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W zeszycie niniejszym zamieszczamy prace autorów czeskich, nadesłane nam za pośrednictwem, 
Redakcji bratniego czasopisma „Hutnicke Listy", w ramach współpracy naukowo - technicznej 
połsko - czechosłowackiej. Mamy nadzieję, iż zeszyt ten ułatwi nawiązanie ściśłejszego kontaktu 
i wzajemne poznanie się hutników naszych słowiańskich narodóic. Równocześnie wyrażamy na tym 
miejscu szczere podziękowanie Redakcji czasopisma „Hutnicke Listy“, a w szczególności Redak
torowi prof. drowi inż. F, Piszkowi za jego cenną pomoc i współpracę w realizacji naszego „Zeszytu 
Czechosłowackiego".
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Inż. Ja n  ROŻIĆKA
G eneralny D yrektor „Czechosłowackich H ut“

Pierwszy rok przemysłowej współpracy 
czechosłowacko-polskiej

W dniu 4 lipca 1947 r. podpisano w Pradze 
m iędzypaństwową umowę o przemysłowej 
w spółpracy pomiędzy Republiką Czechosłowac
ką a Rzeczypospolitą Polską. Jest to pierwsza 
um owa tego rodzaju, dzięki której powstały 
zupełnie nowe w arunki szczególnie bliskiej 
współpracy między dwoma suwerennym i pań
stwami, współpracy pokojowej, zmierzającej 
przede wszystkim do podniesienia przemysłu 
obu krajów, tak  bliskich sobie nie tylko przez 
swój dem okratyczny ustrój państwowy, lecz 
również i przez swą pokrew ną struk tu rę  gospo
darczą i przemysłową.

Zamierzenia, jakie zostały wytyczone i któ
rych wykonanie oparto w pierwszym roku umo
wy na mocnych podwalinach organizacyjnych 
tudzież adm inistracyjnych, są niemałe, a w arun
kiem  ich pomyślnego spełnienia będzie wza
jem ne zaufanie, dobra wola i rzetelna praca 
po obu stronach.

Pierw szy rok wspólnej działalności spełnił 
całkowicie pokładane w nim nadzieje. Przy 
wzajem nym  zrozumieniu potrzeb obu państw  
przystąpiono do studium  ich produkcyjnych 
możliwości, co miało z kolei stanowić podstawę 
podziału program ów prac między poszczególne 
przedsiębiorstwa, wzgl. koordynacji ich działal
ności. Ostatecznym celem jest dążność do w y
tw orzenia samodzielnych jednostek, wzajem nie 
się uzupełniających, a zwłaszcza do ograni
czenia i zapobieżenia niezdrowej autarkii prze
mysłowej. Chodzi także o znalezienie wspól
nych dróg do uregulowania produkcji, jej ra 
cjonalizacji oraz do obniżenia kosztów produk
cyjnych. W ażną rolę odgryw a w tym  wypadku

koordynacja planów produkcyjnych na przy
szłość.

Dalszy cel stanowi wzajem na pomoc przy 
budowie nowych zakładów przemysłowych lub 
przy rozbudowie zakładów istniejąeych. Szcze
gólnie intensyw nie rozwija się współpraca na 
polu normalizacji, prac badawczych, organiza
cji pracy i szkolenia młodych sił w przemyśle. 
Również zagadnieniom ściśle handlowym, zwła
szcza eksportowym, poświęca się baczną uwagę.

Mianowane przez rządy specjalne kom itety 
branżowe dla poszczególnych gałęzi przem ysłu 
odbywały swe ńarady kolejno w  obu krajach. 
Duch, jaki panow ał na tych naradach, był zaw
sze przyjacielski, a same obrady były rzeczo
we i owocne. W ielu polskich fachowców m ia
ło okazję przekonać się o wysokim stanie nasze
go przem ysłu w czasie odwiedzin naszych 
przedsiębiorstw  i fabryk.

Umowa o przemysłowej współpracy przy
niesie najważniejsze korzyści dopiero w  przy
szłości, wszystkie prace obecne są więc przy
gotowaniem dla tych, którzy przyjdą po nas. 
Dlatego to usilnie popiera się i przeprowadza 
wym ianę młodych pracowników, um ożliwia
jąc w ten sposób naszej młodzieży wzajem ne 
poznanie się oraz porównanie socjalnych osią
gnięć w obu państwach, w naszej młodzieży 
bowiem leży gwarancja, że nad rozpoczętym 
dziełem będzie się owocnie pracowało nadal.

Gospodarcza i przem ysłowa współpraca cze
chosłowacko - polska doprowadzi do trwałego, 
szczęśliwego współżycia obu naszych b ra te r
skich narodów. W szelkim wysiłkom, zmierza
jącym do tego celu — „Szczęść Boże“.
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Inż. A. HUBNER
Praga

Techniczna współpraca

Po umowach politycznych między Polską 
a Czechosłowacją zawarto um owy o współpra
cy na polu gospodarczym i technicznym. Aby 
umożliwić rozwiązanie wspólnych problem ów 
z różnych dziedzin utworzono kom itety spe
cjalne.

Branżowy kom itet hutniczy zajm uje się za
gadnieniam i hutnictw a, a rozwiązywanie po
szczególnych zadań powierzono fachowym pod
komitetom, którym i są: podkom itet gospodar
czy, rozwoju, m etali kolorowych, m etalurgicz
ny oraz współpracy naukowej.

Podkom itety są to nieliczne grupy, do której 
wchodzi z każdej strony  po 2 fachowców z da
nej specjalności, a którzy na zebraniach, odby
w ających się przynajm niej raz na kw artał, roz
wiązują problemy, w ym ieniają spostrzeżenia 
z p rak tyki itd.

Pragnąłbym  wspomnieć o pracy hutniczego 
podkom itetu m etali kolorowych. Porów nując 
produkcję i przeróbkę m etali w obu państw ach 
dochodzimy do wniosku, że produkcja ta w  sto
sunku do produkcji światowej jest nieznaczna, 
toteż z gospodarczego punktu  widzenia jest ce
lowe i konieczne pokierowanie rozwojem tak, 
aby przy inwestow aniu nowych obiektów dą
żyć do tworzenia większych jednostek produk
cyjnych i do odpowiedniego podziału progra
mów.

Szczerze pojęta współpraca, w ypływ ająca 
z celowości technicznej, oznacza dla obu naszych 
państw  znaczne oszczędności i wzrost docho
dów. W jaki sposób należy podzielić i rozwią
zywać zadania, w ypływ ające ze współpracy? 
Przede wszystkim  należy informować się w za
jem nie o wynikach badań, możliwościach p ro 
dukcyjnych, stanie urządzeń technicznych oraz
0 kierunku, jaki dana gałąź przem ysłu odnoś
nego państw a m a zam iar obrać, jak  również w y
znaczyć kierunki wspólnej produkcji w  tych w y
padkach, w  których będzie konieczna w spółpra
ca na polu prac badawczych, w dziedzinie go
spodarczej, organizacyjnej itp. Z kolei należy 
uzgodnić podział program ów produkcyjnych
1 ustalić, które państwo zorganizuje lub rozsze
rzy daną produkcję, tak  aby mogła ona zaspo
koić potrzeby obu krajów . Rozstrzygającymi po
winny być w arunki techniczne i gospodarcze, 
natom iast na decyzję nie pow inny wpływać 
lokalny patriotyzm  i sentym ent.

Produkcję obu naszych państw , przed upań-

czechosłowacko-polska

stwowieniem  przem ysłu, charakteryzow ała 
chaotyczność, różnorodność program ów produ
kcyjnych, w alka konkurencyjna itd. Upaństwo
wienie naszej gałęzi przem ysłu w  obu krajach  
pociągnęło za sobą utw orzenie jednego ośrod
ka dyspozycyjnego w każdym  państw ie i obec
nie od decyzji czynników kierujących zależy 
w jaki sposób zostanie w ykorzystana zaw arta 
umowa o współpracy technicznej, tak  aby przy
niosła ona rozkw it produkcji i większe korzy
ści gospodarcze. Przez skoncentrow anie pro
dukcji oraz celowy rozdział program ów produ
kcyjnych należy stworzyć odpowiednie w arun
ki do unowocześnienia i lepszej w ydajności go
spodarczej przem ysłu.

Niewątpliwie niecelowe było by uruchom iać 
w Czechosłowacji np. produkcję ' cynku hu tn i
czego, gdy istniejące w Polsce urządzenia nie są 
w pełni w ykorzystane . Odwrotnie było by tak  
samo nie celowe wprowadzenie w Polsce pro
dukcji folii aluminiowej, podczas gdy Czecho
słowacja jest w stanie pokryć zapotrzebowa
nie na ten  produkt obu państw, a tym  samym  
lepiej wykorzystać swe urządzenia. Są to  jedy
nie 2 konkretne przykłady, które m ają podkre
ślić celowość współpracy. O tym, że jest ich 
cały szereg, n ik t nie wątpi.

Decyzje te  m ają jednak zasadnicze znacze
nie, ponieważ oznaczają skoncentrow anie pew 
nej produkcji w danym  państw ie. Wymagają^ 

•one dlatego rzeczywiście braterskiej w spółpra
cy, a w  wypadku dostaw konieczne jest uwzglę
dnienie praw a pierwszeństwa.

Czechosłowacja, nie posiadająca hu t cynku, 
liczy na regularne zaopatryw anie w cynk przez 
Polskę, podobnie Polska, nie posiadająca pro
dukcji folii, powinna być zaopatryw ana przed 
innym i państw am i przez Czechosłowację. Bio
rąc pod uwagę gospodarkę planową, w prow a
dzoną w obu państwach, nie jest to rzeczą nieo
siągalną. Nawet jeżeli na początku pojaw ią się 
pewne trudności naszym obowiązkiem jest tru 
dności te  pokonać i przynieść w  ten  sposób obu 
krajom  m aksym alne korzyści. Ścisła w spółpra
ca techniczna, połączona z wzajem nym  pozna
niem się pracow ników  danej gałęzi przem ysłu, 
powinna być fundam entem  rozkw itu produkcji 
obu państw, gw arancją rozwoju oraz obniżenia 
kosztów produkcyjnych do minimum.

Takiej to w spółpracy polskie „Szczęść Bo
że", a nasze szczere „Zdar Buh“.
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Inż. JERZY M ACKI£VIC 
P raga

Produkcja modyfikowanego żeliwa
I. Wstęp

Mniej więcej 12 lat tem u otrzym ała odle
w nia JAW A w  Tyńcu nad Sazawą zlecenie o- 
dlew ania bloków cylindrowych z żeliwa do no
wego typu motocykli JAW A 250 cm3. In teresu
jące wyniki otrzym ano już przy pierwszych pró
bnych topach żeliwa, przeprowadzonych w pie
cu wysokiej częstotliwości system u Siemensa
0 pojemności 100 kg.

Po odlaniu pierwszego topu, który w zasa
dzie odpowiadał średniem u składowi chemiczne
m u cylindrów JAW A 175 i 350 cm3, dostarcza
nych przez inne firm y (angielską firm ę Villiers, 
krajow e firm y Bracia Uxa, Brno oraz CKD 
w  Pradze), tzn. ok. 3% C, 2% Si, 0,6% Mn
1 0,3% P, stwierdzono, że próbne pręty  o średni
cy 12 mm, odlane do norm alnie przygotowanej, 
suszonej form y piaskowej, w ykazują przełom 
połowiczny, wzgl. zupełnie biały, a naw et pręty  
o średnicy 25 mm w ykazują jeszcze n a  przeło
mie nieco wolnego cementytu.

Zjawisko to stwierdzono również przy prze
tapianiu oryginalnego żeliwa Uxa (wybrakowa
nych cylindrów JAWA 175 cm3) w  piecu wyso
kiej częstotliwości.

Przy powiększeniu zawartości krzem u we 
wsadzie do ilości, gw arantującej dobry przebieg 
grafityzacji (ok. 3% Si), żeliwo wykazywało tak 
w ielkie skłonności do miejscowego skurczu, że 
po obróbce cylindrów przez wiercenie na osta
teczny w ym iar stwierdzono wielkie rzadzizny. 
Dopiero przez dodatek niklu i stopniowe zwięk
szanie jego zawartości do 2,5 — 3% Ni, przy ró
wnoczesnym pozostawieniu ok. 2 % Si w nam ia
rze, osiągnięto dość dobrą grafityzację otrzym a
nego żeliwa, jak  również zdrowe odlewy bloku 
cylindrów. Żeliwo miało przy tym  doskonale 
perlityczną osnowę i dobrą obrabiałność.

W ten sposób pierwsze żeliwo do bloków cy
lindrowych, wprowadzone w odlewni w Tyńcu, 
posiadało zawartość niklu 2,5 — 3%. Gdy jed
nak  później przystąpiono do seryjnego odlewa
nia bloków z pieca wysokiej częstotliwości 
ASEA o pojemności 1.000 kg, pojawiły się dal
sze nieoczekiwane trudności. Stwierdzono' m ia
nowicie, że żeliwo pod koniec odlewania, które 
trw ało 12 do 15 min., różni się zasadniczo od że
liwa na początku odlewania.

Bloki cylindrów, odlane w  końcowym okre
sie lania, wykazywały tw arde miejsca w  naro
żach czworobocznej krawędzi, w  okrągłych k ra 
wędziach otworów wydechowych oraz do znacz
nej głębokości żeberek chłodzących, tzn. we 
wszystkich m iejscach odlewu tam, gdzie w  cza
sie lania do formy m etal nie przepływał, a tym

samym, gdzie forma nie była dostatecznie ogrza
na płynącym  metalem.

Podobnież próbne kliny, które na początku 
odlewania wykazywały jedynie nieznaczną 
w arstew kę białego przełomu na ostrym  końcu, 
pod koniec posiadały białą w arstw ę znacznych 
rozmiarów.

Równocześnie m etalograficznie stwierdzono 
b. interesujące zjawisko: żeliwo, k tóre posiadało 
na początku odlewania doskonale perlityczną 
osnowę, wykazywało przy końcu odlewania tym 
większą ilość wysepek ferry tu  im później zosta
ło odlane ,co widoczne jest na rys. 1 i 2.

Grafit, który wydzielił się w m iejscach w y
stępowania ferry tu  był b. delikatny. Był to 
grafit, wydzielony z przechłodzonego roztworu, 
tzw. , ,przechłodzony “ lub „eutektyczny“. Me
chaniczne własności żeliwa były przy tym  zna
cznie gorsze aniżeli w wypadku, gdy grafit w y
dzielony był norm alnie i rozłożony regularnie 
w postaci grubszych płatków czy płytek. Nie 
ulega to kwestii, że powodem tego zjawiska by
ło utlenianie się m etalu, k tóry  nie był chronio
ny przed działaniem powietrza podczas odlewa
nia.

Ponadto należało' rozwiązać problem  obniże
nia zawartości niklu, a w  m iarę możności jego 
zupełnego usunięcia, m. in. również z punktu 
widzenia poprawy przewodności cieplnej blo
ków w celu zabezpieczenia silnika od przegrza
nia w czasie ruchu. Było więc konieczne szuka
nie nowych dróg, które zapewniły by należyty 
przebieg grafityzacji.

Rys. 1
Żeliwo na bloki cylindrowe z pieca wysokiej często

tliwości ASEA.
Początek odlewania (ok, 5 min. po spuście z pieca). 
W perlitycznej osnowie zaczyna pojawiać się ferryt 

(pow. 280 x).
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Rys. 2 a
Żeliwo na bloki cylindrowe z pieca ASEA. Koniec 
odlewania (ok. 15 min. po spuście). Ferryt pojawił się 

w większych ilościach (pow. 289 x).

II. Wprowadzenie modyfikowanego żeliwa 
w odlewni w  Tyńcu

Szukając tych nowych dróg, au to r oparł się 
na następujących założeniach:

Przebieg grafityzacji żeliwa przy jednako
wej grubości odlewu i jednakowej technice fo r
mowania zależy od 2 ważnych czynników. S ta
nowią je:

1) skład chemiczny żeliwa i
2) fizyczny stan płynnego m etalu.
Przez dodanie niklu, wzgl. podniesienie za

w artości krzemu, zmieniamy skład chemiczny 
żeliwa. Oba te  pierwiastki, rozpuszczając się 
w  żelazie, obniżają przez to równocześnie roz
puszczalność węgla, który z kolei wydziela się 
w stanie wolnym z przesyconego roztw oru w po
staci grafitu. Jeżeli natom iast m am y żeliwo
0 ściśle określonym  składzie chemicznym, po
czątek i przebieg jego grafityzacji zależy od 
fizycznego stanu płynnego m etalu, zwłaszcza od 
fizycznego charakteru  i rozproszenia faz niem e
talicznych, tzn. od ilości, sposobu rozproszenia
1 charakteru  cząsteczek niem etalicznych (tlen
ków, krzem ianów itp.), znajdujących się w  po
staci zawiesiny w  płynnym  m etalu.

W pływ fizycznego stanu m etalu przejaw ia 
się tym, że początek grafityzacji może być przy
spieszony, wzgl. opóźniony, tzn. przy jednako
wym składzie chemicznym żeliwa może w ystę
pować prędzej lub później. M iarodajna jest 
ilość zarodków grafityzacji i stopień in tensyw 
ności ich oddziaływania.

Jeżeli więc nie m am y możliwości zastoso
w ania dodatku niklu, wzgl. krzem u powyżej 
2%, tzn. jeżeli nie możemy zmienić składu che
micznego żeliwa, pozostaje jeszcze możliwość 
zmiany stanu fizycznego m etalu przed odla
niem  do formy.

Jeżeli ilość zarodków grafityzacji jest zbyt 
mała, lub jeżeli działanie tych zarodków jest

Rys. 2 b
To samo co na rys. 2 a. B. delikatny, wydzielony 
z przechłodzonego roztworu („przechlodzony") i eutek- 
tyczny grafit w  miejscach pojawiania się ferrytu obok 
normalnego grafitu w  perlitycznej osnowie. Nie tra

wiono (pow. 100 x).

niedostatecznie intensywne, zmuszeni jesteśm y 
znaleźć i zastosować środek, k tóry  w płynął by 
na fizyczny stan  m etalu  tak, aby początek gra
fityzacji i jej przebieg zostały przyspieszone.

Do „sztucznego" w yw ołania bardziej in ten
sywnej grafityzacji należy dobrać wsad w ten 
sposób, aby do pieca nie wprowadzić całej ilo
ści krzemu, lecz jedynie pew ną jego część, np. 
60 do 90% jego całkowitej zawartości. Takie 
zmniejszenie ilości krzem u oraz nieobecność 
niklu  w  nam iarze powoduje w zrost rozpuszczal
ności węgla w płynnym  żelazie i przyczynia się 
do doskonalszego rozpuszczania całkowitej ilo
ści węgla. Zapewnia to zupełną jednorodność 
płynnego m etalu we wszystkich częściach ką
pieli, a tym  samym  stanowi w arunek  większej 
jednorodności m etalu w odlewie. Próba, w  ten  
sposób przetopionego m etalu, w ykazuje po od
laniu do norm alnej form y piaskowej przełom 
zupełnie lub częściowo biały. Resztę potrzebnej 
ilości krzem u dodajem y po przetopieniu i od
powiednim przegrzaniu wsadu do kadzi, bez
pośrednio przed odlaniem do formy, w  postaci 
stopu żelaza z krzem em  lub w apnia z krzem em  
itd. Osiągamy w ten  sposób dodatkowe i ener
giczne odtlenienie m etalu  i uzyskujem y odpo
wiednią ilość zarodków, potrzebnych do w yw o
łania równom iernej i  b. intensyw nej g rafity 
zacji.

Możemy więc przedstaw iony zabieg, będący 
częścią specjalnej m etody topienia, określić ja 
ko wprowadzenie zarodków grafityzaicy jny ch, 
czyli m odyfikowanie żeliwa (po czesku „oczko
wanie", po angielsku „inoculation", po rosyj
sku „módifikacja" lub „inokulacja"), k tó re  
w przeciwnym  razie skrzepło by jako żeliwo
0 białym  lub o połowicznym przełomie.

Tego rodzaju przebieg topienia daje przy je 
dnakowej lub nawTet mniejszej końcowej zaw ar
tości krzem u w  odlewie bardziej rów nom ierną
1 intensyw ną grafityzację we wszystkich prze
krojach odlewu aniżeli następowało to przy 
starym , norm alnym  sposobie topienia żeliwa.
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Modyfikowane żeliwo na bloki cylindrowe z pieca 
ASEA. Koniec odlewania. Normalny grafit, rozłożony 

regularnie w osnowie perlitycznej (pow. 280 x).

Próby, przeprowadzone w oparciu się o po
wyższe uwagi, dały nadspodziewanie dobre w y
niki.

Żeliwo, m odyfikowane przez dodatek żelazo
krzem u do ręcznej kadzi odlewniczej, w ykazy
wało doskonałą grafityzację, jednakową na koń
cu i na początku lania, jak  również doskonale 
perlityczną, osnowę (rys. 3). Próbne kliny w y
kazywały jednakow ą i nieznaczną białą w ar
stewkę na ostrym  końcu. Mechaniczne własno
ści modyfikowanego żeliwa, zawierającego ok. 
3% C i 2% Si, bez dodatku niklu, otrzymane 
przy badaniu wg norm  CSN, były następujące:

W ytrzymałość na rozciąganie 30 — 35 kg/mm2
W ytrzymałość na zginanie 55 — 65 kg/m m 2
Przegięcie 11 — 17 mm
Twardość wg Brinella 220 — 240

W związku z tym  należy zaznaczyć, że jedyny 
top, k tóry się nie udał, pochodził z pieca Sie
mensa i był modyfikowany stopem krzemo-wa- 
pniowym  SiCa w  postaci proszku (stopu w In
nej postaci chwilowo nie posiadano). Odlewy 
bloków cylindrowych oraz próbki były przy 
tym  mocno zanieczyszczone żużlem i wykazy
w ały liczne pęcherze.

W szystkie dalsze seryjne topy m odyfikowa
no w ręcznych kadziach odlewniczych 45% — 
żelazokrzemem w  kawałkach 3 — 15 mm, przy 
czym wyniki były we wszystkich wypadkach 
zadowalające. Tem peratura odlewania żeliwa 
wynosiła ok. 1450°.

Należy nadmienić, że pewne trudności pow
stały przy odlewaniu jednego topu z pieca 
ASEA, kiedy to przeprowadzono m odyfikowa
nie żeliwa w  dużej kadzi suwnicowej przez je
dnorazowe dodanie całej ilości stopu do kadzi. 
Przy tego rodzaju postępowaniu stwierdzono, 
że jedynie 1/3 ilości odlanych bloków cylindro- 
nych była zupełnie dobra (prawdopodobnie 
początek odlewania), dalsza 1/3 bloków w yka
zywała nieznaczne tw arde miejsca w płasz

czyźnie podziału obrzeży otworów wydecho
wych, które po oszlifowaniu ok. 1 mm znikły, 
natom iast u ostatniej 1/3 bloków (prawdopodo
bnie koniec odlewania) stwierdzono tw arde 
miejsca, sięgające do większej głębokości, a któ
re zostały usunięte dopiero przez miejscowe 
wyżarzanie.

III. Porównanie modyfikowanego żeliwa 
z „uszlachetnionym" siluminem

B. interesujące jest porównanie tego spo
sobu produkcji żeliwa ze specjalną m etodą to
pienia stopów alum iniowych typu „silumin", 
tzn. stopów o eutektycznej zawartości krzem u 
(11 — 13% Si).

Jak  wiadomo-, rozpuszczalność krzem u w alu
minium w  stanie stałym  jest nieznaczna. Z tego 
względu w czasie krzepnięcia odlewów silum i- 
nowych wydziela się praw ie całkowita ilość 
krzemu, jako krzem  wolny, czyli tzw. ,,grafi
ty czny“.

W ydzielone w czasie normalnego sposobu 
topienia cząsteczki krzem u są stosunkowo du
że, co jest powodem niskich własności m echa
nicznych stopu (wytrzymałość na rozciąganie 
ok. 14 kg/mm 2, w ydłużenie 2 — 4%). Przełom 
silum inu w tym  stanie jest zbliżony swym w y
glądem do typowego wyglądu przełomu żeli
wa szarego.

W zrost mechanicznych własności silum inu 
można osiągnąć przez zastosowanie specjalne
go sposobu topienia, k tóry w języku czeskim 
nazywany bywa najczęściej „uszlachetnia
niem" (w angielskim—„modification", rosyjskim 
— „modifikacja", niemieckim — „Vere- 
dlung“). Sposób ten, którego autorem  jest dr 
Aladar Pacz, polega na dodaniu do płynnego 
silum inu bądź sodu metalicznego-, bądź też soli 
sodu. Istnieje kilka poglądów na mechanizm 
działania dodatku sodu, jednak cel i w ynik tego 
zabiegu jest jednoznaczny: wpływanie na spo
sób krystalizacji lub mówiąc dokładniej, ogra
niczenie wzrostu cząsteczek wydzielonego w  
wolnej postaci krzemu.

Krzem wydziela się w tym  w ypadku w sta
nie nadzwyczaj drobnego rozproszenia i obser
wowany pod m ikroskopem  podobny jest do 
wydzielonego z przechłodzonego roztworu ,,prze- 
chłodzonego grafitu", czy też eutektycznego 
grafitu  w  żeliwie. Mechaniczne własności to
pionego w  ten  spo-só-b silum inu są znacznie wyż
sze, tzn. wytrzymałość w zrasta do 17 — 21 
kg/mm2, przy równoczesnym wzroście w ydłu
żenia do- 6 — 10%, a naw et więcej. Przełom jest 
włóknisty i wyglądem swym zbliżony do prze
łomu stali.

Porównawszy sposób modyfikowania żeliwa 
z uszlachetnianiem silum inu można powiedzieć, 
że w obu wypadkach wpływam y wprawdzie na 
sposób krystalizacji, wzgl. grafityzacji, jednak 
zamierzenia i w ynik są w  w ypadku że
liwa zupełnie odmienne niż w wypadku silum i-
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nu. U silum inu wyw ołujem y b. delikatną „prze- 
chłodzoną44, wzgl. eutektyczną struk tu rę  w y
dzielonego krzem u „grafitycznego“, natom iast 
w wypadku żeliwa staram y się nie dopuścić do 
powstania „przechłodzonego44, wzgl. eutektycz- 
nego grafitu.

Nasuwa się jednak pytanie, dlaczego w obu 
w ypadkach osiągamy popraw ę własności m e
chanicznych. Na czym polega różnica? Różnica 
polega na charakterze osnowy m etalu i na wza
jem nym  oddziaływaniu i ustosunkow aniu się 
do niej wydzielonych cząsteczek.

W w ypadku żeliwa wydziela się b. drobny, 
wzgl. „przechłodzony44 grafit z osnowy, tzn. ze 
stałego roztw oru węgla w żelazie, a tym  samym 
zmienia się istota osnowy przez zmniejszenie się 
w niej zaw artości węgla i przem ianę perlitu  
w  ferryt. Gorsze własności m echaniczne są w y
nikiem  większego stopnia niejednorodności koń
cowego m etalu, k tóry  w  zasadzie składa się 
z następujących głównych różnorodnych skład
ników:

1) grafit norm alny („płatkowy44)
2) grafit bardzo drobny (,,eutektyczny“)
3) perlit
4) ferry t

przy czym ich układ i rozmieszczenie są zupeł
nie nieprawidłowe. W wyniku tego w próbkach 
na rozciąganie pow stają znaczne -naprężenia lo
ka lne ,-k tó re  powodują przedwczesne zerw anie 
próbki. M ateriał nie osiąga takich własności m e
chanicznych, jakie posiada norm alne żeliwo 
perlityczne, którego struk tu ra  w ykazuje tylko 
jeden, chociażby naw et bardziej gruboziarnisty 
rodzaj grafitu  i tylko jeden rodzaj osnowy, tzn. 
perlit.

Zupełnie odmienne w arunki spotyka się przy 
rozpatryw aniu silum inu. W obu wypadkach, 
tzn. zarówno dla silum inu uszlachetnionego jak 
i nieuszlachetnionego osnowa jest zupełnie jed
nakowa i tworzy ją czyste, wzgl. praw ie czyste 
alum inium . Isto ta  osnowy nie jest zależna od 
stanu w jakim  znajduje się drugi w ażny skład
nik, tzn. od wolnego, „grafitycznego44 krzemu.

Mechaniczne własności silum inu zależą je
dynie od sposobu rozłożenia cząsteczek wolnego 
krzem u w miękkiej i odpornej na działania m e
chaniczne osnowie.

Jeżeli uszlachetnianie przeprowadzone jest 
należycie i jeżeli cała ilość krzem u znajduje się 
w  postaci regularnie rozmieszczonych, b. drob
nych cząsteczek, s truk tu ra  taka w yw iera b. ko
rzystny wpły w na zachowanie się próbki na roz
ciąganie. Oddziaływanie drobnych cząsteczek 
grafitycznego krzemu, podobne do- działania 
„karbu44, nie jest tak  szkodliwe jak  oddziaływa
nie grubszych cząsteczek w  m etalu, odlanym 
bez poprzedniego uszlachetniania.

IV. Pochodzenie i obecne znaczenie modyfiko
wanego żeliwa

Zagadnieniu modyfikowanego żeliwa po
święca się we wszystkich przem ysłow ych k ra 
jach coraz więcej uwagi, studiując je dokładnie 
zarówno teoretycznie jak  i praktycznie.

Inicjatorem  tej nowoczesnej produkcji żeli
wa jest August Meehane, k tóry już w  dwudzie
stych latach naszego stulecia opracował ten  spo
sób i wprowadził go w USA, a dalszego udosko
nalenia wspomnianego sposobu dokonał przy 
współpracy innych badaczy, przede wszystkim  
O. Sm olley’a (1, 2).

W yprodukowane wg jego m etody żeliwo zo
stało nazwane od nazwiska M eehana „meehani- 
te “ i jest jednym  z najw ięcej rozpowszechnio
nych rodzajów modyfikowanego żeliwa w USA

Również w ZSRR powyższy sposób produk
cji żeliwa jakościowego jest b. rozpowszechnio
ny. Badania sposobu produkcji są stale przepro
wadzane ze strony praktycznej i teoretycznej 
i były tem atem  niejednej pracy naukowej. 
W ZSRR w ydano już 2 monografie (3, 4), opi
sujące b. szczegółowo produkcję m odyfikowane
go żeliwa. O obszerności lite ra tu ry  światowej, 
poświęconej ternu zagadnieniu, świadczy oko
liczność, że w jednej z powyższych m onografii 
(4) podano 291 odsyłaczy lite ra tu ry  radzieckiej, 
am erykańskiej, angielskiej, francuskiej i nie
mieckiej. Oprócz tego w  książce tej na str. 5 — 8 
podana jest tablica, zaw ierająca 32 paten ty  
i oryginalne rozprawy, opisujące różne sposo
by m odyfikacji płynnego żeliwa przez w pro
w adzenie różnych pierw iastków  i związków 
przed odlaniem  do form.

Czeska litera tu ra  techniczna jest pod tym  
względem b. skrom na i można wspomnieć tu  
chyba jedynie o artykule  fachowców z zakła- 
ków Skody (5), opisującym doświadczenia nad 
m odyfikowaniem  żeliwa. Ci sami autorzy ogło
sili również artykuł o m odyfikowanym  żeliwie 
w brytyjskim  czasopiśmie (6) w 1937 r.

Obecnie w literaturze światowej nie istnieje 
praktycznie książka wzgl. artykuł, k tóry  om a
w iając nowoczesne kierunki i postępy w pro
dukcji żeliwa, pom ijał by ważne zagadnienia 
produkcji modyfikowanego żeliwa.

Z lite ra tu ry  tej, świadczącej o w ybitnym  
znaczeniu modyfikowanego żeliwa, podam w y
brane źródła:

1) W. M. S z e s t  o p a 1. „Nowoczesne k ierun
ki w produkcji odlewów żeliw nych14 (7). 
A utor m. in. podaje:
...W prowadzenie modyfikowanego żeliwa 
umożliwiło w ytw orzenie zasadniczych w a
runków, jakie były potrzebne do zorgani
zowania ciągłych m etod pracy w odlew
niach, tzn. zastosowania jednego, a najw y
żej 2 rodzai nam iarów  w  średnich odlew-
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Rys. 4
Częstotliwość występowania poszczególnych wartości 
stosunku między wytrzymałością a twardością żeliwa. 
Wyniki 1553 prób z różnych odlewni (Mac Kenzie).

Rys. 5
Zależność między wytrzymałością a twardością żeliwa. 
Wyniki 70 prób modyfikowanego żeliwa (Mac Kenzie).

niach, charakteryzujących się wielkim i róż
norodnym  program em  produkcji.
Regulacja ilości żelazokrzemu, krzemo-wap- 
nia i innych modyfikatorów' zezwala na 
uzyskanie z jednego i tego samego nam iaru 
o małej zawartości węgla, żeliwa o w ytrzy
małości 12 — 36 kg/mm2, w zależności od 
potrzeb, dla odlewów o najróżnorodniej
szych przekrojach.
Modyfikowane żeliwo nadaje się zarówno 
do odlewów o grubości ścian 10 — 12 mm 
jak i do odlewów o przekroju 200 mm, przy 
czym we wszystkich wypadkach zapewnio
na jest jednolita s truk tu ra  i dobra obrabial- 
ność...
...Modyfikowanie żeliwa odpowiada techno
logicznym i organizacyjnym  wymaganiom 
nowoczesnych m etod produkcji odlewni
czej, a równocześnie przyczynia się do pod
niesienia ważnych własności żeliwa, jak: 
odporność na zużycie, zdolność tłum ienia 
drgań, obrabialność itd. dla całego szeregu 
przedmiotów....
...Odlewnia w  Cincinnati, która dostarcza 
odlewów do produkcji obrabiarek i p rodu
kuje rocznie 80.000 t różnych odlewów, ma 
w  sumie jedynie 4 żeliwiaki, o wydajności 
10 t/h każdy. Dziennie pracują tylko 2 że- 
liw iarki w  czasie 20 godz.
...Obawy, że żeliwo nie w ytrzym a niszczą
cego działania nowych niemieckich m ateria
łów wybuchowych, w czasie ostatniej w oj
ny nie potwierdziły się od czasu, gdy zaczę
to stosować do produkcji ważnych części 
maszyn okrętowych (bloki cylindrowe silni
ków Diesla, kolektory wydmuchowe, części 
skrzyń biegów' itd.) modyfikowiane żeliwo...

2) Ch. K. D o n o h o .  ,,Postępy w przem yśle 
odlewniczym" (8). A utor podaje 2 b. cieka
we w ykresy (rys. 4 i 5), ogłoszone pierw ot
nie przez J. T. Mac Kenzie w  obszernym ar
tykule o zależności między wytrzym ałością 
a twardością żeliwa szarego, w czasopiśmie

„The Foundry", z października 1946 r. W y
kres na ’ys. 4 przedstaw ia wyniki 1553 
prób normalnego, niemodyfikowanego żeli
wa, ułożone wg częstotliwości pojaw iania 
się. Im wyżej i im więcej w lewo znajduje 
się żeliwo na wykresie, tym  korzystniejsza 
i bardziej pożądana jest kom binacja jego 
wytrzym ałości i obrabialności.
W ykres na rys. 5 przedstaw ia wyniki prób 
szeregu m odyfikowanych żeliw, zestawione 
wg analogicznych zasad i dobitnie podkre
śla dodatnie strony modyfikowanego żeli
wa.
Autor dodaje, że modyfikowanie jest cen
nym  procesem technologicznym, który 
przyczynia się do tego, że żeliwo zdolne jest 
utrzym ać zaszczytne miejsce między kon
strukcyjnym i m ateriałam i dobrej jakości. 
Główne oddziaływanie modyfikowania, 
którego wpływ jest ze wszech m iar ko
rzystny, przejaw ia się wg autora przede 
wszystkim w  usunięciu tw ardych miejsc, 
w pow staw aniu normalnego grafitu  „płat
kowego" w perlitycznej osnowie, w  obniże
niu „wrażliwości" przekroju oraz we wzro
ście stosunku wytrzym ałości i twardości że
liwa.

V. Teoretyczne zasady modyfikowania
Pomimo obszernych prac badawczych, prze

prowadzonych we wszystkich ważniejszych 
przem ysłowych krajach w ciągu ostatnich 

30 lat, nie istnieje dotychczas ani jedna teoria, 
która tłum aczyła by wszystkie zagadnienia, 
powstające przy produkcji modyfikowanego że
liwa.

Hipotezy i poglądy poszczególnych badaczy, 
można krótko przedstawić w następujący spo
sób (3, 4):

Większość autorów sądzi, że dodatek stopo
wy, wprowadzony do płynnego żeliwa, działa 
jako środek odtleniający i odgazowujący, reagu
jący z tlenkam i i gazami, rozpuszczonymi 
w płynnym  metalu. W wyniku tych reakcyj 
powstają w  kąpieli delikatnie rozproszone w trą-
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cenią niemetaliczne, posiadające wysoki punkt 
topliwości, działające jako dodatkowe zarodki 
krystalizacyjne w  czasie krzepnięcia żeliwa 
i przyczyniające się do dodatkowej grafityzacji, 
a  tym  samym przeszkadzające w  tw orzeniu się 
,,prz echłodzonego “ grafitu, k tóry  obniża m echa
niczne własności żeliwa.

Teoria ta  w yjaśnia praw ie wszystkie zjaw i
ska, zachodzące przy m odyfikowaniu jako obni
żenie, wzgl. zupełne usunięcie dodatkowego dzia
łania grafityzacyjnego, jeżeli pozostawimy p łyn
n y  m etal do odstania się w  czasie 10 — 15 min. 
po wprowadzeniu dodatku stopowego (koagula
cja drobniutkich cząsteczek i ich w ypływ anie na 
powierzchnię kąpieli). Nie w yjaśnia natom iast 
najcenniejszej i najbardziej charakterystycznej 
cechy modyfikowania, a mianowicie znacznego 
wzrostu stopnia grafityzacji. Podana tu  zarod
kow a teoria w trąceń wym aga niew ątpliw ie ja 
kiegoś zasadniczego uzupełnienia, k tó re  w yjaś
niało by dlaczego dodatkowe ośrodki k rysta li
zacji w yw ołują r o z p a d  cem entytu, a nie — 
jak  należało by się spodziewać — jego bardziej 
d r o b n o z i a r n i s t ą  k r y s t a l i z a c j ę .

Być może, że pew ną rolę odgrywa tu  w iąza
nie i usuw anie rozpuszczonych gazów na  skutek 
działania dodatków stopowych, np. (9)

Ca +  C2 =  CaC2 
CaC2 +  H2 =  Ca +  C2H2

albowiem wodór stabilizuje cementyt, jego usu
nięcie może więc sprzyjać grafityzacji; zapach 
acetylenu, k tóry wydziela się przy modyfikacji 
żeliwa dodatkiem  żelazokrzemu o "wysokiej za
w artości Si, jest wynikiem  (5, 6) znacznej ilości 
w apna w  żelazokrzemie, k tóre może wiązać wo
dór wg powyższej reakcji.

Z tego punk tu  widzenia trudno jednak w y
jaśnić jedynie czasowy wpływ  dodatku na 
zwiększenie stopnia grafityzacji, n ie można bo
wiem  przypuszczać, że przez pozostawienie p łyn
nego m etalu w  spokoju wodór dostanie się po
nownie do kąpieli, a to tym  m niej, że rozpu
szczalność wodoru w żeliwie spada przy obni
żającej się tem peraturze kąpieli, czego znowu 
nie da się uniknąć.

Nader interesującą hipotezę przedstaw ili Va- 
len ta  i Chvorinov (5, 6), a później również Flinn 
i Rese (10). Wg zdania tych autorów  przy roz
puszczaniu dodatków w  płynnej kąpieli powsta
je  przejściowo m iejscowy znaczny wzrost kon
centracji pierw iastków  grafityzacyjnych, który 
gw ałtow nie przesuwa w  lewo punkt eutektycz- 
ny  żeliwa. Np. w  miejscu, gdzie zawartość Si 
wynosi ok. 15%, eutektyczna zawartość C w y
nosi tylko ok. 1%. Pow staje w  ten  sposób m iej
scowe przesycenie węglem, żeliwo staje się 
w  tych miejscach nadeutaktyczne, co powoduje 
wydzielenie się drobnych cząsteczek wolnego 
węgla, które stanowią zarodki grafityzacji.

Ciekawą, hipotezę podaje również Milman 
(3, str. 60): na skutek egzotermicznego charakte

ru  reakcji odtleniania w czasie m odyfikowania 
wyw iązuje się ciepło, co prowadzi do- znaczne
go przegrzania żeliwa w  miejscach, gdzie doda
tek  stopowy (modyfikator) reaguje z tlenkam i, 
zaw artym i w  płynnym  m etalu. W m iejscach 
tych może zajść zjawisko, stw ierdzone p ierw ot
nie przez P iw ow arsky’ego (11), którego istota 
polega na tym, że ze wzrostem  tem peratury  
przegrzania płynnego żeliwa do pewnej m aksy
m alnej wysokości rośnie stałość cem entytu. Na
tomiast po przekroczeniu tego maksimum, któ
rego wartość jest zm ienna i zależna od składu 
chemicznego żeliwa, dalszy wzrost tem peratury  
powoduje obniżenie stałości cem entytu. Piwo- 
w arsky stwierdź,ił, że w  przegrzanym  w ten  spo
sób żeliwie pojaw iają się cząsteczki wolnego w ę
gla, których obecności nie stwierdzono przy 
tem peraturach, leżących poniżej punk tu  prze
łomu.

W wypadku, gdy m etal krzepnie dostatecz
nie szybko, pow stałe w  ten  sposób zarodki gra
fitu  u trzym ują się naw et przy  ostygnięciu do 
tem peratur, przy których przebiega zazwyczaj 
grafityzacja żeliwa. Jeżeli jednak kąpiel pozo
stawim y w  spokoju, powstałe zarodki wolnego 
węgla mogą bądź ponownie się rozpuścić, bądź 
też koagulować i wypłynąć na powierzchnię ką
pieli.

W ynika stąd, że oddziaływanie, w pływ ające 
korzystnie na grafityzację, powinno by p rzeja
wiać się w większym stopniu w cienkich prze
krojach odlewów, gdzie szybkość stygnięcia jest 
największa, a zarodki, powstałe w  myśl poda
nej hipotezy, tzn. przez miejscowe przegrzanie 
kąpieli, m ają najkorzystniejsze w arunki do’ 
utrzym ania się. W grubych przekrojach odlewu, 
gdzie szybkość stygnięcia jest mniejsza, pano
wać będzie tendencja odwrotna, co w tym  w y
padku jednak nie szkodzi, ponieważ skłonność 
do grafityzacji jest tu  uw arunkow ana zw ykły
mi praw idłam i, obowiązującymi dla grubych 
przekrojów. Stopień grafityzacji cienkich i g ru
bych przekrojów  dla modyfikowanego żeliwa 
ulega więc, na podstawie powyższych założeń, 
wyrównaniu, co potwierdza praktyka.

Z podanego punktu  widzenia, m odyfikowa
nie żeliwa można przeprowadzać nie tylko przez 
dodatek pierw iastków  grafityzujących, lecz; 
również przez dodatek innych pierwiastków, 
o ile mogą one wywołać dostatecznie szybki 
przebieg reakcyj egzotermicznych. Je s t to1 zgod
ne z doświadczeniami, przeprowadzonym i nad' 
praktycznym  modyfikowaniem  dodatkami, tzw.. 
pierw iastków  stabilizacyjnych (Cr, Mn itd.).

Obu wyżej podanym  hipotezom m ożna jed
nak zarzucić, że zarówno m iejscowy wzrost kon
centracji jak  i miejscowe przegrzanie musi przy 
praktycznym  przeprowadzaniu m odyfikacji ulec 
wyrównaniu, ponieważ koniecznym w arunkiem  
odlewania jest odstanie się m etalu, chociażby 
przez krótki czas, k tó ry  jednak był by w ystar
czający do przebiegu reakcyj i uspokojenia ką
pieli.
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Ponadto hipoteza M ilmana nie znajduje 
praktycznego potwierdzenia przy produkcji że
liw a w  piecu wysokiej częstotliwości, gdzie po
mimo wysokiego; stopnia przegrzania całej ką
pieli wysoka tem peratura nie wpływa korzyst
n ie na grafityzację.

Interesująca jest także teoria powłok (błon) 
adsorbcyjnych, om awiana szczegółowo przez 
Waszczenkę (4, str. 120 —■ 124). Podaje on cie
kaw e zestawienie poszczególnych poglądów, ja 
kie pojawiły się w związku z próbą w yjaśnie
nia w pływ u m odyfikatorów i poddaje je  k ry ty 
ce:

1) przegrzanie płynnego m etalu,
2) przechłodzenie płynnego' m etalu,
3) powstanie dodatkowych, delikatnie rozpro

szonych w trąceń niemetalicznych, które s ta 
nowią zarodki krystalizacyjne i grafityza- 
cyjne,

4) powstanie płynnych cząstek (błon), które 
mechanicznie przeszkadzają wzrostowi k ry 
ształów,

5) usunięcie w trąceń z metalu,
6) odgazowanie m etalu,
7) zmiana energii powierzchniowej.

Z przeglądu tego widać jak  różnorodne, 
a często' i przeciwne są poglądy poszczególnych 
badaczy na mechanizm modyfikowania.

Mierzenie tem peratury  płynnego m etalu 
przed dodaniem m odyfikatora i po jego dodaniu, 
jak  również bilans cieplny m etalu w kadzi nie 
wykazały widocznego podniesienia, się tem pera
tu ry  płynnego m etalu  jako w yniku działania 
dodatku stopowego, nie można w ięc działania 
m odyfikatorów1 wyjaśnić tym, że w yw ołują one 
przegrzanie metali.

O ile chodzi o przechłodzenie metali, jedna 
grupa autorów  twierdzi, że m odyfikator wywo
łu je  przechłodzenie, natom iast druga grupa au
torów  sądzi, że m odyfikator usuw a przechłodze
nie. W yjaśnić to można niedostatecznym  zbada
niem  mechanizm u grafityzacji oraz reakcji, 
przebiegających w  płynnym  m etalu po dodaniu 
dodatku stopowego, jak  również niedostatecz
ną znajomością istoty płynnego m etalu.

Jeżeli przyjm iem y, że grafit tworzy się przez 
krystalizację z płynnego m etalu, przechłodzenie 
może spowodować powstanie grafitu  b. drobne
go, usunięcie zaś przechłodzenia może przyczy
nić się do wydzielenia grafitu  grubego. O ile 
natom iast przyjm iemy, że grafit powstaje przez 
rozpad cem entytu w  stanie stałym, wówczas 
dodatek m odyfikatora musi wywołać rozpad ce
m enty tu  i w zrost ziarn grafitu. Zasadnicze zna
czenie w  tym  w ypadku m a skłonność żeliwa do 
grafityzacji, tzn. jego skład chemiczny i szyb
kość studzenia.

Waszczenko sądzi, że najpraw dopodobniej
szą przyczyną oddziaływania m odyfikatora na 
żeliwo jest odtlenianie, odgazowanie i odsiarcze
nie m etalu oraz będące w  łączności z tym  zmia

ny  ilości i charakteru  w trąceń, p rzy  czym nie 
należy pomijać również w pływ u powłok (błon) 
adsorbcyjnych. Jest wielce prawodpodobne, że 
podobnie jak  w  stali głębokość przehartow ania 
i wielkość ziarna są dwiema, niezależnym i od 
siebie, cechami stali, tak  u żeliwa grafityzacja 
i krystalizacja są procesami zupełnie odrębny
mi, których przebieg można regulować przez 
odpowiedni dodatek modyfikatora. Zasadniczym 
brakiem  powyższego rozumowania jest:

1) niedostatecźne zbadanie składu i własności 
wtrąceń, którym  przypisuje się działanie 
modyfikujące,

2) okoliczność, że dotychczas nie wykazano 
bezpośrednio, tzn. analizą chemiczną, wzgl. 
badaniem  m ikrostruktury , obecności w trą 
ceń niem etalicznych w modyfikowanym  
żeliwie ani ich nieobecności w  żeliwie nie- 
modyfikowanym, a działających jako za
rodki krystalizacji i grafityzacji,

3) niedostateczne opracowanie zagadnienia 
roli niem etalicznych w trąceń przy grafity
zacji żeliwa.

Ogólnie jednak można stwierdzić: fakt, że 
teoria m odyfikowania m a jeszcze znaczne luki 
i niejasności nie powinien odstraszać p rak ty 
ków od wprowadzenia powyższych procesów 
produkcyjnyćh, w ielkie korzyści bowiem, jakie 
osiąga się w praktyce przez; popraw ę jakości 
modyfikowanego' żeliwa, w yprzedzają znacznie 
teoretyczne wyjaśnienia korzystnego wpływu, 
wywieranego przez modyfikator. Można więc 
przy cierpliwości uzyskać b. szybko i stosunko
wo łatwo korzystne w yniki w praktyce.

VI. Przegląd głównych, obecnie stosowanych 
metod modyfikowania żeliwa

Główne m etody modyfikowania można 
przedstawić następująco (3):

1) M o d y f i k o w a n i e  p r z y  p o m o 
c y  d o d a t k u  g r a f  i t y z a c y  j n e g o .  
Istnieją 2 sprzeczne poglądy na zagadnienie ilo
ści krzemu, jaka powinna być wprowadzona 
przez m odyfikujący dodatek stopowy. Zwoleń-, 
nicy jednego kierunku (12) uw ażają za wskaza
ne stosowanie większej ilości dodatku, aż do 
1% Si, natom iast obrońcy drugiego kierunku 
(13, 14) polecają używanie dodatków w  m ałych 
ilościach (ok. 0,1% Si). Ekonomiczniejszy jest 
oczywiście drugi sposób, k tó ry  ponadto posiada 
tę zaletę, że jest mniej czuły na wahania tem 
pera tu ry  metalowej kąpieli w  czasie modyfiko
wania.

2) M o d y f i k o w a n i e  d o d a t k i e m  
s t a b i l i z u j ą c y m .  Ostatnio coraz większą 
popularnością cieszy się stosowanie dodatków 
stabilizujących, które prócz pierw iastków  gra- 
fityzujących zaw ierają również pierwiastki, 
sprzyjające tworzeniu się węglików (Cr, Mn 
itd.). Dobre wyniki otrzymano przy produkcji 
odlewów o wielkich przekrojach, w  których za
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znacza się w zrost wytrzym ałości i gęstości, bez 
tworzenia się białego1 przełomu w  cienkich 
przekrojach.

3) M o d y f i k o w a n i e  p ł y n n y m  
m e t a l e m .  W illiams (15) i Sołdatienko (16) 
opisują sposób m odyfikowania płynnym  m eta
lem, k tóry w  pewnych w arunkach może być 
dostatecznie ekonomiczny: mianowicie gdy p ra 
cują równocześnie 2 żeliwiaki, z których jeden 
przetapia szare, drugi zaś — białe żeliwo.

4) K o m b i n a c j a  m o d y f i k o w a 
n i a  ż e l i w a  z r ó w n o c z e s n y m  
d z i a ł a n i e m  ż u ż l a  n a  p ł y n n y  
m e t a l .  Sposób ten  (17) polega na  topieniu 
żeliwa, przeznaczonego do modyfikowania, przy 
równoczesnym działaniu utleniającego żużla, co 
winno podnieść efekt m odyfikowania.

5) M o d y f i k o w a n i e  ż e l i w a ,  c i ą 
g l i  w  e g  o.' P rzy m odyfikowaniu żeliwa cią- 
gliwego w prow adza się do wyjściowej kąpieli 
białego żeliwa dodatek w  ilości niew ystarczają
cej do wywołania grafityzacji w  czasie .krzep
nięcia odlewu w  formie. Podnosi się przy tym  
jednak znacznie skłonność białego żeliwa do 
grafityzacji, a tym  samym  skraca się czas w y
żarzania (temperowania). W licznych w ypad
kach czas ten  może być skrócony tak  wydatnie, 
że odpada niebezpieczeństwo utlenienia odle
wów przy ich wyżarzaniu, bez stosowania odpo
w iednich naczyń, a w niektórych w ypadkach 
w yżarzanie można przeprowadzać naw et przez 
ogrzanie poniżej krzyw ej przem iany perlitu.

6) M o d y f i k o w a n i e  ż e l i w a  
u t  w a r  d z o n  e g o. Wg danych zakładu 
badawczego1 firm y „M eehanite Co.“ (3, str. 93) 
m odyfikowane żeliwo m oże być utw ardzone do 
dowolnej głębokości. Można uzyskać twardość 
białej w arstw y w  granicach 300 — 500 jedno
stek Brinella.

M odyfikowane żeliwo utw ardzone m a n a
stępujące własności:

a) U tw ardzona w arstw a posiada bardziej 
drobnoziarnistą struk tu rę  i zawiera grafit 
w  stanie koloidalnego rozproszenia, co za
pewnia jej większą udarność niż w  w ypad
ku zwyczajnego żeliwa utwardzonego.

b) M etal poza w arstw ą utw ardzoną posiada 
również większą ciągliwość.

c) Przejście m iędzy w arstw ą utw ardzoną 
a rdzeniem  jest b. łagodne.

d) M odyfikowane żeliwo utw ardzone odzna
cza się zwiększoną odpornością na zużycie 
(ścieranie).

VII. Praktyczne sposoby przeprowadzenia 
modyfikowania

Sposób postępowania p rzy  m odyfikowaniu 
jest różny w  różnych odlew niach i zależy od 
m iejscowych warunków, przede w szystkim  od 
rodzaju pieca do topienia żeliwa, tem peratu ry  
odlewania, wielkości odlewów, w ym agań co1 do 
jakości odlewów itd.

Jest oczywiste, że krótki artyku ł n ie może 
objąć wszystkich sposobów m odyfikowania, 
które są b. różnorodne i b. liczne. Ograniczę 
się do podania kilku przykładów  typowych.

A. M o d y f i k o w a n i e  d o d a t k i e m  
g r a f i  t y ż u j ą c y m .  W rozdz. II podano 
już n iektóre szczegóły m odyfikowania żeliwa 
przy jego produkcji w elektrycznym  piecu w od
lew ni JAW A w  Tyńcu.

W zakładach Towarzystwa Górniczo - H ut
niczego przeprowadza się m odyfikowanie żeli
w a przy seryjnej produkcji różnych odlewów,
0 grubości ścianki powyżej 17 mm, z szarego 
żeliwa z żeliwiaka, np>. odlewów części kotło
wych, części m aszyn tkackich itd. M odyfikuje 
się żelazokrzemem o zawartości ok. 75% Si
1 wielkości ziarna, odpowiadającej w  przybli
żeniu wielkości grochu, przy czym ilość dodat
ku odpowiada stale 0,05 — 0,1% Si. K orzystny 
wpływ  modyfikowania przejaw ia się przede 
wszystkim  w uspokojeniu m etalu, w  lepszym 
w ypełnieniu form, w większej gęstości odle
wów i lepszej obrabialności. M odyfikowanie 
żeliwa ciągliwego z żeliwiaka oraz żeliwa na 
odlewy cienkościenne z pieca płomiennego znaj
duje się obecnie dopiero w stadium  prób.

Nadzwyczaj ważne wskazówki praktyczne, 
dotyczące produkcji odlewów z m odyfikowane
go żeliwa z żeliwiaka zaw ierają in strukcje  tech
niczne w ZSRR (3, str. 62);

1) Do m odyfikowania należy stosować n a j
pierw  żelazokrzem o zawartości ok. 75% 
Si i dopiero pio osiągnięciu stałych w yni
ków przy użyciu FeSi 75% poleca się prze
prowadzać próby stosowania innych dodat
ków, np. żelazokrzemu 90% lub 45% Si, 
glinu, CaC2, silum inu, grafitu, odłam ków 
elektrod itd.

2) Dodatki należy stosować w  stanie rozdrob
nionym. Wielkość ziarna jest ważnym  czyn
nikiem; poleca się stosowanie ziarn o w iel
kości 0,75 — 2,5 m m  jako najkorzystniej
szych.

3) Dodatki należy przed ich użyciem przecho
wywać w  w arunkach, które zabezpieczają 
przed utlenieniem , albo nawilgoceniem. 
Długie składow anie rozdrobnionych do
datków nie jest dozwolone.

4) T em peratura żeliwa na  rynn ie  żeliwiaka 
pow inna wynosić przynajm niej 1390 — 
1400°, m ierzona pirom etrem  optycznym  
(bez poprawki). Przy produkcji żeliwa o spe
cjalnie wysokiej wytrzym ałości poleca się 
podnieść tem peratu rę  do 1420 — 1450°.

5) W ażne jest utrzym yw anie składu chemicz
nego żeliwa w  wąskich granicach: dopu
szczalne odchyłki w  zawartości C, Mn, Si 
wynoszą najw yżej 0,2 — 0,3%.

6) Dodatek powinien szybko rozpuszczać się 
w kąpieli.
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TABLICA I
Zależność między składem chemicznym modyfikowanego żeliwa, jego wytrzymałością i namiarem

Przeznaczenie
ż e lim a

Skład chemiczny w %

C
c a ł k o m i t y

Si
p r z e d

m o d y f i k a c j ą

Si
p o

m o d y f i k a c j i
M n

P
m a x

s
m a x

R
k g / m m 2

%  s t a l i  
UJ

n a m i a r z e

GRUPA I
Odlewy o prostych kształtach 
i łagodnych przejściach p rze
kroju, o grubości ściian powyżej 
20 mm

2,7-3 ,0 0 ,7 -1 ,0 1,0-1,3 1,0-1,3 020 0,13 3 5 -4 0 5 0 -7 0

(Korpusy pomp, obudowy, w iel
kie w ały korbowe, koła itd.). 2 ,8-3 ,1 1,0 1,3 1,2 -  1,5 1,0-1,3 0,25 0,13 3 0 -3 5 4 0 -6 0

GRUPA II
Odlewy o skom plikowanym  
kształcie i różnej grubości ścia
nek  najm niej 10 nim 
j(Walce, pokrywy, m ałe w ały 
korbowe i itd.).

2 ,9 -3 ,2 1 ,2 -  1,5 1,4 —1,7 0,8-1 ,1 0,25 0,13 2 8 -3 3 2 0 -4 0

GRUPA III
Odlewy o specjalnie skom pliko
w anym  kształcie i nagłych zm ia
nach przekrojów , najm niejsza 
grubość ścianki 8 m m  
(Obudowa i ram y szybko poru
szających się m aszyn aitd.).

3 ,0 -3 ,3 1,4-1 ,7 1,6 -1 ,9 0 8 -1 ,0 0,30 0,13 2 5 -3 0 1 5 -3 0

GRUPA IV
Podobnie jak  grupa III, jednak 
przy najm niejszej grubości ścian
ki 6 mm

3,1-3 ,3 1,6-2,0 1,8-2,2 0 ,8 -1 ,0 0,30 0,13 2 0 -2 8 5 -1 5

datków przynosi dalszą popraw ę własności od
lewu. Dodatki stabilizujące stosuje się stale 
w  procentowo większej ilości, ok. 0,5 — 1% 
ciężaru modyfikowanego żeliwa. Przy stosowa
niu dodatków stabilizujących zaleca się, aby 
tem peratura żeliwa w  czasie spustu była wyso
ka, w  granicach 1455 — 1485° i więcej.

Burgess i Shrubsall (19) podają następują
cy skład m odyfikatora stabilizującego: ok. 30% 
Cr, 37% Si, 8% Mn, 6% Zr, 0,3% C, reszta Fe. 
Polecane przez tych autorów równoczesne sto
sowanie dodatku grafity  żującego „Graphidox“ 
w aha się zazwyczaj w  ilościach 0,1 — 0,2% 
ciężaru modyfikowanego żeliwa. Chemiczny 
skład jednego z  gatunków „Gr>aphidoxu“ 

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

W czasopiśmie „The Iron Age“ z dnia 7 
grudnia 1944 r. podany jest następujący skład 
dodatków stabilizacyjnych:

Oznaczenie Skład chemiczny in %
Cr Mn Si Zr C Fe

CMSZ 4 4 5 - 4 9 4 - 6 18 - 2 1 1,25-1,75 3 - 4 ,5 resz ta

CMSZ 5 5 0 - 5 6 4 - 6 13 ,5 -1 6 0 ,75-1 ,25 3 , 5 - 5 resz ta

7) Zależność między składem chemicznym 
modyfikowanego żeliwa, jego w ytrzym ało
ścią i nam iarem  podana jest w  tabl. I.

8) Kontrola działania m odyfikatora powinna 
być stale przeprowadzana na podstawie 
obserwacji próbnych klinów.

B. M o d y f i k o w a n i e  d o d a t k i e m  
s t a b i l i z u j  ą c y m  . Mc Elwee i T. Bar- 
low (18) dzielą m odyfikatory na „grafityzujące” 
i „stabilizujące”. Pierw sza grupa zawiera stopy 
o przewadze pierwiastków, wpływ ających ko
rzystnie na przebieg i wzrost grafityzacji (Si, 
Ca, Ti itd.), drugą charakteryzuje przewaga 
pierw iastków  tworzących węgliki (Cr, Mn i in.), 
niekiedy wszakże zawiera ona też Si, Ca, TL 
Dodatki stabilizuj ącje podnoszą twardość 
w  większych przekrojach odlewów i obniżają 
skłonność do pow staw ania białego przełomu 
w  cienkich przekrojach.

Równocześne zastosowanie obu rodzai do

Pierw szy gatunek poleca się dla w yjściow e

go żeliwa, dla którego suma C +  ^  - -  --
=  max. 4%. Jeżeli sum a ta  przekracza 4%, po

leca się stosować drugi gatunek. Jeżeli jednak 
suma ta  wynosi najw yżej 3,5%, poleca się sto
sować dodatki stabilizujące równocześnie z do
datkiem  graf Ryzującym o następującym  skła
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dzie: 5% — 7% Mn, 60 — 65% Si, 5 — 7% Zr, 
ok. 20% Fe.

Należy podkreślić, że za pośrednictwem  do
datków stabilizujących dostaje się zazwyczaj 
do kąpieli m etalowej ok. 0,35% Cr, natom iast 
przy  łącznym  w prow adzaniu dodatku stabili
zującego i grafityzującego m ożna w  razie po
trzeby dodać do 2 % Cr, przy czym obrabialność 
żeliwa nie ulegnie pogorszeniu.

C. S p e c j a l n e  p r z y p a d k i  m o 
d y f i k o w a n i a .  Specjalne przypadki mo
dyfikowania, np. m odyfikowanie żeliwa ciągli- 
wego-, w ym agają oddzielnego rozpatrzenia. Zain
teresowanym  poleca się monografię (20) o pro
dukcji żeliwa ciągliwego, w  której omówione 
jest szczegółowo również zagadnienie modyfiko
w ania białego żeliwa, przeznaczonego do w yża
rzania. oraz artykuły  (3, 4), poświęcone wyłącz
nie produkcji modyfikowanego żeliwa.

VIII. Wnioski

Produkcja żeliwa modyfikowanego jest na
dal m łodym  działem nowoczesnej techniki 
odlewniczej, aczkolwiek osiąga już obecnie

b. poważne wyniki, dające zasadniczą popraw ę 
m echanicznych i fizycznych własności żeliwa.

Należy również wspomnieć o- fakcie, że 
m echaniczne w łasności modyfikowanego żeli
wa mogą być dodatkowo poprawione przez 
obróbkę cieplną. L ite ra tu ra  podaje przypad
ki (3, str. 89), w  których osiągnięto w ytrzym a
łość na rozciąganie ponad 70 kg/mm2, a dla że
liw a stopowego naw et 80 — 100 kg/m m 2.

Zastosowanie m odyfikowania przy produkcji 
odlewów żeliwnych stanowi jedno z najw aż
niejszych osiągnięć dzisiejszej techniki odlewni
czej. Dzięki tem u żeliwo może dotrzym ać kroku 
ogólnemu rozwojowi techniki i zajmować za
szczytne m iejsce w  szlachetnym  współzaw od
nictw ie z innym i m etalam i i stopami.

IX. Podziękowanie
A utor dziękuje D yrekcji Tow arzystw a Gór

niczo - Hutniczego za zezwolenie ogłoszenia 
niniejszego artyku łu  oraz Dyrekcji Fabryki 
Uzbrojenia w  Brnie (Fabryka JAW A w  Tyńcu 
nad Sazawą) za zezwolenie opublikow ania 
szczegółów, dotyczących b. cennych doświad
czeń, uzyskanych przez au tora w czasie jego 
pracy w  zakładach w  Tyńcu.
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Inż. JÓZEF VALrTER 
Psraga

Brqz ołowiowy jako stop łożyskowy
Brąz ołowiowy jest to stop miedzi i ołowiu, 

przy czym ołów nadaje mu specjalne własności 
technologiczne. Za dolną granicę zawartości 
ołowiu uważa się 4%.

Czechosłowacka norm a CSN Nr 1085 z 1942 r. 
norm alizuje stopy, które zestawione są w tabl. I. 
Ich własności mechaniczne oraz wskazówki, do
tyczące zastosowania, podaje tabl. II.

TABLICA I
Brązy ołowiowe wg normy CSN Nr 1085 z 1942 r.

Grupa Nazwa Znak
Przybliżony skład chemiczny uj °/o

Inne dodatki
Pb Cu Sn Ni Zn

Podwójne brązy 
ołowiowe

Brąz
ołowiowy 15 P'b—Bz 15 10 — 20 reszta - - -

Ilość i rodzaj 
wg specjalnej 
umowy

Brąz
ołowiowy 25 Pb—Bz 25 pow. 20 

do 30 reszta - - -

Brąz
ołowiowy 35 Pb—Bz 35 pow. 30 reszta - - -

Podwójne brązy 
ołowiowe z dodat
kam i do łącznej 
ilości 2%

Brąz
ołowiowy 15 A Pb—Bz 15 A 10 — 20 reszta

Wg uznania producenta
Brąz
ołowiowy 25 A P b—Bz 25 A pow. 20 t 

do 30 reszta

Brąz
ołowiowy 35 A Pb—Bz 35 A pow. 30 reszta

Ołowiowe brązy 
cynowe

Ołowiowy brąz 
cynowy 5 Pb—S n —Bz 5 4 — 6 reszta 9 -1 1 - - -

Ołowiowy brąz 
cynowy 13 Pb—Sn—Bz 13 12 — 14 reszta 7 - 9 - - -

Ołowiowy brąz 
cynowy 20 Pb—Sn—Bz 20 18 — 22 reszta 5 -1 0 - - -

Ołowiowe brązy 
specjalne 
(o więcej niż 
3 składnikach; do
datki do Cu +  Pb 
przekraczają (2%)

Ołowiowe brązy 
specjalne

Pb—Sn—Bz 15 10 — 20 reszta 0 -1 0 0 - 4 — Mn, Si, Sb, Mg, 
Al, P  i in. 
wg uznania 
producentaPb—Sn—Bz 25 pow. 20 

do 30 reszta 0 - 8 0 — 4 0 - 3

Zawartość ołowiu w yw iera wpływ nie tylko 
na własności odlewnicze, na odporność che
miczną oraz odporność na  działania mechanicz
ne, lecz również w  wielkim  stopniu na ślizgowe 
własności tego stopu łożyskowego.

Brąz ołowiowy jako stop łożyskowy nabiera 
coraz większego znaczenia przy produkcji ło
żysk ślizgowych dla wysokich obciążeń, jak  
np. dla silników lotniczych i Diesla. Szczegól
nie ważnym  okazał się w czasie ostatniej w oj
ny, kiedy to  szukano m ateriału  zastępczego na 
trudno osiągalne łożyska z białego m etalu oraz 
na  łożyska toczne.

L iteratura, dotycząca łożysk ślizgowych 
w ylanych brązem  ołowiowym, jest na ogół ską
pa, a ponieważ ich produkcja stanowi stosunko

wo młody i wąsiki dział hutnictw a, jest równo
cześnie mało rozpowszechniona i praw ie nie
znana.

Dla wyjaśnienia znaczenia ołowiu w brązach 
ołowiowych i jego wpływu na własności ślizgo
we stopu łożyskowego rozpatrzym y problem  
łożyska ślizgowego w  jego ogólniejszej postaci. 
Między łożyskiem a czopem znajduje się — acz
kolwiek mała, jednakże zawsze możliwa do 
zmierzenia — przestrzeń, zwana luzem łożyska. 
Przy pełnej ilości obrotów przestrzeń ta wypeł
niona jest olejem, tak  że czop pływ a w oleju. 
W stanie spoczynku (I, rys 1) czop spoczywa 
na spodzie łożyska i w m iejscu styku zachodzi 
bezpośrednie ^zetknięcie się obu metali. P rzy 
uruchom ianiu czopa (II) i przy powiększeniu
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TABLICA II
Własności mechaniczne oraz zastosowanie brązów ołowiowych

Znak
W y t r z y m a ł o ś ć  

n a  r o z c i ą g a n i e  
k g  m m 2

W y d ł u ż e n i e
T u > a r d o ś ć  

m g  B r i n e l a  
P  — 2 , 5  D 2

Zastosowanie

Pb—Bz 15
'

Pb—Bz 25 
Pb—Bz 35 
Pb—Bz 15 A 
Pb—Bz 25 A 
Pb—Bz 35 A

*) *)
Łożyska do w ylania panewek, np. głównych i korbo- 
wodowych łożysk silników spalinowych, łożysk pod 
w ielkim  obciążeniem dla turbin, lokomotyw,_ pomp

Pb—Sn—Bz 5 Najm niej
18

Najm niej
15

.
N ajm niej

70
' .......................... -  ■

Łożyska bez panew ek i na  w ylanie ipanewek dla w yż
szych ciśnień, zwłaszcza d la łożysk, narażonych na 
uderzenia, odlewy dla przem ysłu chemicznego, apa
ra tu ra

Pb—Sn—Bz 13 N ajm niej
15

Najm niej
18

N ajm niej
60

Łożyska bez panew ek i do w ylania panew ek dla w y
sokich obciążeń równom iernych, odlewy d la p rze
m ysłu chemicznego, ap a ra tu ra

Pb—Sn—Bz 20 * ) *)
Łożyska rurkow e n-iedzielone, np. panew ki sworzni 
tłokowych dla silników  Diesla, łożyska dla kół podwo
zi samolotowych, m aszyn m łyńskich, pomp itjp.

- - 45—85 Łożyska niedzielone (rurkowe) przy w iększych obcią
żeniach

Pb—Sn—Bz 15 
Pb—Sn—Bz 25 12 20 10 5 4 0 -6 0 Odlewy dla przem ysłu chemicznego oraz ap a ra tu ra

* ) * ) Łożyska bez panew ek i do w ylania panew ek, np. ło
żyska frezarek, rew olw erów ek itp.

*) W ytrzymałość na rozciąganie i w ydłużenie nie przepisuje się, ponieważ dla podanych celów nie są 
one decydujące.

**) Liczby tw ardości i ich badanie należy uzgodnić wg specjalnej umowy.

ilości obrotów (III) olej — na skutek przylep- 
ności — doprowadzany jest do przestrzeni m ię
dzy czopem a łożyskiem, tworząc w ten  sposób 
cienką w arstew kę sm arującą. N ajkorzystniejszy 
był by stan idealny (IV), gdy czop przy nie
skończenie w ielkiej ilości obrotów pływ ał by 
współśrodkowo w  oleju. Stan ten  jednak z róż
nych względów, zwłaszcza szybkości ślizgania, 
lepkości sm aru i statycznego obciążenia czopa 
n ie zachodzi.

W wypadku, gdy sm ar doprowadzany jest 
pod ciśnieniem i jeżeli w  czasie ruchu nie za
chodzi m etaliczne zetknięcie się czopa z łoży
skiem, m am y do pokonania jedynie w ew nętrzne 
tarcie cieczy, w  tym  w ypadku — oleju. Spół- 
czynnik tarcia nie jest stały  i m aleje w raz ze 
wzrostem  tem peratury , ponieważ w tedy olej 
sta je  się rzadszy i obniża się jego lepkość. Ma
leje również przy rosnącym  obciążeniu, albo
wiem  wówczas zmniejsza się grubość w arstew -

i ii

n*0 n = ma-łe n=duże n  - co

• Rys. 1
Położenie czopa wału w zależności od ilości obrotów.



Nr 3—4 H U T N I K Str. 115

ki sm arującej i przy m alejącej szybkości obro
tu, co pow oduje również zmniejszenie się g ru
bości w arstew ki sm arującej.

W wypadku wadliwego — suchego — biegu 
łożyska, na  skutek braku smaru, uw ydatnia się 
ro la ołowiu, k tóry  dzięki swym własnościom 
smarowniczym  chroni czop od zniszczenia.

W stanie stałym  ołów z miedzią nie tworzy 
stopu ani roztw oru stałego, lecz jest delikatnie 
rozproszony w siatce miedzi. Miedź tworzy 
osnowę panewki, ołów zaś jest w niej rozpro
szony w  tym  celu, aby w w ypadku wadliwego 
biegu łożyska wykazał swe własności ślizgowe.

Lepsze własności ślizgowe można osiągnąć 
przez obniżenie twardości stopu łożyskowego, 
lecz w  tym  w ypadku m aleje również jego w y
trzymałość. Jeżeli od łożyska ślizgowego w y
m agam y równocześnie pracy pod większym ob
ciążeniem, obniżoną wytrzym ałość należy w y
równać lub naw et podnieść przez odpowiednią 
konstrukcję łożyska, a mianowicie przez zasto
sowanie panewki stalowej, wylanej brązem  oło
wiowym. Pow stają w  ten  sposób złożone łoży
ska ślizgowe, które można stosować w  najcięż
szych w arunkach i przy takich obciążeniach, 
jakie spotykam y w  silnikach lotniczych i Diesla.

Zasadniczą regułą dla konstruktorów, któ
rzy chcą mieć gwarancję bezpiecznego biegu

silnika, jest m ożliwie najtw ardsza powierzch
nia w ału i możliwie najm iększy stop łożyskowy.

Ze wzrostem wytrzym ałości i twardości s to 
pu łożyskowego rośnie również możliwość jego 
obciążenia. Pom iaru wytrzym ałości i twardości 
dokonuje się norm alnie przy zwykłych tem pe
ratu rach  (tzn. ok. 20°), natom iast tem peratura  
łożyska w ruchu, np. silnika samochodowego, 
m ierzona za pośrednictwem  tem peratury oleju, 
wynosi 70 do 130°, nie uwzględniając miejsco
wych przegrzań, spowodowanych nierównościa
mi powierzchni ślizgania.

Śledząc krzyw e twardości łożyskowych sto
pów przy podwyższonych tem peraturach mo
żemy zauważyć, że twardość m etalu przy 100° 
spada do 60 — 66% twardości, jaką posiada 
m etal przy  20°. N ajm niejszy spadek twardości 
przy w zrastającej tem peraturze wykazuje w łaś
nie brąz ołowiowy.

Trudno jest podać wielkości możliwego ob
ciążenia stopów łożyskowych w praktyce, po
nieważ zależą one od wielu czynników, których 
zbadanie i pom iar napotyka na w ielkie trudno
ści i których określenie nie jest łatwe.

Rzeczywiste, najwyższe obciążenia w kg/cm2, 
stosowane w  lekkich silnikach, w ahają się 
mniej więcej w  następujących granicach:

Silniki lotnicze

Rodzaj łożyska

Korboujodome

Jedno-
szere-
goine-

Wielosze-
regotne

100-160 150-200

Giriaz-
dziste

Silniki
samocho

dowe
Silniki
Diesla

250-500 60-100 95 - 140

Główne 60-150 100-150 4 0 -  80 6 5 -  95

W wypadkach, gdy obciążenie przekracza 
100 do 130 kg/cm2, zam iast łożysk z białego m e
talu  stosuje się łożyska złożone, wylane b rą 
zem ołowiowym. Najwyższe dopuszczalne ob
ciążenie łożyska złożonego, wylanego brązem  
ołowiowym o twardości wylanej w arstw y od 
50 do 70 kg/mm2, leży w  zakresie od 300 do 
500 kg/cm2..

Powyższe dane są jedynie orientacyjne.

S truk tu ra  brą'zu ołowiowego zależna jest cd 
szybkości studzenia przy przejściu ze stanu 
płynnego do stałego.

Śledząc na wykresie Cu- Pb stop o składzie 
80% Cu i 20% Pb (normalny skład stopu łoży
skowego) zauważymy, że stop jest jednorodną 
cieczą do tem peratu ry  ok. 1005°. Przy tej tem 
peraturze zaczynają się wydzielać z cieczy p ier
wsze kryształy miedzi. W ydzielanie pierw otnych 
kryształów  miedzi postępuje w m iarę obniża
nia się tem peratury  aż do 954°. Między kryszta
łam i wydzielonej miedzi znajduje się ciecz,

bogata w ołów. Przy dalszym studzeniu w y
dziela się miedź, znajdująca się jeszcze w cie
czy, wg krzywej A—B od 954 do 326°. Przy 
tem peraturze 326° skrzepnie również i ołów. Na 
skutek mniejszego ciężaru właściwego kryszta
łów miedzi niż bogatszej w  ołów cieczy zacho
dzi — w w ypadku powolnego krzepnięcia w  sze
rokim zakresie tem peratur, wynoszącym więcej 
niż 600° (954° — 326°) — oddzielanie się ołowiu 
od miedzi. Poniżej 326° miedź i ołów są od sie
bie zupełnie oddzielone i skrzępnięte.

Wielkość i kształt cząsteczek miedzi i oło
wiu zależne są od szybkości studzenia. P rzy 
b. powolnym studzeniu posiada ołów w  stanie 
ciastowatym  jeszcze dość czasu na połączenie 
się w  większe jednostki i utworzenie choinko
wych kryształów, tzw. dendrytów. Jeżeli stu 
dzenie odbywa się b. szybko, ołów zmuszony 
jest wydzielić się i ułożyć w  pierw otnie utw o
rzonej, delikatnej siatce kryształów  miedzi 
w sposób, jaki określi ta  siatka. Pow staje -wów
czas s truk tu ra  z drobno w ydzielonym  oło
wiem kulkowym.
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Wykres równowagi układu Cu — Pb (Hansen).

W ykres równowagi układu Cu- Pb przed
staw ia rys. 2.

Uwagi, podane dla stopu 80/20, dotyczą rów 
nież stopów aż do zawartości 36% Pb, z tą  je 
dynie różnicą, że zależnie od składu początek 
krzepnięcia obniża się od 1083 do 954° wg krzy
wej C—D.

Gdy zawartość Pb przekroczy 36% (w p rak 
tyce spotyka się stosunkowo rzadko zawartości 
do 50% Pb), tw orzy się em ulsja roztopionej 
miedzi i  ołowiu i nie jest to już ciecz jednorod
na, podobnie jak  w  polu I. Jeżeli ciecz tę zosta
wim y w  spokoju, cięższe cząsteczki zdradzają 
tendencję oddzielania się, a na dnie tygla osa
dza się cięższy ołów. Dążność ołowiu do oddzie
lania się rośnie przy niższych tem peraturach  
i jest specjalnie duża poniżej 1000°, natom iast 
powyżej 1000° można przez dokładne mieszanie 
cieczy osiągnąć stosunkowo drobne i rów 
nom ierne rozproszenie i wym ieszanie obu skład
ników. Oba m etale dają jednolitą ciecz dopiero 
po przekroczeniu krzywej, ograniczającej pole 
II, tzn. powyżej 1300°, zależnie od składu che
micznego cieczy. D elikatne rozproszenie ołowiu 
w tym  zakresie, np. dla stopu o zawartości 40% 
Pb, możemy uzyskać w stanie stałym  przy za
stosowaniu dostatecznej szybkości studzenia.

Dla łożysk o najwyższych wym aganiach w y
trzymałościowych, zwłaszcza co do w ytrzym a
łości pod długotrw ałym  obciążeniem, np. w  sil
nikach lotniczych, w ym agana jest — wg ogól
nego zdania — delikatna i drobna struk tura . 
Rzadko spotyka się pogląd, że pierwszeństwo 
należy dać delikatnej struk tu rze  dendrytycznej 
przed najdrobniejszą s tru k tu rą  kulkową. Po
gląd ten  nie jest zresztą poparty  wynikam i 
prób praktycznych. Z drugiej strony nie znamy 
wypadku, aby rozdrobniona do skrajności 
struk tu ra , k tó rą  m ożna osiągnąć przy  zachowa

niu  pewnych w arunków  w czasie fabrykacji ło
żysk, pociągała ze wzrostem  twardości i  w ytrzy
m ałości pod długotrw ałym  obciążeniem również 
wzrost własności ślizgowych. Ustalenie tych da
nych jest utrudnione ze względu na  zm ienne 
zależności między drobnoziarnistością s tru k tu 
ry, twardością i zawartością ołowiu.

W pływ trzeciego składnika w  powyższych 
stopach podwójnych przejaw ia się dość znacz
nie w  struk tu rze  i fizycznych własnościach b rą 
zów ołowiowych. W zrost w ytrzym ałości m ożna 
uzyskać przez; dodatek pierwiastków, jak  cyna, 
nikiel, m angan i antymon. W celu podniesienia 
twardości dodaje się je  m aksym alnie do 6%. 
Przy większych ilościach dodanej cyny nastę
puje niepożądane oddzielanie się ołowiu. Dalszy 
w zrost twardości można osiągnąć przez dodatek 
niklu od 1 — 4%. Dodatki te  obniżają znacznie 
własności, wym agane od łożysk w  czasie u ru 
chomiania i biegu na sucho, tak  że pierw iastki 
te  należy dodawać jedynie w  najkonieczniej
szych wypadkach. Do brązu dla panew ek szyb
kobieżnych silników, w ylanych białym  m eta
lem, dodaje się n ik lu  w  ilości od 6% w  górę. 
Zam iast cyny i antym onu m ożna stosować m an
gan, k tó ry  podobnie jak  nikiel tw orzy z m ie
dzią kryształy  roztw oru stałego. M angan dzia
ła w  brązach ołowiowych również jako odtle- 
niacz.

D ruga grupa pierwiastków, pow odujących 
delikatne rozproszenie ołowiu w  cieczy, znaj
duje się w  brązach ołowiowych w  postaci za
nieczyszczeń, resztek odtleniatnia, w arstw y 
ochronnej lub procesu rafinacji, wzgl. dodawa
ne są um yślnie, niekiedy tylko w  dziesiątych 
częściach procentu. Na roztopiony m etal dzia
łają  w tym  kierunku, że odtleniają lub reagują 
z innymi, z w yjątkiem  tlenu, domieszkami lub 
sam ą cieczą. P rodukty  reakcji są, bądź dosta
tecznie lekkie, wzgl. lotne i w tedy m ogą w ypły
nąć lub pozostać w  cieczy jako nowe cząstecz
ki. Odmienny sposób ich oddziaływania pole
ga na tym, że w pływ ają na  przebieg k rysta li
zacji pierwotnej przez tworzenie ośrodków k ry 
stalizacji, co z kolei wpływa na wielkość 
z iam  kryształów. W brew dawniejszem u —  
ogólnie panującem u — poglądowi m ożna powie
dzieć, że praktyczne działanie ,,m ałych dom ie
szek" ogranicza się u brązów ołowiowych p ra 
wie wyłącznie do efektów odtleniania. S tw ier
dzenie to nabiera tym  większej wyrazistości, 
im wyższa jest zawartość ołowiu. N ajdelikat
niejszą struk tu rę  otrzym uje się w tedy, gdy do 
reakcji w  płynnym  m etalu  użyje się setnej czę
ści procentu domieszki trzeciego pierw iastka. 
■Wielki nadm iar domieszek powoduje n iepraw i
dłowe tworzenie się ośrodków krystalizacji, 
a tym  samym  i nierów nom ierne i częściowo w 
większych skupieniach oddzielanie się ołowiu, 
jak  również —• praw dopodobnie na skutek  re 
akcji gazów — w yw ołuje odwrotne w ydziela
nie się ołowiu. Już kilka setnych procentu siar
ki w yw iera w pływ  na dr ób nózi arnistość s tru k 
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tu ry  dla brązów ołowiowych o wysokiej zaw ar
tości Pb. Natomiast zawartość siarki powyżej 
0,1 % powoduje tworzenie się CuS na granicach 
ziarn, a tym  samym  kruchość stopu. Na struk 
tu rę  w pływ ają również m ałe ilości m etali al
kalicznych.

Technika topienia i odlewania brązów oło
wiowych podobna jest do techniki dla innych 
brązów. Brąz ołowiowy można topić w piecach 
tyglowych, ogrzewanych koksem, olejem  lub 
gazem. Czystsze i łatw iejsze w  kontroli jest to
pienie w  piecach elektrycznych wysokiej czę
stotliwości. Korzystnie działa w tym  w ypadku 
dokładne wymieszanie płynnego m etalu i odpo
w iednia atm osfera.

Stapiania w tyglach dokonywamy w  ten  spo
sób, że dno tygla pokryw a się najpierw  środ
kiem ochronnym, odpowiednim dla czystej mie
dzi, np. zupełnie suchym węglem drzewnym, 
a następnie tygiel wypełnia się szczelnie aż po 
brzegi m ałym i kawałkam i miedzi. Miedź sta
pia się, przy czym powierzchnia jej powinna być 
całkowicie pokryta w arstw ą ochronną. Należy 
starannie uważać, aby tlen i siarka nie miały 
dostępu do kąpieli. Resztę — ogrzanej powyżej 
100° — miedzi zanurza się pod powierzchnię. 
Stopioną miedź odtlenia się normalnie przy po
mocy miedzi fosforowej i pozostawia się krótki 
•czas do odstania się. Z kolei dodaje się ołów, 
podgrzany do 200°. Następnie daje się nową 
w arstw ę ochronną i podnosi się tem peraturę 
do pożądanej wysokości. Jeżeli dodaje się od
pady brązu ołowiowego, tok postępowania jest 
podobny. Również i tu  roztapia się najpierw  
miedź, odtlenia, dodaje odpady i roztapia, a w 
końcu dodaje się ołów. Korzystniejsze wyniki 
można otrzym ać w piecach zamkniętych.

W celu uzyskania należytej postaci ołowiu 
w stopie poleca się stop odpowiednio przegrzać. 
We wszystkich wypadkach wskazane jest stoso
wanie zaprawy o składzie ok. 80% Cu i 20% 
Pb, którą najpierw  należy przegrzać do 1300 — 
1350°, dokładnie wymieszać, nieco ostudzić i roz
lać do „gą,sek“. Gąski wkłada się do tygla, sta
pia, uzupełnia potrzebnym i dodatkami stopo
wymi, a następnie norm alnym  sposobem, jak 
dla brązów topi, odtlenia, pozostawia się przez 
krótki czas do odstania się i odlewa.

Odlewy zwłaszcza łożyska i panewki — w 
wypadku gdy nie chodzi o łożyska złożone (np. 
na panewce stalowej) — odlewa się do w ilgot
nego (zielonego) piasku. Wilgoć, znajdująca się 
w piasku, działa korzystnie na delikatne roz
proszenie ołowiu dzięki swemu działaniu chło
dzącemu. Różnica w rozproszeniu ołowiu i tw ar
dości jest w stosunku do odlewów do piasku su
chego dość znaczna.

Brąz ołowiowy nadaje się również dobrze 
do odlewania we wlewnicach. Aby proces krze
pnięcia przebiegał prawidłowo należy przede 
wszystkim dbać o właściwy kształt wlewnicy 
i  o odpowiednie ukształtow anie grubości ścian.

Wielki w pływ  na jakość odlewu wyw iera tem 
pera tu ra  podgrzewu i tem peratura lania.

Wysokich wym agań co do własności ślizgo
wych nie można dotrzymać w wypadku stoso
w ania panewek łożyskowych, sporządzonych 
wyłącznie z brązu ołowiowego, k tóry z punktu  
widzenia metalurgicznego jest wr stanie stałym  
mieszaniną, kryształów  miedzi i ołowiu. Przy 
produkcji łożysk ślizgowych złożonych wyko
rzystuje się w ielką wytrzym ałość podkładki sta
lowej i dobre własności ślizgowe cienkiej wy- 
ściółki z brązu ołowiowego.

Próby wykazały, że przy m alejącej grubości 
w arstw y brązu ołowiowego na panewce stalowej 
wzrasta jego twardość i granica obciążenia. Ni
ski spółczynnik rozszerzalności cieplnej pane
wek stalowych pozwala na dobór małego luzu 
łożyska. Również rozpiętość ilości obrotów mo
że być zwiększona przy zastosowaniu łożysk 
z panewką stalową. Czas pracy i życie łożyska 
wzrasta przy zmniejszającej się grubości w ar
stewki brązu ołowiowego. Stosowanie łożysk 
złożonych (stal, brąz) przynosi oszczędności 
droższych m etali ślizgowej warstw y, jakim i są 
miedź i - ołów. Jest oczywiste, że oszczędności 
te nie pociągają za sobą pogorszenia jakości, 
lecz odwrotnie — poprawę. Jako dowód może 
służyć fakt, że zasięg zastosowania łożysk złożo
nych rozszerzył się nadzwyczajnie, przy czym 
rozwój ten  nie jest jeszcze bynajm niej zakoń
czony i czyni nadal znaczne postępy.

Odlewanie łożysk złożonych jest zadaniem 
trudnym , trudniejszym  aniżeli zwykłe odlew a
nie do form, a to ze względu, że chodzi w  tym 
wypadku o zlanie stosunkowo miękkiego brązu 
z panewką m etalow ą o wyższej wytrzymałości. 
Do tego celu można by coprawda użyć i innych 
m etali zamiast stali, np. stopów odlewniczych 
miedzi, ogólnie jednak stosowana jest miękka 
stal.

Przebieg produkcji łożysk, wylanych b rą
zem ołowiowym, podobny jest do produkcji ło
żysk z białego m etalu na podkładkach z m ięk
kiej stali lub stopów odlewniczych miedzi.

Poszczególne operacje są następujące:

1) Panew kę stalową należy podgrzać do tem 
peratury, niezbędnej do połączenia się obu 
metali. Powierzchnia jej musi być dopro
wadzona do takiego stanu, wzgl. musi po
zostać w takim  stanie, który gwarantował 
by należyte zlanie się obu metali.

2) Panewkę należy zalać brązem ołowiowym.
3) Na płaszczyznach styku brązu ołowiowego 

ze stalową panewką,, żelazo o punkcie to
pliwości wyższym o ok. 450°, rozpuszczane 
jest przez roztopioną miedź. Najpierw  two
rzy się tu — w zależności od czasu wza
jemnego oddziaływania — cieniutka w ar
stewka stopu żelaza i miedzi, bogatego w 
żelazo. Przy studzeniu ciecz —. krzepnąc — 
wydziela, jako krystalizację pierw otną m a
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łe kryształy żelaza w  postaci kropli, gwiazd 
lub choinek. W ten  sposób między stalową 
podkładką a stopem  miedzi (brązem oło
wiowym) pow staje przejściowa w arstw a, 
składająca się ze stopu żelazo - miedź, bo
gatego w  żelazo, tworząca między obu m e
talam i stal — miedź, mocne i nierozerw al
ne połączenie.

4) Odlew powinien być chłodzony z odpowie
dnią szybkością, a to w  celu uzyskania ró 
wnom iernej, delikatnej i gęstej struk tu ry  
w  w arstw ie ślizgowej.

Zadanie wyprodukow ania odlewów, złożo
nych z brązu ołowiowego, jest w  stosunku do 
odlewów z białego m etalu  niezw ykle trudne 
do wykonania, albowiem panew kę stalową 
ogrzewa się znacznie wyżej aniżeli przy białym  
m etalu. Ponadto, ponieważ chodzi o połączenie 
się stali ze stopem miedzi, k tóry krzepnie przy 
tem peraturze ok. 1100°, znaczny w pływ  na połą
czenie się obu m etali mogą w  tych okolicznoś
ciach wyw ierać tworzące się tlenki w czasie 
procesu topienia, jak  również mogące się uw al
niać w pewnych w arunkach gazy.

Przy doborze odpowiedniego gatunku stali 
należy przede wszystkim  uwzględnić operację, 
podaną poprzednio w  p. 3. Należy wystrzegać 
się stali wrażliwych na napięcia i pęknięcia, ja 
kie mogą wystąpić przy tak  gwałtow nych 
wstrząsach i gwałtow nym  studzeniu. Na pod
stawie dotychczasowych doświadczeń d la  osią
gnięcia dobrego połączenia nadają  się miękkie 
gatunki stali do naw ęglania o zawartości węgla 
0.10 — 0.20%. Stale te, oraz im  podobne stale 
m iękkie o gwarantow anej czystości i niskiej za
wartości węgla, zachowują się szczególnie ko
rzystnie, takie domieszki bowiem jak  węgiel, 
fosfor i krzem, rozmieszczone częściowo na gra
nicach ziarn i tworzące kruchą, m iędzykrysta- 
liczną warstw ę, ew. działając jako dodatki u - 
tw ardzające podtrzym ują i potęgują napięcia, 
jakie pow stają w czasie odlewania i krzepnię
cia łożyska.

W pływ węgla na jakość połączenia odlewów 
złożonych miedź — stal nie jest jeszcze nauko
wo całkowicie wyjaśniony, jednakże opierając 
się tna dotychczasowych pracach badawczych 
można zauważyć, że przy w zrastającej zaw arto
ści węgla i zachowaniu innych w arunków  bez 
zmian, zdolność dyfuzji m aleje.

Szczególnie troskliw ą uwagę należy zwró
cić na  pow ierzchnię panew ki stalowej. Pow ierz
chnia ta powinna być przed laniem  oczyszczo
na, gładka i bez rys. Porysowanie powierzchni, 
jakie powstaje przy obróbce, m oże być w niektó
rych wypadkach, u łożysk wysoko obciążonych, 
powodem pęknięcia na skutek zmęczenia. Za
nieczyszczenia przyczepiają się mocniej do szor
stkich płaszczyzn panew ki i trudniej je stam tąd 
usunąć. O ile chodzi o zanieczyszczenia ze
wnętrzne, na pierwszym m iejscu znajdują  się 
sm ary (tłuszcze) i oleje. Przy żarzeniu i pod

grzewaniu koksują i z kolei mogą na skutek 
zgazowania w płynąć niekorzystnie na płynny 
m etal i być ew entualnie przyczyną wadliwego 
połączenia. Również rdza i zgorzelina jest dla 
tego rodzaju odlewów niebezpieczna. Jeżeli 
idzie o lekki nalot rdzy, często można ją  usunąć 
już w  redukcyjnej atmosferze w czasie nagrze
wania, wzgl. w  kąpieli boraksowej, o ile ta  nie 
jest jeszcze przesycona tlenkami.

Sposoby lania tego rodzaju łożysk byw ają 
często przez wynalazców patentow ane. W zasa
dzie można rozróżnić 2 sposoby lania: statycz
nie i odśrodkowo. Do sposobu statycznego nale
ży odlewanie w formie piaskowej. W innym  w y
padku panewkę stalową zanurza się do roztopio
nej kąpieli brą^u ołowiowego. Łożyska, lane od
środkowo, mogą być w ykonane z m ateriału  
płynnego lub stałego przez podgrzewanie pa
newki przy pomocy płom ienia lub prądu elek
trycznego o wysokiej częstotliwości. Cienko
ścienne łożyska można produkować przez zanu
rzanie poszczególnych panew ek do roztopionego 
brązu ołowiowego lub przez lanie brązu ołowio
wego na  pas. Próbowano również i odlewania 
w próżni.

Przy wszystkich sposobach odlew ania łożysk 
złożonych należy uważać, aby nie nastąpiło zbyt 
duże wzbogacenie w arstew ki brązu ołowiowego 
w żelazo, pochodzące z częściowego rozpuszcze
nia panew ki stalowej, może to bowiem zdarzyć 
się przy zbyt wysokim przegrzaniu panew ki s ta 
lowej i zbyt opóźnionym początku studzenia. 
Studzenie odbyw a się przez zanurzenie do wody 
lub natryskiem  wodnym. Rozpuszczalność żela
za w miedzi jest b. m ała i przy 1083° wynosi za
ledwie 4%, przy tem peraturze zaś otoczenia p ra 
ktycznie nie istnieje. W krzepnącym  odlewie 
z brązu ołowiowego wydziela się więc żelazo, 
w tym  w ypadku w  postaci osobnych kryształów. 
Działają one niekorzystnie na własności ślizgowe 
łożyska, atakując w ał i pow odując tworzenie się 
na nim  rys. Ponadto zachodzi niebezpieczeństwo 
tworzenia się twardego węglika Fe3C z cząste
czek węgla, pochodzącego z grafitow ych tygli. 
Wg najnowszych badań i doświadczeń żelazo, 
w ilości poniżej 1,5% Fe w gotowej w arstew ce 
brązu ołowiowego, nie wpływa niekorzystnie 
na własności łożyska, nie uwidocznia się zaś jego 
wpływ, jeżeli jest drobno i równom iernie roz
mieszczone.

Trudności techniczne, napotykane przy laniu 
łożysk ślizgowych z brązu ołowiowego o wyso
kiej zawartości ołowiu, były  powodem w prow a
dzenia produkcji łożysk spiekanych. P ie rw 
szych prób dokonano na spiekanych brązow ych 
łożyskach skrzynkowych. Miedź, cynę i ew. 
grafit w  postaci proszków miesza się razem 
w ilościach 8 — 10% Sn, 1 — 2% grafitu, reszta 
miedzi. Miedź w  proszku p rasu je  się pod ciśnie
niem 2000 do 4000 kg/cm2. Sprasow ane przed
mioty żarzy się z kolei w  atm osferze obojętnej 
lub redukującej. Spiekanie dyfuzyjne trw a 10 
do 60 min. przy tem peraturze 700 do 800°. Spie
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kane łożyska skrzynkowe są porowate. Ich pory 
napełnia się olejem  w próżni lub przez kilkugo
dzinne zanurzanie w oleju o tem peraturze 100°. 
Ilość pochłoniętego oleju wynosi 20 — 30% ob
jętości łożyska skrzynkowego. W yprodukowane 
w ten  sposób skrzynki lub łożyska z porami, n a 
pełnionym i olejem, nazyw ają się sam osm arują- 
cymi i stosowane są w tych wypadkach, gdy 
smarowanie pod ciśnieniem było by trudne, 
wzgl. kosztowne do wykonania.

Łożyska ślizgowe z panewką stalową i spie
kaną w arstw ą brązu ołowiowego można produ
kować o zawartości ołowiu, dochodzącej do 45 
— 55% Pb, przy czym nie zachodzi obawa m iej
scowego nagrom adzenia się cząsteczek ołowiu. 
Po sprasowaniu łożyska spieka się w  strum ieniu 
wodoru przy 900°, w wypadku gdy zawierają

20 — 35% Pb, natom iast przy zawartości 45 — 
55% Pb tem peratura  spiekania wynosi 750°. P o 
łączenie w arstw  m iedzianych i brązow ych na
stępuje stosunkowo łatwo, natom iast połączenie 
ze stalą jest trudniejsze i odbywa się dopiero 
przy zastosowaniu pośredniej w arstw y cynowej. 
Zastosowanie łożysk spiekanych ogranicza ich 
mniejsza wytrzymałość. Nie nadają się one np. 
dla wysokich obciążeń dynamicznych.

W pływ rozwiązania i ułożenia konstrukcyj
nego, jako też samej konstrukcji łożyska na pod
niesienie trwałości i możliwości zwiększenia ob
ciążenia, jest ogólnie niedoceniany. Obciążenie 
jednostkowe łożyska można podnieść kilkakrot
nie przez zastosowanie należytego jego kształtu. 
Wg najnowszych danych grubość wylanej w ar
stw y łożyska powinna wahać się w  granicach:

Średnice Eiały m etal Brąz ołowiowy

Do 250 mm CD (d ) 0,01 d +  0,5 mm 0,005 d. +  0,5 mm

Ponad 250 mm O  (d) 0,004 d +  2 mm 0,003 d +  0,1 mm

Decydujący wpływ na podniesienie w ytrzy
małości odlewu na obciążenie oraz na zabezpie
czenie go przed pęknięciem w skutek zmęczenia 
m ateriału, zwłaszcza przy zmiennych obciąże
niach łożyska, w yw iera należyte połączenie sto
pu łożyskowego z panew ką stalową. Gładkie po
wierzchnie styku, dobre po cynowanie przy pro
dukcji łożysk z białego m etalu, dotrzym ywanie 
odpowiedniej tem peratury  nagrzewu panewki 
stalowej oraz właściwe przytopienie stopu łoży
skowego do panewki, stanow ią konieczne w arun
ki do osiągnięcia dokładnego połączenia między 
panewką stalową a odlaną warstewką, szczegól
nie dla łożysk z brązu ołowiowego.

Przy konstruow aniu nowoczesnych łożysk 
stalowych, w ylanych brązem  ołowiowym, należy 
uwzględnić również takie okoliczności jak  luz ło
żyska, sm arowanie i twardość wału, które 
w  pracy łożyska odgryw ają nadzwyczaj ważną 
rolę.

W ykonywanie rowków sm arujących na ob
ciążonej (nośnej) części łożyska jest niedopusz
czalne, ponieważ w tedy ciśnienie warstew ki ole
jowej (smarującej) w  rowkach tych zupełnie 
spadnie, co może spowodować znaczne obniże
nie możliwości obciążenia łożyska.

Niezwykle ważny dla bezpieczeństwa ruchu 
łożyska jest dobór odpowiedniego luzu łożyska. 
Luz ten  można obliczyć z obciążenia, ilości obro
tów  i lępkości środka smarującego (oleju), p rzy j
m ując pewne, mimośrodkowe ułożenie wału w 
łożysku. Obliczony w  ten  sposób luz między ło
żyskiem a wałem  jest to luz ruchowy. Nato
m iast luz m ontażowy powinien być, ze względu

na rozszerzalność cieplną m etalowych części ło
żyska, odpowiednio większy (jedynie w  nielicz
nych wypadkach — mniejszy).

Praktyczne w artości dla luzu łożysk przy  za
stosowaniu różnych stopów łożyskowych, w za
leżności od ilości obrotów, podaje wykres B u
ska (rys. 3).

O 10000 20000 30000 40000 n/m in

1. Stopy CuSn, CuZn i PbBz na panew kach s ta 
lowych.

2. Biały m etal Sn—Pb, stopy Cd.
3. Żeliwo.
4. Lekkie m etale w łożysku stalowym, stop Ag 

na panewce stalowej.
5. Lekkie metale w łożysku z lekkiego metalu.
6. Stopy Zn.

Rys. 3

Wielkości luzu dla łożysk z różnych stopów ło
żyskowych w zależności od ilości obrotów.
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Obróbka powierzchni ślizgowych powinna 
być niezwykle staranna. Z obserwacji własności 
ślizgowych oraz wytrzym ałości wynika, że kw e
stia jakości powierzchni m etali łożyskowych n a
biera znaczenia przy rosnącej twardości. Np. b ia
ły m etal m a większą możliwość dotarcia się 
i dopasowania w czasie m chu, w7 w yniku czego 
można otrzymać wypolerow aną jak  lustro po
wierzchnię ślizgania łożyska.

W ymagania dla łożysk z brązu ołowiowego, 
co do starannej konstrukcji, są na skutek ich 
większej twardości i pracy przy większych ob
ciążeniach znacznie wyższe. Należyte doprowa
dzenie smaru, tworzenie się w arstew ki oleju, 
praw idłowe odprowadzenie ciepła i dobrze do
pasowane powierzchnie ślizgania w celu niedo
puszczenia do jakichkolw iek bądź lokalnych 
przeciążeń, w inny być w konstrukcji odpowied
nio uwzględnione. Panew ka łożyska musi opie
rać się na całej swej zewnętrznej powierzchni 
na obudowie łożyska, tak  aby pod w pływ em  ci
śnienia nie uległa deformacji. Dokładny styk 
na całej powierzchni jest równocześnie ważnym 
w arunkiem  dla odprowadzenia ciepła.

Najlepszą jakość powierzchni m ożna osią
gnąć przez obróbkę przy pomocy diamentów, 
wzgl. dobrze szlifowanych tw ardych m etali. J e 
szcze lepsze wyniki, dotyczące zwierciadlistego 
połysku i dokładnej obróbki, dają specjalne no
woczesne obrabiarki, zaopatrzone w  precyzyjne 
wrzeciona.

Jako seryjne badania łożysk, w ylanych b rą 
zem ołowiowym, stosuje się badania nieniszczą,- 
ce przy  pomocy prom ieni Roentgena oraz próby 
wapna. Oczywiście, kontrola odlewni przy po
mocy analizy chemicznej w inna być prowadzo
na stale. Od czasu do czasu, zwłaszcza przy 
laniu nowego typu  łożysk, dokonywa się badań 
mikroskopowych, m ających przede wszystkim  
na celu stw ierdzenie czy studzenie i krzepnięcie 
przebiega prawidłowo. Badania rentgenografi- 
czne łożysk przeprow adza się przy pomocy spe
cjalnego urządzenia, na  którym  rentge-nuje się 
równocześnie większą ilość łożysk na film, który 
po w yw ołaniu i osuszeniu bada się w odpowied
nim przyrządzie. Typow e wady, jakie można 
w ykryć prom ieniam i Roentgena są: pęcherze ga
zowe, porowatość, pęknięcia, wadliwe połącze
nie, domieszki, zanieczyszczenia, żużel, wydzie
lanie się ołowiu i in. O tym, czy łożyska z m niej
szymi wadam i można w ykorzystać i zastosować, 
decyduje umowa producenta z odbiorcą.

Bielenie wapnem  ma na celu w ykrycie wad, 
k tóre wychodzą aż na powierzchnię, w  odróżnie
niu od próby Roentgena, w ykryw ającej w ady

w ew nątrz m ateriału. Próbę w apna wykonuje 
się w  ten  sposób, że łożyska ogrzewa się w ole
ju  o średniej lepkości przy tem peraturze do 
100° lub wyżej, przez co olej wsiąka do m iejsc 
wadliwych. Po w ygrzaniu w oleju łożyska nale
ży obetrzeć z nadm iaru  oleju, a następnie pobie
lić (przez natrysk) m lekiem  wapiennym. Po k ró t
kim czasie olej, w ydobyw ając się ze szczelin 
i rys, tw orzy plam y na w arstw ie wapiennej 
i oznacza w ten sposób w adliw e m iejsca odlewu.

Inną, łatw ą i stosowaną bieżąco próbą, m ają
cą na celu zbadanie jakości połączenia obu 
w arstw , jest próba dźwiękowa. Przy uderzeniu 
panew ka powinna dać czysty dźwięk, natom iast 
dźwięk m atowy oznacza wadliw e połączenie- 
w arstew ki brązu z panew ką stalową.

Grubość wylanej w arstw y można mierzyć 
metodą magnetyczną.

Łożyska, w ylane brązem  ołowiowym, stoso
wane są nie tylko przy budowie lekkich silni
ków, lecz również obrabiarek, w  kolejnictwie,, 
m arynarce, w silnikach Diesla itp. Pozwalają, 
one na  zastosowanie większych obciążeń i wyż
szej tem peratury  łożyska aniżeli łożysko, w yla- 
ne kompozycją (białym metalem).

Brąz ołowiowy stosowano już w  sześćdziesią
tych latach m inionego. stulecia do wylewania 
łożysk wagonów kolejowych. Po dobrych w y
nikach w1 tej gałęzi transportu  znalazł on rów 
nież zastosowanie w przem yśle samochodowym 
i lotniczym.

Produkcja łożysk tego rodzaju jest stosunko
wo trudna i kosztowna. Odlewnie i w arsztat m e
chaniczny muszą być dobrze wyposażone nie 
tylko w  urządzenia produkcyjne lecz również 
kontrolne. P rodukcja jest silnie hamowana 
wielką ilością różnych typów' konstrukcji, 
kształtów i wym iarów, które zazwyczaj różnią 
się od siebie jedynie b. nieznacznie.

Przedsiębiorstwo państw owe „H uty Metali" 
(Kovohute), produkujące łożyska ślizgowe, po
siada już ponad 900 rysunków  różnych łożysk 
silników  spalinowych, benzynowych i nafto
wych, przy czym stale dopływają jeszcze nowe 
odmiany.

Jako producenci łożysk ślizgowych apeluje
my do konstruktorów  silników7 spalinowych 
o wprowadzenie jednolitych typów i ogranicze
nie ilości różnych rodzai łożysk do takich kształ
tów i wymiarów, które w praktyce zdały już 
egzamin. W tedy i w  naszych zakładach można 
będzie wprowadzić produkcję seryjną, która po
zwoli na znaczne obniżenie kosztów produkcji^ 
a tym  sam ym  i ceny łożysk.
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Oznaczanie glinu i tytanu w stalach metodq
spektrograficznq

(Przebieg prac badawczych nad opracowaniem  spektrograficznej metody oznaczania glinu i ty tanu  w s ta 
lach w  spektrograficznym  'laboratorium  huty ,,Boldi“ w  Kladnie).

Oznaczanie glinu
Oznaczanie małych ilości glinu (poniżej 

0,1%, którą to ilość dodaje się do stali w celu 
regulowania wielkości ziarn austenitu) przepro
wadza się najczęściej metodą oxychinolinową, 
niedokładną i długą, zwłaszcza w obecności 
trudnych do oddzielenia dodatków chromu 
i wanadu. W tym  wypadku nadzwyczaj korzyst
na okazała się m etoda spektrograf iczna, pomimo 
że podaje ona całkowitą zawartość glinu roz
puszczonego oraz glinu, będącego w związkach 
Chemicznych, jak A L 03 i gliniany. Pochodzi to 
stąd, że w iskrze elektrycznej obie postacie gli
nu parują, jednakowo. Ostatecznie w większo
ści przypadków całkowita zawartość (znalezio
na) glinu równa się w przybliżeniu zawartości 
glinu rozpuszczonego, ponieważ glin, związany 
chemicznie, znajduje się w stalach jedynie 
w stosunkowo małych ilościach.

M e t o d y  d o t y c h c z a s o w e .  Po 
odzyskaniu niepodległości postanowiono dopro
wadzić m. in. również do porządku laborato
rium  spektrograf iczne hu ty  ,,Poldi“. Spotkał 
m nie ten  zaszczyt, że polecono mi, abym podjął 
się owej pracy. Przy przeglądaniu starych pro
tokółów i wykresów z przebiegu prac stw ierdzi
łem, że w 'okresie przynajm niej 3 la t chemicy 
niemieccy (laboratorium  spektrograficzne pro
wadzone było wyłącznie przez niemieckich in 
żynierów) zajmowali się przede wszystkim ozna
czaniem glinu w  stalach. W końcowej fazie p ra
cy doszli oni do- stadium, w którym  do analizy 
stosowali płaskie płytki z badanego m ateriału 
oraz przeciw elektrody kadmowe. Była to więc 
nieco zmieniona m etoda Hartleifa, który przy 
oznaczaniu glinu w stalach (Fe 3963 — Al 3961), 
nie zawierających molibdenu ani chromu (poni
żej 0,2%), używa jako przeciwelektrody — że
laza karbonylowego. Przy małej zawartości gli
nu m etoda ta  była b. zbliżona — o ile chodzi 
o wyniki — do m etody Hartleifa. Porów nyw a
łem obie te m etody w  ten sposób, że poprzed
nio analizowane próbki badałem  ponownie, przy 
użyciu żelaza elektrolitycznego Hilgera jako 
przeciwelektrody. Przy zawartości glinu 0,01 — 
0,04%, począwszy od ilości 0,015% krzywa za
czernienia (krzywa cechowania) jest prostą, co 
odpowiada naszym nowym wynikom. Różnice 
pomiędzy analizami chemicznymi i spektrogra- 
ficznymi były tego samego rzędu i wynosiły ok. 
6,001 — 0,003% Al.

P rzy  większej zawartości Al (0,5 — 3,0% Al) 
technicy niemieccy napotykali przy zastosowa

niu elektrody kadmowej na wielkie trudnością 
naw et przy uwzględnieniu wszelkich możliwych 
ulepszeń (elektrody, obracające się dookoła osi,, 
dodatkowa pojemność itd.). Po przeprowadzeniu 
setek analiz bez osiągnięcia widocznego postępu 
dalsze stosowanie tej m etody okazało się bezce
lowe. Zastosowanie przeciwelektrody obniża 
mianowicie b. znacznie bezwzględną czułość/ 
ponieważ pary glinu podczas iskrzenia podlega
ją, rozrzedzeniu 2-krotnie większemu niż p rzy : 
zastosowaniu obu elektrod z tego samego (bada-; 
nego) m ateriału.

Inny sposób oznaczania glinu w stali, cieszą-; 
cy się u wielu dobrą opinią, stanowi tzw. ana
liza roztworu przy pomocy absolutnie (spektral
nie) czystych elektrod węglowych (tzw. węgiel 
bez prążków). "Wielką zaletę tej m etody stanowi 
łatwość przygotowania standartów  do cechowa-i 
nia krzywych zaczernienia, a to po prostu przy 
pomocy roztworów syntetycznych. Jednakże 
i w  tym  wypadku istnieje cały szereg czynni
ków, wywierających nader niekorzystny wpływ 
na jakość wyników, nie mówiąc już o głównej 
trudności, jaką stanowi przygotowanie roztwo
rów z badanych m ateriałów. Przy analizie spek
trograficznej pragniem y mianowicie ominąć na j
żmudniejszą i najdłuższą część analizy — roz
puszczanie próbek (przy rozpuszczaniu pozostaje 
jeszcze niekiedy nierozpuszczalna reszta, którą 
należy najpierw  przetopić z sodą itd.). Następ
nie należy zwrócić uwagę na to, że przy iskrze
niu elektrod węglowych, nasyconych roztwora
mi metali, zmienia się b. szybko stosunek in ten
sywności porównywanych prążków. Spowodo
wane jest to tym, że węgiel nasycony jest roz
tworam i m etali jedynie na powierzchni i sól m e
talu  w czasie iskrzenia b. szybko paru je Pozo
staje  tylko węgiel, a zaczernienie widma m aleje 
proporcjonalnie do czasu. Oznacza to, że m usi
m y zastosować b. krótkie przediskrzenie, wzgl. 
nie stosować go w ogóle oraz możliwie krótki 
czas naświetlania. P rzy dłuższym czasie naświe
tlania pojaw iają się widma atmosfery oraz p rą
żki cyjanu. Dlatego też tu ta j, zgodnie z poglą
dem Schliessmanna, odchylenia od analizy che
micznej były znacznie większe ( +  0,004 do d l 
0,008%). Częściowe poprawienie wyników mo
żna osiągnąć przy pomocy przerywacza Pfeilstic- 
kera, k tóry  w  toku tej pracy uruchomiono. Po
praw a ta  polega przede wszystkim na większej 
jasności widma i osłabieniu prążków CN.

W końcu trzecią — a wg naszych doświad
czeń najlepszą — jest m etoda ze stałym i elek
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trodami, którą opracowaliśmy i którą stale sto
sujemy.

E l e k t r o d y .  Z badanego m ateriału  trzeba 
przygotować 2 pręciki o średnicy 4 — 5 mm. Oba 
końce elektrod należy obrobić, nadając im 
kształt walca o średnicy 3 mm, a brzegi nieco 
obtoczyć na tokarni, tak  aby iskra się nie ,,w gry
z a ła ś  Następnie oba końce ogrzewa się paln i
kiem gazowym do ciemno - czerwonego żaru 
i czyści ostrym  nożem na tokarni, ale jedynie 
tylko płaszczyzny iskrzenia. W w ypadku p rzy 
gotowania tych elektrod przez obrobienie 2 w y
ciętych kawałków badanego m ateriału, czynność 
ta sta je  się najdłuższą częścią całej operacji. 
Obecnie można przygotować elektrody w ciągu 
kilku m inut, bezpośrednio z płynnego m ateriału  
z pieca, następującym  sposobem;.

Szklarnią ru rkę  o średnicy 3 mm łączy się 
przy pomocy gumowego węża z pom pką ssącą. 
Pobiera się łyżką próbkę badanej stali z pieca, 
a następnie lewą ręką (w skórzanej rękawicy) 
szybko w kłada się w olny koniec ru rk i do p łyn
nej stali, przy pomocy zaś praw ej ręki gw ałto
wnie wysysa się z niej powietrze. Z kolei należy 
ru rkę  natychm iast wyciągnąć ze stali i zanurzyć 
w przygotowanym  naczyniu z wodą. Przy pe
wnej w praw ie i dostatecznej zręczności można 
otrzym ać w  ten  sposób pręciki stali, dochodzące 
do długości 10 cm, o średnicy, wynoszącej do
kładnie 3 mm, które teraz w ystarczy jedynie 
przepołowić i elektrody gotowe są, do pracy. P rę 
ciki te  są rów ne i gładkie, jak  po b. starannej 
obróbce. Całą tę  czynność należy wykonać 
w ułam ku sekundy, tak  aby szkło nie zdążyło się 
roztopić.

Po zanurzeniu do wody szkło, na skutek 
gwałtownego ostudzenia, rozpryskuje się na n a j
drobniejsze kawałki, wobec czego na pręciku nie 
pozostaje go ani śladu. Należy jednak zaznaczyć, 
że niezbędna jest tu  w ielka szybkość i zręczność. 
Sposób ten  pozwala zredukować całkow ity czas 
przygotow ania elektrod (cięcie, obróbka itp.) do 
kilku m inut. Gotowe elektrody przesyła się po
cztą pneum atyczną ze stalowni bezpośrednio do 
laboratorium  spektrograficznego.

S p e k t r o g r a f .  Do pracy  używa się w ielkie
go spektrografu kwarcowego, o długości widm a 
24 cm, przy przesłonie 1:15. Światło iskier kie
row ane jest równom iernie na szczelinę o szero- 
ści 0,03 mm, przez układ 3 soczewek o ognisko
wych 80, 160 i 227 mm. Odległość soczewek 
wynosi w  naszym w ypadku 96 — 96 — 305 mmO
(dla 3100 A). Elektrody, oddalone od siebie o 2 
mm, oświetla się w czasie iskrzenia lam pą r tę 
ciową, w  celu zjonizowania środowiska (łatw iej
szy i regularniejszy przepływ  iskier).

Ź r ó d ł o  p r ą d u  e l e k t r y c z n e g o .  W celu 
otrzym ania iskier zastosowano norm alny gene
ra to r (iskiernik) Feussnera, z obrotowym  prze
rywaczem  oraz dodatkowym i kondensatoram i 
(płytkowe, które łatwo ulegały przebiciu, w y

mieniono na stałe). Przy pojemności 3000 cm 
i sam oindukcji 80000 cm stosuje się napięcie 
12600 V (FF4, 1/1 C, 1/10 L).

P r o c e s  f o t o g r a f i c z n y .  Czas przediskrze- 
nia trw a 75 sek., naśw ietlania — 2min. F iltr 
zawiera 10% P t (stosowano filtr o 10% przepu
szczalności światła). Jako najodpow iedniejsze 
poleca się nowe czeskie p ły ty  AKO - REPRO, 
Nr em ulsji 8101/2, które pod względem swych 
własności są b. zbliżone do dawniej używanych 
płyt Agfa — Spektral blau.

W ażne jest, abv nłvtv bvłv w vsokokontra- 
stowe, drobnoziarniste i niezbyt czułe. Stosu
jem y wywoływacz kontrastow y m etolhydrochi- 
nonowy (3 m in przy 19°). Proces wyw oływ ania 
przeryw a się w  słabym  kwasie octowym, a na
stępnie u trw ala  się w szybkim kw aśnym  u trw a
laczu (2 min.). P ły ty  wym yw a się z kolei pod 
silnym  strum ieniem  wody (stosując wodę filtro
w aną ze względu na możliwość mechanicznego 
uszkodzenia em ulsji delikatnym  piaskiem) w 
ciągu m niej więcej 5 min., opłukuje się destylo
waną wodą i suszy w suszarce ssącej, f iltru ją 
cej powietrze (w środowisku nie zawierającym  
pyłu w ystarczy naw et zwyczajny prąd  powie
trza). W ten  sposób można skrócić suszenie de 
5 min. (po zanurzeniu w alkoholu etylowym 
p ły ta  jest sucha w czasie 60 — 90 sek., em ulsja 
jednak znacznie przy tym  cierpi i może ulec 
deformacji).

F o  to m e  tnoj w a n i  e. Odpowiednie prążki 
na płycie fotom etru jem y fotom etrem  Zeissa 
z galw anom etrem  lusterkow ym  (firm y Ruhst- 
rat). Niestety, nie posiadam y nowoczesnego, 
szybkiego fotom etru, dzięki którem u można by 
skrócić czas pomiaru, a praca była by  o w iele 
wygodniejsza oraz szybsza i dawała większą 
gw arancję uniknięcia pom yłek i błędów.

H o m o l o g i c z n e  p a r y  p r ą ż k ó w .  W na
szym w ypadku kwestia ta  była łatw a do rozw ią
zania, ponieważ glin m a mało prążków widma. 
Na początku pracy wyłączyliśm y te  prążki, któ
re się pokryw ają z prążkam i pierwiastków, 
znajdujących się w próbce.

W naszym  przykładzie (zawartość glinu od 
0,5 — 3,0%) najw ygodniejsza okazała się nastę
pująca para prążków:

Al =  3082,2 A oraz Fe =  3083,7 A

Dla m ałych ilości glinu stosunkowo' najbardziej 
czuły jest prążek 3961,5 i przynależny do niego 
prążek żelaza 3963,1.

W tym  w ypadku wyniki nasze zgadzają się 
z w ynikam i pracy R. Castro. Jednakże przy 
większej zawartości glinu nasza para  prążków 
Fe 3083,7 — Al 3082,2 jest daleko wygodniejsza, 
niż wszystkie inne pary  prążków widma, poda
w ane przez R. Castro. W tym  kierunku m am y 
dostateczne doświadczenie, oparte na szeregu
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oznaczeń, zarówno ruchow ych jak  i kontrolnych, 
których statystyki nie podaję, ale które potw ier
dzają ponad wszelką wątpliwość słuszność naszej 
metody.

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

W .niniejszym artykule podano jedynie jako 
przykład kilka naszych analiz ruchowych, gdzie 
we wszystkich wypadkach są równocześnie na
świetlone próbki wzorcowe (elektrody o znanej 
i dokładnie oznaczonej zawartości glinu). Przez 
to, że praw ie zawsze wkzystkie punkty leżą na 
krzywej cechowania (nawet przy wielkiej rozpię
tości 0,8 — 3,0% Al), wykazano ponad wszelką 
wątpliwość, iż metoda ta jest dobra, i dokładna. 
Jako dalsze potwierdzenie słuszności może słu
żyć fakt, że od czasu wprowadzenia oznaczeń 
glinu metodą spektrograficzną nie otrzym aliśm y 
ani jednej reklam acji z ruchu.

W przeciwieństwie do m etody R. Castro, któ
ry pracuje z przediskrzeniem  2-stcpniowym 
(mocne i słabe po jednej minucie każde) i 6- 
m inutowym  naświetlaniem, w naszym w ypad
ku przediskrzenie wraz z naświetlaniem  trw a 
łącznie tylko 3 min. R. Castro musi ponadto jesz
cze 2-krotnie (mocne i norm alne przediskrze
nie) zmieniać w arunki elektryczne generatora 
(pojemność i samoindukcję).

P ły ta 19/N/47

L . p . % A l
F e

3 0 8 4
A l

3 0 8 2 , 2
l o g  K

1 0,85 84 94 -  0,049 -  0,07
2 1,00 74 74 0,000 0,00
3 1 25 93 85 +  0,039 0,10
4 1,61 77 60 +  0,108 0,207
5 2,85 70 40 +  0,243 0,453

P ły ta 27/N/47

1 0,85 110 125 -  0,056 -  0,07
2 1,00 105 109 -  0,016 -  0,00
3 1,61 110 75 +  0,167 +  0,207

Płyta 30/N/47

1 0,22 139 205 -  0,168 -  0,342
2 0,85 150 170 -  0,055 -  0,07
3 1,00 137 141 -  0,013 0,000

P ły ta 34/N/47

1 0,85 193 209 - -  0,034 -  0,07
2 1,00 220 222 - 0,003 0,00
3 1,61 189 149 +  0,104 +  0,207

Fe 3084 A Al 3082,2

Fe Hilgera 

Al

Stal o zawartości 0,8% Al

Rys. 1
Szczegóły widma stali z prążkami Fe i Al
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Oznaczanie tytanu
W literatu rze fachowej, z w yjątkiem  drob

nych wzm ianek (M. P. W inokurow i P. Halitz), 
nie znajdujem y bardziej szczegółowych prac 
o oznaczaniu tytanu. W ydaje się to niew iary
godne, jeżeli weźmiemy pod uwagę trudności, 
jakie nastręcza pierwiastek, o którym  mowa, 
przy norm alnej analizie chemicznej.

Dotychczas najczęściej stosowano oznaczanie 
kolorym etryczne, które jest wprawdzie b. szyb
kie i wygodne, lecz dla stali, zawierającej chrom 
— ze względu na zabarwienie roztw oru — nie
dokładne. Fotometryczme pracować można je
dynie do zawartości ok. 1% tytanu, natom iast 
powyżej tej zawartości można go oznaczać je
dynie wagowo. Czas trw ania analizy ulega 
przedłużeniu na skutek obecności W, Mo i V, 
które przeszkadzają w pracy, skutkiem  czego 
ty tan  należy najpierw  wytrącić z roztworu.

Biorąc pod uwagę powyższe okoliczności 
zdecydowałem się opracować m etodę spektro- 
graficzną szybką i dokładną, w m iarę możno
ści prostą, odpowiadającą naw et najw iększej 
rozpiętości, o ile chodzi o zawartość procentową 
tytanu.

W y b ó r  p r ą ż k ó w  w i d m a .  Głównym ce
lem było wyszukanie najodpowiedniejszej ho
mologicznej pary  prążków widma (Ti — Fe), 
która odpowiadała by wszystkim warunkom  
analizy spektrograf icznej. Prążki te  winny 
znajdować się w m iarę możności blisko siebie 
i mieć dostateczną siłę zaczernienia przy w iel
kiej procentowej rozpiętości, natom iast nie po
w inny pokrywać się z prążkam i sąsiednimi.

M. P. W inokurow poleca parę prążków Ti 
3261,601 — Fe 3305,978, dzięki której osiągnął 
podobno dokładność dz 5 — rk 6%, lecz przy 
rozpiętości jedynie 0,3 — 0,7% Ti. Prążki te

Skala długości 

fal w 100 A

Czyste Fe

Ti =  0,81%

Ti =  120%

Fe 3465,86 | | Ti 3387,8

Ti =  0,32%

Rys. 6

Szczegóły widma stali z prążkami Fe i Ti



Str. 126 H U T N I K Nr 3—4

nie w ydają mi się jednak zbyt szczęśliwie do
branymi, ponieważ:

1) prążek Ti 3261,601 jest niewyraźny,
2) prążek Fe 3305,978 dla stali, naw et lekko 

stopowej, pokryw a się z prążkam i p ier
w iastków stopowych,

3) rozpiętość 0,3 — 0,7% Ti jest w praktyce 
zbyt mała.

Sposób ten  nie prowadzi więc do celu, zwła
szcza jeżeli pragniem y opracować metodę, którą 
mógłby się posługiwać naw et laborant bez w ięk
szej znajomości spektrografii.

P. Halitz poleca inne pary  prążków, a m iano
wicie:

I Ti 3077 — Fe 3078
II Ti 3168 — Fe 3166,4

słabe i często przykryw ane innymi. I tak  wg 
Kaisera:

prążek Ti II — 3168,52 posiada intensywność 10 
prążek Fe I — 3166,4 ,, ,, 4

skutkiem  czego prążek Ti II jest silnie p rzykry
wany.

Ponieważ tablice Kaiser — Ritschla w ogóle 
nie uwzględniają pary prążków Ti 3077 i Fe 3078, 
szukaliśmy odpowiednich prążków zupełnie sa
modzielnie i to w widmach stali wysokostopo- 
wych.

Po szeregu fotom etrycznych prób z najróżno
rodniejszym i param i prążków, za najodpow ied
niejsze uznano następujące

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

Jednakże i te pary  prążków są stosunkowo Obraz widma ostatniej pary  przedstaw ia rys. 6.

Rys. 7
Wyniki oznaczania tytanu w różnych stalach przy zastosowaniu homologicznych par prążków?

a) Ti 3387,8 — Fe 3427,12
b) Ti 3387,8 — Fe 3465,86
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Przy zastosowaniu prążka Fe w zakresie
O

3427,12 A można pracować z mniejszą dokładno
ścią, lecz dla zawartości Ti od 0,3 — 2,5%. Przy 
zastosowaniu prążka 3465,86 krzywa rozpadła 
się na 2 części proste, a mianowicie:

w  odcinek I — dla zawartości 0,32 — 1,20% Ti 
oraz
w odcinek II — dla zawartości 0,81 — 2,50% Ti

W w ypadku części prostej II dokładność o- 
znaczania jest wprost niewiarygodna (2—3%)

i dopiero po wielu próbach przekonaliśm y się, że 
istotnie udało się nam  znaleźć najkorzystniej
szą homologiczną parę prążków widmowych.

Fotom etryczne pom iary obu par (a oraz b) 
są widoczne z przykładu, gdzie na p ły tę  Agfa- 
blau 6 X 9  cm naświetlono widma stali o zaw ar
tościach 0,32 — 0,43 — 0,53 — 0,81 — 1,20 — 
1,49 — 1,85 — 2,45% Ti.

W yniki uwidocznione są w tabl. I, a graficz
nie przedstaw ia je rys. 7.

TABLICA I

% Ti
Fe

Ti
3387,8

A  S
log K3427,12

a)
3465,86

b) a) b)

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 0 220 +  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  w ynika z wykresu, można podaną m eto
dę z powodzeniem zastosować do bieżącej pracy 
ruchow ej.

P r z e b i e g  o z n a c z a n i a .  FF4, C 1/1, L =  0, 
szczelina — 0,03, przesłona 0, odległość zaokrą
glonych elektrod (O 3 mm) 2 mm, naświetlano 
lam pą rtęciową, filtr 30% Pt, odległość soczewek
dla 3100 A wynosi 98/308. Przediskrzenie — 2 
min., naśw ietlanie 1 i 1/2 min. P łyta Agfa-blau, 
wzgl. AKO - Repro. W ywoływacz m etolhydro- 
chinonowy. Przy fotom etrowaniu mierzy się pa
rę  prążków Fe 3465,86 — Ti 3387,8.

W n io sk i. Spektrograficzne oznaczanie gli
nu i ty tanu  w  stali (w m ałych i większych iloś
ciach) jest bez porównania szybsze niż zwykłe 
oznaczanie tych pierwiastków na drodze chemi
cznej, co w łaśnie w ykazują 2 podane metody, 
opracowane w  laboratorium  spektrograficznym  
huty  ,,Poldi“ (Kladno).

P o d z i ę k o w a n i e .
Uważam za swój obowiązek podziękować tym  

wszystkim pracownikom huty  ,,Poldi“, którzy — 
udzielając mi wszelkiej pomocy — umożliwili mi 
opracowanie tych metod.
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WŁADYSŁAW BRESKY 
Brandys

Analiza widmowa glinu, cynku i ich stopów
(Przepisy ilościowej analizy w idm owej Al, Zn i ich stopów. L aboratoria „Czeskich Walcowni Metali").

Wstęp. Sposoby ilościowej analizy glinu, 
cynku i ich stopów, które podajemy, stosowane 
są przez nas od kilku lat. W yniki oznaczeń by
ły kontrolow ane przez inne laboratoria spek- 
trograficzne i na drodze chemicznej. Nie znaczy 
to bynajm niej, że m etody te  nie mogą być mo
dyfikowane, dopuszczalne są bowiem pew ne 
zmiany i odchylenia zarówno w  doborze w arun
ków elektrycznych przy iskrzeniu jak  i przv 
doborze m ateriału  fotograficznego, w kształcie 
elektrod itp. Zm iany te  dyktu ją  doświadczenie 
i praktyka. Dłuższa praca w  dziedzinie spektro
grafii wykazuje, że można pozwolić sobie na pe
wne odchylenia od ustalonych przepisów, przy 
czym niekoniecznie wpływa to na dokładność 
wyników. W każdym jednak w ypadku poleca 
się przy pracy możliwie najw iększą dokładność, 
gdyż pozornie naw et m ały błąd może wpłynąć 
w dużym stopniu na w ynik analizy.

Elektrody wzorcowe (stosujem y zazwyczaj 
3 pary) jak  również elektrody z badanego m ate
riału  muszą być na swych powierzchniach 
iskrzenia i w  ich pobliżu jak  najstaranniej oczy
szczone. Do czyszczenia używa się pilnika (wzgl. 
tokarki), w  żadnym  jednak razie nie używa się 
papieru ściernego, zawierającego krzemionkę. 
Należy pam iętać i zwracać uwagę na to, aby 
podczas spektrografow ania i fotom etrow ania nie 
zmieniało się napięcie prądu  w  sieci oraz jak  
najściślej przestrzegać dotrzym yw ania czasu 
przediskrzenia i właściwej ekspozycji. Cała p ra
ca poszła by na m arne przez niewłaściwe wywo
ływ anie p łyt fotograficznych; krzywe cechowa
nia były by zbyt strom e lub zbyt poziome, a od
czytywanie procentowej ilości pierw iastka było 
by niedokładne.

Przyrządy. Stosujem y spektrograf Zeissa 
Q U 24, pracujący w  ultrafioletow ej części wid-

O

ma (2.000 — 5.800 A). Ponieważ wielkość kąta 
załamania prom ieni św ietlnych zależy od długo
ści fali, widmo nie jest zupełnie ostre na całej 
swej długości. Dokładne nastaw ienie na ostro 
na odcinku, k tóry  jest nam  najbardziej potrze
bny, osiągamy przez przesuw anie układu 2 so
czewek m iędzy iskrą a szczeliną po tzw. ławie 
optycznej.

Powyższe zaostrzenie, odpowiadające okre
ślonym długościom fali, nazyw am y projekcją o- 
brazu na soczewkę pomocniczą (meziobrazeni, 
Z wischenabbildung).

W zbudzanie widm a iskrowego osiągamy przy 
pomocy generatora (iskiernika) Feussnera, z m o
żliwością zmiany napięcia, pojem ności i samo-

indukcji. Widmo łukowe pow staje przy  zastoso
waniu prądu z sieci o napięciu 220 V, przy czym 
prąd prowadzony jest przez opornicę. Aby elek
trody zbytnio się nie rozgrzały, łuk  jest perio
dycznie przeryw any przy pomocy specjalnego 
autom atu. Autom at ten  przeryw a regularnie do
staw ę prądu wysokiej częstotliwości do transfo r
m atora Tesli, przez którego uzwojenie w tórne 
przepływa prąd  sieci, tworzący łuk, między 
elektrodam i przepływa więc równocześnie prąd 
wysokiej częstotliwości o nieznacznym  natęże
n iu  i prąd  z sieci o wielkim natężeniu, który 
tworzy łuk świecący. Po przerw aniu prądu w y
sokiej częstotliwości łuk  gaśnie, co stanowi za
sadę przyrządu Pfeilstickera.

Przy fotom etrow aniu szybki fotom etr Zeissa, 
w ykazuje wiele zalet, zastosowanie innego typu 
nie wpływra wszakże na wynik. Nie wymaga 
się również użycia specjalnego m ateria łu  foto
graficznego. Stosujem y płyty  Foma - Super - 
Orthoantihalo 27°Sch. P ły ty  można wywoływać 
w jakim kolwiek wywoływaczu wg norm alnych 
przepisów.

W ostatnim  czasie stosujemy następujący 
wywoływacz:

Roztwór I Roztwór II
Metol ............. 4 g K 2C 03 .............. 100 g
Hydrochinon . . 10 g W o d a . 1 1
K2S20,   30 g
KBr ................ 2 g
W o d a ................  1 1

1 część roztw oru 1+1 część roztw oru II roz
rzedza się 2 częściami wody. Czas wywoływania 
wynosi 5 min.

W łaściwa analiza. Przy opisie m etody bę
dziemy używali następujących oznaczeń:

E ‘ ................... napięcie w kV
C ................... pojem ność w cm
L . . . . . . .  sarno indukcja w  cm
Mz . ................ projekcja obrazu na soczewkę

O

pomocniczą w A
F ................... filtr przed szczeliną
B ................... przesłona na soczewce pomoc

niczej
S ................... szczelina w mm
O  przesłona obiektywu
p e x ................... przediskrzenie
e x p ................... naśw ietlanie
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A. Stop Al - Cu - Mg - Mn. Przybliżony skład 
chemiczny tego stopu jest następujący:

Cu — 3% Fe — 0,7%
Mg — 1,5% Zn — 0,5%
Mn — 0,7% Al — reszta
Si — 0,5%

Iskra jest przeryw ana synchronicznym  
przerywaczem.
Widmo iskrowe E ...................12 kV.

C ................... 6.000 cm
L ...................0
M z ...................  2.900 A
F ......................trójstopniowy
B ...................pełna
S ...................... 0,04
O ................ . 1/30
pex .................... 3 min.
exp.................... 45 sek.

Elektrody: pręty  proste, o średnicy 3 mm, 
odległość 2 mm.
Prążki: Al 3052 

Mn 2949 
Si 2882
Fe 2756

Miedzi, ze względu na jej wysoką zawartość, 
nie fotom etru jemy. Poczernienie jej prążków 
było by zbyt mocne, krzyw a cechowania była by 
niepewna a tym  samym  i ocena zawartości nie
dokładna.

Widmo iskrowe m a — w  porównaniu z w id
mem łukowym — ciemniejszy podkład i dlatego 
też słabsze prążki w nim zanikają. Z tego to po
wodu cynk oznaczamy przy pomocy widma łu
kowego.

Widmo: łukowe.
c  . . . . . . . 5.000 cm
L . . . . . . .  0 O
Mz . . . . . . . 3.200 A
F . . . . . . . trójstopniowy
B . . . . . . . pełna
S  . . . . . . . 0,04
O  . . . . . . . 1/10
pex. . . . . . .  30 sek.
exp. . . . . . .  20 sek.

Elektrody: pręty  proste, o średnicy 3 mm, o- 
dległość 2 mm. Natężenie prądu łuku ok. 10 A.

Prążki: Al 3052 
Zn 3345

B. Stop Al - Mg - Si. Przybliżony skład che
m iczny tego' stopu wynosi:

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

Widmo iskrowe.
Sposób postępowania jest taki sam jak. przy 

stopie Al - Cu - Mg - Mn, dodatkowo fotom etru-
O

jem y jedynie linię Cu 3247 A. Cynk spektrogra- 
fujem y i fotom etru jem y podobnie jak  w sto
pie Al - Cu - Mg - Mn.

C. Glin (czystość 99,99—98,0%). Chodzi o ozna
czenie następujących zanieczyszczeń: Si, Fe, Cu, 
Zn, Ti. Ich zawartość jest nadzwyczaj mała 
i dlatego stosujemy bardzo czuły przyrząd 
Pfeilstickera.

Widmo: łukowe.
C 
L
Mz 
F 
B 
S 
O
pex 
exp

Elektrody: pręty  proste, o średnicy 3 mm, 
odległość 2 mm. Natężenie prądu łuku ok. 10 A.

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

D. Stopy cynku. Z a m a k. Przybliżony skład 
chemiczny tego stopu:

Zam ak 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 gatunków obieramy jedna
kowe w arunki spektrograf o wania, a mianowicie: 
Widmo iskrowe.

. . . . 5.000 cm 

. . . . 0

. . . . 3.000 A 
. . . , trójstopniowy 
. . . . pełna 
. . . . 0,04 
. . . . 1/10 
. . . .  30 sek.
. . . .  20 sek.
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Iskra nie jest przeryw ana przerywaczem  syn
chronicznym, jak  to odbywało się w poprzed
nich wypadkach.

E . .............. 12 kV
C ...................  14.000 cm
L ................... 0
M z ..................... 3.000 A
S ................... 0,04
B ................... 0,8
O ................. 1/30
p e x ................... 30 sek.
exp ......................30 sek.

Natężenie p rądu  w pierw otnym  uzwojeniu 
transform atora wynosi ok. 2,5 A.

Elektrody: pręty, o średnicy 5 mm, końce za
okrąglone. Odległość ok. 2 mm (odległością re 
guluje się natężenie prądu).

Prążki: — dla stopu Zam ak a i k  Zn — 3075
Al — 3092 
Cu — 3247

Prążki — dla stopu Zaimak (j: Zn — 3075
Mg — 2949 
Cu — 3247

Oprócz tych pierwiastków stopowych cynku 
możemy określić również ilość zanieczyszczeń, 
o ile posiadamy niezbędne do tego elektrody 
wzorcowe. Ze względu na to, że oznaczanie tych 
zanieczyszczeń przeprowadza się podobnie jak  
dla czystego cynku (Zn 99,99), opis analizy po
dajem y niżej.

E. Cynk (o czystości 99,99 — 99,0). Zanieczy
szczenia cynku, które znajdują się w  nim  w  m a
łych ilościach, a które nas in teresują, są nastę
pujące: Pb, Cd, Sn, Bi, Tl, Mn, Fe, Mg, Ti.
Widmo iskrowe.

E . . . . . . . 12kV
C . . . . . . 8.000 cm
L . . . . . . . 5 mH
Mz . . . . . . . 3.000 A
F . . . . . . . trójstopniow y
S . . . . . . . 0,03

O ................ . 1/10
B ................... pełna
p e x ................... 30 sek.
e x p ................... 2 min.

Elektrody: pręty, o średnicy 5 mm, odległość 
2,5 mm

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

W szystkie te zanieczyszczenia można ozna
czyć także przy pomocy luku Pfeilstickera, 
w  sposób podany przy analizie ,,C“ (glin). 
W tym  w ypadku w ystarczą jednak elektrody 
o średnicy 3 mm i odległości 2 mm. Jeżeli p ra 
cujem y przy zastosowaniu samoindukcji, m usi
my zwiększyć średnicę elektrod, w przeciwnym  
bowiem razie iskra w ędruje naw et po ścianach 
elektrody, co wpływa niekorzystnie na wynik.

Elektrody wzorcowe. Dla każdego rodzaju 
m ateriału  potrzebujem y przynajm niej 3 pary  
elektrod wzorcowych, o stopniowo rosnącej za
wartości szukanych pierw iastków  i zanieczysz
czeń. Musimy przy tym  pam iętać, aby elektro
dy wzorcowe posiadały w  przybliżeniu taką za
wartość pierwiastków , jaką m a próbka, prze
znaczona do analizy. P unkt na krzyw ej cecho
wania, przedstawionej graficznie, odpow iadają
cy zaw artości szukanego pierw iastka w próbce 
powinien leżeć między punktam i, odpowiada
jącym i zawartościom pierw iastka w  elektro
dach wzorcowych.

Ocenę i odczytywanie wyników fotom etrycz- 
nych można najszybciej przeprowadzić graficz
nie. W układzie półlogarytm icznym  na oś nor
m alną nanosi się różnicę poczernienia między 
prążkiem  pierw iastka wzorcowego' a szukanego, 
na oś logarytm iczną — zawartość w  procen
tach. Trzy punkty, jakie pow stały z 3 elektrod 
wzorcowych łączymy krzywą. Inne, szukane za
wartości pierw iastków  w  próbkach, których 
widma naśw ietliliśm y poniżej widm  elektrod 
wzorcowych, łatwo odczytam y z wykresu. Dla 
pewności pow tarzam y zawsze 2-krotnie na 
jednej płycie zarówno naśw ietlanie w zorco
w ych elektrod jak  i naśw ietlanie elektrod z ba
danego m ateriału.
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Prof. d r inż. WŁODZIMIERZ ZEDNIK
O straw a

Zagadnienie wtrąceń niemetalicznych w słali
W pływ w trąceń niem etalicznych na jakość 

stali jest dotychczas teoretycznie mało w yjaśnio
ny a to  ze względu na trudności, związane ze 
zbadaniem budowy, stopnia rozproszenia oraz 
całkowitej ich ilości w badanej stali. Jedno 
w trącenie niem etaliczne o większych wym iarach 
może stać się przyczyną w ybraku gotowej, 
skomplikowanej odkuwki, wpływając na jej 
przydatność techniczną, pozostając jednak bez 
wpływu na jakość stali. W szechstronne studium  
zagadnienia w trąceń stanowi jeden z na j ważniej - 
szych celów badań nad udoskonaleniem produk
cji stali, albowiem problem w trąceń wiąże się 
nie tylko z właściwym procesem produkcyjnym  
lecz również ze sposobem odtleniania tudzież 
z techniką lania i wskazuje drogę do uzyskania 
należytego poglądu na osiągalną jakość goto
wych wytworów stalowych oraz pewność ich 
osiągnięcia.

W trącenia niem etaliczne są w swej istocie 
zawiesiną nierozpuszczalnych w stali, wzgl. czę
ściowo rozpuszczalnych produktów reakcji skła
dników, przeważnie niepożądanych, wzgl. p ro 
duktem  reakcji różnych składników stali z m a
teriałam i niem etalicznymi oraz z gazami, z któ
rym i stal podczas topienia, wyrabiania i odle
wania jest w styczności.

Do pierwszej grupy określonych w ten spo
sób w trąceń należą wszystkie produkty  odtle
niania, które nie w ypłynęły z kąpieli, dalej tlen
ki żelaza, siarczki i w niektórych przypadkach 
specjalnych także węgliki i fosforki. Ponieważ 
produkty  odtleniania mogą reagować między 
sobą i wzajem nie się rozpuszczać, jak  również 
rozpuszczać pewne ilości składników metalicz
nych stali, ich ostateczne własności fizyczne 
mogą być b. różne. Dalszą kom plikacją jest to, 
że na stopień rozproszenia i fizyczne własności 
produktów  odtleniania zasadniczy wpływ w y
w iera nie tylko początkowa koncentracja tlenu 
w stali oraz rodzaj i kolejność zastosowanych od., 
tleniaczy lecz także tem peratura kąpieli stali 
w czasie odtleniania. W pływa ona na wielkość 
stałej równowagi i na przebieg reakcji, zależny 
również od koncentracji składników, biorących 
udział w reakcji. W ażną rolę odgrywa także roz 
puszczalność odtleniacza w stali i szybkość jego 
dyfuzji, przy czym interesujące jest śledzenie 
z tego punktu  widzenia wyników odtleniania 
stopami, spotykanym i w handlu, zawierającymi 
w apń i magnez. Zagadnieniu tem u poświęcono 
dotychczas niew iele uwagi.

Mało z b a d a n e — zarówno teoretycznie jak  
i praktycznie — było dotychczas zagadnienie, 
o którym  w spom inają w swej pracy C. H. Her- 
ty  i współpracownicy '). Chodzi o zagadnienie 
zanieczyszczeń tlenkowych, znajdujących się w

drobnym  rozproszeniu w kąpieli i o w arunki ich 
usunięcia w  czasie wyrabiania, w  zależności od 
zawartości FeO i MnO w kąpieli.

Do drugiej grupy określonych wyżej w trą 
ceń należą produkty 'reakcji składników m etali
cznych i niem etalicznych kąpieli z w ypraw ą pie
ca i z urządzeniam i do odlewania. Główną rolę 
odgrywa znowu zawartość i rodzaj tlenków 
w metalu, jakość powierzchni i punkty  topliwo
ści m ateriałów  ogniotrwałych, obok szybkości, 
a więc energii przepływu, od której zależy w iel
kość erozji wspomnianych wyżej m ateriałów  
w czasie lania. Przyczyną powstawania tych 
w trąceń jest więc działanie korozyjne i erozyj
ne m etalu na m ateriały  ogniotrwałe, z którym i 
m etal styka się przy w ytapianiu w piecu i w cza
sie spustu w rynnie, kadzi i ew. syfonie.

Oczywiste jest, że tem peratura metalu, jego 
skład i stopień odtlenienia, łącznie z osiągniętym 
wynikiem  odtlenienia, będą wpływały również 
na ilość i stopień rozproszenia tych — raczej m e
chanicznie domieszanych — wtrąceń, przy czym 
część, przypadająca na korozję i erozję będzie 
przede wszystkim zależała od jakości m ateria
łów ogniotrwałych. W ydaje się być uzasadniony 
pogląd, że przyczyn pojawiania się w trąceń od
tleniania, korozji i erozji nie można dokładnie 
rozgraniczyć. Praw ie wyłącznie mechanicznie 
dostaje się do m etalu żużel z pieca, zwłaszcza 
w czasie spustu.

W kadzi i odlanym wlewku czy odlewie 
wszystkie te w trącenia mogą dalej reagować 
z m etalem  i między sobą. Jeżeli weźmiemy pod 
uwagę wpływ stopnia rozproszenia i możliwości 
koagulacji, uwarunkowanej charakterem  chemi- 
czno-fizycznym oraz napięciem powierzchnio
wym tych wtrąceń, i czasem, w jakim  procesy 
te  mogą przebiegać, zależnie od stopnia prze
grzania stali, czasu odlewania, a tym  samym i 
czasu krzepnięcia wlewka czy odlewu na osta
teczny praktyczny w ynik odtleniania, zagadnie
nie zanieczyszczeń wydaje się na pierwszy rzut 
oka niezwykle skomplikowane.

Jedyną m etodą badań jest m etoda elimina
cyjna, którą stosowała większość badaczy, acz
kolwiek można jej zarzucić, że bada się jedynie 
nieskom plikowane zależności teoretyczne, nie 
zaś wielce złożony stan rzeczywisty.

Przede wszystkim badane były wtrącenia, 
powstałe jako produkty odtleniania i litera tu ra  
na ich tem at jest dość obszerna. Pomocą dla 
tych badań są izotermiczne stałe równowagi za
wartości tlenu i odpowiadającej m u ilości od tle
niaczy, ustalone np. dla węgla przez Vachera 
i H am iltona2) oraz H erty ’ego i współpracowni
k ó w 3), dla krzem u i m anganu przez Kórbera 
i Oelsena 4), dla glinu przez Chipmanna, wzgl.
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W entrupa i Hiebera lub Gellera i Dicka5) i in
nych, badających równoczesny w pływ  -kilku cd- 
tleniaczy, np .krzemu i glinu9), m anganu i krze
mu 7). Należy —rzecz prosta — uwzględnić, że 
w ykresy równowagi obowiązują dla zamknię
tych systemów, w których reakcje przebiegają; 
rzeczywiście aż do końca. W praktyce wszakże 
chodzi stale o układy otwarte, o różnych sta
diach stanu reakcji, których przebieg może być 
nawet, na skutek różnych czynników, zupełnie 
zahamowany 8).

W ykresy równowagi układów więcej - skład
nikowych, uw zględniających odtlenianie pow 
stających v/ płynej stali tlenków  są mało zna
ne, a tym  mniej w arunki fizyczne koagulacji 
i napięć powierzchniowych. Niektóre układy 
podwójne przestudiow ali: Andrew, Maddocks 
i Ho wat, inne Fow ler9), przy czym badali oni 
również zależności, zachodzące między siarczka
mi oraz tlenkam i i krzem ianami. W spomina
0 nich również W niteley10).

Jakkolw iek prace te  przyniosły w sumie nie
wiele m ateriału, k tóry  dało by się bezpośrednio 
zastosować w praktyce stalowniczej, jednakże 
można z nich wnioskować, na podstawie w yni
ków E. W. Fella 1'), o w pływ ie zawartości tlenu
1 siarki na postać w trąceń. W b. licznych przy
padkach stosunek tlenu do zaw artości siarki bę
dzie w yw ierał decydujący wpływ na sposób po
w staw ania wielkiej części w trąceń, a tym  sa
mym i na fizyczne własności końcowego produk
tu. Na podstawie powyższych prac można w nio
skować, że dla końcowego w yniku odtlenienia 
ważna będzie nie tylko zawartość tlenu przed 
wyrabianiem , wynikająca ze sposobu prow adze
nia topu lecz i końcowa zawartość tlenu w po
staci zdolnej do wiązania się w  pewnym  stopniu 
z siarczkami, jako że nie można wyprodukować 
stali, nie zawierającej zupełnie siarki. Wniosek

ten potw ierdzają zresztą doświadczenia p rak ty 
czne z ,,przeredukowaną'' stalą z pieca e lek try 
cznego.

Dalszym ważnym wnioskiem, k tóry można 
wysnuć z powyższych prac jest, że w pływ  w trą 
ceń na jakość stali można—przynajm niej w głó
wnych zarysach — uprościć przez badanie cha
rak teru  końcowych produktów  reakcji odtlenia- 
nia i innych, na podstaw ie sposobu wydzielania 
oraz własności fizycznych, jeżeli oczywiście 
oznaczenie ich ilości będzie możliwe stosunkowo 
obiektywnym  sposobem.

Podane wyżej wnioski zostały potwierdzone 
przez liczne prace statystyczne, z których cytuję 
L. B. L indem utha12), A. P. G agneb ina13), 
a w znacznej mierze również prace E. M aurera 
i G. Voigta14), pomimo że cytowane tam  w yni
ki były pod silnym wpływem  nieodpowiedniego 
prowadzenia topu. Również prace E. M aurera 
i W. Bischofa’5) podają szereg praktycznych 
danych, w których uwidocznia się w pływ  po
czątkowej i końcowej zawartości tlenu w kąpieli 
w czasie przebiegu topu oraz przy odtlenianiu na 
końcową jakość stali, przy czym ważnym  w ska
źnikiem w czasie przebiegu topu jest zawartość 
m anganu. Uwidocznia się to również w  pracy 
statystycznej K. Daevera lc) i F. Latta, E. K illin- 
ga i F. Sauerw alda l7). Słusznie zatem zauważa
ją R. Castro i A. Portevin  Is), że w trącenia n ie
m etaliczne stanowią historię produkcji i prze
róbki stali oraz innych metali.

Szereg badaczy opisuje godny uwagi wpływ 
końcowego odtleniania glinem na charakter 
i rozproszenie w trąceń19). W yniki tych prac 
wykazują, że zastosowanie glinu do odtleniania 
i do uzyskania dobrej jakości jest problemem 
dość trudnym  i wymaga wielkiej um iejętności. 
Tym też można tłum aczyć sprzeczności poglą
dów na zastosowanie glinu jako odtleniacza.

Rys. 1
„Korzenie" wlewków stalowych. Kóżne oddziaływanie korozyjne i erozyjne zbliżonych gatunków płynnej 
stali na taki sam materiał ogniotrwały urządzeń odlewniczych, powodujące różny wygląd powierzchni ko

rzenia (n =  %).
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Z wyników prac o glinie, jako odtleniaczu, 
należy ponownie podkreślić w zajem ny wpływ 
zawartości tlenu  i siarki, k tóry ostatecznie decy
duje o charakterze i formie wydzielanych w trą 
ceń, a niew ątpliw ie również o charakterze u tle 
niającej w arstew ki na strum ieniu stali podczas 
lania, k tóry to charakter przejawia się zarówno 
w  różnej lepkości pozornej, a właściwie w lep
kości praktycznej i w  różnej reakcyjności stali 
w zetknięciu się z m ateriałem  ogniotrwałym  u- 
rządzeń odlewniczych. W ywiera to wpływ na 
powstawanie w trąceń w w yniku korozyjnego 
i erozyjnego działania stali na urządzenia odlew
nicze, zwłaszcza przy odlewaniu syfonem. Jako 
widoczny przykład powyższego — w  pewnych 
okolicznościach zasadniczo różnego zachowania 
się — podaję fotografię „korzeni", otrzym anych 
przy laniu jednakowych wlewków ze stali, uzy
skanej tym  samym procesem m etalurgicznym  
(proces m artenow ski zasadowy) i o jednakowym 
składzie chemicznym. Pierw szy z nich był od- 
tleniany w rynnie przy pomocy żelazokrzemu, 
d ru g i— przy pomocy żelazokrzemu i glinu.

W zmiankowana uprzednio zależność zawar
tości tlenu  i siarki przy odtlenianiu glinem jest 
problem em  b. ważnym, szczególnie przy produk
cji stali w  piecach elektrycznych o niskiej za
wartości siarki. Udowodniono, że ilość glinu, 
użytego do odtleniania, może mieć decydujący 
wpływ  na stopień koagulacji siarczków, a więc 
na  ich rozproszenie, zarówno przez tworzenie 
się siarczków złożonych jak  i przez zmianę ich 
stosunku do produktów odtlenienia.

Wobec tego, że dotychczasowe wyniki badań 
wykresów  równowagi dla tlenków, krzemianów 
i siarczków 2r) wykazują, iż analogiczne zależno
ści mogą zachodzić w  m niejszym lub większym 
stopniu również przy zastosowaniu innych środ
ków odtleniających, można twierdzić, że p rak
tyczne w yniki odtleniania, tzn. ilość i charakter 
w trąceń  będą w znacznym stopniu zależne nie 
tylko od przebiegu topu, od początkowej zawar
tości tlenu przy odtlenianiu i od rodzaju odtle- 
niacza w zależności od tem peratury  odtleniania 
lecz także i od zawartości siarki. Dla osiągnięcia 
korzystnego wyniku, w arunkiem  koniecznym 
nie jest nadzwyczaj niska zawartość siarki lecz 
taka  jej zawartość, która stała by w  odpowied
nim  stosunku do innych składników, biorących 
udział w reakcjach tworzenia się w trąceń. Moż
na zatem  wnioskować, że pewien wpływ będą 
w yw ierały również i m etaliczne składniki ką
pieli, k tóre m ają większe powinowactwo do 
siarki niż żelazo i mangan, jak  np. miedź, nikiel 
i molibden, w  odtleniaczach zaś — obok glinu 
— w apń i magnez. W yniki pracy A. P. Gagne- 
b ina21) wykazują, że na rozproszenie siarczków 
czy siarczko-tlenków może wywierać znaczny 
w pływ  m ały  dodatek selenu.

Odchyleń od zasadniczego wpływu ilości 
i sposobu w ydzielania się siarczków złożonych 
i ich roztworów z produktam i odtleniania na 
jakość stali można spodziewać się jedynie 
w tym  wypadku, gdy zawartość siarki będzie

niezwykle m ała lub zawartość tlenu  anorm alnie 
wysoka.

O ile chodzi o ocenę ilości w trąceń obecny 
stan nie odpowiada wymaganiom, jakie staw ia
ją dalsze badania wpływu w trąceń na jakość 
stali, gdyż m etody metalograficzne, bądź po
równawcze wg pewnego ustalonego standartu  
(np. Jernkontoret), bądź posługujące się sumo
waniem  wg różnych systemów22), są — przy 
najprawdopodobniej nieregularnym  pojawianiu 
się w trąceń, widocznych przy mniejszych po
większeniach — zależne od przypadku i nie 
gw arantują należytego określenia charakteru 
wtrąceń. Metody chemicznego oznaczenia jak  
np. m etoda redukcji itp. muszą zadowolić się 
przybliżonym  oznaczeniem całkowitej zaw ar
tości tlenu, m etody zaś ekstrakcji, wzgl. oddzie
lanie w  postaci pozostałej reszty, które usiłują 
izolować w trącenia również drogą chemiczną 
czy elektrolityczną, nie mogą oddzielić tlenków 
od siarczków. Z uwagi na wzajem ną rozpu
szczalność obu rodzai tych w trąceń nie można 
gwarantow ać naw et dokładnego' oznaczenia 
wtrąceń, zawierających tlen. Różne m odyfika
cje powyższych m etod świadczą o znacznych 
i zasadniczych trudnościach w  tym  względzie, 
a wyniki staw iają przed nam i now e problem y 
chemiczno - mineralogicznej identyfikacji izo
lowanych w trąceń. Jedynie przez kombinację 
kilku m etod można z wyników badań osiągnąć 
pewien pogląd na genezę powstawania wtrąceń, 
na ich pochodzenie oraz Wpływ na fizyczne 
własności stali.

W celu uzyskania danych do dalszych ba
dań nad charakterem  i rozproszeniem w trąceń 
niemetalicznych w  stali przeprowadzono w  Za
kładzie Badawczym W itkowickich Zakładów 
Hutniczych kilka prób, które m iały na  celu 
określenie, przy pomocy zmodyfikowanej m e
tody Dickensena oraz odpowiednich m etod mi- 
krochemicznych, charakteru w trąceń dla kilku 
typowych topów  i znalezienie możliwości do
kładniejszej identyfikacji charakteru w trąceń 
przy pomocy mikrorentgenografii.

Zestawienie danych dla badanych topów po
daje tabl. I.

Próbki 1 i 2, pobrane z wadliwych miejsc 
odkuwek, na  których stwierdzono w czasie ob
róbki mechanicznej drobne w trącenia m akro
skopowe, poddano badaniu zmodyfikowaną 
metodą, Dickensena. Z próbek 3, 4, 5, 8 i 9 w trą 
cenia oddzielono mechanicznie, ponieważ we 
wszystkich tych przypadkach chodziło o w trą 
cenia miejscowe większych rozmiarów, w ystar
czających do przeprowadzenia mikroanalizy. 
Próbki 6 i 7 pobrano z całego przekroju bada
nego pręta, który nie wykazywał żadnych wad. 
Ponieważ próbki te  m iały służyć również do 
kontroli mikrorentgeno graficznej, oddzielenie 
w trąceń przy pomocy zmodyfikowanej metody 
Dickensena przeprowadzono szczególnie ostroż
nie. W celu zapobiegnięcia zmianom struk tury  
krzemianów i zanieczyszczeniu ich popiołem
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TABLICA I
Skład chemiczny i własności mechaniczne badanych wytopów siali

Nr
próbki Top Zawartość w ° /0 Sposób

produkcji
Odtlenianie 

iu kadziC | Mn Si | P s 0 o Al

1 *) A 0,28 0,77 0,30 0,045 0,033 Talbot FeMnFeSi

2 *) B 0,27 0,70 0,34 0,023 0 , 0 2 1
Martin

Elektryczny
FeSi+0,009 Al 
FeSi

3*1
4*) n^

n 0,36 0,76 0,34 0,045 0,030 Martin FeSi

5*) D 0,38 0,74 0,37 0,036 0,032 Martin FeSi

6 **) E 0,27 0,71 0,28 0,018 0,029 0,017 0 , 0 0 1 Talbot FeSi+  0,0065 Al

7**) F 0,28 0,84 0 . 2 2 0,029 0,029 0 , 0 2 1 - Talbot FeSi

8 ***)
9***) o} 0.09 0,49 0,16

COpb
0,042 - -

Powód b a d a ń : *) M akroskopowe w trącen ia na  odkuw kach
**) E adanie odtleniania 

***) Rozdwojenie blachy

Własności mechaniczne

Przed
miot Top Położenie

próbki
W ielkość
wlewka Qr Rr A5 A10 C U

Obróbka
cieplna

W ał
korbowy A Po

dłużne 105 t 25,1
25,7

49,4
51,0

32.0
38.0

- 68,4
59,6

6 , 6

7,1 Norm alizowane

W ał
korbowy B 60 t 26,1

26,7
48.1
48.1

- 2 0 , 0

21,4
59,3
64,7

8,9
12,5 Norm alizowane

W ał
korbowy

C Styczne 2  t
32,8
do

35,0

59,2
do

61.6

24.0 
do
28.0

-
52,8
do

56,6

5,6
do
7,1

Ulepszone

D 2  t
33,9
do

39,6

60,5
do

62,2

19,3
do

2  ' , 0
-

42.0 
do

52.0

4,2
do
5,8

Ulepszone

_ TABLICA II
Skład chemiczny izolowanych wdrąceń krzemianowych

Ozna
czenie
próbki

Skład chemiczny w %  (mikroanaliza) S
S i0 2 MnO Feo AI2 O3 TiOo CaO Mgo

1 34,4 20,4 3,1 26,3 4.1 9,6 2 , 2 1 0 0 , 1

2 46,3 20,5 0,7 24,0 2 , 1 4,2 1,5 99,8
3 43,3 16,5 1 , 0 30,9 0 , 6 3,4 3,2 98,9
4 35,0 17,8 2 , 0 35,3 0,5 4/5 4,9 1 0 0  0

5 42,8 150 0,3 31,3 0,5 6,5 2 , 8 99,2
6 68,3 7,3 4,9 17,1 2,4 0 0 1 0 0 , 0

7 62,0 27,9 2 , 2 5,6 2 , 2 0 0 1 0 0 , 0

8 53.0 15,3 4,8 23,4 0 , 6 1 , 2 0 , 8 99,1
9 60,5 16,9 5,2 14,9 0,4 0 , 8 0,4 99,1

z filtra  rozdział przeprowadzono wyłącznie 
przy pomocy dekantacji, przy  czym nie jest 
wyłączone, że mogły powstać pewne stra ty  
cząsteczek najm niejszych rozmiarów.

Izolowane w  ten  sposób w trącenia poddano 
analizie mikro analitycznej, której w yniki po

daje tabl. II. Prócz tego oznaczono zawartość 
MnO i FeO w próbkach z odkuwek próbnych 
oraz z próbek, odlanych w  czasie lania topów 
do próbnej wlewniczki bezpośrednio z kadzi, co 
miało na  celu stw ierdzenie zmian zawartości 
tlenków’ przy stosunkowo znacznym styku stru -
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TABLICA III
Zawartość MnO i FeO w  próbkach z odkuwek oraz w  próbkach z kadzi.

Top
Stwierdzona zawartość 

MnO Stosunek 

a : b

Stwierdzona zawartość 
FeO

Stosunek 

c : da*) b ‘) c*) d*>

1 0,0214 0,C030 7,1 0.045 0,047 0,96
2 0,0238 0,0054 4,44 0 , 0 2 1 0 , 0 2 2 0,96
3 0,0166 0 , 0 0 2 1 7,9 - 0,032 _
4 0,0178 0 , 0 0 2 1 8,45 0,032 —

5 0,0269 0,0024 1 1 , 2 0,033 0,028 1,18
6 — 0,0070 - - 0 054 —

7 0,0150 — — 0,066 —

*) a, c — w  odkuwce, b ; d — w  próbce z kadizi

m ienia m etalu z atmosferą. Wyniki powyższych 
badań zebrane są w  tabl. III.

W yniki te  godne są uwagi z wielu względów. 
Przede wszystkim analizy oddzielonych, sto
sunkowo drobnych w trąceń z próbek 1 i 2 oraz 
analizy w trąceń większych rozmiarów, oddzie
lonych mechanicznie z próbek 3, 4 i 5, nie w y
kazują zasadniczych różnic składu, co potw ier
dza w  dostatecznym stopniu dokładność zasto
sowanej m etody ekstrakcji oraz jednakow y spo
sób powstawania wszystkich tych w trąceń. 
W trącenia te, zarówno większych rozmiarów 
jak  i drobne, widoczne jednak makroskopowo, 
zaw ierają w  sobie części, k tóre już w  czasie w y
tapiania w  piecu dostały się do stali na skutek 
korozyjnego i erozyjnego działania stali na w y
praw ę pieca, o czym świadczy stosunkowo w y
soka zawartość CaO i MgO, tudzież części, jakie 
powstały w  w yniku podobnego oddziaływania 
stali na m ateriały  ogniotrwałe w  czasie lania. 
Można więc przypuszczać, że trzon pieca nie 
był należycie przygotowany, a m ateriały  odlew
nicze nie były dostatecznie w ytrzym ałe (gęste) 
i ognioodporne. Odtlenianie stali, oceniane wg 
zawartości FeO, było we wszystkich przytoczo
nych wyżej przypadkach dobre, na co wskazu
je  niska zawartość FeO w  stali i jego zawartość 
we wtrąceniach. Porw ane na skutek erozji n ie
m etaliczne w trącenia posiadają wysoki punkt 
topliwości, powodują wszakże powstanie 
w  swoim najbliższym  sąsiedztwie skupienia pro
duktów odtleniania, zwłaszcza MnO, przez co 
ich lepkość zmniejsza się. Nawet w  końcowym 
stadium  lepkość ich nie sprzyjała koagulacji, na 
co wskazywał by ich skład chemiczny na podsta
w ie wyników pracy H. Hellbrugga i K. Endel- 
la23). Proces odtleniania nie w yw iera w pły
w u na powstawanie i charakter tych w trąceń 
bądź zupełnie, bądź też wyw iera wpływ jedynie 
pośrednio, jak  o tym  wspomniano we wstępnej 
części tego artykułu. Nie można przy tym  nie 
doceniać w pływ u odtleniania na lepkość stali, 
a tym  samym na możliwość wypływ ania i od
dzielania się w trąceń. Niedostatecznie wygoto
wane, odlewane przy zbyt niskiej tem peratu 
rze oraz nieodpowiednio odtleniane topy  będą, 
bez wątpienia wykazywały więcej skłonności do

pojawiania się tych w trąceń, co zostało zresztą 
potwierdzone przez wspom niane prace sta ty 
styczne l0), 17). Analizy w trąceń, oddzielonych 
mechanicznie z próbek 8 i 9 różnią się od po
przednio podanych szczególnie wyższą zaw arto
ścią SiO'2 i niższą zawartością. CaO i MgO. Część 
jaka powstała na skutek erozyjnego działania 
stali na ogniotrwałe m ateriały  odlewnicze, była 
więc większa. Umożliwione było to chociażby 
już tym, że dany wlewek odlewano przy pomo
cy rynny. Interesujące jest również rozmieszcze
nie w trąceń o większych rozmiarach: m etalo
graficznie stwierdzono, że znajdowały się na po
wierzchni w tórnej jam y usadowej, jaka pow
stała na skutek nieodpowiedniego kształtu wlew- 
nicy (rys. 2a, b). Ich ulokowanie się w środku 
przekroju  można wyjaśnić tym, że stal była nie
dostatecznie uspokojona. Nieodpowiedni kształt 
wlewnicy przyczynił się w znacznej mierze do 
tego, że zostały uwięzione i nie mogły w ypły
nąć.

Typowe rozmieszczenie podobnych w trąceń 
w  stanie lanym  podaje rys. 3, przedstaw iający 
najbliższą okolicę w tórnej jam y usadowej odle
w u ze stali, zanieczyszczonej m ateriałem  ognio
trw ałym  małej kadzi odlewnicznej.

W trącenia topów z próbnym  odtlenieniem 
w ykazują znacznie wyższą zawartość S i0 2, nie
obecność CaO i MgO oraz godną uwagi czułość 
na  zawartość A120 3 w zależności od sposobu od
tleniania.

Równie interesujące są wyniki oznaczania 
MnO i FeO w próbkach z odkuwki (z okolicy 
wadliwych miejsc) tudzież w próbkach z kadzi. 
Gdybyśmy nie brali pod uwagę umiejscowienia 
próbek z odkuwki i uważali je jako próbki śred
nie, stosunek a : b, podany w tabl. III, ozna
czał by rzeczywisty stopień utlenienia strum ie
nia stali w  czasie lania. Równowaga może być 
tu  jednak naruszona na skutek działania są
siednich w trąceń krzemianowych większych 
rozmiarów. Aczkolwiek wyników tych nie moż
na uważać — bez dokładniejszych badań — za 
wartości absolutne, jednakże względne ich za
leżności pozwalają wysnuć b. cenne wnioski. 
Szczególną uwagę należy zwrócić na wyniki
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(n =- 20 x). (n =s 60 :c>.
Rys. 2a Rys. 2b<

Wtrącenia z próbek 7 i 8, znajdujące się we wgłębieniu wtórnej jamy usadowej. Ruch materiału w kierunku 
wgłębienia jest wyraźnie widoczny z rozmieszczenia perlitu we wtórnej strukturze materiału podw alcow a-

nego. Trapiono nitalem

Rys. 3
Okolica jamy usadowej perlitycznego odlewu stali 
manganowej z pieca elektrycznego. Odlano z żużlem, 
który powstał przez erozję wymurowania malej ka

dzi odlewniczej. Nie trawiono (n =  60 x).

próbki 4, w ykazującej najw iększy w zrost tlenu 
w czasie lania, przy równoczesnej najniższej za
wartości MnO we w trąceniach, oddzielonych 
z próbki mechanicznie. Świadczy to o tym, że 
równowaga nie została jeszcze osiągnięta i że 
zależy ona od czasu, na k tóry w pływ ają w tym  
wypadku: tem peratu ra  lania i różnica tem pe
ra tu r w okresie krzepnięcia. Można przez ana
logię przypuszczać, że taki stan  nierównowagi 
będzie się zdarzał i na m niejszych odcinkach 
dla końcowej fazy właściwego przebiegu odtle
niania, tzn. dla wydzielania i koagulacji pro
duktów odtleniania w okresie krzepnięcia. 
W końcowym  stadium  może, w  zależności od 
stopnia rozproszenia produktów  odtleniania 
w okresie krzepnięcia, nastąpić stan, k tóry 
z punktu  widzenia atom ow ej budowy krysta
licznej można porównać z początkowym  stanem  
przy w ytrącaniu. Ten ostatni okres „sam orzut
nego" odtleniania, określony oprócz szybkości 
krzepnięcia również rodzajem  i nadm iarem  za
stosowanego odtleniacza, jest na skutek drobnej 
dyspersji produtków  odleniania najm niej zna-
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(n =3 60 x). (n — 300 x).
Rys. 4 Rys. 5

Typowe rozmieszczenie wtrąceń wg osi układu regularnego w dendrycie z głowy wielkiego wlewka ze stali
stopowej. Nie trawiono

ny i zbadany, jakkolwiek może wywierać na fi
zyczne własności stali znaczny wpływ. Przybli
żonym i w pewnym  stopniu powiększonym 
obrazem tego „samorzutnego" odtleniania 
w czasie krzepnięcia są fotografie w trąceń na 
rys. 4 — 6, sporządzone z dendrytów  z głowy 
wielkiego wlewka (rys. 4, 5) oraz ze strefy 
transkrystalizacyjnej innego wlewka (rys. 6, 
stan  lany), a więc z próbek o różniącej się 
znacznie możliwości segregacji i znacznej róż
nicy tem peratur w zakresie krzepnięcia.

Dalszym interesującym  zjawiskiem jest ude
rzająca różnica w stosunku a : b w  próbce 2, 
w porównaniu z wynikam i innych próbek. Od
nośny w ytop B różni się od innych tym, że do 
końcowego odtleniania w  kadzi zastosowano 
prócz, krzem u również alum inium  w ilości 
0,067 kg na 1 t stali. Ponieważ przy danej tem 
peraturze stali i jej zawartości tlenu pewna 
część glinu była w  równowadze z tlenem, glin 
spełniał dodatkowo swe zadanie jako odtleniacz 
w czasie lania, kiedy to zwiększyła się zawartość 
tlenu i obniżyła tem peratura. Z tego punktu w i
dzenia wpływ glinu i innych odtleniaczy w inien 
być poddany szczegółowym badaniom  i ocenie. 
Znane, zasadnicze zależności między poszcze

gólnymi składnikami w stali, podane są na rys. 
7 i 8.

M ikrorentgenograficzne badania ekstraho
wanych resztek z próbek 6 i 7 nie dały na ra 
zie wyników, na podstawie których można by 
wnioskować o wzajem nych połączeniach skład
ników, oznaczonych na drodze mikrochemicznej. 
Ze zdjęcia metodą Debye, uzyskanego przy po
mocy lam py z chromową anodą (40 kV, 12 
mA), można — ze względu na dyfuzyjność dy
frakcji — odczytać jedynie kilka prążków, od
powiadających kaolinowi i SiOa, bez możliwo
ści dokładnego oznaczenia połączeń oraz iden
tyfikacji dalszych składników, jak wynika to 
z rys. 9.

Z uwagi na to, że metalograficzne badania 
próbek — zwłaszcza o ile chodzi o produkty od
tleniania — nie dały wyników, godnych uwagi, 
badania tego rodzaju rozszerzono na próbki 
z wytopów, odtlenianych różnymi sposobami. 
W czasie badań próbek ze stali chrcmo-niklo- 
wo-molibdenowej oraz nikło wo-wanadowej, od- 
tlenianej przy pomocy CaSi, przeprowadzonych 
przez autora w Zakładzie Technologii Metali 
Akademii Górniczej w Ostrawie, stwierdzono 
uderzająco różne zachowanie się niektórych
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Stal 2XA  NiV z zasadowego pieca martenowskiego, od- 
tleniona CaSi, stan lany. Wlewek j0" 300. Próbka ze 
strefy krystalitów kolumnowych. Trawiono HNO3

(n =  300 x).

Rys. 6

Krzywe równowagi między FeO i pierwiastkami od- 
tleniającymi przy 1600° C.

0,1 Q2 0,3 0,4 0,5

Rys. 8
Izotermy równowagi (O) i (Al).

Rys. 9
Debyegram
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Rys. 10

Stal 2 %  NiV z zasadowego pieca 
martenowskiego, kuta, ta sama 
próbka co na rys. 13. Trawiono nita-

lem (n =  475 x).

Rys. 11
Stal 2 XA  NiV z zasadowego pieca 
martenowskiego, kuta, inna próbka 
niż na rys. 13. Trawiono nitalem

(n =  150 x).

Rys. 12

Stal węglowa z pieca elektrycznego 
odtleniona CaSi +  Al, normalizowa
na. Trawiono nitalem (n — 150 x).

Rys. 13

Stal 2 A  NiV z zasadowego pieca 
martenowskiego, odtleniona CaSi 
+  Al, kuta. Trawiono nitalem, czas 
naświetlania dobrano dla struktury

(n =  150 x).
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Rys. 14

Stal 2 %  NiV z zasadowego pieca 
martenowskiegc, odtleniona CaSi 
-f- Al, kuta. Trawiono nitalem, czas
naświetlania dobrano dla struktury

(n =  300 x).

f

Rys. 15

Stal 2 %  NiV z zasadowego pieca marte- 
newskiego, odtleniona CaSi +  Al, kuta. 
Trawiono nitalem, Naświetlano na wtrą

cenia (n =  300 x).

Rys. 16 Rys. 17

Stal 2K NiV z zasadowego pieca martenowskiego, Stal 2 Ni V z zasadowego pieca martenowskiego,
odtleniona CaSi +  Al, kuta. Trawiono kolejno nitalem, odtleniona CaSi +  Al, kuta. Trawiono kolejno nita-
ok. 1% HF oraz słabo kwasem pikrynowym. Naświe- iem, ok. 1% HF oraz słabo kwasem pikrynowym, 

tlano na strukturę (n =  300 x). Naświetlano na wtrącenia (n =  300, x).
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Rys. 18 Rys, 19

Ta sama próbka co na rys. 14 lecz trawiona normal- gtal N iv  z zasadowego pieca martenowskiego, 
nie kwasem pikrynowym (n =  300 x). kuta. Ta sama próbka co na rys. 13. Trawiono od-

czynnikiem Comstocka, rozrzedzonym w alkoholu 
metylowym (n =  475 x)

Rys. 20

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

Rys. 21

Stal węglowa z pieca elektrycznego. Ta sama próbka 
co na rys. 12 lecz trawiona kwasem pikrynowym  

(n =  300 x).
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Rys. 24
Stal 2 %  NiV z zasadowego pieca martenowskiego, 
kuta. Ta sama próbka co na rys. 13. Trawiona nita- 

lem (n =  150 x).

Rys. 22
Stal 2)Ą  NiV z zasadowego pieca martenowskiego, od- 
tleniona CaSi +  Al, kuta. Trawiono nitalem, naświe
tlano na strukturę. Przy bezpośredniej obserwacji 
wtrącenia posiadają ciemno szarą barwę (n =  150 x).

Rys. 23.
Stal 2 %  NiV z zasadowego pieca martenowskiego, od- 
tleniona CaSi +  Al, kuta. Trawiono kwasem pikry- 

nowym, naświetlano na strukturę (n =  150 x).

Rys, 25
Inni stal 2 ^  NiV z zasadowego pieca martenowskie- Rys- 2*>
go, odtlcnicna CaSi +  Al, kuta. Trawicno nitalem Inna stal 2 )4  NiV z zasadowego pieca martenowskie- 

(n =  300 x). go, odtleniona C aSi+A l, kuta. Nie trawiono (n = 300 x).
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Wtrącenie w  odlewie ze stali manganowo-wanadowej z pieca elektrycznego. Naturalny stan lany. Odwęgle- 
nie okolicy wtrącenia wskazuje na stan nierównowagi między zawartością tlenu wtrącenia a zawartością

węgla w stali; jasna i ciemna obwódka (n=300 x).

Rys. 27 Rys. 28

Rys, 29
Stal węglowa, gatunek C 60. Niejednorodne wtrące

nie. Nie trawiono, (n =  470 x).

Rys. 30
Stal węglowa walcowana', gatunek C 60. Niejedno

rodne wtrącenie. Trawiono nitalem (n =  470 x).

w trąceń w  czasie traw ienia zwykłymi środkami 
trawiącym i, używanym i do badań m ikrostruktu
ry. Oprócz zwykłych siarczków b. często poja
w iają się 2 rodzaje wtrąceń, które w  czasie tra 
w ienia zachowują się zupełnie odmiennie. Za
chowanie się pierwszego typu w trąceń widoczne 
jest z rys. 10, z którego wynika, że chodzi tu
0 niejednorodne w trącenia złożone, o charakte
rze tlenkowym, dokoła których w czasie traw ie
nia przy pomocy n ita lu  (3% HNOs w alkoholu 
metylowym) tworzą się typowe, mocniej w y
traw ione miejsca, których powstanie można w y
tłum aczyć zdolnością reagowania jaśniejszego 
składnika w trącenia z odczynnikiem traw ią
cym, przy czym ten ostatni przenika brzegiem 
w trącenia w  głąb, skąd wydobywa się po za
kończeniu trawienia. Tego rodzaju w trąceń jest 
w  zasadzie nie dużo. Nie jest wyłączone, że 
chodzi tu  o w arstew kę siarczku złożonego, za
wierającego wapń. Drugi typ wtrąceń, który 
w badanych próbkach pojaw iał się regularnie
1 w znacznej ilości, zachowuje się w czasie tra 

wienia przy pomocy n ita lu  odwrotnie. Okolica 
w trąceń nie ulega działaniu odczynnika, co w i
dać na rys. 11 i 12. W yniki traw ienia innymi
odczynnikami, szczególnie przy pomocy odczyn
nika Comstocka (50 cm3, alkoholu etylowego. 
42 cm3 wody, 8 cm3 HF), k tóry  wytrawna! p rzy  
rozcieńczeniu alkoholem m etylowym w  stosun
ku 1 : 10 stosunkowo najrównom ierniej oraz 
przy pomocy kwasu p ikry nowego, widoczne są 
z rys. 13 — 19.

Analogiczne zachowanie się wobec kwasu 
pikrynowego zostało stwierdzone przy w y tra
w ianiu szlifu, z którego wykonano zdjęcie 12, 
a k tóry po  wypolerowaniu w ytraw iony był 
kwasem pikrynowym  oraz dalszym szlifem ze 
stali stopowej innego wytopu, odtlenionej przy 
pomocy CaSi, co uwidoczniają rys. 20—23. 
W trącenia siarczkowe zachowują się, — o ile są 
czyste — normalnie, jeżeli natom iast zawie
ra ją  chociażby m ałą ilość krzem ianu, ich n a j
bliższe sąsiedztwo traw ieniu  — jak  widać to 
z rys. 24 — nie ulega. Inne w trącenia zachowu
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ją  się niemal normalnie, co potw ierdzają zdję
cia 25 i 26.

Różne zachowanie się w czasie traw ienia 
przy pomocy n ita lu  oraz kw asu pikrynowego 
wskazuje jasno, że chodzi tu  o zjawisko zupeł
nie odmienne, niż odwęglenie stali w  okolicy 
w trącenia na skutek stanu nierównowagi, co 
widać na zdjęciach 27 i 23 surowego odlewu ze 
stali stopowej pieca elektrycznego. Również 
zdjęcia 29 i 30, w ykonane na próbkach stali
0 wytrzym ałości 60 kg/mrn2 norm alnej produkcji
1 przy norm alnym  sposobie odtleniania po
tw ierdzają odmienne zachowanie się w trąceń 
w  stali węglowej, odtlenianej przy pomocy 
CąSi (rys. 12). Da się więc w  ten  sposób — przy
najm niej w  pewnej m ierze — dla stali przew aż
nie per litycznych kontrolować w  jakim  stopniu 
odtleniacz wapniowy, b. czuły na sposób doda
w ania do kąpieli, b rał udział w  procesie odtle
niania.

S t r e s z c z e n i e .  C harakter i ilość w trą 
ceń w stali można oznaczyć jedynie przez kom
binację znanych m etod m etalograficznych, 
ekstrakcji, m ikrochem icznych i ew. m ikroren t- 
genograficznyeh. W szystkie znane m etody są 
dotychczas mało dostosowane do celów ilościo
wego oznaczania w trąceń i będą w ym agały na 
szeroką skalę zorganizowanych badań do ich 
udoskonalenia, tak  by można było pom yślnie 
rozwiązywać poruszone problem y odtleniania 
i ich skutków, zwłaszcza co do zawartości siarki 
w  stali. Podane tu  pokrótce wyniki badań nad 
charakterem  m akro- i mikroskopowych w trą 
ceń w skazują na  wielki w pływ  przebiegu w y
topu i erozyjnego działania stali na  m ateriały  
ogniotrwałe, na ilość i rozproszenie w trąceń. 
In teresujące zachowanie się w trąceń w  stali, 
odtlenionej należycie przy pomocy CaSi, zo
stało potwierdzone przez szereg m ikrofoto
grafii.
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VARIA

STRESZCZENIE REFERATÓW WYGŁOSZONYCH NA MIĘDZYNARODOWYM KONGRESIE 

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

Ogólne zagadnienia odlewnicze
D r inż. H. P l e s z i n g e r  (Czechosłowacja).

Czechosłowacki przem ysł odlewniczy. Autor prze
prowadza porów nanie powojennej produkcji odlewni 
w stosunku do produkcji z 1929 r., k tóry był rokiem 
szczytowej wytwórczości odlewniczej (prócz odlew
nictw a stali). Tabela I. przedstaw ia produkcję kilku 
ostatn ich  lat, w yrażona w  % w  stosunku do 1929 r., 
którego produkcję przyjęto za 1 0 0 .

Rok Żeliwo szare Żeliwo
ciągliwe 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 zaznaczył się zwłasz
cza od 1946 r., po ogłoszeniu 2-letniego planu. Strona 
organizacyjna przem ysłu odlewniczego doznała w iel
kich zm ian w  swej struk turze po wprowadzeniu de
k retu  o upaństw ow ieniu przedsiębiorstw  w  1945 r. 
Obecny stan: 96% odlewni żeliwa szarego, ciągliwego 
i staliw a jest upaństwowionych. Do fabryk m etalo
wych należy 6 6 % odlewni, a reszta (ok. 28%) — do 
hu t i (ok. 2 %) do innych zakładów państwowych. 
Większość odlewni znajduje się w  Czechach; na Sło
wację przypada jedynie tylko ok. 6 %. Z całkowitej 
wytwórczości odlewni najw iększy % przypada na że
liwo szare (ok. 83% w  1948 r.), podobnie jak  i w  in
nych k rajach  przemysłowych. Obrazują to poniższe 
tablice.

Rodzaj odlew ów
Czecho
słowacja 
1929 r.°/o

Czecho
słowacja 
1948 r.°/0

ZSRR 
1937 r.°/0

USA 
1946 r.o/o

Żeliwo szare 87 83 80,5 82,5
Żeliwo ciągliw e 1,7 2 2,2 6,0
Staliw o 11,3 15 17,3 11,5

Razem 100 100 100 100

Porów nanie wielkości odlewni żeliwa szarego 
w Czechosłowacji w  1947 r.

W ielkość
odlew ni Ilość w °/o

Produkcja 
roczna w °/0

Średnia 
produkcja 

roczna w t

N ajm niejsze 49 6 112
Małe 31 18 475
Średnie 17 42 2000
W ielkie 3 34 9900

Razem 100 100 12487

Średnia produkcja za 1947 r. wszystkich odlewni 
żeliwa ciągliwego wynosiła (na jedne odlewnię) 670 t, 
a odlewni staliw a 3800 t. W odlewniach staliw a 25% 
całkowitego, ciężaru odlewów form uje się maszynowo, 
żeliwo ciągliwe praw ie całkowicie, a żeliwo szare ok. 
30% ciężaru ogólnego. Dążność la t ostatnich skłania 
się nie tylko do zwiększenia ciężaru odlewanych sztuk, 
ile raczej do w ykonania bardziej skom plikowanych 
odlewów. Techniczne wyposażenie odlewni pozostało 
w  tyle za urządzeniam i zachodnich krajów  przem ysło
wych i ZSRR. Piece do w ytapiania żeliwa szarego są 
to praw ie wyłącznie żeliwiaki. Spośród nowych n a j
częściej spotykany jest żeliwiak typu B ritish Cast 
Iron  Research Association. W jednej z odlewni topi 
się wyłącznie w  piecu indukcyjnym  niskiej częstotli
wości. Żeliwo ciągliwe topi się przeważnie w  żeliwia
kach; 1  odlewnia m a piec wysokiej częstotliwości. 
Odlewnie staliw a pracu ją na piecach m artenow skich 
i łukowych oraz wysokiej częstotliwości. W yprawa jest 
przeważnie zasadowa; tylko do specjalnych celów sto
suje się kw aśną wyprawę.

Inż. J. A l e x a n d r o v s k y  (Czechosłowacja).

Współczesny stan  czechosłowackiego stalownictwa.
Liczbowe porównanie produkcji stali w  Czechosło
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 wynosiła:

w piecach m artenow skich 8 6  %

w gruszkach tomasowskich 6,5%

w piecach elektrycznych 7,5%

Dominuje produkcja w  piecach m artenowskich, 
gdyż Czechosłowacja dąży do podniesienia jakości, nie 
zaś ilości produkowanej stali, a piece m artenow skie 
dają lepszą stal niż gruszki tomasowskie. S tan pieców 
zmienił się w  porównaniu z 1944 r. w skutek w ybudo
w ania paru  większych jednostek. Ś rednia pojemność 
pieców wzrosła o 23%, zm niejszając równocześnie 
koszty opału i robocizny, przypadające na 1  t  stali. 
Poza tym  zastosowano nowe rozw iązania konstrukcyj
ne samych pieców i ich opalania. Udoskonalenie s ta 
nu pieców i samej produkcji polepsza jakość stali, co 
zabezpieczy jej zbyt zagraniczny naw et w  okresach 
niekoniunkturalnych.
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Inż. O. K a c z i r e k  (Czechosłowacja).
Przemyśl hutniczy i odlewnictwo w  Słowacji.

A utor podaje historyczny zarys rozw oju i stan  obecny 
przem ysłu hutniczego i odlewnictw a w  Słowacji.

Inż. J. M e j s t r z i k  (Czechosłowacja).
Ogrzewanie i wentylacja odlewni oraz hal prze

mysłowych. W każdej hali przem ysłowej w inniśm y 
wytworzyć dobre w arunki pracy przez odpowiednie 
oczyszczenie pow ietrza: odciąganie pyłu, p ar i gazów 
oraz w ietrzenie i ogrzewanie. Ogrzewanie przeprow a
dza się za pomocą: 1) pieców, 2) rad ia torów  (wodnych 
lub parowych), 3) ciepłego pow ietrza, 4) p rom ieniu ją
cych płyt, 5) ogrzewania gazowego, 6) ogrzewania 
elektrycznego. W halach fabrycznych najczęściej 

-ogrzewa się ciepłym  pow ietrzem  lub prom ieniującym i 
płytam i. System y ogrzewania hal dzielą się na 2 g ru 
py: 1) ogrzewanie żelaznymi koszami lub koksowymi 
piecam i (stary i p rym ityw ny sposób), 2) ogrzewanie 
centralne: a) ciepłym powietrzem , b) prom ieniujący
mi pły tam i ogrzewanym i gorącą wodą lub parą.

Inż. V. F a h n r i c h  (Czechosłowacja).
Sposób dokładnego ustalenia bilansu generato

rów. Przy określaniu b ilansu cieplnego generatorów  
gazowych wychodzimy z ilości ciepła, dostarczonego 
w  węglu i parze wodnej oraz odebranego w  postaci 
energii chemicznej gazu i produktów  ubocznych. 
Ścisłość pom iaru polega głównie na sposobie pobie
ran ia  próbek gazowych, k tóre w inny być brane nie 
w stosunku do czasu lecz w  stosunku do ciężaru lub 
objętości wytworzonego gazu. W tym  celu firm a J. J. 
Fric w  Pradze opracow ała aparatu rę, pobierającą — 
na każde 100 m 3 w yrabianego gazu — jego próbkę, 
o pojemności 5 cm 3, przy czym napęd urządzenia, 
czerpiącego gaz, pochodzi od ruchu aparatu , m ierzą
cego ilość pow ietrza dmuchu. Błąd takiego pobierania 
próbki można określić uzasadnionym  przez au tora 
wzorem.

Prof. d r inż. A. K r u p k o w s k i  (Polska).
Zagadnienie utleniania metali. U tlenianie m etali 

jest procesem, k tóry  specjalnie in teresu je m etalurgów . 
Proces ten  można rozpatryw ać dwojako: od strony 
chemicznej i od strony fizycznej. Z punk tu  w idzenia 
chem ii można obliczyć dokładnie swobodną energię 
utleniania, wzgl. stopień pow inow actw a m etali do tle 
nu, posiłkując się wzoram i, w yprow adzonym i przez 
prof. A. K rupkow skiego dla wypadków, gdy u tlen ia
czem jest bądź czysty tlen, bądź dw utlenek węgla, 
bądź też p ara  wodna. P odstaw ą tych obliczeń jest za
łożenie, że biorące udział w  reakcji u tlen ian ia m etale 
i tlenk i znajdu ją się w  stanie stałym , ciekłym  lub w 
stanie par nasyconych. T em peratura zm niejsza swo
bodną energię u tleniania, w pływ a, ona jednak nieznacz
nie na kolejność m etali w  szeregu, utw orzonym  wg 
w zrastającego pow inow actw a do tlenu. Tak więc przy 
tem peraturze 500° powinowactwo chemiczne do tlenu  
pierw iastków  da się przedstaw ić jak  następuje: Ag, 
Cu, Bi, Pb, Ni, Co, Sb, Cd, Sn, Fe, P, Zn, Cr, Mn. 
Si, Al, Mg. P rak ty k a  hutnicza potw ierdza słuszność 
tej kolejności, w iem y bowiem, że fosfor, cynk, m an
gan, krzem, alum inium  i magnez należą do najpospo
litszych odtleniaczy. Chemiczna strona procesu u tle 
niania nie wyczerpuje całości zagadnienia i m usi 
zostać uzupełniona przez analizę tego zjaw iska od 
strony  fizyki. Przy tem peraturze do 1000°, a często 
i wyżej, m etale pokryte są stałym i tlenkam i i zależ

nie od stopnia ich odporności na dyfuzję tlenową 
w ystępuje w iększa lub m niejsza szybkość u tlen ian ia 
m etali stałych czy ciekłych. Badania nad szybkością 
u tlen ian ia m etali, prowadzone przez prof. A. K ru p 
kowskiego i jego w spółpracowników, w ykazały że 
wrażliwość na u tlenianie m etali można ująć przy 
tem peraturze 500° w  szereg w zrastającej szybkości 
u tleniania: Ni, Cu, Zn, Fe, Pb, Bi. Kolejność m etali 
w  tym  szeregu jest częstokroć odw rotna niż w  szere
gu pow inow actw a chemicznego. Tak więc bizmut, 
k tó ry  w ykazuje stosunkowo słabe powinowactwo do 
tlenu, u tlen ia się szybko, w  przeciw ieństw ie np. do 
niklu, k tóry  u jaw nia duże powinowactwo do tlenu. 
Można przyjąć, że przy tem peratu rach  wyższych, po
wyżej 1000°, zwłaszcza gdy tlenki są ciekłe, dom inu
jącą rolę odgrywa strona chemiczna procesu, prze
ciwnie, poniżej 1000°, szczególnie gdy tlenk i są stałe, 
w ażniejsza jest strona fizyczna.

Inż. J. R i c h t e r  (Czechosłowacja).
Przyczynek o gospodarowaniu piaskiem formier

skim w  odlewni staliwa. W referacie tym  omówiono 
przypadek gospodarki piaskiem  form ierskim  w  jednej 
z nowouruchom ionych odlewni, k tórej p rodukcja w y
nosi 500 — 700 t odlewów miesięcznie. Z ilości te j ok. 
50% odlewa się na surowo, reszta zaś na sucho. 
M aksym alny ciężar odlewów: 2,500 kg. Zużycie m ie
sięczne: 350 — 450 t piasku kwarcowego oraz 250 — 
350 t  piasku formierskiego. W gospodarce piaskiem  
główny nacisk położono na piasek kwarcowy, którego 
zużycie było największe. Isto tną oszczędność osiągnię
to przez w prow adzenie czyszczenia piasku kw arcow e
go, a następnie przez zm niejszenie zużycia piasku, 
zarówno przy ręcznym  jak  i przy m aszynowym  fo r
mowaniu. Zwrócono uwagę, na samo ustaw ienie 
urządzenia oczyszczającego, aby transpo rt m ateriałów  
przychodzących i oczyszczonych był łatw y, jak  rów 
nież na to, aby odpływ  zużytej wody był dogodny. 
Zastosowano także m echanizację przygotow ania m asy 
form ierskiej. Oszczędność roczna wynosiła ok. 250 
tysięcy koron czeskich, przy czym jakość odlewów nie 
pogorszyła się.

Staliwo

Inż. J. M a c k i e v i c z  i inż. Ż a m p a c h a  (Cze
chosłowacja).

Piec wysokiej częstotliwości w  przemyśle odlew
niczym. Pierw szy piec został uruchom iony w  1934 r. 
do w ytopu stali glinow o-niklow ej na magnesy. Prócz 
łatw ej obsługi piec m a ła tw ą regulację tem peratury , 
samoczynne m ieszanie kąpieli, m ałe cieplne straty , 
dobre użytkow anie pierw iastków  dodatkowych, w y
godną zm ianę program u wytopów, ła tw ą możliwość 
regulacji węgla w  stali, rów nom ierny pobór prądu 
z sieci, w ielką szybkość topienia, um ożliw iającą częste 
odlewanie i związane z tym  lepsze w ykorzystanie po
w ierzchni form ierni.

Zużycie energii elektrycznej w  1 t  piecu ASEA 
500 — 700 kW h/t; Zużycie energii elektrycznej w  8 t 
piecu ASEA 250 — 350 kW h/t.

Rozwój pieców wysokiej częstotliwości idzie w  
2 k ierunkach: 1) zwiększenia pojemności pieca i 2) 
rozszerzenia zastosowania. Dziś stosują już za g ran i
cą piec wysokiej częstotliwości do w ytopu: a) sta li o 
wysokiej zaw artości C (szybkotnącej), b) żeliwa ciągli- 
wego, c) topienie w  próżni i topienie żeliw  specjal
nych.
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Inż. K r a u s  (Czechosłowacja).
Wykorzystanie ciśnienia atmosferycznego w  odlew

nictwie stali. Trudność przy stosowaniu nadlewów 
spraw ia niedostateczny dopływ ciekłego m etalu do 
nadlewu, k tó ry  zachodzi tylko dzięki ciężarowi w łas
nemu. Dopływ ten  jest również ham owany podciśnie
niem, pow stającym  w  jam ie usadowej stygnącego 
nadlewu. W yrównanie ciśnienia w  nadlewie możemy 
uzyskać dzięki zastosowaniu ślepego nadlewu, do 
którego wprow adzam y okrągły rdzeń grafitow y lub 
piaskowy, z olejnym  lepiszczem. Pośrodku rdzenia 
znajduje się cienki otw ór J& ok. 2 mm, którym  się 
ciśnienie w  pow stającej jam ie usadowej ślepego nad
lewu w yrów nyw a. W licznych przypadkach nie po
trzeba łączyć rdzenia, wsuniętego do nadlewu, z a t
mosferą. Gazy, pow stające z rdzenia przy odlewie, 
m ają znaczne ciśnienie i w  pierwszej chwili palą się 
u wylotu otw oru rdzenia. Gazy te, zanim zdążą u le
cieć, cisną na powierzchnię ciekłego m etalu w  nadle
wie, pow odując nadciśnienie. Przeprowadzono bada
nia ze specjalnie odlewanym  walcem &r 70 i wyso
kości 200 mm. Stwierdzono znaczne nawęglanie m e
ta lu  w  nadlewie, spowodowane działaniem  rdzenia 
grafitowego (do 1,82% C przy 0,4% C odlewu).

Inż. J. J a n o  u s z k a  i inż. J. P r z i b y l a  (Czecho
słowacja).

Współpraca konstruktora z odlewnikiem w  odlew
nictwie staliwa. W spółpraca konstruktora z odlewni
kiem  w inna się opierać na następujących punktach.

1) Dobór m ateriału . K onstruktor w inien wybrać 
m ateriał z uw agi na naprężenia, jakie ma doznać 
część, odlana podczas pracy, nie pom ijając jednak 
kw estii lejności wybranego metalu.

2) Technika form ow ania m usi być tania (trzeba 
unikać nieobrabialnych ścian, nierównego podziału 
modelu i ilości rdzeni). Winno się stosować należyte 
zaokrąglenia kraw ędzi. Przy wielkich odlewach musi 
się określić dokładnie skurcz (nie zawsze 2%). Gdzie 
można należy stosować szablony. Ważne jest właści
we ułożenie rdzeni i ich odpowietrzenie.

3) Technika lania m usi dać zdrowy wewnętrznie 
i zew nętrznie odlew  w skutek oddzielenia jam  usado
wych i szpar przez:

a) odpowiednie nadlewy, rozm iary i należyte roz
mieszczenie (metoda wpisanych kół), łatw e oddziele
nie nadlew u za pomocą specjalnych wkładek;

b) konstrukcję odlewu o — mniej więcej — jed 
nakowej grubości ścianach, z łagodnymi przejściami,

c) zastosowanie dostatecznych przekrojów  układu 
wlewowego,

d) przyspieszenie stygnięcia miejsc, zagrożonych 
jam ą usadową, dzięki zastosowaniu w kładek chłod
niczych

, 4) Osiągnięcie pożądanych wymiarów: zbyt skom
plikowany odlew  o w ielu rdzeniach rozbić na kilka 
prostych.

5) Tanie czyszczenie odlewu: łatwy dostęp do 
rdzeni i łatw e oddzielenie nadlewów.

Inż. W. M a r c w l l i  (Czechosłowacja).
Ustalenie sposobem graficznym rozkładu tempe

ratur w  warstwie staliwa podczas krzepnięcia i re
krystalizacji. W praktyce hutniczej trzeba często znać 
rozdział tem pera tu r w  ogrzewanych i chłodzonych

częściach. W referacie podano przybliżoną m etodę 
rozwiązywania graficznego — przy pomocy rachunku 
różniczkowego — przechodzenia ciepła z w ew nętrz
nymi źródłami. Sposób ten  umożliwia rozw iązyw anie 
naw et skom plikowanych zagadnień, k tó re  sposobem 
m atem atycznym  były by do obliczenia b. trudne.

Inż. S. T o d 1 (Czechosłowacja).

Obróba cieplna odlewów. Wg potrzeby stosuje się 
następujące rodzaje obróbki cieplnej:

1 ) homogenizację odlewów (ujednorodnienie),
2 ) w yżarzanie (ogrzewanie powyżej AC3  i stygnię

cie w  piecu),
Stosuje się dla I — rozdrobnienia ziarna,
Stosuje się dla II — częściowego ujednorodnienia,
Stosuje się dla III — usunięcia w ew nętrznych na

prężeń,
Stosuje się dla IV — zwiększenia obrabialnośęi.
3) Normalizowanie odlewów,
4) Ulepszanie cieplne.
Omówiono również następujące zagadnienia: h a r-  

towalność i przehartow alność stali oraz mechaniczne 
własności odlewów, obrabianych cieplnie.

Dr inż. D o s z k a r z  (Czechosłowacja).
Odśrodkowe odlewanie narzędzi. Pierwsze próby 

odlewania narzędzi do obróbki, lane do piasku oraz 
do wlewnic, nie dały dobrych wyników, zwłaszcza przv 
kształtach  bardziej skomplikowanych. Dobre wyniki 
uzyskano dopiero odlewając narzędzia sposobem od
środkowym ze staliw a niskostopowego. Dostajemy 
tu ta j: ła tw e oddzielenie gazów, cząstek żużla oraz 
mikropęcherzyków m iędzydendrytycznych. Nie ma 
przy tym  nadlewów. Można lać odlewy skom plikowa
ne. Form a musi być dostatecznie w ytrzym ała na dzia
łanie mechaniczne i cieplne, aby się nie przypiekała 
do odlewu. Ziarno otrzym uje się b. drobne i równo
m ierny rozdział eutektyki ledeburytycznej w  odle
wach.

Żeliwo szare i ciągliwe '

Prof. d r inż. M. C z y ż e w s k i  (Polska).
Czas przebywania wsadu metalowego w żeliwia

ku. Podano podstawowe wzory zależności zjawisk, za
chodzących w  żeliwiaku, ze szczególnym uwzględnie
niem  czasu, potrzebnego na ogrzanie i stopienie m e
talu. W yprowadzono wzór na obliczenie spółczynnika 
przenoszenia ciepła od spalin do metalu, na podstawie 
którego można z wystarczającą dokładnością obliczyć 
czas przebywania w  żeliwiaku m etalu w  starye sta
łym. Przeprowadzono analizę w pływu poszczególnych 
czynników, wchodzących w  grę podczas pracy żeliwia
ka, na tem peraturę przegrzania żeliwa.

F. K u c z e r  a (Czechosłowacją).
Walce żeliwne dla walcowni. Autor opisuje zasto

sowanie, technikę formowania i składy chemiczne 
walców utwardzonych: 1) miękkich, odlewanych do 
form  piaskowych, 2) półtwardych, odlewanych do 
wlewnic wymoszczonych 12 m m  w arstw ą piasku, 3) 
tw ardych, odlewanych do wlewnic, wysm arow anych 
grafitem  lub 2 mm wyłożeniem. Podano szczegóły 
formowania i składy chemiczne walców. Z kolei po
dano wpływ poszczególnych składników  stopowych 
na własności walców.
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V. U x a (Czechosłowacja).

Wytop żeliwa w  piecach elektrycznych indukcyj
nych niskiej częstotliwości. A utor opisuje odlewnię 
żeliw specjalnych, gdzie p racu ją  2 piece niskiej często
tliwości typu A jax. Odlewnia produkuje 100 kom pre
sorów i 100 cylindrów  silnikowych dziennie. Piec w y
trzym uje ok. 500 wytopów na jedno wyłożenie. Zu
życie energii elektrycznej ok. 660 kW h/t. Wsad 400 — 
450 kg. Czas jego ogrzania, roztopienia i przegrzania 
do 1450° wynosi od 3 do 4 godz. N orm alna wydajność 
pieców: 2 w sady na zmianę. Zgar Si b. nieznaczny.

Wady: nieprzerw ana praca pieca i trudność w 
przechodzeniu na różne wsady. Cena pieca 1 t  2.000.000 
koron czeskich (wraz z a rm atu rą  i autom atycznym  
regulatorem  tem peratury).

Inż. A. C z i h a k (Czechosłowacja).
Wyrób syntetycznego żeliwa ciągliwego w  piecu 

indukcyjnym wysokiej częstotliwości. Technologiczne 
opracowanie w ytw arzania żeliwa ciągliwego z zasto
sowaniem  do w sadu blachy transform atorow ej k rze 
mowej. Przeprowadzono w  2 fazach: 1) przetopienie 
surówki, blachy krzem owej i odpadków w łasnych 
(50% blachy), 2) po otrzym aniu analizy — naw ęgle- 
nie koksem.

Prace na piecu 1 t o 1000 okresach: Czas topienia 
1,25 — 2 godz., czas wsadzenia, odlewu i wyczyszcze
n ia pieca ok. 2,5 godz. Wyłożenie ubite z kwaśnego 
m ateria łu  wg szablonu, w ytrzym uje ok. 75 wytopów. 
W ydajność 3 pieców, z których 2 pracują, a trzeci na 
zmianę, dla n ieprzerw anej pracy, wynosi przy całko
w itym  w ykorzystaniu 18 — 19 wytopów na 24 godz.

Inż. K r a u s  i inż. C z e l e d o u  (Czechosłowacja).
Wyżarzanie modyfikowanego żeliwa ciągliwego w  

niskich temperaturach. Opracowano m etodę otrzym y
w ania żeliwa ciągliwego drogą dodania stopów odtle- 
niających (Fe Si, Si—Al i in.) i w yżarzeniem  przy 
tem peraturze przem ian perlitycznych w  ciągu 48—96 
godz. Uzyskuje się przy tym  rozpad cem entytu lede- 
bifrytycznego i perlitu . Proces ten  nie w ym aga skrzyń 
ani atm osfery ochronnej, jest tan i i prosty. Jedynym  
skom plikow aniem  jest samo daw kow anie stopu odtle- 
niającego. Skuteczność jego pochodzi od utw orzenia 
się b. drobnych cząsteczek tlenków, do czego potrzeb
na jest pew na ilość FeO w  m etalu. N adm iar niezu- 
żyty dodanego stopu może wywołać w pływ  jego skład
ników  wręcz szkodliwych, ham ujący proces w ydziela
n ia się C. Odgrywa to rolę, głównie przy żeliwach sto
powych, zaw ierających Cr, k tó ry  sam  powoduje odtle- 
nianie m etalu, b rak  zatem  dostatecznej ilości FeO. 
Nie wszystkie stopy odtleniaiące będą skuteczne, mo
gą przy tym  szkodzić. W USA dla żeliw chromowych 
używ a się jako odtleniacza stopu Fe-B, b. szkodliwe
go w  stanie nieutlenionym . Czechosłowacja zastępuje 
go pom yślnie stosowaniem  Fe-Si. Wobec b raku  FeO 
w  m etalu  można go dodać w  postaci rudy, co należy 
robić b. ostrożnie i celowo, gdyż niezredukow any FeO 
w ybitnie przeszkadza uzyskiw aniu żeliwa ciągliwego. 
O dtleniane stopy m ają skłonność do tw orzenia prze
łom u szarego, wobec czego stosuje się 0,3 — 0,4% 
niższy Si.

Inż. Z. H o s t i n k y  (Czechosłowacja).
Otrzymywanie żeliwa ciągliwego z czarnym rdze

niem w  żeliwiaku. Żeliwo ciągliwe z czarnym  rdze

niem  w ykonują w  Czechosłowacji 3 odlewnie, z że
liwiaków. R eferat podaje szereg m etalurgicznych da
nych, w raz z liczbowymi tablicam i. W yżarzanie przy 
tem peraturze 950 — 970°, w  ciągu 12 do 24 godz., po 
w yżarzeniu pomiędzy 800° a 600° powolna szybkość 
chłodzenia: 3 —' 4  godz. Uzyskane własności: R r =  
=  37 km /m m 2, w ydłużenie 10%, H Br =  130.

Metale iiieżelazne

Dr J. M a 1 k o w  s k y (Czechosłowacja).
Specjalne brązy w Czechosłowacji. G ospodarowa

nie miedzią i stosowanie jej stopów m usi być uzależ
nione w  Czechosłowacji od względów dewizowych. 
R eferat om awia szereg brązów, stosowanych w  Cze
chosłowacji, a m ianowicie:

1) Brązy m anganowe i technika ich odlewania.
2) Brązy glinowe:

a) wyszczególnienie brązów  stosowanych w 
Czechosłowacji,

b) główne w ym agania ich odlewania,
c) technologia ich form ow ania i odlewania,

3) Brązy niekorodujące, ich własności, technika 
form ow ania i odlewania.

4) Brązy ołowiowe:
a) wyszczególnienie i składy brązów  używ anych 

w  Czechosłowacji,
b) odśrodkowe w ylew anie łożysk,
c) odlewanie łożysk zaform owanych,
d) odlewanie łożysk z dyfuzyjnym  spojeniem  

brązu z podłożem.

Inż. V. S u c h a n e k  (Czechosłowacja).
Sposoby odlewania łożysk. Podstaw ą łożyska jest 

panew, w ylana m etalem  łożyskowym. Przed w yla
niem  w inna ona być odpowiednio przygotowana, by 
m etal dobrze przyw arł do niej. Na jakość panw i ma 
w pływ  wiele czynników, a mianowicie: tem peratu ra  
i przygotow anie stopu, sposób odlewania, chłodzenia 
i in. R eferat podaje opisy następujących sposobów 
odlewania panw i: 1) Odlewanie sposobem norm alnym , 
statycznie, w  formie. 2) W ylewanie drogą zanurzania 
w  stopionym  stopie. 3) Odlewanie odśrodkowe. 4) Od
lew anie odpowiedniego pasa z wyłożoną w arstw ą sto
pu łożyskowego, z którego się w ycina i odpowiednio 
mechanicznie obrabia potrzebną panew. 5) Inne spo
soby odlew ania łożysk.

Dr inż. F. K r  a 1 i k  (Czechosłowacja).
Odśrodkowe odlewanie miedzianych i aluminio

wych stopów przy wyrobie hutniczych pólwytworów.
Odśrodkowe odlewanie m etalu  w ybitnie polepsza jego 
właśności. Aby popraw ić plastyczność brązu fosforo
wego na d ru ty  odlewam y odśrodkowo tu le je  (J) 700 
mm, grubości ok. 30 mm, k tóre tniem y na paski i do
piero potem  plastycznie przerabiam y na drut. P rzy  
w alcow aniu w lew ków  alpakow ych ok. 50% wyrobów 
pęka w  czasie przeróbki plastycznej. W lewki, odle
w ane odśrodkowo, nie posiadają tej zdolności do pę
kania. Omówione wyżej odlewanie odśrodkowe wg 
B rem ikera w ybitnie zwiększa gęstość odlanego m e
talu. P rzy  produkcji blach z mosiądzu 63/37 odlewa 
się odśrodkowo w  tu le je  wg system u J. E. Huestona, 
rozcina i przew alcow yw uje się. Odlewanie odśrodko
we trudnotłoczonych stopów, zwłaszcza do przeciąga
nia rur, daje w ybitne korzyści na polepszonych w ła
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snościach m ateria łu  oraz obecności otworu przez śro
dek w lewka, potrzebnego przy przeciąganiu rur. Wiel
kość działającej siły odśrodkowej zależy od średnicy 
w lewnic i od ilości obrotów. Dlatego też dla różnych 
średnic w lewnic m usim y stosować różne jej obroty. 
Przy odlew aniu lekkich stopów w ynikają trudności 
oddzielania żużla i w alki z łatwo Zachodzącą segre
gacją ciężkich dodatków  stopowych. W lewki ze sto
pów miedzi i glinu w ykazują w ybitnie lepsze w ła
sności.

Inż. B. O d s t r c i l a  (Czechosłowacja).
Topienie i odlewanie w próżni. Wpływ atm osfery 

i gazów na własności przetapianego m etalu jest b. du
ży i najczęściej szkodliwy Rozpuszczalność gazów w 
ciekłym  m etalu  w zrasta ze wzrostem  tem peratury  
i odw rotnie —■ przy krzepnięciu m etalu rozpuszczone 
gazy w ydzielają się, dając porowatość lub naw et go
tow anie się m etalu (przykładem  odlewanie nieuspo- 
kojonej stali). Przy w ytapianiu m etali w  próżni uni
kam y tego, uzyskując możność b. czystego przeta
piania m etalu. Potrzebny do utleniania O 2  możemy 
dostarczyć do kąpieli przez dodanie odpowiednich 
tlenków. Proces w inien być prowadzony ze znajomo
ścią teoretycznych procesów chemicznych. Dla przy
kładu podano w ykres składów gazu przy wytopie 3,5 t 
stopu Ni-Cr. Ważna również jest znajomość możli
wości destylow ania niektórych m etali ze stopu, k tó 
rych tem peratu ra  w rzenia jest stosunkowo niska (Be, 
Ca, Mn). Można z tego skorzystać i do rafinacji takich 
metali. Wytop próżniowy zdecydowanie podwyższa 
wszystkie w łasności metalu, zarówno mechaniczne jak 
i antykorozyjne. Dlatego też pod próżnią w ytapia się 
szereg stali specjalnych (przykłady podano w refera
cie). Najodpowiedniejsze do wytopów próżniowych są 
piece elektryczne oporowe i indukcyjne (opisy i szcze
góły techniczne podaje referat). Równie ważne jest 
omówione w  referacie zagadnienie pom iaru tem pera
tu r  i próżni. Odlewanie pod próżnią wskazane jest 
głównie dla tych przemysłów, które z braku maso
wych surowców muszą iść w  kierunku zwiększania 
jakości, nie zaś ilości produkcji.

Inż. M. H a j e k (Czechosłowacja).
Odlewanie pod ciśnieniem w Czechosłowacji.

Rozróżniamy 2 sposoby odlewania pod ciśnieniem:

1) O dlew anie w trf/skowe, z (ogrzewaną komorą 
tłokow ą pod ciśnieniem 20—259 atm.

2) Odlewanie z chłodzoną komorą tłokową pod 
ciśnieniem  150—1000 atm.

Czechosłowacja stosuje maszyny odlewnicze ,,Po- 
lak“, z chłodzoną kom orą tłokową. Jedynym  jej ry 
w alem  jest m aszyna am erykańska, z wyższym robo
czym ciśnieniem, bardziej zautomatyzowana, z po
ziomym ruchem  tłoka. Odlewnie te muszą posiadać 
wszystkie pomocnicze działy, od biura konstrukcyj
nego do stacji doświadczalnej, bez których praca jest 
niemożliwa. Opracowanie całej technologii form owa
nia i odlewania w ym aga specjalnego podejścia, opar
tego na doświadczeniu. Korzyści odlewania ciśnienio
wego są b. duże, jednakże wysokość kosztów inw esty
cyjnych pozw ala odlewać w  ten  sposób tylko seryjne 
odlewy w  b. dużym  nakładzie. P raktycznie cisnienio- 
wo odlewa się odlewy o ciężarze: w  Europie cynowe 
lub glinowe do 3 kg, mosiężne do 1,5 kg, w  Ameryce 
cynowe do 10 kg. Cienkość odlewanych ścianek do
chodzi przy mosiądzu dó 1,5 mm, przy stopach cyny

do 0,4 mm. Spośród używ anych pieców najodpow ied
niejsze są indukcyjne, niskiej częstotliwości. P raw ie 
wszystkie nieżelazne stopy można odlewać ciśnie- 
niowo. B. ważnym zagadnieniem  jest dobór m ateria łu  
na wlewnice. Ideałem  jest, aby w lew nica w ytrzym ała
500.000 odlewów; am erykańskie wysokostopowe stale 
w ytrzym ują 300.000, czeskie zaledwie 1/3 tego. W Cze
chach używa się stali Poldi AK2 i P  212. Roczna p ro 
dukcja czeskich wyrobów ciśnieniowych odlewnictwa 
wynosi 3.500 t, tj. 30% całej produkcji odlewniczej 
m etali nieżelaznych Czechosłowacji.

Właściwości i sposoby badania materiałów

Prof. d r O. H o m e s  i inż. I. A. O t s (Francja).
Kontrola materiałów za pomocą ultradźwięku.

U ltradźw iękiem  są fale ciśnieniowe o częstotliwości, 
znajdującej się powyżej granicy słyszalności, rozcho
dzące się w ośrodku z pew ną charakterystyczną dla 
nich szybkością. W pewnych w arunkach określonej 
częstotliwości i rozm iarach w ibrującej płyty możemy 
osiągnąć rozchodzenie się fal prostoliniowe (wiązka 
ultradźwiękowa). Osłabienie intensywności u ltra 
dźwięku w czasie badania zachodzi na skutek: 1) stra t 
energii różnych rodzai (mechanicznej, cieplnej itp.), 
2) odbicia fal na powierzchni podziału w  chwili prze
chodzenia z jednego ośrodka do drugiego.

Metody badania u ltradźw ięku oparte są na 2 za
sadach:

1) Pom iar elem entu, związanego z przebiegiem fal 
ultradźw iękow ych: czas przebiegnięcia lub re 
zonans. Metodą tą bada się wielkie i m ałe w a
dy m ateriałów  o niezbyt skomplikowanych 
kształtach, b. jednorodnych i o grubości ścian 
poniżej 20 mm.

2) Pom iar intensywności u ltradźw ięku (można nią 
badać w ielkie i małe szt.uki).

Opis przyrządów kontrolujących:
1) A paraty kontrolujące ręczne do badania punkt 

po punkcie.
2) A paraty kontrolujące o nieprzerw anym  bada

niu.
3) A paraty o nieprzerw anym  badaniu autom a

tycznym.

Dr inż. K, R y s k a  (Czechosłowacja).
Zastosowanie ultradźwięku w  odlewniach. W od

lewnictwie używa się u ltradźw ięku do celów kontrol
nych (wykrywanie wad) i podczas produkcji do u- 
szlachetnienia odlewów. Ponieważ drugi cel nie w y
szedł dotąd ze stadium  prób, au tor zajm uje się tylko 
kontrolą odlewów. Używa się dziś w  tym  celu u ltra 
dźwięku o częstości drgań od 500.000 do 5.000.000 na 
sek., wytwarzanego sposobem piezoelektrycznym. Błę
dy m ateriału  można wykryć 2 sposobami: 1) przez 
przechodzenie fal — osłabienie ultradźw ięku, 2) przez 
ich odbicie — dla grubych przedmiotów.

Dr inż. W. Z e d n i k  (Czechosłowacja).
Indukcja magnetyczna staliwa. Węgiel i stopowe 

dodatki stali, nie w ytw arzające ferrom agnetyzm u, 
podwyższają pewność stali lecz obniżają indukcję m a
gnetyczną. Z porównania diagram ów, obliczonych dlą 
poszczególnych składów stali i zbadanych praktycznie 
próbek, otrzymano:
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1) S tale z dodatkiem  1,5% Mn w ykazują w stanie 
norm alizow anym  i wyżarzonym  indukcję m a
gnetyczną niższą niż obliczono.

2) Stale bez niklu z dodatkiem  chrom u w ykazują 
indukcję m agnetyczną o wiele gorszą niż ttlo- 
żna było przypuszczać.

3) S tale węglowe w ykazują, zwłaszcza przy słab
szym polu wzbudzenia, o wiele większe od
chyłki od wartości, przewidzianych przez pro
ducentów.

Omówiono w pływ  w trąceń niem etalicznych na 
indukcję magnetyczną.

Dr inż. O. P u c h n e r  (Czechosłowacja).

Kilka uwag o zmęczeniu żeliwa szarego. D aw niej
sze metody badania m ateriałów , oparte na metodzie 
statycznej, prowadziły do p raw ie zupełnego wyłącze
nia żeliwa na korzyść stali w  zastosowaniu do w yro
bu części maszyn, poddanych wysokim naprężeniom  
mechanicznym. W yniki nowych badań, opartych na 
próbach m ateriałów  pod zm iennym  obciążeniem, s ta 
wna ją  żeliwo szare w  korzystnym  świetle, tym  b a r
dziej, że jego jakość znacznie się podniosła. Is tn ie ją1 
2 główne powody dla których uznaje się zastosow anie 
żeliwa szarego jako m ateria łu  konstrukcyjnego: 1)' 
Większa łatwość w ytw arzania części sposobem odle
w ania (w porów naniu do kucia), 2) żeliwo szare' jest 
•stosunkowo mało w rażliw e na działanie k arb u  pod 
'działaniem  zm iennych obciążeń m echanicznych (obni
żenie granicy zmęczenia b. nieznaczne p rzy  karbie ' 
w stosunku do stali).

Inż. A. F i a l  i inż. J . P e c h  (Czechosłowacja).
Szybkie oznaczanie chromu w  starli i  żeliwife. Na

podstaw ie prób zbadano, że zielony rozczyn siarczanu  
chromowego, k tó ry  pow staje przy rozpuszczaniu sta li 
lub żeliwa w  rozcieńczonym kw asie siarkow ym  w  pe
w nych (określonych) w arunkach , może służyć b.. do
brze do badań fotom etrycznych. M etoda ta, m im o 
możności badania stali o wysokiej zaw artości chro
m u (ponad 5%), nie da się zastosować do badan ia  
stali z zaw artością nik lu  ponad 0,5% i w anadu ponad 
0 2%. Przeszkadza również zaw artość m olibdenu 
i'w o lfra m u  ze względu na zabarw ienie płom ienia (zie- 
lono-brunatne) przy fotom etrow aniu. Można ją  zatem  
stosować jedynie tylko do stali i żeliw a ze średnim i 
zaw artościam i chrom u oraz niską zaw artością n ik lu  
(do 0,5) i w anadu (do 0,2%) tudzież do stali m anga
nowych oraz m anganowo-chrom owych. A uto r podaje 
dokładny opis postępow ania przy badaniu.

Inż. T.. J e l i n e k  i d r inż. F. K r  a l i k  (Czechosło

wacja). • i
Analiza widmowa mosiądzu i miedzi. Analiza

widm owa ilościowa była dotąd stosowana do stali, 
stopów glinowych, nik lu  i miedzi. O statnio Opraco
wano m etody oznaczania zanieczyszczeń w  czygtet 
miedzi, zanieczyszczeń i pierw iastków  stopowych 
W mosiądzach i brązach cynowych. Jednocześnie b a
dany był w zajem ny w pływ  p ierw iastków  i zgodno'śó 
z teorią M ader-Pótzelberga o w pływ ie punktów  to 
pienia i w rzenia, jak  również z teorią o w pływ ie po
tencja łu  jonizacyjnego na intensyw ność prążków  każ
dego z pierw iastków . P race przeprowadzono spektro
grafem  Q24 firm y Zeiss z fotograficzną k am erą  i za
stosowano generator Feussera, a łuk  zapalano sposo
bem Pfeflstickera. Oznaczenia dokonywano za pomocą 
błyskawicznego fotom etru firm y Zeiss.

D r V. V o l e n i k  (Czechosłowacja).

Badanie własności bentonitu sposobem laborato
ryjnym. Użycie bentonitu  w  odlewni zależy od jegce 
właściwości.

W tym  celu w prow adza au to r m etodę praktycznie 
w ystarczającą, opartą  na zasadzie oznaczenia w ym ia
ny jonów  w  roztw orze chlorku amonowego o koncen
trac ji n/5 — n/20. P rzy m iareczkow aniu w ybrano ta 
kie proporcje, k tóre dla oznaczenia zm niejszenia stę
żenia NH4CI pozwalały zastosować m iareczkow anie 
Wg Hanusa. A u to r  om awia badania,, przeprow adzone 
tą  metodą, dla 9 zagranicznych bentonitów , 5 k ra jo 
wych, 3 glin i 1 floridinu.

Inż. D. N o v o t n y  (Czechosłowacja)'.

Współczesne metody badania emalii w przedsię
biorstwie „ALBA“ w Komarowie. M etody badania 
można podzielić na i) kontrolne i 2) badawcze.

Ad 1) K ontrola w isualna w anien em aliow anych 
po pew nym  okresie składow ania (niektóre w ady u jaw 
n ia ją  się dopiero po pew nym  czasie). Pom iar połysku 
i gęstości em alii za pomocą metod' fotom etrycznych 
(wg wzorów międzynarodowych). W yroby kw asood- 
porne dla przemysłu- chemicznego, farm aceutycznego 
i spożywczego poddaje się badaniom  m etodam i elek
trycznym i oraz parowym i, ciśnieniow ym i itp.

A d 2) Badanie systematyczne, stosowane jest już  
w  czasie przygotow ania emalii. Spółezynnik rozsze
rzalności em alii badany jest d ilatom etrem  C hevenar- 
da. Pom iar kwasoodporności, przyczepności, elastycz
ności i odporności na uderzenia oraz zarysowanie.

Badanie em alii w  stanie roztopionym  przeprow a
dza się na: oznaczenie napięcia powierzchniowego*, 
lepkości, w ielkości i ciężaru kropel', szybkości ścieką?- 
nia tudzież punM u topienia m asy szklistej.

M. Czyżewski, K.. Hess i J. Szopa,

AKCJA WYNALAZCZOŚCI ROBOTNICZEJ W PIĘCIOLETNIM PLANIE GOSPODARCZYM

CZECHOSŁOWACJI

W roku bieżącym  Czechosłowacja przystąpiła do 
realizacji swego 5 - letniego p lanu  gospodarczego. 
P ierw szy po w ojnie 2-letni czechosłowacki p lan  gos
podarczy, obejm ujący la ta  1947 i 1948, którego zada
niem  było usunięcie zniszczeń w ojennych, został w y
konany. Jego osiągnięcia świadczą o p lanow aniu r a 
cjonalnym . Prócz rolnictw a oraz budow nictw a we

w szystkich pozostałych dziedzinach uzyskano, a nie-* 
rzadko przekroczono w artości przewidzianych w  p lan ie  
tym  w skaźników. Stopa życiowa nie w zrosła w praw 
dzie tak  jak  planowano, powodem tego był jednak  w y
jątkow y nieurodzaj tudzież b rak  n iektórych surowców 
i  sił roboczych. P lan  2-letni był w stępem  do dalszej 
gospodarki planowej. Celem planu  5-letntego jest
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zwiększenie dochodu narodowego, przez co osiągnięte 
będzie podniesienie stopy życiowej mas pracujących, 
a drogą do tego celu, zakrojoną na olbrzymią skalę, 
stanie się rozbudow a oraz przebudowa czechosłowac
kiej gospodarki narodowej. W artość planowanych in- 
westycyj wynosi 336,2 milrd. kor. czesk. P lan  prze
w iduje zwiększenie dochodu narodowego w  latach: 
1949 — 1953 o 48%..
P rodukcja prżem ysłowa m a wzrosnąć o 57%, przy 
czym np. w  hutnictw ie o 49%, górnictwie 35%, ener
getyce 52%, przem yśle m etalowym  93%, a w budow
nictw ie o 130%. Planow anie objęło wszystkie dziedzi
ny, nie w yłączając takich, w których jest ono ze 
zrozum iałych względów niiezwykle trudne, iak np. 
planow anie prac Insty tu tów  Badawczych.
P lan  5-letni nie pom inął lecz przeciwnie — postawił 
na naczelnym  miejscu rozwinięcie na szeroką skalę 
Istniejącej już akcji wynalazczości robotniczej, k tóra 
w planie tym  w kroczyła w  nową fazę swego rozwoju.- 
W Czechosłowacji istn ieją i prowadzą ożywioną dzia
łalność 2 organizacje, noszące nazwę „Związku Wy- 
nalazców“, które na polu popularyzacji ruchu w yna
lazczości położyły ogromne zasługi. Dominującą rolę 
w ruchu  tym  objęły Związki Zawodowe. Rząd Repu
bliki Czechosłowackiej, doceniając , w  całej pełni zna
czenie jak  najszerzej pomyślanej akcji wynalazczości, 
ulepszeń i pomysłów, mogących w  wyniku przynieść 
P aństw u olbrzym ie oszczędności, akcji, k tóra w inna 
objąć sw ym  zakresem  nie tylko techników  ale przede 
wszystkim  szerokie w arstw y robotnicze, nie zawsze 
mogące z powodu często wadliwej działalności Komi
sy j Wynalazczości — wykazać swą inwencję, przystą
pił przy pomocy P artii oraz Związków Zawodowych 
do energicznej akcji, m ającej na celu rozbudzenie m a
sowego ruchu  wynalazczości tudzież odpowiedniego 
w ynagradzania autorów  pomysłów i ulepszeń. Akcja 
owa została w  Czechosłowacji zorganizowana wzoro
wo, ze względu więc na aktualność tych zagadnień 
u nas w arto  poznać środki, którym i się posługuje.

W celu u jednostajn ienia postępowania, M inister
stwo Opieki Społecznej opracowało wytyczne w spra
wie oceny projektów  i w ynagradzania projektodaw 
ców. Treść wytycznych, które weszły w  Czechosło
wacji w  życie z dniem  1 stycznia br., jest następująca:

1) Ulepszanie i przedstaw ianie projektów  ulepszeń 
jest honorowym  obowiązkiem każdego pracownika. Za 
projekt ulepszenia uw aża się w  zasadzie każde ulep
szenie, k tóre — zastosowane w  praktyce — wykazuje 
widoczne korzyści w  porównaniu ze stanem  dotych
czasowym, niezależnie od tego czy sam projekt zawie
ra  całkowicie nową myśl, k tóra kw alifikowała by go 
jako w ynalazek czy też nie.

2) P ro jek ty  ulepszeń dzieli się zasadniczo na 3 
główne grupy:
a) Udoskonalenia techniczne, których wynikiem 

m a być ulepszenie konstrukcji, lepsze wyko
rzystanie m ateriałów , postęp w  technologii 
procesu wytwórczego itp., przy czym pro 
jek t trak tow any  jest jako nowość w  ram ach 
danego zakładu, bez ograniczeń prawnych, 
dotyczących nowości bezwzględnej, którym  
podlegają np. patenty, t.j. niezależnie od-tego 
czy samo ulepszenie było już stosowane w 
innych zakładach pracy.

b) P ro jek ty  racjonalizujące, dzięki którym  zo
sta je  ulepszony — przez bardziej ekonomicz
ne wyzyskanie już istniejących urządzeń, m a- 
te ria łu  czy siły roboczej—przebieg produkcji.

Do dziedziny tej należą również ulepszenia, 
dotyczące bezpieczeństwa pracy,

c) P ro jek ty  „organizacyjne", ulepszające gospo
darkę zakładu pod względem adm inistracy j
nym.

Premie, k tórych wysokość określa się wg poda
nych niżej wytycznych, wypłacane są autorow i bez 
względu na stanowisko, jakie zajm uje, z w yjątkiem  
projektów, w ypływ ających z jego obowiązku służbo
wego. Nagrody dla dyrektorów  zakładów i ich zastęp
ców usta la ją ich władze zwierzchnie. Prem ie w ypłaca
ne są jedynie za projekty, w ykorzystane w ruchu. Na 
wysokość prem ii w pływ a sposób opracowania projektu  
przez autora. Wysokość prem ii usta la  zakład, k tóry  
projekt wykorzystał. O ile z p ro jek tu  skorzysta w ięk
sza ilość zakładów danego Zjednoczenia, wysokość pre-. 
mii i dopłatę usta la Zjednoczenie, a w  w ypadku sko
rzystania z p ro jek tu  większej ilości Zjednoczeń, Cen
tra lny  Zarząd danej gałęzi przemysłu. Gdy zajdzie 
wypadek w ykorzystania p ro jek tu  przez większą ilość 
gałęzi przem ysłu prem ie ustala ten  przemysł, który 
pierwszy dany pro jek t przyjął. P rem ia ustalana jest 
na podstaw ie stwierdzonego zakresu w ykorzystania 
projektu. Jeżeli w  ciągu roku zakres ten  się rozsze
rzy, au tor otrzym uje dodatkowe wynagrodzenie, obli
czone w  ten  sposób, że do kw oty podstawowej, od k tó
rej obliczono premię, dodaje się oszczędności, w yni
kłe z późniejszego w ykorzystania owego projektu. P re 
mia za projekt, opracowany wspólnie przez kilku 
autorów , dzielona jest zgodnie z życzeniem zaintere
sowanych, a o ile nie ma między nim i specjalnej 
umowy czy zgody, na równe części. Jeżeli projekt 
zostanie urzędowo zakw alifikow any do rzędu w yna
lazków i otrzym a patent, należy prem ie dodatkowo— 
zgodnie z obowiązującymi norm am i praw nym i — pod
wyższyć. P rem ii nie wypłaca się, o ile z jakichkol
wiek bądź względów autor nie zgłosi rozczeń w  ciągu 
3 lat, licząc od dnia przyjęcia projektu.

Wytyczne zaw ierają także postanowienia, dotyczą
ce określenia wysokości prem ii za ulepszenia, np. za
sadniczą wysokość prem ii za udoskonalenia technicz
ne oraz projekty  racjonalizujące określa się w  nastę
pujący sposób: w  w ypadku projektów  ulepszeń, dzięki 
którym  osiąga się określone oszczędności, podstawa, do 
obliczenia wysokości prem ii jest oszczędność w okre
sie 1 roku. Wysokość prem ii, po stw ierdzeniu w artości 
podstawowej (rocznej oszczędności), określa się wg 
ustalonej tablicy lub w ykresu. Gdy projekty  nie po
wodują dającej się stwierdzić oszczędności i m ają 
wartość „idealną", wysokość prem ii wyznacza się 
w zależności od doniosłości p ro jek tu  w  sposób nastę
pujący:

1) za projekty  m ałej wagi prem ia w  wysokości 
100 do 500 kor. czesk.

2) za projekty  średniej wagi prem ia w  wysokości 
500 do 2000 kor. czesk.,

3) za projekty donioślejsze prem ia w wysokości 
2000 do 6000 kor. czesk.,

4) za projekty m ające znaczenie ogólne i mogące 
być w ykorzystane w szerszym zakresie (w innych za
kładach pracy) wysokość prem ii wynosi od 6000 kor. 
czesk. wzwyż, aż do m aksim um  100.000 kor. czesk. 
(W wypadku gdy pro jek t m a znaczenie ogólnopań- 
stwowe). Przez projekt „idealny" rozumie się polep
szenie jakości produkcji," w arunków  pracy, popraw ie
nie w arunków  bezpieczeństwa itp. Gdy pro jek t posia
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da — prócz wartości, dającej się stw ierdzić przez 
obliczenie rocznej oszczędności — również i w artość 
„idealną11, prem ia ogólna stanow i sum ę oddzielnie 
obliczonych wartości.

Oszczędności, tworzące podstaw ę do w ym iaru  p re 
mii za projekty  ulepszeń, oblicza się na podstaw ie do
kładnej kalku lacji kosztów produkcji przed i po zasto
sowaniu ulepszenia za okres 1 roku lub — o ile pro
dukcja ta  nie obejm uje go — danego okresu czasu czy 
danego sezonu, wzgl. danej p artii produktu, przy pro
dukcji którego korzysta się z ulepszenia. Obliczenie 
uwzględnia również s tra ty  na innym  odcinku produk
cji, spowodowane zastosowaniem  ulepszenia na da
nym  odcinku.

Koszty opracowania p ro jek tu  i sporządzania ry^ 
sunków  czy modeli nie są brane w  rachubę przy ok
reślaniu  wysokości premii. Zastosowanie pomysłu, 
w ym agające inwestycyj, przekraczających sumę
10.000 kor. czesk. pow oduje zm niejszenie podstaw y do 
obliczeń o odpowiednie koszty inw estycyjne. Autorzy 
projektów  otrzym ują dodatkowe w ynagrodzenie zależ
ne od stopnia opracowania ulepszenia, a to w  w y
padku ogólnego opracow ania pro jek tu  do 10%, gdy zaś 
szczegółowe opracowanie pozwala na natychm iastow e 
w ykorzystanie go do 20%. To dodatkowe w ynagrodze
nie odpada wówczas, gdy realizacja ulepszenia przy
gotowana była przy pomocy środków danego zakładu 
pracy. Za projekty, powodujące pow stanie zupełnie 
nowej gałęzi produkcji lub na produkcję, k tó ra  un ie
zależnia państw o od odpowiednich dostaw  zagranicz
nych, prem ia może być — za zgodą C entralnych Za
rządów  — podniesiona o wartość, dochodzącą do 100%, 
a w  szczególnych przypadkach naw et do 200%. W ra 
zie, gdy wysokość prem ii przekracza sum ę 20.000 kor.

czesk. w ypłata prem ii może nastąpić po uprzednim  p i
sem nym  w yrażeniu zgody przez M inisterstw o Opieki 
Społecznej, przy czym M inisterstw o to zastrzegło so
bie praw o obniżenia granicy 20.000 kor. czesk. —- 
w  razie stw ierdzenia zbyt pochopnego w ypłacania 
prem ii za ulepszenia, bez osiągnięcia w zam ian w ym a
ganego równoważnika. Prem ia, o wysokości, nie prze
kraczającej granicy, w inna być w ypłacona w  term inie 
do 2 miesięcy od chwili zastosowania ulepszenia w  ru 
chu, prem ie zaś wyższe m ają być w ypłacane w  2 ra 
tach: pierwszej, rów nej granicy — w  term inie analo
gicznym i drugiej, zależnej od wysokości — w te rm i
nie późniejszym niż 2 miesiące po roku korzystania 
z ulepszenia. Osiągnięcie co najm niej o 50% wyższej 
oszczędności w  2 roku korzystania z ulepszenia 
w  stosunku do oszczędności w pierwszym  roku, 
upraw nia au tora do w ypływającego z tego ty tu łu  
dodatkowego wynagrodzenia. Ulepszenie, powodu
jące zm ianę staw ek godzinnych, upraw nia jego au to
ra  w  w ypadku, gdy pracuje on na ulepszonym  przez 
siebie odcinku produkcji, do pobierania dodatkowego 
w ynagrodzenia do now oskalkulow anej staw ki, rów ne
go różnicy między nową staw ką a starą, przez prze
ciąg 6 miesięcy.

Za bezpośrednią pomoc przy realizow aniu ulepsze
nia, zależnie od stopnia pomocy, w ykazanej in ic ja ty 
wy i energii, poszczególni pracownicy mogą być rów 
nież w ynagradzani, przy czym D yrekcja zakładu czy 
Zjednoczenia dokonuje rozdziału jednorazow ej prem ii, 
k tórej ogólna sum a rów na się 25% prem ii, przyznanej 
autorowi. P odstaw ą do obliczenia wysokości prem ii za 
pomysły, ulepszenia czy w ynalazki jest zamieszczona 
poniżej tablica wzgl. sporządzony na jej podstaw ie — 
w skali logarytm icznej — wykres.

Prem ia dla autoróm
noczne  oszczęanosci

Za projektu racjonalizacji Za udoskonalen ia  techniczne

Do 1000 kor czesk.
Najmniej 

40 %
100 kor. czesk N ajm niej

55 o/0
200 kor. czesk.

Od 1000 kor. czeek. „ 2n00 24 °/0 -1- 160 kor. czesk. 31 %  + 240 kor. cze»k.
99 2000 „ 99 5000 17 %  + 30() „ 22 %  + 400
99 5000 99 10000 12 %  + 500 17 °/0 + 650
99 10000 99 20000 9,5 % ,+ 800 13 %  + 10 j0 „
99 20000 99 50000 7 %  + 13 0 9,5% + 1750
99 50000 99 99 100000 5,5 o,.n - f 2000 / %  "i- 3000
99 100000 99 99 200000 3,5 \  + 4000 6 %  + 4000
99 200000 99 5CO0( 0 2,5 »/0 + 6000 4 %  4" 8000
99 500000 99 99 lOOOOfO 9f 1,8 %  + 95u0 3 %  "f“ 13000
99 1000000 99 99 2000000 1.25% + 15000 2,50L 18000
99 2000000 99 99

Ponad
5000000
5000000 ••

1 %  +  20000 
0,6 %  +  40000 

Najmyżej do 100000 kor. czesk.

2 o /n-f 28000 
1 ,5 " / ,+  53000

Najmyzej do 200000 kor. czesk.

Podane wyżej wytyczne znorm alizowały poniekąd 
sposób postępow ania przy określaniu wysokości p re 
mii i stw orzyły podstawy, przy pomocy k tórych autor 
pomysłu czy ulepszenia może się zorientować w  k o 
rzyściach, jakie przyniesie m u jego praca na tym  
polu.

Jednym  z dalszych kroków  przew idzianej w  p la
nie 5-letnim  akcji spopularyzow ania wynalazczości ro 
botniczej jest utw orzenie specjalnego ośrodka cen
tralnego, w  którym  skupia się całokształt zagadnień, 
związanych z wynalazczością, opieką nad autoram i

ulepszeń i pomysłów oraz racjonalnym  w ykorzysta
niem  owoców ich pracy. Ośrodek kierow any jest przez 
Radę, złożoną z przedstaw icieli Związków Zawodo
wych, poszczególnych M inisterstw  oraz specjalistów, 
k tóra rozstrzyga zasadnicze kwestie. Zadaniem  tego 
ośrodka jest re jestrac ja  zgłoszonych ulepszeń i po
mysłów, kierow anie akcią wynalazczości w  ram ach 
ogólnopaństwowych zgodnie z w ym aganiam i p lanu 
gospodarczego, prowadzenie statystyki, w ydaw anie 
biuletynów  inform acyjnych, propagow anie akcji przy 
pomocy Związków Zawodowych tudzież w ydaw anie 
szczegółowych przepisów  organizacyjnych, dotyczących
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zarówno sam ej akcji jak  i opieki nad autoram i ulep
szeń. Ośrodek przyjm uje projekty  ulepszeń i pomys
łów nie tylko od pracowników  przemysłu, ale i od 
szerokich w arstw  ludności i przekazuje je tam , gdzie 
mogą być one racjonalnie wykorzystane.
Wreszcie dalszą inowacją w  akcji wynalazczości ro 
botniczej są pow stałe w  poszczególnych zakładach p ra 
cy kółka lub k luby racjonalizatorów , wzorowane na 
istniejących już od dłuższego czasu podobnych insty 
tucjach w  Związku Radzieckim. Zadaniem  klubów  jest 
koncentrow anie uwagi autorów  ulepszeń w  dziedzi
nie pracy nad uspraw nianiem  i zwiększaniem pro
dukcji. K lub bierze czynny udział w  przeprowadzaniu 
oceny w artości i użyteczności zgłoszonych pomysłów, 
pośredniczy w spraw ach spornych między autoram i i 
Dyrekcją, dba o term iny w ykorzystania oraz w ynagra
dzania zgłoszonych prac, organizuje konferencje tu 
dzież narady  robotników  z technikam i i urzędnikami, 
związane z akcją wynalazczości, organizuje brygady 
racjonalizatorów , rozwiązujących problem y n a jb ar
dziej zagrożonych odcinków produkcji, k ieruje służbą 
inform acyjno-propagandow ą na terenie zakładu (me
gafony, gazetki, plakaty), tworzy pracownie technicz
ne, powołuje inżynierów  oraz specjalistów na opieku
nów robotników, wykazujących inicjatywę itd. Klub 
zajm uje się więc całokształtem  zagadnień, dotyczących 
akcji na terenie swego zakładu. Za pracę swą odpo
wiedzialny jest przed Związkiem Zawodowym.

T rybuną akcji wynalazczości robotniczej stało się 
w Czechosłowacji czasopismo „ T e c h n i c k e  P r a -  
c e“, zamieszczając stale wiadomości, dotyczące akcji, 
wskazówki oraz rady  i wytyczne dla prac klubów itp. 
Akcja prow adzona jest w  poszczególnych zakładach 
pracy z wciąż w zrastającą energią. Stosowane są 
wszelkie możliwe środków propagandowe jak  np. w y
głaszanie referatów , om awiających znaczenie akcji

przez referentów , zdolnych — z psychologicznego 
punktu  widzenia — do um iejętnego podejścia bez
pośrednio do pracowników, regularne um ieszczanie 
publikacyj o wynalazczości robotniczej w  gazetce za
kładowej, urozmaiconych dow cipnym i rysunkam i, 
w ykorzystanie megafonów zakładowych do nadaw a
nia krótkich wiadomości i haseł, wywieszanie odpo
wiednio zredagowanych plakatów , zaw ierających — 
prócz działających wzrokowo rysunków  — dane o 
autorach pomysłów oraz o wypłaconych prem iach, 
wyświetlanie haseł propagandowych podczas seansów 
filmowych w  świetlicach, w kładanie — propagują
cych akcję — ulotek do kopert przy w ypłatach lub 
stosowanie kopert z odpowiednim nadrukiem , umiesz
czanie w  większych zakładach pracy kiosków czy 
w itryn, o często zm ienianym  m ateriale propagando
wym, um iejętne rozmieszczanie rzucających się 
w oczy skrzynek pomysłów, urządzanie konkursów  na 
rozwiązanie ważniejszych problemowi technicznych, 
oddawanie do dyspozycji autorów  w arsztatów , pozwa
lających na wykonywanie prototypów  czy modeli 
i wreszcie stosowanie jednego z najbardziej nowoczes
nych środków propagandowych iak w yśw ietlanie k ró t- 
kom etrażowych film ów z dziedziny wynalazczości ro 
botniczej.

Osiągnięcia akcji wynalazczości robotniczej były 
w  Czechosłowacji w  ubiegłym  roku, w  którym  akcja 
ta  nie osiągnęła jeszcze takiego nasilenia jak  obecnie, 
ogromne i w yraziły się sumą zaoszczędzonych 300 miln. 
kor. czesk. przez w ykorzystanie 18 635 ulepszeń i po
mysłów. Liczby te świadczą o olbrzym im potencjale, 
którego nośnikiem  są m asy pracujące, a dla którego 
z punktu  widzenia gospodarki narodowej należy 
stworzyć jak  najlepsze w arunki ekspansji.

St. Mrowczyk

CZECHOSŁOWACKO - POLSKA WSPÓŁPRACA PRZEMYSŁOWA*)

W dniu 4 lipca 1947 r. zaw arta została między 
Czechosłowacją i Polską umowa o współpracy prze
mysłowej, k tórej celem jest zapewnienie zupełnego 
zatrudnienia przem ysłów  obu państw  tudzież ich roz
w oju i postępu technicznego. Przem ysły te pragną 
przyczynić się do podwyższenia stopy życiowej oby
w ateli obu krajów , do stopniowego uintensyw niania 
ich życia gospodarczego i do pogłębiania zbliżenia go
spodarczego z innym i krajam i.

Dla prow adzenia owej współpracy utworzono sze
reg czechosłowacko-polskich kom itetów fachowych, 
a mianowicie: kom itet górniczy, drzewny, elektrotech
niczny, energetyczny, hutniczy, chemiczny, ceramicz
ny, m etalurgiczny, skórzany, gumowy, papierniczy, 
szklarski, włókienniczy, podkomisję aprowizacyjną 
(komitet planow ania wyżywienia, cukrowniany, żyw
nościowy, przem ysłu konserwowego i chłodniczego), 
podkomisję koksowniczą i podkomisję wyrobu maszyn 
górniczych.

K om itety fachowe składają się z 2 sekcyj: czecho
słowackiej i polskiej i dzielą się na podkom itety do 
rozw iązyw ania określonych zagadnień. Odbywają one 
swe posiedzenia raz na kw artał, na zmianę w  obu

*) Obszerne streszczenie artykułu  dra B. Jozifeka, 
zamieszczonego w  czasopiśmie ,,Ceskoslovensky P iu - 
m ysl“ (1948 r., Nr 11, str. 383).

państwach. W celu stałej koordynacji czynności ko
m itetów  fachowych utworzono czechosłowacko-polską 
komisję przemysłową, k tó ra  również składa się z sek
cyj: czechosłowackiej i polskiej.

Jako zwierzchni organ czechosłowacko - polskiej 
współpracy przemysłowej pow stała Rada czechosło
wacko - polskiej w spółpracy gospodarczej koordynują
ca pracę wszystkich czechosłowacko-nolskich komisyj, 
a więc i kom isji przemysłowej. Jej organem  wyko
nawczym jest generalny sekre taria t Rady czechosło
wacko - polskiej współpracy gospodarczej.

Komisja przemysłowa i poszczególne kom itety fa 
chowe posiadają swe stałe sekretariaty , które prow a
dzą odpowiednie agendy.

Od zawarcia umowy o czechosłowacko - polskiej 
współpracy przemysłowej upłynął preszło rok, można 
już zatem przynajm niej w  grubszych zarysach — oce
nić dotychczasowe jej wyniki. O ile pierwszy okres 
współpracy charakteryzowało poszukiwanie dróg, wio
dących do podjęcia współpracy przemysłowej, o tyle 
w dalszym etapie, który trw a dotąd, zaczęło się kon
kretne rozwiązywanie określonych zagadnień, jak  bu
dowa zakładów przemysłowych, podział program ów 
produkcyjnych, w ym iana doświadczeń technicznych, 
współpraca biur konstrukcyjnych i insty tu tów  badaw 
czych, jednolity sposób postępow ania przy norm aliza- 
waniu, wym iana pracowników technicznych i adm i
nistracyjnych, lite ra tu ry  fachowej i dokum entacji.
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wzajem na pomoc, jeżeli chodzi o m ateriały , których 
jest niewiele itp. Ogółem biorąc w yniki pracy czecho
słowacko -  polskich kom itetów  fachowych w  p ierw 
szym roku ich czynności są zupełnie zadowalające. 
Należy oczywiście wziąć pod uwagę, że chodziło o 
stworzenie w spółpracy całkiem  nowego typu, nie m a
jącej jeszcze precedensu. Tym  można wytłum aczyć 
pew ne błądzenie w  czasie początkowego okresu i to 
nie tylko gdy szło o stronę ideową lecz i o techniczną. 
Winno się także wysoko ocenić podział program ów  pro 
dukcyjnych, dzięki k tórym  można będzie dojść do pro
dukcji w  w ielkich seriach do specjalizacji i obniżenia 
kosztów produkcji. Podział program ów  produkcyjnych 
umożliwia bowiem  w yrabianie również takich  w ytw o
rów, których produkcja dla potrzeb jednego państw a 
średniej wielkości przy dzisiejszym stanie techniki nie

HUTY CZECHOSŁOWACKIE

Stosunkowo niedługi już czas dzieli Czechosłowa
cję od chwili, gdy będzie ona mogła zam knąć bilans 
swych starań , którym i w ypełnione były 2 ważne la ta  
powojennego polityczno - gospodarczego rozwoju tej 
Republiki. Dwa la ta  odnaw iania Państw a, a zarazem  
przygotow yw ania się i przejścia do jego pokojowej 
budowy. Dwa la ta  usilnej pracy, ale i cennych do
świadczeń, nabytych w  dziedzinie gospodarki planowej.

Celem podanego tu  w  obszernym  streszczeniu a r 
tykułu  gen. dyr. inż. Jana  Rużiczki*) nie jest szcze
gółowa analiza całego tego okresu co do zadań, posta
wionych czechosłowackiemu przem ysłowi hutniczem u. 
Mowa w  nim  jedynie o niektórych zm ianach w  p ro 
dukcji, jej rozdziale i polityce socjalnej, ch a rak te ry 
stycznych dla danego okresu.

Do 2-letniego planu przystępow ały czechosłowac
kie hu ty  organizacyjnie scementowane. Już pod ko
niec 1946 r. przedstaw iały  one jedne z najlepiej skon
solidowanych gałęzi przem ysłu, zarówno w  zakresie 
p rodukcji jak  i dystrybucji.

Pierw szym  krokiem  było opracowanie podstaw  
2-letniego planu. Ze względu na znaczenie przem ysłu 
hutniczego dla całego życia gospodarczego Republiki 
uśw iadom iano sobie w  Czechosłowacji w  całej pełni 
olbrzym ią wagę tego zagadnienia. Wychodzono ze 
sk rajne j pojemności urządzeń przemysłowych, łącz
nie z takim i, które z powodu stosunkowo m ałej w y
dajności były już wycofane i m usiały być, dla dopeł
nienia pojemności, znowu wprowadzone do ruchu. 
M usiano też zwracać uw agę na możliwość psucia się 
urządzeń, przeważnie przestarzałych i zużytych w sku
tek  nienależytego utrzym yw ania ich w  czasie długich 
la t wojny. Liczono się z uzupełnieniem , rozszerzaniem  
i unowocześnianiem  zakładów  jak  również z uzupeł
nianiem  stanu załóg nowym i młodszymi siłami.

Sądząc z dotychczasowych w yników  należy stw ier
dzić, że hu ty  czechosłowackie w ypełniły 2-letni plan 
ponad 100%. Pięć zakładów  w  dziedzinie produkcji 
surów ki i stali, 5 zakładów  w ytw arzających m ateria ły  
walcowane, 6 zakładów  odlewniczych, 11 zakładów

*) Ceskoslovensky P rum ysl 1948, N r 11, str. 360.

opłaca się. Podział program ów  produkcyjnych znacznie 
bardziej zwiększy potencjał w ytw órczy obu k ra jów  
niż gdyby każde z tych państw  produkowało pewne 
w ytw ory oddzielnie. P rzyjacielskie stosunki między 
przem ysłam i obu państw  zacieśnią też: w zajem na w y
m iana doświadczeń technicznych, obopólna dostaw a 
surowców i m ateriałów  pomocniczych oraz w ielkie 
dostawy inw estycyjne. W drugim  roku istnienia um o
wy o czechosłowacko-polskiej w spółpracy przem ysło
wej trzeba stwierdzić, że działalność wszystkich orga
nów  tej w spółpracy staje się coraz intensyw niejsza, 
wolno więc żywić uzasadnioną nadzieję, iż w ielkie 
zadania, jakie im postawiono, będą w ypełnione ku 
pożytkowi obu państw .

W. Rudny

W PLANIE DWULETNIM

energii elektrycznej i 14 innych zakładów, p roduku ją
cych różne wyroby, wypełniło swe zadania już na 
dzień 28 października 1948 r.

Gdy porów na się krzyw ą planu z krzyw ą uzyska
nej produkcji, widać, że nie m a w ielkich w ahań w  jej 
przebiegu ani w  górę ani w  dół. Jest to dowodem, żą 
plan  opracowany był fachowo i realnie. W yniki te 
osiągnięto, pomimo iż wiele założeń, z którym i przy
stępowano do w ykonania 2-letniego planu, w ypełnio
no tylko częściowo. Chodzi tu  o inwestycje, k tóre nie 
mogły być w ykonane w  całej rozciągłości. Do połowy 
1948 r. z odnośnego budżetu zainw estow ano jedynie1 
ok. 42%. Spośród najw ażniejszych prac inw estycyj
nych, przeprow adzonych w  2-letnim  planie, w ypada 
wym ienić postaw ienie jednego nowoczesnego w ielkie
go pieca (którego pierw szy spust odbył się w  dniu 
jubileuszu Republiki), uruchom ienie 2 starych  w iel
kich pieców i wybudow anie nowej walcowni grubej.

D rugim  nie w ykonanym  założeniem było uzupeł
nienie stanu  załóg nowym i siłam i roboczymi.

T rudnym  zadaniem  w  ubiegłych 2 la tach  było- 
w  Czechosłowacji zapew nienie jej hu tn ic tw u  koniecz
nych do produkcji surowców. Sprow adzane są one tam  
przeważnie z zagranicy w  ram ach umów, zaw artych  
ogółem z 28 krajam i, przede w szystkim  z państw am i 
o gospodarce kierow anej. Potężną podporą był sojusz
niczy Związek Radziecki jako dostaw ca głównych su
rowców, k tóry  daje jednocześnie Czechosłowacji p ra 
wie nieograniczone możliwości wywozu jej wyrobów 
hutniczych W niektórych surowcach, szczególnie- 
w m etalach kolorowych, istn iały  dla dowozu trudne 
w arunk i z powodu niedostatecznej ilości posiadanych 
w alut, gdyż zagraniczne rynki surowców znajdow ały 
się w  1948 r. pod w pływ em  wielkiego popytu Stanów  
Zjednoczonych i nie m a widoków, aby sy tuacja ta  
w  bliskim  czasie m iała się zmienić na korzyść. Trzeba 
więc gospodarować oszczędnie, zwłaszcza m etalam i 
kolorowymi, poświęcając baczniejszą uw agę poszuki
w aniom  krajow ym  i wzmóc zbiórkę m etali kolorowych 
tudzież odpadków stali.

H uty p lan  swój wykonały, tzn. w yprodukow ały 
więcej surów ki i stali niż w  1937 r., kiedy to produk
cja hutnicza w ystarczała na pokrycie potrzeb k ra jo 
wych. Dziś tak  już nie jest. Jest to z jednej strony 
n a tu ra lny  skutek  wojny, k tó ry  znam ionuje zwiększone
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zapotrzebowanie na wyroby hutnicze, jako przeważnie 
inw estycyjne, z drugiej zaś strony zużycie stali w zra
sta w  prostym  stosunku do podwyższenia stopy życio
wej obywateli. Zwiększenie zużycia najlepiej widać 
z porów nania zbytu wyrobów hutniczych w 1947 r. 
i w  8 miesiącach 1948 r. — ze zbytem w 1946 r.

Zużycie

i W yroby h u tn icze

i Z żelaza z
I nieżelaznycł. * i

1946 r.
1947 r. K raj

Eksport
I,—V III. 1948 r  K raj

Eksport

100 %  
147,32 % 
235,42 % 
132,84 % 
255,91 %

100 % 
186,53 % 
141,94 % 
208,11 % 
292,90 %

Podobną sytuację obserw uje się również w pań
stwach, z którym i łączą Czechosłowację węzły sojuszu
i przyjaźni. Dobre stosunki z nim i najlepiej wzmocni 
się okazyw aniem  im pomocy, tzn. dostarczaniem wyro
bów, których państw a te  do budowy swej gospodarki 
pokojowej niezbędnie potrzebują. W tym  stanie rzeczy 
zbyt czechosłowackich wyrobów hutniczych, a przede 
w szystkim  walcowanych, jest na daleką przyszłość 
zapewniony.

Należy liczyć się naw et z pewnym jego brakiem  
jako ze zjaw iskiem  trw ałym . Co z tego wynika? Po
winno się patrzeć na stal jako na m ateriał coraz b a r
dziej cenny i te  ilości, k tóre można w  k raju  w yprodu
kować, rozdzielać z punktu  widzenia wyższych koniecz
ności państw owych. W ielkie zapotrzebowanie wyro
bów hutniczych, niewspółm ierne z możliwościami pro
dukcyjnym i, przejaw iło się w latach 1947 i 1948 prze
dłużaniem  term inów  dostawy. Równocześnie z tym  
spadały zapasy w  magazynach hut. Stan ten wymagał 
rew izji całej gospodarki kontyngentowej. W drugiej 
połowie 1948 r  m usiało dojść do pociągnięć, zm ierza
jących do uzdrow ienia tych stosunków. Unieważniono 
szereg zamówień, a kontyngenty porozdzielano na no
wo, wg najpilniejszych potrzeb poszczególnych grup 
odbiorców.

Na polu socjalno -  politycznym 2-letni plan był 
znakom itą szkołą dla wszystkich tych, którym  powie
rzono w  Czechosłowacji troskę o elem ent ludzki w pro
dukcji. Uczyniono w ielki krok naprzód na drodze do 
socjalizmu, dla którego właściwe podstawy wytwo
rzyły dopiero w ydarzenia lutowe. Współpraca organi-

zacyj zawodowych, rad  zakładowych i kierow nictw  
zakładów doprowadziła do pożądanej równowagi. K ry 
stalizuje się też stosunek jednostki do kolektyw u. Tu 
trzeba będzie włożyć jeszcze dużo odpowiednio skie
rowanego wysiłku, aby wszyscy zrozum ieli tę  praw dę, 
że każdy człowiek, na jakim kolw iek znajdow ał by się 
on stanow isku w  unarodow ionym  przemyśle, jest 
współwłaścicielem olbrzym ich w artości i jako tak i jest 
za nie wobec P aństw a i Narodu odpowiedzialny. K aż
dy pracownik m usi być w  swym kręgu działalności 
dobrym  gospodarzem i usiłowania swe wytężyć w  k ie
runku  usunięcia wszelkich strat. Nie wystarcza, aby 
tylko obchodził się on oszczędnie i fachowo z m ateria
łem i maszynami, ale aby — przede w szystkim  — m y
ślał, rozważał jakby  co dało się zrobić lepiej, szybciej, 
oszczędniej, aby um iał podzielić swą pracę tak, by ani 
jedna m inuta cennego czasu nie była stracona, aby 
w  norm alnym  czasie roboczym osiągnął m aksim um  
wydajności, potrzeba dziś bowiem wydajności nadzw y
czajnych, potrzeba pełnych poświęcenia brygad, po
trzeba bohaterów  pracy i stachanowców, którzy są 
św ietlanym  przykładem  entuzjazm u pracy dla innych. 
Nie wolno zapominać, że najbezpieczniejszą drogą do 
trwałego powodzenia jest nieulegająca w ahaniom  w y
dajność jednostki, a tym  sam ym  i całego zespołu. To 
jedynie może być zupełnie pew nym  składnikiem  kal
kulacyjnym  i podstaw ą w ielkich planów  gospodarczych 
i produkcyjnych.

Średnia wydajność na głowę osiągnęła w czecho
słowackim przem yśle hutniczym  w  pierwszej połowie 
1948 r. 96% wydajności z 1937 r. Liczne zakłady hu tn i
cze wydajność tę już poważnie przekroczyły. Wynik 
ten, w którym  ogromną rolę odgrywało zdrowe w spół
zawodnictwo, można uznać za ze wszech m iar zadowa
lający, jeżeli weźmiemy pod uwagę, że w arunki pro
dukcji, zwłaszcza gdy idzie o jakość surowca, znacznie 
się w stosunku do czasów przedwojennych pogorszyły.

Nader w ydatną pomocą w  dążeniach o zekonomi- 
zowanie przem ysłu była też szeroko prowadzona akcja 
walki ze stratam i w  produkcji, walka, k tó ra  przynio
sła milionowe oszczędności.

Czechosłowacja kończy już dziś pierwszy etap swe
go pochodu ku socjalizmowi. H uty — jeden z głównych 
filarów  jej przem ysłu —-  nie zawiodły. I nie zawiodą 
również w drugim  etapie, w  5-letnim  planie, który 
otw iera perspektyw y szczęśliwej przyszłości Republiki 
Czechosłowackiej.

W. Rudny
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Z  WYDAWNICTW

Vavrince Kricky z Bitysky. N a v o d  k I i t i  
a p r i p r a v e  d e l ,  k u l i ,  h m o z d i r u ,  z v o n u ,  
k o n v i  k e  z v e d a n i  v o d y  k v o d o t r y s k u m  
a p. c e t n y m i  k r e s b a m i  o p a t r e n y .  (Przepi
sy odlewania i przygotow ania dział, kul, moździerzy, 
dzwonów, konw i do czerpania wody, do w odotrys
ków itp., licznym i rysunkam i zaopatrzone). P raga 1947. 
Dzieło powyższe jest w iernie w ydanym  rękopisem  
W. Krziczki z pierwszej połowy XVI wieku. Dawna 
lite ra tu ra  techniczna stanow i rzadkość, a jeżeli już 
znajdzie się jakieś dzieło z tego zakresu, mało jest 
znane szerszemu ogółowi techników. Spoczywa ono 
przeważnie w pyle zbiorów archiw alnych, z rzadka 
tylko oglądane przez badaczy zabytków  starożytności, 
interesujących się raczej innym i gałęziam i wiedzy, 
niż techniką. Nasz hutnik , a zwłaszcza odlewnik, 
z podziwem i zazdrością weźmie w spom niane dzieło 
do ręki, gdyż nie często spotyka się w ydaw ni
ctw a opracowane tak  starannie jak  om aw iane tu  
„Przepisy". Już zwykły czytelnik m usi podzi
w iać niespotykaną dziś szatę zew nętrzną. Papier, 
druk, rysunki, pięknie oddany rękopis — wszystko 
to m usi spraw ić miłośnikowi książki najżywsze zado
wolenie.

Tym większą radość wzbudzi dzieło to u fachow 
ca odlewnika, przedstaw ia bowiem  ważny przyczynek 
do historii odlew nictw a w  Czechach tudzież i na Mo
raw ach i przynosi szczegółowy opis prac odlewnika 
oraz rusznikarza w  daw nych czasach.

Aczkolwiek obrazuje ono zasadniczo jedynie stan  
techniki odlewniczej na ziemiach K orony Czeskiej, 
zainteresuje niew ątpliw ie i czytelnika polskiego. Dla 
badacza h istorii techniki stanow i wspólne dobro, k tó 
re objaśnić może nie tylko stan  odlewnictw a w  Cze
chach, lecz rzucić również światło na stosunki, p a
nujące w  k rajach  sąsiednich, przede w szystkim  w 
Polsce. In teresu jące było by porów nanie danych i za
pisków  czeskich i polskich z tego okresu i opracowa
nie dziejów rozwoju, techniki w  obu k ra jach  od cza
sów najdaw niejszych.

„Przepisy" te  są to ręczne zapiski, k tóre praw do
podobnie przeznaczone były tylko dla rodziny czy 
spadkobierców  ich autora. Nie są one opracowane 
jednolicie, m ają charak te r raczej no ta tn ika i nie są 
kom pletne we w szystkich k ierunkach, sporządzone są 
wszakże nadzwyczaj starannie i jakkolw iek nie moż
na nazwać ich podręcznikiem , obejm ującym  całość 
zagadnień odlewniczych z danego okresu, posiadają 
w ielką w artość historyczną, podając bez upiększeń 
ówczesny stan  techniki odlewniczej, opisany przez 
samego wykonawcę szczegółowo, fachowo, jasno 
i zwięźle. Stw ierdzić przy tym  należy, że stan  ten  
był niezwykle wysoki, a w  niektórych dziedzinach, 
jak  np. dla dzwonów, nie różnił sie zasadniczo od 
poziomu dzisiejszego.

Dzieło to zaw iera opis prac przy odlewaniu dział, 
dzwonów i innych odlewów. Mówi o przygotow aniu 
glin form ierskich, dodatków  do m etalu  w  celu po
praw ienia jakości odlewów, opisuje konstrukcje p ie
ców i narzędzi pomocniczych, wreszcie podaje w y
kresy, na podstaw ie k tórych ustalano rozm iary dzwo
nów i ich profile.

Z opisów tych można sobie dość dokładnie od
tworzyć stan  techniki odlewniczej w  owym czasie. 
W arto zaznaczyć, że w  niektórych zakresach, np. przy 
odlewaniu do straconego wosku, poziom niewiele od
biegał od metod, stosowanych dzisiaj. Ponadto zna j
dujem y tam  opisy konstrukcji i produkcji lu f a rm a t
nich i ich badania, dalej — rakiet, kul, bomb za
palających i różnych nabojów. Omówione są także 
przyrządy pom iarowe w  zastosowaniu przede w szyst
kim  do artylerii. Liczne są w ykresy pomp i ich pro
dukcji, wodotrysków, naczyń itd.

Rysunki w ykonane są nadzwyczaj starannie, 
z w ieloma szczegółami i świadczą o niezw ykłym  ta 
lencie kreślarsk im  rzem ieślnika, jak im  au tor n iew ąt
pliw ie był.

Czytelnik, interesujący się stanem  techniki w  da
w nych czasach, znajdzie w  dziele tym  wiele cennego 
m ateria łu  porównawczego, k tóry  pozwoli m u na od
tw orzenie sobie obrazu epoki, kiedy to zawód odlew 
nika był jedynie udziałem  nielicznych w ybranych, 
w yjątkow o na owe czasy uzdolnionych ludzi.

Jak ą  wagę dziełu tem u przypisują czeskie koła 
w ydawnicze niech świadczy sposób wydania. Poza 
uprzednio w spom nianą piękną form ą zew nętrzną n a
leży podkreślić sposób krytycznego opracow ania sa
mego tem atu. Do opracow ania poszczególnych zagad
nień zaproszono najw ybitniejszych specjalistów  cze
skich. Najw iększe zasługi około w ydania książki i n a 
dania jej odpowiedniej opraw y położył prof. d r Fr. 
Piszek, znany dobrze i naszym  odlewnikom; poświę
cił on ponadto specjalne studium  krytyczne zagadnie
niom  odlewniczym. Do w spółpracy wciągnięto takich  
specjalistów  jak  inż. J. Stupkę, kierow nika działu 
konstrukcyjnego Zakładów  Skody w  Pilznie, płk. inż.
F. W agenknechta, referen ta  arty lerii w  W ojskowym 
Insty tucie Technicznym  w  Pradze, d ra  inż. J. K ies- 
w ettera, prof. politechniki w  Brnie, odlewnika dzwo
nów m istrza M anouszka i w. i. O pracow ania tekstu  
z punk tu  w idzenia językoznaw stw a i stosunku do ję 
zyka dzisiejszego podjął się prof. d r Szimek, a troskę
0 należytą form ę pod względem językowym  pow ie
rzono prof. drowi Kolai.

Na m arginesie powyższego nasuw ają się analogie 
z naszym i stosunkam i. Należało by sobie życzyć, aby
1 u nas zainteresow ać odpowiednie grono ludzi po
szukiw aniam i i badaniam i starych w ydaw nictw , za
pisków i druków, k tóre ośw ietliły by historię naszego 
dawnego przemysłu.

Możemy w praw dzie już dzisiaj zanotować na. swym 
koncie szereg cennych pozycyj, niem niej przy odpo
wiednio postaw ionych poszukiw aniach lite ra tu ra  tego 
działu praw dopodobnie znacznie by się powiększyła. 
Jako przykład może służyć w ierszem  w  języku pol- 
kim  napisane dzieło W. Roździeńskiego pt. „Officina 
F erra ria  abo H uta i W arstat z K uźniam i szlachetnego 
dzieła żelaznego", pochodzące z 1612 r., a „odkryte" 
dopiero w  1929 r. i w ydane w  1933 r. Fachowe i k ry 
tyczne opracow ania starych dzieł na tak im  poziomie 
jak  uczyniono to w  om awianym  w ydaw nictw ie cze
skim  w yjaśniło by wiele i w  naszej h istorii postępu 
technicznego na przestrzeni wieków.
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Inż. dr Jan Korecky i inż, dr Rudolf Pospiszil. 
Vzacne kovy v technice. ( R z a d k i e  m e t a l e  
w  t e c h n i c e ) .  Wyd. Jednota ćeskoslovenskych m ate- 
m atiku a fysiku. P raga 1949, str. 160, rys. 16. Stosunko
wo niedaw ne jeszcze to czasy, kiedy „rzadkie m etale1' 
m iały znaczenie raczej teoretyczne, zastosowanie ich 
w  technice było niewielkie a ich opisy znajdowały się 
jedynie w  podręcznikach chemii nieorganicznej. Mia
rą  „rzadkości11 było nie tyle ich występowanie w przy
rodzie czy też cena, ile znikome zastosowanie w życiu 
praktycznym , jak  również m ała znajomość tych m etali 
w  szerszych kołach techników.

Wiele metali, powszechnie znanych, jak np. rtęć 
i bizm ut, jest z punk tu  widzenia ich rozpowszechnienia 
w  skorupie ziemskiej znacznie rzadszych, aniżeli np. 
gal lub ind, co do których nie ma wątpliwości, że na
leżą do m etali rzadkich. O dwrotnie znowu — ty tan  np. 
należy do pierw iastków  najbardziej rozpowszechnio
nych, choć zalicza się do m etali rzadkich i w praktyce 
znajduje m ałe zastosowanie.

Różne były koleje — wzloty i upadki — poszcze
gólnych m etali tej grupy. Sytuacja na gospodarczym 
rynku  św iatow ym  w skazuje wszakże, że metale te 
zdobyły sobie trw ałe i mocne pozycje w szeregu w aż
nych surowców św iata i stanow ią niejednokrotnie
0 dalszym  rozw oju i postępie. W arto przytoczyć za 
autoram i k ilka przykładów  zastosowania owych m e
ta li w  różnych gałęziach przemysłu.

Bez w olfram u trudno  wyobrazić sobie dzisiejszy 
rozwój elektrotechniki, bez w olfram u i molibdenu nie 
było by stali specjalnych o tak  wysokiej jakości, bez 
ty tanu  i tan ta lu  nie mielibyśmy stali o wysokiej od
porności na działania chemiczne itd. Są to pierw iast
ki ważniejsze i bardziej znane. Istnieje jednak szereg 
innych, o wiele rzadszych i mniej znanych, których 
oddziaływ anie porównyw ano w  wielu przypadkach 
do działania w itam in i nazwano je „w itam inam i m e
ta lu rg ii11. Np. nieznaczna ilość metalicznego cezu 
podnosi w ybitnie działanie nowoczesnych fotokomó
rek, co jest niezw ykle ważne w  urządzeniach radaro
wych i telew izji; ślady baru  i toru  na katodach lamp 
ejektronow ych obniżają tem peraturę, niezbędną do 
em isji elektronów, co przy milionach odbiorników ra 
diowych oznacza dużą oszczędność prądu. Niepozorne 
ilości indu na powierzchni łożysk silników lotniczych 
obniżają znacznie niebezpieczeństwo zaburzeń (zatar
cia) w  silniku. Obecność kilku  setnych % litu  podnosi 
w ybitnie własności stopów miedzi i niklu. Już 2% 
berylu w  miedzi powoduje, że własności jej pod wielu 
względam i przekraczają własności najlepszych stali. 
Siady berylu  czynią p latynę tw ardą i sprężystą, be? 
obniżenia jej szlachetnych własności chemicznych
1 stałości cieplnej. Niewielkie ilości germ anu obniżają 
punk t topliwości złota tak  dalece, że stop 21-karato- 
wy topi się p raw ie tak  łatwo jak  ołów.

Rzadkim  m etalom  należy poświęcić baczną uw a
gę, gdyż bez w ielu z nich dalszy postęp techniczny 
był by u trudniony. Wiele państw  zrozumiało należy
cie ich rolę, m obilizując na ich zbadanie wielkie środ
ki m ateria lne i w ciągając do pracy tej szereg uczo
nych swego k ra ju  (np. w Związku Radzieckim już 
w  1925 r. utworzono centralne środowisko „Sowred- 
m et11, kontro lu jące produkcję rzadkich m etali na te 
ry torium  całego państw a; do pomocy powołano In 
sty tu t Badawczy „G iredm et11 z szeregiem filii, rozsia
nych po k ra ju  i założono czasopismo „Riedkije mie- 
ta łły11, poświęcone tym  zagadnieniom).

Stale rosnące znaczenie rzadkich m etali i niem al 
zupełny b rak  odpowiedniej lite ra tu ry  technicznej z te 
go zakresu skłoniły autorów  do napisania om awianej 
tu  książki, k tó ra  wg ich zam ierzeń ma być zbiorem  
zwięzłych inform acyj o własnościach, w ystępow aniu 
w  przyrodzie, produkcji i technicznym  zastosowaniu 
rzadkich metali. Poruszono również ich gospodarcze 
znaczenie oraz ceny na rynkach światowych.

Zaraz na w stępie w ypada stwierdzić, że zam ierze
nia autorów  zostały osiągnięte w zupełności. P odkre
ślić należy um iejętne zgromadzenie najważniejszych 
wiadomości z tego zakresu a b. przejrzysty i. system a
tyczny układ powoduje, że czytelnik, naw et mniej 
in teresujący się tym i zagadnieniam i, przeczyta dziełko 
to z w ielkim  zainteresowaniem .

Całość składa się z 20 rozdziałów (prócz wstępu, 
wykazu lite ra tu ry  książkowej, tablicy stałych fizycz
nych i chemicznych).

Pierwszy rozdział zajm uje się rozpowszechnieniem 
pierw iastków  w  litosferze, drugi mówi o praktycznym  
znaczeniu rzadkich metali. Dalsze rozdziały trak tu ją  
szczegółowo o poszczególnych m etalach czy grupach 
metali, przy czym wszystkie ułożone są wg następu
jącego schem atu: tabela stałych fizycznych i chemicz
nych, historia (data odkrycia, pierwsze otrzym anie 
itp.), własności (fizyczne i chemiczne), w ystępowanie 
w  przyrodzie (minerały, złoża), otrzym yw anie (opis 
metod otrzym ywania), zastosowanie (zastosowanie w 
technice, stopy itp.), literatu ra .

Dla dokładniejszego zorientow ania się w  zakresie 
książki w arto przytoczyć spis om awianych p ierw iast
ków. Przedstaw ia się on następująco (rozdz. 3 do 19): 
(Li, Rb, Cs), (Sr, Ba), Be, Ga, In, Tl, (Ce, Th), Ti, 
(Zr, Hf), Ge, V, (Nb, Ta), Mo, W, U, Re, (Ru, Rh, 
Pd, Os, Ir, Pt).

Gospodarczą stronę zagadnienia rzadkich m etali 
z uwzględnieniem wielkości produkcji i cen porusza 
rozdz. 20.

Całość podana jest w  form ie niezwykle przystęp
nej, a aktualność poruszanych problem ów czyni ksią
żkę tę nad wyraz pożyteczną.

Wreszcie należy zwrócić uw agę i na szatę zewnę
trzną wydawnictwa. Jest b. staranna, co cechuje 
większość ostatnich technicznych w ydaw nictw  cze
skich.

A. Ofiok

Prof. M. T. Huber. Kryteria wytrzymałościowe 
w stereomechanice technicznej. N akładem  Insty tu tu  
Wydawniczego SIMP. W arszawa 1948, str. 18. Nieza
leżna myśl ludzka nie lęka się kry tyk i teorii nauko
wych, naw et najbardziej uświęconych tradycją. W w y
daw anej przez SIM P „Bibliotece M echanika11 znako
m ity znawca przedm iotu prof. H uber podaje w  stresz
czeniu dzieje takiej nowej hipotezy w  dziedzinie w y
trzym ałości materiałów. Jak  wiadomo, m echanika sto
sowana już od daw na zajm owała sie zagadnieniem  
kryteriów  wytrzymałościowych, ti. wielkości, będą
cych funkcjam i własności mechanicznych ciał s ta 
łych i pozwalających mierzyć niebezpieczeństwo po
jaw iania się odkształceń plastycznych lub zgoła usz
kodzeń w  poszczególnych elem entach kostrukcyj- 
nych. Rozwinięta m atem atycznie przez N aviera teo
ria  sprężystości wychodziła z założenia, iż dla każ
dego homogenicznego i izotropowego m ateria łu  kon
strukcyjnego istnieją pewne stałe, k tóre usta la ją  do
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puszczalną w artość naprężeń i pozw alają w  sposób 
jednoznaczny przejść od naprężeń do odkształceń 
w każdym  poszczególnym w ypadku obciążenia. In 
nym i słowy, wytężenie m ateriału , określające niebez
pieczeństwo zbliżania się do granicy sprężystości lub 
do granicy wytrzymałości, mierzono w  tych w aru n 
kach w artością naprężeń lub odkształceń. P rzen ie
sienie tej teorii do m echaniki ciał stałych rzeczywi
stych, k tórą p rof. H uber nazyw a „ s t e r e o m e c h a -  
n i k ą “, było może najprostszą, ale — jak  się później 
okazało — błędną hipotezą, albowiem  praw a w y
trzym ałości elem entów  konstrukcyjnych nie pokry
w ają się z p raw am i teorii sprężystości odnośnych m a
teriałów , użytych do konstrukcji. W ypada przypom 
nieć, iż wg założeń klasycznej teorii sprężystości roz
patru jem y w  niej tylko ciała stałe, doskonale homo
geniczne i izotropowe, podległe uogólnionemu p raw u 
Hooke‘a dla m ałych odkształceń. P rzy tych założe
niach już Cauchy w yprow adził m atem atycznie istn ie
nie elipsoidy naprężeń norm alnych w  każdym  punk
cie ciała, poddanego deform ującem u działaniu sił ze
w nętrznych. Poza 3 uprzyw ilejow anym i k ierunkam i 
głównych osi te j elipsoidy obok naprężeń norm alnych 
w ystępują również naprężenia styczne. W m yśl tw ie r
dzeń teorii sprężystości przesunięcia w  różnych k ie
runkach  każdego punk tu  ciała sztywnego rzeczywi
stego dadzą się przedstaw ić przy pomocy sym etrycz
nej liniowej funkcji jednostkow ych w ektorów  k ie ru n 
kowych, zwanej tensorem.

Dawniejsze hipotezy wytrzym ałościowe uw ażały 
za m iarę wytężenia elem entów  konstrukcyjnych m ak
sym alne w artości naprężeń lub odkształceń, w ystę
pujące w  danym  m ateriale. W artości te, obliczane wg 
wzorów teorii sprężystości, m iały leżeć poniżej pew 
nych granicznych danych liczbowych, ustalonych em 
pirycznie przez insty tu ty  badania m ateriałów . Tak 
postępował m. in. w  Niemczech Bach, a później Mohr. 
Sytuacja okazała się jednak znacznie bardziej skom 
plikow ana niż przypuszczano, ponieważ krystaliczna 
budow a większości m ateriałów  konstrukcyjnych sp ra
wia, iż już naw et p raw a poślizgu w  siatce krystalicz
nej odbiegają od praw , w ynikających z hipotezy kon
tinuum  m aterialnego w  teorii sprężystości. Dlatego 
też jeszcze w  1904 r. w ystąpił prof. H uber jako jeden 
z pionierów  nowej hipotezy w ytrzym ałościowej, opar
tej na w prow adzeniu w artości krańcow ych czystej 
energii sprężystej odkształcenia postaciowego jako 
mierze wytężenia. Nie jest to hipoteza uniw ersalna, 
gdyż już sam  au to r w yraźnie podkreśla, iż ogranicza 
się ona do skądinąd najw ażniejszych w  dzisiejszej 
technice m etali niekruchych. W każdym  razie nowa 
teoria zgadza się z szeregiem dokładnych pomiarów, 
gdy tym czasem  np. w yniki doświadczeń odbiegają m. 
in. od obliczeń teorii Mohra.

Mimo iż szereg starannych  pom iarów  dał wyniki, 
zgodne z powyższą hipotezą prof. H ubera, przy całym 
uznaniu dla pionierskiej pracy  au to ra nie należy 
przeceniać praktycznego znaczenia w szystkich tych 
hipotez wytrzym ałościowych. Jak  to podkreśla sam 
prof. H uber zjaw iska w ytrzym ałościowe elem entów  
konstrukcyjnych zależą przecież nie tylko od w łaści
wości m ateriału , ale i od sposobu w ystępow ania n a 
prężeń (np. w  sposób stały  lub zmienny), od kształtu  
i w ym iarów  tych elem entów  (np. działania karbu), 
od tem peratu ry  w  czasie pracy  (np. zjaw isko pełza
nia). Dlatego też zasięg praktycznych zastosowań h i
potez wytrzym ałościowych jest wciąż jeszcze ograni
czony. Dopiero obszerne i szczegółowe badania em pi
ryczne faktycznych odkształceń i naprężeń w  elem en
tach konstrukcyjnych pozwolą w  przyszłości k onstruk 

torom  ująć te  dodatkowe, nie mniej istotne, czynniki 
w  postaci racjonalnie dobranych, uzupełniających spół- 
czynników obliczeniowych. Dopiero na tej podstaw ie 
można będzie jeszcze oszczędniej a zarazem  bezpiecz
niej w ym iarow ać wszelkie konstrukcje.

Anhaltszahlen fiir die Warmewirtschaft msbe- 
sondere auf Eisenhiitt^enwerken. Opracował, uzu

pełnił i w ydał prof. K. Rummel. W ydawnictwo S tah l- 
eisen m. b. H., Dusseldorf, 1947, str. 224. N aw et an ty - 
m ilita rysta  n ie m ógłby zaprzeczyć, że w ojny dają 
w  dziedzinie techniki olbrzym i im puls naprzód 
i przyspieszają rozwiązanie szeregu zagadnień, k tóre 
w  norm alnych w arunkach  w ym agało by znacznie 
większego czasu. Takim  zagadnieniem  w  toku p ierw 
szej w ojny św iatowej i po owej w ojnie było opano
w anie trudnej sy tuacji z węglem  w  Europie, a zw ła
szcza w  pobitych Niemczech. Nic zatem  dziwnego, że 
tak  w ielki konsum ent energii wszelkiego rodzaju, ja 
kim  było niem ieckie hutnictw o, utw orzył w  1919 r. 
przy Związku Niem ieckich H utników  Biuro Cieplne 
w Dusseldorfie. Działalność B iura m iała na celu 
racjonalizację gospodarki energetycznej w  hu tach  
przez gruntow ne opracowanie teoretycznej i p rak tycz
nej strony poszczególnych procesów. Bogaty faktyczny 
i statystyczny m ateria ł liczbowy, k tó ry  pow stał w  ten 
sposób, był już k ilkakro tn ie publikow any. W 2 la ta  
po ukończeniu ostatniej, w ojny długoletni i znany 
w  kołach fachowych kierow nik  dzisiejszego B iura 
Energetycznego i Gospodarki Ruchowej przy Związku 
Niemieckich H utników  prof. K. Rum m el w ydał ob
szerne czw arte zestaw ienia podstaw owych danych 
z dziedziny gospodarki cieplnej, ze specjalnym  
uw zględnieniem  h u t żelaza. Jakkolw iek b rak  nowego 
w ydania tego wartościowego podręcznika daw ał się 
odczuć już na szereg la t przed w ybuchem  drugiej 
w ojny św iatowej, dopiero obecnie — po nowej za
służonej katastro fie  swej ojczyzny — prof. Rum m el 
ogłosił przy pomocy grona fachowców nagrom adzone 
m ateriały .

Rozprzężenie gospodarki ostatnich la t w ojennych 
i stałe przebyw anie w  piw nicach bom bardow anego 
D usseldorfu spraw iły  — jak  to zaznacza w ydaw ca — 
iż nie można było poddać zawczasu krytyce fachowej 
poszczególnych rozdziałów. Tym się zapewne tłu m a
czy ich nierów ny poziom, niejednolite opracowanie 
tem atów  i nie zawsze tra fn e  ujęcie. Mimo to każdy 
hu tn ik  znajdzie w  nowym  podręczniku b. w iele cen
nego m ateria łu  porównawczego, którego w artość 
specjalnie się uw ydatn ia przy uk ładan iu  planów  
techniczno-ekonom icznych i przy usta lan iu  wszelkich 
w skaźników  pracy. Oprócz podania źródła, przy 
wszelkich danych liczbowych w yraźnie zaznaczono 
czy chodzi o faktyczne przeciętne dane ruchowe, czy 
o w artości powyżej przeciętnych, czy wreszcie o w ar
tości b. korzystne, uzyskiw ane iedynie w  w arunkach  
specjalnych, np. przy próbach odbiorczych. W ielka 
ilość w ykresów  (m. in. w ykresów  Sankeya) u ła tw ia 
orientację w  bogatym  m ateria le liczbowym.

W rozdziale w stępnym , om aw iającym  podstaw y 
bilansu cieplnego i definicje różnych skutków  uży
tecznych w  procesach cieplnych, w idać praw dziw ie in 
teligentne ogólne ujęcie całości zagadnienia. Każdy 
fachowiec wie, jak  względne jest pojęcie różnych 
skutków  użytecznych bez dokładnego sprecyzow ania 
co nazyw am y ciepłem  użytecznym, jak i jest zakres 
rozpatryw anego agregatu cieplnego, czy mówimy o 
w artościach opałowych górnych czy dolnych itd. Wy
kresy  Sankeya pozw alają poglądowo ująć te sub te l
ności i w yprow adzić pojęcia sku tku  użytecznego 
przestrzeni paleniskow ej, przestrzeni roboczej pieca



Nr 3—4 H U T N I K Str. 159

i całego pieca lub urządzenia piecowego. Jako ważne 
dodatkowe czynniki trzebą uwzględnić spółczynnik 
w ykorzystania czasu oraz spółczynnik obciążenia, aby 
obliczyć faktyczne zużycie ciepła każdego agregatu. 
W ykresy J - t  u ła tw iają obliczenie teoretycznej tem 
p era tu ry  spalania tudzież oszczędności, powstałych 
przy podgrzewaniu paliw a i powietrza spalania.

Rozdział następny książki podaje charakterystykę 
głównych rodzai paliw, używanych w hutnictw ie. 
Obok właściwości chemicznych i fizycznych, liczbowo 
uję tych  w  szeregu tablic, mamy wskaźniki zachowa
nia się paliw  stałych przy procesach suchej destylacji 
i szereg danych, dotyczących właściwości popiołu 
paliw  stałych. Szczegółowe omówienie procesu spa
lan ia pozwala z kolei ustalić analizę spalin przy róż
nych spółczynnikach nadm iaru  powietrza. Dla czy
teln ików  było by rzeczą ze wszechm iar pożądaną, 
aby jeden z końcowych rozdziałów książki, obejm u
jący zasadnicze wzory i tablice do obliczeń cieplnych 
(ciepło użyteczne, stra ty  cieplne pieców, zasadnicze 
wzory reakcyj spalania, zasadnicze wartości spółczyn- 
ników  przy różnych rodzajach przechodzenia ciepła, 
ciepło najw ażniejszych reakcyj chemicznych, charak
te rystyka m ateriałów  ogniotrwałych) poprzedzał 
w łaściw ą główną treść podręcznika, rozpatrującą 
szczegółowo najw ażniejsze wydziały hutnicze. Jednak
że tak  nie jest; dalsze rozdziały om awiają kolejno po
szczególne wydziały hutnicze. Tak więc w rozdziale, 
poświęconym koksowniom, figurują charakterystyczne 
w skaźniki procesu koksowania, właściwości węgli 
koksujących, charak terystyka i uzyski wytworów 
koksowania, bilanse cieplne koksowni, zużycie innych 
enegii w kosowniach.

O m aw iając wydziały wielkopiecowe autorzy prze
chodzą b. szczegółowo różne metody przygotowania 
w sadu i w pływ  tego przygotowania na poprawienie 
pracy wielkiego pieca. Jakkolw iek przygotowanie 
w sadu w ym aga również zużycia poważnych ilości 
energii i pociąga za sobą poważne koszty, jednakże 
dzięki oszczędności jednostkowego zużycia koksu 
pozwala zwiększyć wytwórczość surówki i lepiej 
w ykorzystać urządzenia wielkopiecowe. Po charak te
rystyce rud  i w łaściwości koksu wielkopiecowego po
dany jest przegląd uzysków z nam iaru  wielkopieco
wego, zużycie jednostkow e koksu przy różnych w a
runkach  wsadowych oraz bilans cieplny wielkiego pie
ca. W zestawieniach, dotyczących gospodarki dmuchem, 
bardzo pobieżnie po trak tow ana jest spraw a racjo
nalnego wyłożenia nagrzewnic. Natom iast wiele zesta
w ień liczbowych charak teryzuje gospodarkę gazem 
wielkopiecowym tudzież sposoby jego oczyszczania. 
W rozdziale o tom asowni autorzy podają orienta
cyjne dane produkcyjne, bilans cieplny i liczby, 
charak teryzujące w ytw arzanie dmuchu dla kon
wertorów. B. szczegółowo omawiane są piece m arte- 
nowskie. Ze względu na różnorodne sposoby pracy 
i rozm aite w arunk i wsadowe istnieje poważna tru d 
ność racjonalnego ujęcia statystycznego tak  w ielkie
go m ateria łu  liczbowego. W każdym razie słusznie 
podkreślono decydujące znaczenie powierzchni k ą 
pieli nie zaś pojemności pieca dla jego wydajności na 
jednostkę czasu. Szczegółowy bilans pieców m arte- 
nowskich zaznacza w yraźnie wielkie stałe straty  
cieplne, jak ie w ystępują w  tych jednostkach pieco
wych. Szereg tablic uzupełnia dane, dotyczące pracy 
kadzi odlewniczych i zużycia m ateriałów  ogniotrw a
łych. N atom iast w  sposób wysoce powierzchowny 
i niew yczerpujący potraktow ana jest tak  ważna 
spraw a właściwego w ym iarow ania i wyłożenia k ra 
townic pieców m artenow skich w  zależności od różne
go rodzaju paliw.

Po kró tk im  przeglądzie zasadniczych pozycyj 
bilansu cieplnego, zużycia energii i m ateriałów  po
mocniczych pieców elektrostalow ni znajdujem y obfity 
m ateria ł liczbowy z dziedziny walcowni i młotowni. 
Na tle szczegółowej charak terystyk i pieców grzew 
czych uwzględniono wszystkie istotne pozycje b ilan 
su cieplnego owych pieców i podano szereg liczb, 
charakteryzujących jednostkow e zużycie ciepła. P rzy  
om awianiu samego procesu walcow ania rozbito zu
życie energii na pracę biegu luzem, pracę przyspie
szeń i czystą pracę walcowania. W skaźniki jednost
kowego zużycia energii ujęto również w  kształcie 
krzywych; w ykresy te były by bardziej przejrzyste, 
gdyby zam iast w ielkości profili lub grubości blach 
wprowadzono na osi odciętych spółczynnik w ydłuże
nia k zgodnie z teoretycznym  wzorem  Finka. Roz
dział, trak tu jący  o odlewniach, podaje przede w szyst
kim  wyczerpujące inform acje o żeliwiakach. Szereg 
szczegółowych zestawień charakteryzuje pracę pieców 
obróbki cieplnej w  zakładach hutniczych. Cenne dane 
pomiarowe ilustru ją  z kolei gospodarkę wodną w  hu 
tach. Po szczegółowym omówieniu pracy czadnic 
(m. in. bilans cieplny) następne rozdziały mówią
0 elektrow niach hutniczych i to zarówno pod kątem  
widzenia właściwego w yboru param etrów  i charak te
rystyki kotłów, tu rb in  i m aszyn parow ych tłokowych, 
jak i z uwagi na stosowanie udoskonalonych typów  
nowoczesnych m aszyn gazowych. Po kró tk im  p rze
glądzie ogrzewań, jako znacznego konsum enta ciepła, 
na zakończenie znajdujem y ciekawe i aktualne ujęcie 
ogólnej gospodarki energetycznej hu t surowcowych. 
Autorzy tego rozdziału biorą specjalnie pod uwagę 
racjonalną gospodarkę gazową hu t i przy pomocy od
powiednio dobranych w skaźników  charak teryzują ca
łość energetycznej gospodarki hutniczej.

Podkreśliwszy ogromną w artość m ateria łu  licz
bowego, zawartego w  książce, o której mowa, nie 
można nie wspomnieć i o szeregu jej braków. Tak 
więc razi w niej duża ilość błędów drukarskich, 
a lichy papier psuje przejrzystość zestaw ień liczbo
wych i wykresów. N ajważniejszą w adą książki jest 
wszakże — moim zdaniem  — niejednolite ujęcie m a
teriału  w poszczególnych rozdziałach oraz niedosta
tecznie gruntow ne krytyczne przesianie m ateriału  
liczbowego w  celu lepszego uw ypuklenia liczb
1 wskaźników norm alnych. Mimo te  niedociągnięcia 
książka w ydana przez prof. Rummla, pow inna się 
znaleźć w  każdej bibliotece hutniczej.

Z. Warczewski

Stal. 1948 r., Nr 6. W. A, Korobkin. N ajkorzystniejsza 
tem peratura zwęglania miazgi drzewnej. — N. P. Czy
żewski i D. M. Czernyszow. Związek między w skaź
nikam i gatunku koksu i prasą wielkiego pieca. — 
A. N. Ried‘ko. Sposoby walki ze szkodliwym wpływem  
cynku w  wielkim  piecu. — W. I. Łapicki i M. J. Mie- 
dżibożski. Niejednolity skład żużla w  kąpieli zasado
wego pieca martenowskiego. — S. Z. Judowicz i W. G. 
Spioranski. W ytwarzanie stali na łożyska toczne. —■ 
M. I. Kołosow. Uwagi do artykułu  Judowicza i Spie- 
ranskiego „W ytwarzanie stali na łożyska toczne”. — 
M. I. Kołosow, I. J. Ajzsnsztok i N. W. Kiejs. Badania 
nad ustaleniem  optym alnej technologii w ytw arzania 
stali na łożyska toczne. — J. M. Fajnberg. Podstaw y 
teoretyczne szybkiego walcowania z naciągiem. — 
I. N. Kidin. W pływ indukcyjnego powierzchniowego 
hartow ania na budowę i tw ardość stali węglowej. — 
I. P. Sinicyn. W ytraw ianie stali kw asoodpornej i o- 
gniotrwałej. — S. S. Nosyriewa. Wpływ budowy na 
dyfuzję wodoru w  stali. — I. M. Griaznow. Kruchość 
odpuszczania i rozpad austenitu . — B. A. Andriejew. 
Projektow anie m ałych gruszek bessemerowskich. —
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A. F. Lebiediew. Spalanie smoły pogazowej w  piecach 
kuziennych i obróbki cieplnej. —• Nr 7. B. I. Kustow  
i I. A. Kopielowicz. N ajkorzystniejsza szybkość i tem 
pera tu ra  koksowania. — D. M. Czernyszow. Własności 
palenia się koksu wielkopiecowego. — W. S. Czerni
chów i W. M. Uricka. Zam iana żeliwnych form  na sta
liw ne w  m aszynach rozlewniczych. — M. A. Kamieński 
i A. M. Ofengienden. Zastosowanie m arten itu  do na- 
tap ian ia trzonu pieca m artenowskiego. — D. G. Żytni- 
kow. Likw acja w lew ka 230 t. — G. I. Duchowski i I. P. 
Kowyriałow. K alibrow anie w ykrojów  na koła. — 
W. D. Sadowski i N. A. Borodina. Nowy rodzaj k ru 
chości przy odpuszczaniu. — W. A. Delie i L. A. Fru- 
mer. W pływ dodatków  stopowych na własności stali 
nisko węglowej. — M. I. Winograd. Tworzenie się m i
kroskopowej porowatości w  stali E. Sz. X. 15. oraz spo
soby jej usunięcia. — W. P. Diesnićki. Pękanie na go
rąco odlewów staliwnych. — A. D. Popow, R. I. Golc- 
man i  E. M. Blank. Nadlewy z nadciśnieniem . — E. S. 
Szulgin i P. S. Jaszin. Odlew dużych części ze zm ie
nionej surówki. — I. E. Moszkiewicz i A. E. Auerbuch. 
Nowoczesny w ykres transpo rtu  w  hucie. — Nr 8. G. I. 
Diemin. P raca cieplna wielkiego pieca. — S. S. Gu- 
dowszczikow i S. I. Spirin. Przebudow a 150 t pieców 
m artenow skich hu ty  Kuznieckiej. — N. M. Czujko. 
W pływ tlenku  żelazawego w  żużlu (FeO) na własności 
stali konstrukcyjnej. — L. S. Aronow. Przerób p łyn
nej surów ki na sta l w  łukow ym  piecu elektrycznym .
— I. D. Kuziema. W arunki chw ytu w  w alcarkach trio 
Lauta. — P. T. Jemieljanienko i J. E. Osada. Regulacja 
dokładności w ym iarów  ru r  zim nowalcowanych przez 
zm ianę procesów technologicznych podczas w alcow a
nia. — P. J. Gruzdow. Badania sta li E. J. 258. — W. K. 
Celikow. A ntykorozyjność stali i kruchość przy od
puszczaniu. — A. E. Kriwosziejew i W. S. Gudynowicz. 
Odlewanie we w lew nicach korytek  wsadowych dla 
pieców m artenow skich. — A. G. Romanienko. Pew ne 
zagadnienia projektow ania i budow y urządzeń do o- 
czyszczania gazu. — S. M. Lewin i M. D. Łagowinski. 
Zjednoczenie zawodów i czynności w  oddziałach w iel
kopiecowych i m artenow skich. — B. J. Riabinski. Za
sady kalku lacji kosztów w łasnych w ytw orów  h u tn i
czych. — N r 9. N. K. Leonidów. Przeciw ciśnienie ga
zów jako czynnik, charak teryzujący  w ydajność i w y
m iary  w ielkich pieców. — A. N. Ramm. N ajkorzyst
niejszy profil wielkiego pieca dużej pojemności. — 
M. L. Zaroszczinski. Rozwój w alcarek. — J. M. Fajn- 
berg. W yprzedzanie i naciąganie przy w alcow aniu ze 
zm iennym  zgniotem. — E. S. Rokitian. Zależność g ra
nicy sprężystości od stopnia odkształcenia podczas 
zimnego w alcow ania m etali. — W. W. Szwiejkin. 
Wpływ sztyw nych końców na odkształcenie ru ry  
w  okrągłym  w ykroju. — M. M. Sztejnberg. W pływ 
obróbki cieplnej na tw ardość podw ójnych stopów że
laza. — W. A. Klaczko. Polepszenie pracy szybkich 
filtrów . — F. I. Bielan. S tacja filtrów  o w ielkiej w y
dajności. — Nr 10. W. W. Raków. Zależność pracy p ie
ców koksowych od rodzaju  kratow nicy regeneratorów .
— N. G. Machaniek. Praw o rozłożenia ciśnienia n a 
m iaru. — A. A. Biezdienieżnych, W. F. Agapow, A. M. 
Bigiejew, I. A. Tkaczenko, W. M. Mitriukowski i A. L. 
Kusznariow. W pływ wydzielających się gazów na 
tworzenie się w lew ka 6,5 t stali nieuspokojonej. —
D. Z. Sawostin. W ytrzymałość poszczególnych części 
w ypraw y pieca m artenowskiego. — J. W. Daszewski 
i S. I. Chitrik. Technika odtleniania krzem ionki przy 
w ytapianiu  żelazokrzemu. — I. J. Tarnowski. W pływ 
ksz tałtu  narzędzi na  odkształcenia poprzeczne i po
dłużne przy walcowaniu. — E. A. Rozenman i A. J. 
Lerner. Procesy przejściowe podczas zimnego w al
cowania z naciągiem. — N. S. Ałfierowa. W pływ niobu

i ty tan u  na plastyczność stali nierdzew nej i ognio
trw ałej przy wysokiej tem peraturze. — N. I. Blinów  
i A. W. Marków. W ybór surów ki do produkcji w al
ców dla w alcow ni blachy. — W. G. Kapłan. Insek tor 
podwójnego rozpylania do zautom atyzowanych p ie
ców. — Nr 11. M. W. Ciperowicz. W pływ rozdrabn ia
nia węgla na gatunek koksu. — L. D. Jupko. W yta
pianie żelazom anganu w  specjalnym  piecu. — W. J. 
Kaganow. T em peratura gorącego dm uchu w  przew o
dach pow ietrznych i dyszach. — M. I. Zujew, W. S. 
Kułtygin, W. P. Francow i N. A. Sziriajew. Porow atość 
podskórna w  stali tytanow ej. — J. M. Czyżikow. P ra 
wo rozłożenia poszerzenia podczas w alcow ania i an a
liza wzorów do jego obliczania. — W. P. Siewierdienko 
i K. K. Amosow. W alcowanie periodycznych p ro fili.—
L. N. Dawydowa. Hartow ność stali konstrukcyjnych.
— N. I. Szeftel. W pływ nacisku przy ciągnieniu na 
w łasności mechaniczne stali na łożyska toczne. —
M. M. Dobrotworski, N. N. Pokalow i N. W. NiezwS-1 
nowa. Przeróbka płynnej gliny form ierskiei. — A. M. 
Góra. W pływ w arunków  dm uchu w  żeliw iaku na 
tworzenie się pęcherzy gazowych. — N. E. Kunakow. 
W łaściwe norm y oczyszczania gazu wielkopiecowego.
— T. A. Giewondian. Przyrząd do badania m ateriałów  
na sztywność. — N r 12. T. G. Fomienko. Sposoby o- 
ceny możliwości wzbogacania węgla. — P. S. Matiu- 
szenko. W ybór tw ardości węgla przy wzbogacaniu. — 
W. I. Jawojski i B. A. Pupyriow. Rozmieszczenie ga
zów w  kąpieli pieców m artenow skich dużej pojem 
ności. — N. N. Drużynin. Analiza zm iennych w aru n 
ków  naciągania przy zim nym  w alcowaniu. — M. M. 
Safjan. W spółdziałanie sił podczas w alcow ania w  k la t
ce quarto. — D. I. Sujarow. Fizyczny sens stosunku 
logarytm ów  odkształcenia. — A. P. Guliajew i W. P. 
.Temielina. Obróbka cieplna fe rry tu  stopowego. — 
G. L. Liwszyc i G. A. Torpanowa. Niskostopowa sta l 
konstrukcyjna. — P. W. Gubczewski i A. A. Ganicz. 
Urządzenie do usuw ania rdzeni z odlanych wlewnic.
— I. W. Dubrowin. Urządzenie do zarzucania węgla 
przy pomocy sprężonego pow ietrza dla kotłów  m ałej 
wydajności. — W. S. Rakowski. M etalurgia proszków.

Hutnicke Listy. K o k  194 9, N r 1. Dr inż. J. .Jiczyn- 
sky. Rozpoczęliśmy pierw szy plan  pięcioletni. — Dr 
inż. J. Doszkarz. Własności poślizgowe surów ki jako 
m ateria łu  do budowy osłon przegubowych. — Inż. J. 
Przibyl. Norm y jakościowe w  odlewniach stali. — 
Inż. J. Żampach i inż. O. Starosta. T rw ałe magnesy, 
odlewane w  piasku. — N r 2. Dr inż. A. M. Pleszinger. 
Zadania odlew nictw a w  planie pięcioletnim . — Dr 
inż. J. Doszkarz. W łasności poślizgowe surów ki jako 
m ateria łu  do budow y osłon przegubowych (ciąg da l
szy). — Inż. J. Przibyl. Norm y jakościowe w  odlew 
niach stali (dokończenie). — Inż. J. Żampach i inż. 
O. Starosta. Trw ałe magnesy, odlewane w  p iasku (do
kończenie). — N r 3. Inż. I. Borejdo. Zadania w spół
pracy gospodarczej czechosłowacko-polskiej. — M. 
Smiałowski, B. Kopeć i J. Michalik. Kruchość m ięk
kiej stali pod w pływ em  korozji m iędzykrystalicznej 
w  roztworze azotanu amonowego. — Prof. dr inż. A. 
Krupkowski i inż. J. Żemełka. R eakcje endoterm icz- 
ne z wydzielaniem  gazów. —■ Inż. Z. Tokarski. B ada
nia polskich kw arcytów . — Nr 4. Inż. J. Kulhanek. 
W ykonanie kw aśnej w ypraw y dla pieców indukcyj
nych bezrdzeniowych do w ytapiania sta li oraz jej w y
trzym ałość. — Cz. Duchoń. H artow anie izotermiczne.
— Dr inż. J. Doszkarz. W łasności poślizgowe surów ki 
jako m ateria łu  do budow y osłon przegubowych (do
kończenie). — Dr J. Chylik. A dm inistracja i hu tn ic
two na M orawach i na Śląsku do końca X IX  wieku.

K. Radźwicki
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Przegląd Górniczy. R o k  1949, Nr 2. Numer, poświę. 
«ony współzawodnictwu pracy. — Przegląd zagra
niczny (m. in. no ta tka pt. „Koksownia-gigant w  Wa- 
tenstedt"). — Nr 3. Kronika (m. in. no tatka pt. „Z 
działalności K om itetu Opiniodawczego Przem ysłu 
Koksowniczego za rok 1948“).

Węgiel. R o k  1949, Nr 2. Inż. J. Rabsztyn. W spółza
wodnictwo pracy jako podstawowy czynnik wzrostu 
w ydajności w przem yśle węglowym. — Przegląd za
graniczny (m. in. no ta tka pt. „Im port koksu do Szwe
cji w  r. 1948“). — N r 3—4. Inż. St. Korsak. Oszczęd
ność. — Inż. Sz,. Herszderfer. Inw estycje przemysłu 
węglowego w  r. 1948. — Mgr K. Kolanowski. Zada
nia kontro li w  przem yśle węglowym. —- Z. Wierz
bowski. Uspołeczniony handel paliwem. — Mgr L. 
Bieńkowski. Zagadnienia węglowe w gospodarce ra 
dzieckiej strefy  okupacyjnej Niemiec.

Wiadomości Hutnicze. R o k  1949, N r 2. Inż. J. Ja-
szczurowski. P lan  1949 roku w hutnictw ie żelaza. — 
Inż. A . Stanisławski. Blachy Sędzimira i Robertsona 
d la  taśm  zimnowalcowanych. — (bt) Kopalnie rudy 
żelaznej i topników  powiększają wydajność. — Inż. 
A .  Stojek. Odlew próżniowy metali. — Mgr A . Ligocki. 
H utnictw o na Targach zagraniczych. — Inż. M. Po
tok. E tapy spaw ania mostów kolejowych w Związku 
Radzieckim. — E. Łukawer. Nowości z hutnictw a ra 
dzieckiego. — W. Stopczyk. Ruch stachanowski w 
przem yśle ZSRR. — D o d a t e k :  „Biuletyn W ynalaz
czości Przem ysłu Hutniczego" (Nr 2) — Nr 3. Inż.
K. Mogilnicki. Próba rozciągania m etali ciągliwych. 
— E. Łukawer. P raw a i obowiązki kierowników m a
gazynów i magazynierów. — K. Dąbrowska. W itko- 
w ickie „Żelezarny". — W. Stopczyk. Ruch stachanow 
ski w  przem yśle ZSSR (dokończenie). — E. Łukawer. 
Rok w ielkich zwycięstw  hutnictw a radzieckiego. — 
D o d a t e k :  „Biuletyn Wynalazczości Przem ysłu H ut
niczego" (Nr 3).

Biuletyn Przemyślu Materiałów Ogniotrwałych.
R o k  1 948,  N r 9—12. J. Kostecki. O ustalenie właści
wej wysokości zapotrzebowania przem ysłu koksoche
micznego na m ateriały  ogniotrwałe. — Inż. Wł. Ki
sielów. Z prac Laboratorium  Centralnego ZZMO. — 
Inż. Bieda. Przeróbka m agnezytu surowego na m a
gnezyt prażony. — Inż. St. Wróbel. Cyrkon — nowo
czesny m ateria ł ogniotrwały. — Inż. E. Wutzen. U- 
w agi na tem at noworudzkiego łupku palonego. — 
Inż. M. Drożdż. Piaski na tygle pieców indukcyjnych 
wysokiej częstotliwości. — Inż. W. Kaliszewski. Su
szenie i suszarnie. — R. Błahut. W ypał wyrobów krze- 
mionkowch. — Inż. J. Wolski. O fachowców budow
lanych dla przem ysłu ogniotrwałego. —• Mgr R. Ja
rosz. Podstaw y organizacji . adm inistracji nierucho
mości państw ow ych przedsiębiorstw  przemysłowych.

Prace Badawcze Głównego Instytutu Metalurgii 
i Odlewnictwa. R o k  1949, N r 1 (str. 97). M. Śmia- 
łowski, B. Kopeć i J. Michalik. Pękanie m iękkiej stali 
pod w pływ em  korozji m iędzykrystalicznej w  roztw o
rach azotanu amonowego. — A. Ludkiewicz, E. Bucko 
i S. Pniak. K ontrola żużla w  zasadowym procesie 
m artenow skim . — Z. Wusatowski. Gniot, wydłużenie 
i roztłaczanie w  procesie walcowania na gorąco. 1 
R. Dawidowski i T. Senkara. Badania współczynnika 
paln ika „k" oraz przepływ u ciepła w  piecach pło
m iennych. — M. Czyżewski i F. Byrtus. W pływ w iel
kości ziarn  m ieszanek węglowych na własności koksu 
■wielkopiecowego. — Z. Tokarski. Z badań nad kw ar- 
cytam i krajow ym i.

Wiadomości Chemiczne. R o k  1949, N r 1. Prof. dr
W. Jakób. O związkach sprzężonych. — N a g r o d y  
S t a l i n o w s k i e  w  d z i e d z i n i e  c h e m i i  z a  r o k  
1947. — Nr 2—3. Prof. inż. B. Modrzejewski. U kład o- 
kresow y pierw iastków  a budow a atomu.

Przegląd Chemiczny. R o k  1948, N r 12. W. Święto-
sławski. Dr inż. M ichał Chorąży (wspomnienie po- 
zgonne). — Inż. H. Chwalibóg. Z zagadnień produkcyj
nych kw asu siarkowego. — Inż. dr A. Świnarski.
0  w arunkach absorbcji wież Gay-Lussaca w  syste
mie kom orowym  produkcji kw asu siarkowego.

Przem ysł Chemiczny. R o k  1949, Nr 1. Prof. dr A. 
Zmaczyński. Perspektyw y rozwoju przem ysłu che
micznego w  Polsce. — Prof. inż. E. Trepka. Przeobra
żenia światowego przem ysłu chemicznego. —■ Inż. J. 
Korytkowski. Przem ysł chemiczny w  ZSRR. — Inż. J. 
Wiśniewska. P lan  techniczny w  przem yśle chemicz
nym. — Dr K. Lemańczyk. K ilka uw ag o planie tech
nicznym. — Mgr Z. Kaszuba. O należyte w ykorzystanie 
fachowców w  okresie p lanu 6-letniego.

C e m e n t. R o k  1848, N r 10. J. Cleret de Langavant.
Badania nad odpornością na działania chemiczne ce
m entu hutniczego (dokończenie). — R, Dembowski
1 Wl. Tukaj. Dlaczego tw orzą się narosty  w  piecach 
obrotowych i jak  im zapobiegać. — St. Janicki. Na 
froncie współzawodnictwa pracy. — S. J. Bezpie
czeństwo i higiena pracy zapewnią w zrost wydajności 
pracy naszych zakładów.

Nafta. R o k  1948, N r 12. Inż. M. Konecki. M ikrofoto
grafia w zastosowaniu do celów rekonstrukcji. —• 
R o k  1949, Nr 1—2. Inż. R. Glaser. Korozja zakopanych 
i zanurzonych rurociągów. — Nr 3. Wł. Dubis. Wy
kryw anie nieszczelnych miejsc W zakopanych ru ro 
ciągach. — Nr 4. Inż. Br. Fleszar. Światowy przem ysł 
naftow y w  latach 1947—1948.

Biuletyn Głównego Insty tu tu  M echaniki Mini
sterstw a Przem ysłu i Handlu. R o k  1949, N r 1. 
Inż. mgr St. Jabłoński. W pływ konstrukcji na prze
bieg i w yniki obróbki cieplnej. — Inż, F, Tychowski. 
Objawy starzenia w  stalach węglowych. — M. Sie
miątkowski. O kreślenie kształtowi' chropowatości po
wierzchni m etodą punktow ania wzdłużnego oraz m e
todą in terferencyjną (tłum ...z jięz. franc.). — Prof. dr
inż. W. Stetkiewic*. W ytrzymałość m ateriałów , m e
chanika techniczna czy stereom echanika.

Przegląd Techniczny., R o k  1949, Nr 1—2 Od Re
dakcji. — Uchwala Rady Głównej' Naczelnej Organi
zacji Technicznej. — Min. inż. B. Rumiński. K ongres 
Grudniowy mobilizacją polskiej techniki. — Inż. J. 
W. Czarnowski. B unt inżynierów  w  1937 roku. —• 
Prof. A, Bolewski. Rozmieszczenie złóż surowców m i
neralnych na ku li ziemskiej. — Dr inż. T. Laskowski. 
Rola Górnośląskiego Zagłębia Węglowego w  odbudo
wie Europy. — Inż. L. Biernacki. Energia atomowa 
i jej pokojowe zastosowanie. — Inż. L. Taniewski. 
M echanizacja ciężkiej pracy fizycznej w ZSRR. — 
Inż. D. Gajewski. Stowarzyszenia inżynierów  i tech
ników w Związku Radzieckim. — Wśród książek 
i wydawnictw. — Sprawy organizacyjne NOT i Sto
warzyszeń. — Nr 3—4. L. Szewiakow. Radziecka tech
nika w  ciągu 30 lat. — Prof. dr inż. W. Budryk. Aglo
m eracja jako sposób magnetycznego prażenia rud  że
laznych. —• Inż. L. Biernacki. Energia atomowa i jej 
pokojowe zastosowanie (ciąg dalszy). — Inż. Wł. Sko- 
raszewski. Jedna z możliwości oszczędzania żeliwa
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i stali. — Inż. M. Lesz. M echanizacja pracy dźwignią 
w zrostu wydajności. — Inż. A. Wittels. Unowocześnie
nie metod pracy w  budow nictw ie — nakazem  chwili.
— Inż. L. Kistelski. Conference Techniąue Mondiale 
i Kongres w Kairze. — Sprawy organizacyjne NOT 
i Stowarzyszeń. — Wśród książek i wydawnictw.

Horyzonty Techniki. R o k  1949, N r 2. Inż. J. Bo
rowski. W alka o jakość węgla. —- Inż. Z. Brodzki. 
W iropłaty. — Inż. St. Witkowski. Giroskopy. — Inż. 
F. Czestnow. Fale u ltrakró tk ie. — Inż. A. Bibiłło.
P rąd  stały  i p rąd  zm ienny w  energetyce. — Inż. M. 
Iljin. W ędrówka poprzez atom. — Nr 3. Inż. St. Ka- 
sperkiewicz. Od nafty  do paliw  syntetycznych. — Inż. 
K. Michel. Rozwój aparatu  telefonicznego. — Inż. J. 
Borowski. Chemiczna przeróbka węgla. — Inż. M. Iljin. 
W ędrówka poprzez atom. — Dr Wł. Zonn. Fizyka na 
codzień. — N r 4. Inż. J. Borowski. Źródła energii. — 
Inż. T. Lisowski. Nowoczesne ośw ietlenie lotnisk. — 
St. Bałuk. Film  na usługach nauki. — W. Rychter. 
Pow stanie i rozwój samochodu. — Inż. A. Soraj. 
W jak i sposób technik ocenia i w ykorzystuje w łasno
ści m ateriałów . — Dr Wł. Zonn. Fizyka na codzień. — 
Inż. R. Sosiński. O popularyzacji w iedzy technicznej.

Przegląd Mechaniczny. R o k  1949, Nr 2—3. Zeszyt 
poświęcony Zjazdowi pracowników naukowych z dzie
dziny obrabiarek i obróbki mechanicznej skrawaniem.
— Inż. Cz. Kalata. Żeliwo szare w  osiągnięciach la t 
ostatn ich  (ciąg dalszy). — Inż. P. Januszewicz. O rga
nizacja i p lanow anie pracy w  odlewni (ciąg dalszy).
— Przegląd pism technicznych odlewniczych (m. in. 
no ta tk i o stopach o wysokiej odporności na korozję 
i o zastosowaniu wzbogacania tlenem  dm uchu w  od
lewniach).

Przegląd Elektrotechniczny. R o k  1948, N r 12. Kro
nika (m. in. no ta tka pt. „W spółudział SEP w  organi
zacji współzawodnictwa p racy“). —• Inż. mgr H. Go- 
lański. O ważności racjonalnego planowania. — Inż.
E. Mokrosz. Elektro technika pieców elektrodowych.
— R o k  1 9 4 9, Nr 1. Kronika (Gospodarka narodow a 
na Kongresie Zjednoczeniowym partii robotniczych. — 
Pow ojenna praca przem ysłu elektrotechnicznego w 
liczbach ogólnych w  la tach 1946—1948. — Pow ojenna 
p raca energetyki w  liczbach ogólnych w  latach 1946 
—1948). — Odbudowa i rozbudowa gospodarki polskiej 
(streszczenie re fe ra tu  min. H. Minca, wygłoszonego 
na Kongresie Zjednoczeniowym partii robotniczych 
w  grudniu  1948 r. w  Warszawie). — St. Szpor. Pio
run, przepięcia, ochrona odgromowa i koordynacja 
izolacji na MKWSE 1948 r.

Przegląd Telekomunikacyjny. R o k  1949, N r l .  Inż. 
St. Darecki. Zagadnienie m iędzynarodowej kontroli 
nadaw ań. — N r 2—3. Inż. H. Gdański. Uwagi o za
daniach inteligencji technicznej w  realizacji planu 
sześcioletniego.

Inżynieria i Budownictwo. R o k  1949, N r 1—2. B r
J. Goryński. Zasady organizacji Państw ow ych Biur 
Projektow ych. — Inż. K. Turnowski. Na m arginesie 
budow nictw a uprzemysłowionego. — Inż. A. Dyżew- 
ski. System atyka nauki: „O rganizacja i realizacja bu 
dowy", w ykładanej na W ydziale Inżynierii Politech
niki W arszawskiej. — Nr 3. Inż. Wł. Wachniewski. 
W spraw ie walcowania dźwigarów szerokostopowych 
przez polskie huty. — M o ż l i w o ś c i  p r o d u k c j i  
c e g ł y  ż u ż l o w e j  i z u ż y c i a  ż u ż l a  w  o g ó l 
n o ś c i  (Sprawozdanie Komisji Żużlowej Insty tu tu  
Badawczego Budownictwa).

P rz eg lą d  B u d o w la n y . R o k  1949, Nr 3. M. Rojowski.
Organizacja budow y trasy  W—Z na odcinku „Za
chód", w ykonyw anym  przez PPB „B eton-Stal". — 
R. Piętkowski. Podziemne budownictwo przemysłowe.
— A. Bibiłło. Popraw ne posługiwanie się suw akiem  
logarytm icznym  do obliczeń technicznych i ocena je
go jakości.

Przegląd Komunikacyjny. R o k  1949; N r 3. Inż. L. 
Stankiewicz i inż. A. Krzemieniecki. Nowoczesny m ost 
zwodzony syst. Scherzera. — Inż. Cz. Jaworski. T rak 
cja elektryczna, jej w łaściwości i rentow ność (dokoń
czenie).

Przegląd Kolejowy. R o k  1949, N r 3. Inż. A. Łu- 
ciński. O m etodach badawczych nad korozją. — Inż. 
A. Uzarowicz. 75-lecie Państwowego Liceum  K om u
nikacyjnego.

D r o g o w n ic tw o . R o k  1949, Nr 3. Inż. Cz. Topole-
wicz. Most pontonowy przez rzekę Wisłę w  Serowie.
— Inż. W. Dębski. Technika sprawozdawcza (dokoń
czenie). — Nr 4. Inż. E. Buszma. Spraw a drogowa w 
Czechosłowacji.

Gospodarka Wodna. R o k  1949, N r 1—2. Dr T. Bis- 
saga. Wisła na tle polskich problem ów  ogólnokomu- 
nikacyjnych. — Inż. Cz. Stepnowski, P ro jek t w ar
szawskiego węzła wodnego. — Inż. J. Rudnicki. Z od
budowy K anału  Augustowskiego.

G e z , Woda i Technika Sanitarna. R o k  1949, N r 3. 
Prof. inż. mgr Z. Rudolf. Zadania Polskiego Zrzesze
nia Gazowników, Wodociągowców i Techników Sani
tarnych. — Nr 4. Dr inż. J. Doliński. P rzestrzenny 
grafikon gazu generatorowego. — Inż. W. Chramiec. 
Czy należy budować osobny wodociąg z Mysłowic dla 
hutnictw a? — Inż. R. Maryniarczyk. Zagadnienie za
opatryw ania w wodę zakładów  hutniczych w  górno
śląskim  okręgu przemysłowym.

Technika Lotnicza. R o k  1949, N r 1. Inż. J. Staszek. 
Ogólne rozw ażania o przepływ ie z w ielką prędkością.
— Nowości techniczne. — Nowe książki. — Kronika 
ZPIL.

Przegląd Geodezyjny. R o k  1949, Nr 3—4. Inż. St.
Jurkowski. Drogi rozwojowe s tru k tu ry  zawodu m ier
niczego w Polsce. — Z. Musiatowicz. Projektow anie 
triangulacji w  Polsce powojennej. — Inż. J. Weresz- 
czjńskj. Mila morska.

Przegląd. Organizacji. R o k  1849, Nr 2. I. Epsztejn.
W spraw ie współzawodnictwa. —• L, Allain. Badanie 
czasu i ruchów. — Inż, M. Reich. K ontrola m iędzy- 
operacyjna w  produkcji masowej. — Inż. W. Dębski. 
W ykreślne instrukcje, — Nr 3. W służbie oszczędno
ści. — Z. Heidrich. U grupow anie typow ych za
kresów  prac w  zakładzie przemysłowym. — Inż. Fr. 
J. Langier. Ceny i zarobki akordowe. — Inż. K. 
Szwabowicz. P róba klasyfikacji zakładów  przem ysło
wych —■ Mgr. F. Kubaczka. Zwiększenie w ydajności 
pracy um ysłowej przez stenografię. — Z. Katuszew- 
ski. Zarys porównawczy planow ania i spraw ozdaw 
czości przemysłowej. — N. N. Exton Wood. Zwiększe
nie produkcji przez studiow anie ruchów.

Wiadomości PKN. R o k  1949,Nr 1. Polski Komitet 
Normalizacyjny. U progu 1949 r. — G. Szymkiewicz.
P aten ty  oraz wzory użytkowe i zdobnicze jako przed
m iot norm alizacji. — Prof. inż. J. Kunstetter. W spraw ie
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to lerancji w ym iarów  ru r  stalowych precyzyjnych. — 
Prof. dr inż. W. Moszyński. O odstępstw ach od za
sady niezam ykania łańcuchów wym iarowych — P. H. 
Z prac dziewiątej K onferencji Generalnej Miar i Wag.
— Dr inż. Micha! Chorąży (wspomnienie pośmiertne).
— Projekty norm. Ołów. — Nr 2. Prof. dr inż. A. 
Krupkowski. Znakow anie zasadniczych pojęć term o
dynam icznych. — Inż. mgr A. Rachalski. Wstęp do 
klasyfikacji m aszyn bliskiego transportu  (nośników 
bliskich). — Projekty norm. Żeliwne odlewy handlo
we (skład chemiczny). — Nr 3. Komisja Hutnicza I. 
P ro jek ty  norm  na stale narzędziowe stopowe do p ra 
cy na zimno i na stale narzędziowe do pracy na go
rąco. — Inż. St. Koślacz. W sprawie reglam entacji 
sta li konstrukcyjnych i narzędziowych. — L. H. 
I. K urs Norm alizatorów. — Projekty norm. Stal na
rzędziowa do pracy na gorąco. — Stal narzędziowa 
stopow a do pracy na zimno. — Stopy cynkowe typu 
ZNAL (płyty). — Nr 4. Prof. dr inż. W. Żenezykowski. 
Ze słow nictw a technicznego w  zakresie stolarki budo
w lanej. — T. B. K lasyfikacja i dokum entacja. — Pro
jekty norm. Próba statyczna zwykła rozciągania metali 
ciągli wy ch.

Wiadomości Urzędu Patentowego. R o k  1949.N r 2. 
Ustawy, rozporządzenia, komunikaty. Spis instytucyj, 
otrzym ujących polskie opisy patentowe, roczne „Wy
kazy paten tów 14 i m iesięcznik „Wiadomości Urzędu 
Patentow ego44. — Piatenty na wynalazki. Udzielony zo
stał paten t Nr 33602 na samoczynną maszynę do 
spaw ania łukiem  elektrycznym  (Allmanna Svenska 
E lektriska Aktiebolaget, Vasteras, Szwecja).

Bank Gospodarstwa Krajowego. Przegląd 
Kwartalny. R o k  1 948,  Nr 4. Reforma bankowości 
polskiej. — Przegląd sytuacji gospodarczej. C harakte
rystyka ogólna. —■ Pieniądz i kredyt. — Przem ysł pań
stwowy. — Przem ysł spółdzielczy. — Rzemiosło. — 
Rolnictwo. — Obrót towarowy. — Komunikacja.

Wiadomości Narodowego Banku Polskiego. R o k
1949, n r 2. St. Sopiński. K ontrola finansowa szybko
ści obiegu środków produkcji w  przedsiębiorstwie. — 
Dr St. Perczyński. Powojenne zm iany kierunków  
handlu  zagranicznego W ielkiej Brytanii. — Nr 3. 
Zb. Pirożyński. Budżet państw owy na 1949 r. — Nr 4. 
Mgr F. J. Strzeszewski. Problem y finansowe krajów  
Europy Środkowo-W schodniej (straty wojenne i re 
form y walutowe). — M. Kucharski. Normowanie 
środków obrotowych.

Gospodarka Planowa. R o k  1949, N r 3. Inż.A.Wang.
Przygotow ania do prac nad planem  przemysłu r. 1950.
— Br. Blass. P lan  finansowy w naszej praktyce p la
nowania. — J. Wojnar. Rola i zadania Banku Inw e
stycyjnego. — Z. Padowicz. Reforma program u sta
tystyki. — N r 4. Apel Krajowej Narady Oszczędno
ściowej. — K. Łubieński. Na drodze ku państwowem u 
planow i finansowem u. — J. Śmigielski. Próba roz
w iązania zagadnienia m otoryzacji w planie sześcio
letnim . — Zb. Pirożyński. Istota planowego system u 
oszczędzania. — S. Orłów. O planie techniczno-prze- 
m ysłowo-finansow ym  radzieckiego przedsiębiorstwa 
przemysłowego.

Życie Gospodarczy. R o k  1949, Nr 6. Oszczędność. 
Planowe oszczędzanie. — Br. Blass. Akcja oszczędno
ściowa w  przem yśle państwowym . — M. Dąbrowa. 
Gospodarka odpadkam i a oszczędność. — Inż. Cz. 
Bąbiński. Działalność inw estycyjna i plan inw estycyj
ny  przem ysłu. — J. Zborowski. W alka o zniżenie ko

sztów produkcji w  ZSRR. — Efektywność nakładów  
inwestycyjnych. —■ Br. Minc. O kry teriach  efektyw 
ności nakładów  in  w esty cyjnycły — Nr 7. L. Siennicki. 
Zarys organizacji przem ysłu w  Związku Radziec
kim. — Krajowa Narada Oszczędnościowa. (Z prze
mówienia min. E. Szyra. — Z przem ów ienia przew od
niczącego KCZZ E. Ochaba. — Podsum ow anie obrad 
przez min. H. Minca). — Nr 8. J. Kwejt. K ontrola 
wykonania. — Z. Fedak. Z problem ów am ortyzacji. — 
M. Kościelniak. Banki i b iura regionalne CUP 
w  sprawozdawczości inw estycyjnej. —• Inż. Wł. Wasi
lewski. O rganizacja akcji wynalazczości pracowniczej.
— Nr 8 a. Numer specjalny o budownictwie.

Bibliotekarz. R o k  1949, N r 1—2. J. Muszkowski. No
we prądy w  kształceniu bibliotekarzy. — J. Janiczek. 
Nowy etap w  pracach nad upowszechnieniem  książki. 
R. Przelaskowski. Biblioteka Publiczna m. st. W ar
szawy w  czw artym  roku odbudowy. — Cz. Kozioł. 
W gościnie u radzieckich kolegów (wrażenia z w y
cieczki do Moskwy). — A. Birkenmajer. M iędzynaro
dowy zjazd bibliotekarzy w  Londynie. —• B. S. G. 
W ystawa książki radzieckiej. — J. O. Na tem at dwóch 
wystaw  książki — francuskiej i angielskiej.

Poradnik Językowy. Dwumiesięcznik Komisji J ę 
zykowej Tow arzystwa Naukowego W arszawskiego. 
R o k  1 949,  Nr 1. W. Doroszewski. Jan  Baudouin de 
Courtenay (w dw udziestą rocznicę zgonu). — St. 
Skorupka. Przenośnie w  języku potocznym. — H. Ko- 
neczna. Tysiące gwiazd świeciło...—J. Tokarski. Z za
gadnień dzisiejszej dialektologii. — W. Doroszewski. 
Objaśnienia wyrazów i zwrotów. — W. Doroszewski. 
Należałoby czy należało by — H. K. Co piszą o ję 
zyku.

Wiedza i Życie. Miesięcznik, poświęcony populary
zacji wiedzy oraz samodokształceniu. W ydawnictwo 
Towarzystwa U niw ersytetu Robotniczego. R o k  1 948,  
Nr 6—7. Wl. M. Ścisło wski. Dzieło M arii Skłodowskiej- 
Curie (w pięćdziesiątą rocznicę odkrycia radu  i polo
nu). — L. Kojrański. Zdobycze fizyki. — Nr 8—9. Cz. 
Białobrzeski. P aul Langevin (wspomnienie pośm iertne 
o zm arłym  w  grudniu 1946 r. znakom itym  fizyku fra n 
cuskim). — K. Ajdukiewicz. Prom ieniotwórcza rew o
lucja. — Wł. M. Scisłowski. Promieniotwórczość sztucz
na. — Nr 12. St. Ziemecki. Pięćdziesiąt la t fizyki ją 
dra atomowego (artykuł ten  odpowiada — w zasadzie
— treści wykładu, wygłoszonego przez prof. Ziemec- 
kiego w  dniu 21 października 1948 r. podczas inaugu
racji roku akadem ickiego 1948'1949 w  U niwersytecie 
im. M arii Curie-Skłodowskiej w  Lublinie; posiada on 
charak ter przeważnie sprawozdawczo - inform atorski, 
zawiera wszakże również nader cenny w łasny w kład 
myślowy autora). — R o k  1949, Nr 1. Wł. M. Sci
słowski. Mezony.

Myśl W sp ółczesn a . Czasopismo naukowe. R o k  1948, 
Nr 8—9. M. A. Marków (prof. uniw ersytetu  w Moskwie). 
O naturze wiedzy fizycznej. — R o k  1 949,  Nr 3. Wł. 
Krajewski. D ialektyka fizyki współczesnej.

Problemy. Miesięcznik, poświęcony zagadnieniom 
wiedzy i życia. R o k  1 949,  Nr 2. Dr W. Rybczyński. 
Co by było, gdyby nie było wszechświata? — Dr L. 
Natanson. Cięższe jąd ra  atomowe w  prom ieniow aniu 
kosmicznym. — Nr 3. Prof. dr St. Ziemecki. Słońce, 
człowiek i atom. —• N r 4. Dr L. Natanson. Najlżejszy 
mezon.

J. Chmielowski
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KRONIKA
Z działalności Stowarzyszenia Inżynierów 

i Techników Przemysłu Hutniczego w  Polsce.
I II  W alny Zjazd Delegatów SITPH  odbył się w  K a
towicach, w  dniu 26 kw ietn ia br. przy udziale 97 de
legatów  i członków Zarządu Oddziałów oraz Zarządu 
Głównego jak  również zaproszonych gości.

Zjazd otworzył prezes S tow arzyszenia kol. inż. 
Olszak, na którego propozycję przewodniczącym  
Zjazdu w ybrano kol. inż. Borejdę. Do prezydium  
Zjazdu weszli: kol. prof. d r inż. K rupkow ski (Aka
dem ia G órniczo-H utnicza w  Krakowie), ob. Słaba 
(WK PZPR), ob. Knapczyk, kol. inż. G ajew ski (NOT, 
W arszawa), kol. inż. M azur (NOT, Katowice), oraz 
jako sekretarze: kol. inż. G rabiński (DZH) i kol. prof. 
d r  inż. Śmiałowski (GIMO).

Z kolei przewodniczący odczytał porządek obrad:
1) R eferat kol. inż. Czechowicza pt. „Zadania inży

nierów  i techników  przem ysłu hutniczego w  za
gadnieniach oszczędnościowych".

2) R eferat kol. inż. K arlińskiego pt. „Rola in te li
gencji technicznej w  Polsce Ludowej".

3) D yskusja nad  wygłoszonymi referatam i.
4) W ybór K om isji M atki, W nioskowej i S k ru ta

cyjnej.
5) Odczytanie protokółu z II W alnego Zjazdu Dele

gatów  SITPH, odbytego w  dniu 21. X. 1947 r.
6) Sprawozdanie z działalności za czas od 21. X. 

47 r. do 1. IV. 49 r.:
a) Zarządu Głównego i Komisji,
b) Zarządów  Oddziałów,
c) Sekcyj fachowych
oraz dyskusje nad odczytanym i sprawozdaniam i.

7) Uchwalenie absolutorium  dla ustępującego Za
rządu Głównego SITPH.

8) W ybór nowych w ładz Stow arzyszenia zgodnie 
z § 26 S ta tu tu  SITPH:
a) Zarządu Głównego (prezes, 12 członków, 3 za

stępców, w  m yśl § 26 S ta tu tu  SITPH),
b) Kom isji Rewizyjnej (5 członków, 2 zastępców, 

w  m yśl § 30 S ta tu tu  SITPH),
c) Komisji W eryfikacyjnej (5 członków, 2 za

stępców, w  myśl § 35 S ta tu tu  SITPH),
d) Głównego Sądu Koleżeńskiego (7 członków, 2 

zastępców, w  m yśl § 33 S ta tu tu  SITPH),
e) Delegatów na W alny Zjazd NOT (8 delegatów  

w m yśl § 14 S ta tu tu  NOT).
9) Uchwalenie prelim inarza SITPH  na 1949 r.

10) Wolne wnioski.
Kol. inż. G ajewski, w ita jąc Zjazd w  im ieniu NOT 

w  W arszawie oświadczył, że zjazd ten  jest okazją 
do przeglądu działalności S tow arzyszenia i podsum o
w ania osiągnięć oraz stw ierdzenia co pozostaje do 
zrobienia. Na zakończenie w ym ienił główne wytyczne, 
k tórym i winno się kierow ać Stow arzyszenie w  swej 
bieżącej działalności, a mianowicie: w spółudział 
w  przygotow aniu i realizacji państw ow ych planów  
gospodarczych, stosowanie oszczędności przez dosko
nalsze m etody pracy i postęp techniczny, udział 
w  wynalazczości robotniczej, w ystępow anie w  akcjach 
ogólno-państwow ych solidarnie z klasą robotniczą.

Ad 1. Kol. inż. Czechowicz podkreślił w  swym 
referacie w ielkie możliwości i pole pracy dla inży
nierów  i techników  w  dziedzinie oszczędności na 
różnych odcinkach pracy, podając równocześnie przy
kłady konkretnych zobowiązań oszczędnościowych, 
powziętych przez HZH.

Ad 2. Kol. inż. K arliński omówił pokrótce stano

wisko inteligencji technicznej przed w ojną i w  dobie 
dzisiejszej. Stw ierdził on fakt, że do dzieła odbudo
wy k ra ju  inteligencja techniczna wniosła swój duży 
w kład, a obecnie stoją przed nią olbrzym ie możliwo
ści, zwłaszcza w  realizacji p lanu 6-letniego. Zwróci
wszy uw agę na konieczność korzystania, w  większym  
niż dotychczas stopniu, z doświadczeń Związku Ra
dzieckiego, kol. K arlińsk i powiedział: „razem  z lu 
dem, razem  z klasą robotniczą, w im ię interesów  ca
łego ludu, całego narodu, pracować nad rozbudową 
i przebudową gospodarki Polski, nad całkow itym  
zlikwidowaniem  nędzy i zaniedbania w  Polsce".

Ad 3. W dyskusji nad wygłoszonymi refera tam i 
kol. inż. Borejdo stw ierdził, że k ra j nasz przeżywa 
obecnie w yjątkow ą chwilę, m ając do realizacji tak  
poważne zagadnienia jak  oszczędność, współzawod
nictwo, um asowienie wynalazczości robotniczej i n a j
ważniejsze zagadnienie w alki o pokój, abyśm y mogli 
zrealizować w ielkie nasze idee i plany, k tóre jako 
ostateczny cel m ają podniesienie dobrobytu, usunię
cie zacofania technicznego i uczynienie z Polski po
tężnego państw a przemysłowego, mogącego zapewnić 
dobrobyt najszerszym  masom pracującym . W związku 
z powyższym postaw ił wniosek zwołania Walnego 
Zebrania Dyskusyjnego inżynierów  i techników  prze
m ysłu hutniczego, którego zadaniem  będzie przedy
skutow anie najbardziej aktualnych zagadnień prze
m ysłu hutniczego oraz w yrażenie dążeń, uczuć 
i pragnień hu tników  polskich.

Z kolei przedstaw iciel KW PZPR ob. Słaba w y
raził nadzieję, że obecnie Stowarzyszenie zm obilizuje 
i uak tyw ni rzesze swych członków, więcej w spół
pracując z klasą robotniczą, opracow ując form y 
współzawodnictwa, mającego w  przem yśle hutniczym, 
charak te r masowy, stosując oszczędność na każdym  
odcinku i um asow iając wynalazczość robotniczą. 
Urzeczywistnienie powyższych w ytycznych z pew no
ścią przyczyni się do przedterm inow ego w ykonania 
planów  produkcyjnych i inw estycyjnych.

Kol. inż. K niaginin powiadom ił zebranych o za
stosowaniu w  hucie „Zabrze", na wzór hu t uralskich, 
m etody „samofotografii", polegającej na w ypełnianiu 
przez robotników  w  czasie pracy kró tk ie j ankiety, 
dotyczącej w ykonyw anych przez nich czynności. Od
powiedzi na ankietę dają się podsumować, dzięki 
czemu dokładnie charak teryzu ją dane zagadnienie.

W ażne zagadnienie szkolenia nowych k ad r po
ruszył kol. inż. Gordon, podkreślając konieczność 
śmielszego niż dotychczas w ysuw ania zdolnych robot- 
ńików  na kierownicze stanow iska, szkolenia ich 
i kształcenia.

KoL prof. Krupkowskfi, stw ierdziwszy, że roz
budow a hu tn ic tw a w inna spoczywać na podw alinach 
racjonalnej organizacji i oszczędności, zwrócił uw agę 
na konieczność silniejszego uaktyw nien ia ośrodków  
badawczych i p ro jektujących jak  również Akadem ii 
Nauk Technicznych.

N aw iązując do K rajow ej N arady Oszczędnościo
wej kol. d r F arn ik  omówił zagadnienie rew izji norm  
i przepisów  w sensie lepszego w ykorzystania stali 
szlachetnych, zw racając uw agę na stosunkowo dużą 
rozrzutność w dotychczasowej gospodarce stalam i 
stopowymi.

Poruszane przez dyskutujących zagadnienia zo
stały  u ję te  we wnioski, k tóre przekazano Prezydium  
Zjazdu.

Ad 4. Na propozycję kol. inż. M entla zebrani w y-
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-brali do Komisji M atki i Wnioskowej kolegów: Cze
chowicza, M azura, Orłowskiego, Gordona i W er
ty ń s k ie g o  oraz do Kom isji Skrutacyjnej kolegów: 
Gaya, K niaginina i Mazanka.

Ad 5. Z ebrani przyjęli propozycję kol .inż. 
P alm richa przyjęcia protokółu z II Walnego Zjazdu 
Delegatów  bez czytania, ponieważ został on już opu
blikow any w  num erze 11 „H utnika" z 1947 r.

Ad 6 . Sprawozdanie z działalności Zarządu Głów
nego Stow arzyszenia za okres od 10. XI. 1947 r. do 
15. IV. 1949 r. odczytał prezes kol. inż. Olszak; 
spraw ozdanie z działalności Komisy j, Oddziałów 
i Sekcyj fachowych za okres sprawozdawczy odczytał 
sek re tarz  kol. inż. Palm rich, a sprawozdanie finanso
we oraz bilans na dzień 31. XII. 1948 r. złożył skarb 
n ik  kol. inż. Stasikowski.

Dalsze przewodnictwo zebrania objął kol. prof. 
K rupkow ski i otworzył dyskusję nad odczytanymi 
spraw ozdaniam i.

Kol. inż. Gajewski, om awiając działalność i osią
gnięcia Stowarzyszenia na przestrzeni okresu spra

wozdawczego, poruszył spraw ę świadczeń, jak ie Sto
warzyszenie może dać sw ym  członkom, w ym ienił 
przy tym  przykłady Stow arzyszeń Radzieckich, opu
blikow ane w  „Przeglądzie Technicznym". S tow arzy
szenie winno rozwinąć szerszą i w szechstronniejszą 
działalność w  oparciu o zasadnicze wytyczne, jak : za
gadnienia realizacji planów  gospodarczych, przygoto
w ania do III  Zjazdu Techników Polskich, k tó ry  bę
dzie zorganizowany w  m aju  1950 r. we W rocławiu, 
pogłębienie w spółpracy ze Związkam i Zawodowymi, 
silniejsze zbliżenie z klasą robotniczą, akcja szkole
niowa, wydawnicza, w erbunkow a itp.

Kol. inż. D ietrych zwrócił uw agę na konieczność 
ożywienia prac Sekcyj fachowych.

Ad 7. Przewodniczący kol. prof. K rupkow ski po 
odczytaniu uchw ały Komisji Rewizyjnej, staw ia pod 
głosowanie jej wniosek o udzielenie absolutorium  
ustępującem u Zarządowi. Wniosek zostaje przyjęty 
przez aklamację.

Ad 8. Komisja M atka zaproponowała następujący 
skład poszczególnych władz Stowarzyszenia:

— CZPH 
—• CZPH
— CZPH
— HZH
—• H. Bankowa
— A. G.—H.
— DZH 
—■ ZZMO
— H. Batory
— H. Łabędy
— H. Kościuszko
— HZH
— ZZMN
—■ Kop. Orzeł Biały
— H. Trzebinia

— CZPH
— HZH
—• Polit. Śląska
— A. G.—H.
— CZPH
— DZH
— ZZMN

— CZPH
— CZPH
—■ H. R enard
— H. Baildon 
—• Szopienice
— H. Łabędy
— Biprohut

— CZPH
— CZPH
— H. Kościuszko
— HZH
— CZPH
— DZH
— H. Kościuszko

— CZPH
— HZH
— HZH
— DZH
— GZH
— H. Częstochowa
— HZH
— ZKRŻiT

a) Zarząd Główny:
Prezes: inż. Olszak Feliks
Członkowie: inż. Zieliński M aksymilian 

inż. M urski Cezary 
inż. Malkiewicz Tadeusz 
techn. Wach Jerzy 
prof. Czyżewski Mikołaj 
inż. Halpern Oskar 
inż. Tokarski Zbigniew 
inż. Socjusz Tadeusz 
inż. K arw ata Stefan 
inż. Szewczyk Antoni 
kol. Wojcieszak K lara 
inż. Wechsberg Jakub 

Zastępcy: inż. Stasicki Bronisław
inż. Molikiewicz Adam

b) Komisja Rewizyjna:
inż. Borejdo Ignacy 
inż. Czechowicz Antoni 
prof. Kuczewski W ładysław 
inż. Dawidowski Roman 
kol. Setkowicz Jakub 

Zastępcy: inż. Grabiński Jan
inż. Syryczyński Zygmunt

c) Komisja Weryfikacyjna:
inż. Nowakowski Kazimierz 
inż. Kocjan Rudolf 
inż. Kolasiński Antoni 
inż. Mogilnicki Kazimierz 
inż. Pierzynka Stanisław 

Zastępcy: inż. Linde Roman
inż. Hudowicz Stefan

d) Sąd Koleżeński:
inż. Chmielowski Janusz 
inż. K lukowski Karol 
inż. Szafrański Stanisław  
inż. Nowakowski Wojciech 
kol. Kwapień Edw ard 

Zastępcy: inż. Łowiński Stefan
inż. Kępa Jan

e) Delegaci na Zjazd NOT:
inż. Borejdo Ignacy 
inż. Czechowicz Antoni 
inż. Bukowiecki Leonard 
inż. G rabiński Jan  
inż. Orłowski Andrzej 
inż. Szczerbicki Leon 
kol. Wojcieszak K lara 
inż. Schroetter Tadeusz



Str. 166 H U T N I K Nr 3—4

Proponowany skład zostaje p rzyjęty  przez 
aklamację.

Ad 9. Kol. inż. Stasikowski odczytał prelim inarz 
na 1949 rok, przy czym zgłosił wniosek, aby sk ład
ki członkowskie od 1. V. 1949 r. zostały podwyższone 
z 50 zł. na 100 zł. miesięcznie. Niezależnie od tego 
należy prenum erow ać „H utnika". W niosek o podnie
sieniu składki zostaje p rzyjęty  jednom yślnie.

W związku ze spraw ą prenum era ty  „H utnika" 
wywiązała się dyskusja, czy p renum era ta  ta  m a być 
obowiązkowa czy też dobrowolna. Ostatecznie przy
jęto wniosek o zalecenie p renum era ty  „H utnika", 
z tym, że p renum era ta  obowiązuje do dnia 1 m aja br.

Równocześnie kol. d r inż. Śm iałowski w ystąpił 
z apelem  do NOT o załatw ienie spraw y ulgowej ceny 
czasopism i k ierow ania w łaściwych czasopism do 
właściwych fachowców.

W związku z w ystąpieniem  kol. inż. Kielskiego, 
że w  prelim inarzu b rak  jest pozycji na fundusz za
pomogowy, w yw iązała się dyskusja nad tym, czy 
składki na fundusz zapomogowy m ają być obowiąz
kowe czy dobrowolne. Część zebranych była za obo
wiązkowym i składkam i, wychodząc z założenia, że 
istn ieje obowiązek pom agania rodzinom  po zm arłych 
lub zaginionych kolegach; inni byli tem u przeciwni, 
tw ierdząc, że Stowarzyszenie jest organizacją facho
wą i kw estia zapomogowa może stanowić co najwyżej 
jego uboczny cel; część wreszcie była za udzielaniem  
pomocy nie w  form ie pieniężnej lecz np. w yszukiw a
nia pracy itp.

Ostatecznie kol. inż. Orłowski postaw ił wniosek, 
że W alny Zjazd upow ażnia Zarząd Główny Stow arzy
szenia do przestudiow ania i przedłożenia tego za
gadnienia na następnym  Zjeździe, przy czym do 
czasu rozstrzygnięcia spraw y dotychczasowe składki 
są obowiązujące. Wniosek przyjęto.

Ad 10. Kol. inż. Gordon odczytał wnioski, zło
żone do Prezydium  Zjazdu.

Wniosek 1 — kol. inż. Borejdy.
Należy zwołać W alne Zebranie D yskusyjne człon

ków SITPH, k tóre było by poświęcone najw ażniej
szym zagadnieniom  hutnictw a, jak:

1) współzawodnictwo,
2) p lan  techniczny,
3) jakość produkcji,
4) p lany inw estycyjne.

Pożądany term in  zebrania do 2 miesięcy.
Wniosek przyjęto przez aklam ację.

Wniosek 2 — kol. prof. Krupkowskiego.
Delegaci Stowarzyszenia Inżynierów  i Techników 

Przem ysłu Hutniczego, zebrani w  dniu 26 kw ietn ia 
1949 r., uw ażają za rzecz konieczną w  całokształcie 
wysiłków, zdążających do realizacji szczytnych h a 
seł rozbudowy polskiego przem ysłu hutniczego, 
uaktyw nienie Polskiej Akadem ii Nauk Technicznych 
jako insty tucji skupiającej tw órczą m yśl techniczną 
i reprezentującej wiedzę techniczną na zew nątrz 
kraju.

Wniosek przyjęto przez aklam ację.

Wniosek 3 — kol. inż. Kniaginina.
W celu maksym alnego w ykorzystania dnia pracy, 

należy — za przykładem  ZSRR — wprowadzić do 
zakładów tzw. „samofotografię". Sam ofotografia, tzn.

specjalnie opracowana k ró tka ankieta  dla każdegó 
z rodzajów  robót. A nkiety w ypełnia robotnik podczas 
pracy, w yniki sum ują się i wyciąga się odpowiednie 
wnioski. Zaznaczam, że H uta Zabrze te akcję już 
rozpoczęła.

Wniosek uzupełniający — kol. inż. Korka.
Oddział h u ty  „Zabrze" przedstaw i na W alnym  

Zjeździe D yskusyjnym  osiągnięcia samofotografii, 
w  celu ew entualnego rozpowszechnienia w innych 
hutach.

W niosek, kol. inż. K niaginina przyjęto do prze
studiowania, a uzupełniający wniosek kol. inż. K orka 
zlecono Oddziałowi hu ty  „Zabrze" do w ykonania.

Wniosek 4 — kol. inż. Gordona.
III W alny Zjazd Delegatów SITPH  wzywa no- 

w ow ybrany Zarząd Główny Stow arzyszenia do m a
ksym alnego rozwinięcia akcji doszkolania m łodych 
kadr dla przem ysłu hutniczego, jak  również do roz
w inięcia akcji w ysuw ania robotników  na kierow nicze 
stanowiska.

W niosek przyjęto przez aklam ację.

Wniosek 5 — kol. dra Farnika.
W alny Zjazd Delegatów SITPH  poleca nowemu 

Zarządowi:

1) Rozszerzyć pracę Kom isji N orm alizacyjnej H ut
nictw a w  zakresie rew izji norm  m ateriałow ych 
u różnych konsum entów  tw orzyw  stalowych, 
w  celu racjonalniejszego w ykorzystania tworzyw.

2) Zainicjować w  innych gałęziach przem ysłowych 
akcję oszczędnego gospodarow ania tw orzyw am i 
stalow ym i i dodatkam i stopowymi.

3) Zainicjować akcję dotyczącą stw orzenia K om itetu  
W alki z korozją, w  k tórej skład oprócz p rzedsta
wicieli wyższych zakładów  naukow ych i in sty 
tu tów  badawczych w ejdą przedstaw iciele p rze
m ysłu hutniczego.

4) Zainicjować akcję przeszkolania hartow ników  
z przem ysłu metalowego na kursach obróbki 
cieplnej, organizowanej w  hutach  stali szlachet
nych, w celu racjonalnego w ykorzystania tw o
rzyw wysokostopowych.

5) Zainicjować akcję porad fachowców objazdowych, 
w  celu służenia radą przy praktycznym  zastoso
w aniu i przeróbce tw orzyw  stalowych.

Wniosek przyjęto przez aklam ację.
Wniosek 6 — kol. dra Smiałowskiego.
W alne zebranie SITPH apeluje do NOT, aby 

um ożliwiła w szystkim  członkom, stowarzyszonym  
w organizacjach, podległych NOT, prenum erow anie po
cenie ulgowej tego czasopisma, jakim  dany członek 
z ty tu łu  swej specjalności najbardziej się interesuje.

Wniosek uzupełniający — kol. inż. Ofioka.
L ista czasopism radzieckich, jakie można p re 

num erować, nie jest kom pletna. Należy poczynić 
starania, aby członkowie SITPH  mogli p renum ero
wać czasopismo hutnicze „Stal".

Obydwa wnioski zostały przyjęte przez ak la
mację.

Wniosek 7 — kol. dra Farnika.
Inżynierow ie i Technicy, zebrani na III W alnym 

Zjeździe Delegatów SITPH w dniu 26 kw ietn ia 1949 r., 
solidaryzują się ze zobowiązaniami załóg hutniczych
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przedterm inow ego w ykonania planu rocznego i wzy
w ają kolegów z innych dziedzin przem ysłu do przed
term inow ego w ykonania p lanu produkcyjnego na 
1949 r. w  ich gałęziach przemysłowych. My, inżynie
rowie i technicy hutnicy  zobowiązujemy się doło
żyć wszelkich sta rań  do wykonania p lanu produk
cyjnego i pomóc w  wykonaniu powziętych przez h u t
ników zobowiązań zaoszczędzenia 8 m iliardów zł. dla 
dobra k lasy robotniczej i całego Narodu Polskiego. 

W niosek przyjęto przez aklamację.

Wniosek 8 — kol. inż. Mogilnickiego.
Hutnicy, zebrani na III W alnym Zjeździe Delega

tów  SITPH, przystępują z wielką radością do planu 
6-letniego, fundam entu  socjalizmu i dobrobytu klasy 
pracującej Polski Ludowej. Wierzymy, że hutnictw o 
w planie 6-letnim  spełni swe zadanie, jakiego ocze
ku je  od niego klasa pracująca i cały Naród.

W niosek przyjęto przez aklamację.

Wniosek 9 — Oddziału Bytomskiego SITPH.
P ro jek t rozszerzenia Rozporządzenia M inistra 

S karbu  w  spraw ie podatku za prace, wykonane na 
podstaw ie um owy o dzieło.

Rozporządzenia M inistra Skarbu z dnia . . .  1949 r. 
w spraw ie w ykonania ustaw y z dnia 4 lutego i z dnia 
29 m arca 1949 r. o podatku od wynagrodzeń do art. 
44 ust. 1 pkt. 2 i ust. 3 pkt. 2 i art. 5 pkt. 17.

Zarządzam  co następuje:
1) Inżynierow ie i technicy, należący do Stowarzy

szeń Technicznych, zrzeszonych w NOT, wykonu
jący na podstaw ie umowy o dzieło dla swego p ra
codawcy projekty, studia i orzeczenia o charak
terze technicznym , opłacają podatek od otrzym y
w anych w ynagrodzeń wg art. 11 ustaw y z dnia 
4 lutego 1949 r. bez skum ulowania z otrzym ywa
nym  stałym  wynagrodzeniem , pobieranym  mie
sięcznie z ty tu łu  zatrudnienia.

2) Inżynierow ie i technicy, należący do Stowarzy
szeń Technicznych, zrzeszonych w NOT, wykonu
jący na podstaw ie umowy o dzieło nie dla swego 
pracodaw cy projekty, studia, badania i orzeczenia 
o charak terze technicznym , opłacają podatek od 
otrzym yw anych wynagrodzeń wg art. 11 ustawy 
z dnia 4 lutego 1949 r. powiększony o 50% bez 
skum ulow ania z otrzym ywanym  wynagrodzeniem, 
pobieranym  miesięcznie z ty tu łu  stałego za
trudnienia.

3) Do opodatkow ania zalicza się tylko 70% kwoty 
uzyskanej, 30% stanowią potrącalne koszty uzy
skania wynagrodzenia, nie wymagające udowod
nienia.

4) W szelkie projekty, studia, badania i orzeczenia, 
w ykonane przez inżynierów  i techników, zrzeszo
nych w  NOT, w inny być zarejestrowane w NOT, 
wzgl. jego Oddziałach i te tylko będą korzystały

z opodatkow ania wg pkt. 1 i 2 niniejszego za
rządzenia. P rzedstaw ione do likw idacji rachunki 
w inny posiadać stem pel NOT, wzgl. jego od
działów.

5) Na wniosek NOT projekty, studia, badania i orze
czenia z dziedzin szczególnie ważnych dla gospo
dark i narodowej, mogą być w  całości lub częścio
wo zwolnione przez właściwy Urząd Rewiżyjńy 
od podatku od w ynagrodzeń wg pkt. 1 i 2.

Wniosek powyższy przyjęto jako zlecenie dla 
Zarządu do rozpatrzenia.

Wniosek 10 — kol. inż. Zawitniewicza.
Zebrani na III W alnym  Zjeździe Delegatów 

SITPH uchw alają:
„Inżynierowie i technicy hutnicy, k tórzy  na 

swych w arsztatach pracy najlepiej odczuw ają okrop
ności zniszczeń wojennych, zarówno w  ludziach, jak  
i w  urządzeniach produkcyjnych w ita ją  z w ielką r a 
dością M iędzynarodowy Kongres Pokoju w  P aryżu 
i solidaryzują się z 600 milionam i m iłośników pokoju, 
reprezentow anym i przez delegatów  wszystkich K ra 
jów Demokracji Ludowej na Kongresie.

Zebrani inżynierowie i technicy w yrażają p rze
konanie, że Kongres Pokoju w  Paryżu  w strząśnie su
mieniem dalszych setek milionów ludzi na całym 
świecie i wskaże im wielkie niebezpieczeństwo wojny 
i zagłady, przygotowywanej przez św iatowy im pe
rializm.

Zebrani inżynierowie i technicy wierzą, że znacz
na większość ludzi na całej kuli ziemskiej pragnie po
koju i nie pozwoli się obałam ucić garstce kapitalistów , 
którzy przez P akt A tlantycki chcą ratow ać resztki 
swych pozycyj.

Inżynierowie i technicy, zebrani na III Zjeździe 
stw ierdzają z radością, że idea pokoju i postępu, że 
front pokoju i pracy ogarnia coraz to szersze rzesze 
ludności, zwycięża idea m arksizm u i leninizm u —- 
symbol pokoju, a tym  sam ym  ginie dla dobra ludz
kości zgrzybiały imperializm, a z nim  ginie hasło 
wszczęcia nowej w ojny“.

Powyższą rezolucję przyjęto przez aklam ację.
Na zakończenie now ow ybrany Prezes kol. inż. Ol

szak stwierdził, że zadania, nałożone w  dniu dzisiej
szym na nowy Zarząd, nie są łatw e do wypełnienia. 
Jako główne wytyczne swej pracy nowy Zarząd po
stawi sobie: 1) uaktyw nienie prac w Sekcjach facho
wych, 2) rozwój szkolnictwa na wszystkich stopniach, 
a przede w szystkim  kursy  dokształcające dla przo
downików pracy, 3) współzawodnictwo i opieka nad 
wynalazczością.

Wobec wyczerpania porządku obrad prezes kol. 
inż. Olszak podziękował w szystkim  zebranym  za 
przybycie oraz żywy udział w obradach i zam knął 
Zjazd o godz. 20.



Str. 168 H U T N I  K Nr 3—4

DZIAŁ NORMALIZACYJNY

Inż. Z. BUJAKOW SKI i inż. Fr. GŁUSKI 
GZH

Nowoczesne dźwigi hutnicze i projekt normalizacji
wózków suwnicowych
(Artykuł informacyjno - dyskusyjny)

Decydujący wpływ  na spraw ny przebieg procesów technologicznych w  hutach m ają niezawodnie dzia
łające urządzenia dźwigowe, słuszne więc jest, aby konstrukcja ich sta ła  na poziomie współczesnej tech
niki. N iniejszy artyku ł m a na celu zapoznanie czytelnika z nowoczesnymi k ierunkam i w  budowie dźwigów.

Najważniejsze wym agania, które stawia się 
nowoczesnym dźwigom hutniczym, są następu
jące:

1) D u ż e  s z y b k o ś c i  r o b o c z e .  Ze 
względu na intensyw ny przebieg procesów h u t
niczych używane za granicą szybkości podno
szenia suwnic transportow ych dochodzą do 27 
m/min., a dla specjalnych np. czerpakowych — 
do 120 m/min,, podczas gdy obecnie stosowane 
u nas wynoszą odpowiednio 8 i 40 m/min.

2) N i e z a w o d n o ś ć  i d ł u g o t r w a 
ł o ś ć  p r a c y ,  ł a t w o ś ć  o b s ł u g i .  W tym  
celu stosowane są wszędzie przekładnie zębate, 
całkowicie zakryte przed pyłem, pracujące 
w  kąpieli oliwnej; osie i w ały obracają się na 
łożyskach tocznych, części, podlegające zużyciu, 
jak  koła zębate, koła jezdne, tarcze hamulcze 
poddawane są obróbce cieplnej (hartowanie po
wierzchniowe, nawęglanie) i wykonyw ane z m a
teriałów  wyższej jakości (koła zębate). Osiąga 
się przez to znacznie dłuższy okres pracy bez 
rem ontu, mniejsze zużycie smarów i znacznie 
prostszą obsługę.

3) Ł a t w o ś ć  i s z y b k o ś ć  m o n t a ż u  
i d e m o n t a ż u  o r a z  w y m i a n y  u s z k o 
d z o n y c h  c z ę ś c i .  Osiąga się to przez kon
strukcję, złożoną z szeregu niezależnych zespo
łów, tak  że w ym iana każdego z nich może się 
odbyć bez naruszenia innych, współpracujących 
z nim  zespołów. Uszkodzony zespół wym ienia
my w całości na nowy, a napraw ę przeprow a
dzamy — w sprzyjających w arunkach—w w ar
sztacie remontowym, zamiast na samym dźwigu. 
Praw idłow e i szybkie ustaw ienie i dobrą współ
pracę mechanizmów uzyskujem y przez usta
wienie ich na obrobionych powierzchniach ra 
my (odpada każdorazowa ustaw ienie na regu
lacyjnych podkładach) oraz konstrukcję połą
czenia, dopuszczającą bez szkodliwych n a 
stępstw  pew ne błędy montażu.

4) D u ż a  i l o ś ć  e l e m e n t ó w  z n o r 
m a l i z o w a n y c h ,  w s p ó l n y c h  d l a  c a 
ł e g o  s z e r e g u  d ź w i g ó w .  'N orm alne ele
m enty można — dzięki wykonaniu ich w w ięk
szej ilości — produkować seryjnie, tanio, a jed
nocześnie dokładnie.

A. Suwnice transportowe. Najczęściej spotyka
nym  typem  urządzenia dźwigowego są suwnice 
transportowe. Zasadniczymi częściami suwnicy, 
które pow tarzają się z pewnym i odmianami 
i w innych typach dźwigów, są: wózek i most. 
W norm alnym  układzie nowoczesnej suwnicy 
wózek porusza się po górnej części mostu, czyli 
m am y tzw. suwnice z jazdą górą.

W ó z e k  składa się z ramy, na której usta
wione są 2 niezależne mechanizmy: mechanizm 
podnoszenia, poruszany jednym  silnikiem i m e
chanizm jazdy, poruszany drugim  silnikiem,

Mo s t  składa się z belek głównych, czoło- 
wnic, podestów, kosza i m echanizm u jazdy m o
stu, poruszanego jednym  silnikiem.

Wó z e k .  Na ram ie wózka umieszczony jest 
silnik podnoszenia, który poprzez sprzęgło ela
styczne porusza przekładnię zębatą, obracającą 
bęben, na który naw ija się lina, poruszająca 
zblocze.

Do zatrzym ania ciężaru w  dowolnym poło
żeniu służy sterow any elektrycznie hamulec, 
działający na tarczę sprzęgła elastycznego.

Silnik jazdy wózka porusza — poprzez sprzę
gło elastyczne — przekładnię zębatą, obracają
cą koła jezdne. Często i tu ta j stosuje się ham u
lec, działający na tarczę sprzęgła elastycznego. 
W szystkie wózki transportow e ■ składają się 
z wyżej wym ienionych zasadniczych części 
i różnią się tylko pod względem ich wielkości, 
w zależności od potrzebnego udźwigu, k tó ry  jest. 
cechą, określającą wielkość wózka. Mamy wózki 
5, 7,5, 10, 15, 20-tonowe. W hutnictw ie na ogół 
nie stosujem y wózków o udźwigu, m niejszym  
od 5 t, zastępując je — przy m niejszej nośności 
— specjalnym i, m niejszym i i lżejszymi, w cią
garkami, np. typu ,,Demag“.

W ó z e k  s t a r e g o  t y p u  (rys. 1). Widzimy, 
że zarówno w mechanizm ie podnoszenia jak  
i jazdy tylko pierwsza, połączona z silnikiem  
para kół zębatych pracuje  w  skrzynce oliwnej. 
Pozostałe odkryte przekładnie ustaw ione są bez
pośrednio na ram ie wózka, Rama wózka posia
da m ałą sztywność, skutkiem  czego przy obcią
żeniu doznaje dużych odkształceń. Pow oduje 
to naruszenie praw idłowej współpracy kół zę-
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Rys. 1
Wózek suwnicy starego typu

batych i łożysk, w yw ołując ich szybkie zużycie, 
a naw et uszkodzenie. Poszczególne części usta
wione są na nieobrobionych powierzchniach ra 
my, na podkładkach wyrównawczych, które gi
ną po pewnym  czasie, wskutek czego szwankuje 
wzajem ne ustaw ienie mechanizmów. Odkryte 
koła zębate, narażone na pył, niszczą się szybko, 
a łożyska — przeważnie typu ślizgowego — w y
m agają stałego doglądu i obfitego smarowania. 
Każdorazowa wym iana zużytych części wymaga 
ustaw iania i jpasowania ich na nowo przez do
brego m ontera, w niewygodnych warunkach, 
wprost na wózku. W ymiana niektórych elemen
tów, np. kół jezdnych jest trudna i wymaga wie
le czasu. Jako m ateriał na koła zębate, tarcze 
ham ulcze i koła jezdne używane jest przeważnie 
staliwo o twardości ok. 180 HB, co powoduje 
szybkie ich zużywanie. Hamulec szczękowy, 
ciężarowy, luzowany elektromagnetycz.nie, o sy
stemie dźwigowym, z dużą ilością przegubów,

ham uje gwałtownie, zużywa się szybko i w ym a
ga częstej regulacji, a luzow nik tego typu czę
sto ulega spaleniu.

Zamocowanie liny na bębnie (rys. la) nie 
pozwala na zmianę punktu  zaczepienia, w zale
żności od potrzebnej wysokość: podnoszenia) 
Szybkość podnoszenia starych wózków jest nie
wielka (ok. 8 m/min.), a w ym iary mechanizmów 
są duże, ze względu na stosowanie m ateriałów 
zwykłej jakości.

W wózkach powojennej produkcji, w ypu
szczonych przez przem ysł polski, uniknięto nie
których z tych niedomagań, np. wszystkie prze
kładnie są zamknięte w  skrzynkach oliwnych, 
a wałki obracają się w łożyskach tocznych. Je 
dnak trudności m ontażu i w ym iany zużytych 
części są przy nich jeszcze większe niż 
w wózkach starej konstrukcji.

W ó z e k  n o w e g o  t  yjpu (rys. 2), konstruk- 
cji GZH wzorowany jest na najnowszych roz
wiązaniach radzieckich i am erykańskich. Spa
wana ram a (1) wózka, o przekrojach skrzynko
wych, odznacza się w ielką sztywnością. Na ra 
mie ustawiony jest silnik podnoszenia (2), po
ruszający przez sprzęgło elastyczne (3) całko
wicie zamkniętą przekładnię zębatą (4), która 
za pośrednictwem sprzęgła typu Oldhama (5) 
obraca bęben (6), oparty drugim  końcem w  ło
żysku (7). Szczękowy hamulec sprężynowy (8) 
działa na tarczę sprzęgła elastycznego; luzowa
ny jest on elektrohydraulicznym  luzownikiem 
(9). Dzięki tem u hamowanie jest bezuderz.eni.o- 
we, a spalenie luzownika wyłączone. Zamoco
wanie liny na bębnie przy pomocy nakładek (17) 
jest b. proste i pozwala na dowolną zmianę pun 
ktu  zaczepienia, w zależności od potrzebnej w y
sokości. Ustawienie silnika, hamulca, skrzyn
ki przekładniowej i łożyska bębna na obrobio
nych powierzchniach ram y zapewnia praw idło
we ich położenie, a sprzęgło elastyczne i Oldha
ma w yrów nują całkowicie możliwe jeszcze, nie
wielkie błędy montażowe.

Rys. l a  i
Zamocowanie liny na bębnie w wózkach starej 

konstrukcji



Rys. 2
Wózek suwnicy nowego typu

Silnik jazdy (10) porusza przez sprzęgło ela
styczne (11) zam kniętą w osobnej skrzynce prze
kładnię zębatą (12), przym ocowaną z boku do 
ram y i połączoną sprzęgłem Oldhama (13) z w a
łem  koła jezdnego (14). W ałek koła napędza
nego łączy się z drugim  iprzy (pomocy pośrednie
go w ału (15) i sprzęgieł łubkowych (16). Po
wierzchnie pracujące kół zębatych, tarcz ham ul
cowych, kół jezdnych i sprzęgieł Oldhama harto 
wane są powierzchniowo w  celu zwiększenia 
trwałości. W szystkie w ałki .obracają się w ło
żyskach tocznych, przez co odpada potrzeba czę
stego dozoru i zmniejsza się w ybitnie zużycie 
sm aru. K onstrukcja połączenia poszczególnych 
zespołów mechanizmów zapewnia łatw y dostęp 
i  szybką wym ianę każdego z nich, bez porusza

nia innych współpracujących. W razie uszko
dzenia wym ienia się od razu cały zespół, a ze
psuty napraw ia się w warsztacie remontowym.

Norm alizacja wym iarów  zespołów' zapewnia 
ich wymienność, a sposób połączenia ich między 
sobą pozwala na szybki i łatw y montaż.

Taka konstrukcja wózka spełnia zasadnicze, 
postaw ione na  wstępie, wymagania. Osiągnięty 
w skutek tego zysk na długotrwałości pracy, ła 
twości i szybkości napraw  wózka, na sm arach 
i obsłudze przekracza w ielokrotnie nieco w yż
szy koszt w ykonania takiego wózka, k tóry  zre
sztą dzięki seryjnej produkcji może być znacz
nie obniżony. Specjalnie w  w arunkach h u tn i
czych s tra ty  w skutek przerw y w ruchu, wyw o
łanej uszkodzeniem dźwigu, są w yjątkow o duże
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i w tych w arunkach konstrukcja, zapewniająca 
długie okresy pracy bez napraw  i pozwalająca 
skrócić ich czas do minimum, jest specjalnie 
cenna.

P r o j e k t  n o r m a l i z a c j i  w ó z k ó w  s u w 
n i c o w y c h .  Główną przyczyną, ham ującą po
stęp w  budowie dźwigów i zwiększającą koszt 
ich wykonania, jest budowanie ich w małych 
ilościach, często naw et jako pojedynczych sztuk. 
W skutek tego dźwigi o tym  samym przeznacze
niu, często w sposób zasadniczy różnią się od 
siebie, konstrukcja ich nie zawsze stoi na odpo
wiednim  poziomie technicznym, a wymienność 
części składowych nie istnieje. Użytkownicy 
dźwigów narażani są w skutek tego na wiele tru - . 
dności, gdyż rem ont dźwigów różnych konstruk
cji w ypada drogo, wym aga trzym ania wielkiej 
ilości części zapasowych w magazynie, u trud 
nia dobrą organizację napraw  i przedłuża je.

Zasadniczym krokiem  naprzód była by tu  
seryjna produkcja wózków, zbudowanych z mo
żliwie niewielkiej ilości znormalizowanych, ła t
wo w ym iennych zespołów i części, Mechani
zmy wózków suwnic transportow ych i większej 
części specjalnych dzielą się na mechanizmy 
podnoszenia i mechanizmy jazdy.

Ogólny układ tych mechanizmów jest jedna
kowy dla wszystkich wózków, jedynie w zale
żności od udźwigu mechanizmy te będą się róż
niły między sobą wielkością. Ustaliwszy więc 
wielkość kilku norm alnych zespołów i części, 
tworzących te  mechanizmy, będziemy mogli 
przez odpowiednie ich łączenie otrzymać dźwig 
potrzebnego typu i nośności. To pozwoliło by 
na produkcję tych części w jednym, odpowied
nio zaopatrzonym  zakładzie, w- warunkach, zbli
żonych do produkcji seryjnej, co zagwarantuje 
należyty poziom w ykonania zarówno ze stro
ny technicznej jak  organizacyjnej.

I B-B

W zorując się na odpowiednich pracach W NI- 
IPTMASZ autorzy opracowali w  Biurze Kon
strukcyjnym  GZH w zastosowaniu do naszych 
w arunków  pro jek t norm alizacji wózków suw ni
cowych o udźwigu od 5 do 125 t, którego zasa
dy podano poniżej.

W mechanizmie podnoszenia głównymi czyn
nikami, wpływającym i na jego w ym iary są: siła 
w linie i szybkość naw ijania się jej na bęben, 
Siła w  linie określa jej w ym iary (średnicę), a co 
za tym  idzie średnicę bębna, m om ent skręca
jący bębna i wielkość potrzebnej przekładni. 
Chcąc 'więc zastosować te same elem enty m e
chanizmu podnoszenia do wózków różnego udź
wigu należy tak  je  konstruować, aby posiada- 
dały linę o tej samej średnicy, co pociągnie za 
sobą również te same w ym iary zależnych od 
niej części, jakląęben, przekładnia zębata, sprzę
gła, hamulec. Można to osiągnąć dla pewnych 
zakresów udźwigu, zmieniając odpowiednio ty l
ko przekładnię linową zblocza, w  ten  sposób, 
że większy ciężar wisi na większej ilości lin. 
W rezultacie siła w linie pozostaje ta  sama.

Przykład takiego rozwiązania padają  tabl. 
I i II, podające główne wielkości charaktery
styczne proponowanej serii norm alnych wóz
ków suwnicowych. Widzimy, że wszystkie wóz
ki udźwigu od 5 do 125 t podzielone są na 4 g ru 
py. Wszystkie te wózki w  swoim układzie i kon
strukcji wzorowane są na typowym  wózku GZH 
(rys. 2). W wózkach każdej grupy m am y te 
same: średnicę liny, średnice kół linowych, śre
dnicę bębna, łożysko bębna, przekładnię zęba
tą podnoszenia, sprzęgło elastyczne silnika pod
noszenia, hamulec podnoszenia, skrzynkę prze
kładniową jazdy wózka, sprzęgło silnika jazdy, 
koła jezdne oraz ich ułożyskowanie i czołownice 
ram y wózka. Wózki tej samej grupy różnią się 
między sobą tylko długością liny, ilością kół 
linowych w zbloczu, długością bębna, rozstawem 
kół wózka (szersza rama). Mogą, się różnić obro
tam i i mocą silnika podnoszenia.

Bęben w danej grupie wózka zmienia swą 
długość, gdyż — chcąc zachować stałą wysokość 
podnoszenia — musimy nawinąć dłuższą linę 
wskutek zmienionej przekładni linowej. Bębny 
do średnicy 500 mm zaprojektow ane są z gru- 
bościennych ru r stalowych, do których końców 
przy spawane są dna. Dla średnic 700 i 1000 mm 
zmienia się tylko długość odlanej ze stali rury , 
a dno od strony skrzynki przykręcone jest śru 
bami. Sposób zaczepiania liny na bębnie za po
mocą nakładek czyni zbytecznym wykonywanie 
specjalnych kieszeni w. odlewie bębna, jak  to 
było w  starych konstrukcjach.

Przekładnia zębata mechanizmu podnosze
nia określa obroty bębna w  stosunku do silni
ka i wraz z przekładnią linową wpływa na szyb
kość podnoszenia ciężaru. W ym iary przekładni 
zależą od m om entu skręcającego bębna, który 
będzie stały  dla grupy wózków o tej samej śre
dnicy bębna i liny. Stosując dla danej grupy 
tę  samą przekładnię zębatą oraz silnik napędo-
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TABLICA I
Dane charakterystyczne serii normalnych wózków suwnicowych 5 do 125 t
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i

5 16 2 x 2 1300 13 410 1 : 2 1 : 21,1 720 22 22 40

7,5 18 2 x 3 1300 13 410 1 :3 1 : 21,1 720 14,7 22 40

ii

10 18 2 x 2 2600 18 510 1 : 2 1 : 28,8 730 20,3 42 40

15 16 2 x 3 2600 18 510 1 :3 1 28,8 730 13,6 48 40

20/5 16 2 x 4 2600 18 510 1 :4 1 : 28,8 730 10,0 42 40

iii

30/5 16 2 x 3 5250 26 700 1 :3 1 : 38,3 730 13,9 87 40

40/10 16 2 x 4 5250 26 700 1 .4 1 : 38,3 730 10,4 87 40

50/10 16 2 x 5 5250 26 700 1:5 1 : 38,3 730 8,3 87 40

IV

75/15 16 2 x 4 10500 38 1000 1 :4 1 156 730 3,7 75 40

100/20 16 2 x 5 10600 38 1000 1 :5 1 ; 156 730 3,0 75 40

125/30 16 2 x 6 11000 38 1000 1 :6 1 :. 156 730 2,7 75 40

wy o tych samych obrotach, otrzym am y szyb
kość podnoszenia odwrotnie proporcjonalną do 
Zmieniającej się w obrębie grupy przekładni li
nowej wózka. W tedy również i moc silnika pod
noszenia dla całej grupy była by ta  sama, gdyż 
— jak  widzimy z tabl. I — przekładnia linowa 
zwiększa się w tym  samym  stosunku jak  rośnie 
udźwig. Chcąc zachować w danej grupie m niej
sze różnice w  szybkości podnoszenia musimy 
odpowiednio zwiększyć moc i obroty silnika pod
noszenia (tabl. I). W arto przy tym  zwrócić uw a
gę, że ten  potrzebny mocniejszy silnik e lek try 
czny dzięki większym obrotom m a te sam e w y
m iary zewnętrzne, a więc gabary t wózka jak  
również ustaw ienie silnika na ram ie nie ulega 
zmianie.

Sprzęgła i ham ulec dla danej grupy wózka 
są jednakowe ze względu na ten  sam m oment 
skręcający, na nie działający.

W mechanizmie jazdy wielkościam i decydu
jącym i o jego w ym iarach są przede wszystkim: 
średnica koła jezdnego i szybkość jazdy wóz
ka. Ustalenie tych wielkości dla danej grupy 
pozwala ustalić wielkości takich elementów" m e
chanizmu jazdy jak  przekładnia zębata, w ały 
i osie kół wraz z ich ułożyskowaniem. Ś redni

cę koła jezdnego w ybiera się w zależności od 
maksymalnego nacisku, k tóry zależy od udźw i
gu wózka. Obliczenie wykazało, że dla danej 
grupy wózków w ystarczy jedna średnica koła, 
co pozwoli na stosowanie również jednej prze
kładni zębatej i takich elem entów jak  wałki, ło
żyska i oprawy. Stosowanie kilku wielkości m e
chanizmów jazdy w  obrębie jednej grupy spo
w oduje tylko nieznaczne zmniejszenie w ym ia
rów, a zwiększy ilość typów, co odbierze ich 
produkcji charakter seryjny,

Dla norm alnych suwnic transportow ych mo
żna przyjąć tylko iednę szybkość jazdy wózka. 
W naszym  w ypadku przyjęto 40 m/mdn. P rzy j
m ując średnią rozpiętość mostu równą 20 m, 
widzim y że zwiększanie szybkości jazdy nie 
opłaca się, gdyż wziąwszy pod uwagę drogę roz
biegu, większa szybkość i tak  nie mogła by być 
wyzyskana. Oczywiście dla wózków specjalnych, 
pracujących np. na długich m ostach przeładun
kowych, w ym agane są szybkości ponad 300 
m/min. i w  tych w ypadkach można zastosować 
norm alne skrzynki jazdy, zm ieniając np. tylko 
koła zębate.

Ram y wózków, których w ym iary zm ieniają 
się w zależności od rozstawu kół i system u wóz-
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TABLICA II
Dane charakterystyczne serii normalnych wózków suwnicowych 5 do 125 t

Grupa U d ź tu ig

t

Skrzynki przekładniowe 
(rozstawienie osi)

Przekładnie kół 
zębatych

Średnica
hamulca

mm

Średnica
koła

jezdnego
mm

Szerokość,
szyny
mm

Rozstaw kół 

mm

I

5 300 * 340 6,06 x f3,48 o5

250 58 1600

7,5 300 x 340 6,06 x 3,48 400 250 58 2000

II

10 360 > 430
.

6,51 . 4,37 500 400 72 ok. 2000

15 360 > 430 6,51 x 4,37 500
■

400 72 ok. 2000

20 360 x 430 6,51 x 4,37 500 ooTT< 72 ók. 2200

III

•

50 340 > 430 > 450 3,48 x 4,37 x 2,53 600 500 72 2500

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 coC
O 500 72 ok. 3200

IV

*)

75 440 564 x 700 6,85 x 5,07 x 4 600 700 72
-

ok. 4200

1 0 0 440 . 564 x 700 6,85 x 5,07 x 4 OOCD 700*) 72 ok. 4600

125 

Na 8

440 x 564 x 700 

kołach

6,85 x 5,07 ,  4 600 700*) 72 ok. 5000

ka, mniej nadają się do masowego wytwarzania, 
wobec, czego konstrukcja ich powinna być mo
żliwie prosta i łatw a do wykonania w w arun
kach indywidualnych. Obróbka ich powinna 
być ograniczona do powierzchni, niezbędnych 
do zapewnienia prawidłowego ustawienia me
chanizmów.

Do budowy 11 typów wózków o nośności 5 
do 125 t w ystarczą następujące ilości znormali
zowanych zespołów:

4 wielkości skrzynek przekładniowych pod
noszenia z kołami zębatymi, 4 wielkości skrzy
nek przekładniowych jazdy, '4 średnice lin i 4 
średnice bębnów, 4 wielkości kół jezdnych wraz 
z ułożyskowaniem, 3 typy hamulców, tarcz ha
mulcowych i sprzęgieł, 2 typy szyn.

Wziąwszy pod uwagę niezależność działania 
poszczególnego znormalizowanego zespołu, mo
żemy ich używać w  dowolnych kombinacjach 
do konstrukcji różnych wózków specjalnych, 
przez co ilość typów wózków, obsługiwanych 
norm alnym i elementami, znacznie się zwiększy. 
Jako przykład może służyć wózek czerpakowy 
5 t (rys, 3). Składa się on z 2 normalnych m e
chanizmów podnoszenia wózka 5 t i mechanizmu 
jazdy wózka 5 t. Również przy konstrukcji

wózków o podwójnym udźwigu (powszechnie 
stosowanych przy większej nośności), np. 30/5 t, 
buduje się go z norm alnych mechanizmów pod
noszenia 30 i 5 t oraz m echanizmu jazdy 30 t 
wózka.

W rezultacie m agazyn części zapasowych, 
poza niektórym i mechanizmami specjalnym i ta 
kich dźwigów, jak  wsadzarki, suwnice kleszczo
we itp., może się ograniczyć do posiadania kilku 
kompletów znormalizowanych zespołów dla 
grupy wózków, używanych w danym zakładzie.

Projektow ane mechanizmy liczone były na 
b. ciężkie w arunki ruchu hutniczego, stąd du
że szybkości podnoszenia, duże moce silników 
lepsze m ateriały itp. Jednakże w lżejszych w a
runkach pracy, w ram ach tej samej normalnej 
serii, przez zastosowanie m ateriałów  normalnej 
jakości i zmianę kilku kół zębatych w norm al
nych skrzynkach przekładniowych, możemy 
otrzymać mniejsze szybkości podnoszenia i sto
sować słabsze silniki, zachowując poza tym 
inne elem enty bez zmian.

W ten sposób, obsługując inne dziedziny 
przemysłu, produkcja norm alnych elementów 
zwiększyła by się ilościowo, w pływ ając znowu 
na dalszą obniżkę ich kosztów wytwarzania.
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Rys. 3
Wózek czerpakowy Q =  5 t, zbudowany z normalnych elementów wózka transportowego Q =  5 t

M o s t y  s u w n i c  t r a n s p o r t o w y c h .  
Nowoczesny most suwnicowy (rys. 4) składa się: 
z 2 skrzynek belek głównych, 2 czołownic, m e
chanizmu jazdy, podestu i kosza.

Belki główne m ają kształt zamkniętej 
skrzynki z przeponam i i półprzeponami, pod
trzym ującym i szynę. Przekrój taki jest sztyw
ny i w ytrzym ały na skręcanie, dzięki czemu 
boczne uderzenia, pochodzące od wózka, przej
mowane są przez całą belkę, a nie tylko przez 
jej górny pas, jak  w blaszakach-

Czołownice m ają na końcach podcięcia, zao
patrzone w obrabiane płyty, do których mocu
je się łożyska kół biegowych. K onstrukcja taka

pozwala na b. szybki m ontaż i demontaż kół 
biegowych, które po odkręceniu 2 łożysk, mo
żna z łatwością wytoczyć na zewnątrz.

Silnik jazdy ze skrzynką przekładniową znaj
duje się w  środku mostu. Skrzynka zamocowa
na jest wprost do belki głównej, silnik i łożyska 
w ału pędnego stoją na konsolach. Na obu koń
cach wału pędnego zaklinowane są koła jezdne.

Mosty tego typu nie były dotąd u nas budo
wane z powodu rozpowszechnionej przez n ie
mieckich autorów  błędnej opinii, że są one cięż
sze od mostów krajowych, a rozpowszechnienie 
się ich w  Am eryce było tłumaczone m niejszą 
przy nich robocizną, bez liczenia się z m ateria-



Rys. 4
Nowoczesny most skrzynkowy z mechanizmem jazdy

łem. Radzieccy fachowcy przeciwstawiają, się 
tej opinii, co w ydaje się słuszne ze względu na 
ich duże doświadczenie w  tej dziedzinie. Kilka 
mostów tego typu, zaprojektowanych przez 
GZH, opinię radziecką potwierdza.

K onstrukcja m echanizm u jazdy jest ściśle 
uzależniona od konstrukcji mostu. Przy mostach 
kratow ych nie znaleziono dotąd zadawalającej 
konstrukcji, pozwalającej na szybką wymianę 
kół jezdnych, gdyż przeszkadza tem u dźwigar 
boczny. K ratow nica u trudnia również ustaw ie
nie skrzynki przekładniowej na dowolnej wyso
kości z powodu konieczności puszczenia wału 
hałd chodnikiem, który stanowi równocześnie 
stężenie poziomowe kratowego mostu. W szyst
kie te kwestie b. prosto dają się rozwiązać 
w w ypadku mostu skrzynkowego.

W ykonanie m ostu kratowego wymaga du
żo robocizny i wysoko wykwalifikowanego per
sonelu. W w ypadku spawania kraty  wszystkie 
spoiny muszą być wykonywane ręcznie, pod
czas gdy p rzy  mostach skrzynkowych można 
stosować spaw anie automatyczne.

Norm alizacja mechanizmów jazdy do mo- 
mostów skrzynkow ych jest problemem sto
sunkowo prostym  i już częściowo przez GZH 
opracow anym . Ze względu na duże zalety mo
stów skrzynkow ych powinny one znaleźć u nas 
szerokie zastosowanie. Do rozpowszechnienia 
tych mostów w znacznej mierze mógł by się 
przyczynić PK N przez opracowanie przepisów^ 
obliczania m ostów skrzynkowych.

R. Suwnice odlewnicze. Spadnięcie kadzi 
z płynnym  m etalem  powoduje stale śmierć wie
lu  ludzi. Nowoczesne suwnice odlewnicze (syst. 
Morgana) cechuje bezpieczeństwo i niezawod
ność pracy. "W układzie tym  złamanie zęba, 
ukręcenie się wału zepsucie się 2 hamulców, 
a naw et pęknięcie liny nie pociągają za sobą 
oberw ania się kadzi. Mechanizm podnoszenia 
napędzany jest 2 silnikami, tak  że istnieje mo- 
żliwośś zakończenia rozlewania stali naw et przy 
uszkodzeniu jednego z silników.

Suwnica odlewnicza składa się z mostu, wóz
ka głównego do transportu  kadzi oraz wózka po
mocniczego do przechylania kadzi i robót po
mocniczych.

M o s t  s u w n i c y  składa się z 2 skrzynko
wych belek głównych, niosących szyny wózka 
głównego, 2 umieszczonych między nim i skrzyn
kowych belek pomocniczych z szynami, wózka 
pomocniczego, 2 podestów, idących po bokach 
belek głównych do umieszczenia mechanizmów 
jazdy mostu oraz z belek końcowych, wiążących 
z sobą belki główne i pomocnicze. Taka kon
strukcja mostu pozwala na niezależny ruch każ
dego wózka względem siebie i daje możność 
przechylania kadzi w obie strony.

Most opiera się na jezdni podsuwniczej na 
8 lub 16 kołach, w zależności od udźwigu; 
V4 tych kół jest napędzana. Aby zapewnić rów 
ny rozkład nacisków na koła umieszcza się je 
param i w balans jerach.

Mechanizm jazdy mostu suwnicy odlewni
czej nie różni się zasadniczo od mechanizmu 
jazdy m ostu transportowego, jedynie wał pęd
ny połączony jest z przekładnią na balans jerze 
sprzęgłem kamykowym, pozwalającym na ru 
chy balans jery  względem wału.

Przy 4 napędzanych kołach zabudowuje się 
2 bliźniacze mechanizmy nalpędowe po obu 
stronach mostu, tak że każdy z nich napędza 
po 2 koła jezdne.

W ó z e l k  g ł ó w n y .  Jako przykład po
służy nam tu  wózek odlewniczy o nośności na 
hakach 120 t, zaprojektowany przez GHZ. Skła
da się on ze stalowej ram y spawanej, na której 
ustawione są mechanizmy podnoszenia i jazdy.

Mechanizm podnoszenia składa się z 2 sy
m etrycznych mechanizmów, napędzających 
bębny 2 niezależnymi silnikam i elektrycznymi. 
Silniki napędzają bębny przy pomocy 3 par 
czołowych kół zębatych. Na 1 wale skrzynki 
(silnikowym) umieszczony jest ham ulec szczę
kowy, na 2 wale ham ulec taśmowy. Każdy ha
mulec jest tak  dobrany, że sam może utrzym ać
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całkowity ciężar. Aby oba bębny obracały się 
z jednakow ą szybkością, są one z sobą sprzężo
ne kołami zębatymi. Z każdego bębna spadają 
2 liny, które przechodzą przez koła linowe, 
umieszczone na traw ersie i na ram ie wózka. 
Drugie końce liny zamocowane są do dźwigni 
wyrównawczej, tak  że pęknięcie liny nie po
w oduje spadnięcia kadzi lecz jedynie przechy- 
lenie się dźwigni.

Dla umożliwienia podnoszenia kadzi jed
nym silnikiem przy uszkodzeniu drugiego, 
w obu mechanizmach podnoszenia przewidzia
no specjalne koła zapadkowe, które poza tym  
dają i inne korzyści. Przy zaham owaniu jednej 
strony (np. I rys. 5), co się może zdarzyć przy 
uszkodzeniu doprowadzenia prądu do luzowni- 
ka hamulcowego, drugi silnik dzięki tej kon
strukcji zostanie odłączony od strony zahamo
wanej, nie powodując w yłam ania zębów prze
kładni. Stukanie zapadki strony I lub II (zależ
nie od kierunku obrotów silnika) zwróci od ra 
zu uwagę suwnicowego na uszkodzenie. Jeżeli 
nastąpi przepalenie silnika I bez zahamowa
nia całej strony, w tedy •— o ile silnik II będzie 
•się kręcił w  kierunku strzałki kropkowanej — 
kadź będzie podnoszona, a zapadka I będzie 
stukała. Dzięki zapadkom silniki mogą być słab
sze, gdyż przy jednostronnym  działaniu odpada 
moc, potrzebna do (przyspieszenia m echaniz
mów strony uszkodzonej.

Jeżeli natom iast przy uszkodzeniu silnika I 
(bez zahamowania całej strony) silnik będzie się 
kręcił w kierunku strzałki ciągłej, kadź będzie 
opadała; wówczas żadna z zapadek nie będzie 
stukała, a energia, potrzebna do przyspieszenia 
strony uszkodzonej, będzie pokryw ana z energii 
opadającej kadzi.

Skrzynka napędowa, poza ostatnim  kołem 
zębatym  z umieszczoną w nim zapadką, nie róż
ni się niczym od skrzynki podnoszenia norm al
nych wózków transportow ych grupy 75 — 100 
— 125 t.

Do podnoszenia kadzi służą 2 haki, składane 
z blach, zamocowane przegubowo na trawersie. 
Haki te chw ytają bezpośrednio za czopy kadzi.

Rama wózka spoczywa na 8 kołach, umiesz
czonych param i w bal ans jerach; 2 spośród nich 
są napędzane.

Mechanizm jazdy wózka składa się z 2 bliź
niaczych mechanizmów, sprzężonych wałkiem. 
Skrzynka zamocowana jest na ramie. Ponieważ 
oś koła napędzanego wykonuje pewne ruchy 
względem ram y, sprzężenie jego ze skrzynką, od
bywa się za pośrednictw em  sprzęgła kamykowe
go, dopuszczającego te ruchy.

Kadź odlewnicza (rys. 6) ma dno ze stali la
nej. Dzięki prom ienistem u użebrowaniu dno ta 
kie jest b. sztywne. Ze względów odlewniczych, 
w środku dna żebra przechodzą w pierścień. 
Również i czopy kadzi są ze stali lanej, dzięki 
czemu możemy płytę czopa ukształtować jako 
oporę do staw iania kadzi na stojaki. Przy tak

Rys. 6
Kadź o pojemności 80 t stali

wykonanych czopach zbyteczne są wieszaki, 
gdyż haki bezpośrednio chw ytają za czopy. 
W ten sposób unikam y jednego przegubu wię
cej, na którym  kadź mogła by się wahać.

W ó z e k  p o m o c n i c z y .  Jest on norm al
nym wózkiem transportowym , którego nośność 
dobiera się w zależności od nośności wózka głó
wnego.

Cc Mosty przeładunkowe rudy. Mowa tu ty l
ko o mostach, obsługujących hutnicze składowi
ska rud. W przeciwieństwie do suwnic transpor
towych, których praca polega na ruchach wóz
ka i mostu, praca mostu przeładunkowego pole
ga tylko na pracy wózka przy stojącym  moście.

Inaczej mówiąc, ruch rudy na składowisku 
powinien być zawsze prostopadły do jezdni pod- 
suwnicowej. Jazda mostu służy tylko do usta
wienia go nad odpowiednim gatunkiem  rudy. 
W związku z powyższym szybkość jazdy mostu, 
nie wpływająca na jego zdolność przeładunko
wą, jest mała, a wszystkie ruchy wózka są b. 
szybkie (tabl. III).

C z e r p a k i  d o  r u d y .  Czerpak, pracujący 
na moście przeładunkowym, chwyta rudę z ka
nału wyładowczego lub ze składowiska i dlate
go nie jesteśm y skrępowani jego wymiarami, 
jak  zdarza się przy rozładowywaniu wagonów. 
W związku z tym nowoczesne mosty przeładun
kowe wyposażone są w  czerpaki o pojemności 
5 m:!, a do czerpania aglomeratów nawet 10 m 8.

Nowoczesne czerpaki do rudy są zasadniczo 
odmienne od czerpaków, pracujących u nas. Ce
chami tych czerpaków są:

a) duży ciężar własny, przewyższający niekie
dy ciężar dźwiganej rudy,

b) b. sztywna konstrukcja korpusu czerpaka
w kształcie skrzyni; dolna część szczęk wy-
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całkowity ciężar. Aby oba bębny obracały się 
z jednakow ą szybkością, są one z sobą sprzężo
ne kołami zębatymi. Z każdego bębna spadają 
2 liny, k tóre przechodzą przez koła linowe, 
umieszczone na traw ersie i na ram ie wózka. 
Drugie końce liny zamocowane są do dźwigni 
wyrównawczej, tak  że pęknięcie liny nie po
w oduje spadnięcia kadzi lecz jedynie przechy
lenie się dźwigni.

Dla umożliwienia podnoszenia kadzi jed
nym silnikiem  przy uszkodzeniu drugiego, 
w obu mechanizmach podnoszenia przewidzia
no specjalne koła zapadkowe, które poza tym  
dają i inne korzyści. Przy zaham owaniu jednej 
strony (np. I rys. 5), co się może zdarzyć przy 
uszkodzeniu doprowadzenia prądu do luzowni- 
ka hamulcowego, drugi silnik dzięki tej kon
strukcji zostanie odłączony od strony zahamo
wanej, nie powodując wyłam ania zębów prze
kładni. Stukanie zapadki strony I lub II (zależ
nie od kierunku obrotów silnika) zwróci od ra 
zu uwagę suwnicowego na uszkodzenie. Jeżeli 
nastąpi przepalenie silnika I bez zahamowa
nia całej strony, w tedy — o ile silnik II będzie 
•się kręcił w  kierunku strzałki kropkowanej — 
kadź będzie podnoszona, a zapadka I będzie 
stukała. Dzięki zapadkom silniki mogą być słab
sze, gdyż przy jednostronnym  działaniu odpada 
moc, potrzebna do (przyspieszenia m echaniz
mów strony uszkodzonej.

Jeżeli natom iast przy uszkodzeniu silnika I 
(bez zahamowania całej strony) silnik będzie się 
kręcił w kierunku strzałki ciągłej, kadź będzie 
opadała; wówczas żadna z zapadek nie będzie 
stukała, a energia, potrzebna do przyspieszenia 
strony uszkodzonej, będzie pokryw ana z energii 
opadającej kadzi.

Skrzynka napędowa, poza ostatnim  kołem 
zębatym  z umieszczoną w nim zapadką, me róż
ni się niczym od skrzynki podnoszenia norm al
nych wózków transportow ych grupy 75 — 100 
— 125 t.

Do podnoszenia kadzi służą 2 haki, składane 
z blach, zamocowane przegubowo na traw ersie. 
Haki te chw ytają bezpośrednio za czopy kadzi.

Rama wózka spoczywa na 8 kołach, umiesz
czonych param i w bal ans jerach; 2 spośród nich 
są napędzane.

Mechanizm jazdy wózka składa się z 2 bliź
niaczych mechanizmów, sprzężonych wałkiem. 
Skrzynka zamocowana jest na ramie. Ponieważ 
oś koła napędzanego wykonuje pewne ruchy 
względem ram y, sprzężenie jego ze skrzynką, od
bywa się za pośrednictw em  sprzęgła kamykowe
go, dopuszczającego te ruchy.

Kadź odlewnicza (rys. 6) ma dno ze stali la 
nej. Dzięki prom ienistem u użebrowaniu dno ta 
kie jest b. sztywne. Ze względów odlewniczych, 
w środku dna żebra przechodzą w pierścień. 
Również i czopy kadzi są ze stali lanej, dzięki 
czemu możemy płytę czopa ukształtow ać jako 
oporę do staw iania kadzi na stojaki. Przy tak

Rys. 6
Kadź o pojemności 80 t stali

wykonanych czopach zbyteczne są wieszaki, 
gdyż haki bezpośrednio chw ytają za czopy. 
W ten sposób unikam y jednego przegubu wię
cej, na którym  kadź mogła by się wahać.

W ó z e k  p o m o c n i c z y .  Jest on norm al
nym wózkiem transportowym , którego nośność 
dobiera się w zależności od nośności wózka głó
wnego.

C. Mosty przeładunkowe rudy. Mowa tu ty l
ko o mostach, obsługujących hutnicze składowi
ska rud. W przeciwieństwie do suwnic transpor
towych, których praca polega na ruchach wóz
ka i mostu, praca mostu przeładunkowego pole
ga tylko na  pracy wózka przy stojącym moście.

Inaczej mówiąc, ruch rudy na składowisku 
powinien być zawsze prostopadły do jezdni pod- 
suwnicowej. Jazda mostu służy tylko do usta
wienia go nad odpowiednim gatunkiem  rudy. 
W związku z powyższym szybkość jazdy mostu, 
nie w pływ ająca na jego zdolność przeładunko
wą, jest mała, a wszystkie ruchy wózka są b. 
szybkie (tabl. III).

C z e r p a k i  d o  r u d y .  Czerpak, pracujący 
na moście przeładunkowym, chwyta rudę z ka
nału wyładowczego lub ze składowiska i dlate
go nie jesteśm y skrępowani jego wymiarami, 
jak  zdarza się przy rozładowywaniu wagonów. 
W związku z tym  nowoczesne mosty przeładun
kowe wyposażone są w czerpaki o pojemności 
5 m:5, a do czerpania aglomeratów nawet 10 m'!.

Nowoczesne czerpaki do rudy są zasadniczo 
odmienne od czerpaków, pracujących u nas. Ce
chami tych czerpaków są:

a) duży ciężar własny, przewyższający niekie
dy ciężar dźwiganej rudy,

b) b. sztywna konstrukcja korpusu czerpaka
w kształcie skrzyni; dolna część szczęk wy-
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TABLICA III 
Mosty przeładunkowe rudy
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Zakłady
Krzyworoskie 76,2 24,0 5,0 500 65

240
69

240
300

2 x 260
18

135 2 > 4 16 711

Zaporożstal 76,2 24,0 5,0 500 66
2 x 210

69
210

300-310 
2 x 240

17
128 5 16 16 568

Zakłady
im. Worosziłowa 76,2 24,0 5,0 500 66

240
69

240
300-310 
2 x 240

17
127 2x3,5 16 16 557

Heyl i Patterson 76,2 240 . >: • 625 53
200 200 153

2 x 104
24

4 x 36 2 * 10 520

Morison 600 68,5
295

305
2 > 105

23
4 > 35 580

Huta „F lorian” 55 16 2 39
130

39
130

90
47

20
2 x 47 8 8 200

Huta „Pokój” 75 13 2 30
110

150
37,5

49
120 8 8

konana jest jako odlew ze staliw a m angano
wego, odpornego na ścieranie,

c) szczęki otw ierają się b. szeroko, dzięki czemu 
naw et przy kawałkowej rudzie czerpak n a 
biera swą pełną pojemność,

d) szczęki nie posiadają tylnej ściany, w skutek 
czego czerpak zawsze się zamyka, a ew entu
alny nadm iar rudy  w ysypuje się na zew
nątrz. Czerpak tego typu lecz o pojemności

Rys. 7
Nowoczesny czerpak do rudy

ok 2 m 3, w w ykonaniu GZH (rys. 7) pracuje 
b. dobrze na starym  moście przeładunkowym  
w  hucie „Pokój".
W ó z k i  c z e r p a k o w e .  Wózek czerpako

wy składa się z m echanizm u czerpakowego, m e
chanizmu jazdy, ram y i kosza.

Mechanizm czerpakowy jest typu „dw usilni
kowego", tzn. że jeden silnik poprzez przekład
nię zębatą i bęben napędza 2 liny „trzym ające", 
a drugi 2 liny „zam ykające". Oba te m echaniz
m y są identyczne i nie są niczym z sobą sprzę
żone. W skutek poślizgu elektrom agnetycznego 
silników moc podnoszenia rozkłada się równo
m iernie na oba silniki, co wyłącza możliwość 
samoczynnego otw ierania się czerpaka w  ruchu.

W przypadku, gdyby któryś z silników przy 
podnoszeniu czerpaka był m niej obciążony, 
liny przez niego napędzane m usiały by być czę
ściowo zluzowane.

Drugi silnik, którego liny m usiały by być 
bardziej napięte, był by bardziej obciążony. 
Pierw szy silnik — jako mniej obciążony — k rę
cił by się z m niejszym  poślizgiem od drugiego, 
a więc prędzej, dzięki czemu zluzowane 
liny m usiały by się w yprężyć i odciążyć liny sil
nika drugiego. Uzasadnienie zostało potwierdzo
ne przez praktykę, a co za tym  idzie, obawa sa
moczynnego otw ierania się czerpaka w ruchu 
okazała się nieuzasadniona. Dlatego też bardziej 
skomplikowane konstrukcje niemieckie z prze
kładnią p lanetarną nie znalazły — poza Euro
pą — naśladowców. Szybkości podnoszenia do-
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Rys. 8
Most przeładunkowy typu europejskiego

chodzą w nowoczesnych wózkach czerpakowych 
do 120 m/min., co przy czerpaku o pojemności 
5 m 3 wym aga łącznej mocy ok. 600 kW.

Szybkość jazdy wózka, która, przede wszyst
kim wpływa na zdolność przeładunkową mostu, 
przekracza często 300 m/rnin. Aby jednak wózek 
większą część swej drogi przejechał z tą  szyb
kością, musi posiadać gwałtowny „zryw ;‘, aby 
od chwili postoju prędkości tej szybko nabył. 
Dlatego też moc silników jazdy wózka jest tego 
samego rzędu co podnoszenia (tabl. III). 
Gwałtowny zryw  wym aga napędzania wszyst
kich kół biegowych wózka, w przeciwnym  bo
wiem razie przy ruszaniu koła ślizgają się po 
szynach. Aby zmniejszyć dynamiczne obciąże
nie konstrukcji stalowej mostu niektóre firm y 
stosują resorowanie kół biegowych wózka.

K o n s t r u k c j a  s t a l o w a  m o s t u .  Rys. 
8 przedstaw ia konstrukcję m ostu typu  europej
skiego. Noga „A“ jest całkowicie sztyw nie zwią
zana z kratow nicą i przenosi wszelkie siły, dzia
łające wzdłuż m ostu oraz część sił, działających 
pionowo i w  poprzek mostu. Noga ,,B“ jest w a
hadłowo związana z kratow nicą mostu i prze
nosi tylko siły, działające pionowo i w poprzek 
mostu.

Na rys. 9 widzim y nowoczesny most typu 
amerykańskiego, stosowany również na składo
wiskach rud ZSRR. Każda z nóg spełnia tę  sa
mą rolę co w moście typu europejskiego, posia
da jednak możność małego obrotu dokoła swej 
osi pionowej; m a to na celu uniknięcie odkształ
ceń m ostu przy „skoszeniu się“ na jezdni. Za
chowanie się mostów obu typów przy „skoszeniu 
się“ przedstaw iają dolne rzu ty  na rys. 8 i 9. K ra
townica m ostu amerykańskiego opiera się 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 — są w  Europie .często spotykane, ale 
tylko jako m osty portowe, przy czym „przeko- 
szenie“ ich jest znaczniejsze i ma na  celu zbli
żenie się do siebie wysięgników 2 sąsiednich mo
stów, aby umożliwić jednoczesne obsługiwanie 
sąsiadujących luk okrętowych.

M e c h a n i z m y  j a z d y  m o s t u .  Ze 
względu na swój ciężar, dochodzący do 700 t, 
most opiera się na jezdni na 16 do 32 kołach. 
Koła ułożyskowane są parami, w balansj erach, 
co zapewnia równom ierny rozkład nacisków, 
niezależny od nierówności jezdni. Na ogół na
pędza się wszystkie koła jezdne, gdyż przy na-

Most przeładunkowy typu amerykańskiego
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Rys. 10
Zabezpieczenie burzowe mostu przeładunkowego

pędzaniu kół tylko z jednej strony nogi, mogło 
by nastąpić — przy w ietrze z boku — częścio
we ich odciążenie, a to z kolei mogło by spowo
dować ślizganie się kół ipo szynach przy rusza
niu mostu. W szystkie rozwiązania napędów 
mostów przeładunkow ych dadzą się podzielić na 
2 zasadnicze grupy:

a) W szystkie napędzane koła jezdne sprzężone 
są z sobą mechanicznie, przez koła zębate 
i wały, przy czym może tu  być albo jeden 
silnik w środku mostu, albo 2 silniki napędo
we, po jednym  na każdej nodze. W tym  osta
tnim  przypadku koła jezdne obu nóg rów 
nież są sprzężone wałem, k tóry pełni tu  ty l
ko rolę wału wyrównawczego. Ten sposób 
napędu stosowany bywa na wszystkich m a
łych mostach przeładunkow ych i dużych mo
stach typu europejskiego.

b) Koła. jezdne nogi wahliwej nie są mechanicz
nie sprzężone z kołami nogi sztywnej, nato
m iast każda noga ma 1 lub 2 silniki napędo
we. Przy takim  rozwiązaniu m osty typu 
europejskiego posiadają sprzężenie tzw. „w a
łem elektrycznym ", k tóry  jest wprawdzie

b. sztywny, ale wym aga dodatkow ych silni
ków synchronizujących równy bieg obu nóg, 
natom iast mosty am erykańskie nie wym aga
ją żadnego sprzężania, posiadają bowiem 
ograniczniki „kąta skoszenia", które samo
czynnie w yłączają silnik nogi w yprzedzają
cej, gdy przekroczy on dopuszczalną wartość.

Z a b e z p i e c z e n i a  b u r z o w e .  W ypad
ki zrzucenia z szyn a naw et przew rócenia przez 
w iatr m ostu przeładunkowego zdarzały się w ie
lokrotnie. Nawet u nas, gdzie niewiele takich 
mostów istnieje, w ypadek podobny nastąpił 
w hucie „Pokój" w 1928 r.

Każdy z tych wypadków kończył się całko
witym  zniszczeniem stalowej konstrukcji mostu 
i ipoważnym zakłóceniem w ruchu wydziału 
wielkopiecowego. Ponieważ koszty zabezpiecze
nia burzonego są znikomo m ałe w  porównaniu 
ze wzm iankowanym i wyżej stratam i, wszystkie 
mosty powinny mieć nienagannie działające za
bezpieczenia, których stan  wanien być spraw dza
ny przez suwnicowego przed rozpoczęciem p ra
cy-

N ajprym ityw niejszym  zabezpieczeniem są 
wszelkiego rodzaju rygle, kleszcze, zakręcane 
śrubą, lub naw et przyw iązywanie m ostu łańcu
chem. P rym ityw  tych urządzeń polega na tym, 
ze czynność zabezpieczania może wykonać suw 
nicowy dopiero po zejściu z m ostu na ziemię, 
co wraz z zabezpieczeniem obu nóg zajmie mu 
kilka m inut, w ciągu których może nastąpić ka
tastrofa.

Nowe konstrukcje należy zaopatrywać w za
bezpieczenia, uruchom iane z budki kierowcy. 
Przykładem  takiego zabezpieczenia jest urządze
nie, widoczne na rys. 10. Działanie jego jest b. 
proste: klin „A", opadając, rozpiera dłuższe koń
ce kleszczy i z ogromną siłą zaciska szynę szczę
kami ,,S“. Kleszcze są zamocowane do nóg suw 
nicy po 2 pary  na każdą stronę. Klin „A" podno
szony jest w górę silnikiem elektrycznym  z ha
mulcem; zluzowanie ham ulca pow oduje opad
nięcie klina własnym  ciężarem i unieruchom ie
nie mostu.

Najbardziej luksusowym  rozwiązaniem  (nie 
wiadomo czy celowym) jest zautom atyzowanie 
powyższego urządzenia w  ten  sposób, że czynni
kiem uruchom iającym  zabezpieczenie jest ane- 
m om etr, k tó ry  po przekroczeniu przez w ia tr do
puszczalnej prędkości, poprzez przekaźnik luzu- 
je ham ulec i k lin  opada.
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1. RUDY I SUROWCE
1 — 7 (o) PPH  3 49
Zmiana zwilżalności metali i minerałów siarczkowych 
przy działaniu różnych gazów. Izm ienienije smaczi- 
wajem ości m ietałłow  i sulfidnych m inierałow  pri 
w ozdiejstw ii razlicznych gazów. P taksin  J. N., S. W. 
Bessenow. D A N S S S R, t. 61, 1948, N r 5, str. 865, 
(3 str., 3 rys., 6 ods).

Zbadano w pływ  tlenu, azotu i dw utlenku  węgla 
na zwilżanie pow ierzchni złota i sreb ra  oraz m ine
rałów  sfalerytu, p iry tu  i chalkopiry tu  w  zależ
ności od czasu kon tak tu  z gazem. Oznaczenia w yko
nano przez pom iar ką ta  skrajnego. Tylko tlen  wyw o
łu je  charakterystyczną hydrofobię, k tó rą  uzasadnia 
się w ytw orzeniem  w arstew ki sorbowanego tlenu. M.P.
1 — 8 (o) PPH  3 49
Wzbogacanie w  zakładach „Midvale“. Concentration 
a t the M idvale Mili. R. A. Pallanch. Mi n .  M e t a l . ,  
t. 29, 1948, N r 502, str. 544 (4 str., 1 tab., 1 rys., 5 fot.)

Opisano równoczesną flotację rud  ołowiu, cynku 
i żelaza. Rudy podlegają uprzedniem u rozdrobnieniu 
do wielkości ziarna ok. 1,5 cm, następnie rozdzieleniu 
i dokładnem u zm ieleniu w  m łynach. Do flotacji rud  
ołowiu stosuje się m aszyny flotacyjne typu  M. S. 
Sub.—A, podczas gdy dla ru d  cynku — m aszyny 
typu Penver Sub — A. O trzym ane koncentraty  oło
wiowe zaw ierają 55—75% Pb, zaś koncentraty  cynku 
50—56% Zn. P iry tow e rudy  żelaza flo tu je się przy 
dodatku karb ino lu  m etylo-izo-butylowego. Podano 
schem at organizacyjny zakładu. J.F.
1 — 9 (o) PPH  3 49
Rola tlenu i innych gazów w procesach flotacji. O roli 
kisłoroda i drugich gazów wo fłotacionnych jaw le- 
niach. J. N. P łaksin  i S. W. Bessonow. I z w. A N 
S S S R  — T e c h n ,  1948, N r 11, str. 1773, (15 str., 
7 tab., 12 wykr., 26 ods.)

P rzy pomocy pom iarów  kąta  skrajnego zbadano 
w pływ  tlenu  na własności flotacyjne powierzchni m e
tali, stopów i m inerałów . W ykazano korzystne dzia
łanie tlenu  na proces flotacji, przy czym m aksym alną 
hydrofobowość pow ierzchni osiąga się tym  szybciej, im 
większe powinowactwo do tlenu  posiada dana po
wierzchnia. Inne gazy, jak  azot i dw utlenek węgla, nie 
w ykazują podobnego działania. A rtykuł w yjaśnia po
jęcie „powietrznej błonki“ używ ane przez badaczy w 
dziedzinie flotacji. M. P.
1 — 10 (o) PPH  3 49
A ktyw ow anie flotow anych m inerałów  przez pow ietrze 
w ydzielające się z roztw oru. A ktiw acja fłotirujem ych 
m inierałow  wozduchom, wydzielajuszczim sia iz ras- 
tw ora. W. J. K łassen, D A N S S S R, t. 59, 1948, Nr 5, 
str. 929, (3 str., 3 rys., 6 ods.)

Gazy rozpuszczone w  płynnej fazie suspenzji flo
tacyjnej w pływ ają na proces nie tylko na drodze 
chemicznej, reagując z m inerałem  i odczynnikami, 
lecz i w skutek  sorbcji na m inerałach. Zm iana w aru n 
ków  rozpuszczalności gazów w  procesie flotacji w y
w ołuje pow stanie pęcherzyków  gazu, aktyw nie dz ia
łających na przebieg procesu. Powietrze, wydzielające 
się z roztw oru, samodzielnie flo tu je część ziaren 
i znacznie przyspiesza proces. Podano krzyw e prze
biegu procesu. M.P.
1 — 11 (o) PPH  3 49
Górnictwo i przeróbka m echaniczna kam ienia w a
piennego. Mining and P reparation  of Lim estone I r o n  
C o a l  T r a d e s  R e v .,  t. 157, 1948, Nr 4210, str. 1119, 
(3 str., 4 rys., 1 fot.)

Opis podziemnej kopalni, urządzeń i schem atu 
przeróbki m echanicznej w apienia w  F ifeshire (Anglia). 
Tygodniowe wydobycie przy pracy na jedną zm ianę 
wynosi 1000 t. Urobek o zaw artości 98% CaCOs po 
ręcznym  wzbogacaniu dzieli się na dwie klasy

37
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0 ziarnistości <  1 0 0  mm i >  100 mm. Klasę pierwszą 
suszy się i rozdrabnia do ziarnistości 0,06 mm. P ro 
dukt ten  m a zastosowanie w rolnictw ie i w  budow 
nictwie naw ierzchni drogowych. Klasę druga praży 
się w  prażakach szybowych opalanych gazem w od
nym. Podkreślono przewagę w ypalania gazem nad 
wypalaniem  paliw em  stałym , dodaw anym  do w a
pienia. W. M.
1 — 12 (o) PPH  3 49
M etalurgiczna przeróbka opiłek. M etallurgical T reat- 
m ent of Chips and Borings. E. R. Thews, C a n a d. 
M e t a l s . ,  t. 11, 1948, Cz. I. Nr 10 str. 23, Cz. II,
Nr 11, str. 24, (7 str.)

Omówiono znaczenie racjonalnego w ykorzystania 
odpadów wiórowych, opiłek itp. pow stałych przy 
obróbce m echanicznej w  w ykańczalniach, w  odlew
niach i w  w arsztatach m echanicznych. Odpady te n a 
leży na m iejscu ich pow staw ania sortować i odpo
wiednio magazynować tak, by je zabezpieczyć przed 
działaniem  korozyjnym . W niektórych w ypadkach po
trzebne jest specjalne suszenie. Przedyskutow ano zna
czenie i sposoby odoliwiania, metody usuw ania zanie
czyszczeń żelazem oraz ich najkorzystniejszą do p rze
tapiania postać fizyczną. W części II-g iej podano za
lety  i sposoby brykietow ania lub prasow ania opiłek 
m etali nieżelaznych i żelaznych przed przetapianiem . 
W braku  prasy można zastosować prym ityw ne zgnia
tan ie  w  skrzynkach Szczegółowo omówiono rozdział 
m ieszaniny opiłek m etali o różnej barw ie. N ajprostsza 
i najm niej skuteczna jest m etoda podgrzewania m ie
szaniny w  piecach płom iennych do temp. 399 C. Niżej 
topliw y m etal biały spływa do odpowiednich naczyń. 
Ogrzewanie do temp. 355 — 399 C w piecu, którego 
trzon stanow i nachylone sito potrząsalne, lub w  obro
towych sitach bębnowych przy tem peraturze 399 — 
454 C daje lepszą separację. Podano praktyczne w ska
zówki przetap ian ia opiłek w tyglach i piecach pło
miennych. W.M.
1 — 13 (ż) PPH  3 49
W zbogacanie jako podstaw a przetap ian ia ubogich rud  
kwaśnych. Die A ufbereitung ais G rundlage fu r die 
V erhiitung arm er sau rer Erze. C. P. Debuch, S t a h 1 
u E i s e n , t. 66/67, 1948, N r 13,’ 14, str. 205, (7 str.,
2 tab., 5 rys., 5 ods.)

Omówiono zasoby i charak terystykę niemieckich 
rud  żelaznych. Rudy kw aśne „Salzgitter“ o zawartości 
średnio 25% SiOs i 15 — 30% Fe stanow ią 80% ogól
nych zasobów ocenianych na 2,5 milj. t. Opisano duże 
zakłady przeróbki mechanicznej i wzbogacania rud  
kw aśnych w  W atenstedt. Najwięcej interesującym i 
oddziałam i są: oddział wzbogacania sposobem „Lurgi“ 
i oddział redukcji bezpośredniej (proces K rupp-Renn). 
Na podstaw ie przytoczonych danych au to r stw ierdza, 
że zakłady w  W atenstedt dały nadspodziew anie dobre 
wyniki, i podaje k ierunek dalszych ulepszeń. Rozwa
żono również możliwości zastosowania innych metod 
wzbogacania. W.M.
1 — 14 (ż) PPH  3 49
Czynniki przesiew ania rud. Factors in Screening Ores.
D. D. Howat, I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .,  t. 157, 
1948, Nr 4212 i 4213, (8 V2 str., 4 tab., 5 wykr., 12 ods.)

Teoretyczne rozw ażania procesu przesiewania. 
D yskusja istniejących wzorów na w ydajność przesie
w ania i wydajność sit. Działanie i typy sit w ibracy j
nych, k tóre au tor uw aża za najkorzystniejsze przy 
klasyfikow aniu rud. Dla rud  m okrych i lepkich zaleca 
się sita bębnowe. Omówiono przepuszczalność gazów 
przez w arstw y z m ateriałów  ziarnistych. Zalecono ru 
dy dla wielkiego pieca rozdrobnione do ziarn poniżej 
76 mm przesiewać na dwóch sitach o wielkości oczek: 
32 — 38 mm, 12,5 — 16 mm. Wychody tych sit n a 

leży zasypywać do wielkiego pieca oddzielnie, a p rze
siew sita drugiego aglomerować. Podano w pływ  sor
towanego m ateria łu  wielko-piecowego na segregację 
m ateriałów  w  słupie przetworowym . Przesiew anie 
rud  o szczególnej budowie może stanowić w stępne ich 
wzbogacanie. W.M.
1 — 15 (ż) PPH  3 49
Zapasy rud  żelaznych w  Michigan. Iron  Ore Reserves 
in Michigan. F. G. Pardee, Mi n .  M e t a  1., t. 29, 1948, 
Nr 503, str. 613, (2 str.)

S tw ierdzone zasoby rud  żelaznych nad jeziorem  
G órnym  oblicza się na 2 m iliardy t, z czego 395 milio
nów t. przypada na .zagłębia w  Michigan, P raw dopo
dobne zapasy w  M ichigan oblicza się na 500 milio
nów t. rudy  i 725 milionów t. koncentratów . Ocenę 
oparto na przesłankach geologicznych i statystycznych. 
Prow adzi się prace geologiczne dla dokładniejszego 
zbadania tego terenu. W.M.
1 — 16 (n) PPH  3 49
Porów nanie utleniającego prażenia błyszczu miedzi 
(CuoS) w pow ietrzu i w czystym tlenie. The O xida- 
tion of Chalcocite in A ir Com pared w ith Its O xida- 
tion in  P u re  Oxygen.. J. R Levis, J. H. Ham ilton. 
J. C. Nixon, C. L. G raw ersen. Me t .  T e c h n . ,  t. 15, 
1948, Nr 4, Nr publ. 2388, (9 str., 3 tab., 2 rys.,
4 wykr., 8 ods.)

Opis apara tu ry  i sposobu w ykonania labora to ry j
nego prażenia Cu^S w  atm osferze pow ietrza i tlenu 
technicznego w  zakresie tem peratu r 250 — 700 C oraz 
ich wyniki. P rzy optym alnej tem peratu rze około 450C 
otrzym ano najw iększą ilość Cu ,w  postaci związków 
rozpuszczalnych w wodzie (C1 1SO 4 ) a mianowicie: 
przy prażeniu w  pow ietrzu 32,27% a w  atm osferze tle 
nu 41,64% całkowitej ilości Cu w  próbce. W przypad
ku użycia tlenu  stw ierdzono również tw orzenie się 
przy tem peraturze 350 — 780 C znacznych ilości CuO. 
CUSO4 . Podano metodę otrzym yw ania sztucznego 
Cu2S. — W.M.
1 — 17 (n) PPH  3 49
Początkowy okres eksploatacji złoża bogatego w  ty 
tan. Rich T itanium  Strike Enters Developm ent S ta- 
ge, M in  M e t a 1., t. 29, 1948, Nr 503, str, 615, (3 str.,
1 mapa, 3 fot.)

C harak terystyka geologiczna oraz organizacja gór
nictw a i przeróbki rud  żelazo-tytanowych w rejonie 
AUard Lakę (Kanada! Zasoby rud  oblicza się na 
125 000 000 t o zaw artości 30—40% TiOo. Zakład h u tn i
czy dla rud  buduje się w  Sorel (koło Puebec). Po u ru 
chom ieniu go w  1951 lub 1952 roku dzienna produkcja 
będzie wynosić 660 t. żużla w ysoko-tytanow ego i 508 t. 
żelaza z 1524 t. rudy. Prow adzi się intensyw ne bada
nia nad procesam i produkcyjnym i Ti metalicznego, 
spodziewając się, że w  k ró tk im  czasie stanie się on 
jednym  z najw ięcej stosowanych metali. W. M.
1 — 18 (n) PPH  3 49
Zastosowanie selektywnego wydobycia w ieloskładni
kowych złóż przy odbudowie górniczej. P rim ienienije 
sielektiw noj w yjem ki pri rozrabotkie polim ietriczes- 
kich m iestorożdienij. S. N. Popow, I z w. A N SSSR 
T e c h n . ,  1948, N r 11, str. 1679, (9 str.)

Selektyw ne wydobycie w ieloskładnikow ych złóż 
przy odbudowie górniczej znajduje w  w ypadku roz
dzielania rud  m etali nieżelaznych zbyt m ałe zastoso
wanie. Na podstaw ie w skaźników  technologicznych i 
ekonom icznych porównano koszty w ydobycia całko
witego oraz selektywnego, oraz podano wytyczne or
ganizacji wydobycia selektywnego. M.P.
1 — 19 (n) PPH  3 49
Z zagadnień flotacyjncści blendy cynkowej. K w opro- 
su o fłotiru jem osti cynkowej obmanki. J. N. Płaksin,
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S. H. C harinska i G. F. Browkina, I z  w. A N  S S S R  
T e c h n . ,  1948, Nr 5, str. 681, (9,5 str., 3 wykr., 19 
ods.) ,

B lenda cynkowa należy do m inerałów  trudno 
flotujących się. Wykazano, że k ró tko trw ała  aeracja b rei 
przed aktyw acją procesu przez siarczan miedzi po
lepsza bieg flotacji. Najlepszymi kolektoram i są ksan- 
togeniany alkoholi wyższych od koksylowego, niektó
re hydrozyny i aminy. M.P.
1 — 20 (n) PPH  3 49
Wytapianie ołowiu z rud w łasnych i sprowadzanych 
w zakładach Midvale. M idvale Lead Sm elter for Com
pany and Custom Ores, C. A. Nelson i W. M W hite- 
cotton, Mi n .  M e t a l i . ,  t. 29, 1948, N r 502, str. 584, 
(4,5 str., 4 tab., 1 w ykr., 1 fot.)

Szczegółowy opis przygotow ania i p rzetapiania 
rud  ołowiowych oraz omówienie wszelkich urządzeń i 
ich wyposażenia. Zasadnicze urządzenia stanow ią: 
3 siedm io-piętrow e prażaki W edge‘a o średnicy 6 m,
1 siedm io-piętrow y prażak W edge‘a o średnicy 6,4 m, 
6 m aszyn do spiekania typu  D L., piece szybowe o 
w ym iarach garu  na wysokości dysz 4 x 1,1 m i całko
w itej wysokości 8*64 m  oraz filtry  dla odpylania ga
zów. Dzienna produkcja prażaln i i spiekalni wynosi 
454 t gotowego spieku o zaw artości 25—30% Pb i 1,0— 
1,5% S. Z pieców szybowych otrzym uje się ołów h u t
niczy, kam ień m iedziany i t. zw. szpejze m CCu^Sn 
FeS). R afinacji ołowiu hutniczego nie przeprow adza 
się. W.M.

Analiza o tem acie pokrew nym : 5—8.

2. PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA
2 — 18 PPH  3 49
Nowe oczyszczacze dla chemicznego oczyszczania gazu 
koksowego. Nouveaux epuran ts pour 1‘epuration  chi- 
m iąue du gaz de honille. L. Fassina. C h i m. e t  I nd . ,
t. 59, 1948, Nr 4, str. 350, (61/* str.).

A utor w ytw orzył m ateria ł do oczyszczania gazu 
koksowego oparty  na w odorotlenkach żelaza i m an
ganu. M ateriał ten  jest droższy od im portowanych, 
jednakowoż powolnie] zużywa się i jest prostszy 
w użyciu. Podano zasadę działania mas oczyszczają
cych i w yniki prób na skalę laboratory jna oraz tech
niczną. E. B.
2 — 19 PPH  3 49
Wyrównywanie niedoboru gazu na hutach. Der Gas- 
ausgleich auf H tittenw erken. K urt Rummel, S t a h 1
u. E i s e n, 1947, N r str. 19, (4 str., 4 tab., 2 wykr.).

Omówiono zagadnienie produkcji gazów przem y
słowych w  zależności od okresowego ich zapotrzebo
w ania na hutach. A utor poleca w  przypadku niedosto
sowania produkcji gazu do jego zapotrzebow ania w y
rów nyw anie niedoboru przez stosowanie palenisk 
sprzężonych, m agazynowanie gazów w  zbiornikach jak  
również stosowanie 10% nadm iaru  koksu do w iel
kiego pieca. F .B .
2 — 20 PPH  3 49
Określenie topliwości popiołu paliw w  atmosferze re
dukującej. D eterm ination de la fusibilite des cendres 
de combuscibles, en atm osphere reducticre. E. Rous
seau. C h i m. e t  I n d . ,  t. 60, 1948, Nr 2, str. 124, 
(12 str., 6 tab., 3 rys., 8 wykr., 1 fot., 4 ods.)

Prowadzono badanie topliwości popiołu w  atm o
sferze u tlen ia jącej i redukującej obserw ując w  czasie 
ogrzewania popiołu s tra ty  na wadze w skutek w ypa
lania się składników , zm iany objętości, w pływ  niespa- 
lcnych części palnych i punk t topliwości popiołu. 
T em peratura początku spiekania się dla obu atm osfer 
jest niem al ta  sama. T em peratury  początku m ięknię

cia (opadnięcie próbki do 50% pierw otnej wysokości) 
są niższe dla atm osfery redukującej. Rozrzut tem pera
tu r  dla początku m ięknięcia wynosi 40 do 140 C, dla 
końca m ięknięcia 10 do 155 C. W zdymanie się popiołu 
w  okresie przebiegu reakcji jest słabsze w  atm osferze 
redukującej. P róby prowadzono w  piecu silitowym  
pozw alającym  na łatw ą regulację atmosfery. Badanie 
popiołów należy prowadzić w  atm osferze redukującej
1 u tleniającej. E. B.
2 — 21 p p h  3 49
M etody podwyższania ciężaru nasypnego mieszanki 
węglowej przeznaczonej do koksowania. Mietody po- 
w yszienija nasypnogo w iesa ugolnoj szychty dla ko- 
ksow anija. R. N. Pitin. I z  w. A N  S S S R - T e c h n . ,  
t. —, 1948, Nr 7, str. 1127 (10 str., 2 tab., 2 wykr.).

Podano teoretyczną zależność wielkości jednora
zowego w sadu m ieszanki węglowej do kom ory kok
sowniczej. Omówiono sposoby praktycznego podwyż
szania ciężaru nasypnego m ieszanki jak: racjonalny 
sposób ładowania, silne ubicie, odpowiedni dobór 
składu sitowego, zm niejszenie ilości wody w  m ie
szance itp. F. B.
2 — 22 PPH  3 49
Mechaniczny ciepłomierz typu MEJ. M iechaniczeskij 
tiepłom ier MEI., B. N. Gołubkow, Z a  E k o n. Top . ,  
t. — 1948, Nr 10, str. 31 (4 str., 3 tab., 3 rys.).

Opisano budowę i sposób działania ciepłom ierza 
typu MEI. Stwierdzono niezawodność tego aparatu  
w pracy ciągłej oraz dostateczną dokładność w skazań 
licznika ciepła (w zakresie ±  2%) i skali tem peratu ry  
±  0,5 C). Z. O.
2 — 23 PPH  3 49
Konieczność ulepszania pieców i wykorzystania paliw  
w przemyśle metalowym. Needs in Furnace Develop- 
ment and Fuel U tilization for the M etal Industry .
F. E. Harmis. I n d .  H e a t i n g, t. 15, 1948, Nr 8, 
str. 1514, (8 str., 1 rys., 5 wykr.).

Omówiono problem  szybkości ogrzewania i ilości 
wykorzystanego ciepła uw zględniając pew ne uprosz
czenia. Rozważono umieszczenie te rm opar na d łu 
gości pieca grzewczego celem otrzym ania pom iaru 
właściwej tem peratury . Jako przykłady przytoczono 
rozwiązanie dla zgrzania korka metalowego ze ścianą 
w ew nętrzną tu lę ji oraz dla naw ęglania sprężyn w y
konanych ze stali 0,13% do 0,45% C, przy użyciu gazu 
ziemnego. E. B.
2 — 24 PPH  3 49
Rozwój zastosowania pyłu węglowego jako paliwa.
Developm ents in Burning Pulverized Coal. F. L. Dorn- 
brookm, M e c h .  E n  g., t. 70, 1948, Nr 12, str. 967 
(8 str., 4 rys., 4 fot.).

E lektrow nie w  M ilkwauke zastosowały po raz 
pierw szy w  r. 1919 pył węglowy w  swych kotłow niach 
podnosząc ich spraw ność z 70,88% na 72,32%, po od
liczeniu nak ładu  na przygotowanie węgla i inne za
biegi. Badania stwierdziły, że w ystarcza rozdrobnie
nie węgla w  stopniu do 60—65% poniżej 200 mesh. 
Spaliny z pod kotłów  zastosowano do suszenia i prze
w ietrzania zasobników pyłu. Dzięki tem u odpada n ie
bezpieczeństwo wybuchu. Zasobniki pyłu pozw alają 
na korzystną pracę młynów węgla pod stałym  obcią
żeniem, niezależnie od obciążenia kotłów. Nowoczesne 
jednostki kotłowe o w ydajności każda 310 t pary  na 
godzinę i ciśnieniu 96 at. budow ane w  latach 1930— 
1948 zostały wyposażone w  paleniska pyłowe. E. B.
2 — 25 PPH  3 49
Kontrola spalania. Combustion Control. H. Zieboltz. 
I r o n  S t e e l  E n g., t. 25, 1948 Nr 10, str. 67 (4V2 str.,. 
12 rys.).
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Zastosowanie tlenu  obok pow ietrza w  procesach 
spalania stw arza potrzebę nowych rozwiązań ap a ra 
tu ry  do kontroli spalania. Podano apara tu rę  dla kon
tro li spalania przy użyciu jednego i kilku  paliw. N aj
prostsze rozw iązania polegają bądź na w ym ianie po
w ietrza na tlen  przy odprowadzeniu pow ietrza na ze
w nątrz, bądź na doprowadzeniu paliw a do dw u prze
wodów, przyczym do jednego przewodu daw kuje się 
powietrze, do drugiego tlen. E.B.
2 — 26 PPH  3 49
A parat do pobierania pyłu. Dust - Sam pling A ppara- 
tus. E n g i n e e r i n g ,  t. 166, 1948, Nr 4301, str. 8, 
(P / 2  str., 2 tab., 1 rys., 1 wykr., 2 fot.).

Opisano nowy apara t do pobierania prób pyłu. 
W skazano na konieczność u trzym ania takiej samej 
szybkości przepływ u gazu przez wlot aparatu , jaka 
jest w  przewodzie gazowym. E. B.

2 — 27 PPH  3 49
Próby przem yw ania płom ieniówkowych kotłów p aro 
wych kw asem  solnym. Opyt prom yw ki parow ych ko
tłów  z dym ogarnym i trubam i solonoj kisłotoj. W. S. 
M itjakow, Z a  E k o n. Top . ,  t. — 1948, Nr 10, 
str. 26, (3 str.).

Podano szereg prób usuw ania kam ienia kotłowego, 
stosując różny stopień stężenia wodnego roztw oru 
kw asu solnego w  różnych typach kotłów  parowych. 
Sposób ten jest dopuszczalny dla kotłów  nieposiada- 
jących pęknięć i rys. F. B.
2 — 28 PPH  3 49
Spalanie się sferycznej części węgla. Gorienije sfieri- 
ezeskoj czasticy ugleroda. A. N. Zitrin, I z w. A N 
S S S R  T e c h n ,  1948, Nr 4, str. 561, (17 str., 11 
wykr.).

Stwierdzono, że w tórne reakcje spalania węgla 
(spalanie się CO) w pływ ają silnie na zasadniczy cha
ra k te r  procesu w  szczególności na wielkość właściwej 
szybkości palenia się. Przeprowadzono teoretyczną 
analizę palenia się sferycznej części węgla. Stw ierdzo
no, że w yniki przeprow adzonych obliczeń zgadzają się 
z danym i eksperym entalnym i. O trzym ane rezultaty  
m ają  duże znaczenie jako podstaw a do obliczania spa
lania m iału węglowego. Z. O.
2 —29 PPH  3 49
W łasności węgli koksujących. Carbonizing Properties 
of Coking Coals. R. E. B rew er D. A. Reynolds, W. A. 
Steiner, R. D. Van Gilder. I n d .  E n g ,  C h e  m., 1948, 
N r 7, str. 1243, (11 str,, 5 tab., 3 w ykr., 4 fot.).

Opisano efekt utlenienia jedenastu  węgli am ery
kańskich  przy tem peraturze pokojowej oraz celem przy
spieszenia utlenianie się przy 99.3 C. Zjawisko silnego 
utlen ian ia w ystępuje przy dłuższym składow aniu w ę
gla i ma bardzo duży w pływ  na w łasności koksow ni
cze węgli. W m iarę w zrostu u tlen ian ia węgla spada 
w artość opałowa, spiekalność i w ytrzym ałość koksu, 
w zrasta natom iast ciężar w łaściwy węgla i zawartość 
tlenu  w  węglu. Nie wszystkie węgle u tlen ia ją  się je 
dnakowo szybko tracąc własności koksownicze, n ie
które naw et po długim  składow aniu są zdatne do 
koksowania. Z.O.
2 — 30 PPH  3 49
Grupowe opalanie m ałych pieców grzewczych gazem 
generatorowym . Grupowoie otoplenije m ałych na- 
griew atielnych pieczej gienieratornym  gazom, C. A. 
Małkin. Za EKON Top . ,  1948, N r 10, str, 9, (5 str.,
'2 tab., 3 rys., 4 wykr.).

Omówiono problem  zgazowywania różnych ga
tunków  paliw  stałych (koks, węgiel brunatny , an tracy t 
i torf) z zastosowaniem  generatorów  odpowiednich ty 
pów. Podano racjonalne sposoby spalania i zużytko

w ania tych gazów. Stosowanie grupowego system u 
ustaw iania gazogeneratorów  do opalania pieców roz
łożonych grupowo daje możność zużytkow ania gorą
cego gazu i poprowadzenia dogodnej instalacji gazowej. 
Zastosowanie tego system u stw arza w arunki podobne, 
jak  przy scentralizow anym  zaopatryw aniu zakładów  
w paliwo gazowe. F. B.
2 — 31 PPH  3 49
P raca w tryskow ych palników  gazowych z podgrzew a
niem  gazu i powietrza. Robota inżekcjonnych gazo
wych goriełok p ri podogriewie gaza i wosducha. A. R. 
Szczurkin. Z a  E k o n. Top . ,  t. — 1948. Nr 10, 
str. 3—6 (3 str., 4 wykr.)

Podano charak terystykę i sposób obliczania w try 
skowych palników  wysokiego ciśnienia oraz w yniki 
badań pracy tych palników  na gazie czadnicowym 
z zastosowaniem  podgrzewania gazu i powietrza. Sto
sowanie tych palników  pozwala na spalanie gazu 
praw ie z teoretyczną ilością pow ietrza (k =  1 — 1,05). 
Zassanie pow ietrza jest w ystarczające naw et przy 
przejściu przez rekuperator, przez co zbytecznym  s ta 
je sie stosowanie w entylatorów  i dm uchaw. F. B.

*

Analizy o tem atach pokrew nych 3 — 15.

3. URZĄDZENIA ZAKŁADÓW HUTNICZYCH
3 — 9 P PH  3 49
K om binow ana turbo-siłow nia gazowa i parow a z w y
sokoprężnym  kotłem. Combined Gas and Steam  T ur
bo Power P lan t w ith  P ressurized Boiler. R. Papault. 
E n g .  D i g e s t., t. 5, 1948, Nr 4, str. 169, (2 str., 3 rys., 
1 wykr.)

Opisano kom binow aną siłownię mocy 28000 KW 
złożoną z tu rb iny  gazowej i parow ej. W aga agregatu 
jest czterokrotnie m niejsza od wagi jednostki Dieseha 
tej. sam ej mocy. Całkow ita spraw ność cieplna przy 
pracy na paliw ie stałym  w inna osiągnąć 38%. E.B.
3 — 10 PPH  3 49
Zagadnienie siłowni opartej na energii atomowej.
Prospects of Pow er P roduction from  Atomie Energy.
G. E. Foxwell. B 1 a s t. F u r .  t. 36, 1948, Nr 11, str. 
1364, (4V2 str., 1 tab.)

Skrytykow ano pro jek ty  zastosowania energii ato
mowej do w ytw arzania siły. W edług istniejącego pro
jek tu  siłowni atomowej cena 1 KW h wyniesie 0,80 
centa, natom iast z węgla — 0,65 centa. A utor staw ia 
zarzuty odnoszące się do możliwości u trzym ania si
łowni w  ruchu i jej rem ontów, gdyż stosu nie można 
zatrzym ać i siłownia będzie nieelastyczna w  pracy. 
Bogatych złóż rud  u ranu  jest stosunkowo niewiele. 
Zbudowanie siłowni atomowej w ym aga uprzedniego 
rozwiązania szeregu zagadnień. E.B.
3 — 11 PPH  3 49
Urządzenie do transportu  blach z prasy  do pieca po 
obróceniu o 90°. Q uarte r-T u rn  M echanism for T rans- 
ferring  Sheets from  Press to Oven, P.E.V. M a c h i -  
n e r y  t. 73, 1948, Nr 1862, str. 8 (P / 2  str., 1 rys.)

Podano rysunek i opis urządzenia do odsyłania 
blach cynowych z prasy do pieca po obróceniu ich o 
ką t 90°. O bracanie i tran spo rt blach zachodzi na zasa
dzie ta rc ia  i nie powoduje ich odkształcenia. B.J.
3 — 12 I PPH  3 49
Nowa hu ta  — w ynik w spółpracy polsko - radzieckiej,
J. Anioła. H u t n i k .  1948, N r 10, 11, str. 484, (3 str.)

P ro jek t nowej h u ty  dla Polski opracow uje G ipro- 
mez. U rządzenia hu ty  o w ydajności rocznej 1 500 000 t 
stali surowej i 1 100 000 t wyrobów w alcow anych będą 
w ykonane przez Związek Radziecki. E.B.

-  40 -



1949 PRZEGLĄD PIŚM IENNICTW A HUTNICZEGO Nr 3

3 — 13 PPH  3 49
W ym agania staw iane dźwignicom hutniczym . Steel 
P lan t Service R eąuirem ents lo r Cranes. L. E. Madsen. 
I r o n  S t e e l  En g . ,  t. 25, 1948, Nr 9 str. 96 (3,5 str., 
1 tab.)

Załączono tabelę z charak terystykam i dźwignic 
używ anych w hutnictw ie. W tabeli podano przeciętne 
czasy pracy poszczególnych zespołów dźwignicy, iloś
ci w łączeń poszczególnych m echanizm ów na godzinę 
oraz procentow y czas pracy w ciągu godziny. Z esta
wiono również dane dla dźwignic walcowniczych i ru 
chu pomocniczego. B.J.
3 — 14 PPH  3 49
Rozwój konstrukcji suwnic w  okresie powojenym.
Rozwitije konstrukcij mostowych kranów  w  poślewo- 
jennyj pieriod. G. N ikołajewskij. W i e s t  M a s z i -  
n o s t., t. 28, 1948, N r 11, str. 5, (7Vs str., 1 tab., 8 rys., 
1 wykr.)

C harakterystyczną cechą konstrukcyjną opisa
nych suwnic jest blokowa budowa zespołów i daleko 
posunięta un ifikacja i norm alizacja części. M echanizmy 
podnoszenia o nośności od 5 do 50 t. są zaopatrzone 
w  dw ustopniow e reduktory . W celu podniesienia 
spraw ności reduktorów  autor zaleca korekcję zębów, 
stosowanie kół o zębach skośnych, nacinanie zębów na 
pierścieniach ze stali specjalnych, odpornych na ście
ralność. Opisano konstrukcję mechanizm ów podnosze
nia suwnicy 200/30 t. M echanizmy jazdy wózków i 
mostów są napędzane przy pomocy reduktorów . Ramy 
wózków są spawane. Do sm arow ania suwnic są uży- 
y/ane centralne lub grupowe aparaty  samoczynne lub 
ręczne. H.Z.
3 — 15 PPH  3 49
Piece stalownicze, grzewcze i do obróbki cieplnej.
Cz. II. Steel Making, H eating and H eat T reating F u r- 
naces at the Kaiser. Fontana. P a rt II. I n d .  H e a t i n g .  
t. 15, 1948, Nr 7, str. 1114, (6%  str., 5 fot.) dok.

Omówiono walcownię profilów  konstrukcyjnych i 
handlowych, piece grzewcze, walcownię drutu , w y tra- 
wialnię, piece do w yżarzania i do zm iękczania stali 
stopowych. W alcowania grubych profilów  składa się 
z w alcarki zgrubnej 815 mm, 740 mm, pośredniej i w y
kańczającej, ustaw ionych obok siebie, z rezerw ą na 
rozbudowę. O bsługują ją  2 piece gazowe przetokowe, 
potrójne o w ym iarach 7 x 25 m i w ydajności 80 t/godz. 
każdy. W alcownia profilów  handlow ych produkuje p ro 
file: płaskie do 400 m m  szerokości, okrągłe do 115 
mm, kw adratow e do 75 m m  i różne kątowe. O bsługu
ją ją piece z bocznym załadowaniem. Opisano piece, 
m aszyny i urządzenia z podaniem  działania, w ym ia
rów  i licznych szczegółów technicznych. B.K.

Analiz yo tem atach  pokrew nych: 25—32; 26—8.

4. MATERIAŁY OGNIOTRWAŁE
4 — 11 PPH  3 49
W ykorzystanie wzbogaconego popiołu z węgla pod
moskiewskiego do produkcji izolacyjnych wyrobów
ogniotrwałych. Ispozowanije obogaszczenoj zoły pod- 
m oskownych uglej dla proizwodctwa ognieupornogo 
legkowiesa. D. N. Połuboiarinow  i N. W. M irolubowa, 
O g n i e u p o r  y, t. 13, 1948, Nr 10, str. 435 (7 str., 
12 rys., 3 ods.).

P róbne badan/ia laboratory jne wykazały, że do 
produkcji izolacyjnych cegieł ogniotrw ałych można 
zam iast' szamotu użyć wzbogaconego popiołu o n a
stępującym  składzie chemicznym: SiOo — 49,44%
A120 3 — 37,51%, Fe20 3 — 9,49%, CaO— 0,64%, s tra ta  
prażenia 2% i ogniotrwałość zwykła — 1610 C. Opisa
no metodę przygotow yw ania mas oraz podano w łasno
ści fizyczne otrzym anych wyrobów. Próby przeprow a

dzone na skalę pół-techniczną wykazały, że własności 
fizyczne izolacyjnych cegieł z popiołu nie ustępują 
dobrym  gatunkom  cegieł izolacyjnych, produkow anych 
w  norm alny sposób i tak  np. ich ciężar objętościowy 
wynosi 0,6 gr/cm3 a porowatość ok. 80%. Zastosowa
nie popiołu upraszcza proces technologiczny oraz daje 
możność w ykorzystania tańszego surowca. W. Sz.
4 — 12 f p h  3 49
Ulepszenie kontroli składu chemicznego cegieł k rze
mionkowych. Im provem ent of A nalytical Control for 
Silica Brick. J. T. Rozsa. J. A m . C e r  a m  i c S o c ., 
t. 31, 1948, Nr 10, str. 280, (4 str., 3 tab., 3 rys., 1 wykr., 
1 ods.).

Po om ówieniu zalet oznaczania składu chemiczne
go przy pomocy spektrografu, opisano sposób przygo
tow ania próbki oraz podano w yniki oznaczeń otrzym a
nych przy pomocy spektrografu  oraz norm alnej analizy 
chemicznej. Z przytoczonych danych wynika, że ozna
czenia przy pomocy spektrografu  sa bardzo dokładne 
i o wiele szybsze. W. Sz.
4 — 13 PPH  3 49
M ateriały ogniotrw ałe w procesach przem ysłowych 
przy wysokich tem peraturach . The Developm ent 
of Refractories for H igh-Tem perature Industria l P ro- 
cesses. A. H illiard J. H. Mekee, R e f r  a c t J., t. 24, 
1948, Nr. 3, str. 98, (6 str., 4 rys., 1 wykr.) cdn.

Omówiono ogólnie stosowane metody produkcji 
w yrobów  ogniotrw ałych oraz technologię otrzym yw a
nia cegieł szamotowych i innych. W yjaśniono co nale
ży rozumieć pod słowem spiekanie oraz w pływ  uziar- 
nienia i kształtu  ziaren na jakość produkow anych 
wyrobów. Opisano przem iany allotropow e krzem ionki 
oraz układy równowagi fazowej Al2 0 3—S i0 2 i CaO— 
A120 3 — S i0 2. Oprócz tego podano dość dokładna k la 
syfikację w yrobów  ogniotrw ałych oraz omówiono 
ogólnie specjalne w yroby wysokoogniotrwałe. V/. Sz.
4 — 14 P PH  3 49
Ruch m ateria łu  w kom arowym  bębnie suszącym. Dwi-
żenije m atieria ła w  jaczejkowom  suszylnom barabanie.
K. K. Striełow. O g n i e u p o r  y, t. 13, 1948, N r 10, 
str. 461 (6 str., 2 rys., 8 wykr., 1 ods.).

C harak ter ruchu  m ateria łu  w  komorze bębna su
szącego zależy od ilości obrotów  i współczynnika n a 
pełnienia bębna. Stwierdzono, że szybkość obrotowa 
pow inna wynosić około 7 obr/m in. Rozpatrzono zacho
wanie się w  komorze bębna cząstki m ateriału , na 
k tó rą  działa siła odśrodkowa i siła ciężkości. Z w ypro
wadzonych rów nań wynika, że m aksym alny ką t pod
niesienia się cząstki m ateria łu  jest funkcją obrotów, 
szybkości, średnicy bębna oraz współczynnika tarcia. 
W spółczynnik napełnienia powinien wynosić około 5%. 
Rozważono szybkość przesuw ania się m ateria łu  w  bę
bnie. Z przytoczonych zależności można ustalić m e
chaniczne w arunk i pracy bębna tj. określić k ą t n a 
chylenia i ilość obrotów  bębna w celu uzyskania żąda
nej wydajności. W. Sz.
4 — 15 PPH  3 49
Zm iany chemiczne i mineralogiczne w  m ateriałach 
ogniotrw ałych w szybie i trzonie wielkiego pieca.
Chemical and M ineralogical Changes in S tack and 
H earth  Refractories of a B last Furnace. L. H. Van 
Vlack, J. A m . C e r a m i c ,  Soc. ,  t. 31, 1948, Nr 8, 
str. 220 (16 str., 4 tab., 1 rys., 2 wykr., 4 fot., 6 mikfot., 
25 ods.).

Poddano badaniom  wielką ilość próbek cegły 
ogniotrw ałej, pobranych z różnych punktów  przekroju  
wielkiego pieca i zestawiono w tabelach opisy m akro
skopowe, oraz w yniki analiz petrograficznych i che
micznych. Omówiono kolejno działanie alkaliów,
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węgla i cynku na próbki, niszczący w pływ  żużla na 
cegły, redukcję krzem ionki na krzem, pow staw anie 
azotku ty tanu  i tlenku żelazowego. Na podstaw ie uzy
skanych w yników  można w ysunąć następujące zalece
nia: zwiększenie chłodzenia wodą w  górnej części pie
ca, stosowanie w  trzonie cegły o mniejszej porow ato
ści oraz użycie węgla jako m ateria łu  ogniotrwałego 
w  trzonie pieca. F. N.
4 — 16 PPH  3 49
Produkcja zasadowych m ateriałów  ogniotrwałych.
New P lan t Makes Basis Refractories. C h e  m. E n g., 
t. 55, 1948, N r 10, str. 121, (2 str., 8 fot.).

Opis procesu technologicznego w  nowej fabryce 
zasadowych m ateriałów  ogniotrw ałych poparty  szere
giem ilustracji. Zakład dysponuje nowoczesnymi u rzą
dzeniami, które pozw alają na uspraw nienie i ulepsze
nie produkcji. F. N.
4 — 17 PPH  3 49
Zastosowanie nowych m ateriałów  ogniotrw ałych typu 
czystych tlenków. Chemical P lan ts get New Reactions, 
Speed O thers w ith Help of Norton P ure  Oxide R e
fractories. C h e m. En g . ,  t. 55, 1948, N r 10, str. 356 
(2 str., 1 tab., 1 fot., 3 ods.).

Rozwój nowych gałęzi przem ysłu, oraz próby zu- 
zużytkowania energii atomowej zaktualizow ały zagad
nienie m ateriałów  ogniotrw ałych typu czystych tlen 
ków, które odznaczają się w yjątkow ą odpornością. 
A rtykuł wylicza szereg własności i zastosowań tlen 
ków glinu, m agnezu i cyrkonu. E. N.
4 —18 PPH  3 49
Węglowe m ateria ły  ogniotrw ałe w w ielkim  piecu.
Carbon Refractories in the Blast Furnace. W. S. De- 
benham , S t e e l ,  Nr lipiec, str. 110, (5 str., 4 rys.)
4 rys.).

Rozważania na tem at korzyści zastąpienia w w iel
kim  piecu szam otu blokam i węglowymi; zasadniczo 
istnieje możliwość zastosowania ich naw et na całej 
przestrzeni obmurza. Zanalizowano własności m ate
riałów  ogniotrw ałych z węgla pod kątem  w ym agań 
procesu wielkopiecowego. Omówiono problem y kon
strukcyjne i ekonomiczne. F. N.
4 — 19 PPH  3 49
O suszeniu i w ypalaniu glin na m iejscu ich w ydoby
cia. O suszilnych i obżygatielnyeh ustanow kach dla 
gliny na m iestie dobyczy. Ł. G. W ajnrub. O g n i e -  
u p o r  y. t. 13, 1948, Nr 10, str. 442, (5 str., 3 wykr.,
4 ods.).

A utor przytacza szereg dowodów, że u/ w iększo
ści w ypadków  nie jest racjonalnym  budow anie na ko
palniach specjalnych urządzeń do suszenia i w ypala
nia glin. Należy natom iast budować je w  tych przy
padkach, gdy w  w yniku procesu w ypalania czy susze
nia można przeprowadzić sortow anie albo wzboga
canie gliny lub szamotu dla polepszenia jakości p ro 
dukcji. W. Sz.
4 — 20 PPH  3 49
W yroby ogniotrw ałe i ich zastosowanie w stalow niach 
Niemiec Zachodnich. The M anufacture of Refractories 
and Inform ation Concerning Use in Iron  and Steel In - 
dustry  of W estern Germ any. R e f r  a c t J. t. 24, 1948, 
N r 4, str. 151.

Podano gatunki w yrobów  produkow anych przez 
zakłady K oppersa oraz kró tk i opis procesu technolo
gicznego wyrobów krzem ionkowych i ich własności. 
■Wyroby te p rodukuje się z 60% kw arcytu, 20% piasku 
niemielonego oraz 20% piasku mielonego. Zakłady dy
sponują 4 gatunkam i kw arcytów  o  zaw artości A I 2 O 3  

od 0,8 — 2,0%; oraz 2 gatunkam i piasków  o zaw artości 
A I 2 O 3  od 0,2 — 2,0%. Prócz tego podano k ró tk i opis

produkcji wyrobów m ullitow ych oraz bloków do w a
nien szklarskich. Bloki te p rodukuje się w  3 ga tun 
kach w  zależności od różnej zaw artości AI2 O3 : 26%, 
33% i 40—41 %. W yroby m agnezytowe i chrom itow e 
w ypala się w  piecu tunelow ym  przy 1500 C. cdn. 
W. Sz.

4 — 21 PPH  3 49
W łasności fizyko-chemiczne perykłazu w układzie 
CaO — MgO — ABO3 — Feo© 3  — SiC>2 . K  fizyko-chim ii 
pieriklaza w  sistiem ie CaO, MgO, A I 2 O 3  —  Fes0 3  Si0 2 . 
A. S. Bierieżnoj. Z u r. P  r  i k ł a d. C h i  m., t. 21, 1948, 
Nr 7, str. 717 (14 str., 3 rys., 11 fot., 3 tab.).

Zwrócono uwagę na duże zasoby złóż magnezytów 
i dolomitów, z których można otrzym ać peryklaz, po
siadający bardzo dobre własności ogniotrwałe. Skład 
otrzym ywanych m ateriałów  ogniotrwałych, niezależnie 
od gatunków  surowców i metod jego przeróbki, jest 
określony związkami w  następującym  układzie: CaO— 
MgO — AI2 O2  — Fe 2 0 3  — Si0 2 . Stwierdzono, że w  za
leżności od w arunków  w ystępuje w  powyższym u k ła 
dzie 13 związków w  równowadze z peryklazem . Dalsze 
badania nad w pływ em  poszczególnych związków w y
kazały, k tóre z nich w pływ ają korzystnie na własności 
wyrobów peryklazowych, a które pogarszają je 
Sklasyfikowano powyższe związki według przeznacze
nia. W. Sz.

4 — 22 PPH  3 49
Produkcja wylewów z wyłożeniem grafitowym oraz 
zachowanie się ich podczas rozlewania stali. O pro-
izwodstwie i ispytaniu dwuchsłojnych stakanow  dla 
rozliwki stali. W. N. S trielec i W. W. Radin, O g n i e -  
u p o r y ,  t. 13, 1948, Nr 10, str. 467 ( 8  str., 7 rys.,
5 wykr.).

W celu polepszenia odporności wylewów i zaty- 
czek na rozm yw ające działanie m etalu, postanowiono 
na powierzchnię poddaną działaniu płynnego m etalu  
nakładać w arstw y ochronne. Podano w yniki prac 
związane z ustaleniem  odpowiednich składów  mas na 
w arstw y ochronne oraz omówiono proces technologicz- 
nv produkcji wylewów i zatyczek z w arstw am i 
ochronnymi. Najlepsze w yniki otrzym ano przy zasto
sowaniu w arstw  ochronnych z m asy szamotowo- 
grafitow ej oraz grafitow o-korundow ej. Masę szam o- 
tow o-grafitow ą w ypróbowano na skalę pół-techniczną. 
Podano schem at produkcji oraz sposób w ypalania. 
Wylewy i zatyczki w ypróbowano w  stalowni. O trzy
mano całkowicie zadaw alające rezultaty . W. Sz.
4 — 23 , PPH 3 49
Przyspieszenie mielenia na mokro materiałów ognio
trwałych. Ob uskorienii procesa mokrogo izm iełczeniia 
ognieupornych m atieriałow . G. W. K ukulew  i Ł-Y. 
Mielniczenko, O g n i e u p o r  y, t. 13, 1948, Nr 19, 
str. 447-454, (7 str., 4 rys., 4 wykr., 5 ods.).

Przyspieszenie m ielenia tw ardych  m ateriałów  
można osiągnąć przez zm niejszenie w ytrzym ałości 
i tw ardości m inerału  zarówno przed m ieleniem  jak  
i w czasie mielenia. Osiąga się to przez dodatek wody 
albo roztw orów  pewnych związków, jak: soda, szkło 
wodne, sól kuchenna itp. Omówiono absorbcyjny cha
rak te r m echanizm u działania tych związków, a następ
nie w pływ  szeregu czynników na przyśpieszenie p rze
m iału na mokro m agnezytu, dolom itu i piasków. — 
Ustalono optym alną koncentrację dla każdego doda
wanego związku, przyspieszającego przem iał. O trzy
m ane w yniki są zestawione w  tabelach. W. Sz.

Analizy o tem atach pokrew nych: 6  — 17; 6  — 25;: 
10 —  20 (o).
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5. WIELKOPIECOWNICTWO
5 — 8 PPH  3 49
Ilościowe oznaczanie pyłu w gazie. The Q uantitative 
D eterm ination of Dust in Gas. A. H. Arbogast. I r o n  
S t e e l  E n g., t. 25, 1948, Nr 10, str. 82, (8 str., 1 tab., 
8 rys., 3 ods.)

Rozważania teoretyczne i praktyczne pobierania 
prób gazu dla określenia zaw artości pyłu. Podano 
sposób obliczania dyszy do pobierania próby gazu 
oraz omówiono następujące metody oznaczania pyłu: 
m etodę H arm on‘a na mokro, filtracy jną przy zastoso
w aniu  cukru  jako filtra, filtracy jna przy użyciu filtra  
z tkan iny  baw ełnianej i filtrów  specjalnych. Sposoby 
i urządzenia pom iarowe ilości pobieranej próby ga
zu oraz przyrządy do określania zaw artości wilgoci. 
W.M.
5 — 9 PPPI 3 49
Piece doświadczalne brytyjskiego stow arzyszenia b a 
dawczego żelaza i stali. Experim ental Furnaces of the 
B ritish Iron  and Steel Research Associacion. M. Da- 
vies, B l a s t  F u r . ,  t. 38, 1948, Nr 11, str. 1332,
(3 str., 2 rys., 1 for., 1 ods.)

Opisano doświadczalny w ielki piec o wysokości 
przestrzeni roboczej 2,8 m, średnicy garu  0,495 m 
i całkow itej wysokości ok. 4,25 m. Jest on w yposa
żony w  ap ara tu rę  pom iarową i p racuje w  sposób ciąg
ły. Prow adzi się na nim  badania nad redukcyjnością 
rud  i nad dm uchem  wzbogaconym w  tlen. Doświad
czalny piec m artenow ski jest kopią w  skali: 1:5 pieca 
ruchowego, pracu je przy tem peratu rach  do 1000 C i 
służy tylko do prow adzenia cieplnych badań konstruk 
cji głowic. E. B.
5 — 10 PPH  3 49
O dkrzem ianie surów ki zgorzeliną. B last Furnace Me
tal. — Desiliconization by Means of Mili Scalę. E. F. 
Brown. I r o n  a n d  S t e e l . ,  t. 21, 1948, Nr 9, 
str. 387, (5 str., 9 str., 2 rys., 2 wykr.)

Bardzo szczegółowy opis w ykonania i wyników 
praktycznych prób odkrzem iania surów ki zgorzeliną. 
Dodawano ją w  stanie niesuszonym  do rynny  spusto
w ej w ilości 1,02 — 9,08 kg/100 kg surówki. Ogółem 
odkrzemiono 1666,05 t  surów ki o zaw artości Si 0,37 — 
3,00%, zużyw ając 65,20 t zgorzeliny. O trzym ano n a 
stępujący w ynik: spadek zaw artości Si w  surówce 
z 1,27% do 0,93% i Mn z 0,95 do 0,75%. Szybkość 
spuszczania surów ki nie m a żadnego wpływ u na sto
pień odkrzem iania. Spadek tem peratu ry  podczas tego 
zabiegu nie różni się praw ie od spadku przy norm al
nym  transporcie na stalow nię (ok. 72 C). Podkreślono 
konieczność dokładnego ściągania żużla. W yniki po
rów nano z odkrzem ianiem  w m ieszalniku przez roz
puszczanie złomu. W.M.
5 — 11 PPH  3 49
Zastosowanie tlenu  w pracy wielkiego pieca. A ppli
cation of Oxygen in the O peration of the Blast F u r
nace. D. D How att, B l a s t  F u r  . t. 36, 1948, str. 533, 
(8 str., 2 tab., 6 wykr., 11 ods.)

Po om ówieniu początkowego okresu użycia tlenu  
w  w ielkim  piecu, rozważono teoretycznie możliwości 
w ynikające z natlen ian ia dm uchu wielkopiecowego, 
opierając się na doświadczeniach niem ieckich prze
prowadzonych w  O berhausen, oraz na pracach wyko
nanych w  ZSRR. W konkluzji au tor stw ierdza, że uży
cie dm uchu wzbogaconego o 25—30% jest górną granicą 
w ciągłej pracy i przyczyni się do oszczędności w  zu
życiu paliw a, do w zrostu w ydajności surów ki oraz 
zm niejszenia tem peratu ry  gazu w  gardzieli. Proces 
będzie opłacalny po obniżeniu ceny tlenu. J.N 
5 — 12 PPH  3 49
Przesunięcie wielkiego pieca o 49 m. B last Furnace

Moved 131 Feet. B l a s t  F u r . ,  t. 36, 1948, Nr 11,
str. 1335, (1 % str., 1 fot)

Dla uniknięcia s tra t w  produkcji surów ki w ybudo
wano nowy w ielki piec na specjalnym  fundam encie 
transportow ym  i przeniesiono w  miejsce starego. 
Przesunięcie szybu z arm atu rą  gardzieli, ważącego 
razem  z podstaw ą transportow ą 590 t. trw ało  2 godz. 
40 „minut,, a osadzenie na właściwym  miejscu 22 godz. 
Podobnie przesunięto halę odlewniczą, oczyszczalniki 
gazu i zasobnik koksowy. Czas od wygaszenia s ta re
go pieca (730 t wydajności) do uruchom ienia nowego 
(1260 t wydajności) wyniósł 95 dni. W.M.
5 — 13 PPH  3 49
Wzbogacanie dm uchu. Enriched Blast. I r o n  a n d  
S t e e l . ,  t. 21, 1948, Nr 4, str. 129, 3% str., 1 tab.,
2 rys.)

Opis niem ieckich doświadczeń nad zastosowaniem 
tlenu w  hutnictw ie na podstaw ie raportu  F. I. A. T. 
Nr 1203. Próby te ograniczyły się do wzbogacania 
dm uchu wielko-piecowego i dm uchu do konw ertora 
zasadowego. W obu w ypadkach otrzym ano w yniki po
zytywne. Wzbogacanie dm uchu wielko-piecowego do 
26% O2  okazało się najkorzystniejszym . Wówczas 
oszczędność koksu wyniosła 8%, a wydajność pieca 
podniosła się 29%. Przy procesie konw ertorow ym  na 
wbogaconym dm uchu do 30% O2  skrócono okres w y
palania węgla o 4 m inuty. Osiągnięto również wyższe 
tem peratury , co umożliwiło przeróbkę surów ki zim
niejszej i uboższej w  fosfor. Jakość w ytapianej stali 
polepszyła się. Zastosowanie tlenu  na szeroką skalę 
uzależnione jest od jego ceny. W.M.
5 — 14 PPH  3 49
K inetyka przechodzenia siark i przez powierzchnię po
działu m iędzy żużlem a m etalem. K inetics of the 
T ransfer of S u lphur Across a Slag - M etal Interface. 
Lo - Ching Chang. K. M. Goldman. Me t .  T e c h n. 
t. 15, 1948, N r 4, N r Publ. 2367, (19 str., 6 tab., 1 rys., 
10 wykr., 5 ods.)

Badanie odsiarczania sztucznie nasiarczonego że
laza Armco w  zależności od zasadowości żużla 
(CaO : Si02 =  0,55 — 1,43), tem peratu ry  i czasu w  w a
runkach  redukujących. Próby wwkonano w  tj^gielku 
grafitow ym , umieszczonym w  kw arcow ej rurce, ob ra
cającej się z szybkością 235 obr/m in, w ew nątrz cewki 
indukcyjnej. W czasie doświadczeń pobierano próbki 
żużla i m etalu, mierzono tem peratu rę  ścian tygla pi
rom etrem  optycznym  a tem p. kąpieli term oparą P t — 
P tR h oraz notowano czas. W próbkach żużla i m etalu 
oznaczono głównie S. Podano wyniki 25 doświadczeń 
i omówiono je teoretycznie. W yprowadzono wzór na 
szybkość przechodzenia S z m etalu do żużla. Szyb
kość tę określają dw a współczynniki: Ks —• w spół
czynnik przechodzenia S z żużla do m etalu i Km  — 
współczynnik przechodzenia S z m etalu do żużla. 
W edług danych eksperym entalnych Ks niewiele zm ienia 
się ze zm ianą składu żużla, natom iast Km gw ałtow 
nie rośnie ze w zrostem  jego zasadowości. P rzy pod
wyższeniu tem peratu ry  o 10 C, Km  w zrasta o 12%, a 
Ks o 6%. Przez podstaw ienie w artości Km  i Ks do 
wzoru A rrhenius‘a obliczono energię aktyw acji p rze
chodzenia siark i z m etalu do żużla i odwrotnie. 
Liczbowo pierw sza wynosi 79000 kal/mol, a druga 
39000 kal/m ol. W.M.
5 — 15 PPH  3 49
W spółzależność zm iennych czynników, w pływ ających 
na zaw artość siarki w surówce. Some C orrelation 
betw een Variables Affecting Sulphur in B last F u rn a
ce Iron. T. E. Brower, B. M. Larsen, M e t .  T e c h n . ,  
t. 15, 1948, Nr 7, str. 2465, (13 str., 11 wykr., 6 ods.)
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Po teoretycznym  przeglądzie w arunków  odsiar
czania w  w ielkim  piecu i porównaniu ich z w arunka
mi istniejącym i w  piecu m artenow skim  rozważono 
problem  odsiarczania surówki, na podstaw ie badań 
statystycznych. Jako dane posłużyły analizy che
miczne (Mn, Si, S) surów ki i żużli (CaO, MgO, SiOo, 
A I2 O3 , MnO, FeO i S) oraz ilość, tem peratu ra  i w ilgot
ność dmuchu. Dotyczyły one 3-ch różnych gatunków  
surów ki i obejm owały z górą 100 spustów. W w yniku 
ustalono, że na odsiarczanie w pływ a dodatnio wyż
sza zawartość wilgoci w  dm uchu w  granicach bada
nia 6 , 8  — 2 2 , 8  g/m 3, — niższa tem peratu ra  dm uchu 
w zakresie 593 C — 815 C, wyższa zaw artość Si w su
rówce w  granicach 0,5 — 1,4%, wysoki rozchód koksu, 
mały tonaż spustów  surówki, wyższa zawartość Mn 
w surówce, w  granicach 1,4 — 2,2% oraz wyższa za
sadowość w  granicach 1,45 — 1,75. Ilościową w spół
zależność określono następującym  wzorem: [S] =  
0,1137 — 0,0067 [Si] — 0,018 [Mn] — 0,0224. (zasado
wość żużla) — 0,00244, X wilgoć dm uchu w  g/m 3  +
O, 00023 (AI2 O3 ). W. M.

Analizy o tem atach pokrew nych: 4—15; 4—18.

6. STALOWNICTWO
6  — 17 PPH  3 49
G szczególnym wypadku zniszczenia spodu zasado
wego pieca marfenowskiego. Ob odnom słuczaje roz- 
ruszenija podiny osnownoj m artienow skoj pieczy.
P. S. Mamykin. D. A. N. S S S R, t. 60, 1948, Nr 2, 
str. 255, (2 str., 1 tab., 2 wykr.)

Opis zniszczenia spodu zasadowego pieca m arte
nowskiego, wyłożonego cegłą magnezytową. P rzy
czyną szybkiego niszczenia się m agnezytu jest tw o
rzenie się związku Mg (QH ) 2  pod w pływ em  wilgoci. 
Cegły magnezytowe należy przechowywać w suchych 
pomieszczeniach, W.K.
6  — 18 PPH  3 49
Cwałowanie ciągle sta li pólgotowej w zakładach Bafo- 
cock & Wilcox. Continuous Casting of Sem i-Finis- 
hed Steel at Babcock &Wilcox B eaver Falls P lant. 
I n d .  H e a t i n g . ,  t. 15, 1948, Nr 9, str. 1478, (7 str., 
1 rys., 7 f o t )

Opis nc, vego zakładu wybudowanego przez Re- 
public Steo* Co i Babcock & Wilcox, do walcow ania 
kęsów z p psonej stali i przerab ian ia ich na ru ry  
kotłowe. P '  ces odbywa się w 23 m etrowej wieży. 
P łynna stal w ruchom ej kadzi dostarczana jest do in 
dukcyjnego pieca elektrycznego, następnie do małej 
kadzi, gdzie zbiera się żużel, wreszcie w lew ana jest do 
formy, chłodzonej wodą. N astępnie stal przechodzi 
przez izolowaną kom orę chłodzącą, dostaje się na 
walce, regulujące zarazem  szybkość przechodzenia, a 
umieszczony pod niem i autom atyczny palnik  odcina 
kęsy o określonej długości. W yw rotka umieszcza kę
sy w położeniu poziomym na łożu rolkowym, po 
czym odbywa się walcowanie na taśm ę, zw ijaną i spa
w aną w  ru rę  kotłową. B. K.
6  — 19 PPH  3 49
Rozwój zasadowego procesu świeżenia dmuchem. Die
Entw icklung des basischen W indfrischverfahrens. W 
Balding, S t a h l  u. E i s e n, t.. 66/67, 1947, N r 9/10, 
str. 137, (12 V2 str., 3 tab., 4 rys., 15 wykr.)

Opisano próby odzysku w anadu z żużla w anado
wego. Osiąga się to następującym i sposobami: 1) 
wyświeżenie w anadu jako łatw o utleniającego się 
pierw iastka z norm alnej surów ki tom asowskiej za
w ierającej 0.1 do 0.15% V przy pomocy* m iałkiej rudy 
lub zgorzeliny walcowniczej. Żużla, k tóry  posiada 
niską zawartość w anadu, używ a się następnie jako

w sadu do wielkiego pieca. 2 ) Świeżenie w anadu z su
rów ki tom asowskiej można prowadzić w konw ertorze 
wyłożonym kwaśno. Dużą ilość żużla z niską zaw ar
tością w anadu używ a się jako m ateria łu  wsadowego 
do wielkiego pieca. 3) Trzeci wreszcie sposób polega 
na w ytw orzeniu w  w ielkim  piecu z dwu ostatnich su
rowców surów ki o wysokiej zawartości w anadu i w y- 
świeżeniu jej w  konw ertorze wyłożonym zasadowo 
lub kwaśno. Zam iast konw ertora można użyć świe- 
żalnika bębnowego, c. d. n. J. N.
6  — 20 PPH  3 49
Rozwój zasadowego procesu świeżenia dmuchem. Die 
Entw icklung des basischen W indfrischverfahrens. W 
Balding. S t a h l  u. E i s e n ,  t. 66/67, 1947, Nr 11/12, 
str. 180, (7 str., 8  tab., 4 wykr.,) c. d.

Przy b raku  rudy  m anganowej można w  konw er
torze przeprow adzić m angan z surów ki zw ierciadlis
tej do żużla i użyć tego żużla jako m ateria łu  w sado
wego do wielkiego pieca produkującego żelazom an
gan. Opisano próby, w  których otrzym ano zaw artość 
Mn w  żużlu około 50%. Próby użycia żużla m arte
nowskiego w  w ielkim  piecu do w ytopu surów ki to 
masowskiej dały w  w yniku tak  zwaną fosforową su
rówkę zw ierciadlistą. Surów kę tę dm uchano w  kon
w ertorze i otrzym ano w  żużlu do 45% Mn i około 
0,6% P. Żużel tak i może znaleźć zastosowanie jako 
m ateria ł wsadowy w  wielkim  piecu. P rzy szczególnie 
niskich zaw artościach fosforu można żużel p rze ra
biać w piecu elektrycznym  z pom inięciem  wielkiego 
pieca. c. d. n. J.N.
6  — 21 PPH  3 49
Rozwój zasadowego procesu świeżenia dmuchem. Die
Entw icklung des basischen W indfrischverfahrens. W. 
Balding. S t a h l  u. E i s e n ,  t. 66/67, 1947, N r 13/14, 
str. 212, (11 str., 4 tab., 1 rys., 11 wykr.) c. d.

Opisano próby w ytw orzenia podwójnego żużla 
fosforowego, k tóry  pow inien zaw ierać powyżej 6 % Fe 
i powyżej 30% PoO-,. Jako surowiec wyjściowy po
służyła surów ka wanadowo-fosforow a, k tórą otrzy
mywano w  w ielkim  piecu przez dodanie dużych ilości 
żużla tomasowskiego. Przeprowadzono dwa dm ucha
nia w  konw ertorze. Pierw sze dm uchanie odbywało 
się na żużel wanadowy, a pozostały m etal przedm u
chiwano następnie w  drugim  konw ertorze z dodat
kiem  w apna i złomu na podw ójny żużel fosforowy. 
Żużel zaw ierał 32,77% P 2 O5  i 2,74% Fe. Dm uchano 
także surów kę na podw ójny żużel fosforowy w  kon
w ertorze z dm uchem  bocznym. Rozpatrzono różne 
sposoby szybkiego odfosforzenia i u tlenienia stali 
tomasowskiej, a więc sposobów P errina , Yocoma, 
S talm ana. Podano wreszcie dwa sposoby w ytw arzania 
stali tom asowskiej z m ałą zaw artością azotu: m eto
dę w ytw arzania stali HPNi, polegającą na obniżeniu 
tem peratu ry  przy dm uchaniu końcowym, oraz spp-i 
sób MA, polegający na tym, że podczas dm uchania 
stosuje się zawsze nadm iar tlenu. Osiąga się to przez 
umieszczenie skrzynki pow ietrznej z boku i zm niej
szenie w  ten  sposób głębokości kąpieli. J.N.
6  — 22 PPH  3 49
Zalety sta li bessem erowskiej w produkcji w ytw orów  
rurow ych. A dvantages of Bessem er Steel in P rodu- 
cing T ubular Products. G. Y. Price, S t e e l ,  t. 123, 
1948, Nr 20, str. 116, (5 str.. 3 tab., 12 wykr., 1 fot.)

Proces bessem erowski stosowany jest w  St. Z jed
noczonych przy produkcji stali sposobem duplex, pro
dukcji ru r  spaw anych na styk, ru r  bez szwu, przy 
w ytw arzaniu  produktów  płaskich walcow anych i p rzy  
odlewach staliwnych. Koszt w ytw arzania w lew ków  ze 
stali konw ertorow ej na hucie posiadającej w łasne 
w ielkie piece jest mniejszy, aniżeli w  piecu m arte 
nowskim, co ma duże znaczenie w  okresie, gdy b rak
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jest złomu i gdy cena jego jest wyższa niż surówki. 
R ury  spaw ane na styk w ytw arza się z nieuspokojonej 
stali bessem erowskiej, natom iast ru ry  bez szwu ze 
stali uspokojonej. W ostatnich la tach  zużyto ponad 
milion ton  stali bessemerowskiej do produkcji ru r  bez 
szwu. W artykule podano skład i własności stali bes
sem erowskiej uspokojonej i nieuspokojonej. J.N.
6 — 23 PPH  3 49
Badania nad kształtami konwertora i warunkami 
dmuchania celem wytwarzania stali o niskiej zawar
tości azotu. U ntersuchungen iiber K onverterform en 
und Blastbedingungen zur Erzeugung stickstoffarm en 
Stahles. T. Kootz i G. Gille. S t  a h 1 u. E i s e n, t. 68, 
1948, Nr 17/18, str. 287, (7,5 str., 8 rys., 7 wykr., 10 
fot., 48 ods.)

P róby w  konw ertorze bębnowym  wykazały b a r
dzo niskie zaw artości azotu w  stali, jednak  przy w ięk
szych głębokościach kąpieli zachodziło gwałtowne 
w yrzucanie stali. Przeprowadzono dalsze próby na 
modelu konw ertora bębnowego, którego ściany czoło
we w ykonane były ze szkła. Dm uchanie z płytko za
nurzonym  dnem  dało spokojny, bez dużych wahań, 
ruch kąpieli. Pozwoliło to otrzym ać spokojne wytopy 
w dużym  konw ertorze bębnowym. W yniki te zasto
sowano do zwykłych konw ertorów  Thom asa i przez 
skośne ich ustaw ienie w  czasie dm uchania osiągnięto 
podobne w arunk i dm uchania jak  w  konw ertorze bę
bnowym, dzięki czemu otrzym ano stal o niskiej za
w artości azotu. Stwierdzono, że konw ertorem  o n a j
lepszym  kształcie jest konw ertor o przekroju  elip
tycznym, podwójnie wybrzuszony. Zbadano także z ja
wisko w yrzucania m etalu z konw ertora podczas 
dm uchania, przy czym stwierdzono, że silne ruchy 
oscylacyjne związane są z głębokością kąpieli. Ruchy 
te uspakaja obecność w apna otoczonego płynnym  
żużlem. Stwierdzono też przy próbach na modelu, że 
naazotowanie kąpieli nie zależy od w ystępow ania w 
niej silnych ruchów  oscylacyjnych. J.N.
6 — 24 PPH  3 49
Zasadnicze elementy elektrycznego procesu wytapia
nia stali. M. Stankiewicz. W i a d. Hu t . ,  t. 4, 1948, 
Nr 11, str, 7. (3,5 str., 2 fot., 2 ods.)

Omówiono przebieg procesu w yrabiania stali w 
zasadowym  piecu łukowym. E. B.
6 — 25 PPH  3 49
Zastosowanie cegieł zasadowych w piecu martenow- 
skim. An Evaluation of Basic Brick in the Open 
H earth. V. W. Jones. S t e e l ,  t. 123, 1948, Nr 21, str. 
91, (3 str., 4 rys., 1 wykr.)

Zastosowanie cegieł zasadowych jakkolw iek za
początkowane jeszcze w 19 w ieku rozwijało się w St. 
Zjednoczonych wolniej niż w  Europie na skutek po
czątkowych niepowodzeń. Rozwój pieców poszedł n a j
pierw  w  k ierunku  zastosow ania pochyłej ściany ty l
nej. Od roku 1940 zastosowano całkowicie zasadowe 
głowice z wiszącym  sklepieniem. Porównawcze obser
wacje pieców z głowicami krzem ionkow ym i i zasa
dowymi na przestrzeni 4 la t pozwoliły stwierdzić, że 
koszta rem ontu  pieca z zasadowym i głowicami po 
1380 w ytopach spadły do poziomu kosztów rem ontu 
pieca z kw aśnym i głowicami a ostatnio są niższe
0 11%. Równocześnie wydajność pieca z zasadowym i 
głowicami jest wyższa o 3%. Wisząca konstrukcja 
sklepienia głowic u łatw ia wszelkie napraw y. Ponadto 
pozwala na zastosowanie pojedyńczego ciągu po
wietrznego zam iast podwójnego, oraz na zwiększenie 
przekroju  ciągów, co wobec spadku szybkości prze
pływu gazów zm niejsza znacznie erozję m ateriałów  
ogniotrwałych. Jeśli rozwój zasadowych m ateriałów
1 metod konstrukcyjnych będzie nadal szybki, piec

całkowicie zasadowy będzie mógł dać poważne ko
rzyści przez przyspieszenie produkcji i przez obniże
nie jej kosztów. E.B.
6 — 26 PPH  3 49
Stal z elektrycznego pieca łukowego. Część I. Electric 
Arc Furnace Steel - B art I. W. M. Farnsw orth , 
S t e e l ,  t. 123, 1948, Nr 25, str. 98, (6 str., 1 tab., 3 
rys., 7 fot.)

P ierw szy z serii 27 artykułów  o w ytw arzaniu s ta 
li. Piece łukowe buduje się w  wielkościach od 0,25 t 
do 100 t. Za standartow ą jednostkę uw aża się piec o 
pojemności 70 t. Podano charak terystyk i liczbowe 
pieców różnej wielkości. Zasadowe piece m ają trzon 
ubity  z m agnezytu na w arstw ie cegieł magnezyto
wych, ściany w ym urow ane z cegły m agnezytowej nie- 
wypalonej w  skrzynkach metalowych, dzięki czemu 
spiekają się, oraz sklepienia krzemionkowe. Trwałość 
trzonu wynosi k ilka lat, ścian około 200 topów, skle
pienia 35 do 100 topów. Obecnie prow adzi się próby 
ze sklepieniem  zasadowym. Piec w ym urow any i ub i
ty  suszy się najp ierw  płom ieniem  gazowym, potem 
łukiem  elektrycznym . Po 36 godz. grzania przy w y
sokiej tem peraturze trzon w inien być spieczony na 
głębokość 57 do 150 mm. E.B.
6 — 27 PPH  3 49
Uspakajanie stali wyłącznie przy pomocy aluminium.
La desoxydation in tegrale de 1‘ acier par 1‘ alum i
nium. J. G. Platon. R e v., M e t., t. 45, 1948, Nr 12, 
str. 512, (3 str.)

O dtlenianie stali (badania prowadzone na stali 
tom asowskiej) wyłącznie przy pomocy alum inium  
daje następujące korzyści: upraszcza produkcję b a r
dzo m iękkich stali uspokojonych; um ożliwia p roduk
cję stali uspokojonych i półuspokojonych bezkrzem o- 
wych oraz obniża znacznie zużycie żelazo - m anganu.
E.B.
6 — 28 PPH  3 49
Możliwość istnienia warstwy emulsyjnej m etal-żużel 
w czasie wytwarzania stali. Sulla possibilita di esi- 
stenza dello strato  em ulsionato m etallo - scoria nella 
fabbricazione dell‘aciaio. R. Zaja. M e t a l l u r g i a  
I t a l i a n a ,  t. — 1948, Nr 1, str. 13, (6 str., 12 mikfot., 
9 ods.)

Zebrano przeciw staw ne opinie odnośnie istnienia 
w arstw y em ulsyjnej m etal-żużel w  czasie w yrabiania 
stali w  piecu m artenow skim  i w  elektrycznym  piecu 
łukowym. Możliwość istn ienia tego rodzaju w arstw y 
udow adnia au tor na podstaw ie doświadczeń, popiera
jąc swe wywody zdjęciam i w ykonanym i na próbkach 
pobranych z kąpieli w  czasie trw an ia  utleniania, po 
pierw szym  ściągnięciu żużla oraz bezpośrednio po sto
pieniu wsadu. M. M.
6 — 29 PPH  3 49
Rozpuszczalność wodoru w płynnym żelazie i w jego 
stopach z Ti, Nb i Ta. Rostw orienije wodora 
w  żydkom żelezie i jego spław ach z titanom , niobom 
i tantalom . M. M. K urnauchow  i A. N. Morozow 
I z  w. A N  S S Ś R  T e c h n ,  1948, Nr 12, str. 1845, 
(10 str., 6 tab., 8 wykr., 6 ods.)

Podano m etodę przeprow adzania badań. Stopień 
rozpuszczalności wodoru w  płynnym  żelazie jest pro
porcjonalny do p ierw iastka drugiego stopnia z ciś
nienia i zwiększa się w raz z podniesieniem  tem pera
tury. Omówiono szybkość rozpuszczania się wodoru 
w żelazie i obliczanie ilości rozpuszczonego wodoru. 
Stwierdzono, że Ta, Ti i Nb zwiększają rozpuszczal
ność wodoru w  żelazie. Rozważono przebieg w ydzie
lania się wodoru z m etalu przy chłodzeniu. W.K.

Analizy o tem atach pokrew nych: 3 — 15; 4 — 22; 
5 — 9; 5 — 13; 8 — 26 (ż); 20 — 13 (o).
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7. INNA WYTWÓRCZOŚĆ METALURGICZNA
7 — 13 (ż) PPH  3 49
Wytwarzanie surówki z rud miałkich i węgli nie- 
koksujących. M anufacture of P ig -Iron  from  Ore F i- 
nes and Non-Coking Coals. I r o n  C o a l  T r a d e s  
R e v ,  t. 156, 1948, Nr 4, 186, str. 1173, (5 str., 3 rys.)

Opis nowego procesu, t. zw. procesu W ebera w y
tapiania surów ki z m iałkiej zgranulow anej rudy  że
laznej i węgla niekoksującego. Węgiel w inien być 
rozdrobniony do ziarnistości poniżej 3 mm. G ranulki 
z rudy  i węgla form uje się na prasach walcowych 
i następnie poddaje się zgazowaniu w  jakichkolw iek 
re to rtach  przy temp. 550—600 C. N ajkorzystniejszą 
jest re to rta  H um bodlt‘a specjalnego typu, w  której 
czas zgazowania wynosi 1 godz. P rzetapianie granulek 
odbywa się w  niskich piecach szybowych o przekroju 
prostokątnym . Piec tak i o pojemności 150 m 3 posiada 
zdolność produkcyjną 250 t surówki/24 godz. Ciśnie
nie dm uchu wynosi 500—800 mm sł. H 2 O. Doświad
czenia w  skali pół-technicznej przeprowadzono w  Ca- 
logne- Kalk. Podano szczegółowe dane tych prób, na 
podstaw ie których autor ocenia, że koszt surów ki 
uzyskanej przy pomocy tego procesu jest niższy o 
30% od surów ki wielkopiecowej. W.M.

7 — 14 (n) PPH  3 49
Wytapianie antymonu. A ntim ony Smelting, W. Wendt. 
Me t .  I n d . ,  t. 73, 1948, N r 16 i 17, str. 303 i 329, 
(4,5 str., 2 tab., 1 rys., 4 fot.)

Opisano zakłady wielkopiecowe w  Czechosłowacji 
w  Cuoma i w  Vajskova, produkujące antym on w  sie
dm iu w ielkich piecach o wysokości 4,5 m i średnicy 
w ew nętrznej 1,15 m. Piec posiada 6 dysz o średnicy 
125 mm. Trzon pieca w  kształcie tygla głębokości 
0,6 m jest ruchom y i może odjeżdżać na wózku. Ciś
nienie dm uchu wynosi 55 m m  słupa H 2 O. Wsad skła
da się ze spiekanych koncentratów  rud  i innych m a
teriałów  uboższych w  antym on, z kam ienia w apien
nego oraz ok. 15% koksu Stwierdzono także, że moż
na prowadzić redukcję siarczków. Uzysk m etalu 
z nam iaru  wynosi 85%. W produkcji uwzględnia się 
odzysk złota zaw artego w  rudach antym onu. E.B.
7 — 15 (n) PPH  3 49
Użytkowanie cynku w  Niemczech w  okresie wojny.
The Uses of Zinc in W artim e Germany. Me t .  T r e -  
a t m e n t ,  t. 15, 1948, Nr 53, str. 48, (2 str.)

Streszczono B.I.O.S. F inał Report Nr 1159 (H. M. 
StaStionery Office) om awiający różne zastosow ania 
cynku i trudności produkcyjne. Z uw agi na b rak  m ie
dzi zużycie cynku wzrosło w  1941 r. do 399 000 ton. 
Do różnych zastosowań przeznaczono odpowiednie 
stopy. Głównymi składnikam i stopowymi były a lu 
m inium  i miedź. Cynk i jego stopy, jako tworzywo 
zastępcze, w ykazują znacznie gorsze w łasności od mo
siądzu i alum inium , nadają się natom iast bardzo do
brze do odlewów wtryskow ych. E.B.
7 — 16 (n) P PH  3 49
Projekt huty żelaza i tytanu w Kanadzie. Iron  and 
T itanium  Producing P lan t under Developm ent in Ca- 
nada. S. Smoke, I r o n  A g e, t. 162, 1948, Nr 10, str. 
125, (1 str., 1 rys.) a

W oparciu o bogate złoża rudy  zaw ierającej 35% 
Ti02 i 40% Fe projektow ana jest w ytw órnia dająca 
rocznie z pieców elektrycznych 175 000 t w ysokow ar- 
tościowej surów ki i 250 000 t żużla tytanowego. P rze
w iduje się otrzym yw anie czystego ty tanu  jako m eta
lu technicznego. E.B.
7 — 17 (n) a PPH  3 49
Tytan. Titanium  — an A ppraisal, N. S. Spenc. L i g h t 
M e t a l s ,  t. 11, 1948, N r 131, str, 645, (2,5 str.)

Podano w łasności fizyczne ty tanu , występującego 
w  dużych ilościach w  skorupie ziemskiej (czwarte 
m iejsce po Al, Mg i Fe). Ze względu na niski ciężar 
właściwy Ti (4,5) i znaczną w ytrzym ałość m echanicz
ną oraz wysoką odporność na  korozję prowadzi się 
badania nad m etodam i jego produkcji. Narazie otrzy
m uje się go jako proszek, k tóry  podlega spiekaniu. 
Duże powinowactwo ty tan u  do tlenu  i azotu stw arza 
poważne trudności. W skazano na różne możliwości 
zastosowania Ti, stw ierdzając, że jest on m etalem  
przyszłości. E.B.
7 — 18 (n) ■ ’ PPH  3 49
Złom mosiężny. Scrap Brass. F. F. Poland, M e t  I n d . ,  
t. 27, 1948, N r 17, str. 331, (1% str., 1 rys., 1 tab., 1 
fot., 1 ods.)

Dotychczasowy sposób przeróbki m ałow artościo- 
wego złomu mosiężnego polegał na usunięciu cynku 
drogą dm uchania pow ietrza przez roztopiony metal. 
Odzysk cynku w form ie zanieczyszczonego ZnO w y
nosił około 75%, Od 1943 roku firm a Revere Copper 
and Brass Inc. zastosowała metodę, w  k tórej odzys
kuje się cynk w  form ie m etalicznej w  ilości 82—92%. 
Proces ten  polega na destylacji roztopionego złomu 
w jakim kolw iek piecu (najlepiej w  piecu indukcyj
nym  dającym  najm niejsze s tra ty  Zn) w  węglowej 
retorcie W ilkins — Poland przy tem peraturze 1760C— 
1815 C. O trzym uje się Zn m etaliczny o czystości 98%. 
P łynna pozostałość po destylacji, zaw ierająca 95% Cu 
może być poddana dalszej rafinac ji lub odlana i w y
korzystana z pow rotem  w  produkcji mosiądzu. Poda
no szczegółowy opis pieca W ilkins - Poland i rozw a
żania ekonomiczne. W.M.

7 — 19 (n) P PH  3 49
Zakład elektrolitycznej rafinacji ołowiu. Lead Refi- 
ned E lectrolytically a t the East Chicago P lant. E. W. 
M errick, F, C. Smyers, F. L. W arner, Mi n .  M e t a l . ,  
t. 29, 1948, Nr 502, str. 566, (2 Vs str., 1 fot.)

Dane dotyczące elektrolitycznej rafinac ji ołowiu 
wg procesu B etts‘a, oraz opis przeróbki szlam ów ano
dowych i toku postępowania. Zakład elektrolizy sk ła
da się z 232 komór, umieszczonych kaskadow o w  53 
szeregach po 3 lub 4 komory. W ym iary poszczegól
nych kom ór: 3 x 0,73 x 1,06 m. Przeciętne napięcie 
0,5 V. Ołów elektrolityczny, zanieczyszczony antym o
nem, podlega dalszej rafinac ji ogniowej. Szlam ano
dowy, zaw ierający bizmut, te llu r i srebro, p rzerabia 
się oddzielnie. Miesięczna produkcja zakładu w y
nosi 3175 ton ołowiu czystego i 307 kg ołowiu za
nieczyszczonego antym onem  oraz pewne ilości m etali 
ze szlamu. W.M.
7 — 20 (n) P PH  3 49
Zakład rafinacji miedzi w Carteret. (St. Zjedn.). A. 
V isit to the  C arteret Copper Refinery, J. V. Beall, 
Mi n .  M e t a l . ,  t. 29, 1948, Nr 504, str. 658, (1% str., 
1 rys.)

Opis urządzeń hu ty  miedzi i sposób pracy. Do 
przetapiania rud  siarczkowych służy piec płom ienny 
o w ym iarach trzonu 24,3 x 6,0 m  i zdolności p rzerób
czej 90700 t rudy  miesięcznie. O trzym any kam ień 
m iedziany o zaw artości 40 — 50% Cu przerabia się 
dalej w  konw ertorze. Rudy tlenkow e i odpady zawie
ra jące  Cu przetapia się w  piecu szybowym o zdol
ności przeróbczej 363 t dziennie, a następnie p rzera
bia się w  osadnikach i konw ertorze. O trzym ana miedź 
surow a zaw iera ok. 96% Cu. Rafinację przeprow adza 
się kolejno: drogą ogniową, elektrolityczną a cza
sem w  piecach indukcyjnych niskiej częstotliwości 
o specjalnej budowie, (szkic). W spomniano o odzyski
w aniu m etali ubocznych. W.M.
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7 — 21 (1) PPH  3 49
Aluminium wysokiej czystości — rafinowanie zło
mu metodą trójwarstwowej elektrolizy. Super -  P u- 
rity  A lum inium  — Scrap Refining by Three - Layer 
Electrolysis, w /g B.J.O.S. Report. Me t .  I n d . ,  t. 73, 
1948, N r 3, 4 i 5, str. 51, (6 str.)

Zastosowano w  Niemczech tró jw arstw ow ą elek
trolizę do otrzym yw ania alum inium  ze złomu stopów 
lekkich. E lektrolizę prowadzi się w  skrzyniach s ta 
lowych wyłożonych cegłą magnezytową, w ytrzym ują
cą działanie chemiczne elektro litu  przy tem peraturze 
740 C. K ąpiel składa się z trzech następujących 
w arstw : dolna w arstw a — stop Al — Cu, zaw ierający 
około 30% Cu, będący zarazem  anodą; środkowa — 
roztopiony elek tro lit fluorkow y zaw ierający ok. 
32% A1F3, oraz górna w arstw a czystego alum inium . 
W przybliżeniu odzyskuje się 80% alum inium  jako 
czysty m etal. Na dnie skrzyni osadzają się k ryształy  
ciężkich m etali: żelaza, miedzi, cynku, m anganu. Mie
szaninę tę czerpie się z pieca łyżkam i razem  z pew ną 
ilością alum inium  i poddaje się dalszej przeróbce. 
Opisano puszczanie w ruch i prowadzenie agregatu 
do elektrolizy. E.iś
7 — 22 (1) * PPH  3 49
Stop Al — Zn — Mg. A lum inium  — Zinc — M agne- 
zium  Alloys. M e t .  I n d . ,  t. 73, 1948, Nr 8, str. 152, 
(2 str.)

Omówiono zagadnienie produkcji stopów Al—Zn— 
Mg podając ich skład, m etody odlew ania i stosowaną 
obróbkę cieplną, oraz opisano zachodza.ce zjaw iska 
korozji naprężeniowej i powierzchniowej. J.F.
7 — 23 (1) PPH  3 49
Technologia glinu i magnezu. Technology of A lum i
nium  and Magnesium. Ch. M. Craighead. M e t .  R e v., 
t. 21, 1948, N r 11, str. 7, (1 % str.)

Przegląd ostatnich osiągnięć w  zakresie produkcji 
lekkich stopów z pow ołaniem  się na bibliografię w/g 
M etals Review. E. B.

8. ODLEWNICTWO
8 — 18 (o) PPH  3 49
Krytyczna ocena odlewania metodą straconego w os
ku. A C ritical Survey of Inw estm ent Casting, R. L. 
Wood i D. von Ludwig, I r o n  A g e, t. 161, 1948, 
N r 19, str. 72, t. 161, 1948, N r 20, str. 90, (12 str. 2 tab., 
18 fot.)

A rtykuł oparty  został na wspólnych doświadcze
niach sześciu firm , k tóre stosowały i rozw ijały spo
sób odlew ania m etodą straconego wosku. Poniew aż 
m etoda ta  nie osiągała dla większości stopów dokład
ności, jaką daje obróbka wiórowa, autorzy uw ażają, 
że określenie „odlewanie precyzyjne11 jest nie uza
sadnione. Omówiono ap a ra tu rę  i technikę w ykonania 
odlewów, oraz podano typy stopów, jak ie można od
lewać tą  metodą. Zamieszczono szereg wiadomości 
o tym  sposobie odlewania, przeznaczonych dla kon
struktorów . J. N.
8 — 19 (o) PPH  3 49
Odlewanie odśrodkowe. C entrifugal Casting. J. E. 
Hurst. I r o n  a n d  S t e e 1, t. 21, 1948, N r 9, str. 355, 
(6,5 str., 2 fot.) ń

Opisano sposoby odlew ania odśrodkowego, orjaz 
jego zalety, a więc lepsze w ykorzystanie m etalu, 
zdrowszy, bardziej ścisły i czystszy odlew  oraz w yeli
m inowanie rdzeni. Podano m etody odlewania odśrod
kowego ru r  w  form ach m etalowych i piaskowych, 
oraz sposoby określania szybkości obrotow ej przy od
lew aniu odśrodkow ym  o osi pionowej i poziomej, 
przy odlew aniu półodśrodkowym  i odlewaniu odśrod
kowym pod ciśnieniem. J.N.

8 — 20 (o) PPH  3 49
Wyposażenie do modeli z plastyków. Plastic P a tte rn  
Eąuipm ent. S. Denkinger. A m . F o u n d r y m a n ,  
t. 13, 1948, Nr 6, str. 43 (2,5 str., 6 fot.).

O dlana żywica fenolowa jest m ateriałem  tw a r
dym, odpornym  na ścieranie i kruchym , w skutek 
czego m usi posiadać spoiwo, zm niejszające k ru 
chość. Aby wzmocnić m ateria ł i zmniejszyć jego 
skurcz, stosuje się dodatek m ateria łu  w ypełniają
cego. Ciężar właściwy plastyku wynosi 1,7, a w ytrzy
małość jego jest w iększa niż drzewa. Modele z p la
styków  można wiercić, gwintować, mleć, obrabiać 
maszynowo, piaskować i strugać podobnie, jak  drze
wo i m etal. P rzy obróbce m aszynowej szybkości 
skraw ania są wyższe niż dla m etalu. Modele w ytrzy
m ują tem peratu rę  do 190 C. W pracy są znakom ite 
i nadają się doskonale na modele wzorcowe. J. N.
8 — 21 (o) PPH  3 49
Smarowanie matryc. Die Lubrication, J. L. Erickson. 
Me t .  I n d . ,  t. 73, 1948, N r 8, str. 143, (2V3 str., 1 rys.).

A rtykuł stanow i część I-sza obszerniejszej p u 
blikacji na  tem at sm arow ania m atryc. Zastosowanie 

■smarów u ła tw ia ogromnie proces odlew ania m atryco
wego. Sm arow aniu muszą podlegać przede wszystkim  
części ruchom e m atrycy i w ew nętrzne wgłębienia. 
Dzięki zastosowaniu sm aru proces opróżniania m a
trycy  ulega znacznem u uproszczeniu oraz otrzym uje 
się korzystne w arunki chłodzenia. Opisano szczegóło
wo część ruchom ą m atrycy, k tórą należy stale sm aro
wać. cdn. J. F.
8 — 22 (ż) PPH  3 49
Wytrząsaki odlewnicze. Foundry Shakeouts. I r o n  
a n d  S t e e 1, t  21, 1948, Nr 5, str. 165 (1,5 str., 3 fot.).

Opisano m echaniczne sposoby w ybijania piasku 
ze skrzynek form ierskich. M echaniczne w ytrząsaki 
napędzane są albo sprężonym  powietrzem  albo elek
trycznie lub mechanicznie. M aszyny pracujące pneu
m atycznie dzielą się na  dw a typy; pierw szy to k ra ta  
wpuszczona w  podłogę i poruszana w  dół i w  górę 
sprężonym  powietrzem , drugi natom iast jest typem  
w ibracyjnym  i składa się z w ib rato ra  przym ocow ane
go do haka suwnicy, przy czym skrzynki przym ocowa
ne są do w ibratora. W ytrząsaki o napędzie m echanicz
nym  dzielą się na: a) m aszyny pracujące przy pomo
cy nosków, b) m aszyny w ibrujące na skutek  niew yw a- 
żonego ciężaru, c) maszyny, w  których k ra ta  jest 
zm ontow ana na ekscentrycznym  wałku. Maszyny ta 
kie można zainstalow ać na poziomie hali odlewniczej, 
albo na  taśm ie transporte ra . J. N.
8 — 23 (ż) PPH  3 49
Topienie żeliwa w  tyglach opalanych gazem. Melting 
Iron  in Gas F ired  Crucibles, I r o n  A g e, t. 161, 1948, 
N r 18, str. 91, (2 str., 1 tab., 1 rys., 1 fot.).

A m erykańska odlewnia w  W orcester używa pie
ców tyglowych do topienia żeliwa stopowego z za
w artością siark i 0,04%. Piece o pojemności tygli 230 
lub 350 kg, opalane gazem, są przechylne i wyłożone 
w ew nątrz w ęglikiem  krzemu. W ew nętrzna średnica 
pieca wynosi 560 mm, a wysokość 720 mm. Stw ierdzo
no, że w  piecu uprzednio nagrzanym  można stopić 
350 kg m etalu w  ciągu 2 godzin 50 min., przy czym 
osiągano tem peratu rę  m etalu  1500 C. Zużycie paliw a 
na 1 kg m etalu wyniosło 0,9 m 3 gazu o w artości opa
łowej 4720 kal/m 3. Dzięki zastosowaniu tego procesu 
osiągnięto nadzwyczaj ścisłą kontrolę składu m etalu.

J. N.
8 — 24 (ż) P PH  3 49
Znaczny wpływ zmian dmuchu na pracę żeliwiaka.
Blast V ariations Seriously Affect Cupola Operations,
B. P. M ulcahy, A m . F o u n d r y m a n ,  t. 13, 1948, 
Nr 6, str. 34 (9 str., 2 tab., 3 rys., 6 wykr., 3 ods.).
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Dmuch powietrzny ma duży w pływ  na pracę że
liw iaka już choćby z tego powodu, że ilość jego jest 
większa od ilości jakiegokolwiek surow ca w prow adza
nego do żeliwiaka. W dobrze skonstruow anym  i nale
życie funkcjonującym  system ie pow ietrznym  żeliw ia
ka, należy ustalić taką ilość powietrza, k tó ra  jest po
trzebna do uzyskania optym alnej szybkości spalania 
koksu oraz optym alnej szybkości topienia. O tym, jak  
duże oszczędności może dać dobra kontrola powietrza, 
świadczy fakt, że dla odlewni o w ydajności 100 ton 
żeliwa dziennie przew idyw ana oszczędność wynosi od 
20 do 100 tysięcy dolarów  rocznie. J. N.
8 — 25 (ż) PPH  3 49
Wpływ niektórych czynników na zachowanie się paliw  
w żeliwiaku. Some Factors Influencing the P erfo r
mance of Cupola Fuels. C. C. W right, I r o n  A g e, 
t. 162, 1948, Nr 7, str. 72, (5,5 str., 1 tab., 1 rys.,
2 wykr.).

Przedyskutow ano fizyczne i chemiczne czynniki 
w pływ ające na zachowanie się paliw a w  żeliwiaku. 
Omówiono reakcje spalania, rozchód paliw a, reakcyj- 
ność paliw a oraz w pływ  średnicy żeliwiaka, składu 
m etalu i zaw artości wilgoci na spalanie paliw a. Spo
rządzono w ykres podający zależność między tem pera
tu rą  m etalu, a szybkością topienia dla różnych ilości 
dm uchu i paliwa. J. N.
8 — 26 (ż) PPH  3 49
Gorący metal z żeliwiaka dla pieca martenowskiego.
Cupola Hot M etal for the O penhearth E. S. Kopecki. 
I r o n  A g e ,  t. 162, 1948, Nr 17, str. 76 (6 str., 2 tab.,
3 rys., 4 fot., 2 ods.).

Ponieważ w  am erykańskich zakładach hutniczych, 
które nie posiadają w łasnych w ielkich pieców, dał się 
odczuć b rak  surów ki dla pieców m artenow skich, p rze
prowadzono próby użycia płynnego m etalu, w yprodu
kowanego w  żeliwiaku. Na stalow ni S tanley Works 
ustawiono dwa żeliwiaki pracujące na zm ianę i p ro 
dukujące do 7500 t płynnego m etalu na miesiąc. 
M etal spuszcza się do 75-tonowej stałej kadzi, skąd 
w lew a się do 20-tonowej kadzi przenośnej. Do kadzi 
tej dodaje się przedtem  7—10 kg sody na tonę m eta
lu celem odsiarczenia, w zakresie od 30 do 50%. S ta
lownia Sheffield Steel Corp. produkuje około 10.000 
ton  żeliwa miesięcznie o składzie C 2.8 do 3%; Mn 
0,33%; P 0,2 do 0,25%; Si 0,4 do 0,7% i S 0.15 do 0,18%. 
S iarkę usuw a się także sodą. Żeliwo produkują dwa 
żeliw iaki o średnicy 2,75 m. W sad koksu wynosi od 
14 do 20%. Koszt produkcji żeliwa wynosi na s ta 
lowni S tanley Works 10 dolarów, a na stalow ni Shef
field 12 dolarów  na tonę. J. N.
8 — 27 (n) PPH  3 49
Odlewanie części z ołowiu w  formach stałych. Casting 
Lead P arts  in P erm anent Molds. H. Chase I r o n  A g e ,  
t. 161, 1948, Nr 21, str. 90, (2 str., 4 fot.). ’

Opisano m etody odlewania części z ołowiu zawie
rającego 4 do 10% antym onu. Części odlewa się w pół
autom atycznej maszynie posiadającej 6 form  zam on
tow anych na stole obrotowym, poruszanym  motorem 
z prędkością 3 obrotów  na m inutę. Po obrocie stołu 
o 60° form a znajduje się ponad rynną, przez k tórą 
napełnia się ją autom atycznie m etalem. M etal w lew a
ny jest przy tem peraturze 480 C. M aszyna taka może 
w ykonać około 550 odlewów na godzinę. Duże odlewy 
powyżej 10 kg w ykonuje się na m aszynach obsługi
w anych ręcznie. J. N.
8 — 28 (n) PPH  3 49
Pólciągłe i ciągle procesy lania metali nieżelaznych 
oraz wyniki metalurgiczne. Les procedes de coule se- 
m i-continue et continue de m etaux non ferreux  et 
leur conseęuences m etallurgiąues. A. T e c h n. M o d., 
1948, Nr 7—8, str. 143. (1 str.)

Procesy ciągłe i półciągle nabrały  ostatnio dużego 
znaczenia. Chodzi o otrzym anie wlewków bez w ad po
w ierzchniowych i bez likwacji. Istn ieją dwa sposoby 
używane w  Europie: 1) proces W asserguss, stosujący 
kokile specjalnego kształtu , chłodzone wodą. Na ja 
kość odlewu w pływ a szybkość lania, ciśnienie wody 
chłodzącej i odległość odlewu od wody chłodzącej; 
2) proces Junghans podobny do poprzedniego, lecz 
szybszy. Przez zastosowanie tej metody un ika się pę
cherzy gazowych, pozostają jednak napięcia w e
w nętrzne. Zapobiega się praw ie zupełnie likw acji oraz 
otrzym uje się specjalną budowę krystaliczną. O. W.
8 — 29 (n) PPH  3 49
Tygle do topienia cynku. Cuves pour la fusion du zinc.
G. Joly, F o n d e r i e ,  1948, Nr 31, str. 1244 (1 str.).

W skazówki dla odlewników odnośnie w yboru że
liwa na tygle do topienia cynku. Należy używać żeliwa 
ognioodpornego, a tygle pow inne być cienkościenne, 
celem uniknięcia napięć w ew nętrznych i pęknięć. Że
liwo powinno być o ziarnie zbitym, aby uniemożliwić 
przenikanie stopionego m etalu. Cynk powoli rozpu
szcza ścianki tygla, należy więc używać żeliwa z do
datkiem  chrom u i krzem u. O. W.
8 — 30 (1) * PPH  3 49
Technologia odlewów ze stopów aluminiowych. Engi- 
neering for A lum inum  — Alloy Castings. T. R. G au- 
th ie r i H. J. Rove. M e c h .  E n g .,  t. 70, 1948, Nr 6, 
str. 505 (10 str., 2 tab., 1 rys., 7 fot., 10 ods.).

Trzy zasadnicze czynniki określają własności
1 charak terystykę odlewów ze stopów alum iniowych: 
1) skład stopu i jego obróbka cieplna, 2) konstrukcja 
odlewu, 3) proces odlewania. Opisano każdy z tych 
czynników, przy czym podano obszerne rozw ażania na 
tem at konstrukcji odlewów, poruszając tak ie proble
my jak  odpowiednie konstruow anie grubości ścianek, 
umieszczenie żeber i w kładek, oraz czynniki kon
strukcyjne w pływ ające na ekonomię form ow ania i od
lewania. Omówiono odlewanie w  piasku, w  form ach 
trw ałych, odlewanie matrycowe, stosowanie form  
gipsowych, odlewanie precyzyjne i odśrodkowe. J. N.
8 — 31(1) PPH  3 49
Nowoczesne odlewanie metali lekkich. Der M oderne 
Leichtm etall-Form guss. A. von Zeerleder, B e r g .  
H i i t t .  M o n a t s h e f t e ,  t. 93, 1948, Nr 8/11, str. 198 
(5,5 str., 5 tab., 4 rys., 1 w ykr., 9 fot.).

Odlewy alum iniowe odznaczają się doskonałą lejno- 
ścią i obrabialnością, dzięki czemu można je odlewać 
w  form ach metalowych, albo też sposobem w trysko
wym. P rzy dużej ilości odlewów sposób ten  jest ta ń 
szy, aniżeli odlewanie w  piasku. Opisano sposoby od
lew ania w  form ach metalowych, w  m aszynach do od
lewów w tryskow ych i odlewów prasowych, oraz po
dano zalety odlewania tym i m etodam i stopów alum i
niowych i magnezowych. J. N.

8 — 32 (1) • PPH  3 49
Badania nad systemami wlewowym i przy odlewaniu 
metali lekkich. U ntersuchungen der E ingussystem e fu r 
Leichtm etallform guss. W. Petzka. B e r g .  H ii 11. M o 
n a t s h e f t e ,  t. 93 1948, Nr 8/11, str. 203 (4,5 str.,
2 w ykr., 3 fot.).

Podano szczegóły badań nad  system am i wlewo
wymi w  austriackiej odlewni m etali lekkich przy od
lewaniu skom plikowanych i specjalnie narażonych 
części ze stopu Al-Si-M g. Najlepsze w yniki osiągnięto 
z w lew em  o kształcie wężowym zapew niającym  k a 
skadowy spad m etalu. Sposób ten  chroni m etal od na- 
gazowania i od m ikropęcherzy. Do odlewów wysokich 
i dużych stosowano w lewy wężowe o kącie nachylenia 
30° i o szerszym przekroju  poprzecznym, natom iast do 
odlewów niższych o m niejszym  ciężarze dawano
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kąt 15° i węższy przekrój. Odlewy w ykonyw ane tym  
sposobem posiadały wyższą w ytrzym ałość na rozcią
ganie. J. N.
8 — 33 (1) PPH  3 49
Odlewy ze stopów lekkich. Light Alloy Castings. M e 
t a  11 u r  g i a, t. 39, 1948, Nr 230, str. 94, (2 str., 6 fot.).

O statnio wzrosło zapotrzebowanie na stopy lekkie, 
zwłaszcza na stopy o dobrych własnościach m echa
nicznych, ła tw ej obróbce maszynowej i odporności na 
korozję. Duże zainteresow anie w zbudzają stopy m a
gnezowe zaw ierające dodatek cyrkonu, k tóre posiada
ją  nadzwyczaj drobne ziarno, wyższe własności w y
trzym ałościowe i większą odporność na korozję. Do
datek  ceru do pew nych stopów magnezowych wyw o
łu je odporność na pełzanie przy podwyższonych tem 
peraturach . Zanotowano duży postęp w  produkcji od
lewów, szczególnie w  odlewaniu m atrycow ym  i w  od
lew aniu w  piasku. J. N.

Analizy o tem atach pokrew nych: 16—21 (ż); 23—7; 
24—23.

9. PRZERÓBKA PLASTYCZNA
9 —12 (o) PPH  3 49
Trawienie wodorkiem sodu. Le decapage a 1‘hydrure 
de sodium. J. R. J. F o u r. E 1 e c t r., t. 57, 1948, Nr 5, 
str. 105, (3,5 str., 2 rys.). a

Podano obszerne streszczenie odczytu M. H en- 
rion‘a o traw ien iu  m etali w odorkiem  sodu. Omó
wiono zasady i szczegóły procesu, możliwości jego za
stosowania, sposób obchodzenia się z urządzeniam i, 
cechy charakterystyczne i korzyści. Porów nano z t r a 
w ieniem  kw asem  i przytoczono dane odnośnie bilansu 
eksploatacyjnego. W ybitne zalety zastosowania wo
dorku sodu w ysuw ają tą  metodę na czołowe miejsce 
w procesach traw ienia, szczególnie do traw ien ia m e
tali kosztownych. B. K.
9 — 13 (o) . PPH  3 49
Nowy smar do przeciągania. A New Drawing L ubri- 
cant. W i r  e I n d . ,  t. 15, 1948, Nr 179, str. 737.

Prow adzi się próby z nowym  sm arem  do prze
ciągania, k tóry  pozwala na zwiększenie szybkości 
przeciągania o 20—25% przy cienkich d ru tach  ze stali 
wysokowęglowej. M ateriał pokryty tym  sm arem  
może leżeć dłuższy czas nie w ykazując pogorszenia 
powierzchni. Nowy ten  sm ar znany na rynku  pod 
nazwą „B anox“ jest am orficznym  m etafosfatem , n ie
rozpuszczalnym  w  wodzie i zbliżonym s tru k tu rą  do 
żywic. M. S.
9 — 14 (o) PPH  3 49
Hydrauliczna rozciągarka firmy Hufford. H ufford Hy- 
draulic S tretch-F orm ing Machinę. M a c h i n e r y  
L o n d o n ,  t. 72, 1948, N r 1851, str. 485 (1 str., 3 fot.).

Opis w ielkiej am erykańskiej hydraulicznej roz
ciągarki o długości 10 m, o wysokości 2,7 m, jej skom 
plikowanego wyposażenia, działania i zalet. B. K.
9 — 15 (o) PPH  3 49
Uwagi na temat zgniotu. A Propos de 1‘ecronissage.
L. Guiton. Me t .  e t  C o r r ,  t. 23, -948, Nr 277, str. 214, 
(1 str.,. 1 ods.).

Przedyskutow ano zagadnienie wpływ u zgniotu na 
zimno na potencjał elektryczny alum inium  i ferry - 
tycznych i austenitycznych stali nierdzewnych. P o
dano kró tk i opis metody pom iarowej i aparatury . L. K. 
9 — 16 (o) PPH  3 49
Nowoczesne sposoby odkuwania na zimno. M odern 
Cold Forging Practice. J. H. Friedm an. I r o n  A g e ,  
t. 162, 1948, Nr 20, str. 98, (7,5 str., 17 fot.).

O dkuw anie na zimno daje możność zaoszczędza
nia m ateria łu  i w ykonania przedm iotu z dużą dokład

nością. Drogą odkuw ania na zimno można otrzym ać 
cały szereg przedm iotów  m ałych i średniej wielkości 
z tw orzyw a stalowego, względnie m etali nieżelaznych 
lub szlachetnych. Zamieszczone ilustracje podają ro 
dzaje w ykonyw anych przedmiotów. Z. W.

9 — 17 (ż) PPH  3 49
Metody walcowania kątowników. Method for Rolling 
Angles. A. L. L herm itte. B 1 a s t F u r . ,  t. 36, 1948, 
Nr 8, str. 957 (3 str., 4 rys.).

Istn ie ją  cztery zasadnicze metody walcowania 
kątowników: 1) m etoda ubytku  i zginania, 2) „m otylko- 
w a“ i zginania, 3) „m otylkowa", 4) „m otylkowa" i „W". 
Na-jwiększą wydajność 200 t/8 godz. uzyskano stosując 
m etodę czwartą. A utor opracował m odyfikacje tej m e
tody, podając ponadto zasady obliczania w ykrojów  
półgotowych i gotowych. Z. W.

9 — 18 (ż) PPH  3 49
Ciągłe trawienie taśm. Continous Strip Pickling. E. D. 
Mostin. B 1 a s t F u r . ,  t. 36, 1948, Nr 8, str. 942 (8 str., 
5 wykr.) c. d.

Traw ienie można zaliczyć do reakcji elektroche
micznych. Szybkość traw ien ia zależy od szeregu czyn
ników jak: charak te r zgorzeliny, kwasowość roztworu, 
tem peratu ra  kąpieli, koncentracja soli żelaza, stopień 
wymieszania. Szereg doświadczeń podanych w  a rty 
kule dokładnie w yjaśnia zagadnienie. Praktycznie 
szybkość traw ien ia (poruszania taśmy) wynosi 91 
nńmin. Z. W.
9 — 19 (ż) PPH  3 49
Formowanie metali. Wpływ smarów na przebieg pro
cesu. M etal-Form ing. The Function of the L ubricant 
During Fabrication. A. H. S tuart, Me t .  I n d . ,  t. 72, 
1948, Nr 19, str. 377 (4 str., 1 rys., 2 fot.).

Zastosowanie sm arów  jest ograniczone ich odpor
nością na działanie nacisku i tem peratury . Muszą one 
spełniać następujące w arunki: 1) posiadać odporność 
na duże naciski, 2) zdolność zachowania swych w łas
ności przy wysokich tem peraturach , 3) właściwość po
kryw ania coraz to większych powierzchni, 4) łatw ą 
stosowalność i łatw e usuw anie, 5) nie powinny dzia
łać korodująco. N ajlepiej do tych celów nadaje się 
koloidalny roztw ór sztucznego grafitu . Celem polep
szenia jego w łasności można poszczególne kryształy 
orientować w  polu magnetycznym . Z. W.
9 — 20 (ż) PPH  3 49
Projektowłinie matryc do pras. Press B rake Die De
sign. W. E. Peters. M a c h i n e r y ,  t. 72, 1948, Nr 1859 
(6,5 str.,- 1 tah., 2 rys., 7 fot.).

P rasu jąc różnego rodzaju proste w ykroje należy 
uwzględniać grubość blachy. Wielkość wymaganego

575 T 2
nacisku można obliczyć wg wzoru: P =  ---- —------

gdzie T — grubość blachy, L — iei długość, V — roz
w artość m atrycy w  calach. Podano cały szereg przy
kładów  gięcia blach. Dobrano najodpowiedniejsze 
kształty  m atryc, zachowując odpowiedni stosunek roz
w artości m atrycy do grubości blachy. Z. W.
9 — 21 (ż) PPH  3 49
Matryce do wytłaczania skomplikowanych wykro
jów. Dies for D rawing Complex Shapes. Ch. R. Córy, 
M a c h i n e r y ,  t  27, 1948, Nr 1861, str. 755, (6,5 str., 
9 rys.)

W ytłaczanie skom plikowanych w ykrojów  jest b a r
dzo utrudnione ze względu na tw orzenie się fałd  i Za
dziorów. W ad tych można uniknąć przez stosowanie 
pras o podw ójnym  lub potró jnym  skoku, względnie 
przez zróżnicowanie czynności i odpowiedni dobór 
m atrycy na norm alnej prasie. A utor podaje cały sze
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reg rozwiązań zależnie od kształtu  w ykroju  końcowe
go. Z. W.
9 — 22 (ż) PPH  3 49
Kontrola i produkcja drutu wysokowęglowego. The
Control and Production of High Carbon Wire. J. G. 
Weiss W i r e  a n d  W i r e  P  r  o d., t. 23, 1948, N r 10, 
str. 884, 994, (2 str., 1 wykr., 4 mikfot.)

Podano metody kontroli procesów, związanych z 
produkcją drutu . Zależnie od przeznaczenia d ru tu  do
biera się odpowiednią walcówkę, k tórą bada się pod 
względem zawartości składników, w ytrzym ałości na 
zerwanie i zginanie, oraz gładkości powierzchni. 
Następnie opisano dokładnie proces patentow ania, 
oraz omówiono stosowanie tem peratu ry  dla roz
m aitych średnic i gatunków  dru tu . Poza tym  omó
wiono sam  proces przeciągania, kw estię sm arów
1 kontrolę gotowego produktu. M. S.
9 — 23 (ż) PPH  3 49
Przeciąganie drutów stalowych na gorąco. Hot D ra- 
wing Steel Wire, W i r e  I n d . ,  t. 15, 1948, Nr 180, 
str. 817.

Podano w ynik badań przeprow adzonych dla okre
ślenia odpowiedniej tem peratu ry  podgrzewania, od
powiedniego sm aru i najekonomiczniejszego sposobu 
podgrzewania m ateriału . Stwierdzono, że tem peratu ra  
podrzew ania zależy od tw ardości m ateria łu  i zaw ar
tości węgla. Najlepszym  sm arem  okazał się związek 
kolidalnego g rafitu  a za naiekonom icznieisze uzna
no podgrzewanie prądem . Nie stwierdzono wyższości 
przeciągania na gorąco nad przeciąganiem  na zimno, 
zarówno z punktu  w idzenia opłacalności jak  i jakości 
produktu. M. S.
9 — 24 (ż) PPH  3 49
Regeneracja roztworów do trawienia. Regeneration 
System  for Piekle Liąuor. E. D. M ortin, I r o n  A g e, 
t. 162, 1948, Nr 14, str. 60, (4,5 str., 1 tab., 1 rys.,
2 wykr.)

Regeneracja roztw oru polega na w ykrystalizo
w aniu i sa turacji jednowodnego siarczanu żelazowe
go. Rozpuszczalność tego siarczanu m aleje ze w zros
tem  kwasowości i tem peratu ry  i przy tem peraturze 
104 C można ją  ująć rów naniem : Y =  a . e !> * x — 
rozpuszczalność FeSo 4 . HoO w  g . F e ' t J' / l  Y — kon
cen tracja H 2 S O 4 ;  a, h  — stałe. Opisano ponadto całość 
urządzenia regulacyjnego. Z.W.
9 — 25 (ż) PPH  3 49
Kalibrowanie szyn żłobkowych. K alibrieren  eines Ril- 
lenslienenprofils m it V erhaltniszahlen. R. Holzweiler 
i A. Keil. S t a h l  u. E i s e n ,  t. 66/67, 1947, Nr 13/14, 
str. 223, (4 str., 1 tab., 4 rys.)

Na przykładzie szyny o wysokości 180 m m  i stop
ce 180 mm wykazano, że sposób „liczb stosunkowych1* 
nadaje się do kalibrow ania szyn żłobkowych. K alib
row anie to różni się od kalibrow ania dw uteow ników  
katow aniem  dw ukrotnym  kęsiska w  pierw szych w y
krojach i w yrzynaniem  żłóbka w  dwu ostatnich. 
Z.W.
9 — 26 (ż) PPH  3 49
Nowy typ prostownic blach. Sheet Leveler Incorpo- 
rates New Feature. T. E. Uoryd. I r o n  A g e, t. 616, 
1948, Nr 21, str. 92, (2,5 str., 1 rys., 1 fot.)

Nowa prostow nica blach składa się z 52 walców 
długości 914 mm każdy, o tw ardości 60 — 65 Rc. Róż
ni się zasadniczo od norm alnych urządzeń tego typu 
w kładem  w  kształcie skrzyni z białego żeliwa stopo
wego. Rozmiary blach, które mogą być prostowane, 
zaw ierają się w  granicach 0,635 — 1,90 m m  grubości, 
121 mm maks. szerokości. Szybkość od 23—91 m/min.

Z. W.

9 — 27 (n) PPH  3 49
Spółczynniki ubytku w  operacjach tłoczenia. Reduc- 
tion Factors in Drawing Operations. Lengbridge. 
T o o l  E n g .,  t. 21, 1948, Nr 4, str. 23, (4 str., 2 tab., 
2 rys., 1 wykr., 1 fot.,) c. d.

O peracje tłoczenia można przeprowadzić jedynie w 
obszarze plastyczności. W m iarę przeróbki obszar ten  
zwęża się, bo szybciej w zrasta granica plastyczności, 
niż doraźna wytrzym ałość. Wielkość nacisku potrzeb
nego do w ytłaczania oblicza się w /g wzoru: P  =  ~

d t  Sy ( —— s) . r- =3,14, d — średnica odkuwki; D —

średnica podkówki; t  — grubość; Sy — granica plas
tyczności; C =  0,6 — 0,7. W spółczynnikam i w pływ a

jącym i na  tłoczenie są: a) ubytek =  — ; b) stosunek

^ ; c) w niektórych w ypadkach stosunek głębokości

w yoblania odkuw ki do D. Praktycznie górną granicą 
ubytku jest 48%l. Z.W.

Analizy o tem atach pokrew nych: 3—15; 6—18; 
13—14 (ż); 17—15.

10. OBRÓBKA CIEPLNA
10 — 17 (o) PPH  3 49
Kąpiele solne do obróbki cieplnej. Salts for H eat T re- 
atm ent. E. Hagne. M e t a l l u r g i a ,  t. 38, 1948, Nr 
223, str. 39, (5 str., 5 fot.)

Zastosowanie kąpieli solnych w  obróbce cieplnej 
jest szczególnie korzystne ze względu na szybkie i 
rów nom ierne ogrzewanie obrabianych elem entów  bez 
tw orzenia zgorzeliny, dokładne u trzym anie tem pera
tury, zm niejszenie odkształceń, możliwości m iejscowe
go ogrzew ania i szeroki zakres użycia. Rozpatrzono 
zastosowanie kąpieli solnych do poszczególnych metod 
obróbki cieplnej: w yżarzania, hartow ania, naw ęglania, 
cjanow ania, azotowania, odpuszczania, do obróbki sto
pów alum inium  i izotermicznej obróbki stali. K ąpie
le solne znajdu ją także zastosowanie w  procesach 
usuw ania zgorzeliny i emalii, do w ytw arzania ochron
nej w arstw y tlenków  i do lutow ania. Podano szereg 
danych liczbowych, dotyczących tem peratu ry  i czasu 
trw an ia  zabiegów, oraz zużywalności tygli. B.K.
10 — 18 (o) PPH  3 499
Nowoczesna obróbka cieplna. M odern H eat Treating.
F. R. M orral, I r o n  A g e, t. 161, 1948, N r 24, str. 83, 
(3 str., 1 tab., 1 wykr., 105 ods.)

W spółczesna obróbka cieplna stali opiera się na 
praw ach przem ian austenitu , k tóre ilu s tru ją  w ykresy 
TTT (przem iana — tem peratu ra  — czas). W ielka ilość 
prac, w ykonanych w  ostatn im  piętnastoleciu, obejm u
je w ykresy TTT dla przeszło trzystu  rodzajów  stali. 
Autor podzielił i usystem atyzow ał obfitą lite ra tu rę  
podstawową tego przedm iotu. B. K.
10 — 19 (o) PPH  3 49
Kierunki nagrzewania indukcyjnego. Trends in  In - 
duction Heating. H. B. Osborn, S t e e l  P r o c e s . ,  
t. 34, 1948, N r 7, str. 360, (1 V* str.)

Ogromny rozwój i rozpowszechnienie urządzeń do 
nagrzew ania prądem  szybkozmiennym, jak i zaznaczył 
się ostatnio, w skazuje na korzyści stosowania te j m e
tody. Wiele tysięcy m aszyn o wysokiej częstotliwości 
pracu je dziś w  różnych przem ysłach przy procesach 
hartow ania na wskroś i powierzchniowo, przy w yża
rzaniu, nagrzew aniu do kuca i prasow ania, przy s ta 
rzeniu, lutow aniu, suszeniu powłok chemicznych i t. p. 
Korzyści polegają na w ielkiej w ydajności produkcyj
nej osiąganej przy pomocy tych m aszyn i łatwości 
zautom atyzow ania procesów. B. K.
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10 — 20 (o) PPH  3 49
Wpływ atmosfer gazowych na straty cieplne pieca.
Effect of Gas A tm ospheres on F urnace H eat Losses.
G. C. Nanken, S t e e l  P r o c e s . ,  t. 34, 1948, Nr 7, 
str. 377, (4 Va str., 2 tab., 1 rys., 6 wykr., 1 fot., 1 ods.)

Regulowane atm osfery w  bezpośrednim  zetknięciu 
się z ceram icznym  wyłożeniem pieców do obróbek 
cieplnych w pływ ają na s tra ty  cieplne. Ma to znacze
nie zarówno dla konstruktorów  jak  i dla użytkow ni
ków pieców. Przy pomocy rozw ażań m atem atycznych 
i szeregu przeprowadzonych prób stwierdzono, że 
atm osfery wodorowe pow odują zwiększenie s tra t 
cieplnych większości m ateriałów  ogniotrwałych. B.K. 
10 — 21 (ż) PPH  3 49
Zasady i zastosowania izotermicznej obróbki. 

Principles and Applications of Iso therm al H eat T re- 
atm ent. J  M. Hodge. S t e e l  P r o c e s ,  t. 34, 1948, 
Nr 7, str. 375, (2 str.)

Omówiono korzyści, w ynikające z zastosowania 
obróbek cieplnych stopniowych: austem pering, m ar- 
tem pering, oraz izotermicznego hartow ania, w yżarza
nia i norm alizowania. Jeśli konieczna jest dokładna 
obróbka cieplna, otrzym anie najbardziej jednolitej 
struk tu ry , uniknięcie nadm iernych naprężeń i od
kształceń, to w skazane jest hartow anie stopniowe. 
Podobnie w yżarzanie zm iękczające i norm alizowanie 
trw a krócej, niż konw encjonalne obróbki cieplne, da
jąc bardziej jednolitą s tru k tu rę  i bardziej pożądane 
własności mechaniczne. B.K.
10 — 22 (ż) PPH  3 49
Atmosfery do czystego hartowania i nawęglania.
Atm ospheres for Clean H ardening and Carburizing. 
F. E. H arris. M et. P r o g r e s s ,  t. 54, 1948, Nr 3, str. 
337, (7 str., 3 wykr., 3 mikfot.)

P rzy hartow aniu  w  obecności atm osfer ochron
nych zachodzi zawsze m inim alne utlenianie pow ierz
chni, k tóre staram y się zmniejszyć, udoskonalając 
atm osfery. P rzy  naw ęglaniu natom iast dążymy do 
otrzym aniu składu gazu, k tóry  może zapewnić n a j
szybszą i najłatw iejszą dyfuzję węgla do stali. A rty 
kuł om awia ogólne praw a, podstawowe reakcje za
chodzące w  atm osferach, stałe równowagi, krzyw e 
równowagi reakcji, ciśnienie cząstkowe i przykłady 
prostych obliczeń. W drugiej części porusza zagadnie
nie naw ęglania i odwęglania stali oraz regeneracji 
węgla w  żeliwie, ilu stru jąc je przykładam i i m ikro
fotografiami. Rozważania doprow adzają do wniosku, 
że obróbka cieplna w  m iarę, jak  przestaje być sztu
ką, sta je  się obszerną dziedziną wiedzy. B. K.
10 — 23 (ż) PPH  3 49
Hartowanie z zastosowaniem atmosfer wytworzonych 
z surowego gazu. H ardening w ith  A tm ospheres from  
S tandard  Raw  Gas. J. G. Hoop. S t e e l  P r o c e s . ,  
t. 34, 1948, N r 7, str. 362, (4 str., 8 fot.)

A tm osfery regulow ane mogą służyć: zapobieganiu 
odwęglania, zabezpieczeniu powierzchni obrabianego 
m etalu przed u tlenianiem  i um ożliw iają celową dy
fuzję pożądanego składnika do w arstw y pow ierzchnio
wej przedm iotu. Opisano generator firm y W esting- 
house do spalania gazu surowego naw et koksowego 
lub wodnego z powietrzem , katalityczne przygotow a
nie gazu i przyrządy regulujące. Gotowy gaz składa 
się z azotu, tlenku  w ęgla i wodoru z m inim alnym i 
domieszkami. Omówiono pracę generatorów  w  zespo
le z piecami: komorowym, do stali szybkotnących, o 
obrotowym  trzonie, ciągłym  i przepychowym. B.K.
10 — 24 (ż) PPH  3 49
Praktyczne strony izotermicznego wyżarzania. P rac- 
tical Aspects of Iso therm al Annealing. J. Shaw. 
S t e e l  P r o c e s ,  t. 34, 1948, Nr 11, str. 600, 613, 
str., 3 wykr., 5 mikfot.)

A utor om awia zasady izotermicznego wyżarzania, 
sposoby przeprow adzania zabiegu dla różnych stali, 
w ynikające korzyści i ograniczenia. Stosowanie tej 
metody jest korzystne dla licznych rodzajów  stali n a 
rzędziowych, np. dla stali niepaczących się i stali na 
łożyska kulkowe, wysokowęglowo - chromowych, 
szybkotnących i innych, a także dla pewnych stali 
konstrukcyjnych. Konwencjonalne wyżarzanie zm ięk
czające jest w ystarczające dla niektórych stali narzę
dziowych i konstrukcyjnych. B.K.
10 — 25 (ż) PPH  3 49
Obróbka cieplna w polu magnetycznym. H eat - Tre- 
atm ent in  a Magnetic Field. J. F. Kayser. M e t .  
T r e a t m e n t ,  t. 15, 1948/49 Nr 56, str. 193, (2 str.,
8 ods.)

Ostatnio przejaw ia się zainteresow anie obróbką 
cieplną pod działaniem  pól m agnetycznych. Autor, 
wychodząc z założenia, że na bieg obecnych badań nad 
tego rodzaju obróbką mogą mieć w pływ  w yniki osiąg
nięte poprzednio, om awia pokrótce 8 prac w ykona
nych w tym  zakresie w  latach 1897—1938. B.K.
10 — 26 (ż) PPH  3 49
Piece kołpakowe do żarzenia blach. P ortab le Cover- 
Sheet A nnealing Furnaces. L. G. A. Leonard, M e t a l -  
1 u r  g i a, t. 38, 1948, Nr 223, str. 43, (3 str., 2 rys., 
3 fot.)

Piece do żarzenia blach w pakietach podzielić 
można na 3 rodzaje: wsadowe, tunelow e i kołpakowe. 
Pakiety lub zwoje blach ładuje się do pieca po um iesz
czeniu ich w  uszczelnionych skrzyniach. W jednym  
z zakładów  angielskich przebudowano ostatnio piece 
trzeciego typu do żarzenia blach transform atorow ych. 
Piece sk ładają się z trzonu, na k tórym  układa się p a
kiety lub zwoje pod pokrowcem. Pokrowiec ze stali 
ognioodpornej uszczelnia się piaskiem  lub zmieloną 
rudą chromową. Doprowadza się atm osferę ochronną 
i umieszcza term opary. Trzon nakryw a się kołpakiem  
piecowym, a ogrzewające spaliny krążą w  przestrzeni 
pomiędzy w ew nętrznym  pokrowcem  a kołpakiem . Sto
suje się odprowadzenie spieku i rekuperator. B.K.
10 — 27 (ż) PPH  3 49
Przemiany strukturalne podczas ciągłego chłodzenia. 
S truc tu ral Changes During Continuous Cooling. C. A. 
Liedholm. M e t . P  r  o g r  e s s, t. 54, 1948, Nr 6, str. 
849, (8 str., 1 rys., 11 wykr., 1 fot., 3 mikfot.)

Przem iany austenitu  podczas nieprzeryw anego 
chłodzenia różnią się od przem ian izotermicznych zo
brazowanych w ykresam i TTT Omówiono związek po
między tym i dwoma rodzajam i chłodzenia celem p rak 
tycznego w ykorzystania przy projektow aniu  obróbek 
cieplnych. P rzy pomocy odpowiednio przeprowadzonych 
prób Jom iny‘ego można nanosić ciągłe krzyw e ozię
bienia na w ykres przem ian i uzyskać stąd wiele cen
nych wskazówek, dotyczących: właściwego hartow a
nia, odpowiedniego okresu opóźniania pomiędzy w yję
ciem przedm iotu z pieca a rozpoczęciem oziębiania, 
a naw et możliwości uniknięcia niekorzystnych ob ja
wów przy spawaniu. A utor sugeruje k ierunki i m eto
dy przyszłych badań. B.K.
10 -  28 (ż) PPH  3 49
Austenit szczątkowy. R etained Austenite. M. Cohen. 
M e t .  P r o g r e s ,  t. 45, 1948, N r 6, str. 823,^(4 str., 
5 wykr.)

A utor om awia pow staw anie austen itu  szczątko
wego, czynniki rządzące jego ilością, przyczyny trw a
łości i przebieg jego rozpadu podczas starzenia, zam ra
żania i odpuszczania. Na ilość austen itu  szczątkowego 
w pływ a skład chemiczny stali, tem peratu ra  hartow a
nia, wielkość ziaren, położenie punktu  m artenzytycz- 
nego M s i m etoda obróbki. N aw et w stali o 0,2% C,
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a typowymi stalam i o Ms poniżej 0 C są stale: 18—8
1 HadfielcTa. Czynnikami stabilizującym i austenit 
szczątkowy są przede wszystkim : przerw y w  ciągłości 
hartow anej w  solance, pozostaje około 2% austenitu, 
chłodzenia i zbyt niska tem peratu ra  odpuszczania. 
Wydzielanie węglików doprowadza do zubożenia aus
tenitu  w  węgiel, podnosi punk t Ms i pozwala na roz
pad austenitu. W zrastające ilości m artenzytu  sprzy ja
ją  rozpadowi szczątkowego austenitu  i dlatego w ielo
krotne odpuszczanie jest skuteczniejsze niż jednora
zowe. B.K.
10 — 29 (ż) PPH  3 49
Obróbka cieplna zwykła i izotermiczna. H eat T reat- 
m ent Conventional and Isotherm al. J. M. Hodge. S A E 
J., t. 56, 1948, Nr 9, str. 18. (4 str., 6 wykr.)

Na podstaw ie schem atycznych w ykresów  TTT i 
przy pomocy krzyw ych chłodzenia omówiono, zdefi
niowano i porównano hartow anie, w yżarzanie i no r
m alizowanie konw encjonalne i izotermiczne. Zdefi
niowano również ,,m artem pering“ i porównano z h a r 
tow aniem  zwykłym  i izoterm icznym  B.K.
10 — 30 (ż) PPH  3 49
Proces równoczesnego nawęglania i azotowania w  at
mosferze gazowej. C arbo-N itriding — A Case H arde- 
ning Process. E. Bayer, M. R. Larsen, S t e e l  P r o -  
c e s., t. 34, 1948, Nr 5, str. 264, (5 str., 1 rys., 4 wykr.,
2 fot., 3 mikfot.)

Opisano nowoczesne wyposażenie, służące do rów 
noczesnego naw ęglania i azotowania, złożone z gene
ratora, pieca i urządzeń chłodzących. A tm osfera sk ła
da się z gazu generatorowego, węglowodorów i am o
niaku, o składzie regulowanym , zależnie od potrzeby. 
Tem peratury  leżą w  granicach 675—900 C. W ynik pro
cesu jest analogiczny do naw ęglania w  atm osferze 
gazowej i do azotowania. Zalety: niski koszt, najw yż
sza odporność na żużycie, wysoka twardość, najw ięk
sza głębokość w arstw y utw ardzonej na jednostkę 
czasu, m inim um  odkształcenia, m aksim um  bezpie
czeństwa, wyelim inowanie czyszczenia, szerokie moż
liwości zastosowania. B. K.
10 — 31 (ż) PPH  3 49
Powierzchniowe hartowanie indukcyjne prądem w y
sokiej częstotliwości. High Freąuency Induction S ur- 
face H ardening. J. F Libsch. S t e e l ,  t. 123, 1948, 
Nr 20, str. 97, (7 str., 2 rys., 4 wykr., 4 fot., 2 mikfot.)

Omówiono fizyczne podstaw y indukcyjnego ogrze
wania, rolę prądów  w irowych i histerezy, moc prądu, 
głębokość nagrzew anej w arstw y i rodzaje urządzeń; 
czynniki metalurgiczne, dobór stali, s truk tu ry , w iel
kości ziarna, tw ardość i przykłady zastosowania. N aj
odpowiedniejsze do obróbki są stale węglowe o za
w artości C 0,3—0,5%. W ielkie szybkości ogrzewania 
pozw alają na przegrzew anie stali o 150 C ponad nor
m alne tem peratury  hartow ania bez w pływ u na wzrost 
ziarna. Ilości szczątkowego austen itu  są wyjątkowo 
małe. Twardość jest o 5—6 Rc wyższa, niż przy zwy
kłym  hartow aniu. Tak np. śruby pociągowe obrab ia
rek ze sta li 0.5 C nagrzew ane przez 4% sek. osiągają 
twardość 60 Rc przy grubości 1,25 mm. B. K.
10 — 32 (ż) PPH  3 49
Gazowe cjanowanie stali szybkotnącej. Gazo woje
cjanirow anje bystrorieżuszczich stałej. A. P. G arasz- 
czenko. S t a ń k i  i I n s t r . ,  t. 19, 1948, Nr 11, str. 17, 
(3 str., 1 rys., 4 wykr.)-'

Cjanowanie gazowe narzędzi ze stali szybkotnącej 
opracowano w ZSRR jeszcze w  1940 r. Zabieg odbywa 
się w  strum ieniu am oniaku i gazu nawęglającego przy 
tem peraturze 500 — 600 C, a wydajność pracujących 
narzędzi w zrasta 2 i 3-krotnie. B adania obecne prze
prowadzone na narzędziach z 5 różnych stali szybko
tnących, hartow anych 2-krotnie odpuszczanych przy

tem peraturze 500, 550 i 600 C w czasie 1 — 6 godzin; 
mieszanka gazowa zaw ierała 30% am oniaku. Opi
sano szczegółowo instalację laboratory jną i opraco
wano wyniki. Osiągnięto tw ardość do 67 Rc przy 
grubości w arstw y do 70 mikronów. Zabieg należy pro
wadzić przy tem perturze nieprzekraczajacej tem pera
tu ry  odpuszczania danej stali, w  ciągu 2 — 3 godzin, 
przy odpowiednim  stężeniu am oniaku. B.K.

Analizy o tem atach pokrew nych: 3 — 15; 17 — 14; 
18 — 27 (ż).

11. METALURGIA PROSZKÓW
11 — 14 (o) PPH  3 49
Proszki metali. M etal Powders. C. Miller. C a n a d. 
M e t.,  1948, Nr paźdz. str. 18 (6 str., 1 tab., 6 mikfot.)

Omówiono kolejno różne m etody otrzym yw ania 
proszków metali, jak  mielenie, rozdrabnianie m echa
niczne, rozpylanie, granulację, redukcję tlenków  m e
tali, elektrolizę, poces karbonylkow y, proces w odorko
wy. Liczne przykłady i tablice obrazują, jakie proszki 
otrzym ać można każdą z tych metod. C harak terystyka 
i własności proszków następujących m etali: Al, Be, Cr, 
Co, Fe, Pb, Ng, Mn, Ni, Mo, Ti, Sr, W, Zn, oraz 
TiH2. W. R.
11 — 15 (o) PPH  3 49
Zależność skurczu i własności ciał proszkowych od 
ich gęstości (porowatości). Zawisimość usadki i swoistw 
poroszkowych tieł ot ich płotnosti (poristosti). M. Jn. 
Balszin. Ż u r .  T i  e c h .  F i t z., t. 18, 1948, N r 9, str. 
1179, (6 str., 6 w ykr., 11 ods.)

Stwierdzono, że ustalona daw niej liniowa zależ
ność skurczu od gęstości (porowatości) jest słuszna je
dynie dla proszków nieutlenionych lub mało u tlenio
nych. W granicach porowatości do 40 % w ykazano li
niową zależność zm niejszania się porowatości przy 
spiekaniu od gęstości wyjściowej. Zależności te istn ie
ją zarówno przy proszkach jedno jak  i wielofazowych. 
11 — 16 o) PPH  3 49
Metalurgia proszków — sprawozdanie z międzynaro
dowej konferencji w Gracu. Pow der M etallurgy, Re
port of the  Int. Symp. at Graz. M e t .  I n d . ,  t. 73, 1948, 
Nr 6 i 7, str. 103 i 129 (5 str., 4 wykr., 3 ods.)

W lipcu ub. r. odbyła się pierw sza m iędzynarodo
w a konferencja m etalurgii proszków w A ustrii (Graz). 
Wygłoszono 70 referatów , w  których poruszono nastę
pujące tem aty: ogólne zasady m etalurgii proszków, 
m etale tw arde, m agnesy spiekane, metody badania 
proszków m etali oraz spieków, sporządzanie i w łas
ności spieków, teorią spiekania, w ytw arzanie i p rze
róbka proszków. Szczególnie interesujące były re fe ra 
ty  o nowych badaniach nad tw ardym i tw orzyw am i i 
dyfuzjach zachodzących przy spiekaniu Cu — Ni, C u —. 
Zn i Cu — Sn. W.R.
11 — 17 (o) PPH  3 49
Proszki magnetyczne o wielkości koloidalnej. Magne™ 
tic Pow ders of Colloidal Size. I r o n  A g e. t. 162, 
1948, Nr 8, str. 161, (% str.)

Opisano kilka chemicznych metod otrzym yw ania 
proszków Fe, Co i Ni o w ielkościach cząstek 0,01 w. 
Odznaczają się one dużą pozostałością m agnetyczną i 
siłą koercji. Np. proszek Fe — Co (73:27) otrzym any 
przez redukcję mieszaniny mrówczanów przy tem pe
ra tu rze  350 — 380C w ykazuje w  zależności od w aru n 
ków redukcji i ciśnienia prasow ania pozostałość m a
gnetyczna 1225 gausów i siłę koercji 560—1400 oerste- 
tów. B.R.
11 — 18 (ż) PPH  3 49
Otrzymywanie proszku żelaza i wytwarzanych z niego 
produktów. M anufacture of Iron Pow der and P ro 
ducts Produced there from. M e t .  P o w d e r  Re p . ,  
t. 3, 1949, Nr 5, str. 67 (1 str.).
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Proszek Fe otrzym ywany przez rozkład i redukcję 
m rówczanu żelazowego przy tem peraturze 550 C przy 
szybkości przepływ u wodoru 301 na 1 g Fe na godz. 
wykazuje po sprasow aniu tw ardość 130 jednostek B ri- 
nella i gęstość 7,0 —• 7,1. N adaje się do w yrobu kółek 
zębatych, łożysk itp. Możliwe jest również iego zasto
sowanie do fabrykacji rdzeni do obwodów wysokiej 
częstotliwości. B. R
11 — 19 (ż) PPH  3 49
Metalurgia proszków. Pow der M etallurgy. H. W. 
Greenwood. I r o n  a n d  S t e e l . ,  t. 21, 1948, Nr 5, 
str. 183 (P/3 str.).

Istn ieje możliwość produkcji żeliwa i stali m eto
dą m etalurgii proszków. Trudność jednak polega na 
um iejętnym  dodatku węgla do proszku żelaza. Niemcy 
stosowali m ieszaninę miękkiego żelaza i żeliwa celem 
w ytw arzania stali. Spiekanie odbywało się w  skrzyn
kach grafitowych. A utor om awia w pływ  rodzaju 
proszków, atm osfery, tem peratu ry  spiekania i tlenków  
na własności w ytw arzanej stali spiekanej. W. R.
11 — 20 (ż) PPH  3 49
Stale stopowe wytwarzane metodą metalurgii prosz
ków. Alloy Steels Production by Pow ders M etallurgy. 
H Greenwood. I r o n  a n d  S t e e 1, t. 22, 1949, Nr 1, 
str. 9, (P / 2  str.).

Metodę m etalurgii proszków zastosowano przede 
wszystkim  do w ytw arzania stali nierdzewnych, n a 
stępnie stali niklowych i niklow o-m anganow ych. S tale 
te w ytw arzać można albo z proszków stopowych albo 
z proszków m etali, wchodzących w  skład stali stopo
wej. W przypadku całkowitej jednorodności spieku, 
spiekane stale stopowe przewyższają pod względem 
własności wytrzym ałościowych stale w ytapiane, o tym  
sam ym  składzie. W. R.

11 — 21 (n) PPH  3 49
Tworzywa twarde nie zawierające węglika wolframu.
Tungsten C arbide Free H ard Metals, R. K ieffer i F. 
K o l b l . P o w d e r  M e t .  B u 11, t. 4, 1949, Nr 1, str. 4, 
(13V2 str., 9 tablk, 1 rys., 1 w ykr., 1 fot., 6 mikfot.).

P race badawcze prowadzi sie w  dwóch k ie ru n 
kach, a m ianowicie: 1) uzyskanie tw ardego tw orzyw a 
nie zaw ierającego węglików m etali, a opartego na 
azotkach, krzem kach, barkach, tlenkach i w ęglikach 
metaloidów, 2) zastąpienie w ęglika w olfram u w  tw o
rzyw ach tw ardych  w ęglikam i innych m etali trudno- 
topliwych. W w yniku przeprow adzonych badań oka
zało się, że tw orzyw a nie zaw ierające w ęglików m eta
li mogą mieć ze względu na niedostateczne własności 
mechaniczne raczej m ałe zastosowanie praktyczne. 
N atom iast stosunkowo tan i węglik ty tan u  nadaje się 
jako m ateria ł zastępujący węglik w olfram u w  w ęgli
kach spiekanych. W. R.
11 — 22 (1) PPH  3 49
Syntetyczne metale lekkie. Synthetic Bodies from  
Light Metals. F. Sauerw ald. Me t . ,  P o w d e r  Re p . ,  
t. 2, 1948, N r 8, str. (4 str., 3 tab.).

Badania przeprowadzono nad stopam i Al +  9%  
Mg lub Mg +  9% Al. Prasow ano je pod ciśnieniem 
3 t/cm 2. Stop Al spiekano przy tem peraturze 250 C — 
400 C, a stop Mg przy 340 C. Własności w ytrzym ało
ściowe spieku były tego samego rzędu co odlewu. Ba
dano s tru k tu rę  i odporność na korozję, k tó ra  była 
nieco niższa od odporności na korozję odlewu. W. R. 
11 — 23 (1) PPH  3 49
Metalurgia proszków metali lekkich. Stand der P u l- 
verm etallurgie der Leichtm etalle. E. Nachtigall. B e r g .  
H u t t .  M o n a t s h e f t e ,  t. 93, 1948, Nr 8/11, str., 214 
(6 str., 4 tab., 8 mikfot. 7 ods.).

Proszki alum inium  i magnezu w ytw arzane prze
ważnie drogą rozpylania z fazy ciekłej (metoda DPG

dla alum inium ) lub m echanicznie (magnez) m ają w iel
kie znaczenie w  technice powłok ochronnych, p iro
technice i innych. N atom iast spieki z Al i Mg nie po
siadają jeszcze większego znaczenia. Znane jest zasto
sowanie Al do m agnesów trw ałych, przy czym łatw e 
utlenianie się tego p ierw iastka powoduje duże tru d 
ności w  czasie spiekania. A utor przytacza szereg 
w yników  prób laboratoryjnych spiekania Al i Mg 
oraz tych m etali z tlenkam i i innym i m etalam i. W. R.

12. OBRÓBKA MECHANICZNA
12 — 9 (o) PPH  3 49
Narzędziownia — jej organizacja i zakres działania.
The Tool Engineering D epartm ent — its O rganisa- 
tion and Function. F. C. Dobric. I r o n  A g e, t. 162, 
1948, Nr 3, str. 72, (7V2 str., 1 tab., 6 fot.).

Omówiono organizację narzędziowni, z po
daniem  przykładów  rozw iązania różnych zagadnień. 
Narzędziownie projektow ano dla trzech faz produkcji 
narzędzi: projektow ania, w ykonania i kontroli. Omó
wiono zadania tych trzech grup. Personel techniczny 
tej narzędziow ni spełnia również rolę b iura studiów  
narzędziowych i przeprow adza ciągłą kontrolę rac jo 
nalności obróbki w  w ydziałach produkcyjnych. P rzy
toczono szereg opisów różnych udoskonaleń przepro
wadzonych z dobrym  w ynikiem  przez biuro narzę
dziowni silników elektrycznych. B. J.
12 — 10 (o) PPH  3 49
Nowe ciężkie obrabiarki. Nowyje krupny je  stanki. L. 
Lewando. W i e s t. M a s z i n o s t r . ,  t. 28, 1948, Nr 12, 
str. 44 (2 str., 6 fot.).

Podano opisy i charak terystyk i k ilku  nowych ob
rabiarek . T okarka 1865 do przecinania w lew ków  z 4 
przednim i i 4 tylnym i suportam i. Wznios kłów  
523 mm, odległość między kłam i 3300 mm. Moc silni
ka 100 kW. Wielonożowy półautom at 1832/K175 do 
zgrubnej obróbki osi parowozowych i w ytaczarka 
262 D. H. Z.
12 — 11 (o) PPH  3 49
Wyposażenie warsztatu obróbki mechanicznej. L ‘equi- 
pm ent d ‘un atelier d ‘usinage. M. Petri. T e c h n. M o d. 
t. 40, 1948, Nr 11 i 12, str. 177 (5 str., 5 rys., 7 fot.).

Podano cechy konstrukcyjne różnej w ielkości to
karek  o w zniesieniu kłów  do 1000 m m  i długości to
czenia do 10 m. Opisano frezark i różnej wielkości 
i konstrukcji, frezarko-heblarki, frezarko-w ytaczarki, 
w ytaczarki i szlifierki. W skazano na sposoby lepszego 
w ykorzystania obrabiarek  i zalecono ustaw ienie do
okoła w ierta rk i prom ieniowej stołów pomocniczych, na 
których pomocnik w iertacza umocowuje części p rze
znaczone do obróbki. P rzy tej metodzie pracy  jedna 
w ierta rka może zastąpić dwie lub trzy. Dostatecznie 
długi stół frezark i pozwala również na uspraw nienie 
jej pracy przez umieszczenie na. nim  kilku uchw ytów  
jednocześnie. H. Z.
12 — 12 (ż) PPH  3 49
Obróbka stali utwardzających się przy skrawaniu. Ma-
chining W ork-H ardening Steels. W. W. Halliday. 
M e t a l l u r g i a ,  t. 38, 1948, Nr 227, str. 254 (3 str., 
3 sys.).

Omówiono wiele przyczyn pow staw ania tw ardych 
powierzchni na obrabianych stalach austenitycznych, 
tępość narzędzi i wszelkie niedokładności napędu, po
suw u i m ocowania noży. Podano sposoby zapobiega
nia u tw ardzaniu  się pow ierzchni i stw ierdzono ko
nieczność w ydania specjalnych poleceń odnośnie ob
róbki stali austenitycznych dla ustaw iaczy i narzę
dziowni. Omówiono sposoby usuw ania powierzchni 
utw ardzonych przez hartow anie, zeszlifowanie i spe
cjalnie prowadzone staczanie. B. J. „ .<
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12 — 13 (ż) PPH  3 49
Wpływ czynników metalurgicznych na powstawanie 
rys szlifierskich. W lijanije mietałłurgiczeskogo fak to
ra na obrazowanije szlifowacznych trieszczin. A. Pele- 
win. W ie s t. M a s z i n o s t r . ,  t. 28, 1948, Nr 11, 
str. 45, (3 str., 1 tab., 7 fot.).

Podano przyczyny pow staw ania rys szlifierskich 
na narzędziach ze stali stopowych i w częściach m a
szyn ze stali do cem entowania. Tworzenie się siatki 
rys jest uzależnione od wielkości naddatków  pozosta
wionych na szlifowanie, własności tarcz, szybkości 
szlifowania, posuwów, w arunków  chłodzenia, składu 
stali, obróbki cieplnej i stopnia zanieczyszczenia stali 
w trąceniam i niem etalicznym i. Celem zapobiegnięcia 
rysom  szlifierskim  dążymy do otrzym yw ania s tru k tu 
ry  z m inim alnym i naprężeniam i w ew nętrznym i, 
a w stalach do cem entow ania unikam y siatki cem en
ty tu  i ostro zaznaczonej granicy pomiędzy w arstw ą 
o zwiększonej zaw artości węgla a podłożem. H. Z.
12—  14 (1) P PH  3 49 
Obróbka i wykańczanie odlewów ze stopów aluminio
wych. How to M achinę and Finish A lum inium  Alloy 
Castings. F. A Lewis. S t e e l ,  t. 123, 1948, Nr 10, 
str. 90, (51/* str., 2 tab., 1 rys., 2 fot.).

Podano w  form ie opisowej zachowanie się alum i
nium  przy obróbce mechanicznej, przy w ykańczaniu 
m echanicznym  powierzchni, przy piaskow aniu, szczot
kowaniu, w ykańczaniu chemicznym, elektrochem icz
nym, galwanicznym  itp. Podano pewne uw agi tyczące 
kątów  narzędzi skraw ających, m ateriałów  narzędzio
wych, własności m aszyn i w ykańczania ostrza. S tw ier
dzono między innymi, że elektrochem iczne oksydow a
nie daje duże możliwości o trzym yw ania powierzchni
0 różnych w łasnościach oraz, że przy masowej p ro 
dukcji i zastosowaniu dużych szybkości skraw ania n a 
leży używać tw ardych stopów na nak ładki na noże. 
B. J.

Analizy o tem atach pokrew nych: 17 — 18; 18 — 
24 (ż); 18 — 28 (ż); 21 — 16 (o); 27 — 11.

13. WYKAŃCZANIE POWIERZCHNI
13 — 11 (o) PPH  3 49
Galwanizacja i galwanoplastyka. Electroplating and 
Electroforming. J. G. Beach, M e t .  Re v . ,  t. 21, 1948, 
N r 12, str. 5, (2 str., 36 ods.).

Przedstaw iono osiągnięcia zanotow ane w  ostatnich 
18 miesiącach. Omówiono platerow anie ozdobne
1 ochronne pokryw anie magnezu i alum inium  oraz 
nieprzewodników. W części poświęconej galw anopla- 
styce nieco obszerniej potraktow ano w ydzielanie chro
mu oraz stopów w olfram u. R. B.
13—  12 (o) PPH  3 49 
Obróbka powierzchni odlewów matrycowych. Produc- 
tion Clinic for F inishing Die Castings. D i e C a s t . ,  
t. 6, 1948, Nr 9, str. 41 (3 str., 1 fot.).

W związku z dużym znaczeniem dobrego w ykoń
czenia i oczyszczenia powierzchni m etalicznej okazało 
się celowym określić ilościowo stopień gładkości danej 
powierzchni. Opisana m etoda pom iaru nosi nazwę m e
tody „odbitej pow ierzchni1'. Polega ona na przekopio
w aniu powierzchni m etalu za pomocą film u plastycz
nego ściśle przylegającego do badanej powierzchni, 
a następnie przepuszczeniu przez otrzym aną odbitkę 
pl-omienia świetlnego, kierow anego następnie do ko
m órki foto-elektrycznej. Z w ychyleń załączonego vol- 
tom ierza elektronowego określić można stopień w y
kończenia powierzchni. J. F.
13 — 13 (o) PPH  3 49
Obróbka powierzchni odlewów matrycowych. Produc-

tion Clinic for F inishing Die Castings, D ie  C a s t . ,  
t. 6- 1948, Nr 11, str. 41, (3 str., 1 fot.).

Przy pokryw aniu odlewów m atrycow ych lak iera
mi ochronnym i w ystępuje w  przypadku stosowania 
nitrocelulozy, jako rozpuszczalnika, gw ałtowne w ysy
chanie powłoki lakierow ej, w  w yniku czego pow staje 
niepożądany biały film  na powierzchni odlewu. 
Stwierdzono, że zasadniczym  czynnikiem  pow odują
cym to zjawisko jest obecna w  pow ietrzu wilgoć. N a
leży regulować w ysychanie lakieru, lub utrzym yw ać 
suchą atm osferę podczas w ysychania. J. F 
13 — 14 (ż) P PH  3 49
Wpływ obróbki powierzchniowej strumieniem kulek 
na zmęczenie korozyjne stali wysoko-węglowej. The 
Effect of Shot-Peening upon the  Corrosion F atiąue of 
a H igh-Carbon Steel. A J. Could, U. R. Evans. J. Iron  
S t e e l  I n s t . ,  t. 160, cz. 2, 1948, N r 10, str. 164, (5 str., 
2 rys., 3 wykr. 9 ods.).

P róbki sta li poddano obróbce powierzchniowej 
przez uderzanie strum ieniem  kulek  (shot peening), 
a następnie, celem stw ierdzenia w pływ u tej obróbki 
na zmęczenie korozyjne, działaniu rozcieńczonego 
kw asu siarkowego i słonej wody. W yniki porównano 
ze stalą surową. Stwierdzono, że próbki obrobione 
przez uderzanie kulek były znacznie uodpornione na 
zmęczenie korozyjne. Dodatek w ęglanu i dw uw ęglanu 
sodowego do roztw oru Na Cl zm niejsza odporność na 
zmęczenie korozyjne przedm iotów  obrabianych s tru 
m ieniem  kulek. Dodanie zasad do środowiska korozji 
działa podobnie. B. K.
13 — 15 (n) PPH  3 49
Polepszenie przylegania powłok organicznych do po
wierzchni ocynkowanych. Im proving the Adhesion of 
Organie Finishes over Zinc Platę. R. E. Kohl. M a t .  
M e t h . ,  t. 27, 1948, Nr 5, str. 83, (1 str., 1 fot.).

Znaleziono prosty sposób zapew niający dobrą 
przyczepność powłok organicznych do cynkowanych 
części stalow ych naw et w tedy, gdy części te  poddaje 
się działaniu szerokiego zakresu tem peratur. Polega on 
na zanurzaniu przedm iotów  świeżo ocynkowanych do 
roztw oru chrom ianu zawierającego kw as mrówkowy. 
R. B.
13 — 16 (n) P PH  3. 49
Substancje powierzchniowo aktywne. Surface Active 
Agents. M e t .  I n d .  J  K oevner, t. 73, 1948, Nr 23, 
str. 452 (2 str.).

Omówiono zasadę działania substancji pow ierzch
niowo czynnych, podając teoretyczne podstaw y zja
wiska. Podkreślono coraz to w zrastające zastosowanie 
tych substancji w technologii m etali nieżelaznych jak  
np. przy w ytraw ian iu  i oczyszczaniu chemicznym, lub 
procesach flotacyjnych. J. F.
13 — 17 (1) P PH  3 49
Praktyczna metoda galwanicznego pokrywania m a
gnezu. P ractical Method Developed for P lating  on 
Magnesium. H. K. long. M a t .  M e t h ,  t. 27, 1948, N r 5, 
str. 63 (3 str.).

Opisano metodę opatentow aną przez Dow Chem i
cal Co. Trudność platerow ania m agnezu polega w  w a
runkach  fabrycznych na tw orzeniu się na powierzchni 
m etalu przy zanurzeniu do kąpieli wodnej w arstew ki 
wodorotlenku. O m aw iana m etoda usuw a tę trudność 
przez powleczenie powierzchni przedm iotu, tuż po jej 
oczyszczeniu cienką w arstw ą cynku. Omówiono ko
lejno trzy  zasadnicze etapy postępow ania: 1) przygo
tow anie powierzchni przedm iotu, będące zazwyczaj 
kom binacją czyszczenia mechanicznego i chemicznego. 
2) pokrycie cynkiem  przez zanurzenie w  kąpieli bez 
użycia p rądu  elektrycznego, 3) galwaniczne pokryci# 
żądanym  m etalem  na zwykłej drodze. R. B.
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13 — 18 (1) PPH  3 49
Twarde chromowanie stopów lekkich. Le chromage 
dur su r les alliages legers. J. Patrie. R e v ,  A l u  m., 
1948, Nr 149, str. 335 (3 str., 5 tab.).

Pokryw anie stopów lekkich w arstw ą tw ardego 
chromu, dochodzą do 0,1 mm, może znacznie roz
szerzyć zakres ich stosowania. A rtykuł om awia m eto
dy pokryw ania alum inium  i niektórych stopów 
lekkich, jak  duralinox i alm asilium , chromem. Dotych
czas nie opracowano m etody ogólnej i dla poszczegól
nego stopu należy stosować specjalnie opracowaną 
metodę pokryw ania galwanicznego. M. P.
13 — 19 (1) PPH  3 49
Wykańczanie odlewów matrycowych. Production Cli- 
nic for F inishing Die Castings. — D i e C a s t., t. 6, 
1948, N r 6, str. 59 (4 str., 1 rys. 5 ods.).

Omówiono w ykańczanie alum iniowych odlewów 
m atrycowego obejm ujące m echaniczne oczyszczanie 
odlewów, proces traw ien ia i p łukania, następnie za
nurzanie do roztw oru tlenku  cynku i w odorotlenku 
sodu, a w  końcu elektroplaterow ania w  różnych w a
runkach  w  zależności od rodzaju powłoki. Przytoczo
no schem at postępow ania w  przypadku stopu o dużej 
zaw artości krzem u. Poruszono także spraw ę konstruk 
cji zbiorników dla spłukiw ania oraz pom iaru połysku 
powłok z farb. A. B.

Analiza o tem acie pokrew nym : 24 — 25.

14. SPAWANIE I INNE SPOSOBY ŁĄCZENIA
14— 10 (o) PPH  3 49
Lutowanie miękkie. W eichloten. W Schoning. D i e 
T e c h n i k ,  t, 3, 1948, N r 6, str. 252 (% str., 1 tab.,
1 rys.).

Podano procentow ą zawartość Sn w łucie w  za
leżności od zastosowanej metody lutow ania. Opisano 
w pływ  ilości zaw artej w  stopie Sn i zanieczyszczeń 
na własności złącz. H. Z.
14 — 11 (o) PPH  3 49
Różne metale łączone za pomocą lutowania stopnio
wego. D issim ilar M etals Joined by Step Brazing Me- 
thods. I S. Goodman. M a t .  M e t h . ,  t. 28, 1948, Nr 2, 
str. 64 (4 str., 5 fot.).

Opisano sposób lutow ania części z różnych m ate
riałów  za pomocą różnych lutów  na przykładzie w y
tw arzania lam py do radaru . Sposób ten  polega na 
stopniowym  lutow aniu  części za pomocą lu tów  o co
raz to niższym punkcie topliwości. Podano opis tech
nologiczny oraz skład chemiczny i własności fizyczne 
poszczególnych, użytych lutów. Część lutow ania od
byw ała się w  ochronnej atm osferze wodoru. B.J.
14— 12(o) PPH  3 49
Zapobieganie falowaniu cienkich blach przy łukowym  
spawaniu na styk. Riegulirow anie koroblinia ton- 
kich listów  pri dugowoj sw arkie wstyk. N. Prochorow. 
A w t o g .  D i e ł o . ,  1948, N r 10, str. 17, (3 str., 7 rys.,
2 wykr.).

Opisano w yniki badań odkształceń płaszczyzny 
blach, pow stających przy  spaw aniu łukowym, i podano 
środki zapobiegawcze. Równom ierny nacisk, w yw iera
ny w  czasie spaw ania na powierzchnię blachy w  od
ległości od spoiny rów nej 2—5 grubościom blachy, w y
datnie zm niejsza wielkość odkształceń. Zabieg ten  
daje tym  lepsze wyniki, im  blachy są cieńsze. H. Z.
14 — 13 (o) PPH  3 49
Samoczynne argono — łukowe spawanie metali o m a
łej grubości. A w tom aticzeskaja argono — dugow aja 
sw arka m ietałłow  m ałych tołszczin. A. Brobskij. 
A w t o g .  D i e ł o . ,  1948, N r 10, str. 11 (5V3 str., 2 tab.,
9 rys., 5 fot.).

Podano w yniki prób i opis urządzeń dostosowa
nych do samoczynnego spaw ania łukowego w  atm o
sferze argonu. Opisana m etoda pozwala na spaw anie 
cienkich blach ze stali nierdzewnej, kw asoodpornej 
i z lekkich stopów bez potrzeby użycia topników. Me
toda ta  posiada wysoką wydajność. K onstrukcja u rzą
dzenia jest bardzo prosta. A parat p racuje przy po
mocy w olfram ow ej elektrody. W łasności mechaniczne 
i przeciw korozyjne spoiny są dobre. H. Z.
14— 14 (ż) PPH  3 49
Obcinak do powierzchniowego cięcia tlenem. Riezak 
dla pow ierchnostnoj kisłorodnoj riezki. W i e s t 
M a s  z i n o  s t r . ,  t. 28, str. 48, 1948, Nr 12, (% str., 
1 tab., 1 fot.).

Opisany palnik  służy do zdejm ow ania w arstw y 
m etalu z pow ierzchni stalow ych części. O ddaje on 
duże usługi przy usuw aniu powierzchniowych wad 
z odlewów i w yrobów  walcowanych. P raca  tego pal
nika jest k ilkakro tn ie w ydajniejsza od obróbki ręcznej 
i od pracy tarcz szlifierskich. Po jednorazow ym  p rze j
ściu paln ika pow staje w  stali półokrągły żłobek o sze
rokości od 9 do 22 mm, i głębokości od 2 do 8 mm. 
H Z.
14 — 15 (ż) PPH  3 49
Maszyna do cięcia tlenem. M aszina dla kisłorodnoj 
riezki. W i e s t. M a s z i n o s t r . ,  t. 28, 1948, Nr 12, 
str. 47 (% str., 1 fot.).

Opisano autom at do cięcia tlenem  blach stalo
wych o grubości od 5 do 100 mm. Tolerancja w ym ia
rów  w ycinanych przedm iotów  wynosi +  0,3 mm. 
Powierzchnie cięcia są gładkie i nie w ym agają ob
róbki mechanicznej. Szablony w ykonuje się z m iękkiej 
stali o grubości 6—8 mm. H. Z.
14 — 16 (ż) PPH  3 49
Kilka prac poświęconych badaniom oporowego spawa
nia cienkich blach. Einige U ntersuchungen iiber die 
W iederstandsschw eissung von Feinblechen. F. Eisen- 
kolb. D ie  T e c h n i k ,  t. 3, 1948, Nr 12, str. 521, 
(71/ 2 str., 3 tab., 1 rys., 2 wykr., 16 mikfot.).

Podano sposoby badania wytrzym ałości, głębo
kości tłoczenia i odporności na działanie korozji cien
kich blach spaw anych oporowo. W yniki spaw ania są 
w  dużym  stopniu zależne od stanu  pow ierzchni i k ra 
wędzi łączonych blach. A utor om awia w pływ  składu 
chemicznego stali i obróbki cieplnej na własności m e
chaniczne spoiny. Zwiększenie zaw artości C i S w pły
w a ujem nie na plastyczne własności złącz. H. Z. 
14— 17 (ż) PPH  3 49
Metoda Spawania Ellira. Das E llira-Schw eissverfah- 
ren. W. R adeker , S t a h l  u. E i s e n, t. 66/67, 1947, 
Nr 3/4, str. 42, (5V2 str., 4 tab., 3 rys., 7 w ykr. 5 fot.).

Podano zasadę i w yniki spaw ania łukowego pod 
w arstw ą topników  m etodą Ellira. M etoda ta  posiada 
dobrą w ydajność dzięki dużej gęstości prądu, docho
dzącej do 50—80 A/mm2 elektrody. E lektroda jest n a 
w inięta na bęben z elektrycznym  napędem . Doprowa
dzenie p rądu  do elektrody znajduje się w  niewielkiej 
odległości od spoiny. Szybkość posuw u głowicy, 
w k tórej jest umieszczony bęben, wynosi 800 m m /m in. 
Szybkość posuw u d ru tu  dochodzi do 3 m/min. N atę
żenie p rądu  4000 A przy 25—60 V. H. Z.
14 — 18 (ż) PPH  3 49
Cięcie płomieniem stali nierdzewnej przy zastosowa
niu proszków. Flam e C utting of Stainless S teel by 
Pow der Techniąue. M a c h i n e r  y, t. 72, 1948, Nr 431 
{Yi str.)

Podano no tatkę o możliwości cięcia stali nierdzew 
nej przez w prow adzenie do sfery  cięcia proszków bo
gatych w  żelazo, przez co szybkość cięcia odpowiada 
szybkości cięcia stali węglowych o tej samej grubości. 
B. J.
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14 — 19(1) PPH  3 49
Materiały łączone nową metodą spawania na zimno.
M aterials Joined by New Cold Welding Process. A. B. 
Sorter. M a t .  M e t h ,  t. 28, 1948, Nr 5, str. 60, (4 str., 
1 tab., 4 fot.).

Podano m etodę spaw ania na zimno (głównie alu 
minium) bez użycia jakiegokolwiek źródła ciepła w  za
stosowaniu do różnych celów, jak  spaw anie pudeł, 
ru r  itp. Zaznaczono, że na jakość złącza w pływ ają: 
czystość powierzchni (obecnie najczęściej uzyskiw ana 
przez szczotkowanie szczotkami drucianym i), kształt 
narzędzi oraz ich m ateria ł (najczęściej m iękka sta l lub 
stal chrom o-m anganowa). B. J.

14 — 20 (1) PPH  3 49
Ekonomiczne łączenie magnezu dzięki nowej metodzie 
lutowania. Economical Joining of M agnesium  Possi- 
ble Through New Brazing Method. P. K lain. M a t .  
M e t h . ,  t. 27, 1948, Nr 6, str. 83 (5 str., 4 tab., 2 fot.).

Opisano trzy  techniki lutow ania stopów magnezu: 
lutow anie w  piecu, lutow anie palnikiem , lutow anie 
w  kąpieli topnikowej. Omówiono różne gatunki top
ników i wskazano, że dodatek berylu  do topników  
chroni magnez, przed spalaniem  się. Dla dobrego lu 
tow ania korzystnym  jest dodatek w apnia do stopu 
w ilości ok. 0,1%. Omówiono mechaniczne i chemiczne 
sposoby przygotow ania powierzchni oraz właściwe 
kształty  m ateriału  w m iejscach lutow anych. B. J.

Analizy o tem atach pokrew nych: 18 — 27 (ż); 
21 — 17 (o);

15. STRUKTURA I JEJ BADANIA
15 — 16 (o) PPH  3 49
Oświetlenie przedmiotu badanego w mikroskopie elek
tronowym. Oswieszczenije obiektów  w  elektronnych 
m ikroskopach. K. Janczew skij. D. A. N. — SSSR. t. 63, 
1948, Nr 2, str. 127, (3 str., 2 rys., 2 mikfot.)

A utor udow adnia, że przy pew nym  Vp (najm niej
sza średnica wiązki św iatła wysyłanego przez źródło) 
i znanej aperturze objektyw u, można znaleźć taką od
ległość między źródłem  św iatła a przedm iotem , aby 
uzyskać oświetlenie tak  dobre, jak  przy użyciu kon
densatora. J. Chi.
15 — 17 (o) PPH  3 49
Pochłanianie drgań ultradźwiękowych w ciałach sta
łych. Pogłoszczenije ultrazw ukow ych kolebanij tw er- 
dymi tiełam i. S. F. Sokołow. D. A. N. — SSSU, t. 59, 
1948, Nr 5, str. 883, (3 str., 3 rys., 2 makfot., 3 ods.)

Zbadano pochłanianie drgań ultradźw iękow ych w 
m etalach o różnej budowie krystalicznej i stw ierdzono 
zależność tego zjaw iska od wielkości ziaren i od d łu
gości fal ultradźw iękow ych. Zjawisko to w yjaśnia się 
pow stawaniem  elastycznych niejednorodności na g ra
nicach ziarn. W czasie przechodzenia fal u ltradźw ię
kowych, w  punktach niejednorodnych zachodzą f lu k 
tuacje cieplne, w yw ołujące stra ty  energii przechodzą
cych fal. Z.K.
15 — 18 (o) PPH  3 49
Mikroskop elektronowy 100 KV. 100 KV Electron Mi- 
croscope. E n g i n e  e r  i n g .  t. 116, 1948, Nr 4305,
str. 116, ( 1 str.)

Opisano nowy typ m ikroskopu elektronowego EM3 
produkcji firm y M etropolitan Vickers E lectrical Co. 
E lektronow a strzelba dostarcza wiązkę elektronów  o
15-krotnie w iększym  natężeniu niż w  typach poprzed
nich. Uzyskuje się przez to bezpośrednie powiększenie 
elektronowe x 100.000. Podano zalety konstrukcyjne 
mikroskopu^ L.K.

15 — 19 (o) PPH  3 49
Mikroskop elektronowy 50 kV. 50 kV Electron Micros- 
cope. E n g i n e e r i n g ,  t. 166, 1948, Nr 4307, str. 152, 
(1 str., 2 fot.

Podano szczegółowy opis m ikroskopu elektrono
wego opracowanego jako model przez Plessey Co. 
Ltd., o napięciu 50 kV i liniowym  powiększeniu 
x 20.000. Obraz można powiększyć jeszcze 10-krotnie 
na drodze optycznej. L.K.

15 — 20 (o) PPH  3 49
Termiczne trawienie metali. The Therm al Etching of 
Metals. R. Shutlew orth, B. Sc. M e t a 11 u r  g i a. t. 38, 
1948, Nr 225, str. 125, 6 str., 15 mikfot., 36 ods.)

A utor rozpatru je term iczne traw ien ie polerow a
nych próbek m etali (bez udziału jakichkolw iek od
czynników chemicznych) ze strony teoretycznej i p ra k 
tycznej. Omówiono traw ien ie żelaza, stali, miedzi, 
w olfram u, tan ta lu  i srebra. Przedyskutow ano teorie 
tłum aczące uwidocznione traw ieniem  uw arstw ienie 
powierzchni przekroju  ziaren i w głębienia wzdłuż ich 
granic. Za najbardziej przekonyw ujące w yjaśnienie 
tych zjawisk, au to r uw aża przemieszczenie ionów m e
tali pod w pływ em  tem peratury , aż do uzyskania na 
powierzchni badanej, równowagi odpow iadającej m ini
m um  wolnej energii. W.H.

15 — 21 (o) PPH  3 49
Pomiary odkształceń w metalach przy pomocy promie
ni X. X -R ay M easuring S trains in Metal. S t e e l ,  
t. 123, 1948, Nr 22 str. 79, (3 str., 1 rys., 1 w ykr., 1 fot.)

Podano ogólne zasady i w yniki zastosow ania p ro 
mieni X do badania m echanizm u odkształceń plastycz
nych w  m etalach, a w  szczególności do badania proce
sów zmęczenia. Pracę, zapoczątkowaną przez Gloekera 
w 1941 r., prowadzono dalej w  N ational B ureau of 
S tandards, stosując nową technikę pomiarów. Metodę 
sprawdzono przez pom iar odkształceń przy pomocy 
ekstensom etrów  oporowych. L.K.
15 — 22 (o) PPH  3 49
Oznaczanie wielkości cząstek przy pomocy mikroskopu 
elektronowego. P artic ie  Size D eterm inations w ith 
E lectron Microscopes. L Watson. A n a l y t .  C h e m . ,  
t. 20, 1948, Nr 6, str. 577, (8 str., 2 tab.,' 8 wykr., 3 
mikfot., 10 ods.)

Przedyskutow ano źródła błędów przy badaniu 
m ikroskopem  elektronowym , oraz sposoby ich zm niej
szenia. Podano m etody półilościowego ujęcia danych 
uzyskanych przy pomocy m ikroskopu elektronowego, 
stosując m etody statystyczne oraz sposoby liczenia 
cząstek. Stwierdzono, że przy zachow aniu podanych 
ostrożności, bezwzględna dokładność jest w iększa niż 
90%, powtarzalność w yników  w  granicach błędu 
+  5%. Omówiono kilka przykładów  stosowania tej 
metody. L. K.
15 — 23 (ż) PPH  3 49
Badanie struktury stali przy pomocy mikroskopu elek
tronowego, Electrono-m ikroskopiczeskoje issledow ani- 
je s tru k tu ry  stali. M. N. Bujnow. R. M. Lerinm an. 
Z a w. Ł a b . ,  t. 15, 1948, Nr 2, s tr  167, (3 Vs str., 13 
mikfot., 5 ods.)

Opisano m etodę ultram ikroskopijnych badań s tru k 
tu ry  stali przy pomocy odbitek kollodiumowych. Zba
dano s tru k tu rę  stali węglowych, konstrukcyjnych i 
wysokostopowych, poddaw anych obróbce przy różnych 
tem peraturach. P rzy zastosowaniu powiększeń x 7000 
i x 21000 ujawniono szereg szczegółów struk tu ralnych  
niewidocznych na m ikrozdjęciach otrzym ywanych przy 
pomocy m ikroskopu optycznego. Z.K.
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15 — 24 (ż) PPH  3 49
Szybkość przemiany perlitu pasemkowego w  austenit 
podczas nagrzewania elektrycznego stali eutektoidal
nej. Raszczet skorosti priew raszczenija płastinczatogo 
p ierlita  w  austienit ew tektoidnoj stali p ri elek trona- 
griewie. N. M. Rodigin. D. A. N. SSSR, t. 60, 1948, 
Nr 1, str. 53, (4 str., 2 rys.)

Podano arytm etyczny sposób obliczania szybkości 
przem iany perlitu  pasemkowego w  austen it dla stali 
eutektoidalnej oraz jego uzasadnienie. W obliczeniach 
swych au tor wychodzi ze stanu  równowagi układu 
cieplnego w  czasie przem iany. Podczas nagrzew ania 
stali eutektoidalnej, przy przem ianie perlitu  w  aus
tenit, pow staw anie ośrodków austen itu  zaczyna się 
na granicach styku pły tek  cem entytu z ferrytem . Z na
jąc zaś ilość ciepła pobranego przez uk ład  w  czasie 
przem iany, można znaleść jej całkow ity czas oraz 
rozkład węgla w  austenicie w  chwili dokonania się 
przem iany. J.Ch.

15 — 25 (n) PPH  3 49
Badanie warstwy tlenku na stopach Cu — Ni w ystę
pujące przy podwyższonych temperaturach przy pomo
cy dyfrakcji elektronów. An Electron D iffraction Study 
if Oxide Films Form ed on Copper-N ickel Alloys at 
Elevated Tem peratures. W. W ickm an i A. G ulbran- 
sen. N i c k e 1. B u l i . ,  t. 21, 1948, Nr 8—9, str. 126, 
(2 str., 1 tab.)

Przeprowadzono badania dyfrakcyjne elektronów  
w w arstw ie tlenków  w ytw orzonych na próbkach z 
miedzi, nik lu  i stopów Cu—Ni przy tem peratu rach  od 
300—800C. P rzy niższych tem peratu rach  tw orzy się na 
powierzchni tlenek miedzi, przy wyższych tlenek  niklu. 
Jony miedzi tw orzą się i dyfundują ku  powierzchni 
łatw iej przy niskich tem peraturach , podczas gdy jony 
nik lu  przen ikają do pow ierzchni szybciej przy tem 
pera tu rach  podwyższonych. L. K

15 — 26 (n) PPH  3 49
Badanie warstwy tlenku na stopach Ni — Cr przy po
mocy dyfrakcji elektronów. An Electron D iffraction 
Study of Oxide Films Form ed on Nickel Chromium. 
W. H ickm an i E. G ulbransen. N i c k e l  B u l i . ,  
t. 21, 1948, N r 8—9, str. 125, (2 str., 3 tab.)

Trwałość dru tów  oporowych na elem enty grzej
ne zależy od: a) szybkości u tlen ian ia się stopu, b) 
trw ałości utw orzonych tlenków  i ich przylegania do 
stopu podczas okresowego ogrzewania i oziębiania, c) 
szybkości u la tn ian ia się składników  ze stopu. Zbadano 
przy pomocy dyfrakcji elektronow ej tlenki w ystępu
jące w  sześciu różnych stopach chrom o-niklowych. 
Badania przeprowadzono w  odpowiednio zbudowanej 
komorze próżniowej a zdjęcia wykonywano przed u tle 
nieniem  i po u tlenieniu  w  czystym tlenie oraz w  po
w ietrzu w  ciągu 1, 5, 30, 60 min. przy ciśnieniu 1 mm 
Hg. Stwierdzono, że stopy 80% Ni i 20% Cr posiadają 
najw iększą trwałość, a własność ta  polepsza się przez 
dodanie Si. Przedyskutow ano w pływ  innych dodatków 
stopowych na tw orzenie się odpowiedniej w arstw y 
tlenku zapew niającej długotrw ałość drutu. L. K.

15 — 27 (1) PPH  3 49
Struktura i utlenianie powierzchni aluminium, pole
rowanych elektrolityczne. La structu re  et oxydation des 
surfaces d ‘alum inium  polies electrolitiquem ent. H. 
R eather. C o m p t e s  R e n d u s .  t. 227, 1948, N r 23, 
str. 1247, (2 str., 6 ods)

Za pomocą dyfrakcji elektronow ej stwierdzono, że 
pow ierzchnia próbek alum iniow ych polerow anych m e
todą Jaq u e t‘a (w kw asie nadchlorow ym  i bezwodniku 
octowym 1 : 3 i tem peraturze mniejszej od 22 C) jest

pokryta tak  nieznaczną w arstew ką tlenku  (30 — 50 A), 
że pod m ikroskopem  oglądamy w łaściwą s tru k tu rę  
m etalu. N aw et działanie wilgotnej atm osfery w  prze
ciągu dłuższego okresu czasu (40 dni) nie w yw arło 
żadnego wpływu. W arstew kę tlenku  można usunąć 
przez w ytraw ianie pow ierzchni polerow anej odczynni
kiem  Jaq u e t‘a w  kwasie fosforo - chromowym. A. Z.

Analizy o tem atach pokrew nych: 6 — 2-9; 10 — 
28 (ż); 17 — 12: 21 — 18 (o); 21 — 19 (o).

16. FIZYCZNE BADANIA I WŁASNOŚCI
16 — 13 (o) P PH  3 49
Rozwój techniki wysoko próżniowej. Developm ent of 
High Vacum  Technique, S. Dushman. I n d  E n g. 
C h e m ., t. 40, 1948, Nr 5, str. 778, (3 str., 8 ods.)

Omówiono początki techniki wysoko próżniowej 
oraz postępy wiedzy osiągnięte dzięki jej rozwojowi. 
Wyliczono k ilka zależności funkcjonalnych posiada
jących duże znaczenie w  badaniach próżni. Rozważa
nia teoretyczne oparto na kinetycznej teorii gazów, 
zastosowanej do niskich ciśnień. L. K.
16 — 14 (o) PPH  3 49
Magnetostrykcja a procesy uporządkowania. M agne- 
tostriction  and O rder-D isorder. J. Goldman, R. Smo- 
luchowski. P  h y s. R e v., t. 75, 1949, Nr 1, str. 140, 
(7 str., 2 tab., 3 rys., 11 ods.)

Do badania zależności między w spółczynnikiem  
m agnetostrykcji w  stanie nasycania a stanem  uporząd
kow ania m etalu użyto stopu F e — Co o przybliżonym  
składzie 50% Fe i 50% Co (procenty atomowe) oraz 
zaw ierającym  0,75% Cr. S tan  uporządkow ania badano 
przy pomocy pom iarów  oporności i dyfrakcji n eu tro 
nów. Pom iary m agnetostrykcji przeprowadzono eks- 
tensom etram i oporowymi. Stwierdzono około 40%-w y 

wzrost m agnetostrykcji w  przypadku stanu uporząd
kowanego. Podano teoretyczne w yjaśnienie faktów  
stw ierdzonych doświadczalnie. L. K.
16 — 15 (o) P PH  3 49
Urządzenia do ważenia w  próżni. A pparatus for Weig- 
hing in Vacuum. G. Monk. J. A p p 1. P  h  y s., t. 19, 
1948, Nr 5, str. 485, (str., 3 w ykr., 1 rys.)

Opisano ap ara tu rę  do ważenia próbek w  próżni 
(10-3 m m H g) przy tem peratu rach  do 800 C. M aksym al
ne obciążenie 200 g, czułość 0,05 m iligram a. Próbkę 
o masie 5 — 10 g zawiesza się na platynow ym  drucie 
w ew nątrz pieca znajdującego się również w  próżni. 
Podano w yniki w stępnych badań odgazowania w  róż
nych tem peratu rach  próbek alum inium  i innych. L.K.
16 — 16 (o) PPH  3 49
Optyczne własności Ni, Co, Fe, Mn i Cd. The Optica 
P roperties of Ni, Co, Fe, Mn and Cd F. Bueche. J. 
O p t i c a l  S o c .  A m ., t. 38, 1948, Nr 9, str. 806, (5 
str., 2 rys., 10 w ykr., 5 ods.)

Zmierzono w  w idzialnej i podczerwonej części 
w idm a zdolność odbijania cienkich m etalicznych 
w arstw  Ni, Co, Fe, Mn, Cd. Pom iary w ykonywano 
przy pięciu kątach  padania. Z otrzym anych wyników 
wyliczono m etodą Collin‘a i Bock‘a w artości stałej 
dielektrycznej i przewodności elektrycznej m etali. P o
dano opis ap a ra tu ry  pom iarowej oraz technikę przy
gotow yw ania luster przez odparow yw anie m etali w 
próżni. W celu o trzym ania gładkiej powierzchni luster 
kadm owych zastosowano specjalną technikę. L.K.
16 — 17 (o) PPH  3 49
Pomiar podłużnej magnetostrykcji wraz z automa
tyczną rejestracją. M easurem ent of Longitudm al 
M agnetostriction w ith  A utom atic Recording, E. Nes- 
b itt i H. Williams. P  h y s. R e v., t. 73, 1948, Nr 
10, str. 1246, (1 str., 1 ods.)
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Podano opis urządzenia i metodę pom iaru zm ian 
długości próbki spowodowanej zm ianą natężenia pola 
magnetycznego. Wyznaczono m agnetostrykcję dla m ięk
kiego m ateria łu  magnetycznego „P erm endur“ oraz dla 
m ateriału  m agnetycznie tw ardego „Almico“. S tw ier
dzono, że m ateriały  na magnesy trw ałe odznaczają się 
dużą m agnetostrykcją. L.K

16 -  18 (o) PPH  3 49
Urządzenie do badania prądem zmiennym magnetycz
nych własności cienkich blaszek w kształcie pierście
nia. Signale Turn. A. C. Ring Tester for M agnetic La- 
m ination. H. W right. G e n .  R 1 e c t r. R e v., t. 51, 
1948, N r 11, str. 36, (3 str., 1 rys., 2 wykr., 2 fot.,
6 ods.)

Próbkę w  kształcie zbliżonym do pierścienia m a
gnesuje się prądem  około 30 A, przepływ ającym  przez 
pojedyncze uzwojenie transfo rm ato ra  prądowego. Wy
tworzony zm ienny strum ień m agnetyczny mierzy się 
pojedynczym  zwojem, sprzężonym z próbką, przy po
mocy woltom ierza lampowego ze w stępnym  w zm ac
niaczem. Urządzenie pozwala mierzyć strum ień 3,75 
m axwella. Przedyskutow ano zalety urządzenia, jak  
szybkość i wygoda pom iaru oraz wskazano możliwe 
zastosowania. L. K.

16 — 19 (ż) PPH  3 49
Badanie własności magnetycznych drutów ze stali 
nierdzewnej. Stainless S teel Wires, A Study of Their 
M agnetic Properties. P. Hobson, E. Chatt, W. Osmond. 
I r o n  S t e e l ,  t. 21, 1948, Nr 13, str. 555, (6 str., 1 tab.,
7 wykr.)

Zbadano w pływ  zgniotu na w łasności m agnetycz
ne sta li austenitycznych typu 18/8 i 12/12. P rzeprow a
dzono trichotom etryczną analizę norm alnych k rzy
wych nam agnesow ania i indukcji dru tów  z w ym ie
nionych stali, poddanych przeróbce plastycznej na 
zimno, oraz analizę pętli histerezy uzyskiw anych przy 
pomocy oscyloskopu. Analiza prow adzi do wniosku, 
że faza a w ystępuje w  d ru tach  w  postaci cienkich, 
w łóknistych w arstw  fe rry tu  m artenzytycznego rozpro
szonych w austenicie. W oparciu o w yniki innych 
autorów  podano w ykres równowagi sta li 12/12 w  za
leżności od zaw artości węgla. L. K.

16 — 20 (ż) PPH  3 49
Sprawdzenie teorii Neel£a w  zastosowaniu do siły ko- 
ercji spieków żelazo-niklowych. V erification de la 
Theorie de Neel pour le cham p coercitif de ferronic- 
kels en poudre fine. L. Weil. C o m p t e s  R e n d u s ,  
t. 227, 1948, Nr 25, str. 1347, (2 str., 1 tab., 1 wykr.,
5 ods.)

Przygotowano w identycznych w arunkach prosz
ki żelazo-niklowe o zaw artości 10, 20, 30 i 50% Fe, 
k tóre następnie sprasow ano pod ciśnieniem  od 0,5 —
6 t/cm 2. Każdą próbkę spiekano w  atm osferze 
wodoru przy tem peraturze 1000 C a następnie m agne
sowano do nasycenia w  polu 2000 erstetów . S tw ier
dzono, że zgodnie z teorią Neel‘a, siła koercji jest pro
porcjonalna do nam agnesow ania w  stanie nasycenia.
L.K.

16 — 21 (ż) PPH  3 49
Lepkość. Krytyczny przegląd metod pomiarowych lep
kości stopów żelazo-węgiel w stanie ciekłym. Visco- 
sity. A Critical Survey of the  V iscom etry of Molten. 
Iron-C arbon Alloys. T. Linacre. I r o n  a n d  S t e e l ,  
t. 21, 1948, Nr 9, str. 363, (3 str., 4 wykr., 43 ods.) dok.

Stwierdzono, że lepkość żeliwa m aleje według 
funkcji wykładniczej w raz z tem peraturą . Zwykłe za
nieczyszczenia w pływ ają nieznacznie na w artość lep

kości z w yjątk iem  siarki, k tóra powoduje silny jej 
wzrost i fosforu, k tóry  obniża jej wielkość. P rzedysku
towano w pływ  węgla na lepkość żeliwa. Z w ykresów  
zależności lepkości żeliwa od zawartości procentowej 
węgla, otrzym anych przez różnych autorów , ekstrapo- 
lowano w artości lepkości dla płynnej stali. S tw ierdzo
no, że w artości otrzym ane różnią się znacznie między 
sobą. O pierając się na tych danych, ustalono przybliżo
ną w artość lepkości stali płynnej na około 30 jednos
tek  bezwzględnych. Omówiono możliwe sposoby po
m iaru  lepkości stali p łynnej i stwierdzono, że najlep 
sze w yniki da praw dopodobnie m etoda ro tacy jna przy 
pomocy ap ara tu  Wimera. L.K.
16 — 22 (n)
Związek Bidwell‘a a przewodność cieplna metali płyn
nych. Bidwelhs In terep t Relation and the T herm al 
Conductivity of L iąuid Metals. R. W. Powell. J. 
A p p l .  P h y s ,  t. 19, 1948, Mr 11, str. 995, 2 str.,
2 wykr.)

Stwierdzono, że prace doświadczalne autorów  i 
innych badaczy nie potw ierdzają zależności podanych 
przez Bidwelha i Hogana, dotyczących przewodności 
cieplnej, gęstości, ciepła właściwego i tem peratury  
bezwzględnej płynnego alum inium , cyny, cynku i oło
wiu. Zestawione na w ykresach uzyskane w yniki do
świadczalne w ykazują odchylenia od podanej zależ
ności i w skazują na konieczność dalszych badań do
świadczalnych. L.K.

17. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZĄDY
17 — 12 PPH  3 49
Nasadka fotograficzna na taśmę filmową do mikro
skopów. Plienocznaja fotonasadka dla mikroskopów. 
A, A. Diatłow, A. I. W ierchoszapow. Z a w. Ł a b . ,  
t. 14, 1948, N r 11, str. 1397, (2 str., 1 rys., 3 fot.).

Opisano konstrukcję nasadki fotograficznej do 
zwykłego m ikroskopu dla w ykorzystania go do celów 
m etalograficznych. N asadka zaopatrzona jest w  od
chylane lusterko, um ożliw iające obserwowanie bada
nych szlifów pod kątem  prostym  do tubusu  m ikro
skopu. Fotografow anie szlifów odbywa się na taśm ie 
filmowej. Z. K.
17 — 13 PPH  3 49
Uproszczony manometr bezwzględny i różnicowy.
Sim plified A bsolute and D ifferential M anometer. R. 
Gilmont. A n a 1 y t. C h e m ,  t. 20, 1948, Nr 5, str. 474, 
(3 str., 1 tab., 2 rys., 13 ods.).

Podano opis oraz podstaw y teoretyczne rtęciow e
go m anom etru do pom iarów  różnicowych i bezwzględ
nych, łatwego do napełniania i wygodnego w  użyciu. 
Średnica ru rk i m anom etrycznej jest tak  dobrana 
w stosunku do średnicy zbiornika, że odczyt poziomu 
w  rurce m anom etrycznej daje ciśnienie w  m m  słupa 
rtęci dla tem peratu ry  0 C. Dokładność +  0,1 mm 
przy ciśnieniu 200 mm. L. K.

17 — 14 PPH  3 49
Wielopunktowa kontrolna tablica rozdzielcza. A M ulti- 
Point Furnace Control Panel. M. Cottrell. M e- 
t a l l u r g i a ,  t. 38, 1948, N r 225, str. 132, (3 str., 2 rys., 
3 fot.).

Podano opis i schem at urządzenia tablicy roz
dzielczej służącej do kontroli i regulacji tem peratu ry  
6 pieców laboratoryjnych, nie pracujących równocześ
nie. Tablica zaw iera w skaźnik tem peratu ry  dla te r-  
m opary chrom el-alum el, w skaźnik do 1300 C dla te r-  
m opary P t — P t Rh oraz re jestra to r o trzech zakre
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sach 0—15 mV, 24—29 mV, 28—43 mV. Opisane u rzą
dzenie pozwala na szybkie podłączanie żądanego pie
ca do odpowiedniego w skaźnika. L. K.
17 — 15 PPH  3 49
Urządzenie do dokładnego cięcia taśmy. Provides 
A ccurate C ut-O ff Control. O. Rutem iller. M a c h .  
D e s i g n ,  t. 20, 1948, Nr 6, str. 122 (1 str., 1 rys., 
1 fot.).

Opisano urządzenie do szybkiego i dokładnego 
cięcia taśm y. Gdy odcinek taśm y jest dostatecznej 
długości, jego koniec przysłania jedną z lamp, k tórych 
światło pada na fotokomórki. P rzysłonięta fotokom ór
ka powoduje poprzez lam powy wzmacniacz i kon tro l
ny silnik zm niejszenie szybkości obrotów  walców po
suw ających taśm ę. Gdy druga lam pa zostaje p rzy
słonięta, walce posuw ające zmieniają, kierunek. Po 
odsłonięciu drugiej lam py przez pow racający koniec 
taśm y walce poruszające zatrzym ują się i następuje 
cięcie. L. K.
17 — 16 PPH  3 49
Stoper elektronowy. Electronic Process Timer. E n- 
g i n e e r  i n g, t. 166, 1948, Nr 4306, str. 139 (1 str.,
1 rys.).

Opisano sposób działania oraz podano schem at 
elektronowego stopera do autom atycznego w yłącznika 
w zakresie od 0,25—60 sek. Stoper można stosować 
przy obciążeniu 500 w atów  i napięciu 250 V. Dokład
ność do 5%, przy założeniu, że częstotliwość i n a 
pięcie źródła zasilającego w aha się w  granicach 
4^ 15%. W urządzeniu zastosowano tró j elektrodow ą 
lam pę tyratronow ą. L. K.
17 — 17 PPH  3 49
Precyzyjny stoper elektronowy. Precision In te rv a l 
T im er S. Wald. E l e c t r o n i c s ,  t. 21, 1948, Nr 12, 
str. 88 (2 str., 1 rys. 1 w ykr., 1 fot.).

Podano schem at, szczegółowy opis oraz te o re 
tyczne zasady działania wyłącznika czasowego o w y
sokiej dokładności. Urządzenie polega na rozładow a
niu kondensatora poprzez źródło napięcia o przeciw 
nej biegunowości. W yłącznik posiada zakres od 0,01—• 
100 sek. Dokładność poniżej 1%. L. K.
17 — 18 PPH  3 49
Uniwersalny pomiarowy aparat projekcyjny Hilgera.
H ilger 500 U niw ersał M easuring Projector. M a c h i- 
n e r y ,  t. 73, 1948, N r 1883, str. 739, (2 str., 1 tab.,
2 fot.).

Opisano rzu tn ik  pom iarowy stosowany w  oddzia
łach kontro li do spraw dzania noży profilowych, szab
lonów, gwintów, spraw dzianów  itp. Zakres pom iaro
wy wynosi w  k ierunku  poziomym 18 cm, w  k ierunku  
pionowym  6 cm, dokładność pom iarów  +  0,003 mm. 
E kran  projekcyjny o średnicy ok. 50 cm jest w budo
w any w  kołowy kątom ierz łukow y pozw alający m ie
rzyć kąty  z dokładnością do 1‘. Powiększenie zazwy
czaj X  25, lecz można otrzym ać soczewki do pow ięk
szeń w  granicach X  5 — X  100. L. K.
17 — 19 PPH  3 49
Mostek do termometru oporowego. Resistance — Ther- 
m om eter Bridge. S. Stach. G e n .  E 1 e c t  r. R e v., 
t. 51, 1948, N r 7, str. 17, (5 str., 3 rys., 4 wykr., 1 fot., 
4 ods.).

Podano schem at oraz szczegóły budow y precyzyj
nego m ostka do term om etru  oporowego. W ażniejsze 
oporniki wykonano ze stopu złota z chrom em  
(2,1% Cr), k tó ry  posiada nadzwyczaj m ały współczyn
nik  tem peraturow y oporu. P rzy  zm ianach tem peratu 
ry  otoczenia w  granicach 20—30 C m ostek nie w ym a
ga specjalnego term ostatu  do regulacji tem peratu ry

oporników. Dokładność +  0,01%. M ostek znajduje 
laboratoryjne zastosowanie do pom iarów  kalorym e
trycznych lub do cechowania term om etrów  oporo
wych. L. K.
17 — 20 PPH  3 49
Przyrządy do pomiaru strumieni cieplnych w  piecach
0 wysokiej temperaturze. P ribory  dla izm ierienija po- 
tokow  tiepła w  wysoko tiem peraturnych  pieczach. 
A. I. Czernogotow. Z a w. Ł a b . ,  t. 15, 1949, Nr 2, 
str. 182 (8 str., 6 rys., 2 wykr., 5 ods.).

W ypróbowano wodny kalorym etr, radiom etr lis t
kowy i różnicową term osondę pod kątem  widzenia ich 
przydatności do pom iaru zjaw isk w ym iany cieplnej 
w  piecu m artenow skim . Skonstruowano nową sondę, 
k tó ra  pozwala uzyskać pełną charak terystykę s tru 
mieni cieplnych w  piecu m artenow skim . W ypróbowa
no ten  przyrząd w  w arunkach  ruchow ych z dobrymi 
w ynikam i. Z. K.
17 — 21 PPH  3 49
Nowy pirometr radiacyjny do niskich temperatur.
New R adiation Pyrom eter for Low Tem peratures. E. 
Hessey. I n s t r u m e n t a t i o n ,  t. 3, 1948, N r 5, 
str. 23, (4 str., 1 tab., 2 rys., 3 wykr., 3 fot., 4 ods.).

Podano dokładny opis p irom etru  optycznego cał
kowitego prom ieniow ania do tem pera tu r od 40—340 C, 
produkcji firm y Brown Instr. Co. Umieszczono 10 te r-  
m oelem entów wzorcowych połączonych w  szereg na 
m ałej zaczernionej tarczy w  ognisku soczewki z fluo r
ku  w apnia. Zimne końce tych term opar u trzym uje się 
w stałej tem peraturze, niezależnie od tem peratu ry  
otoczenia, przy pomocy elem entu grzejnego, um ie
szczonego na zew nętrznej stronie obudow ania p irom e
tru  i regulowanego term om etrem  oporowym. Czułość 
p irom etru  0,5—1 C. A parat nie posiada skali tem pera
turow ej, lecz tylko podziałkę 0—100 i służy do kon
tro li w arunków  uprzednio ustalonych. P rzedyskuto
wano w pływ  różnych czynników jak  wilgotność, ja 
kość i rodzaj pow ierzchni itp. na w yniki pomiarów.
L. K.
17 — 22 PPH  3 49
Naukowe przyrządy i aparaty do użytku przemysłu 
hutniczego. Scientific Instrum ents and A pparatus for 
Use in the Iron and Steel Industry . I r o n  C o a l  
T a d e s R e v., t. 156, 1948, N r 4179, str. 787, (4 str., 
2 rys., 1 fot.).

K rótkie omówienie naukow ych przyrządów
1 aparatów  w ystawionych przez różnych wytwórców 
na 32-giej dorocznej w ystaw ie Tow arzystwa Fizyczne
go w  Londynie. Obszerniej omówiono: fotokom órki 
z siarczkiem  ołowiu i ich zastosowanie do p irom etru  
radiacyjnego do niskich tem peratur, apara t do bada
nia naprężeń w  m etalach przy użyciu prom ieni X, 
aparaty  do pom iaru przepływ u wody i gazu, aparaty  
do pom iaru m ikrotw ardości, nowe m ateriały  na b la
chy transform atorow e o specjalnej przeróbce p las
tycznej, m ateriały  na magnesy i rdzenie o wysokiej 
częstotliwości. L. K.

Analizy o tem atach pokrew nych: 5—8; 15—18 (o); 
15—19 (o); 15—25 (n) ; 15—26 (n); 27—9.

18. MECHANICZNE BADANIA I WŁASNOŚCI
18 — 14 (o) PPH  3 49
Elektronowa maszyna wytrzymałościowa. An E lectro
nic Testing Machinę. M a c h i n ę  D e s i g n . ,  t. 21, 1949, 
Nr 1, str. 140, (2 str., 2 rys., 1 fot.).

Podany jest opis m aszyny na rozciąganie, m aksy
m alne jej obciążenie wynosi około 1100 kg, a dokład
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ność wskazań 0,1%. Pom iar siły i w ydłużenia odbywa 
się przy pomocy urządzeń elektronowych. Szybkość 
wydłużenia jest zm ienna w  zakresie od 1,2 do 50 mm 
na m inutę. Maszynę skonstruow ała firm a am erykań
ska Tinius Olsen Testing M achinę Co. Z. B.

13 — 15 (o) PPH  3 49
Współczynnik tarcia aluminium z innymi materiałami.
Koeficient trien ia alum inija w  par s drugim i m atie- 
riałam i. I. Sawostin, W i e s i  M a s z i n o s t r . ,  t. 28, 
1948, Nr 11, str. 23, (1 str., 2 tab.).

Podano w yniki badań współczynnika ta rc ia  alu
m inium  ze stalą nierdzewną, stalą chromową, gum ą 
i kilku innym i m ateriałam i niem etalicznym i. Pom iary 
wykonywano przy tarc iu  na sucho, z wodą lub benzy
ną. Ustalono wpływ nacisku, szybkości i w ielkości po
wierzchni ciernych na współczynnik ta rc ia  H. Z.

18 — 16 (o) PPH  3 49
Nowa konstrukcja aparatu do prób mikrotwardości 
i czynniki wpływające na pomiar twardości piramidą 
diamentową przy małych obciążeniach. A New Design 
of M icrohardness Tester and Some Factors Affecting 
the Diamond Pyram id H ardness N um ber a t Light 
Loads. R. F. Campbell, Q. Henderson, M. R. Donleavy. 
A. S. M. T r a n s ” t. 40, 1948, str. 954, (29 str., 10 tab., 
1 rys., 3 wykr., 2 fot., 6 mikfot., 7 ods.).

Podano opis aparatu  do prób m ikrotw ardości, po
siadający diam ent o kształcie ostrosłupa, tak i sam, jak  
w norm alnym  aparacie V ickers‘a. Można stosować ob
ciążenia od 5 do 100 g. Dla zakresu tw ardości 225— 
900 w skali Vickersa, pom iary tw ardości w ykonane 
przy obciążeniach 50 do 100 g odpow iadają całkow i
cie twardościom, pom ierzonym  na norm alnym  aparacie 
V ickers!a przy obciążeniach 10 i 30 kg. Dla obciążeń 
poniżej 50 g wielkość twardości, oznaczona na nowym 
aparacie, m aleje ze zm niejszającym  się obciążeniem. 
Podano zastosowania ap ara tu  do pom iaru tw ardości 
składników  m ikrostruktury . P róby tw ardości na ce
mencie w skazują, że plastyczne odkształcenia zacho
dzą podczas zagłębiania się diam entu. Z. B.

18 — 17 (o) PPH  3 49
Znaczenie granicy proporcjalności i zastępczej granicy 
plastyczności. Significance of Proportional L im it and 
Yield S trenght. T. L. E w e rh a r t. I r o n  A g e, t. 162. 
Nr 23, str. 111, (2‘/2 str., 2 tab., 1 wykr., 5 ods.).

Dokładne wyznaczenie granicy proporcjalności 
jest praktycznie niemożliwe. Dokładność oznaczenia 
zależna jest od czułości zastosowanego przyrządu do 
pom iarów wydłużeń, centryczności obciążenia i od 
skali w ykresu naprężenie-odkształcenie. Ostatnio co
raz częściej podaw ana jest zastępcza granica plastycz
ności (Q 0,2) zam iast granicy proporcjalności. Podane 
są 3 sposoby pomiarów. Z. B.

18 — 18 (o) PPH  3 49
Wpływ powierzchniowej aktywności ciekłego ośrodka 
na procesy skrawania i obrabialności metali. W lijanije 
pow ierchnostnoj aktiw nosti żitkoj średy na processy 
riezania i obrabatyw ajem ost1 m ietałłow. N. Pletieniew a 
i P. Kelinder. D A N  SSSR, t. 62, 1948, Nr 4. str. 501. 
(3% str., 2 wykr., 15 ods.).

Roztwory powierzchniowo aktyw nych składników  
w wodzie, olejach m ineralnych lub nafcie zm niejsza
ją opory i pracę skraw ania m etali. W pływają one do
datnio na gładkość obrabianych powierzchni. Tego ro 
dzaju roztw ory tw orzą na pow ierzchni w arstw ę ad- 
sorbcyjną, sprzyjającą pow staw aniu m ikrorys, oraz 
zm niejszają tarcie, zachodzące przy skraw aniu. H. Z.

18 — 19 (o) PPH  3 49
0  tarciu w  łożyskach kulkowych. O trien ii w szariko- 
podszipnikach. G. Trubin. W i e s t. M a s z i n o s t r . ,  
t. 28, 1948, Nr 12, str. 5 (7V2 str., 2 rys., 9, wykr. 
15 ods.).

Podano w yniki badania ta rc ia  w  łożyskach kulko
wych. Opisano urządzenie do pom iaru m om entu ta r 
cia łożysk. Wraz ze w zrostem  gęstości i ilości sm aru 
rośnie m om ent tarcia. N ajm niejsze tarcie osiągamy 
przy pokryciu kulek cienką w arstw ą sm aru. Położe
nie m aksim um  i m inim um  krzyw ej, w yrażającej mo
m ent ta rc ia  w  funkcji ilości obrotów, jest zależne od 
obciążenia. W zrost obciążenia powoduje zwiększenie 
m om entu ta rc ia  i współczynnika tarcia. H. Z.

18 — 20 (o) PPH  3 49
Udarność metali przy temperaturze — 253 C. U dar-
naja w jazkost m ietałłow  p ri — 253 C. I. Kosteniec, 
B. G. Lazarew, W. I. Chotkiewicz. Ż u r .  T i e c h. F i z., 
t. 18, 1948, Nr 9, str. 1149, (7 str., 1 tab., 2 rys., 2 fot., 
2 ods.).

A rtykuł zaw iera opis urządzenia i sposób okre
ślania udarności przy tem peratu rach  ciekłego azotu
1 wodoru. Podane są również w yniki badań udarności 
miedzi i dwóch gatunków  mosiądzu przy tem peraturze 
— 196 i — 253. J. Ch.

18 — 21 (o) PPH  3 49
Sposób natychmiastowego wykrywania pęknięć zmę
czeniowych. A M ethod of Detecting Incipient Fatiąue 
Failure. H. W. Forster. P r o c . ,  S o c. E x p. S t r  e s s 
A n a 1., t. 4, 1947,, Nr 2, str. 25 (6V3 str., 1 wykr. 
10 fot., 2 ods.).

Trudno jest w ykryć pęknięcia zmęczeniowe w  du 
żych złożonych konstrukcyjnych częściach składowych 
maszyn. Znaczne pęknięcia mogą powstać, zanim  n a 
stąpi zm iana pojemności obciążenia nośnego. Cienkie 
izolowane d ru ty  są przyklejane w  najbardziej k ry 
tycznych m iejscach badanej konstrukcji, a z chwilą 
pow stania pęknięcia części składowej następuje ro 
zerw anie dru tu , co powoduje przerw ę w  obiegu prądu 
elektrycznego. Na podstaw ie przeprow adzonych b a
dań wyżarzony d ru t m iedziany o średnicy 0,05 mm 
okazał się najbardziej odpowiedni dla tych celów. 
Z. B.

18 — 22 (o) PPH  3 49
Maszyna do badań na zmęczenie części o naturalnych 
wielkościach. A M achinę for Fatigue-Testing  Fuli Size 
P arts  A. F. Underwood, C. B. Griffin, P r o c . ,  
S o c., E x p e r. S t r  e s s. A n a 1., t. 4, 1947, Nr 2, 
str. 32, (7 str., 2 rys., 8 wykr.).

Badania na zmęczenie części składow ych silnika 
w natu ra lnych  w ielkościach można przeprow adzać na 
maszynie zbudow anej przez G eneral Motors Corpora
tion Napęd m aszyny jest hydrauliczny. Stosować 
można obciążenia do ok. 45 ton w  czasie rozciągania, 
ściskania, skręcania, względnie rozciągania — ściska
nia. Dynam iczny skok wynosi norm alnie około 4 mm, 
a szybkość zm ian obciążeń do 2000 okr/m in. Podano 
główne zasady działania i przykłady badań części 
składowych. Z. B.

18 — 23 (ż) PPH  3 49
Szybkie skrawanie metali nożami K B E K. Wysoko- 
skorostnoje riezanije m ietałłow  riezcam i K B E K. 
W. Kriwonohow, B Brusztejn, S. Egorow, D. Kosłow. 
W i e s t. M a s z i n o s t r . ,  t. 28, 1948, Nr 12, str. 37 
(5V.3 str., 1 tab., 4 rys., 8 wykr.).

Podano w yniki prób skraw ania nożami K B E K .  
z u jem nym i kątam i natarcia . A rtykuł zaw iera wzory 
do obliczania siły skraw ania i ilości ciepła pow stają
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cego przy obróbce. Noże K  B E K. m ają dobre odpro
wadzenie ciepła dzięki czemu tem pera tu ra  kraw ędzi 
skraw ającej jest niższa niż wiórów. Noże tej kon
strukcji nadają się do obróbki trudno  obrabialnych 
metali. A utorzy zalecają stosowanie wewnętrznego 
chłodzenia noży. H. Z.
18 — 24 (ż) PPH  3 49
Próba zginania dla hartowanej stali szybkotnącej.
The Bend Test for H ardened High Spęed Steel. A. H. 
Grobs, G. A. Roberts, A. S. M. T r a n s ,  t. 40, 1948, 
str. 435, (6 str,’ 18 tb., 1 rys., 24 wykr., I  fot., 4 mikfot., 
16 ods,]r. .

Celem pracy było w prow adzenie próby zginania 
do pom iarów  w ytrzym ałości i ciągliwości stali narzę
dziowych i dostosowanie jej do badań stali szybkotną
cej. Przy usta lan iu  próby badano trzy czynniki, a m ia
nowicie: wielkość próbki, jedno i dw u-punktow e ob
ciążenie oraz ilość próbek potrzebnych dla uzyskania 
względnie dokładnej w artości granicy plastyczności,

, w ytrzym ałości na zginanie, plastycznego i całkowitego 
ugięcia. W yniki prób zginania zostały podane dla 
stali szybkotnącej o składzie W 18%, Cr 4%, V 1%, 
hartow anej z sześciu różnych tem peratu r od 1095 do 
1315 C. Rozpatrzono w pływ  odpuszczania na w yniki 
próby zginania dla szerokiego zakresu czasów odpu
szczania i tem peratu r dla 2 stali szybkotnących. Z. B.
18.— 25 (ż) PPH  3 49
Twardość powłok natryskowych i jej wpływ na od
porność na zużycie. T w ierdosf m ietallizaćionnych po- 
k ry tij i jej w lijan ije  na iżnosostojkost‘. W. Szadriczew. 
W i e s t. M a s z i n o s t r . ,  t. 28, 1948, N r i i .  str. 21 
(2 str., 5 wykr.).

Twardość w arstw y m etalu, nałożonej m etodą n a
trysku, zależy od stopnia ochłodzenia cząstek i ich 
utlenienia. Grubość w arstw y wynosiła 2 mm. N aj
większą tw ardość uzyskano przy odległości próbek od 
aparatu  natryskow ego 100 do 150 m m  i ciśnieniu po
w ietrza powyżej 4 atm. Ścieralność ślizgowa ha sucho 
(V 2,4 m/sek. i nacisk 2,2 kg/cm 2) m aleje ze w zro
stem  twardości. P rzy  jednakow ej tw ardości powłoka 
w ykonana przy ciśnieniu pow ietrza 4 do 5 atm . jest 
odporniejsza na ścieranie, niż przy 6 atm osferach ze 
względu na tlenki i porowatość powłaki. H. Z.
18 — 26 (ż) PPH  3 49
Racjonalne warunki skrawania przy szybkim frezowa
niu. Racionalnyje rieżim y riezania p ri skorostnom  
friezierowanii. M. Larin. S t a ń k i  i I n  s t r„  1948, 
Nr lfo-str. 9, (3 str., 4 tab., 9 wykr., 4 ods.).

Podano w yniki badania w pływ u szybkości sk ra 
wania, wielkości posuw u i ilości zębów freza! na trw a 
łość ostrza. Szybkość skraw ania dochodziła do 216 
m/miri. Do porób użyto stali o w ytrzym ałości Rr =  
110—116 kg/m m 2 i' 68—70 kg/m m 2. Frezy były zaopa
trzone w  nakładki z tw ardych spieków. Przy frezo
w aniu otrzym ano pow ierzchnię odpow iadającą g ład
kości pow ierzchni szlifowanej! H. Z.
18 — 27 (ż) P PH  3 49
Naprężenia spawalnicze zmniejszane przez proces przy 
niskiej temperaturze. W elding Stresses Dissipated by 
L ow -T em perature Process. T. W. Greene. S t e l ,  t. 123, 
1948, N r 6, str. 78 (5 str., 3 wykr., 4 fot.).

Podano skuteczną i p raktyczną m etodę usuw ania 
względnie zm niejszania dużych naprężeń w ew nętrz
nych w  konstrukcjach  spawanych, nie w yw ołującą od
kształceń. P rzy pomocy ruchom ego zespołu palników  
ogrzewa się obie strony spoiny do te m p era tu ry ’: 
175—205 C i następnie chłodzi się je strum ieniem  'w o- ’

dy lub pow ietrza-w ody. U rządzenie natryskow e znaj
duje się w  tyle w  odległości 15 cm poza płomieniem. 
Najlepsze w arunk i uzyskuje się, gdy środkowe linie 
ogrzewanych powierzchni znajdują się w odległości 
12,5 cm  od środkowej linii spawu, a tem peratu rea  w y
nosi 176 C dla blach o grubości 8—30 mm. P rzepro
w adzane pom iary w ykazały znaczne zm niejszenie n a
prężeń w ew nętrznych w  konstrukcjach spawanych. 
Proces ten  zastosowano przy budowie bardzo duże
go z.oiornika wodnego. Z. B.
18 — 28 (ż) PPH  3 49
Wpływ obróbki cieplnej i mikrostruktury na gładkość 
obrabianej powierzchni. W lijanije rieżym a tierm icze- 
skoj obrabotki i m ik rostruk tu ry  stali na czistotu ob- 
rabotannoj powierchnosti. E. Feldsztejn. W i e s t. M a 
s z i n o s t r . ,  t. 28, 1948, Nr 12, str. 26 (1 0 V2 str., 2 tab., 
3 rys., 3 w ykr., 2 fot., 1Ó mikfot., 10 ods.).

Podano w yniki badania wpływ u obróbki cieplnej 
i. s tru k tu ry  stali chromowej 40 X na gładkość obrobio
nej m echanicznie powierzchni. Ustalono zależność m a
ksym alnej chropowatości pow ierzchni od szybkości 
skraw ania dla różnych rodzajów  obróbki cieplnej i róż
nych tem peratur. Określono w artości m aksym alnych 
i m inim alnych krytycznych szybkości skraw ania. P rzy 
szybkościach skraw ania większych od górnej i m niej
szych od dolnej szybkości k ry ty czn e j. otrzym ujem y 
najgładsze powierzchnie. Dla stali w yżarzonych i n o r
m alizowanych Vm in.—4—-5 m/min. a V maks. 100—130 
m/min. Dla stali hartow anych, i odpuszczanych V 
min. — 2 +  3 m /m in. i Vmax. 50 — 80 m/min. 
Chropowatość powierzchni może służyć do oceny ob- 
rabialności m ateriału . H.Z.

Analizy o tem atach pokrew nych: 15 — 21 (o); 
24 — 20. •

19. KOROZJA
19 — 24(0)  PPH  3 49
Studia, nad korozją metali pod działaniem lekkich pa
liw  płynnych. C ontribution a 1‘etude de la corrosion 
des m etaux p ar les carburan ts. P. Schlapfer i A. B u
kowiecki. M e t .  e t  C o r r . ,  t. 23, 1948? N r 280, 
s tr  267, (10 str., 6 tab., 6 fot., 14 ods.).

We w stępnych rozw ażaniach teoretycznych omó- 
wioho zasadnicze czynniki grające rolę w  przebiegu 
korozji zachodzącej pod działaniem  lekkich paliw  
płynnych oraz w pływ  poląrności tych ostatnich na 
zjaw iska korozji. Następnie podano spraw ozdanie 
z doświadczeń w ykonanych nad różnym i składnikam i 
paliw  oraz ich mieszaninam i. W pierw szym  rzędzie sta^, 
rano się ustalić szkodliwy w pływ  dodatku kw asu 
i wody. Doświadczenia prowadzono przy tem peratu rze  
3 9  C przez okres 1 tygodnia; użyto następujących m e-, 
tali: żelaza (0.08% C), alum inium  99,5%, cynku, oło
wiu, miedzi i stopów magnezowych o zawartości 
3% Al, 1,2% Zn, 0,3% Mn. W w yniku w ykonanych 
prób podzielono paliw a i ich składniki na 3 grupy 
w zależności od intensyw ności ich działania na  m e
tale. R. B.
19 — 25 (o) PPH  3 49
K orozja metali pod działaniem cieczy organicznych.
Corrosion des m etaux p a r  les liąuides organiąues. 
R. Dubrisay. M e t .  e t  C o r r . ,  t. 23, 1948, N r 280, 
str. ’278, (7 str., 5 tab., 2 rys.).

Podano w yniki p rac doświadczalnych oraz rożw a- 
żania teoretyczne na tem at korozji m etali pod dzia
łaniem : kw asów  tłuszczowych w  rozpuszczalnikach 
organicznych, czterochlorku węgla i chloroform u oraz 
alkoholu metylowego. N ajobszerniej, potraktow ano 
spraw ę korozji miedzi ;w kw asie octowym, m asłowym,
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palm itynow ym  i stearynowym . Jako rozpuszczalników 
używano ksylenu, toluenu, benzyny, izooktanu i he- 
ksadekanu. R. B.
19 — 26 (o) PPH  3 49
Znaczenie regulacji wilgotności przy dłuższej konser
wacji. The Im portance of Controled H um idity in 
Long Time Preservation. G. C. Wells. C o r  r. M a t .  
P r o t . ,  t5, 1948, N r 5, str. 4, (5str., 1 tab., 2 rys., 1 
wykr. 4 fot.)

W poszukiwaniu za najtańsza m etoda zabezpie
czenia w nętrz okrętów  pozostających w  stanie n ie
czynnym opracowano metodę polegającą na osuszeniu 
powietrza. Ustalono, że utrzym anie 30%-wej w ilgot
ności względnej pow ietrza zapew nia należytą ochronę 
przed korozją wyposażenia i uzbrojenia okrętów. R.B. 
19 — 27 (o) P PH  3 49
Uwagi teoretyczne i praktyczne o przeciwkorozyjnych 
pokryciach ochronnych. Apercus theoriąues et p ra- 
tiąues sur les revetem ents organiaues aestinpes a la 
protection contrę la corossion. S. H. Joung. M e t .  e t  
G o r r ,  1948, Nr 278, str. 232, (9 V* str., 9 tab., 15 ods.)

Podano kilka uw ag teoretycznych o związkach 
spolimeryzowanych, skondensowanych i ich s tru k tu 
rze. Omówiono charakterystyczne dane dla pokryć 
organicznych m etalu: związków spolimeryzowanych, 
farb  i lakierów  o pigmencie metalicznym, m ineralnym  
i posiadających własności inhibicyjne — ich ciągłość, 
m inim alną grubość, wagę, porowatość i dyfuzję. Po
dano związek między wym iaram i, form ą i s tru k tu rą  
chemiczną a własnościam i w arstw y ochronnej. M. P.
19 — 28 (o) • PPH  3 49
Polarne inhibitory antyrdzewne. P olar — Type Rust 
Inhibitors. H. R. B aker i W. A. Zisman. I n d .  E n g .,  
t. 40, 1948, N r 12, str. 2338, (9V2 str., 3 tab., 30 ods.)

Omówiono teorię działania inhibitorów  an ty- 
rdzewnych stosowanych jako dodatki do olejów m i
neralnych. Przedm ioty z żelaza i stali powleczone w y
żej w ym ienioną m ieszanką nie rdzewieją, co stw arza 
dobre w arunki do ich przechowywania. Zwrócono 
uw agę na zasadniczą rolę zjaw isk adsorbcyjnych w 
zagadnieniach ochrony przed rdzą. Omówiono dokład
nie metody i w arunki przeprow adzanych badań, po
dając cały szereg zastosowanych substancji po lar
nych jak: kw asy organiczne, wyższe aminy, alkohole, 
es try  kw asów  organicznych, m ydła kw asów  organicz
nych. Stwierdzono, że najsilniejsze w łasności ochron
ne posiadają m ydła kw asów  organicznych stosowa
nych jako dodatek do oleju m ineralnego, natom iast 
aminy, alkohole i estry  działają słabo. J.F.
19 — 29 (ż) PPH  3 49
Badanie korozji próbek drutu przy równoczesnym sto
sowaniu stałego naprężenia. Ispy tan ije korrozji prowo 
łocznych obrazcow pri odnow rem iennom  priłożenij po- 
stojannogo napriażenija. N D. Tomaszew, W. D. Ti- 
tow, Z a w. Ł a b . ,  t. 15, 1949, Nr 1, str. 48 (5 str.. 
3 tab., 1 rys., 3 w ykr., 1 fot., 7 ods.)

Opisano prosty przyrząd do badań korozji drutów  
pod stałym  obciążeniem. Badana próbka (drutu stalo
wego na liny kopalniane) przechodzi przez cylinder 
z korodującym  płynem  (syntetyczna woda kopalnia
na). Swobodny koniec d ru tu  przytw ierdzony jest do 
krótkiego ram ienia belki, k tórej drugie ram ię obcią
żone jest odpowiednim ciężarem. P rzerw anie d ru tu  
pow oduje zatrzym anie zegara elektrycznego w skazu
jącego czas trw an ia  próby. Zbadano również zmiany 
oporu elektrycznego drutów  w zależności od czasu 
działania płynu korodującego. Z.K.
19 — 30 (ż) PPH  3 49
Metoda badań własności powłok przeciwkorozyjnych 
na stalach w  warunkach naprężeń zmiennych. M ieto-

dika ispytaniii zaszczytnych sw ojstw  antikorrozion- 
nych pokry tji stali w  usłowiach pieriem iennych na- 
priażenniji. A. N. M itikskij. E. S. Rejnberg, Z a w.
Ł a b., t. 14, 1948, Nr 10, str. 1247, (372 str., 3 rys., 1 
wykr., 3 fot.)

Przeprowadzono badania na zmęczenie korozyjne 
próbek stali na śruby okrętow e nod działaniem  wody 
morskiej. W stępne badania w ykonano na maszynie 
zmęczeniowej Schenk‘a, przy czym zwilżano próbki 
przy pomocy gęstego knotu zanurzonego w  naczyniu 
z wodą morską. Skonstruowano specjalną maszynę 
zmęczeniową do badań próbek zanurzonych w wodzie 
m orskiej pod stałym  obciążeniem. Zilustrow ano rów 
nież powierzchnie złomów próbek pokrytych i niepo- 
krytych przeciw korozyjną w arstw ą ochronną, Z.K.
19 — 31 (ż) PPH  3 49
Żelazo aktywne w roztworach zasadowych. Le fer
actif dans les Solutions alcalines. G. Nilson. M e t .  e t  
C o r r ,  t. 23, 1948, N r 277, str. 206, (6 str., 3 tab., 2 
rys., 6 fot., 19 ods.)

Stwierdzono, że zachodzą w ypadki przyspieszania . 
korozji żelaza przez działanie katodowe. Świadczy to
0 uaktyw nieniu  żelaza, które zachodzi także w  roz
tw orach zasadowych, co można wykazać za pomocą 
specjalnych odczynników organicznych lub nieorga
nicznych. Można również uaktyw nić żelazo działaniem  
chemicznym różnych substancji. Do badań nad trw a 
łością powłok pasywnych nadaje się zasadowy roztwór, 
dw utiooksam idu (Ho N . CS . CS . NHo) a zasadowv roz
tw ór nitrozoguanidynu pozwala stw ierdzić początek 
mało widocznej korozji żelaza. A.B.
19 — 32 (ż) PPH  3 49
Badanie korozji żeliwa pod wpływem ciekłego alumi
nium i stopów lekkich z krzemem. Recherches sur la 
corrosion des fontes par 1‘ alum inium  et les alliages 
legers au silicium (alpax et hypersilicius) liąuides. P. 
Bastieu. S. Daeschwer, F  o n d e r  i e, 1948, Nr 31, str. 
1217, (18 str., 8 tab., 7 rys., 10 w ykr., 21 mikfot.)

Omówiono działanie korozyjne ciekłego alum i
nium  i stopów lekkich zaw ierających krzem  na różne 
gatunki żeliwa. Badanie przeprowadzono przez zanu
rzanie odważonych próbek żeliwa do stopionego a lu 
m inium  na różne okresy czasu i przy różnych tem pe
ratu rach . Powierzchnie zetknięcia badano chemicznie
1 m etalograficznie. Dodatki chrom u i m olibdenu do 
żeliwa nie zw iększają odporności na korozję. Wpływ 
na odporność na korozję m a nie tylko ilość węgla w  
żeliwie, ale i s tru k tu ra  grafitu . Podano tabelę uzyska
nych w yników  i zdjęcia m etalograficzne. O.W.
19 — 33 (ż) , PPH  3 49
Długotrwałe próby prowadzone przez szwedzką ko
misję badań nad korozją atmosferyczną. Apercu suc- 
cint des experiences atm ospheriąues de longue du- 
ree de la commission suedoise de corrosion. R. Palm - 
fer. M e t .  e t  C o r r . ,  t. 23, 1948, Nr 280, str. 285, (5 
str., 3 tab., 1 rys., 2 fot.)

Doświadczenia datu ją  się od roku 1938 i są pro
wadzone na 8 stacjach Przyjęto  jednakow y kształt 
blaszek próbnych i sposób ich rozmieszczenia oraz 
ustalono m etodę oceny stopnia korozji. Badano w pływ  
składu stali oraz różnych metod obróbki przygoto
wawczej na odporność. Część próbek powlekano fa r
bam i lub cynkiem. S tarano się ustalić, k tóre farby  
stanow ią najlepszą ochronę, oraz jakie znaczenie ma 
grubość powłoki. Stwierdzono ogromny w pływ  k lim a
tu na szybkość korozji, przy czym okazało się, że n a j
silniej działa pow ietrze w ielkich m iast położonych 
nad morzem. Zamieszczono przegląd prac będących 
w toku. R. B.

6?
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19 — 34 (n) PPH  3 49
Odcynkowanie. D esincification1. G. T. Colegate. 
M e t .  I n d . ,  t. 73, 1948, N r 25, 26, 27, str. 483, 531 
(8 str., 2 tab., 3 fot., 10 mikfot., 28 ods.)

Poglądy na m echanizm  przebiegu korozji selek
tyw nej, polegającej na odcynkowaniu mosiądzu, są 
rozbieżne, natom iast w arunk i sprzyjające odcynko
w aniu i metody zapobiegania m u są dobrze znane. 
Z praktycznego punktu  widzenia rozróżnia się dwa 
rodzaje odcynkowania. Wykazano, że skłonność mo
siądzów do u tra ty  cynku zależy od ich składu che
micznego. Z czynników natu ry  zew nętrznej w ym ie
niono dopływ  tlenu, stężenie jonów miedzi, pobudze
nie elektrolityczne, obecność chlorków  i siarczanów, 
kwasowość i tem peraturę , w pływ  naprężeń oraz o- 
becność i rodzaj osadu z wody. Opisano przyspieszo
ną próbę laboratory jną dla określenia podatności po
szczególnych stopów na odcynkowanie. Przytoczono 
szereg przykładów  odcynkowania. R.B.
19 — 35 (n) PPH  3 49
Reakcje metali i stopów z tlenem, siarką i chlorow
cami przy wysokich temperaturach. Reactions of Me
tals and Alloys w ith Oxygen Sulphur and Halogens 
a t High Tem peratures, C. W agner. C o r  r, M a t .  
P r o t . ,  t. 5, 1948, Nr 5, str. 9, (3 str., 1 tab., 7 rys.,
2 w ykr., 25 ods.)

Teoretyczne rozw ażania nad m echanizm em  n a ra 
stania powłok utw orzonych z produktów  reakcji, głó
wnie powłok tlenkow ych. Czynnikiem  określającym  
szybkość narastan ia  jest dyfuzja. Procesy dyfuzyjne 
w powłokach tlenkow ych na m etalach można często 
sprowadzić do w ędrów ki jonów i elektronów. W przy
padku utlen ian ia stopów spraw a kom plikuje się znacz
nie. R. B.
19 — 36 (n) PPH  3 49
Korozja międzykrystaliczna mosiądzów zwykłych 
i aluminiowych w powietrzu, amoniaku i w niektórych 
roztworach wodnych oraz w  metalach stopionych.
In tercrysta lline  Failu re of Brasses and A lum inium  
Brasses in Air, Ammonia, p^d Certom  Aąueous Solu
tions and Molten Metals. M. E. W hitaker. M e t a l -  
l u r g i a ,  t. 39, 1948, Nr. 229, str. 21, (9 str., 6 tab.,
3 w ykr., 1 fot., 26 mikfot., 1 ods.)

Sprawozdanie z badań prowadzonych w  ciągu 
6 la t przez B ritish N on-Ferrous Met. Res. Ass. nad 
przyczynam i korozji m iędzykrystalicznei zachodzącej 
w pew nych w arunkach  w  mosiądzach aluminiowych. 
Objęto próbam i mosiądze a, a-/? i /? z zaw artością Al 
do 4% oraz bez Al. Badano w pływ  takich  ośrodków, 
jak  pow ietrze przy tem peraturze pokojowej i 200 C, 
w ilgotna atm osfera am oniakalna, roztw ór am oniaku 
w wodzie, roztw ór azotanu rtęciowego, woda m orska 
oraz stopiony eutektyczny lu t ołowiowo-cynowy przy 
tem peraturze 200 C. Doświadczenia prowadzono prze
ważnie przy jednoczesnym zastosow aniu naprężeń ze
w nętrznych. Stwierdzono, że silnie zestarzone m osią
dze ulegały w  wilgotnej atm osferze am oniakalnej ko
rozji m iędzykrystalicznej naw et bez obciążenia ze
wnętrznego. Naprężenie lub odkształcenie powodo
wało u stopów fi poddanych działaniu tej atm osfery 
pęknięcie poprzez kryształy. R.B.
19 — 37 (1) PPH  3 49
Ochrona powierzchni aluminium przez powleczenie 
jej mieszaniną żelatyny i dwuchromianu. La Protec- 
tion de 1‘A lum inium  par des Films de G elatine Bi- 
chrom atee. J. Frasch. M e t .  e t  C o r  r., t. 23, 1948, 
Nr. 279, str. 261 (5 str., 6 wykr.)

A lum inium  oraz jego stopy powleczone powłoką 
złożoną z m ieszaniny żelatyny i dw uchrom ianu cyn
ku lub m anganu w ykazują dobrą odporność na koro

zję. Podano sposób przygotow ania powłoki ochronnej 
określając optym alną wartość pH (4 — 5,2). F ilm  w y
tworzony z m ieszaniny żelatyny i dw uchrom ianu przy
lega bardzo silnie do m etalu. J. F.

Analiza o tem acie pokrew nym : 13—14 (ż).

20. BADANIE SKŁADU CHEMICZNEGO
20 — 11 (o) PPH  3 49
Zastosowanie przerywanej iskry do ilościowych ana
liz spektralnych metali w roztworach. Prim ienienije 
prieryw istoj iskry  dla koliczestwiennogo spiektralno- 
go analiza m ietałłow  w rastw orach. K. G. D ruitrijew . 
Z a w. Ł a b . ,  t. 15, 1949, Nr 1, str. 63, (3 str., 1 rys., 
1 wykr., 3 odr.)

Opisano prostą metodę analizy m etali w roztw o
rach w skondensowanej iskrze elektrycznej przery
w anej przy pomocy specjalnie skonstruow anego prze
rywacza obrotowego. Badanym  roztw orem  zwilża się 
sączek papierowy, k tóry  w prow adza się między elek
trody grafitow e. W czasie analizy sączek jest przesu
w any ręcznie lub autom atycznie, aby nie dopuścić do 
zapalenia sączka. Oznaczono Cu, Mg i Mn przy stę
żeniach od 0,02 g/litr, A ! od 0,05 g /litr i Fe od 
0,1 g/litr. Z.K.
20 — 12 (o) PPH  3 49
Oddzielanie grup w nieorganicznej analizie jakościo
wej, Część I. Schemat opierający się na siarkowodo
rze. Group Seperations in Inorganic Q ualitative A na- 
lysis, P a rt I. Schemes Based on Sulphuretted  H ydro- 
gen. F. R. M. Mc. Donnell, C. L. Wilson, M e t a l l u r -  
g i a, t. 38, 1948, Nr 224 i 225, str. 115 i 177, (4 ^  str., 
15 tab., 29 ods.) c. d.

P rzy pomocy tabel przedstaw iono różne schem aty 
analizy jakościowej kationów  od jej początków sięga
jących do Fresenisa, k tóry  oparł ją o pięć grup k a
tionów. aż do czasów najnowszych. Podano poza tym  
wiele propozycji odnoszących się do całkow itej lub 
częściowej zm iany postępow ania w  analizie jakościo
wej kationów. A.B.

20 — 13 (o) PPH  3 49
Szybkie oznaczanie zasadowości żużla. Rapid D eter- 
m ination of Slag Basicity. W. A. Smith, J. Monagham. 
W. Hay. J. I r o n  S t e e l  I n s t . ,  t. 160, 1948, Nr 2, 
str. 121, (10 str., 8 tab., 7 wykr., 5 ods.)

Podano w yniki doświadczeń przeprowadzonych 
nad oznaczeniem zasadowości żużla za pomocą po
m iaru  pH oraz pom iaru przewodnictw a właściwego 
roztw orów  otrzym anych przez w strząsanie drobno 
sproszkowanego żużla z odpowiednią ilością wody. 
M etoda polegająca na pom iarze pH daje w yniki z do
kładnością do +  0,3 stosunku zasadowości V. Nowa 
m etoda polegająca na oznaczeniu zasadowości żużla 
za pomocą pom iaru przewodnictw a właściwego daje 
w yniki z dokładnością +  0,15 stosunku V w ciągu o- 
koło 20 m inut. Celem uzyskania dobrych wyników, 
żużel m usi być jednorodny i nie może zawierać nie- 
rozpuszczonego wapna. Za pomocą przeprowadzonych 
badań ustalono, w  jak im  stopniu w pływ ają różne 
czynniki na określane wielkości. A.B.
20 — 14 (ż) PPH  3 49
Spektralna metoda ilościowego oznaczania węgla w  
stalach. Spiektralnyj mietod koliczestwiennogo oprie- 
dielienija ugleroda w  stalach. A. P. Olejników, K. I. 
Taganow. Z a w. Ł a b ., ' t. 15, 1949, Nr 1, str. 59,
(3 Yi str., 1 rys., 3 wykr., 3 fot., 5 ods.)

Źródłem  św iatła w om awianej metodzie była iskra 
wysokiej częstotliwości. Zdjęcia robiono przy pomocy
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spektrografu kwarcowego „I.S.P. 22“. O trzym ano od
tw arzalne w yniki przy analizach stali i żeliwa z za
w artością węgla od 0,1 do 2 %. Opisano rów nież pros
ty  sposób przygotow ania wzorców sta li drogą naw ęg- 
lania. Z.K.
20 — 15 (ż) PPH  3 49
Oznaczanie zawartości niobu w stali nierdzewnej przy 
pomocy staloskopu. O priedielenije sodierżanija niob ja 
w nierżwiejuszczej stali p ri pomoczszi stiloskopa. W. 
Ł.? Blinów. Z a w. Ł a b . ,  t. 14, 1948, N r 12, str. 1944, 
(2 str., 4 rys., 1 ods.)

Omówiono m etodę półilościowego oznaczania nio
bu w  stali nierdzewnej. Jednocześnie podano sposób 
sortow ania stali nierdzew nej w  zależności od zaw ar
tości Nb, Ti, Ni. Z.K.
20 — 16 (ż) PPH  3 49
Spekralny analizator metali. Spektroscopic M etal 
Analyzer. M e c h .  E n g . ,  t. 71, 19 49, Nr 1, str. 28, 
(1%  str.)

Opisano ap ara tu rę  stosowaną w  zakładach „C ar- 
negie - Illinois Steel C orporation” do dokładnych ja 
kościowych i półilościowych analiz stali nierdzewnych. 
A paratu ra  składa się ze spektroskopu stałego ką ta  od
chylenia specjalnie wycechowanego do określania 
składników  stopowych m arek sta li produkow anych 
w  zakładach i statyw u łuku  p rądu  stałego, umieszczo
nego ze względów bezpieczeństwa pracy  w  zam knię
tym  pudle. P rzy o tw arciu drzwiczek p rąd  wyłącza się 
autom atycznie. Z.K.
20 — 17 (n) PPH  3 49
Kolorymetryczne oznaczanie bizmutu w  ołowiu. Koło- 
rym ietriczeskoje opriedielenije w ism uta w  śwince. 
A. I. Busiew, N. P. Kariec, Z a w. Ł a b . ,  t. 15, 1949, 
Nr 1, str. 30, (3% str., 3 tab., 1 wykr., 3 ods.)

Opracowano prostą i szybką m etodę fotokolory- 
metrycznego oznaczania bizm utu w  ołowiu przy po
mocy tiomocznika. P racę przeprowadzono na fotoko- 
lorym etrze Lange‘go przy użyciu lam py rtęciow ej z 
ciem no-niebieskim  filtrem . Podano dokładny przepis 
przygotow ania prób i wzorców do fotokolorym etrow a- 
nia. Na w ynik analizy nie w pływ a obecność w  oło
w iu 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- 
dow anije kołorim etriczeskich m ietodow opriedielieni- 
ja  w ism uta, J. J. Lurje, L. B. Ginzburg. Z a w. Ł a b . ,  
t. 15, 1949, Nr 1, str. 21 — 30, (9% str., 6 tab., 6 w ykr., 
1 ods.)

Zbadano fotokolorym etryczne m etody oznaczania 
bizm utu w rudach i m etalach kolorowych przy pomo
cy jodku potasu, tiom ocznika i rodanku, na fotokolo- 
rym etrze różnicowym z zastosowaniem  fioletowego 
filtru . Sprawdzono w pływ  antym onu i ołowiu na do
kładność wyników. Stwierdzono, że najczulszą jest 
m etoda uzyskania barw nej reakcji przy pomocy jodku 
potasu. M etoda tiom ocznika jest m niej czuła, ale daje 
dobre w yniki w  obecności znacznych ilości Pb. Czu
łość reakcji z rodankiem  zajm uje pośrednie miejsce. 
Podano przepisy analiz kolorym etrycznych według 
wszystkich trzech sposobów. Z.K.
20 — 19 (n) PPH  3 49
Spektralne oznaczanie chromu w  żelazochromie. Spiek- 
tralno je opriedielenije chrom a w  fierrochrom ie, A. W. 
Kozłowa. P. D. Korż. Z a w. Ł a b . ,  t. 14, 1948, N r 9, 
str. 1095, (2% str., 1 tab., 4 wykr., 1 ods.)

Opisano m etodę oznaczania chrom u w  żelazochro
mach, polegającą na przeniesieniu przy pomocy w y
ładowań iskry elektrycznej, drobnej ilości badanego

tw orzyw a na elektrodę grafitow ą, k tó rą  następnie 
analizowano w izualnie przy pomocy staloskopu. Za
w artość procentow ą chrom u określano w/g czasu ko
niecznego dla zniknięcia prążków  chrom u z pola w i
dzenia. O trzym ane w yniki zgodne są z w ynikam i ana
lizy chemicznej, m aksym alne odchylenia wynoszą 
+  2,5%. Czas trw an ia  analizy 6 — 7 m inut. Z.K.
20 — 20 (n) PPH  3 49
Spektralna analiza stopu „Pemalloy”. Spiektralnyj 
analiz spław a pierm alloj. A. W. Borsowa, N. J. Soro- 
kina, Z a w. Ł a b .  t. 14, 1948, Nr. 9, str. 1098—1100, 
(3 str. 4 tab. 1 wykr. 3 ods.)

Opracowano m etodę spektralnej analizy stopów 
„Perm alloy”. P róbka o dowolnym kształcie używ ana 
jest jako dolna elektroda iskry, górną elektrodą jest 
pręcik Al. Uzyskano odtw arzalne w yniki przy ozna
czaniu Ni, w  zakresie do 80% składu, a także Mo, Cu, 
Mn i Si. O pisana m etoda jest od kilku  la t stosowana 
do analiz ruchowych, z dobrym i w ynikam i. Z.K.
20 — 21 (n) . P PH  3 49
Spektralne oznaczanie wanadu w  piaskowcach za
wierających miedź. Spiektralno-analiticzeskoje oprie
dielenije w anada w  m iedistych piesczannikach. 
A. M. Szawrin, Z a w. Ł a b .  t. 15, 1949, Nr. 1, str. 
66, (3% str., 3 tab., 2 w ykr., 2 ods.)

Opracowano spektra lną m etodę oznaczania w an a
du w  rudach, skałach i piaskowcach bez uprzedniej 
chemicznej obróbki próbek. Jako wzorców użyto 
sztucznie sporządzonych m ieszanin w anadatu  miedzi 
i innych soli w anadowych z chemicznie czystym 
kw arcem . P róbki wprowadzono do w ydrążenia g ra
fitowej elektrody i analizowano w łuku p rądu  zm ien
nego przy pomocy spektrografu  kwarcowego „I. S. P. 
22“. P rzy analizie piaskowców, zaw ierających prócz 
w anadu molibden) stosowano wzorce z odpowiednią 
zaw artością soli Mo. Z.K.

20 — 22 (n) PPH  3 49
Elektrolityczne i polarograficzne oznaczanie cynku 
w torze. Electrolytic and Polarographic D eterm ination 
of Zinc in  Thorium . J. H. P atterson, Ch. V. Banks, 
A n a l y t .  C h e m. 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. P rzy 
stopach zaw ierających powyżej 1% Zn stosuje się 
m etodę elektrolityczną. W metodzie tej wiąże się tor 
za pomocą cy tryn ianu  w  połączenie kompleksowe, 
aby nie przeszkadzał w  osadzaniu cynku. W w ypad
ku stopu zawierającego poniżej 1% Zn stosuje się m e
todę polarograficzną, w  której wiąże się to r za po
mocą sulfosalicylanu. S tosuje się roztw ór o pH  8,5 
zaw ierający 0,02% żelatyny celem stłum ienia m aksi
m um  cynku. W obydwu m etodach przeszkadza obec
ność azotanów. A.B.

20 — 23 (1) PPH  3 49
Ilościowa analiza spektralna podstawowych składni
ków boksytu. Koliczestwennyj sp iektralnyj analiz 
osnownych kom ponientow  boksita. M. M. K ler, M. J. 
Riezowa, Z a w. Ł a b .  t. 14, 1948, Nr. 9, str. 1092, 
(2 1/ 2 i str. 2 tab. 1 wykr. 1 ods.)

Opracowano szybką m etodę spektra lnej analizy 
boksytów w  kondensowanej iskrze elektrycznej. P ró b 
ki mieszano z proszkiem  grafitow ym , dodawano le
piszcza i sprasow yw ano w  postaci brykietów . Spek- 
trogram y zdejm owano przy pomocy spektrografu  
kwarcowego f-m y  Zeiss. Uzyskano dobre w yniki 
przy oznaczaniu Al, Ti, Fe i Si. Podano dokładny 
przepis przygotow ania próbek (brykietów) i w arunki 
zdejm ow ania spektrogram u. Z.K.
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Szybkie oznaczanie małych ilości krzemu w stopach 
magnezowych. Rapid D eterm ination of Sm ali Arao- 
u n ts  of Silicon in  M agnesium  Alloys. D. F. Phillips, 
S. E. Hermon, M e t  a 11 u r  g i a, t. 38, 1948, Nr. 225, 
str. 179, (1% str. 1 tab. 2 ods.)

W oparciu o niedaw no opisaną m etodę ozna
czania krzem u w  stopach alum iniow ych przez w y trą
cenia w  określonych w arunkach  kw asu krzemowego 
za pomocą rozcieńczonego roztw oru żelatyny opraco
wano podobną metodę oznaczania krzem u w  stopach 
magnezowych, dającą zadaw alające wyniki. A.B.
20 — 25 (1) r PPH  3 49
Spektralna analiza stopów aluminium w luku prądu 
zmiennego. S piektralnyj analiz alum injew ych spła
wów dugoj pieriem ieńnogo toka. W. D. M ienalewski, 
Z a w. Ł a b .  t. 15, 1949, Nr. 1, str. 117, (2 str. 2 tab. 
1 rys. 1 wykr.)

Dla uniknięcia nagrzew ania elektrod zastosowano 
w  om awianej metodzie przeryw acz w  pierw otnym  ob
wodzie transfo rm ato ra  wysokiej częstotliwości. W id
m a fotografowano przy pomocy małego spektrografu  
kwarcowego Zeiss‘a Q 12. Oznaczano z zadow alają
cym  w ynikiem  Mn, Mg, Fe, Cu i Si w  różnych m ar
kach stopów aluminiowych. Z.K.

Analizy o tem atach pokrew nych: 4 — 12; 21 —
14 (o); 21 — 19 (o).

21. KONTROLA PRODUKCJI
21 — 12 (o) P PH  3 49
Aparat do kontroli powłoki drutów emaliowanych.
The O vershed Wire Tester. W i r  e I n d .  t. 15, 1948, 
Nr. 179, str. 745.

A parat przeznaczony do badania pow ierzchni d ru 
tów  em aliowanych; kontro lu je tw ardość emalii, od
porność na zginanie i gładkość powierzchni. A parat 
m a napęd elektryczny i notuje autom atycznie w yniki 
na wykresach. M.S.
21 — 13 (o) PPH  3 49
Zastosowanie ultradźwięków w  przemyśle. U ltrasonics 
— Aid to Industry . E l e c t r .  I n d .  E l e c t r .  I n s t .  
t. 2, 1948, Nr. 7, str. 13, (3 str. 1 tab. 2 wykr.)

Podano ogólne rozw ażania na tem at u ltradźw ię
ków  oraz dw a monogram y, z których jeden pozwala 
wyliczyć długość fali ultradźw ięków  w  różnych ośrod
kach i przy różnych częstotliwościach. Drugi służy 
do znalezienia przyśpieszenia cząstek drgających 
w  zależności od częstotliwości i am plitudy drgań. 
Podano tabelę szybkości głosu w  gazach. L.K.
21 — 14 (o) PPH  3 49
Fotometr przy użyciu promieni X. Photom etre a Scin- 
tillem ent a Rayons X. L a T e c h n. M o d. t. 40, 1948, 
Nr. 78, str. 139, (2 str. 2 rys. 1 fot.)

Podano opis nowego typu  fotom etru labora to ry j
nego stosowanego przy użyciu prom ieni X. Lam pa 
rentgenow ska w ytw arza dwie wiązki prom ieni w  prze^- 
ciwnych kierunkach, z k tórych jedna przechodzi przez 
substancję o znanym  składzie, druga przez substan
cję badaną. Następnie w iązki padają na fluoryzujące 
ekrany  z siarczku cynku. Światło ekranów  skiero
w uje się przez odpowiednio w ygięte ru ry  szklane po
k ry te  srebrem  na szczelinę szybko w irującej (130 
obr/sek) przesłony i poprzez nią na kom órkę fotoelek- 
tryczną. Podano schem at elektrycznego urządzenia 
pomiarowego, użytego w  fotom etrze. W skazano moż
liwe zastosowania. L, K.
21 — 15 (o) PPH  3 49
Specjalne próby ultradźwiękowe przy użyciu aparatu 
„Supersonic reflectostope". Tricks w ith  the  Supersonic 
Reflectoscope. A. Firestone, N o n  D e s t. T e s t . ,  t. 7,

1948, Nr. 2, str. 5, (15 str. 4 tab. 15 rys. 5 w ykr. 6 fot. 
19 ods.)

Podano nowe możliwości i osiągnięcia w  zakresie 
badań ultradźw iękow ych uzyskane przy pomocy jed- 
nokryształkow ego reflektoskopu. Dla w ad leżą
cych blisko powierzchni (mniej niż 12 mm) w prow a
dzono specjalne nadstaw ki, używ ając równocześnie 
jako substancji sprzęgającej oprócz oleju cienką cy
nową czy alum iniow ą folię. Podano opis specjalnego 
urządzenia do nastaw iania nadajn ika kwarcowego 
pod dowolnym  kątem  do powierzchni badanego m a
teria łu  oraz omówiono dokładnie zjaw iska tow arzy
szące załam aniu się ultradźw ięków  na granicy dwóch 
ośrodków. Podano sppsób w ytw arzania w arstw ow ych 
fal L am b‘a, używ anych do badania cienkich blach. 
Omówiono nowe sposoby pom iaru grubości przedm io
tów  przy użyciu aparatu  jednokryształowego. L.K.
21 — 16 (o) PPH  3 49
Niektóre zastosowania techniki plastycznych replik 
do pomiarów wykończania powierzchni. Some A ppli
cations of the P lastic Replica Process to Surface Fi- 
nish M easurem ent. C. Timms, C. Scoles, M a c h i -  
n e r  y, t. 73, 1948, Nr. 1887, str. 871, (4 str. 1 rys. 
9 w ykr. 10 fot. 3 ods.)

Podano technikę sporządzania replik  z badanej 
pow ierzchni w  celu określenia jej wykończenia. Cien
ki, kw adratow y kaw ałek acetocelulozy (36 X 36 X  3 
mm) zwilża się w  celu zm iękczenia roztw orem  aceto
celulozy w  acetonie i dociska się odpowiednim  uch
w ytem  do badanej powierzchni. Po zdjęciu i w ysu
szeniu m ierzy się zagłębienia w  acetocelulozie odpo
w iednim  urządzeniem  z rylcem. Stwierdzono na 
sztucznie w ytraw ionych wzorcach szklanych dużą do
kładność i powtarzalność metod. Załączone w ykresy 
podają przebieg zagłębień rzędu około kilkuset m i
kronów. L.K.
21 — 17 (o) PPH  3 49
Przyrząd do sprawdzania złącz. Weld Testing In s tru 
m ent- Mo d. M e t ,  t. 4, 1948, N r 4, str. 38, (1 str. 
1 rys.).

Nowy nadajn ik  u ltradźw iękow y do reflektoskopu 
f-m y Sperry, k tó ry  w ysyła u ltradźw ięki nachylone 
pod pew nym  kątem  do badanego przedm iotu. Ukośna 
w iązka prom ieni odbija się w ielokrotnie od ścian b a
danego przedm iotu, a po napotkaniu  w ady odbija się 
od niej, dając na oscyloskopie sygnał echa w raz z po
daniem  jej odległości. U rządzenie zastosowano do 
spraw dzania złączy spawalniczych. L. K.
21 — 18 (o) P PH  3 49
Kamera rentgenowska do precyzyjnych pomiarów  
kryształów Rentgienow skaja kam iera dla precizjon- 
nych izm iereniji krystałow . M. M_ U m anskij, S. S. 
K nitka, J. A. Bagrackij, Z a w. Ł a b . ,  t. 14, 1948, Nr 11, 
str. 1343, (7/4 str., 4 tab., 1 rys., 1 wykr., 7 fot., 5 ods.).

Opisano konstrukcję kam ery  rentgenow skiej, przy 
pomocy której można otrzym ać precyzyjne obrotowe 
i w ahadłow e rentgenogram y m onokryształów  oraz de- 
bayegram y polikryształów. K am era zaopatrzona jest 
w  specjalny uchw yt do radiografii szlifów i płaskich 
próbek. Zastosowano układ  d iafragm  um ożliw iający 
otrzym anie zdjęć z m inim alnym  tłem. Przytoczono 
szereg zdjęć i podano przykłady precyzyjnych ozna
czeń stałych siatk i d ru tu  aluminiowego i kryształów  
soli ziem rzadkich Z. K.
21 — 19 (o) PPH  3 49
Zastosowanie ultradźwięku w technice i fizyce. P ri-
m ienienije u ltrazw uka w  tiechniki i fizyki. S. J. So- 
kołow, Z a w. Ł a b . ,  t. 14, 1948, N r 11, str. 1328,
(7/4 str., 3 rys., 3 w ykr., 6 fot., 2 mikfot., 7 ods.).
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Opisano możliwości stosowania u ltradźw ięku do 
badań stru k tu ry  metali, badań nieniszczących ozna
czania grubości zahartow anej w arstw y stali, badań 
szybkości reakcji chemicznych i procesów fizyko-che
micznych. Podano opis przyrządu do badań szybkich 
zm ian chemicznych, opartego na zjaw isku dyfrakcji 
św iatła w  polu ultradźw iękow ym . Z.K.
21 — 20 (ż) PPH  3 49
Nieniszczące badanie stali. Non D estructive Testing 
of Steel. I r o n  C o a l  T r a d e s  Re v . ,  t. 157, 1948, 
Nr 4212, str. 1249, (3 str.).

Podano streszczenie referatów  wygłoszonych na 
konferencji zorganizowanej przez B ritish  Iron and 
Steel Research Association, dotyczących nieniszczą
cych badań stali przy użyciu prom ieni X, prom ieni 
gam m a oraz ultradźw ięków . Przedstaw iono osiągnięcia 
radiografii w  Anglii i za granicą. Omówiono w łasno
ści radonu, mezotoru, radiokobaltu  w  zastosowaniu do 
prześw ietleń przedm iotów  stalowych. Omówiono mo
żliwości stosowania u ltradźw ięków  do badań m ateria
łów kutych. L. K.
21 — 21 (ż) PPH  3 49
Nieniszczące badanie rur wiertniczych. N on-D estructi- 
ve Testing of Drill Pipę. R M e-M aster, N o n  D e s t. 
T e s t . ,  t. 7, 1948, Nr 2, str. 27, (7 str., 5 fot., 3 mikfot., 
26 ods.).

Korozja, pow tarzalne obciążenia mechaniczne oraz 
naprężenia są głównymi przyczynam i powodującym i 
psucie się ru r  wiertniczych. Podano 8 praktycznych 
wskazówek prowadzących do udoskonalenia techniki 
w iertniczej i do przedłużenia czasu pracy rury . Do 
kontroli zew nętrznej powierzchni używa się przewo
źnych aparatów  „M agnaflux“, natom iast powierzch
nię wew nętrzną, po jej oczyszczeniu, bada się odpo
wiednio skonstruow anym i teleskopam i. Podano typo
we w ady powierzchni zew nętrznych i w ew nętrznych 
oraz statystyczną częstotliwość poszczególnych wad. 
L. K.
21 — 22 (1) PPH  3 49
Wykrywanie rozwarstwień. Lam ination Defection.
H. Chayton, N. M ountford, M e t .  I i n d., t. 37, 1948, 
Nr 23, str. 443, (4 str., 5 rys., 1 w ykr., 6 fot., 6 ods.).

W ykryw anie rozw arstw ień w blachach alum inio
wych przy pomocy aparatu  ultradźw iękow ego o pro
stej konstrukcji. A apara tu ra składa się z generatora 
drgań  o czętotliwości 2% megacykla, kwarcowego n a
dajn ika i odbiornika ultradźw ięków , uproszczonego 
wzmacniacza oraz dwóch lam p zielonej i czerwonej, 
jako wskaźników. Podano schem at generatora oraz 
wzmacniacza odbiorczego. Opisano dokładnie pom y
słową konstrukcję sond ultradźw iękow ych um ożliw ia
jących posuw oraz trw ały  kontak t z badaną blachą 
przy pomocy w arstew ki oliwy. Sprawdzono aparat, 
zbudowany do w ykryw ania większych rozw arstw ień, 
i porównano otrzym ane w yniki z w ynikam i badań 
bezpośrednich. Błąd w wyznaczeniu położenia wady 
nie przekraczał nigdy 2,5 cm. L K.

Analizy o tem atach pokrew nych: 15 — 17 (o); 
17 — 18.

22. WŁASNOŚCI I ZASTOSOWANIA 
UŻYTKOWE

22 — 11 (o) PPH  3 49
Łożyska niemetaliczne. N onm etallic Bearings. A. De- 
dnar, M e c h . ,  E n g ,  t. 70, 1948, Nr 7, str. 599, (10 str., 
3 tab., 3 rys., 3 wykr., 8 fot.).

Łożyska z m iękkiej gum y sm arow ane wodą w y
kazały bardzo długi okres pracy (15—20 lat), w  tu r 

binach wodnych. Duże szybkości (od 12 000 ob'r./min.) 
nie w pływ ają ujem nie na pracę takich łożysk. 
A rtykuł om awia w  dalszym  ciągu własności łożysk na 
osnowie gum y G uajak, pochodnych fenolu i in., 
z uwzględnieniem  specjalnych rozw iązań konstrukcy j
nych, dostosowanych do w łaściwych zastosowań 
w dziedzinie różnych gałęzi przem ysłu maszynowego. 
Szczególnie uwzględniono zastosowanie w  dziedzinie 
budow nictwa okrętowego, samochodowego i sam olo
towego. W. R.
22 — 12 (o) PPH  3 49
Zbiorniki na kwas azotowy. N itric Acid Containers. 
E. C. Fetter, C h e m. E n g . ,  t. 55, 1948, Nr 11, str. 
265, (2 str.).

Przeprowadzono szeroko zakrojone próby m ające 
na celu stw ierdzenie, jakie gatunki alum inium  i stali 
nierdzew nych nadają się najlepiej do w yrobu zbior
ników, k tóre m ają służyć do transportow ania i prze
chowywania stężonego kw asu azotowego. Za najlep 
sze uznano alum inium  99,6% i alum inium  3S  (1,2% 
Mn) oraz stale nierdzew ne 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 (o) PPH  3 49
Zużycie i uszkodzenia łożysk maszynowych. W ear and 
Defects of Engine Bearings. F. P icard, E n g .  D i g e s t, 
t. 5, 1948, Nr 73, (2 str., 2 wykr.). Skrót a rtyku łu  
z „Le Genie Civil“, *t. 124, 15. VI. 1947, str. 233,
(4 wykr.).

Rozważania na tem at współczynnika zużycia ło
żysk, w prow adzenie i uzasadnienie nowego współczyn
nika, k tóry  kom itet francuskiego Tow. B adań Nauko
wych zaleca stosować w  przem yśle lotniczym, sam o
chodowym, okrętow ym  i maszynowym. Zdefiniowano 
najbardziej charakterystyczne wady i defekty łożysk. 
K. M.
22 — 14 (o) PPH  3 49
Materiały konstrukcyjne dla siedemnastu ważnych 
produktów chemicznych. Eąuipm ent and Construction 
M aterials for Seventeen Im portan t Chemicals. C h e m. 
E n g . ,  t. 55, 1948, Nr 11, str. 99, (15 str., 17 wykr.).

A rtykuł zbiorowy opracowany bardzo sta rann ie 
i m ający dużą w artość inform acyjną. Uwzględniono 
następujące produkty: kwas octowy, am oniak, cukier 
trzcinowy, chlor i sodę kaustyczną, kw asy tłuszczowe, 
kw as fluorowodorowy, nadtlenek wodoru, kw as azo
towy, fenol, kwas fosforowy, (metoda sucha i mokra), 
sól, mydło, miazgę siarczanową i siarczynową, kw as 
siarkow y i napoje wyskokowe. Dla każdego z nich po
dano szczegółowy schem at produkcyjny. Z dużą do
kładnością zestawiono w ykazy m ateriałów  zalecanych 
przy budowie poszczególnych części ap ara tu ry  w ko
lejnych fazach produkcji. R. B.

22 — 15 (o) PPH  3 49
Skorowidz materiałów. D irectory of M aterials. C h e m. 
E n g . ,  t. 55, 1948, Nr 11, str. 116, (13 str., 6 tab.).

Tabelarycznie u ję te  zestawienie m ateriałów  od
pornych na korozję, obejm ujące 559 pozycji. Obok n a 
zwy handlowej i firm y produkującej podano dla 
każdego gatunku  skład chemiczny lub bliższy opis 
oraz najw ażniejsze zastosowania. Zestaw ienie obejm u
je m etale i stopy, węgiel i grafit, cement, zapraw y, 
kity, m ateriały  ceramiczne, masy plastyczne i kauczuk. 
R. B.
22 — 16 (ż) PPH  3 49
Nowy stop o korzystnych własnościach pod względem  
oporu elektrycznego. New Alloy Has Im proved E lectri- 
cal Resistance Properties. M a t .  M e t h , ,  t. 28, 1948, 
Nr 2, str. 62, (2 str., 1 tab., 3 wykr.).
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Omówiono stop Evanohm  o wysokim oporze elek
trycznym . Skład chemiczny: 75% Ni, 20% Cr, 2,5% Al, 
2,5% Cu. Zm iana oporu elektrycznego w zależności 
od tem peratu ry  jest mniejsza, aniżeli w  innych stopach 
podobnych. O bróbka cieplna polega na ogrzaniu stopu 
do danej tem peratury , k tó ra  jest znacznie niższa od 
tem peratu ry  żarzenia—studzenie zachodzi w  powietrzu. 
Podano w ykres zm iany oporu elektrycznego dla stanu 
żarzonego i obrobionego cieplnie. W tym  ostatnim  
stanie opór jest znacznie wyższy w  zakresie temp. 
ok. 450 C. Załączono tab. w łasności elektrycznych 
i fizycznych. K. M.
22 — 17 (ż) PPH  3 49
Zagadnienia metalurgiczne stali na łożyska kulkowe.
M etallurgical Aspects of Bali Bearing Steels, A. S. 
Jam eson, I r o n  A g e, t. 162, 1948, Nr 11, str. 81, 
(7 str., 5 tab., 1 rys., 19 wykr.) c. d.

Omówiono hartow ność stali na  łożyska kulkowe, 
podając w ykresy krzyw ych hartow ności wg. Jom i- 
n y ‘ego. D yskusja nad w pływ em  zaw artości węgla i 
wielkości ziarna na hartow anie tych stali. Zaniechano 
regulacji z iarn  przy pomocy dodatku Al ze względu na 
pojaw ianie się licznych zanieczyszczeń niem etalicznych 
i stosuje się obecnie inne odtleniacze. Omówiono 
znaczenie próby udarności i w ybór odpowiedniej 
próbki, gdyż próbki norm alne C harpy‘ego i Izoda nie 
nadają się z powodu niskiej udarności i słabego za
znaczania się różnic w artości udarności. Dotychczas 
nie stw ierdzono związku pomiędzy udarnością a trw a 
łością łożyska. W skazano na inne próby używ ane do 
badań  tych stali oraz na związek pomiędzy wielkością 
ziarna a udarnością. K. M.
22 — 18 (n) PPH  3 49
Nowe stopy miedzi. New Copper Base Alloys. S t e e l ,  
t. 123, 1948, N r 14, str. 104, (1 str., 1 tab.).

W prowadzono pięć nowych stopów miedzi dla 
elektro techniki i mechaniki. Podano własności m echa
niczne — m oduł Younga, przewodnictwo elektryczne, 
cieplne, współczynnik rozszerzalności, tem peratu ry  
w yżarzania oraz inne własności tych stopów. K. M.
22 — 19 (1) PPH  3 49
Odlewy ze stopów aluminiowo-krzemowych. Die Alu- 
m inium -Silizium  G usslegierungen. R. Irm an, M e t a -  
1 e n, t. 2, 1948, N r 5, str. 87, (6 str., 4 tab., 4 w ykr., 
3 mikfot.).

Podano własności stopów A l-Si oraz rozważania 
nad  eutektycznym  stopem  o zaw artościach 13% Si. 
Uszlachetnienie stopu osiąga się za pomocą dodania do 
m etalu przy 750 C ok. 1% m ieszaniny fluorku  sodu 
chlorku potasu i chlorku sodu, a ponadto 0,03—0,06% 
metalicznego Na. Omówiono wpływ uszlachetnienia na 
s tru k tu rę  i własności. Dalszym etapem  rozwoju tych 
stopów był dodatek Mg względnie Mg i Mn. Opis 
w łasności stopów Al — Si — Mg i Al — Si — Mg — 
Mn. N orm alna obróbka cieplna odlewów polega na 
żarzeniu ujednorodniającym  przy 530 C, hartow aniu  
w  zimnej wodzie i sezonowaniu przez 20 godz. przy 
150 C. Podniesienie tem pera tu r nrzy żarzeniu do 
550 C pow oduje już zupełne spalenie odlewów. A utor 
w skazuje na ważność stosowania w łaściwych czasów 
żarzenia i innych rodzajów  obróbki cieplnej zależnie 
od sposobu lania, w ielkości odlewu i innych czyn
ników. K. M.
22 — 20 (1) PPH  3 49
Łożyska i tłoki ze stopów metali lekkich. Light Alloy 
Pistons and Bearings. L i g h t  M e t a l s ,  t. 11, 19948, 
N r 130, str. 598, (6 str.).

Omówiono problem  stosowania stopów m etali lek 
kich, jako m ateria łu  konstrukcyjnego do produkcji

tłoków oraz łożysk Podkreślono w ynikające z tego ko
rzyści. W w ypadku łożysk stopy m etali lekkich mogą 
całkowicie zastąpić inne metale, posiadając korzystną 
wytrzym ałość, dobre przewodnictwo cieplne, oraz w y
soką odporność na korozję. J. F.

Analizy o tem atach pokrew nych: 7 — 15 (n); 10 — 
26 (ż); 10 — 32 (ż); 15 — 25 (n); 15 — 26 (n); 18 — 
24 (ż).

23. ZASTOSOWANIE W  PRZEMYŚLE
23 — 5 PPH  3 49
Materiały i niektóre cechy taśmowych rdzeni transfor
matorów. M atieriały i niektóry  je osobiennosti len- 
tocznych siediecznikow transform atorów . J. P. Sie- 
liskij, E l e k t r i c z e s t w o ,  1948. N r 12, str. 69, 
(2 str., 2 rys., 5 ods.).

Podano m ateriały  stosowane do produkcji rdzeni 
transform atorow ych i ich własności. Omówiono rdze
nie transform atorow e spiralne z taśm y o grubości do 
0,003 mm, o wysokiej przenikliwości m agnetycznej 
i o niskich stra tach  w skutek prądów  wirowych oraz 
zastosowanie w przem yśle elektrotechnicznym  różnych 
typów  tego rodzaju transform atorów . W. K.
23 — 6 PPH  3 49
Badanie przewodników ze stopów Al po 15 do 25 la
tach pracy. An E xam ination of A lum inium  — Alloy 
Cables afte r 15 to 25 Years Service. J. Herenguel. M e t .  
T r e a t m e n t ,  t. 15, 1948, Nr 55, str. 151. (4 str., 
4 fot.).

Dział Badawczy w Societe des Trefileries et La- 
m iusirs du H avre podaje w yniki badań przeprow adzo
nych na przewodach ze stopów alum iniowych oraz 
stalowo alum iniowych. Stop Al zastosowany do 
budowy napow ietrznych linii wysokiego napięcia 
znany pod nazw ą Almelec zaw iera: 0,7% Mg;
0.5% Si; 0,3% Fe, reszta Al. Przew odniki stalowo 
alum iniow e składają się z linki stalow ej oraz 
osłony alum iniowej. Almec posiada dobre własności 
wytrzymałościowe, wysokie przewodnictwo elektrycz
ne, rów ne 52% przew odnictw a Cu oraz odpor
ność na korozję. Okres pracy tych przewodników 
przekracza 20 la t przy zachowaniu w ym aganych w łas
ności. D ruty  stalowe linki zabezpiecza się przed ko
rozją przez pow lekanie ich cynkiem. Przed skręca
niem  przewodnika, sm aruje się pojedyńcze d ru ty  ole
jem. Przypuszczalny okres pracy takiego przewodnika 
wynosi do 40 lat, gdyż badania po 20 latach w yka
zały stałość jego własności. M.S.
23 — 7 PPH  3 49
Odlewy matrycowe w konstrukcjach samochodowych
5943. Die Castings in the 48 Packard. H. Chase. I r o n  
A g e ,  t. 161, 1948, Nr 23, str. 78, (3% str., 5 fot.).

Stwierdzono, że cynkowe odlewy m atrycow e m ają 
przewagę nad niektórym i odlewam i z żeliwa ciągli- 
wego, stosowanym i w  samochodzie, ponieważ w ym a
gają m niej obróbki m aszynowej, posiadają lepiej w y
kończoną powierzchnię, mniejszy ciężar, bardziej 
ścisłe w ym iary i nie rdzewieją. W ostatn im  modelu 
samochodu Packard  zastosowano około 89 odlewów 
m atrycow ych o łącznym  ciężarze 27,5 kg., przy czym 
miększą część stan o wił v odlewy drobne od kilku dkg 

do pół kg. Na części podlegające ścieraniu stosuje się 
odlewy m atrycow e z brązu o składzie 15,5% Zn, 3,75 
do 4,75% Si, reszta miedź. J.N.
23 — 8 PPH  3 49
Porównanie stali i aluminium w zastosowaniu do czę
ści samochodowych. Steel and A lum inium  for Auto- 
motive Products Com pared. D. F. Toot, M a t .  M e t h . ,  
t. 28, 1948, N r 4, str. 69, (5 str., 3 fot.).
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Rozważania z punk tu  widzenia konstruk to ra nad 
zastosowaniem alum inium  i stali na części samocho
dowe i nadwozie. Porów nanie w łasności stopów Al, 
żeliwa i stali gorąco i zim nowalcowanej, oraz ciągnio
nej. G ranica płynności, w ytrzym ałość na zmęczenie, 
moduł elastyczności i tw ardość stopów Al są znacznie 
niższe niż stali. Podano sposoby łączenia oraz różnice 
ciężaru z uw zględnieniem  różnic we własnościach. 
Dokonano porów nania kosztów i wskazano na tru d 
ności przy w ykonaniu części. P rzew iduje się w  przysz
łości szersze zastosowanie alum inium  w  przem yśle 
m otoryzacyjnym . K. M.
23 — 9 . . .  PPH  3 49
Wybór materiałów konstrukcyjnych dla koksowni.
Selećtion of Engineering M aterials for Coke P lants.
C. J. Pogacar, B 1 a s t F u r  n a c e, t. 36, 1948, Nr 4, 
str. 439, (3 str., 2 tab.„ 2 wykr., 1 fot., 1 mikfot.)

Przy wyborze m ateria łu  na część zam ienną należy 
wziąść pod uwagę przyczyny zmęczenia, gdyż daje to 
wskazówki dla w yboru m ateriału . Omówiono w łasno
ści m echaniczne m ateria łu  i przedyskutow ano poszcze
gólne wielkości. W ydłużenie i przewężenie uw aża się 
za stosunkowo mało ważne dla konstrukcji w koksow 
niach, gdyż wielkości te nie m ają  realnego znaczenia 
przy obciążeniach poniżej granicy elastyczności. Wy
niki prób udarności nie zawsze pokryw ają się z do
świadczeniam i praktycznym i. Rozważono główne przy
czyny zniszczeń oraz podano przykład w ystępow ania 
zjaw iska pełzania. K . M. . i '

Analiza o tem acie pokrew nym : 21—21 (ż).

24. DZIAŁALNOŚĆ NAUKOWO-TECHNICZNA

24 — 13 . PPH  3 49
Doświadczalna stacja badawcza. E xperim ental Rer 
search S tation,’M e c h. E ng ., t. 70, 1948, Nr 7, s tr  617, 
(0,5 str.).

Zakłady du Pont postanow iły rozbudować w  ciągu 
214 la t swoją doświadczalną stację badawczą kosztem 
30 milionów dolarów. Przew iduje się wzniesienie sze
regu nowych budynków  laboratoryjnych i pomocni
czych oraz znaczne powiększenie istniejących. Ilość 
pracow ników  naukow ych wzrośnie z 500 do 900, 
a ilość wszystkich pracow ników  stacji dojdzie do 
2.500. S tacja rozszerzy zakres swych prać badawczych 
w  dziedzinie chemii i technologii organicznej ze spe
cjalnym  uw zględnieniem  badań nad sztucznymi w łók
nam i, p lastykam i i p roduktam i pokrew nym i. M. K.

24 — 14 -• ; • PPH  3 49
Laboratorium brytyjskiego badawczego stowarzyszenia 
spawalniczego. Research a t A bington the B. W. R. A. 
Engineering Laboratories. V/ e 1 d i n g, t. 16, 1948, 
N r 7, str. 300 (4 str., 1 rys., 5 fot.).

Omówiono wyposażenie i zakres prac badawczych 
zakładu, prowadzonych w  czterech głównych sekcjach: 
sekcji badań zachow ania się w  pracy konstrukcji spa
w anych; sekcji badań naprężeń, odkształceń i szczel
ności ru r  spawanych, poddanych w ysokim  ciśnieniom; 
sekcji prób zmęczeniowych przeprow adzanych na spa
w anych elem entach konstrukcyjnych oraz sekcji p ra 
cującej nad rozwojem  m etod spaw ania oporowego 
stopów lekkich. M. K.
24 — 15 PPH  3 49
Organizacja i prace laboratorium  im. Cavendish‘a.
O rganization and Work of tlm Cavendish Laboratory. 
L. Bragg . N a t u r ę ,  i  161, 1918, N r 4095, str. 627, 
(1,5 str.).

L aboratorium  im. Cavendisha stanow i część la 
boratoriów  uniw ersyte tu  Cambridge. Ze względu na 
ogromny napływ  studiujących, będący powszechnym 
zjaw iskiem  w  okresie powojennym , należało zmienić 
organizację zakładu w  k ierunku  podziału osób, wcho
dzących w  skład jednego działu naukowo-badawczego, 
na szereg m ałych grup, m ających swych bezpośrednich 
kierowników. Do głównych działów należą: dział fizy
ki 'atom owej (jądrowej), radiotechniki, niskich tem pe
ra tu r, k rystalografii i fizyki m etali. Podano kró tk i 
opis najw ażniejszych aparatów  i najciekaw szych p rac 
badawczych laboratorium . Ze względu na coraz w aż
niejszą i bardziej skom plikow aną aparatu rę, należy 
dobierać personel o wyższym w ykształceniu nąukow o- 
technicznym  w  ten  sposób, by obok pracow ników
0 zmyśle badaw czym  stworzyć drugą grupę, sk ładającą 
się z osób o zacięciu konstrukcyjno-technicznym , k tó 
rych zadania i zainteresow ania leżą nie tyle w  sam ym  
badaniu, ile w aparatu rze  badawczej, .jej budowie
1 zachow aniu w  należytym  stanie. Całkow ity koszt 
u trzym ania pracow nika naukowego ponoszony przez 
państw o wynosi w  dziale fizyki atomowej 250 Ł rocz
nie. M. K.

: •' "•* £  >• - • ,

24 — 16 1 - -  PPH  3 49
Stacja badawcza paliw. The Fuel Research Station of 
the D. S I. R., A. P arker. R e s e a r c h ,  t . ‘ 1, 1948, 
Nr 10, str. 464, (5 str., 1 fot.).

S tacja badaw cza paliw  departam entu  badań n au 
kowych i przem ysłowych (D. S. I. R.) została założona 
w Greenwich w krótce po pierw szej w ojnie światowej. 
Wyposażona jest w  urządzenia do oczyszczania, susze
nia i rozdrabniania węgla, posiada w łasną koksownię, 
doświadczalne kotły  różnych typów, czadnice i gene
ratory . P rogram  prac zachow uje równowagę między 
badaniam i podstaw owym i i krótkoterm inow ym i, przy 
czym u trzym uje się ścisłą w spółpracę z wyższymi 
uczelnicam i i przemysłem. Omówiono pokrótce n a j
ważniejsze zakresy prac i osiągnięte wyniki. S tacja 
zatrudnia obecnie 250 pracowników, w  tym  60 osób 
z wyższym w ykształceniem . M. K.

24 — 17.. : , ~ PPH  3 49
Wykorzystanie wyników badań prżez małe zakłady 
przemysłowe. Use of Research by Sm ali Firm s. R. K. 
Senders, R e s e a r c h ,  t. 1, 1948, Nr 10, str. 433, (5 str.).

Celem zwiększenia stopnia w ykorzystania w yni
ków  prac badawczych przez przemysł, zaleca się p ra 
cownikom naukow ym  zwrócenie - większej uw agi n a  
znaczenie jasnego form ułow ania swych wniosków 
L.zaleęęń językiem  powszechnie zrozumiałym. Winni 
oni przez zachowanie ściślejszego kon tak tu  oraz przez 
właściwe podejście do pracow ników  przem ysłowych 
budzić’ w  nich większe zainteresow anie w ynikam i 
swych prac. Stow arzyszenia badawcze poszczególnych 
przem ysłów  muszą uwzględniać potrzeby m ałych 
i średnich zakładów. Zakłady te ze swej strony po
w inny zdobyć się na zaangażowanie jednego lub k ilku  
pracow ników  naukowych, których główne zadanie, 
obok prac laboratoryjnych na m niejszą skalę, byłoby 
stw arzać w  zakładzie właściwe podejście i ustosun
kow anie się do prac badawczych oraz odgrywać rolę 
łącznika między stow arzyszeniam i i insty tu tam i b a 
dawczymi a swym zakładem  przemysłowym. M. K.

24 — 18 ' . PPH  3 49
Wystawa obrabiarek i przemysłu maszynowego. The
M achinę Tool and Enginering Exhibition a t Olympia. 
E n g i n e e r i n g ,  t. 166, 1948, str. 4309—193, (37 str., 
63 fot.).
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Bardzo obszerne i szczegółowe omówienie w ystaw y 
zorganizowanej jesienią 1948 r., przy współudziale 
firm  brytyjskich  i zagranicznych. Wobec dużego eks
portu, osiągającego w artość 20,5 mil. funtów  rocznie 
i stanowiącego 60% całkowitej produkcji brytyjskiego 
przem ysłu maszynowego, w ystaw a m iała na celu nie 
tyle zdobycie nowych zamówień, ile zaznajom ienie 
techników  i przem ysłowców z możliwościami i osią
gnięciami przem ysłu maszynowego, zadem onstrow any
mi w  postaci najnowszych typów  obrabiarek  i maszyn
0 dużej rozmaitości rozw iązań konstrukcyjnych i w y
konania. N ajobszerniej omówiono różnorodne rodzaje
1 typy obrab iarek  dołączając liczne i dobrze w ykonane 
zdjęcia. M. K.
24 — 19 PPH  3 49
Instytut Mellona. Mellon Institu te. E. R. Weidlein, 
R e s e a r c h ,  t. 1, 1948, Nr. 15, str. 705, (4 str.)

Insty tu t, ufundow any przez rodzinę Mellonów 
w 1913 roku, podlegał początkowo uniw ersytetow i 
w P ittsburgu , a od roku 1927 tw orzy sam odzielną jed 
nostkę badawczą. Zakres prac insty tu tu  obejm uje 
wyłącznie zagadnienia o zasadniczym charak terze n a 
ukow ym  lub też o niezw ykłym  znaczeniu dla p rze
mysłu. Omówiono zasady organizacyjne insty tu tu , 
jako w spółpracę z uniw ersytetam i i przem ysłem  oraz 
podano k ró tk i przegląd najciekaw szych prac i osiąg
nięć w  zakresie: zagadnień czysto-naukowych, cera
miki, m etalurgii żelaza i m etali nieżelaznych, węgla 
i jego produktów  stałych i gazowych, technologii 
środków  spożywczych, w łókiennictw a i syntetyków  
organicznych oraz zagadnień hygieny i medycyny.

M. K.
24 — 20 PPH  3 49
Z działalności The Institute of Metals. The Institu te  
of Metals. E n g i n e e r i n g ,  t. 166, 1948, Nr. 4314, 
str. 330, (1 str.)

Podano w  streszczeniu drugi kolejny refera t w y
głoszony na dorocznym jesiennym  zebraniu ‘In s ty tu 
tu  p. t. ,.Pom iar zdolności m etali do tłum ienia drgań 
sk rętnych '1, opracowany przez G. A. Cottella, K. M. 
E ntw istle‘a, F. C. Thompsona. W w yniku swych b a
dań doszli oni do wniosku, że w  przypadku m ateria 
łów o stosunkowej m ałej zdolności do tłum ienia drgań 
pom iar tej zdolności przy pomocy maszyn FoppD 
P ertz nie daje dokładnych danych. Zachodzi koniecz
ność przekonstruow ania m aszyny lub użycia innych 
aparatów . K ró tka dyskusja uzupełnia tem at poruszo
ny w  referacie. M. K.
24 — 21 PPH  3 49
Znaczenie i rozwój prac badawczych. If Doctor M ar
burg Came Back Today. T. A. Boyd. ASTM B u l i ,  
1948, Nr. 153, s tr  55 (4,5 str., 11 ods.)

Przem ów ienie wygłoszone na dorocznym zjeździe 
A S T M  w czerwcu 1948 r., poświęcone pam ięci jed 
nego z prezesów stowarzyszenia, obrazujące ogromny 
w zrost roli i znaczenia prac badawczych dla przem y
słu St. Zjedn. w  ciągu ubiegłych 30 lat. Dowodem te 
go jest zarówno osiągnięty postęp techniczny jak  
i przytoczone cyfry: ilość przem ysłowych laborato
riów  badawczych wzrosła w  okresie 30 la t z 300 do 
2.500, a ilość zatrudnionego w  nich personelu zw ięk
szyła się z 7.000 do 135.000. Wzrosła również znacznie 
ilość t. zw. doradczych zakładów  badawczych i insty- 
tułów, a ponad to około 300 wyższych uczelni służy 
w dużej mierze potrzebom  przem ysłu. Jednak  zaled
wie 10% zakładów  przem ysłowych posiada w łasne la 
boratoria lub korzysta bezpośrednio z w yników  prac 
badawczych, mimo niezbitych dowodów doskonałej 
opłacalności naw et w ysokich kosztów prac badaw 
czych. Każde 1000 doi. w ydanych na badania przez

S tandard  Oil Developm ent Co. przyniosło ponad 15.000 
doi. zysku. Coraz więcej uwagi poświęca się zagad
nieniom  organizacji i prowadzenia prac badawczych, 
przy czym rosną zadania i znaczenie dyrek tora ba
dawczego zakładu przemysłowego. Omówiono rów 
nież znaczenie i rolę prac badawczych w  działalności 
A STM  (Am erican Society for Testing M aterials). M. K. 
24 — 22 p p h  3 49
Wystawa urządzeń obsługi mechanicznej. M echanical 
H andling Exhibition. M a c h i n e r  y, t. 37, 1948, Nr 
1863, str. 41, (7 str., 1 rys., 12 fot.)

Obszerne omówienie eksponatów  wystawy, obra
zującej rosnące znaczenie m echanizacji w różnych 
gałęziach przem ysłu. Szczegółowiej opisano najnow 
sze typy fabrycznych środków transportow ych w  za
kresie od m ałych wózków do różnorodnych suwnic 
i dźwigów oraz przenośników  i podnośników. M. K. 
24 — 23 PPH  3 49
Współpraca A. S. T. M. z przemysłem odlewniczym. 
A. S. T. M. and the Foundry Industry . C. S. Cole, 
F o u n d r y ,  t. 76, 1948, Nr. 4, str. 86, (4 str.)

W związku z pięćdziesiątym  drugim  dorocznym 
zjazdem  A m erykańskiego Stowarzyszenia odlewników 
A, F. A., omówiono znaczenie prac w ykonanych przez 
A. S. T. M. (Am erican Society for Testing M aterials) 
dla przem ysłu odlewniczego oraz jego współpracę 
z A m erykańskim  Stowarzyszeniem  Odlewników na 
przestrzeni pół wieku, w  następujących dziedzinach: 
odlewnictw a stali, radiografii, surówki, żeliwa zwy
kłego i ciągliwego, oraz stopów miedzi i stopów lek
kich. P race te  były poświęcone w  pierw szym  rzędzie 
opracow aniu przepisów  jakościowych dla różnorod
nych tw orzyw  oraz przepisów  określających sposób 
przeprow adzania prób i badań. M. K.
24 — 24 PPH  3 49
Wyposażenie i wytwory przemysłu metalurgicznego. 
M etallurgical Eąuipm ent and Products, I r o n  C o a l  
T r  a d  e s  Re v . ,  t. 156, 1948, Nr. 4180, str. 849 (7 str., 
5 fot.)

Opis eksponatów  na w ystaw ie przem ysłu b ry ty j
skiego w  Castle Bromwich, obejm ującej m aszyny 
i wyposażenie m ające zastosowanie w  ciężkim prze
myśle, a w  szcżególności w  przem yśle hutniczym  i po
krew nych. Omówiono i częściowo zilustrow ano zdję
ciami następujące rodzaje eksponatów , in te resu ją
cych m etalurgów : w alcark i i walce, młoty, prasy, spa- 
w arkj różnych typów, autom atyczne urządzenia do 
elektroplaterow ania, piece do obróbki cieplnej i to 
pienia. W ystawiono również różnorodne w ytw ory 
przem ysłu m etalurgicznego i przetwórczego, począw
szy od półfabrykatów , zarówno hutnictw a żelaza jak  
i alum inium  i m etali kolorowych. M. K.
24 — 25 PPH  3 49
Doroczna konferencja zorganizowana przez Electrode- 
positors Technical Society. E. T.S. A nnual Conferen- 
ce. M e t .  I n d . ,  t. 22, 1948, Nr. 19, str. 381 (2 str..)

Podano w  streszczeniu szereg referatów , poru 
szających następujące tem aty: autom atyczne i ręczne 
m etody polerowania, analiza problem ów polerow ania 
i m etody elektroplaterow ania niklem  w  St. Zjedn. 
Streszczenia, zwłaszcza ostatniego tem atu, podają du
żo danych i wskazówek praktycznych. M. K.
24 — 26 PPH  3 49
Zebranie Stowarzyszenia: Der Verein deutscher Eisen- 
hiittenleute. B ericht iiber die M itgliederversam m lung 
and V ortragssitzung des Vereins D eutscher E isenhiit- 
tenleute. S t a h l  u. E i s e n ,  t. 66/67, 1947, Nr 21/22, 
str. 341 (2 str.)

Sprawozdanie z pierwszego po wojnie zebrania 
V. D. E. odbytego jesienią 1947 r. Poza spraw am i or-
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ganizacyjnym i i spraw ozdaniem  z działalności stow a
rzyszenia, poruszono w szeregu referatów  i w dysku
sji tem aty o charakterze techniczno-gospodarczym, 
m ające duże znaczenie dla powojennego położenia 
hu tnictw a niemieckiego i planów  jego odbudowy. M.K. 
24 — 27 PPH  3 49
Zadania inteligencji technicznej w ramach planowa
nia gospodarczego. Aufgaben der technischen In telli- 
genz im Rahm en der W irtschaftsplanung. H. H. Franek, 
D i e T e c h n i k ,  t. 3, 1948, Nr. 8, str. 329 (5,5 str.)

Przedstaw iono na w stępie zadania i najw ażniej
sze zagadnienia dw uletniego planu gospodarczego ra 
dzieckiej strefy  okupacyjnej w oparciu o dane cyfro
we; następnie omówiono spraw y związane z o r
ganizacją p rac badawczych w  ram ach planu  produk
cyjnego. W pierw szym  rzędzie należy rozpocząć b a
dania krótkofalow e, które dałyby szybko wyniki, mo
gące być wyzyskane przez technikę w okresie planu 
dwuletniego. Podkreślono konieczność jaknajszyb- 
szej odbudowy i rozbudowy insty tu tów  badawczych 
i laboratoriów  fabrycznych. M. K.

Analizy o tem atach pokrew nych: 5 — 9; 11 —
16 (o); 17—22, 21—20 (ż)

25. GOSPODARKA I ORGAN!ZACJA
25 — 23 PPH  3 49
Ustawa o nacjonalizacji przemysłu hutniczego. The
Iron and Steel, Bill, E g i n e e r i n g ,  t. 166, 1948, 
Nr. 4319, str. 445, (2 str., 1 ods.).

Omówiono główne założenia pro jek tu  ustaw y
0 nacjonalizacji angielskiego przem ysłu hutniczego. 
E.S.
25 — 24 PPH  3 49
Przemysł hutniczy w planach czeskich. S. W. G o s p.
P l a n . ,  t. 3, 1948, Nr. 9, str. 334, (1 str. 1 ods.).

W ram ach planu 2-letniego (1947, 1948) czeski prze
mysł hutniczy uzyskał znaczne zwiększenie produkcji 
surów ki i stali, osiągając pod koniec 1948 r. poziom 
produkcji z r. 1943. W obecnie opracowanym  planie 
5-letnim  przewidziany jest dalszy w zrost produkcji 
surów ki, głównie dzięki m odernizacji istniejących u- 
rządzeń hutniczych. P rzew iduje się również w ybudo
wanie nowych hu t w Słowacji oraz silną rozbudowę 
przem ysłu stalowego. E. S.
25 — 25 PPH  3 49
Hutnictwo na Węgrzech. The H ungarian Iron and 
Steel Industry., M o n t h 1 y S t a t. B u l .  t 23, T948, 
Nr. 12, str. 11, (8 str. 4 tab., 1 m apa, 1 wykr.)

Dotychczasowa w ęgierska produkcja surówki
1 stali, nie odgryw ała na terenie m iędzynarodowym  
żadnej poważnej roli, służąc głównie do zaspokoje
nia w ew nętrznego zapotrzebowania. W ypracowany 
ostatnio p lan  3-letni, wchodzący w  stadium  realizacji, 
przew iduje ogólne zwiększenie zdolności produkcyjnej 
o 120—130% w stosunku do poziomu z r. 1938. W grę 
wchodzi rozbudowa oraz m odernizacja urządzeń h u t
niczych w 3 głównych ośrodkach produkcyjnych, sku
piających się w  północnej części k ra ju  na pograniczu 
czesko-węgierskim. P rzew iduje sie znaczny im port 
rudy i węgla z zagranicy, przede w szystkim  z ZSRR.

E. S.
25 — 26 PPH  3 49
Psychotechniczny dobór mistrzów. W. G. Tordeur,
P r  z e g. O r  g. t. 18, 19498, Nr. 7—8, str. 205, (5 str.,
4 ods.).

Ogólne wiadomości o m etodach stosowanych przy 
badaniach psychotechnicznych. Szczegółowa analiza 
metod stosowanych przy wyborze kandydatów  na sta
nowiska mistrzów. Znaczenie cech wrodzonych, a ra 
cjonalne przyuczanie. E. S.

25 — 27 PPH  3 49
Światowa produkcja surówki i stali w liczbach. Sve- 
tova vyroba suroveho żeleza a oceli v ćislech. K. Vo-
pićka, H u t .  L i s t y ,  t. 3, 1948, Nr. 7, str. 213, (2 str.,
3 tab., 1 ods.).

W 3 tablicach podano wysokość produkcji su
rówki i stali oraz indeks produkcji stali w 22 k ra 
jach w latach od 1945 do kw ietnia 1948 włącznie. A.O.
25 — 28 PPH  3 49
O naukowej organizacji pracy. A. Ferski, Ż y c i e  
G o s p .  t. 3, 1948, Nr. 20/21, str. 796, (1% str.)

Porów nanie założeń kapitalistycznej organizacji 
produkcji i pracy zm ierzającej do zwiększenia kap i
talistycznej eksploatacji (tayloryzm, fordyzm, fayoli- 
zm, zasady Em m ersona itd.) z socjalistyczną organi
zacją produkcji w socjalistycznym  przedsiębiorstw ie, 
k tóra zm ierza jedynie do m aksym alnego w ykorzysta
nia techniki. E. S.
25 — 29 . PPH  3 49
Rozwój przemysłu elektromaszynowego w Polsce.
L. Berm an, Ż y c i e  G o s p . ,  t. 3, 1948, Nr. 20/21,
str. 824, (4 str., 3 tab., 1 wykr.)

Omówiono rozwój przem ysłu elektrom aszynowego 
w Polsce na przestrzeni 1929—1948. Porów nano plany 
przem ysłowe Polski, Czechosłowacji i ZSRR na rok 
1949. Uzasadniono konieczność w ielokrotnego zw ięk
szenia obecnej mocy produkcyjnej przem ysłu elek tro
maszynowego przez bardziej unowocześniona techno
logię produkcyjną, lepsze wyzyskanie rezerw  maszy-- 
nowych i ludzkich oraz szersze zastosowanie w spół
zawodnictwa pracy. E. S.
25 — 30 PPH  3 49
Zagadnienie popytu na aluminium w skali światowej.
A utour de la penurie m ondiale d ‘alum inium . G. S.. 
B audard, R e v A l u m .  t. 25, 1948, Nr. 147, str. 258, 
(1 str., 1 tab., 1 ods.)

A rtykuł om awia pokrótce sytuację w przem yśle 
alum iniowym , jaka sie w ytw orzyła na przestrzeni 
1945 — 1948. Specjalnie uwzględniono w pływ  posu
nięć politycznych m ocarstw  zachodnich na zwiększe
nie produkcji alum inium  w  Japonii i zachodnich s tre 
fach okupacyjnych Rzeszy. E. S.
25 — 31 PPH  3 49
Rola inżyniera w gospodarce planowej. J. Dąbrowski, 
P r z e g .  M e c h . ,  t. 7, 19948, Nr. 718, str. 265, (3 str.,
3 ods.)

Podkreśliw szy znaczenie planow ania w  obecnej 
struk tu rze  gospodarczej, au tor uzasadnia konieczność 
w prow adzenia do program u nauczania na wyższych 
uczelniach technicznych, przedm iotów  z zakresu eko
nomii i planowania, fizyki, procesów technologicznych, 
organizacji produkcji itp., oraz jednorocznego studium, 
planow ania gospodarczego na politechnikach, z rów 
noczesnym zwiększeniem ilości w ykładów  ekonom icz
nych na wszystkich latach. E. S.
25 — 32 PPH  3 49
Transport wewnętrzny. Z. Zbiechowski. P r z e g .
O r g„ t. 18, 1948, Nr. 7/8, str. 197, (5 str., 4 rys., 14 fot.)

Omówiono w pływ  racjonalnie zorganizowanego 
transpo rtu  na podniesienie użyteczności i techniki p ra 
cy ludzkiej. Uzasadniono konieczność dostosowania 
dróg transportow ych do potrzeb danego zakładu je
szcze przed jego uruchom ieniem , oraz w prow adzenie 
jak  najdalej idącej m echanizacji transportu , k tóra 
prócz w ielkiej oszczędności siły ludzkiej gw aran tu je  
też większe bezpieczeństwo pracy. E. S.
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25 — 33 PPH  3 49
Współzawodnictwo pracy w świetle naukowej orga
nizacji. J. Żółtaszek, P r  z e g. O rg .,  t. 18, 1948, Nr. 
7—8, str. 194, (4 str.)

Omówienie podstawowych zagadnień współzawo
dnictw a pracy na tle obecnego ustro ju  gospodarczego. 
Uzasadnienie stw orzenia dla w spółzawodnictwa spe
cjalnej atm osfery celem jego rozszerzenia. E. S.
25 — 34 PPH  3 49
Szkolenie a system metryczny. Education and the 
M etric System. J. Johnson, E n g i n e e r i n g ,  t. 166, 
1948, Nr. 4314, str. 318, (1 str., 1 ods.)

A utor uzasadnia konieczność w prow adzenia na 
wyższych uczelniach jednolitego system u jednostek 
mierniczych, dowodząc równocześnie, że najkorzyst
niejszym  będzie w prow adzenie system u metrycznego.

E. S.
25 — 35 PPH  3 49
Rozwój przemysłu hutniczego w ZSRR. K. Radźwicki, 
W i a d. H u t . ,  t. 4, 1948, Nr. 9/10, str. 5, (2 str., 8 tab.,
1 wykr., 4 ods.)

Naszkicowano rozwój przem ysłu hutniczego w 
Związku Radzieckim  na przestrzeni la t 1913—1948, 
z uw zględnieniem  koksownictwa, produkcji surówki, 
produkcji stali m artenow skiej i stali gatunkowej. E.S.

25 — 36 PPH  3 49
Hutnictwo w Związku Radzieckim. E. Łukaw er, 
W i a d. H u t . ,  t. 4, 19948, Nr. 9,TO, str. 8, (3 str., 1 tab.,
2 fot.) ’

Omówiono rozwój przem ysłu hutniczego w  ZSRR 
w okresie 1917—1947, z uwzględnieniem  zagadnień 
planowania, transpo rtu  przemysłowego, norm , płac 
oraz szkolnictwa zawodowego. Przedstaw iono zam ie
rzenia dalszej rozbudowy hutn ic tw a w  ram ach planu 
pięcioletniego. E. S.

25 — 37 PPH  3 49
Zagadnienie wyższego szkolnictwa technicznego.
W. Kasperowicz. P r  z eg . T e c h . ,  t. 69, 1948, Nr. 19/20, 
str. 351, (1 str., 5 ods.)

W oparciu o p ro jek t reform y wyższego szkolni
ctw a technicznego omówiono zagadnienia zrów nania 
szkół inżynierskich z pierw szym  stopniem  politech
nik, zrów nania upraw nień wykładowców szkół inży
nierskich z etatow ym i w ykładow cam i politechnik, n a 
daw ania i używ ania tytułów  naukowych. E. S.
25 — 38 PPH  3 49
Współzawodnictwo pracy w hutnictwie radzieckim.
W. Gryksztas, W i a d. H u t . ,  t. 4, 1948, Nr 9/10,
str. 14, (2 str., 2 fot.)

Opisano metody pracy stachanowców, k tóre do
prowadziły do zwiększenia w ydajności pracy robot
nika w  ZSRR i umożliwiły osiągnięcie już w  r. 1939 
poziomu w ydajności dorównującego w ydajności w 
angielskim  przem yśle hutniczym . E. S.
25 — 39 PPH  3 49
Nowe metody pracy w Kuźnieckich Zakładach Hut
niczych. W. Stopczyk, W i a d. H u  t., t. 4, 1948, Nr. 
9/10, str. 26, (2 str.)

Opisano nowe metody pracy, których celem jest 
podniesienie rentow ności przedsiębiorstw a przem ysło
wego, głównie przez zm niejszenie kosztów własnych 
produkcji. E. S.
25 — 40 PPH  3 49
Czeskie hutnictwo w dobie powojennej. Czechoslow- 
skis-Post — W ar Iron  and Steel Pi'oduction. J. Jicin-

sky, I r o n  a n d S t e e 1, t. 21, 1948, Nr. 4, str. 133, 
(2 str., 1 tab., 2 wykr.)

Omówiono rozwój przem ysłu hutniczego Czecho
słowacji oraz zestawiono w  form ie porów nania jego 
obecną oraz przedw ojenną zdolność produkcyjną. 
Omówiono zagadnienie dostaw  surowcowych dla prze
m ysłu czeskiego. E. S.

Analizy o tem atach pokrew nych: 1 — 15 (ż).

26. DOKUMENTACJA TECHNICZNA
26 — 6 PPH  3 49
Klasyfikacja dziesiętna w przemyśle szklarskim i ce
ramicznym. Desetinne triden i ve s k l a f s t v i  a keram ice. 
J. M atejka. S t a v i v o, t. 26, 1948, Nr. 12—16, str. 233. 
249, 261, 273, 289, (15 str.)

Objaśniono krótko ogólne zasady klasyfikacji 
dziesiętnej a następnie podano szczegółowy w ykaz 
grup z zakresu przem ysłu szklarskiego i ceramicznego.

A. O.

26 — 7 PPH  3 49
Niemieckie wydawnictwa techniczne i naukowe. G er
m an Scientific and Technical Publications Today. 
W. T. Cooper. R e s e a r c h ,  t. 1, 1948, Nr. 7, str. 316, 
(4 str., 15 ods.)

A utor a rtyku łu  om awia sytuację na rynku w y
daw niczym  niem ieckim  po wojnie. Inform uje o kon
tynuow aniu prac nad encyklopediam i Beilsteina 
i Gm elina — oraz podaje dokładny spis czasopism 
technicznych, wychodzących obecnie w  Niemczech (34 
tytuły) i w  A ustrii (6 tytułów). W. K.

26 — 8 PPH  3 49
Normy hydraulicznych urządzeń przemysłowych. Hy-
draulic S tandards for Industria l Eauipm ent. (Joint 
Industry  Conference). M a c h .  D e s i g n . ,  t. 20, 1948, 
Nr. 12, str. 155, (9 str., 2 tab.)

Na podstaw ie porozum ienia sześciu ugrupow ań 
wytwórców, w spółpracujących gałęzi przemysłu, w y
dano norm y hydraulicznych urządzeń określające: za
sadnicze pojęcia elem entów  składowych oraz w ym a
gania ogólne, określające w ykonanie urządzeń hy
draulicznych i zobowiązania dostawcy co do umożli
w ienia identyfikacji części, dostarczania wykresów 
układu hydraulicznego opisu działania i charak te ry 
styki dostarczonego urządzenia w raz z zaw artym i 
w nim  silnikam i. Norm a obejm uje również w ym aga
nia odnośnie urządzeń ' bezpieczeństwa obsługi, jak 
też wyszczególnia, jakie elem enty steru jące m ają się 
znajdować na urządzeniu. Część szczegółowa usta la  
w ym agania dla poszczególnych zespołów i podzespo
łów jak: pomp, przewodów, połączeń, zbiorników, za
worów, uszczelnień, tłoków. Podano tabelę zaleconych 
grubości ścian dla ru r  stalow ych i w ym agania obo
w iązujące dla m ateria łu  tych rur. M. M.
26 — 9 PPH  3 49
Tymczasowe normy dla odlewów ze stopów’ aluminio
wych wykonywanych w twardych formach. T entative 
Specifications for A lum inium  — Base Alloy Perm a- 
rnent Mold Castings. F o u n d r y . ,  t. 76. 1948, Nr 4, 
str. 135, (2 str., 3 tab.)

Podano 16 stopów alum iniow ych o ciężarze w łaś
ciwym około 3 lub 2 g/cm3 oraz ich analizy chem icz
ne, w ym agania techniczne i własności mechaniczne. 
Omówiono ich odporność na korozję, główne zastoso
wania, obrabialność i inne własności. K.M.

Analiza o tem acie pokrew nym : 10 — 18 (o)
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27. NAUKI POKREWNE
27 — 7 PPH  3 49
Wykres ściśliwości i idealna objętość zredukowana.
The Com pressibility C hart and the Ideał Reduced Vo- 
lume. E. F. Obert. I n d .  E n g .  C h e  m., t. 40, 1948, 
Nr 11, str. 2185, (2 str., 2 ods.)

Podano w ykres zależności funkcjonalnej w spół
czynnika ściśliwości gazów od ciśnienia zredukow ane
go. Stanowi on użyteczne narzędzie do przew idyw ania 
własności gazów i m ieszanin gazowych z dokładnością 
w ystarczającą dla większości celów technicznych. Ino- 
w acją jest naniesienie linii objętości zredukowanej 
u łatw iających posługiwanie się wykresem . R.B.
27 — 8 PPH  3 49
Nowe poglądy na wykopaliska przedmiotów żelaznych 
oraz na hutnictwo żelaza w środkowej Europie w cza
sach najdawniejszych. Nove m yslenky o nejsta rsim  
pravekem  vyskutu  żeleza a żelezastyj ve stredn i 
Evrope. J. Skutil. H u t .  L i s t y . ,  t. 3, 1948, Nr 12, 
str. 366, (4 str.)

Uzasadniono konieczność zainteresow ania się w y
kopaliskam i przedm iotów  żelaznych oraz pieców, k tó 
re w  najdaw niejszych czasach służyły do o trzym yw a
nia żelaza. Omówiono teorię W eierhausena, jak  również 
poglądy innych badaczy na otrzym yw anie żelaza w 
czasach przedhistorycznych. Rozważania nad przed
historyczną produkcją żelaza i brązu oraz w ykopalis
kam i z tej epoki. A.O.
27 — 9 PPH  3 49
Uproszczenie obliczenia promieniowania ciała czarne
go. Simplified Calculation of Black-Body Radiation. 
A. Canada, G e n .  E 1 e c t r. R e v., t. 51, 1948, Nr 12, 
str. 50, (5 str., 1 tab., 3 rys., 1 wykr., 1 fot.)

Po określeniu słow nictw a stosowanego w  praw ach 
P lanck‘a, Wiena, S tefana - Boltzm anna, omówiono 
szczegółowo specjalny suw ak służący do wyliczania 
rozkładu energii w widm ie oraz ilości w yprom ie- 
niowanej energii w  zależności od tem peratury . Suwak 
zaw iera ponadto nom ogram y przeliczeń różnych jed
nostek energii i tem peratu ry  i znajduje zastosowanie 
w obliczeniach dotyczących oświetlenia, pom iaru tem 
peratury , podczerwonej spektroskopii i t. d. L. K.
27 — 10 PPH  3 49
Chemia a energia atomowa. Chem istry and Atomie 
Energy. R Spence. R e s e a r c h . ,  t. 2, 1948, Nr 3, str. 
115, (4/t> str., 3 tab., 8 ods.)

Omówiono w pływ  wiedzy o energii atomowej na 
rozwój chemii, a w  szczególności chemii nieorganicz
nej. Badania w  zakresie energii atomowej w ym agają 
bardzo czułych metod analitycznych celem w ykryw a
nia, oddzielania i oznaczania znikomo m ałych ilości 
różnych pierw iastków . Konieczna jest również znajo
mość wpływ u prom ieniow ania na w łasności chemicz
ne różnych substancji. Dzięki wiedzy o energii ato
mowej uzupełniono uk ład  periodyczny pierw iastkam i 
brakującym i oraz naduranow ym i. A.B.
27 — 11 PPH  3 49
Wybór odpowiedniego źródła prądu stałego. Choosing 
a D—C. Power Source. L. W. H ercheuroeder. M a c h .  
D e s i g n . ,  t. 20, 1948, Nr 6, str. 140,. (3 str., 2 tab.,
1 wykr., 1 fot.)

Przedyskutow ano problem  najodpowiedniejszego 
sposobu przetw arzania p rądu  zimiennego na stały. 
Omówiono trzy  możliwe rozwiązania: prostow nik ku- 
prytow y lub selenowy, prostow nik elektronow y oraz 
agregat p rądu  stałego. Omówiono możliwość stosowa
nia każdego z w ym ienionych urządzeń w  zależności od 
mocy p rądu  stałego, stałości napięcia regulacji i t. p., 
jak  również kw estię miejsca zajmowanego pod u rzą
dzenie. L.K.

27 — 12 p p h  3 49
Udział fizyki współczesnej w zagadnieniach metalur
gicznych. The C ontribution of M odern Physics to Me- 
tailurgy. F. Seits. J. Ap l . .  P h y s . ,  t. 19, 1948, Nr 11, 
str. 973, (15 str., 12 rys., 3 wykr., 11 ods.)

Przedstaw iono ogólny zarys współczesnych poglą
dów na budowę atom u oraz krystaliczną stru k tu rę  m e
ta li i ich stopów. Podano w yniki uzyskane przy po
mocy analizy rentgenograficznej i dyfrakcji e lek tro
nów w  zakresie fizyki metali. Omówiono przykłady 
zastosowania m echaniki falowej do problem ów  prze
wodności elektrycznej m etali i do zagadnienia różnicy 
między m etalam i a m ateriałam i niem etalicznym i. P o
dano współczesne poglądy na źródła spójności metali, 
ich własności m agnetycznych i m echanicznych oraz 
na m echanizm dyfuzji atom ów w m etalach w  stanie 
stałym. L.K. ,

Analizy o tem atach pokrew nych: 21 — 13 (o); 21— 
15 (o); 26 — 8.

28. NOWE KSIĄŻKI
28 — 45 (o) PPH  3 49
Badanie procesów spalania paliw naturalnych. Isledo- 
w anije procesów gorienia naturalneogo topliwa. G. F. 
Knoppe, 1948, Gosenergozdat, str. 296, cena 18 rub.
28 — 26 (o) PPH  3 49
Tarcie, zużycie i smarowanie maszyn. Osnowy uczeni- 
ja  o tren ii isnosie i sm askie maszyn. A. K. Zajcew, 
1947/1948, Maszgiz, Moskwa, t. I, II, III, IV.
28 — 47 (o) PPH  3 49
Podręcznik teorii sprężystości. K urs teorii uprugosti. 
L. S. Lejbenzon, 1947, OGIZ — Gostechizdat, Moskwa, 
str. 464, cena 12 rub.
28 — 48 (o) PPH  3 49
Wzbogacenie kopalin. Obogaszczenije rossypiej. B. W. 
Newskij, 1947, M etallurgizdat, Moskwa, str. 235, cena 
22 rub.
28 — 49 (o) PPH  3 49
Kontrola i automatyka systemów gospodarki cieplnej.
K ontrol i aw tom atika sistiem  tiepłosnabżenia. L. G. 
Skrickoj, 1948, Stroizdat, Moskwa, str. 168, cena 6 rub. 
50 k.
28 — 50 (o) PPH  3 49
Mechanizmy. Miechanizmy. I. I. Awtobolewskij, 1948, 
Akadem ia Nauk S.S.S.R., Moskwa, str. 900, t. II.
28 — 51 (o) PPH  3 49
Podręcznik chemii fizycznej. Sbornik rabot po fizi- 
czeskoj chimii. Pod redakcją M. J. Tem kina i S. Ja. 
Pszeżeczkowo. 1947, Moskwa A kadem kniga, str. 427, 
cena 29 rub.
28 — 52 (o) PPH  3 49
Lampy elektronowe. E lektronnyje łampy. G. B. T ja- 
gunow i A A. Zigarew. 1948, Gosenergozdat, Moskwa, 
cena 32 rub.
28 — 53 (ż) PPH  3 49
Martenowskie szyny wytwarzane z kierczeńskich rud.
M artienow skije rielsy na bazie kierczeńskich rud. Pod
ręcznik pod redakcją I. P. B ardina i L. L. P inchuso- 
wicza 1948, In sty tu t M etalurgii im. A. A. Baikowa, 
Moskwa, str. 230, cena 21 rub.
28 — 54 (n) PPH  3 49
Metalurgia ciężkich metali kolorowych. M ietałłurgia ti-  
jażołych cwietnych mietałłow. D. M. Cziżikow, 1948, 
In sty tu t M etałłurgii im. A. A. Baikova, Moskwa, str. 
1055, cena 74 rub.
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1. RUDY I SUROWCE
1 — 21 (o) PPH  4 49
Procesy osadzania i spływania. Sink-F loat Processes. 
J . T. Sherm an, C h e m. En g . ,  t. 56, 1949, Nr 1 str. 106, 
(5Yx str., 4 schem., 3 fot.)

Ogólna charak terystyka i rozwój sposobu rozdziału 
m inerałów  w ośrodkach ciekłych Polega on na takim  
doborze gęstości cieczy, by z zanurzonej m ieszaniny 
m inerałów  składnik lżejszy wypływał, a cięższy opadał. 
Organiczne ciecze o m aksym alnym  ciężarze w łaści
wym 2,96 okazały się niepraktyczne, często tru jące  i 
drogie. Usiłowano zastąpić je zawiesinam i rozdrobnio
nych ciężkich substancji w  wodzie. Jako zagęszczaczy 
używano piasku (c. wł. 2,7), bary tu  (c. wł. 4.5), m agne
ty tu  (c. wł. 5,2), żelazo-krzem u i galeny (c. wł. 7,2). 
Najlepszymi okazały się m agnetyt i żelazo-krzem  dzię
ki wysokiem u ciężarowi właściwemu, dużej odpor
ności na śc ieran ie ,. niskiej cenie i łatw em u odzyskowi 
drogą separacji m agnetycznej. O statnim i ulepszenia
mi w dziedzinie ich odzyskania jest u łatw ienie za
gęszczania przez działanie pola magnetycznego i de- 
m agnetyzacja po separacji magnetycznej dla rozszcze
pienia nam agnesow anych cząsteczek. Ten sposób 
wzbogacania może mieć zastosowanie do wszelkich 
m inerałów, różniących się ciężarem  właściwym  o dol
nej granicy ziarnistości -j- 1,6 mm, a wg ostatnich b a
dań +  0,3 mm. Szczególnie nadaje się on do wzbo
gacania węgli i skutecznie może zastąpić droższe w y
bieranie ręczne. W. M.
1 — 22 (ż) PPH  4 49
Przegląd rud żelaza — 1948 r. Iron Ore Review—1948. 
M. D. H arbaungh. B 1 a s t. F u r ,  t. 37, 1948, Nr 1, 
str. 57, (5 str., 2 tab., 2 fot.)

Dane statystyczne wydobycia rud  żelaza w S ta
nach Zjednoczonych od roku 1944 do 1948 włącznie.

P rodukcja w łasna w r. 1948 wyniosła 84,8 miliona ton, 
im port 5,48 m iliona ton, eksport 2,5 m iliona ton. 
W przyszłych dostaw ach należy więcej liczyć na im 
portow ane rudy żelaza i koncentraty  takonitu. P race 
nad wzbogacaniem takonitu  i aglom erowanie otrzy
m anych koncentratów  są w pełnym  toku. W. M.
1 — 23 (ż) PPH  4 49
Ruda żelazna. Iron  Ore. I r o n  A g e, t. 163, 1949, Nr 
1, str. 229, (9 str., 3 tab., 5 fot.)

Na tle św iatowych zasobów omówiono szczegóło
wo przyszłe zaopatrzenie hu tn ic tw a St. Zjedn. w rudy 
zelaza. Dotychczasowa eksploatacja rudy w  St. Zjedn. 
osiągnęła cyfrę 2,4 m iliarda ton, obecne zapasy w y
noszą 1.6 m iliarda ton i mogą w ystarczyć na około 
12 lat. Światowe zasoby oblicza się na 93,1 m i
liarda ton, przy czym rozdział na poszczególne części 
św iata jest następujący: A m eryka Płn. 11,8%, A m ery
ka Płd. 21,4%, Europa 33,4%, Azja 20,9%, A ryka 11,7%, 
A ustralia 0,8%. St. Zjedn. pragną uzupełnić b rak i te 
go surowca z następujących źródeł: 1) ze złóż k an a
dyjskich — planując połączenie L abradoru  z centrum  
przem ysłu hutniczego kanałem , którego koszt wynie- 
slę 884 milj S, 2) ze złóż Am eryki Płd. — głównie 
Brazylii, 3) z w łasnych pokładów ubogiego takonitu  
(ok. 27% Fe) przez jego wzbogacanie. W tym  celu pro
wadzi się intensyw ne badania. Obli<"_a się, że w n a j
lepszym w ypadku produkcja koncentratu  w ciągu 
przj^szłych 5-ciu lat może osiągnąć 20 milionów ton 
rocznie. Koszt budowy pierwszego zakładu o w ydaj
ności koncentratu  2,5 m iliona ton rocznie wyniesie 
40 — 50 milj $, następnego 20 milj. $. W. M.
1 — 24 (ż) PPH  4 49
Temperatury topienia rud żelaznych i spieków. Tiem- 
p iera tu ry  razm iagczenia żeleznych rud  i agglom iera- 
tow. Ł. M. Cylew, I z w. AN SSSR T e c h n . ,  1948, 
Nr 6. str. 889. (10 str., 4 tabl., 1 rys., 8 w ykr., 2 ods.)
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Określenie tem peratu r topienia rud  surowych i 
częściowo zredukow anych posiada duże znaczenie 
praktyczne. T em peratury  te są ważnym i czynnikami, 
na podstaw ie których można przeprow adzić ocenę 
przydatności rudy  i ustalić optym alny bieg wielkiego 
pieca. Różnica w  początkowych tem peratu rach  topie
nia rud  żelaznych w  stanie surow ym  i częściowo zre
dukow anym  wynosi dla: żelaziaków brunatnych
150 — 200 C, żelaziaków czerwonych 130 — 160 C, 
spieków zwykłych 120 — 160 C, spieków sam otopli- 
wych 100 — 130 C. Niższe tem peratu ry  topienia rud 
częściowo zredukowanych tłum aczy się pow sta
w aniem  krzem ianów  żelaza, m anganu i innych związ
ków chemicznych. W w arunkach  procesu wielkopieco
wego tlenek żelazawy (FeO) reaguje z krzem ionką 
skały płonnej znajdującej się w  rudzie. Z tego powo
du stosunkowo biedne i słabo zredukow ane rudy  po
siadają znacznie niższe tem peratu ry  topienia w  po
rów naniu z rudam i bogatymi. Podano tabelę począt
kowych tem peratu r topienia różnego gatunku  ru d  i 
spieków, sporządzoną na podstaw ie badań przepro
wadzonych przez autorów . J. Ch.
1 — 25 (n) PPH  4 43
Przegląd możliwości występowania cyny w  Kanadzie.
Review of Tin Prospecting Possibilities in Canada. 
A. H. Lang. C a n a d. M i n .  M e t .  B u l  1., t. 41, 
1948, Nr 435, str. 409, (4% str., 1 mapa, 29 ods.,)

Omówiono występowanie, produkcję i kształto 
wanie się cen cyny. Im port kanadyjsk i w  1947 r. w y
niósł 4660 t, produkcja w łasna około 400 t. Podano 
charak terystykę m ineralogiczną i m etody w ykrycia 
dwóch zasadniczych m inerałów  cyno-nośnych: kasy- 
te ry tu  (SnCL) i stan inu  cynowego (Cu4Fe Sn4 p iry tu  
cynowego). Scharakteryzow ano geologiczne w arunk i 
pow stania św iatow ych złóż rud  cyny. Stwierdzono 
również liczne m iejsca w ystępow ania Sn w  Kanadzie. 
N iektóre z nich po dokładniejszym  zbadaniu mogą 
mieć znaczenie przemysłowe. Obecnie uzyskuje się Sn 
jako produkt uboczny przy przeróbce 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 Am oniacal Copper Sulphate 
in a H igh-A lkaline Pulp to T reat C ontam inated Zinc 
Ore. F. C. Lendrum , C a n a d. M i n .  M e t .  B u 11., 
t. 41, 1948, N r 438, str. 583, (71/s str., 16 tab., 1 rys.,
3 wykr.)

Ruda cynkow ą flotow ana w  zakładach N orm etal 
Minnig Corp. w ym aga ze względu na specjalny swój 
skład nieco innego doboru reagentów  flotacyjnych. 
Cynk w ystępuje tam  przeważnie jako sfaleryt z do
mieszką Fe, Cu, As, Pb, Au i Ag. W metodzie uzysku
je się koncentraty  o zaw artości 52 — 53% Zn. S tw ier
dzono, że flotując w  wysoko alkalicznej pulpie 

1 ^ / 1 ? uzyskuje się koncentraty  o m inim alnej 
zawartości arsenu przy równoczesnym  dobrym  wzbo
gacaniu cynku. Ze względu na wysoką wartoość pH 
stosuje się, jako aktyw atora, am oniakalny siarczan 
miedzi zam iast Cu S 0 4. J.F.

Analizy o tem acie pokrew nym  3—21; 7—27 (n).

2. PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA
2 — 32 PPH  4 49
W ym ywanie benzolu z gazu koksowniczego. A. K ras- 
nodębski, A. M łynarski. P r  z e g. G ó r n . ,  t. 5, 1949, 
Nr 1, str. 21, (7 str., 1 tab., 3 rys.)

Omówiono teoretycznie proces w ym yw ania ben
zolu z gazu koksowniczego przy pomocy oleju płucz

kowego oraz czynniki praktyczne, w pływ ające na w y
dajność benzolu i przedłużanie pracy oleju. Czynni
kam i tym i są przede wszystkim : jakość oleju, tem pe
ra tu ra  gazu i oleju w  procesach w ym yw ania benzolu 
oraz bieg pracy na ogrzewającej i odpędzającej apa
ra tu rze  benzolowni. Z. O.
2 — 33 PPH  4 49
Metoda określania rokladu temperatur w przestrzeni 
grzejnej pieca. M ietodika issledow anija raspriediele- 
n ija  tiem piera tu r w  raboczom objem ie pieczej. N. P. 
Zgonnik. O g n i e u p o r  y, t. 14, 1949, Nr 1, str. 28, 
(2% str., 1 wykr., 1 fot., 2 ods.)

Do określenia rozkładu tem pera tu r w piecu uży
wa się zazwyczaj stożków. M etoda ta  nadaje się do 
pieców o pojemności powyżej 0,2 m 3. Dla pieców la 
boratoryjnych au tor podaje dwie inne metody. Do 
tem peratu r około 800 C w ykonuje się pom iar term o- 
p arą  różnicową nichrom  - konstantan . Do wyższych 
tem peratu r nadaje się m etodą oznaczania skurczli- 
wości ogniowej znanych m ateriałów  ceramicznych, 
k tóre przedtem  poddano badaniom  dilatom etrycznym , 
w celu określenia dla nich zależności skurczliwości od 
tem peratu ry  w ypalania. W. Sz.
2 — 34 P PH  4 43
Nowy piec do podgrzewania platyn. New Slab H eating 
Furnace at Irv in  Works. I r o n  A g e, t. 162, 1948, 
Nr 19, str. 118, .(3 str., 3 fot.)

Opisano nowy piec grzewczy dla p la tyn  o m aksy
m alnej w ydajności 95 t/godz. zainstalow any dodatko
wo dla walcowni taśm . Najwyższa w ydajność pieca 
może być osiągnięta przy grzaniu zimnych p la tyn  o 
grubości 150 do 200 mm i długości 2700 mm, ułożo
nych w  dwu szeregach. Piec wyposażono w  rekupe- 
ra to r karborundow y (SiC) podgrzew ający pow ietrze 
do 425 C. Spaliny mogą iść w prost do kom ina, lub pod 
kotły. Zainstalowano apara tu rę  do kontroli i regulacji 
spalania, oraz stałą kontrolę podgrzewania platyn. J a 
ko paliwo służy gaz koksowy. E. B.
2 — 35 PPH  4 49
Piece o ogrzewaniu konw encyjnym  i podczerwonym. 
Ford Oven Installation  Combines Controlled Con- 
vection and In fra-R ed  Heating. I n d . ,  H e a t i n g . ,  
t. 15. 1948, Nr 12, str. 2154, (2 str., 2 fot.)

Zakłady Forda zainstalow ały piece elektryczne do 
suszenia lak ieru  na blaszanych elem entach sam ocho
dowych. Piece te mocy 100 do 700 kW i długości 6 do 
52 m każdy, łączą zasadę ogrzewania konwekcyjnego'
1 podczerwonego. T em peraturę roboczą około 160 C 
osiąga się w  ciągu 3 m inut i u trzym uje się ją  przez 
okres 6 — 12 min. E B.
2 — 36 PPH  4 49
0  szybkiej metodzie oznaczania wilgoci całkowitej 
w torfie i węglu brunatnym. T. Mielecki. P r z e g .  
G ó r n . ,  t. 5, 1948, Nr 1, str. 28, (4 str., 1 tab., 1 wykr.)

Wegiel b runatny  lub to rf zadaje się w  kolbce od
mierzoną ilością spirytusu denaturow anego i pozosta
wia się na pół godziny. Roztwór spiry tusu  z w ierzchu 
zlewa się i oznacza ciężar właściwy. Na podstaw ie 
wzoru oblicza się zaw artość wilgoci. M etoda tan ia
1 prosta, lecz o m ałej dokładności pom iaru. Z. O.
2 — 37 PPH 4 49
Przyczynek do oznaczania części lotnych w  węglu. 
E. Licznerski, B i u 1. I.N.B.P.W. 1948, Nr 34, (6 str.,
3 tab.)

Dotychczasowe in terpretow anie w yników  ozna
czania części lotnych w  węglu jest niedokładne. Wy
kazano, że w zrost substancji m ineralnej pow oduje m i
mo użycia odpowiednich wzorów w zrost części lo t
nych substancji organicznej. Podano wzór stosowany 
do dokładniejszych pom iarów  części lotnych. Z. O.
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2 — 38 PPH  4 49
Piece wgłębne. Doświadczenia z ich opalaniem i kon
trolą. Soaking Pits. Some Experiences w ith  F iring and 
Control. H. V. Flagg. I r o n  a n d  S t  e e 1., t. 22, 1949, 
Ne 1, str. 33, (3'A str.)

Omówiono rozbudowę w głębnych pieców w  za
kładach Armco w  M iddletown. Pojemność ich od 
r. 1937 do 1946 zwiększono z 96 na 208 wlewków, 
podnosząc odpowiednio zdolność przepustow ą w al
cowni. Zużycie paliw a wynosi 275 tys. cal na 1 t. 
s ta li przy 25% w sadu zimnego. Jako  paliwo stosuje 
się olej, gaz ziemny i gaz koksowy. Stwierdzono, że 
•ciąg sztuczny jest korzystniejszy dla pracy pieca 
wgłębnego, niż ciąg naturalny . Rozwiązanie kontroli 
ciśnienia w  poszczególnych kom orach przy pomocy 
indyw idualnych zasuw  napotkało na trudności zw ią
zane z szybkim niszczeniem się zasuw przy tem pera
turze ich pracy. R ekuperatory  karborundow e m usiały 
być po czterech latach pracy całkowicie w ym ienio
ne. E. B.

Analizy o tem atach pokrew nych: 5 — 17; 6 — 30.

3. URZĄDZENIA ZAKŁADÓW HUTNICZYCH
3 — 16 P PH  4 49
Wentylatory. Et was iiber V entilatoren. K. G uhtknecht. 
W e r k .  B e t r . ,  t. 81, 1948, Nr 3, str. 65, (1% str.,
1 ry s .,1  wykr.)

Trudności, na jakie napotykam y przy nabyw aniu 
w entylatorów  dla celów przemysłowych, zm uszają nas 
często do w ykorzystania i dostosowania używanych 
w entylatorów  do m iejscowych w arunków . Przy 
nieodpowiednio dobranym  w entylatorze jego w y
dajność może być niewłaściwa, silnik przeciążony, a 
bieg niespokojny, połączony z drganiam i i szumem 
pow ietrza. P rzy  zbyt dużej w ydajności w enty lator mo
że powodować w  okresie zimowym duże stra ty  cieplne. 
A utor podaje wytyczne, jakim i należy się kierow ać 
przy dobieraniu i dostosowywaniu w entylatorów . H.Z. 
3 — 17 PPH  4 49
Urządzenia do usuwania popiołu. Entaschungsanlagen. 
Stimmel, D ie  T e c h n i k ,  t. 3, 1948, N r 12, str. 506 
(4 2/3 str., 22 rys.),

Działanie kotłów  parow ych jest w  dużym stopniu 
zależne od urządzeń do usuw ania popiołu. Podano 
opisy urządzeń hydraulicznych, pneum atycznych 
i kom binowanych, dostosowanych do dużych i śred
nich kotłów. Istn ie je  duża ilość rozw iązań konstruk 
cyjnych w  zależności od rodzaju paleniska, ilości po
piołu, jego właściwości, żużla oraz lokalnych w aru n 
ków. A rtykuł zaw iera opis łamaczy żużla, pomp, osad
ników, ryn ien  i różnych transporterów . H.Z.
3 — 18 PPH  4 49
Chłodzenie wody obiegowej. The Cooling Circulating 
W ater. I. Leyland, E n g i n e e r i n g . ,  t. 167, 1949, Nr 
4328, str. 21, (4 str., 2 tab., 16 wykr.)

Omówiono bardzo szczegółowo i z różnych punk
tów  widzenia rentow ność chłodnic wodnych różnych 
rodzajów  wg. 3-ch zasadniczych typów: pierwszy typ—- 
czynnikiem  chłodzącym jest pow ietrze przepływ ające 
pod działaniem  ciągu naturalnego lub ciągu sztuczne
go. Drugi typ—czynnikiem  chłodzącym jest woda p ły 
nąca swobodnie, lub woda przeprom pow yw ana przez 
specjalne w ym ienniki ciepła. Trzeci typ — chłodzarki 
m echaniczne-am oniakalne. Typ trzeci stosuje się w 
przypadku niższych tem peratur, typ  zaś drugi tam, 
gdzie zależy, albo na  czystości wody chłodzonej, albo 
na jej m ałych stratach. B.J.
3 — 19 PPH  4 49
Prąd zamiast benzyny. Strom  sta tt Benzin. N. Kohl-

mann, W e r k .  B e t r . ,  t. 81, 1948, Nr 2, str. 34, (1% 
str.).

Wózki elektryczne o nośności 750—3000 kg są ta 
nim  i w ygodnym  środkiem  transportow ym  do p rze
wozu na m ałe odległości. Dla ułatw ienia eksploatacji 
w skazanym  jest, by zakłady, produkujące wózki, b u 
dowały je na jednakow e napięcie. Ze względu na to, 
że baterie  akum ulatorów  40 v są lżejsze i tańsze od 
80 v, au to r zaleca stosowanie napięcia 40 v. Wózki 
elektryczne 3 t. zużyw ają na tonnę ładunku i k ilo
m etr około ,025 kw h przy szybkości 25—30 km/godz. 
Obecnie buduje się wózki elektryczne o nośności do 
5 t  i ciągniki elektryczne do przyczepek o nośności 
do 15 t. H.Z.
3 — 20 PPH  4 49
Łączność w hucie. Steel P lan t Communications. W. P. 
Place, I r o n  S t e e l .  E n g . ,  t. 25, 1948, Nr 11, str. 94, 
(4 str., 3 fot.)

Omówiono zastosowanie radioaparatów  w  ruchu 
hutniczym  dla celów łączności w ew nętrznej. A paraty  
te muszą odpowiadać w arunkom  pracy, gdyż n a ra 
żone są na działanie pyłu magnetycznego, korozji itd. 
Opisano ap a ra t przeznaczony dla suwnic, uw zględnia
jący różne trudności odbioru, związane z zaburze
niam i elektrycznym i. E.B.
3 — 21 PPH  4 49
Odpylacze cyklonowe. Cyklone Dust Collectors. A. J. 
Linden. E n g i n e e r i n g . ,  t. 167, 1949, N r 4334, str. 
165 (3 str., 5 rys., 9 wykr.).

Podano w yniki badań osadzania pyłu z gazów 
w aparatach  cyklonowych. Na podstaw ie danych z do
świadczeń i rozw ażań m atem atycznych, w yciągnięto 
następujące zasadnicze wnioski: 1) w arunk i odpylania 
w  różnych punktach  przestrzeni cyklonu są różne: 
najlepsze przy ścianach, najgorsze w  środku, gdzie 
szybkość odśrodkowa jest najm niejsza, 2) k ą t w lotu 
w inien wynosić 180°, 3) przekrój przewodu wlotowego 
kw adratow y lub prostokątny, przy czym szerokość 
w inna być większa od wysokości, 4) m ały przekrój 
ru ry  odlotowej zwiększa spraw ność odpylania, po
większając jednak  s tra ty  ciśnienia, 5) ilość gazu i ilość 
pyłu w  gazie m ają nieznaczny w pływ  na sprawność. 
W.M.

4. MATERIAŁY OGNIOTRWAŁE
4 — 24 PPH  4 49
R ekrystalizacja tlenku  berylu  przy 2000 C. Recrystal- 
lization of B eryllium  Oxide Bodies a t 2000 C. P. Du- 
wez, F. Odęli, J. L. Taylor, J. A m . C e r  a m. S o c. 
t. 32, 1949, Nr 1, str. 1, (9 str. 1 tab., 4 wykr., 4 rys., 
2 fot., 4 mikfot., 2 ods.)

Badano stopień rekrystalizacji proszku BeO przy 
tem peraturze 2000 C w  zależności od rozm iarów  ziarn. 
Opisano ap a ra t szlam ujący, piec tlenow o-acetylenowy 
do w ypalania, oraz m ikroskopową i rentgenograficzną 
m etodę klasyfikacji ziarn. W yniki eksperym entów  
wTykazują spadek „czynnika rek rysta lizacji” (z ok. 40 
na 1) w m iarę w zrostu pierw otnej w ielkości ziarn 
(z 1,25/U do 10«), natom iast skurcz w ypału nie zależy 
naogół od rozm iarów  ziarn, — jeśli wielkość ich nie 
przekracza 10/«. F.N.

4 — 25 PPH  4 49
Zależność pomiędzy wytrzymałością na ciśnienie a na- 
siąkliwością dla pełnych cegieł palonych. Zavislost 
mezi pevnosti v tlaku  a nasakavosti u  p lnych pale- 
nych cihel.. O. K allauner, S t  a v i v  o, t. 26, 1948, Nr 7, 
str. 130, (1 str.)

Omówiono wady i b rak i dotychczasowych wzo
rów  określających zależności pomiędzy w ytrzym ało
ścią na ciśnienie, a nasiąkliw ością dla pełnych cegieł
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palonych, a następnie podano wzór popraw iony oraz 
przytoczono dane praktyczne z przeprow adzonych ba
dań. A.O.
4 — 26 PPH  4 49
Mulityzacja kaolinitu. M ulitisation of K oalinite J. E. 
Comeforo, R. B. Fischer and W. F. Bradley, J. A m. 
C e r .  S o c .  t. 31, 1948, Nr 9, str. 254, (6 str., 1 tab., 
1 rys., 4 mikfot., 6 ods.)

Opisano zachowanie się kaolinitu  w  różnicowej 
analizie term icznej, a następnie podano wyniki ba
dań, przy pomocy m ikroskopu elektronowego i pro
mieni X, typowego kaolinu am erykańskiego, który 
wypalono przy kilku tem peraturach. Stwierdzono 
dwa charakterystyczne stadia reakcji. W pierwszym  
uchodzi woda chemicznie związana, a pozostaje zw ią
zek bezpostaciowy. W drugim  — związek powyższy 
rozpada się na krystaliczny związek m ulitu, w yka
zujący norm alne narastanie. W.K.

4 — 27 PPH  4 49
Przemysł ceramiczny w St. Zjedn. K eram icky p rp - 
mysl v U. S. A. R. B arta, S t a v i v o ,  t. 26, 1948, Nr 
16, str. 291, 305, (5 str., 9 rys.)

Podano charakterystyczne cechy przem ysłu ce
ramicznego w St. Zjedn. pod względem surowców, 
cegły zwyczajnej, m ateriałów  ogniotrwałych, m ateria
łów specjalnych, cem entu itp. Podkreślono znaczenie 
instytutów  badawczych w tej dziedzinie. A.O.
4 — 28 PPH  4 49
Użycie lekkiej cegły ogniotrwałej w piecu obro
towym. Lightw eight F irebrick Lining for Larg° 
Rotary H earth  Furnace. I n d .  H e a t i n g, t. 15, 1948, 
Nr 6, str. 1036, (1 str.)

Dane dotyczące pieca, w  którym  po raz pierwszy 
zastosowano w ykładzinę z lekkiej cegły ogniotrw a
łej. Pom yślny w ynik próby w płynął na rozpowszech
nienie tego rodzaju konstrukcji. F, N.
4 — 29 PPH  4 49
Ołiwin jako materiał ogniotrwały w odlewnictwie. 
01ivine as a Foundry Refractory. F o u n d r y  T r a -  
d e  J., t. 85, 1948, Nr 1683, str. 535, (1 str.)

Opisano fizyczne i m ineralogiczne własności nor
weskiego oliwinu i rozważano możliwości zastąpienia 
nim  piasków kw arcow ych w  odlewnictwie. F.N.
4 — 30 PPH  4 49
Cyrkonowe materiały ogniotrwałe. Zircon Refracto- 
ries. I r o n  C o a l  T r a d e s  Re v . ,  t. 158, 1949, Nr 
4217, str. 25, (1 str.)

Zbadano zjaw iska towarzyszące w ypalaniu m ine
rału  cyrkonu: pow staw anie fazy szklistej z domieszek, 
rozpad krzem ianu cyrkonowego na tlenek, oraz sku t
ki tych przem ian. Podkreślono korzystny w pływ  w y
sokiej tem peratu ry  w ypalania (1650 C) na ognio- 
trwałość pod obciążeniem i odporność chemiczną m a
teriału. F.N.
4 _  31 PPH  4 49
Badania materiałów ogniotrwałych w gazownictwie.
Refractories Research in the Gas Industry . I r o n  
C o a l  T r a d e s  R e v ,  t. 158, 1949, N r 4217, str. 20. 
(2 str.)

K rótkie streszczenia referatów , om awiających
następujące tem aty: 1) zachowanie się cegieł ognio
trw ałych w  trakcie ogrzewania, 2) studium  układu 
glina-kw arc, 3) działanie stopu tlenków  żelazawo-
wapniowych oraz różnych tlenków  żelaza na glino- 
krzem iany, 4) przewodnictwo cieplne w  m ateriałach 
izolacyjnych, 5) zachowanie się cegieł ogniotrw ałych 
pod ciśnieniem przy wysokiej tem peraturze. F.N.
4 __ 32 PPH  4 49
Możliwość wykorzystania gruzińskich surowców ma
gnezowych do wyrobów ogniotrwałych. K pierspiek-

tiwom ispolzowania gruzinskogo magniezialnogo Sy
ria dla proizw odstw a osnowych ognieuporow. V. P. 
M ezadłow -Pietrosjam , Ch. J. Gogiczewa, W. N. Sza- 
pakidze, D. A. N. S S S R, t. 63, 1948, Nr 4, str. 419, 
(3 str., 2 rys., 1 wykr., 3 ods.)

Podano w yniki badań nad możliwością w ykorzy
stania gruzińskich surowców magnezowych do p ro 
dukcji zasadowych w yrobów  w  oparciu bądź o suro
wy serpentyn i dolomit, bądź serpentyn wypalony
1 mielony m agnezyt hutniczy, lub serpentyn w ypa
lony i MgO otrzym any z chemicznej przeróbki ser
pentynu. MgO otrzym ano przez zalanie kw asem  sol
nym serpentynu wypalonego do 700—800 C. Po odsą
czeniu f iltra t odparowano i przeprażono przy 700 C,. 
otrzym ując m agnezyt kaustyczny. W łasności otrzy
m anych próbek były podobne do własności wyrobów 
forsterytow ych. W.Sz.

4 — 33 PPH  4 49
Wyroby ogniotrwałe z kaolinów ukraińskich. Ognie- 
upory na bazie kaolinów  U krainy. Ł. E. Kruszel, 
O g n i e u p o r y ,  t. 14, 1949, Nr 1, str. 40, ( 6  str.,.
4 rys., 4 fot.)

Na U krainie znajdu ją się duże w tórne złoża kao
linów, k tóre z powodu swojej czystości posiadają cen
ne w łasności jak: zaw artość AI2 O3  w aha się od 37— 
40%-, a ogniotrwałość zwykła od 1750 C — 1790 C.. 
P rzeprow adza się badania nad możliwością zastoso
w ania ich do w yrabiania nasadek górnych rzędów 
regeneratorów  w  piecach m artenow skich. M ateria
łem schudzającym  był czysty kaolin  palony lub pa
lonka kaolinu i 2 0 % gliny ogniotrw ałej o ogniotrw a- 
łości zwykłej 1720 C. Szamot z kaolinem  czy też z gli
ną należy w ypalać nie niżej 1450 C. W yroby form o
wano z mas plastycznych oraz pół suchych. Badania 
laboratoryjne gotowych w yrobów  w ykazały dobrą 
ich jakość, a mianowicie: ogniotrwałość zw ykła 1740— 
1760 C, porowatość 12—22%, w ytrzym ałość na ściska
nie 170 — 700 kg/cm 2, ogniotrwałość pod obciążeniem
2 kg/cm 2, początek zgniotu przy temp. 1420 — 1470 C 
W. Sz.
4 — 34 PPH  4 49'
Własności techniczne glin w św ietle poglądów koloi- 
dałno-chem icznych. Tiechniczeskije sw ojstw a glin 
w św ietle kołłoidno-chim iczeskich nazrienij. G. W. 
Kukolew, O g n i e u p o r y ,  t. 13, 1948, Nr 12, str. 550, 
( 1 0  str., 2  tab., 2  rys., 2 1  ods.)

Omówiono siatkę krystalograficzną m inerałów  
ilastych, pow staw anie ładunków  elektrycznych pod
czas zm ieszania gliny z wodą i w pływ  absorbow a
nych jonów na układ  glina - woda. Po w yjaśnieniu 
istoty plastyczności, omówiono w pływ  różnych k a 
tionów na zwiększenie lub też zm niejszenie plastycz
ności. Stwierdzono, że na w ytrzym ałość na rozciąga
nie w pływ a w dużym stopniu grubość w arstew ek wo
dy na powierzchni cząstek gliny. Dodanie do glin 
związków: CaCl2 , AICI3  w  przeciw ieństw ie do alkalii 
nie powodowało pow staw ania tikrotropii. Zwiększenie- 
tikrotropii stw ierdzono przy tem peraturze 30 — 40 C, 
przy wyższych zaś zmniejszenie. Zjawisko tikro trop ii 
m a duże znaczenie przy produkcji wyrobów ognio
trw ałych z mas lejnych. W. Sz.
4 — 35 PPH  4 49
Oznaczenie głębokości rys i pęknięć w wyrobach 
szamotowych. Mietod opriedielenija głubiny posieczok 
i trieszczyn na szamotnych izdiehiach -T. K. Szwarc- 
man, O g n i e u p o r y ,  t. 13, 1948, Nr 12, str. 546, 
(4 str., 11 fot.)

Oznaczenie głębokości rys i pęknięć w w yrobach 
szamotowych polega na zanurzeniu odpowiedniej ce
gły z pęknięciam i i rysam i w masę lejną, zaw iera
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jącą 15—20% glinu koloru ciemnego oraz gotowaniu 
przez 1 godzinę. Podczas gotowania cząstki gliny 
przenikają w  rysy i pęknięcia i osadzają się. Po 
ostygnięciu w yjm uje się cegłę i po wysuszeniu roz
bija się ją  w dłuż linii rys lub pęknięć. P rzeprow a
dzono około 100 oznaczeń i omówiono 18 charak te
rystycznych wypadków. W.Sz.
4 — 36 PPH  4 49
Wykorzystanie ciepła odpadkowego z pieców hofma- 
nowskich do suszenia wyrobów szamotowych w No- 
wo-Tagilskim zakładzie. Ispolzowanie otchodiaszczego 
tiepła gofm anskoj pieczi dla suszki szam otnych iz- 
dielij na N .-Tagilskom  Ogieupornom  zawodzie. O. J. 
Gaurysz, T. F. Szutienko, F. G. W alenburger, O g n i e -  
u p o r y ,  t. 13, 1948, Nr 12, str. 343, (3 str., 1 rys.,
1 wykr.)

W związku z przebudową pieca hofmanowskiego 
postanowiono w ykorzystać ciepło ze strefy  ochładza
nia oraz gazy spalinowe do suszenia wyrobów w dwu 
suszarniach tunelowych. Podano schem at rozmiesz
czenia poszczególnych urządzeń mechanicznych oraz 
opisano przebieg pracy na dwu suszarniach. Począt
kowo otrzym ano duży procent braków  (20 — 30%) 
z powodu zbyt szybkiego suszenia. Przez zm niejsze
nie ilości doprowadzonego ciepła obniżono procent 
braków  do ok. 2,5%. W.Sz.
4 — 37 PPH  4 49
Produkcja wyrobów szamotowych i szamotowo-kar- 
borundowych do rekuperatorów rurowych. Proizwods- 
two szam otnych i szam otno-karborundow ych izdielij 
dla trubczatych riekupieratorow . J. Ł. Rigberg, M S. 
Iwaszenko, S. A. Galperina. O g n i e u p o r  y, t. 13, 
1948, Nr 12, str. 531, (12 str., 5 rys., 1 fot., 15 mikfot)

Podano składy chemiczne surowców wyjściowych, 
ich uziarnienie oraz skład i uziarnienie mas prób
nych. Cienkościenne w yroby szam otow o-karborun- 
dowe były w ytw arzane na skalę półtechniczną z mas 
plastycznych, a nie z mas lejnych. Początkowo w y
roby form owano ręcznie, a następnie mechanicznie 
z doprasowywaniem . Podano rysunki używanych 
pras. W łasności fizyczne produkow anych ru rek  sza
motowych lub szamotowo - karborundow ych odpo
w iadały podobnym  wyrobom  zagranicznym. W.Sz.
4 — 38 PFH  4 ^9
Budowa i mikrotwardość stopionego korundu szli
fierskiego. Constitution and M icrohardness of Fused 
C orrundum  Abrasives, N. G. Schrewelius, J. A m. 
C e r a m .  S o c ,  1948, Nr 4, str. 170, (6 str., 2 rys.,
2 fot., 17 ods.)

Omówiono skład chemiczny i m ineralogiczny ko
rundu szlifierskiego oraz podano w yniki badań che
micznych i m ineralogicznych prom ieniam i X 44 p ró 
bek korundu francuskiego, niemieckiego i am ery k ań 
skiego. M ikrotw ardość określono dla 23 prób. S tw ier
dzone, że większa zaw artość tlenku  w apnia iest szkod
liwa z powodu tw orzenia się miękkiego i kruchego 
glinianu w apnia. Zależnie od zaw artości tlenku  ty 
tanu  otrzym uje się dwa gatunki korundu  szlifier
skiego: m iękki i tw ardy. W.Sz.
4 — 39 PPH  4 49
Przyczynek do petrograficznego badania materiałów  
ogniotrwałych. Nowo je w m ietodikie pietrograficzes- 
kogo kontro la ognieupoimych m ateriałów . N. W. So- 
łomin. S t i e k. K i e r .  P r  o m y s z 1., t. 5, 1948, Nr 
11, str. 21, (1 str.)

W związku z artykułem  Bielenkina i Iwanow a 
w „O gnieuporach“ 1948, str. 251, autor proponuje za
stosowanie do badania szkliw, pow stających przy 
wysokich tem peraturach , następującego sposobu: od
powiednie próbki należy ogrzać do danej tem pera
tury, u trzym ując ją przez 1 godzinę, a następnie

szybko ochłodzić strum ieniem  zimnego pow ietrza. 
W ten  sposób istnieje prawdopodobieństwo otrzym ania 
szkliw takich, jakie pow stają przy wysokich tem pe
ra tu rach , ponieważ nie m iały one czasu do p rzekry - 
stalizowania. K ontrolne oznaczenie potw ierdziło po
wyższe założenie. W.Sz.
4 — 40 p p h  4 49
Próby zastosowania kształtek szamotowych w regene
ratorach pieca martenowskiego. Opyt prim ienienija 
szam otnych nasadok w  riegienieratorach m artienow - 
skoj pieczi. N. F. Dubrow, M. P. Nikitienko. O g n i e -  
u p o r y ,  t. 13, 1948, Nr 12, str. 560, (4 str., 4 tab.,
2 fot.)

W związku z tym, że w yroby krzem ionkowe na 
kształtk i w regeneratorach są bardziej nadgryzane 
przez pył, pow stający w  przestrzeni roboczej pieca, 
aniżeli w yroby szamotowe, w yprodukow ano próbną 
partię kształtek, zaw ierających około 40% A120 3, 58% 
■ii 0 2, o ogniotrwałości zwykłej 1720 C, porowatości 
względnej 22,7%, w ytrzym ałości na ściskanie 287 
kg/cm2 oraz ogniotrwałości pod obciążeniem 1340 C 
(początek zgniotu) i 1480 C (40% zgniotu). K ształtki 
umieszczono w  górnych rzędach regeneratora i stw ier
dzono,że w ytrzym ały one bez rem ontu  238 wytopów 
podczas, gdy krzem ionkowe 170 wytopów. Dalsze pró
by dały jeszcze korzystniejsze wyniki. W. Sz.

Analizy o tem atach pokrew nych: 2 — 33; 6 — 
41; 16 — 23 (o).

5. WIELKOPIECOWNICTWO
5 — 16 P PH  4 49
Rozwój pieców koksowniczych i praca wielkich pie
ców w  r. 1948. Coke Oven Expansion and B last F u r- 
nace O peration in 1948. Ch. Longenecker, B l a s t .  
F u r . ,  t. 37, 1949, Nr 1, str. 67, (3Vs str., 1 rys., 2 fot.)

W roku 1948 było czynnych w  St. Zjedn. 223 w iel
kich pieców na surów kę zwykłą i 16 na żelazo-stopy. 
Sum aryczna produkcja wyniosła około 60 milionów 
ton. Postęp zaznaczył się w  stosowaniu dm uchu o w y
sokim ciśnieniu, w  użyciu dm uchu wzbogaconego tle 
nem, w  podniesieniu jakości spieków i koksu oraz 
w doborze m ateriałów  do wyłożenia pieca. P rodukcja 
wzrosła w  porów naniu z rokiem  1947 o 1 milion ton 
Załączono spis now obudujących się koksowni i w iel
kich pieców poddanych napraw ie. W. M.
5  — 17 PPH  4 49
Kilka przykładów aparatury pomiarowej przy pie
cach. Some Exam ples of Furnace Instrum entation .
M. W. Thring, I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v ,  t. 158, 
1949, Nr 4, 224, str. 403, (4 str., 5 rys., 2 ods.)

Omówiono znaczenie przyrządów  pom iarowych 
i regulujących w  prowadzeniu pieców przemysłowych. 
Obecnie w ydatek na tego rodzaju apara tu ry  stanowi 
około 6% kosztów inw estycyjnych pieca. P rzedyskuto
wano i podano schematycznie rozmieszczenie in stru 
m entów  dla wielkiego pieca, pieca m artenowskiego, 
płomiennego i ciągłego pieca do w ytapiania szkła, 
dla pieca wgłębnego do w yżarzania oraz przetokow e
go pieca grzewczego. W. M.
5 — 18 PPH 4 49
Produkcja żelazomanganu z mniej wartościowych rud.
Erzeugung von Ferrom angan aus m inderw ertigen 
Erzen. H. Reinfeld. S t a h l  u. E i s e n., t. 68, N r 3/4, 
str. 39, (4 str., 2 tab., 5 wykr.)

Podano przebieg i w yniki prób przeprowadzonych 
w  okresie w ojennym  na hucie Julii, m ających na celu 
zwiększenie uzysku m anganu przy w ytopie żelazo
m anganu z rud  polskich i słowackich. Jako topnik 
s osowano dolomit, ponieważ kam ień w ap ien ry  po
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wodował trudności w prow adzeniu pieca. Ilość topni
ka dochodziła do 3.14 t / t  żelazomanganu, a zasadowość 
żużla osiągała w artość 1.43. P rzy bogactwie w sadu 
dochodzącym zaledwie do 14.50%, zaw artości Mn w 
żużlu 2,05% i użyciu koksu 4153 kg/t żelazo-m anganu 
uzysk m anganu dochodził do blisko 80%. Zaletą opi
sanego sposobu jest możliwość uzyskania wysokiej 
koncentracji m anganu w  jednym  procesie m etalu r
gicznym przy ubogim wsadzie, niskich stra tach  i sto
sunkowo niskim  zużyciu koksu. A. O.
5 — 19 PPH  4 49
Uzyskiwanie żelaza przy pomocy dm uchu o wysokiej 
zawartości tlenu. Eisengewinnung m it hochhaltigem  
Sauerstoff. D urrer R. S t a h 1 u. E i s e n , t. 66/67,
1947, Nr 15/16, str. 239, (2 str., 2 ods.)

Na tle rozważań na tem at produkcji i kosztów 
wysokoprocentowego tlenu wskazano na możliwości 
zastosowania tlenu do otrzym yw ania żelaza w  w iel
kim  piecu oraz do świeżenia Stosowanie dm uchu bo
gatego w  tlen  powoduje zm niejszenie ilości balastu  
gazowego, spadek tem peratu ry  gardzieli, zm niejszenie 
zużycia paliw a mniej wartościowego oraz możliwości 
znacznego obniżenia wysokości wielkiego pieca, przy 
mniejszych w ym aganiach odnośnie nam iaru  i żużla. 
U trzym anie wysokiej tem peratu ry  gardzieli pozwoli 
na usunięcie siark i w  postaci lotnej. W spom inając o 
świeżeniu zaznaczono, że ilości ciepła przy stosowa
niu tlenu są znacznie większe i pozw alają na dodat
kowe stopienie pół tony złomu na tonę surówki. Po
ruszono możliwości stosowania kom binowanego spo
sobu, mającego na celu bezpośrednie otrzym ywanie 
stali surowej i tlenków  żelaza. Sa_ to na razie rozw a
żania teoretyczne, których urzeczyw istnienie no po
konaniu pewnych trudności nie jest wykluczone. A.O.

5 — 20 PPH  4 49
Przyczynek do studium nad zastosowaniem powietrza 
wzbogaconego w  tlen w wyrobie surówki. Contributo 
allo studio dell‘uso delkaria arricch ita  di ossigeno 
nella fabbricazione della ghisa. M e t .  11 a 1 i a n a, t. 40,
1948, Nr 3, str. 97, (12 str., 10 tab., 5 wykr.)

W oparciu o przykład szczególny zestawiono 
bilanse cieplne dla garu  i dla szybu i opracowano w y
kresy  biegu pieca opierając się na teorii W. M athe- 
siusa. W danym  przypadku stosowano dm uch o za
wartości 26% tlenu (wagowo). Przeprowadzono dys
kusję w ykresu De Castro, k tóry  przedstaw ia zależność 
zużycia koksu na 1 kg surówki, jako funkcję składu 
gazów i tem peratury . Zmniejszenie zużycia koksu jest 
osiągalne jedynie przez zwiększenie redukcji pośred
niej w szybie przy niższych tem peraturach. Usiłowania 
zm niejszenia zużycia koksu prowadzą do wniosku, że 
należałoby zmienić w ym iary pieca. W przypadku sto
sowania pow ietrza wzbogaconego w  tlen  można un ik 
nąć zm ian w ym iarow ych i bez zm iany w ydajności 
dm uchu osiągnąć podwyższenie produkcji i lepsze 
w ykorzystanie ciepła. Wniosków tych nie można 
uogólnić na w szystkie piece i każdy piec trzeba roz
patryw ać osobno. M.M.

6. STALOWNICTWO
6 — 30 PPH  4 i9
Wpływ przeniesienia ciepła na szybkość sadzenia pie
ca martenowskiego. The Influence of H eat T ransfer 
on Open - H earth  Furnace Charging Ratę. M. W. 
Thring. J. I r o n  S t e e l  I n s t . ,  t. 161, 1949, N r 3, 
str. 212, (10 str., 5 wykr., 2 fot., 3 ods.)

Badanie w arunków  topienia w sadu w  ruchow ym  
piecu m artenow skim  jest trudne. Dlatego przeprow a
dzono obserwacje szybkości topienia w osku na ow al
nym  półmisku pod wpływem  prom ieniow ania ciała

grzewczego umieszczonego ponad półmiskiem. Badania 
uzupełniono m atem atycznym i przeliczeniam i. Id ea l
nym  w arunkiem  szybkiego topienia w sadu jest u trzy 
m ywanie sklepienia przy najwyższej dopuszczalnej 
tem peraturze i sadzenie w arstw am i tak, aby mieć 
możliwie dużą różnicę tem peratu r między wsadem, 
a sklepieniem. Należy unikać zbytniego oziębienia 
sklepienia przez odprom ieniowanie do nadm iernej 
ilości zimnego w sadu załadowanego do pieca jednora
zowo. Przeliczono szybkości topienia w sadu dla róż
nych określonych w arunków  i dla płom ienia całko- 
wice nieprzezroczystego (stała em isji — 1), oraz pło
m ienia o em isji 0,25. Stwierdzono, że szybkość topienia 
przy płom ieniu o em isji 0,25 jest niem al dw ukrotnie 
większa, niż dla em isji 1. Z punk tu  w idzenia szyb
kości topienia korzystnym  jest sadzenie czynników 
żużlotwórczych możliwie późno oraz stosowanie złomu 
lekkiego zam iast ciężkiego, E. B.
6 — 31 PPH  4 49
Bilanse cieplne procesów wytwarzania żelaza i stali.
Les bilans therm iąues dans la fabrication  des fers et 
des aciers. G. Grenier. E c h o  M i n e s  e t  M e t.,  
1948, Nr 3401, 3402,3403, str. 196, 218, 236, N r 3404, 
r. 1949, str. 9, (5 % str., 14 tab., 2 ods.)

Omówiono podstaw y obliczania bilansów  ciepl
nych, podając źródła ciepła i jego rozchód dla jedno
stek piecowych. Zbilansowano m ateriałow o i cieplnie 
piece do produkcji żelaza i s ta li w  kolejności ich h i
storycznego rozwoju: kataloński, tyglowy, pudlarski, 
m artenow ski, oraz konw ertor zasadowy. W ykazano 
wzrost w ykorzystania surowców wsadowych, zm niej
szenie s tra t m ateriałow ych oraz podniesienie spraw 
ności cieplnej pieców przez w prow adzenie lepszych 
metod, zastosowanie regeneracji ciepła spalin i pod
niesienie tem peratu r pracy. E. B.

6 —32 PPH  4 49
Działanie żużla w procesie martenowskim. Function 
of Slag in the Open H earth  Process. H. Higgins, I r o n  
C o a l  T r a d e s  R e v., t. 158, 1949, Nr 4217, str. 13, 
(3 str., 5 ods.)

K rótki w ykład o żużlu w  procesie m artenow skim . 
Ważnym czynnikiem  jest kontro la składu żużla i tem 
peratury . Podniesienie tem peratu ry  zwiększa p łyn
ność żużla i jego reakcyjność. Wysoka płynność żużla, 
pożądana w  okresie świeżenia, nie jest korzystna 
w końcu w yrabiania, gdyż sprzyja przetlenieniu k ą 
pieli. A utor uważa, że dla zm niejszenia aktywności 
Fe 2 0 3  w  końcu w yrabiania najlepiej w iązać go nad 
m iarem  w apna na 3CaO, Fe 2 0 3 . E.B.
6 — 33 PPH  4 49
Szybkie sadzenie pieca martenowskiego. F ast Open 
H earth  Charging, I r o n  S t e e l  E n g . ,  t. 26, 1949, 
Nr 1, str. 126, (2 str., 3 rys.)

Fr. W Gumpp opatentow ał piec m artenow ski 
z podnoszonym sklepieniem, pozw alającym  na szybkie 
sadzenie z góry. Piec ten  posiada otw ór spustowy 
v/ trzonie, a spust może odbywać się w prost do w le
wnic. W ypływanie stali reguluje się żerdzią w prow a
dzoną poprzez sklepienie do pieca. E.B.
6 — 34 P PH  4 49
Elektrostalownicza konferencja A I M  E 1948. The 
A. I. M. E‘s 1948 Electronic Furnace Steel Conference. 
M e t .  P r o g r e s s ,  t. 55, 1949, N r 1, str. 52, (2% str.)

Sprawozdanie z poruszonych na konferencji za
gadnień. Szczególną uw agę poświęcono zaletom  świe
żenia tlenem  stali węglowych i nierdzewnych. Szyb
sze w ypalanie węgla i lepszy odzysk dodatków  stopo
wych, dają poważne oszczędności. W dziedzinie odtle- 
niania na elektrostaliw niach przekonano się, że krzem  
99% użyty jako odtleniacz daje odlewy porowate, pod
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czas gdy przy żelazokrzemie 75% zaw ierającym  1,5% 
Al, porowatości nie stwierdzono. Dalsze refera ty  po
święcono rozwojowi procesów elektrostalowniczych, 
odtlenianiu oraz bezpieczeństwu pracy. E.B.
6 — 35 ' PPH  4 49
Przegląd zastosowania tlenu w  hutnictwie. Oxygen. 
A. Review of Its Applications in  the Iron  and Steel 
Industry . W. C. Eewell, I r o n  a n d  S t e e 1, t. 22, 
1949, Nr. 3, str. 77, (4 str., 1 wkr., 103 ods.)

Podano przegląd ogólnoświatowch prac nad w y
korzystaniem  tlenu  w  technologii hutniczej, a w szcze- 
goólności badań radzieckich m ających na celu otrzy
m anie taniego tlenu. Omówiono term iczne i ogólne 
zalety stosowania tlenu  w  procesach spalania oraz 
wyniki prób zastosowania tlenu  do wielkiego pieca, 
żeliw iaka i pieców stalowniczych. P rzew iduje się 
rozwój konw ertorów  z dm uchem  bocznym dla p ro 
dukcji handlow ych gatunków  stali. E.B.
6 — 36 PPH  4 49
Elektryczny aparat do pomirru różnicy ciśnień w pie
cu martenowskim. An Electrical P ressure M eter for 
the M eassurem ent of O pen-H earth  Furnace D ifferen- 
tia l P ressures. S. S. Carlisle. B. O. Smith. J. I r o n  
S t e e l  I n s t., t. 161, 1949, Nr 3, str. 222 (7 str., 6 rys., 
1 wykr., 2 fo t, 8 ods.)

Opisano nową konstrukcje aparatu  do pom iaru 
pod i nadciśnienia w  piecu m artenow skim  w  zakre
sie od O do +  2,5 m m  słupa wody. Działanie polega 
na tym, że różnica ciśnień działa na swobodnie w m on
tow aną przeponę. Siła tego działania jest rów now a
żona siłą elektrom otoryczną cewki poruszającej się 
w stałym  polu elektrom otorycznym . P rąd  cewki 
w stanie równow agi jest m iarą siły i działającego 
ciśnienia. Tego rodzaju  m etoda pom iaru zapewnia 
stałość kalibrow ania instrum entu . Sam apara t jest 
umieszczony w  konstrukcji pieca, dzięki czemu od
padają błędy długich przewodów gazowych. W skaza
nia przekazyw ane są na odległości robocze do apara
tów rejestru jących  i regulujących bez w pływ u na do
kładność wskazań. Reakcja aparatu  na -zmiany ciśnie
nia jest szybka, a apara t jest niew rażliw y na zmiany 
tem peratur. E.B.
6 — 37 PPH  4 49
Wpływ czasu lania na wady powierzchniowe w lew 
ków. The Influence of Teeming Times on Ingot Sur- 
face Defects. W. E. Goodrich. J. I r o n  S t e e l  I n s i ,  
t. 160, 1948, Nr 3, str. 295 (8 str., 7 tab., 8 wykr.)

Na podstaw ie badań statystycznych ustalono op
tym alny czas lania w lew ków  prostokątnych i ośmio
kątnych wagi od 2 t do 20 t  dla stali konstrukcyjnych 
niestopowych oraz chrom oniklowych z m olibdenem  
i wanadem . W pływu tem peratu ry  odlewania nie u - 
stalono. O ptym alny czas lania zależy od gatunku  
stali, wielkości w lew ka i kształtu  wlewnicy. Równo
cześnie podano zalecone w ym iary krućca do kadzi 
oraz do garnca. S tale chrom oniklowe są szczególnie 
w rażliwe na szybkość lania i w ym agają przez to s ta 
rannej kontroli przebiegu odlewania. E.B.
6 -  38 PPH  4 49
Nowe kierunki rozwoju konstrukcji pieca martenów - 
skiego. Recent Trends in  O pen-H earth  F urnace De
sign. A. H. Leckie, I r o n  C o a l . T r a d e s  Re v . ,  
t. 158, 1949, N r 4225, str. 465, (2% str., 16 ods.)

P ierw szym  piecem m artenow skim  uw zględniają
cym praw a przepływ u gazów był piec typu  „V enturi“. 
Prowadzone w  ostatnich latach badania wskazały pe
wne k ierunki rozwoju, a m ianowicie: gaz i powietrze 
w inny w ypływać z wylotów  głowic pod kątem  pro 
stym, a dwa ciągi pow ietrzne należy zastąpić jednym . 
Pewne trudności spraw ia zagadnienie odpowiednich

m ateriałów  ogniotrwałych. Prowadzi się prace w  dzie
dzinie pieców całkowicie zasadowych. E.B.
6 — 39 _ PPH  4 49
Kanadyjska praktyka, martencwska w Algoma. 
C anadian Steel-Open H earth  P ractice at Algoma. 
I r o n  a n d  S t e e l ,  t. 22, 1949, Nr 2, str. 45, (3A  str., 
2 tab.)

S talow nie w Algoma p racu ją w  oparciu o surów 
kę z czystych rud  złóż Górnego Jeziora. Piece m ar- 
tenowskie o pojemności 60 t i 120 t opalane są gazem 
koksowym  i olejem. Zużycie paliw a dla pieców 60 t, 
przy 60% surów ki płynnej i reszcie złomu, wynosi o- 
koło 1,15 milj. cal/t stali, dla pieców zaś 120 t, przy 
30% surów ki płynnej, 55% wyświeżonego m etalu 
z konw ertora i 15% złomu około 0.85 mili. cal/t stali. 
Opisano sposób prow adzenia wytopów różnych ga
tunków  stali. S tale konstrukcyjne i szynowe odlewa 
się jako półuspokojone, gdyż dzięki tem u zwiększa 
się ich wydajność. S tale w ysokogatunkowe odlewa się 
przez garniec, inne z góry. Zużycie w lewnic jest duże. 
E.B.

6 — 40 PPH  4 49
Struktura wlewków w seriach stali od nieuspokojo- 
nych do uspokojonych, wykonanych z tego samego 
wytopu. Ingot S tructures in  a Series from  Rimmed to 
Killed Steels Madę from  The Same Cast. P. M. Ma- 
gniar. J. I r o n  S t e e l  I n s t . ,  t. 160, 1948, N r 2, s tr. 
151, (13 str., 5 tab., 3 rys., 4 wykr., 18 fot., 8 ods.)

Przeprowadzono badanie stru k tu ry  sta li dzikich, 
nieuspokojonych, półuspokojonych i uspokojonych. 
Zm iany typów  stali uzyskano, dodając do wlewnicy 
rudę, względnie alum inium . W lewki wagi ok. 950 kg 
odlewano z góry do w lewnic rozw artych ku górze 
krućcem  o średnicy 32 m m  przy tem peraturze stali 
po w ykonaniu popraw ki 1600 C — 1610 C. Zbadano 
rozkład pęcherzy na podłużnym  przekroiu w lewka, 
w ykonano odbitki B aum anna oraz zanalizowano skła
dniki w  różnych przekrojach wlewków. Z kolei omó
wiono w pływ  krzepnięcia selektywnego oraz reakcji 
między w olnym  tlenem , a węglem na s tru k 
tu rę  w lew ka i likw ację poszczególnych składników .
E. B.
6 — 41 PPH  4 49
Zagadnienie tygli w piecu wysokiej częstotliwości. Le
problem e des creusets du four a haute freąuence.
F. N. Bosch, H. Haemers. R e w .  M e t., t. 45, 1948, 
Nr 9, str. 312, (5 str., 4 tab., 1 rys., 5 wykr., 2 fot.,, 
dyskusja).

Zasadowe wyłożenie tygla w  piecu indukcyjnym  
stw arza wiele trudności ze względu na niebezpieczeń
stwo pękania. A utorzy zbadali spiekanie się różnych 
m agnezytów i opracowali mieszanki, k tóre pracow ały 
zadaw alająco w  piecach laboratoryjnych o pojem no
ści do 250 kg. Zastosowano również m ieszanki do p ie
ców ruchow ych o pojemności do 1500 kg. O w arto 
ści m ieszanki decyduje dobór uziarnienia, szybkość 
spiekania składników  i otrzym ana porowatość spieku. 
E.B.
6 — 42 PPH  4 19
Obecne metody sadzenia pieców martenowskich. P ie -
sent Methods of O pen-H earth  Furnace Charging.
E. L. Diamond, A. M. F rankau , J. I r o n  S t e e l  I n s t . ,  
t 161, 1949, N r 3, str. 191, (21 str., 2 tab., 2 rys., 16 
wykr.) .

Najwyżej połowa pieców m artenow skich na s ta 
lowni może być równocześnie sadzona, zatym  p rak 
tycznie na dwa piece przypada jedna sadzarka i je 
dna suw nica magnesowa. Rozważono sadzenie sa -  
dzarką obrotową przy dostarczaniu w sadu w  kory-
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tach  na ławy, oraz sadzarką stałą przy dostarczaniu 
w sadu na wozach pod piec. W prawdzie sadzarki stałe 
mogą dwa razy szybciej sadzić, niż obrotowe, jed"ak , 
biorąc pod uwagę zw,łokę w związku z w ym ianą o- 
próżnionych wozów, są one efektyw nie szybsze tylko 
o 20%. System  sadzenia z ławy osiąga m aksim um  
swej wydajności już przy piecach 1 0 0  tonowych p ra 
cujących całkowicie na zimnym wsadzie, względnie 
przy piecach 200 tonowych pracujących w  50% na 
zimnym wsadzie. W adą system u sadzenia z wozów 
jest m anew row anie dużym tonażem  oraz koniecz
ność w ym ieniania pustych wozów na pełne zazwyczaj 
na jednej linii przed piecami. W przyszłości przew i
duje się szersze zastosowanie system u sadzenia z ła 
wy, przy odpowiednim opracowaniu przygotowania 
złomu, transportu  oraz, być może, przy nowych ty 
pach urządzeń sadzarkowych. Zasadniczo w  nowo
czesnych stalow niach dostaw a m ateriałów  pomocni
czych w inna iść osobnym w łasnym  system em  tra n s
portowym, ponadto przy ławach należy opracować 
odrębne urządzenia do podaw ania koryt złomowych 
na ławy. W ten  sposób osiągnie się podniesienie w y
dajności dostawy złomu. E.B.

Analiza o tem acie pokrew nym : 5—17.

7. INNA WYTWÓRCZOŚĆ METALURGICZNA
7 — 24 (o) PPH  4 49
Oznaczanie prężności Ca przy produkcji tego metalu 
m etcdą term iczną. D eterm ination of Calcium Va- 
pour P ressure in the T herm al Production of Cal
cium  Metal. .T T. N. Antkinson, L. M. Pidgeon. 
C a n .  M i n .  M e t .  B u l i ,  1948, Nr. 440, str. 660 (2 
str., 15 ods.)

Przedyskutow ano w yniki oznaczania prężności par 
Ca podczas redukcji CaO glinem  m etalicznym  wg 
rów nania: 4 CaO stałe +  2 Al płynne =■■■ 3 Ca gaz. -j- 
+  CaO . AI2 O3 . Zmierzona prężność Ca gaz. zgadza się 
z w artościam i obliczonymi na podstaw ie term odyna
micznych danych składników  wym ienionej reakcji 
Zależność teoretyczna w yraża się wzorem: log P Ca 
mm =  — 11975 +  7,702. W.M.

T
7 — 25 (ż) PPH  4 49
Ekonomiczne zagadnienia w ytapiania żelaza. Econo- 
mics of Ferrous Smelting. P. E. Cavanagh. C a n a d. 
Me t . ,  t. 11, 1948, Nr 7, str. 20, (6 str., 28 ods.)

Od 1947 roku K anada, dzięki odkryciom  geolo
gicznym na Labradorze, stała się sam ow ystarczalną 
pod względem rud  żelaznych, a naw et ich eksporte
rem, nadal jednak musi sprowadzać koks hutniczy i 
złom. A rtykuł powyższy stanow i zwięzłe studium  stro 
ny ekonomicznej oraz częściowo strony technicznej 
różnych procentów  otrzym yw ania żelaza z rud. Roz
ważono następujące m etody: 1) P rzetapianie rud  że
laznych w szybowych piecach elektrycznych typu 
Tysland - Hole. 2) W nisko-szybowych w ielkich pie
cach koksowych przy w ykorzystaniu ostatnich doś
wiadczeń nad zastosowaniem  dm uchu wzbogaconego 
w  tlen, pracy przy wysokim ciśnieniu i należytego 
przygotowania nam iaru. 3) Procesy otrzym yw ania że
laza gąbczastego: a) Sposób W iberg‘a, b) Sposób Ho- 
ganas , c) Proces Brem en-G rohn, to jest proces Ho- 
ganas zastosowany przez Niemców w czasie wojny, dl 
Sposób opracowany przez U nited States Bureau of 
Mines. W szystkie wym ienione sposoby nie dorów nują 
procesowi wielkopiecowemu, jednak niektóre z nich 
w pewnych w arunkach mogą stanowić ekonomiczne 
źródła m ateriałów  wyjściowych dla stalowni i m eta
lurgii proszków. W. M.

7  — 26 (n) PPH  4 49
Produkcja elektrolitycznego manganu na skalę prze
mysłową. Comercial Production of E lectrolytic M an- 
ganese, C. L. M antell. J. E l e k t r o c h e m .  S o c., t. 94. 
1948, Nr 5, str. 232, (12 str., 5 tab., 4 rys. 15 ods.)

W roku 1939 uruchom iono produkcję elektro li
tycznego m anganu na skalę przemysłową. A rtykuł 
podaje wielkość produkcji w  latach 1939—47 procesy 
począwszy od wydobycia rud  do otrzym ania m etalu o 
czystości powyżej 99,9%, szereg danych technicz
nych i najw ażniejsze własności m etalu z uw zględnie
niem  tem peratu r przem ian alotropowych, danych 
struk tu ralnych  dla różnych postaci, w spółrzędnych 
punktu  potrójnego i t. p. Szeroko omówiono zastoso
wanie elektrolitycznego m anganu w  m etalurgii metali 
kolorowych i żelaznych. M. P.
7 — 27 (n) PPH  4 49
Nowoczesne zakłady miedzi w  Europie. O utokum pu — 
nejm odernejs evropska mfedarna. J. Skala. H u t .  
L i s t y ,  t. 3, 1948, Nr 12, str. 370, (4 str., 1 rys., 4 fot.,
1 mapa.)

Podano inform acje o przem yśle miedzi w F in 
landii i najw ażniejszych złożach rud  (zasoby, położe
nie i skład chemiczny). Opisano przebieg topienia ru 
dy w  najw iększym  tego rodzaju na świećie piecu elek
trycznym, produkcję surowej miedzi w  konw ertorach 
oraz jej rafinację w  piecach „G ora“ w  hucie miedzi 
w H ariavalta. O trzym yw ana miedź anodowa (70 t 
dziennie) rafinow ana jest elektrolitycznie w  Pori, 
gdzie znajdują się urządzenia do dalszej przeróbki, 
jak  piece do topienia, walcownie i t. p. Podano rów 
nież opis tych urządzeń. A. O.
7 — 28 (n) PPH  4 49
Elektrotermiczna produkcja arsenu metalicznego. La
Fabrication electro therm iąue de 1‘arsem c metal iąue. 
A. Paolons. J. F o u r . E l e c t  r., t. 57, 1948, Nr 6 , 
str. 127, (4 V3 str., 3 fot.)

Arsen otrzym uję się z arsenopirytu  (FeAsS) o teo
retycznej zaw artości arsenu 46,1%. Rudy o zawartości 
arsenu poniżej 25% przerabia się na tlenek arsenu. 
Podgrzew ając w zam kniętym  naczyniu arsenopiryt do 
tem peratury  650 — 700 C, w yw ołuje się jego rokład 
na siarczek żelaza i arsen, przy czym arsen sublim uie. 
W oparciu o tę zasadę skonstruow ano oporowe piece 
elektryczne ze stalow ą m uflą destylacyjna.. Każdy piec 
o mocy 200 kV A ma sześć m ufli destylacyjnych o 
łącznej pojemności 1 0 0 0  kg arsenopirytu  o zawartości 
od 30 do 33% As. Czas jednej operacji wynosi 12 go
dzin. W pracy nie należy przekraczać tem peratu ry  
750 C. Z 1000 kg osadu arsenopirytu  otrzym uje się 
750 kg arsenu, w  tym  dwie trzecie krystalicznego. Zu
życie prądu  wynosi 3 kW/1 kg arsenu Przeprow adzo
no również z w ynikiem  dodatnim  próby redukcji 
tlenku arsenu węglem. E. B.
7 — 29 (n) PPH  4 49
Mosiądze Ni — Be. O ttoni al nichel - berillio. G. Ven- 
turello  e M. Bosio. M e t a l l u r g i a  I t a l i a n a ,  
t. 40, 1948, Nr 2, str. 49, (4 str., 9 str., 7 wykr., 3 
mikfot., 2  ods.)

Omówiono badania porównawcze: stopów dośw iad
czalnych Cu — Ni — Be, oraz Cu — Be i Cu-— Ni. U sta
lono w pływ  obróbki cieplnej na twardość, zbadano 
zdolność do przeróbki plastycznej i odporność na ko
rozję. Próbne stopy zaw ierały około 70% Cu, do 6 % 
Ni i od 0 do 187,% Be. Nieznaczny dodatni w pływ  Be 
zaznacza się przy zaw artościach nieprzekraczających 
0,7% a dopiero dodatek ponad 1% Be w ybitnie pod
nosi obrabialność cieplną i własności mechaniczne. 
W obecności Ni i ponad 1% Be stopy są w większym
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stopn iu  odporne na  u tlen ian ie przy wysokiej tem pe
ra tu rze  i na  korozję, niż stopy Cu — Be. Mosiądze 
Cu — Ni — Be, pod względem własności m echanicz
nych są nieco gorsze od Cu — Be i trudniej p rze ra
biają się plastycznie. M. M.
7 — 30 (n) PPH  4 49
Metale nieżelazne. N onferrous Metals. J. Anthony, 
I r o n  A g e, t. 163, 1949, N r 1, str. 167, (7 str., 1 tab., 
5 wykr., 5 fot.)

W związku ze w zrostem  zapotrzebowania na 
miedź, cynk, ołów, cynę, omówiono zagadnienie ich 
podaży, gdyż obecnie St. Zjedn. są ich im
porterem  mimo, że w  w ypadku pierw szych ti’zech 
m etali p rodukcja w łasna jest wysoka. W związku 
z tym  powiększa się eksploatację w łasnych zasobów, 
jak  również południowo am erykańskich  i afrykań 
skich. Dużą trudnością w  produkcji alum inium  jest 
niedostateczna ilość energii elektrycznej, a w  związku 
z tym  odczuwało się w  r. 1948 b rak  aluminium, dla 
odlewni. P rodukcja alum inium  w  r. 1948, wyniosła 
560 000 t P rzew iduje się uruchom ienie k ilku  nowych 
hut alum inium . E. B.

7 — 31 (n) PPH  4 49
Topniki do topienia i wyrabiania. M elting and Refi- 
ning Fluxes. E. R. Thews. M e t .  I n d . ,  t. 73, 1948, Nr 
26, 27, str. 511, 523, (5 % str., 1 tab.)

P rzetap iając złom m etali, należy usunąć zanie
czyszczenia m etaliczne i gazowe przy pomocy nastę
pujących topników : utleniających, alkalicznych, od
siarczających i odarsenizujących, borowych, ch loru
jących. Topniki redukujące stosuje się do pro
cesów w ykańczania. Topnik m usi posiadać odpo
wiednią tem peratu rę  topienia i płynność, natom iast 
nie pow inien on zaw ierać szkodliwych dla m etalu za
nieczyszczeń, nie korodować wyłożenia pieca czy 
tygla, oraz nie może wydzielać gazów szkodliwych dla 
zdrowia. R afinując stopy miedzi, przeprow adza się 
utlenianie zanieczyszczeń przy pomocy tlenku  miedzi. 
U tlenia się niepożądane alum inium  oraz pew ne ilości 
cynku i cyny. P row adzenie procesu u tleniającego da
je również u tlenianie redukujących gazów rozpuszczo
nych w  m etalu. M ieszanki żużlowe chroniące przed 
w pływ em  atm osfery zestaw ia się z kw asu borowego, 
węglanów alkalji, fluory tu  szkła i innych krzem ianów. 
Omówiono zalety i w ady różnych mieszanek. E. B.

8. ODLEW NICTW O
8 — 34 (o) PPH  4 49
Odlewy metodą „straconego wosku“. Investm ent Cas- 
tings. G. Stolze, M a c h .  D e s i g n . ,  t. 20, 1948, Nr 139, 
(4 str., 2 tab., 7 fot.)

Podano zasady konstrukcji odlewów, w ykonyw a
nych m etodą straconego wosku, jakie należy przestrze
gać, aby uzyskać odlew  o najwyższej jakości i przy 
możliwie najniższym  koszcie. Ten sposób odlewania 
stosuje się zw ykle do m ateriałów , k tóre są trudno  
obrabialne mechanicznie. Podano k ilka typowych 
składników  stali odlewanych tą  m etodą oraz ich 
własności fizyczne. N iezm iernie w ażną rzeczą jest 
odpowiednie ustaw ienie wlewów i nadlewów. Opi
sano produkcję odlewów płaskich, odlewów z długi
mi otworam i, dużych odlewów, oraz sposoby zachow a
nia ścisłej to lerancji przy odlewach okrągłych. J. N.
8 — 35 (o) PPH  4 49
Przyczynek do oceny bentonitu z Brania. Prispevek 
k posouzeni b rańanskeho bentonitu. L. Petrżela. H u t .  
L i s t y ,  t. 3, 1948, N r 11, str. 335, (4 str., 10 wykr.,
4 ods.)

Przeprowadzono badania nad technologicznymi 
własnościam i piasków  syntetycznych przy dodatku 
bentonitu  z B ran ian  jako spoiwa i porównano z w łas
nościam i ben tonitu  francuskiego Clarsol FN. W ska
zano na zależność pomiędzy pęcznieniem bentonitu, a 
m echanicznym i własnościam i p iasku formierskiego. 
W łasności bentonitu  z B ran ian  są takie, że może on 
zastąpić sprow adzane dotąd bentonity  zagraniczne. A.O. 
8 — 36 (ż) PPH  4 49
Żeliwo zbrojone. Część I. Reinforced Cast Iron  P a rt I. 
E. P iw owarsky, I r o n  A g e, t. 162, 1948, Nr 24, str. 
92, (5 str., 4 tab., 3 rys., 1 wykr., 14. fot., 7 ods.)

Opisano nowy sposób zbrojenia żeliwa prży po
mocy w kładek stalowych. P ierw sze próby przepro
wadzili badacze, radzieccy, którzy stw ierdzili wzrost 
w ytrzym ałości o 40%, przy jednoczesnym zm niejsze
niu ciężaru konstrukcji do połowy. _ Doświadczenia 
w łasne au tora wykazały, że w ażnym  czynnikiem  jest 
dobre stopienie się żeliwa z w kładką stalową. N ajod
powiedniejszą okazała się sta l wysoko krzem owa, po
siadająca 1,5 do 3% Si, i 0,25 do 0,65% C. Stw ierdzo
no, że udarność wzrosła czterokrotnie, w ytrzym ałość 
na rozciąganie o 44%, a w ytrzym ałość na zginanie 
o 77%. J. N.
8 — 37 (ż) PPH  4 49
Żeliwa nodularne. N odular Cast Irons. H. Morrogh, 
J. G rant, C a n a d. Me t ; ,  t.— 1948, Nr. listop., str. 18, 
(5 str., 5 tab., 2 wykr., 4 ods.)

Zestawiono w yniki prac B ritish Cast Iron  Insti- 
tu te  z zakresu żeliwa nodularnego. Podano jego de
finicję, podstaw y teoretyczne procesu m etalurgiczne
go oraz praktyczne wskazówki odnośnie stosowania 
ceru, jako dodatku do płynnego żeliwa. Określono 
w arunki, jak ie winno spełniać żeliwo, do którego do
daje się ceru, aby umożliwić otrzym anie żeliwa nodu
larnego w prost w  stanie lanym. W yniki prób w ytrzy
małościowych i udarnościow ych stw ierdzają zdecydo
wanie korzystny w pływ  grafitu  w ykrystalizow anego 
w form ie nodularnej. Omówiono specjalne rodzaje 
żeliwa nodularnego i ich obróbkę cieplną. Porów nano 
własności zwykłego żeliwa grafitycznego i żeliwa u- 
plastycznionego z w łasnościam i żeliwa nodularnego. 
W.H.
8 — 38 (ż) PPH  4 49
Wzbogacanie dmuchu żeliwiaka tlenem. Oxygen En- 
richm ent of the Cupola Blast. A. K. Higgins. I r o n  
A g e ,  t. 161, 1948, N r 17, str. 72, (5% str., 3 rys., 1 fot.,
7 ods.)

Podano w yniki dw u prób z dm uchem  wzbogaco
nym  do 25,5% 0» w żeliw iaku o średnicy 910 mm, 
k tóre wykazały, że: 1) użycie tlenu przy tak im  wzbo
gaceniu podnosi szybkość topienia dw ukrotnie, 2) czas 
topienia zm niejsza się około 25%, 3) tem pera tu ra  m e
talu w zrasta o 55%, 4) skład m etalu zm ienia się w  n a
stępstw ie redukcji SiOo do Si. Z powodu dużego zni
szczenia wyłożenia, au to r sądzi, że nie można stoso
wać ciągłej pracy żeliw iaka z dm uchem  wzbogaco
nym, natom iast wzbogacenie okresowe może dać do
skonałe w yniki. J.N.
8 — 39 (ż) PPH  4 49
Odlewanie i wykańczanie odlewów w  ciągu 75 minut.
Cupola Spout to Box Car in  75 m inutes. W. G. Gude. 
F o u n d r  y, t. 76, 1948, N r 7, str. 68, (6 str., 1 rys., 
14 fot.)

Opisano zm echanizowaną odlewnię am erykańską, 
w  k tórej odlewy są wykonywane, oczyszczane, kon tro 
lowane i załadowyw ane do w ysyłki w  ciągu 75 m inut. 
Nowa ta  odlewnia w  1947 roku p racu je na dwie 8- 
miogodzinne zmiany, topiąc około 275 t  żeliwa dzien

81



PRZEGLĄD PIŚM IENNICTW A HUTNICZEGO 1949Ńr 4

nie, z którego odlewa się bębny ham ulcowe i korpusy 
sprzęgieł samochodowych. Podano szczegóły metod 
pracy, system u transportow ego i urządzeń odlewni. 
J.N.
8 — 40 (ż) PPH  4 49
Produkcja utwardzonych kół wagonowych. Brazilian 
Foundry Produces Chilled Car Wheels. M. M. S iqu- 
eira. A m . F o u n d r y m a n ,  t. 13, 1948, Nr 4, str. 150, 
(3 str., 2 tab., 7 fot.)

Odlewnia rozpoczęła pracę w 1942 roku, za tru d 
niając 180 ludzi, przy miesięcznej produkcji 1200 t 
odlewów. Oddział przygotow ania p iasku dostarcza 
piasek o przepuszczalności w  stanie surow ym  od 95 
do 115, w ytrzym ałości na ściskanie 0,49 do 0,56 kg/cm 2 
i porowatości 62%. M etal topi się w  dwu żeliwiakach 
o średnicy 800 m m  i trójfazow ym  piecu elektrycz
nym  o pojemności 1 t. Do pieców wsadza się surówkę 
w ytapianą na węglu drzewnym . Żeliwo na koła po
siada: Si 0,80%, Mn 0,75%, C całk. min. 3,40% 
S maks. 0,14% i P  maks. 0,30%. D m uchaw a odśrod
kowa z silnikiem  o mocy 25 KM i 3400 obr/min. do
starcza pow ietrza dla żeliwiaków. Odlane koła są 
w yżarzane w  ciągu 72 godzin. J.N.
8 — 41 (ż) PPH  4 49
Produkcja żeliwa odpornego na ścieranie. Belgian 
Foundry Produces W ear-R esistant Cast Iron. G. H al- 
bart. A m . F o u n d r y m a n ,  t. 13, 1948, Nr 4, str. 140, 
(2 str., 5 fot.)

Podano opis metod pracy belgijskiej odlewni p ro 
dukującej odlewy odporne na ścieranie, jak  koła po
jazdów, części do m łynów kulow ych i tarczowych, 
części do szlifowania i inne. W yrabia się je z chromo- 
niklowego żeliwa białego, żeliwa utwardzonego, m ar- 
tenzytycznego żeliwa szarego i perlitycznego oraz że
liwa ciągliwego. Form ow anie odbywa się przy pomo
cy m aszyn pneum atycznych. Odlewnia wyposażona 
jest w  żeliwiaki, obrotowe piece do topienia opalane 
ropą i piece do obróbki cieplnej również opalane ro 
pą. J.N.
8 — 42 (ż) PPH  4 49
Zmniejszenie kosztów odlewni stali dzięki kontroli 
rożłcźenia ziarn piasku. Controlling Sand G rain Di- 
stribution  Reduces Steel Foundry Costs. C. A. San- 
ders. A m . F o u n d r y m a n ,  t. 13, 1948, Nr 4, str. 142,

• (5 str., 1 tab., 3 rys., 1 wykr., 21 ods.)
Rozpatrzono różne rodzaje piasków  w zależności 

od ich składu ziarnowego. Najwłaściwszy rozkład 
ziarn posiada piasek m ający najw ięcej ziarn średnich 
oraz m niejsze ilości kilku  frakcji o mniejszej i w ięk
szej ziarnistości. Należy więc przeprow adzać kontrolę 
piasku przy pomocy -krzywej składu ziarnowego. Opi
sano użycie m ateriałów  wiążących i w ypełniających. 
J.N.
8 — 43 (n) PPH  4 49
Szybkie odlewanie m atrycow e. Rapid Die Casting 
Operation. M o d .  Me t . ,  t. 4, 1948, Nr 4, str. 17, (3 str.,
5 fot.)

Opisano sposób postępow ania przy metodzie szyb
kich odlewów m atrycow ych w w ypadku stopów alu 
miniowych i cynkowych. Zasadniczą cechą procesu 
jest stosowanie indukcyjnych pieców ' elektrycznych. 
Podano skład stopów odlewanych, podkreślając duże 
znaczenie należytej kontroli tem peratu ry  podczas p ro 
cesu. J.F.
8 — 44 (1) PPH  4 49
Formy do odlewania cementu. Moulds for P re — Cast 
Concrete. L i g h t  M e t a l ,  t. 11, 1948, N r 129, str. 549, 
(15 str., 26 fot.)

Podano przegląd dotychczasowych doświadczeń 
w zakresie stosowania różnych m ateriałów  na form y

do odlewania betonowych płyt, dźwigów, słupów, ru r 
i dachówek. Form y do tych odlewów budow ane są 
z drzewa, stali, żeliwa, stopów alum iniowych i m a
gnezowych. Form y ze stopów alum iniow ych m ają 
przewagę nad form am i drew nianym i. Koszt ich w y
konania jest w praw dzie wysoki, jednak opłaca się ze 
względu na znikome koszty utrzym ania. Trwałość 
form  ze stopów alum iniowych jest co najm niej 6 r a 
zy większa, aniżeli form  drew nianych i są lżejsze. Są 
one trw alsze również od form  stalow ych i żeliwnych, 
a w  przypadku w ytw arzania ich przy pomocy odle
wania matrycowego, są również tańsze. Form y ze sto
pów alum iniow ych m ają więc zapewnione powodze
nie w tej gałęzi przem ysłu. J. N.

Analiza o tem acie pokrew nym : 4—29; 11—24 (o).

9. PRZERÓBKA PLASTYCZNA
9 — 28 (o) PPH  4 49'
Ciężka nowoczesna kuźnia. A. M odern H eavy Forging 
Plant. W. H. Alvey. J. I r o n  S t e e l  I n s t . ,  t. 161, 
1949, Nr 2, str. 119, (20 str., 8 rys., 1 wykr., 6 fot.)

Celem powiększenia w ydajności kuźni poczyniono 
następujące zm iany: 1) ulepszono suwnice, 2) zasto
sowano napęd elektryczny do pomp hydraulicznych,
3) powiększono szybkość posuw u prasy, 4) zwiększono 
szybkość w yłączania i zatrzym yw ania, 5) poprawiono 
zawory, 6) zastosowano odpowiednie części w ym ien
ne, przez co skrócono przerw y w  ruchu, 7) przyśpie
szono w ym ianę sprzętu. A rtykuł obejm uje dokładny 
opis sześciu p ras wielkości: 7000 t, 4000 t. 2 X 2250 t 
i 2 X  1450 t. Podano szereg rysunków  i opisano po
szczególne części. Opisano sposób m ontowania, w y
m iany części, urządzenia pomocnicze, piece grzewcze. 
Z.W.
9 — 29 (o) PPH  4 49
Metody i kierunki regulacji urządzeń walcowni. P rac-
tices and Trends in Steel Mili Control. A. W. Schnitz. 
G e n .  E 1 e c t r. Re v . ,  t. 51, 1948, Nr 5, str. 34 (4 str., 
3 rys., 2 fot.)

Szybko postępujący rozwój walcowni wymaga 
udoskonalenia aparatów  regulujących i pomiarowych. 
Urządzenia walcowni możemy podzielić na trzy  g ru 
py wym agające odmiennego system u kontroli: a) 
główne napędy walców, b) napęd linii produkcyjnej 
(n. p. do traw ienia, wyżai-zania, galwanizowania itp,),
c) napędy urządzeń pomocniczych. Można regulow ać 
szybkość, napięcie, prąd, badać grubość produktów  
itd. Stosuje się urządzenia typu elektronowego, lub 
lampowego. Z.W.
9 — 30 (o) PPH  4 49
W ybór smarów do m atryc. Selecting D rawing L ubri- 
cants. W. J. Horing, S t e e l ,  t. 122, 1948, Nr 16, str. 86, 
(2 str.)

Są dwa rodzaje sm arow ania: wiskozowe, k tórym  
rządzą praw a hydraulik i, oraz graniczne t, zn. na 
powierzchni sm arow anej w ytw arza się bardzo cienka 
w arstw a ściśle przylegającego sm aru. Drugi typ  sm a
row ania może być stosowany do m atryc, ponieważ 
w ytrzym uje duże naciski Cząsteczki sm aru musza być 
dipolowe, by z jednej strony zapewnić dokładne przy
leganie, z drugiej możliwość poślizgu. Można tu  stoso
wać tłuszcze i kw asy tłuszczowe. Działanie korozyjne 
sm arów  oraz kw estia ich usuw ania stw arzają szereg 
zagadnień, w ym agających dalszych w yjaśnień. Z. W.
9 — 31 (ż) PPH  4 49
Wpływ składu i przeróbki na własności stali średnio 
węglowej. Effect of Composition and M anufacture on 
the M anipulative Properties of Medhim Ca~bon Steel,
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K. G. Lewis. I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v ,  t. 57,1948, 
Nr 4200, str. 557, (7 str., 6  tab., 3 fot.)

W czasie ostatniej w ojny walcowano na w alcarce 
pielgrzymowej stale średnio węglowe o zaw artości C 
0,35 — 0,40% i maks. S i P  0,04% o w ytrzym ałości 
49,6—6,2 kg/m m 2, odtlenione i uspokojone przy po
mocy żelazomanganu, żelazokrzemu i alum inium . K ę
siska były przewalcow ane na okrągłe kęsy o średnicy
3.0 mm — 9,0 mm. W yroby w ykazyw ały szereg w ad 
powierzchniowych Dla w ykrycia przyczyn wad zasto
sowano m etody korelacyjne. Okazało się, że u jem ny 
wpływ  w yw iera likw acja fosforu i węgla oraz naw ę- 
glanie we wlewnicy. Mn i Al w yw ierają korzystny 
wpływ, a Si nie odgrywa żadnej roli. Z. W.
9 — 32 (ż) PPH  4 49
Matryca do formowania ośmiu zagięć pod kątem pro
stym za jednym ruchem prasy. Die for Form ing Eight 
Right — Angle Bands in one Press Stroke. L. K. M a- 
c h i n e r y ,  t. 73, 1948, N r 1882, str. 707, (2 str., 4 rys.)

Na m atrycy tej form owano taśm y o grubości 1,58 
m m  i szerokości 6,32 mm. P fasa pracow ała przy 150 
skokach na m inutę i produkow ała 5.000 odkuw ek na 
godzinę. Konieczne jest daw anie pewnego nadm iaru 
m ateriału , by zapobiec nadszarpnięciom . Z.W.
9 — 33 (ż) PPH  4 49
Metoda Bendix‘a oznaczania grubości powłoki białej 
blachy. Notę on an E xam ination of the Bendix Me- 
thod for D eterm inig Coating Thickness on Tinplate. 
F. W. Solt. J. I r o n  S t e e l  I n s t., t. 161, 1949, Nr 2, 
str. 118, ( 1  str.)

M etoda B endix‘a polega na elektrolitycznym  roz
puszczaniu Sn z k rążka blachy utrzym yw anej w  roz
tworze przy pomocy elektrom agnesu. E lektrolit za
w iera HC1 i jodany. Rozpuszczona cyna reduku je  jo 
dany  na podstaw ie czego obliczamy jej ilość. Przy 
zbyt długim  prow adzeniu reakcji m etoda ta  daje błę
dy tłum aczone przez B endix‘a redukującym  działa
niem żelaza. Z. W.
9 — 34 (ż) PPH  4 49
Sflaczanie. Upset Forging. H. A. Whiteley. Me t .  
T r e a t m e n t . ,  t. 15, 1948/9, Nr 56, str. 195, ( 8  str., 
1 2  fot.)

Stłaczanie polega w przeciw ieństw ie do m atryco
wego odkuw ania na powiększeniu powierzchni prze
kroju. Dokonuje się go na poziomych m aszynach ku- 
ziennych do stłaczania, k tórych wielkość określa się 
m aksym alnym i w ym iaram i odkuw ki w granicach
38.0 — 191,0 mm. Dobrze w ykonana odkuw ka w yka
zuje rów nom ierne płynięcie m ateriału , gęstą w łóknis
tą s tru k tu rę  oraz daje maks_ w ytrzym ałość i odpor
ność m echaniczną. Na poprzecznym  przekroju  w yka
zuje s tru k tu rę  prom ienistą, przez co posiada 
różne własności fizyczne w różnych kierunkach. 
Najlepszą stalą na m atryce jest stal Ni — Cr — Mo. 
Można stosować w kładki ze stali o sk ła
dzie: C — 0,35%, Cr — 3% do 4%, W 8 % do 10%. 
W kładki te w ym agają specjalnej obróbki cieplnej. 
Jako pieców grzewczych dla odkuw ek można używać 
różnego rodzaju  pieców płom iennych, lub stosować 
ogrzewanie indukcyjne. Takie odkuwki mogą posia
dać ostrzejsze brzegi i kąty, niż produkow ane w m a
trycach. Z.W.
9 — 35 (n) PPH  4 49
Praktyczne zagadnienia drobnych prasów ek. P racti- 
cal Problem s of L ight Pressw ork Production. J. A. 
G rainger. S h e a t M e t a l  I n d . ,  t. 26, 1949, Nr 26, 
str. 98, (4 str., 4 fot.) c. d.

Do wad m ateriałow ych blach stalow ych zaliczamy 
kierunkow ość włókień, a w związku z tym  różne w ła

sności w różnych kierunkach. Inną w adą jest starze
nie pow odujące w zrost naprężeń i pękanie wytłoczo
nych przedmiotów. Do w ad m ateriałow ych mosiądzu 
należy t. zw. pękanie sezonowe w ystępujące w skutek 
naprężeń po przeróbce. Pękanie to może być usu
nięte przez wyżarzenie zm iękczające przy niskich 
tem peraturach. W ykryw am y je przez zanurzenie 
przedm iotu do 1% roztw oru wodnego H N O 3 , spłóka- 
nie wodą i następne zanurzenie w  HgNOs. Jeśli pęk
nięcie nie nastąp i w  ciągu 15 sek. po wyjęciu z roz
tworu, przedm iot jest wolny od wady. W szystkie sto
sowane próby tłoczliwości jak  Erichsena, Olsena, ba
dania twardości, wytrzym ałości, ciągliwości, nie dają 
całkow itej charak terystyk i zachowania się m etalu 
przy tłoczeniu. Należy opracować taką  próbę, by speł
niała całkowicie swoje zadanie. Z. W.
9 — 36 (1) PPH  4 49
Elektryfikacja gorącej walcowni. Electrification of 
a Hot Rolling Mili. L i g h t  M e t a l s . ,  t. 11, 1948, 
Nr 130, str. 604, (4,5 str.)

G eneral E lectric wybudowało kom pletne w y
posażenie dla gorącej walcowni alum inium  i iego 
stopów. W lewki alum iniowe po usunięciu naskórka 
odlewniczego idą na zgniatacze, gdzie p rzerab ia się je 
na kęsiska 660 X  420 X  140 mm albo 914 X  914 X  2 0 0  

mm o wadze do 4320 kg każdy. S tosuje się napęd 
zgniatacza łącznią Ilgnera z m otorem  synchronicznym  
1600 KM. K ęsiska przewalcow uje się na blachy 
w 12—22 przepustach. T em peratura w alcow ania 400 C. 
Napęd wszystkich urządzeń pomocniczych i sam oto
ków za pomocą odpowiednich m otorów elektrycznych. 
Z.W.

10. OBRÓBKA CIEPLNA
10 — 33 (o) PPH  4 49
Ocena olejów hartow niczych przy pomocy prób 
hartcw ności. An Evaluation of Quenching Oils by 
Means of the Quench Test. C. A. Sibert, G. Sandoz. 
Me t .  T e c h n ,  t. 15, 1948, N r 3, str. 2353, ( 6  str., 
2 tab., 4 wykr., 2 ods.)

'  Zbadano zdolności chłodzące pięciu różnych ole
jów przy pomocy prób hartowności. Okazało się, że 
uzyskano większe różnice zdolności chłodzących po
śród dobieranych m ieszanek olejowych, niż pomiędzy 
handlow ą m ieszanką a zw ykłym  olejem  m ineralnym . 
Wzmożony przepływ  oleju powoduje w zrost zdolności 
oziębiających, a podniesienie tem peratu ry  oleju ob
niża zdolność chłodzenia. P rzy dużej szybkości m ie
szania osiągnięto pew ne korzyści, przy użyciu w łas
nej mieszanki, zam iast zwykłego m ineralnego oleju. 
B.K.
10 — 34 (ż) PPH  4 49
Starzenie utwardzające stali nieuspokojonej. Age- 
H ardening of Ingot Iron. W. J. Geller. H. Kuntze. 
I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .,  t. 158, 1949, Nr 4220, 
s tr.' 173 (3,5 str., 5 w ykr., 9 ods.)

Omówiono starzenie u tw ardzające dwóch podob
nych wytopów stali rnartenow skiej o zawartości C 
0,04% i Mn 0,16% oraz przyw rócenie im poprzedniego 
stanu przez k ilkakro tną obróbkę cieplną. T em pera
tu ry  60—90 C są zbyt niskie, jeśli starzenie następuje 
bezpośrednio po oziębieniu z ACi; przetrzym anie po 
oziębieniu przez pew ien czas przy tem peraturze poko
jowej przyśpiesza i sprzyja starzeniu przy podwyż
szeniu tem peratury . A utorzy tłum aczą zjawisko p ro 
cesu ciągłym pow staw aniem  ośrodków w ydzielania 
i ich wzrostem, począwszy od skupienia się atom ów  C 
w siatce przestrzennej, aż do osiągnięcia stanu rów 
nowagi. Oba m ateriały  zachowały się nieco odm ien
nie, praw dopodobnie z powodu nieuchw ytnych róż
nic w w ytw arzaniu  stali. B.K.
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10 — 35 (ż) PPH  4 49
Ogrzewanie indukcyjne w obróbce metali. Induction 
Heating for M etal Treatm ent. I r o n  C o a l T r a d e s  
R e v., t. 158, 1949, N r 4224, str. 407, (2 str.)

Streszczenie refera tu  wygłoszonego przez H. B. 
Osborna. P relegent omówił historię rozwoju, zasady, 
zastosowania i korzyści indukcyjnego ogrzewania. Do 
około 90% przedm iotów  obrabianych cieplnie prądem  
szybkozmiennym stosuje się obecnie częstotliwość 
10 KC/sek. Taką częstotliwość w ytw arzają zespoły 
silnik - prądnica, o mocy m aksym alnej pojedyn
czej m aszyny do 200 KW. Do częstotliwości 30—400 
KC/sek. służą generatory  iskrow e (do 25 KW); czę
stotliwości 100 KC/sek. do 2 Mc/sek. w ytw arzają ge
neratory  lampowe, o mocy zwykle poniżej 50 KW. 
W dyskusji w spom niano o hartow aniu  sta li szybko
tnącej; wysoka tem pera tu ra  stosowana dla tej stali 
przy indukcyjnym  nagrzew aniu pow oduje koniecz
ność stosowania atm osfery ochronnej. B.K.
10 — 36 (ż) PPH  4 49
Mrożenie małych narzędzi. Deep Freezing of Sm ali 
Tools. H. L. W ainwright. M achinery London., t. 73, 
1948, Nr 1880, str. 643, (2 str., 1 tab., 1 rys.)

W narzędziowni jednego z zakładów  lotniczych 
od dłuższego czasu stosuje się przy obróbce cieplnej 
mrożenie w ierteł, rozw iertaków , noży i frezów 
Wzrost w ydajności pracy tych narzędzi wynosi od 
100 do 500%. Urządzenie do m rożenia jest proste, po
sługuje się zestalonym  dw utlenkiem  węgla i tró jch lo
roetylenem . Osiąga się tem peratu rę  — 83 C i prze
prowadza się mrożenie w  ciągu 0,5 do 3 godzin, zale
żnie od potrzeby, po hartow aniu  i odpuszczaniu B.K. 
10 — 37 (ż) PPH  4 49
Jedno i wielozwojowe cewki do indukcyjnego nagrze
wania. Single Vs M ulti-T urn  Induction  H eating Coils. 
F. W. Curtis. T o o l  E n g .  , t. 21, 1948, N r 4, str. 38, 
(1 str., 3 rys.)

Omówiono możliwości zastosowania jedno i w ie- 
loz woj owych cewek przy nagrzew aniu indukcyjnym . 
Do przedm iotów  obrabianych o m ałych średnicach (do 
1 2  mm) wysokość cewki może być rów na jej średnicy 
w ew nętrznej. O ile średnica przedm iotu jest rów na 
1 0 0  m, jednozwojową cewką można nagrzać tylko 
strefę długości 25 mm; przy dłuższych strefach  za
chodzi konieczność zastosowania cewek wieloowoco
wych. Podano kilka przykładów  konstrukcyjnych. B.K. 
10 — 38 (ż) PPH  4 49
Stale do nawęglania i azotowania. Carburizing and 
N itriding Steels, R. F. Johnston. S t e e l  P r o c e s . ,  
t. 34, 1948, Nr 7, str. 370, (4% str., 2 tab., I ry s ., 1 wykr.,
2  fot.)

A rtykuł om awia rozwój stali używ anych do w y
robu części silników samochodowych i lotniczych 
i w pływ  poszczególnych dodatków  stopowych na o- 
trzym yw ane własności. Najwyższą klasę tw orzyw  do 
naw ęglania stanow ią stale Ni-Cr-M o, SAE 4615 i 4630. 
Azotowaniu podlegają przede w szystkim  stale, p ra 
cujące przy tem peratu rach  podwyższonjrch, gdzie 
w arstw a naw ęglana m iałaby zbyt niską twardość. 
Dodatki stopowe sprzyjają azotowaniu, podnoszą 
tw ardość i przeciw działają kruchości odpuszczania. 
B.K.
10 — 39 (ż) PPH  4 49
Izotermiczna obróbka cieplna. Izotherm al H eat T rea t
ment. J. M. Hodge, S t e e l . ,  t. 123, 1948, Nr 15, str. 92, 
112, (3% str., 10 wykr.)

Opisano i zilustrow ano obróbki cieplne stopniow e: 
m artem pering, austem pering, oraz w yżarzanie i no r
m alizowanie izotermiczne i porównano z konw encjo
nalnym  hartow aniem , w yżarzaniem  i norm alizow a

niem. Podano w ykresy i w yniki dla stali SAE 8406. 
Korzyści osiągnięte przy obróbkach stopniowych zilus
trow ano porównawczym i danym i w ytrzym ałościow y
mi. W ytrzymałość na rozciąganie, przewężanie i u- 
darność stali o s truk tu rach  bainitycznych, otrzym a
nych przy austem pering, są często lepsze, niż odpusz
czonego m artenzytu  o tej sam ej tw ardości. N apręże
nia w ew nętrzne i odkształcenia, spowodowane kon
w encjonalną obróbką, są większe niż przy obróbce 
stopniowej. W yżarzanie i norm alizow anie izoterm icz
ne w ym aga krótszego czasu i jest korzystniejsze. B.K.
10 — 40 (ż) P PH  4 49
Izotermiczna obróbka cieplna w hartow aniu  precy
zyjnym. Izotherm al H eat - T reatm ent for Precision 
Hardening. C. T. W ilshaw, M e t a l l u r g i a ,  t. 39, 
1948, Nr 229, str. 3, (4 str., 2 tab., 2 wykr., 1 fot., 6  ods.)

Opracowanie w ykresów  izoterm icznych przem ian 
austen itu  dla w ielu stali dało więcej użytkowych da
nych dla obróbki cieplnej, niż uk ład  równow agi że- 
lazo-węgiel. A rtykuł om awia w prow adzone w  osta t
nich latach m etody obróbek stopniowych stali, a w 
szczególności m etodę „m artem pering“, jej korzyści, 
zastosowania i odpowiednie stale. R ozpatru je w pływ  
dodatków  stopowych i tem peratu r w ygrzew ania na 
czas potrzebny do zapoczątkowania rozpadu austenitu  
i na położenie punktu  m artenzytycznego. O pisuje po
czątkowe i obecne zastosow ania produkcyjne, oraz 
ułatw ienia i trudności z tym  związane. Poza w ybit
nym  zm niejszeniem  naprężeń i odkształceń przy w y
sokiej tw ardości, m etoda „m artem pering" sprzyja 
zm echanizowaniu obróbki cieplnej w  produkcji se
ry jnej. B.K.
10 — 41 (ż) PPH  4 49
Bezpośrednie hartowanie w walcowni. D irect Q uen- 
ching. Experim ental P ractice a t R uhrsta l A. G. W it- 
ten. I r o n  a n d S t e e 1, t. 21, 1948, Nr 5, str. 181, 
( 2  str., 4 rys., 1 ods.) Opracowane na podstaw ie R a
portu  BIOS Nr 58.

Zakłady R uhrstah l w  W itten opracowały metody 
ulepszania cieplnego prętów  i ru r  bezpośrednio po 
walcowaniu. Doświadczenia po dłuższych próbach 
dały dobre wyniki, jednak uruchom ienie produkcji 
na w iększą skalę uniem ożliw iła w ojna. Opisano m e
tody postępowania, urządzenia i wyniki. Obróbce 
podlegały p ręty  okrągłe i sześciokątne o w ym iarach 
14—25 mm, o zaw artości C 0,4% oraz ru ry  o średnicy do 
20 mm o zaw artości C 0,25% — 0,35% i Mn 1,0—1,5%. 
Osiągnięto dobre jednolite w łasności w ytrzym ałościo
we, drobne ziarno i wyższą hartow ność. B.K.
10 — 42 (ż) PPH  4 49
Urządzenie do nawęglania gazem. Gas Carburizing 
P lant, D. Laidler, M a c h i n e r y  L o n d o n ,  t. 73, 
1948, Nr 1879, str. 608, 2% str., 1 tab., 2 rys., 2 fot.,
4 ods.)

Podano sposób naw ęglania przy pomocy gazu 
miejskiego bez dodaw ania węglowodorów, opracow a
ny przez angielską firm ę budow y urządzeń do obrób
ki cieplnej Wild Barfield. Surow y gaz m iejski jest 
odpowiednio spreparow any i w  obecności katalizato 
rów  przy 950 C pozbawiony CO2  i Oo oraz H 2 O. Skład 
gazu jest następujący: CnHm — 0,6%, C — 20,2%, 
CH 4  — 23,6%, H2—51,2% i N 2 —4,4%. Opisano i szcze
gółowo zilustrow ano urządzenia do przeróbki gazu 
miejskiego i piec do naw ęglania. B.K.
10 — 43 (ż) PPH  4 49
Nawęglanie gazem. Gas Carburising. M a c h i n e r y  
L o n d o  n, t. 72, 1948, Nr 1860, str. 743, (1 str., 1 tab.,
1 ods.)
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Opisano m etodę naw ęglania odpowiednio sprepa
row anym  gazem m iejskim , bez dodatku propanu lub 
butanu, Gaz tak i zaw iera CO ok. 20% CH 4  — 24%, 
Ho — 51%, N2  — 5% i pozbawiony jest szkodliwych 
domieszek. W ydziela jedynie m ałą ilość sadzy w  fo r
mie proszku, k tóry  nie u trudn ia  dyfuzji. W yniki n a
węglania, przy w łaściw ym  prow adzeniu zabiegu są 
dobre. B. K.

Analizy o tem atach pokrew nych: 15—29 (ż); 15— 
32 (ż); 18—34 (ż).

11. METALURGIA PROSZKÓW
11 — 24 (o) PPH  4 49
Matryce do odlewów. Die - Casting Dies, M e t .  I n d . ,  
t. 73, 1948, Nr 18, str. 353, (1 str.)

Nowy sposób nie stosowany jeszcze na większą 
skalę w  praktyce, a polegający na przyrządzaniu form  
do odlew ania m etodą m etalurgii proszku, przez zapra- 
sowanie proszku m etalu wokół wzorcowego modelu, 
w yjęciu modelu i spieczeniu formy. W ten  sposób w y
konuje się form y składane. W. R.
11 — 25 (o) - PPH  4 49
Zastosowanie analizy sedymentacyjnej do metalurgii 
proszków. A nalyse granulom etriąue p ar sedim enta- 
tion: appl. a la m etallurgie des poudres Gguey Thien- 
Chi. Me t .  e t  C o r r ,  t. 23, 1948, N r 274, str. 137, 
(10 str., 2 tab., 7 rys., 5 w ykr., 2 fot.)

P ipeta A ndreasena, służąca do badania sedym en
tacji proszków m etali w  cieczach okazała się w  pew 
nych przypadkach mało dokładną. Zmieniono przeto 
jej konstrukcję, co doprowadziło do w yelim inow ania 
dotychczas popełnianych błędów. Do badań używ a
no również specjalnej wagi rejestru jącej autom atycz
nie. Z odczytów z pipety A ndreasena i wagi w ykreśla
no krzyw e rozkładu ziarnistości badanego proszku. 
Jako przykład analizy sedym entacyjnej podano prze
bieg badań nad proszkiem  w olfram u. W yniki uzyska
ne doświadczalnie potw ierdzają z dużą dokładnością 
rozważania teoretyczne. W. R.
11 — 23 (o) PPH  4 49
Postęp w dziedzinie metalurgii proszków. F ortschrit- 
te der Pulver-M etallurgie. D ie  T e c h n i k . ,  1948, 
N r 9, str. 397, (% str.)

Om awiając postępy w  dziedzinie m etalurgii prosz
ków  w  czasie wojny, au tor stw ierdza, że stosunkowo 
mało uw agi poświęca się dokładnem u zbadaniu 
procesów i w pływ u poszczególnych czynników. 
Za bardzo ważne zagadnienie uw aża się zbadanie 
w pływ u wielkości ziarna proszków wyjściowych po
niżej 50 m ikronów  na własności gotowego spieku. 
W. R.
11 — 27 (o) PPH  4 49
M etalurgia proszków. Pow der M etallurgy. J. F rith  
i F. M arshall. B r i t .  S t e e l m a k e r . ,  t. 14, 1948, 
Nr 11, str. 522 (1 str.)

A rtykuł om awia przyczyny rozwoju m etalurg ii 
proszków, procesy technologiczne oraz najnowsze m e
tody produkcji. Nowoczesne prasy  hydrauliczne p racu 
ją z szybkością 600 kształtek  na  godz., a m atryce z w y
kładziną z tw ardych spieków w ytrzym ują do 1 0  0 0 0  

operacji prasow ania. W. R.
11 — 28 (o) PPH  4 49
Tworzenie stopów metalicznych drogą dyfuzji. A l- 
loying of Metal Pow ders by Diffusion. S. W einbaum. 
J. A p p l .  P h y s ,  t. 19, 1948, Nr 10, str. 897, (4 str., 
1 rys., 4 w ykr., 5 ods.)

Spiekanie m ieszanin proszków m etalicznych prze
biega na zasadzie w zajem nej dyfuzji metali. Rozwa
żając przebieg dyfuzji w  spiekanej mieszance miedzi 
i niklu na podstaw ie idealnych schematów, au tor do

chodzi do wzorów, w yrażających koncentrację m etalu 
w stopie, jako funkcję czasu, tem peratu ry  i przestrze
ni oraz wielkości ziarna. Porów nanie teoretycznych 
wzorów z w ynikam i praktycznym i zdaje się po tw ier
dzać słuszność założeń i pozwala na określenie z gó
ry składu stopów dwum etalicznych. W. R.
11 — 29 (ż) PPH  4 49
Prasowalność proszku żelaza. Die V erpressbarkeit von 
E isenpulver. F. Eisenkolb. S t a h l  u. E i s e n ,  
t. 66/67, 1948, N r 5/6, str. 78, (4 str., 7 tab., 2 wykr.)

Do oceny prasow alności stosuje się zazwyczaj m e
todę określania gęstości i w ytrzym ałości w stanie 
niespieczonym i po spieczeniu. Są to jednak  metody 
pośrednie i dlatego au tor zastosował nowe metody 
polegające na stopniowym  zm niejszaniu ciśnienia 
prasow ania aż do m om entu, kiedy w yjęta z m atrycy 
próbka rozpada się. Ciśnienie, dające jeszcze związane 
prasów ki, jest ciśnieniem  granicznym  i stanow i m iarę 
prasow alności proszku. Podano w pływ  różnych czyn
ników na prasow alność proszków żelaza. W. R. 
1 1 — 30 (n) PPH  4 49
Materiały ognioodporne wytwarzane drogą metalurgii 
proszków. High T em peraturę M aterials by Powder 
M etallurgy. G. Goetzel, I r o n  A g e ,  t. 161, str. 78, 
(3 str., 1 tab., 2 wykr., 3 mikfot.)

Ze w szystkich metod stosowanych przy produkcji 
m ateriałów  trudnotopliw ych i żaroodpornych za n a j
lepszą uw aża au tor m etodę in filtracji (nasycenia). 
Omówione są metody produkcji pseudo-stopów  W — 
Ni, Mo— Co i borku chrom u z niklem. Podano n ie
k tóre w łasności tych pseudo stopów. W. R.

12. OBRÓBKA MECHANICZNA
12 — 15 (o) PPH  4 49
Przeośna szlifierka uniwersalna. Pierienosnyj un i- 
w iersalno-szlifow alnyj stanok. Z. Ryzik S t a ń k i  i 
I n s t r . ,  t. 19, 1948, Nr 12, str. 23, (%  str., 1 rys.)

Opisano przenośną słupow ą szlifierkę, przezna
czoną do robót montażowych i do obróbki trudno 
dostępnych miejsc w  ciężkich częściach maszyn. S il
niki, tarcza szlifierska i mechanizmy, pozw alające na 
zm ianę położenia tarczy, są zm ontowane na wózku, 
przesuw anym  przy pomocy silnika po 2  m etrow ej ko
lum nie o średnicy 300 mm. Opisana szlifierka nadaje 
się do obróbki płaszczyzn pionowych i pochylonych 
do poziomu pod różnym i kątam i H. Z.
12 — 16 (o) PPH  4 49
Wstawki stopów twardych do narzędzi o jednym punk
cie skrawania. Carbide Inserts for Single Point Tools. 
T. E. Loyd. I r o n  A g e, t. 161, 1948, Nr 16, str. 82, 
(2 str., 1 rys., 4 fot.)

Podano opis opraw ki do kształtek  ze stopów 
tw ardych oraz omówiono w ady i zalety skraw ania te 
go rodzaju narzędziam i. Dużą w adą jest tu  niem ożli
wość łam ania w iórów  na nożu B. J.
12 — 17 (o) PPH  4 49
Porównanie możliwości produkcyjnych obrabiarek 
z własnościami skrawania narzędzi przy zwykłym i 
szybkim toczeniu. Sopostawlienie proizw ostw iennych 
wozmożnostej stankow  i riezuszczich sw oistw  pri 
obycznom i skorostnom  toczeni! A. K aszirin i B. San- 
Szan, S t a ń k i  I n s t r . ,  1948, Nr 11, str. 3, (6 % str., 
3 tab., 4 wykr.)

Większość używ anych obecnie obrabiarek  nie poz
w ala na należyte w ykorzystanie narzędzi. O pierając 
się na rozw ażaniach teoretycznych i danych sta ty s
tycznych, au to r przeprow adza analizę porównawczą 
wydajnośści tokarek  i narzędzi. Nowoczesne narzę
dzia w ym agają zwiększenia mocy i ilości obrotów  to
karek. H. Z.
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12 — 18 (o) PPH  4 49
Przyrząd do kształtowego toczenia krzywek. Form - 
drehvorrichtung fu r Nocken. J. Mueller. W e r k .  
B e t r ,  t. 81, 1948, Nr 7, str. 185, (1 str., 3 tab.)

Na wrzecionie przyrządu jest um ocowany szablon 
i obrabiana krzyw ka; wrzeciono przyrządu obraca się 
w łożyskach umieszczonych w  wahadłowo powiększo
nej ram ie i jest napędzane przez wrzeciono tokarki 
przy pomocy kół zębatych. Ciężar zawieszony na lin 
ce dociska ram ę w raz z krzyw ka do rolki założysko- 
wanej w nieruchom ej podstaw ie przyrządu. Podstaw a 
przyrządu spoczywa na prow adnicach łoża. H. Z.
12 — 19 (ż) PPH  4 49
Doświadczenie zdobyte przy w prow adzeniu b. szyb
kiego frezowania. Opyt w niedrienija skorostnogo frie- 
zowanija. W. K apitelm an. S t a ń k i  I I n s t r., 1948, 
Nr 11, str. 19, str., 1  rys.)

Opisano głowicę, służącą do frezow ania 8  — 12 
klinów jednocześnie zamocowanych. W głowicy o śred
nicy 2 0 0  m m  obsadzono przy użyciu czujników 6  no
ży, które były szlifowane oddzielnie według szablo
nów. Szybkość skraw ania przy obróbce zgrubnej w y
nosiła 150 m/min., a przy w ykańczaniu 210 m/min. 
Użycie głowicy pozwoliło trzykrotnie skrócić czas 
obróbki w porów naniu z czasem zużywanym  przy 
struganiu. H. Z.

13. WYKAŃCZANIE POWIERZCHNI
13 — 20 (o) PPH  4 49
Kontrola laboratoryjna procesów elektroplaterowania.
Laboratory Control of E lectroplating Processes. R. P. 
M arshall. M e t a 11 u r  g i a, t. 37, 1948, N r 229, str. 11, 
( 2  str., 2  tab.)

A rtykuł m ający na celu w ykazanie potrzeby ści
słej w spółpracy pomiędzy m ajstrem  prowadzącym  
proces galwanizacji, a chem ikiem  fabrycznym . Posłu
żono się przykładem  z praktyki, w którym  półwy- 
kwalifikowany m ajster w raz z niew ykw alifikow anym i 
pomocnikam i k ieru je platerow aniem  stali i mosiądzu 
z roztw orów  cjanku cynkowego. Omówiono całokształt 
współpracy począwszy od urządzenia zakładu i uło
żenia przepisów  dla personelu poprzez analizę składu 
kąpieli aż do kontroli procesu i badania uzyskanych 
powłok. R.B.
13 — 21 (o) PPH  .4 49
Oczyszczanie metali. Cleaning. R. M ecnair Me t .  I n  d., 
t. 73, 1948, Nr 11 i 13, str. 208 i 247, (7 str., 1 tab.)

Jednym  z najw ażniejszych czynników przy elek
trolitycznym  pow lekaniu jest dobre oczyszczenie po
wierzchni danego m etalu. Proces oczyszczania składa 
się z 2  części: odtłuszczania i usunięcia zgorzeliny. 
Podano sposoby odtłuszczania na drodze m echanicz
nej i chemicznej, opisując w szczególności m etodę od
tłuszczania rozpuszczalnikam i organicznym i oraz a l
kaliam i. Podano składy kąpieli czyszczących. Opisano 
traw ienie kw asam i powierzchni- m etalicznych poprze
dnio odtłuszczonych, podając szczegóły procesu oraz 
skład kąpieli traw iących dla mosiądzu, żelaza, stali 
oraz alum inium . J.F.
13 — 22 (o) PPH  4 49
Lakiery antykorozyjne. Form ulation of Corrosion Re- 
sistant Paint. J. W. Nee. C o r r o s i o n ,  t. 4, 1948, Nr 
12, str. 599, (12 str., 7 fot.)

W związku z olbrzym im  rozwojem  wytwórczości 
m etalurgicznej zagadnienie lakierów  ochronnych jest 
szczególnie ważne. Omówiono różne typy lakierów  
antykorozyjnych, odpornych na działanie chemiczne, 
podając ich ogólne metody otrzym ywania. Lakier 
ochronny składa się w  zasadzie z barw ika nadającego 
kolor i żądany efekt dekoracyjny, a także mającego

własności antykorozyjne oraz z ośrodka, k tórym  są 
oleje i żywice syntetyczne. N ajbardziej popularnym  
barw nikiem  jest m inia (Pb 3 0 4), a ostatnio t. zw. „żół
cień cynkow a1' t. j. K 2 0 .4  ZnO . 4 CrO . 3 H 2 0 . Z na
nych ośrodków lakierow ych jest bardzo wiele, przy. 
czym ilość ich stale w zrasta. W ymienić należy żywice 
syntetyczne pochodne kum aronu  i indenu, żywice w i
nylowe, chlorow any kauczuk, wreszcie ostatnio nylon 
J. F.
13 — 23 (o) PPH  4 49
Usunięcie warstwy tlenkowej z powierzchni metalu.
Descaling Metals. N. L. Evans., B. Sz., F. R., J. C. 
Me t .  I nd . ,  t. 73, 1948, N r 15, str. 287, (2 str.)

Jedną z zasadniczych w ad metody traw ien ia kw a
sami jest s tra ta  oczyszczanego m etalu. Opisano m e
todę alkalicznego traw ien ia w odorkiem  sodu. Stosuje 
się stopiony kaustyk  pi’zy tem peraturze 350—370 C 
zaw ierający 2%  w odorku sodu. T raw ienie trw a p rze
ciętnie 2—20 m inut. J.F.
13 — 24 (o) PPH  4 49
E lektroplaterow anie stopam i m etali szlachetnych. De-
position of Precious M etal Alloys. A. K. Graham . 
S. Heiman, H. L. P inkerton. P  1 a t i n g, t. 35, 1948, 
Nr 12, str. 1217, (2 str., 2 tab., 19 ods.)

Celem badania było otrzym anie stopu A g-A u-Pt 
w stosunku 60—20—20. Część pierw sza poświęcona 
kąpielom  alkalicznym, zarówno cjanowym , jak  i bez- 
ej ano wym, z których żadna nie dała zadaw alających 
rezultatów . M.P.
13 — 25 (o) PPH  4 49
Elektroplaterowanie miedzią. C-opper P lating. R. M. 
W agner, P l a t i n g ,  t. 35, 1948, N r 12, str. 1212, (4 str., 
7 ods.)

Omówiono elektrolityczne miedziowanie zarówno 
w kąpielach kw aśnych jak  i cjanowych przy użyciu 
dodatków  organicznych (tiomocznik, w inian sodowo- 
potasowy) służących dla otrzym ania błyszczących po
włok. Podano skład kąpieli, pozw alającej na znaczne 
skrócenie czasu p la terow ania i omówiono m etodę w y
gładzenia pow ierzchni polegającą na okresowej zm ia
nie polarności elektrod wanny. M.P.
13 — 26 (ż) PPH  4 49
Wpływ jakości śrutu na wytrzymałość zmęczeniową. 
Shot Q uality-H ow  it Affects F atiąue Life. F. P. Zim- 
merli. S t e e l ,  t. 123, 1948, Nr 16, str. 126, (4 str., 6  

tab.)
Przeprowadzono badania w celu stw ierdzenia, 

w jakim  stopniu tw ardość śru tu  w pływ a na w ytrzy
małość na zmęczenie sprężyn spiralnych. Użyto sześciu 
rodzajów  śrutu. Sprężyny poddano śru tow aniu  przez 
przeciąg 15, 30 i 120 m inut. P rzy  oznaczaniu głę
bokości i wielkości naprężeń w ew nętrznych pow sta
łych v/ w yniku śrutow ania spróbowano posłużyć się 
prom ieniam i X. W yniki prób na zmęczenie zestaw io
no w  tabeli. R.B.
13 — 27 (ż) PPH  4 49
Kilka uwag o użyciu i własnościach Inhibitorów przy 
wytrawianiu żelaza i stali w kwasach. Some Notes on 
the Uses and Effects of Inhibitors in the Acid Pickling 
of Iron and Steel. P. de L attre . S h e e t  M e t a l .  I n d . ,  
t. 25, 1948, Nr 258 i 259, str. 1961 i 2181, (12 str., 5 tab.)

Podano zastosowanie poszczególnych inhibitorów , 
przytaczając ogólne rozw ażania nad charak terem  ich 
działania. Opisano m etody otrzym yw ania inhibitorów  
typu am ino-kwasów, pochodnych aldehydów  i keto
nów, żelatyny, tiomocznika, zasad amonowych, oraz 
pochodnych oleju poantracenowego. Załączono szcze
gółowy wykaz patentów  i literatu ry . J. F.
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13 — 28 (n) PPH  4 49
Polerowanie szkła tlenkami ziem rzadkich. E arth  
Oxides for Glass Pólishing. R. W. Urie, A. W. 
Wylie. E n g i n e e r i n g ,  t. 166, 1948, nr. 4308, str. 189 
(2 str., 2 tab., 1 rys., 1 w ykr., 4 mikfot.).

Opisano m etody polerow ania szkła optycznego tlen 
kam i p ierw iastków  ziem rzadkich. Proszek polerski 
składa się z 43% tlenku  ceru i 48% m ieszaniny in 
nych tlenków  pierw iastków  ziem rzadkich. Podano 
metodę otrzym yw ania tlenków . Zasadniczą cechą ta 
kiego proszku polerskiego jest bardzo drobne ziarno, 
oraz duża twardość. J. F.
13 — 29 (1) PPH  4 49
Chemiczne barwienie aluminium. The Chemical Co- 
louring of Alum inium . F. A. Allen. L i g h t  M e t a l s ,  
t. 11, 1948, nr. 130, str. 608 (2 str.).

Opisana m etoda polega na zanurzaniu alum inium  
do różnych kąpieli, zależnie od żądanej barw y, jak  np. 
roztw oru chlorku miedziawego, chlorku żelazowego, 
dw uchrom ianu potasu, lub roztw oru nadm anganianu 
potasowego; na skutek  reakcji chemicznej między po
szczególnymi składnikam i kąpieli, na alum inium  po
w staje barw na w arstew ka. Po w yjęciu z kąpieli m etal 
suszy się w  zakresie 40—100 Ct J. F.

14. SPAWANIE I INNE SPOSOBY ŁĄCZENIA
14 — 21 (o) PPH  4 49
Uniwersalny uchwyt spawalniczy. U niversal Schweiss- 
vorrichtung. B. W ildfoerster. W e r k .  B e t v., t. 81,
1948, nr. 8 , str. 223, (K str., 2 rys.).

Opisano konstrukcję norm alnych uchw ytów  prze
znaczonych do spaw ania blach płaskich zwiniętych 
w kształcie walca. Uchwyty te przeciw działają od
kształcaniu się części w  czasie spawania i u ła tw iają 
pracę. P rosta konstrukcja umożliwia w ykonanie przy
rządu w  każdym  w arsztacie. H. Z.
14 — 22 (o) PPH  4 49
Zależność kąta  zgięcia od grubości spaw anej próbki. 
A bhangigkeit des Biegewinkels von der Probendicke 
bei geschweissten Faltbiegeproben. N. "Ludwig. W e r k .  
B e t r . ,  t .-81, 1948, nr. 7, str. 181, (3 str., 4 tab., 1 rys., 
1  wykr., 1 1  ods.).

N ajpew niejszą a zarazem  najprostszą próbą cią- 
gliwości spoiny jest próba na ką t zgięcia. Próbkę, 
umieszczoną na 2  rolkach, poddaje się zginaniu na 
wałku. Podano w yniki prób zginania blach St. 52 
o grubości od 6  do 50 mm. W m iarę w zrostu grubości 
kąt zgięcia, przy którym  uw idacznia się pierwsza 
rysa, sta je  się coraz mniejszy. N ajm niejsze kąty  zgię
cia osiągnięto przy blachach o grubości 30 do 40 mm. 
Przy próbkach grubszych od 40 mm k ąt zgięcia rośme. 
P róbki spaw ane łukowo i ukosowane w  postaci litery 
X w ykazują większy ką t zgięcia niż jednostronnie 
ukosowane w kształcie litery  V. H. Z.
14 — 23 (ż) PPH  4 49
Napięcie luku jako charakterystyka rodzaju (marki) 
elektrody. N apriażenije na dugie kak charak tiris '1 ’ka 
tipa (marki) elektroda. A. Erohin A w t o g .  D i e ł o ,
1949, nr. 2, str. 13, (4 str., 6  tab., 1 rys., 4 wykr.).

Mierząc napięcie łuku o długości przyjętej za n o r
malną, możemy ustalić dla każdego rodzaju elekt~odv 
charakterystyczne dla niej napięcie „nom inalne". Przy 
w ykonaniu pom iarów  kąt pochylenia elektrody w y
nosił 90° +  15°, natężenie p rądu  było ustalone w  za
leżności od średnicy (3,4 i 5 mm) i m ateria łu  e lek tro
dy. Napięcie „nom inalne" jest w  dużym  stopniu za
leżne od składu i grubości otuliny. P rzy spaw aniu 
w w arunkach  przyjętych jako norm alne, napięcie 
„nom inalne" pozwala na ustalenie mocy, geom etrycz
nego kształtu  strefy  przetopienia, w ym iarów  strefy

zm ian cieplnych i struk tury . Napięcie „nom inalne" 
może służyć za podstaw ę do ustalenia ilościowej cha
rak terystyk i elektrod różnych rodzajów  i m arek. H. Z.
14 — 25 (ż) PPH  4 49
Argono-łukowe spawanie cienkiej stali nierdzewnej 
bez użycia dodatkowego metalu. A rgono-dugow aja 
sw arka nerżawiejuszczej tonkolistowoj stali bież pri- 
sadocznogo m iettałła. A. Mazał. A w t o g .  D i e ł o ,  
1949, nr. 2, str. 8 , (5% str., 6  tab., 3 rys., 6  wykr., 
5 fot., 3 mikfot., 3 ods.).

Spaw anie łukiem  w ochronnej atm osferze argonu 
przy m echanicznym  posuwie źródła ciepła daje spoinę 
stykow ą o m ałej koncentracji naprężeń. Spoina iest 
równom iernie przetopiona, wolna od por i pęknięć. 
O trzym ano dobre w yniki przy pracy prądem  zm ien
nym  z oscylatorem. Do prób użyto blach ze stali n ie
rdzew nej o grubości 1,2—2 mm. P rzy badaniu  w łas
ności złącz w ykonano próby na rozryw anie przy tem 
peraturze otoczenia i przy tem peratu rach  od 2 0 0 — 
800, na zgięcie oraz próby udarności, odporności na 
korozję m iędzykrystaliczną i ognioodporności. P rze
prowadzono również badania m etalograficzne i an a
lizę składu spoiny i jej otoczenia. H. Z.
14 — 25 (ż) PPH  4 49
Spawanie stali nierdzewnej w atmosferze helu. Pro-
duction Heli-W elding Stainless-Steel, B and N. Blick- 
man. W e 1 d. J., t. 27, 1948, nr. 11, str. 945, (5H  str., 
3 tab., 1 rys., 8  fot.).

Podano praktyczne wskazówki odnośnie wyboru 
gazu ochronnego, system u spaw ania (ręcznego, pół
autom atycznego i automatycznego), typu elektrody, 
szybkości spaw ania i rodzaju  m ateria łu  na spoinę. 
Stwierdzono, że stosowanie spaw ania autom atycznego 
jest celowe nie tylko przy w iększych szwach, lecz 
również wtedy, gdy otrzym anie czystego szwu recznie 
jest u trudnione. Uznano elektrody węglowe za w łaści
we do ręcznego spawania, natom iast elektrody wol
fram ow e do spaw ania autom atycznego. Omówiono 
stosowanie m ateria łu  nakładanego w  form ie drutu , 
taśm y i opiłek. B. J.
14 — 26 (ż) PPH  4 49
Najlepszy sposób spawania żeliwa. W hat is it the Best
Way to R epair Cast Iron. K. II. Koopman. W e 1 d. J., 
t. 27, 1948, nr. 11, str. 951, (4 str., 1 tab., 6  fot.).

Podano praktyczne uw agi odnośnie w yboru sposo
bu spaw ania żeliwa. Spaw anie przez stapianie sto
suje się głównie do żeliwa białego, przeznaczonego 
do pracy przy wyższych tem peraturach, jeśli spoina 
będzie poddana obróbce i gdy istnieje możność do
brego podgrzania. Spaw anie brązem  stosujem y ogólnie 
do żeliwa szarego, pracującego przy norm alnej tem 
peraturze, jeśli spoiny nie poddaje się obróbce. B. J.

14 — 27 (n) PPH  4 49
Zastosowanie elektrycznego lutowania stykowego 
lutem miedziano-fosforowym. Prim ienienie elektricze- 
skoj kontaknoj pajk i m iednofosforistym  pripoiem. 
Z. Rizik. A w t o g .  D i e ł o ,  1949, nr. 2, str. 24, (1% 
str., 4 rys., 2 fot.).

Znaczne oszczędności i uproszczenia w produkcji 
daje stykowe lutow anie elektryczne w porównaniu 
z lutow aniem  cyną lub spaw aniem  palnikiem . L u ty  
cynowe w ym agające użycia topników  zostały zastąpio
ne tanim i m iedziano-fosforowym i. Zastosowanie elek
trycznych m aszyn stykowych pozwoliło na au tom aty
zację czynności. Podano przykłady lutow ania stykow e
go rotorów  i statorów  silników elektrycznych.. H. Z. 
14 — 28 (1) PPH  4 49
Proces spawania lukowego w  atmosferze gazu ochron
nego. The Gas Shielded M etal Arc-W elding Process..
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J. S. John. A . N. K ugler W e l  d J., t. 27, 1948, nr. 11, 
str. 913, (3 str., 2 rys., 2 fot.).

Podano opis urządzenia do spaw ania alum inium  
i jego stopów w  atm osferze gazu ochronnego. Spaw a
nie przy pomocy tego urządzenia jest łatwe, nie w y
m aga starannego przygotow ania kraw ędzi oraz daje 
spoinę gładką i bez większej porowatości. B. J.

Analiza o tem acie pokrew nym : 21—23 o).

15. STRUKTURA I JEJ BADANIA
15 — 28 (o) PPH  4 49
Gazy w metalach odlewniczych. Gases in Cast Metals.
M. Bever. I r o n  A g e, t. 161, 1948, nr. 17, str. 90, (4 % 
str., 5 wykr., 1 fot., 14 ods.).

A rtykuł om awia w pływ  gazów, zaw artych w m eta
lach pod różnym i postaciam i, na przebieg samego od
lew ania oraz na własności m etalu  odlanego. Omówio
no rozpuszczalność azotu i w odoru w  żelazie pod ci
śnieniem  1  atm osfery przy tem peratu rach  podwyższo
nych, rozpuszczalność w odoru w  stopach ( 1  atm) 
w alum inium , miedzi i n ik lu  w  zależności od tem pera
tury, rozpuszczalność w odoru w stopach Cu-Sn, w resz
cie w pływ  zaw artości tlenu  na rozpuszczalność wo
doru w  miedzi, oraz zaw artości w ęgla na  rozpu
szczalność tlenu  w  płynnym  żelazie pod różnym i ci
śnieniami. W. R.
15 — 29 (ż) PPH  4 49
Badanie stali EJ 258. Issledow anije sta li E J 258. P. Ja. 
Gruzcow. S t a l ,  1948, nr. 8 , str. 719, (5 str., 2 tab., 
I rys., 13 wykr., 1 fot.).

S tal m arki E J 258 o składzie 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 używa się w  ZSRR do produ- 
cji dużych części zam iast stali SzCh 15, ponieważ ta  
ostatn ia na skutek  m niejszej hartow ności nie zawsze 
może mieć zastosowanie. Dla porów nania własności 
zbadano hartow ność obu stali, określono skład che
miczny węglików (węgliki wydzielano na drodze elek tro
litycznej, a ich skład chemiczny określono przy pomocy 
analizy ilościowej), określono skłonności do pęknięć 
i paczenia się, zbadano zm iany objętości po zaharto 
w aniu i odpuszczaniu oraz określono skłonności do od- 
w ęglania i u tleniania. Dla sam ej sta li E J 258 do
konano w yboru w łaściwych w arunków  obróbki ciepl
nej na podstaw ie prób oraz określono jej w łasności 
mechaniczne. J. Ch.
15 — 30 (ż) PPH  4 49
Powstawanie płatków śnieżnych w stali. Woznikno- 
w ienije fłokienow w  stali. S. S. Nosyrewa, S t a l ,  1948 
n r 8 , str. 753 (1,5 str., 1 tab., 3 fot.)

Przeprowadzono badania nad pow staw aniem  płatkóky 
śnieżnych w  stali Ch44N o składzie: 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 te j w ykonano próbki 
udarnościowe typu M esnagera, k tóre po przeprow adze
niu obróbki cieplnej, składającej sie z hartow ania i od
puszczania, nasycono wodorem  na drodze elektro li
tycznej. N astępnie próbki łam ano na młocie u d ar- 
nościowym. Najw iększa ilość p łatków  śnieżnych po
w stała w  próbkach zahartow anych i odpuszczonych 
przy 350 i 200 C, po nasyceniu ich wodorem. J. Ch. 
15 — 31 (ż) PPH  4 49
Rozrost ziarna w stali o małej zawartości boru. K inie- 
tika rosta  zierna austien ita  w  stali s m ałym  sodierża- 
niern bora. S. M. W inarow, I z w. A N  SSSR T e c h n . ,  
1948, nr. 6 ,str. 899, ( 8  str., 2 tab., 7 w ykr., 7 ods.).

W stalach o średniej zaw artości węgla (0,30— 
0,40% C), małe ilości boru rzędu 0,001—0,010% w y
w ierają duży w pływ  na wielkość ziarna austenitu . 
Przy zawartościach boru 0,003—0,004%, rzeczywiste

ziarno stali ulega rozdrobnieniu, a ziarno austenitu  
powiększeniu. K inetyka rozrostu ziarna stali z dodat
kiem  boru zależna jest od procentow ej zaw artości 
tego pierw iastka. Bor, jako czynnik powierzchniowo 
aktyw ny w  stosunku do żelaza, tw orzy naw et przy 
bardzo m ałych ilościach jednoatom ową w arstw ę ad- 
sorbcyjną. Na skutek  takiego działania zm niejsza się 
energia pow ierzchniow a oraz skłonność do rozrostu 
ziarna austenitu . J. Ch.
15 — 32 (ż) PPH  4 49
Mikrostruktura i obróbka cieplna stali RF 1 napawa
nej na narzędzia. M ikrostruk tura i tierm iczeskaia obra- 
botka napław lennoj stali RF 1. S. K. Maksimów. 
S t a l ,  1948, nr. 8 , str. 751 (1/4 str., 2 tab., 4 mikfot.).

A utor podaje, że często w  prak tyce przez zasto
sowanie niewłaściwego sposobu napaw ania odpadków  
stali RF 1 (C 0,68%, Si 0,28%; Mn 0,12%; W 17,0%; 
V0,97%, Cr 4,41%; Ni 0,13%) na narzędzia, o trzym uje
my s tru k tu rę  dendrytyczną, n iekorzystną dla ich p ra 
cy. Ustalono właściwy sposób napaw ania oraz takie 
w arunki obróbki cieplnej, przy zastosowaniu których 
otrzym ano odpowiednią dla pracy  narzędzia s tru k tu rę  
w  połączeniu z wysokimi w łasnościam i w ytrzym ało
ściow ym i. J. Ch.
15 — 33 (n) PPH  4 49
Wpływ temperatury na własności nalotów odparowa
nych w aparaturze próżniowej. The Therm al Behavior
of Evaporated Layers in Vacuum  Devices. H. Stahl. 
A p p 1. P h y s . ,  t. 20, 1949, nr. 1, str. 8 , ( 6  str., 2 tab., 
2 rys., 3 mikfot., 16 odd.).

Opisano urządzenie do badania nalotów  odparow a
nych w  próżni (1 0 - 5 — 1 0 - 4  mm H") przv zm iennej tem 
peraturze. Zachodzące zm iany obserwowano przy po
mocy dyfrakcji elektronów. Dla Be, Mg, Al wyznaczo
no tem peratury , przy k tórych pojaw ia się najsilniejszy 
prążek tlenku  m etalu, oraz tem peratury , przy których 
znika najsilniejszy prążek czystego m etalu. W przy
padku Mo i Ni stwierdzono, że powyższe tem peratu ry  
leżą między tem peratu rą  pokojową, a tem peratu rą  
jasnego czerwonego żaru. Al, Mo, Ni u tlen ia ją  się za- 
tym  powierzchniowo w  kinetycznej aparatu rze próżnio
wej o ciśnieniu 10- 5  — 10- 4  m m  Hg. Czas nagrzew ania 
przy danej tem peraturze ok. 10 min. L. K.
15 — 34 (n) P PH  4 49
Struktura bardzo cienkich warstw odparowywanych 
w kinetycznej aparaturze próżniowej. The S tructu re 
of Extrem ely  Thin Layers E vaporated in K inetie 
Yacuum  Systems. H. Stahl. J. A p p 1. P h y s . ,  t. 20, 
1949, nr. 1, str. 1, (7 str., 3 rys., 1 w ykr., 2 mikfot.,
15 ods.).

Badano naloty pow stałe na m etalowych względnie 
m ikowych lub szklanych p ły tkach przy odparow yw a
niu w  próżni (10- 4  mm Hg) n iektórych m etali jak: 
Be, Mg, Ca, Sr, Al, Mo, Ni. Naloty badano przy pomo
cy dyfracji elektronów. W przypadku cienkich nalotów

O

(do 103 A) stw ierdzono w ystępow anie prążków  nale
żących do tlenków  odparowywanego m etalu. W przy
padku Be, Al, Ni i Mo prążki czystego m etalu  otrzy
mano po nieprzerw anym  odparow yw aniu m etalu  do 
grubości nalotu około l,u. W przypadku Mg, Sr, Ca nie 
otrzym ano prążków  czystego m etalu bez równoczesne
go w ystępow ania prążków  tlenków. Podano szczegóło
w ą analizę otrzym anych w yników  oraz wnioski 
z uw zględnieniem  w yników  uzyskanych przez innych 
autorów . L. K.

16. FIZYCZNE BADANIA I WŁASNOŚCI
16 — 23 (o) P P H  4 49
Przenikalność cieplna niektórych złych przewodników.
The Therm al D iffusivity of Some Poor Conductors.
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S. Billington. J. S c i e n t. I n s t  r. P h y s . ,  t. 26, 1949, 
nr. 1, str. 20, (3 str., 2 tab., 3 wykr., 14 ods.).

Zastosowano m etodę A ngstrom a pom iaru p rze
w odnictwa cieplnego prętów  m etalowych do w y
znaczania przenikalności cieplnej (stosunek przew od
nictw a cieplnego do ciepła właściwego jednostki ob
jętości) złych przew odników  ciepła. Jeden  koniec 
p rę ta  z badanego m ateria łu  o długości 30 cm i boku 
kw adratu  1 0  cm ogrzewano periodycznie w  odstępach 
50 min. Rozkład tem peratu ry  w  różnych punktach  ba
danego p rę ta  mierzono przy pomocy term opar Cu- 
konstan tan  dołączonych do 6 -punktow ego galw ano- 
m etru  rejestrującego. Pom iary następow ały po 12 go
dzinach periodycznego ogrzewania i oziębiania, po 
którym  to czasie rozkład tem peratu r w pręcie staje 
się periodyczny i pozwala na bezpośredni pom iar 
przenikalności cieplnej. Zestawiono w  dwóch tabelach 
w artości przenikalności cieplnej dla kilku m ateriałów  
budowlanych. L. K.
16 — 24 (o) PPH  4 49
Niechłodzona metalowa dyfuzyjna pompa olejowa. An
Uncooled A ll-M etal Oil Diffusion Pum p G. L ieb- 
mann. J. S c i e n  t. I n s t  r. P h y s . ,  t. 25, 1948, nr. 6 , 
str. 186 (2 str., 1 rys., 1 wykr., 3 ods.).

Skonstruowano pompę dyfuzyjną niechłodzoną 
o szybkości pom pow ania 6  — 8  dcm 3 /sek. i mocy 
80—110 w attów. Pompę wykonano ze stali chrom o- 
niklowej o przewodnictw ie A — 0.03 cal/cm. sek. C. 
Podaną szybkość zmierzono przy ciśnieniu po stronie 
wysokiej próżni rów nym  10- 4  m m  Hg i przy ciśnie
niu w stępnym  0,1 m m  Hg. O trzym ano końcowe ci
śnienia rzędu od 7,10-G do 1.5xl0 - 5  mm Hg. L. K.
16 — 25 (o) PPH  4 49
Pozorne anomalie pętli prądu stałego dla p r ó b e k  
w kształcie pierścienia. A pparent Anomalies on the D. 
C. H ysteresis Loop of a Ring Specimen. H. Kayser, 
J. S c i. I n s t r . ,  t. 26, 1949, nr. 2 , str. 60, (2 str. 1 . 
tab., 1  wykr., 2  ods.).

Stwierdzono, że przy szybkich zm ianach natęże
nia pola m agnesującego próbkę w  kształcie pierścienia 
z blach transform atorow ych, krzyw a nam agnesow a
nia przecina pętlę histerezy przy wartości indukcji, 
około 6.500 gaussów. Podano analizę zjaw iska oraz 
wyrażono przypuszczenie, że anom alia w ynika z nie
jednorodności próbki. L. K.
16 — 26 (o) PP)H 4 49
Nowa metoda pomiaru magnetostrykcji. N e'^ Techni- 
ques in M easurem ent of M agnetostriction. K. Mickel- 
sen, G e n .  E 1 e c t r. R e v., t. 51, 1948, nr. 11. str. 24, 
(4 str., 1 rys., 3 wykr., 2 fot., 7 ods.).

Podano opis apara tu  do badania m agnetostrykcji. 
P róbka badana znajdująca się w ew nątrz m agnetyzu- 
jącej cewki, pow oduje przemieszczenie jednej z dwóch 
optycznych siatek  dyfrakcyjnych, umieszczonych 
w odpowiednim  układzie optycznym. W zajemne prze
sunięcie się siatek  powoduje zm niejszenie się ilości 
św iatła padającego na fotokom órkę proporcjonalnie 
do przesunięcia siatki. Podano sposób cechowania 
aparatu  w  polu stałym  i zmiennym. L. K.
16 — 27 (o) PPH  4 49
Prosty kalorymetr do pomiaru ciepła właściwego.
Simple C alorim eter for M easuring Specific Heat. 
R. Rice, G e n .  E 1 e c t r. R e v., t. 51, 1948, nr. 10, 
str. 32, (5 str., 1 tab., 2 rys., 2 wykr., 1 fot., 10 ods.).

Podano szczegółowy opis prostego, taniego i ła tw e
go w  obsłudze kalorym etru  do pom iaru ciepła w ła
ściwego sproszkow anych ciał stałych (a w szczegól
ności mas plastycznych) oraz cieczy przy tem pera tu 
rze norm alnej. S tałą  kalorym etru  wyznaczono przy

pomocy czterochlorku węgla, ogrzewając p łyn spiral- 
ką chrom o-niklow ą zasilaną z akum ulatora 6  V p rą 
dem  o mocy mierzonej watom ierzem. Podano m etodę 
pom iaru. A parat sprawdzono wzorcowymi substancja
mi sproszkowanymi. Dokładności +  1%, czas pom iaru 
około 20 min. L. K.
16 — 28 (o) PPH  4 49
Zdolność emisyjna stopów Fe—W i Fe—Co. The Ernis- 
sivity of Iron-T ungsten  and Iron-C obalt Alloys. H. 
Knop, P h y s .  R e v .,  t. 74, 1948, nr. 10, str. 1013, 
(4 str., 5 wykr., 5 ods.).

Podano m etodę pom iaru zdolności em isyjnej sto
pów Fe-W  i Fe-Co w  zakresie tem peratu r 1200— 
1680 K i 980—1560 K. Stwierdzono, że w  przypadku 
18%-wego stopu Fe-W  zm iana zdolności em isyjnej 
w ystępuje przy tem peratu rach  przem iany peritek to i- 
dalnej i peritektycznej, zaś w  przypadku 40%-wego 
stopu Fe-Co zm iany em isji w ystępują w  punkcie A3, 
oraz przy tem peratu rach  1044 K  i 1292 K. P rzy tem 
peraturze 1044 K następuje przejście ze stanu uporząd
kowanego do nieuporządkowanego, przy 1292 K p rze j
ście z fazy ferrom agnetycznej w  param agnetyczną. 
Zbadano zależność oporu elektrycznego 40% stopu 
Fe—Co od tem peratury . Stwierdzono konieczność dal
szego badania w  celu ustalenia istnienia zależności 
m iędzy zdolnością em isyjną m etalu a fazą w  której 
się znajduje. L. K.

Analizy o tem atach pokrew nych: 15—33; 15—*34; 
16—28 (o).

17. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZĄDY
17 — 23 P P  H 4 49
Zagadnienia pomiarów naprężeń i ciśnień. Engineers 
Problem s in the  M easurem ent of Stress and Pressu~a 
J. Hempson, E n g i n e e r i n g ,  t. 166, 1948, nr. 4318, 
str. 425, (2 str.).

Omówiono ogólnie zasady działania aparatów  do 
dynam icznych i statycznych pom iarów  ciśnienia oraz 
naprężeń. Podano aparaty  oparte na zasadzie m agne
tostrykcji, na efekcie piezoelektrycznym , na zm ianach 
oporności elektrycznej, pojemności, indukcji wzaiem - 
nej, podkreślając zalety, w ady i zakres stosowalności 
każdego typu. Zwrócono uw agę na w zrost znaczenia 
urządzeń opartych na zm ianach pojemności. Specjalną 
uwagę poświęcono pom iarom  zm ian ciśnienia cienkich 
dru tów  przy pomocy siarki, przypom inając przy tym  
zasadę ekstensom etrów  elektrycznych, używ anych do 
pom iarów  odkształceń. Zestawiono typy wzmacniaczy 
elektronow ych i re jestra to rów  używ anych do zapisy
w ania zm ian ciśnień i naprężeń j. n. oscylografy k a 
todowe, oscylografy lusterkow e i oscylografy w ielo
strum ieniow e różnych typów. L. K.
17 — 24 PPH  4 49
Szybko reagujący przemysłowy pirometr dla podczer
wonego promieniowania. Industria l H igh-Speed In fra- 
red Pyrom eter, W. Gorrill, E l e c t r o n i c s ,  t. 22. 
1949, nr.. 3, str. 112, (3 str., 6  rys., 7 fot.).

Opisano p irom etr optyczny do pom iaru tem pera
tu ry  od 200—400 C, z dokładnością + 3  C, przy czym 
czas trw an ia  pom iaru wynosi około 0,01 sek. Wiązka 
prom ieniow ania podczerwonego, pochodząca z bada
nego przedm iotu, przechodzi przez obracającą się 
z szybkością 1200 obr/m in. przesłonę o 15 wycinkach 
i pada na próżniowy balom etr. E lem ent oporowy tego 
balom etru nagrzew a się i oziębia 300 razy/sek. Wie
lostopniowy wzmacniacz lam powy wzm acnia zacho
dzące zm iany napięcia. A parat jest wyposażony 
w proste urządzenie do częstego cechowania i sp raw 
dzania wskazań. L. K.
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17 — 25 PPH  4 49
Nowa metoda pomiaru powierzchni właściwej ciał 
porowatych i proszków. No wyj mietod izm ierenija 
udielnoj pow ierchnosti poristych tieł i poroszkow. 
B. Deriagin, R. F ridland, W. Kryło. D A N 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  którym  umieszcza się 
próbkę ciała porowatego lub proszku, i w ykonaniu 
następujących pom iarów: ilości gram odrobin gazu, 
przepływ ających przez 1 cm2 powierzchni w  ciągu
1 sek., g rad ien tu  ciśnienia w  próbce i objętości por 
w jednostce objętości próbki. Podany wzór pozwa
la obliczyć powierzchnię w łaściwą w  cm2 na 1 cm3 
próbki. W yniki pom iarów  powierzchni piasku, cem en
tu, siarczanu baru, korundu  i apa ty tu  i ich miesza
nin porównano z w ynikam i, otrzym anym i na innej 
drodze, i uzyskano zadaw alającą zgodność. M. P.
17 — 26 PPH  4 49
Metoda sporządzania termopar Cu-konstantan. A. Me-
thod of Constructing C u-C onstantan  Termocouples. 
R e v. S c i. I n s t r . ,  t. 19, 1948, nr. 12, str. 917 (1 str.,
2 rys.).

Spaw anie względnie lutow anie term opar C u-kon- 
s tan tan  w  przypadku cienkich dru tów  nie daje zada
w alających wyników. p(odano nową m etodę łączenia 
cienkich elem entów  przy zastosowaniu elek troplatero- 
wania, wyszczególniono kształt drutów , sposób ich 
oczyszczania i przygotow ania do kąpieli, skład kąpieli, 
w ym aganą gęstość p rądu  i czas elektrolizy. Dwie 
ostatnie wielkości zależą od grubości drutu . Term opa- 
ry  sporządzone tą  m etodą nie w ykazały różnic w  ce
chowaniu. L. K.
17 — 27 PPH  4 49
Precyzyjny pomiar ciśnień. La m esure precise des 
pressions. L. Le Blan, C h i m .  e t  I nd . ,  t. 61, 1949, 
nr. 3, str. 235, (5 str., 1 tab., 5 rys.).

A rtykuł dotyczy pom iarów  ciśnień wyższych od 
ciśnienia atmosferycznego a niższych od ciśnień rzędu 
kilku  tysięcy kg/cm 2. Skalę dokładności pom iarów  
ciśnień podzielono na cztery kategorie: dokładność 
przem ysłowa (błąd około 1%), laboratory jna (0,1%), 
wysoka (błąd około 0,01%) i metrologiczna (0,001%). 
Z pośród m anom etrów  o dokładności przem ysłowej 
(+  2%) omówiono m anom etry metalowe, podkreślając 
ich źródła błędów. Dokładnie opisano wzorcowe m a
nom etry rtęciow e i tłokowe. Przedyskutow ano źródła 
błędów wzorcowych m anom etrów  rtęciowych, u sta la 
jąc ich dokładność na 0,01%. L. K.
17 — 28 PPH  4 49
Układy ru r  przepływowych. Flow System. I r o n  
S t e e l ,  t. 22, 1949, nr. 2 i 3, str. 39, 85, (9 str., 
4 tab., 7 rys., 23 w ykr., 42 mikfot.).

A rtykuł umieszczony w  dwóch kolejnych num e
rach zaw iera teoretyczne rozw ażania na tem at s tra t 
i ciśnienia, w ystępujących przy przepływ ie płynów  
przez różne układy rur. Wychodząc z p raw a Ber- 
noullie‘go uzupełnionego zależnościam i półem pirycz- 
nymi, omówiono praw a przepływ u przez ru ry  ko lan
kowe pojedyncze i łączone zarówno o przekroju  kw a
dratow ym  jak  i kołowym, jak  również s tra ty  spowo
dowane zm ianą przekroju  poprzecznego oraz stra ty  
w odgałęzieniach ru r. L. K.

Analizy o tem atach pokrew nych: 2 — 33; 5 — 17; 
6 — 36.

18. MECHANICZNE BADANIA I WŁASNOŚCI
18 — 29 (o) PPH  4 49
Wpływ gładkości powierzchni na zwiększenie odpor
ności łożysk na obciążenie. G latte O berflachen er-

hóen die Leistungs - Fahigkeit von G leitlagern M. 
Bali. W e r k .  B e t r . ,  t. 81, 1948, Nr 8, str. 230, (A  str., 
1 ods.) — streszczenie — Smooth Surfaces Increase 
P la in  Bearing Capacity, E. Hemingway. The Ma- 
chinist, London, 11. 10. 47, str. 146, (3 str., 7 rys.)

Podano wyniki badania czasu pracy łożysk b rą 
zowych w  zależności od chropowatości pow ierzchni i 
obciążenia. Do prób użyto czopów stalow ych o tw a r
dości Rc 10 i 62. W ciągu pierwszej godziny obciąże
nie wynosiło 3,5 kg/cm 2 a następnie w zrastało co 3 m i
nuty  po 3,5 kg/cm 2. Próba trw ała  każdorazowo do za
ta rc ia  łożysk. W czasie badania mierzono tem pera tu 
rę łożysk i moc pobieraną przez silnik elektryczny 
(n =  1750 obr/min). H. Z.
18 — 30 (o) PPH  4 49
Odkształcona objętość. D ieform irow annyj obiem. J. B. 
F ridm an i A. Ł. Bat. Z a w. Ła b . ,  t. 14, 1948, N r 9, 
str. 1924, (7 str., 1 rys., 6 wykr., 8 ods.)

Na próbkach typu M esnageFa łam anych statycz
nie i dynam icznie stw ierdzono: że objętość odkształ
cenia „Vdef“ jest różna dla różnych stopów oraz stali
0 średniej i wysokiej w ytrzym ałości; stosunek

L kgm  
Vdef cm3

lepiej charak teryzuje udarność niż powszech
nie p rzyjęty  stosunek — oraz że objętości od
kształcenia przy statycznym  i dynam icznym  łam aniu 
są praktycznie równe. Dla określenia objętości od
kształcenia, powlekano próbki w arstew ką kruchego 
lakieru. Podano skład używ anych lakierów . B. B.
18 — 31 (o) PPH  4 49
Wskaźnik wydłużenia dla badań blach przy wysokich  
temperaturach. Strain  Gage for Testing Sheet M etal 
at High Tem peratures. G. G uarnieri, T. Miller. Me t .  
P r o g r e s s ,  t. 54, 1948, Nr 5, str. 692, (3 str., 1 rys.,
1 wykr., 2 fot.)

Podano opis i fotografie przyrządu do pom iarów 
w ydłużeń próbek z blach badanych przy wysokich 
tem peratu rach  P rzyrząd składa się z dw u szyn, k tó
rych jedne końce są umocowane na długości pom iaro
wej próbki, drugie zaś opierają się na paskach jedno
stronnie zamocowanych. Gdy próbka wydłuża się, n a 
stępuje zginanie pasków, a  wielkość ugięcia m ierzy 
się przy pomocy w skaźników  elektryczno-oporow ych. 
P rzyrząd ten  zazwala na dokładne uchw ycenie zm ian 
wielkości 0.0025 mm na długości pom iarowej w  zakre
sie ok. 5 mm (10% na 50 mm). Z. B.

18 — 32 (o) PPH  4 49
Tarcie metaliczne i uszkodzenie powierzchni przy m a
łych obciążeniach. M etallic F riction  and Surface Da- 
mage a t L ight Loads. T. R. W hite Lead. R e s e a r c h ,  
t. 2, 1949, Nr 3, str. 145, (21/.3 str., 1 wykr., 4 mikfot., 
3 ods.)

Opisano krótko m echanizm  tarcia. Uszkodzenia 
powierzchni na skutek  poślizgu stali po alum inium  
badano przy pomocy m ikroskopu elektronowego i po
dano m ikrofotografie. Badania te potw ierdziły praw o 
Am ontons‘a, wg którego siła ta rc ia  jest proporcjonal
na do obciążenia. Z. B.

18 — 33 (ż) PPH  4 49
Wytrzymałość na zmęczenie lanych wałów korbo
wych. F atiąue S trength  of Cast C rankshafts. F o u n -  
d r y  T r a d e  J ,  t.85, 1948, N r 1683, str. 536, {A  str.)

Badano w pływ  w ykańczania pow ierzchni i w iel
kości poszczególnych w ym iarów  lanego w ału korbo
wego na w ytrzym ałość na zmęczenie. Podano m etody 
badań. Z. B.
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18 — 34 (ż) PPH  4 49
Odporność na korozję i kruchość odpuszczania stali.
K orrozjeustojczywost' stali i o tpusknaja chrupkost'. 
W. K. Celikow. S t a l ,  1948, Nr 8, s tr  724, (2 str., 2 
rys., 3 ods.)

Na podstaw ie przeprow adzonych badań, dokona
no porów nania między odpornością na korozję, a z ja
w iskiem  kruchości odpuszczania w  stalach w rażliw ych 
na jej pow stawanie. Najsilniejsza korozja zachodzi 
p rzy  tych tem peratu rach  odpuszczania, przy k tórych 
w ystępuje najsilniejsze również zjawisko kruchości. 
A utor uważa, że badanie odporności stali na korozję 
pozwoli dokładniej określić w pływ  dyspersyjności w ę
glików  na pow staw anie zjaw iska kruchości odpusz
czania. J. Ch.
18 35 (ż) PPH  4 49
Udarność przy niskiej temperaturze stali 18—8 wyża
rzonej i „uczulonej". L ow -T em perature Im pact of An- 
nealed and Sensitized 18—8. Steel E. L. Schmidt, Me t .  
P r o g r e s s ,  t. 54, 1948, N r 5, str. 698, (7 str., 3 tab., 
1 rys., 3 fot., 9 mikfot.)

Badano w pływ  zgniotu na udarność dwu stali 
austenitycznych 18% Cr — 8% Ni o zaw artości 
C, 0,07% w  stanie w yżarzonym  i „uczulonym". W iel
kość zgniotu wynosiła do 20%. „Uczulenie" przepro
wadzono w edług próby S trauss‘a gotując próbkę przez 
określony czas w  roztworze siarczanu miedzi i kw asu 
siarkowego. P róby udarności w ykonano przy trzech 
różnych tem peratu rach  +  21, —100, —185 C. Uzyska
no następujące w yniki: stopień uczulenia jest pro
porcjonalny do zaw artości węgla w  stali, z powiększe
niem  stopnia zgniotu tw ardość w zrasta a udarność 
obniża się. Dla stanu  wyżarzonego w pływ  tem pera
tu ry  na udarność jest nieznaczny. Dla stanu „uczulo
nego" stali o zaw artości C 0,14% udarność obniża się 
ze spadkiem  tem peratury , zaś dla stali o zawartości 
C 0,7% udarność pozostaje stała do tem peratu ry  
— 100 C; przy — 185 C spadek udarności wynosi 2,7 
do 4,1 K gm / cm 2. Z. B.

Analizy o tem atach pokrew nych: 7 — 29 (n); 
13 — 26 (ż); 17 — 23.

19. KOROZJA
19 — 38 (o) PPH  4 49
Postęp w dziedzinie badań nad powierzchniowym  
utlenianiem metali i stopów przy podwyższonych 
temperaturach. Progres dans 1‘etude de l‘oxydation 
superficielle des m etaux  et alliages a des tem peratu - 
res elevees. E A. G ulbransen. R e v .  Me t ,  t. 45, 1948, 
nr. 8, str. 287 (14 str., 3 tab., 2 rys., 7 mikfot., 48 ods.) 
dok.

Omówiono badania przeprowadzone za pomocą 
m ikroskopu elektronowego nad tw orzeniem  się w ar
stew ek tlenków  na m etalach i stopach przy podwyż
szonych tem peraturach . Opisano w arunki badań oraz 
stosowaną aparatu rę. W arstew ki tlenków  badano za 
pomocą m ikroskopu elektronowego po oddzieleniu ich 
od m etalu, lub za pomocą dyfrakcji elektronow ej za
równo bezpośrednio na m etalu, jak  też po ich oddzie
leniu. O trzym ane w yniki zestawiono w  tabelach. 
Przeprow adzone badania w yjaśn iają sposób pow sta
w ania i rozrastan ia się w arstew ek tlenków  na m eta
lach przy podwyższonych tem peraturach. A. B.
19 — 39 (o) PPH  4 49
Korozja. Corrosion. M. G. I n d .  E n g .  C h e  m., t. 40, 
1948 nr. 7, 8, str. 73A i 71A (3 str., 2 tab.).

Podano stopień odporności różnych m etali, sto
pów i stali na korozyjne działanie roztw orów  i par- 
kw asu octowego o różnym  stężeniu; wym ienione m ate
ria ły  w zależności od tem peratury , ciśnienia i stężenia

kw asu w  różnym  stopniu ulegają korozji. Wyliczono 
następnie m ateriały , które można stosować przy pro
dukcji kw asu octowego. W drugiej części wymieniono 
kilka w ypadków  korozji na skutek działania gorącego 
kw asu octowego i opisano możliwości jej zm niejsze
nia. A. B.
19 — 40 (o) PPH  4 49
K orozja pod działaniem siarczanów. Corrosion by Sul- 
phates. W. Z. Friend. C h e m .  Eng . ,  t. 55, 1948, nr. 11, 
str. 145, (3 str., 15 tab.).

Podano zestawienie wyników otrzym anych przy 
badaniu  odporności m etali i stopów na korodujące 
działanie jedenastu  różnych siarczanów  nieorganicz
nych. P róby wykonywano w  fabrykach w  w arunkach 
ruchow ych prac poszczególnych części ap ara tu ry  pro
dukcyjnej. R B.
19 — 41 (o) PPH  4 49
Zapobieganie korozji przy przeróbce kwaśnej ropy.
Corrosion P revention  in Processing Sour Crudes. E. Q. 
Camp. C o r r o s i  on,  t. 4, 1948, nr. 8, str. 371, (18 str., 
2 tab., 6 rys., 7 wykr., 3 fot., 29 ods.).

Omówiono problem y korozji, apara tu ry  i urządzeń 
w rafineriach  kw aśnej ropy, zaw ierającej związki 
siarki, chlorki Ca i Mg lub inne związki. Rozróżnia 
się korozję w ystępującą przy tem peratu rach  poniżej 
i powyżej 260 C. Korozję pierwszego rodzaju w yw ołuje 
działanie siarkow odoru, tlenu, chlorowodoru, względnie 
dw utlenku  węgla. Korozję przy wyższych tem peratu 
rach w yw ołuje obecność związków siarki, soli m ine
ralnych  oraz kw asów  organicznych. Omówiono szcze
gółowo korozję poszczególnych urządzeń rafinerii 
i sposoby zapobiegania jej oraz stosowane m ateriały  
przeciw korozyjne (zbiorniki, ru ry  rozprow adzające ro 
pę, urządzenia destylacyjne). A. B.
19 — 42 (o) PPH  4 49
Korozja. Corrosion. M. G. Fontana. I n d .  E n g .  
C h e m . ,  t. 40, 1948 nr. 9, str. 105A (1 % str., 1 tab.).

Rozważono ogólnie ochronę katodow ą zbiorników 
na gorącą wodę za pomocą anod z różnych m ateriałów  
oraz przeprowadzono doświadczenia nad zastosow a
niem  do tego celu anod magnezowych. W yniki tych 
doświadczeń oraz obliczenia kosztów wykazały, że 
ochrona ta k a  jest opłacalną i skuteczną. Omówiono 
doświadczenie przeprow adzone nad ochroną katodową 
za pomocą anod magnezowych w  wodzie m orskiej. 
A. B.
19 — 43 (ż) PPH  4 49
Pękanie butli gazowych ze stali stopowej pod w pły
wem korozji naprężeniowej. Stress-Corrosion Cracking 
in Alloy — Steel Gas Cylinders. R. C. Gifkins i W. R. 
Rees, M e t .  T r e a t m e n t ,  t. 15, 1948, nr. 55, str. 109, 
(12% str., 6 tab., 1 rys., 1 fot., 32 mikfot.).

Zbadano korozję naprężeniową w ystępującą 
w butlach w  postaci pęknięcia na skutek przechow yw a
nia pod ciśnieniem  wodoru względnie gazu św ietlne
go, zaw ierającego zanieczyszczenia takie, jak  HoS, 
CS2 , HCN lub inne. P róbki ze stali stopowej, znajdu
jące się pod znacznym naprężeniem  poddawano 
w różnych w arunkach czynnikom  korodującym . Wy
niki doświadczeń zilustrow ano przy pomocy m ikro
fotografii. Badania wykazały, że H 2 S działa bardziej 
korodująco, niż CS2  i HCN. Z doświadczeń wynika, 
że można zapobiec korozji przez osuszenie gazów bez 
potrzeby usuw ania z nich zanieczyszczeń. A. B.
19 — 44 (ż) PPH  4 49
Lakiery ochronne dla stopów metali lekkich. Pining 
Paints for L ight Metals. J. G. Rigg. E W. Skerrey. 
J. I n s t. M e t a l s . ,  t. 75, 1948, nr. 2, str. 69 (13 str., 
4 tab., 1 fot., 2 ods.).
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Jednym  z ważnych sposobów ochrony m etali i ich 
stopów przed korozją jest pokryw anie ich lakieram i. 
Z szeregu badań  w ynika, że najbardziej do tego celu 
nadają się lakiery  zaw ierające tlenki żelaza, oraz 
chrom iany i te tra  —• oksy chrom iany cynku. Minia 
nie może być skutecznie stosowana, ponieważ w y
dzielający się podczas procesów korozyjnych ołów 
metaliczny tw orzy z m etalam i lekkimi, m niej szla- 
chętnymi, ogniwa przyspieszające korozję. W szeregu 
tabel zestawiono w yniki badań. J. F.
19 — 45 (1) PPH  4 49
Badanie rur aluminiowych. A lum inium  Pipę Test. 
R. L. Bullock, C o r  r  o s i o n, t. 4, 1948, nr. 10, str. 505 
( 2  str.).

W kw ietniu  1948 r. ułożono w  ziemi odcinki ru ro 
ciągów o -0" 100 m m  i 150 m m  o długości 900 m w y
konane ze stopu Al 98,9%, Mg 0,7% i Si 0,4%, R r 22,5 
kg/m m 2 , Qr 17,5 k g /m m l Próbę w odną przeprow adzo
no przy 70 at. Celem próby jest zbadanie odporności 
na korozję pod działaniem  ropy zaw ierającej desty la
ty, gaz siarkowodorowy i zawiesiny siarczków żelaza. 
Zbadano korodujący w pływ  różnych rodzajów  gleb.
K. M.

Analizy o tem atach pokrew nych: 13—20 (o); 13— 
22 (o); 13—27 (ż); 18—34 (ż).

20. BADANIA SKŁADU CHEMICZNEGO
20 — 26 (o) P PH  4 49
Sztuczne strząsanie kropli w  badaniach polarograficz
nych. Prinuditie lno je striachiw anie kap li p ri palaro- 
graficzeskich issledowaniach. P. H. Tereszczenko. Z a w. 
Ła b . ,  t. 14, 1948, Nr l l (  str. 13/9, (3% str., 5 rys.)

Przeprowadzono próby analizy roztw orów  soli 
kadm u i miedzi przy zastosowaniu metody sztucznego 
strząsania kropli rtęc i od kapilary. Dzięki tem u usu
nięto w pływ  wielkości napięcia powierzchniowego 
na proces odryw ania kropli i popraw iono kształt k rzy
wych polarograficznych. Załączono schem at urządze
nia. S. M.
20 — 27 (o) PPH  4 49
Wizualny polarograf konstrukcji U.F.A.N. ZSRR (Ural- 
ska Filia Akademii Nauk ZSRR). W izualnyj polarograf 
konstrukcji Ufan. A. G. S trom bierg i I. E. Byków. 
Z a w. Ł a b . ,  t. 14, 1948, N r 11, str. 1380, (2 str., 1 rys., 
1  fot.)

Podano schem at polarografu z w izualnym  odczy
tem. A parat jest zasilany przez 4-ro woltowy akum u
lator. Napięcie na  końcach potencjom etru reguluje się 
przy pomocy ogniwa norm alnego, co pozwala na w ye
lim inowanie woltomierza. Czułość przyrządu zmienia

1
się w  sposób ciągły od 1 —■— ?,qq- Zm ienny opór, w m on
tow any w  aparat, pozwala na regulow anie wysokości 
fali. Długość skali wynosi 50 cm. Zasadnicza część apa
ra tu ry  jest zm ontowana na jednej tablicy. S. M 
20 — 28 (o) ' PPH  4 49
Badanie warunków wzbudzania widma w sterowanym  
generatorze iskrowym. Issliedow anije usłow iji wozbuż- 
dienija sp iek tra w  upraw liajejem om  iskrow ym  giene- 
ratorie. E. W. Zagorcanskaja. Z a w. T a b .,  t. 15, 1949, 
Nr 1, str. 53, ( 6  str., 2  tab., 1 rys., 9 wykr., 5 ods.)

Zbadano zależność intensywności prążków  widm o
wych od w arunków  w yładow ań zwykłej iskry  i iskry 
sterow anej, na k tórą nałożona jest dodatkowa iskra 
wysokiej częstotliwości. Stwierdzono, że iskra stero
w ana daje bardziej stałe w arunk i pracy. M etoda ta  
pozwoliła na uzyskanie lepszych w yników  przy ana li
zach stopów żelaza. W przypadku stopów Al, nie 
stwierdzono w yraźnej popraw y w  porów naniu z m e
todą zwykłej iskry. Z. K.
20 — 29 (ż) PPH  4 49
Oznaczanie gazów w płynnej stali w czasie topienia.

Opriedielenije gazów w  żidkoj stali po chodu pławki. 
W. T. Braga. Z a w. Ł a b . ,  t. 14, 1948, Nr 9, str. 1052, 
( 6  str., 2 tab., 4 rys.)

Opisano trzy  typy uproszczonych przyrządów  do 
pobierania gazów z płynnej stali. Łatw y sposób odbio
ru  gazów pozwala na  szybką kontrolę topu. Czas po
b ran ia próby gazów wynosi około 1 0  min. a oznacze
nie Oo H 2  i No nie przekracza 30 min. Podane w  tabeli 
w yniki analizy oznaczeń tlenu  m etodą gazową i a lu 
m iniową są zgodne. W. Ch.
20 — 30 (ż) PPH  4 49
Ilościowe oznaczanie wolframu. , K koliczestw iennom u 
opriedielenju w olfram a. S. I. Gusiew, W. I. Kipuow, 
Z u r. A n  a 1. C h i  m., t. 3, 1948, Nr 6 , str. 373, (4 str., 
4 tab.)

Zastosowano do rozpuszczania żelazowolfram u 
kw as szczawiowy i 30% nadtlenek wodoru zam iast 
m ieszaniny kw asów  flourowodorowego i azotowego 
w ym agającej stosowania naczyń platynow ych. W celu 
całkowitego w ydzielenia w olfram u w  postaci WO3  

użyto p iram idonu zam iast cynchoniny. W. Ch.
20 — 31 (ż) PPH  4 49
Nowy sposób mikroanalitycznego oznaczania Al w  stali. 
Przystosowanie metody oxychinolino-cjanowej. Novy 
zpfisob m ikroanalytickeho u rcen j h lin iku  v oceli. 
U pravena m etoda oxychinolin-kyanidova. M. Sicha. 
H u t .  L i s t  y., t. 3, 1948, N r 10, str. 293, (4 str., 3 tab., 
7 ods.)

Podano k ró tk i przegląd analitycznych metod, sto
sowanych do oznaczania Al w  stali, opis p raktycznie 
sprawdzonej nowej m etody m ikroanalitycznego ozna
czania całkow itej zaw artości Al oraz zaw artości Al 
metalicznego w  stali i surówce. M etoda ta  polega na 
w ytrąceniu  Al 8 %-owym  roztw orem  NaHC 0 3  razem  
z szeregiem innych pierw iastków  z rozpuszczonej na- 
w ażki 20 g stali. Po rozpuszczeniu odsączonego osadu 
dokonuje się oznaczenia Al w  postaci oxychinolinianu 
w  obecności tow arzyszących pierw iastków  (np. Fe, Cu, 
Ni, Cr, Mo, Co, ew. Ti, U i S), k tóre mogą być prze
kształcone bądź w  cjanki zespolone, bądź też można 
je oddzielić po w ytrąceniu  oxychinolinianu glinu w 
środowisku octanu amonowego. A. O.
20 — 32 (n) PPH  4 49
Oznaczanie pierwiastków ziem rzadkich i itru w wziąz- 
kach uranu. D eterm ination of R are E arth  E lem ents 
and Ittr iu m  in U ranium  Compounds. H. G. Short. W.
L. Dutton. A n a 1 y t. C h e m . ,  t. 20, 1948, N r 11, str. 
1073, (3% str., 7 tab., 3 ods.)

Opracowano m etodę oznaczania ziem rzadkich i 
itru  w  związkach uranu. Większą cześć u ran u  
oddziela się od ziem rzadkich, w ykorzystując rozpusz
czalność azotanu w  eterze. Następnie w ytrąca się zie
mie rzadkie w  postaci fluorków  i oczyszcza w  dalszym  
ciągu w  postaci wodorotlenków. Ostateczne oznaczanie 
przeprow adza się spektrochem icznie. A. B.
20 — 33 (n) PPH  4 49
Oznaczanie ołowiu w brązach cynowych. O priediele- 
nie swinca w  ołowianistych bronzach. Z. S. M uchina. 
Z a w. Ła b . ,  t. 14, 1948, Nr 11, str. 1388, (1 str., 1 tab.)

Opracowano m etodę polarograficznego oznaczania 
ołowiu w brązach cynowych z roztw oru 15% kw asu 
fosforowego. ■Cyna w  tych w arunkach  nie daje fali, a 
niewielkie ilości miedzi nie przeszkadzają. M etoda n a 
daje się do oznaczenia ołowiu w  granicach od 0,50% 
do 6 %. S. M.
20 — 34 (n) P PH  4 49
Wykorzystanie metody selektywnego wyługowania 
amalgamatów do polarograficznego oznaczania niew iel
kich domieszek łatwo topliwych metali. Izpołzowanie 
m ietoda drobnogo wyszczetaczywania am algam  dla

-  92 -  '



1949 PRZEGLĄD PIŚM IENNICTW A HUTNICZEGO Nr 4

polarograficznego opriedielenia nieznaczitietnych p ri- 
miesli legkopław kich m ietałłow. W. A. Chim m ergahe i 
R. S. Chaimowicz. Z a w. Ł a b . ,  t. 14, 1948, N r 11, str. 
1313, )5 str. 1 tab., 5 ods.)

Opracowano m etodę polarograficznego oznaczania 
niewielkich ilości Zn (do 0,0005%) w kadm ie i ołowiu, 
po uprzednim  am algam ow aniu badanej próbki i se
lektyw nym  w yługow aniu samego Zn z am algam atu. 
Przeprowadzono próby oznaczania na tej samej drodze 
m ałych ilości ołowiu w  bizmucie. Przy zaw artości Zn 
od 0,05 — 11,8 mg w  naważce % błędu w aha się w 
granicach od 4 — 9 %. S. M.
20 — 35 (n) PPH  4 49
Warunki otrzymywania niklodwuoksymucykloheksan- 
dienu i jego własności. Usłowja obrazowania nikieldio- 
ksym ycikloheksandiona i swoista etogo sojedinienija. 
W. M. Peszkowa, M. I. W ederukowa, N. J. Gontajowa. 
Z u r .  A n a l .  C h i m . ,  t. 3, 1948, Nr 6, str. (6 str., 
9 tab.)

Przeprowadzono badania nad oznaczaniem niklu 
przy pomocy dw uoksym ucykloheksandienu. Wydzielony 
związek jest trw alszy w  środowisku kw aśnym  (pH 3,3) 
i am oniakalnym , aniżeli związki niklu z dwum etylo- 
glioksymem i a — benzyldwuoksym em . Ze względu na 
wyżej w ym ienione w łasności można dwuoksym cyklo- 
heksandien stosować jako odczynnik do oznaczania 
niklu w  rudach  i stopach w  obecności cynku, kobaltu  
i żelaza. W. Ch.
20 — 36 (1) PPH  4 49
Mikrochemiczne oznaczanie cynku w stopach alumi
niowych. M icrodeterm ination of Zinc in Alum inium  
Alloys. D .F. Phillips, L. J  Holton, M e t a l l u r g i a ,  
t. 38, 1948, N r 225, str. 237, (2 str., 4 tab., 1 wykr., 4 
ods.)

Za pomocą specjalnego roztw oru o podanym  skła
dzie tłum i się szkodliwe działanie: Cu, Ni, Mg, Fe, Si, 
Mn oraz śladów Ti, Pb, Sn i Cr. Różowo zabarw ione 
połączenie kom pleksowe cynku z dw ufenylokarbazonem  
ekstrahu je  się z roztw oru za pomocą alkoholu am ylo- 
wego i oznacza stężenie cynku na absorbcjom etrze 
Spekkera. A. B.

21. KONTROLA PRODUKCJI
21 — 23 (o) PPH  4 49
Ultradźwiękowe badanie szwów spawanych. Superso- 
nic Testing of Welds. M a c h .  D e s i g n ,  t. 20, 1948, 
nr. 7, str. 99 (% str., 1 rys., 1 fot.).

Opis działania reflektoskopu firm y Sperry  P ro- 
duct Inc. n/o M. M.
21 — 24 (o) PPH  4 49
Kontrola produkcji przy pomocy ultradźwięków. In-
spection w ith  U ltrasonic Waves. A. Rylander. T o o l  
E n g ,  t. 22, 1949, nr. 1, str. 29, (4 str., 4 rys., 9 fot.).

Opisano aparaty  ultradźw iękow e: Sonizon f-m y 
M agnaflux Corporation i Reflektoskop f-m y Sperry 
Products. A parat Sonizon działa na zasadzie rezonan
su. Częstotliwość drgań  ultradźw iękow ych zm ienia 
się tak  długo, aż przy danej grubości badanego przed
miotu w ystąpi rezonans ultradźw iękow y, co zaznacza 
się na ekranie oscyloskopu, W ada w ew nątrz m ateria łu  
powoduje zm ianę częstotliwości rezonansowej i apara t 
określa położenie, rozm iar i głębokość nieciągłości 
z dokładnością do -j- 2%. Reflektoskop natom iast r e 
jestru je  na wycechowanym  ekranie echo ultradźw ię
ków odbitych od wady. L. K.
21 — 25 (o) PPH  4 49
Niektóre metody wykrywania pęknięć. Some Crack 
Detection Methods. H. Manley. M e t a l l u r g i a ,  t. 38, 
1948, nr. 225, str. 165 (3 str., 1 rys., 21 ods.).

Podano ogólne zasady nieniszczących badań m a
gnetycznych, elektrycznych, fluorescencyjnych, rad io
graficznych i ultradźw iękow ych. Wymieniono typy 
urządzeń stosowanych do tych celów, podkreślając za
lety i możliwości każdej metody. L. K.
21 — 26 (o) PPH  4 49
Badania nieniszczące. Zerstorungsfreie W erkstoffprii- 
fung, S. Forster. W e r k .  B e t r., t, 81, 1948, nr. 3, 
str. 71 (4 szt.).

Omówiono liczne urządzenia i metody badań nie
niszczących. W badaniach radiograficznych dokładniej 
omówiono problem  zdolności rozpoznawczej w przy
padku ekranu  fluoryzującego 10%, w  przypadku błon 
2—3% prześw ietlanej grubości oraz kw estię lamp 
rentgenow skich o m ałej powierzchni em itującej (-0" do 
0,2 mm). Omówiono zastosowanie w  badaniach rad io
graficznych liczników G eigera-M ullera (dokładność 
4- 1%). Z badań m agnetycznych porównano ze sobą 
dwie m etody proszkowe: stałego strum ienia m agne
tycznego pochodzącego z elektrom agnesu i prze
puszczonego przez próbkę oraz m etodę przepuszczania 
przez badany przedm iot p rądu  zmieńnego o niskim  
napięciu i natężeniu od 100—1500 A. Ponadto omówio
no m etodę m agnetoindukcyjną stosowaną do metali 
nieferrom agnetycznych. c. d. n. L. K.
21 — 27 (o) PPH  4 49
Badania nieniszczące. Zerstorungsfreie W erkstoffprii- 
fung. S. Forster. W e r k .  B e t r . ,  t. 81, 1948, nr. 4, 
str. 103, (2 str.) c. d.

W części drugiej omówiono możliwości porów ny
w ania tw ardości m etali niem agnetycznych przy po
mocy aparatów  m agnetoindukcyjnych, sposoby kon
tro li prętów  i ru r  przy użyciu metod mostkowych, 
gdzie szybkość spraw dzania dochodzi do 1,8 m/sek. 
przy maks. -0" =  120 mm. Z urządzeń do badań  w y
łącznie ferrom agnetyków  podano możliwości pom ia
rowe ap ara tu  „Fecodu“ opartego na porównyw aniu 
przenikliw ości magnetycznej. Podano zasady badania 
u ltradźw iękam i. L. K.
21 — 28 (o) PPH  4 49
Nieniszczące metody badań. N on-D estructive Test Me
thods. B. Carlin. P  r  o d. En g . ,  t, 19, 1948, nr. 7, str. 
129, (4 str., 1 tab., 1 fot.).

Omówiono siedem  zasadniczych metod nieni
szczących badań  m ateriałów  a specjalnie m etali: 
1) elektryczną, 2) rentgenograficzną, 3) m etodę badania 
przy użyciu ciał prom ieniotwórczych, 4) u ltradźw ię
kową, 5) cieplną, 6) m agnetyczną oraz 7) fluorescen
cyjną. W szystkie m etody porównano ze sobą przez ze
staw ienie w  tabeli, w  k tórej dla każdej z metod po
dano schem atyczny rysunek obrazujący zasadę dzia
łania, ogólną charak terystykę stosowalności oraz czu
łość metody. L. K.

22. WŁASNOŚĆ! I ZASTOSOWANIA 
UŻYTKOWE

22 — 21 (ż) PPH  4 49
Materiały na rury przegrzewaczy pary, pracujące przy 
temperaturze 540 C. Some 1000 F Skam -Pipe M aterials. 
E. L. Robinson. A S M E T r a n s . ,  t. 70, 1948, nr. 8, 
str. 855 (10 str., 8 tab., 8 wykr., 9 ods.).

Przedstaw iono w yniki długotrw ałych prób w ytrzy
małościowych stali, przeznaczonych do w yrobu ru r  
przegrzewaczy pary. Ilość węgla w  stali jest m ała ze 
względu na um ożliwienie spawania. Badano stale chro
mowo - m olibdenowe zaw ierające Cr do 3% i Mo 1%, 
oraz stale molibdenowo - w anadowe o składzie Mo 
około 1% i V 0,25%. Te ostatnie w ykazują znacznie 
wyższe własności wytrzym ałościowe przy badaniach 
długotrw ałych przy podwyższonych tem peraturach .
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Stwierdzono też, że stale m olibdenowo-wanadowe, 
o trzym ane z pieców m artenow skich i elektrycznych 
nie w ykazują tw orzenia się grafitu . A. Ż.
22 — 22 (ż) PPH  4 49
Badanie własności stali na rury, zawierającej 0,5% 
ćhromu i 0,5% molibdenu. A. Study of the P ro-
perties of 0,5 Per Cent Chrom ium  — 0,5 P er Cent Mo- 
łibdenum  Pipę Steel. R. C. F itzgerald. A. B. Wilder,
G. V, Sm ith i A. E. White, A S  M E  T r a n s . ,  t. 70, 
1948, nr. 8, str. 867, (10% str., 6 tab., 2 wykr., 2 fot., 18 
mikfot., 6 ods.).

Badano 2 rodzaje stali o zaw artości Cr 0,5%, odtle- 
ńianej w  pierwszym  w ypadku krzemem, w  drugim  za 
pomocą alum inium . W łasności m echaniczne tych stali 
Oraz ich spawalność są zbliżone do w łasności stali 
-o zaw artości Mo 0,5% bez chrom u. S tale badane w y
kazały dobrą w ytrzym ałość na pełzanie przy tem pe
ra tu rze  510 C — 540 C nie zm ieniając stru k tu ry  i w łas
ności fizycznych, przy czym stal, nie zaw ierająca alu
m inium , w ykazyw ała wyższą w ytrzym ałość na pełza
n ie przy badaniu  w  stanie norm alizowanym . A. Ż.
22 — 23 (n) PPH  4 49
0  własnościach stopów cynowo-olowiowych przy 
niskich temperaturach. The Low Tem peraturę P ro- 
perties of Tin Lead Alloys. A. S. K alish F. J. Dun- 
kerley. Me t .  T e c h n, t. 15, 1948, nr. 6, str. 2442 (20 
str., 13 wykr., 12 mikfot., 15 ods.).

Przeprowadzono cykl badań nad własnościam i 
■cyny i stopów cynowo-ołowiowych przy tem peraturach  
do — 200 C. W w yniku badań stwierdzono, że czysta 
cyna i stopy cynowo-ołowiowe o zaw artości do 5% Pb 
przy tem peraturze — 110 C sta ją  się kruche; stopy 
zaw ierające ponad 10% Pb są przy tej tem peraturze 
ciągliwe, przy czym własność powyższa w zrasta 
ze w zrostem  procentowości ołowiu. Stop zaw ierający 
50% cyny i 50% ołowiu sta je  się łam liw y powyżej 
— 150 C, w zrasta jednak  jego w ytrzym ałość na rozcią
ganie. Ołów dodany do cyny w  ilościach do 1,6% po
woduje spadek plastyczności w  zakresie tem peratu r 
— 196 do +  27 C. Podano sposób otrzym yw ania sto
pów i opisano metody badań. J. F.

Analizy o tem atach pokrew nych: 18—35 (ż);
19—45 (1).

23. ZASTOSOWANIE W  PRZEMYŚLE
23— 10 PPH  4 49
Stale i ich obróbka. Część I. Steels and Their T reat- 
m ent. P a rt I. N. N. Brown. M a c h .  D e s i g n . ,  t. 20, 
1948, nr. 10, str. 87 (5 str., 1 tab., 5 fot.).

P rzy wyborze odpowiedniego gatunku  stali dla 
danej części, należy rozważyć w łasności fizyczne, 
skłonność do paczenia się w  przew idyw anej obróbce 
cieplnej, cenę, możliwości nabycia i obrabialność. — 
Podano tablicę obrabialności względnej najczęściej 
używ anych gatunków  stali. A. I. S. I. S tale podzielono 
na 4 grupy: niskowęglowe 0,10—0,25 C, średniow ę- 
glowe 0,35 — 0,55% C, wysokowęglowe 0,65 — 1,1% C
1 stale nierdzew ne (kwasoodporne). Poszczególne g ru 
py omówiono podając ich cechy charakterystyczne, 
ogólne wskazówki co do ceny, ich zalety i wady. P o
dano  liczne przykłady zastosowania i wskazówki 
praktyczne dla w yboru gatunku  stali, cdn. K. M.
23 — 11 PPH  4 49
Produkcja różnych części silnika spalinowego. F abri- 
cation des diverses pieces d ‘un m oteur a explosion. 
J . Dupont. G. Joly. F o n d e r i e ,  1948, nr. 34, str. 1357 
(3% str., 6 tab.).

Podano najw łaściw sze składy żeliwa i lekkich 
stopów stosowane na poszczególne części silnika spa
linowego. Różnorodność stosowanych m ateriałów  w y

nika z w ym agań staw ianych poszczególnym częściom 
silnika E. B.

24. DZIAŁALNOŚĆ NAUKOWO-TECHNICZNA
24 — 28 P P H  4 49
Działalność brytyjskich zakładów i stowarzyszeń ba
dawczych. Co-operative Research Activities. Reports 
of the W ork of B ritish Research Laboratories and 
Associations. M e t a 11 u r  g i a, t. 38, 1948, Nr. 227, 
str. 267 (18 str., 8 fot., 3 mikfot.).

Seria siedm iu artykułów , opracowanych przez 
różnych autorów , obrazująca działalność siedm iu sto
w arzyszeń badawczych, subsydiowanych przez rząd 
brytyjski. Spraw ozdania zaw ierają opisy licznych 
prac, zarówno ĵ uż w ykonanych jak  i będących w  to 
ku, bądź zam ierzonych oraz podają częściowo, m eto
dy badań i aparaturę. Poszczególne artyku ły  om aw ia
ją: 1) badania m etalurgiczne prowadzone przez N atio
nal Physical Laboratory  na k tóre sk ładają się przede 
wszystkim  prace w  zakresie ulepszenia metod m ikro
skopowych, włącznie z m ikroskopią elektronow ą 
i prace w  zakresie pełzania, oraz prace nad m etalam i 
i stopam i o wysokich tem peratu rach  topienia; 2) dzia
łalność badaw czą stowarzyszenia: B ritish Iron  and 
Steel Research Association, prowadzoną przez oddziały 
odlewnictw a stali, wielkopiecowy, stalowniczy, p rze
róbki plastycznej i m etalurgiczny, w ykonujący bada
nia w zakresie m etaloznawstwa; 3) prace stow arzy
szenia: The B ritish Cast Iron  Research Associatiow 
wśród których większe znaczenie posiadają bada
nia nad żeliwem nodularnym ); 4) prace stow arzysze
nia: The B ritish Ceramic Besearch Association;
5) prace stowarzyszenia: The B ritish W elding Re
search Association; 6) prace stow arzyszenia P ro- 
duction Engineering Research Association zajm ujące
go się głównie zagadnieniam i obrabialności m echa
nicznej i zdolności do odkształceń plastycznych;
7) oraz spraw ozdanie z działalności Chemical Research 
Laboratory  w  zakresie badań korozji ze szczególnym 
uwzględnieniem  w yników  osiągniętych w  pracach, 
poświęconych inhibitorom  organicznym  oraz korozji 
mikrobiologicznej. M.K.

25. GOSPODARKA I ORGANIZACJA
25 — 41 PPH  4 49
Współzawodnictwo pracy. J. Gutowski. P r  z e g. O r  g.,
t. 18, 1948, N r 11, str. 323 (5 str.)

Określiwszy współzawodnictwo pracy jako szla
chetną indyw idualną lub zespołową ryw alizację p ra 
cowników o osiągnięcie lepszych w yników  pracy, au 
tor podaje jako główny cel w prow adzenia w spółza
wodnictwa, przyśpieszenie budowy nowego socjali
stycznego społeczeństwa, oraz podniesienie jego stopy 
życiowej. W dalszym  ciągu au tor om awia form y 
współzawodnictwa pracy, w arunki jego pomyślnego 
rozwoju oraz zależność w yników  współzawodnictwa 
pracy, od podwyższenia kw alifikacji ogółu w spółza
wodniczących pracowników. Końcową część artykułu  
poświęcono zagadnieniu w ynagradzania pracow ni
ków. E.S.
25 — 42 PPH  4 49
Wielkopiecownictwo ZSRR. E. Mazanek. H u t n i k ,  
t. 15, 1948, Nr 10—11, str. 461, (7 str., 4 tab., 3 rys., 
4 wykr.)

Początki w ielkopiecownictwa rosyjskigeo sięgają 
roku 1630, a właściwy rozwój hu tn ic tw a rosyjskiego 
przypada na w iek 18. Na przestrzeni tych 100 la t 
Rosja zajęła jedno z pierwszych miejsc w  produkcji 
surówki. Wiek 20 jest okresem  ogromnego rozwoju 
w ielkopiecownictwa ZSRR. Równolegle ze wzrostem
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pierwszej w ojny św iatowej 4 miejsce po St. Z jedno
czonych, F rancji i Belgii. Równolegle ze w zrostem  
produkcji idą ulepszenia w  konstrukcji sam ych pie
ców, polegające przede w szystkim  na ulepszeniu pro
filów. Pierw szy piec o dziennej produkcji ponad 1000 
ton uruchom iono w  r. 1929 w  hucie M omiejewka, od 
tej pory następuje bardzo silny wzrost produkcji 
wielkopiecowej szczególnie zaś w  okresie 1932—1934, 
kiedy to uruchom iono cały szereg nowych pieców. 
Uzupełniono opisem nowoczesnych urządzeń huty 
Zaporożstal. E. S.
25 — 43 PPH  4 49
Francuski przemysł stalowy. French Steel Capacity.
H. Kahn. I r o n  a n d  S t e e l ,  t. 21, 1948, N r 9, str. 
362 (H  str.)

Zobrazowano obecną zdolność produkcyjną fra n 
cuskiego przem ysłu hutniczego porów nując ją do s ta 
nu przedwojennego. Omówiono opracowany ostatnio 
plan m odernizacji, k tóry  m a być przeprow adzony w 
ciągu najbliższych lat. E.S.
25 — 44 PPH  4 49
Złom i jego znaczenie.' In terest in Scrap. I. W M ur- 
ray. I r o n  a n d  S t e e l ,  t. 21, 1948, Nr. 4, str. 110, (1 
str.)

Omówiono konieczność zwiększenia im portu zło
mu żelaznego do W. B rytanii wobec znacznego zapo
trzebow ania na surów kę i b rak  dostatecznie zasob
nych krajow ych źródeł surowcowych. Specjalnie roz
ważono możliwości sprow adzenia złomu z okupow a
nych stref niemieckich. E.S.
25 — 45 ' PPH  4 49
Hutnictwo żelaza w pierwszym kwartale 1948 r.
W. K ondracki, H i g. B e z p. P r a c . ,  t. 3, 1948, Nr 9, 
str. 324 (1 str., 1 tab.)

Porów nując osiągnięcia produkcji hutniczej, zbyt 
wyrobów hutniczych oraz ich eksport w pierw szym  
k w arta le  1948 r. ze stanem  z IV kw arta łu  1947 widzi 
się znaczną poprawę. W zrost produkcji osiągnięto 
dzięki współzawodnictwu, przeprow adzonym  inw esty
cjom i renowacjom , regularnym  dostawom  i zw ięk
szonej dyscyplinie pracy. E.S.

Analizy o tem atach  pokrew nych: 1 — 23 (ż); 1 — 
22 (ż); 7 — 25 (ż); 7 — 30 (n).

26. DOKUMENTACJA TECHNICZNA
26 — 10 PPH  4 49
Nowe ty tu ły  rozszerzonych czasopism. New Names 
for Expanded Journals. Mi n .  M e t a l . ,  t. 29, 1948, 
N r 504, str. 647, (2 str.)

A rtykuł inform uje o zm ianach ty tu łów  i ilości 
czasopism w ydaw anych przez A m erican In stitu te  of 
Mining and M etalurgical Engineers (New York). 
N astępujące czasopisma zmieniły swoje ty tu ły  od 
stycznia 1949 r.: ,,Mining § M etallurgy“ obecnie jest 
w ydaw ane pt. „Mining Engineering“, obejm ujące do
tychczas prowadzone inform acje o działalności In s ty 
tu tu  i równocześnie rozszerza dział górnictwa. „Mining 
Technology'* zostaje zlikwidowane i włączone do „Mi
ning Engineering". Poza tym  „M etals Technology" 
wychodzi obecnie pt. „Journal of Metals", a „Petroleum  
Technology" nosi ty tu ł „Journal of P etro leum  Techno
logy". W .K.
26 — 11 PPH  4 49
N iebezpieczny p lan . A. Dangerous Plan. I r o n  a n d  
S t e e l ,  t. 21, 1949, Nr 9, str. 353, (1 str.)

Na konferencji w  spraw ie inform acji naukowych 
zwołanej przez Royal Society w  Londynie prof. Ber- 
nal wygłosił odczyt, w  którym  ostro k ry tyku je  obecny 
system  rozprow adzania inform acji techniczych i przed
staw ił p ro jek t zm ian w  dotychczasowej organizacji. 
Wg. planu prof. B erna l‘a praw ie w szystkie istniejące

czasopisma z nielicznymi w yjątkam i powinny być 
zlikwidowane, a na ich miejsce utw orzona agencja 
państw owa, do której w pływ ałyby wszystkie prace. 
Agencja będzie te prace segregować i wydawać w  fo r
mie odbitek inform ując czytelników o posiadanym? 
m ateriale przez swoje katalogi tygodniowe. A utor 
artyku łu  cały p lan podaje ostrej krytyce, zarzucając, 
że jest nielogiczny, niepraktyczny i nie rozwiązujący 
zupełnie zagadnienia. W. K.

27. NAUKI POKREWNE
27 — 13 PPH  4 49
Znaczenie i zastosowanie minerałów piezoelektrs^cz- 
nych. Im portance and A pplication of P iezoelectric 
M inerals. H. H. Waesche. Mi n .  E n  g., t. 1, 1949, Nr 
1, str. 12/III, (5 str. 7 ods.)

Omówiono historyczny rozwój poznaw ania i w yko
rzystania piezoelektryczności m inerałów . Własność ta  
polega na pow staw aniu równych ładunków  elektrycz
nych o przeciw nym  znaku na pewnych płaszczyznach 
kryształków  w skutek nacisku mechanicznego. W n a 
turze znane są liczne m inerały  piezoelektryczne. Spo
rządza się je również w  skali laboratoryjnej syn te
tycznie. Największe jednak zastosowanie praktyczne 
znalazł kw arc natu ra lny  i w m niejszym  stopniu 
tu rm alin  w  dziedzinie elektroniki, radio-teletechniki 
oraz w  wielu aparatach  sygnalizacyjnych. W St. 
Zjedn. prow adzi się intensyw nie poszukiw ania tego; 
rodzaju m inerałam i i badania nad otrzym ywaniem  ich 
na drodze syntezy. W.M.
27 — 14. PPH  4
Zagadnienie utleniania metali. Otazka okyslicovani 
kovu. A. K rupkow ski. FI u t. L i s t y. t. 3, 1948, Nr 12, 
str. 357/351, (5 str., 1 tab., 5 wykr., 7 ods.)

W oparciu o zasady term odynam iki w yprow adzo
no wzory na swobodną energię reakcji chemicznych, 
przy szczególnym uw zględnieniu reakcji utleniania. 
Swobodna energia u tleniania, przy założeniu, że m e
ta l i tlenek znajdu ją się w  stanie stałym  lub p łyn
nym, określa jednoznacznie powinowactwo chemiczne 
m etalu z tlenem . Obliczono i zestawiono w  tabeli i na 
w ykresie swobodną energię u tlen ian ia 17 najw ażniej
szych m etali w  zależności od tem peratury . Po
dano również izoterm y u tlen ian ia się m etali (dla 
tem peratu ry  1500 K) przy pomocy pary  wodnej 
i dw utlenku  węgla. Swobodna energia u tlen ian ia jest 
równocześnie m iarą zdolności usuw ania zanieczysz
czeń z płynnych m etali przy tem peratu rach  ponad' 
10.00C, szczególnie jeżeli w arstw a tlenku  pokrywającą- 
m etal jest w  stanie płynnym . Przy tem peratu rach  
niższych (poniżej 1000 C) przew ażają własności fizycz
ne tlenku  (zwartość) nad chemicznymi, czyniąc czę
sto m etal pozornie więcej szlachetnym . Zasadnicze 
znaczenie w  tym  w ypadku posiada zwartość siatki 
krystalograficznej tlenków  i opór jaki staw ia dyfuzją 
jonom m etali wzgl. tlenu. Na podstaw ie w łasnych prac 
podano zasady u tleniania m etali w  zależności oćt 
w łasności w arstw y tlenku, pokryw ającej m etal oraz 
podano kolejność u tleniania m etali z uw zględnieniem  
własności fizycznych tlenków. Kolejność ta  różni się- 
od kolejności pow inow actw a chemicznego. A. O.

28. NOWE KSIĄŻKI
28 — 55 i PPH  3 49-
Sprawozdanie specjalne Nr 1. Pierwsze sprawozdanie- 
komisji korozyjnej. Special Report No 1. F irs t R eport 
of the Corrosion Committee. Iron  and Steel Institu te, 
1931, The Institu te, London, cena 16 s.
28 — 56 PPFI 3 49
Sprawozdanie specjalne No. 5. Drugie sprawozdanie 
komisji korozyjnej. Special Report No. 5. Second Re
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port of the Corrosion Committee. Iron  and Steel Insti- 
tute, 1934, The Institu te, 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 Institu te, 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 
Institu te, London, str. 27, tab. 4, IM 4366/20, wyd bez
płatne.
28 — 59 PPH  3 49
Sprawozdanie specjalne No. 13. Czwarte sprawozdanie 
komisji korozyjnej. Special R eport No. 13 F ourth  Re
port of the Corrosion Committee. The Iron  and Steel 
Institute, 1936, The Insitu te , London, str. 240, rys, 52,
1. tab. 50 IM 4368/20, cena 16s.
28 — 60 PPH  3 49
Sprawozdanie specjalne No. 21. Piąte sprawozdanie ko
misji korozyjnej. Special Report No. 21, F ifth  Report 
of the Corrosion Committee. The Iron  and Steel In sti
tute, 1938, The Institu te , 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 niejednorodności w lewków stalowych. Spe
cial report No. 2. F ourth  Report on the  H eterogeneity 
of S teel Ingots. Iron  and Steel Institu te, 1932, The 
Institu te, London, str. 267, rys. 101, tabl. 53, IM  3436/ 
161, cena 16s.
28 — 62 PPH  3 49
Sprawozdanie specjalne No. 4. Piąte sprawozdanie na 
temat niejednorodności wlewków stalowych. Special 
Report No. 4. F ifth  Report on the H eterogeneity of 
Steel Ingots. Iron  and Steel Institu te, 1933, The In sti
tute, London, str. 79, rys. 23, tab. 15, IM 4360/161, ce
na lOs.
28 — 63 PPH  3 49
Sprawozdanie specjalne No. 9. Szóste sprawozdanie na 
temat niejednorodności wlewków stalowych. Special 
Report No. 9. S ixth Report on the H eterogeneity of 
Steel Ingots. Iron  and Steel Institu te , 1935, The In sti
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 n ie
jednorodnością wlewków stalowych. Special Report 
No. 12. The W ork on the H eterogeneity of Steel Ingots 
Commitee. W. H Hatfield, 1936, The Iron  and Steel 
Institute, London, str. 43, rys. 1, tab. 10, Im  4367/161, 
wyd. bezpłatne.
28 — 65 PPH  3 49
Sprawozdanie specjalne No. 16. Siódme sprawozdanie 
na temat niejednorodności wlewków stalowych. Spe
cial Report No. 16. Seventh Report on the H eteroge
neity  of Steel Ingots. The Iron and Stępi Institu te, 
1937, The Institu te , London, str. V III +  238, rys. 182, 
tab. 40, IM 4372/161, cena 16s.
28 — 66 PPH  3 49
Sprawozdanie specjalne No. 25. Ósme sprawozdanie na 
temat niejednorodności wlewków stalowych. Special 
Report No. 25. Eight Report on the H eterogeneity of 
Steel Ingots. The Iron and Steel Institu te , 1939, The

Iistitute, London, str. X IX  +  322, rys. 105, tab. 77, 
IM 4382/161, cena 16s.
28 — 67 PPH  3 49
Sprawozdanie specjalne No. 27. Dziewiąte sprawozda
nie na temat niejednorodności wlewków stalowych.
Special Report No. 27 N inth Report on the H eteroge
neity of Steel Ingots. Iron  and Steel Institu te , 1939, 
The Institu te, 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 badań odlewów stalowych. Special Report 
No. 3. F irs t Report of the S teel Castings Research Com- 
mitte. Iron  and Steeel Institu te , 1933, The Institu te, 
London, s tr  56, rys. 107, tab. 9, IM  3437/161, cena lOs. 
28 — 69 PPH  3 49
Sprawozdanie specjalne No. 15. Drugie sprawozdanie 
komisji badań odlewów stalowych. Special Report 
No. 15. Second R eport of the Steel Castings Research 
Committee, The Iron and Steel Institu te , 1936, The 
Institu te, London, str. 117, rys.' 126, IM  4370/165, cena 
10 s.
28 — 70 PPH  3 49
Sprawozdanie specjalne No. 15a. Drugie sprawozdanie 
komisji badań odlewów stalowych. Special Report 
No. 15a Second Report of the Steel Castings Research 
Committee, The Iron  and Steel Institu te. 1937, The 
Institu te, London, str. 36, rys. nlb., tabl. nlb., IM  4371/ 
165.
28 — 71 PPH  3 49
Sprawozdanie specjalne No. 23. Trzecie sprawozdanie 
komisji badań odlewów stalowych. Special Report 
No. 23, T hird R eport of the S teel Castings Research 
Committee. The Iron  and Steel Insitute , 1938, The 
Institu te, London, str. 294, rys. 136, tabl. 90, IM 4380' 
165, cena lOs.
28 — 72 PPH  3 49
Sprawozdanie specjalne No. 23a. Trzecie sprawozdanie 
komisji badań odlewów stalowych. Special Report 
No. 23 a. T hird Report of the Steel Casting Research 
Committee. The Iron  and Steel Institu te , 1938, The 
Institu te, London, str. 26, ryc. nlb., tabl. nlb., IM. 
4379/165.
28 — 73 PPH  3 49
Sprawozdanie specjalne nr. 6. Pierwsze sprawozdanie 
podkomisji wielkich pieców. Special R eport No. 6. 
F irst Report of the B last-F urnace Practice Sub- 
Committee. Iron  and Steel Institu te, 1934, The In s titu 
te, London, str. 27, rys. 5, tabl. 12, Im  4361/161, cena 
10 s.
28 — 74 PPH  3 49
Sprawozdanie specjalne nr. 10. Wykorzystanie ciepła 
pieca martenowskiego do ogrzewania kotłów. Drugie 
sprawozdanie komisji pieców martenowskich. Special 
Report No. 10. W aste-H eat Boilers in O pen-H earth 
Practice. Second Report of the O pen-H earth 
Committee. Iron  and Steel Institu te , 1935, The In 
stitute, London, W ydanie wyczerpane.
28 — 75 PPH  3 49
Sprawozdanie specjalne nr. 7 Wyłożenie wielkiego 
pieca. Special Report No. 7. B last-F urnace Linings. 
Iron and Steel Institu te , 1934. The Institu te , 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 badań stali stopowych. Special Report No. 14. 
F irst Report of the Alloy Steels Research Committee. 
The Iron and Steel Institu te, London, str. 262. rys. 278. 
tabl. 42, IM 4369/22, cena 16 s.
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