtdwnych réznorodnych skitad-
nikow:

1) grafit normalny (,,ptatkowy4)

2) grafit bardzo drobny (,,eutektyczny®)
3) perlit

4) ferryt

przy czym ich uktad i rozmieszczenie sg zupet-
nie nieprawidtowe. W wyniku tego w probkach
na rozcigganie powstajg znaczne -naprezenia lo-
kalne,-ktdre powodujg przedwczesne zerwanie
probki. Materiat nie osigga takich witasnosci me-
chanicznych, jakie posiada normalne zeliwo
perlityczne, ktérego struktura wykazuje tylko
jeden, chociazby nawet bardziej gruboziarnisty
rodzaj grafitu i tylko jeden rodzaj osnowy, tzn.
perlit.

Zupetnie odmienne warunki spotyka sie przy
rozpatrywaniu siluminu. W obu wypadkach,
tzn. zaré6wno dla siluminu uszlachetnionego jak
i nieuszlachetnionego osnowa jest zupetnie jed-
nakowa i tworzy jg czyste, wzgl. prawie czyste
aluminium. Istota osnowy nie jest zalezna od
stanu w jakim znajduje sie drugi wazny skiad-
nik, tzn. od wolnego, ,grafitycznego4 krzemu.

Mechaniczne witasnosci siluminu zalezg je-
dynie od sposobu roztozenia czgsteczek wolnego
krzemu w miekkiej i odpornej na dziatania me-
chaniczne osnowie.

Jezeli uszlachetnianie przeprowadzone jest
nalezycie i jezeli cata ilos¢ krzemu znajduje sie
w postaci regularnie rozmieszczonych, b. drob-
nych czasteczek, struktura taka wywiera b. ko-
rzystny wptyw na zachowanie si¢ prébki na roz-
cigganie. Oddziatywanie drobnych czasteczek
grafitycznego krzemu, podobne do- dziatania
.karbu#i nie jest tak szkodliwe jak oddziatywa-
nie grubszych czasteczek w metalu, odlanym
bez poprzedniego uszlachetniania.
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IV. Pochodzenie i obecne znaczenie modyfiko-
wanego zeliwa

Zagadnieniu modyfikowanego zeliwa po-
Swieca sie we wszystkich przemystowych kra-
jach coraz wiecej uwagi, studiujac je doktadnie
zaréwno teoretycznie jak i praktycznie.

Inicjatorem tej nowoczesnej produkcji zeli-
wa jest August Meehane, ktéry juz w dwudzie-
stych latach naszego stulecia opracowat ten spo-
séb i wprowadzit go w USA, a dalszego udosko-
nalenia wspomnianego sposobu dokonat przy
wspotpracy innych badaczy, przede wszystkim
0. Smolley’a (1, 2).

Wyprodukowane wg jego metody zeliwo zo-
stato nazwane od nazwiska Meehana ,,meehani-
te“ i jest jednym z najwiecej rozpowszechnio-
nych rodzajéow modyfikowanego zeliwa w USA

Réwniez w ZSRR powyzszy sposob produk-
cji zeliwa jakosciowego jest b. rozpowszechnio-
ny. Badania sposobu produkcji sg stale przepro-
wadzane ze strony praktycznej i teoretycznej
i byty tematem niejednej pracy naukowej.
W ZSRR wydano juz 2 monografie (3, 4), opi-
sujace b. szczegétowo produkcje modyfikowane-
go zeliwa. O obszernosci literatury Swiatowej,
poswieconej ternu zagadnieniu, $wiadczy oko-
liczno$é, ze w jednej z powyzszych monografii
(4) podano 291 odsytaczy literatury radzieckiej,
amerykanskiej, angielskiej, francuskiej i nie-
mieckiej. Oprécz tego w ksiazce tej na str. 5— 8
podana jest tablica, zawierajaca 32 patenty
i oryginalne rozprawy, opisujgce rézne sposo-
by modyfikacji ptynnego zeliwa przez wpro-
wadzenie roznych pierwiastkow i zwigzkow
przed odlaniem do form.

Czeska literatura techniczna jest pod tym
wzgledem b. skromna i mozna wspomnieé tu
chyba jedynie o artykule fachowcéw z zakia-
kéw Skody (5), opisujacym doswiadczenia nad
modyfikowaniem zeliwa. Ci sami autorzy ogto-
sili réwniez artykut o modyfikowanym zeliwie
w brytyjskim czasopiSmie (6) w 1937 r.

Obecnie w literaturze Swiatowej nie istnieje
praktycznie ksigzka wzgl. artykut, ktory oma-
wiajac nowoczesne kierunki i postepy w pro-

dukcji zeliwa, pomijat by wazne zagadnienia
produkcji modyfikowanego zeliwa.
Z literatury tej, Swiadczacej o wybitnym

znaczeniu modyfikowanego zeliwa, podam wy-
brane zrédia:

1) W.M. Szestopal ,Nowoczesne kierun-
ki w produkcji odlewéw zeliwnych# (7).
Autor m. in. podaje:

...Wprowadzenie modyfikowanego zeliwa
umozliwito wytworzenie zasadniczych wa-
runkéw, jakie byly potrzebne do zorgani-
zowania ciggtych metod pracy w odlew-
niach, tzn. zastosowania jednego, a najwy-
zej 2 rodzai namiaré6w w S$rednich odlew-



Nr 3—4

2127 813212340K9209222275190121 92 67

o
a

31 16 Ogéterr

7

s we s

7
7 3
310 6
76 2 8
1 72218 9 15 1
4273812 17 35 2
1 S$21 33 42 40 16
4142643837738 8 5
11"m5996 699130 3 7 2
13ii636530 7 1
. $l0121213 6 5
67
321
PI Zeliwo szare nigmoa rfikowc ne

@ ooo e~

WA s yo N
-

an B
N~NOsA N

6069961031H121131 163 156 170 187 2Q7 , 229 2U 255 269 285302 321 361 363 3B8 615
NHCEX] Brdia

Rys. 4
Czestotliwo$¢ wystepowania poszczeg6lnych wartosci
stosunku miedzy wytrzymatoscig a twardoscig zeliwa.
Wyniki 1553 prob z réznych odlewni (Mac Kenzie).

niach, charakteryzujacych sie wielkim i r6z-
norodnym programem produkcji.

Regulacja ilosci zelazokrzemu, krzemo-wap-
nia i innych modyfikatorow' zezwala na
uzyskanie z jednego i tego samego namiaru
0 matej zawartosci wegla, zeliwa o wytrzy-
mato$ci 12 — 36 kg/mm2 w zalezno$ci od
potrzeb, dla odlewéw o0 najréznorodniej-
szych przekrojach.

Modyfikowane zeliwo nadaje sie zaré6wno
do odlewéw o grubosci $cian 10 — 12 mm
jak i do odlewow o przekroju 200 mm, przy
czym we wszystkich wypadkach zapewnio-
na jest jednolita struktura i dobra obrabial-
nosc...

...Modyfikowanie zeliwa odpowiada techno-
logicznym i organizacyjnym wymaganiom
nowoczesnych metod produkcji odlewni-
czej, a rownocze$nie przyczynia sie do pod-
niesienia waznych wiasno$ci zeliwa, jak:
odporno$é na zuzycie, zdolno$¢ tlumienia
drgan, obrabialnos¢ itd. dla catego szeregu
przedmiotow....

...Odlewnia w Cincinnati, ktora dostarcza
odlewéw do produkcji obrabiarek i produ-
kuje rocznie 80.000 t réznych odlewo6w, ma
w sumie jedynie 4 zeliwiaki, o wydajnosci
10 t/h kazdy. Dziennie pracujg tylko 2 ze-
liwiarki w czasie 20 godz.

...Obawy, ze zeliwo nie wytrzyma niszcza-
cego dziatania nowych niemieckich materia-
téw wybuchowych, w czasie ostatniej woj-
ny nie potwierdzity sie od czasu, gdy zacze-
to stosowa¢ do produkcji waznych czesci
maszyn okretowych (bloki cylindrowe silni-
kéw Diesla, kolektory wydmuchowe, czesci
skrzyn biegéw' itd.) modyfikowiane zeliwo...

2) Ch. K. Donoho. ,Postepy w przemysle
odlewniczym" (8). Autor podaje 2 b. cieka-
we wykresy (rys. 4 i 5), ogtoszone pierwot-
nie przez J. T. Mac Kenzie w obszernym ar-
tykule o zalezno$ci miedzy wytrzymatoscia
a twardos$cig zeliwa szarego, w czasopiSmie
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Rys. 5
Zalezno$¢ miedzy wytrzymatoscig a twardoscig zeliwa.
Wyniki 70 préb modyfikowanego zeliwa (Mac Kenzie).

»The Foundry", z pazdziernika 1946 r. Wy-
kres na ’‘ys. 4 przedstawia wyniki 1553
préb normalnego, niemodyfikowanego zeli-
wa, utozone wg czestotliwosci pojawiania
sie. Im wyzej i im wiecej w lewo znajduje
sie zeliwo na wykresie, tym korzystniejsza
i bardziej pozadana jest kombinacja jego
wytrzymatosci i obrabialnosci.

Wykres na rys. 5 przedstawia wyniki prob
szeregu modyfikowanych zeliw, zestawione
wg analogicznych zasad i dobitnie podkre-
§la dodatnie strony modyfikowanego zeli-
wa.

Autor dodaje, ze modyfikowanie jest cen-
nym procesem technologicznym, ktdry
przyczynia sie do tego, ze zeliwo zdolne jest
utrzymac zaszczytne miejsce miedzy kon-
strukcyjnymi materiatami dobrej jakosci.
Gtéwne oddziatywanie  modyfikowania,
ktorego wptyw jest ze wszech miar ko-
rzystny, przejawia sie wg autora przede
wszystkim w usunieciu twardych migjsc,
w powstawaniu normalnego grafitu ,ptat-
kowego" w perlitycznej osnowie, w obnize-
niu ,wrazliwos$ci" przekroju oraz we wzro-
$cie stosunku wytrzymatosci i twardosci ze-
liwa.

V. Teoretyczne zasady modyfikowania

Pomimo obszernych prac badawczych, prze-
prowadzonych we wszystkich wazniejszych
przemystowych krajach w ciggu ostatnich
30 lat, nie istnieje dotychczas ani jedna teoria,
ktéra ttumaczyta by wszystkie zagadnienia,
powstajace przy produkcji modyfikowanego ze-
liwa.

Hipotezy i poglady poszczegdlnych badaczy,
mozna krotko przedstawi¢ w nastepujacy spo-
séb (3, 4):

Wiekszo$¢ autorow sadzi, ze dodatek stopo-
wy, wprowadzony do ptynnego zeliwa, dziata
jako $rodek odtleniajacy i odgazowujacy, reagu-
jacy z tlenkami i gazami, rozpuszczonymi
w ptynnym metalu. W wyniku tych reakcyj
powstajg w kapieli delikatnie rozproszone wtrg-
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cenig niemetaliczne, posiadajgce wysoki punkt
topliwosci, dziatajagce jako dodatkowe zarodki
krystalizacyjne w czasie krzepniecia zeliwa
i przyczyniajace sie do dodatkowej grafityzaciji,
a tym samym przeszkadzajgce w tworzeniu sie
»przechtodzonego“ grafitu, ktéry obniza mecha-
niczne wiasnosci zeliwa.

Teoria ta wyjasnia prawie wszystkie zjawi-
ska, zachodzace przy modyfikowaniu jako obni-
zenie, wzgl. zupetne usuniecie dodatkowego dzia-
tania grafityzacyjnego, jezeli pozostawimy ptyn-
ny metal do odstania sie w czasie 10 — 15 min.
po wprowadzeniu dodatku stopowego (koagula-
cja drobniutkich czasteczek i ich wyptywanie na
powierzchnie kapieli). Nie wyjasnia natomiast
najcenniejszej i najbardziej charakterystycznej
cechy modyfikowania, a mianowicie znacznego
wzrostu stopnia grafityzacji. Podana tu zarod-
kowa teoria wtracen wymaga niewatpliwie ja-
kiego$ zasadniczego uzupetnienia, ktére wyjas-
niato by dlaczego dodatkowe os$rodki krystali-
zacji wywotujg rozpad cementytu, a nie —
jak nalezato by sie spodziewa¢ — jego bardziej
drobnoziarnistg krystalizacje.

By¢ moze, ze pewng role odgrywa tu wigza-
nie i usuwanie rozpuszczonych gazéw na skutek
dziatania dodatkéw stopowych, np. (9)

Ca + C2=
CaC2+ H2=

CaC2
Ca + CH2

albowiem woddr stabilizuje cementyt, jego usu-
niecie moze wiec sprzyja¢ grafityzacji; zapach
acetylenu, ktory wydziela sie przy modyfikacji
zeliwa dodatkiem zelazokrzemu o "wysokiej za-
wartosci Si, jest wynikiem (5, 6) znacznej ilosci
wapna w zelazokrzemie, ktdre moze wigzaé wo-
dor wg powyzszej reakcji.

Z tego punktu widzenia trudno jednak wy-
jasni¢ jedynie czasowy wptyw dodatku na
zwiekszenie stopnia grafityzacji, nie mozna bo-
wiem przypuszczaé, ze przez pozostawienie ptyn-
nego metalu w spokoju wodér dostanie sie po-
nownie do kapieli, a to tym mniej, ze rozpu-
szczalno$¢ wodoru w zeliwie spada przy obni-
zajacej sie temperaturze kapieli, czego znowu
nie da sie unikngc.

Nader interesujgcg hipoteze przedstawili Va-
lenta i Chvorinov (5, 6), a p6zniej réwniez Flinn
i Rese (10). Wg zdania tych autoréw przy roz-
puszczaniu dodatkéw w ptynnej kapieli powsta-
je przejsciowo miejscowy znaczny wzrost kon-
centracji pierwiastkéw grafityzacyjnych, ktéry
gwattownie przesuwa w lewo punkt eutektycz-
ny zeliwa. Np. w miejscu, gdzie zawarto$¢ Si
wynosi ok. 15%, eutektyczna zawarto$¢ C wy-
nosi tylko ok. 1%. Powstaje w ten sposob miej-
scowe przesycenie weglem, zeliwo staje sie
w tych miejscach nadeutaktyczne, co powoduje
wydzielenie sie drobnych czasteczek wolnego
wegla, ktore stanowig zarodki grafityzacji.

Ciekawa, hipoteze podaje réwniez Milman
(3, str. 60): na skutek egzotermicznego charakte-
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ru reakcji odtleniania w czasie modyfikowania
wywigzuje sie ciepto, co prowadzi do- znaczne-
go przegrzania zeliwa w miejscach, gdzie doda-
tek stopowy (modyfikator) reaguje z tlenkami,
zawartymi w ptynnym metalu. W miejscach
tych moze zaj$¢ zjawisko, stwierdzone pierwot-
nie przez Piwowarsky’ego (11), ktérego istota
polega na tym, Zze ze wzrostem temperatury
przegrzania ptynnego Zzeliwa do pewnej maksy-
malnej wysokosci rosnie stato$¢ cementytu. Na-
tomiast po przekroczeniu tego maksimum, kté-
rego warto$¢ jest zmienna i zalezna od sktadu
chemicznego zeliwa, dalszy wzrost temperatury
powoduje obnizenie statoSci cementytu. Piwo-
warsky stwierdz,it, ze w przegrzanym w ten spo-
séb zeliwie pojawiaja sie czasteczki wolnego we-
gla, ktérych obecnosci nie stwierdzono przy
temperaturach, lezacych ponizej punktu prze-
tomu.

W wypadku, gdy metal krzepnie dostatecz-
nie szybko, powstate w ten sposob zarodki gra-
fitu utrzymuja sie nawet przy ostygnieciu do
temperatur, przy ktérych przebiega zazwyczaj
grafityzacja zeliwa. Jezeli jednak kapiel pozo-
stawimy w spokoju, powstate zarodki wolnego
wegla mogg badZz ponownie sie rozpusci¢, badz
tez koagulowac i wyptyna¢ na powierzchnie ka-
pieli.

Wynika stad, ze oddziatywanie, wptywajgce
korzystnie na grafityzacje, powinno by przeja-
wia¢ sie w wiekszym stopniu w cienkich prze-
krojach odlewo6w, gdzie szybkos$¢ stygniecia jest
najwieksza, a zarodki, powstate w mysl poda-
nej hipotezy, tzn. przez miejscowe przegrzanie
kapieli, majg najkorzystniejsze warunki do’
utrzymania sie. W grubych przekrojach odlewu,
gdzie szybkos$¢ stygniecia jest mniejsza, pano-
wac bedzie tendencja odwrotna, co w tym wy-
padku jednak nie szkodzi, poniewaz skionnosé
do grafityzacji jest tu uwarunkowana zwykty-
mi prawidtami, obowigzujagcymi dla grubych
przekrojow. Stopien grafityzacji cienkich i gru-
bych przekrojéw dla modyfikowanego zeliwa
ulega wiec, na podstawie powyzszych zalozen,
wyréwnaniu, co potwierdza praktyka.

Z podanego punktu widzenia, modyfikowa-
nie zeliwa mozna przeprowadzaé nie tylko przez
dodatek pierwiastkéw grafityzujacych, lecz;
rowniez przez dodatek innych pierwiastkow,
o ile mogg one wywota¢ dostatecznie szybki
przebieg reakcyj egzotermicznych. Jest tolzgod-
ne z doswiadczeniami, przeprowadzonymi nad'
praktycznym modyfikowaniem dodatkami, tzw..
pierwiastkow stabilizacyjnych (Cr, Mn itd.).

Obu wyzej podanym hipotezom mozna jed-
nak zarzuci¢, ze zarbwno miejscowy wzrost kon-
centracji jak i miejscowe przegrzanie musi przy
praktycznym przeprowadzaniu modyfikacji ulec
wyréwnaniu, poniewaz koniecznym warunkiem
odlewania jest odstanie sie metalu, chociazby
przez kroétki czas, ktéry jednak byt by wystar-
c_zalj_alcy do przebiegu reakcyj i uspokojenia ka-
pieli.
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Ponadto hipoteza Milmana nie znajduje
praktycznego potwierdzenia przy produkcji ze-
liwa w piecu wysokiej czestotliwosci, gdzie po-
mimo wysokiego; stopnia przegrzania catej ka-
pieli wysoka temperatura nie wptywa korzyst-
nie na grafityzacje.

Interesujgca jest takze teoria powitok (bton)
adsorbcyjnych, omawiana szczeg6towo przez
Waszczenke (4, str. 120 —m124). Podaje on cie-
kawe zestawienie poszczeg6lnych pogladow, ja-
kie pojawily sie w zwiagzku z probg wyjasnie-
nia wptywu modyfikatoréw i poddaje je kryty-
ce:

1) przegrzanie ptynnego metalu,

2) przechtodzenie ptynnego' metalu,

3) powstanie dodatkowych, delikatnie rozpro-
szonych wtracen niemetalicznych, ktdre sta-
nowig zarodki krystalizacyjne i grafityza-
cyjne,

4) powstanie ptynnych czastek (bton), ktére
mechanicznie przeszkadzajg wzrostowi kry-
sztatow,

5) usuniecie wtracen z metalu,

6) odgazowanie metalu,

7) zmiana energii powierzchniowej.

Z przegladu tego wida¢ jak rdznorodne,
a czesto' i przeciwne sg poglady poszczegdlnych
badaczy na mechanizm modyfikowania.

Mierzenie temperatury pitynnego metalu
przed dodaniem modyfikatora i po jego dodaniu,
jak réwniez bilans cieplny metalu w kadzi nie
wykazaty widocznego podniesienia, sie tempera-
tury ptynnego metalu jako wyniku dziatania
dodatku stopowego, nie mozna wiec dziatania
modyfikatorowlwyjasni¢ tym, ze wywotujg one
przegrzanie metali.

O ile chodzi o przechtodzenie metali, jedna
grupa autoréw twierdzi, ze modyfikator wywo-
tuje przechtodzenie, natomiast druga grupa au-
torow sadzi, ze modyfikator usuwa przechtodze-
nie. Wyjasni¢ to mozna niedostatecznym zbada-
niem mechanizmu grafityzacji oraz reakcji,
przebiegajagcych w ptynnym metalu po dodaniu
dodatku stopowego, jak roéwniez niedostatecz-
na znajomosciag istoty ptynnego metalu.

Jezeli przyjmiemy, ze grafit tworzy sie przez
krystalizacje z ptynnego metalu, przechtodzenie
moze spowodowac¢ powstanie grafitu b. drobne-
go, usuniecie za$ przechtodzenia moze przyczy-
ni¢ sie do wydzielenia grafitu grubego. O ile
natomiast przyjmiemy, ze grafit powstaje przez
rozpad cementytu w stanie statym, wowczas
dodatek modyfikatora musi wywotac rozpad ce-
mentytu i wzrost ziarn grafitu. Zasadnicze zna-
czenie w tym wypadku ma sktonnos$¢ zeliwa do
grafityzacji, tzn. jego sktad chemiczny i szyb-
kos$¢ studzenia.

Waszczenko sadzi, ze najprawdopodobniej-
szg przyczyng oddziatywania modyfikatora na
zeliwo jest odtlenianie, odgazowanie i odsiarcze-
nie metalu oraz bedace w #acznosci ztym zmia-
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ny ilosci i charakteru wtracen, przy czym nie
nalezy pomija¢ réwniez wptywu powitok (bton)
adsorbcyjnych. Jest wielce prawodpodobne, ze
podobnie jak w stali gteboko$¢ przehartowania
i wielko$¢ ziarna sg dwiema, niezaleznymi od
siebie, cechami stali, tak u zeliwa grafityzacja
i krystalizacja sg procesami zupetnie odrebny-
mi, ktérych przebieg mozna regulowaé przez
odpowiedni dodatek modyfikatora. Zasadniczym
brakiem powyzszego rozumowania jest:

1) niedostateczne zbadanie sktadu i witasnosci
wtracen, ktorym przypisuje sie dziatlanie
modyfikujgce,

2) okoliczno$¢, ze dotychczas nie wykazano
bezposrednio, tzn. analiza chemiczna, wzgl.
badaniem mikrostruktury, obecnosci wtra-
cen niemetalicznych w modyfikowanym
zeliwie ani ich nieobecnosci w zeliwie nie-

modyfikowanym, a dziatajacych jako za-
rodki krystalizacji i grafityzacji,
3) niedostateczne opracowanie zagadnienia

roli niemetalicznych wtracen przy grafity-
zacji zeliwa.

Ogolnie jednak mozna stwierdzi¢: fakt, ze
teoria modyfikowania ma jeszcze znaczne luki
i niejasnosci nie powinien odstraszaé prakty-
kéw od wprowadzenia powyzszych procesow
produkcyjnyc¢h, wielkie korzysci bowiem, jakie
osigga sie w praktyce przez; poprawe jakosci
modyfikowanego' zeliwa, wyprzedzaja znacznie
teoretyczne wyjasnienia korzystnego wptywu,
wywieranego przez modyfikator. Mozna wiec
przy cierpliwos$ci uzyskac¢ b. szybko i stosunko-
wo tatwo korzystne wyniki w praktyce.

VI. Przeglad gtdwnych, obecnie stosowanych
metod modyfikowania zeliwa

Gtéwne metody modyfikowania
przedstawi¢ nastepujaco (3):

1) Modyfikowanie przy pomo-
cy dodatku grafityzacy jnego.
Istniejg 2 sprzeczne poglady na zagadnienie ilo-
§ci krzemu, jaka powinna by¢ wprowadzona
przez modyfikujagcy dodatek stopowy. Zwolen-,
nicy jednego kierunku (12) uwazajg za wskaza-
ne stosowanie wiekszej ilosci dodatku, az do
1% Si, natomiast obroncy drugiego kierunku
(13, 14) polecajg uzywanie dodatkéw w matych
ilosciach (ok. 0,1% Si). Ekonomiczniejszy jest
oczywiscie drugi sposéb, ktory ponadto posiada
te zalete, ze jest mniej czuly na wahania tem-
peratury metalowej kapieli w czasie modyfiko-
wania.

2) Modyfikowanie dodatkiem
stabilizujgcym. Ostatnio coraz wiekszg
popularnosciag cieszy sie stosowanie dodatkéw
stabilizujacych, ktoére procz pierwiastkéw gra-
fityzujacych zawieraja rowniez pierwiastki,
sprzyjajace tworzeniu sie weglikow (Cr, Mn
itd.). Dobre wyniki otrzymano przy produkcji
odlewow o wielkich przekrojach, w ktérych za-

mozna



Str. 110

znacza sie wzrost wytrzymatosci i gestosci, bez
tworzenia sie biategol przetomu w cienkich
przekrojach.

3y Modyfikowanie ptynnym
metalem. Williams (15) i Sotdatienko (16)
opisujg sposéb modyfikowania ptynnym meta-
lem, ktéry w pewnych warunkach moze by¢
dostatecznie ekonomiczny: mianowicie gdy pra-
cuja rownoczes$nie 2 zeliwiaki, z ktérych jeden
przetapia szare, drugi zas — biate zeliwo.

4 Kombinacja modyfikowa-
nia zeliwa z ré6wnoczesnym
dziataniem zuzla na ptynny
metal. Sposéb ten (17) polega na topieniu
zeliwa, przeznaczonego do modyfikowania, przy
réwnoczesnym dziataniu utleniajgcego zuzla, co
winno podnie$¢ efekt modyfikowania.

5 Modyfikowanie zeliwa, cig-
gli weg o' Przy modyfikowaniu zeliwa cig-
gliwego wprowadza sie do wyjSciowej kapieli
biatego zeliwa dodatek w ilosci niewystarczaja-
cej do wywotania grafityzacji w czasie .krzep-
niecia odlewu w formie. Podnosi sie przy tym
jednak znacznie skionnos$¢ biatego zeliwa do
grafityzacji, a tym samym skraca sie czas wy-
zarzania (temperowania). W licznych wypad-
kach czas ten moze by¢ skrécony tak wydatnie,
ze odpada niebezpieczenistwo utlenienia odle-
wow przy ich wyzarzaniu, bez stosowania odpo-
wiednich naczyn, a w niektorych wypadkach
wyzarzanie mozna przeprowadza¢ nawet przez
ogrzanie ponizej krzywej przemiany perlitu.

6) Modyfikowanie zeliwa
utwardzonego Wg danych zaktadu
badawczegolfirmy ,Meehanite Co.“ (3, str. 93)
modyfikowane zeliwo moze by¢ utwardzone do
dowolnej gtebokosci. Mozna uzyskaé twardosc
biatej warstwy w granicach 300 — 500 jedno-
stek Brinella.

Modyfikowane zeliwo utwardzone ma na-
stepujace wiasnosci:

a) Utwardzona warstwa posiada bardziej
drobnoziarnistg strukture i zawiera grafit
w stanie koloidalnego rozproszenia, co za-
pewnia jej wiekszg udarnos¢ niz w wypad-
ku zwyczajnego zeliwa utwardzonego.

b) Metal poza warstwg utwardzong posiada
réwniez wiekszg ciggliwos¢.

c) Przejscie miedzy warstwa
a rdzeniem jest b. tagodne.

d) Modyfikowane zeliwo utwardzone odzna-
cza sie zwiekszong odporno$cig na zuzycie
(Scieranie).

utwardzong

VIIl. Praktyczne sposoby przeprowadzenia

modyfikowania
Sposob postepowania przy modyfikowaniu
jest rézny w réznych odlewniach i zalezy od
miejscowych warunkéw, przede wszystkim od
rodzaju pieca do topienia zeliwa, temperatury
odlewania, wielkosci odlewow, wymaganh coldo
jakos$ci odlewow itd.
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Jest oczywiste, ze krotki artykut nie moze
obja¢ wszystkich sposobdéw modyfikowania,
ktore sg b. réznorodne i b. liczne. Ogranicze
sie do podania kilku przyktadéw typowych.

A. Modyfikowanie
grafi tyzujagcym. W rozdz. Il podano
juz niektore szczeg6ty modyfikowania zeliwa
przy jego produkcji w elektrycznym piecu w od-
lewni JAWA w Tyhcu.

W zaktadach Towarzystwa Goérniczo - Hut-
niczego przeprowadza sie modyfikowanie zeli-
wa przy seryjnej produkcji réznych odlewéw,
0 grubosci Scianki powyzej 17 mm, z szarego
zeliwa z zeliwiaka, np> odlewdw czeSci kotto-
wych, czesci maszyn tkackich itd. Modyfikuje
sie zelazokrzemem o zawartosci ok. 75% Si
1 wielkos$ci ziarna, odpowiadajacej w przybli-
zeniu wielkosci grochu, przy czym ilo$¢ dodat-
ku odpowiada stale 0,05 — 0,1% Si. Korzystny
wptyw modyfikowania przejawia sie przede
wszystkim w uspokojeniu metalu, w lepszym
wypetnieniu form, w wiekszej gestosci odle-
wow i lepszej obrabialnosci. Modyfikowanie
zeliwa ciggliwego z zeliwiaka oraz zeliwa na
odlewy cienkosScienne z pieca ptomiennego znaj-
duje sie obecnie dopiero w stadium préb.

Nadzwyczaj wazne wskazowki praktyczne,
dotyczace produkcji odlewéw z modyfikowane-
go zeliwa z zeliwiaka zawierajg instrukcje tech-
niczne w ZSRR (3, str. 62);

1) Do modyfikowania nalezy stosowa¢ naj-
pierw zelazokrzem o zawartosci ok. 75%
Si i dopiero pio osiagnieciu statych wyni-
kéw przy uzyciu FeSi 75% poleca sie prze-
prowadzaé préby stosowania innych dodat-
kéw, np. zelazokrzemu 90% lub 45% Si,
glinu, CaC2 siluminu, grafitu, odlamkéw
elektrod itd.

2) Dodatki nalezy stosowa¢ w stanie rozdrob-
nionym. Wielko$¢ ziarna jest waznym czyn-
nikiem; poleca sie stosowanie ziarn o wiel-
kosci 0,75 — 2,5 mm jako najkorzystniej-
szych.

3) Dodatki nalezy przed ich uzyciem przecho-
wywaé w warunkach, ktére zabezpieczajg
przed utlenieniem, albo nawilgoceniem.
Dtugie skiadowanie rozdrobnionych do-
datkow nie jest dozwolone.

4) Temperatura zeliwa na rynnie
powinna wynosi¢ przynajmniej 1390 —
1400°, mierzona pirometrem optycznym
(bez poprawki). Przy produkcji zeliwa o spe-
cjalnie wysokiej wytrzymatosci poleca sie
podnie$¢ temperature do 1420 — 1450°.

5) Wazne jest utrzymywanie skiadu chemicz-
nego zeliwa w waskich granicach: dopu-
szczalne odchytki w zawartosci C, Mn, Si
wynosza najwyzej 0,2 — 0,3%.

6) Dodatek powinien szybko rozpuszczac sie
w kapieli.

zeliwiaka

dodatkiem
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TABLICA |
Zalezno$¢ miedzy sktadem chemicznym modyfikowanego zeliwa, jego wytrzymatoscig i namiarem
Sktad chemiczny w %

Przeznaczenie

zelima ey Sy

GRUPA 1
Odlewy o prostych ksztaltach

i tagodnych przejsciach prze- 2,7-3,0 0,7-1,0
kroju, o grubosci Sciian powyzej
20 mm

(Korpusy pomp, obudowy, wiel-
kie waly korbowe, kota itd.). 2,8-3,1 10 13
GRUPA 11
Odlewy o skomplikowanym
ksztatcie i roznej grubosci Scia-
nek najmniej 10 nim 29-3.2 1.2-15
j(Walce, pokrywy, mate waty

korbowe iitd.).

GRUPA 111
Odlewy o specjalnie skompliko-
wanym ksztatcie i nagtych zmia-

nach przekrojow, najmniejsza  3,0-3,3 1,4-1,7
grubos$¢ $cianki 8 mm

(Obudowa i ramy szybko poru-
szajacych sie maszyn aitd.).

GRUPA 1V

Podobnie jak grupa Ill, jednak _ B
przy najmniejszej grubosci $cian- 31-3.3 1,6-2,0
ki 6 mm

7) Zalezno$¢ miedzy skiadem chemicznym

modyfikowanego zeliwa, jego wytrzymato-
§cig i namiarem podana jest w tabl. I.

8) Kontrola dziatania modyfikatora powinna
by¢ stale przeprowadzana na podstawie
obserwacji prébnych klinow.
B. Modyfikowanie

stabilizuj gcym .McElweei T. Bar-

low (18) dzielg modyfikatory na ,,grafityzujgce”

i ,stabilizujgce”. Pierwsza grupa zawiera stopy

0 przewadze pierwiastk6w, wptywajgcych ko-

rzystnie na przebieg i wzrost grafityzacji (Si,

Ca, Ti itd.), drugg charakteryzuje przewaga

pierwiastkéw tworzacych wegliki (Cr, Mn i in.),

niekiedy wszakze zawiera ona tez Si, Ca, TL

Dodatki stabilizujacje podnosza twardosé

w wiekszych przekrojach odlewow i obnizaja

sktonno$¢ do powstawania biatego przetomu

w cienkich przekrojach.

Rownoczesne zastosowanie obu rodzai do-

Oznaczenie
Cr Mn
CMSZ 4 45-49 4-6
CMSZ 5 50-56 4-6

Pierwszy gatunek poleca sie dla wyjsciowe-

go zeliwa, dla ktérego suma C + A
= max. 4%. Jezeli suma ta przekracza 4%, po-

dodatkiemk

Si % stali
P S R *

mudypfﬂlkacu me max max kg/mm 2 nam‘lJ:vze
1,0-1,3 1,0-1,3 020 0,13 35-40 50-70
12-15 1,0-1,3 0,25 0,13 30-35 40-60
14—17 0,8-1,1 0,25 0,13 28-33 20-40
16-1,9 08-1,0 0,30 0,13 25-30 15-30
1,8-2,2 0,8-1,0 0,30 0,13 20-28 5-15

datkow przynosi dalszg poprawe witasnosci od-
lewu. Dodatki stabilizujgce stosuje sie stale
w procentowo wiekszej ilosci, ok. 05 — 1%
ciezaru modyfikowanego zeliwa. Przy stosowa-
niu dodatkéw stabilizujgcych zaleca sie, aby
temperatura zeliwa w czasie spustu byta wyso-
a, w granicach 1455 — 1485° i wiecej.

Burgess i Shrubsall (19) podaja nastepujg-
cy sktad modyfikatora stabilizujgcego: ok. 30%
Cr, 37% Si, 8% Mn, 6% Zr, 0,3% C, reszta Fe.
Polecane przez tych autor6w réwnoczesne sto-
sowanie dodatku grafityzujgcego ,,Graphidox“

waha sie zazwyczaj w iloSciach 0,1 — 0,2%
ciezaru modyfikowanego zeliwa. Chemiczny
sktad jednego z gatunkéw ,Gr>aphidoxu*

wg Flinna i Resego (10) jest nastepujacy: 25%
Si, 14,5% Al, 7% Ti, 2% C, reszta Fe.

W czasopismie ,The Iron Age“ z dnia 7
grudnia 1944 r. podany jest nastepujacy skitad
dodatkow stabilizacyjnych:

Sktad chemiczny in %

Si Zr C Fe
-21 1,25-1,75 3 -4,5 reszta
13,5-16 0,75-1,25 3,5-5 reszta

leca sie stosowaé drugi gatunek. Jezeli jednak
suma ta wynosi najwyzej 3,5%, poleca sie sto-
sowa¢ dodatki stabilizujgce rownoczes$nie z do-
datkiem grafRyzujgcym o nastepujacym skia-
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dzie: 5% — 7% Mn, 60 — 65% Si, 5 — 7% Zr,
ok. 20% Fe.

Nalezy podkre$li¢, ze za poSrednictwem do-
datkow stabilizujagcych dostaje sie zazwyczaj
do kapieli metalowej ok. 0,35% Cr, natomiast
przy tagcznym wprowadzaniu dodatku stabili-
zujacego i grafityzujgcego mozna w razie po-
trzeby dodaé do 2% Cr, przy czym obrabialnosé
zeliwa nie ulegnie pogorszeniu.

C. Specjalne przypadki mo-
dyfikowania. Specjalne przypadki mo-
dyfikowania, np. modyfikowanie zeliwa ciagli-
wego-, wymagajg oddzielnego rozpatrzenia. Zain-
teresowanym poleca sie monografie (20) o pro-
dukcji zeliwa ciggliwego, w ktérej omowione
jest szczeg6towo réwniez zagadnienie modyfiko-
wania biatego zeliwa, przeznaczonego do wyza-
rzania. oraz artykuty (3, 4), poSwiecone wytacz-
nie produkcji modyfikowanego zeliwa.
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b. powazne wyniki, dajgce zasadniczg poprawe
mechanicznych i fizycznych wiasnosci zeliwa.

Nalezy réwniez wspomnie¢ o fakcie, ze
mechaniczne witasnosci modyfikowanego zeli-
wa moga by¢ dodatkowo poprawione przez
obrébke cieplng. Literatura podaje przypad-
ki (3, str. 89), w ktdrych osiggnieto wytrzyma-
to$¢ na rozcigganie ponad 70 kg/mmz2 a dla ze-
liwa stopowego nawet 80 — 100 kg/mm2

Zastosowanie modyfikowania przy produkcji
odlewéw zeliwnych stanowi jedno z najwaz-
niejszych osiagnieé dzisiejszej techniki odlewni-
czej. Dzieki temu zeliwo moze dotrzymac kroku
og6lnemu rozwojowi techniki i zajmowac¢ za-
szczytne miejsce w szlachetnym wspéizawod-
nictwie z innymi metalami i stopami.

IX. Podzigkowanie

Autor dziekuje Dyrekcji Towarzystwa Gor-
niczo - Hutniczego za zezwolenie ogtoszenia
niniejszego artykutu oraz Dyrekcji Fabryki
Uzbrojenia w Brnie (Fabryka JAWA w Tynhcu

VIIl. Whnioski : . .
nad Sazawa) za zezwolenie opublikowania
Produkcja zeliwa modyfikowanego jest na- szczeg6tow, dotyczacych b. cennych doswiad-
dal mtodym dziatem nowoczesnej techniki czen, uzyskanych przez autora w czasie jego
odlewniczej, aczkolwiek osigga juz obecnie pracy w zakladach w Tyncu.
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Inz. JOZEF VALITER
Psraga

Brgz otowiowy jako stop tozyskowy

Czechostowacka norma CSN Nr 1085 z 1942 r.
normalizuje stopy, ktore zestawione sg w tabl. I.
Ich wiasnosci mechaniczne oraz wskazéwki, do-
tyczace zastosowania, podaje tabl. II.

Braz otowiowy jest to stop miedzi i otowiu,
przy czym otéw nadaje mu specjalne wiasnosci
technologiczne. Za dolng granice zawartosci
otowiu uwaza sie 4%.

TABLICA |
Brazy otowiowe wg normy CSN Nr 1085 z 1942 r.

Grupa Nazwa Znak
Braz )
otowiowy 15 Pb—Bz 15
Podwdjne brazy  Braz o
otowiowe otowiowy 25 Pb—Bz 25
Braz
otowiowy 35 Pb—B2z 35
Braz
. otowiowy 15 A Pb—Bz 15 A
Podwojne brazy
otowiowe z dodat- Braz
kami do tacznej . Pb—Bz 25 A
ilosci 2% ofowiowy 25 A
Braz
otowiowy 35 A Pb—Bz 35 A
Otowiowy braz Pb—Sn—Bz 5

cynowy 5

Otowiowe brazy
cynowe

Otowiowy braz Pb—Sn—Bz 13

cynowy 13

Otowiowy braz Pb—Sn—Bz 20
cynowy 20

Otowiowe brazy

specjalne

(0o wiecej niz

3 sktadnikach; do-

datki do Cu+ Pb

przekraczaja (2%)

. Pb—Sn—Bz 15
Otowiowe brazy
specjalne

Pb—Sn—Bz 25

Zawarto$¢ otowiu wywiera wptyw nie tylko
na witasnosci odlewnicze, na odporno$¢ che-
miczng oraz odporno$¢ na dzialania mechanicz-
ne, lecz rowniez w wielkim stopniu na $lizgowe
wiasnosci tego stopu tozyskowego.

Braz otowiowy jako stop tozyskowy nabiera
coraz wiekszego znaczenia przy produkcji to-
zysk S$lizgowych dla wysokich obcigzen, jak
np. dla silnikéw lotniczych i Diesla. Szczegdl-
nie waznym okazat sie w czasie ostatniej woj-
ny, kiedy to szukano materiatu zastepczego na
trudno osiggalne tozyska z bialego metalu oraz
na tozyska toczne.

Literatura, dotyczaca +tozysk Slizgowych
wylanych brazem otowiowym, jest na ogét ska-
pa, a poniewaz ich produkcja stanowi stosunko-

Przyblizony skfad chemiczny uj %

Inne dodatki
Pb Cu Sn Ni Zn
10 — 20 reszta - - -
1los¢ i rodzaj
g(c))w. 58 reszta - - - wg specjalnej
umowy
pow. 30 reszta - - -
10 — 20 reszta
ow. 20 t .
80 30 reszta Wg uznania producenta
pow. 30 reszta
4 — 6 reszta 9-11 - - -
12 — 14 reszta 7-9 - - -
18 — 22 reszta 5-10 - - -
10 — 20 reszta 0-10 0-4 _ Mn, Si, Sb, Mg,
Al, P i in,
wg uznania
ggw. gg reszta 0-8 0—4 0-3 producenta

wo miody i wasiki dziat hutnictwa, jest réwno-
cze$nie mato rozpowszechniona i prawie nie-
znana.

Dla wyjasnienia znaczenia otowiu w brazach
otowiowych i jego wptywu na witasnosci $lizgo-
we stopu fozyskowego rozpatrzymy problem
tozyska Slizgowego w jego ogOlniejszej postaci.
Miedzy tozyskiem a czopem znajduje sie — acz-
kolwiek mata, jednakze zawsze mozliwa do
zmierzenia — przestrzen, zwana luzem tozyska.
Przy petnej iloSci obrotow przestrzen ta wypet-
niona jest olejem, tak ze czop ptywa w oleju.
W stanie spoczynku (I, rys 1) czop spoczywa
na spodzie tozyska i w miejscu styku zachodzi
bezposrednie "“zetkniecie sie obu metali. Przy
uruchomianiu czopa (II) i przy powiekszeniu
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Wiasnosci mechaniczne oraz zastosowanie brgzéw otowiowych

Zastosowanie

tozyska do wylania panewek, np. gtéwnych i korbo-
wodowych tozysk silnikéw spalinowych, tozysk pod
wielkim obcigzeniem dla turbin, lokomotyw, pomp

tozyska bez panewek i na wylanie ipanewek dla wyz-
szych cisnien, zwilaszcza dla tozysk, narazonych na
uderzenia, odlewy dla przemystu chemicznego, apa-
ratura

tozyska bez panewek i do wylania panewek dla wy-
sokich obciazen réwnomiernych, odlewy dla prze-
mystu chemicznego, aparatura

tozyska rurkowe n-iedzielone, np. panewki sworzni
tlokowych dla silnikéw Diesla, tozyska dla két podwo-
zi samolotowych, maszyn miyniskich, pomp itjp.

tozyska niedzielone (rurkowe) przy wiekszych obcig-
zeniach

Str. 114 HUTNIK
TABLICA 11
Znak S waswienn T
kg mm 2 P—2,5 D2
Pb—Bz 15
Pb—Bz 25
Pb—Bz 35 . .
Pb—Bz 15 A ) )
Pb—Bz 25 A
Pb—Bz 35 A
Najmniej Najmniej Najmniej
Pb—Sn—Bz 5 18 15 70
Najmniej Najmniej Najmniej
Pb—Sn—Bz 13 15 18 60
Pb—Sn—Bz 20 ° *)
- - 45—85
Pb—Sn—Bz 15 12 20 10 5 40-60

Pb—Sn—Bz 25

*) Wytrzymato$¢ na rozcigganie i wydtuzenie nie przepisuje

one decydujace.
**) Liczby twardosci

iloSci obrotow (Il1) olej — na skutek przylep-
nos$ci — doprowadzany jest do przestrzeni mie-
dzy czopem a tozyskiem, tworzac w ten sposob
cienkg warstewke smarujacg. Najkorzystniejszy
byt by stan idealny (IV), gdy czop przy nie-
skoniczenie wielkiej ilosci obrotow ptywatl by
wspotsrodkowo w oleju. Stan ten jednak z roz-
nych wzgledow, zwitaszcza szybkos$ci Slizgania,
lepkosci smaru i statycznego obcigzenia czopa
nie zachodzi.

n*0 n =ma-te

. Rys.

Odlewy dla przemystu chemicznego oraz aparatura

tozyska bez panewek i do wylania panewek, np. fo-
zyska frezarek, rewolwerowek itp.

sie, poniewaz dla podanych celow nie sg

i ich badanie nalezy uzgodni¢ wg specjalnej umowy.

W wypadku, gdy smar doprowadzany jest
pod ci$nieniem i jezeli w czasie ruchu nie za-
chodzi metaliczne zetkniecie sie czopa z tozy-
skiem, mamy do pokonania jedynie wewnetrzne
tarcie cieczy, w tym wypadku — oleju. Spot-
czynnik tarcia nie jest staty i maleje wraz ze
wzrostem temperatury, poniewaz wtedy olej
staje sie rzadszy i obniza sie jego lepkos¢. Ma-
leje réwniez przy rosngcym obcigzeniu, albo-
wiem wowczas zmniejsza sie grubosé warstew-

n=duze

1

Potozenie czopa watu w zaleznosci od ilosci obrotéw.
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ki smarujacej i przy malejgcej szybkosci obro-
tu, co powoduje réwniez zmniejszenie sie gru-
bosci warstewki smarujacej.

W wypadku wadliwego — suchego — biegu
tozyska, na skutek braku smaru, uwydatnia sie
rola otowiu, ktory dzieki swym wiasnosciom
smarowniczym chroni czop od zniszczenia.

W stanie statym otdw z miedzig nie tworzy
stopu ani roztworu statego, lecz jest delikatnie
rozproszony w siatce miedzi. Miedz tworzy
osnowe panewki, oléw za$ jest w niej rozpro-
szony w tym celu, aby w wypadku wadliwego
biegu tozyska wykazat swe wiasnosci Slizgowe.

Lepsze wiasnosci Slizgowe mozna osiggnaé
przez obnizenie twardos$ci stopu tozyskowego,
lecz w tym wypadku maleje rowniez jego wy-
trzymatosé. Jezeli od tozyska Slizgowego wy-
magamy réwnoczesnie pracy pod wiekszym ob-
cigzeniem, obnizong wytrzymato$¢ nalezy wy-
réwna¢ lub nawet podnie$s¢ przez odpowiednig
konstrukcje tozyska, a mianowicie przez zasto-
sowanie panewki stalowej, wylanej bragzem oto-
wiowym. Powstajg w ten sposéb ziozone tozy-
ska Slizgowe, ktére mozna stosowaé w najciez-
szych warunkach i przy takich obcigzeniach,
jakie spotykamy w silnikach lotniczych i Diesla.

Zasadniczg regutg dla konstruktorow, kto-
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silnika, jest mozliwie najtwardsza powierzch-
nia watu i mozliwie najmiekszy stop tozyskowy.

Ze wzrostem wytrzymatosci i twardosci sto-
pu tozyskowego rosnie rowniez mozliwos¢ jego
obciazenia. Pomiaru wytrzymatosci i twardosci
dokonuje sie normalnie przy zwyktych tempe-
raturach (tzn. ok. 20°), natomiast temperatura
tozyska w ruchu, np. silnika samochodowego,
mierzona za posrednictwem temperatury oleju,
wynosi 70 do 130°, nie uwzgledniajgc miejsco-
wych przegrzan, spowodowanych nieréwnoscia-
mi powierzchni $lizgania.

Sledzac krzywe twardos$ci tozyskowych sto-
péw przy podwyzszonych temperaturach mo-
zemy zauwazyé¢, ze twardo$¢ metalu przy 100°
spada do 60 — 66% twardosci, jaka posiada
metal przy 20°. Najmniejszy spadek twardosci
przy wzrastajgcej temperaturze wykazuje wtas-
nie bragz otowiowy.

Trudno jest podaé¢ wielkosci mozliwego ob-
cigzenia stopow tozyskowych w praktyce, po-
niewaz zalezg one od wielu czynnikow, ktorych
zbadanie i pomiar napotyka na wielkie trudno-
§ci i ktorych okreslenie nie jest tatwe.

Rzeczywiste, najwyzsze obcigzenia w kg/cm2
stosowane w lekkich silnikach, wahajg sie
mniej wiecej w nastepujacych granicach:

rzy chca mie¢ gwarancje bezpiecznego biegu

Silniki lotnicze Silniki o

P Jedno- : - ho- Silniki

Rodzaj tozyska szere- Wielosze- Giriaz- sa{jnoOV\?e Diesla

goine- regotne dziste
Korboujodome 100-160 150-200 250-500 60-100 95 - 140
Gtéwne 60-150 100-150 40- 80 65- 95
W wypadkach, gdy obcigzenie przekracza bogata w otéw. Przy dalszym studzeniu wy-

100 do 130 kg/cm2 zamiast tozysk z biatego me-
talu stosuje sie tozyska ziozone, wylane bra-
zem otowiowym. Najwyzsze dopuszczalne ob-
cigzenie tozyska ztozonego, wylanego brazem
otowiowym o twardosci wylanej warstwy od
50 do 70 kg/mm2, lezy w zakresie od 300 do
500 kg/cmz2.

Powyzsze dane sg jedynie orientacyjne.

Struktura bra'zu otowiowego zalezna jest cd
szybkosci studzenia przy przejsciu ze stanu
ptynnego do statego.

Sledzac na wykresie Cu- Pb stop o sktadzie
80% Cu i 20% Pb (normalny sktad stopu tozy-
skowego) zauwazymy, ze stop jest jednorodng
cieczg do temperatury ok. 1005°. Przy tej tem-
peraturze zaczynaja sie wydzielaé z cieczy pier-
wsze krysztaty miedzi. Wydzielanie pierwotnych
krysztatbw miedzi postepuje w miare obniza-
nia sie temperatury az do 954°. Miedzy kryszta-
tami wydzielonej miedzi znajduje sig ciecz,

dziela sie miedz, znajdujaca sie jeszcze w cie-
czy, wg krzywej A—B od 954 do 326°. Przy
temperaturze 326° skrzepnie rowniez i oléw. Na
skutek mniejszego ciezaru wiasciwego kryszta-
téw miedzi niz bogatszej w otéw cieczy zacho-
dzi — w wypadku powolnego krzepniecia w sze-
rokim zakresie temperatur, wynoszacym wiecej
niz 600° (954° — 326°) — oddzielanie si¢ otowiu
od miedzi. Ponizej 326° miedz i otow sg od sie-
bie zupeinie oddzielone i skrzepniete.

Wielko$¢ i ksztalt czasteczek miedzi i oto-
wiu zalezne sg od szybkosci studzenia. Przy
b. powolnym studzeniu posiada otéw w stanie
ciastowatym jeszcze dos$¢ czasu na potgczenie
sie w wieksze jednostki i utworzenie choinko-
wych krysztatow, tzw. dendrytow. Jezeli stu-
dzenie odbywa sie b. szybko, otéw zmuszony
jest wydzieli¢ sie i utozyé w pierwotnie utwo-
rzonej, delikatnej siatce krysztatdw miedzi
w sposéb, jaki okres$li ta siatka. Powstaje -wow-
czas struktura z drobno wydzielonym ofo-
wiem kulkowym.
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Rys. 2
Wykres réwnowagi uktadu Cu — Pb (Hansen).

Wykres réwnowagi uktadu Cu- Pb przed-
stawia rys. 2

Uwagi, podane dla stopu 80/20, dotyczg réw-
niez stopéw az do zawartosci 36% Pb, z tg je-
dynie rbéznica, ze zaleznie od skitadu poczatek
krzepniecia obniza sie od 1083 do 954° wg krzy-
wej C—D.

Gdy zawarto$¢ Pb przekroczy 36% (w prak-
tyce spotyka sie stosunkowo rzadko zawartosci
do 50% Pb), tworzy sie emulsja roztopionej
miedzi i otowiu i nie jestto juz ciecz jednorod-
na, podobnie jak w polu I. Jezeli ciecz te zosta-
wimy w spokoju, ciezsze czasteczki zdradzaja
tendencje oddzielania sie, a na dnie tygla osa-
dza sie ciezszy otow. Daznos$¢ otowiu do oddzie-
lania sie ro$nie przy nizszych temperaturach
i jest specjalnie duza ponizej 1000°, natomiast
powyzej 1000° mozna przez dokiadne mieszanie
cieczy osiggngé¢ stosunkowo drobne i row-
nomierne rozproszenie i wymieszanie obu sktad-
nikéw. Oba metale dajg jednolitag ciecz dopiero
po przekroczeniu krzywej, ograniczajgcej pole
I, tzn. powyzej 1300° zaleznie od skiadu che-
micznego cieczy. Delikatne rozproszenie otowiu
w tym zakresie, np. dla stopu o zawartosci 40%
Pb, mozemy uzyska¢ w stanie statym przy za-
stosowaniu dostatecznej szybkosci studzenia.

Dla tozysk o najwyzszych wymaganiach wy-
trzymatosciowych, zwiaszcza co do wytrzyma-
tosci pod dtugotrwatym obcigzeniem, np. w sil-
nikach lotniczych, wymagana jest — wg ogél-
nego zdania — delikatna i drobna struktura.
Rzadko spotyka sie poglad, ze pierwszenstwo
nalezy daé¢ delikatnej strukturze dendrytycznej
przed najdrobniejsza strukturg kulkowga. Po-
glad ten nie jest zreszta poparty wynikami
prob praktycznych. Z drugiej strony nie znamy
wypadku, aby rozdrobniona do skrajnosci
struktura, ktérg mozna osiggnaé przy zachowa-
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niu pewnych warunkéw w czasie fabrykacji to-
zysk, pociagata ze wzrostem twardosci i wytrzy-
matosci pod dtugotrwatym obcigzeniem réwniez
wzrost wiasnosci slizgowych. Ustalenie tych da-
nych jest utrudnione ze wzgledu na zmienne
zaleznosci miedzy drobnoziarnisto$cig struktu-
ry, twardosciag i zawartoscig otowiu.

Wptyw trzeciego sktadnika w powyzszych
stopach podwdjnych przejawia sie¢ dos$¢ znacz-
nie w strukturze i fizycznych wiasnosciach bra-
z6w otowiowych. Wzrost wytrzymatosci mozna
uzyskac przez; dodatek pierwiastkdw, jak cyna,
nikiel, mangan i antymon. W celu podniesienia
twardo$ci dodaje sie je maksymalnie do 6%.
Przy wiekszych ilosciach dodanej cyny naste-
puje niepozadane oddzielanie sie otowiu. Dalszy
wzrost twardo$ci mozna osiggna¢ przez dodatek
niklu od 1 — 4%. Dodatki te obnizajg znacznie
wiasnosci, wymagane od tozysk w czasie uru-
chomiania i biegu na sucho, tak ze pierwiastki
te nalezy dodawaé jedynie w najkonieczniej-
szych wypadkach. Do brazu dla panewek szyb-
kobieznych silnikéw, wylanych biatym meta-
lem, dodaje sie niklu w ilosci od 6% w gore.
Zamiast cyny i antymonu mozna stosowa¢ man-
gan, ktory podobnie jak nikiel tworzy z mie-
dzia krysztaty roztworu statego. Mangan dzia-
ta w brazach otowiowych réwniez jako odtle-
niacz.

Druga grupa pierwiastkéw, powodujgcych
delikatne rozproszenie otowiu w cieczy, znaj-
duje sie w bragzach otowiowych w postaci za-
nieczyszczen, resztek odtleniatnia, warstwy
ochronnej lub procesu rafinacji, wzgl. dodawa-
ne sg umySlnie, niekiedy tylko w dziesigtych
czesciach procentu. Na roztopiony metal dzia-
tajg w tym kierunku, ze odtleniajg lub reaguja
z innymi, z wyjatkiem tlenu, domieszkami lub
samg cieczg. Produkty reakcji s, badz dosta-
tecznie lekkie, wzgl. lotne i wtedy mogg wypty-
ngé¢ lub pozosta¢ w cieczy jako nowe czastecz-
ki. Odmienny sposéb ich oddziatywania pole-
ga na tym, ze wptywajg na przebieg krystali-
zacji pierwotnej przez tworzenie o$rodkéw kry-
stalizacji, co z kolei wptywa na wielkos¢
ziam krysztaltbw. Whbrew dawniejszemu —
0g6lnie panujgcemu — pogladowi mozna powie-
dzie¢, ze praktyczne dziatanie ,matych domie-
szek" ogranicza sie u bragzow otowiowych pra-
wie wytgcznie do efektéw odtleniania. Stwier-
dzenie to nabiera tym wiekszej wyrazistoSci,
im wyzsza jest zawarto$¢ otowiu. Najdelikat-
niejszg strukture otrzymuje sie wtedy, gdy do
reakcji w ptynnym metalu uzyje sie setnej cze-
§ci procentu domieszki trzeciego pierwiastka.
mWielki nadmiar domieszek powoduje nieprawi-
dtowe tworzenie sie osrodkow krystalizacji,
a tym samym i nierbwnomierne i czesciowo w
wiekszych skupieniach oddzielanie sie otowiu,
jak réwniez —e prawdopodobnie na skutek re-
akcji gazbw — wywotuje odwrotne wydziela-
nie sie otowiu. Juz kilka setnych procentu siar-
ki wywiera wpltyw na drébnoziarnisto$¢ struk-
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tury dla bragzéw otowiowych o wysokiej zawar-
tosci Pb. Natomiast zawarto$¢ siarki powyzej
0,1% powoduje tworzenie sie CuS na granicach
ziarn, a tym samym kruchos$¢ stopu. Na struk-
ture wptywajg réwniez mate iloSci metali al-
kalicznych.

Technika topienia i odlewania brgzéw oto-
wiowych podobna jest do techniki dla innych
bragzéw. Braz otowiowy mozna topi¢ w piecach
tyglowych, ogrzewanych koksem, olejem lub
gazem. Czystsze i tatwiejsze w kontroli jest to-
pienie w piecach elektrycznych wysokiej cze-
stotliwos$ci. Korzystnie dziata w tym wypadku
doktadne wymieszanie ptynnego metalu i odpo-
wiednia atmosfera.

Stapiania w tyglach dokonywamy w ten spo-
s6b, ze dno tygla pokrywa sie najpierw $rod-
kiem ochronnym, odpowiednim dla czystej mie-
dzi, np. zupeinie suchym weglem drzewnym,
a nastepnie tygiel wypetnia sie szczelnie az po
brzegi matymi kawatkami miedzi. Miedz sta-
pia sig, przy czym powierzchnia jej powinna by¢
catkowicie pokryta warstwg ochronng. Nalezy
starannie uwaza¢, aby tlen i siarka nie mialy
dostepu do kapieli. Reszte — ogrzanej powyzej
100° — miedzi zanurza sie pod powierzchnie.
Stopiong miedz odtlenia sie normalnie przy po-
mocy miedzi fosforowej i pozostawia sie krotki
eczas do odstania sie. Z kolei dodaje sie otdw,
podgrzany do 200°. Nastepnie daje sie nowg
warstwe ochronng i podnosi sie temperature
do pozadanej wysokos$ci. Jezeli dodaje sie od-
pady bragzu otowiowego, tok postepowania jest
podobny. ROéwniez i tu roztapia sie najpierw
miedz, odtlenia, dodaje odpady i roztapia, a w
koncu dodaje sie otow. Korzystniejsze wyniki
mozna otrzymaé w piecach zamknietych.

W celu uzyskania nalezytej postaci otowiu
w stopie poleca sie stop odpowiednio przegrzac.
We wszystkich wypadkach wskazane jest stoso-
wanie zaprawy o skladzie ok. 80% Cu i 20%
Pb, ktorg najpierw nalezy przegrza¢ do 1300 —
1350°, doktadnie wymieszac, nieco ostudzic¢ i roz-
la¢ do ,ga,sek“. Gaski wktada sie do tygla, sta-
pia, uzupeinia potrzebnymi dodatkami stopo-
wymi, a nastepnie normalnym sposobem, jak
dla brgzéw topi, odtlenia, pozostawia sie przez
krotki czas do odstania sie i odlewa.

Odlewy zwiaszcza tozyska i panewki — w
wypadku gdy nie chodzi o tozyska ztozone (np.
na panewce stalowej) — odlewa sie do wilgot-
nego (zielonego) piasku. Wilgo¢, znajdujgca sie
w piasku, dziata korzystnie na delikatne roz-
proszenie otowiu dzieki swemu dziataniu chto-
dzacemu. ROznica w rozproszeniu otowiu i twar-
dosci jest w stosunku do odlewoéw do piasku su-
chego dos$¢ znaczna.

Braz otlowiowy nadaje sie rowniez dobrze
do odlewania we wlewnicach. Aby proces krze-
pniecia przebiegat prawidtowo nalezy przede
wszystkim dba¢ o wihasciwy ksztatt wlewnicy
i o odpowiednie uksztaltowanie grubos$ci S$cian.
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Wielki wptyw na jako$é odlewu wywiera tem-
peratura podgrzewu i temperatura lania.

Wysokich wymagan co do wtasnosci $lizgo-
wych nie mozna dotrzyma¢ w wypadku stoso-
wania panewek tozyskowych, sporzgdzonych
wytgcznie z bragzu otowiowego, ktory z punktu
widzenia metalurgicznego jest wr stanie statym
mieszaning, krysztatow miedzi i otowiu. Przy
produkcji tozysk slizgowych ztozonych wyko-
rzystuje sie wielkg wytrzymatos¢ podktadki sta-
lowej i dobre wiasnos$ci Slizgowe cienkiej wy-
§ciotki z bragzu otowiowego.

Proby wykazaty, ze przy malejacej grubosci
warstwy brazu otowiowego na panewce stalowej
wzrasta jego twardos$¢ i granica obcigzenia. Ni-
ski spoOtczynnik rozszerzalnosci cieplnej pane-
wek stalowych pozwala na dob6r matego luzu
tozyska. Réwniez rozpietos¢ ilosci obrotéw mo-
ze by¢ zwiekszona przy zastosowaniu tozysk
z panewkg stalowg. Czas pracy i zycie tozyska
wzrasta przy zmniejszajacej sie grubosci war-
stewki brgzu otowiowego. Stosowanie tozysk
ztozonych (stal, braz) przynosi oszczednosci
drozszych metali $lizgowej warstwy, jakimi sg
miedz i -otdw. Jest oczywiste, ze oszczednoSci
te nie pociggaja za sobag pogorszenia jakosci,
lecz odwrotnie — poprawe. Jako dowdd moze
stuzy¢ fakt, ze zasieg zastosowania tozysk ztozo-
nych rozszerzyt sie nadzwyczajnie, przy czym
rozwoj ten nie jest jeszcze bynajmniej zakon-
czony i czyni nadal znaczne postepy.

Odlewanie tozysk ztozonych jest zadaniem
trudnym, trudniejszym anizeli zwykte odlewa-
nie do form, a to ze wzgledu, ze chodzi w tym
wypadku o zlanie stosunkowo migkkiego brazu
z panewkg metalowag o wyzszej wytrzymatosci.
Do tego celu mozna by coprawda uzy¢ i innych
metali zamiast stali, np. stopow odlewniczych
miedzi, ogodlnie jednak stosowana jest miekka
stal.

Przebieg produkcji tozysk, wylanych bra-
zem otowiowym, podobny jest do produkcji to-
zysk z biatego metalu na podktadkach z miek-
kiej stali lub stopow odlewniczych miedzi.

Poszczegblne operacje sg nastepujace:

1) Panewke stalowg nalezy podgrza¢ do tem-
peratury, niezbednej do potaczenia sie obu
metali. Powierzchnia jej musi byé dopro-
wadzona do takiego stanu, wzgl. musi po-
zosta¢ w takim stanie, ktdry gwarantowat
by nalezyte zlanie sie obu metali.

2) Panewke nalezy zala¢ brazem otowiowym.

3) Na ptaszczyznach styku bragzu otowiowego
ze stalowg panewka,, zelazo o punkcie to-
pliwosci wyzszym o ok. 450°, rozpuszczane
jest przez roztopiong miedz. Najpierw two-
rzy sie tu — w zaleznosci od czasu wza-
jemnego oddziatywania — cieniutka war-
stewka stopu zelaza i miedzi, bogatego w
zelazo. Przy studzeniu ciecz —.krzepnac —
wydziela, jako krystalizacje pierwotng ma-
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te krysztaty zelaza w postaci kropli, gwiazd
lub choinek. W ten spos6b miedzy stalowg
podktadkg a stopem miedzi (bragzem oto-
wiowym) powstaje przejSciowa warstwa,
sktadajgca sie ze stopu zelazo - miedz, bo-
gatego w zelazo, tworzgca miedzy obu me-
talami stal — miedz, mocne i nierozerwal-
ne potaczenie.

4) Odlew powinien by¢ chtodzony z odpowie-
dnig szybkoscig, a to w celu uzyskania ro-
wnomiernej, delikatnej i gestej struktury
w warstwie $lizgowej.

Zadanie wyprodukowania odlewow, ziozo-
nych z bragzu otowiowego, jest w stosunku do
odlewéw z biatego metalu niezwykle trudne
do wykonania, albowiem panewke stalowg
ogrzewa sie znacznie wyzej anizeli przy biatym
metalu. Ponadto, poniewaz chodzi o potgczenie
sie stali ze stopem miedzi, ktory krzepnie przy
temperaturze ok. 1100° znaczny wptyw na pota-
czenie sie obu metali mogg w tych okolicznos-
ciach wywiera¢ tworzace sie tlenki w czasie
procesu topienia, jak rowniez mogace sie uwal-
niaé w pewnych warunkach gazy.

Przy doborze odpowiedniego gatunku stali
nalezy przede wszystkim uwzgledni¢ operacje,
podang poprzednio w p. 3. Nalezy wystrzegaé
sie stali wrazliwych na napiecia i pekniecia, ja-
kie mogg wystapi¢ przy tak gwattownych
wstrzgsach i gwattownym studzeniu. Na pod-
stawie dotychczasowych dosSwiadczen dla osig-
gniecia dobrego potaczenia nadajg sie miekkie
gatunki stali do naweglania o zawartosci wegla
0.10 — 0.20%. Stale te, oraz im podobne stale
miekkie o gwarantowanej czystosci i niskiej za-
wartosci wegla, zachowujg sie szczegélnie ko-
rzystnie, takie domieszki bowiem jak wegiel,
fosfor i krzem, rozmieszczone czesSciowo na gra-
nicach ziarn i tworzace kruchg, miedzykrysta-
liczng warstwe, ew. dzialajac jako dodatki u-
twardzajgce podtrzymujg i potegujg napiecia,
jakie powstajg w czasie odlewania i krzepnie-
cia tozyska.

Wptyw wegla na jakos$¢ potgczenia odlewow
ztozonych miedz — stal nie jest jeszcze nauko-
wo catkowicie wyjasniony, jednakze opierajac
sie tna dotychczasowych pracach badawczych
mozna zauwazy¢, ze przy wzrastajacej zawarto-
§ci wegla i zachowaniu innych warunkéw bez
zmian, zdolno$¢ dyfuzji maleje.

Szczegolnie troskliwg uwage nalezy zwro-
ci¢ na powierzchnie panewki stalowej. Powierz-
chnia ta powinna by¢ przed laniem oczyszczo-
na, gtadka i bez rys. Porysowanie powierzchni,
jakie powstaje przy obrdébce, moze byé w niekté-
rych wypadkach, u tozysk wysoko obcigzonych,
powodem pekniecia na skutek zmeczenia. Za-
nieczyszczenia przyczepiajg sie mocniej do szor-
stkich ptaszczyzn panewki i trudniej je stamtad
usung¢. O ile chodzi o zanieczyszczenia ze-
wnetrzne, na pierwszym miejscu znajdujg sie
smary (tluszcze) i oleje. Przy Zzarzeniu i pod-
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grzewaniu koksuja i z kolei moga na skutek
zgazowania wptyna¢ niekorzystnie na ptynny
metal i byé ewentualnie przyczynag wadliwego
potaczenia. RoOwniez rdza i zgorzelina jest dla
tego rodzaju odlew6w niebezpieczna. Jezeli
idzie o lekki nalot rdzy, czesto mozna jg usungé
juz w redukcyjnej atmosferze w czasie nagrze-
wania, wzgl. w kapieli boraksowej, o ile ta nie
jest jeszcze przesycona tlenkami.

Sposoby lania tego rodzaju tozysk bywajg
czesto przez wynalazcow patentowane. W zasa-
dzie mozna rozrozni¢ 2 sposoby lania: statycz-
nie i odsrodkowo. Do sposobu statycznego nale-
zy odlewanie w formie piaskowej. W innym wy-
padku panewke stalowg zanurza sie do roztopio-
nej kapieli brg”u otowiowego. tozyska, lane od-
srodkowo, mogg by¢é wykonane z materiatu
ptynnego lub statego przez podgrzewanie pa-
newki przy pomocy ptomienia lub pradu elek-
trycznego o wysokiej czestotliwosci. Cienko-
$cienne tozyska mozna produkowac przez zanu-
rzanie poszczegolnych panewek do roztopionego
bragzu otowiowego lub przez lanie brgzu otowio-
wego na pas. Prébowano réwniez i odlewania
w prézni.

Przy wszystkich sposobach odlewania tozysk
ztozonych nalezy uwazac, aby nie nastgpito zbyt
duze wzbogacenie warstewki bragzu otowiowego
w zelazo, pochodzace z czesciowego rozpuszcze-
nia panewki stalowej, moze to bowiem zdarzy¢
sie przy zbyt wysokim przegrzaniu panewki sta-
lowej i zbyt op6znionym poczatku studzenia.
Studzenie odbywa sie przez zanurzenie do wody
lub natryskiem wodnym. Rozpuszczalnos$¢ zela-
za w miedzi jest b. mata i przy 1083° wynosi za-
ledwie 4%, przy temperaturze za$ otoczenia pra-
ktycznie nie istnieje. W krzepngcym odlewie
z bragzu otowiowego wydziela sie wiec zelazo,
w tym wypadku w postaci osobnych krysztatow.
Dziatajg one niekorzystnie na witasnosci $lizgowe
tozyska, atakujac wat i powodujgc tworzenie sie
na nim rys. Ponadto zachodzi niebezpieczenstwo
tworzenia sie twardego weglika Fe3C z czaste-

czek wegla, pochodzacego z grafitowych tygli.
Wg najnowszych badan i doSwiadczen zelazo,
w ilosci ponizej 1,5% Fe w gotowej warstewce

brazu otowiowego, nie wptywa niekorzystnie
na wiasnosci tozyska, nie uwidocznia sie zas jego
wptyw, jezeli jest drobno i rownomiernie roz-
mieszczone.

Trudnosci techniczne, napotykane przy laniu
tozysk $lizgowych z brazu otowiowego o wyso-
kiej zawartosci otowiu, byly powodem wprowa-
dzenia produkcji tozysk spiekanych. Pierw-
szych prob dokonano na spiekanych brgzowych
tozyskach skrzynkowych. Miedz, cyne i ew.
grafit w postaci proszkbw miesza sie razem
w ilosciach 8 — 10% Sn, 1 — 2% grafitu, reszta
miedzi. MiedZz w proszku prasuje sie pod cisnie-
niem 2000 do 4000 kg/cm2 Sprasowane przed-
mioty zarzy sie z kolei w atmosferze obojetnej
lub redukujgcej. Spiekanie dyfuzyjne trwa 10
do 60 min. przy temperaturze 700 do 800°. Spie-



Nr 3—4

kane tozyska skrzynkowe sg porowate. Ich pory
napetnia sie olejem w prozni lub przez kilkugo-
dzinne zanurzanie w oleju o temperaturze 100°.
Ilos¢ pochtonietego oleju wynosi 20 — 30% ob-
jetosci tozyska skrzynkowego. Wyprodukowane
w ten sposéb skrzynki lub tozyska z porami, na-
petnionymi olejem, nazywajg sie samosmarujg-
cymi i stosowane sg w tych wypadkach, gdy
smarowanie pod cisnieniem byto by trudne,
wzgl. kosztowne do wykonania.

tozyska Slizgowe z panewka stalowg i spie-
kang warstwg bragzu otowiowego mozna produ-
kowaé o zawartosci otowiu, dochodzacej do 45
— 55% Phb, przy czym nie zachodzi obawa miej-
scowego nhagromadzenia sie czgsteczek otowiu.
Po sprasowaniu tozyska spieka sie w strumieniu
wodoru przy 900°, w wypadku gdy zawieraja

Srednice

Do 250 mm O (d)
Ponad 250 mm 0 (d)

Decydujagcy wpltyw na podniesienie wytrzy-
matosci odlewu na obcigzenie oraz na zabezpie-
czenie go przed peknieciem wskutek zmeczenia
materiatu, zwitaszcza przy zmiennych obcigze-
niach tozyska, wywiera nalezyte potgczenie sto-
pu fozyskowego z panewkg stalowa. Gtadkie po-
wierzchnie styku, dobre pocynowanie przy pro-
dukcji tozysk z biatego metalu, dotrzymywanie
odpowiedniej temperatury nagrzewu panewki
stalowej oraz wiasciwe przytopienie stopu tozy-
skowego do panewki, stanowig konieczne warun-
ki do osiggniecia doktadnego potaczenia miedzy
panewka stalowa a odlang warstewka, szczegol-
nie dla tozysk z bragzu otowiowego.

Przy konstruowaniu nowoczesnych tozysk
stalowych, wylanych brgzem otowiowym, nalezy
uwzgledni¢ rowniez takie okolicznosci jak luz to-
zyska, smarowanie i twardo$¢ watu, Kktore
w pracy tozyska odgrywajg nadzwyczaj wazng
role.

Wykonywanie rowkéw smarujgcych na ob-
cigzonej (nosnej) czesci tozyska jest niedopusz-
czalne, poniewaz wtedy cisnienie warstewki ole-
jowej (smarujacej) w rowkach tych zupetnie
spadnie, co moze spowodowac znaczne obnize-
nie mozliwos$ci obcigzenia tozyska.

Niezwykle wazny dla bezpieczeAstwa ruchu
tozyska jest dobor odpowiedniego luzu tozyska.
Luz ten mozna obliczy¢ z obcigzenia, ilosci obro-
téw i lepkosci Srodka smarujacego (oleju), przyj-
mujac pewne, mimosrodkowe utozenie watu w
tozysku. Obliczony w ten sposob luz miedzy to-
zyskiem a watem jest to luz ruchowy. Nato-
miast luz montazowy powinien byé, ze wzgledu
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20 — 35% Pb, natomiast przy zawartosci 45 —
55% Pb temperatura spiekania wynosi 750°. Po-
tagczenie warstw miedzianych i brgzowych na-
stepuje stosunkowo tatwo, natomiast potgczenie
ze stalg jest trudniejsze i odbywa sie dopiero
przy zastosowaniu posredniej warstwy cynowej.
Zastosowanie tozysk spiekanych ogranicza ich
mniejsza wytrzymato$¢. Nie nadajg sie one np.
dla wysokich obcigzehn dynamicznych.

Wptyw rozwigzania i utozenia konstrukcyj-
nego, jako tez samej konstrukcji tozyska na pod-
niesienie trwatosci i mozliwosci zwiekszenia ob-
cigzenia, jest ogolnie niedoceniany. Obcigzenie
jednostkowe tozyska mozna podnies¢ kilkakrot-
nie przez zastosowanie nalezytego jego ksztattu.
Wg najnowszych danych grubos$¢ wylanej war-
stwy tozyska powinna wahac sie w granicach:

Braz otowiowy

0,005 d + 05 mm
0,003 d + 0,1 mm

na rozszerzalno$¢ cieplna metalowych czesci to-
zyska, odpowiednio wigkszy (jedynie w nielicz-
nych wypadkach — mniejszy).

Praktyczne wartosci dla luzu tozysk przy za-
stosowaniu réznych stopéw tozyskowych, w za-
leznosci od iloSci obrotow, podaje wykres Bu-
ska (rys. 3).

o 10000 20000 30000 40000 n/min

1. Stopy CuSn, CuZn i PbBz na panewkach sta-
lowych.

2. Bialy metal Sn—Pb, stopy Cd.

3. Zeliwo.

4. Lekkie metale w tozysku stalowym,
na panewce stalowej.

5 Lekkie metale w tozysku z lekkiego metalu.

6. Stopy Zn.

stop Ag

Rys. 3

Wielkosci luzu dla tozysk z réznych stopéw to-
zyskowych w zaleznos$ci od ilosci obrotéw.
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Obrobka powierzchni $lizgowych powinna
by¢ niezwykle staranna. Z obserwacji wtasnosci
Slizgowych oraz wytrzymatosci wynika, ze kwe-
stia jakosci powierzchni metali tozyskowych na-
biera znaczenia przy rosngcej twardosci. Np. bia-
ty metal ma wiekszag mozliwo$¢ dotarcia sie
i dopasowania w czasie mchu, w7wyniku czego
mozna otrzyma¢ wypolerowang jak lustro po-
wierzchnie $lizgania tozyska.

Wymagania dla tozysk z bragzu otowiowego,
co do starannej konstrukcji, sg na skutek ich
wiekszej twardosci i pracy przy wiekszych ob-
cigzeniach znacznie wyzsze. Nalezyte doprowa-
dzenie smaru, tworzenie sie warstewki oleju,
prawidtowe odprowadzenie ciepta i dobrze do-
pasowane powierzchnie $lizgania w celu niedo-
puszczenia do jakichkolwiek badz Ilokalnych
przecigzen, winny by¢ w konstrukcji odpowied-
nio uwzglednione. Panewka tozyska musi opie-
ra¢ sie na catej swej zewnetrznej powierzchni
na obudowie tozyska, tak aby pod wptywem ci-
$nienia nie ulegta deformacji. Doktadny styk
na catej powierzchni jest réwnoczesnie waznym
warunkiem dla odprowadzenia ciepta.

Najlepsza jako$¢ powierzchni mozna osia-
gna¢ przez obrdbke przy pomocy diamentéw,
wzgl. dobrze szlifowanych twardych metali. Je-
szcze lepsze wyniki, dotyczace zwierciadlistego
potysku i doktadnej obrobki, daja specjalne no-
woczesne obrabiarki, zaopatrzone w precyzyjne
wrzeciona.

Jako seryjne badania tozysk, wylanych bra-
zem otowiowym, stosuje sie badania nieniszcza,-
ce przy pomocy promieni Roentgena oraz proby
wapna. Oczywiscie, kontrola odlewni przy po-
mocy analizy chemicznej winna by¢ prowadzo-
na stale. Od czasu do czasu, zwilaszcza przy
laniu nowego typu tozysk, dokonywa sie badan
mikroskopowych, majacych przede wszystkim
na celu stwierdzenie czy studzenie i krzepniecie
przebiega prawidtowo. Badania rentgenografi-
czne tozysk przeprowadza sie przy pomocy spe-
cjalnego urzadzenia, na ktérym rentge-nuje sie
réwnoczes$nie wieksza ilos¢ tozysk na film, ktéry
po wywotaniu i osuszeniu bada sie w odpowied-
nim przyrzadzie. Typowe wady, jakie mozna
wykry¢ promieniami Roentgena sg: pecherze ga-
zowe, porowato$¢, pekniecia, wadliwe potgcze-
nie, domieszki, zanieczyszczenia, zuzel, wydzie-
lanie sie otowiu i in. O tym, czy tozyska z mniej-
szymi wadami mozna wykorzysta¢ i zastosowac,
decyduje umowa producenta z odbiorca.

Bielenie wapnem ma na celu wykrycie wad,
ktére wychodzg az na powierzchnie, w odroznie-
niu od préby Roentgena, wykrywajacej wady
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wewnatrz materiatu. Probe wapna wykonuje
sie w ten spos6b, ze tozyska ogrzewa sie w ole-
ju o S$redniej lepkosci przy temperaturze do
100° lub wyzej, przez co olej wsigka do miejsc
wadliwych. Po wygrzaniu w oleju tozyska nale-
zy obetrze¢ z nadmiaru oleju, a nastepnie pobie-
li¢ (przez natrysk) mlekiem wapiennym. Po krot-
kim czasie olej, wydobywajac sie ze szczelin
i rys, tworzy plamy na warstwie wapiennej
i oznacza w ten sposéb wadliwe miejsca odlewu.

Inng, tatwa i stosowang biezaco probg, maja-
cg na celu zbadanie jakoSci potgczenia obu
warstw, jest préba dzwiekowa. Przy uderzeniu
panewka powinna dac¢ czysty dZzwiek, natomiast
dzwiek matowy oznacza wadliwe potaczenie-
warstewki brazu z panewkg stalows.

Grubos$¢ wylanej warstwy mozna mierzy¢
metodg magnetyczng.

tozyska, wylane brgzem otowiowym, stoso-
wane sg nie tylko przy budowie lekkich silni-
kéw, lecz réwniez obrabiarek, w kolejnictwie,,
marynarce, w silnikach Diesla itp. Pozwalaja,
one na zastosowanie wiekszych obciazen i wyz-
szej temperatury tozyska anizeli tozysko, wyla-
ne kompozycja (biatym metalem).

Braz otowiowy stosowano juz w sze$édziesia-
tych latach minionego.stulecia do wylewania
tozysk wagonéw kolejowych. Po dobrych wy-
nikach wltej gatezi transportu znalazt on row-
niez zastosowanie w przemysle samochodowym
i lotniczym.

Produkcja tozysk tego rodzaju jest stosunko-
wo trudna i kosztowna. Odlewnie i warsztat me-
chaniczny muszg by¢ dobrze wyposazone nie
tylko w urzadzenia produkcyjne lecz réwniez
kontrolne. Produkcja jest silnie hamowana
wielkg iloscig r6znych typéw' konstrukciji,
ksztattdow i wymiarow, ktore zazwyczaj réznig
sie od siebie jedynie b. nieznacznie.

Przedsiebiorstwo panstwowe ,Huty Metali"
(Kovohute), produkujace tozyska $lizgowe, po-
siada juz ponad 900 rysunkdéw réznych tozysk
silnikéw spalinowych, benzynowych i nafto-
wych, przy czym stale doptywaja jeszcze nowe
odmiany.

Jako producenci tozysk $lizgowych apeluje-
my do konstruktorow silnikow7 spalinowych
o wprowadzenie jednolitych typdw i ogranicze-
nie ilosci r6znych rodzai tozysk do takich ksztat-
tow i wymiarow, ktére w praktyce zdaly juz
egzamin. Wtedy i w naszych zakiadach mozna
bedzie wprowadzi¢ produkcje seryjng, ktora po-
zwoli na znaczne obnizenie kosztéw produkcji®
a tym samym i ceny tozysk.
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Oznaczanie glinu i tytanu w stalach metodq
spektrograficznqg

(Przebieg prac badawczych nad opracowaniem spektrograficznej metody oznaczania glinu i tytanu w sta-
lach w spektrograficznym 'laboratorium huty ,,Boldi“ w Kladnie).

Oznaczanie glinu

Oznaczanie matych ilosci glinu (ponizej
0,1%, ktdrg to ilos¢ dodaje sie do stali w celu
regulowania wielkosci ziarn austenitu) przepro-
wadza sie najczesciej metodg oxychinolinows,
niedoktadng i dlugg, zwiaszcza w  obecnosci
trudnych do oddzielenia dodatkéw chromu
i wanadu. W tym wypadku nadzwyczaj korzyst-
na okazata sie metoda spektrograficzna, pomimo
ze podaje ona catkowita zawartosé glinu roz-
puszczonego oraz glinu, bedacego w zwigzkach
Chemicznych, jak ALO03i gliniany. Pochodzi to
stad, ze w iskrze elektrycznej obie postacie gli-
nu paruja, jednakowo. Ostatecznie w wiekszo-
§ci przypadkéw catkowita zawarto$¢ (znalezio-
na) glinu réwna sie w przyblizeniu zawartos$ci
glinu rozpuszczonego, poniewaz glin, zwigzany

chemicznie, znajduje sie w stalach jedynie
w stosunkowo matych ilosciach.
Metody dotychczasowe. Po

odzyskaniu niepodlegtosci postanowiono dopro-
wadzié m. in. réwniez do porzadku laborato-
rium spektrograficzne huty ,,Poldi“. Spotkat
mnie ten zaszczyt, ze polecono mi, abym podjat
sie owej pracy. Przy przegladaniu starych pro-
tokotow i wykreséw z przebiegu prac stwierdzi-
tem, ze w ‘'okresie przynajmniej 3 lat chemicy
niemieccy (laboratorium spektrograficzne pro-
wadzone byto wytgcznie przez niemieckich in-
zynieroéw) zajmowali sie przede wszystkim ozna-
czaniem glinu w stalach. W koricowej fazie pra-
cy doszli oni do- stadium, w ktdrym do analizy
stosowali ptaskie piytki z badanego materiatu
oraz przeciwelektrody kadmowe. Byta to wiec
nieco zmieniona metoda Hartleifa, ktory przy
oznaczaniu glinu w stalach (Fe 3963 — Al 3961),
nie zawierajagcych molibdenu ani chromu (poni-
zej 0,2%), uzywa jako przeciwelektrody — ze-
laza karbonylowego. Przy matej zawartosci gli-
nu metoda ta byta b. zblizona — o ile chodzi
o wyniki — do metody Hartleifa. Poréwnywa-
tem obie te metody w ten sposéb, ze poprzed-
nio analizowane probki badatem ponownie, przy
uzyciu zelaza elektrolitycznego Hilgera jako
przeciwelektrody. Przy zawartosci glinu 0,01 —
0,04%, poczawszy od ilosci 0,015% krzywa za-
czernienia (krzywa cechowania) jest prosta, co
odpowiada naszym nowym wynikom. Rdznice
pomiedzy analizami chemicznymi i spektrogra-
ficznymi byty tego samego rzedu i wynosity ok.
6,001 — 0,003% All.

Przy wiekszej zawartosci Al (0,5 — 3,0% Al)
technicy niemieccy napotykali przy zastosowa-

niu elektrody kadmowej na wielkie trudnoscig
nawet przy uwzglednieniu wszelkich mozliwych
ulepszen (elektrody, obracajgce sie dookota osi,,
dodatkowa pojemnosé itd.). Po przeprowadzeniu
setek analiz bez osiggniecia widocznego postepu
dalsze stosowanie tej metody okazato sie bezce-
lowe. Zastosowanie przeciwelektrody obniza
mianowicie b. znacznie bezwzgledng czutosc/
poniewaz pary glinu podczas iskrzenia podlega-
ja, rozrzedzeniu 2-krotnie wiekszemu niz przy:
zastosowaniu obu elektrod z tego samego (bada-;
nego) materiatu.

Inny sposdb oznaczania glinu w stali, cieszg-;
cy sie u wielu dobra opinig, stanowi tzw. ana-
liza roztworu przy pomocy absolutnie (spektral-
nie) czystych elektrod weglowych (tzw. wegiel
bez prazkow). "Wielka zalete tej metody stanowi
tatwos$¢é przygotowania standartow do cechowa-i
nia krzywych zaczernienia, a to po prostu przy
pomocy roztworéw syntetycznych. Jednakze
i w tym wypadku istnieje caly szereg czynni-
kéw, wywierajacych nader niekorzystny wptyw
na jako$¢ wynikéw, nie méwiac juz o gtoéwnej
trudnosci, jaka stanowi przygotowanie roztwo-
réw z badanych materiatdw. Przy analizie spek-
trograficznej pragniemy mianowicie omina¢ naj-
zmudniejsza i najdtuzszg cze$¢ analizy — roz-
puszczanie prébek (przy rozpuszczaniu pozostaje
jeszcze niekiedy nierozpuszczalna reszta, ktora
nalezy najpierw przetopi¢ z sodg itd.). Nastep-
nie nalezy zwréci¢ uwage na to, ze przy iskrze-
niu elektrod weglowych, nasyconych roztwora-
mi metali, zmienia sie b. szybko stosunek inten-
sywnosci poréwnywanych prazkéw. Spowodo-
wane jest to tym, ze wegiel nasycony jest roz-
tworami metali jedynie na powierzchni i s6l me-
talu w czasie iskrzenia b. szybko paruje Pozo-
staje tylko wegiel, a zaczernienie widma maleje
proporcjonalnie do czasu. Oznacza to, ze musi-
my zastosowaé b. krdtkie przediskrzenie, wzgl.
nie stosowa¢ go w ogole oraz mozliwie kroétki
czas naswietlania. Przy dtuzszym czasie naswie-
tlania pojawiajg sie widma atmosfery oraz pra-
zki cyjanu. Dlatego tez tutaj, zgodnie z pogla-
dem Schliessmanna, odchylenia od analizy che-
micznej byty znacznie wieksze ( + 0,004 do dl
0,008%). Czesciowe poprawienie wynikéw mo-
zna osiggna¢ przy pomocy przerywacza Pfeilstic-
kera, ktory w toku tej pracy uruchomiono. Po-
prawa ta polega przede wszystkim na wiekszej
jasnosci widma i ostabieniu pragzkéw CN.

W koncu trzecig — a wg naszych doswiad-
czeh najlepszg — jest metoda ze statymi elek-
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trodami, ktérg opracowalismy i ktéra stale sto-
sujemy.

Elektrody. Z badanego materiatu trzeba
przygotowac 2 preciki o srednicy 4 — 5 mm. Oba
konce elektrod nalezy obrobi¢, nadajgc im
ksztalt walca o $Srednicy 3 mm, a brzegi nieco
obtoczy¢ na tokarni, tak aby iskra sie nie ,,wgry-
zata$ Nastepnie oba konce ogrzewa sie palni-
kiem gazowym do ciemno - czerwonego zaru
i czySci ostrym nozem na tokarni, ale jedynie
tylko ptaszczyzny iskrzenia. W wypadku przy-
gotowania tych elektrod przez obrobienie 2 wy-
cietych kawatkéw badanego materiatu, czynno$é
ta staje sie najdtuzsza czeScig calej operacji.
Obecnie mozna przygotowaé elektrody w ciagu
kilku minut, bezposrednio z ptynnego materiatu
Z pieca, nastepujacym sposobem;.

Szklarnig rurke o $rednicy 3 mm {3gczy sie
przy pomocy gumowego weza z pompkga ssaca.
Pobiera sie tyzka probke badanej stali z pieca,
a nastepnie lewg rekg (w skérzanej rekawicy)
szybko wktada sie wolny koniec rurki do ptyn-
nej stali, przy pomocy za$ prawej reki gwatto-
wnie wysysa sie z niej powietrze. Z kolei nalezy
rurke natychmiast wyciggna¢ ze stali i zanurzy¢
W przygotowanym naczyniu z woda. Przy pe-
wnej wprawie i dostatecznej zreczno$ci mozna
otrzymaé¢ w ten sposob preciki stali, dochodzace
do dtugosci 10 cm, o Srednicy, wynoszacej do-
ktadnie 3 mm, ktore teraz wystarczy jedynie
przepotowic¢ i elektrody gotowe sg, do pracy. Pre-
ciki te sg rdwne i gtadkie, jak po b. starannej
obrébce. Calg te czynno$¢ nalezy wykonaé
w utamku sekundy, tak aby szkio nie zdazyto sie
roztopic.

Po zanurzeniu do wody szklo, na skutek
gwattownego ostudzenia, rozpryskuje sie na naj-
drobniejsze kawatki, wobec czego na preciku nie
pozostaje go ani $ladu. Nalezy jednak zaznaczyé,
ze niezbedna jest tu wielka szybkos$¢ i zrecznosé.
Spos6b ten pozwala zredukowac catkowity czas
przygotowania elektrod (ciecie, obrobka itp.) do
kilku minut. Gotowe elektrody przesyta sie po-
cztag pneumatyczng ze stalowni bezposrednio do
laboratorium spektrograficznego.

Spektrograf. Do pracy uzywa sie wielkie-
go spektrografu kwarcowego, o dtugosci widma
24 cm, przy przestonie 1:15. Swiatto iskier kie-
rowane jest rGwnomiernie na szczeling o szero-
§ci 0,03 mm, przez uktad 3 soczewek o ognisko-
wych 80, 160 i 227 mm. Odlegtos¢ soczewek
wynosi w paszym wypadku 96 — 96 — 305 mm

(dla 3100 A). Elektrody, oddalone od siebie 0 2
mm, oswietla sie w czasie iskrzenia lampa rte-
ciowa, w celu zjonizowania $rodowiska (fatwiej-
szy i regularniejszy przeptyw iskier).

Zrodto pradu elektrycznego. W celu
otrzymania iskier zastosowano normalny gene-
rator (iskiernik) Feussnera, z obrotowym prze-
rywaczem oraz dodatkowymi kondensatorami
(ptytkowe, ktore tatwo ulegaly przebiciu, wy-
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mieniono na state). Przy pojemnos$ci 3000 cm
i samoindukcji 80000 cm stosuje sie napiecie
12600 V (FF4, 1/1 C, 1/10 L).

Proces fotograficzny. Czas przediskrze-
nia trwa 75 sek., naswietlania — 2min. Filtr
zawiera 10% Pt (stosowano filtr o 10% przepu-
szczalnosci Swiatta). Jako najodpowiedniejsze
poleca sie nowe czeskie ptyty AKO - REPRO,
Nr emulsji 8101/2, ktére pod wzgledem swych
witasnosci sg b. zblizone do dawniej uzywanych
ptyt Agfa — Spektral blau.

Wazne jest, abv nivtv bviv wvsokokontra-
stowe, drobnoziarniste i niezbyt czute. Stosu-
jemy wywotywacz kontrastowy metolhydrochi-
nonowy (3 min przy 19°). Proces wywotywania
przerywa sie w stabym kwasie octowym, a na-
stepnie utrwala sie w szybkim kwasnym utrwa-
laczu (2 min.). Piyty wymywa sie z kolei pod
silnym strumieniem wody (stosujac wode filtro-
wang ze wzgledu na mozliwo$¢ mechanicznego
uszkodzenia emulsji delikatnym piaskiem) w
ciggu mniej wiecej 5 min., optukuje sie destylo-
wang wodg i suszy w suszarce ssgcej, filtruja-
cej powietrze (w Srodowisku nie zawierajgcym
pytu wystarczy nawet zwyczajny prad powie-
trza). W ten spos6b mozna skréci¢ suszenie de
5 min. (po zanurzeniu w alkoholu etylowym
ptyta jest sucha w czasie 60 — 90 sek., emulsja
jednak znacznie przy tym cierpi i moze wulec
deformacji).

Fotome tnojwanie. Odpowiednie prazki
na ptycie fotometrujemy fotometrem Zeissa
z galwanometrem lusterkowym (firmy Ruhst-
rat). Niestety, nie posiadamy nowoczesnego,
szybkiego fotometru, dzieki ktéremu mozna by
skrécié czas pomiaru, a praca byta by o wiele
wygodniejsza oraz szybsza i dawata wiekszg
gwarancje unikniecia pomytek i bteddw.

Homologiczne pary prazkow. W na-
szym wypadku kwestia ta byta tatwa do rozwig-
zania, poniewaz glin ma mato prazkéw widma.
Na poczatku pracy wytgczyliSmy te prazki, kté-
re sie pokrywajg z prazkami pierwiastkow,
znajdujacych sie w prébce.

W naszym przyktadzie (zawarto$¢ glinu od
0,5 — 3,0%) najwygodniejsza okazata sie naste-
pujaca para prazkow:

Al = 3082,2 A oraz Fe = 3083,7 A
Dla matych ilosci glinu stosunkowo' najbardziej
czuly jest pragzek 3961,5 i przynalezny do niego
prazek zelaza 3963,1.

W tym wypadku wyniki nasze zgadzajg sie
z wynikami pracy R. Castro. Jednakze przy
wiekszej zawarto$ci glinu nasza para prazkow
Fe 3083,7 — Al 3082,2 jest daleko wygodniejsza,
niz wszystkie inne pary prazkéw widma, poda-
wane przez R. Castro. W tym kierunku mamy
dostateczne doswiadczenie, oparte na szeregu
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oznaczen, zaréwno ruchowych jak i kontrolnych,
ktorych statystyki nie podaje, ale ktdre potwier-
dzajg ponad wszelkg watpliwo$¢ stusznos¢ naszej
metody.

Widmo z prazkami Fe 3084 i Al 3082,2 przed-
stawione jest na rys. 1

W .niniejszym artykule podano jedynie jako
przyktad kilka naszych analiz ruchowych, gdzie
we wszystkich wypadkach sg rdwnoczes$nie na-
Swietlone prébki wzorcowe (elektrody o znanej
i doktadnie oznaczonej zawartosci glinu). Przez
to, ze prawie zawsze wkzystkie punkty lezg na
krzywej cechowania (nawet przy wielkiej rozpie-
tosci 0,8 — 3,0% Al), wykazano ponad wszelkg
watpliwos¢, iz metoda ta jest dobra, i doktadna.
Jako dalsze potwierdzenie stusznosci moze stu-
zy¢ fakt, ze od czasu wprowadzenia oznaczen
glinu metodg spektrograficzng nie otrzymalismy
ani jednej reklamacji z ruchu.

W przeciwieAstwie do metody R. Castro, kt6-
ry pracuje z przediskrzeniem 2-stcpniowym
(mocne i stabe po jednej minucie kazde) i 6-
minutowym naswietlaniem, w naszym wypad-
ku przediskrzenie wraz z naswietlaniem trwa
tacznie tylko 3 min. R. Castro musi ponadto jesz-
cze 2-krotnie (mocne i normalne przediskrze-
nie) zmienia¢ warunki elektryczne generatora
(pojemnos$¢ i samoindukcje).

Fe 3084 A Al 3082,2

Rys. 1

L.p.

wWN WN GORWN -

WN

% Al

0,85
1,00
125
1,61
2,85

0,85
1,00
1,61

0,22
0,85
1,00

0,85
1,00
161

Plyta 19/N/47

Fe
3084

84
74
93
7
70

Plyta 27/N/47

110
105
110

Pyta 30/N/47

139
150
137

Plyta 34/N/47

193
220
189

Szczeg6ly widma stali z prazkami Fe i Al

Al
3082,2

94
74
85
60
40

125
109
75

205
170
141

209 -
222
149

Fe Hilgera

Al

+

0,049
0,000
0,039
0,108
0,243

0,056
0,016
0,167

0,168
0,055
0,013

0,034
0,003
0,104
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log K

- 0,07
0,00
0,10
0,207
0,453

- 0,07
- 0,00
+ 0,207

- 0,342
- 0,07
0,000

- 0,07
0,00
+ 0,207

Stal o zawartosci 0,8% Al
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Oznaczanie tytanu

W literaturze fachowej, z wyjatkiem drob-
nych wzmianek (M. P. Winokurow i P. Halitz),
nie znajdujemy bardziej szczegétowych prac
0 oznaczaniu tytanu. Wydaje sie to niewiary-
godne, jezeli weZmiemy pod uwage trudnosci,
jakie nastrecza pierwiastek, o ktorym mowa,
przy normalnej analizie chemicznej.

Dotychczas najczesciej stosowano oznaczanie
kolorymetryczne, ktore jest wprawdzie b. szyb-
kie i wygodne, lecz dla stali, zawierajacej chrom
— ze wzgledu na zabarwienie roztworu — nie-
doktadne. Fotometryczme pracowaé¢ mozna je-
dynie do zawartosci ok. 1% tytanu, natomiast
powyzej tej zawartoSci mozna go oznacza¢ je-
dynie wagowo. Czas trwania analizy ulega
przedtuzeniu na skutek obecnosci W, Mo i V,
ktore przeszkadzajg w pracy, skutkiem czego
tytan nalezy najpierw wytraci¢ z roztworu.

Fe 346586 |
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Biorgc pod uwage powyzsze okolicznosci
zdecydowalem sie opracowa¢ metode spektro-
graficzng szybka i doktadng, w miare mozno-
§ci prostg, odpowiadajaca nawet najwiekszej
rozpietosci, o ile chodzi o zawarto$¢ procentowa
tytanu.

Wybér prazkéw widma. Gitownym ce-
lem byto wyszukanie najodpowiedniejszej ho-
mologicznej pary prazkéw widma (Ti — Fe),
ktéra odpowiadata by wszystkim warunkom
analizy spektrograficznej. Prazki te winny
znajdowac sie w miare moznosci blisko siebie
i mie¢ dostateczng site zaczernienia przy wiel-
kiej procentowej rozpietosci, natomiast nie po-
winny pokrywac sie z prgzkami sgsiednimi.

M. P. Winokurow poleca pare pragzkow Ti
3261,601 — Fe 3305,978, dzieki ktérej osiggnat
podobno doktadno$¢ dz 5 — rk 6%, lecz przy
rozpieto$ci jedynie 0,3 — 0,7% Ti. Prazki te

Skala diugosci
fal w 100 A

Czyste Fe

Ti = 0,32%
Ti = 0,81%
Ti = 120%

| Ti 3387,8

Rys. 6

Szczegoty widma stali z prazkami Fe i Ti
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nie wydajg mi sie jednak zbyt szcze$liwie do-
branymi, poniewaz:

1) prazek Ti 3261,601 jest niewyrazny,

2) prazek Fe 3305,978 dla stali, nawet lekko
stopowej, pokrywa sie z pragzkami pier-
wiastkow stopowych,

3) rozpietosé 0,3 — 0,7% Ti jest w praktyce
zbyt mata.

Sposo6b ten nie prowadzi wiec do celu, zwta-
szcza jezeli pragniemy opracowaé metode, ktorg
mogtby sie postugiwaé nawet laborant bez wiek-
szej znajomosci spektrografii.

P. Halitz poleca inne pary prazkéw, a miano-
wicie:
I Ti 3077 — Fe 3078
Il Ti 3168 — Fe 3166,4

Jednakze i te pary pragzkéw sg stosunkowo

HUTNIK
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stabe i czesto przykrywane innymi. | tak wg
Kaisera:
prazek Ti Il — 3168,52 posiada intensywnos$¢ 10
prazek Fe | — 3166,4 " " 4

skutkiem czego prazek Ti Il jest silnie przykry-
wany.

Poniewaz tablice Kaiser — Ritschla w ogdle
nie uwzgledniajg pary prazkow Ti 3077 i Fe 3078,
szukaliSmy odpowiednich pragzkéw zupeinie sa-
modzielnie i to w widmach stali wysokostopo-
wych.

Po szeregu fotometrycznych préb z najrézno-
rodniejszymi parami prazkow, za najodpowied-
niejsze uznano nastepujace

a) Ti 3387,8 —mFe 3427,12
b) Ti 3387,8 — Fe 3465,86.

Obraz widma ostatniej pary przedstawia rys. 6.

Rys. 7
Wyniki oznaczania tytanu w roznych stalach przy zastosowaniu homologicznych par prazkéw?
a) Ti 3387,8 — Fe 3427,12
b) Ti 3387,8 — Fe 3465,86
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Przy zastosowaniu prazka Fe w zakresie
o

3427,12 A mozna pracowac z mniejszg doktadno-
Scig, lecz dla zawartosci Tiod 0,3 — 2,5%. Przy
zastosowaniu prazka 3465,86 krzywa rozpadia
sie na 2 czeSci proste, a mianowicie:

w odcinek | — dla zawartosci 0,32 — 1,20% Ti
oraz
w odcinek Il — dla zawartosci 0,81 — 2,50% Ti

W wypadku czesci prostej Il doktadnos$¢ o-
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i dopiero po wielu prébach przekonaliSmy sig, ze
istotnie udato sie nam znalez¢ najkorzystniej-
szg homologiczng pare prazkéw widmowych.

Fotometryczne pomiary obu par (a oraz b)
sg widoczne z przyktadu, gdzie na ptyte Agfa-
blau 6 X 9 cm naswietlono widma stali o zawar-
tosciach 0,32 — 0,43 — 0,53 — 0,81 — 1,20 —
1,49 — 1,85 — 2,45% Ti.

Wyniki uwidocznione sg w tabl. I, a graficz-

znaczania jest wprost niewiarygodna (2—3%) nie przedstawia je rys. 7.
TABLICA |
Fe . A s

% Ti Ti log K

3427,12 3465,86 3387,8 b

a) b) a) )
0,32 135 229 229 - 0,230 - 0,229 - 0,494
0,43 139 203 203 - 0,164 - 0,232 - 0,336
0,53 155 144 144 + 0,032 - 0,190 - 0,276
0,81 152 112 112 0,135 - 0,088 - 0,091
1,20 153 92 92 0220 + 0,023 + 0,080
1,49 168 82 82 0,312 + 0,139 0,173
1,85 134 50 50 0,429 + 0,188 0,267
2,45 143 40,5 40,5 0,548 + 0,306 0,390

Jak wynika z wykresu, mozna podang meto- W nioski. Spektrograficzne oznaczanie gli-

de z powodzeniem zastosowaé do biezacej pracy
ruchowej.

Przebieg oznaczania. FF4, C 1/1, L = 0,
szczelina — 0,03, przestona 0O, odlegtos¢ zaokra-
glonych elektrod (O 3 mm) 2 mm, naswietlano
lampa rteciowa, filtr 30% Pt, odlegtos¢ soczewek

dla 3100 A wynosi 98/308. Przediskrzenie — 2
min., naswietlanie 1i 1/2 min. Plyta Agfa-blau,
wzgl. AKO - Repro. Wywotywacz metolhydro-
chinonowy. Przy fotometrowaniu mierzy sie pa-
re pragzkéw Fe 3465,86 — Ti 3387,8.

nu i tytanu w stali (w matych i wiekszych ilos-
ciach) jest bez poréwnania szybsze niz zwykite
oznaczanie tych pierwiastkéw na drodze chemi-
cznej, co wiasnie wykazujag 2 podane metody,
opracowane w laboratorium spektrograficznym
huty ,,Poldi“ (Kladno).

Podziekowanie.

Uwazam za swéj obowigzek podzigekowac tym
wszystkim pracownikom huty ,,Poldi“, ktérzy —
udzielajagc mi wszelkiej pomocy — umozliwili mi
opracowanie tych metod.
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Analiza widmowa glinu, cynku i ich stopow

(Przepisy iloSciowej analizy widmowej Al, Zn

Wstep. Sposoby ilosciowej analizy glinu,
cynku i ich stopéw, ktére podajemy, stosowane
sq przez nas od kilku lat. Wyniki oznaczen by-
ty kontrolowane przez inne laboratoria spek-
trograficzne i na drodze chemicznej. Nie znaczy
to bynajmniej, ze metody te nie moga byé mo-
dyfikowane, dopuszczalne sg bowiem pewne
zmiany i odchylenia zar6wno w doborze warun-
kéw elektrycznych przy iskrzeniu jak i przv
doborze materiatu fotograficznego, w ksztalcie
elektrod itp. Zmiany te dyktujg doswiadczenie
i praktyka. Dtuzsza praca w dziedzinie spektro-
grafii wykazuje, ze mozna pozwoli¢ sobie na pe-
wne odchylenia od ustalonych przepiséw, przy
czym niekoniecznie wptywa to na doktadnosé
wynikéw. W kazdym jednak wypadku poleca
sie przy pracy mozliwie najwieksza doktadnos¢,
gdyz pozornie nawet maty btgd moze wptynac
w duzym stopniu na wynik analizy.

Elektrody wzorcowe (stosujemy zazwyczaj
3 pary) jak rowniez elektrody z badanego mate-
riatu muszg by¢ na swych powierzchniach
iskrzenia i w ich poblizu jak najstaranniej oczy-
szczone. Do czyszczenia uzywa sie pilnika (wzgl.
tokarki), w zadnym jednak razie nie uzywa sie
papieru S$ciernego, zawierajagcego krzemionke.
Nalezy pamieta¢ i zwraca¢ uwage na to, aby
podczas spektrografowania i fotometrowania nie
zmieniato sie napiecie pradu w sieci oraz jak
najscislej przestrzega¢ dotrzymywania czasu
przediskrzenia i wiasciwej ekspozycji. Cata pra-
ca poszta by na marne przez niewtasciwe wywo-
tywanie ptyt fotograficznych; krzywe cechowa-
nia byty by zbyt strome lub zbyt poziome, a od-
czytywanie procentowej ilosci pierwiastka byto
by niedoktadne.

Przyrzady. Stosujemy spektrograf Zeissa
Q U 24, pracujacy w ultrafioletowej czesci wid-

ma (2.000 — 5.800 A). Poniewaz wielkos$¢ kata
zatamania promieni Swietlnych zalezy od ditugo-
Sci fali, widmo nie jest zupeinie ostre na catej
swej diugosci. Doktadne nastawienie na ostro
na odcinku, ktory jest nam najbardziej potrze-
bny, osiggamy przez przesuwanie ukfadu 2 so-
czewek miedzy iskrg a szczeling po tzw. lawie
optycznej.

Powyzsze zaostrzenie, odpowiadajgce okre-
Slonym dtugosciom fali, nazywamy projekcja o-
brazu na soczewke pomocniczg (meziobrazeni,
Zwischenabbildung).

Wzbudzanie widma iskrowego osiggamy przy
pomocy generatora (iskiernika) Feussnera, z mo-
zliwoscig zmiany napiecia, pojemnosci i samo-

i ich stopéw. Laboratoria ,,Czeskich Walcowni Metali").

indukcji. Widmo tukowe powstaje przy zastoso-
waniu pradu z sieci o napieciu 220 V, przy czym
prad prowadzony jest przez opornice. Aby elek-
trody zbytnio sie nie rozgrzaty, tuk jest perio-
dycznie przerywany przy pomocy specjalnego
automatu. Automat ten przerywa regularnie do-
stawe pradu wysokiej czestotliwosci do transfor-
matora Tesli, przez ktérego uzwojenie wtdrne
przeptywa prad sieci, tworzacy *tuk, miedzy
elektrodami przeptywa wiec réwnoczes$nie prad
wysokiej czestotliwosci 0 nieznacznym nateze-
niu i prad z sieci o wielkim natezeniu, ktéry
tworzy tuk Swiecacy. Po przerwaniu pradu wy-
sokiej czestotliwosci tuk gasnie, co stanowi za-
sade przyrzadu Pfeilstickera.

Przy fotometrowaniu szybki fotometr Zeissa,
wykazuje wiele zalet, zastosowanie innego typu
nie wptywra wszakze na wynik. Nie wymaga
sie rowniez uzycia specjalnego materiatu foto-
graficznego. Stosujemy piyty Foma - Super -
Orthoantihalo 27°Sch. Ptyty mozna wywotywac
w jakimkolwiek wywotywaczu wg normalnych
przepisow.

W ostatnim czasie stosujemy nastepujacy
wywotywacz:

Roztwr | Roztwér 11
Metol ........... 49 K2C03 .......c...... 100 g
Hydrochinon . .10 g W oda
K252, 0 g
KBr e 249
Woda..... 11

1 cze$¢ roztworu 1+1 czes¢ roztworu Il roz-
rzedza sie 2 czesciami wody. Czas wywotywania
wynosi 5 min.

Wiasciwa analiza. Przy opisie metody be-
dziemy uzywali nastepujagcych oznaczen:

E “ napiecie w kV

C e, pojemnosé w cm

L ....... sarnoindukcja w cm

Mz . projekcja obrazu na soczewke
pomochicza w ,&

F oo, filtr przed szczeling

B e przestona na soczewce pomoc-
niczej

S szczelina w mm

@] przestona obiektywu

PEX oo przediskrzenie

(¢ o I naswietlanie

11
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A. Stop Al - Cu - Mg - Mn. Przyblizony sktad
chemiczny tego stopu jest nastepujacy:

Cu — 3% Fe — 0,7%
Mg — 1,5% Zn — 0,5%
Mn — 0,7% Al — reszta
Si — 05%
Iskra jest przerywana synchronicznym
przerywaczem.
Widmo iskrowe E  ...occoeieine 12 kV.
C 6.000 cm
Lo o, 0
M Zoiiiiei 2.900 A
F oo tréjstopniowy
B s petna
S 0,04
(O . 1/30
PEX . iiiiiiiienrennns 3 min
EXP rerrerrerrieerennas 45 sek

Elektrody: prety proste, o $Srednicy 3 mm,
odlegto$é 2 mm.

Prazki: Al 3052
Mn 2949
Si 2882
Fe 2756

Miedzi, ze wzgledu na jej wysokg zawartosc,
nie fotometrujemy. Poczernienie jej prazkow
byto by zbyt mocne, krzywa cechowania byta by
niepewna a tym samym i ocena zawartosci nie-
dokfadna.

Widmo iskrowe ma — w poréwnaniu z wid-
mem tukowym — ciemniejszy podktad i dlatego
tez stabsze prazki w nim zanikajg. Z tego to po-
wodu cynk oznaczamy przy pomocy widma tu-
kowego.

Widmo: tukowe.

o 5.000 cm

L ....... 0 o

Mz . ...... 3.200 A

Foooo o . tréjstopniowy
B ....... petna

S L. 0,04

o ..., 1/10

pex. 30 sek

exp. 20 sek

Elektrody: prety proste, o srednicy 3 mm, o
dlegtos¢ 2 mm. Natezenie pradu tuku ok. 10 A

Prazki: Al 3052
Zn 3345

B. Stop Al - Mg - Si. Przyblizony skiad che-
miczny tego' stopu wynosi:

Mg — 0,8%
Si — 1,0%
Mn — 0,8%
Fe — 0,5%
Zn — 0,3%
Cu — 0,1%

Al — reszta

HUTNIK
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Widmo iskrowe.

Sposéb postepowania jest taki sam jak. przy
stopie Al - Cu - Mg - Mn, do&jatkowo fotometru-
jemy jedynie linie Cu 3247 A. Cynk spektrogra-

fujemy i fotometrujemy podobnie jak w sto-
pie Al - Cu - Mg - Mn.

C. Glin (czysto$¢ 99,99—98,0%). Chodzi o0 ozna
czenie nastepujacych zanieczyszczen: Si, Fe, Cu,
Zn, Ti. Ich zawarto$¢ jest nadzwyczaj mata
i dlatego stosujemy bardzo czulty przyrzad
Pfeilstickera.

Widmo: tukowe.

Cc .. .. 5000 cm

L ....0

Mz . ... 3000 A

F ., tréjstopniowy
B . . . .petna

S . ... 004

0 . 1/10

pex 30 sek.

exp 20 sek.

Elektrody: prety proste, o $rednicy 3 mm,
odlegto$¢ 2 mm. Natezenie pradu tuku ok. 10 A.

Prazki: Al 3052
Si 2882, 2435
Fe 3021
Cu 3247
Zn 3345
Ti 3349

D. Stopy cynku. Zamak. Przyblizony sktad
chemiczny tego stopu:

Zamak a

Al — 4%
Cu — 0,8%
Mg — 0,04%

reszta Zn + zanie-
czyszczenia

Zamak

Al — 10%
Cu — 0,8%
Mg — 0,04%

reszta Zn + zanie-
czyszczenia

Zamak A
Al — 0,8%
Cu — 0,4%

reszta Zn + zanie-
czyszczenia

Dla wszystkich 3 gatunkéw obieramy jedna-
kowe warunki spektrografowania, a mianowicie:
Widmo iskrowe.



Str. 130

Iskra nie jest przerywana przerywaczem syn-
chronicznym, jak to odbywalo sie w poprzed-
nich wypadkach.

E S, 12 kV
O 14.000 cm
Lo, 0

M Zooiiieieen 3.000A
S 0,04

B e 0,8

O e 1/30

PEX . iirerrrrerienn 30 sek
EXP i, 30 sek

Natezenie pradu w pierwotnym
transformatora wynosi ok. 2,5 A.

uzwojeniu

Elektrody: prety, o srednicy 5 mm, konce za-
okraglone. Odlegto$¢ ok. 2 mm (odlegtoscia re-
guluje sie natezenie pradu).

Prazki: — dla stopu Zamak ai k Zn — 3075

Al — 3092
Cu — 3247
Prazki — dla stopu Zaimak (j: Zn — 3075
Mg — 2949
Cu — 3247

Oprécz tych pierwiastkow stopowych cynku
mozemy okresli¢ rowniez iloS¢ zanieczyszczen,
o ile posiadamy niezbedne do tego elektrody
wzorcowe. Ze wzgledu na to, ze oznaczanie tych
zanieczyszczen przeprowadza sie podobnie jak
dla czystego cynku (Zn 99,99), opis analizy po-
dajemy nizej.

E. Cynk (o czystosci 99,99 — 99,0). Zaniecz

szczenia cynku, ktére znajduja sie w nim w ma-
tych ilosciach, a ktére nas interesujg, sa naste-
pujace: Pb, Cd, Sn, Bi, TI, Mn, Fe, Mg, Ti.

Widmo iskrowe.

E .. 12kVv
c ... ...8000cm
L .... ...5mH
M 3.000 A
Foo.. . ... trojstopniowy
s .... ...003
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(O R . 1/10
B petna
PEX tiriireriennnns 30 sek
[ ¢ ¢ I 2 min

Elektrody: prety, o Srednicy 5 mm, odlegtosc
25 mm

Prazki: Zn 3075 TI 3776
Pb 2833 Mn 2795
Cd 2288 Fe 2599
Sn 2840 Mg 2796
Si 3067 Ti 3349

Wszystkie te zanieczyszczenia mozna ozna-
czy¢ takze przy pomocy luku Pfeilstickera,
w sposéb podany przy analizie ,,C*“ (glin).
W tym wypadku wystarczg jednak elektrody
o $rednicy 3 mm i odlegtosci 2 mm. Jezeli pra-
cujemy przy zastosowaniu samoindukcji, musi-
my zwiekszy¢ srednice elektrod, w przeciwnym
bowiem razie iskra wedruje nawet po $cianach
elektrody, co wptywa niekorzystnie na wynik.

Elektrody wzorcowe. Dla kazdego rodzaju
materiatu potrzebujemy przynajmniej 3 pary
elektrod wzorcowych, o stopniowo rosngcej za-
wartosci szukanych pierwiastkow i zanieczysz-
czen. Musimy przy tym pamieta¢, aby elektro-
dy wzorcowe posiadaty w przyblizeniu taka za-
warto$¢ pierwiastkdw, jakg ma probka, prze-
znaczona do analizy. Punkt na krzywej cecho-
wania, przedstawionej graficznie, odpowiadaja-
cy zawarto$ci szukanego pierwiastka w probce
powinien leze¢ miedzy punktami, odpowiada-
jacymi zawartosciom pierwiastka w elektro-
dach wzorcowych.

Ocene i odczytywanie wynikéw fotometrycz-
nych mozna najszybciej przeprowadzi¢ graficz-
nie. W uktadzie potlogarytmicznym na o$ nor-
¥ialng nanosi sie réznice poczernienia miedzy
prazkiem pierwiastka wzorcowego' a szukanego,
na o$ logarytmiczng — zawartos¢ w procen-
tach. Trzy punkty, jakie powstaty z 3 elektrod
wzorcowych tgczymy krzywga. Inne, szukane za-
wartosci pierwiastkéw w prébkach, ktérych
widma naswietliliSmy ponizej widm elektrod
wzorcowych, fatwo odczytamy z wykresu. Dla
pewnos$ci powtarzamy zawsze 2-krotnie na
jednej ptycie zar6wno naswietlanie wzorco-
wych elektrod jak i naswietlanie elektrod z ba-
danego materiatu.
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Zagadnienie wtrgcen niemetalicznych w stali

Wptyw wtracen niemetalicznych na jakos¢
stali jest dotychczas teoretycznie mato wyjasnio-
ny ato ze wzgledu na trudnosci, zwigzane ze
zbadaniem budowy, stopnia rozproszenia oraz
catkowitej ich iloSci w badanej stali. Jedno
wtracenie niemetaliczne o wiekszych wymiarach
moze sta¢ sie przyczyng wybraku gotowej,
skomplikowanej odkuwki, wplywajagc na jej
przydatno$¢ techniczng, pozostajac jednak bez
wpltywu na jakos¢ stali. Wszechstronne studium
zagadnienia wtracen stanowi jedenznajwazniej-
szych celow badan nad udoskonaleniem produk-
cji stali, albowiem problem wtracen wigze sie
nie tylko z wtasciwym procesem produkcyjnym
lecz rowniez ze sposobem odtleniania tudziez
z technikg lania i wskazuje droge do uzyskania
nalezytego pogladu na osiggalng jako$¢ goto-
wych wytworow stalowych oraz pewnos¢ ich
osiggniecia.

Wtracenia niemetaliczne sg w swej istocie
zawiesing nierozpuszczalnych w stali, wzgl. cze-
Sciowo rozpuszczalnych produktdw reakcji skia-
dnikéw, przewaznie niepozadanych, wzgl. pro-
duktem reakcji réznych skladnikéw stali z ma-
teriatami niemetalicznymi oraz z gazami, z kto-
rymi stal podczas topienia, wyrabiania i odle-
wania jest w stycznosci.

Do pierwszej grupy okre$lonych w ten spo-
séb wtracen nalezg wszystkie produkty odtle-
niania, ktére nie wyptynety z kapieli, dalej tlen-
ki zelaza, siarczki i w niektérych przypadkach
specjalnych takze wegliki i fosforki. Poniewaz
produkty odtleniania moga reagowaé miedzy
sobg i wzajemnie sie rozpuszczaé, jak rowniez
rozpuszcza¢ pewne ilosci sktadnikéw metalicz-
nych stali, ich ostateczne wt#asnosci fizyczne
mogg by¢ b. rozne. Dalszg komplikacjg jest to,
ze na stopien rozproszenia i fizyczne witasnosci
produktow odtleniania zasadniczy wptyw wy-
wiera nie tylko poczagtkowa koncentracja tlenu
w stali oraz rodzaj i kolejnos¢ zastosowanych od.,
tleniaczy lecz takze temperatura kapieli stali
w czasie odtleniania. Wptywa ona na wielkos¢
statej rownowagi i na przebieg reakcji, zalezny
rowniez od koncentracji sktadnikéw, biorgcych
udziat w reakcji. Wazng role odgrywa takze roz-
puszczalno$¢ odtleniacza w stali i szybko$¢ jego
dyfuzji, przy czym interesujace jest Sledzenie
z tego punktu widzenia wynikéw odtleniania
stopami, spotykanymi w handlu, zawierajgcymi
wapn i magnez. Zagadnieniu temu poswiecono
dotychczas niewiele uwagi.

Mato zbadane— zaréwno teoretycznie jak
i praktycznie — byto dotychczas zagadnienie,
0 ktérym wspominajg w swej pracy C. H. Her-
ty i wspotpracownicy '). Chodzi o zagadnienie
zanieczyszczen tlenkowych, znajdujacych sie w

drobnym rozproszeniu w kapieli i o warunki ich
usuniecia w czasie wyrabiania, w zaleznosci od
zawartosci FeO i MnO w kapieli.

Do drugiej grupy okreslonych wyzej wtra-
cen nalezg produkty'reakcji sktadnikow metali-
cznych i niemetalicznych kapieli z wyprawg pie-
ca izurzadzeniami do odlewania. Gtdwng role
odgrywa znowu zawarto$¢ i rodzaj tlenkow
w metalu, jako$¢ powierzchni i punkty topliwo-
§ci materiatdéw ogniotrwatych, obok szybkosci,
a wiec energii przeptywu, od ktorej zalezy wiel-
kos¢ erozji wspomnianych wyzej materiatéw
w czasie lania. Przyczyng powstawania tych
wtracen jest wiec dziatanie korozyjne i erozyj-
ne metalu na materiaty ogniotrwate, z ktorymi
metal styka sie przy wytapianiu w piecu i w cza-
sie spustu w rynnie, kadzi i ew. syfonie.

Oczywiste jest, ze temperatura metalu, jego
sktad i stopien odtlenienia, tgcznie z osiggnietym
wynikiem odtlenienia, beda wptywaty réwniez
na ilo$¢ i stopien rozproszenia tych — raczej me-
chanicznie domieszanych — wtracen, przy czym
cze$¢, przypadajaca na korozje i erozje bedzie
przede wszystkim zalezata od jakosSci materia-
téw ogniotrwatych. Wydaje sie by¢ uzasadniony
poglad, ze przyczyn pojawiania sie wtracen od-
tleniania, korozji i erozji nie mozna doktadnie
rozgraniczy¢. Prawie wylgcznie mechanicznie
dostaje sie do metalu Zzuzel z pieca, zwitaszcza
W czasie spustu.

W kadzi i odlanym wlewku czy odlewie
wszystkie te wtrgcenia moga dalej reagowac
z metalem i miedzy soba. Jezeli weZmiemy pod
uwage wplyw stopnia rozproszenia i mozliwosci
koagulacji, uwarunkowanej charakterem chemi-
czno-fizycznym oraz napieciem powierzchnio-
wym tych wtracen, i czasem, w jakim procesy
te moga przebiegaé, zaleznie od stopnia prze-
grzania stali, czasu odlewania, a tym samym i
czasu krzepniecia wlewka czy odlewu na osta-
teczny praktyczny wynik odtleniania, zagadnie-
nie zanieczyszczeh wydaje sie na pierwszy rzut
oka niezwykle skomplikowane.

Jedyna metodg badan jest metoda elimina-
cyjna, ktdrg stosowata wiekszo$¢ badaczy, acz-
kolwiek mozna jej zarzuci¢, ze bada sie jedynie
nieskomplikowane zaleznosci teoretyczne, nie
za$ wielce ztozony stan rzeczywisty.

Przede wszystkim badane byty wtracenia,
powstate jako produkty odtleniania i literatura
na ich temat jest dos¢ obszerna. Pomocg dla
tych badan sg izotermiczne state réwnowagi za-
wartosci tlenu i odpowiadajgcej mu ilosci odtle-
niaczy, ustalone np. dla wegla przez Vachera
i Hamiltona? oraz Herty’ego i wspétpracowni-
kéw3, dla krzemu i manganu przez Korbera
i Oelsena 4), dla glinu przez Chipmanna, wzgl.
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Wentrupa i Hiebera lub Gellera i Dickah i in-
nych, badajacych rdwnoczesny wptyw -kilku cd-
tleniaczy, np .krzemu i glinu9, manganu i krze-
mu 7. Nalezy —rzecz prosta — uwzgledni¢, ze
wykresy rownowagi obowigzujg dla zamknie-
tych systeméw, w ktdrych reakcje przebiegajg;
rzeczywiscie az do konica. W praktyce wszakze
chodzi stale o uktady otwarte, o réznych sta-
diach stanu reakcji, ktorych przebieg moze by¢
nawet, na skutek réznych czynnikéw, zupetnie
zahamowany 8.

Wykresy rownowagi uktadéw wiecej - sktad-
nikowych, uwzgledniajagcych odtlenianie pow-
stajagcych v/ ptynej stali tlenkdw sa mato zna-
ne, a tym mniej warunki fizyczne koagulacji
i napie¢ powierzchniowych. Niektére uktady
podwoéjne przestudiowali: Andrew, Maddocks
i Howat, inne Fowler9, przy czym badali oni
réwniez zaleznosci, zachodzace miedzy siarczka-
mi oraz tlenkami i krzemianami. Wspomina
0 nich réwniez Wniteley10.

Jakkolwiek prace te przyniosty w sumie nie-
wiele materiatu, ktory dato by sie bezposrednio
zastosowal w praktyce stalowniczej, jednakze
mozna z nich wnioskowaé, na podstawie wyni-
kéw E. W. Fella 1), o wptywie zawartosci tlenu
1siarki na posta¢ wtragcen. W b. licznych przy-
padkach stosunek tlenu do zawartosci siarki be-
dzie wywierat decydujgcy wptyw na sposob po-
wstawania wielkiej czesci wtracen, a tym sa-
mym i na fizyczne witasnosci koricowego produk-
tu. Na podstawie powyzszych prac mozna wnio-
skowa¢, ze dla konicowego wyniku odtlenienia
wazna bedzie nie tylko zawartosé tlenu przed
wyrabianiem, wynikajaca ze sposobu prowadze-
nia topu lecz i koncowa zawarto$¢ tlenu w po-
staci zdolnej do wigzania sie w pewnym stopniu
z siarczkami, jako ze nie mozna wyprodukowac
stali, nie zawierajgcej zupetnie siarki. Wniosek
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ten potwierdzajg zresztag doswiadczenia prakty-
czne z ,,przeredukowang" stalg z pieca elektry-
Cznego.

Dalszym waznym wnioskiem, ktory mozna
wysnué z powyzszych prac jest, ze wpltyw wtrg-
cen na jako$¢ stali mozna—przynajmniej w gto-
wnych zarysach — upros$ci¢ przez badanie cha-
rakteru koncowych produktow reakcji odtlenia-
nia i innych, na podstawie sposobu wydzielania
oraz wiasnosci fizycznych, jezeli oczywiscie
oznaczenie ich ilosci bedzie mozliwe stosunkowo
obiektywnym sposobem.

Podane wyzej wnioski zostaty potwierdzone
przez liczne prace statystyczne, z ktérych cytuje
L. B. Lindemuthald, A. P. Gagnebinal3,
a W znacznej mierze réwniez prace E. Maurera
i G. Voigtald, pomimo ze cytowane tam wyni-
ki byty pod silnym wptywem nieodpowiedniego
prowadzenia topu. RoOwniez prace E. Maurera
i W. Bischofa’y podajg szereg praktycznych
danych, w ktérych uwidocznia sie wptyw po-
czatkowej i koncowej zawartosci tlenu w kapieli
w czasie przebiegu topu oraz przy odtlenianiu na
koncowg jakos¢ stali, przy czym waznym wska-
znikiem w czasie przebiegu topu jest zawartos¢
manganu. Uwidocznia sie to réwniez w pracy
statystycznej K. Daevera Ic) i F. Latta, E. Killin-
ga i F. Sauerwalda I7). Stusznie zatem zauwaza-
ja R. Castro i A. Portevin Is), Zze wtracenia nie-
metaliczne stanowig historie produkcji i prze-
rébki stali oraz innych metali.

Szereg badaczy opisuje godny uwagi wptyw
konncowego odtleniania glinem na charakter
i rozproszenie wtragcenly. Wyniki tych prac
wykazujg, ze zastosowanie glinu do odtleniania
i do uzyskania dobrej jakos$ci jest problemem
do$¢ trudnym i wymaga wielkiej umiejetnosci.
Tym tez mozna ttumaczy¢ sprzecznosci pogla-
déw na zastosowanie glinu jako odtleniacza.

Rys. 1
»Korzenie" wlewkow stalowych. Kézne oddziatywanie korozyjne i erozyjne zblizonych gatunkéw plynnej
stali na taki sam materiat ogniotrwatly urzadzeh odlewniczych, powodujace rézny wyglad powierzchni ko-

rzenia (n

= %)
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Z wynikéw prac o glinie, jako odtleniaczu,
nalezy ponownie podkresli¢ wzajemny wpltyw
zawartos$ci tlenu i siarki, ktéry ostatecznie decy-
duje o charakterze i formie wydzielanych wtra-
cen, a niewatpliwie réwniez o charakterze utle-
niajagcej warstewki na strumieniu stali podczas
lania, ktéry to charakter przejawia sie zarowno
w roznej lepkos$ci pozornej, a wihasciwie w lep-
kosci praktycznej i w réznej reakcyjnosci stali
w zetknieciu sie z materiatem ogniotrwatym u-
rzgdzen odlewniczych. Wywiera to wptyw na
powstawanie wtragcen w wyniku korozyjnego
i erozyjnego dziatania stali na urzadzenia odlew-
nicze, zwtaszcza przy odlewaniu syfonem. Jako
widoczny przykiad powyzszego — w pewnych
okolicznosciach zasadniczo réznego zachowania
sie — podaje fotografie ,korzeni", otrzymanych
przy laniu jednakowych wlewkéw ze stali, uzy-
skanej tym samym procesem metalurgicznym
(proces martenowski zasadowy) i o jednakowym
sktadzie chemicznym. Pierwszy z nich byt od-
tleniany w rynnie przy pomocy zelazokrzemu,
drugi— przy pomocy zelazokrzemu i glinu.

Wzmiankowana uprzednio zalezno$¢ zawar-
tosci tlenu i siarki przy odtlenianiu glinem jest
problemem b. waznym, szczeg6lnie przy produk-
cji stali w piecach elektrycznych o niskiej za-
wartosci siarki. Udowodniono, ze ilos¢ glinu,
uzytego do odtleniania, moze mie¢ decydujacy
wptyw na stopiefd koagulacji siarczkow, a wiec
na ich rozproszenie, zarbwno przez tworzenie
sie siarczk6w ztozonych jak i przez zmiane ich
stosunku do produktéw odtlenienia.

Wobec tego, ze dotychczasowe wyniki badan
wykreséw réwnowagi dla tlenkdw, krzemiandw
i siarczkow 2) wykazuja, iz analogiczne zalezno-
$ci mogg zachodzi¢ w mniejszym lub wiekszym
stopniu réwniez przy zastosowaniu innych $rod-
koéw odtleniajacych, mozna twierdzi¢, ze prak-
tyczne wyniki odtleniania, tzn. ilos¢ i charakter
wtragcen bedg w znacznym stopniu zalezne nie
tylko od przebiegu topu, od poczatkowej zawar-
tosci tlenu przy odtlenianiu i od rodzaju odtle-
niacza w zaleznosci od temperatury odtleniania
lecz takze i od zawartosci siarki. Dla osiggniecia
korzystnego wyniku, warunkiem koniecznym
nie jest nadzwyczaj niska zawartos¢ siarki lecz
taka jej zawartos¢, ktéra stata by w odpowied-
nim stosunku do innych sktadnikéw, biorgcych
udziat w reakcjach tworzenia sie wtragcen. Moz-
na zatem wnioskowaé, ze pewien wpityw beda
wywieraty rowniez i metaliczne sktadniki ka-
pieli, ktére maja wieksze powinowactwo do
siarki niz zelazo i mangan, jak np. miedz, nikiel
i molibden, w odtleniaczach za§ — obok glinu
— waph i magnez. Wyniki pracy A. P. Gagne-
bina2l) wykazuja, ze na rozproszenie siarczkéw
czy siarczko-tlenk6w moze wywieraé znaczny
wptyw maty dodatek selenu.

OdchyleAn od zasadniczego wptywu ilosci
i sposobu wydzielania sie siarczk6w ztozonych
i ich roztworéw z produktami odtleniania na
jakosé stali mozna spodziewaé sie jedynie
w tym wypadku, gdy zawarto$¢ siarki bedzie
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niezwykle mata lub zawarto$¢ tlenu anormalnie
wysoka.

O ile chodzi o ocene ilosci wtragcen obecny
stan nie odpowiada wymaganiom, jakie stawia-

ja dalsze badania wptywu wtrgcen na jakos¢
stali, gdyz metody metalograficzne, badz po-
réwnawcze wg pewnego ustalonego standartu

(np. Jernkontoret), badZ postugujace sie sumo-
waniem wg réznych systemow2), s3 — przy
najprawdopodobniej nieregularnym pojawianiu
sie wtracen, widocznych przy mniejszych po-
wiekszeniach — zalezne od przypadku i nie
gwarantujg nalezytego okres$lenia charakteru
wtragcen. Metody chemicznego oznaczenia jak
np. metoda redukcji itp. musza zadowoli¢ sie
przyblizonym oznaczeniem catkowitej zawar-
tosci tlenu, metody za$ ekstrakcji, wzgl. oddzie-
lanie w postaci pozostatej reszty, ktore usitujg
izolowa¢ wtrgcenia rowniez drogg chemiczng
czy elektrolityczng, nie mogg oddzieli¢ tlenkédw
od siarczkéw. Z uwagi na wzajemng rozpu-
szczalno$¢ obu rodzai tych wtrgcen nie mozna
gwarantowa¢ nawet dokladnego' oznaczenia
wtracen, zawierajgcych tlen. R6zne modyfika-
cje powyzszych metod Swiadczg 0 znacznych
i zasadniczych trudnosciach w tym wzgledzie,
a wyniki stawiajg przed nami nowe problemy
chemiczno - mineralogicznej identyfikacji izo-
lowanych wtracen. Jedynie przez kombinacje
kilku metod mozna z wynikow badan osiggnac
pewien poglad na geneze powstawania wtracen,
na ich pochodzenie oraz Wptyw na fizyczne
wiasnosci stali.

W celu uzyskania danych do dalszych ba-
dan nad charakterem i rozproszeniem wtrgcen
niemetalicznych w stali przeprowadzono w Za-
kladzie Badawczym Witkowickich Zaktadow
Hutniczych kilka prob, ktore mialy na celu
okreslenie, przy pomocy zmodyfikowanej me-
tody Dickensena oraz odpowiednich metod mi-
krochemicznych, charakteru wtragcen dla kilku
typowych topow i znalezienie mozliwosci do-
ktadniejszej identyfikacji charakteru wtracen
przy pomocy mikrorentgenografii.

Zestawienie danych dla badanych topéw po-
daje tabl. I.

Prébki 1 i 2, pobrane z wadliwych miejsc
odkuwek, na ktérych stwierdzono w czasie ob-
robki mechanicznej drobne wtragcenia makro-
skopowe, poddano badaniu zmodyfikowang
metoda, Dickensena. Z probek 3, 4, 5, 8i 9 wtrg-
cenia oddzielono mechanicznie, poniewaz we
wszystkich tych przypadkach chodzito o wtra-
cenia miejscowe wiekszych rozmiaréw, wystar-
czajacych do przeprowadzenia mikroanalizy.
Prébki 6 i 7 pobrano z calego przekroju bada-
nego preta, ktdry nie wykazywat zadnych wad.
Poniewaz prébki te miaty stuzyé réwniez do
kontroli mikrorentgenograficznej, oddzielenie
wtraced przy pomocy zmodyfikowanej metody
Dickensena przeprowadzono szczegélnie ostroz-
nie. W celu zapobiegniecia zmianom struktury
krzemiandw i zanieczyszczeniu ich popiotem
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TABLICA |
Sktad chemiczny i whasnosci mechaniczne badanych wytopéw siali
Nr To Zawarto$¢ w o Sposéb Odtlenianie
prébki P C | Mn Si | P S .0 Al produkcji iu kadzi
%) A 028 0,77 030 0,045 0,033 Talbot FeMnFeSi
%) B 027 070 034 0023 oo:: Elolrn Fesi+0.009 Al
?f% £ 036 076 034 0045 0030 Martin  FeSi
5%) D 0,38 0,74 037 0,036 0,032 Martin FeSi
s ) E 027 071 0,28 0,018 0,029 0,017 o.001 Talbot FeSi+ 0,0065 Al
) F 028 084 ... 0,029 0,029 o0.02: - Talbot FeSi
8 O
=) oo . .
o) o} 009 049 0,16 3 0,042
Powo6d badan: * Makroskopowe wtrgcenia na odkuwkach
**) Eadanie odtleniania
***) Rozdwojenie blachy
Wiasnosci mechaniczne
Przed- Top Potozenie Wielkos¢ Obrébka
miot P probki  wlewka  Qr Rr A5 Al0 C U cieplna
Wat Po- 251 494 320 - 68,4 6.6 :
korbowy A dtuzne 105 t 257 510 380 596 71 Normalizowane
Wat 26,1 48.1 - 20,0 59,3 8,9 f
korbowy B 60t 567 481 214 647 125 Normalizowane
328 592 240 528 56
C Styczne 2t do do do - do do Ulepszone
Wat 350 616 280 566 7.1
korbowy 339 605 193 420 42
D s t do do do do do Ulepszone
396 622 . 520 58
_TABLICA 1l
Sktad chemiczny izolowanych wdracen krzemianowych
Ozna- Sktad chemiczny w % (mikroanaliza) S
czenie .
prébki Si0: MnO Feo Al: Os TiOo CaO Mgo
1 34,4 20,4 31 26,3 4.1 9,6 2.2 100,1
2 46,3 20,5 0,7 24,0 21 4,2 15 99,8
3 43,3 16,5 1.0 30,9 0.6 34 3,2 98,9
4 35,0 17,8 2.0 35,3 0,5 4/5 49 100 0
5 42,8 150 0,3 31,3 0,5 6,5 2 99,2
6 68,3 7,3 4,9 17,1 2,4 0 0 100,0
7 62,0 27,9 2.2 5,6 2.2 0 0 1000
8 53.0 15,3 4,8 234 0.6 1.2 0.8 99,1
9 60,5 16,9 5,2 14,9 04 0.8 0,4 99,1
z filtra rozdziat przeprowadzono wytgcznie daje tabl. I1l. Pr6cz tego oznaczono zawartosé

przy pomocy dekantacji,
ze mogty powstac
czasteczek najmniejszych rozmiardw.
Izolowane w ten sposéb wtrgcenia poddano
analizie mikroanalitycznej,

wytgczone,

przy czym nie
pewne

jest
straty

ktérej wyniki po-

MnO i FeO w prébkach z odkuwek prdébnych
oraz z probek, odlanych w czasie lania
do probnej wlewniczki bezposrednio z kadzi, co
miato na celu stwierdzenie
tlenkéw’ przy stosunkowo znacznym styku stru-

topdéw

zmian zawarto$ci
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TABLICA 111
Zawarto$¢ MnO i FeO w prdbkach z odkuwek oraz w prébkach z kadzi.
Stwierdzona zawarto$¢ Stwierdzona zawarto$é Stosunek
MnO Stosunek FeO
Top
a*) b*) a b c*) o> c : d

1 0,0214 0,C030 71 0.045 0,047 0,96
2 0,0238 0,0054 4,44 0,021 0,022 0,96
3 0,0166 0.0021 7,9 0,032 _
4 0,0178 00021 8,45 0,032 -
5 0,0269 0,0024 11,2 0,033 0,028 1,18
6 - 0,0070 - 0054 -
7 0,0150 — — 0,066 _

*) a, ¢ — w odkuwce, b; d — w prébce z kadizi

mienia metalu z atmosferg. Wyniki powyzszych
badan zebrane sg w tabl. IlI.

Wyniki te godne sg uwagi z wielu wzgledéw.
Przede wszystkim analizy oddzielonych, sto-
sunkowo drobnych wtracen z probek 1i 2 oraz
analizy wtracen wiekszych rozmiarow, oddzie-
lonych mechanicznie z probek 3, 4 i 5, nie wy-
kazuja zasadniczych réznic sktadu, co potwier-
dza w dostatecznym stopniu doktadno$¢ zasto-
sowanej metody ekstrakcji oraz jednakowy spo-
séb powstawania  wszystkich  tych wtracen.
Wtracenia te, zarobwno wiekszych rozmiaréw
jak i drobne, widoczne jednak makroskopowo,
zawierajg w sobie czesci, ktére juz w czasie wy-
tapiania w piecu dostaty sie do stali na skutek
korozyjnego i erozyjnego dziatania stali na wy-
prawe pieca, 0 czym $wiadczy stosunkowo wy-
soka zawarto$¢ CaO i MgO, tudziez czesci, jakie
powstaty w wyniku podobnego oddziatywania
stali na materiaty ogniotrwate w czasie lania.
Mozna wiec przypuszczaé, ze trzon pieca nie
byt nalezycie przygotowany, a materiaty odlew-
nicze nie byty dostatecznie wytrzymate (geste)
i ognioodporne. Odtlenianie stali, oceniane wg
zawartosci FeO, byto we wszystkich przytoczo-
nych wyzej przypadkach dobre, na co wskazu-
je niska zawarto$¢ FeO w stali i jego zawartosé
we wtragceniach. Porwane na skutek erozji nie-
metaliczne wtrgcenia posiadajg wysoki punkt
topliwosci, powodujg  wszakze powstanie
w swoim najblizszym sgsiedztwie skupienia pro-
duktéw odtleniania, zwlaszcza MnO, przez co
ich lepko$¢ zmniejsza sie. Nawet w koncowym
stadium lepkos$¢ ich nie sprzyjata koagulacji, na
co wskazywat by ich sktad chemiczny na podsta-
wie wynikéw pracy H. Hellbrugga i K. Endel-
laZ). Proces odtleniania nie wywiera wpty-
wu na powstawanie i charakter tych wtracen
badz zupeinie, badz tez wywiera wptyw jedynie
posrednio, jak o tym wspomniano we wstepnej
czesci tego artykutu. Nie mozna przy tym nie
docenia¢ wptywu odtleniania na lepkos¢ stali,
a tym samym na mozliwo$é wyptywania i od-
dzielania sie wtracen. Niedostatecznie wygoto-
wane, odlewane przy zbyt niskiej temperatu-
rze oraz nieodpowiednio odtleniane topy beda,
bez watpienia wykazywaly wiecej sktonnosci do

pojawiania sie tych wtracen, co zostato zresztg
potwierdzone przez wspomniane prace staty-
styczne 10), 17). Analizy wtracen, oddzielonych
mechanicznie z prébek 8 i 9 réznig sie od po-
przednio podanych szczegdlnie wyzsza zawarto-
$cig SiO'2i nizszg zawartoscig. CaO i MgO. Czes¢
jaka powstata na skutek erozyjnego dziatania
stali na ogniotrwate materiaty odlewnicze, byta
wiec wieksza. Umozliwione byto to chociazby
juz tym, ze dany wlewek odlewano przy pomo-
cy rynny. Interesujace jest rowniez rozmieszcze-
nie wtrgcen o wiekszych rozmiarach: metalo-
graficznie stwierdzono, ze znajdowaty sie na po-
wierzchni wtérnej jamy usadowej, jaka pow-
stata na skutek nieodpowiedniego ksztattu wlew-
nicy (rys. 2a, b). Ich ulokowanie sie w $rodku
przekroju mozna wyjasni¢ tym, ze stal byta nie-
dostatecznie uspokojona. Nieodpowiedni ksztalt
wlewnicy przyczynit sie w znacznej mierze do
tego, ze zostaty uwiezione i nie mogly wypty-
nac.

Typowe rozmieszczenie podobnych wtracen
w stanie lanym podaje rys. 3, przedstawiajacy
najblizszg okolice wtornej jamy usadowej odle-
wu ze stali, zanieczyszczonej materiatem ognio-
trwatym matej kadzi odlewnicznej.

Wtragcenia topéw z prébnym odtlenieniem
wykazujg znacznie wyzszg zawartosé¢ Si02 nie-
obecno$¢ CaO i MgO oraz godng uwagi czutos¢
na zawarto$¢ A120 3w zaleznos$ci od sposobu od-
tleniania.

Roéwnie interesujagce sa wyniki oznaczania
MnO i FeO w prdébkach z odkuwki (z okolicy
wadliwych miejsc) tudziez w prébkach z kadzi.
GdybySmy nie brali pod uwage umiejscowienia
probek z odkuwki i uwazali je jako prébki $red-
nie, stosunek a : b, podany w tabl. Ill, ozna-
czatl by rzeczywisty stopieh utlenienia strumie-
nia stali w czasie lania. R6wnowaga moze by¢
tu jednak naruszona na skutek dziatania sg-
siednich wtrgcen krzemianowych wiekszych
rozmiarow. Aczkolwiek wynikéw tych nie moz-
na uwaza¢ — bez dokiadniejszych badan — za
wartosci absolutne, jednakze wzgledne ich za-
leznosci pozwalajg wysnu¢ b. cenne wnioski.
Szczegblng uwage nalezy zwréci¢ na wyniki
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(n =- 20 x).
Rys. 2a

Wtracenia z probek 7 i 8, znajdujgce sie we wgtebieniu wtornej jamy usadowej.
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(n = 60
Rys. 2b<
Ruch materiatu w kierunku

wgtebienia jest wyraznie widoczny z rozmieszczenia perlitu we wtérnej strukturze materialu podwalcowa-
nego. Trapiono nitalem

Rys. 3

Okolica jamy usadowej perlitycznego odlewu stali

manganowej z pieca elektrycznego. Odlano z zuzlem,

ktory powstat przez erozje wymurowania malej ka-
dzi odlewniczej. Nie trawiono (n = 60 x).

probki 4, wykazujacej najwiekszy wzrost tlenu
w czasie lania, przy rbwnoczesnej najnizszej za-
wartosci MnO we wtraceniach, oddzielonych
z prébki mechanicznie. Swiadczy to o tym, ze
rownowaga nhie zostala jeszcze osiggnieta i ze
zalezy ona od czasu, na ktory wpltywajg w tym
wypadku: temperatura lania i rdéznica tempe-
ratur w okresie krzepniecia. Mozna przez ana-
logie przypuszczaé, ze taki stan nierédwnowagi
bedzie sie zdarzat i na mniejszych odcinkach
dla kohncowej fazy wiasciwego przebiegu odtle-
niania, tzn. dla wydzielania i koagulacji pro-
duktow odtleniania w okresie krzepniecia.
W koncowym stadium moze, w zaleznosci od
stopnia rozproszenia produktéw  odtleniania
w okresie krzepniecia, nastgpi¢ stan, ktéry
z punktu widzenia atomowej budowy Kkrysta-
licznej mozna poréwnac z poczatkowym stanem
przy wytrgcaniu. Ten ostatni okres ,,samorzut-
nego" odtleniania, okreslony oprdécz szybkosci
krzepniecia réwniez rodzajem i nadmiarem za-
stosowanego odtleniacza, jest na skutek drobnej
dyspersji produtkow odleniania najmniej zna-
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(n =3 60 x).
Rys. 4
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(n — 300 x).
Rys. 5

Typowe rozmieszczenie wtracenn wg osi ukfadu regularnego w dendrycie z gltowy wielkiego wlewka ze stali
stopowej. Nie trawiono

ny i zbadany, jakkolwiek moze wywieraé na fi-
zyczne wiasnosci stali znaczny wptyw. Przybli-
zonym i w pewnym stopniu powiekszonym
obrazem tego ,samorzutnego” odtleniania
w czasie krzepniecia sg fotografie wtragcen na
rys. 4 — 6, sporzadzone z dendrytéw z gtowy
wielkiego wlewka (rys. 4, 5 oraz ze strefy
transkrystalizacyjnej innego wlewka (rys. 6,
stan lany), a wiec z prébek o rdznigcej sie
znacznie mozliwosci segregacji i znacznej roz-
nicy temperatur w zakresie krzepniecia.

Dalszym interesujacym zjawiskiem jest ude-
rzajgca roznica w stosunku a : b w probce 2
w poréwnaniu z wynikami innych probek. Od-
no$ny wytop B r6zni sie od innych tym, ze do
koncowego odtleniania w kadzi zastosowano
précz, krzemu réwniez aluminium w ilosci
0,067 kg na 1t stali. Poniewaz przy danej tem-
peraturze stali i jej zawartosci tlenu pewna
czes¢ glinu byta w réwnowadze z tlenem, glin
spetniat dodatkowo swe zadanie jako odtleniacz
w czasie lania, kiedy to zwiekszyta sie zawartos¢
tlenu i obnizyta temperatura. Z tego punktu wi-
dzenia wptyw glinu i innych odtleniaczy winien
by¢é poddany szczegétowym badaniom i ocenie.
Znane, zasadnicze zalezno$ci miedzy poszcze-

golnymi skfadnikami w stali, podane sg na rys.
71i8

Mikrorentgenograficzne badania ekstraho-
wanych resztek z probek 6 i 7 nie daly na ra-
zie wynikéw, na podstawie ktdrych mozna by
wnioskowaé o wzajemnych potgczeniach sktad-
nikdw, oznaczonych na drodze mikrochemicznej.
Ze zdjecia metodg Debye, uzyskanego przy po-
mocy lampy z chromowg anodg (40 kV, 12
mA), mozna — ze wzgledu na dyfuzyjnos$¢ dy-
frakcji — odczytaé jedynie kilka prazkéw, od-
powiadajacych kaolinowi i SiOa, bez mozliwo-
§ci doktadnego oznaczenia potgczen oraz iden-
tyfikacji dalszych skiadnikéw, jak wynika to
zrys. 9

Z uwagi na to, ze metalograficzne badania
probek — zwiaszcza o ile chodzi o produkty od-
tleniania — nie daty wynikéw, godnych uwagi,
badania tego rodzaju rozszerzono na probki
z wytopow, odtlenianych rdznymi sposobami.
W czasie badan probek ze stali chrcmo-niklo-
wo-molibdenowej oraz niktowo-wanadowej, od-
tlenianej przy pomocy CaSi, przeprowadzonych
przez autora w Zaktadzie Technologii Metali
Akademii Gorniczej w Ostrawie, stwierdzono
uderzajagco rdzne zachowanie sie niektdrych
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Rys. 6

Stal 2x NiV z zasadowego pieca martenowskiego, od-

tleniona CaSi, stan lany. Wlewek j'" 300. Probka ze

strefy krystalitow kolumnowych. Trawiono HNOs
(n = 300 x).

Krzywe réwnowagi miedzy FeO i pierwiastkami od-
tleniajgcymi przy 1600° C.

01 Q 03 04 05

Rys. 8 Rys. 9
Izotermy réwnowagi (O) i (Al). Debyegram
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Rys. 10

Stal 2% NiV z zasadowego pieca

martenowskiego, kuta, ta

prébka co na rys. 13. Trawiono nita-

lem (n = 475 Xx).

Rys. 12

Stal weglowa z pieca elektrycznego
odtleniona CaSi + Al, normalizowa-

na. Trawiono nitalem (n — 150 Xx).

HUTNIK

Rys. 11

Sir.

Stal 2x NiV z zasadowego pieca
martenowskiego, kuta, inna proébka

niz na rys. 13
(n = 150 x).

Rys. 13

Stal 2A NiV z zasadowego pieca
martenowskiego, odtleniona CasSi
+ Al, kuta. Trawiono nitalem, czas

naswietlania dobrano dla struktury
(n = 150 x).

Trawiono nitalem

139
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Rys. 14

Stal 2% NiV z zasadowego pieca

martenowskiegc, odtleniona CaSi

-f- Al, kuta. Trawiono nitalem, czas

naswietlania dobrano dla struktury
(n = 300 x).

Rys. 16

Stal 2K NiV z zasadowego pieca martenowskiego,

odtleniona CaSi + Al, kuta. Trawiono kolejno nitalem,

ok. 1% HF oraz stabo kwasem pikrynowym. Naswie-
tlano na strukture (n = 300 x).

iem, ok. 1% HF oraz

HUTNIK

Rys. 15

Stal 2% NiV z zasadowego pieca marte-

newskiego, odtleniona CaSi + Al, kuta.

Trawiono nitalem, Naswietlano na wtrga-
cenia (n = 300 x).

Rys. 17

Nr 3—4

NiV z zasadowego pieca martenowskiego,

Naswietlano na wtracenia (n = 300, x).

odtleniona CaSi + Al, kuta. Trawiono kolejno nita-
stabo kwasem pikrynowym,
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Rys. 18 Rys, 19

Ta sama prébka co na rys. 14 lecz trawiona normal-  gtal Niv z zasadowego pieca martenowskiego,

nie kwasem pikrynowym (n = 300 x). kuta. Ta sama probka co na rys. 13. Trawiono od-

Rys. 20

Stal weglowa z pieca elektrycznego. Ta sama probka
co na rys. 12, trawiona mocno nitalem (n — 300 x).

czynnikiem Comstocka, alkoholu

metylowym (n =

rozrzedzonym w
475 X)

Rys. 21

Stal weglowa z pieca elektrycznego. Ta sama probka
co na rys. 12 lecz trawiona kwasem pikrynowym

(n = 300 Xx).
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Rys. 23.

Rys. 22
Stal 2% NiV z zasadowego pieca martenowskiego, od-

Stal 2)A NiV z zasadowego pieca martenowskiego, od-
tleniona CaSi + Al, kuta. Trawiono kwasem pikry-

tleniona CaSi + Al, kuta. Trawiono nitalem, naswie-
tlano na strukture. Przy bezposredniej obserwacji nowym, naswietlano na strukture (n = 150 x).
wtracenia posiadajg ciemno szarg barwe (n = 150 x).
Rys. 24
Stal 2% NiV z zasadowego pieca martenowskiego,
kuta. Ta sama probka co na rys. 13. Trawiona nita-
lem (n = 150 x).
Rys, 25
Inni stal 2~ NiV z zasadowego pieca martenowskie- Rys- 2%
Inna stal 2)4 NiV z zasadowego pieca martenowskie-

go, odtlcnicna CaSi + Al, kuta. Trawicno nitalem
(n = 300 x). go, odtleniona CaSi+Al, kuta. Nie trawiono (n=300 x).
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Rys. 27
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Rys. 28

Wtracenie w odlewie ze stali manganowo-wanadowej z pieca elektrycznego. Naturalny stan lany. Odwegle-
nie okolicy wtrgcenia wskazuje na stan nieréwnowagi miedzy zawartoscig tlenu wtragcenia a zawarto$cig

wegla w stali; jasna i ciemna obwdédka (n=300 x).

Rys, 29
Stal weglowa, gatunek C 60. Niejednorodne wtrgce-
nie. Nie trawiono, (n = 470 x).

wtragcen w czasie trawienia zwyktymi Srodkami
trawigcymi, uzywanymi do badan mikrostruktu-
ry. Oprécz zwyktych siarczkéw b. czesto poja-
wiajg sie 2 rodzaje wtracen, ktére w czasie tra-
wienia zachowujg sie zupeinie odmiennie. Za-
chowanie sie pierwszego typu wtragcen widoczne
jest z rys. 10, z ktérego wynika, ze chodzi tu
0 niejednorodne wtracenia ztozone, o charakte-
rze tlenkowym, dokota ktérych w czasie trawie-
nia przy pomocy nitalu (3% HNOs w alkcholu
metylowym) tworza sie typowe, mochiej wy-
trawione miejsca, ktorych powstanie mozna wy-
ttumaczyé zdolnos$cig reagowania jasniejszego
sktadnika wtrgcenia z odczynnikiem trawig-
cym, przy czym ten ostatni przenika brzegiem
wtracenia w gigb, skad wydobywa sie po za-
konczeniu trawienia. Tego rodzaju wtracen jest
w zasadzie nie duzo. Nie jest wylaczone, ze
chodzi tu o warstewke siarczku ztozonego, za-
wierajgcego wapn. Drugi typ wtracen, ktéry
w badanych prébkach pojawiat sie regularnie
1w znacznej iloSci, zachowuje sie w czasie tra-

Rys. 30
Stal weglowa walcowana', gatunek C 60. Niejedno-
rodne wtrgcenie. Trawiono nitalem (n = 470 x).

wienia przy pomocy nitalu odwrotnie. Okolica
wtracen nie ulega dziataniu odczynnika, co wi-
da¢ na rys. 11 i 12. Wyniki trawienia innymi
odczynnikami, szczegolnie przy pomocy odczyn-
nika Comstocka (50 cm3 alkoholu etylowego.
42 cm3wody, 8 cm3HF), ktéry wytrawna! przy
rozcieficzeniu alkoholem metylowym w stosun-
ku 1 : 10 stosunkowo najréwnomierniej oraz
przy pomocy kwasu pikrynowego, widoczne sg
z rys. 13 — 19.

Analogiczne zachowanie sie wobec kwasu
pikrynowego zostato stwierdzone przy wytra-
wianiu szlifu, z ktérego wykonano zdjecie 12,
a ktory po wypolerowaniu wytrawiony byt
kwasem pikrynowym oraz dalszym szlifem ze
stali stopowej innego wytopu, odtlenionej przy
pomocy CaSi, co uwidoczniajg rys. 20—23.
Wtracenia siarczkowe zachowuja sie, — o ile sg
czyste — normalnie, jezeli natomiast zawie-
rajg chociazby matg ilos¢ krzemianu, ich naj-
blizsze sasiedztwo trawieniu — jak wida¢ to
z rys. 24 — nie ulega. Inne wtrgcenia zachowu-
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ja sie niemal normalnie, co potwierdzajg zdje-
cia 25 i 26.

R6zne zachowanie sie w czasie ftrawienia
przy pomocy nitalu oraz kwasu pikrynowego
wskazuje jasno, ze chodzi tu o zjawisko zupet-
nie odmienne, niz odweglenie stali w okolicy
wtracenia na skutek stanu nierobwnowagi, co
widac¢ na zdjeciach 27 i 23 surowego odlewu ze
stali stopowej pieca elektrycznego. Rdéwniez
zdjecia 29 i 30, wykonane na prébkach stali
0 wytrzymatosci 60 kg/mrn2normalnej produkcji
1 przy normalnym sposobie odtleniania po-
twierdzajg odmienne zachowanie sie wtrgcen
w stali weglowej, odtlenianej przy pomocy
C3aSi (rys. 12). Da sie wiec w ten spos6b — przy-
najmniej w pewnej mierze — dla stali przewaz-
nie perlitycznych kontrolowa¢ w jakim stopniu
odtleniacz wapniowy, b. czulty na sposéb doda-
wania do kapieli, brat udziat w procesie odtle-
niania.

HUTNIK
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Streszczenie. Charakter i ilos¢ wtra-
cen w stali mozna oznaczy¢ jedynie przez kom-
binacje  znanych metod metalograficznych,
ekstrakcji, mikrochemicznych i ew. mikrorent-
genograficznyeh. Wszystkie znane metody sg
dotychczas mato dostosowane do celéw iloscio-
wego oznaczania wtracen i bedg wymagaty na
szeroka skale zorganizowanych badan do ich
udoskonalenia, tak by mozna byto pomysinie
rozwigzywa¢ poruszone problemy odtleniania
i ich skutkdw, zwtaszcza co do zawartosci siarki
w stali. Podane tu pokrétce wyniki badan nad
charakterem makro- i mikroskopowych wtrg-
cei wskazujg na wielki wptyw przebiegu wy-
topu i erozyjnego dziatania stali na materiaty
ogniotrwate, na ilo$¢ i rozproszenie wtracen.
Interesujgce zachowanie sie wtrgcen w stali,
odtlenionej nalezycie przy pomocy CaSi, zo-
stato potwierdzone przez szereg mikrofoto-
grafii.
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STRESZCZENIE REFERATOW WYGLOSZONYCH NA MIEDZYNARODOWYM KONGRESIE

ODLEWNICTWA W PRADZE W DNIACH 15 — 17 WRZESNIA 1948 R.

Ogélne zagadnienia odlewnicze
Dr inz. H. Pleszinger (Czechostowacja).

Czechostowacki przemyst odlewniczy. Autor prze-
prowadza pordwnanie powojennej produkcji odlewni
w stosunku do produkcji z 1929 r., ktory byt rokiem
szczytowej wytwdrczosci odlewniczej (procz odlew-
nictwa stali). Tabela |. przedstawia produkcje kilku
ostatnich lat, wyrazona w % w stosunku do 1929 r.,
ktérego produkcje przyjeto za ioo0.

N T Zeliwo .
Rok Zeliwo szare ciagliwe Staliwo
1929 100 100 100
1937 67 99 116
1945 29 42 66
1946 54 77 99
1947 80 115 140
1948 105 125 156

Wzrost produkcji odlewniczej zaznaczyt sie zwilasz-
cza od 1946 r., po ogtoszeniu 2-letniego planu. Strona
organizacyjna przemystu odlewniczego doznata wiel-
kich zmian w swej strukturze po wprowadzeniu de-
kretu o upanstwowieniu przedsiebiorstw w 1945 r.
Obecny stan: 96% odlewni zeliwa szarego, ciggliwego
i staliwa jest upanstwowionych. Do fabryk metalo-
wych nalezy % odlewni, a reszta (ok. 28%) — do
hut i (ok. » %) do innych zakladéw panstwowych.
Wiekszos¢ odlewni znajduje sie w Czechach; na Sto-
wacje przypada jedynie tylko ok. «%. Z catkowitej
wytworczosci odlewni najwiekszy % przypada na ze-
liwo szare (ok. 83% w 1948 r.), podobnie jak i w in-
nych krajach przemystowych. Obrazujg to ponizsze

tablice.

Czecho- Czecho-

- - RR
stowacja stowacja
1929 r.°/o 1948 r.°/0

USA

Rodzaj odlewow 1937 r°/0 1946 r.olo

Zeliwo szare 87 83 80,5 82,5

Zeliwo ciagliwe 1,7 2 2,2 6,0

Staliwo 11,3 15 17,3 115
Razem 100 100 100 100

Porownanie wielkosci odlewni zeliwa szarego
w Czechostowacji w 1947 r.

Wielkosé Produkcja _Srednia
1e1K0SC $¢ y rodukcja
odlewni flos¢ w %0 5czna w 0 r?)czna V\J, ¢
Najmniejsze 49 6 112
Mate 31 18 475
Srednie 17 42 2000
Wielkie 3 34 9900
Razem 100 100 12487

Srednia produkcja za 1947 r. wszystkich odlewni
zeliwa ciagliwego wynosita (na jedne odlewnig) 670 t,
a odlewni staliwa 3800 t. W odlewniach staliwa 25%
catkowitego, ciezaru odlewdédw formuje sie maszynowo,
zeliwo ciagliwe prawie catkowicie, a zeliwo szare ok.
30% ciezaru og6lnego. Dagznos$¢ lat ostatnich skitania
sie nie tylko do zwiekszenia cigezaru odlewanych sztuk,
ile raczej do wykonania bardziej skomplikowanych
odlewéw. Techniczne wyposazenie odlewni pozostato
w tyle za urzadzeniami zachodnich krajow przemysto-
wych i ZSRR. Piece do wytapiania zeliwa szarego sag
to prawie wytacznie zeliwiaki. Sposréd nowych naj-
czesciej spotykany jest zeliwiak typu British Cast
Iron Research Association. W jednej z odlewni topi
sie wylgcznie w piecu indukcyjnym niskiej czestotli-
wosci. Zeliwo ciagliwe topi sie przewaznie w zeliwia-
kach; . odlewnia ma piec wysokiej czestotliwosci.
Odlewnie staliwa pracujg na piecach martenowskich
i tukowych oraz wysokiej czestotliwosci. Wyprawa jest
przewaznie zasadowa; tylko do specjalnych celéw sto-
suje sie kwasng wyprawe.

Inz. J. Alexandrovsky (Czechostowacja).

Wspétczesny stan czechostowackiego stalownictwa.
Liczbowe poréwnanie produkcji stali w Czechosto-
wacji:

1937 r. — 2.300.000 t
1947 r. — 2.283.000 t
1948 r. — 2.700.000 t (zaplanowany).

W 1947 r. produkcja stali wynosita:

w piecach martenowskich ss %
w gruszkach tomasowskich 6,5%
w piecach elektrycznych 7,5%

Dominuje produkcja w piecach martenowskich,
gdyz Czechostowacja dgzy do podniesienia jakosci, nie
za$ ilosci produkowanej stali, a piece martenowskie
dajg lepsza stal niz gruszki tomasowskie. Stan piecow
zmienit sie w poréwnaniu z 1944 r. wskutek wybudo-
wania paru wiekszych jednostek. Srednia pojemnosé
piecow wzrosta o 23%, zmniejszajagc réwnoczesnie
koszty opatu i robocizny, przypadajagce na : t stali.
Poza tym zastosowano nowe rozwigzania konstrukcyj-
ne samych piecéw i ich opalania. Udoskonalenie sta-
nu piecow i samej produkcji polepsza jako$¢ stali, co
zabezpieczy jej zbyt zagraniczny nawet w okresach
niekoniunkturalnych.



Str. 146

Inz. O. Kaczirek (Czechostowacja).

Przemys$l hutniczy i odlewnictwo w Stowacji.
Autor podaje historyczny zarys rozwoju i stan obecny
przemystu hutniczego i odlewnictwa w Stowacji.

Inz. J. Mejstrzik (Czechostowacja).

Ogrzewanie i wentylacja odlewni oraz hal prze-
mystowych. W kazdej hali przemystowej winnismy
wytworzy¢ dobre warunki pracy przez odpowiednie
oczyszczenie powietrza: odcigganie pytu, par i gazéw
oraz wietrzenie i ogrzewanie. Ogrzewanie przeprowa-
dza sie za pomocg: 1) piecow, 2) radiatoréw (wodnych
lub parowych), 3) cieptego powietrza, 4) promieniuja-
cych piyt, 5) ogrzewania gazowego, 6) ogrzewania
elektrycznego. W halach fabrycznych najczesciej
-ogrzewa sie cieptym powietrzem lub promieniujgcymi
ptytami. Systemy ogrzewania hal dzielg si¢ na 2 gru-
py: 1) ogrzewanie zelaznymi koszami lub koksowymi
piecami (stary i prymitywny sposéb), 2) ogrzewanie
centralne: a) cieptym powietrzem, b) promieniujacy-
mi ptytami ogrzewanymi goracg wodg lub parg.

Inz. V. Fahnrich (Czechostowacja).

Spos6b doktadnego ustalenia bilansu generato-
row. Przy okreSlaniu bilansu cieplnego generatoréw
gazowych wychodzimy z ilosci ciepta, dostarczonego
w weglu i parze wodnej oraz odebranego w postaci
energii chemicznej gazu i produktéw ubocznych.
Scisto$¢ pomiaru polega gtéwnie na sposobie pobie-
rania prébek gazowych, ktére winny by¢é brane nie
w stosunku do czasu lecz w stosunku do ciezaru lub
objetosci wytworzonego gazu. W tym celu firma J. J.
Fric w Pradze opracowatla aparature, pobierajagcg —
na kazde 100 m3 wyrabianego gazu — jego probke,
0 pojemnosci 5 cm3, przy czym naped urzadzenia,
czerpigcego gaz, pochodzi od ruchu aparatu, mierzg-
cego ilos¢ powietrza dmuchu. Bigd takiego pobierania

probki mozna okre$li¢ uzasadnionym przez autora
wzorem.
Prof. dr inz. A. Krupkowski (Polska).

Zagadnienie utleniania metali. Utlenianie metali
jest procesem, ktory specjalnie interesuje metalurgow.
Proces ten mozna rozpatrywa¢ dwojako: od strony
chemicznej i od strony fizycznej. Z punktu widzenia
chemii mozna obliczy¢ doktadnie swobodng energie
utleniania, wzgl. stopien powinowactwa metali do tle-
nu, positkujac sie wzorami, wyprowadzonymi przez
prof. A. Krupkowskiego dla wypadkdéw, gdy utlenia-
czem jest badZz czysty tlen, badz dwutlenek wegla,
badZz tez para wodna. Podstawg tych obliczen jest za-
tozenie, ze biorgce udziat w reakcji utleniania metale
i tlenki znajduja sie w stanie statym, ciektym lub w
stanie par nasyconych. Temperatura zmniejsza swo-
bodng energie utleniania, wptywa, ona jednak nieznacz-
nie na kolejnos¢ metali w szeregu, utworzonym wg
wzrastajagcego powinowactwa do tlenu. Tak wiec przy
temperaturze 500° powinowactwo chemiczne do tlenu
pierwiastkow da sie przedstawi¢ jak nastepuje: Ag,
Cu, Bi, Pb, Ni, Co, Sh, Cd, Sn, Fe, P, Zn, Cr, Mn.
Si, Al, Mg. Praktyka hutnicza potwierdza stusznos¢
tej kolejnosci, wiemy bowiem, ze fosfor, cynk, man-
gan, krzem, aluminium i magnez nalezg do najpospo-
litszych odtleniaczy. Chemiczna strona procesu utle-

niania nie wyczerpuje catoSci zagadnienia i musi
zostaé uzupetniona przez analize tego zjawiska od
strony fizyki. Przy temperaturze do 1000°, a czesto

i wyzej, metale pokryte sg statymi tlenkami i zalez-
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nie od stopnia ich odpornosci na dyfuzje tlenowa
wystepuje wieksza lub mniejsza szybkos$¢ utleniania
metali statych czy ciektych. Badania nad szybkos$cig
utleniania metali, prowadzone przez prof. A. Krup-
kowskiego i jego wspoOtpracownikéw, wykazaty ze
wrazliwo$¢ na utlenianie metali mozna uja¢ przy
temperaturze 500° w szereg wzrastajacej szybkosci
utleniania: Ni, Cu, Zn, Fe, Pb, Bi. Kolejnos¢ metali
w tym szeregu jest czestokroé¢ odwrotna niz w szere-
gu powinowactwa chemicznego. Tak wiec bizmut,
ktéry wykazuje stosunkowo stabe powinowactwo do
tlenu, utlenia sie szybko, w przeciwienstwie np. do
niklu, ktéry ujawnia duze powinowactwo do tlenu.
Mozna przyja¢, ze przy temperaturach wyzszych, po-
wyzej 1000°, zwitaszcza gdy tlenki sg ciekte, dominu-
jaca role odgrywa strona chemiczna procesu, prze-
ciwnie, ponizej 1000°, szczegdlnie gdy tlenki sa state,
wazniejsza jest strona fizyczna.

Richter

Przyczynek o gospodarowaniu piaskiem formier-
skim w odlewni staliwa. W referacie tym omowiono
przypadek gospodarki piaskiem formierskim w jednej
z nowouruchomionych odlewni, ktérej produkcja wy-
nosi 500 — 700 t odlewéw miesiecznie. Z iloSci tej ok.
50% odlewa sie na surowo, reszta za$ na sucho.
Maksymalny ciezar odlewéw: 2500 kg. Zuzycie mie-
sieczne: 350 — 450 t piasku kwarcowego oraz 250 —
350 t piasku formierskiego. W gospodarce piaskiem
gtéwny nacisk potozono na piasek kwarcowy, ktérego
zuzycie byto najwieksze. Istotng oszczednos$¢ osiagnie-
to przez wprowadzenie czyszczenia piasku kwarcowe-
go, a nastepnie przez zmniejszenie zuzycia piasku,
zarbwno przy recznym jak i przy maszynowym for-
mowaniu.  Zwrécono uwage, na samo ustawienie
urzadzenia oczyszczajgcego, aby transport materiatéw
przychodzacych i oczyszczonych byt tatwy, jak row-
niez na to, aby odptyw zuzytej wody byt dogodny.
Zastosowano takze mechanizacje przygotowania masy
formierskiej. Oszczedno$¢ roczna wynosita ok. 250
tysiecy koron czeskich, przy czym jako$¢ odlewdéw nie
pogorszyta sie.

Inz. J. (Czechostowacja).

Staliwo

Inz. J. Mackievicz i inz. Zampacha (Cze-

chostowacja).

Piec wysokiej czestotliwosci w przemysle odlew-
niczym. Pierwszy piec zostat uruchomiony w 1934 r.
do wytopu stali glinowo-niklowej na magnesy. Pr6cz
tatwej obstugi piec ma tatwag regulacje temperatury,
samoczynne mieszanie kapieli, mate cieplne straty,
dobre uzytkowanie pierwiastkéw dodatkowych, wy-
godng zmiane programu wytopoéw, tatwag mozliwos¢
regulacji wegla w stali, réwnomierny pobér pradu
z sieci, wielka szybko$¢ topienia, umozliwiajaca czeste
odlewanie i zwigzane z tym lepsze wykorzystanie po-
wierzchni formierni.

Zuzycie energii elektrycznej w 1t piecu ASEA
500 — 700 kWh/t; Zuzycie energii elektrycznej w 8t
piecu ASEA 250 — 350 kWhit.

Rozwdj piecdw wysokiej czestotliwosci idzie w
2 kierunkach: 1) zwiekszenia pojemnosci pieca i 2)
rozszerzenia zastosowania. Dzi$ stosujg juz za grani-
cq piec wysokiej czestotliwosci do wytopu: a) stali o
wysokiej zawartosci C (szybkotngcej), b) zeliwa ciggli-
wego, c) topienie w prozni i topienie zeliw specjal-
nych.
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Inz. Kraus (Czechostowacja). czeéciach. W referacie podano przyblizong metode
Wykorzystanie cisnienia atmosferycznego w odlew- rozwiazywania graficznego — przy pomocy rachunku
nictwie stali. Trudnos¢ przy stosowaniu nadlewéw r0zniczkowego — przechodzenia ciepta z wewnetrz-

sprawia niedostateczny doptyw cieklego metalu do
nadlewu, ktéry zachodzi tylko dzigki ciezarowi wtas-
nemu. Doptyw ten jest rowniez hamowany podcisnie-
niem, powstajagcym w jamie usadowej stygnagcego
nadlewu. Wyrdwnanie ci$nienia w nadlewie mozemy
uzyska¢ dzigki zastosowaniu $lepego nadlewu, do

ktérego wprowadzamy okragty rdzen grafitowy lub
piaskowy, z olejnym lepiszczem. Posrodku rdzenia
znajduje sie cienki otwor J& ok. 2 mm, ktérym sie

cisnienie w powstajacej jamie usadowej $lepego nad-
lewu wyréwnywa. W licznych przypadkach nie po-
trzeba tgczy¢ rdzenia, wsunietego do nadlewu, z at-
mosferg. Gazy, powstajagce z rdzenia przy odlewie,
majg znaczne cisnienie i w pierwszej chwili palg sie
u wylotu otworu rdzenia. Gazy te, zanim zdaza ule-
cie¢, cisng na powierzchnie ciektego metalu w nadle-
wie, powodujac nadci$nienie. Przeprowadzono bada-
nia ze specjalnie odlewanym walcem &r 70 i wyso-
kosci 200 mm. Stwierdzono znaczne naweglanie me-
talu w nadlewie, spowodowane dziataniem rdzenia
grafitowego (do 1,82% C przy 0,4% C odlewu).

inz.

Inz. J. Jano uszka i (Czecho-

stowacja).

J. Przibyla

Wsp6tpraca konstruktora z odlewnikiem w odlew-
nictwie staliwa. Wspotpraca konstruktora z odlewni-
kiem winna sie opiera¢ na nastepujacych punktach.

Konstruktor winien wybraé
jakie ma doznac
pomijajgc jednak

1) Dob6r materiatu.
materiat z uwagi na naprezenia,
cze$¢, odlana podczas pracy, nie
kwestii lejnosci wybranego metalu.

2) Technika formowania musi by¢ tania (trzeba
unika¢ nieobrabialnych $cian, nieré6wnego podziatu
modelu i ilosci rdzeni). Winno sie stosowa¢ nalezyte
zaokraglenia krawedzi. Przy wielkich odlewach musi
sie okre$li¢c doktadnie skurcz (nie zawsze 2%). Gdzie
mozna nalezy stosowaé szablony. Wazne jest wiasci-
we utozenie rdzeni i ich odpowietrzenie.

3) Technika lania musi da¢ zdrowy wewnetrznie
i zewnetrznie odlew wskutek oddzielenia jam usado-
wych i szpar przez:

a) odpowiednie nadlewy, rozmiary i nalezyte roz-
mieszczenie (metoda wpisanych koét), tatwe oddziele-
nie nadlewu za pomocg specjalnych wkiadek;

b) konstrukcje odlewu o — mniej wiecej — jed-
nakowej grubosci $cianach, z tagodnymi przejsciami,

c) zastosowanie dostatecznych przekrojow uktadu
wlewowego,

d) przyspieszenie stygniecia miejsc,
jama usadowg, dzieki zastosowaniu wkiadek
niczych

,4) Osiagniecie pozgdanych wymiaréw: zbyt skom-
plikowany odlew o wielu rdzeniach rozbhi¢ na Kkilka
prostych.

5) Tanie czyszczenie odlewu:
rdzeni i tatwe oddzielenie nadlewoéw.

zagrozonych
chtod-

tatwy dostep

Inz. W. Marcwlli (Czechostowacja).

Ustalenie sposobem graficznym rozkiadu tempe-
ratur w warstwie staliwa podczas krzepniecia i re-
krystalizacji. W praktyce hutniczej trzeba czesto znaé
rozdziat temperatur w ogrzewanych i chtodzonych

nymi zrodtami. Spos6b ten umozliwia rozwiazywanie
nawet skomplikowanych zagadnien, ktore sposobem
matematycznym byty by do obliczenia b. trudne.

Inz. S. Tod1l (Czechostowacja).

Obréba cieplna odlewdw. Wg potrzeby stosuje sie
nastepujace rodzaje obrdbki cieplnej:

1) homogenizacje odlewéw (ujednorodnienie),

2) wyzarzanie (ogrzewanie powyzej ACs i stygnie-
cie w piecu),

Stosuje sie dla | — rozdrobnienia ziarna,

Stosuje sie dla Il — czesciowego ujednorodnienia,

Stosuje sie dla Il — usuniecia wewnetrznych na-
prezen,

Stosuje sie dla IV — zwiekszenia obrabialnosei.

3) Normalizowanie odlewdéw,

4) Ulepszanie cieplne.

Omoéwiono réwniez nastepujace zagadnienia: har-
towalno$¢ i przehartowalno$¢ stali oraz mechaniczne
wiasnosci odlewow, obrabianych cieplnie.

Dr inz. Doszkarz (Czechostowacja).

Odsrodkowe odlewanie narzedzi. Pierwsze préby
odlewania narzedzi do obro6bki, lane do piasku oraz
do wlewnic, nie daty dobrych wynikéw, zwtaszcza przv
ksztattach bardziej skomplikowanych. Dobre wyniki

uzyskano dopiero odlewajac narzedzia sposobem od-

srodkowym ze staliwa niskostopowego. Dostajemy
tutaj: tatwe oddzielenie gazoéw, czastek zuzla oraz
mikropecherzyk6w miedzydendrytycznych. Nie ma

przy tym nadlewéw. Mozna la¢ odlewy skomplikowa-
ne. Forma musi by¢ dostatecznie wytrzymata na dzia-
tanie mechaniczne i cieplne, aby sie nie przypiekata
do odlewu. Ziarno otrzymuje sie b. drobne i réwno-
mierny rozdziatl eutektyki ledeburytycznej w odle-
wach.

Zeliwo szare i ciagliwe

Prof. dr inz. M.Czyzewski (Polska).

Czas przebywania wsadu metalowego w zeliwia-
ku. Podano podstawowe wzory zaleznosci zjawisk, za-
chodzacych w zeliwiaku, ze szczeg6lnym uwzglednie-
niem czasu, potrzebnego na ogrzanie i stopienie me-
talu. Wyprowadzono wzoér na obliczenie spdtczynnika
przenoszenia ciepta od spalin do metalu, na podstawie
ktéorego mozna z wystarczajagcg doktadnos$cig obliczy¢
czas przebywania w zeliwiaku metalu w starye sta-
tym. Przeprowadzono analize wptywu poszczegdlnych
czynnikow, wchodzacych w gre podczas pracy zeliwia-
ka, na temperature przegrzania zeliwa.

F. Kuczera (Czechostowacja).

Walce zeliwne dla walcowni. Autor opisuje zasto-
dgeowanie, technike formowania i skfady chemiczne
walcow utwardzonych: 1) miekkich, odlewanych do
form piaskowych, 2) péttwardych, odlewanych do
wlewnic wymoszczonych 12 mm warstwg piasku, 3)
twardych, odlewanych do wlewnic, wysmarowanych
grafitem lub 2 mm wylozeniem. Podano szczegoty
formowania i sktady chemiczne walcow. Z kolei po-
dano wplyw poszczegbélnych sktadnikow  stopowych
na wiasnosci walcow.
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V. Uxa

Wytop zeliwa w piecach elektrycznych indukcyj-
nych niskiej czestotliwosci. Autor opisuje odlewnie
zeliw specjalnych, gdzie pracujg 2 piece niskiej czesto-
tliwosci typu Ajax. Odlewnia produkuje 100 kompre-
soréw i 100 cylindréw silnikowych dziennie. Piec wy-
trzymuje ok. 500 wytopéw na jedno wylozenie. Zu-
zycie energii elektrycznej ok. 660 kWh/t. Wsad 400 —
450 kg. Czas jego ogrzania, roztopienia i przegrzania
do 1450° wynosi od 3 do 4 godz. Normalna wydajno$¢
piecow: 2 wsady na zmiane. Zgar Si b. nieznaczny.

(Czechostowacja).

Wady: nieprzerwana praca pieca i trudno$¢ w
przechodzeniu na r6zne wsady. Cena pieca 1t 2.000.000
koron czeskich (wraz z armaturg i automatycznym
regulatorem temperatury).

Inz. A. Czihak (Czechostowacja).

Wyréb syntetycznego zeliwa ciggliwego w piecu
indukcyjnym wysokiej czestotliwosci. Technologiczne
opracowanie wytwarzania zeliwa ciggliwego z zasto-
sowaniem do wsadu blachy transformatorowej krze-
mowej. Przeprowadzono w 2 fazach: 1) przetopienie
surowki, blachy krzemowej i odpadkéw wtasnych
(50% blachy), 2) po otrzymaniu analizy — nawegle-
nie koksem.

Prace na piecu 1t o 1000 okresach: Czas topienia
1,25 — 2 godz., czas wsadzenia, odlewu i wyczyszcze-
nia pieca ok. 2,5 godz. Wytozenie ubite z kwasnego
materiatu wg szablonu, wytrzymuje ok. 75 wytopow.
Wydajno$¢ 3 piecow, z ktérych 2 pracujg, a trzeci na
zmiang, dla nieprzerwanej pracy, wynosi przy catko-
witym wykorzystaniu 18— 19 wytopdéw na 24 godz.

Inz. Kraus i inz. Czeledou (Czechostowacja).

Wyzarzanie modyfikowanego zeliwa ciggliwego w
niskich temperaturach. Opracowano metode otrzymy-
wania zeliwa ciagliwego droga dodania stopéw odtle-
niajacych (Fe Si, Si—Al i in.) i wyzarzeniem przy
temperaturze przemian perlitycznych w ciggu 48—96
godz. Uzyskuje sie przy tym rozpad cementytu lede-
bifrytycznego i perlitu. Proces ten nie wymaga skrzyn
ani atmosfery ochronnej, jest tani i prosty. Jedynym
skomplikowaniem jest samo dawkowanie stopu odtle-
niajagcego. Skuteczno$¢ jego pochodzi od utworzenia
sie b. drobnych czasteczek tlenkéw, do czego potrzeb-
na jest pewna ilos¢ FeO w metalu. Nadmiar niezu-
zyty dodanego stopu moze wywota¢ wptyw jego sktad-
nikdw wrecz szkodliwych, hamujacy proces wydziela-
nia sie C. Odgrywa to rolg, gtéwnie przy zeliwach sto-
powych, zawierajacych Cr, ktory sam powoduje odtle-
nianie metalu, brak zatem dostatecznej ilosci FeO.
Nie wszystkie stopy odtleniaigce beda skuteczne, mo-
ga przy tym szkodzi¢. W USA dla zeliw chromowych
uzywa sie jako odtleniacza stopu Fe-B, b. szkodliwe-
go w stanie nieutlenionym. Czechostowacja zastepuje
go pomyslnie stosowaniem Fe-Si. Wobec braku FeO
w metalu mozna go doda¢ w postaci rudy, co nalezy
robi¢ b. ostroznie i celowo, gdyz niezredukowany FeO
wybitnie przeszkadza uzyskiwaniu zeliwa ciagliwego.
Odtleniane stopy majg skionno$¢ do tworzenia prze-
tomu szarego, wobec czego stosuje sie 0,3 — 0,4%
nizszy Si.

Inz. Z. Hostinky (Czechostowacja).

Otrzymywanie zeliwa ciggliwego z czarnym rdze-
niem w zeliwiaku. Zeliwo ciagliwe z czarnym rdze-
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niem wykonuja w Czechostowacji 3 odlewnie, z ze-
liwiakéw. Referat podaje szereg metalurgicznych da-
nych, wraz z liczbowymi tablicami. Wyzarzanie przy
temperaturze 950 — 970°, w ciggu 12 do 24 godz., po
wyzarzeniu pomiedzy 800° a 600° powolna szybko$¢
chtodzenia: 3 —'4 godz. Uzyskane wiasnosci: Rr =
= 37 km/mm2 wydtuzenie 10%, HBr = 130.

Metale iiiezelazne

Dr J.

Specjalne brazy w Czechostowacji. Gospodarowa-
nie miedzig i stosowanie jej stopéw musi byé uzalez-
nione w Czechostowacji od wzgledow dewizowych.
Referat omawia szereg brazoéw, stosowanych w Cze-
chostowacji, a mianowicie:

Malkowsky (Czechostowacja).

1) Brazy manganowe i technika ich odlewania.

2) Brazy glinowe:
a) wyszczeg6lnienie bragzéw stosowanych w
Czechostowacji,
b) gtdwne wymagania ich odlewania,
c) technologia ich formowania i odlewania,

3) Brazy niekorodujgce, ich wiasnosci, technika

formowania i odlewania.
4) Brazy otowiowe:
a) wyszczegOlnienie i sktady bragzéw uzywanych
w Czechostowaciji,
b) odsrodkowe wylewanie tozysk,
c) odlewanie tozysk zaformowanych,
d) odlewanie tozysk z dyfuzyjnym
brazu z podtozem.

spojeniem

Inz. V. Suchanek (Czechostowacja).

Sposoby odlewania tozysk. Podstawg tozyska jest
panew, wylana metalem tozyskowym. Przed wyla-
niem winna ona by¢ odpowiednio przygotowana, by
metal dobrze przywart do niej. Na jako$¢ panwi ma
wptyw wiele czynnikéw, a mianowicie: temperatura
i przygotowanie stopu, sposob odlewania, chtodzenia
i in. Referat podaje opisy nastepujacych sposobow
odlewania panwi: 1) Odlewanie sposobem normalnym,
statycznie, w formie. 2) Wylewanie drogg zanurzania
w stopionym stopie. 3) Odlewanie odsrodkowe. 4) Od-
lewanie odpowiedniego pasa z wytozong warstwg sto-
pu tozyskowego, z ktorego sie wycina i odpowiednio
mechanicznie obrabia potrzebng panew. 5) Inne spo-
soby odlewania tozysk.

Dr inz. F. Kralik (Czechostowacja).

Odsrodkowe odlewanie miedzianych i aluminio-
wych stopdéw przy wyrobie hutniczych pélwytworéw.
Odsrodkowe odlewanie metalu wybitnie polepsza jego
wiasnosci. Aby poprawi¢ plastyczno$¢ brazu fosforo-
wego na druty odlewamy ods$rodkowo tuleje (J) 700
mm, grubos$ci ok. 30 mm, ktére tniemy na paski i do-
piero potem plastycznie przerabiamy na drut. Przy
walcowaniu wlewkéw alpakowych ok. 50% wyrobow
peka w czasie przerobki plastycznej. Wlewki, odle-
wane odsrodkowo, nie posiadajg tej zdolnosci do pe-
kania. Omowione wyzej odlewanie odsrodkowe wg
Bremikera wybitnie zwieksza gestos¢ odlanego me-
talu. Przy produkcji blach z mosiadzu 63/37 odlewa
sie odsrodkowo w tuleje wg systemu J. E. Huestona,
rozcina i przewalcowywuje sie. Odlewanie odsrodko-
we trudnottoczonych stopéw, zwiaszcza do przecigga-
nia rur, daje wybitne korzysci na polepszonych wta-
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sno$ciach materiatu oraz obecnos$ci otworu przez $ro-
dek wlewka, potrzebnego przy przecigganiu rur. Wiel-
ko$¢ dziatajacej sity odsrodkowej zalezy od S$rednicy
wlewnic i od iloSci obrotéw. Dlatego tez dla réznych
$rednic wlewnic musimy stosowa¢ rézne jej obroty.
Przy odlewaniu lekkich stopéw wynikajg trudnosci
oddzielania zuzla i walki z tatwo Zachodzacg segre-
gacja ciezkich dodatkéw stopowych. Wlewki ze sto-
péw miedzi i glinu wykazujg wybitnie lepsze wta-
snosci.

Inz. B. Odstrcila (Czechostowacja).

Topienie i odlewanie w prozni. Wptyw atmosfery
i gazéw na witasnosci przetapianego metalu jest b. du-
zy i najczesciej szkodliwy Rozpuszczalno$é gazéw w
ciektym metalu wzrasta ze wzrostem temperatury
i odwrotnie —mprzy krzepnieciu metalu rozpuszczone
gazy wydzielajg sie, dajagc porowato$¢ lub nawet go-
towanie sie metalu (przyktadem odlewanie nieuspo-
kojonej stali). Przy wytapianiu metali w prézni uni-
kamy tego, uzyskujac mozno$¢ b. czystego przeta-
piania metalu. Potrzebny do utleniania O. mozemy
dostarczy¢ do kapieli przez dodanie odpowiednich
tlenkdw. Proces winien by¢ prowadzony ze znajomo-
§cig teoretycznych proceséw chemicznych. Dla przy-
ktadu podano wykres sktadow gazu przy wytopie 35t
stopu Ni-Cr. Wazna réwniez jest znajomo$¢ mozli-
wosci destylowania niektérych metali ze stopu, kto-
rych temperatura wrzenia jest stosunkowo niska (Be,
Ca, Mn). Mozna z tego skorzysta¢ i do rafinacji takich
metali. Wytop prézniowy zdecydowanie podwyzsza
wszystkie wiasnosci metalu, zarbwno mechaniczne jak
i antykorozyjne. Dlatego tez pod proznig wytapia sie
szereg stali specjalnych (przykiady podano w refera-
cie). Najodpowiedniejsze do wytopow prozniowych sg
piece elektryczne oporowe i indukcyjne (opisy i szcze-
goty techniczne podaje referat). ROwnie wazne jest
omoéwione w referacie zagadnienie pomiaru tempera-
tur i prozni. Odlewanie pod préznig wskazane jest
gtdwnie dla tych przemystéw, ktére z braku maso-
wych surowcow muszg iS¢ w kierunku zwigkszania
jakosci, nie za$ ilosci produkciji.

Inz. M. Hajek (Czechostowacja).

Odlewanie pod cisnieniem w Czechostowacji.
Rozroézniamy 2 sposoby odlewania pod ci$nieniem:

1) Odlewanie wtrf/skowe, z (ogrzewang komorg
ttokowg pod cisnieniem 20—259 atm.

2) Odlewanie z chtodzong komorg ttokowag pod
ci$nieniem 150—1000 atm.

Czechostowacja stosuje maszyny odlewnicze ,,Po-
lak®“, z chtodzong komora ttokowa. Jedynym jej ry-
walem jest maszyna amerykanska, z wyzszym robo-
czym cisnieniem, bardziej zautomatyzowana, z po-
ziomym ruchem tloka. Odlewnie te muszg posiadac
wszystkie pomocnicze dziaty, od biura konstrukcyj-
nego do stacji doswiadczalnej, bez ktoérych praca jest
niemozliwa. Opracowanie catej technologii formowa-
nia i odlewania wymaga specjalnego podejécia, opar-
tego na doswiadczeniu. Korzysci odlewania ci$nienio-
wego sa b. duze, jednakze wysoko$¢ kosztow inwesty-
cyjnych pozwala odlewa¢ w ten sposéb tylko seryjne
odlewy w b. duzym naktadzie. Praktycznie cisnienio-
wo odlewa sie odlewy o cigzarze: w Europie cynowe
lub glinowe do 3 kg, mosiezne do 15 kg, w Ameryce
cynowe do 10 kg. Cienko$¢ odlewanych S$cianek do-
chodzi przy mosigdzu d6é 1,5 mm, przy stopach cyny
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do 0,4 mm. Sposréd uzywanych piecow najodpowied-
niejsze sa indukcyjne, niskiej czestotliwosci. Prawie
wszystkie niezelazne stopy mozna odlewaé cisnie-
niowo. B. waznym zagadnieniem jest dobér materiatu
na wlewnice. ldeatem jest, aby wlewnica wytrzymata
500.000 odlewdéw; amerykanskie wysokostopowe stale
wytrzymuja 300.000, czeskie zaledwie 13 tego. W Cze-
chach uzywa sie stali Poldi AK2 i P 212. Roczna pro-
dukcja czeskich wyrobow cisnieniowych odlewnictwa
wynosi 3500 t, tj. 30% catej produkcji odlewniczej
metali niezelaznych Czechostowacji.

Wiasciwosci i sposoby badania materiatéw

Prof. dr O. Homes i inz. I. A. Ots (Francja).

Kontrola materiatbw za pomocg ultradzwieku.
Ultradzwiekiem sg fale cisnieniowe o czestotliwosci,
znajdujacej sie powyzej granicy styszalnosci, rozcho-
dzace sie w oSrodku z pewng charakterystyczng dla
nich szybkoscig. = W pewnych warunkach okre$lonej
czestotliwosci i rozmiarach wibrujacej ptyty mozemy
osiagng¢ rozchodzenie sie fal prostoliniowe (wigzka
ultradzwiekowa). Ostabienie intensywnos$ci ultra-
dzwieku w czasie badania zachodzi na skutek: 1) strat
energii réznych rodzai (mechanicznej, cieplnej itp.),
2) odbicia fal na powierzchni podziatu w chwili prze-
chodzenia z jednego o$rodka do drugiego.

Metody badania ultradZzwieku oparte sg na 2 za-
sadach:

1) Pomiar elementu, zwigzanego z przebiegiem fal
ultradZzwiekowych: czas przebiegniecia lub re-
zonans. Metodg ta bada sie wielkie i mate wa-
dy materiatdw o niezbyt skomplikowanych
ksztattach, b. jednorodnych i o grubosci $cian
ponizej 20 mm.

2) Pomiar intensywnos$ci ultradZzwieku (mozna nig
bada¢ wielkie i mate szt.uki).

Opis przyrzadow kontrolujgcych:
1) Aparaty kontrolujgce reczne do badania punkt

po punkcie.

2) Aparaty kontrolujgce o nieprzerwanym bada-
niu.

3) Aparaty o nieprzerwanym badaniu automa-
tycznym.

Dr inz. K, Ryska (Czechostowacja).

Zastosowanie ultradZzwieku w odlewniach. W od-
lewnictwie uzywa sie ultradzwieku do celéw kontrol-
nych (wykrywanie wad) i podczas produkcji do u-
szlachetnienia odlew6éw. Poniewaz drugi cel nie wy-
szedt dotad ze stadium préb, autor zajmuje sie tylko
kontrolg odlewow. Uzywa sie dzis w tym celu ultra-
dZzwieku o czestosci drgan od 500.000 do 5.000.000 na
sek., wytwarzanego sposobem piezoelektrycznym. Bie-
dy materiatu mozna wykryé 2 sposobami: 1) przez
przechodzenie fal — ostabienie ultradzwieku, 2) przez
ich odbicie — dla grubych przedmiotow.

Dr inz. W. Zednik (Czechostowacja).

Indukcja magnetyczna staliwa. Wegiel i stopowe
dodatki stali, nie wytwarzajagce ferromagnetyzmu,
podwyzszajag pewno$¢ stali lecz obnizajg indukcje ma-
gnetyczng. Z poréwnania diagramdw, obliczonych dlg
poszczegO6lnych skiadéw stali i zbadanych praktycznie
prébek, otrzymano:



Str. 150

1) Stale z dodatkiem 1,5% Mn wykazujg w stanie
normalizowanym i wyzarzonym indukcje ma-
gnetyczng nizsza niz obliczono.

2) Stale bez niklu z dodatkiem chromu wykazuja
indukcje magnetyczng o wiele gorszg niz ttlo-
zna byto przypuszczaé.

3) Stale weglowe wykazujg, zwilaszcza przy stab-
szym polu wzbudzenia, o wiele wigksze od-
chytki od wartoéci, przewidzianych przez pro-
ducentow.

Oméwiono wptyw wtrgcen

indukcje magnetyczng.

niemetalicznych na

Dr inz. O. Puchner (Czechostowacja).

Kilka uwag o zmeczeniu zeliwa szarego. Dawniej-
sze metody badania materiatdw, oparte na metodzie
statycznej, prowadzity do prawie zupelnego wytgcze-
nia zeliwa na korzy$¢ stali w zastosowaniu do wyro-
bu czeSci maszyn, poddanych wysokim naprezeniom
mechanicznym. Wyniki nowych badan, opartych na
probach materiatbw pod zmiennym obcigzeniem, sta-
wnajg zeliwo szare w korzystnym S$wietle, tym bar-
dziej, ze jego jako$¢ znacznie sie podniosta. Istniejgl
2 gtdwne powody dla ktérych uznaje si¢ zastosowanie
zeliwa szarego jako materiatu konstrukcyjnego: 1)
Wiegksza tatwos$¢ wytwarzania czesSci sposobem odle-
wania (w poréwnaniu do kucia), 2) zeliwo szare' jest
estosunkowo mato wrazliwe na dziatanie karbu pod
‘dziataniem zmiennych obcigzen mechanicznych (obni-
zenie granicy zmeczenia b. nieznaczne przy Kkarbie'
w stosunku do stali).

Inz. A. Fial i inz. J. Pech (Czechostowacja).

Szybkie oznaczanie chromu w starli i zeliwife. Na
podstawie prob zbadano, ze zielony rozczyn siarczanu
chromowego, ktéry powstaje przy rozpuszczaniu stali
lub zeliwa w rozcienczonym kwasie siarkowym w pe-
wnych (okres§lonych) warunkach, moze stuzy¢ b. do-

brze do badan fotometrycznych. Metoda ta, mimo
moznos$ci badania stali o wysokiej zawartosci chro-
mu (ponad 5%), nie da sie zastosowa¢ do badania

stali z zawartoscig niklu ponad 0,5% i wanadu ponad
02%. Przeszkadza réwniez zawarto$¢ molibdenu
i'wolframu ze wzgledu na zabarwienie ptomienia (zie-
lono-brunatne) przy fotometrowaniu. Mozna jg zatem
stosowa¢ jedynie tylko do stali i zeliwa ze S$rednimi
zawartosciami chromu oraz niskg zawartoscig niklu
(do 0,5) i wanadu (do 0,2%) tudziez do stali manga-
nowych oraz manganowo-chromowych. Autor podaje
doktadny opis postepowania przy badaniu.

Inz. T.Jelinek i dr inz. F. Kralik (Czechosto-

wacja).

Analiza widmowa mosigdzu i miedzi. Analiza
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widmowa ilosciowa byta dotad stosowana do stali,
stopéw glinowych, niklu i miedzi. Ostatnio Opraco-
wano metody oznaczania zanieczyszczen w czygtet
miedzi, zanieczyszczen i pierwiastkéw stopowych
W mosigdzach i brgzach cynowych. Jednocze$nie ba-
dany byt wzajemny wplyw pierwiastkbw i zgodno'so
z teorig Mader-Pétzelberga o wptywie punktéw to-
pienia i wrzenia, jak réwniez z teorig o wptywie po-
tencjatu jonizacyjnego na intensywno$¢ prazkow kaz-
dego z pierwiastkdw. Prace przeprowadzono spektro-
grafem Q24 firmy Zeiss z fotograficzng kamerg i za-
stosowano generator Feussera, a tuk zapalano sposo-
bem Pfeflstickera. Oznaczenia dokonywano za pomocg
btyskawicznego fotometru firmy Zeiss.

Dr V. Volenik (Czechostowacja).

Badanie witasnosci bentonitu sposobem laborato-
ryjnym. Uzycie bentonitu w odlewni zalezy od jegce
wiasciwosci.

W tym celu wprowadza autor metode praktycznie
wystarczajgca, opartg na zasadzie oznaczenia wymia-
ny jondw w roztworze chlorku amonowego o koncen-
tracji n/5 — n/20. Przy miareczkowaniu wybrano ta-
kie proporcje, ktdre dla oznaczenia zmniejszenia ste-
zenia NH.Cl pozwalaly zastosowa¢ miareczkowanie
Wg Hanusa. Autor omawia badania,, przeprowadzone
tg metoda, dla 9 zagranicznych bentonitéw, 5 krajo-
wych, 3 glin i 1 floridinu.

Inz. D. Novotny (Czechostowacja)'.

Wspotczesne metody badania emalii w przedsie-
biorstwie ,,ALBA“ w Komarowie. Metody badania
mozna podzieli¢ na i) kontrolne i 2) badawcze.

Ad 1) Kontrola wisualna wanien emaliowanych
po pewnym okresie sktadowania (niektére wady ujaw-
niajg sie dopiero po pewnym czasie). Pomiar potysku
i gestosci emalii za pomocg metod' fotometrycznych
(wg wzoréw miedzynarodowych). Wyroby kwasood-
porne dla przemystu- chemicznego, farmaceutycznego
i spozywczego poddaje sie badaniom metodami elek-
trycznymi oraz parowymi, cisnieniowymi itp.

Ad 2) Badanie systematyczne, stosowane jest juz
w czasie przygotowania emalii. Spoétezynnik rozsze-
rzalnosci emalii badany jest dilatometrem Chevenar-
da. Pomiar kwasoodpornos$ci, przyczepnosci, elastycz-
nosci i odpornoSci na uderzenia oraz zarysowanie.

Badanie emalii w stanie roztopionym przeprowa-
dza sie na: oznaczenie napigcia powierzchniowego*,
lepkos$ci, wielkosci i ciezaru kropel', szybkos$ci S$ciekg?-
nia tudziez punMu topienia masy szklistej.

M. Czyzewski, K. Hess i J. Szopa,

AKCJA WYNALAZCZOSCI ROBOTNICZEJ W PIECIOLETNIM PLANIE GOSPODARCZYM
CZECHOSLOWACIJI

W roku biezgcym Czechostowacja przystgpita do
realizacji swego b5-letniego planu gospodarczego.
Pierwszy po wojnie 2-letni czechostowacki plan gos-
podarczy, obejmujgcy lata 1947 i 1948, ktérego zada-
niem byto usuniecie zniszczen wojennych, zostat wy-
konany. Jego osiggniecia $wiadczg o planowaniu ra-
cjonalnym. Procz rolnictwa oraz budownictwa we

wszystkich pozostatych dziedzinach uzyskano, a nie-*
rzadko przekroczono wartosci przewidzianych w planie
tym wskaznikdw. Stopa zyciowa nie wzrosta wpraw-
dzie tak jak planowano, powodem tego byt jednak wy-
jatkowy nieurodzaj tudziez brak niektérych surowcow
i sit roboczych. Plan 2-letni byt wstepem do dalszej
gospodarki planowej. Celem planu 5-letntego jest
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zwiegkszenie dochodu narodowego, przez co osiggniete
bedzie podniesienie stopy zyciowej mas pracujacych,
a drogg do tego celu, zakrojong na olbrzymiag skale,
stanie sie rozbudowa oraz przebudowa czechostowac-
kiej gospodarki narodowej. Warto$¢ planowanych in-
westycyj wynosi 336,2 milrd. kor. czesk. Plan prze-
widuje zwiekszenie dochodu narodowego w latach:
1949 — 1953 o0 48%..

Produkcja przemystowa ma wzrosng¢ o 57%, przy
czym np. w hutnictwie o 49%, gornictwie 35%, ener-
getyce 52%, przemysle metalowym 93%, a w budow-
nictwie o 130%. Planowanie objeto wszystkie dziedzi-

ny, nie wytaczajac takich, w ktérych jest ono ze
zrozumiatych wzgledéw niiezwykle trudne, iak np.
planowanie prac Instytutéw Badawczych.

Plan 5-letni nie pomingt lecz przeciwnie — postawit

na naczelnym miejscu rozwiniecie na szeroka skale
Istniejagcej juz akcji wynalazczosci robotniczej, ktéra
w planie tym wkroczyta w nowa faze swego rozwoju.-
W Czechostowacji istniejg i prowadzg ozywiong dzia-
falno$¢ 2 organizacje, noszace nazwe ,Zwigzku Wy-
nalazcow*, ktére na polu popularyzacji ruchu wyna-
lazczosci potozyty ogromne zastugi. Dominujgcag role
w ruchu tym objety Zwiazki Zawodowe. Rzad Repu-
bliki Czechostowackiej, doceniajgc ,w catej peini zna-
czenie jak najszerzej pomys$lanej akcji wynalazczosci,
ulepszeh i pomystéw, mogacych w wyniku przynie$¢
Panstwu olbrzymie oszczednosci, akcji, ktéra winna
obja¢ swym zakresem nie tylko technikéw ale przede
wszystkim szerokie warstwy robotnicze, nie zawsze
mogace z powodu czesto wadliwej dziatalnosci Komi-
syj Wynalazczo$ci — wykaza¢ swa inwencje, przysta-
pit przy pomocy Partii oraz Zwigzkéw Zawodowych
do energicznej akcji, majgcej na celu rozbudzenie ma-
sowego ruchu wynalazczos$ci tudziez odpowiedniego
wynagradzania autoréw pomystéw i ulepszen. Akcja
owa zostata w Czechostowacji zorganizowana wzoro-
wo, ze wzgledu wiec na aktualno$é tych zagadnien
u nas warto pozna¢ $rodki, ktérymi sie postuguje.

W celu ujednostajnienia postepowania, Minister-
stwo Opieki Spotecznej opracowato wytyczne w spra-
wie oceny projektéw i wynagradzania projektodaw-
cow. Tres¢ wytycznych, ktére weszty w Czechosto-
wacji w zycie z dniem 1 stycznia br., jest nastepujgca:

1) Ulepszanie i przedstawianie projektéw ulepszen
jest honorowym obowigzkiem kazdego pracownika. Za
projekt ulepszenia uwaza sie w zasadzie kazde ulep-
szenie, ktére — zastosowane w praktyce — wykazuje
widoczne korzysSci w poréwnaniu ze stanem dotych-
czasowym, niezaleznie od tego czy sam projekt zawie-
ra catkowicie nowag mysl, ktéra kwalifikowata by go
jako wynalazek czy tez nie.

2) Projekty ulepszen dzieli sie¢ zasadniczo na 3
gtéwne grupy:

a) Udoskonalenia techniczne, ktérych wynikiem
ma by¢ ulepszenie konstrukcji, lepsze wyko-
rzystanie materiatéw, postep w technologii
procesu wytworczego itp., przy czym pro-
jekt traktowany jest jako nowo$¢ w ramach
danego zaktadu, bez ograniczefn prawnych,
dotyczacych nowosci bezwzglednej, ktérym
podlegajag np. patenty, tj. niezaleznie od-tego
czy samo ulepszenie byto juz stosowane w
innych zakladach pracy.

b) Projekty racjonalizujgce, dzieki ktérym zo-
staje ulepszony — przez bardziej ekonomicz-
ne wyzyskanie juz istniejgcych urzadzen, ma-
teriatu czy sity roboczej—przebieg produkcji.
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Do dziedziny tej nalezg réwniez
dotyczace bezpieczenstwa pracy,

c) Projekty ,organizacyjne", ulepszajgce gospo-
darke zaktadu pod wzgledem administracyj-
nym.

ulepszenia,

Premie, ktérych wysoko$¢ okresla sie wg poda-
nych nizej wytycznych, wyptacane sg autorowi bez
wzgledu na stanowisko, jakie zajmuje, z wyjatkiem
projektow, wyptywajagcych z jego obowigzku stuzbo-
wego. Nagrody dla dyrektorow zaktadoéw i ich zastep-
cow ustalajg ich wiadze zwierzchnie. Premie wyptaca-
ne sg jedynie za projekty, wykorzystane w ruchu. Na
wysokos$¢ premii wptywa sposéb opracowania projektu
przez autora. Wysoko$¢ premii ustala zaktad, ktory
projekt wykorzystat. O ile z projektu skorzysta wigk-
sza ilos¢ zaktadow danego Zjednoczenia, wysoko$¢ pre-.
mii i doptate ustala Zjednoczenie, a w wypadku sko-
rzystania z projektu wiekszej ilosci Zjednoczen, Cen-
tralny Zarzad danej gatezi przemystu. Gdy zajdzie
wypadek wykorzystania projektu przez wiekszg ilos¢
gatezi przemystu premie ustala ten przemyst, ktéry
pierwszy dany projekt przyjat. Premia ustalana jest
na podstawie stwierdzonego zakresu wykorzystania
projektu. Jezeli w ciggu roku zakres ten sie rozsze-
rzy, autor otrzymuje dodatkowe wynagrodzenie, obli-
czone w ten spos6h, ze do kwoty podstawowej, od kt6-
rej obliczono premie, dodaje sie oszczednosci, wyni-
kte z p6zniejszego wykorzystania owego projektu. Pre-
mia za projekt, opracowany wspdlnie przez kilku
autoréw, dzielona jest zgodnie z zyczeniem zaintere-
sowanych, a o ile nie ma miedzy nimi specjalnej
umowy czy zgody, na réwne czesci. Jezeli projekt
zostanie urzedowo zakwalifikowany do rzedu wyna-
lazkdéw i otrzyma patent, nalezy premie dodatkowo—
zgodnie z obowigzujgcymi normami prawnymi — pod-
wyzszyé. Premii nie wyptaca sie, o ile z jakichkol-
wiek badz wzgledéw autor nie zglosi rozczeri w ciggu
3 lat, liczac od dnia przyjecia projektu.

Wytyczne zawierajg takze postanowienia, dotyczg-
ce okreslenia wysokosci premii za ulepszenia, np. za-
sadniczg wysoko$¢ premii za udoskonalenia technicz-
ne oraz projekty racjonalizujgce okre$la sie w naste-
pujacy sposob: w wypadku projektéw ulepszen, dzieki
ktorym osigga sie okreslone oszczednos$ci, podstawa, do
obliczenia wysokosci premii jest oszczedno$¢ w okre-
sie 1 roku. Wysokos$¢ premii, po stwierdzeniu wartosci
podstawowej (rocznej oszczednosci), okresla sie wg
ustalonej tablicy lub wykresu. Gdy projekty nie po-
wodujg dajacej sie stwierdzi¢ oszczednosci i maja
warto$¢ ,idealng"”, wysoko$¢ premii wyznacza sie
w zaleznosci od doniostosci projektu w sposdb naste-
pujacy:

1) za projekty matej wagi premia
100 do 500 kor. czesk.

2) za projekty S$redniej wagi premia w wysokosci
500 do 2000 kor. czesk.,

3) za projekty donioSlejsze
2000 do 6000 kor. czesk.,

w  wysokosci

premia w wysokosci

4) za projekty majace znaczenie ogélne i mogace
by¢ wykorzystane w szerszym zakresie (w innych za-
ktadach pracy) wysoko$¢ premii wynosi od 6000 kor.
czesk. wzwyz, az do maksimum 100.000 kor. czesk.
(W wypadku gdy projekt ma znaczenie ogo6lnopan-
stwowe). Przez projekt ,idealny" rozumie sie polep-
szenie jako$ci produkcji,” warunkéw pracy, poprawie-
nie warunkéw bezpieczenstwa itp. Gdy projekt posia-
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da — procz warto$ci, dajacej sie stwierdzi¢ przez
obliczenie rocznej oszczedno$ci — roéwniez i wartos¢
nidealngll, premia ogdlna stanowi sume oddzielnie
obliczonych wartosci.

Oszczednosci, tworzace podstawe do wymiaru pre-
mii za projekty ulepszen, oblicza sie na podstawie do-
ktadnej kalkulacji kosztéw produkcji przed i po zasto-
sowaniu ulepszenia za okres 1 roku lub — o ile pro-
dukcja ta nie obejmuje go — danego okresu czasu czy
danego sezonu, wzgl. danej partii produktu, przy pro-
dukcji ktérego korzysta sie z ulepszenia. Obliczenie
uwzglednia réwniez straty na innym odcinku produk-
cji, spowodowane zastosowaniem ulepszenia na da-
nym odcinku.

Koszty opracowania projektu i sporzgdzania ry”
sunkow czy modeli nie sg brane w rachube przy ok-
re$laniu wysokoéci premii. Zastosowanie pomystu,
wymagajace inwestycyj, przekraczajacych sume
10.000 kor. czesk. powoduje zmniejszenie podstawy do
obliczen o odpowiednie koszty inwestycyjne. Autorzy
projektow otrzymuja dodatkowe wynagrodzenie zalez-
ne od stopnia opracowania ulepszenia, a to w wy-
padku ogélnego opracowania projektu do 10%, gdy za$
szczegOtowe opracowanie pozwala na natychmiastowe
wykorzystanie go do 20%. To dodatkowe wynagrodze-
nie odpada wowczas, gdy realizacja ulepszenia przy-
gotowana byta przy pomocy S$rodkéw danego zakitadu
pracy. Za projekty, powodujagce powstanie zupetnie
nowej gatezi produkcji lub na produkcje, ktéra unie-
zaleznia panstwo od odpowiednich dostaw zagranicz-
nych, premia moze byé — za zgodg Centralnych Za-
rzadéow — podniesiona o warto$¢, dochodzaca do 100%,
a w szczegOlnych przypadkach nawet do 200%. W ra-
zie, gdy wysokos$¢ premii przekracza sume 20.000 kor.

noczne oszczeanosci

Za projektu racjonalizacji
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czesk. wyptata premii moze nastapi¢ po uprzednim pi-
semnym wyrazeniu zgody przez Ministerstwo Opieki
Spotecznej, przy czym Ministerstwo to zastrzegto so-
bie prawo obnizenia granicy 20.000 kor. czesk. —
w razie stwierdzenia zbyt pochopnego wyptacania
premii za ulepszenia, bez osiggniecia wzamian wyma-
ganego réwnowaznika. Premia, o wysokosci, nie prze-
kraczajacej granicy, winna by¢ wyptacona w terminie
do 2 miesiecy od chwili zastosowania ulepszenia w ru-
chu, premie za$ wyzsze majg by¢ wyptacane w 2 ra-
tach: pierwszej, réwnej granicy — w terminie analo-
gicznym i drugiej, zaleznej od wysokosci — w termi-
nie p6zniejszym niz 2 miesigce po roku korzystania
z ulepszenia. Osiggniecie co najmniej o 50% wyzszej
oszczednosci w 2 roku korzystania z ulepszenia
w stosunku do oszczednosci w pierwszym roku,
uprawnia autora do wyptywajgcego z tego tytutu
dodatkowego wynagrodzenia. Ulepszenie, powodu-
jace zmiane stawek godzinnych, uprawnia jego auto-
ra w wypadku, gdy pracuje on na ulepszonym przez
siebie odcinku produkcji, do pobierania dodatkowego
wynagrodzenia do nowoskalkulowanej stawki, réwne-
go réznicy miedzy nowa stawka a starg, przez prze-
ciag 6 miesiecy.

Za bezposrednig pomoc przy realizowaniu ulepsze-
nia, zaleznie od stopnia pomocy, wykazanej inicjaty-
wy i energii, poszczeg6lni pracownicy moga by¢ réw-
niez wynagradzani, przy czym Dyrekcja zaktadu czy
Zjednoczenia dokonuje rozdziatu jednorazowej premii,
ktérej ogo6lna suma réwna sie 25% premii, przyznanej
autorowi. Podstawg do obliczenia wysokos$ci premii za
pomysty, ulepszenia czy wynalazki jest zamieszczona
ponizej tablica wzgl. sporzgdzony na jej podstawie —
w skali logarytmicznej — wykres.

Premia dla autorém

Za udoskonalenia techniczne

Najmniej 100 kor. czesk Najmniej 200 kor. czesk.
Do 1000 kor czesk. 40 % 55 0l0

Od 1000 kor. czeek. ,, 2n00 24 °0-1- 160 kor. czesk. 31 % + 240 kor. cze»k.
© 2000 " ® 5000 17 % + 30() ” 22 % + 400
® 5000 ® 10000 12 % + 500 17 °/0+ 650
» 10000 © 20000 9,5 % ,+ 800 13 % + 10j0
» 20000 99 50000 7 %+ 130 95% + 1750
o 50000 ® « 100000 55 on-f 2000 / % "i- 3000
» 100000 ® » 200000 35\ + 4000 6 % + 4000
» 200000 ® 5C00( 0 25 »0+ 6000 4 9% 4" 8000
» 500000 99 » 10000f0 9 18 % +  95u0 3 9 "f 13000
» 1000000 ® » 2000000 1.25% + 15000 2,50L 18000
» 2000000 ® » 5000000 1 % + 20000 2 o/n-f 28000

Ponad 5000000 0,6 % + 40000 1,5"/,+ 53000

Najmyzej do 100000 kor. czesk.

Podane wyzej wytyczne znormalizowaty poniekad
spos6b postepowania przy okreslaniu wysokoSci pre-
mii i stworzyly podstawy, przy pomocy ktérych autor
pomystu czy ulepszenia moze sie zorientowa¢ w ko-
rzysciach, jakie przyniesie mu jego praca na tym
polu.

Jednym z dalszych krokéw przewidzianej w pla-
nie 5-letnim akcji spopularyzowania wynalazczosci ro-
botniczej jest utworzenie specjalnego o$rodka cen-
tralnego, w ktorym skupia sie catoksztatt zagadnien,
zwigzanych z wynalazczoscig, opiekg nad autorami

Najmyzej do 200000 kor. czesk.

ulepszen i pomystow oraz racjonalnym wykorzysta-
niem owocow ich pracy. Os$rodek kierowany jest przez
Rade, ztozong z przedstawicieli Zwigzkéw Zawodo-
wych, poszczegbélnych Ministerstw oraz specjalistow,
ktéra rozstrzyga zasadnicze kwestie. Zadaniem tego
osrodka jest rejestracja zgtoszonych ulepszen i po-
mystéw, kierowanie akcig wynalazczosci w ramach
og6lnopanstwowych zgodnie z wymaganiami planu
gospodarczego, prowadzenie statystyki, wydawanie
biuletyndw informacyjnych, propagowanie akcji przy
pomocy Zwigzkéw Zawodowych tudziez wydawanie
szczeg6towych przepisow organizacyjnych, dotyczacych
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zarowno samej akcji jak i opieki nad autorami ulep-
szen. OS$rodek przyjmuje projekty ulepszen i pomys-
téow nie tylko od pracownikéw przemystu, ale i od
szerokich warstw ludnos$ci i przekazuje je tam, gdzie
moga by¢ one racjonalnie wykorzystane.

Woreszcie dalszg inowacjag w akcji wynalazczosci ro-
botniczej sq powstate w poszczeg6lnych zaktadach pra-
cy kotka lub Kkluby racjonalizatoréw, wzorowane na
istniejagcych juz od diuzszego czasu podobnych insty-
tucjach w Zwigzku Radzieckim. Zadaniem klubdéw jest
koncentrowanie uwagi autoréw ulepszen w dziedzi-
nie pracy nad usprawnianiem i zwiekszaniem pro-
dukcji. Klub bierze czynny udziat w przeprowadzaniu
oceny warto$ci i uzytecznosci zgtoszonych pomystow,
posredniczy w sprawach spornych miedzy autorami i
Dyrekcjg, dba o terminy wykorzystania oraz wynagra-
dzania zgtoszonych prac, organizuje konferencje tu-
dziez narady robotnikoéw z technikami i urzednikami,
zwigzane z akcjg wynalazczo$ci, organizuje brygady
racjonalizatorédw, rozwigzujgcych problemy najbar-
dziej zagrozonych odcinkéw produkcji, kieruje stuzba
informacyjno-propagandowg na terenie zakitadu (me-
gafony, gazetki, plakaty), tworzy pracownie technicz-
ne, powotuje inzynieréw oraz specjalistow na opieku-
néw robotnikéw, wykazujgcych inicjatywe itd. Klub
zajmuje sie wiec catoksztatltem zagadnien, dotyczacych
akcji na terenie swego zaktadu. Za prace swg odpo-
wiedzialny jest przed Zwigzkiem Zawodowym.

Trybuna akcji wynalazczos$ci robotniczej stato sie
w Czechostowacji czasopismo , Technicke Pra-
ce“, zamieszczajac stale wiadomosci, dotyczace akcji,
wskazdwki oraz rady i wytyczne dla prac klubow itp.
Akcja prowadzona jest w poszczeg6lnych zaktadach
pracy z wcigz wzrastajagcg energig. Stosowane sg
wszelkie mozliwe $rodkéw propagandowe jak np. wy-
gtaszanie referatdw, omawiajgcych znaczenie akcji
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przez referentéw, zdolnych — z psychologicznego
punktu widzenia — do umiejetnego podejscia bez-

posrednio do pracownikéw, regularne umieszczanie
publikacyj o wynalazczo$ci robotniczej w gazetce za-
ktadowej, urozmaiconych dowcipnymi rysunkami,
wykorzystanie megafonéw zaktadowych do nadawa-
nia krétkich wiadomosci i haset, wywieszanie odpo-
wiednio zredagowanych plakatéw, zawierajacych —
précz dziatajacych wzrokowo rysunkéw — dane o
autorach pomystdw oraz o wyptaconych premiach,
wysSwietlanie haset propagandowych podczas seanséw
filmowych w S$wietlicach, wktadanie — propaguja-
cych akcje — ulotek do kopert przy wyptatach lub
stosowanie kopert z odpowiednim nadrukiem, umiesz-
czanie w wiekszych zaktadach pracy kioskéw czy
witryn, o czesto zmienianym materiale propagando-
wym, umiejetne rozmieszczanie rzucajgcych sie
w oczy skrzynek pomystéow, urzgdzanie konkurséw na
rozwigzanie wazniejszych problemowi technicznych,
oddawanie do dyspozycji autoréw warsztatéw, pozwa-
lajacych na wykonywanie prototypéw czy modeli
i wreszcie stosowanie jednego z najbardziej nowoczes-
nych $rodkéw propagandowych iak wyswietlanie krot-
kometrazowych filméw z dziedziny wynalazczosci ro-
botniczej.

Osiggniecia akcji wynalazczosci robotniczej byty
w Czechostowacji w ubiegtym roku, w ktérym akcja
ta nie osiggneta jeszcze takiego nasilenia jak obecnie,
ogromne i wyrazity sie sumg zaoszczedzonych 300 miln.
kor. czesk. przez wykorzystanie 18635 ulepszen i po-
mystéw. Liczby te Swiadcza o olbrzymim potencjale,
ktorego nosnikiem sg masy pracujace, a dla ktorego
z punktu widzenia gospodarki narodowej nalezy
stworzy¢ jak najlepsze warunki ekspansji.

St. Mrowczyk

CZECHOSLOWACKO - POLSKA WSPOLPRACA PRZEMYSLOWAY)

W dniu 4 lipca 1947r. zawarta zostata miedzy
Czechostowacjg i Polska umowa o wspo6tpracy prze-
mystowej, ktérej celem jest zapewnienie zupetnego
zatrudnienia przemystow obu panstw tudziez ich roz-
woju i postepu technicznego. Przemysty te pragng
przyczyni¢ sie do podwyzszenia stopy zyciowej oby-
wateli obu krajow, do stopniowego uintensywniania
ich zycia gospodarczego i do pogtebiania zblizenia go-
spodarczego z innymi krajami.

Dla prowadzenia owej wspotpracy utworzono sze-
reg czechostowacko-polskich komitetéw fachowych,
a mianowicie: komitet gdrniczy, drzewny, elektrotech-
niczny, energetyczny, hutniczy, chemiczny, ceramicz-
ny, metalurgiczny, skérzany, gumowy, papierniczy,
szklarski, witokienniczy, podkomisje aprowizacyjng
(komitet planowania wyzywienia, cukrowniany, zyw-
nosciowy, przemystu konserwowego i chtodniczego),
podkomisje koksowniczg i podkomisje wyrobu maszyn
gorniczych.

Komitety fachowe sktadajg sie z 2 sekcyj: czecho-
stowackiej i polskiej i dzielg sie¢ na podkomitety do
rozwigzywania okre$lonych zagadnien. Odbywaja one
swe posiedzenia raz na kwartat, na zmiane w obu

*) Obszerne streszczenie artykutu dra B. Jozifeka,
zamieszczonego w czasopi$mie ,,Ceskoslovensky Piu-

mysl“ (1948 r., Nr 11, str. 383).

pafnstwach. W celu statej koordynacji czynno$ci ko-
mitetow fachowych utworzono czechostowacko-polska
komisje przemystowa, ktéra réwniez sktada sie z sek-
cyj: czechostowackiej i polskiej.

Jako zwierzchni organ czechostowacko - polskiej
wspoOtpracy przemystowej powstata Rada czechosto-
wacko - polskiej wspotpracy gospodarczej koordynuja-
ca prace wszystkich czechostowacko-nolskich komisyj,
a wiec i komisji przemystowej. Jej organem wyko-
nawczym jest generalny sekretariat Rady czechosto-
wacko - polskiej wspoétpracy gospodarczej.

Komisja przemystowa i poszczeg6lne komitety fa-
chowe posiadajg swe state sekretariaty, ktore prowa-
dza odpowiednie agendy.

Od zawarcia umowy o czechostowacko - polskiej
wspotpracy przemystowej uptynat preszto rok, mozna
juz zatem przynajmniej w grubszych zarysach — oce-
ni¢ dotychczasowe jej wyniki. O ile pierwszy okres
wspoétpracy charakteryzowato poszukiwanie drog, wio-
dacych do podjecia wspoétpracy przemystowej, o tyle
w dalszym etapie, ktory trwa dotad, zaczeto sie kon-
kretne rozwigzywanie okreslonych zagadnien, jak bu-
dowa zaktadéw przemystowych, podziat programoéw
produkcyjnych, wymiana do$wiadczen technicznych,
wspoipraca biur konstrukcyjnych i instytutéw badaw-
czych, jednolity sposéb postepowania przy normaliza-
waniu, wymiana pracownikéw technicznych i admi-
nistracyjnych, literatury fachowej i dokumentacji.
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wzajemna pomoc, jezeli chodzi o materiaty, ktdrych
jest niewiele itp. Ogo6tem biorac wyniki pracy czecho-
stowacko - polskich komitetéow fachowych w pierw-
szym roku ich czynno$ci sg zupetnie zadowalajace.
Nalezy oczywiscie wzigé pod uwage, ze chodzilo o
stworzenie wspdtpracy catkiem nowego typu, nie ma-
jacej jeszcze precedensu. Tym mozna wytlumaczy¢
pewne biadzenie w czasie poczatkowego okresu i to
nie tylko gdy szto o strone ideowg lecz i o techniczng.
Winno sie takze wysoko oceni¢ podziat programéw pro-
dukcyjnych, dzieki ktérym mozna bedzie dojsé¢ do pro-
dukcji w wielkich seriach do specjalizacji i obnizenia
kosztow produkcji. Podziat programéw produkcyjnych
umozliwia bowiem wyrabianie réwniez takich wytwo-
row, ktorych produkcja dla potrzeb jednego panstwa
Sredniej wielko$ci przy dzisiejszym stanie techniki nie
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optaca sie. Podziat programoéw produkcyjnych znacznie
bardziej zwiekszy potencjat wytworczy obu krajow
niz gdyby kazde z tych panstw produkowato pewne
wytwory oddzielnie. Przyjacielskie stosunki miedzy
przemystami obu parnstw zacie$nig tez: wzajemna wy-
miana doswiadczen technicznych, obopo6lna dostawa
surowcow i materiatbw pomocniczych oraz wielkie
dostawy inwestycyjne. W drugim roku istnienia umo-
wy o czechostowacko-polskiej wspotpracy przemysto-
wej trzeba stwierdzi¢, ze dziatalno$¢ wszystkich orga-
noéw tej wspoOlpracy staje sie coraz intensywniejsza,
wolno wiec zywi¢ uzasadniong nadzieje, iz wielkie
zadania, jakie im postawiono, bedg wypetnione ku
pozytkowi obu panstw.

W. Rudny

HUTY CZECHOSLOWACKIE W PLANIE DWULETNIM

Stosunkowo niedtugi juz czas dzieli Czechostowa-
cje od chwili, gdy bedzie ona mogta zamkng¢ bilans
swych staran, ktdrymi wypetnione byty 2 wazne lata
powojennego polityczno - gospodarczego rozwoju tej
Republiki. Dwa lata odnawiania Panstwa, a zarazem
przygotowywania sie i przejscia do jego pokojowej
budowy. Dwa lata usilnej pracy, ale i cennych do-
Swiadczen, nabytych w dziedzinie gospodarki planowej.

Celem podanego tu w obszernym streszczeniu ar-
tykutu gen. dyr. inz. Jana Ruziczki*) nie jest szcze-
gétowa analiza catego tego okresu co do zadan, posta-
wionych czechostowackiemu przemystowi hutniczemu.
Mowa w nim jedynie o niektérych zmianach w pro-
dukcji, jej rozdziale i polityce socjalnej, charaktery-
stycznych dla danego okresu.

Do 2-letniego planu przystepowaty czechostowac-
kie huty organizacyjnie scementowane. Juz pod ko-
niec 1946 r. przedstawiaty one jedne z najlepiej skon-
solidowanych gatezi przemystu, zaré6wno w zakresie
produkcji jak i dystrybucji.

Pierwszym krokiem bylo opracowanie podstaw
2-letniego planu. Ze wzgledu na znaczenie przemyshu
hutniczego dla catego zycia gospodarczego Republiki
uswiadomiano sobie w Czechostowacji w catej petni
olbrzymig wage tego zagadnienia. Wychodzono ze
skrajnej pojemnos$ci urzadzen przemystowych, tacz-
nie z takimi, ktére z powodu stosunkowo matej wy-
dajnosci byty juz wycofane i musiaty by¢, dla dopet-
nienia pojemnosci, znowu wprowadzone do ruchu.
Musiano tez zwraca¢ uwage na mozliwo$¢é psucia sie
urzadzen, przewaznie przestarzatych i zuzytych wsku-
tek nienalezytego utrzymywania ich w czasie dtugich
lat wojny. Liczono sie z uzupetnieniem, rozszerzaniem
i unowocze$nianiem zaktadéw jak rowniez z uzupet-
nianiem stanu zaldg nowymi miodszymi sitami.

Sadzac z dotychczasowych wynikéw nalezy stwier-
dzi¢, ze huty czechostowackie wypetnity 2-letni plan
ponad 100%. Pie¢ zaktadéw w dziedzinie produkcji
surowki i stali, 5 zaktadéw wytwarzajagcych materiaty
walcowane, 6 zaktadéw odlewniczych, 11 zaktadéw

*) Ceskoslovensky Prumysl 1948, Nr 11, str. 360.

energii elektrycznej i 14 innych zaktadéw, produkujg-
cych rézne wyroby, wypetnito swe zadania juz na
dzien 28 pazdziernika 1948 r.

Gdy porowna sie krzywg planu z krzywg uzyska-
nej produkcji, wida¢, ze nie ma wielkich wahan w jej
przebiegu ani w goére ani w dét. Jest to dowodem, zg
plan opracowany byt fachowo i realnie. Wyniki te
osiagnieto, pomimo iz wiele zatozen, z ktérymi przy-
stepowano do wykonania 2-letniego planu, wypetnio-
no tylko czesciowo. Chodzi tu o inwestycje, ktére nie
mogty by¢ wykonane w catej rozciggtosci. Do potowy
1948 r. z odnosnego budzetu zainwestowano jedyniel
ok. 42%. Sposréd najwazniejszych prac inwestycyj-
nych, przeprowadzonych w 2-letnim planie, wypada
wymieni¢ postawienie jednego nowoczesnego wielkie-
go pieca (ktérego pierwszy spust odbyt sie w dniu
jubileuszu Republiki), uruchomienie 2 starych wiel-
kich piecéw i wybudowanie nowej walcowni grubej.

Drugim nie wykonanym zatozeniem bylo uzupet-
nienie stanu zaldg nowymi sitami roboczymi.

Trudnym zadaniem w ubiegtych 2 latach byio-
w Czechostowacji zapewnienie jej hutnictwu koniecz-
nych do produkcji surowcdw. Sprowadzane sg one tam
przewaznie z zagranicy w ramach umow, zawartych
ogdtem z 28 krajami, przede wszystkim z panstwami
0 gospodarce kierowanej. Potezng podporg byt sojusz-
niczy Zwigzek Radziecki jako dostawca gtéwnych su-
rowcéw, ktory daje jednoczes$nie Czechostowacji pra-
wie nieograniczone mozliwosci wywozu jej wyrobow
hutniczych W niektérych surowcach, szczegdlnie-
w metalach kolorowych, istniaty dla dowozu trudne
warunki z powodu niedostatecznej ilosci posiadanych
walut, gdyz zagraniczne rynki surowcéw znajdowaty
sie w 1948 r. pod wptywem wielkiego popytu Stanéw
Zjednoczonych i nie ma widokéw, aby sytuacja ta
w bliskim czasie miata sie zmieni¢ na korzys$¢. Trzeba
wiec gospodarowaé oszczednie, zwilaszcza metalami
kolorowymi, posSwiecajagc baczniejsza uwage poszuki-
waniom krajowym i wzméc zbidrke metali kolorowych
tudziez odpadkéw stali.

Huty plan swo6j wykonaty, tzn. wyprodukowaty
wiecej suroéwki i stali niz w 1937 r., kiedy to produk-
cja hutnicza wystarczata na pokrycie potrzeb krajo-
wych. Dzi$ tak juz nie jest. Jest to z jednej strony
naturalny skutek wojny, ktdry znamionuje zwiekszone
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zapotrzebowanie na wyroby hutnicze, jako przewaznie
inwestycyjne, z drugiej za$ strony zuzycie stali wzra-
sta w prostym stosunku do podwyzszenia stopy zycio-
wej obywateli. Zwiekszenie zuzycia najlepiej widac
z poréwnania zbytu wyrobéw hutniczych w 1947 r.
i w 8 miesigcach 1948 r. — ze zbytem w 1946 r.

i Wyroby hutnicze

Zuzycie i Z zelaza z
I niezelaznyct.F
1946 r. 100 % 100 %
1947 r. Kraj 147,32 % 186,53 %
Eksport 23542 % 141,94 %
I,—VIII. 1948 r Kraj 132,84 % 208,11 %
Eksport 25591 % 292,90 %

Podobng sytuacje obserwuje sie réwniez w pan-
stwach, z ktorymi tgczg Czechostowacje wezty sojuszu
i przyjazni. Dobre stosunki z nimi najlepiej wzmocni
sie okazywaniem im pomocy, tzn. dostarczaniem wyro-
béw, ktérych panstwa te do budowy swej gospodarki
pokojowej niezbednie potrzebujg. W tym stanie rzeczy
zbyt czechostowackich wyrobow hutniczych, a przede
wszystkim walcowanych, jest na dalekg przysztosé
zapewniony.

Nalezy liczy¢é sie nawet z pewnym jego brakiem
jako ze zjawiskiem trwatym. Co z tego wynika? Po-
winno sie patrze¢ na stal jako na materiat coraz bar-
dziej cenny i te ilosci, ktdre mozna w kraju wyprodu-
kowaé, rozdziela¢ z punktu widzenia wyzszych koniecz-
nosci panstwowych. Wielkie zapotrzebowanie wyro-
béw hutniczych, niewspdtmierne z mozliwosciami pro-
dukcyjnymi, przejawito si¢ w latach 1947 i 1948 prze-
dtuzaniem terminéw dostawy. ROéwnocze$nie z tym
spadaty zapasy w magazynach hut. Stan ten wymagat
rewizji catej gospodarki kontyngentowej. W drugiej
potowie 1948 r musiato dojs¢ do pociagnie¢, zmierza-
jacych do uzdrowienia tych stosunkéw. Uniewazniono
szereg zamoéwien, a kontyngenty porozdzielano na no-
wo, wg najpilniejszych potrzeb poszczeg6lnych grup
odbiorcow.

Na polu socjalno - politycznym 2-letni plan byt
znakomitg szkota dla wszystkich tych, ktérym powie-
rzono w Czechostowacji troske o element ludzki w pro-
dukcji. Uczyniono wielki krok naprzéd na drodze do
socjalizmu, dla ktérego witasciwe podstawy wytwo-
rzyty dopiero wydarzenia lutowe. Wspotpraca organi-
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zacyj zawodowych, rad zaktadowych i kierownictw
zaktadow doprowadzita do pozadanej réwnowagi. Kry-
stalizuje sie tez stosunek jednostki do kolektywu. Tu
trzeba bedzie witozy¢ jeszcze duzo odpowiednio skie-
rowanego wysitku, aby wszyscy zrozumieli te prawde,
ze kazdy cztowiek, na jakimkolwiek znajdowat by sie
on stanowisku w unarodowionym przemysle, jest
wspotwiascicielem olbrzymich wartosci i jako taki jest
za nie wobec PahAstwa i Narodu odpowiedzialny. Kaz-
dy pracownik musi byé w swym kregu dziatalnosci
dobrym gospodarzem i usitowania swe wytezyé w kie-
runku usuniecia wszelkich strat. Nie wystarcza, aby
tylko obchodzit sie on oszczednie i fachowo z materia-
tem i maszynami, ale aby — przede wszystkim — my-
$lat, rozwazat jakby co dato sie zrobi¢ lepiej, szybciej,
oszczedniej, aby umiat podzieli¢ swa prace tak, by ani
jedna minuta cennego czasu nie byta stracona, aby
w normalnym czasie roboczym osiggngt maksimum
wydajnosci, potrzeba dzi$ bowiem wydajnosci nadzwy-
czajnych, potrzeba pelnych poswiecenia brygad, po-
trzeba bohateré6w pracy i stachanowcow, ktdrzy sa
Swietlanym przyktadem entuzjazmu pracy dla innych.
Nie wolno zapominaé, ze najbezpieczniejsza drogg do
trwatego powodzenia jest nieulegajgca wahaniom wy-
dajnos$¢ jednostki, a tym samym i catego zespotu. To
jedynie moze by¢ zupeinie pewnym sktadnikiem kal-
kulacyjnym i podstawg wielkich planow gospodarczych
i produkcyjnych.

Srednia wydajno$é na glowe osiggneta w czecho-
stowackim przemys$le hutniczym w pierwszej potowie
1948 r. 96% wydajnosci z 1937 r. Liczne zaktady hutni-
cze wydajno$¢ te juz powaznie przekroczyly. Wynik
ten, w ktérym ogromng role odgrywato zdrowe wspot-
zawodnictwo, mozna uzna¢ za ze wszech miar zadowa-
lajacy, jezeli wezmiemy pod uwage, ze warunki pro-
dukcji, zwtaszcza gdy idzie o jako$¢ surowca, znacznie
sie w stosunku do czaséw przedwojennych pogorszyty.

Nader wydatng pomoca w dazeniach o zekonomi-
zowanie przemystu byta tez szeroko prowadzona akcja
walki ze stratami w produkcji, walka, ktéra przynio-
sta milionowe oszczednosci.

Czechostowacja konczy juz dzi$ pierwszy etap swe-
go pochodu ku socjalizmowi. Huty — jeden z gtéwnych
filarow jej przemystu — nie zawiodly. | nie zawiodg
rébwniez w drugim etapie, w 5-letnim planie, ktéry
otwiera perspektywy szcze$liwej przysztosci Republiki
Czechostowackiej.

W. Rudny



Str. 156

HUTNIK

Nr 3—1

Z WYDAWNICTW

Vavrince Kricky z Bitysky. Navod k liti
apriprave del, kuli, hmozdiru, zvonu,
konvi ke zvedani vody kvodotryskum
ap cetnymi kresbami opatreny. (Przepi-
sy odlewania i przygotowania dziat, kul, mozdzierzy,
dzwonow, konwi do czerpania wody, do wodotrys-
koéw itp., licznymirysunkami zaopatrzone). Praga 1947.
Dzieto powyzsze jest wiernie wydanym rekopisem
W. Krziczki z pierwszej potowy XVI wieku. Dawna
literatura techniczna stanowi rzadko$é¢, a jezeli juz
znajdzie sie jakie$ dzieto z tego zakresu, malo jest
znane szerszemu ogoétowi technikéw.  Spoczywa ono
przewaznie w pyle zbioréw archiwalnych, z rzadka
tylko ogladane przez badaczy zabytkéw starozytnosci,
interesujgcych sie raczej innymi gateziami wiedzy,
niz technikg. Nasz hutnik, a zwiaszcza odlewnik,
z podziwem i zazdro$ciag wezmie wspomniane dzieto
do reki, gdyz nie czesto spotyka sie wydawni-
ctwa opracowane tak starannie jak omawiane tu
»Przepisy". Juz zwykty czytelnik musi podzi-
wia¢ niespotykang dzi§ szate zewnetrzna. Papier,
druk, rysunki, pieknie oddany rekopis — wszystko
to musi sprawi¢ mitosnikowi ksigzki najzywsze zado-
wolenie.

Tym wiekszg rado$¢ wzbudzi dzieto to u fachow-
ca odlewnika, przedstawia bowiem wazny przyczynek
do historii odlewnictwa w Czechach tudziez i na Mo-
rawach i przynosi szczeg6towy opis prac odlewnika
oraz rusznikarza w dawnych czasach.

Aczkolwiek obrazuje ono zasadniczo jedynie stan
techniki odlewniczej na ziemiach Korony Czeskiej,
zainteresuje niewatpliwie i czytelnika polskiego. Dla
badacza historii techniki stanowi wspélne dobro, ktd-
re objasni¢ moze nie tylko stan odlewnictwa w Cze-
chach, lecz rzuci¢ roéwniez $wiatto na stosunki, pa-
nujgce w krajach sasiednich, przede wszystkim w
Polsce. Interesujgce byto by poréwnanie danych i za-
piskéw czeskich i polskich z tego okresu i opracowa-
nie dziejéw rozwoju, techniki w obu krajach od cza-
s6w najdawniejszych.

»Przepisy" te sg to reczne zapiski, ktére prawdo-
podobnie przeznaczone byty tylko dla rodziny czy
spadkobiercow ich autora. Nie sg one opracowane
jednolicie, majg charakter raczej notatnika i nie sg
kompletne we wszystkich kierunkach, sporzadzone sg
wszakze nadzwyczaj starannie i jakkolwiek nie moz-
na nazwaé¢ ich podrecznikiem, obejmujacym catosé
zagadnien odlewniczych z danego okresu, posiadajg
wielkg warto$¢ historyczng, podajac bez upiekszen
o6wczesny stan techniki odlewniczej, opisany przez
samego wykonawce szczeg6towo, fachowo, jasno
i zwiezle.  Stwierdzi¢ przy tym nalezy, ze stan ten
byt niezwykle wysoki, a w niektorych dziedzinach,
jak np. dla dzwonéw, nie r6znit sie zasadniczo od
poziomu dzisiejszego.

Dzieto to zawiera opis prac przy odlewaniu dziat,
dzwonéw i innych odlewéw. Mowi o przygotowaniu
glin formierskich, dodatkébw do metalu w celu po-
prawienia jakosci odlewéw, opisuje konstrukcje pie-
cow i narzedzi pomocniczych, wreszcie podaje wy-
kresy, na podstawie ktédrych ustalano rozmiary dzwo-
néw i ich profile.

Z opiséw tych mozna sobie do$¢ doktadnie od-
tworzy¢ stan techniki odlewniczej w owym czasie.
Warto zaznaczy¢, ze w niektorych zakresach, np. przy
odlewaniu do straconego wosku, poziom niewiele od-
biegat od metod, stosowanych dzisiaj. Ponadto znaj-
dujemy tam opisy konstrukcji i produkcji luf armat-
nich i ich badania, dalej — rakiet, kul, bomb za-
palajgcych i réznych nabojéw. Omoéwione sa takze
przyrzady pomiarowe w zastosowaniu przede wszyst-
kim do artylerii. Liczne sg wykresy pomp i ich pro-
dukcji, wodotryskéw, naczyn itd.

Rysunki wykonane sg nadzwyczaj starannie,
z wieloma szczegétami i $wiadcza o niezwyklym ta-
lencie kreslarskim rzemie$lnika, jakim autor niewat-
pliwie byt

Czytelnik, interesujacy sie stanem techniki w da-
wnych czasach, znajdzie w dziele tym wiele cennego
materiatu poréwnawczego, ktéry pozwoli mu na od-
tworzenie sobie obrazu epoki, kiedy to zawdéd odlew-
nika byt jedynie wudziatem nielicznych wybranych,
wyjatkowo na owe czasy uzdolnionych ludzi.

Jakg wage dzietu temu przypisujg czeskie kota
wydawnicze niech $wiadczy sposéb wydania. Poza
uprzednio wspomniang piekng forma zewnetrzng na-
lezy podkresli¢ spos6b krytycznego opracowania sa-
mego tematu. Do opracowania poszczegélnych zagad-
nien zaproszono najwybitniejszych specjalistow cze-
skich. Najwieksze zastugi okoto wydania ksiazki i na-
dania jej odpowiedniej oprawy potozyt prof. dr Fr.
Piszek, znany dobrze i naszym odlewnikom; poswie-
cit on ponadto specjalne studium krytyczne zagadnie-
niom odlewniczym. Do wspdipracy wciaggnieto takich
specjalistow jak inz. J. Stupke, kierownika dziatu
konstrukcyjnego Zaktadéw Skody w Pilznie, ptk. inz.
F. Wagenknechta, referenta artylerii w Wojskowym
Instytucie Technicznym w Pradze, dra inz. J. Kies-
wettera, prof. politechniki w Brnie, odlewnika dzwo-
néw mistrza Manouszka i w.i. Opracowania tekstu
z punktu widzenia jezykoznawstwa i stosunku do je-
zyka dzisiejszego podjat sie prof. dr Szimek, a troske
0 nalezyta forme pod wzgledem jezykowym powie-
rzono prof. drowi Kolai.

Na marginesie powyzszego nasuwajg sie analogie
z naszymi stosunkami. Nalezato by sobie zyczyé, aby
1 u nas zainteresowa¢ odpowiednie grono ludzi po-
szukiwaniami i badaniami starych wydawnictw, za-
piskow i drukow, ktore osSwietlity by historie naszego
dawnego przemystu.

Mozemy wprawdzie juz dzisiaj zanotowaé na. swym
koncie szereg cennych pozycyj, niemniej przy odpo-
wiednio postawionych poszukiwaniach literatura tego
dziatu prawdopodobnie znacznie by sie powiekszyta.
Jako przyktad moze stuzy¢ wierszem w jezyku pol-
kim napisane dzieto W. RoZzdzieAskiego pt. ,Officina
Ferraria abo Huta i Warstat z Kuzniami szlachetnego
dzieta zelaznego", pochodzace z 1612 r., a ,odkryte"
dopiero w 1929 r. i wydane w 1933 r. Fachowe i kry-
tyczne opracowania starych dziet na takim poziomie
jak uczyniono to w omawianym wydawnictwie cze-
skim wyjasnito by wiele i w naszej historii postepu
technicznego na przestrzeni wiekéw.
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Inz. dr Jan Korecky i inz, dr Rudolf Pospiszil.
Vzacne kovy v technice. (Rzadkie metale
w technice). Wyd. Jednota ¢eskoslovenskych mate-
matiku a fysiku. Praga 1949, str. 160, rys. 16. Stosunko-
wo niedawne jeszcze to czasy, kiedy ,rzadkie metalel
miaty znaczenie raczej teoretyczne, zastosowanie ich
w technice byto niewielkie a ich opisy znajdowaty sie
jedynie w podrecznikach chemii nieorganicznej. Mia-
rag ,rzadkoscill byto nie tyle ich wystepowanie w przy-
rodzie czy tez cena, ile znikome zastosowanie w zyciu
praktycznym, jak réwniez mata znajomo$¢ tych metali
w szerszych kotach technikéw.

Wiele metali, powszechnie znanych, jak np. rteé
i bizmut, jest z punktu widzenia ich rozpowszechnienia
w skorupie ziemskiej znacznie rzadszych, anizeli np.
gal lub ind, co do ktérych nie ma watpliwos$ci, ze na-
leza do metali rzadkich. Odwrotnie znowu —tytan np.
nalezy do pierwiastkéw najbardziej rozpowszechnio-
nych, cho¢ zalicza sie do metali rzadkich i w praktyce
znajduje mate zastosowanie.

Rézne byty koleje — wzloty i upadki — poszcze-
golnych metali tej grupy. Sytuacja na gospodarczym
rynku Swiatowym wskazuje wszakze, ze metale te
zdobyty sobie trwate i mocne pozycje w szeregu waz-
nych surowcéw Swiata i stanowig niejednokrotnie
0 dalszym rozwoju i postepie. Warto przytoczy¢ za
autorami kilka przyktadow zastosowania owych me-
tali w réznych gateziach przemystu.

Bez wolframu trudno wyobrazi¢ sobie dzisiejszy
rozwoj elektrotechniki, bez wolframu i molibdenu nie
byto by stali specjalnych o tak wysokiej jakosSci, bez
tytanu i tantalu nie mielibySmy stali o wysokiej od-
pornosci na dziatania chemiczne itd. Sg to pierwiast-
ki wazniejsze i bardziej znane. Istnieje jednak szereg
innych, o wiele rzadszych i mniej znanych, ktérych
oddziatywanie poréwnywano w wielu przypadkach
do dziatania witamin i nazwano je ,witaminami me-
talurgiill  Np. nieznaczna ilo$¢ metalicznego cezu
podnosi wybitnie dziatanie nowoczesnych fotokomo-
rek, co jest niezwykle wazne w urzgdzeniach radaro-
wych i telewizji; $lady baru i toru na katodach lamp
ejektronowych obnizajg temperature, niezbedng do
emisji elektronéw, co przy milionach odbiornikéw ra-
diowych oznacza duzg oszczedno$¢ pradu. Niepozorne
ilosci indu na powierzchni tozysk silnikéw lotniczych
obnizajg znacznie niebezpieczenstwo zaburzen (zatar-
cia) w silniku. Obecno$¢ kilku setnych % litu podnosi
wybitnie wilasnosci stopédw miedzi i niklu. Juz 2%
berylu w miedzi powoduje, ze witasnosci jej pod wielu
wzgledami przekraczajg witasnosci najlepszych stali.
Siady berylu czynig platyne twardg i sprezysta, be?
obnizenia jej szlachetnych wiasnosci chemicznych
1 statosci cieplnej. Niewielkie iloSci germanu obnizaja
punkt topliwosci ztota tak dalece, ze stop 21-karato-
wy topi sie prawie tak fatwo jak otow.

Rzadkim metalom nalezy poswieci¢ baczng uwa-
ge, gdyz bez wielu z nich dalszy postep techniczny
byt by utrudniony. Wiele pahAstw zrozumiato nalezy-
cie ich role, mobilizujac na ich zbadanie wielkie $rod-
ki materialne i wciggajac do pracy tej szereg uczo-
nych swego kraju (np. w Zwigzku Radzieckim juz
w 1925r. utworzono centralne S$rodowisko ,,Sowred-
metl, kontrolujace produkcje rzadkich metali na te-
rytorium catego panstwa; do pomocy powotano In-
stytut Badawczy ,Giredmetll z szeregiem filii, rozsia-
nych po kraju i zatozono czasopismo ,Riedkije mie-
tatty 1L posSwiecone tym zagadnieniom).
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Stale rosngce znaczenie rzadkich metali i niemal
zupetny brak odpowiedniej literatury technicznej z te-
go zakresu sktonity autorow do napisania omawianej
tu ksigzki, ktéra wg ich zamierzen ma by¢ zbiorem
zwieztych informacyj o wtasnosciach, wystepowaniu
w przyrodzie, produkcji i technicznym zastosowaniu
rzadkich metali. Poruszono réwniez ich gospodarcze
znaczenie oraz ceny na rynkach s$wiatowych.

Zaraz na wstepie wypada stwierdzi¢, ze zamierze-
nia autoréw zostaty osiagniete w zupetnosci. Podkre-
§li¢ nalezy umiejetne zgromadzenie najwazniejszych
wiadomos$ci z tego zakresu a b. przejrzysty i systema-
tyczny uktad powoduje, ze czytelnik, nawet mniej
interesujacy sie tymi zagadnieniami, przeczyta dzietko
to z wielkim zainteresowaniem.

Catos¢ sktada sie z 20 rozdziatdbw (procz wstepu,
wykazu literatury ksigzkowej, tablicy statych fizycz-
nych i chemicznych).

Pierwszy rozdziat zajmuje sie rozpowszechnieniem
pierwiastkéw w litosferze, drugi méwi o praktycznym
znaczeniu rzadkich metali. Dalsze rozdziaty traktuja
szczeg6towo o poszczegblnych metalach czy grupach
metali, przy czym wszystkie utozone sa wg nastepu-
jacego schematu: tabela statych fizycznych i chemicz-
nych, historia (data odkrycia, pierwsze otrzymanie
itp.), witasnosci (fizyczne i chemiczne), wystepowanie
w przyrodzie (mineraty, ztoza), otrzymywanie (opis
metod otrzymywania), zastosowanie (zastosowanie w
technice, stopy itp.), literatura.

Dla doktadniejszego zorientowania sie w zakresie
ksigzki warto przytoczy¢é spis omawianych pierwiast-
kéw. Przedstawia sie on nastepujgco (rozdz. 3 do 19):
(Li, Rb, Cs), (Sr, Ba), Be, Ga, In, TI, (Ce, Th), Ti,
(Zr, Hf), Ge, V, (Nb, Ta), Mo, W, U, Re, (Ru, Rh,
Pd, Os, Ir, Pt).

Gospodarcza strone zagadnienia rzadkich metali
z uwzglednieniem wielkosci produkcji i cen porusza
rozdz. 20.

Catos¢ podana jest w formie niezwykle przystep-
nej, a aktualno$¢ poruszanych problemoéw czyni ksig-
zke te nad wyraz pozyteczng.

Wreszcie nalezy zwr6ci¢ uwage i na szate zewne-
trzng wydawnictwa. Jest b. staranna, co cechuje
wiekszo$¢ ostatnich technicznych wydawnictw cze-

skich.
A. Ofiok

Prof. M. T. Huber. Kryteria wytrzymatosciowe
w stereomechanice technicznej. Naktadem Instytutu
Wydawniczego SIMP. Warszawa 1948, str. 18. Nieza-
lezna mys$l ludzka nie leka sie krytyki teorii nauko-
wych, nawet najbardziej uSwieconych tradycjag. W wy-
dawanej przez SIMP ,Bibliotece Mechanikall znako-
mity znawca przedmiotu prof. Huber podaje w stresz-
czeniu dzieje takiej nowej hipotezy w dziedzinie wy-
trzymatos$ci materiatdbw. Jak wiadomo, mechanika sto-
sowana juz od dawna zajmowata sie zagadnieniem
kryteriow wytrzymatosciowych, ti. wielkosci, beda-
cych funkcjami wiasnosci mechanicznych ciat sta-
tych i pozwalajagcych mierzyé niebezpieczeAstwo po-
jawiania sie odksztatcen plastycznych lub zgota usz-
kodzen w poszczeg6lnych elementach kostrukcyj-
nych. Rozwinieta matematycznie przez Naviera teo-
ria sprezystoSci wychodzita z zatozenia, iz dla kaz-
dego homogenicznego i izotropowego materiatu kon-
strukcyjnego istniejg pewne state, ktére ustalajg do-
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puszczalng warto$¢ naprezen i pozwalaja w sposéb
jednoznaczny przejs¢ od naprezern do odksztatcen
w kazdym poszczeg6lnym wypadku obcigzenia. In-
nymi stowy, wytezenie materiatu, okreslajace niebez-
pieczeAstwo zblizania sie do granicy sprezystosci lub
do granicy wytrzymatosci, mierzono w tych warun-
kach wartoscig naprezen lub odksztatcen. Przenie-
sienie tej teorii do mechaniki ciat statych rzeczywi-
stych, ktérg prof. Huber nazywa ,stereomecha-
nika“ byto moze najprostsza, ale — jak si¢ pdzniej
okazatlo — btedng hipoteza, albowiem prawa wy-
trzymatosci elementdw konstrukcyjnych nie pokry-
wajg sie z prawami teorii sprezystosci odnosnych ma-
teriatbw, uzytych do konstrukcji. Wypada przypom-
nie¢, iz wg zatozen klasycznej teorii sprezystosci roz-
patrujemy w niej tylko ciata state, doskonale homo-
geniczne i izotropowe, podlegte uogdlnionemu prawu
Hooke‘a dla matych odksztatcen. Przy tych zatoze-
niach juz Cauchy wyprowadzit matematycznie istnie-
nie elipsoidy naprezen normalnych w kazdym punk-
cie ciata, poddanego deformujgcemu dziataniu sit ze-
wnetrznych. Poza 3 uprzywilejowanymi kierunkami
gtéwnych osi tej elipsoidy obok naprezern normalnych
wystepujg réwniez naprezenia styczne. W mysl twier-
dzen teorii sprezystoSci przesuniecia w réznych Kkie-
runkach kazdego punktu ciata sztywnego rzeczywi-
stego dadza sie przedstawi¢ przy pomocy symetrycz-
nej liniowej funkcji jednostkowych wektoréw kierun-
kowych, zwanej tensorem.

Dawniejsze hipotezy wytrzymatosciowe uwazaty
za miare wytezenia elementéw konstrukcyjnych mak-
symalne wartosci naprezen lub odksztatceh, wyste-
pujgce w danym materiale. Wartosci te, obliczane wg
wzordw teorii sprezystosci, miaty leze¢ ponizej pew-
nych granicznych danych liczbowych, ustalonych em-
pirycznie przez instytuty badania materiatow. Tak
postepowat m. in. w Niemczech Bach, a pdzniej Mohr.
Sytuacja okazata sie jednak znacznie bardziej skom-
plikowana niz przypuszczano, poniewaz krystaliczna
budowa wiekszosci materiatdw konstrukcyjnych spra-
wia, iz juz nawet prawa poSlizgu w siatce krystalicz-
nej odbiegajg od praw, wynikajacych z hipotezy kon-
tinuum materialnego w teorii sprezystosci. Dlatego
tez jeszcze w 1904 r. wystgpit prof. Huber jako jeden
z pionieréw nowej hipotezy wytrzymato$ciowej, opar-
tej na wprowadzeniu warto$ci krancowych czystej
energii  sprezystej odksztalcenia postaciowego jako
mierze wytezenia. Nie jest to hipoteza uniwersalna,
gdyz juz sam autor wyraznie podkres$la, iz ogranicza
sie ona do skadingd najwazniejszych w dzisiejszej
technice metali niekruchych. W kazdym razie nowa
teoria zgadza sie z szeregiem doktadnych pomiarow,
gdy tymczasem np. wyniki dos$wiadczen odbiegajg m.
in. od obliczen teorii Mohra.

Mimo iz szereg starannych pomiarow dat wyniki,
zgodne z powyzszg hipotezg prof. Hubera, przy caltym
uznaniu dla pionierskiej pracy autora nie nalezy
przecenia¢ praktycznego znaczenia wszystkich tych
hipotez wytrzymatoSciowych. Jak to podkresla sam
prof. Huber zjawiska wytrzymatosciowe elementéw
konstrukcyjnych zaleza przeciez nie tylko od w#tasci-
wosci materiatu, ale i od sposobu wystepowania na-
prezen (np. w spos6b staty lub zmienny), od ksztattu
i wymiaréow tych elementéw (np. dziatania karbu),
od temperatury w czasie pracy (np. zjawisko petza-
nia). Dlatego tez zasieg praktycznych zastosowan hi-
potez wytrzymatosciowych jest wcigz jeszcze ograni-
czony. Dopiero obszerne i szczegétowe badania empi-
ryczne faktycznych odksztatcern i naprezen w elemen-
tach konstrukcyjnych pozwolg w przysztosci konstruk-
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torom ujaé¢ te dodatkowe, nie mniej istotne, czynniki
w postaci racjonalnie dobranych, uzupetniajgcych spét-
czynnikéw obliczeniowych. Dopiero na tej podstawie
mozna bedzie jeszcze oszczedniej a zarazem bezpiecz-
niej wymiarowa¢ wszelkie konstrukcje.

Anhaltszahlen fiir die Warmewirtschaft msbe-
sondere auf Eisenhiitt~enwerken. Opracowat, uzu-
petnit i wydat prof. K. Rummel. Wydawnictwo Stahl-
eisen m. b. H., Dusseldorf, 1947, str. 224. Nawet anty-
militarysta nie mogtby zaprzeczyé, ze wojny daja
w dziedzinie techniki olbrzymi impuls naprzéd
i przyspieszaja rozwigzanie szeregu zagadnien, ktore
w normalnych warunkach wymagato by znacznie
wiekszego czasu. Takim zagadnieniem w toku pierw-
szej wojny S$wiatowej i po owej wojnie byto opano-
wanie trudnej sytuacji z weglem w Europie, a zwta-
szcza w pobitych Niemczech. Nic zatem dziwnego, ze
tak wielki konsument energii wszelkiego rodzaju, ja-
kim byto niemieckie hutnictwo, utworzyt w 1919 r.
przy Zwigzku Niemieckich Hutnikéw Biuro Cieplne
w Dusseldorfie. Dziatalno$¢ Biura miata na celu
racjonalizacje gospodarki energetycznej w hutach
przez gruntowne opracowanie teoretycznej i praktycz-
nej strony poszczeg6lnych proceséw. Bogaty faktyczny
i statystyczny materiat liczbowy, ktéry powstat w ten
sposéb, byt juz kilkakrotnie publikowany. W 2 lata
po ukonczeniu ostatniej, wojny dtugoletni i znany
w kotach fachowych kierownik dzisiejszego Biura
Energetycznego i Gospodarki Ruchowej przy Zwigzku
Niemieckich Hutnikéw prof. K. Rummel wydat ob-
szerne czwarte zestawienia podstawowych danych
z dziedziny gospodarki cieplnej, ze specjalnym
uwzglednieniem hut zelaza. Jakkolwiek brak nowego
wydania tego wartosciowego podrecznika dawal sie
odczu¢ juz na szereg lat przed wybuchem drugiej
wojny S$wiatowej, dopiero obecnie — po nowej za-
stuzonej katastrofie swej ojczyzny — prof. Rummel
ogtosit przy pomocy grona fachowcow nagromadzone
materiaty.

Rozprzezenie gospodarki ostatnich lat wojennych
i stale przebywanie w piwnicach bombardowanego
Dusseldorfu sprawity — jak to zaznacza wydawca —
iz nie mozna byto podda¢ zawczasu krytyce fachowej
poszczeg6lnych rozdziatow. Tym sie zapewne tluma-
czy ich nieré6wny poziom, niejednolite opracowanie
tematow i nie zawsze trafne ujecie. Mimo to kazdy
hutnik znajdzie w nowym podreczniku b. wiele cen-
nego materiatu poréwnawczego, ktérego warto$é
specjalnie sie uwydatnia przy uktadaniu planéw
techniczno-ekonomicznych i przy ustalaniu wszelkich
wskaznikéw pracy. Oprécz podania zrodta, przy
wszelkich danych liczbowych wyraznie zaznaczono
czy chodzi o faktyczne przecietne dane ruchowe, czy
0 wartosci powyzej przecietnych, czy wreszcie o war-
tosci b. korzystne, uzyskiwane iedynie w warunkach
specjalnych, np. przy prébach odbiorczych. Wielka
ilos¢ wykresow (m. in. wykres6w Sankeya) utatwia
orientacje w bogatym materiale liczbowym.

W rozdziale wstepnym, omawiajgcym podstawy
bilansu cieplnego i definicje réznych skutkow uzy-
tecznych w procesach cieplnych, wida¢ prawdziwie in-
teligentne ogo6lne ujecie catosci zagadnienia. Kazdy
fachowiec wie, jak wzgledne jest pojecie rdznych
skutkéw uzytecznych bez doktadnego sprecyzowania
co nazywamy cieptem uzytecznym, jaki jest zakres
rozpatrywanego agregatu cieplnego, czy moéwimy o
warto$ciach opatowych gérnych czy dolnych itd. Wy-
kresy Sankeya pozwalajg pogladowo ujgé te subtel-
nosci i wyprowadzi¢ pojecia skutku uzytecznego
przestrzeni paleniskowej, przestrzeni roboczej pieca
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i catego pieca lub urzadzenia piecowego. Jako wazne
dodatkowe czynniki trzebg uwzgledni¢ spo6iczynnik
wykorzystania czasu oraz spotczynnik obcigzenia, aby
obliczy¢ faktyczne zuzycie ciepta kazdego agregatu.
Wykresy J-t utatwiajg obliczenie teoretycznej tem-
peratury spalania tudziez oszczednosci, powstatych
przy podgrzewaniu paliwa i powietrza spalania.

Rozdzial nastepny ksigzki podaje charakterystyke
gtownych rodzai paliw, uzywanych w hutnictwie.
Obok wtasciwosci chemicznych i fizycznych, liczbowo
ujetych w szeregu tablic, mamy wskazniki zachowa-
nia sie paliw statych przy procesach suchej destylacji
i szereg danych, dotyczacych wiasciwosci popiotu
paliw statych. Szczegétowe omoéwienie procesu spa-
lania pozwala z kolei ustali¢ analize spalin przy roz-
nych spoétczynnikach nadmiaru powietrza. Dla czy-
telnikow byto by rzecza ze wszechmiar pozadana,
aby jeden z koncowych rozdziatow ksigzki, obejmu-
jacy zasadnicze wzory i tablice do obliczen cieplnych
(ciepto uzyteczne, straty cieplne piecéw, zasadnicze
wzory reakcyj spalania, zasadnicze warto$ci spétczyn-
nikéw przy réznych rodzajach przechodzenia ciepta,
ciepto najwazniejszych reakcyj chemicznych, charak-
terystyka  materiatdw  ogniotrwatych)  poprzedzat
witasciwg gtéwng tre$¢ podrecznika, rozpatrujaca
szczegbtowo najwazniejsze wydziaty hutnicze. Jednak-
ze tak nie jest; dalsze rozdziaty omawiajg kolejno po-
szczegblne wydziaty hutnicze. Tak wiec w rozdziale,
poswieconym koksowniom, figurujg charakterystyczne
wskazniki procesu koksowania, witasciwosci wegli
koksujacych, charakterystyka i uzyski wytworow
koksowania, bilanse cieplne koksowni, zuzycie innych
enegii w kosowniach.

Omawiajac wydziaty wielkopiecowe autorzy prze-
chodzg b. szczegétowo roézne metody przygotowania
wsadu i wplyw tego przygotowania na poprawienie
pracy wielkiego pieca. Jakkolwiek przygotowanie
wsadu wymaga réwniez zuzycia powaznych ilosci
energii i pocigga za sobg powazne koszty, jednakze
dzieki oszczednosci jednostkowego zuzycia koksu
pozwala zwiekszyé wytworczo$é surdwki i lepiej
wykorzysta¢ urzadzenia wielkopiecowe. Po charakte-
rystyce rud i witasciwosci koksu wielkopiecowego po-
dany jest przeglad uzyskéw z namiaru wielkopieco-
wego, zuzycie jednostkowe koksu przy réznych wa-
runkach wsadowych oraz bilans cieplny wielkiego pie-
ca. W zestawieniach, dotyczacych gospodarki dmuchem,
bardzo pobieznie potraktowana jest sprawa racjo-
nalnego wytozenia nagrzewnic. Natomiast wiele zesta-
wieA liczbowych charakteryzuje gospodarke gazem
wielkopiecowym tudziez sposoby jego oczyszczania.
W rozdziale o tomasowni autorzy podajg orienta-
cyjne dane produkcyjne, bilans cieplny i liczby,
charakteryzujgce wytwarzanie dmuchu dla kon-
wertorow. B. szczegbétowo omawiane sg piece marte-
nowskie. Ze wzgledu na réznorodne sposoby pracy
i rozmaite warunki wsadowe istnieje powazna trud-
no$¢ racjonalnego ujecia statystycznego tak wielkie-
go materiatu liczbowego. W kazdym razie stusznie
podkresSlono decydujace znaczenie powierzchni ka-
pieli nie za$ pojemnosci pieca dla jego wydajnosci na
jednostke czasu. Szczeg6towy bilans piecow marte-
nowskich zaznacza wyraznie wielkie state straty
cieplne, jakie wystepujg w tych jednostkach pieco-
wych. Szereg tablic uzupeinia dane, dotyczace pracy
kadzi odlewniczych i zuzycia materiatébw ogniotrwa-
tych. Natomiast w sposéb wysoce powierzchowny
i niewyczerpujacy potraktowana jest tak wazna
sprawa wilasciwego wymiarowania i wytozenia kra-
townic piecow martenowskich w zaleznoéci od rézne-
go rodzaju paliw.
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Po krotkim przegladzie zasadniczych pozycyj
bilansu cieplnego, zuzycia energii i materiatdw po-
mocniczych piecéw elektrostalowni znajdujemy obfity
materiat liczbowy z dziedziny walcowni i mitotowni.
Na tle szczegdtowej charakterystyki piecow grzew-
czych uwzgledniono wszystkie istotne pozycje bilan-
su cieplnego owych piecéw i podano szereg liczb,
charakteryzujgcych jednostkowe zuzycie ciepta. Przy
omawianiu samego procesu walcowania rozbito zu-
zycie energii na prace biegu luzem, prace przyspie-
szef i czystag prace walcowania. Wskazniki jednost-
kowego zuzycia energii ujeto rowniez w ksztatcie
krzywych; wykresy te byly by bardziej przejrzyste,
gdyby zamiast wielko$ci profili lub grubosci blach
wprowadzono na osi odcietych spotczynnik wydtuze-
nia k zgodnie z teoretycznym wzorem Finka. Roz-
dziat, traktujgcy o odlewniach, podaje przede wszyst-
kim wyczerpujgce informacje o zeliwiakach. Szereg
szczegOtowych zestawien charakteryzuje prace piecow
obrébki cieplnej w zaktadach hutniczych. Cenne dane
pomiarowe ilustrujg z kolei gospodarke wodng w hu-
tach. Po szczeg6towym omoéwieniu pracy czadnic
(m. in. bilans cieplny) nastepne rozdziaty moéwia
0 elektrowniach hutniczych i to zaré6wno pod katem
widzenia witasciwego wyboru parametréw i charakte-
rystyki kottéw, turbin i maszyn parowych ttokowych,
jak i z uwagi na stosowanie udoskonalonych typéw
nowoczesnych maszyn gazowych. Po krdtkim prze-
gladzie ogrzewan, jako znacznego konsumenta ciepta,
na zakonczenie znajdujemy ciekawe i aktualne ujecie
ogO6lnej gospodarki energetycznej hut surowcowych.
Autorzy tego rozdziatu biorg specjalnie pod uwage
racjonalng gospodarke gazowa hut i przy pomocy od-
powiednio dobranych wskaznikéw charakteryzujg ca-
tos¢ energetycznej gospodarki hutniczej.

Podkresliwszy ogromng warto$¢ materiatu
bowego, zawartego w ksigzce, o ktdrej mowa, nie
mozna nie wspomnie¢ i o szeregu jej brakow. Tak
wiec razi w niej duza ilo$¢ btedéw drukarskich,
a lichy papier psuje przejrzysto$¢ zestawien liczbo-
wych i wykreséw. Najwazniejsza wada ksigzki jest
wszakze — moim zdaniem — niejednolite ujecie ma-
teriatu w poszczegdlnych rozdziatach oraz niedosta-
tecznie gruntowne Kkrytyczne przesianie materiatu
liczhbowego w celu lepszego uwypuklenia liczb
1 wskaznikdw normalnych. Mimo te niedociggniecia
ksigzka wydana przez prof. Rummla, powinna sie
znalez¢ w kazdej bibliotece hutniczej.

Z. Warczewski

licz-

Stal. 1948 r., Nr 6. W. A, Korobkin. Najkorzystniejsza
temperatura zweglania miazgi drzewnej. —N.P. Czy-
zewski i D. M. Czernyszow. Zwigzek miedzy wskaz-
nikami gatunku koksu i prasg wielkiego pieca. —
A. N. Ried‘ko. Sposoby walki ze szkodliwym wptywem
cynku w wielkim piecu. — W. I. tapicki i M.J. Mie-
dzibozski. Niejednolity sktad zuzla w kapieli zasado-
wego pieca martenowskiego. — S. Z. Judowicz i W. G.
Spioranski. Wytwarzanie stali na tozyska toczne. —m
M. I. Kotosow. Uwagi do artykutu Judowicza i Spie-
ranskiego ,Wytwarzanie stali na tozyska toczne”. —
M. I. Kotosow, I. J. Ajzsnsztok i N.W. Kiejs. Badania
nad ustaleniem optymalnej technologii wytwarzania
stali na tozyska toczne. — J. M. Fajnberg. Podstawy
teoretyczne szybkiego walcowania z naciggiem. —
I. N. Kidin. Wptyw indukcyjnego powierzchniowego
hartowania na budowe i twardo$¢ stali weglowej. —

I. P. Sinicyn.  Wytrawianie stali kwasoodpornej i o-
gniotrwatej. — S. S. Nosyriewa.  Wptyw budowy na
dyfuzje wodoru w stali. — |. M. Griaznow. Kruchos$¢

odpuszczania i rozpad austenitu. —
Projektowanie

B. A. Andriejew.
matych gruszek bessemerowskich. —
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A. F. Lebiediew. Spalanie smoty pogazowej w piecach
kuziennych i obrébki cieplnej. — Nr 7. B.l. Kustow
i I.A. Kopielowicz. Najkorzystniejsza szybko$¢ i tem-
peratura koksowania. — D. M. Czernyszow. W#asnosci
palenia sie koksu wielkopiecowego. — W. S. Czerni-
chéw i W. M. Uricka. Zamiana zeliwnych form na sta-
liwne w maszynach rozlewniczych. — M. A. Kamienski
i A. M. Ofengienden. Zastosowanie martenitu do na-

tapiania trzonu pieca martenowskiego. — D. G. Zytni-
kow. Likwacja wlewka 230t. — G. I. Duchowski i I.P.
Kowyriatow. Kalibrowanie wykrojow na kota. —
W. D. Sadowski i N.A.Borodina. Nowy rodzaj kru-
cho$ci przy odpuszczaniu. — W. A. Delie i L. A. Fru-
mer. Wplyw dodatkdw stopowych na wiasnosci stali
niskoweglowej. — M. I. Winograd. Tworzenie sie¢ mi-

kroskopowej porowatosci w stali E. Sz. X. 15. oraz spo-
soby jej usuniecia. — W. P. Diesni¢ki. Pekanie na go-
rgco odlewdéw staliwnych. — A. D. Popow, R.I. Golc-
man i E. M. Blank. Nadlewy z nadci$nieniem. — E. S.
Szulgin i P.S.Jaszin. Odlew duzych czesci ze zmie-
nionej suréwki. — 1. E. Moszkiewicz i A. E. Auerbuch.
Nowoczesny wykres transportu w hucie. — Nr 8 G. .
Diemin. Praca cieplna wielkiego pieca. — S.S. Gu-
dowszczikow i S.I. Spirin. Przebudowa 150 t piecow
martenowskich huty Kuznieckiej. — N. M. Czujko.
Wptyw tlenku zelazawego w zuzlu (FeO) na wiasnosci
stali konstrukcyjnej. — L. S. Aronow. Przeréb ptyn-
nej suréwki na stal w tukowym piecu elektrycznym.
— I. D. Kuziema. Warunki chwytu w walcarkach trio
Lauta. — P.T. Jemieljanienko i J. E. Osada. Regulacja
doktadnos$ci wymiaréw rur zimnowalcowanych przez
zmiane procesow technologicznych podczas walcowa-
nia. — P.J. Gruzdow. Badania stali E.J. 258. — W. K.
Celikow. Antykorozyjno$¢ stali i krucho$¢ przy od-
puszczaniu. — A. E. Kriwosziejew i W. S. Gudynowicz.
Odlewanie we wlewnicach korytek wsadowych dla
piecow martenowskich. — A. G. Romanienko. Pewne
zagadnienia projektowania i budowy urzadzen do o-
czyszczania gazu. — S. M. Lewin i M. D. Lagowinski.
Zjednoczenie zawoddw i czynnosci w oddziatach wiel-
kopiecowych i martenowskich. — B. J. Riabinski. Za-
sady kalkulacji kosztéw witasnych wytworéw hutni-
czych. — Nr 9. N. K. Leonidéw. Przeciwcisnienie ga-
z6w jako czynnik, charakteryzujacy wydajnos¢ i wy-
miary wielkich piecow. — A.N.Ramm. Najkorzyst-

niejszy profil wielkiego pieca duzej pojemnosci. —
M. L. Zaroszczinski. Rozwdéj walcarek. — J. M. Fajn-
berg. Wyprzedzanie i nacigganie przy walcowaniu ze

zmiennym zgniotem. — E. S. Rokitian. Zalezno$¢ gra-
nicy sprezystosci od stopnia odksztatcenia podczas
zimnego walcowania metali. — W. W. Szwiejkin.
Wptyw sztywnych koncéw na odksztatcenie rury
w okragtym wykroju. — M. M. Sztejnberg. Wplyw
obrébki cieplnej na twardo$¢ podwdjnych stopow ze-
laza. — W. A. Klaczko. Polepszenie pracy szybkich
filtrow. — F.I. Bielan. Stacja filtrow o wielkiej wy-
dajnosci. — Nr 10. W. W. Rakéw. Zalezno$¢ pracy pie-
cow koksowych od rodzaju kratownicy regeneratoréw.
— N. G. Machaniek. Prawo roztozenia ci$nienia na-
miaru. — A. A. Biezdienieznych, W.F. Agapow, A. M.
Bigiejew, I. A. Tkaczenko, W. M. Mitriukowski i A. L.
Kusznariow. Wplyw wydzielajagcych sie gazéw na
tworzenie sie wlewka 6,5t stali nieuspokojonej. —
D. Z Sawostin.  Wytrzymato$¢ poszczegdlnych czesci
wyprawy pieca martenowskiego. — J. W. Daszewski
i S. 1. Chitrik. Technika odtleniania krzemionki przy
wytapianiu zelazokrzemu. — |I.J. Tarnowski. Wpltyw
ksztattu narzedzi na odksztatcenia poprzeczne i po-
dtuzne przy walcowaniu. — E.A.Rozenman i A.J.
Lerner. Procesy przejsciowe podczas zimnego wal-
cowania z naciggiem. — N. S. Affierowa. Wptyw niobu
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i tytanu na plastyczno$¢ stali nierdzewnej i ognio-
trwatej przy wysokiej temperaturze. — N. I. Blindw
i A.W. Markéw. Wybo6r surowki do produkcji wal-
cow dla walcowni blachy. — W. G. Kaptan. Insektor
podwdjnego rozpylania do zautomatyzowanych pie-
cow. — Nr 11. M. W. Ciperowicz. Wptyw rozdrabnia-
nia wegla na gatunek koksu. — L.D.Jupko. Wyta-
pianie zelazomanganu w specjalnym piecu. — W.J.
Kaganow. Temperatura gorgcego dmuchu w przewo-
dach powietrznych i dyszach. — M. I. Zujew, W.S.
Kuttygin, W.P. Francow i N. A. Sziriajew. Porowatos¢
podskérna w stali tytanowej. — J. M. Czyzikow. Pra-
wo roztozenia poszerzenia podczas walcowania i ana-
liza wzoréw do jego obliczania. — W. P. Siewierdienko
i K. K. Amosow. Walcowanie periodycznych profili.—
L. N. Dawydowa. Hartowno$¢ stali konstrukcyjnych.
— N. I. Szeftel. Wplyw nacisku przy ciaggnieniu na
wiasnosci mechaniczne stali na tozyska toczne. —
M. M. Dobrotworski, N. N. Pokalow i N. W. NiezwS-1
nowa. Przer6bka ptynnej gliny formierskiei. — A. M.
Gora. Wplyw warunkéw dmuchu w zeliwiaku na
tworzenie sie pecherzy gazowych. — N. E. Kunakow.
Wiasciwe normy oczyszczania gazu wielkopiecowego.
— T. A Giewondian. Przyrzad do badania materiatow
na sztywno$¢é. — Nr 12. T.G. Fomienko. Sposoby o-
ceny mozliwosci wzbogacania wegla. — P. S. Matiu-
szenko. Wybdr twardosci wegla przy wzbogacaniu. —
W. I. Jawojski i B. A. Pupyriow. Rozmieszczenie ga-
zow w kapieli piecow martenowskich duzej pojem-
nosci. — N. N. Druzynin. Analiza zmiennych warun-
kow naciggania przy zimnym walcowaniu. — M. M.
Safjan. Wspdtdziatanie sit podczas walcowania w klat-
ce quarto. — D.I. Sujarow. Fizyczny sens stosunku
logarytmow odksztatcenia. — A. P. Guliajew i W.P.
.Temielina. Obrobka cieplna ferrytu stopowego. —
G. L. Liwszyc i G.A. Torpanowa. Niskostopowa stal
konstrukcyjna. — P.W. Gubczewski i A.A. Ganicz.
Urzadzenie do usuwania rdzeni z odlanych wlewnic.
— |.W. Dubrowin. Urzadzenie do zarzucania wegla
przy pomocy sprezonego powietrza dla kottdw malej
wydajnosci. — W. S. Rakowski. Metalurgia proszkoéw.

Hutnicke Listy. Kok 1949 Nr 1 Dr inz. J. Jiczyn-
sky. RozpoczeliSmy pierwszy plan piecioletni. — Dr
inz. J. Doszkarz. Wtasnosci poslizgowe suréwki jako
materiatu do budowy oston przegubowych. — Inz. J.
Przibyl. Normy jakosciowe w odlewniach stali. —
Inz. J. Zampach i inz. O. Starosta. Trwale magnesy,
odlewane w piasku. — Nr 2. Dr inz. A. M. Pleszinger.
Zadania odlewnictwa w planie piecioletnim. — Dr
inz. J. Doszkarz. Wt#asnosci poslizgowe surdwki jako
materiatu do budowy oston przegubowych (cigg dal-
szy). — Inz. J. Przibyl. Normy jakoSciowe w odlew-
niach stali (dokoriczenie). — Inz. J. Zampach i inz.
O. Starosta. Trwate magnesy, odlewane w piasku (do-
konczenie). — Nr 3. Inz. |. Borejdo. Zadania wspot-
pracy gospodarczej czechostowacko-polskiej. — M.
Smiatowski, B. Kope¢ i J. Michalik. Krucho$¢ miek-
kiej stali pod wptywem Kkorozji miedzykrystalicznej
w roztworze azotanu amonowego. — Prof. dr inz. A.
Krupkowski i inz. J. Zemetka. Reakcje endotermicz-
ne z wydzielaniem gazéw. —alInz. Z. Tokarski. Bada-
nia polskich kwarcytéw. — Nr 4. Inz. J. Kulhanek.
Wykonanie kwasnej wyprawy dla piecow indukcyj-
nych bezrdzeniowych do wytapiania stali oraz jej wy-
trzymato$¢. — Cz. Duchon. Hartowanie izotermiczne.
— Dr inz. J. Doszkarz. Wtasnosci poslizgowe suréwki
jako materiatu do budowy oston przegubowych (do-
konczenie). — Dr J. Chylik. Administracja i hutnic-
two na Morawach i na Slagsku do koAca XIX wieku.
K. Radzwicki
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Przeglad Gorniczy. Rok 1949, Nr 2. Numer, po$wie.
«ony wspotzawodnictwu pracy. Przeglad zagra-
niczny (m. in. notatka pt. ,Koksownia-gigant w Wa-
tenstedt"). Nr 3. Kronika (m. in. notatka pt. ,Z
dziatalnosci Komitetu Opiniodawczego Przemystu
Koksowniczego za rok 1948“).

Wegiel. Rok 1949, Nr 2. Inz. J. Rabsztyn. Wspéiza-
wodnictwo pracy jako podstawowy czynnik wzrostu
wydajnosci w przemysle weglowym. — Przeglad za-
graniczny (m.in. notatka pt. , Import koksu do Szwe-
cji w r. 1948“). — Nr 3—4. Inz. St. Korsak. Oszczed-
no$é. — Inz. Sz. Herszderfer. Inwestycje przemystu
weglowego w r. 1948. — Mgr K. Kolanowski. Zada-
nia kontroli w przemysle weglowym. Z. Wierz-
bowski. Uspoteczniony handel paliwem. Mgr L.
Bienkowski. Zagadnienia weglowe w gospodarce ra-
dzieckiej strefy okupacyjnej Niemiec.

Wiadomos$ci Hutnicze. Rok 1949, Nr 2. Inz. J. Ja-
szczurowski. Plan 1949 roku w hutnictwie zelaza. —
Inz. A. Stanistawski. Blachy Sedzimira i Robertsona
dla taSm zimnowalcowanych. — (bt) Kopalnie rudy
zelaznej i topnikow powiekszaja wydajnosc. Inz.
A. Stojek. Odlew prézniowy metali. — Mgr A. Ligocki.
Hutnictwo na Targach zagraniczych. — Inz. M. Po-
tok. Etapy spawania mostow kolejowych w Zwiagzku
Radzieckim. — E. tukawer. Nowosci z hutnictwa ra-
dzieckiego. W. Stopczyk. Ruch stachanowski w
przemysle ZSRR. — Dodatek: ,Biuletyn Wynalaz-
czosci Przemystu Hutniczego” (Nr 2) Nr 3. Inz.
K. Mogilnicki. Préba rozciggania metali ciggliwych.
— E. kukawer. Prawa i obowigzki kierownik6w ma-
gazynéw i magazynierow. — K. Dabrowska. Witko-
wickie ,Zelezarny". — W. Stopczyk. Ruch stachanow-
ski w przemysle ZSSR (dokonczenie). — E. tukawer.
Rok wielkich zwyciestw hutnictwa radzieckiego.
Dodatek: ,Biuletyn Wynalazczosci Przemystu Hut-
niczego" (Nr 3).

Biuletyn Przemyslu Materiatéw Ogniotrwatych.
Rok 1948, Nr9—12. J. Kostecki. O ustalenie wiasci-
wej wysokosci zapotrzebowania przemystu koksoche-
micznego na materiaty ogniotrwate. — Inz. Wt Ki-
siel6w. Z prac Laboratorium Centralnego ZZMO. —
Inz. Bieda. Przer6bka magnezytu surowego na ma-
gnezyt prazony. — Inz. St. Wrobel. Cyrkon — nowo-
czesny materiat ogniotrwaty. — Inz. E. Wutzen. U-
wagi na temat noworudzkiego ‘tupku palonego. —
Inz. M. Drozdz. Piaski na tygle piecéw indukcyjnych
wysokiej czestotliwosci. — Inz. W. Kaliszewski. Su-
szenie i suszarnie. — R.Btahut. Wypat wyroboéw krze-
mionkowch. — Inz. J. Wolski. O fachowcéw budow-
lanych dla przemystu ogniotrwatego. — Mgr R. Ja-
rosz. Podstawy organizacji . administracji nierucho-
mosci panstwowych przedsiebiorstw przemystowych.

Prace Badawcze Gtéwnego Instytutu Metalurgii
i Odlewnictwa. Rok 1949, Nr 1 (str. 97). M. Smia-
towski, B. Kope¢ i J. Michalik. Pekanie miekkiej stali
pod wptywem korozji miedzykrystalicznej w roztwo-
rach azotanu amonowego. — A. Ludkiewicz, E. Bucko
i S. Pniak. Kontrola zuzla w zasadowym procesie
martenowskim. — Z. Wusatowski. Gniot, wydtuzenie
i roztlaczanie w procesie walcowania na gorgco. 1
R. Dawidowski i T. Senkara. Badania wspo6iczynnika
palnika ,k" oraz przeptywu ciepta w piecach pto-
miennych. — M. Czyzewski i F. Byrtus. Wplyw wiel-
koSci ziarn mieszanek weglowych na witasnosci koksu
mwielkopiecowego. — Z. Tokarski. Z badan nad kwar-
cytami krajowymi.
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Wiadomosci Chemiczne. Rok 1949, Nr 1 Prof. dr
W. Jakéb. O zwigzkach sprzezonych. — Nagrody
Stalinowskie w dziedzinie chemii za rok
1947. — Nr 2—3. Prof. inz. B. Modrzejewski. Uktad o-
kresowy pierwiastkbw a budowa atomu.

Przeglad Chemiczny. Rok 1948, Nr 12. W. Swigto-
stawski. Dr inz. Michat Chorazy (wspomnienie po-
zgonne). — Inz. H. Chwalibdg. Z zagadnien produkcyj-
nych kwasu siarkowego. Inz. dr A. Swinarski.
0 warunkach absorbcji wiez Gay-Lussaca w syste-
mie komorowym produkcji kwasu siarkowego.

Przemyst Chemiczny. Rok 1949, Nr 1 Prof. dr A.

Zmaczynski. Perspektywy rozwoju przemystu che-
micznego w Polsce. — Prof. inz. E. Trepka. Przeobra-
zenia Swiatowego przemystu chemicznego. —alInz. J.
Korytkowski. Przemyst chemiczny w ZSRR. — Inz. J.
Wisniewska. Plan techniczny w przemysle chemicz-
nym. — Dr K. Lemanczyk. Kilka uwag o planie tech-

nicznym. — Mgr Z. Kaszuba. O nalezyte wykorzystanie
fachowcow w okresie planu 6-letniego.

Cement. Rok 1848, Nr 10. J. Cleret de Langavant.
Badania nad odpornoscig na dziatania chemiczne ce-
mentu hutniczego (dokoriczenie). R, Dembowski
1 WI. Tukaj. Dlaczego tworzg sie narosty w piecach
obrotowych i jak im zapobiegaé. — St. Janicki. Na
froncie wspdtzawodnictwa pracy. S. J. Bezpie-
czenstwo i higiena pracy zapewnig wzrost wydajnosci
pracy naszych zaktadow.

Nafta. Rok 1948, Nr 12. Inz. M. Konecki. Mikrofoto-
grafia w zastosowaniu do celéw rekonstrukciji.
Rok 1949, Nr 1—2. Inz. R. Glaser. Korozja zakopanych
i zanurzonych rurociggow. Nr 3. Wt Dubis. Wy-
krywanie nieszczelnych miejsc W zakopanych ruro-
ciagach. — Nr 4. Inz. Br. Fleszar. Swiatowy przemyst
naftowy w latach 1947—1948.

—

Biuletyn Gtéwnego Instytutu Mechaniki Mini-
sterstwa Przemystu i Handlu. Rok 1949, Nr 1
Inz. mgr St. Jabtonski. Wptyw konstrukcji na prze-
bieg i wyniki obrébki cieplnej. — Inz, F, Tychowski.
Objawy starzenia w stalach weglowych. M. Sie-
migtkowski. Okreslenie ksztattowi' chropowatosci po-
wierzchni metodg punktowania wzdiuznego oraz me-
todg interferencyjng (thum..z jiez. franc.). — Prof. dr
inz. W. Stetkiewic*. Wytrzymato$¢ materiatéw, me-
chanika techniczna czy stereomechanika.

Przeglad Techniczny., Rok 1949, Nr 1—2 Od Re-
dakcji. — Uchwala Rady Gtéwnej' Naczelnej Organi-
zacji Technicznej. — Min. inz. B. Ruminski. Kongres
Grudniowy mobilizacjg polskiej techniki. — Inz. J.

— e

W. Czarnowski. Bunt inzynierow w 1937 roku.
Prof. A, Bolewski. Rozmieszczenie zt6z surowcoéw mi-
neralnych na kuli ziemskiej. —Dr inz. T. Laskowski.
Rola Goérnoslagskiego Zagtebia Weglowego w odbudo-
wie Europy. — Inz. L. Biernacki. Energia atomowa
i jej pokojowe zastosowanie. Inz. L. Taniewski.
Mechanizacja ciezkiej pracy fizycznej w ZSRR.
Inz. D. Gajewski. Stowarzyszenia inzynieréw i tech-
nikbw w Zwigzku Radzieckim. — Ws$r6d ksigzek
i wydawnictw. — Sprawy organizacyjne NOT i Sto-
warzyszen. — Nr 3—4. L. Szewiakow. Radziecka tech-
nika w ciggu 30 lat. — Prof. dr inz. W. Budryk. Aglo-
meracja jako spos6b magnetycznego prazenia rud ze-
laznych. —e Inz. L. Biernacki. Energia atomowa i jej
pokojowe zastosowanie (cigg dalszy). — Inz. W} Sko-
raszewski. Jedna z mozliwosci oszczedzania zeliwa
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i stali. — Inz. M. Lesz. Mechanizacja pracy dzwignig
wzrostu wydajnosci. — Inz. A. Wittels. Unowocze$nie-
nie metod pracy w budownictwie — nakazem chwili.

— Inz. L. Kistelski. Conference Technigue Mondiale
i Kongres w Kairze. — Sprawy organizacyjne NOT
i Stowarzyszen. — Wsérod ksigzek i wydawnictw.

Horyzonty Techniki. Rok 1949, Nr 2. Inz. J. Bo-

rowski. Walka o jako$¢ wegla. — Inz. Z. Brodzki.
Wiroptaty. — Inz. St. Witkowski. Giroskopy. — Inz.
F. Czestnow. Fale ultrakrétkie. — Inz. A. BibiHo.
Prad staty i prad zmienny w energetyce. — Inz. M.
Iljin. Wedréwka poprzez atom. — Nr 3. Inz. St. Ka-
sperkiewicz. Od nafty do paliw syntetycznych. — Inz.
K. Michel. Rozwéj aparatu telefonicznego. — Inz. J.
Borowski. Chemiczna przerébka wegla. — Inz. M. Iljin.

Wedréwka poprzez atom. — Dr WL Zonn. Fizyka na
codzien. — Nr 4. Inz. J. Borowski. Zrodia energii. —
Inz. T. Lisowski. Nowoczesne o$wietlenie lotnisk. —
St. Batuk. Film na ustugach nauki. — W. Rychter.
Powstanie i rozw6j samochodu. — Inz. A. Soraj.
W jaki sposob technik ocenia i wykorzystuje wtasno-
§ci materiatbw. — Dr Wt Zonn. Fizyka na codzien. —
Inz. R. Sosinski. O popularyzacji wiedzy technicznej.

Przeglad Mechaniczny. Rok 1949, Nr 2—3. Zeszyt
poswiecony Zjazdowi pracownikdéw naukowych z dzie-
dziny obrabiarek i obrdbki mechanicznej skrawaniem.
— Inz. Cz. Kalata. Zeliwo szare w osiggnieciach lat
ostatnich (cigg dalszy). — Inz. P. Januszewicz. Orga-
nizacja i planowanie pracy w odlewni (cigg dalszy).
— Przeglad pism technicznych odlewniczych (m. in.
notatki o stopach o wysokiej odpornosci na korozje
i 0 zastosowaniu wzbogacania tlenem dmuchu w od-
lewniach).

Przeglad Elektrotechniczny. Rok 1948, Nr 12. Kro-
nika (m. in. notatka pt. ,Wspétudziat SEP w organi-
zacji wspoétzawodnictwa pracy“). — Inz. mgr H. Go-
lanski. O waznos$ci racjonalnego planowania. — Inz.
E. Mokrosz. Elektrotechnika piecéow elektrodowych.
—Rok 1949 Nr 1l Kronika (Gospodarka narodowa
na Kongresie Zjednoczeniowym partii robotniczych. —
Powojenna praca przemystu elektrotechnicznego w
liczbach ogdlnych w latach 1946—1948. — Powojenna
praca energetyki w liczbach ogélnych w latach 1946
—1948). — Odbudowa i rozbudowa gospodarki polskiej
(streszczenie referatu min. H. Minca, wygtoszonego
na Kongresie Zjednoczeniowym partii  robotniczych
w grudniu 1948 r. w Warszawie). — St. Szpor. Pio-
run, przepiecia, ochrona odgromowa i koordynacja
izolacji na MKWSE 1948 r.

Przeglad Telekomunikacyjny. Rok 1949, Nrl. Inz.

St. Darecki. Zagadnienie miedzynarodowej kontroli
nadawan. — Nr 2—3. Inz. H. Gdanski. Uwagi o za-
daniach inteligencji technicznej w realizacji planu

szescioletniego.

Inzynieria i Budownictwo. Rok 1949, Nr 1—2. Br

J. Gorynski. Zasady organizacji Panstwowych Biur
Projektowych. — Inz. K. Turnowski. Na marginesie
budownictwa uprzemystowionego. — Inz. A. Dyzew-

ski. Systematyka nauki: ,,Organizacja i realizacja bu-
dowy", wyktadanej na Wydziale Inzynierii Politech-
niki Warszawskiej. — Nr 3. Inz. WL Wachniewski.
W sprawie walcowania dzwigaréw szerokostopowych

przez polskie huty. — Mozliwos$ci produkciji
cegty zuzlowej i zuzycia zuzla w ogol-
nosci (Sprawozdanie Komisji Zuzlowej Instytutu

Badawczego Budownictwa).
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Przeglad Budowlany. Rok 1949, Nr 3. M. Rojowski.
Organizacja budowy trasy W—Z na odcinku ,Za-
chéd", wykonywanym przez PPB ,Beton-Stal". —
R. Pietkowski. Podziemne budownictwo przemystowe.
— A. BibiHo. Poprawne postugiwanie sie suwakiem
logarytmicznym do obliczen technicznych i ocena je-
go jakosci.

Przeglad Komunikacyjny. Rok 1949; Nr 3. Inz. L.
Stankiewicz i inz. A. Krzemieniecki. Nowoczesny most
zwodzony syst. Scherzera. — Inz. Cz. Jaworski. Trak-
cja elektryczna, jej wiasciwosci i rentowno$é (dokon-
czenie).

Przeglad Kolejowy. Rok 1949, Nr 3. Inz. A. tu-
cinski. O metodach badawczych nad korozjg. — Inz.
A. Uzarowicz. 75-lecie Panstwowego Liceum Komu-
nikacyjnego.

Drogownictwo. Rok 1949, Nr 3. Inz. Cz. Topole-
wicz. Most pontonowy przez rzeke Wiste w Serowie.
— Inz. W. Debski. Technika sprawozdawcza (dokon-
czenie). — Nr 4. Inz. E. Buszma. Sprawa drogowa w
Czechostowaciji.

Gospodarka Wodna. Rok 1949, Nr 1—2. Dr T. Bis-
saga. Wista na tle polskich probleméw ogélnokomu-
nikacyjnych. — Inz. Cz. Stepnowski, Projekt war-
szawskiego wezta wodnego. — Inz. J. Rudnicki. Z od-
budowy Kanatu Augustowskiego.

Gez, Woda i Technika Sanitarna. R ok 1949, Nr 3.
Prof. inz. mgr Z Rudolf. Zadania Polskiego Zrzesze-
nia Gazownikow, Wodociggowcow i Technikdéw Sani-
tarnych. — Nr 4. Dr inz. J. Dolinski. Przestrzenny
grafikon gazu generatorowego. — Inz. W. Chramiec.
Czy nalezy budowaé¢ osobny wodocigg z Mystowic dla
hutnictwa? — Inz. R. Maryniarczyk. Zagadnienie za-
opatrywania w wode zaktadéw hutniczych w gérno-
Slaskim okregu przemystowym.

Technika Lotnicza. Rok 1949, Nr 1 Inz. J. Staszek.
Ogdlne rozwazania o przeptywie z wielkg predkoscia.
— Nowosci techniczne. — Nowe ksigzki. — Kronika
ZPIL.

Przeglad Geodezyjny. Rok 1949, Nr 3—4. Inz. St.
Jurkowski. Drogi rozwojowe struktury zawodu mier-

niczego w Polsce. — Z. Musiatowicz. Projektowanie
triangulacji w Polsce powojennej. — Inz. J. Weresz-
czjhskj. Mila morska.

Przeglad. Organizacji. Rok 1849, Nr 2. I. Epsztejn.
W sprawie wspotzawodnictwa. —s L, Allain. Badanie
czasu i ruchéw. — Inz, M. Reich. Kontrola miedzy-
operacyjna w produkcji masowej. — Inz. W. Debski.
Wykreslne instrukcje, — Nr 3. W stuzbie oszczedno-
§ci. — Z. Heidrich. Ugrupowanie typowych za-
kresbw prac w zaktadzie przemystowym. — Inz. Fr.
J. Langier. Ceny i zarobki akordowe. — Inz. K
Szwabowicz. Préba klasyfikacji zaktadéw przemysto-
wych —aMgr. F. Kubaczka. Zwiekszenie wydajnosci

pracy umystowej przez stenografie. — Z. Katuszew-
ski. Zarys poréwnawczy planowania i sprawozdaw-
czosci przemystowej. — N. N. Exton Wood. Zwigksze-

nie produkcji przez studiowanie ruchow.

Wiadomo$ci PKN. Rok 1949,Nr 1 Polski Komitet
Normalizacyjny. U progu 1949 r. — G. Szymkiewicz.
Patenty oraz wzory uzytkowe i zdobnicze jako przed-
miot normalizacji. — Prof. inz. J. Kunstetter. W sprawie
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tolerancji wymiaréw rur stalowych precyzyjnych. —
Prof. dr inz. W. Moszynski. O odstepstwach od za-
sady niezamykania tancuchéw wymiarowych — P.H.
Z prac dziewigtej Konferencji Generalnej Miar i Wag.
— Dr inz. Micha! Chorazy (wspomnienie posmiertne).
— Projekty norm. Otébw. — Nr 2. Prof. dr inz. A.
Krupkowski. Znakowanie zasadniczych poje¢ termo-
dynamicznych. — Inz. mgr A. Rachalski. Wstep do
klasyfikacji maszyn bliskiego transportu (nosnikéw
bliskich). — Projekty norm. Zeliwne odlewy handlo-
we (sktad chemiczny). — Nr 3. Komisja Hutnicza |I.
Projekty norm na stale narzedziowe stopowe do pra-
cy na zimno i na stale narzedziowe do pracy na go-
rgco. — Inz. St. Koslacz. W sprawie reglamentacji
stali  konstrukcyjnych i narzedziowych. — L. H.
I. Kurs Normalizatoréw. — Projekty norm. Stal na-
rzedziowa do pracy na gorgco. — Stal narzedziowa
stopowa do pracy na zimno. — Stopy cynkowe typu
ZNAL (piyty). — Nr 4. Prof. dr inz. W. Zenezykowski.
Ze stownictwa technicznego w zakresie stolarki budo-
wlanej. — T. B. Klasyfikacja i dokumentacja. — Pro-
jekty norm. Proba statyczna zwykta rozciggania metali
ciggliwych.

Wiadomosci Urzedu Patentowego. Rok 1949.Nr2.
Ustawy, rozporzgdzenia, komunikaty. Spis instytucyj,
otrzymujacych polskie opisy patentowe, roczne ,Wy-
kazy patentow¥ i miesiecznik ,Wiadomosci Urzedu
Patentowego4 — Piatenty na wynalazki. Udzielony zo-
stat patent Nr 33602 na samoczynng maszyne do
spawania tukiem elektrycznym (Allmanna Svenska
Elektriska Aktiebolaget, Vasteras, Szwecja).

Bank Gospodarstwa Krajowego. Przeglad
Kwartalny. Rok 1948, Nr 4. Reforma bankowosci
polskiej. — Przeglad sytuacji gospodarczej. Charakte-
rystyka ogélna. —mPienigdz i kredyt. — Przemyst pan-
stwowy. — Przemyst spotdzielczy. — Rzemiosto. —
Rolnictwo. — Obrét towarowy. — Komunikacja.

Wiadomosci Narodowego Banku Polskiego. Rok
1949, nr 2. St. Sopinski. Kontrola finansowa szybko-
§ci obiegu $rodkéw produkcji w przedsiebiorstwie. —
Dr St. Perczynski. Powojenne zmiany Kkierunkéw
handlu zagranicznego Waielkiej Brytanii. — Nr 3
Zb. Pirozynski. Budzet panstwowy na 1949 r. — Nr 4.
Mgr F. J. Strzeszewski. Problemy finansowe krajow
Europy Srodkowo-Wschodniej (straty wojenne i re-
formy walutowe). — M. Kucharski. Normowanie
srodkéw obrotowych.

Gospodarka Planowa. Rok 1949, Nr 3. Inz.A.Wang.
Przygotowania do prac nad planem przemystu r. 1950.
— Br. Blass. Plan finansowy w naszej praktyce pla-

nowania. — J. Wojnar. Rola i zadania Banku Inwe-
stycyjnego. — Z. Padowicz. Reforma programu sta-
tystyki. — Nr 4. Apel Krajowej Narady Oszczedno-
Sciowej. — K. Lubienski. Na drodze ku panstwowemu
planowi finansowemu. — J. Smigielski. Préba roz-
wigzania zagadnienia motoryzacji w planie szeScio-
letnim. — Zb. Pirozynski. Istota planowego systemu
oszczedzania. — S. Ortéw. O planie techniczno-prze-
mystowo-finansowym radzieckiego przedsiebiorstwa

przemystowego.

Zycie Gospodarczy. Rok 1949, Nr 6. Oszczednosc.

Planowe oszczedzanie. — Br. Blass. Akcja oszczedno-
sciowa w przemys$le panstwowym. — M. Dabrowa.
Gospodarka odpadkami a oszczedno$¢. — Inz. Cz.

Babinski. Dziatalno$¢ inwestycyjna i plan inwestycyj-
ny przemystu. — J. Zborowski. Walka o znizenie ko-
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sztow produkcji w ZSRR. — Efektywno$¢ naktadow
inwestycyjnych. —aBr. Minc. O kryteriach efektyw-
nosci naktadéw inwestycyjnycty — Nr 7. L. Siennicki.
Zarys organizacji przemystu w Zwigzku Radziec-
kim. — Krajowa Narada Oszczednosciowa. (Z prze-
moéwienia min. E. Szyra. — Z przemO6wienia przewod-
niczagcego KCZZ E. Ochaba. — Podsumowanie obrad
przez min. H. Minca). — Nr 8 J. Kwejt. Kontrola
wykonania. — Z. Fedak. Z probleméw amortyzacji. —
M. Koscielniak. Banki i biura regionalne CUP
w sprawozdawczos$ci inwestycyjnej. — Inz. Wk Wasi-
lewski. Organizacja akcji wynalazczosci pracowniczej.
— Nr 8a. Numer specjalny o budownictwie.

Bibliotekarz. Rok 1949, Nr 1—2. J. Muszkowski. No-
we prady w ksztatceniu bibliotekarzy. — J. Janiczek.
Nowy etap w pracach nad upowszechnieniem ksigzki.
R. Przelaskowski. Biblioteka Publiczna m. st. War-
szawy w czwartym roku odbudowy. — Cz. Koziot
W goscinie u radzieckich kolegdw (wrazenia z wy-
cieczki do Moskwy). — A. Birkenmajer. Miedzynaro-
dowy zjazd bibliotekarzy w Londynie. — B. S. G.
Wystawa ksigzki radzieckiej. — J. O. Na temat dwdch
wystaw ksigzki — francuskiej i angielskiej.

Poradnik Jezykowy. Dwumiesiecznik Komisji Je-
zykowej Towarzystwa Naukowego Warszawskiego.
Rok 1949, Nr 1 W. Doroszewski. Jan Baudouin de
Courtenay (w dwudziesta rocznice zgonu). — St.
Skorupka. Przenosnie w jezyku potocznym. — H. Ko-
neczna. Tysiace gwiazd S$wiecito...—J. Tokarski. Z za-
gadnien dzisiejszej dialektologii. — W. Doroszewski.
Objasnienia wyrazéw i zwrotéw. — W. Doroszewski.
Nalezatoby czy nalezato by — H. K. Co piszg o je-
zyku.

Wiedza i Zycie. Miesiecznik, poswiecony populary-
zacji wiedzy oraz samodoksztatceniu.  Wydawnictwo
Towarzystwa Uniwersytetu Robotniczego. Rok 1948,
Nr 6—7. WI. M. Scistowski. Dzieto Marii Sktodowskiej-
Curie (w pieédziesigtag rocznice odkrycia radu i polo-
nu). — L. Kojranski. Zdobycze fizyki. — Nr 8—9. Cz.
Biatobrzeski. Paul Langevin (wspomnienie po$miertne
0 zmartym w grudniu 1946 r. znakomitym fizyku fran-
cuskim). — K. Ajdukiewicz. Promieniotwdrcza rewo-
lucja. — Wt M. Scistowski. Promieniotwérczo$¢ sztucz-
na. — Nr 12. St. Ziemecki. Pieédziesigt lat fizyki ja-
dra atomowego (artykut ten odpowiada — w zasadzie
— tresci wyktadu, wygtoszonego przez prof. Ziemec-
kiego w dniu 21 pazdziernika 1948r. podczas inaugu-
racji roku akademickiego 19481949 w Uniwersytecie
im. Marii Curie-Sktodowskiej w Lublinie; posiada on
charakter przewaznie sprawozdawczo - informatorski,
zawiera wszakze réwniez nader cenny wiasny wkiad
mys$lowy autora). — Rok 1949, Nr 1. WL M. Sci-
stowski. Mezony.

Myél W spoétczesna. Czasopismo naukowe. Rok 1948,
Nr 8—9. M. A. Markow (prof. uniwersytetu w Moskwie).
O naturze wiedzy fizycznej. — Rok 1949, Nr 3. Wi
Krajewski. Dialektyka fizyki wspotczesnej.

Problemy. Miesiecznik, poswigcony zagadnieniom
wiedzy i zycia. Rok 1949, Nr 2 Dr W. Rybczynski.
Co by byto, gdyby nie byto wszech$wiata? — Dr L.
Natanson. Ciezsze jagdra atomowe w promieniowaniu
kosmicznym. — Nr 3. Prof. dr St. Ziemecki. Storice,
cztowiek i atom. —e Nr 4. Dr L. Natanson. Najlzejszy

mezon.
J. Chmielowski
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KRONIKA

Z dziatalnosci Stowarzyszenia Inzynierow
i Technikéw Przemystu Hutniczego w Polsce.
Il Walny Zjazd Delegatéw SITPH odbyt sie w Ka-
towicach, w dniu 26 kwietnia br. przy udziale 97 de-
legatéw i cztonkéw Zarzadu Oddziatbw oraz Zarzadu
Giéwnego jak rowniez zaproszonych gosci.

Zjazd otworzyt prezes Stowarzyszenia kol. inz.
Olszak, na ktérego propozycje przewodniczacym
Zjazdu wybrano kol. inz. Borejde. Do prezydium
Zjazdu weszli: kol. prof. dr inz. Krupkowski (Aka-
demia Gorniczo-Hutnicza w Krakowie), ob. Staba
(WK PZPR), ob. Knapczyk, kol. inz. Gajewski (NOT,
Warszawa), kol. inz. Mazur (NOT, Katowice), oraz
jako sekretarze: kol. inz. Grabifnski (DZH) i kol. prof.
dr inz. Smiatowski (GIMO).

Z kolei przewodniczacy odczytat porzadek obrad:

1) Referat kol. inz. Czechowicza pt. ,Zadania inzy-
nierow i technikéw przemystu hutniczego w za-
gadnieniach oszczednosciowych".

2) Referat kol. inz. Karlifiskiego pt. ,Rola inteli-
gencji technicznej w Polsce Ludowej".

3) Dyskusja nad wygtoszonymi referatami.

4) Wybo6r Komisji Matki, Wnioskowej i  Skruta-

cyjnej.
5) Odczytanie protokétu z Il Walnego Zjazdu Dele-
gatéow SITPH, odbytego w dniu 21. X. 1947 r.
6) Sprawozdanie z dziatalnoSci za czas od 21. X.
47 r. do 1 IV. 49 r.:
a) Zarzagdu Gioéwnego i Komisji,
b) Zarzadow Oddziatow,
c) Sekcyj fachowych
oraz dyskusje nad odczytanymi sprawozdaniami.
7) Uchwalenie absolutorium dla ustepujgcego Za-
rzgdu Gtéwnego SITPH.
8) Wybor nowych wiadz
z § 26 Statutu SITPH:
a) Zarzagdu Gtoéwnego (prezes, 12 cztonkéw, 3 za-
stepcow, w mys$l § 26 Statutu SITPH),
b) Komisji Rewizyjnej (5 cztonkéw, 2 zastepcow,
w my$l § 30 Statutu SITPH),
c¢) Komisji Weryfikacyjnej (5 cztonkéw, 2 za-
stepcow, w mys$l § 35 Statutu SITPH),
d) Gtownego Sadu Kolezenskiego (7 cztonkéw, 2
zastepcow, w mys$l § 33 Statutu SITPH),
e) Delegatow na Walny Zjazd NOT (8 delegatéw
w mys$l § 14 Statutu NOT).
9) Uchwalenie preliminarza SITPH na 1949r.
10) Wolne wnioski.
Kol. inz. Gajewski, witajgc Zjazd w imieniu NOT
w Warszawie os$wiadczyt, ze zjazd ten jest okazja
do przegladu dziatalnoSci Stowarzyszenia i podsumo-
wania osiggnie¢ oraz stwierdzenia co pozostaje do
zrobienia. Na zakonczenie wymienit gtowne wytyczne,
ktorymi winno sie kierowa¢ Stowarzyszenie w swej
biezacej dziatalnosci, a mianowicie: wspdétudziat
w przygotowaniu i realizacji panstwowych planow
gospodarczych, stosowanie oszczednosci przez dosko-
nalsze metody pracy i postep techniczny, wudziat
w wynalazczos$ci robotniczej, wystepowanie w akcjach
ogo6lno-panstwowych solidarnie z klasg robotnicza.
Ad 1. Kol. inz. Czechowicz podkreslit w swym
referacie wielkie mozliwosci i pole pracy dla inzy-
nier6w i technikbw w dziedzinie oszczednosci na
réznych odcinkach pracy, podajac réwnocze$nie przy-
ktady konkretnych zobowigzan oszczednoSciowych,
powzietych przez HZH.

Ad 2. Kol. inz. Karlinski oméwit pokrdtce stano-

Stowarzyszenia zgodnie

wisko inteligencji technicznej przed wojng i w dobie
dzisiejszej. Stwierdzit on fakt, ze do dzieta odbudo-
wy kraju inteligencja techniczna wniosta swoj duzy
wktad, a obecnie stojg przed nig olbrzymie mozliwo-
Sci, zwlaszcza w realizacji planu 6-letniego. Zwr6ci-
wszy uwage na konieczno$¢ korzystania, w wigkszym
niz dotychczas stopniu, z doswiadczen Zwigzku Ra-
dzieckiego, kol. Karlinski powiedziat: ,razem z lu-
dem, razem z klasg robotniczg, w imig¢ interesow ca-
tego ludu, catego narodu, pracowa¢ nad rozbudowg
i przebudowg gospodarki Polski, nad catkowitym
zlikwidowaniem nedzy i zaniedbania w Polsce".

Ad 3. W dyskusji nad wygtoszonymi referatami
kol. inz. Borejdo stwierdzit, ze kraj nasz przezywa
obecnie wyjatkowg chwile, majac do realizacji tak
powazne zagadnienia jak o0szczedno$¢, wspétzawod-
nictwo, umasowienie wynalazczos$ci robotniczej i naj-
wazniejsze zagadnienie walki o pok6j, abySmy mogli
zrealizowa¢ wielkie nasze idee i plany, ktére jako
ostateczny cel majg podniesienie dobrobytu, usunie-
cie zacofania technicznego i uczynienie z Polski po-
teznego panstwa przemystowego, mogacego zapewnic
dobrobyt najszerszym masom pracujagcym. W zwigzku
z powyzszym postawit wniosek zwotania Walnego
Zebrania Dyskusyjnego inzynieréw i technikéw prze-
mystu hutniczego, ktédrego zadaniem bedzie przedy-
skutowanie najbardziej aktualnych zagadnien prze-
mystu  hutniczego oraz wyrazenie dazen, uczué
i pragnien hutnikéw polskich.

Z kolei przedstawiciel KW PZPR ob. Staba wy-
razit nadzieje, ze obecnie Stowarzyszenie zmobilizuje
i uaktywni rzesze swych cztonkéw, wiecej wspot-
pracujagc z klasg robotniczg, opracowujagc formy
wspoétzawodnictwa, majagcego w przemysle hutniczym,
charakter masowy, stosujagc oszczedno$¢ na kazdym
odcinku i umasowiajagc wynalazczo$¢ robotnicza.
Urzeczywistnienie powyzszych wytycznych z pewno-
§cig przyczyni sie do przedterminowego wykonania
planéw produkcyjnych i inwestycyjnych.

Kol. inz. Kniaginin powiadomit zebranych o za-
stosowaniu w hucie ,,Zabrze", na wz6r hut uralskich,
metody ,samofotografii”, polegajacej na wypetnianiu
przez robotnikébw w czasie pracy krotkiej ankiety,
dotyczacej wykonywanych przez nich czynno$ci. Od-
powiedzi na ankiete dajg sie podsumowac, dzieki
czemu doktadnie charakteryzuja dane zagadnienie.

Wazne zagadnienie szkolenia nowych kadr po-
ruszyt kol. inz. Gordon, podkreslajagc koniecznos¢
$mielszego niz dotychczas wysuwania zdolnych robot-

nikéw na kierownicze stanowiska, szkolenia ich
i ksztatcenia.
KoL prof. Krupkowskfi, stwierdziwszy, ze roz-

budowa hutnictwa winna spoczywa¢ na podwalinach
racjonalnej organizacji i oszczednosci, zwrdcit uwage
na konieczno$¢ silniejszego uaktywnienia osrodkéw
badawczych i projektujacych jak réwniez Akademii
Nauk Technicznych.

Nawigzujagc do Krajowej Narady OszczednoScio-
wej kol. dr Farnik omowit zagadnienie rewizji norm
i przepisbw w sensie lepszego wykorzystania stali
szlachetnych, zwracajac uwage na stosunkowo duza
rozrzutno$¢ w dotychczasowej gospodarce stalami
stopowymi.

Poruszane przez dyskutujgcych zagadnienia zo-
staty ujete we wnioski, ktoére przekazano Prezydium
Zjazdu.

Ad 4. Na propozycje kol. inz. Mentla zebrani wy-
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-brali do Komisji Matki i Wnioskowej kolegéw: Cze-
chowicza, Mazura, Ortowskiego, Gordona i Wer-
tynskiego oraz do Komisji Skrutacyjnej kolegéw:
Gaya, Kniaginina i Mazanka.

Ad 5. Zebrani przyjeli propozycje kol .inz
Palmricha przyjecia protok6tu z Il Walnego Zjazdu
Delegatéw bez czytania, poniewaz zostat on juz opu-
blikowany w numerze 11 ,Hutnika" z 1947 r.

Ad 6. Sprawozdanie z dziatalnosci Zarzadu Gitow-
nego Stowarzyszenia za okres od 10. XI. 1947 r. do
15. IV. 1949 r. odczytat prezes kol. inz. Olszak;
sprawozdanie z dziatalnosci Komisyj, Oddziatow
i Sekcyj fachowych za okres sprawozdawczy odczytat
sekretarz kol. inz. Palmrich, a sprawozdanie finanso-
we oraz bilans na dzien 31. XII. 1948 r. ztozyt skarb-
nik kol. inz. Stasikowski.

Dalsze przewodnictwo zebrania objgt kol. prof.
Krupkowski i otworzyt dyskusje nad odczytanymi
sprawozdaniami.

Kol. inz. Gajewski, omawiajac dziatalno$¢ i osia-
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wozdawczego, poruszyt sprawe S$wiadczen, jakie Sto-
warzyszenie moze da¢ swym cztonkom, wymienit
przy tym przyktady Stowarzyszen Radzieckich, opu-
blikowane w ,Przegladzie Technicznym". Stowarzy-
szenie winno rozwina¢ szerszg i wszechstronniejsza
dziatalno$¢ w oparciu o zasadnicze wytyczne, jak: za-
gadnienia realizacji planéw gospodarczych, przygoto-
wania do Ill Zjazdu Technikéw Polskich, ktory be-
dzie zorganizowany w maju 1950 r. we Wroctawiu,
pogtebienie wspotpracy ze Zwigzkami Zawodowymi,
silniejsze zblizenie z klasg robotniczg, akcja szkole-
niowa, wydawnicza, werbunkowa itp.

Kol. inz. Dietrych zwrdcit uwage na konieczno$¢
ozywienia prac Sekcyj fachowych.

Ad 7. Przewodniczacy kol. prof. Krupkowski po
odczytaniu uchwaty Komisji Rewizyjnej, stawia pod
gtosowanie jej wniosek o udzielenie absolutorium
ustepujagcemu Zarzadowi. Wniosek zostaje przyjety
przez aklamacje.

Ad 8 Komisja Matka zaproponowata nastepujacy

gniecia Stowarzyszenia na przestrzeni okresu spra-

a) Zarzad Gtowny:

Prezes: inz. Olszak Feliks

Cztonkowie: inz. Zielinski Maksymilian
inz. Murski Cezary
inz. Malkiewicz Tadeusz
techn. Wach Jerzy
prof. Czyzewski Mikotaj
inz. Halpern Oskar
inz. Tokarski Zbigniew
inz. Socjusz Tadeusz
inz. Karwata Stefan
inz. Szewczyk Antoni
kol. Wojcieszak Klara

sktad poszczeg6lnych wiadz Stowarzyszenia:

— CZPH

—e CZPH

— CZPH

— HZH

— H. Bankowa
— A. G.—H.

— DZH
—aZZMO

— H. Batory
— H. tabedy
— H. Kosciuszko
— HZH

inz. Wechsberg Jakub — ZZMN
Zastepcy: inz. Stasicki Bronistaw —aKop. Orzet Bialy
inz. Molikiewicz Adam — H. Trzebinia
b) Komisja Rewizyjna:
inz. Borejdo Ignacy — CZPH
inz. Czechowicz Antoni — HZH
prof. Kuczewski Wtadystaw —e Polit. Slaska
inz. Dawidowski Roman — A. G—H.
kol. Setkowicz Jakub — CZPH
Zastepcy: inz. GrabifAski Jan — DzH
inz. Syryczynski Zygmunt — ZZMN
¢) Komisja Weryfikacyjna:
inz. Nowakowski Kazimierz — CZPH
inz. Kocjan Rudolf — CZPH
inz. Kolasinski Antoni —aH. Renard
inz. Mogilnicki Kazimierz — H. Baildon
inz. Pierzynka Stanistaw —e Szopienice
Zastepcy: inz. Linde Roman — H. tabedy
inz. Hudowicz Stefan — Biprohut
d) Sad Kolezenski:
inz. Chmielowski Janusz — CZPH
inz. Klukowski Karol — CZPH
inz. Szafranski Stanistaw — H. Kosciuszko
inz. Nowakowski Wojciech — HzZH
kol. Kwapiern Edward — CZPH
Zastepcy:  inz. Lowinski Stefan — DZH
inz. Kepa Jan — H. Kosciuszko

e) Delegaci na Zjazd NOT:

— CZPH

inz. Borejdo Ignacy

inz. Czechowicz Antoni — HZH

inz. Bukowiecki Leonard — HZH

inz. Grabinski Jan — DZH

inz. Ortowski Andrzej — GZH

inz. Szczerbicki Leon — H. Czestochowa
kol. Wojcieszak Klara — HZH

inz.

Schroetter Tadeusz

— ZKRZIiT
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Proponowany  sktad zostaje przyjety przez

aklamacje.

Ad 9. Kol. inz. Stasikowski odczytat preliminarz
na 1949 rok, przy czym zgtosit wniosek, aby skiad-
ki cztonkowskie od 1. V. 1949 r. zostaty podwyzszone
z 50 zt. na 100 zt. miesiecznie. Niezaleznie od tego
nalezy prenumerowaé¢ ,Hutnika". Wniosek o podnie-
sieniu sktadki zostaje przyjety jednomySinie.

W zwigzku ze sprawg prenumeraty ,Hutnika"
wywigzata sie dyskusja, czy prenumerata ta ma by¢
obowigzkowa czy tez dobrowolna. Ostatecznie przy-
jeto wniosek o zalecenie prenumeraty ,Hutnika",
z tym, ze prenumerata obowigzuje do dnia 1 maja br.

Réwnoczeénie kol. dr inz. Smiatowski wystapit
z apelem do NOT o zalatwienie sprawy ulgowej ceny
czasopism i kierowania wiasciwych czasopism do
wiasciwych fachowcow.

W zwigzku z wystapieniem kol. inz. Kielskiego,
ze w preliminarzu brak jest pozycji na fundusz za-
pomogowy, wywigzata sie dyskusja nad tym, czy
sktadki na fundusz zapomogowy majg by¢ obowigz-
kowe czy dobrowolne. Cze$¢ zebranych byta za obo-
wiazkowymi sktadkami, wychodzac z zatozenia, ze
istnieje obowigzek pomagania rodzinom po zmartych
lub zaginionych kolegach; inni byli temu przeciwni,
twierdzac, ze Stowarzyszenie jest organizacjg facho-
wa i kwestia zapomogowa moze stanowié co najwyzej
jego uboczny cel; cze$¢ wreszcie byta za udzielaniem
pomocy nie w formie pienieznej lecz np. wyszukiwa-
nia pracy itp.

Ostatecznie kol. inz. Ortowski postawit wniosek,
ze Walny Zjazd upowaznia Zarzad Gtowny Stowarzy-
szenia do przestudiowania i przedtozenia tego za-
gadnienia na nastepnym Zjezdzie, przy czym do
czasu rozstrzygniecia sprawy dotychczasowe skiadki
sa obowigzujgce. Whniosek przyjeto.

Ad 10. Kol. inz. Gordon odczytat wnioski,
zone do Prezydium Zjazdu.

zto-

Whniosek 1 — kol. inz. Borejdy.

Nalezy zwota¢ Walne Zebranie Dyskusyjne czton-
kéw SITPH, ktére byto by posSwiecone najwazniej-
szym zagadnieniom hutnictwa, jak:

1) wspdtzawodnictwo,
2) plan techniczny,
3) jakos¢ produkciji,
4) plany inwestycyjne.

Pozadany termin zebrania do 2 miesiecy.
Whniosek przyjeto przez aklamacje.

Whniosek 2 — kol. prof. Krupkowskiego.

Delegaci Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikow
Przemystu Hutniczego, zebrani w dniu 26 kwietnia
1949 r., uwazajg za rzecz konieczng w catoksztatcie
wysitkow, zdazajacych do realizacji szczytnych ha-
set rozbudowy polskiego przemystu hutniczego,
uaktywnienie Polskiej Akademii Nauk Technicznych

jako instytucji skupiajgcej twdrcza mysl techniczng
i reprezentujacej wiedze techniczng na zewnatrz
kraju.

Whniosek przyjeto przez aklamacje.

Whiosek 3 — kol. inz. Kniaginina.

W celu maksymalnego wykorzystania dnia pracy,
nalezy — za przyktadem ZSRR — wprowadzi¢ do
zaktadow tzw. ,samofotografie". Samofotografia, tzn.
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specjalnie opracowana krotka ankieta dla kazdeg6
z rodzajoéw robét. Ankiety wypetnia robotnik podczas
pracy, wyniki sumujg sie i wycigga sie odpowiednie

whnioski. Zaznaczam, ze Huta Zabrze te akcje juz
rozpoczeta.
Whniosek uzupetniajgcy — kol. inz. Korka.
Oddziat huty ,Zabrze" przedstawi na Walnym
Zjezdzie Dyskusyjnym  osiggniecia samofotografii,
w celu ewentualnego rozpowszechnienia w innych
hutach.

Whniosek, kol. inz. Kniaginina przyjeto do prze-
studiowania, a uzupetniajacy wniosek kol. inz. Korka
zlecono Oddziatowi huty ,Zabrze" do wykonania.

Whniosek 4 — kol. inz. Gordona.

Il Walny Zjazd Delegatow SITPH wzywa no-
wowybrany Zarzad Giowny Stowarzyszenia do ma-
ksymalnego rozwiniecia akcji doszkolania mtodych
kadr dla przemystu hutniczego, jak réwniez do roz-
winiecia akcji wysuwania robotnikéw na kierownicze
stanowiska.

Whniosek przyjeto przez aklamacje.

Whniosek 5 — kol. dra Farnika.

Walny Zjazd Delegatow SITPH poleca nowemu

Zarzadowi:

1) Rozszerzy¢ prace Komisji Normalizacyjnej Hut-
nictwa w zakresie rewizji norm materiatowych
u réznych konsumentéow tworzyw stalowych,
w celu racjonalniejszego wykorzystania tworzyw.

2) Zainicjowa¢ w innych galeziach przemystowych
akcje oszczednego gospodarowania tworzywami
stalowymi i dodatkami stopowymi.

3) Zainicjowac¢ akcje dotyczacg stworzenia Komitetu
Walki z korozjg, w ktoérej sktad oprdécz przedsta-
wicieli wyzszych zaktadéw naukowych i insty-
tutow badawczych wejdg przedstawiciele prze-
mystu hutniczego.

4) Zainicjowa¢ akcje przeszkolania
z przemystu metalowego na kursach
cieplnej, organizowanej w hutach stali
nych, w celu racjonalnego wykorzystania
rzyw wysokostopowych.

5) Zainicjowa¢ akcje porad fachowcow objazdowych,
w celu stuzenia radg przy praktycznym zastoso-
waniu i przerébce tworzyw stalowych.

hartownikow

obrébki
szlachet-
two-

Whniosek przyjeto przez aklamacje.

Whniosek s — kol. dra Smiatowskiego.
Walne zebranie SITPH apeluje do NOT, aby
umozliwita wszystkim cztonkom, stowarzyszonym

w organizacjach, podlegtych NOT, prenumerowanie po-
cenie ulgowej tego czasopisma, jakim dany cztonek
z tytutu swej specjalnosci najbardziej sie interesuje.

Whniosek uzupetniajagcy — kol. inz. Ofioka.

radzieckich, jakie mozna pre-
kompletna. Nalezy poczyni¢

Lista czasopism
numerowaé, nie jest

starania, aby cztonkowie SITPH mogli prenumero-
wacé czasopismo hutnicze ,Stal".

Obydwa whnioski zostaty przyjete przez akla-
macje.

Whniosek 7 — kol. dra Farnika.

Inzynierowie i Technicy, zebrani na IIl Walnym

Zjezdzie Delegatow SITPH w dniu 26 kwietnia 1949 r.,
solidaryzuja sie ze zobowigzaniami zatég hutniczych
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przedterminowego wykonania planu rocznego i wzy-
wajg kolegobw z innych dziedzin przemystu do przed-
terminowego wykonania planu produkcyjnego na
1949 r. w ich gateziach przemystowych. My, inzynie-
rowie i technicy hutnicy zobowigzujemy sie doto-
zy¢ wszelkich staran do wykonania planu produk-
cyjnego i pomdc w wykonaniu powzietych przez hut-
nikbw zobowigzan zaoszczedzenia 8 miliardow zi. dla
dobra klasy robotniczej i catego Narodu Polskiego.

Whniosek przyjeto przez aklamacje.

Whniosek s — kol. inz. Mogilnickiego.

Hutnicy, zebrani na Il Walnym Zjezdzie Delega-
tow SITPH, przystepuja z wielkg radoscig do planu
6-letniego, fundamentu socjalizmu i dobrobytu klasy
pracujgcej Polski Ludowej. Wierzymy, ze hutnictwo
w planie 6-letnim speini swe zadanie, jakiego ocze-
kuje od niego klasa pracujgca i caty Nardd.

Whniosek przyjeto przez aklamacje.

Whniosek 9 — Oddziatu Bytomskiego SITPH.

Projekt rozszerzenia Rozporzgdzenia Ministra
Skarbu w sprawie podatku za prace, wykonane na
podstawie umowy o dzieto.

Rozporzgdzenia Ministra Skarbu z dnia ... 1949 r.
w sprawie wykonania ustawy z dnia 4 lutego i z dnia
29 marca 1949 r. o podatku od wynagrodzen do art.
44 ust. 1 pkt. 2 i ust. 3 pkt. 2 i art. 5 pkt. 17.

Zarzadzam co nastepuje:

1) Inzynierowie i technicy, nalezacy do Stowarzy-
szehA Technicznych, zrzeszonych w NOT, wykonu-
jacy na podstawie umowy o dzieto dla swego pra-
codawcy projekty, studia i orzeczenia o charak-
terze technicznym, optacajag podatek od otrzymy-
wanych wynagrodzen wg art. 11 ustawy z dnia
4 lutego 1949r. bez skumulowania z otrzymywa-
nym statym wynagrodzeniem, pobieranym mie-
siecznie z tytutu zatrudnienia.

2) Inzynierowie i technicy, nalezagcy do Stowarzy-
szen Technicznych, zrzeszonych w NOT, wykonu-
jacy na podstawie umowy o dzieto nie dla swego
pracodawcy projekty, studia, badania i orzeczenia
o charakterze technicznym, optacajg podatek od
otrzymywanych wynagrodzen wg art. 11 ustawy
z dnia 4 lutego 1949 r. powiekszony o 50% bez
skumulowania z otrzymywanym wynagrodzeniem,
pobieranym miesiecznie z tytutu stalego za-
trudnienia.

3) Do opodatkowania zalicza sie tylko 70% kwoty
uzyskanej, 30% stanowig potracalne koszty uzy-
skania wynagrodzenia, nie wymagajgce udowod-
nienia.

4) Wszelkie projekty, studia, badania i orzeczenia,
wykonane przez inzynierow i technikow, zrzeszo-
nych w NOT, winny by¢ zarejestrowane w NOT,
wzgl. jego Oddziatach i te tylko bedg korzystaly
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z opodatkowania wg pkt. 1 i 2 niniejszego za-

rzgdzenia. Przedstawione do likwidacji rachunki
winny posiadaé stempel NOT, wzgl. jego od-
dziatow.

5 Na wniosek NOT projekty, studia, badania i orze-
czenia z dziedzin szczeg6lnie waznych dla gospo-
darki narodowej, mogg byé w catosci lub czescio-
wo zwolnione przez wilasciwy Urzad Rewizyjny
od podatku od wynagrodzen wg pkt. 1i 2

Whniosek powyzszy przyjeto zlecenie dla

Zarzadu do rozpatrzenia.

jako

Whniosek 10 — kol. inz. Zawitniewicza.

Zebrani na Il Walnym Zjezdzie Delegatow
SITPH uchwalaja:
»Inzynierowie i technicy hutnicy, ktérzy na

swych warsztatach pracy najlepiej odczuwajg okrop-
nosci zniszczen wojennych, zaréwno w ludziach, jak
i w urzadzeniach produkcyjnych witajg z wielkg ra-
doscia Miedzynarodowy Kongres Pokoju w Paryzu
i solidaryzuja sie z 600 milionami mito$nikéw pokoju,
reprezentowanymi przez delegatow wszystkich Kra-
jow Demokracji Ludowej na Kongresie.

Zebrani inzynierowie i technicy wyrazajg prze-
konanie, ze Kongres Pokoju w Paryzu wstrza$nie su-
mieniem dalszych setek milionéw ludzi na catym
Swiecie i wskaze im wielkie niebezpieczenstwo wojny
i zagtady, przygotowywanej przez Swiatowy impe-
rializm.

Zebrani inzynierowie i technicy wierza, ze znacz-
na wiekszo$¢ ludzi na catej kuli ziemskiej pragnie po-
koju i nie pozwoli sie obatamuci¢ garstce kapitalistow,

ktorzy przez Pakt Atlantycki chcg ratowaé resztki
swych pozycyj.
Inzynierowie i technicy, zebrani na Il Zjezdzie

stwierdzajg z rado$cig, ze idea pokoju i postepu, ze
front pokoju i pracy ogarnia coraz to szersze rzesze

ludnosci, zwycieza idea marksizmu i leninizmu —
symbol pokoju, a tym samym ginie dla dobra ludz-
kosci zgrzybiaty imperializm, a z nim ginie hasto

wszczecia nowej wojny*.

Powyzsza rezolucje przyjeto przez aklamacje.

Na zakorniczenie nowowybrany Prezes kol. inz. Ol-
szak stwierdzit, ze zadania, natozone w dniu dzisiej-
szym na nowy Zarzad, nie sg tatwe do wypetnienia.
Jako gtéwne wytyczne swej pracy nowy Zarzad po-
stawi sobie: 1) uaktywnienie prac w Sekcjach facho-
wych, 2) rozwdéj szkolnictwa na wszystkich stopniach,
a przede wszystkim kursy doksztatcajagce dla przo-
downikéw pracy, 3) wspo6tzawodnictwo i opieka nad
wynalazczoscia.

Wobec wyczerpania porzgdku obrad prezes kol.
inz. Olszak podziekowat wszystkim zebranym za
przybycie oraz zywy udziat w obradach i zamknat
Zjazd o godz. 20.



Str. 168

HUTNI K

Nr 3—4

DZIAt NORMALIZACYJNY

Inz. Z. BUJAKOWSKI i inz. Fr.
GZH

GLUSKI

Nowoczesne dzwigi

hutnicze i projekt normalizacji

woOzkéw suwnicowych
(Artykut informacyjno - dyskusyjny)

Decydujacy wptyw na sprawny przebieg proceséw technologicznych w hutach majg niezawodnie dzia-

tajgce urzadzenia dzwigowe, stuszne wiec jest,

aby konstrukcja ich stata na poziomie wspdétczesnej tech-

niki. Niniejszy artykut ma na celu zapoznanie czytelnika z nowoczesnymi kierunkami w budowie dZwigow.

Najwazniejsze wymagania, ktore stawia sie
nowoczesnym dzwigom hutniczym, sg nastepu-
jace:

1) Duze szybkos$Sci robocze. Ze
wzgledu na intensywny przebieg proceséw hut-
niczych uzywane za granicg szybkosci podno-
szenia suwnic transportowych dochodzg do 27
m/min., a dla specjalnych np. czerpakowych —
do 120 m/min,, podczas gdy obecnie stosowane
u nas wynoszg odpowiednio 8 i 40 m/min.

2 Niezawodno$¢ i diugotrwa-
tos$¢ pracy, tatwos¢ obstugi. W tym
celu stosowane sg wszedzie przektadnie zebate,
catkowicie zakryte przed pytem, pracujace
w kapieli oliwnej; osie i waly obracajg sie na
tozyskach tocznych, czeSci, podlegajace zuzyciu,
jak kota zebate, kota jezdne, tarcze hamulcze
poddawane sg obrdbce cieplnej (hartowanie po-
wierzchniowe, naweglanie) i wykonywane z ma-
teriatbw wyzszej jakosSci (kota zebate). Osiagga
sie przez to znacznie dituzszy okres pracy bez
remontu, mniejsze zuzycie smarOw i znacznie
prostszg obstuge.

3) Latwos$¢ i szybkos¢ montazu
i demontazu oraz wymiany uszko-
dzonych czeSci. Osigga sie to przez kon-
strukcje, ztozong z szeregu niezaleznych zespo-
tow, tak ze wymiana kazdego z nich moze sie
odby¢ bez naruszenia innych, wspdipracujgcych
z nim zespoldw. Uszkodzony zespot wymienia-
my w cato$ci na nowy, a naprawe przeprowa-
dzamy — w sprzyjajagcych warunkach—w war-
sztacie remontowym, zamiast na samym dZzwigu.
Prawidtowe i szybkie ustawienie i dobrg wspoét-
prace mechanizmoéw uzyskujemy przez usta-
wienie ich na obrobionych powierzchniach ra-
my (odpada kazdorazowa ustawienie na regu-
lacyjnych podktadach) oraz konstrukcje pota-

czenia, dopuszczajagcg bez szkodliwych na-
stepstw pewne btedy montazu.

4) Duza ilos¢ elementdw znor-
malizowanych, wspoélnych dla ca-

tego szeregu dzwigdéw. 'Normalne ele-
menty mozna — dzieki wykonaniu ich w wiek-
szej ilosci — produkowadé seryjnie, tanio, a jed-
noczesnie doktadnie.

A. Suwnice transportowe. Najczesciej spotyka-
nym typem urzadzenia dzwigowego s suwnice
transportowe. Zasadniczymi czesciami suwnicy,
ktére powtarzajg sie z pewnymi odmianami
i w innych typach dzwigow, sg: wdzek i most.
W normalnym ukiadzie nowoczesnej suwnicy
wozek porusza sie po gdrnej czesci mostu, czyli
mamy tzw. suwnice z jazdg gora.

Wo6zek sktada sie z ramy, na ktérej usta-
wione sg 2 niezalezne mechanizmy: mechanizm
podnoszenia, poruszany jednym silnikiem i me-
chanizm jazdy, poruszany drugim silnikiem,

Most sktada sie z belek gtdwnych, czoto-
wnic, podestow, kosza i mechanizmu jazdy mo-
stu, poruszanego jednym silnikiem.

Wo6zek. Na ramie wdzka umieszczony jest
silnik podnoszenia, ktdry poprzez sprzegto ela-
styczne porusza przektadnie zebata, obracajaca
beben, na ktéry nawija sie lina, poruszajaca
zblocze.

Do zatrzymania ciezaru w dowolnym poto-
zeniu stuzy sterowany elektrycznie hamulec,
dziatajgcy na tarcze sprzegta elastycznego.

Silnik jazdy wdzka porusza — poprzez sprze-
gto elastyczne — przektadnie zebatg, obracaja-
cg kota jezdne. Czesto i tutaj stosuje sie hamu-
lec, dziatajagcy na tarcze sprzegta elastycznego.
Wszystkie woézki transportowe mskiadajg sie
z wyzej wymienionych zasadniczych czesci
i roznig sie tylko pod wzgledem ich wielkosci,
w zaleznosci od potrzebnego udzwigu, ktdry jest.
cecha, okreslajgca wielkosé wdozka. Mamy wdzki
5, 7,5, 10, 15, 20-tonowe. W hutnictwie na og6t
nie stosujemy woOzk6w o udzwigu, mniejszym
od 5 t, zastepujac je — przy mniejszej nosnosci
— specjalnymi, mniejszymi i lzejszymi, wcig-
garkami, np. typu ,,Demag*“.

Wozek starego typu (rys. 1). Widzimy,
ze zarbwno w mechanizmie podnoszenia jak
i jazdy tylko pierwsza, potaczona z silnikiem
para kot zebatych pracuje w skrzynce oliwnej.
Pozostate odkryte przektadnie ustawione sg bez-
posrednio na ramie wézka, Rama wobzka posia-
da malg sztywnos$¢, skutkiem czego przy obcig-
zeniu doznaje duzych odksztalcen. Powoduje
to naruszenie prawidtowej wspoltpracy kot ze-
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Rys. 1
Wobzek suwnicy starego typu

batych i tozysk, wywotujac ich szybkie zuzycie,
a nawet uszkodzenie. Poszczeg6lne czesci usta-
wione sg na nieobrobionych powierzchniach ra-
my, na podkiadkach wyréwnawczych, ktére gi-
na po pewnym czasie, wskutek czego szwankuje
wzajemne ustawienie mechanizmoéw. Odkryte
kota zebate, narazone na pyt, niszcza sie szybko,
a tozyska — przewaznie typu $lizgowego — wy-
magajg statego dogladu i obfitego smarowania.
Kazdorazowa wymiana zuzytych czesci wymaga
ustawiania i jpasowania ich na nowo przez do-
brego montera, w niewygodnych warunkach,
wprost na wézku. Wymiana niektdrych elemen-
tow, np. kot jezdnych jest trudna i wymaga wie-
le czasu. Jako materiat na kota zebate, tarcze
hamulcze i kota jezdne uzywane jest przewaznie
staliwo o twardosci ok. 180 HB, co powoduje
szybkie ich zuzywanie. Hamulec szczekowy,
ciezarowy, luzowany elektromagnetycz.nie, o sy-
stemie dzwigowym, z duzg iloScig przegubdw,
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hamuje gwattownie, zuzywa sie szybko i wyma-
ga czestej regulacji, a luzownik tego typu cze-
sto ulega spaleniu.

Zamocowanie liny na bebnie (rys. la) nie
pozwala na zmiane punktu zaczepienia, w zale-
znosci od potrzebnej wysoko$¢: podnoszenia)
Szybkos$¢ podnoszenia starych wozkéw jest nie-
wielka (ok. 8 m/min.), a wymiary mechanizmow
sa duze, ze wzgledu na stosowanie materiatow
zwyktej jakosci.

W wozkach powojennej produkcji, wypu-
szczonych przez przemyst polski, uniknieto nie-
ktoérych z tych niedomagan, np. wszystkie prze-
ktadnie sg zamkniete w skrzynkach oliwnych,
a watki obracajg sie w tozyskach tocznych. Je-
dnak trudnos$ci montazu i wymiany zuzytych
czeSci sa przy nich jeszcze wieksze niz
w wozkach starej konstrukcji.

Wézek nowego tyjpu (rys. 2), konstruk-
cji GZH wzorowany jest na najnowszych roz-
wigzaniach radzieckich i amerykanskich. Spa-
wana rama (1) wozka, o przekrojach skrzynko-
wych, odznacza sie wielkg sztywnoscig. Na ra-
mie ustawiony jest silnik podnoszenia (2), po-
ruszajacy przez sprzegto elastyczne (3) catko-
wicie zamknietg przektadnie zebatg (4), ktdra
za posrednictwem sprzegta typu Oldhama (5)
obraca beben (6), oparty drugim koncem w to-
zysku (7). Szczekowy hamulec sprezynowy (8)
dziata na tarcze sprzegta elastycznego; luzowa-
ny jest on elektrohydraulicznym luzownikiem
(9). Dzieki temu hamowanie jest bezuderz.eni.o-
we, a spalenie luzownika wytaczone. Zamoco-
wanie liny na bebnie przy pomocy naktadek (17)
jest b. proste i pozwala na dowolng zmiane pun-
ktu zaczepienia, w zaleznosci od potrzebnej wy-
sokosci. Ustawienie silnika, hamulca, skrzyn-
ki przektadniowej i tozyska bebna na obrobio-
nych powierzchniach ramy zapewnia prawidto-
we ich potozenie, a sprzegto elastyczne i Oldha-
ma wyréwnujg catkowicie mozliwe jeszcze, nie-
wielkie btedy montazowe.

Rys. la

Zamocowanie liny na bebnie w woézkach starej
konstrukcji



Rys. 2

Wébzek suwnicy nowego typu

Silnik jazdy (10) porusza przez sprzegto ela-
styczne (11) zamknietg w osobnej skrzynce prze-
ktadnie zebatg (12), przymocowang z boku do
ramy i potgczong sprzegtem Oldhama (13) z wa-
tem kota jezdnego (14). Walek kota napedza-
nego taczy sie z drugim iprzy (pomocy posrednie-
go watu (15) i sprzegiet tubkowych (16). Po-
wierzchnie pracujace két zebatych, tarcz hamul-
cowych, kot jezdnych i sprzegiet Oldhama harto-
wane sg powierzchniowo w celu zwiekszenia
trwatosci. Wszystkie watki .obracajg sie w to-
zyskach tocznych, przez co odpada potrzeba cze-
stego dozoru i zmniejsza sie wybitnie zuzycie
smaru. Konstrukcja potgczenia poszczegdlnych
zespotéw mechanizmdéw zapewnia tatwy dostep
i szybkg wymiane kazdego z nich, bez porusza-

nia innych wspotpracujacych. W razie uszko-
dzenia wymienia sie od razu caly zespot, a ze-
psuty naprawia sie w warsztacie remontowym.

Normalizacja wymiarow zespotow' zapewnia
ich wymienno$¢, a sposéb potgczenia ich miedzy
sobg pozwala na szybki i tatwy montaz.

Taka konstrukcja wozka spetnia zasadnicze,
postawione na wstepie, wymagania. Osiggniety
wskutek tego zysk na diugotrwatosci pracy, ta-
twosci i szybkosci napraw woézka, na smarach
i obstudze przekracza wielokrotnie nieco wyz-
szy koszt wykonania takiego wézka, ktéry zre-
sztg dzieki seryjnej produkcji moze by¢ znacz-
nie obnizony. Specjalnie w warunkach hutni-
czych straty wskutek przerwy w ruchu, wywo-
tanej uszkodzeniem dzwigu, sg wyjatkowo duze
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i w tych warunkach konstrukcja, zapewniajaca
dtugie okresy pracy bez napraw i pozwalajaca
skrocié ich czas do minimum, jest specjalnie
cenna.

Projekt normalizacji woézkdw suw-
nicowych. Gtoéwng przyczyng, hamujaca po-
step w budowie dzwigoéw i zwiekszajaca koszt
ich wykonania, jest budowanie ich w matych
ilosciach, czesto nawet jako pojedynczych sztuk.
Wskutek tego dzwigi o tym samym przeznacze-
niu, czesto w sposéb zasadniczy réznig sie od
siebie, konstrukcja ich nie zawsze stoi na odpo-
wiednim poziomie technicznym, a wymienno$¢
czesci sktadowych nie istnieje. Uzytkownicy

dZzwigbéw narazani sg wskutek tego na wiele tru- .

dnosci, gdyz remont dzwigow réznych konstruk-
cji wypada drogo, wymaga trzymania wielkiej
ilosci czeSci zapasowych w magazynie, utrud-
nia dobrg organizacje napraw i przediuza je.

Zasadniczym krokiem naprzéd byta by tu
seryjna produkcja wozkéw, zbudowanych z mo-
zliwie niewielkiej ilosci znormalizowanych, tat-
wo wymiennych zespotéw i czesci, Mechani-
zmy woézkdw suwnic transportowych i wiekszej
czesci specjalnych dzielg sie na mechanizmy
podnoszenia i mechanizmy jazdy.

Ogolny uktad tych mechanizmoéw jest jedna-
kowy dla wszystkich wézkéw, jedynie w zale-
znosci od udzwigu mechanizmy te beda sie roz-
nity miedzy sobg wielko$cig. Ustaliwszy wiec
wielko$¢ kilku normalnych zespotéw i czesci,
tworzacych te mechanizmy, bedziemy mogli
przez odpowiednie ich tgczenie otrzymac dzwig
potrzebnego typu i nosnosci. To pozwolito by
na produkcje tych czesci w jednym, odpowied-
nio zaopatrzonym zaktadzie, w warunkach, zbli-
zonych do produkcji seryjnej, co zagwarantuje
nalezyty poziom wykonania zaréwno ze stro-
ny technicznej jak organizacyjnej.
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Wzorujac sie na odpowiednich pracach WNI-
IPTMASZ autorzy opracowali w Biurze Kon-
strukcyjnym GZH w zastosowaniu do naszych
warunkow projekt normalizacji wézkéw suwni-
cowych o udzwigu od 5 do 125 t, ktérego zasa-
dy podano ponizej.

W mechanizmie podnoszenia gtbwnymi czyn-
nikami, wptywajacymi na jego wymiary sa: sita
w linie i szybko$¢ nawijania sie jej na beben,
Sita w linie okre$la jej wymiary (Srednice), a co
za tym idzie S$rednice bebna, moment skreca-
jacy bebna i wielko$¢ potrzebnej przektadni.
Chcac 'wiec zastosowaé te same elementy me-
chanizmu podnoszenia do wézkéw réznego udz-
wigu nalezy tak je konstruowaé, aby posiada-
daty line o tej samej S$rednicy, co pociggnie za
sobg rowniez te same wymiary zaleznych od
niej czesci, jaklgeben, przektadnia zebata, sprze-
gta, hamulec. Mozna to osiggng¢ dla pewnych
zakresOw udzwigu, zmieniajagc odpowiednio tyl-
ko przektadnie linowg zblocza, w ten sposob,
ze wiekszy ciezar wisi na wiekszej ilosci lin.
W rezultacie sita w linie pozostaje ta sama.

Przyktad takiego rozwigzania padaja tabl.
I i Il, podajgce gtéwne wielkosci charaktery-
styczne proponowanej serii normalnych woz-
kow suwnicowych. Widzimy, ze wszystkie woz-
ki udzwigu od 5 do 125t podzielone sg na 4 gru-
py. Wszystkie te wozki w swoim uktadzie i kon-
strukcji wzorowane sg na typowym wozku GZH
(rys. 2). W wozkach kazdej grupy mamy te
same: Srednice liny, Srednice kot linowych, Sre-
dnice bebna, tozysko bebna, przektadnie zeba-
tg podnoszenia, sprzegto elastyczne silnika pod-
noszenia, hamulec podnoszenia, skrzynke prze-
ktadniowg jazdy wdzka, sprzegto silnika jazdy,
kota jezdne oraz ich utozyskowanie i czotownice
ramy woézka. Waézki tej samej grupy rdéznig sie
miedzy sobg tylko diugoscig liny, iloscig kot
linowych w zbloczu, dtugoscig bebna, rozstawem
két wbzka (szersza rama). Moga, sie r6zni¢ obro-
tami i mocg silnika podnoszenia.

Beben w danej grupie woézka zmienia swa
dtugosé, gdyz — chcac zachowaé statg wysokosé
podnoszenia — musimy nawing¢ diuzszg line
wskutek zmienionej przektadni linowej. Bebny
do $rednicy 500 mm zaprojektowane sg z gru-
bosciennych rur stalowych, do ktérych koncow
przyspawane sg dna. Dla $rednic 700 i 1000 mm
zmienia sie tylko dtugos¢ odlanej ze stali rury,
a dno od strony skrzynki przykrecone jest $ru-
bami. Sposéb zaczepiania liny na bebnie za po-
mocg naktadek czyni zbytecznym wykonywanie
specjalnych Kieszeni w. odlewie bebna, jak to
byto w starych konstrukcjach.

Przektadnia zebata mechanizmu podnosze-
nia okresla obroty bebna w stosunku do silni-
ka i wraz z przektadnig linowg wpltywa na szyb-
koS¢ podnoszenia ciezaru. Wymiary przektadni
zalezg od momentu skrecajagcego bebna, ktdry
bedzie staty dla grupy wdzkdéw o tej samej Sre-
dnicy bebna i liny. Stosujagc dla danej grupy
te samg przektadnie zebatg oraz silnik napedo-
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TABLICA |
Dane charakterystyczne serii normalnych wézkéw suwnicowych 5 do 125 t
3o 1850 © . ¢ :f % ¢ gz
w 5 Tefe 8 g E 3 3z e 8% =3 b
g 5 EsE e CEed s e x $52  z2e  £835 U £
o y ZEe S ) 5% = £ 383 33e i3 &
5 16 2x2 1300 13 410 1:2 1.211 720 22 22 40
i
75 18 2x3 1300 13 410 1:3 1.211 720 14,7 22 40
10 18 2x2 2600 18 510 1:2 1.28,8 730 20,3 42 40
i 15 16 2x3 2600 18 510 1:3 1 288 730 13,6 48 40
20/5 16 2x4 2600 18 510 1:4 1.28,8 730 10,0 42 40
30/5 16 2x3 5250 26 700 1:3 1:383 730 13,9 87 40
iii 40/10 16 2x4 5250 26 700 1.4 1.383 730 10,4 87 40
50/10 16 2x5 5250 26 700 1:5 1.383 730 83 87 40
75/15 16 2x4 10500 38 1000 1:4 1 156 730 3,7 75 40
v 100/20 16 2x5 10600 38 1000 1:5 1; 156 730 3,0 75 40
125/30 16 2x6 11000 38 1000 1:6 1:156 730 2,7 75 40

wy o tych samych obrotach, otrzymamy szyb-
ko$¢ podnoszenia odwrotnie proporcjonalng do
Zmieniajacej sie w obrebie grupy przektadni li-
nowej wozka. Wtedy réwniez i moc silnika pod-
noszenia dla catej grupy byta by ta sama, gdyz
— jak widzimy z tabl. I — przekfadnia linowa
zwieksza sie w tym samym stosunku jak rosnie
udzwig. Chcac zachowa¢ w danej grupie mniej-
sze rbéznice w szybkosci podnoszenia musimy
odpowiednio zwiekszy¢ moc i obroty silnika pod-
noszenia (tabl. 1). Warto przy tym zwrocié uwa-
ge, Ze ten potrzebny mocniejszy silnik elektry-
czny dzieki wiekszym obrotom ma te same wy-
miary zewnetrzne, a wiec gabaryt wozka jak
réowniez ustawienie silnika na ramie nie ulega
zmianie.

Sprzegta i hamulec dla danej grupy wdzka
sq jednakowe ze wzgledu na ten sam moment
skrecajacy, na nie dziatajacy.

W mechanizmie jazdy wielkosciami decydu-
jacymi o jego wymiarach sg przede wszystkim:
Srednica kota jezdnego i szybko$¢ jazdy wéz-
ka. Ustalenie tych wielkosci dla danej grupy
pozwala ustali¢ wielkosci takich elementéw" me-
chanizmu jazdy jak przektadnia zebata, waty
i osie kot wraz z ich utozyskowaniem. Sredni-

ce kota jezdnego wybiera sie w zaleznosSci od
maksymalnego nacisku, ktéry zalezy od udzwi-
gu wbzka. Obliczenie wykazato, ze dla danej
grupy wézkéw wystarczy jedna sSrednica kota,
co pozwoli na stosowanie rowniez jednej prze-
ktadni zebatej i takich elementéow jak walkki, to-
zyska i oprawy. Stosowanie kilku wielkosci me-
chanizmoéw jazdy w obrebie jednej grupy spo-
woduje tylko nieznaczne zmniejszenie wymia-
réw, a zwiekszy ilos¢ typéw, co odbierze ich
produkcji charakter seryjny,

Dla normalnych suwnic transportowych mo-
zna przyjac tylko iedne szybkos$¢ jazdy wodzka.
W naszym wypadku przyjeto 40 m/mdn. Przyj-
mujac Srednig rozpieto$¢ mostu réwng 20 m,
widzimy ze zwiekszanie szybkosci jazdy nie
optaca sie, gdyz wzigwszy pod uwage droge roz-
biegu, wieksza szybkos$¢ i tak nie mogta by byé
wyzyskana. Oczywiscie dla wdzkdéw specjalnych,
pracujacych np. na diugich mostach przetadun-
kowych, wymagane sg szybkosci ponad 300
m/min. i w tych wypadkach mozna zastosowaé
normalne skrzynki jazdy, zmieniajgc np. tylko
kota zebate.

Ramy wozkéw, ktorych wymiary zmieniajg
sie w zaleznos$ci od rozstawu kot i systemu wéz-
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TABLICA I
Dane charakterystyczne serii normalnych wézkéw suwnicowych 5 do 125 t
S i Srednica &6
Grupa Ut Skrzynki przektadniowe Przektadnie kot i;ergﬂ;g: kota Szerokost, Rozstaw kot
t (rozstawienie osi) zebatych jezdnego Szyny
mm mm mm mm
5 300 - 340 6,06 3,48 <o 250 58 1600
|
75 300 x 340 6,06 x 3,48 400 250 58 2000
10 360 > 430 651 . 4,37 500 400 72 ok. 2000
I 15 360 > 430 6,51 x 4,37 500 400 72 ok. 2000
u
20 360 x 430 6,51 x 4,37 500 Foo 72 ok. 2200
50 340 > 430 > 450 3,48 x 4,37 x 2,53 600 500 72 2500
1] 40 340 x 430 x 450 3,48 > 4,37 x 2,53 600 500 72 ok. 3000
50 340 » 430 x 450 3,48 x 4,37 x 2,53 g°o 500 72 ok. 3200
75 440 564 x 700 6,85 x 507 x4 600 700 72 ok. 4200
v 100 440 . 564 x 700 6,85 x 5,07 x 4 goo 700%) 72 ok. 4600
125 440 x 564 x 700 6,85 x 507 . 4 600 700%) 72 ok. 5000

« Na 8 kotach

ka, mniej nadajg sie do masowego wytwarzania,
wobec, czego konstrukcja ich powinna by¢ mo-
zliwie prosta i tatwa do wykonania w warun-
kach indywidualnych. Obrdébka ich powinna
by¢ ograniczona do powierzchni, niezbednych
do zapewnienia prawidtowego ustawienia me-
chanizmow.

Do budowy 11 typow woOzkéw o nosnosci 5
do 125 t wystarczg nastepujace ilosci znormali-
zowanych zespotow:

4 wielkosci skrzynek przektadniowych pod-

noszenia z kotami zebatymi, 4 wielkoSci skrzy-
nek przektadniowych jazdy, '4 Srednice lin i 4
$rednice bebnéw, 4 wielkosci két jezdnych wraz
z utozyskowaniem, 3 typy hamulcéw, tarcz ha-
mulcowych i sprzegiet, 2 typy szyn.

Wzigwszy pod uwage niezalezno$¢ dziatania
poszczeg6lnego znormalizowanego zespotu, mo-
zemy ich uzywa¢ w dowolnych kombinacjach
do konstrukcji roznych wdézkéw specjalnych,
przez co ilos¢ typoéw wozkdéw, obstugiwanych
normalnymi elementami, znacznie sie zwiekszy.
Jako przykiad moze stuzyé wozek czerpakowy
51t (rys, 3). Sktada sie on z 2 normalnych me-
chanizmow podnoszenia wézka 5t i mechanizmu
jazdy wozka 5 t. Roéwniez przy konstrukcji

wézkéw o podwédjnym udzwigu (powszechnie
stosowanych przy wiekszej nosnosci), np. 30/5 t,
buduje sie go z normalnych mechanizméw pod-
noszenia 30 i 5t oraz mechanizmu jazdy 30 t
wozka.

W rezultacie magazyn cze$ci zapasowych,
poza niektérymi mechanizmami specjalnymi ta-
kich dzwigbéw, jak wsadzarki, suwnice kleszczo-
we itp., moze sie ograniczy¢ do posiadania kilku
kompletow znormalizowanych zespotow dla
grupy woézkow, uzywanych w danym zakladzie.

Projektowane mechanizmy liczone byly na
b. ciezkie warunki ruchu hutniczego, stad du-
ze szybkosci podnoszenia, duze moce silnikéw
lepsze materiaty itp. Jednakze w Izejszych wa-
runkach pracy, w ramach tej samej normalnej
serii, przez zastosowanie materiatdw normalnej
jakosci i zmiane Kilku kot zebatych w normal-
nych skrzynkach przektadniowych, mozemy
otrzymac¢ mniejsze szybkosci podnoszenia i sto-

sowac stabsze silniki, zachowujac poza tym
inne elementy bez zmian.

W ten spos6b, obstugujac inne dziedziny
przemystu, produkcja normalnych elementow

zwiekszyta by sie ilosciowo, wptywajac znowu
na dalszg obnizke ich kosztédw wytwarzania.
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Rys. 3
Woézek czerpakowy Q = 5 t, zbudowany z normalnych elementéw woézka transportowego Q = 5t

Mosty suwnic transportowych.
Nowoczesny most suwnicowy (rys. 4) sktada sie:
z 2 skrzynek belek gtéwnych, 2 czotownic, me-
chanizmu jazdy, podestu i kosza.

Belki gtowne majg ksztatt zamknietej
skrzynki z przeponami i péiprzeponami, pod-
trzymujacymi szyne. Przekrdj taki jest sztyw-
ny i wytrzymaty na skrecanie, dzieki czemu
boczne uderzenia, pochodzace od woézka, przej-
mowane sa przez cala belke, a nie tylko przez
jej gorny pas, jak w blaszakach-

Czotownice majg na koncach podciecia, zao-
patrzone w obrabiane ptyty, do ktérych mocu-
je sie tozyska kdt biegowych. Konstrukcja taka

pozwala na b. szybki montaz i demontaz kot
biegowych, ktére po odkreceniu 2 tozysk, mo-
zna z tatwoscig wytoczyé na zewnatrz.

Silnik jazdy ze skrzynkg przektadniowg znaj-
duje sie w $srodku mostu. Skrzynka zamocowa-
na jest wprost do belki gtéwnej, silnik i tozyska
watu pednego stojg na konsolach. Na obu kon-
cach watu pednego zaklinowane sg kota jezdne.

Mosty tego typu nie byty dotad u nas budo-
wane z powodu rozpowszechnionej przez nie-
mieckich autordw biednej opinii, ze sg one ciez-
sze od mostow krajowych, a rozpowszechnienie
sie ich w Ameryce byto tlumaczone mniejsza
przy nich robocizng, bez liczenia sie z materia-



Rys. 4
Nowoczesny most skrzynkowy z mechanizmem jazdy

tem. Radzieccy fachowcy przeciwstawiajg, sie
tej opinii, co wydaje sie stuszne ze wzgledu na
ich duze doswiadczenie w tej dziedzinie. Kilka
mostéw tego typu, zaprojektowanych przez
GZH, opinie radzieckag potwierdza.

Konstrukcja mechanizmu jazdy jest $cisle
uzalezniona od konstrukcji mostu. Przy mostach
kratowych nie znaleziono dotad zadawalajacej
konstrukcji, pozwalajgcej na szybka wymianeg
két jezdnych, gdyz przeszkadza temu dzwigar
boczny. Kratownica utrudnia réwniez ustawie-
nie skrzynki przektadniowej na dowolnej wyso-
kosci z powodu koniecznos$ci puszczenia watu
hatd chodnikiem, ktéry stanowi rdéwnoczes$nie
stezenie poziomowe kratowego mostu. Wszyst-
kie te kwestie b. prosto dajg sie rozwigzaé
w wypadku mostu skrzynkowego.

Wykonanie mostu kratowego wymaga du-
70 robocizny i wysoko wykwalifikowanego per-
sonelu. W wypadku spawania kraty wszystkie
spoiny muszg by¢ wykonywane recznie, pod-
czas gdy przy mostach skrzynkowych mozna
stosowa¢ spawanie automatyczne.

Normalizacja mechanizméw jazdy do mo-
mostéw skrzynkowych jest problemem sto-
sunkowo prostym i juz czeSciowo przez GZH
opracowanym. Ze wzgledu na duze zalety mo-
stow skrzynkowych powinny one znaleZz¢ u nas
szerokie zastosowanie. Do rozpowszechnienia
tych mostdbw w znacznej mierze mogt by sie
przyczyni¢é PKN przez opracowanie przepisow”
obliczania mostéw skrzynkowych.

R. Suwnice odlewnicze.  Spadniecie kadzi
z ptynnym metalem powoduje stale smieré wie-
lu ludzi. Nowoczesne suwnice odlewnicze (syst.
Morgana) cechuje bezpieczenstwo i niezawod-
no$¢ pracy. 'W ukiadzie tym zlamanie zeba,
ukrecenie sie watu zepsucie sie 2 hamulcéw,
a nawet pekniecie liny nie pociggaja za soba
oberwania sie kadzi. Mechanizm podnoszenia
napedzany jest 2 silnikami, tak ze istnieje mo-
zliwos$ zakonczenia rozlewania stali nawet przy
uszkodzeniu jednego z silnikow.

Suwnica odlewnicza sktada sie z mostu, wéz-
ka gtéwnego do transportu kadzi oraz wozka po-
mocniczego do przechylania kadzi i rob6t po-
mocniczych.

Most suwnicy skiada sie z 2 skrzynko-
wych belek gtdwnych, niosagcych szyny wozka
gtébwnego, 2 umieszczonych miedzy nimi skrzyn-
kowych belek pomocniczych z szynami, wdzka
pomocniczego, 2 podestow, idacych po bokach
belek gtdwnych do umieszczenia mechanizméw
jazdy mostu oraz z belek koncowych, wigzacych
z sobg belki gtéwne i pomocnicze. Taka kon-
strukcja mostu pozwala na niezalezny ruch kaz-
dego wozka wzgledem siebie i daje moznosé
przechylania kadzi w obie strony.

Most opiera sie na jezdni podsuwniczej na
8 lub 16 kotach, w zaleznosci od udzwigu;
V4 tych kot jest napedzana. Aby zapewnié¢ réw-
ny rozkiad naciskéw na kota umieszcza sie je
parami w balansjerach.

Mechanizm jazdy mostu suwnicy odlewni-
czej nie rézni sie zasadniczo od mechanizmu
jazdy mostu transportowego, jedynie wat ped-
ny potaczony jest z przektadnig na balansjerze
sprzegtem kamykowym, pozwalajgcym na ru-
chy balansjery wzgledem watu.

Przy 4 napedzanych kotach zabudowuje sie
2 blizniacze mechanizmy nalpedowe po obu
stronach mostu, tak ze kazdy z nich napedza
po 2 kota jezdne.

Wobzelk gtéwny. Jako przyktad po-
stuzy nam tu woézek odlewniczy o nos$nosci na
hakach 120 t, zaprojektowany przez GHZ. Skia-
da sie on ze stalowej ramy spawanej, na ktorej
ustawione sg mechanizmy podnoszenia i jazdy.

Mechanizm podnoszenia sktada sie z 2 sy-
metrycznych mechanizméw, napedzajacych
bebny 2 niezaleznymi silnikami elektrycznymi.
Silniki napedzajg bebny przy pomocy 3 par
czotowych kot zebatych. Na 1 wale skrzynki
(silnikowym) umieszczony jest hamulec szcze-
kowy, na 2 wale hamulec taSmowy. Kazdy ha-
mulec jest tak dobrany, ze sam moze utrzymac
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catkowity ciezar. Aby oba bebny obracaty sie
z jednakowa szybkoscia, sa one z sobg sprzezo-
ne kotami zebatymi. Z kazdego bebna spadaja
2 liny, ktére przechodzg przez kota linowe,
umieszczone na trawersie i na ramie wozka.
Drugie konce liny zamocowane sg do dzwigni
wyréwnawczej, tak ze pekniecie liny nie po-
woduje spadniecia kadzi lecz jedynie przechy-
lenie sie dzwigni.

Dla umozliwienia podnoszenia kadzi jed-
nym silnikiem przy uszkodzeniu drugiego,
w obu mechanizmach podnoszenia przewidzia-
no specjalne kota zapadkowe, ktére poza tym
daja i inne korzysci. Przy zahamowaniu jednej
strony (np. | rys. 5), co sie moze zdarzy¢ przy
uszkodzeniu doprowadzenia pragdu do luzowni-
ka hamulcowego, drugi silnik dzieki tej kon-
strukcji zostanie odigczony od strony zahamo-
wanej, nie powodujagc wylamania zebow prze-
ktadni. Stukanie zapadki strony | lub Il (zalez-
nie od kierunku obrotéw silnika) zwroci od ra-
zu uwage suwnicowego na uszkodzenie. Jezeli
nastagpi przepalenie silnika | bez zahamowa-
nia catej strony, wtedy «— o ile silnik Il bedzie
osie krecit w kierunku strzatki kropkowanej —
kadZz bedzie podnoszona, a zapadka | bedzie
stukata. Dzieki zapadkom silniki mogg by¢ stab-
sze, gdyz przy jednostronnym dziataniu odpada
moc, potrzebna do (przyspieszenia mechaniz-
moéw strony uszkodzonej.

Jezeli natomiast przy uszkodzeniu silnika |
(bez zahamowania catej strony) silnik bedzie sie
krecit w kierunku strzatki ciggtej, kadz bedzie
opadata; wowczas zadna z zapadek nie bedzie
stukata, a energia, potrzebna do przyspieszenia
strony uszkodzonej, bedzie pokrywana z energii
opadajacej kadzi.

Skrzynka napedowa, poza ostatnim kotem
zebatym z umieszczong w nim zapadka, nie réz-
ni sie niczym od skrzynki podnoszenia normal-
nych wozkoéw transportowych grupy 75 — 100
— 125 t.

Do podnoszenia kadzi stuzg 2 haki, sktadane
z blach, zamocowane przegubowo na trawersie.
Haki te chwytaja bezposrednio za czopy kadzi.

Rama wdzka spoczywa na 8 kotach, umiesz-
czonych parami w balansjerach; 2 sposrod nich
sg napedzane.

Mechanizm jazdy woézka sktada sie z 2 bliz-
niaczych mechanizmow, sprzezonych watkiem.
Skrzynka zamocowana jest na ramie. Poniewaz
0$ kota napedzanego wykonuje pewne ruchy
wzgledem ramy, sprzezenie jego ze skrzynka, od-
bywa sie za posrednictwem sprzegta kamykowe-
go, dopuszczajgcego te ruchy.

Kadz odlewnicza (rys. 6) ma dno ze stali la-
nej. Dzieki promienistemu uzebrowaniu dno ta-
kie jest b. sztywne. Ze wzgledéw odlewniczych,
w $rodku dna zebra przechodza w pierScien.
RdAwniez i czopy kadzi sg ze stali lanej, dzieki
czemu mozemy ptyte czopa uksztaltowac jako
opore do stawiania kadzi na stojaki. Przy tak

HUTNIK
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Rys. 6
KadZz o pojemnosci 80 t stali

wykonanych czopach zbyteczne sg wieszaki,
gdyz haki bezposrednio chwytajg za czopy.
W ten sposob unikamy jednego przegubu wie-
cej, na ktérym kadz mogta by sie wahac.

Wb6zek pomocniczy. Jest on normal-
nym wozkiem transportowym, ktérego nosnos¢
dobiera sie w zaleznosci od nosno$ci wozka gto-
wnego.

G Mosty przetadunkowe rudy. Mowa tu tyl-
ko o mostach, obstugujagcych hutnicze sktadowi-
ska rud. W przeciwienstwie do suwnic transpor-
towych, ktorych praca polega na ruchach woz-
ka i mostu, praca mostu przetadunkowego pole-
ga tylko na pracy wdézka przy stojacym moscie.

Inaczej mowigc, ruch rudy na skladowisku
powinien by¢ zawsze prostopadty do jezdni pod-
suwnicowej. Jazda mostu stuzy tylko do usta-
wienia go nad odpowiednim gatunkiem rudy.
W zwigzku z powyzszym szybkos$¢ jazdy mostu,
nie wplywajagca na jego zdolno$¢ przetadunko-
wa, jest mata, a wszystkie ruchy wdzka sa b.
szybkie (tabl. 11I).

Czerpaki do rudy. Czerpak, pracujacy
na moscie przetadunkowym, chwyta rude z ka-
natu wytadowczego lub ze skfadowiska i dlate-
go nie jesteSmy skrepowani jego wymiarami,
jak zdarza sie przy roztadowywaniu wagonow.
W zwigzku z tym nowoczesne mosty przetadun-
kowe wyposazone sg w czerpaki o pojemnosci
5 mi a do czerpania aglomeratéw nawet 10 m8

Nowoczesne czerpaki do rudy sg zasadniczo
odmienne od czerpakéw, pracujgcych u nas. Ce-
chami tych czerpakéw sa:

a) duzy ciezar wilasny, przewyzszajacy niekie-
dy ciezar dzwiganej rudy,

b) b. sztywna konstrukcja korpusu czerpaka
w ksztatcie skrzyni; dolna cze$¢ szczek wy-
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catkowity ciezar. Aby oba bebny obracaly sie
z jednakowg szybkosciag, sg one z sobg sprzezo-
ne kotami zebatymi. Z kazdego bebna spadajg
2 liny, ktére przechodzg przez kota linowe,
umieszczone na trawersie i na ramie wdzka.
Drugie konce liny zamocowane sg do dzwigni
wyrownawczej, tak ze pekniecie liny nie po-
woduje spadniecia kadzi lecz jedynie przechy-
lenie sie dZzwigni.

Dla umozliwienia podnoszenia Kkadzi jed-
nym silnikiem przy uszkodzeniu drugiego,
w obu mechanizmach podnoszenia przewidzia-
no specjalne kota zapadkowe, ktdre poza tym
dajg i inne korzysci. Przy zahamowaniu jednej
strony (np. | rys. 5), co sie moze zdarzy¢ przy
uszkodzeniu doprowadzenia pradu do luzowni-
ka hamulcowego, drugi silnik dzieki tej kon-
strukcji zostanie odtgczony od strony zahamo-
wanej, nie powodujgc wytamania zebdw prze-
ktadni. Stukanie zapadki strony | lub Il (zalez-
nie od kierunku obrotdw silnika) zwréci od ra-
zu uwage suwnicowego na uszkodzenie. Jezeli
nastapi przepalenie silnika | bez zahamowa-
nia catej strony, wtedy — o ile silnik Il bedzie
osie krecit w kierunku strzatki kropkowanej —
kadz bedzie podnoszona, a zapadka | bedzie
stukata. Dzieki zapadkom silniki moga by¢ stab-
sze, gdyz przy jednostronnym dziataniu odpada
moc, potrzebna do (przyspieszenia mechaniz-
méw strony uszkodzonej.

Jezeli natomiast przy uszkodzeniu silnika |
(bez zahamowania catej strony) silnik bedzie sie
krecit w kierunku strzatki ciggtej, kadz bedzie
opadata; wowczas zadna z zapadek nie bedzie
stukata, a energia, potrzebna do przyspieszenia
strony uszkodzonej, bedzie pokrywana z energii
opadajacej kadzi.

Skrzynka napedowa, poza ostatnim kotem
zebatym z umieszczong w nim zapadka, me roz-
ni sie niczym od skrzynki podnoszenia normal-
nych woézkow transportowych grupy 75 — 100
— 125 t.

Do podnoszenia kadzi stuzg 2 haki, skiadane
z blach, zamocowane przegubowo na trawersie.
Haki te chwytajg bezposrednio za czopy kadzi.

Rama wadzka spoczywa na 8 kotach, umiesz-
czonych parami w balansjerach; 2 sposrdd nich
sg napedzane.

Mechanizm jazdy wozka sktada sie z 2 bliz-
niaczych mechanizmdéw, sprzezonych walkiem.
Skrzynka zamocowana jest na ramie. Poniewaz
0o$ kota napedzanego wykonuje pewne ruchy
wzgledem ramy, sprzezenie jego ze skrzynka, od-
bywa sie za posrednictwem sprzegta kamykowe-
go, dopuszczajgcego te ruchy.

Kadz odlewnicza (rys. 6) ma dno ze stali la-
nej. Dzieki promienistemu uzebrowaniu dno ta-
kie jest b. sztywne. Ze wzgledéw odlewniczych,
w S$rodku dna zebra przechodzg w pierscien.
Réwniez i czopy kadzi sg ze stali lanej, dzieki
czemu mozemy ptyte czopa uksztattowaé jako
opore do stawiania kadzi na stojaki. Przy tak
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Rys. 6
KadZz o pojemnosci 80 t stali

wykonanych czopach zbyteczne sg wieszaki,
gdyz haki bezposrednio chwytajg za czopy.
W ten sposéb unikamy jednego przegubu wie-
cej, na ktorym kadz mogta by sie wahad.

Wo6zek pomocniczy. Jest on normal-
nym waézkiem transportowym, ktérego nos$no$é
dobiera sie w zaleznosci od nosnosci wézka gto-
wnego.

C. Mosty przetadunkowe rudy. Mowa tu tyl-
ko o mostach, obstugujgcych hutnicze sktadowi-
ska rud. W przeciwienstwie do suwnic transpor-
towych, ktérych praca polega na ruchach wéz-
ka i mostu, praca mostu przetadunkowego pole-
ga tylko na pracy wozka przy stojacym moscie.

Inaczej mowiac, ruch rudy na sktadowisku
powinien byé zawsze prostopadty do jezdni pod-
suwnicowej. Jazda mostu stuzy tylko do usta-
wienia go nad odpowiednim gatunkiem rudy.
W zwigzku z powyzszym szybkos$¢ jazdy mostu,
nie wptywajgca na jego zdolno$¢ przetadunko-
wa, jest mata, a wszystkie ruchy wodzka sg b.
szybkie (tabl. I1I).

Czerpaki do rudy. Czerpak, pracujgcy
na moscie przetadunkowym, chwyta rude z ka-
natu wytadowczego lub ze sktadowiska i dlate-
go nie jesteSmy skrepowani jego wymiarami,
jak zdarza sie przy roztadowywaniu wagonow.
W zwigzku z tym nowoczesne mosty przetadun-
kowe wyposazone sa w czerpaki o pojemnosci
5 m5 a do czerpania aglomeratéw nawet 10 m'l

Nowoczesne czerpaki do rudy sg zasadniczo
odmienne od czerpakdéw, pracujacych u nas. Ce-
chami tych czerpakow sg:

a) duzy ciezar whasny, przewyzszajacy niekie-
dy ciezar dzwiganej rudy,

b) b. sztywna konstrukcja korpusu czerpaka
w ksztatcie skrzyni; dolna cze$¢ szczek wy-
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TABLICA 111
Mosty przetadunkowe rudy
o ™ Szybko$¢ m/min. i silniki KM Liczba kot
R IS
Miejsce 2 g :g§ :§ v GE)_ES Jazda B8 E ) .
. . ~ 8 -
zamstalc_)wama 2e §5 g S=yN § § - g d 3 E > ?,g EE = 3 E‘
lub firma @ cs S$5 Do £,8 25 =N o5 oaoc 89
5 85 2% 25 sges Ex 4 B S5z S§ 8¢ =2g 3
@ z= a° 2® &2 N° 3 s 0% a“ & O ta
Naktady 65,05 76,59 282 17
Kuznieckie 860 240 50 500 5010 200 2x220 18 > 1B 16 632
Zaktady 65 69 300 18 B
Krzyworoskie (02 240 50 500 o4 540 2 x 260 135 274 16 16 71 ;
[ =}
. 66 69 300-310 17 .
Zaporozstal 76,2 24,0 5,0 500 2 %210 210 2 x 240 128 5 16 16 568 Fﬁ
Zaktady 66 69 300-310 17
im. Woroszitowa 762 240 50 500 240 240 2 x 240 127 2x35 16 16 557 l%
) > e 53 153 24 m
Heyl i Patterson 76,2 240 625 200 200 2 X 104 4 x36 2*10 520 0
$
: 68,5 305 23
Morison 600 595 2 >105 4>35 580
S 39 39 90 20
Huta ,Florian 55 16 2 130 130 47 2 %47 8 8 200
fin 30 150 49
Huta ,,Pokoj 75 13 2 110 375 120 8 8

konana jest jako odlew ze staliwa mangano-
wego, odpornego na Scieranie,

€) szczeki otwierajg sie b. szeroko, dzieki czemu
nawet przy kawatkowej rudzie czerpak na-
biera swa petng pojemnosc,

d) szczeki nie posiadajg tylnej Sciany, wskutek
czego czerpak zawsze sie zamyka, a ewentu-
alny nadmiar rudy wysypuje sie na zew-
natrz. Czerpak tego typu lecz o pojemnosci

Rys. 7
Nowoczesny czerpak do rudy

ok 2 m3 w wykonaniu GZH (rys. 7) pracuje
b. dobrze na starym moscie przetadunkowym
w hucie ,,Pokdj".

Wozki czerpakowe. Wobzek czerpako-
wy sktada sie z mechanizmu czerpakowego, me-
chanizmu jazdy, ramy i kosza.

Mechanizm czerpakowy jest typu ,,dwusilni-
kowego", tzn. ze jeden silnik poprzez przektad-
nie zebatg i beben napedza 2 liny ,trzymajace”,
a drugi 2 liny ,,zamykajace". Oba te mechaniz-
my sg identyczne i nie sg niczym z sobg sprze-
zone. Wskutek poslizgu elektromagnetycznego
silnikbw moc podnoszenia rozktada sie rowno-
miernie na oba silniki, co wylgcza mozliwos$é
samoczynnego otwierania sie czerpaka w ruchu.

W przypadku, gdyby ktory$ z silnikbw przy
podnoszeniu czerpaka byt mniej obciazony,
liny przez niego napedzane musiaty by by¢ cze-
Sciowo zluzowane.

Drugi silnik, ktorego liny musiaty by by¢
bardziej napiete, byt by bardziej obcigzony.
Pierwszy silnik — jako mniej obcigzony — kre-
cit by sie z mniejszym poslizgiem od drugiego,
a wiec predzej, dzieki czemu zluzowane
liny musiaty by sie wyprezy¢ i odcigzy¢ liny sil-
nika drugiego. Uzasadnienie zostato potwierdzo-
ne przez praktyke, a co za tym idzie, obawa sa-
moczynnego otwierania sie czerpaka w ruchu
okazata sie nieuzasadniona. Dlatego tez bardziej
skomplikowane konstrukcje niemieckie z prze-
ktadnig planetarng nie znalazty — poza Euro-
pa — nasladowcow. Szybkos$ci podnoszenia do-
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Rys. 8
Most przetadunkowy typu europejskiego

chodzg w nowoczesnych woézkach czerpakowych
do 120 m/min., co przy czerpaku o pojemnosci
5 m3wymaga tgcznej mocy ok. 600 kW.

Szybkos$¢ jazdy woézka, ktdra, przede wszyst-
kim wptywa na zdolnos¢ przetadunkowg mostu,
przekracza czesto 300 m/rnin. Aby jednak wozek
wiekszg cze$¢ swej drogi przejechat z tg szyb-
koscig, musi posiada¢ gwaltowny ,zryw;’, aby
od chwili postoju predkosci tej szybko nabyt.
Dlatego tez moc silnikéw jazdy woézka jest tego
samego rzedu co podnoszenia (tabl. [lI).
Gwattowny zryw wymaga napedzania wszyst-
kich ko6t biegowych wézka, w przeciwnym bo-
wiem razie przy ruszaniu kota $lizgajg sie po
szynach. Aby zmniejszy¢ dynamiczne obcigze-
nie konstrukcji stalowej mostu niektére firmy
stosujg resorowanie kot biegowych wozka.

HUTNIK

Str. 179

Konstrukcja stalowa mostu. Rys.
8 przedstawia konstrukcje mostu typu europej-
skiego. Noga ,,A* jest catkowicie sztywnie zwig-
zana z kratownicg i przenosi wszelkie sity, dzia-
tajace wzdtuz mostu oraz czesc¢ sit, dziatajgcych
pionowo i w poprzek mostu. Noga ,,B* jest wa-
hadtowo zwigzana z kratownicg mostu i prze-
nosi tylko sity, dziatajgce pionowo i w poprzek
mostu.

Na rys. 9 widzimy nowoczesny most typu
amerykanskiego, stosowany réwniez na sktado-
wiskach rud ZSRR. Kazda z nég spetnia te sa-
ma role co w moscie typu europejskiego, posia-
da jednak mozno$¢ matego obrotu dokota swej
osi pionowej; ma to na celu unikniecie odksztat-
cen mostu przy ,skoszeniu sie” na jezdni. Za-
chowanie sie mostéw obu typow przy ,,skoszeniu
sie“ przedstawiajg dolne rzuty na rys. 8i 9. Kra-
townica mostu amerykanskiego opiera sie na no-
dze ,,A“ w 4 punktach ,,a“ i w jednym punkcie
»,b“ na nodze ,B*.

Mosty tego typu — lecz o nieco innej kon-
strukcji — sa w Europie .czesto spotykane, ale
tylko jako mosty portowe, przy czym ,przeko-
szenie“ ich jest znaczniejsze i ma na celu zbli-
zenie sie do siebie wysiegnikow 2 sgsiednich mo-
stow, aby umozliwi¢ jednoczesne obstugiwanie
sgsiadujacych luk okretowych.

Mechanizmy jazdy mostu. Ze
wzgledu na swoéj ciezar, dochodzacy do 700 ft,
most opiera sie na jezdni na 16 do 32 kotach.
Kota utozyskowane sg parami, w balansjerach,
co zapewnia réwnomierny rozktad naciskow,
niezalezny od nierdwnosci jezdni. Na og6t na-
pedza sie wszystkie kota jezdne, gdyz przy na-

Most przetadunkowy typu amerykanskiego
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Rys. 10
Zabezpieczenie burzowe mostu przetadunkowego

pedzaniu kot tylko z jednej strony nogi, mogto
by nastapi¢ — przy wietrze z boku — czescio-
we ich odcigzenie, a to z kolei mogto by spowo-
dowac $lizganie sie kot ipo szynach przy rusza-
niu mostu. Wszystkie rozwigzania napedéw
mostéw przetadunkowych dadzg sie podzieli¢ na
2 zasadnicze grupy:

a) Wszystkie napedzane kota jezdne sprzezone
sq z sobg mechanicznie, przez kota zebate
i waty, przy czym moze tu by¢ albo jeden
silnik w $rodku mostu, albo 2 silniki napedo-
we, po jednym na kazdej nodze. W tym osta-
tnim przypadku kota jezdne obu ndg réw-
niez sq sprzezone watem, ktéry petni tu tyl-
ko role watlu wyréwnawczego. Ten sposob
napedu stosowany bywa na wszystkich ma-
tych mostach przetadunkowych i duzych mo-
stach typu europejskiego.

b) Kota. jezdne nogi wahliwej nie sg mechanicz-
nie sprzezone z kotami nogi sztywnej, nato-
miast kazda noga ma 1 lub 2 silniki napedo-
we. Przy takim rozwigzaniu mosty typu
europejskiego posiadajg sprzezenie tzw. ,wa-
tem elektrycznym", Kktory jest wprawdzie
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b. sztywny, ale wymaga dodatkowych silni-
kéw synchronizujagcych rowny bieg obu ndg,
natomiast mosty amerykanskie nie wymaga-
ja zadnego sprzezania, posiadaja bowiem
ograniczniki ,kata skoszenia", ktére samo-
czynnie wytaczajg silnik nogi wyprzedzaja-
cej, gdy przekroczy on dopuszczalng wartosc.

Zabezpieczenia burzowe. Wypad-
Ki zrzucenia z szyn a nawet przewrocenia przez
wiatr mostu przetadunkowego zdarzaty sie wie-
lokrotnie. Nawet u nas, gdzie niewiele takich
mostow istnieje, wypadek podobny nastgpit
w hucie ,,Pokoj" w 1928 r.

Kazdy z tych wypadkow konczyt sie catko-
witym zniszczeniem stalowej konstrukcji mostu
i ipowaznym zakloceniem w ruchu wydziatu
wielkopiecowego. Poniewaz koszty zabezpiecze-
nia burzonego sa znikomo mate w poréwnaniu
ze wzmiankowanymi wyzej stratami, wszystkie
mosty powinny mie¢ nienagannie dziatajace za-
bezpieczenia, ktorych stan wanien by¢ sprawdza-
ny przez suwnicowego przed rozpoczeciem pra-
cy-

Najprymitywniejszym zabezpieczeniem sg
wszelkiego rodzaju rygle, kleszcze, zakrecane
$ruba, lub nawet przywigzywanie mostu tancu-
chem. Prymityw tych urzadzer polega na tym,
ze czynno$¢ zabezpieczania moze wykonac¢ suw-
nicowy dopiero po zejSciu z mostu na ziemie,
co wraz z zabezpieczeniem obu nég zajmie mu
kilka minut, w ciggu ktorych moze nastapi¢ ka-
tastrofa.

Nowe konstrukcje nalezy zaopatrywaé w za-
bezpieczenia, uruchomiane z budki kierowcy.
Przyktadem takiego zabezpieczenia jest urzgdze-
nie, widoczne na rys. 10. Dziatanie jego jest b.
proste: klin ,,A", opadajac, rozpiera dtuzsze kon-
ce kleszczy i z ogromng sitg zaciska szyne szcze-
kami ,,S“. Kleszcze sg zamocowane do ndg suw-
nicy po 2 pary na kazda strone. Klin ,A" podno-
szony jest w gore silnikiem elektrycznym z ha-
mulcem; zluzowanie hamulca powoduje opad-
niecie klina wtasnym ciezarem i unieruchomie-
nie mostu.

Najbardziej luksusowym rozwigzaniem (nie
wiadomo czy celowym) jest zautomatyzowanie
powyzszego urzadzenia w ten sposob, ze czynni-
kiem uruchomiajgcym zabezpieczenie jest ane-
mometr, ktéry po przekroczeniu przez wiatr do-
puszczalnej predkosSci, poprzez przekaznik luzu-
je hamulec i klin opada.

WYDAWCA: CENTRALNY ZARZAD PRZEMYStU HUTNICZEGO. REDAGUJE KOMITET REDAKCYJNY. PRZEWODNI-

CZACY KOMITETU | REDAKTOR NACZELNY:
NUSZ CHMIELOWSKI, MGR STANISEAW OLENSKI,
SKI. INZ.

INZ. TADEUSZ MALKIEWICZ, CZLONKOWIE KOMITETU:
INZ. TADEUSZ PALMRICH,
ZDZISLAW WARCZEWSKT

INZ. JA-

IN2. STANISEAW PRZEGALIN-



PRZEGLAD PISMIENNICTWA HUTNICZEGO

DODATEK DO CZASOPISMA ,HUTNIK** Nr 3 -
opracowany przez zespot pracownikow naukowych

4 1949 r.

Instytutu Metalurgii, pod

redakcjg inz. K Markiewicza, na podstawie czasopism otrzymywanych przez

biblioteke

MARZEC 1949

SKOROWIDZ GLOWNYCH GRUP KLASYFIKACJI

Str.
1) Rudy i surowce . . .37
2) Paliwa i gospodarka C|eplna . . 959
3) Urzadzenia zaktadéw hutniczych . 40
4) Materiaty ogniotrwate .4
5) Wielkopiecownictwo . 43
s) Stalownictwo . . 44
7) Inna wytworczosé metalurglczna . 46
s) Odlewnictwo L . 47
9) Przerébka plastyczna .49
10) Obrobka cieplna . 50
11) Metalurgia proszkéw . 52
12) Obrébka mechaniczna . B3
13) Wykanczanie powierzchni . 54
14) Spawanie i inne sposoby tgczenia . 55
1. RUDY | SUROWCE
1 — 7 (0 PPH 3 49
Zmiana zwilzalno$ci metali i mineratéw siarczkowych

przy dziataniu roéznych gazéw. Izmienienije smaczi-
wajemosci mietatow i sulfidnych minieratow pri
wozdiejstwii razlicznych gazéw. Ptaksin J. N, S. W.
Bessenow. DAN SSSR, t 61, 1948, Nr 5, str. 865,
(3 str., 3 rys., 6 ods).

Zbadano wptyw tlenu, azotu i dwutlenku wegla
na zwilzanie powierzchni ztota i srebra oraz mine-
ratdbw sfalerytu, pirytu i chalkopirytu w zalez-
nosci od czasu kontaktu z gazem. Oznaczenia wyko-
nano przez pomiar kata skrajnego. Tylko tlen wywo-
tuje charakterystyczng hydrofobie, ktérg uzasadnia
sie wytworzeniem warstewki sorbowanego tlenu. M.P.

1— 8 (0) PPH 3 49
Wzbogacanie w zakfadach ,,Midvale*. Concentration
at the Midvale Mili. R. A. Pallanch. Min. Metal.,
t. 29, 1948, Nr 502, str. 544 (4 str., 1 tab., 1 rys., 5 fot.)

Opisano réwnoczesng flotacje rud otowiu, cynku
i zelaza. Rudy podlegajag uprzedniemu rozdrobnieniu
do wielko$ci ziarna ok. 15 cm, nastepnie rozdzieleniu
i doktadnemu zmieleniu w mtynach. Do flotacji rud
otowiu stosuje sie maszyny flotacyjne typu M. S.
Sub.—A, podczas gdy dla rud cynku — maszyny
typu Penver Sub —A. Otrzymane koncentraty oto-
wiowe zawierajg 55—75% Pb, za$ koncentraty cynku

50—56% Zn. Pirytowe rudy zelaza flotuje sie przy
dodatku karbinolu metylo-izo-butylowego. Podano
schemat organizacyjny zaktadu. J.F.

1— 9 (0) PPH 3 49

Rola tlenu i innych gazéw w procesach flotacji. O roli
kistoroda i drugich gazéw wo flotacionnych jawle-
niach. J. N. Ptaksin i S. W. Bessonow. lzw. AN
SSSR — Techn, 1948 Nr 11, str. 1773, (15 str.,
7 tab., 12 wykr., 26 ods.)
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15) Struktura i jej badania . 56
16) Fizyczne badania i wiasnosci . 57
17) Pomiary, regulacja, przyrzady. 58
18) Mechaniczne badania i wiasnosci . 59
19) K 01 0ZJa e 61
20) Badanie skitadu chemicznego . 63
21) Kontrola produkcji . . 65
22) Wiasnos$ci i zastosowania uzytkowe. 66
23) Zastosowanie w przemysle 67
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27) Nauki pokrewne e 72
28) Nowe ksigzki . . . 72

Przy pomocy pomiaréw kata skrajnego zbadano
wptyw tlenu na wiasnosci flotacyjne powierzchni me-
tali, stopow i mineratdw. Wykazano korzystne dzia-
tanie tlenu na proces flotacji, przy czym maksymalng
hydrofobowo$¢ powierzchni osigga sie tym szybciej, im
wieksze powinowactwo do tlenu posiada dana po-
wierzchnia. Inne gazy, jak azot i dwutlenek wegla, nie
wykazujg podobnego dziatania. Artykut wyjasnia po-
jecie ,powietrznej btonki“ uzywane przez badaczy w
dziedzinie flotacji. M. P.

1 — 10 (o) PPH 3 49
Aktywowanie flotowanych mineratéw przez powietrze
wydzielajgce sie z roztworu. Aktiwacja ftotirujemych
minieratow wozduchom, wydzielajuszczimsia iz ras-
twora. W. J. Kfassen, DAN SSSR, t. 59, 1948, Nr 5
str. 929, (3 str., 3 rys., 6 ods.)

Gazy rozpuszczone w piynnej fazie suspenzji flo-
tacyjnej wptywajg na proces nie tylko na drodze
chemicznej, reagujac z mineratem i odczynnikami,
lecz i wskutek sorbcji na mineratach. Zmiana warun-
kéw rozpuszczalnosci gazéw w procesie flotacji wy-
wotuje powstanie pecherzykéw gazu, aktywnie dzia-
tajacych na przebieg procesu. Powietrze, wydzielajace
sie  z roztworu, samodzielnie flotuje cze$¢ ziaren
i znacznie przyspiesza proces. Podano krzywe prze-
biegu procesu. M.P.

1 — 11 (o) PPH 3 49
Gornictwo i przerobka mechaniczna kamienia wa-
piennego. Mining and Preparation of Limestone Iron
Coal Trades Rev., t. 157, 1948, Nr 4210, str. 1119,
(3 str., 4 rys., 1 fot)

Opis podziemnej kopalni, urzgdzeh i schematu
przerébki mechanicznej wapienia w Fifeshire (Anglia).
Tygodniowe wydobycie przy pracy na jedng zmiane
wynosi 1000 t. Urobek o zawartosci 98% CaCOs po
recznym wzbogacaniu dzieli sie na dwie Kklasy
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0 ziarnisto$ci < 100 mm i > 100 mm. Klase pierwsza
suszy sie i rozdrabnia do ziarnisto$ci 0,06 mm. Pro-
dukt ten ma zastosowanie w rolnictwie i w budow-
nictwie nawierzchni drogowych. Klase druga prazy
sie w prazakach szybowych opalanych gazem wod-

nym. Podkre$lono przewage wypalania gazem nad
wypalaniem paliwem statym, dodawanym do wa-
pienia. W. M.

1— 12 (o) PPH 3 49

Metalurgiczna przerébka opitek. Metallurgical Treat-
ment of Chips and Borings. E. R. Thews, Canad.
Metals., t. 11, 1948 Cz. I. Nr 10 str. 23 11,
Nr 11, str. 24, (7 str.)
Omowiono znaczenie

Cz.

racjonalnego wykorzystania
odpadéw wiérowych, opitek itp. powstatych przy
obrébce mechanicznej w wykanczalniach, w odlew-
niach i w warsztatach mechanicznych. Odpady te na-
lezy na miejscu ich powstawania sortowaé i odpo-
wiednio magazynowaé tak, by je zabezpieczy¢ przed
dziataniem korozyjnym. W niektérych wypadkach po-
trzebne jest specjalne suszenie. Przedyskutowano zna-
czenie i sposoby odoliwiania, metody usuwania zanie-
czyszczehn zelazem oraz ich najkorzystniejszg do prze-
tapiania posta¢ fizyczng. W czesci Il-giej podano za-
lety i sposoby brykietowania lub prasowania opitek
metali niezelaznych i zelaznych przed przetapianiem.
W braku prasy mozna zastosowa prymitywne zgnia-
tanie w skrzynkach Szczegétowo oméwiono rozdziat
mieszaniny opitek metali o rédznej barwie. Najprostsza
i najmniej skuteczna jest metoda podgrzewania mie-
szaniny w piecach ptomiennych do temp. 399 C. Nizej
topliwy metal biaty sptywa do odpowiednich naczyn.
Ogrzewanie do temp. 355—399 C w piecu, ktérego
trzon stanowi nachylone sito potrzgsalne, lub w obro-
towych sitach bebnowych przy temperaturze 399 —
454 C daje lepszg separacje. Podano praktyczne wska-

zOwki przetapiania opitek w tyglach i piecach pto-
miennych. W.M.
1— 13 () PPH 3 49

Wzbogacanie jako podstawa przetapiania ubogich rud
kwasnych. Die Aufbereitung ais Grundlage fur die
Verhiitung armer saurer Erze. C. P. Debuch, Stah1l
u Eisen, t. 66/67, 1948, Nr 13, 14, str. 205, (7 str.,
2 tab., 5 rys., 5 ods.)

Omoéwiono zasoby i charakterystyke niemieckich
rud zelaznych. Rudy kwasne ,Salzgitter“ o zawartosci
Srednio 25% SiOs i 15 — 30% Fe stanowig 80% o0gol-
nych zasobéw ocenianych na 2,5 milj. t. Opisano duze
zaktady przerébki mechanicznej i wzbogacania rud
kwasnych w Watenstedt. Najwiecej interesujgcymi
oddziatami s3g: oddziat wzbogacania sposobem ,Lurgi“
i oddziat redukcji bezposredniej (proces Krupp-Renn).
Na podstawie przytoczonych danych autor stwierdza,
ze zaktady w Watenstedt daty nadspodziewanie dobre
wyniki, i podaje kierunek dalszych ulepszen. Rozwa-
zono rowniez mozliwosci zastosowania innych metod
wzbogacania. W.M.

1— 14 () PPH 3 49
Czynniki przesiewania rud. Factors in Screening Ores.
D. D. Howat, Iron Coal Trades Rev., t. 157,
1948, Nr 4212 i 4213, (s V. str., 4 tab., 5 wykr., 12 ods.)

Teoretyczne rozwazania procesu przesiewania.
Dyskusja istniejacych wzoréw na wydajnos$¢ przesie-
wania i wydajno$¢ sit. Dziatanie i typy sit wibracyj-
nych, ktére autor uwaza za najkorzystniejsze przy
klasyfikowaniu rud. Dla rud mokrych i lepkich zaleca
sie sita bebnowe. Omowiono przepuszczalno$¢ gazow
przez warstwy z materiatéw ziarnistych. Zalecono ru-
dy dla wielkiego pieca rozdrobnione do ziarn ponizej
76 mm przesiewa¢ na dwoch sitach o wielko$ci oczek:
32—38 mm, 125— 16 mm. Wychody tych sit na-
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lezy zasypywaé¢ do wielkiego pieca oddzielnie, a prze-
siew sita drugiego aglomerowaé. Podano wplyw sor-
towanego materiatu wielko-piecowego na segregacje
materiatéw w stupie przetworowym. Przesiewanie
rud o szczegdlnej budowie moze stanowi¢ wstepne ich
wzbogacanie. W.M.

1— 15 (2) PPH 3 49
Zapasy rud zelaznych w Michigan. Iron Ore Reserves
in Michigan. F. G. Pardee, Min. Meta 1, t. 29, 1948,
Nr 503, str. 613, (2 str.)

Stwierdzone zasoby rud zelaznych nad jeziorem
Gdornym oblicza si¢ na 2 miliardy t, z czego 395 milio-
noéw t. przypada na .zagtebia w Michigan, Prawdopo-
dobne zapasy w Michigan oblicza sie na 500 milio-
néw t. rudy i 725 milionéw t. koncentratéw. Ocene
oparto na przestankach geologicznych i statystycznych.
Prowadzi sie prace geologiczne dla doktadniejszego
zbadania tego terenu. W.M.

1— 16 (n) PPH 3 49
Poréwnanie utleniajgcego prazenia blyszczu miedzi
(CuoS) w powietrzu i w czystym tlenie. The Oxida-
tion of Chalcocite in Air Compared with Its Oxida-
tion in Pure Oxygen.. J. R Levis, J. H. Hamilton.
J. C. Nixon, C. L. Grawersen. Met. Techn., t. 15,
1948, Nr 4, Nr publ. 2383, (9 str.,, 3 tab., 2 rys,

4 wykr., 8 ods.)

Opis aparatury i sposobu wykonania laboratoryj-
nego prazenia CuS w atmosferze powietrza i tlenu
technicznego w zakresie temperatur 250 — 700 C oraz
ich wyniki. Przy optymalnej temperaturze okoto 450C
otrzymano najwiekszg ilos¢ Cu ,w postaci zwigzkéw
rozpuszczalnych w wodzie (C.:SO:) a mianowicie:
przy prazeniu w powietrzu 32,27% a w atmosferze tle-
nu 41,64% catkowitej ilosci Cu w probce. W przypad-
ku uzycia tlenu stwierdzono réwniez tworzenie sig
przy temperaturze 350 — 780 C znacznych ilosci CuO.

CUSO.. Podano metode otrzymywania sztucznego
Cu2s. — W.M.
1 — 17 (n) PPH 3 49

Poczatkowy okres eksploatacji ztoza bogatego w ty-
tan. Rich Titanium Strike Enters Development Sta-
ge, Min Metal, t 29, 1948, Nr 503, str, 615, (3 str.,
1 mapa, 3 fot.)

Charakterystyka geologiczna oraz organizacja gor-
nictwa i przerébki rud zelazo-tytanowych w rejonie
AUard Lake (Kanada! Zasoby rud oblicza si¢ na
125000 000 t o zawarto$ci 30—40% TiOo. Zaktad hutni-
czy dla rud buduje sie w Sorel (koto Puebec). Po uru-
chomieniu go w 1951 lub 1952 roku dzienna produkcja
bedzie wynosi¢ 660 t. zuzla wysoko-tytanowego i 508 t.
zelaza z 1524 t. rudy. Prowadzi sie intensywne bada-
nia nad procesami produkcyjnymi Ti metalicznego,
spodziewajac sie, ze w krotkim czasie stanie sie on
jednym z najwiecej stosowanych metali. W. M.
1— 18 (n) PPH 3 49
Zastosowanie selektywnego wydobycia wielosktadni-
kowych zt6z przy odbudowie goérniczej. Primienienije
sielektiwnoj wyjemki pri rozrabotkie polimietriczes-
kich miestorozdienij. S. N. Popow, lzw. AN SSSR

Techn., 1948, Nr 11, str. 1679, (9 str.)
Selektywne wydobycie wielosktadnikowych  zt6z
przy odbudowie gdérniczej znajduje w wypadku roz-

dzielania rud metali niezelaznych zbyt mate zastoso-
wanie. Na podstawie wskaznikow technologicznych i
ekonomicznych poréwnano koszty wydobycia catko-
witego oraz selektywnego, oraz podano wytyczne or-
ganizacji wydobycia selektywnego. M.P.

1— 19 (n) PPH 3 49
Z zagadnien flotacyjncéci blendy cynkowej. K wopro-
su o flotirujemosti cynkowej obmanki. J. N. Piaksin,
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lzw. AN SSSR
3 wykr., 19

S. H. Charinska i G. F. Browkina,
Techn., 1948, Nr 5, str. 681, (9,5 str.,
ods.) ,

Blenda cynkowa nalezy do mineratow trudno

flotujacych sie. Wykazano, ze krétkotrwata aeracja brei
przed aktywacjg procesu przez siarczan miedzi po-
lepsza bieg flotacji. Najlepszymi kolektorami sg ksan-
togeniany alkoholi wyzszych od koksylowego, niekto6-
re hydrozyny i aminy. M.P.
1— 20 (n) PPH 3 49
Woytapianie otowiu z rud witasnych i sprowadzanych
w zaktadach Midvale. Midvale Lead Smelter for Com-
pany and Custom Ores, C. A. Nelson i W. M White-
cotton, Min. Metali., t. 29, 1948, Nr 502, str. 584,
(4,5 str., 4 tab., 1 wykr., 1 fot)

Szczeg6towy opis przygotowania i przetapiania
rud otowiowych oraz omdéwienie wszelkich urzadzen i
ich wyposazenia. Zasadnicze urzgdzenia stanowiga:
3 siedmio-pietrowe prazaki Wedgea o $rednicy 6 m,
1 siedmio-pietrowy prazak Wedgea o $rednicy 6,4 m,
6 maszyn do spiekania typu D L., piece szybowe o
wymiarach garu na wysokosci dysz 4 x 1,1 m i catko-
witej wysokosci 864 m oraz filtry dla odpylania ga-
z6w. Dzienna produkcja prazalni i spiekalni wynosi
454 t gotowego spieku o zawartosci 25—30% Pb i 1,0—
15% S. Z piecéw szybowych otrzymuje sie otdw hut-

niczy, kamien miedziany i t. zw. szpejze m CCu’Sn
FeS). Rafinacji otowiu hutniczego nie przeprowadza
sie. W.M.

Analiza o temacie pokrewnym: 5—8.

2. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA
2— 18 PPH 3 49
Nowe oczyszczacze dla chemicznego oczyszczania gazu
koksowego. Nouveaux epurants pour l'epuration chi-
migue du gaz de honille. L. Fassina. Chim. et Ind.,
t. 59, 1948, Nr 4, str. 350, (61* str.).

Autor wytworzyt materiat do oczyszczania gazu
koksowego oparty na wodorotlenkach zelaza i man-
ganu. Materiat ten jest drozszy od importowanych,
jednakowoz powolnie] zuzywa sie i jest prostszy
w uzyciu. Podano zasade dziatania mas oczyszczajg-
cych i wyniki préb na skale laboratoryjna oraz tech-
niczng. E. B.

2 —19 PPH 3 49
Wyréwnywanie niedoboru gazu na hutach. Der Gas-
ausgleich auf Htittenwerken. Kurt Rummel, Stahl
u. Eisen, 1947, Nr str. 19, (4 str., 4 tab., 2 wykr.).

Oméwiono zagadnienie produkcji gazéw przemy-
stowych w zaleznosci od okresowego ich zapotrzebo-
wania na hutach. Autor poleca w przypadku niedosto-
sowania produkcji gazu do jego zapotrzebowania wy-
rbwnywanie niedoboru przez stosowanie palenisk
sprzezonych, magazynowanie gazéw w zbiornikach jak

rowniez stosowanie 10% nadmiaru koksu do wiel-
kiego pieca. F.B.
2 —20 PPH 3 49

Okreslenie topliwosci popiotu paliw w atmosferze re-
dukujacej. Determination de la fusibilite des cendres
de combuscibles, en atmosphere reducticre. E. Rous-
seau. Chim. et Ind., t 60, 1948, Nr 2, str. 124,
(12 str., 6 tab., 3 rys., 8 wykr., 1 fot., 4 ods.)
Prowadzono badanie topliwosci popiotu w atmo-
sferze utleniajgcej i redukujacej obserwujac w czasie
ogrzewania popiotu straty na wadze wskutek wypa-
lania sie sktadnikéw, zmiany objetosci, wptyw niespa-
Icnych czesci palnych i punkt topliwosci popiotu.
Temperatura poczatku spiekania sie dla obu atmosfer
jest niemal ta sama. Temperatury poczatku mieknie-
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cia (opadniecie probki do 50% pierwotnej wysokosci)
sg nizsze dla atmosfery redukujacej. Rozrzut tempera-
tur dla poczatku miekniecia wynosi 40 do 140 C, dla
konica miekniecia 10 do 155 C. Wzdymanie sie popiotu
w okresie przebiegu reakcji jest stabsze w atmosferze
redukujgcej. Préby prowadzono w piecu silitowym
pozwalajgcym na tatwg regulacje atmosfery. Badanie
popiotéw nalezy prowadzi¢ w atmosferze redukujacej
1 utleniajgcej. E. B.

2—21 pph 3 49
Metody podwyzszania ciezaru nasypnego mieszanki
weglowej przeznaczonej do koksowania. Mietody po-
wyszienija nasypnogo wiesa ugolnoj szychty dla ko-
ksowanija. R. N. Pitin. 1z w. AN SSSR-Techn.,
t. —, 1948, Nr 7, str. 1127 (10 str., 2 tab., 2 wykr.).

Podano teoretyczng zalezno$¢ wielkosci jednora-
zowego wsadu mieszanki weglowej do komory kok-
sowniczej. Omoéwiono sposoby praktycznego podwyz-
szania ciezaru nasypnego mieszanki jak: racjonalny
sposéb tadowania, silne ubicie, odpowiedni dobdr

sktadu sitowego, zmniejszenie ilosci wody w mie-
szance itp. F. B.
2 —22 PPH 3 49

Mechaniczny cieptomierz typu MEJ. Miechaniczeskij
tieptomier MEI, B. N. Gotubkow, Za Ekon. Top.,
t. — 1948, Nr 10, str. 31 (4 str., 3 tab., 3 rys.).

Opisano budowe i sposob dziatania cieptomierza
typu MEI. Stwierdzono niezawodno$¢ tego aparatu
w pracy ciagtej oraz dostateczng doktadnos$é wskazan
licznika ciepta (w zakresie = 2%) i skali temperatury
+ 05 C). Z O
2—23 PPH 3 49
Konieczno$¢ ulepszania piecéw i wykorzystania paliw
w przemysle metalowym. Needs in Furnace Develop-

ment and Fuel Utilization for the Metal Industry.
F. E. Harmis. Ind. Heating, t 15 1948 Nr 8,
str. 1514, (8 str., 1 rys., 5 wykr.).

Oméwiono problem szybko$ci ogrzewania i iloSci

wykorzystanego ciepta uwzgledniajagc pewne uprosz-
czenia. Rozwazono umieszczenie termopar na diu-
go$ci pieca grzewczego celem otrzymania pomiaru
wiasciwej temperatury. Jako przykiady przytoczono
rozwigzanie dla zgrzania korka metalowego ze $ciang
wewnetrzng tuleji oraz dla naweglania sprezyn wy-
konanych ze stali 0,13% do 0,45% C, przy uzyciu gazu
ziemnego. E. B.

2—24 PPH 3 49

Rozwo6j zastosowania pytu weglowego jako paliwa.
Developments in Burning Pulverized Coal. F. L. Dorn-

brookm, Mech. En g, t. 70, 1948, Nr 12, str. 967
(8 str., 4 rys., 4 fot.).
Elektrownie w Milkwauke zastosowaty po raz

pierwszy w r. 1919 pyt weglowy w swych kottowniach
podnoszac ich sprawno$¢ z 70,88% na 72,32%, po od-
liczeniu naktadu na przygotowanie wegla i inne za-
biegi. Badania stwierdzity, ze wystarcza rozdrobnie-
nie wegla w stopniu do 60—65% ponizej 200 mesh.
Spaliny z pod kottow zastosowano do suszenia i prze-
wietrzania zasobnikdéw pytu. Dzieki temu odpada nie-
bezpieczenistwo wybuchu. Zasobniki pytu pozwalajg
na korzystng prace miynéow wegla pod statym obcig-
zeniem, niezaleznie od obcigzenia kottéw. Nowoczesne
jednostki kottowe o wydajnosci kazda 310 t pary na
godzine i ci$nieniu 96 at. budowane w latach 1930—
1948 zostaty wyposazone w paleniska pytowe. E. B.

2—25 PPH 3 49
Kontrola spalania. Combustion Control. H. Zieboltz.
Iron Steel Eng, t. 25 1948 Nr 10, str. 67 (4V2 str.,.

12 rys.).

39



Nr 3

Zastosowanie tlenu obok powietrza w procesach
spalania stwarza potrzebe nowych rozwigzahn apara-
tury do kontroli spalania. Podano aparature dla kon-
troli spalania przy uzyciu jednego i kilku paliw. Naj-
prostsze rozwigzania polegaja bgdz na wymianie po-
wietrza na tlen przy odprowadzeniu powietrza na ze-
whnatrz, badz na doprowadzeniu paliwa do dwu prze-
woddéw, przyczym do jednego przewodu dawkuje sie
powietrze, do drugiego tlen. E.B.
2—26 PPH 3 49
Aparat do pobierania pytu. Dust- Sampling Appara-
tus. Engineering, t 166, 1948, Nr 4301, str. 8,
(Pr2 str.,, 2 tab., 1 rys., 1 wykr., 2 fot.).

Opisano nowy aparat do pobierania préb pytu.

Wskazano na konieczno$¢ utrzymania takiej samej
szybkosci przeptywu gazu przez wlot aparatu, jaka
jest w przewodzie gazowym. E. B.

2—27 PPH 3 49

Préby przemywania ptomieniowkowych kottéw paro-
wych kwasem solnym. Opyt promywki parowych ko-
ttow z dymogarnymi trubami solonoj kistotoj. W. S.
Mitjakow, Za Ekon. Top., t — 1948, Nr 10,
str. 26, (3 str.).

Podano szereg prob usuwania kamienia kottowego,
stosujgc rozny stopien stezenia wodnego roztworu
kwasu solnego w réznych typach kottéw parowych.
Spos6b ten jest dopuszczalny dla kottéw nieposiada-
jacych peknie¢ i rys. F.B.

2 —28 PPH 3 49
Spalanie sie sferycznej cze$ci wegla. Gorienije sfieri-
ezeskoj czasticy ugleroda. A. N. Zitrin, lzw. AN
SSSR Techn, 1948, Nr 4, str. 561, (17 str., 11

wykr.).

Stwierdzono, ze wtorne reakcje spalania wegla
(spalanie sie CO) wptywaja silnie na zasadniczy cha-
rakter procesu w szczeg6lnosci na wielko$¢ wiasciwej
szybkosci palenia sie. Przeprowadzono teoretyczng
analize palenia sie sferycznej czesci wegla. Stwierdzo-
no, ze wyniki przeprowadzonych obliczen zgadzaja sie
z danymi eksperymentalnymi. Otrzymane rezultaty
majg duze znaczenie jako podstawa do obliczania spa-
lania miatu weglowego. Z. O.

2—29 PPH 3 49
Wiasnosci wegli koksujacych. Carbonizing Properties
of Coking Coals. R. E. Brewer D. A. Reynolds, W. A
Steiner, R. D. Van Gilder. Ind. Eng, Che m.,, 1948,
Nr 7, str. 1243, (11 str,, 5 tab., 3 wykr., 4 fot.).

Opisano efekt utlenienia jedenastu wegli amery-
kanskich przy temperaturze pokojowej oraz celem przy-
spieszenia utlenianie sie przy 99.3 C. Zjawisko silnego
utleniania wystepuje przy diuzszym skiadowaniu we-
gla i ma bardzo duzy wptyw na wiasnosci koksowni-
cze wegli. W miare wzrostu utleniania wegla spada
warto$¢ opatowa, spiekalno$¢ i wytrzymatosé koksu,
wzrasta natomiast ciezar witasciwy wegla i zawarto$é
tlenu w weglu. Nie wszystkie wegle utleniajg sie je-
dnakowo szybko tracac wtasnosci koksownicze, nie-
ktore nawet po diugim sktadowaniu sg zdatne do
koksowania. Z.0.

2—30 PPH 3 49
Grupowe opalanie matych piecdw grzewczych gazem
generatorowym. Grupowoie otoplenije matych na-
griewatielnych pieczej gienieratornym gazom, C. A
Matkin. Za EKON Top., 1948, Nr 10, str, 9, (5 str.,
2 tab., 3 rys., 4 wykr.).

Omoéwiono problem zgazowywania réznych ga-
tunkow paliw statych (koks, wegiel brunatny, antracyt
i torf) z zastosowaniem generatoro6w odpowiednich ty-
péw. Podano racjonalne sposoby spalania i zuzytko-
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wania tych gazéw. Stosowanie grupowego systemu
ustawiania gazogeneratorow do opalania piecow roz-
tozonych grupowo daje mozno$¢ zuzytkowania gorg-
cego gazu i poprowadzenia dogodnej instalacji gazowej.
Zastosowanie tego systemu stwarza warunki podobne,

jak przy scentralizowanym zaopatrywaniu zaktadow
w paliwo gazowe. F. B.
2—31 PPH 3 49

Praca wtryskowych palnikéw gazowych z podgrzewa-
niem gazu i powietrza. Robota inzekcjonnych gazo-
wych gorietok pri podogriewie gaza i wosducha. A. R.
Szczurkin. Za Ekon. Top., t — 1948, Nr 10,
str. 3—6 (3 str., 4 wykr.)

Podano charakterystyke i sposéb obliczania wtry-
skowych palnikow wysokiego ci$nienia oraz wyniki
badan pracy tych palnikéw na gazie czadnicowym
z zastosowaniem podgrzewania gazu i powietrza. Sto-
sowanie tych palnikéw pozwala na spalanie gazu
prawie z teoretyczng iloSciag powietrza (k= 1— 1,05).
Zassanie powietrza jest wystarczajgce nawet przy
przejéciu przez rekuperator, przez co zbytecznym sta-
je sie stosowanie wentylator6w i dmuchaw. F. B.

Analizy o tematach pokrewnych 3— 15

3. URZADZENIA ZAKLEADOW HUTNICZYCH
3—9 PPH 3 49
Kombinowana turbo-sitownia gazowa i parowa z wy-
sokopreznym kottem. Combined Gas and Steam Tur-
bo Power Plant with Pressurized Boiler. R. Papault.
Eng. Digest, t. 5 1948, Nr 4, str. 169, (2 str., 3 rys.,
1 wykr.)

Opisano kombinowang sitownie mocy 28000 KW
ztozong z turbiny gazowej i parowej. Waga agregatu
jest czterokrotnie mniejsza od wagi jednostki Dieseha
tej. samej mocy. Catkowita sprawno$¢ cieplna przy
pracy na paliwie statym winna osiggnag¢ 38%. E.B.

3 — 10 PPH 3 49
Zagadnienie sitowni opartej na energii atomowej.
Prospects of Power Production from Atomie Energy.
G. E. Foxwell. Blast. Fur. t. 36, 1948, Nr 11, str.
1364, (4V2 str., 1 tab.)

Skrytykowano projekty zastosowania energii ato-

mowej do wytwarzania sity. Wedtug istniejgcego pro-
jektu sitowni atomowej cena 1 KWh wyniesie 0,80
centa, natomiast z wegla — 0,65 centa. Autor stawia
zarzuty odnoszace sie do mozliwosci utrzymania si-
towni w ruchu i jej remontéw, gdyz stosu nie mozna
zatrzymaé i sitownia bedzie nieelastyczna w pracy.
Bogatych zt6z rud uranu jest stosunkowo niewiele.
Zbudowanie sitowni atomowej wymaga uprzedniego
rozwigzania szeregu zagadnien. E.B.
3 —1 PPH 3 49
Urzadzenie do transportu blach z prasy do pieca po
obroceniu o 90°. Quarter-Turn Mechanism for Trans-
ferring Sheets from Press to Oven, P.EV. Machi-
nery t. 73, 1948, Nr 1862, str. 8 (P, str., 1 rys.)

Podano rysunek i opis urzadzenia do odsytania
blach cynowych z prasy do pieca po obréceniu ich o
kat 90°. Obracanie i transport blach zachodzi na zasa-
dzie tarcia i nie powoduje ich odksztatcenia. B.J.

3 — 12 | PPH 3 49
Nowa huta — wynik wspotpracy polsko - radzieckiej,
J. Aniota. Hutnik. 1948, Nr 10, 11, str. 484, (3 str.)

Projekt nowej huty dla Polski opracowuje Gipro-
mez. Urzadzenia huty o wydajno$ci rocznej 1500 000 t
stali surowej i 1100000 t wyrobéw walcowanych bedg
wykonane przez Zwigzek Radziecki. E.B.
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3 — 13 PPH 3 49
Wymagania stawiane dzwignicom hutniczym. Steel

Plant Service Reguirements lor Cranes. L. E. Madsen.

Iron Steel Eng., t. 25 1948, Nr 9 str. 96 (3,5 str.,
1 tab.)
Zalgczono tabele z charakterystykami dzwignic

uzywanych w hutnictwie. W tabeli podano przecietne
czasy pracy poszczegolnych zespotéw dzwignicy, ilos-
ci wigczen poszczegélnych mechanizméw na godzine
oraz procentowy czas pracy w ciggu godziny. Zesta-
wiono réwniez dane dla dzwignic walcowniczych i ru-
chu pomocniczego. B.J.

3— 14 PPH 3 49
Rozwo6j konstrukcji suwnic w okresie powojenym.
Rozwitije konstrukcij mostowych krandéw w posSlewo-

jennyj pieriod. G. Nikotajewskij. Wiest Maszi-
nost., t 28 1948, Nr 11, str. 5 (7Vs str., 1 tab., 8 rys.,
1 wykr.)

Charakterystyczng cechg konstrukcyjng opisa-

nych suwnic jest blokowa budowa zespotéw i daleko
posunieta unifikacja i normalizacja czesci. Mechanizmy
podnoszenia o no$nosci od 5 do 50 t. s zaopatrzone
w dwustopniowe reduktory. W celu podniesienia
sprawnos$ci reduktoréw autor zaleca korekcje zebow,
stosowanie két o zebach skos$nych, nacinanie zeb6w na
pierscieniach ze stali specjalnych, odpornych na $cie-
ralno$¢. Opisano konstrukcje mechanizméw podnosze-
nia suwnicy 200/30 t. Mechanizmy jazdy wozkéw i
mostéw sg napedzane przy pomocy reduktoré6w. Ramy
woézkoéw sg spawane. Do smarowania suwnic sg uzy-
ylane centralne lub grupowe aparaty samoczynne lub

reczne. H.Z.
3— 15 PPH 3 49
Piece stalownicze, grzewcze i do obrébki cieplnej.

Cz. Il. Steel Making, Heating and Heat Treating Fur-
naces at the Kaiser. Fontana. Part Il. Ind. Heating.
t. 15, 1948, Nr 7, str. 1114, (6% str., 5 fot.) dok.

Oméwiono walcownie profiléw konstrukcyjnych i
handlowych, piece grzewcze, walcownie drutu, wytra-
wialnie, piece do wyzarzania i do zmigkczania stali
stopowych. Walcowania grubych profildw sktada sie
z walcarki zgrubnej 815 mm, 740 mm, posredniej i wy-
kanczajacej, ustawionych obok siebie, z rezerwag na
rozbudowe. Obstugujg jag 2 piece gazowe przetokowe,
potréjne o wymiarach 7x 25 m i wydajnosci 80 t/godz.
kazdy. Walcownia profilow handlowych produkuje pro-
file: ptaskie do 400 mm szerokosSci, okragte do 115
mm, kwadratowe do 75 mm i rézne katowe. Obstugu-
ja ja piece z bocznym zatadowaniem. Opisano piece,
maszyny i urzgdzenia z podaniem dziatania, wymia-
row i licznych szczeg6tow technicznych. B.K.

Analiz yo tematach pokrewnych: 25—32; 26—S8.

4. MATERIALY OGNIOTRWALE

4—11 PPH 3 49
Wykorzystanie wzbogaconego popiotu z wegla pod-
moskiewskiego do produkcji izolacyjnych wyrobow
ogniotrwatych. Ispozowanije obogaszczenoj zoty pod-
moskownych uglej dla proizwodctwa ognieupornogo
legkowiesa. D. N. Potuboiarinow i N. W. Mirolubowa,
Ognieupory, t. 13, 1948, Nr 10, str. 435 (7 str.,
12 rys., 3 ods.).

Probne badan/ia laboratoryjne wykazaty, ze do
produkcji izolacyjnych cegiet ogniotrwatych mozna
zamiast' szamotu uzy¢ wzbogaconego popiotlu o na-
stepujgcym sktadzie chemicznym: SiOo — 49,44%
A120 3— 37,51%, Fe203—9,49%, CaO— 0,64%, strata
prazenia 2% i ogniotrwato$¢ zwykta — 1610 C. Opisa-
no metode przygotowywania mas oraz podano wtasno-
§ci fizyczne otrzymanych wyrobdw. Préby przeprowa-
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dzone na skale pdéi-techniczng wykazaty, ze wiasnosci
fizyczne izolacyjnych cegiet z popiotu nie ustepuja
dobrym gatunkom cegiet izolacyjnych, produkowanych
w normalny sposéb i tak np. ich ciezar objetosciowy
wynosi 0,6 gr/cm3 a porowato$¢ ok. 80%. Zastosowa-
nie popiotu upraszcza proces technologiczny oraz daje

mozno$¢ wykorzystania tanszego surowca. W. Sz.

4 — 12 fph 349
Ulepszenie kontroli skfadu chemicznego cegiet krze-
mionkowych. Improvement of Analytical Control for

Silica Brick. J. T. Rozsa. J. Am. Ceramic Soc.,
t. 31, 1948, Nr 10, str. 280, (4 str., 3 tab., 3 rys., 1 wykr.,
1 ods.).

Po omoéwieniu zalet oznaczania sktadu chemiczne-
go przy pomocy spektrografu, opisano sposob przygo-
towania probki oraz podano wyniki oznaczen otrzyma-
nych przy pomocy spektrografu oraz normalnej analizy
chemicznej. Z przytoczonych danych wynika, ze ozna-

czenia przy pomocy spektrografu sa bardzo doktadne
i 0 wiele szybsze. W. Sz.

4 —13 PPH 3 49
Materiaty ogniotrwate w procesach przemystowych

przy wysokich temperaturach. The Development
of Refractories for High-Temperature Industrial Pro-
cesses. A. Hilliard J. H. Mekee, Refract J., t. 24,
1948, Nr. 3, str. 98, (6 str., 4 rys., 1 wykr.) cdn.
Omoéwiono og6lnie stosowane metody produkcji
wyrobdw ogniotrwatych oraz technologie otrzymywa-
nia cegiet szamotowych i innych. Wyjasniono co nale-
zy rozumie¢ pod stowem spiekanie oraz wplyw uziar-
nienia i ksztaltu ziaren na jako$¢ produkowanych
wyrobow. Opisano przemiany allotropowe krzemionki
oraz uktady réwnowagi fazowej Al2 03—Si02 i CaO—
A120 3 — Si02 Oprdécz tego podano dos$¢ doktadna kla-
syfikacje wyrobdw ogniotrwatych oraz oméwiono
ogdlnie specjalne wyroby wysokoogniotrwate. V/. Sz.

4 — 14 PPH 3 49
Ruch materiatu w komarowym bebnie suszacym. Dwi-
zenije matieriata w jaczejkowom suszylnom barabanie.
K. K. Strielow. Ognieupory, t 13, 1948, Nr 10,
str. 461 (6 str., 2 rys., 8 wykr., 1 ods.).

Charakter ruchu materiatu w komorze bebna su-
szgcego zalezy od ilosci obrotdw i wspdiczynnika na-
petnienia bebna. Stwierdzono, ze szybko$¢ obrotowa
powinna wynosi¢ okoto 7 obr/min. Rozpatrzono zacho-
wanie sie w komorze bebna czastki materiatu, na
ktérg dziata sita odsrodkowa i sita ciezkosci. Z wypro-
wadzonych réwnan wynika, ze maksymalny kat pod-
niesienia sie czastki materiatu jest funkcjg obrotéw,
szybkosci, $rednicy bebna oraz wspoéiczynnika tarcia.
Wspotczynnik napetnienia powinien wynosi¢ okoto 5%.
Rozwazono szybkos$é przesuwania sie materiatu w be-
bnie. Z przytoczonych zaleznoSci mozna ustali¢ me-
chaniczne warunki pracy bebna tj. okresli¢ kat na-
chylenia i ilo§¢ obrotow bebna w celu uzyskania zgda-
nej wydajnosci. W. Sz.

4 — 15
Zmiany chemiczne i

PPH 3 49
mineralogiczne w materiatach
ogniotrwatych w szybie i trzonie wielkiego pieca.
Chemical and Mineralogical Changes in Stack and
Hearth Refractories of a Blast Furnace. L. H. Van

Vlack, J. Am. Ceramic, Soc., t. 31, 1948, Nr 8,
str. 220 (16 str., 4 tab., 1 rys., 2 wykr., 4 fot., 6 mikfot.,
25 ods.).

Poddano badaniom wielkg ilos¢ probek cegtly
ogniotrwatej, pobranych z réznych punktéw przekroju
wielkiego pieca i zestawiono w tabelach opisy makro-
skopowe, oraz wyniki analiz petrograficznych i che-
micznych. Omoéwiono kolejno dziatanie alkaliow,
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wegla i cynku na probki, niszczacy wptyw zuzla na
cegly, redukcje krzemionki na krzem, powstawanie
azotku tytanu i tlenku zelazowego. Na podstawie uzy-
skanych wynikéw mozna wysungé nastepujgce zalece-
nia: zwiekszenie chtodzenia wodg w gornej czesci pie-
ca, stosowanie w trzonie cegly o mniejszej porowato-
§ci oraz uzycie wegla jako materiatu ogniotrwatego

w trzonie pieca. F. N.

4 — 16 PPH 3 49
Produkcja zasadowych materiatdw  ogniotrwatych.
New Plant Makes Basis Refractories. Chem. Eng,

t. 55, 1948, Nr 10, str. 121, (2 str., 8 fot.).

Opis procesu technologicznego w nowej fabryce

zasadowych materiatdw ogniotrwatych poparty szere-
giem ilustracji. Zaktad dysponuje nowoczesnymi urzg-
dzeniami, ktére pozwalajg na usprawnienie i ulepsze-
nie produkcji. F. N.
4 —17 PPH 3 49
Zastosowanie nowych materiatdw ogniotrwatych typu
czystych tlenkédw. Chemical Plants get New Reactions,
Speed Others with Help of Norton Pure Oxide Re-
fractories. Chem. Eng., t. 55 1948, Nr 10, str. 356
(2 str., 1tab., 1 fot.,, 3 ods.).

Rozwd6j nowych gatezi przemystu, oraz proby zu-
zuzytkowania energii atomowej zaktualizowaty zagad-
nienie materiatdw ogniotrwatych typu czystych tlen-
kéw, ktére odznaczaja sie wyjatkowag odpornoscia.
Artykut wylicza szereg wilasnosci i zastosowan tlen-
kow glinu, magnezu i cyrkonu. E. N.

4—18 PPH 3 49
Weglowe materialy ogniotrwate w wielkim piecu.
Carbon Refractories in the Blast Furnace. W. S. De-
benham, Steel, Nr lipiec, str. 110, (5 str., 4 rys.)

4 rys.).

Rozwazania na temat korzy$ci zastapienia w wiel-

kim piecu szamotu blokami weglowymi; zasadniczo
istnieje mozliwo$¢ zastosowania ich nawet na calej
przestrzeni obmurza. Zanalizowano wtasnosci mate-
riatdbw ogniotrwatych z wegla pod katem wymagan
procesu wielkopiecowego. Oméwiono problemy kon-
strukcyjne i ekonomiczne. F. N.
4—19 PPH 3 49
O suszeniu i wypalaniu glin na miejscu ich wydoby-
cia. O suszilnych i obzygatielnyeh ustanowkach dla
gliny na miestie dobyczy. £. G. Wajnrub. Ognie-
upory. t. 13, 1948, Nr 10, str. 442, (5 str., 3 wykr.,
4 ods.).

Autor przytacza szereg dowodéw, ze u/ wiekszo-

§ci wypadkoéw nie jest racjonalnym budowanie na ko-
palniach specjalnych urzadzen do suszenia i wypala-
nia glin. Nalezy natomiast budowa¢ je w tych przy-
padkach, gdy w wyniku procesu wypalania czy susze-
nia mozna przeprowadzi¢ sortowanie albo wzboga-
canie gliny lub szamotu dla polepszenia jakos$ci pro-
dukcji. W. Sz.
4—20 PPH 3 49
Wyroby ogniotrwate i ich zastosowanie w stalowniach
Niemiec Zachodnich. The Manufacture of Refractories
and Information Concerning Use in Iron and Steel In-
dustry of Western Germany. Refract J. t. 24, 1948,
Nr 4, str. 151.

Podano gatunki wyrobow produkowanych przez
zaktady Koppersa oraz krétki opis procesu technolo-
gicznego wyrobéw krzemionkowych i ich wtasnosci.
m\Wyroby te produkuje sie z 60% kwarcytu, 20% piasku
niemielonego oraz 20% piasku mielonego. Zaktady dy-
sponujg 4 gatunkami kwarcytéw o zawartosci aizos
od 0,8 — 2,0%; oraz 2 gatunkami piaskow o zawartosci
a1203 od 02 — 2,0%. Procz tego podano krdtki opis
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produkcji wyrobéw mullitowych oraz blokéw do wa-
nien szklarskich. Bloki te produkuje sie w 3 gatun-

kach w zaleznosci od roznej zawartosci Al:Os: 26%,
33% i 40—41%. Wyroby magnezytowe i chromitowe
wypala si¢ w piecu tunelowym przy 1500 C. cdn.
W. Sz.

4—21 PPH 3 49
Wiasnosci  fizyko-chemiczne peryktazu w uktadzie

CaO — MgO — ABOs— Feoes — SiC>. K fizyko-chimii
pieriklaza w sistiemie CaO, MgO, ai120s — FeSos Sioz.
A. S. Bierieznoj. Zur. Priktad Chim., t. 21, 1948,
Nr 7, str. 717 (14 str., 3 rys., 11 fot., 3 tab.).

Zwrécono uwage na duze zasoby zt6z magnezytow
i dolomitéw, z ktérych mozna otrzymac peryklaz, po-
siadajgcy bardzo dobre wiasnosci ogniotrwate. Skitad
otrzymywanych materiatdw ogniotrwatych, niezaleznie
od gatunkéw surowcoéw i metod jego przerdébki, jest
okreslony zwigzkami w nastepujagcym uktadzie: CaO—
MgO — Al:O. — Fezos — Sio.. Stwierdzono, ze w za-
lezno$ci od warunkéw wystepuje w powyzszym ukta-
dzie 13 zwigzkéw w réwnowadze z peryklazem. Dalsze
badania nad wptywem poszczegdlnych zwigzkow wy-
kazaty, ktére z nich wptywaja korzystnie na wiasnosci
wyrobéw peryklazowych, a ktédre pogarszajg je
Sklasyfikowano powyzsze zwigzki wedtug przeznacze-
nia. W. Sz.

4—22 PPH 3 49

Produkcja wylew6éw z wytozeniem grafitowym oraz
zachowanie sie ich podczas rozlewania stali. O pro-
izwodstwie i ispytaniu dwuchstojnych stakanow dla
rozliwki stali. W. N. Strielec i W. W. Radin, Ognie-
upory, t. 13, 1948, Nr 10, str. 467  str.,, 7 rys,
5 wykr.).

W celu polepszenia odpornosci wylewdw i zaty-
czek na rozmywajace dziatanie metalu, postanowiono
na powierzchnie poddana dziataniu ptynnego metalu
naktada¢ warstwy ochronne. Podano wyniki prac
zwigzane z ustaleniem odpowiednich sktadéw mas na
warstwy ochronne oraz omoéwiono proces technologicz-
nv produkcji wylewéw i zatyczek z warstwami
ochronnymi. Najlepsze wyniki otrzymano przy zasto-
sowaniu warstw ochronnych z masy szamotowo-
grafitowej oraz grafitowo-korundowej. Mase szamo-
towo-grafitowg wyprébowano na skale pot-techniczng.
Podano schemat produkcji oraz sposéb wypalania.
Wylewy i zatyczki wyprobowano w stalowni. Otrzy-
mano catkowicie zadawalajgce rezultaty. W. Sz.

4—23 , PPH 3 49

Przyspieszenie mielenia na mokro materiatdw ognio-
trwatych. Ob uskorienii procesa mokrogo izmietczeniia
ognieupornych matieriatow. G. W. Kukulew i L-Y.
Mielniczenko, Ognieupory, t 13 1948 Nr 19,
str. 447-454, (7 str., 4 rys., 4 wykr., 5 ods.).

Przyspieszenie mielenia twardych  materiatéw
mozna osiggna¢ przez zmniejszenie wytrzymatosci
i twardoSci mineratu zaréwno przed mieleniem jak
i w czasie mielenia. Osigga sie to przez dodatek wody
albo roztworéw pewnych zwigzkoéw, jak: soda, szkio
wodne, s6l kuchenna itp. Oméwiono absorbcyjny cha-
rakter mechanizmu dziatania tych zwigzk6éw, a nastep-
nie wptyw szeregu czynnikéw na przys$pieszenie prze-
miatu na mokro magnezytu, dolomitu i piaskéw. —
Ustalono optymalng koncentracje dla kazdego doda-

wanego zwiazku, przyspieszajgcego przemiat. Otrzy-
mane wyniki sg zestawione w tabelach. W. Sz.
Analizy o tematach pokrewnych: ¢« — 17, ¢« —25;:

10 — 20 (o).
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5. WIELKOPIECOWNICTWO Moved 131 Feet. Blast Fur., t. 36, 1948, Nr 11,
5 _ 38 PPH 349 St 1335 (1 % str, 1 fot)

llosciowe oznaczanie pytu w gazie. The Quantitative
Determination of Dust in Gas. A. H. Arbogast. Iron
Steel Eng., t. 25 1948, Nr 10, str. 82, (8 str., 1 tab.,
8 rys., 3 ods.)

Rozwazania teoretyczne i

prob gazu dla okreslenia zawartosci pytu. Podano
sposéb obliczania dyszy do pobierania proby gazu
oraz omdwiono nastepujgce metody oznaczania pytu:
metode Harmon‘a na mokro, filtracyjng przy zastoso-
waniu cukru jako filtra, filtracyjna przy uzyciu filtra
z tkaniny bawetnianej i filtrow specjalnych. Sposoby
i urzadzenia pomiarowe ilosci pobieranej préby ga-
zu oraz przyrzady do okre$lania zawarto$ci wilgoci.
W.M.
5 —9 PPPI 3 49
Piece doswiadczalne brytyjskiego stowarzyszenia ba-
dawczego zelaza i stali. Experimental Furnaces of the
British Iron and Steel Research Associacion. M. Da-
vies, Blast Fur., t. 38 1948 Nr 11, str. 1332,
(3 str., 2 rys., 1 for.,, 1 ods.)

Opisano dosSwiadczalny wielki piec o wysokosci
przestrzeni roboczej 2,8 m, S$rednicy garu 0,495 m
i catkowitej wysokosci ok. 4,25 m. Jest on wyposa-
zony w aparature pomiarowa i pracuje w sposéb ciag-
ty. Prowadzi sie na nim badania nad redukcyjnoscig
rud i nad dmuchem wzbogaconym w tlen. DosSwiad-
czalny piec martenowski jest kopig w skali: 1:5 pieca
ruchowego, pracuje przy temperaturach do 1000 C i
stuzy tylko do prowadzenia cieplnych badaA konstruk-
cji gtowic. E. B.

5 — 10 PPH 3 49
Odkrzemianie suréwki zgorzeling. Blast Furnace Me-
tal. — Desiliconization by Means of Mili Scale. E. F.

praktyczne pobierania

Brown. lron and Steel., t 21, 1948, Nr 9,
str. 387, (5 str., 9 str.,, 2 rys., 2 wykr.)
Bardzo szczeg6towy opis wykonania i wynikow

praktycznych préb odkrzemiania suréwki zgorzeling.
Dodawano jg w stanie niesuszonym do rynny spusto-
wej w ilosci 1,02 — 9,08 kg/100 kg suréwki. Ogotem
odkrzemiono 1666,05 t suréwki o zawartosci Si 0,37 —
3,00%, zuzywajac 65,20 t zgorzeliny. Otrzymano na-
stepujacy wynik: spadek zawartosci Si w suréwce
z 1,27% do 0,93% i Mn z 0,95 do 0,75%. Szybkos¢
spuszczania suréwki nie ma zadnego wptywu na sto-
pien odkrzemiania. Spadek temperatury podczas tego
zabiegu nie rézni sie prawie od spadku przy normal-
nym transporcie na stalownie (ok. 72 C). Podkreslono
konieczno$¢ doktadnego S$ciggania zuzla. Wyniki po-
rownano z odkrzemianiem w mieszalniku przez roz-
puszczanie ztomu. W.M.
5 — 11 PPH 3 49
Zastosowanie tlenu w pracy wielkiego pieca. Appli-
cation of Oxygen in the Operation of the Blast Fur-
nace. D. D Howatt, Blast Fur.t 36, 1948, str. 533,
(8 str., 2 tab., 6 wykr., 11 ods.)

Po omowieniu poczatkowego okresu uzycia tlenu
w wielkim piecu, rozwazono teoretycznie mozliwosci
wynikajagce z natleniania dmuchu wielkopiecowego,
opierajac sie na doswiadczeniach niemieckich prze-
prowadzonych w Oberhausen, oraz na pracach wyko-
nanych w ZSRR. W konkluzji autor stwierdza, ze uzy-
cie dmuchu wzbogaconego o 25—30% jest gérna granica
w ciggtej pracy i przyczyni sie do oszczedno$ci w zu-
zyciu paliwa, do wzrostu wydajnosci surowki oraz
zmniejszenia temperatury gazu w gardzieli. Proces
bedzie optacalny po obnizeniu ceny tlenu. J.N

5 — 12 PPH 3 49
Przesuniecie wielkiego pieca o 49 m. Blast Furnace
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Dla unikniecia strat w produkcji suréwki wybudo-
wano nowy wielki piec na specjalnym fundamencie
transportowym i przeniesiono w miejsce starego.
Przesuniecie szybu z armaturg gardzieli, wazacego
razem z podstawg transportowg 590 t. trwato 2 godz.
40 ,,minut,, a osadzenie na witasciwym miejscu 22 godz.
Podobnie przesunieto hale odlewniczg, oczyszczalniki
gazu i zasobnik koksowy. Czas od wygaszenia stare-

go pieca (730 t wydajnosci) do uruchomienia nowego
(1260 t wydajnosci) wyniost 95 dni. W.M.

5 — 13 PPH 3 49
Wzbogacanie dmuchu. Enriched Blast. lIron and
Steel., t 21, 1948, Nr 4, str. 129, 3% str., 1 tab.,
2 rys.)

Opis niemieckich doswiadczen nad zastosowaniem
tlenu w hutnictwie na podstawie raportu F.I. A T.
Nr 1203. Proby te ograniczyty sie do wzbogacania
dmuchu wielko-piecowego i dmuchu do konwertora
zasadowego. W obu wypadkach otrzymano wyniki po-
zytywne. Wzbogacanie dmuchu wielko-piecowego do
26% 0. okazato sie najkorzystniejszym. Wowczas
oszczedno$¢ koksu wyniosta 8%, a wydajno$¢ pieca
podniosta sie 29%. Przy procesie konwertorowym na
wbogaconym dmuchu do 30% O:. skrécono okres wy-
palania wegla 0 4 minuty. Osiggnieto réwniez wyzsze

temperatury, co umozliwito przerobke suréwki zim-
niejszej i ubozszej w fosfor. Jako$¢ wytapianej stali
polepszyta sie. Zastosowanie tlenu na szerokg skale
uzaleznione jest od jego ceny. W.M.

5 — 14 PPH 3 49

Kinetyka przechodzenia siarki przez powierzchnie po-
dzialu miedzy zuzlem a metalem. Kinetics of the
Transfer of Sulphur Across a Slag - Metal Interface.
Lo - Ching Chang. K. M. Goldman. Met. Techn.
t. 15, 1948, Nr 4, Nr Publ. 2367, (19 str., 6 tab., 1 rys.,
10 wykr., 5 ods.)

Badanie odsiarczania sztucznie nasiarczonego ze-
laza Armco w zaleznosci od zasadowos$ci zuzla
(CaO :Si02 = 0,55 — 1,43), temperatury i czasu w wa-
runkach redukujgcych. Préby wwkonano w tj*gielku
grafitowym, umieszczonym w kwarcowej rurce, obra-
cajacej sie z szybkos$cig 235 obr/min, wewnatrz cewki
indukcyjnej. W czasie doSwiadczen pobierano prébki
zuzla i metalu, mierzono temperature S$cian tygla pi-
rometrem optycznym a temp. kapieli termoparg Pt —
PtRh oraz notowano czas. W prébkach zuzla i metalu
oznaczono gtdwnie S. Podano wyniki 25 do$wiadczen
i oméwiono je teoretycznie. Wyprowadzono wz6r na
szybko$¢ przechodzenia S z metalu do zuzla. Szyb-
kos¢ te okreslajg dwa wspotczynniki: Ks —e wspot-
czynnik przechodzenia S z zuzla do metalu i Km —
wspotczynnik przechodzenia S z metalu do zuzla.
Wedtug danych eksperymentalnych Ks niewiele zmienia
sie ze zmiang skladu zuzla, natomiast Km gwaltow-
nie ro$nie ze wzrostem jego zasadowosci. Przy pod-
wyzszeniu temperatury o 10 C, Km wzrasta o 12%, a
Ks o0 6%. Przez podstawienie wartosci Km i Ks do
wzoru Arrhenius‘a obliczono energie aktywacji prze-

chodzenia siarki z metalu do zuzla i odwrotnie.
Liczbowo pierwsza wynosi 79000 kal/mol, a druga
39000 kal/mol. W.M.

5 — 15 PPH 3 49

Wspotzalezno$¢ zmiennych czynnikéw, wptywajgcych
na zawarto$¢ siarki w suréwce. Some Correlation
between Variables Affecting Sulphur in Blast Furna-
ce Ilron. T. E. Brower, B. M. Larsen, Met. Techn.,
t. 15, 1948, Nr 7, str. 2465, (13 str., 11 wykr., 6 ods.)
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Po teoretycznym przegladzie warunkow odsiar-
czania w wielkim piecu i poréwnaniu ich z warunka-

mi istniejacymi w piecu martenowskim rozwazono
problem odsiarczania surdéwki, na podstawie badan
statystycznych. Jako dane postuzyty analizy che-

miczne (Mn, Si, S) surowki i zuzli (CaO, MgO, SiOo,
Al:0s, MnO, FeO i S) oraz ilo$¢, temperatura i wilgot-
no$¢ dmuchu. Dotyczyty one 3-ch rdznych gatunkow
suréwki i obejmowaty z g6rg 100 spustéw. W wyniku
ustalono, ze na odsiarczanie wptywa dodatnio wyz-
sza zawarto$¢ wilgoci w dmuchu w granicach bada-
nia s.s g/m3, — nizsza temperatura dmuchu
w zakresie 593 C — 815 C, wyzsza zawarto$¢ Si w su-
rowce w granicach 05— 1,4%, wysoki rozchéd koksu,
maty tonaz spustéw surowki, wyzsza zawarto$¢ Mn
w suréwce, w granicach 14 — 22% oraz wyzsza za-
sadowos$¢ w granicach 145 — 1,75. lloSciowg wspot-
zalezno$¢ okre$lono nastepujgcym wzorem: [S] =
0,1137 — 0,0067 [Si] — 0,018 [Mn] — 0,0224. (zasado-
wos¢ zuzla) — 0,00244, X wilgo¢ dmuchu w g/ms +
O 00023 (Al.Os). W. M.

— 22,8

Analizy o tematach pokrewnych: 4—15; 4—18.

6. STALOWNICTWO
s — 17 PPH 3 49
G szczegblnym wypadku zniszczenia spodu zasado-
wego pieca marfenowskiego. Ob odnom stuczaje roz-
ruszenija podiny osnownoj martienowskoj pieczy.
P. S. Mamykin. D.A.N. SSSR, t. 60, 1948, Nr 2,
str. 255, (2 str., 1 tab., 2 wykr.)

Opis zniszczenia spodu zasadowego pieca marte-
nowskiego, wytozonego cegta magnezytowa. Przy-
czyng szybkiego niszczenia sie magnezytu jest two-
rzenie sie zwigzku Mg (QH,. pod wptywem wilgoci.
Cegly magnezytowe nalezy przechowywaé w suchych
pomieszczeniach, W.K.

s — 18 PPH 3 49
Cwatowanie ciggle stali polgotowej w zakltadach Bafo-
cock & Wilcox. Continuous Casting of Semi-Finis-

hed Steel at Babcock &Wilcox Beaver Falls Plant.
Ind. Heating., t. 15 1948, Nr 9, str. 1478, (7 str.,
1 rys., 7 fot)

Opis nc,vego zaktadu wybudowanego przez Re-
public Steo* Co i Babcock & Wilcox, do walcowania
kesow z ppsonej stali i przerabiania ich na rury
kottowe. P' ces odbywa sie w 23 metrowej wiezy.
Ptynna stal w ruchomej kadzi dostarczana jest do in-
dukcyjnego pieca elektrycznego, nastepnie do matlej
kadzi, gdzie zbiera sie zuzel, wreszcie wlewana jest do
formy, chiodzonej wodg. Nastepnie stal przechodzi
przez izolowang komore chitodzacg, dostaje sie na
walce, regulujace zarazem szybko$¢ przechodzenia, a
umieszczony pod niemi automatyczny palnik odcina
kesy o okreslonej dtugosci. Wywrotka umieszcza ke-
sy w potozeniu poziomym na tozu rolkowym, po
czym odbywa sie walcowanie na tasme, zwijang i spa-
wang w rure kottlowa. B. K.

s — 19 PPH 3 49
Rozw0j zasadowego procesu $wiezenia dmuchem. Die
Entwicklung des basischen Windfrischverfahrens. W
Balding, Stahl u. Eisen, t. 66/67, 1947, Nr 9/10,
str. 137, (12 V. str., 3 tab., 4 rys., 15 wykr.)

Opisano préby odzysku wanadu z zuzla wanado-

wego. Osiaga sie to nastepujacymi sposobami: 1)
wysSwiezenie wanadu jako fatwo utleniajgcego  sie
pierwiastka z normalnej suréwki tomasowskiej za-

wierajgcej 0.1 do 0.15% V przy pomocy* miatkiej rudy
lub zgorzeliny walcowniczej. Zuzla, ktéry posiada
niska zawarto$¢ wanadu, uzywa sie nastepnie jako
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wsadu do wielkiego pieca. ») Swiezenie wanadu z su-
rowki tomasowskiej mozna prowadzi¢ w konwertorze
wytozonym kwasno. Duzg ilo$¢ zuzla z niskg zawar-
toscig wanadu uzywa sie jako materiatlu wsadowego
do wielkiego pieca. 3) Trzeci wreszcie sposéb polega
na wytworzeniu w wielkim piecu z dwu ostatnich su-
rowcow suréwki o wysokiej zawartosci wanadu i wy-
Swiezeniu jej w konwertorze wytozonym zasadowo
lub kwasno. Zamiast konwertora mozna uzyé S$wie-
zalnika bebnowego, c. d. n. J. N.

— 20 PPH 3 49
Rozw0j zasadowego procesu S$wiezenia dmuchem. Die
Entwicklung des basischen Windfrischverfahrens. W
Balding. Stahl u. Eisen, t 66/67, 1947, Nr 11/12,
str. 180, (7 str., s tab., 4 wykr.,) c. d.

Przy braku rudy manganowej mozna w konwer-

torze przeprowadzi¢ mangan z suréwki zwierciadlis-
tej do zuzla i uzyé tego zuzla jako materiatu wsado-
wego do wielkiego pieca produkujgcego zelazoman-
gan. Opisano préby, w ktérych otrzymano zawarto$¢
Mn w zuzlu okoto 50%. Prdéby uzycia zuzla marte-
nowskiego w wielkim piecu do wytopu suréwki to-
masowskiej daty w wyniku tak zwang fosforowg su-
rowke zwierciadlistg. Suréwke te dmuchano w kon-
wertorze i otrzymano w zuzlu do 45% Mn i okoto
0,6% P. Zuzel taki moze znalezé zastosowanie jako
materiat wsadowy w wielkim piecu. Przy szczeg6lnie
niskich zawartosciach fosforu mozna zuzel przera-
bia¢ w piecu elektrycznym z pominieciem wielkiego
pieca. ¢. d. n. J.N.
s — 21 PPH 3 49
Rozw6j zasadowego procesu S$wiezenia dmuchem. Die
Entwicklung des basischen Windfrischverfahrens. W.
Balding. Stahl u. Eisen, t. 66/67, 1947, Nr 13/14,
str. 212, (11 str., 4 tab., 1 rys., 11 wykr.) c. d.

Opisano préby wytworzenia podwdjnego zuzla
fosforowego, ktéry powinien zawiera¢ powyzej « % Fe
i powyzej 30% PoO-. Jako surowiec wyjsciowy po-
stuzyta suréwka wanadowo-fosforowa, ktérg otrzy-
mywano w wielkim piecu przez dodanie duzych ilosSci
zuzla tomasowskiego. Przeprowadzono dwa dmucha-
nia w konwertorze. Pierwsze dmuchanie odbywato
sie na zuzel wanadowy, a pozostaly metal przedmu-

6

chiwano nastepnie w drugim konwertorze 2z dodat-
kiem wapna i ztomu na podwodjny zuzel fosforowy.
Zuzel zawierat 32,77% P.0Os i 2,74% Fe. Dmuchano

takze suréwke na podwojny zuzel fosforowy w kon-
wertorze z dmuchem bocznym. Rozpatrzono rézne
sposoby szybkiego odfosforzenia i utlenienia stali
tomasowskiej, a wiec sposobéw Perrina, Yocoma,
Stalmana. Podano wreszcie dwa sposoby wytwarzania
stali tomasowskiej z matg zawarto$cig azotu: meto-
de wytwarzania stali HPNi, polegajacg na obnizeniu
temperatury przy dmuchaniu koncowym, oraz spp-i
s6b MA, polegajacy na tym, ze podczas dmuchania
stosuje sie zawsze nadmiar tlenu. Osiaga sie to przez

umieszczenie skrzynki powietrznej z boku i zmniej-
szenie w ten sposob gtebokosci kapieli. J.N.
s — 22 PPH 3 49

Zalety stali bessemerowskiej w produkcji wytworow
rurowych. Advantages of Bessemer Steel in Produ-
cing Tubular Products. G. Y. Price, Steel, t. 123
1948, Nr 20, str. 116, (5 str.. 3 tab., 12 wykr., 1 fot.)
Proces bessemerowski stosowany jest w St. Zjed-
noczonych przy produkcji stali sposobem duplex, pro-
dukcji rur spawanych na styk, rur bez szwu, przy
wytwarzaniu produktow ptaskich walcowanych i przy
odlewach staliwnych. Koszt wytwarzania wlewkow ze
stali konwertorowej na hucie posiadajgcej wiasne
wielkie piece jest mniejszy, anizeli w piecu marte-
nowskim, co ma duze znaczenie w okresie, gdy brak
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jest ztomu i gdy cena jego jest wyzsza niz suréwki.
Rury spawane na styk wytwarza sie z nieuspokojonej
stali bessemerowskiej, natomiast rury bez szwu ze
stali uspokojonej. W ostatnich latach zuzyto ponad
milion ton stali bessemerowskiej do produkcji rur bez
szwu. W artykule podano sktad i wkasnosci stali bes-

semerowskiej uspokojonej i nieuspokojonej. J.N.
6 — 23 PPH 3 49
Badania nad ksztattami konwertora i warunkami

dmuchania celem wytwarzania stali o niskiej zawar-
tosci azotu. Untersuchungen iiber Konverterformen
und Blastbedingungen zur Erzeugung stickstoffarmen
Stahles. T. Kootz i G. Gille. Stahlu. Eisen, t. 68,
1948, Nr 17/18, str. 287, (7,5 str., 8 rys., 7 wykr., 10
fot.,, 48 ods.)

Proby w konwertorze bebnowym wykazaty bar-
dzo niskie zawartosci azotu w stali, jednak przy wiek-
szych gtebokosciach kapieli zachodzito gwattowne
wyrzucanie stali. Przeprowadzono dalsze proby na
modelu konwertora bebnowego, ktérego S$ciany czoto-
we wykonane bytly ze szkta. Dmuchanie z ptytko za-
nurzonym dnem dato spokojny, bez duzych wahan,
ruch kapieli. Pozwolito to otrzymac¢ spokojne wytopy
w duzym konwertorze bebnowym. Wyniki te zasto-
sowano do zwyktych konwertorobw Thomasa i przez
skosne ich ustawienie w czasie dmuchania osiggnieto
podobne warunki dmuchania jak w konwertorze be-
bnowym, dzieki czemu otrzymano stal o niskiej za-
warto$ci azotu. Stwierdzono, ze konwertorem o0 naj-
lepszym ksztatcie jest konwertor o przekroju elip-
tycznym, podwodjnie wybrzuszony. Zbadano takze zja-
wisko wyrzucania metalu z konwertora podczas
dmuchania, przy czym stwierdzono, ze silne ruchy
oscylacyjne zwigzane sg z gtebokoscig kapieli. Ruchy
te uspakaja obecno$¢ wapna otoczonego ptynnym
zuzlem. Stwierdzono tez przy probach na modelu, ze
naazotowanie kapieli nie zalezy od wystepowania w
niej silnych ruchéw oscylacyjnych. J.N.

6 — 24 PPH 3 49
Zasadnicze elementy elektrycznego procesu wytapia-
nia stali. M. Stankiewicz. Wiad. Hut., t. 4, 1948,
Nr 11, str, 7. (3,5 str., 2 fot., 2 ods.)

Omowiono przebieg procesu wyrabiania stali w
zasadowym piecu tukowym. E. B.

6 — 25 PPH 3 49
Zastosowanie cegiet zasadowych w piecu martenow-
skim. An Evaluation of Basic Brick in the Open
Hearth. V. W. Jones. Steel, t. 123, 1948, Nr 21, str.
91, (3 str., 4 rys., 1 wykr.)

Zastosowanie cegiet zasadowych jakkolwiek za-
poczatkowane jeszcze w 19 wieku rozwijato sie w St.
Zjednoczonych wolniej niz w Europie na skutek po-
czatkowych niepowodzeA. Rozwdj piecoOw poszedt naj-
pierw w kierunku zastosowania pochytej $ciany tyl-
nej. Od roku 1940 zastosowano catkowicie zasadowe
gtowice z wiszacym sklepieniem. Pordwnawcze obser-
wacje piecow z glowicami krzemionkowymi i zasa-
dowymi na przestrzeni 4 lat pozwolity stwierdzi¢, ze
koszta remontu pieca z zasadowymi gtowicami po
1380 wytopach spadty do poziomu kosztéw remontu
pieca z kwasnymi glowicami a ostatnio sg nizsze
0 11%. Réwnoczesnie wydajno$¢ pieca z zasadowymi
gtowicami jest wyzsza o 3%. Wiszagca konstrukcja
sklepienia gtowic utatwia wszelkie naprawy. Ponadto
pozwala na zastosowanie pojedynczego ciaggu po-
wietrznego zamiast podwoéjnego, oraz na zwiekszenie
przekroju ciggéw, co wobec spadku szybko$ci prze-
ptywu gazdw zmniejsza znacznie erozje materiatdw
ogniotrwatych. Jes$li rozw6j zasadowych materiatow
1 metod konstrukcyjnych bedzie nadal szybki, piec
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catkowicie zasadowy bedzie mogt da¢ powazne ko-
rzysci przez przyspieszenie produkcji i przez obnize-
nie jej kosztow. E.B.

6 — 26 PPH 3 49
Stal z elektrycznego pieca tukowego. Cze$¢ I. Electric
Arc Furnace Steel - Bart I. W. M. Farnsworth,
Steel, t. 123, 1948, Nr 25, str. 98, (6 str.,, 1 tab., 3
rys., 7 fot.)

Pierwszy z serii 27 artykutéw o wytwarzaniu sta-

li. Piece tukowe buduje sie w wielkosciach od 0,25 t
do 100 t. Za standartowg jednostke uwaza sie piec o
pojemnosci 70 t. Podano charakterystyki liczbowe
piecow roznej wielkosci. Zasadowe piece majg trzon
ubity z magnezytu na warstwie cegiet magnezyto-
wych, $ciany wymurowane z cegty magnezytowej nie-
wypalonej w skrzynkach metalowych, dzieki czemu
spiekajg sie, oraz sklepienia krzemionkowe. Trwato$¢
trzonu wynosi kilka lat, $cian okoto 200 topéw, skle-
pienia 35 do 100 topéw. Obecnie prowadzi sie proby
ze sklepieniem zasadowym. Piec wymurowany i ubi-
ty suszy sie najpierw ptomieniem gazowym, potem
tukiem elektrycznym. Po 36 godz. grzania przy wy-
sokiej temperaturze trzon winien by¢ spieczony na
gtebokos¢ 57 do 150 mm. E.B.
6 — 27 PPH 3 49
Uspakajanie stali wytgcznie przy pomocy aluminium.
La desoxydation integrale de 1'acier par lalumi-
nium. J. G. Platon. Rev, Met, t 45 1948, Nr 12
str. 512, (3 str.)

Odtlenianie stali (badania prowadzone na stali

tomasowskiej) wytgcznie przy pomocy aluminium
daje nastepujace korzySci: upraszcza produkcje bar-
dzo miekkich stali uspokojonych; umozliwia produk-
cje stali uspokojonych i pétuspokojonych bezkrzemo-
wych oraz obniza znacznie zuzycie zelazo - manganu.
E.B.
6 — 28 PPH 3 49
Mozliwo$¢ istnienia warstwy emulsyjnej metal-zuzel
w czasie wytwarzania stali. Sulla possibilita di esi-
stenza dello strato emulsionato metallo - scoria nella
fabbricazione dell‘aciaio. R. Zaja. Metallurgia
Italiana, t. — 1948, Nr 1, str. 13, (6 str., 12 mikfot.,
9 ods.)

Zebrano przeciwstawne opinie odnosnie istnienia
warstwy emulsyjnej metal-zuzel w czasie wyrabiania
stali w piecu martenowskim i w elektrycznym piecu
tukowym. Mozliwo$¢ istnienia tego rodzaju warstwy
udowadnia autor na podstawie doswiadczeri, popiera-
jac swe wywody zdjeciami wykonanymi na prébkach
pobranych z kapieli w czasie trwania utleniania, po
pierwszym S$ciggnieciu zuzla oraz bezposrednio po sto-
pieniu wsadu. M. M.

6 — 29 PPH 3 49
Rozpuszczalno$¢ wodoru w plynnym zelazie i w jego
stopach z Ti, Nb i Ta. Rostworienije wodora
w zydkom zelezie i jego sptawach z titanom, niobom

i tantalom. M. M. Kurnauchow i A. N. Morozow
Izw. AN SSSR Techn, 1948, Nr 12, str. 1845,
(10 str., 6 tab., 8 wykr., 6 ods.)

Podano metode przeprowadzania badan. Stopien

rozpuszczalno$ci wodoru w pltynnym zelazie jest pro-
porcjonalny do pierwiastka drugiego stopnia z cis$-
nienia i zwigksza si¢ wraz z podniesieniem tempera-
tury. Omoéwiono szybko$¢ rozpuszczania sie wodoru
w zelazie i obliczanie ilosci rozpuszczonego wodoru.
Stwierdzono, ze Ta, Ti i Nb zwiekszajg rozpuszczal-
no$¢ wodoru w zelazie. Rozwazono przebieg wydzie-
lania sie wodoru z metalu przy chiodzeniu. W.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 3—15; 4—22;
5— 95— 13 8 — 26 (2); 20 — 13 (o).
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7. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA
7 — 13 PPH 3 49
Wytwarzanie suréwki z rud miatkich i wegli nie-
koksujacych. Manufacture of Pig-lron from Ore Fi-
nes and Non-Coking Coals. Iron Coal Trades
Rev, t. 156, 1948, Nr 4, 186, str. 1173, (5 str., 3 rys.)

Opis nowego procesu, t. zw. procesu Webera wy-
tapiania suréwki z miatkiej zgranulowanej rudy ze-
laznej i wegla niekoksujgcego. Wegiel winien byc¢
rozdrobniony do ziarnisto$ci ponizej 3 mm. Granulki
z rudy i wegla formuje sie na prasach walcowych
i nastepnie poddaje sie zgazowaniu w jakichkolwiek
retortach przy temp. 550—600 C. Najkorzystniejsza
jest retorta Humbodlta specjalnego typu, w Kktorej
czas zgazowania wynosi 1 godz. Przetapianie granulek
odbywa sie w niskich piecach szybowych o przekroju
prostokatnym. Piec taki o pojemnosci 150 m3 posiada
zdolno$¢ produkcyjng 250 t suréwki/24 godz. Cisnie-
nie dmuchu wynosi 500—800 mm st. H.O. Doswiad-
czenia w skali pot-technicznej przeprowadzono w Ca-
logne- Kalk. Podano szczegétowe dane tych préb, na
podstawie ktérych autor ocenia, ze koszt suréwki
uzyskanej przy pomocy tego procesu jest nizszy o
30% od suréwki wielkopiecowej. W.M.

7 — 14 (n) PPH 3 49
Wytapianie antymonu. Antimony Smelting, W. Wendt.
Met. Ind., t. 73, 1948, Nr 16 i 17, str. 303 i 329,

(4,5 str., 2 tab., 1 rys., 4 fot)

Opisano zaktady wielkopiecowe w Czechostowacji
w Cuoma i w Vajskova, produkujgce antymon w sie-
dmiu wielkich piecach o wysokosci 45 m i S$rednicy
wewnetrznej 1,15 m. Piec posiada 6 dysz o $rednicy
125 mm. Trzon pieca w ksztatcie tygla gtebokosci
0,6 m jest ruchomy i moze odjezdza¢ na wézku. Cis-
nienie dmuchu wynosi 55 mm stupa H.O. Wsad skia-
da sie ze spiekanych koncentratow rud i innych ma-
teriatbw ubozszych w antymon, z kamienia wapien-
nego oraz ok. 15% koksu Stwierdzono takze, ze moz-
na prowadzi¢ redukcje siarczkéw. Uzysk metalu
z namiaru wynosi 85%. W produkcji uwzglednia sie
odzysk ztota zawartego w rudach antymonu. E.B.

7 — 15 (n) PPH 3 49
Uzytkowanie cynku w Niemczech w okresie wojny.
The Uses of Zinc in Wartime Germany. Met. Tre-
atment, t. 15 1948, Nr 53, str. 48, (2 str.)
Streszczono B.I.O.S. Finat Report Nr 1159 (H. M.
StaStionery Office) omawiajagcy rdézne zastosowania
cynku i trudnos$ci produkcyjne. Z uwagi na brak mie-
dzi zuzycie cynku wzrosto w 1941 r. do 399000 ton.

Do roéznych zastosowan przeznaczono odpowiednie
stopy. Gitéwnymi sktadnikami stopowymi byty alu-
minium i miedz. Cynk i jego stopy, jako tworzywo

zastepcze, wykazujg znacznie gorsze wiasnosci od mo-
sigdzu i aluminium, nadajg sie natomiast bardzo do-
brze do odlew6éw wtryskowych. E.B.

7 — 16 (n) PPH 3 49
Projekt huty zelaza i tytanu w Kanadzie. Iron and
Titanium Producing Plant under Development in Ca-
nada. S. Smoke, Ilron Age, t. 162, 1948, Nr 10, str.
125, (1 str., 1 rys.) a

W oparciu o bogate ztoza rudy zawierajgcej 35%
Ti02 i 40% Fe projektowana jest wytwodrnia dajaca
rocznie z piecéw elektrycznych 175000 t wysokowar-
toSciowej suréwki i 250000 t zuzla tytanowego. Prze-
widuje sie otrzymywanie czystego tytanu jako meta-
lu technicznego. E.B.

7 — 17 (n) a PPH 3 49
Tytan. Titanium — an Appraisal, N. S. Spenc. Light
Metals, t. 11, 1948, Nr 131, str, 645, (2,5 str.)
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Podano wtasnos$ci fizyczne tytanu, wystepujgcego
w duzych ilosciach w skorupie ziemskiej (czwarte
miejsce po Al, Mg i Fe). Ze wzgledu na niski ciezar
wiasciwy Ti (4,5) i znaczng wytrzymatos¢ mechanicz-
na oraz wysoka odporno$¢ na korozje prowadzi sie
badania nad metodami jego produkcji. Narazie otrzy-
muje sie go jako proszek, ktéry podlega spiekaniu.
Duze powinowactwo tytanu do tlenu i azotu stwarza
powazne trudnosci. Wskazano na r6zne mozliwosci

zastosowania Ti, stwierdzajgc, ze jest on metalem
przysztosci. E.B.
7 — 18 (n) L ’ PPH 3 49

Ztom mosiezny. Scrap Brass. F. F. Poland, M et Ind.,
t. 27, 1948, Nr 17, str. 331, (1% str., 1 rys., 1 tab., 1
fot., 1 ods.)

Dotychczasowy sposéb przerobki matowartoscio-
wego ztomu mosieznego polegat na usunieciu cynku
drogg dmuchania powietrza przez roztopiony metal.
Odzysk cynku w formie zanieczyszczonego ZnO wy-
nosit okoto 75%, Od 1943 roku firma Revere Copper
and Brass Inc. zastosowata metode, w ktorej odzys-
kuje sie cynk w formie metalicznej w iloSci 82—92%.
Proces ten polega na destylacji roztopionego ztomu
w jakimkolwiek piecu (najlepiej w piecu indukcyj-
nym dajagcym najmniejsze straty Zn) w weglowej
retorcie Wilkins —Poland przy temperaturze 1760C—
1815 C. Otrzymuje sie Zn metaliczny o czystosci 98%.
Ptynna pozostato$¢ po destylacji, zawierajaca 95% Cu
moze by¢ poddana dalszej rafinacji lub odlana i wy-
korzystana z powrotem w produkcji mosigdzu. Poda-
no szczegétowy opis pieca Wilkins - Poland i rozwa-

zania ekonomiczne. W.M.
7 — 19 (n) PPH 3 49
Zaktad elektrolitycznej rafinacji otowiu. Lead Refi-

ned Electrolytically at the East Chicago Plant. E. W.

Merrick, F, C. Smyers, F. L. Warner, Min. Metal.,
t. 29, 1948, Nr 502, str. 566, (2 Vs str., 1 fot.)
Dane dotyczace elektrolitycznej rafinacji otowiu

wg procesu Betts‘a, oraz opis przerobki szlamoéw ano-
dowych i toku postepowania. Zaktad elektrolizy skta-
da sie z 232 komor, umieszczonych kaskadowo w 53
szeregach po 3 lub 4 komory. Wymiary poszczeg6l-
nych komér: 3 x 0,73 x 1,06 m. Przecietne napiecie
0,5 V. Otow elektrolityczny, zanieczyszczony antymo-
nem, podlega dalszej rafinacji ogniowej. Szlam ano-
dowy, zawierajagcy bizmut, tellur i srebro, przerabia
sie oddzielnie. Miesieczna produkcja zaktadu wy-
nosi 3175 ton otowiu czystego i 307 kg otowiu za-
nieczyszczonego antymonem oraz pewne ilosci metali
ze szlamu. W.M.

7 — 20 (n) PPH 3 49
Zaktad rafinacji miedzi w Carteret. (St. Zjedn.). A.
Visit to the Carteret Copper Refinery, J. V. Beall,

Min.
1 rys.)

Opis urzadzen huty miedzi i sposéb pracy. Do
przetapiania rud siarczkowych stuzy piec ptomienny
o wymiarach trzonu 24,3 x 6,0 m i zdolnosci przerdb-
czej 90700 t rudy miesiecznie. Otrzymany kamien
miedziany o zawarto$ci 40 — 50% Cu przerabia sie
dalej w konwertorze. Rudy tlenkowe i odpady zawie-
rajagce Cu przetapia sie¢ w piecu szybowym o zdol-
nosci przerébczej 363 t dziennie, a nastepnie przera-
bia sie w osadnikach i konwertorze. Otrzymana miedz
surowa zawiera ok. 96% Cu. Rafinacje przeprowadza
sie kolejno: droga ogniowa, elektrolityczng a cza-
sem w piecach indukcyjnych niskiej czestotliwosci
o specjalnej budowie, (szkic). Wspomniano o odzyski-
waniu metali ubocznych. W.M.

Metal., t. 29, 1948, Nr 504, str. 658, (1% str.,
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7 —21 Q) PPH 3 49
Aluminium wysokiej czystosci — rafinowanie zto-
mu metodg trojwarstwowej elektrolizy. Super - Pu-
rity Aluminium — Scrap Refining by Three - Layer
Electrolysis, w/g B.J.O.S. Report. Met. Ind., t. 73
1948, Nr 3, 4 i 5, str. 51, (6 str.)

Zastosowano w Niemczech trojwarstwowa elek-
trolize do otrzymywania aluminium ze ztomu stopdw
lekkich. Elektrolize prowadzi sie w skrzyniach sta-
lowych wytozonych cegta magnezytowa, wytrzymuja-
cg dziatanie chemiczne elektrolitu przy temperaturze
740 C. Kapiel sktada sie z trzech nastepujgcych
warstw: dolna warstwa — stop Al — Cu, zawierajacy
okoto 30% Cu, bedacy zarazem anodg; S$rodkowa —
roztopiony elektrolit fluorkowy zawierajacy ok.
32% AILF3 oraz go6rna warstwa czystego aluminium.
W przyblizeniu odzyskuje sie 80% aluminium jako
czysty metal. Na dnie skrzyni osadzajg sie krysztaty
ciezkich metali: zelaza, miedzi, cynku, manganu. Mie-
szanine te czerpie sie z pieca tyzkami razem z pewng

iloScig aluminium i poddaje sie dalszej przerdbce.
Opisano puszczanie w ruch i prowadzenie agregatu
do elektrolizy. E.i$

7 — 2201 * PPH 3 49

Stop Al — Zn — Mg. Aluminium — Zinc — Magne-
zium Alloys. Met. Ind., t. 73, 1948, Nr 8, str. 152,
(2 str.)

Omoéwiono zagadnienie produkcji stopéw Al—Zn—

Mg podajac ich sktad, metody odlewania i stosowang
obrébke cieplng, oraz opisano zachodza.ce zjawiska
korozji naprezeniowej i powierzchniowej. J.F.
7 —23() PPH 3 49
Technologia glinu i magnezu. Technology of Alumi-
nium and Magnesium. Ch. M. Craighead. Met. Rev,,
t. 21, 1948, Nr 11, str. 7, (1 % str.)

Przeglad ostatnich osiagnie¢ w zakresie produkcji
lekkich stopdw z powotaniem sie na bibliografie w/g
Metals Review. E. B.

8. ODLEWNICTWO
8 — 18 (o) PPH 3 49
Krytyczna ocena odlewania metodg straconego wos-
ku. A Critical Survey of Inwestment Casting, R. L.
Wood i D. von Ludwig, Iron Age, t 161, 1948,
Nr 19, str. 72, t. 161, 1948, Nr 20, str. 90, (12 str. 2 tab.,
18 fot.)

Artykut oparty zostat na wspoélnych doswiadcze-
niach szesciu firm, ktére stosowaly i rozwijaly spo-
s6b odlewania metodg straconego wosku. Poniewaz
metoda ta nie osiggata dla wiekszosci stopéw doktad-
nosci, jaka daje obrobka wiérowa, autorzy uwazajg,
ze okresSlenie ,odlewanie precyzyjnell jest nie uza-
sadnione. Omdéwiono aparature i technike wykonania
odlewéw, oraz podano typy stopow, jakie mozna od-
lewa¢ tg metoda. Zamieszczono szereg wiadomosci
o tym sposobie odlewania, przeznaczonych dla kon-

struktoréw. J. N.

8 — 19 (o) PPH 3 49

Odlewanie odsrodkowe. Centrifugal Casting. J. E.

Hurst. Iron and Steel t. 21, 1948, Nr 9, str. 355

65 str.,, 2 fot.) I
Opisano sposoby odlewania odsrodkowego, orjaz

jego zalety, a wiec lepsze wykorzystanie metalu,

zdrowszy, bardziej Scisty i czystszy odlew oraz wyeli-
minowanie rdzeni. Podano metody odlewania odsrod-
kowego rur w formach metalowych i piaskowych,
oraz sposoby okreslania szybkosci obrotowej przy od-
lewaniu odsrodkowym o osi pionowej i poziomej,
przy odlewaniu pé6todsrodkowym i odlewaniu odsrod-
kowym pod ci$nieniem. J.N.
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8 —20 (o) PPH 3 49
Wyposazenie do modeli z plastykéw. Plastic Pattern
Eguipment. S. Denkinger. Am. Foundryman,
t. 13, 1948, Nr 6, str. 43 (2,5 str., 6 fot.).

Odlana zywica fenolowa jest materiatem twar-
dym, odpornym na S$cieranie i kruchym, wskutek
czego musi posiada¢ spoiwo, zmniejszajagce Kru-
chos¢. Aby wzmocni¢é materiat i zmniejszy¢é jego
skurcz, stosuje sie dodatek materiatlu wypetniajg-
cego. Ciezar wiasciwy plastyku wynosi 1,7, a wytrzy-
mato$¢ jego jest wieksza niz drzewa. Modele z pla-
stykéw mozna wiercié, gwintowa¢, mle¢, obrabiaé
maszynowo, piaskowa¢ i struga¢ podobnie, jak drze-
wo i metal. Przy obrébce maszynowej szybkosci
skrawania sa wyzsze niz dla metalu. Modele wytrzy-
muja temperature do 190 C. W pracy sa znakomite
i nadajg sie doskonale na modele wzorcowe. J. N.

8 —21 (o) PPH 3 49
Smarowanie matryc. Die Lubrication, J. L. Erickson.
Met. Ind., t. 73, 1948, Nr 8, str. 143, (2V3 str., 1 rys.).

Artykut stanowi cze$¢ I-sza obszerniejszej pu-
blikacji na temat smarowania matryc. Zastosowanie
msmarow utatwia ogromnie proces odlewania matryco-
wego. Smarowaniu muszg podlega¢ przede wszystkim
czeSci ruchome matrycy i wewnetrzne wgtebienia.
Dzieki zastosowaniu smaru proces oprozniania ma-
trycy ulega znacznemu uproszczeniu oraz otrzymuje
sie korzystne warunki chtodzenia. Opisano szczeg6to-
wo cze$¢ ruchomg matrycy, ktérg nalezy stale smaro-

wacé. cdn. J. F.
8 —22 (2) PPH 3 49
Wytrzasaki odlewnicze. Foundry Shakeouts. Iron

and Steel t 21, 1948, Nr 5, str. 165 (1,5 str., 3 fot.).
Opisano mechaniczne sposoby wybijania piasku
ze skrzynek formierskich. Mechaniczne wytrzasaki
napedzane sg albo sprezonym powietrzem albo elek-
trycznie lub mechanicznie. Maszyny pracujagce pneu-
matycznie dzielg sie na dwa typy; pierwszy to krata
wpuszczona w podtoge i poruszana w dot i w gore
sprezonym powietrzem, drugi natomiast jest typem
wibracyjnym i sktada sie¢ z wibratora przymocowane-
go do haka suwnicy, przy czym skrzynki przymocowa-
ne sg do wibratora. Wytrzgsaki o napedzie mechanicz-
nym dzielg sie na: a) maszyny pracujace przy pomo-
cy noskéw, b) maszyny wibrujgce na skutek niewywa-
zonego ciezaru, €) maszyny, w ktérych krata jest
zmontowana na ekscentrycznym watku. Maszyny ta-
kie mozna zainstalowa¢ na poziomie hali odlewniczej,
albo na tasmie transportera. J. N.
8 —23 (2 PPH 3 49
Topienie zeliwa w tyglach opalanych gazem. Melting
Iron in Gas Fired Crucibles, lron Age, t. 161, 1948,
Nr 18, str. 91, (2 str., 1 tab., 1 rys., 1 fot).
Amerykanska odlewnia w Worcester uzywa pie-
cow tyglowych do topienia zeliwa stopowego z za-
wartoscig siarki 0,04%. Piece o pojemnosci tygli 230
lub 350 kg, opalane gazem, sg przechylne i wyltozone
wewnatrz weglikiem krzemu. Wewnetrzna $rednica
pieca wynosi 560 mm, a wysoko$¢ 720 mm. Stwierdzo-
no, ze w piecu uprzednio nagrzanym mozna stopic
350 kg metalu w ciggu 2 godzin 50 min., przy czym
osiggano temperature metalu 1500 C. Zuzycie paliwa
na 1 kg metalu wyniosto 0,9 m3 gazu o wartosci opa-
towej 4720 kal/m3 Dzieki zastosowaniu tego procesu
osiggnieto nadzwyczaj S$cistg kontrole sktadu metalu.
J. N
8 —24 () PPH 3 49
Znaczny wptyw zmian dmuchu na prace zeliwiaka.
Blast Variations Seriously Affect Cupola Operations,
B. P. Mulcahy, Am. Foundryman, t 13 1948,
Nr 6, str. 34 (9 str., 2 tab., 3 rys., 6 wykr., 3 o0ds.).
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Dmuch powietrzny ma duzy wptyw na prace ze-
liwiaka juz cho¢by z tego powodu, ze ilo$¢ jego jest
wieksza od ilosci jakiegokolwiek surowca wprowadza-
nego do zeliwiaka. W dobrze skonstruowanym i nale-
zycie funkcjonujgcym systemie powietrznym zeliwia-
ka, nalezy ustali¢ takg ilos¢ powietrza, ktéra jest po-
trzebna do uzyskania optymalnej szybkosci spalania
koksu oraz optymalnej szybkos$ci topienia. O tym, jak
duze oszczednosci moze da¢ dobra kontrola powietrza,
Swiadczy fakt, ze dla odlewni o wydajnosci 100 ton
zeliwa dziennie przewidywana oszczedno$¢ wynosi od
20 do 100 tysiecy dolaréw rocznie. J. N.

8 —25 (2) PPH 3 49
Wptyw niektérych czynnikéw na zachowanie sie paliw
w zeliwiaku. Some Factors Influencing the Perfor-

mance of Cupola Fuels. C. C. Wright, Iron Age,
t. 162, 1948, Nr 7, str. 72, (55 str.,, 1 tab., 1 rys,
2 wykr.).

Przedyskutowano fizyczne i chemiczne czynniki

wplywajgce na zachowanie sie paliwa w zeliwiaku.
Omoéwiono reakcje spalania, rozch6d paliwa, reakcyj-
nos¢ paliwa oraz wplyw S$rednicy zeliwiaka, sktadu
metalu i zawarto$ci wilgoci na spalanie paliwa. Spo-
rzadzono wykres podajacy zalezno$¢ miedzy tempera-
turg metalu, a szybkoscig topienia dla réznych ilosci
dmuchu i paliwa. J. N.

8 —26 (2 PPH 349
Gorgcy metal z zeliwiaka dla pieca martenowskiego.
Cupola Hot Metal for the Openhearth E. S. Kopecki.
Iron Age, t 162, 1948, Nr 17, str. 76 (6 str., 2 tab.,
3 rys., 4 fot., 2 ods.).

Poniewaz w amerykanskich zaktadach hutniczych,

ktore nie posiadajg witasnych wielkich piecéw, dat sie
odczué¢ brak suréwki dla piecow martenowskich, prze-
prowadzono proby uzycia ptynnego metalu, wyprodu-
kowanego w zeliwiaku. Na stalowni Stanley Works
ustawiono dwa zeliwiaki pracujace na zmiane i pro-
dukujgce do 7500 t pitynnego metalu na miesigc.
Metal spuszcza si¢ do 75-tonowej statej kadzi, skad
wlewa sie do 20-tonowej kadzi przenosnej. Do kadzi
tej dodaje sie przedtem 7—10 kg sody na tone meta-
lu celem odsiarczenia, w zakresie od 30 do 50%. Sta-
lownia Sheffield Steel Corp. produkuje okoto 10.000
ton zeliwa miesiecznie o sktadzie C 2.8 do 3%; Mn
0,33%; P 0,2 do 0,25%; Si 0,4do 0,7% i S 0.15 do 0,18%.
Siarke usuwa sie takze sodg. Zeliwo produkujg dwa
zeliwiaki o $rednicy 2,75 m. Wsad koksu wynosi od
14 do 20%. Koszt produkcji zeliwa wynosi na sta-
lowni Stanley Works 10 dolaréw, a na stalowni Shef-
field 12 dolaréw na tone. J. N.
8 —27 (n) PPH 3 49
Odlewanie czesci z otowiu w formach statych. Casting
Lead Parts in Permanent Molds. H. Chase Iron Age,
t. 161, 1948, Nr 21, str. 90, (2 str., 4 fot.). ’

Opisano metody odlewania cze$ci z otowiu zawie-

rajgcego 4 do 10% antymonu. Czesci odlewa sie w pot-
automatycznej maszynie posiadajacej 6 form zamon-
towanych na stole obrotowym, poruszanym motorem
z predkoscig 3 obrotobw na minute. Po obrocie stotu
o 60° forma znajduje sie ponad rynna, przez ktorg
napetnia sie jg automatycznie metalem. Metal wlewa-
ny jest przy temperaturze 480 C. Maszyna taka moze
wykonaé¢ okoto 550 odlewéw na godzine. Duze odlewy
powyzej 10 kg wykonuje sie na maszynach obstugi-
wanych recznie. J. N.
8 —28 (n) PPH 3 49
Pélciggte i ciggle procesy lania metali niezelaznych
oraz wyniki metalurgiczne. Les procedes de coule se-
mi-continue et continue de metaux non ferreux et
leur conseeuences metallurgigues. A. Techn. Mod,
1948, Nr 7—8, str. 143. (1 str.)

-48

PRZEGLAD PISMIENNICTWA HUTNICZEGO

1949

Procesy ciagte i poiciggle nabraty ostatnio duzego
znaczenia. Chodzi o otrzymanie wlewkow bez wad po-
wierzchniowych i bez likwacji. Istnieja dwa sposoby
uzywane w Europie: 1) proces Wasserguss, stosujacy
kokile specjalnego ksztattu, chtodzone wodg. Na ja-
kos¢ odlewu wptywa szybkos$¢ lania, ciSnienie wody
chtodzacej i odlegto$¢ odlewu od wody chtodzacej;
2) proces Junghans podobny do poprzedniego, lecz
szybszy. Przez zastosowanie tej metody unika sie pe-
cherzy gazowych, pozostajg jednak napiecia we-
wnetrzne. Zapobiega sie prawie zupetnie likwacji oraz
otrzymuje sie specjalng budowe krystaliczng. O. W.

8 —29 (n) PPH 3 49
Tygle do topienia cynku. Cuves pour la fusion du zinc.
G. Joly, Fonderie, 1948 Nr 31, str. 1244 (1 str.).

Wskazéwki dla odlewnikéw odnos$nie wyboru ze-
liwa na tygle do topienia cynku. Nalezy uzywac zeliwa
ognioodpornego, a tygle powinne by¢ cienkoScienne,
celem unikniecia napie¢ wewnetrznych i peknieé. Ze-
liwo powinno by¢ o ziarnie zbitym, aby uniemozliwi¢
przenikanie stopionego metalu. Cynk powoli rozpu-
szcza $cianki tygla, nalezy wiec uzywa¢ zeliwa z do-
datkiem chromu i krzemu. O. W.
8 —30 (1) * PPH 3 49
Technologia odlewdédw ze stopéw aluminiowych. Engi-
neering for Aluminum — Alloy Castings. T. R. Gau-
thier i H. J. Rove. Mech. Eng., t. 70, 1948, Nr 6,
str. 505 (10 str., 2 tab., 1 rys., 7 fot.,, 10 ods.).

Trzy zasadnicze czynniki okre$laja wilasnosci
1 charakterystyke odlewéw ze stopéw aluminiowych:
1) skiad stopu i jego obrébka cieplna, 2) konstrukcja
odlewu, 3) proces odlewania. Opisano kazdy z tych
czynnikéw, przy czym podano obszerne rozwazania na
temat konstrukcji odlewéw, poruszajac takie proble-
my jak odpowiednie konstruowanie grubos$ci $cianek,
umieszczenie zeber i wktadek, oraz czynniki kon-
strukcyjne wptywajgce na ekonomie formowania i od-

lewania. Oméwiono odlewanie w piasku, w formach
trwatych, odlewanie matrycowe, stosowanie form
gipsowych, odlewanie precyzyjne i odsrodkowe. J. N.
8 —31(1) PPH 3 49
Nowoczesne odlewanie metali lekkich. Der Moderne
Leichtmetall-Formguss. A. von Zeerleder, Berg.

Hiitt. Monatshefte, t 93, 1948, Nr 8/11, str. 198
(5,5 str., 5 tab., 4 rys., 1 wykr., 9 fot.).

Odlewy aluminiowe odznaczajg sie doskonalg lejno-
$cig i obrabialnoscig, dzieki czemu mozna je odlewaé
w formach metalowych, albo tez sposobem wtrysko-
wym. Przy duzej iloSci odlewédw sposob ten jest tan-
szy, anizeli odlewanie w piasku. Opisano sposoby od-
lewania w formach metalowych, w maszynach do od-
lewéw wtryskowych i odlewéw prasowych, oraz po-
dano zalety odlewania tymi metodami stopdw alumi-

niowych i magnezowych. J. N.
8—32 () . PPH 3 49
Badania nad systemami wlewowymi przy odlewaniu

metali lekkich. Untersuchungen der Eingussysteme fur
Leichtmetallformguss. W. Petzka. Berg. Hiill. Mo-
natshefte, t 93 1948 Nr 8/11, str. 203 (4,5 str.,
2 wykr., 3 fot.).

Podano szczegdty badan nad systemami wlewo-
wymi w austriackiej odlewni metali lekkich przy od-
lewaniu skomplikowanych i specjalnie narazonych
czesci ze stopu Al-Si-Mg. Najlepsze wyniki osiggnieto
z wlewem o ksztalcie wezowym zapewniajacym ka-
skadowy spad metalu. Sposéb ten chroni metal od na-
gazowania i od mikropecherzy. Do odlewéw wysokich
i duzych stosowano wlewy wezowe o kacie nachylenia
30° i 0 szerszym przekroju poprzecznym, natomiast do
odlewéw nizszych o mniejszym ciezarze dawano
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kat 15° i wezszy przekroj. Odlewy wykonywane tym
sposobem posiadaty wyzszg wytrzymatos¢ na rozcia-
ganie. J. N.
8—33 (1 PPH 3 49
Odlewy ze stopdw lekkich. Light Alloy Castings. Me-
ta 1lurgia, t. 39, 1948, Nr 230, str. 94, (2 str., 6 fot.).
Ostatnio wzrosto zapotrzebowanie na stopy lekkie,
zwhaszcza na stopy o dobrych wiasnosciach mecha-
nicznych, tatwej obrébce maszynowej i odpornosci na
korozje. Duze zainteresowanie wzbudzajg stopy ma-
gnezowe zawierajagce dodatek cyrkonu, ktére posiada-
ja nadzwyczaj drobne ziarno, wyzsze witasnosci wy-
trzymatosSciowe i wiekszg odpornos¢ na korozje. Do-
datek ceru do pewnych stopéw magnezowych wywo-
tuje odpornos$¢ na petzanie przy podwyzszonych tem-
peraturach. Zanotowano duzy postep w produkcji od-
lewow, szczeg6lnie w odlewaniu matrycowym i w od-
lewaniu w piasku. J. N.

Analizy o tematach pokrewnych: 16—21 (z); 23—T7,;
24—23.

9. PRZEROBKA PLASTYCZNA
9—12 (o) PPH 3 49
Trawienie wodorkiem sodu. Le decapage a Zlhydrure
de sodium. J. R. J. Four. Electr., t. 57, 1948, Nr 5
str. 105, (35 str.,, 2 rys.). a

Podano obszerne streszczenie odczytu M. Hen-
riona o trawieniu metali wodorkiem sodu. Omo-
wiono zasady i szczeg6ty procesu, mozliwosci jego za-
stosowania, sposéb obchodzenia si¢ z urzadzeniami,
cechy charakterystyczne i korzysci. Poréwnano z tra-
wieniem kwasem i przytoczono dane odno$nie bilansu
eksploatacyjnego. Wybitne zalety zastosowania wo-
dorku sodu wysuwajg tg metode na czolowe miejsce
w procesach trawienia, szczeg6lnie do trawienia me-
tali kosztownych. B. K.

9 — 13 (o) . PPH 3 49
Nowy smar do przeciggania. A New Drawing Lubri-
cant. Wire Ind., t. 15 1948, Nr 179, str. 737.

Prowadzi sie préby z nowym smarem do prze-
ciggania, ktéry pozwala na zwiekszenie szybkosci
przeciggania o 20—25% przy cienkich drutach ze stali
wysokoweglowej.  Materiat pokryty tym smarem
moze leze¢ diuzszy czas nie wykazujagc pogorszenia
powierzchni. Nowy ten smar znany na rynku pod
nazwg ,Banox“ jest amorficznym metafosfatem, nie-
rozpuszczalnym w wodzie i zblizonym strukturag do
zywic. M. S.

9 —14 (o) PPH 3 49
Hydrauliczna rozciggarka firmy Hufford. Hufford Hy-
draulic  Stretch-Forming Machine. Machinery
London, t. 72, 1948, Nr 1851, str. 485 (1 str., 3 fot.).

Opis wielkiej amerykarnskiej hydraulicznej roz-

ciggarki o dtugosci 10 m, o wysokosci 2,7 m, jej skom-
plikowanego wyposazenia, dziatania i zalet. B. K.
9 — 15 (0) PPH 3 49
Uwagi na temat zgniotu. A Propos de lecronissage.
L. Guiton. Met. et Corr, t. 23, -948, Nr 277, str. 214
(@ str.,. 1 ods.).

Przedyskutowano zagadnienie wptywu zgniotu na
zimno na potencjal elektryczny aluminium i ferry-
tycznych i austenitycznych stali nierdzewnych. Po-
dano Kkrétki opis metody pomiarowej i aparatury. L. K.
9—16 (0) PPH 3 49
Nowoczesne sposoby odkuwania na zimno. Modern
Cold Forging Practice. J. H. Friedman. Iron Age,
t. 162, 1948, Nr 20, str. 98, (7,5 str., 17 fot.).

Odkuwanie na zimno daje mozno$¢ zaoszczedza-
nia materiatu i wykonania przedmiotu z duza doktad-
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noscig. Droga odkuwania na zimno mozna otrzymacé
caty szereg przedmiotow matych i $redniej wielkoSci
z tworzywa stalowego, wzglednie metali niezelaznych
lub szlachetnych. Zamieszczone ilustracje podajg ro-
dzaje wykonywanych przedmiotéw. Z. W.

9 —17 (2) PPH 3 49
Metody walcowania katownikéw. Method for Rolling
Angles. A. L. Lhermitte. Blast Fur., t 36, 1948,
Nr 8, str. 957 (3 str., 4 rys.).

Istniejg cztery zasadnicze metody walcowania
katownikéw: 1) metoda ubytku izginania, 2),motylko-
wa“ i zginania, 3) ,,motylkowa", 4) ,motylkowa" i ,,W".

Na-jwiekszg wydajno$¢ 200 t/8 godz. uzyskano stosujac
metode czwartg. Autor opracowat modyfikacje tej me-

tody, podajgc ponadto zasady obliczania wykrojow
poétgotowych i gotowych. Z. W.
9 —18 (2 PPH 3 49

Ciagte trawienie tasm. Continous Strip Pickling. E. D.
Mostin. B last Fur., t. 36, 1948, Nr 8, str. 942 (8 str.,
5 wykr.) c.d.

Trawienie mozna zaliczy¢ do reakcji elektroche-
micznych. Szybko$¢ trawienia zalezy od szeregu czyn-
nikow jak: charakter zgorzeliny, kwasowo$¢ roztworu,
temperatura kapieli, koncentracja soli zelaza, stopien
wymieszania. Szereg do$wiadczen podanych w arty-

kule doktadnie wyjasnia zagadnienie. Praktycznie
szybko$¢ trawienia (poruszania tasmy) wynosi 91
nimin. Z. W.

9 —19 (2 PPH 3 49

Formowanie metali. Wptyw smaréw na przebieg pro-
cesu. Metal-Forming. The Function of the Lubricant
During Fabrication. A. H. Stuart, Met. Ind., t. 72
1948, Nr 19, str. 377 (4 str., 1 rys., 2 fot.).
Zastosowanie smaréw jest ograniczone ich odpor-
noscig na dziatanie nacisku i temperatury. Musza one
spetniaé nastepujace warunki: 1) posiada¢ odpornosé
na duze naciski, 2) zdolno$¢ zachowania swych wias-
nosci przy wysokich temperaturach, 3) wiasciwo$¢ po-
krywania coraz to wiekszych powierzchni, 4) tatwg
stosowalno$¢ i tatwe usuwanie, 5) nie powinny dzia-
ta¢ korodujaco. Najlepiej do tych celow nadaje sig
koloidalny roztwdr sztucznego grafitu. Celem polep-

szenia jego wiasnosci mozna poszczegblne Kkrysztaty
orientowa¢ w polu magnetycznym. Z. W.
9 —20 (2 PPH 3 49

Projektowtinie matryc do pras. Press Brake Die De-
sign. W. E. Peters. Machinery, t 72, 1948, Nr 1859

6,5 str.,- 1 tah., 2 rys., 7 fot.).
Prasujagc roznego rodzaju proste wykroje nalezy
uwzglednia¢ grubos$¢ blachy. Wielkos¢ wymaganego
575 T2

nacisku mozna obliczy¢ wg wzoru: P= -——-—-

gdzie T — grubos$¢ blachy, L — iei dtugos¢, V — roz-
warto$¢ matrycy w calach. Podano caly szereg przy-
ktadow giecia blach. Dobrano najodpowiedniejsze
ksztatty matryc, zachowujgc odpowiedni stosunek roz-
wartosci matrycy do grubosci blachy. Z. W.

9 — 21 (2 PPH 3 49
Matryce do wyttaczania skomplikowanych wykro-
jow. Dies for Drawing Complex Shapes. Ch. R. Cory,
Machinery, t 27, 1948, Nr 1861, str. 755, (6,5 str.,
9 rys.)

Wyttaczanie skomplikowanych wykrojéw jest bar-
dzo utrudnione ze wzgledu na tworzenie sie fatd i Za-
dziorow. Wad tych mozna unikng¢ przez stosowanie
pras o podwojnym lub potrédjnym skoku, wzglednie
przez zréznicowanie czynnosci i odpowiedni dobor
matrycy na normalnej prasie. Autor podaje caly sze-
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reg rozwigzan zaleznie od ksztattu wykroju koncowe-
go. Z. W.
9 — 22 (2
Kontrola i produkcja drutu wysokoweglowego. The
Control and Production of High Carbon Wire. J. G.
Weiss Wire and Wire Prod., t. 23, 1948 Nr 10,
str. 884, 994, (2 str., 1 wykr., 4 mikfot.)

Podano metody kontroli proceséw, zwigzanych z
produkcja drutu. Zaleznie od przeznaczenia drutu do-
biera sie odpowiedniag walcdwke, ktérg bada sie pod
wzgledem zawarto$ci skitadnikéw, wytrzymatosci na

PPH 3 49

zerwanie i zginanie, oraz gtadkosci powierzchni.
Nastepnie opisano doktadnie proces patentowania,
oraz omodwiono stosowanie temperatury dla roz-
maitych $rednic i gatunkéw drutu. Poza tym omo-
wiono sam proces przeciggania, kwestie smardw
1 kontrole gotowego produktu. M. S.

9 — 23 (2 PPH 3 49

Przecigganie drutéw stalowych na gorgco. Hot Dra-
wing Steel Wire, Wire Ind., t 15 1948, Nr 180,
str. 817.

Podano wynik badan przeprowadzonych dla okre-
Slenia odpowiedniej temperatury podgrzewania, od-
powiedniego smaru i najekonomiczniejszego sposobu
podgrzewania materiatu. Stwierdzono, ze temperatura
podrzewania zalezy od twardo$ci materiatu i zawar-
tosci wegla. Najlepszym smarem okazat sie zwigzek
kolidalnego grafitu a za naiekonomicznieisze uzna-
no podgrzewanie pragdem. Nie stwierdzono wyzszosci
przeciggania na gorgco nad przecigganiem na zimno,
zar6wno z punktu widzenia optacalnosci jak i jakosci

produktu. M. S.
9 — 24 (2) PPH 3 49
Regeneracja roztworéw do trawienia. Regeneration

System for Piekle Liguor. E. D. Mortin, Iron Age,
t. 162, 1948, Nr 14, str. 60, (45 str., 1 tab., 1 rys,
2 wykr.)

Regeneracja roztworu polega na wykrystalizo-

waniu i saturacji jednowodnego siarczanu zelazowe-
go. Rozpuszczalno$é tego siarczanu maleje ze wzros-
tem kwasowosci i temperatury i przy temperaturze
104 C mozna jg uja¢ réownaniem: Y = a.e b* x—
rozpuszczalno$¢ FeSo..HoO w g.Fe'tJ/l Y — kon-
centracja H2so4; a, h—state. Opisano ponadto cato$é
urzadzenia regulacyjnego. Z.W.

9 — 25 (2 PPH 3 49
Kalibrowanie szyn ztobkowych. Kalibrieren eines Ril-
lenslienenprofils mit Verhaltniszahlen. R. Holzweiler
i A. Keil. Stahl u Eisen, t. 66/67, 1947, Nr 13/14,
str. 223, (4 str., 1 tab., 4 rys.)

Na przyktadzie szyny o wysokosci 180 mm i stop-
ce 180 mm wykazano, ze spos6b ,liczb stosunkowych?*
nadaje sie do kalibrowania szyn ztobkowych. Kalib-
rowanie to rozni sie od kalibrowania dwuteownikéw
katowaniem dwukrotnym kesiska w pierwszych wy-

krojach i wyrzynaniem ztébka w dwu ostatnich.
ZW.
9 — 26 (2 PPH 3 49

Nowy typ prostownic blach. Sheet Leveler Incorpo-
rates New Feature. T. E. Uoryd. Iron Age, t. 616,
1948, Nr 21, str. 92, (2,5 str., 1 rys., 1 fot)

Nowa prostownica blach sktada sie z 52 walcow
dtugosci 914 mm kazdy, o twardosci 60 — 65 Rc. Réz-
ni sie zasadniczo od normalnych urzadzen tego typu
wktadem w ksztatcie skrzyni z biatego Zzeliwa stopo-
wego. Rozmiary blach, ktdre moga byé prostowane,
zawieraja sie w granicach 0,635 — 1,90 mm grubosci,
121 mm maks. szerokos$ci. Szybko$¢ od 23—91 m/min.

Z.W.
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9 — 27 (n) PPH 3 49
Spétczynniki ubytku w operacjach ttoczenia. Reduc-
tion Factors in Drawing Operations. Lengbridge.

Tool Eng. t 21, 1948, Nr 4, str. 23, (4 str., 2 tab.,
2 rys., 1 wykr., 1 fot.,) c.d.

Operacje ttoczenia mozna przeprowadzi¢ jedynie w
obszarze plastycznosci. W miare przerébki obszar ten
zweza sie, bo szybciej wzrasta granica plastycznosci,
niz dorazna wytrzymatos¢. Wielko$¢ nacisku potrzeb-

nego do wyttaczania oblicza sie w/g wzoru: P = ~
d t Sy (——s).r-=3,14, d — $rednica odkuwki; D —

Srednica podkéwki; t — grubo$¢; Sy — granica plas-
tycznosci; C = 0,6 — 0,7. Wspdtczynnikami wplywa-

jacymi na ttoczenie sg: a) ubytek = — ; b) stosunek

~ ;c)w niektérych wypadkach stosunek gtebokosci

wyoblania odkuwki do D. Praktycznie gérng granica

ubytku jest 48%l Z.W.

Analizy o tematach pokrewnych: 3—15; 6—18;
13—14 (2); 17—15.
10. OBROBKA CIEPLNA
10 — 17 (o) PPH 3 49

Kapiele solne do obrébki cieplnej. Salts for Heat Tre-
atment. E. Hagne. Metallurgia, t 38 1948 Nr
223, str. 39, (5 str., 5 fot)

Zastosowanie kapieli solnych w obrébce cieplnej
jest szczegdlnie korzystne ze wzgledu na szybkie i
rownomierne ogrzewanie obrabianych elementéw bez
tworzenia zgorzeliny, dokladne utrzymanie tempera-
tury, zmniejszenie odksztatcen, mozliwosci miejscowe-
go ogrzewania i szeroki zakres uzycia. Rozpatrzono
zastosowanie kapieli solnych do poszczegdlnych metod
obrébki cieplnej: wyzarzania, hartowania, naweglania,
cjanowania, azotowania, odpuszczania, do obrobki sto-
poéw aluminium i izotermicznej obrébki stali. Kapie-
le solne znajdujg takze zastosowanie w procesach
usuwania zgorzeliny i emalii, do wytwarzania ochron-
nej warstwy tlenkéw i do lutowania. Podano szereg

danych liczbowych, dotyczacych temperatury i czasu
trwania zabiegéw, oraz zuzywalnosci tygli. B.K.
10 — 18 (o) PPH 3 499

Nowoczesna obrébka cieplna. Modern Heat Treating.
F. R. Morral, Iron Age, t. 161, 1948, Nr 24, str. 83,
(3 str., 1 tab., 1 wykr., 105 ods.)

Wspotczesna obrobka cieplna stali opiera sie na

prawach przemian austenitu, ktére ilustrujg wykresy
TTT (przemiana — temperatura — czas). Wielka ilo$¢
prac, wykonanych w ostatnim pietnastoleciu, obejmu-
je wykresy TTT dla przeszto trzystu rodzajow stali.
Autor podzielit i usystematyzowat obfitg literature
podstawowg tego przedmiotu. B. K.
10 — 19 (o) PPH 3 49
Kierunki nagrzewania indukcyjnego. Trends in In-
duction Heating. H. B. Osborn, Steel Proces.,
t. 34, 1948, Nr 7, str. 360, (1V* str.)

Ogromny rozwdj i rozpowszechnienie urzadzen do
nagrzewania pragdem szybkozmiennym, jaki zaznaczyt
sie ostatnio, wskazuje na korzysci stosowania tej me-
tody. Wiele tysiecy maszyn o wysokiej czestotliwosci
pracuje dzi§ w roznych przemystach przy procesach
hartowania na wskro$ i powierzchniowo, przy wyza-
rzaniu, nagrzewaniu do kuca i prasowania, przy sta-
rzeniu, lutowaniu, suszeniu powtok chemicznych it. p.
Korzysci polegajg na wielkiej wydajnosci produkcyj-
nej osigganej przy pomocy tych maszyn i tatwosci
zautomatyzowania proceséw. B. K.

50



1949

10 — 20 (o) PPH 3 49
Wptyw atmosfer gazowych na straty cieplne pieca.
Effect of Gas Atmospheres on Furnace Heat Losses.
G. C. Nanken, Steel Proces., t. 34, 1948, Nr 7,
str. 377, (4 Va str., 2 tab., 1 rys., 6 wykr., 1 fot.,, 1 ods.)

Regulowane atmosfery w bezposrednim zetknieciu
sie z ceramicznym wytozeniem piecow do obrdbek
cieplnych wptywajg na straty cieplne. Ma to znacze-
nie zarowno dla konstruktorow jak i dla uzytkowni-
kéw piecow. Przy pomocy rozwazah matematycznych
i szeregu przeprowadzonych préb stwierdzono, ze
atmosfery wodorowe powodujg zwiekszenie strat
cieplnych wiekszosci materiatdw ogniotrwatych. B.K.
10 — 21 () PPH 3 49
Zasady i zastosowania izotermicznej  obroébki.
Principles and Applications of Isothermal Heat Tre-
atment. J M. Hodge. Steel Proces, t 34, 1948,
Nr 7, str. 375, (2 str.)

Omoéwiono korzysci, wynikajagce z zastosowania
obrébek cieplnych stopniowych: austempering, mar-
tempering, oraz izotermicznego hartowania, wyzarza-
nia i normalizowania. Je$li konieczna jest doktadna

obrébka cieplna, otrzymanie najbardziej jednolitej
struktury, unikniecie nadmiernych naprezen i od-
ksztatcen, to wskazane jest hartowanie stopniowe.

Podobnie wyzarzanie zmiekczajagce i normalizowanie
trwa krécej, niz konwencjonalne obrébki cieplne, da-

jac bardziej jednolitag strukture i bardziej pozadane
wiasnosci mechaniczne. B.K.

10 — 22 (2 PPH 3 49
Atmosfery do czystego hartowania i naweglania.
Atmospheres for Clean Hardening and Carburizing.

F. E. Harris. Met. Progress,
337, (7 str., 3 wykr., 3 mikfot.)

Przy hartowaniu w obecnosSci atmosfer ochron-
nych zachodzi zawsze minimalne utlenianie powierz-
chni, ktére staramy sie zmniejszy¢, udoskonalajac
atmosfery. Przy naweglaniu natomiast dazymy do
otrzymaniu skiadu gazu, ktéry moze zapewni¢ naj-
szybszg i najtatwiejszg dyfuzje wegla do stali. Arty-

t. 54, 1948, Nr 3, str.

kut omawia og6lne prawa, podstawowe reakcje za-
chodzace w atmosferach, state réwnowagi, krzywe
rownowagi reakcji, cisnienie czastkowe i przykitady

prostych obliczen. W drugiej czeSci porusza zagadnie-
nie naweglania i odweglania stali oraz regeneracji
wegla w zeliwie, ilustrujagc je przyktadami i mikro-
fotografiami. Rozwazania doprowadzajg do wniosku,
ze obrdbka cieplna w miare, jak przestaje by¢ sztu-
ka, staje sie obszerng dziedzing wiedzy. B. K.

10 — 23 () PPH 3 49
Hartowanie z zastosowaniem atmosfer wytworzonych
z surowego gazu. Hardening with Atmospheres from
Standard Raw Gas. J. G. Hoop. Steel Proces.,
t. 34, 1948, Nr 7, str. 362, (4 str., 8 fot.)

Atmosfery regulowane moga stuzyé: zapobieganiu
odweglania, zabezpieczeniu powierzchni obrabianego
metalu przed utlenianiem i umozliwiajg celowg dy-
fuzje pozadanego skitadnika do warstwy powierzchnio-
wej przedmiotu. Opisano generator firmy Westing-
house do spalania gazu surowego nawet koksowego
lub wodnego z powietrzem, katalityczne przygotowa-
nie gazu i przyrzady regulujagce. Gotowy gaz sktada
sie z azotu, tlenku wegla i wodoru z minimalnymi
domieszkami. Omoéwiono prace generatorbw w zespo-
le z piecami: komorowym, do stali szybkotngcych, o
obrotowym trzonie, ciggtym i przepychowym. B.K.

10 — 24 (2) PPH 3 49
Praktyczne strony izotermicznego wyzarzania. Prac-
tical Aspects of Isothermal Annealing. J. Shaw.
Steel Proces, t 34, 1948, Nr 11, str. 600, 613,

str., 3 wykr., 5 mikfot.)
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Autor omawia zasady izotermicznego wyzarzania,
sposoby przeprowadzania zabiegu dla réznych stali,
wynikajgce korzysSci i ograniczenia. Stosowanie tej
metody jest korzystne dla licznych rodzajéw stali na-
rzedziowych, np. dla stali niepaczacych sie i stali na
tozyska  kulkowe,  wysokoweglowo - chromowych,
szybkotnacych i innych, a takze dla pewnych stali
konstrukcyjnych. Konwencjonalne wyzarzanie zmigk-
czajgce jest wystarczajagce dla niektorych stali narze-
dziowych i konstrukcyjnych. B.K.

10 — 25 () PPH 3 49
Obroébka cieplna w polu magnetycznym. Heat - Tre-

atment in a Magnetic Field. J. F. Kayser. Met.
Treatment, t 15 1948/49 Nr 56, str. 193, (2 str.,
8 ods.)

Ostatnio przejawia sie zainteresowanie obrobka
cieplng pod dziataniem p6l magnetycznych.  Autor,

wychodzac z zatozenia, ze na bieg obecnych badan nad
tego rodzaju obrébka moga mie¢ wptyw wyniki osiag-
niete poprzednio, omawia pokrétce 8 prac wykona-
nych w tym zakresie w latach 1897—1938. B.K.

10 — 26 (2) PPH 3 49
Piece kotpakowe do zarzenia blach. Portable Cover-
Sheet Annealing Furnaces. L. G. A. Leonard, Metal-

lurgia, t 38 1948, Nr 223, str. 43, (3 str., 2 rys.,
3 fot)
Piece do zarzenia blach w pakietach podzieli¢

mozna na 3 rodzaje: wsadowe, tunelowe i kotpakowe.
Pakiety lub zwoje blach taduje sie do pieca po umiesz-
czeniu ich w uszczelnionych skrzyniach. W jednym
z zaktadow angielskich przebudowano ostatnio piece
trzeciego typu do zarzenia blach transformatorowych.
Piece sktadajg sie z trzonu, na ktérym uktada sie pa-
kiety lub zwoje pod pokrowcem. Pokrowiec ze stali
ognioodpornej uszczelnia sie piaskiem lub zmielong
rudg chromowg. Doprowadza sie atmosfere ochronng
i umieszcza termopary. Trzon nakrywa sie kotpakiem
piecowym, a ogrzewajace spaliny kraza w przestrzeni
pomiedzy wewnetrznym pokrowcem a kotpakiem. Sto-
suje sie odprowadzenie spieku i rekuperator. B.K.

10 — 27 (2 PPH 3 49
Przemiany strukturalne podczas ciagtego chiodzenia.
Structural Changes During Continuous Cooling. C. A.
Liedholm. Met. Progress, t. 54, 1948, Nr 6, str.
849, (8 str., 1 rys., 11 wykr., 1 fot.,, 3 mikfot.)

Przemiany austenitu podczas nieprzerywanego

chtodzenia rdéznig sie od przemian izotermicznych zo-
brazowanych wykresami TTT Omdwiono zwigzek po-
miedzy tymi dwoma rodzajami chtodzenia celem prak-
tycznego wykorzystania przy projektowaniu obrébek
cieplnych. Przy pomocy odpowiednio przeprowadzonych
préb Jominy‘ego mozna nanosi¢ ciagte krzywe ozie-
bienia na wykres przemian i uzyska¢ stad wiele cen-
nych wskazéwek, dotyczacych: wilasciwego hartowa-
nia, odpowiedniego okresu op06zZniania pomiedzy wyje-
ciem przedmiotu z pieca a rozpoczeciem oziebiania,
a nawet mozliwosci unikniecia niekorzystnych obja-
woOw przy spawaniu. Autor sugeruje kierunki i meto-
dy przysztych badah. B.K.
10 - 28 (2 PPH 3 49
Austenit szczatkowy. Retained Austenite. M. Cohen.
Met. Progres, t 45 1948, Nr 6, str. 823,74 str.,
5 wykr.)

Autor omawia powstawanie austenitu szczatko-
wego, czynniki rzadzace jego iloscig, przyczyny trwa-
tosci i przebieg jego rozpadu podczas starzenia, zamra-
zania i odpuszczania. Na ilo$¢ austenitu szczatkowego
wptywa sktad chemiczny stali, temperatura hartowa-
nia, wielko$¢ ziaren, potozenie punktu martenzytycz-
nego Ms i metoda obrobki. Nawet w stali o 0,2% C,



Nr 3
a typowymi stalami o Ms ponizej 0C sg stale: 18—8
1 HadfielcTa. Czynnikami stabilizujagcymi austenit

szczatkowy sa przede wszystkim: przerwy w ciggtosci
hartowanej w solance, pozostaje okoto 2% austenitu,
chtodzenia i zbyt niska temperatura odpuszczania.
Wydzielanie weglikbw doprowadza do zubozenia aus-
tenitu w wegiel, podnosi punkt Ms i pozwala na roz-
pad austenitu. Wzrastajgce ilosci martenzytu sprzyja-
ja rozpadowi szczatkowego austenitu i dlatego wielo-
krotne odpuszczanie jest skuteczniejsze niz jednora-
zowe. B.K.

10 — 29 (2 PPH 3 49
Obrébka cieplna zwykia i izotermiczna. Heat Treat-
ment Conventional and Isothermal. J. M. Hodge. SAE
J., t. 56, 1948, Nr 9, str. 18. (4 str., 6 wykr.)

Na podstawie schematycznych wykreséw TTT i
przy pomocy krzywych chtodzenia omoéwiono, zdefi-
niowano i poréwnano hartowanie, wyzarzanie i nor-
malizowanie konwencjonalne i izotermiczne. Zdefi-
niowano réwniez ,,martempering“ i poréwnano z har-
towaniem zwyktym i izotermicznym B.K.

10 — 30 (2 PPH 3 49
Proces réwnoczesnego naweglania i azotowania w at-
mosferze gazowej. Carbo-Nitriding — A Case Harde-
ning Process. E. Bayer, M. R. Larsen, Steel Pro-

ces., t. 34, 1948, Nr 5, str. 264, (5 str., 1 rys., 4 wykr.,
2 fot., 3 mikfot.)

Opisano nowoczesne wyposazenie, stuzace do row-
noczesnego naweglania i azotowania, ztozone z gene-
ratora, pieca i urzadzen chtodzacych. Atmosfera skita-
da sie z gazu generatorowego, weglowodoréw i amo-
niaku, o sktadzie regulowanym, zaleznie od potrzeby.
Temperatury lezg w granicach 675—900 C. Wynik pro-
cesu jest analogiczny do naweglania w atmosferze
gazowej i do azotowania. Zalety: niski koszt, najwyz-
sza odporno$¢ na zuzycie, wysoka twardo$é, najwiek-
sza gteboko$¢ warstwy utwardzonej na jednostke
czasu, minimum odksztatcenia, maksimum bezpie-
czenstwa, wyeliminowanie czyszczenia, szerokie moz-
liwosci zastosowania. B. K.

10 — 31 (2 PPH 3 49
Powierzchniowe hartowanie indukcyjne pradem wy-
sokiej czestotliwosci. High Freguency Induction Sur-
face Hardening. J. F Libsch. Steel, t. 123, 1948
Nr 20, str. 97, (7 str., 2 rys., 4 wykr., 4 fot.,, 2 mikfot.)

Omoéwiono fizyczne podstawy indukcyjnego ogrze-
wania, role prgdéw wirowych i histerezy, moc pradu,
gteboko$¢ nagrzewanej warstwy i rodzaje wurzadzen;
czynniki metalurgiczne, dobdr stali, struktury, wiel-
kosci ziarna, twardo$¢ i przyktady zastosowania. Naj-
odpowiedniejsze do obrébki sa stale weglowe o za-
wartosci C 0,3—0,5%. Wielkie szybkosci ogrzewania
pozwalajg na przegrzewanie stali o 150 C ponad nor-
malne temperatury hartowania bez wpltywu na wzrost
ziarna. llosci szczatkowego austenitu sg wyjagtkowo
mate. Twardo$¢ jest o 5—6 Rc wyzsza, niz przy zwy-
ktym hartowaniu. Tak np. $ruby pociggowe obrabia-
rek ze stali 0.5C nagrzewane przez 4% sek. osiggaja

twardo$¢ 60 Rc przy grubosci 1,25 mm. B. K.
10 — 32 (2 PPH 3 49
Gazowe cjanowanie stali szybkotngcej. Gazowoje

cjanirowanje bystroriezuszczich statej. A. P. Garasz-
czenko. Stanki i Instr., t. 19, 1948, Nr 11, str. 17,
(3 str., 1 rys., 4 wykr.)-'

Cjanowanie gazowe narzedzi ze stali szybkotnacej
opracowano w ZSRR jeszcze w 1940 r. Zabieg odbywa
sie w strumieniu amoniaku i gazu naweglajgcego przy
temperaturze 500 —600 C, a wydajno$¢ pracujacych
narzedzi wzrasta 2 i 3-krotnie. Badania obecne prze-
prowadzone na narzedziach z 5 réznych stali szybko-
tngcych, hartowanych 2-krotnie odpuszczanych przy
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temperaturze 500, 550 i 600 C w czasie 1— 6 godzin;

mieszanka gazowa zawierata 30% amoniaku. Opi-
sano szczegd6towo instalacje laboratoryjng i opraco-
wano wyniki. Osiagnieto twardo$¢ do 67 Rc przy

grubosci warstwy do 70 mikronéw. Zabieg nalezy pro-
wadzi¢ przy temperturze nieprzekraczajacej tempera-
tury odpuszczania danej stali, w ciggu 2 — 3 godzin,
przy odpowiednim stezeniu amoniaku. B.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 3—15; 17— 14;

18— 27 (2).
11. METALURGIA PROSZKOW

11 — 14 (o) PPH 3 49
Proszki metali. Metal Powders. C. Miller. Canad.
Met., 1948, Nr pazdz. str. 18 (6 str., 1 tab., 6 mikfot.)

Omoéwiono kolejno r6zne metody otrzymywania
proszkéw metali, jak mielenie, rozdrabnianie mecha-
niczne, rozpylanie, granulacje, redukcje tlenkéw me-
tali, elektrolize, poces karbonylkowy, proces wodorko-
wy. Liczne przyktady i tablice obrazujg, jakie proszki
otrzyma¢ mozna kazdg z tych metod. Charakterystyka
i whasnosci proszkéw nastepujacych metali: Al, Be, Cr,

Co, Fe, Pb, Ng, Mn, Ni, Mo, Ti, Sr, W, Zn, oraz
TiH2 W.R.
11 — 15 (0) PPH 3 49

Zalezno$¢ skurczu i wiasnosci ciat proszkowych od
ich gestosci (porowatosci). Zawisimos$¢ usadki i swoistw
poroszkowych tiet ot ich ptotnosti (poristosti). M. Jn.
Balszin. Zur. Tiech. Fitz, t. 18, 1948, Nr 9, str.
1179, (6 str., 6 wykr., 11 ods.)

Stwierdzono, ze ustalona dawniej liniowa zalez-
no$¢ skurczu od gestosci (porowatosci) jest stuszna je-
dynie dla proszkéw nieutlenionych lub mato utlenio-
nych. W granicach porowatosci do 40% wykazano li-
niowg zalezno$¢ zmniejszania sie porowatosci przy
spiekaniu od gesto$ci wyjSciowej. Zaleznosci te istnie-
ja zarowno przy proszkach jedno jak i wielofazowych.
11 — 16 o) PPH 3 49
Metalurgia proszkébw — sprawozdanie z miedzynaro-
dowej konferencji w Gracu. Powder Metallurgy, Re-
port of the Int. Symp. at Graz. Met. Ind., t. 73, 1948,
Nr 6 i 7, str. 103 i 129 (5 str., 4 wykr., 3 ods.)

W lipcu ub. r. odbyta sie pierwsza miedzynarodo-

wa konferencja metalurgii proszkow w Austrii (Graz).
Wygtoszono 70 referatow, w ktérych poruszono naste-
pujace tematy: ogo6lne zasady metalurgii proszkow,
metale twarde, magnesy spiekane, metody badania
proszkéw metali oraz spiekéw, sporzadzanie i wtas-
nosci spiekow, teorig spiekania, wytwarzanie i prze-
rébka proszkéw. Szczegélnie interesujgce byty refera-
ty o nowych badaniach nad twardymi tworzywami i
dyfuzjach zachodzacych przy spiekaniu Cu— Ni, Cu—.
Zn i Cu—Sn. W.R.
11 — 17 (o) PPH 3 49
Proszki magnetyczne o wielkosci koloidalnej. Magne™
tic Powders of Colloidal Size. lron Age t. 162
1948, Nr 8, str. 161, (% str.)

Opisano kilka chemicznych metod otrzymywania

proszkéw Fe, Co i Ni o wielkosciach czagstek 0,01 w
Odznaczajg sie one duzg pozostatoSciag magnetyczng i
sitag koercji. Np. proszek Fe — Co (73:27) otrzymany
przez redukcje mieszaniny mroéwczanow przy tempe-
raturze 350 — 380C wykazuje w zalezno$ci od warun-
kow redukcji i cisnienia prasowania pozostato$¢ ma-
gnetyczna 1225 gauséw i site koercji 560—1400 oerste-
tow. B.R.
11 — 18 (2 PPH 3 49
Otrzymywanie proszku zelaza i wytwarzanych z niego
produktéw. Manufacture of Iron Powder and Pro-
ducts Produced there from. Met. Powder Rep.,
t. 3, 1949, Nr 5, str. 67 (1 str.).

52



1949

Proszek Fe otrzymywany przez rozktad i redukcje
mréwczanu zelazowego przy temperaturze 550 C przy
szybkosci przeptywu wodoru 301 na 1 g Fe na godz.
wykazuje po sprasowaniu twardo$¢ 130 jednostek Bri-
nella i gesto$¢ 7,0 — 7,1. Nadaje sie do wyrobu kétek
zebatych, tozysk itp. Mozliwe jest rowniez iego zasto-

sowanie do fabrykacji rdzeni do obwoddw wysokiej
czestotliwosci. B. R

n —19 PPH 3 49
Metalurgia proszkéw. Powder Metallurgy. H. W.
Greenwood. Iron and Steel., t 21, 1948, Nr 5

str. 183 (P/3 str.).

Istnieje mozliwo$¢ produkcji zeliwa i stali meto-
dag metalurgii proszkéw. Trudno$¢ jednak polega na
umiejetnym dodatku wegla do proszku zelaza. Niemcy
stosowali mieszanine miekkiego zelaza i zeliwa celem
wytwarzania stali. Spiekanie odbywato sie w skrzyn-
kach grafitowych. Autor omawia wptyw rodzaju
proszkéw, atmosfery, temperatury spiekania i tlenkow
na wiasnosci wytwarzanej stali spiekanej. W. R.

11 —20 (3 PPH 3 49
Stale stopowe wytwarzane metodg metalurgii prosz-
koéw. Alloy Steels Production by Powders Metallurgy.
H Greenwood. Iron and Steel t 22, 1949, Nr 1,
str. 9, (P str.).

Metode metalurgii proszkéw zastosowano przede
wszystkim do wytwarzania stali nierdzewnych, na-
stepnie stali niklowych i niklowo-manganowych. Stale
te wytwarza¢ mozna albo z proszkéw stopowych albo
z proszkow metali, wchodzacych w sktad stali stopo-
wej. W przypadku catkowitej jednorodnos$ci spieku,
spiekane stale stopowe przewyzszajg pod wzgledem
wiasnosci wytrzymatosciowych stale wytapiane, o tym
samym skiadzie. W.R.

1 —21 (n) PPH 3 49
Tworzywa twarde nie zawierajgce weglika wolframu.
Tungsten Carbide Free Hard Metals, R. Kieffer i F.
Kolbl.Powder Met. Bull, t. 4, 1949, Nr 1, str. 4
(13V2 str., 9 tablk, 1 rys., 1 wykr., 1 fot.,, 6 mikfot.).

Prace badawcze prowadzi sie w dwoch kierun-
kach, a mianowicie: 1) uzyskanie twardego tworzywa
nie zawierajagcego weglikéw metali, a opartego na
azotkach, krzemkach, barkach, tlenkach i weglikach
metaloidéw, 2) zastgpienie weglika wolframu w two-
rzywach twardych weglikami innych metali trudno-
topliwych. W wyniku przeprowadzonych badan oka-
zato sie, ze tworzywa nie zawierajace weglikéw meta-
li mogg mieé ze wzgledu na niedostateczne witasnosci
mechaniczne raczej mate zastosowanie praktyczne.
Natomiast stosunkowo tani weglik tytanu nadaje sie
jako materiat zastepujacy weglik wolframu w wegli-
kach spiekanych. W.R.

11 —22 (3 PPH 3 49
Syntetyczne metale lekkie. Synthetic Bodies from
Light Metals. F. Sauerwald. Met., Powder Rep.,

t. 2, 1948, Nr 8, str. (4 str., 3 tab.).

Badania przeprowadzono nad stopami Al + 9%
Mg lub Mg + 9% Al Prasowano je pod ci$nieniem
3 t/cm2 Stop Al spiekano przy temperaturze 250 C —
400 C, a stop Mg przy 340 C. Wiasnosci wytrzymato-
Sciowe spieku byly tego samego rzedu co odlewu. Ba-
dano strukture i odporno$¢ na korozje, ktora byta
nieco nizsza od odpornosci na korozje odlewu. W. R.

n—23 @ PPH 3 49
Metalurgia proszkéw metali lekkich. Stand der Pul-
vermetallurgie der Leichtmetalle. E. Nachtigall. Berg.
Hutt. Monatshefte, t 93, 1948 Nr 8/11, str., 214
(6 str., 4 tab., 8 mikfot. 7 ods.).

Proszki aluminium i magnezu wytwarzane prze-
waznie droga rozpylania z fazy ciektej (metoda DPG
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dla aluminium) lub mechanicznie (magnez) majg wiel-
kie znaczenie w technice powtok ochronnych, piro-
technice i innych. Natomiast spieki z Al i Mg nie po-
siadajg jeszcze wiekszego znaczenia. Znane jest zasto-
sowanie Al do magnesoéw trwatych, przy czym tatwe
utlenianie sie tego pierwiastka powoduje duze trud-
nosci w czasie spiekania. Autor przytacza szereg
wynikow prob laboratoryjnych spiekania Al i Mg
oraz tych metali z tlenkami i innymi metalami. W. R.

12. OBROBKA MECHANICZNA
12 —9 (0) PPH 3 49
Narzedziownia — jej organizacja i zakres dziatania.
The Tool Engineering Department — its Organisa-
tion and Function. F. C. Dobric. Iron Age, t. 162,
1948, Nr 3, str. 72, (7V2 str., 1 tab., 6 fot.).

Omoéwiono organizacje narzedziowni, zZ po-
daniem przyktadéw rozwigzania roznych zagadnien.
Narzedziownie projektowano dla trzech faz produkcji
narzedzi: projektowania, wykonania i kontroli. Omé-
wiono zadania tych trzech grup. Personel techniczny
tej narzedziowni spetnia réwniez role biura studiow
narzedziowych i przeprowadza ciggtg kontrole racjo-
nalnosci obrébki w wydziatach produkcyjnych. Przy-
toczono szereg opiséw rdznych udoskonalen przepro-

wadzonych z dobrym wynikiem przez biuro narze-
dziowni silnikéw elektrycznych. B. J.
12 — 10 (o) PPH 3 49

Nowe ciezkie obrabiarki. Nowyje krupnyje stanki. L.
Lewando. Wiest. Maszinostr., t. 28 1948, Nr 12,
str. 44 (2 str., 6 fot.).

Podano opisy i charakterystyki kilku nowych ob-
rabiarek. Tokarka 1865 do przecinania wlewkéw z 4
przednimi i 4 tylnymi suportami. Wznios kiow
523 mm, odlegto$¢ miedzy kitami 3300 mm. Moc silni-
ka 100 kW. Wielonozowy potautomat 1832/K175 do

zgrubnej obrébki osi parowozowych i wytaczarka
262 D. H. Z
12 — 11 (o) PPH 3 49

Wyposazenie warsztatu obrébki mechanicznej. L ‘equi-
pment d‘un atelier d‘usinage. M. Petri. Techn. Mod.
t. 40, 1948, Nr 11 i 12, str. 177 (5 str., 5 rys., 7 fot.).

Podano cechy konstrukcyjne réznej wielkosci to-
karek o wzniesieniu k6w do 1000 mm i dtugosci to-
czenia do 10 m. Opisano frezarki rdéznej wielkoSci
i konstrukcji, frezarko-heblarki, frezarko-wytaczarki,
wytaczarki i szlifierki. Wskazano na sposoby lepszego
wykorzystania obrabiarek i zalecono ustawienie do-
okota wiertarki promieniowej stotéw pomocniczych, na
ktorych pomocnik wiertacza umocowuje czeSci prze-
znaczone do obrobki. Przy tej metodzie pracy jedna
wiertarka moze zastgpi¢ dwie lub trzy. Dostatecznie
dtugi stot frezarki pozwala réwniez na usprawnienie
jej pracy przez umieszczenie na. nim kilku uchwytéw
jednocze$nie. H. Z

12 —12 (2) PPH 3 49
Obrobka stali utwardzajgcych sie przy skrawaniu. Ma-
chining Work-Hardening Steels. W. W. Halliday.
Metallurgia, t 38 1948, Nr 227, str. 254 (3 str.,
3 sys.).

Oméwiono wiele przyczyn powstawania twardych
powierzchni na obrabianych stalach austenitycznych,
tepo$¢ narzedzi i wszelkie niedoktadnosci napedu, po-
suwu i mocowania nozy. Podano sposoby zapobiega-
nia utwardzaniu sie powierzchni i stwierdzono ko-
nieczno$¢ wydania specjalnych polecen odnosnie ob-
robki stali austenitycznych dla ustawiaczy i narze-
dziowni. Omowiono sposoby usuwania powierzchni
utwardzonych przez hartowanie, zeszlifowanie i spe-
cjalnie prowadzone staczanie. B. J.
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12 — 13 (2) PPH 3 49
Wptyw czynnikéw metalurgicznych na powstawanie
rys szlifierskich. Wlijanije mietatturgiczeskogo fakto-
ra na obrazowanije szlifowacznych trieszczin. A. Pele-
win. Wiest. Maszinostr., t. 28, 1948, Nr 11,
str. 45, (3 str., 1 tab., 7 fot.).

Podano przyczyny powstawania rys szlifierskich
na narzedziach ze stali stopowych i w czesciach ma-
szyn ze stali do cementowania. Tworzenie sie siatki
rys jest uzaleznione od wielkosci naddatkow pozosta-
wionych na szlifowanie, witasno$ci tarcz, szybkosci
szlifowania, posuwdw, warunkéw chtodzenia, sktadu
stali, obrobki cieplnej i stopnia zanieczyszczenia stali
wtragceniami niemetalicznymi. Celem zapobiegniecia
rysom szlifierskim dazymy do otrzymywania struktu-
ry z minimalnymi naprezeniami wewnetrznymi,
a w stalach do cementowania unikamy siatki cemen-
tytu i ostro zaznaczonej granicy pomiedzy warstwa
0 zwiekszonej zawarto$ci wegla a podiozem. H. Z
12— 14 () PPH 3 49
Obrébka i wykanczanie odlewoéw ze stopéw aluminio-
wych. How to Maching and Finish Aluminium Alloy
Castings. F. A Lewis. Steel, t. 123, 1948, Nr 10,
str. 90, (5¥* str., 2 tab., 1 rys., 2 fot.).

Podano w formie opisowej zachowanie si¢ alumi-
nium przy obrobce mechanicznej, przy wykanczaniu
mechanicznym powierzchni, przy piaskowaniu, szczot-
kowaniu, wykanczaniu chemicznym, elektrochemicz-
nym, galwanicznym itp. Podano pewne uwagi tyczace
katow narzedzi skrawajgcych, materiatdw narzedzio-
wych, wlasnosci maszyn i wykanczania ostrza. Stwier-
dzono miedzy innymi, ze elektrochemiczne oksydowa-
nie daje duze mozliwosci otrzymywania powierzchni
0 roznych wtasnosciach oraz, ze przy masowej pro-
dukcji i zastosowaniu duzych szybkosci skrawania na-
lezy uzywaé twardych stopéw na naktadki na noze.
B. J.

Analizy o tematach pokrewnych: 17 — 18; 18 —
24 (2); 18 — 28 (2); 21 — 16 (o); 27 — 1L

13. WYKANCZANIE POWIERZCHNI

13— 11 (o) PPH 3 49
Galwanizacja i galwanoplastyka. Electroplating and
Electroforming. J. G. Beach, Met. Rev., t. 21, 1948,

Nr 12, str. 5 (2 str., 36 ods.).

Przedstawiono osiagniecia zanotowane w ostatnich

18 miesigcach. Oméwiono platerowanie ozdobne
1 ochronne pokrywanie magnezu i aluminium oraz
nieprzewodnikéw. W czesci poswieconej galwanopla-
styce nieco obszerniej potraktowano wydzielanie chro-
mu oraz stopow wolframu. R. B.
13— 12 (o) PPH 3 49
Obrébka powierzchni odlewdw matrycowych. Produc-
tion Clinic for Finishing Die Castings. Die Cast.,
t. 6, 1948, Nr 9, str. 41 (3 str., 1 fot.).

W zwiazku z duzym znaczeniem dobrego wykon-
czenia i oczyszczenia powierzchni metalicznej okazato
sie celowym okresli¢ ilosciowo stopien gtadkos$ci danej
powierzchni. Opisana metoda pomiaru nosi nazwe me-
tody ,,odbitej powierzchnil. Polega ona na przekopio-
waniu powierzchni metalu za pomocg filmu plastycz-
nego Scisle przylegajacego do badanej powierzchni,
a nastepnie przepuszczeniu przez otrzymang odbitke
pl-omienia $wietlnego, kierowanego nastepnie do ko-
morki foto-elektrycznej. Z wychyleA zatgczonego vol-
tomierza elektronowego okreslic mozna stopien wy-
konczenia powierzchni. J. F.

13 — 13 (0) PPH 3 49
Obrdbka powierzchni odlewéw matrycowych. Produc-
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tion Clinic for Finishing Die Castings, Die Cast.,
t. 6- 1948, Nr 11, str. 41, (3 str., 1 fot.).

Przy pokrywaniu odlewéw matrycowych lakiera-
mi ochronnymi wystepuje w przypadku stosowania
nitrocelulozy, jako rozpuszczalnika, gwattowne wysy-
chanie powtoki lakierowej, w wyniku czego powstaje
niepozgdany biaty film na powierzchni odlewu.
Stwierdzono, ze zasadniczym czynnikiem powoduja-
cym to zjawisko jest obecna w powietrzu wilgoé. Na-

lezy regulowa¢ wysychanie lakieru, lub utrzymywadé

suchg atmosfere podczas wysychania. J. F
B—1 @3 PPH 3 49
Wptyw obrobki powierzchniowej strumieniem kulek

na zmeczenie korozyjne stali wysoko-weglowej. The
Effect of Shot-Peening upon the Corrosion Fatigue of
a High-Carbon Steel. A J. Could, U. R. Evans. J. Iron
Steel Inst., t. 160, cz. 2, 1948, Nr 10, str. 164, (5 str.,
2 rys., 3 wykr. 9 ods.).

Prébki stali poddano obrébce powierzchniowej

przez uderzanie strumieniem kulek (shot peening),
a nastepnie, celem stwierdzenia wptywu tej obréobki
na zmeczenie korozyjne, dziataniu rozciericzonego
kwasu siarkowego i stonej wody. Wyniki poréwnano
ze stalg surowa. Stwierdzono, ze probki obrobione
przez uderzanie kulek byty znacznie uodpornione na
zmeczenie korozyjne. Dodatek weglanu i dwuweglanu
sodowego do roztworu Na Cl zmniejsza odporno$¢ na
zmeczenie korozyjne przedmiotdw obrabianych stru-
mieniem kulek. Dodanie zasad do Srodowiska korozji
dziata podobnie. B. K.
13 — 15 (n) PPH 3 49
Polepszenie przylegania powtok organicznych do po-
wierzchni ocynkowanych. Improving the Adhesion of
Organie Finishes over Zinc Plate. R. E. Kohl. Mat.
Meth., t. 27, 1948, Nr 5, str. 83, (1 str., 1 fot.).

Znaleziono prosty sposéb zapewniajacy dobrg
przyczepno$¢ powitok organicznych do cynkowanych
czesci stalowych nawet wtedy, gdy czesci te poddaje
sie dziataniu szerokiego zakresu temperatur. Polega on
na zanurzaniu przedmiotdw S$wiezo ocynkowanych do
roztworu chromianu zawierajagcego kwas mrowkowy.
R. B.

13 — 16 (n) PPH 3. 49
Substancje powierzchniowo aktywne. Surface Active
Agents. Met. Ind. J Koevner, t. 73, 1948, Nr 23,

str. 452 (2 str.).

Oméwiono zasade dziatania substancji powierzch-

niowo czynnych, podajgc teoretyczne podstawy zja-
wiska. Podkreslono coraz to wzrastajgce zastosowanie
tych substancji w technologii metali niezelaznych jak
np. przy wytrawianiu i oczyszczaniu chemicznym, lub
procesach flotacyjnych. J. F.
13 —17 () PPH 3 49
Praktyczna metoda galwanicznego pokrywania ma-
gnezu. Practical Method Developed for Plating on
Magnesium. H. K. long. Mat. Meth, t. 27, 1948, Nr 5
str. 63 (3 str.).

Opisano metode opatentowang przez Dow Chemi-
cal Co. Trudno$¢ platerowania magnezu polega w wa-
runkach fabrycznych na tworzeniu sie na powierzchni
metalu przy zanurzeniu do kapieli wodnej warstewki
wodorotlenku. Omawiana metoda usuwa te trudno$é
przez powleczenie powierzchni przedmiotu, tuz po jej
oczyszczeniu cienkg warstwa cynku. Omowiono ko-
lejno trzy zasadnicze etapy postepowania: 1) przygo-
towanie powierzchni przedmiotu, bedace zazwyczaj
kombinacjg czyszczenia mechanicznego i chemicznego.
2) pokrycie cynkiem przez zanurzenie w kapieli bez
uzycia pradu elektrycznego, 3) galwaniczne pokryci#
zadanym metalem na zwyktej drodze. R. B.
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13 —18 () PPH 3 49
Twarde chromowanie stopéw lekkich. Le chromage
dur sur les alliages legers. J. Patrie. Rev, Alu m.,
1948, Nr 149, str. 335 (3 str., 5 tab.).

Pokrywanie stopéw lekkich warstwg twardego
chromu, dochodzg do 0,1 mm, moze znacznie roz-

szerzy¢ zakres ich stosowania. Artykut omawia meto-
dy pokrywania aluminium i niektérych stopow
lekkich, jak duralinox i almasilium, chromem. Dotych-
czas nie opracowano metody ogélnej i dla poszczego6l-
nego stopu nalezy stosowa¢ specjalnie opracowang
metode pokrywania galwanicznego. M. P.

13 —19 (1 PPH 3 49
Wykanczanie odlewéw matrycowych. Production Cli-
nic for Finishing Die Castings. — Die Cast, t. 6
1948, Nr 6, str. 59 (4 str., 1 rys. 5 ods.).

Omoéwiono wykanczanie aluminiowych odlewdw
matrycowego obejmujgce mechaniczne oczyszczanie
odlewdéw, proces trawienia i ptukania, nastepnie za-
nurzanie do roztworu tlenku cynku i wodorotlenku
sodu, a w koncu elektroplaterowania w réznych wa-
runkach w zalezno$ci od rodzaju powtoki. Przytoczo-
no schemat postepowania w przypadku stopu o duzej
zawarto$ci krzemu. Poruszono takze sprawe konstruk-
cji zbiornikéw dla sptukiwania oraz pomiaru potysku
powtok z farb. A. B.

Analiza o temacie pokrewnym: 24 — 25

14. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA

14— 10 (o) PPH 3 49
Lutowanie miekkie. Weichloten. W Schoning. Die
Technik, t, 3 1948, Nr 6, str. 252 (% str., 1 tab.,
1 rys.).

Podano procentowg zawarto$¢ Sn w tucie w za-

leznoSci od zastosowanej metody lutowania. Opisano
wptyw ilosci zawartej w stopie Sn i zanieczyszczen
na witasnosdci ztagcz. H. Z.
14 —11 (o) PPH 3 49
R6zne metale tgczone za pomocag lutowania stopnio-
wego. Dissimilar Metals Joined by Step Brazing Me-
thods. I S. Goodman. Mat. Meth., t. 28, 1948, Nr 2,
str. 64 (4 str., 5 fot.).

Opisano spos6b lutowania czesci z réznych mate-
riatbw za pomocg réznych lutow na przyktadzie wy-
twarzania lampy do radaru. Sposéb ten polega na
stopniowym lutowaniu czeéci za pomocg lutébw o co-
raz to nizszym punkcie topliwosci. Podano opis tech-
nologiczny oraz sktad chemiczny i witasnosci fizyczne
poszczegdlnych, uzytych Ilutdw. Cze$¢ Ilutowania od-
bywata sie w ochronnej atmosferze wodoru. B.J.

14— 12(0) PPH 3 49
Zapobieganie falowaniu cienkich blach przy tukowym
spawaniu na styk. Riegulirowanie koroblinia ton-
kich listéw pri dugowoj swarkie wstyk. N. Prochorow.
Awtog. Dieto., 1948, Nr 10, str. 17, (3 str., 7 rys.,
2 wykr.).

Opisano wyniki badan odksztatcen plaszczyzny
blach, powstajagcych przy spawaniu tukowym, i podano
srodki zapobiegawcze. ROwnomierny nacisk, wywiera-
ny w czasie spawania na powierzchnie blachy w od-
legtosci od spoiny ré6wnej 2—5 grubosciom blachy, wy-
datnie zmniejsza wielko$¢ odksztatcen. Zabieg ten
daje tym lepsze wyniki, im blachy sg cieAsze. H. Z.

14 — 13 (o) PPH 3 49
Samoczynne argono — tukowe spawanie metali 0 ma-
tej grubosci. Awtomaticzeskaja argono — dugowaja
swarka mietabow matych totszczin. A. Brobskij.
Awtog. Dieto., 1948, Nr 10, str. 11 (5V3 str., 2 tab.,
9 rys., 5 fot.).
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Nr 3

Podano wyniki prob i opis urzadzen dostosowa-
nych do samoczynnego spawania tukowego w atmo-
sferze argonu. Opisana metoda pozwala na spawanie
cienkich blach ze stali nierdzewnej, kwasoodpornej
i z lekkich stopow bez potrzeby uzycia topnikéw. Me-
toda ta posiada wysoka wydajno$¢. Konstrukcja urzg-
dzenia jest bardzo prosta. Aparat pracuje przy po-
mocy wolframowej elektrody. Wtasnosci mechaniczne
i przeciwkorozyjne spoiny sg dobre. H. Z
14— 14 (2) PPH 3 49
Obcinak do powierzchniowego ciecia tlenem. Riezak
dla powierchnostnoj kistorodnoj riezki. Wiest
Mas zino str., t. 28, str. 48, 1948, Nr 12, (% str.,
1 tab., 1 fot).

Opisany palnik stuzy do zdejmowania warstwy
metalu z powierzchni stalowych czesci. Oddaje on
duze wustugi przy usuwaniu powierzchniowych wad
z odlewéw i wyrobdw walcowanych. Praca tego pal-
nika jest kilkakrotnie wydajniejsza od obrobki recznej
i od pracy tarcz szlifierskich. Po jednorazowym przej-
Sciu palnika powstaje w stali potokragty ztobek o sze-
rokosci od 9 do 22 mm, i glebokosci od 2 do 8 mm.
H Z
14 —15 (2
Maszyna do ciecia tlenem.
riezki. Wiest. Maszinostr.,
str. 47 (% str., 1 fot.).

Opisano automat do ciecia tlenem blach stalo-
wych o grubosci od 5 do 100 mm. Tolerancja wymia-
row wycinanych przedmiotéw wynosi + 03 mm.
Powierzchnie ciecia sg gtadkie i nie wymagajg ob-
robki mechanicznej. Szablony wykonuje sie z miekkiej
stali o grubosci 6—8 mm. H. Z.

14 —16 (2) PPH 3 49
Kilka prac poswieconych badaniom oporowego spawa-

PPH 3 49
Maszina dla kistorodnoj
t. 28, 1948, Nr 12,

nia cienkich blach. Einige Untersuchungen iiber die
Wiederstandsschweissung von Feinblechen. F. Eisen-
kolb. Die Technik, t. 3, 1948, Nr 12, str. 521,

(7y. str., 3 tab., 1 rys., 2 wykr., 16 mikfot.).

Podano sposoby badania wytrzymatosci, gtebo-
kosci ttoczenia i odpornosci na dziatanie korozji cien-
kich blach spawanych oporowo. Wyniki spawania sg
w duzym stopniu zalezne od stanu powierzchni i kra-
wedzi tgczonych blach. Autor omawia wptyw skitadu
chemicznego stali i obrobki cieplnej na wiasnosci me-
chaniczne spoiny. Zwiekszenie zawartosci C i S wptly-
wa ujemnie na plastyczne wiasnosci zigcz. H. Z.
14— 17 (3) PPH 3 49
Metoda Spawania Ellira. Das Ellira-Schweissverfah-
ren. W. Radeker , Stahl u. Eisen, t. 66/67, 1947,
Nr 3/4, str. 42, (5V2 str., 4 tab., 3 rys., 7 wykr. 5 fot.).

Podano zasade i wyniki spawania tukowego pod
warstwg topnikdw metodg Ellira. Metoda ta posiada
dobrg wydajno$¢ dzieki duzej gestosci pradu, docho-
dzacej do 50—80 A/mm2 elektrody. Elektroda jest na-
winieta na beben z elektrycznym napedem. Doprowa-
dzenie pragdu do elektrody znajduje sie w niewielkiej
odlegtosci od spoiny. Szybko$¢ posuwu glowicy,
w ktorej jest umieszczony beben, wynosi 800 mm/min.
Szybkos$¢ posuwu drutu dochodzi do 3 m/min. Nate-
zenie pradu 4000 A przy 25—60 V. H. Z
14 — 18 (2) PPH 3 49
Ciecie ptomieniem stali nierdzewnej przy zastosowa-
niu proszkéw. Flame Cutting of Stainless Steel by
Powder Technigue. Machinery, t. 72, 1948 Nr 431
{Yi str.)

Podano notatke o mozliwosci ciecia stali nierdzew-
nej przez wprowadzenie do sfery ciecia proszkéw bo-
gatych w zelazo, przez co szybko$¢ ciecia odpowiada
szybkosci ciecia stali weglowych o tej samej grubosci.
B. J.
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14 —19(1) PPH 3 49
Materialy faczone nowa metoda spawania na zimno.
Materials Joined by New Cold Welding Process. A. B.
Sorter. Mat. Meth, t. 28, 1948, Nr 5, str. 60, (4 str.,
1 tab., 4 fot.).

Podano metode spawania na zimno (gtéwnie alu-
minium) bez uzycia jakiegokolwiek Zrodta ciepta w za-
stosowaniu do réznych celéw, jak spawanie pudet,
rur itp. Zaznaczono, ze na jako$¢ zlgcza wplywaja:
czysto$¢ powierzchni (obecnie najczes$ciej uzyskiwana
przez szczotkowanie szczotkami drucianymi), ksztatt
narzedzi oraz ich materiat (najczesciej miekka stal lub
stal chromo-manganowa). B. J.

14 —20 (1) PPH 3 49
Ekonomiczne taczenie magnezu dzieki nowej metodzie
lutowania. Economical Joining of Magnesium Possi-
ble Through New Brazing Method. P. Klain. Mat.
Meth., t. 27, 1948, Nr 6, str. 83 (5 str., 4 tab., 2 fot.).

Opisano trzy techniki lutowania stopéw magnezu:
lutowanie w piecu, lutowanie palnikiem, lutowanie
w kapieli topnikowej. Omoéwiono rézne gatunki top-
nikéw i wskazano, ze dodatek berylu do topnikéw
chroni magnez, przed spalaniem sie. Dla dobrego lu-
towania korzystnym jest dodatek wapnia do stopu
w ilosci ok. 0,1%. Omoéwiono mechaniczne i chemiczne
sposoby przygotowania powierzchni oraz witasciwe

ksztatty materiatu w miejscach lutowanych. B. J.
Analizy o tematach pokrewnych: 18 — 27 (2);
21 — 17 (o);
15. STRUKTURA | JEJ BADANIA
15 — 16 (0) PPH 3 49

Oswietlenie przedmiotu badanego w mikroskopie elek-
tronowym. Oswieszczenije obiektow w elektronnych
mikroskopach. K. Janczewskij. D. A. N.— SSSR. t. 63,
1948, Nr 2, str. 127, (3 str., 2 rys., 2 mikfot.)

Autor udowadnia, ze przy pewnym Vp (najmniej-
sza $rednica wigzki Swiatta wysytanego przez zrodio)
i znanej aperturze objektywu, mozna znalez¢ taka od-
legto$¢ miedzy zroditem Swiatta a przedmiotem, aby
uzyska¢ oswietlenie tak dobre, jak przy uzyciu kon-
densatora. J. Chi.

15 — 17 (o) PPH 3 49

Pochtanianie drgan ultradZzwiekowych w ciatach sta-
tych. Pogtoszczenije ultrazwukowych kolebanij twer-
dymi tietami. S. F. Sokotow. D. A. N.—SSSU, t. 59,
1948, Nr 5, str. 883, (3 str., 3 rys., 2 makfot., 3 ods.)

Zbadano pochtanianie drgan ultradzwiekowych w
metalach o r6znej budowie krystalicznej i stwierdzono
zalezno$¢ tego zjawiska od wielko$ci ziaren i od dtu-
gosci fal ultradzwiekowych. Zjawisko to wyjasnia sie
powstawaniem elastycznych niejednorodnos$ci na gra-
nicach ziarn. W czasie przechodzenia fal ultradzwie-
kowych, w punktach niejednorodnych zachodza fluk-
tuacje cieplne, wywotujgce straty energii przechodza-
cych fal. Z.K.

15 — 18 (o) PPH 3 49
Mikroskop elektronowy 100 KV. 100 KV Electron Mi-
croscope. Engine ering. t 116, 1948, Nr 4305,
str. 116, ( 1 str.)

Opisano nowy typ mikroskopu elektronowego EM3
produkcji firmy Metropolitan Vickers Electrical Co.
Elektronowa strzelba dostarcza wigzke elektronéw o
15-krotnie wiekszym natezeniu niz w typach poprzed-
nich. Uzyskuje sie przez to bezposrednie powiekszenie
elektronowe x 100.000. Podano zalety konstrukcyjne
mikroskopu”® L.K.
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15 — 19 (o) PPH 3 49

Mikroskop elektronowy 50 kV. 50 kV Electron Micros-
cope. Engineering, t 166, 1948, Nr 4307, str. 152,
@ str., 2 fot.

Podano szczegétowy opis mikroskopu elektrono-
wego opracowanego jako model przez Plessey Co.
Ltd.,, o napieciu 50 kV i liniowym powiekszeniu
X 20.000. Obraz mozna powiekszy¢ jeszcze 10-krotnie
na drodze optycznej. L.K.

15 — 20 (0) PPH 3 49

Termiczne trawienie metali. The Thermal Etching of
Metals. R. Shutleworth, B. Sc. Metallurgia. t. 38
1948, Nr 225, str. 125, 6  str., 15 mikfot., 36 ods.)

Autor rozpatruje termiczne trawienie polerowa-
nych probek metali (bez udziatu jakichkolwiek od-
czynnikdw chemicznych) ze strony teoretycznej i prak-
tycznej. Omoéwiono trawienie zelaza, stali, miedzi,
wolframu, tantalu i srebra. Przedyskutowano teorie
ttumaczace uwidocznione trawieniem uwarstwienie
powierzchni przekroju ziaren i wgtebienia wzdtuz ich
granic. Za najbardziej przekonywujace wyjasnienie
tych zjawisk, autor uwaza przemieszczenie ionéw me-
tali pod wptywem temperatury, az do uzyskania na
powierzchni badanej, rownowagi odpowiadajgcej mini-
mum wolnej energii. W.H.

15 — 21 (0) PPH 3 49

Pomiary odksztatcen w metalach przy pomocy promie-
ni X. X-Ray Measuring Strains in Metal. Steel,
t. 123, 1948, Nr 22 str. 79, (3 str., 1 rys., 1 wykr., 1 fot.)

Podano ogo6lne zasady i wyniki zastosowania pro-
mieni X do badania mechanizmu odksztatcen plastycz-
nych w metalach, a w szczegélnosci do badania proce-
s6w zmeczenia. Prace, zapoczatkowang przez Gloekera
w 1941 r., prowadzono dalej w National Bureau of
Standards, stosujagc nowg technike pomiaréw. Metode
sprawdzono przez pomiar odksztalcen przy pomocy
ekstensometrow oporowych. L.K.

15 — 22 (o) PPH 3 49

Oznaczanie wielkosci czgstek przy pomocy mikroskopu
elektronowego. Particie Size Determinations with
Electron Microscopes. L Watson. Analyt. Chem.,
t. 20, 1948, Nr 6, str. 577, (8 str.,, 2 tab.,’ 8 wykr.,, 3
mikfot.,, 10 ods.)

Przedyskutowano zrodta btedéw przy badaniu
mikroskopem elektronowym, oraz sposoby ich zmniej-
szenia. Podano metody potilosciowego ujecia danych
uzyskanych przy pomocy mikroskopu elektronowego,
stosujgc metody statystyczne oraz sposoby liczenia
czastek. Stwierdzono, ze przy zachowaniu podanych
ostroznosci, bezwzgledna doktadnos¢ jest wieksza niz

90%, powtarzalnos¢ wynikéw w granicach biedu
+ 5%. Oméwiono kilka przyktadéw stosowania tej
metody. L. K.

15 — 23 (2) PPH 3 49

Badanie struktury stali przy pomocy mikroskopu elek-
tronowego, Electrono-mikroskopiczeskoje issledowani-
je struktury stali. M. N. Bujnow. R. M. Lerinman.
Zaw. tab., t. 15 1948, Nr 2, str 167, (3Vs str., 13
mikfot., 5 ods.)

Opisano metode ultramikroskopijnych badan struk-
tury stali przy pomocy odbitek kollodiumowych. Zba-
dano strukture stali weglowych, konstrukcyjnych i
wysokostopowych, poddawanych obrdbce przy réznych
temperaturach. Przy zastosowaniu powigkszen x 7000
i x 21000 ujawniono szereg szczegOtow strukturalnych
niewidocznych na mikrozdjeciach otrzymywanych przy
pomocy mikroskopu optycznego. Z.K.
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15 — 24 (2) PPH 3 49
Szybkos$¢ przemiany perlitu pasemkowego w austenit
podczas nagrzewania elektrycznego stali eutektoidal-
nej. Raszczet skorosti priewraszczenija ptastinczatogo
pierlita w austienit ewtektoidnoj stali pri elektrona-
griewie. N. M. Rodigin. D. A.N. SSSR, t. 60, 1948,
Nr 1, str. 53, (4 str., 2 rys.)

Podano arytmetyczny sposéb obliczania szybkosci
przemiany perlitu pasemkowego w austenit dla stali
eutektoidalnej oraz jego uzasadnienie. W obliczeniach
swych autor wychodzi ze stanu réwnowagi uktadu
cieplnego w czasie przemiany. Podczas nagrzewania
stali eutektoidalnej, przy przemianie perlitu w aus-
tenit, powstawanie o$rodkéw austenitu zaczyna sie
na granicach styku ptytek cementytu z ferrytem. Zna-
jac za$ ilo$¢ ciepta pobranego przez ukitad w czasie
przemiany, mozna znales¢ jej catkowity czas oraz
rozktad wegla w austenicie w chwili dokonania sie
przemiany. J.Ch.

15 — 25 (n) PPH 3 49
Badanie warstwy tlenku na stopach Cu— Ni wyste-
pujace przy podwyzszonych temperaturach przy pomo-
cy dyfrakcji elektrondw. An Electron Diffraction Study
if Oxide Films Formed on Copper-Nickel Alloys at
Elevated Temperatures. W. Wickman i A. Gulbran-
sen. Nickel Buli., t. 21, 1948, Nr 8—9, str. 126,
(2 str., 1 tab.)

Przeprowadzono badania dyfrakcyjne elektrondw
w warstwie tlenkéw wytworzonych na probkach z
miedzi, niklu i stopéw Cu—Ni przy temperaturach od
300—800C. Przy nizszych temperaturach tworzy sie na
powierzchni tlenek miedzi, przy wyzszych tlenek niklu.
Jony miedzi tworzg sie i dyfundujg ku powierzchni
tatwiej przy niskich temperaturach, podczas gdy jony
niklu przenikajg do powierzchni szybciej przy tem-
peraturach podwyzszonych. L. K

15 — 26 (n) PPH 3 49
Badanie warstwy tlenku na stopach Ni— Cr przy po-
mocy dyfrakcji elektronéw. An Electron Diffraction
Study of Oxide Films Formed on Nickel Chromium.
W. Hickman i E. Gulbransen. Nickel Buli.,
t. 21, 1948, Nr 8—9, str. 125, (2 str., 3 tab.)

Trwato$¢ drutow oporowych na elementy grzej-
ne zalezy od: a) szybkos$ci utleniania sie stopu, b)
trwatosci utworzonych tlenkéw i ich przylegania do
stopu podczas okresowego ogrzewania i oziebiania, c)
szybkos$ci ulatniania si¢ sktadnikéw ze stopu. Zbadano
przy pomocy dyfrakcji elektronowej tlenki wystepu-
jace w szeSciu roéznych stopach chromo-niklowych.
Badania przeprowadzono w odpowiednio zbudowanej
komorze prozniowej a zdjecia wykonywano przed utle-
nieniem i po utlenieniu w czystym tlenie oraz w po-
wietrzu w ciggu 1, 5 30, 60 min. przy ci$nieniu 1 mm
Hg. Stwierdzono, ze stopy 80% Ni i 20% Cr posiadaja
najwiekszg trwato$¢, a wiasno$¢ ta polepsza sie przez
dodanie Si. Przedyskutowano wptyw innych dodatkow
stopowych na tworzenie sie odpowiedniej warstwy
tlenku zapewniajgcej diugotrwato$¢ drutu. L. K.

15— 27 () PPH 3 49
Struktura i utlenianie powierzchni aluminium, pole-
rowanych elektrolityczne. La structure et oxydation des
surfaces d‘aluminium polies electrolitiquement. H.
Reather. Comptes Rendus. t. 227, 1948, Nr 23,
str. 1247, (2 str., 6 ods)

Za pomocg dyfrakcji elektronowej stwierdzono, ze
powierzchnia prébek aluminiowych polerowanych me-
todg Jaquet‘a (w kwasie nadchlorowym i bezwodniku
octowym 1:3 i temperaturze mniejszej od 22 C) jest

PRZEGLAD PISMIENNICTWA HUTNICZEGO Nr 3

pokryta tak nieznaczng warstewka tlenku (30 —50 A),
ze pod mikroskopem ogladamy wtasciwg strukture
metalu. Nawet dziatanie wilgotnej atmosfery w prze-
ciggu dluzszego okresu czasu (40 dni) nie wywarto
zadnego wptywu. Warstewke tlenku mozna usungé
przez wytrawianie powierzchni polerowanej odczynni-
kiem Jaqueta w kwasie fosforo - chromowym. A. Z

Analizy o tematach pokrewnych: 6 — 29 10 —
28 (2); 17 — 122 21 — 18 (0); 21 — 19 (o).

16. FIZYCZNE BADANIA | WEASNOSCI

16 — 13 (0) PPH 3 49
Rozwdj techniki wysoko prézniowej. Development of
High Vacum Technique, S. Dushman. Ind Eng.
Chem . t. 40, 1948, Nr 5, str. 778, (3 str., 8 ods.)
Omoéwiono poczatki techniki wysoko prozniowej
oraz postepy wiedzy osiagniete dzieki jej rozwojowi.
Wyliczono kilka zaleznosci funkcjonalnych posiada-
jacych duze znaczenie w badaniach prézni. Rozwaza-

nia teoretyczne oparto na kinetycznej teorii gazéw,
zastosowanej do niskich cisnien. L. K.
16 — 14 (o) PPH 3 49

Magnetostrykcja a procesy uporzagdkowania. Magne-
tostriction and Order-Disorder. J. Goldman, R. Smo-
luchowski. Phys. Rev, t 75 1949, Nr 1, str. 140,
(7 str., 2 tab., 3 rys., 11 ods.)

Do badania zaleznos$ci miedzy wspdiczynnikiem
magnetostrykcji w stanie nasycania a stanem uporzad-
kowania metalu uzyto stopu Fe— Co o przyblizonym
sktadzie 50% Fe i 50% Co (procenty atomowe) oraz
zawierajagcym 0,75% Cr. Stan uporzadkowania badano
przy pomocy pomiaré6w opornosci i dyfrakcji neutro-
néw. Pomiary magnetostrykcji przeprowadzono eks-
tensometrami oporowymi. Stwierdzono okoto 40%-wy
wzrost magnetostrykcji w przypadku stanu uporzad-

kowanego. Podano teoretyczne wyjasnienie faktow
stwierdzonych doswiadczalnie. L. K.
16 — 15 (0) PPH 3 49

Urzadzenia do wazenia w prézni. Apparatus for Weig-
hing in Vacuum. G. Monk. J. Appl Phys, t 19,
1948, Nr 5, str. 485, (str., 3 wykr., 1 rys.)

Opisano aparature do wazenia prébek w prézni
(10-3mmHg) przy temperaturach do 800 C. Maksymal-
ne obcigzenie 200 g, czuto$¢ 0,05 miligrama. Prébke
0 masie 5— 10 g zawiesza sie na platynowym drucie
wewnatrz pieca znajdujgcego sie rowniez w prézni.
Podano wyniki wstepnych badan odgazowania w réoz-
nych temperaturach prébek aluminium i innych. L.K.

16 — 16 (0) PPH 3 49
Optyczne wiasnosci Ni, Co, Fe, Mn i Cd. The Optica
Properties of Ni, Co, Fe, Mn and Cd F. Bueche. J.
Optical Soc. Am. t. 38 1948, Nr 9, str. 806, (5
str., 2 rys., 10 wykr., 5 ods.)

Zmierzono w widzialnej i podczerwonej czesci
widma zdolno$¢ odbijania cienkich  metalicznych
warstw Ni, Co, Fe, Mn, Cd. Pomiary wykonywano

przy pieciu katach padania. Z otrzymanych wynikéw
wyliczono metodg Collin‘a i Bocka wartosci statej
dielektrycznej i przewodnosci elektrycznej metali. Po-
dano opis aparatury pomiarowej oraz technike przy-
gotowywania luster przez odparowywanie metali w
prézni. W celu otrzymania gtadkiej powierzchni luster
kadmowych zastosowano specjalng technike. L.K.

16 — 17 (o) PPH 3 49
Pomiar podtuznej magnetostrykcji wraz z automa-
tyczng  rejestracja. Measurement of Longitudmal
Magnetostriction with Automatic Recording, E. Nes-
bitt i H. Williams. Phys. Rev, t 73 1948 Nr
10, str. 1246, (1 str., 1 ods.)
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Podano opis urzgdzenia i metode pomiaru zmian
dtugosci probki spowodowanej zmiang natezenia pola
magnetycznego. Wyznaczono magnetostrykcje dla miek-
kiego materiatu magnetycznego ,,Permendur® oraz dla
materiatu magnetycznie twardego ,Almico“. Stwier-
dzono, ze materialy na magnesy trwate odznaczaja sie
duzg magnetostrykcjg. L.K

16 - 18 (0 PPH 3 49

Urzadzenie do badania pradem zmiennym magnetycz-
nych wiasnosci cienkich blaszek w ksztalcie pierscie-
nia. Signale Turn. A. C. Ring Tester for Magnetic La-

mination. H. Wright. Gen. Rlectr. Rev, t 5],
1948, Nr 11, str. 36, (3 str., 1 rys., 2 wykr.,, 2 fot,
6 ods.)

Probke w ksztatcie zblizonym do pierScienia ma-
gnesuje sie pragdem okoto 30 A, przeptywajgcym przez
pojedyncze uzwojenie transformatora pragdowego. Wy-
tworzony zmienny strumieA magnetyczny mierzy sie
pojedynczym zwojem, sprzezonym z prébka, przy po-
mocy woltomierza lampowego ze wstepnym wzmac-
niaczem. Urzadzenie pozwala mierzy¢ strumien 3,75
maxwella. Przedyskutowano zalety urzgdzenia, jak
szybko$¢ i wygoda pomiaru oraz wskazano mozliwe
zastosowania. L. K.

16 — 19 (2) PPH 3 49
Badanie wtasnosci magnetycznych drutow ze stali
nierdzewnej. Stainless Steel Wires, A Study of Their
Magnetic Properties. P. Hobson, E. Chatt, W. Osmond.
Iron Steel, t. 21, 1948, Nr 13, str. 555, (6 str., 1 tab.,
7 wykr.)

Zbadano wptyw zgniotu na wilasnosci magnetycz-
ne stali austenitycznych typu 18/8 i 12/12. Przeprowa-
dzono trichotometryczng analize normalnych krzy-
wych namagnesowania i indukcji drutébw z wymie-
nionych stali, poddanych przerébce plastycznej na
zimno, oraz analize petli histerezy uzyskiwanych przy
pomocy oscyloskopu. Analiza prowadzi do wniosku,
ze faza a wystepuje w drutach w postaci cienkich,
wioknistych warstw ferrytu martenzytycznego rozpro-
szonych w austenicie. W oparciu o wyniki innych
autoréw podano wykres réwnowagi stali 12/12 w za-
leznosci od zawartosci wegla. L. K.

16 20 (2) PPH 3 49

Sprawdzenie teorii Neelfa w zastosowaniu do sity ko-
ercji spiek6w zelazo-niklowych. Verification de la
Theorie de Neel pour le champ coercitif de ferronic-
kels en poudre fine. L. Weil. Comptes Rendus,
t. 227, 1948, Nr 25, str. 1347, (2 str., 1 tab., 1 wykr.,
5 ods.)

Przygotowano w identycznych warunkach prosz-
ki zelazo-niklowe o zawartos$ci 10, 20, 30 i 50% Fe,
ktére nastepnie sprasowano pod cisnieniem od 05—
6 t/cm2  Kazdg prébke spiekano w atmosferze
wodoru przy temperaturze 1000 C a nastepnie magne-
sowano do nasycenia w polu 2000 erstetbw. Stwier-
dzono, ze zgodnie z teorig Neel‘a, sita koercji jest pro-
porcjonalna do namagnesowania w stanie nasycenia.
L.K.

16 — 21 (2) PPH 3 49
Lepkos¢. Krytyczny przeglad metod pomiarowych lep-
kosci stopow zelazo-wegiel w stanie cieklym. Visco-
sity. A Critical Survey of the Viscometry of Molten.
Iron-Carbon Alloys. T. Linacre. Iron and Steel,
t. 21, 1948, Nr 9, str. 363, (3 str., 4 wykr., 43 ods.) dok.

Stwierdzono, ze lepko$¢ zeliwa maleje wedtug
funkcji wyktadniczej wraz z temperaturg. Zwykte za-
nieczyszczenia wplywaja nieznacznie na wartos¢ lep-
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kosci z wyjatkiem siarki, ktéra powoduje silny jej
wzrost i fosforu, ktory obniza jej wielko$¢. Przedysku-
towano wptyw wegla na lepko$¢ zeliwa. Z wykreséw
zaleznosci lepkosci zeliwa od zawarto$ci procentowej
wegla, otrzymanych przez réznych autoréw, ekstrapo-
lowano wartosci lepkosci dla ptynnej stali. Stwierdzo-
no, ze wartosci otrzymane r6znig si¢ znacznie miedzy
sobg. Opierajac sie na tych danych, ustalono przyblizo-
na warto$¢ lepkosci stali ptynnej na okoto 30 jednos-
tek bezwzglednych. Omowiono mozliwe sposoby po-
miaru lepkoSci stali ptynnej i stwierdzono, ze najlep-
sze wyniki da prawdopodobnie metoda rotacyjna przy
pomocy aparatu Wimera. L.K.

16 — 22 (n)
Zwigzek Bidwell‘a a przewodno$¢ cieplna metali ptyn-

nych. Bidwelhs Interept Relation and the Thermal
Conductivity of Liguid Metals. R. W. Powell. J.
Appl. Phys, t. 19, 1948, Mr 11, str. 995 2 str.,
2 wykr.)

Stwierdzono, ze prace dosSwiadczalne autorow i
innych badaczy nie potwierdzajg zalezno$ci podanych
przez Bidwelha i Hogana, dotyczacych przewodnosci
cieplnej, gestosci, ciepta wiasciwego i temperatury
bezwzglednej ptynnego aluminium, cyny, cynku i oto-
wiu. Zestawione na wykresach uzyskane wyniki do-
Swiadczalne wykazujg odchylenia od podanej zalez-
nosci i wskazujag na konieczno$¢ dalszych badan do-
Swiadczalnych. L.K.

17. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY

17 —12 PPH 3 49

Nasadka fotograficzna na tasme filmowag do mikro-
skop6éw. Plienocznaja fotonasadka dla mikroskopdéw.
A, A. Diattow, A. I. Wierchoszapow. Zaw. tab.,
t. 14, 1948, Nr 11, str. 1397, (2 str., 1 rys., 3 fot.).

Opisano konstrukcje nasadki fotograficznej do
zwyktego mikroskopu dla wykorzystania go do celéw
metalograficznych. Nasadka zaopatrzona jest w od-
chylane lusterko, umozliwiajgce obserwowanie bada-
nych szlifow pod katem prostym do tubusu mikro-
skopu. Fotografowanie szlifow odbywa sie na tasmie
filmowej. Z. K.

17 — 13 PPH 3 49
Uproszczony manometr bezwzgledny i rdznicowy.
Simplified Absolute and Differential Manometer. R.

Gilmont. Analyt. Chem, t 20, 1948, Nr 5, str. 474,
(3 str., 1 tab., 2 rys., 13 ods.).

Podano opis oraz podstawy teoretyczne rteciowe-
go manometru do pomiaréw réznicowych i bezwzgled-
nych, tatwego do napetniania i wygodnego w uzyciu.
Srednica rurki manometrycznej jest tak dobrana
w stosunku do S$rednicy zbiornika, ze odczyt poziomu
w rurce manometrycznej daje ciSnienie w mm stupa
rteci dla temperatury 0 C. Dokladno$¢ + 0,1 mm
przy cisnieniu 200 mm. L. K.

17 — 14 PPH 3 49
Wielopunktowa kontrolna tablica rozdzielcza. A Multi-
Point Furnace Control Panel. M. Cottrell. Me-
tallurgia, t. 38 1948, Nr 225, str. 132, (3 str., 2 rys.,
3 fot.).

Podano opis i schemat urzadzenia tablicy roz-
dzielczej stuzacej do kontroli i regulacji temperatury
6 piecow laboratoryjnych, nie pracujgcych réwnoczes-
nie. Tablica zawiera wskaznik temperatury dla ter-
mopary chromel-alumel, wskaznik do 1300 C dla ter-
mopary Pt — Pt Rh oraz rejestrator o trzech zakre-
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sach 0—15 mV, 24—29 mV, 28—43 mV. Opisane urzg-
dzenie pozwala na szybkie podtgczanie zgdanego pie-

ca do odpowiedniego wskaznika. L. K.
17 —15 PPH 3 49
Urzadzenie do dokladnego ciecia tasmy. Provides
Accurate Cut-Off Control. O. Rutemiller. Mach.
Design, t. 20, 1948, Nr 6, str. 122 (1 str., 1 rys.,
1 fot.).

Opisano urzadzenie do szybkiego i doktadnego

ciecia taSmy. Gdy odcinek tasmy jest dostatecznej
dtugosci, jego koniec przystania jedng z lamp, ktérych
Swiatto pada na fotokomdrki. Przystonieta fotokomor-
ka powoduje poprzez lampowy wzmacniacz i kontrol-
ny silnik zmniejszenie szybko$ci obrotéw walcéw po-
suwajacych tasme. Gdy druga lampa zostaje przy-
stonieta, walce posuwajace zmieniajg, kierunek. Po
odstonieciu drugiej lampy przez powracajacy koniec
taSmy walce poruszajgce zatrzymuja sie i nastepuje
ciecie. L. K.

17 — 16 PPH 3 49
Stoper elektronowy. Electronic Process Timer. En-
gineering, t 166, 1948, Nr 4306, str. 139 (1 str.,
1 rys.).

Opisano sposéb dziatania oraz podano schemat

elektronowego stopera do automatycznego wytacznika
w zakresie od 0,25—60 sek. Stoper mozna stosowac
przy obcigzeniu 500 watéw i napieciu 250 V. Doktad-

nos$¢ do 5%, przy zatozeniu, ze czestotliwo$¢ i na-
piecie zrddia zasilajgcego waha sie w granicach
4N 15%. W urzadzeniu zastosowano trGjelektrodowa
lampe tyratronowa. L. K.

17 —17 PPH 3 49
Precyzyjny stoper elektronowy. Precision Interval
Timer S. Wald. Electronics, t. 21, 1948, Nr 12,

str. 88 (2 str., 1 rys. 1 wykr., 1 fot.).

Podano schemat, szczegétowy opis oraz teore-
tyczne zasady dziatania wytgcznika czasowego o wy-
sokiej doktadnosci. Urzadzenie polega na roztadowa-
niu kondensatora poprzez zrédto napiecia o przeciw-
nej biegunowosci. Wytacznik posiada zakres od 0,01—e
100 sek. Doktadnos¢ ponizej 1%. L. K.

17 — 18 PPH 3 49

Uniwersalny pomiarowy aparat projekcyjny Hilgera.
Hilger 500 Uniwersal Measuring Projector. Mach i-
nery, t. 73, 1948, Nr 1883, str. 739, (2 str.,, 1 tab.,
2 fot.).

Opisano rzutnik pomiarowy stosowany w oddzia-
tach kontroli do sprawdzania nozy profilowych, szab-
lonéw, gwintéw, sprawdzianéw itp. Zakres pomiaro-
wy wynosi w kierunku poziomym 18 cm, w kierunku
pionowym 6 cm, doktadno$¢ pomiaréw + 0,003 mm.
Ekran projekcyjny o $rednicy ok. 50 cm jest wbudo-
wany w kotowy katomierz tukowy pozwalajacy mie-
rzy¢ katy z doktadnosciag do 1. Powiekszenie zazwy-
czaj X 25, lecz mozna otrzymaé soczewki do powiek-
szen w granicach X 5 — X 100. L.K.

17 —19 PPH 3 49

Mostek do termometru oporowego. Resistance — Ther-
mometer Bridge. S. Stach. Gen. Electr. Rev,
t. 51, 1948, Nr 7, str. 17, (5 str., 3 rys., 4 wykr., 1 fot.,
4 ods.).

Podano schemat oraz szczeg6ty budowy precyzyj-
nego mostka do termometru oporowego. Wazniejsze
oporniki wykonano ze stopu ziota z chromem
(2,1% Cr), ktory posiada nadzwyczaj maly wspdéiczyn-
nik temperaturowy oporu. Przy zmianach temperatu-
ry otoczenia w granicach 20—30 C mostek nie wyma-
ga specjalnego termostatu do regulacji temperatury
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opornikbw. Doktadno$¢ + 0,01%. Mostek znajduje
laboratoryjne zastosowanie do pomiaréw kaloryme-

trycznych lub do cechowania termometrow oporo-
wych. L. K.
17 —20 PPH 3 49

Przyrzady do pomiaru strumieni cieplnych w piecach
0 wysokiej temperaturze. Pribory dla izmierienija po-
tokow tiepta w wysoko tiemperaturnych pieczach.
A. |. Czernogotow. Zaw. tab., t. 15 1949, Nr 2,
str. 182 (8 str., 6 rys., 2 wykr., 5 ods.).

Wyprébowano wodny kalorymetr, radiometr list-
kowy i réznicowg termosonde pod katem widzenia ich
przydatno$ci do pomiaru zjawisk wymiany cieplnej
w piecu martenowskim. Skonstruowano nowg sonde,
ktéra pozwala uzyska¢ peing charakterystyke stru-
mieni cieplnych w piecu martenowskim. Wyprébowa-
no ten przyrzad w warunkach ruchowych z dobrymi

wynikami. Z. K.
7 —21 PPH 3 49
Nowy pirometr radiacyjny do niskich temperatur.

New Radiation Pyrometer for Low Temperatures. E.
Hessey. Instrumentation, t. 3, 1948, Nr 5
str. 23, (4 str., 1 tab., 2 rys., 3 wykr., 3 fot., 4 ods.).

Podano doktadny opis pirometru optycznego cat-
kowitego promieniowania do temperatur od 40—340 C,
produkcji firmy Brown Instr. Co. Umieszczono 10 ter-
moelementéw wzorcowych potgczonych w szereg na
matej zaczernionej tarczy w ognisku soczewki z fluor-
ku wapnia. Zimne konce tych termopar utrzymuje sie
w statej temperaturze, niezaleznie od temperatury
otoczenia, przy pomocy elementu grzejnego, umie-
szczonego na zewnetrznej stronie obudowania pirome-
tru i regulowanego termometrem oporowym. Czuto$¢
pirometru 0,5—1 C. Aparat nie posiada skali tempera-
turowej, lecz tylko podziatke 0—100 i stuzy do kon-
troli warunkéw uprzednio ustalonych. Przedyskuto-
wano wptyw rdznych czynnikéw jak wilgotnosé, ja-
ko$¢ i rodzaj powierzchni itp. na wyniki pomiaréw.
L. K.

17 —22 PPH 3 49
Naukowe przyrzady i aparaty do uzytku przemystu
hutniczego. Scientific Instruments and Apparatus for
Use in the Iron and Steel Industry. Iron Coal
Tades Rev, t 156, 1948, Nr 4179, str. 787, (4 str.,
2 rys., 1 fot.).

Krotkie omoéwienie naukowych przyrzadow
1 aparatéw wystawionych przez réznych wytwdrcéw
na 32-giej dorocznej wystawie Towarzystwa Fizyczne-
go w Londynie. Obszerniej omdéwiono: fotokomérki
z siarczkiem ofowiu i ich zastosowanie do pirometru
radiacyjnego do niskich temperatur, aparat do bada-
nia naprezen w metalach przy uzyciu promieni X,
aparaty do pomiaru przeptywu wody i gazu, aparaty
do pomiaru mikrotwardosci, nowe materiaty na bla-
chy transformatorowe o specjalnej przerébce plas-
tycznej, materiaty na magnesy i rdzenie o wysokiej
czestotliwosci. L. K.

Analizy o tematach pokrewnych: 5—8; 15—18 (0);
15—19 (0); 15—25 (n) ; 15—26 (n); 27—A9.

18. MECHANICZNE BADANIA | WLASNOSCI

18 — 14 (0) PPH 3 49
Elektronowa maszyna wytrzymato$ciowa. An Electro-
nic Testing Maching. Machine Design., t. 21, 1949,
Nr 1, str. 140, (2 str., 2 rys., 1 fot.).

Podany jest opis maszyny na rozciaganie, maksy-
malne jej obcigzenie wynosi okoto 1100 kg, a doktad-
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no$¢ wskazan 0,1%. Pomiar sity i wydtuzenia odbywa
si¢ przy pomocy urzadzenn elektronowych. Szybkos$¢
wydtuzenia jest zmienna w zakresie od 1,2 do 50 mm
na minute. Maszyne skonstruowata firma amerykan-
ska Tinius Olsen Testing Maching Co. Z. B.

13— 15 (o) PPH 3 49

Wspbtczynnik tarcia aluminium z innymi materiatami.
Koeficient trienia aluminija w par s drugimi matie-
riatami. I. Sawostin, Wiesi Maszinostr., t 28
1948, Nr 11, str. 23, (1 str., 2 tab.).

Podano wyniki badan wspétczynnika tarcia alu-
minium ze stalg nierdzewng, stalg chromowg, gumg
i kilku innymi materiatami niemetalicznymi. Pomiary
wykonywano przy tarciu na sucho, z wodg lub benzy-
ng. Ustalono wptyw nacisku, szybkosci i wielkoSci po-
wierzchni ciernych na wspétczynnik tarcia H.Z.

18 — 16 (0) PPH 3 49
Nowa konstrukcja aparatu do préb mikrotwardosci
i czynniki wptywajace na pomiar twardosci piramida
diamentowg przy matych obcigzeniach. A New Design
of Microhardness Tester and Some Factors Affecting
the Diamond Pyramid Hardness Number at Light
Loads. R. F. Campbell, Q. Henderson, M. R. Donleavy.
A.S. M. Trans”t 40, 1948, str. 954, (29 str., 10 tab.,
1 rys., 3 wykr., 2 fot,, 6 mikfot., 7 ods.).

Podano opis aparatu do préb mikrotwardosci, po-
siadajacy diament o ksztalcie ostrostupa, taki sam, jak
w normalnym aparacie Vickers‘a. Mozna stosowa¢ ob-
cigzenia od 5 do 100 g. Dla zakresu twardosci 225—
900 w skali Vickersa, pomiary twardosci wykonane
przy obcigzeniach 50 do 100 g odpowiadajg catkowi-
cie twardosciom, pomierzonym na normalnym aparacie
Vickersla przy obcigzeniach 10 i 30 kg. Dla obcigzen
ponizej 50 g wielko$¢ twardosci, oznaczona na nowym
aparacie, maleje ze zmniejszajagcym sie obciazeniem.
Podano zastosowania aparatu do pomiaru twardosci
sktadnikéw mikrostruktury. Proby twardo$ci na ce-
mencie wskazujg, ze plastyczne odksztatcenia zacho-
dzg podczas zagtebiania si¢ diamentu. Z.B.

18 —17 (o) PPH 3 49
Znaczenie granicy proporcjalnosci i zastepczej granicy
plastycznosci. Significance of Proportional Limit and
Yield Strenght. T. L. Ewerhart. Iron Age, t 162
Nr 23, str. 111, (22 str., 2 tab., 1 wykr., 5 ods.).

Doktadne wyznaczenie granicy proporcjalnosci
jest praktycznie niemozliwe. Doktadno$¢ oznaczenia
zalezna jest od czutosci zastosowanego przyrzadu do
pomiar6w wydtuzen, centrycznosci obcigzenia i od
skali wykresu naprezenie-odksztatcenie. Ostatnio co-
raz czeSciej podawana jest zastepcza granica plastycz-
nosci (Q 0,2) zamiast granicy proporcjalnosci. Podane
sg 3 sposoby pomiaréw. Z. B.

18 — 18 (o) PPH 3 49

Wplyw powierzchniowej aktywnosci ciektego os$rodka
na procesy skrawania i obrabialnosci metali. Wlijanije
powierchnostnoj aktiwnosti zitkoj $redy na processy
riezania i obrabatywajemostimietattow. N. Pletieniewa
i P. Kelinderr DAN SSSR, t. 62, 1948, Nr 4. str. 501.
(3% str., 2 wykr., 15 ods.).

Roztwory powierzchniowo aktywnych sktadnikéw
w wodzie, olejach mineralnych lub nafcie zmniejsza-
ja opory i prace skrawania metali. Wptywajg one do-
datnio na gtadko$¢ obrabianych powierzchni. Tego ro-
dzaju roztwory tworzg na powierzchni warstwe ad-
sorbcyjng, sprzyjajacg powstawaniu mikrorys, oraz
zmniejszaja tarcie, zachodzace przy skrawaniu. H. Z
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18 —19 (o) PPH 3 49

0 tarciu w tozyskach kulkowych. O trienii w szariko-
podszipnikach. G. Trubin. Wiest. Maszinostr.,
t. 28, 1948, Nr 12, str. 5 (™V2 str., 2 rys., 9, wykr.
15 ods.).

Podano wyniki badania tarcia w tozyskach kulko-
wych. Opisano urzgdzenie do pomiaru momentu tar-
cia tozysk. Wraz ze wzrostem gestosci i ilosci smaru
ro$nie moment tarcia. Najmniejsze tarcie osiggamy
przy pokryciu kulek cienkg warstwag smaru. Potoze-
nie maksimum i minimum Kkrzywej, wyrazajagcej mo-
ment tarcia w funkcji iloSci obrotow, jest zalezne od

obcigzenia. Wzrost obcigzenia powoduje zwiekszenie
momentu tarcia i wspdiczynnika tarcia. H. Z

18 — 20 (o) PPH 3 49
Udarno$¢ metali przy temperaturze — 253 C. Udar-
naja wjazkost mietatow pri — 253 C. |. Kosteniec,

B. G. Lazarew, W. I. Chotkiewicz. Zur. Tiech. Fiz,
t. 18, 1948, Nr 9, str. 1149, (7 str., 1 tab., 2 rys., 2 fot.,
2 ods.).

Artykut zawiera opis urzadzenia i sposéb okre-
$lania udarnosci przy temperaturach ciektego azotu
1 wodoru. Podane sg réwniez wyniki badan udarnosci
miedzi i dwoch gatunkédw mosigdzu przy temperaturze
— 196 i — 253. J. Ch.

18 —21 (o) PPH 3 49
Spos6b natychmiastowego wykrywania peknie¢ zme-
czeniowych. A Method of Detecting Incipient Fatigue
Failure. H. W. Forster. Proc., Soc. Exp. Stress
Anal, t 4, 1947, Nr 2, str. 25 (6V3 str., 1 wykr.
10 fot., 2 ods.).

Trudno jest wykry¢ pekniecia zmeczeniowe w du-
zych ztozonych konstrukcyjnych czesciach sktadowych
maszyn. Znaczne pekniecia moga powstaé, zanim na-
stagpi zmiana pojemnosci obcigzenia nosnego. Cienkie
izolowane druty sa przyklejane w najbardziej kry-
tycznych miejscach badanej konstrukcji, a z chwilg
powstania pekniecia czesci sktadowej nastepuje ro-
zerwanie drutu, co powoduje przerwe w obiegu pradu
elektrycznego. Na podstawie przeprowadzonych ba-
dann wyzarzony drut miedziany o $rednicy 0,05 mm

okazat sie najbardziej odpowiedni dla tych celow.
Z. B.
18 —22 (o) PPH 3 49

Maszyna do badan na zmeczenie czesci o naturalnych
wielkosciach. A Machine for Fatigue-Testing Fuli Size

Parts A. F. Underwood, C. B. Griffin, Proc.,
Soc, Exper. Stress. Anal, t 4, 1947, Nr 2
str. 32, (7 str., 2 rys., 8 wykr.).

Badania na zmeczenie czesci skiadowych silnika
w naturalnych wielkosciach mozna przeprowadza¢ na
maszynie zbudowanej przez General Motors Corpora-
tion Naped maszyny jest hydrauliczny. Stosowac
mozna obcigzenia do ok. 45 ton w czasie rozciggania,
$ciskania, skrecania, wzglednie rozciggania — $ciska-
nia. Dynamiczny skok wynosi normalnie okoto 4 mm,
a szybko$¢ zmian obcigzen do 2000 okr/min. Podano

gtowne zasady dziatania i przyktady badan czesci
sktadowych. Z. B.

18 —23 (2) PPH 3 49
Szybkie skrawanie metali nozami KB E K. Wysoko-
skorostnoje riezanije mietaow riezcami K B EK.

W. Kriwonohow, B Brusztejn, S. Egorow, D. Kostow.

Wiest. Maszinostr., t. 28, 1948, Nr 12, str. 37
(V3 str., 1 tab., 4 rys., 8 wykr.).
Podano wyniki préb skrawania nozami KBEK.

z ujemnymi katami natarcia. Artykut zawiera wzory
do obliczania sity skrawania i ilosci ciepta powstaja-
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cego przy obrobce. Noze K B E K. majg dobre odpro-
wadzenie ciepta dzieki czemu temperatura krawedzi
skrawajgcej jest nizsza niz wiorow. Noze tej kon-

strukcji nadajg sie do obrobki trudno obrabialnych
metali. Autorzy zalecajg stosowanie wewnetrznego
chtodzenia nozy. H. Z.

18 —24 (2) PPH 3 49
Préba zginania dla hartowanej stali szybkotnacej.

The Bend Test for Hardened High Speed Steel. A. H.
Grobs, G. A. Roberts, A. S. M. Trans, t. 40, 1948,
str. 435, (6 str,” 18 th., 1 rys., 24 wykr., | fot., 4 mikfot.,
16 ods,]r.

Celem pracy byto wprowadzenie proby zginania
do pomiaréw wytrzymatosci i ciggliwosci stali narze-
dziowych i dostosowanie jej do badan stali szybkotng-
cej. Przy ustalaniu préby badano trzy czynniki, a mia-
nowicie: wielko$¢ prébki, jedno i dwu-punktowe ob-
cigzenie oraz ilo$¢ prébek potrzebnych dla uzyskania
wzglednie doktadnej wartosci granicy plastycznosci,
wytrzymato$ci na zginanie, plastycznego i catkowitego
ugiecia. Wyniki préb zginania zostaly podane dla
stali szybkotngcej o skiadzie W 18%, Cr 4%, V 1%,
hartowanej z szeéciu roznych temperatur od 1095 do
1315 C. Rozpatrzono wplyw odpuszczania na wyniki
préby zginania dla szerokiego zakresu czaséw odpu-
szczania i temperatur dla 2 stali szybkotngcych. Z. B.

18— 25 () PPH 3 49

Twardos$¢ powtok natryskowych i jej wptyw na od-
porno$¢ na zuzycie. Twierdosf mietallizaéionnych po-
krytij i jej wlijanije na iznosostojkost‘. W. Szadriczew.
Wiest. Maszinostr., t 28 1948, Nr ii. str. 21
(2 str., 5 wykr.).

Twardo$¢ warstwy metalu, natozonej metoda na-

trysku, zalezy od stopnia ochtodzenia czastek i ich
utlenienia. Grubo$¢ warstwy wynosita 2 mm. Naj-
wiekszg twardo$¢ uzyskano przy odlegtosci préobek od
aparatu natryskowego 100 do 150 mm i ci$nieniu po-
wietrza powyzej 4 atm. Scieralno$¢ $lizgowa ha sucho
(V 24 misek. i nacisk 2,2 kg/cm2 maleje ze wzro-
stem twardosci. Przy jednakowej twardo$ci powtoka
wykonana przy ci$nieniu powietrza 4 do 5 atm. jest
odporniejsza na S$cieranie, niz przy 6 atmosferach ze
wzgledu na tlenki i porowato$¢ powtaki. H. Z.
18 —26 (2) PPH 3 49
Racjonalne warunki skrawania przy szybkim frezowa-
niu. Racionalnyje riezimy riezania pri skorostnom
friezierowanii. M. Larin. Stanki i Instr, 1948,
Nr Ifo-str. 9, (3 str., 4 tab., 9 wykr., 4 ods.).

Podano wyniki badania wptywu szybkosci skra-

wania, wielkosci posuwu i ilosci zeb6w frezalna trwa-
tos¢ ostrza. Szybko$¢ skrawania dochodzita do 216
m/miri. Do poréb uzyto stali o wytrzymatosci Rr =
110—116 kg/mm2 i' 68—70 kg/mm2. Frezy byty zaopa-
trzone w naktadki z twardych spiekéw. Przy frezo-
waniu otrzymano powierzchnie odpowiadajgca gtad-
kosci powierzchni szlifowanej! H. Z.
18 —27 () PPH 3 49
Naprezenia spawalnicze zmniejszane przez proces przy
niskiej temperaturze. Welding Stresses Dissipated by
Low-Temperature Process. T. W. Greene. Stel, t. 123
1948, Nr 6, str. 78 (5 str., 3 wykr., 4 fot.).

Podano skuteczng i praktyczng metode usuwania
wzglednie zmniejszania duzych naprezehn wewnetrz-
nych w konstrukcjach spawanych, nie wywotujaca od-
ksztatcen. Przy pomocy ruchomego zespotu palnikow
ogrzewa sie obie strony spoiny do temperatury!

175—205 C i nastepnie chtodzi sie je strumieniem 'wo-’
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dy lub powietrza-wody. Urzadzenie natryskowe znaj-
duje sie w tyle w odlegtosci 15 cm poza ptomieniem.
Najlepsze warunki uzyskuje sie, gdy S$rodkowe linie
ogrzewanych powierzchni znajdujg sie w odlegtosci
12,5 cm od Srodkowej linii spawu, a temperaturea wy-
nosi 176 C dla blach o grubosci 8—30 mm. Przepro-
wadzane pomiary wykazaly znaczne zmniejszenie na-
prezen wewnetrznych w konstrukcjach spawanych.
Proces ten zastosowano przy budowie bardzo duze-
go z.oiornika wodnego. Z. B.

18 —28 (2) PPH 3 49

Wptyw obrébki cieplnej i mikrostruktury na gtadkosc
obrabianej powierzchni. Wlijanije riezyma tiermicze-
skoj obrabotki i mikrostruktury stali na czistotu ob-
rabotannoj powierchnosti. E. Feldsztejn. Wiest. Ma-
szinostr., t. 28, 1948, Nr 12, str. 26 (10 V: str., 2 tab.,

3 rys., 3 wykr., 2 fot., 10 mikfot., 10 ods.).

Podano wyniki badania wptywu obrébki cieplnej
i.struktury stali chromowej 40 X na gtadko$¢ obrobio-
nej mechanicznie powierzchni. Ustalono zalezno$¢ ma-
ksymalnej chropowato$ci powierzchni od szybkosci
skrawania dla réznych rodzajéw obrobki cieplnej iroz-
nych temperatur. Okre$lono warto$ci maksymalnych
i minimalnych krytycznych szybkosci skrawania. Przy
szybkos$ciach skrawania wiekszych od gdérnej i mniej-
szych od dolnej szybkosci krytycznej. otrzymujemy
najgtadsze powierzchnie. Dla stali wyzarzonych i nor-
malizowanych Vmin.—4—5 m/min. a V maks. 100—130
m/min. Dla stali hartowanych, i odpuszczanych V
min. — 2 + 3 m/min. i Vmax. 50— 80 m/min.
Chropowato$¢ powierzchni moze stuzy¢ do oceny ob-

rabialno$ci materiatu. H.Z.
Analizy o tematach pokrewnych: 15 — 21 (o);
24 — 20. .
19. KOROZJA
19 —24(0) PPH 3 49

Studia, nad korozjg metali pod dziataniem lekkich pa-
liw ptynnych. Contribution a letude de la corrosion
des metaux par les carburants. P. Schlapfer i A. Bu-
kowiecki. Met. et Corr., t 23, 19487 Nr 280,
str 267, (10 str., 6 tab., 6 fot.,, 14 ods.).

We wstepnych rozwazaniach teoretycznych omo-
wioho zasadnicze czynniki grajgce role w przebiegu

korozji zachodzacej pod dziataniem lekkich paliw
ptynnych oraz wptyw polarnosci tych ostatnich na
zjawiska korozji. Nastepnie podano sprawozdanie

z doSwiadczen wykonanych nad réznymi sktadnikami
paliw oraz ich mieszaninami. W pierwszym rzedzie sta”,
rano sie ustali¢ szkodliwy wptyw dodatku kwasu
i wody. DosSwiadczenia prowadzono przy temperaturze
39 C przez okres 1 tygodnia; uzyto nastepujgcych me-,

tali: zelaza (0.08% C), aluminium 99,5%, cynku, oto-
wiu, miedzi i stopéw magnezowych o zawartosci
3% Al, 12% Zn, 0,3% Mn. W wyniku wykonanych

ich sktadniki na 3 grupy
ich dziatania na me-

préb podzielono paliwa i
w zaleznosci od intensywnosci
tale. R.B.

19 — 25 (o)
Korozja metali

PPH 3 49

pod dziataniem cieczy organicznych.
Corrosion des metaux par les liguides organigues.
R. Dubrisay. Met. et Corr., t. 23, 1948, Nr 280,
str.’278, (7 str., 5 tab., 2 rys.).

Podano wyniki prac doswiadczalnych oraz rozwa-
zania teoretyczne na temat korozji metali pod dzia-
taniem: kwaséw ttuszczowych w rozpuszczalnikach
organicznych, czterochlorku wegla i chloroformu oraz
alkoholu metylowego. Najobszerniej, potraktowano
sprawe korozji miedzi ;w kwasie octowym, mastowym,
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palmitynowym i stearynowym. Jako rozpuszczalnikéw

uzywano ksylenu, toluenu, benzyny, izooktanu i he-
ksadekanu. R. B.

19 — 26 (o) PPH 3 49
Znaczenie regulacji wilgotnosci przy dtuzszej konser-
wacji. The Importance of Controled Humidity in
Long Time Preservation. G. C. Wells. Corr. Mat.
Prot., t5, 1948, Nr 5, str. 4, (5str.,, 1 tab., 2 rys., 1

wykr. 4 fot.)

W poszukiwaniu za najtanisza metoda zabezpie-
czenia wnetrz okretéw pozostajacych w stanie nie-
czynnym opracowano metode polegajgcg na osuszeniu
powietrza. Ustalono, ze utrzymanie 30%-wej wilgot-
nosci wzglednej powietrza zapewnia nalezyta ochrone
przed korozja wyposazenia i uzbrojenia okretéw. R.B.
19 — 27 (o) PPH 3 49
Uwagi teoretyczne i praktyczne o przeciwkorozyjnych
pokryciach ochronnych.  Apercus theorigues et pra-
tigues sur les revetements organiaues aestinpes a la
protection contre la corossion. S. H. Joung. Met. et
Gorr, 1948, Nr 278, str. 232, (9 V* str., 9 tab., 15 ods.)

Podano kilka uwag teoretycznych o zwigzkach
spolimeryzowanych, skondensowanych i ich struktu-
rze. Omoéwiono charakterystyczne dane dla pokry¢
organicznych metalu: zwigzkéw spolimeryzowanych,
farb i lakierow o pigmencie metalicznym, mineralnym
i posiadajgcych wtiasnosci inhibicyjne —ich ciggtosc,
minimalng grubo$é, wage, porowatos¢ i dyfuzje. Po-
dano zwigzek miedzy wymiarami, formg i strukturg
chemiczng a witasnoSciami warstwy ochronnej. M. P.

19 — 28 (0) . PPH 3 49
Polarne inhibitory antyrdzewne. Polar — Type Rust
Inhibitors. H. R. Baker i W. A. Zisman. Ind. Eng.,

t. 40, 1948, Nr 12, str. 2338, (9V2 str., 3 tab., 30 ods.)

Omoéwiono teorie dziatania inhibitorow anty-

rdzewnych stosowanych jako dodatki do olejow mi-
neralnych. Przedmioty z zelaza i stali powleczone wy-
zej wymieniong mieszanka nie rdzewiejg, co stwarza
dobre warunki do ich przechowywania. Zwrécono
uwage na zasadniczg role zjawisk adsorbcyjnych w
zagadnieniach ochrony przed rdzag. Omoéwiono doktad-
nie metody i warunki przeprowadzanych badan, po-
dajac caly szereg zastosowanych substancji polar-
nych jak: kwasy organiczne, wyzsze aminy, alkohole,
estry kwasoéw organicznych, mydta kwaséw organicz-
nych. Stwierdzono, ze najsilniejsze wtasnosci ochron-
ne posiadaja mydfa kwaséw organicznych stosowa-
nych jako dodatek do oleju mineralnego, natomiast
aminy, alkohole i estry dziataja stabo. J.F.
19 — 29 (2 PPH 3 49
Badanie korozji prébek drutu przy réwnoczesnym sto-
sowaniu stalego naprezenia. Ispytanije korrozji prowo
tocznych obrazcow pri odnowremiennom pritozenij po-
stojannogo napriazenija. N D. Tomaszew, W. D. Ti-
tow, Zaw. tab., t. 15 1949, Nr 1, str. 48 (5 str..
3 tab., 1 rys., 3 wykr., 1 fot., 7 ods.)

Opisano prosty przyrzad do badan korozji drutéw
pod statym obcigzeniem. Badana prdbka (drutu stalo-
wego na liny kopalniane) przechodzi przez cylinder
z korodujagcym plynem (syntetyczna woda kopalnia-
na). Swobodny koniec drutu przytwierdzony jest do
krétkiego ramienia belki, ktérej drugie ramie obcig-
zone jest odpowiednim ciezarem. Przerwanie drutu
powoduje zatrzymanie zegara elektrycznego wskazu-
jacego czas trwania proby. Zbadano rédwniez zmiany

oporu elektrycznego drutéw w zaleznosci od czasu
dziatania ptynu korodujgcego. Z.K.
19 — 30 (2 PPH 3 49

Metoda badan wtasnosci powtok przeciwkorozyjnych
na stalach w warunkach naprezen zmiennych. Mieto-
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dika ispytaniii zaszczytnych swojstw antikorrozion-
nych pokrytji stali w ustowiach pieriemiennych na-
priazenniji. A. N. Mitikskij. E. S. Rejnberg, Zaw.

Lab, t 14, 1948, Nr 10, str. 1247, (372 str.,, 3 rys., 1
wykr., 3 fot.)

Przeprowadzono badania na zmeczenie korozyjne
probek stali na $ruby okretowe nod dziataniem wody
morskiej. Wstepne badania wykonano na maszynie
zmeczeniowej Schenk‘, przy czym zwilzano probki
przy pomocy gestego knotu zanurzonego w naczyniu
z wodg morska. Skonstruowano specjalng maszyne
zmeczeniowa do badan prébek zanurzonych w wodzie
morskiej pod statym obcigzeniem. Zilustrowano row-
niez powierzchnie ztomoéw probek pokrytych i niepo-
krytych przeciwkorozyjng warstwa ochronna, Z.K.

19 — 31 () PPH 3 49
Zelazo aktywne w roztworach zasadowych. Le fer
actif dans les Solutions alcalines. G. Nilson. Met. et
Corr, t. 23, 1948, Nr 277, str. 206, (6 str., 3 tab., 2
rys., 6 fot., 19 ods.)

Stwierdzono, ze zachodzg wypadki przyspieszania
korozji zelaza przez dziatanie katodowe. Swiadczy to
0 uaktywnieniu zelaza, ktére zachodzi takze w roz-
tworach zasadowych, co mozna wykazaé za pomocg
specjalnych odczynnikéw organicznych lub nieorga-
nicznych. Mozna rowniez uaktywnic¢ zelazo dziataniem
chemicznym réznych substancji. Do badan nad trwa-
toscig powtok pasywnych nadaje sie zasadowy roztwor,
dwutiooksamidu (HoN .CS .CS .NHo) a zasadowv roz-

twor nitrozoguanidynu pozwala stwierdzi¢ poczatek
mato widocznej korozji zelaza. A.B.
19 — 32 (2 PPH 3 49

Badanie korozji zeliwa pod wptywem ciektego alumi-
nium i stopéw lekkich z krzemem. Recherches sur la
corrosion des fontes par 1 aluminium et les alliages
legers au silicium (alpax et hypersilicius) liguides. P.
Bastieu. S. Daeschwer, Fonderie, 1948, Nr 31, str.
1217, (18 str., 8 tab., 7 rys., 10 wykr., 21 mikfot.)

Omoéwiono dziatanie korozyjne cieklego alumi-

nium i stopéw lekkich zawierajagcych krzem na r6zne
gatunki zeliwa. Badanie przeprowadzono przez zanu-
rzanie odwazonych prébek zeliwa do stopionego alu-
minium na rézne okresy czasu i przy roznych tempe-
raturach. Powierzchnie zetknigcia badano chemicznie
1 metalograficznie. Dodatki chromu i molibdenu do
zeliwa nie zwiekszajg odpornosci na korozje. Wplyw
na odporno$¢ na korozje ma nie tylko ilos¢ wegla w
zeliwie, ale i struktura grafitu. Podano tabele uzyska-
nych wynikéw i zdjecia metalograficzne. O.W.
19 — 33 (2 , PPH 3 49
Diugotrwate proby prowadzone przez szwedzkg ko-
misje badan nad korozjg atmosferyczng. Apercu suc-
cint des experiences atmospherigues de longue du-
ree de la commission suedoise de corrosion. R. Palm-
fer. Met. et Corr., t. 23, 1948, Nr 280, str. 285 (5
str.,, 3 tab., 1 rys., 2 fot)

Doswiadczenia datujg sie od roku 1938 i sg pro-
wadzone na 8 stacjach Przyjeto jednakowy ksztatt
blaszek prébnych i sposéb ich rozmieszczenia oraz
ustalono metode oceny stopnia korozji. Badano wptyw
sktadu stali oraz réznych metod obrébki przygoto-
wawczej na odporno$é. Cze$¢ probek powlekano far-
bami lub cynkiem. Starano sie ustali¢, ktére farby
stanowig najlepsza ochrone, oraz jakie znaczenie ma
grubos$¢ powtoki. Stwierdzono ogromny wptyw klima-
tu na szybkos$¢ korozji, przy czym okazato sie, ze naj-
silniej dziata powietrze wielkich miast potozonych
nad morzem. Zamieszczono przeglagd prac bedacych
w toku. R.B.

6?
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19 — 34 (n) PPH 3 49
Odcynkowanie. Desincificationl G. T. Colegate.
Met. Ind., t. 73, 1948, Nr 25, 26, 27, str. 483, 531

(8 str., 2 tab., 3 fot.,, 10 mikfot., 28 ods.)

Poglady na mechanizm przebiegu korozji selek-

tywnej, polegajacej na odcynkowaniu mosigdzu, sa
rozbiezne, natomiast warunki sprzyjajagce odcynko-
waniu i metody zapobiegania mu sa dobrze znane.

Z praktycznego punktu widzenia rozréznia sie dwa
rodzaje odcynkowania. Wykazano, ze sktonno$¢ mo-
sigdz6w do utraty cynku zalezy od ich skladu che-
micznego. Z czynnikéw natury zewnetrznej wymie-
niono doptyw tlenu, stezenie jonow miedzi, pobudze-
nie elektrolityczne, obecno$¢ chlorkéw i siarczanéw,
kwasowos$¢ i temperature, wplyw naprezen oraz o-
becnos¢ i rodzaj osadu z wody. Opisano przyspieszo-
na probe laboratoryjng dla okreslenia podatnosci po-

szczegblnych stopéw na odcynkowanie. Przytoczono
szereg przyktadéw odcynkowania. R.B.
19 — 35 (n) PPH 3 49

Reakcje metali i stop6éw z tlenem, siarka i chlorow-
cami przy wysokich temperaturach. Reactions of Me-
tals and Alloys with Oxygen Sulphur and Halogens
at High Temperatures, C. Wagner. Corr, Mat.
Prot., t. 5 1948, Nr 5, str. 9, (3 str., 1 tab., 7 rys.,
2 wykr., 25 ods.)

Teoretyczne rozwazania nad mechanizmem nara-
stania powtok utworzonych z produktéw reakcji, gto-
wnie powtok tlenkowych. Czynnikiem okre$lajgcym
szybkos$¢ narastania jest dyfuzja. Procesy dyfuzyjne
w powtokach tlenkowych na metalach mozna czesto
sprowadzi¢ do wedréwki jonéw i elektronéw. W przy-
padku utleniania stopdw sprawa komplikuje sie znacz-

nie. R.B.
19 — 36 () PPH 3 49
Korozja miedzykrystaliczna mosigdzéw  zwyktych

i aluminiowych w powietrzu, amoniaku i w niektérych
roztworach wodnych oraz w metalach stopionych.
Intercrystalline Failure of Brasses and Aluminium
Brasses in Air, Ammonia, p~d Certom Aagueous Solu-
tions and Molten Metals. M. E. Whitaker. Metal-

lurgia, t 39, 1948, Nr. 229, str. 21, (9 str.,, 6 tab.,
3 wykr., 1 fot., 26 mikfot., 1 ods.)
Sprawozdanie z badan prowadzonych w ciggu

6 lat przez British Non-Ferrous Met. Res. Ass. nad
przyczynami korozji miedzykrystalicznei zachodzacej
w pewnych warunkach w mosigdzach aluminiowych.
Objeto prébami mosigdze a, a-/? i 7 z zawarto$cig Al
do 4% oraz bez Al. Badano wptyw takich osrodkow,
jak powietrze przy temperaturze pokojowej i 200 C,
wilgotna atmosfera amoniakalna, roztwor amoniaku
w wodzie, roztwOr azotanu rteciowego, woda morska
oraz stopiony eutektyczny lut otowiowo-cynowy przy
temperaturze 200 C. Dos$wiadczenia prowadzono prze-
waznie przy jednoczesnym zastosowaniu naprezen ze-
wnetrznych. Stwierdzono, ze silnie zestarzone mosia-
dze ulegaty w wilgotnej atmosferze amoniakalnej ko-
rozji miedzykrystalicznej nawet bez obcigzenia ze-
wnetrznego. Naprezenie lub odksztatcenie powodo-
wato u stopow fi poddanych dziataniu tej atmosfery
pekniecie poprzez krysztaty. R.B.

19 — 37 (1) PPH 3 49
Ochrona powierzchni aluminium przez powleczenie
jej mieszaning zelatyny i dwuchromianu. La Protec-
tion de LAluminium par des Films de Gelatine Bi-
chromatee. J. Frasch. Met. et Corr, t 23, 1948

Nr. 279, str. 261 (5 str., 6 wykr.)

Aluminium oraz jego stopy powleczone powioka
ztozong z mieszaniny zelatyny i dwuchromianu cyn-
ku lub manganu wykazujag dobrg odporno$¢ na koro-
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zje. Podano sposéb przygotowania powtoki ochronnej
okre$lajac optymalng warto$¢ pH (4—5,2). Film wy-
tworzony z mieszaniny zelatyny i dwuchromianu przy-
lega bardzo silnie do metalu. J. F.

Analiza o temacie pokrewnym: 13—14 (2).

20. BADANIE SKLADU CHEMICZNEGO

20 — 11 (o) PPH 3 49
Zastosowanie przerywanej iskry do ilosciowych ana-
liz spektralnych metali w roztworach. Primienienije
prierywistoj iskry dla koliczestwiennogo spiektralno-
go analiza mietaHow w rastworach. K. G. Druitrijew.
Zaw. tab., t. 15 1949, Nr 1, str. 63, (3 str., 1 rys.,

1 wykr., 3 odr.)

Opisano prosta metode analizy metali w roztwo-

rach w skondensowanej iskrze elektrycznej przery-
wanej przy pomocy specjalnie skonstruowanego prze-
rywacza obrotowego. Badanym roztworem zwilza sie
sagczek papierowy, ktory wprowadza sie miedzy elek-
trody grafitowe. W czasie analizy saczek jest przesu-
wany recznie lub automatycznie, aby nie dopusci¢ do
zapalenia saczka. Oznaczono Cu, Mg i Mn przy ste-
zeniach od 0,02 g/litr, A! od 0,05 g/litr i Fe od
01 g/litr. Z.K.
20 — 12 (o) PPH 3 49
Oddzielanie grup w nieorganicznej analizie jakoScio-
wej, Cze$¢ 1. Schemat opierajacy sie na siarkowodo-
rze. Group Seperations in Inorganic Qualitative Ana-
lysis, Part I. Schemes Based on Sulphuretted Hydro-
gen. F. R. M. Mc. Donnell, C. L. Wilson, Metallur-
gia, t. 38 1948, Nr 224 i 225, str. 115 i 177, (4~ str.,
15 tab., 29 ods.) c. d.

Przy pomocy tabel przedstawiono rézne schematy
analizy jakosciowej kationow od jej poczatkdw siega-
jacych do Fresenisa, ktéry opart jg o pie¢ grup ka-
tionéw. az do czas6w najnowszych. Podano poza tym
wiele propozycji odnoszacych sie do catkowitej lub
czesSciowej zmiany postepowania w analizie jakoscio-
wej kationow. A.B.

20 — 13 (o) PPH 3 49
Szybkie oznaczanie zasadowos$ci zuzla. Rapid Deter-
mination of Slag Basicity. W. A. Smith, J. Monagham.
W. Hay. J. lIron Steel Inst., t 160, 1948, Nr 2,
str. 121, (10 str., 8 tab., 7 wykr., 5 ods.)

Podano wyniki doswiadczen przeprowadzonych
nad oznaczeniem zasadowos$ci zuzla za pomocg po-
miaru pH oraz pomiaru przewodnictwa wiasciwego
roztworéw otrzymanych przez wstrzgsanie drobno
sproszkowanego zuzla z odpowiednig iloscia wody.
Metoda polegajagca na pomiarze pH daje wyniki z do-
ktadnoscig do + 0,3 stosunku zasadowos$ci V. Nowa
metoda polegajagca na oznaczeniu zasadowos$ci zuzla
za pomocg pomiaru przewodnictwa wlasciwego daje
wyniki z doktadnos$cig + 0,15 stosunku V w ciggu o-
koto 20 minut. Celem uzyskania dobrych wynikéw,
zuzel musi by¢ jednorodny i nie moze zawiera¢ nie-
rozpuszczonego wapna. Za pomocg przeprowadzonych

badan ustalono, w jakim stopniu wptywajg rézne
czynniki na okreslane wielkosci. A.B.
20 — 14 () PPH 3 49

Spektralna metoda iloSciowego oznaczania wegla w
stalach. Spiektralnyj mietod koliczestwiennogo oprie-
dielienija ugleroda w stalach. A. P. Olejnikow, K. I.
Taganow. Zaw. tab.' t 15 1949, Nr 1, str. 59,
(3Yi str.,, 1 rys., 3 wykr.,, 3 fot, 5 ods.)

Zrodtem $wiatta w omawianej metodzie byta iskra
wysokiej czestotliwosci. Zdjecia robiono przy pomocy

63 -



Nr 3

spektrografu kwarcowego ,I1.S.P. 22%. Otrzymano od-
twarzalne wyniki przy analizach stali i zeliwa z za-
wartoscig wegla od 0,1 do 2 %. Opisano réwniez pros-
ty spos6b przygotowania wzorcéw stali drogg naweg-
lania. Z.K.

20 — 15 (2) PPH 3 49
Oznaczanie zawartosci niobu w stali nierdzewnej przy
pomocy staloskopu. Opriedielenije sodierzanija niobja
w nierzwiejuszczej stali pri pomoczszi stiloskopa. W.
L2 Blinbw. Zaw. tab., t. 14, 1948, Nr 12, str. 1944,
(2 str., 4 rys., 1 ods.)

Oméwiono metode potilosciowego oznaczania nio-
bu w stali nierdzewnej. Jednocze$nie podano sposob
sortowania stali nierdzewnej w zaleznos$ci od zawar-
tosci Nb, Ti, Ni. Z.K.

20 — 16 ()
Spekralny
Analyzer.
(1% str.)

Opisano aparature stosowang w zaktadach ,Car-
negie - Illinois Steel Corporation” do doktadnych ja-
kosciowych i poétilosciowych analiz stali nierdzewnych.
Aparatura sktada sie ze spektroskopu statego kata od-
chylenia specjalnie wycechowanego do okre$lania
sktadnikow stopowych marek stali produkowanych
w zaktadach i statywu tuku pradu statego, umieszczo-
nego ze wzgledéw bezpieczenstwa pracy w zamknie-
tym pudle. Przy otwarciu drzwiczek prad wytacza sie
automatycznie. Z.K.

20 — 17 (n) PPH 3 49
Kolorymetryczne oznaczanie bizmutu w otowiu. Koto-
rymietriczeskoje opriedielenije wismuta w  $wince.
A. I. Busiew, N. P. Kariec, Zaw. ktab., t. 15 1949,
Nr 1, str. 30, (3% str., 3 tab., 1 wykr., 3 ods.)
Opracowano prostg i szybkg metode fotokolory-
metrycznego oznaczania bizmutu w otowiu przy po-
mocy tiomocznika. Prace przeprowadzono na fotoko-
lorymetrze Lange‘go przy uzyciu lampy rteciowej z
ciemno-niebieskim filtrem. Podano doktadny przepis
przygotowania préb i wzorcéw do fotokolorymetrowa-
nia. Na wynik analizy nie wptywa obecno$¢ w oto-
wiu do 1% Ni, Co, Zn, Cd. Cu As, oraz do 0,1% Sn,
0,05% Sb i 0,05 Fe. Z.K.
20 — 18 (n) PPH 3 49

Kolorymetryczne metody oznaczania bizmutu. Isslie-
dowanije kotorimetriczeskich mietodow opriedielieni-
ja wismuta, J. J. Lurje, L. B. Ginzburg. Zaw. tab.,
t. 15, 1949, Nr 1, str. 21— 30, (9% str., 6 tab., 6 wykr.,
1 ods.)

Zbadano fotokolorymetryczne metody oznaczania
bizmutu w rudach i metalach kolorowych przy pomo-
cy jodku potasu, tiomocznika i rodanku, na fotokolo-
rymetrze roznicowym z zastosowaniem fioletowego
filtru. Sprawdzono wptyw antymonu i otowiu na do-
ktadnos¢ wynikéw. Stwierdzono, Zze najczulszg jest
metoda uzyskania barwnej reakcji przy pomocy jodku
potasu. Metoda tiomocznika jest mniej czuta, ale daje
dobre wyniki w obecnosci znacznych ilosci Pb. Czu-

PPH 3 49
metali. Spektroscopic Metal
71, 19 49, Nr 1, str. 28,

analizator
Mech. Eng., t

to$¢ reakcji z rodankiem zajmuje posrednie miejsce.
Podano przepisy analiz kolorymetrycznych wedtug
wszystkich trzech sposobow. Z.K.

20 — 19 (n) PPH 3 49

Spektralne oznaczanie chromu w zelazochromie. Spiek-
tralnoje opriedielenije chroma w fierrochromie, A. W.
Koztowa. P. D. Korz. Zaw. tab., t 14, 1948, Nr 9,
str. 1095, (2% str., 1 tab., 4 wykr., 1 ods.)

Opisano metode oznaczania chromu w zelazochro-
mach, polegajaca na przeniesieniu przy pomocy wy-
tadowan iskry elektrycznej, drobnej ilosci badanego
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tworzywa na elektrode grafitowag, Kktorg nastepnie
analizowano wizualnie przy pomocy staloskopu. Za-
warto$¢ procentowg chromu okreslano w/g czasu ko-
niecznego dla znikniecia prazkéw chromu z pola wi-
dzenia. Otrzymane wyniki zgodne sg z wynikami ana-
lizy chemicznej, maksymalne odchylenia wynosza
+ 2,5%. Czas trwania analizy 6 — 7 minut. Z.K.

20 — 20 (n) PPH 3 49
Spektralna analiza stopu ,,Pemalloy”.  Spiektralnyj
analiz sptawa piermalloj. A. W. Borsowa, N. J. Soro-
kina, Zaw. tab. t 14, 1948, Nr. 9, str. 1098—1100,
(3 str. 4 tab. 1 wykr. 3 ods.)

Opracowano metode spektralnej analizy stopow
.Permalloy”. Prébka o dowolnym ksztatcie uzywana
jest jako dolna elektroda iskry, gérng elektrodg jest
precik Al. Uzyskano odtwarzalne wyniki przy ozna-
czaniu Ni, w zakresie do 80% sktadu, a takze Mo, Cu,
Mn i Si. Opisana metoda jest od kilku lat stosowana
do analiz ruchowych, z dobrymi wynikami. Z.K.

20 — 21 (n) PPH 3 49
Spektralne oznaczanie wanadu w piaskowcach za-
wierajacych miedZ. Spiektralno-analiticzeskoje oprie-
dielenije  wanada w miedistych piesczannikach.
A. M. Szawrin, Zaw. tab. t. 15 1949, Nr. 1, str.
66, (3% str., 3 tab., 2 wykr., 2 ods.)

Opracowano spektralng metode oznaczania wana-
du w rudach, skatach i piaskowcach bez uprzedniej
chemicznej obrébki prébek. Jako wzorcéw uzyto
sztucznie sporzadzonych mieszanin wanadatu miedzi
i innych soli wanadowych z chemicznie czystym
kwarcem. Prébki wprowadzono do wydrazenia gra-
fitowej elektrody i analizowano w tuku pragdu zmien-
nego przy pomocy spektrografu kwarcowego ,l.S.P.
22“. Przy analizie piaskowcow, zawierajacych procz
wanadu molibden) stosowano wzorce z odpowiednig
zawartoscig soli Mo. Z.K.

20 — 22 (n) PPH 3 49
Elektrolityczne i polarograficzne oznaczanie cynku
w torze. Electrolytic and Polarographic Determination
of Zinc in Thorium. J. H. Patterson, Ch. V. Banks,
Analyt. Chem. t. 20, 1948, Nr. 10, str. 897, (2%
str. 3 tab. 28 ods.)

Opisano dwie metody oznaczania cynku w sto-
pach Th—Zn w zakresie od 0,002 do 100% Zn. Przy
stopach zawierajacych powyzej 1% Zn stosuje sie
metode elektrolityczng. W metodzie tej wigze sie tor
za pomocg cytrynianu w potaczenie kompleksowe,
aby nie przeszkadzat w osadzaniu cynku. W wypad-
ku stopu zawierajgcego ponizej 1% Zn stosuje sie me-
tode polarograficzng, w ktoérej wigze sie tor za po-
mocg sulfosalicylanu. Stosuje sie roztwér o pH 85
zawierajagcy 0,02% zelatyny celem sttumienia maksi-

mum cynku. W obydwu metodach przeszkadza obec-
no$¢ azotanéw. A.B.
20 — 23 (1) PPH 3 49

llosciowa analiza spektralna podstawowych skladni-
kéw boksytu. Koliczestwennyj spiektralnyj analiz
osnownych komponientow boksita. M. M. Kler, M. J.

Riezowa, Zaw. ktab. t. 14, 1948 Nr. 9, str. 1092,
( Lzi str. 2 tab. 1 wykr. 1 ods.)
Opracowano szybkg metode spektralnej analizy

boksytow w kondensowanej iskrze elektrycznej. Préb-
ki mieszano z proszkiem grafitowym, dodawano le-

piszcza i sprasowywano w postaci brykietow. Spek-
trogramy zdejmowano przy pomocy spektrografu
kwarcowego f-my Zeiss. Uzyskano dobre wyniki

Podano doktadny
i warunki

przy oznaczaniu Al, Ti, Fe i Si.
przepis przygotowania probek (brykietow)
zdejmowania spektrogramu. Z.K.
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Szybkie oznaczanie matych ilosci krzemu w stopach
magnezowych. Rapid Determination of Smali Arao-
unts of Silicon in Magnesium Alloys. D. F. Phillips,
S. E. Hermon, Metallurgia, t 38 1948 Nr. 225
str. 179, (1% str. 1 tab. 2 ods.)

W oparciu o niedawno opisang metode ozna-
czania krzemu w stopach aluminiowych przez wytra-
cenia w okresSlonych warunkach kwasu krzemowego
za pomocg rozcienczonego roztworu zelatyny opraco-
wano podobng metode oznaczania krzemu w stopach
magnezowych, dajacg zadawalajgce wyniki. A.B.
20— 25 (1 r PPH 3 49
Spektralna analiza stopéw aluminium w luku pradu
zmiennego. Spiektralnyj analiz aluminjewych spta-
wow dugoj pieriemieAnogo toka. W. D. Mienalewski,
Zaw. tab. t. 15 1949, Nr. 1, str. 117, (2 str. 2 tab.
1 rys. 1 wykr.)

Dla unikniecia nagrzewania elektrod zastosowano
w omawianej metodzie przerywacz w pierwotnym ob-
wodzie transformatora wysokiej czestotliwosci. Wid-
ma fotografowano przy pomocy matego spektrografu
kwarcowego Zeissa Q 12. Oznaczano z zadowalaja-
cym wynikiem Mn, Mg, Fe, Cu i Si w réznych mar-
kach stopéw aluminiowych. Z.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 4—12; 21—
14 (0); 21 — 19 (o).
21. KONTROLA PRODUKCJI
21 — 12 (o) PPH 3 49

Aparat do kontroli
The Overshed Wire Tester.
Nr. 179, str. 745

Aparat przeznaczony do badania powierzchni dru-

tow emaliowanych; kontroluje twardo$¢ emalii, od-
porno$¢ na zginanie i gtadko$¢ powierzchni. Aparat
ma naped elektryczny i notuje automatycznie wyniki
na wykresach. M.S.
21 — 13 (o) PPH 3 49
Zastosowanie ultradzwiekéw w przemysle. Ultrasonics
— Aid to Industry. Electr. Ind. Electr. Inst.
t. 2, 1948, Nr. 7, str. 13, (3 str. 1 tab. 2 wykr.)

Podano og6lne rozwazania na temat ultradZzwie-

kéw oraz dwa monogramy, z ktérych jeden pozwala
wyliczy¢ dtugos¢ fali ultradzwiekéw w réznych osrod-
kach i przy réznych czestotliwo$ciach.  Drugi stuzy
do znalezienia przy$pieszenia czastek drgajacych
w zalezno$ci od czestotliwosci i amplitudy drgan.
Podano tabele szybkosci gtosu w gazach. L.K.
21 — 14 (o) PPH 3 49
Fotometr przy uzyciu promieni X. Photometre a Scin-
tillement a Rayons X. La Techn. Mod. t 40, 1948,
Nr. 78, str. 139, (2 str. 2 rys. 1 fot)

Podano opis nowego typu fotometru laboratoryj-
nego stosowanego przy uzyciu promieni X. Lampa
rentgenowska wytwarza dwie wigzki promieni w prze"-
ciwnych kierunkach, z ktérych jedna przechodzi przez
substancje o znanym sktadzie, druga przez substan-
cje badang. Nastepnie wigzki padajg na fluoryzujace
ekrany z siarczku cynku. Swiatto ekranéw skiero-
wuje sie przez odpowiednio wygiete rury szklane po-
kryte srebrem na szczeling szybko wirujgcej (130
obr/sek) przestony i poprzez nig na komorke fotoelek-
tryczng. Podano schemat elektrycznego urzadzenia
pomiarowego, uzytego w fotometrze. Wskazano moz-
liwe zastosowania. L, K.

21 — 15 (o) PPH 3 49
Specjalne préby ultradzwiekowe przy uzyciu aparatu
»Supersonic reflectostope™. Tricks with the Supersonic
Reflectoscope. A. Firestone, Non Dest Test., t 7,

powtoki drutéw emaliowanych.
Wire Ind. t 15 1948,
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1948, Nr. 2, str. 5, (15 str. 4 tab. 15 rys. 5 wykr. 6 fot.
19 ods.)

Podano nowe mozliwosci i osiggniecia w zakresie
badan ultradzwiekowych uzyskane przy pomocy jed-
nokrysztatkowego reflektoskopu. Dla wad leza-
cych blisko powierzchni (mniej niz 12 mm) wprowa-
dzono specjalne nadstawki, uzywajgc roéwnoczesnie
jako substancji sprzegajacej oprocz oleju cienkg cy-
nowg czy aluminiowg folie. Podano opis specjalnego
urzgdzenia do nastawiania nadajnika kwarcowego
pod dowolnym katem do powierzchni badanego ma-
terialu oraz omdéwiono doktadnie zjawiska towarzy-
szace zatlamaniu sie ultradzwiekéw na granicy dwoéch
osrodkéw. Podano sppséb wytwarzania warstwowych
fal Lamb‘a, uzywanych do badania cienkich blach.
Oméwiono nowe sposoby pomiaru grubosci przedmio-
tow przy uzyciu aparatu jednokrysztatowego. L.K.

21 — 16 (o) PPH 3 49
Niektore zastosowania techniki plastycznych replik
do pomiaréw wykohczania powierzchni. Some Appli-
cations of the Plastic Replica Process to Surface Fi-
nish Measurement. C. Timms, C. Scoles, Machi-
nery, t 73 1948 Nr. 1887, str. 871, (4 str. 1 rys.
9 wykr. 10 fot. 3 ods.)

Podano technike sporzadzania replik z badanej
powierzchni w celu okre$lenia jej wykonczenia. Cien-
ki, kwadratowy kawatek acetocelulozy (36 X 36 X 3
mm) zwilza sie w celu zmiekczenia roztworem aceto-
celulozy w acetonie i dociska sie odpowiednim uch-
wytem do badanej powierzchni. Po zdjeciu i wysu-
szeniu mierzy sie zaglebienia w acetocelulozie odpo-
wiednim urzadzeniem z rylcem. Stwierdzono na
sztucznie wytrawionych wzorcach szklanych duzg do-
ktadno$¢ i powtarzalno$¢ metod. Zalgczone wykresy
podajg przebieg zagtebien rzedu okoto kilkuset mi-
kronow. L.K.

21 — 17 (o) PPH 3 49

Przyrzad do sprawdzania ztgcz. Weld Testing Instru-
ment- Mod. Met, t. 4, 1948, Nr 4, str. 38, (1 str.
1 rys.).

Nowy nadajnik ultradzwiekowy do reflektoskopu
f-my Sperry, ktéry wysyta ultradzwieki nachylone
pod pewnym katem do badanego przedmiotu. Ukosna
wigzka promieni odbija sie wielokrotnie od $cian ba-
danego przedmiotu, a po napotkaniu wady odbija sie
od niej, dajagc na oscyloskopie sygnat echa wraz z po-

daniem jej odlegtosci. Urzgdzenie zastosowano do
sprawdzania ztgczy spawalniczych. L. K.

21 — 18 (o) PPH 3 49
Kamera rentgenowska do precyzyjnych pomiarow

krysztatbw Rentgienowskaja kamiera dla precizjon-
nych izmiereniji krystatow. M. M_ Umanskij, S. S.
Knitka, J. A. Bagrackij, Zaw. tab., t. 14, 1948, Nr 11,
str. 1343, (7/4 str., 4 tab., 1 rys., 1 wykr., 7 fot.,, 5 ods.).

Opisano konstrukcje kamery rentgenowskiej, przy
pomocy ktérej mozna otrzyma precyzyjne obrotowe
i wahadtowe rentgenogramy monokrysztatow oraz de-
bayegramy polikrysztatbw. Kamera zaopatrzona jest
w specjalny uchwyt do radiografii szlifow i ptaskich
prébek. Zastosowano uktad diafragm umozliwiajacy
otrzymanie zdje¢ z minimalnym ttem. Przytoczono
szereg zdje¢ i podano przykitady precyzyjnych ozna-
czen statych siatki drutu aluminiowego i krysztatow
soli ziem rzadkich Z. K.

21 — 19 (o) PPH 3 49
Zastosowanie ultradzwieku w technice i fizyce. Pri-
mienienije ultrazwuka w tiechniki i fizyki. S. J. So-
kotow, Zaw. tab., t. 14, 1948, Nr 11, str. 1328,
(7/4 str., 3 rys., 3 wykr., 6 fot,, 2 mikfot., 7 ods.).
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stosowania ultradzwieku do
badan struktury metali, badan nieniszczacych ozna-
czania grubosci zahartowanej warstwy stali, badan
szybkosci reakcji chemicznych i proceséw fizyko-che-
micznych. Podano opis przyrzadu do badan szybkich
zmian chemicznych, opartego na zjawisku dyfrakcji
Swiatta w polu ultradzwiekowym. Z.K.
21 —20 (2
Nieniszczace badanie stali.
of Steel. Iron Coal Trades
Nr 4212, str. 1249, (3 str.).
Podano streszczenie

Opisano mozliwosci

PPH 3 49
Non Destructive Testing
Rev., t. 157, 1948,

referatow wygtoszonych na
konferencji zorganizowanej przez British Iron and
Steel Research Association, dotyczacych nieniszcza-
cych badan stali przy uzyciu promieni X, promieni
gamma oraz ultradzwiek6w. Przedstawiono osiggniecia
radiografii w Anglii i za granicg. Omdwiono wtasno-
§ci radonu, mezotoru, radiokobaltu w zastosowaniu do
przeSwietlen przedmiotéw stalowych. Omdwiono mo-
zliwosci stosowania ultradzwiekéw do badan materia-
téw kutych. L. K.

21 —21 (2) PPH 3 49
Nieniszczace badanie rur wiertniczych. Non-Destructi-
ve Testing of Drill Pipe. R Me-Master, Non Dest.
Test., t. 7, 1948, Nr 2, str. 27, (7 str., 5 fot.,, 3 mikfot.,
26 ods.).

Korozja, powtarzalne obcigzenia mechaniczne oraz
naprezenia sg gtéwnymi przyczynami powodujacymi
psucie sie rur wiertniczych. Podano 8 praktycznych
wskazdwek prowadzacych do udoskonalenia techniki
wiertniczej i do przedituzenia czasu pracy rury. Do
kontroli zewnetrznej powierzchni uzywa sie przewo-
znych aparatow ,Magnaflux“, natomiast powierzch-
nie wewnetrzng, po jej oczyszczeniu, bada sie odpo-
wiednio skonstruowanymi teleskopami. Podano typo-
we wady powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych
oraz statystyczng czestotliwo$¢ poszczeg6lnych wad.
L. K.

21 —22 (1 PPH 3 49
Wykrywanie rozwarstwied. Lamination Defection.
H. Chayton, N. Mountford, Met. lind., t 37, 1948,

Nr 23, str. 443, (4 str., 5 rys., 1 wykr., 6 fot., 6 ods.).

Wykrywanie rozwarstwien w blachach aluminio-
wych przy pomocy aparatu ultradZzwiekowego o pro-
stej konstrukcji. Aaparatura sktada sie z generatora
drgan o czetotliwosci 2% megacykla, kwarcowego na-
dajnika i odbiornika ultradZzwiekéw, uproszczonego
wzmacniacza oraz dwoch lamp zielonej i czerwonej,
jako wskaznikow. Podano schemat generatora oraz
wzmacniacza odbiorczego. Opisano doktadnie pomy-
stowg konstrukcje sond ultradzwiekowych umozliwia-
jacych posuw oraz trwaly kontakt z badang blachg

przy pomocy warstewki oliwy. Sprawdzono aparat,
zbudowany do wykrywania wiekszych rozwarstwien,
i porébwnano otrzymane wyniki z wynikami badan

bezposrednich. Btgd w wyznaczeniu potozenia wady
nie przekraczat nigdy 25 cm. L K.

Analizy o tematach pokrewnych:
17 — 18

15 — 17 (o);

22. WEASNOSCI | ZASTOSOWANIA
UZYTKOWE

22 —11 (o) PPH 3 49
tozyska niemetaliczne. Nonmetallic Bearings. A. De-
dnar, Mech., Eng, t. 70, 1948, Nr 7, str. 599, (10 str.,
3 tab., 3 rys., 3 wykr., 8 fot.).

tozyska z miekkiej gumy smarowane wodg wy-
kazaty bardzo dtugi okres pracy (15—20 lat), w tur-
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binach wodnych. Duze szybkos$ci (od 12000 ob'r./min.)
nie wptywaja ujemnie na prace takich tozysk.
Artykut omawia w dalszym ciggu witasnosci tozysk na
osnowie gumy Guajak, pochodnych fenolu i in.,
z uwzglednieniem specjalnych rozwigzan konstrukcyj-
nych, dostosowanych do w#asciwych zastosowan
w dziedzinie roznych gatezi przemystu maszynowego.
Szczeg6lnie uwzgledniono zastosowanie w dziedzinie

budownictwa okretowego, samochodowego i samolo-
towego. W. R.

2 —12 (o) PPH 3 49
Zbiorniki na kwas azotowy. Nitric Acid Containers.
E. C. Fetter, Chem. Eng., t. 55 1948, Nr 11, str.
265, (2 str.).

Przeprowadzono szeroko zakrojone proby majace
na celu stwierdzenie, jakie gatunki aluminium i stali
nierdzewnych nadajg sie najlepiej do wyrobu zbior-
nikow, ktore majg stuzy¢ do transportowania i prze-
chowywania stezonego kwasu azotowego. Za najlep-
sze uznano aluminium 99,6% i aluminium 3S (1,2%

Mn) oraz stale nierdzewne typu 304 (18—20% Cr;
8— 11% Ni; 0,08% maks. C; 2% maks. Mn) i 347
(17—19% Cr; 9—12% Ni; Cb—10 X C min.). R. B.

22 — 13 (0) PPH 3 49

Zuzycie i uszkodzenia tozysk maszynowych. Wear and
Defects of Engine Bearings. F. Picard, Eng. Digest,
t. 5 1948, Nr 73, (2 str.,, 2 wykr.). Skrot artykutu
z ,Le Genie Civil“, *t. 124, 15. VI. 1947, str. 233,
(4 wykr.).

Rozwazania na temat wspoétczynnika zuzycia to-

zysk, wprowadzenie i uzasadnienie nowego wspoétczyn-
nika, ktory komitet francuskiego Tow. Badahn Nauko-
wych zaleca stosowa¢ w przemys$le lotniczym, samo-
chodowym, okretowym i maszynowym. Zdefiniowano
najbardziej charakterystyczne wady i defekty tozysk.
K. M.
22 — 14 (o) PPH 3 49
Materiaty konstrukcyjne dla siedemnastu waznych
produktéw chemicznych. Eguipment and Construction
Materials for Seventeen Important Chemicals. Chem.
Eng., t. 55 1948, Nr 11, str. 99, (15 str., 17 wykr.).

Artykut zbiorowy opracowany bardzo starannie
i majacy duzag warto$¢ informacyjng. Uwzgledniono
nastepujace produkty: kwas octowy, amoniak, cukier
trzcinowy, chlor i sode kaustyczng, kwasy tluszczowe,
kwas fluorowodorowy, nadtlenek wodoru, kwas azo-
towy, fenol, kwas fosforowy, (metoda sucha i mokra),
s6l, mydto, miazge siarczanowa i siarczynowa, kwas
siarkowy i napoje wyskokowe. Dla kazdego z nich po-
dano szczeg6towy schemat produkcyjny. Z duzg do-
ktadnoscig zestawiono wykazy materiatow zalecanych
przy budowie poszczeg6lnych czesci aparatury w ko-
lejnych fazach produkcji. R. B.

22 —15 (0) PPH 3 49
Skorowidz materiatéw. Directory of Materials. Chem.
Eng., t. 55, 1948, Nr 11, str. 116, (13 str., 6 tab.).
Tabelarycznie ujete zestawienie materiatow od-
pornych na korozje, obejmujgce 559 pozycji. Obok na-
zwy handlowej i firmy produkujacej podano dla
kazdego gatunku skiad chemiczny Ilub blizszy opis
oraz najwazniejsze zastosowania. Zestawienie obejmu-
je metale i stopy, wegiel i grafit, cement, zaprawy,
kity, materiaty ceramiczne, masy plastyczne i kauczuk.
R. B.
2 —16 (2 PPH 3 49
Nowy stop o korzystnych witasnosciach pod wzgledem
oporu elektrycznego. New Alloy Has Improved Electri-
cal Resistance Properties. Mat. Meth,, t. 28, 1948,
Nr 2, str. 62, (2 str., 1 tab., 3 wykr.).
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Omowiono stop Evanohm o wysokim oporze elek-
trycznym. Sktad chemiczny: 75% Ni, 20% Cr, 2,5% Al,
2,5% Cu. Zmiana oporu elektrycznego w zaleznosci
od temperatury jest mniejsza, anizeli w innych stopach
podobnych. Obrébka cieplna polega na ogrzaniu stopu
do danej temperatury, Kktora jest znacznie nizsza od
temperatury zarzenia—studzenie zachodzi w powietrzu.
Podano wykres zmiany oporu elektrycznego dla stanu
zarzonego i obrobionego cieplnie. W tym ostatnim
stanie opor jest znacznie wyzszy w zakresie temp.

ok. 450 C. Zalaczono tab. witasnosci elektrycznych
i fizycznych. K. M.
22 —17 (2) PPH 3 49

Zagadnienia metalurgiczne stali na tozyska kulkowe.
Metallurgical Aspects of Bali Bearing Steels, A. S.
Jameson, Iron Age, t 162, 1948, Nr 11, str. 81,
(7 str., 5 tab., 1 rys., 19 wykr.) c. d.

Omoéwiono hartownos$é stali na tozyska kulkowe,
podajac wykresy krzywych hartownos$ci wg. Jomi-
ny‘ego. Dyskusja nad wptywem zawartosci wegla i
wielko$ci ziarna na hartowanie tych stali. Zaniechano
regulacji ziarn przy pomocy dodatku Al ze wzgledu na
pojawianie sie licznych zanieczyszczen niemetalicznych
i stosuje sie obecnie inne odtleniacze. Omoéwiono
znaczenie préby udarnosci i wybdr odpowiedniej
prébki, gdyz probki normalne Charpy‘ego i lzoda nie
nadaja sie z powodu niskiej udarnosci i stabego za-
znaczania sie roznic wartosci udarnosci. Dotychczas
nie stwierdzono zwigzku pomiedzy udarnos$cig a trwa-
toscig tozyska. Wskazano na inne préby uzywane do
badan tych stali oraz na zwigzek pomiedzy wielkoscig
ziarna a udarnos$cig. K. M.

22 — 18 (n) PPH 3 49
Nowe stopy miedzi. New Copper Base Alloys. Steel,
t. 123, 1948, Nr 14, str. 104, (1 str., 1 tab.).
Wprowadzono pig¢ nowych stopéw miedzi dla
elektrotechniki i mechaniki. Podano wtasnosci mecha-
niczne — modut Younga, przewodnictwo elektryczne,

cieplne, wspotczynnik rozszerzalnosci, temperatury
wyzarzania oraz inne whasnoséci tych stopéow. K. M.
22 —19 () PPH 3 49

Odlewy ze stopéw aluminiowo-krzemowych. Die Alu-
minium-Silizium Gusslegierungen. R. Irman, Meta-
len, t. 2, 1948, Nr 5, str. 87, (6 str., 4 tab., 4 wykr.,
3 mikfot.).

Podano wtasnosci stopéw AI-Si oraz rozwazania
nad eutektycznym stopem o zawartosciach 13% Si.
Uszlachetnienie stopu osigga sie za pomoca dodania do
metalu przy 750 C ok. 1% mieszaniny fluorku sodu
chlorku potasu i chlorku sodu, a ponadto 0,03—0,06%
metalicznego Na. Omowiono wptyw uszlachetnienia na
strukture i witasnoséci. Dalszym etapem rozwoju tych
stopow byt dodatek Mg wzglednie Mg i Mn. Opis
wiasnosci stopéw Al — Si — Mg i Al — Si — Mg —
Mn. Normalna obrébka cieplna odlewéw polega na
zarzeniu ujednorodniajgcym przy 530 C, hartowaniu
w zimnej wodzie i sezonowaniu przez 20 godz. przy
150 C. Podniesienie temperatur nrzy zarzeniu do
550 C powoduje juz zupeine spalenie odlew6éw. Autor
wskazuje na wazno$¢ stosowania wilasciwych czasow
zarzenia i innych rodzajow obrébki cieplnej zaleznie

od sposobu lania, wielkosci odlewu i innych czyn-
nikéw. K. M.
2 —20 (1) PPH 3 49

tozyska i ttoki ze stopéw metali lekkich. Light Alloy
Pistons and Bearings. Light Metals, t 11, 19948,

Nr 130, str. 598, (6 str.).
Omoéwiono problem stosowania stopéw metali lek-

kich, jako materiatu konstrukcyjnego do produkcji
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ttokow oraz tozysk Podkreslono wynikajace z tego ko-
rzysci. W wypadku tozysk stopy metali lekkich moga
catkowicie zastapi¢ inne metale, posiadajagc korzystng
wytrzymato$é, dobre przewodnictwo cieplne, oraz wy-
sokg odporno$¢ na korozje. J. F.

Analizy o tematach pokrewnych: 7 — 15 (n); 10—
26 (2); 10 — 32 (2); 15 — 25 (n); 15 — 26 (n); 18 —
24 (2).

23. ZASTOSOWANIE W PRZEMYSLE

23 —5 PPH 3 49
Materiaty i niektore cechy tasmowych rdzeni transfor-
matorow. Matieriaty i niektoryje osobiennosti len-
tocznych siediecznikow transformatoréw. J. P. Sie-
liskij, Elektriczestwo, 1948. Nr 12, str. 69,
(2 str., 2 rys., 5 o0ds.).

Podano materiaty stosowane do produkcji rdzeni
transformatorowych i ich wtasnosci. Omdwiono rdze-
nie transformatorowe spiralne z taSmy o grubos$ci do
0,008 mm, o wysokiej przenikliwosci magnetycznej
i 0 niskich stratach wskutek pradéw wirowych oraz
zastosowanie w przemysle elektrotechnicznym réznych

typéw tego rodzaju transformatoréw. W. K.

23 —6 PPH 3 49
Badanie przewodnikéw ze stopéw Al po 15 do 25 la-
tach pracy. An Examination of Aluminium — Alloy

Cables after 15 to 25 Years Service. J. Herenguel. Met.
Treatment, t 15 1948, Nr 55 str. 151. (4 str.,
4 fot.).

Dzial Badawczy w Societe des Trefileries et La-
miusirs du Havre podaje wyniki badan przeprowadzo-
nych na przewodach ze stopéw aluminiowych oraz

stalowo aluminiowych. Stop Al zastosowany do
budowy napowietrznych linii wysokiego napiecia
znany pod nazwg Almelec zawiera: 0,7% Mg;
0.5% Si; 0,3% Fe, reszta Al. Przewodniki stalowo
aluminiowe skiadajg sie z linki stalowej oraz

ostony aluminiowej. Almec posiada dobre wtasnosci
wytrzymatosSciowe, wysokie przewodnictwo elektrycz-
ne, réwne 52% przewodnictwa Cu oraz odpor-
no$¢ na korozje. Okres pracy tych przewodnikow
przekracza 20 lat przy zachowaniu wymaganych wtas-
nosci. Druty stalowe linki zabezpiecza sie przed ko-
rozjag przez powlekanie ich cynkiem. Przed skreca-
niem przewodnika, smaruje sie pojedyncze druty ole-
jem. Przypuszczalny okres pracy takiego przewodnika
wynosi do 40 lat, gdyz badania po 20 latach wyka-
zatly stato$¢ jego wiasnosci. M.S.
23 —7 PPH 3 49
Odlewy matrycowe w konstrukcjach samochodowych
5943. Die Castings in the 48 Packard. H.Chase. Iron
Age, t. 161, 1948, Nr 23, str. 78, (3% str., 5 fot.).
Stwierdzono, ze cynkowe odlewy matrycowe maja
przewage nad niektorymi odlewami z zeliwa ciagli-
wego, stosowanymi w samochodzie, poniewaz wyma-
gaja mniej obrébki maszynowej, posiadaja lepiej wy-
konczong powierzchnie, mniejszy ciezar, bardziej
Sciste wymiary i nie rdzewiejg. W ostatnim modelu
samochodu Packard zastosowano okoto 89 odlewéw
matrycowych o tgcznym ciezarze 27,5 kg., przy czym
miekszg cze$¢ stanowitv odlewy drobne od kilku dkg
do po6t kg. Na czesci podlegajace Scieraniu stosuje sie
odlewy matrycowe z bragzu o skiadzie 155% Zn, 3,75
do 4,75% Si, reszta miedz. J.N.
23 —8 PPH 3 49
Poréwnanie stali i aluminium w zastosowaniu do cze-
§ci samochodowych. Steel and Aluminium for Auto-
motive Products Compared. D. F. Toot, Mat. Meth.,
t. 28, 1948, Nr 4, str. 69, (5 str., 3 fot.).
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Rozwazania z punktu widzenia konstruktora nad
zastosowaniem aluminium i stali na czesci samocho-
dowe i nadwozie. Porownanie wiasnosci stopow Al,
zeliwa i stali gorgco i zimnowalcowanej, oraz ciggnio-
nej. Granica ptynnosci, wytrzymatos¢ na zmeczenie,
modut elastycznosci i twardo$¢ stopéw Al sg znacznie
nizsze niz stali. Podano sposoby tgczenia oraz rdznice
ciezaru z uwzglednieniem rdéznic we witasnosciach.
Dokonano porownania kosztébw i wskazano na trud-
nosci przy wykonaniu czesci. Przewiduje sie w przysz-

foSci szersze zastosowanie aluminium w przemysle
motoryzacyjnym. K. M.

23 —9 ... PPH 349
Wyb6r materiatdw konstrukcyjnych dla koksowni.

Seleétion of Engineering Materials for Coke Plants.
C. J. Pogacar, Blast Furnace, t. 36 1948, Nr 4
str. 439, (3 str., 2 tab.,, 2 wykr., 1 fot,, 1 mikfot.)

Przy wyborze materiatlu na cze$¢ zamienng nalezy
wzigé¢ pod uwage przyczyny zmeczenia, gdyz daje to
wskazéwki dla wyboru materiatu. Oméwiono witasno-
§ci mechaniczne materiatu i przedyskutowano poszcze-
g6lne wielkoSci. Wydtuzenie i przewezenie uwaza sie
za stosunkowo mato wazne dla konstrukcji w koksow-
niach, gdyz wielkosci te nie majg realnego znaczenia
przy obcigzeniach ponizej granicy elastycznosci. Wy-
niki préb udarno$ci nie zawsze pokrywajg sie z do-
Swiadczeniami praktycznymi. Rozwazono gtéwne przy-
czyny zniszczeh oraz podano przykiad wystepowania
zjawiska petzania. K. M. .i'

Analiza o temacie pokrewnym: 21—21 (2).

24. DZIALALNOSC NAUKOWO-TECHNICZNA

24 — 13 PPH 3 49
Doswiadczalna stacja badawcza. Experimental Rer
search Station,”Mech. Eng., t. 70, 1948, Nr 7, str 617,
05 str.).

Zaktady du Pont postanowity rozbudowa¢ w ciggu
214 lat swojg dosSwiadczalng stacje badawcza kosztem
30 milionéw dolaréw. Przewiduje sie wzniesienie sze-
regu nowych budynkéw laboratoryjnych i pomocni-

czych oraz znaczne powiekszenie istniejgcych. 1losé
pracownikéw naukowych wzrosnie z 500 do 900,
a ilos¢ wszystkich pracownikéw stacji dojdzie do

2.500. Stacja rozszerzy zakres swych pra¢ badawczych
w dziedzinie chemii i technologii organicznej ze spe-
cjalnym uwzglednieniem badan nad sztucznymi widk-
nami, plastykami i produktami pokrewnymi. M. K.

24 — 14 - ;e PPH 3 49
Laboratorium brytyjskiego badawczego stowarzyszenia
spawalniczego. Research at Abington the B. W. R. A
Engineering Laboratories. V/elding, t 16, 1948,
Nr 7, str. 300 (4 str., 1 rys., 5 fot.).

Omoéwiono wyposazenie i zakres prac badawczych
zaktadu, prowadzonych w czterech gtéwnych sekcjach:
sekcji badahn zachowania sie w pracy konstrukcji spa-
wanych; sekcji badan naprezen, odksztatcen i szczel-
nosci rur spawanych, poddanych wysokim ci$nieniom;
sekcji préob zmeczeniowych przeprowadzanych na spa-
wanych elementach konstrukcyjnych oraz sekcji pra-

cujacej nad rozwojem metod spawania oporowego
stopéw lekkich. M. K.

24 — 15 PPH 3 49
Organizacja i prace laboratorium im. Cavendish‘a.

Organization and Work of tim Cavendish Laboratory.
L. Bragg .Nature, i 161, 1918, Nr 4095, str. 627,

(L5 str.).
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Laboratorium im. Cavendisha stanowi cze$¢ la-
boratoriéw uniwersytetu Cambridge. Ze wzgledu na
ogromny naptyw studiujgcych, bedacy powszechnym
zjawiskiem w okresie powojennym, nalezato zmienié
organizacje zaktadu w kierunku podziatu oséb, wcho-
dzacych w sktad jednego dziatu naukowo-badawczego,
na szereg matych grup, majacych swych bezposrednich
kierownikow. Do gtownych dziatdéw nalezg: dziat fizy-
ki 'atomowej (jadrowej), radiotechniki, niskich tempe-
ratur, krystalografii i fizyki metali. Podano krotki
opis najwazniejszych aparatow i najciekawszych prac
badawczych laboratorium. Ze wzgledu na coraz waz-
niejsza i bardziej skomplikowang aparature, nalezy
dobiera¢ personel o wyzszym wyksztatceniu ngukowo-
technicznym w ten spos6b, by obok pracownikow
0 zmys$le badawczym stworzy¢ druga grupe, sktadajaca
sie z 0s6b o zacieciu konstrukcyjno-technicznym, kté-
rych zadania i zainteresowania leza nie tyle w samym
badaniu, ile w aparaturze badawczej, .jej budowie
1 zachowaniu w nalezytym stanie. Catkowity koszt
utrzymania pracownika naukowego ponoszony przez
panstwo wynosi w dziale fizyki atomowej 250 £ rocz-
nie. M. K.

24 — 16 1- - PPH 349
Stacja badawcza paliw. The Fuel Research Station of
the D. S I. R, A Parker. Research, t.©1 1948

Nr 10, str. 464, (5 str., 1 fot.).

Stacja badawcza paliw departamentu badan nau-
kowych i przemystowych (D. S. I. R.) zostata zatozona
w Greenwich wkrotce po pierwszej wojnie Swiatowej.
Wyposazona jest w urzadzenia do oczyszczania, susze-
nia i rozdrabniania wegla, posiada wtasng koksownig,
doswiadczalne kotty réznych typoéw, czadnice i gene-
ratory. Program prac zachowuje réwnowage miedzy
badaniami podstawowymi i krdétkoterminowymi, przy
czym utrzymuje sie S$cista wspodtprace z wyzszymi
uczelnicami i przemystem. Omoéwiono pokrétce naj-
wazniejsze zakresy prac i osiggniete wyniki. Stacja
zatrudnia obecnie 250 pracownikéw, w tym 60 o0séb
z wyzszym wyksztatceniem. M. K.

24 — 17.: , ~ PPH 3 49

Wykorzystanie wynikéw badan przez mate zaklady
przemystowe. Use of Research by Smali Firms. R. K.
Senders, Research, t. 1, 1948, Nr 10, str. 433, (5 str.).

Celem zwiekszenia stopnia wykorzystania wyni-
kéw prac badawczych przez przemyst, zaleca sie pra-
cownikom naukowym zwrdcenie -wiekszej uwagi na
znaczenie jasnego formutowania swych wnioskow
L.zaleeen jezykiem powszechnie zrozumiatym. Winni
oni przez zachowanie S$cislejszego kontaktu oraz przez
wilasciwe podejscie do pracownikéw przemystowych
budzi¢’ w nich wieksze zainteresowanie wynikami
swych prac. Stowarzyszenia badawcze poszczegdlnych
przemystéw muszag uwzglednia¢ potrzeby matych
i $rednich zaktadéw. Zaklady te ze swej strony po-
winny zdoby¢ sie na zaangazowanie jednego lub kilku
pracownikéw naukowych, ktérych gtéwne zadanie,
obok prac laboratoryjnych na mniejszg skale, bytoby
stwarza¢ w zakladzie wiasciwe podejscie i ustosun-
kowanie sie do prac badawczych oraz odgrywac role
tacznika miedzy stowarzyszeniami i instytutami ba-
dawczymi a swym zaktadem przemystowym. M. K.

24 — 18 o PPH 3 49
Wystawa obrabiarek i przemystu maszynowego. The
Machine Tool and Enginering Exhibition at Olympia.
Engineering, t 166, 1948, str. 4309—193, (37 str.,
63 fot.).
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Bardzo obszerne i szczeg6towe omoéwienie wystawy
zorganizowanej jesienig 1948 r., przy wspétudziale
firm brytyjskich i zagranicznych. Wobec duzego eks-
portu, osiagajgcego warto$¢ 20,5 mil. funtéw rocznie
i stanowigcego 60% catkowitej produkcji brytyjskiego
przemystu maszynowego, wystawa miata na celu nie
tyle zdobycie nowych zamdwien, ile zaznajomienie
technikéw i przemystowcéw z mozliwosciami i osig-
gnieciami przemystu maszynowego, zademonstrowany-
mi w postaci najnowszych typéw obrabiarek i maszyn
0 duzej rozmaitosci rozwigzan konstrukcyjnych i wy-

konania. Najobszerniej omoéwiono ré6znorodne rodzaje
1typy obrabiarek dotgczajgc liczne i dobrze wykonane
zdjecia. M. K.

24 — 19 PPH 3 49

Instytut Mellona. Mellon Institute. E. R. Weidlein,
Research, t 1, 1948, Nr. 15, str. 705, (4 str.)
Instytut, ufundowany przez rodzine Mellonéw
w 1913 roku, podlegat poczatkowo uniwersytetowi
w Pittsburgu, a od roku 1927 tworzy samodzielng jed-
nostke badawczg. Zakres prac instytutu obejmuje
wytgcznie zagadnienia o zasadniczym charakterze na-
ukowym lub tez o niezwyktym znaczeniu dla prze-
mystu. Omoéwiono zasady organizacyjne instytutu,
jako wspdtprace z uniwersytetami i przemystem oraz
podano krotki przeglad najciekawszych prac i osigg-
nie¢ w zakresie: zagadnien czysto-naukowych, cera-
miki, metalurgii zelaza i metali niezelaznych, wegla
i jego produktow statych i gazowych, technologii
Srodkéw spozywczych, witokiennictwa i syntetykdéw
organicznych oraz zagadnien hygieny i medycyny.
M. K.
PPH 3 49
The Institute
4314,

24 — 20

Z dziatalnosci The Institute of Metals.
of Metals. Engineering, t 166, 1948, Nr.
str. 330, (1 str.)

Podano w streszczeniu drugi kolejny referat wy-
gtoszony na dorocznym jesiennym zebraniu ‘Instytu-
tu p. t. ,.Pomiar zdolnosci metali do ttumienia drgan
skretnych'l opracowany przez G. A. Cottella, K. M.
Entwistle’a, F. C. Thompsona. W wyniku swych ba-
dan doszli oni do wniosku, ze w przypadku materia-
téow o stosunkowej matej zdolnosci do ttumienia drgan
pomiar tej zdolno$ci przy pomocy maszyn FoppD
Pertz nie daje doktadnych danych. Zachodzi koniecz-
no$¢ przekonstruowania maszyny lub uzycia innych
aparatow. Krdtka dyskusja uzupetnia temat poruszo-
ny w referacie. M. K.

24 — 21 PPH 3 49
Znaczenie i rozwéj prac badawczych. If Doctor Mar-
burg Came Back Today. T. A. Boyd. ASTM Buli,

1948, Nr. 153, str 55 (4,5 str.,, 11 ods.)

Przemowienie wygtoszone na dorocznym zjezdzie
ASTM w czerwcu 1948r., poswiecone pamieci jed-
nego z prezesOw stowarzyszenia, obrazujgce ogromny
wzrost roli i znaczenia prac badawczych dla przemy-
stu St. Zjedn. w ciggu ubiegtych 30 lat. Dowodem te-
go jest zaréwno osiagniety postep techniczny jak
i przytoczone cyfry: ilo$¢ przemystowych laborato-
riow badawczych wzrosta w okresie 30 lat z 300 do
2.500, a ilo$¢ zatrudnionego w nich personelu zwiek-
szyta sie z 7.000 do 135.000. Wzrosta rowniez znacznie
ilo§¢ t. zw. doradczych zaktadéw badawczych i insty-
tutébw, a ponad to okoto 300 wyzszych uczelni stuzy
w duzej mierze potrzebom przemystu. Jednak zaled-
wie 10% zaktadéw przemystowych posiada wtasne la-
boratoria lub korzysta bezposrednio z wynikéw prac

badawczych, mimo niezbitych dowoddw doskonatej
optacalnosci nawet wysokich kosztéw prac badaw-
czych. Kazde 1000 doi. wydanych na badania przez
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Standard Oil Development Co. przyniosto ponad 15.000
doi. zysku. Coraz wiecej uwagi poswieca sie zagad-
nieniom organizacji i prowadzenia prac badawczych,
przy czym rosng zadania i znaczenie dyrektora ba-
dawczego zaktadu przemystowego. Omoéwiono row-
niez znaczenie i role prac badawczych w dziatalnosci

ASTM (American Society for Testing Materials). M. K.
24 — 22 pph 3 49
Wystawa urzadzen obstugi mechanicznej. Mechanical

Handling Exhibition. Machinery, t 37, 1948 Nr
1863, str. 41, (7 str., 1 rys., 12 fot.)

Obszerne omoéwienie eksponatéw wystawy, obra-
zujacej rosnace znaczenie mechanizacji w réznych
gateziach przemystu. Szczegb6towiej opisano najnow-
sze typy fabrycznych $rodkéw transportowych w za-
kresie od matych wozkéw do r6znorodnych suwnic
i dzwigobw oraz przeno$nikow i podnosnikéw. M. K.
24 — 23 PPH 3 49
Wspotpraca A.S. T.M. z przemystem odlewniczym.
A.S. T.M. and the Foundry Industry. C. S. Cole,
Foundry, t. 76, 1948, Nr. 4, str. 86, (4 str.)

W zwigzku z pie¢dziesigtym drugim dorocznym
zjazdem Amerykanskiego Stowarzyszenia odlewnikéw
A, F. A, ombéwiono znaczenie prac wykonanych przez
A.S. T.M. (American Society for Testing Materials)
dla przemystu odlewniczego oraz jego wspOiprace
z Amerykanskim Stowarzyszeniem Odlewnikéw na
przestrzeni po6t wieku, w nastepujacych dziedzinach:
odlewnictwa stali, radiografii, suréwki, zeliwa zwy-
ktego i ciggliwego, oraz stopow miedzi i stopéw lek-
kich. Prace te byty poSwiecone w pierwszym rzedzie
opracowaniu przepiséw jakosciowych dla ro6znorod-
nych tworzyw oraz przepisdw okre$lajacych sposéb
przeprowadzania prob i badan. M. K.
24 — 24 PPH 3 49
Wyposazenie i wytwory przemystu metalurgicznego.
Metallurgical Eguipment and Products, Iron Coal
Trad es Rev., t. 156, 1948, Nr. 4180, str. 849 (7 str.,
5 fot.)

Opis eksponatow na wystawie przemystu brytyj-

skiego w Castle Bromwich, obejmujacej maszyny
i wyposazenie majgce zastosowanie w ciezkim prze-
mysle, a w szczegdlnosci w przemysle hutniczym i po-
krewnych. Omdwiono i czeSciowo zilustrowano zdje-
ciami nastepujace rodzaje eksponatéw, interesuja-
cych metalurgéw: walcarki i walce, mtoty, prasy, spa-
warkj réznych typéw, automatyczne urzadzenia do
elektroplaterowania, piece do obrébki cieplnej i to-
pienia.  Wystawiono rowniez r6znorodne wytwory
przemystu metalurgicznego i przetwérczego, poczaw-
szy od potfabrykatow, zaréwno hutnictwa zelaza jak
i aluminium i metali kolorowych. M. K.
24 — 25 PPH 3 49
Doroczna konferencja zorganizowana przez Electrode-
positors Technical Society. E. T.S. Annual Conferen-
ce. Met. Ind., t. 22, 1948, Nr. 19, str. 381 (2 str..)

Podano w streszczeniu szereg referatéw, poru-

szajgcych nastepujgce tematy: automatyczne i reczne
metody polerowania, analiza probleméw polerowania
i metody elektroplaterowania niklem w St. Zjedn.
Streszczenia, zwtlaszcza ostatniego tematu, podajg du-
zo danych i wskazowek praktycznych. M. K.
24 — 26 PPH 3 49
Zebranie Stowarzyszenia: Der Verein deutscher Eisen-
hiittenleute. Bericht iiber die Mitgliederversammlung
and Vortragssitzung des Vereins Deutscher Eisenhiit-
tenleute. Stahl u Eisen, t. 66/67, 1947, Nr 21/22,
str. 341 (2 str.)

Sprawozdanie z pierwszego po wojnie zebrania
V. D. E. odbytego jesienig 1947 r. Poza sprawami or-
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ganizacyjnymi i sprawozdaniem z dziatalno$ci stowa-
rzyszenia, poruszono w szeregu referatow i w dysku-
sji tematy o charakterze techniczno-gospodarczym,
majgce duze znaczenie dla powojennego potozenia
hutnictwa niemieckiego i planéw jego odbudowy. M.K.
24 — 27 PPH 3 49
Zadania inteligencji technicznej w ramach planowa-
nia gospodarczego. Aufgaben der technischen Intelli-
genz im Rahmen der Wirtschaftsplanung. H. H. Franek,
Die Technik, t. 3 1948 Nr. 8, str. 329 (55 str.)

Przedstawiono na wstepie zadania i najwazniej-
sze zagadnienia dwuletniego planu gospodarczego ra-
dzieckiej strefy okupacyjnej w oparciu o dane cyfro-
we; nastepnie omoOwiono sprawy zwigzane z oOfr-
ganizacjag prac badawczych w ramach planu produk-
cyjnego. W pierwszym rzedzie nalezy rozpocza¢ ba-
dania krotkofalowe, ktére datyby szybko wyniki, mo-
gace by¢ wyzyskane przez technike w okresie planu
dwuletniego. Podkreslono konieczno$¢ jaknajszyb-
szej odbudowy i rozbudowy instytutow badawczych
i laboratoriéw fabrycznych. M. K.

Analizy o tematach pokrewnych: 5 — 9;
16 (0); 17—22, 21—20 (2)

11 —

25. GOSPODARKA | ORGANIZACJA

25 — 23 PPH 3 49
Ustawa o0 nacjonalizacji przemystu hutniczego. The
Iron and Steel, BillL, Egineering, t 166, 1948,
Nr. 4319, str. 445, (2 str., 1 ods.).

Oméwiono gtéwne zatozenia projektu ustawy
0 nacjonalizacji angielskiego przemystu hutniczego.
E.S.
25 — 24 PPH 3 49

Przemyst hutniczy w planach czeskich. S.W. Gosp.
Plan., t. 3, 1948, Nr. 9, str. 334, (1 str. 1 ods.).

W ramach planu 2-letniego (1947, 1948) czeski prze-
myst hutniczy uzyskat znaczne zwiekszenie produkcji
sur6wki i stali, osiggajac pod koniec 1948 r. poziom
produkcji z r. 1943. W obecnie opracowanym planie
5-letnim przewidziany jest dalszy wzrost produkcji
suréwki, gtéwnie dzieki modernizacji istniejgcych u-
rzgdzehn hutniczych. Przewiduje sie rowniez wybudo-
wanie nowych hut w Stowacji oraz silng rozbudowe
przemystu stalowego. E.S.

25 — 25

Hutnictwo na Wegrzech. The Hungarian
Steel Industry., Month1ly Stat. Bul. t
Nr. 12, str. 11, (8 str. 4 tab., 1 mapa, 1 wykr.)

Dotychczasowa wegierska produkcja  suréwki
1 stali, nie odgrywata na terenie miedzynarodowym
zadnej powaznej roli, stuzac gtéwnie do zaspokoje-
nia wewnetrznego zapotrzebowania. Wypracowany
ostatnio plan 3-letni, wchodzacy w stadium realizacji,
przewiduje og6lne zwiekszenie zdolnosci produkcyjnej
0 120—130% w stosunku do poziomu z r. 1938. W gre
wchodzi rozbudowa oraz modernizacja urzadzen hut-
niczych w 3 gtéwnych osrodkach produkcyjnych, sku-
piajacych sie w po6inocnej czedci kraju na pograniczu
czesko-wegierskim. Przewiduje sie znaczny import
rudy i wegla z zagranicy, przede wszystkim z ZSRR.

E. S
25 — 26 PPH 3 49
Psychotechniczny dobér mistrzéw. W. G. Tordeur,
Przeg. Org. t 18 19498, Nr. 7—8, str. 205, (5 str.,
4 ods.).

Og6lne wiadomos$ci o metodach stosowanych przy
badaniach psychotechnicznych. Szczegdtowa analiza
metod stosowanych przy wyborze kandydatow na sta-
nowiska mistrzéw. Znaczenie cech wrodzonych, a ra-
cjonalne przyuczanie. E.S.

PPH 3 49
Iron and
23, T948,
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25 — 27 PPH 39
Swiatowa produkcja surowki i stali w liczbach. Sve-
tova vyroba suroveho zeleza a oceli v Cislech.K. Vo-

pi¢ka, Hut. Listy, t. 3, 1948 Nr. 7, str. 213,(2 str.,
3 tab., 1 ods.).
W 3 tablicach podano wysoko$¢ produkcji su-

rowki i stali oraz indeks produkcji stali w 22 kra-
jach w latach od 1945 do kwietnia 1948 wiacznie. A.O.

25 — 28 PPH 349

O naukowej organizacji pracy. A. Ferski, Zycie
Gosp. t. 3, 1948, Nr. 20/21, str. 796, (1% str.)

Porownanie zatozen Kkapitalistycznej organizacji
produkcji i pracy zmierzajgcej do zwiekszenia kapi-
talistycznej eksploatacji (tayloryzm, fordyzm, fayoli-
zm, zasady Emmersona itd.) z socjalistyczng organi-
zacja produkcji w socjalistycznym przedsiebiorstwie,
ktéra zmierza jedynie do maksymalnego wykorzysta-

nia techniki. E.S.

25 — 29 . PPH 349
Rozwoj przemystu elektromaszynowego w Polsce.
L. Berman, Zycie Gosp., t. 31948, Nr. 20/21,

str. 824, (4 str., 3 tab., 1 wykr.)

Oméwiono rozw6j przemystu elektromaszynowego
w Polsce na przestrzeni 1929—1948. Poréwnano plany
przemystowe Polski, Czechostowacji i ZSRR na rok
1949. Uzasadniono konieczno$¢ wielokrotnego zwiek-
szenia obecnej mocy produkcyjnej przemystu elektro-
maszynowego przez bardziej unowocze$niona techno-
logie produkcyjna, lepsze wyzyskanie rezerw maszy--

nowych i ludzkich oraz szersze zastosowanie wspot-
zawodnictwa pracy. E.S.
25 — 30 PPH 3 49

Zagadnienie popytu na aluminium w skali Swiatowej.
Autour de la penurie mondiale d‘@aluminium. G. S.
Baudard, Rev Alum. t. 25 1948, Nr. 147, str. 258,
(1 str., 1 tab., 1 ods.)

Artykut omawia pokrétce sytuacje w przemysle
aluminiowym, jaka sie wytworzyta na przestrzeni
1945 — 1948. Specjalnie uwzgledniono wptyw posu-
nie¢ politycznych mocarstw zachodnich na zwigksze-
nie produkcji aluminium w Japonii i zachodnich stre-
fach okupacyjnych Rzeszy. E.S.

25 — 31 PPH 3 49

Rola inzyniera w gospodarce planowej. J. Dabrowski,
Przeg. Mech., t. 7, 19948, Nr. 718, str. 265, (3 str.,
3 ods.)

Podkres$liwszy znaczenie planowania w obecnej
strukturze gospodarczej, autor uzasadnia konieczno$é
wprowadzenia do programu nauczania na wyzszych
uczelniach technicznych, przedmiotow z zakresu eko-
nomii i planowania, fizyki, proceséw technologicznych,
organizacji produkcji itp., oraz jednorocznego studium,
planowania gospodarczego na politechnikach, z réw-
noczesnym zwiekszeniem ilosci wyktaddéw ekonomicz-

nych na wszystkich latach. E.S.
5 — 32 PPH 3 49
Transport wewnetrzny. Z. Zbiechowski. Przeg.

O rg, t. 18, 1948, Nr. 7/8, str. 197, (5 str., 4rys., 14 fot.)

Omoéwiono wptyw racjonalnie zorganizowanego
transportu na podniesienie uzytecznosci i technikipra-
cy ludzkiej. Uzasadniono konieczno$¢ dostosowania
drog transportowych do potrzeb danego zaktadu je-
szcze przed jego uruchomieniem, oraz wprowadzenie

jak najdalej idgcej mechanizacji transportu, Kktéra
précz wielkiej oszczednosci sity ludzkiej gwarantuje
tez wieksze bezpieczenstwo pracy. E.S.



1949

25 — 33 PPH 3 49
Wspoétzawodnictwo pracy w Swietle naukowej orga-
nizacji. J. Zotaszek, Przeg. Org., t. 18 1948 Nr.
7—8, str. 194, (4 str.)

Omowienie podstawowych zagadnien wspo6tzawo-
dnictwa pracy na tle obecnego ustroju gospodarczego.
Uzasadnienie stworzenia dla wspo6tzawodnictwa spe-

cjalnej atmosfery celem jego rozszerzenia. E.S.
25 — 34 PPH 3 49
Szkolenie a system metryczny. Education and the

Metric System. J. Johnson, Engineering, t 166,

1948, Nr. 4314, str. 318, (1 str., 1 ods.)

Autor uzasadnia konieczno$¢ wprowadzenia na
wyzszych uczelniach jednolitego systemu jednostek
mierniczych, dowodzac rdéwnocze$nie, ze najkorzyst-
niejszym bedzie wprowadzenie systemu metrycznego.

E. S
25 — 35 PPH 3 49

Rozwo6j przemystu hutniczego w ZSRR. K. Radzwicki,
Wiad. Hut., t. 4, 1948, Nr. 9/10, str. 5 (2 str., 8 tab.,
1 wykr., 4 ods.)

Naszkicowano rozw6j przemystu hutniczego w
Zwigzku Radzieckim na przestrzeni lat 1913—1948,
z uwzglednieniem koksownictwa, produkcji surowki,

produkcji stali martenowskiej i stali gatunkowej. E.S.

25 — 36 PPH 3 49
Hutnictwo w Zwigzku Radzieckim. E. +tukawer,
Wiad Hut., t. 4, 19948, Nr. 9TO, str. 8, (3 str., 1 tab.,
2 fot)’

Omoéwiono rozwo6j przemystu hutniczego w ZSRR
w okresie 1917—1947, z uwzglednieniem zagadnien
planowania, transportu przemystowego, norm, ptac
oraz szkolnictwa zawodowego. Przedstawiono zamie-
rzenia dalszej rozbudowy hutnictwa w ramach planu

piecioletniego. E.S.
5 — 37 PPH 3 49
Zagadnienie  wyzszego  szkolnictwa  technicznego.

W. Kasperowicz. Pr zeg. Tech., t. 69, 1948, Nr. 19/20,
str. 351, (1 str., 5 ods.)

W oparciu o projekt reformy wyzszego szkolni-
ctwa technicznego omoéwiono zagadnienia zréwnania
szkét inzynierskich z pierwszym stopniem politech-
nik, zréwnania uprawnien wyktadowcéw szkét inzy-
nierskich z etatowymi wyktadowcami politechnik, na-

dawania i uzywania tytutéw naukowych. E.S.

25 — 38 PPH 3 49
Wspotzawodnictwo pracy w hutnictwie radzieckim.
W. Gryksztas, Wiad. Hut., t 4, 1948, Nr 9/10,

str. 14, (2 str., 2 fot.)

Opisano metody pracy stachanowcéw, ktore do-
prowadzity do zwiekszenia wydajnosci pracy robot-
nika w ZSRR i umozliwity osiggniecie juz w r. 1939

poziomu wydajnosci doréwnujacego wydajnosci w
angielskim przemysle hutniczym. E. S
25 — 39 PPH 3 49

Nowe metody pracy w Kuznieckich Zakltadach Hut-
niczych. W. Stopczyk, Wiad. Hut, t 4, 1948 Nr.
9/10, str. 26, (2 str.)

Opisano nowe metody pracy, ktorych celem jest
podniesienie rentownos$ci przedsiebiorstwa przemysto-
wego, gtéwnie przez zmniejszenie kosztéw wiasnych

produkcji. E.S.
25 — 40 PPH 3 49
Czeskie hutnictwo w dobie powojennej. Czechoslow-

skis-Post — War Iron and Steel Pi'oduction. J. Jicin-
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sky, Iron and Steel t.
(2 str., 1 tab., 2 wykr.)

Oméwiono rozw0j przemystu hutniczego Czecho-
stowacji oraz zestawiono w formie poréwnania jego
obecng oraz przedwojenng zdolno$¢ produkcyjna.
Omoéwiono zagadnienie dostaw surowcowych dla prze-
mystu czeskiego. E. S.

Analizy o tematach pokrewnych: 1 — 15 (2).

21, 1948, Nr. 4, str. 133,

26. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

26 — 6 PPH 3 49
Klasyfikacja dziesietna w przemysle szklarskim i ce-
ramicznym. Desetinne trideni veswiarscvi a keramice.
J. Matejka. Stavivo, t. 26, 1948, Nr. 12—16, str. 233.
249, 261, 273, 289, (15 str.)

Objasniono krotko ogo6lne zasady klasyfikacji
dziesietnej a nastepnie podano szczegbtowy wykaz
grup z zakresu przemystu szklarskiego i ceramicznego.

A. O.
26 — 7 PPH 3 49

Niemieckie wydawnictwa techniczne i naukowe. Ger-
man Scientific and Technical Publications Today.
W. T. Cooper. Research, t. 1 1948 Nr. 7, str. 316,
(4 str., 15 ods.)

Autor artykutu omawia sytuacje na rynku wy-
dawniczym niemieckim po wojnie. Informuje o kon-
tynuowaniu prac nad encyklopediami Beilsteina
i Gmelina — oraz podaje doktadny spis czasopism
technicznych, wychodzacych obecnie w Niemczech (34
tytuty) i w Austrii (6 tytutdw). W. K.

26 — 8 PPH 3 49
Normy hydraulicznych urzadzen przemystowych. Hy-
draulic Standards for Industrial Eauipment. (Joint
Industry Conference). Mach. Design., t 20, 1948,
Nr. 12, str. 155, (9 str., 2 tab.)

Na podstawie porozumienia sze$ciu ugrupowan
wytwdércow, wspOtpracujagcych gatezi przemystu, wy-
dano normy hydraulicznych urzadzen okre$lajgce: za-
sadnicze pojecia elementéow sktadowych oraz wyma-
gania o0g6lne, okreS$lajace wykonanie urzadzen hy-
draulicznych i zobowigzania dostawcy co do umozli-

wienia identyfikacji czesci, dostarczania wykresow
uktadu hydraulicznego opisu dziatania i charaktery-
styki dostarczonego urzgdzenia wraz z zawartymi

w nim silnikami. Norma obejmuje réwniez wymaga-
nia odnos$nie urzadzen' bezpieczeAstwa obstugi, jak
tez wyszczegolnia, jakie elementy sterujagce majg sie
znajdowa¢ na urzadzeniu. Cze$¢ szczeg6towa ustala
wymagania dla poszczeg6lnych zespotéw i podzespo-
téw jak: pomp, przewodéw, potaczen, zbiornikéw, za-
woréw, uszczelnien, tlokéw. Podano tabele zaleconych

grubosci $cian dla rur stalowych i wymagania obo-
wigzujgce dla materiatu tych rur. M. M.
26 — 9 PPH 3 49

Tymczasowe normy dla odlewéw ze stopéw’ aluminio-
wych wykonywanych w twardych formach. Tentative
Specifications for Aluminium — Base Alloy Perma-
rnent Mold Castings. Foundry., t 76. 1948, Nr 4
str. 135, (2 str., 3 tab.)

Podano 16 stop6w aluminiowych o ciezarze wtas-
ciwym okoto 3 lub 2 g/cm3 oraz ich analizy chemicz-
ne, wymagania techniczne i witasnosci mechaniczne.
Omaéwiono ich odporno$¢ na korozje, gtowne zastoso-
wania, obrabialno$¢ i inne witasnosci. K.M.

Analiza o temacie pokrewnym: 10— 18 (o)
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27. NAUKI POKREWNE 21 — 12 pph 3 49
20 — 7 o PPH 3 49  ydziat fizyki wspotczesnej w zagadnieniach metalur-
Wykres Scisliwosci i idealna objetos¢ zredukowana. gicznych. The Contribution of Modern Physics to Me-

The Compressibility Chart and the ldeat Reduced Vo-
lume. E. F. Obert. Ind. Eng. Che m., t. 40, 1948,
Nr 11, str. 2185, (2 str., 2 ods.)

Podano wykres zaleznosci funkcjonalnej wspoét-

czynnika S$cisliwosci gazéw od ci$nienia zredukowane-
go. Stanowi on uzyteczne narzedzie do przewidywania
wiasnoséci gazéw i mieszanin gazowych z doktadnoscig
wystarczajacg dla wiekszosci celéw technicznych. Ino-
wacja jest naniesienie linii objetosci zredukowanej
utatwiajgcych postugiwanie sie wykresem. R.B.
21 — 8 PPH 3 49
Nowe poglady na wykopaliska przedmiotéow zelaznych
oraz na hutnictwo zelaza w $rodkowej Europie w cza-
sach najdawniejszych. Nove myslenky o nejstarsim
pravekem vyskutu zeleza a zelezastyj ve stredni
Evrope. J. Skutil. Hut. Listy., t. 3 1948, Nr 12,
str. 366, (4 str.)

Uzasadniono konieczno$¢ zainteresowania sie wy-

kopaliskami przedmiotow zelaznych oraz piecow, kt6-
re w najdawniejszych czasach stuzyty do otrzymywa-
nia zelaza. Omoéwiono teorie Weierhausena, jak réwniez
poglady innych badaczy na otrzymywanie zelaza w
czasach przedhistorycznych. Rozwazania nad przed-
historyczng produkcja zelaza i bragzu oraz wykopalis-
kami z tej epoki. A.O.
27 — 9 PPH 3 49
Uproszczenie obliczenia promieniowania ciata czarne-
go. Simplified Calculation of Black-Body Radiation.
A. Canada, Gen. Electr. Rev., t. 51, 1948, Nr 12,
str. 50, (5 str., 1 tab., 3 rys.,, 1 wykr., 1 fot.)

Po okresleniu stownictwa stosowanego w prawach
Plancka, Wiena, Stefana - Boltzmanna, omoéwiono
szczegbtowo specjalny suwak stuzacy do wyliczania
rozktadu energii w widmie oraz ilosci wypromie-
niowanej energii w zaleznosci od temperatury. Suwak
zawiera ponadto nomogramy przeliczen réznych jed-
nostek energii i temperatury i znajduje zastosowanie
w obliczeniach dotyczacych os$wietlenia, pomiaru tem-
peratury, podczerwonej spektroskopii i t. d. L. K.

27 — 10 PPH 3 49
Chemia a energia atomowa. Chemistry and Atomie
Energy. R Spence. Research., t. 2, 1948 Nr 3, str.
115, (4/t> str., 3 tab., 8 ods.)

Omoéwiono wptyw wiedzy o energii atomowej na
rozw0j chemii, a w szczeg6lnosci chemii nieorganicz-
nej. Badania w zakresie energii atomowej wymagajg
bardzo czutych metod analitycznych celem wykrywa-
nia, oddzielania i oznaczania znikomo matych ilosci
roznych pierwiastkéw. Konieczna jest rowniez znajo-
mos$¢ wptywu promieniowania na wiasnosci chemicz-
ne réznych substancji. Dzieki wiedzy o energii ato-
mowej uzupetniono uktad periodyczny pierwiastkami
brakujagcymi oraz naduranowymi. A.B.

27 — 1 PPH 349

Wybér odpowiedniego zrédta pradu statego. Choosing

a D—C. Power Source. L. W. Hercheuroeder. Mach.
Design., t. 20, 1948, Nr 6, str. 140, (3 str., 2 tab.,
1 wykr., 1 fot)

Przedyskutowano problem najodpowiedniejszego

sposobu przetwarzania pradu zimiennego na staty.
Omoéwiono trzy mozliwe rozwigzania: prostownik Kku-
prytowy lub selenowy, prostownik elektronowy oraz
agregat pradu stalego. Omoéwiono mozliwo$¢ stosowa-
nia kazdego z wymienionych urzgdzen w zaleznosci od
mocy pradu statego, statoSci napiecia regulacji i t. p.,
jak réwniez kwestie miejsca zajmowanego pod urzg-
dzenie. L.K.

tailurgy. F. Seits. J. Apl.. Phys., t. 19, 1948, Nr 11,
str. 973, (15 str., 12 rys., 3 wykr., 11 ods.)

Przedstawiono ogo6lny zarys wspdtczesnych pogla-
déw na budowe atomu oraz krystaliczng strukture me-
tali i ich stopéw. Podano wyniki uzyskane przy po-
mocy analizy rentgenograficznej i dyfrakcji elektro-
néw w zakresie fizyki metali. Omédwiono przykiady
zastosowania mechaniki falowej do probleméw prze-
wodnosci elektrycznej metali i do zagadnienia rdznicy
miedzy metalami a materiatami niemetalicznymi. Po-
dano wspotczesne poglady na Zzrddia spdjnosci metali,
ich wiasnosci magnetycznych i mechanicznych oraz
na mechanizm dyfuzji atoméw w metalach w stanie
statym. L.K. ,

Analizy o tematach pokrewnych: 21 — 13 (0); 21—
15 (0); 26 — 8

28. NOWE KSIAZKI

28 — 45 (0) PPH 3 49
Badanie proceséw spalania paliw naturalnych. Isledo-
wanije procesOw gorienia naturalneogo topliwa. G. F.
Knoppe, 1948, Gosenergozdat, str. 296, cena 18 rub.

28 — 26 (0) PPH 3 49
Tarcie, zuzycie i smarowanie maszyn. Osnowy uczeni-
ja o trenii isnosie i smaskie maszyn. A. K. Zajcew,

1947/1948, Maszgiz, Moskwa, t. I, I, 11, IV.
28 — 47 (0) PPH 349
Podrecznik teorii sprezystosci. Kurs teorii uprugosti.

L. S. Lejbenzon, 1947, OGIZ — Gostechizdat, Moskwa,
str. 464, cena 12 rub.

28 — 48 (0) PPH 3 49
Wzbogacenie kopalin. Obogaszczenije rossypiej. B. W.
Newskij, 1947, Metallurgizdat, Moskwa, str. 235, cena
22 rub.

28 — 49 (o) PPH 3 49

Kontrola i automatyka systemoéw gospodarki cieplnej.
Kontrol i awtomatika sistiem tieptosnabzenia. L. G.
Skrickoj, 1948, Stroizdat, Moskwa, str. 168, cena 6 rub.
50 k.

28 — 50 (0) PPH 349
Mechanizmy. Miechanizmy. 1. I. Awtobolewskij, 1948,
Akademia Nauk S.S.S.R., Moskwa, str. 900, t. II.

28 — 51 (o) PPH 3 49
Podrecznik chemii fizycznej.  Sbornik rabot po fizi-
czeskoj chimii. Pod redakcjg M.J. Temkina i S. Ja.

Pszezeczkowo. 1947, Moskwa Akademkniga, str. 427,
cena 29 rub.
28 — 52 (o) PPH 3 49

Lampy elektronowe. Elektronnyje tampy. G. B. Tja-
gunow i A A. Zigarew. 1948, Gosenergozdat, Moskwa,
cena 32 rub.

28 — 53 (2) PPH 3 49
Martenowskie szyny wytwarzane z kierczenskich rud.
Martienowskije rielsy na bazie kierczenskich rud. Pod-
recznik pod redakcjg I. P. Bardina i L. L. Pinchuso-
wicza 1948, Instytut Metalurgii im. A. A. Baikowa,
Moskwa, str. 230, cena 21 rub.

28 — 54 (n) PPH 3 49
Metalurgia ciezkich metali kolorowych. Mietatturgia ti-
jazotych cwietnych mietatow. D. M. Czizikow, 1948,
Instytut Metaturgii im. A. A. Baikova, Moskwa, str.
1055, cena 74 rub.
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Str.
1) Rudy i surowce . . 73
2) Paliwa i gospodarka C|eplna . 74
3) Urzadzenia zakladéw hutniczych 75
4) Materiaty ogniotrwate 75
5) Wielkopiecownictwo 7
6) Stalownictwo 78
7) Inna wytwdrczo$¢ metalurglczna 80
8) Odlewnictwo . 81
9) Przerébka plastyczna 82
10) Obrdbka cieplna 83
11) Metalurgia proszkéw 85
12) Obrébka mechaniczna 85
13) Wykanczanie powierzchni 86
14) Spawanie i inne sposoby tgczenia 87
1. RUDY | SUROWCE
1 — 21 (o) PPH 4 49

Procesy osadzania i sptywania. Sink-Float Processes.
J. T. Sherman, Chem. Eng., t. 56, 1949, Nr 1 str. 106,
(5¥x str., 4 schem., 3 fot.)

Ogolna charakterystyka i rozwdj sposobu rozdziatu

mineratow w os$rodkach ciekltych Polega on na takim
doborze gestosci cieczy, by z zanurzonej mieszaniny
mineratow skitadnik Izejszy wyptywat, a ciezszy opadat.
Organiczne ciecze o maksymalnym ciezarze wtasci-
wym 2,96 okazaly sie niepraktyczne, czesto trujace i
drogie. Usitowano zastgpi¢ je zawiesinami rozdrobnio-
nych ciezkich substancji w wodzie. Jako zageszczaczy
uzywano piasku (c. wt. 2,7), barytu (c. wt 4.5), magne-
tytu (c. wt 52), zelazo-krzemu i galeny (c. wt 7.2).
Najlepszymi okazaty sie magnetyt i zelazo-krzem dzie-
ki wysokiemu ciezarowi wtasciwemu, duzej odpor-
nosci na S$cieranie,.niskiej cenie i tatwemu odzyskowi
drogg separacji magnetycznej. Ostatnimi ulepszenia-
mi w dziedzinie ich odzyskania jest utatwienie za-
geszczania przez dziatanie pola magnetycznego i de-
magnetyzacja po separacji magnetycznej dla rozszcze-
pienia namagnesowanych czasteczek. Ten sposdb
wzbogacania moze mie¢ zastosowanie do wszelkich
mineratéw, rézniacych sie ciezarem witasciwym o dol-
nej granicy ziarnistosci -j- 1,6 mm, a wg ostatnich ba-
dan + 0,3 mm. Szczeg6lnie nadaje sie on do wzbo-
gacania wegli i skutecznie moze zastgpi¢ drozsze wy-
bieranie reczne. W. M.
1 — 22 (@ PPH 4 49
Przeglad rud zelaza — 1948 r. Iron Ore Review—1948.
M. D. Harbaungh. Blast. Fur, t 37, 1948, Nr 1,
str. 57, (5 str., 2 tab., 2 fot.)

Dane statystyczne wydobycia rud zelaza w Sta-
nach Zjednoczonych od roku 1944 do 1948 wigcznie.
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Nr 4
BIBLIOGRAFICZNEJ

Str.
15) Struktura i jej badania 88
16) Fizyczne badania i wiasnosci . 88
17) Pomiary, regulacja, przyrzady. 89
18) Mechaniczne badania i witasnosci 90
19) K 0Fr0Zja e a1
20) Badanie skfadu chemicznego . 92
21) Kontrola produkcji 93
22) Wiasnosci i zastosowania uzytkowe 93
23) Zastosowanie w przemysle 94
24) Dziatalno$¢ naukowo - techniczna 94
25) Gospodarka i organizacja 94
26) Dokumentacja techniczna . 95
27) Nauki pokrewne 95
28) Nowe ksiazki 95

Produkcja witasna w r. 1948 wyniosta 84,8 miliona ton,
import 548 miliona ton, eksport 25 miliona ton.
W przysztych dostawach nalezy wiecej liczy¢ na im-
portowane rudy zelaza i koncentraty takonitu. Prace
nad wzbogacaniem takonitu i aglomerowanie otrzy-
manych koncentratéw sg w pelnym toku. W. M.

1 —23 @1 PPH 4 49
Ruda zelazna. Iron Ore. Iron Age, t 163, 1949, Nr
1, str. 229, (9 str., 3 tab., 5 fot.)

Na tle Swiatowych zasobéw omdwiono szczegéto-
wo przyszte zaopatrzenie hutnictwa St. Zjedn. w rudy
zelaza. Dotychczasowa eksploatacja rudy w St. Zjedn.
osiggneta cyfre 2,4 miliarda ton, obecne zapasy wy-
noszg 16 miliarda ton i moga wystarczyé na okoto
12 lat. Swiatowe zasoby oblicza sie na 931 mi-
liarda ton, przy czym rozdziat na poszczegdlne czesci
Swiata jest nastepujacy: Ameryka Pin. 11,8%, Amery-
ka Ptd. 21,4%, Europa 33,4%, Azja 20,9%, Aryka 11,7%,
Australia 0,8%. St. Zjedn. pragna uzupetni¢ braki te-
go surowca z nastepujacych zrédet. 1) ze zt6z kana-
dyjskich — planujac potgczenie Labradoru z centrum
przemystu hutniczego kanatem, ktérego koszt wynie-
sle 884 milj S, 2) ze zt6z Ameryki Pid. — gtdwnie
Brazylii, 3) z wtasnych poktadéw ubogiego takonitu
(ok. 27% Fe) przez jego wzbogacanie. W tym celu pro-
wadzi sie intensywne badania. Obli<"_a sie, ze w naj-
lepszym wypadku produkcja koncentratu w ciagu
przj~sztych 5-ciu lat moze osiggna¢ 20 milionéw ton
rocznie. Koszt budowy pierwszego zaktadu o wydaj-
nosci koncentratu 25 miliona ton rocznie wyniesie
40 — 50 milj $, nastepnego 20 milj. $. W. M.

1— 24 (2 PPH 4 49
Temperatury topienia rud zelaznych i spiekéw. Tiem-

pieratury razmiagczenia zeleznych rud i agglomiera-
tow. £. M. Cylew, lzw. AN SSSR Techn., 1948,
Nr 6. str. 889. (10 str., 4 tabl.,, 1 rys., 8 wykr., 2 ods.)



Nr 4
Okreslenie temperatur topienia rud surowych i
czeSciowo zredukowanych posiada duze znaczenie

praktyczne. Temperatury te sg waznymi czynnikami,
na podstawie ktérych mozna przeprowadzi¢ ocene
przydatnos$ci rudy i ustalic optymalny bieg wielkiego
pieca. Ro6znica w poczatkowych temperaturach topie-
nia rud zelaznych w stanie surowym i cze$ciowo zre-
dukowanym wynosi dla: zelaziakéw  brunatnych
150 — 200 C, zelaziakéw czerwonych 130 — 160 C,
spiekéw zwykitych 120 — 160 C, spiekéw samotopli-
wych 100 — 130 C. Nizsze temperatury topienia rud
czesciowo zredukowanych tlumaczy sie powsta-
waniem krzemianéw zelaza, manganu i innych zwigz-
kéw chemicznych. W warunkach procesu wielkopieco-
wego tlenek zelazawy (FeO) reaguje z krzemionka
skaty ptonnej znajdujacej sie w rudzie. Z tego powo-
du stosunkowo biedne i stabo zredukowane rudy po-
siadaja znacznie nizsze temperatury topienia w po-
rownaniu z rudami bogatymi. Podano tabele poczat-
kowych temperatur topienia réznego gatunku rud i
spiekéw, sporzadzong na podstawie badan przepro-
wadzonych przez autoréw. J. Ch.

1— 25 (n) PPH 4 43
Przeglad mozliwosci wystepowania cyny w Kanadzie.
Review of Tin Prospecting Possibilities in Canada.
A. H. Lang. Canad. Min. Met. Bul 1, t. 41,
1948, Nr 435, str. 409, (4% str., 1 mapa, 29 ods.,)

Omoéwiono wystepowanie, produkcje i ksztatto-

wanie sie cen cyny. Import kanadyjski w 1947 r. wy-
niést 4660 t, produkcja wtasna okoto 400 t. Podano
charakterystyke mineralogiczng i metody wykrycia
dwoéch zasadniczych mineratdw cyno-nosnych: kasy-
terytu (SnCL) i staninu cynowego (CudFe Sn4 pirytu
cynowego). Scharakteryzowano geologiczne warunki
powstania $wiatowych zt6z rud cyny. Stwierdzono
rowniez liczne miejsca wystepowania Sn w Kanadzie.
Niektére z nich po doktadniejszym zbadaniu moga
mie¢ znaczenie przemystowe. Obecnie uzyskuje sie Sn
jako produkt uboczny przy przerébce rud Pb—Zn—
Ag. W. M.
1— 26 (n) PPH 4 49
Stosowanie amoniakalnego siarczanu miedzi przy flo-
tacji zanieczyszczonej rudy cynkowej o wysoko alka-
licznej pulpie. The Use of Amoniacal Copper Sulphate
in a High-Alkaline Pulp to Treat Contaminated Zinc
Ore. F. C. Lendrum, Canad. Min. Met. Bull,
t. 41, 1948, Nr 438, str. 583, (7Us str., 16 tab., 1 rys.,
3 wykr.)

Ruda cynkowg flotowana w zaktadach Normetal
Minnig Corp. wymaga ze wzgledu na specjalny swdj
sktad nieco innego doboru reagentéw flotacyjnych.
Cynk wystepuje tam przewaznie jako sfaleryt z do-
mieszkg Fe, Cu, As, Pb, Au i Ag. W metodzie uzysku-
je sie koncentraty o zawartosci 52—53% Zn. Stwier-
dzono, ze flotujac w wysoko alkalicznej pulpie

1N [1? uzyskuje sie  koncentraty o minimalnej

zawartosci arsenu przy réwnoczesnym dobrym wzbo-
gacaniu cynku. Ze wzgledu na wysokg wartoo$¢ pH
stosuje sie, jako aktywatora, amoniakalny siarczan
miedzi zamiast Cu S04 J.F.

Analizy o temacie pokrewnym 3—21; 7—27 (n).

2. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

2 — 32 PPH 4 49
Wymywanie benzolu z gazu koksowniczego. A. Kras-
nodebski, A. Mtynarski. Przeg. Gorn.,t 5 1949
Nr 1, str. 21, (7 str., 1 tab., 3 rys.)

Omoéwiono teoretycznie proces wymywania ben-
zolu z gazu koksowniczego przy pomocy oleju ptucz-
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kowego oraz czynniki praktyczne, wptywajgce na wy-
dajnos$¢ benzolu i przedtuzanie pracy oleju. Czynni-
kami tymi sg przede wszystkim: jakos$¢ oleju, tempe-
ratura gazu i oleju w procesach wymywania benzolu
oraz bieg pracy na ogrzewajgcej i odpedzajgcej apa-
raturze benzolowni. Z.O.

2 — 33 PPH 4 49
Metoda okredlania rokladu temperatur w przestrzeni
grzejnej pieca. Mietodika issledowanija raspriediele-
nija tiempieratur w raboczom objemie pieczej. N. P.
Zgonnik. Ognieupory, t 14, 1949, Nr 1, str. 28
(2% str., 1 wykr., 1 fot.,, 2 ods.)

Do okreslenia rozktadu temperatur w piecu uzy-

wa sie zazwyczaj stozkéw. Metoda ta nadaje sie do
piecow o pojemnos$ci powyzej 0,2 m3 Dla piecow la-
boratoryjnych autor podaje dwie inne metody. Do
temperatur okoto 800 C wykonuje sie pomiar termo-
parg réznicowg nichrom - konstantan. Do wyzszych
temperatur nadaje sie metodgq oznaczania skurczli-
wosci ogniowej znanych materiatdw ceramicznych,
ktére przedtem poddano badaniom dilatometrycznym,
w celu okre$lenia dla nich zaleznosci skurczliwosci od
temperatury wypalania. W. Sz.
2 — 34 PPH 4 43
Nowy piec do podgrzewania platyn. New Slab Heating
Furnace at Irvin Works. lron Age, t 162, 1948,
Nr 19, str. 118, .(3 str., 3 fot.)

Opisano nowy piec grzewczy dla platyn o maksy-
malnej wydajnosci 95 t/godz. zainstalowany dodatko-
wo dla walcowni tasm. Najwyzsza wydajno$¢ pieca
moze by¢ osiagnieta przy grzaniu zimnych platyn o
grubosci 150 do 200 mm i diugosci 2700 mm, utozo-
nych w dwu szeregach. Piec wyposazono w rekupe-
rator karborundowy (SiC) podgrzewajacy powietrze
do 425 C. Spaliny mogg i$¢ wprost do komina, lub pod
kotly. Zainstalowano aparature do kontroli i regulacji
spalania, oraz statg kontrole podgrzewania platyn. Ja-
ko paliwo stuzy gaz koksowy. E. B.

2 — 35 PPH 4 49
Piece o ogrzewaniu konwencyjnym i podczerwonym.
Ford Oven Installation Combines Controlled Con-
vection and Infra-Red Heating. Ind., Heating.,

t. 15. 1948, Nr 12, str. 2154, (2 str., 2 fot.)

Zaktady Forda zainstalowaty piece elektryczne do
suszenia lakieru na blaszanych elementach samocho-
dowych. Piece te mocy 100 do 700 kW i dtugosci 6 do
52 m kazdy, taczg zasade ogrzewania konwekcyjnego'
1 podczerwonego. Temperature roboczg okoto 160 C
osigga sie w ciggu 3 minut i utrzymuje sie ja przez

okres 6 — 12 min. E B.

2 — 36 PPH 4 49
0 szybkiej metodzie oznaczania wilgoci catkowitej
w torfie i weglu brunatnym. T. Mielecki. Przeg.

Go6rn., t. 5 1948, Nr 1, str. 28, (4 str., 1 tab., 1 wykr.)

Wegiel brunatny lub torf zadaje sie w kolbce od-
mierzong iloscig spirytusu denaturowanego i pozosta-
wia sie na p6t godziny. Roztwor spirytusu z wierzchu
zlewa sie i oznacza ciezar witasciwy. Na podstawie
wzoru oblicza sie zawarto$¢ wilgoci. Metoda tania
1 prosta, lecz o matej doktadnosci pomiaru. Z. O.
2— 37 PPH 4 49
Przyczynek do oznaczania cze$ci lotnych w weglu.
E. Licznerski, Biul I.N.B.P.W. 1948, Nr 34, (6 str.,
3 tab.)

Dotychczasowe interpretowanie wynikow ozna-
czania czesci lotnych w weglu jest niedoktadne. Wy-
kazano, ze wzrost substancji mineralnej powoduje mi-
mo uzycia odpowiednich wzoréw wzrost czesci lot-
nych substancji organicznej. Podano wzér stosowany
do doktadniejszych pomiaréw czesci lotnych. Z. O.
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2 — 38 PPH 4 49
Piece wgtebne. Doswiadczenia z ich opalaniem i kon-
trola. Soaking Pits. Some Experiences with Firing and
Control. H. V. Flagg. Iron and Steel, t. 22, 1949,
Ne 1, str. 33, (3'A str.)

Oméwiono rozbudowe wgtebnych piecow w za-
ktadach  Armco w Middletown. Pojemno$¢ ich od
r. 1937 do 1946 zwiekszono z 96 na 208 wlewkow,
podnoszac odpowiednio zdolno$¢ przepustowg wal-
cowni. Zuzycie paliwa wynosi 275 tys. cal na 1t
stali przy 25% wsadu zimnego. Jako paliwo stosuje
sie olej, gaz ziemny i gaz koksowy. Stwierdzono, ze
ecigg sztuczny jest korzystniejszy dla pracy pieca
wgtebnego, niz ciag naturalny. Rozwigzanie kontroli
ci$nienia w poszczegdlnych komorach przy pomocy
indywidualnych zasuw napotkato na trudnos$ci zwig-
zane z szybkim niszczeniem sie zasuw przy tempera-
turze ich pracy. Rekuperatory karborundowe musiaty
by¢é po czterech latach pracy catkowicie wymienio-
ne. E. B.

Analizy o tematach pokrewnych: 5 — 17; 6 — 30.

3. URZADZENIA ZAKLADOW HUTNICZYCH

3 — 16 PPH 4 49
Wentylatory. Etwas iiber Ventilatoren. K. Guhtknecht.
Werk. Betr., t 81, 1948, Nr 3, str. 65 (1% str.,
1rys.,1 wykr.)

Trudnos$ci, na jakie napotykamy przy nabywaniu
wentylatorow dla celéw przemystowych, zmuszaja nas

czesto do wykorzystania i dostosowania uzywanych
wentylatorobw do  miejscowych  warunkéw. Przy
nieodpowiednio dobranym wentylatorze jego wy-

dajnos¢ moze by¢ niewtasciwa, silnik przecigzony, a
bieg niespokojny, potgczony z drganiami i szumem
powietrza. Przy zbyt duzej wydajnosci wentylator mo-
ze powodowac¢ w okresie zimowym duze straty cieplne.
Autor podaje wytyczne, jakimi nalezy sie kierowaé
przy dobieraniu i dostosowywaniu wentylatorow. H.Z.
3 — 17 PPH 4 49
Urzadzenia do usuwania popiotu. Entaschungsanlagen.
Stimmel, Die Technik, t. 3 1948 Nr 12, str. 506
(4 2/3 str., 22 rys.),

Dziatanie kottow parowych jest w duzym stopniu

zalezne od urzadzen do usuwania popiotu. Podano
opisy urzadzen hydraulicznych, pneumatycznych
i kombinowanych, dostosowanych do duzych i $red-

nich kottéw. Istnieje duza ilo$¢ rozwigzarn konstruk-
cyjnych w zaleznosci od rodzaju paleniska, ilosSci po-
piotu, jego wiasciwosci, zuzla oraz lokalnych warun-
kéw. Artykut zawiera opis tamaczy zuzla, pomp, osad-
nikow, rynien i réznych transporteréow. H.Z.

3 — 18 PPH 4 49
Chtodzenie wody obiegowej. The Cooling Circulating
Water. I. Leyland, Engineering., t. 167, 1949, Nr

4328, str. 21, (4 str., 2 tab., 16 wykr.)

Omoéwiono bardzo szczegdtowo i z réznych punk-
tdbw widzenia rentowno$¢ chtodnic wodnych r6znych
rodzajow wg. 3-ch zasadniczych typow: pierwszy typ—
czynnikiem chtodzagcym jest powietrze przeptywajace
pod dziataniem ciggu naturalnego lub ciggu sztuczne-
go. Drugi typ—czynnikiem chtodzacym jest woda pty-
ngca swobodnie, lub woda przeprompowywana przez
specjalne wymienniki ciepta. Trzeci typ — chtodzarki
mechaniczne-amoniakalne. Typ trzeci stosuje sie w
przypadku nizszych temperatur, typ za$ drugi tam,
gdzie zalezy, albo na czystosci wody chtodzonej, albo
na jej matych stratach. B.J.

3 — 19 PPH 4 49
Prad zamiast benzyny. Strom statt Benzin. N. Kohl-
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ma)nn, Werk. Betr., t 81, 1948, Nr 2, str. 34, (1%
str.).

Wozki elektryczne o nos$nosci 750—3000 kg sa ta-

nim i wygodnym S$rodkiem transportowym do prze-
wozu na mate odlegtosci. Dla utatwienia eksploatacji
wskazanym jest, by zakitady, produkujgce wdzki, bu-
dowaty je na jednakowe napiecie. Ze wzgledu na to,
ze baterie akumulatorow 40 v sg lzejsze i tansze od
80 v, autor zaleca stosowanie napiecia 40 v. WozKi
elektryczne 3 t. zuzywajg na tonne tadunku i kilo-
metr okoto ,025 kwh przy szybkosci 25—30 km/godz.
Obecnie buduje sie wozki elektryczne o nos$nosci do
5 t i ciagniki elektryczne do przyczepek o nosnosci
do 15 t. H.Z.
3 —2 PPH 4 49
tacznos¢ w hucie. Steel Plant Communications. W. P.
Place, Iron Steel. Eng., t 25 1948, Nr 11, str. 94,
(4 str., 3 fot)

Omowiono zastosowanie radioaparatow w ruchu
hutniczym dla celéw tacznosci wewnetrznej. Aparaty
te muszg odpowiada¢ warunkom pracy, gdyz nara-
zone sa na dziatanie pytlu magnetycznego, korozji itd.

Opisano aparat przeznaczony dla suwnic, uwzglednia-

jacy rdézne trudnos$ci odbioru, zwigzane z zaburze-
niami elektrycznymi. E.B.
3I—2 PPH 4 49

Cyklone Dust Collectors. A. J.
t. 167, 1949, Nr 4334, str.

Odpylacze cyklonowe.
Linden. Engineering.,
165 (3 str., 5 rys., 9 wykr.).

Podano wyniki badah osadzania pytu z gazéw
w aparatach cyklonowych. Na podstawie danych z do-
Swiadczen i rozwazan matematycznych, wyciagnieto
nastepujgce zasadnicze wnioski: 1) warunki odpylania
w réznych punktach przestrzeni cyklonu sg rézne:
najlepsze przy S$cianach, najgorsze w Srodku, gdzie
szybko$¢ odsrodkowa jest najmniejsza, 2) kat wlotu
winien wynosi¢ 180° 3) przekrdéj przewodu wlotowego
kwadratowy lub prostokatny, przy czym szeroko$é
winna by¢ wieksza od wysokosci, 4) maly przekroj
rury odlotowej zwieksza sprawno$¢ odpylania, po-
wiekszajac jednak straty cisnienia, 5) ilo$¢ gazu i ilosé
pytu w gazie maja nieznaczny wptyw na sprawnosc.
W.M.

4. MATERIALY OGNIOTRWALE

4 — 24 PPH 4 49
Rekrystalizacja tlenku berylu przy 2000 C. Recrystal-
lization of Beryllium Oxide Bodies at 2000 C. P. Du-
wez, F. Odeli, J. L. Taylor, J. Am. Ceram. Soc.
t. 32, 1949, Nr 1, str. 1, (9 str. 1 tab., 4 wykr., 4 rys.,
2 fot.,, 4 mikfot., 2 ods.)

Badano stopien rekrystalizacji proszku BeO przy
temperaturze 2000 C w zaleznosci od rozmiaréw ziarn.
Opisano aparat szlamujgcy, piec tlenowo-acetylenowy
do wypalania, oraz mikroskopowa i rentgenograficzng
metode klasyfikacji ziarn.  Wyniki eksperymentéw
wlkazujg spadek ,czynnika rekrystalizacji” (z ok. 40
na 1) w miare wzrostu pierwotnej wielkosci ziarn
(z 1,259/U do 10«), natomiast skurcz wypatu nie zalezy

naog6t od rozmiaréw ziarn, — je$li wielko$¢ ich nie
przekracza 10/ F.N.
4 — 25 PPH 4 49

Zalezno$¢ pomiedzy wytrzymatoscig na cisnienie a na-
sigkliwoscig dla petnych cegiet palonych. Zavislost
mezi pevnosti v tlaku a nasakavosti u plnych pale-
nych cihel.. O. Kallauner, Stavivo, t. 26, 1948, Nr 7,
str. 130, (1 str.)

Oméwiono wady i braki dotychczasowych wzo-
row okreSlajacych zaleznosci pomiedzy wytrzymato-
§cig na cisnienie, a nasigkliwoscig dla petnych cegiet
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palonych, a nastepnie podano wzO6r poprawiony oraz
przytoczono dane praktyczne z przeprowadzonych ba-
dan. A.O.

4 — 26 PPH 4 49
Mulityzacja kaolinitu. Mulitisation of Koalinite J. E.
Comeforo, R. B. Fischer and W. F. Bradley, J. Am.
Cer. Soc. t. 31, 1948, Nr 9, str. 254, (6 str., 1 tab.,
1 rys., 4 mikfot.,, 6 ods.)

Opisano zachowanie sie kaolinitu w réznicowej

analizie termicznej, a nastepnie podano wyniki ba-
dan, przy pomocy mikroskopu elektronowego i pro-
mieni X, typowego kaolinu amerykanskiego, ktory

wypalono przy Kkilku temperaturach. Stwierdzono
dwa charakterystyczne stadia reakcji. W pierwszym
uchodzi woda chemicznie zwigzana, a pozostaje zwia-
zek bezpostaciowy. W drugim — zwigzek powyzszy
rozpada sie na krystaliczny zwigzek mulitu, wyka-
zujacy normalne narastanie. W.K.

4 — 27

Przemyst ceramiczny w St. Zjedn.
mysl v U.S. A R. Barta, Stavivo, t.
16, str. 291, 305, (5 str., 9 rys.)

Podano charakterystyczne cechy przemystu ce-
ramicznego w St. Zjedn. pod wzgledem surowcow,
ceglty zwyczajnej, materiatdw ogniotrwatych, materia-
téw specjalnych, cementu itp. Podkre$lono znaczenie
instytutow badawczych w tej dziedzinie. A.O.

PPH 4 49
Keramicky prp-
26, 1948, Nr

4 — 28 PPH 4 49
Uzycie lekkiej cegty ogniotrwatej w piecu obro-
towym. Lightweight Firebrick Lining for Larg®

Rotary Hearth Furnace. Ind. Heating, t. 15 1948,
Nr 6, str. 1036, (1 str.)

Dane dotyczace pieca, w ktérym po raz pierwszy

zastosowano wyktadzine z lekkiej cegty ogniotrwa-
tej. Pomysiny wynik préby wpiynat na rozpowszech-
nienie tego rodzaju konstrukcji. F, N.
4 — 29 PPH 4 49
Otfiwin jako materiat ogniotrwaty w odlewnictwie.
Olivine as a Foundry Refractory. Foundry Tra-
de J., t. 85 1948, Nr 1683, str. 535, (1 str.)

Opisano fizyczne i mineralogiczne witasnosci nor-
weskiego oliwinu i rozwazano mozliwosci zastapienia
nim piaskow kwarcowych w odlewnictwie. F.N.

4 — 30 PPH 4 49
Cyrkonowe materiaty ogniotrwate. Zircon Refracto-
ries. lron Coal Trades Rev., t 158, 1949, Nr

4217, str. 25, (1 str.)
Zbadano zjawiska towarzyszgce wypalaniu mine-
ratu cyrkonu: powstawanie fazy szklistej z domieszek,
rozpad krzemianu cyrkonowego na tlenek, oraz skut-
ki tych przemian. Podkre$lono korzystny wptyw wy-
sokiej temperatury wypalania (1650 C) na ognio-
trwato$¢ pod obcigzeniem i odporno$¢ chemiczng ma-
teriatu. F.N.
4 31 PPH 4 49
Badania materiatow ogniotrwatych w gazownictwie.
Refractories Research in the Gas Industry. Iron
Coal Trades Rev, t. 158, 1949, Nr 4217, str. 20.
(2 str.)
Krotkie
nastepujace tematy:

streszczenia referatow, omawiajgcych
1) zachowanie sie cegiet ognio-
trwatych w trakcie ogrzewania, 2) studium uktadu
glina-kwarc, 3) dziatanie stopu tlenkéw zelazawo-
wapniowych oraz r6znych tlenkéw zelaza na glino-
krzemiany, 4) przewodnictwo cieplne w materiatach
izolacyjnych, 5) zachowanie sie cegiet ogniotrwatych
pod cisnieniem przy wysokiej temperaturze. F.N.

4 3 PPH 4 49
Mozliwos¢ wykorzystania gruzinskich surowcéw ma-
gnezowych do wyrobéw ogniotrwatych. K pierspiek-
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tiwom ispolzowania gruzinskogo magniezialnogo Sy-
ria dla proizwodstwa osnowych ognieuporow. V. P.
Mezadtow-Pietrosjam, Ch. J. Gogiczewa, W. N. Sza-
pakidze, D.A.N. SSSR, t 63, 1948, Nr 4, str. 419,
(3 str., 2 rys., 1 wykr., 3 ods.)

Podano wyniki badan nad mozliwosciag wykorzy-
stania gruzinskich surowcéw magnezowych do pro-
dukcji zasadowych wyrobéw w oparciu bgdz o suro-
wy serpentyn i dolomit, badz serpentyn wypalony
1 mielony magnezyt hutniczy, lub serpentyn wypa-
lony i MgO otrzymany z chemicznej przerobki ser-
pentynu. MgO otrzymano przez zalanie kwasem sol-
nym serpentynu wypalonego do 700—800 C. Po odsa-
czeniu filtrat odparowano i przeprazono przy 700 C.
otrzymujac magnezyt kaustyczny. Wtiasnosci otrzy-
manych prébek byty podobne do witasnosci wyrobdéw
forsterytowych. W.Sz.

4 — 33
Wyroby ogniotrwate z kaolinbw ukrainskich.

PPH 4 49
Ognie-

upory na bazie kaolinéw Ukrainy. t. E. Kruszel,
Ognieupory, t 14, 1949, Nr 1, str. 40,  str.,.
4 rys., 4 fot)

Na Ukrainie znajduja si¢ duze wtdrne ztoza kao-

linbw, ktére z powodu swojej czystosci posiadajg cen-
ne wtasnosci jak: zawarto$¢ Al.Os waha sie od 37—
40%-, a ogniotrwatos¢ zwykta od 1750 C — 1790 C.
Przeprowadza sie badania nad mozliwoscig zastoso-
wania ich do wyrabiania nasadek gérnych rzedéw
regeneratorow w piecach martenowskich. Materia-
tem schudzajacym byt czysty kaolin palony lub pa-
lonka kaolinu i 20% gliny ogniotrwatej o ogniotrwa-
tosci zwyktej 1720 C. Szamot z kaolinem czy tez z gli-
ng nalezy wypala¢ nie nizej 1450 C. Wyroby formo-
wano z mas plastycznych oraz pét suchych. Badania
laboratoryjne gotowych wyrobow wykazaty dobrg
ich jako$¢, a mianowicie: ogniotrwato$¢ zwykta 1740—
1760 C, porowato$¢ 12—22%, wytrzymatos¢ na Sciska-
nie 170 — 700 kg/cm2, ogniotrwato$¢ pod obcigzeniem
2 kg/cm2, poczatek zgniotu przy temp. 1420 — 1470 C
W. Sz.
4 — 34 PPH 4 49
Wiasnosci techniczne glin w $wietle pogladéw koloi-
datno-chemicznych. Tiechniczeskije swojstwa glin
w Swietle koHoidno-chimiczeskich nazrienij. G. W
Kukolew, Ognieupory, t 13, 1948, Nr 12, str. 550,
(1o Str., . tab., rys., 2a OdS.)

Omoéwiono siatke krystalograficzng mineratow
ilastych, powstawanie #tadunkéw elektrycznych pod-
czas zmieszania gliny z wodag i wpltyw absorbowa-
nych jonéw na uktad glina-woda. Po wyjasnieniu
istoty plastycznosci, omoéwiono wptyw réznych ka-
tionébw na zwiekszenie lub tez zmniejszenie plastycz-
nosci. Stwierdzono, ze na wytrzymato$¢ na rozcigga-
nie wptywa w duzym stopniu grubos$¢ warstewek wo-
dy na powierzchni czastek gliny. Dodanie do glin
zwigzkéw: CaCl., AICI: w przeciwienstwie do alkalii
nie powodowato powstawania tikrotropii. Zwiekszenie-
tikrotropii stwierdzono przy temperaturze 30 — 40C,
przy wyzszych za$§ zmniejszenie. Zjawisko tikrotropii

ma duze znaczenie przy produkcji wyrobéw ognio-
trwatych z mas lejnych. W. Sz.
4 — 35 PPH 4 49

Oznaczenie gtebokosci rys i peknie¢ w wyrobach
szamotowych. Mietod opriedielenija gtubiny posieczok
i trieszczyn na szamotnych izdiehiach -T K. Szwarc-
man, Ognieupory, t 13, 1948, Nr 12, str. 546,
4 str., 11 fot.)

Oznaczenie gtebokosci rys i peknie¢ w wyrobach
szamotowych polega na zanurzeniu odpowiedniej ce-
gty z peknieciami i rysami w mase lejna, zawiera-
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jacag 15—20% glinu koloru ciemnego oraz gotowaniu
przez 1 godzine. Podczas gotowania czastki gliny
przenikajg w rysy i pekniecia i osadzaja sie. Po
ostygnieciu wyjmuje sie cegte i po wysuszeniu roz-
bija sie ja wdtuz linii rys lub peknie¢. Przeprowa-
dzono okoto 100 oznaczeh i omowiono 18 charakte-
rystycznych wypadkéw. W.Sz.

4 — 36 PPH 4 49
Wykorzystanie ciepta odpadkowego z piecéow hofma-
nowskich do suszenia wyrobéw szamotowych w No-
wo-Tagilskim zakladzie. Ispolzowanie otchodiaszczego
tiepta gofmanskoj pieczi dla suszki szamotnych iz-
dielij na N.-Tagilskom Ogieupornom zawodzie. O. J.
Gaurysz, T.F. Szutienko, F. G. Walenburger, Ognie-
upory, t. 13, 1948, Nr 12, str. 343, (3 str., 1 rys.,
1 wykr.)

W zwigzku z przebudowg pieca hofmanowskiego
postanowiono wykorzysta¢ ciepto ze strefy ochtadza-
nia oraz gazy spalinowe do suszenia wyrobéw w dwu
suszarniach tunelowych. Podano schemat rozmiesz-
czenia poszczegblnych urzadzenn mechanicznych oraz
opisano przebieg pracy na dwu suszarniach. Poczat-
kowo otrzymano duzy procent brakéw (20 — 30%)
z powodu zbyt szybkiego suszenia. Przez zmniejsze-

nie ilosci doprowadzonego ciepta obnizono procent
brak6w do ok. 2,5%. W.Sz.
4 — 37 PPH 4 49

Produkcja wyrob6w szamotowych i szamotowo-kar-
borundowych do rekuperatoréw rurowych. Proizwods-
two szamotnych i szamotno-karborundowych izdielij
dla trubczatych riekupieratorow. J. £. Rigberg, M S.
Ilwaszenko, S. A. Galperina. Ognieupory, t 13
1948, Nr 12, str. 531, (12 str., 5 rys., 1 fot.,, 15 mikfot)

Podano sktady chemiczne surowcéw wyjsciowych,
ich uziarnienie oraz sktad i uziarnienie mas prob-
nych. Cienkoscienne wyroby szamotowo-karborun-
dowe byty wytwarzane na skale pdttechniczng z mas
plastycznych, a nie z mas lejnych. Poczatkowo wy-

roby formowano recznie, a nastepnie mechanicznie
z doprasowywaniem. Podano rysunki uzywanych
pras. Wtiasnoséci fizyczne produkowanych rurek sza-

motowych lub szamotowo - karborundowych odpo-
wiadaty podobnym wyrobom zagranicznym. W.Sz.

4 — 38 PFH 4 "9
Budowa i mikrotwardo$¢ stopionego korundu szli-
fierskiego. Constitution and Microhardness of Fused
Corrundum Abrasives, N. G. Schrewelius, J. Am.
Ceram. Soc, 1948, Nr 4, str. 170, (6 str., 2 rys.,
2 fot., 17 ods.)

Omoéwiono skitad chemiczny i mineralogiczny ko-
rundu szlifierskiego oraz podano wyniki badan che-
micznych i mineralogicznych promieniami X 44 pro-
bek korundu francuskiego, niemieckiego i amerykan-
skiego. Mikrotwardo$¢ okreslono dla 23 préb. Stwier-
dzone, ze wieksza zawarto$¢ tlenku wapnia iest szkod-
liwa z powodu tworzenia sie miekkiego i kruchego
glinianu wapnia. Zaleznie od zawartosci tlenku ty-

tanu otrzymuje sie dwa gatunki korundu szlifier-
skiego: miekki i twardy. W.Sz.
4 — 39 PPH 4 49

Przyczynek do petrograficznego badania materiatow
ogniotrwatych. Nowoje w mietodikie pietrograficzes-
kogo kontrola ognieupoimych materiatbw. N. W. So-
tomin. Stiek. Kier. Promy szl t. 5 1948, Nr
11, str. 21, (1 str.)

W zwigzku z artykutem Bielenkina i Iwanowa
w ,Ognieuporach® 1948, str. 251, autor proponuje za-

stosowanie do badania szkliw, powstajgcych przy
wysokich temperaturach, nastepujgcego sposobu: od-
powiednie prébki nalezy ogrza¢ do danej tempera-

tury, utrzymujac ja przez 1 godzing, a nastepnie
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szybko ochtodzi¢ strumieniem zimnego powietrza.
W ten sposdb istnieje prawdopodobiefistwo otrzymania
szkliw takich, jakie powstaja przy wysokich tempe-
raturach, poniewaz nie mialy one czasu do przekry-
stalizowania. Kontrolne oznaczenie potwierdzito po-
wyzsze zatozenie. W.Sz.

4 — 40 pph 4 49
Proby zastosowania ksztattek szamotowych w regene-
ratorach pieca martenowskiego. Opyt primienienija
szamotnych nasadok w riegienieratorach martienow-
skoj pieczi. N. F. Dubrow, M. P. Nikitienko. Ognie-
upory, t 13, 1948 Nr 12, str. 560, (4 str., 4 tab.,
2 fot.)

W zwigzku z tym, ze wyroby krzemionkowe na
ksztattki w regeneratorach sa bardziej nadgryzane
przez pyt, powstajagcy w przestrzeni roboczej pieca,
anizeli wyroby szamotowe, wyprodukowano prébng
partie ksztattek, zawierajagcych okoto 40% A120 3 58%
mi02 o ogniotrwatosci zwyktej 1720 C, porowatosci
wzglednej 22,7%, wytrzymatosci na Sciskanie 287
kg/cm2 oraz ogniotrwato$ci pod obcigzeniem 1340 C
(poczatek zgniotu) i 1480 C (40% zgniotu). Ksztattki
umieszczono w gornych rzedach regeneratora i stwier-
dzono,ze wytrzymaty one bez remontu 238 wytopow
podczas, gdy krzemionkowe 170 wytopéw. Dalsze pré-
by daty jeszcze korzystniejsze wyniki. W. Sz.

Analizy o tematach pokrewnych: 2 — 33; 6 —
41; 16 — 23 (o).

5. WIELKOPIECOWNICTWO

5 — 16 PPH 4 49
Rozw0j piecow koksowniczych i praca wielkich pie-
cow w r. 1948. Coke Oven Expansion and Blast Fur-
nace Operation in 1948. Ch. Longenecker, Blast.
Fur., t. 37, 1949, Nr 1, str. 67, (3Vs str., 1 rys., 2 fot.)

W roku 1948 byto czynnych w St. Zjedn. 223 wiel-
kich piecéw na suréwke zwykta i 16 na zelazo-stopy.
Sumaryczna produkcja wyniosta okoto 60 milionéw
ton. Postep zaznaczyt sie w stosowaniu dmuchu o wy-
sokim cisnieniu, w uzyciu dmuchu wzbogaconego tle-
nem, w podniesieniu jakosci spiekéw i koksu oraz
w doborze materiatéw do wytozenia pieca. Produkcja
wzrosta w poréwnaniu z rokiem 1947 o 1 milion ton
Zataczono spis nowobudujgcych sie koksowni i wiel-
kich piecow poddanych naprawie. W. M.

5 — 17
Kilka przyktadéw aparatury pomiarowej
cach. Some Examples of Furnace Instrumentation.
M. W. Thring, Iron Coal Trades Rev, t 158
1949, Nr 4, 224, str. 403, (4 str., 5 rys., 2 ods.)
Omoéwiono znaczenie przyrzadéw pomiarowych
i regulujgcych w prowadzeniu piecow przemystowych.
Obecnie wydatek na tego rodzaju aparatury stanowi
okoto 6% kosztow inwestycyjnych pieca. Przedyskuto-
wano i podano schematycznie rozmieszczenie instru-
mentow dla wielkiego pieca, pieca martenowskiego,
ptomiennego i ciggtego pieca do wytapiania szkia,
dla pieca wgtebnego do wyzarzania oraz przetokowe-
go pieca grzewczego. W. M.

5 — 18 PPH 4 49
Produkcja zelazomanganu z mniej wartosciowych rud.
Erzeugung von Ferromangan aus minderwertigen
Erzen. H. Reinfeld. Stahl u. Eisen, t. 68 Nr 3/4,
str. 39, (4 str., 2 tab., 5 wykr.)

Podano przebieg i wyniki préb przeprowadzonych
w okresie wojennym na hucie Julii, majagcych na celu
zwiekszenie uzysku manganu przy wytopie zelazo-
manganu z rud polskich i stowackich. Jako topnik
s osowano dolomit, poniewaz kamieA wapienry po-

PPH 4 49
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Nr 4

wodowat trudnosci w prowadzeniu pieca. llos¢ topni-
ka dochodzita do 3.14 t/t zelazomanganu, a zasadowos$¢
zuzla osiggata warto$¢ 143. Przy bogactwie wsadu
dochodzacym zaledwie do 14.50%, zawartosci Mn w
zuzlu 2,05% i uzyciu koksu 4153 kg/t zelazo-manganu
uzysk manganu dochodzit do blisko 80%. Zaletg opi-
sanego sposobu jest mozliwo$¢ uzyskania wysokiej
koncentracji manganu w jednym procesie metalur-
gicznym przy ubogim wsadzie, niskich stratach i sto-
sunkowo niskim zuzyciu koksu. A. O.

5 — 19 PPH 4 49
Uzyskiwanie zelaza przy pomocy dmuchu o wysokiej

zawartosci tlenu. Eisengewinnung mit hochhaltigem
Sauerstoff. Durrer R. Stah1l u. Eisen, t 66/67,
1947, Nr 15/16, str. 239, (2 str., 2 ods.)

Na tle rozwazah na temat produkcji i kosztéw

wysokoprocentowego tlenu wskazano na mozliwosci
zastosowania tlenu do otrzymywania zelaza w wiel-
kim piecu oraz do $wiezenia Stosowanie dmuchu bo-
gatego w tlen powoduje zmniejszenie ilosci balastu
gazowego, spadek temperatury gardzieli, zmniejszenie
zuzycia paliwa mniej wartosciowego oraz mozliwosci

znacznego obnizenia wysokos$ci wielkiego pieca, przy
mniejszych wymaganiach odno$nie namiaru i zuzla.
Utrzymanie wysokiej temperatury gardzieli pozwoli

na usuniecie siarki w postaci lotnej. Wspominajac o
Swiezeniu zaznaczono, ze ilosci ciepta przy stosowa-
niu tlenu sg znacznie wieksze i pozwalajag na dodat-
kowe stopienie p6t tony ztomu na tone suréwki. Po-
ruszono mozliwosci stosowania kombinowanego spo-
sobu, majagcego na celu bezpos$rednie otrzymywanie
stali surowej i tlenkdw zelaza. Sa_ to na razie rozwa-
zania teoretyczne, ktorych urzeczywistnienie no po-
konaniu pewnych trudno$ci nie jest wykluczone. A.O.

5—20 PPH 4 49
Przyczynek do studium nad zastosowaniem powietrza
wzbogaconego w tlen w wyrobie suréwki. Contributo
allo studio dell'uso delkaria arricchita di ossigeno
nella fabbricazione della ghisa. Met. 1l1aliana, t. 40,
1948, Nr 3, str. 97, (12 str., 10 tab., 5 wykr.)

W oparciu o przyktad szczeg6lny zestawiono
bilanse cieplne dla garu i dla szybu i opracowano wy-
kresy biegu pieca opierajac sie na teorii W. Mathe-
siusa. W danym przypadku stosowano dmuch o za-
wartoéci 26% tlenu (wagowo). Przeprowadzono dys-
kusje wykresu De Castro, ktory przedstawia zalezno$é
zuzycia koksu na 1 kg suréwki, jako funkcje skiadu
gazow i temperatury. Zmniejszenie zuzycia koksu jest
osiggalne jedynie przez zwiekszenie redukcji posred-
niej w szybie przy nizszych temperaturach. Usitowania
zmniejszenia zuzycia koksu prowadza do wniosku, ze
nalezatoby zmieni¢ wymiary pieca. W przypadku sto-
sowania powietrza wzbogaconego w tlen mozna unik-
nag¢ zmian wymiarowych i bez zmiany wydajnosci
dmuchu osiggng¢ podwyzszenie produkcji i lepsze
wykorzystanie ciepta. Wnioskdw tych nie mozna
uog6lni¢ na wszystkie piece i kazdy piec trzeba roz-
patrywaé¢ osobno. M.M.

6. STALOWNICTWO

6 — 30 PPH 4 i9
Wpltyw przeniesienia ciepta na szybko$¢ sadzenia pie-
ca martenowskiego. The Influence of Heat Transfer
on Open - Hearth Furnace Charging Rate. M. W.
Thring. J. Iron Steel Inst., t 161, 1949, Nr 3,
str. 212, (10 str., 5 wykr., 2 fot.,, 3 ods.)

Badanie warunkéw topienia wsadu w ruchowym
piecu martenowskim jest trudne. Dlatego przeprowa-
dzono obserwacje szybkosci topienia wosku na owal-
nym po6imisku pod wpltywem promieniowania ciata
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grzewczego umieszczonego ponad potmiskiem. Badania
uzupetniono matematycznymi przeliczeniami. Ideal-
nym warunkiem szybkiego topienia wsadu jest utrzy-
mywanie sklepienia przy najwyzszej dopuszczalnej
temperaturze i sadzenie warstwami tak, aby miec
mozliwie duzg réznice temperatur miedzy wsadem,
a sklepieniem. Nalezy unika¢ zbytniego ozigbienia
sklepienia przez odpromieniowanie do nadmiernej
ilosci zimnego wsadu zatadowanego do pieca jednora-
zowo. Przeliczono szybkos$ci topienia wsadu dla réz-
nych okre$lonych warunkéw i dla ptomienia catko-
wice nieprzezroczystego (stata emisji — 1), oraz pto-
mienia o emisji 0,25. Stwierdzono, ze szybko$¢ topienia
przy ptomieniu o emisji 0,25 jest niemal dwukrotnie
wieksza, niz dla emisji 1. Z punktu widzenia szyb-
kosci topienia korzystnym jest sadzenie czynnikéw
zuzlotwérczych mozliwie pézno oraz stosowanie ztomu
lekkiego zamiast ciezkiego, E. B.

6 — 31 PPH 4 49
Bilanse cieplne procesow wytwarzania zelaza i stali.
Les bilans thermigues dans la fabrication des fers et
des aciers. G. Grenier. Echo Mines et Met,,
1948, Nr 3401, 3402,3403, str. 196, 218, 236, Nr 3404,
r. 1949, str. 9, (- % str., 14 tab., 2 ods.)

Omoéwiono podstawy obliczania bilanséw ciepl-
nych, podajac zrodta ciepta i jego rozchdd dla jedno-
stek piecowych. Zbilansowano materiatowo i cieplnie
piece do produkcji zelaza i stali w kolejnosci ich hi-
storycznego rozwoju: kataloAski, tyglowy, pudlarski,
martenowski, oraz konwertor zasadowy. Wykazano
wzrost wykorzystania surowcéw wsadowych, zmniej-
szenie strat materiatowych oraz podniesienie spraw-
nosci cieplnej piecéw przez wprowadzenie lepszych
metod, zastosowanie regeneracji ciepta spalin i pod-
niesienie temperatur pracy. E.B.

6 —32 PPH 4 49
Dziatanie zuzla w procesie martenowskim. Function
of Slag in the Open Hearth Process. H. Higgins, Iron
Coal Trades Rev, t. 158 1949, Nr 4217, str. 13,
(3 str., 5 ods.)

Krotki wyktad o zuzlu w procesie martenowskim.
Waznym czynnikiem jest kontrola sktadu zuzla i tem-
peratury. Podniesienie temperatury zwieksza ptyn-
no$¢ zuzla i jego reakcyjnos$é. Wysoka ptynnosé zuzla,
pozadana w okresie $wiezenia, nie jest korzystna
w koAcu wyrabiania, gdyz sprzyja przetlenieniu ka-
Autor uwaza, ze dla zmniejszenia aktywnosci

pieli.

Fe:os w kofAcu wyrabiania najlepiej wigza¢é go nad-
miarem wapna na 3CaO, Fe.os. E.B.

6 — 33 PPH 4 49
Szybkie sadzenie pieca martenowskiego. Fast Open
Hearth Charging, Iron Steel Eng., t. 26, 1949,

Nr 1, str. 126, (2 str., 3 rys.)

Fr. W Gumpp opatentowal piec martenowski
z podnoszonym sklepieniem, pozwalajacym na szybkie
sadzenie z gory. Piec ten posiada otwér spustowy
v/ trzonie, a spust moze odbywac¢ sie wprost do wle-
wnic. Wyptywanie stali reguluje sie zerdzig wprowa-
dzong poprzez sklepienie do pieca. E.B.
6 — 34 PPH 4 49

Elektrostalownicza konferencja AIM E 1948. The
A.l. M. E's 1948 Electronic Furnace Steel Conference.
Met. Progress, t. 55 1949, Nr 1, str. 52, (2% str.)

Sprawozdanie z poruszonych na konferencji za-
gadnieA. Szczegdlng uwage poswiecono zaletom S$wie-
zenia tlenem stali weglowych i nierdzewnych. Szyb-
sze wypalanie wegla i lepszy odzysk dodatkéw stopo-
wych, dajg powazne oszczedno$ci. W dziedzinie odtle-
niania na elektrostaliwniach przekonano sie, ze krzem
99% uzyty jako odtleniacz daje odlewy porowate, pod-



1949

czas gdy przy zelazokrzemie 75% zawierajagcym 1,5%
Al, porowato$ci nie stwierdzono. Dalsze referaty po-

Swiecono rozwojowi procesow elektrostalowniczych,
odtlenianiu oraz bezpieczenstwu pracy. E.B.

6 — 35 : PPH 4 49
Przeglad zastosowania tlenu w hutnictwie.  Oxygen.

A. Review of Its Applications in the Iron and Steel
Industry. W. C. Eewell, Iron and Steel t 22
1949, Nr. 3, str. 77, (4 str.,, 1 wkr., 103 ods.)

Podano przeglad og6lno$wiatowch prac nad wy-

korzystaniem tlenu w technologii hutniczej, a wszcze-
goodlnosci badan radzieckich majgcych na celu otrzy-
manie taniego tlenu. Omoéwiono termiczne i ogdlne
zalety stosowania tlenu w procesach spalania oraz
wyniki préb zastosowania tlenu do wielkiego pieca,
zeliwiaka i piecéw stalowniczych. Przewiduje sie
rozwéj konwertoré6w z dmuchem bocznym dla pro-
dukcji handlowych gatunkéw stali. E.B.
6 — 36 PPH 4 49
Elektryczny aparat do pomirru réznicy ci$nien w pie-
cu martenowskim. An Electrical Pressure Meter for
the Meassurement of Open-Hearth Furnace Differen-
tial Pressures. S. S. Carlisle. B. O. Smith. J. Iron
Steel Inst, t 161, 1949, Nr 3, str. 222 (7 str., 6 rys.,
1 wykr., 2 fot, 8 ods.)

Opisano nowg konstrukcje aparatu do pomiaru
pod i nadcisnienia w piecu martenowskim w zakre-
sie od O do + 25 mm stupa wody. Dziatanie polega

na tym, ze roznica cisnieh dziata na swobodnie wmon-
towang przepone. Sita tego dziatania jest réwnowa-
zona sitg elektromotoryczng cewki poruszajgcej sie
w statym polu elektromotorycznym. Prad cewki
w stanie réwnowagi jest miarg sity i dziatajacego
ci$nienia. Tego rodzaju metoda pomiaru zapewnia
stato$¢ kalibrowania instrumentu. Sam aparat jest
umieszczony w konstrukcji pieca, dzieki czemu od-
padajg btedy diugich przewodéw gazowych. Wskaza-
nia przekazywane sg na odlegtoSci robocze do apara-
téw rejestrujacych i regulujgcych bez wptywu na do-
ktadnos¢ wskazan. Reakcja aparatu na -zmiany cis$nie-
nia jest szybka, a aparat jest niewrazliwy na zmiany
temperatur. E.B.

6 — 37 PPH 4 49
Wptyw czasu lania na wady powierzchniowe wlew-
kéw. The Influence of Teeming Times on Ingot Sur-
face Defects. W. E. Goodrich. J. Iron Steel Insi,
t. 160, 1948, Nr 3, str. 295 (8 str., 7 tab., 8 wykr.)

Na podstawie badan statystycznych ustalono op-

tymalny czas lania wlewkéw prostokagtnych i o$Smio-
katnych wagi od 2t do 20 t dla stali konstrukcyjnych
niestopowych oraz chromoniklowych z molibdenem
i wanadem. Wplywu temperatury odlewania nie u-
stalono. Optymalny czas lania zalezy od gatunku
stali, wielkosci wlewka i ksztattu wlewnicy. Réwno-
czeSnie podano zalecone wymiary kruéca do kadzi
oraz do garnca. Stale chromoniklowe sa szczeg6lnie
wrazliwe na szybko$¢ lania i wymagajg przez to sta-
rannej kontroli przebiegu odlewania. E.B.
6 - 38 PPH 4 49
Nowe Kkierunki rozwoju konstrukcji pieca martenow-
skiego. Recent Trends in Open-Hearth Furnace De-
sign. A. H. Leckie, Iron Coal.Trades Rev.,
t. 158, 1949, Nr 4225, str. 465, (2% str., 16 ods.)

Pierwszym piecem martenowskim uwzgledniaja-
cym prawa przeptywu gazow byt piec typu ,Venturi®.
Prowadzone w ostatnich latach badania wskazaty pe-
wne kierunki rozwoju, a mianowicie: gaz i powietrze
winny wyptywaé z wylotéw glowic pod katem pro-
stym, a dwa ciagi powietrzne nalezy zastapi¢ jednym.
Pewne trudnosci sprawia zagadnienie odpowiednich

PRZEGLAD PISMIENNICTWA HUTNICZEGO

79

Nr 4

materiatow ogniotrwatych. Prowadzi sie prace w dzie-
dzinie piecow catkowicie zasadowych. E.B.

6 — 39_ PPH 4 49
Kanadyjska praktyka, martencwska w  Algoma.
Canadian Steel-Open Hearth Practice at Algoma.
Iron and Steel, t. 22, 1949, Nr 2, str. 45, (3A str.,

2 tab.)

Stalownie w Algoma pracujg w oparciu 0 suréw-

ke z czystych rud zt6z Gornego Jeziora. Piece mar-
tenowskie o pojemnosci 60 t i 120 t opalane sg gazem
koksowym i olejem. Zuzycie paliwa dla piecow 60 t,
przy 60% surdéwki ptynnej i reszcie ztomu, wynosi o-
koto 1,15 milj. cal/t stali, dla piecow za$ 120 t, przy
30% suréwki ptynnej, 55% wysSwiezonego metalu
z konwertora i 15% ztomu okoto 0.85 mili. cal/t stali.
Opisano spos6b prowadzenia wytopéw r6znych ga-
tunkéw stali. Stale konstrukcyjne i szynowe odlewa
sie jako pétuspokojone, gdyz dzieki temu zwieksza
sie ich wydajnos¢. Stale wysokogatunkowe odlewa sie
przez garniec, inne z goéry. Zuzycie wlewnic jest duze.
E.B.
6 — 40 PPH 4 49
Struktura wlewkéw w seriach stali od nieuspokojo-
nych do uspokojonych, wykonanych z tego samego
wytopu. Ingot Structures in a Series from Rimmed to
Killed Steels Made from The Same Cast. P. M. Ma-
gniar. J. Ilron Steel Inst., t. 160, 1948, Nr 2, str.
151, (13 str., 5 tab., 3 rys., 4 wykr., 18 fot., 8 ods.)

Przeprowadzono badanie struktury stali dzikich,
nieuspokojonych, poétuspokojonych i uspokojonych.
Zmiany typéw stali uzyskano, dodajagc do wlewnicy
rude, wzglednie aluminium. WIlewki wagi ok. 950 kg
odlewano z géry do wlewnic rozwartych ku goérze
kruécem o $rednicy 32 mm przy temperaturze stali
po wykonaniu poprawki 1600 C — 1610 C. Zbadano
rozktad pecherzy na podtuznym przekroiu wlewka,
wykonano odbitki Baumanna oraz zanalizowano skta-
dniki w roznych przekrojach wlewkéw. Z kolei omo-
wiono wpltyw Kkrzepnigcia selektywnego oraz reakcji

miedzy  wolnym tlenem, a weglem na struk-
ture wlewka i likwacje poszczegdlnych sktadnikéw.
E. B.

6 — 41 PPH 4 49

Zagadnienie tygli w piecu wysokiej czestotliwosci. Le
probleme des creusets du four a haute freguence.
F. N. Bosch, H. Haemers. Rew. Met, t 45 1948,
Nr 9, str. 312, (5 str., 4 tab., 1 rys., 5 wykr., 2 fot.,
dyskusja).

Zasadowe wytozenie tygla w piecu indukcyjnym
stwarza wiele trudnos$ci ze wzgledu na niebezpieczen-
stwo pekania. Autorzy zbadali spiekanie sie réznych
magnezytéw i opracowali mieszanki, ktére pracowaty
zadawalajgco w piecach laboratoryjnych o pojemno-
§ci do 250 kg. Zastosowano réwniez mieszanki do pie-
cow ruchowych o pojemnosci do 1500 kg. O warto-
§ci mieszanki decyduje dob6r uziarnienia, szybkos$¢
spiekania sktadnikéw i otrzymana porowato$¢ spieku.

E.B.
6 — 42 PPH 4 19
Obecne metody sadzenia piecow martenowskich. Pie-
sent Methods of Open-Hearth Furnace Charging.
E. L. Diamond, A. M. Frankau, J. Iron Steel Inst.,
t 161, 1949, Nr 3, str. 191, (21 str., 2 tab., 2 rys., 16
wyKkr.) .
Najwyzej potowa piecow martenowskich na sta-
lowni moze by¢ réwnocze$nie sadzona, zatym prak-
tycznie na dwa piece przypada jedna sadzarka i je-
dna suwnica magnesowa. Rozwazono sadzenie sa-
dzarkg obrotowg przy dostarczaniu wsadu w Kkory-
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tach na tawy, oraz sadzarkg stata przy dostarczaniu
wsadu na wozach pod piec. Wprawdzie sadzarki state
moga dwa razy szybciej sadzi¢, niz obrotowe, jed"ak,
biorac pod uwage zw,loke w zwigzku z wymiang o-
proznionych wozdéw, sg one efektywnie szybsze tylko
0 20%. System sadzenia z tawy osigga maksimum
swej wydajnosci juz przy piecach 100 tonowych pra-
cujgcych catkowicie na zimnym wsadzie, wzglednie
przy piecach 200 tonowych pracujacych w 50% na
zimnym wsadzie. Wadg systemu sadzenia z wozéw
jest manewrowanie duzym tonazem oraz koniecz-
no$¢ wymieniania pustych wozéw na peine zazwyczaj
na jednej linii przed piecami. W przysztoSci przewi-
duje sie szersze zastosowanie systemu sadzenia z ta-
wy, przy odpowiednim opracowaniu przygotowania
ztomu, transportu oraz, byé moze, przy nowych ty-
pach urzadzen sadzarkowych. Zasadniczo w nowo-
czesnych stalowniach dostawa materiatbw pomocni-
czych winna i$¢ osobnym wiasnym systemem trans-
portowym, ponadto przy ftawach nalezy opracowaé
odrebne urzadzenia do podawania koryt ztomowych
na tawy. W ten spos6b osiggnie sie podniesienie wy-
dajnosci dostawy ztomu. E.B.

Analiza o temacie pokrewnym: 5—17.

7. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

7 — 24 (0) PPH 4 49
Oznaczanie preznosci Ca przy produkcji tego metalu
metcdg termiczng. Determination of Calcium Va-
pour Pressure in the Thermal Production of Cal-
cium Metal. T T. N. Antkinson, L. M. Pidgeon.
Can. Min. Met. Buli, 1948, Nr. 440, str. 660 (2

str., 15 ods.)

Przedyskutowano wyniki oznaczania preznosci par
Ca podczas redukcji CaO glinem metalicznym wg
rownania: 4 CaO state + 2 Al ptynne =m3 Ca gaz. -j-
+ CaO .Al:Os. Zmierzona prezno$¢ Ca gaz. zgadza sie
z warto$ciami obliczonymi na podstawie termodyna-

micznych danych sktadnikow wymienionej reakcji
Zalezno$¢ teoretyczna wyraza sie wzorem: log P Ca
mm = — 11975 + 7,702. W.M.

T
7 —25 @) PPH 4 49
Ekonomiczne zagadnienia wytapiania zelaza. Econo-
mics of Ferrous Smelting. P. E. Cavanagh. Canad.

Met., t. 11, 1948, Nr 7, str. 20, (sstr., 28 ods.)

Od 1947 roku Kanada, dzigki odkryciom geolo-
gicznym na Labradorze, stata sie samowystarczalng
pod wzgledem rud zelaznych, a nawet ich eksporte-
rem, nadal jednak musi sprowadzaé¢ koks hutniczy i
ztom. Artykut powyzszy stanowi zwiezte studium stro-
ny ekonomicznej oraz czeSciowo strony technicznej
réznych procentow otrzymywania zelaza z rud. Roz-
wazono nastepujgce metody: 1) Przetapianie rud ze-
laznych w szybowych piecach elektrycznych typu
Tysland - Hole. 2) W nisko-szybowych wielkich pie-
cach koksowych przy wykorzystaniu ostatnich dos-
wiadczeA nad zastosowaniem dmuchu wzbogaconego
w tlen, pracy przy wysokim cisnieniu i nalezytego
przygotowania namiaru. 3) Procesy otrzymywania ze-
laza ggbczastego: a) Sposéb Wiberg‘a, b) Sposéb Ho-
ganas , c¢) Proces Bremen-Grohn, to jest proces Ho-
ganas zastosowany przez Niemcédw w czasie wojny, dl
Spos6b opracowany przez United States Bureau of
Mines. Wszystkie wymienione sposoby nie doréwnuja
procesowi wielkopiecowemu, jednak niektére z nich
w pewnych warunkach mogg stanowié¢ ekonomiczne
zrédta materiatdéw wyjsciowych dla stalowni i meta-
lurgii proszkéw. W. M.
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; — 26 (n) PPH 4 49
Produkcja elektrolitycznego manganu na skale prze-
mystowa. Comercial Production of Electrolytic Man-
ganese, C. L. Mantell. J.Elektrochem. Soc, t 94
1948, Nr 5, str. 232, (12 str., 5 tab., 4 rys. 15 ods.)

W roku 1939 uruchomiono produkcje elektroli-

tycznego manganu na skale przemystowa. Artykut
podaje wielko$¢ produkcji w latach 1939—47 procesy
poczagwszy od wydobycia rud do otrzymania metalu o
czystoSci powyzej 99,9%, szereg danych technicz-
nych i najwazniejsze wiasnosci metalu z uwzglednie-
niem temperatur przemian alotropowych, danych
strukturalnych dla réznych postaci, wspdtrzednych
punktu potréjnego i t. p. Szeroko omoéwiono zastoso-
wanie elektrolitycznego manganu w metalurgii metali
kolorowych i zelaznych. M. P.
7 — 27 (n) PPH 4 49
Nowoczesne zaktady miedzi w Europie. Outokumpu —
nejmodernejs evropska mfedarna. J. Skala. Hut.
Listy, t 3, 1948, Nr 12, str. 370, (4 str., 1 rys., 4 fot,,
1 mapa.)

Podano informacje o przemys$le miedzi w Fin-
landii i najwazniejszych ztozach rud (zasoby, potoze-
nie i sktad chemiczny). Opisano przebieg topienia ru-
dy w najwiekszym tego rodzaju na $wieCie piecu elek-
trycznym, produkcje surowej miedzi w konwertorach
oraz jej rafinacje w piecach ,Gora“ w hucie miedzi
w Hariavalta. Otrzymywana miedZ anodowa (70 t
dziennie) rafinowana jest elektrolitycznie w Pori,
gdzie znajdujg sie urzadzenia do dalszej przerdbki,
jak piece do topienia, walcownie i t. p. Podano réw-
niez opis tych urzadzen. A.O.

7 — 28 (n) PPH 4 49
Elektrotermiczna produkcja arsenu metalicznego. La
Fabrication electrothermigue de larsemc metaligue.
A. Paolons. J. Four. Electr, t. 57 1948 Nr &,
str. 127, (4 V. str., 3 fot)

Arsen otrzymuje sie z arsenopirytu (FeAsS) o teo-
retycznej zawartosci arsenu 46,1%. Rudy o zawartosci
arsenu ponizej 25% przerabia si¢ na tlenek arsenu.
Podgrzewajac w zamknietym naczyniu arsenopiryt do
temperatury 650 — 700 C, wywotuje sie jego roktad
na siarczek zelaza i arsen, przy czym arsen sublimuie.
W oparciu o te zasade skonstruowano oporowe piece
elektryczne ze stalowg muflg destylacyjna.. Kazdy piec
0 mocy 200 kV A ma szes¢ mufli destylacyjnych o
facznej pojemnosci 1000 kg arsenopirytu o zawartosci
od 30 do 33% As. Czas jednej operacji wynosi 12 go-
dzin. W pracy nie nalezy przekraczaé temperatury
750 C. Z 1000 kg osadu arsenopirytu otrzymuje sie
750 kg arsenu, w tym dwie trzecie krystalicznego. Zu-
zycie pradu wynosi 3 kW/1 kg arsenu Przeprowadzo-
dodatnim redukcji

no réwniez z wynikiem proby
tlenku arsenu weglem. E. B.
7 — 29 (n) PPH 4 49

Mosigdze Ni— Be. Ottoni al nichel - berillio. G. Ven-
turello e M. Bosio. Metallurgia Italiana,
t. 40, 1948, Nr 2, str. 49, (4  str., 9 str.,, 7 wykr., 3
mikfot., > ods.)

Omoéwiono badania poréwnawcze: stopéw doswiad-
czalnych Cu— Ni— Be, oraz Cu—Be i Cu-—Ni. Usta-
lono wptyw obrobki cieplnej na twardo$é, zbadano
zdolno$¢ do przerébki plastycznej i odporno$¢ na ko-
rozje. Prébne stopy zawieraty okoto 70% Cu, do «%
Ni i od 0 do 187,% Be. Nieznaczny dodatni wptyw Be
zaznacza sie przy zawartosciach nieprzekraczajgcych
0,7% a dopiero dodatek ponad 1% Be wybitnie pod-
nosi obrabialno$¢ cieplng i wtasnosci mechaniczne.
W obecnosci Ni i ponad 1% Be stopy sg w wiekszym
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stopniu odporne na utlenianie przy wysokiej tempe-

raturze i na korozje, niz stopy Cu—Be. Mosigdze
Cu—Ni—Be, pod wzgledem witasnosci mechanicz-
nych sa nieco gorsze od Cu — Be i trudniej przera-
biajg sie plastycznie. M. M.

7 — 30 (n) PPH 4 49
Metale niezelazne. Nonferrous Metals. J. Anthony,

Iron Age, t 163, 1949, Nr 1, str. 167, (7 str., 1 tab.,
5 wykr., 5 fot.)

W zwigzku ze wzrostem zapotrzebowania na
miedz, cynk, otéw, cyne, oméwiono zagadnienie ich
podazy, gdyz obecnie St. Zjedn. sg ich im-
porterem mimo, ze w wypadku pierwszych ti’zech
metali produkcja wtasna jest wysoka. W zwigzku
z tym powieksza sie eksploatacje witasnych zasobow,
jak réwniez potudniowo amerykanskich i afrykan-
skich. Duzg trudnoscig w produkcji aluminium jest
niedostateczna ilos¢ energii elektrycznej, a w zwiagzku
z tym odczuwato sie w r. 1948 brak aluminium, dla
odlewni. Produkcja aluminium w r. 1948, wyniosta
560 000 t Przewiduje sie uruchomienie kilku nowych
hut aluminium. E. B.

7 — 31 (n) PPH 4 49
Topniki do topienia i wyrabiania. Melting and Refi-
ning Fluxes. E. R. Thews. Met. Ind., t. 73, 1948, Nr
26, 27, str. 511, 523, (5 % str., 1 tab.)

Przetapiajagc ztom metali, nalezy usungé¢ zanie-
czyszczenia metaliczne i gazowe przy pomocy naste-
pujacych topnikéw: utleniajgcych, alkalicznych, od-
siarczajacych i odarsenizujgcych, borowych, chloru-
jacych. Topniki redukujgce stosuje sie do pro-
cesébw wykanczania. Topnik musi posiada¢ odpo-
wiednig temperature topienia i ptynnos$¢, natomiast
nie powinien on zawiera¢ szkodliwych dla metalu za-
nieczyszczen, nie korodowa¢ wytozenia pieca czy
tygla, oraz nie moze wydziela¢ gazéw szkodliwych dla
zdrowia. Rafinujac stopy miedzi, przeprowadza sie
utlenianie zanieczyszczen przy pomocy tlenku miedzi.
Utlenia sie niepozadane aluminium oraz pewne ilosci
cynku i cyny. Prowadzenie procesu utleniajgcego da-
je réwniez utlenianie redukujgcych gazéw rozpuszczo-
nych w metalu. Mieszanki zuzlowe chronigce przed
wptywem atmosfery zestawia si¢ z kwasu borowego,
weglanéw alkalji, fluorytu szkta i innych krzemianéw.
Omoéwiono zalety i wady rdéznych mieszanek. E.B.

8. ODLEWNICTWO

8 — 34 (0) PPH 4 49
Odlewy metodg ,,straconego wosku®“. Investment Cas-
tings. G. Stolze, Mach. Design., t 20, 1948, Nr 139,
(4 str., 2 tab., 7 fot.)

Podano zasady konstrukcji odlewédw, wykonywa-
nych metodg straconego wosku, jakie nalezy przestrze-
ga¢, aby uzyska¢ odlew o najwyzszej jakosci i przy
mozliwie najnizszym koszcie. Ten sposéb odlewania

stosuje sie zwykle do materiatdbw, ktére sg trudno
obrabialne mechanicznie. Podano kilka typowych
sktadnikow stali odlewanych ta metoda oraz ich
witasnoséci fizyczne. Niezmiernie wazng rzecza jest
odpowiednie ustawienie wlewdw i nadlewéw. Opi-

sano produkcje odlewdw ptaskich, odlewéw z diugi-
mi otworami, duzych odlewéw, oraz sposoby zachowa-
nia Scistej tolerancji przy odlewach okragtych. J. N.

8 — 35 (0) PPH 4 49
Przyczynek do oceny bentonitu z Brania. Prispevek
k posouzeni brananskeho bentonitu. L. Petrzela. Hut.
Listy, t 3, 1948, Nr 11, str. 335 (4 str.,, 10 wykr.,
4 ods.)
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Przeprowadzono badania nad technologicznymi
wiasnosciami piaskéw syntetycznych przy dodatku
bentonitu z Branian jako spoiwa i poréwnano z wias-
noSciami bentonitu francuskiego Clarsol FN. Wska-
zano na zalezno$¢ pomiedzy pecznieniem bentonitu, a
mechanicznymi wtlasnosciami piasku formierskiego.
Witasnosci bentonitu z Branian sg takie, ze moze on
zastapi¢ sprowadzane dotad bentonity zagraniczne. A.O.
8 — 36 (2 PPH 4 49
Zeliwo zbrojone. Cze$¢ 1. Reinforced Cast Iron Part .
E. Piwowarsky, Iron Age, t. 162, 1948, Nr 24, str.
92, (5 str., 4 tab., 3 rys., 1 wykr., 14. fot.,, 7 ods.)

Opisano nowy sposob zbrojenia zeliwa przy po-
mocy wkiadek stalowych. Pierwsze préby przepro-
wadzili badacze, radzieccy, ktorzy stwierdzili wzrost
wytrzymatos$ci o 40%, przy jednoczesnym zmniejsze-
niu ciezaru konstrukcji do potowy. _Doswiadczenia
wiasne autora wykazaty, ze waznym czynnikiem jest
dobre stopienie sie zeliwa z wktadkg stalowg. Najod-
powiedniejsza okazata sie stal wysoko krzemowa, po-
siadajagca 15 do 3% Si, i 0,25 do 0,65% C. Stwierdzo-
no, ze udarno$¢ wzrosta czterokrotnie, wytrzymatosc

na rozcigganie o 44%, a wytrzymato$¢ na zginanie
0 77%. J. N.
8 — 37 (2 PPH 4 49

Zeliwa nodularne. Nodular Cast Irons. H. Morrogh,
J. Grant, Canad. Met;, t— 1948, Nr. listop., str. 18,
(5 str., 5 tab., 2 wykr., 4 ods.)

Zestawiono wyniki prac British Cast Iron Insti-
tute z zakresu zeliwa nodularnego. Podano jego de-

finicje, podstawy teoretyczne procesu metalurgiczne-
go oraz praktyczne wskazowki odnosnie stosowania
ceru, jako dodatku do ptynnego zeliwa. Okreslono

warunki, jakie winno spetnia¢ zeliwo, do ktérego do-
daje sie ceru, aby umozliwi¢ otrzymanie zeliwa nodu-
larnego wprost w stanie lanym. Wyniki préb wytrzy-
matos$ciowych i udarno$ciowych stwierdzajg zdecydo-
wanie korzystny wptyw grafitu wykrystalizowanego
w formie nodularnej. Omoéwiono specjalne rodzaje
zeliwa nodularnego i ich obrobke cieplng. Poréwnano
wiasnosci zwyktego zeliwa grafitycznego i zeliwa u-

plastycznionego z wtitasnosciami zeliwa nodularnego.
W.H.
8 — 38 (2 PPH 4 49

Wzbogacanie dmuchu zeliwiaka tlenem. Oxygen En-
richment of the Cupola Blast. A. K. Higgins. Iron
Age, t. 161, 1948, Nr 17, str. 72, (5% str., 3 rys., 1lfot.,
7 ods.)

Podano wyniki dwu préb z dmuchem wzbogaco-

nym do 255% O» w zeliwiaku o $rednicy 910 mm,
ktére wykazaty, ze: 1) uzycie tlenu przy takim wzbo-
gaceniu podnosi szybkos$¢ topienia dwukrotnie, 2) czas
topienia zmniejsza si¢ okoto 25%, 3) temperatura me-
talu wzrasta o 55%, 4) sktad metalu zmienia sie w na-
stepstwie redukcji SiOo do Si. Z powodu duzego zni-
szczenia wytozenia, autor sadzi, ze nie mozna stoso-
wac ciagtej pracy zeliwiaka z dmuchem wzbogaco-
nym, natomiast wzbogacenie okresowe moze da¢ do-
skonate wyniki. J.N.
8 — 39 (2) PPH 4 49
Odlewanie i wykanczanie odlewéw w ciggu 75 minut.
Cupola Spout to Box Car in 75 minutes. W. G. Gude.
Foundry, t. 76, 1948, Nr 7, str. 68, (6 str., 1 rys.,
14 fot.)

Opisano zmechanizowang odlewnie amerykanska,
w ktorej odlewy sa wykonywane, oczyszczane, kontro-
lowane i zatadowywane do wysytki w ciggu 75 minut.
Nowa ta odlewnia w 1947 roku pracuje na dwie 8-
miogodzinne zmiany, topigc okoto 275 t zeliwa dzien-



Nr 4

nie, z ktérego odlewa si¢ bebny hamulcowe i korpusy
sprzegiet samochodowych. Podano szczegéty metod
pracy, systemu transportowego i urzadzen odlewni.
J.N.

8 — 40 (2) PPH 4 49
Produkcja utwardzonych két wagonowych. Brazilian
Foundry Produces Chilled Car Wheels. M. M. Siqu-
eira. Am. Foundryman, t. 13, 1948 Nr 4, str. 150,
(3 str., 2 tab., 7 fot.)

Odlewnia rozpoczeta prace w 1942 roku, zatrud-

niajgc 180 ludzi, przy miesiecznej produkcji 1200 t
odlewéw. Oddziat przygotowania piasku dostarcza
piasek o0 przepuszczalnosci w stanie surowym od 95
do 115, wytrzymatosci na S$ciskanie 0,49 do 0,56 kg/cm2
i porowatosci 62%. Metal topi sie w dwu zeliwiakach
o S$rednicy 800 mm i tréjfazowym piecu elektrycz-
nym o pojemnosci 1t. Do piecow wsadza sie suréwke
wytapiang na weglu drzewnym. Zeliwo na kota po-
siada: Si 0,80%, Mn 0,75%, C catk. min. 3,40%
S maks. 0,14% i P maks. 0,30%. Dmuchawa od$rod-
kowa z silnikiem o mocy 25 KM i 3400 obr/min. do-
starcza powietrza dla zeliwiakow. Odlane kota sa
wyzarzane w ciggu 72 godzin. J.N.
8 — 41 (2 PPH 4 49
Produkcja zeliwa odpornego na S$cieranie. Belgian
Foundry Produces Wear-Resistant Cast Iron. G. Hal-
bart. Am. Foundryman, t. 13, 1948, Nr 4, str. 140,
(2 str.,, 5 fot.)

Podano opis metod pracy belgijskiej odlewni pro-
dukujacej odlewy odporne na Scieranie, jak kota po-
jazdow, czeSci do miynéw kulowych i tarczowych,
czesci do szlifowania i inne. Wyrabia sie je z chromo-
niklowego zeliwa biatego, zeliwa utwardzonego, mar-
tenzytycznego zeliwa szarego i perlitycznego oraz ze-
liwa ciggliwego. Formowanie odbywa sie przy pomo-
cy maszyn pneumatycznych. Odlewnia wyposazona
jest w zeliwiaki, obrotowe piece do topienia opalane
ropa i piece do obrobki cieplnej réwniez opalane ro-
pa. J.N.

8 — 42 (2 PPH 4 49
Zmniejszenie kosztéw odlewni stali dzieki kontroli
roziczenia ziarn piasku. Controlling Sand Grain Di-
stribution Reduces Steel Foundry Costs. C. A. San-

ders. Am. Foundryman, t 13, 1948 Nr 4, str. 142,
(5 str., 1 tab., 3 rys., 1 wykr., 21 ods.)

Rozpatrzono r6zne rodzaje piaskéw w zaleznosci

od ich skitadu ziarnowego. Najwtasciwszy rozktad
ziarn posiada piasek majacy najwiecej ziarn $rednich
oraz mniejsze ilosci kilku frakcji o mniejszej i wiek-
szej ziarnisto$ci. Nalezy wiec przeprowadzaé¢ kontrole
piasku przy pomocy -krzywej sktadu ziarnowego. Opi-
sano uzycie materiatbw wigzacych i wypetniajacych.
J.N.
8 — 43 (n) PPH 4 49
Szybkie odlewanie matrycowe. Rapid Die Casting
Operation. Mod. Met., t. 4, 1948, Nr 4, str. 17, (3str.,
5 fot.)

Opisano spos6b postepowania przy metodzie szyb-
kich odlewéw matrycowych w wypadku stopéw alu-
miniowych i cynkowych. Zasadniczg cecha procesu
jest stosowanie indukcyjnych piecéw' elektrycznych.
Podano sktad stopéw odlewanych, podkre$lajac duze
znaczenie nalezytej kontroli temperatury podczas pro-
cesu. J.F.

8 — 44 ()

Formy do odlewania cementu.
Concrete. Light Metal, t.
(15 str., 26 fot.)

Podano przeglad dotychczasowych doswiadczen
w zakresie stosowania réznych materiatdw na formy

PPH 4 49
Moulds for Pre — Cast
11, 1948, Nr 129, str. 549,
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do odlewania betonowych ptyt, dzwigéw, stupéw, rur
i dachéwek. Formy do tych odlewéw budowane sg
z drzewa, stali, zeliwa, stopéw aluminiowych i ma-
gnezowych. Formy ze stopow aluminiowych maja
przewage nad formami drewnianymi. Koszt ich wy-
konania jest wprawdzie wysoki, jednak optaca sie ze
wzgledu na znikome koszty utrzymania. Trwatosc
form ze stopéw aluminiowych jest co najmniej 6 ra-
zy wieksza, anizeli form drewnianych i sg lzejsze. Sg
one trwalsze réwniez od form stalowych i zeliwnych,
a w przypadku wytwarzania ich przy pomocy odle-
wania matrycowego, sg réwniez tansze. Formy ze sto-
péw aluminiowych majg wigc zapewnione powodze-
nie w tej gatezi przemystu. J. N.

Analiza o temacie pokrewnym: 4—29; 11—24 (o).

9. PRZEROBKA PLASTYCZNA

9 — 28 (0) PPH 4 49
Ciezka nowoczesna kuznia. A. Modern Heavy Forging
Plant. W. H. Alvey. J. Iron Steel Inst., t 161,
1949, Nr 2, str. 119, (20 str., 8 rys., 1 wykr., 6 fot.)

Celem powiegkszenia wydajnosci kuzni poczyniono
nastepujace zmiany: 1) ulepszono suwnice, 2) zasto-
sowano naped elektryczny do pomp hydraulicznych,
3) powiekszono szybko$¢ posuwu prasy, 4) zwiekszono
szybko$¢ wytagczania i zatrzymywania, 5) poprawiono
zawory, 6) zastosowano odpowiednie czeSci wymien-
ne, przez co skrocono przerwy w ruchu, 7) przys$pie-
szono wymiane sprzetu. Artykut obejmuje doktadny
opis sze$ciu pras wielko$ci: 7000 t, 4000 t. 2 X 2250 t
i 2 X 1450 t. Podano szereg rysunkow i opisano po-
szczeg6lne czesci. Opisano sposéb montowania, wy-
miany cze$ci, urzadzenia pomocnicze, piece grzewcze.
W.

9 — 29 (o) PPH 4 49
Metody i Kierunki regulacji urzadzen walcowni. Prac-
tices and Trends in Steel Mili Control. A. W. Schnitz.

Gen. Electr. Rev.,t 51, 1948, Nr 5, str. 34 (4 str.,
3 rys., 2 fot)
Szybko postepujagcy rozw6j walcowni wymaga

udoskonalenia aparatéw regulujagcych i pomiarowych.
Urzadzenia walcowni mozemy podzieli¢ na trzy gru-
py wymagajagce odmiennego systemu kontroli: a)
gtéwne napedy walcéw, b) naped linii produkcyjnej
(n. p. do trawienia, wyzai-zania, galwanizowania itp,),
c) napedy urzadzehn pomocniczych. Mozna regulowac
szybkos$¢, napiecie, prad, bada¢ grubo$¢ produktéw
itd. Stosuje sie urzadzenia typu elektronowego, lub
lampowego. Z.W.

9 — 30 (o) PPH 4 49
Wybér smaréw do matryc. Selecting Drawing Lubri-
cants. W.J. Horing, Steel, t 122, 1948, Nr 16, str. 86,
(2 str.)

Sg dwa rodzaje smarowania: wiskozowe, ktérym
rzadzg prawa hydrauliki, oraz graniczne t, zn. na
powierzchni smarowanej wytwarza sie bardzo cienka
warstwa $cisle przylegajacego smaru. Drugi typ sma-
rowania moze by¢ stosowany do matryc, poniewaz
wytrzymuje duze naciski Czasteczki smaru musza by¢
dipolowe, by z jednej strony zapewni¢ doktadne przy-
leganie, z drugiej mozliwo$¢ poslizgu. Mozna tu stoso-
wac tluszcze i kwasy ttluszczowe. Dziatanie korozyjne
smar6w oraz kwestia ich usuwania stwarzajg szereg
zagadnien, wymagajacych dalszych wyjasnien. Z. W.
9 — 31 () PPH 4 49
Wptyw sktadu i przerébki na wiasnosci stali $rednio
weglowej. Effect of Composition and Manufacture on
the Manipulative Properties of Medhim Ca~bon Steel,

82
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K. G. Lewis. Iron Coal Trades Rev,
Nr 4200, str. 557, (7 str., s tab., 3 fot)

W czasie ostatniej wojny walcowano na walcarce
pielgrzymowej stale $rednio weglowe o zawartosci C
035—0,40% i maks. S i P 0,04% o wytrzymatosci
49,6—6,2 kg/mm?2, odtlenione i uspokojone przy po-
mocy zelazomanganu, zelazokrzemu i aluminium. Ke-
siska bytly przewalcowane na okragte kesy o Srednicy
30 mm — 9,0 mm. Wyroby wykazywaty szereg wad
powierzchniowych Dla wykrycia przyczyn wad zasto-
sowano metody korelacyjne. Okazato sie, ze ujemny
wptyw wywiera likwacja fosforu i wegla oraz nawe-
glanie we wlewnicy. Mn i Al wywierajg korzystny
wptyw, a Si nie odgrywa zadnej roli. Z. W.

9 — 32 (2 PPH 4 49
Matryca do formowania o$Smiu zagie¢ pod katem pro-
stym za jednym ruchem prasy. Die for Forming Eight
Right — Angle Bands in one Press Stroke. L. K. Ma-
chinery, t. 73, 1948, Nr 1882, str. 707, (2 str., 4 rys.)

Na matrycy tej formowano taSmy o grubosci 1,58
mm i szeroko$ci 6,32 mm. Pfasa pracowata przy 150
skokach na minute i produkowata 5.000 odkuwek na

t. 57,1948,

godzine. Konieczne jest dawanie pewnego nadmiaru
materiatu, by zapobiec nadszarpnieciom. ZW.
9 — 3B PPH 4 49

Metoda Bendix‘a oznaczania grubosci powtoki biatej
blachy. Note on an Examination of the Bendix Me-
thod for Determinig Coating Thickness on Tinplate.
F. W. Solt. J. Iron Steel Inst, t 161, 1949, Nr 2,
str. 118, ¢ str.)

Metoda Bendix‘a polega na elektrolitycznym roz-
puszczaniu Sn z krazka blachy utrzymywanej w roz-
tworze przy pomocy elektromagnesu. Elektrolit za-
wiera HC1 i jodany. Rozpuszczona cyna redukuje jo-
dany na podstawie czego obliczamy jej ilos¢. Przy
zbyt dtugim prowadzeniu reakcji metoda ta daje bite-
dy ttumaczone przez Bendix‘a redukujagcym dziata-
niem zelaza. Z. W.

9 — 34 (2 PPH 4 49
Sflaczanie. Upset Forging. H. A. Whiteley. Met.
Treatment., t 15 1948/9, Nr 56, str. 195 ( str.,
12 fOt.)

Sttaczanie polega w przeciwienstwie do matryco-
wego odkuwania na powiekszeniu powierzchni prze-
kroju. Dokonuje sie go na poziomych maszynach ku-
ziennych do sttaczania, ktérych wielko$¢ okresla sie
maksymalnymi wymiarami odkuwki w granicach
38.0 — 191,0 mm. Dobrze wykonana odkuwka wyka-
zuje réwnomierne ptyniecie materiatu, gestg witdknis-
ta strukture oraz daje maks_ wytrzymato$¢ i odpor-
no$¢ mechaniczng. Na poprzecznym przekroju wyka-

zuje strukture promienistg, przez co posiada
rézne wiasnosci fizyczne w roznych kierunkach.
Najlepszg stalg na matryce jest stal Ni— Cr— Mo.
Mozna  stosowa¢  wkitadki ze stali o skia-
dzie: C — 0,35%, Cr — 3% do 4%, W :% do 10%.
Wktadki te wymagajg specjalnej obrébki cieplnej.

Jako piecow grzewczych dla odkuwek mozna uzywac
réznego rodzaju piecéw ptomiennych, lub stosowac
ogrzewanie indukcyjne. Takie odkuwki moga posia-
daé¢ ostrzejsze brzegi i katy, niz produkowane w ma-
trycach. Z.W.
9 — 35 (n)
Praktyczne zagadnienia drobnych praséwek. Practi-
cal Problems of Light Presswork Production. J. A.
Grainger. Sheat Metal Ind., t 26, 1949, Nr 26,
str. 98, (4 str., 4 fot.) c.d.

Do wad materiatowych blach stalowych zaliczamy
kierunkowo$¢ witokien, a w zwigzku z tym rézne wia-

PPH 4 49
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snosci w réznych kierunkach. Inng wadg jest starze-
nie powodujace wzrost naprezen i pekanie wyttoczo-
nych przedmiotéw. Do wad materiatowych mosigdzu
nalezy t. zw. pekanie sezonowe wystepujace wskutek
naprezen po przerobce. Pekanie to moze byé usu-
niete przez wyzarzenie zmigkczajace przy niskich
temperaturach.  Wykrywamy je przez zanurzenie
przedmiotu do 1% roztworu wodnego HNOs, sptoka-
nie wodg i nastepne zanurzenie w HgNOs. Jesli pek-
niecie nie nastagpi w ciggu 15 sek. po wyjeciu z roz-
tworu, przedmiot jest wolny od wady. Wszystkie sto-
sowane proby ttoczliwosci jak Erichsena, Olsena, ba-
dania twardosci, wytrzymatosci, ciggliwosci, nie daja
catkowitej charakterystyki zachowania sie metalu
przy ttoczeniu. Nalezy opracowal takag probe, by spet-
niata catkowicie swoje zadanie. Z. W.

9 — 36 (1 PPH 4 49
Elektryfikacja goracej walcowni. Electrification of
a Hot Rolling Mili. Light Metals., t 11, 1948,
Nr 130, str. 604, (4,5 str.)

General Electric wybudowato kompletne wy-
posazenie dla gorgcej walcowni aluminium i iego

stopéw. Wlewki aluminiowe po usunieciu naskorka
odlewniczego idg na zgniatacze, gdzie przerabia sie je
na kesiska 660 X 420 X 140 mm albo 914 X 914 X .00
mm o wadze do 4320 kg kazdy. Stosuje sie naped
zgniatacza tacznig llgnera z motorem synchronicznym
1600 KM. Kesiska przewalcowuje sie na blachy
w 12—22 przepustach. Temperatura walcowania 400 C.
Naped wszystkich urzadzen pomocniczych i samoto-
kéw za pomocag odpowiednich motoréw elektrycznych.
ZW.
10. OBROBKA CIEPLNA

PPH 4 49
przy pomocy préb

10 — 33 (0)
Ocena olejéow hartowniczych
hartcwnosci. An Evaluation of Quenching Oils by
Means of the Quench Test. C. A. Sibert, G. Sandoz.
Met. Techn, t 15 1948, Nr 3, str. 2353, (s str.,
2 tab., 4 wykr., 2 ods.)

' Zbadano zdolnosci chtodzgce pieciu réznych ole-
jow przy pomocy prob hartownosci. Okazato sie, ze
uzyskano wieksze réznice zdolnosci chtodzacych po-
§rod dobieranych mieszanek olejowych, niz pomiedzy
handlowg mieszankg a zwyklym olejem mineralnym.
Wzmozony przeptyw oleju powoduje wzrost zdolnosci
oziebiajgcych, a podniesienie temperatury oleju ob-
niza zdolno$¢ chtodzenia. Przy duzej szybkosSci mie-
szania osiggnieto pewne Kkorzysci, przy uzyciu wtas-
nej mieszanki, zamiast zwykilego mineralnego oleju.
B.K.

10 — 34 (2
Starzenie utwardzajgce

PPH 4 49
stali nieuspokojonej. Age-
Hardening of Ingot lIron. W. J. Geller. H. Kuntze.
Iron Coal Trades Rev. t 158 1949, Nr 4220,
str.' 173 (3,5 str., 5 wykr., 9 ods.)

Omoéwiono starzenie utwardzajgce dwdch podob-
nych wytopow stali rnartenowskiej o zawartosci C
0,04% i Mn 0,16% oraz przywrdcenie im poprzedniego
stanu przez kilkakrotng obrébke cieplng. Tempera-
tury 60—90 C sg zbyt niskie, jesli starzenie nastepuje
bezposrednio po oziebieniu z ACi; przetrzymanie po
oziebieniu przez pewien czas przy temperaturze poko-
jowej przys$piesza i sprzyja starzeniu przy podwyz-
szeniu temperatury. Autorzy ttlumaczg zjawisko pro-
cesu ciagtym powstawaniem os$rodkéw wydzielania
i ich wzrostem, poczawszy od skupienia sie atoméw C
w siatce przestrzennej, az do osiggniecia stanu réw-
nowagi. Oba materiaty zachowaty sie nieco odmien-
nie, prawdopodobnie z powodu nieuchwytnych ro6z-
nic w wytwarzaniu stali. B.K.
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10 — 35 (2 PPH 4 49
Ogrzewanie indukcyjne w obrébce metali. Induction
Heating for Metal Treatment. lron CoalTrades
Rev., t. 158, 1949, Nr 4224, str. 407, (2 str.)
Streszczenie referatu wygloszonego przez H. B.
Osborna. Prelegent omowit historie rozwoju, zasady,
zastosowania i korzy$ci indukcyjnego ogrzewania. Do
okoto 90% przedmiotdw obrabianych cieplnie pradem
szybkozmiennym stosuje sie obecnie czestotliwo$¢
10 KC/sek. Taka czestotliwo$¢ wytwarzajg zespoty
silnik - pradnica, o mocy maksymalnej pojedyn-
czej maszyny do 200 KW. Do czestotliwo$ci 30—400
KC/sek. stuzag generatory iskrowe (do 25 KW); cze-
stotliwo$ci 100 KC/sek. do 2 Mc/sek. wytwarzajg ge-
neratory lampowe, o mocy zwykle ponizej 50 KW.
W dyskusji wspomniano o hartowaniu stali szybko-
tngcej; wysoka temperatura stosowana dla tej stali
przy indukcyjnym nagrzewaniu powoduje koniecz-
no$¢ stosowania atmosfery ochronnej. B.K.
10 — 36 (2
Mrozenie matych narzedzi.

PPH 4 49
Deep Freezing of Smali

Tools. H.L. Wainwright. Machinery London., t. 73
1948, Nr 1880, str. 643, (2 str., 1 tab., 1 rys.)
W narzedziowni jednego z zaktadéw lotniczych

od dluzszego czasu stosuje sie przy obrébce cieplnej
mrozenie wiertet, rozwiertak6w, nozy i frezéw
Wzrost wydajnosci pracy tych narzedzi wynosi od
100 do 500%. Urzadzenie do mrozenia jest proste, po-
stuguje sie zestalonym dwutlenkiem wegla i tréjchlo-
roetylenem. Osigga sie temperature — 83 C i prze-
prowadza sie mrozenie w ciggu 0,5 do 3 godzin, zale-
znie od potrzeby, po hartowaniu i odpuszczaniu B.K.
10 — 37 (2 PPH 4 49
Jedno i wielozwojowe cewki do indukcyjnego nagrze-
wania. Single Vs Multi-Turn Induction Heating Coils.
F. W. Curtis. Tool Eng. , t. 21, 1948, Nr 4, str. 38,
(1 str., 3 rys.)

Omoéwiono mozliwosci zastosowania jedno i wie-
lozwojowych cewek przy nagrzewaniu indukcyjnym.
Do przedmiotow obrabianych o matych S$rednicach (do
12 mm) wysoko$¢ cewki moze by¢é réwna jej Srednicy
wewnetrznej. O ile $rednica przedmiotu jest réwna
100 M, jednozwojowa cewka mozna nagrza¢ tylko
strefe dtugosci 25 mm; przy diuzszych strefach za-
chodzi konieczno$¢ zastosowania cewek wieloowoco-
wych. Podano kilka przyktadow konstrukcyjnych. B.K.

10 — 38 () PPH 4 49
Stale do naweglania i azotowania. Carburizing and
Nitriding Steels, R. F. Johnston. Steel Proces.,

t. 34, 1948, Nr 7, str. 370, (4% str., 2tab., Irys., lwykr.,
2 fOt.)

Artykut omawia rozwéj stali uzywanych do wy-
robu czeéci silnikéw samochodowych i lotniczych
i wptyw poszczegblnych dodatkéw stopowych na o-
trzymywane wilasnosci. Najwyzsza klase tworzyw do
naweglania stanowig stale Ni-Cr-Mo, SAE 4615i 4630.

Azotowaniu podlegajg przede wszystkim stale, pra-
cujagce przy temperaturach podwyzszonjrch, gdzie
warstwa naweglana miataby zbyt niskg twardos¢.
Dodatki stopowe sprzyjajag azotowaniu, podnoszg
twardo$¢ i przeciwdziatajg kruchosci odpuszczania.
B.K.

10 — 39 (2) PPH 4 49

Izotermiczna obrébka cieplna. lzothermal Heat Treat-
ment. J. M. Hodge, Steel., t. 123, 1948, Nr 15, str. 92,

112, (3% str., 10 wykr.)

Opisano i zilustrowano obrobki cieplne stopniowe:

martempering, austempering, oraz wyzarzanie i nor-
malizowanie izotermiczne i poréwnano z konwencjo-
nalnym hartowaniem, wyzarzaniem i normalizowa-
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niem. Podano wykresy i wyniki dla stali SAE 8406.
Korzysci osiggniete przy obrébkach stopniowych zilus-
trowano poréwnawczymi danymi wytrzymatosciowy-
mi. Wytrzymato$¢ na rozcigganie, przewezanie i u-
darno$¢ stali o strukturach bainitycznych, otrzyma-
nych przy austempering, sa czesto lepsze, niz odpusz-
czonego martenzytu o tej samej twardosci. Napreze-
nia wewnetrzne i odksztatcenia, spowodowane kon-
wencjonalng obrobka, sa wieksze niz przy obrébce
stopniowej. Wyzarzanie i normalizowanie izotermicz-
ne wymaga krotszego czasu i jest korzystniejsze. B.K.

10 — 40 (2 PPH 4 49
Izotermiczna obrébka cieplna w hartowaniu precy-
zyjnym. Izothermal Heat - Treatment for Precision
Hardening. C. T. Wilshaw, Metallurgia, t 39
1948, Nr 229, str. 3, (4 str., 2tab., 2wykr., 1fot.,, ¢ ods.)

Opracowanie wykreséw izotermicznych przemian
austenitu dla wielu stali dato wiecej uzytkowych da-
nych dla obrébki cieplnej, niz uktad réwnowagi ze-
lazo-wegiel. Artykut omawia wprowadzone w ostat-
nich latach metody obrébek stopniowych stali, a w
szczeg6lnosci metode ,martempering”, jej korzysci,
zastosowania i odpowiednie stale. Rozpatruje wptyw
dodatkéw stopowych i temperatur wygrzewania na
czas potrzebny do zapoczatkowania rozpadu austenitu
i na potozenie punktu martenzytycznego. Opisuje po-
czatkowe i obecne zastosowania produkcyjne, oraz
utatwienia i trudnosci z tym zwigzane. Poza wybit-
nym zmniejszeniem naprezen i odksztatcen przy wy-

sokiej twardosci, metoda ,martempering" sprzyja
zmechanizowaniu obrobki cieplnej w produkcji se-
ryjnej. B.K.

10 — 41 (3) PPH 4 49

Bezposrednie hartowanie w walcowni. Direct Quen-
ching. Experimental Practice at Ruhrstal A. G. Wit-
ten. Ilron and Steel t. 21, 1948, Nr 5 str. 181,
(2 str., 4 rys., 1 ods.) Opracowane na podstawie Ra-
portu BIOS Nr 58.

Zaktady Ruhrstahl w Witten opracowaty metody
ulepszania cieplnego pretdw i rur bezposrednio po
walcowaniu.  Dos$wiadczenia po dtuzszych prébach

daty dobre wyniki, jednak uruchomienie produkcji
na wiekszg skale uniemozliwita wojna. Opisano me-
tody postepowania, urzadzenia i wyniki. Obrébce

podlegaty prety okragte i szesSciokatne o wymiarach
14—25 mm, o zawartosci C 0,4% oraz rury o $rednicy do
20 mm o zawartos$ci C 0,25% — 0,35% i Mn 1,0—1,5%.
Osiaggnieto dobre jednolite witasnosci wytrzymatoscio-
we, drobne ziarno i wyzszg hartownos$¢. B.K.

10 — 42 (2) PPH 4 49
Urzadzenie do naweglania gazem. Gas Carburizing
Plant, D. Laidler, Machinery London, t 73
1948, Nr 1879, str. 608, 2% str., 1 tab., 2 rys., 2 fot,
4 ods.)

Podano spos6b naweglania przy pomocy gazu
miejskiego bez dodawania weglowodoréw, opracowa-
ny przez angielskg firme budowy urzadzen do obréb-
ki cieplnej Wild Barfield. Surowy gaz miejski jest
odpowiednio spreparowany i w obecnosci katalizato-
row przy 950 C pozbawiony CO: i Oo oraz H.O. Skiad
gazu jest nastepujacy: CnHm — 0,6%, C — 20,2%,
CH: — 23,6%, H2—51,2% i N.—4,4%. Opisano i szcze-

gotowo zilustrowano urzgdzenia do przerobki gazu
miejskiego i piec do naweglania. B.K.

10 — 43 (9 PPH 4 49
Naweglanie gazem. Gas Carburising. Machinery

Londo n, t 72, 1948, Nr 1860, str. 743, (1 str., 1 tab.,
1 0ds.)
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Opisano metode naweglania odpowiednio sprepa-
rowanym gazem miejskim, bez dodatku propanu lub
butanu, Gaz taki zawiera CO ok. 20% CH. — 24%,
Ho — 51%, N. — 5% i pozbawiony jest szkodliwych
domieszek. Wydziela jedynie matg ilo$¢ sadzy w for-
mie proszku, ktory nie utrudnia dyfuzji. Wyniki na-
weglania, przy witasciwym prowadzeniu zabiegu sa
dobre. B. K.

Analizy o tematach pokrewnych:
32 (2); 18—34 (2).

15—29 (2); 15—

11. METALURGIA PROSZKOW

n — 24 (o) PPH 4 49
Matryce do odlewdéw. Die - Casting Dies, Met. Ind.,
t. 73, 1948, Nr 18, str. 353, (1 str.)

Nowy sposo6b nie stosowany jeszcze na wiekszg

skale w praktyce, a polegajacy na przyrzadzaniu form
do odlewania metodg metalurgii proszku, przez zapra-
sowanie proszku metalu wokét wzorcowego modelu,
wyjeciu modelu i spieczeniu formy. W ten sposéb wy-
konuje sie formy sktadane. W.R.
11 — 25 (0) - PPH 4 49
Zastosowanie analizy sedymentacyjnej do metalurgii
proszkéw. Analyse granulometrigue par sedimenta-
tion: appl. a la metallurgie des poudres Gguey Thien-
Chi. Met. et Corr, t. 23, 1948, Nr 274, str. 137,
(10 str., 2 tab., 7 rys., 5 wykr., 2 fot.)

Pipeta Andreasena, stuzgca do badania sedymen-

tacji proszk6w metali w cieczach okazala sie w pew-
nych przypadkach mato doktadng. Zmieniono przeto
jej konstrukcje, co doprowadzito do wyeliminowania
dotychczas popetnianych btedéow. Do badan uzywa-
no réwniez specjalnej wagi rejestrujagcej automatycz-
nie. Z odczytéw z pipety Andreasena i wagi wykresla-
no krzywe rozktadu ziarnisto$ci badanego proszku.
Jako przyktad analizy sedymentacyjnej podano prze-
bieg badan nad proszkiem wolframu. Wyniki uzyska-
ne dosSwiadczalnie potwierdzajg z duza doktadnoscia
rozwazania teoretyczne. W.R.
11 — 23 (o) PPH 4 49
Postep w dziedzinie metalurgii proszkéw. Fortschrit-
te der Pulver-Metallurgie. Die Technik., 1948,
Nr 9, str. 397, (% str.)

Omawiajac postepy w dziedzinie metalurgii prosz-
kéw w czasie wojny, autor stwierdza, ze stosunkowo

mato uwagi poswieca sie doktadnemu zbadaniu
proceséw i  wplywu poszczeg6lnych czynnikéw.
Za bardzo wazne zagadnienie uwaza sie zbadanie

wptywu wielko$ci ziarna proszkéw wyjsciowych po-

nizej 50 mikronéw na wiasnosci gotowego spieku.
W. R.
11 — 27 (o) PPH 4 49
Metalurgia proszkéw. Powder Metallurgy. J. Frith
i F. Marshall. Brit. Steelmaker., t. 14, 1948,
Nr 11, str. 522 (1 str.)

Artykut omawia przyczyny rozwoju metalurgii

proszkéw, procesy technologiczne oraz najnowsze me-
tody produkcji. Nowoczesne prasy hydrauliczne pracu-
ja z szybkoscig 600 ksztattek na godz., a matryce z wy-
ktadzing z twardych spiekow wytrzymujg do
operacji prasowania. W.R.

11 — 28 (o) PPH 4 49
Tworzenie stopéw metalicznych drogag dyfuzji. Al-
loying of Metal Powders by Diffusion. S. Weinbaum.
J. Appl. Phys, t. 19, 1948, Nr 10, str. 897, (4 str.,
1 rys., 4 wykr., 5 ods.)

Spiekanie mieszanin proszkéw metalicznych prze-
biega na zasadzie wzajemnej dyfuzji metali. Rozwa-
zajac przebieg dyfuzji w spiekanej mieszance miedzi
i niklu na podstawie idealnych schematéw, autor do-
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chodzi do wzoréw, wyrazajgcych koncentracje metalu
w stopie, jako funkcje czasu, temperatury i przestrze-
ni oraz wielko$ci ziarna. Poréwnanie teoretycznych
wzorow z wynikami praktycznymi zdaje sie potwier-
dza¢ stuszno$¢ zatozen i pozwala na okreslenie z g6-
ry skiadu stopéw dwumetalicznych. W.R.

11— 29 (2) PPH 4 49
Prasowalno$¢ proszku zelaza. Die Verpressbarkeit von
Eisenpulver. F. Eisenkolb. Stahl u. Eisen,
t. 66/67, 1948, Nr 5/6, str. 78, (4 str., 7 tab., 2 wykr.)

Do oceny prasowalnosci stosuje sie zazwyczaj me-

tode okreSlania gestosci i wytrzymato$ci w stanie
niespieczonym i po spieczeniu. Sg to jednak metody
posrednie i dlatego autor zastosowal nowe metody
polegajagce na stopniowym zmniejszaniu ci$nienia
prasowania az do momentu, kiedy wyjeta z matrycy
prébka rozpada sie. Ci$nienie, dajace jeszcze zwiazane
praséwki, jest ciSnieniem granicznym i stanowi miare
prasowalnosci proszku. Podano wpityw rdznych czyn-
nikbw na prasowalnos$¢ proszkéw zelaza. W.R.
11— 30 (n) PPH 4 49
Materiaty ognioodporne wytwarzane drogg metalurgii
proszkéw. High Temperature Materials by Powder
Metallurgy. G. Goetzel, Iron Age, t. 161, str. 78,
(3 str., 1 tab., 2 wykr., 3 mikfot.)

Ze wszystkich metod stosowanych przy produkcji
materiatow trudnotopliwych i zaroodpornych za naj-
lepszg uwaza autor metode infiltracji (nasycenia).
Omoéwione sg metody produkcji pseudo-stopow W —
Ni, Mo— Co i borku chromu z niklem. Podano nie-
ktére wtasnosci tych pseudo stopow. W.R.

12. OBROBKA MECHANICZNA
12 — 15 (o) PPH 4 49
Przeo$na szlifierka uniwersalna. Pierienosnyj uni-
wiersalno-szlifowalnyj stanok. Z. Ryzik Stanki i
Instr., t 19, 1948 Nr 12, str. 23, (% str., 1 rys.)

Opisano przenos$ng stupowg szlifierke, przezna-

czong do robét montazowych i do obrébki trudno
dostepnych miejsc w ciezkich czesciach maszyn. Sil-
niki, tarcza szlifierska i mechanizmy, pozwalajgce na
zmiane potozenia tarczy, sa zmontowane na wozku,
przesuwanym przy pomocy silnika po . metrowej ko-
lumnie o $rednicy 300 mm. Opisana szlifierka nadaje
sie do obrdbki ptaszczyzn pionowych i pochylonych
do poziomu pod réznymi katami H. Z.
12 — 16 (o) PPH 4 49
Wstawki stopéw twardych do narzedzi o jednym punk-
cie skrawania. Carbide Inserts for Single Point Tools.
T. E. Loyd. lron Age, t 161, 1948 Nr 16, str. 82
(2 str., 1rys., 4 fot)

Podano opis oprawki do ksztattek ze stopow
twardych oraz oméwiono wady i zalety skrawania te-
go rodzaju narzedziami. Duza wadg jest tu niemozli-
wos$¢ tamania wiéréw na nozu B.J.

12 — 17 (0) PPH 4 49
Poréwnanie mozliwosci produkcyjnych obrabiarek
z wihasnosciami skrawania narzedzi przy zwyklym i

szybkim toczeniu. Sopostawlienie proizwostwiennych
wozmoznostej stankow i riezuszczich swoistw pri
obycznom i skorostnom toczeni! A. Kaszirin i B. San-
Szan, Stanki Instr., 1948, Nr 11, str. 3, (¢ % str.,
3 tab., 4 wykr.)

Wiekszo$¢ uzywanych obecnie obrabiarek nie poz-
wala na nalezyte wykorzystanie narzedzi. Opierajac
sie na rozwazaniach teoretycznych i danych statys-
tycznych, autor przeprowadza analize poréwnawcza
wydajnossci tokarek i narzedzi. Nowoczesne narze-
dzia wymagajg zwiekszenia mocy i ilosci obrotéw to-
karek. H. Z
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12 — 18 (o) PPH 4 49 wiasno$ci antykorozyjne oraz z os$rodka, ktorym sg
Przyrzad do ksztatltowego toczenia Kkrzywek. Form- oleje i zywice syntetyczne. Najbardziej popularnym
drehvorrichtung fur Nocken. J. Mueller. Werk. barwnikiem jest minia (Pbs04), a ostatnio t. zw. ,z6%-

Betr, t 81, 1948 Nr 7, str. 185, (1 str., 3 tab.)

Na wrzecionie przyrzadu jest umocowany szablon
i obrabiana krzywka; wrzeciono przyrzadu obraca sie
w tozyskach umieszczonych w wahadtowo powiekszo-
nej ramie i jest napedzane przez wrzeciono tokarki
przy pomocy ko6t zebatych. Ciezar zawieszony na lin-
ce dociska rame wraz z krzywka do rolki zatozysko-
wanej w nieruchomej podstawie przyrzadu. Podstawa
przyrzadu spoczywa na prowadnicach toza. H. Z
12 — 19 (2 PPH 4 49
Doswiadczenie zdobyte przy wprowadzeniu b. szyb-
kiego frezowania. Opyt wniedrienija skorostnogo frie-

zowanija. W. Kapitelman. Stanki | Instr., 1948,
Nr 11, str. 19, str., 1 rys.)
Opisano gtowice, stuzaca do frezowania s — 12

klinbw jednocze$nie zamocowanych. W gtowicy o $red-
nicy 2.0 mm obsadzono przy uzyciu czujnikéw s no-
zy, ktore byty szlifowane oddzielnie wedtug szablo-
néw. Szybko$¢ skrawania przy obrobce zgrubnej wy-
nosita 150 m/min., a przy wykanczaniu 210 m/min.

Uzycie glowicy pozwolito trzykrotnie skroci¢ czas
obrobki w poréwnaniu z czasem zuzywanym przy
struganiu. H. Z

13. WYKANCZANIE POWIERZCHNI
13 — 20 (o) PPH 4 49

Kontrola laboratoryjna proceséw elektroplaterowania.
Laboratory Control of Electroplating Processes. R. P.
Marshall. Metallurgia, t. 37, 1948, Nr 229, str. 11,
(2 Str., 2 tab)

Artykut majacy na celu wykazanie potrzeby S$ci-
stej wspotpracy pomiedzy majstrem prowadzacym
proces galwanizacji, a chemikiem fabrycznym. Postu-
zono sie przyktadem z praktyki, w ktorym potwy-
kwalifikowany majster wraz z niewykwalifikowanymi
pomocnikami kieruje platerowaniem stali i mosiagdzu
z roztworéw cjanku cynkowego. Omowiono catoksztatt
wspotpracy poczawszy od urzadzenia zaktadu i uto-
zenia przepiséw dla personelu poprzez analize sktadu
kagpieli az do kontroli procesu i badania uzyskanych
powitok. R.B.

13 — 21 (o) PPH 4 49
Oczyszczanie metali. Cleaning. R. Mecnair Met. In d.,
t. 73, 1948, Nr 11 i 13, str. 208 i 247, (7 str., 1 tab.)

Jednym z najwazniejszych czynnikdw przy elek-

trolitycznym powlekaniu jest dobre oczyszczenie po-
wierzchni danego metalu. Proces oczyszczania sktada
sie z . czeSci: odtluszczania i usuniecia zgorzeliny.
Podano sposoby odttuszczania na drodze mechanicz-
nej i chemicznej, opisujac w szczeg6lnosSci metode od-
tluszczania rozpuszczalnikami organicznymi oraz al-
kaliami. Podano sktady kapieli czyszczacych. Opisano
trawienie kwasami powierzchni- metalicznych poprze-
dnio odtluszczonych, podajac szczeg6ly procesu oraz
sktad kapieli trawigcych dla mosigdzu, zelaza, stali
oraz aluminium. J.F.
13 — 22 (0) PPH 4 49
Lakiery antykorozyjne. Formulation of Corrosion Re-
sistant Paint. J. W. Nee. Corrosion, t. 4, 1948 Nr
12, str. 599, (12 str., 7 fot.)

W zwigzku z olbrzymim rozwojem wytwaorczosci
metalurgicznej zagadnienie lakier6w ochronnych jest
szczeg6lnie wazne. Omoéwiono r6zne typy lakieréw
antykorozyjnych, odpornych na dziatanie chemiczne,
podajagc ich og6lne metody otrzymywania. Lakier
ochronny sktada sie w zasadzie z barwika nadajgcego
kolor i zadany efekt dekoracyjny, a takze majgcego

cien cynkowal t.j. K.0 .4 ZnO .4 CrO . 3H.0. Zna-
nych os$rodkéw lakierowych jest bardzo wiele, przy.
czym ilo$¢ ich stale wzrasta. Wymieni¢ nalezy zywice
syntetyczne pochodne kumaronu i indenu, zywice wi-
nylowe, chlorowany kauczuk, wreszcie ostatnio nylon
J. F.

13 — 23 (0) PPH 4 49
Usuniecie warstwy tlenkowej z powierzchni metalu.
Descaling Metals. N. L. Evans.,, B. Sz, F. R, J.C.
Met. Ind., t. 73, 1948, Nr 15, str. 287, (2 str.)

Jedng z zasadniczych wad metody trawienia kwa-

sami jest strata oczyszczanego metalu. Opisano me-
tode alkalicznego trawienia wodorkiem sodu. Stosuje
sie stopiony kaustyk pi‘’zy temperaturze 350—370 C
zawierajacy 2% wodorku sodu. Trawienie trwa prze-
cietnie 2—20 minut. J.F.
13 — 24 (o) PPH 4 49
Elektroplaterowanie stopami metali szlachetnych. De-
position of Precious Metal Alloys. A. K. Graham.
S. Heiman, H. L. Pinkerton. Plating, t 35 1948,
Nr 12, str. 1217, (2 str., 2 tab., 19 ods.)

Celem badania byto otrzymanie stopu Ag-Au-Pt
w stosunku 60—20—20. Cze$¢ pierwsza posSwiecona
kapielom alkalicznym, zaréwno cjanowym, jak i bez-
ejanowym, z ktorych zadna nie data zadawalajgcych
rezultatéw. M.P.
13 — 25 (o) PPH 4 49
Elektroplaterowanie miedzig. C-opper Plating. R. M.
Wagner, Plating, t 35 1948, Nr 12, str. 1212, (4 str.,
7 ods.)

Omoéwiono elektrolityczne miedziowanie zaréwno
w kapielach kwasnych jak i cjanowych przy uzyciu
dodatkdw organicznych (tiomocznik, winian sodowo-
potasowy) stuzgcych dla otrzymania btyszczacych po-
witok. Podano skitad kapieli, pozwalajgcej na znaczne
skrocenie czasu platerowania i omowiono metode wy-
gtadzenia powierzchni polegajacg na okresowej zmia-
nie polarnosci elektrod wanny. M.P.
13 — 26 (2) PPH 4 49
Wplyw jakosci $rutu na wytrzymato$¢ zmeczeniowa.
Shot Quality-How it Affects Fatigue Life. F. P. Zim-
merli. Steel, t. 123, 1948, Nr 16, str. 126, (4 str., s
tab.)

Przeprowadzono badania w celu stwierdzenia,
w jakim stopniu twardo$¢ Srutu wpltywa na wytrzy-
mato$¢ na zmeczenie sprezyn spiralnych. Uzyto szeSciu
rodzajéw $rutu. Sprezyny poddano S$rutowaniu przez
przecigg 15 30 i 120 minut. Przy oznaczaniu gte-
bokosci i wielkosci naprezen wewnetrznych powsta-
tych v/ wyniku S$rutowania sprébowano postuzy¢ sie
promieniami X. Wyniki préb na zmeczenie zestawio-
no w tabeli. R.B.
13 — 27 (2) PPH 4 49
Kilka uwag o uzyciu i whasnosciach Inhibitoréw przy
wytrawianiu zelaza i stali w kwasach. Some Notes on
the Uses and Effects of Inhibitors in the Acid Pickling
of Iron and Steel. P. de Lattre. Sheet Metal. Ind.,
t. 25, 1948, Nr 258 i 259, str. 1961 i 2181, (12 str., 5 tab.)

Podano zastosowanie poszczeg6lnych inhibitoréw,
przytaczajac ogdlne rozwazania nad charakterem ich
dziatania. Opisano metody otrzymywania inhibitorow
typu amino-kwaséw, pochodnych aldehydéw i keto-
néw, zelatyny, tiomocznika, zasad amonowych, oraz
pochodnych oleju poantracenowego. Zatgczono szcze-
gotowy wykaz patentéw i literatury. J. F.
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13 — 28 (n) PPH 4 49 zmian cieplnych i struktury. Napiecie ,nominalne"
Polerowanie szkta tlenkami ziem rzadkich. Earth  moze stuzy¢ za podstawe do ustalenia ilosciowej cha-
Oxides for Glass Polishing. R. W. Urie, A. W. rakterystyki elektrod réznych rodzajow i marek. H. Z

Wylie. Engineering, t. 166, 1948, nr. 4308, str. 189
(2 str., 2 tab., 1 rys., 1 wykr., 4 mikfot.).

Opisano metody polerowania szkta optycznego tlen-
kami pierwiastkow ziem rzadkich. Proszek polerski
sktada sie z 43% tlenku ceru i 48% mieszaniny in-
nych tlenkéw pierwiastkbw ziem rzadkich. Podano
metode otrzymywania tlenkéw. Zasadnicza cechg ta-
kiego proszku polerskiego jest bardzo drobne ziarno,
oraz duza twardo$¢. J. F.

B—29(Q PPH 4 49
Chemiczne barwienie aluminium. The Chemical Co-
louring of Aluminium. F. A. Allen. Light Metals,

t. 11, 1948, nr. 130, str. 608 (2 str.).

Opisana metoda polega na zanurzaniu aluminium
do réznych kapieli, zaleznie od zadanej barwy, jak np.
roztworu chlorku miedziawego, chlorku zelazowego,
dwuchromianu potasu, lub roztworu nadmanganianu
potasowego; na skutek reakcji chemicznej miedzy po-
szczegblnymi sktadnikami kapieli, na aluminium po-
wstaje barwna warstewka. Po wyjeciu z kapieli metal
suszy sie w zakresie 40—100 Ct J. F.

14. SPAWANIE | INNE SPOSOBY LACZENIA
14 — 21 (o) PPH 4 49
Uniwersalny uchwyt spawalniczy. Universal Schweiss-
vorrichtung. B. Wildfoerster., Werk. Betv, t. 81
1948, nr. s, str. 223, (K str., 2 rys.).

Opisano konstrukcje normalnych uchwytéw prze-
znaczonych do spawania blach ptaskich zwinietych
w Kksztatcie walca. Uchwyty te przeciwdziataja od-
ksztatcaniu sie czeSci w czasie spawania i utatwiajg
prace. Prosta konstrukcja umozliwia wykonanie przy-
rzgdu w kazdym warsztacie. H. Z
14 — 22 (o) PPH 4 49
Zalezno$¢ kata zgiecia od grubos$ci spawanej probki.
Abhangigkeit des Biegewinkels von der Probendicke
bei geschweissten Faltbiegeproben. N. "Ludwig. Werk.
Betr., t.-81, 1948, nr. 7, str. 181, (3 str., 4 tab., 1 rys.,
1 Wykr., 11 Ods.).

Najpewniejszg a zarazem najprostszg probag cig-
gliwosci spoiny jest proba na kat zgiecia. Prdbke,
umieszczong na . rolkach, poddaje sie zginaniu na
watku. Podano wyniki préb zginania blach St. 52
0 grubosci od s do 50 mm. W miare wzrostu grubosci
kat zgiecia, przy ktérym uwidacznia si¢ pierwsza
rysa, staje sie coraz mniejszy. Najmniejsze katy zgie-
cia osiggnieto przy blachach o grubosci 30 do 40 mm.
Przy prébkach grubszych od 40 mm kat zgiecia ro$me.
Probki spawane tukowo i ukosowane w postaci litery
X wykazujg wiekszy kat zgiecia niz jednostronnie
ukosowane w ksztatcie litery V. H. Z

14 — 23 (2) PPH 4 49
Napiecie luku jako charakterystyka rodzaju (marki)
elektrody. Napriazenije na dugie kak charaktiris:’ka
tipa (marki) elektroda. A. Erohin Awtog. Dieto,
1949, nr. 2, str. 13, (4 str., « tab., 1 rys., 4 wykr.).
Mierzac napiecie tuku o diugosci przyjetej za nor-
malng, mozemy ustali¢ dla kazdego rodzaju elekt~odv
charakterystyczne dla niej napiecie ,nominalne". Przy
wykonaniu pomiaréw kat pochylenia elektrody wy-
nosit 90° + 15°, natezenie pradu byto ustalone w za-
leznosci od $rednicy (34 i 5 mm) i materiatu elektro-
dy. Napiecie ,nominalne” jest w duzym stopniu za-
lezne od skiadu i grubosci otuliny. Przy spawaniu
w warunkach przyjetych jako normalne, napiecie
.hominalne"” pozwala na ustalenie mocy, geometrycz-
nego ksztattu strefy przetopienia, wymiaréw strefy
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14 — 25 (2) PPH 4 49
Argono-tukowe spawanie cienkiej stali nierdzewnej
bez uzycia dodatkowego metalu. Argono-dugowaja
swarka nerzawiejuszczej tonkolistowoj stali biez pri-
sadocznogo miettata. A. Mazat. Awtog. Dieto,
1949, nr. 2, str. s, (5% str.,, s tab., 3 rys., « wykr,,
5 fot., 3 mikfot.,, 3 ods.).

Spawanie tukiem w ochronnej atmosferze argonu
przy mechanicznym posuwie Zrodta ciepta daje spoine
stykowg o matej koncentracji naprezen. Spoina iest
rGwnomiernie przetopiona, wolna od por i pekniec.
Otrzymano dobre wyniki przy pracy pradem zmien-
nym z oscylatorem. Do préb uzyto blach ze stali nie-
rdzewnej o grubosci 1,2—2 mm. Przy badaniu wias-
nosci ztagcz wykonano préby na rozrywanie przy tem-
peraturze otoczenia i przy temperaturach od
800, na zgiecie oraz proby udarnosci, odpornosci na

200 —

korozje miedzykrystaliczng i ognioodpornosci. Prze-
prowadzono réwniez badania metalograficzne i ana-
lize sktadu spoiny i jej otoczenia. H. Z

14 — 25 (2) PPH 4 49

Spawanie stali nierdzewnej w atmosferze helu. Pro-
duction Heli-Welding Stainless-Steel, B and N. Blick-
man. Weld. J., t. 27, 1948, nr. 11, str. 945, (5H str.,
3 tab., 1rys., & fot).

Podano praktyczne wskazoéwki odnosnie wyboru

gazu ochronnego, systemu spawania (recznego, pot-
automatycznego i automatycznego), typu elektrody,
szybko$ci spawania i rodzaju materiatu na spoine.

Stwierdzono, ze stosowanie spawania automatycznego
jest celowe nie tylko przy wiekszych szwach, lecz
réwniez wtedy, gdy otrzymanie czystego szwu recznie
jest utrudnione. Uznano elektrody weglowe za wtasci-
we do recznego spawania, natomiast elektrody wol-
framowe do spawania automatycznego. Omoéwiono

stosowanie materiatu naktadanego w formie drutu,
tasmy i opitek. B. J.
14 — 26 (2) PPH 4 49

Najlepszy sposéb spawania zeliwa. What is it the Best
Way to Repair Cast Iron. K. Il. Koopman. We 1d. J.,
t. 27, 1948, nr. 11, str. 951, (4 str., 1 tab., « fot.).
Podano praktyczne uwagi odno$nie wyboru sposo-
bu spawania zeliwa. Spawanie przez stapianie sto-
suje sie gtownie do zeliwa biatego, przeznaczonego
do pracy przy wyzszych temperaturach, jesli spoina
bedzie poddana obrobce i gdy istnieje mozno$¢ do-
brego podgrzania. Spawanie brgzem stosujemy ogoélnie
do zeliwa szarego, pracujgcego przy normalnej tem-
peraturze, jesli spoiny nie poddaje sie obrébce. B.J.

14 — 27 (n) PPH 4 49
Zastosowanie elektrycznego lutowania  stykowego
lutem miedziano-fosforowym. Primienienie elektricze-
skoj kontaknoj pajki miednofosforistym pripoiem.
Z. Rizik. Awtog. Dieto, 1949, nr. 2, str. 24, (1%
str., 4 rys., 2 fot.).

Znaczne oszczedno$ci i uproszczenia w produkcji
daje stykowe lutowanie elektryczne w porédwnaniu
z lutowaniem cyng lub spawaniem palnikiem. Luty
cynowe wymagajgce uzycia topnikow zostaty zastgpio-
ne tanimi miedziano-fosforowymi. Zastosowanie elek-
trycznych maszyn stykowych pozwolito na automaty-
zacje czynno$ci. Podano przyktady lutowania stykowe-
go rotoréw i statorow silnikéw elektrycznych.. H. Z.
14 — 28 (1) PPH 4 49
Proces spawania lukowego w atmosferze gazu ochron-
nego. The Gas Shielded Metal Arc-Welding Process..
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Nr 4
J. S. John. A . N. Kugler Wel d J., t. 27, 1948, nr. 11,
str. 913, (3 str., 2 rys., 2 fot.).

Podano opis urzadzenia do spawania aluminium
i jego stopow w atmosferze gazu ochronnego. Spawa-
nie przy pomocy tego urzadzenia jest tatwe, nie wy-
maga starannego przygotowania krawedzi oraz daje
spoine gtadka i bez wiekszej porowatosci. B. J.

Analiza o temacie pokrewnym: 21—23 o).

15. STRUKTURA | JEJ BADANIA
15 — 28 (0) PPH 4 49
Gazy w metalach odlewniczych. Gases in Cast Metals.
M. Bever. Ilron Age, t. 161, 1948, nr. 17, str. 90, (4%
str., 5 wykr., 1 fot., 14 ods.).

Artykut omawia wptyw gazéw, zawartych w meta-

lach pod réznymi postaciami, na przebieg samego od-
lewania oraz na w#asnosci metalu odlanego. Oméwio-
no rozpuszczalno$é azotu i wodoru w zelazie pod ci-
$nieniem . atmosfery przy temperaturach podwyzszo-
nych, rozpuszczalno$¢ wodoru w stopach atm)
w aluminium, miedzi i niklu w zaleznos$ci od tempera-
tury, rozpuszczalno$¢ wodoru w stopach Cu-Sn, wresz-
cie wptyw zawartosci tlenu na rozpuszczalno$¢ wo-
doru w miedzi, oraz zawarto$ci wegla na rozpu-
szczalno$¢ tlenu w ptynnym zelazie pod r6éznymi ci-
$nieniami. W. R.
15 — 29 (2) PPH 4 49
Badanie stali EJ 258. Issledowanije stali EJ 258. P. Ja.
Gruzcow. Stal, 1948, nr. s, str. 719, (5 str.,, 2 tab.,
I rys., 13 wykr., 1 fot.).

Stal marki EJ 258 o skitadzie chemicznym C 0,95—
1,05%, Cr 0,95—1,05%, Mn 0,95—1,15%, Si 0,25—0,40%
< 0,030% S, < 0,030% P uzywa si¢ w ZSRR do produ-
cji duzych czesci zamiast stali SzCh 15, poniewaz ta
ostatnia na skutek mniejszej hartownos$ci nie zawsze
moze mie¢ zastosowanie. Dla poréwnania witasnosci
zbadano hartowno$¢ obu stali, okre$lono skiad che-
miczny weglikow (wegliki wydzielano na drodze elektro-
litycznej, aich sktad chemiczny okre$lono przy pomocy
analizy ilosciowej), okreslono sktonno$ci do peknieé
i paczenia sig, zbadano zmiany objetosci po zaharto-
waniu i odpuszczaniu oraz okre$lono sktonnosci do od-
weglania i utleniania. Dla samej stali EJ 258 do-
konano wyboru wiasciwych warunkéw obrébki ciepl-
nej na podstawie prob oraz okre$lono jej wiasnosci
mechaniczne. J. Ch.

15 — 30 (2

Powstawanie ptatkéw s$nieznych w stali.
wienije ftokienow w stali. S.S. Nosyrewa, Stal,
nr s, str. 753 (1,5 str., 1 tab., 3 fot.)

Przeprowadzono badania nad powstawaniem ptatkoky
$nieznych w stali Ch44N o skifadzie: C 0,33—0,41%,
Mn 0,25—0,6%, Si 0,40%; Cr 1,2—1,6%; Ni 3,0—3,7%;
S 0,030 i P 0,030%. Ze stali tej wykonano prébki
udarnosciowe typu Mesnagera, ktore po przeprowadze-
niu obrébki cieplnej, sktadajacej sie z hartowania i od-
puszczania, nasycono wodorem na drodze elektroli-
tycznej. Nastepnie prébki tamano na miocie udar-
nosciowym. Najwieksza ilos¢ ptatkéw $nieznych po-
wstata w probkach zahartowanych i odpuszczonych
przy 350 i 200 C, po nasyceniu ich wodorem. J. Ch.
15 — 31 (2) PPH 4 49
Rozrost ziarna w stali o matej zawartosci boru. Kinie-
tika rosta zierna austienita w stali s matym sodierza-
niern bora. S. M. Winarow, I zw. AN SSSR Techn.,
1948, nr. & ,str. 899, (s str., 2 tab., 7 wykr., 7 ods.).

W stalach o S$redniej zawartosci wegla (0,30—
0,40% C), mate ilosci boru rzedu 0,001—0,010% wy-
wierajg duzy wptyw na wielko$¢ ziarna austenitu.
Przy zawarto$ciach boru 0,003—0,004%, rzeczywiste

(1

PPH 4 49
Woznikno-
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1949

ziarno stali ulega rozdrobnieniu, a ziarno austenitu
powiekszeniu. Kinetyka rozrostu ziarna stali z dodat-
kiem boru zalezna jest od procentowej zawartosci
tego pierwiastka. Bor, jako czynnik powierzchniowo
aktywny w stosunku do zelaza, tworzy nawet przy
bardzo matych ilosciach jednoatomowg warstwe ad-
sorbcyjng. Na skutek takiego dziatania zmniejsza sie

energia powierzchniowa oraz skionno$¢ do rozrostu
ziarna austenitu. J. Ch.
15 — 32 (2 PPH 4 49

Mikrostruktura i obrdbka cieplna stali RF 1 napawa-
nej na narzedzia. Mikrostruktura i tiermiczeskaia obra-
botka naptawlennoj stali RF 1. S. K. Maksimow.
Stal, 1948, nr. ., str. 751 (1/4 str., 2 tab., 4 mikfot.).

Autor podaje, ze czesto w praktyce przez zasto-
sowanie niewtasciwego sposobu napawania odpadkow
stali RF 1 (C 0,68%, Si 0,28%; Mn 0,12%; W 17,0%;
V0,97%, Cr 4,41%; Ni 0,13%) na narzedzia, otrzymuje-
my strukture dendrytyczng, niekorzystng dla ich pra-
cy. Ustalono witasciwy sposéb napawania oraz takie
warunki obrobki cieplnej, przy zastosowaniu ktérych
otrzymano odpowiednig dla pracy narzedzia strukture

w potaczeniu z wysokimi wiasnoSciami wytrzymato-
sciowymi. J. Ch.
15 — 33 (n) PPH 4 49

Wptyw temperatury na wiasnosci nalotéw odparowa-
nych w aparaturze prézniowej. The Thermal Behavior
of Evaporated Layers in Vacuum Devices. H. Stahl.
Appl Phys., t. 20, 1949, nr. 1, str. ¢, ¢ str., 2 tab.,
2 rys., 3 mikfot.,, 16 odd.).

Opisano urzadzenie do badania nalotéw odparowa-

nych w prozni (1o-s—10-« mm H") przv zmiennej tem-
peraturze. Zachodzace zmiany obserwowano przy po-
mocy dyfrakcji elektronéw. Dla Be, Mg, Al wyznaczo-
no temperatury, przy ktérych pojawia sie najsilniejszy
prazek tlenku metalu, oraz temperatury, przy ktérych
znika najsilniejszy prazek czystego metalu. W przy-
padku Mo i Ni stwierdzono, ze powyzsze temperatury
leza miedzy temperaturg pokojowg, a temperatura
jasnego czerwonego zaru. Al, Mo, Ni utleniajg sie za-
tym powierzchniowo w kinetycznej aparaturze préznio-
wej o ci$nieniu 10.s — 10.» mm Hg. Czas nagrzewania
przy danej temperaturze ok. 10 min. L. K.
15 — 34 (n) PPH 4 49
Struktura bardzo cienkich warstw odparowywanych
w kinetycznej aparaturze prézniowej. The Structure
of Extremely Thin Layers Evaporated in Kinetie
Yacuum Systems. H. Stahl. J. Appl Phys., t. 20,
1949, nr. 1, str. 1, (7 str.,, 3 rys., 1 wykr., 2 mikfot.,
15 ods.).

Badano naloty powstate na metalowych wzglednie
mikowych lub szklanych ptytkach przy odparowywa-
niu w préozni (10.. mm Hg) niektorych metali jak:
Be, Mg, Ca, Sr, Al, Mo, Ni. Naloty badano przy pomo-
cy dyfracji elektronéw. W przypadku cienkich nalotéw

o
(do 10s A) stwierdzono wystepowanie prazkéw nale-
zacych do tlenkéw odparowywanego metalu. W przy-
padku Be, Al, Ni i Mo prazki czystego metalu otrzy-
mano po nieprzerwanym odparowywaniu metalu do
grubosci nalotu okoto lL,u. W przypadku Mg, Sr, Ca nie
otrzymano prazkoéw czystego metalu bez réwnoczesne-
go wystepowania prazkéw tlenkéw. Podano szczegdto-
wg analize otrzymanych wynikéw oraz wnioski
z uwzglednieniem wynikéw uzyskanych przez innych
autoréw. L. K.

16. FIZYCZNE BADANIA | WLASNOSCI
16 — 23 (0) PPH 4 49
Przenikalnos$¢ cieplna niektorych ztych przewodnikéw.
The Thermal Diffusivity of Some Poor Conductors.



1949

S. Billington. J. Scient Instr. Phys., t 26, 1949,
nr. 1, str. 20, (3 str., 2 tab., 3 wykr., 14 ods.).

Zastosowano metode Angstroma pomiaru prze-
wodnictwa cieplnego pretow metalowych do wy-
znaczania przenikalnosci cieplnej (stosunek przewod-
nictwa cieplnego do ciepta witasciwego jednostki ob-
jetosci) ztych przewodnikéw ciepta. Jeden koniec
preta z badanego materiatu o ditugosci 30 cm i boku
kwadratu 0o cm ogrzewano periodycznie w odstepach
50 min. Rozktad temperatury w réznych punktach ba-
danego preta mierzono przy pomocy termopar Cu-
konstantan dotgczonych do s-punktowego galwano-
metru rejestrujgcego. Pomiary nastepowaty po 12 go-
dzinach periodycznego ogrzewania i oziebiania, po
ktorym to czasie rozktad temperatur w precie staje
sie periodyczny i pozwala na bezposredni pomiar
przenikalnos$ci cieplnej. Zestawiono w dwoch tabelach
wartosci przenikalno$ci cieplnej dla kilku materiatéw
budowlanych. L. K.

16 — 24 (o) PPH 4 49
Niechtodzona metalowa dyfuzyjna pompa olejowa. An
Uncooled All-Metal Oil Diffusion Pump G. Lieb-
mann. J. Scient Instr. Phys., t. 25 1948, nr. &,
str. 186 (2 str., 1 rys., 1 wykr., 3 ods.).

Skonstruowano pompe dyfuzyjng niechtodzong
0 szybkosci pompowania ¢ — s dcms/sek. i mocy
80—110 wattow. Pompe wykonano ze stali chromo-

niklowej o przewodnictwie A — 0.03 cal/cm. sek. C.
Podang szybko$¢ zmierzono przy cisnieniu po stronie
wysokiej prézni réwnym 10.. mm Hg i przy cisnie-
niu wstepnym 01 mm Hg. Otrzymano koricowe ci-
$nienia rzedu od 7,10-Gdo 1.5xI0.s mm Hg. L. K.

16 — 25 (o) PPH 4 49
Pozorne anomalie petli pradu statlego dla prébek
w ksztatcie pierscienia. Apparent Anomalies on the D.
C. Hysteresis Loop of a Ring Specimen. H. Kayser,
J. Sci. Instr., t. 26, 1949, nr. ., str. 60, (2 str. ..
tab., . wykr., . ods.).

Stwierdzono, ze przy szybkich zmianach nateze-
nia pola magnesujagcego probke w ksztalcie pierScienia
z blach transformatorowych, krzywa namagnesowa-
nia przecina petle histerezy przy wartosci indukcji,
okoto 6.500 gausséw. Podano analize zjawiska oraz
wyrazono przypuszczenie, ze anomalia wynika z nie-
jednorodnosci prébki. L. K.

16 — 26 (0) PP)H 4 49
Nowa metoda pomiaru magnetostrykcji. Ne' Techni-
ques in Measurement of Magnetostriction. K. Mickel-
sen, Gen. Electr. Rev., t. 51, 1948, nr. 11. str. 24,
4 str., 1 rys., 3 wykr., 2 fot.,, 7 ods.).

Podano opis aparatu do badania magnetostrykcji.
Prébka badana znajdujgca sie wewnatrz magnetyzu-
jacej cewki, powoduje przemieszczenie jednej z dwoéch
optycznych siatek  dyfrakcyjnych, umieszczonych
w odpowiednim uktadzie optycznym. Wzajemne prze-
suniecie sie siatek powoduje zmniejszenie sie ilosci
Swiatta padajagcego na fotokomoérke proporcjonalnie
do przesuniecia siatki. Podano sposdb cechowania
aparatu w polu statym i zmiennym. L. K.

16 — 27 (o) PPH 4 49
Prosty kalorymetr do pomiaru ciepta wtasciwego.
Simple Calorimeter for Measuring Specific Heat.
R. Rice, Gen. Electr. Rev, t 51, 1948 nr. 10,
str. 32, (5 str., 1 tab., 2 rys., 2 wykr., 1 fot, 10 ods.).

Podano szczegdtowy opis prostego, taniego i tatwe-
go w obstudze kalorymetru do pomiaru ciepta wia-
Sciwego sproszkowanych ciat statych (a w szczeg6l-
nosci mas plastycznych) oraz cieczy przy temperatu-
rze normalnej. Statg kalorymetru wyznaczono przy
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pomocy czterochlorku wegla, ogrzewajac ptyn spiral-
kg chromo-niklowg zasilang z akumulatora s V pra-
dem o mocy mierzonej watomierzem. Podano metode
pomiaru. Aparat sprawdzono wzorcowymi substancja-
mi sproszkowanymi. Doktadnosci + 1%, czas pomiaru
okoto 20 min. L. K.

16 — 28 (0) PPH 4 49
Zdolnos¢ emisyjna stopow Fe—W i Fe—Co. The Ernis-
sivity of Iron-Tungsten and Iron-Cobalt Alloys. H.
Knop, Phys. Rev., t. 74, 1948, nr. 10, str. 1013,
(4 str., 5 wykr., 5 ods.).

Podano metode pomiaru zdolnos$ci emisyjnej sto-
pow Fe-W i Fe-Co w zakresie temperatur 1200—
1680 K i 980—1560 K. Stwierdzono, ze w przypadku
18%-wego stopu Fe-W zmiana zdolnosci emisyjnej
wystepuje przy temperaturach przemiany peritektoi-
dalnej i peritektycznej, za$ w przypadku 40%-wego
stopu Fe-Co zmiany emisji wystepuja w punkcie A3
oraz przy temperaturach 1044 K i 1292 K. Przy tem-
peraturze 1044 K nastepuje przejScie ze stanu uporzad-
kowanego do nieuporzagdkowanego, przy 1292K przej-
Scie z fazy ferromagnetycznej w paramagnetyczna.
Zbadano zalezno$¢ oporu elektrycznego 40% stopu
Fe—Co od temperatury. Stwierdzono konieczno$¢ dal-
szego badania w celu ustalenia istnienia zaleznosci
miedzy zdolnoScig emisyjng metalu a fazag w ktorej
sie znajduje. L. K.

Analizy o tematach pokrewnych:
16—28 (0).

15—33; 15—=34

17. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY

17 — 23 PP H 4 49
Zagadnienia pomiaréw naprezen i cisnien. Engineers
Problems in the Measurement of Stress and Pressu~a
J. Hempson, Engineering, t 166, 1948, nr. 4318,
str. 425, (2 str.).

Omoéwiono ogo6lnie zasady dziatania aparatow do
dynamicznych i statycznych pomiaréw cisnienia oraz
naprezen. Podano aparaty oparte na zasadzie magne-
tostrykcji, na efekcie piezoelektrycznym, na zmianach
opornosci elektrycznej, pojemnosci, indukcji wzaiem-
nej, podkreslajac zalety, wady i zakres stosowalnosci
kazdego typu. Zwrécono uwage na wzrost znaczenia
urzadzen opartych na zmianach pojemnosci. Specjalna
uwage poswiecono pomiarom zmian ci$nienia cienkich
drutéw przy pomocy siarki, przypominajac przy tym
zasade ekstensometréw elektrycznych, uzywanych do
pomiaréw odksztatceA. Zestawiono typy wzmacniaczy
elektronowych i rejestratoréw uzywanych do zapisy-
wania zmian cisnien i naprezehn j. n. oscylografy ka-
todowe, oscylografy lusterkowe i oscylografy wielo-
strumieniowe réznych typéw. L. K.

17 — 24 PPH 4 49
Szybko reagujacy przemystowy pirometr dla podczer-
wonego promieniowania. Industrial High-Speed Infra-
red Pyrometer, W. Gorrill, Electronics, t 22
1949, nr.. 3, str. 112, (3 str., s rys., 7 fot.).

Opisano pirometr optyczny do pomiaru tempera-
tury od 200—400 C, z doktadnosciag + s C, przy czym
czas trwania pomiaru wynosi okoto 0,01 sek. Wigzka
promieniowania podczerwonego, pochodzaca z bada-
nego przedmiotu, przechodzi przez obracajagcg sie
z szybkos$cig 1200 obr/min. przestone o 15 wycinkach
i pada na prozniowy balometr. Element oporowy tego
balometru nagrzewa sie i oziebia 300 razy/sek. Wie-
lostopniowy wzmacniacz lampowy wzmacnia zacho-
dzace zmiany napiecia. Aparat jest wyposazony
w proste urzadzenie do czestego cechowania i spraw-
dzania wskazan. L. K.



Nr 4

17 — 25 PPH 4 49
Nowa metoda pomiaru powierzchni witasciwej ciat
porowatych i proszkéw. Nowyj mietod izmierenija
udielnoj powierchnosti poristych tiet i poroszkow.
B. Deriagin, R. Fridland, W. Kryto. DAN SSSR,
t. 61, 1948, nr. 4, str. 653 (4 str., 2 tab., 2 rys., 5 ods.).
Metoda polega na przepuszczaniu silnie rozrze-
dzonego gazu przez aparat, w ktdrym umieszcza sie
probke ciata porowatego lub proszku, i wykonaniu
nastepujagcych pomiaréw: ilosci gramodrobin gazu,
przeptywajacych przez 1 cm2 powierzchni w ciggu
1 sek., gradientu cisnienia w prébce i objetosci por
w jednostce objetosci prébki. Podany wzér pozwa-
la obliczy¢ powierzchnie wtasciwg w cm2 na 1 cm3
prébki. Wyniki pomiaréw powierzchni piasku, cemen-
tu, siarczanu baru, korundu i apatytu i ich miesza-
nin poréwnano z wynikami, otrzymanymi na innej
drodze, i uzyskano zadawalajagcg zgodno$é. M. P.

17 — 26 PPH 4 49
Metoda sporzadzania termopar Cu-konstantan. A. Me-
thod of Constructing Cu-Constantan Termocouples.
Rev. Sci. Instr., t. 19, 1948, nr. 12, str. 917 (1 str.,
2 rys.).

Spawanie wzglednie lutowanie termopar Cu-kon-
stantan w przypadku cienkich drutéw nie daje zada-
walajacych wynikéw. p(odano nowg metode tgczenia
cienkich elementéw przy zastosowaniu elektroplatero-
wania, wyszczeg6lniono ksztatt drutéw, sposéb ich
oczyszczania i przygotowania do kapieli, sktad kapieli,
wymagang gestos¢ pradu i czas elektrolizy. Dwie
ostatnie wielko$ci zalezg od grubosci drutu. Termopa-
ry sporzadzone ta metodg nie wykazaty réznic w ce-
chowaniu. L. K.

17 — 27 PPH 4 49
Precyzyjny pomiar cisnien. La mesure precise des
pressions. L. Le Blan, Chim. et Ind., t. 61, 1949,

nr. 3, str. 235, (5 str., 1 tab., 5 rys.).

Artykut dotyczy pomiaréw ci$nien wyzszych od
cisnienia atmosferycznego a nizszych od ci$niefA rzedu
kilku tysiecy kg/cm2 Skale doktadnosci pomiarow
cisnien podzielono na cztery Kkategorie: doktadnos$é
przemystowa (btad okoto 1%), laboratoryjna (0,1%),
wysoka (btad okoto 0,01%) i metrologiczna (0,001%).
Z posrod manometrow o doktadnosci przemystowej
(+ 2%) omoéwiono manometry metalowe, podkre$lajac
ich Zzrédta btedéw. Doktadnie opisano wzorcowe ma-
nometry rteciowe i ttokowe. Przedyskutowano Zzrodia
btedéw wzorcowych manometrow rteciowych, ustala-

jac ich doktadno$é na 0,01%. L. K.

17 — 28 PPH 4 49
Uktady rur przeptywowych. Flow System. 1lron
Steel, t. 22, 1949, nr. 2 i 3, str. 39, 85 (9 str,

4 tab., 7 rys., 23 wykr., 42 mikfot.).

Artykut umieszczony w dwoch kolejnych nume-
rach zawiera teoretyczne rozwazania na temat strat
i cis$nienia, wystepujacych przy przeptywie plynéw
przez rézne uktady rur. Wychodzac z prawa Ber-
noulliego uzupetnionego zaleznoSciami pétempirycz-
nymi, omowiono prawa przeptywu przez rury kolan-
kowe pojedyncze i tgczone zaréwno o przekroju kwa-
dratowym jak i kotowym, jak réwniez straty spowo-
dowane zmiang przekroju poprzecznego oraz straty
w odgatezieniach rur. L. K.

Analizy o tematach pokrewnych: 2—33; 5 — 17,
6 — 36.

18. MECHANICZNE BADANIA | WEASNOSCI

18 — 29 (o) PPH 4 49
Wptyw gtadkosci powierzchni na zwigkszenie odpor-
nosci tozysk na obcigzenie. Glatte Oberflachen er-
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hoéen die Leistungs - Fahigkeit von Gleitlagern M.
Bali. Werk. Betr., t. 81, 1948, Nr 8, str. 230, (A str.,
1 ods.) — streszczenie — Smooth Surfaces Increase
Plain Bearing Capacity, E. Hemingway. The Ma-
chinist, London, 11.10. 47, str. 146, (3 str., 7 rys.)

Podano wyniki badania czasu pracy tozysk bra-
zowych w zaleznosci od chropowato$ci powierzchni i
obcigzenia. Do prob uzyto czopéw stalowych o twar-
dosci Rc 10 i 62. W ciggu pierwszej godziny obcigze-
nie wynosito 3,5 kg/cm2 a nastepnie wzrastato co 3 mi-
nuty po 3,5 kg/cm2 Préba trwata kazdorazowo do za-
tarcia tozysk. W czasie badania mierzono temperatu-
re tozysk i moc pobierang przez silnik elektryczny
(n = 1750 obr/min). H. Z.

18 — 30 (0) PPH 4 49

Odksztatcona objetosé. Dieformirowannyj obiem. J. B.
Fridman i A. £. Bat. Zaw. tab., t. 14, 1948, Nr 9
str. 1924, (7 str., 1 rys., 6 wykr., 8 ods.)

Na prébkach typu MesnageFa famanych statycz-
nie i dynamicznie stwierdzono: ze objeto$¢ odksztat-
cenia ,Vdef* jest ré6zna dla réznych stopéw oraz stali
0 Sredniej i wysokiej wytrzymatos$ci; stosunek

L kgm
Vdef cm3
lepiej charakteryzuje udarno$¢ niz powszech-

nie przyjety stosunek — oraz ze objetosci od-

ksztatcenia przy statycznym i dynamicznym #tamaniu
sg praktycznie réwne. Dla okresSlenia objetosci od-
ksztatcenia, powlekano prébki warstewka kruchego
lakieru. Podano sktad uzywanych lakieréw. B. B.

18 — 31 (o) PPH 4 49

Wskaznik wydtuzenia dla badan blach przy wysokich
temperaturach. Strain Gage for Testing Sheet Metal
at High Temperatures. G. Guarnieri, T. Miller. Met.
Progress, t 54, 1948, Nr 5 str. 692, (3 str., 1 rys,
1 wykr., 2 fot.)

Podano opis i fotografie przyrzadu do pomiaréw
wydtuzen probek z blach badanych przy wysokich
temperaturach Przyrzad sktada sie z dwu szyn, kt6-
rych jedne konce sg umocowane na diugosci pomiaro-
wej probki, drugie za$ opierajg sie na paskach jedno-
stronnie zamocowanych. Gdy probka wydtuza sie, na-
stepuje zginanie paskéw, a wielko$¢ ugiecia mierzy
sie przy pomocy wskaznikéw elektryczno-oporowych.
Przyrzad ten zazwala na doktadne uchwycenie zmian
wielko$ci 0.0025 mm na diugosci pomiarowej w zakre-
sie ok. 5 mm (10% na 50 mm). Z. B.

18 — 32 (0) PPH 4 49

Tarcie metaliczne i uszkodzenie powierzchni przy ma-
tych obcigzeniach. Metallic Friction and Surface Da-
mage at Light Loads. T. R. White Lead. Research,
t. 2, 1949, Nr 3, str. 145, (243 str., 1 wykr., 4 mikfot.,
3 ods.)

Opisano krotko mechanizm tarcia. Uszkodzenia
powierzchni na skutek poslizgu stali po aluminium
badano przy pomocy mikroskopu elektronowego i po-
dano mikrofotografie. Badania te potwierdzity prawo
Amontons‘a, wg ktérego sita tarcia jest proporcjonal-
na do obcigzenia. Z. B.

18 — 33 (2)
Wytrzymato$¢ na zmeczenie lanych waléw Kkorbo-
wych. Fatigue Strength of Cast Crankshafts. Foun-
dry Trade J, t85, 1948, Nr 1683, str. 536, {A str.)

Badano wplyw wykanczania powierzchni i wiel-
kosci poszczegblnych wymiaréow lanego watu korbo-
wego na wytrzymato$¢ na zmeczenie. Podano metody
badan. Z. B.

PPH 4 49
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18 — 34 (2) PPH 4 49
Odporno$¢ na korozje i krucho$¢ odpuszczania stali.
Korrozjeustojczywost' stali i otpusknaja chrupkost'.
W. K. Celikow. Stal, 1948, Nr 8, str 724, (2 str., 2
rys., 3 ods.)

Na podstawie przeprowadzonych badan, dokona-
no porownania miedzy odpornoscig na korozje, a zja-
wiskiem krucho$ci odpuszczania w stalach wrazliwych
na jej powstawanie. Najsilniejsza korozja zachodzi
przy tych temperaturach odpuszczania, przy ktérych
wystepuje najsilniejsze réwniez zjawisko kruchosci.
Autor uwaza, ze badanie odpornosci stali na korozje
pozwoli doktadniej okresli¢ wptyw dyspersyjnosci we-

glikbw na powstawanie zjawiska kruchosci odpusz-
czania. J. Ch.
18 35 (2) PPH 4 49

Udarnos$¢ przy niskiej temperaturze stali 18—8 wyza-
rzonej i ,uczulonej”. Low-Temperature Impact of An-
nealed and Sensitized 18—8. Steel E. L. Schmidt, Met.
Progress, t. 54, 1948, Nr 5, str. 698, (7 str., 3 tab.,
1 rys., 3 fot.,, 9 mikfot.)

Badano wpiyw zgniotu na udarno$¢ dwu stali
austenitycznych 18% Cr — 8% Ni o0 zawartosci
C, 0,07% w stanie wyzarzonym i ,uczulonym". Wiel-
kos¢ zgniotu wynosita do 20%. ,Uczulenie" przepro-
wadzono wediug préby Strauss‘a gotujac probke przez
okres$lony czas w roztworze siarczanu miedzi i kwasu
siarkowego. Préby udarnosci wykonano przy trzech
réznych temperaturach + 21, —100, —185C. Uzyska-
no nastepujace wyniki: stopien uczulenia jest pro-
porcjonalny do zawartosci wegla w stali, z powigksze-
niem stopnia zgniotu twardo$¢ wzrasta a udarnos¢
obniza sie. Dla stanu wyzarzonego wptyw tempera-
tury na udarno$¢ jest nieznaczny. Dla stanu ,uczulo-
nego" stali o zawartosci C 0,14% udarno$¢ obniza sie
ze spadkiem temperatury, za$ dla stali o zawartosci
C 0,7% udarno$¢ pozostaje stata do temperatury
— 100 C; przy — 185C spadek udarnosci wynosi 2,7
do 41 Kgm/ cm2. Z. B.

Analizy o tematach pokrewnych: 7 — 29 (n);
13— 26 (2); 17— 23.
19. KOROZJA
19— 38 (o) PPH 4 49
Postep w dziedzinie badan nad powierzchniowym

utlenianiem metali i stopéw przy podwyzszonych
temperaturach. Progres dans letude de l‘oxydation
superficielle des metaux et alliages a des temperatu-
res elevees. E A. Gulbransen. Rev. Met, t. 45 1948,
nr. 8, str. 287 (14 str., 3 tab., 2 rys., 7 mikfot., 48 ods.)
dok.

Omoéwiono badania przeprowadzone za pomoca
mikroskopu elektronowego nad tworzeniem sie war-
stewek tlenkéw na metalach i stopach przy podwyz-
szonych temperaturach. Opisano warunki badan oraz
stosowang aparature. Warstewki tlenkdw badano za
pomocg mikroskopu elektronowego po oddzieleniu ich
od metalu, lub za pomoca dyfrakcji elektronowej za-
réwno bezposrednio na metalu, jak tez po ich oddzie-
leniu. Otrzymane wyniki zestawiono w tabelach.
Przeprowadzone badania wyjasniajag sposéb powsta-
wania i rozrastania sie warstewek tlenk6w na meta-
lach przy podwyzszonych temperaturach. A. B.

19 — 39 (o) PPH 4 49
Korozja. Corrosion. M. G. Ind. Eng. Che m., t. 40,
1948 nr. 7, 8, str. 73A i 71A (3 str., 2 tab.).

Podano stopien odpornosci réznych metali, sto-
poéw i stali na korozyjne dziatanie roztworéw i par-
kwasu octowego o réznym stezeniu; wymienione mate-
riaty w zalezno$ci od temperatury, ciSnienia i stezenia
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kwasu w réznym stopniu ulegajg korozji. Wyliczono
nastepnie materiaty, ktére mozna stosowaé przy pro-
dukcji kwasu octowego. W drugiej czesSci wymieniono
kilka wypadkéw korozji na skutek dziatania goracego
kwasu octowego i opisano mozliwosci jej zmniejsze-
nia. A. B.

19 —40 (0) PPH 4 49

Korozja pod dziataniem siarczanéw. Corrosion by Sul-
phates. W. Z. Friend. Chem. Eng., t. 55, 1948, nr. 11,
str. 145, (3 str., 15 tab.).

Podano zestawienie wynikéw otrzymanych przy
badaniu odpornosci metali i stopéw na korodujace
dziatanie jedenastu r6znych siarczanéw nieorganicz-
nych. Proby wykonywano w fabrykach w warunkach
ruchowych prac poszczeg6lnych czesci aparatury pro-
dukcyjnej. R B.

19 — 41 (o) PPH 4 49
Zapobieganie korozji przy przerébce kwasnej ropy.
Corrosion Prevention in Processing Sour Crudes. E. Q.
Camp. Corrosi on, t. 4, 1948, nr. 8, str. 371, (18 str.,
2 tab., 6 rys., 7 wykr., 3 fot., 29 ods.).

Omoéwiono problemy korozji, aparatury i urzadzen
w rafineriach kwasnej ropy, zawierajgcej zwigzki
siarki, chlorki Ca i Mg lub inne zwigzki. Rozréznia
sie korozje wystepujaca przy temperaturach ponizej
i powyzej 260 C. Korozje pierwszego rodzaju wywotuje
dziatanie siarkowodoru, tlenu, chlorowodoru, wzglednie
dwutlenku wegla. Korozje przy wyzszych temperatu-
rach wywotuje obecno$¢ zwigzkow siarki, soli mine-
ralnych oraz kwasow organicznych. Omdéwiono szcze-
gétowo korozje poszczegdlnych urzadzen rafinerii
i sposoby zapobiegania jej oraz stosowane materiaty
przeciwkorozyjne (zbiorniki, rury rozprowadzajace ro-

pe, urzadzenia destylacyjne). A. B.
19 — 42 (o) PPH 4 49
Korozja. Corrosion. M. G. Fontana. Ind. Eng.

Chem., t. 40, 1948 nr. 9, str. 105A (1% str., 1 tab.).
Rozwazono ogo6lnie ochrone katodowg zbiornikéw
na gorgcag wode za pomoca anod z réznych materiatéw
oraz przeprowadzono do$wiadczenia nad zastosowa-
niem do tego celu anod magnezowych. Wyniki tych
doswiadczen oraz obliczenia kosztéw wykazaty, ze
ochrona taka jest optacalng i skuteczng. Omdwiono
doSwiadczenie przeprowadzone nad ochrong katodowg

za pomocg anod magnezowych w wodzie morskiej.
A. B.
19 —43 (2) PPH 4 49

Pekanie butli gazowych ze stali stopowej pod wpty-
wem Kkorozji naprezeniowej. Stress-Corrosion Cracking
in Alloy — Steel Gas Cylinders. R. C. Gifkins i W. R.

Rees, Met. Treatment, t. 15 1948, nr. 55, str. 109,
(12% str., 6 tab., 1 rys., 1 fot., 32 mikfot.).
Zbadano  korozje naprezeniowg wystepujaca

w butlach w postaci pekniecia na skutek przechowywa-
nia pod cisnieniem wodoru wzglednie gazu Swietlne-
go, zawierajagcego zanieczyszczenia takie, jak HoS,
CS., HCN Ilub inne. Prébki ze stali stopowej, znajdu-
jace sie pod znacznym naprezeniem poddawano
w réznych warunkach czynnikom korodujacym. Wy-
niki doswiadczen zilustrowano przy pomocy mikro-
fotografii. Badania wykazaty, ze H.S dziata bardziej
korodujagco, niz CS. i HCN. Z doswiadczehn wynika,
ze mozna zapobiec korozji przez osuszenie gazéw bez
potrzeby usuwania z nich zanieczyszczeh. A. B.

19 —44 () PPH 4 49
Lakiery ochronne dla stopéw metali lekkich. Pining
Paints for Light Metals. J. G. Rigg. E W. Skerrey.
J. Inst. Metals., t. 75 1948, nr. 2, str. 69 (13 str.,
4 tab., 1 fot., 2 ods.).



Nr 4

Jednym z waznych sposobéw ochrony metali i ich

stopéw przed korozjg jest pokrywanie ich lakierami.
Z szeregu badan wynika, ze najbardziej do tego celu
nadajg sie lakiery zawierajgce tlenki zelaza, oraz
chromiany i tetra —e oksy chromiany cynku. Minia
nie moze by¢ skutecznie stosowana, poniewaz wy-
dzielajacy sie podczas proceséw korozyjnych otoéw
metaliczny tworzy z metalami lekkimi, mniej szla-
chetnymi, ogniwa przyspieszajgce korozje. W szeregu
tabel zestawiono wyniki badan. J. F.
19—45 () PPH 4 49
Badanie rur aluminiowych. Aluminium Pipe Test.
R. L. Bullock, Corrosion, t. 4, 1948, nr. 10, str. 505
(2 Str.).

W kwietniu 1948 r. utozono w ziemi odcinki ruro-
ciggéw o 0" 100 mm i 150 mm o dtugosci 900 m wy-
konane ze stopu Al 98,9%, Mg 0,7% i Si 0,4%, Rr 225
kg/mm., Qr 17,5 kg/mm| Prébe wodng przeprowadzo-
no przy 70 at. Celem proby jest zbadanie odpornosci
na korozje pod dziataniem ropy zawierajgcej destyla-
ty, gaz siarkowodorowy i zawiesiny siarczkow zelaza.
Zbadano korodujacy wptyw réznych rodzajow gleb.
K. M.

Analizy o tematach pokrewnych:
22 (0); 13—27 (2); 18—34 (2).

20. BADANIA SKEADU CHEMICZNEGO
20 — 26 (0) PPH 4 49
Sztuczne strzgsanie kropli w badaniach polarograficz-
nych. Prinuditielnoje striachiwanie kapli pri palaro-
graficzeskich issledowaniach. P. H. Tereszczenko. Z a w.
tab., t. 14, 1948, Nr II( str. 13/9, (3% str., 5 rys.)

Przeprowadzono préby analizy roztworéw soli

kadmu i miedzi przy zastosowaniu metody sztucznego
strzgsania kropli rteci od kapilary. Dzieki temu usu-
nieto wptyw wielkoSci napigcia powierzchniowego
na proces odrywania kropli i poprawiono ksztatt krzy-
wych polarograficznych. Zalgczono schemat urzgdze-
nia. S. M.
20 — 27 (0) PPH 4 49
Wizualny polarograf konstrukcji U.F.A.N. ZSRR (Ural-
ska Filia Akademii Nauk ZSRR). Wizualnyj polarograf
konstrukcji Ufan. A. G. Strombierg i |. E. Bykéw.
Zaw. tab., t. 14, 1948, Nr 11, str. 1380, (2 str., 1 rys.,
1 fot.)

Podano schemat polarografu z wizualnym odczy-
tem. Aparat jest zasilany przez 4-ro woltowy akumu-
lator. Napiecie na koncach potencjometru reguluje sie
przy pomocy ogniwa normalnego, co pozwala na wye-
liminowanie woltomierza. Czuto$¢ przyrzadu zmienia

1

13—20 (0); 13—

sie w sposob ciggty od 1—a—?qg- Zmienny op6r, wmon-

towany w aparat, pozwala na regulowanie wysokosci
fali. Dtugos¢ skali wynosi 50 cm. Zasadnicza cze$¢ apa-
ratury jest zmontowana na jednej tablicy. S. M
20 — 28 (0) ' PPH 4 49
Badanie warunkéw wzbudzania widma w sterowanym
generatorze iskrowym. Issliedowanije ustowiji wozbuz-
dienija spiektra w uprawliajejemom iskrowym giene-
ratorie. E. W. Zagorcanskaja. Zaw. Tab., t. 15 1949,
Nr 1, str. 53, ¢ str., . tab., 1 rys., 9 wykr., 5 ods.)
Zbadano zalezno$¢ intensywnoS$ci prazkéw widmo-
wych od warunkow wytadowan zwyktej iskry i iskry
sterowanej, na ktéra natozona jest dodatkowa iskra
wysokiej czestotliwo$ci. Stwierdzono, ze iskra stero-
wana daje bardziej state warunki pracy. Metoda ta
pozwolita na uzyskanie lepszych wynikéw przy anali-
zach stopéw zelaza. W przypadku stopéw Al, nie
stwierdzono wyraznej poprawy w poréwnaniu z me-
toda zwyktej iskry. Z. K.
20 — 29 (2) PPH 4 49
Oznaczanie gazéw w ptynnej stali w czasie topienia.
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Opriedielenije gazow w zidkoj stali po chodu ptawki.
W. T. Braga. Zaw. tab., t. 14, 1948, Nr 9, str. 1052,
s str., 2 tab., 4 rys.)

Opisano trzy typy uproszczonych przyrzadéw do

pobierania gazéw z ptynnej stali. Latwy sposéb odbio-
ru gazéw pozwala na szybka kontrole topu. Czas po-
brania préby gazéw wynosi okoto i« min. a oznacze-
nie Oo H. i No nie przekracza 30 min. Podane w tabeli
wyniki analizy oznaczen tlenu metoda gazowg i alu-
miniowga sg zgodne. W. Ch.
20 — 30 (2) PPH 4 49
lloSciowe oznaczanie wolframu. ,K koliczestwiennomu
opriedielenju wolframa. S. I. Gusiew, W. I. Kipuow,
Zur. Anal Chim, t. 3 1948, Nr &, str. 373, (4 str.,
4 tab.)

Zastosowano do rozpuszczania
kwas szczawiowy i 30% nadtlenek wodoru zamiast
mieszaniny kwaséw flourowodorowego i azotowego
wymagajacej stosowania naczyn platynowych. W celu

zelazowolframu

catkowitego wydzielenia wolframu w postaci WO:
uzyto piramidonu zamiast cynchoniny. W. Ch.
20 — 31 (9 PPH 4 49

Nowy sposéb mikroanalitycznego oznaczania Al w stali.

Przystosowanie metody oxychinolino-cjanowej. Novy
zpfisob mikroanalytickeho urcenj hliniku v oceli.
Upravena metoda oxychinolin-kyanidova. M. Sicha.

Hut.
7 ods.)

Podano krotki przeglad analitycznych metod, sto-
sowanych do oznaczania Al w stali, opis praktycznie
sprawdzonej nowej metody mikroanalitycznego ozna-
czania catkowitej zawartosci Al oraz zawartosci Al
metalicznego w stali i surobwce. Metoda ta polega na
wytraceniu Al s %-owym roztworem NaHC,s razem
z szeregiem innych pierwiastkOw z rozpuszczonej na-
wazki 20 g stali. Po rozpuszczeniu odsgczonego osadu
dokonuje sie oznaczenia Al w postaci oxychinolinianu
w obecnos$ci towarzyszacych pierwiastkéw (np. Fe, Cu,
Ni, Cr, Mo, Co, ew. Ti, U i S), ktére moga by¢ prze-
ksztatcone badz w cjanki zespolone, badz tez mozna

Listy., t. 3, 1948, Nr 10, str. 293, (4 str., 3 tab.,

je oddzieli¢c po wytragceniu oxychinolinianu glinu w
srodowisku octanu amonowego. A. O.
20 — 32 (n) PPH 4 49

Oznaczanie pierwiastkéw ziem rzadkich i itru w wzigz-
kach uranu. Determination of Rare Earth Elements
and Ittrium in Uranium Compounds. H. G. Short. W.
L. Dutton. Analyt. Chem., t. 20, 1948, Nr 11, str.
1073, (3% str., 7 tab., 3 ods.)

Opracowano metode oznaczania ziem rzadkich i
itru w zwiazkach uranu.  Wiekszg cze$¢ wuranu
oddziela sie od ziem rzadkich, wykorzystujac rozpusz-
czalno$¢ azotanu w eterze. Nastepnie wytrgca sie zie-
mie rzadkie w postaci fluorkéw i oczyszcza w dalszym
ciggu w postaci wodorotlenkéw. Ostateczne oznaczanie
przeprowadza sie spektrochemicznie. A.B.

20 — 33 (n) PPH 4 49
Oznaczanie otowiu w brgzach cynowych. Opriediele-
nie swinca w otowianistych bronzach. Z. S. Muchina.
Zaw. tab., t 14, 1948, Nr 11, str. 1388, (1 str., 1 tab.)

Opracowano metode polarograficznego oznaczania
otowiu w brazach cynowych z roztworu 15% kwasu
fosforowego. mCyna w tych warunkach nie daje fali, a
niewielkie ilosci miedzi nie przeszkadzajg. Metoda na-
daje sie do oznaczenia otowiu w granicach od 0,50%
do s %. S. M.

20 — 34 (n) PPH 4 49
Wykorzystanie metody selektywnego wylugowania
amalgamatéw do polarograficznego oznaczania niewiel-
kich domieszek tatwo topliwych metali. Izpotzowanie
mietoda drobnogo wyszczetaczywania amalgam dla
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polarograficznego opriedielenia nieznaczitietnych pri-
miesli legkoptawkich mietaHhow. W. A. Chimmergahe i
R. S. Chaimowicz. Zaw. tab., t. 14, 1948, Nr 11, str.
1313, )5 str. 1 tab., 5 ods.)

Opracowano metode polarograficznego oznaczania
niewielkich ilosci Zn (do 0,0005%) w kadmie i otowiu,
po uprzednim amalgamowaniu badanej prébki i se-
lektywnym wytugowaniu samego Zn z amalgamatu.
Przeprowadzono préby oznaczania na tej samej drodze
matych ilosci otowiu w bizmucie. Przy zawartosci Zn
od 0,056 — 11,8 mg w nawazce % btedu waha sie w
granicach od 4 — 9%. S. M.

20 — 35 (n) PPH 4 49
Warunki otrzymywania niklodwuoksymucykloheksan-
dienu i jego wiasnosci. Ustowja obrazowania nikieldio-
ksymycikloheksandiona i swoista etogo sojedinienija.
W. M. Peszkowa, M. I. Wederukowa, N. J. Gontajowa.
Zur. Anal. Chim., t. 3, 1948, Nr 6, str. 6 str.,
9 tab.)

Przeprowadzono badania nad oznaczaniem niklu
przy pomocy dwuoksymucykloheksandienu. Wydzielony
zwigzek jest trwalszy w srodowisku kwasnym (pH 3,3)
i amoniakalnym, anizeli zwigzki niklu z dwumetylo-
glioksymem i a — benzyldwuoksymem. Ze wzgledu na
wyzej wymienione wiasnosci mozna dwuoksymcyklo-
heksandien stosowaé jako odczynnik do oznaczania
niklu w rudach i stopach w obecnosci cynku, kobaltu
i zelaza. W. Ch.

20— 36 (1 PPH 4 49
Mikrochemiczne oznaczanie cynku w stopach alumi-
niowych. Microdetermination of Zinc in Aluminium
Alloys. D .F. Phillips, L. J Holton, Metallurgia,
t. 38, 1948, Nr 225, str. 237, (2 str., 4 tab., 1 wykr., 4
ods.)

Za pomocg specjalnego roztworu o podanym skia-
dzie ttumi sie szkodliwe dziatanie: Cu, Ni, Mg, Fe, Si,
Mn oraz $ladéw Ti, Pb, Sn i Cr. Rézowo zabarwione
potgczenie kompleksowe cynku z dwufenylokarbazonem
ekstrahuje sie z roztworu za pomocg alkoholu amylo-
wego i oznacza stezenie cynku na absorbcjometrze
Spekkera. A.B.

21. KONTROLA PRODUKCJI

21— 23 (o) PPH 4 49
UltradZzwiekowe badanie szwéw spawanych. Superso-
nic Testing of Welds. Mach. Design, t. 20, 1948,
nr. 7, str. 99 (% str., 1 rys., 1 fot.).

Opis dziatania reflektoskopu firmy Sperry Pro-
duct Inc. nfo M. M.
21 —24 (o) PPH 4 49
Kontrola produkcji przy pomocy ultradzwiekéw. In-
spection with Ultrasonic Waves. A. Rylander. Tool
Eng, t. 22, 1949, nr. 1, str. 29, (4 str., 4 rys., 9 fot.).

Opisano aparaty ultradzwiekowe: Sonizon f-my
Magnaflux Corporation i Reflektoskop f-my Sperry
Products. Aparat Sonizon dziata na zasadzie rezonan-
su. Czestotliwo$¢ drgan ultradzwiekowych zmienia
sie tak diugo, az przy danej grubosci badanego przed-
miotu wystapi rezonans ultradZzwiekowy, co zaznacza
sie na ekranie oscyloskopu, Wada wewnatrz materiatu
powoduje zmiane czestotliwos$ci rezonansowej i aparat
okre$la potozenie, rozmiar i gteboko$¢ nieciggtosci
z doktadnos$cig do -j- 2%. Reflektoskop natomiast re-
jestruje na wycechowanym ekranie echo ultradzwie-
kéw odbitych od wady. L. K.
21 —25 (0)
Niektére metody wykrywania peknigc.
Detection Methods. H. Manley. Metallurgia, t.
1948, nr. 225, str. 165 (3 str., 1 rys., 21 ods.).

PPH 4 49
Some Crack
38,
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Nr 4

Podano og6lne zasady nieniszczacych badan ma-
gnetycznych, elektrycznych, fluorescencyjnych, radio-
graficznych i ultradzwiekowych. Wymieniono typy
urzadzen stosowanych do tych celéw, podkres$lajac za-

lety i mozliwosci kazdej metody. L. K.

21 —26 (o) PPH 4 49
Badania nieniszczace. Zerstorungsfreie Werkstoffprii-
fung, S. Forster. Werk. Betr., t 81, 1948, nr. 3

str. 71 (4 szt.).

Oméwiono liczne urzgdzenia i metody badah nie-
niszczacych. W badaniach radiograficznych doktadniej
omowiono problem zdolnoSci rozpoznawczej w przy-
padku ekranu fluoryzujgcego 10%, w przypadku bton
2—3% przeswietlanej grubosSci oraz kwestie lamp
rentgenowskich o matej powierzchni emitujgcej (0" do
0,2 mm). Omoéwiono zastosowanie w badaniach radio-
graficznych licznikbw Geigera-Mullera (doktadno$¢
4- 1%). Z badan magnetycznych poréwnano ze soba

dwie metody proszkowe: statego strumienia magne-
tycznego pochodzacego z elektromagnesu i prze-
puszczonego przez probke oraz metode przepuszczania
przez badany przedmiot pragdu zmiennego o niskim
napieciu i natezeniu od 100—1500 A. Ponadto oméwio-
no metode magnetoindukcyjng stosowang do metali
nieferromagnetycznych. c. d. n. L. K.

21 —27 (o) PPH 4 49
Badania nieniszczgce. Zerstorungsfreie Werkstoffprii-
fung. S. Forster. Werk. Betr., t. 81, 1948 nr. 4
str. 103, (2 str.) c. d.

W czedci drugiej oméwiono mozliwosci poréwny-

wania twardosci metali niemagnetycznych przy po-
mocy aparatobw magnetoindukcyjnych, sposoby kon-
troli pretéw i rur przy uzyciu metod mostkowych,
gdzie szybkos$¢ sprawdzania dochodzi do 1,8 m/sek.
przy maks. 0" = 120 mm. Z urzadzehn do badan wy-
tacznie ferromagnetykéw podano mozliwosci pomia-
rowe aparatu ,Fecodu® opartego na poréwnywaniu
przenikliwo$ci magnetycznej. Podano zasady badania
ultradzwiekami. L. K.
21— 28 (0) PPH 4 49
Nieniszczagce metody badan. Non-Destructive Test Me-
thods. B. Carlin. Prod. Eng., t, 19, 1948, nr. 7, str.
129, (4 str., 1 tab., 1 fot.).

Oméwiono siedem zasadniczych metod nieni-
szczagcych badan materialdbw a specjalnie metali:
1) elektryczna, 2) rentgenograficzng, 3) metode badania
przy uzyciu ciat promieniotwérczych, 4) ultradzwie-
kowa, 5) cieplng, 6) magnetyczng oraz 7) fluorescen-
cyjng. Wszystkie metody poréwnano ze sobg przez ze-
stawienie w tabeli, w ktorej dla kazdej z metod po-
dano schematyczny rysunek obrazujgcy zasade dzia-
tania, ogdlng charakterystyke stosowalnos$ci oraz czu-
tos¢ metody. L. K.

22. WEASNOSC! | ZASTOSOWANIA

UZYTKOWE

2—21 (2) PPH 4 49
Materiaty na rury przegrzewaczy pary, pracujace przy
temperaturze 540 C. Some 1000 F Skam-Pipe Materials.
E. L. Robinson. ASME Trans., t. 70, 1948, nr. 8,
str. 855 (10 str., 8 tab., 8 wykr., 9 ods.).

Przedstawiono wyniki dtugotrwatych prob wytrzy-
matosciowych stali, przeznaczonych do wyrobu rur
przegrzewaczy pary. llos¢ wegla w stali jest mata ze
wzgledu na umozliwienie spawania. Badano stale chro-
mowo - molibdenowe zawierajgce Cr do 3% i Mo 1%,
oraz stale molibdenowo - wanadowe o skfadzie Mo
okoto 1% i V 0,25%. Te ostatnie wykazujg znacznie
wyzsze wiasnosci wytrzymatosciowe przy badaniach
dtugotrwatych przy podwyzszonych temperaturach.



Nr 4

molibdenowo-wanadowe,
elektrycznych

Stwierdzono tez, ze stale
otrzymane z piecéw martenowskich i

nie wykazujg tworzenia sie grafitu. A. Z

2 —22 (2 PPH 4 49
Badanie wtasnosci stali na rury, zawierajacej 0,5%
¢hromu i 0,5% molibdenu. A. Study of the Pro-

perties of 0,5 Per Cent Chromium — 0,5 Per Cent Mo-
tibdenum Pipe Steel. R. C. Fitzgerald. A. B. Wilder,
G. V, Smith i A. E. White, AS ME Trans., t. 70,
1948, nr. 8, str. 867, (10% str., 6 tab., 2 wykr., 2 fot., 18
mikfot., 6 ods.).

Badano 2 rodzaje stali o zawartosci Cr 0,5%, odtle-
nianej w pierwszym wypadku krzemem, w drugim za
pomocg aluminium. Wtasnosci mechaniczne tych stali
Oraz ich spawalno$¢ sa zblizone do wtasnosci stali
-0 zawartosci Mo 0,5% bez chromu. Stale badane wy-
kazaty dobrag wytrzymato$¢ na pelzanie przy tempe-
raturze 510 C— 540 C nie zmieniajgc struktury iwtas-
nosci fizycznych, przy czym stal, nie zawierajgca alu-
minium, wykazywata wyzszag wytrzymatos¢ na petza-
nie przy badaniu w stanie normalizowanym. A Z
22—23 (n) PPH 4 49
0 wiasnosciach stopow cynowo-olowiowych przy
niskich temperaturach. The Low Temperature Pro-
perties of Tin Lead Alloys. A. S. Kalish F. J. Dun-
kerley. Met. Techn, t. 15 1948, nr. 6, str. 2442 (20
str., 13 wykr., 12 mikfot., 15 ods.).

Przeprowadzono cykl badan nad wilasnosciami
mcyny i stopéw cynowo-otowiowych przy temperaturach
do —200 C. W wyniku badan stwierdzono, ze czysta
cyna i stopy cynowo-otowiowe o zawarto$ci do 5% Pb
przy temperaturze — 110 C stajg sie kruche; stopy
zawierajgce ponad 10% Pb sg przy tej temperaturze
ciggliwe, przy czym wiasno$¢ powyzsza wzrasta
ze wzrostem procentowos$ci otowiu. Stop zawierajacy
50% cyny i 50% otowiu staje sie tamliwy powyzej
— 150 C, wzrasta jednak jego wytrzymato$¢ na rozcia-
ganie. Otéw dodany do cyny w ilosciach do 1,6% po-
woduje spadek plastycznosci w zakresie temperatur
— 196 do + 27 C. Podano sposO6b otrzymywania sto-

péw i opisano metody badan. J. F.
Analizy o tematach pokrewnych: 18—35 (2);
19—45 (1),
23. ZASTOSOWANIE W PRZEMYSLE
23— 10 PPH 4 49

Stale i ich obrdébka. Cze$¢ 1. Steels and Their Treat-
ment. Part I. N. N. Brown. Mach. Design., t. 20,
1948, nr. 10, str. 87 (5 str., 1 tab., 5 fot.).

Przy wyborze odpowiedniego gatunku stali dla
danej czeSci, nalezy rozwazy¢ witasnosci fizyczne,
sktonno$¢ do paczenia sie w przewidywanej obrobce
cieplnej, cene, mozliwosci nabycia i obrabialno$¢. —
Podano tablice obrabialnosci wzglednej najczesciej
uzywanych gatunkow stali. A.I.S. 1. Stale podzielono
na 4 grupy: niskoweglowe 0,10—0,25C, S$redniowe-
glowe 0,35—0,55% C, wysokoweglowe 0,65— 1,1% C
1 stale nierdzewne (kwasoodporne). Poszczeg6lne gru-
py omoéwiono podajac ich cechy charakterystyczne,
ogblne wskazoéwki co do ceny, ich zalety i wady. Po-

dano liczne przyktady zastosowania i wskazowki
praktyczne dla wyboru gatunku stali, cdn. K. M.
23— 11 PPH 4 49

Produkcja rdéznych czesci silnika spalinowego. Fabri-
cation des diverses pieces d‘un moteur a explosion.
J. Dupont. G. Joly. Fonderie, 1948, nr. 34, str. 1357
(3% str., 6 tab.).

Podano najwtasciwsze sktady zeliwa i lekkich
stopdw stosowane na poszczeg6lne czesci silnika spa-
linowego. R6znorodno$¢ stosowanych materiatow wy-
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nika z wymagan stawianych poszczegdlnym czesciom
silnika E. B.
24. DZIALALNOSC NAUKOWO-TECHNICZNA

24 — 28 PPH 4 49
Dziatalno$¢ brytyjskich zaktadéw i stowarzyszeh ba-
dawczych. Co-operative Research Activities. Reports

of the Work of British Research Laboratories and
Associations. Metallurgia, t 38 1948 Nr. 227,
str. 267 (18 str., 8 fot., 3 mikfot.).

Seria siedmiu artykutéw, opracowanych przez

ré6znych autoréw, obrazujgca dziatalno$¢ siedmiu sto-
warzyszef badawczych, subsydiowanych przez rzad
brytyjski. Sprawozdania zawierajg opisy licznych
prac, zaréwno juz wykonanych jak i bedgcych w to-
ku, badz zamierzonych oraz podajg czeSciowo, meto-
dy badan i aparature. Poszczeg6lne artykuty omawia-
ja: 1) badania metalurgiczne prowadzone przez Natio-
nal Physical Laboratory na ktére sktadajg sie przede
wszystkim prace w zakresie ulepszenia metod mikro-
skopowych, wiacznie z mikroskopia elektronowg
i prace w zakresie petzania, oraz prace nad metalami
i stopami o wysokich temperaturach topienia; 2)dzia-
talno$¢ badawcza stowarzyszenia: British Iron and
Steel Research Association, prowadzona przez oddziaty
odlewnictwa stali, wielkopiecowy, stalowniczy, prze-
rébki plastycznej i metalurgiczny, wykonujacy bada-
nia w zakresie metaloznawstwa; 3) prace stowarzy-
szenia: The British Cast Iron Research Associatiow
wsérod ktérych wieksze znaczenie posiadajg bada-
nia nad zeliwem nodularnym); 4) prace stowarzysze-

nia: The British Ceramic Besearch Association;
5) prace stowarzyszenia: The British Welding Re-
search  Association; 6) prace stowarzyszenia Pro-

duction Engineering Research Association zajmujace-
go sie gtownie zagadnieniami obrabialnosci mecha-
nicznej i zdolnosci do odksztatcen plastycznych;
7) oraz sprawozdanie z dziatalnosci Chemical Research
Laboratory w zakresie badan korozji ze szczegdlnym
uwzglednieniem wynikéw osiagnietych w pracach,
poswieconych inhibitorom organicznym oraz korozji
mikrobiologicznej. M.K.

25. GOSPODARKA | ORGANIZACJA

25 — 41 PPH 4 49
Wspétzawodnictwo pracy. J. Gutowski. Przeg.Or g,
t. 18, 1948, Nr 11, str. 323 (5 str.)

Okre$liwszy wspoétzawodnictwo pracy jako szla-
chetng indywidualng lub zespotowa rywalizacje pra-
cownikéw o osiagniecie lepszych wynikéw pracy, au-
tor podaje jako gtéwny cel wprowadzenia wspdiza-
wodnictwa, przy$pieszenie budowy nowego socjali-
stycznego spoteczenstwa, oraz podniesienie jego stopy
zyciowej. W dalszym ciggu autor omawia formy
wspoétzawodnictwa pracy, warunki jego pomys$inego
rozwoju oraz zalezno$¢ wynikéw wspotzawodnictwa
pracy, od podwyzszenia kwalifikacji og6tu wspoiza-
wodniczagcych pracownikow. Koncowg cze$é artykutu

poswiecono zagadnieniu wynagradzania pracowni-
kéw. E.S.

25 — 42 PPH 4 49
Wielkopiecownictwo ZSRR. E. Mazanek. Hutnik,

t. 15, 1948, Nr 10—11, str. 461, (7 str.,, 4 tab., 3 rys,,
4 wykr.)

Poczatki wielkopiecownictwa rosyjskigeo siegaja
roku 1630, a wiasciwy rozwdj hutnictwa rosyjskiego
przypada na wiek 18. Na przestrzeni tych 100 lat
Rosja zajeta jedno z pierwszych miejsc w produkcji
surowki. Wiek 20 jest okresem ogromnego rozwoju
wielkopiecownictwa ZSRR. Roéwnolegle ze wzrostem



Nr 4

pierwszej wojny Swiatowej 4 miejsce po St. Zjedno-
czonych, Francji i Belgii. Roéwnolegle ze wzrostem
produkcji idg ulepszenia w konstrukcji samych pie-
cow, polegajace przede wszystkim na ulepszeniu pro-
filow. Pierwszy piec o dziennej produkcji ponad 1000
ton uruchomiono w r. 1929 w hucie Momiejewka, od
tej pory nastepuje bardzo silny wzrost produkcji
wielkopiecowej szczegOlnie za$ w okresie 1932—1934,
kiedy to uruchomiono caly szereg nowych piecow.

Uzupetniono opisem nowoczesnych urzadzen huty
Zaporozstal. E. S.
25— 43 PPH 4 49

French Steel Capacity.
21, 1948, Nr 9, str.

Francuski przemyst stalowy.
H. Kahn. Iron and Steel, t
362 (H str.)

Zobrazowano obecng zdolno$¢ produkcyjng fran-

cuskiego przemystu hutniczego poréwnujac jg do sta-
nu przedwojennego. Oméwiono opracowany ostatnio
plan modernizacji, ktory ma by¢ przeprowadzony w
ciggu najblizszych lat. E.S.
25— 44 PPH 4 49
Ztom i jego znaczenie.'Interest in Scrap. I. W Mur-
ray. lron and Steel, t. 21, 1948, Nr. 4, str. 110, (1
str.)

Omoéwiono konieczno$¢ zwiekszenia importu zfo-
mu zelaznego do W. Brytanii wobec znacznego zapo-
trzebowania na suréwke i brak dostatecznie zasob-
nych krajowych zrodet surowcowych. Specjalnie roz-
wazono mozliwosci sprowadzenia ztomu z okupowa-
nych stref niemieckich. E.S.

25—145 ' PPH 4 49
Hutnictwo zZelaza w pierwszym kwartale 1948 r.
W. Kondracki, Hig. Bezp. Prac., t 3, 1948, Nr 9,

str. 324 (1 str., 1 tab.)

Porownujac osiggniecia produkcji hutniczej, zbyt
wyroboéw hutniczych oraz ich eksport w pierwszym
kwartale 1948 r. ze stanem z IV kwartatu 1947 widzi
sie znaczng poprawe. Wzrost produkcji osiggnieto
dzieki wspotzawodnictwu, przeprowadzonym inwesty-

cjom i renowacjom, regularnym dostawom i zwiek-
szonej dyscyplinie pracy. E.S.
Analizy o tematach pokrewnych: 1 — 23 (2); 1—

2@); 7—25 @); 7— 30 (n).
26. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

26— 10 PPH 4 49
Nowe tytuty rozszerzonych czasopism. New Names
for Expanded Journals. Min. Metal., t. 29, 1948,
Nr 504, str. 647, (2 str.)

Artykut informuje o zmianach tytutow i iloSci
czasopism wydawanych przez American Institute of
Mining and Metalurgical Engineers (New York).
Nastepujgce czasopisma zmienity swoje tytuty od

stycznia 1949 r.: ,Mining § Metallurgy“ obecnie jest
wydawane pt. ,,Mining Engineering“, obejmujace do-
tychczas prowadzone informacje o dziatalno$ci Insty-
tutu i rownoczes$nie rozszerza dziat gérnictwa. ,,Mining
Technology™ zostaje zlikwidowane i wigczone do ,,Mi-
ning Engineering”. Poza tym ,Metals Technology"
wychodzi obecnie pt. ,,Journal of Metals", a ,,Petroleum
Technology" nosi tytut ,Journal of Petroleum Techno-

logy". W.K.
26 —11 PPH 4 49
Niebezpieczny plan. A. Dangerous Plan. Iron and

Steel, t. 21, 1949, Nr 9, str. 353, (1 str.)

Na konferencji w sprawie informacji naukowych
zwotanej przez Royal Society w Londynie prof. Ber-
nal wygtosit odczyt, w ktérym ostro krytykuje obecny
system rozprowadzania informacji techniczych i przed-
stawit projekt zmian w dotychczasowej organizacji.
Wg. planu prof. Bernal‘a prawie wszystkie istniejgce
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czasopisma z nielicznymi wyjatkami powinny by¢
zlikwidowane, a na ich miejsce utworzona agencja
panstwowa, do ktérej wptywatyby wszystkie prace.
Agencja bedzie te prace segregowac i wydawa¢ w for-
mie odbitek informujac czytelnikéw o posiadanym?
materiale przez swoje katalogi tygodniowe. Autor
artykutu caty plan podaje ostrej krytyce, zarzucajac,
ze jest nielogiczny, niepraktyczny i nie rozwigzujacy
zupetnie zagadnienia. W. K.

27. NAUKI POKREWNE
27 —13 PPH 4 49
Znaczenie i zastosowanie mineratow piezoelektrs~cz-
nych. Importance and Application of Piezoelectric
Minerals. H. H. Waesche. Min. En g, t. 1 1949, Nr

1, str. 12/111, (5 str. 7 ods.)

Omoéwiono historyczny rozw6j poznawania i wyko-
rzystania piezoelektryczno$ci mineratow. WiasnosS¢ ta
polega na powstawaniu réwnych tadunkéw elektrycz-
nych o przeciwnym znaku na pewnych ptaszczyznach
krysztatkéw wskutek nacisku mechanicznego. W na-
turze znane sg liczne mineraty piezoelektryczne. Spo-
rzgdza sie je réwniez w skali laboratoryjnej synte-
tycznie. Najwieksze jednak zastosowanie praktyczne
znalazt kwarc naturalny i w mniejszym stopniu
turmalin w dziedzinie elektroniki, radio-teletechniki
oraz w wielu aparatach sygnalizacyjnych. W St.
Zjedn. prowadzi sie intensywnie poszukiwania tego;
rodzaju mineratami i badania nad otrzymywaniem ich
na drodze syntezy. W.M.

271 — 14 PPH 4

Zagadnienie utleniania metali. Otazka okyslicovani
kovu. A. Krupkowski. Flut Listy. t 3, 1948 Nr 12,
str. 357/351, (5 str., 1 tab., 5 wykr., 7 ods.)

W oparciu o zasady termodynamiki wyprowadzo-
no wzory na swobodng energie reakcji chemicznych,
przy szczegdlnym uwzglednieniu reakcji utleniania.
Swobodna energia utleniania, przy zatozeniu, ze me-
tal i tlenek znajdujg sie w stanie statym lub ptyn-
nym, okre$la jednoznacznie powinowactwo chemiczne
metalu z tlenem. Obliczono i zestawiono w tabeli i na
wykresie swobodng energie utleniania 17 najwazniej-
szych metali w zaleznosci od temperatury. Po-
dano réwniez izotermy utleniania sie metali (dla
temperatury 1500 K) przy pomocy pary wodnej
i dwutlenku wegla. Swobodna energia utleniania jest
rébwnoczes$nie miarg zdolnoSci usuwania zanieczysz-
czen z plynnych metali przy temperaturach ponad'
10.00C, szczegOlnie jezeli warstwa tlenku pokrywajgca-
metal jest w stanie plynnym. Przy temperaturach
nizszych (ponizej 1000 C) przewazaja wtasnosci fizycz-

ne tlenku (zwarto$¢) nad chemicznymi, czyniac cze-
sto metal pozornie wiecej szlachetnym. Zasadnicze
znaczenie w tym wypadku posiada zwarto$¢ siatki

krystalograficznej tlenkéw i opor jaki stawia dyfuzja
jonom metali wzgl. tlenu. Na podstawie witasnych prac
podano zasady utleniania metali w zaleznosci oct
wiasnosci warstwy tlenku, pokrywajacej metal oraz
podano kolejno$¢ utleniania metali z uwzglednieniem
wiasnosci fizycznych tlenkéw. Kolejno$¢ ta rézni sie-
od kolejnosci powinowactwa chemicznego. A. O.

28. NOWE KSIAZKI

28 — 55 i PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne Nr 1. Pierwsze sprawozdanie-
komisji korozyjnej. Special Report No 1 First Report
of the Corrosion Committee. Iron and Steel Institute,
1931, The Institute, London, cena 16s.

28 — 56 PPFI 3 49
Sprawozdanie specjalne No. 5 Drugie sprawozdanie
komisji korozyjnej. Special Report No. 5 Second Re-



Nr 4

port of the Corrosion Committee. Iron and Steel Insti-

tute, 1934, The Institute, London str. 293, rys. 135,
LM 4364/20, cena 16s.
28 — 57 PPH 3 49

Sprawozdanie specjalne No. 8 Trzecie sprawozdanie
komisji korozyjnej. Special Report No. 8 Third Report
of the Corrosion Committee. Iron and Steel Tnstitute,
1935, The Institute, London, str. 214, rys. 53, IM 4365/20,
cena 16s.

28 — 58 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne No. 11. Prace komisji korozyj-
nej. Special Report No. 11. The Work of the Corrosion
Committee. W. H Hatfield. 1936, The Iron and Steel
Institute, London, str. 27, tab. 4, IM 4366/20, wyd bez-
ptatne.

28 — 59 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne No. 13. Czwarte sprawozdanie
komisji korozyjnej. Special Report No. 13 Fourth Re-
port of the Corrosion Committee. The Iron and Steel

Institute, 1936, The Insitute, London, str. 240, rys, 52,
1. tab. 50 IM 4368/20, cena 16s.
28 — 60 PPH 3 49

Sprawozdanie specjalne No. 21. Pigte sprawozdanie ko-
misji korozyjnej. Special Report No. 21, Fifth Report
of the Corrosion Committee. The Iron and Steel Insti-
tute, 1938, The Institute, London, str. XVIII, 448, rys.
89, tab. 194, Im 4377/20, cena 16s.

28 — 61 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne No. 2. Czwarte sprawozdanie
na temat niejednorodnosci wlewkow stalowych. Spe-
cial report No. 2. Fourth Report on the Heterogeneity
of Steel Ingots. Iron and Steel Institute, 1932, The
Institute, London, str. 267, rys. 101, tabl. 53, IM 3436/
161, cena 16s.

28 — 62 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne No. 4. Pigte sprawozdanie na
temat niejednorodnosci wlewkéw stalowych. Special
Report No. 4. Fifth Report on the Heterogeneity of
Steel Ingots. Iron and Steel Institute, 1933, The Insti-
tute, London, str. 79, rys. 23, tab. 15, IM 4360/161, ce-
na IOs.

28 — 63 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne No. 9. Szdste sprawozdanie na
temat niejednorodnosci wlewkoéw stalowych. Special
Report No. 9. Sixth Report on the Heterogeneity of
Steel Ingots. Iron and Steel Institute, 1935, The Insti-

tute, London, str. 236, rys. 118, tabl. 31, IM 1642/161,
cena 16s.
28 — 64 PPH 3 49

Sprawozdanie specjalne No. 12. Prace komisji nad nie-
jednorodnoscig wlewkéw stalowych. Special Report
No. 12. The Work on the Heterogeneity of Steel Ingots
Commitee. W. H Hatfield, 1936, The Iron and Steel
Institute, London, str. 43, rys. 1, tab. 10, Im 4367/161,
wyd. bezptatne.

28 — 65 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne No. 16. Siédme sprawozdanie
na temat niejednorodnosci wlewkoéw stalowych. Spe-
cial Report No. 16. Seventh Report on the Heteroge-
neity of Steel Ingots. The Iron and Stepi Institute,
1937, The Institute, London, str. VIII + 238, rys. 182,

tab. 40, IM 4372/161, cena 16s.

28 — 66 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne No. 25. Osme sprawozdanie na
temat niejednorodnosci wlewkoéw stalowych. Special
Report No. 25. Eight Report on the Heterogeneity of
Steel Ingots. The Iron and Steel Institute, 1939, The
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listitute, London, str. XIX + 322, rys. 105 tab. 77,
IM 4382/161, cena 16s.
28 — 67 PPH 3 49

Sprawozdanie specjalne No. 27. Dziewigte sprawozda-
nie na temat niejednorodnosci wlewkéw stalowych.
Special Report No. 27 Ninth Report on the Heteroge-

neity of Steel Ingots. Iron and Steel Institute, 1939,
The Institute, London, str. IX + 89, rys. 48, tab. 29,
IM 4386/101, cena 10s.

28 — 68 PPH 3 49

Sprawozdanie specjalne No. 3. Pierwsze sprawozdanie
komisji badan odlew6w stalowych. Special Report
No. 3. First Report of the Steel Castings Research Com-
mitte. Iron and Steeel Institute, 1933, The Institute,

London, str 56, rys. 107, tab. 9, IM 3437/161, cena IOs.
28 — 69 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne No. 15. Drugie sprawozdanie
komisji badan odlew6éw stalowych. Special Report

No. 15. Second Report of the Steel Castings Research
Committee, The Iron and Steel Institute, 1936, The
Institute, London, str. 117, rys." 126, IM 4370/165, cena
10s.

28 — 70 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne No. 15a. Drugie sprawozdanie
komisji badan odlewéw stalowych. Special Report
No. 15a Second Report of the Steel Castings Research
Committee, The Iron and Steel Institute. 1937, The
Institute, London, str. 36, rys. nlb., tabl. nlb., IM 4371/
165.

28—T71 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne No. 23. Trzecie sprawozdanie
komisji badan odlewéw stalowych. Special Report
No. 23, Third Report of the Steel Castings Research
Committee. The Iron and Steel Insitute, 1938, The
Institute, London, str. 294, rys. 136, tabl. 90, IM 4380
165, cena I0s.

28 — 72 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne No. 23a. Trzecie sprawozdanie
komisji badan odlewow stalowych. Special Report
No. 23 a. Third Report of the Steel Casting Research

Committee. The Iron and Steel Institute, 1938, The
Institute, London, str. 26, ryc. nlb., tabl. nlb., [IM.
4379/165.

28— 73 PPH 3 49

Sprawozdanie specjalne nr. 6. Pierwsze sprawozdanie
podkomisji wielkich piecow. Special Report No. 6.
First Report of the Blast-Furnace Practice Sub-
Committee. lron and Steel Institute, 1934, The Institu-

te, London, str. 27, rys. 5, tabl. 12, Im 4361/161, cena
10 s.
28— 74 PPH 3 49

Sprawozdanie specjalne nr. 10. Wykorzystanie ciepta
pieca martenowskiego do ogrzewania kottéw. Drugie
sprawozdanie komisji piecow martenowskich. Special

Report No. 10. Waste-Heat Boilers in Open-Hearth
Practice. Second Report of the Open-Hearth
Committee. Iron and Steel Institute, 1935, The In-
stitute, London, Wydanie wyczerpane.

28— 75 PPH 3 49

Sprawozdanie specjalne nr. 7 Wylozenie wielkiego
pieca. Special Report No. 7. Blast-Furnace Linings.
Iron and Steel Institute, 1934. The Institute, London,
str. 66, rys. 14, tabl. 11, IM 4362/101, cena 5 s.

28— 76 PPH 3 49
Sprawozdanie specjalne nr. 14. Pierwsze sprawozdanie
komisji badan stali stopowych. Special Report No. 14.
First Report of the Alloy Steels Research Committee.
The Iron and Steel Institute, London, str. 262. rys. 278.

tabl. 42, IM 4369/22, cena 16s.
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