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Anizotropia metali wyzarzonych”

Anizotropia mechan:cznyeh wiasnosci, wy-
stepujgca w wyzarzonych metalach poi krysta-
licznych, byta juz od dtuzszego czasu przedmio-
tem badan. Tak wiec, w 1929 r. v. Goler i G.
Sachs zwr6€ li uwage, ze wyzarzone blachy ze
srebra i mosigdzu wykazujg odmienne wiasno-
* &ci mechaniczne w prébkach wyc etych w roz-
nych kierunkach w stosunku do kierunku wal-
cowania. E. Schm.id i G. Wassermann' (1931 r.)
zauwazyli podobne zjawisko w blachach alumi-
niowych.

Zjawisko anizotropii mechamcznych wias-
nosci najs Iniej wystapito w wyzarzonych bla-
chach miedzianych, jak to wykazata wspdlna
praca W. Fahrenhorsta, K. Matthaesiego i E.
Schmida w 1932 r. J. Weerts (w 1933 r.) do-
szedt rowniez do podobnych wynikow.

Po tych pracach pionierskich ukazat sie
szereg publikacji, $wiadczacych, ze prawie
wszystkie metale wyzarzone, ktére uprzednio
przeszty plastyczng obrobke na zimno, wykazu-
ja an;zotrop'e mechanicznych wiasnosci prébek,
w zaleznodci od kata miedzy kierunkiem wal-
cowania a kierunkiem wzietej probki.

Tematem naszej pracy jest opisan e nowej
postaci an'zotropii mechanicznej. W celu okres-
leni tej an zotropii zbyteczne jest przeprowa-
dzanie do$w'adczen na szeregu probek wycie-
tych w roznych kierunkach do Kierunku prze-
rébki plastycznej, lecz wystarczy wykonanie
proby rozciggania na jednej tylko prébce. ¢

*) Praca ta, referowana w Institute of Metals, wy-
szta drukiem w lipcowym numerze z 1949 r. w The
Journal of the Institute of Metals w Londynie.

Pojecia zasadnicze. Wezmy pod uwage zja-
wiska, ktére wystepujg przy rozciggan u plas-
kiej probki, wykonanej z metalu plastycznego.
Probka taka sktada sie z czeSci pomiarowej,
oznaczonej na rys. 1 przez 1am, z czesci o kra-
wedziach réwnolegtych Ip oraz z gtowek.

Obserwujmy poszczeg6lne stad'a odksztat-
ceni prébki. Rys. la przedstawia prébke w sta-
ne wyjsciowym, rys. Ib odpowiada chwili, gdy
probka osiggneta granice wydtuzen'a rowno-
m emego i zaczyna s'e tworzyc ,,szyjka", wresz-
cie rys. Ic wyobraza prébke rozerwana.

Wybierzmy na probce dowolne punkty
m, i m2 sym3tryczn:e potozone wzgledem $rod-
ka probki. Gdy oznaczymy przez AOpowierzch-
nie przekroju probki w stanie wyjSciowym w
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llustracja 3 stadiow rozciggania probki: a) stan po-
czatkowy, b) w chwili osiggniecia granicy réwnomier-
nego wydtuzenia, ¢) po rozerwaniu



zakresie rownolegtych krawedzi., a przez Am
powierzchnie przekroju prébki w punktach ni!
i m2po rozerwaniu (rys. Ic), wspétczynnik wy-
dtuzenia lokalnego probki rozerwanej, oznaczo-
ny symbolem a’m, mozna obliczy¢ z wzoru:
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Wspobtczynnik a’m, dla danej probki rozer-
wanej jest wielkoscig zmienng, zalezng od po-
tozenia punktow mxi m2 Wspotczynnik ten ma-
leje w miare oddalania sie owych punktéw od
»Szyjki" praébki.

Na danej probce rozerwanej mozna znalezé
takie miejsce, w ktérym wplyw gtowek i szyjki
znosi sie w ten sposob, ze powierzchnia prze-
kroju poprzecznego probki w miejscu An rowna
jest powierzchni przekroju AUwv Takie miejsce
odpowiada punktom m i n2 dla ktérych spraw-
dza sie rownanie:

An () — AUm(b) 2

1 )

Wspotczynnik  wydtuzenia lokalnego dla
punktéw ni i n2obliczamy wg wzoru:
An
an - 1L ©)

Jest on wielkoscig statg, charakterystyczng dla
plastycznych wiasnosci danego metalu. Te wiel-
kos¢ a’ nazywamy wspétczynnikiem wydtuze-
nia réwnomiernego.

Z przeprowadzonych doswiadczerh wynika,
ze punkty nxi n2mozna w przyblizeniu wyzna-
czy¢ postugujac sie rys. 2. Miejsce (Xx—Xx) odpo-
wiada wielkosci powierzchni przekroju An na-
wet w tym wypadku, gdy probka rozerwie sie
nie symetrycznie, pod warunkiem jednak, ze do
obliczeri postuzymy sie dluzszym odcinkiem
rozerwanej probki.

Zajmijmy sie z kolei rozcigganiem zwykiego
paska. Podczas jego rozciggania réwniez moze-
my rozrozni¢ 3 stadia, podobnie jak przy probce

Rys. 2

Miejsce pomiaru (x—x) na rozerwanej probce dla
oznaczenia wielkosci wspétczynnika anizotropii

1X1

An A.

rrr

Rys. 3
Miejsce pomiaru (x—x) na rozerwanej prébce, bez po-
szerzonych koncéw dla oznaczenia wielkosci wspot-
czynnika anizotropii

profilowej. Taki pasek-po rozerwaniu przyjmie
posta¢, podang na rys. 3. Wspotczynnik wydtu-
zenia rownomiernego mozna byto by obliczy¢
Wg wzoru:

= o - 1 @

Jednakze wielko$¢ powierzchni przekroju
prébki w chwili osiggniecia rownomiernego wy-
dtuzenia Aum jest nam blizej nieZznana. Jezeli
zamiast wielkosci Aun we wzorze (4) podstawi-
my warto$¢ mniejszg An musimy do tego wzo-
ru wprowadzi¢ poprawke Aa’, aby uzyskac rze-
czywistg warto$¢ wspotczynnika réwnomierne-
go wydtuzenia a’. W tym wiec wypadku wzor
(4) przyjmie postac:

An ,

An Aa 1 (5)
Tutaj pomiaru powierzchni An nalezy dokonaé
w miejscu mozliwie oddalonym od $rodka préb-
ki rozerwanej, by poprawka Aa’ byla jak naj-
mniejsza, jak to wyjasnia rys. 3. Badania A.
Krupkowskiego i J. Wantuchowskiego wykaza-
ty, ze poprawke Aa’ mozna obliczy¢ wg zalez-
nosci:

C
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K+ 12
gdzie: a’ — wydtuzenie rownomierne
C — przewezenie W/ szyjce probki ro-
zerwanej

K. wspétczynnik — 05 + 1@

m — smukto$¢ odcinka probki lub ina-
czej zredukowana dtugosc,

Aa’ (6)

przy tym m = d0f dOf jest poczatkowq Sred-
nica prébki okragtej lub wielko$cig réwnowaz-
ng tej Srednicy, gdy przekr6j probki jest pro-
stokatny. Tak wiec dla plaskiej probki

m—lom:2j k4-, gdzie b jest gruboscia

a h szerokoscig probki.

W ten spos6b na podstawie proby rozcigga-
nia ptaskich probek, badz profilowych, badZ
zwyktych paskéw, mozna obliczy¢ wspotczyn-
nik wydtuzenia rownomiernego a’.

Z kolei nalezy wyjasni¢ zagadnienie tzw.
wspotczynnikéw czesciowego wydtuzenia réw-
nomiernego. Aby wytlumaczy¢ to pojecie wez-
my pod rozwage element rozcigganej probki o
dlugosci jednostkowej, odpowiadajgcej punktom
nxi n2na rys. 1 Zat6zmy, ze podczas rozcigga-
nia zaszta nierdwnosc:

jDn_ hn
b0 ho



Oznacza to, ze metal podczas rozciggania stat
sie cienszy bardziej w Kierunku b niz w kierun-
ku h.

Podzielmy to rozcigganie na 2 teoretyczne
etapy, jak wskazano na rys. 4. W pierwszym
stadium (@) (b) rozcigganie metalu bedzie sie
odbywato kosztem Scienczenia prébki w kierun-
ku bn przy niezmiennej szerokosci h, natomiast
w drugim stadium (b) (c) grubos¢ probki bn
bedzie stata, a zmniejszeniu ulegnie jedynie jej
szerokosc.

Na podstawie takiego schematu rozciggania
rys. 4 mozemy okresli¢ wspotczynniki czastko-
wego wydtuzenia réwnomiernego ab i ah
Wielko$¢ pierwszego wspétczynnika zalezy od
Scienczenia grubosci, drugiego za$ od zmniej-
szenia szerokosci. Przyjmijmy, ze wspotczyniki
te bedziemy obliczali wg zaleznosci:

)

Z rownan (8) i (9) znajdziemy sume czastko-
wych wydtuzen:

+ bo *ho

b+ a’h= 0,5
a a bn-hn

(10

Wspotczynnik catkowitego wydtuzenia réwno-
miernego a’ mozemy obliczy¢é na podstawie
wzoru (3):

b0 h0
bn hn oD
Z poréwnania (10) i (11) otrzymamy:
exe, t«e, = a-+ 05 ( - ! ( 12)

Z danych doswiadczalnych wynika, ze wiel-
> (b h%\z . ..
kos¢ 05 |5 —-I- jest tak mata, iz prak-
\bn  hnd
tycznie mozna uznaé ja za zero, czyli:

(13)

Wobec tego wzor (12) przybierze postac:
ab+ ah= a’ (19

co znaczy, ze suma wspdbtczynnikdéw czastko-
wych wydtuzen réwnomiernych roéwna jest
wspébtczynnikowi catkowitego wydtuzenia row-
nomiernego.

W wypadku, gdy probka posiada konce po-
szerzone, wspétczynniki a’b i a’h obliczamy na
podstawie pomiardw w miejscu wskazanym na
rys. 2. Natomiast gdy. probka ma ksztatt zwyk-

Schemat rozciggania elementu prébki do chwili osiag-

niecia granicy réwncmiernego wydtuzenia; a‘bi a’h

— wspotczynniki  czastkowego wydtuzenia réwno-
miernego

fego paska, pomiaru nalezy dokonaé w punk-
tach nxi n2rys. 3, tak aby pierwotna odlegtosé
miedzy punktami pomiaréw Jon byfa réwna co
najmniej 6 Srednicom réwnomiernym, tj. aby
ton 6 dOf. Poza tym nalezy réwniez uwazac,
aby probka nie byta zbyt krotka, albowiem
wowczas uchwyty maszyny wptyng hamujgco
na jej swobodne rozciaganie.

Anizotropia metali wyzarzonych. Gdy wez-
miemy blache lub prety profilowe jakiegokol-
wiek metalu wyzarzonego i wycigwszy z nich
probki ptaskie w kierunku walcowania podda-
my je prébie rozciggania, mozemy stwierdzic,
ze Scienczajg sie one w kierunku grubosci i sze-
rokosci probek w réznym stopniu; zjawisko to
wyrazone jest przez nierownos$¢ (7). Takie za-
chowanie sie metalu mozna wyttumaczy¢ ani-
zotropig. W zwigzku z tym jest rzeczg celowg
wprowadzi¢ pojecie wspotczynnika anizotropii

metali. Oznaczamy go symbolem Ka. Wspot-
czynnik ten mozna obliczy¢ z wzoru:
ah
Ka = b (15)

Nieréwno$¢ Ka ”* 1 wyraza, ze metal jest ani-
zotropowy i stopien jego anizotropii jest tym
wiekszy im wartos¢ wspotczynnika Ka bardziej
odbiega od jednosci. Jedynie w szczegblnym
wypadku Ka = 1 nalezy uzna¢ dany metal za
izotropowy.

1) Anizotropia w pretach metali

wyzarzonych. W celu wykazania zjawi-
ska anizotropii uzyto zgniecionych i wyzarzo-
nych pretéw profilowych o przekroju 20X4 mm
i z nich wycieto probki w sposéb wskazany na



((
Rys. 5

Spos6b wycinania prCbck o przekroju 12 X 4 mm
z preta prostokatnego o przekroju 20 X 4 mm

rys. 5. Zastosowano tu probki 10-krotne, tj. I'cz-
ba smuktosci, liczona z wzoru m= lom;

rowna byta m = 10.

W ten sposob otrzymane probki wyzarzono
przy cdpowiednch temperaturach, po czym je
rozrywano. Pomiar grubosci i szerokosci pro-
bek po rozerwanu pozwol t obliczy¢ wspotczyn-
niki czastkowych wydtuzen w mys$l wzorow
() i (9), a nastepnie wspdtczynniki anizotropii
wg wzoru (15).

Tabl. | oraz rys. 6 przedstawiajg wynki,
uzysKane po rozerwan u probki aluminiowej,
wyzarzonej przez 2 gedz. przy 500° C.

TABLICA |
Wspotczynniki anizotropii ptaskiej prébki aluminium,
wyzarzonego W ciagu 2 gedz. pr?y 500&C. Przekrdj
probki w czesci pomiarowej 12X4 mm

Punkt [)on iaui, myrazony

Wspoétczynnik anizotropii

Rys. 6
Wspotczynnik anizotropii wyzarzonej probki alumi-
niowej o przekroju 12 X 4 mm, wycietej z preta
20 X 4 mm, dg — $rednica réwnowazng

Z przebiegu linii Ka mozemy zauwazy¢, ze
warto$¢ tego wspétczynn ka w dos¢ duzym za-
kresie czesc' pomiarowej probki — w pewnym
oddaleniu od miejsca rozerwania — jest stata;
jego $rednia warto$¢ wynosi Ka =0,527.

. 2 a’h 2 ab K , —

Y Jednostkach dof 2 2 W podobny sposéb przeprowadzilismy bada-
) n'‘a nad kilkoma innymi metalami, uzywajgac
" 08 o8 3909 0318 probek 10-krotnych, przygotowanych rown ez
0625 22,23 41.96 0.530 z pretow o przekroju 20X4 mm. Uzyskane re-
1,250 22,22 41,96 5530 zultaty podaje tabl. 1l. Na podstawie tej tablicy
1875 2287 42,80 0534 widz'my, ze najw:eksza awzetropie wykazata

2540 2287 4371 0523 mijekka stal, najmniejsza miedz.

TABLICA 1l

Wspotczynniki anizotropii

probek, wycietych z prostokatnego preta o przekroju 20X4 mm. Przekr6j probki

w czesci pcmiardwej 12X4 mm, stosunek hO:borr 3

; i Wytrzymatosé . :
Granica p'as*ycznosci Wspétczynnik
Metal . Temper.atura' prasTy na rozcigganie p y .
i czas uyzarzania kg/mm2 kg/mm2 anizotropii
Alumir ium 5n0° C, 2 eodz 5,7 r 7,7 0,527
M* dz 500° C, 2 gndz. 6,3 21,8 0,87.5
Mosigdz. (70 :30) 500" C, 2 N'dz. 151 38,6 0,470
Stal miegkka 700° C, 2 godz 206 33,6 0,349

2) Niezalezno$é- wspdbtczynnika ani-
zotropii od stosunku miedzy szeroko-
§cig a grubos$cia probki.

Warto$¢ wspotczynnika anizotropii nie za-
lezy od stosunku hO : bn prébki i jest wielko-
§C g statg, charakteryzujaca dany metal, o ile
tylko wszystk;e warstwy tego metalu przeszty
przed wyzarzeniem takg samg przerobke pla-
styczna.

Aby dowies¢ tego tw:erdzenia, przeprowa-
dzono nastepujgce doswiadczena. Z duzego
arkusza blachy ze stali nTekkiej grubosci 4 mm,
wycieto piaski w kierunku walcowania, ktére po
wyzarzenu zostaty rozerwane. Stosunek ho mb0
w owych paskach byt réwny 1 lub 5 Jak mo-
zemy osadzi¢ z tabl. 11l wspdiczynnik anizotro-
pii jest dla wszystk’ch probek staty, w grani-
cach btedéw doswiadczalnych.



TABLICA Il

Wspotczynniki anizotropii paskéw, wycietych z miok-

kiej stali grubosci 4 mm, wyzarzonej w ciggu 2 gcdz.

przy 790°C. Granica plastycznosci 183 kg mm2 wy-
trzymato$¢ na rozcigganie 31,1 kg'mm2

Numer paska 1 2 3 4 5 6
ho : b, 1 1 1 1 1 5
Ka 0,285 0,273 0,256 0,280 0,252 0,275

3 Zalezno$¢ wspobiczynnika ani-
zotropia od rodzaju odksztatcenia
poszczegdélnych warstw.

Z kolei interesujaca rzecza jest wyjasn:¢ za-
gada en:e w jakim stopniu wspétczynnik Ka
bedzie sie zm'en:at, gdy poszczeg6lne warstwy
w precie przed jego wyzarzeniem przeszty od-
mienng przer6bke plastyczna.

W celu rozwigzania tego problemu uzyliSmy
do doswiadczen pretéw prof lowych o przekro-
ju prostokgtnym 20 X 4 mm. W pretach tak ch
odksztatcene poszczeg6lnych warstw jest roz-
ne, a to ze wzgledu na dziatan"e st podczas ich
zgnotu, co wyjasnia rys. 7. Na podstawie tego
rysunku widz my, ze Srodkowa czes$C preta ina-
czej sie odksztatca nz warstwy w bliskosci kra-
wedzi.

Z pretow takich wydeliSmy poszczeg6lne
paski réznej szerokosci, wyzarzyTSmy je, a po
rozerwaniu dokonat Smy pomiarow w celu wy-
znaczenia wspoétczynnika anizotropii Ka, w mysl
wzoru (4).

Tabl. IV, Vi VI oraz rys. 8 9 i 10 podaja
wyniki przeprowadzonych doswiadczen. Moze-
my stwierdZ%, ze w badanych metalach — z
wyjatkiem miedzi — wystgpita sina anzotro-
pia poszczegblnych prébek. Krzywa wspotczyn-
nikdbw anizotropii poszczegblnych pretow ma
ksztatt parabol”, natom'ast wspoiczynn k an"zo-
tropii preta jako catosci, oznaczony na tych ry-
sunkach Im:g AB, jest w przybl zen u Sredn'y
wartoscig wspotczynnikoéw poszczegélnych pas-
kow.

Schemat dziatania sit podczas przeciggania preta
prostokatnego

TABLICA IV

Wspotczynniki anizotropii paskéw miedzi grubosci
4 mm, wyzarzonych w ciggu 2 gcdz. przy 50G°C

Numer paska 1 2 3 4
ho ; bi 0,70 0,65 3,0 5,0
Ka 0,92 0,89 0,90 0,91
TABLICA V

Wspétczynniki anizotropii paskéw aluminium grubosci
4 mm, wyzarzonych w ciagu 2 gcdz. przy 506CC.

Numer paska 1 2 3 4 5 6 7

ho : bo 1 I 1 1 1 3,2 5
Ka 0937 05522: 0,448 ©490 1,800,603 6,75
TABLICA VI

Wspotczynniki anizetrepii paskéw z ‘niocigdzn 71:3#
grubosci 4 mm, wyiarzr-njneii w ciggu 2 gcdz.

przy sm*c
Numer paska | 2 3 4 5
fo: tm ap« | g a3« MB G
Ka 0,850 j a® gjias lia*
Ha
..... miiuttséirjr
Rys. t ..

Wyniki, uzyskane przy rezerwami* paskow wyiarzmnej

miedzi. Linia AB oznacza wielko$¢ wspoétczynnika ani-

zotropii calego paska, a pasacssgilMe nmnery dotycza
anizotropii jego czesci



Ka

Rys. 9
Wyniki, uzyskane przy rozerwaniu paskow wyzarzo-
nego aluminium. Linia AB oznacza wielkos¢ wspot-
czynnika anizotropii catego paska, a poszczeg6lne nu-
mery dotycza anizotropii jego czesci

4) Anfizoliropia probek
tych. Zjawisko anizotropii wystepuje nie
tylko w prdébkach ptaskich prostokatnych lecz
rowniez w probkach okragtych, o czym przeko-
nuje nas nastepujagce doswiadczenie. Z arkusza
blachy stalowej wyzarzonej, grubosci 4 mm,
wycieto w kierunku walcowania prébke okragta
o srednicy 3,76 mm. Po rozerwaniu probki mozna
byto stwierdzié, ze jej przekrdj stat sie eliptycz-
ny, zamiast okragtego, przy czym stosunek osi
elipsy w miejscu przewezenia wyniost 1,77.

Stad mozna wnioskowaé, ze zjawisko anizo-
tropii, wystepujagce w metalach wyzarzonych
po obrobce plastycznej, jest niezalezne od
ksztattu prébki, uzytej do badan.

Whioski. Zostato  wprowadzone pojecie
wspotczynnikow czastkowego wydtuzenia row-
nomiernego a’h i a’h, ktoérych wielko$¢ tatwo
jest obbczy¢ z pomiaru rozerwanej ptaskiej
probki metalu.

nego mosigdzu.

o lkjra g-

Ka

Rys. 10
Wyniki, uzyskane przy rozerwaniu paskéw wyzarzo-
Linia AB oznacza wielko$¢ wspot-
czynnika anizotropii catego paska, a poszczegélne nu-
mery dotycza anizotropii jego czesci

Stosunek tych wspotczynnikéw czastkowego
wydtuzenia rdbwnomiernego:

jest miarg anizotropii metali polikrystalicznych;
jest to wielkos¢ stata dla danego metalu wyza-
rzonego, o ile tylko poszczegdlne jego warstwy
przed wyzarzeniem przeszty te samg przerdbke
plastyczna.

W pretach przecigganych, w ktérych rdzne
warstwy przeszty odmienna przerébke plastycz-
ng, wspotczynnik Ka zmienia sie w sposob cia-
gty od warstwy do warstwy. Pewne metale wy-
zarzone, jak stal miekka, mosigdz oraz alumi-
nium, po uprzedniej przerébce plastycznej
ujawniajg wybitne skionnosci do anizotropii.
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Prot inz. STANISEAW KONTKIEWICZ
Akademia Gorniczo-Hutnicza

Zadania i rola inzyniera gornika w kopalnictwie
rudy zelaznej w Polsce

Polskie kopalnictwo rudy zelaznej uwaza-
ne jest dotad przez naszych inzynierow gorni-
kow za dziat gornictwa drugiej klasy, za jakie$
»grzebanie sie“ w ziemi, za gornictwo, ktdre
nie wymaga mysli i sztuki inzynierskiej, za
co$ gorszego i. tatwiejszego oraz mniej skompli-
kowanego od wydobywania i wzbogacania in-
nych ciat kopalnych Jest to poglad zupetnie
niestuszny. Juzci zasoby i bogactwa rudy zelaz-
nej w Polsce nie sg zbyt duze i znacznie uste-
pujg zasobem innych surowcow mineralnych,
a przede wszystkim wegla i soli. | warunki
zalegania tudziez wystepowania zt6z rudy ze-
laznej sg u nas mato korzystne i trudne do
eksploatacji. - Ale to wiasnie, ze skromne sg
nasze zasoby rudy zelaznej, Zze korzystne jej
wydobywanie potgczone jest z duzymi trudno-
$ciami technicznymi, ktorych przezwyciezenie
i opanowanie wymaga znacznego wysitku nie
tylko fizycznego lecz myslowego i tworczego,
powinno byé raczej zachetg dla ludzi rzutkich,
energicznych, ludzi czynu, pragnacych tworzy¢
samodzielnie, a nie kroczy¢ spokojnie po dobrze
i od dawna juz utartych Sciezkach. Jak wielka
rado$¢ przynosi- turyscie zdobycie szczytu gor-
skiego dzieki wspinaczce nowag i trudng droga,
tak tez szczere zadowolenie sprawi inzyniero-
wi gornikowi pomysine i korzystne dla pracy,
a wiec dla siebie i dla kraju, rozwigzanie choc-
by jednego z tak wielu waznych i zasadniczych
problemow, ktore napotyka on na nowej drodze
eksploatacji rudy zelaznej w Polsce.

A pole do pracy jest nader obszerne, rézno-
rodne i wdzieczne. Kopalnie rudy zelaznej
w Polsce sg na og6t zacofane i mato zmechani-
zowane, a urzadzenia ich zaréwno pod wzgle-
dem technicznym, jak i organizacyjnym nie
odpowiadajg dzisiejszym wymaganiom i potrze-
bom racjonalnej gospodarki gérniczej mimo
wyraznego postepu ostatnich lat powojennych.
Przyczynito sie do tego traktowanie przed woj-
na po macoszemu polskiego kopalnictwa rudy
zelaznej przez wiekszo$¢ przemystowcow gor-
niczo - hutniczych, wiascicieli kopalri rudy ze-
laznej, ktérzy — nie doceniajgc niejednokrotnie
waznosci tego kopalnictwa dla gospodarki naro-
dowej nawet wbrew polskiej racji stanu — nie
dbali o wiasciwe rozwiazanie nasuwajacych sie
tu zagadnien. Duzg, role w tym zacofaniu odgry-
wato niewatpliwie znaczne rozdrobnienie wias-
nosci gorniczej i rozdzielenie jej miedzy poszcze-
gblne przedsiebiorstwa, ktérych interesy nie
zawsze byly zgodne, a niekiedy nawet przeciw-
stawiaty sie sobie. Trudnosci, wynikajace z te-
go stanu rzeczy, zostaly usuniete dzieki sko-
masowaniu kopalnictwa rudy zelaznej w reku

Panstwa i umozliwienia w ten sposéb rozwia-
zywania wszelkch spraw, dotyczacych eksploa-
tacji zt6z rudy zelaznej, pod katem widzenia
zywotnych interesbw Rzeczypospolitej. Teraz
dopiero uzyskano mozno$¢ ,rozmachu" przy
zaktadaniu nowych kopaln rudy zelaznej, tak
koniecznego dla usprawnienia metod pracy
i wprowadzenia udoskonalen technicznych, nie-
zbednych w kopalnictwie rudzianym.

Kopalnie rudy zelaznej w Polsce sg jednost-
kami nieduzymi. Lezg one zdata od wielkich
centréw przemystowych, zmuszajac kierowni-
ctwo do samodzielnego pokonywania licznych
trudnosci technicznych. Inzynier, Kkierownik
jednej kopalni lub grupy kopaln, musi mie¢ —
z natury rzeczy — duze kompetencje, ale row-
niez i duzg inicjatywe. Charakter kopalni rudy
zelaznej odpowiada w zupetnosci polskiemu
temperamentowi, ktéry pragnie pewnej indy-
widualnej swobody w pracy. Dla ludzi, intere-
sujacych sie geologia i praktycznymi proble-
mami geologicznymi kopalnictwo rudy zelaznej
na Ziemiach Polskich daje bardzo wiele spo-
sobnosci do niezmiernie ciekawych studiow
i badan, albowiem wilasciwosci naszych z6z
i niedostateczny stan wiadomosci o ich za-
sobach, charakterze, wyksztatceniu i zaleganiu,
zmuszgja do rozwigzywania coraz to innych,
nowych zagadnien. Dla inzyniera gornika o za-
interesowaniach wybitnie technicznych wdziecz-
ne pole pracy stanowig problemy, zwigza-
ne z racjonalnym zmechanizowaniem robot
gornika-rudziarza i nie tylko doborem najwia-
sciwszych maszyn, lecz takze skonstruowaniem
lub wynalezieniem nowych, ktére by najbar-
dziej odpowiadaty warunkom pracy na kopal-

niach rudy zelaznej.

O tym jak wiele jest do zrobienia w wigk-
szosci kopald rudy zelaznej w Polsce moéwi
niska wydajnos¢ pracy, spowodowana tym, ze
niemal wszystkie czynnoSci przy urabianiu
i wydobywaniu rudy wykonywane sg recznie.
Na kopalniach obszaru czestochowskiego wydo-
bycie rudy na jedne przepracowang dnidwke
catej zatogi wynosito w styczniu 1946 r. za-
ledwie od 353 — 516 kg.

Nasze kopalnictwo rudy zelaznej ma duze
mozliwosci rozwoju wobec znacznego zapo-
trzebowania na nig przez przemyst hutniczy.
W 1946 r. catkowite wydobycie rudy zelaznej
wyniosto u nas 423.723 ton, czyli S$rednio
35.310 t miesiecznie. Przy przecietnej zawarto-
ci zelaza w rudzie 32%, stanowi to —w prze-
liczeniu na zelazo — 136.000 ton metalu. Ponie-
waz wytworczo$¢ suréwki wyniosta w1946



roku 730.009 ton, pokrycie zelaza z wia-
snych rud krajowych wynosito zaledwie
19% Innymi stowy, mniej nizz V8 zelaza,

wyprodukowanego w Polsce, pochodzita z rudy
krajowej. Reszte metalu trzeba bylo pokryc
w przewazajac rj czesci z rud zagranicznych.
Przewidywany w plan'e 3-letn'm wzrost wydo-
bycia rudy n:e nadagza za projektowanym wzro-
stem wytwdrczosci suréwki. Aby zapewni¢ do-
stateczng ilo$¢ rudy zelaznej do w'elk'ch pie-
céw przewidywane jest wzmozen:e dowozu
rud z zagran'cy. Pochtania to powazne ilosci
dewiz i wplywa niekorzystnie na nasz bilans
ptatmczy. Dla tego tez kazde podniesier e wy-
dobyc¢'a rudy zelaznej w kraju witane bedz:e
z duza radoscig, kazda bowiem nowa tona
wiasnej rudy zmniejszy w odpowiednim sto-
sunku wydatek dewiz.

I tu staje przed inzynierem gdérnikiem
wdzieczne zadanie zdziatania wiele i stosunkowo

Wijjdnbycie w 194b r.

bez nadmiernych wysitkéw, czy drogg uspraw-
nieni metod pracy w kopalh ctwie, czy tez
droga zimn:ejszen:a strat w urobku przez wia-
Sciwe sortowane, czy drogg wzbogacama rud
odpadkowych, czy tez drogg wyszukama zi6z
nowych, czy wreszcie drogg zastosowania ho-
wych metod i sposobow przerébczych, pozwa-
lajacych na korzystne zuzycie w gospodarce na-

rodowej rud zelaznych takiej kategorii, ktore
dotychczas — wobec zbyt niskiej zawartosci
zelaza i duzej krzemionki — nie nadawaly s;e

do przetopu. A Zierme Polskie kryjg w swym
tonie duze ilosci takiego ubogiego surowca,
ktory czeka dotad cierpliwie w ukryciu na
dzielnych ludzi i tegie glowy.

Dla uwypuklen'a stanowiska, jakie kopalni-
ctwo rud zelaznych zajmuje wsrdéd innych
przemystdw gorniczych, stuzy pomzsza tabli-
ca, do ktorej 1'czby zaczerpnieto z Rocznika
Statystycznego z 1947 r.

7aloga

L p. Nazwa surowca rocznie  j miesiecznie  04¢ pracowa.
mineralnego ton ton fizycznych
1] 2 3 4 =
1 Wegiel kamienny 47.283000 3.9C0.000 187.800
2 Wegiel brunatny 1.355 000 112 900 ?
3 Ropa naftowa 116.742 9.700 6.000
4 Rudy zelazne 423.723 %) 35.310 6.300
5 Rudy cynkowo-otowiane 627.770 52 310 5.140
6 S6l kamienna 274.000 23.000 2.700
*) kacznie z pirytem zelaznym kopalni ,Staszicll

Z podanych w tablicy liczb widz:my, ze co
do ilosci wydobywanego mineratu kopalnictwo
rudy zelaznej ustepuje — poza weglem — tylko
kopalniom rudy cynkowo-otowianej, przewyz-
szajac powaznie zaréwno kopali'e ropy nafto-
wej, jak i soli karmennej. Przed ostatng wojng
wydobyc'e rudy zelaznej w Polsce (bez kopalni
»Wolno$¢” w Kowarach na Dolnym Slasku,
ktéra lezata wowczas poza gramcami Panstwa
Polsk:ego) przekraczato 1.000.000 ton roczme,
a projekty podmesrema produkcji siegaty
1.300.000 do 1800 000 ton. Na podmesienie wy-
doby¢'a do tych l:czb pozwalajg zasoby rzeczy-
wiste w ziemi, "ktére na podstawie ostatmo
przeprowadzonych obliczerr siegajg 58.000.000
ton. Zasoby mozl'we szacowane sg na
267.000 000 ton. Przyjmujac — mmej wiecej
dowolme — ze tylko 20% tej kategorii zaso-
béw, po doktadnym zbadaniu z"z oraz unowo-
cze$nier'u metod odbudowy, przejdzie do kate-
gorii zasobow rzeczywistych i bedzie mogto
by¢ z korzyscig wydobyte, z pewnym prawdo-
podobienstwem mozna przyjac, ze ogolna liczba
zasobéw polskich pcdmesie sie do 111.000,000
ton, co stanowi ok. 34.000.000 ton metal'cznego
zelaza. Przez wykorzystanie rud kwasnych
ubogich, ktdére dotychczas, wobec zbyt malej

zawartosci zelaza (18 do 22%), nie byly uwa-
zane W znaczeniu przemystowym za rude Zze-
lazng, nasze zasoby surowcowe — jezeli idz'e
0 zelazo — niewatpliwie powigkszg sie jeszcze.
Tym samym i zagadnienie podniesiena wydo-
bycia rudy zelaznej ponad ilosci, preliminowa-
ne planem 3-letn'm, jest realne i osiggalne,
pod warunk'em znacznego usprawn:enia pracy
gorniczej i zapewnienia kopalniom rudy dosta-
tecznej ilosci nezbednego sprzetu techniczego

Wzawszy pod uwage wszystkie — podane
wyzej — argumenty i wywody, mozna dojs$¢
do wniosku, ze kopalnictwo rudy zelaznej na
Ziemiach Polskich i jego dzraly pomocnicze,
a przede wszystkm dz'at przer6bki mechan'cz-
nej, maja wszelkie dane do rozwoju. Konse-
kwencjg tego powinna by¢ rozbudowa kopali
1 znaczne wzmozenie produkcji. Tu, na tych
kopalniach dzi$ skromnych i zacofanych tech-
nicznie, geniusz mysli i pracy inzyniera gornika
moze stworzyC dofera, kidre dadzg polskiemu
przemystowi nie mmej wazne zdobycze na polu
gospodarczym jak pokrewne gatez:e gornctwa.
Bo trzeba zawsze pamiegta¢ o tym, ze wiasne
zelazo — naréwni z wiasnym weglem — decy-
duje o potedze, a w'ec i o dobrobycie i nieza-
leznosci kazdego narodu.
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Fizyczne teorie

Niektore zasady teorii gazu elektronowego.
Rozpatrywan e wiasnosci metali z punktu widze-
nia fizycznej teorii ich budowy jest nowym dzia-
tem nauki, albowiem wigkszo$¢ prac z tej dzie-
dziny pojawita sie dopiero po 1930 r.

Pierwszg teorig byla teoria gazu elektrono-
wego,) jednakze jedyn'e w wypadku metali
alkalicznych data ona wyn:ki zgodne z dos$wiad-
czenem i dlatego tez zostang tu poruszone tylko
te zasady owej teorii, ktére utatwig zrozumienie
dalszych rozwinie¢ teoretycznych.

Modelem teorii gazu elektronowego jest
uktad jonéw dodatn:ch, miedzy ktérymi poru-
szajg S‘e, na podobienstwo gazu doskonatego,
swobodne elektrony wartoSciowosciowe, jakkol-
wiek istniejg tu zasadncze réznice. Wiasnosci
metalu zalezg tylko od tyc¢h elektronéw; wptyw
jonéw pomija sie.

Fizyka rozpatruje zjawiska od strony energe-
tyczne] i w tym wypadku wprowadza energ:e
kinetyczna elektronéw, przyjmujac ze ich ener-
gia potencjalna jest stata wewngtrz metalu i mo-
ze by¢ przyjeta za réwng zeru. Jak wiadomo,
czastke gazu okreSlaja 3 wspbirzedne prze-
strzenne x, y, z oraz 3 skladowe pedu px, Pu,
p £ w odpow.edn ch kierunkach osi. A zatem
gaz, ztozony z N czastek, okreslony jest przez 6
N wspotrzednych w 6— wymiarowej przestrze-
ni fazowej. Pomijajac potozene czastek w prze-
strzeni mozemy zbudowa¢ wykres pedu, w kto-
rym kazdy punkt P (rys. la), odpowiadajacy cza-
tce gazu, wyznaczony jest przez 3 wspétrzedne
p,p.ip ,bedace sktadowymi pedu w kierun-
kacu osi. Potgczywszy poczatek ukiadu O z
punktem P otrzymujemy wielko$¢ i k'erunek
pedu danej czastki. Punkty.potozone w pobkzu
Srodka uktadu O, odpowiadajg matym energiom
kinetycznym czastek, a wykres charakteryzuje

Wykres pedu wgr statystyki klasycznej (a)
i kwantowej (b)

budowy metali

rozktad energii catego uktadu. Gdy obmzamy
temperature do zera bezwzglednego, punkty w
wykresie pedu bedg dazyty do poczatku ukiadu
O. Nowa statystyka kwantowa opiera sie na
podobnym wykresie, z tym, ze uwzglednia za-
sade Hesenberga i Pauli’ego (rys. Ib).

Zasada nieoznaczonosci Heisenberga podaje,
ze Ax. Api > hi analog-czne w kazdym kie-
runku n:eoznaczono$¢ w okresleniu potozen'a
czastki (elektronu), pomnozona przez nieozna-
czono$¢ wielkosci pedu w tymze kierun-
ku, jest wieksza lub réwna stalej Plancka
h = 6,624 . 10~Z erg/sek. Je$li czastka (elektron)
moze znajdowaé sie w przestrzeni o wynrarach
L, niedoktadnos¢ oznaczenia pedu bedzie co

najmniej réwna —zh—w kazdym kierunku; punkt

w wykresie pedu odeW|adancy danej czastce
(elektronowi), zwigzany jest z pewng objetoScig

3
-y —gdzie V=L8i wielko$¢ ta nie zalezy od

ksztattu metalu. Im doktadniej wiec okreslimy
potozen-e czastki (mn-ejsze V), tym mniej do-
kfadne bedzie wyznaczenie jej w wykresie pedu,

gdyz h8 bedzie wigksze. Zgodnie z zasadg Pau-

li'ego kazdej tak:ej objetosci moga odpowiadac
co najwyzej 2 elektrony, rézn:gce sie znakiem
sp:nu, tzn. kierunkiem obrotu. Co "wiecej,
opieramy sie tu na immmum niepewnosci
przez przyjecie znaku réwnosci w zasadzie
Heisenberga i dlatego n:e mozemy twierdzic,
ze pewna czastka (elektron) w objetosci V

zwigzana jest z kostkg — —w wykresie pedu,

lecz istmeje pewien zakres prawdopodobien-
stwa, ktére np. moze zresztg by¢ b. mate poza

tg przestrzenia - h3

Ze wzgledu na nieoznaczonos¢ pedu, ktory
tak czesto sie zmienia wskutek zderzen elektro-
now oraz fakt, ze stata Plancka h jest b. mata,
teoria gazu elektronowego zaktada c-g,gtos¢ sta-
now energetycznych, ktore w ten sposéb two-
rzg continuum.

Jezeli obnizymy temperature, wowczas

punkty (a Scislej kostki -?/Simie zejda sie juz
w Srodku ukfadu O przy O, lecz utworzg ku-
le, obejmujacg przy N elektronach '\;l/ kostek

elementarnych ( gdyz w kazdej kostce mogg



by¢ 2 elektrony), a objeto$¢ tej kuli wyniesie
3Nh
2V.
Powierzchnie tej kuli o promieniu, odpowiada-
jacym maksymalnej wartosci pedu pnex elek-
tronow w G°K, nazywamy powierzchnig Fer-
mi’ego. Srednia energia elektronu przy tej tem-

peraturze wynosi 3/5 Enex gdzie E max~

(gdzie Pmex — maksymalny ped elektronu w
0°K, m — masa elektronu). Ewrax  oznacza sie
czesto przez £ Wielko$¢ ta dla szeregu me-
tali, posiadajgcych jeden elektron wartosScio-
wosciowy, wynosi 1 — 10 elektronowoltow.

Powierzchnia Fermi’ego jest powierzchnig
réwnej energii.

Waznym zagadnieniem jest okreslenie ile
elektrondw N znajduje sie w pewnym stanie
energetycznym miedzy E a E -J- dE, czyli zale-
zno$¢ N (E). Teoria gazu elektronowego poda-
je, ze zalezno$¢ ta jest parabolg; przy OK u-

, .. N .
ktad N elektronow zajmuje —£— standéw ener-

getycznych az do wartosci £¢ (zakreskowano na
rys. 2a).

Przez podwyzszenie temperatury energia
Kinetyczna elektronéw rosnie, a z nig i catko-
wita energia ukfadu. Jednakze najpierw zo-
stajg, pobudzone elektrony, znajdujace sie w
poblizu powierzchni Fermi’ego, tzn. elektrony
0 wyzszej energii kinetycznej; elektrony.o niz-

Zaleznos¢ N (E) wg teorii gazu elektronowego
przy temperaturze OK i T°K

a= odleglos¢ pomiedzy atomami siatki
(parametr siatki)

Rys. 3
Potencjal, wywotany przez siatke krystaliczng
jonow metali

szej energii nie moga jej podwyzszy¢ od razu,
gdyz nie moga przejs¢ do stanéw wyzszych,
ktore sg, zajete (zasada Pauli’ego).

Rozklad zajetych standw energetycznych
przez atomy przy wyzszych temperaturach po-
daje rys. 2b. Oprdcz podwyzszenia energii je-
dnoczesnie gestos¢ stanow energetycznych, za-
jetych przez elektrony, maleje. W miare dal-
szego podwyzszania temperatury jest coraz wie-
cej wolnych stanéw energetycznych w zakre-
sie energii, w jakim znajdujg sie elektrony ca-
tego uktadu. Stad coraz wieksza ilos¢ elektro-
now wartosciowosciowych, poruszajgcych sie
swobodnie w metalu, moze zwiekszaé swa
energie przy ogrzewaniu. Wreszcie proces obej-
muje wszystkie elektrony, lecz temperatura ta
dla metali znajduje sie znacznie powyzej ich
temperatury topliwosci.

Teorie gazu elektronowego rozwineli znani
teoretycy N. F. Mott, H. Jones, J. C. Slater
i inni. A. Sommerfeld na podstawie tej teorii
wyjasniat zjawiska przewodnictwa elektrycz-
nego i cieplnego oraz prawo Wiedemanna
i Franza. Na og6t jednak teoria data wyniki
zgodne z doswiadczeniem jedynie w wypadku
metali alkalicznych, w ktérych atomy sg mniej-
sze anizeli odlegtosci w siatce Kkrystalicznej.
Wptyw zachodzenia na siebie chmurek prawdo-
podobieristwa jonéw moze byé pominiety
i wiasnosci tych pierwiastkbw zalezg przede
wszystkim od ich struktury elektronowej.

Zasady teorii stref Brillouina. Duzym po-
stepem teoretycznym byta teoria stref Brillou-
ina, wysunieta po raz pierwszy przez F. Blocha.
Teoria ta uwzgledniata periodyczne pole poten-
cjalnle, wywotane-przez siatke jonéw dodatnich
metalu.

Rys. 3 przedstawia zmiany potencjatlu na
linii, przechodzacej przez jadra atoméw. Elek-
trony o wyzszej energii moga porusza¢ sie bez
trudnosci w siatce, jednakze istnieje takze pe-
wne prawdopodobienstwo ‘poruszania sie i dla
elektrondw 0 nizszej energii, co sprzeczne jest
z zasadami fizyki klasycznej.



Rys. 4
Wykres k w teorii stref Brillouina

Jak wiadomo, czastce (elektronowi) o masie
m, poruszajacej sie z szybkoscig u, odpowiada
dtugos¢ fali X w mechanice falowej:

m u

Odwrotnoscig tego jest liczba falowa, oznacza-
jaca ile fal miesci sie na jednostce dlugosci.
Teoria przyjmuje dla uproszczenia rachunkéw
te wielkos¢, pomnozong 2 n i nazywa ja liczba
falowa k, gdzie

Kk —2x 1 2 Xmu

X

jest wprost proporcjonalna do pedu m u.

W ten sposéb, analogicznie do opisanego
Wyzej wykresu pedu, otrzymujemy tréjwymia-
rowy wykres k, w ktérym odkladamy wielkosci
kX ky, kz (rys. 4). Oile jednak wwykresie pe-
du kierunek OP byt kierunkiem ruchu elektro-
nu, w wykresie k kierunek OP jest kierunkiem
ruchu fali elektronu, ktéry — na og6t — nie
jest kierunkiem ruchu samego elektronu, po-
jecia kierunku ruchu fali danej czastki (elek-
tronu) nie mozna bowiem utozsamiac z kierun-

kiem ruchu samej czastki (odpowiada temu
kierunek i szybkos$¢ paczki fal czastki).
Otrzymujemy tu powierzchnie, podobne

do powierzchni Fermi’ego, z tym ze nie sg one
juz kuliste, ale kierunek szybko$ci grupowej
fal jest zawsze do nich prostopadty.

Zamiast prostego wyrazenia, jakie daje teo-
ria gazu elektronowego na funkcje N (E), te-

oria periodycznego pola wprowadza zaleznosc¢
bardziej ztozong, uwzgledniajac kierunek k.

Funkcja falowa elektronu ma postac:

= 0® D vy

gdzie 4> jest funkcja, zalezng od k i uwzgled-
nia periodycznos$¢ siatki jonowej w metalu.

. . , . 2X
Roéwnanie © przedstawia fale o diugosci i

poruszajaca sie w kierunku k, lecz modulowa-
ng przez okresowo$¢ siatki. Stad istniejg pe-
wne wartosci energii, w ktorej k jest rzeczy-
wiste oraz takie, w ktorej k jest urojone. Otrzy-
mujemy zalezno$¢ E (k) w formie wykresu
rys. 5, gdzie istnieja pewne ,,niedozwolone" za-
kresy energii. Nie uwzgledniajgc periodycz-
nosci siatki uzyskamy wykres, analogiczny do
rys. 2

Potozenie wymienionych wyzej nieciggtosci
zalezy od kierunku k. Jak wida¢ dzielg one
caly zakres energii na szereg serii, ktore obej-
mujg wszystkie elektrony metalu. Zaleznosé
N (E) nie ma juz ksztattu paraboli (rys. 2), lecz
rozpada sie na szereg stref (rys. 6). Odpowia-
dajg one w tréjwymiarowym wykresie k tzw.
strefom Brillouina. Mogg tu istnie¢ 2 mozliwo-
Sci:

a) nastepujace po sobie strefy Brillouina

nie zachodzg na siebie (rys. 6a),

b) nastepujgce po sobie strefy Brillouina
moga zachodzi¢ na siebie w jakim$ Kie-
runku (rys. 6b).

W wypadku pierwszym elektrony nie mo-
ga przechodzi¢ ze stanu energetycznego jed-
nej strefy do drugiej, gdyz istnieje do przeby-
cia pewien skok energii.

Przyjmijmy, ze przy OK elektrony skupio-
ne sg W pewnej czesci pierwszej strefy Brillou-
ina w poblizu $rodka wykresu k i tworzg opi-
sang juz wyzej kulistg powierzchnie Fermi’ego.

Rys. 5
Zalezno$¢ E(k) i strefy Brillouina

Rys. 6
Strefy Brillouina na wykresie N(E)



Przy zwiekszan:u temperatury, energ:a po-
czatkowa najszybszych, a potem kolejno dal-
szych elektrondw, ro$ni coraz bardziej, prze-
suwajac sie ku wyzszym wartoscim Kk, az
w pewnym k:erunku — przy okre$lonej tem-
peraturze — dochodzi do powierzchni strefy
Brillouia i w tym kierunku wzrost Kk jest juz
niemozliwy: krzywa N (E) osiagga msximum.
W dalszym ciggu powierzchni Fermiigo nie
jest juz kuksta, albowiem wzrost k moze na-
stepowaé tylko w pewnych kierunkach, dozwo-
lonych przez potozeni niecagtosci energii.
Gdy cala strefa Brillouia jest wypetniona,
krzywa N (E) spada do zera.

Jesli strefy zachodza na siebie, to po wy-
peti‘en'u p'erwszej mozliwy jest dalszy wzrost
k i zapeiini drugij strefy, przy czym
wzrost k moze nastgpi¢ tylko w kierunku za-
ctiodzena stref.

Dalszym waznym elementem teorii stref
Brillouina je:t znane réwnani Bragga odbi-
cia elektronow od siatki krystalicznej.

nl—2dsin0

gdzie n jest l'czbg catkowitg i dodatni, 1 —
dtugosci fali (elektronu), d — odlegtosci m'e-
dzy ptaszczyznami odbijajagcymi ® — katem pa-
dani fali na siatke.

Widz'my, wiec, ze wprowadzajac elektro-
ny o wzrastajgce] wielkosci k, a wiec zmiejsza-
jacej sie dtugosci fali X natrafiamy ha pewne
wielkosci, dla ktérych nastepuje odbici. Jest
to witasni obrazowe przedstawienie dlaczego
elektron z jednej strefy Brillouina nie moze
przejs¢ do drugiej.

Wydaje sie moze trudne do przyjeci, ze
elektrony warto$ciowosciowe, poruszajgce sie
wewnatrz metalu w siatce (krystaliznej) jo-
now, ulegaja odbiciu, podobnie jak promienie
X, a jednak teoria ta ma zupetni realny sens.
Znane doéwidczeni C. J. Davissona i L, lIi.
Girmera (1927) udowodni¢, ze w pewnych
warunkach czastki mesy mozna rozpatrywaé
jako fale, wskazujac, ze odpowiednio skiro-
wane i przyspieszone elektrony, padajagce na
powierzchni krysztatu nilu, nie przenikaty
do metalu, lecz byty odbite.

Istnije w:ee analogia miedzy promienimi
X i dyfrakcjg elektronow a ruchem elektrondw
wewnatrz krysztatu. W kierunkach ptaszczyzn
krystali mych, ktére srinij odbijaja promie-
nie X, nastepuje wiekszy skok energii miedzy
kolejnymi strefami Brillouina anieli w pozo-
statych kirunkach i odchyleni od paraboli na
krzywej N (k) (rys. 5) sg w tych kierunkach
wieksze.

Krzywe N (E) dajg nam rozkiad energii
elektronéw warto$ciowosciowych (lub ilo$¢ sta-
néw energetycznych) dla pewnego zakresu e-
nergii dE. Poza tym wskazujg ewentualny za-
kres ,.nidozwolony*“ energii, odpowiadajacy
urojonej wartosci k. Wielkosci te zalezg od kie-

Rys. 7
Model przestrzenny pierwszej strefy Brillouina
dla regularnej struktury przestrzennie-centrycz-
nej (dwunastoscian regularny)

runku i do zrozum'ena dogodny jest prze-
strzenny model stref Brillouina. Bedzi wiec
to przestrzen w uktadzie k% — k3 — kt ogra-
niczona pewng powirzchng, a minowici
powierzchni strefy Brillouina. Od powierzch-
ni tej zachodzi opisane wyzej ,odbici“ fali
elektronu i stad istnieje pewna odpowiedz'al-
no$¢ miedzy ksztattem powierzchni strefy Bril-
louina a budowg krystaliczng metalu. Rys. 7
wskazuje ksztatt pirwszej strefy Brllou:na
dla regularnej siatki przestrzennie-centrycznej
(jest to regularny dwunasto$cian). Dalsze stre-
fy zajmujg przestrzen, ograniczong od $rodka
uktadu oraz od zewnatrz i moga, jak wspom-
nino, w pewnych kirunkach zachodzi¢ na
siebi. W punkue A nastepuje pierwsze zet-
knieci powierzchni Fermiigo z powierzchnig
strefy Brillouina i pierwsze maksimum krzy-
wej N (E).

Bardziej dokfadna teoria stref BrTlouia,
prébuje — zamiast prostego periodycznego po-
la potencjalnego — ujg¢ strukture jonow taka.
jaka rzeczywisci istnieje w metalu. Struktu-
ra ta moze znacznie sie rézni od struktury
swobodnego atomu, np. zewnetrzne powioki
elektronowe swobodnego atomu niklu majg
posta¢ (3d) 8 (4s)2 natomiast w krysztale za-
m'ast 2 istnieje przecetni tylko 04 elektro-
nu w stanie (4s). W symbolach tych, jak to
oznacza s;e w fizyce, pierwszi lizba w nawi-
sie oznacza pierwszg iizbe kwantowa elektro-
nu, a litera s, p, d, i, g, h drugg lizbe kwan-
towg 1 —0, 1 2 3 4, 5. (lizba u géry ozna-
cza ilos¢ elektronéw w danej powioce). Nalezy
tu uwzgledni¢ wptyw innych elektronéw, a po-
nadto — w periodycznym polu jondéw dodat-
n'ch — wplyw elektronéw dalszych powiok,
znajdujacych sie w joni. W tym celu nalezy
zna¢ pole, wywotane przez te elektrony.

Wartosciowosciowe elektrony s (tzn. elek-
trony, dla ktérych druga liczba kwantowa 1 ~
0), odznaczajace sie ,kulistg symetrig, zacho-
wuja sie podobni jak przewiduje prostsza teo-
ria stref, 7 tym ze mase elektronu m zastepuje



sie przez m*, efektywng mase elektronu, kto-
ra moze rozni¢ sie od m. Dla sodu m* jest pra-
wie rowne m, dzieki czemu w tym wypadku
(podobnie jak i innych metali alkalicznych)
prostsza teoria zgadza sie takze z dos$wiadcze-
nem. Zalezno$S¢ N (E) dla elektronéw s ma po-
dobny ksztalt, jak podaje prostsza teoria stref.
W dolnej czeSci  kazdej strefy N (E) jest pro-
porcjonalne doV E —Eo, gdzie E Qjest najniz-
szym stanem energetycznym strefy Brillouina,
natomiast w gdrnej czeSci N (E) jest propor-
cjonalne do V Ew—E, gdzie Eco jest najwyzszym
stanem energetycznym strefy.

Gestos¢ chmurki elektrondéw p (tzn. elek-
trondéw, ktorych druga liczba kwantowa 1=1)
zalezy od kierunku. ldagc w kierunku wzrasta-
jacej gestosci chmurki elektronowej (wieksze
prawdopodobienstwo znalezienia elektronu w
danej przestrzeni), wielko$¢ k w tym kierun-
ku maleje, podczas gdy w innym Kkierunku,
zmniejszajacej sie gestosci chmurki, k wzrasta
normalnie. Stad widzimy, ze rozkiad i zacho-
dzenie stref Brillouina moze wystepowac
w wypadku elektronéw p (a podobnie i elek-
tronow d) w zupetne innych kierunkach ani-
zeli przewiduje to prostsza teoria stref, a po-
tozenie powierzchni réwnej energii moze tez
by¢ inne.

Na og6t jest daznos¢, ze elektrony s przewa-
zaja w dolnej czesci strefy, a elektrony p w gor-
nej. Wtedy w dolnej czesci strefy N (E) a jest
proporcjonalne do (E— E0)'2 a N (B p ~
(E—EQ0)'t gdzie N (E), i N (E) podnoszg sie
do ilosci elektron6w s i p. Podobnie dla wspdt-
istniejgcych elektronéw s, pi d: — N (E),+ d~
(E—E,)'> aN(E)p~ (E— E.,ym.

Budowa metali i zasady tworzenia stopow.
Metale alkaliczne: lit, s6d, potas, rubid i cer
krystabzujg w regularnym ukladzie przestrzen-
n'‘e-centrycznym. Dajg one wyn'ki najbardziej
zgodne z teorig, gdyz ich chmurki elektronowe
sg mate w porownan'u z odlegtoSciami miedzy-
atomowymi w krysztale. Eelektrony warto$¢ o-
wosciowe (1 elektron na 1atom) zajmujg potowe
pierwszej strefy Brillouina. Dlatego tez powierz-
chnia Fermi’ego jest kubsta i nie dochodzi do
powierzchni strefy. Dz'eki temu réwniez pier-
wiastki te sg przewodnikami elektrycznosci.

W uktadach stopéw miedzy tymi metalami
widoczne jest tworzenie sie roztwordw ciagtych.,
gdy wielkosci $rednic atomow obu skiadnikow
rézn'g sie mniej niz o 14 — 15% (uklady K —
Rb, K — Cs, Rb — Cs), na co wskazali juz
w 1934 r. W. Hume-Rothery, G. W. Mabbott,
K. M. Chanel-Evans, stwierdzajac dla stopéw
m'edzi i srebra, ze roznica $rednic atomowych
sktadmkow stopu (wskaznik wielkosci) mniejsza
niz 15% jest podstawowym sprzyjajacym wa-
runkiem powstawania roztworow ciggtych.

Jednowartosctowe metale: miedz, srebro
I zfoto krystalizujg w regularnym ukfadzie
ptasko-centrycznym. W wypadku np. medzi
chmurki elektronowe zachodza na siebie i dla-
tego SciSliwos¢ Cu jest znacznie mniejsza niz
metali alkabcznych. Obliczenia K. Fuchsa zga-
dzajg sie z danymi do$wiadczalnymi.

Podobnie jak dla metali alkalicznych pierw-
sza strefa Brillou'na wypetniona jest tylko do
potowy, co fgczy sie z przewodnictwem elek-
trycznym tych pierwiastkébw. Przy sprzyjaja-
cym wskazniku wielkosci (ponizej 15%) w ukta-
dzie Cu— Au i Cu — Ag, gdzie wskaznik wiel-
kosci jest. prawie jednakowy (dla Cu — Ag wy-
nosi 12,5%) powstaje nadsiatka (przy Cu — Au)
oraz eutektyka (Cu — Ag).

Na przyktadzie miedzi mozna przedstawic
teorie tworzenia stopow?. Dla Cu potowa
pierwszej strefy Brftlicwina, obejmujacej 2 elek-
trony warto$ciowosciowe na atom,' jest zapet-
niona, gdyz Cu jest jeinowartosc" owa. Wprowa-
dzajagc w roztwor atomy pierwiastka o wyzszej
wartosciowosci, np. Zn, wprowadzamy wiecej
elektronéw niz atomoéw, a stad koncentracja
elektrondéw wartosciowosc' owych (stosunek llo-
§ci elektronéw wartosctowosctowych. do ilosci
atoméw) wzrasta. W zwigzku z tym, w na"are
przybywania elektronéw coraz wyzsze stany
energetyczne w przestrzeni Kk zostajg zajete
i warto$¢ k rosnie. Przyjmujemy przy tym, ze
wprowadzone atomOw ciata rozpuszczonego ire
powoduje znaejgai.ejszydi zimam. w periodyrz-
nym polu jonéw (iaai, odtsztalceiii s alfiki prze-
strzennej), czyli ze wskaznik mdEkoSei Jest
mniejszy niz 155%.

Zaktadamy w réwnaniu Bragga dla regular-
nego uktadu plaskaeentij ezmicgd a® fali elek-
tronu mlega odbiciu @ ptaszczmy 111, pta-

szczyzny te odlegle sg od saeMe o 4l

gdzie a jest parametrem siatki

Wstawiwszy we wzor ® = SC. Cliaipiiaiiiay sin
©= 11stad

gdzie JU jest krytyczng dfcago&ng fali,, odpowia-
dajacg mafeymalmomu st«na«t eossrgelyczikKnuK
elektronéw w pierwsi®! sireff e Br Eon na
W regularnej salce ptasteo-centrycmej g, ele-
mentarng komorkg siatki przypadajg 4 atomy.

f 4V . .
stad a = \y w A gdzie N * jest UoScCq ato»

moéw w objetosci V.

Ponadto ilos¢ elektronéw N ® w danej obje-
tosci V taczy sie z pewng dopuszczalng .gorng



granicg energii, a wiec pewng minimalng diugo-
scig fali zmn, w ten sposob, ze

Z podanych wyzej réwnan obliczymy dopu-
szczalng koncentracje elektronéw, czyli stosu-
nek NE: NA

N e
Ni=

T
*V = 1'362

W uktadach stopéw obserwuje sie ogranicze-
nie roztwordw przy koncentracji elektronéw 14.
WielkoSci tej odpowiada roztwér graniczny
40% at pierwiastka dwuwarto$cibwego lub 20%
at trojwartoSciowego i 13% at czterowartoscio-
wego w jednowartosciowym.

| tak np. dla jednowarto$ciowej miedzi
i srebra mamy graniczne rozpuszczalnosci:
38,4% at Zn w Cu i 425% at Cd w Ag, gdzie
Zn i Cd sg dwuwartosSciowe, 20,3% at Ga w Cu,
20,4% at Al w Cu i 20,0% at In w Ag, gdzie
Ga, Al i In sg trojwartoSciowe oraz 12,0% at
Ge w Cu, 11,6% at Si w Cu i 12,2% at Sn w Ag,
gdzie Ge, Si i Sn sg czterowartosciowe.

Ponadto w uktadach stopéw znane sg po-
$rednie fazy B y, eitd., obejmujgce czesto pe-
wien zakres sktadu chemicznego. Uwaza sig je
za zwigzki miedzymetaliczne, jak np. CuZn,
Cu¥n§ czy CuzZn3w uktadzie Cu — Zn (i ana-
logicznie w uktadzie Ag — Zn i Au — Zn), po-
dobnie w uktadzie Ag — Cd i w szeregu innych.
Istnieje reguta empirycznad, ze faza /7, krysta-
lizujaca w regularnym uktadzie przestrzennie-
centrycznym lub o ztozonej strukturze /2 Mn
wystepuje przy koncentracji elektronéw row-
nej 3:2 (np. dla Cuzn: 1elektron Cu + 2 elek-
trony Zn: 1 atom Cu + 1 atom Zn). Dla fazy y
koncentracja elektronéw ma wynosi¢ 21 : 13,
a dla fazy e— 7:4. Ze wzgledu na znaczenie
koncentracji w powstawaniu tych zwigzkéw no-
sza one w metaloznawstwie nazwe zwigzkow
elektronowych.

Przeprowadziwszy  analogiczny  rachunek
w oparciu o rownanie Bragga, otrzymamy na-
stepujagee wielkosci na dopuszczalny zakres ist-
nienia faz a, fi, y, & poza ktorym wystepuje
zmiana fazy na nastepng (tabl. I):

Tablica 1.

Koncentracja

Faza Uklad elektrondiu
a Regularny ptasko-centryczny 1,362
p Regularny przestrzennie-centry- 1,480

czny mosiadz [ B .coveveeennee

=] Regularny BM N ...occovevvvcvnnee 1,480
7 Ztozona struktura mosigdzu y . 1,538
£ Heksagonalny . ..ccoeveeeveene. 1,75

Tabl. Il podaje przyktady szeregu uktadow
stopow.

Tablica 11
Graniczna Dolna .
Uktad rozpuszczal- granica (?ranlca
nos¢ (faza a) lazy p azy 'y
Cu-Zn 1,38 1,48 1,58-1,66
Cu-Al 1,41 1,48 1,63- 1,77
Cu—Sn 1,28 1,49 1,67-1,67 f
Cu Si 1,42 1,49 _
Ag—Zn 1,43 150 1,59-1,63
Ag—Cd 1,38 1,50 1,58-1,63
Ag—Al 1,41 — _
Ag—Sn 1,37
Reguta
Hume-
Rothery 1,40 1,50 1,615
Obliczone i 1,362 1,48 1,538

Dla pozostatych ukfadow krystalicznych
otrzymujemy inne graniczne koncentracje elek-
tronéw z réwnania Bragga, np. dla uktadu re-
gularnego przestrzennie-centrycznego (tabl. )
rozpuszczalno$¢ ogranicza koncentracja elektro-
now 148 (czyli 48% dwuwartoSciowego pier-
wiastka i 24% tréjwarto$ciowego, rozpuszczone-
go w jednowartosciowym) itd.

Na zasadzie teorii H. Jones wyjasnit ponad-
to powstawanie struktur krystalicznych zwigz-
koéw elektronowych. Na rys. 8 podano zaleznosé
N(E) dla regularnych uktadéw: ptasko i prze-
strzennie-centrycznego' dla OK. Maksima tych
krzywych odpowiadajg zetknieciu sie powierz-
chni Fermi’ego z powierzchnig stref Brillouina.
Dla uktadu przestrzennie-centrycznego (punkt a)
odpowiada to kierunkowi (110) krysztatu, a dla
uktadu ptasko - cent-rycznego (b) kierunkowi
(111). Widzimy, ze przy pewnej koncentracji
elektronéw struktura przestrzennie-centrycz-
na jest bardziej trwata, gdyz tgczy sie z niz-
szg energig ukladu. Mozna obliczy¢, ze przy
koncentracji elektronéw 1,0 do 1,4 nizsza
energie ma struktura ptasko-centryczna, przy
14 — 144 najnizszy stan energetyczny odpo-

Rys. 8
Zalezno$¢ N(E) dla uktadu regularnego ptasko (a)
i przestrzennie centrycznego (b)



Zalezno$¢ N(E) i strefy Brillouina dla magnezu (a)
oraz cynku i kadmu (b) wg N, F. Motta

wiada mieszaninie obu uktadéw, za$ ponad

1,44 przewaza struktura przestrzennie-centrycz-

na. Odnosi sie to do O0 K, jednakze H. Jones

uwzgledniajac ciepto wiasciwe, obliczyt wpltyw
temperatury na koncentracje  elektrondw

i okreslit koncentracje elektrondw na grani-

cach faz a [(« + i (@ + /7] R dla stopébw mie-

dzi z dwu- 1 tréjwartosciowymi pierwiastkami.

Jednakze nowa praca C. Zeneral) wykazata,

ze w obliczeniach tych przyjeto niewtasciwy

znak na wptyw temperatury, tak ze obliczenie
to nie jest Sciste.

Powstawanie nadsiatek (np. Cu Zn — upo-
rzadkowana struktura, faza p) zakidca wplyw
koncentracji elektronéw; podobny wplyw ma
wielko$¢ atomdéw, wprowadzajaca naprezenia
do siatki.

Nieco inng budowe majg: beryl, magnez,
cynk i kadm, krystalizujgce w uktadzie heksa-
gonalnym, albowiem pierwsza strefa Brillou-
ina dopuszcza koncentracje elektronéw réw-
ng 2 i wszystkie te pierwiastki sag dwuwarto-
Sciowe, a przy tym przewodzg elektryczno$¢;
stad pierwsza strefa Brillouina musi zachodzi¢
na drugg. Moze tu nastgpic:

a) zachodzenie stref przy niezupetnie zapet-
nionej pierwszej strefie, tzw. zachodzenie
A (podane tu duze litery oznaczajg pewne
sposoby zachodzenia stref, zaleznie od Kie-
runku),

b) zachodzenie stref przy zupelnie zapetnio-
nej pierwszej strefie, tzw. zachodzenie B
lub Q, =zaleznie od parametréw.

Rys. 9 przedstawia strefy Brillouina dla
magnezu (a) oraz cynku i kadmu (b) wg N. F.
Motta. N. F. Mott i H. Jones wykazali, ze dla
berylu, magnezu i in. przy stosunku osi c/a 1,63
nastepuje najpierw zachodzenie A, potem Q. Dla
cynku i kadmu, gdzie c/a jest rowne w przybli-
zeniu 1,9, wystepuje najpierw zachodzenie stref
B, a potem A; przy koncentracji elektronéw 2
zachodzenie Q jest niemozliwe.

H. Jones wykazatl, ze zachodzenie na siebie
stref Brillouina w pewnym Kkierunku przestrze-
ni k taczy sie z rozszerzeniem siatki w odpo-
wiednim Kierunku przestrzeni rzeczywistej.
Badania zmian parametrow siatki przestrzen-
nej przy tworzeniu stopow potwierdzajg te teo-
rie.

Dla pierwiastkéw przejsciowych*) prosty
model teoretyczny przedstawili N. F. Mott i H.
Jonesd, przyjmujac, ze w tych pierwiastkach
zewnetrzne elektrony tworzg 2 powloki 3d
1 4s. Na zasadzie pomiaréw magnetycznych
niektérych z tych pierwiastkéw znaleziono, ze
uktad elektronow w obu powtokach jest zupet-
nie rézny niz sie to przyjmuje w swobodnym
atomie. Podczas gdy powtoka 4s moze zawierac
2 elektrony, $rednia ilos¢ elektronéw w tej po-
wioce wynosi 0,2 dla Fe, 0,7 dla Co i 0,6 dla Ni.

Podczas rozpuszczania np. Cu, Zn, Al i Sn
(ktérych wartoSciowos¢ jest odpowiednio réw-
na 1, 2, 3, 4 w niklu wprowadzone elektrony
wychodzg do powtoki 3d. Przy 60% Cu powto-
ka zostaje juz zapetniona. Przy wielkosSci tej
obserwuje sie zmiany wilasnosci magnetycz-
nych (zanik ferromagnetyzmu).

Rys. 10 przedstawia krzywg N(E) oraz za-
chodzenie stref Brillouina dla, zelaza wg obli-
czen M. F. Manninga i J. B. Greene’a.

Wiasnosci metali, @) Przewodni c-
two el e.k.try czn e. Opor elektrycz-
ny roznych substancyj waha sie w b. szerokich
granicach: od rzedu 10~6dla srebra do 104 dla
diamentu.

Rozpatrujemy dla uproszczenia model dwu-
wymiarowego- ciata statego, dla ktérego pierw-
sza strefa Brillouina w ukfadzie kx — kBma
ksztatt kwadratu (rys. lla), a stan rozpatiywa-

*) Sg to pierwiastki: od 21 Sc do 30 Zn, 39 Y do
48 Cd, 57 Za do 80 Hg, 89 Ac do 92 U wiacznie.



a

b

Rys. 10
Zalezno$¢ N(E) i strefy Brillouina dla przestrzcnnie-
centrycznego Fe (a) i ptasko - centrycznego Fe (b)
wg M. F. Manninga i J. B. Greene’a

nego elektronu przedstawia punkt A. Jezeli
powierzchnie réwnej energii maja ksztatt kuli,
elektron porusza sie w kierunku OA; w innym
wypadku kierunek ten jest prostopadty do po-
wierzchni k =. const.

Przez przylozeme zewnetrznego pola elek-
trycznego k wzrasta w kierunku pola, tak ze
elektron przechodzi przez cigg stanéw alP a2
al.. itd. az do osiaggniecia granicy strefy Br 1-
louina. Nawet gdy zakres nieciggtosci funkcji
E(k) czyli skok energii jest nieduzy, np. rzedu
| eV, prawdopodobienstwo przedostan®m s%®
elektronu do nastepnej strefy jest b. male Po
osiggnieciu punktu B na granicy strefy (rys.
I1a) zachodzi odbicie wg prawa Bragga i Kkie-
runek sktadowej prostopadiej do powierzchni
strefy zmien'a sie na przeciwny, a elektron
przechodzi w potozenie G, po czym znowu po-
rusza sie pod wptywem pola elektrycznego
przez stany clf c2 c3.. osiggajac granice strefy
itd. Rys. llb przedstawia ruch elektronu ja-
ko paczki fal, ktéra nie porusza sie po pewnej
I'nit matematycznej, lecz ze wzgledu na nie-
oznaczono$¢ (zasada Heisenberga) obejmuje
pewien obraz przestrzeni (zakreskowany na
rys. llb). Jezeli koncentracja elektronow wy-
petn@ catkowicie strefe Brllouina, ktéra nie
zachodzi na nastepng, zwrana stanu elektronu
w przestrzeni k w Kierunku pola n%® jest mo-
zliwa (zm@ny stanéw elektronow m&%dzy so-
ba n%® majg wpltywu na cato$¢ uktadu). Prad
elektryczny n'e poptynie i cialo jest izolato-
rem. Dostarczywszy elektronom energii z ze-
wnatrz mozemy spowodowaé przejScie elek-
tronu do nastepnej strefy Brillouina® np. przez
naswietlanie Swiattem o dostatecznie krotkiej

fali (fotoprzewodmctwo) lub dostarczanie ener-
gii cieplnej, gdy roznica energii miedzy stre-
fami (skok energii) jest nieduza.

W wypadku, gdy tylko czes¢ strefy Bril-
louina zajeta jest przez elektrony lub dana
strefa zachodzi na nastepng w jakimkolwiek
kierunku, moze nastgpiC wzrost kK w kierunku
pola elektrycznego i ciata takie sg przewodni-

%
D
c” B
Kk
6 E
[0}
Plaszczyzny o-
graficzne od ktérych
zachodzi odbicie fali
dektronu
Rys. 11

Model przewodnictwa elektrycznego metali



kami. W wypadku istnienia Kkilku stref Bril-
louina wypetnione strefy o nizszej wartosci k
nie biorg udzialu w przewodnictwie, jedynie
ostatnia, nie zapetniona czy zachodzaca na na-
stepng niezapetniong strefe. Podobnie jak przy
teorii gazu elektronowego w przewodnictwie
biorg udziat elektrony, znajdujgce sie w pobli-
Zu powierzchni Fermi’ego, tzn. 0 najwyzszej
energii.

Wg ostatnich —posrednich — wiadomosci
W. Heisenberg®) ogtosit nowg teorie nadprze-
wodnictwa metali przy niskich temperaturach,
opierajac sie na teorii stref Brillouina, a nie —
jak w poprzednich swych pracach — na teo-
rii gazu elektronowego. Wg tej nowej teorii
Heisenberga wszystkie przewodniki stajg sie
przy pewnej krytycznej — bliskiej OK— tempe-
raturze nadprzewodnikami. Temperatura ta
jest tym wyzsza im wieksza jest gesto$¢ strefy
Brillouina, tzn. wyzszg temperature krytyczng
bedg wykazywaty metale o nizszej przewodno-
Sci elektrycznej.

Wprowadzenie obcych atoméw do roztwo-
ru powoduje zmiany w periodycznosci siatki,
czegO' wynikiem jest wzrost oporu elektrycz-
nego. Wzrost jest tym wiekszy im wieksza jest
roznica miedzy wartosciowosciami, Srednicami
atomowymi oraz potozeniem w ukladzie perio-
dycznym obu sktadnikéw stopu. Uporzadko-
wane struktury nadsiatek odznaczajg sie obni-
zonym oporem elektrycznym.

Mozemy wiec wysnu¢ nastepujgce wnioski
co do oporu elektrycznego przewodnikdw:

1) Opor elektryczny przewodnika wzrasta
wraz z temperatura. Czesto$¢ i amplituda
drgan atomow w siatce wzrastajg z tem-
peraturg i drgania te zaktocaja ruch elek-
tronu (jako fali).

2) Opo6r wzrasta z wprowadzeniem domieszek
stopowych do roztworu przez odksztatcenie
w siatce atomow.

3) Opdr wzrasta z nieuporzagdkowaniem struk-
tury krystalicznej. Opor elektryczny nad-
siatek moze by¢ pare razy mniejszy anizeli
opor zwyklego, nieuporzadkowanego roz-
tworu poza,atomowego.

4) Op6r wzrasta ze zgniotem na zimno, przy-
puszczalnie wskutek powstawania miejsco-
wych naprezenn w Kkrysztale.

5) Opér wzrasta przy wydzielaniu sie drob-
nych faz w procesie starzenia .Moze to by¢
badz skutkiem (powstajacych naprezen, badz
elektronéw wydzielonej fazy. Przypuszcza-
no, ze najwiekszy wzrost oporu elektrycz-
nego odpowiada wymiarom wydzielonych
wtracen, réwnym w przyblizeniu dlugosci
fali przewodzacych elektryczno$é elektro-
now. Jednak w wypadku roztworéw alumi-

Rys. 12

Whptyw domieszek na przewodnictwo elektryczne
potprzewodnikow

nium w srebrzeH znaleziono, ze maksymal-
ny opor odpowiada duzo wiekszym wymia-
rom wydzielonych czastek.

Dalsza grupg —obok przewodnikéw i izo-
latorow — sg tzw. potprzewodniki. Sg to sub-
stancje, zachowujace sie catkiem przeciwnie
niz przewodniki: a wiec opér ich. maleje ze
wzrostem temperatury oraz w obecnos$ci do-
mieszek innych pierwiastkbw. W tym wypad-
ku jedna catkowicie zapetniona strefa Brillou-
ina oddzielona jest od nastepnej, wolnej, wa-
skim zakresem skoku energii, jaki przy odpo-
wiedniej temperaturze moze by¢ przekroczony
przez elektrony,, ktére moga sie przedosta¢ do
drugiej strefy... Z tego widaé, ze IfK. pOiprze-
wodnik bedzie izolatorem. 'Wplyw domieszek
stopowych wyjasnia rys. 12. W tym wypadku
domieszki tworzg nows, strefe, lezacg miedzy
obiema oddzielonymi  stref.sani  Brillouina
i przez to mogg utatwia¢ przechodzenie elek-
tronéw z zapetnionej strefy do nastepnej, wol-
nej. Przechodzenie to moze spowodowac np.
doprowadzenie ciepta.

b) Ciepto wtasSciwe.
§ciwe mozna uwaza¢ jato sume atomowego
ciepta wkasciwego, bedacego skutkiem zmienia-
jacych sie z temperaturg drgan atoméw w siat-
ce oraz ciepta elektronowego, zwigzanego
ze wzrostem energii elektronéw z temperatura.
Zalezno$¢ ciepta wiasciwego od temperatury
mozna w przyblizeniu przedstawié¢:Q

Cv= AT3+ BT

gdzie A i B sg spétczynnikami, a T temperatu-
rg bezwzgledna.

Pierwszy wyraz zwigzany jest z cieptem
atomowym, drugi za$ z cieptem elektronowym.
Przy wysokich temperaturach atomowe ciepto
wiasciwe zbliza sie do wielkosci Cv =3 R —
ok. 6 cal/stop. (zgodnie z prawem Dulonga
i Petita), przekraczajac zresztg te wielko$¢
przy b. wysokich temperaturach.

Ciepto wia-



Elektronowe ciepto wiasciwe przy tempe-
raturze pokojowej wynosi zaledwie ok. "“gqqq

ciepfa atomowego, natomiast przy temperatu-
rze bliskiej 0°K ma duzy wpltyw na o0g6lng
wielko$é ciepta wihasciwego.

Pierwszg teorie ciepta wiasciwego wysunat

A. Einstein, zaktadajac, ze wszystkie atomy
drgaja z jednakowa czestoscia, w drugim
przyblizeniu. P. Debye rozpatrywat Kkrysztat

jako continuum o pewnych danych elastycz-
nych.

C) Witasnos$ci
Wiekszo$¢ metali i stopéw jest stabo diamag-
netyczng (np. Bi, ,Sb, As, Pb, Cu, Ag, Au itd.)
lub stabo paramagnetyczna (np. Na, Mg, Al,
Ti, V, Cr, W itd.); do silniej paramagnetycz-
nych nalezg pallad, mangan oraz niektére me-
tale ziem rzadkich (np. Ce, Pr, Nd itd.). Zja-
wiska ferromagnetyzmu spotyka sie u zelaza,
kobaltu i niklu; gadolin jest ferromagnetyczny
przy b. niskich temperaturach.

Doswiadczalnie stwierdzono, ze przyczyng
zjawisk magnetycznych jest wirowanie elek-
tronu. Wiasnosci magnetyczne wystepuja pod
dziataniem zewnetrznego pola magnetycznego.
Ciala diamagnetyczne ustawiajg sie pod ka-
tem prostym do przylozonego pola i sg odpy-
chane, natomiast ciala paramagnetyczne usta-
wiajg sie réwnolegle i sg przyciggane. Ciata
ferromagnetyczne sg silnie przyciggane i moga
by¢ trwatymi magnesami.

Pewne przesuniecie poziomu energetyczne-
go pod dziataniem zewnetrznego pota magne-
tycznego mozliwe jest jedynie wtedy, gdy ist-
niejg wolne stany energetyczne. Stad para-
magnetyczne moga by¢ jedynie przewodniki
elektrycznosci. Jednakze na moment magne-
tyczny  wirujacych  elektrondbw ma takze
wptyw moment magnetyczny, spowodowany
ruchem elektronéw na okoto jadra, skutkiem
czego niektore przewodniki elektrycznosci mo-
ga posiada¢ wiasnosci diamagnetyczne, podob-
nie jak izolatory.

Teoria wskazuje nastepujace warunki dla

ciat ferromagnetycznych:

1) Atomy muszg posiadaC niepetng zewnetrzng
powitoke elektronow.

2) Powloka ta musi posiada¢ wzglednie niska
gesto§¢ chmurki prawdopobiefAstwa w po-
blizu jadra, tzn. druga liczba kwantowa 1
musi by¢ duza (praktycznie wchodzg tu
tylko w rachube stany di f, gdzie 1= 2
i1= 3.

3) Promien powtoki (np. 3d) musi pozostawaé
w pewnym stosunku do odlegtosci miedzy-
atomowych, poniewaz elektrony jednego
atomu moga oddziatywac¢ na elektrony sa-
siednich atomow.

magnetyczne.

| tak: mangan nie jest ferromagnetycznym,
gdyz jego atomy sg zbyt blisko siebie, jed-
nak niektére stopy manganu sg ferromagne-
tyczne, np. jeden z azotkébw. Mozna tu przy-
puszcza¢, ze atomy azotu, wprowadzone
miedzy atomy manganu, powodujg zwiek-
szenie odlegto$ci miedzy atomami do odpo-
wiedniej odlegtosci. Na tym opiera sie tez
wyjasnienie ferromagnetyzmu stopu Heus-
lera, odpowiadajgcemu uktadowi Cu.AlMn.
Ponadto ferromagnetyzm wykazuja niekto-
re stopy chromu z tellurem i platyng. Odpo-
wiednio dobierajgc odlegtosci miedzyatomo-
we mozna bedzie uzyska¢ nowe stopy fer-
romagnetyczne z niektérych pierwiastkdw
VI — VIII grupy.

Na rys. 13 przedstawiono wg J. C. Slatera?)
i H. M. Kruttera8 2 strefy, obejmujace powto-
ki elektronowe 4s i 3d, zaznaczajagc w przybli-
zeniu zakres, jaki zajmuja elektrony szeregu
kolejnych pierwiastkow od 21 Sc do 29 Cu,

przy zatozeniu, ze ksztatt ich krzywych nie
rozni sie znacznie.
W polu magnetycznym kierunek obrotu

elektrondéw ograniczony jest do 2 mozliwosci,
wzajemnie przeciwnych. Jezeli w powioce
ilos¢ elektronow o przeciwnym kierunku obro-
tu jest jednakowa, wtedy nie wystapi znacz-
niejszy wypadkowy mement magnetyczny. Tak
jest w wiekszosci pierwiastkow. Pierwiastki
ferromagnetyczne majg powtoke 3d tylico cze-
sciowo wypetniona; powioka ta moze zawieraé
10 elektronéw, tzn. po 5 elektronéw o jednym

Powioki elektronowe

flosc energetyczn. stanéw kwantowych
na jednostkowy przyrost energii

Rys. 13

Uktad stref Brillouina dla pierwiastkéw od 21Se
do 29Cu wg J. C. Slatera i H. M. Kruttera



kierunku obrotu. Istniejg dane, ze Fe posiada
w tej powloce jedynie przecietnie 7,3 elektrony
na atom, przy czym 5 elektronbw ma jeden,
a 2,3 elektrony przeciwny kierunek obrotu;
stad 5—23 = 27 elektronéw nieparzystych
jest przyczyng ferromagnetyzmu. Analogiczny
rachunek wykazuje w powtoce 3d 1,7 elektro-
néw nieparzystych dla Go, 0,6 dla Ni i O dla
Cu. Wielkosci te zgadzaja sie dobrze z pomiara-
mi nasycenia magnetycznego tych pierwiast-
kow.

llos¢ nieparzystych elektronbw moze ulec
zmianie przez wprowadzenie do roztworu pier-
wiastka Ordznej ilosci elektrondw warto$ciowo-
§ciowych, np. gdy wprowadzamy do niklu

miedz0, koncentracja  elektronow wzrasta
i w pewnym momencie powloka 3d zostaje za-
petniona, przy czym ferromagnetyzm znika.

Zakonczenie. Fizyczne teorie metali, jakie
pojawity sie w wyniku badarn prowadzonych
w tym kierunku od mniej wiecej 20 lat, daty
juz szereg ciekawych rozwigzan. Niewatpli-
wie sg to' dopiero poczatki, ktore wymagaja
wspotpracy teoretyka - matematyka z fizykiem-

eksperymentatorem. Mozna jednak przypu-
szczaC, ze trudnosci w rozwigzywaniu teore-
tycznych zagadnien zostang usuniete. W ten

sposob beda mogty by¢ stworzone $cisle nauko-
we podstawy metaloznawstwa, dajace wskazow-
ki co do tworzenia i uzywalno$ci stopow.
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Inz. KAZIMIERZ RADZWICKI
CZPH

Kontrola jakosci produkcji stalowni

Produkcja wytworéw stadowych, pomimo
znacznego postepu w ostatnich czasach w za-
kresie badania i wyjasnienia zjawisk, zachodza-
cych przy wysokich temperaturach, nie moze
by¢ dotad uwazana za zupelnie opanowang
i pewng we wszystkich fazach. Worecz prze-
ciwnie, wiasnie poidstawowy proces produkcji
— wytapianie stali w piecach hutniczych — ze
wzgledu na znaczng ilosC roznych czynnikow,
wywierajacych wpltyw na jako$¢ wytapianej
stali, jest stosunkowo najmniej opanowany
i znormalizowany, skutkiem czego, w roznych
fazach fabrykacji zdarzaja, sie wybraki, naj-
czesciej z powodu wad materiatowych. W zwigz-
ku z tym powstajg znaczne straty materiatu
i robocizny, tym wieksze im p6zniej wybrak zo-
stat ujawniony.

Nie moze byC rowniez catkowicie miarodaj-
ny dla oceny jakos$ci stali odbiér techniczny go-
towych wytwordw, przeprowadzony przez hute
lub tez przez specjalne organa odbiorcze, gdyz
ogranicza sie zazwyczaj do zbadania pewnej
ilosci prob, specjalnie przygotowanych lub wy-
konanych z pojedynczych wytworéw gotowych.
Jedyng metoda, umozliwiajaca obecnie do pew-
nego stopnia wyeliminowanie z najmniejszymi
kosztami wadliwych materiatdbw z produkcji
oraz dostarczenie konsumentowi najwlasciw-
szych dobrych wytworéw, jest $cista i fachowa
kontrola fabrykacji we wszystkich fazach. Poza
tym bogaty materiat badawczy i statystyczny
kontroli fabrykacji niewatpliwie przyczyni sie
w znacznym stopniu do podniesienia jakoscl
stali przez usprawnienie i normalizacje wszyst-
kich procesow fabrykacyjnych.

Z powyzszego wynika, ze zadaniem kontroli
jakosci produkcji jest przede wszystkim przy
wspbtpracy z oddziatami produkcyjnymi, w mia-
re praktycznych mozliwosci, wyeliminowanie
przyczyn powstawania wad materiatowych
w stali, a nastepnie usuniecie jak najwczesniej
z dalszego przerobu materiatow wadliwych, kto-
rych z jakichkolwiek badZ powodéw w pierw-
szym etapie produkcji wyeliminowac¢ sie nie
udato.

Zasadniczym warunkiem, umozliwiajgcym
wspotprace kontroli z oddziatami produkcyj-
nymi jest konieczno$¢ ustalenia znormalizowa-
nych, w miare moznosci, kart operacyjnych
(obiegowych) dla poszczegdlnych proceséw te-
chnologicznych we wszystkich fazach produkcji.

Rozrézniamy 3 rodzaje kontroli: przyope-
racyjng, miedzyoperacyjng i koncowg czyli
wysytkowa. ®

Kontrola przyoperacyjna polega na spraw-
dzaniu zgodnos$ci faktycznego przebiegu proce-
su technologicznego w czasie wykonywania
z przepisami, zawartymi w karcie operacyjnej
lub instrukcji.

Kontrola miedzyoperacyjng obejmuje spraw-
dzenie zgodnosci stanu faktycznego' po prze-
prowadzeniu poszczegblnych operacyj z przepi-
sami, zawartymi w karcie operacyjnej.

Kontrola koncowa lub wysytkowa polega
na sprawdzeniu zgodnosci wytworu (pétwytwo-
ru) z warunkami zamowienia, bez wzgledu na to
czy wytwor (potwytwor) przekazywany jest do
dalszego przerobu w innym oddziale produkcyj-
nym czy tez wysyltany jako wytwor gotowy do
konsumenta.

Kontrola w stalowni. Wiekszo$¢ spotyka-
nych w praktyce wad materiatowych stali wy-
wodzi swe pochodzenie ze¢ stalowni, to tez tym
wiekszg uwage nalezy skierowa¢ na kontrole
wszystkich czynnikéw, wywierajacych wplyw
na jako$¢ stali.

Przy produkcji stali rozrézniamy 2 zasadni-
cze okresy: wytapianie stali w piecu oraz odle-
wanie stali. Nadzwyczaj szkodliwe jest rozpo-
wszechnione wsérdd stalowmikéw zdanie, ze aby
stal byta dobra, wystarczy ja dobrze wyrobic
wr7piecu, w czasie prowadzenia topu. To tez
stalownik skierowuje caty swoj wysitek na wia-
§ciwe prowadzenie topu, nie troszczac sie prawie
wcale O odlewanie stali w hali odlewniczej.
Skutkiem takiego postepowania sg b. czeste wy-
padki catkowitego zepsucia wytopu albo znacz-
nego obnizenia jego jakosSci, spowodowane nie-
wiasciwym postepowaniem przy odlewaniu sta-
li lub tez nieodpowiednim przygotowaniem
sprzetu odlewniczego.

Czynniki, wywierajagce wptyw na
stali, sg nastepujace:

1) Przy wytapianiu stali:

a) stan pieca,

b) rodzaj i skiad wsadu,

€) przebieg procesdbw metalurgicznych.
2) Przy odlewaniu:

a) przygotowanie sprzetu,

b) odlewanie stali,

jakos¢

¢) warunki krzepniecia i chlodzenia
wlewkow.
Stan pieca, zwilaszcza martenowskiego,

ma znaczny wptyw na jako$¢ wytapianej stali,
gdyz nie we wszystkich okresach swej kampa-
nii piec pracuje jednakowo'. Jak wiadomo,
w koncowym okresie kampanii piec martenow-
ski ma znacznie wieksze straty na promienie-



wanie na skutek cienkiej wyprawy i efekt
cieplny spalania nie moze by¢ w petni wyko-
rzystany ze wzgledu na nadtopienie palni-
kow glowicy i niewlaSciwe wymiary ciagow.
Zly stan trzonu i konieczno$é jego naprawy
fatwo moze spowodowac¢ nadmierne ochtodze-
nie pieca, a wyptywajacy czeSciowo dolomit
z niespieczonych, swiezo naprawionych warstw
trzonu, zageszcza zuzel, obniza jego reakcyj-
nos$¢ i przez to utrudnia przeprowadzenie wia-
sciwych procesow metalurgicznych. Z tego tez
wzgledu pierwszg czynnoscig organdow kontrol-
nych w stalowni jest stwierdzenie czy stan pie-
ca jest dla wykonania przepisanego wytopu od-
powiedni.

Rodzaj i sktad wsadu jest czynnikiem
decydujacym o skladzie ostatecznym stali i wy-
wiera znaczny wptyw na przebieg procesow
metalurgicznych. Zaleznie od rodzaju wsadu
(Wsad ptynnej suréwki, wysoki udziat surowki
we wsadzie, odpadki stali stopowej itd.), prze-
bieg topu bedzie inny i nie uwzglednienie tego
czynnika przy prowadzeniu totpu wptynie ujem-
nie na jakos¢ wytapianej stali. Czas fadowania
wsadu i przebieg topienia zalezg gtéwnie od
rodzaju wsadu. Tak wiec, nadmierna ilo$¢ zto-
mu drobnego i lekkiego znacznie przedtuza czas
tadowania i topienia. Nadmierna zawarto$¢
szkodliwych we wsadzie domieszek jak fosfor
i siarka, znacznie przedtuza okres wyrabiania
topu i moze spowodowaé nawet catkowite za-
biwakowanie wytopu.

Zawarto$¢ we wsadzie cennych na og6t lecz
w danym wypadku niepozadanych pierwiast-
kow stopowych prowadzi w pewnych okoliczno-
Sciach (Si, Cr, W) do znacznego przedtuzenia
topu, w innych zas (Ni, Co, Cu, Mo) moze spo-
wodowaé konieczno$¢ przeznaczenia stali na
cele odmienne niz byto to pierwotnie przewi-
dziane.

Niewfasciwa zawarto$¢ we wsadzie potrze-
bnych sktadnikéw (C; Mn) réwniez wiedzie do
nieprawidtowego przebiegu proceséw prowa-
dzenia topu i wywiera przez to znaczny wplyw
r.a jakos¢ stali. Jak wynika z powyzszego wsad
metaliczny powinien by¢ tak* dobrany i obli-
czony coldo rodzaju i sktadu chemicznego, aby
zapewnit najkorzystniejszy przebieg topu. Obli-
czanie i przepisywanie wsadu dla poszczego6l-
nych topow jest zadaniem kierownictwa stalo-
wni, zadaniem za$ organdéw kontrolnych jest
sprawdzenie i dopilnowanie, aby wsad faktycz-
ny odpowiadat przepisanemu. Poza tym do
obowiagzkéw kontroli nalezy sprawdzenie stop-
nia wilgotnosci wsadu metalicznego oraz mate-
riatbw pomocniczych i wiasciwego zatadowania
wsadu do korytek wsadowych.

Przebieg proceséw metalurgicznych
wywiera najwiekszy wpltyw na jako$¢ wytapia-
nej stali. Dzisiejszy stan wiedzy pozwala na
podstawie sktadu i temperatury kapieli tudziez
skfadu i stanu zuzla (wyglad, stopier zasado-

wosci i ptynnosci) sadzi¢ o przebiegu poszcze-
gllnych procesow metalurgicznych oraz odpo-
wiednio nimi kierowac.

Na podstawie danych do$wiadczalnych zo-
staty ustalone nastepujace wytyczne prawidto-
wego prowadzenia topu w zasadowym piecu
martenowskim:

a) tadowanie wsadu powinno odbywaé
sie przy peilnym gazie i trwaé¢ mozli-
wie najkrocej,

b) kolejnos¢ tadowania réznych skiadni-
kéw wsadu musi by¢ tak dobrana, aby
zapewniata szybkie topienie i utworze-
nie wihasciwego (nie pienistego) zuzla,

€) w okresie topienia wsadu pozadane
jest wstepne S$wiezenie tworzacej sie
I_<quieli oraz pokrycie jej warstwg zu-
zla, o

d) Swiezenie kapieli po roztopieniu po-
winnno rozpoczynaé sie dopiero po od-
powiednim jej nagrzaniu,

. ) zawartos¢ wegla w kapieli po roztopie-
niu powinna by¢ taka, aby pozwalata
na dobre wyrobienie stali w okresie
Swiezenia, bez obnizania zawartoSci
wegla w stali ponizej przepisanej gra-
nicy,

f) przecietna szybko$¢ wypadania sie we-
gla w okresie Swiezenia, zwlaszcza
przy wytapianiu stali péttwardych i
miekkich, nie powinna przekraczac
0,25% Cdi. zawarto$¢ zaS Mn w kapieli
nie powinna spada¢ ponizej 0,20%,

g) czas. spokojnego wrzenia (okres czasu
od ostatniego dodatku rudy do poczat-
ku odtteniania) powinien wynosi¢, za-
leznie od gatunku wytapianej stali,
30 +— 30 min.,,

h) odtlenianie, zaleznie od jego rodzaju,
powinno trwaé¢ najmniej 20 — 30 min.

Wszystkie wyzej wymienione czynniki pro-
wadzenia topu wywieraja znaczny wplyw na
wiasnosci wytapianej stali i z tego wzgledu po-
winny by¢ okreSlone w instrukcji prowadze-
nia topu, obowigzkiem zas kontroli jest stwier-
dzenie stanu faktycznego oraz wciggniecie wy-
nikéw kontroli tych czynnikéw dc ,karty kon-
troli wytopu".

Przygotowanie sprzetu odlewnicze-
go powinno by¢ doktadnie skontrolowane, gdyz
od tego zalezy w duzym stopniu wiekszo$¢ wy-
padkow, zachodzacych podczas odlewania stali
oraz jako$¢ gotowej stali.

Kontrola przygotowania sprzetu odlewni-
czego polega na nastepujacych czynnosciach:

a) sprawdzeniu stanu, stopnia ogrzania

oraz czystosci rynny spustowej pieca
i kadzi odlewniczej,
b) kontroli wymurowania, wysuszenia i

dopasowania zerdzi kadziowej, ,, ..



C) sprawdzeniu wiasciwego wymurowa-
nia, wysuszenia i oczyszczenia zespo-
tow syfonowych,

d) sprawdzeniu stanu wlewnic i ew. nad-
stawek, ich smarowania i temperatury,

e) kontroli wlasciwego ustawienia zespo-
tow syfonowych,

f) kontroli zachowania czystosci podczas
przygotowania sprzetu.

Wyniki kontroli przygotowania sprzetu po-
winny by¢ odnotowane we wiasciwych rubry-
kach ,karty kontroli wytopu".

Odlewanie stali. Kontrola odlewania sta-
li polega przede wszystkim na doktadnym od-
notowaniu wszelkich nieprawidtowosci lub wy-
padkéw podczas odlewania oraz stwierdzeniu
wazniejszych czynnikéw jak, temperatura sta-
li przy spuscie, temperatura i szybko$¢ odlewa-
nia poszczegdlnych zespotow syfonowych lub
pojedynczych wlewkdéw (przy odlewaniu z go6-
ry) i prawidtowosci odlania wlewkéw prébnych
stuzacych do oceny jakosci wytopu.

Odlewanie stali wywiera znaczny wptyw na
jakos¢ gotowej stali nie tylko co do powierzch-
ni wlewkéw (zafatdowania, pory, pekniecia po-
dtuzne i poprzeczne) lecz réwniez na wady we-
wnetrzne, a wiec wielko$¢ i ksztalt jamy usa-
dowej, wtdrng jame usadowa, rzadzizne osiowa,
likwacje itd.

Warunki krzepniecia i chtodzenia
wlewkow. Pewne gatunki stali miekkiej,
zwlaszcza za$ stopowej, maja duzg sklonnosé
do pekania przy zbyt szybkim chiodzeniu. Ro-
wniez wlewki stali narzedziowej, odlane do
wlewnic okragtych, czesto przy szybkim chio-
dzeniu pekajg. Warunki krzepniecia wlewkdow
ze stali nieuspokojonej i potuspokojonej we
wlewnicy wywierajg znaczny wplyw na roz-
ktad pecherzy podskornych, co znéw decyduje
0 jakosci tych gatunkow stali.

Wobec powyzszego warunki  Kkrzepniecia
1 chtodzenia wlewkéw powinny by¢ przepisane
w instrukcji wytapiania stali, sprawdzone przez
kontrole i odnotowane w ,karcie kontroli wy-
topu™.

Kontrola powierzchniowa wlew-
kow stalowych. Wszystkie odlane wlewki
podlegaja przed przekazaniem ich do dalszego
przerobu — doktadnej kontroli powierzchnio-
wej. Wszystkie stwierdzone wady powierzchnio-
we, mogace spowodowaé trudnoSci przy dal-
szym przerobie plastycznym wlewkow, jak
pekniecia, naderwania, zafaldowania, pory itd.
powiny by¢ doktadnie usunigte przez czyszcze-
nie ogniowe lub mechaniczne.

Wszystkie wlewki, posiadajace wady po-
wierzchniowe, pozwalajgce przewidzieé z pew-
noscia, ze spowodujg one w dalszym przerobie
zabrakowanie potwytworéw, musza byé wyeli-
minowane i przeznaczone na ziom. Do takich
wad naleza: zbyt gtebokie pekniecia poprzecz-
ne i podtuzne, widoczne skutki przerwy w od-

lewaniu w postaci Zle zgrzanego pasa na catym
obwodzie wlewka, zbyt ptytko umieszczony
wieniec pecherzy podskérnych przy stali nie-
uspokojonej i potuspokojonej oraz wlewki wy-
rosniete.

Ocena wytopdw. Podstawowymi  bada-
niami dla oceny gatunku i jakosci wytopionej
stali sg przede wszystkim préby z wlewka préb-
nego, odlanego z kadzi mniej wiecej w potowie
okresu odlewania topu. Proby te sg nastepuja-
ce: sktad chemiczny, préby hartownosci i prze-
tomu niebieskiego. Rodzaj i ilos¢ préb powinna
by¢ zgodna z obowigzujagcymi normami hutni-
czymi dla poszczegélnych gatunkéw stali. Wy-
niki wszystkich przeprowadzonych badan, tu-
dziez powody i ilos¢ odrzuconych wlewkow
winny by¢ odnotowane w ,karcie kontroli wy-
topu".

Wady wlewkow stalowych. Rozréz-
niamy 2 zasadnicze rodzaje wad wlewkow fta-
lowych: wady powierzchniowe, stosunkowo
fatwe do wykrycia i usuniecia oraz wady ukry-
te materiatowe, mozliwe do ujawnienia jedynie
przy badaniach specjalnych.

Wady powierzchniowe, a) Pekniecia
podiuzne, powstate na skutek nadmiernych na-
prezen we wlewku podczas krzepniecia lub sty-
gniecia. Powody: nieosiowe odlewanie wlew-
kéw, nadmiernie szybkie odlewanie goracej sta-
li, niewfasciwy okragty ksztatt wlewnicy, skton-
nos¢ pewnych gatunkdéw stali do pekania.

b) Pekniecia poprzeczne. Powody: zawisanie
wlewka na kotnierzu Ilub uwiezienie w nad-
stawce, ograniczenie mozliwosci kurczenia sie
na skutek gtebokiej siatki (pekniecia wioskowa-
te) itd.

c) Zafatldowanie powierzchni wlewka. Po-
wody: catkowite zafatdowanie sipotykamy przy
stalach specjalnych gestoptynnych, zawieraja-
cych glin i tytan. Miejscowe zafatdowania po-
wstajg na skutek zbyt wolnego lub zbyt zim-
nego odlewania stali, gdy utworzony kozuch
przylepia sie do jednej ze Scian wlewnicy przy
podnoszeniu sie powierzchni stali.

d) Pecherze podskérne we wlewkach stali
uspokojonej z powodu nadmiernej grubosci
warstwy smoty przy smarowaniu zimnych
wlewnic, zawarto$ci wody w smole, glebokiej
siatki we wlewnicach, zbyt duzej szybkosci od-
lewania. We wlewkach stali potuspokojonej lub
nieuspokojonej — zbyt plytkie umieszczenie
wienca pecherzy podskornych z powodu niedo-
statecznego wyrobienia i odtlenienia stali w pie-
cu, zanadto szybkiego odlewania gorgcej stali.

e) ,,Piasek" na powierzchni wlewka. Powdd:
mechaniczne zanieczyszczenie stali materiatami
ogniotrwatymi z rynny spustowej, kadzi, rurek
syfonowych i nadstawki.

Wady wewnetrzne wlewkoéw sta-
lowych. a) Nadmierna jama usadowa, wtérna
jama usadowa i rzadzizna osiowa. Powody:



niewtasciwy ksztatt i wymiary wlewnicy, zbyt
duza szybko$¢ odlewania goracej stali, zbyt ma-
fa grubos¢ scianek wlewnicy i za wysoka tem-
peratura wlewnicy przed rozpoczeciem odle-
wania.

b) Pecherze gazowe wewnatrz, wlewka.
Skutek nadmiernie wolnego odlewania gestej
i zimnej stali i duzej zawartosci gazéw w stali
ptynnej.

¢) Likwacja wlewkéw stalowych (P, S, C).
Powody: duzy format wlewkoéw i zbyt szybkie
odlewanie goracej stali.

d) Ptatki $niezne. Powdd: nadmierna ilos¢
wodoru w stali na skutek wilgoci, wprowadzo-
nej do pieca ze wsadem, materiatami pomocni-
czymi i dodatkami. Zbyt male przerobienie ka-
pieli w okresie wrzenia.

e) Witracenia niemetaliczne. Powody: nad-
mierne utlenienie kapieli w okresie Swiezenia
i niewfasciwe odtlenienie stali w piecu. Rozpu-
szczanie materiatdbw ogniotrwatych, zwlaszcza
przy niedostatecznym odtlenieniu kapieli.

f) Gazy w stali (H2i N). Powdd: wodor,
wprowadzony w postaci wilgoci do kapieli.
Azot — na. skutek niewystarczajacego przerobie-
nia kapieli w okresie wrzenia.

g) Wady budowy — nadmierna strefa trans-
krystalizacji. Powody: skiad chemiczny i zbyt
wysoka temperatura odlewania stali.

Blans wytopu. W bilansie wytopu przychdéd
stanowi wsad. Wsad sktada si¢ z nastepujgcych
czesci:

a) wsad metaliczny staty,

b) wsad metaliczny ptynny,

) zelazo z rudy,

d) dodatki stopowe i odtleniacze.

Wsad metaliczny staty stanowig gaski su-
rowki martenowskiej, roznego rodzaju ziom
stalowy i odpadki produkcyjne, jak widry, od-
padki walcownicze i kuznicze, wybraki itd.

Wsad metaliczny ptynny skiada sie—w gto-
wnej mierze — z ptynnej surowki bezpos$rednio
z wielkich piecéw lub tez innych agregatéw
jak mieszalniki, Swiezaki, gruszki besemerow-
skie czy tomasowskie lub nawet z innych pie-
cow stalowniczych (przy procesie duplex).

Zelazo z rudy. Oblicza sie ze sktadu chemicz-
nego rudy doktadng ilo$¢ zelaza, wprowadzo-
nego clo pieca z rudg, zatadowang ze wsadem
oraz dodang w okresie Swiezenia.

Dodatki stopowe i odtleniacze. Do wsadu do-
licza sie catkowitg ilos§¢ dodanych do pieca lub
kadzi dodatkow stopowych (Co, Ni, Fe-Mn, Fe-
Cr itd.) i odtleniaczy (Al, Fe-Si, Fe-Si-Mn, Fe-
Al, Fe-Si-Ca itd.), dodanych w postaci czystego
metalu lub zelazo-stopow.

Do wsadu nie wlicza sie dodatkéw nieme-
talicznych, jak wapno lub kamiehA wapienny,

piasek, boksyt, flourek wapnia i $rodkéw na-
weglajacych (koks, miat elektrodowy itd,).

Pozycje rozchodu w bilansie stonowia:
a) uzysk dobrych wlewkoéw, b) odpad, c) wy-
brak i d) zgar.

Uzysk stanowi faktyczny ciezar dobrych
wlewkéw, przekazanych do dalszego przerobu
po wyeliminowaniu przez kontrole wewnetrz-
ng wszystkich wlewkow brakowych i po usu-
nieciu wszelkich wad powierzchniowych wlew-
kow przez czyszczenie albo skorowanie. Ze
wzgledu na to, ze prawie zawsze podczas dal-
szego przerobu lub nawet u klienta powstaja
jeszcze dodatkowe wybraki z winy stalowni,
wymieniony wyzej uzysk nie odpowiada rze-
czywistosci. To tez w miesiecznych wykazach
bilansowych stalowni (z pewnym przesunie-
ciem w czasie) od og6lnego uzysku stalowni
potraca sie ciezar wybrakow (przeliczonych na
ciezar wlewkdw, zaleznie od stanu przerobu),
stwierdzonych w okresie sprawozdawczym
w wydziatach dalszego przerobu albo reklamo-
wanych przez klientow. Dopiero tak obliczomy
uzysk jest uzyskiem rzeczywistym stalowni.

Odpad. Podczas niemal kazdego procesu
fabrykacyjnego — w normalnych warunkach
pracy — powstajg pewne z gory przewidziane
i nieuniknione straty materiatu, ktdre nazywa-
my odpadem.

Jako odpad w normalnych warunkach
pracy stalowni, nalezy uznaé:

a) korzenie i rdzenie z zespotéw syfono-
wych,

b) jeden niedolany wlewek na wytop z kon-
cowego okresu odlewania stali,

¢) wlewki prdébne, przeznaczone do oceny
jakosci wytopu

oraz wszystkie inne, z gory przewidziane straty
materiatu, obnizajgce uzysk. Nalezg wiec do
odpadu straty jednego lub czasem kilku wlew-
kéw, odlanych pojedynczo, przy wytapianiu
pewnych gatunkow stali, wzbogaconych w fos-
for na skutek reakcji kadziowej .Wysoko$é
odpadu w normalnych warunkach pracy sta-
lowni nie powinna przekracza¢ 15 — 20
wsadu metalicznego. Wszelkie przekroczenia
wyzej wymienionej wysokosci odpadu moga
by¢ usprawiedliwione tylko w poszczegélnych
wypadkach.

Wybrak. Wszelkie straty materiatu, powstate
czy to podczas procesow fabiykaeyjnyeh,, czy
tez podczas pracy gotowych wytworow na sku-
tek btedow tecliBologieznydi czy materiato-
wych, tj. takie straty, ktore powstaty faktycz-
nie lecz mogty nie powsta¢, gdyby zachowane
byty wiasciwe warunki w okresie produkcji —
stanowig wybrak.

<  Rozrézniamy nastgpujace ftisgje wybra-

koéw:



a) wybrak wiasny wewnetrzny jest to wv-
brak z winy wiasnego oddziatu produk-
cyjnego’, stwierdzony i wyeliminowany
przez wiasng kontrole,

b) wybrak wiasny zewnetrzny jest to wy-
brak powstaty z winy wiasnego oddziatu
produkcyjnego, jednakze stwierdzony
i wyeliminowany gdzieindziej (inny od-
dziat lub huta, u konsumenta),

¢) wybrak obcy jest to stwierdzony u sie-
bie wybrak, powstaty z winy obcego od-
dziatu produkcyjnego.

W stalowni, jako wstepnym oddziale pro-
dukcji stali, spotykamy sie tylko z wybrakiem
wiasnym wewnetrznym i zewnetrznym.

Do wybraku wiasnego wewnetrznego nalezy"
zaliczy¢ wszystkie z gory nieprzewidziane
straty materiatu, powstate na skutek niepra-
widtowego przebiegu proceséw wytapiania
stali lub wypadkoéw i nieprawidlowos$ci w okre-
sie odlewania stali. Sg to wiec:

. @) nietrafione i zepsute podczas odlewania
wytopy, nie majgce zastosowania,
b) niedolane zespoly syfonowe na skutek
przerw w odlewaniu, pekniecia wlewnicy
\_/vd zespole, przerwania leja centralnego
itd.,
¢ nadmierne ;wilki" w kadzi na skutek
zbyt niskiej temperatury stali przy spu-
scie,
d) straty materialu na skutek urwania sie
korka w kadzi,
e) wlewki popekane i wyro$niete,
f) straty na skutek zalbrakowania poje-
dynczych wlewkéw lub catych wytopow
z powodu wad wewnetrznych materiatu.

Wybrak wiasny zewnetrzny jest to wybrak
z powodu wad ukrytych materiatu, ktory z te-
go wiasnie powodu nie zostat stwierdzony
i wyeliminowany przez kontrole w stalowni,
przedostat sie do dalszego przerobu i zostat
ujawniony dopiero w dalszych fazach fabry-
kacyjnych albo na wytworach gotowych. Po-
mimo, ze praktycznie wybrakéw catkowicie
unikngc sie nie da, dopuszczalnej ich wysokosci
ustalac nie wolno, gdyz nie mozna z gory za-
akceptowac ich istnienia. Nalezy dazy¢ do
mozliwego osiggalnego minimum.

Zgar jest to nieunikniona strata w stalowni,
bedaca w gtéwnej mierze skutkiem wypalania
sie ze wsadu metalicznego niektérych pierwiast-
kow stopowych, jak: C, Mn, Fe, Si, P, S oraz
ew. Cr, W, V, i Ti.

Wysoko$¢ zgaru mozna, obliczy¢ teoretycz-
nie, znajac skiad i ciezar wsadu, zuzla i goto-

wej stali. Praktycznie wysoko$¢ zgaru w sta-
lowni okresla sie roznicg ciezaru catkowitego
wsadu metalicznego oraz sumy uzysku, odpadu
i wybrakow. Wielko$C zgaru waha sie, zaleznie
od nastepujacych czynnikow:

a) rodzaju wsadu; wsad drobny i lekki, za-
wierajacy zanieczyszczenia niemetalicz-
ne (ziemia, piasek, cegla itd.)) podnosi
wielko$¢ zgaru; duzy wsad ptynnej su-

rowki o wysokiej zawartosci wegla
i krzemu rowniez podnosi wielkoS¢ zgaru,
b) metoda prowadzenia topu — ogoblna

ilos¢ zuzla, ilos¢ jego zmian, stan i skiad
zuzla, rodzaj i czas odtleniania kapieli
stalowej, rowniez wywierajg wplyw na
wielkos$¢ zgaru,

c) doktadno$¢ wazenia wsadu; waga zio-
mowa pracuje w b. ciezkich warunkach,
wymaga wiec dokiadnej konserwacji
i czestej kontroli jej doktadnosci.

Wielko$€ zgaru w normalnych warunkach
pracy stalowni nie powinna przekracza¢ 45 —
50 % wagi wsadu metalicznego.

Jak z powyzszego widzimy, gdy przyjmie-
my zgar w wysokosci 4,5 do 5,0%, odpad 15
do 2,0% i bedziemy dazyli do zmniejszenia
iloSci wybrakow do zera, uzysk teoretycznie po-
winien wynosi¢ 100 — (56 + 2) = 93%. Prak-
tycznie uzysk waha sie w réznych stalowniach
od 87 do 91%. Stalownie przodujace przekra-
Czajg nawet gorng granice.

Analiza statystyki wynikéw kontroli. Su-
miennie prowadzone i wypetnione ,karty kon-
troli wytopu" stanowig nadzwyczaj wartoscio-
wy materiat, umozliwlajacy doskonalenie pro-
cesow technologicznych oraz ich normalizacje.
Jedynie na podstawie analizy wynikéw kontroli
mozna doktadnie ustalic wptyw réznych czyn-
nikbw na uzysk, straty oraz jakos$¢ stali. Przez
eliminacje czynnikéw, wptywajgcych ujemnie,
mozemy na podstawie wynikéw kontroli opra-
cowa¢ instrukcje najwilasciwszego prowadze-
nia proceséw technologicznych we wszystkich
fazach produkcji. Prowadzenie ,kart kontroli
wytopu” jest czynnikiem podniesienia wydaj-
nosci i jakosci produkcji, a wiec czynnikiem
postepu technicznego. Nalezy jednak zazna-
czy€, ze szczegoOtowe instrukcje technologiczne,
opracowane, na podstawie analizy wynikdw
kontroli, obowigzujg w catosci jedynie dla tych
agregatow, dla ktorych zostaty ustalone. Dla
innych moga stuzy¢ tylko jako wytyczne, na
podstawie ktorych mozna opracowa¢ odmienne
instrukcje, uwzgledniajgce charakterystyczne
wiasciwosci danego agregatu.
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Scieralno$é

W miare pracy kazda maszyna, aparat i przy-
rzad ulegaja stopniowemu zuzyciu, ktére prze-
biega roznie, zaleznie od tego

1) czy zatlozenia konstrukcyjne, przyjete przy
ich budowie byty stuszne i uwzgledniaty
rzeczywiste warunki pracy mechanizmow,

2) czy btedy wykonania czesci nie przekroczy-
ty granic, ustalonych przez konstruktora,
a wiec czy zostaly zachowane dopuszczal-
ne odchytki wymiar6éw, wzajemnego poto-
zenia czesci i luzéw,

3) czy materiaty,ich obrdbka cieplna i stopien
wykonczenia powierzchni byty wiasciwe,

4) jakie sg warunki pracy mechanizmoéw,

5) czy maszyna jest poprawnie obstugiwana
i konserwowana.

W czasie pracy nastepuje stopniowe zuzywa-
nie powierzchni czesci, co powoduje zmiany sta-
nu powierzchni, ksztattu, wymiaréw i polozenia
wspOtpracujacych czesci, maszyna traci wyma-
gana doktadnosé¢, sprawnos¢ jej maleje, a po pe-
wnym czasie, pracujac w nienormalnych warun-
kach, moze ulec uszkodzeniu.

Scieralnoscig nazywamy zuzycie powierzch-
niowe, polegajace na usuwaniu materiatu z po-
wierzchni czeSci maszyn, narzedzi i przedmio-
tow codziennego uzytku, pod dziataniem sit ze-
wnetrznych.

W zalezno$ci od warunkow pracy Siebel (1)
rozrdznia nastepujace rodzaje S$cieralnosci:

1) Scieralno$¢ Slizgowa’ przesuwajacych sie po
sobie suchych powierzchni. Typowymi przy-
ktadami tego rodzaju Scieralnosci jest praca
klockéw hamulcowych i krawedzi narzedzi
tnagcych,

2) Scieralno$¢ Slizgowa, smarowanych po-
wierzchni, np. praca watka w tozysku, tto-
ka w cylindrze i narzedzi do przeciggania.

3) Scieralno$¢ toczna suchych powierzchni. Na
tego rodzaju Scieralno$C sg narazone obre-
cze két wagonowych i gtowki szyn.

4) Scieralno$¢ stykajacych sie powierzchni,
spowodowana zmiennymi obcigzeniami. Te-
go rodzaju zjawiska moga wystepowaé na

stykajacych sie powierzchniach  czesci,,
w potaczeniach spoczynkowych.
5 Scieralno$¢ toczna  smarowanych  po-

wierzchni. Do tej kategorii zaliczamy prace
kot zebatych i tozysk kulkowych.
6) Scieralno$¢ wywotana ruchem ciat statych:
a) ziarnistych,
b) czastek statych, zawartych w masie pla-
stycznej,

metali

€) czastek statych, zawartych w cieczy,
d) czastek statych, zawartych w gazie.

7) Scieralnos¢ spowodowana przeptywem cie-
czy.

Whptyw mikrogeometrii na $cieralnosé

Nawet najstaranniej obrobione powierzchnie
wykazujg falistos¢ i sa pokryte naprzemian
grzbietami i bruzdami (rys. 1). Powierzchnie
wspOtpracujace stykajg sie ze sobg na wierzchot-
kach grzbietow. Obcigzenia nie sg przenoszone
rownomiernie przez catg powierzchnie, jak to
sie przyjmuje w obliczeniach, a przez powierzch-
nie znacznie zmniejszone. Wzrost naciskow je-
dnostkowych ponad zalozone, powoduje zgnie-
cenie, a przy ruchu wzgledem siebie wspdtpra-
cujgcych czesci — Sciecie wierzchotkow grzbie-
tow.

Przebieg zuzycia powierzchni przedstawia
schematycznie krzywa na rys, 2 Najwieksze

Rys. |
Struktura geometryczna powierzchni

Rys. 2
Zuzycie metalu w funkcji czasu



i najszybsze zuzycie wystepuje w okresie po-
czagtkowym (OA). W miare docierania po-
wierzchni szybko$¢ zuzycia maleje (AB). Po
przekroczeniu dopuszczalnej granicy ,,C* naste-
puje raptowny kohAcowy wzrost zuzycia.

Dla okre$lonego materiatu ksztatt i wymia-
ry nieréwnosci, struktura warstwy powierzch-
niowej i jej gtebokos$é, sa zalezne od zastoso-
wanej obrobki mechaniczne;j.

TABLICA |

Maksymalna chropowato$¢ hniax w zaleznosci od rodza-
ju obrdbki mechanicznej. (2)

Rodzaj obrdbki h max w [*

Zwykta obrébka wykonczajgca na tokar-

kach, strugarkach i frezarkach 100
Doktadna obrébka WKthczajaca na to-

karkach, strugarkach i frezarkach . 50
Rozwiercanie, toczenie nozami z twar-

dych spiekow i szlifowanie Ce 25
Szlifowanie doktadne, toczenie diamen-

tem, wstepne ,honingowanie” . . . . 10

Docieranie okragtych powierzchni,
konczajace ,,honingowanie™ .

Docieranie ptaszczyzn

wy-

Wyniki badan i rozwazania teoretyczne po-
twierdzity, ze zuzycie jest tym wieksze, im po-
wierzchnia jest bardziej szorstka.

Wiadomo réwniez, ze granica zmeczenia dla
okres$lonego' materiatu jest tym wyzsza, im gla-
dziej jest on obrobiony.

Przebieg zuzycia przy tarciu Slizgowym
bywa w pewnych warunkach zblizony do pro-
cesu skrawania, przewaznie jest jednak bar-
dziej ztozony, wskutek dziatania sit kohezji
i nierbwnomiernego' rozmieszczenia na obu pra-
cujacych powierzchniach grzbietéw i falistosci.
Stwierdzono doswiadczalnie, ze powierzchnie
doprowadzone do wysokiej gtadkosci przez do-
cieranie, pracujgce pod niewielkim obcigzeniem
ze znacznymi szybkosciami, w krétkim czasie
matowiaty, lub ulegaty zuzyciu. Byly one po-
kryte typowymi mikrowgtebieniami o gleboko-
$ci ok. 0,25 ju, dtugosci ok. 0,75 y, i szerokosci
ok. 1,25 /t llosci i wielkosci wgtebien byly za-
lezne gtdwnie od materiatu, a w mniejszym
stopniu od szybkosci ruchu i lepkosci smaru.

Najmniejsze zuzycie wykazujg powierzch-
nie, ktore bedac gtadkie posiadajg jeszcze zdol-
no$¢ adsorbcji smaru (3). Na rys. 3 widzimy
krzywa zuzycia w funkcji h n®%

Krzywa | — | odpowiada $cieraniu $lizgo-
wemu przy matych naciskach jednostkowych
i dobrym smarowaniu.

Krzywa Il — 1l przedstawia przebieg Scie-
ralnosci przy duzych naciskach jednostkowych
i ztym smarowaniu. W obu przypadkach mamy
do czynienia z tym samym materiatem.

Zuzycie metalu w zaleznoici od maksymalnej szor-

stkosci powierzchni h max

Dla kazdego materiatu i warunkéw pracy
istnieje pewne optimum, Kktére czesto lezy
w zakresie powierzchni ze znaczng szorstko-,
Scig. W danym przyktadzie przy matych obcig-
zeniach i dobrym smarowaniu minimum
Scieralnosci jest mniejsze i odpowiada mniejszej
szorstko$ci powierzchni, niz przy wiekszych ob-
cigzeniach i ztym smarowaniu.

i Scieralno$¢ $lizgowa suchych powierzchni

Odporno$¢ na Scieranie jest zalezna od wia-
sciwosci mechanicznych materiatu. Decyduja
one w jakim stopniu materiat przeciwdziata
odrywaniu jego czastek i weciskaniu w po-
wierzchnie obcych cial. Zamiana pracy tarcia
w energie cieplng powoduje silne rozgrzanie
materiatu. Wskutek wzrostu temperatury za-
chodza zmiany strukturalne i zmiany wiasciwo-
§ci mechanicznych powierzchniowej warstwy
materiatu. Dlatego przy suchym tarciu $lizgo-
wym miarodajne sg wilasciwosci mechaniczne
materiatu nie przy temperaturze otoczenia,
a na gorgco. Powierzchnia metalu, zaleznie od
warunkéw otoczenia, pokrywa sie cienka war-
stewka wilgoci, gazu lub tluszczu. Gdy sity,
wystepujace przy $lizganiu sie czesci, przekro-
czg pewng wartos¢, nastepuje odrywanie matych
czastek, ktore przechodzg czesciowo do startego
materiatu, a czesciowo sg wgniatane do drobnych
wgtebien wspdtpracujgcych powierzchni. Na
przebieg tarcia' wywierajg jednocze$nie wptyw
czynniki mechaniczne, chemiczne i fizyczne. Do
badarn Scieralnosci $lizgowej uzyt Dies (4) proé-
bek o przekroju 15 X 20 mm, ze stali weglowej®
(C= 0,04%), ktore wspoOtpracowaty z tarczg"
z hartowanej stali chromowej (C—0,86%, Si—
0,22%, Mn= 0,38%, Cr=1,64%, HB- 600
kg/rnnr). Sucha probka byta dociskana do ob-
wodu tarczy obracajgcej sie z szybkoscig obwo-
dowa 1 m/sek. Scieralno$¢ mierzono w gramach
zuzytego materiatu na cm2 przekroju probki,
a droge tarcia — w kilometrach. W czasie préb
zauwazono, ze jednoczesnie z odrywaniem cza-



stek z powierzchni pracujgcej, nastepuje de-
formacja krawedzi probki w ksztatcie zawinie-
tego rabka — jest to tak zwana S$cieralnosé
przez deformacje.

Krzywa na rys. 4 wyraza $cieralnos¢ w g/lcm2
10 km, w zaleznoSci od obcigzenia probki
w kg/cm2 Krzywa wykazuje maksimum przy
obcigzeniu 7 kg/cm2 i minimum przy 125
kg/cm2 Krzywa Scieralnosci przez deformacje
posiada maksimum i minimum przy tych sa-
mych obcigzeniach, jak krzywa na rys. 4.

Powierzchnia probek przy obcigzeniu 2
kg/cm2 jest pokryta tlenkami o brgzowym za-
barwieniu. W miare wzrostu obcigzenia ilos¢
tlenkbw maleje, a przy 7 kg/cm2 znikajg one
catkowicie, a powierzchnia nabiera metaliczne-
go potysku. Po przekroczeniu maksimum Scie-
ralnosci, w miare dalszego wzrostu obcigzenia,
na probkach zjawia sie czarny nalot tlenkdw.
Po przekroczeniu minimum, w miare wzrostu
Scieralnosci, na prébkach pojawiajag sie coraz
wieksze btyszczace plamy metalu, nie pokry-
tego tlenkami.

Na rys. 5 widzimy Kkrzywe, wyrazajgce
twardo$¢ w zaleznoSci od obcigzenia probki.
Prosta ,,b“ odpowiada twardo$ci miejsc metalu,
nie pokrytych tlenkami. Krzywa ,,a“ wyraza
$rednig twardo$¢é przekroju. Prosta ,.c“ odpo-
wiada poczatkowej twardosci probki 130
jednostek w skali Yickersa. Przy nacisku
1—2 kg/cm2 nastepuje utwardzanie powierzch-
ni ciernej do ok. 380 jedn. Yickersa. W zakre-
sie obcigzen 15—20 kg/cm2 rekrystalizacja po-
woduje spadek twardosci. Twardos¢ powierzchni
metalu, nie pokrytej tlenkami, wynosi przeszto
700 jedn. Vickersa i utrzymuje sie na tym po-
ziomie pod obcigzeniem 30—40 kg/cm2 przy
temperaturze 400—500° C (4).

Wskutek zmian fizycznych, mechanicznych
i chemicznych cienka warstwa powierzchniowa
materiatu posiada inng strukture, skiad che-
miczny i wlasciwosci mechaniczne niz poditoze.
Poniewaz wiasciwosci tej warstwy majg wplyw
decydujacy na przebieg zuzycia, czesto trudno
jest znalez¢ zalezno$¢ pomiedzy plerwotnymi

0 5 10 15
i
Rys. 4
Scieralno$é¢ stali 0,04% C w zaleznosci od obcigzenia

20kg/cm®*

Ohcigzenie
Rys. 5

Twardo$¢ powierzchni po probie Scierania w zale-
znosci od obcigzenia stal 0,04% C

0 5 10 15 20 >
Rys. 6

Scieralno$¢ stali 0,04% C w powietrzu, w tlenie

i prozni (przy cisnieniu 3 mm Hg)

wiasciwosciami materiatu, a jego Scieralnoscia.
Krzywe na rys. 6 przedstawiajg przebieg Scie-
ralnosci probek ze stali 0,04% C, w zaleznosci od
obcigzenia w atmosferze powietrza, w tlenie
przy cisnieniu 760 mm Hg i w prozni przy cis-
nieniu 3 mm Hg. Krzywa Scieralnosci w atmo-
sferze tlenu przebiegu znacznie nizej n'z w po-
wietrzu i nie posiada ani maksimum, ani mini-
mum. Wzrasta ona fagodnie wraz z obciazeniem.
Powierzchnie robocze wszystkich prébek bada-
nych w tlenie byty pokryte warstwg tlenkow,
niezaleznie od obcigzenia.

Krzywa S$cieralnosci w prézni  przechodzi
bardzo nisko, prawie nie wykazuje zuzycia. Po-
wierzchnia prébek badanych przy dsmeaiii
3 mm Hg posiada potysk metaliczny i fyiko
gdzie nie gdzie widoczne sg mate plamki tlen-
kéw. Przy zwiekszeniu prozni, zaczynajg dzia-
fa¢ sity kohezji, nastepuje zid.era.nie sie po-
wierzchni pofaczone ze wzrostem Scieralnosci
To samo zjawisko obserwujemy réwniez przy
dsnieniu 3 mm Hg pod obcigzeniem 15—20
kg/cm2

Zdaniem Diesla krzywa w prézni odpowiada
w duzym przyblizeniu czystej Scieralnosci me-



chanicznej pod dziataniem wyltgcznie sit po-
wierzchniowych. Duze zuzycie metali jakie ob-
serwujemy w normalnych warunkach pracy,
jest wywotane adsorbcjag gazéw przez po-
wierzchnie roboczg i zmianami strukturalnymi
materiatu.

W wypadku, gdy $lizgaja sie po sobie suche
powierzchnie, przebieg zuzycia zalezy od naste-
pujacych czynnikow:

1) materiatu obu wspdtpracujgcych czesci,

2) ksztattu powierzchni roboczych,

3) stopnia wykonczenia powierzchni,

4) twardos$ci i wymiarow' ziarna, materiatow
znajdujacych sie miedzy powierzchniami
roboczymi,

5) otaczajacej atmosfery,

6) temperatury powierzchni,

7) nacisku jednostkowego,

8) diugosci drogi tarcia,

9) szybkosci.

Poniewaz trzy pierwsze punkty, dotyczace
rodzaju materiatu, ksztattu i wykonczenia po-
wierzchni odnoszg sie do obu czesci, zatem
w omawianym przypadku S$cieralnos¢ $lizgowa
na sucho jest funkcjg dwunastu zmiennych. Tak
duza ilos¢ czynnikéw, wpltywajacych na prze-
bieg zuzycia, sprawia ze na podstawie badan
przeprowadzonych dla okreSlonego rodzaju
Scieralnosci i pewnych warunkéw — nie mozna
przewidzieé, jak sie zachowa badany materiat
w warunkach zmienionych.

Scieralno$¢ $lizgowa smarowanych powierzchni

Jezeli pomiedzy powierzchniami roboczymi
znajduje sie warstwa smaru grubsza od chropo-
watoscl, wowczas hie zachodzi zuzycie. Przy
niedostatecznym smarowaniu, lub znacznych
nieréwnosciach powierzchni, nastepuje wza-

.....

nanie ich.

Najmniejsze zuzycie wykazuja gtadko obro-
bione powierzchnie, posiadajagce dostateczng
zdolnos$¢ do utrzymania na sobie warstwy
smaru.

W miare pracy smar zanieczyszcza sie cze-
Sciowo czasteczkami startego' metalu, a czescio-
wo wskutek wptywow zewnetrznych. Oddziaty-
wanie zawartych w smarze czastek na zuzycie
materiatu, zalezy od ich wielkosci i twardosci.
Dopoki wielko$¢ ziarn jest mniejsza cd grubo-
§ci warstwy smaru, nie przy$pieszajag one prze-
biegu $cieralnosci.

Jezeli twardo$é czastek zanieczyszczajgcych
smar jest niewielka w stosunku do twardosci
powierzchni tragcych — wplyw ich jest nie-
znaczny, natomiast twarde zanieczyszczenia
wgniatajg sie w miekszy materiat i zwiekszajg
Scieralno$¢ twardszego z wspotpracujgcych ma-
teriatow.

Scieralno$¢ toczna

Przy pracy két ciernych i zebatych obser-
wujemy stopniowe pekanie i wykruszanie sie
cienkiej warstwy na powierzchni materiatu.
W miejscach stycznosci toczacych sie kot dzia-
tajg naprezenia zmienne, powodujgce zmecze-
nie materiatu i powstanie peknie¢. Pod dziata-
niem stycznych sit tarcia wystepujg na po-
wierzchni trwate odksztatcenia, zgodnie z Kie-
runkiem sit. Na rys. 7 pokazano schematycznie
potozenie peknie¢ w zaleznosci od kierunku
obrotu i kierunku dziatania sit tarcia (5). Szyb-
kos¢ kota napedzajacego 'V1 jest wieksza od
szybkosci kota napedzanego V2 W wiekszosci
wypadkow toczeniu towarzyszy wiekszy lub
mniejszy poslizg. Jedna z bardziej prawdopo-
dobnych hipotez w nastepujacy spos6b wy-
jadnig przyczyne zuzywania toczacych sie po-
wierzchni: pekniecie powstate na op6zniajagcym
sie walcu, podchodzi otwnrtym koricem do
miejsca stycznosci két. Wskutek wygniatania
smaru z pomiedzy wspotpracujacych czesci, pa-
nuje tam wysokie cisnienie hydrodynamiczne
(rys. 8). Na pozostatg powierzchnie, pod ktorg
znajduje sie pekniecie, smar nie wywiera z ze-
wnatrz Zzadnego prawie cisnienia. W miare
pracy, wewnetrzne cisnienie smaru rozsuwa
Scianke pekniecia, dopdki me nastgpi wytama-

Rys. 7

Rys. 8



nie. W miejscu wykruszonego' klina powstajg
na powierzchni charakterystyczne wgtebienia
(@). Zjawisko to- nie zachodzi przy toczeniu sie
suchych powierzchni. Na powierzchni wyprze-
dzajacej, obserwujemy zawaloowywanie pek-
nie¢ i zaciskanie ich dziatajagcym z zewnatrz
cisnieniem smaru.

Powierzchnia obreczy przy toczeniu sie z po-
$lizgiem kota po szynie ulega $cieraniu i zgnia-
taniu. W miare wzrostu twardos$ci i zawartosci
wegla zuzycie maleje. Gdy obnizymy twardos¢
zHb*“ 320 d>Hbm=220, Scieralnos¢ stali we-
glowej 0,55% C wzrasta czterokrotnie, a stali
0,75% C — dwukrotnie. Odksztatcenie wywota-
ne zgniotem, zwieksza sie 'dla obu tych stali
dziewieciokrotnie (2).

Powiekszenie nacisku, wywieranego na po-
wierzchnie kota, przy czystym toczeniu zwiek-
sza nieznacznie S$cieralno$é. W przypadku to-
czenia z poslizgiem, wzrost S$cieralnosci pod
whptywem obcigzenia jest duzy i towarzyszy mu
zuzycie wywotane zgniotem. Wskutek zgniotu
powierzchnia obreczy utwardza sie i zatraca
pierwotne, plastyczne wiasciwosci. W miej-
scach, gdzie materiat jest najbardziej odksztat-
cony powstajg mikropekniecia, ktére pc pew-
nym czasie pracy przecinajg sie i tacza. Siatka
peknie¢ jest powodem odpadania tusek metalu
0 grubosci 0,1 do 0,3 mm.

Scieralno$¢ potaczen spoczynkowych

Pod dziataniem zmiennych obcigzen stykajgce
sie¢ powierzchnie pasowanych spoczynkowo po-
faczen czesto wykazujg zuzycie. Scieranie
materiatu przyspieszajag znaczne naciski, wy-
wierane przez krawedzie czesci wttoczonych do
otworéw. W pewnych przypadkach pod dziata-
niem drgan i zmiennych obcigzen, czesci wspét-
pracujagce moga wykona¢ wzgledem siebie dro-
bne ruchy. O ile w ztozeniu istniejg naprezenia
wstepne lub cieplne, woéwczas pod dziataniem
drgan lub sit zewnetrznych, moga nastapic
przesuniecia stykajacych sie ze schg po-
wierzchni.

Na przebieg zuzycia potgczen spoczynko-
wych wywieraja wptyw na réwni z tarciem
czynniki chemiczne. Dzieki nim na powierzch-
niach roboczych powstaje pyt tlenkéw metali.
Zuzywanie sie warstwy powierzchniowej po-
woduje zmiane wielkosci pierwotnych wciskow
1 luzéw. Wskutek wzrostu chropowatosci
zmniejsza sie odporno$¢ materiatu na zmecze-
nie.

Scieralnoé¢, wywotana ruchem ziarnistych ciat
statych

Ostre krawedzie poruszajacych sie ciat ziar-
nistych, obcinajg przy zetknieciu sie z po-
wierzchnig mieksze od siebie czgstki materiatu.
Ziarna o zaokrgglonych krawedziach $cierajg

nierébwnosci, deformujg i utwardzajg powierzch-
nie. Zuzycie powierzchni przez czastki mate-
riatdw ziarnistych, zawartych w wcdzie jest
przyspieszane dziataniem korozji. Na przebieg
Scieralno$ci ma wptyw kierunek strumienia cie-
czy lub gazu, jego szybko$é, ilos¢ zawartych
statych czastek, ich twardosé i ksztatt. W przy-
padku zmiany Kkierunku przeptywu gazu lub
cieczy, wzrasta cisnienie wywierane na po-
wierzchnie powodujac przyspieszone zuzycie
przez dziatanie erozji.

Zjawisko to wystepuje przy dostatecznie du-
zych szybkosciach przeptywu. Przy zetknieciu
sie z materiatem, styczna skiadowa szybkosci
strugi cieczy lub gazu, powoduje Scieranie po-
wierzchni, a sktadowa normalna — zmeczenie
cienkiej warstwy powierzchniowej metalu.

Whioski

Jak widzimy z przytoczonych przyktadéw,
zagadnienia S$cieralnosci materiatow sg bardzo
ztozone. Przebieg zuzycia jest uzalezniony od
wielu dziatajacych jednoczes$nie czynnikow
mechanicznych, fizycznych i chemicznych.
Czesto niewielka nawet zmiana jednego z para-
metréw wywiera znaczny wplyw na przebieg
zjawiska. Brak opracowanych i przyjetych za
normalne metod badan i urzadzen nie pozwa-
fa na poréwnywanie wynikéw prac, wykony-
wanych w réznych pracowniach i przy uzyciu
odmiennych urzadzen.

Badania zuzycia materiatow byty zapo-
czatkowane przed piecdziesieciu laty i od tego
czasu opublikowano w tej dziedzinie tysigce
prac.

Prace dotyczace Scieralnosci byly przewaz-
nie fragmentaryczne. Dotychczas robiono nie-
wiele préb zebrania ich i powigzania w jedng
cato$¢, umozliwiajgcg praktyczne zastosowanie
w przemys$le. W podrecznikach poswieconych
konstrukcji maszyn i wytrzymatosci materia-
tow, zagadnienia odpornosci na zuzycie sg prze-
waznie pomijane, lub traktowane powierzchow-
nie. Nauka o $cieralnosci i zuzyciu metali po-
zostata w tyle, w poréwnaniu z dorobkiem
w dziedzinie wytrzymato$ci materiatébw, bada-
niami wiasciwosci mechanicznych i odpornos-
ci na korozje. Przedwczesne zuzywanie sie ma-
szyn i urzadzen przemystowych zmniejsza ich
sprawno$¢, powoduje kosztowne naprawy i zmu-
sza do zastgpienia ich nowymi. Powazny koszt
napraw i nabycia nowych maszyn bywa nieraz
znikomy w poréwnaniu ze stratami, jakie po-
nosi przedsiebiorstwo wskutek przerw7w ruchu
wywotanych uszkodzeniami. Chcac uniknaé
tych strat musimy dazy¢é do zwiekszenia nieza-
wodnosci ruchu i przedtuzenia czasu pracy ma-
szyn, przez polepszenie ich jako$ci. Drogg wio-
daca do tego celu sg praktyczne i teoretyczne
badania przebiegu i przyczyn zuzycia materia-



tow i mechanizmow. Zaleznie od celu badan
musimy uzy¢ odpowiednich metod i Srodkdw.

Jezeli wyniki majg byC bezposrednio zasto-
sowane w praktyce musimy przeprowadzi¢ pré-
by w warunkach jak najbardziej zblizonych do
rzeczywistej pracy.

O ile zadanie polega na ustaleniu zaleznos-
ci zuzycia materiatu od warunkéw pracy, po-
winnismy zastosowa¢ metode, ktéra by nam
pozwolita na dowolng zmiane czynnikéw, maja-
cych wptyw na przebieg zjawiska. Teoretyczne
i laboratoryjne badania majg na celu wypetnie-
nie luk, jakie istniejg dotychczas w nauce o cie-
ralnosci. Znajac sktadowe zuzycia materiatu
nie potrafimy przewidzie¢ zuzycia wypadko-
wego i dlatego wyniki badan laboratoryjnych
wymagaja uzupetnienia probami wykonanymi
W warunkach rzeczywistej pracy. W tym celu
uzywa sie specjalnych maszyn, wyposazonych
W urzadzenia pomiarowe, przeprowadza sie ba-
dania na stacjach préb i obserwuje sie zacho-
wanie mechanizméw w czasie normalnej ich
pracy.

Zaktady przemystowe, opierajagc swojg go-
spodarke na planowo i racjonalnie dokonywa-
nych przegladach i naprawach maszyn, zdoby-
wajg cenne dane, dotyczace zuzywalnosSei czesci.

Zadanie personelu nadzoru technicznego nie
moze sie ogranicza¢ jedynie do naprawy uszko-
dzonych czesci i zamiany ich na nowe. Usuwa-
nie Sladow zuzycia mechanizméw bez zbadania
przyczyn, ktore je wywotaty i bez zastosowania
srodkow zaradczych, jest technicznie i gospo-
darczo btedne. W czasie przegladéw i napraw
powinniémy zdoby¢ dane dotyczace przebiegu
I przyczyn zuzycia tych elementow i mechaniz-
mow, ktore najczesciej powodujg przestoje lub
wymagajg zbyt czestej naprawy. Tego rodzaju
materiaty pozwolg przy umiejetnym wykorzy-
staniu, na rozwiazanie wielu trudnosci rucho-
wych, oraz utatwig teoretyczne wyjasnienie
niejednego zjawiska.

Dazac do zwiekszenia niezawodnosci ruchu
i przedituzenia czasu pracy maszyn, musimy
opracowa¢ podstawy teoretyczne i praktyczne,
ktore umozliwig nam rozwigzywanie zagadnien
$cieralno$ci materiatow. Praca ta wymaga opra-
cowania planu, ktéry obejmowatby zadania,
ktére powinny rozwigza¢ Instytuty Badawcze
jak i Zaktady Przemystowe.

Wspéblny wysitek i wspotpraca praktykdw
i teoretykow pozwoli na pogtebienie wiedzy
0 zuzywalnosei materiatdbw i ufatwi rozwigza-
nie wielu zagadnien praktycznych.
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Inz. ERAZM FRYCZKOWSKI

Struktura organizacyjna hutnictwa zelaza w ZSRR

Po wybuchu rewolucji pazdziernikowej, dla
zarzadzania calym Owczesnym przemystem
ZSRR zostala powotana — dekretem z dnia
5. XII. 1917 r. — Gtéwna Rada Gospodarki Na-
rodowej (Wsisiziij Sowiet Narodnowc Choziaj-
stwa). W miare rozrastania sie przemystu coraz
trudniej byto kierowac, zachowujac zasady go-
spodarki planowej, wszystkimi gateziami prze-
mystu z jednego centrum, totez na poczatku
1932 r. zastgpiono Gtéwng Rade Gospodarki Na-
rodowej Komisariatami Ludowymil przemystu
ciezkiego, lekkiego, budowy maszyn, leSnego
i zywnosciowego. Che¢ zblizenia aparatu zarza-
dzajgcego do zaktadow przemystowych, w celu
uzyskania bardziej realnego i bezposredniego
wptywu na produkcje, spowodowata dalsze roz-
cztonkowanie  przemystowych Komisariatow
Ludowych. Z Komisariatu Ludowego spraw
przemystu ciezkiego wytoniono Komisariaty Lu-
dowe spraw przemystu hutniczego, weglowego,
naftowego itd. W 1946 r. Komisariaty Ludowe
przemianowano na ministerstwa.

Na czele wszystkich ministerstw przemysto-
wych stojg specjaLsci danej gatezi przemystu,
uznano bowiem, iz w gospodarce planowej nie-
odzownym warunkiem dobrego zarzadzania jest
doktadna znajomos$¢ biegu produkcji. W ZSRR
nie ma tego, jak to widzimy niejednokrotnie
w ustroju kapitalistycznym, aby czynnik admi-
nistracyjny w zarzadzaniu przedsiebiorstwem
gérowat nad czynnikiem technicznym. Zdolno-
§ci handlowe administratoréw, odgrywajace du-
zg role dla przedsiebiorstw w ustroju wolnoryn-
kowym, nie sg potrzebne — lub nie majg decy-
dujacego znaczenia — w ustroju socjalistycz-
nym, w ktorym nie do pomyslenia jest, aby np.
chemik czy elektryk stat na czele gornictwa lub
odwrotnie. Fachowcy sg wszedzie wykorzysty-
wani wg swej specjalnosci.

Obecnie istniejg w ZSRR: a) 24 ministerstwa
przemystowe, obejmujace swa dziatalnoscig ca-
ty teren ZSRR, b) 9 ministerstw przemystowych
znajdujacych sie jedynie w Kilku republikach
autonomicznych, majacych wszakze znaczenie
dla catego ZSRR i ¢) kilka ministerstw w nie-
ktérych republikach, Kkierujgcych tzw. ,prze-
mystem miejscowym”.

Do grupy ministerstw przemystowych,
wzmiankowanych pod a), nalezg ministerstwa
nastepujacych przemystow: 1) lotniczego, 2) sa-
mochodowego i traktorowego, 3) zbrojeniowe-
go, 4) budowy zaktadbéw zbrojeniowych lado-

wych i morskich, 5) budowy okretéw, 6) budo-
wy maszyn ciezkich dla hutnictwa i gdrnic-
twa, 7) budowy maszyn lekkich (dla przemystu
wiokienniczego, dziewiarskiego-, spozywczego
i skorzanego) oraz budowy aparatéw i narzedzi
pomiarowych jak réwniez do celéw nauko-
wych, 8) farmaceutycznego, 9) naftowego potud-
niowych i zachodnich okregow ZSRR, 10) naf-
towego wschodnich okregow, 11) srodkéw tele-
komunikacyjnych, 12) gumowego, 13) budowy
maszyn rolniczych, 14) budowy obrabiarek,
15) budowy maszyn do celéw budowlanych i bu-
dowy drég, 16) budowy zaktadéw przemystu
ciezkiego, 17) budowy maszyn transportowych,
poza samochodami i traktorami, 18) weglowego
(Ministerstwo Przemystu Weglowego przejeto
od dnia 1.1 1949r. agendy 3istniejacych przed
tym terminem ministerstw, a mianowicie: Mi-
nisterstwa Weglowego Okregéw Zachodnich,
Ministerstwa Weglowego Okregéw Wschodnich
i Ministerstwa Budowy Kopaln Paliwa), 19) che-
micznego, 20) metali niezelaznych, 21) celulozo-
wego 1 papierniczego, 22) hutnictwa zelaza,
23) budowy maszyn 1 urzadzen elektrotechnicz-
nych, 24) wytwarzania energii elektrycznej
(okregowych sitowni elektrycznych).

Do drugiej grupy nalezg ministerstwa naste-
pujacych przemystow: 1) wiokienniczego, 2) lek-
kigo, 3) lesnego, 4) miesnego i mlecznego,
5) spozywczego, 6) materiatdbw budowlanych,
7) rybnego wschodnich «okregéw ZSRR, 8) ryb-
nego zachodnich okregbw ZSRR, 9) fermenta-
cyjnego.

Rzad Radziecki, tworzac takg ilos¢ mini-
sterstw branzowych, miat na celu usprawnie-
nie kierownictwa kazda gatezig przemystu, oraz
zblizenie aparatu zarzadzajgcego do zaktadéw
wytworczych, w celu bardziej elastycznego
i bezposrednio z ruchem zwigzanego kierowania
produkcja.

Pracg ministerstw przemystowych kieruje
Rada Ministrow, najwyzsza wiladza wykonaw-
cza w ZSRR. Plany, opracowane przez poszcze-
gblne ministerstwa, idg naprzéd do Panstwowej
Komisji Planowania (Gosptan), istniejacej przy
Radzie Ministrow, ktéra to Komisja koordynuje
rozwoj poszczegblnych gatezi przemystu, ustala
tempo ich rozwoju i przedstawia Radzie Mini-
strow do zatwierdzenia, sharmonizowane z pla-
nem ogdlnym panstwa, projekty poszczegélnych
ministerstw.



Rys. 1
Schemat organizacyjny Ministerstwa Hutnictwa Zelaza w ZSRR



Koordynacja pracy centralnych zarzadéw
(komb natéw), trustéw (zjednoczen) i przetioie-
b.crstw zajmujg sie ministerstwa branzowe.

Na czele kazdego ministerstwa stoi minister,
cztonek Rady M.mstrow ZSRR, odpowiadajacy
za rozw0j powierzonej mu gatezi przemystu tu-
dziez za wykonanie panstwowego planu pro-
dukcyjnego i rozwojowego. Minister posiada du-
zy zakres wiladzy administracyjnej, wydaje za-
rzadzenia i instrukcje, kontroluje ich wykona-
n e, wyznacza ludzi na kierownicze stanowiska
w centralnych  zarzadach, zjednoczeniach
i przedsiebiorstwach. Do pomocy ministrowi do-
dane jest Kolegium Ministerialne, skiadajgce
sie z 8— 12 cztonkdéw, wyznaczonych przez
Rade Mmstrow ZSRR, sposréd wiceministrow
ministerstwa i wybitnych dziataczy w danej
gatezi przemystu. W Kolegium omawiane sa:
plan produkcji, Srodki do wykonania planu, wy-
niki dziatalnosci organ6éw m nisterstwa w tere*
n'‘e, odpowiednie zarzadzenia itp. Ostateczna
decyzja we wszystkich sprawach nalezy do mi-
nistra, jednakze gdy cztonek Kolegum nie zga-
dza sie z decyzjg rrrmstra, ma prawo przedsta-
wi¢ swoj punkt widzenia bezposrednio Radze
M'n:strow ZSRR. Przy m;n'strze istnieje po-
nadto Rada Techn’czno - Naukowa, ktérei za-
dan-em iest: 1) badanie mozliwosci zastosowania
w danej gatezi przemystu nowych wynalazkow
technicznych, 2) wydawan-e cp:nii o zglasza-
nvch wynalazkach i 3) wydawan opinii nau-
kowych o projektach, przysytanych do zatwier-
dzen-:a przez centralne zarzady.

Zarzadzan'e duzymi gateziami przemystu
odbvwa s'e obecn:e w ZSRR przewaznie za po-
mocg 4 ogniw (szczebli) tego zarzgdzani: mini-
sterstwo — cenfralne zarzady — zjednoczema
(trusty) — przeds”~biorstwa. Kazdy przemyst
ma jednak charakteryzujgce go odrebnoscs k+6-
re wpltyy/aja na zmiane tego typowego schema-
tu zarzadzania.

~ Schemat organizacji M nisterstwa Hutnctwa
Zelaza w ZSRR, uwidoczniony jest na rys. 1

Jak wynika ze schematu Mmisterstwo Hut-
nictwa Zelaza sktada sg: 1) z szeregu tereno-
wych organ zacyj produkcyjnych, obejmujacych
zaktady wytworcze (centralne zarzady produk-
cyjne); 2) z szeregu orgamzacyj, korujacych,
O charakterze funkcyjnym (gtéwne urzedy i de-
partamenty funkcyjne).

Gtownymi  organizacjami produkcyjnymi
w schemacie ministerstwa sg centralne zarzady.
Kazdy centralny zarzad w Ministerstwie Hut-
nctwa Zelaza kieruje jaka$ waska gatezig wy-
tworczosci hutniczej w catym ZSRR, lub cato-
§cig produkcji na okre$lonym terytorium. Kaz-
dy centralny zarzad jest organ<zacja autono-
miczna, opierajaca swa dziatalnos¢ na rozra-
chunku gospodarczym.

Organ:zacje pomocnicze Ministerstwa Hut-
nictwa Zelaza obstugujg potrzeby centralnych
zarzadéw produkcyjnych.

Departamenty (dzialty) funkcyjne w m'ni-
sterstwle przeznaczone sg dla cpracowywan a
spraw, przedstawianych ministrowi do decyzji.
Departamenty te tgczone sg w grupy i podpo-
rzadkowywane jednemu z wiceministrow, kto-
rych zwykle jest 3—6.

Ze schematu organizacji Min'sterstwa Hut-
nictwa Zelaza w'dz;my, ze do organizacji tere-
nowych produkcyjnych naleza:

I. Zjednoczenia, podlegte bezposrednio mini-
sterstwu:

1) zjednoczen'e ,,Lesczermetf — zjednocze-
ni przemystu hutniczego, opartego na
weglu drzewnym;

2) zjednoczenie ,,Energcczermet“ — zjed-
noczenie sitowni hutnczych;

3) zjednoczenie ,Donbaswcdtrest” — zjed-
noczenie dla przewozéw wodg w Don-
basie.

Il. Centralne zarzady wytwdrcze:

1) ,.Glawnoje Uprawkenije M'etatturg-'czes-
koj Promyszlennosti Juga i Centra
(GUMP Juga i Cenfra) — Centralny Za-
rzad Przemystu Hutn:czego rotudnio-
wych i centralnych okregéw ZSRR;

2) ,,Glawspecstal“ — centralny zarzad prze-
mystu stali szlachetnych;

3) ,.Glawtrubo®tarE — centralny
przemystu rur stalowych;

4) ,.Glawuratmet“ — centralny zarzad hut
Uralu;

zarzad

5 ,Glawferrosptawf — centralny zarzad
przemystu stopéw zelaznych;

6) ,,Gltawmet;z“ — centralny zarzad prze-
mystu wyrobow metalowych;

7) ,.Glawmaszczermet" — centralny zarzrd
przemystu maszyn hutniczych, (tj. tych
maszyn, ktérych nE wyrabia Mmster-

stwo Przemystu Budowy Maszyn Ciez-
kich dla Hutn ctwa i Gornictwa);

8) ,.Glawognieupor® — centralny zarzad
przemystu materiatow ognietrwatych;

9) ,,Gtawruda“ — centralny zarzad kopaln

rud zelaznych; temu centralnemu zarza-
dowi podlegaja zjednoczenia kopalfh ru-
dy:

a) ,,Uratruda“, b) ,Kriwbasruda“ c¢)
»Czaturmargan'ec”, d) ,,N kopolmar-
ganec“ i e€) zjednoczen.e ,,Sojuzpta-
w'k“ — zjednoczenie kopali topni-
kow;
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Schemat organizacyjny huty zelaza w ZSRR
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10) ,.Glaw'koiks* — centralny zarzad prze-
mystu koksowniczego;

11) ,Glawlescizermet” — centralny zarzad,

ktéremu podlegaja nastepujace zjedno-
czenia eksploatacji lasow:

a) ,,Atapajewsklesdrewmet,
b) ,,Sierowlesdrewmet”,

) ,,Czusowlesdrewmet”,

d) ,,Czusowlesdrewmet*,

e) ,,Czelablesdrewmet”,

f) ,,Drewmet".

Zjednoczenia powyzsze majg punkty
eksploatacji lasow i tartaki. Pierwsza sy-
laba nazw zjednoczen oznacza nazwy
miejscowosci, w ktérych gtéwnie eksplo-
atacja ta jest prowadzona.

,Glawnierud“ — centralny zarzad ko-
pali rud niezelaznych;

12)

13) ,Produkcyjnylest to najwiekszy z cen-
tralnych zarzaddw, kierujgcy 9 hutami,
podlegtymi  bezposrednio ministerstwu;
hutami tymi sa: a) Magniitogorsk, b) huta
w Nizni.m Tagilu, ¢) huta w KuZniecku,
d) huta Amurstal, €) huta Zabajkalsika,
f) huta w Gurjewo, g) huta Orsko-Chali-

towska, h) huta Uzbekska, i) huta Ka-
zachska.
Do organizacyj funkcyjnych nalezg na-

stepujagce gtowne urzedy (,,Glawki“): *1) kadr
robotniczych i ptac; 2) zaopatrzenia przemysto-
wego (,,Gtawsnab"), 3) zaopatrzenia robotnikdw
(Gtawu.rs“), 4) urzadzen hutniczych, 5) energe-
tyczny, 6) gtownego mechanika, 7) transporto-
wy (,,Glawtransupr®), 8) szkolnictwa, 9) poszu-
kiwan geologicznych, 10) inwestycyj (GUK.S),
11) zbytu (,,Gltawmietatozbyt™), 12) przygoto-
wania i przerobki ztomu.

Z departamentow funkcyjnych, istniejg--
cych w Ministerstwie Hutnictwa Zelaza nalezy
wymieni¢ nastepujace: 1) planowania, 2) finan-
sowy, 3) gtownej ksiegowosci, 4) techniki,
5) kadr, 6) lesny, 7) mieszkaniowy, 8) wyrobow
masowego  zapotrzebowania  (,,Szirpotrieb*),
9) prawny, 10) tgcznosci, 11) zagraniczny, 12) in-
spekcji  policyjno-gérniczej, 13) arbitrazowy,
14) gtéwne archiwum, 15) géwna Kkancelaria,
16) wydawniczy.

W centralnych zarzadach istniejg prawie
wszystkie te dziaty, ktore jako departamenty
funkcjonuja ~w  ministerstwie,  oczywiscie
z mniejszg obsadg osobowa.

Typowy schemat organizacji huty w ZSRR
uwidoczniony jest na rys. 2

W(g tego schematu zorganizowane sg np. hu-
ty w Jena-kijewo, w Makiejewce i w Ziatoustju.

Aby schemat organizacji, uwidoczniony na
rys. 2 byt bardziej zrozumiaty, szkicujemy tu
zakres dziatania niektérych komérek tego sche-
matu.

Dyrektor huty jest jedynym, posiadajgcym
petnie praw, jej kierownikiem. Dysponuje on
wszystkimi materiatowymi i pienieznymi zaso-
bami huty, kieruje bezposrednio: 1) opracowa-
niem planu produkcyjno-finansowego, 2) inwe-
stycjami. Dyrektor dobiera sobie gtdwnych
wspOtpracownikdéw, ustala zakres ich dziatalno-
§ci, wykonuje kontrole pracy, dba o zachowa-
nie dyscypliny pracy. Zarzadzenia dyrektora
obowigzujg bezapelacyjnie wszystkich pracow-
nikéw huty. Dyrektor odpowiada za wykonanie
iloSciowe i jakosciowe planu panstwowego, za
prawidtowo$é zuzytkowania zasobéw materiato-
wych i pienieznych, za dobra organizacje pracy.
Dyrektor winien zacheca¢ cztonkdéw zatogi do
wykazywania inicjatywy tudziez aktywnosci
zawodowej i stwarza¢ warunki dla rozwoju so-
cjalistycznego wspo6zawcdnictwa pracy.

Pierwszym zastepcg dyrektora huty jest
gtéwny inzynier, ktorego zadaniem jest nalezy-
te techniczne przygotowanie huty do produkciji.
Odpowiedzialny on jest za organizacje produk-
cji i skoordynowanie pracy wszystkich oddzia-
tow produkcyjnych huty. Gtdwny inzynier kie-
ruje opracowaniem terminarzy wykonama.
okresla procesy technologiczne wytwarzania,
Opracowuje plany udoskonalert technicznych
itd.

Kierownicy gtéwnych wydziatow huty opra-
cowuja plan produkcyjno-finansowy dla swych
wydziatdw, dbajg o zabezpieczenie wydziatu
w $rodki produkcji, surowiec i materiaty jak
rowniez o posiadanie w swych wydziatach nie-
zbednych rezerw w granicach ustalonych norm,
organizujg prace, starajgc sie o wykonanie
i mozliwe przekroczenie planu produkcji pod
wzgledem iloSciowym i jakoSciowym. Kierow*-
nik wydzialu ma zastepce w osobie gtéwnego
inzyniera wydziatu.

Mistrz produkcji jest bezposrednim organi-
zatorem produkcji w swoim oddziale. Robotnicy
otrzymuja zarzadzenia jedynie przez mistrza.
Mistrz korzysta z duzych praw: moze on nakia-
da¢ kary za przekroczenie dyscypliny pracy,
przyjmuje i zwalnia robotnikéw na swoim odr
cinku z wiedzg kierownika wydziatu, ustala
jaka kategorie ptac winien otrzymywacé robot-
nik, dysponuje funduszem premiowym, istnie-
jacym dla wyrdzniania lepszych rcbotmkdéw

Przy kazdym z wymienionych wyzej ogniw
zarzadu huty (dyrektor, gtéwny inzynier, Kie-
rownicy wydziatow i odizaatow, mistrzowie) ist-
nieje zespdt urzednikbw pomocniczych, wyko-
nujacych rdézne funkcje niezbedne przy kiero-
waniu ogniwem.



Do zespotu pomocniczego, podlegtego bezpo-
Srednio dyrektorowi huty, nalezy zal.czy¢ prze-
de wszystk.m dziat planowan a (rys. 2). Dziatten
opracowuje plany biezace i dtugoterminowe dla
catego przedsiebiorstwa i jego wydziatéw, przyj-
muje zamoéwien.a i ustala terminy oraz koszty
ich wykonana, prowadzi statystyke i analizuje
dziatalno$¢ od strony gospodarczej przedsiebior-
stwa, wykazuje n edcciggniec a w wykonywa-
niu planéw, wskazuje drogi ich usuniecia i1 $le-
dzi aby ustalone 1mity byty dotrzymane.

Planowan'em operacyjnym produkcji zaj-
muja sie oddziaty planowana w dziatach pro-
dukcji i W wydziale gtownego mechanka. Od-
dziaty planowan'a w dziatach produkcji okres-
lajg obc gzeme urzadzen hutmczych i ustalajg
terminy wykonan'a zaméwien. Oddz aly te pla-
nuja rowniez ilosci materiatébw i péHabrykatow,
jakie majg przyby¢ w okre$lonych terminach
dla uzyskania zaplanowanej wytwadrczosci.

Poza wym'enionym dziatem planowania pod-
legja dyrektorowi huty dziaty, wykazane na
rys. 2. Dziat Kadr przeprowadza formalnosci,
zwigzane ze zwalniamem, przenoszern em lub
przyjmowaniem robotnikéw, ktoérych dokonuja
zazwyczaj mstrzowe produkcji. Mobilizacje
wiekszej ilosci pracownikéw z zewnatrz usku-

tecznia Dziat Kadr. W hutach, w ktérych pro-
wadzone sg wieksze roboty inwestycyjne, pod-
legly jest dyrektorowi jeszcze Dziat Inwestycyj.

Giowny inzynier huty posiada swe pomoc-
n'cze biuro, w ktdérego sktad wchodzg wydziaty
gtdbwnego mechanika, gtéwnego energetyka, wy-
dzat techniczny, wydziat ochrony bezpieczen-
stwa pracy, itd. (rys. 2).

W kazdym wydzale huty istniejg, biura po-
mocnicze, zorganizowane na tych samych zasa-
dach co i biura, istniejgce przy gtdbwnym inzy-
n erze. Biura te nie posiadajg jednak wszystk ch
cddz atéw, jakie istniejg w biurze gtéwnego in-
zyniera, lecz tylko te, ktore potrzebne sg wy-
dziatowi. Obsada owych biur réwniez jest
mmejsza. K erownik duzego wydziatu posiada
biuro planowo - dyspozycyjne (ktérym Kieruje
jego zastepca), biuro techniczne (ktérym kieru-
je drugi jego zastepca), b uro gtéwnego mecha-
nika wydziatu, biuro kierown ka gospodarczego
i biuro rachunkowosci. W niewielk ch wydzia-
fach aparat pomocniczy skiada sie z plan sty,
technologa - normisty, mistrza remontowego
i rachmistrza. M strz oddzialowy ma przydzie-
lonych do swej dyspozycji: instruktorow, tacz-
nikdw i dyspozytorow.
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NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA

WIELKIE PIECE

METODY WALKI

Praktyka pracy na rudach, zawierajgcych cynk,
oraz badania niszczacego wptywu cyrku na obmurza
wielkiego pieca w hucie Kuznieckiej dowiodta, ze
przy zawartosci w naboju juz 0,1% Zn zachodzi silne
nasycenie obmurza cynkiem. W czysci dolnej szybu
i spadkach wystepuje w cegle metaliczny cynk, w goér-
nej czesci szybu natomiast cynkit. Osadzanie sie cyn-
kitu w wiekszych ilo$ciach prowadzi do pecznienia
obmurza, rozrywania cegiet a czesto réwniez do de-
formacji i rozerwania pancerza. Niszczenie pancerza
zachodzi zawsze w gérnej czesci szybu, gdzie naj-
silniej wystepuje krystalizacja cynkitu w obmurzu.
Kondensacja metalicznego cynku w porach cegty dol-
nej czesci szybu i spadkach jest o wiele mniejsza.
Z tego wzgledu nalezy réwniez zwr6ci¢ uwage na
ochrone goérnej czesci szybu.

W wyniku licznych prac w ZSRR, USA i Niem-
czech ustalono 3 metody walki z niszczacym dziata-
niem cynku na obmurze wielkiego pieca:

a) usuwanie cynku z rud,

b) wprowadzenie do wielkiego pieca reagentéw,
wptywajacych na zwiekszenie ulatywania cynku
z wielkiego pieca,

c) rozszerzenie strefy wysokich temperatur przy
Scianach szybu, tak aby zwiekszy¢ odparowanie
cynku z pieca,

d) zmiany konstrukcji szybu wielkiego pieca w celu
zwigkszenia jego odpornosci na dziatanie cynku.

Usuwanie cyrku z rud moze nastgpi¢ przy mecha-
nicznym rozdrobnieniu rudy i magnetycznym wzbo-
gaceniu czy flotacji lub tez przy aglomeracji z dodat-
kiem zwigzkéw, zawierajacych chlor.

Mechaniczne wzbogacanie wykazato koniecznos$¢
daleko posunietego rozdrobnienia rudy, zwiaszcza przy
wysokiej zawartosci Zn. Przy rozdrobnieniu pewnej
rudy do 23G mm, koncentrat zawieral jeszcze
242% Zn, przy rozdrobnieniu do 0,83 mm tylko
151% Zn, przy 042 mm 0,89% Zn, a przy 021 mm
tylko 0,46% Zn Po rozdrobnieniu b. doktadnym, albo-
wiem do 007 mm, zawarto$¢ cynku w pozostatym
koncentracie wynosita 0,26%.

DInz A N Ried‘ko. Stal 1948, Nr 6, str. 499.

Z NISZCZACYM DZIALANIEM CYNKU W WIELKIM PIECU*)

W celu usuniecia cynku na drodze flotacji po-
trzebne jest réwniez b. doktadne zmielenie rudy do
0.07 mm i wtedy mozna obnizy¢ zawarto$¢ cynku
w koncentracie az do 0,1%. Taki stop:en rozdrobnie-
nia wielkich ilosci rudy jest trudny do przeprowa-
dzenia w spos6b ekonomiczny. Dlatego tez flotacia
moze by¢ stosowana jedynie do nieduzych ilosci rud
o wysokiej zawartosci cynku.

Usuwanie cynku przy procesie aglomeracji zale-
zy takze od stopnia rozdrobnienia rudy i od ilosci do-
danego koksiku. Stwierdzono, ze przy b. duzym do-
datku paliwa mozna usungé do 90% cynku RoOwno-
cze$nie jednak wzrasta zawarto$¢ siarki z popiotu
koksiku. Proby aglomerowani rudy z dodatkiem soli
kuchennej daty dobre wyniki. Przy zawartosci
2% NaCl w mieszance rudnej udato sie usung¢ z rudy
44% Zn, przy ilosci koksiku do 7%. Przy tej samej
zawartosci soli kuchennej i dodatku koks:ku 15%
ilos¢ usunietego cynku wyniosta 535%, a przy 30%
koksiku az 90%.

Usuwanie cynku zachodzi w mysl reakcji:

ZnO + 2NaCl = ZnCIl2+ Na20

ZnO + SOs + 2NaCl = ZnCl2+ Na2504

Warunkiem dobrego odcynkowania jest daleko posu-
niete rozdrobnienie i pewna zawarto$¢ siarki w mie-
szance.

W hucie Kuznieckiej prowadzono réwniez proéby
dodatku soli do naboju wielkopiecowego, nie daly one
wszakze wynikow.

Innym sposobem walki z cynkiem jest powieksze-
nie temperatury w gardzieli wielkiego pieca az
do 450°. Badania daty nastepujace wyniki: przy tem-
peraturze gardzieli 160° zawarto$¢ Zn w gazach nad
zasypem wynosita 09 gr/m3 przy temperaturze gar-
dzieli 340°, zawartos¢ Zn wynosita 4 gr/m3.

Dodatnio wpitywa tez prowadzenie pieca na biegu
obrzeznym, tak aby temperatura przy S$cianach, 2 m
ponizej linii zasypu, wynosita do 900°.

W poszukiwan‘u nowych konstrukcji szybu, od-
pornych na dziatanie cynku, autor proponuje Kkon-
strukcje, skfadajacg sie z grubych segmentéw zeliw-
nych z jedng warstwa ceglty na ptask, silnie chiodzo-

nych.
E. Mazanek



WALCOWNI1CTWO

PROJEKT WALCOWNI POLPRODUKTOW?)

Czynniki projektowania. Przystepujac
do projektowania walcowni potproduktéw nalezy roz-
wazy¢ nastepujace zagadnienia:

1) Program walcowni,

2) Zrodto zaopatrzenia w stal,

3) Gatunki stali, ktéore majg by¢ przerabiane,
4) Zadany tonaz walcowni.

Po okresleniu i sprecyzowaniu tych 4 czynnikéw
winno sie przystapi¢ do okre$lenia projektu technicz-
nego walcowni, przyjmujgc jako zasade najbardziej
ekonomiczne urzadzenia (najnizszy koszt przerobu).
Czesto wyzszy Kkoszt inwestycji urzadzenia daje
w efekcie nizszy koszt eksploatacji.

Walcownia pétproduktéow (rygléowka), zaopatrywa-
na ze zgniatacza (w wypadku przerobu catosci kesow)
musi posiada¢ zdolno$¢ produkcji wyzsza co najmniej
0 10% od zdolnosci produkcji zgniatacza, musi by¢
dostosowana do najkorzystniejszego przerobu kesow
1 mie¢ zapewniong mozliwo$¢ przewalcowania ich na
zadane profile.

Zasadniczy wpityw na wybdér typu walcowni ma
zatozenie, dla jakich gatunkéw stali urzadzenie ma
stuzy¢. Kesy mogg i$¢ wprost do przerobu ze zgniata-
cza, przy wykorzystaniu ciepta lub — jak to jest ze
stalami stopowymi —zachodzi konieczno$¢ nagrzewa-
nia ich powtérnie, po oczyszczeniu na zimno.

Stosowane sg 3 zasadnicze typy walcowni pétpro-
duktéw. Pierwszy typ — walcownia ciggta, ktéra dzia-
ta w ciggu za zgniataczem. W zaleznos$ci od wymiaréw
produktéw ciagta walcarka sktada sie zazwyczaj z jed-
nego albo dwu ciggéw (grup), no 4 do 6 klatek. Ciag
wstepny ma zwykle ,walce o $rednicy od 660 mm do
810 mm, a ciag drobny od 460 mm do 560 mm.

Drugim typem jest ,,Cross Country® ktéry nor-
malnie sktada sie ze wstepnej klatki duo - zwrotnej
0 $rednicy walcéw 810 mm — 920 mm, skad przera-
biany materiat idzie kolejno do 2 klatek ,,Cross Coun-
try* o $rednicy walcow 710 mm — 810 mm. Te 2 klat-
ki majg wspolny naped.

Trzecim typem walcowni, ktéry w warunkach
amerykanskich okresla ja jako starsze i mniej stoso-
wane rozwigzanie, jest rygléwka, sktadajgca sie z klat-
ki trio, umieszczonej jako tandem po klatce duo-zwrot-
nej, pracujacej jako uzupetnienie zgniatacza, przewal-
cowuigc wyprodukowane przez niego kesy na nizsze
przekroje. Prace wykonczajgca spetnia trio.

Poszczeg6lne typy walcowni stosowane w prze-
mysle sg w zalezno$ci od wymagan przerobu w mysl
oméwionych poprzednio 4 czynnikéw.

Wymagania, stawiane walcowni pdétwytwordw sa
nastepujgce:

1) Walcowane wyroby muszg by¢ wolne od wad
walcowniczych (gtéwnie powierzchniowych),

2) Produkty musza mie¢ dokltadne wymiary na ca-
tym przekroju (a wiec i ciezar),

3) Produkt musi by¢ prosty i rowny. d
f
*) Blast Furnace and Steel Plant 1947. Nr 6. 1

Walcownia «ciggta. Walcownia tego typu
ma wiele zalet: 1) wysoka zdolno$¢ produkcji, 2) niski
koszt przerobu, 3) wyzszy uzysk niz inne typy wal-
cowni.

W uktadzie ciggtym temperatura walcowania mo-
ze by¢ doktadnie kontrolowana, wypadki tamania wal-
cow sg wiec b. rzadkie. Wsad z dtuzszych keséw obni-
za ilos¢ odpadkéw i obcinkéw, a utlenianie w czasie
przerobu jest mniejsze, przez co zgar jest maty. Wy-
korzystanie walcéw jest rownomierne, albowiem wszy-
stkie przepusty zuzywane sa réwnomiernie.

Wadami ukiadu ciagtego sa:
1) wysoki koszt inwestycji,

2) wysoki koszt walcéw, Kktore trzeba trzymac na

sktadzie,

3) brak elastycznosci co do przechodzenia na rézne
wymiary, gdyz jeden komplet walcéow bez prze-
ktadania nie pozwala na to,

4) zaleznie od ilosci klatek przektadanie walcow wy-
maga wiele czasu,

5) skomplikowane urzgdzenia,

6) brak wysokiej doktadnosci walcowanego produktu
i specjalne trudnosci w kalibrowaniu dla otrzy-
mania waskich tolerancji wymiarowych.

Walcownia ciggta jest szczegolnie odpowiednia do
walcowania wielkich ilosci waskiego pragramu takich
profili jak rygle, platyny itp. Walcownia ciagta nadaje
sie przede wszystkim do zwyktych gatunkéw stali. Do
walcowania stali stopowych wymaga specjalnego, do-
datkowego wyposazenia. W celu zmniejszenia kosztow
przerobu stali jakosciowych czyniono w USA proéby
czyszczenia powierzchni materialu w czasie przerobu
na gorgco przez zainstalowanie specjalnych palnikow
miedzy zgniataczem a walcarka ciggta, albo tez w sa-
mym uktadzie ciggtym. Palniki te nie daty dodatnich
rezultatéw dla stali wyzszej jakosci.

Zatézmy produkcje 90 000 t miesiecznie wlewkow
na rygle 1524 mm kw. do 44,5 mm kw. Te ilo$¢ kesow
0 wymiarze 2032 mm kw. tatwo wyprodukuje kazdy
nowoczesny zgniatacz. Walcownia ciggta rygli réwniez
moze zadang ilo$¢ przerobi¢ bez trudnosci.

Walcownia taka sktada sie z 2 grup klatek, usta-
wionych w ciggu. Kazda grupa skitada sie z 6 klatek.
Razem 12 klatek tworzy cato$¢ walcowni. Pierwsza
grupa wstepna ma walce o $rednicy 710 mm lub 760
mm, druga za$ grupa ma walce o $rednicy 460 mm
lub 510 mm.

Wymiary rygli od 1524 mm kw. do 101,6 mm kw,
produkowane sg w pierwszym ciggu.

Klatki w ciagu wstepnym muszg by¢ ustawione
W takiej odlegtosci od siebie, by przy zastosowaniu
urzadzen skrecajacych rygiel w czasie walcowania ob-
rét jego o 90° (z poziomego wykroju w wykroj osad-
czy pionowy) nie byt zbyt nagty.

Za ciggiem wstepnym znajdujg sie nozyce i chio-
dnia dla goragcych rygli, potozona réwnolegle do linii
ciggu o mozliwosci przyjmowania petnych dtugosci
walcowanych z keséw rygli  Rygle spychane sg na
chtodnie spychaczami mechanicznymi.



Ciag drugi 6-klatkowy, potozony za ciggiem pierw-
szym, w odlegtosci, rownej diugosci chtodni, przerabia
dalej rygle z pierwszego ciggu o wymiarze ok. 101,6
mm kw. na zadane mniejsze wymiary do 445 mm kw.
Miedzy klatkami stosowane sg prowadnice rolkowe,
skrecajace rygiel w czasie przerobu. Za ostatnig klatkg
znajduje sie nozyca latajgca typu elektrycznego albo
parowego, a nastepnie chiodnia o typowym uktadzie.
Specjalne zadania stawia sie co do gromadzenia czy
uktadania rygli, pocietych na okres$lone dtugosci, przed
przenoszeniem ich wigzkami na chtodnie i w celu
ochrony rygli, wychodzacych z walcéw z petng szyb-
koscig od uderzen o opér, powodujacych uszkodzenia
koncow rygli.

Chiodnia musi mie¢ takg pojemno$¢, aby rygle,
przekazywane do koszy zbiorczych, byly tak zimne
by nie ulegaty pogieciu.

Do napedu poszczeg6lnych ciggdw mogag by¢ sto-
sowane albo silniki prgdu zmiennego (pojedynczy sil-
nik przez przektadnie napedza oddzielnie jeden ciag),
0 statej ilosci obrotéw bez regulacji. Silniki takie mo-
gaq by¢ takze uzyte do napedu klatek parami lub po-
jedynczo. W wypadku stosowania takich silnikéw
istniejg trudnosci kalibrowania (stosowanie odpowie-
dnich ubytkéw) i regulacji walcow.

Do napedu pojedynczych klatek czy tez par klatek
uzywane sg rowniez silniki pradu statego, z regulacjg
obrotéw. Sg one wygodne w eksploatacji, pozwalajgc
na tatwiejsze rozwiazanie kalibrowania i usuwajac
problem specjalnie doktadnego toczenia walcow. Koszt
inwestycji takiego napedu jest znacznie wiekszy i dla-
tego winna by¢ pi-zeprowadzona analiza ekonomiczna
dla danych warunkéw, w celu ustalenie typu napedu.

Gdy walcownia oprécz rygli ma walcowacé platyny
1 sztrypsy, musza by¢ stosowane napedy z regulacja
obrotow.

Walcownia ,,Cross Countr y“ Dla poréw-
nania tego typu walcowania z walcownig ciggta nalezy
rozwazy¢ zadanie przewalcowania na rygle 90000 t
miesiecznie wlewkdéw ze stali jakosciowych, stopowych
i do Kkucia.

Dla takich warunkéw najbardziej korzystna jest
walcownia typu ,,Cross Country". Walcownia taka pro-
dukuje rygle b. dobrej jakosbi, sztuki wychodzg tu
z wykroi ,,wolne” (bez réwnoczesnego przerobu przez
co najmniej 2 wykroje sagsiednie), nie podlegajg skre-
caniom miedzy przejsciami i nie wykazujg zadrapan
prowadnicami.

Walcownia ta moze by¢ takze uzyta do wykony-
wania produktéw gotowych, jak szyny, profile ksztat-
towe i ciezkie, grube prety. ,,Cross Country" jest szcze-
g6lnie dobrze dostosowana do walcowania jakoscio-
wych produktow w szerokim zakresie profili. Koszty
inwestycji tej walcowni sg poréwnywalne z kosztami
inwestycji walcowni cigtych, lecz koszt walcowania
jest znacznie nizszy -dzieki matej ilosci zatrudnionych
klatek w czasie przerobu.

Walcownia ,,Cross Country" jest b. elastyczna i po-
zwala produkowa¢ szeroki zakres profili. Wadami tego
typu przerobu sg duze straty ciepta, jak réwniez duza
ilo§¢ zgorzeliny, powstajacej podczas walcowania. Jed-
nakze walcownia ta pozwala uzywa¢ réwniez Kkrot-
szych ditugosci keséw, przez co moze *mie¢ wyzszy
uzysk w poréwnaniu z walcownig ciagta.

Koszty robocizny sg na takiej walcowni wyzsze
w porownaniu z walcowniami cigglymi a ponadto
wymaga ona wiecej przestrzeni i wiekszych budyn-

kéw, co znowu powoduje wyzszy koszt inwestycji.
Walcownie ,,Cross Country" skiladajg sie zazwyczaj ze
zwrotnej klatki wstepnej duo i z 2 lub 3 klatek, uto-
zonych w zygzak.

Walcownia taka przerabia kesy 2286 mm kw. na
rygle 635 mm kw. w 10 przejéciach, a z kesa 1778
mm kw. moze walcowaé rygiel 381 mm kw. Wal-
cownia wyposazona jest normalnie w samotoki wy-
biegowe, nozyce albo pily (w razie potrzeby) i odpo-
wiednig chtodnie.

W wypadku ograniczenia zapotrzebowania jedynie
na rygle o najmniejszym wymiarze 101,6 mm kw. wy-
starczajgca do przerobu jest tylko jedna klatka duo-
zwrotne bez 3 klatek ,,Cross Country”. Précz rygli
moze ta klatka walcowaé i kesy ptaskie (slaby). W ra-
zie przewalcowywania stali jako$ciowych na rygle, po-
zadang instalacjg jest piec podgrzewczy dla kesow
ze zgniatacza przed dalszym przerobem ich na takiej
walcowni. Koszty przerobu automatycznie sie wéwczas
zwiekszajg, a wydajno$¢ walcowni uzalezniona jest od
zdolnosci grzewczej pieca i diugosci stosowanego kesa
wsadu.

Walcarka rygli typu trio. Walcownia tego
typu skiada sie z 2 klatek, z ktérych witasciwg ryglow-
kg jest klatka trio. Walcownia tego typu ma niska
wydajno$¢ w poréwnaniu z poprzednio omoéwionymi
typami walcarek, ograniczong mozliwo$¢ walcowania
rygli o mniejszych wymiarach i matg elastycznos¢
walcowania posrednich wymiaréw, nie zblizonych do
przejs¢ kalibrowych tej walcarki. Dla przerobu na tej
walcowni ciezki wlewek po przewalcowaniu na kesy
jest zazwyczaj ciety na 2 lub 3 sztuki, gdyz zbyt diugie
sztuki nie moga by¢ na takim urzgdzeniu walcowane,
co powoduje, ze poszczeg6lne sztuki sa walcowane przy
réznych temperaturach, przez co daje réznice w wy-
miarach produktu.

Ze wzgledu na dtugotrwaly przeréb materiatu
powstaja straty w zgorzelinie i zwigkszajg sie odpadki,

spowodowane obcieciem koncéw przy walcowaniu
krotszych sztuk.
Walcownia tego typu znajduje — ze wzgledu na

niskg zdolno$¢ produkcyjng — rzadko zastosowanie

w nowoczesnych hutach.

Podane tu rozwazania og6lne na temat poszcze-
gélnych typéw oméwionych walcowni nalezy trakto-
waé jako b. og6lne wytyczne i zaleznie od potrzeb
1 warunkoéw danego zaktadu pracy muszg by¢ przepro-
wadzone rozwazania indywidualne.

Préby wulepszen walcowni ciggtych.
W jednym z wielkich zaktadéw metalurgicznych
w USA przeprowadzono préby w celu udoskonalenia
przerobu na walcowni ciggtej przez zastosowanie pew-
nych sposobéw produkcji z walcowni typu ,,Cross
Country". Zakiad ten miat za zadanie przewalcowanie
90 000t wlewkow narygle 1524 mm kw. do 635 mm X
127 mm oraz kesy ptaskie 330,2 mm X 50,8 mm do
1778 mm X 50,8 mm. Produkty te bylty uprzednio
walcowane na ustawionej za zgniataczem walcowni
ciggtej, o Srednicy walcow & 762 mm napedzanej 3
synchronicznymi silnikami (6600 V, 3 fazy) o mocy
3500 KM, 3000 KM i 2500 KM. Kazdy silnik napedzat
2 klatki. Klatki ustawione byty w odlegtosciach 5270
mm miedzy osiami.

Walcowania ta produkowata mate kesy ptaskie
i rygle o najnizszym wymiarze do 9842 mm kw.
Produkty te po pocieciu na nozycy przekazywane byty
na chtodnie z przesuwaczarai O wymiarach 425 X 4,6



m, stad przez drugg chiodnie o takich samych wy-
miarach do koszéw zbiorczych Stad byty tadowane
na wagony wasko albo normalnotorowe w celu do-
starczenia ich do dalszego przerobu lub na skiad rygli.

Za ciggiem wstepnym w odlegtosci ok. 70 m za-
instalowany byt cigg 6 klatek 0 530 mm. Klatki na-
pedzane byty przez 6 silnikow pradu statego o regulacji
obrotéw, wszystkie zasilane z przetwornicy 4 D kW.
Dwa z tych silnikébw o mocy po 1500 KM posiadaty
150 300 obr/min., a 4 o mocy po 2500 KM — 200'400
obr./min. Klatki umieszczone byty w odlegtosciach
4600 mm i 5090 mm miedzy osiami. Cigg ten walcuje
do wymiaru najnizszego 50,80 mm kw. jako rygle kwa-
dratowe. Produkty byly ciete na latajgcej nozycy i do-
starczane na 2 chtodnie, z ktérych tadowano je na nor-
malnotorowe wagony w celu wysytki do walcowni
wykonczajgcych lub na skiady. Walcownie tag wybudo-
wano dla walcowania matych rygli i platyn.

Walcownia ta miata b. korzystny koszt wytwa-
rzania dla stali handlowych, natomiast koszty wykon-
czania rygli gatunkowych dla kucia byty niezadawa-
laigce. Z tego powodu rygle jakoSciowe do kucia pro-
dukowano w walcowni typu ,,Cross Countryl. Rygle
z tej walcowni byly zadawalajacej jakosci, lecz koszty
ich przerobu byty za wysokie.

Po analizie pracy obu walcowni sprecyzowano za-
danie pod adresem walcowni rygli, by taczyta niski
koszt wytwarzania walcowni ciggtej z wysoka jakoscig
walcowni ,,Cross Country".

Chociaz oba ciggi wyposazone byty w prowadnice
rolkowe skrecajace, zauwazono, ze pekniecia na ry-
glach zjawiaty sie¢ w ciggu 0 760 mm w tych miej-

scach, gdzie rygiel byt skrecany. W wypadku, kiedy
rygiel zostat skrecony w samym przejsciu, byt kiero-
wany do ztomu. Walcownia dysponowata niewystarcza-
jaca pojemnoscia chtodni, w zwigzku z czym musiano
stosowaé podwdjno-szynowy przesuwacz do i ze sktadu,
co stwarzato dodatkowy koszt eksploatacji urzadzenia.
W celu rozwigzania tych probleméw zadecydowano
walcowac rygle na ciggu 0 760 mm bez skrecenia i bez
pochylania ich miedzy przejsciami. Aby odc:gzy¢ chto-
dnie ciggu wstepnego postanow'ono kierowaé rygle
na chtodnie ciggu 0 530 mm, a stad wysyta¢ je wprost
na sktad.

Przy przerébce walcowni postanowiono wykorzy-
sta¢ czeSciowo budynki oraz istniejgce silniki nape-
dowe Dziek: pelnemu opracowaniu przebudowy trwata
ona tylko 5 tygodni.

Trzy klatki z pionowymi walcami zastgpity klatki
walcéw poziomych nr 1, 3 i 5 Przez stosowanie na
zmiane walcéw pionowych i poziorrwch rozwigzano
problem skn”~cania. Kazda klatka pozioma i ich klatki
zebate zostaty dostosowane dla poprzecznego przesuwu
na specialnych $l:zgach dla umiejscowienia Zzgdanego
przejscia w linii walcowania. W ten sposéb cate wal-
cowanie odbywa sie zawsze w tej samej osi.

Klatki o walcach pionowych (rys. 1) skiadajg sie
z 2 czedci. Kazda cze$¢ obejmuje stolak walcow ze-
batych i walcow roboczych oraz przektadnie koét stoz-
kowych. Koto zebate stozkowe ,,a*“ w stojaku potgczone
jest z walcem zebatym ,b*“ za pomocg f#gcznika ,,c“,
przechodzacego przez koto zebate stozkowe i walec ze-
baty. Cato$¢ umieszczona jest w korpusie stojaka i mu-
fie ,,d", ostaniajgcej tacznik, co ma zapobiec chwianiu
sie tego potgczenia.

Rys. 1

Szkic klatki o pianowych walcach craz rozmieszczenie grupy wstepnej 6 klatek ciggu wstepnego



Te 2 stojaki poszczeg6lnych klatek‘moga by¢ prze-
suwane na staliwnych fozach Wat napadowy ,,e“, prze-
chodzacy przez stozkowe kota zebate jest wielokrotnie
rowkowany i chroniony rurg, ktéra teleskopowo obej-
muje catos¢ polgczen.

Stojaki sa Sciggniete parami za pomocg 4 kutych
pretéw stalowych jarzma, ktore przeciwdziataja sitom
rozpierajagcym, powstajacym w czasie walcowan'a. Na-
stawianie walcow odbywa sie za pomocg 2 silnikéw,
napedzajacych Sruby regulujace przez przektadnie $li-
makowa i stozkowsa.

Specjalne nosniki pozwalajg walce i ich tozyska
wysung¢ ze stojaka w czasie przektadania i zastgpié
nowymi walcami i tozyskami, zmontowanymi w nos-
nikach.

Stojaki klatek poziomvch i stojaki ich walcow ze-
batych potgczone sg na podstawie. Cylinder hvdrau-
lic~nv dla przesuwania sto:ak6éw umocowany jest do
stojaka walcarki. Zwolnienie klindw w sworzniach
ptyty slizgowej pozwala obie klatki robocze i klatke
zebatg przesung¢ wzdiuz piyty.

Pomiedzy klatka roboczg a klatkg zebatg zasto-
sowany jest amortyzator wodny, tak ze sita nie jest
przenoszona przez tgczniki. Zapobiega to przecigzeniu
tozysk.

Gtowny tgcznik zbudowany jest teleskopowo Czesé
zewnetrzna moze by¢ zamocowana do gidwnego sprze-
gta napedu a wat wewnetrzny i pochwa sprzegtowa do
klatki zebatej.

W ten spos6b doprowadzono do minimum btad po-
ziomego utozenia walcow w klatkach, przez co wy-
kroje w walcach utozone sa odpowiednio w linii wal-
cowania (rys. 2)

Doprowadzenie smaru, wody i przewodow elek-
trycznych do walcarki i walcéw zebatych ma elastycz-
ne potaczenia o dostatecznej diugosci dla zabezpiecze-
nia ruchu walcarki nawet gdv klatki pionowe sg prze-
suniete na diugos$¢ beczki walca.

Po odpowiedniej przebudowie budynkéw, ktére
przylegaty do walcowni, rozbudowano chtodnie ciggu
0 760 mm i doprowadzono jg do rownie dobrego stanu
jak dla ciggu 0 530 mm.

Poréwnanie walcowni. Dokladne poréw-
nanie 3 typéw omawianych jest jednak trudnym za-
daniem. Poszczeg6lne zaklady posiadajg swoje metody
produkcji i zasady ustalania uzysku z wlewkdéw. Nie-
ktore stosujg niski uzysk na zgniataczu, a wysoki uzysk
w warowni rygli, inne — rowny uzysk zgniatacza
1 ryglowki.

W jednakowych warunkach dla wszystkich typéw
walcowni stosunek uzysku z wsadu w postaci kesa
na rygiel (chtodnia) bedzie nastepujacy.

Jezeli uzysk walcowni ciggtej wyniesie X%, to
walcownia ,.Cross Country" (1 duo zwrotce -j- 3 trio
wykonczajace) bez stosowania podgrzewania daje u-
zysk X — 0,9%.

Walcownia ..Cross Country' ze stosowaniem pod-
grzewania — X — 1,4%.

Koszty pracy walcowni sg réwniez trudne do po-
réwnania ze wzgledu na rézne metody obliczania.

Rys. 2
Szkic uktadu wykroi w walcach pionowych i poziomych

Podane tu liczby obeimuig prace zatrudnionych
przy walcarce: obstugi, elektrykdw i mechanikdéw.

Robotniko-godziny na 1 tone produktu:

Walcownia ciggta .o 0,36
Walcownia ,,Cross Country"

bez podgrzewania kesoéw 0,322
Walcownia ,,Cross Country"

z podgrzewaniem kesow 0,95

Do kosztéw inwestycyjnych wliczono koszty wy-
kopow, fundamentéw i kanatow Sciekowych. Dla w<y,
cowni ciggtej koszt inwestycji nalezy przyja¢ — 15 X
Walcownia ,,Cross Country" bez podgrzewania — 1.0 X
Walcownia ,,Cross Country" z podgrzewaniem — 1,75 X

Zataczone rysunki przedstawiata: rys. 1 — ukiad
walcowania rygli w walcach poziomych i p;onowych
ciagu wstepnego, rys. 2 — klatki walcéw pionowych
i uktad 6 klatek tego ciggu.

Zb. Jaglarz



OBROBKA CIEPLNA

AZOTOWANIE *)

Utwardzenie powierzchniowe zasadniczo zwieksza
odpornosci na zuzycie. Poza tym moze powigksza¢ wy-
trzymato$¢ na zmeczenie. Nie nalezy jednak zapomi-
na¢, ze hartowanie wprowadza naprezenia wew-
netrzne. W razie niewtasciwego wykonania utwardza-

nia powierzchniowego mozna otrzyma¢ polepszenie
odpornosci na zuzycie lecz jednocze$nie zmniejszy¢
wytrzymato$¢ na inne obcigzenia podczas pracy, co

stanowi powazne niebezpieczenstwo. Najwiekszg zale-
ta azotowania jest utwardzenie powierzchniowe bez
odksztatcen, nie ma bowiem potrzeby szybkiego chto-
dzenia po azotowaniu. Przy temperaturach od 450 do
600° amoniak rozktada sie a azot w stanie atomowym,
dyfuduje do stali i tworzy z domieszkami Al, Cr, Mo,
Va azotki, ktére powodujg wzrost twardosci powierz-
chniowej.

Zelazo réwniez tworzy azotki, zwlaszcza na samej
powierzchni przy wysokich temperaturach azotowa-
nia. Sg one b. kruche i mogg mie¢ grubos$¢ kilku set-
nych milimetra.

Pomimo ze rozkiad amoniaku, jest bardziej kom-
pletny przy. wyzszych temperaturach, azotowanie od-
bywa sie przy 480 do 520°, pomimo stabszego wyzy-
skania gazu, wahajacego sie od 10 do 25%, albowiem
przy wyzszych temperaturach tworza sie szkodliwre
azotki zelaza.

Czas azotowania zalezny jest od grubosci warstwy
azotowanej, od temperatury i od sktadu chemicznego
stali.

Rys. 1 podaje czasy azotowania w zaleznosci od
temperatury i grubosci do azotowania. Nalezy zauwa-
zy¢, ze od krzywych tych bywajg odchylenia. Odchy-
lenia dla krzywej 520° zaznaczone sg uko$nymi kre-
skami.

W praktyce stosuje sie najczesciej czas 20 do 80
godz. Zwigkszenie temperatury zmniejsza czas azoto-
wania, lecz osiggalna twardo$¢ zmniejsza sie propor-
cjonalnie do wzrostu temperatury. Azotowanie sto-

* H. Wiegand.
Nr 3—4, str. 105—117.

Revue de Metallurgie 1948,

Czes azotowania w godzinach

Rys. 1
Wplyw czasu azotowania i temperatury na grubosé
warstwy naazotowanej dla stali Cr—Mc—V o skia-
dzie C 03%, Cr = 25%, Mo = 02%, Y = 02%

pniowe, np. kilka godzin przy 510° dla nadania po-
wierzchni najwiekszej twardos$ci, a potem przy 540°
nie powoduje zmniejszenia twardosci.

Dla otrzymania warstwy azotowanej roéwnomier-
nej, przy dobrym wykorzystaniu gazow, nalezy Kkie-
rowa¢ na przedmioty azotowane gaz Swiezy i unikac
miejsc, gdzie gazy byty by nieruchome. W tym celu
wbudowuje sie do piecow urzadzenia, zapewniajace
krazenie i mieszanie gazéw,

Dyfuzje azotu do stali mozna przyspieszy¢ w piecu
elektrycznym o atmosferze jonizowanej. Przedmioty
azotowane stanowig katode. Temperatura azotowania
nie przekracza 480—520°. Czas azotowania dla wyni-
kow rownorzednych zmniejsza sie do %, lecz zapo-
trzebowanie energii elektrycznej jest wieksze. Stale
narzedziowe mozna réwniez azotowa¢ w kapieli sol-
nej.

Azotowanie stali weglowych daje azotki o niedo-
statecznej twardosci, nalezy wiec wprowadzi¢ do stali
domieszki, dajace azotki b. twarde. Stale, zawierajace
1% Al, dajg najtwardsze powierzchnie, ale azotki gli-
nu sag mato plastyczne. Stale, zawierajgce Cr. Mo, V,
dajag po azotowaniu do$¢ twarde powierzchnie.

Na rys. 2 zestawiono krzywe twardosci 2 stali azo-
towanych i jednej naweglanej. Krzywe dla stali azo-
towanych wykazujg najmniejszg twardo$¢ nieco pod
powierzchnig. Powodem jest duza ilo$¢ miekkich azot-
kow -zelaza na samej powierzchni.

Twardo$¢ powierzchniowa zalezy od sposobu
przeprowadzenia azotowania i od skfadu chemicznego
stali, a wytrzymato$¢ rdzenia nie na nig wplywa,
przynajmniej w granicach 100—150 kghnm2, z tym
zastrzezeniem, ze stale hartowane i nieodpuszczane
dajg wiekszg twardo$¢. Nalezy zauwazy¢, ze sam pro-
ces azotowania stanowi pewnego rodzaju odpuszcza-
nie.

Poniewaz domieszki Cr i Mo majg na celu two-
rzenie azotkoéw, nie moga one by¢ zwigzane jako we-
gliki. Z tego powodu stale do azotowania maja niska
zawarto$¢ wegla, czesto ok. 0,3%. Stale te ulepsza sie
przed azotowaniem.

04 06 . 08
Gebdo w nm
Rys. 2
Poréwnanie krzywych twardosci warstwy azotowanej
i naweglcnej kilku stali



Mozna tez azotowac stale austenityczne, np. trzon-
ki zaworow silnikéw lotniczych.

Dyfuzja azotu w zewnetrznej warstwie azotowa-
nej powoduje dazenie do powiekszenia jej objetosci,
gdy. tymczasem warstwy wewnetrzne nie ulegaja
zmianom i wobec matej grubosci warstwy zewnetrznej
nie dopuszczajg do powiekszenia jej objetosci. Wywo-
tuje to naprezenia (zaznaczone na rys. 3 linig prze-
rywang), $ciskajgce w warstwie zewnetrznej i rozcig-
gajagce w warstwie wewnetrznej. Jezeli powstanie na-
prezenie skutkiem dziatania sit zewnetrznych, bedzie

ono najwieksze na powierzchni, a jego obrazem be-
dzie linia prosta. Sume naprezen przedstawia krzywa,
narysowana linig ciggts. Najwieksze naprezenie be-
dzie wystepowato pod warstwa naazotowana. i tam
moze powsta¢ poczatek pekniecia zmeczeniowego. Na-
prezenia podczas azotowania mogg osiggng¢ wartosci,
przekraczajace granice petzania, co wskazuje na ko-

TABLICA |

Stale do azotowania i

Skt adt chemie zny

Stal i

C Cr Mn 1 Mo \Y% Al
Cr-Al 0,33 15 0,7 1
Cr—Mo —Al 0,30 1 07 02 1
Cr - Ni—Mo 0,45 15 06 04 - 1
Cr—V 0,30 2,5 0,6 - 0,3 -
Cr—Mo —V 0,30 2'5 06 0,2 0,25
Cr- Mo—Mn 0,40 2,2 10 03 -
C 060 - <0,8 - - _
Stal austenityczna 0,50 15 0,8 Ni-13 - W25
Cr—Mo 0,40 1 07 02 — —

Pod wptywem réznego rodzaju obcigzen stale azo-
towane zachowujg sie nastepujgco:

a) Scieranie. Azotowanie
odporno$¢ na Scieranie. Nalezy jednak usung przez
szlifowanie zewnetrzng warstwe azotkéw zelaza, ktére
mogly by powodowaé zatarcie. Czesci azotowane nie
moga ulega¢ odksztatcaniu.

b) Korozja. Odpornoé¢ stali zwyktych po azo-
towaniu na korozje przez wode powieksza sie. Nato-
miast stale nierdzewne azotowane tracg na odporno-
§ci przeciw korozji, zwlaszcza przy wyzszych tempe-
raturach. ‘

c) Obcigzenia rozciggajgce. Stwierdzo-
no, ze modut sprezystosci warstw azotowanych jest
taki sam jak stali nieazotowanej. Warstwa azotowana

Rys. 3
Rozmieszczenie naprezeh w czesci azotowanej zginanej

zwieksza wydatni

rzy$¢ uzywania stali molibdenowych z powodu ich
wyzszej granicy petzania.
Tablica | podaje najwazniejsze charakterystyki
stali do azotowania.
ich wiasnosci
Twardosc
Temperatura powierzchni Qr Rr
azotowania PO azotowaniu  kg/mm2 kg/mm2
kg/mm?2
500-520° 800-1100 > 60 80-90
500-520° 900-1100 > 60 80-90
500 520° 900-1100 > 100 > 115
500—520° 750- 900 > 70 90 105
500-520° 750- 900 > 80 100-115
500- 520° 750- 900 > 70 90 - 105
480-500° 300- 400 > 60 80- 95
550-570° 750-1000 -
500-520° 5G0- 650 > 10 95-110

nie ma dajacej sie zmierzy¢ zdolnosci odksztatcania.
Na prébkach gtadkich peka ona juz przed osiggnieciem
daprezenia granicy plastycznosci (0,2%), co wskazuje,
ze nie wolno dopuszcza¢ naprezen, rownych granicy
plastycznosci. Na probkach z karbem mozna dopusci¢
wieksze naprezenia w zalezno$ci od ksztattu.

d) Udarnos¢.
i udarnos¢ stali azotowanej jest mniejsza niz tej samej
stali nieazotowanej. Stal Cr —aV ma gorsza udarnosé
od stali Cr—Mo—V, co tlumaczy sie kruchos$cig odpu-
szczania wobec braku Mo: azotowanie odbywa sie przy
temperaturze, wywotujacej te kruchosé. Trzeba to
mie¢ na uwadze przy doborze stali.

TABLICA 11
Wytrzymatosé Udarno$¢ (Mesnager) prébek
Stal na rozcigganie Ulepszonych Ulepszony! h
n»e- i azotowanych
(okoto) azotowanyrh 45 h przy 520®
2 v 110 kg/mmz2 12,0 4,0
Cr—Mo—Vv 120 kg/mm2 8,0 5,0
e) Zmeczenie. Wytrzymato$¢ na zmeczenie

przy zginaniu lub uderzeniach jest, w przeciwstawie-
niu do odpornosci na jednorazowe uderzenie, zwigk-
szona. Wynika to z naprezen $ciskajacych, istniejacych
na powierzchni (rys. 5).

Tabl. 11l podaje wytrzymato$ci na zmeczenie przy
zginaniu stali, uzywanych do budowy silnikéw, na

Warstwy azotowane sg b. kruche



TABLICA 111
Granica zmeczenia przy zginaniu stali azotowanych

» AX tou anie Granit a zmecz* nia zginajg* ego
Wytrzymatosc _
Stal na rozciaganie przy m ciaqu Bez karbu z karbem r= 0,5mm
a ag tempera- 49U prébka  Prébka v, Probka  Prébka \yoroot
rdze nia turze *C gcdzin ulepszona nzotoujana ulepszona azotowana
kg/mm?2 kg/mn,a °lo kg/mm2 kg/nin.3 %
Cr—Mo—Al 90 520 45 48 68 41 24 -
Ci—V 12 500 45 48 6+ 33 30 49 64
Cr-M -V 120 520 45 57 73 28 26 60 130
Cr—vjo—Mn 120 520 45 60 86 43 47 50 65
C 85 480 45 44 68 55 25 45 80
Cr—Mo 1.0 500 40 56 84 50 27 53 96

prébkach gtadkich i z zaokraglonym karbem, ulepsza-
nych oraz ulepszonych i potem azotowanych tak, aby
otrzyma¢ mozliwie najtwardsza powierzchnie.

Z rys. 3 wynika, ze powigkszenie wytrzymatosci
na zmeczenie powodowane jest naprezeniami $ciska-
jacymi w warstwie azotowanej. Naprezenia te sg tym
skuteczniejsze, im warstwa ta jest grubsza. Wytrzy-
mato$¢ na zmeczenie ro$nie z powiekszeniem grubosci
warstwy azotowanej do pewnego maksimum (rys. 4),
potem za$ maleje. Jezeli dla okreslonej czesci chcemy
otrzymaé mozliwie najwiekszg wytrzymato$¢ na zme-
czenie, nalezy ustali¢c optymalny stosunek grubosci
warstwy azotowanej do grubosci czesci. Nieraz wszak-
ze nie mozna doj$¢ do tej optymalnej wartosci, albo-
wiem proces azotowania musiat by trwac¢ zbyt diugo.
Nalezy zauwazy¢, ze tabl. 111 wykazuje dla stali we-
glowej b. dobrg wytrzymato$¢ probek azotowanych
w poréwnaniu z prébkami nieazotowanymi, osiggajaca
dla probek bez karbu warto$¢ granicy ptynnosci. Po-
niewaz azotowanie stali weglowej nie zwieksza jej
twardosci, nalezy wnioskowa¢, ze twardo$¢ warstwy
naazotowanej nie ma tu znaczenia i ze dla czesci,
pracujacej tylko na zmeczenie, duza twardo$¢ po-
wierzchni nie jest potrzebna.

Wazne sg tylko wytrzymato$¢ rdzenia i stosunek
miedzy grubosciag warstwy naazotowanej a gruboscig
catosci.

Pewne czesSci lotnicze sg przeciazane. W celu
zmniejszenia ciezaru dopuszcza sie naprezenia, pro-
wadzace do bezwzglednego pekniecia po okreslonej
liczbie obcigzen zmiennych i wymienia sie te czesci

Rys. 4
Whplyw grubosci warstwy azotowanej na granice zme-
czenia pretow 25 x 20 mm ze stali Cr—Mo—V (C «
03%; Cr = 25%; Mo = 03%; V = 0,25%)
R — 115 kg;mm2

do$¢ czesto, aby nie dopusci¢ do pekniecia. Czesci
azotowane, pracujgce w zakresie obc gzen niebezpiecz-
nych, pekajg szybciej niz cze$ci nieazotowane, obcia-
zone w zakresie niebezpiecznym.

f) Korozja przez tarcie. Przy wszelkich
potaczeniach $ciskanych zachodzg mate ruchy wzgle-
dne miedzy potagczonymi czesciami Ruchy te powoduja
tarcie, wytwarzajac pyt stalowy, utleniajacy sie w po-
wietrzu. Jest to korozja, lub utlenienie przez tarcie.
Wzery tak spowodowane tworzg mate karby i sg b.
niebezpieczne dla czesci silnie obcigzonych, pracuja-
cych na zmeczenie, doprowadzajgc czesto do ich pek-
niecia. Azotowanie chroni od tego niebezp:eczenstwa,
co zostato udowodnione jak nastepuje, (rys. 5).

Probki, zmiennie obcigzane unieruchomiono po-
Srodku przez SciSniecie miedzy 2 szczekami o nacisku
statym 50 kg'mm2 Wyniki préb byty nastepujace:

Granica zmecze-
nia na zginanie

Rodzaj probki  Tworzywo szczek

(kg 'mm2)
Ulepszona Bez szczek ck. 61
Azotowana Bez szczek ok. 72
Ulepszona Stal Cr-Mo-V ok. 26
Azotowana Stal Cr-Mo-V ok. 55
Ulepszona Braz ok. 43
Tworzywo prébek: C = 03%, Cr = 2%, Ni = 2%,

Mo = 0,3%, R- = 110 kg/mm2

Z powyzszego widaE, ze przez $cisniecie w szcze-
kach stalowych probki nieazotowanej wytrzymatos¢ jej

Rys. 5
Korozja przez tarcie spowodowana obcigzeniami
zmiennymi



na zmeczenie spada z 61 kg 'mm2 do 26 kg/mm2 pod-
czas gdy dla probki azotowanej spadek jest znacznie
mniejszy: z 72 kg mm2 do 55 kg/mmz2.

Szczeki brazowe mniej obnizajg wytrzymatos¢ na
zmeczenie, albowiem stabiej dziatajg na powierzchnie.
Wyniki te wykazuja, jak b. korzystne jest azotowanie
w razie mozliwosci korozji przez tarcie.

Wysnucie odpowiednich konsekwencji przy budo-
wie maszyn pozwoli na wiekszg pewno$¢ ruchu catosci.

9) Wptyw gtadkosSci powierzchn i
rzecza znana, ze czesci silnie obcigzone sitami zmien-
nymi muszg byé b gtadkie, aby sie nie tamaty. Jest
to niezbednym warunkiem dla stali ulepszonych. Dla
stali naweglanych lub azotowanych sprawa gtadkosci
powierzchni traci na znaczeniu. Dla stali azotowanych
nie ma roéznic wytrzymatosci na zmeczenie przy ro6z-
nych stadach powierzchni. Ttumaczy sie to tym, ze
naprezenia wewnetrzne dajg odpowiednig ochrone po-
wierzchni, tak ze poczatek peknie¢ powstaje po za nia.
Ponizej podano wyniki zmeczenia stali Cr-Mo-V przy
réznych stanach powierzchni.

Stan powierz- Granica wytrzymatosci na zmeczenie

chni prébek przy zginaniu kg/mm?2
6 mm 0 Probki u'ep.«, one Prébki azotowane 0,3 mm
Szlifowana ok. 63 ok. 71
Wykonczona
szmerglem
Nr 24 ok. 45 ok. 71

Pozwala to na oszczednos$ci przy obrobce mecha-
nicznej czesci azotowanych.

h) Wrazliwos$¢
na pekanie. Warstwa azotowana jest b. krucha,
nalezy ja wiec chroni¢ do wszelkich uderzen podczas
obroébki, transportu i montazu. Im powierzchnia jest
twardsza, tym skionno$¢ do peknie¢ pod wpltywem
uderzenia jest wieksza. Pekniecie warstwy azotowanej
ogromnie obniza wytrzymato$¢ na zmeczenie Zazwy-
czaj mozna czesciowo poprawié¢ uszkodzony przedmiot,
lecz nie przywréci sie mu wiasnosci pierwotnych.
Przyktad:

Stal o sktadzie C = 0.3%, Cr = 2,5%, Mo = 0,3%,
V = 0,25%, R, = 110 kg/mm2 Probki 2 x 25 mm, azo-
towane 0,4 mm.

Granica wplr/p-  0o/0 obnizenia
. . maio$ itazme u) siosunku do
Stan powierzchni czenie nrzy )p<wierzchni
zginaniu zorou ej
1) Polerowana i azotowana 79 kg/mm3 —
2) Jak 1) lecz warstwa a-
zotowana peknieta or | 72 %
3) Jak 2), azotowana po-
wtérnie 33 52 %
4) Jak 2), azotowana po-
wtérnie po usunieciu
pekniecia za pomoca
szlifowania 67 15 %

Nalezy wiec chroni¢ warstwy azotowane podczas
czynnosci, potaczonych z niebezpieczenstwem uderzen.

warstw azotowanych

Rys. 6

JestGwint azotowany za glebcko z peknietymi zebami

i) Azotowanie cze$Sciowe.
jest azotowaé catg powierzchnie danego przedmiotu.
W pewnych wypadkach stosuje sie azotowanie czescio-
we. Nalezy wowczas chroni¢ pozostate powierzchnie
warstwg b. Scista, rp. warstwg cyny. Jak dotad stwier-
dzono, jedynie cyna nadaje sie dobrze do tego celu.
Istnie;g pasty ochronne, zawierajgce cyne, chrom, tle-
nek chromu, krzemionke itd , sg one jednak mato uzy-
wane.

Wplyw azotowania na czeéci maszyn

Zastosowanie azotowania do czeSci maszyn moze
da¢ wyniki dodatnie lub wujemne, jak to wynika
z wptywu na tworzywo.

Sruby i nakretki. Sruby sg czerniami, sto-
sowanymi w najrozmaitszych warunkach. Dziataja na
nie roéznorodne obcigzenia. Jak wspomniano poprzed-
nio duze obcigzenia statyczne czesci azotowanych, do-
chodzace do granicy piynnosci, powodujg pekniecia
warstwy naazotowanej. Wynika z tego, ze nie nalezy
azotowac $rub silnie obcigzonych statycznie, poniewaz
w tym wypadku urywaja sie konce gwintéw (rys. 6).
Jezeli jedrak zalezy na azotowaniu $rub dla zwieksze-
nia ich wytrzymatosci na zmeczenie, trzeba zeszlifowaé
prawie calg warstwe naazotowang na Sszczycie gwin-
tow. Nakretek nie nalezy azotowaé. Réwniez na wa-
tach n;e powinno sie azotowa¢ miejsc, gdzie znajdujg
sie rowki lub ostre krawedzie.

Waty korbowe. Waly korbowe pracujg zawsze
na zmeczenie i czopy korby musza mie¢ duzg twardosc.
Wobec tego azotowanie, jak réwniez naweglanie, jest
b. wskazane dla tych czesci. Nalezy przy tym bra¢ pod
uwage nastepujace wytyczne:

a) najwiekszy wzrost wytrzymatosci na

nastepuje przy azotowaniu catego watu
wego,

zmeczenie
korbo-

Rys. 7
Zte i dobre azotowanie

Na ogot lepiej



b) w razie czeSciowego azotowania nalezy azotowac
précz czopow korby, réwniez przejscie korb i ra-
mion. CzeSciowe azotowanie, jak pokazano w gor-
nej czesci rys. 7, moze zmniejszy¢ wytrzymatosé
na zmeczenie az do 30%.

c) Chociaz azotowanie catej czesci daje wieksza wy-
trzymato$¢ na zmeczenie i mniejsze koszty, jed-
nakze w pewnych wypadkach nalezy stosowa¢ azo-
towanie czesciowe, no. gdy zachodzi obawa peka-
nia warstwy azotowanej. Np. waty korbowe silni-
koéw o cylindrach ustawionych w linii prostej, sg
b. diugie, podczas azotowania paczg sie i muszg
byé prostowane, co narazito by na pekniecia je-
dnolita warstwe azotowang; azotuje sie w tym
przypadku tylko korby i ich potaczenia.

Préby wykazatly, ze waly korbowe, catkowicie azo-
towane, majg wytrzymato$¢ na zmeczenie o 15% wyz-
sza od tych, gdzie tylko korby i pofaczenia byly azoto-
wane. W pierwszym przypadku koszt obrébki mecha-
nicznej jest réwniez mniejszy, albowiem powierzchnia
azotowana nie musi by¢ tak gtadka jak powierzchnia
nieazotowana.

Korbowody. Korbowody pracujg przy b. du-
zych obciagzeniach zmiennych. Nadajg sie one dosko-
nale do azotowania i mozna otrzymac¢ b. dobre wyniki,
jezeli ogd6lne prawidta azotowania bedg zachowane.
Korbowody nieazotowane pekajg czesto w otworach
stopy lub gtowy. Pekniecia te, spowodowane korozja
przez tarcie, znikaja zupetnie przy azotowaniu.

Proby, przeprowadzone na korbowodach tego sa-
mego typu, daty wyniki nastepujgce (materiat korbo-
wodu w stanie ulepszonym):

Stan pounerzcbni Korbomoda sita zmitnna Liczba wuiahnn siiy

az. do pekniecia

Nieazotowana,

Nalezy zwroéci¢ uwage na ostabienie, powodowane
peknieciem warstwy naazotowanej. Ztamanie zachodzi
wtedy pod mniejszym obcigzeniem i przebiega przez
pekniecie pierwotne. Potwierdza to konieczno$¢ ochro-
ny warstwy azotowanej przed wszelkimi mozliwoscia-
mi uszkodzenia.

Sworznie ttokowe. Wymagajag one powierz-
chni mozliwie twardej, wobec czego w wiekszosci sil-
nikdw sg naweglane. Dla silnikdw o duzej mocy lepsze
jest azotowanie, poniewaz panujace w nich wysokie

temperatury, mogg odpusci¢ warstwe utwardzong
przez naweglanie i hartowanie. Azotowanie jest znacz-
nie odporniejsze na wptyw temperatury. Poza tym,
przy temperaturach powyzej 150° stale naweglane

zwiekszajg swa objetos¢, co zwieksza tarcie miedzy
sworzniem ttokowym a panewka korbowodu. Stale do
naweglania zawierajg zwykle wiecej wtracen niemeta-
licznych od stali do azotowania i z tego powodu s3g
réwniez bardziej podatne na peknigcia zmeczeniowe.

Cylindry. Cylindry silnikbw musza mie¢ gtadz
mozliwie twardg. Azotowanie moze by¢ uzyte do tego
celu. Nalezy stosowaé stale z glinem, ktére dajg po-
wierzchnie najtwardsze. Cylindry silnikow chtodzo-
nych powietrzem nie nadajg sie do azotowania.

Zawory. Niekiedy uzywa sie azotowania w celu
polepszenia warunkéw tarcia zaworéw w prowadni-
cach. Azotowanie musi sie ograniczy¢ do powierzchni
tracych, zmniejszajagc bowiem odporno$¢ na korozje
stali zaworowych spowodowatoby sie szybkie zniszcze-
nie czesci zaworu, pracujacej w spalinach.

Kota zebate. Azotowanie jest — obok nawe-
glania czy hartowania indukcyjnego — jednym ze spo-
sobéw utwardzenia powierzchni zebow. Uzywa sie go
zwiaszcza wtedy, gdy hartowanie dato by powazniej-

polerowana 1do 98 t 39.000 ) , . g

Azotowana do sze odksztatcenia ze_bovx_/. z uwagi na matg grubo_sc

tebokosci 047 mm . 1.560.090 warstwy azotowanej nie nalezy stosowa¢ azotowania

g;k Wy7ei \}varstwa DA w przypadku duzych naciskéw lokalnych, niebezpiecz-

azotowyan;’ peknieta nych dla warstwy azotowanej.

skutkiem uderzenia. 1do 66t 65.000 St. Blcck
METALOZNAWSTWO

STALE SZYBKOTNACE W SZWECJI

Normalizacja stali szybkotnacych napotyka wcigz
jeszcze na trudnosci, niemniej opracowano w szeregu
krajow normy dla tych stali.

Ponizsze uwagi o stalach szybkotngcych w Szwe-
cji oraz w USA oparte sg na wyktadach znanego me-
talurga USA prof. Morrisa Cohena w Instytucie Te-
chnologicznym w Cambridge oraz w Kroélewskim In-
stytucie Technologicznym w Sztokholmie w maju 1949 r.,
przy czym uwagi te uzupeinione zostaly na konfe-
rencjach z inzynierami najwiekszych szwedzkich wy-
tworni stali szybkotngcych.

Prof. Cohen przeprowadzit wraz ze swymi wspo6t-
pracownikami systematyczne badania stali M—2,
zmieniajgc zawarto$¢ wanadu od 0 do 11% i zawar-
tos¢ wegla od 0 do 2,5%. Znaleziono przy tym obszar
optymalny twardosci, co umozliwito opracowanie
stali M—4.

Stal ta zostata obecnie dopuszczona juz do obrotu
handlowego. Przeanalizowawszy koszty sktadnikéw

stopowych stali M—4 w poréwnaniu ze stalg T—1 do-
chodzimy do wniosku, ze réznice sa minimalne. To
tez jezeli stal M—4 posiada pewng przewage nad in-
nymi stalami, zawdziecza to odmiennym witasnosciom
weglika wanadu (V4Cs), ktory jest nieco twardszy od
podwoéjnego weglika wolframu (Fe . W) 6C. Jak po-
twierdzity dalsze badania, weglik wanadu zwieksza
odporno$¢ stali na Scieranie.

TABLICA |
Stale szybkotngce USA

C o W M V
MARKA
O 0 G G o

T—1 (18-4-1) 072 4 18 - 1
M—IA (Mo-W) 0.80 4 1.5 85 1
M—2 (W - Mo) 0.80 4 6 5 2
M- 4 120 '4 6 5 4



e Mozna by sadzié, ze w zwigzku z wysokg zawar-
toscia wegla (1,2%) zachodzi ‘tatwo odweglanie
i istniejg trudnosci w obrobce cieplnej. Okazuje sig
jednak, ze wanad, tworzac weglik VaCs, wigze wigcej

wegla od innych pierwiastkow, tak ze zwigkszona za-
warto$¢ wegla nie powoduje tych wszystkich niedo-
godnosci, ktore spotykamy przy stalach weglowych
0 wyzszej zawartosci wegla.

TABLICA I

Znormalizowane szwedzkie stale szybkotngce i pro-
gram produkcji najwiekszych szwedzkich producen-
tow tych stali.

Marka C cr
°lo %

SIS 14.2750 0,68-0,75 4-5
SIS 14.2752 0.80 4-5
SIS 14.2754 085 4-5
S,S 14.2756 0.85 4-5
""Suhst. Steel 1939“ 0,85 4-45
,»vubst. Steel 1941“ 0,75-0,80 4

1949 0,80 4
,,Mo-max* -

1949 0,85 4

Jak wynika z tablicy Il szwedzkie Towarzystwo
Normalizacyjne (SIS) ustalito obecnie tylko 4 gatunki
stali szybkotnacych, z ktérych wszystkie sg b. zblizone
do amerykanskiej stali T—1 (18—4—1).

Précz tego w tablicy Il podano 2 stale zastepcze,
ktére powstaly podczas ostatniej wojny oraz 2 stale,
ktére mimo znacznie wcze$niejszej produkcji i wpro-
wadzenia ich na rynek, zostaty dopiero ostatnio (maj
1949 r.) uznane przez wszystkie stalownie i ujednoli-
cone co do ceny. Te ostatnie 2 stale nie sg co prawda
oficjalnie uznane przez SIS lecz nalezy przypuszczad,
ze nastapi to w niedtugim czasie, po ew. drobnych
zmianach w ich sktadzie chemicznym.

tatwo zauwazyé, ze obie te stale odpowiadajg
amerykanskim stalom M—2 wzgl. M—1 i ze pierwsza
z nich odpowiada ,,Stali zastepczej 1941“ z wyjgtkiem
nieco wyzszej zawartosci wanadu.

Zagadnienie czy wieksza zawarto$¢ molibdenu za-
miast wolframu jest celowa byto przedyskutowane
z przedstawicielami najwiekszych szwedzkich hut,
produkujacych stale szybkotngce: Bofors, Fagersta,
Hallefors, Sandviken, Soderfors, Uddeholm i Wik-
manshytten.

Z dyskusji wysunieto nastepujace wnioski:

1) Chociaz stale molibdenowe a zwiaszcza M—2
sg sprzedawane na rynku amerykanskim do
wszystkich celdw zamiast stali wolframowej
T—1, jednakze wydaje sig, ze miedzy stalami
tymi istnieja rdznice.

a) Stale molibdenowe uwaza sie za nieco mniej
nadajace sie do walcowania i Kkucia ze
wzgledu na ich wrazliwo$é¢ przy wysokich
temperaturach i mozliwo$¢ odweglenia.
Odnosi sie to przede wszystkim do stali
M—1, Kktorej obrobka cieplna wydaje sie
nieco trudniejsza, niz stali T—1

b) Przy wyrobie wiertet i frezéw, zwilaszcza do
wiercenia ciezkiego, stal M—2 wyraznie
przewyzsza stal typu 18—4—1

W Mo \% <o
% % % 9o
17-19 0,5 1,0-1,3 0,60
17,5-19,5 0,9-1,6 1,3-1,9 2,0- 30
17,5-19,5 09-16 1,3-1,9 5,0- 6,0
17,5-19,5 09-1,6 1,3-1,9 9,5-11,5
12 0,4 2,5 075
7 5-6 15 -

7 5 2 —

_ 8 2 3

2) Wszystkie wyzej wymienione firmy szwedzkie
przeprowadzajg w swych zakfadach i laborato-
riach, doSwiadczenia ze stalami molibdenowymi,
dostarczajagc owe stale jedynie na specjalne za-
danie odbiorcow. Tylko kilka firm zaopatruje
rynek w stale molibdenowe. Najwigekszym pro-
ducentem stali molibdenowych szybkotnacych sg
zaktady Soderfors, ktore sg réwniez gtownym
dostawca producentéw wiertet i narzedzi tng-
cych, w mniejszym stopniu firmy Bofors i Fa-
gersta. Te ostatnie wprowadzity podczas wojny
stal ,,zastepczg 1941“ pod markg ,,Dannemora
Brilliant 1941,

Sandviken nie wytwarza obecnie stali szybko-
tnacych, natomiast skoncentrowat swéj wysi-
tek na wyrobie narzedzi z weglikéw spieka-
nych pod marka ,,Coromant”. Réwniez Fager-
sta, Soderfors, Uddeholm i Wikmanshytten
rozpoczety produkcje spiekanych weglikow.

3) Koszty zelazostopéw, stosowanych przy wyro-

bie stali M—2, sg obecnie o ok. 20% nizsze
(zaleznie od stalowni) niz przy stali T—L1
Warto zaznaczy¢, ze przed wojng warunki bytly
odwrotne, tzn. koszty zelazostopéow do wytwa-
rzania stali M—2 byly wyzsze niz dla stali
T—1
Koszty stali M—2 moga ulec pewnemu zwiek-
szeniu wskutek wyzszego odpadu, wzgl. nieco
trudniejszej obrobki cieplnej.
Inng trudno$¢ w rozpowszechnieniu stali mo-
libdenowych stanowi konserwatyzm, zaréwno
producentéw jak i odbiorcéw, tak ze nalezy li-
czy¢ sie z tym, ze rynek szwedzki dopiero za
kilka lat zmieni sie w kierunku zuzycia wigk-
szych ilosci molibdenu i wanadu a zmniejszenia
zuzycia wolframu.

Tendencja stosowania stali molibdenowych
w USA powstata dzieki posiadaniu witasnych
zrodet  surowcowych, gdyz wiekszo$¢ rud
wolframowych dostarcza Anglia., Jasli firma
Kennecott oraz inni producenci zelazo-molib-



denu zaczng w przysztosci konkurowaé z firma
Ciimax, koszty zelazostop6éw winny by¢ zawsze
nizsze dla stali M—2 niz dla stali T—1, tym
bardziej, ze wolfram coraz bardziej bedzie po-
trzebny do wcigz rosngcej produkcji metali
twardych.

4) Stal M—4 nie jest catkiem nowym produktem,
chociaz prof. Cohen i jego wspdtpracownicy
prawdopodobnie pierwsi dali naukowe podstawy
tej stali. Niemieccy metalurdzy produkowali
podobng stal szybkotngcg o wysokiej zawartosci

wanadu, ktéra dostarczano dla przemystu pre-
cyzyjnego, a zwiaszcza dla szwajcarskiego prze-
mystu zegarkowego. W tym przypadku zadaniem
stali M—4 oraz stali wytwarzanej przez Niem-
cow byto umozliwienie uzyskania gtadkich po-
wierzchni produkowanych czesci. Obecnie coraz
czesciej stosowane sg do tego celu metale
twarde.

Z powyzszych wzgledéw i z powodu wysokiej
ceny wanadu stal M—4 prawdopodobnie nie
rozpowszechni sie poza USA.

H. Schrciber

ZASTOSOWANIE ROZTWOROW PASYWUJACYCH PRZY WYKONANIU SZLIFOW
DO BADAN MIKROSKOPOWYCH %

Jako$¢ wykonanego szlifu odgrywa duza role przy
mikroskopowym badaniu materiatbw. W praktyce
czesto napotyka sie na trudnosci przy wykonywaniu
szlifow z zeliwa i stali. Zazwyczaj przyjmuje sie, ze
wady wystepujace na szlifach tych materiatdw, wi-
doczne doplero pod mikroskopem, powodowane sg
niedoktadnoscia wykonania samych szliféw. Po doktad-
niejszym rozpatrzeniu wszystkich operacyj, zachodzg-
cych podczas wykonywania szlifu, mozna wszakze za-
uwazy¢, ze procesowi wykonywania towarzyszy zja-
wisko korozji metalu, zaczynajace si¢ przy polowa-
niu probki. Dlatego tez wiekszo$¢ wad na szlifie po-
siada charakter nie przypadkowy, lecz zwigzana jest
z metodg jego wykonania.

Réznorodne metody, stosowane w celu usuniecia,
wzgl zmniejszenia korozji szlifu (state zwilzanie tar-
czy polerskiej, przemywanie szlifu strumieniem wody
lub po trawieniu alkoholem, przecieranie watg lub
bibutg do filtrowania i inne), nie zabezpieczaja jed-

nak przed powstawaniem lub rozwijaniem sie tego
zjawiska.
Niemal wszyscy badacze, zajmujacy sie zjawis-

kiem korozji na szlifie, pomijali zachowanie sie wo-
dy przy polerowaniu i dopiero badania, przeprowa-
dzone przez Zarubina i Klaza wykazaty, ze dziatanie
wody, jako czynnika korodujacego jest do$¢ znaczne.

*N. M. Zarubin i N. E. Ktaz
Laboratoria 1948, t. Il, str. 204.

Zawodskaja

Rys. 1
Zeliwo szare, polerowane w ciggu 3 min. Czarne
punkty na szlifie — to osrodki korozji (X 250).

Rys. 1 przedstawia szlif z zeliwa szarego po 3-
minutowym polerowaniu w warunkach normalnych.
Cala powierzchnia szlifu pokryta jest miejscami utle-
nionymi. Ogniska korozji powstaly we wglebieniach,
utworzonych wskutek szlifowania materiatu na gru-
boziarnistej tarczy; wgtebienia te nie zostaty usuniete
w dalszych operacjach szlifowania.

Rys. 2 przedstawia szlif z zeliwa szarego, wyko-
nanego w ten sam sposéb co szlif na rys. 1. W tym
wypadku utlenienie wystgpito w miejscach najgest-
szego roztozenia grafitu. Wg Zarubina i Kitaza sto-
pien korozji szlifu zalezy od jakosci przygotowania
szlifu przed polerowaniem i od niejednorodnosci struk-
tury materiatu. W dalszych badaniach doszli oni do
whniosku, ze najwigksze nasilenie os$rodkéw korozji
w zeliwie daje sie zaobserwowaé w miejscach, gdzie
wystepuja najwieksze skupienia zanieczyszczen nie-
metalicznych. Samo utlenianie sie szlifu, zwitaszcza
w miejscach likwacji, zachodzi tak szybko, ze zwykte
Srodki zapob'egawcze nie moga przeszkodzi¢ powsta-
waniu tego zjawiska.

Rys. 3 przedstawia szlif z zeliwa szarego, odlane-
go odsrodkowo. Podczas odlewania nastgpito — na
skutek sity odsrodkowej — zgrupowanie sie zanie-
czyszczen w zewnetrznej warstwie odlewu. Podczas
polerowania szlifu wystgpita dos$¢ silna korozja tyl-
ko dookota drobnych zanieczyszczen, uniemozliwiajgc
doktadne zbadanie struktury materiatu. W wielu wy-

Rys. 2
Zeliwo szare po zwyklym polerowaniu w ciggu 3 m'n.
Osrodki korozji wystapity w miejscach najwiekszej
niejednorodnosci materiatu (X 250).



Rys. 3
2eliwo szare, polerowane w ciagu 3 m‘. Ciemne

miejsca—to osrcdki korozji twcrzgee sie w miejscach
zanieczyszczen (X 1590).

padkach miejsca koncentracji zanieczyszczeA stano-
wig wtasnie przy badaniu mikroskopowym wazne
miejsca obserwacyjne, ktére na skutek wytworzenia
sie o$rodkdw korozii nie zawsze sg dostepne dla wy-
konania analizy mikroskopowej.

Zarubin i Kiaz postawili sobie za zadanie opra-
cowanie tak;ej metody, ktéra by przy wszystkich o-
peracjach wykonywania szlifu i jego konserwacji za-
pobiegta zjawisku utleniania sie metalu. Gdy pragnie
sie otrzymaé¢ warstewke ochronng metalu podczas po-
lerowania konieczne jest zastosowanie roztworéw pa-
sywujacych. Wskutek ich dziatania tworzy si¢ na po-
wierzchni metalu warstewka, zapobiegajagca powsta-
waniu korozji, nie przeszkadzajagca normalnej obser-
wacji mkroskopowej. Czas pasywacji przy jednako-
wych warurkach zalezny jest od stezenia roztworu
pasywujacego; maleje on wraz ze wzrostem stezenia
(powyzej krytycznego). Warstewki ochronne sktadaja
sie przewaznie z tlenkéw, przy czym grubos$¢ tych
warstewek siega rzedu 20.10—8 cm, a szybkos¢ ich two-
rzenia sie jest b. duza.

Ten sam szlif co na rys. 3, polerowany w ciggu 3m!n.

* dodatkiem roztworu pasywujgccgo. Wyraznie wi-

doczny grafit siarczki manganu i inne zanieczyszczenia
(X 1500).

Rys. 4

Ten sam szlif, co na rys. 2 polerowany w ciggu 3 min.
z dodatkiem roztworu pasywujgccgo (X 250).
1

Wiadome jest, ze zeliwo i stal przechodzg w stan
pasywny w roztworach, zawierajagcych takie utlenia-
cze jak: K2 Cr2 O7; KMno4j HN O3 i inne Wiek-
szo$¢ jednak tych pasywaforow dziata b. szkodliwie
na rece, wywotujagc choroby skory i z tego powodu
nie powinny by¢ one uzywane przy polerowaniu
recznym.

Po szeregu do”wkdc”en wybrano roztwoér azoty-
nu sodu z matym dodatkiem sody kalcynowanej Azo-
tyn sodu pos:ada wtasnosci antykorozyjne, co ma
szczeg6lne znaczenie przy polerowaniu szliféow. Jego
dziatanie polega na pasywujacym dziataniu jonow
NO2 na metale i na wytworzeniu powierzchni ekwi-
potercionalnej ra catym szlifie. Z powodu silnego
pasywujacego dziatania azotynu sodu zelazo w roz-
tworze Na NO2 staje sie katodg nie tyko w obecnosci
cyrku i kadmu lecz otowiu, niklu, a nawet — po pe-
wnym czasie — i miedzi. Na drodze dos$wiadczalnej
ustalono, ze w roz+worze z dodatkiem sody kalcyno-
wanej w ilosci 025—0,3% krytyczne stezenie azotynu
sodu wynosi 02%.

W celu uzyskania dla metalu odpowiedniej ochro-
ny od korozji nalezy uzywaé roztworéw azotvnu so-
du o stezeniu znacznie wigkszym od krytycznego.
Sprawdzony i zalecany przez Zarubma i Kilaza roz-
twér do pasywacji winien posiadaé nastepujacy
sktad:

azotyn sodu — 10 — 150 ¢
soda kalcynowana — 34g
woda — do 1 litra

Przy stosowaniu tego roztworu zamiast wody
operacie pozostajg takie same jak nrzv normalnym
wykonywaniu szliféw. Stezenie roztworu przyjmuje-
my w zaleznos$ci od wykonywanej operach. Przy po-
lerowaniu trzeba stosowaé raczej roztwér o wiekszym
stezeniu azotynu sodu, gdy tvpczas’°m do orzemywania
po polerowaniu lub trawieniu nalezy b”a¢ roztwét
0 matej zawarto$ci NaNOo, a to dla uniknigcia po-
wstawania warstewki soli na szlifie podczas jego
wysychania. Przy konserwacji szlifow powinno sie
stosowacé roztwory o wiekszym stezeniu pasywatora.

Rys. 4 i 5 przedstawiaja, powierzchnie szlifow,
wykonanych z tych samych materiatéw co szlify na
rys. 2 i 3 lecz przy zastosowaniu pasywatora podczas®
polerowania.

J. Chodorowski



METALURGIA PROSZKOW

BADANIA PANEWEK SAMOOLIWIACYCil O OSNOWIE ZELAZNEJ %

Brak metali kolorowych, dajacy sie silnie odczu-
waé podczas ostatniej wojny, zmuszat niemieckich in-

zynieréw do szukania materiatow zastepczych, ktore
bylty na miejscu do dyspozycji lub mogty byé tatwo
importowane z krajow,utrzymujacych stosunki han-

dlowe z Niemcami. Badania te, prowadzone w czasie
wojny z naglacej koniecznos$ci, dawatly niejednokro-
tnie b. ciekawe wyniki. Do prac, majacych duze zna-
czenie przemystowe, nalezg badania nad porowatymi
tamooliwigcymi sie tozyskami, wytwarzanymi sposo-
bem metalurgii proszkéow.

Produkcja samooliwigcych panewek rozwineta sie
juz przed wojng i w czasie wojny w krajach anglo-
saskich i skandynawskich, przy czym jako surowca
uzywano proszkéw miedzi, cyny, cynku, otowiu i gra-
fitu. Mieszaniny tych proszkbw — no nadaniu im
wtasciwego ksztattu przez prasowanie w stalowych
matrycach — spieka sie w atmosferze wodoru na poro-
wate panewki, ktére nastepnie nasyca sie, przy pod-
wyzszonej temperaturze i ew. przy zastosowaniu
prézni, odpowiednim smarem. W czasie pracy obje-
to$¢ poOr po rozgrzaniu sie¢ panewki zmniejsza sig
i olej wycieka, po pracy za$ wciggany jest do por
wskutek dziatania kapitalnego. tozyska takie, nada-
jace sie szczegdlnie do pracy w miejscach trudno do-
stepnych, gdzie zwykie smarowanie jest wysoce utru-
dnione, pracuja w normalnych warunkach obcigzenia

do 5 lat, bez ponownego nasycania smarem i majg
ogromne znaczenie w przemysle maszynowym.
Niemcy, ktérym brak byto cennych sktadnikow

stopéw tozyskowych, przeprowadzili badania nad to-
zyskami spiekanymi, ubogimi w miedz i cyne, stosu-

jac jako zasadnicza osnowe proszek zelaza. Wyniki,
podane ponizej, uzyskane zostaty przez H. Unckela
w Finspong w Szwecji. Stosowano proszek zelaza

0 mieszanym i delikatnym ziarnie, z dodatkiem 3—6%
grafitu, 10% miedzi, 5% otowiu a'bo 5% cyny. Prébki
wazyty 25—100 g, przy $rednicy cylindra 21 mm. Za-
kres ci$nien wynosit 12—50 kg'mm2. Spiekanie od-
bywato sie przy temperaturze 800 do 1200°, czas spie-
kania wynosit % do 2 godz. W zaleznos$ci od wymie-
nionych wyzej czynnikéw przeprowadzano badania
gestosci, twardosci Brinella, wytrzymatos$ci na rozcig-
ganie, udarnosci, badanie mikrostruktury i nasycal-
no$ci olejem.

Proszek zelazny otrzymywano przez mechaniczne
rozdrabnianie Zzelaznej gabki szwedzkiej, uzyskiwanej
bezposrednio z rudy przez redukcje weglem. Proszek
ten zawierat pewne domieszki, ktérych usuniecie oka-
zato sie niemozliwe, mianowicie AELO3 + CaO = 0,4%,
SiC>2—0.5%, S+ P = 0015%, a wiec w sume ok.
1%. Analiza sitowa proszku wykazata 84,8% ziarn
ponizej 0,04 mm i 152% ziarn od 0,04 do 0,075 mm.
Proszek miedzi otrzymywano droga elektrolityczng,
proszki za$ otowiu i cyny przez rozpylanie cienkiej
strugi ptynnego metalu na wode. Wielko$¢ ziarna
tych proszkéw wynosita 0,02 mm. Do prasowania sto-
sowano matryce cyPndryczra, przy czym w celu
tatwiejszego wypychania prébek byta ona stozkowata
w stosurku 1:50. Prasowano na maszynie uniwersal-
nej ,Losenhausenwerk®. Spiekanie odbywato sie w pie-

*» Herman Unckel. Archiv fur das Eisen-

hUttenwesen 1944, zeszyt 5—6.

cu Tammanna, w poziomej weglowej mufli, w atmo-
sferze zdysocjowanego amoniaku. Wyniki doswiadczen
byty nastepujace:

Tarcie suchego proszku o S$ciany cylindra ma-
trycy jest b. duze i stosowanie grafitu jako S$rodka
smarujagcego nie pomagato tu. Wydobycie nieuszko-
dzonej prébki z matrycy idealnie cylindrycznej jest
prawie niemozliwe, z tego tez wiec wzgledu stosowa-
no zbiezno$¢ 1 :50.

CiSnienie prasowania przebiega — w zaleznosci
od skoku ttoka — wedtug hiperboli. Na skutek tarcia
o S$ciany cylindra rozktad cisnienia jest b. nieréwno-
mierny, co objawia sie w gestosci i innych wtasno-
$ciach praséwki, zaréwno przed jak i po spiekaniu.
Wskazane jest stosowanie 2-stror.nie dziatajacej pra-
sy; przy jednostronnym prasowaniu podane ci$nienie
prasowania ma znaczenie jedynie w odniesieniu do
pewnej okre$lonej wysokosci prasowki. Dla zbadania
ci$nienia na go6rng i dolng powierzchnie praséwki
przeprowadzono nastepujace dosSwiadczenie:

Pod praséwke podkiadano miekka ptytke zelazna,
ktéra spoczywata na 3 stalowych kulkach. W czasie
prasowania kulki wciskaty sie w plytke i mozna byto
z wielkosci ich odciskdw wnioskowa¢ o dziatajgcej
sile. Podobne urzgdzenie zastosowano pod korpusem

matrycy, majac w ten sposéb mozno$é stwierdzié
straty ciénienia na tarcie o $ciany cylindra.
TABLICA |
Straty ci$nienia na tarcie
CiSnienie piromania  Strata
Wysokosé na 1oujier/chm
Sktad pidblsi Y na
u; mtn gornei do Inej taicie
kg/mm2  kg/min2 18/ nn3
68 55 16 39
62 11,0 42 6,8
Fe 50 33,0 140 19,0
(100 g) 46 49,5 23, L 264
Fe 22 33,0 26,7 6,4
(50 g 20 49,5 43 8,2
. 65 11,0 39 71
Fe + 3°0 52 33,0 16,1 168
graf.tu 48 495 29,6 19,9

Pod prasujacy ttoczek podktadano tekturke w celu
zapobiegniecia podnoszenia si¢ proszku. Jak wykazujg
wyniki, przedstawione w tablicy, przy prasowaniu po-
towy ilosci proszku tarcie na $cianach cylindra spada
na ok. V3. Grafit zmniejsza nieco tarcie lecz dopiero
przy wyzszych ci$nieniach.

Wyniki licznie przeprowadzonych préb przy ré6znych
ci$nieniach prasowania, réznej temperaturze spieka-
nia, ré6znym czasie spiekania i réznym ciezarze pro-
bek wykazaty, ze witasnoséci probek proszku zelaznego
delikatnego i o mieszanym ziarnie sg tak do s;ebie
zblizone, ze moga by¢ omawiane razem. Przed spe-
kaniem gesto$¢ krotkich prébek jest prawie o 10%
wyzsza niz ditugich (100 g) i wynosi przy ciénieniu



50 kg/mm?2 przecietnie 55 g cm”, podczas gdy przy

stosowaniu ciSnienia 12 kg mm2 tylko 4,4 g cm3
Twardo$¢ Brinella jest b. r6zna na gornej i dolnej
powierzchni prasowki i wynosi 53 i 34 dla gornej

i dolnej powierzchni po prasowaniu ci$nieniem 50
kg/mm2 probce 100 g, a odpowiednio 50 i 38 dla prob-
ki 50 g. Po spiekaniu gestos¢ wzrasta o 5—10%
i to jednakowo, bez wzgledu na stosowane cisnienie.
Godne uwagi jest, ze najkrotsze prébki 25-gramowe
uzyskuja te sama gesto$¢ co probki 100-gramowe przy
stosowaniu 2-krotnie mniejszego cisnienia.

Temperatura spiekania i czas nie posiadajg wiek-
szego wptywu na twardo$¢ w granicach od 100—1200°
i w czasie %—2 godz., natomiast spiekanie przy tem-
peraturze 800° nie dato dobrych wynikow.

Wytrzymato$¢ na rozcigganie waha sie — prawdo-
podobnie na skutek pewnych miejscowych niejedno-
rodnoéci czy tez nagromadzenia pdér. Waha sie ona
miedzy 8 a 12 kg/mm2 przy ci$nieniu 50 kg/mm2, a
2—6 kg/mm?2 przy ci$nieniu 25 kg/mm2.

Udarnos$¢ jest oczywiscie mata. Dla 1200° i 2 godz.
spiekania wynosi tylko 024 kgm;cm-, a dla % godz.
i 1000° jedynie 0,03 kgm/cm2.

W celu polepszenia wtasnosci materiatu tozysko-
wego stosuje s.e dodatki grafitu. Przeprowadzono
proby z zawarto$ciami 3 i 6% grafitu. Dodatek grafitu
powoduje zmniejszenie sie twardo$ci, gesto ci i udar-
noéci, podobnie tez wytrzymato$ci na rozcigganie.

Dodatek miedzi w ilosci 10% powoduje doskonatg
plastyczno$¢ przy prasowaniu. Udarno$¢ jest nieco
wieksza niz przy czysto zelaznych probkach. Spieka-
nie przy temperaturze powyzej punktu topliwosci
miedzi powoduje zwiekszenie sie gestosci o0 6%
i twardoSci o 10—30%. Rowniez wytrzymato$¢ na ro-
zerwanie jest 1%—2 razy wigksza niz przy czystym
zelazie. Korzystny wptyw dodatku miedzi r.a wtasno-
§ci wytrzymatosciowe mozna sobie wyttumaczy¢ tym,
ze ziarna zelaza zostajg niejako zlutowane 2z sobg
dzieki powtokom z miedzi, a cze$¢ zelaza wchodzi
w roztwor staty z miedzig.

Dodatek otowiu okazat sie korzystny ze wzgledu
na wtasnosci cierne panewki. Stosowano dodatek 5%
otowiu. Tarcie przy prasowaniu znacznie maleje. Wy-

trzymato$é na rozcigganie podobna jak przy czystym
zelazie. Udarnos$¢ nieco nizsza.
réwniez w

Cyna wchodzi rachube jako dodatek

do zelaza tozyskowego, w przeciwienstwie do oto-
wiu jest ona wszakze w zelazie czeSciowo rozpuszczal-
na. Prasowalno$é¢ prébki z dodatk:em cyny — podo-
bnie jak przy otowiu — lepsza. Przy spiekaniu przy

temperaturze 12CKP twardo$¢ wzrasta o ok. 50% na

skutek tworzenia sie stopu.

Oczywiste jest, ze zawarto$¢ niemetalicznych za-
nieczyszczen zmniejsza wtasnosci wytrzymatosciowe, a
zwiaszcza wytrzymato$é na rozcigganie.

Objeto$¢ por probek zalezy od ci$nienia praso-
wania i wynosi 30—40% objetosci ca®owitej. Do za-
stosowania samooliwigcych panewek wazny jest wila-
$nie stopien porowatosci. Istotng jest rzecza, aby roz-
mieszczenie p6r w materiale byto réwnomierne, a po-
ry byly miedzy sobg potagczone. Przy prébach jedno-
stronnie prasowanych porowato$¢ nie jest jednakowa
i wynosi w gornej czesci probki 30—40%, a w dolnej
20—30%.

TAEL. Il

llos¢ oleju, wciagnietego do por dla cisnienia praso-
wania 50 i 25 kg/mm2 i réznych sktadéw mieszanek

. 50 kg mm2 25 k; / um2
Sktad probki .
g/cm3  <n.3«iii3 g'cm3 im3Icm3

Fe m eszane zia nu 0,17 0,20 0,26 031
Fe (oyste ziarno 0,Vv3 0/28 (.35 0,41
Fe- -j- 3% grat tu 0.17 (,23 0,30 0.35
Fe + 10% Cu 0,20 0,24 0.32 038
Fe + 5% Pb 0,16 0,19 0,26 031
Fe + 5»/0 Sn 014 0,16 0,22 0,26

Nasycanie gotowych panewek wykonywane bywa
na og6t w ten sposéb, ze panewki podgrzewa sie
w oleju do 130° przy czym na skutek dziatania ka-
pilarnego olej wciagniety zostaje do pér.

Wt Rutkowski

ROZNE

TERMODYNAMIKA TLENKOW MAJACYCH ZNACZENIE W METALURGII ZELAZA
w zakresie temperatur od CC do 2400fiC*)

Przy rozwazaniu proceséw zachodzacych w wiel-
kim piecu i towarzyszacych Swiezeniu stali duze
ustugi powinien oddaé¢ opracowany ostatnio wykres
zalezno$ci energii swobodnej tlenkéw od temperatury.
Zrozumienie istoty tego wykresu i — co za tym idzie
— opanowanie postugiwania sie nim daje sposéb
tatwej orientacji w skomplikowanych zjawiskach
i umozliwia ocene kazdej reakcji lub procesu, wska-
zujagc w jakim kierurku nalezy po6jsé, aby uzyskac
ulepszenie i pokona¢ przeszkody natury termodyna-
micznej.

* F. D. Richardson i J. H. E. Jeffes. The

Thermodjmamics of Substarces of Interest in Iron
and Steel Making from 03C to 2400°C. | — Otfides.
Journal of the lIron and Steel Irstitute 1948 r., listo-

pad, tom 160, cze$¢ 3, str. 261—270.

Krzywe, przedstawione na wykresie, przedstawia-
ja zalezno$¢ zmiany energii swobodnej, towarzyszacej
przemianie 1 gramodrobiry tlenu pod ci$nieniem
1 atm. na odpowiednig iloé$¢ tlenku od temperatury.

1) Réwnania termodynamiczne. Przy uktadaniu
wykresu postugiwano sie 3 rodzajami wynikéw dos-
wiadczalnych: a) bezpos$rednimi pomiarami réwnowagi,
b) danymi term'cznymi, c¢) ponrarami sity elektromo-
torycznej odpowiednich ogniw. Warto$¢ energii swo-
bodnej powstawania A G° obliczano przy pomocy
nastepujacych, dobrze znanych zaleznosci termodyna-
micznych:

AG° = - RTIN = Kt oo, m
A G?2= A H° - TAS? e, )
A Gj= - NFE] i, ©)
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gdzie: A = Normalna znrana energii swobodnej

przy temperaturze T, wyrazona w Kkalo-
riach, dla reakcji, w ktorej bierze udziat
1 gramodrobina tlenu.

R = Stata gazowa (1,986 cal'mol. stopien).

T =s Temperatura absolutna (t°C + 273°C).

Kt = Stala rownowagi reakcji przy temperatu-
rze T, wyrazona za pomocga ci$nied czast-
kowych w atmosferach dla gazéw, a dla
czystych cieczy i ciat statych, przy pomo-
cy jednosci (poniewaz utamek molarny
czystej fazy réwna sie jednosci).

A = Normalna zmiana ilosci ciepta w uktadzie
przy reakcji, zachodzacej pod statym cis-
nieniem przy temperaturze T (jest ona
liczbowo réwna cieptu reakcji lecz posia-
da przeciwny znak).

A S° = Normalna zmiana entropii dla reakecji
przy temperaturze T.

F = Stata faradaya (23,074 kcl,'v).
N = 1lo$¢ statych Faradya.

= Normalna sita
przy temperaturze T w woltach.

elektromotoryczna ogniwa

2) Stany normalne. Mate kéteczko przy symbolu
oznacza, ze dana funkcja odnosi sie do substratéow i
produktéow reakcji w ich stanach normalnych. Byto by
rzecza bezuzyteczng przytaczanie wartosci zmany ener-
gii swobodnej bez okreslenia warunkow dla substratow
| produktéow reakcji, tzn. bez okre$lenia stan6w normal-
nych, do jakich zmiana energii swobodnej sie odnosi.
W zwigzku z tym przyjeto okreslaé¢ stan normalny dla

temperatury, moze sie wydaé¢ dziwnym, ze funkcje
energii swobodnej widzimy na wykresie w postaci
linii prostych a nie krzywych. Istniejg jednak 2 po-

wody, dla ktérych mozemy to uczyni¢ bez popetnienia
wiekszego biedu. Po pierwsze A”° i A "] zmieniajg

sie 'z temperaturg nieznacznie, wyjgwszy punkty
zmiany faz, gdzie nagte zmiany w nachyleniu linii
odpowiadaja ostrym zmianom w entropii. Po drugie

zarbwno zmiany H ik i As> spowodowane
przez zmiany ciepta wtasciwego substratéow i produk-
tow, prawie kompensuja sie wzajemnie w swoim od-
dziatywaniu na AGO0. Dlatego tez, jakkoiw'ek funk-
cja prostoliniowa uniemozliwia otrzymanie dokita-
dnych wartosci AN i AH za Pomocg tangensow
i wielkosci wyznaczonych na osi rzednych i daje tylko
Srednie wartos$ci dla kazdej z nich w zakresie od 0°C
do 2000°C, jednakze bitedy w AG° tym spowodo-
wane, sa rzeczywiscie b. mate i mozemy $msato przy-
ja¢, ze w obrebie granic doktadnos$ci pomiaréw row-
nanie energii swobodnej ma posta¢c A*° = x — Ty.
Cytowane czesto kompletne réwnania energii swobo-
dnej sktadajg sie z duzej ilosci prawie catkowicie
kompensujacych sie wyrazen, ktére zazwyczaj wy-
chodzag daleko po za prawdopodobng doktadnosé
uzytych danych i dlatego sa niemal bezuzyteczne.

- Przy pomocy wykresu prostoliniowego (Rys. 1)
wykorzystanie pomiaréw, wykonanych w calym za-
kresie temperatur, jest rzeczg prostg Warto$¢ A ~s
dla kazdej reakcji i kazdej temperatury oparta jest
wobec tego na wszystkich dostepnych informacjach,
a nie tylko na danych, otrzymanych dla tej poszcze-
gélnej temperatury.

4) Siatka na kalce. Posiada ona 2 dodatkowe za-

sktadnika gazowego jako stan pod ci$nieniem 1 atm, o o . . . i
a dla sktadnikéw statych lub ciektych jako stan leznosci, naniesione w tej samej skali co i sam wy-
czystej fazy. kres. L:nie przerywane sg funkcjami A Gr dla eks-

Zgodnie z powyzszym w réwnaniu (1) ciénienia ga- pansji tlenu (lub jakiegokolwiek innego gazu, ktéry
zu powinny byé wyrazone w statej rownowagi przez m_(,)z_en?y przylac za |d:a ny) 0?( c!snlenla I atm. do
atmosfery, a stezenia czystych faz ciektych lub sta- cisnien (p), oznaczonych na wykresie.
tych przez jednos$¢. Stosownie do tego w réwnaniu (2) Zastosowano tu wzér:
wartosci A ht 1A nalezy przyjaé dla przemiany,
zachodzacej przy odno$nej temperaturze, od jednej gru- A Gt= — R T loga—-=
py stanéw normalnych do drugiej. Réwnanie to daje P
nam mozno$¢ obliczenia A w spos6b zupetnie nie- Linii tych mozna uzywaé jako izobar tlenu i —
zalezny od réwnania (1). Metoda ta moze byé stosowa- jak pozniej zobaczymy — umozliwiajg one odczyty-
na tylko w tych wypadkach, gdy znamy A oraz Wanie wprost z wykresu preznosci dysocjacji tlenu
. (o . - . .. nad tlenkami. Linie ciagte sg liniami statych stosun-
ciepto wtasciwe substratow i produktéw reakcji dla ) . L L

L - kow CO/COo i funkcjami wyrazenia:

zakresu od zera absolutnego do najwyzszej tempera-
tury objetej obliczeniem. R T logs Po2

3) Konstrukcja krzywych i uzycie funkgji pierwszegdZie no2 zostato oznaczone dla kazdego poszczeg6l-

go rzedu. Krzywe (Rys. 1) zostaly wykre$lone przez
naniesienie punktéw, odpowiadajgcych rozporzadzal-
nym danym i nastepne przeprowadzenie przez nie
prostych, z uwzglednieniem odpowiednich zataman
W punktach zmiany faz Gdy zmiany entropii byty
znane, uzgadniano zZ nimi zmiany nachylenia.

Wobec tego, ze <5AG°/<5T= —ASQO, rachylenie
kazdej linii w ktorymkolwiek punkcie powinno dawac
wartos¢ A dla danej temperatury. Ponadto stycz-

Na, przeprowadzona dla tego punktu, powinna odcig¢
NA osi AG° przy temperaturpe — 273® C wielkosé,

odpowiadajagcag wartosci A H rPrzy darej temperatu-
rze. Poniewaz zarGwno A ~° i A**0 zalezne sa od

nego stosunku i dla kazdej temperatury za
réwnania:

pomoca,

2 CO + 02 -> 2COa

5) Spos6b uzycia wykresu i siatki, a) Z réwnania
(1) widzimy, ze wartos¢ A G~ dla kazdej z naniesio-

nych reakcji daje nam warto$¢ statej Kr przy kaz-
dej temperaturze wg wzoru:
KT =clogl 4

Poniewaz wszystkie reakcje sg typu:

mi Mz -f- 02 =» m2 Mx Oy,



wynika, ze w obecnos$ci faz czystego metalu i tlenku
(Mx0Qy),T2 i
Xz ,m‘Pu2 = ®

Warto$ci Pa2 w rownowadze z czystymi fazami ja-
kiegokolwiek metalu i jego tlenku mozna w ten spo-
s6b bezposrednio obliczy¢ dla wszystkich temperatur,
uhzglednionych na wykresie (Rys. 1). Mowa tu
o preznos$ciach dysocjacji tlenu nad tlerkami w sta-
nie réwnowagi. Czesto jest rzeczg korzystng przyjaé

AG?, ktéra w tych warunkach réwna sie

— RT log.. | lub (R T loga p{2
za potencjat tlenowy rozwa-
zanego uktadu tlenek — metal. Im bardziej ujemny

jest ten potencjat przy jakiejs temperaturze, tym
mocniei jest tlen zwiazany i tym chetniej przejdzie
on z jakiego$ innego zwigzku do rozwazanego.

Zagadnienia te mozna rozstrzgsa¢ w rézny sposob.
Jak wiemy, zmieny energii swobodnej, podobnie jak
i zmiany ciepta, mozna przy kazdej temperaturze dla
réznych przem'an chenrcznych i fizycznych dodawacé
1 odejmowaé¢ w celu obliczenia zmiany w jakiej$ in-
nej reakcji. W ten spos6b no. zm'ana energii swo-
bodnej przy temperaturze 1190° C dla reakcji:

2 Fe + 02 2Fe 0 AGW0Cc = —8F kcal- <)
czyste ci$n. 1 atm. czyste
ciato state ciato state

jest rbwna, co mozna stwierdzi¢ przy pomocy sk+Ki,
zmianie energii swobodnej dla przemiany fizycznej
w 1193°C:

O*(latm.) ->02(10 u atm.) A Gnso0OC = - 81,0ical. (7)
Odjawszy réwnanie (7) od réwnania (6) przekonamy
sie ze przy 1190°C:

2Fe0 ->2Fe + 02 (10~12atm.) A G190C= O cal (8)

czyste czyste
ciato state ciato state

Poniewaz A G = 0, przeto ukfad znajduje sie
w stanie réwnowagi; wynika stad, ze ci$nienie tlenu,
wynoszgce 10-12 atm., jest przy danej temperaturze
preznoscig dysocjacji FeO w obecnosci Fe. Ta prez-
no$¢ tlenu w stanie rdwnawagi odpowiada przy kaz-

dej temperaturze ckre$lonemu stosunkowi CO/CO2
wyznaczonemu za pomoca réwnania:
2CO + 02 -> CO02 )

W arto$¢ tego stosunku dla

po2= 1J 2 aim’ przy 119C° C

mozna odczyta¢ bezposrednio z siatki;
wynosi ona 27/1. Otrzymuje sie jg przez interpolacje
na zasadzie logarytmicznej miedzy liniami siatki dla
11 i 10 1. Widzimy stad, ze przy 1193JC tlenek ze-
lazawy i zelazo stale moga znajdowac sie w stanie
robwnowagi z rrreszanirag gazowa, zawierajacg CO
i C02 w stosunku 2,7 1; ponadto tlenek mogt by ule-
ga¢ redukcji, gdyby stosunek p"zekroczyt te wartos¢
(tzn. gdyby potencjat tlenowy gazu zmalat), a zelazo
mogto by ulega¢ utlenieniu, gdyby warto$¢ stosunku
zmalatyg (tzn. gdyby potencjat tlenowy, gazu wzrést).

Innym przyktadem moze by¢ odczytanie, ze SiCx»
przy 16603C ma preznos¢ dysocjacji tlenu, wynosza-
cg 10-12 atm, a redukcja przy tej temperaturze jest
mozliwg mieszankg gazu o stosunku CO(CCx, wyz-
szym niz 5,6X103 1

b) Potozenie linii réznych tlenkéw w stosunku do
linii reakcji 2C + 02 2CO oraz C + O* CO2 daje
wskazéwki co do mozliwos$ci redukcji kazdego tlerku
przez wegiel i sktadu gazu w réwnowadze z 3 sub-
stancjami: tlenkiem, metalem i weglem.

Tak np. z wykresu (Rys. 1) mozna oznaczy¢
zmiane energii swobodnej przy jakiejkolw:ek tempe-
raturze dla reakcji 2MnO + 2C -> 2Mn + 2CO
przez odejmowanie zmian 2 oddzielnych reakcji:

2 Mn+ Oo ->2 Mn O (10)
2 C | 02 2C O (11)
2Mn O + 2C ->2Mn + 2C O (12)

Przy 1410° C, gdy linie réwnania (10) i rdwnania
(11) przecinata sie, A G° 1410°C dla réwnania (12)
rowna jest zeru, tak ze te 3 substarc:e mogly by
istnie¢ w réwnowadze z tlenkiem wegla p"zy jego
r.o~malnym crnieniu 1 atm Przy tej temperaturze
zatem redukcja mogta by zachodzi¢ pod warunk:em, ze
c'$Snienie tlenku wegla nie s:g?ato by 1 atm. albo tez
przy cisnieniu tlepku wegla, rownym 1 atm. przy tem-
peraturach powyzej 1410aC

Ci$nienie dwutlerku wegla w tych wanmkach re-
guluje stan rownowagi: 2 MnO + C -> 2Mn + CO02.

Dla tej reakcji mozemy otrzymaé A gh o C

z nastepujacych reakcji:

2Mn + 02
c+o02

2MnO AGmo0OC= —1220kcal (13)

Co2 A G"io0 C— — 940kcal (14)

2MnO+C -> 2Mn+C02 A Gu o°c=z +28,0 kcal (15)

Zgodnie z poprzednimi wywodami + 28,0 kcal
stanowi zatem wartos¢ A G 4 ° G d a ekspansji ga-
zowego dwutlenku wegla, znajdujgcego sie pod cisnie-
niem 1 atm., do ci$nienia stanu réwnowagi Stad:
CO2 (1 alm) -> C 02 (cisnienie réwnowagi)
A Gi4"° g = —28,0 kcal a warto$¢ pCz w stanie
robwnowagi podaje réwnanie:

28 000

PC02 - Clo? —

—clog — 364 = 23 x 10~4 atm.
wyznaczy¢

stosunku

Te warto§¢ mozna z kolei
z siatki, odczytujagc wartosci w
w punkcie przeciecia.

wprost
CO(CO2

Przez interpolacje miedzy liniami siatki 1031
i 104 1 w skali logarytmicznej otrzymujemy wartos¢
4,3 X 1031, dajagcg pco2 = 2,3 X 10—4 atm., poniewaz
pco. — 1 atm.

Aby wyznaczy¢é rp. prnzno$¢ CO w stanie réow-
nowagi z tymi substancjami przy temperaturze
10003C, nalezy znaleZz: p~zez odejmowanie A G'iio.° G
dla nastepujacej przemiany:

2MnO +2C -> 2Mn+ 2CO

[V- A Gino”C;":. 1430 +- 106,0 = + 34.0 kcal-. ;



i nastepnie obliczy¢ pco jak nastepuje:

—  Pco + (Mn)° A G°ron° C
Kn = MY” = doa
(Mn Oj!X Ci- 2/303 RT
- 34r00
144 X 10-6

cIS 457 x 1273

Wobec tego, ze w tym wypadku rowniez wszystkie
sktadniki niegazowe obecne sg w postaci czystych faz
statych, a wiec ich koncentracje réwne sg jednosci
mamy:

Pco = / 141X i0-6= 12 X ;0~3 atm.

Tu znowu mozna uzy¢ siatki pi-zezroczystej, po-
niewaz izobary tlenu podaja wtasciwie wartosci A QOT
dla jednej gramodrobiny jakiegokolwiek idealnego
gazu przy wszystkich temperaturach dla zmian cisnie-
nia do 1 do 100—15°. W tym wypadku trzeba znalez¢
Pc'l, przy ktdrym wartosci A G r dla 2 gramodrobin
gazu, rozprezajacego sie od jednej atmosfery do wce
jest rbwna — 340 kcal. (tzn. takie cisnienie , dla kto-
rego AG-i1 dla jednej gramodrobiny réwna sie — 17,0
kcal.). Zobaczymy, ze da nam to réwniez

12 X 10-3.

Cisnienie Co2 w stanie réwnowagi z tym uktadem
moze by¢ oznaczone przez odczytanie wprost z siatki
stosunku CO CO? dla punktu — 139,5 kal, 1003°C i po-
dzelenie przezen preznosci réwnowagi dla CO:

pro 12 v 10 3
68 X"+7~

Do pewnych celéow niezbedne moze by¢ niekiedy
oznaczenie temperatury, przy ktérej MnO magt bv by¢
redukowany przez weg:el w obecnosci o 1 atm. tlenku
wegla W takim wypadku nalezy znalezé temperatu-
re, w ktorej v« roéznicy A Gn miedzy liniami Mn —
MnO i C— CO — poniewaz w réwnaniu (12) wystepu-
ja 2 drobiny C —e réwna jest wartosci AG,- dla 10-
krotnej zmiany w cisnieniu (tzn. 2 303 RT log 10 --
= 4575 T) Mozemy to uczyni¢ przy pomocy izobar
tlenu na siatce; przekonamy sie, ze temperatura wy-
nosi 1240°C.

Nelezy pamieta¢ o tym, ze wykres (Rys. 1) zbu-
dowany jest wytacznie na podstawie danych termody-
namicznych i nie zajmuje si¢ zupetnie tzw. kinetyka
reakcji. Jednakze drzy tych wysokich temperaturach,
jakie maja znaczenie w metalurgii, znaczna wigkszo$¢
reakcji przebiega z dostatecznie duzg szybkoscig.

Duzg zaletg tego rodzaju graficznego sposobu ze-
stawienia danych iest to, ze daje on nam mozno$¢ wy-
eliminowania wynikéw nieprawdopodobnych oraz. wy-
krycia pomytek rachunkowych, jakich nie brak w
licznych publikacjach, podajacych dane, termodyna-
miczne. Uderzajace jest podobieistwo rachylenia sie
wszystkich linii metal staly tlenek. Jest to zrozumiale,
jezeli sie zwazy, ze we wszystkich tych wypadkach
gtébwnych udziat w zmianie entropii przypada na
przem:are 1 gramodrobny tlemi gazowego pod cisnie-
niem 1 atm. w staty tlenek. Linia reakcji (C+0o —
CO2) jest niemal pozioma, poniewaz zmiana entropii
wynosi tu prawie zero, a linia 2C+O2 2CO) obniza
sie ' w nrare wzrostu temperatury zgodnie z przewi-
dywaniem. W wyniku zaréwno CO:2 jak i CO n:e ule-
gaja tak ftatwo rozktadowi ze wzrostem temperatury
1 to -jest przyczyng, dla ktérej mozemy redukowac
wszystkie tlenki metaliczne za pomocag wegla przy
wystarczajaco wysokich temperaturach,

Pco =

1,76 X 10- 8

pcolbcoz

Poniewaz trudno jest S$cisle okreslic doktadnosc
liczb, przedstawionych na wykresie, zastosowano przy-
blizong klasyfikacje doktadnosci, zaliczajac kazdg krzy-
wg do jednej z 4 klas:

Klasa Doktadno$é u;
A . o + 1
B . + 3
C. i 10
D + > 10

Wszystkie réwnania krzywych, podanych na wy-
kresie, zebrane zostaty w ponizszym zestawieniu (war-
tosci A G° wyrazone sag w kaloriach gramowych).

1) Chrom -Cr + Oo -> Doktadnos$¢ B.

78500 + 4140 T
183740 {- 4421 T

A r.°8._
A (1553 - 2500 K *

1868 k = -

/1?2

2 \
2) Fosfor & A ) Doktadnos$¢ C.

A D°Bt@l 3k -. — 151 6C0-j-5540 T
A G3]_1430o K— 148000 + 4937 T

3A*2 O3 . Doktadnosé. C.

A G™g -9 00. =~~256C00 + 433 T
~ 257500 + 413T
- 240200 + 368T

~ 3600 + 718T

3) Glin Al + 02
A t90 . 2318 Kk =
A CZ18—2330 K
A G"R—5A0. =

(2Co + 02 -> 2C00). Doktadnos¢ C.

— 711800 + 34,75 T
1197C0 + 3920 T

4) Kobalt

A G28 y
A GI7683_0Bok = -

5 Krzem (Si + C3-> Si02r Doktadnos¢ C.
A GXq 1Mo’ .~ ~708300 4330 T
A Gllp—I3k~ ~217500 + 489 T
A G'973_2bk= —215470 + 4773 T
6) Magnez (2 Mg + 02-> 2 Mg O). Doktadnos$¢ C.
A G —o20 k—~ 290400+ 46/1 T
A G228 138 k—— 298400+ 554 T
A G'3g' 200° ==~ 359754+ 1026 T
7) Mangan (2 Mn + 02->2 Mn O) Doktadno$¢ B.
A C;B —i50®° . = “ 183900+ 34.61 T
A G"500-20510 K*“ — 100700+ 39,25 T
A GBo—20° K~ ~ 102200+ 2525 T



(4 Cu-f o»>m2 CuO). Doktadnos¢ A
79700 -f- 30,12 T
—92 140 39,28 T

65260 + 21,44 T

8) Miedz
A G298 —1357°k ~
A  G'gr_ isidk =

A £ 7507 - 1573°k =

9) Molibden (Mo + O2> Mo <+)  Doktadnos$¢ C.
A G°98_ 10k = “ 133600 + 4307 T

(2Ni + O2 > Ni O). Doktadnos$¢ B,
116900 + 47°10 T
125300 + 51.96 T

10) Nikiel
A - I7B0K = -
A C ~ . StLft|K= -

11) Siarka S2+ 02 -> S02j. Doktadnos¢ B.

70845 — 171 T
83525 -f- 1725 T

A G—301k =

A Gs83l—2200° K =

(4 Na + 02-> Na2z O). Dokfadnos¢ C.
A G?93 _ 2I°k = — 194500 -j- 5520 T
A Gl A5k — — 197000 -j- 62,0 T

— 289500 -}- 1399 T

12) sé6d

A G° bo—i5c0° k=
13) Tytan (Ti -f- 02> Ti02. Doktadnos¢ C.

A G7s_2000K= - 217500 + 414 r

/3 2 \
14) Wanad I—V +-°2->— V203l Doktadnos$¢ D.

A Gzis —UgsOK= - 206800 -f 389 T

(2 Ca -f- 02 -> 2 CaO). Doktadno$¢ D.

302640 + 4732 T

15) Wapn

A C-,8 _ 11240k = -

A GvA—1760° K — — 307 100 -j- 51,28 1
A G0—ZD) Kk = — 380250 -j- 93,.4 1
Doktadnos$¢ A.

16) Wegiel (C+ 02-> CO02.

94200 - 6,20 T

A G98_ 250 k = -

(2C f- 02 -> 2 CO). Doktadnos¢ A,

53400 - 419 T

A Gros_25doK = -
(2LO -j- 02-> 2 C02 Doktadnosé¢ A,
A Gogg - 500° K = 135 WO + 4150 T

(2H2 -j- 02 -> 2 H20I. Doktadnos¢ A

Hsooo + 26,75 T

17) Wodor
A GA3+250j° k = -

18) Wolfram (W + 02-> WO02h Dokfadnos¢ C.
A Geos- 14000 K= “ 131250 + 38,05 T

(4 Fe304-f- 02> 6 Fr203. Doktadnos¢ C

—1'9 250 -)- 67,25 |

19) Zelazo
A G293 —i73j° k =
6 FeO ( 1iisiyt) -j-O0-"2 Fe30 4*) Doktadnos$¢ B-

A Gz98_ 152 k = ~ 149250 -)- 59,50 1

2Fe f~ Ga -> 2 Fe O {ujiistyt) Doktadnos¢ B.
A Goog—I6A” « = ~ 124 1u0 + 29-90 T
Geoa2—g® « = — 103950 -f- 17,71 T
A GY®- 2000° = — UI 25+ 2167 i

>

*) Ze wzgledu na zalezno$¢ skTadu wiistytu od
ci$nienia tlenu i temperatury rownanie to ma cha-
rakter stechiometryczny wytacznie w stosunku do-
tlenu.

R. BojarzynskJ

WIADOMOSCI EKONOMICZNE

PRZEMYSt STALOWY BIZONII.

W okresie przedwojennym i w czasie wojny nie-
miecki przemyst stalowy scentralizowany byt w nie-
licznych koncernach o pionowej strukturze organiza-
cyjnej. Zdolnos¢ wytwdrcza tego przemystu wynosita
przeszto 19 miln. t stali surowej rocznie.

W mys$l uchwat poczdamskich z 1945 r. produkcja
stali w Niemczech miata byé ograniczona do 58 miln.
t rocznie. Zdecydowano rdéwniez rozbicie istniejacych
koncernéw i demontaz niektérych zakltadéw produk-
cyjnych oraz usuniecie dawnych wiascicieli od zarzg-
du koncerndéw i niedopuszczenie ich do tych zarzadéw
w przysztosci.

Z uwagi na to, ze wiekszo$¢ zaktadow przemystu
.stalowego znajduje sie w pn.-zach. Niemczech, beda-

cych pod okupacjg brytyjska, wykonanie tych zadan
przypadto w gtéwnej mierze brytyjskim wiadzom,
okupacyjnym. Zdecydowaly sie one poczatkowo na
ciecie poziome, oddzielajgc zupetnie przemyst weglo-
wy od przemystu stalowego. Dla obu przemystéw
stworzono osobne Biura Kontroli (North German Coal
Control dla przemystu weglowego i North German
Iron and Steel Control dla przemystu stalowego).

Biuro Kontroli przemystu weglowego zajeto
wszystkie kopalnie i podporzadkowato je wiasnemu
zarzadowi Wylgczono wiec kopalnie wegla — wpraw-

dzie nie pod wzgledem wiasnosci, lecz pod wzgledem
produkcyjnym — z dotychczasowych organizacyj kon-
cernowych i stworzono nowe organizmy.



Inaczej postgpito Biuro Kontroli przemystu sta-
lowego. Zrezygnowato ono nie tylko z zajecia zakta-
doéw produkcyjnych, ale réwniez z podporzgdkowania
ich swemu zarzadowi. Powotano do zycia Zarzad Po-
wierniczy z siedzibg w Dusseldorfie, ktérego zada-
niem bylo znalezienie wiasciwych drog i S$rodkéw,
mogacych spowodowac¢ jak najszybsze uruchomienie
zaktadoéw przemystu stalowego.

ZaznaczyC trr nalezy, ze dawne koncerny nie byty
zasadniczo organicznymi zespotami. Struktura tych
koncernéw nie byta oparta na racjonalnym planie
og6lno-gospodarczym; powstawaly one raczej z przy-
padkowo dokonywanych zakup6éw obiektéw przemy-
stowych, scentralizowanych po6zniej pionowo.

Wobec tego Zarzad Powierniczy, majacy duza
swobode dziatania, postawit sobie m. in. za cel stwo-
rzenie takich jednostek, ktére by zaréwno pod wzgle-
dem gospodarczym jak i technologicznym stanowity
racjonalne organizmy. Wylgczono wiec — bez wzgledu
na poprzednie prawa wiasnosci — zdatne do ruchu lub
mato zniszczone obiekty, stwarzajac nowe jednostki
produkcyjne, ktérym nadano forme spétek akcyjnych
0 kapitale 100.000 RM. Jednostki te byty finansowane
w pierwszej faz”™ przez Kase Gtowna brytyjskiej stre-
fy okupacyjnej, nastepnie za$ kredytami bankowymi.
Urzadzenia zaktadéw zostaly wydzierzawione od do-
tychczasowych koncernéw, a zapasy surowcow i arty-
kutéw pomocniczych zakupione za gotéwke. Ogétem
utworzono ok. 30 spétek akcyjnych, ktére — do czasu
ostatecznego zatatwienia kwestii wiasnosci i innych
zagadnien prawnych — mialy jako gtéwne zadanie
rozpoczecie produkcji i utrzymanie zaktadéw w ruchu.
Spotki te zarzadzane sg przez 3-osobowe dyrekcje, a
mianowicie: dyrektoréw technicznych, dyrektorow
handlowych oraz dyrektoréw spraw socjalnych. Na
dyrektoréw technicznych i handlowych powotano da-
wnych cztonkéw zarzadéw koncernowych, a na dy-
rektoréw spraw socjalnych —a bytych pracownikéw
zaktadow, obeznanych z tymi zagadnieniami w czasie
swej dziatalnosci w zwiazkach zawodowych.

Jak byto do przewidzenia, reorganizacja ta spot-
kata sie z duza opozycjg zarzadoéw koncerndéw, ktére
oswiadczyty, ze odebrano im najbardziej warto$ciowe
obiekty majatkowe, pozostawiajgc dtugi i zniszczone
zaktady. W konsekwencji odmoéwity one podpisywa-
nia umoéw dzierzawnych. W odpowiedzi na to Zarzad
Powierniczy podporzgdkowat je przymusowemu za-
rzadowi, w celu podpisania w ich imieniu tych umoéw,
po czym nadzor 6w zostat zniesiony. W ten spos6b u-
mowy powyzsze nabraty mocy prawnej. W gruncie
rzeczy taki tok postepowania byt dla zarzadéow kon-
cernéw, zywigcych po cichu nadzieje, ze w przysz-
tosci powrocg do swych dawnych majatkéw, b. do-
godny, gdyz zwalniat je od odpowiedzialnosci i od zo-
bowigzan, wynikajacych z tych umow.

Duzg trudno$¢ sprawiato zagadnienie emerytur.
'Przyjeto za zasade, ze przymusowa zmiana pracodaw-
cy nie moze uszczupla¢ emerytalnych praw pracow-
nikéw. Jednakze do 1945 r. nie byto tych praw, albo-
wiem $wiadczenia emerytalne w niemieckim przemysle
stalowym nie wynikaly z ustawy i nie byly unormo-
wane umowag, lecz opieraty sie jedynie na uznaniu
1 wykonywaniu ich przez koncerny. Zarzad Powier-
niczy uwzglednit emerytalne zgdania pracownikow,
wigczajac do umoéw dzierzawnych przepisy, zobowia-
zujace koncerny do ptacenia emerytur, ktore pod
wzgledem gospodarczym dawaly pracownikom takie
same korzysci, jak dawniej.

Jezeli chodzi o zarzadzenie, dotyczgce usunigecia
dawnych wtiascicieli koncernéw, okazato sie, ze nie
da sie ono $cisle przeprowadzi¢, a to z nastepujgcych
zasadniczych powodéw:

a) akcje i obligacje, zdeponowane w b. Banku
Rzeszy, zaginelty w czasie dziatan wojennych
niemal w catosci, co uniemozliwia odtworzenie
doktadnego obrazu wiasnosci;

b) poza koncernami Kruppa i Haniela pozostate
koncerny nie znajdowaty sie juz od dtuzszego
czasu w posiadaniu pojedynczych kapitalistow
i ich kapitat akcyjny rozdrobniony byt miedzy
licznymi matymi akc®Hnariuszami; sprawa jest
niejasna, gdyz zarzadzenie nie precyzuje, czy
tacy akcjonariusze maja by¢ wylgczeni z zaj-
mowania stanowisk w przemys$le i czy moga
by¢ dopuszczeni do zarzadéw w przysztosci.

Witadze brytyjskie podtrzymywaty do pewnego
czasu swe zadania, pod presjg St Zjednoczonych odstg-
pity one jednak potem od pierwotnego swego zamiaru
przeprowadzenia tej reformy.

Do lipca 1948 r. puszczono w ruch 90% zaktadow,
uznanych za nadajgce si¢ do uruchomienia. Pomimo
to produkcja stali nie osiggneta w tym okresie prze-
widywanego poziomu. Jak juz wspomniano, nowo-
utworzone spoétki akcyjne byly finansowane kosztami
panstwowymi, ktére wynosity przecietnie 10 miln. RM
miesiecznie. Rachunkowo$¢ tych spotek byta poniekad
anormalna, nie uwzgledniata bowiem obcigzen z ty-
tutu emerytur, podatku majatkowego i oprocentowa-
nia kapitatéw, a poza tym z powodu trudnosci finan-
sowych koncernom nie pfacono czynszu tenuty dzier-
zawnego. Od kwietnia br. odpadly wszelkie subsydia,
wzamian za co wprowadzono 70% podwyzke ceny na
stal surowag i walcowang. Doptaty wymiarowe, ilo-
Sciowe, jakoSciowe i inne podwyzszono juz poprzed-
nio. Jednakze juz po kilku tygodniach zorientowano
sie, ze podwyzki te sa niewystarczajgce z uwagi ha
ciggle wzrastajgce koszty wiasne. Kalkulacje, sporzg-
dzone wspoélnie przez Komisje Administracji Gospo-
darczej, Urzad Zelaza i Siali oraz Zarzad Pow erniczy,
wykazaty, ze roczny deficyt przemj&tu stalowego wy-
nosi ok. 200 miln. DM. Jedynie znaczna podwyzka,
wynoszaca przecietnie 49 DM na 1t stali walcowa-
nej, mogta by ten deficyt usunaé. Byta by to wszakze
100% — podwyzka w stosunku do cen, obowigzuja-
cych na poczatku 1948r. i w danym wypadku ceny
krajowe znacznie przekroczyty by ceny, notowane na
rynkach zagranicznych. Zaproponowano wiec podwyz-
ke w wysokosci 19 DM za 11 stali surowej. Pozostate
manco zostatlo by pokryte przez uzyskane nadwyzki
z eksportu wyrobdw walcowanych i ziomu tudziez
przez obnizenie cen na wegiel i koks oraz wprowa-
dzenie szerokiej akcji oszczednosciowej w gospodarce
zaktadowej. Na wuzyskanie kredytéow dla pokonania
chwilowych trudno$ci spotki réwniez nie mogty liczy¢,
gdyz nie posiadaty wiasnego majatku.

Ostateczna decyzja co do ustalenia cen nalezata
do Administracji Gospodarczej, ktéra zajeta na ple-
narnym zebraniu stanowisko negatywne, odrzucajac
jednomyslnie zaproponowang podwyzke. Uchwate te
motywowano tym. ze zarzady spoOtek nie zastosowaty
wszystkich $rodkéw, ktére by pozwolity na wprowa-
dzenie racjonalniejszej i o0szczedniejszej gospodarki
i umozliwily znaczne zmniejszenie nierentownosci za-
ktadéw produkcyjnych Decyzia plenarnego zebrania
miata niewatpliwie i inne podioze, a mianowicie czton-
kowie Administracji Gospodarczej ©bawiali sie odpo-



wiedzialnoéci za ewentualne zaburzenia, ktére ta po-
nowna podwyzka mogta by wywota¢ w ogdélno-pan-
stwowej gospodarce.

Wszystko to sprawito, iz przemyst stalowy zachod-
nich Niemiec znalazt sie¢ w b trudnej sytuacji. Zarzad
Powierniczy o$wiadczyt, ze czynsze dzierzawne nie
bedag ptacone rawet w przysztosci i wskutek tego ist—
nieie obawa, iz koncerny — z powodu braku $Srodkoéw
ptatniczych — nie beda sie mogly wywigzaé z przyje-
'tych zobowigzan emerytalnych. Watpliwa stata sie
rowniez zaplanowana przez wiadze brytyjskie pod-
wyzka poboréw. Stad liczne strajki. W celu uniknie-
cia dalszego pogtebienia kryzysu zarzady spoétek za-
zadaty utrzvmania tak:h cen za rudy zagraniczne,
jakie obowigzywatly przed wprowadzeniem klauzuli
dolarowei oraz znacznego obnizenia cen na wegiel
i koks. Wiasciwe czynniki doszty w koncu do wnio-
sku, ze zto. powodujace claglty wzrost kosztow produk-
eyjnych, tkwi w niewtasciwej organizacji ruchu i w
wadliwym zarzadzaniu przedsiebiorstwami.  Innymi
stowy — podstawg wszelkich analiz i decvzyj musi
sie sta¢ zasada ekonomiczna. Zarzucono tez Zarzadowi
Powierniczemu, ze dokonana przezen reorganizacja
doprowadzita do radmiernych kosztéw administracyj-
nych i produkcyjnych.

W tym samym czasie wiadne okupacyine zrewi-
dowaly pierwotny plan produkcyjny niemieckiego
przemystu stalowego i ustality podwyzszanie produk-
cji do 10.7 miln. t sta’i rocznie. W zwigzku z odpad-
nieciem od Niem;ec catego Slaska i Zagtebia Saary
oraz z rozbiorka zaktadéw w radzieckiej strefie oku-
pacyjnej, rowy ten kontyngent produkcyjny stanie sie
p~aTe w catosci udziatem zaktadéw, potozonych w Za-
gtebiu Ruhry.

Z uwagi na ciezkg sytuacje finansowg spoétek ak-
cyjnych tudziez na nowy — podwyzszony — pian pro-
dukcyjny, utwierdza sie w Niemczech coraz bardziej
przekonanie, ze system organizacyjny, wprowadzony
przez Zarzad Powierniczy, nie zdaje egzaminu zycio-
wego i ze nalezy powréci¢é do dawnych organizacyj
koncernowych Zaznacza si¢ wiec coraz wyrazniej ten-
dencia zaprzestania rozbijania karteli i powrotu do
struktury pionowej. Argumentacja ekonomistéw nie-
mieckich przedstawia si¢ nastepujaco:

»W zadnym innym przemysle zdolno$¢ produkcyj-
na nie jest tak uzalezniona od racjonalnej organizacji
jak w przemysle stalowym. Przemyst ten nie moze
pracowa¢ sprawnie i rentownie bez wiasciwego po-
wigzania jego produkcji z produkcjg przemystu we-
glowego, kopalh rud, przemystu energetycznego i za-
ktadéw przetwdrczych. Wobec tego nalezy powrdcic
do struktury pionowej jako jedynie stusznej™.

Kierownictwo Zarzadu Powierniczego nawiazato
od pewnego czasu blizszy kontakt z zarzgdami kon-
cernéw macierzystych. Zblizenie to ma niewatpliwie
na celu przygotowanie terenu dla ewentualnych roz-
strzygnie¢, ktére moga nastapi¢ w zwigzku z przewi-
dzianymi zmianami politycznymi, finansowymi i go-
spodarczymi. Ponadto zauwazono znaczre zamtereso-
wame sie przemystowcow amerykanskich przemystem
Zagtebia Ruhry. Liczne komisie ekspertéw amerj~kan-
eskich zwiedzity tamtejsze zaktady i nie taity zamia-
réw swych mocodawcéw co do ulokowania wiekszych

kaphatéw w niemieckim przemysle stalowym. Prze-
myst ten stat by sie wowczas zrodiem produkcyjnym,
pracujagcym wytgcznie dla intereséw amerykanskich.
Ostatnia wizyta w Zagiebiu Ruhry administratora
Planu Marshalla, Hoffmana, miata na celu nie tylko
rozpatrzenie sprawy wstrzymania dalszej rozbiérki za-
ktadow i rozbijania koncernéw (Hoffman pos‘adat da-
leko idace petnomocnictwa pod tym wzgledem!, ale
réwniez zbadania mozliwosci lokowania kapitatow a-
merykanskich w przemys$le niemieckim.

Zagadnienie Zagtebia Ruhry rozpatrywane byto
na ostatniej konferercii londynskiej, w czasie ktorej
wytonity sie 2 zasadnicze kwestie, dotyczace organi-
zacji przemystu niemieckiego, a mianowicie:

1) w czyje rece majg przejs¢ przemysty gtéwne
i kto ma nimi zarzadzad,

2) jaka kontrole nalezy nad nimi rozciagnac.

Rozstrzygnieto jedynie kwestie witasnosci i zarza-
du W sprawie tei powstato pytanie. c7y witas”o'¢ tvch
przemystbw ma by¢é miedzynarodowa, czy tez nie-
miecka. Jezeli niemiecka, to czy prywatna, czy tez pu-
bliczna. ’Francuzi proponowali przekazanie gtéwnych
przemystéw miedzynarodowej organizacji, Brytyjczycy
i Amerykanie za$ byli zdania, ze koncepcja ta spot-
kata by sie z duzym sprzeciwem niemieckim, co wpty-
neto by uiemnie na wydajno$¢ produkcji. Postano-
wiono ostatecznie — mimo protestu Francji — prze-
kaza¢ przemyst stalowy i weglowy na wtasnosé Ni°m-
com. Tym samym oddano réwniez w rece niemieckie
zarzady nad tymi przemystami.

Jezeli chodzi o pytanie, czy wiasno$¢ ta ma bvé
prywatng czy tez publiczng, w sprawie tej poglady
Brytyjczykow roznity sie od amerykanskich. Amery-
kanie forsowali — z wiadomych powodéw — koncep-
cje pozostawienia ich w rekach prywatnych.

Uchwaly powyzsze oznaczajag, iz wtasnos¢ i zarzad
nad przemystem stalowym i weglowym powréci cat-
kowicie do rgk niemieck;ch i ze o formie tej witasno-
§ci bedg decydowali sami Niemcy, w ramach, ustalo-
nych przez wojskowy zarzad okupacyjny.

Wazniejsza jeszcze jest kwestia kontroli, gdyz od
niej zaiezy utrzymanie potencjatu przemystu memiec-
kiego w dozwolonych granicach, tudziez pewnow, ze
inne kraie europejskie otrzymajg witasc'we przydziaty
wyprodukowanej w Zagtebiu Ruhry stali, wegla oraz
koksu i ze przemyst Zagtebia Ruhry nie bedzie pro-
dukowat, ani przygotowywatl produkcji woiennej.
Chwilowo sprawa ta nie stanowi problemu, gdyz do-
poki istnie¢ bedzie okupacja, kontrola ma spoczywacl
w rekach zarzadu wojskowego. Jednakie juz dzi$ na-
suwa sie niepokojgce pytanie, kto bedzie sprawowat
kontrole i jak ma by¢ ona prowadzona od chwili za-
konczenia okupacii i zniesienia zarzadu wojskowego?
Jezeli ponadto wezmiemy pod uwage teze anglosaska,
mowiacg, ze przemyst Ruhry bedzie produkowat wy-
datnie dopiero woéwczas, gdy umozliwi sie Niemcom
zupelng wspétprace, teza ta musi wywota¢ nie tylko
jak najwieksze zastrzezenia, ale rowniez obudzi¢ oba-
wy, Ze powstrzymania niebezpiecznego rozwoju tych
niewatpliwie poteznych przemystow zadna kontrola
w przysztosci dokonaé juz nie zdota.

i\ Michatowski-



ROZBUDOWA PRZEMYStU STALOWEGO w ARGENTYNIE

Roczne zapotrzebowanie Argentyny na wyroby
przemystu stalowego wynosi ok. 1 miln. t. Pokrywane

jest ono przewaznie z importu wyrobdw hutniczych,
ktory w 1937 r wyniést 972tys. t, a w 1948 r. 887 tys. t.

TABLICA |
Angielski impcrt stali i zelaza w 1947 r.

Wielka Stary Belgia i .

Wyroby Brytania  Zjednoczone Luksemburg Inne kraje Bazem
la tonach uj tonach uj tonach uj tonach uj tonach

Surowka i zelazostopy 11 212 508 700 56 441 68 861
Pétwyroby 2 55 446 - - 554 8
Stal pretowa 10 037 71 854 40 830 8 555 130 776
,» Ksztattowa 5881 20 736 42 726 6 687 76 030
Blachy grube i cienkie 3881 116343 32030 772 159 966
»  biate 17 840 Sy 884 - 49 77773

» ocynkowane 8 000 7000 2000 - 17 000
Bednarka 1179 24 000 10 896 98 36 993
Szyny koleiowe 4 00 11 519 8628 13 307 37454
Akcesoria kolejowe 1712 248 1218 31 3 20)
Rury 16 000 42 000 12 000 70 009
Drut i wyroby z drutu 4000 116 000 15 000 135103
Rnh?em 868 510

-Argentynski przemyst stalowy pokrywa jedynie
tylko niewielkg cze$¢ zapotrzebowania krajowego, ato
z uwagi na jego nieznaczna zdolno$¢ produkcyjng (ok.
200.000 t stali surowej rocznie). Z dostaw krajowego
przemystu stalowego przypada ck. 50 0001 na zektady
panstwowe, bedace pod zarzadem Dyrekcji Fabryk
Wojskowych (Direction de Fabricaciones Militares),
pozostata za$ ilos¢ na nastepujgce zaktady prywatne:

1) , Talleres Metalurgicos Fan Martin SA“ (TA-
MET) w Buenos Aires, o zdolnosci produkcyjnej
240001 stali surowej rocznie. Zaktad ten. przerabia
metale lekkie oraz stal, dostarczang przez stalowy
koncern belgi‘ski ARBED, ktéry jest jego gtownym
udziatowcem. Poza tym produkuje on drut, gwozdzie
i sprezyny.

2) ,La Cantabrica Co T.loronll w Buenos Aires,
0 zdolnosci produkcyjnej 36.000 t stali surowej rocz-
nie. Zaklad 6w posiada walcownie dla profili lekk'ch,
przeznaczonych do produkcji maszyn i sprzetu rolni-
czego.

3) ,,Acindarll w Rosario, o zdolnosci produkcyj-
nej 230001 stali surowej rocznie Giéwna produkcja:
stal okragta i kwadratowa tudziez walcéwka.

4) ,Santa Rosa Est. Metalurgicos SA“ w Buenos
Aires. Zakiad nowoczesny, o kapitale francuskim.
Roczna zdolno$¢ produkcyjna 20.000 1 stali surowej.
Produkuje on gtéwnie drut i gwozdzie. Pozostate 2
zaktady , Torres y Citati“ oraz ,,Rosati y Cristéfaro”
w Buenos Aires posiadajg #acznie zdolno$¢ produk-
cyjng 25.000 1 stali surowej rocznie.

Wspomniane wyzej zaktady wyposazone sg w pie-
ce martenowskie 15-tonowe, opalane ropg. Ws-.d sta-
nowi 80% ztomu i 20% sur6éwki, pochodzacej z im-
portu. .

Istniejg jeszcze inne walcownie prywatne, ktére
ze wzgledu na brak po6twyrobéw zostaly unierucho-
mione Do nich nalezg walcownie przedsiebiorstw nie-
mieckich, zajetych w okresie wojny przez rzad argen-
tynski.

Produkcja krajowa stali okraglej i walcowki po-
krywa niemal w ‘catosci zapotrzebowanie rynku wew-
netrznego, natomiast produkcja katownikéw, teowni-
kow i bednarki jest zaréwno co do ilosci jak i asorty-

mentéw niewystarczajgca. Produkcja dzwigaréow o-
granicza sie jedynie do profili lekkich.

Argentyna posiada ocynkownie o zdolno$ci prze-
robu 80.0031 blach cienkich, ktére z uwagi na brak
krajowej produkcji sprowadza z zagranicy.

Pragnac uniezalezni¢ sie od tak powaznego im-
portu Kongres Argentynski zatwierdzit w 1947 r, plan
rozbudowy przemystu stalowego, poruczajgc wykona-
nie tego planu Dyrekcji Fabryk Wojskowych (Direc-
tion de Fabricaciones Militares). Plan rozbudowy
przewiduje budowe 2 duzych zakltadéw s”™.owych
pod nazwg ,Unia Hutniczal (Union S derurgica). Oba
zaktady otrzymajg potaczenie wodne w San Nicolas
i port nr.edzy Buenos Aires a Rosaria na rzece Pa-
rana, dostepnej dla statkéw morskich.

Zaktad Nr 1 ma produkowaé suréwke i pétwyro-
by, ktore bedg dostarczane walcownom zakltadu Nr2
oraz walcowniom prywatnym, ktérych rozbudowa jest
réwniez przewidziana. Budowe zaktadu Nr 1 juz po-
stanowiono, Kapitat zaktadowy wynosi 100 miln, pes.
i zostat pokryty w 90% przez panstwo, a w 10% przez
kapitat prywatnych walcowni, zainteresowanych w
dostawach potwyrobow. Przewidz:ana roczna zdolno$é
produkcyjna wyniesie 315.000 t suréwki i 500009t sta-
li martenowskiej. Zaktad ten posiada¢ bedzie 2 wiel-
kie piece 500-tonowe, wrkszg ilos¢ piecow marte-
nowsk:ch oraz walcownie keséw ptaskich.

Zaktad Nr 2 ma pos:ada¢ kapitat zak>adowy w
wysokosci 80 miln pes Ostateczna decyzja co do je-
go budowy nie zostala jeszcze powzieta. Energie
i potwyroby otrzyma on z zakfadu Nr 1. Zaplanowa-
na roczna zdolno$¢ produkcyjna bedzie wynosita
150 000 t bednarki, z ktorej to 1'czby 80009t zostanie
przeznaczone na produkc:e blachy biatej i rur,
a 70.009 1 na produkcje blach cienkich Przew:dziara
jest rowniez budowa walcowni dla stali ksztattowej
i pretowej.

Takze i prywatny przemyst stalowy planuje
znaczne inwestycje, majgce na celu zwiekszenie pro-
dukcii.

»Talleres Metalurgicos San Martrn SA“ ma bu-
dowa¢ walcownie w San Nicolas do p'"odukeu stali
pretowej, bednarki i walcowki Maksymalna zdolno$¢
produkcyjna wyniesie rocznie 150.000 t.



»Acindar“ utworzyt — dzieki finansowemu po-
parciu Stanéw Zjednoczonych (Repubhc Steel Cor-
poration) — nowe przedsiebiorstwo, pod nazwg ,AR-
TAC*. Przewidziana jest budowa urzadzenia Tretz-
Moon do produkcji rur wodociggowych i gazowych
oraz walcowni do produkcji stali ksztattowej i pre-
towej.

W dalszym planie rozbudowy zwigekszona ma by¢
réwniez zdolno$¢ produkcyjna pozostatych prywatnych
przedsiebiorstw, ktére zobowigzaty sie do odbioru
pétwyrobow od ,Unii Hutniczejl Do nich naleza:
Cantabrica SA, Rosati y Cristofaro (stal pretowa), Di
Telia (rury), ARMCO (rury i blachy faliste). Rozbu-
dowa tych przedsiebiorstw uzalezniona jest od roz-
woju zaktadéw ,Unii HutniczejI. Przewiduie sie, ze
koszt witasny produkcji bidzie b. wysoki i dlatego tez
rzad argentynski zamierza ustanow: eta ochronne
w celu wyeliminowania konkurencji zagranicznej.

Jedvnip ztoza rud zelaznych, znajdujgce si¢ w o-
kolicach Zapla, w prowincji Jujuy (ok. 1600 km od
Buenos Aires), posiadajg pewng warto$¢ Zapasy tych
746z szacuie sie na ok 100 miln. t rudy o zawartosci
40% do 55% Fe. Rudy te posiadaja znaczny % krze-

mionki i fosforu. Dyrekcja Fabryk Wojskowych wy-
budowata na owych ztozach w 1945r. wielki piec,
pracuigcy na weglu drzewnym o zdolno$ci produkcyj-
nej 18.000 1 rocznie. Mimo zaplanowanej rozbudowy
kopalh rud w Zapla, kopalnie te stuzyé majg jedynie
jako rezerwa. Zaopatrzenie w rudy oparte jest gtow-
nie na imporcie z Brazylii, Chile iHiszpanii. Do prze-
topu rudy uzywany jest wegiel drzewny.

Zapotrzebowanie koksu musi by¢ pokrywane —
z uwagi na ubogie poktady wegla i niedogodne poto-
zenie kopalh — z Afryki Potludniowej i z Wielkie)
Brytanii.

Zapotrzebowanie ropy pokrywane jest w 70%
z wiasnych kopaln, potozonych na potudniowym wy-
brzezu Atlantyku. Pozostata ilo$¢ potrzebnej ropy im-
portowana jest gtéwnie z Venezueli.

Ztom dostarczany jest wyitgcznie z ryrku wew-
netrznego, a zelazomangan i zelazokrzem z Chile,
Brazylii i ze Stanéw Zjednoczonych.

Cyna wydobywana jest w Pirqu;tas Pomimo, ze
ztoza te sg na wyczerpaniu, wydobycie ma by¢ znacz-
nie zwiekszone (z 850t do 2.600 1 rocznie).

P. Michatowski

PRZEMYSE HUTNICZY KOREI *

Wiekszo$¢ koreansk!ch przedsiebiorstw przemy-
stowych skoncentrowana jest w Korei Po6inocnej, bo-
gatej w rudy roznych metali. W 1945 r. byto tam po-
nad 1000 przedsiebiorstw przemystowych, w ktérych
pracowato ok. 250 tys robotnikéw i urzednikow.

Przez diugi czas Korea znajdowata sie pod pano-
waniem Japonii, ktora widz;ata w niej przede wszyst-
kim zrodto ryzu i ptodéw rolnych i celowo wszystki-
mi sposobami hamowata rozw6j przemystu.

W zwigzku z przygotowaniami do wojny Japon-
czycy zaczeli rozwija¢ w Korei niektore gatezie prze-
mystu, konieczne dla gospodarki wojennej, zwitaszcza
gérnictwo, hutnictwo zelaza i metali niezelaznych,
przemyst chemiczny tudziez energetyke.

Procz istniejgcej huty w Hoan - Hae, zbudowanej
w 1918 r., rozpoczeto przed drugg woing Swiatowg bu-
dowe szeregu wielkich hut zelaza w Song-Din, Czeng-
Din, i Kan-Sen oraz huty metali niezelaznych w Mun-
Nen.

Zdolnosci produkcyjne hutnictwa koreanhskiego
przedstawiajg sie nastepujaco:
Zdolnos¢ Mfksj mahia

produkt yjna
uj tys. ton

roczna pro iukcja
ui tys. ton

Snréiuka 886 480
Stal 325 HO
Wiitujnry i alcoinane 417 107
Zelazostopy 11 6
Koks 1080 725

Stabym punktem hutnictwa koreanskiego jest
brak wiasnego wegla koksujgcego, ktory trzeba przy-
wozi¢ z Chin, Mandzurii i Sachalinu.

Stosunkowo silnie rozwiniete jest na Korei hut-
nictwo metali niezelaznych. Najwiekszym zaktadem
jest huta w Cin-Nam-Po, ktéra wytwarza ok. 80% ca-

*) EkonomXzeskoje rozwitije Korei. Whnieszniaja
Targowla 1949, Nr 8.

tej koreanskiej produkcji czarnej miedzi, 39% otowiu
i 100% cynku Zdolno$¢ produkcyjna koreanskiego
hutnictwa metali niezelaznych osiggneta w 1949 r. wg
danych statystyki japonskiej:

czarna miedz 7600 ton
koncentraty otowiu 19700
miedZ elektrolityczna 1500
cynk elektrolityczny 5000 o
otow elektrolityczny 7200

Calg produkcje hutnictwa zelaza i hutnictwa me-
tali niezelaznych przed wojng i w czasie wojny wy-
wozili Japonczycy dla swego przemystu metalowego.

Korea posiada duze zasoby surowcoéw, niezbe-
dnych do rozwoju przemystu. Ztoza rudy zelaznej
obliczone sg na ponad 1 miliard t, wolframu na 4

miln. t, manganu na 3 m'In. t, cynku na 2 miln. t, an-
tracytu na 400 miln. t i wegla brunatnego na 348
rndn. t. Oprdcz tego posiada ona zitoza otowiu, niklu,
ztota i srebra oraz rzadkich metali (Korea Po6inocna).

Wydobycie rudy zelaznej w Korei wyniosto
w 1944 r. 3220 tys. t, z czego w Korei Potnocnej 3100
tys. t. Gtbwnym centrum wydobycia rudy zelaznej jest
okrpg Musan, ktérego zasoby wynoszg bliska 1 mi-
liard t Jesli chodzi o inne rudy, uwaga Japonczj-kéw
byta skierowana na rude wolframowa, ktérej w 1944
roku wydobyto 2800 t. Z rud metali kolorowych duze
znaczenie dla przemystu koreanskiego posiada ruda
niklu, ktérej wydobycie wyniosto w 1944 r. 57.4 tys. t.

Wydobycie otowiu i cyrku przedstawiato sie w 1944
roku nastepujaco (w przeliczeniu rudy na metal):

C-Pa Korea W tym Korei Pétnocna
tu tys ton m iys. ton

Otow 19,5 11,2

Cynk 15 11,3

Istnienie bogactw naturalnych stwarza dla prze-
mystu wyzwolonej Korei szerokie perspektywy roz-
wojowe. E. Lukawer



WYNALAZCZOSC 1 RACJONALIZACJIA

UCHWALA KOMITETU EKONOMICZNEGO RADY MINISTROW

Na Kraiowej Konferencji Wynalazczosci i Uspra-
wnien zwotanej w dniu 19 wrze$nia br. w Warszawie
z inicjatywy Departamentu Techn ki Panstwowej Ko-
misji Planowania Gospodarczego, stwierdzono ze ruch
racjonalizacji, wynalazczo$ci i nowatorstwa przybiera
w catym kraju charakter masowy dzieki coraz szer-
szemu stosowaniu zdobyczy techniki i opanowywania
jej przez przodujacych robotnikéw. Racjonalizacja i wy-
nalazczos¢ staty sie wyzszg forma wspdétzawodnictwa
pracy i sa dzwignig postepu technicznego, wzrostu wy-
dajnosci pracy tudziez zrodtem wielu  milionéw
oszczednosci w gospodarce narodowej. Ruch wynalaz-
czy jest nieodtgczng czesScig walki polskiej klasy ro-
botniczej o lepszg technike, o lepsze i oszczedniejsze
sposoby wytwarzania, lepsze jutro, o socjalizm.

Konferencja stwierdzita, ze pomimo wybitnych
korzysci, jakie uzyskata nasza gospodarka w 1. pot-
roczu br. w wyniku zastosowanych, w zaktadach pra-
cy ulepszen maszyn i rarzedzi oraz usprawnien metod
pracy, ruch racjonalizacji i wynalazczosci nie jest do-
statecznie rozwiniety i wykazuje szereg brakéw, ktdre
winny by¢é w rajblizszym czasie usunigte.

Stwierdzono, ze pomoc, okazywana racjonalizato-
rom przez personel inzynieryjno-techniczny przy
opracowywaniu pomystdw wynalazczych, jest niedo-
stateczna, aparat gospodarczy ustosunkowuje sie czesto
do zgtaszanych wnioskdw racjonalizatorskich w sposéb
biurokratyczny i bezduszny, brak jest tez odpowie-
dniej opieki nad racjonalizatorami i pomystodawcami.
Powaznym hamulcem jest réwniez pewien konser-
watyzm czesci kierownictwa techn:cznego zaktadow
pracy. Poza tym zaobserwowano zbyt powolne i nie-
dostateczne  przenoszenie usprawnien z zakladu,
w ktorym zostaty dokonane, do innych zaktadéw.

W celu przezwycigzenia trudnosci i usuniecia bra-
koéw ruchu racjonalizatorskiego konferencja wytyczyta
omoéwione ponizej drogi. Kierownictwo techniczne
kazdego zaktadu pracy winno:

1) opracowac i ogtosi¢ tematy pomystéw, dotyczg-
cych usprawnien proceséw technologicznych,
ulepszenia zabiegéw produkcyjnych, maszyn,
urzadzen i narzedzi, wzgl. rozwigzania waskich
przej$¢ produkcyjnych* nalezy przy tym perio-
dycznie organizowaé narady racjonalizatoréw
w celu przedyskutowania biezacych zagadnieh
technicznych;

2) okaza¢ maksymalng pomoc techniczng racjona-
lizatorom przy opracowywaniu pomystow i wy-
znaczy¢ spos$réd personelu technicznego osoby,
ktorym powierzone bedzie sporzadzanie doku-
mentacji technicznej, tudziez wykonanie opi-
séw i rysunkéw oraz préb warsztatowych;

3) wypowiedzie¢ walke biurokratyzmowi w za-
tatwianiu zgtoszeh pomystéw i pietnowaé¢ kon-
serwatyzm techniczny;

4) wszczgC usilng akcje przenoszenia ulepszen do
zaktadéw, w ktorych ulepszenia te moga by¢
zastosowane.

Ten ostatni punkt dotyczy wydanej w dniu 9 sier-
pnia br. Uchwaty Komitetu Ekonomicznego Rady Mi-
nistrow, mowigcej o sposobie ogtaszania i rozpo-
wszechniania usprawnien pracowniczych.

W mysl owej Uchwaly ustalony zostat bieg prze-
kazywania usprawnien z zaktadu pracy, w ktoérym
dany pomyst powstat przez instancje nadrzedne az do
Urzedu Patentowego, gdzie zorganizowano Wydziat
Usprawnien Pracowniczych, majacy za zadanie gro-
madzenie, porzadkowanie, klasyfikowanie i ogtaszanie
pomystéw drukiem w postaci serii opiséw usprawnien.

W przemysle hutniczym przekazywanie uspraw-
nien bedzie sie odbywato w sposéb nastepujacy:

a) Zakladowe Komisje Wynalazczosci Robotniczej
bedg — po zakwalifikowaniu pomystu do wprowadze-
nia go w zycie i wydaniu o nim oceny — sporzadzaty
dokumentacje usprawnienia, sktadajgcg sie ze zgtosze-
nia pomystu, podanego przez autora, wstepnego orze-
czenia Zaktadowej Komisji Wyralazczo$ci, opisu tech-
nicznego z odpowiednimi rysunkami lub wykresami,
obliczenia oszczednos$ci rocznej oraz karty ewidencyj-
nej pomystu z przebiegiem dokonanych czynnosci od
chwili otrzymania go od autora do chwili zastosowa-
nia w zaktadzie pracy;

b) Zaktadowe Komisje Wynalazczosci beda prze-
kazywaty te dokumentacje w 5 egz. Komisjom Wy-
nalazczoséci 1. instancji, ktére po zatatwieniu wszyst-
kich formalnosci i uzupetnieniu swymi ocenami beda
przesytaty ja w 4 egz. do Gtéwnej Komisji Wynalaz-
czosci Robotniczej;

c) po uzupetnieniu oceng i wtasng decyzja GKWR
przesyta¢ bedzie dokumentacje w 3 egz. do Depar-
tamentu Produkcji i Techniki MPC, ktéry z kolei
przeSle ja po przejrzeniu Wydziatowi Usprawnien
Pracowniczych Urzedu Patentowego RP.

Na podstawie ocen i opinii, podanych w otrzyma-
nych opisach usprawnien, Wydziat Usprawnien Pra-
cowniczych zbada je pod wzgledem nowosci i ustali
nastepujacag klasyfikacje:

1) usprawnienia, ktére z powodu ich czysto lokal-
nego znaczenia nie zostang ogtoszone drukiem;
opisy tych usprawnien bedg przechowywane
w archiwum i stang sie dostepne na miejscu



dla przedstawicieli instytucyj i zaktadow
pracy;
2) usprawnienia, ktére majg szersze znaczenie

réwniez dla innych zaktadéw o podobnej tech-
nologii; opisy tych usprawnienn bedg odpowie-
dnio opracowywane i przekazywane do ,Pan-
stwowych Wydawnictw Technicznych™, w celu
wydania ich drukiem; rozprowadzanie opiséw
pomiedzy zainteresowane przedsiebiorstwa i in-
stytucje nastgpi przez abonamenty odpowie-
dnich branzowych serii usprawnien;

3) usprawnienia, ktére powinny by¢ jak najszerzej
popularyzowane; Urzad Patentowy bedzie prze-
kazywal co miesigc prasie i periodykom tech-
nicznym opisy usprawnien, ktorych ogtaszanie
moze wplynaé na rozszerzenie i popularyzacje
idei wynalazczos$ci robotniczej.

W przypadku usprawnienia noszacego charakter
wynalazku, Wydziat Usprawniern Pracowniczych poleci
natychmiast przedsiebiorstwu, w ktérym usprawnienie
to zostato dokonane, aby zgtosit je jako wynalazek.

Wszystkim autorom usprawnien bedzie Urzad Pa-
tentowy wydawat ,,Zaswiadczenie o dokonaniu uspra-
whienia™.

Poza tym Urzad Patentowy podejmie wspoétprace
z analog:cznymi o$rodkami usprawnien pracowniczych
w ZSRR i Panstwach Demokracji w zakresie wza-
jemnej wymiany usprawnief i zorganizuje opracowy-
wanie ciekawych doswiadczen tudziez usprawnien,
ogtaszanych na tamach czasopism zagranicznych.

Niezaleznie od obowigzku zgtaszania wymienio-
nych wyzej usprawnien pracown'czych Uchwata Ko-
mitetu Ekonomicznego Rady Ministrow nakiada obo-
wigzek na przedsiebiorstwa, centralne zarzady i mi-
nisterstwa gospodarcze przesytania opiséw ulepszen
metod pracy i wynikéw doswiadczen, zaktadow, tj.
ulepszen nadajacych sie do rozpowszechniania lecz
nie pochodzacych z wusprawnien, zgtaszanych przez
pracownikéw. Usprawnienia, dotyczace szczegdtow
technologii produkcji wojskowej, winny by¢ Kkiero-
wane przez przedsigbiorstwa bezposrednio do Biura
Wojskowego witasciwego ministerstwa, ktére oceni
czy dane usprawnienie moze by¢ opublikowane i zde-
cyduje gdzie nalezy skierowaé¢ opis pomystu w celu
wykorzystania go.

Otrzymywane przez Wydziat Usprawnieri Pracow-
niczych opisy usprawnien moga by¢ w przypadkach
watpliwych przestane do zbadania przydatnosci owych
usprawnien instytutom naukowo-badawczym, przed-
siebiorstwom panstwowym i innym instytucjom lub
rzeczoznawcom.

Ostatecznie opracowane i ukazujace sie drukiem
opisy usprawnien beda podzielone na 13 serii:

1) Przemyst metalowy. — Obrébka metali. — Od-

lewnictwo.

2) Metalurgia.
3 Gérnictwo i kopalnictwo.

4) Chemia. — Technologia chem'czna.

5) Elektro- i teletechnika. — Elektroenergetyka.

6) Technologia materiatéw budowlanych i cera-

micznych.
7) Technologia drzewa i papieru.

8) Technologia wibkna i skéry. — Odziezownictwo.
9) Poligrafia. — Foto- i kinotechnika. — Przemyst
instrumentéw muzycznych.

10) Przemyst przetwdérczo-rolny, spozywczy i fer-
mentacyjny.

11) Inzynieria. — Budownictwo . — Architektura.

12) Transport. — Komunikacja.

13) Rolnictwo. — Les$nictwo. — Agrotechnika.

Wszystkie zaklady pracy i instytucje podlegte
CZPIl obowigzane sg abonowaé¢ odpowiednie — inte-
resujgce ich — serie opisOw usprawnienn na podstawie
»~Wskazowek odnos$nie abonowania serii opisow

usprawniern pracowniczych™, podanych w pismie okdl-
nym Nr 87 z dnia 15 wrze$nia br. przez Panstwowg
Komisje Planowania Gospodarczego.

Zaprenumerowane opisy usprawnien w wyzej wy-
mienionych seriach winny by¢ kierowane do b blio-
tek technicznych zaktadéw i po zarejestrowaniu ich
przedstawiane Kierownictwu technicznemu, Kktére
przekaze owe opisy odpowiedniemu wydziatowi do
zrealizowania pomystu w zaktadzie.

W przypadku usprawnien nieaktualnych dla da-
nego zaktadu kierownik wydziatu pisze na opisie de-
cyzje: ,nie nadaje sie do realizacji'', z datg i swym
podpisem.

Wiadze zwierzchnie kazdego zakltadu pracy winny
kontrolowa¢ bieg realizacji usprawnienn i w razie po-
trzeby udziela¢ wskazéwek co do kolejnosci, w jakiej
nalezy je wprowadzad.

Wszystkie zaktady pracy i instytucje podlegte
CZPH winny przesyta¢ do GKWR miesieczne sprawo-
zdania o realizowanych przez nie usprawnieniach,
w celu informowania o przebiegu ich zastosowania
Departamentu Produkcji i Techniki MPC.

W oparciu o opisy usprawnien, otrzymywane
z Urzedu Patentowego, wszystkie fachowe czasopisma
techniczne beda omawiaty, referowaty i popularyzo-
waty usprawnienia pracownicze w swych specjalnych
dziatach usprawnien i racjonalizacji.

Uchwata Komitetu Ekonomicznego Rady Mini-
strow bedzie miata decydujgcy wptyw na rozwéj wy-
nalazczosci dzieki wymianie dos$wiadczen tysiecy ra-
cjonalizatorow, ktérzy beda mogli czerpa¢ wiedze
techniczng z serii usprawnien, ogtaszanych przez fa-
chowe czasopisma techniczne i Wydz'at Usprawnien
Pracowniczych Urzedu Patentowego RP.

St. Kuranski



Z WYDAWNICTW

Nowy rodzaj taryfy elektrycznej. Moja praca
0 zagadnieniu taryty elektrycznej (ogtoszona w ,Pra-
cach Wroctawskiego Towarzystwa Naukowego", Se-
ria B, Nr 1, Wroctaw 1947) i streszczona w ,,Przegla-
dzie Elektrotechnicznym * (1948 r., Nr 9, str. 333—312),
byta przedmiotem krytycznej oceny ze strony inz T.
Klarnara, ktéry w tym samym zeszycie ,Przegladu
Elektrotechnicznego"™ umiescit artykut ,Taryfa kwa-
dratowa v/ Swietle mozliwosci praktycznego jej za-
stosowania™ (str. 312—315), a takze ze strony inz. Z
Wharczewskiego w ,,Hutniku™ (1948 r, Nr 12, str. 574).

Chce skorzysta¢ ze sposobnosci, ktérg mi daje u-
przejmie Redakcja ,,Hutnika™ i odpowiedzie¢ na gtow-
ne zarzuty, sformutowane w tych artykutach kry-
tycznych.

Przypominam, ze taryfa kwadratowa, ktérg tu
bede krétko nazywat TK, oblicza zaptate z wg wzoru

ylr b p- (O ai (1)

przy czym T jest okresem obrachunkowym (w godzi-
nach), p(t) jest mocg pozorng w momencie czasowym
t w kYA, za$ k ceng jednostkowg zasadniczg. Bo ob-
liczania zaptaty wg wzoru (1) potrzebne sg specjalne
liczniki. Taryfa wywiera na konsumenta nacisk eko-
nomiczny przez to, ze automatycznie oblicza tym
wyzsza cene za 1 kWh, im bardziej krzywa odbioru
odbiega od linii poziomej (na diagramie, na ktérym
czas odktada sie poziomo, a moc pionowo). Ten na-
cisk powoduje wyréwnanie krzywej odbioru konsu-
menta.

Zaczne od zarzutéow inz. T. Klarnera.

1) Inz. Klamer stwierdza, ze stan wyrdwnania
krzywej produkcji nie wymaga koniecznie wyréwna-
nia indywidualnych krzywych odbioru, gdyz da sie
uzyska¢ takze przez wyréwnanie statystyczne. Jak
wiadomo, nie obserwujemy w praktyce takiego sarno-
rzutnego wyréwnania. Zaréwno mali odbiorcy, jak
duzi, podlegaja pewnym prawom naturalnym, ktdre
wytwarza rytm dnia i nocy, stad ich krzywe odbioru
sg do siebie dosy¢ podobne. Jezeli elektrownia nie
chce czeka¢ na szcze$liwy, ale rzadki wypadek samo-
rzutnego wyroéwnania statystycznego, musi dobraé ta-
ka taryfe, aby to wyrownanie, chocby czesciowe, wy-
musi¢. Jezeli wybierze taryfe uniwersalng, tzn. jed-
nakowg dla wszystkich, to wyréwnanie nastgpi tylko
przy wygtadzeniu krzywych odbioru. Tak wiasnie
dziata taryfa kwadratowa. Jezeli wybierze taryfe,
ktéra uwzglednia typ gospodarczy konsumenta, straci
korzysci taryfy wuniwersalnej i bedzie musiata bez-
ustannie analizowa¢ krzywe odbioru réznych grup, a
nawet poszczeg6lnych konsumentow. Nie wiadomo
przy tym, jakie tu przyja¢ zasady. Mozna sobie wy-
obrazi¢ sie¢, przeznaczong przede wszystkim dla go-
spodarstw domowych, a wiec obcigzong w sposéb ty-
powy, z nieduzym szczytem rannym i wydatnym
szczytem wieczornym, a z kompletng depresjg po pét-
nocy, trwajacg ok 4 godz. Zjawia si¢ fabryka che-
miczna i zgadza sie dostosowaé swdj odbior do zy-
czen elektrowni. Co wiecej, zgadza sie przyjmowac
co godzine telefoniczng dyrektywe, ile kW ma wia-
czyé. Oczywiscie elektrownia przyznaje fabryce spe-
cjalna, b. niska, cene jednostkowg i instaluje w fa-

bryce licznik zwyczajny; nie ma juz zadnego powodu
do wptywania na krzywe odbiorcze gospodarstw do-
mowych, jest dla niej zupetnie ohojetne co te gospo-
darstwa zechcg robi¢, bo wyrownanie i tak jest za-
gwarantowane. Wobec tego zwykla taryfa i zwjkle
liczniki wystarcza i dla mch. Wydaje mi sie, ze po-
datem kxasyczny przyktad po mysli mojego Kkrytyka.
Taryfa kwadratowa, ide tu za tg mysig, zepsutaby
tylko idealng symbioze matych konsumentéw z du-
zym, bo na gospodarstwa domowe niewieleby wpty-
neta — ludzie muszg w nocy spa¢ — za$ fabryka che-
miczna, ktéra moze dowolnie zmieniaé rytm pracy,
przestawitaby sie na odbior staly, tak ze w sumie
szczyty typowe wzrostyby jeszcze o konsumcje fa-
bryki.  Ten przyklad opiera sie na podz.ale konsu-
mentéw na 2 kategorie: na wcze$niejszych, wobec
ktérych elektrownia zachowuje sie biernie i na po6z-
niejszych, od ktérych oczekuje b ernosci; od tych péz-
niejszych zada zeby przystosowali sie do wcze$niej-
szych, a za to obiecuje im znizke ceny pradu. Pow-
staje pytanie jak dtugo elektrownia ma czeka¢ na
pojawienie sie owych pézniejszych konsumentéw i co
ma zrobi¢, jezeli sie oni nie pojawiag, albo tez, jezeli
tylko przez pewien okres zgodza sie na to, aby im
elektrownia arbitralnie wykre$lata krzywa odbioru,
a potem zechca sami dysponowac¢ planem ruchu? Be-
dzie trzeba im cofnaé ulgi taryfowe a da¢ je innym.
Po pewnym czasie uros$nie caly kompleks zagadnien
taryfowych, bez zadnego klucza do ich rozwigzania.

2) Drugi zarzut streszcza sie w tym, ze elektrow-
nia, jako zaktad uzytecznos$ci publicznej, nie moze
stawia¢ odbiorcy surowego wymagania, zeby swoj3a
krzywag odbioru zblizyt do poziomej prostej. Na to
odpowiem, ze zaklad gastronomiczny tez stuzy pu-
blicznosci, jednak kaze ptaci¢ za kawior wiecej niz
za ser. Tu wyzsza cena nie jest grzywng i nie do tego
zmierza, zeby oduczy¢ ludzi od jedzenia kawioru, ale
kto nie chce sie obejs¢ bez tego przysmaku, musi za-
ptaci¢ za towienie jesiotrow, konserwacje tatwo psu-
jacej sie ikry i jej transport z dalekich krajow. Jest
to po prostu alternatywa: albo nie je$¢ kawioru, albo
ptaci¢ za niego; cennik wcale nie moéwi ,nie jes¢!"
Nie inaczej jest z energig elektryczng. Nieréwnosci
w krzywej produkcji powodujg dodatkowe koszty dla
elektrowni i kto§ musi za nie zaptaci¢; najstuszniej-
sze, zeby placit ten, kto te nieréwnosci stwarza, a wiec
ten, kto ma znaczne wahania odbioru. Tu moze kto$
zapyta¢: a co sie stanie, gdy mimo nacisku taryfy
kwadratowej ustali sie taka sytuacja, ze kazdy kon-
sument z osobna bedzie miat duze wahania, jednak
w sumie dadzg one wyrdéwnana krzywa produkcji?
Za co wtedy beda ptacili doptate konsumenci? Na to
odpowiedz jest tatwa: po ustaleniu sie takiego stanu
elektrownia obnizy cene zasadniczg; poniewaz zaréw-
no przy taryfie kwadratowej jak zwykiej faktyczne
koszty rozktadajg sie pomiedzy odbiorcéw, wiec S$re-
dnio beda ptacili za kWh tyle samo przy owej ta-
ryfie, ile by pfacili przy zwyklej przy takim samym
odbiorze Naiprawdopodobniej jednak wiekszo$¢ ma-
tych odbiorcéw nie ustgpi przed naciskiem taryfy
kwadratowej i zachowa swéj typ krzywej odbioru,
podobny u nich wszystkich. Wtedy wszyscy poniosg
mniej wiecej jednakowo dodatkowe koszty elektrow-
ni, uroste wskutek szczytow krzywej produkcji: nie,
nastgpi obnizenie ceny zasadniczej, ale poniewaz su-



ma zaptat musi pokrywac¢ koszty, wiec nikt nie be-
dzie ukarany za trzymanie si¢ swoich przyzwyczajen,
bo i przy zwykiej taryfie zaptacitby tyle samo.

3) Trzeci zarzut: degresywnos$¢ taryfy kwadrato-
wej moze naktoni¢ odbiorcéw do przediuzania godzin
Swiecenia lamp, co przediuza szczyt nocny.  Zarzut
ten opiera sie na pogladzie, ze tatwiej jest forsowac
ruch nocny przez 3 godz. niz przez 5 godz, ale to jest
wprowadzenie zupetnie nowej zasady: lepiej, gdy ge-
nerator zakupiony i zaptacony $pi mozliwie najdiu-
zej, niz gdy pracuje. Wrd¢my do pierwszego zarzutu:
przeciez on streszcza sie w tym postulacie, zeby fo-
rytowa¢ odbiorce, ktéry nie podlega temu rytmowi
zycia gospodarczego i rodzinnego co przecietny kon-
sument, lecz gotéw jest zapetnia¢ dol ny krzywej pro-
dukcji.  Wiadomo, ze wielka dolina nastepuje po
szczycie wieczornym i dlatego wiele elektrowni wpro-
wadza ulgowe ceny nocne. Nic innego nie robi ta-
ryfa kwadratowa, gdy zachecg do przedtuzania o-
Swietlenia wieczornego Zresztag nie bedzie to prze-
dtuzanie szczytu, gdyz tylko cze$s¢ konsumentow poéj-
dzie za tym hastem: otrzymamy raczej obraz zasypy-
wania dna doliny nocnej.

4) Czwarty zarzut dotyczy przyktadu odbiorcy,
ktéry wiacza grzejnik w porze nocnej, a wiec jest po-
zadany dla elektrowni, ale sobie psuje krzywg odbio-
ru, bo moc grzejnika, dodana do mocy os$wietlenia,
nasadza szczyt na jego krzywa. Ten zarzut nie bar-
dzo godzi sie z trzecim: tam mowi sie, ze przedtu-
zanie S$wiecenia lamp w nocy jest dla elektrowni
szkodliwe, tu, ze wigczenie grzejnika w nocy jest
pozadane: ja bym raczej przy;at to drugie (por. 3.).
Ale jezeli to przyjme wraz z krytykiem, to musze ro-
zumie¢ przyktad w ten sposob, ze wigczono grzejnik
juz po szczycie nochnym, a wiec po zgaszeniu wiek-
szosci lamp w. miesc'e. Jezeli jednak Ow odbiorca
tak po6zno chodzi spaé, ze jeszcze czuwa, gdy juz inni
$pia, nie jest on wcale przyktadem typowym, lecz wy-
jatkowym. Jasne jest, ze zadna taryfa nie moze sie
liczy¢ z matymi i nietypowymi odbiorcami. Ale gdy
zrajdzie sie takich odbiorcow wiecej, to przestang
by¢ pozadani, bo $wiecgc réwnocze$nie lampy i grze-
jac woda podwyzszg szczyt nocny — a elektrofora
dzieki TK bedzie miata rezerwy pieniezne na pokry-
cie kosztéow wywotanych ta podwyzka.

5 Tu znowu wystepuje przykiad odbiorcy, ktory
zgtasza sie z propozyc'as brania duzej ilosci pradu
w nocy, a znikomej w dzieh. Na to odpowiedziatem
juz w p. 1). Ten przyktad ma stuzy¢ za dowod, ze sa
sytuacje, do ktorych taryfa kwadratowa sie nie sto-
suje; rzeczywiscie przykitad taki przemawia za taryfa
czisowg Jednak forytowanie owego odbiorcy, jak to
czyni taryfa czasowa, ktéra liczy taniej prad nocny,
ooiera sie na dosy¢ problematycznym podziale od-
biorcow na 2 kategorie: razem dajg one wyréwnanie
krzywe! pnadukcu. ale nagradza sie tylko jedng z nich.
Spraw:edliwiej postepuig chtopcy, kradngcy owoce:
ten. Kktory stoi na ramionach p'zyjaciela dzgeli sie
z nim tupem i nie méwi ,przeciez ja zerwatem wszy-
stko!“ Wyréwnacie jest ziawiskiem, ktérego n:e mo-
zna przypisa¢ zadnemu odbiorcy z osobna ani zadnej
ich grupie z osobna. Badanie, kto spowodowat wy-
réwnanie, stwarza przywilej dla wielkich odbiorcow,
Po wsrod duzej liczby konsumentéw, dajacych razem
wyroéwnanie, tatwiej wyrozni¢ jednego wielkiego i je-
mu przypisa¢ zastuge niz wybraé te typy z mnogosci
réznych krzywych odbioru matych i $rednich odbior-
cow, ktore w surme umozliwity lub utatwity zjawisko
wyréwnania. Trudno nawet wyobrazi¢ sobie taki

wybér bez takiej taryfy jak TK, ktéra klasyfikuje
kazdego odbiorce z osobna, a nie jako cztonka ze-
spotu. To tez pigty zarzut odnosi sie nie tylko do TK,

ale do kazdej taryfy uniwersalnej: zwyktej, ryczat-
towej, dwucztonowej, maksymalnej i jeszcze innych.
Nie wymenitem tu taryfy czasowej dlatego, ze ona

umozliwia uprzywilejowanie nadzwyczajnego odbior-
cy, ktéry pobiera duzg ilos¢ pradu w nocy, a znikoma
w dzien. Ale naprawde nie odpowiada ona. jako przy-
ktad przeciw TK, zadaniom krytyka, bo jei nacisk na
rzesze odb:orcéw domowych moze ich zacheci¢ do
grzania boilerébw w nocy, co zniweczy dla elektrowni
korzy$¢ z owego nadzwyczajnego konsumenta i za-
mieni go na szkodnika. Idac po linii zarzutu dochodzi
sie w koncu do zasady umoéw indywidualnych rewi-
dowanych co pewien czas. Jakie jednak przvigé re-
guty dla tych umoéw? Dopiero po ich sformutowaniu
bodzie mozna orzec, czv sg lepsze niz TK Kazu’stvka
moze by¢ dobra dla elektrowni o niel;cznvch odbior-
cach, ale zawiedzie tam, gdzie réznorodnos¢ i licznosc
abonentéw stawia codziennie nowe problematy. tat-
wo rozstrzygng¢ sprawe odbiorcy, co chce duzo pradu
nocnego, gdy juz mali abonenci wytworzyli dolme-
nocng, ale co z nim zrobié¢, gdy sie zgtosi wcze$niej?
Czy da¢ mu nizszg cene niz takiemu. ktoérv obowia-
zuie s bra¢ stalg moc przez catg dobe? Tu chciat-
bym przypomnie¢ raz ieszcze, ze TK ma. iak kazda
taryfa. c°ne zasadniczg do dysnozycii elektrowni: gdy
ustali sie wyrdéwnanie statystyczne, obnizka ceny za-
sadniczej podzieli owoce pomiedzy wszystkich od-
biorcow w<z»zasadv. ze zastuga jest trm wieksza im
krzvwa odbioru blizsza poziomej p-ms+n. Do kazdej
taryfy, mozna dobra¢ przvktadv. w ktérych iest ona
gorsza niz mna. Jezeli wynik dyskuso m> ma zale-
ze¢ od d~Dk”ycznoi zmcz”ozci dyskutn-+6w. tmoba
naprzéd zdefiniowaé dobroé¢ taryfy, wtNdy zdanie
.taryfa A jest lepsza od tarvfv B* rah”~r~p sensu.
Staratem sie w swej pracy podaé postulaty, ktére de-
cvduig o dobroci taryfy i datem noréw-nam°® TK z in-
nymi, oparte na tych postulatach. (Jest cieka-
wag, ze. iak mz. Klamer wykazal, licznik TK auto-
matycznie dolicza do ceny pradu rzeczywistego tyle %
za pzad bezwatowy. ile — w przyblizano) — taryfy,
oparte na kupieckiej ocenie; ta zaleta TK nie byla
ml.znana).

6l Sprawe wymiany energii m?adzy zaktadami
mwytworczymi, rzeczywiscie nntraktowa>ori zbyt krétko.
Nie znaigc dosy¢ przyktadéw z realnych stosimkéw
energetycznych nie chciatam sie rozpisywa¢ o typach
wymiany, ktéorych w praktyce nie ma.

71 Zarzut, ze liczniki TK nio pozwalana ra obli-
czania strat w sieci, iest zasadniczo stuszny. Zwykte
liczniki pozwalata ohriczv¢ stosunek O eMarn-ii wvka-
zanei na tvch licznikach do energii wystane! nrzez
elektrownia n% s;e¢ Podam tutai spnséb przyblizone-
go obliczenia g po wprowadzeniu TK, na “odstawie
danych, zebranych przed wprowadzeniem TK.

Wprowadzmy oznaczenia nastepuigce:

z — faczny zapis licznikow zwyktych u odbior-
cow w miesigcu M

k — tgczny zap;s licznikéw kwadratowych u od-
biorcéow w miesigcu M

Z = energia wystana przez elektrownie w mie-

sigcu M obliczona zwyczajnie

K energia wystana przez elektrownie w mie-
sigcu M obliczona wg TK

q= z/z



Umoéwmy sie, ze liczby z, k, Z, K zaopatrzone
w kreske ‘ odnoszg sie do miesigca M, za$ zaopatrzo-
ne w 2 kreski do miesigca M“. Utamek z/Z — ¢ mie-
rzy S$rednie wyboczenie krzywych odbioru, a uftamek
Z/K = C wyboczenie krzywych produkcji. Te utamki
nie sg sobie réwne, jednak mozemy przyjaé proporcje
c.ct , c c':CcH 2)
tj. hipoteze, ze wyboczenie krzywej produkcji zmie-
nia sie z czasem tak jak $rednie wyboczenie krzywych
konsumcji.

Niech M bedzie ostatnim miesigcem, w ktdrym
jeszcze wszedzie byty liczniki zwykle, M* pierwszym
miesigcem, w ktdrym juz wszedzie byty liczniki TK,
w kohcu M“ dowolnym miesigcem, p6znieszym od M*.
Mozna przyjaé, ze straty wzgledne w miesigcach® M
i M*sg jednakowe; chodzi o obliczenie ich w miesia-
cu M“. Mamy wiec proporcje

'z ®)

c:ict = ¢t =

z2:Z =

a stad

ctki= z'= Z'zZ i ¢t = Z2UZk*  (4)

Proporcja (2 bis) daje ¢*“ = c¢C*“/C*; wprowadzajac tu
za c‘ wartos¢ z wzoru (4 bis), za$ za C* i C* utamki
ZIK* i Z¥/K*, otrzymujemy

cM= Kz z+«z kK'K“ ®)

Naszym celem jest obliczenie q“ = z“/z«; piszac
w tym utamku zamiast z+« iloczyn c¢*“ .k*“ a potem wsta-
wiajgc za c“ warto$¢ (5), otrzymujemy

= k" K*z/Z k')K* (6)

q-

Po prawej stronie sg same wielkosci dostepne ob-
serwacji; udato sie usunaé z‘ z“, k, ktére sg nieznane;
we wzorze (6) po prawej zmieniajg sie z miesigca na
miesigc tylko k“ i K*. Poniewaz hipotezy dotycza S$re-
dnich, wiec jest dosy¢ prawdopodobne, ze rzeczywi-
sto$¢ niewiele odbiega od wzorow. Pozwalajg one ob-
liczy¢ straty na sieci na podstawie zapiskéw, Kktore
elektrownia uzyskuje co miesigc bez specjalnej sta-
tystyki, a wiec tak jak przy taryfie zwykitej. Zarzut
7 pozostaje stuszny w stosunku do elektrowni, ktéra
od poczatku istnienia wprowadza TK.

8) Nie ma dotad licznikéw TK. Przy dzisiejszym
stanie techniki mierniczej jest to zagadnienie, o kto-
rym kazdy specjalista powie, ze jest rozwigzalne. Tak
np. mozna uzy¢ zasady licznika indukcyjnego, wpro-
wadzajgc jednak zamiast cewki napieciowej cewke
pradowa; to juz datoby licznik TK przy statym na-
pieciu. Dla uwzglednienia zmian napiecia moznaby
zamiast zwyktego magnesu hamujgcego z licznika
zwyktego uzyé magnesu przesyconego i dodatkowego
elektromagnesu kompensacyjnego 0 cewce napiecio-
wej, tak obliczonego, zeby hamowanie malato z kwa-
dratem napiecia. Taki licznik miatby tyle samo ele-
mentow ruchomych, co zwykly licznik. Niestety la-
boratoria zdolne do rozwigzania tego zagadnienia sg
u nas zaabsorbowane pracami biezagcymi i niechetnie
podejmujg prace o charakterze studiéw, postulowane
przez moich krytykéw zbadanie TK przez wyprébo-
wanie jej na sieci nie zostanie zrealizowane, dopoki
witadze kierujace energetyka nie postawig tej sprawy
serio. Bez tego dyskusja o TK pozostanie szermierka
stowng, bo autor TK nie ma kwalifikacji potrzebnych

do konstrukcji przyrzadéw elektrotechnicznych.
Przechodze do zarzutéw inz. Z. Warczewskiego.

1) Wg inz. Warczewskiego odbiorcy nie mogg sie
wyrzec licznikow zwyktych ze wzgledu na kontrole

kosztow wiasnych. Koszty wiasne, to zaptata za prad:
jezeli ptaci sie¢ za prad wg TK, to liczniki zwykite sa
zbedne. Co innego, jezeli fabryka interesuje sie licz-
bg kWh skonsumowanych. Ale to juz nie jest sprawa
kosztow wiasnych, lecz sprawa energii skonsumowa-
nej. Nie rozumiem jakie wnioski fabryka-odbiorczyni
chce wyciagaé¢ z energii spozytej. Bo TK wtasnie sta-
wia teze, ze ekonomiczny koszt jest rézny od energe-
tycznego i ze TK oblicza go w sposob wiasciwy. Fa-
bryke mogtoby chyba interesowaé, ile zaptacitaby za
prad wg taryfy zwyktej. Ale i to pytanie jest teore-
tyczne, bo elektrownie uzywajace TK maja nizszg ce-
ne zasadnicza. Jednak zarzut inz. W. nie jest catko-
wicie odparty: poréwnanie liczby zuzytych kWh zlicz-
bg zuzytych kWh jest wskazéwka dla fabryki, ile mo-
ze zyska¢ przy dalszym wygtadzeniu krzywej odbioru.
Do takiego poréwnania potrzebny jest licznik zwykty.
Ale nie musi by¢ on zawsze wigczony i zawsze odczy-
tywany. Z tym zarzutem tgczy sie inny, ktéry mi po-
stawiono z innej strony. Zadna fabryka nie wie
0 szczytach, jezeli one nie sg sygnalizowane. Tak np.
bytoby pozyteczne sygnalizowanie kazdego odejscia
od mocy $redniej o 50% w dot lub w gére. | ta spra-
wa nalezy do konstruktoréw aparatéw pomiarowych
elektrotechnicznych. Nie wydaje sie ona zbyt trudna
a miataby znaczenie nie tylko dla TK.

2) Brak addytywnosci w TK utrudnia obliczenie
energii spozytej, gdy bierze sie jg z 2 zrédet. Ten za-
rzut taczy sie z pierwszym; jest on interesujacy ze
wzgledu na praktyczne pytanie, ile zaptacitby kon-
sument, gdyby caty prad brat wedtug TK z jednego
Zzrédta. Mozna na nie odpowiedzie¢: niezaleznie od pla-
nu odbioru najtaniej wypadnie mu prad, jezeli zachowa
staly stosunek miedzy mocami pobieranymi z obu zr6-
det: tzn., ze gdy bierze z jednego 75% mocy a z dru-
giego 25%, powinien zachowa¢ stale stosunek 75:25.
Zaptata bedzie wtedy taka, jak gdyby brat prad z jed-
nego tylko Zrédta przy tym samym planie zatrudnie-
nia. mAle ta odpowiedz nie stosuje sie w przypadku,
gdy np. jedno ze zrodet jest dostepne tylko w dzien,
a drugie tylko w nocy. W tym skrajnym przypadku
jednak fatwo obliczy¢ zaptate X wedtug TK, Kktora
przypadtaby przy takim samym planie jednemu pro-
ducentowi: gdy zaptaty rzeczywiste sg ,

Zii Z2, toX= jl Zx + z*

3) Ten zarzut oméwiono pod 5).

4) TK jest czuta na niepunktualne odczytywanie
licznikéw. Te wade mozna usuna¢ przez rozrachunek
roczny; rachunki miesieczne traktuje sie jako zaliczki.
Zasada rocznego rozrachunku odpowiada lepiej idei
TK, bo pozwala na uwzglednienie wahan sezonowych.
Oczywiscie takie rachunki wymagaja troche pracy
biurowej dodatkowej, ktéra optaca sie tylko dla du-
zych konsumentéw; u matych moze inkasent w razie
spOznienia przyja¢, ze konsumcja byta taka jak w u-
biegtym miesigcu a nadwyzke doliczy¢é do nastepnego.

5) Tu zarzuca mi inz. W. kupieckie podejscie do
spraw taryfowych. W gospodarce, kierowanej przez
panstwo, moéwi inz. W. przyjecie lub nieprzyjecie
konsumenta do sieci nie zawsze od tego zalezy, czy
jest on pozadany dla elektrowni, bo mogg by¢ wzgle-
dy wazniejsze, nadrzedne. Ta kwestia jednak nie ma
nic wspolnego z TK, tak jak w og6le nie ma nic
wspolnego z systemem taryfikacji. TK daje wskazow-
ki, ktory konsument jest pozyteczniejszy ekonomicz-
nie dla elektrowni. Co elektrownia zrobi z tg wska-
z6wka, to inna sprawa. Informacja ekonomiczna jest



wazna dla panstwa tak samo jak dla kapitalistyczne-
go przedsiebiorcy; ten ostatni kieruje sie tylko nig,
a panstwo ma jeszcze inne momenty na wzgledzie, ale
zna¢ jg musi, bo elektrownia panstwowa tez podlega
prawu kosztéw statych i ruchomych; panstwo moze
chcie¢ doptaca¢ do jakiej$s elektrowni, ale chce wie-
dzie¢, ile doptaca. Stara anegdota opowiada, ze szlach-
cic wegierski nie chciat kupi¢ konia, bo go sprzedaw-
ca zapewnit, ze wyjechawszy na nim z domu o piatej
rano bedzie juz o siédmej rano w Budapeszcie. ,,Co
ja bede robit tak wcze$nie w Peszcie? Wszystko zam-
kniete!” Informacja nie moze by¢ zanadto kompletna
z punktu widzenia tego, ktory ma z niej korzystac,
tak jak kon nie moze by¢ za raczy. Dokad sie na nim
jedzie zalezy od witasciciela.

Hugo Steinhaus

J. I. Perelman. zanimatielnaja fizika.Tom 1, str. 272,
Tom I, str. 288. Moskwa — Leningrad 1947.

Jezeli ksigzka pt. ,,Zajmujgca fizyka” ukazuje sie
w ZSRR w 14 wydaniu — i to przy naktadzie 100,000
egzemplarzy dla kazdego tomu — mato juz chyba trze-
ba dalszych dowodéw, ze chodzi tu o b. wartosciowg
prace. Niedawno zmarty autor jej — prof. J. I. Perel-
man — byt istotnie jednym z najbardziej znanych
Swiatowych popularyzatoréw wiedzy. Ksigzki jego
ttumaczone sg na wiele jezykdw europejskich. Giow-
nym celem, ktory mu przy$wiecat przy opracowaniu
»Zajmujacej fizyki”, byto pogtebianie i gruntowniejsze
zwigzanie z zyciem teoretycznych wiadomosci z fizyki,
nabytych przez czytelnikow w szkole. Jednocze$nie
ksiazka ta w konsekwencji swych popularyzatorskich
waloréw miata budzi¢ w czytelnikach zainteresowanie
do dalszych studiow naukowych. Dla osiggniecia tych
celéw Perelman przy pomocy réznego rodzaju intere-
sujacych zestawien, nieoczekiwanych i paradoksalnych
dowodzen, krytyki urywkéw znanych powiesci fanta-
stycznych J. Vernea, H. G. Wellsa, C. Flammariona
itd., przykuwat uwage czytelnika do zagadnien fizyki,
a tym samym wyrabiat w nim zdolno$¢ do samodziel-
nego myslenia, wyobraznie naukowg oraz umiejetnosc
rozpatrywania réznorodnych zjawisk zycia pod katem
widzenia fizyki. A czynit to wszystko nie posSwiecajac
nigdy S$cistosci naukowej dla celéw popularyzacji i nie
uciekajgc sie nigdzie do wyzszej matematyki.

Tak pojeta praca o ,,Zajmuja.cej fizyce” byta w cig-
gu 25 lat jej istnienia gruntownie przerabiana przez
prof. Perelmana zaréwno w teks$cie jak i w doborze
ilustracyj, wida¢ tez bylo statg troske o coraz lepsze i
bardziej pogladowe osiggniecie zamierzonych celéw.
Przy rozpatrywaniu poszczegélnych dziatow fizyki au-
tor Swiadomie pomingt najnowsze zagadnienia mecha-
niki kwantowej z jej mikroswiatem; mimochodem
tylko porusza on w teks$cie zagadnienia czasu potowicz-
nego rozpadu substancyj promieniotworczych i méwi o
zegarze radowym, opartym na dziataniu promieni /?,
wysytanych przez ciata promieniotw6rcze. Natomiast
ksigzka rozwodzi sie¢ szeroko nad klasycznymi zjawiska-
mi nauki o ruchu ciat, nad ciazeniem powszechnym,
porusza szereg wybranych zagadnieh z dziedziny nauki
o cieczach i gazach, z dziedziny nauki o cieple, a prze-
de wszystkim z optyki i z akustyki. Na ogo6t w t Il
autor rozpatruje te same dziaty fizyki (dodatkowo ma-
my tam tylko rozdziaty o magnetyzmie i o elektrycz-
nosci) co w t. I. Jakkolwiek rozdzialy t. Il wymagaja
moze nieco wiekszego przygotowania teoretycznego ze
strony czytelnika, to jednak bynajmniej nie tacza sie
z rodziatem t. I, lecz stanowig odrebng cato$¢ o row-
nie zdecydowanym popularyzatorskim charakterze. W

ksigzce swej prof. Perelman poswieca duzo miejsca za-
gadnieniom technicznym przy rozpatrywaniu wielu po-
mystow roéznych —e mniej lub bardziej udatnych —
urzadzen. Tak np. czytelnik znajduje krytyczng ocene
wielu dawnych pomystéw, dotyczacych perpetuum
mobile.

Rozdziaty, poswiecone mechanice, zaczynajg sie od
rozpatrywania podstawowych wiadomosci z dziedziny
kinematyki. Dla zobrazowania metody dydaktycznej,
stosowanej przez autora, warto zaznaczy¢, iz zestawia
on np. szybkosci, osiggalne w $wiecie zywym przez
ludzi, zwierzeta i ptaki, ze znacznie wiekszymi szybkos$-
ciami najnowszych samochodéw i samolotow. Rozpa-
trywanie zasady wzglednosci ruchu ilustrowane jest
codziennym przyktadem ruchu szprych w kotach lub
ruchu ziemi dookota jej osi i po orbicie. Rozpatrywany
jest takze problem rzucania bomb' z samolotu. Przy
rozpatrywaniu trzeciej zasady Newtona Perelman b. po-
gladowo ttumaczy pozorne paradoksy w dziedzinie pra-
wa akcji i reakcji. Jednoczes$nie robi on diuzszg dy-
gresje na temat napedéw rakietowych i pociskéw ra-
kietowych, jakie w mys$l fantazji J. Vernea miaty
przenies¢ ludzi na ksiezyc. W rozdziale poswigeconym
nauce o cieczach, poruszone jest prawo Pascala oraz
interesujgce zagadnienie naczyh potgczonych. Autor
przypomina, iz Rzymianie, nie znajac tej teorii, budo-
wali swoje akwedukty na specjalnych podporach wy-
soko ponad powierzchnig ziemi. Ciekawg ilustracje sit
miedzyczasteczkowych kohezji i adhezji dajg banki
mydlane oraz wzbogacanie réznych surowcéw metoda
flotacji.

W dziedzinie nauki o gazach i cieczach omawiane
sg znane doswiadczenia Guerickego z poétkulami oraz
interesujace zastosowania twierdzenia Bernoulliego w
hydrodynamice i w aerodynamice przy ruchu burzli-
wym. Ciekawe sg rozwazania na temat zmian ci$nie-
nia atmosferycznego przy podnoszeniu sie w gore
w specjalnych stratosferycznych balonach jak rowniez
przy wierceniu szybéw w gtab ziemi. Zjawiska cieplne,
poruszone w ksigzce, traktujg m. in. o promieniowaniu
energii cieplnej przez stonce na ziemie i o silnikach
stonecznych. Szeroko oméwiono wplyw temperatury
i sposoby unikania szkodliwego dziatania tej tempera-
tury na cztowieka. W dziedzinie optyki interesujace
rozdziaty o fata morgana i o zjawisku zachodu stonca
uzupetniajg teorie zatamania Swiatta. Teoria odbicia
catkowitego przy kacie padania wiekszym od kata gra-
nicznego ilustrowana jest niezmiernie interesujgcym
rozdziatem o przypuszczalnych wrazeniach wzrokowych
istot zywych, patrzacych pod wodg. Z okazji omawia-
nia dziatania soczewek Perelman podaje szereg intere-
sujgcych wiadomosci o prawidtowym ogladaniu foto-
grafii, obrazéw, ilustracyj. Przy rozpatrywaniu fizjo-
logii wzroku zaznacza on, ze nie zmysty wprowadzaja
nas w biad, lecz rozum, ktéry na podstawie doznanych
wrazen wysnuwa niekiedy bledne wnioski. Zdjecia
stereoskopowe sg specjalnie omawiane réwniez w
zwigzku z ich wielkim znaczeniem w nowoczesnej
astronomii. Specjalnie zaabsorbowana jest uwaga czy-
telnika przy rozpatrywaniu zagadnienia barw. Autor
podkresla tu znang witasciwos$¢ subtrakcyjng przy pow-
stawaniu barw, wywotang zjawiskami pochtaniania
i odbicia fal swietlnych o roznych diugosciach. W dzie-
dzinie akustyki rozpatrywane sg zjawiska dzwieku,
szumu, hatasu oraz praktyczne konsekwencje zasady
Dopplera. Autor rozpatruje réwniez tak interesujace
nowe dziedziny zastosowania akustyki jak aparaty ul-
tradzwiekowe i echolot. W rozdziatach o elektrycz-
nosci warto przytoczy¢ rozwazania Perelmana na te-
mat mocy i enegii btyskawic; jak stusznie on podkre-



$la, wywigzujgca sie wielka moc rzedu 1010 kW trwa
tak krotko, iz powstaje przy tym tylko energia w ilo-
§ci ok. 2800 kWh.

Jako specjalnie inteligentny sposéb zainteresowa-
nia czytelnika i pobudzenia go do samodzielnego my-
Slenia nalezy podkreslic w szeregu rozdziatow ksigzki
rzeczowa krytyke wielu uswieconych tradycja i pozor-
nie stusznych twierdzen i wiadomosci. Tak np. mo-
wigc 0 znanym twierdzeniu Archimedesa w sprawie
podnoszenia ziemi przy pomocy dzwigni autor wyka-
zuje absurdalne konsekwencje takiego rozwigzania
z uwagi na ztota regute mechaniki. Przy rozpatry-
waniu pracy mrowek okazuje sie, jak dalekie od rze-
czywistosci byty idealizujgce wywody Maeterlincka
na ten temat. Jezeli uwaznie obserwowaé¢ mroéwki,
pracujace wspolnie*nad przenoszeniem jakiego$ cieza-
ru, okazuje sig, iz dziatajg w sposob najbardziej nie-
dorzeczny i nieskoordynowany jaki mozna sobie wy-
obrazi¢c. Gdyby mozna byto zorganizowaé prace mro-
wek w sposéb inteligentny, kto wie czyby nie pow-
stalto w mrowiskach bezrobocie. Co do znanej ksigzki
J. Verne’a o podrézy w pocisku rakietowym na ksie-
zyc okazuje sie, iz autor ten mylnie interpretowat
prawo cigzenia powszechnego, wystepujgce wewngtrz
takiego pocisku. Poza tym pomingt on taka ,drob-
nostke" jak to, ze wszyscy pasazerowie rakiety uleg-
liby zmiazdzeniu juz w chwili wystrzatu z uwagi na
konieczno$¢ osiggniecia niestychanych przyspieszen.
Moéwigc o cztowieku niewidzialnym H. G. Wells za-
pomniat. ze czlowiek niewidzialny, bedac sam prze-
zroczysty, rowniez nie widzi, tak iz rozwazania na
temat niezwyciezonej potegi tego niewidzialnego
wiadcy nie majg zadnych podstaw. Réwniez zasadni-
czy biad popetnit C. Flammarion moéwigc o podrézy
w czasie. Z uwagi na to, ze — jak wiadomo —= nie
mozna przekroczy¢ szybkosci Swiatta, owa powiesc
fantastyczna rowniez nie zgadza sie z zasadami no-
woczesnej fizyki.

Rekapitulujagc powyzsze wywody na temat ,Zaj-
mujacej fizyki", nalezato by pragna¢, aby ta interesu-
jaca i wartosciowa ksigzka zostata jak najrychlej
przyswojona polskiej literaturze technicznej. W obec-
nym okresie intensywnego popierania wynalazczosci
robotniczej znaczenie tego rodzaju ksigzek populary-
zatorskich jest specjalnie duze. Nawiasem warto pod-
kresli¢, iz dla lepszego zobrazowania naukowych teorii
wsrod szerokich rzesz ludnosci rzad radziecki stwo-
rzyt w Leningradzie specjalny ,,Pawilon zajmujgcej
nauki, w ktéorym szereg eksponatéw pobudza wi-

dzéw do glebszego zainteresowania sie rozmaitymi za- .

gadnieniaml nauki i techniki.
Z. WarczewskKi

Br Artur K, Solomon. Dlaczego rozbijamy atomy?
Przetozyt (z jezyka angielskiego) Wactaw Horbacki.
»Przystepna Wiedza" (pod redakcjg Michata Halaun-
brennera). Seria fizykalna (Nr 3). Wydawnictwo ,,Do-
bra Ksigzka"™. Wroctaw 1949. Str. 240, rys. 65. ryc.
XXIX. Cena egz. 780 zt. — Tres¢: Wstep. — Czes¢ I. Co
to jest ato m? Elektron. — Proton. — Neutron. —
Atom jadrowy. — Liczba atomowa. — Jadro. — Czeé¢
Il. Jak rozbijamy atomy? Przemiana pier-
wiastkbw. — Urzadzenia do rozbijania atomu (multy-
plikator napiecia, generator van de Graaffa, cyklo-
tron). — Licznik Geigera. —e Komora Wilsona. —
Cze$¢ IIl. Dlaczego rozbijamy atomy? Roz-
szczepienie atomu uranu. — Rozbijanie atomu. — Me-
dycyna. —mPotega atomu, — Uran 235 i pluton. —
Bomba atomowa. — Stownik wyrazéw technicznych
i objasnienia. — Przypisy. — Indeks.

Autor tej ksigzki, wykltadowca w Uniwersytecie
Harvarda i Instytucie Technologicznym w Cambridge
(w stanie Massachusetts Ameryki Po6tnocnej), biorgcy
od szeregu lat zywy udziat w badaniach nad budo-
wga materii, zaznajamia nas — bez pomocy wzoréw
matematycznych i balastu liczb, w sposéb catkowicie
odbiegajacy od szablonu podrecznikéw szkolnych—:za-
réwno z metodami prac, zwigzanych z wyzwoleniem
poteznych zasob6w energii z jader atomdéw, jak i ze
zmaganiami — uczestniczacych w owych pracach —
uczonych z najbardziej tajemniczymi i zawitymi za-
gadnieniami fizyki atomowej. Dzieto przeznaczone
jest — w zasadzie — dla oséb, ktére posiadajg juz
pewne wyksztatcenie przyrodnicze, pragng wszakze
swe wiadomosci z zakresu fizyki rozszerzy¢ oraz po-
gtebi¢ i drogg samoksztatcenia sie dojs¢ do doktad-
niejszego poznania roli tej gatezi wiedzy Scistej w bu-
dowie nowej Kultury.

Nalezy zaznaczy¢, ze jedno z praktycznych zasto-
sowan wspotczesnej fizyki jadrowej, a mianowicie
bombe atomowa, traktuje autor raczej jako uboczny
produkt dokonanych ostatnio w owej dziedzinie od-
kry¢- j. Chmielowski

R. E. Peierls i John Enogat. Wyzwoleni® energii
atomu. Tom IIl serii ,,Zdobycze nauki. Tytut orygi-
natu ,,Science news"™ Nr 2. Przetozyli (z jezyka angiel-
skiego) inz. B. J. Solak i inz. A. Mazurkiewicz. Wy-
dawnictwo St. Jamiotkowskiego i T. J. Everta. Sp.
z 0. 0. £6dZz (rok wydania dzietka nie zostat podany,
natomiast na odwrotnej stronie karty tytutowej znaj-
duje sie wzmianka, iz wyszto ono z druku ,w maju";
prawdopodobnie byt to maj 1949 r.). Str. 174, fotogr.
18. Cena egz. 600 zt. — Tres¢ ksigzki stanowia, naste-
pujgce artykuty: R. E. Peierls. Wyzwolenie energii
atomu. — H. A. Bethe Atomy i jagdra atomowe. —
R. E. Peierls. Produkcja paliw atomowych przez
rozdziat izotopoéw. H. L. Anderson. Ujarzmie-
nie energii atomowej i produkcja plutonu. — M. Ar-
go i E. Teller. Promieniotwércze wskazniki. — O.
R. Frisch. Narzedzia fizyki atomowej.

Omawiany tu przez nas zbior referatow — pidra
badaczy o gtosSnych w fizyce atomowej nazwiskach —
zawiera interesujacy, do$¢ wszechstronny i szczegé-
towy przeglad zagadnien naukowych oraz technicz-
nych, zwigzanych z historig wyzwolenia energii jadro-
wej, tak ujety, by zrozumiat go réwniez czytelnik, nie
posiadajacy specjalnych w tej dziedzinie wiadomosci.

Dzietko to moze byé przestudiowane z pozytkiem,
zawiera bowiem wiele materiatu, pochodzacego ,,z pier-
wszej reki', nalezy wszakze zaznaczy¢, ze tym samym
tematom poswiecono juz w pismiennictwie naszym
szereg — wybornie nawzajem uzupetniajacych sie —
ksigzeczek o charakterze popularno-naukowym, opra-
cowanych przez wybitnych polskich uczonych, jak np.
przez. prof. J. Blatona (,,Energia jagdra atomowego i jei
wyzyskanie'), F. Borowskiego (..Elementarne czastki
materii'*), prof A. Dorabialska (,,Przemiany jadra ato-
mowego'), J. Pniewskiego (..Narzedzia nowej fizyki'),
prof. Sz. Szczeniowskiego (,,Budowa jadra atomowego"
i ,,Zastosowania energii atomowej"), ktére — procz
pracy prof. Dorabialskiej — ukazaly si¢ w ,,Bibliotece
Fizyczno-Astronomicznej" (Panstwowe Zaklady Wy-
dawnictw Szkolnych). Przektad jest — na ogoét bio-
rac — niezty.

Jaka role odegrat przy pisaniu (czy tez redagowa-
niu) tei ksigzeczki figurujacy w jej tytule jako wspét-
autor John Enogat, niesposéb odgadnaé¢, gdyz gitucho
0 nim w tekscie dzietka, a do tego ostatniego nie ma
przedmowy, ktoéra by owa kwestie morfa wyjasnic.

J. Chmielowski



L. Landau i E. Lifszic. Tieoria pola. Wydanie dru-
gie, przerobione. Moskwa —aLeningrad 1948. Str. 364.
Cena egz. w ptoc. opr. 125 zt. Jest to IV tom 7-tomo-
wego dzieta, piéra wymienionych w nagtéwku auto-
row, pt. ,Tieorieticzeskaja fizika" (Mecha-
nika ogélna, Fizyka statystyczna, Hydrodynamika i te-
oria sprezystosci, Teoria pola, Mechanika kwantowa,
Elektrodynamika makroskopowa, Kinetyka fizyczna),
wydawanego pod og6lng redakcjg cztonka Akademii
Nauk ZSRR profesora £. D. tandau. Dotad wyszty —
oprécz omawianej tu przez nas ,, Teorii poia" —
jeszcze 3 tomy ,,Fizyki teoretycznej"™: Mecha-
nika ogo6lna, Hydrodynamika i teoria sprezystosci, Me-
chanika kwantowa (cze$¢ I).

Ksigzka zawiera jedenascie rozdzialow, z ktdrych
dwa pierwsze poswiecone sg szczeg6lnej teorii
wzglednos$ci (zasada wzglednosci i mechanika
relatywistyczna), dwa ostatnie o0go6lnej teorii
wzglednod$ci (czasteczka w polu grawitacyjnym
i rébwnania pola grawitacyjnego), rozdziatu za$ I11—IX
elektrodynamice mikroskopow ej (tadu-
nek elementarny w polu, réwnania pola elektromagne-
tycznego, niezmienne pole elektryczne, fale elektro-
magnetyczne, rozchodzenie sie $wiatta, pole porusza-
jacych sie tadunkéw, promieniowanie elektromagne-
tyczne). Jak wida¢ z podanego wyzej przegladu tresci
dzietka dominantg jej sa jedne z najpiekniejszych
teorii fizycznych: teoria pola elektromagnetycznego,
ztgczona nierozerwalnie z nazwiskiem Jamesa
Clerka Maxwella (1831—1879) i teoria pola gra-
witacyjnego, ktorej tworca byt Albert Einstein
(ur. w 1879 r.).

Niezwykle $miata i przenikliwa w swym polocie
intuicyjnym koncepcja Maxwella, gtoszagca iz prad
przesuniecia w dielektryku czy tez nawet w dosko-
natej prozni wytwarza w najblizszym otoczeniu wiro-
we pole magnetyczne zupeinie tak samo jak wywo-
tuje je dookota zwykty prad przewodzony, odgadnieta
przez tego wielkiego fizyka — teoretyka ok. 1864 r.
i ujeta przezen w wiezy stynnych réwnan pola elektro-
magnetycznego w jego wiekopomnym dziele pt. A
Treatise on Electricity and Magnetism' (1873 r.), sta-
nowi rdzen', nowoczesnej dynamiki elektromagnetycz-
nej. Z tych podstawowych réwnan rézniczkowych, zna-
nych powszechnie pod nazwg ,réwnan Maxwella",
wysnut Maxwell wniosek niezmiernej doniostosci, a
mianowicie hipoteze istnienia fal elektromagnetycz-
nych. Sztucznego wytworzenia fal elektromagnetycz-
nych, ktére przewidziat — a rzadzace nimi prawa
ustalit — Maxwell na drodze rozwazan natury czysto
teoretycznej, dokonat w 1888 r. Henryk Hertz
(1857—1894). W szeregu swych swietnych doswiadczen
wykazat on catkowitg stuszno$¢ wszystkich przypusz-

czen, wypowiedzianych przez Maxwella o istocie,
witasciwosciach i rozchodzeniu sie fal elektromagne-
tycznych.

Matematyczna strona Maxwellowskiej teorii zja-
wisk elektromagnetycznych, w dziele Maxwella jeszcze
niezupetnie wykonczona, a poza tym zbyt zawita, zo-
stata dzieki pracom O. Heavisida, J. H. Poyntinga, G.
Fitzgeralda i H. Hertza usystematyzowana, rozwinieta
i uproszczona. (Moze nie od rzeczy bedzie na tym
miejscu marginesowa wzmianka, iz w zwiazku z roz-
wojem teorii promieniowania nasza dotychczasowa
wiara w bezwzgledng ogdlnos¢ i Scisto$¢ réwnan Max-
wella jest dzi§ nieco zachwiana.)

Juz G. Fitzgerald (1893) i H. A. Lorentz (1895) u-
sitowali wyttlumaczy¢ ujemny wynik znanego do-
Swiadczenia A. Michelsona (1881), dopiero jednak Ein-
stein, przyjawszy w stworzonej przez siebie w 1905 r.
szczegblnej teorii wzglednosci, ze przestrzeh i czas

nie sa pojeciami absolutnymi lecz wzglednymi, za-
gadnienie owo w zupetnosci wyjasnit. W mys$l zasad
— znacznie ogo6lniejszej od mechaniki newtonowskiej
—e mechaniki relatywistycznej wielko$¢ masy poru-
szajgcego sie ciata zalezy od jego predkosci, a pred-
ko$¢ Swiatta, najbardziej charakterystyczna sposréd
statych fizycznych, stanowigca gérng granice predko-
sci, jaka mogag osiggnac czasteczki materialne, wigze
dwa réwnowazne jedno drugiemu, w nauce 0 przyro-
dzie podstawowe, pojecia: masy i energii (réznig sie
one od siebie jedynie o uniwersalny spétczynnik pro-
porcjonalnosci w postaci kwadratu predkosci $wiatta).
W rozwoju teorii poznania i w fizyce atomowej ode-
grata szczegdlna teoria wzglednosci role wybitna.

Ogolna teoria wzglednosci, zwana takze teorig
grawitacji, posiadajaca (znaczenie przede wszystkim
dla fizyki wszechswiata, ogtoszona przez Einsteina
w 1916 r., dotyczy — oprécz uktadéw inercyjnych —
réwniez i uktadéw o ruchu jednostajnie przyspieszo-
nym. Odrzuca ona dawne — klasyczne — pojecie sity
powszechnego cigzenia i zastepuje je krzywizng czte-
rowymiarowego continuum czasoprzestrzennego (H.
Minkowski 1908), w ktérym panuje (nieeuklidesowa)
geometria eliptyczna B. Riemanna (1854). Jakkolwiek
wnioski, wynikajgce z og6lnej teorii wzglednosci, zo-
staly. przez obserwacje i obliczenia potwierdzone (np.
zakrzywienie — w poblizu stonca — promienia Swietl-
nego biegnacego od gwiazdy, obro6t punktu przysto-
necznego Merkurego, przesuniecie widma rozzarzo-
nych substancyj stofica i gwiazd w strone czerwieni)
i cho¢ nie znamy zjawisk, ktére by staly z nig
w sprzecznosci, jest to wszakze —e wedtug stéw zna-
komitego fizyka radzieckiego, prezesa Akademii Nauk
ZSRR, S. I. Wawitowa (patrz ,,Wiestnik Akadiemii
Nauk SSSk“z1949r., Nrs)—teoria, ktérej nie mozna
jeszcze uzna¢ za ustalong i bezsporna, a pod wzgledem
metodologicznym za catkowicie wykonczona.

»Teoria pola™ nadaje sie gtéwnie do uzytku stu-
chaczy wyzszych lat fizyko-matematycznych wydzia-
téw uniwersytetow, a zwiaszcza tych studentéw, kto-
rzy specjalizujg sie w fizyce teoretycznej. Wykitad,
Swiadczacy wymownie o gtebokim znawstwie przed-
miotu ze strony autoréw ksigzki tudziez o ich wiel-
kim talencie dydaktycznym, jest jasny i S$cisty lecz
zwiezty, jakkolwiek wszechstronny i w stosunku do
dzisiejszego stanu naszej wiedzy w danych dziedzi-
nach bardzo zupeilny. Wymaga on od czytelnika grun-
townego przygotowania w zakresie klasycznych dzia-
téw analizy matematycznej (rachunek rdzniczkowy
i catkowy, réwnania rézniczkowe zwyczajne i 0 po-

chodnych czastkowych, rachunek wariacyjny, teoria
funkcyj analitycznych), fizyki doswiadczalnej i me-
chaniki teoretycznej. Niezbedne wiadomosci pomoc-

nicze z innych gatezi matematyki, dotyczace np. ra-
chunku wektorowego, metody tensoréw, spo6trzednych-
krzywoliniowych itp., podawane sg w tekscie pod-
recznika zaleznie od potrzeby, réwnocze$nie z rozwi-
janiem sie wiasciwej tresci wyktadu. Liczne — umie-
jetnie dobrane — zadania przyczyniajg sie w duzej
mierze do nalezytego zrozumienia trudnego na og6t

tematu.
J. Chmielowski

Inz. Jan OderfeldL Statystyczna kontrola jakosci.
Warszawa 1949. Polski Komitet Normalizacyjny.
Str. 35.

Stata kontrola wiasnej wytwdérczosci jak réwniez
dostarczanych do zakladdéw wielkich ilosci roznych
surowcéw i materiatbw jest nadzwyczaj waznym za-
gadnieniem dla przemystu hutniczego. Jak wiadomo
chodzi tu o wielomiliardowe kwoty, Kktorymi trzeba
racjonalnie gospodarzy¢; ponadto od jakosci otrzymy-



wanych tworzyw zalezy wydajno$¢ najwazniejszych
proceséw hutniczych, od jakosci za$ wytworéw hutni-
czych — praca naszego przemystu przetwdrczego, kté-
ry konsumuje przerézne wytwory hutnictwa. Dlatego
tez z wielkim uznaniem nalezy powita¢ inicjatywe
Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, ktéry w zwiaz-
ku z pierwszym kursem normalizatoréw, zorganizowa-
nym w roku biezacym w Warszawie, poruszyt réwniez
kapitalne zagadnienie kontroli jakosci. Na kursie
tym inz. J. Oderfeld wygtosit b. ciekawy referat na te-
mat znaczenia i sposobow stosowania statystyki przy
kontroli jakosci wyrobéw produkcji masowej. Przy
produkcji jednostkowej Iub przy produkcji seryjnej
stosuje sie przewaznie kontrole wszystkich sztuk. Uzy-
cie tej metody kontroli przy wyrobach masowych pod-
wazato by czesto zasady ekonomii i nawet w razie
podjecia préb tego rodzaju znajduje ograniczenie w fi-
zjologicznym i psychicznym zmeczeniu kontroleréw.
Jezeli wiec nie ma specjalnych wzgledéw, przemawia-
jacych za badaniem wszystkich sztuk danej partii to-
waru, uciekamy sie do pomocy statystyki, ktérej me-
tody pozwalajg uprosci¢ i utatwié¢ te kontrole.

Zgodnie z wymaganiami tzw. ,,reprezentacyjnosci
w statystyce™ mozna skoncentrowa¢ uwage tylko na
nielicznych partiach prébnych (inz. Oderfeld nazywa
je ,,prébkami", co nie wydaje mi sie szcze$liwg nazwag)
1 po przeprowadzeniu badan kontrolnych wysnu¢ na
tej podstawie — w mys$l twierdzen rachunku praw-
dopodobiefnstwa — wnioski w stosunku do catej, wie-
lokrotnie wiekszej, partii towaru.

Z rozwazan powyzszych jasno wynika zasadniczy
mankament wszelkiej kontroli, opartej tylko na ba-
daniach partii prébnej. Poniewaz opieramy sie na
twierdzeniach rachunku prawdopodobienstwa, nie ma-
my nigdy pewnosci, ze cala partia towaru bedzie od-
powiadata wynikom badah partii probnej, tym bar-
dziej iz partie prébna nie zawsze uda sie wybra¢ jako
doskonale reprezentacyjng. Innymi stowy, przy tego
rodzaju kontroli jakosSci musimy sie zawsze liczy¢
z pewnym ryzykiem popetnienia btedéw i to naprze-
mian na korzy$¢ dostawcy lub odbiorcy towaru.

Kontrola statystyczna utatwia wprawdzie decyzje,
ale nie daje nigdy pewnosci, ze decyzja ta jest stuszna.
Godzimy sie Swiadomie na takie rozwigzanie, pamie-
tajac, ze dzieki odbiorowi statystvcznemu ryzyko nie-
odpowiedniej jakosci maleje, albowiem kontrola ta
wywiera w kazdym wypadku powazng presje na do-
stawce towaru.

Jak widaé¢ stagd. mamy przy statystycznej kontroli
2 kapitalne zagadnienia:

a) jak wybraé reprezentacyjng partie prdbnag to-
waru?

b) jakie wnioski mozna wysnu¢ z badan kontrol-
nych nad partia prébng w stosunku do calej
partii towaru?

Na pierwsze pytanie nalezy odpowiedzie¢, iz partia
préobna bedzie wtedy tylko reprezentacyjna, jezeli przy
jej doborze jak najdalej uwzglednimy zasade zupetnej
przypadkowosci w odniesieniu do partii ogélnej (a wiec
:np. réwniez do kazdej odmiennej azesci tej partii).

Zanim odpowiemy na drugie pytanie wypada przy-
pomnie¢, iz nowoczesne badania kontrolne prowadza
w wielu wypadkach do klasyfikacji przedmiotéw, ba-
danych na podstawie pewnej, liczbowo ujetej cha-
rakterystycznej cechy ciggtej tych przedmiotéw. Przy
b. licznych partiach (zbiorach) przedmiotow znana
z rachunku prawdopodobienstwa krzvwa normalnego
rozktadu przypadkowych biedéw i odchylen, stworzo-

na przez Gaussa, daje wtasnie graficzny obraz takiej

klasyfikacji. Istotnie, wszelkie zaleznosci, dotyczace
czestotliwosci wystepowania cechy ciaggtej, prowadza
w granicznym wypadku nieskoficzonych zbioréw do

rachunku prawdopodobienistwa.

Naodwroét rachunek prawdopodobienstwa mozna
uwaza¢ za wyidealizowanie zalezno$ci, wystepujacych
przy wielkiej ilosci obserwacyj (prawo wielkich liczb).

Wobec tego, ze PKN ogtosit i ogtasza wiele norm,
dotyczacych warunkéw odbiorczych i przepiséw bada-
nia partii probnych, jest rzeczag niezmiernie wazna,
aby normy te byly istotnie w zgodzie ze wskazaniami
rachunku prawdopodobiefstwa i aby — moéwiac sto-
wami prof. Steinhausa — nie stwarza¢ przepisow, kto-
re bywajg czasem ,tylko troche lepsze od wro6zenia
z fusow po kawie".

Dlatego tez, w wypadku istnienia charakterystycz-
nej cechy ciggtej zgodnie z wymaganiami teorii, jak to
podkresla inz. Oderfeld, ilos¢ wadliwych sztuk w od-
powiednio dobranych réznych partiach prébnych win-
na leze¢ miedzy tzw. granicami kontrolnymi, okreslo-
nymi krzywa Poissona, jezeli mamy uwaza¢ catg od-
bierang partie towaru za odpowiednig.

Obok kontroli liczbowej pewnej charakterystycz-
nej cechy ciagtej odbieranych przedmiotéw autor roz-
patruje réwniez inny rodzaj kontroli wyrobéw ma-
sowych, opartej tak samo na prawach statystyki, lecz
postugujacej sie tylko jednoznaczng kwalifikacjg ba-
danych sztuk (inz. Oderfeld nazywa ja , kwalifikacja
wedtug alternatywy™), tj. uznajac je albo za dobre,
albo za wadliwe. Po przekroczeniu dopuszczalnej ilosci
wadliwych sztuk w partii prébnej catg dostawe to-
waru odrzuca sie.

Ot6z i tutaj rachunek prawdopodobienstwa okresla
doktadnie prawdopodobienstwo wystepowania m-krot-
nego pewnej okreslanej cechy posréd n dowolnie wy-
branych sztuk partii prébnych. Otrzymujemy woéwczas
specjalng krzywa, charakteryzujacag prawdopodobien-
stwo przyjecia towaru o zmiennej wadliwosci; Kkrzy-
wa te autor nazywa ,charakterystykg planu™.

Analiza praktycznego zastosowania owej metody,
jak to wykazuje inz. Oderfeld, prowadzi do nieoczeki-
wanych wynikoéw, ktére Swiadczg o tym, jak czesto —
skadingd w najlepszej wierze —e wadliwie ustalamy
przepisy odbiorcze.

Tak wiec, jezeli partia probna stanowi okreslony
procent partii ogélnej, woéwczas przy duzych jednora-
zowych dostawach $rednia wadliwo$¢ odbieranego to-
waru bedzie niska. Im mniejsza natomiast jest przy
tej samej procentowej licznosci partii probnej partia
og6lna towaru, tym korzystniej dla dostawcy.

Ogolnie biorgc, procentowy dobdr partii prébnej
w stosunku do partii og6lnej jest przy tej metodzie
statystycznego badania nie wskazany, trzeba zawsze
pamieta¢ o licznosci otrzymywanych partii towaru.

W zakonczeniu swego referatu inz. Oderfeld stusz-
nie podkresla, iz kazdy kontroler jakosci winien by¢
absolutnie uniezalezniony od obu stron zainteresowa-
nych. Kontrolera winny cechowac¢ zdolnosci organiza-
cyjne: ma on tez posiada¢ gruntowne wiadomosci z ma-
tematyki. Jedynie woéwczas zdota opracowaé witasciwg
organizacje kontroli, wprowadzi¢ ja w zycie i — wy-
ciggajac odpowiednie wnioski — stale poprawiaé ja-
kos¢ badanych wytworow.

Nalezy z wielkim uznaniem powita¢ inicjatywe
PKN w dziedzinie usprawnienia kontroli jakosci. Wy-
pada réwniez podnies¢ zwiezty i Scisty, a jednak jasny
uktad referatu inz. Oderfelda. Zasadnicze obiekcje
mozna by mieé¢ tylko co do rozrzuconych w wielu



miejscach (np. na str. 15, 19, 23) dygresyj matematycz-
nych autora. Laik absolutnie niczego sie z nich nie
nauczy, dla fachowca za$ sg one tylko przypadkowym
zlepkiem pewnych twierdzen z dziedziny rachunku
prawdopodobiefistwa. Zarzut powyzszy jest usprawie-
dliwiony i z tego wzgledu, iz — jak to podkres$la sam
autor referatu — kurs normalizatorow miat na uwa-
dze gtownie nizszy personel wykonawczy oraz personel
kierowniczy przedsiebiorstw, a wiec ludzi, przewaznie
nie posiadajgcych dostatecznego .przygotowania w dzie-
dzinie matematyki. Nie potrzebujemy dodawaé, ze
Swiat fachowy powitatby z wielkim uznaniem wyda-
nie przez PKN specjalnej publikacji, traktujacej
o stronie matematycznej statystycznej kontroli jako-
§ci, na wzér znanego dzieta Becker — Plaut — Runge
(1930 r.) pt. ,,Anwendung der mathematischen Sta-
tistik auf Probleme der Massenfabrikation*.
Z. Warczewski

J. A Nechendzi. Stalnoje litje (Staliwo). Format
170 X 260 mm, str. 766, w ptociennej oprawie. Wydaw-
nictwo Mietatturgizdat. Moskwa 1948 r. Cena 500 zi.

Obszerne dzieto prof. Nechendzi poswiecone jest
zagadnieniom jakosciowym staliwa. Sktada sie ono
z czterech czesci.

W cze$ci pierwszej opisane sa wiasnosci odlewni-
cze stali i krystalizacja pierwotna staliwa. Cze$¢ ta
zawiera s rozdziatdw, z ktérych 2 pierwsze omawiajg
zjawiska, towarzyszgce chtodzeniu i krzepnieciu stali,
wptyw ksztattu i grubosci $cianek odlewu, tempera-
tury metalu, formy i jei materiatu na warunki krzep-
niecia, nastepnie ptynnos¢ stali, wptyw podstawowych
wiasnosci  fizyko-chemicznych stali oraz charaktery-
styki form na te ceche.

Rozdziaty Ill, IV i V traktujg o krystalizacji pier-
wotnej stali i skurczu tudziez zwiazanym z nim zaga-
dnieniu jam usadowych.

Kolejno omoéwiono wptyw temperatury i skiadu
stali na krystalizacje pierwotng, wptyw modyfikacji
stali, wptyw formy, rozrézniajac -wpltyw szybkosci
chtodzenia (temperatura metalu, przewodnictwo cie-
plne, formy) i wptyw sposobu zalewania na warunki
krzepniecia, wptyw charakteru Kkrystalizacji na
wiasnosci odlewu. Co sie tyczy skurczu przedstawiono
wplyw wiasnosci fizyko-chemicznych stali oraz wptyw
czynnikéw, zwigzanych z charakterem formy. Szeroko
réwniez oméwiono powstawanie jam usadowych i me-
tody walki z tym zjawiskiem.

Ostatnie 3 rozdziaty czeSci pierwszej zajmuja sie
zagadnieniami czysto$ci metalu, a mianowicie obecno-
Sci gazéw, wtracen niemetalicznych i likwacji. Oprdcz
analizy kazdego z tych zjawisk podano sposoby zapo-
biegania ich ujemnemu wptywowi.

Cze$¢ druga zawiera 3 rozdzialy, dotyczace zja-
wisk wtérnych, zachodzacych po skrzepnieciu podczas
stygniecia. Rozdziat IX obejmuje zagadnienie krysta-
lizacji wtornej podczas stygniecia w formach, wptyw
sktadu chemicznego, niejednorodnosci i wtracen nie-
metalicznych stali, wptyw szybkosci stygniecia w for-
mie oraz zagadnienia krystalizacji wtornej w czasie
obrobki cieplnej. Rozdziat X omawia szeroko pekanie
staliwa na gorgco, rozdziat za$ XI| zagadnienie napre-
zen w staliwie i $rodki zapobiegawcze.

W cze$ci trzeciej, ztozonej rowniez z 3 rozdziatow,
opisano wptyw czynnikéw metalurgicznych i odlew-
niczych na jakos$¢ odlewdédw. Rozdziat X1l rozpatruje
wplyw stali na otrzymanie zdrowych odlewéw, a za-
tem ptynnos¢ stali, jej krystalizacje, skurcz, wtrgcenia
niemetaliczne, zawarto$s¢ gazow i likwacje tudziez

wplyw pierwiastkéw stopowych. W rozdziatach XIII
i XIV rozwazane sg zagadnienia zapetniania form
i rozmieszczenia nadlewéw zaréwno pod wzgledem
praktycznym jak i teoretycznym.

Cze$¢ czwarta, na ktérg skilada sie e rozdziatow,
poswiecona jest wiasnosciom staliwa. W rozdziale XV
omowiono wiasnosci mechaniczne, fizyczne i che-
miczne staliwa w ogéle. Rozdziat XVI dotyczy spe-
cjalnie wiasnosci staliwa niestopowego, XVII — sta-
liwa krzemowego i manganowego #gcznie ze stalg
Hadfielda. W rozdziatach XVIII i XIX opisane sg
wiasnosci staliwa niklowego, chromowego i chro-
mowo-niklowego wraz z odlewami nierdzewiejgcymi,
kwaso- i ognioodpornymi, a rozdziat XX traktuje
0 staliwie stopowym z dodatkami molibdenu i miedzi.

Jakkolwiek zagadnienia, omawiane w  czesci
czwartej, zajmujg 260 str., tj. Va objetosci catego dzie-
fa, sg one — ze wzgledu na wielko$¢ i réznorodnos¢
materialu — potraktowane krdcej niz materiat trzech
pierwszych czesci. Niemniej ksigzka prof. Nechendzi
przedstawia cenny i obfity zbiér wiadomosci praktycz-
nych oraz teoretycznych w zakresie jakos$ci staliwa.
W zasadzie przeznaczona jest dla studentéw politech-
nik, specjalizujgcych sie w odlewnictwie, ale kazdy
odlewnik stali znajdzie w niej niewgtpliwie wiele in-
teresujgcego materiatlu z dziedziny, ktéra w naszym
przemysle jeszcze nie osiggneta nalezytego poziomu.

T. Malkiewicz

S. N. Chrzanowski. Projektirowanije kuzniecznych
cechéw (Pro”ektiowlanie warsztatow kuZ-
niczych). Moskwa 1949. Str. 400. Cena w opr.
180 ztotych.

Ksigzka poswiecona jest metodyce projektowania
kuzni jako warsztatow produkcyjnych, wchodzgcych
w skitad zaktadéw budowy maszyn. Podano w nigj
0g6lne uwagi co do struktury tego rodzaju zaktadow
przemystowych oraz usytuowania kuzni w ramach
generalnego planu zakfadu. Omdédwione sg roéwniez
warunki i zakres dokumentacji technicznej tudziez
stadia prac, zwigzanych z projektowaniem zaktaddw.

Autor, dbajac o przejrzysto$¢ uktadu tresci, prze-
prowadza w jednym z pierwszych rozdziatdw ksigzki
szczegbtowy klasyfikacje warsztatow kuzniczych w za-
leznosci od rodzaju produkcji (produkcja pojedyn-
czych sztuk, drobnoseryjna, wielkoseryjna, masowa),
maksymalnego ciezaru odkuwki, przewazajgcego pro-
cesu technologicznego (kucie swobodne, matrycowe)
1 od wysokos$ci produkcji rocznej.

Klasyfikacja obejmuje 5 zasadniczych grup war-
sztatow kuzniczych, roznigcych sie zakresami zadan
produkcyjnych (odkuwki o ciezarze od 4 kg do 200 t),
metodami pracy, procesami technologicznymi i wy-
dajnoscig roczng w granicach od 150 do 150 000 t.

Dla poszczeg6lnych grup warsztatow kuzniczych
zostaty scharakteryzowane w ujeciu tabelarycznym ty-
powe urzadzenia kuzienne, piece, urzadzenia pomocni-
cze i wielkosci budynkéw. W ten sposéb ujeta kla-
syfikacia stwarza uporzadkowany materiat orienta-
cyjny, ktéry moze stuzy¢ jako wytyczna przy opraco-
wywaniu projektéw budowy kuzni.

Znaczna cze$¢ ksiazki przeznaczona jest na omo-
wienie proceséw technologicznych oraz kwestii dobo-
ru odpowiednich — pod wzgledem typu i wielko$ci —
urzadzen kuziennych, stosowanych przy kuciu swo-
bodnym I kuciu w matrycach pod miotami i prasami
mechanicznemi oraz w kuzniarkach. *

Ze wzgledu na ujecie materiatu ta cze$¢ ksigzki
zaspokaja nie tylko potrzeby projektanta lecz moze



stuzy¢ rowniez jako podrecznik do uzytku praktykow
kuznikéw, pracujacych w warunkach warsztatowych,
podano tu bowiem znaczng ilo$¢ danych o warunkach
nagrzewania keséw i ciezkich wlewkoéw do 215 t tu-
dziez przepisy studzenia odkuwek. W tresci -znajdu-
jemy przyktady obrébki cieplnej ciezkich odkuwek
do 90 t. Ksigzka zawiera przeglad operacyj kuzien-
nych, ktéry zostat powigzany z obliczeniem ciezaru
i ksztattu materiatow wsadowych oraz uzyskiem.
Zwrocono takze uwage na doktadno$é wykonania od-
kuwek (tablice odchytek wymiarowych i naddatkéw
obrobkowych). Do czyszczenia odkuwek ze zgorzeliny
proponowane sg metody czyszczenia strumieniem wo-
dy, bebnowanie, trawienie i piaskowanie, przy czym
material poparty jest wskaznikami liczbowymi.

W ramach ksigzki opracowana zostala systema-
tyka piecow kuziennych z zaleceniami co do doboru
wielko$ci i typu pieca zaleznie od procesu technolo-
gicznego. Omowiono réwniez metode elektrycznego
nagrzewania wsadu (kapiele solne, nagrzewanie opo-
rowe i indukcyjne). Dalsze rozdziaty ksigzki traktuja
0 zastosowaniu napedu parowego i powietrznego
w kuzniach, zapotrzebowaniu sity roboczej (typowe
obsady, normy pracy, taryfikator), srodkach transpor-
towych oraz rozplanowaniu urzadzen, sktadéw i drdg
transportowych.  Materialy, dotyczace zagadnieh fi-
nansowo-ekonomicznych i kosztéw witasnych wydzia-
tu kuzni, uzupetniono wskaznikami liczbowymi o cha-
rakterze techniczno-ekonomicznym.

Omoéwiono tez organizacje remontéw w kuzniach,
strukture wydziatowej kontroli technicznej i schemat
organizacyjny wydziatu.

Charakterystyczna cecha ksiazki jest ujecie licz-
bowe materiatu w postaci wskaznikéw, charakteryzu-
jacych prace urzadzeh kuziennych.

Materiat zebrany w ksigzce wskazuje, ze zostala
ona opracowana na podstawie przeanalizowanych ma-
teriatdbw, wzietych z praktyki warsztatowej, w oparciu
o doswiadczenia biur projektowych. Sposéb ujecia
ksigzki jest zupetnie nowy i dotychczas nie spotykany
w Krajowej ani tez zagranicznej literaturze fachowej
z zakresu kuznictwa.

Ksigzke niniejszg mozna poleci¢ jako podrecznik
do uzytku wszystkich praktykow — kuznikéw i to nie
tylko jako pomoc przy opracowywaniu projektow bu-
dowy kuzni ale jako materiat pomocniczy przy roz-
wigzywaniu biezgcych zagadnien produkcyjnych.

L. Bukowiecki

Dr inz. Tadeusz Laskowski i dr inz. Btazej Boga.
Klasyfikacja naturalnych paliw statych. Biuletyn In-
stytutu Weglowego. Oddziat Wydawnictw Giéwnego
Instytutu Paliw Naturalnych. Katowice 1949. Str. 20.

tatwo jest przeprowadzi¢ standaryzacje i norma-
lizacje w zakresie wytworéw przemystowych, beda-
cych wynikiem okres$lonych i powtarzajgcych sie pro-
cesow technologicznych, natomiast znacznie trudniej
jest usystematyzowac¢ bogactwa naturalne ziemi z ich
wielkg roéznorodnoscig typoéw i odmian w tej samej
zasadniczej grupie. Jedno z trudniejszych zadan w tej
dziedzinie stanowita racjonalna klasyfikacja natural-
nych paliw statych. Zaleznie od wyjsciowych- sub-
stancyj roslinnych, od perturbacyj geologicznych,
a przede wszystkim od stopnia uweglenia otrzymuje
sie calg game paliw o roéznych charakterystycznych
cechach, zmieniajgcych sie w sposéb ciagly w pew-
nym okre$lonym zakresie wartosci. Nawet czesciowe
proby klasyfikacji naturalnych paliw statych napoty-
katy dotychczas na nieprzezwyciezone przeszkody
miedzynarodowe. Giéwng trudnos$¢ stanowita niecheé

wiascicieli kopald do jakichkolwiek badz wkiadéw,
zwigzanych z poczynaniami normalizacyjnymi. Kiedy
przed wojng jako przedstawiciel hutnictwa probowa-
tem na odpowiedniej Podkomisji Polskiego Komitetu
Normalizacyjnego ustali¢ wspélnie z przedstawiciela-
mi 6wczesnej Konwencji Weglowej obowigzujgce dla
catego kraju granice ziarnisto$ci poszczegdlnych sor-
tymentéw wegla, proponowana normalizacja zostata
(przy poparciu nawet przedstawicieli nauki) natych-
miast storpedowana. W czasie ostatniej wojny Swia-
towej wprowadzono w Niemczech w 1941 r. jednolitg
znormalizowang ziarnisto$¢ sortymentéw dla calej
podbitej Europy!

Nalezy stwierdzi¢, iz zaréwno z punktu widzenia
teorii jak i praktyki, w interesie producenta i kon-
sumenta pozadane jest stworzenie jednolitej miedzy-
narodowej klasyfikacji paliw statych. Jeszcze w 1875r.
Schondorff zaproponowat oparcie klasyfikacji wegli
kamiennych na zawartosci czes$ci lotnych w czystej
substancji weglowej, uwazajac te liczebng warto$¢ za
najbardziej charakterystyczng ceche. Innymi stowy,
punktem wyjsciowym tej klasyfikacji byt stopien u-
weglenia paliwa stalego. Te samg ceche charaktery-
styczng brat za podstawe réwniez Gruner, kiedy opart
projekt swej klasyfikacji na uzysku procentowym ko-
ksu z czystej substancji weglowej.

Obecnie dr inz. T. Laskowski i dr inz. B. Roga
wystapili z nowym projektem klasyfikacji, ktéra wpro-
wadza dla kazdego rodzaju naturalnych paliw statych
10 charakterystycznych liczb, majacych stanowi¢ jed-
noznaczng charakterystyke tego paliwa. Punktem
wyjsciowym nowej klasyfikacji jest dwucyfrowa licz-
ba, podajaca gtéwne grupy naturalnych paliw statych.
W obrebie kazdej grupy nastepnag ceche stanowi za-
warto$¢ czesci lotnych w czystej substancji weglowej.
Ponadto autorzy uwazajg liczbowe wartosci zdolnosci
spiekania, wydymania i wydajnosci prasmoty za dal-
sze najwazniejsze i najbardziej charakterystyczne ce-
chy wegla. Jako druga grupe liczb charakterystycz-
nych dodajg oni warto$¢ ciepta spalania, zawartos$¢
wilgoci, zawarto$¢ popiotu, punkt topliwosci popiotu
oraz — w wypadku wegli — sortyment (klase ziarni-
stosci wegla). Nalezy z uznaniem podkres$li¢, iz nowa
klasyfikacja daje dostateczng charakterystyke natu-
ralnych paliw stalych zaréwno z punktu widzenia
naukowego jak i racjonalnego uzytkowania. Wprowa-
dzenie w skali miedzynarodowej tego rodzaju klasy-
fikacji pozwolito by producentom i konsumentom pa-
liw naturalnych moéwi¢ wspélnym jezykiem, charak-
teryzujgcym w sposéb przejrzysty i jednoznaczny
wszelki rodzaj paliwa.

Dla zilustrowania nowego projektu autorzy poda-
ja swojg klasyfikacje w odniesieniu do wegli czar-
nych (kamiennych) i do antracytow. W tym celu dzie-
lag oni wegle kamienne na & réznych typéw, od naj-
bogatszego w czesci lotne wegla ptomiennego do naj-
ubozszego w te czesci lotne — wegla chudego. Ponad-
to proponowana klasyfikacja obejmuje 3 typy antra-
cytéw. Jakkolwiek poszczegélne liczby, charakteryzu-
jace zasadnicze cechy wegli, niejednokrotnie zachodza
na siebie, mozna jednak zgodzi¢ sie z tym, iz calo-
ksztatt wszystkich 10 cech istotnie pozwoli na catym
Swiecie umiesci¢ kazdy typ wegla kamiennego czy tez
antracytu w odpowiedniej rubryce og6lnej Kklasyfi-
kacji.

Przegladajac polski projekt klasyfikacji natural-
nych paliw statych nie mozna przejs¢ do porzadku
nad szeregiem niescistosci, ktére on zawiera, a ktdre
w tak powaznej publikacji nie powinny byty sie zna-
lez¢. Na str. 1 moéwi sie o ,koksie metalurgicznym'*,



pomimo iz w metalurgii stosujemy koksy o tak réz-
nych wiasciwosciach, jak koks wielkopiecowy i koks
odlewniczy. Nazwa ,test wegla“ jest nieszczesliwie
dobrana, poniewaz po angielsku stowo test oznacza
badanie, prébe. Nalezato by uzy¢ raczej wyrazenia
~Charakterystyka wegla“ lub ,zestawienie charakte-
rystycznych cech wegla“. Nie wiadomo dlaczego po-
$rod 6 gtéwnych grup paliw naturalnych podano gra-
fit; istnieje wiele zastosowan grafitu, ale nikomu nie
przyszto do gtowy uwaza¢ go za paliwo. Powazny za-
rzut spotyka réwniez obu autorow wobec niezupet-
nego i powierzchownego tylko podania jak nalezy ro-
zumie¢ i wyznacza¢ wartosci liczbowe 9 cech charak-
terystycznych wegla. Wprawdzie fachowiec zorientuje
sie na podstawie podanej tablicy typéw wegla o co
chodzi, ale przeciez klasyfikacja tego rodzaju winna
zdefiniowac $ciSle wszystkie wielkosci, ktorymi ope-
ruje. Dziwne wrazenie czyni réwniez stosowanie roz-
nych nazw dla okreslenia tego samego pojecia. Tak
np. na str. 6 mowi sie o ,,czystej substancji weglowej”,
na str. 9 o ,,czystej substancji palnej wegla” i na tej-
ze str. 9 o ,substancji bezwodnej i bezpopiotowej”,
pomimo iz we wszystkich tych 3 wypadkach chodzi
0 to samo pojecie. W tablicy Ill na str. 8 podano gra-
nice ziarnistosci, opierajac sie na znanych znormali-
zowanych postepach geometrycznych Renarda (DIN
323), mimo ze nie mozna sie zgodzi¢ z tym, aby gra-
nice ziarnistosci groszku | wynosity od 16 do 31,5 mm;
jest rzecza jasng, iz te ostatnig warto$¢ nalezato by
zaokraglic. W tablicy IlIl, charakteryzujac plomien,
autorzy podaja dla wegli czarnych stopien $wiecenia,
a dla antracytow — kolor. Na str. 11 nalezato by za-
znaczyé, iz podane wartosci 8200—8400 kcal odnosza
sie do 1 kg czystej substancji weglowej.

Rekapitulujgc powyzsze uwagi mozna z uznaniem
podkredli¢, iz nowy projekt klasyfikacji, opracowany
szczeg6towo tylko dla wegli czarnych i dla antracy-
tow, stanowi powazny krok naprzéd w sensie pow-
szechnego wszechstronnego ujecia liczbowej charak-
terystyki naturalnych, paliw statych.

Z. Warezewski

BHP ,,Przyjaciel przy pracy". Jednodniéwka, po-
Swiecona popularyzacji zagadnieh bezpieczenstwa i hi-
gieny pracy. Warszawa 1949 r. Wydawca: Komisja
Centralna Zwigzkéw Zawodowych w Polsce. Redaktor
odpowiedzialny: inz. J. Swidzinski. Format A5. str. 16.

Komisja Centralna Zwigzkéw Zawodowych w Pols-
ce, a obecnie Rada Naczelna Zwigzkéw Zawodowych
w Polsce, poswieca ostatnio duzo uwagi sprawom po-
pularyzacji zagadnien bezpieczehstwa i higieny pracy,
w szczegOlnosSci za$ poprawie warunkow bezpieczen-
stwa, higieny i ochrony pracy. Jak wynika z zapowie-
dzi Komitetu Redakcyjnego jednodniowka ma sie
przeksztatcic w pismo periodyczne dla najszerszych
rzesz pracownikéw, przede wszystkim fizycznych,
u ktérych — jako najbardziej zainteresowanych w po-
zytywnych osiggnieciach akcji BHP — sama akcja
nie znalazta dotad nalezytego zrozumienia.

W ramach tak szczuptej co do ilosci stronic bro-
szury i do tego jednodniéwki nie podobna byto wy-
czerpa¢ catoksztattu zagadnien, niemniej zawiera ona
szereg gtéwnych nakazéw i uzasadnien tej pozytecz-
nej, a mato docenianej dziedziny naszego zycia gospo-
darczo - spofecznego_  Artykutly sg krétkie, zwiezte,
tatwo zrozumiate i — co najwazniejsze — bogato ilus-
trowane rysunkami o wysokim poziomie artystycz-
nym. W dziale instrukcyjnym kazdy rysunek ilustruje
w spos6b najbardziej popularny i przekonywujgcy po-
trzebe wiasciwego zachowania sie robotnikow w za-

ktadach pracy w roéznych okolicznosciach. Poszczegdl-
ne obrazki z towarzyszacymi im krotkimi sloganami
propaguja m. in. stosowanie okularéw ochronnych,
zachowanie ostroznosci przy materiatach i cieczach
tatwopalnych, witasciwe obchodzenie sie z przewoda-
mi elektrycznymi itp. Kacik humorystyczny ,na we-
soto” w dowcipnych ilustracjach tepi gapiostwo, nie-
uwage, lekkomys$ino$¢ w zachowaniu sie i tzw. ,,psie
figle” w warsztacie pracy. Kazdy szczeg6t w tej bro-
szurze jest starannie obmyslony, kazde hasto ma swa
wiasciwg, przekonywujgcg oraz wpadajaca w oko
i ucho wymowe. Do jednodniéwki dotgczona zostata
~ankieta”, ktéra ma zadecydowa¢ gtosami samych
czytelnikow czy winno to by¢ pismo periodyczne czy
tez ma ono pozosta¢ jednorazowym wyczynem. ,,Przy-
jaciel przy pracy” jako pismo state bedzie niewatpli-
wie znakomitym $rodkiem propagandowym i pomoc-
niczym komorek i két BHP i powinno dotrze¢ do rak
kazdego pracownika fizycznego oraz uczniow szkot,
przede wszystkim zawodowych, dla ktérych sprawa
bezpieczenstwa i higieny pracy nie moze by¢ obojetna.
»Przyjaciel przy pracy” jest naprawde pozyteczng i ze
wszech miar pozytywna inicjatywa wydawnicza, za-
stugujacg w calej petni na statosc.
B, Wojtasz

Hutnicke Listy. Rok 1949, Nr 6. M. Fetrdlik.
Uwagi, dotyczace identyfikacji réznych gatunkow
twardych metali. — Fr. Sicha. Wptyw sktadu che-
micznego na temperature ACs w stali podeutektycznej
i okreslenie temperatury hartowania. Inz. J.
Chvojka. Nowoczesne metody wykonywania ptaskich
poétwytworéw i plackéw z metali zelaznych i koloro-
wych sposobem ciggtego odlewania. — Nr 7. Dr inz.
Fr. Kinsky. Ptatki w stali. — Inz. J. Mackievicz. pro-
dukcja surowki o- podwyzszonym stopniu grafityzacji.
— Nr s. Dr J. Kuba. Spektrograficzne okreélanie za-
wartosci glinu i tytanu w stali. — Dr inz. Fr. Kinsky.
Ptatki w stali (ciag dalszy). — Nr 9. Doc. dr inz. Z
Ryska. Nowa, doktadniejsza metoda pomiaru tempe-
ratury odlewania metali roztopionych. — Dr inz. Fr.
Kinsky. Ptatki w stali (dokoriczenie). — S. Vesely.
Mikroskop elektronowy w metalografii. Prof. dr
inz. Fr. Piszek. Miedzynarodowy Zjazd Odlewnikdéw
w Amsterdamie.

K. Radzwicki

Przeglad Gorniczy. Rok 1949, Nr 7 — s. Dr inz.
J. Nadziakiewicz. Problem poprawy jakosci koksu. —
Inz. St. Gisman. Uwagi o porzadkowaniu stownictwa
gorniczego. — Prof. dr inz. Z. Kowalczyk i miern. gérn.
E. Romanowie//. Projekt instrukcji do wyznaczania fi-
larow ochronnych. — Dodatek: Przeglad Biblio-
graficzny Gornictwa 19499r, Nr . — Nr 9. Dr
B. Roga i dr J. Kowalski. Poétkoks gérno-slaski, jego
wiasnosci i zastosowanie. — Mgr J. Osuchowski. Bi-
bliograficzna dokumentacja naukowo-techniczna. —
Dodatek: Przeglgd Bibliograficzny GO&r-
nictwa 1949 r., Nr 2.

Nafta. Rok 1949, Nr 9. Zeszyt pos$wiecony —
w gtéwnej mierze — planowi szes$ciolet-
niemu w przemys$le naftowym. — Inz. Br.
Fleszar. Amerykanski przemyst naftowy w ostatnich
latach (dokonczenie).

Wiadomosci Hutnicze. Rok 1949, Nr 9 10.
WL Gryksztas. XXXII rocznica Wielkiej Listopado-
wej Rewolucji. — L. Horoch. U gospodarczych podstaw
ZSRR. — Inz. K. Radzwicki. Przemyst hutniczy ZSRR-

-



— G. Iljin. Walka o oszczedno$¢ i przyspieszenie obiegu
Srodkéw obrotowych w oparciu o doswiadczenie na
zaktadach ,Sierp i Miot" (thum. z jez. ros.). — Wi
Gryksztas. Cztonek Akademii Iwan Bardin. — Inz.
J. Homme. Zaklad koksochemiczny ,Zaporoze“. —
Inz. St. Ruranski. Wynalazczo$¢ w ZSRR. — St. Olen-
ski. ZSRR — kraj, gospodarstwo, cztowiek. — B.
Dmochowska. Kobieta w ZSRR. — Inz. A. Czechowicz.
Nowe formy wspoétzawodnictwa w hutnictwie polskim.
— J. Szatsznajder. Szkolnictwo zawodowe w ZSRR. —
WL Gryksztas. Ogélnonarodowy ruch wspétzawodnic-
twa w ZSRR. — WE. Sytuacja polskiego przemystu
hutniczego w czerwcu i lipcu 1949 r. — Mgr Wi Sa-
dowski. Z zagadnien socjalnych w ZSRR. — E. tu-
kawer. Ksigzka fachowa w ZSRR.—J. Barnert. U Zro-
det potegi sportu radzieckiego. — Kronika.

Ostatni zeszyt ,,Wiadomosci Hutniczych'™, wydany
ku uczczeniu trzydziestej drugiej rocznicy Wielkiej
Rewolucji Pazdziernikowej, stanowi powazng pozy-
cje w dotychczasowym ogoélno-kulturalnym dorobku
tego czasopisma. Nader umiejetnie skomponowana
cato$¢ numeru zawiera odpowiednio dobrang, bogata
tre$¢ tudziez liczne, interesujgce ilustracje i $wiadczy
najchlubniej o pomystowosci, wysitku oraz kunszcie
redaktorskim zespotu, skupionego wokot ,,Wiadomosci
Hutniczych™.

Biuletyn Przemystu Materiatdw Ogniotrwatych.
Rok 1949, Nr 4—s. Inz. T. Senkara. Sposoby wyzna-
czenia wspotczynnika przewodnictwa ciepta Zz dla ma-
teriatow ceramicznych i pokrewnych. — Inz. J. Just.
Rozszerzalno$¢ termiczna wyrob6éw krzemionkowych. —
Inz. Wk Kisielow i inz. J. Just. Pomiary rozszerzalnosci
termicznej wyrobdéw krzemionkowych. — Inz. Z. To-
karski i inz. W. Szymborski. Gliny ogniotrwate z Tu-
rowa. — Inz. M. Budkiewicz. Ztoza kaolinu w zacho-
dniej czeéci Dolnego Slaska. — Inz. W. Szymborski.
Kaoliny i gliny dolno-$laskie. — H. Piotrowski. Sto-
sowane obecnie w ZZMO metody podziemnej eksploa-
tacji glin ogniotrwatych. — JI Kostecki. Niektdre
przyczynki do uporzgdkowania eksploatacji kopalin
przemystow ceramicznych w Polsce (artykut dysku-
syjny). — Inz. S. Rosenberg. Wypalanie wyrobow
ogniotrwatych. — Inz. R. Btahut. Produkcja materia-
téow ogniotrwatych dla hal odlewniczych. — Inz. W.
Kaliszewski. Zagadnienie normalizacji maszyn cera-
micznych. — Inz. Fr. Nadachowski, O czynnikach,
wptywajacych na pekanie cegiet szamotowych pod
wptywem zmian temperatur. — Inz. J. P. Sidorenko
i K. K. Tomasz. Wytwarzanie wyrobéw krzemionko-
wych dla sklepien piecow martenowskich. — C. Le-
winski. Oszczedno$¢ przez racjonalng gospodarke ma-
teriatami.

Przektad Spawalnictwa. Rok 1949, Nr 4. Inz. H,
Torunski. Zagadnienie szkolenia w spawalnictwie. —
W. P. Nikitin. Szkota rosyjska w rozwoju spawania
elektrycznego tukowego — d. t. Utwardzanie ptomie-
niowe. — Inz. M. Rzecki. Trujace witasnosci gazow
i par, wytwarzajgcych sie podczas spawania. — Kon-
trola recznego spawania tukowego (dalszy
cigg). — Z. D. Z praktyki spawacza i konstruktora. —
B. Szupp. Sprawozdanie z pobytu prof. Gerbeaux
w Polsce

Przeglad Techniczny. Rok 1949, Nr 9—10. Pok6j
i przyjazn. —=aS. I. Wawitow. Lenin a fizyka nowo-
czesna.—Prof. dr A. Zmaczynski. Problemy i osiggnie-
cia radzieckiej techniki przemystowej. — Inz. J. E. Ko-
rytkowski.  Przemyst radziecki dzwignig socjalizmu
i pokoju. — Inz. E. Fryczkowski. Organizacja naczel-

nych witadz przemystowych w ZSRR. — Rozkwit
radzieckich nauk technicznych. — Inz
St. Pietkiewicz. Biura konstrukcyjne w perspektywie
planu s-letniego. — Inz. K. Kachlik. O racjonalng go-
spodarke smarami w przemysle. — L. Rappaport.
Obliczanie przecietnego czasu trwania procesu produk-
cyjnego. — Inz. M. Lesz. Mechanizacja pracy w pod-
moskiewskim zagtebiu weglowym. — Inz. B. Ma-
czewski-Rowinski. O mechanizacji i automatyzacji
produkcji na prasach.

Horyzonty Techniki. Rok 1949, Nr 6. Inz. J. Bo-
rowski. Nafta — wiertnictwo. — M. Chrzanowski.
Aluminium — metal przysztosci—Nr 7—8 Inz. R. So-
sinski. Sylwetki polskich uczonych i technikéw (Wy-
$cig do absolutnego zera). — J. Kwietniewski. Insty-
tut Badawczy Odlewnictwa. — Inz. J. Borowski.
Nafta — wydobycie. — Prof. dr inz. A. Krupkowski.
0 nowoczesnych zasadach metalurgii. — Nr 9. Inz,
R. Sosinski. Sylwetki polskich uczonych i technikéw
(Zwyciestwo wielkiej koncepcji). — Inz. J. Borowski.
Nafta — przerébka. — Inz. St. Gebalski. Jak powsta-
je odlew zeliwny. —s Nr 10. Inz. St. Kasperkiewicz.
Domy szybkosciowe.

We wzmiankowanych wyzej zeszytach na szczegdl-
ne wyroznienie zastugujag —e bedgce prawdziwg ozdo-
ba omawianego tu miesiecznika — oba artykuty piéra
naczelnego redaktora ,,Horyzontéw Techniki" inz.
Rajmunda Sosinskiego, ktére cechuje na
wskro$ twodrcza postawa ich autora w stosunku do
poruszanych przez niego tematéw. Zamkniete w ramy
prac popularyzatorskich, przedstawiajg one nie wy-
twory dostojnej nudy, lecz z rzetelnym talentem pi-
sarskim i doskonatym znawstwem przedmiotu kreslo-

ne, na wysokim poziomie mysSlowym utrzymane
essaye.

Z duzym poczuciem aktualnosci, zywo, barwnie
1 interesujgco prowadzona jest przez inz. Stani-

stawa Madeyskiego
»Skrzynka pocztowa'.

— jako stata rubryka —

Przeglagd Mechaniczny. Rok 1949, Nr 7—9. Inzy-

nierowie i technicy winni torowa¢ dro-
ge wspidtzawodni ctiwu pracy. — Prof. dr
O. Svahn. Rozwéj i badania narzedzi skrawajgcych
z weglikow spiekanych w Szwecji. — Prof. inz. W.

Biernawski i st. asyst. J. Kaczmarek. O unowoczes-
nienie kalkulacji warsztatowej. — Inz. A. Minchej-
mer. Usprawnienia w kuznictwie radzieckim. — Inz.
M. Schneider i Z. Fraczek. Teoretyczne podstawy
wielokrotnego ciggnienia drutu z poslizgiem (ciag
dalszy). — Prof. inz. K. Gierdziejewski. Zeliwiaki sy-
stemu inz. M. Dobrochotowa. — Inz. J. Piaskowski.
Suszarnictwo w odlewni.

Mechanik. Rok 1949, Nr 7—9, Wspoétzawodnic-
two—nieodzownym czynnikiem postepu
technicznego. —Inz. P. Kosieradzki. Hartownos¢
stali. — L. Miszczuk. Cykl produkcyjny jako element
planowania warsztatowego.—Inz. J. Chudzinski. Meta-
lizacja natryskowa — Inz. E. Pietraszkiewicz. Zabiegi
kowalskie. — M. Socha. Przyrzady spawalnicze. —
Inz. Z. Koczorowski. Turbina gazowa. — Polscy
mechanicy méwig po polsku (skalarowy czy
skalarny, stopy spiekane czy wegliki spiekane, har-
townos¢ stali). — Inz. Fr. Lenartowicz. Wykrywanie
wewnetrznych wad w odlewach przy pomocy ultra-
dzwiegkéw. — Polscy odlewnicy moéwiag po
polsku (brak. odlewy brakowe, tom, wzornik, wrze-
ciono). — Inz. A. Paraszczak. Krajowa produkcja ma-
szyn i urzadzen odlewniczych. — Inz. Z Putawski.



Bezpieczenstwo i higiena pracy w odlewniach. — T.
Piwonski. Gospodarka skrzynkami formierskimi w od-
lewni. — Inz. I. S. Pomysty i usprawnienia w odlew-
nictwie. — Inz. J, Michatowski. Co kazdy mechanik

z chemii wiedzie¢ powinien? (na str. 332 w tablicy
i na str. 333 w ,,Skorowidzu™ brak nazwy pierwiastka
»Promet" — symbol Fm — o liczbie porzadkowej 61;
na str. 333 powiedziano, ze ,pod symbolem kazdego
z pierwiastkéw znajduje sie cyfra, podajaca ciezar
atomowy"'; jest to nie cyfra lecz liczbal).

Przeglad Elektrotechniczny. Rok 1949, Nr 9.
T. Czaplicki. Walne Zgromadzenie SEP jako ,.cze$¢
sktadowa procesu gospodarczego'. — Inz. mgr H. Go-
lanslti. O zadaniach inteligencji technicznej w planie
szeécioletnim. — Inz. St. Andrzejewski. Nowe kierun-
ki w budowie wielkich sitowni. — Inz. A. Myslicki.
Budowa i eksploatacja linii napowietrznych i kablo-
wych na MKWSE 1948 r. — Inz St. Pietkiewicz. Nowe
formy pracy biur konstrukcyjnych w perspektywie
planu e-letniego (artykut dyskusyjny). — Tezy Ko-
misji Lekarskiej Komitetu Bezpieczen-
stwa Pracy SEP dotyczgce pstepowania
w wypadkach porazenia prgdem elek-
trycznym. — Bibliografia czasopism elektrotech-
nicznych (Nr 3).

Inzynieria i Budownictwo. Rok 1949, Nr 7—8.
Inz. H. Riess. Zuzel wielkopiecowy i paleniskowy. —
Inz. J. Handzelewicz. Perspektywy rozwoju ceramiki
budowlanej. — Inz. W. Kamler. Nowe tendencje w in-
stalacjach przemystowych. — Inz. WL Wachniewski.
Profile walcowane przez huty polskie. — Prof. inz.
St. Hiickel. Czy i jakie profile stalowych $cian szczel-
nych nalezato by w Polsce produkowac?

Przeglad Budowlany. Rok 1949, Nr 4. Cz. Babiriski.

Oszczednosci w dziatalno$ci inwestycyjnej przemy-
stu. — Nr 5. W. B. Budownictwo na XXII Miedzy-
narodowych Targach Poznanskich. — T. Ciszewski.

Odbudowa mostu $rednicowego przez Wiste w War-

szawie. — St. Filipkowski. Problem K6t Bezpieczen-
stwa Pracy. — Nr s. Cz. Babinski. Organizacja robot
na placu budowy. — Nr 7—8. R. Bowgird. Unowoczes-

nienie budownictwa przemystowego.

Przeglad Komunikacyjny. Rok 1949, Nr 4. In,
J. Arlitewicz. Konkurencja i wspotpraca kolei z inny-
mi $rodkami transportowymi. — D. Swietow, Upadek
komunikacji w krajach Europy Zachodniej. — Mgr J.
Osinski, Dzisiejszy stan komunikacji lotniczej. — Nr 5.
Wezwanie Krajowej Narady Oszczednosciowej. — Inz.
T. Raniewicz, Komunikacja w wielkich skupieniach
ludzkich. — J. Bana$. Komunikacja na Miedzynarodo-
wych Targach Poznanskich w 1949 r. — Nr 6. S. Smu-
glyj. Wyzsze komunikacyjne zaktady naukowe w ZSRR.
— Mgr St. Dobrowolski. Przewéz lotniczy poczty. —
Nr 7. Inz. K. Debski. Samochody akumulatorowe. —
Nr 8. Inz. J. Wahren, Komunikacja samochodowa
w planie przysztej Warszawy. — Nr 9. Inz. T. Banie-
wicz. Zagadnienie komunikacji w Warszawie i rejonie
stotecznym. — Nr 10. Inz. M. Szopa. Wptyw linii Sre-
dnicowej PKP i trasy W—Z na komunikacje miejska
vl Warszawie.

Przeglad Kolejowy. Rok 1949, Nr 6. Rad. Reorga-
nizacja PKP. — Inz. J. Jankowski. Rozwdj kolei lino-
wych za granicg i w Polsce. — Nr 7. R. Lewowski.
Zagadnienie organizacji prac naukowo-badawczych
na PKP. — Nr 8 Inz. L. A. Wistouch Elektryfikacja

zagranicznych kolei w czasie wojny. — Nr 9. Inz. Wi
Przedpetski. Organizacja budowy nowych linii kole-
jowych w ZSRR. — Nr 10. Inz. S. Wrobel. Zaga-
dnienie planu s-letniego na PKP. — Inz. J. Wagner.
Gospodarka szwajcarskich kolei elektrycznych. —
Civis. Sprawa czasopism technicznych.

Drogownictwo. Rok 1949, Nr 6. Wskazania 11 (VIII)
Kongresu Zwigzkéw Zawodowych. — Nr 7. Inz. St.
Kolia. Nowoczesne drogi. — Nr 8. Trasa W—Z. —
Inz. E. Buszma. Mechanizacja rob6t drogowych. —
Nr 9. Inz. W. Gordziatkowski. Plan trzyletni i jego
osiggniecia w gospodarce drogowej. — Aluminium
w budownictwie mostowym. — Most zwodzony z alu-
minium. — Nr 10. Inz. E. Buszma. Zagadnienia plano-
wania w gospodarce drogowej.

Gospodarka Wodna. Rok 1949, Nr 3—5. Prof. dr
J. Kcstrzewski. Rola Wisty w czasach prehistorycznych
Polski. — Inz. St. Rawa. Budowa kanatu Warta — Go-
pto w okresie powojennym.

Gaz, Woda i Technika Sanitarna. Rok 1949,
Nr 7—s. Inz. B. Sperski, O wyborze wiasciwego we-
gla dla piecow o ruchu cigglym. — Inz. B. Sitka.
Oszczedzanie wody. — Gospodarka wodna w hutach
zelaza. — Nr 9. Inz. W. Kamler. Ogrzewanie wodg Sre-
dnio- i wysokoprezng — Nr 10. Inz. W} Skoraszew-
ski. Topione skatly magmowe jako tworzywo kon-
strukcyjne, zastepujgce zeliwo.

Przeglad Geodezyjny. Rok 1949, Nr 7—s. Inz, O.
Balcar. Fotogrametria lotnicza w zastosowaniu do po-
miarowych prac technicznych. — C. A. Hart. Nowo-
czesne wptywy na uniwersyteckg strone przygotowa-
nia zawodowego w miernictwie.

Technika Lotnicza. Rok 1949, Nr 2. Lotnicze stow-
nictwo techniczne. — Inz. K. Zuchowicz. Elektryfi-
kacja lotnisk.

Przeglad Organizacji. Rok 1949, Nr 5. W. Jastrzeb-
ski. Nauka organizacji i jej praktyczne zastosowania
w nowym ustroju Polski. — J. Zyla. Organizacja pracy
w biurach konstrukcyjnych. — 1Inz, Z. Dobrowolski.
Nowoczesna organizacja dokumentacji naukowej
w dziedzinie techniki. — Nr 6. A. Ferski. Z dos$wiad-
czen ZSRR w dziedzinie budowy schematéw ustrojo-
wych. — Cz. Szymkiewicz. Sprawozdawczo$é. — Nr
7—s. A. Ferski. Ujednolicenie poje¢ w dziedzinie nor-
mowania pracy. — B. Wysocki. Kontrola wjdeonania
zlecen. — Nr 9. Inz. J. Pawlikowski. Rola inzyniera
w racjonalizacji i we wspo6tzawodnictwie pracy
w przemys$le metalowym (artykut dyskusyjny). —

A. Ferski. Przeprowadzamy chronometraz pracy ro-
botnika dobrego czy przecietnego? — Inz. M. Reich.
Rzut oka na prace dyrektora fabryki. — Z. Lutostaw-

ski. Zrodia oszczednosci w zaktadzie przemystowym.
— Nr 10. Inz. K. Goszcz. Istota 1 zadania socjalistycz-
nej organizacji wytwdrczosci (artykut dyskusyjny).—W.
Michalski. Krétkookresowe wspo6tzawodnictwo pracy.
— St, Frenkel. Wyzwolenie $rodkéw obrotowych
w przemys$le a gospodarka narodowa. —aT. Wasiliew.
Préba normalizacji pism okoélnych.

Wiadomosci PKN. Rok 1949, Nr 6. Prof. dr inz.
W. Zenczykowski. Zmiany oszczednosciowe w normach
budowlanych. —s Inz. St. Jabtonski. O koniecznosci
Zaopatrzenia przemystu w znormalizowane urzadzenia



wyrobu krajowego do obrébki cieplnej. — Inz. J. Obal-
ski. Jeszcze o kilopondzie. — Nr 7. Projekty norm.

Kadm. — Spoiwa miekkie. — Stal stopowa i weglowa
narzedziowa walcowana. Prety kwadratowe. — Stal
stopowa walcowana. Prety szeSciokgtne. — Stal sto-
powa i weglowa narzedziowa walcowana. Prety okra-
gte. — Stal narzedziowa i stopowa walcowana. Prety
trojkatne. — Nr s. Prof. inz. M. Skarbinski. Jednolita
klasyfikacja i symbolistyka materiatow. — Inz. W.

Narkiewicz. Kilogram czy kilopond? —e Projekty ncrm.
Rurociaggi. Kotnierze gwintowane okragte gtadkie. —
Rurociggi. Kotnierze gwintowane owalne gladkie. —
Stale szybkotngce. — Blacha cynkowa. — Tasmy cyn-
kowe pojedynczo walcowane. — Nr 9. P. H. System
metryczny a normalizacja miedzynarodowa. — Pro-
jekty norm. Rury stalowe gtadkie, zgrzewane gazem
wodnym lub spawane elektrycznie.

Wiadomosci Urzedu Patentowego. Rok 1949,
Nr 5 Rozporzadzenie Rady Ministrow w sprawie za-
kresu dziatania Panstwowej Komisji Planowania Go-
spodarczego (wyciag). — Nr 6. Komunikat w sprawie
zbioréw bibliotecznych Urzedu Patentowego Rz. P. —
Dr M. Kijas i dr St. Schaetzel. Usprawnienia tech-
niczne i wynalazki pracownicze. — Nr 7—s. Ustawy,
rozporzadzenia, komunikaty. Uchwata Komitetu Eko-
nomicznego Rady Ministréow z dnia 9 sierpnia 1949 r.
w sprawie sposobu ogtaszania i rozpowszechniania u-
sprawnief pracowniczych. — Uchwata Komitetu Eko-
nomicznego Rady Ministrow z dnia 21 czerwca 1949r.
w sprawie wyptat premii za usprawnienia techniczne
i wynalazki pracownicze w przemysle panstwowym. —
Zarzadzenie Przewodniczacego Panstwowej Komisji
Planowania Gospodarczego z dnia s sierpnia 1949r. w
sprawie uzywania znakéw towarowych przez przedsie-
biorstwa gospodarki uspotecznionej. — Patenty na wy-
nalazki, Udzielone zostaly patenty: Nr 33716 na spo-
sob odfosforowywania roztopionego zelaza; Nr 33748 na
sposéb odsiarkowywania metali; Nr 33708 na elektrycz-
ny piec hutniczy; Nr 33729 na spos6b odksztatcania
stali na zimno; Nr 33738 na spos6b wytwarzania meta-
li lub stopéw metalowych, wolnych od zawartosci we-
gla albo zawierajacych go w matej ilosci.

Wiadomosci Narodowego Banku Polskiego. P °k
1949, Nr 6. Sytuacja ekonomiczna Polski w kwietniu

19499 r. — Dr Z Witkowski. Kontrola biezgca
gospodarki eksploatacyjnej przedsiebiorstw na pod-
stawie bilanséw krotkookresowych. — Mgr L. Ko-
stowski. Rola kredytu bankowego. — Nr 7.  Sytuacja

ekonomiczna Polski w maju 1947 r. — A. M. Birman.
Srodki obrotowe przedsiebiorstwa przemystowego. —e
Nr 8 Sytuacja ekonomiczna Polski w czerwcu 1949 r.—
B. Blass. Zasady systemu finansowego przedsiebiorstw
panstwowych w 1950 r. — Nr 9. Sytuacja ekonomiczna
Polski w lipeu 1949 r. — Z. Pirozynski. Przestanki re-
organizacji Ministerstwa Skarbu. — Nr 10. Sytuacja
ekonomiczna Polski w sierpniu 1949 r. — Mgr
R. Secomski. Zasady systemu finansowania inwesty-
cyj na 1950 r.

Gospodarka Planowa. Rok 1949, Nr 6 — 7. Nowy
etap prac nad planem szescioletnim. — Br. Minc. Ceny
niezmienne. — Dr Cz. Kulikowski. Rola Zwigzkéw Za-
wodowych w realizowaniu planéw gospodarczych. —
Inz. L. Zelczak. Wzory planu przemystowo-finansowego
na rok 1950. — J. Kantor, O wtasciwe opracowywanie
danych statystyki przemystowej. — Inz. P. Kielski.

Wiasciwe wykorzystanie zuzli hutniczych. — Nr 8. Inz.
M. Matachowski. Zagadnienie planu w budownictwie.
— A. Arakelian. Rola nauki i techniki w okresie prze-
chodzenia od socjalizmu do komunizmu. — W. lwa-
nowski. O stuzbie dokumentacji naukowo-technicznej
w Polsce. — Inz. F. Goidenberg. Kilka uwag o plano-
waniu w zakladzie przemystowym. — Nr 9. Dr K, se-
comski. Koncowy etap realizacji planu trzyletniego. —
Inz. M. Lesz. Z zagadnien planowania technicznego. —
Si. Garczynski. Plan rozwoju urzadzen kulturalnych
i socjalnych. — A. Ferski. Niektére zatozenia prawi-
dtowej polityki ptac. — W. Michalski. O witasciwe
organizowanie wspotzawodnictwa pracy. — (B. K)
Przemyst hutniczy w 1. potroczu 1949 r.

Zycie Gospodarcze. Rok 1949, Nr 13—14. Rocz-
nica Lipcowa. — O wykonanie planu in-
westycyjneg o—Oeconcmicus. O nowg teorig i me-

tody statystyki. — Nr 15—16. Nauka i produk-
cja. — M. Lesz. Rozwdj techniki w planie szescio-
letnim. — Cz. Babinski. Zagadnienie inwestycyj a ka-
dry. — St. Frenkel. Metody technicznegb normowania
pracy. — Sz. Rcsenfeld. Doswiadczenia ruchu stacha-
nowskiego. — Nr 17. Walka o jako$¢ produk-
cji. — J. Snarski. Hutnictwo wykonato Plan Trzy-
letni. — Nr 18. J. Zarzycki. Kadry i szkolenie zawo-
dowe. — Inz. H. Golanski. Wystawa polskiego prze-
mystu lekkiego w Moskwie. — St. Frenkel. O me-
chanizacji proceséw produkcyjnych. — J. Kostecki.

Przetworstwo wegla i jego mozliwosci rozwojowe. —
K. Jedrych. O usprawnienie gospodarki obrabiarkami.
— E. P. Ehriich. O administracyjne szkolenie techni-

kow. — Nr 19. J. Snarski. Z doswiadczeh systemu
,,0“ w hutnictwie. — Nr 20. St. Frenkel. Organizac n
kontroli jakosci produkcji. — L. Siennicki. Przed zbi-

lansowaniem ruchu wspoétzawodnictwa w Polsce. —
St, Tota. Dokumentacja i kontrola wykonania planu
przemystowego w zaktadzie produkcyjnym. — Nr 21
W rocznice Wielkiej Pazdziernikowe:
Rewolucji Socjalistycznej. — J. Werner.
Znaczenie Wielkiej Pazdziernikowej Rewolucji Socja-
listycznej. — L. Siennicki Zwyciestwo socjalistyczne-
go systemu gospodarczego w Zwigzku Radzieckim. —
J. Snarski. Dynamika rozwojowa przemystu radziec-
kiego. —mP. Jegorow. Zarzadzanie przedsiebiorstwami
radzieckimi. — D. Walentiej. Jak zestawia si¢ naro-
dowe plany gospodarcze w ZSRR. — 1. Jewienko.
Organizacja wykonania narodowych planéw gospo-
darczych w ZSRR.

Biuletyn Informacyjny Szkolnictwa Zawodo-
wego. Rok 1949, Nr 1. Z. Dowjat. Wytyczne akcji
oszczednosciowej w szkolnictwie zawodowym. — Nr 2
Inz. J. Pomorski. Po egzaminach dojrzatosci. — J. Le-
wandowski. Mtodziez szkét Srednich i wyzszych odby-
wa praktyki wakacyjne. — Nr 3, Mgr WI. Kowalczyk.
Zadania szkolnictwa przemystu hutniczego. — Nr 4
St. Pusiarski. *Projekt reorganizacji szkolnictwa hut-
niczego. — Nr 5 W. Przybytowski. Rola i zadania
wychowania fizycznego i sportu w szkolnictwie za-
wodowym.

Przeglad Bibliograficzny Przemystu Cemento-
wego. Rok 1949, Nr 1 (marzec) i Nr 2 (kwiecien).
Wydawnictwo Centralnego Zarzadu Przemystu Mine-

ralnego. Biuro Projektéw Przemystu Cementowego.
Dziat Dokumentacji Technicznej (Opole, ul. Damrota
10).

J. Chmielowski



KRONIKA

Oddziat Slasko-Dgbrowski NOT. Doroczne Zgro-
madzenie Delegatéw Oddziatu Slasko-Dabrowskiego
NOT odbylo sie w dniu 23. wrzesnia 1949r. w sali
Instytutu Paliw Naturalnych w Katowicach.

Przewodniczagcy Oddziatu kol. Michat Bajer po-
witat zebranych i zaproponowat na przewodniczacego
kol. Michata Smiatowskiego, ktéry w mysl regulaminu
NOT powotat do Prezydium Kkolegow: Andrzejew-
skiego, Gtuszczaka tudziez Jeczalika i odczytat pro-
jekt porzadku dziennego Zgromadzenia. Przyjeto go
bez zmian.

Na og6lng ilo$¢ cztonkéw Oddzialu Slasko - Da-
browskiego NOT ok. 4.500, wypada — zgodnie ze sta-
tutem (1 delegat na 50 cztonkdéw) —e 90 delegatéw;
po przeliczeniu delegacji stwierdzono 58 obecnych,
czyli wiekszo$¢, wobec czego obrady zebrania beda
mialy moc obowigzujgcg. Odczytany przez kol. Jecza-
lika protokét z poprzedniego zebrania, odbytego
w dniu 14 wrzesnia 1948 r., zostat przyjety.

Z kolei ustepujacy przewodniczacy Oddziatu Sla-
sko - Dabrowskiego NOT, kol. Bajer ztozyt sprawo-
zdanie z dziatalno$ci Zarzadu.

Oddziat Slasko - Dabrowski NOT ukonstytuowat
sie w Katowicach w dniu 9 lipca 1947 r. Ustepujacy
Zarzad zostat wybrany na Zgromadzeniu Delegatéw,
odbytym w dniu 14 wrze$nia 1948 r. i przy wspot-
udziale Komisji realizowat wytyczne oraz wskazdéwki
Zebrania Delegatéw, rozwijajac swag dziatalnos¢ gtow-
nie w Kkierunku zorganizowania udziatu inzynierow
i technikéw w akcji wspétzawodnictwa pracy, poste-
pu technicznego i szkolenia zawodowego. Byty to za-
gadnienia, ktére w ubieglym roku wchodzity dopiero
w stadium organizacji, wymagaty zatem rozpowszech-
nienia i spopularyzowania w szerokich masach pra-
cownikéow przemystu. Dzi$§ znalazty peitne zrozumie-
nie i siegnety gteboko w zycie Swiata technicznego,
jest wiec tylko kwestig czasu, aby je catkowicie zre-
alizowa¢. Wspdtzawodnictwo pracy winno sie obec-
nie rozpowszechnia¢ w zakresie organizacji i opraco-
wywania naukowych podstaw; postep techniczny, kt6-
rego wyrazem jest plan techniczny, nalezy energicz-
nie i umiejetnie stosowac; zorganizowanie Inzynier-
skiej Szkoly Wieczorowej w Katowicach jest sprawag
najblizszej przysztosci, poniewaz lokal i pomoc finan-
sowa sg zapewnione, a programy kurséw znajdujg sie
w opracowaniu.

Pod wzgledem organizacyjnym Zarzad miat 2 za-
sadnicze zagadnienia do rozwigzania: kwestie sekre-
tariatu i lokal Oddziatu. Statym sekretarzem Oddziatu
jest obecnie kol. Ghuszczak, natomiast starania o wita-
sny lokal natrafiaty dotagd na trudnosci nie do prze-
zwyciezenia. Doceniajac konieczno$¢ posiadania wia-
snego lokalu postanowiono wybudowa¢ w Katowi-
cach ,,Dom Inzyniera i Technika”, w ktérym koncen-
trowato by sie zycie i dziatalno$¢ stowarzyszen tech-
nicznych okregu $lgsko-da.browskiego. Odpowiednie
kredyty na budowe ,Domu Inzyniera i Technika”
przewidziano w planie es-letnim i obecnie realizacja
tego zamiaru lezy w zakresie dziatalnosci NOT
w Warszawie.

Z kolei ztozono sprawozdanie kasowe za okres od
1. 1. do 31. VIII. 1949r., oraz preliminarz budzetowy
na 1950 r. Konczac swe przemoéwienie przewodniczg-

cy kol. Bajer stwierdzit, ze zadania, spetniane przez
NOT, sg donioste i znajdujg gteboki oddzwiek w Swie-
cie technicznym. Stowarzyszenia techniczne w Polsce
Ludowej stuzg zwigzaniu inzynierow i technikéw
z klasg robotniczg. Czlonkowie tych stowarzyszen
wspotpracuja przy odbudowie kraju, przy realizowa-
niu struktury gospodarczej kraju, przy wykonaniu
planu 3-letniego, opracowaniu planu technicznego i 6-
letniego planu gospodarczego. Stowarzyszenia tech-
niczne pracuja nad podniesieniem poziomu naukowe-
go swych cztonkéw i szkoleniem kadr nowej inteli-
gencji technicznej, opracowujg normy, pogtebiaja
wspotzawodnictwo, podbudowujg naukowo racjonali-
zacje pracy i wynalazczo$¢, dazag do zwigkszenia, po-
lepszenia i potanienia produkcji. Stowarzyszenia tech-
niczne budujg wspdlnie z klasg robotniczg nowy kraj
dobrobytu mas pracujacych i sprawiedliwosci. Te za-
szczytne zadania winny by¢ nadal naczelnymi hasta-
mi dziatalnosci stowarzyszen technicznych i NOT.

Po sprawozdaniu Komisji Rewizyjnej i dyskusji
nad sprawozdaniami, ustepujgcemu Zarzadowi udzie-
lono absolutorium.

Z kolei przewodniczacy zebrania odczytuje zapro-
ponowany przez ustepujgcy Zarzad osobowy skiad
nowego Zarzadu i Komisji Rewizyjnej, ktéry — wo-
bec nie zgtoszenia innych propozycji — zebrani przy-
jeli jednomysinie.

Nastepnie odczytano rezolucje nastepujgcej tresci:

»Zgromadzeni na dorocznym Walnym Zebraniu
delegaci Oddziatéw Stowarzyszenia Inzynieréw i Tech-
nikéw z terenu wojewdédztwa Slaskiego stwierdzaja
niepohamowany wzrost sit obozu postepu, walczgcego
o trwaly poko6j Swiatowy, obozu, ktéremu przewodzi
niezwyciezony Zwigzek Radziecki. Rownoczesnie piet-
nujg haniebne metody anglo-amerykanskich imperia-
listébw, wystugujacych sie takimi zdrajcami jak Tito,
Rajk i im podobni. W odpowiedzi na plany podzega-
czy wojennych, my — inzynierowie i technicy woje-
wodztwa Slaskiego — zwigzemy sie jeszcze $cislej niz
dotychczas z klasg robotniczg, przodujgcg sitg narodu
w walce o Polske Socjalistyczng.

1) Zjazd Delegatéw wzywa wszystkich inzynieréw
i technikéw do przedterminowego wykonania
planu 3-letniego, ktdrego osiggniecia stanowia
podstawe sity gospodarczej naszego Kkraju.
Wzmacniajac sity gospodarcze, budujemy lep-
szg przysztos¢, wzmacniamy pokdj.

2) Inzynierowie i technicy polscy zmobilizuja
wszystkie sity wokét realizacji planu s-letnie-
go, ktéry utrwali i pogtebi spoteczno-gospodar-
cze przemiany, majace nas poprowadzi¢ do
ustroju socjalistycznego.

3) Inteligencja techniczna w Polsce w walce
0 postep techniczny zerwie z rutynizmem i kon-
serwatyzmem technicznym, a poéjdzie droga
realizacji planowej polityki technicznej w opar-
ciu o bogate doswiadczenia ZSRR.

4) Rozumiejac olbrzymie znaczenie dla postepu
technicznego w Polsce robotniczego ruchu wy-
nalazczego i racjonalizatorskiego, inzynierowie
1 technicy otoczg go opieka i dadza mu podbu-
dowe naukowo-techniczna.



5) Inzynierowie i technicy beda rozszerzali i po-
gtebiali wspoétzawodnictwo pracy — gtowne
narzedzie w budowie socjalizmu.  Wiaczg sie
oni bezposrednio do wzrostu wspotzawodni-
ctwa, opracowywaé¢ bedg nowe formy wspot-
zawodnictwa, tudziez normy wydajnosci i nies¢
pcmoc techniczng wspétzawodnictwu.

6) Inzynierowie i technicy wzmoga wysitki dla
zapewnienia ruchu bezawaryjnego i przeciw-
dziatania  nieszcze$liwym  wypadkom  oraz
wzmogg czujno$¢ wobec wrogdéw, powodujg-
cych szkody gospodarcze i straty w produkcji.

7) inzynierowie i technicy, zrzeszeni w stowarzy-
szeniach technicznych, deklarujg swoj udziat
W tworzeniu planu technicznego, planéw go-
spodarczych i akcjach przedterminowej reali-
zacji tych plandw. Deklarujg swoéj udziat
w walce *z marnotrawstwem czasu, maszyn
i surowcow. Deklarujg swdéj udziat w walce
o produkcje wieksza, lepszg i tansza, o prace
planowa, szybka i oszczedna.

Niech zyje technika w stuzbie socjalizmu!

Niech zyje nierozerwalna
technikéw i robotnikéw!

tacznos¢ inzynieréw,

Niech zyje i ros$nie nasza sita gospodarcza, pod-
stawa dobrobytu mas pracujacych!”

Rezolucja powyzsza zostala przyjeta przez akla-
macje.

Po dyskusji nad zgtoszonymi wnioskami, uchwa-
lono nastepujace:

1) Zarzad Oddziatu Slasko-Dabrowskiego NOT
wystapi przez Zarzad Gitowny NOT do Mini-
sterstw z wnioskiem, aby upowaznity Central-
ne Zarzady Przemystéw, Zjednoczenia i Za-
ktady Wydzielone do zwrotu kosztow wyjazdu
na odczyty i wycieczki techniczne, organizo-
wane przez NOT i stowarzyszenia branzowe,
zrzeszone w NOT.

2) Zarzad Oddziatlu Slasko-Dabrowskiego NOT
roztoczy opieke nad publikacjami i czasopis-
mami technicznymi, wydawanymi przez sto-

warzyszenia branzowe.

3) Oddziat Slasko - Dagbrowski NOT podawaé be-
dzie okresowo terminy i tematy odczytéw, or-
ganizowanych przez NOT i stowarzyszenia
branzowe, zrzeszone w NOT, do wszystkich kot
branzowych i instytucji, zjednoczeh, zaktadéw
itp.

4) Oddziat Slasko-Dabrowski NOT podejmie sta-
rania w celu przyspieszenia uruchomienia In-
zynierskiej Szkoty Wieczorowej w Katowicach.

5) Oddziat Slasko - Dabrowski NOT przyspieszy
utworzenie kot terenowych NOT w wiekszych
miastach swojego zasiegu, w szczegolnosci
w  Gliwicach.

Ponadto przyjeto jako dezyderaty: wniosek o u-
zy skanie ulgowej prenumeraty wszystkich czasopism
technicznych, wydawanych przez NOT- dla cztonkéw
stowarzyszen branzowych zrzeszonych w NOT oraz
wniosek bezptatnego otrzymywania 1 egz. ,,Przegladu
Technicznego” przez wszystkie stowarzyszenia bran-
zowe zrzeszone w NOT.

W zwigzku z wnioskiem kol. Bajera opodatkowa-
nia cztonkéw stowarzyszen branzowych, nalezacych
do NOT, na rzecz budowy ,,Domu Inzyniera i Techni-
ka“ w Katowicach, po dyskusji postanowiono zobo-
wigzaé przyszly Zarzad Oddzialu Slasko-Dabrowskie-
go NOT do zajecia sie tg sprawg w najblizszym czasie,
a delegatéw do powiadomienia swych stowarzyszen,
ktore winny powzig¢ obowigzujgce uchwaty.

Nowoobrany Zarzad Oddziatu Slasko - Dabrow-
skiego NOT ukonstytuowat sie na zebraniu, odbytym
w dniu 19. X. 1949 r., przy czym w skilad prezydium
weszli koledzy:

inz. Mazur Wactaw — przewodniczacy

» Andrzejewski Stanistaw— | wiceprzewodniczgcy
,» Keh Zygmunt — Il wiceprzewodniczacy
. Gtuszczak tukasz  — sekretarz

,» Pietrzak — zastepca sekretarza
,» Pie-rzynka Stanistaw — skarbnik
,» Haltrop — zastepca skarbnika

Sekretarz kol. Gthuszczak urzeduje od godz. 10 do
14 w Katowicach, przy ul. Powstancéw 5 (CZPW), tel.
319-71, wewn. 37.

Ze Stowarzyszenia Inzyirerow i Technikow
Przemystu Hutniczego. w dniu 8 wrzesnia br. od-
byto sie w CZPH w Katowicach kolejne zebranie
naukowe Sekcji Stalowniczej SITPH, na ktorym kol.
inz. K. Radzwicki wygtosit referat pt. ,,Najwiasciwsze
metody zapobiegania i opanowania awarii w stalowni
martenowskiej“. Obecnych na zebraniu bylo 65 osob,
w tym ws$rdd gosci byli licznie reprezentowani wyta-
piacze poszczegolnych stalowni martenowskich. Re-
ferat wywotat zywa dyskusje.

W dniu 26 wrzesnia br. odbylo sie w CZPH
w Katowicach kolejne zebranie naukowe Sekcji Sta-
lowniczej SITPH, na ktorym kol, rektor Politechniki
Slaskiej prof. inz. Wk Kuczewski wyglosit referat
pt. ,,Zapoznane reakcje termochemiczne procesu mar-
tiniakowego*“. Na zebraniu obecne byty 53 osoby. Po
referacie odbyta sie dyskusja.

W dniu 25 pazdziernika br. odbyto sie w CZPH
w Katowicach kolejne zebranie naukowe Sekcji Sta-
lowniczej SITPH, na ktérym odczytane zostato pismo
uzupetniajgce do dyskusji na zebraniu- poprzedniin
nad referatem kol. rektora Politechniki Slaskiej prof.
inz. WL Kuczewskiego i wygtoszony byt referat kol
inz. K.Radzwickiego pt. ,,Dyskusja nad referatem N.
M. Czujki pt.: Wplyw zawartosci w zuzlu FeO na ja-
kos$¢ stali konstrukcyjnej. Obecnych byto 25 oséb.

Z Akademii Gorniczo - Hutniczej w Krakowie,
W maju, czerwcu i lipcu br. odbyty sie na Wydziale
Hutniczym Akademii Goérniczo-Hutniczej w Krako-
wie — w obecnosci licznych przedstawicieli zaintere-
sowanych przemystbw —  egzaminy dyplomowe.
W tym okresie czasu egzaminy dyplomowe ztozyto
ogdétem 29 absolwentow, ktorych nazwiska wraz z ty-
tutami ich prac dyplomowych podajemy ponizej:

W dniu 28 maja br. egzamin dyplomowy ztozyli:

Brodowicz Antoni. Praca pt. ,,Przeanalizo-
waé¢ mozliwosci zwiekszenia wytwaorczosci stalowni
huty Bobrek, zaktadajagc we wsadzie udziat 75% su-
réwki i 25% ziomu". .

Geras Antoni. Praca pt. ,,Z danych ruchu
wyprowadzi¢ wzory na dobowg wytwdérczo$é suréwki
odlewniczej oraz rozchod koksu, jako funkcje zawar-
tosci krzemu w suréwce™.



Iwanow Eugeniusz. Praca pt.
datku magnezu na wtasnosci mosigdzu
i z otlowiemI.

»Wplyw do-
bez otowiu

Kiinstler Witold.
polskich rud zelaznychll

Praca pt. ,,Redukcyjnos¢

Sobczyk Zbigniew. Praca pt. ,Zywiczne
tozyska walcownicze oraz projekt zabudowy ich na
mwalcownill

Wactawik Edward. Praca pt. ,,Zaprojekto-
waé ciggta walcownie dla platyn i rygli, o wydajnosci
125 t/godz., z uwzglednieniem walcowania platyn bez-
posrednio po zgniataczull

Wiernik Henryk. Praca pt
procesow: zasadowego i kwasnego w
piecu tukowym1

»Poréwnanie
elektrycznym

W dniu 17 czerwca br. egzamin dyplomowy ztozyli:

Rymaszewski Stefan. Praca pt. ,Przy-
czyny powstawania i sposoby zapobiegania wadom
grubosciennych odlewach zeliwnych, lanych do form
cementowychil

Kumorski Jo6zef. Praca pt. ,Opracowaé
projekt odlewni staliwa o produkcji 6 ooo t gotowych
odlewdw rocznie. Odlewnia ma by¢ nastawiona na
seryjng produkcje czesci samochodowych o ciezarze
do 100 kgl

Wusatowski Roman. Praca pt. ,Wphw
szybkosci walcowania i temperatury na rozttaczaniell

Poniewierski Zbigniew. Praca pt. ,Wady
odlewéw metali kolorowych i ich powstawanie; opra-
cowa¢ na podstawie literatury technicznej oraz da-
nych praktycznychll

Zieba Jerzy. Praca pt. ,,Ruchowe wprowa-
dzenie préby zuzla w stalowni martenowskiejll

Tochowicz Stanistaw. Praca pt. ,Przy-

czyny sklejania sie blach cienkich walcowanych
w pakietach oraz sposoby zapobiegania temu zja-
wiskull

W dniu 30 czerwca br. egzamin dyplomowy ztozyli:

Haas Jerzy. Praca pt. ,Zbada¢ wptyw siarki
na wiasnosci zeliwa szarego, wytopionego w zeliwia-
ku; wykona¢ badania technologiczne, mechaniczne
i metalograficznell

Kapa Zygmunt.
ski, opalany zimnym gazem koksowym;
i wnioski z pierwszej kampanii pieca jednej z
polskichll

Pecha Jézef. Praca pt. ,Wplyw atmosfery
w piecach przemystowych na odweglanie drutéw ze

Praca pt. ,,Piec martenow-
osiggniecia
hut

stali weglowej; uwzglednié¢ poszczeg6lne operacje
cieplne w cyklu produkcyjnyml
Steininger Zygmunt. Praca pt. ,Wplyw

obrobki cieplnej na strukture oraz wiasnosci mecha-

niczne i technologiczne drutéw ze stali weglowej; za-
stosowaé nastepujgce obrobki cieplne: patentowanie
w otowiu i powietrzu oraz hartowanie w oleju, pota-
czone z odpuszczaniem w otowiu w warunkach prze-
mystowychll

Michatowski Maciej. Praca pt. ,Zbada¢
czy nieczynna czadnica typu Kerpely, znajdujgca sie
w jednym z zakiad6éw, moze by¢ zastosowana w miej-
sce dotychczas czynnych czadnic starego typu w lo-
kalnych warunkach zaktadull

Pietraszek Tadeusz. Praca pt. ,,Opraco-
wacé zagadnienie doboru wiasciwych materiatéw for-

mierskich do odlewania wlewnic w jednej z hut
w celu zmniejszenia wybrakéw oraz zwiekszenia
trwatosci wlewnicll

Babulski Bogustaw. Praca pt. ,Wplyw
pierwotnej budowy oraz obrdbki cieplnej i plastycz-
nej na skrawanie (gtadko$¢ powierzchni) w ocenie
praktycznej, na okoll

Kopulski Stefan. Praca pt. ,Zagadnienie

metody mikroskopowego oznaczania stopnia zanieczy-
szczenia stali wtraceniami niemetalicznymi jako nor-
my hutniczejliL

W dniu 1 lipca br. egzamin dyplomowy ztozyli:

Welkeus Tadeusz. Praca pt. ,Proby usta-
lania najwiasciwszych warunkéw prowadzenia wyto-
pow stali szynowej w zasadowym piecu martenow-
skim1l

Choj kowski Antoni. Praca pt. ,Polep-
szenie jakosci szyn kolejowych na jednej z hut przez

zastosowanie najwiasciwszej obrébki  plastycznej
i cieplnejll
Kozielski Jozef. Praca pt. ,Poréwnanie

wynikéw odtleniania stali nieuispokojonej réznymi
metodami, ze szczegdlnym uwzglednieniem odtleniania
dyfuzyjnego w zasadowym procesie martenowskimll

Pitek Jbézef, Praca pt. ,Pordwnawcze zbada-
nie metod przygotowania mas szamotowych: a) na-
wilzanie suchej masy; b) nawilzanie szamotu i mie-
szanie z gling; c¢) nawilzanie szamotu zawiesing gliny
w wodziell

Woéjcik Zygmunt. Praca pt. ,Badania mi-
krotwardosci stali weglowych w roéznych stanach ob-
rébki cieplnejil ’

Wojtylak Alojzy. Praca pt. ,Rozttaczanie
w profilach nieregularnychll
Bonenberg Zdzistaw. Praca pt. ,Zaga-

dnienie rozbudowy stalowni jednej z hut w planie
6-letnim*.

Bonenberg Czestaw. Praca pt. ,Analiza
projektu pieca martenowskiego o pojemnosci 12 t dla
zasadowego procesu ztomowego, wykonywanego przez
Biprohut dla jednej z hut*.
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1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1 — 12 PPH 9 49
Z dziedziny teorii fal cieplnych. K tieorii tieptowych

woin. A. W. tokow, lzw. AN SSSR — Tlechn.
1948, Nr 7, str. 1003, (5% str.). M. M.
1— 13 PPH 9 49

Sztuczne ciala promieniotworcze w metalurgii. Radio-
elements artificiels en metallurgie. P. Sue, Rev. Met.
1949, Nr 2, str. 72, (¢ str., 1 tab.)

Sztuczne ciata promieniotwdrcze zastosowano ja-
ko wskazniki do badan w wielu dziedzinach metalur-
gii. Przez wprowadzenie jednego sktadnika promienio-
tworczego mozna $ledzi¢ z duza doktadnoscig dyfuzje
jednego metalu w drugi przy wyzarzaniu. Ma to zna-
czenie przy $ledzeniu procesu przemian w ukladzie
zelazo-wegiel. Te metode zastosowano rdéwniez przy
badaniu S$cieralnosci, sposobow smarowania i przy
flotacji. Réwniez w analizie chemicznej mozna uzyskaé
duzy stopien doktadnosci oznaczen. Zastosowano do
tych celow fotografie. O.W.

1 — 14 PPH 9 49
Druga grupa pierwiastkéw z powlokg f. A second
Group of f Shell Elements. A. G. Maddock, Rese-

arch, t 1, 1948, Nr 15, str. 690, (11 Vs str., s tab., 89
ods.) A.B.

1 — 15 PPH 9 49
Dynamiczna réwnowaga stanu magnetycznego maszyn
.elektrycznych w systemie Leonarda. Dinamiczeskoje
rawnowiesije magnitnogo sostajanija elektriczeskich
maszyn w syst. Leonarda. Nikitin i Kunickij, 1zw.
AN SSSR. 1948, Nr 5, str. 623, (11 str., 2 rys., 10
wykr.)

Instytutu Metalurgii i Instytutu Odlew-

inz. K. Markiewicza, na podstawie czasopism otrzymywanych przez
z uwzglednieniem

zagranicznych danych bibliograficznych

Nr 9
BIBLIOGRAFICZNEJ

Str.
16. Struktura i jej badanie.....n. 227
17. Fizyczne badania i wiasnosci . . . . 228
18. Pomiary, regulacja, przyrzady . . 228
19. Mechaniczne badaniai wiasnosci . . 230

20. Korozja i zabezpieczenie metali przed ko-
FD ZJ 8 ottt 231
21. Badanie skiadu chemicznego . . . . 233
22. Kontrola produkCji. e 234
23. Materialy i ich wiasnosci e 235
24. Zastosowanie materiatOw ..., 236
25. Dzialalno$¢ naukowai techniczna . . 236
26. Gospodarka i 0rganizacja.........cceiieneienenens 238
27. Dokumentacja techniczna e 239
28. Zagadnienia rozne . .o . . 240
29. Nowe KSigzZK i 240

Omoéwiono teorie oraz podano dane doswiadczal-
ne, dotyczgce przebiegdw elektrycznych i magnetycz-
nych, zachodzacych przy wzbudzaniu i gaszeniu gene-
ratoréw i silnikéw w uktadzie Leonarda. Oméwiono
generator obcowzbudny, samowzbudny, tréj-uzwoje-
niowy i ,amplidyn*“ oraz hamowanie, nastepnie row-
nania dotyczace dynamicznego réwnowazenia i spot-
czynnik stabilnosci. Z tresci wynika, ze najracjonal-
niejsze sg ukiady, ktére daja stale amperozwoje dyna-
miczne, K.B.

2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA

2 — 50 (0) pph 9 49
Mieszana metoda wzbogacania albo wytgczna flotacja.
Verbundaufbereitung oder Allflotation. H. Steck,
Arch. Met. t. 2, 1949, Nr 9, str. 313, (2 str., 1 schem.)

Wprowadzono wz6r pozwalajacy okresli¢, czy
w danych warunkach korzystniej jest stosowa¢ wzbo-
gacanie wstepne na maszynach osadowych i nastep-
nie flotacje, lub samg flotacje. Przedyskutowano wptyw
zmiennych, zaleznych od warunkow lokalnych, zawar-
tych we wspomnianym wzorze, W.M.

2 — 51 (o) PPH 9 49
Wzbogacanie mineratow i wegli ciezkimi cieczami
przy pomocy urzadzen ruchomych. Traitement des mi-
nerais et des charbons par liguers denses a l‘aide de
groupes mobiles. A. E. E. Goflinet, Rev. Univ. Mi-
nes, t. 92, 1949, Nr 1, str. 22, (5 str., 3 tab., 2 fot.)
Urzadzenie ruchome jest kompletng instalacjg
potprzenosng o zdolnosci przerobu okoto s ta1 godz.,
zaleznie od wielkosci. Stuzy do wzbogacania minera-
téw i wegli w cieczach ciezkich. Metode te stosuje sie
do ubogich surowcéw dla wstepnego wzbogacania,
dzieki czemu zaoszczedza sie na rozdrabnianiu, oraz



na drozszych procesach wzbogacania. Proces dzieli sie
na 4 etapy: rozdzielenie materiatéw, oddzielenie skia-
dnika ciezkiej cieczy na sitach od materiatu przerabia-
nego, regeneracja i wprowadzenie w obieg skitadnika
ciezkiej cieczy. Omoéwiono przykiadowe wzbogacanie
galeny z dawnych hatd i wzbogacanie fluorku wapnia.
W obu wypadkach zastosowano wstepne przesianie
1 otrzymany odsiew bogatszy w minerat podstawowy
dotgczono bezposrednio do koncentratu. Niskie koszta
wzbogacania zachecajg do eksploatacji zt6z mineratéw
dotychczas nieoptacalnych. E.B.

2 — 52 (2) PPH 9 49
Wozbogacanie rud zelaza w Sydvaranger, Norwegia.
Iron Ore Concentration at Sydvaranger, Norway. K.
Johanssen, J. lron Steel Inst. t 162, 1949, Nr 2
str. 4. (8 str., 3 tab., 3 schern. 2 wykr., 3 mikfot.)

Opisano zaktad wzbogacania magnetycznych rud

zelaza w Kirkones. Kruszenia rud dokonywano dwu-
stopniowo na tamaczach stozkowych a mielenia row-
niez dwustopniowo na miynach kulkowych. Separacje
magnetyczng na mokro przeprowadzono na separa-
torach elektro-magnetycznych bebnowych typu Gron-
dal‘a. Catkowite zuzycie mocy wynosito 1885 kWh/t
rudy. Zdolno$¢ produkcyjna zakiadu po rozbudowie
bedzie wynosi¢ w 1951 r. 0,5 miliona ton koncentratu
przy zuzyciu energii na rozdrobnienie 8—9 kWh/1 t
rudy. W.M.
2 — 53 (2) PPH 9 49
Gornictwo rud zelaza nad Wezera. Der Eisenerzberg-
bau an der Weser. G. Glatzel, Stahl u Eisen, t. 96,
1949, Nr 6, str.. 175, (6 V* str., 6 rys.)

Omowiono potozenie i geologie niemieckich pokta-
déw rud Fe nad Wezerg. Wystepujg tutaj 3 zasadnicze
gatunki rud: sferosyderyty ilaste, nieposiadajace zna-
czenia' gospodarczego, rudy aolityczne jury $rodkowej
0 zawartosci 23—25% Fe, aolityczne zelaziaki czerwone
0 zawartosci 14—15% Fe. Zasoby wyrazajg sie cyfrag
50 milionéw ton Znalazty zastosowanie jako zasadowy
dodatek do namiaru wielko-piecowego zamiast kamie-
nia wapiennego. Zadnego z tych gatunkéw nie mozna
wzbogaca¢ ekonomicznie wskutek silnych przerostéw.
Przedyskutowano gdérnicze metody wydobycia. W.M.

2 — 54 (n) PPH 9 49
Zasoby rud w Finlandii. Finnland‘’s Ore Potential.
Met. Ind. t 73 1948, Nr 22, str. 426, (2 str.)

Finlandia dysponuje znacznymi zapasami rud
niezelaznych. Najwazniejszg pozycje stanowig ziloza
rud miedzi koto Outokumpu. Rocznie eksploatu-
je sie do 17°A milj. ton. Ztoza te stanowig najwieksze
w Europie zapasy miedzi. Poza tym wydobywa sie
rudy metali niezelaznych na mniejszg juz skale w in-
nych miejscowosciach. E.S.

Analiza o temacie pokrewnym: 5—114.

3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

3— 65 PPH 9 49
Temperatura i optymalna szybkos$¢ koksowania. Opti-
malnaja skorost' i tiempieratura koksowanija. B. I.
Kustow, J. A. Korpielowicz, Stahl, 1948, Nr 7, str.
581, (8 str., 9 tab., & wykr.)

Wyniki badan Charkowskiej koksowni doswiad-
czalnej nad ustaleniem optymalnej szybkosci kokso-
wania mieszanki ,uttuszczonej“ i ,,odchudzonej*. Usta-
lono, ze do uzyskania koksu o wysokich witasnosciach
mechanicznych z mieszanek ,uttuszczonych"™ najodpo-
wiedniejsza szybkos$¢ koksowania wynosi okoto 14 mm
godz. Zwigkszenie czasu koksowania o 1 godzine wpty-
wa roéwniez dodatnio na jakos$¢ koksu. Dla mieszanek
,»odchudzonych" zwiekszenie szybkosci koksowania

do 15 mm/godz. nie pogarsza witasnosci wytrzymatos-
ciowych koksu, natomiast przedtuzenie czasu kokso-
wania o 1 godz. pogarsza jako$¢ koksu. Podano row-
niez wyniki wptywu wspomnianych czynnikéw na
uzysk ubocznych produktéw koksowania tych miesza-
nek. F.B.

3 — 66 PPH 9 49
Badania mikroskopowe struktury kekséw z roznych
wegli polskiego zagiebia. J. Krajewski, Biul Inst.
Przem. Wegl. 1948, Nr 37, (25 str., 6 tab., 16 rys.)

Autor opracowat wiasng metode badania struktu-
ry kokséw otrzymujac wyraznag skale przy oznacze-
niach $redniej porowatosci, S$redniej komorkowatosci
i gestosci objetosciowej koksu. Badanie struktury
kokséw daje pewne wskazoéwki co do jakosci koksu
i jego zastosowania. Z.O.

3 — 67 PPH 9 49
Sposoby oszczedzania paliwa w przemysle koksoche-
micznym. Puti ekonomii topliwa w koksochimiczeskoj
promyszlennosti. N. S. Duchan, Z a Ekon. Top. 1943
Nr 11, str. 27, (3 str., 2 rys.)

Na 5-tym wszechzwigzkowym zjezdzie technikéw
cieplnych postanowiono wprowadzi¢ na koksowniach
suche gaszenie koksu. Metoda ta polega na tym, ze
rozzarzony koks z piecow wsypuje sie do specjalnej
komory, do ktérej wdmuchuje sie przy pomocy wen-
tylatoréw gaz obojetny. Gaz przechodzac przez war-
stwe koksu ogrzewa sie do temp. okoto 600 — 800 C,
oddaje swoje ciepto wodzie w kottach i wraca do ko-
mory. Z.0.

3 — 68 PPH 9 49
Najnowsze postepy w technice spalania. Modern De-
velopments in Combustion. Iron Coal Trades

Rev. t. 156, 1948, Nr 4181, str. 889, (V* str.)

Streszczenie referatu D. Townenda, w ktérym opi-

sano nowy spos6b spalania paliw statych. Odbywa sie
ono w warstwie paliw, lezacej na pochytej, peinej
ptycie, bez rusztéw. Powietrze jest doprowadzane
z gory przez dysze, pod wysokim cisnieniem. Spalanie
jest doktadniejsze niz na rusztach. Osigga sie wartosé
20% CO* w-spalinach R.W.
3 — 69 PPH 9 49
Przygotowanie wegla do produkcji koksu dla wielkie-
go pieca 2000 t. Coal Preparation for the Production
of Coke to be Used in a 2000 t Blast Furnace. E. J.
Gardher, Blast. Fur. t 36, 1948, Nr 12, str. 1463,
(2 str., 1 tab.)

Podano spos6b przygotowania mieszanki weglowej

uzywanej do produkcji koksu wielkopiecowego oraz
jej skiad. llos¢ popiotu w koksie wzrosta z 58% w ro-
ku 1941 do 10% w 1948. réwnocze$nie obnizyta sie wy-
trzymato$¢ i Scieralno$¢ koksu. Na skutek tego pro-
dukcja surowki zmniejszyta sie o 11%. Zwigkszenie
sie zawartosci popiotu w koksie spowodowane jest
przejsciem w kopalniach z recznego tadowania wegla
na mechaniczne. Z.0.
3 — 170 PPH 9 49
Czas ogrzewania duzych blokéw dla kuzni. Aufheiz-
dauer grosser Schmiedeblocke. C. Kisher. Stahl u.
Eisen, t es, 1948, Nr 19/20, str. 357, (0,5 str., 1 tab.,
1 wykr.)

Ujeto wykre$lnie i liczbowo czas ogrzewania
wlewkow ze stali weglowej i stopowej w piecu 0 ru-
chomym trzonie i powierzchni 25 do 35 m2 RW.

3 —7 PPH 9 49
Badanie zrekonstruowanych dwu-stozkowych miynéw
typu Garding na paliwie ASz. Issljedowanije riekon-
struirowannych bikoniczeskich mjelnie Garding na
ASz. G. A. Szjeinin, Za Ekon. Top. 1949, Nr 3
str. 15, (4 Va str., 2 tab., 4 rys., 7 wykr.)



Podano wyniki badan nad dwoma zrekonstruowa-
nymi dwustozkowymi mitynami kulowymi przepro-
wadzonych w celu okre$lania réznych parametrow
pracy a tym samym znalezienia mozliwosci zwieksze-
nia ich wydajnosci. Podano korzysci wynikte z prze-
budowy tych miynéw, polegajace na ustawieniu sepe-
ratora pod odpowiednim katem nachylenia jak row-
niez zmiany w $rednicy i kierunku biegu przewodéw
rurowych. Na przyktadzie otrzymanych parametrow
pracy tych miynéw, mielgcych mieszanke trzech ga-
tunkéw paliw, scharakteryzowano je i poréwnano
rédwnocze$nie wyniki otrzymane z wynikami roz-
drabniania paliw typu wzorcowego ASz. Podobnie po-
réwnano wyniki pracy tych mtynéw z mitynami kulo-
wymi z ostong walcowg. F.B.

3 — 72 PPH 9 49
taczenie wysokopreznych przewodéw rurowych za
pomocg spawanego uszczelnienia membranowego.
Membranschweissdichtungen im  Hochdruckrohrlei-
tungsbau. H. Jiirgensonn. Die Technik, 1948, Nr 11,
str. 483, (4 str. 2 tab 2 rys. 3 wykr.)

W miejsce stosowanych sposobéw tgczenia wyso-
kopreznych przewoddw rurowych lub zbiornikéw sy-
stemem Kkotnierzowym z uszczelnieniem stykajgcych
sie powierzchni, zaleca autor tak zwane tgczenie
z uszczelnieniem membranowym. W tym sposobie 13-
czenia, uszczelniajacy material stanowig dwa pier-
Scienie (grub. 3 mm) dospawane do kotnierzy, przy
czym wystajgce poza obreb koinierza obrzeza pierscie-
ni spawane sg dodatkowo. Z podanych obliczen wyni-
ka, ze sposob ten nadaje sie do przewoddéw rurowych
lub zbiornikéw wysokiego cisnienia 150 at przy prze-
grzaniu pary do 500 C dajac oszczednos$ci na materiale
dzieki uzyciu mniejszej ilosci $rub. F.B.

3 — 73 ZPH 9 49
Og6lna teoria alfakalorymetrow opartych na teorii
regularnego przebiegu. Obszczaja tieoria alfakatorie-
mietrow, osnowannych na tieorii riegularnogo riezima.
G. M Kondratiew. 1zw. AN SSSR, Tiechn. 1948,
Nr 7, str. 1009, (5 str.)

Przedstawiono teorige, umozliwiajgcag wyznaczanie
$redniego wspdtczynnika wymiany ciepta w przedmio-
tach o zawitych ksztattach jak np. w przypadku od-
ptywu ciepta podczas obroébki cieplnej. Opisano zasade
udoskonalonego alfakalorymetru, skonstruowanego na
podstawie powyzszej teorii juz w 1928 r. przez Kirpi-
czowa. M.M.

3 — 74 PPH 9 49
Ceramiczne palniki gazowe. Kieramiczeskije gazowyje
gorietki. A. I. Jewdokimjenko, Stal, 1948, Nr 9, str.
843, (9 str., 3 tab., 3 rys., 3 wykr., 17 fot.)

Zastosowanie ceramicznych palnikéw gazowych
daje moznos$¢ podwyzszenia efektywnego spalania dzie-
ki specyficznym warunkom powierzchniowego spala-
nia gazu w waskich kanalikach masy ceramicznej.
Podano konstrukcje palnikéw kielichowych z zastoso-
waniem dyszy ceramicznej i metalowej. Omowiono
odmiany tych palnikéw jak typ korytkowy z jedno-
stronnym wzglednie dwustronnym ustawieniem dyszy,
jak rowniez palniki szczelinowe, palniki z porowatg
ognioodporng przeponag ceramiczng lub metalowg i pal-
niki z naktadka ognioodporna. Podano zakres zastoso-
wania tego typu palnikéw jak np. do nagrzewania
drobnych wyjsciowych profilow przed walcowaniem,
kuciem lub ttoczeniem. Szersze zastosowanie w prze-
mysle tych palnikéw pomimo ich wysokich zalet jest
ograniczone z powodu duzych trudnosci w doborze trud-
notopliwego materiatu ceramicznego, koniecznosci sto-
sowania dokladnego oczyszczania gazu i powietrza
przed spalaniem, wysokiego ciepta jawnego uchodza-

cych spalin, stosowania automatycznej regulacji na-
grzewania i mozliwosci miejscowego przegrzania me-
talu. F.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 1—12; & — 39;
6 — 43.
4. URZADZENIA ZAKLADOW
PRZEMYSELOWYCH
4 — 53 PPH 9 49

Platformy z rozbieralnymi skrzyniami dla transportu
materiatdw. Versatile Skid Expedites Materiat Hand-
ling in Stamping Plant. L. Beckwith. Iron Age,
t. 161, 1948, Nr 23, str. ss, (5 fot.)

Opisano platformy na ptozach z rozbieralnymi
skrzyniami dla wewnetrznego transportu i magazyno-
wania niewielkich wyrobéw zelaznych. Transport od-
bywa sie za pomocg traktorow, zaopatrzonych w dzwi-
gi. RW.

4 — 54 PPH. 9 49
Spawany zdéraw mostowy dla przetadunku rudy i we-
gla. Ore and Coal Bridges. A Welden Dising with 15
ton Grab. G. Wolfe, lron and Steel, t 12, 1948,
Nr 6, str. 189, (6,5 str.,, 1 rys., 15 fot.)

Opis spawanej konstrukcji zérawia mostowego o

dtugosci 75 m. Ciezar catosci wynosi ok. 1250 t. Szyb-
ko$¢ ruchu mostu okoto 30 m/min, wézka okoto 270 m
min. Oba konhce toru woézka sg zaopatrzone w hamulce
olejowe, mogace zatrzyma¢ wozek przy petnym ob-
cigzeniu i predkosci na diugosci 1,8 m. R.W.
4 — 55 PPH 9 49
Ustawienie tozyska oporowego w silnikach elektrycz-
nych typu poziomego w celu wykorzystania ich w po-
tozeniu pionowym. Ustanowka upornogo podszipnika
w elektrodwigatielach gorizantolnogo tipa dla ispol-
zowanija ich w wiertikalnom potozenji. M. Mogitew-
czik, Promyszl. Energie t, t 5 1948 Nr 9 str.
10, (05 str., 2 rys.).

Autor podaje prosty sposéb przystosowania sil-
nika elektrycznego pracujacego w potozeniu pionowym
do poziomego, nrzerabiajac nieznacznie jedno tozysko.
K.G.

4 — 56 PPH 9 49
Kontrola szczeliny powietrznej silnikéw asynchronicz-
nych w urzadzeniach goérniczych. Kontrol rawnomier-
nostl wozdusznogo zazosa u asinchronnych elektro-
dwigatielej w rudnicznych ustanowkach. N. Kikle-
wice, Promyszl. Enegiet., t. 5 1948, Nr 9, str.7,
(2,5 str., 2 rys.,, 2 wykr., 1 fot).

Nieréwnos$¢ szczeliny miedzy statorem i rotorem

wynika czesto z niedoktadnosci obrébki, ktéra zwiek-
sza sie w eksploatacji na skutek zuzycia tozysk. Wsil-
nikach zamknietych nie da sie sprawdza¢ szczeliny
za pomocg wkitadek dystansowych, natomiast uzywa
sie przyrzadu, ktory reaguje na rozproszenie strumie-
nia. K.G. «
4 — 57 PPH 9 49
Przebudowa silnikéw elektrycznych. Der Umbau von
Elektromotoren. K. Bartl, Werk. Betr., t. 81, 1948,
Nr 3, str. 77, (1,5 str., 1 tab., 4 rys.).

Dostosowanie istniejgcych silnikow z czasu wojny
0 réznych napigciach do urzadzen przemystowych jest
koniecznoscig gospodarczg. Podano sposoby przebudo-
wy silnikéw przez przelgczenie uzwojehn z szerego-
wych na réwnolegte lub odwrotnie, uzyskujac nowe
nominalne napiecia. Oméwiono rézne mozliwosci, oraz
podano szkice potgczen. M.P.

4 — 58 PPH 9 49
Konserwacja w zmechanizowanej odlewni. Mechani-
zed Foundry Maintenance. Ch. Luther. Am. Foun-

dryman, t. 15 1949, Nr 3, str. 61, (3,5 str.,, 8 rys.).



Autor opisuje organizacje konserwacji w zmecha-

nizowanej odlewni. Podkres$la znaczenie programu
kontroli i smarowania, utrzymywania czystosci oraz
wspoétdziatania pracownikéw przy udoskonaleniu ist-
niejacych urzadzen. Przytacza kilka przyktadéw prze-
robek transporteréow. R.W.
4 —.59 PPH 9 49
Mechaniczne urzadzenie do zmiany ilosci obrotéw.
A Mechanical Speed Converters Eng. Digest, t 10,
1949, Nr 6, str. 2088, (0,5 str., 1 rys.).

Opis nowej konstrukcji transmisji pozwalajgcej
na zmiane ilosci obrotéw napedzanego watu podczas
ruchu w sposéb ciagly. Naped odbywa sie za pomoca
klinowego pasa, poruszajgcego sie miedzy tarczami,
zblizanymi wzgl. odsuwanymi od siebie recznym kot-
kiem, przy czym pas zbliza si¢ lub oddala od osi wa-
ow. R.W.

4 60 PPH 9 49
Kalkulacja kosztéw ulepszania wody. Know Feedwa-
ter - Treating Costs before You Buy. V. Calise. P o-
wer, t 93, 1949, Nr s, str. 100, (4 str., 4 tab., 4 rys.).

Autor wylicza 10 metod ulepszania wody, polega-

jacych na strgcaniu lub filtrowaniu przez wymienia-
cze, wzgl. na kombinacjach tych sposobéw, oraz prze-
prowadza kalkulacje kosztéw odczynnikéw dla posz-
czegb6lnych metod. R.W.
4 .61 PPH 9 49
Panstwowa inspekcja i nadzor w energetyce. W gosu-
darstwiennoj inspiekcji po promeniergietikie i energo-
nadzoru pri MES. Pro'myszl. Enegiet., t s,
1949, Nr 5, str. 14, (2 str., 2 rys.).

Praktyka wykazuje, ze synchronizacja silnikéw
przy stosowaniu specjalnych urzadzenn do polepszania
cos. w jest najbardziej nieekonomiczna, nalezy jg sto-
sowaé¢ po uprzednim doktadnym skalkulowaniu ren-
townos$ci i ekonomii. K.G.

Analizy o tematach pokrewnych: 3—72; 18—52.

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5 — 114 PPH 9 49
0 urzadzeniach do wzbogacania piaskdw w przemysle
szklarskim.  Tipowyje ustanowki dla obogaszczenija
stiekolnych pieskéw. E. Z. Zitomirskaja, Stiek.
Kier., t. s, 1949, Nr 4, str 5 (3 str., 4 ods.)

Dla lepszych gatunkéw szkia nalezy uzywaé pia-
skow o matej zawartosci tlenkow zelaza (0,02—0,07%).
Omoéwiono ich postacie i zanieczyszczenia oraz jakie
nalezy stosowa¢ metody w celu ich wzbogacania. Po-
dano metode flotacji.W.Sz.

5 — 115 PPH 9 49
Fabrykacja ,,perlitu”, kruszywa budowlanego o bardzo
matym ciezarze. Manufacture of ,Perlite“, Feather -
Weight Building Aggregate. Ind. Heating., t. 26,
1949, Nr 1, str. 130, (1 str.). *

Surowy ,perlit” jest skalg pochodzenia wulka-
nicznego. Przerobka jego polega na rozdrabnianiu
1 wypalaniu, ktoére prowadzi do zatrzymania w ma-
teriale wielkiej ilosci pecherzykéw pary wodnej. F.N.

5 — 116 PPH 9 49
Zastosowanie martenitu do natapiania trzonéw pie-
céw martenowskich. Primienienie martienita dla na-
wazki podin martienowsklch pieczej. M. A. Kamien-
skij, A. M. Ofiengiendien, Stal, t. 8, 1948, Nr 7, str.
593, (4jr3 str., s tab., 7 ods.).

Podano wyniki préb nad zastosowaniem nowego
syntetycznego mieliwa do natapiania trzonoéw piecéw
martenowskich, ktérego mozna uzywaé¢ zamiast mie-
liwa magnezytowego. Przez zastosowanie martenitu
skrécono czas natapiania prawie 2 razy. Pierwszg jed-

nak warstwe nalezy natapia¢ mieliwem magnezyto-
wym. Jamy w nieréwnomiernie zniszczonym trzonie
nalezy natapia¢ martenitem a czesci pozostate mieli-
wem magnezytowym.  Trwato$¢ trzonu z martenitu
jest praktycznie taka sama jak z mieliwa magnezyto-
wego, wydajnos$¢ jednak pieca wzrasta o okoto 3—4 %
W.Sz.

5 —ul PPH 9 49
Ro6znicowa analiza termiczna niektérych glin ognio-
trwatych. Differential Thermal Analyses of some
Missouri Fire Clays. W. D. Keller and J. F. Westcott,
J. Am. Ceram. Soc, t 31, 1948, Nr 4, str. 100, (5 str.
7 fot.).

Réznicowg analize termiczng przeprowadzono na
ulepszonym aparacie Berkelhamera. Badania glin flin-
towych daty typowe krzywe kaolinitu Krzywe glin
plastycznych i poétplastycznych byly podobne. Zacho-
wanie sie glin pdtplastycznych pod wptywem barwi-
kéw anilinowych i badania petrograficzne wskazuja,
ze zawierajag one mineraty ilaste rézne od kaolinitu.
Gliny tluste o duzej zawartosci ABO3, wykazujg en-
dotermiczne wierzchotki krzywych podobnie jak dia-
spor, boemit i kaolinit, lecz nie majg wierzchotka eg-

zotermicznego, charakterystycznego dla kaolinitu.
W.Sz.
5 — 118 PPH 9 49

Whprowadzenie doktadnych metod fabrykacji materia-
téw ogniotrwatych dla celéw hutniczych. Refractories
Manufacturer Develops Precise Processes to Meet
Steelmakers Demands. Ch. Longenecker, Blast Fur,
t 36, 1948, Nr 9, str. 1089,(4 str., 5 fot.).

Opisano proces technologiczny we wzorowej fab-

ryce dolomitowych materiatéw ogniotrwatych: wydo-
bycie surowca, rozdrobnienie, sortowanie, budowe
piecow obrotowych i zachodzace w nich reakcje. Po-
dano rodzaje i zastosowanie produktéw. F.N.
5 — 119 PPH 9 49
Wyroby ogniotrwate dla piecéw grzewczych. Refrac-
tory Materials for Reheating Furnace. H. Parnham.
lron Coal Trades Rev., t. 156, 1948, Nr 4187,
str. 1215, (6 str., 1 tab., 8 rys., 7 wykr., 7 ods.).

Rozpatrzono zachowanie sie materiatbw ognio-
trwatych w piecach grzewczych. W zwigzku z tym
rozpatrzono dwu-, i tréjsktadnikowe uktady FeO,

Sio2 Al203, Cr203, CaO i MgO. Z przytoczonych wy-
kresow wynika, ze FeO powoduje niszczenie réznych
gatunkéw materiatbw ogniotrwatych przy réznych
temperaturach. Cegly szamotowe mogg by¢ uzywane
do 1000 C, boksytowe, zawierajgce 15% M20s3, do 1250C,
z dolomitu stabilizowanego do 1200 C, chromitowe do
1300 C, magnezytowe i chromomagnezytowe powyzej
1500 C. W zakonhczeniu opisano zachowanie sie masy
do ubijania zwanej ,plastycznym chromem” w réz-
nych typach piecéw. Mozna jg uzywa¢ do 1300 C. W.Sz.
5 — 120 PPH 9 49
Cisnienie pary i wloskowato$¢ w glinach oraz jej za-
stosowanie do niektérych probleméw suszenia. Va-
pour Pressure - Capillarity Relationships in Clays and
Hair Applications to Certain Aspects of Drying. B.
Vassilion and J. White, Trans,, Brit., Cer., Soc.,
t. 47, 1948, Nr 9, str. 351, (28 str., 3tab., 1rys., 16 wykr.,
3 ods.).

Opisano przyrzad oraz przebieg doswiadczen zwiag-
zanych z badaniem zawartosci wilgoci w stupach gli-
ny, poddanych dziataniu temperatury. Okazato sig, ze
rozktad wilgoci przebiega zgodnie z parowaniem i kon-
densacjag. Na podstawie otrzymanych wynikéw wy-
prowadzono zwigzek pomiedzy promieniami kapilary
a zawartoscig wody w glinach. Zbadano tez izotermy
ci$nienia pary i stwierdzono, ze majg one ksztatt hi-
perbol. Otrzymane wyniki wskazujg jak nalezy prze-
prowadza¢ suszenie duzych blokéw. W.Sz.



S — 121 PPH 9 49
Para w produkcji wyrobéw ogniotrwatych. Steam and
Refractories Manufacture. D. L. Wilson, Trans.,
Brit., Cer., Soc, t. 47, 1948, Nr 11, str. 423, (11 str.,,
4 rys., 4 wykr.).

Przemyst materiatéw ogniotrwatych uzywa pary
do napedu szeregu maszyn, suszenia wyrobéw itp Po-
dano kilka przyktadéw, wzietych z praktyki, ztego
rozplanowania urzadzen ceramicznych i poréwnano je
z racjonalniejszym rozplanowaniem i uzyciem ma-
szyn. W.Sz.

5 — 122 PPH 9 49
Zachowanie sie materiatdw ogniotrwatych w wielkim
piecu. The Change Occuring in Blast Furnace Store
Refractories during Service. J. Mackenzie. Trans.,
Brit., Cer., Soc, t. 47, 1948, Nr 3, str. 91—107, (16
str., 3 rys.,, 1 wykr., 2 ods.).

Badano zachowanie sie podczas pracy wielkiego
pieca 13 gatunkéw, ksztattek ogniotrwatych o zawar-
tosci AIOO3 od 26—42%. Chodzito tu gtéwnie o ozna-
czenie wptywu sztywnos$ci materiatu oraz zeszklenia
sie powierzchni pracujgcej na odporno$¢ wyrobow na
nagte zmiany temperatur. Pomiar sztywnosci przepro-
wadzono na specjalnym aparacie, okreslajgcym wspot-
czynnik skrecalnosci, z ktoérego obliczano sztywno$¢.
Prébki byly umieszczone w wielkim piecu. Wycig-
gano je po uplywie 3 miesiecy, 1 roku i 2 lat. Bada-
nia wykazatly, ze poczatkowe stadia zeszklenia sie po-
lepszaty jako$¢ cegly. Po diuzszym jednak okresie po-
wstawaty duze naprezenia pomiedzy czescig zeszklona
a wewnetrzng niezeszklong. Doprowadzato to do sil-
nych spekan cegiet i obnizato ich odporno$¢ na zmiany
temperatur. Stwierdzono, ze najlepiej zachowujg sie
w wielkim piecu cegly szamotowe o duzej zawartosci
Al203. W.Sz.

5 — 123 PPH 9 49
Podstawowe badania glin. Cz. VIII. Nowa teoria pla-
stycznosci mas glina-woda.  Fundamental Study of
Clay. Part VIII. A New Theory for the Plasticity of
Clay-Water Masses. F. H. Noston. J. Amer. Cer.
Soc, t 31, 1948, Nr s, str. 236, (6 str.,, 3rys., 3 wykr.,
11 ods.), c. d.

Na podstawie szeregu prac wyjasniajacych pla-
styczno$¢ glin, podano nowg teorie mechanizmu pla-
stycznosci gliny tzw. ,rozciggnietej btony*“. Teoria ta
tlumaczy plastyczno$¢ masy glinowej S$ciskaniem ca-
tosci przez powierzchnie ostaniajagcej wody, ktéra ma
tendencje tgczenia czasteczek razem, dzieki sitom ka-
pilarnym. Wykazano stuszno$¢ tej teorii zaréwno
przez proby bezposrednie jak i posrednie. W.Sz.

5 — 124 PPH 9 49
Rozpuszczalne krzemiany w przemys$le materiatéw og-
niotrwatych.  Soluble Silicates and the Refractories
Industry. H. L. Bolton. Am. Cer. Soc. Buli., t. 27,
1948, Nr s, str. 229, (6 str., 5 rys., 2 wykr., 1 mikfot.,
42 ods.).

Po og6lnym omowieniu wiasnosci krzemianéw
rozpuszczalnych opisano zastosowanie ich jako dodat-
ku do prawie wszystkich typéw cementdw. Oprocz
tego znalazty one zastosowanie w produkcji materia-
téw ogniotrwatych jako czynnik wiazacy badz tez u-
ptynniajacy. Jako czynnika wigzacego uzywa sie ich
do wyroboéw ogniotrwatych niewypalanych jak i wy-
palanych. Znalazty one réwniez zastosowanie do
warstw ochronnych. W.Sz.
5 — 125
‘Ceramika a fizyka jadra.
A. L. Johnson. Am. Cer.
%, str. 235, (3 str., 5 ods.).

PPH 9 49
Ceramics and Nucleonics.
Soc. Buli., t. 27, 1948, Nr

Omoéwiono og6lnie znaczenie specjalnych wyro-
béw ceramicznych w badaniach nad energiag atomowa.
W. Sz.

5 — 126 PPH 9 49
Badania lepkosci ukfadu CaO —MgO —A1203—Si02:
Cz. 1l, CaO —A1203—Si02 Viscosity Studies of Sy-
stem CaO — MgO — Al203—Si02: Part Il, CaO—
Al203 — Si02 J. S. Machin and Tin Boo Yee. J. Am.
Cer. Soc., t. 31. 1948, Nr 7, str. 200, (5 tab., 1 rys,,
4 fot., 6 ods.) c. d.

Przeprowadzono badania lepkosci uktadu CaO —
AloO3 — SiOo do temperatury 1500 C. Otrzymane wy-
niki zestawiono w tabeli i wykresach. W.Sz.

5 — 127 PPH 9 49
Zasadowe ceramiczne powloki ogniotrwale na meta-
lach. Refractory Ceramic Base Coats for Metal. W. J.
Plankenhorn. J. Am. Cer. Soc, t. 31, 1948, Nr s,
str. 145, (9 str., 4 tab., 9 fot.,.s ods.)

Omoéwiono zastosowanie ogniotrwatych warstw
ochronnych na czesci, ktére znalazty szerokie zasto-
sowanie w lotnictwie. Zbadano wptyw sproszkowa-
nych domieszek na polepszenie jakosci warstw och-
ronnych, sktadajgcych sie z roznych szkliw. Okazato
sie, ze diaspor jest najlepszym materiatem. Podano
wptyw zmian w zasadowym sktadzie oraz wptyw do-
datkéw rozmaitych materiatéw ogniotrwatych ma wtas-
nosci warstw ochronnych. Opisano spos6b oczyszczania
czesci metalowych przed powlekaniem warstwami
ochronnymi. W.Sz.

6. WIELKOPIECOWNICTWO

6 — 39 PPH 9 49
Wielki piec jako generator. Der Hochofen ais Gaser-
zeuger. P. Guthmann, Stahl wu Eisen, t es,
1948, Nr 11/12, str. 186, (6 str., 4 tab., 2 rys. wykr.,,
21 0ds.).

Ze wzgledu na gospodarke gazowag wielooddziato-
wych hut, stosowanie wielkiego pieca jako generatora
w niektérych przypadkach przy braku energii i ma-
tym zatrudnieniu moze okazaé sie pozyteczne. Rozpa-
trzono trzy zrédta gazu, a mianowicie: generator
z ptynnym zuzlem, wielki piec o namiarze wytacznie
zuzlowym oraz wielki piec ze zwigkszonym przewatem
koksu. Przytoczono charakterystyczne wymiary oraz
dane ruchowe, produkcyjne i gospodarcze i na ich tle
przedyskutowano uzyteczno$¢ poszczeg6élnych rodza-
jow produkcji gazu. Stosowanie generatora z ptynnym
zuzlem okazuje sie niekorzystne. Nieco korzystniej-
szym jest wielki piec o namiarze zuzlowym, lecz i on
posiada szereg wad ograniczajacych jego stosowanie.
Najkorzystniejszym okazat sie wielki piec o zwiekszo-
nym przewale koksu. A.O.

6 — 40 PPH 9 49
Zawarto$¢ azotu w suréwce. Ueber den Stickstoffge-
halt von Roheisen. Th. Kootz, W. Holtmann, Stahl
u Eisen, t. es, 1948, Nr 21/22, str. 378, (5 str.,, 14
wykr., 42 ods.).

Na podstawie badan iloSci azotu w surdwkach
i zuzlach rozpatrzono wptyw sktadnikéw suréwki na
zawarto$¢ azotu w metalu i zuzlu. Wyprowadzono
wnioski odno$nie ruchu azotu w wielkim piecu w za-
leznosci od kolejnosci redukcji sktadnikéw suréwki.
Zauwazono, ze zawarto$¢ azotu w surdwce maleje
w kierunku od wielkiego pieca do mieszalnika, analo-
gicznie jak zawarto$¢ siarki. Przeprowadzone do-
Swiadczenia potwierdzity przypuszczenie, ze zelazo
w wielkim piecu, zredukowane na drodze posredniej,
przyjmuje z koksu siarke i azot zanim zostanie nawe-



glone. Fosfor ulega redukcji jeszcze przed nawegla-
niern suréwki. W miare wzrostu zawartosci wegla
w surdwce- ilo$¢ azotu powoli maleje. W gtéwnej je-
dnak mierze do zwiazania i znaczniejszego usuniecia
azotu z suréwki i przeprowadzenia go do zuzla przy-
czynia sie redukcja krzemu. A.O.

6 — 41 PPH 9 49
Hutnictwo a produkcja rolna. Eisenindustrie und
landwirtschaftliche Erzeugung. H. Pappen. Stahl

u. Eisen, t 66/67, 1947, Nr 23/24, str. 381, (3,5 str.,
3 ods.). AO.
6 — 42 ' PPH 9 49

Klasyfikacja wtasciwosci paliwa charakteryzujgcych je-
go zachowanie sie w procesie wielkopiecowym.
O kitassifikacji swojstw gariuczego, charaktierizusz-
czych jego powiedienije w domiennom processie. K. I.
Lyskéw- 1zw. AN. SSSR Tiechn. t—. 1949,
Nr 4, str. 514, (5 str., 1 tab., 7 ods.).

Wydajnos$¢ wielkiego pieca w/g autora charaktery-
zuje sie przede wszystkim intensywnoscig i réwno-
miernoscia jego biegu. Wychodzac z takiego zatozenia
omawia poszczegdlne czynniki charakteryzujgce inten-
sywnos$¢ i rownomierno$¢ biegu wielkiego pieca oraz
witasnosci paliwa majace wptyw na jego jakos$¢ i za-
chowanie sie podczas pracy w wielkim piecu. J.Ch.

6 — 43 PPH 9 49
Zalezno$¢ pomedzy namiarem wielkopiecowym a go-
spodarkg cieplng huty. Zusammenhang zwischen

Hochofenméller und Brennstoffwirtschaft im Htitten-
betrieb. H. Schumacher, Stahl u. Eisen, t. 66/67,
1947. Nr 23/24, str. 375, (5 str., 5 wykr., 4 ods.).

Wykazano, ze w przypadku deficytu energii cie-
plnej, pokrycie go przez powigkszenie zuzycia koksu
na tone suréwki a tym samym wiekszg produkcje ga-
zu jest mniej korzystne, anizeli bezposrednie wyko-
rzystanie pomocniczych Zzrédet energii. Na przyktadzie
liczbowym przedyskutowano zalezno$¢ pomiedzy nad-
miarem energii cieplnej, jakiej dostarcza wielki piec
w postaci gazu oraz zapotrzebowaniem ciepta przez
stalownie i walcownie. Wskazano na czynniki wpty-
wajace na rozchéd koksu w wielkim piecu, przy czym
zasadnicze znaczenie posiada ilo$¢ zuzla. Poréwnano
najwazniejsze rudy zagraniczne i krajowe, pod wzgle-
dem zawartosci zelaza, krzemionki i ilosci zuzla. Wy-
soka zawarto$¢ krzemionki i wysokie zuzycie koksu
dla rud krajowych nie mogg by¢ skutecznie obnizone

ani przez dodatek ztomu ani przez wzbogacanie
rud. A.O.

7. STALOWNICTWO
7— 78 ' PPH 9 49

Swiezenie dmuchem wzbogaconym w tlen w procesie
konwertorowym. Sauerstoffanreicherung im Klein-
konverterbetrieb. B. Oranu. Die neue Giesser ei,
t. 36, 1949, Nr 1 str. 22 (1 str.- 1 Wykr., LOds.)-
Omowiono nastepujace korzysci Swiezenia powie-
trzem wzbogaconym w tlen: oszczednosci na koksie
zeliwiakowym i zelazo-krzemie, mozliwos$ci uzyskania
stali o wyzszej temperaturze, skrdcenie czasu Swie-
zenia i osiggniecie wiekszej 'wydajnosci. T.S.
7 — 719 PP 9 49
Badanie przebiegu krzepniecia wlewka w zaleznosci od
rozktadu temperatur. Issledowanie processa zatwierdy-
wanie slitka w swiazi s raspredeleniem tiempieratur.
W. M. Brejtman. DAN SSSR, t 66, 1949, Nr. 4
str. 633, (3 str., 1 wykr-, 3 ods.).

Przyjawszy upraszczajgce zatozenia odnosnie spad-
ku temperatury we wlewku cylindrycznym podano

i omowiono réwnania rézniczkowe dla przebiegu zja-
wiska krzepniecia oraz réwnania dla obliczenia gru-
bosci warstwy skrzeptej w zaleznosci od temperatury
zewnetrznej i czasu. Podano przykiady stygniecia
wlewkdéw stalowych i poréwnano na wykresie wyniki
obliczeniowe z doswiadczalnymi. Omoéwiona metoda
moze byé stosowana réwniez w przypadkach.innych

zjawisk przeptywu ciepta w przestrzeni cylindrycz-
nej. M-M.

7 — 80 PPH 9 49
Wilewki zasadowej stali martenowskiej. Statystyczne
badanie peknie¢. Basic O — H Ingots. A Statistical

Investigation of Cracking. I- M. Mackenzie. A. J. Do-
nald. Iron and Steel, t 22, 1949, Nr 2, str. 59,
(3 str., 3 tab-, 3 ods.).

Badano 3 typy stali: miekka, weglowa, automatowa
i konstrukcyjng manganowomolibdenowg. Przy pomo-
cy graficznej metody badania ztozonej Kkorrelacji
stwierdzono, ze nastepujgce czynniki majg powazny
wptyw na powstawanie peknie¢ na wlewkach marte-
nowskich: 1) temperatura spustu, 2) temperatura wy-
rabiania, 3) zawarto$¢ fosforu, 4) zawarto$¢ siarki
w stali odlewanej, 5) szybko$¢ odlewania. Podane czyn-
niki obejmujg ok. 65% przyczyn pekania. Reszte przy-

czyp przypisuje sie przede wszystkim  stanowi
wlewnic. E.B.
7 — 81 PPH 9 49

Zastosowanie tlenu w plecach martenowskich i ele-

ktrycznych. Die Verwendung von Sauerstoff in Sie-
mens - Martin und Elektroéfen. K. Ziemmermann,

Die neue Giesserei, t 36, 1949- Nr 3, str. &>
(2 str-, 1 ods.).

Autor omawia sposoby zastosowania tlenu przy
topieniu wsadu i Swiezeniu domieszek w piecach mar-
tenowskich i elektrycznych. T.S.

7 — 82 PPH 9 49
Ulepszenie procesu stalowniczego przez wielokrotne
palniki, tlen i sprezone powietrze. Multiple Burners,
Oxygen and Compressed Air Improve Steelmaking
Practice. Steel, t 122, 1949, Nr 17, str. 120, (2,5 str.).

Podano wyniki préb z uzyciem tlenu i sprezonego
powietrza do spalania w piecu martenowskim. Uzycie’
sprezonego powietrza do spalania w dwu palnikach
daje wzrost wydajnosci o 5% oraz oszczedno$¢ wyno-
szgca 1,54 galona ropy na tone stali. Uzycie sprezone-
go powietrza do Swiezenia daje 10% oszczedno$ci na
czasie wytopu. Poruszono réwniez sprawe zasadowego-
wytozenia gtowic i sklepienia pieca. Przy zasadowych
gtowicach produkcja zwieksza sie o 5 do 7%, dzieki
krotszemu czasowi napraw, ktérych koszt zmniejsza
sie 0 3 do 5%. J.N.

7 — 83 PPH 9 49
Piece elektryczne w hutnictwie. Die Elektrowarme im
Dienste der Erzeugung, Weiterverarbeitung und Vere-
delung des Eisens- C. Keller. Brown Poveri Mitt
t. 36 1949, Nr 5/6, str. 191, (10 str., 17 fot-).

W hutnictwie uzywa sie coraz czesciej energii ele-
ktrycznej zamiast wegla. Podane sg zalety i opisy pie-
cow elektrycznych w  poszczegdlnych  procesach
technologicznych, oraz zuzycia kWh na 1 kg materia-
tu- K.G.

7 — 84 PPH 9 49
Wytwarzanie stali martenowskiej. Cz Il. Production
of Open Hearth Steel. Part TI. L-F. Reinartz. Steel,,
t, 124, 1949, Nr 4, str, es (7 str., 13 fot.) c.d.

Omoéwiono zagadnienie przygotowania wsadu dla
pieca martenowskiego- Wiele zaktadéw hutniczych
przerabia stare zwaty zuzli martenowskich. Proces ten



optaca sie. Szybkie sadzenie ztomu zatadowanego do
mozliwie niewielkiej ilosci koryt ziomowych, oraz
wlewanie surowki o mozliwie statym sktadzie che-
micznym zapewnia szybkie topienie. Oméwiono ka-
dzie dla suréwki, mieszalnik, wstepne wysSwiezenie
krzemu ze suréwki przy pomocy zgorzeliny walcow-
niczej. Poruszono niektére zagadnienia praktyki sta-
lowniczej, okresu topienia i wyrabiania wytopu. E.B.
7— 35 PPH 9 49
Piece elektryczne wysokiej czestotliwosci do topienia
i odlewania, wlewkéw w prézni. Fours electrigues
a haute freguence de fusion et coulee en lingotiere
sous vide. J. Four. Electr., t 57, 1948, Nr s,
mtr. 123 (4 str., 4 rys., 4 fot).

Krotki opis piecéw wysokiej czestotliwosci do to-

pienia i odlewania w prozni. Wytozenie w zaleznosci
od wymagan kwasne lub zasadowe. Jako normalne
podaje sie wielkosci piecédw pojemnosci 2 kg do 150
kg. E.B.
7 — 86 PPH 9 49
Kontrola jakosci w piecu martenowskim. Cz. |
Quality Control in the Open Hearth. Part I. F. G.
Norris Ind. Heating, t 15, 1948, Nr 12, str. 2126
(3 str., 5 tab.) c¢. d. n.

W omawianej stalowni dopuszczalna zawartos$¢ siar-
ki ograniczona jest czesciowo do 0.035%, czesciowo
za$ do 0,028%. Stwierdzono, ze zawartos¢ siarki w pa-
liwie ma wptyw na zawarto$¢ siarki w wytopie. Po-
niewaz odsiarczanie wytopu przebiega powoli, po-
wieksza sie zuzycie wapna. Niszczenie wytozenia pie-
ca jest wieksze przy paliwie bogatszym w siarke. Su-
réwka zawierata siarki ponizej 0.030%. E.B.

8. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

8 — 60 (2) PPH 9 49
Otrzymywanie suréwki w ciggu 15 minut. 15 Minute
Pig Iron. L- Morrow. Canad Met. t 12, 1949,

Nr 1, str. 15, (31/3 str. 3 fot.)

Ogélny opis nowej metody Dudley‘a otrzymywa-
nia suréwki i stali bezposrednio z rud. Istota procesu
polega na przetapianiu w tukowym piecu elektrycz-
nym brykietéw, uformowanych z rudy z odpowiednig
iloscig topnika i skiadnikéw redukcyjnych. Wszyst-
kie operacje wykonywane sg automatycznie. Obecnie
jest czynna jedna taka jednostka na skale pdiprzemy-
stowag w Kanadzie o zdolnosci produkcyjnej ok. 220
kg/godz. Koszt jej wynosi ok. 250000 $ i wymaga ob-
stugi 3 ludzi. Wg opinii wynalazcy koszt surowki
otrzymanej tym sposobem bedzie znacznie nizszy a ja-
kos$¢ jej wyzsza od wielkopiecowej. W.M.
g8 — 61 (n) PPH 9 49
Wplyw gazéw na odlewy brazowe. The Effect of Ga-
eses on Bronze. Castings. J. Frank. Canada“‘s F. J.
t 22, 1949, Nr 2, str. 23, (2 str.).

Autor omawia dziatanie zaabsorbowanych gazéw

na przebieg Kkrzepniecia stopéw miedzi powodujgce
porowato$¢ i jamy. Wpydzielanie sie gazow zalezy od
przebiegu stygniecia i krzepniecia. S.K.
8 — 62 (n) PPH 9 49
Badanie anodowego przepiecia w stopionej mieszani-
nie kryolitu i tlenku aluminium. Issledowanie anod-
nogo pierenapriezenia w rasptawlennych smiesiach
kriolita s okisim aluminia. Karpaczew, Rempel, Jor-
dan, Zur. Fiz Chim. t 23 1949, Nr 4, str. 423
(5 str., tab., 6 rys., 1 ods.).

Zbadano reakcje anodowe w procesie elektrolizy
tlenku Al. rozpuszczonego w Kkryolicie. Stosowano ano-
dy grafitowe, weglowe i platynowe. Aparatura pozwa-
lata na pomiar anodowej polaryzacji. Wykazano, ze za-

lezno$¢ potencjatu anody od logarytmu gestosci pradu
wyraza sie linig prostg, co pozwolito dla kazdej z elek-
trod obliczy¢ wspétczynnik b réwnania Tafela. Zebrane
dane nie sg dostateczne dla zbadania mechanizmu
przepiecia anodowego. M.P.

8 — 63 (1)
Odgazowanie stopow aluminiowych. Das Entgasen
von Aluminiumlegierungen. Miihlbradt, Die neue
Giesserei, 1949, Nr 4, str- 117 (str., 2 tab., 1 ods.)

Omowiono odgazowanie stopéw metali lekkich
przy pomocy szesSciochloroetanu i in. substancji. T.S.

3 —64 () PPH 9 49
Whplyw warunkdéw Kkrzepniecia na budowe krystalicz-
ng i rozmieszczenie sktadnikow we wlewkach do prze-
robki plastycznej. Influence des conditions de solidifi-
cation des constituants dans les ebauches de fonderie.
J. Herenguel, Fonderie, 1949, Nr 42, str. 1618
(5 str., 1 rys., 5 mikrof.)

Wihasnosci surowych wlewkoéw ze stopow alumi-
niowych przeznaczonych do przerobki plastycznej
wplywajg na wiasnosci potproduktéow i gotowych wy-
robow. Wlewki powinny odznacza¢ sie $cisle okreslo-
nym skiadem chemicznym, odpowiednig strukturg
i budowg krystaliczng, nie posiada¢ segregacji i jam
usadowych. Metal nie powinien by¢ przegrzany,
a temperatura odlewania ma by¢ mozliwie niska.
Wowczas krzepniecie jest szybkie i unika sie powsta-
wania niekorzystnej zorientowanej budowy krystalicz-
nej wywotujacej pekniecia przy walcowaniu. P.J.

PPH 9 49

9. ODLEWNICTWO

9 — 181 (o) PPH 9 49
Mieszaniny piasku i gliny. Sand - Ton - Mischungen.
Magers, Die neue Giesserei, t. 36 1949, Nr 2,
str. 52, (2 str., 1 tab., 2 wykr., 2 ods.).

Kroétkie oméwienie mieszanin piasku i gliny, oraz
szeregu badan wykonanych celem zastgpienia bento-
nitbw przez gliny krajowe. T.S.

9 — 182 (o) PPH 9 49
Odlewanie odsrodkowe. Stahlschleuderguss in den
Vereinigten Staaten. K. Muller, Die neue Giesse-
rei, t. 36, 1949, Nr 4, str. 122, (2 str., 1 tab., 4 ods.).

Opisano wykonywanie réznego rodzaju odlewow

od$rodkowych w St Zjedn. T.S.
9 — 183 (0)
Spoidta rdzeniarskie,

PPH 9 49
ich  wlasnosci, zastosowanie
i kontrola. Kornbinder, ihre Natur, Anwendung und
Ueberwachung. W. Magers, Die neue Gies-
serei, t 36, 1949, Nr 1, str. 10/13, (4 str., 3 tab.
4 wykr., 4 od.).

Omoéwiono dodatki do masy rdzeniarskiej: oleje,
emulsje i inne $rodki wigzace podajac réwnoczesnie
wiasnosci wytrzymatosciowe i technologiczne rdzeni
sporzadzonych przy uzyciu tych dodatkéw do masy
rdzeniarskiej. T.S

9 — 184 (0) PPH 9 49
Oszczedne uzycie paliw w piecach do topienia. Be-
trachtungen uber die sparsame Verwendung von
Brennstéffen in den Schmelz6fen. Muhlbradt, Die

neue Giesserei, t 36, 1949, Nr 4, str. 122, (3/4 str.,
1 0ds.).

Omoéwiono sposoby oszczednego prowadzenia po-

szczegblnych piecow z punktu widzenia zuzycia pali-
wa. T.S.
9 — 185 (0) PPH 9 49
Odporno$¢ na korozje tygli z zeliwa szarego, uzywa-
nych do lekkich stopéw. Corrosion Resistance of Iron
Crucibles for Light Alloys. Foundry Trade J,
t 86, 1949, Nr 1708, str. 500, (1 str.)



Badania przeprowadzone przez Dr. Bastien wyka-
zaly, ze zeliwo szare posiada najwiekszg odpornos$¢ na
korozje. Dodatek chromu i molibdenu nie powieksza
odpornosci zeliwa szarego. Cz.A.

9 — 186 (0) PPH 9 49
Wykonanie duzych rdzeni. Fabrication des gros
noyaux. J. Happich, Fonderie, 1949, Nr 42, str. 1623,
(2 str).

Masa bentonitowa ze wzgledu na jej niska wy-

trzymato$¢ na sucho, nie nadaje sie do wykonywania
duzych i ciezkich rdzeni. Do tego celu nalezy uzyé
masy wykonanej z gruboziarnistego piasku o zawar-
tosci gliny 15—20 % Ilub z gruboziarnistego piasku
krzemowego ze spoiwem. Pierwsza jest bardziej od-
porna na erozje lecz utrudnia skurcz, druga natomiast
jest drozsza. P.J.
9 — 187 (o) PPH 9 49
Technika wykonywania form ze specjalnym uwzgled-
nieniem form piaskowo-cementowych. Formtechniken
und Formverfahren unter besonderer Berucksichti-
gung der Zementsandformerei, K. Ingendahl, Die
neue Giesserei, t 36, 1949, Nr 3, str. 74, (4 str.,
3 rys., 9 fot.).

Omoéwiono poszczegblne metody wyrobu form

trwatych oraz pottrwatych ze specjalnym uwzgled-
nieniem form piaskowo-cementowych i nastepujacych
korzysci wynikajgcych z ich stosowania: formierzy
mozna w wielu wypadkach zastgpi¢ niekwalifikowa-
nymi pracownikami; formiernia i rdzeniarnia otrzy-
muje jednolity materiat; nieposiadajacy gliny piasek
0 duzej przepuszczalnosci; odpada wiec znaczna ilos¢
maszyn do przerébki masy. W formach piaskowo-ce-
mentowych mozna w zasadzie odla¢ kazdy stop, odlewy
stalowe sg jednak trudne do wykonania i wymagaja
specjalnych umiejetnosci. T.S.
s — 188 (0) PPH 9 49
Formowanie w przepuszczalnych i wytrzymatych rdze-
niach zewnetrznych. Moulage par noyaux exterieurs
resistants et tres permeables. P. Nicolas, Fonderie,
1949, Nr 41, str. 1589, (3 str.).

Do wykonania rdzeni zewnetrznych mozna z po-
wodzeniem uzy¢ masy cementowej lub masy spojo-
nej krzemianem sodowym, zamiast normalnych mas
ze spoiwem. Masa cementowa jest tatwo wybijalna
ale ma matg odporno$¢ na erozje, natomiast masa
z krzemianem sodowym ma odporno$¢ na erozje do-
brg lecz ztg wybijalnos¢. Obydwie masy tezejg na
powietrzu i nie wymagaja suszenia w suszarni. Autor
podaje szczegétowe wskazoéwki ich uzycia. P.J.

9 — 189 (o) PPH 9 49
Préba mechanizacji w odlewni. Opyt miechanizacji
w litiejnych cechach. N. N. Smieliakow, Wiest.
Mas zino str., t. 29, 1949, Nr 1, str. 26, (85 str,
13 rys., 2 fot.).

Podano przykiady wykonania nowych maszyn jak
réwniez wprowadzenia pewnych ulepszen do maszyn
1 urzadzen istniejgcych, przez co zwiekszono ich wy-
dajno$¢. W ten sposéb wykonano 2 ciezkie formierki
0 udzwigu 3000 I kg dla wielkosci skrzyn
2000 x 1000 x 500 mm w Swietle, prasujgcg maszyne
formierskg do wykonywania zbiornikéw wlewowych
dla form na staliwo, specjalng plyte modelowg
pozwalajaca na szybka wymiang, réznej wielkoSci
ubijaki pneumatyczne itd. Ulepszono nadmuchiwarki

1 komore hydrauliczng do czyszczenia odlewdw.
Usprawniono transport wewngtrz odlewni przez
umiejetne wykorzystanie transporteréw rolkowych.

Na w/w przyktadach udowodniono,
wydajnosci

ze zwiekszenie
matych odlewni jest mozliwe przez me-

chanizacje proceséw wytwdérczych, przeprowadzong
wihasnymi sitami przy wspoétpracy mechanikéw i od-
lewnikéw. T.P.

9 — 190 (o) PPH 9 49
Przyczynek do rozwoju odlewania od$rodkowego. Con-
tribution au developpement des applications de la
centrifugation en fonderie. P, Lefranc. Fonderie,
1949, Nr 42, str. 1609, (6 str., 12 fot.)

Istniejg 3 rodzaje lania ods$rodkowego: prawdzi-
we lanie odsrodkowe, lanie po6todsrodkowe i lanie
pod ci$nieniem ods$rodkowym. Najszersze mozliwosci
daje lanie pod cisnieniem odsrodkowym. Pozwala
ono na zmniejszenie objetosci nadlew6w i przekroju,
ich potaczenia z odlewami; jamy usadowe sg mniej-
sze i moga by¢ zlokalizowane, odlewy sg drobnoziar-
niste, Metal moze by¢ wprowadzony z wielkg szyb-
koscig lub wolno. Moga byé stosowane wszystkie od-
miany ukitadu wlewowego, jak np. wlewy syfonowe,
deszczowe, przelewy, nadlewy itp. Istotnym czynni-
kiem jest cis$nienie metalu a nie ilo$¢ obrotéw. Lanie
pod cisnieniem ods$rodkowym ma szerokie zastosowa-
nie szczeg6lnie do drobnych odlew6éw precyzyjnych

i artystycznych wykonywanych metodg straconego
wosku. P.J.
9 — 191 (o) PPH 9 49

Szybkie spiekanie rdzeni. Core Baking 2 Minuts .v. 4
Hours. V E. Hillman, Iron Age, t 163, 1949, Nr 5,
str. 117, (5,5 str., 1 tab., 2 rys., 5 fot.,, s ods.).

Podano zalety dielektrycznego ogrzewania rdzeni
pradami wysokiej czestotliwos$ci, oraz opisano urzg-
dzenie do spiekania rdzeni tg metodg. Dzieki temu
urzadzeniu spiekanie odbywa sie bardzo szybko, osig-
ga sie przy tym jednolite i calkowite spieczenie przy
nizszych temperaturach, z precyzyjng kontrolag tempe-
ratury oraz znaczng oszczedno$¢ na czasie spiekania.
Wysuszone rdzenie majg takze lepsze wiasnosci. Tego
rodzaju instalacja do spiekania matych rdzeni jest
jednostka tunelowg, posiadajacg oscylator elektro-
nowy o mocy 30 KW, pracujacy na czestotliwosci
15 Mc. Rdzenie pozostajg w strefie ogrzewania zale-

dwie przez 2 25 minuty i osiagaja temperature
135 C. J.N.
9 — 192 (o) pph 9 49

Uzycie otowiu do uzupeiniern modeli. Use of Sheet
Lead on Pattern Eguipment. Foundry Trade J,
t. 86, 1949, Nr 1711, str. 586, (1 str., 2 rys.).

Otéw w arkuszach nadaje sie do uzupetnien mo-
deli i skrzyn rdzeniowych, zwitaszcza przy zmianach
i modyfikacjach modeli juz istniejagcych oraz gdy
odlewanie prébne dalo za cienkie przekroje metalu
i wymagane jest ich zgrubienie. S.K.

9 — 193 (0) PPH 9 49
Technika odlewnicza wskaznikiem dla modelatora.
Foundry Techniaues au challange to Patternmaker.
F. C. Cech, Foundry, 1949, Nr 4, str 78, (5 str,
11 rys., 5 fot.).

Scista wspélpraca pomiedzy modelarzem a odlew-
nikiem oraz dokfadne poznanie technologii formowa-
nia przez modelarza warunkujg najwitasciwsze wyko-
nywanie modeli. Na przyktadzie jednego odlewu za-
nalizowano 5 réznych sposobéw wykonania jego mo-
delu i zaformowania przy réznych powierzchniach
podziatu formy. Pierwsze trzy rozwigzania to formo-
wanie bezrdzeniowe, dalsze dwa przy uzyciu rdzeni.
Zalecono stoisowan/ie t.zwt rdzeni przykrywajgcych,
odtwarzajacych catg goérng cze$¢ formy Modelarz wi-
nien umie¢ rozwigza¢ kazdy model na kilka sposo-
béw, tgcznie z analizg kosztéw i rentownosci. K.H.



9 - 19 (o) PPH 9 49
Poglady na odlew precyzyjny, Views on Precision
Casting. Institute ot British Foundrymen, Foundry
Trade J., t. 86, 1949, Nr 1708, str. 501, (3 str.).
Podano metode ,wosku straconegol zastosowang
przy odlewach precyzyjnych. Omoéwiono dotychczas
stosowane sposoby formowania 1 zalewania oraz ich

braki i wady. Podano nowe wskazéwki umozliwia-
jace odlewanie powierzchni réwnolegtych i $rubo-
wych. Artykut dyskusyjny. Cz.A.

9 — 195 (o) PPH 9 49

Suszenie rdzeni. Die Kerntrocknung. J. Kiipper. Die
neue Giesserei, t 36, 1949, Nr 3, str. 78, (7 str,,
4 rys., 7 wykr., 1 fot).

Autor omawia zachowanie sie poszczeg6lnych ro-
dzajéw rdzeni przy suszeniu, suszarki dawne do rdze-
ni, suszenie za pomocg promieniinfraczerwonych, pra-
dow wysokiej czestotliwo$ci oraz nowoczesne suszar-
ki komorowe, kanatowe, wiezowe i z napedem tasmo-
wym. T.S.
9 - 198 (0)
Zagadnienie wyboru optymalnych proceséw techno-
logicznych w odlewni. K woprosu o wyborie opti-
malnych tiechnotogiczeskich proceséw proizwodstwa
otliwok. W. M. Szestopa i J. A. Poliakow, Wiest.
Maszinostr., t. 29, 19949, Nr 1, (5 str., 2 tab.).

Na podstawie kalkulacji kosztow witasnych usta-

lono najbardziej ekonomiczne sposoby wytwarzania
poszczegblnych odlewéw. Do kalkulacji obrano formo-
wanie podstawy obrabiarki 3-ma sposobami: recznie
postugujac sie ubijakami pneumatycznymi, przez na-
rzucanie masy za pomoca narzucarek naformierkach
wstrzgsowych. Najtanszym okazat sie sposéb ostatni.
Réwniez w ten sam spos6b udowodniono, ze oczysz-
czanie tego odlewu za pomocg strumienia wody byto
najtanszym. T.P.
9 — 197 (o) PPH 9 49
Wptyw zmiany sktadu ziarnowego na przepuszczal-
no$¢ i wytrzymato$¢ w stanie surowym naturalnego
piasku formierskiego. Effect of Varying Particie Size
Distribution. M. T. Zemantowsky, A. . Krynitsky,
Foundry, t 77, 1949, Nr 2, str. es, (7 str.,, 4 tab.,
9 wykr., 4 mikfot., 8 ods.).

Do piasku, wuzytego jako materiatu zasadniczego,
dodawano 10, 12 i 40 % piasku kwarcowego ptukanego
w trzech frakcjach nr 50, 100 i 200. Na skutek tych
dodatkow wytrzymato$¢ obnizala sie, a przepuszczal-
no$¢ wzrastata wprostproporcjonalnie do ilosci doda-
nego piasku. We wszystkich wypadkach procent prze-
siewu z sita nr 270 (53 ,« zmniejszat sie a wzrastat
sumaryczny wychod. Z obnizeniem sie ilosci przesie-
wu i ze zwiekszeniem sumarycznego wychodu wzra-
stata przepuszczalno$¢, a obnizata sie¢ wytrzymatosc.
Mieszaniny, zawierajgce dodatki piasku kwarcowego
nr 100 (okoto 200 «)mlaty najwiekszy wychoéd suma-
ryczny i najnizszy przesiew. Przepuszczalno$¢ w sta-

PPH 9 49

nie surowym tych mieszanin byta najwyzsza, nato-
miast wytrzymato$¢ najnizsza. J.N.
9 — 198 (o) PPH 9 49

Produkcja na wielka skale matych, skomplikowanych
odlewdéw. Large Scale Production of Smali, Intricate
Castings. k. H. Hermann, Foundry. t. 77, 1949,
Nr 2, str. 80, (6 str.,, 11 fot.).

Opisano technike pracy odlewni, pracujacej me-
todg ,straconego wosku™ i produkujacej odlewy ze
stali stopowych, stopéw Be-Ni, Be-Cu, mosigdzu, brg-
zu i aluminium. Wiekszo$¢ odlewéw wazy ponizej
p2 kg. Tolerancje wymiarowe wynosza przecigetnie
00 mm, w niektérych wypadkach dochodzg do
0,025 mm. Formy na modele woskowe si wyrabiane

ze stali, brazu, aluminium przez obrobke maszynowa
lub prasowane na prasach hydraulicznych ze stopow
o niskim punkcie topliwosci. Maszyny do wstrzyki-
wania wosku sg proste, obstugiwane recznie, przy
czym wytwarzane cisnienia wynoszg 10 do 14 atm.
a temperatura wosku utrzymywana jest na 75—100C.
Do odlewdéw ze stali stosuje sie materiat formierski
dwuwarstwowy, drobniejszy i grubszy, do odlewow
z innych stopéw materiat jednowarstwowy. Stale sto-
powe topi sie w piecach indukcyjnych, metale nieze-
lazne w piecach tyglowych opalanych gazem. J.N

9 — 199 (0) PPH 9 49
Doktadne odtworzenie szczegétéw dzieki odlewaniu
metoda ,straconego wosku". Investment Castings Re-
produce Accurate Details. P. Dwyer, Foundry, t 77,
1949, Nr 1, str. 98, (2,5 str., & fot.).

Dzieki metodzie ,straconego wosku"™ szczeg6ty
réznych artystycznych odlewdw moga by¢ odtworzone
z nadzwyczajng dokiadnoscia. Artykut zilustrowano
kilkoma przyktadami. J.N.

9 — 200% (2) PPH 9 49
Powstawanie tusek w biatym zeliwie ciggliwym. Ueber
Schalenbildung bel Weisskerntemperguss. F. Bischof,
Die neue Giesserei, t 336 1949, Nr 1, str. 19,
4 str., 1 tab., 4 wykr., 14 ods.).

Omoéwiono wptyw poszczegdlnych pierwiastkow
(Si, Mn, C, S) na tworzenie sie tusek w biatym zeli-

wie ciggliwym. Gownym czynnikiem sprzyjajacym
tworzeniu sie tusek jest siarka. T.S.
9 — 201 (2) pph 9 49

Wyréb odlewanych $limakéw. Herstellen einer gussei-
sernen Schnecke. Geilenkirchen. Die neue Gies-
serei, t. 36, 1949, Nr 2, str. 64, @ str., 2 rys,, 1 ods.).

T.S.
9 — 202 (2) pph 9 49
Modernizacja i mechanizacja odlewni. Foundry Mo-
demization and Mechanization. 1. C. Sheppard,
Canad. Met., t. 12, 1949, Nr 2, str 18, (4 str.).

Omowiono obecng sytuacje okoto 6000 odlewni
kanadyjskich i amerykanskich. Tylko 1000 z nich za-
trudnia ponad 100 pracownikéw, reszta to odlewnie
mate produkujace ponizej 20t metalu dziennie. Zwiek-
szenie produkcji osigga sie gtéwnie przez zainstalo-
wanie nowych urzadzen, nie powiekszajac obszaru
odlewni. Dalsze ulepszenia przeprowadzono w dzie-
dzinie warunkdéw pracy zalogi przez zastosowanie od-
powiedniej wentylacji. Szkolenie zalogi celem zapew-

nienia wykwalifikowanych sit roboczych nrowadzi sie
na wielkg skale. J.N.

9 — 203 (2) pph 9 49
Walce mtyniskie. Cylindres de meunerie. J Guillamon,
Fonderie, 1949, Nr 42, str. 1625, (2 str.’, 1 rys.).
Odlewanie utwardzonych walcéw miynskich z ze-
liwiaka jest rzecza klopotliwg ze wzgledu na trud-
noéci zwigzane z utrzymaniem grubosci warstwy
utwardzonej w waskich granicach. Autor radzi odle-
wac¢ walce ze strukturg perlityczng do form piasko-
wych i stosowa¢ powierzchniowe utwardzanie wodo-

rotlenowe lub indukcyjne oraz podaje wskazéwki po-
stepowania. P.J.

9 — 204 (2) pph 9 49
Surowka z odpadkéw zelaza i stali. Pig lron from
Iron and Steel Swarf, Foundry Trade J., t. ss,
1949, Nr 1711, str. 586, (1 str.).

Na Wegrzech przeprowadzono préby produkcji su-
réwki z odpadkoéw zelaza i stali z dodaniem boksytu.
Otrzymano surowke o skladzie: C — 4,40—4.20 %
Si — 0,90—1,40 % Mn — 0,40—0,50 %, P — 0,18—1,40,
S — 0,005—0,07, Ti — 0,7 i Cu — 0,04%. S.K.



9 — 205 (2) PPH 9 49
Modernizacja technologii odlewania staliwnych czesci
parowej armatury. Modiernizacja tiechnotogii otliwki
stalnych dietalej parowoj armatury. S. J. Eremin,
Wiest. Maszinostr., t 29, 1949, Nr 2, str. As,
(1,5 str., 4 rys.).

Opisano odlewanie parowej armatury przy for-

mowaniu ktorej zastosowano zakryte nadlewy z ,,rdze-
niem otéwkowym™. Mniejsze korpusy armatury odle-
wano we wlewnicach. Przez wprowadzenie tych zmian
otrzymano, opr6cz zdrowych i Scistych odlewow,
zwiekszony o 50 % uzysk w stosunku do starego spo-
sobu odlewania do form piaskowych z normalnym
uktadem wlewowym. T.P.
9 — 206 (2) PPH 9 49
»Grafityzujgce sie* staliwo jako tworzywo odlewnicze.
Grafitizirujuszczajasia stal dla fasonnogo litia. A. S.
Kuszmirskij, Wiest. Maszinostr., t 29, 19499
Nr 2, str. 46, (2,5 str.).

Zagadnienie wykorzystania stopéw zelaza o za-
wartosci 0,9—11 % C zostato w ZSRR rozpracowane
w latach 1940—47. Staliwo to zawiera okoto 0.8 %
grafitu (wegla zarzenia) i wykazuje dobre, obrabial-
nos¢ jak rowniez wysokie wiasnosci mechaniczne
(Rr ok. 120 km/mm2. Moze ono z powodzeniem za-
stapi¢ .zeliwo ciaggliwe, metale kolorowe, stal Hatfielda
w réznych odlewach. T.P.

9 — 207 (2) PPH 9 49
Modele i metoda formowania dla odlewdéw staliwnych.
Cz. lll. Patterns and Molding Methods for Steel Ca-

stings. Part Ill. J. Howe Hall, Foundry, t. 77, 1949,
Nr 1, str. 76, (6,5 str., 14 fot), c. d.

Opisano formowanjie odlewéw staliwnych pr(zy
uzyciu piasku wigzanego cementem, przy czym jako
przykiad podano formowanie $ruby okretowej. Rdze-
nie przy odlewach staliwnych muszg mie¢ dostateczng
wytrzymato$¢ po wysuszeniu, poniewaz mate rdzenie
nie s3 wzmacniane zadnymi pretami, ani drutami. Do
wiekszych wktada sie kilka lekkich pretéw lub dru-
téow, bardzo duze natomiast posiadajg caly szkielet
z zeliwa lub stali. Duze rdzenie czesto sg robione
w czesciach, skiltadane i taczone na sworznie. Prze-
wietrzanie rdzeni wykonuje sie albo przez wycinanie
kanalikéw, lub przez ubijanie rdzenia wraz z pretem
lub rurg, ktoérg wycigga sie¢ z gotowego rdzenia Nie-
kiedy ubija sie rdzehA razem z pasmami wosku, ktéry
po wypaleniu pozostawia odpowiednie przewietrzniki.

J.N.
9 — 208 (2) PPH 9 49
Dodatek tlenu do dmuchu zeliwiaka. The Addition

of Oxygen to the Cupola Blast. J. Blakiston, Foun-
dry Trade J., t. ss, 1949, Nr 1700, str. 289, (2 str.).

Podano korzysci zwigzane ze stosowaniem tlenu
do dmuchu zeliwiaka. Zaletg jest ekonomia paliwa
i dmuchu, wyzsza temperatura metalu, bardziej wszech-
stronna kontrola metalurgiczna i wieksza wydajnos¢

przy zmodyfikowanej konstrukcji zeliwiaka. Wada
natomiast jest wieksze zuzycie wytozenia. J.N.
9 — 209 (n) PPH 9 49

Zwalczanie porowatosci w brgzach cynowych. Bekamp-
fung der Poi-ositat von Zinnbronzen. T. Geilenkirchen.

Die neue Giesserei, t 36, 1949, Nr 2, str. 53
(1 str., 1 ods). T.S
9 — 210 (n) PPH 9 49

Odlewanie brazu aluminiowego do wlewnic. Coulee
en coguille des bronzes d‘aluminium. M. Billing i G.
Blanc. Fonderie, 1949, Nr 41, str. 1593 (5str., 2rys.).

Braz aluminiowy lepiej od innych stopéw nadaje
sie do odlewania wlewnicowego. Nie przywiera on do
wlewnicy na skutek powstawania na jego powierzchni

btonki tlenku. Odlew wlewnicowy odznacza sie wyso-
kimi wilasnosciami mechanicznymi. Wlewnice wyko-
nuje sie z zeliwa, stali specjalnych lub z tegoz brazu
aluminiowego. Uktad wlewowy nie powinien powodo-
waé wirow w tych czesSciach formy, ktére nie zostajg
natychmiast wypetnione cieklym metalem. Wlewnice
muszg by¢é dobrze odpowietrzone, temperatura odle-
wania powinna, by¢ jak najnizsza a wlewnica jak
najcieplejsza. P.J.

9 — 211 (n) PPH 9 49
Wybor j zastosowanie czernidet do form i rdzeni dla
odlewéw metali kolorowych. Beitrag zur Auswahl und
Verwendung von Form und Kernschwarzen fur NE-
Guss. E. R. Thews. Die neue Giesserei, t 36
1949, Nr 2, str. 47, (3 str., 1 tab., 2 ods.).

Omoéwiono rodzaje czernidet zaleznie od wielkosci
odlewu, metalu i ksztattu modelu. Zwrécono uwage
na przepuszczalno$é czernidet i wptyw stopnia zmie-
lenia grafitu na jakos$¢ czernidet. Wspdtczynnik roz-
szerzalnodci cieplnej czernidta nie jest bez wptywu
na jakos¢ odlewu; jesli rézni sie znacznie od wspot-
czynnika rozszerzalnosci piasku, woéwczas czernidio
przy suszeniu odpryskuje i nastepuje przypiekanie sie
piasku do odlewéw Przy naktadaniu czernidia nalezy
je dobrze przemiesza¢, aby natozona warstwa byta
rownomierna. T.S.

9 — 212 (n) PPH 9 49
Rozw0j technologii odlewania pod cisnieniem. Razwi-
tie tiechnotogii litia pod dawleniem. W. N. Packij.
Wiest. Maszinostr., t 29, 1949, Nr 2, str. 41,
(5 str., 9 rys.).

Po opisaniu dodatnich cech odlewania pod cisnie-
niem zanalizowano wptyw nastepujacych czynnikéw
na jako$¢ odlewu: Kkierunku strumienia metalu przy
zalewaniu, ilosci i umieszczenia wlewéw doprowadza-
jacych, rdéznych sposobéw odprowadzania gazéw
z wlewnicy i t p. Opisano réwniez odlewanie czesci
0 skomplikowanym Kksztatcie przez stosowanie wkia-
dek lub odlewanie w 2 wlewnicach. W celu zmniej-
szenia kosztu wykonania wlewnicy zaleca si¢ wyko-
nywa¢ poszczegoOlne jej czesci droga stosowania odle-

wania precyzyjnego, stosowania ceramiki metalowej
1t p. T.P.
9 — 213 (1) PPH 9 49

Sprawdzanie odlewéw ze stopéw aluminiowych. Prii-
fung von Abgiissen aus Aluminiumlegierungen. P.
Schneider, Die neue Giesserei, t 36, 1949, Nr 4,
str. 120, (1,5 str., 1 ods.).

Oméwiono ogo6lnie metody sprawdzania odlewow
ze stopéw alumiowych oraz metody usuwania drob-
nych brakéw. T.S.

9 — 214 () pph 9 49
Zapewnienie rentowno$ci i zmniejszenie brakdéw w od-
lewniach metali lekkich. Sicherung der Wirtschaft-
lichkeit und Verminderung des Ausschusses in Leicht-
metallgiessereien. W. P. Waldschmidt. Die neue
Giesserei, t 36, 1949, Nr 2, str. 54 (2 str.).

Omoéwiono techniczne zagadnienia zwigzane z ren-
townym prowadzeniem odlewni. T.S.

9 — 215 () ppH 9 49
Przyktady z praktyki odlewania stopéw aluminium.
Cz. Il. Examples of Aluminium — Alloy Foundry

Practice. Part Il. J. Caven and H W. Keeble Foun-
dry Trade J., t se, 1949, Nr 1713, str. 639 (10 str.,
3 rys., 19 fot.).

Podano szczeg6towy opis wykonania poszczegol-
nych odlewdw, jak n.p. ttokéw i czesSci nadwozi samo-
chodowych omawiajac jednoczes$nie poszczeg6lne czyn-



nosci przy zaformowaniu, ztozeniu rdzeni i zalewaniu
formy. Czynno$ci sg ilustrowane licznymi zdjeciami.
Cz.A.

Analizy o tematach pokrewnych: 4—58; 8—63 (1);
16—56 (2); 27—22; 27—217.

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 — 106 (o) PPH 9 49
Wykonywanie matryc do kucia. Die Sinking for Drop
Forging. J. Muller, Steel Proces, t. 35 1949, Nr 2,
str. 75, (4 str., 5 fot.)

Podano krotki zarys historyczny metod produkcji
i przeglad stali uzywanych na matryce. Ostatnio uzy-
wa sie stali wysokostopowych dodajac do nich nieco
srebra dla podwyzszenia obrabialnosci. Kesy matry-
cowe sg odkuwane ze wszystkich sze$ciu stron i ba-
dane ultradzwiekiem.  Scharakteryzowano obrdébke
cieplng, wymagania co do twardosci, zaleznosci po-
miedzy ciezarem miota a matrycy i system wymiaro-
wania kesow. c.d. n. ZW.

10 — 107 (o) PPH 9 49
Praktyczne problemy produkcji lekkich praséwek.
Practical Problems of Light Presswork Production.

J. N. Grainger, Sheet Metal
266, str. 1227, (8 str., s fot.)

Ind t 26, 1949, Nr

Wskazano i omoéwiono mozliwosci udoskonalenia
pras mechanicznych i hydraulicznych. Przy mecha-
nicznych zwrécono uwage na konieczno$¢ regulacji

szybkosci zwtaszcza przy gtebokim tiloczeniu, na usta-
wienie aparatury mierzacej naciski i bezpiecznikow
chronigcych przed przecigzeniem. Wazng rzeczg zwiasz-
cza w prasach jedno-ramowych jest doktadne réwno-

legte prowadzenie. Standartyzacja czesci obnizylaby
wybitnie koszta napraw. — c.d. n. ZW.
10 — 108 (o) PPH 9 49

Warstwowe tozyska zywiczne pracujagce w ciezkich
warunkach. Laminated Plastic Bearings for Heavy
Duty and Severe Service. E. P. Littlefield, Prod.
Eng. t. 20, 1949, Nr 1, str. 111, 3 str., 3 rys., 5 wykr.)

Scharakteryzowano odporno$¢ na naciski, odpor-

no$¢ na dzialania dynamiczne, przewodnos$é, wptyw
absorbcji na stato$¢ wymiaréw, odpornos¢ na dziata-
nia chemiczne tozysk zywicznych. Omoéwiono stystem
zabudowania tozysk w panewkach, zalezno$¢ wspot-
czynnika tarcia od systemu smarowania i szybkosci.
Podano wzdr na obliczanie ilosci wydzielajgcego sie
ciepta. Z.W.
10 — 109 (o) PPH 9 49
Dyskusja nad artykutem M. Cook‘a i C. Larke‘a ,,0Obli-
czanie sil nacisku wystepujacych przy walcowaniu tas-
my metalowej". Discussion on Paper by M. Cook and E.
C. Larke: ,,Calculation of Loads Involved in Metal Strip
Rolling™. J Inst. Metals, t 74, 1948, Nr 12, str.
626, (6 str., 1 wykr.)

Omoéwiono cato$¢ teoretycznego artykutu pod-

kreslajac prostote zalozen autoréw oraz zgodnosé
uzyskanych wynikéw z praktyka i z teoretycznymi
pracami Orowan‘, Trinksa, Kormama i innych.
W dalszej czesci dyskusji zwrocono uwage na wptyw
szybkosci walcowania, sit przytozonych oraz kata
chwytu. W odpowiedzi autorzy uznali mozliwo$¢ przy-
stosowania metody do obliczania nacisku przy walco-
waniu z naciggiem, oraz podkreslili, ze wskutek ma-
tego bezwzglednego kata chwytu, wahania jego nie
bedg odgrywa¢ zadnej roli. Z.W.
10 — 110 (o) PPH 9 49
Nowoczesne kierunki odkuwania na gorgco. Modern
Trends in Hot Forging Operations. W. Himmon, Steel
Proces. t. 34, 1948, Nr 5, str. 256, (2 str., 3 fot.)

Czynnikiem ograniczajagcym zwiekszenie wydaj-

nosci matrycy byta jej krétkotrwatos¢ spowodowana
dziataniem wysokich temperatur. Przediuzenie zycia
matrycy osiggnieto przez szybkie usuniecie odkuwki,
zmniejszenie skoku prasy i zwiekszenie szybkosci ru-
chow. Nowoczesne mioty posiadajgce te zalety nie sg
typu spadowego, lecz prowadzone sg na mimosrodzie.
Mimosréd ten zmniejsza stopniowo szybko$é tuz przed
samym uderzeniem, przez co chroni dolng cze$¢ ma-
trycy i zapewnia przy pomocy docisku doktadne wy-
petnienie. Z.W.
10 — 111 (o) PPH 9 49
Podstawowe rozwazania na temat giebokiego ttoczenia
metali. Some Fundamental Considerations of the Deep
Drawing of Metals. A. E. Singer, Steel Proces,
t, 34, Nr 10, str. 530, (4 str., 1 rys., 2 wykr., 2 fot.)

Rozrézniono cztery réznego rodzaju ttoczenia, na-

stepnie sformutowano wnioski odnos$nie wtasnosci ma-
teriatu stosowanego do gtebokiego ttoczenia. Wyliczo-
no krzywa rzeczywistych naprezen. Omoéwiono warun-
ki, jakim powinien odpowiada¢ metal dobrze ttoczo-
ny. Z.W.
10 — 112 (o) PPH 9 49
Projektowanie matryc kuziennych. Matryce prostuja-
ce. Forging Die Design. Straightening Dies J. Muller,
Steel Proces, t. 34, 1949, Nr s, str 409, (35 str.,
6 fot.)

Wykrzywianie sie gotowych odkuwek moze by¢

spowodowane: nieodpowiednim grzaniem wzglednie
studzeniem lub zlym zestawieniem czeSci matrycy.
Opisano kilka sposobdw prostowania i urzadzenia stu-
zgce do tego celu. ZW.
10 — 113 (o) PPH 9 49
Prasy hydrauliczne. Oporowe ogrzewanie elektryczne
komor pras. Extrusion Presses. Electric Resistance
Heating of Billet Containers. P. B. Brunt. Met. Ind.
t 74, 1949, Nr 5, str. 91, (3 str., 2 rys., 4 fot)

Autor opisuje 3 rodzaje ogrzewania komor pras:
ogrzewanie gazem, ogrzewanie indukcyjne i ogrzewa-
nie oporowe. Zuzycie mocy wynosi 6d 21 KW dla pra-
sy 750 t do 110 KW dla prasy 5000 t. Przy czestej
zmianie komoér poleca sie grzejnik wstepny. Najlep-
sze wyniki daje ogrzewanie oporowe. E.Z.

10 — 114 (o) PPH 9 49
Kuznie niemieckie. German Forging Plants. Steel
Proces, t 334, 1948 Nr s, str. 420, 3 str., 2 rys.)

Opisano kilka niemieckich zakladéw, charaktery-

zujac ich mioty i piece grzewcze. Zwrécono uwage
na ciekawsze skiady chemiczne uzywanych stali oraz
ich obrobke cieplng. Ponadto opisano walcarke piel-
grzymowa i spos6b wzmacniania kottéw wysokoprez-
nych. Z.W.
10 — 115 (o) PPH 9 49
Usuwanie wyrobdw po cieciu i przebijaniu. Abstreifer
und Auswerfer an Schmidt and Stanzwerkzeugen.
Meissler. Werk. Betr., t 81, 1948, Nr 11, str. 324,
6 str., 38 rys.)

Podano opisy dziatania i zastosowanie wraz z ry-

sunkami réznego rodzaju urzadzen stuzgcych do usu-
wania wyrobu po dokonaniu operacji przebijania lub
ciecia. ZW.
10 — 116 (2) PPH 9 49
Ogrzewanie rur bez szwu dla ponownego ksztattowa-
nia. Heating Seamless Tubers for Sizing. Iron Age.
t. 161, 1949, Nr 1, str. 8e, (2,5 str., 3 fot.)

Opisano ciggty piec do ogrzewania rur z automa-
tyczng regulacjg temperatury. Opalanie gazem ziem-
nym lub koksowym. Szybko$¢ wstepna 80 m/min. Z.W.
10 — 117 (2) PPH 9 49
Nowa teoria odksztatcania plastycznego przy przecig-
ganiu drutébw. A New Theory of the Plastic Deforma-



9 — 205 (2 PPH 9 49
Modernizacja technologii odlewania staliwnych czesci
parowej armatury. Modiernizacja tiechnotogii otliwki
stalnych dietalej parowoj armatury. S. J. Eremin,
V/iest. Maszinostr, t. 29, 1949, Nr 2, str. A8,
(1,5 str., 4 rys.).

Opisano odlewanie parowej armatury przy for-

mowaniu ktoérej zastosowano zakryte nadlewy z ,,rdze-
niem otdwkowym?”. Mniejsze korpusy armatury odle-
wano we wlewnicach. Przez wprowadzenie tych zmian
otrzymano, opr6cz zdrowych i S$cistych odlewoéw,
zwiekszony o 50 % uzysk w stosunku do starego spo-
sobu odlewania do form piaskowych z normalnym
uktadem wlewowym. T.P.
9 — 206 (2) PPH 9 49
»Grafityzujgce sie* staliwo jako tworzywo odlewnicze.
Grafitizirujuszczajasia stal dla fasonnogo litia. A. S.
Kuszmirskij, Wiest. Maszinostr., t 29, 19499
Nr 2, str. 46, (2,5 str.).

Zagadnienie wykorzystania stopéw zelaza o za-
wartosci 0,9—11 % C zostato w ZSRR rozpracowane
w latach 1940—47. Staliwo to zawiera okoto 0,8 %
grafitu (wegla zarzenia) i wykazuje dobre, obrabial-
no$¢ jak réwniez wysokie witasnosci mechaniczne
(Rr ok. 120 km/mm2). Moze ono z powodzeniem za-
stapi¢ .zeliwo ciggliwe, metale kolorowe, stal Hatfielda
w roéznych odlewach. T.P.

9 — 207 (2) PPH 9 49
Modele i metoda formowania dla odlewow staliwnych.
Cz. lll. Patterns and Molding Methods for Steel Ca-

stings. Part IIl. J Howe Hall, Foundry, t. 77, 1949,
Nr 1, str. 76, (6,5 str., 14 fot.), c. d.

Opisano formowanlie odlewéw staliwnych pr(zy
uzyciu piasku wigzanego cementem, przy czym jako
przykiad podano formowanie S$ruby okretowej. Rdze-
nie przy odlewach staliwnych muszg mie¢ dostateczng
wytrzymato$¢ po wysuszeniu, poniewaz mate rdzenie
nie s3 wzmacniane zadnymi pretami, ani drutami. Do
wiekszych wktada sie kilka lekkich pretéw lub dru-
tow, bardzo duze natomiast posiadajg caty szkielet
z zeliwa lub stali. Duze rdzenie czesto sg robione
w czesciach, skltadane i tgczone na sworznie. Prze-
wietrzanie rdzeni wykonuje sie albo przez wycinanie
kanalikéw, lub przez ubijanie rdzenia wraz z pretem
lub rurg, ktérg wycigga sie z gotowego rdzenia Nie-
kiedy ubija sie rdzen razem z pasmami wosku, ktory
po wypaleniu pozostawia odpowiednie przewietrzniki.

J.N.
9 — 208 (2) PPH 9 49
Dodatek tlenu do dmuchu zeliwiaka. The Addition

of Oxygen to the Cupola Blast. J. Blakiston, Foun-
dry Trade J, t se, 1949, Nr 1700, str. 289, (2 str.).

Podano korzysci zwigzane ze stosowaniem tlenu
do dmuchu zeliwiaka. Zaletg jest ekonomia paliwa
i dmuchu, wyzsza temperatura metalu, bardziej wszech-
stronna kontrola metalurgiczna i wieksza wydajnos¢

przy zmodyfikowanej konstrukcji zeliwiaka. Wada
natomiast jest wieksze zuzycie wytozenia. J.N.
9 — 209 (n) PPH 9 49

Zwalczanie porowatosci w bragzach cynowych. Bekamp-
fung der Porositat von Zinnbronzen. T. Geilenkirchen.

Die neue Giesserei, t 36, 1949, Nr 2, str. 53,
(1 str., 1 ods). T.S
9 — 210 (n) PPH 9 49

Odlewanie brazu aluminiowego do wlewnic. Coulee
en coguille des bronzes d‘aluminium. M. Billing i G.
Blanc. Fonderie, 1949, Nr 41, str. 1593 (5str., 2rys.).

Braz aluminiowy lepiej od innych stopéw nadaje
sie do odlewania wlewnicowego. Nie przywiera on do
wlewnicy na skutek powstawania na jego powierzchni

btonki tlenku. Odlew wlewnicowy odznacza sie wyso-
kimi witasnosciami mechanicznymi. Wlewnice wyko-
nuje sie z zeliwa, stali specjalnych lub z tegoz brazu
aluminiowego. Uktad wlewowy nie powinien powodo-
waé wiréw w tych czeSciach formy, ktére nie zostajag
natychmiast wypetnione cieklym metalem. Wlewnice
muszg by¢é dobrze odpowietrzone, temperatura odle-
wania powinna, by¢ jak najnizsza a wlewnica jak
najcieplejsza. P.J.

9 — 211 (n) PPH 9 49
Wyboér j zastosowanie czernidet do form i rdzeni dla
odlewoéw metali kolorowych. Beitrag zur Auswahl und
Verwendung von Form und Kernschwarzen fur NE-
Guss. E. R. Thews. Die neue Giesserei, t 36
1949, Nr 2, str. 47, 3 str.,, 1 lab., 2 ods.).

Omoéwiono rodzaje czernidet zaleznie od wielkoSci
odlewu, metalu i ksztattu modelu. Zwrécono uwage
na przepuszczalno$¢ czernidet i wptyw stopnia zmie-
lenia grafitu na jako$¢ czernidet. Wspdtczynnik roz-
szerzalnos$ci cieplnej czernidta nie jest bez wplywu
na jako$¢ odlewu; jes$li rozni sie znacznie od wspot-
czynnika rozszerzalnosci piasku, wowczas czernidto
przy suszeniu odpryskuje i nastepuje przypiekanie sie
piasku do odlewow Przy naktadaniu czernidta nalezy
je dobrze przemieszaé, aby natozona warstwa byla
rébwnomierna. T.S.

9 — 212 (n) PPH 9 49
Rozwdj technologii odlewania pod ci$nieniem. Razwi-
tie tiechnotogii litia pod daWleniem. W. N. Plackij.
Wiest. Maszinostr., t. 29, 1949, Nr 2, str. 41,
(5 str., 9 rys.).

Po opisaniu dodatnich cech odlewania pod ci$nie-
niem zanalizowano wyplyw nastepujgcych czynnikow
na jako$¢ odlewu: kierunku strumienia metalu przy
zalewaniu, ilosci i umieszczenia wlewdw doprowadza-
jacych, réznych sposobdw odprowadzania gazéw
z wlewnicy i t p. Opisano réwniez odlewanie czesci
0 skomplikowanym ksztatcie przez stosowanie wkia-
dek lub odlewanie w 2 wlewnicach. W celu zmniej-
szenia kosztu waCkonania wlewnicy zaleca sie wyko-
nywaé¢ poszczeg6lne jej czesci droga stosowania odle-

wania precyzyjnego, stosowania ceramiki metalowej
1t p. T.P.
9 — 213 (I PPH 9 49

Sprawdzanie odlewow ze stopéw aluminiowych. Prii-
fung von Abgiissen aus Aluminiumlegierungen. P.
Schneider, Die neue Giesserei, t 36, 1949, Nr 4,
str. 120, (1,5 str., 1 ods.).

Omoéwiono ogdlnie metody sprawdzania odlewdw
ze stopéw alumiowych oraz metody usuwania drob-
nych brakéw. T.S.

9— 214 () pph 9 49
Zapewnienie rentownosci i zmniejszenie brakéw w od-
lewniach metali lekkich. Sicherung der Wirtschaft-
iichkeit und Verminderung des Ausschusses in Leicht-
metallgiessereien. W. P. Waldschmidt. Die neue
Giesserei, t 36, 1949, Nr 2, str. 54 (2 str.).

Omowiono techniczne zagadnienia zwigzane z ren-
townym prowadzeniem odlewni. T.S.

9 — 215 (1) PPH ¢ 49
Przyktady z praktyki odlewania stopdéw aluminium.
Cz. Il. Examples of Aluminium — Alloy Foundry

J. Caven and H W. Keeble Foun-
86, 1949, Nr 1713, str. 639 (10 str.,

Practice. Part II.
dry Trade J, t
3 rys., 19 fot.).

Podano szczeg6towy opis wykonania poszczeg6l-
nych odlewoéw, jak n.p. ttokéw i czes$ci nadwozi samo-
chodowych omawiajac jednocze$nie poszczeg6lne czyn-



nosci przy zaformowaniu, ztozeniu rdzeni i zalewaniu
formy Czynnosci sa ilustrowane licznymi zdjeciami.
Cz.A.

Analizy o tematach pokrewnych: 4—58; 8—63 (1);
16—56 (2); 27—22; 27—27.

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 — 106 (o) PPH 9 49
Wykonywanie matryc do kucia. Die Sinking for Drop
Forging. J. Muller, Steel Proces, t. 35 1949, Nr 2,
str. 75, (4 str., 5 fot.)

Podano krotki zarys historyczny metod produkcji
i przeglad stali uzywanych na matryce. Ostatnio uzy-
wa sie stali wysokostopowych dodajgc do nich nieco
srebra dla podwyzszenia obrabialnosci. Kesy matry-
cowe sg odkuwane ze wszystkich szeSciu stron i ba-
dane ultradzwiekiem.  Scharakteryzowano obrébke
cieplna, wymagania co do twardosci, zaleznosci po-
miedzy ciezarem mitota a matrycy i system wymiaro-
wania keséw. c.d.n. ZW.
10 — 107 (o) PPH 9 49
Praktyczne problemy produkcji lekkich praséwek.
Practical Problems of Light Presswork Production.
J. N. Grainger, Sheet Metal Ind. t 26, 1949, Nr
266, str. 1227, (8 str., s fot.)

Wskazano i omoéwiono mozliwosci
pras mechanicznych i hydraulicznych. Przy mecha-
nicznych zwrécono uwage na konieczno$¢ regulacji
szybkos$ci zwilaszcza przy gtebokim tloczeniu, na usta-
wienie aparatury mierzacej naciski i bezpiecznikow
chronigcych przed przecigzeniem. Wazng rzeczg zwiasz-
cza w prasach jedno-ramowych jest doktadne réwno-
legte prowadzenie. Standartyzacja cze$ci obnizytaby
whbitnie koszta napraw. — c.d.n. ZW.

udoskonalenia

10 — 108 (o) PPH 9 49
Warstwowe tozyska zywiczne pracujagce w ciezkich
warunkach. Laminated Plastic Bearings for Heavy

Duty and Severe Service. E. P. Littlefield, Pr od.
Eng. t. 20, 1949, Nr 1, str. 111, 3 str., 3 rys., 5 wykr.)
Scharakteryzowano odporno$¢ na naciski, odpor-
no$¢ na dziatania dynamiczne, przewodno$¢, wpilyw
absorbcji na stato$¢ wymiaréw, odporno$¢ na dziata-
nia chemiczne tozysk zywicznych. Omdwiono stystem
zabudowania tozysk w panewkach, zalezno$¢ wspét-
czynnika tarcia od systemu smarowania i szybkosci.
Podano wz6r na obliczanie ilosci wydzielajacego sie
ciepta. Z.W.
10 — 109 (o) PPH 9 49
Dyskusja nad artykutem M. Cook‘a i C. Larkefa ,,Obli-
czanie sit nacisku wystepujacych przy walcowaniu tas-
my metalowej". Discussion on Paper by M. Cook and E.
C. Larke: ,,Calculation of Loads Involved in Metal Strip
Rolling™. J Inst. Metals, t 74, 1948, Nr 12, str.
626, (6 str., 1 wykr.)

Omoéwiono cato$¢ teoretycznego artykutu pod-

kreslajac prostote zatozen autoréw oraz zgodno$é
uzyskanych wynikéw z praktyka i z teoretycznymi
pracami Orowan‘a, Trinksla, Korman‘a i innych.
W dalszej czesci dyskusji zwrécono uwage na wplyw
szybkosci walcowania, sit przytozonych oraz kata
chwytu. W odpowiedzi autorzy uznali mozliwos¢ przy-
stosowania metody do obliczania nacisku przy walco-
waniu z naciggiem, oraz podkreslili, ze wskutek ma-
tego bezwzglednego kata chwytu, wahania jego nie
beda odgrywaé zadnej roli. Z.W.
10 — 110 (o) PPH 9 49
Nowoczesne kierunki odkuwania na gorgco. Modern
Trends in Hot Forging Operations. W. Himmon, Steel
Proces, t 34, 1948, Nr 5, str. 256, (2 str., 3 fot.)

Czynnikiem ograniczajacym zwiekszenie wydaj-

nosci matrycy byta jej krotkotrwatos¢ spowodowana
dziataniem wysokich temperatur. Przedtuzenie zycia
matrycy osiggnieto przez szybkie usunigcie odkuwki,
zmniejszenie skoku prasy i zwiekszenie szybkosci ru-
chow. Nowoczesne mitoty posiadajace te zalety nie sa
typu spadowego, lecz prowadzone sg na mimosrodzie.
Mimosréd ten zmniejsza stopniowo szybko$é tuz przed
samym uderzeniem, przez co chroni dolng cze$¢ ma-
trycy i zapewnia przy pomocy docisku dokitadne wy-
petnienie. Z.W.
10 — 111 (o) PPH 9 49
Podstawowe rozwazania na temat gitebokiego tloczenia
metali. Some Fundamental Considerations of the Deep
Drawing of Metals. A. E. Singer, Steel Proces,
t. 34, Nr 10, str. 530, (4 str., 1 rys., 2 wykr., 2 fot.)

Rozr6zniono cztery réznego rodzaju ttoczenia, na-

stepnie sformutowano wnioski odno$nie witasnosci ma-
terialu stosowanego do gtebokiego ttoczenia. Wyliczo-
no krzywa rzeczywistych naprezen. Oméwiono warun-
ki, jakim powinien odpowiada¢ metal dobrze ttoczo-
ny. ZW.
10 — 112 (o) PPH 9 49
Projektowanie matryc kuziennych. Matryce prostujg-
ce. Forging Die Design. Straightening Dies J. Muller,
Steel Proces, t 34, 1949, Nr s, str 409, (35 str.,
6 fot.)

Wykrzywianie si¢ gotowych odkuwek moze by¢

spowodowane: nieodpowiednim grzaniem wzglednie
studzeniem lub ztym zestawieniem czesci matrycy.
Opisano kilka sposobéw prostowania i urzadzenia stu-
zace do tego celu. ZW.
10 — 113 (o) PPH 9 49
Prasy hydrauliczne. Oporowe ogrzewanie elektryczne
komdr pras. Extrusion Presses. Electric Resistance
Heating of Billet Containers. P. B. Brunt. Met. Ind.
t 74, 1949, Nr 5, str. 91, (3 str., 2 rys.,, 4 fot.)

Autor opisuje 3 rodzaje ogrzewania komor pras:
ogrzewanie gazem, ogrzewanie indukcyjne i ogrzewa-
nie oporowe. Zuzycie mocy wynosi 6d 21 KW dla pra-
sy 750 t do 110 KW dla prasy 5000 t. Przy czestej
zmianie komor poleca sie grzejnik wstepny. Najlep-
sze wyniki daje ogrzewanie oporowe. E.Z
10 — 114 (o) PPH 9 49
Kuznie niemieckie. German Forging Plants. Steel
Proces, t. 334, 1948, Nr s, str. 420, 3 str., 2 rys.)

Opisano kilka niemieckich zaktadéw, charaktery-

zujac ich mioty i piece grzewcze. Zwrdécono uwage
na ciekawsze skfady chemiczne uzywanych stali oraz
ich obrdbke cieplng. Ponadto opisano walcarke piel-
grzymowg i sposéb wzmacniania kottéw wysokoprez-
nych. Z.W.
10 — 115 (o) PPH 9 49
Usuwanie wyrob6w po cieciu i przebijaniu. Abstreifer
und Auswerfer an Schmidt and Stanzwerkzeugen.
Meissler. Werk. Betr., t. 81, 1948, Nr 11, str. 324,
6 str., 38 rys.)

Podano opisy dziatania i zastosowanie wraz z ry-

sunkami réznego rodzaju urzadzen stuzacych do usu-
wania wyrobu po dokonaniu operacji przebijania lub
ciecia. Z.W.
10 — 116 (2) PPH 9 49
Ogrzewanie rur bez szwu dla ponownego ksztattowa-
nia. Heating Seamless Tubers for Sizing. lron Age.
t. 161, 1949, Nr 1, str. ss, (25 str., 3 fot.)

Opisano ciggty piec do ogrzewania rur z automa-
tyczng regulacjg temperatury. Opalanie gazem ziem-
nym lub koksowym. Szybko$¢ wstepna 80 m/min. Z.W.
10 — 117 () PPH 9 49
Newa teoria odksztatcania plastycznego przy przecia-
ganiu drutéw. A New Theory of the Plastic Deforma-



tion in Wire-Drawing. R. Hill i S. I. Tupper, J. Iron

Steel Inst. t 159, 1948, Nr 4, str 353, (s str. 1 tab.,
10 wykr.)
Opisano nowg teorie rozkfadu naprezenn przy

przecigganiu drutu przez matryce. Naprezenia i stre-
fa plastycznego odksztatcenia wyznaczone sa z uw-
wEglednieniem towarzyszacego odksztatcania. Teoria
oparta jest na modelu dwu wymiarowym,, daje jednak
wyniki zgodne z obecnym doswiadczeniem. Teorie
dawniejsze nie doceniaty ciSnienia matrycy oraz ob-
cigzenia przeciggania przy matych zmianach przekro-
ju. W wypadkach skrajnych wykazano, ze cis$nienie
matrycy jest wystarczajace do wywotania pecznienia
na powierzchni drutu, przed wejsciem do matrycy.
Podane sg proste metody wyznaczania tarcia matrycy
i utwardzenia drutu. Wykazano, ze istnieje optymalny
kat matrycy dajacy najmniejsze obciazenie dla danego
zgniotu w danych warunkach tarcia. Optimum tego
kata wzrasta ze stopniem zgniotu. E.Z.

10 - 118 (2 . PPH 9 49
Zalecone materialy na tloki pras hydraulicznych dla
wyrobu rur ze stopéw miedzi i metali lekkich. Extru-
sion Press Mandrels. Recommended Materials for Cop-
per-Base and Lightmetal Tubes. H. Assmann. Met.
Ind. t. 74, 1949, Nr 3, 4, str. 46, 69, (9 str., 7 tab,,
3'rys.)

Omoéwiono warunki pracy ttokéw w prasach hy-

draulicznych przy wyttaczaniu rur ze stopéw miedzi
i metali lekkich. Podano gatunki stali dla poszczeg6l-
nych stopéw, ich obrdbke cieplng i $redni zywot titoka
przy prasowaniu wlewkdéw o dtugosci ponizej i powy-
zej 250 mm. Opisano zasady wyboru odpowiedniego
materiatu, sposoby produkcji tlokéw, oraz podano
wiasnosci mechaniczne, badania mikroskopowe i ma-
kroskopowe. E.Z.
10 — 119 () PPH 9 49
Uruchomienie nowej walcowni. Crucible Opens New
Mili. Iron SteelEng. t 26, 1949, Nr e, str.,, 1 rys.,
3 fot.)

Kosztem 18 milj. doi. zbudowano walcownie tasmy
dla stali nierdzewnej i specjalnej. Obejmuje ona cato$¢
zespotébw od zgniatacza do walcarek dla walcowania
na zimno. Walcownia na gorgco skiada sie z dua
wstepnego, zgniatacza uniwersalnego i jednego auarto
ze zwijakami umieszczonymi w piecach. Usuwanie
zgorzeliny odbywa sie natryskiem wodnoparowym.
Walcownia na zimno sktada sie z trzech guarto zespo-
lonych. Ponadto zainstalowano dwie nawrotne walcar-
ki guarto. ZW.

10 — 120 (2 PPH 9 49
Duzy skiadany wat napedowy. Marine Forgings —
Large British - built Crankshaft. lron and Steel,
t. 21, 1948, Nr s, str. 351, (1,5 str., 4 fot.)

Opisano bardzo ogdlnie produkcje watlu wykorbio-
nego ztozonego z 19-tu czesci o fgcznej wadze 55 ton.
Sumaryczna waga wlewkdw wynosita 220 ton. Z.W.
10 — 121 (2 PPH 9 49
Niemieckie metody tloczenia i kucia topatek turbino-
wych. German Practices in Drawing and Forging Tur-
bine Blades. R. J. Willson, Steel Proces t 34
1948, Nr 10, str. 545, (4 str., 1 fot)

Podano cztery skiady stali stosowanych w Niem-
czech na topatki turbin gazowych. Opisano trzy naste-
pujace metody produkcji topatek chtodzonych powie-
trzem: kutych i prasowanych, prasowanych oraz wal-
cowanych, ttoczonych i spawanych. Podano dwa typy
smaréw stosowanych przy tloczeniu oraz zestawienie
kosztow. Scharakteryzowano sktad i trwato$¢ stosowa-
nych matryc. Opisano konstrukcje turbiny S$cigacza
morskiego oraz konstrukcje normalnej szybkobieznej
turbiny gazowej. ZW.

10 — 122 (2) PPH 9 49
Stan wiedzy o przerdbce plastycznej na gorgco. Er-
kenntnisstand auf dem Gehiete der Wa:rmeverfor~
mung. T. Dahl. Stah1l .Eisen. t ss, 1948, Nr 19/20,
str. 333, (12 str., 21 rys, 5 wykr., 5 fot,, 40 ods.) m
Artykut zbiorczy, obejmujacy mniej wiecej catosé
niemieckich publikacji naukowych do 1945 r. Omo-
wiono rozkiad naprezen przyjmujac jako kryterium
wytezenia i najwieksza réznice naprezen gtéwnych.
Przechodzac do préby kucia i prasowania, omoéwiono
wptyw tarcia, mozliwosci przerébki na wskro$ oraz
rozttaczanie i wyprzedzanie w procesie walcowania.
Rozwazono wptyw S$rednicy walca na wielkos$¢ roztta-
czania i zwigzane z tym kalibrowanie oraz walcowanie
blach i tasm na walcarkach wielowalcowych. ZW.

10 — 123 (2) PPH 9 49
Przewodzenie ciepta przy wyzarzaniu zwojéw tasmy.
Eleat Transmission in Strip-Coil Annealing. J. D. Kel-
ler. Ilron Steel Eng. t 25 1948, Nr 11, str. 60,
(11,5 str., 1 tab., 3 rys., 7 wykr., 1 fot)

Uzywane od 1933 r. piece wgtebne z podnoszong
pokrywg zastosowano do wytwarzania zwojow tasm.
Przewodno$¢ w kierunku promienia tasmy jest mata,
a wskutek gtadkiej metalicznej powierzchni mozli-
wo$¢ przenoszenia ciepta promieniowaniem jest bar-
dzo ograniczona. Okoto 98% ciepta jest przenoszone
droga przewodnos$ci gazu zwyklego miedzy zwojami.
Stosujgc gaz o wyzszej przewodnosci mozna podniesé
wydajnos$é pieca o 40%. Szybko$¢ wyzarzania zalezy
tez od $rednicy zwoju. RW.

10 — 124 (2) PPH 9 49
Modernizacja urzadzen na walcowni blachy. Carnegie
Illinois Modernlzes Sheet Facilities at the Twin Works.
Iron SteelEng. t 25 1948 Nr 12, str 102, (4 str.,
4 fot.)

Dokonano przebudowy celem zwiekszenia wydaj-
nosci i polepszenia jakosci produktu. Dostawiono lub
wymieniono: piec grzewczy dla kesisk, samotoki, no-
zyce, wytrawialnig, piec do wyzarzania taSm w zwo-
jach itd. Z.W.

10 — 125 (2) PPH 9 49
Przeglad zastosowania i systeméw ciezkich pras ku-
ziennych. A Review of the Application and Design of
Heavy Forging Presses. J. A. Senderson, J. G. Frith,
J. lron Steel Inst., t 161, 1949, Nr 3, str. 231, (16
str., 2 tab., 7 rys., 13 fot.).

Najwieksze prasy o sile nacisku 15.000 1 znajduja
sie w Niemczech, Z. S.S. R., Japonii i St. Zjedn. Za-
ktady Kruppa projektowaty przed ostatniag wojna bu-
dowe 40.000t prasy, jednak jej nie wykonaty. Istnieje
szereg systemdw rozwigzan konstrukcyjnych zaleznie
od wielko$ci prasy i systemu napedu. Opisano system
wykonania cylindréw oraz prasy hydrauliczne, paro-,
wo-hydrauliczne, pracujgce z akumulatorami ciezaro-
wymi, powietrznymi, multiplikatorami parowo-hydrau-
licznymi, elektrycznymi itd. Scharakteryzowano ro-
dzaje napeddéw oraz niektére szczegoty konstrukcyjne
jak fundament, kolumny, rame, systemy smarowania.
Ponadto opisano urzadzenia sygnalizujace przecigzenie
prasy. ZW.

10 — 126 (2) PPH 9 49
Wyr6b blach biatych. Trawienie. Sheet and Tinplate
Manufacture The Pickling Process J. H. Mort, Iron
and Steel, t 21, 1948, Nr 10, str. 403, (45 str., 4
wykr., 3 fot.).

Na blachy uzywa sie zazwyczaj stali nieuspokojo-
nej Rodzaj wytworzonej zgorzeliny zalezy od rodzaju
stali, warunkéw grzania, walcowania i studzenia. Na
powierzchni blachy zgorzelina skifada sie z trzech
warstw: zewnetrznej najcienszej bedacej tlenkiem



zelazowym, $rodkowej bedacej mieszaning tlenkéw od-
powiadajagca mniej wiecej tlenkowi magnetycznemu,
wewnetrznej bedacej tlenkiem Zzelazowym. Zgorzelina
jest tym fatwiej usuwalng im wolniej stygty pakiety
po walcowaniu. Podano empiryczne wzory zezwalajace
na obliczenie grubos$ci i ciezaru warstwy utlenionej,
c. d n ZW.

10 — 127 (2) PPH 9 49
Wyrob blach biatych. Proces trwania. Sheet and
Tinplate Manufacture. The Pickling Process. J H.
Mort, Iron and Steel, t. 21, 1948, Nr 11, str. 437,

(5 str., 4 tab., 2 wykr.), c.d.

Przeprowadzono poréwnanie miedzy walcowaniem
i obrébka blach zwyktych i biatych Podano wzory na
przeliczenie mocy roztworu wg roéznych systemow
oznaczania. Zwrdcono uwage na ekonomiczng strone
trawienia z punktu widzenia stosowania réznych kwa-
sow i inhibitoréw. Ujeto czynniki wplywajace na
szybkos$¢ zuzycia roztwordéw i rozpatrzono zagadnienie
okredlenia tego zuzycia w stosunku do iloSci wypro-
dukowanego wyrobu. Z.W.

10 — 128 (2) PPH 9 49
Walcarka typu ,,Y* walcujaca taSme na zimno. The
Y-Cold Strip Mili. A. | Nussbaum, Brit. Steel-
maker, t 14, 1948, Nr 12, str. 571, (3 str., 1 rys,
8 0ds.).

Na podstawie teoretycznych badan Luega na te-
mat wptywu S$rednicy walcdw na przebieg walcowa-
nia taSm na zimno, opracowano w St, Zjedn. specjal-
na walcarke. Jest ona nawrotna i sktada sie z 7-miu
walcéw ustawionych w litere Y. Gdrne walce stale,
réownowazone sprezynami lub hydraulicznie; dolne
nastawiane $rubg nastawcza. Naped elektryczny trze-
ma motorami. Szybko$¢ walcowania 200—400 m/mrn.

Z\W.
10 — 129 (2) PPH 9 49
Wzrost produkcji tasmy ze stali nierdzewnej. Added

Facilities Increase Republic‘s Stainless Steel Capacity.
R. J. Willson. Blast. Fur., t. 36, 1948, Nr 10, str.
1203, (3 str.).

Celem rozszerzenia programu walcowania tasmy
ze stali nierdzewnej zbudowano nowg walcownie.
Walcownia ta skitada sie: ze wstepnej linii wyzarzaja-
cej 1 trawiacej, trzech nawrotnych walcarek uktadu
kwarto pracujacych z naciggami, koncowej linii wy-
zarzajacej i trawigcej, nozycy wzdtuznej i poprzecznej.
Koncowy produkt jest ciety na blachy o dtugosci
5.500 mm i szerokos$ci 2.400 mm. Z.W.

10 — 130 (2) PPH 9 49
Grube kuznie. Ciekawsze dane z produkcji nie-
mieckiej. Heavy Forging Plants. Items of Interest in
German Production. Iron and Steel, t 21, 1948,
Nr 8, str. 349 (2 str., 3 rys.)..

Opisano ciekawsze metody stosowane w zaktadach
niemieckich. Podano: sposéb wzmacniania kottéw wy-
sokopreznych, obrobke Iuf armatnich, walcdw skos-
nych, urzadzenia pomocnicze do manipulowania wlew-
kiem przy kuciu. Opisano piece grzewcze, do wyza-
rzania i odpuszczania. Z.W.

10 — 131 (2) PPH 9 49

Unowocze$nienie produkcji blach w zakladach. Pro-
duction of Sheet Steel of Irvin Works Modernized.
Blast Fur., t 36, 19948, Nr 12, str. 1465, (4 str,,
3 fot.).

Rozszerzono zaktady dobudowu.jgc: piec grzewczy
dla kesisk, samotoki, nozyce, trawialnie i piece do
wyzarzania blach w zwojach Opisano doktadnie kaz-
de nowe urzadzenie podajac jego charakterystyke.
Z\W.

10 — 132 (2) PPH 9 49
Odbudowa walcowni blach grubych firmy ,Westernk.
Steel in Holland. Reconstruction of the ,Western"
Plate Mili. Iron and Steel, t 21, 1948, Nr s, str.
342, (05 str.).

Odbudowano ponownie zdemontowana przez oku-
panta walcownie o wydajnosci 60.000 1 rocznie. Z W.

10 — 133 (2) PPH 9 49
Woycinanie matryc do kucia pod miotami spadowymi.
Cz. Il. Wyposazenie warsztatu. Die Sinking for Drop
Forging Part Il. Die Room Eguipment. J. Mueller,
Steel Process., t 35 1949, Nr 4, str. 196, (4 str.,
9 fot.), c. d.

Przedstawiono ogélne wymagania co do potozenia
warsztatu. Opisano szereg maszyn koniecznych w no-
woczesnym zaktadzie produkujgcym matryce oraz po-
dano ich ogélng charakterystyke. Specjalng uwage
zwrécono na urzadzenia pomocnicze stuzace do tran-

sportu blokéw matrycowych wewnatrz warsztatu,
c.dn W.Z
10 — 134 (2) PPH 9 49

Kucie na miotach z obstuga reczng z doktadnoscig do
0,25 mm. Helve Hammer Forging Done to 0.01“ Tole-
rances. J. C. Mc Comb. Steel Proces., t 35 1949,
Nr 3, str. 129, (4 str., 1 rys., & fot).

Na przyktadnie przecinaka omoéwiono sposéb od-
kuwania pod miotami z reczng obstugg. Odkuwanie
przebiega w matrycach z wktadkami, ktoérych trwa-
tos¢ dochodzi do 20.000 sztuk bez przetoczenia, a cai-
kowita trwato$¢ do 600 000 szt. Oprécz tego opisano
konstrukcje maszyny produkujgcej noze do Kkruszarki
wegla. Z.W.

10 — 135 (2)
Walcarka polerujaca.
Nussbaum. Brit. Steel ma ker,
str. 503, (5,5 str., 2 rys.).

Przebieg produkcji tasmy do ocynowania przed-
stawia sie nastepujgco: walcowanie na goraco, tra-
wienie, walcowanie na zimno, odoliwianie, wyzarza-
nie i walcowanie polerujace dla nadania odpowied-
niego stopnia twardosci i uzyskania jednostajnej
tloczliwosdci. Ostatni stopie produkcji przeprowadza
sie w St. Zjedn. na walcarce specjalnej zbudowanej
po raz pierwszy w 1944 r. Jest to walcarka stanowigca
wiasciwie dwa dua zabudowane w jednej klatce jed-
no nad drugim. Szybko$¢ walcowania do 1000 m/min.
Wydajnos¢ okoto 200 1/8 godz. przy zwojach o wadze
2 600 kg. Oszczedno$¢é mocy w pordéwnaniu z walcowa-

PPH 9 49
The Uni-Temper Mili. A J
t. 14 1948, Nr 11,

niem na innego typu walcarkach wynosi 50 —75%
Z.\W.
10 — 136 (2) PPH 9 49

Rozwdj napedéw elektrycznych walcowni stali. Pro-
gress in Steel Plant Electrical Drives. A. J. Kenyon.
Blast Fur, t 36, 1948, Nr 10, str 216, (5 str., 4 fot.).

Naped elektryczny walcowni zezwala- na duze
zwiekszenie wydajnosci i obnizenie kosztow produkcji.
Ostatnio stosuje sie napedy na oba walce z osobna.
Walcownia tasmy na gorgco moze by¢ na klatkach
wystepnych napedzana motorami synchronicznymi, na
wykanczajacych motorami pradu statego. Walcownia
taSmy na zimno musi by¢ napedzana motorami pra-
du statego. Podano opisy napedéw dla wzmiankowa-
nych dziatbw walcowmi charakteryzujgc moc, regula-
cje i system podtaczenia motoru. Zwrécono uwage na

momenty rozruchowe motoréw, ich przecigzalnosé,
wiaczanie i wylgczanie. ZW.
10 — 137 (1) PPH 9 49

Ujawnienie zjawiska zmiennej szybkosci przy ttocze-
niu na zimno drogg filmowania. High Speed Photos



Reveal Extrusion Rate Phenomenon, R. M. Phillips,
Ilron Age t 162, 1948, Nr 23, str. 102, (2 str., s fot.).
Zdjecia filmowe ujawnity, ze przy ttoczeniu kub-
kow aluminiowych na zimno z blachy Al 99,7 zacho-
dzi w szybkosci tloczenia pewna nieregularnosé. Po-
czatkowa szybko$¢ spada nagle i utrzymuje sie az do
wyprasowania potowy jego diugosci, nastepnie wzrasta
i zostaje na tym samym poziomie az do ukonczenia
procesu prasowania, Autor podaje wytlumaczenie tego
zjawiska na podstawie krzywej ci$nien. E.Z.

Analiza o temacie pokrewnym: 3—70.

11. OBROBKA CIEPLNA

11 — 87 (0) PPH 9 49
Nagrzewanie indukcyjne  wysoka  czestotliwoscig
w Szwecji. Zastosowania do obrdbki cieplnej metali.

High-Frequency Induction Heating in Sweden. Appli-
cations for Heat-Treatment of Metals. L. Dreyfus,
lron Coal Trades Rev, t 157, 1948, 4208, str.
1015, (4 str., 2 wykr., s fot.).

Piece wysokiej czestotliwosci w Szwecji sg bar-
dziej rozpowszechnione niz w jakimkolwiek innym
kraju europejskim. Sa racjonalnie zaprojektowane
i odznaczajg sie silng i pewng konstrukcjg. W uzyciu
sg przewaznie generatory mechaniczne o czestotliwo-
$ci do 10000 okr./sek. o normalnych fnocach 15, 30, 60
i wiecej KW. W budowie sg generatory mechaniczne
o czestotliwosci do 40 kc/sek. Generatory lampowe
0 wyzszych' czestotliwosciach sa rzadziej spotykane
1 sa stosowane do nagrzewania matych elementow
i do ptytkiego powierzchniowego hartowania. Omo-
wiono i zilustrowano kilka przyktadéow i zastosowan
praktycznych w przemys$le szwedzkim. B.K.

11 — 83 (0) PPH 9 49
Piec grzewczy bez samotokéw i z obiegiem gazéw.
Tiermiczeskaja piecz bez poddanow i s recirkuljacjej
gazéw. S. W. Ljaszenko. Wiest. Maszinostr., t.
28, 1948, Nr 9, str. 59, (2 str., 1 tab., 2 rys.).

Opisano piec przepychowy o trzonie 5X 1.4m do

obrobki cieplnej elementéow gasienicowych ze stali
wysokomanganowej. Obrabiane elementy ukfada sie
i przepycha na o$miu siodtach. Piec opalany jest ma-
zutem, a racjonalny obieg gazéw zapewnia wysoka
jego wydajno$¢. Osiggnieto: mniejsze zuzycie paliwa
i robocizny na jednostke wsadu i zmniejszone straty
na zgorzelinie. B.K.
11 — 89 (0) PPH 9 49
Zabiegi cieplne przy tatwo utleniajgcych sie metalach.
Heat Processing Easily Oxidized Metals. F. C. Kelley.
lron Age, t. 161, 1948, Nr 21, str. 84, (6 str., 2 rys,,
7 fot.).

Pewne metale obejmujace stopy wysokochromo-

we, niklowo-chromowe, stale nierdzewne, stopy owyz-
szych zawartosciach Al, Cr, Mn, Si, Ti sa mniej lub
wiecej aktywne wzgledem tlenu, pary wodnej lub
azotu. Ostatnia wojna narzucita szereg wymagan zza-
kresu precyzyjnego lutowania na twardo bez uzycia
topnikéw, czystego wyzarzania, spiekania i inn., gdzie
szkodliwe sg najmniejsze ilosci tlenkéw, azotkow
i inn. zwigzkéw. Omodwiono technike stosowania
i oczyszczania atmosfery wodorowej w poszczegdlnych
zastosowaniach, opisano konstrukcje kilku urzadzen
laboratoryjnych i przemystowych. Przytoczono szereg
przyktadoéw praktycznych. B.K.
1 — 9 @ PPH 9 49
Fizyko-chemiczne podstawy naweglania zelaza gazem.
Physikalisch-chemische Grundlagen der Gasaufkoh-
lung von Eisen. W. Baukloh. Die Technik, t. 3
1948, Nr 5, str. 224, (3 str., 3 wykr., s ods.).

Omowiono teoretyczne podstawy naweglania stali

w atmosferach gazowych w oparciu o wykresy réw-
nowagi, przedyskutowano wzajemne zaleznosci obli-
czone na przyktadzie preznosci czasteczkowej gazéw
i rozpatrzono mieszanki CO—CO2 i CH4—H2. Naweg-
lanie w atmosferach gazowych odznacza sie mozliwo-
Scig dokladnej warsztatowej kontroli procesu i jest
szybsze i tansze w eksploatacji. B.K.
1 — 91 (2 PPH 9 49
W sprawie krzywych S i oznaczen w obrébce cieplinej.
Zur Frage der S-Kurven und der Bezeichnungen fur
Warmbehandlungen. U. Wyss, Schweiz. Arch., t
14, 1948, Nr 4, str. 127, (2 str., s ods.).

Autor polemizuje z dwoma artykutami w 13 i 14

tomie Schweizer Archiv na temat hartowania stop-
niowego. Nadmieniono, ze odpowiedniki terminow
amerykanskich ,,Martempering“ i , Austempering”
istrjiaty w jezyku niemieckim jako ,Warmbadharten*
i ,Zwischenstufenvergutung*“. Ponadto oméwiono ter-
miny: bainit, Aci3 i charakterystyke TTT. B.K.
11 — 92 (2 PPH 9 49
Obrobka cieplna stali szybkotngcej. P. Kosieradzki.
Mechanik, t 21, 1948, Nr 10—11, str. 429, (7 str.,
| tab., 2 rys., -6 wykr., 4 fot., 4 mikfot.,, 6 ods.).

Popularny artykut o podstawowych witasnosciach

stali szybkotnacej i ich obrobce cieplnej. B.K.
I — 93 (2 PPH 9 49’
Nowoczesne urzadzenie hartowni narzedzi. Moderne
Einrichtung der Werkzeugharterei. O. Pattermenn,
Schweiz. Arch., t 14, 1948, Nr s, str. 229, (5 str.,
| tab., 5 rys., 4 wykr., 5 ods.).

Omoéwiono wptyw obrobki cieplnej na ilosci wy-

brakéw i koszty produkcyjne oraz role nowoczesnych
urzadzen w celowo przeprowadzonych czynnosciach.
Podkreslono korzysci wynikajgce ze zmechanizowania
zabiegdw i doktadnej regulacji temperatury, poréwna-
no czas nagrzewania wsadu w piecach: elektrycznych,
komorowych, muflowych, elektrodowych, gazowych,
olejowych i kapielowych oraz nowoczesne, wydajne
urzadzenia. Podano racjonalne rozplanowanie amery-
kanskiej wartowni narzedziowej i koszty inwestycyj-
ne oraz plany matych hartowni do réznych wymagan
w warunkach europejskich. B K.
I — 9% (2 PPH 9 49
Urzadzenie do usuwania naprezen w spoinie spawalni-
czej przy niskich temperaturach. Ustanowka dla ni-
skotiempieraturnogo snajtija ostatocznych napriazenij
w swarnom szwie, N. N. Prochorow i S. A. Kurkin,.
V/iest. Maszinostr., t. 28 1948, Nr 9, str. 31,
(2 str., 3 wykr.; 1 fot.)

Naprezenia powstajgce podczas spawania mogg
by¢ usuniete przez podgrzewanie do 180—200 C po obu-
stronach spoiny. Skonstruowano i oméwiono specjalne
urzadzenia palnikowe do tego celu, przy czym stopien
usuniecia naprezeh zalezy od nastepujgcych czynni-
kow: wielkosci ptomienia palnikéw, szybkosci ich prze-
suwania, potozenia wzgledem spoiny i od chiodzenia.
W praktyce warsztatowej zwykte urzadzenie do spa-
wania moze by¢ przystosowane do usuwania naprezen

przy czym eksperymentalnie nalezy wustali¢ najko-
rzystniejsze warunki przeprowadzenia zabiegu. B.K.
11 — 95 (2 PPH 9 49

Fraktyczne zastosowanie specyfikacji hartownosci. The
Practical Application of Hardenability Specifications.
H. B. Knowlton, Iron Age. t 161, 1948, Nr 23, str.
72, (8 str., 4 wykr., 99 ods.)

Najwyzsze wymagania stawiane stalom w prze-
mys$le motoryzacyjnym odnoszg sie do wiasnosci wy-
trzymatosciowych, nadawanych przez obrébke cieplna.



Stad wynika konieczno$¢ Scistych tolerancji w dobo-
rze stali. Od dawna postugiwano sie specyfikacjg we-
dtug sktadu chemicznego. Catkowite rozwigzanie pro-
blemu witasciwego doboru stali utatwia specyfikacja
hartownos$ci. Omoéwiono praktyczne znaczenie Kkryte-
rium minimum hartownos$ci w dobieraniu wtasnosci
fizycznych, zalezno$¢ pomiedzy hartownoscig i procen-
towg zawartoscig martenzytu, uwzgledniono wplyw
wdpuszczania, zanalizowano czynniki, odgrywajace
role w probach oznaczania hartownos$ci, ograniczenia
1 konieczno$¢ jeszcze Scislejszych specyfikacji. B.K.

11 — 9% (2) PPH 9 49
Zagadnienia zwigzane z naweglaniem i odweglaniem
stali. Sur les problems relatifs a la carburation et a la
decarburation de 1° acier. F. E. Harris. Rev. Met.,
t. 45, 1948, Nr 9, str. 347, (9 str., 1 tab., 1 rys., 8 wykr.,
8 mikfot.)

Zagadnienie dyfuzji wegla w procesach nawegla-

nia moze by¢ wyjasnione przy pomocy doswiadczen
praktycznych. Doswiadczenia przeprowadzono przy
przy pomocy probek o zawartosci wegla do 3,5%, od-
weglanych w piecu z wymuszonym obiegiem atmosfery
0 danym skitadzie i przy pomocy probek naweglanych.
Na podstawie otrzymanych wynikéw podano wykresy
koncentracja - penetracja i wyprowadzono wzory ma-
tematyczne na koncentracje wegla i gteboko$¢ nawe-
glania. Gieboko$¢ naweglania w zakresie temperatur
843—927 C w zaleznosci od czasu naweglania zestawio-
no w tabeli. B.K.
U — 97 (2 PPH 9 49
Hartownos$¢ stali. Explains Steel Hardenability. W. E.
Jominy. SAE J. t. 56, 1948, Nr 4, str. 40, (9,5 str.,
2 rys., 10 wykr., 1 o0ds.)

Ze wszystkich charakterystyk hartowno$¢ najdo-
bitniej uwydatnia cechy pospolitych stali, uzywanych
w przemysle motoryzacyjnym. Stwierdzono, ze naj-
korzystniejszg strukturg tych stali po obrébce cieplnej
jest odpuszczony martenzyt,praktycznie w ilosci 90%.
Najczesciej struktura martenzytyczna nie jest koniecz-
na w calym przekroju elementu konstrukcyjnego, lecz
tylko w pewnej powierzchniowej warstwie. Z tego sa-
mego preta wykonuje sie prébe hartownos$ci oraz nor-
malny element konstrukcyjny i poddaje obrébce ciepl-
nej w warunkach produkcyjnych. Mozna wykresli¢
zalezno$¢ gtebokosci hartowania elementu od odpo-
wiednich odlegtosci préby Jominy‘ego, a stad okresli¢
rodzaj stali, ktéry moze by¢é zastosowany na dany
element, aby zapewni¢ okreslone witasnosci na zadana
gtebokos¢. Podano kilka przyktadéw praktycznych dla
stali SAE — AISI i poréwnano oceng wedtug Kry-
teriow hartownosci i analizy chemicznej. B.K.

11 — 98 (2 PPH 9 49
Przygotowanie atmosfer do naweglania gazem we
Francji. La preparation des atmospheres de cementa-
tion gazeuse en France. J. Pomey, M. Chateau. Rev.
Met. t. 45, 1948, Nr 9, str. 323, (20 str., 19 tab., 20
rys.)

We Francji badania nad naweglaniem gazem pro-
wadzono od r. 1934, a praktycznie zastosowano ostat-
nio w zaktadach Renault. Ze wzgledu na odrebne wa-
runki francuskie, osiggniecia amerykanskie w tej dzie-
dzinie, cho¢ podobne, nie mogty byé przyjete i opra-
cowano wiasne metody. W obszernym wnikliwym
1 wszechstronnym artykule omoéwiono zasady nawe-
glania gazem, przygotowanie réznych atmosfer nawe-
glajacych generatory, procesy chemiczne, katalizatory,
role poszczeg6lnych sktadnikéw, regulacje i kontrole
ruchu. Najbardziej korzystne jest stosowanie mie-
szanki gazu, ztozonej z CO, Ho, No i CH4, przygotowa-

nej ze zgazowanego wegla drzewnego. Gaz naturalny,
gaz miejski i metan techniczny sg mniej praktyczne.
Metody otrzymywania gazu, jego zdolno$¢ naweglania,
regularno$¢ dziatania urzadzen i wzgledy ekonomicz-
ne, oparte na zasobach naturalnych Francji, sg inte-
resujgce w zestawieniu z osiagnieciami w St. Zjedn.
i w W. Brytanii. B.K.

11 — 9 () * PPH 9 49
Regulowanie chtodzenia odlewéw zeliwnych. Control-
led Cooling of Ferrous Castings. E. I. Pedros. A m.
Foundryman, t 14, 1948, Nr s, str. 60, (3 str.,
I rys., 1 wykr., & fot.)

Wielkie i skomplikowane odlewy z zeliwa niekie-
dy pekaja z powodu naprezen termicznych. Tego ro-
dzaju zjawisko zachodzito przy odlewaniu mis z zeli-
wa kwasoodpornego. Na podstawie ustalonego roz-
ktadu temperatur w odlewie podczas stygniecia, zasto-
sowano w odpowiednich miejscach przyspieszone chto-
dzenie wodg przy pomocy rur, umieszczonych w ma-
sie formierskiej. Uzyskano pomys$ine wyniki i zasto-
sowano ten sposob takze do innych odlewow. B.K.

Il — 100 (2) PPH 9 49
Czynniki wptywajace na zmiekczanie stali. Factors
Influencing the Spheroidisation of Steel. E. V. Tuli,
Metallurgia, t 38, 1948, Nr 227, str. 257, (6 str.,
48 ods.)

Kulki ze stali 1% C i 15% Cr o mniejszych wy-
miarach wytwarza sie z drutu cietego na odpowiednie
wymiary, po czym prasuje sie na przyblizony kszta.
Obrdébka cieplna sktada sie z normalizowania, wyza-

rzania zmiekczajacego do struktury najlepiej obra-
bialnego drobnego perlitu kulkowego i hartowania
na maksymalng, réwnomierng twardo$¢ i odpornos¢

na Scieranie. Proces drugi jest najbardziej dtugotrwa-

ty. Oméwiono dotychczasowe wyniki badan nad
zmigkczaniem na podstawie literatury Swiatowej,
wptyw temperatury, czasu, dodatkéw stopowych i

zgniotu na zimno. Uprzednia przerébka plastyczna na
zimno przyspiesza proces zmiekczania a zawartosc¢
14% Cr i 1% C sprzyja uzyskaniu perlitu kulkowego.
Niezbedna jest doktadna regulacja temperatury. B.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 9—203 (z); 18—51.

12. METALURGIA PROSZKOW

12 — 64 (0) ppH 9 49

Pomiary rozszerzalnosci jako spos6b uchwycenia proce-
cesOw spiekania proszkow metali. Ausdehnungsmes-
sungen zur Erfassung der Sintervorgange an metal-
lischen Sinterwerkstoffen. H. Silbereisen, Arch.
Met., t. 2, 1948, Nr 9, str. 305, (3 str., 1 rys.,, 1 wykr.,
16 ods.)

Stosujac badania dilatometryczne przebiegu spie-

kania i poréwnujac je z krzywymi dilatometrycznymi
metali lanych mozna uzyskaé¢ cenne wskazowki doty-
czace przebiegu samego procesu spiekania. Przebieg
krzywej podgrzewania wskazuje wyraznie kolejne
etapy spiekania jak wydzielanie gazoéw, regeneracja
ziaren, poczatek Kkrystalizacji, wzrost ziaren, przemia-
ny a v z przebiegu tej krzywej oraz pola zawartego
miedzy krzywymi podgrzewania i studzenia mozna
wyciagna¢ pewne wnioski co do najkorzystniejszej
wielkos$ci ziaren, czasu spiekania, atmosfery ochronnej,
temperatury itp. W.R.
12 — 65 (0) ppH 9 49
Skircz i specznianie w czasie spiekania metali.
Schwindung und Quellung beim Sintern von Metal-
len. K. May. Arch. Met., 1948, Nr 5, str. 154, (92
str., 21 wykr.)



Zbadano skurcz i specznienie spiekéw w czasie
spiekania ukitadéw jedno i wielkosktadnikowych.
Szczeg6lng uwage zwrdécono na zalezno$¢ skurczu od
wielkosci ziarna proszku, cisnienia prasowania, za-
wartosci O2 w proszkach i ksztattu ziaren. Skurcz ma-
leje wraz ze wzrostem ci$nienia prasowania, ze zmniej-
szeniem sie ziaren proszku i ze zmniejszaniem sie za-
wartosci tlenu w proszku metalu. Badano réwniez
wpltyw przemiany a—vy na skurcz spiekéw zelaza. Te-
oretyczne rozwazania proceséw zachodzacych w cza-
sie spiekania pozwalaja na wyprowadzenie wzoréw
okreslajacych przyrost gestosci oraz specznienia dyfu-
zyjnego w czasie spiekania uktadéw wielosktadniko-
wych. W.R.

12 — 66 (0) PPH 9 49
Badania nad prasowaniem przy pomocy siatki otowia-
nej. Lead - grid Study of Metal Powder Compaction.
R. Kamm, M. Steinberg, J. Wulff. AIMM Trans.,
t. 15, 1948, Nr s, str. 2487, (13 str.,, 4 tab., 12 wykr.,
2 fot.,, 9 ods.)

W celu zbadania rozktadu ci$nien praséwki w cza-
sie prasowania proszkéw metali zastosowano nowg cie-
kawg metode. Wyciety kawatek blachy otowianej
zaopatrzonej na calej swej powierzchni w otwory
okragte, umieszczono w matrycy i obsypywano prosz-
kiem metalu. W czasie prasowania proszk6éw pionowo
ustawiona blaszka otowiana ulegta sptaszczeniu. Z za-
geszczenia siatki na poszczeg6lnych wysokosciach
praséwki wnioskowano o stopniu sprasowania proszku
i gestosci prasowki. Omoéwiono prasowania jedno i dwu-
stronne. Sporzadzono liczne wykresy, obrazujace roz-
ktad gestoSci w prasowce na przekrojach poziomych
i pionowych. Z wykreséw tych widoczne sg maksima
i minima gestosci prasowek zaleznie od réznych pro-
ces6w prasowania. W.R.

12 — 67 (0) PPH 9 49
Piece do spiekania i atmosfery ochronne. Sintering
Furnaces and Atmospheres. H. Bostwick. Ind. Hea-

ting, t 15 1948, Nr 10, str. 1664, (10 str., 3 rys.,
1 wykr., 7 fot.)
Omoéwiono najwazniejsze wymagania stawiane

piecom do spiekania. Jednostajna szybkos$¢ podgrze-
wania jest wazna ze wzgledu na proces skurczu lub
specznienie ksztattki. Ze wzgledu na maksymalng
osiggalng temperature piece dzielg sie na roézne typy.
Redukujaca atmosfera jest konieczna dla usuniecia
tlenkéw z powierzchni ziaren i niedopuszczania do
powstawania tlenkéw w czasie spiekania, uniemozli-
wiajacych taczenie sie proszkéw. Piece do spiekania
sg z zasady gazoszczelne i sktadaja sie z 3 czesci: ko-
mory zatadowczej, cze$ci grzewczej pieca i czesci 0s-
tatniej chtodzonej woda. Elementami grzewczymi sg
zaleznie od maksymalnej osiagalnej temperatury przez
piec: prety molibdenowe, rury weglowe, silyty lub
drut nichrom. Najczesciej stosowanymi atmosferami
spiekania sg: wodoér, zdysociowany amoniak, gaz kra-

kowy itp. Specjalne typy piecéw stuza do spiekania
pod ci$nieniem W.R.
12 — 68 (0) PPH 9 49

Elektrolityczne wytwarzanie pytu cynkowego. Elec-
trolitic Preparation of Zinc Dust. W. Eckardt. J.
Four. Electr, t 67, 1948, Nr s, str. 122, (V* str)

Pyt cynkowy wysokiej jakosci stosowany do wy-
robu butadienu i kauczuku syntetycznego otrzymywa-
no w |. G. Farbenindustrie drogg elektrolizy. Elektrolit
zawierat 100 g/1 NaOH i 10 g/1 Zn przy temperaturze
30 C, utrzymanej dzigki zastosowaniu chtodzenia. Ges-
to$¢ pradu 13 do 16 A/dcm2 Pozorny ciezar whasciwy
tak otrzymanego proszku cynku wynosi 2,5 kg/dm3
W.R.

12 — 69 (2) PPH 9 49
Metoda prasowania skomplikowanych ksztaltek stalo-
wych. Pressverfahren zur Herstellung formschwieri-
ger Sinterstahlteile. H. Silbereisen. Arct. Met. t. 2
1948, Nr 9, str. 301, (5 str.)

Celem réwnomiernego sprasowania skomplikowa-
nych ksztattek nalezy zna¢ wspoétczynnik wypetnienia
matrycy, ktéry jest dla kazdego rodzaju proszku inny.
Zesp6t prasa-matryca musi spetniaé nastepujace wa-
runki: zapewni¢ rdwnomierne zageszczenie masy
proszku, stopniowy zasyp proszku metalu posiadajg-
cego duzg objetos¢ w stosunku do praséwki, ruch
wsteczny w czasie prasowania, oraz idealne zgranie
wszystkich poszczegoélnych etapow prasowania, jak
zasyp proszku, Sciskanie .i wyrzucanie prasowki.
ZespoOt taki musi by¢ poza poza tym dostatecznie ela-
styczny w zrozumieniu mozliwosci szybkiego przysto-
sowania go do innych proszkéw wzglednie nieco od-
miennych Kksztattow. Teoretyczne obliczenie ksztattu
i wymiaréw matryc nalezy zawsze jeszcze uzupetnic
i poprawi¢ zgodnie z wynikami praktycznymi. Opisano
100 t automat do prasowania f-y Hescho i 300 t prase
hydrauliczng Wernera i Pfeiledera. W.R.

12 — 70 (2) PPH 9 49
Rozwéj materiatdbw magnetycznych. Razwitje magnit-
nych matieriatow. +t. Kazornowskij. Elektricze-
stwo, 1949, Nr e, str. 68, (5% str.,, 5 tab., 9 wykr.)

Podane sg dane charakterystyczne i sposéb obréb-
ki stosowany w réznych krajach przy naprawie bla-
chy transformatorbwej (krzemowej) walcowanej na
zimno i na goraco. Oméwiono stale kobaltowe i niklo-
we o wysokiej koercji magnetycznej jak réwniez rdze-
nie wykonane z proszkéw. K.G.

12 — 71 (n) PPH 9 49
Magnetyczne i elektryczne badania spiekanych pretow
niklu karbonylkowego. Magnetische und elektrische
Untersuchungen an gesinterten Karborylnickelstaben.
H. Gerlach, J. Rennenkampff i A. Brill. Zeitschr.
Met., t. 39, 1948, Nr 5, str. 130, (9 str., 12 tab., 9 wykr.)

Omowiono szczegétowo wiasnosci magnetyczne
spiekéw sproszkowanego niklu karbonylkowego. Spie-
kano luzno zasypany proszek bez stosowania ci$nienia.
Gestos¢ takich spiekdw wzrastata wraz z temperatu-
ra spiekania. Temperatura nie wplywa na wiasciwg
magnetyzacje. Nasycenie sita koercji i pozostatos¢ ma-
gnetyczna maleje stopniowo wraz ze wzrostem tem-
peratury az do temperatury przemiany magnetycznej.
Wiasnosci magnetyczne maleja réwniez przy wzroscie
zawartosci tlenu. Opor elektryczny proszku spiekane-
go gwattownie maleje w miare postepu spiekania
i wzrostu gestosci spieku. W.R.

13. OBROBKA MECHANICZNA

13 — 50 (o) PPH 9 49
Trzpienie i watki o duzej doktadnosci do sprawdzania
obrabiarek. Mandrins et cylindres de precision pour le
contréle des machines outils. L. Champetier. Mach.
Mod. t. 42, 1948, Nr 471, str. 39, (7 str., 5 tab., 9 rys.,
4 wykr., 3 fot.)

Podano konstrukcje, wymiary i obliczenia wat-
kéw. Pomoce pomiarowe uzywane do sprawdzania
obrabiarek powinny by¢ 5 do 10-krotnie doktadniej
wykonane od dopuszczalnych odchylen dla danych ma-
szyn. Rozpatrzono wptyw ciezaru i ksztattu otworéw
wewnetrznych na strzatke ugiecia watkéw. Opisano
metody pomiaru i doktadnosci obrabiarek eliminujg-
ce wptyw krzywizny osi watka. H.Z.



13 — 51 (0) PPH 9 49
Tokarka kopiarka. — GF —. Le tour a reproduire —
GF — . E. Mettler, Mach. Mod. t. 42, 1948, Nr 471,
str. 33, (6 str., 1 tab., 6 rys., 7 fot)

H.Z.
13 — 52 (0) PPH 9 49
Czutos¢ dzwigniowych przyrzadéw mechanicznych.

O czuwstitielnosti ryczago - miechaniczeskich pri-
borow. S. Pokras. Stanki i Inst. t 20 1949, Nr 5
str. 19, (2 str., 2 rys., 1 wykr.)

Granica czutosci przyrzadu zalezy od budowy me-
chanizmu i doktadnosSci odczytu. Przeprowadzono
szczegbtowa analize czynnikéw wptywajgcych na czu-
to$¢ przyrzadéw dzwigniowych, stuzacych do pomiaréw
liniowych. Podano wartosci liczbowe granic czutosci
czynnikéw. Opisano wyniki poréwnawczych pomiaréw
wykonywanych przy pomocy mikroczujnika i optime-
tru. H.Z

13 — 53 (o) PPH 9 49
Ulepszenie konstrukcji przeciggaczy. Utuszczenie kon-
strukcji protiazek. P. Hozeew. Stanki i Instr. t 20,

1949, Nr 5, str. 14, (1% str., 2 tab., 1 rys.,, 1 ods.)

Zwiekszenie grubosci wiéra, przy zachowaniu je-
go statego przekroju, zmniejsza op6r skrawania i moc
potrzebng do przeciggania. Przy mniejszym oporze
skrawania mozna wykonaé Kkrotsze przeciggacze o
mniejszej ilosci zebow. Poszerzenie rowkoéw do tama-
nia wiérow umozliwia skrécenie czesSci skrawajacej
0 25%, a ogdlnej dtugosci narzedzia o 15%. Dzieki zre-
dukowaniu dtugos$ci przeciggaczy uzyskuje sie oszczed-
no$¢ na materiale i zmniejsza sie iloS¢ przeciagaczy
w komplecie. H.Z.

13 — 54 (0) PPH 9 49
Przyrzad do obrébki rowkéw spiralnych. Prisposoble-
nie dla obrabotki spiralnych kanawok. A. Fitinow.
Stanki i Instr. t 20, 1949, Nr 6, str. 26, (0,5 str.,
1 rys.)

Opisano konstrukcje przyrzadu do obrébki w otwo-
rach spiralnych rowkéw o duzym skoku. Do wykona-
nia rowkow stuzy przeciggacz z zebami nacietymi po
linii $Srubowej. Przeciggacz wykonuje ruch prostolinio-
wy postepowy. Na przeciggaczu jest wykonany po linii
Srubowej rowek, ktory nadaje uchwytowi wraz z czes-
cig obrabiang ruch obrotowy. H.Z.

13 — 55 (0) PPH 9 49
Okre$lanie charakterystyki obrabialnosci metali. K
opriedeleniju charaktieristiki obrabotywajemosti mie-
tatlow. E. Feldsztejn. Stanki i Instr. t 20, 1949,
Nr 6, str. 17, (2 str., 1 tab., 2 rys,, 2 wykr.)

Podano przebieg i wyniki badania zaleznosci jaka
zachodzi miedzy temperaturg i szybkoscig skrawania
przy sze$édziesiecio - minutowej trwatoSci noza. Do
prob uzyto stali réznych marek i o rozmaitych wta-
snosciach i mikrostrukturze. (HB= 120 + 400; Rr =
= 45 140 kg/mm-). Stwierdzono, ze temperatura
skrawania nie moze by¢ podstawa do oceny wzglednej
obrabialnosci metali. H.Z.

13 — 56 (0) PPH 9 49
Uchwyt do obroébki cienkosciennych czesci. Oprawka
dla obrabotki tonkostiennych dietalej. P. Betjaew.

Stanki i Instr, t. 20, 1949. Nr 5, str. 27, (W« str.,
1 rys.) H.Z.
13 — 57 (0) PPH 9 49

Nacinanie zebatek metodg obwiedniowg na tokarce
do gwintdw. Nariezanie zubczatnych reek mieto-
dom obkatki na tokarnowintowocznom  stanke.
U. Szor. Stanki i.lnstr. t 20, 1949, Nr 5, str. 25,
(0,5 str., 1 fot.) H.Z.

13 — 58 (2) PPH 9 49
Przecigganie duzych otwordw. Protiagiwanie bolszich
otwierstij. P. Pawtéow Stanki i Instr, t 20, 1949
Nr 6, str. 14, (3 str., 7 rys.)

Opisano przebieg przeciggania otworu prostokat-
nego o wymiarach 131 x 140 mm. Poczatkowy otwor
okragty miat S$rednice 130 mm i diugosé¢ 270 mm.
Komplet przeciggaczy skiladat sie z e sztuk. Podano
rysunki konstrukcyjne przeciggaczy z uwidocznionymi
wymiarami i tolerancjami. Rozwazono czynniki, wpty-
wajgce na gtadko$¢ obrabianej powierzchni, sprawe
obrobki cieplnej oraz szlifowania przeciggaczy. Przy
przecigganiu otworéw w stali o réznej twardosci uzy-
skano najlepsza gtadko$¢ powierzchni w materiale
o trwatosci H b = 285 — 241. H.Z

14, OCZYSZCZANIE ! WYTRAWIANIE
POWIERZCHNI

14 — 52 (0) PPH 9 49
Teoria i praktyka odtluszczania metali w roztworach
wodnych. The Theory and Practice of Metal Degre-
asing in Agueous Media. P. Liddiard Iron Coal
Trad es Rev. t 46, 1948 Nr 4179, str. 797, (2 sar.)

Podstawg roztworéw stuzacych do odttuszczania
metali sg alkalia, jak: weglany sodu i pota-
su, potaz kaustyczny i soda kaustyczna. W ostatnich
latach zastosowano jeszcze ortofosforany i zasadowe
krzemiany. Nowoczesnym sposobem jest rowniez od-
tluszczanie elektrolityczne, w czasie ktérego stosuje
sie niski woltaz i gesto$¢ pradu 6 — 9 A/dm2 W.R.

14 — 53 (0) PPH 9 49
Odtluszczanie rozpuszczalnikami. Solvent Degreasing
A Production ,Tool". A. E. Rylander, Tool Eng.

t. 22, 1949, Nr 1, str. 21, (3 str., 2 fot.,, 4 rys.)

Opisano rozne metody odttuszczania przy pomocy
rozpuszczalnikéw organicznych. Stosowano 3 nastepu-
jace metody: ekstrakcje przy pomocy rozpuszczalnika
w stanie pary, w stanie cieczy i pary, oraz zmywanie
tluszcz6w przez natryskiwanie cieptym rozpuszczalni-
kiem. Do procesu nadajg sie najlepiej rozpuszczalniki
chloro-pochodne ze wzgledu na niepalnosé. J.F.

14 — 54 (0)_ pph 9 49
Ocena inhibitoréw do wytrawiania z punktu widzenia
kruchosci potrawiennej. Evaluation of Pickling Inhi-
bitors from the Stand Point of Hydrogen Embrittle-
ment. C. A. Zapfe, M. E. Haslen, Wire and Wire
P idod. t. 23, 1948, Nr 12, str. 1126, (sv3 str., 15 wykr.,)
c. d

Przeprowadzone badania dotyczg wytrzymatosci
na wielokrotne przeginanie drutow wytrawianych ka-
todowo w roztworze 10%-wego H2S04 wraz z dodat-
kiem inhibitoréw oznaczonych numerami | — XVI.
Trawieniu poddawano druty ze stali miekkiej i stali
nierdzewnej. Stwierdzono, ze dodane substancje znane
jako skuteczne inhibitory do wytrawiania nie spetnia-
ja swego zadania na skutek powstawania pecherzy po-
wodujacych wzrost kruchosci potrawiennej. J.F.
14 — 55 (2) PPH 9 49
Dziatanie regulatoréw wytrawiania. Die Wirkung von
Zusatzen zur Beizsaure. A. Wickert, Arch.-Met. t. 2
1948, Nr 2, str. 56, (6 % str., 15 tab., 1 rys., 2 wykr.)

Stwierdzono, ze na proces wytrawiania stali kwa-
sami wptywajg trzy czynniki: dziatanie hamujgce in-
hibitoréw, dziatanie przyspieszaczy ochronnych, oraz
dziatanie substancji hamujgcych wytrawianie w sen-
sie szkodliwym. Inhibitor hamuje rozpuszczanie sie
zelaza metalicznego, nie wpiywajac na szybko$é usu-
wania zgorzeliny. Przyspieszacz ochronny powoduje



szybkie rozpuszczenie sie warstwy tlenkowej nie wy-
wierajac analogicznego dziatania na zelazo, natomiast
obecno$¢ substancji takich jak np. NaoSC>4 powoduje
0g6lne zwolnienie cato$ci procesu wytrawiania. Pro-
ces wytrawiania ujeto matematycznie w szeregu em-
pirycznych réwnan, z ktérych mozna wyliczy¢ efekt
dziatania inhibitora i przyspieszaczy. J.F.
14 — 56 (2) PPH 9 49
Polerowanie. Polishing. W. L. Pinner. Met. Ind. t 72,
1948, Nr 23, str. 460, (2 str., 1 tab., 3 ods.)
Przedstawiono znaczenie polerowania dla przygo-
towania przedmiotéw stalowych do przyjecia dekora-
cyjnej powioki niklowej lub chromowej. Omoéwiono
wptyw polerowania stali na po6zniejszg odporno$¢ po-
wioki niklowej przeciwko korozji. Opisano interesujg-
ce inowacje wprowadzone do przemystu amerykan-
skiego. Nieco uwagi poswiecono elektrochemicznemu
polerowaniu galwanicznych powitok niklowych. R.B.

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA

METALI
15 — 72 (0) PPH 9 49
Przyspieszona metoda okreslania twardosci spoin.
Ekspress mietod opriedietenija twierdosti swarnych

szwow. O. Wagner. Awtog. Dieto, 1949, Nr 3, str.
21, (1 str., 2 rys., 1 wykr., 1 ods.)

Twardo$¢ jest mierzona przy pomocy aparatu

Poldi, w ktdrym bijnik-kulka zostata zastgpiona bijni-
kiem zakohAczonym na obu koncach stozkami. Przy
tej metodzie pomiaru powierzchnia badana nie wy-
maga szlifowania. W warunkach warsztatowych Ilub
polowych zmierzenie S$rednicy odcisku przy pomocy
lupy moze by¢ utrudnione, a czasem niemozliwe. Od-
cisk otrzymany na spoinie i na wzorcu odbija si¢ na
krazkach preszpanowych, a $rednice mierzy sie
w laboratorium. Czas trwania pomiaru jednego punktu
wraz ze zrobieniem odbitki na preszpanie wynosi 30
sekund. H.Z.
15 — 73 (0) PPH 9 49
Spawalniczy transformator z odlegtosciowym regula-
torem pradu roboczego, typu TSD — 1000. Swarocz-
nyj transformator s distancjonnym riegulirowaniem
teka tipa TSD,— 1000. S. Tazbia. Wiest. Elektro-
prom. 1949, Nr 5, str. 4, (423 str., 3 rys., 2 wykr.,
1 fot)

Charakterystyczng cecha tego transformatora jest

mniejsze zuzycie blach transformatorowych, mniejsza
waga i wymiary, dzieki zastosowaniu wspo6lnego jarz-
ma dla transformatora i reaktora. Regulacja jest ptyn-
na w granicach od 400 do 1200 A. K.G.
15 — 74 (o) PPH 9 49
Nowe maszyny do liniowego zgrzewania. Nowyje ma-
sziny dla rotikowoj swarki. I. Fitanowicz. Awtog.
Dieto, 1949 Nr 6, str. 22, (2 str.,, 2 fot., 1 wykr.)

Opisano konstrukcje i podano charakterystyke
techniczng maszyn rolkowych do zgrzewania liniowe-
go. Maszyny te sa przeznaczone do zgrzewania za-
réwno ziaczy wzdiuznych jak i poprzecznych w bla-

chach ze stali weglowej, ognioodpornej i ze stopéw
aluminiowych. Moc maszyn wynosi 100 KVA, szyb-
kos¢ zgrzewania 0,5 — 15 m/min. H.Z

15 — 75 (o) PPH 9 49

Odpornos¢ powtok elekrodcwych na dziatanie wilgoci,
Wiagoustojcziwcest' elektrodnych pokrytij. E. tonskij.
Awtog. Dieto, 1949, Nr 6, str. 17, (3,5 str., 8 wykr.,
1 fot.)

Podano wyniki badania zawartosci wilgoci w za-
leznosci od czasu i warunkéw przechowania elektrod
otulonych, zmian ich wiasnosci technologicznych

i wiasnosci mechanicznych ztgczy. Wzrost wilgotnosci
otuliny, wywotany normalnym wptywem otaczajgcej
atmosfery, nie powoduje obnizenia wtasnosci mecha-
nicznych spoin. H.Z

15 — 76 (0) PPH 9 49
Zastosowanie automatycznego spawania tréjfazowym
lukiem przy budowie wagonéw. Primenienie awtoma-
ticzeskoj swarki trechfaznoj dugoj w wagonostrojenii.

G. Michajtow, E. Bobrow, A. Soincen, Awtog. Die-
to, 1949, Nr 6, str. 20, (1,5 str., 5 rys., 1 fot.)

H. Z
15 — 77 (2) . PPH 9 49

Ciecie i spawanie wodorem. Schneiden und Schweis-
sen mit Wasserstoff. P. Krug, Werk. Betr. t 82
1949, Nr 6, str. 195, (2,5 str., 1 rys.,, 2 wykr.)

H. Z

15 — 78 (2) PPH 9 49
Zmniejszenie zuzycia stali i naktadu pracy dzieki kon-
strukcjom spawanym. Saving Steel and Manpower.
Welding, t 17, 1949, Nr. 5, str. 186, (10 str.)
Podano w duzym skrocie referaty oraz wypowie-
dzi uczestnikéw konferencji, zwotanej celem omowie-
nia mozliwosci i $rodkdw zmniejszenia zuzycia two-
rzyw oraz naktadu pracy przez zastosowanie najracjo-
nalniejszych rozwigzan konstrukcji spawanych w bu-
downictwie okretowym, kolejowym i innych. M.K.

15 - 79 () PPH 9 49
Automatyczne zgrzewanie na styk przez stapianie rur
chromomolibdenowych. Awtomiczeskaja stykowaja
swarka optawleniem chromolibdienowych trub. A.
Gelman, N. Kabanow, Awtog. Dieto, 1949, Nr 6,
str. 8 (9 str.,, 5 tab., 4 rys., 2 wykr., 4 fot.,, 4 mikfot.,
1 ods.)

Podano przebieg i wyniki zgrzewania rur chro-
molibdenowych przegrzewacza pary wysokiego cis$nie-
nia. Opisano konstrukcje i dziatanie automatu, za-
pewniajgcego dobre wyniki zgrzewania rur o $redni-
cy 42/32 mm przy wahaniu napiecia sieci =fc 10%.
Automat.ten moze by¢ uzyty do zgrzewania czesci
0 roznym ksztalcie i przekroju nie przekraczajacym
600 mm2. Zalecono poddanie spawanych rur uprosz-
czonej obrobce cieplnej polegajacej na odpuszczaniu
w otwartym piecu przy temperaturze 680—700 C. Pro-
by na rozcigganie i zgiecie zgrzewanych probek ze
stali 15 XM sg zbyt mato czute na zmiany struktural-
ne i dlatego proponuje sie jako podstawe do oceny
jakosci ztgacz probe udarnosci. H.Z.

15 — 80 (2 PPH 9 49
Fotatomat do ciecia palnikiem stali PS 2. Poluawtomat

dla gazowoj riezki stali PS 2 A. Krzeczkowskij.
Awtog. Dieto, 1949, Nr 6, str. 25 (15 str., 3 fot)
Podano opis konstrukcji, dziatanie i charakte-

rystyke techniczng poétautomatu PS 2. Potautomat jest
zaopatrzony w trzy palniki, dzieki czemu nadaje sie
zaréwno do ukosowania blach, jak i do ciecia pod
katami od 0 do 35°. Szybko$¢ ciecia od 70 do 600 mm
min. H.Z.

15 — 81 (2) PPH 9 49
Pewne cechy spawania zeliwa. Some Aspects of the
Welding of Cast Iron. Welder. t 18 1949, Nr 99,
str. 22, (4 str. 6 rys.)

Omowiono czynniki wpitywajace na wykonanie
spawu zeliwa, metody podgrzewania, chtodzenie
1 miotkowanie w celu usuwania naprezen powstatych
przy kurczeniu sie oraz procesy spawania. Rozr6znio-
no uszkodzenia odlewow zeliwnych w postaci pekniec
i rys oraz omdwiono ich przyczyny. Podano szczeg6-
towo wiasciwosci réznych gatunkéw elektrod. B.J.



16. STRUKTURA | JEJ BADANIE

16 — 54 (0) PPH 9 49
Mikrofotografia powierzchni metalu przy podwyzszo-
nych temperaturach. Photomicrographs of Hot Metal
Surfaces. K.W. Keohane. lron CoalTrad.es Rev.
t. 156, 1948, Nr 4, 188, str. 1296, (1 str., 2 rys., 2 mikfot.)

Dla umozliwienia dokonywania mikrofotografii po-
wierzchni metalu przy podwyzszonych temperaturach
zastosowano nowg konstrukcje objektywu zastepujac
soczewki dwoma zwierciadtami. Osiggnieto w ten spo-
s6b, przy zachowaniu wysokiej apertury objektywu,
duzg odlegto$¢ robocza, co umozliwia zastosowanie du-
zych powiekszen przy tego rodzaju badaniach. W.Z.

16 — 55 (2) PPH 9 49
Wegliki w suréwkach krzemowych. Die Karbide in
Eisenrohstoff - Silicium - Legierungen. Bischof. Die
neue Giesserei, t 36, 1949, Nr 2, str. 51, (1 str.,
1 tab., 2 mikfot.,, 2 ods.)

Omowiono na podstawie literatury podwdjne we-
gliki zelaza i krzemu udowodniajgc ich istnienie. We-
gliki te rozpadajg sie tatwiej od cementytu. T.S.

16 — 56 (2) PPH 9 49
Produkcja nodularnego zeliwa szarego. Die Erzeugung
von Kurtengrafit in Gusseisen. H. Morrogh i W. J.
Williams. Die neue Giesserei, t. 36, 1949, Nr 4,
str. 111, (6,5 str., 10 tab., 1 wykr., 14 mikfot., 4 ods.)

Obszerna recenzja omawiajgca metody otrzymy-
wania bez obrobki cieplnej grafitu w postaci wezet-
kéw przypominajacych wegiel zarzenia. W przeci-
wienstwie do zeliwa ciggliwego, gdzie mate ilosci FeS
tworza zarodki powstawania wegla zarzenia, nalezy
przy sferoidalnym zeliwie szarym ograniczy¢ do mini-
mum zawarto$¢ FeS, przy réwnoczesnym dodatku

ceru. Wtiasnosci mechaniczne zeliwa nodularnego sg
bardzo wysokie. T.S.
16 — 57 (2) PPH 9 49

Whptyw strukturalnej niejednorodnosci stali na prze-
miany przy nagrzewaniu pradem elektrycznym. Wli-
janije strukturnoj nieodnorodnosti, stali na fazowyje
priewraszczenija pri elektronagriewie W. D. Sadow-
N. M. Rodigin, N. A. Berodina. Wiest. Maszi-
nostr. t 28, 1949, Nr 12, str 12, (2 str., 1 tab., 1 rys,
4 mikfot.,, 6 ods)

Wielkg szybko$¢ przemian strukturalnych w sta-
lach przy bezposrednim nagrzewaniu pradem elek-
trycznym wyjasniono nieréwnomiernym rozktadem
gestosci pradu skutkiem réznic struktury; tak np. wo-
kot weglikow powstaje zageszczenie pradu i -wyzsza
temperatura (efekt Gowelinga). Badania wykazaty
jednak, ze efekt ten nie wptywa praktycznie ani na
wzajemne oddziatywanie weglikéw i ferrytu ani na
rozpuszczanie weglikow w austenicie. B.K.

16 — 58 (2) PPH 9 49
Przyczynek do badania czarnych plam w zeliwie cig-
gliwym. Beitrag zur Erforschung der schwarzen Stel-
len im Temperguss. F. Vogel, Die neue Giesse-
rei. t. 36, 1949, Nr 2, str. 45, (2 str.)

Na podstawie badan chemicznych wysunieto wnio-
sek, ze czarne wtracenia V/ zeliwie ciggliwym, o ile
nie sg wtragceniami zuzla, musza by¢ wynikiem reakcji
chemicznych krzemionki pochodzacej z piasku for-
mierskiego z zelazem lub wtrgceniami Al. Autor otrzy-
mat nowy weglik zelaza FeCs w maltych ilosciach. T.S.

16 — 59 (2) PPH 9 49
Przyczynek do badania czarnych plam w zeliwie cig-
gliwym. Beitrag zur Erforschung der schwarzen Stel-
len im Temperguss. E. Hugo. Die neue Giesse-
rei. t. 36, 1949, Nr 5, str. 142, (0,5 str., 2 ods.)

Wysunieto zastrzezenia co do wnioskéw podanych
przez F. Vogela w czasopiSmie Die neue Giesserei
1949 (t. 36, 1949, Nr 2, str. 45), odnosnie przyczyny
powstawania czarnych plam w zeliwie ciggliwym. T.S.

16 — 60 (n) PPH 9 49

Zwigzek miedzy potyskiem a orientacjg ziarn w po-
wioce niklowej. Grain Orientation in Nickel Plate as
Related to Brightness. W. Smith, J. Peeler, H. Read.
Plating, t 36, 1949, Nr 4, str. 355, (7 str.,, 2 tab.,
2 rys., 4 wykr., 5 mikfot., 20 ods.)

Postugujac sie kamerg do zdje¢ wstecznych ba-
dano przy pomocy promieni X zaleznosci miedzy po-
tyskiem warstwy natozonej elektrolitycznie a witdkni-
stoscig tej warstwy. Stwierdzono, ze wbrew dotych-
czasowym przypuszczeniom zalezno$¢ taka nieistnie-
je. Warstwa natozona moze mie¢ strukture widknistg
i by¢ matowg lub odwrotnie. L.K.
16 — 61 (1)

Niedoskonatosci struktury pojedynczych krysztatow
czystego aluminium. Les imperfections de structure
des cristaux unigues d‘aluminium pur. Locombe. Be-

dujard. Rev. Met. 1948 , Nr 9, str. 317, (6 str., 11
mikfot.)

Wewnatrz niektérych krysztatow zauwazono zyi-
kowatos¢. Zjawisko to wystepuje w réznych metalach.
Badano specjalnie krysztaty aluminium o czystosci
99,99%. Zaleznie od rodzaju odczynnika trawigcego,
wdda¢ rézne obrazy na mikrozdjeciach. Najlepsze wy-
niki otrzymano przy zastosowaniu trawienia elektro-

PPH 9 49

litycznego. Podano kilka tlumaczen tego zjawiska,
zadne jednak nie jest wystarczajace. O.W.
16 — 62 (1) PPH 9 49

Zmiany budowy stopéw aluminium o zawartosci 4%
miedzi przy hartowaniu i odpuszczaniu. Evolution
structurale des alliages trempes aluminium-cuivre 4%
et la rewersion. A. Saulnier, Rev. Alum. 1948, Nr
150, str. 362, (5 str., 1 tab., 4 wykr., 1 mikfot.)

Omoéwiono zalezno$¢ iloSci miedzi w roztworze
statym stopu aluminium - miedz od temperatury.
Wskutek szybkiego ozigbiania stopu wystepuja zmia-
ny twardosci, co autor ttumaczy zmianami w siatce
krystalograficznej. Stosowano nastepnie odpuszczanie
przy roéznych temperaturach i w réznych czasach.
Znaleziono optymalne warunki dla otrzymania wyso-
kiej twardosci i dobrej struktury. O.W.

16 — 63 () PPH 9 49
Badanie promieniami X naprezen powstatych pod
wptywem przerobki plastycznej w prébkach czystego
Al i stopow Al -Cu-Mg. Rontgenographische Span-
nungsmessungen an Zugstaben aus Reinaluminiurn
und aus einer AIl-Cu-Mg Legierung bei plastischer
Verformung. V. Hauk, Zeitschr. Met. t 39, 1948,
Nr 4, str. 108, (3 str., 7 wykr., 8 ods.,)

Przeprowadzono badania naprezen w zakresie od-
ksztatcen sprezystych i plastycznych prébek Al i sto-
péw AI-Cu-Mg w stanie wyzarzonym. Kazdorazowo
pe uptywie 1 godz. po usunieciu obcigzenia wykony-
wano badania przy pomocy promieni X pochodzacych
z lampy kobaltowej o napieciu 37 kV i natezeniu 10 mA.
Stwierdzono, ze do momentu wystgpienia odksztatcen
trwatych napiecie przytozone zgadza sie¢ z napieciem
wyznaczonym na drodze radiograficznej. W zakresie
odksztatcen plastycznych napigcia wyznaczone sg niz-
sze od napie¢ przytozonych. Otrzymane wyniki sa
analogiczne do uzyskanych dla stali niestopowych. L.K.

Analizy o tematach pokrewnych:
13 (0).

8—64 (1) 19—



17.  FIZYCZNE BADANIA | WLASNOSCI

17 — 43 (0) PPH 9 49
Pomiar rozszerzalnosci cieplnej. Przeglad metod po-
miarowych dla ciat statych. Messung der Warmeaus-
dehnung. Uebersicht der Messverfahren fur feste
Korper. H. Ebert, A. T. M. V 9211—1 1948, Nr 158,
str. T 121, (6 str., 9 rys., 41 ods.).

Na wstepie oméwiono teoretyczne zagadnienie roz-
szerzalnosci cieplnej dla ciat statych izotropowych
i anizotropowych. Metody pomiarowe wspdtczynni-

ka rozszerzalnodci cieplnej podzielono na dwie gru-
py: bezposrednie i posrednie, do pierwszych zaliczono
metody komparatorowe, interferencyjne i przy po-
mocy promieni X. Podano og6lny opis kazdej z tych
metod ilustrujgc je przyktadami. Z metod posSred-
nich opartych na poréwnaniu rozszerzalnosci ba-
danej probki z prébka wzorcowg, wymieniono me-
tode, w ktoérej probka wzorcowa jest w postaci rury
iub w postaci preta. L.K

17 — 44 (0) PPH 9 49
Sprawdzanie magneséw do przyrzadéw pomiarowych.
Prufung von Dauermagneten fur Messgerate. H. Bu-
mami, A. T. M. J 66—4. 1948, Nr 154, str. T61, (4 str.,
1 tab., 4 rys., 1 wykr., 3 fot, 7 ods.).

Opisano trzy podobne typy aparatéw prostej kon-
strukcji do sprawdzania, strumienia magnetycznego
gotowego magnesu. Aparaty dzialajg na zasadzie
galwanometru o ruchomej cewce, gdzie role magnesu
stalego spetnia odpowiednio natozony magnes kon-
trolowany. Pierwszy typ aparatu dotyczy magnesow
w ksztatcie podkowy, drugi magneséw pierscienio-
wych, trzeci, dostosowany do magneséw z matym
otworem powietrznym, posiada w miejsce ruchomej
cewki odpowiednio namagnesowany cienki walec ru-
chomy. Przedyskutowano wyniki pomiaréw 36 ma-
gneséw. L.K.

17 — 45 (3) PPH 9 49
Magnetyzm. Magnetism. Nature, t 162, 1948, Nr
4125, str. 799, (2 str., 1 wykr., 2 mikfot.,, 14 ods.).

Omowiono 3 referaty na temat magnetyzmu wy-

gtoszone w British Association. Oliver przedstawit
nowe osiggniecia w dziedzinie magneséw anizotropo-
wych, omoéwit witasnosci magnetyczne i mikrostruk-
ture. Astbury przedstawit zagadnienie anizotropo-
wych blach transformatorowych o zawartosci 3% Si,
uwzgledniajac wyniki pomiaréw magnetycznych, kry-
stalograficznych przy pomocy promieni X, optycz-
nych i mechanicznych Referat trzeci dotyczyt magne-
tycznych witasnosci nadprzewodnikéw. L.K.
17 — 46 (2) PPH 9 49
Wiasnoséci waznych technicznie tworzyw spiekanych
na magnesy trwate ukifadu Fe-Ni-Al z dodatkami Ti
i Co. Bericht iiber die Eigenschaften der technisch
wichtigen sinterbaren Dauermagnetlegierungen des
Metallsistem Eisen - Nickel - Aluminium mit Zusatzen
von Titan und Kobalt. W. Zumbusch. Zeitschr. f.
Angew. Physik, t 1, 1948 Nr 1, str. 45 (2 str.,
9 ods.).

Okreslono wielkosci, charakteryzujace tworzywo
na magnesy i zestawiono te wielkosci dla tworzyw na
magnesy lane uktadu Fe-Ni-Al. Omoéwiono role do-
datkéw miedzi (2—6%) i kobaltu (2—24%) w tych sto-
pach. MiedZ sprzyja powstawaniu zarodkéw, wydzie-
laniu sie w siatce przestrzennej fazy utwardzajacej
i poprawia przebieg krzywej odmagnesowania; kobalt
podnosi warto$¢ indukcji i punkt Curie. Podano naj-
odpowiedniejszy skiad tworzyw na magnesy chtodzo-
ne w polu magnetycznym, oraz omoéwiono wptyw Ti.
Zestawiono zalety i wady magneséw prasowanych,
c. d n LK

17 — 47 () PPH 9 49
Wiasnosci waznych technicznie tworzyw spiekanych
na magnesy trwate typu Ni-Al-Fe z dodatkami Ti
i Co. Bericht iiber die Eigenschaften der technisch
wichtigen sinterbaren Dauermagnetlegierungen des
Metallsistems Eisen - Nickel - Aluminium mit Zusatzen
von Titan und Kobalt. W. Zumbusch. Zeitschr. f.

Angew. Physik., t 1, 1948, Nr 2, str. 28, (6 str.,
4 tab., 2 wykr.) c. d.
Przedyskutowano szczegétowo wyniki pomiaréw

wiasnosci magnetycznych 48 wytopéw o réznym skia-
dzie procentowym Fe, Ni, Co, Ti, Al. W stopach bez
kobaltu najlepsze witasnosci posiadajg spieki ozawar-
tosci 28% Ni, przy czym dodatek Ti nie wptywa wy-
raznie na poprawe witasnosci, chociaz zastgpienie cze-
sciowo Al przez Ti daje pewne korzysci. Dodatek ko-
baltu ponad 5% poprawia wyraznie witasnosci magne-
tyczne spiekow, a w szczeg6lnosci wzrasta (BH) maks.
i sita koercji. L.K.

17 — 48 (n) PPH 9 49
Metastate stany niklu charakteryzujace sie wysoka
wartoscia poczatkowej przenikliwosci magnetycznej.
Metastable States of Nickel Charakterized by a High
Initial Permeability. L. Snoch, F. Fast, Nature, t
161, 1948, Nr 4110, str. 887, (1 str., 1 wykr., 1 ods.).

Zmierzono przenikliwo$¢ poczatkowa dobrze wy-
zarzonych probek czystego niklu w zakresie tempe-
ratur od pokojowej do punktu Curie. Podczas zmian
temperatury nie poruszano ani nie dotykano prdébek.
Stwierdzono, ze krzywa zaleznosci przy ogrzewaniu
lezy nizej od krzywej przy oziebianiu. Dla tempera-
tury pokojowej wartosci roznig sie miedzy sobg dwu-
krotnie. Lekkie wstrzasy probka zmniejszaja znacz-
nie powstate rdznice. L.K.

17 — 49 (n) PPH 9 49

Opér elektryczny drutéw przy duzych wydtuzeniach.
Electrical Resistance of Wires with Large Strains.
W. Weibull, Nature, t 162, 1948, Nr 4129, str. 966,
(1 str.,, 2 tab., 1 ods.).

Stwierdzono, ze procentowa zmiana oporu elek-
trycznego spowodowana wydtuzeniem drutu powyzej
granicy ptyniecia jest réwna dwukrotnej wartosci
jego jednostkowego wydtuzenia. ldentyczng zalezno$é
otrzymano na drodze rachunkowej przyjmujac, ze
opor wiasciwy jak réwniez objeto$¢ drutu przy tych
wydtuzeniach nie zmienia sie. Zalezno$¢ sprawdza
sie doktadnie dla stopéw Cu-Ni typu ,,Copel“, nato-
miast dla innych stopoéw otrzymuje sie wartosci oko-
fo 1% mniejsze od wyliczonych. L.K.

17 — 50 (n) PPH 9 49
Niektdre nowe ferromagnetyczne stopy manganowe.
Sonie New Ferromagnetic Manganese Alloys. H. Ha-
mes, S. Eppelsheimer, Nature, t 162, 1948, Nr 4129,
str. 968, (1 str., 2 tab., 5 ods.).

Zbadano 3 stopy miedzi - manganu - gadolinu
i stwierdzono, ze zahartowane prébki stopow 62. 3-13,
0-24, 7 i 57, 8-16-26'2 sg silnie ferromagnetyczne
0 namagnesowaniu w stanie nasycenia rownym 0.7
namagnesowania niklu. Wymienione stopy zbadano
réwniez przy pomocy promieni X. L.K.

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY

18 — 51 PPH 9 49
Techniczna kontrola ciepta i automatyczna regulacja
piecéw przemystowych. Tieptotiechniczeskij kontrol
1 awtomaticzeskoje regulirowanje zawodskich pieczej,
K. A. Mironow. Wiest. Maszinostr., t 28 1948
Nr 11, str. 48, (55 str., tab., 2 rys.).



Urzadzenia, regulujgce prace piecdw przemysto-
wych wszelkiego rodzaju podnosza wydajno$¢ pro-
dukcyjng, oszczedzaja paliwo, zapewniajg wilasciwy
bieg proceséw i zabezpieczajg jako$¢ produkcji. Tak
np. nowoczesne przyrzady regulujace bieg pieca mar-
tenowskiego daja oszczedno$¢ na paliwie 10—20%,
na materiatach ogniotrwalych 5—10%, podnoszg wy-
dajnos¢ w 8—12% i przedtuzajg kampanie pieca o 10
—15%. W zakladach Magnitogorskich automatyczna
regulacja przyniosta oszczedno$¢ 200 tys. rubli rocz-
nie na jednym piecu. W innym zakladzie automa-
tyczna regulacja atmosfery ochronnej w piecach
przez zmniejszenie zgorzeliny przynosi o0szczednos$¢
setek ton metalu. W systematycznym przegladzie o-
mowiono rozmaite potrzeby regulacji, rodzaje i sy-
stemy urzadzen, typy aparatow produkowanych
w Z. S. R. R. oraz przytoczono pare przyktadow ra-
cjonalnego zastosowania. B.K.

18 — 52 PPH 9 49
Pomiar rozchodu pary i sprezonego powietrza w pul-
sujgcych przewodach. Opriedielenije rozchoda para
i zzatogo wozducha pri pulsirujuszczich potokach.
S. S. Lifszic. Za Ekon. Top. 1949, Nr 3, str. 19, (4
str., 4 tab., 4 rys., 6 wykr.).

Pomiar ilosci przeptywu sprezonej pary wodnej
lub powietrza w przewodach potgczonych z ustrojem
ttokowym jest utrudniony na skutek powstajgcego
strumienia pulsujacego. Wielko$¢ btedu popetnianego
przy pomiarach za pomocg kryz podano wh wzoru
Lutza. Zamieszczone wykresy podajg zalezno$¢ wiel-
kosci btedu w pomiarze ilosci przeptywu od nieréw-
nomiernosci przeptywu przy réznych wskaznikach
pulsacji S. Przeprowadzone pomiary dla sprezonego
powietrza pozwolity stwierdzi¢, ze wielko$¢ popetnia-

nych btedow odczytu dla pulsujagcych przewodow
moze dochodzi¢ do 40% i wyzej. K.B.

18 — 53 PPH 9 49
Pomiary temperatur w odlewnictwie.  Temperatur-

K. Guthmann. Die
163, (7,5

messtechnik im Giessereiwesen.
neue Giesserei, t 36 1949, Nr 6, str.
mstr, 2 tab., 4 rysj., 12 wykr., 9 ods.).

Wskazano na korzy$ci mierzenia temperatur da-
jace oszczedno$¢ paliwa i zmniejszenie wybrakow.
Jako przyrzadéw pomiarowych uzywa sie gtéwnie
termopar i pirometréw optycznych. Pomiary ter-
moparami dajg dobre wyniki, sg jednak nieporeczne,
zwtaszcza przy wysokich temperaturach i drogie, po-
niewaz po kazdym pomiarze musi sie wymienia¢ kon-
cowke termopary. Pomiary optyczne natomiast dajg
w wypadku mierzenia w otwartej hali za niskie wy-
niki i konieczna jest poprawka, ktérej wielkos¢ waha
sie zaleznie od wspétczynnika absorbcji powierzchni
ciata promieniujacego i temperatury w granicach
20—200 C. Nowo wprowadzony pirometr ,,Bioptix*“ po-
zwala na pomiar temperatur w otwartej przestrzeni
bez uwzglednienia jakichkolwiek poprawek. Do po-
miaru temperatur w konwertorach bessemerowskich
zastosowano pirometry selenowe, ktére mozna pota-
czy¢ wygodnie z samopisem. T.S.

18 — 54 PPH 9 49
Manometry rurkowe do specjalnych zadan. Rohren-
federdruckmesser — Sonderaufgaben. W. Whnest. A T.
M. V. (1343-6, 1948, Nr 1566, str. T 86, 4 str., 8 fot,
17 ods.).
18 — 55
Pomiary ptytkami wzorcowymi i
Messen mit Endmassen und Messcheiben.
Werk, Betr, t 81, 1948, Nr 12, str.
15 rys., 3 ods.).

Omoéwiono doktadnosé plytek wzorcowych ptas-
kich katowych, wateczkéw i drucikow. Podano zakres

PPH 9 49
wateczkami. Das
W. Groth.
353, (5 str,,

ich zastosowania do pomiaréw bezposrednich, kontroli
i regulacji narzedzi i aparatow pomiarowych. Artykut
zawiera przyktady pomiaru katéw przy pomocy sinus-
nicy, wateczkéw, kulek i aparatu Wernerfa. Przyto-
czono przyktady liczbowe pomiaréw wewnetrznych
i zewnetrznych stozkéw, potaczen na jaskdtczy ogon

i pochylenia ptaszczyzn. H.Z.
18 — 56 PPH 9 49
Urzadzenia pomiarowe. Instrumentation. R. Munch.

Ind. Eng. Chem. t. 40, 1948, Nr 6, str. 99A (2 str.,
1 rys.,, 1 fot.).

Podano schemat i zasade budowy nowego aparatu

do pomiaru przeptywu o nazwie ,,Oriflowatorll Apa-
rat tgczy w sobie zalety kryzy do pomiaru przeptywu
oraz rotametru. W gléwnym przewodzie, w Kktérym
dokonuje sie pomiaru, umieszcza sie kryze przepty-
wowg, a rownolegle do rury dotgcza sie w dwu od-
powiednio rozmieszczonych otworach rotametr po-
miarowy z boczna kryza. Urzadzenie pozwala mierzy¢
bardzo duze przeptywy, c. d. n. LK.
18 — 57 PPH 9 49
Urzadzenia pomiarowe. Instrumentation. R. Munch.
Ind. Eng. Che m,, t. 40, 19948, Nr 7, str. 69A, (2str.,
1 rys., 1 fot) c d.

Opisano aparat do wykrywania w gazach obecno-

$ci chlorowcow wzglednie ich zwigzkéw. Przyrzad stu-
zy¢ moze posrednio do badania szczelnosci aparatury
i urzadzen. W aparacie wykorzystano wptyw gazu za-
wierajacego zwigzki chlorowcowe i otaczajgcego roz-
zarzony drucik platynowy na jonowg emisje platyny.
Podano szczegdty konstrukcyjne, oraz technike po-
miarowg. Czuto$¢ aparatu, przy zastosowaniu odpo-
wiednich warunkéw, jest duza. L.K.
18 — 58 PPH 9 49
Kilka uwag o pomiarze wysokich temperatur przy po-
mocy termopar. Nekolik poznamek k merenivysokych
teplot thermoelektriskymi clanky. J. Mracek. Stav i-
vo, t. 27, 19499, Nr 7, str. 116, (2 str.).

Podano praktyczne zasady pomiaru temperatur
przy pomocy termopar. Przytoczono ogélne wzory na-
piecia, oraz przyktady liczbowe. A.O.

18 — 59 PPH 8 49
Jakosciowa kontrola w piecu martenowskim. Cz. Iv.
Quality Control in the Open Hearth Part IV, F. G

oNrris. Ind. Heating, t 16, 1949, Nr 4, str. 646,
(3 str.).
Opisano pomiar temperatury kapieli martenow-

skiej, przy pomocy pirometru immersyjnego. Urzadze-
nie sktadato sie z lampowego potencjometru elektro-
nowego o zakresie od 0 do 1700 C. ze wskaznikiem
i rejestracja, urzadzenia do osuszania powietrza i sa-
mego pirometru, zawierajacego skrzynke z komorka
fotroniczng i wytacznik. Cato$¢ znajdowata sie w dwu
koncentrycznych rurach, przez ktére przechodzito po-
wietrze chtodzace o ci$nieniu okoto 7 atmosfer. Doko-
nano okoto 3.000 odczytéw. W czasie pomiaru rure za-
nurzano w kapieli na przeciag 5 sekund. J.N
18 — 60 PPH 8 49
Pomiar ilosci dmuchu zeliwiaka. Mesure des debits
d air souffles au cubilot. H. Gernelle. Fondery, 1949,
Nr 40, str. 1554, (4 str., 1tab., 2 rys., 4 wykr.).
Najodpowiedniejszym przyrzadem do pomiaru
ilosci dmuchu zeliwiaka, sa rurki Pitot-Ritter ze
wzgledu na prostote i doktadno$é. Aby umozliwi¢ za-
montowanie przyrzadu, rurocigg powinien posiadaé
odcinek prosty o dtugosci réwnej przynajmniej dzie-
sieciokrotnej wielkosci $rednicy przewodu. W razie
braku odcinka prostego, przyrzad mozna zamontowac
na specjalnym przewodzie ssgcym wentylatora. Wyloty
rurek powinny by¢ umieszczone w takiej odlegtosci
od Scianki przewodu, aby szybko$¢ przeptywu odpo-



wiadata $redniej szybkosci w catym przekroju. Podano
szczegotowe wskazéwki dla okreslenia tej odlegtosci.
P.J.

19. MECHANICZNE BADANIA | WEASNOSCI

19 — 71 (0) PPH 9 49
Proby na rozcigganie i na sprezystos¢ stalowych tancu-
chéw rolkowych. Tensile and Elasticity Testing ot Steel
Roller Chan. Prod. Eng, t 19, 1948, Nr 9, str. 121,
(1 str., 1tab., 1 fot).

Podano szczegéty konstrukcji uchwytéow stosowa-
nych przy prébach na rozcigganie stalowych fancuchéw
rolkowych, oraz sposéb przeprowadzenia proby. Z.B.

19 - 72 (0) PPH 9 49
Uproszczony polaryskop dla celéw przemystowych.
A Simplified Polariscope for Industrial Use. R. W.

Clough, Prod. Eng.,
5 rys., 5 fot.).
Przedstawiono korzysci i wady stosowania metody
fotoelastycznej do analizy naprezen. Objasniono zasady
fotoelastycznosci i podano opis i konstrukcje uprosz-
czonego polaryskopu, ktéry jest tatwy do wykonania
i niezbyt kosztowny. Podano réwniez rodzaje plasty-
kow jakie stosuje sie na modele oraz przykiady wzo-
réow izochromatycznych. Z.B.
19 — 73 (0)
Badanie mikrotwardosci metali.
sting of Metals. E. Taylor. Engineering, t
1949, Nr 4311, str. 261, (3 str., l.fot., 14 mikfot.).
Podano w krotkosci zasady pomiaru mikrotwar-
dosci metodg punktowa i ryskowg. Opisano dziatanie
aparatu skonstruowanego na podstawie dos$wiadczen
laboratorium w York. Zamieszczono szereg przyktadow

t. 19, 1948, Nr 9, str. 124, (5 str.,

PPH 9 49
Micro-Hardness Te-
166,

zastosowania mikrotwardosci do badan zeliwa, stali,
brazoéw i powtok. W.H.
19 — 74 (0) PPH 8 49

Ocena zgniotu $cianek otworéw wierconych przez po-
miar mikrotwardosci. Primenienije mietoda mikro-
twierdosti k ocenkie naklepa powierchnostnych sto-
jew stienok otwerstij. M. Y. Frejdin, Zaw. tab.
1948, Nr 12, str. 1450, (6 str., 3 tab., 2 rys.,, 3 wykr,,
1 ods.)

Opisano metode oceny zgniotu warstwy powierz-
chniowej na skutek obrébki mechanicznej, przy po-
mocy pomiaru mikrotwardosci. Z przewierconego pre-
ta stali wycieto 7 prébek wzdtuznych, z ktorych kolej-
no od strony S$cianki otworu zdejmowano coraz to
grubsze warstwy przy pomocy polerowania elektroli-
tycznego. Okre$lono mikrotwardo$¢ powierzchni tak
przygotowanych probek. Otrzymane wyniki wykazaly,
ze skutkiem wiercenia tworzy sie cienka powierzch-
niowa warstwa zgniecionego metalu, o twardosci
Iz?’nscznie wyzszej od zasadniczej twardosci materiatu.
19 — 75 (0) PPH 8 49
Nowy sposdb sporzadzania wykresu naprezen rzeczy-
wistych. Nowyj sposob postrojenija diagramm istin-

nych naprjazenij. A. |. Czipizenko, Zaw. tab., 1948
Nr 12, str. 1469, (6 str., 1 tab., 9 wykr., 9 ods.).
Wykresy naprezen rzeczywistych sporzgdzane

w dotychczas przyjety sposéb, nie pozwalajg na pra-

widtowe ustalenie zwigzku miedzy naprezeniami
i odksztatceniami, wykresy natomiast sporzgdzone
sposobem zaproponowanym przez autora (za miare

odksztatcenia plastycznego przyjeto przewezenie obli-
czone z uwzglednieniem stopnia odksztatcenia wstep-
nego, jakiemu ulegt uprzednio materiat prébki) umoz-
liwiajg z dostateczng dokladnoscig ustalenie napreze-

nia metalu w dowolnym stadium plastycznej defor-
macji. B.B.

19 — 76 (0) PPH 8 49
Mikromechaniczne badania materiatdw. Mikromiecha-
niczeskij mietod issledowanija matieriatow. I. M. Rojt-
man, J. B. Fridman, Zur Tiech. Fiz, t 19, 1949,
Nr 3, str. 421, (10 str., 1 tab., 3 i'ys., 4 wykr., 3 fot.,
6 ods.).

Ustalono optymalne wymiary mikroprobek. Rozpa-
trzono wptyw zgniotu przy obrébce mechanicznej proé-
bek na witanosci wytrzymatosciowe. Opisano konstruk-
cje uniwersalnej mikromaszyny do préb na rozciaga-
nie, Sciskanie, zginanie i skrecanie typu W.I.LA.M. Jako-
przyktady zastosowania mikromechanicznych badan
podano: poréwnanie wiasnosci mechanicznych mikro-
prébek i probek o $rednicy 5 mm, okre$lenie stanu od-
ksztatcenia w szyjce rozciggnietej probki i okreslenie
wiasnosci  wytrzymatosciowych w roznych strefach
spoiny. Podano szereg dalszych mozliwo$ci zastosowa-
nia mikrobadan. B.B.

19 — 77 (0) PPH 8 49
Piec dla krétko i diugotrwatych préb na rozcigganie
przy podwyzszonych temperaturach. Piecz dla nagriewa
obrazcow pri ispytanijach na kratkowriemiennyj i dli-
tielnyj razryw. A. W. Antonowicz, Zaw. tab., 1949,
Nr 5, str. 618, (3 3str., 2 rys.).

Opisano konstrukcje pieca przeznaczonego do-
ogrzewania prébek przy krétko i diugotrwatym roz-
cigganiu. Jako element grzejny zastosowano rure

z ognioodpornej stali typu austenitycznego. Piec zasi-
lany jest z transformatora pradem o napieciu 2 V
1 natezeniu 250 A. Dla regulacji temperatury wyko-
rzystano rozszerzalno$¢ cieplng elementu grzejnego.
Piec moze pracowa¢ do 1000 C utrzymujac wymagang
temperature w granicach + 1C. Podkreslono catly
szereg zalet pieca w pordwnaniu z piecami innych
konstrukcji. B.B.

19 — 78 (0) pph 8 49
Wskazniki elektro-oporowe do pomiaréw wydtuzen.
Bonded Resistance Wire Gages for Strain Measure-
ment. A. C. Ruge, Prod. Eng., t. 20, 1949, Nr 1,
str. 116, (2 str., 10 rys.).

Przy wyborze odpowiedniego wskaznika do po-

miaréw wydtuzeh dla przeprowadzenia analizy napre-
zen, nalezy rozwazy¢ cztery czynniki: charakter stanu
naprezen (jednoosiowe, dwuosiowe) diugo$¢ pomiaro-
wa, wielko$¢ wskaznika, opornos$¢ wskaznika. Przed-
stawiono r6zne typy wskaznikéw. Z.B.
19 — 79 (0) pph 8 49
Urzadzenie do badan na rozcigganie przy temperatu-
rach ponizej zera. Apparatus for Tensile Testing
At-Sub-Zero Temperatures. E. T. Ripling, G Tuer,
Prod. Eng., t 20, 1949, Nr 1, str. 103, (3 str.,”3 rys,,
2 wykr., 2 fot., 1 ods.).

Podano opis maszyny wytrzymatosciowej na roz-
cigganie i urzadzenia do ochtodzania prébki do tempe-
ratur ciektego azotu. Wykonano maty zbiornik ota-
czajacy probke, ktory wypetnia sie izopentanem, a za-
dang temperature uzyskuje sie przez przepuszczanie
ciektego azotu z okreslong szybkoscig przez miedziang
wezownice umieszczong na spodzie zbiornika. Na ry-
sunkach przedstawiono sposéb umocowania probki
oraz przyrzad do dokladnych pomiaréw wydtuzen.
Préby przeprowadzane na stali krzemowej (2,75% Si>
wykazaty, ze spadek ciggliwos$ci z obnizajgcg sie tem-
peraturg jest bardziej jednostajny, anizeli dla miekkiej
stali weglowej. Z.B.

19 — 80 (2) ppH 9 49

Analiza naprezen w odlewnictwie staliwa. Stress Ana-
lysis for the Steel Foundry. R. G. Waite, Foundry,
1949, Nr 5, str. 106, (4 str., 4 tab., 1 rys.).



0

Czasar%i zachodzi potrzeba spawania ptyt lub czes-
ci odlewow wymagajacych wzmocnienia $cian lub usz-
czelnienia. Artykut omawia naprezenia powstate
na skutek spawania i podaje wyniki badan nad tym
zagadnieniem. Wedtug Sparagena i Claussena napre-
zenia te sg rézne zaleznie od grubosci i ksztattu od-
lewu, gatunku stali, szybkosci stygniecia i innych
czynnikéw. Nie ma réwniez catkiem pewnych danych
co do wielkosci naprezen powstatych po cieciu palni-
kiem.  Artykut podaje metode obliczania naprezen
w najczesciej spotykanych wypadkach. S.K.

19 — 81 (2) PPH 9 49
Plyniecie zeliwa szarego przy temperaturach podwyz-
szonych i pokojowych. Das plastische Fliessen von
Grauguss bei erhohter Temperatur und Raumtempe-
ratur. A. Wittmour, Die neue Giesserei, t 36
1949, Nr 4, str. 118, (1 str., 1 tab., 3 wykr., 3 ods.).

Zanalizowano zjawiska ptyniecia zeliwa szarego.
Zeliwa kruche mogg posiadaé przy odpowiednim ob-
cigzeniu wiasnosci plastyczne. T.S.

19 — 82 (» PPH s 49
Badanie plastycznosci blach. lzuczenije ptasticznosti
listowych matieriatow. Y. B. Friedman, A. A. Bat,

Zaw. tab., 1948, Nr 12, str. 1462, (7,5 str., 3 tab.,
s rys., 4 fot., 2 ods.).

Przeprowadzono badanie plastycznosci blach przy
jedno i dwuosiowym rozcigganiu. Pierwsza cze$¢ ba-
<tai obejmowata rozcigganie probek normalnych
i z otworem, wzdtuznych i poprzecznych z blach ze
stali Cr—Mn—Si, odpuszczonych przy 200 i 500 C. Ba-
danie plastycznosci polegato na okresleniu przeweze-
nia. W drugiej czesci pracy badano zachowanie sie
materiatdbw w prdébie ttocznosci Erichsena, przy zasto-
sowaniu probek normalnych oraz z otworem lub krzy-
zem wycietym w $rodku probki. Prébe Erichsena mo-
zna uwaza¢ jako urzeczywistniajacg w pewnym przy-
blizeniu dwuosiowy stan rozciggania. Przeprowadzono
poréwnanie wydtuzenia rzeczywistego probek normal-
nych przy jedno i dwuosiowym rozcigganiu. Wyrazono
zapatrywanie, ze proba Erichsena moze okaza¢ sie
pozyteczng przy ocenie wrazliwosci blach na dziatanie
‘karbu. B.B.

19 — 83 (2) PPH & 49
Doswiadczalne badanie wptywu réznych czynnikow’
na rodzaj ztomu metali. An Experimental Study of
the Influence of Various Factors on the Mode of
"Fracture of Metals. P. G. Jones, W. T. Worley, ASTM,
t. Preprint, 1948, Nr 17, str. 1, (15 str., 2 tab., 1 rys,
6 wykr., 4 fot., 11 ods.).

Przeprowadzono badania nad ustaleniem warun-
koéw zewnetrznych, ktére powodujg powstawanie kru-
chych wzglednie ciggliwych ztomow w metalach.
Materiatami uzywanymi do badan byty: stal 0,13% C
poét-uspokojona, 0,17% C nieusnokojona, 0,97C we-
glowa i stop aluminiowy. Podano wyniki wptywu
szybkosci odksztatcania, koncentracji naprezen, stanu
naprezen i temperatury na charakter ztomu. Zmie-
niano szybko$¢ odksztatcania stosujgc statyczne i uda-
rowe préby na rozcigganie i skrecanie. Koncentra-
cje i stan naprezen zmieniano stosujac probki z kar-
bem i bez karbu w prébach na rozcigganie oraz prob-
ki bez karbu w prébach na skrecanie. Préby przepro-
wadzono przy temperaturach od pokojowej do 190 C.
Niektore kombinacje zewnetrznych warunkéw moga
spowodowa¢ powstawanie ztomu kruchego dla metalu,
ktéry w normalnych warunkach posiada duzag ciagli-
wos¢ np. stal niskoweglowa wykazuje zlom prawie
kruchy, gdy poddana jest duzym szybkosciom odksztat-
cania przy niskich temperaturach. Z,B.

19 — 84 () PPH s 49
0 przyczynach zwiekszonej odpornosci na wysokie tem-
peratury, (ognioodpornos$¢) gruboziarnistego austenitu
stali chromoniklowej. O priczinach powyzszenoj tiepto-
ustojcziwosti (zaroprocznosci) chromonikieliewogo au-
stienitu s krupnym ziernom. A. H. Badyka, D AN
SSSR, t 60, 1948, Nr 4, str. 583, (2,5 str., 2 wykr.).
Omoéwiono wpltyw temperatury hartowania, oraz
wielkosci ziarn ognioodpornych stali austenitycznych

na ich wytrzymatos¢ przy podwyzszonej tempera-
turze. H.Z.
19 — 85 (2) PPH s 49

Poréwnawcza charakterystyka petzania stali chromo-
niklowej i chromomanganowej odpornych na wyzsze
temperatury. Sprawnitielnaja charaktieristika potzu-
czesti chromonikielowoj i chromomargancewoj tiepto-
ustojcziwoj stali typa 14/14. A. M. Borzdyka, D AN
SSSR, t. 60, 1948, Nr 2, str. 223, (3 str, 1 tab., 3 wykr.)

Poddano prébie na pelzanie w czasie 1000 godz.

stale odporne na wyzsze temperatury chromoniklowe
1 chromomanganowe, stwierdzajgc, ze stale chromo-
manganowe nie ustepujg stalom chromoniklowym, a
w pewnych wypadkach nawet je przewyzszajg. H.Z.
19 — 86 () PPH & 49
Maszyna do badania lekkich stopéw na petzanie. Ma-
szina dla isptitanija legkich sptawow na potzuczesit
i dlitelnuju procznosy. K. I, Porznoj, A. W. Rudniew,
Zaw. kab., t 14, 1948, Nr s, str. 985, (5 str., 2 wykr.,
1 fot., 1 mikfot., lods.).

Podano opis stotowej maszyny do badan wytrzy-
matosciowch lekkich stopéw przy podwyzszonych
temperaturach, konstrukcji Wszechzwigzkowego In-
stytutu Materiatow Lotniczych. Maszyna jest wyposa-
zona w piecyk elektryczny oporowy o mufli miedzia-
nej, ktorej rozszerzalno$¢ cieplng wykorzystano do
uruchomienia mechanicznego regulatora temperatury.
Do pomiaru wydtuzen zastosowano czujniki zegarowe
z przeniesieniem. Podkreslono prostote i niezawodnos$¢
konstrukcji, tak samej maszyny, jak i przyrzadéw stu-
zacych do regulacji temperatury, wzglednie pomiaru
wydtuzen. B.B.

Analiza o temacie pokrewnym: 15—72 (o).

20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZJA
20 — 91 (o) PPH 9 49
Galwaniczne wydzielanie i wtasnosci elektrochemiczne
zywic syntetycznych. Electrodeposition and Electroche-
mistry of the Deposition of Synthetic Resins. C. G.
Fink, M. Feinleib, J. Electrochem. Soc., t. 9,
1948, Nr 6. str. 309, (32 str., 3 tab., 1 rys., 4 wykr.,
55 ods.). R.B.
20 — 92 (o) PPH 9 49
Zastosowanie inhibitoréw jako czynnika regulujgcego
korozje metali. Cz. 1. The Use of Inhibitors for Con-
trolling Metal Corrosion. Part I. G. T. Colegate, M e-
tallurgia, t 39, 1948, Nr 229, str. 18, (3 str.) c.d.n.
Omowiono ogo6lnie role inhibitorow w réznych ro-
dzajach korozji. Substancje hamujgce korozje podzie-
lono na 3 grupy: inhibitory katodowe i anodowe, ha-
mujace dziatanie ogniwa lokalnego, oraz inhibitory
adsorpcyjne, ktorych dziatanie ochronne polega na
zaadsorbowaniu sie na catej powierzchni korodujacej,
lub tez na elektrodach ogniwa lokalnego. J.F.
20 — 93 (0) PPH 9 49
Dane o0 rdzewieniu i ochronie przed rdzg zelaza
i stali (1944—1945). Erkenntnisse iiber das Rosten und
den Rostschutz von Eisen und Stahl (1944—1945). H,
Steinrath. K. F. Mewes. Stahl und Eisen, t. 66/67,
1947, Nr 11/12, str. 191, (3 str., 98 ods.).



Przeglad bibliograficzny obejmujacy gtdwnie pu-
blikacje niemieckie, amerykarnskie i angielskie. Na
wstepie wymieniono najwazniejsze pozycje z dziedziny
rozwazan nad teorig zjawisk korozyjnych. W czesci
praktycznej najobszerniej reprezentowane sg prace
z zakresu (korozji urzadzen do wytwarzania pary.
Sporo miejsca poswiecono procesom korozji zachodza-
cym w ziemi i w wodzie. Ponadto zwraca uwage dos$¢
duza ilo$¢ prac poswieconych badaniom wptywu stanu
powierzchni oraz skfadu chemicznego stali zwyktych
1 wysokostopowych na ich odpornos¢ na dziatanie ko-
rozji. R.B.

20 — 94 (0) PPH 9 49
Platerowanie w bebnach. Barrel Plating. Plant Pro-
cesses — Electrolytes. R. Macnair. Met. Ind., t. 73,

1948, Nr 19, 21, 23 str. 366. 406. 448, (9 str., 1 tab., 4 fot.).

Metoda bebnowa stanowi doskonaty sposéb plate-
rowania drobnych przedmiotéw. Stosuje sie ja dla
wszystkich niemal powilok, wyjatek stanowig jedynie
dekoracyjne powtoki ze stopow cyna—miedZ oraz z ta-
kich metali, jak ztoto, rod itp. Opisano rozne typy za-
ktadéw prowadzacych platerowanie w bebnach. Przed-
stawiono najnowsze osiggniecia i udoskonalenia w kon-
strukcji bebnow, tak poziomych jak i pionowych. Omé-
wiono og6lne warunki prowadzenia procesu i podano
kolejno szczegbétowe przepisy dla kazdego z metali. R.B.
20 — 95 (0) PPH 9 49
Uszkodzenia tozysk rolkowych spowodowane Kkorozjg
elektrochemiczng. Riffelbildung in Walzlagern infolge
elektrischer Korrosion. A. Kohaut, Zeitschr. fur
angew. Physik, t 1, 1948, Nr 5, str. 197, (15 str.,
3 tab., 7 rys., 4 wykr., 15 fot., 5 mikfot., 17 ods.).

W rolkowych tozyskach maszyn elektrycznych wy-

stepuja niekiedy juz po krétkim czasie uszkodzenia
polegajace na tworzeniu sie wzdtuz obwodu pierscieni
regularnie uszeregowanych bruzd, przebiegajacych
réwnolegle do osi tozysk. Dzieje sie to wtedy, gdy po-
miedzy pierscieniami tozysk przebiega prad elektrycz-
ny i to zaréwno staty jak i zmienny. W obszerny spo-
s6b omoéwiono teoretyczng strone zjawiska i przedsta-
wiono mechanizm powstawania powyzszych bruzd.
Jako najprostszy Srodek zaradczy przeciwko przepty-
wowi pradu przez tozysko zalecono stosowanie dodat-
kowego pierscienia izolacyjnego z masy plastycznej,
kauczuku lub oksydowanego aluminium. R.B.
20 — 96 (0) PPH 9 49
Niepozadane zjawiska elektrolizy w ochronnych urza-
dzeniach chiodniczych. Protecting Cooling Systems
Subject to Electrolysis. E. W. Ballis, H. A. Liebhafsky,
Gen. Electr. Rev, t. 51, 1949, Nr 9, str. 40, (6 str.,
2 tab., 3 rys., 3 wykr., & fot.).

Duze prostowniki, nadajniki radiowe, synchrotrony
oraz inne podobne instalacje zaopatrzone bywajg
w urzadzenia chtodnicze, w ktérych czesto obserwowac
mozna specyficzne zjawiska korozji, wywotane dziata-
niem praddéw statych. Jednym ze sposobdédw zapobiega-
nia jest wmontowywanie odpowiednich pretow meta-
lowych, majacych za zadanie zbieranie i odprowadza-
nie pradéw. W zwigzku ze stosowaniem tej metody
wytonity sie pewne problemy natury geometrycznej
i chemicznej, dla ktorych rozwigzania podjeto prace
doswiadczalne. Wykonano pomiary rozdziatu pradu
w precie zbierajgcym w zaleznosci od jego dtugosci,
gtebokosci zanurzenia oraz $rednicy rury. Stwierdzo-
no, ze najlepiej jest uzywac pretéw platynowych
wzglednie krytych platyng. R.B.

20 — 97 (0) PPH 9 49
Wplyw niektérych zwigzkéw litu na wiasnosci emalii
szklistych. The Influence of Certain Compounds of

f
Lithium in Vitreous Enamels. W. M. Fenton, P. A.

Huppert, Sheet Metal Ind., t 25 1948, Nr 259,
str. 2255, (5 str., 1 tab., 10 ods.). R.B.
20 — 98 (0) PPH 9 49

Pokrywanie prézniowe. Rozwdj i zastosowanie w prze-
mysle. Vacuum Deposition. Industrial Developments
and Applications. J. H. Nelson, Met. Ind., t. 73,1948,
Nr 18, 19, str. 343, 369, (6 str., 2 tab., 7 fot.).

Przedstawiono dwie metody pokrywania préznio-
wego, z ktdrych jedna oparta jest na rozkitadzie sub-
stancji katodowej, druga natomiast na procesie odpa-
rowania w proézni. Pierwsza z nich jest mniej opano-
wana teoretycznie, jej wada jest powolnosé, zaletg zas
mozno$¢ precyzyjnej regulacji grubosci powtok. Druga
z wymienionych metod wymaga bardziej skomplikowa-
nych urzadzen i znacznie wyzszej proézni. Pozwala ona
na stosowanie wiekszej ilosci materiatow, przy czym
czas pokrywania jest stosunkowo bardzo krétki. R.B.
20 — 9 (2 PPH 9 49
Newa metoda przygotowania powierzchni blach sta-
lowych do emaliowania. ,,Nitralising“ A Pre-Enamel-
ling Treatment for Steel Sheets. T. Gilbertson, R.Ro-
binson. Sheet Metal Ind., t. 25 1948, Nr 259, str.
2238, (2 str., 1 tab., 3 fot.).

R.B.

20 — 100 (2) PPH 9 49
Whptyw sktadu chemicznego na odpornos$¢ nisko we-
glowych austenitycznych chrcmoniklowych stali nie-
rdzewnych. Effect of Composition on Low-Carbon
Austenitic Chromium-Nickel Stainless Steels. G. C.
Kiefer, C. M. Sheridan. Ind. Heating, t 15 1948
Nr 12, str. 2090, (2 str., 1 tab., 3 ods.).

Wykonano cykl doswiadczen celem ustalenia
wptywu wahan w skitadzie chemicznym stali na od-
porno$¢ na dziatanie roznych typowych czynnikéw
korodujacych. Ponadto zbadano zalezno$¢ pomiedzy
ta odpornoscia a niektérymi wiasnosciami mechanicz-
nymi w do$¢ szerokim zakresie temperatur. R.B.

20 — 101 (2) PPH 9 49
Dziatanie ogniw lokalnych przy rozpuszczaniu sie Zze-
laza w kwasie solnym. Die Lokalelementwirkung bei
der Eisenauflésung in Salzsaure. K. Wickert, H. Pilz.
Arch. Met., t. 2, 1948, Nr e, str. 207, (10 str., 4 tab.,
13 wykr., 4 ods.).

Praca majgca na celu doswiadczalne przeprowa-
dzenie dowodu stusznosci pogladu o zaleznosSci pro-
cesu rozpuszczania sie¢ zelaza w kwasie solnym od ro-
dzaju przygotowania powierzchni metalu. Zbadano
wplyw stopnia gtadkosci, oczyszczania, czasu trawie-
nia wstepnego oraz termicznej i chemicznej obroébki
powierzchni. Udowodniono, ze obok powierzchniowej
warstwy tlenkéw istotne znaczenie dla przebiegu roz-
puszczania sie ma rowniez ilos¢ i jakos¢ aktywnych
miejsc na powierzchni. Po przyjeciu zatozenia o ist-
nieniu ogniw lokalnych z posrednim i bezpos$rednim
przechodzeniem elektronéw oraz podaniu definicji
elektrochemicznego i chemicznego rozpuszczania sie
metalu jak réwniez swobodnego i zwigzanego przej-
$cia elektronéw, przeprowadzono dyskusje nad proce-
sami towarzyszgcymi rozpuszczaniu sie zelaza w kwa-
sie solnym. Dodatkowo wykonano pomiar szybkosci
rozpuszczania sie zelaza Armco w in HCl w zalez-
nosci od obrdbki powierzchni. R.B.

20 — 102 (2) PPH 9 49
Pierwsze sprawozdanie podkomisji metod badania ko-
rozji. First Report of the Methods of Testing (Corro-
sion) Sub-Commitee. J. Iron Steel Inst., t. 158r
1948, Nr 4, str. 463, (31 str., 26 tab., 4 rys., 23 wykr..
7 fot.).



Obszerne sprawozdanie z badan, stanowigcych
podstawe do opracowania tymczasowych norm an-
gielskich, dotyczacych okreslenia wartosci farb utwar-
dzanych, uzywanych przy zabezpieczaniu stali przed
korozjag. Poddano sprawdzeniu r6zne metody, w re-
zultacie czego uznano za najbardziej odpowiednig me-
tode z rozpylong wodg morskg. Dla zapewnienia pow-
tarzalnosci wynikéw ustalono $ciste ramy postepowa-
nia przy stosowaniu tej metody. W tym celu wyko-
nano szereg doswiadczen na typowych pojedynczych
powtokach naktadanych na fosforanowg i niefosfora-
nowa powierzchnie stali. R.B.

20 — 103 (2) PPH 9 49
Przyspieszone badanie lakieréw na puszki konser-
wowe. Zur Kurzprufung von Konservendosenlacken.

H. Niesen. Arch. Met., t 2, 1948, Nr 7, str. 237, (12
str., 17 tab.,, 2 rys., 18 wykr., 2 mikfot.,, 10 ods.).

Opracowano metode, umozliwiajacg szybkie ozna-
czanie stopnia przydatnosci lakieru. Sposob postugi-
wania si¢ tg metodg zademonstrowano na przyktadzie.
Préby przeprowadzono tak, aby uzyskane wyniki la-
boratoryjne mozna byto sprawdzi¢ przez poréwnanie
ich z danymi z praktyki. Wykazano petnowartoscio-
wos¢ metody. R.B.

20 — 104 (n) PPH 9 49
Korozja miedzykrystaliczna  mosigdzéw  zwyklych
i aluminiowych w powietrzu, amoniaku i w pewnych
roztworach wodnych oraz w stopionych metalach.
Intercrystalline Failure of Brasses and Aluminium
Brasses in Air, Ammonia, and Certain Agueous So-
lutions and Molten Metals. M. E. Whitaker. Metal-
lurgia, t 39, 1948, Nr 230, str. es, (5 str., 4 tab,
1 fot., 4 mikfot.).

Poddano badaniu niektére mosigdzealuminiowe
i zwykte o strukturze p lub P + y, w stanie lanym
i kutym. OS$rodek korodujacy stanowita woda morska,
3-%owy roztwdér Na Cl lub powietrze, poza tym roz-
twory innych soli i kwaséw. Wykonano jedynie pro-
by skrécone. Stwierdzono, ze wszystkie stopy kute
i poddane starzeniu przy 600 C okazaly sie odporne
na korozje miedzykrystaliczna w warunkach badania.
Stopy lane wykazaty odporno$¢ na ten rodzaj korozji
wytacznie w wypadku nieobecnosci aluminium, pod-
czas gdy zawarto$¢ 3% Al i wyzsza powodowata
sktonno$¢ do spekan miedzykrystalicznych i to za-
rowno w 3% NaCl, jak tez w powietrzu, a nawet
w oérodkach zupetnie obojetnych. R.B.
20 — 105 (n)
Galwaniczne pokrywanie oftowiem.
Silman, M. F. E. Fry. Met. Ind., t
str. 48, (3 str., 1 rys., 1 fot., 4 ods.).

Opracowano metode zmierzajacg do przediuzenia
zycia wirnika z brazu aluminiowego w pompie do-
prowadzajgcej paliwo do silnika turbiny gazowej. Po-
lega ona na elektroplaterowaniu otowiem z kapieli
fluoroboranowej. Podano szczeg6towy opis i schemat
pompy. Zalecono uzywanie brazu o skitadzie 10—129%6
Al, 4—6% Ni, 4—6% Fe, 1.0% Mn, reszta Cu. Stwier-
dzono, ze najlepsze wyniki uzyskuje sie przy zasto-

PPH 9 49
Lead Plating. H.
73, 1948, Nr 3

sowaniu wstepnego pokrywania brazu cyng. Z duzg
doktadnoscig przedstawiono przebieg operacji plate-
rowania. R.B.

20 — 106 (n) PPH 9 49

Badania nad korozjg cynku i stali ocynkowanej w go-
racej wodzie. An Investigation into the Corrosion of
Zinc and Zinc-Coated Steel in Hot Waters. P. T. Gil-
bert. Sheet Metal Ind., t 25 19948, Nr 258, 259,
260, str. 2003, 2243, 2441, (31 str., 13 tab., 3 rys, 11
wykr., 3 fot., 24 ods.).

Podjeto szeroko zakrojone prace w celu wykaza-
nia, ze cynk moze przybiera¢ w goragcej wodzie wzgle-
dem stali charakter katodowy. Dla okre$lenia warun-

kow, w jakich nastepuje to odwrocenie wzajemnego
stosunku elektrochemicznego, wykonano doswiadcze-
nia nad zachowaniem sie cynku i zigcz cynkowo-sta-
lowych w roéznych warunkach. W wyniku pomiardw
elektrochemicznych oraz jako$ciowej i iloSciowej kon-
troli korodujgcych prébek opracowano teorie korozji
cynku i powitok cynkowych w roztworach wodnych.
Stwierdzono, ze potencjat elektrody cynkowej moze
wzrosngé przy podwyzszonych temperaturach az do
wartosci + 0,1V. Dzieje sie to w obecnosci rozpusz-
czonego tlenu i przy temperaturach ponad 60 C. To-
warzyszy temu zwykle silna korozja typu wzernego,
przy czym cynk nie stanowi w tych warunkach och-
rony elektrochemicznej dla stali ocynkowanej w wy-
padku przebicia powioki. R.B.

20 — 107 (1) PPH 9 49
Wydajnos¢ tlenowa przy anodowym utlenianiu alu-
minium. The Oxygen Efficieney in Anodic Oxidation
of Aluminium. J. Kronsbein. J. Electrochem.
Soc., t. 94, 1948, Nr e, str. 353, (14 str., 2 tab., 11
wykr., 9 ods.).

Dla lepszego uchwycenia mechanizmu narastania

powtoki tlenkowej na aluminium podczas anodowa-
nia, wprowadzono pojecie t. zw. ,wydajnosci tleno-
wej”. Oznacza ona stosunek elektrycznosci zuzytej
bezposrednio na utworzenie Al2O3 do catej ilosci elek-
trycznosci jaka przeptywa pomiedzy elektrodami, przy
czym pozostalg jej cze$¢ zuzywajg procesy wydziela-
nia wolnego tlenu oraz anodowego rozpuszczalna sie
metalu. W wyniku przeprowadzonych doswiadczenh
oraz rozwazan teoretycznych ustalono zaleznosci alge-
braiczne pomiedzy wydajnoscig tlenowg a gestoscia
pradu, temperaturg i stezeniem elektrolitu. Stwierdzo-
no réwniez istnienie zgodno$ci pomiedzy tg wydajnos-
cig a proba na S$cieranie, stanowigca sprawdzian ja-
kosci powtoki anodowej. R.B.
20 — 108 (1) PPH 9 49
Pomiar przepuszczalnosci powtok anodowych na alu-
minium. The Measurement of Permeability Charac-
teristics of Anodic Films on Aluminium. R. L. Bur-
well, R. J. i T. P. May, J. Electrochem. Soc.
t. 94, 1948, Nr 5, str 195, (19 str., 5tab., 3 rys., 3wykr.,
22 0ds.).

Opracowano technike iloSciowego oznaczania
przepuszczalnosci anodowej warstewki tlenku alumi-
niowego drogg pomiaru szybkosci dyfuzji soli przez

powtoke, szybkosci osmozy przez te powioke uzytg
w roli membrany, szybko$ci przechodzenia wody
i wreszcie przewodnictwa elektrycznego powtoki.

Anodowg warstwe tlenku uzyskiwano badz to przez
catkowite zanodowanie folii aluminiowej, badz tez
przez zdejmowanie powitoki anodowej z aluminium
dziataniem roztworu chlorku rteciowego. Okazato sig,
ze powitoka otrzymana tg drugg metoda jest mniej
przepuszczalna. Powtoki utworzone w kwasie chro-

mowym wykazywaty przepuszczalnos¢ prawie iden-
tyczng z przepuszczalnoscia powilok tej samej gru-
bosci uzyskanych w kwasie siarkowym. Pozosta-
wienie prdobek po anodowaniu w kapieli elektroli-
tycznej powodowato wzrost, a traktowanie wrzacg
wodg — znaczny spadek przepuszczalnosci. R.B.
Analizy o tematach pokrewnych: 14 — 55 (2);

5—127; 9—185 (o).

21. BADANIE SKLADU CHEMICZNEGO

21 — 62 (o) PPH 9 49
Szybka metoda iloSciowej analizy fazowej. Nowyj
skorostnoj mietod Kkoliczestwiennogo fazowogo anali-
za. L. G. Berg. Zaw. tab., t 14, 1948, Nr 10, str.
1171, (5 str., 1 tab., 2 rys.).

Opracowano szybkg ilosciowg analize fazowg dla
kontroli surowcéw i produktéw, jak: kruszce, rudy



gliny, tlenki i nadtlenki, osady kottowe, superfosfaty
itp. Oznaczenie kazdej fazy nawet w mieszaninie
trwa od 5—20 min. Podano schemat aparatury. W.Ch.
21 — 63 (0) PPH 9 49

Szybka metoda oznaczania tréjwartosciowego zelaza
za pomocg miareczkowania azotanem rteciowym. By-
stryj mietod priamogo opriedielenija triechwalentnogo
zelaza titrowaniem azotnokistoj zakisju rtuti. S. A.
Babuszkin. M. L. Pogrebinskaja. Zaw. tab., t 14,
1948, Nr 10, str. 1182, (4 str., 3 tab.).

Opisano szybka i dogodng metode oznaczania ze-
laza w weglach i materiatach wymagajgcych stapia-
nia z sodg lub innymi topnikami, ktéra polega na u-
tworzeniu kompleksu zelaza z rodankiem amonu
i zmiareczkowaniu o,1 n roztworem azotanu rtecio-
wego. Metoda ta ma poza tym te zalete, ze nie wy-
maga miareczkowania w atmosferze obojetnego gazu.
W.Ch.

21 — 64 (o) PPH 9 49
Kalomelowe elektrody dla celéw ruchowych. Kato-
mielnyje elektrody proizwodstwiennogo tipa. N. K.

Nikolskij i J. H. Czelepkin. Zaw. tab., t 15 1949,
Nr 5, str. 613, (1 str.).

Opisano ulepszong konstrukcje elektrody kalome-
lowej dla celéw kontroli kwasowos$ci pulpy w proce-
sie flotacji o matym oporze elektrycznym i niewraz-
liwej na wstrzasy. M.P.

21 — 65 (0) PPH 9 49

Oznaczanie magnezu, molibdenu i niklu metodg po-
larometrycznego miareczkowania. Opriedelenije mag-
nija, molibdiena i nikielja polaromietriczeskim titro-
waniem. Z. S. Muchina. Zaw. tab, t. 14, 1948, Nr
10, str. 1194, (4 str., 2 tab., 2 rys.).

Opracowano metode polarometr.ycznego miarecz-

kowania w celu oznaczania magnezu, molibdenu i ni-
klu w stalach i stopach. Magnez w stopach Al wy-
dziela sie jako fosforan magnezowoamonowy i mia-
reczkuje sie polarometrycznie zwigzany z nim jon
PO4 Il roztworem octanu otowiu, przy uzyciu octanu
sodu jako buforu. Molibden w stalach miareczkuje
sie octanem oloWiu usuwajgc przedtem skiadniki
jak: Wo, V, Fe, i Si. Nikiel — roztworem dwumety-
loglioksymu. Podano sposoby wykonania i wykresy
miareczkowania Mo i Ni. W.Ch.
21 — 66 (2) PPH 9 49
Szybka kolorymetryczna metoda oznaczania wolframu
w stali. Kotorimietriczeskij ekspres-mietod opriedie-
lenija wolframa w stali. A. G. Bogdanczenkp, A. D.
Sapir, Zaw. tab., t. 15 1949, Nr 1, str. 11, (35 str,,
3 tab.).

Metoda polega na rozpuszczaniu stali w kwasie

solnym, utlenianiu weglikow wolframu i chromu nad-
manganianem potasu i przeprowadzaniu kwasu wolf-
ramowego w S$rodowisku alkalicznym w bezbarwny
kompleks rodanowy, Kktéry dziataniem soli tréjwar-
tosciowego tytanu w silnie kwasnym o$rodku prze-
chodzi w kompleks rodanowy pieciowartosciowego
wolframu o intensywnej ztoto-zielonej barwie. Me-
tode te mozna stosowaé przy zawartosSciach wolframu
w stali do 1,5%. W.Ch.
21 — 67 () PPH 9 49
Fotokolorymetryczna metoda oznaczania krzemu w Ze-
liwie i stali. Fotokotorimietriczeskij mietod opriedie-
lenija kriemnija w czugunach i stalach. E. E. Cze-
burkowa. Zaw. tab. t. 14, 1949, Nr 10, str. 1261,
(¢ str., 1 tab.)

Podano przepisy wykonania oznaczania krzemu
metodg fotokolorymetryczna w zeliwie, stalach we-
glowych, niskostopowych z zawartoscia chromu i ni-
niklu do 4%, wolframowych oraz w zelazomanganie
i zelazomolibdenie. Metoda oparta jest na utworzeniu

barwnego kompleksu krzemu z kwasem molibdeno-
wym w obecnosci chlorku cynawego. W.Ch.

21 — 68 (2) ppH 9 49
Oznaczanie wolframu i niobu w stalach Opriedelenije
wolframia i niobija w stali. L. M. Budanoba. K. D.
Garwitowa, Zaw. tab., t 15 1949, Nr 1, str. 7, (4
str., & tab.)

Opisano kolorymetryczny sposéb oznaczania wolf-
ramu w stalach w obecnosci niobu, oparty na utwo-

rzeniu barwnego kompleksu wolframu z rodankiem
amonu. Obecno$¢ molibdenu w stali do 3% nie
przeszkadza temu oznaczaniu. Ustalono warunki

oddzielania wolframu od niobu za pomocg kupfer-
ronu w obecnosci soli kwasu fluorowodorowego
oraz podano szybki i doktadny sposéb oznaczania
niobu w stalach zawierajgcych wolfram. W.Ch.
21 — 69 (2 pph 9 49
Fotckolorymetryczne oznaczanie molibdenu w stalach
stopowych Opriedielenije molibdienia w legirowanych
stalach na fotokotorimietrie. A. A. Tichonowa. Za w.
tab., t 15 1949, Nr 1, str. 107, (1 str.,, 2 tab.)
Metoda polega na wytwarzaniu barwnego kom-
pleksu molibdenu z rodankiem potasu przy zastoso-
waniu chlorku cynawego. Oznaczenia mozna dokona¢

bez oddzielania molibdenu od innych skladnikow.
W.Ch.
21 — 70 (n) pph 9 49

Badania nad mozliwoscig jednoczesnego oznaczania Ni
i Co metodg elektrometrycznego miareczkowania.
Issledowanie wozmoznosti odnowriemiennogo opre-
dielenija nikiela i kobalta mietodom elektromietriczes-
kogo titrowanija. W. G. Soczewanow. Zaw. tab.,
t. 14, 1948, Nr 10, str. 1187, (77* str., 7 tab.)

Przeprowadzono badania nad mozliwoscia ozna-
czania Ni i Co w rudzie z jednej nawazki bez ich
oddzielania od zelaza za pomocag elektrometrycznego
miareczkowania. Ustalono, ze oznaczanie Ni w nie-
obecnosci Co daje wyniki niezawodne, podczas gdy
oznaczanie Co lub Co i Ni w obecnosci zelaza lub Ni
w obecnosci Co jest niepewne. W.Ch.

21 — 71 (n) PPH 9 49

Amperometryczne oznaczanie niektérych zasadniczych
sktadnikéw? kapieli do elektroplaterowania. Ampiero-
mietriczeskoje opriedielenie niekotorych osnownych
komponientow elektrolitow galwaniczeskich  wann.
Czowkin, Kuzmina, Gatkina, Starik, Zaw. t ab, t. 15,
1949, Nr 5, str. 517,, (5 str., 4 tab., 2 rys.)

Podano metody oznaczania stezenia niklu i mie-
dzi przez « miareczkowanie zelazicyjankiem potasu,
stezenia cynku zelazocyjankiem potasu i stezenia

jonu siarczanu azotanem otowiu. Poréwnanie wyni-
kéw' z wynikami otrzymanymi na drodze przyjetych
metod analizy wykazato przydatno$¢ proponowanych
metod. Wskaznikiem punktu réwnowaznikowego jest
kroplowa elektroda rteciowa;" w celu usuniecia pow-
statych maksimow uzyto roztworu zelatyny. M.P.

22. KONTROLA PRODUKCJI

22 — 47 (0) PPH 9 49
Rozchodzenie sie drgan sprezystych w pretach meta-
lowych. Transmission of Elastic Pulses in Metal Rods.
D. Hughes, W. Pondrom, L. Mims, Phys. Rev. t. 75
1948, Nr 10, str. 1552, (4 str., 3 tab., 6 rys., 7 ods.)
Na koncu cylindrycznego preta wytwarzano przy
pomocy ptytki kwarcowej krotkotrwate impulsy ultra-
dzwiekowe. Na drugim koncu tego preta umieszczono

drugi kwarc stuzgcy jako detektor przesytanych im-
pulséw. Przy pomocy oscyloskopu i odpowiedniego
urzadzenia wzmacniajagcego badano zalezno$¢ czasu

przejscia drgania od ditugosci i $rednicy preta. Anali-



za oscylograméw stwierdzita, ze przy danej diugosci
i $rednicy preta czas przejscia zalezy od szybkosci
rozchodzenia sie fal podtuznych i fal skretnych.
Stwierdzono, ze jednemu impulsowi odpowiada na
wykresie kilka sygnatow odbiorczych odpowiadajg-
cych réznym drogom przejscia danego drgania. L.K.
22 — 48 (o) PPH 9 49
Przeswietlanie materiatbw przy pomocy odwzorowa-
nia akustyczno - optycznego. Materialdurchleuchtung
mittels schallontischer  Abbildungen. R. Pohlman,
Zeitschr. f. angew. Physik, t 1 1948 Nr. 4
str., 181, (¢ str., 3 wykr., 4 fot., 6 ods.

Podano zasade dziatania urzadzenia, pozwalajgce-
go wykrywac ultradzwieki na drodze optycznej. Prze-
dyskutowano zagadnienie .teoretycznie; omoéwiono
mozliwosci stosowania roéznych typéw soczewek dla
ultradzwiekdéw oraz zagadnienie zdolnosci rozpoznaw-
czej tej metody. Podane przykiady $wiadczg o duzej
zdolnosci rozpoznawczej nieciggtoSci w materiatach
przy uzyciu tej metody. Opisano krdétko aparature
oraz omowiono zalety i wady w stosunku do badan
radiograficznych. L.K.

22 — 49 (0) PPH 9 49
UltradZzwiekowe badanie tworzyw przy uzyciu dete-
ktora optycznego. Werkstoffuntersuchungen nach dem
Schallsichtverfahren. R. Pohlman, Die Technik,
t. 3, 1948, Nr 11, str. 465, 6 str., 4 rys.,, 10 fot.,, 5 ods.)

Opisano urzadzenie do badan ultradzwiekowych,
w ktorym do wykrywania ultradZzwiekéw uzyto za-
wiesiny cienkich blaszek aluminium w ksylenie. Ma-
ksymalna grubo$¢ przedmiotu 500 mm, kazdorazowy
obszar badania 20—100 mm. Do kontroli przedmiotéw
matych stuzy specjalne, dodatkowe wyposazenie.
Przez zmiane potozenia soczewki akustycznej uzysku-
je sie obrazy kolejnych warstw przedmiotu, lezacych
na roznych gitebokosciach, przy czym odpowiednia
skala pozwala odczyta¢é w milimetrach gteboko$¢ wa-
dy. Ksztatt i rozmiary poprzeczne wady otrzymuje
sie wprost na ekranie. Do badan blach o duzej po-
wierzchni skonstruowano specjalny nadajnik i odbior-
nik umieszczone w odlegtosci 2 m w betonowym
zbiorniku wypetnionym woda. Podano szczegoly bu-
dowy nadajnika i odbiornika. Metoda pozwala wykry-
wa¢ wady o rozmiarach: (j) — 0.4 mm, grubosci
10—4 mm, nawet w tym przypadku gdy wada ta lezy
réwnolegle do kierunku rozchodzenia sie wigzki ultra-

dzwigkéw. Podano szereg zdie¢ obrazujgcych rézne
typy wad oraz doktadno$¢ metody. L.K.
2 — 50 (2) PPH 9 49

Nieniszczgce badania magnetyczne tworzyw metoda
proszkowa. Zerstorungsfreie Werkstoffprtifung nach
dem Magnetpulver-Verfahren 1. E. Muller, A. T. M. V.
91191 — 1, 1948, Nr 156, str. 195, (4 str., 3 rys. 4 wykr.,
1 fot.,, 17 ods.)

Podano zasady metod badania. Oméwiono mozli-
we sposoby magnesowania badanego przedmiotu fer-
romagnetycznego, oraz rodzaje proszkéw dla metody
suchej i mokrej. Zestawiono uzyskane dotad wyniki
dotyczace rozpoznawalnosci wad w zaleznosci od roz-
miaréw wady i jej gtebokosci L.K.

22 — 51 (2) PPH 9 49
Powstawanie rys w zeliwie szarym. Risshildungen
beim Grauguss. W. Denike, Dieneue Giesserei,

t. 36, 1949, Nr s, str. 186, {Iy* str., 4 rys.)

Opisano pokrotce przyczyny powstawania rys
w odlewach z zeliwa szarego; jako przyczyny wymie-
niono: bledng konstrukcje odlewéw, niewtasciwa
technike formowania oraz niewtasciwy dob6r wsadu.
Poza tym omowiono przyczyny powstawania rys witos-
kowatych i ich nastepstwa. T.S.

22 — 52 (2 PPH 9 49
Metoda okres$lania przyczyn wad powierzchniowych
w stalach walcowanych. A Method for Determining
the Oring of Surface Defects in Rolled Steel Pro-
ducts. C. L. Meyette, V. E, Elliott. Met. Techn.
t. 15, 1948, Nr 4, str—, Nr 2368, (15 str., 1 tab., 1 fot.,,
24 mikfot., 2 ods.)

Mikrograficzna metoda okre$lania przyczyn wad
powierzchniowych pozwala na rozréznienie wad ist-
niejgcych juz na powierzchni wlewkéw od wad pow-
statych podczas walcowania. Przez stworzenie sztucz-
nie wad na powierzchniach odpowiednich proébek,
ktére nastepnie wyzarzano ewentualnie przewalcowy-
wano na gorgco, udowodniono, ze obecnos$¢ lub brak
tlenkdw w bezposrednim sasiedztwie wady charakte-
ryzuje ja odpowiednio jako wade ,materiatlowgu
(pochodzaca z wady powierzchni wlewka) lub jako
wade mechaniczngun (powstats podczas walcowania).
Dyskusje nad omawianym artykutem zamieszczono
w tym samym tomie Nr s. W.H.

22 — 53 (2) PPH 9 49
Magneto-indukcyjne badanie stali. Magnetinductive
Stahlpriifung. K. Matt. Haes, Zeitschr. Met. t. 30,

1948, Nr 9, str. 257, (15 str., s tab., 5 rys., 10 wykr.,
2 fot.)

Podano opis urzadzenia magneto-indukcyjnego do
automatycznego sortowania pretéw, rur i drobnych
wytworow przemystu metalowego. Przeprowadzono
liczne préby dotyczgce ksztattu, wymiarow i rozmiesz-
czenia cewki magnesujacej i cewek pomiarowych
w zaleznos$ci od rozmiaréw badanej prébki. Stwierdzo-
no, ze zdolno$¢ wykrywania wady wg opisanej meto-
dy jest wprost proporcjonalna do natezenia pola ma-
gnesujacegp i do kwadratu S$rednicy wad. Dziatanie
wad poprzecznych jest 2—3 razy wieksze w stosunku
do wad podituznych. Stwierdzono, ze przy pomocy
aparatury mozna wykrywa¢ wady lezagce wewnatrz
materiatu do gtebokosci 3 mm. Préby nad sortowa-
niem materiatlbw o réznej obrébce cieplnej (stale
Cr- Mn-V) wykazaly, ze aparat wykrywa roznice
twardosci 15 kg/mm- wg Brinella. Sprawdzono, ze
zdolno$¢ sortowania réznych gatunkéw stali zalezy
wyraznie od zakresu pola magnesujgcego i sortowa-
nie przeprowadza sie zazwyczaj przy 2 roznych za-
kresach natezen pola. Ro6znice sktadu chemicznego
wpiywajg na grubo$é powierzchni warstwy namagne-
sowanej i dajg sie tatwo wykry¢ przy pomocy poda-
nej metody. L.K.

23. MATERIALY | ICH WELASNOSCI

23 — 41 (2) PPH 9 49
Wytrzymato$§¢ na zmeczenie stali stopowych. Alloy
Steels and Fatigue Stresses. Canadas F. J, t. 22
1949, Nr 4, str. 12, (1 str.) S.K.

23 — 42 (2) PPH 9 49
Stale wysokostopowe z dodatkiem azctu. Hochlegierte
Stahle mit Stiekstoffzusatzen. H. Schottky, Zeit-
schr. Met., t. 39, 1948, Nr 4, str. 120, (3 str., 3 tab,,
18 ods.).

Omoéwiono prace badawcze przeprowadzone na
hutach Béhler i Krupp nad stalami wysokostopowymi
z dodatkiem azotu, podajac przy tym typy stali dla
ktérych przeprowadzono badania oraz witasnosci tych
stali. Podano szczegétowo wyniki badan przeprowa-
dzonych celem ustalenia wartosci Qr 0,2, Rr, stopnia
przerobu plastycznego, przer6bki na zimno, wytrzy-
matosci na gorgco, kruchosci, odpornosci na rdzewie-
nie i wlasnosci spawalniczych. S.R.



23 — 43 (n)
Nowy mosigdz.
Pot.) Shimmer, Met.
0,5 str.).

Autor podaje dodatni wptyw berylu i krzemu na
mosigdz o sktadzie Cu niemniej 50%, Zn 15—37,5%,
Mn 75—30%, Si 0,25—2,0%, Be 0,006—2%. Ich typo-
wy skfad: Zn 21%, Mn 18%, Si 1%, Be 0,08% lub Zn
22%, Mn 10%, Si 1%, Be 0,08%. Dodatki Be i Si po-
woduja odporno$¢ na utlenianie podczas topienia oraz
zapewniajg dobre wtasnosci przeciwkorozyjne. E.Z.
23 — 44 (n) PPH 9 49
Stopy tozyskowe. Bearing Metals. H. R. Clauser. Mat.

PPH 9 49
A News Brass (Out of the Melting
Ind., t. 72, 1948, Nr 21, str. 416,

Meth, t. 28 1948, Nr 2, str. 75, (13 str., 1 tab,,
1 wykr., 5 fot., s mikfot.)
Omowiono zasadnicze witasnos$ci tozyskowe: zdol-

no$¢ do smarowania, odporno$¢ na przychwycenie,
przewodnictwo cieplne, zdolno$¢ wchianiania produk-
tow tarcia, zdolno$¢ dostosowania ksztattu, zdolno$¢
wigzania sie z materialem podktadki i odpornos¢ na
korozje. Podkreslono znaczenie udarnosci, wytrzyma-
tosci na zmeczenie i na $ciskanie. Sklasyfikowano sto-
py tozyskowe na nastepujace grupy: biate metale, stopy
0 osnowie miedziowej, brazy aluminiowe, tréjwar-
stwowe stopy tozyskowe i inne do ktorych zaliczono
materiaty porowate, zeliwo, stopy cynku i stop gra-
fit-metal. Omodwiono poszczeg6lne typy z tych grup,
ich przecietny skifad chemiczny i zakres zastosowan.
Za najbardziej wartosciowe uznano tozyska srebrne
sktadajace sie z trzech warstw: podktadki stalowej,
posredniej warstwy srebrnej i warstwy powierzchnio-
wej, bedacej stopem otowiowym nasyconym indem,
ktory zwieksza odpornos¢ na korozje, twardos¢ i sma-
rowno$¢. tozyska te moga zadawalajgco pracowaé
wr urzadzeniach o duzych obcigzeniach przy szybkich
obrotach. S.B.

23 — 45 (n) PPH 9 49
Zestawienie stopoéw ogniotrwatych w zakresie 500—980C.
A Summary of Heat Resistant Alloys from 1200 to
1800 F. N. J. Grant, A. F. Frederrickson. M. E. Taylot.
Iron Age, t 161, 1948, Nr 15, str. 75, (7 str., 1 tab.,
23 wykr.)

Zestawiono wyniki prob petzania - zerwania dla
najwazniejszych stopéw kutych i lanych, podajac przy
pomocy tablic i rysunkdéw wyniki optymalne. Omowio-
no wptyw obroébki cieplnej, wielko$ci ziarna, zawar-
tosci C, Mn, N i warunkéw starzenia. Zataczono wykresy
1 tablice obcigzen zrywajacych dla 10 godz., 100 godz.,
1000 godz. przy temperaturach: 650, 730, 820, 870, 930
i 980 C dla okoto 30 stopow kutych i 22 lanych. K.M.

Analizy o tematach pokrewnych: 9—185 (0); 9—
200 (2); 1—92 (2); 12— 70 (2).

24, ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24 — 22 (0) PPH 9 49
Zmniejszenie kosztu fabrykacji przez zastosowanie
typowych ksztattow den. Using Head Shapes to Cut
Costs. H. Ottey. Prod. Eng., t 20, 1949, Nr 4, str.
81, (5 str., 1 tab., 1 rys., 10 fot.)

Omoéwiono mozliwosci zastosowania znormalizo-

wanych den ttoczonych w konstrukcji maszyn i urzg-
dzen. Przytoczono przyktady spawanych konstrukcji
ram, podstaw oston i innych elementéw, w ktérych
uzyto znormalizowanego dna dla potanienia produk-
cji. M.M.
24 — 23 (n) PPH 9 49
Mied? jako tworzywo na przewody. Cz. 2. Kupfer ais
teiterwerkstoff. T. 2, A. Schultze. A. T. M.—Z 921-2.
1947, Nr 152, str. T32, (2 str., 1 tab., 2z od.) c. d.

Przedstawiono i przedyskutowano witasnosci mie-
dzi oraz stopdw, uzywanych w praktyce elektro-
technicznej. Oméwiono elektryczne wiasnosci 3 grup
bragzéw na przewody, ktére winny posiada¢ duzg wy-
trzymato$¢ na rozcigganie przy stosunkowo znacznej
przewodnosci, ¢.d. n. LK
24 — 24 (n) PPH 9 49
Cynk jako tworzywo na przewody elektryczne. Zink
ais teiterwerkstoff. A. Schulze. A. T.M.—Z. 923-2.
1948, Ir 153, str. T 48, (2 str., 2 wykr., 3 ods.,) c.d.

Omowiono mozliwosci stosowania cynku na prze-

wody elektryczne. Podano fizyczne i strukturalne
wiasnosci cynku, oraz jego odporno$¢ na korozje.
Omoéwiono szeroko fizyczne i elektryczne wiasnosci
stopu Zn—Al oraz mozliwosci stosowania go na prze-
wody elektryczne. L K.
24 — 25 () PPH 9 49
Stosowanie stopow aluminium do budowy wagonow
do transportu wegla. Emploi des alliages d‘aluminium
sur les wagon pour transport de charbon. J. Heren-
guel. Rev. Alum., 1949, Nr 156, str. 195 (7 str.,
1 rys., 9 fot.)

Do fabrykacji wagonéw dla przewozu wegla za-

stosowano we Francji stopy aluminium. Po 21 mie-
sigcach pracy przeprowadzono doktadny przeglad wa-
gonéw, ktére czesciowo byty wykonane z blach sta-
lowych i czesciowo z blach ze stopéw aluminium.
Okazato sig, ze czesci aluminiowe wytrzymaty ten czas
pracy duzo lepiej niz stalowe. Ich odporno$¢ na ko-
rozje jest duzo wieksza, przy znacznie nizszym cie-
zarze wihasnym. O.W.
24 — 26 (1) PPH 9 49
Brazy aluminiowe, ich witasnosci i zastosowanie. Alu-
minium Bronze Alloys - Their Properties and Appli-
cations. J. C. Kemp. lron Age, t. 162, 1949, Nr 22,
str. 76, (5 str., 1 tab., 3 wykr., 3 fot,, 1 mikfot.)

Brazy aluminiowe o duzej zawartosci zelaza (Al
8,5—4,4%, Fe 2,5—-525%, inne domieszki do 0,5%,
reszta Cu) stanowig grupe stopow o bardzo korzyst-
nych wiasnosciach. Nadzwyczaj wysoka jest odpor-
nos¢ na Scieranie — stad szerokie zastosowanie na
panewki, przektadnie zebate a nawet przeciggadia
i matryce. Przy niskich temperaturach wytrzymatos¢
na zerwanie i twardo$¢ sg wyzsze niz przy tempera-
turze pokojowej a jedynie udarno$¢ i przewezenie
nieznacznie malejg. Dzigeki temu stopy te znajduja
zastosowanie w lotnictwie, w aparatach dla skroplo-
nych gazow itp. Przewodnictwo cieplne jest wysokie
i szybko wzrasta z temperaturg. Wysoka odpornos¢
na korozje i tuszczenie. W.K.

25. DZIALALNOSC NAUKOWA
I TECHNICZNA

25 — 60 PPH 9 49
Belgijski kongres chemii przemystowej. Belgian Sym-
posium on Industrial Chemistry. Iron Coal Tra-
des Rev, t. 157, 1948, Nr 4206, str. 897, (3 str.)

Siedmiodniowy kongres w Brukseli zajmowat sig
ré6znorodnymi gateziami chemii przemystowej. Wy-
gtoszono okoto 200 referatow w tym kilkanascie z za-
kresu paliw i gospodarki cieplnej, gérnictwa i me-
talurgii, metaloznawstwa, ze szczegélnym uwzgled-
nieniem zjawiska petzania, korozji oraz materiatéw
ogniotrwatych. Tre$¢ niektérych podano w /duzym
skrécie. M.K.

25 — 61 PPH 9 49
Amerykanskie stowarzyszenie spawalnicze. The Ame-

rican Welding Society. 1. G. Magrath. We1d. J, t. 28,
1949, Nr 5, str. 456, (3 str.)



Omowiono pokrotce cele, metody i zakres dziata-

nia stowarzyszenia zatozonego w 1919 r. i liczacego
w 1948 r 7400 cztonkéw. M.K.
25 — 62 PPH 9 49

Nowe francuskie centrum badan zelaza i stali. A New
French Iron and Steel Research Centre. Brit. Steel-
maker, t 14, 1948, Nr 11, str. 500, (2 str., 3 fot.) M.K.

25 — 63 PPH 9 49
Sprawozdanie z V. zjazdu chemikéw polskich. Rocz-
niki Chemii, t. 22, 1948, Nr 5—6, str. XXXVIII, (7 str.)

Podano przemodwienie prof. W. Trzebiatowskiego,

program zjazdu, na ktorym wygtoszono 92 referaty,
z chemii nieograniczonej i organicznej, fizycznej, bio-
chemii i technologii chemicznej oraz rezolucje zjazdu.
M.K.
25 — 64 PPH 9 49
Instytut chemii fizycznej. Institute of Physical Che-
mistry, University of Uppsala. S Broholt, N. Gralen,
K. O. Pedersen. Research, t. 2 1949, Nr e, str. 279,
-(35 str.)

Dziatalno$¢ instytutu, zwigzana z nazwiskiem T.

Svedberga, rozpoczeta sie w 1931 r. po czteroletniej
budowie nowych laboratoriéw. Instytut jest bogato
wyposazony w aparature, zar6éwno standartowg jak
i specjalng wiasnego pomystu, wykonang w jego do-
skonatych warsztatach. Prowadzone badania sg prze-
de wszystkim o charakterze podstawowym, jednak
utrzymuje sie, zwiaszcza ostatnio, zywy kontakt
z przemystem. M.K.
25 — 65 PPH 9 49
Zastosowanie zdobyczy naukowych.  Application of
Science. E. Smith, Research, t. 2, 19949, Nr s, str.
149, (4 str.)

Potozono nacisk na wigksze, praktyczne wykorzy-
stanie przez technike zdobyczy naukowych, jako nie-
odzowny warunek utrzymania w przysztosci przemy-
stu angielskiego na dostatecznie wysokim poziomie.
Nalezy przetamywaé tradycje przemystu angielskiego,
siegajace okresu rewolucji przemystowej, pracowania
i rozwijania sie o wiasnych sitach przy zbyt luznym
kontakcie z nauka i stabym jej wykorzystaniu. Po-
winna by¢ uchwycona najwilasciwsza proporcja mie-
dzy podstawowymi pracami naukowo - badawczymi
a pracami dla bezposrednich celéw przemystowych.
"Nalezy réwniez zapewni¢ nie tylko odpowiednie szko-
lenie sit naukowych, lecz réwniez ich najcelowsze
wykorzystanie, tym bardziej, ze ilo$¢ ich jest, i praw-
dopodobnie diuzszy czas bedzie niewystarczajagcg. M.K.
25 — 66 PPH 9 49
Organizacja przemystowych prac badawczych. Orga-
nization of Industrial Research. B.l. A. Bard. Rese-
arch, t. 2, 1949, Nr 5, str. 197, (5 str.)

Omoéwiono tematy poruszone na konferencji dy-

rektorow badawczych, zwotanej celem przedyskuto-
wania nowych zasadniczych probleméw, wynikaja-
cych z coraz S$ciSlejszego wspdtdziatania miedzy nau-
kg i przemystem i rosnacej roli i znaczenia dyrekto-
réow badan przemystowych i ich organizacji. Zwroco-
no uwage na zagadnienie szkolenia pracownikéw nau-
kowych, wspétdziatanie przemystowych zaktadéw ba-
dawczych z wyzszymi uczelniami oraz znaczenie pod-
stawowych prac badawczych dla przemystu oraz ich
publikacji w kraju i zagranica. = Oméwiono réwniez
konieczno$¢ mozliwie doktadnego planowania roczne-
go prac badawczych #acznie z przyblizonym okresle-
niem ich kosztéw, oraz zagadnienie zastosowania wy-
nikéw badan w produkcji. M.K.
25 — 67 PPH 9 49
Dziatalnos¢ naukowa N. Dawidienkowa. K siemidie-
stiatileju Nikotaja Nikotajewicza Dawidienkowa. Zur-
Tiech. Fiz, t 19, 1949, Nr 3, str. 297, (25 str.)

Omoéwiono 40 letnig dziatalno$¢ naukowo-peda-
gogiczng prof. N. Dawidienkowa, cztonka Akademii

Nauk ZSRR, laureata nagrody Stalina, w zakresie
wiasnosci mechanicznych metali. M.K.
25 — 68 PPH 9 49

Budowa laboratorium badawczego. The Research La-
boratory Builds a House. H. H. Race. Gen. Electr.
Rev, t 51, 1948, Nr 11, str 11, (12 str., 13 rys., s fot.)

W zwigzku z rozpoczetg w 1945 r. budowg labo-
ratoriow badawczych General Electric Co, omdwiono
zasady planowania i projektowania budowy poczgw-
szy od ustalenia podstawowych zatozen, celow i po-
trzeb, jako punktéw wyjscia dla opracowania projek-
tow budowlanych i instalacyjnych. Biorgc pod uwage
conajmniej 50 letni okres stuzby nowych budynkoéw
oraz zmienno$¢ celéw, metod i aparatury badawczej,
nalezy zapewni¢ maks. zmiennos$¢ i dostosowalnosé
poszczegdlnych pomieszczeh zaréwno pod wzgledem
ich powierzchni jak i wyposazenia instalacyjnego.
Szczegbétowiej omoéwiono wybor miejsca, rodzaj i wiel-
ko$¢ budynkéw, réznorodng sie¢ instalacyjng, oswiet-
lenie oraz rozmieszczenie i urzadzenie niektérych la-
boratoriéw specjalnych, jak fizycznego, chemicznego,
niskich temperatur i innych. Przy projektowaniu
uwzgledniono zasady bezpieczenstwa pracy oraz za-

stosowano rdéznorakie urzadzenia przeciwpozarowe.
M.K.
25 — 69 pph 9 49

Organizacja badan przemystowych. The Organization
of Industrial Research. J. W. Jenkin. J. Bham. Met.
Coc., t. 28, 1948, Nr 4, str. 257, (18% str., dyskusje 4
str.)

Petna tre$¢ referatu, omawiajgcego szereg zagad-
nien zwigzanych z organizacja i prowadzeniem prac
badawczych dla potrzeb przemystu. Wskazano na zna-
czenie i zadania wydziatlu badawczego w zakfadzie
przemystowym, podziat funkcji, konieczno$¢ umie-
jetnego wprowadzenia uzyskanych wynikéw do prak-
tyki oraz omodwiono zagadnienia witasciwego doboru
personelu i jego wyszkolenia i zgrania w dobrze
wspotpracujgce zespoty, jak réwniez zapewnienie do-
godnych warunkéw pracy i dostatecznego uposaze-
nia  Podkreslono znaczenie dobrze zorganizowanego
wydziatu dokumentacji, wraz z oddzialem informacji

technicznej oraz  rbznego rodzaju  warsztatow.
Zwro6cono réwniez uwage na konieczno$¢ kontroli
kosztow prac badawczych, wynoszacych $rednio do

2% wartosci sprzedaznej produktéow danego zaktadu,
aczkolwiek budzetowanie wydziatu badawczego moze
sitg rzeczy opierac¢ sie tylko na cyfrach przyblizonych,
zwiaszcza je$li w gre wchodza badania dtugofalowe.
Autor,t podkreslajagc wazno$¢ dobrze opracowanych
sprawozdan z przebiegu prac, odnosi sie¢ krytycznie do
mozliwosci i celowos$ci wprowadzenia kart roboczych

dla pracownikéw naukowych. Procentowy udziat
poszczeg6lnych rodzajow kosztow w ogdlnych Kkosz-
tach badawczych przedstawia sie nastepujgco: wy-
datki osobowe — 65%, renty, czynsze, ustugi — 15%,
aparaty, narzedzia, meble — 10% i materialy 10%
M.K.

25 — 70 PPH 9 49

Prace badawcze w przemys$le amerykanskim. La re-
cherche industrielle aux ‘Etats-Unis. G. Hambraeues.
Chim. et Ind., t 61, 1948, Nr 2, str. 184, (2 str.)
(ttumaczenie z artykulu szwedzkiego napisanego na
podstawie artykutu J. E. Hobson, w International In-
dustry Yearbook 1948).

W 1940 cyfra zatrudnionych w badaniach osiggne-
fa 133.500 oséb w tym 40% personelu kwalifikowane-
go. Wydatki na prace badawcze wyniosty w 1947 600



milionéw doi. Z reguty 15 do 2% wartosci sprzedaznej
artykutéw przypada na pokrycie kosztu studiow. W
r. 1948 powstal Przemystowy Instytut Badawczy.
Osobng grupe stanowiag instytuty typu Mellona pra-
cujagce nad zagadnieniami powierzonymi przez pan-
stwo i przez firmy prywatne. Udziat panstwa w kosz-
tach prac badawczych wynosit w 1947 okoto 625 milj.,
nie liczac zagadnien atomowych. M.M.

Analizy o tematach pokrewnych:
26—78; 26—81.

15 — 78 (2);

26. GOSPODARKA | ORGANIZACJA

26 — 76 PPH 9 49
Produkcja hutnicza w radzieckiej strefie okupacyjnej
Niemiec. Steel Production in the Russian Zone. Iron
CoalTrades Rev, t 157, 1948, Nr 4203, str. 747,
1 str.)

Centralna Rada Gospodarcza dla strefy radziec-
kiej w Niemczech wypracowata 2-letni plan odbudo-
wy gospodarczej. W planie tym przewiduje sie pod-
niesienie produkcji hutniczej do poziomu 875 tys. ton

rocznie. W okresie przedwojennym oraz podczas Il
wojny S$wiatowej produkcja stali na tych terenach
wahata sie w granicach 2—25 milj. ton.  Znaczne
trudnosci w okresie powojennym w zaopatrzeniu
w surowce hutnicze rozwigzano przez import ich
w duzych ilo$ciach z zagranicy. E.S.

26 — 77 PPH 9 49

Gaszenie tatwopalnych cieczy. Prevention of Fires in
Flammable Liguids. Ind. Heating., t 15 1948
Nr 8, str. 1384, (5 str., 2 tab., 2 rys.)

Omoéwiono zasady funkcjonowania oraz mozliwo-
§ci stosowania gasnic przeciwpozarowych specjalnego
typu dostosowanych do gaszenia tatwopalnych cieczy.
Gasnice te sg bardzo tatwe w obstudze, dziatajg bo-
wiem samoczynnie pod wpiltywem wzrostu tempera-
tury, wywotanego pozarem. E.S.
26 — 78 PPH 9 49
Bilans za rok 1948. 1948 in Retrospect. Foundry
Trade J, t 85 1948, Nr 1687, str. 615, (3 str.)

Przedstawiono dziatalno$¢ informacyjno-technicz-
ng oraz naukowo-badawcza angielskich stowarzyszen
technicznych i naukowych dziatajacych na terenie

hutnictwa, oraz omowiono wzrost produkcji zelaza,
stali, metali niezelaznych i lekkich stopow w roku
1948. E.S.

26 — 79 PPH 9 49

Swiatowa produkcja zelaza i stali w r. 1947. World
Production of lron and Steel - Totals for 1947. Foun -
dry Trade J, t 85 1948, Nr 1668, str. 181, (1 str.,
2 tab., 1 ods.)

W formie 2 tablic statystycznych zestawiono dane

cyfrowe dotyczace produkcji suréwki i zelazo-stopéw
oraz wlewkoéw i odlewéw stalowych 20 panstw euro-
pejskich i zamorskich za rok 1947, z wytaczeniem
ZSRR oraz radzieckiej strefy okupacyjnej w Niem-
czech. E.S.
26 — 80 PPH 9 49
Produkcja hutnicza w Europie. Evolution de la Pro-
duction Siderurgigue en Europe. Echo Mines et
Met.. 1949, Nr 3407, str. 81, (1 str.)

W wyniku specjalnie przeprowadzonych studiéw
komisja ekonomiczna Narodéw Zjednoczonych dla
produkcji hutniczej w Europie stwierdzita znaczng
poprawe na tym odcinku zycia gospodarczego w cig-
gu ostatnich 2 lat. Pomimo stwierdzonego wzrostu
produkcji  hutniczej zapotrzebowanie na produkty
przemystu hutniczego jest pokryte zaledwie w poto-
wie, Wpykonanie petlnego programu produkcji uwa-

runkowane jest rozwigzaniem zagadnienia dostaw su-
rowcowych. E.S.

26 — 81 PPH 9 49"
Badania z zakresu naukowej organizacji pracy. Ope-
rational Research. L.H.C. Tippet. Trans. Brit.

Cer. Soc, t. 48, 1949, Nr 4, str. 153, (7,5 str.)
Badania te oraz ich metody, stosowane od do$¢
dawna w przemysle i naukach spoteczno-ekonomicz-
nych, nabraly wiekszego znaczenia w czasie ostatniej
wojny, oddajac cenne ustugi zaréwno przemystowi
jak i dowodztwu wojskowemu i administracji cywil-
nej. Badania prowadzi si¢ na podstawie zasad nau-
kowej organizacji pracy, opierajac sie na pomiarach,

obserwacji i danych statystycznych, uwzgledniajac-
role czynnika ludzkiego. M.K.
26 — 82 PPH 9 49

Przemyst niklowy we Francji. Situation de ITndustrie-
francaise du nickel. Echo Mines et Met.,, t —.
1949, Nr 3404, str. 13, (1 str.)

Omowiono aktualng sytuacje we francuskim prze-
mysle niklowym. Francja jest jednym 2z niewielu
krajéw, posiadajacych w swym reku dos¢ znaczne
ztoza niklu, jednak sprawa jego eksploatacji nastre-
cza duze trudnosci wobec braku zasobnych baz we-
glowych oraz dostatecznej podazy sit roboczych. E.S.

26 — 83 PPH 9 49-
Produkcja i eksport rud i metali niezelaznych we Wio-
szech. La production et le commerce exterieur des-
minerais et metaux no-nferroux en Italie. Echo-

Mines et Met., 1949, Nr 3404, str. 12, (1 str.)

Podano cyfry ilustrujgce wielko$¢ produkcji oraz
importu wzglednie eksportu nastepujgcych metali:
aluminium, antymonu, otowiu, miedzi, cyny, cynku
i rteci. Dane statystyczne dotycza przewaznie okresu
1920—1948. E.S.

26 — 84 pph 9 49"
Planowanie produkcji. Production Planning. D. F. Bai-

ley, Foundry Trade J., t 87, 1949, Nr 1716, str.
79, (1 str.)

Planowanie i okres$lanie kosztéw produkcji na
podstawie wagi wyprodukowanych odlewéw jest
przestarzate i niedoktadne. Obecnie kalkulacja opiera
sie na ustalaniu roboczo-godzin, kosztdw materiatu
i kosztow ogdlnych. W sposéb ogdlny wyjasniono me-
tode podanag przez angielski wydziat planowania pro-

dukcji. Cz.A.
26 — 85 PPH 9 49
Utatwienie pracy w odlewni. Making the Foundry

More Attractive. R. O. Patterson, Foundry Trade-
J., t. 87, 1949, Nr 1716, str. 87, (4 str.) ¢. d. z nr 1715.
Omowiono zagadnienia wygladu i urzadzen od-
lewni, tacznie z wymaganiami higieny pracy. Zwro-
cono uwage na wyszkolenie pracownikéw, na znacze-
nie spoteczne i gospodarcze badan psychotechnicznych
oraz na zatrudnienie pracownikéw w dziatach pracy
odpowiadajgcych ich zamitowaniom i uzdolnieniom,
c. d. n. CzA
26 — 86 pph 9 49'
Cechy dobrego mistrza. What makes a Good Foreman.
J. W. Nuttall. Foundry, 1949, Nr 6, str. 91, (3,5 str.)
Podano definicje mistrza, jego zadania i kwalifi-
kacje. Omoéwiono Zzrdédta i przyczyny niezadowolenia,
tar¢ i zazaleh robotnikéw, sposoby i metody usuwania
zatargéw, zasady postepowania z pracownikami celem
pozyskania sobie ich zaufania i szacunku. S.K.
26 -- 87 pph 9 49
Zastosowanie automatycznego lutowania w produkcji
kondensatoréw. Automatic Brazing Speed Cutput of
Steel-Finned Condensers. J. Destulis. Steel, t. 124
1949, Ir 6, str. 93, (3 str., 5 fot.)



Opisano metody produkcji kondensatoréw i chtod-
nic oraz jej poszczeg6lne stadia w jednej z fabryk St.
Zjedn. W kazdym niemal dziale produkcji wprowa-
dzono jak najdalej idace uproszczenia pracy. Zastoso-
wanie pasow transmisyjnych o napedzie elektrycznym
oraz innych przeno$nikéw zmechanizowanych pozwo-
lito na wielokrotne powiekszenie dotychczasowej zdol-
nosci produkcyjnej przedsiebiorstw. E.S.

26 — 88
Podstawy planowania inwestycyjnego.

PPH 9 49
K. Secomski.

In west. Przem., t. 1, 1949, Nr 3, str. 105, (9 str.,
4 tab.)

Podano ogdlng charakterystyke planowania i pro-
ceséw inwestycyjnych. Oméwiono: role planu inwe-

stycyjnego w catoksztatcie narodowego planu gospo-
darczego, wytyczne budowy planu inwestycyjnego
i jego elementy, kierunki naktadéw inwestycyjnych
i ocene ich efektywnos$ci oraz zasade koncentracji na-
ktadéw inwestycyjnych w przestrzeni i w czasie. M.K.

26 — 89 PPH 9 49
Realizacja planu inwestycyjnego w roku biezgcym
i wnioski z tym zwigzane. Cz. Babinski. Inwest

Przem., t 1, 1949, Nr 3, str. 82, (23 str., 8 tab.)

Obszerne omoéwienie przebiegu realizacji P. P. 1.
1948 r. oraz stanu wykonania P. P. I. 1949 na dzien
30. IV. 49r. Szczeg6towa analiza przyczyn matego wy
korzystania $rodkoéw finansowych w oparciu o analize
dziatalnosci inwestycyjnej zaréwno od strony finanso-
wej jak i techniczno-organizacyjnej. Omoéwiono za-
gadnienia: organizacji rob6t na placu budowy, doku-
mentacji technicznej i kadr, zaopatrzenia, sprawozdaw-
czosci i kontroli wykonania, organizacji przedsiebior-
stw budowlano-montazowych. Whnioski zmierzajgce do
usprawnienia i przyspieszenia realizacji planéw inwe-
stycyjnych. M.K.

26 — 90 PPH 9 49
Wydajnos¢ urzadzen transportowych. Effective Hand-
ling Arrangement. D. Reebel. Steel, t. 123, 1948, Nr
26, str. 54, (3 str., 1 rys. 8 fot.)

Opisano produkcje drutu w jednej z amerykan-
skich fabryk. Peine zmechanizowanie czynnosci pro-
dukcyjnych oraz zastosowanie na szerokg skale nowo-
czesnych urzadzen transportowych umozliwito Kkiero-
wnictwu przedsigbiorstwa znaczne wzmozenie wydaj-
nosci wytwdrczej. Celem zamontowania omawianych
urzadzern przebudowano niektdre czesci zaktadu. E.S.

26 — 91 PPH 9 49
Selekcja personelu technicznego. Selecting Engineering
Personnel. T. W. Prior, Mach., Design., t 20, 1948,
Nr 12, str. 133, (4 str., 2 fot., 4 ods.)

Omowiono zagadnienia i metody odpowiedniego
doboru i selekcji nowo naptywajacego personelu tech-
nicznego do zaktadu pracy. Specjalng uwage poswie-
cono kontaktom z wyzszymi uczelniami oraz badaniom
zainteresowan osob zgtaszajacych sie do pracy. E.S.

26 — 92 PPH 9 49
Sposoby  wkalkulowania kosztéw zuzycia energii
w zakladach hutniczych, w cene gotowych produk-
tow. Die Energiekosten eines gemischten Eisenhiitten-
werkes und ihre Verrechnung auf die Erzeugniss.
K. Rummel, Stahl u Eisen, t. 68, 1948, Nr 17/18,
str. 294, (7 str., 2 tab., 2 rys., 2 wykr.)

Omoéwiono zagadnienie zuzycia energii cieplnej
w zaktadzie hutniczym obejmujgacym petny cykl pro-
dukcyjny, od produkcji suréwki do produkcji goto-
wych wyrobéw stalowych. W oparciu o konkretne

dane statystyczne jednego z niemieckich zaktadéw
produkcyjnych z konca 1942 r. autor wyliczyt rzeczy-
wisty pobor energii w kilokaloriach na 1 tone su-
rowki, przy uwzglednieniu procentowego udziatlu po-
szczegblnych zrddet energii, nastepnie za$ podat prak-
tyczny spos6b wkalkulowania kosztow zuzycia ener-
gii w cene wytworéw. E.S.

27.

27 — 22
Systematyczna

DOKUMENTACJA TECHNICZNA

PPH 9 49
odlewéw  zeliwnych.
Systematische  Kurzbenennung  gegossener Eisen-
werkstoffe. F. Fischer. Die neue Giesserei,
. 36, 1949, Nr 1, str. 24, (5 str., 3 tab.)

Omowiono konieczno$¢ ustalenia znakowania do-
tyczacego odlewdéw zeliwnych zamieszczajagc projekt
norm DIN 1660 Blatt 3 z grudnia 1948. T.S.

217 — 23 PPH 9 49
Komunikat Panstwowego Instytutu Ksigzki w spra-
wie rewersu bibliotecznego. Bibliotekarz, t 16,
149, Nr 1—2, str. 34, (2 str., 3 rys.)

Bibliotekarska Komisja Normalizacyjna opraco-
wata nowy wzOr rewersu bibliotecznego na ksigzki
wypozyczone poza obreb biblioteki. W artykule po-
dano wzory i szczegbtowo omoéwiono rewers. Nie
jest to wzér zatwierdzony, lecz tylko projekt do dy-
skusji. W.K.

21 — 24
Z prac
przy Panstwowym
bliotekarz, t
1 rys.)

Dnia 17. 12. 1947 Naczelna Dyrekcja Bibliotek
zatwierdzita wzor rejestru przybytkéw w bibliotekach
opracowany przez Bibliotekarska Komisje Normaliza-
cyjng. Nowy rejestr jest praktyczny i nadaje sie do
zastosowania w bibliotekach naukowych na miejsce

nomenklatura

PPH 9 49
Normalizacyjnej
Cz K. Bi-

29, (2 str.,

Bibliotekarskiej Komisji
Instytucie Ksigzki.
15, 1948, Nr 1—2, str.

dawnej ksiegi akcesyjnej Podano wzdr karty reje-
stru. W.K.
27 — 25 PPH 9 49

Patenty. Patents. C. Marchant. Canada‘s Foun-
dry J. t 22, 1949, Nr 6, str. 10, (1 str.)

Omoéwiono korzysci wynikajace z prawa paten-
towego i zasady tego prawa w Kanadzie. Daje ono
ochrone praw wynalazcy przez 17 lat pod warunkiem,
ze dostarczy tak doktadnego opisu wynalazku, ze po
uptywie 17 lat kazdy moze ten wynalazek wyko-
rzystac. S.K.

27 — 26 PPH 9 49
Zbiorowe myslenie i kolektywna pamie¢ — dokumen-
tacja. Collective Thinking with Collective Memory.
J. E. Holmstrom, Nature, t. 163, 1949. Nr 4156.
str. 972, (0,5 str.) M.M.

PPH 9 49
Uwagi odnosnie wprowadzenia rozszerzonych norm
(DIN 1691) dla stopowego i hiestopowego zeliwa
szarego. Zur Einfuhrung der erweiterten Norm DIN
1691 tiber Grauguss, unlegiert und legiert. F. Fi-
scher, Die neue Giesserei, t. 36 1949, Nr 3.
str. 91, (3 str., 5 tab.)

Omowiono krotko normy DIN 1691 dla stopowe-
go zeliwa szarego. Wprowadzono wymogi dla zeliwa
cienkosciennego  (4—8 mm). Zwrécono specjalng
uwage na wiasnosci wytrzymatosciowe. T.S.

21 — 27



28. ZAGADNIENIA ROZNE

28 — 30 PPH 9 49
Produkcja tozysk elektroplaterowanych. Manufactu-
ring Electroplated Bearings. R. A. Schaefer. P la-
ting, t. 36, 1949, Nr 5, str. 452, (2 sfer, 8 fot.)

Warstwe zewnetrzng tozyska stanowi stalowy ele-
ment, ktory pokrywa sie stopem o skitadzie Cu okoto
75%, Pb 24,5%, Sn 0,25%. Cato$¢ prasuje sie w celu
nadania jej formy potpierScienia i po obrdbce warst-
wy wewnetrznej, pokrywa sie jg warstwa biatego me-
talu o sktadzie Sn 10%, Cu 2,5% reszta otdw, na dro-
dze elektrpplaterowania. Zautomatyzowany proces
platerowania sktada sie z 11 operacji. Fotografie
ilustruja poszczegélne operacje i urzadzenia fabryki.
M.P.
28 — 31 PPH 9 49
Elektroplaterowanie ziotem w bebnach. Barrel Gold
Plating. E. A. Parker, Plating, t. 36, 1949, Nr 5
str. 448, (4 str., 6 ods.)

Omowiono warunki pokrycia ztotem i jego stopa-

mi przedmiotéw jubilerskich, oraz metody analizy
kapieli M.P.

28 — 32 PPH 9 49
Zdjecia ruchu narzedzi poruszajgcych sie z duzg

predkoscia. High Speed Motion Pictures-aid in Ana-
lysis of Production Processes. R. O. Painter. Iron
Age, 1949, Nr 5, str. 82, (6 str., 2 rys., 4 fot.)

Do zanalizowania proceséw produkcyjnych, odby-
wajgcych sie z duzg predkoscig, zastosowano Kilka
typow kamer fotograficznych, dajacych do 10.009
zdje¢ na sek. Jako przerywacza uzywa sie wirujgcych
pryzmatéw miedzy soczewka a filmem. Uzywa sie
wysokoczutych filmdéw szerokosci 16 i 8 mm. Specjal-
ne urzadzenie pozwala na kontrolowanie szybkosci
zdjeé. Oswietlenie przedmiotéow fotografowanych jest
wyjatkowo silne, okoto 15 razy silniejsze od S$wiatta
stonecznego. O.W.

28 — 33 PPH 9 49
Nowe metody uszlachetniania olejow smarowych.
J. Michatowska. Nafta, 1949, Nr 1—2, str. 24, (4 str.)

Omoéwiono szereg produktéow, ktére dodawane do
olejow smarowych moga nastepujaco zmienia¢ ich
wiasnosci: obniza¢ temperature Kkrzepniecia, powiek-
sza¢ indeks wiskozowy, zapobiega¢ utlenianiu, po-
wieksza¢ smarowno$é, zwiekszaé wiskoze, uodporniaé
na wysokie cisnienia i przeciwdziata¢ korozji. Kazdy
z omoéwionych produktéw pozwala na ulepszenie jed-
nej z wyzej wymienionych witasnosci smaru, nie wpty-
wajac na inne. EW.

Analiza o temacie pokrewnym: 7—82.

29- NOWE KSIAZKI

29 — 204 (0) PPH 9 49

Chemiczna analiza jakoSciowa. Kaczestwiennyj chi-
miczeskij analiz. Petraszen W. 1., 1948, Goschimizdat,
Moskwa, str. 571, tab. nlb + 8, IM 4670/29.

29 — 205 (o) PPH 9 49
Przemystowe laboratoria badawcze w Stanach Zje-

dnoczonych wiacznie z doradczymi laboratoriami ba-
dawczymi. Industrial Research Laboratories of the
United States, Including Consulting Research Labora-

tories. 8-me wydanie, 1946, National Research
Council, National Academy of Sciences, Washington,
nib str. 415, IM 4621/01.

29 — 206 (o) PPH 9 49
Stownictwo dla hutnikéw. Aus der Fachsprache
des Eisenhuettenmannes, 1947, Verein Deutscher Ei-
senhuettenleute, Duesseldorf, str. 106. IM 4629/05.

29 — 207 (o) PPH 9 49
Materiaty ogniotrwate dla piecow. Refractories for
Furnaces. Searle A. B., 1948, Crosby, Lockwood & Son,,
London, str. XII + 121, rys. 11, IM 4638/101, cena zi.
682.

29 — 208 (2) PPH 9 49
Stal — jej wilasnosci, wiasnosci fizyczne i obrobka
cieplna w wykresach, schematach, tablicach i foto-
gramach. Stal — jej swoistwa, fiziczeskie swoistwa

i termiczeskaja obrabotka w diagramach, schemach,

tablicach i fotogramach. Podoprigora S. S., 1933,
ONTI Gosmetalurgizdat, Moskwa, str. 682, rys. 1039,
tab. 173. IM 4671/22.

29 — 209 (2) PPH 9 49
Wiedza chemiczna. Tom |. — Fizyko-chemiczne pod-
stawy metalurgii. Scientia Chimica. Band I. — Die

Physikalisch-Chemischen Grundlagen der Metallurgie.

Baukohl Walter. 1949. Akademie-Verlag, Berlin,
str. XV + 304, rys. 206, IM 4605/13.

29 — 210 (2) PPH 9 49
Lista marek stali i zelaza. Stahl-Eisen-Liste. 1948,
Verlag Stahleisen, Dusseldorf, str. 1—9, 11—24,
111—56. IM 4632/22.

29 — 211 (2) PPH 9 49
Produkcja zelaza i stali. Tom I. — Produkcja surow-
ki, Tom Il. — Produkcja stali. The Manufacture of
Iron and Steel. Vol. I. Iron Production. Vol. Il. —
Steel Production. Bashforth G. R., 1948, Chapman
& Hall, London, str. VIII + 228, rys. 80, tab. 31,
tom | — IM 4640/22, cena t. zt. 1911

29 — 212 (n) PPH 9 49
Odlewy niezelazne. Non-ferrous Castings. Hudson
R. F., 1948, Chapman & Hall, London, str. 281 +
XXII,. rys. 62 + nlb., tab. nlb. IM 4641/166/167, cena
zt. 2.002.

29 — 213 (n) PPH 9 49
Zagadnienie technologiczne i jakoSciowe mosigdzu

pretowego. Wodjcik A. 1947, Centralny Zarzad Prze-
mystu Hutniczego, Katowice, str. 416, zt. 2.800. 10 860.
29 — 214 (n) PPH 9 49
Miedz i stopy miedzi. Copper and Copper Alloys. Ellis
Owen W., 1948, American Society for Metals, Cleve-
land, str. 184, cena $ 2.80. 10 866.

29 — 215 (n) PPH 9 49
Metale rzadkie. Rare Metals. De Ment Jack, Dake
H. C., 1946, Chemical Publishing Company, Brooklyn,
str. X1V, 392, cena $ 6,50. 10 884.

29 — 216 (n) PPH 9 49
Wiasnosci i zastosowania stopow magnezu. Orman M.,
1948, Centralny Zarzad Przemystu Hutniczego, Kato-
wice, str. 70, cena zt 420. 10 8990.

29 — 217 (n) PPH 9 49

Metalurgia magnezu. Orman M. Maslanka Z., 1948,
Centralny Zarzad Przemystu Hutniczego, Katowice,
str. 85, cena zt 450. 10 891

29 — 218 (n) PPH 9 49

Stopy magnezu. Orman M. 1948, Centralny Zarzad
Przemystu Hutniczego, Katowice, str. 118, cena zt 500,
10 892.

29 — 219 (n) PPH 9 49
Odlewnictwo magnezu i jego stopéw. Maslanka Z
1948. Centralny Zarzad Przemystu Hutniczego, Kato-
wice, str. 107, cena zt. 500, — 10 10 893

*) Wszystkie artykuly analizowane w ,,Przegladzie"
sg dostepne dla os6b pragnacych zapozna¢ sie z ory-

ginatami. Instytut Metalurgii (Gliwice, ul. K. Miarki
12/14) moze na zadanie, wykonaé¢ z nich fotokopie
i mikrofilmy.
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1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1 — 16 PPH 10 49

Réwnania catkowe promieniowania cieplnego i obli-
czania wymiany ciepta przez promieniowanie w ukta-
dach ,,szarych"™ ciat rozdzielonych osrodkiem diater-
micznym. Intriegralnyje urawnienia tieptowogo iztu-
czenia i mietody rasczota tuczystogo obmiena w sistie-
mach ,sierych" tiet, razdielennych diatermiczeskoj
sriedoj. J. A. Surinow, lzw. AN. SSSR Techn.
1948, Nr 7, sir. 981, (22 str., 5 ods.)

Przedstawiono przebieg wyprowadzenia systemu
réwnan catkowych ogélnych, okreslajagcych rozkiad
przeptywu ciepta promieniowania na powierzchni gra-
nicznej uktadu ciat. Przyjeto, ze dla zamknietego ukta-
du ciat o okreslonej konfiguracji dane jest pole tem-
peratur statych i stalych optycznych, ktére charakte-
ryzujg stan temperatur i wiasnosci optyczne uktadu.
Zjawiska wymiany ciepta przez promieniowanie ujeto
w uktad réwnan catkowych nalezacych do klasy réw-
nan liniowych niejednorodnych drugiego rodzaju,
Fredholma. Wywody obejmujga podstawowe pojecia
teorii promieniowania cieplnego, rozne postaci potsfe-
rycznego promieniowania cial szarych, podstawowe
twierdzenia i ustalenie metod obliczania, klasyfikacje
rodzajéw promieniowania, oraz wywod i zestawienie
koricowe réwnan. M.M.

1 — 17 PPH 10 49

Fizykochemiczne podstawy proceséw otrzymywania ze-
laza i stali. Physikalisch - chemische Grundlagen der
Verfahren der Eisen und Stahlerzeugung. W. Oelsen,
Stahl u Eisen, t 68, 1948, Nr 11/12, str. 175, (12
str, 22 tab., 85 ods.)

Instytutu Metalurgii i Instytutu Odlew-

zagranicznych danych bibliograficznych
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BIBLIOGRAFICZNEJ

Str.
16. Struktura i jej badanie.......nn 260
17. Fizyczne badania i wasnosci . . . . 263
18. Pomiary, regulacja, przyrzady 263
19. Mechaniczne badania i whasnosci . 263

2. Korozja i zabezpieczenie metali przed ko-
FOZJ oo 265
21. Badanie sktadu chemicznego . . . . 267
22. Kontrola produkCji.....cniiicnn. 269
23. Materiaty i ich wiasnosci o 270
24. Zastosowanie materiatow........cccoceeeviriinnnnn, 2711
25. Dziatalno$¢ naukowa i techniczna . 271
26. Gospodarka i 0rganizacja............ceeene. 271
27. Dokumentacja techniczna e 272
28. Zagadnienia rozne . . . . 272
29, NOWE K SigZK i 272

Omoéwiono pokrotce wyniki prac badawczych pro-
wadzonych w Niemczech z zakresu metalurgii zelaza.
Dotyczyty one zagadnien redukcji rud, wypalania do-
mieszek z suréwki, proceséw siarczkowych, reakcji
miedzy stalg i zuzlem, oraz rozpuszczalnosci azotu
w stali. W odsytaczach powotano sie¢ na prace czescio-
wo dotychczas nie publikowane. Bardzo wiele prac
dotyczyto siarki. Omowiono odsiarczanie manganem,
soda i reakcje pierwiastk6w rozpuszczonych w su-
réwce z zuzlem siarczkowym. Zwr6cono uwage na roz-
nice w wynikach badan niemieckich i wcze$niejszych
amerykanskich nad odtlenianiem stali aluminium.
Omowiono szereg ukitadéw potrdjnych oraz niektore
reakcje miedzy plynng kapielg stali ze skiadnikiem
stopowym a zuzlem, oraz problem zuzli fosforowych
1 zachodzgce zjawiska tworzenia sie niemieszajgcych
sie z sobg dwu faz zuzla. E.B.

Analiza o temacie pokrewnym: 17—54 (o).

2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA

2 — 55 (0) PPH 10 49
Powierzchniowe przygotowanie mineratow do flotacji
pianowej. Pretreatment of Minerat Surfaces for Froth
Flotation. Mining Eng. t. 1, 1949, Nr 7, str. 247 MT,
(9 str.,, 2 tab., 26 ods.)

Kompilacyjny artykut, omawiajacy istote, zna-
czenie i sposoby przeprowadzania przygotowania
miazgi flotacyjnej do witasciwego procesu flotacji.

Ostatecznym celem tego zabiegu jest zmiana charakte-
rystyki flotacyjnej danego mineratu lub kompleksu
mineratéw przez oczyszczanie powierzchni ziarn. miaz-
gi, usuwanie mutow i soli oraz zmiane wkasnosci po-
wierzchniowych ziarn. Oméwiono sposoby osiggniecia



powyzszych celéw. llustrujac wynikami praktycznymi
omowiono wptyw zmiennych takich jak: czasu przy-
gotowania, iloSci operacji przygotowawczych, gestosci
miazgi flotacyjnej, stopnia aeracji, temperatury, spo-
sobu i porzadku dodawania odczynnikéw. W.M.

2 — 56 (2) PPH 10 49
Brykietowanie miatéw rudnych. Briguetting Fine
Ores. Iron Coal Trades Rev. t 158 1949, Nr

4240, str. 1336, (2/3 str.)

Streszczenie referatu H. A. Byrns‘a, omawiajgcego
brykietowanie rud zelaznych o ziarnistosci 0—9 mm.
Jako lepiszcze zastosowano cement w ilosci 1,28 —
1,46%. Brykiety po uptywie co najmniej 48 godz. od
wykonania mogg by¢ tadowane do pieca. Cechujg sie
niezbyt duza wytrzymatoscia i rozpadajg sie na
deszczu. Proby suszenia przez 72 godz. nie polepszyty
wytrzymatosci. Koszt brykietowania wynosi 50 centéw
na ltone, w czym 20 centéw przypada na cement. W.M.

2 — 57 (2) PPH 10 49
Wzbogacanie i przetapianie ubogich kwasnych rud.
Aufbereitung und Verhutung armer saurer Erz.

Stahl u Eisen. t. 396,

(3.5 str., 8 ods.)

Omowienie referatéw G. Bullego i C. P. Debucha
ogtoszonych w Stahl und Eisen 66/67 1947, str. 69/79,
205/12 i dotyczacych wykorzystania ubogich kwasnych
rud zelaza. W dyskusji wzieto udziat 7 wybitnych fa-
chowcow, usitujgc odpowiedzie¢ na pytanie czy kwasne

ubogie rudy zelaza lepiej przetapia¢ w stanie surowym
/Ca O
w wielkim piecu przy niskiej zasadowosci g g2—0,7

66/67, 1947, Nr 23/24, str.

0,8), czy tez lepiej je uprzednio wzbogaca¢ i dopiero
koncentraty uzywa¢ do namiaru wielkopiecowego. Bar-
dzo roznorodne i niejednokrotnie sprzeczne wypowie-
dzi nie pozwalajg sformutowaé okreslonego wniosku.
W.M.
2-58 (2 PPH 10 49
Przygotowanie i spiekanie rud zelaza. Iron Ore Con-
ditioning and Sintering. F. H. Crockard, lron Steel
Eng. t. 26, 1949, Nr 5, str. 106, (1,5 str., 1 ods.)
Schematyczny opis amerykanskiego zaktadu przy-
gotowania rud zelaza do wielkiego pieca. Po wstep-
nym tamaniu na tamaczu stozkowym do ziarn ponizej
128 mm, materiat przesiewa sie na sitach o ~ 63,5 mm.
Nadziarno kruszy sie dalej ponizej 19 mm. Catos¢ prze-
siewa sie i wydziela 3 sortymenty: 1) o ziarnistosci >
20,7 mm, jako rude gruba, 2) o ziarnistosci 20,7 —
6,4 mm — jako rude S$rednig, 3) ponizej 64 mm —
jako miat. Dwa pierwsze sortymenty podlegajg ope-
racjom ujednolicenia sktadu chemicznego, po czym sa
wysytane na wielkie piece. Miat aglomeruje sie na
maszynach typu D. W. W.M.

2 — 59 () PPH 10 49
Zagadnienie wykorzystania takonitu. An Approach to
Taconite Utilization. J. J. Howard, Iron Age, t. 163
1949, Nr 15, str. 70, (2 str., 2 mikfot., 2 ods.)

Wedtug autora zapasy rud zelaznych nad Jeziorem
Gérnym wynoszace 1450 milj. ton wystarczg na prze-
cigg 20 —m25 lat przy obecnym tempie eksploatacji.
Z tego wzgledu zainteresowanie sie ubogim takoni-
tem — o zawartosci 25—30% Fe i 50% Si02 i zasobach
idgcych w dziesigtki miliardéw ton jest coraz wieksze.
W pracach nad wzbogacaniem takonitu najwiecej
uwagi poswiecono metodzie magnetycznej. Autor na
podstawie witasnych badah proponuje otrzymywanie
zelaza z takonitu bez uprzedniego wzbogacania i z po-
minigciem wielkiego pieca. Sposob polega w zasa-
dzie na: 1) rozdrabnianiu takonitu ponizej 0,35 —
0,24 mm, 2) mieszaniu rozdrobnionego materiatu z we-

glem lub koksem w iloSci potrrzebnej do catkowitej
redukcji, 3) brykietowaniu mieszanki i nastepnym
ogrzewaniu do 1370 C, 4) mieleniu zredukowanych bry-
kietow i segregacji magnetycznej. W.M.

3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

3 — 175 PPH 10 49

Piece i paliwa. Furnaces and Fuels. F. E. Harris,
Steel, t 122, 1948, Nr 19, str. 90, (5 str.,, 1 rys.,, 5
wykr., 1 fot.)

W ciggtym dazeniu do usprawnienia i udoskona-
lania, nalezy kazdy poszczegdlny proces wszechstron-
nie zanalizowaé¢, przy czym w pewnych przypadkach
konieczne sg obserwacyjne badania, w innych anali-
za jest tatwa. Ze stanowiska ogrzewania w obrobce
cieplnej metalu istnieja 2 podstawowe grupy zagad-
nien: szybko$¢ i cel ogrzewania i wpltyw na powierz-
chnie metalu. Oméwiono podstawowe czynniki anali-
zy ogrzewania w piecach gazowych oraz zagadnienia

atmosfer ochronnych i naweglajacych. Przytoczono
przyktady nowoczesnego naweglania ptaskich spre-
zyn spiralnych i trzpieni. B.K.

—* 76# _ PPH 10 49
Z teorii fal cieplnych. K tieorii tieptowych woin. A.
W. Lykéw, Izw. AN. SSSR — Techn. 1948, Nr 7,

str. 1003, (5 str., 3 ods.)

Rozpatrzono zagadnienie obliczania pola tempe-
ratur dla izotropowego twardego ciata przy zatozeniu,
ze czas trwania procesu jest na tyle diugi, ze wptyw
poczatkowego rozktadu temperatur traci znaczenie dla
jego przebiegu. M.M.

3~ 77 PPH 10 49
Proba eksploatacji piecdw z obracajacymi sie Sciana-
mi. Opyt eksploatacji pieczej s wraczszajuszczimisja
stienkami. A. A. Skwarcow, M. J. Kuzielew, Wiest.
Maszinostr. t, 28, 1948, Nr 11, str. 37, (25 str.,
3 rys.,, 1 wykr,, 5 ods.)

Opisano dwa piece karuzelowe pracujgce w kuzni:
jeden o $rednicy zewnetrznej 3200, drugi 1400 mm, oba
opalane mazutem. Na podstawie szeSciomiesiecznej
eksploatacji podano szczegdétowe charakterystyki ru-
chu tych piecdw. Wybudowanie ich polepszyto warun-
ki pracy i pozwolito zmniejszy¢ zatoge. B.K.

3 — 78 pph 10 49
Ruch czastki wegla w czasie spalania w strumieniu
powietrza. O dwizenii ugolnoj czasticy pri jejo wygo-
rianii w potokie wozducha. B. W. Kantorowicz, Iz w.

AN. SSSR Techn. 1948, Nr 7, str. 1079, (5 str.,
2 ods.) M.M.

3 — 79 PPH 1049
Porownawcze wskazniki ekonomiczne i skuteczno$é

cieplna materiatéw izolacyjnych. Srawnitielnyje eko-
nomiczeskie pokazatieli i tieptowaja effiektywnost’ izo-

lacjonnych matieriatow. J. N. Micheewia 5 S. A.
Skorcéow, lzw. AA SSSR Techn, 1949, Nr 7, str.
1049, (5 str., 1 tab., 1 wykr)) M. M.

3 —80 PPH 1049

Zastosowanie kontaktowego nagrzewania elektryczne-
go do kucia, sztancowania i giecia. Primienienije kon-
taktnago elektronagriewa dla kowki, szampowki i gib-
ki. W. A. Lapszin, Wiest. Maszinostr. t 28,
1948, Nr 11, str. 25, (5 str., 2 rys., 1 wykr., 1 fot)
Nagrzewanie metali do kucia, giecia, ttoczenia itp.
bezposrednio przeptywajgcym pradem, rozwineto sie
w ZSRR w ostatnich trzech latach. Zalety tego spo-



sobu sg nastepujgce: szybkie i réwnomierne nagrze-
wanie, zmniejszona ilo$¢ zgorzeliny, dluzsze zycie
matryc, mozno$¢ natychmiastowego uruchomienia

urzadzenia, dwukrotnie wieksza wydajno$¢ niz pieca
ptomiennego, oszczedno$¢ przestrzeni roboczej, energii
itd. Zuzycie energii jest mniejsze niz przy nagrzewa-
niu indukcyjnym. Koszty inwestycyjne sa znacznie
mniejsze. W pracy stosuje sie kilka typéw transfor-
matoréw produkcji radzieckiej o specjalnej uprosz-
czonej konstrukcji, zmechanizowane zatadowanie i wy-
tadowanie elementéow oraz fotoelektryczny pirometraz,
regulujacy cykl operacyjny. Opisano kilka praktycz-
nych zastosowan w zakltadach samochodowych. B.K.

3— 81 PPH 10 49
Zagadnienie czadnicy o duzej wydajnosci w zwigzku
z zaopatrzeniem w gaz duzych miast i zakladow prze-
mystowych. K problemie moszcznogo gazogienieratora
w swiazi s gazosnabzeniem krupnych gorodow i pro-
myszlennych priedprijatij. Z F. Czuchanow, 1z w.
AN. SSSR — Techn. 1948, Nr 7, str. 1101, (10 str.,
3 rys., 1 wykr., 2 ods.)

Rozrézniono dwa schematy wykorzystania palm
statych w sposob ztozony. Pierwszy schemat obejmuje
proces wstepnego potkoksowania paliwa i spalanie
otrzymanego potkoksu pod kottem lub w piecach.
Drugi schemat zawiera ponadto etap gazyfikacji pot-
koksu lub koksu w czadnicach. W tym wypadku ko-
tlownia lub piece opalane sa gazem czadnicowym.
W wielu wypadkach przy spalaniu matowartoscio-

wych paliw miejscowych zastosowanie pierwszego
schematu jest niecelowym ze wzgledu na zwigzane
z tym trudnos$ci technologiczne procesu, do Kktorego

zastosowanoby otrzymany potkoks. Zagadnienie pole-
ga na tym, czy zrezygnowa¢ z paliwa miejscowego,
czy tez zastosowaé drugi schemat. Jako radykalne
rozwigzanie podano budowe urzadzenia gazyfikacyj-
nego. Omoéwiono wymagania, ktére powinna spetniac
czadnica z komorg potkoksowania, przeprowadzono
analize wymagan i typow urzadzen, szczeg6lnie czadni-
cy GIAP, oraz zagadnienia gazyfikacji miatu pdtkokso-
wego. M.M.

3— 82 PPH 10 49
Produkcja koksu metalurgicznego. Production of Me-
tallurgical Coke. M. D. Edington, Foundry Trade
J. t. 87, 1949, Nr 1718, str. 149, (5 str., 7 tab., 3 fot)

Autor omawia zasoby wegla angielskiego, cha-
rakteryzujac go pod wzgledem wtiasnosci koksowni-
czych, oraz podaje opis proceséw przygotowawczych
poprzedzajacych zatadowanie wegla do komér. Obec-
nie buduje sie piece regeneratorowe o wytozeniu z ce-
gty krzemionkowej. Stosowane temperatury kokso-
wania wynoszg dla koksu odlewniczego 1150—1200 C,
koksu wielko-piecowego — 1250 — 1350 C. Ogoélne wy-
miary komory wynoszg: diugo$¢ ok. 12 m, wysokos$¢
ok. 4,2 m, szeroko$¢ 450 mm, tadunek wegla wynosi
15— 16 ton, a proces koksowania trwa 18— 24 godz.
Zuzycie gazu na ogrzewanie komér wynosi 40—50%.
Zatadowanie i roztadowanie komor jest catkowicie
zmechanizowane. Cz.A.

Analiza o temacie pokrewnym: 1—16.
4. URZADZENIA ZAKLADOW

PRZEMYSLOWYCH

4 — 62 PPH 10 49
Wytadowanie rud. Ore Discharging. G. Shoosmith, J.
Iron Steel Inst. 160, 1948, Nr 1, str. 75 (10 str.,
1 rys., 5 fot.).

Omoéwiono typy zérawi portowych do wytadowa-
nia rud ze statkéw, wazniejsze szczeg6ty konstrukcji,
napedu i konserwacji, poza tym przebudowe statku
typu Liberty dla utatwienia wytadunku oraz urzadze-
nia do zgarniania rud w lukach okretowych. RW.

4 — 63 PPH 10 49
Lokomotywy dla hut. Locomotives for Lron & Steel
Works. E. Diamond, J. Iron Steel Inst. t 159,
1948, Part 1, str. 37, (23 str., 8 tab., 2 rys., 4 wykr.)

Autor przeprowadza szczeg6towg analize kosztéw
ruchu lokomotyw na hutach. Poréwnanie opiera na
potrzebach huty o wydajnosci 10 000 t/tydzien. Ustala
jako typowy parowéz o mocy 350 KM, a dla celéw po-
mocniczych 150 KM. Lokomotywy spalinowe wypa-
dajg nieco taniej i maja szereg zalet, jednak nie mo-
ga by¢ przecigzane. Duze znaczenie ma nalezyte roz-
planowanie toréw oraz zastosowanie transporteréw.
W. R.

4 — 64 PPH 10 49
Przebudowa silnikéw elektrycznych. Der Umbau von
Elektromotoren. K. Bartl. Werk. Betr. t. 81, 1948,
Nr 3, str. 77, (1,5 str., 1 tab., 4 rys.)

Dostosowanie istniejgcych silnikéw z czasu wojny
0 réznych napigciach do wurzadzen przemystowych
jest koniecznoscig gospodarcza. Podano sposoby prze-
budowy silnikow przez przetaczenie uzwojen z szere-
gowych na réwnolegte, lub odwrotnie, uzyskujac no-
we nominalne napiecia. Oméwiono rdézne mozliwosci,
oraz podano szkice potaczen. M.P.

4 — 65 pph 10 49
Sprezone powietrze w produkcji rur. Compressed Air
Employed in the Fabrication of Pipe. B last Fur.
t. 36, 1948, Nr 9, str. 1116, (2 str., 1 fot.)

Opis zaktadu produkujgcego zgrzewane rury na
przewody dla gazu ziemnego i ropy. Szerokie zasto-
sowanie znalazto powietrze sprezone do 7 at zaréwno
w wyposazeniu produkcyjnym do napedu mechaniz-
mow, jak réwniez do czyszczenia rur przy pomocy
miotkéw pneumatycznych itd. Oprécz stacji sprezarek
zaktad posiada sprezarki przenosne. E.B.

4 — 66 pph 10 49
Omdwienie instalacji sprezonego powietrza w zasto-
sowaniu do potrzeb odlewni. Engineering Compressed
Air Installations to Meet Foundry Needs. Am. Fo-
undryman, t. 14, 1948, Nr 2, str. 52, (5 str., 5 fot.,
1 ods.)

Artykut oparty na ,,Compressed Air Handbookl
Praktyczna moc potrzebna w sprezarkach wynosi 15%
mocy instalowanych odbiornikéw. Nalezy instalowac
przewody o dostatecznej $rednicy, aby spadek cis$nie-
nia w nich nie przekraczat $rednio 10%. O ile spadek
cisnienia jest wiekszy, oznacza to, ze moc sprezarek
jest niedostateczna, przewody maja za malg $red-
nice, lub tez istniejg nieszczelnosci. Nalezy unikaé
pracy przy zbyt niskim ci$nieniu, gdyz daje to po-
wazng strate w wydajnosci. Podniesienie wydajnosci
pracy narzedzi moze wg wyliczenia zamortyzowaé in-
westycje nowej sprezarki nawet w niespetna 3 mie-
sigce. Przewody gumowe do narzedzi winny by¢ Kkrot-
kie i w dobrym stanie. E.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 10—153 (2); 13—
61 (0); 18—66.

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5 — 128 PPH 10 49
Usuwanie glazury. Deenameling. G. H. Spencer-
Strong, Am. Cer. Soc. Buli. t. 28 1949, Nr 5, str.
183, (4 str., 2 tab., 4 ods.) F. N.



5 _ 129 PPH 10 49
Zajadowe materiaty ogniotrwate. Basic Refractories.
J. R Rait, Iron and Steel, t 22, 1949, Nr s, str.
187, (7 str., 7 tab., 44 ods.)

Pierwsza cze$¢ serii artykutébw na temat che-
mizmu zasadowych materiatow ogniotrwatych i jego
znaczenia dla techniki. Biorgc pod uwage analogie
pomiedzy omawianymi materiatami a cementem port-
landzkim, autor opiera swojg prace na badaniach réow-
nowag chemicznych surowcéw: magnezytu, dolomitu,
forsterytu, rudy chromowej oraz omawia procesy ich
przerobki na materiaty ogniotrwate. Zasadniczymi
sktadnikami zasadowych materiatéw ogniotrwatych sg
tlenki: CaO, MgO, Si02, AL03 i Fe2C8 Scharaktery-
zowano wiasnosci fizyko-chemiczne kazdego z tych
tlenkéw, c.d.n. F.N.

5 — 130 PPH 10 449
Zasadowe materialy ogniotrwale. Basic Refractories.
37 R. Rait, lron and Steel, t. 22, 1949, Nr 7, str,
289, (5 str., 2 tab., 1 rys., 9 wykr., 19 od.) c.d.
Podano popartag wykresami charakterystyke ukta-
déw dwusktadnikowych: CaO — MgO, MgO — Si02
Ca0O—SiOo, MgO—A1203 CaO — Al203 HgO — Fe203,
CaO —Fe203 CaO—Cr203  oraz tréjsktadnikowych:
Ca0—MgO—A120 3, MgO—Si02—A1203 i CaO—MgO—
SiOo. Ten ostatni system, jako najwazniejszy, rozpa-
trzono bardziej szczegétowo, omawiajagc m. in. wa-
runki tworzenia sie trzech objetych uktadem minera-
téw, merwinitu, monticelitu i akermanitu. c. d.n. F.N.

131 PPH 10 49

Ulepszenia ~w  konstrukcji  piecow  szybowych.
Utuszczenije konstrukcji szachtnych pieczej. J. F. Czi-
kasow, A. A. Szumilin, Ognieupory, t. 14, 1949,
Nr. 4, str. 160, (5 str., 1 tab., 4 rys., 2 ods.).
f Jedng z gtéwnych wad piecéw szybowych do wy-
palania szamotu, pracujgcych na paliwie gazowym,
jest nieréwnomierne rozprowadzenie gazu generatoro-
wego w przekroju pieca. Praktyka i badania czynnych
piecow szybowych wykazaty, ze przez $rodkowg czesé
pieca przeptywa znacznie wiecej gazu anizeli po bo-
kach. Przyczyna tego lezy w nieprawidtowej budowie
palnikéw. Zbudowano wiec prébny nowy piec, stosu-
jac wysokie palniki szczelinowe. Badania wykazaty, ze
przeptyw gazu w catym przekroju jest prawie réwno-
mierny. Wydajnos$¢ takiego pieca znacznie zwiekszyta
sie. Powstaty tylko pewne trudnosci przy odprowa-
dzeniu nagrzanego powietrza ze strefy ochfodzania dla
podsuszenia tadowanego materiatu. Trudnosci te zo-
staty jednak konstrukcyjnie rozwigzane. W.Sz.

5 — 132 PPH 10 49
Konstrukcja rury prozniowej z porcelany. Develop-
ment of a Porcelain Vacuum Tube. R. K, Hursh, J.
Am. Cermam. Soc., t. 32, 1949, Nr 3, str. 75, (6 str.,
2 tab., 1 ryk., 9 wykr., 2 fot.,, 4 ods.).

Opisano konstrukcje spiralnej rury prézniowej do
betatronu wykonanej z porcelany. Podano charaktery-
styke rozszerzalnosci termicznej rozmaitych mas por-
celanowych, w ktérych skiad wchodzity: kaolin, 2 ro-
dzaje glin o roznej spiekalnosci, skalen, a niekiedy
takze talk, cyjanit, kreda oczyszczona, nefelin. Omdé-
wiono dobér glazury i wewnetrznej powtoki metalicz-
nej. Podano krotki opis procesu produkcji rur. F.N.

5 — 133 PPH 10 49
O wyrobie brykietdbw do wypalania na szamot w pie-
cach szybowych. O proizwodztwie brikieta dla obzyga
na szamot w szachtnych pieczach. J, F. Czikurow, W.
M. Mylgina, Ognieupory, t. 14, 1949, Nr e, str. 246,
<25 str., 5 wykr.).

Niska jako$¢ szamotu z piecdw szybowych jest

spowodowana nieodpowiednig jakoscia brykietow,
ktére normalnie zawierajg ok. 18—20% wilgoci a ich
wytrzymatos¢ mechaniczna wynosi ok. 8 kg/cm-. Prze-
prowadzono szereg badan eksperymentalnych i stwier-
dzono, ze najlepsze wyniki otrzymano, przy zatadowa-
niu brykietami w formie kulistej o wadze 15—2,0 kg
i 0 optymalnej wilgotnosci 9%. Oprécz tego przez za-
stosowanie parowego podgrzewania masy zmniejsza
sie tez wilgotnos¢, a tym zamym zwieksza si¢ wytrzy-
mato$¢ mechaniczna oraz przyspiesza sie proces su-
szenia. W.Sz.
5 — 134 pph 10 49
0 dyfuzji krzemionki w fazie gazowej, O pierienosie
kriemniziemia w gazowej fazie. I. S. Kajnarskiej, £. I
Kazjakin, Dan SSSR, t. e6, 1949, Nr 6, str. 1153,
(31/3 str., 3 ods.).

Omowiono wyniki mikroskopowych badan nalo-
tow, powstatych w piecu periodycznym, w ktérym
wypalano wyroby krzemionkowe, zawierajgce w swym
sktadzie 35% antracytu. Stwierdzono, ze przy tempe-
raturze okoto 1420 C, SiO2 przechodzi w atmosferze
redukujacej w SiO, ktéry dyfunduje na zewnatrz i zo-
staje porwany przez gazy spalinowe. Podczas ochia-,
dzania pieca powstaje atmosfera utleniajgca, ktoéra po-
woduje przejscie SiO w SiO2 w fazie statej, co wywo-
tuje powstawanie nalotow w piecu. W.Sz.

5 — 135 PPH 10 49
Zastosowanie krajowych (austriackich) kwarcytéw
krystalicznych do wyrobu wysokowartosciowych cegiet
krzemionkowych. Verwendung inlandischer Kristalli-
ner Quarzite zur Herstellung hochwertiger Silikastei-
ne. H. Kurz, Berg-Hiitt-Monatshefte, t 94
1949, Nr 4, str. 74, (1 str.). JB. =
5 — 136 PPH 10 49
Obliczanie powierzchni glin na podstawie pomiaréw
»adsorbcji  negatywnej".  Calculation of Surface
Areas of Clays from Measurements of Negative Ad-
sorbtion. R. K. Schofiels, Trans. Brit. Cer. Soc.
t. 48, 1949, Nr s, str. 207, (7 str.,1 tab., 1 rys., 4 ods.).
Omowiono teorie réwnowagi jonow w zawiesinach
glin w roztworach elektrolitéw. Czastki gliny, opa-
trzone zwykle tadunkiem ujemnym, skupiajg dookota
siebie ,warstwe" kationéw. Opisano pomiar t. zw. ,ad-
sorbcji negatywnej" (wg Mattson‘a), ktéra polega na
wchtanianiu przez suchg gline wody z roztworu soli,
co wyraza sie efektem stezania roztworu. Na podsta-
wie tego pomiaru mozna obliczy¢ powierzchnie cza-

stek glin. Podano przyktady obliczen dla bentonitu
1 kaolinitu. F.N.
5 — 137 PPH 10 49
Wyroby kaolinowe z uralskich surowcéw. Potuczenie
kaolinowych ognieuporow z uralskogo syria. P. S.
Mamyszkin, P. N. Djaczkow, Ognieupory, t 14
1949, Nr 6, str. 249, (s str., 5 rys., 2 fot.).

Zbadano szereg mas zawierajacych wzbogacony

kaolin jelininski i gling baskulska. Skitad chemiczny
kaolinu: Al203 — 39%, Si02 — 46%, strata prazenia
14% a skiad gliny A1203 — 28%, SiOo — 59%, strata
prazenia 9%. Masy zawieraty rézne ilosci gliny baskul-
skiej, kaolinu, szamotu z gliny i szamotu z kaolinu
i gliny. Niektére masy zawieraly szamot niskopalony
tj. przy 1000 C. Probki laboratoryjne wypalano w pie-
cach periodycznych przy 1280 i 1430 C. Na podstawie
otrzymanych wynikéw badah zestawionych w tabe-
lach stwierdzono, ze odpowiednie masy mogg miec
zastosowanie do produkcji cegiet wielkopiecowych, za-
tyczek, cegiet kadziowych i takze do cegiet kratowych,
do regeneratoréw piecdw martenowskich. W. Sz.



5 — 138 PPH 10 49
Radiograficzna charakterystyka mineratu ,,monoter-
:mitu“. Rientgienograficzeskaja charaktieristika mine-
rata ,,monotiermita“. I. N. Siedleckij DAN SSSR,
rt. 67, 1949, Nr 2, str. 353, (3 str.,1 tab., 1 fot., 7 ods.).

Minerat ,,monotermit*“ znaleziono w ogniotrwatych

glinach czasowjarskich i okreslono nastepujgcym wzo-
rem: 0,2 RO—AI2 .3 Si02 .15 HO .0,5 ag w ktérym
RO = K2 MgO, CaO, Na20. Minerat ten wiec w od-
roznieniu od mineraldw grupy kaolinitowej zawiera
w skiadzie swym alkalia i metale ziem alkalicznych.
Posiada tez bardzo charakterystyczng krzywag nagrze-
wania w roznicowej analizie termicznej. Stwierdzono,
ze minerat ten znajduje sie¢ tez w innych glinach
ogniotrwatych. W.Sz.
5 — 139 PPH 10 49
Produkcja blokéw szklanych z duzg zawartoscig sza-
motu w zaktadzie szczerbinskim. Proizwodstwo mno-
goszamotowych stiektobrukiew na szczerbinskom za-
wodzie ognieuporow. Ognieupory, t. 14, 1949, Nr 4,
str. 195, (3,5 str., 4 rys.).

Zaktady powyzsze produkujg bloki dla przemystu
szklarskiego z glin zawierajacych AloOs — 32 — 38%,
Sib2 — 43 — 53%, Fe20a — 12— 2% o stracie praze-
nia 9,1—14,5%. Materiatem schudzajgcym jest palonka
z tych samych glin, ktérych uzywa sie jako lepiszcza.
Temperatura wypalania palonki ok. 1300 C. Dla polep-
szenia jakos$ci zastosowano réwnoczesny przemiat sza-
motu i gliny oraz zmniejszenie ziarn szamotu. Wilgot-
no$¢ masy ok. 6%, zawarto$¢ szamotu ok. 85% a gliny
ck. 15%. Bloki o wadze ok. 140 kg suszono od 7 do 21
dni. Temperatura wypalania 1280 C. W.Sz.

5 — 140 PPH 10 49
0 kanatach w podtodze piecéw periodycznych. Kanali-
zacja poda pieriodiczeskich pieczej. N. P. Zgonnik,
Ognieupory, t 14, 1949, Nr 6, str. 260, (3 str.,
1 wykr., 4 ods.).

Dane praktyczne wskazujg, ze powierzchnia otwo-
row w podtodze piecow periodycznych waha sie w sze-
rokich granicach od 2,3—20,4% catkowitej powierzchni
podiogi. Na podstawie danych innych autoréw oraz
praktyki wykazano, ze powierzchnia otworéw pownnna
wynosi¢ ok. 2%, i nie powinna by¢ w zadnym wypad-
ku zatozona cegtami. Oprécz tego podano schemat od-
powiedniego rozmieszczenia otworéw w podtodze, wa-
runkujacy osiggniecie réwnomiernego rozktadu tem-
peratury. W.Sz.

5 — 141 PPH 10 49
O przepuszczalnosci gazéw przez wytozenie ogniotrwa-
te piecow koksowych. O gazopronicajemosti ognieupor-
noj ktadki koksowych pieczej. B. I. Kurtow, Ognie-
upory, t 14, 1949, Nr 6, str. 256, (4 str., 3 tab., 16
ods.).

Badania laboratoryjne wykazaly, ze przepuszczal-
no$¢ gazow jest wprost proporcjonalna do cisnienia, co
wskazuje na laminarny przeptyw gazu przez pory wy-
robéw ogniotrwatych. Wyprowadzono wiec z prawa
Poissella bezwzgledny wspoétczynnik przepuszczalnosci,
ktory nie zalezy od ci$nienia gazu. Znajomos$¢ tego
wspoétczynnika pozwala na dos¢ doktadne obliczenie
straty gazéw koksowych wskutek przepuszczalnosci
$cian komér. Na podstawie danych eksperymentalnych
stwierdzono, ze przepuszczalno$¢ cegty krzemionkowej
jest mniejsza anizeli cegiet nowych. Powodem tego jest
osadzanie sie grafitu w porach. W.Sz.

5 — 142 PPH 10 49
Nowoczesna aparatura do pomiaru gradientu tempera-
tury w piecach ciggtych do glazurowania porcelany.
Modern Instrumentation for Measuring Temperature

Gradients in Continuous Porcelain Enameling Furna-
ces. M. Bozsin, C. A. Vana, Am. Cer. Soc Buli.
t. 28, 1949, Nr 6, str. 219, (5 str., 1 rys., 3 wykr., 2 fot,,
6 mikfot.). F.N.

5 — 143 PPH 10 49
Nagrzanie szkta przez roztwory alkaliczne. Attack of
Glasses by Alkaline Solutions. R. D. Smith, P. E. Cor-
bin, J. Am. Ceram. Soc. t 32, 1949, Nr 6, str. 159,
(3 str., 2 tab., 7 wykr.). F. N.

5 — 144 PPH 10 49
Wplyw wielkosci powierzchni montmorillonitu na zdol-
no$¢ wymiany jondw. Surface Area and its Effect on
Exchange Capacity of Montmorillonite, Al. L. Johnson,
J. Am. Ceram. t. 32, 1949, Nr 6, str. 210, (5 str., 3
tab., 2 wykr., 3 mikfot.", 23 ods.).

Omowiono teorie wymiany kationdw u mineratow
grupy montmorillonitu. Przeprowadzono pomiary zdol-
nosci do wymiany kationéw szeregu proébek, ktérych
sktad okreslano metodg analizy termicznej. Opisano
spos6b okreslania powierzchni czastek.  Stwierdzono
u montmorillonitu istnienie zaleznosci pomiedzy wiel-
koscig powierzchni czgstek a zdolnosciag do wymiany
jonow i poroéwnano jg z odpowiednig zaleznoscig dla

kaolinitu. Podano teoretyczne wyjasnienie opisanych
zjawisk. F.N.
5 — 145 PPH 10 49

O suszeniu wyrobow ceramicznych przez promieniowa-
nie. Po powodu stali radiacionnyj mietod suszki kie-
ramiczeskich izdielij. A. A. Szumilin R. W. Lubimow,
Stiek. Kier. t. 6, 1949, Nr 4, str. 19, (2 str.,, 5 ods.).
W.Sz.

6. WIELKOPIECOWN1CTWO

6 — 44 PPH 10 49
Surdwka wielko-piecowa. Blast Furnace Metal. E. F.
Brown, lron and Steel, t, 21, 1948, Nr 10, str. 409,
(1% str., 1 tab., 4 ods.) dok.

Dyskusja nad wynikami odkrzemiania suréwki zgo-
rzeling i poréwnanie ich z wynikami podobnych do-
Swiadczenn innych badaczy. W konkluzji stwierdzono,
ze ten spos6b usuwania Si z suréwki przed piecem
martenowskim moze byé¢ skutecznie stosowany. Wydaj-
nos$¢ odkrzemiania (wykorzystania zgorzeliny) wynosi
76—80,5%. Straty Mn nie sg tak powazne, jesli bierze
sie pod uwage ogdlny bilans Mn, odkrzemiania i pro-
cesu martenowskiego. Zmniejszona ilo$¢ zuzla dzieki
nizszej zawartosci Si w suréwce wymaga mniejszego
dodatku Mn do pieca martenowskiego. W.M.

6 — 45 PPH 10 49
Suréwka z wiéréw zelaznych i stalowych. Pig Iron and
Steel Swarf, Iron Coal Trades Rev. t. 159, 1949,
Nr 4243, str. 95, (0,5 str., 1 ods.).

Krotki opis wegierskich doswiadczeh nad produk-
cjg suréwki odlewniczej z wiérow stalowych w matym
wielkim piecu o pojemnosci 50 m3 i wydajnosci 30—40
t 24 godz. W warunkach wegierskich, gdzie jest do dy-
spozycji 1500 t wiorow stalowych rocznie, ten sposob
'wytapiania surowki dla celow odlewniczych okazat sie
ekonomiczny. Zuzycie koksu wynosi 1,32 t/1 t surdwki.

W.M.

6 — 46 PPH 10 49
Zmechanizowany montaz wielkich piecow gotowymi
zestawami. Mechanizirowannyj montaz domiennogo
ciecha krupnymi blokami. N. A. Botoban, Mech a-
nizacja TTR, 1949, Nr. 6, str. 10, (6 str., 1 tab.,
4 rys., 8 fot.).



Autor podaje doktadny opis zmechanizowanego

montazu wielkiego pieca wraz z catkowitym jego wy-
posazeniem. Montaz przeprowadzono w ten sposob, ze
poszczegblne elementy tgczono najpierw w zestawy,
a te dopiero montowano w cato$¢. Do prac monta-
zowych uzyto dwa zdérawie masztowe o0 wysokosci
masztu 42 m, wysiegu 10 m i no$nosci 13 ton, oraz trzy
dzwigi typu kolejowego. Opisany montaz wielkiego
pieca o pojemnos$ci 1050 m3trwat 5 miesiecy. J.Ch.
6 — 47 PPH 10 49
Powstawanie siarczku wapnia z siarki zawartej we
wsadzie podczas procesu metalurgicznego. O pieriecho-
die siery, sodierzaszczejsia w szichtie w sulfid kalcja
pri mietatturgiczeskoj ptawkie. W. 1. tukaszin, 1z w.
AN. SSSR — Techn, 1949, Nr 1, str. 131, (5 str.,
3 tab., 3 rys., 2 ods.).

Na podstawie laboratoryjnych doswiadczehn autor
stwierdzit, ze przy temperaturze 900 C prawie cata
siarka (96,64%) w reakcji z wapnem (CaO) przechodzita
w CaS i CaSo4, a tylko znikoma cze$¢ (3,36%) pozosta-
wata zwigzana w nieznanym potgczeniu z wapnem.
Przy temperaturze reakcji 400 C, zjawisko przebiegato
odwrotnie t. zn. 14,2% siarki byto zwigzane w CaS
i CaSC>4, a reszta (85,8%) pozostawata w potgczeniu
nieokreslonym. Z tego wynikatoby, ze powstawanie
CaS i CaSC>4 odbywa sie nie na drodze bezposredniego
dziatania siarki na wapno, lecz przez rozkitadanie sie
pierwotnego nieokre$lonego potaczenia siarki z wa-
pnem. J.Ch.

Analizy o tematach pokrewnych: 1—17; 2—57 (2).

7. STALOWNICTWO

7 — 87 PPH 10 49
Zuzycie ztomu handlowego w r. 1948. Consumption of
Purchased Scrap at Ali Time High in 1948. E. C. Bar-
ringer, Blast. Fur. t. 37, 1949, Nr 1, str. 63, (1% str.,
1 fot.).

Przeglad gospodarki ztomowej w r. 1948 i przewi-
dywania na rok 1949. E. B.

7 — 88 PPH 10 49
Produkcja stali martenowskiej. Cz. Il. Production of
Open Hearth Steel. Part. Il. L. F. Reinartz, Steel,

t. 124, 1949, Nr 4, str. 76, (9 str., 1 tab., 2 rys., 8 fot.)
c. d.

Podano historyczny rozwdj pieca martenowskiego
i produkcji stali martenowskiej w St. Zjedn. Za naj-
bardziej nowoczesne uwaza sige piece pojemnosci ok.
200 t. Ze wzgledu na wysokie koszty ruchu pieca wy-
posaza sie stalownie w dostateczng ilos¢ urzadzen ma-
szynowych i innych zapewniajgcych ciggtos¢ pracy.
Pedzenie pieca na gazie czadnicowym zeizuea Ssie,
przechodzgc na zimne paliwa jak gaz koksowy lub olej
ropny. Standartowym piecem w St. Zjedn. jest staly
piec zasadowy. Piece przechylne sa mato ekonomiczne.
Przewazajacg cze$¢ pojemnosci piecow zamyka sie
w granicach pojemnosci 80 do 210 t. Piecow o wiek-
szych pojemnosciach jest kilka. Wiele uwagi poswieca
sig starannemu wykonaniu trzonu. Sklepienie krze-
mionkowe grubosci na krawedziach do 450 mm,
w $rodku 340 mm, wytrzymuje 150 do 300 i wiecej wy-
topéw. Buduje sie narazie piece catkowicie zasadowe
w dwu stalowniach. W szerszym uzyciu sg glowice za-

sadowe. lzolowanie sklepienia okazato sie nieekono-
miczne. c. d.n. E.B.

7 — 89 PPH 10 49
Produkcja stali martenowskiej. Cz. Ill. Production of
Open Hearth Steel. Part Ill. L. F. Reinartz, Steel,

t. 124, 1949, Nr 5, str. 82, (5,5 str., 10 sot.) c.d.

Omoéwiono prace hali odlewniczej — wykonanie-
spustu i odlewu oraz zwigzany z tym sprzet, kadzie®
wozy zuzlowe, wlewnice. Wlewnice smarowane smotg
lub grafitem do odlewu winny mie¢ temperature 65c
do 95C. Kadzie wykonuje sie obecnie czesto owalne
i catkowicie spawane. Czas spustu wynosi ok. 8 do 12
min. dla topu 140 t, czas odlewu 25 do 30 min. przy
25 do 30 wlewnicach, c. d. n. E.B.

7 — 90 PPH 10 49
Produkcja stali martenowskiej. Cz. IV. Production of
Open Hearth Steel. Part IV. L. F. Reinartz, Steel, t.
124, 1949, Nr 6, str. 106, (6,5 str., 7 fot.) c. d.

Omoéwiono analiz¢ chemiczng materiatéw wsado-
wych, kontrole przebiegu wyrabiania stali z uwzgle-
dnieniem procesu ksztattowania sie zuzla. Podano pare
ogdlnych wskazéwek odnos$nie prowadzenia wytopu,
oraz krotka charakterystyke stali uspokojonych i nie-
uspokojonych. c. d.n. E.B.

7— 91 pph 10 49
Produkcja stali martenowskiej. Cz. V. Production of
Open Hearth Steel. Part V. L. F. Reinartz, Steel,
t. 124, 1949, Nr 7, str. 96, (5,5 str., 1 tab., 3 rys., 1 fot.)«
c. d

Omawiajagc budowe pieca martenowskiego stwier-
dzono, ze cieplnie najkorzystniejszym paliwem jest pa-
liwo plynne, a nastepnie gaz ziemny, koksowy i czadni-
cowy. Kontrola wielu zmiennych czynnikéw spalania
w piecu martenowskim przedstawia ztozony problem.
Wyliczono potrzebne aparaty dla pieca pracujgcego na'
paliwie ptynnym: sprzezony agregat przektadania pieca,,
ciggomierz oraz aparature do pomiaru paliwa i po-
wietrza z automatyczng kontrolg tego ostatniego, do’
pomiaru temperatury cisnienia pary dla rozpylania pa-
liwa, aparat do pomiaru temperatury krat, ktéry wi-
nien by¢ sprzezony z automatycznym przektadaniem
pieca, do pomiaru temperatury sklepienia. Podano
schemat organizacji stalowni martenowskiej ztozonej
z 8 piecow. E.B.

7— 92 PPH 10 4
Kwasny proces bessemerowski w produkcji rur. The
Acid Bessemer Process in the Manufacture of Pipe. E.
G. Price, Blast Fur. t. 36, 1948, Nr 11, str. 1337,
(6 str., 2 tab., 1 wykr.).

Do wytwarzania rur spawanych na styk lub na za-
ktadke uzywa sie stali bessemerowskich nieuspokojo-
nych, natomiast na rury bez szwu stosowane sg stale
uspokojone. Odtlenianie przeprowadza sie zwykle przy
pomocy ptynnej suréwki o zawartosci okoto 4% wegla.
Ten sposdb odtleniania daje mniejszg ilos¢ wtracen
metalicznych w stali, anizeli odtlenianie krzemem lub»
aluminium. W roku 1946 wyprodukowano 1,5 milj. ton

rur, spawanych na styk ze stali bessemerowskiej
0 przyblizonym sktadzie: C 0,06—0,09%, Mn 0,30—
0,60%, P 0,975—0,095% i S 0,030—0,045%. Rury wy-

twarza sie z réznych gatunkoéw stali, a przecietny sktad
wysoko-weglowego gatunku J — 55 jest nastepujacy:
C0,37%, Mn 0,07%, Si0,19%, P 0,085 i S 0,024%. Rury
te nie ustepujg wiasnosciami rurom ze stali martenow-
skiej i cechuje je duza odporno$¢ na ztamanie. J.N.

7 — 93 PPH 10 49
Rozw0j elektrostalownictwa w r. 1948. Progres in the
Electric Furnace During the Year 1948. W. J. Reagan,
Blast Fur. t. 37, 1949, Nr 1, str. 74, (25 str., 1 tab.,
1 fot., 1 ods.).

Produkcja stali elektrycznej w St. Zjedn. w r. 1948
osiagneta ok. 4,5 milj. ton. Powaznym czynnikiem,
dajacym duze oszczednos$ci, jest zastosowanie tlenu.
Zuzycie jego wynosi dla stali nierdzewnych $rednio ok.



5 m3t, dla zwyktych stali ok. 2 m3t wlewka. Dla stali
nieuspokojonych produkcja z pieca elektrycznego obec-
nie jest drozsza, niz z pieca martenowskiego. Decydu-
jacym jest koszt pradu. E.B.

7 — 94 PPH 10 49
Rozktad gazéw w kapieli piecow martenowskich o du-
zej pojemnosci. Razpriedielenie gazéw w wannach
martienowskich piecziej bolszoj moszcznosti. W. J. Ja-
wojskij, B. A. Pupyriew, Stal, t. 8 1948, Nr 12, str.
1075, (11 str. 3 tab. 1 rys., 15 wykr., 17 ods.).

Podano wyniki badan proceséw wydzielania sie ga-

.z6w z kapieli zasadowych piecow martenowskich oraz
rozktad zawartosci gazéw (O, N i H) na réznych gtebo-
kosciach kapieli metalowej w réznych okresach wyra-
biania. Nieréwnomierno$¢ koncentracji gazow w ka-
pieli metalowej jest wigksza niz nierownomierno$¢ kon-
cetracji C,. Mn, P i S. W okresie odgazowania kapieli
zawarto$¢ H wzrasta w kierunku spodu pieca; kon-
centracja azotu wzrasta naog6t w kierunku powierz-
chni. Rozklad zawartosci wegla ma charakter roz-
maity. Stale z piecdw o pojemnosci 350 t, 185 i 50 t
majg praktycznie ten sam stopieh nasycenia gazami.
Przy tych samych warunkach prowadzenia wytopu
stali uspokojonej ilo$¢ wtracen niemetalicznych —
krzemianéw jest nieco wieksza w stali wytapianej
.z pieca o pojemnosci 185 t. W.K.
7— 95 PPH 10 49
Praca piecow martenowskich na zimnym gazie przy
dostawie gazu z dwu réznych koksowni. Erfahrungen
an Kaltgasbeheitzten Siemens-Martin-Ofen bei Gas-
lieferung von zwei verschiedenen Kokereien. F. Kel-
ler, Stahl wu Eisen, t. 68, 1948, 13/14, str. 230,
(1 str., 3 wykr.).

Koksownie dostarczaty gaz o r6znej wartosci opa-
towej i roznej zawartosci ciezkich weglowodorow.
Piec pracujac na gorszym gazie miat wieksze zuzycie
paliwa i czas trwania wytopu ok. 8 godzin. Po przej-
§ciu na mieszanke obu gazéw czas wytopu skrdcit sie

okoto 45 minut, i obnizyto sie zuzycie paliwa. E.B.
7 — 96 PPH 10 49
Wykorzystanie manganu w zasadowym procesie mar-
tenowskim. Die Manganausnutzung beim basischen
Siemens-Martin Verfahren. W. Krauskopf, Stahl
u. Eisen, t 68, 1948, Nr 7/8, str. 123, (1 sfr., 5 ods.).

Omowiono zagadnienie jaknajlepszego odzyskania
manganu ze wsadu. Jedng ze wskazanych metod jest
-roztapianie z wyzsza zawartos$cia krzemu we wsadzie

tak, aby otrzyma¢ zuzel ubogi w tlenki manganu
i zelaza. E.B.
7 — 97 PPH 10 49

Odtlenianie stali z matego konwertora ptynng surow-
ka. Priedwaritielnoje raskislenje matobiessiemierow-
skoj stali zydkim wagranocznym czugunom. B. N. tad-
zenskij, Stal, t. 8 1948, Nr 12, str. 1125—1130, (6 str.,
4 tab., 2 rys., 4 wykr., 3 fot.,, 4 ods.).

Podano wtasnosci stali wytapianej w  malym
konwertorze odtlenionej ptynng suréwkg w poréwna-
niu z witasnosciami stali wytapianej w takim samym
konwertorze, lecz odtlenionej przy pomocy 75% Fe—Mn,
(1,3%) 45% — FeSi (0,8%) i Al (0,1%). Przy odtlenianiu
stali pierwszym sposobem okoto 50% tlenu wydzielo-
nego ze stali taczy sie z weglem suréwki na CO powo-
dujagc gotowanie sie kapieli. Proces ten wptywa na
zmniejszenie zawartosSci wodoru, azotu i wtracen nie-
metalicznych  w stali oraz zmniejszenie likwacji
siarki. Przy odtlenianiu samg surowka pozostaje
w metalu okoto 0,48% tlenu; celem zmniejszenia tej
zawartosci koniecznym jest dodatkowe odtlenienie
metalu zelazomanganem i zelazokrzemem. Stal odtle-

niona suréwka wykazuje wydtuzenie wieksze o 33%
i udarno$¢ wyzszg o 35% oraz wytrzymato$¢ na roz-
cigganie nizsza o 3% i granice piynnosci nizsza
0 12%. Odtlenianie stali suréwka pozwala poza tym
na czesciowe zaoszczedzenie Fe—Mn i Fe—Si. W.K.

7 — 98 PPH 10 49
Odlewanie tuleji stalowych, jako materiatlu wstepne-
go. Stahlhohlguss ais Vormaterial. K. Simoneit, W.
Radeker, Stahl u. Eisen, t, 68, 1948, zeszyt 23/24,
str. 419, (8 str., 3 tab., 9 9rys., 2 wykr., 11 fot.,, 1 ods.).

Omoéwiono pokrétce rézne sposoby produkcji tu-
lei stalowych. Walcownia pielgrzymowa moze wyko-
na¢ rury o.ograniczonej wielkosci do 600 mm S$re-
dnicy zewnetrznej, natomiast przecigganie pozwala
dojs¢ do Srednicy zewnetrznej 1200 mm. Do produkcji
wiekszych rur bez szwu nadajg sie dwa procesy, ku-
cie na trzpieniu i walcowanie na walcowni radialnej
Roecknera.  Wykazano, ze najwyzsze wykorzystanie
metalu uzyskuje sie przy odlewaniu od$rodkowym
tuleji stalowych. Po takim odlaniu potrzeba tez naj-
mniej czasu do toczenia tuleji. Odlewanie od$rodkowe
jest procesem bardzo szybkim, daje tuleje o mniejszej
segregacji niz przy zastosowaniu innych sposobow,
a wtracenia niemetaliczne sg mniejsze i lepiej rozio-
zone. Formy wykonane sg z suréwki hematytowej lub
stali nisko stopowej. Najwiekszym niebezpieczen-
stwem przy tym procesie sg pekniecia. Opisano szcze-
goty odlewania o$rodkowego poziomego i pionowego.

J.N.

7 — 99 PPH 10 49
Wptyw dodatkéw tlenku sodu do zuzli stalowniczych.
Cz. |.— Zastosowanie sodu do odfosforowania surdwki
przy 1400 C. The Effect of Sodium Oxide Additions to
Steelmaking Slags. Part | — Uses of Soda to Dephos-
phorize Pig lron at 1400 C. W. R. Maddocks, E. T.
Turkdogan, J. Iron and Steel Inst. t. 162, 1949,
Nr 3, str. 249, (16 str., 6 tab., 3 rys., 12 wykr., 5 ods.).

Eksperymenty przeprowadzono w matym piecu
tukowym. Zuzel otrzymywano syntetycznie z sody,
tlenku zelaza, kredy, fosforanu sodu, krzemionki

1 weglanu manganu, Stwierdzono, ze w zasadowych
zuzlach nie mozna utrzymac sody (Na2o) w krzemia-
nach, gdyz wypiera ja tlenek wapnia. Wyparty ze
zwigzku tlenek sodu ulatnia sie. Z tego powodu ko-
rzystnie jest pracowa¢ zuzlem kwasnym, w ktorym
stosunek (» CaO) : (S SIO2) nie przekracza 0,25. W ko-

rzystnych warunkach na krzemionkowym trzonie pie-
ca przy 1400 C usunieto 85% fosforu z surowki o za-
wartosci fosforu 1,34%. Zuzel zawierat 30 do 35% krze-
mionki. Fosfor w tym procesie wigzany jest na fosfo-
ran sodu 3Na20.pr205, ktory jest zwigzkiem statym.
Rownolegle z wypalaniem fosforu zachodzi dos¢
znaczne wypalanie wegla z suréwki. Przypuszcza sie,
ze istnieje mozliwo$¢ praktycznego zastosowania tego
procesu dla odfosforowania surdwki, np. w mieszalni-
ku. E.B.

7 — 100 . PPH 10 49
Ztom zelazny. Scrap Iron and Steel. E. C. Barringer,
Steel, t. 124, 1949, Nr. 2, str. 76, (5 str., 3 tab,,
4 fot.).

Omoéwiono podziat ztomu na wiasny, hutniczy

i kupny. Cennym jest ztom kolejowy i okretowy jako
ztom niestopowy. Bardzo niewielka cze$¢ przepada
bezpowrotnie. Podano sposéb podziatu ztomu, organi-
zacje jego skupu, przygotowanie i dostawy do hut.
E.B.

Analizy o tematach pokrewnych; 1—17; 8—67 (2).



8. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA 8 — 69 (n)

8 — 65 (2 PPH 10 49
Mechanizm redukcji krzemionki przy wytapianiu ze-
lazokrzemu. Miechanizm wosstanowlenija kremnie
ziemia pri wyptawkie fierrosillicija. J. W. Daszew-
skij, S. J. Chitrik, Stal, t. 8 1948, Nr 10, strr. 892,
(5 str., 1 tab., 19 ods.).

Redukcja krzemu z krzemionki w piecach do wy-
tapiania zelazokrzemu, krzemochromu i czystego
krzemu zachodzi poprzez reakcje posrednie tworzenia
sie tlenku krzemu. Czynnikami redukujgacymi Kkrze-
mionke do tlenku krzemu sg wegiel, krzem i weglik
krzemu. Dalszg redukcje tlenku krzemu do krzemu
daja wegiel i weglik krzemu. Przeprowadzone przeli-
czenia termo-dynamiczne wskazujg, ze redukcja we-
glem wymaga nizszych temperatur i dlatego nalezy
uzna¢ wegiel za gtéwny czynnik redukcji. E.B.

8 — 66 (2 PPH 10 49
Badania nad aluminotermicznym otrzymywaniem ze-
lazotytanu, Untersuchungen zur aluminothermischen
Gewinnung von Ferrotitan. K. Giesen, W. Dautzen-
berg, Stahl u Eisen, t 68 1948, Nr 9/10, str. 15,
(3,5 str., 4 tab., 6 wykr., 5 ods.)

Zbadano warunki otrzymywania najlepszego uzy-
sku tytanu przy aluminotermicznej redukcji ilmenitu
0 zawartosci 44% TiOo. Préby wykonano w tyglu
magnezytowym o pojemnosci 10 dm3. Za najwiasciw-
sze uznano: uzycie 94% ilosci teoretycznej aluminium,
podgrzanie mieszanki przed zaptonem do 400 C, do-
datek wapna w ilosci 20% od zawartosci aluminium,
oraz rozdrobnienie aluminium do wielkosci ziarna od
0,2 mm do 0,5 mm. Otrzymuje sie wtedy zelazotytan
0 zawartosci 27,0% Ti i 68% Al E.B.

8 — 67 (2) PPH 10 49
Otrzymywanie zelazostopéw w piecach elektrycznych
1 ptyngce stad wnioski dla stalownikéw. Herstellung
von Ferrolegierungen im Elektroofen und Folgerun-
gen fur den Stahlwerker. H. Werwach, Stahl u.
Eisen, t. 68, 1948, Nr 1/2, str. 8 (65 str., 3 tab.,, 1
rys., 4 wykr., 4 ods.)

Opisano proces wytapiania zelazokrzemu, zelazo-
chromu, zelazomanganu, manganu metalicznego i in-
nych zelazostopéw. Zwrédcono uw-~age stalownikéw na
fakt, ze zelazostopy wyzej procentowe niz zelazo-
krzem wymagajg wiekszego zuzycia pradu na tone
czystego metalu. Podobnie Zzelazostopy o niskiej za-
wartosci wegla jak mangan affine i zelazochrom o za-
wartosci wegla ponizej 1% nie tylko wymagaja wie-
kszego zuzycia pradu, lecz takze dajg nizszy uzysk
metalu z rud importowanych. W zwigzku z tym za-
leca sie stosowanie zelazostopdéw nisko procentowych
i wysokoweglowych dla normalnych stali konstruk-
cyjnych. Zelazo-stopéw wysokostopowych i niskowe-
weglowych nalezy uzywac¢ wytgcznie do stali specjal-
nych. Zwro6cono takze uwage na zagadnienie procesu
odzyskowego w piecach tukowych i indukcyjnych.
E.B.

8 — 68 (n) PPH 10 49
Nikiel zamiast, cyny w brazach technicznych. Nickel
vs. Tin in Engineering Bronzes. Canada‘s F J, t. 22,
1949, Nr 1, str 12. (1 str.)

Coraz wiecej uzywa sie niklu zamiast cyny w bra-
zach. Préby wykazaly, ze braz o skiadzie Ni 8%, Pb
10%, Sn 2%, Sb 1%, reszta Cu, jest lepszy od brazu
cynowo - otowiowego i posiada wiekszg wytrzymatosc
na zuzycie. S.K.

PPH 10 49-

Mechanizm osadzania niklu w procesie elektrolizy,.
Cz. V. Warunki tworzenia sie kaloidalnych roztworéw
soli zasadowych w procesie elektrolizy. O miecha-
nizmie elektroosiedania nikiela. V. Ustowia obrazo-
wanija koHoidnych rastworow osnownych solej w pro-
cessie elektroliza. G.S. Wozdwizenski. Zurn. Prikt.
Chim. t. 21, 1948, Nr 11, str. 1095, (3/2 str., 1 tab., 2
rys., 5 ods.) ¢ .d.

Na podstawie obliczenia zmiany energii swobod-
nej zwigzkéw reagujacych w procesie neutralizacji
wykazano niemozliwo$¢ tworzenia sie koloidalnych
zwigzkdéw niklu w procesie elektrolizy. Rachunek po-

twierdzono na drodze analizy przebiegu krzywych
potencjometrycznego miareczkowania soli niklu roz-
tworem tugu. M. P.

9. ODLEWNICTWO
9 — 216 (o) PPH 10 49

Metalurgia w odlewni. Metallurgy in the Foundry. J.
G. Dick, Canada‘ F. J. 1949, Nr 7, str. 5., (2 str.)

S.K.
9 — 217 (o) PPH 10 491
Specjalna kontrola dla odlewéw ztozonych. Speciali-

zed Foundry Control for Composite Castings. A. K.
Higgins, Met. Progress, t. 54, 1949, Nr 5, str. 679,
4 str.,, 1 rys., 1 fot, 2 mikfot.)

Opisano technike formowania, zalewania formy
i topienia przy odlewaniu odlewéw ziozonych, przy
ktérych zalewa sie pltynnym metalem state wkiadki
metalowe. Typowym przyktadem jest zalanie meta-
lem odkutych topatek turbiny. Przy tym typie odle-
wow jest zawsze bardzo duzo wybrakoéw i dlatego na-
lezy pilnie kontrolowa¢ przebieg operacji. Aby otrzy-
ma¢ odpowiednie powigzanie miedzy metalem wie-
wanym a wkladka nalezy uwaza¢, aby punkt topli-
wosci metalu wlewanego byt taki sam, a raczej niz-
szy od punktu topliwosci wktadki oraz aby metal wle-
wany nie tworzyt zadnych powtok przeszkadzajgcych
przy topieniu i zadnych kruchych zwigzkéw mie-

dzymetalicznych. Przy odpowiedniej kontroli ilos¢
wybrakéw mozna zredukowa¢ do 0,2%. J.N.
9 — 218 (o) PPH 10 49

Odlew prézniowy metali. A. Stojek, Wiad. Hut., t. 2
1949, Nr 2, str. 7, (2 str.)

Rozwazania na temat zalet ewentualnego zastoso-
wania odlewania metali i stali w prézni. E.B.

9 — 219 (0) PPH 10 49

Matryce odlewnicze. Préby oznaczania zdolnosci pro-
dukcyjnej. Die Casting Dies. Testing to Determine Pro-
duction Ability. W. M. Halliday, Met. Ind. t. 72, 1948,
Nr 21, str. 419, (4 str.)

Autor omawia urzgdzenia do wyjmowania odle-
woOw z matryc i ostroznosci, ktore nalezy przy tym
zachowaé. Waznym zagadnieniem sg kanaty do odpo-
wietrzania matryc, S$ciste ustalenie temperatury i
szybkosci odlewu. Wazng rzecza jest jednostajnosc
temperatury matrycy i stosowanie wktadek chtodzg-
cych. Nalezy z g6ry ustali¢: gteboko$¢ wlewéw i nad-
lewéw, wymiary wiekszych rdzeni i material, z kt6-
rego one majg by¢ zrobione, oraz ciezar odlewu.
Wieksze firmy wyrabiajgce odlewy matrycowe posia-
dajg oddzialy dla przeprowadzania badan i remontow-
matryc. E.Z.



9 — 220 (o) PPH 10 49
Zmniejszenie pracy recznej o 80% dzieki mechani-
zacji. Mechanized Foundry Reduces Manuat Hand-
ling 80%, W. G. Gude, Foundry, t. 77, 1949, Nr 4,
str. 88, (8 str. 16 fot.)

Dzieki zastosowaniu mechanizacji jedna z odlew-

ni podniostg swa dzienng produkcje z 20 na 30 ton,
redukujac réwnoczeénie prace reczng o 80%. Liczne
opisy i fotografie ilustrujg zastosowanie mechanizacji
w roznych oddziatach odlewni. S.K.
9 — 221 (o) PPH 10 49
Konstrukcja korkéw regulujacych przeptyw metalu.
Designing Strainer Cores. H. L. Campbell, Am. Fo-
undry man, t 13, 1948, Nr 5 str. 107, (1,5 str,,
1 tab., 1 rys.)

Zaproponowano siedem korkéw o znormalizowa-
nych wielkosciach i ksztattach regulujgcych przeptyw
metalu do uktadu wlewkowego. Wielko$¢ i ilos¢ otwo-
row w korkach okresla szybko$¢ przeptywu metalu.
Wybo6r odpowiedniego korka regulacyjnego bytby opar-
ty na wymaganej szybkosci przeptywu metalu. J.N.

9 — 222 (o) PPH 10 49
Znaczenie nacie¢ na rdzeniach. The Importance of
Set-Offs. W. Gudgeon, Foundry Trade J., t. 85
1948, Nr 1679, str. 442, (1 str., 1 rys.)

Czesto formierz popetnia biad przez falszywe za-

fozenie rdzenia w formie. Opisano jeden z przykia-
doéw zastosowania nacig¢ na rdzeniach. J.N.
9 — 223 (o) PPH 10 49
Precyzyjne odlewanie metoda straconego wosku.
Precision Investment Casting. Canad. Met. t 11
1948, Nr 8, str. 14, (3 str., 6 fot.)

Omoéwiono poszczeg6lne etapy procesu: wykona-

nie modelu wzorcowego ze stali chromowanej Ilub
brazu, o polerowanej powierzchni, odbicie go w for-
mie lub matrycy wzorcowej i wreszcie uzyskanie mo-
delu woskowego, przy czym wosk wstrzykuje sie pod
cisnieniem. Odlewy wykonane w ten sposéb wykazujg
Sciste tolerancje wymiarowe. J.N.
9 — 224 (o) PPH 10 49
Nowe maszyny formierskie. A New Range of Moul-
ding Machines. J. H. Hufton, Foundry Trade J
t. 84, Nr 1652, str. 419, (2,5 str., 3 fot.)

Wprowadzono nowe. wielkie maszyny formierskie

ze skrzynkami o wymiarach 3m x 15m x 09m. Sag
to maszyny ze stotem obracalnym, oraz przeciagarki
z miotaczami piasku lub formierkami trzpieniowymi.
Mechanizmy do obracania i podnoszenia sg napedzane
hydraulicznie. Kazda maszyna ma swg wtasng jed-
nostke hydrauliczng, przy czym o$rodkiem pracuja-
cym jest olej. J.N.
9 — 225 (o) PPH 10 49
Rozbudowa odlewni. Valve Manufacturer Expands
Foundry. J. C. Sullivan, Foundry, t. 76, 1948, Nr 4,
str. 208, (2,5 str., 4 fot.)

Odlewnia produkuje odlewy z zeliwa, mosigdzu,

brazu i odlewy stopowe. [llo$¢ wykonanych form
wzrosta o 50—75%. Metale niezelazne topi sie w 3 pie-
cach tyglowych opalanych gazem, 2 piecach tyglo-
wych opalanych koksem i 500 kg piecu ptomiennym,
natomiast zeliwo w 1000 kg piecu gazowym i w 560 mm
zeliwiaku z maksymalnym uzyskiem 1800 kg. Dodano
takze dwa ptomieniaki Sklenara o wydajnosci 550 kg
i 900 kg, ktére opisano doktadnie. J.N.
9 — 226 (0) PPH 10 49
Utatwienie pracy w odlewni. Making the Foundry
More Attractive. R. O. Patterson, Foundry Tra-
de J., t. 87, 1949, Nr 1717, str. 125, (4 str.) dok.

Podano szereg wypowiedzi na temat wyszkolenia
pracownikéw odlewni, C.A.
9 — 227 (o)

Praktyka i technika odlewu matrycowego. Die Cas-
ting Practice and Technigue. W. H. Halliday, Met.
Ind. t. 74, 1949, Nr 4, str. 63, (3 str., 3 rys., 1 fot)

Autor podaje metode doktadnego ustalenia cigza-
ru metalu dla odlewéw matrycowych, polegajaca na
obliczaniu wymiaréw odlewu. Przyktadowo przytoczo-
no sposéb obliczania powierzchni i objetosci z rysunku
wykonanego na papierze milimetrowym. E.Z.

PPH 10 49

9 — 228 (0) PPH 10 49
Suszarka piasku ,Lennox‘a“. The ,Lennox“ Sand-
Drier. Foundry Trade J. t 84, 1948, Nr 1658,

str. 563, (1,5 str., 1 rys.)

Omoéwiono nowe urzadzenie do suszenia piasku,
proste w budowie, nie posiadajgce czesci obrotowych,
0 wysokiej wydajnosci. Piasek suszy sie przez bez-
posredni kontakt z gorgcym powietrzem w odpowied-
niej kolumnie. J.N.

9 — 229 (o) PPH 10 49
Czernienie i powlekanie rdzeni. Core Dipping and
Spinning. A. H. Allen, Foundry, 1949, Nr 5, str.

108, (4 str., 1 rys., 5 fot.)

Zaktady Forda zastosowaly ulepszony sposéb

czernienia i powlekania rdzeni cylindrycznych i ptasz-
czowych. Przed tym rdzenie blokéw motoréw byty
zrobione z cze$ci oddzielnie czernionych, powlekanych
suszonych i skitadanych. Wskutek ich nieszczelnosci
zdarzaty sie czesto wypadki zaciekania metalu do
szczelin. Nowy spos6b zapobiega temu i pozwala na
formowanie sposobem nadmuchowym okoto 300 rdze-
ni na godzing. Rdzenie nastepnie na tasmie przenosi
sie do czernienia, powlekania i suszenia. S.K.
9 — 230 (0) PPH 10 49
Polepszanie niektérych wisnosci fizycznych bentonitu
z Branian przy pomocy proceséw chemicznych. Zlepseni
nekterych fysikalnich vlastnosti brananskeho bento-
nitu chemickou upravou. J. Jarka, Hut. Listy, t 3
1948, str. 201, (3 str., 1 tab., 1 wykr., 3 ods.)

Podano sprawozdanie Zakltadu Geologii Politech-

niki w Pradze z badan nad wtasnos$ciami bentonitu
z Branian i mozliwosSciami jego stosowania jako spoi-
wa w piaskach formierskich. Branianskie bentonity,
zawierajgce ponad 80% kationéw Ca i Mg, a zbyt ma-
to kationdw Na, nie nadajg sie bezposrednio jako do-
datek do piaskéw formierskich. Stosujagc odpowiednie
zabiegi chemiczne udato si¢ poprawi¢ wiasnosci ben-
tonitu z Branian do tego stopnia, ze moze by¢ stoso-
wany zamiast bentonitdw zagranicznych. A.O.
9 — 231 (o) PPH 10 49
Praktyczne zagadnienia formowania maszynowego.
Practical Aspects of Maching Moulding. J. H. Peers,
Foundry Trade J. t. 84 1948, Nr 1656, str. 507,
4 str)

Omowiono typy maszyn formierskich, oraz ma-
szyny do dmuchania rdzeni, ich zastosowanie w od-
lewni i dane robocze. Rozwazono role maszyn for-
mierskich w planowaniu produkcji. J.N.

9 — 232 (0) PPH 10 49
Kontrola produkcji w odlewni. Foundry Production
Control. W .A. Turner, A. K. Jeffrey, Foundry

Trade J. t 84, 1948 7r 1657, 1660, str. 529, 613, (13,5
str.,, 3 tabl.,, 10 rys., 3 wykr., 1 fot.)

Omowiono problemy koordynacji pracy, metody
planowania produkcji, znormalizowanie narzedzi i wy-
posazenia w przemys$le odlewniczym, oraz rozplano-
wanie i organizacje odlewni na podstawie metod na-
ukowej organizacji pracy. J.N.



9 — 233 (0) PPH 10 49
Odlewanie precyzyjne metodg straconego wosku.
Precision Investment Casting at Allis - Chalmers.

Foundry, t, 76, 1948, Nr s, str. 77, (5 str., 12 fot.)
Opisano odlewanie precyzyjne w jednej z amery-
kanskich odlewni, produkujgcej czesSci do turbospre-
zarek lotniczych. Metodg tg odlewa sie okoto 50 kg
metalu na godzine. Opisano urzadzenia do wstrzyki-
wania wosku, oraz podano sposoby pracy. J.N.
9 — 234 (0) PPH 10 49
Ptyty podmodelowe wykonane z plastyku. Matchpla-
tes Made from Plastic. Foundry, t. 76, 1948, Nr s,
str. 122, (2 str., 6 fot.)

Opisano doktadnie wyrob ptyt podmodelowych
z syntetycznej zywicy i plastykéw, dajgcych sie odle-
wac. Plyty odlewa sie zwykle pod ci$nieniem, chociaz
mozliwe jest takze zwykte odlewanie z goéry. J.N.

9 — 235 (0) PPH 10 49
Zasadnicze problemy planowania w odlewni. Some
Fundamental Problems in Foundry Planning. J.
Draehmann, Foundry Trade J. t. 85 1948, Nr
1666, str. 121, (7 str., 5 wykr)

Rozpatrzono problemy planowania produkcji w za-

leznosci od statego lub zmiennego jej charakteru,
wzglednie od wielkosci zamdwien. Omdéwiono zasady,
na ktorych nalezy oprze¢ planowanie oraz czynniki,
wymagajace uwzglednienia. J.N.
9 — 236 (0) PPH 10 49
Pomiar wysuszenia formy przy pomocy nowego przy-
rzadu. Mold Dryness Measured by New Device. R. R.
Haday, Foundry, t. 76, 1948, Nr 5, str. 322, (2 str.,
1 wykr., 4 fot)

Opisano nowy przyrzad, ktéry okresla doktadnie,

kiedy forma jest dostatecznie sucha. Poniewaz stwier-
dzono, ze ani ilos¢ ciepta dostarczona do formy, ani
dtugos$¢ czasu ogrzewania nie dawaty witasciwej wska-
z6wki co do wyschniecia formy, zastosowano w tym
celu elektryczny hygrometr. Elektryczna hygrocela
sktada sie z elementu czutego na wilgo¢, zmontowa-
nego w oprawie. Kazda zmiana we wzglednej wilgoci
powoduje zmiane oporu elektrycznego instrumentu.
Te zmiany przenoszone sg na indykator, ktory je po-
kazuje przez odchylenie wskazéwki. Instrument wy-
kazuje zmiany 0,1% wilgoci wzglednej. J.N.
9 — 237 (2) PPH 10 49
Postep w zakresie zeliwa ciagliwego. Describes Deve-
lopment of Ductile Cast Ilron. Foundry, 1949, Nr 4,
str. 111, (2 str.,, 2 fot)

Omoéwiono nowy typ zeliwa, ktére posiada za-
réowno zalety zeliwa szarego jak i staliwa. Charakte-
rystyczng cechg tego zeliwa jest jego struktura grafitu
sferoidalnego. Strukture te otrzymuje sie przy pomocy
dodatku matej iloSci magnezu lub stopu zawierajgcego
magnez (stop niklu i magnezu). Normalny sktad tego
zeliwa jest: C—3,2—3,6%, Si—1,8—2,5%, Mn—0,3—1%,
P 05% max. Posiada ono wysoki modut elastycznosci,
wysokag wytrzymato$¢ i plastyczno$¢. Nadaje sie do
odlewow, ktorych dotychczas nie udato sie otrzymac
z zeliwa szarego, a wiec czesci maszyn, narzedzi, watéw
korbowych itp. Wyzarzanie podnosi jego wytrzymato$é
i inne wiasnosci mechaniczne. S.K.

9 — 238 (2) PPH 10 49
tadowanie zeliwiaka. Charging the Cupola. E. Kirk,
Canada‘s F. J, t. 22, 1949, Nr 3, str. 10, (1 str.)

Omoéwiono zasady tadowania zeliwiaka. S.K.

9 — 239 (2 PPH 10 49
Nowy gatunek zeliwa. International Nickel Develops
Novel Cast Iron Products. Canada‘s F. J, t 22
1949, Nr 5, str. 20, (% str.)

Wzmianka o opracowaniu nowego typu zeliwa
ciggliwego z grafitem sferoidalnym, wystepujgcym
juz w stanie odlanym. S.K.

9 — 240 (2) PPH 10 49
Zmodernizowanie odlewni zeliwa ciggliwego. Moder-

nising a Malleable Foundry. G. L. White, Canad.
Met. t. 11, 1948, Nr 9, str. 14, (3 str., 4 fot)
Opisano urzadzenia i sposoby pracy w odlewni

zeliwa ciaggliwego, znajdujgcej sie w przejsciowym
okresie modernizacji. Dzieki wtasciwemu rozplanowa-
niu oddziatébw odlewni zwiekszono wydajnos¢ pracy.
Odlewnia produkuje odlewy drobne, o przecietnym
ciezarze K kg. J.N.

9 — 241 (3 PPH 10 49
Spos6b pracy w kanadyjskiej odlewni stali. Cana-
dian Steel Foundry Practice. S. L. Gertsman, Canad.
Met. t. 11, 1948, Nr 5, str. 22, (55 str., 7 rys., 6 0ds.)

Wiegkszo$¢ kanadyjskich odlewni staliwa uzywa

do topienia elektrycznych piecéw tukowych. Podano
metody topienia zwykilych gatunkéw staliwa, oraz
wytop austenitycznej stali manganowej z wsadu za-
wierajacego 100% ztomu ze stali wysokomanganowej.
Obok opisu maszyn formierskich i sposobéw odlewa-
nia wspomniano o odlewaniu odsrodkowym stali, kté-
re rozwineto sie w czasie ostatniej wojny. Opisano
obrébke cieplng i radiograficzng kontrole odlewéw
promieniami X, oraz kontrole jakosci przy uzyciu
metod statystycznych. J.N.
9 — 242 (2) PPH 10 49
Perlityczne zeliwo ciggliwe. J. Piaskowski, Przeg.
Mech. 1948, Nr 7/8, str. 308, (6 str., 11 tab., 4 wykr.,
4 mikfot.,, 7 ods.)

Ogdlny opis sposobow uzyskiwania perlitycznego
zeliwa ciagliwego drogg odpowiedniej obrébki ciepl-
nej zeliwa biatego lub czarnego zeliwa ciggliwego,
z podaniem przyktadéw mikrostruktur i wykresow
ilustrujacych cykl obrébki cieplnej. Oméwiono wplyw
sktadnikow stopowych: Si, Mn, Cr, Ni, V i Cu na
strukture i wiasnosci mechaniczne zeliwa tego typu,
jak réwniez wptyw obrébki cieplnej na witasnosci wy-
trzymatosciowe. Wymieniono caty szereg, produkowa-
nych w Ameryce gatunkdéw perlitycznego zeliwa cia-
gliwego z podaniem, dla niektérych z nich, danych

wytrzymatosciowych, oraz warunkéw obrobki ciepl-
nej. W.H.
9 — 243 () PPH 10 49

Obliczanie wsadu zeliwiaka. Cupola Calculation. W.
W. Braidwood, Foundry Trade J. t. 87, 1949, Nr
1717, str. 119, (5 str., 4 tab.) dok.

Podano cztery tablice, przy pomocy ktérych w spo-
s6b tatwy i prosty mozna obliczy¢ wsad zeliwiaka
i jego skitad chemiczny. Pierwsza tablica umozliwia
w sposéb bardzo szybki obliczenie ilosci wprowadzo-
nego C, Si, Mn, P na podstawie skiadu chemicznego
i udzialu we wsadzie surowek i ztomu stalowego.
Druga tablica daje przeliczenie potrzebnych sktadni-
kéw stopowych, ktére nalezy wprowadzi¢ do wsadu
w postaci zelazostopdw. Trzecia tabela uwzglednia po-
prawki na zachodzacy wupat skiladnikéw. Wreszcie
w ostatniej tabeli podano wz6r catkowitego zestawie-
nia wsadu metalowego zeliwiaka. C.A.

9 — 244 (2) PPH 10 49
Materiaty wsadowe do zeliwiaka. Uzycie ztomu sta-
lowego. Cupola Charge Materials. Guidance on Use of
Steel Scrap. W. W. Baidwood, Foundry Trade J,
t. 87, 1949, Nr 1715, str. 45, (7 str., 5 tab., 1 rys.) c.d.

llos¢ ztomu stalowego do wsadu zeliwiaka zale-
zy od jakosci z*omu stalowego, innych materiatéw
wsadowych, sktadnikow  stopowych, pozadanych



witasnosci wykonanych odlewdéw 1 jakosci koksu. Jedli
do wsadu wprowadzona jest surowka wysokoweglowa
i wysokokrzemowa, uzycie ztomu stalowego moze by¢
wyzsze, niz przy suréwce o malej zawartosci wegla i
krzemu. Zatgczone tabele podajg uzycie ztomu przy
wytapianiu réznych gatunkéw zeliw. Wprowadzajac
do wsadu ziom stalowy trzeba odpowiednio dostoso-
waé zawartosci krzemu, manganu i wegla. Omdwiono
wiasnosci kokséw angielskich, c.d.n. C.A.

9 — 245 (2) PPH 10 49
Materiaty wsadowe do zeliwiaka. Cupola Charge Ma-
terials. W. W. Braidwood, Foundry Trade J
t. 87, 1949, Nr 17/6, str. 81, (6 str.,, 1 tab.,, 1 rys.) c. d.
Podano topniki, ich charakterystyke, sposéb i pro-
porcje uzycia. Jako normalny topnik stuzy wapien
0 przecietnym skiadzie: CaO ok. 54%, CO2 ok. 43%,
Si02 do 2%, AIl203 do 1%, Fe202 + MgO do 1%.
Omowiono  zuzel zeliwiakowy, operacje zwigzane
z biegiem zeliwiaka, naprawe, zuzycie koksu i po-
wietrza. Podano praktyczne przyktady: wysoko$¢ po-
jedynczego naboju metalowego powinna wynosi¢ ok.
15 cm. Odpowiednia ilo$¢ koksu podana jest w za-
taczonej tabeli. Przecietna ilo$¢ powietrza potrzebna
do spalania 0,454 kg koksu wynosi 3.9 m3, przy nie-
zupetnym spalaniu 3,2 do 3,8 m3. c.d. n. CA.

9 _ 246 (2) PPH 10 49
Znaczenie kontroli zuzla w pracy zeliwiaka. Slag Con-
trol Is Important in Cupola Operation. Am. Foun-
dryman, t 13, 1948, Nr 5, str. 109,22 str.. 1 tab.,
11 ods.)

Celem otrzymania zeliwa o wysokiej jakosci, autor
zaleca prowadzi¢ kontrole biegu procesu na podsta-
wie wygladu zuzla i podaje, ze w pewnej odlewni
dzieki tej kontroli utrzymano w zeliwie statg ilo$¢
wegla catkowitego z odchyleniem zaledwie 0,04%.
W artykule opisano dodatek topnikéw do zeliwiaka
1 jego wptyw na piynno$é¢ zuzla. Oméwiono zawar-
tos¢ tlenku zelaza w zuzlu i wptyw zuzla na wielkos$¢
ziarna metalu. J. N.

9 — 247 (2) PPH 10 49
Wplyw chromu na grafityzacje zeliwa biatego. Influ-
ence of Chromium on Graphitization of White Cast
Iron. G. Joly. Am. Foundryman, t. 14, 1948 Nr 1,
str. 60, (5 str., s tab., 1 rys, 1 wykr., 10 mikfot.,
1 ods.)

Przeprowadzono proby wyzarzania zeliwa biatego
z réznymi zawartos$ciami chromu dla okreé$lenia jego
ujemnego wpiywu na grafityzacje przy otrzymywa-
niu zeliwa ciggliwego. Stwierdzono, ze dodatek boru
(0,002%) zmniejsza szkodliwy wptyw chromu, skra-
cajac znacznie czas drugiego stadium grafityzacji,
czyli rozpadu perlitu. Wyniki ujeto w tabele. W.Z.

9 — 248 (2) PPH 10 49
Osiggniecia w amerykanskim wyposazeniu odlewni-
czym. Developments in American Foundry Eauip-
ment. W. A. Turne, Foundry Trade J. t 85
1948, Nr 1682, str. 509, (3 str., 5 fot.)

W dziale formowania wprowadzono nowy typ
miotacza piasku, zwany ,Hydra Slinger”, wyro6znia-
jacy sie tym, ze skrzynka wraz z modelem porusza sie
w czasie pracy w kierunku gtowicy miotacza, wzgled-
nie ramiona gtowicy poruszajg sie w kierunku skrzyn-
ki przy rzucaniu piasku. Miotacz kierowany jest hy-
draulicznie, obstuga jego jest bardzo wygodna i mo-
ze obstuzy¢ skrzynke o wymiarach 15 m x 2,f m.
Zastuguje roéwniez na wyrdznienie suszarnia do rdze-
ni, ogrzewana pradem wysokiej czestotliwosci. Czas
suszenia skraca sie z godzin do minut. Najwazniej-
szym jednak osiggnieciem amerykanskim w odlew-

nictwie jest wynalezienie sposobu chemicznego wig-
zania piasku. Spoiwem jest ,westonit”“, termoplas-
tyczny weglowodor, ktéry sie miele i suszy z piaskiem,
przy czym kazde ziarno piasku pokrywa sie¢ nim,
dzieki czemu jest zupetnie odizolowane od ciektego
metalu. J.N.

9 — 249 (2) PPH 10 49
Utrzymanie zakresow wegla i krzemu przy topieniu
w zeliwiaku. Maintaning Carbon — Silicon Ptanges
in Cupola Melting. Am. Foundryman, t 14, 1948,
Nr 4, str. 58, (2 str.,, 1 tab., 2 wykr.)

Opisano sposoby wyregulowania analizy zeliwa
przez odpowiednie prowadzenie zeliwiaka. Celem po-
prawy wynikéw analiz zmniejszono zawarto$¢ krze-
mu w suréwce, co spowodowalo wzrost zawartosci
wegla w zeliwie. W wyniku osiggnieto znaczne zmniej-
szenie rozrzutu analizy, przy czym krzywe czestotli-
wosci analiz wegla i krzemu posiadaty wyrazny ksztatt
krzywych prawdopodobieristwa, czego nie obserwo-
wano poprzednio. J.N.

9 — 250 (2) PPH 10 49
Oczyszczanie odlewdéw stalowych. The Cleaning of
Steel Castings. A. B. Lloyd, Foundry Trade J.
t. 85, 1948, Nr 1673, str. 289, Nr 1674, str. 313, (16 str.,
4 rys., 15 fot.,, s mikfot.,, 6 ods.)

Najwazniejszym problemem w oczyszczaniu odle-
woOw jest usuniecie przyczepionego do odlewu piasku.
Sprawia to duze trudno$ci z tego powodu, ze staliwo
odlewa sie przy wysokiej temperaturze, przy ktorej
materiaty formierskie podlegaja zmianom fizycznym
i chemicznym. Materialy te reagujg réwniez z meta-
lem czego objawem jest tak zwane przypiekanie. Roz-
patrzono gtéwne wady odlewéw, ktére podwyzszajag
koszty oczyszczania oraz omoéwiono wybér odpowied-
niego materiatu formierskiego. Opisano mokre i suche
procesy oczyszczania odlewow, oraz warunki pracy
w czyszczalniach i usuwanie pylu. Do artykutu do-
fagczona jest dyskusja. J.N.

9 — 251 (2) PPH 10 49
Ulepszenie pracy zeliwiaka przy pomocy dmuchu
wzbogaconego w tlen. Cupola Operations Improved

with Oxygen - Enriched Blast. W. C. Wick, Am.
Foundryman, t 13, 1948, Nr 5 str. 64, (11 str,,
5 tab., 8 wykr., 3 fot.)

Przeprowadzono proby zastosowania dmuchu

wzbogaconego w tlen do zeliwiaka o S$rednicy wew-
netrznej 480 mm. Tlen uzyty do wzbogacania wytwa-
rzata wytwornica tlenowa o wydajnosci 28 ms'godz.
tlenu o czystosci 99,5%. Tlen tadowano do zbiornikéw,
skad brano go do wytopow. Stwierdzono, ze przez
kontrole zawartosci tlenu i catkowitej ilosci dmuchu
dla danego wsadu koksu mozna kontrolowa¢ tempe-
rature spustu i szybko$¢ topienia. Przez dostosowanie
wsadu koksu mozna tez kontrolowa¢ temperature
przy dmuchu wzbogaconym w tlen. Dodatek 10% tle-
nu do dmuchu przy stosunku metalu do koksu s :1
podwyzszat szybko$¢ topienia o okoto 20%. a dodatek
14 % tlenu podwyzszat o 40%. Przez odpowiednie uzy-
cie wzbogaconego dmuchu mozna zapewni¢ niewiel-
kie zuzycie wytozenia zeliwiaka. J.N.

9 — 252 (2)
Wplyw dodatkdw do kadzi na strukture, wiasnosci
wytrzymatosciowe i pecznienie zeliwa szarego. Der
Einfluss von Pfannenzusatzen auf das Gefiige, die
FestigkeitseitSeignschaften und das Wachsen von
Grauguss. C. W. Pfannenschmidt, Die neueGies-
serei, t. 36, 1949, Nr 1, str. 1, (11 str., 1 tab., 32
mikfot., 12 ods.)

PPH 10 49



Na podstawie obcych i witasnych prac omoéwiono
wptyw- niewielkich dodatkéw Ca- Si, SiC - Fe - Si do
kadzi na strukturg i wiasnosci wytrzymatoSciowe ze-
liwa szarego. Wykonano kilka serii wtasnych prac, bio-
ragc pod uwage materiat nisko i wysokoweglowy.
Stwierdzono niezbicie, ze dodatek 0,4% CaSi powodu-
je zupeiny rozpad ledeburytu. Poza tym stwierdzono
korzystny wptyw dodatkéw CaSi do kadzi na zmniej-
szenie sie wrazliwosci na grubos¢ Scianek. T.S.

9 — 253 (n) PPH 10 49
Produkcja drutu brazowego z pityt odlewanych od-
srodkowo. Production of Bronze Wire from Centrifu-
gally Cast Plate. Machin ery, t 73, 1948 Nr 1880,
str. 639, (3 strr.).

Ptyty o sktadzie Cu 92,8%f Sn 8,0% i P 0,4% od-
lewane sa metodg odsrodkowa w formie okragtej.
Srednica odlanych plyt wynosi 425mm a grubosé
38 mm. Po wyzarzeniu walcuje sie je do grubosci 5
do s mm, zachowujac ich ksztatt okragty. Nastepnie
przy pomocy maszyny tnie sie nozycami krgzkowymi
materiat na drut o przekroju kwadratowym. Drut na-
winiety na beben przecigga si¢ dla usuniecia ostrych
kantéw. Po wyzarzeniu przecigga sie go przez oczka
ze spiekanych weglikéw na zadang s$rednice. M.S.

9 — 254 (n) PPH 10 49
Azbest w masie rdzeniarskiej. Asbest im Kernsand.
H. Dieggmann, Die neue Giesserei, t 36, 1949,
Nr s, str. 248, (W str., 1 ods.). T.S.

9 — 255 (n) PPH 10 49

Wiasnosci mechaniczne niektérych odlewniczych sto-
péw miedzi. Mechanical Properties of Some Copper-
base Alloy Castings. F. C. Evans, Foundry Trade
J., t. 87, 1949, Nr 1715, str. 39, (6 str., 7rys., 1 fot.) c. d.

Zestawiono typowe odlewy z brgzéw cynowych,

wraz z rysunkami oraz podaniem temperatury lania,
stanu formy, ukladu wlewowego zwymiarowanego,
witasnosci mechanicznych wykonanych odlewéw, miej-
sca pobrania prébek, oraz materiatu, z jakiego odle-
wy zostaly wykonane. C.A.
9 — 256 (n) PPH 10 49
Metal przetapiany w poréwnaniu z czystym metalem.
Ingot Metal vs. Virgin Metal F. L. Wolf, Am. Foun-
dryman, t 13, 1948, Nr 5, str. 94, (3 str.,, 4 tab.,, 1
ods.).

Omowienie wynikéw pracy odlewni produkujacej
zawory z brazu i mosigdzu i uzywajacej metalu prze-
topionego w bloki, oraz czystych metali. Okazuje sig,
ze poréwnanie obu tych metod daje przewage pracy
z metalem przetopionym, poniewaz produkcja jest
wieksza a straty w odlewach sg mniejsze przy zacho-

waniu tych samych witasnosci wytrzymatosSciowych.
J. N.
9 — 257 (n) PPH 10 49

Wiasciwe rozplanowanie odlewni brazu. An Efficient
Layout for Bronze Melting. B. Schafar, Foundry,
t. 76, 1948, Nr s, str. 212, (2,5 str., 2 rys., 2 fot.).
Rozpatrzono problemy rozplanowania hali pieco-
wej w odlewniach mosigdzu i brgazu o produkcji okoto
5000 kg brazu/s godz. oraz tej samej wielkosci od-
lewnia mosiadzu i brgzu. Oméwiono $rodki transpor-
towe, piece i kadzie. J.N.
9 — 258 (n) PPH 10 49
Odlewy cynkowe pod ci$nieniem — nowosci zagra-
niczne. Der Zinkdruckguss. Neues aus dem Ausland.
K. Bayer, Die neue Giesserei, t. 36 1949, Nrs,
str. 232, (4 str., 2 tab., 1 wykr., 13 fot.,, 46 ods.).
Omoéwiono gwattowny wzrost produkcji wtrysko-
wych odlewoéw cynkowych w St. Zjedn. i Anglii. W
Anglii zastosowano nowe maszyny odlewnicze pracu-

jace przy wyzszych cisnieniach
temperatury ptynnego metalu. Zastosowano metody
uniemozliwiajace zanieczyszczenie metalu, ulepszono
wlewnice i zastosowano kontrole radiograficzng goto-
wych sztuk. W St. Zjedn. natomiast potozono gtéwny
nacisk na automatyzacje pracy, tak, ze istniejgce
maszyny do odlewéw wtryskowych moga wykona¢ do
750 odlewéw wagi 2,5 kg kazdy w ciggu godziny. Sto-
sowane ci$nienia dochodzg do 2800 atm. Odlewy cyn-

i Scislejszej kontroli

kowe stanowig 25% catosci produkcji metali nieze-
laznych. T.S.
9 — 259 (n) PPH 10 49

Odlewanie ciagte, proces Asarco. Constlnuous Casting
The Asarco Process. J. S. Smart, A. A. Smith, Iron
Age t 162, 1948, Nr 9, str. 73, (8 str., 3 tab., 4 wykr.,
6 fot.).

Proces Asarco stosuje wlewnice ztaczone z dnem

pieca. W ten spos6b unika sie wolnego wyptywu me-
talu. Podano opis przebiegu odlewu ciggtego stopow
miedzi. W ten sposéb unika sie wolnego wyptywu me-
talu odlanego w spos6b cigglty z metalem odlanym do
wlewnic metalowych oraz do piasku. Odlew ciagty
wykazuje najdrobniejsze ziarno oraz najlepsze wta-
snosci mechaniczne. W konhcu podano stopy i wymia-
ry wlewkéw odlewanych obecnie sposobem ciggtym.
E.Z.
9 — 260 (3 PPH 10 49
Doswiadczalna odlewnia aluminium. Pilot Aluminium
Foundry. J. T. Underwood, Mod. Met., t. 4, 1948
Nr 3, str. 17, (5 str., 11 fot.)

Zwro6cono uwage na celowos$¢ zatozenia matej, pot-
technicznej odlewni dla drobnych czesci aluminiowych
przy wielkich zaktadach przemystowych. J.F.

9 — 261 (3 PPH 10 49
Osiagniecia w odlewnictwie stopéw aluminiowych.
Aluminium Alloy Casting Developments. E. G. West,
Foundry Trade J., t. 85 84, 1948, Nr 1661, 1660,
str. 607, 7 (11,5 str., 2 tab., 1 rys,. 12 fot.,, 12 ods.).
Opisano poszczeg6lne fazy rozwojowe stopoéw alu-
miniowych, oraz rézne ulepszenia w procesach i tech-
nice ich odlewania. Omowiono odlewanie w piasku,
w matrycach bez stosowania ci$nienia oraz odlewanie
matrycowe pod ci$nieniem. Podano zakres stosowania
tych odlewéw w przemysle transportowym, maszyno-

wym i w budownictwie. J.N.

9 — 262 () PPH 10 49
Czesci odlewane o zdrowej strukturze.  Structurally
Sound Cast Parts. J. L. Erickson, Steel, t. 122, 1948,

Nr 18, str. 98, (3 str., 1 tab., 2 fot.).

Formowanie pod ci$nieniem jest najnowszym spo-

sobem odlewania. Zastosowano je w roku 1942, celem
otrzymania najwyzszej jakosci odlewow ze stopow
aluminiowych. W metodzie tej uzywa sie bardzo wy-
sokich cisnieh od 4000 do 10000 atm. celem wstrzyKki-
wania krzepnacego metalu do matrycy. Produkuje sie
od 30 do 400 prostych odlewéw na godzine, posiadaja-
cych wysokie witasnosci wytrzymatoSciowe, homoge-
niczna strukture i matg odchytke wymiarowa (0,1 mm).
Ciezar odlewu nie przekracza s kg. J.N.
9 — 263 (1 PPH 10 49
Modele, ptyty modelowe i rdzennice ze stopow alumi-
niowych. Modelle. Modellplatten und Kernkasten aus
Aluminiumgusslegierungen. H. Reininger. Die neue
Giesserei, t 36, 1949, Nr 7, str. 199, (5 str., 3 rys,,
12 fot.,, 12 ods.).

Stwierdzono, ze szereg stopéw aluminiowych do-
skonale nadaje sie na modele, ptyty modelowe i rdzen-
nice. Zaletg ich jest maly ciezar wiasciwy, tatwa ob-
rébka, odpornos¢ na korozje i trwatos¢. Opisano i po-
dano wytyczne sporzadzania modeli i rdzennic ze sto-



poéw aluminiowych. Stopy magnezowe, chociaz posia-
dajg nizszy ciezar, nie nadaja sie ze wzgledu na stabg
odporno$¢ na korozje. T.S.

9 — 264 (D) PPH 10 49
Nowoczesne metody odlewania w piasku stopéw ma-
gnezowych. Modern Practices in Sand Casting of Ma-
.gnesium Alloys. T.R. B. Watson, Canad. Met., t. 11,
1948, Nr 7, str. 16, (4,5 str., 3 fot).

W czasie ostatniej wojny opanowano produkcje
.stopéw magnezowych o wysokich wiasnosciach wytrzy-
matosciowych. Dzieki swej duzej wytrzymatosci, lek-
kosci i fatwej obrébce maszynowej sg one niezastgpio-
nym materialem na czesci do samolotéw. Swiatowa
produkcja tych stopdw wzrosta piecdziesieciokrotnie.
Omoéwiono otrzymywanie, wtasnosci i sktad chemiczny
stop6w magnezowych, oraz ich odlewanie w formach
piaskowych. J.N.

19 — 265 (D) PPH 10 49
Ekonomiczny dwukomorowy piec indukcyjny do to-
.pienia aluminium. Two - Chamber Induction Melting
Furnace Lowers Aluminium Die Casting Cost. F. J.
Kamin, Mat. Meth., t 28, 1948, Nr 3, str. 69, (3 str.,
2 tab., 1 rys., 2 fot.).

Zastgpiono piec tyglowy opalany gazem, stuzacy
do topienia aluminium, piecem indukcyjnym dwuko-
morowym, przy czym jedna komora jest komorg wsa-
dowg, druga pofgczona z nig komorg zbiorcza dla roz-
topionego aluminium. Dzieki takiemu rozwigzaniu
mozna byto wyeliminowa¢ piec, w Kktorym utrzymuje
:sie metal w stanie stopionym, unikajgc przenoszenia
metalu z jednego pieca do drugiego. Ilo$¢ wybrakow
zmniejszyta sie o 60%, produkcja wzrosta o 46%, ko-
szty topienia wzrosty tylko o 10%, koszt robocizny
ispadt o 33%, przy czym uzyskano lepsze warunki
pracy. J.N.

Analizy o tematach pokrewnych: 10—155 (z); 11—'101
iz); 11—102 (2); 11—108 (2); 11—109 (2); 23—49.

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 — 138 (o) PPH 10 49
Projektowanie matryc kuziennych. Forging Die De-
sign. G. Mueller, Steel Proces., t. 34, 1948, Nr 10,
str. 527, (3 str., 2 rys., 2 fot.) c. d.

Kucie przedmiotow o ksztatcie podobnym do li-
tery C, S lub U wymaga odpowiedniego przygotowa-
nia przedkuwki. Dokonuje sie tego w specjalnej ma-
trycy t. zw. zginaczu. Autor podaje kilka przyktadéw
kucia matrycowego z zastosowaniem zginacza. Z.W.

10 — 139 (o) PPH 10 49
Ocena stosowalnosci matryc zespolonych. Progressive
Dies. How to appraise Their Applicability. R. J. Hor-
ris, Steel, t. 122, 1948, Nr 26, str. 78, (4 str., s fot).

Zwrécono uwage na zagadnienie optacalnosci przy
projektowaniu matryc zespolonych. Sposéb wykona-
nia oraz material wyjsciowy zalezg od rodzaju prze-
rabianego metalu. Czesto stosuje sie stale chromowe
lub wkiadki z twardych spiek6éw. Matryce winny by¢
tak wykonane, aby umozliwi¢ wymiane szybciej zu-
zywajacych sie ¢zeSci. Omoéwiono: doktadnosé wyko-
nania, ilos¢ matryc w zespole, rodzaj napedu prasy,
systemy obstugi, usuwanie odpadkéw .elastyczno$c
produkcji, stanowiska kosztéw. Z.W.

10 — 140 (o) PPH 10 49
Nowoczesny wydziat pras przyspieszajacy produkcje.
Modern Press Department Speeds Production of Fri-
den Calculating Machines. J. D. Harrel. Mod. Ind.
Press, t 11, 1949, Nr 3, str. 34, (3,5 str., 11 fot.).

Zaktady Fridena produkujg maszyny do liczenia

sktadajace sie z okoto 6 000 czeéci. Wiekszo$¢ tych
czesci jest prasowana. Wpydziat pras jest urzadzony
w ten spos6b, ze cze$¢ pras wykonuje przedkuwki
dalsza za$ wykancza. Opisano poszczegblne prasy, ich
zastosowanie i wydajno$¢. Z.W.
10 — 141 (o) PPH 10 49
Rézne typy urzadzeh bezpieczenstwa stosowanych
w prasach mechanicznych. Various Types of Safety
Devices Available for Power Presses. F. A. Westbrook,
Mod. Ind. Press., t. 11, 1949, Nr 4, str. s, (4,5 str.,
11 fot., 2 rys.).

Omoéwiono szereg urzadzen zapewniajgcych bez-

pieczenstwo pracy na szybkobieznych prasach mecha-
nicznych. Urzadzenia te zezwalajg na wieksza wydaj-
no$¢ prasy i szybszy jej bieg. Opisy odnosza sie do
urzadzen od najprostszych do najbardziej skompliko-
wanych typu elektronowego. ZW.
10 — 142 (o) PPH 10 49
Urzadzenia do transportu ciezkich zwojéw. Sympo-
sium on Handling Heavy Coils. Artykut zbiorowy.
Iron Steel Eng., t. 26, 1949, Nr s, str. se, (10 str.,
6 rys., 11 fot.).

Wozrastajace szybkosci walcowania taSmy zmusza-

ja do stosowania zwojow o coraz wiekszej wadze
przez spawanie kilku razem. Przewidywana obecnie
najwieksza ich waga dochodzi do 25 t. Transportowa-
nie sprawia szereg trudnosci. Omoéwiono stosowanie
takich urzadzen jak: suwnice, wdzki o napedzie elek-
trycznym, tancuchy bez konca. Scharakteryzowano
sposéb dziatania, ewentualny system przebudowy, zu-
zycie mocy i szybko$¢ pracy. Z.W.
10 — 143 (o) PPH 10 49
Konstrukcja matryc z twardych spiekéw. Carbide Die
Construction. Steel Process., t, 25 1949, Nr s,
str. 77, (6 str., 1 fot.).

Opisano przyktadowo produkcje matryc z wkiadka

z twardych spiekéw. Podano tablice dopuszczalnych
skurczéw i opisano obrobke wykanczajacg. Z.W.
10 — 144 (o) PPh 10 49
Walcowanie z duzymi szybko$ciami. Trends in High
Speed Rolling. R. H. Wright Iron Steel Eng. t. 26,
1949, Nr e, str. 77, (6 str., 1 fot.)

Omoéwiono mozliwosci zwiekszenia szybkosci wal-
cowania tak na gorgco jak i na zimno. Teoretycznie
maksymalna szybko$¢ ograniczona jest: szybkoScig
graniczng ptyniecia metalu przy zgniataniu miedzy
walcami, szybkoscig przesuwania materiatu przez wal-
carke i najwyzszg szybkoscig odbierania gotowego wy-
robu z walcarki. Zwrécono uwage na szereg innych
czynnikéw natury technicznej oraz wskazano kierunki
zezwalajace zwiekszy¢ stosowane szybkosci. Z.W.

10 — 145 (o) PPH 10 49
Projektowanie matryc. Designing of , Trouble - Free*
Dies. C. W. Hinmann, Mod. Ind. Press., t. 11,1949,
Nr 2, 3, 4, str. 18, 22, 24, (3 str., 3 tab., 3 rys., 4 fot.).

Opisano prace poziomych pras ciggtych o wie-
lokrotnym dziataniu. Moga one wykonywa¢ praséwki
0 $rednicy od 30 do 110 mm i dtugosci od 60 do 210 mm.
Z kolei opisano maszyne kuzienng wyttaczajacg przed-
mioty z tasmy brazowej lub stalowej. Praca jest zau-

tomatyzowana. Omoéwiono prasowanie blach alumi-
niowych ujmujac w tablicach wielko$¢ pras, ilos¢ sta-
diow zaleznie od rodzaju, $rednicy i grubosci pra-
sowki. Z.W.

10 — 146 (2) PPH 10 49
Przeglad metod produkcji karoserii. A Survey of Car
Body Production Methods at Vauxhall Motors Ltd.
M. J. Seymour, Sheet Met. Ind., t 26, 1949, Nr

265, str. 1009, (2,5 str.), c.d.



Wszystkie matryce od najmniejszych, wagi Kilku
kilograméw do duzych o wadze do 30 ton wykonuje
firma Vauxhall we wiasnym zakresie ze stali weglo-
wej obrobionej cieplnie lub z zeliwa szarego. Duzy
nacisk ktadzie sie na odpowiednie wykonanie matryc,
poddajac je wielokrotnemu sprawdzaniu. Podano opis

wykonania matrycy podwdjnego dziatania, sktadaja-
cej sie z trzech czesci. ZW.
10 — 147 (2) PPH 10 49

Postepy w elektryfikacji walcowni w 1948 r. Advan-
ces in Steel Mili Electrification in 1948. W. R. Harris,
B last Fur., t 37, 1949, Nr 1, str. 85 (5 str., 3 fot.).

Zastosowanie regulacji zgniataczy systemu ,,Ro-
totrol“ oraz zmniejszenie momentu bezwtadnosci mas
silnika elektrycznego przez zastosowanie silnikéw
sprzezonych zwiekszyto wydajnos¢ o 20%. Walcownie
pretéw systemu ciagtego otrzymaty indywidualne na-
pedy poszczeg6lnych klatek. Zastosowanie osobnych
napedoéw do zwijarek na gorgcej walcowni tasmy, u-
mieszczanie ich w piecach oraz regulacja systemu
»Rototrol“ umozliwito znaczne podniesienie wydaj-
nosci. Nozyce wyposazono w elektryczny naped, co
podniosto szybkos$¢ ich pracy do 770 m/min. Zimna
walcownia tasémy pracuje obecnie przy szybkosci wal-
cowania 1700 m/min. Zastosowano specjalny system
regulacji napiecia przy wiaczaniu, wytaczaniu oraz
zmniejszaniu szybkosci w czasie spawania -koncow
taSm poszczeg6lnych zwojow. Réwnolegle z udoskona-
leniem urzadzen walcowniczych szto udoskonalenie
linii wykanczajacych oraz urzadzen pomocniczych.
Zastosowano oryginalne urzadzenia zabezpieczajgce
utrzymanie statej wielkosci petli. ZW.

10 — 148 (> PPH 10 49
Toczenie walcéw wykrojowych. Contour Roli Turning.
S. A. Brandenburg, Iron Steel Eng., t 26, 1949,
Nr e, str. 83, (3 str., 3 fot.).

Podano' nowy sposob toczenia walcow wykrojo-
wych przy pomocy nozy zwktadkami z twardych spie-
kéw. Poruszajacy si¢ néz zsynchronizowany jest
z czynnikiem, ktorego koniec porusza sie po szablonie
odpowiadajgcym danexnu wykrojowi. Dokitadnos¢ wy-
konania do 0,02 mm. ZW.

10 — 149 (2) PPH 10 49
Technika zimnego walcowania. Cold Rolling Techni-
que. A. Ford, Sheet Metal Ind. t 26, 1949,

Nr 265, str. 960, (45 str. 1 wykr.).

Znajac nacisk w czasie walcowania mozna obli-
czy¢ potrzebny moment obrotowy i odwrotnie, znajac
moment, mozna obliczcy¢ nacisk. Podano przyktady
obliczania nacisku opisang metodg, z uwzglednieniem
i bez uwzglednienia sptaszczenia walcow. Zatgczono
dyskusje. Z.W.

10 — 150 (2) PPH 10 49
Produkcja grubych odkuwek dla marynarki. Heavy
Forgings. Production for Maring Purposes. R. C. Ben-

son, lron and Steel, t 22, 1949, Nr. 4, str. 145
(3,5 str., 8 rys.).
Wielko$¢ odkuwek ograniczona jest: mozliwo-

$ciami stalowni t. zn. odlewania wlewkéw, oraz roz-
stawem prasy pod wzgledem szerokosci. Ksztatt bi-
jaka i kowadta dla duzych odkuwek ogranicza sie do
trzech zasadniczych typoéw: ptaskie, o ksztatcie |li-
tery ,V“ i o ksztalcie podwdjnej litery ,V* przy
czym jedna cze$¢ wycieta jest w bijgku a druga
w kowadle. Duze odkuwki mogg by¢ wykonane o roz-
nym ksztatcie jak: waty wykorbione, czesci wyginane
i skrecane, c. d. n. ZW.

10 — 151 () PPH 10 49
Ekstensometr wykazujgcy wydtuzenie tasmy. Exten-
sometr Indicates Strip Extension. H. Rendel, Iron
Steel Eng. t 26, 1949, Nr 3, str. 113, (1 str., 1 rys.,
2 fot.).

Zastosowano ekstensometr do pomiaru wydtuze-
nia tasmy mierzac jej szybkos$¢ wejsciowg i wyjscio-
wa z walcdw. Z .réznicy szybkosci otrzymuje sie wiel-
kos¢ wydtuzenia z doktadnoscig do 0,40%. Z.W.

10 — 152 (2) PPH 10 49
Ksztaltowanie na zimno stali nierdzewnej. Cold For-
ming of Stainless Steel. L. F. Speneer, Iron Age,
t. 163, 1949, Nr 13, str. 58, (7 str., 4 tab., 7 rys., 1 fot.).

Stale nierdzewne mozna poddawaé wszystkim ta-
kim samym operacjom jak weglowe. W operacjach
wycinania i przebijania trzeba dba¢ o utrzymanie
ostrosci narzedzi oraz malg gre miedzy nimi ze
wzgledu na mozliwo$¢ wyginania brzegéw. Przy tlo-
czeniu i gtebokim ttoczeniu wazna role odgrywa stan
blachy. Np. dla gtebokiego ttoczenia stali austenitycz-
nych wymaga sie stali walcowanej na gorgco, zmiegk-
czonej i wytrawionej. Kazdy typ stali ma wiasciwy
kat giecia. Przy gtebokim tloczeniu trzeba doktadnie
skalkulowa¢ ilos¢ tloczen i wyzarzen miedzyopera-
cyjnych ze wzgledu na to, ze zbyt duze ubytki S$re-
dnicy moga wywotaé¢ pekniecia, zbyt mate za$ sg nie-
ekonomiczne. Z.W.

10 — 153 (2) PPH 10 49
Stojaki walcownicze i ich naprawa drogg spawania

termitowego. Mili Housings. Succesful Repairs by
Thermit Welding. Iron and Steel, t. 22, 1949,
Nr 4, str. 124, (3 str., 1 rys., s fot.)

Duze przecigzenie walcowni wywotuje pekanie

stojak6w. Mozna je naprawia¢ metodg spawania ter-
mitowego. Skiad mieszaniny termitowej mozna dobraé
tak, aby otrzymacé spoine o skladzie stojakéw. Opisa-
no wykonanie spawania. Jako$¢ spoiny zalezy gtéwnie
od warunkéw podgrzania wstepnego, ilosci uzytej

mieszaniny i studzenia. Naprawione w ten sposéb
stojaki pracujg kilka lat nie wykazujgc nowych
uszkodzen. Z.W.

10 — 154 (2) PPH 10 49
Produkcja grubych odkuwek dla marynarki. Heavy
Forgings. Production for Marine Purposes. Ilron

and Steel, t. 22, 1949, Nr 5, str. 181, (3 str., 3 rys.,
7 fot) c. d.

Opisano ogoélnie sposéb odkuwania korbowodu,

watu tlokowego, watu wykorbionego wykonanego
w catosci i w czesciach oraz specjalnego zespotu kor-
bowodowego do maszyny Doxforda. Jako przykiad
kucia z uzupetniajgcym gieciem podano wykonanie
steru i wspornika do $ruby okretowej. ZW.
10 — 155 (2) PPH 10 49
Czeséci sktadowe walcowni. Odlewy staliwne w du-
zych jednostkach pracujgce w ciezkich warunkach.
Rolling Mili Components. Steel Castings in the Design
of Large Units Subjected to Heavy Duty Conditions.
Iron and Steel, t 22, 1949, Nr 5, str. 151, (3 str.,
7 fot.).

Jako odlewy staliwne wykonuje sie w Anglii
czesci jak stojaki, walce zebate czotowe do napedu
zgniataczy i poduszki. W niektérych wypadkach le-
piej jest spawac czesci lane z walcowanymi. Jako
przyktad moze stuzy¢ rama kota wyciggacza wlew-
kéw. Duzg uwage nalezy zwréci¢ na masy formier-
skie, i skurcz odlewéw. ZW.

10 — 156 (2)
Przebudowa walcowni
verts Plate Mili. Iron
Nr 6, str. 76, (1 str.).

PPH 10 49
Geneva Steel Con-
Eng. t 26, 1949,

blachy.
Steel



Przebudowano walcownie celem zwiekszenia
asortymentu produkowanego i walcowania tasm na
goragco w zwojach o wadze do 85 t. ZW.

10 — 157 (2) PPH 10 49

Kalibrowanie walcéw dla belek i ceownikéw. Beam
and Channel Roli Design. R. E. Beynon, Iron Steel
Eng. t, 26, 1949, Nr 6, str. 51, (25 str., 44 rys.).
Omoéwiono metody kalibrowania réznego rodza-
ju belek jak: teowniki, dwuteowniki normalne i sze-
rokostopowe oraz ceowniki. Kalibrowanie nalezy
przystosowa¢ nie tylko do jqodzaju przekroju, lecz
réwniez do odpowiedniego typu walcowni. Podano za-
rys historyczny walcowni wykrojéw nieregularnych.
Skrytykowano obiektywnie systemy kalibrowan poda-
jac wady i zalety oraz podkreslajac mozliwos$¢ sto-
sowania ich na wymienionych typach walcowni. Po-
dano zarys rozwojowy walcowni uniwersalnych, mo-
zliwosci stosowania ich do walcowania belek oraz sy-
stem kalibrowania poszczeg6lnych przepustéw. Z.W.

10 — 158 () PPH 10 49
Matryca do réwnoczesnego wyttaczania i zawijania
krawedzi. Compound Blanking and Forming Die. J. E.
H. Machinery- London, t 72, 1948, Nr 1851,
str. 481—482, (15 str., 3 rys). B.K.

10 — 159 (1) PPH 10 49

Wyciskanie stopéw aluminiowych. J. Figiel, Hutnik,

1948, Nr 7/8, str. 322, (6 str.,, 13 rys., 1 wykr., 3 fot.).
o.w.

10 — 160 (D) PPH 10 49
Przerébka plastyczna stopéw aluminiowych. Forging
Aluminium Alloys. M. Charton, Met. Ind. t 73
1948, Nr 6, str. 107, (4 str., 1 tab., 2 rys., 3 wykr.).
Wychodzgc z zalozenia, ze prasowanie jest naj-
prostszg i majgca najwieksze zastosowanie metoda
przerébki plastycznej, omdéwiono jej zastosowanie do
przerébki aluminium i jego stopéw. Przedstawiono
zalety tej metody w stosunku do innych rodzajow
przerébki oraz warunki jej wykonania. Podano pra-
wa, sformowane przez Treske, odnosnie przerobki na
gorgco, ujete w Sciste wzory i omdwiono ich zasto-

sowanie w przypadku przerébki duraluminium. M.S.
10 — 161 () PPH 10 49
Prasowanie i walcowanie duraluminium. Duralumin

Extrusion and Rolling. The Kitts Green Works of Ja-
mes Booth and Co. and Co. Ltd. D. H. H. Ciarke, Met.
Ind t. 74, 1949, Nr 20, str. 399, (4 str., 6 fot.).

Opis zakfadu i urzadzen planowanych w r. 1938.
Zaktad posiada urzadzenia do odlewu pdiciggtego me-
todg Rossi-Junhans. Metal zostaje odgazowany w ka-
dziach chlorem. Wlewki odlane bada si¢ na porowa-
tos¢ metodg ultradzwieku. Prasownia zaopatrzona
jest w prase 5000 t. i szereg pras 1000 t. do wyrobu
pretéw i profilow oraz 3 prasy po 3000 t. do rur. Spra-
sowane rury sg nastepnie walcowane, co daje o wiele

wieksze mozliwosci zgniotu anizeli przecigganie. Za-
instalowano 8 walcarek do rur. Walcownia blachy
rozporzagdza dwiema walcarkami wstepnymi oraz
dwiema wykanczajacymi. Do zarzenia stuza piece

elektryczne. Obrébka cieplna odbywa sie w elektrycz-
nych piecach solnych. E.Z.

10 — 162 (1) PPH 10 49
Ogo6lne uwagi na temat prasowania aluminium. Ge-
neral Notes on Aluminium Presswork. J. W. Leng-
bridge, Tool Eng. t 22, 1949, Nr 2, str. 34, (4 str.,
2 tab., 6 rys.) c. d.

Prasy o podwéjnym dziataniu zezwalajg na do-
ktadna kontrole ptyniecia metalu wywierajgc nacisk
niemal staly w trakcie operacji. W przeciwieAstwie
do nich prasy pojedynczego dziatania wywierajg roz-

*

ne naciski zaleznie od typu prasy. Szybko$¢ wytta-
czania zalezy od wielu czynnikéw jak: charakter ope-
racji ,rodzaj materiatu itp. Prasy napedzane korbo-
wodem majag rozng szybko$¢ przyspieszen. Bardzo
waznym czynnikiem w unikaniu brakéw jest dobra-
nie odpowiedniej matrycy, szybkosci oraz smaru.
Kazdy rodzaj praséwki wymaga odpowiednio zrobio-
nej przedkuwki. Z.W.

11. OBROBKA CIEPLNA

1 — 101 () PPH 10 49

Wptyw chromu na wyzarzanie czarnego zeliwa cig-
gliwego. Uber den Einfluss von Chrom auf das
Gliihen von Schwarzkerntemperguss. F. Bischof, Die
neue Giesserei, t 36, 1949, Nr 1, str. 23, (1 st.,
| tab., 1 wykr., 11 ods.). T.S.

I — 102 (2) PPH 10 49
Skrzynia do wyzarzania zeliwa ciagliwego. Pots n re-
cuire la fonte malleable. G. Joly, Fonderie, 1949,
Nr 41, str. 1591, (1,5 str.).

Najlepiej nadajagcym sie materiatem do wykona-
nia skrzyn do zarzenia jest metal ognioodporny lub

zeliwo biate. To ostatnie, pomimo nizszej wytrzyma-
tosci, jest bardziej optacalne ze wzgledu na niski
koszt. Moze ono mie¢ ten sam skitad chemiczny, co

i zeliwo ciggliwe. Nalezy chroni¢ skrzynie przed ude-
rzeniami mechanicznymi i uzywac¢ skrzyn okragtych
lub prostokatnych z dobrze zaokraglonymi rogami. P.J.

11 — 103 (2) PPH 10 49

Hartowanie indukcyjne. P. Kosieracki, Mechanik,
t. 22, 1949, Nr 4—6, str. 131, (6 str.,, 2 tab., 6 rys.,
I wykr., 9 fot.). LW.

I — 104 () PPH 10 49

Obrébka cieplna stali szybkotnacej w temperaturze
ponizej zera. Mechanik, t 22, 1949, Nr 3, str. 93,
(2 str.,, 1 tab,, 2 fot.). LW.

11 — 105 PPH 10 49

Woyzarzanie zeliwa ciggliwego o czarnym rdzeniu. Re-
cuit des fontes malleables a coeur noir, G. Joly,
Fonderie, 1949, Nr 42, str. 1624, (2 str., 2 tab.).

Czas pierwszego okresu zarzenia zeliwa ciagliwe-
go o rdzeniu czarnym zalezy od temperatury. Wyz-
sza temperatura skraca czas zarzenia, lecz sprzyja wy-
dzielaniu sie grafitu platkowego oraz powoduje od-
ksztatcenie odlewow. Najodpowiedniejszg temperaturg
jest 920 C. Przy duzych piecach opalanych weglem
zaleca sie stosowaé raczej powolne studzenie w gra-
nicach 780—690 C, niz utrzymywanie przez diuzszy
czas temperatury zawartej miedzy Ari ukiadu statego
a Ari ukitadu niestatego. P.J.

11 — 106 (2) PPH 10 49

Ratowanie odlewdw przy pomocy obrobki cieplnej.
Salvage of Cast Iron by Heat Treatment. D. V. Lud-
vig, Foundry Trade J. t. 84, 1948, Nr 1649,
str. 347, (2,5 str., 1 rys., 1 ods).

Czeséci do .giroskopéw dla lotnictwa wytwarzane
sg ze specjalnego zeliwa stopowego. Pewien element
przyrzadu, o skomplikowanym ksztatcie, musi odpo-
wiada¢ wymaganiom wytrzymatoSciowym i wymiaro-
wym. Partie przyrzadéw, odrzucong przez odbiér, pod-
dano odpowiednim zabiegom obrdbki cieplnej, ktdre
nadaly wykonanym elementom pozadane witasnosci
i zabezpieczyty ich niezmienne zachowanie sie
w pracy. B.K



11 — 107 (2)
Korzysci nawegtania na wskro$ cienkich przedmio-
tow. Through-Carburizing of Low Carbon Steel Per-
mits Purchasing and Fabricating Economics. K. Rose,
Mat. Meth. t. 27, 1948, Nr s, str. 68—71, (4 str.,
3 wykr., 2 mikfot.).

Przy naweglaniu przenikanie wegla wgtab przed-

miotu spada wedtug funkcji logarytmicznej, w rezul-
tacie naweglanie przekroju nie jest réwnomierne
i dopiero diuzsze prowadzenie zabiegu powoduje uje-
dnorodnienie. Przy naweglaniu w ten sposéb gazem
istniejg dwie metody: w pierwszej stosuje sie jedna-
kowg atmosfere przy diugotrwalym dziataniu aw dru-
giej atmosfera zmniejsza sie¢ od silnie do stabo na-
weglajgcej. Praktyczng granicg grubosci czesci na-
weglanych na wskro$ jest 3 mm. Podano i omoéwiono
kilka przyktadéw stosowanych w przemysle samo-
chodowym. B.K.
11 — 108 (2) PPH 10 49
Regulowane atmosfery do obrobki cieplnej stali.
Umele atmosfery pro tepelne zapracovani ocele. B.
Holman, Hut. Listy, t 3 1948 Nr 11, 12, str.
339/365, (7 str., 3 rys., 2 wykr., 12 ods.).

Podziat atmosfer piecow przemystowych na utle-

niajace, neutralne i redukujgce jest nieodpowiedni
dla atmosfer do obrébki cieplnej stali, gdyz nie
uwzglednia jej wiasnosci chemicznych. Czesto nawet
atmosfery ,redukujace” dziatajg na stal utleniajgco.
Na tym tle rozpatrzono dziatanie CO2 na zelazo i we-
giel w stali w zaleznosci od stosunku COz2 :CO.
Przytoczono dane Heiligenstadta dla stali podeutek-
toidalnych oraz dane Holcroft'a dla stali nadeutek-
toidalnych. Poruszono réwniez wptyw dziatania pary
wodnej w zaleznosci od ilosci wodoru oraz omoéwiono
znaczenie stosunku CO:2 : CO dla kontroli atmosfer
w praktyce. Podano wzér na zuzycie atmosfery do ce-
mentowania. Dla ufatwienia porozumienia podano po-
dziat regulowanych atmosfer opracowany  przez
Eeles‘a wprowadzony przez Amer. Gas. Assoc. Skiada
sie on z 5 grup gtéwnych, do ktérych zaszeregowane
sg rézne rodzaje atmosfer regulowanych w zaleznosci
od ich skiladu i charakteru chemicznego. Podano ich
charakterystyke i schematy produkcji. Podkreslono
zalety atmosfer regulowanych w stosunku do cemen-
towania w proszkach lub w cyjankach. A.O.
11 — 109 () PPH 10 49
Wplyw szybkosci ogrzewania na wyzarzanie zeliwa
ciggliwego. The Influence of Heating Rate in Malle-
able Iron Annealing. S. W. Palmler, Foundry
Trade J. t. 87, 1949, Nr 1717, str. 107, (11 str., 2 tab.,
1 wykr., 1 fot.,, 30 mikfot.).

Obecnie dazy sie do skrécenia czasu wyzarzania
zeliwa ciggliwego. W pewnym stopniu udato sie to
osiagna¢ przez wyzarzanie zeliwa, zaré6wno o biatym
jak i czarnym rdzeniu, w piecach elektrycznych
0 kontrolowanej atmosferze. Autor twierdzi, ze naj-
prostsza. droga skroécenia czasu wyzarzania tj. przy-
spieszenie podgrzewania do temperatur wyzarzania
1 nastepne szybsze chiodzenie, nie prowadzi do celu.
Zadaniem artykutu jest wskazanie jak wielki jest
wplyw wiasciwego podgrzewania na przebieg grafi-
tyzacji i otrzymang strukture. Przeprowadzono bada-
nia z zeliwem o biatym rdzeniu przy zmiennej zawar-
tosci krzemu, manganu i siarki w metalu. Probki
umieszczono w rudzie i nastgpnie wyzarzano w piecu
elektrycznym. Podano sposéb wyzarzania oraz omoé-
wiono uzyskane wyniki. Zeliwo z pierwszego do-
Swiadczenia posiada duze nieliczne gniazda wegla za-
rzenia, natomiast zeliwo z drugiego doswiadczenia po-
siada o wiele liczniejsze mniejsze gniazda, c.d. n. C.A.

PPH 10 49 - 11 — 110 )2)

PPH 10 49*
Whptyw szybkosci ogrzewania na wyzarzanie zeliwa
ciggliwego. The Influence of Heating Rate in Maile—
able Iron Annealing. S. W. Palmer, Foundry Tra-
de J. t. 87, 1949, Nr 1718, str. 139, (10 str., 3 tab.,
2 wykr., 1 fot., 4 mikfot.) c. d.

Przeprowadzono doswiadczenia z zeliwem o czar-
nym rdzeniu. Wyzarzanie zeliwa Ai, przebiegato na-
stepujgco: ogrzewanie od 500 do 930 C przez s godz.
przetrzymywanie przy temperaturze 930 C przez 30
godz. chtodzenie od 930 do 800 C przez 4 godz., oraz od:
800 do 650 C przez 50 godz. Zeliwo Bi poddano dokta-
dnie temu samemu procesowi z tym, ze ogrzewanie od
500 do 930 C trwato 45 godz. W wyniku szybkiego pod-
grzewania do temperatury wyzarzania otrzymano'
w zeliwie Ai mate ilosci duzych lecz mniej zwar-
tych gniazd. Zeliwo Bi posiadato lepsze witasnosci
mechaniczne. W strukturze znajdowat sie perlit...
Wiekszg wytrzymato$¢ na rozrywanie zeliwa Bi tiu-
maczy autor wiekszg iloScig zwartych gniazd grafitu.
W wyniku tych i dalszych badan stwierdzono, ze dla
otrzymania zeliwa o jaknajwiekszej ilosci gniazd gra-
fitu, nalezy ogrzewanie w zakresie od 400 do 600 C
prowadzi¢ powoli. Powolne ogrzewanie w zakresie
600 do 1000 C nie ma zasadniczego znaczenia. W koncu
omoéwiono wptyw skitadu chemicznego na wiasnosci
mechaniczne i strukture zaréwno zeliwa o biatym jak:
i czarnym rdzeniu. C.A.

Analizy o tematach pokrewnych: 3—75; 23—50
16—81 (2).
12. METALURGIA PROSZKOW
12 — 72 (0) PPH 10 49"
Zakres stosowalnosci metalurgii proszkdw. Powder
Metallurgy no Panacea. R. Ziegfeld, K. Roli, Iron

Age, t. 163, 1949, Nr 12, str. 68, (3 str.).
Autor zwraca uwage, ze mimo korzysci, jakie daje-
metalurgia proszkéw, nalezy kazdy problem produk-

. cyjny rozpatrywaé krytycznie pod wzgledem przydat-

nosci metalurgii proszkéw, celem unikniecia biedow.
W.R.

12 — 73 (0) PPH 10 49
Konstrukcja i dziatanie matych miynkéw do mielenia
proszkéw. The Design and Operation of Smali Mills
for Mixing Powders. D. Summers-Smith, Metal-
lurgie, t. 39, 1949, Nr 234, str. 309, (2 str., 3 rys.,
3 fot.).

Normalne mieszalniki przemystowe sg za duze do

celéw laboratoryjnych. Opisano konstrukcje matych
miynkéw o pojemnosci 75 cms i 10 cms stuzgcych dO
przygotowywania prébek szczeg6lnie do badan radio-
graficznych. Mtiynki napedzane sg przy pomocy spe-
cjalnych watkéw i posiadajg zapadkowe urzadzenia do-
wstrzgsania zawartosci. W.R.
12 — 74 (o) PPH 10 49'
Kinetyka spiekania. Seminar on the Kinetics of Sin-
tering. A. Shaler, Met. Powder Rep. t 3, 1949;
Nr 6, str. 92, (2 str.).

Proces spiekania podzielono na zjawiska przej-

sciowe, wystepujgce w czasie procesu, i zjawiska sta-
te. Do tych ostatnich nalezy takze i napiecie powierz-
chnione statego metalu, ktore, jak to zbadano w wy-
padku Cu, jest w poblizu punktu topliwosci bliskie
napieciu powierzchniowemu miedzi ptynnej. Napiecie
powierzchniowe dazy do zaci$niecia poréow ,a wartosé
jego jest duza, gdyz np. w porach 0 $ = 1 nu moze
zrownowazy¢ ci$nienie gazéw 30 kg/ém2. W.R.
12 — 75 (0) PPH 10 49t
Metalurgia proszkéw. Powder Metallurgy. S. W. Whi-
te, Canadazis F. J, t. 22, 1949; Nr 1, str. 19, (1 str.K
S.K.



12 — 76 (2) PPH 10 49
Zastosowanie proszku zelaza do sprzegiet magnetycz-
nych. Magnetic Fluid Cluth Employs lIron Powder.
Iron Age, t 163, Nr 12, str. 90, (1 strr., 4 fto.).

Rozrabiajac proszek zelaza karbonylkowego w ole-
ju lub innej cieczy specjalnej, otrzymuje sie ciecz
o wiasnosciach magnetycznych w formie zawiesiny,
ktéra ustala sie pod wplywem dziatania pola magne-
tycznego. Ciecz takg stosuje sie do sprzegiet magne-
tycznych. W.R.

12 — 77 () PPH 10 49
Skrawanie zeliwa przy pomocy weglikéw spiekanych.
Reproducibility of Tungsten Carbide in the Milling of
Cast Iron. K. Lewis, lron andCoal, t 158 1949,
Nr 4227, str. 563, (s str., 1 tab., 1 rys., 1 wykr., 4 fot,,
4 mikfot.,, 10 ods.)

Badania przeprowadzone nad skrawaniem zeliwa
przy pomocy weglikow spiekanych wykazaty, ze ist-
niejag powazne réznice miedzy poszczeg6lnymi ich ga-
tunkami pod wzgledem struktury i porowatosci. Na-
wet pomiedzy nozami wykonanymi z tej samej mie-
szanki proszkéw istniejg znaczne réznice we wiasnos-
ciach. Na skutek niepowtarzalnosci wynikéw, nie da-
to sie okreslic najlepszego kata skrawania zeliwa.
Celem okres$lenia witasciwych warunkéw skrawania,
nalezatoby zbada¢ caly' szereg czynnikéow, a miedzy
innymi temperature skrawania. Prdéby przeprowadzo-
ne na jednym gatunku weglikéw spiekanych pozwoli-
ty na wykreslenie krzywych okresu pracy nozy w za-
leznosci od szybkosci skrawania i innych czynnikow.
W.R.

Analiza o temacie pokrewnym: 16—67 (2).
13. OBROBKA MECHANICZNA
13 — 59 (o) PPH 10 49

Spos6b zwiekszenia wydajnosci przy toczeniu po-
wierzchni czotowych. Sposob uwieliczenija proizwodi-
tielnosti pri  tokarnoj obrabotkie torcewych po-
wierchnostiej. £. Malkin, Stanki i Instr. t 20,
1949, Nr 2, str. 12, (2,5 str., 5 wykr., 2 ods.)

Celem zwiekszenia wydajnosci planowania nalezy
w miare zblizania sie noza do osi powiekszaé¢ ilos¢
obrotéw przedmiotu lub przy zachowaniu statej ilosci
obrotow zwiekszaé¢ szybko$¢ posuwu. W ostatnim wy-
padku mozna zuzyé dwa razy mniej czasu, hiz przy
statym posuwie i statej iloSci obrotéow. Podano przy-
ktady obliczania zmiennej szybkos$ci posuwu i opisano
konstrukcje napedu suportu. Koncowa szybko$¢ su-
portu byta dwukrotnie wieksza od poczatkowej. Po
splanowaniu obrabianego pierscienia suport wracat
samoczynnie do poczatkowego potozenia. H.Z.

13 — 60 (o) PPH 10 49
Dokfadnos$¢ wykonania i gtadko$¢ obrobionych po-
wierzchni.  Tiechnotogiczeskaja tocznost:i i czistota
obrabotki. A. Matalin, Stanki i Instr. t 20, 1949,

Nr 7, str. 19, (3 str.,, 2 tab., 7 wykr., 1 ods.)

W miare zuzywania sie wspoéipracujacych czesci
nastepuje stopniowa zmiana poczatkowego pasowania.
Wielko$¢ chropowatosci powierzchni wywiera silniej-
szy wplyw na zmiang pasowania matych czesci, wyko-
nanych w granicach waskich toleracji, niz czesci o
duzych wymiarach. Ustalono zaleznosci, jakie zacho-
dza miedzy klasa doktadnosci wykonania pod wzgle-
dem wymiarow i klasg wykonczenia powierzchni, na
podstawie pomiaréw przeszto tysigca czesci. Przy
szlifowaniu i rozwiercaniu zalezno$¢ miedzy gtadkos-
cig powierzchni, a wielko$cig tolerancji nie wystepuje
tak wyraznie, jak przy toczeniu. H.Z

12 — 61 (0) PPH 10 49

Jeden z gtéwnych powod6éw zmniejszania sie doktad-
nosci ciezkich obrabiarek. Ob odnoj iz gtawnych pri-
czcin potieri tocznosti tiazetych stankow. W. KaHiopin,
Stanki Instr. t. 20, 1949, Nr s, str. 20, (2 str., 3
rys., 2 wykr.)

Podano wyniki badan odksztatcania sie 16z ciez-
kich obrabiarek o dtugosci od 19 do 27 m. Przeprowa-
dzono analize przyczyn i podano $rodki zaradcze, ja-
kie nalezy stosowa¢ dla zabezpieczenia maszyn przed
odksztatceniami, wywotanymi zmianami i réznicami
temperatur w roznych cze$ciach toza, mikrosejsmicz-
nymi ruchami gruntu i drganiami. H. Z

13 — 62 (0) PPH 10 49

Opory skrawania przy obrdbce cze$ci o matych wy-
miarach. Usilija riezanija pri obrabotkie dietalej ma-

tych gabaritéw. J. Tarczewskij, Stanki i Instr.
t. 20, 1949, Nr s, str. 22, (05 str., 1 rys.). H.Z
13 — 63 (0) PPH 10 49

Obrotowy uchwyt magnetyczny. Poworotnaja magni-
tnaja ptita. F. Sztennikow, Stanki i Instr. t 20,
1949, Nr s, str. 26, (0,5 str., 1 rys.).

Uchwyt magnetyczny sktada sie z trzech piyt,
umieszczonych jedna na drugiej. Dzieki przegubowi
i rolkom mozna szybko ustawi¢ szlifowany przedmiot
pod dowolnym katem. H.Z.

13 — 64 (0) PPH 10 49

Uchwyty do szlifowania otworéw w czotowych kotach
zebatych. Patrony dla szlifowanija otwierstij w cilin-

driczeskich szestierniach. G. Geec, Stanki i Instr.
t. 20, 1949, Nr s, str. 24, (1,5 str., 4 rys.). H.Z.
13 — 65 (0) PPH i0 49

Metoda okreslania optymalnego zuzycia i optymalnej
trwatos$ci narzedzi wedtug krzywych zuzycia. Mietod

opriedielenija optimalnogo iznosa i optimalnoi stoj-
kosti instrumienta po kriwym iznosa. N. Zorewj
Stanki i Instr. t. 20, 1949, Nr s, str. 17, (1,5 str.,
1 rys., 3 wykr.) H.Z.

13 — 66 (0) PPH 10 49

Zagadnienie pomiaru temperatury skrawania. K wo-

'‘prosu ob izmierenii tiempieratury riezanija. N. teo-

now, Stanki i Instr. t. 20, 1949, Nr 3, str. 22,
(1 str., 1 rys., 2 wykr.)

Pomiary temperatury krawedzi tngcej nozy, do-
konane przy pomocy termopar, wykazaly btednosé
metody Gottwein‘a i Herberta pomiaru temperatury
skrawania. Na podstawie prob ustalono, ze wielkos¢
sity elektromotorycznej, jaka daje termopara, utwo-
rzona przez néz i toczony watek, zalezy od szybkosci
nacisku i wielko$ci powierzchni styku, a nie od tem-
peratury. H.Z.

13 — 67 (0) PPH 10 49
Zagadnienie metod oceny ostrosci krawedzi tnacej na-
rzedzi. K woprosu o mietodach ocenki ostroty rie-
zuszczej kromki instrumienta. A. Greczuchin, Stan-
ki i Instr. t. 20 ,1949, Nr 5, str. 21, (1,5 str., 2 rys.,
3 fot.,, 1 mikfot.)

Na przebieg skrawania i stan gtadkosci obrobionej
powierzchni wywiera znaczny wplyw wielko$¢ pro-
mienia krawedzi tnacej. W narzedziach do skrawania
metali promien ten wynosi od 3 do 30 a w miare
tepienia sie krawedzi wzrasta do 60—80 Podano sze-
reg metod zaréwno mikroskopowych jak interferen-
cyjnych oraz elektrycznych stuzgacych do pomiaru pro-
mienia narzedzi. H.Z.



13 — 68 (2) PPH 10 49
Napawanie stali szybkotngcej na narzedzia. Naptawka

bystroriezuszczej stali na instrumient. 1. Erofeew,
Stanki i Instr. t. 20, 1949, str. 18, Nr s, (1% str.,
1 tab., 4 rys)

Opisano metode napawania palnikiem acetyleno-
tlenowym stali szybkotngcej na noze o duzym prze-
kroju, rozwietaki i frezy. Podano konstrukcje i wy-
miary narzedzi, przebieg napawania oraz warunki
obrébki cieplnej. Na podstawie préb laboratoryjnych
i warsztatowych stwierdzono, ze odporno$¢ na zuzycie
i trwato$¢ narzedzi, wykonanych opisang metoda, jest
taka sama, jak zrobionych ze stali szybkotngcej. H.Z.

13— 69 (2) PPH 10 49
Wiasciwe wymiary plytek na noze z twardych spie-
kéw. Racionalnyje razmiery ptastinok twierdogo spta-

wa dla riezcow. E. Ljubomirskij, Stanki i Instr.
t. 20, 1949, Nr s, str. 12, (2 str.,, 5 tab., 2 rys.)
Naktadki z twardych spiekéw na noze tokarskie,

wykonane wg GOST 2200 — 45, zawierajg po normal-
nym zuzyciu jeszcze duzo niewykorzystanego mate-
rialu ze wzgledu na swojg znaczng szeroko$¢. Stosu-
nek grubosci do szerokosci ptytek powinien by¢ tak
dobrany, by ilos¢ dopuszczalnych szliféow w Kkierun-
ku szerokosci i grubosci byta jednakowa. H.Z.

13 — 70 (2) PPH 10 49
Sposoby i metody obrébki két zebatych o matych mo-
dutach. Sposoby i priemy obrabotki matomodulnych
zubczatych koles. W. Korzinkin, Stanki i Instr. t
20, 1949, Nr 3, str. 11, (4 str., 2 tab., .4 rys., 3 wykr.)

Obroébka doktadnych ko6t zebatych o module 05 —
1 mm, specjalnie cieplnie ulepszonych nastreczata do-
tychczas powazne trudnosci. Podano wyniki préb
szlifowania két o malych modutach metodg obwied-
niowg. Dotychczas uzywane szlifierki do két zebatych
majg stosunkowo nieduzy zakres modutéw i S$rednic.
Tarcze szlifierskie, dostosowane do két o matych mo-
dutach, sg mato wydajne. Obrdébka matych két zeba-
tych metoda ,,szeWingowania“ nie rozwigzuje zagad-
nienia ze wzgledu na skomplikowane i kosztowne na-
rzedzia. Autor zaleca zbudowanie specjalnej szlifierki
do két o matlym module, wzorujac sie na obrabiarkach,
pracujacych przy pomocy $limaka, wykonanego z ma-
teriatu $ciernego. H.Z.
13— 71 (%) PPH 10 49
Badanie nozy przy wykanczajacym toczeniu stali. Is-
sledowanie riezcow pri czistowom toczenii stali. B.
Askinazi, Stanki i Instr. t. 20, 1949, Nr s, str. 9,
(3V3 str., 2 tab., 7 rys., 1 ods.)

Podano wyniki poréwnawczych badan skrawania
rozmaitymi rodzajami nozy z naktadkami z twardych
spiekéw. W czasie prob szybkosci skrawania wynosity
od 152 do 291 m/min. Przy toczeniu, w czasie odpowia-
dajacym okresowi trwatosci, temperatura nozy wzras-
ta od 30C do 60C. Przy szybkosci skrawania 240 m/min.
chtodzenie wewnetrzne zwiekszyto twardo$¢ nozy o 12
pracujacych przy pomocy $limaka, wykonanego z ma-
teriatu $ciernego. H.Z.

13— 72 () PPH 10 49
Uchwyty magnetyczne ze statymi magnesami przezna-
czone do szlifierek. Magnitnyje plity s postojannymi
magnitami dla szlifowalnych stankow. M. Henkin,
Stanki i Instr. t 20, 1949, Nr 7, str. 23, (1,5 str,,
1 rys.)

Podano opis konstrukcji uchwytéw magnetycz-
nych i przebiegu wykonania magneséw statych. Ma-
teriat na magnesy byt topiony w piecu wysokiej cze-
stotliwosci. Artykut zawiera dane dotyczace skiadu

chemicznego wsadu, obroébki cieplnej
magnesow. H.Z.

i mechanicznej

Analizy o temacie pokrewnycm: 12—77.

14. OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE
POWIERZCHNI

18:—62;

14 — 57 (o) PPH 10 49
Polerowanie aluminium, srebra i powlok galwanicz-
nych. Polishing. Recommended Methods for Alumi-
nium, Silver and Electroplates. G. F. Weill, Met.
Ind. t. 74, 1949, Nr 22, str. 442, (2 str) — M.P.

14 — 58 (o) PPH 10 49
Techniczne odttuszczanie metali. M. Bielski, Mecha-
nik, t 22, 1949, Nr 3, str. 83, (5 str. s fot.) — L.W.

14 — 59 (0) PPH 10 49
Metoda badania i regulowania przebiegu elektroli-
tycznego polerowania metalu. Un procede detude et
de regulation du polissage electrolitygue des metaux. E.
Pelboin, Chalin'i Galperin, Rev. Met. t. 46, 1949,
Nr 3, str. 151, (4 str., 2 rys., 6 wykr., 3 fot.,, 14 fot.)

Do badan nad elektrolitycznym polerowaniem za-
miast krzywych prad - napiecie zastosowano krzywe
opdér komdérki - napiecie, ktérych maksyma odpowia-
dajg optymalnym warunkom procesu. Potozenie ma-
ksymow zalezy od powierzchni anody, mieszania me-
chanicznego lub elektromagnetycznego. Wszystkie te
czynniki moga by¢ uwzglednione przy pomocy lampo-
wej aparatury, w ktorej oscylograf katodowy pozwala
na ciagta kontrole procesu. M.P.

14 — 60 (2) PPH 10 49
Ciggle wytrawianie tasm stalowych. Continuous Steel
Strip Pickling. R. W. Treasure, J. Iron Steel Inst
t. 162, 1949, Nr 2, str. 201, (12 str.,, 2 rys, 5 fot.)

Opis urzadzen i metod wytrawiania ciggtego tasm

ze stali weglowej i nierdzewnej. Zwrdcono szczeg6lnie
uwage na ciagte wytrawianie elektrolityczne, pot-
ciggte wytrawianie w kapielach kwasowych i ciggte
wytrawianie w kapielach alkalicznych, rozwazajac
obszerniej metode wytrawiania ciagtego w kapielach
kwasnych. J.F.
14 — 6l (2) PPH 10 49
Usuniecie warstwy zgorzeliny ze stali nierdzewnej
przy uzyciu wodorku sodu. Sodium Hydride Descaling
of Stainless and Clad Steels. J. S. Morris, lron
Steel Eng. t. 25, 1948, Nr 11, str. 71, (9 str., 5 rys.,
11 fot.)

Zgorzeling usuwa sie tatwo z blach ze stali nie-
rdzewnej przy zastosowaniu wodorku sodu. Duze bla-
chy zanurza sie do kgpieli stopionego tugu sodowego,
zawierajgcego kawatki sodu metalicznego. Przez ca-
to$¢ przepuszcza sie wodoér, ktory reaguje ze sodem
metalicznym, tworzac wodorek sodowy, a ten z Kkolei
w zetknieciu z tlenkami zelaza daje tug sodowv
czyste zelazo. Wod6r doprowadza sie z generatora, w
ktorym znajduje sie sprezony amoniak podlegajacy
nastepnie termicznemu rozktadowi na wodér i azot.
Czas trawienia wynosi 5—20 minut. Blachy przechodza
nastepnie przez ptuczki zobojetniajgce. J.F.

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA
METALI

15 — 82 (o) PPH 10 49
Zagadnienie mechanizmu krystalizacji metalu spoiny
przy spawaniu przez topienie. K woprosu o miecha-
nizmie kristallizacii mietatta szwa pri swarkie ptawie-
niem. A. Atlow, Awtog, Dieto, 1949, Nr 9, str. 1,
(2 str., 3 rys., 2 wykr., 4 ods.)



Krystalizacja metalu spoin przebiega w odmien-
nych warunkach niz Kkrystalizacja wlewka i dlatego
struktura w obu wypadkach jest rézna. Pod wplywem
czynnikéw mechanicznych ptynny metal posuwa sig
okresowo w postaci fal, pokrywajac czeSciowo skrzep-
nieta poprzednig fale materiatu. Czestotliwo$¢ tworze-
nia sie fal jest zalezna od przebiegu spawania, jak tez
wiasnosci otulin elektrod i skiadu topnikéw. H.Z.

15 — 83 (0) PPH 10 49
Zagadnienia ekonomiczne odlewania i spawania.
Economics of Castings and Weldings. E. C. Moore,
Welding, t. 17, 1949, Nr 5, str. 196, (4,5 str., 4 fot.)

Przeprowadzono pordéwnanie odlewéw oraz spa-
wanych cze$ci maszynowych z punktu widzenia eko-
nomii i stwierdzono miedzy innymi, ze do wykonania
odlewu 10 tonowego trzeba dodatkowo od 11,5 do 125
ton metalu na pokrycie strat, podczas gdy dla takiej
samej czesci spawanej tylko 53s tony. Podobnie ma
sie sprawa z robocizng, ktéra dla pierwszego wypadku
wyniosta 20,7 do 27 tygodnidwek, podczas gdy w dru-
gim tylko 13,3 tygodnidéwki. Osobno omdwiono koszta
medelu do odlewu, ktére wynosza przecigtnie 75%
kosztéow odlewu. Stwierdzono rdéwniez, ze obrdbka
cieplna czesci spawanych jest mniej kosztowna niz
odlewéw. Na og6t wiec, zdaniem autora, lepiej opta-
calne sg czeéci maszynowe spawane niz odlewane, pod
warunkiem, ze konstruktor zapewni spawaczowi do-
bry dostep dla wykonania spoiny. B.J.

15 — 84 (0) PPH 10 49
Bezpieczenstwo spawania tukowego. Arc Welding Sa-
fety. W. W. Reddie, We 1d J. t. 28, 1949, Nr 7, str. 645,
(5,5 str., 7 fot.) B. J.
15 — 85 (0) PPH 10 49
Nadzér i inspekcja spawania. Supervision and Inspec-
tion of Welding. F. C. Cooks, Inst. Welding. t. 12,
1949, Nr 2, str. 31, (s,) str., 3 rys., 1 wykr.)

Rozrozniono dwa czynniki kontroli spawania:
inspekcje, ktora interesuje sie tylko jako$cig gotowe-
go produktu, i nadzor, ktoremu podlega cato$¢ procesu
spawania. Omoéwiono szczegétowo kwalifikacje perso-
nelu spawalniczego, kontrolnego i nadzorczego, oraz
ich funkcje i zwrécono uwage na duzg korzys$¢ pro-
wadzenia raportow z przebiegu nadzoru. Przedstawio-
no rodzaje nieniszczacych badan. Zwr6cono uwage na
dopilnowanie dobrego wykonania pierwszej warstwy
spoiny, od czego zalezy w duzej mierze jej jakos$¢.
B.J
15 — 86 (0) PPH 10 49
Badanie wytrzymatosci spawanych konstrukcji, pracu-
jacych na uderzenie. Issledowanie procznosti swar-
nych konstrukcij, rabotajuszczich na udar. G. Pogo-
din-Atekseew, Awtog. Dieto, 1949, Nr 7, str. 4,
(4 str., 2 tab., 2 rys., 5 ods.)

Badano udarno$¢ prébek wykonanych z jednolite-

go materialu i ztozonych z kilku ptytek. Ustalono
wptyw, jaki wywierajg na udarno$¢ grubos$¢ i ilos¢
ptytek, potozenie ptytek w stosunku do kierunku dzia-
tania sity, zamocowanie i sposéb potaczenia ze soba
ptytek. Zwiekszenie ilosci ptytek, przy zachowaniu
statego przekroju probek, zwieksza udarno$¢. Naj-
lepsze wyniki pod wzgledem wytrzymatoSciowym da-
ja probki, skladajgce sie z plytek jednakowej gru-
bosci. Piytki nie powinny by¢ tgczone ze sobg ciagty-
mi spoinami wzdtuznymi. H.Z.
15 — 87 (2 ' PPH 10 49
Spawalno$¢ nisko-stopowej stali o wysokiej wytrzy-
matosci. Weldability of Low-Alloy High-Tensile Steel.
G. G. Luther, C. E. Hartbower, D. B. Roach, We 1d. J.
t. 28, 1949, Nr 7, str. 289-S, (20,5 str. 10 tab., 1 rys., 33
wykr., 31 ods.) B. J.

15 — 88 (2) PPH 10 49
Spawalnos¢ stali weglowo-manganowej. The Weldabi-
bility of Carbon-Manganese Steels. R. D. Walliams,
Weld. J. t. 28, 1949, Nr 7, str. 311-S, (15 str. 15 tab,,
3 rys., 10 wykr.) ’ B. J.

15 — 89 (2) PPH 10 49
Spawanie wielotlukowe. Mnogodugowaja swarka. K.
Zwegincewa, Awtog. Dieto, 1949, Nr 7, str. 1, (3
str.,, 5 tab., 3 rys., 1 wykr., 3 fot.,, 2 mikfot.)

Cienkie blachy o grubosci od 0,5 do 1 mm ze stali
nierdzewnej mozna spawac¢ wielotukowo przy jedno-
czesnym uzyciu dwu elektrod weglowych i jednej me-
talowej. Elektrody sg zasilane z dwu niezaleznych Zré-
det pradu zmiennego. H.Z.

15 — 90 (2) PPH 10 49
Oszczednosci na materiale i robociznie dzieki spawa-
niu. Welding as a Means of Economising on Materials
and Labour in the Manufacture of Machinery Structu-
res. F. Koenigsberger, Inst. Welding, t. 12, 1949,
Nr 2, str. 26, (10 str. 12 rys., 11 fot)

Omowiono korzysci ekonomiczne ptynace ze sto-
sowania konstrukcji spawanych w budownictwie ma-
szynowym, jak np. mniejsze koszty materiatu oraz ro-
bocizny obrobkowej z racji mozliwosci pozostawienia
mniejszych naddatkéw na obrdbke, niz przy odlewach.
Podano szczegély konstrukcji spawanych ,celko-
wych* korpuséw maszyn pozwalajace zaoszczedzi¢ na
materiale dzieki mozliwosci stosowania cienkich blach.
Zwroécono uwage na konieczno$¢ przycinania blach na
nozycach gilotynowych. B.J.

15 — 91 () PPH 10 49
Ciecie metalu tlenem bez statego podgrzewania. Kisto-
rodnaja riezka bez ni.eprierywnogo podogriewa. I
Dmitriew, N. Madatow, Awtdg. Dieto, 1949, Nr 5
str. 4, (3 str., 3 tab., 3 rys., 2 ods.)

llos¢ ciepta wytwarzajacego sie przy spalaniu ze-
laza jest od 55 do 10 razy wiekszg od ilosci ciepta za-
wartego w piomieniu podgrzewajgcym. Zaledwie 44%
ciepta ptomienia przechodzi uzytecznie do ogrzewane-
go metalu. By unikng¢ chiodzenia powierzchni metalu
tlenem, zastosowano podgrzewanie go w zarzgcej sie
weglowo-grafitowej rurce. Przed rozpoczeciem ciecia
konieczne jest wstepne podgrzanie materialu. W cza-
sie ciecia ogrzanym tlenem ilo$¢ ciepta, powstajgcego
przy spalaniu zelaza, wystarcza do dalszej pracy bez
dodatkowego podgrzewania metalu. Do wstepnego
ogrzewania materiatu i rozzarzania rurki uzyto tuku
elektrycznego. Podano opis urzadzen, przebiegu i wy-
nikéw badan. H.Z.

15 — 92 (2) PPH 10 49
Charakterystyka acetyleno-tlenowego, atomowo-wodo-
rowego i tukowego spawania blach ze stali nierdzew-
nej. Ja 1-T. Charaktieristika kistorodno-acetitenowoj,
atomnowodorodnoj i dugowoj swarki tistowoj nerza-
wiejuszczej stali Ja 1- T. A. Mazel, Awtog. Dieto.,
1949, Nr 5, str. 1, (3 str., 4 tab., 5 wykr., 1 ods.)

Badania miaty na celu podniesienie jakosci spa-
wanych ztgcz i zwiekszenie wydajnosci przy spawaniu
nierdzewnych blach o grubosci od 0,5 do 25 mm. Spa-
wajgc palnikiem acetyleno - tlenowym nalezy uzywac
ptomienia normalnego. Ptomien naweglajacy zmniejsza
odporno$¢ spoiny na korozje miedzykrystaliczng. Przy
spawaniu na styk nastepuje silne utlenianie metalu od
tylnej strony zigcza, ktdrg nalezy zabezpieczyé przed
dziataniem tlenu przy pomocy topnikéw, metalowych
podkfadek lub przedmuchiwania pod spodem blach
strugi wodoru lub zdysocjowanego amoniaku. Naj-
lepsze witasnosci mechaniczne wykazaty zlgczg spa-



wane w tuku, a najgorsze spawane ptomieniem acety-
leno-tlenowym. H.Z.

15 — 93 (2) PPH 10 49
Pewne zagadnienia metalurgiczne przy automatycz-
nym spawaniu stali pod warstwg topnikéw. Niekoto-
ryje woprosy mietaturgii awtomaticzeskoj swarki pod

fliusom stali. K. Ljubowskij, Awtog. Dieto,
1949, Nr 4, str. 1, (5% str.,, 9 tab.,, 3 wykr., 4 fot,
8 0ds.)

Stosujgc przy spawaniu stali weglowych topniki o

odpowiednim sktadzie, mozna niektére z zachodzacych
reakcji metalurgicznych zahamowa¢ lub nadaé¢ im po-
zadany kierunek. Przy spawaniu stali stopowych za-
gadnienie jest bardziej zlozone. Spoina stali austeni-
tycznej E la 1-T zawiera do 20% Cr, 8—10% Ni, do
1% Si, do 08% Ti, do 0-7% Mn, i 01 do 0,15% Al
Wysckomanganowe topniki nie nadajg sie do spawa-
nia austenitycznej stali Cr — Ni ze wzgledu na duzg
ilos¢ wtrgcen niemetalicznych i sktonno$¢ do powsta-
wania rys. Dobre wyniki otrzymano przy uzyciu topni-
kéw, w ktérych stosunek sumy zasadowych tlenkéw do
sumy kwasnych wynosit okoto 1,2—1,35 i ktére zawie-
raly dodatek CaF> i TiO*. Uzycie do spawania elek-
trody - drutu, zawierajgcej Nb lub Ti zwieksza odpor-
no$¢ spoiny na dziatanie korozji miedzykrystalicznej.
Ma to miejsce wowczas, gdy w sktad spoiny wchodzi
0,8—1% Nb lub 0,6—0,7% Ti. H.Z.
15 — 9% (2) PPH 10 49
Uniwersalny reczny aparat do spawania, pod warstwg
topnika. Uniwersalnyj rucznoj apparat dla swarki pod
fliusom. N. Nosenko, Awtog, Dieto, 1949, Nr s,
str. 10, (3 str., 3 rys., 4 fot.,, 1 mikfot.)

Automatyczne spawanie pod warstwa topnika wy-
maga kosztownych, skomplikowanych urzadzen,'dosto-
sowanych do wykonania $ciste okreslonych operacji
w produkcji wieloseryjnej lub masowej. W celu roz-
powszechnienia tej metody spawania zbudowano tani,
uniwersalny reczny aparat z mechanicznym napedem
posuwu drutu elektrodowego i posuwu glowicy. Wias-
nosci spoin wykonanych opisanym aparatem sg takie
same, jak spawanych automatycznie. H.Z

15 — 95 (3) PPH 10 49
Automatyczne jednostronne zgrzewanie punktowe
stali. Awatomaticzeskaja adnostoronnaja toczecznaja

swarka stali. F. Tretjakow i G. Motin, Awtog. Die-
to, 1949, Nr 7, str. 13, (3 str., 2 tab., 6 rys., 1 fot.)

Opisano automat do jednostronnego zgrzewania
punktowego blach. Automat pracuje przy pomocy dwu
lub czterech elektrod gérnych. Od dotu pod blachami
umieszcza sie miedziane ptytki. Odlegtos¢ miedzy pun-
ktowymi ztgczami moze by¢é zmieniana przy pomocy
specjalnego mechanizmu z elektrycznymi ograniczni-
kami skoku. Elektrody sg dociskane pneumatycznie do
blach. Czas przeptywu pradu regulowany jest auto-
matycznie. Podano wytrzymato$¢ ztaczy wykonanych
przy pomocy opisanego automatu. H.Z.

15 — 9% (2) PPH 10 49
Zastosowanie spawania w konstrukcjach. A Survey
of the Use of Welding in Structures. W. S. Atkins,
Welding, t 17, 1949, Nr 5, str. 212, (9V3 str., 8 fot.)

Omowiono czynniki spawania konstrukcji stalo-
wych, na ktoére powinna by¢ zwrdcona uwaga perso-
nelu technicznego. Czynnikami tymi sa: duza stoso-
walnos$é elementow konstrukcji oraz ich mozliwie du-
za powtarzalno$¢, staranne badania antykorozyjnosci
konstrukcji i zabezpieczania przed korozja, oszczednosé
na materiale oraz koszty wykonania, ktdre sg prze-
waznie nieco wyzsze, niz przy konstrukcjach nitowych.
Zdaniem autora mniejszy koszt montazu konstrukcji

nitowanych w poréwnaniu ze spawanymi polega w
gtébwnej mierze na wiekszej wprawie personelu wy-
konujacego nitowanie. B.J.

15— 97 () PPH 10 49
Whptyw krzemu na skionno$¢ do peknie¢ w stopach
aluminium — miedz — magnez wysokiej czystosci. So-
me Effects of Sillicon on the Tendency to Cracking in
Aluminium — Cooper — Magnesium Alloys of High
Purity. W. I. Pumphrey, D. C. Moore, J. Inst. Me-
tals. t. 75, 1949, Nr 9, str.727, (10 str.” 6 wykr.)

W stopach o zawartosci 25 — 4% Cu i 05 — 1%
Mg stwierdzono w miare zwiekszenia zawartosci krze-
mu z 0,5 do 4% Si znacznie zmniejszenie sktonnosci do
pekania przy spawaniu. Przy 25—4% Cu zawarto$¢
Si powinna wynosi¢ 1,5%. E.Z.

Analizy o tematach pokrewnych: 13—68 (2);
1987 (0) 10—153 (2); 19—87 (0); 22—55; 22—F56.

16. STRUKTURA | JEJ BADANIE

16 — 64 (o) PPH 10 49
Nowa metoda badania budowy Kkrystalicznej przy po-
mocy promienia X. Nouvelle methode d‘etude aux
rayons X de textures cristallines. A. Guinier J. Ten-

neviu, Rev. Met. t. 45, 1948, Nr s, str. 277, (10 str.,
13 rys., 2 wykr., 1 fot.,, 4 mikfot.,, 1 ods.) L. K.
16 — 65 (0) PPH 10 49

Barwna metalografia. Color Metallography, W. D. Fer-
geng. lron Age, t 162, 1948, Nr 16, str. 130, (4 str.,
10 mikfot., 9 ods.)

Omowiono mikrofotografie barwng w zastosowa-
niu do badania Weglikobw, wtracen niemetalicznych i
fazy ,sigma“ w stalach. Opisano sposoby trawienia
i technike wykonania zdje¢ i odbitek. Poréwnano zdje-
cia zwykte i barwne dziewieciu réznych stopéw. W.H.

16 — 66 (2) PPH 10 49
Gazy w zeliwie. Gase im Gusseisen. A. Wittmoser,
Die neue Giesserei, t. 36, 1949, Nr 3, str. ss, (2
str., 3 tab., 1 rys., 1 ods.) T.S.
16 — 67 (2) PPH 10 49
Badania metolograficzne spiekéw metali. Mietalogra-
ficzeskoje issledowanie twiordych sptawéw mietaHo-
kieramiczeskogo tipa. N. M. Zarubin, Zaw. tab. 1.14,
1948, Nr 12, str. 1434, (3 str. 14 mikfot.)

Przeprowadzono préby wykrywania sktadnikéw
strukturalnych w spiekach metali typu WC — Co,
Mo2C — Co, TaC — Co za pomocg trawienia. Do tra-
wienia uzyto nastepujgcych odczynnikéw: 1) 10% KsFe
(CN)«+ 10% roztwér NaOH (1:1), 2)stez. HF + stezony
HNO3 (2 :1), 3) woda krdélewska, 4) 10% roztwor
alkoholowy HNO3, 5) stezony HNO3+lodowaty CH3
COOH (1:2), 6) 8% roztwér amoniakalny CuClo. Po-
dano opis dziatania kazdego odczynnika na poszczeg6l-
ne spieki oraz dotgczono szereg mikrofotografii struk-
tur. J.Ch.

16 — 68 (2) PPH 10 49
Mechanizm rozpuszczania sie weglikdbw w austenicie.
O miechanizmie rostworienija karbidéw w austienitie.
W. I. Archanow, S. T. Kisielew, I1zw. AN. SSSR —
Techn. 1949, Nr 1, str. 136, (2 str., 2 tab., 2 ods.)

Badania przeprowadzono na dwoch gatunkach
stali chromoniklowowolframowej. Na podstawie badan
wyciggnieto wniosek, ze przy rozpuszczaniu sie wegli-
kow podczas nagrzewania stali powyzej AC3 ze skia-
du weglika do austenitu przechodzi przewaznie zela-
zo, pozostata za$ cze$¢ wijeglika wzbogaca sie w skiad-
nik stopowy. W badanym wypadku sktadnikiem wzbo-
gacajagcym byt wolfram. J.Ch.



16 — 69 (2) PPH 10 49
Ziarno austenityczne w stali podczas jej krystalizacji
pierwotnej. Austienitnoje zierno pierwicznoj krystali-
zacji w stali. W. E. Nejmark, Zaw. tab. t 14, 1949,
Nr 12, str. 1445, (5 str., 1 rys., 13 mikfot.)

Préby przeprowadzono na stali weglowej o za-

wartosci 0,4 — 0,5% C, badajac wptyw temperatury ka-
_piel:i, szybkosci Kkrystalizacji oraz réznych dodatkéw
stopowych na wielko$¢ ziarna austenitu. Dodatki sto-
powe jako modyfikatory dziataja na rozdrobnienie
ziarna w nastepujacej kolejnosci: Mo, Zr, Al, V, Nb,
Ti, B. Poza tym podano nowy sposob pobierania proé-
bek z kazieli, dla okreslenia ziarna. J.Ch.
16 — 70 (2) PPH 10 49
4-ty raport Komitetu Badawczego dla zeliw wysoko-
.Jakosciowych: zeliwo o strukturze iglastej. Fourth Re-
port of the Research Commitee on High - Duty Cast
Irons for General Engineering Purposes: Acicular
Cast Irons. J. G. Pearce, Inst. Mech.. Eng J
Proc. t. 158, 1948, Nr 3, str. 327, (6 str.,, 13 tab.)

Podano dotychczasowe proby i osiggniecia przy
otrzymywaniu zeliwa szarego o strukturze iglastej.
Strukture taka otrzymuje sie przez odpowiedni doda-
tek niklu, w zaleznosci od grubosci $cianki odlewu,
przez co stwarza sie warunki dla przemiany austenitu
na strukture iglasta, dajaca sie jeszcze obrabia¢. Prze-
dyskutowano wptyw skitadu chemicznego gazéw! gru-
bosci przekroju na witasnosci takiego zeliwa, oraz za-
chowanie sie jego witasnosci wytrzymatosciowych przy
podwyzszonych temperaturach. W.Z.

16 — 71 (2) PPH 10 49
Obrobka cieplna ferrytu zawierajacego sktadniki sto-
powe. Tiermiczeskaja obrabotka legirowannogo fierrita
A. P. Gulajew, W. P. Emelina, Stah1l 1948 Nr 12,
str. 1101, (7,5 str., 2 tab., 12 wykr., & mikfot.)

Badania, przeprowadzone przez autoréw, wyka-
zaty, ze twierdzenie Bain‘a o nieznacznym wptywie
sktadnikéw stopowych na wiasnosci mechaniczne fer-
rytu, okazato sie niestuszne. Doswiadczenia wykonano
na materiale o zawartosci 0,02—0,03% C, dodajac sktad-
niki stopowe takie jak Si, W. Mo, Ni, Mn i Cr w ilosci
1—e6 % Przy zawarto$ci w ferrycie skfadnika stopowe-
go obnizajgcego punkt ACs, nastepuje duza zmiana
witasnosci mechanicznych podczas jego obrébki ciepl-
nej. Hartowanie takiego ferrytu z temperatur wyzszych
od Adj powoduje powstawanie ferrytu iglastego
(,,martenzytu ferrytycznego®) i znaczne podwyzszenie
twardosci. Struktura ta oraz twardo$¢ przy odpusz-
czaniu zostaje zachowana do temperatury 500C. J.Ch.

16 — 72 (2) PPH 10 49
Whplyw szybkosci ogrzewania stali na przemiang perli-
tu w austenit. Einfluss der Erhitzungsgeschwidigkeit
des Stahles auf die Perlit - Austenit Umwandlung un-
ter besonderer Beriicksichting der Oberflachenhartung.
W. Eilender, R. Mintrop, Stani u Eisen, t ss,
1948, Nr 5/6, str. 83, (2 str., 2 wykr., 3 ods.)

Na przyktadzie stali weglowej 0,54% C wykazano,
ze przy duzych szybkos$ciach ogrzewania przemiana
perlitu w austenit zostaje znacznie przesunieta do wyz-
szych temperatur. Z tego powodu przy hartowaniu
powierzchniowym, przy ktorym mamy duze szybkosci
ogrzewania oraz krotki okres przetrzymywania powy-
zej punktu ACs, musimy zastosowaé znaczniejsze prze-
grzanie stali w celu otrzymania struktury austenitycz-
nej. W zwiagzku z tym duze znaczenie ma takze stopien
niejednorodnosci  struktury wyjsciowej danej stali
(martenzytycznej, sorbitycznej, perlitycznej) ze wzgle-
du na diugos$¢ drog dyfuzji wegla przy tworzeniu sie
austenitu. W.Z

16 — 73 (2) PPH 10 49
Elektrolityczne polerowanie szlifow metalograficznych.
Elektroliticzeskaja  polirowka  mietatograficzeskich
szlifow. Gerszewicz, Michajtowa i Stawin, Zaw. tab.
t. 14, 1948, Nr 12, str. 1437, (2 str., 1 rys., 3 mikfot.)

Zastosowanie urzadzenia, podanego przez autoréw,

do elektrolitycznego polerowania szliféw, pozwala na
uzyskanie duzej gestosci pradu (do 800 A/dm2) przy
uzyciu zrédta pradu o niskim napieciu (6—12V). Urza-
dzenie to daje zarazem mozno$¢ zastosowania w prak-
tyce laboratoryjnej elektrolitycznego polerowania do
wykonywania szliféw ze stali nierdzewnych i Zzeliwa,
po uprzednim przygotowaniu prdbki tylko na papierze
grubym. J.Ch.
16 — 74*(2) PPH 10 49
Zastosowanie pomiaru oporu elektrycznego do badania
stali austenitycznych. Primienienije mietoda izmierie-
nija elektriczeskogo soprotiwlenija dla issledowanija
austienitnych sptawoéw. G. W. Estullin, Zaw. +tab.
t. 14, 1948, Nr 12, str. 1439, (5,5 str., 1 tab., 5 wykr,,
6 0ds.)

Autor stosuje pomiar oporu elektrycznego do ba-

dania przemian zachodzacych w stalach austenitycz-
nych przy procesach starzenia przy temperaturach
500 — 900 C. Badanie przeprowadono na stalach typu
14—14, 18—8, 20—25 i stopie 15—60 (Cr—Ni). Wyniki
zostaty ujete w wykresy przedstawiajace wptyw czasu
i temperatury starzenia na zmiang oporu wiasciwego.
J.Ch.
16 — 75 (n) PPH 10 49
Whplyw gazéw na brazy cynowe. Effect of Gases on
Tm Bronze. Clyde L. Frear, Foundry, t 76, 1948,
Nr 111, str. 70, (5 str., 2 rys.)

Rozwinieto teorie budowy dendrytycznej w bra-
zach cynowych i jej zwiazek z porami gazowymi. Omoé-
wiono szkodliwy wptyw gazéw, z ktérych najszkodliw-
szym jest wodor atomowy. Gazy pochodzi¢ moga z za-
gazowanych odpadkéw wprowadzonych do ptynnego
metalu. Uzasadniono konieczno$¢ stosowania topienia
lekko utleniajgcego c. d. n. E.Z
16 — 76 (n) PPH 10 49
Tekstury drutu z miedzi i jlej podwdjnych statych roz-
tworéw Q z aluminium, niklem i cynkiem. Wire Textu-
res of Cooper and its Binary Alphy Solid Solution Al-
loys with Aluminium, Nickel and Zinc. W. R. Hib-
bard, Ming-Kao Yen. Met. Techn. t. 15 1948, Nr 2,
TP 2334, (10 str, 2 tab, 8 rys.)

Autorzy omawiajg teorie tekstur odksztatcenio-
wych ze szczegdlnym uwzglednieniem kierunku pty-
niecia i obecnosci uktadéw poslizgowych odpowiednio
zorientowanych tak, aby byly one state i wywotywaty
zmiany wymagane przez mechanizm odksztatcenia.
W drutach miedzianych odksztatcenie (111) i (100) za-
sadniczo nie zmienia sie przez dodatek 32,44% Ni,
2,16% Al i 2,35% Zn (procenty atomowe). Dodatek
463 at. % Al i 483 at % Zn i wiecej zmienia teksture
odksztatcenia na pojedyncze (lll)-wtékno ze stabym
odksztatceniem (100). E.Z.

16 — 77 (n) PPH 10 49
Ukfad podwdjny kobalt-chrom. The Cobalt-Chromium
Binary System. A. R. Elsea, A. B. Westerman, G. K.
Manning, Met. Techn. t. 15, Nr 4, str. 2393/1—24,
1948, (24 str, 7 tab, ¢ wykr, 9 mikfot, 9 ods.)

Duze zastosowanie w przemys$le stopéw kobaltu
z chromem zwitaszcza typu Yitalium spowodowato ko™
nieczno$¢ doktadnego ustalenia przemian struktural-
nych, zachodzacych przy ich obrdbce cieplnej. Zba-
dano doktadnie caty uktad kobalt-chrom ze szczego6l-
nym uwzglednieniem zakresu stosowanego w prakty-



ce, przy czym oparto sie na wykonanych dawniej wy-
kresach podwéjnych Co—Cr i sporzagdzono nowy przy
pomocy specjalnie starannie i czysto wykonanych sto-
pow. Podano sktady chemiczne i sposéb przygotowa-
nia prébek, oraz wyniki badan po zastosowaniu roz-
nych rodzajéow obrébki cieplnej. Badania te prowa-

dzono przy pomocy mikrografii i mikroradiografii.
A Z
16 — 78 (1) PPH 10 49

Obserwacje struktury przy krzepnieciu siluminéw oraz
stop6éw aluminium z miedzig i magnezem. Gefiige-
beobachtungen bei der Erstarrung von Aluminium-
Silicium und Aluminium - Kupfer - Magnesium-Legie-
rungen. M. A. Buckeley, Die neue Gieserei,
t. 36, 1949, Nr 4, str. 99, (5 str. 17 mikfot., 4 ods.)

Opisano struktury siluminu hutniczego, siluminu a,

duraluminium powstajagce w roznych warunkach
krzepniecia probki. T.S.
16 — 79 (1) PPH 10 49

Wodér w aluminium. Hydrogen in Aluminium. Y. Dar-
del, Met. Techn. t. 15 1948, Nr s, str. T.P. 2484,
(14 str., 7 tab., 1 rys., 6 wykr., 1 fot., 20 ods.)

Rozpuszczalnos¢ wodoru w ptynnym aluminium
dla ci$nienia atmosferycznego i dla réznych tempera-
tur jest ustalona. Jesli probke ptynnego Al przy tem-
peraturze T umiesci sie w tygielku ogrzewanym elek-
trycznie celem utrzymania statej temperatury i zacz-
nie sie zmniejsza¢ cisnienie nad prébka przy pomocy
pompy prozniowej, w pewnym punkcie z ptynnego Al
zaczng wydziela¢ sie pecherzyki gazu. Ci$nienie, odpo-
wiadajace poczatkowi wydzielania pecherzy gazowych,
jest miarg zawartosci wodoru w aluminium, gdyz
prawdopodobieristwo obecnosci innych gazéw w otrzy-
manych pecherzykach przy temp. 700 C odpada z po-
wodu bardzo niskiego ci$nienia dyssocjacji azotkow.
Metode ta mozna z powodzeniem stosowa¢ do state-
go Al Pobrang prdbke roztapia sie i podgrzewa do
pewnej temperatury, a nastepnie zmniejsza sie cisnie-
nie w urzadzeniu. Doktadno$¢ oznaczenia wynosi 0,01
cms na 100 gr Al. Rozpuszczalno$¢ w statym Al jest
niska i wynosi wg autora dla 659 C 0.058 cm3100 gr,
dla 550 C tylko 6,015 cm3100 gr, E.B.

16 — 80 (1) PPH 10 49
Faza ,,G“ w stopach aluminium z manganem. A Note
on the Aluminium - Manganese G Phase. H. Little, W.
Hume-Rothery, J. Inst. Metals, t. 74, 1948, Nr 10,
str. 521, (4 str., 1 tab.)

Wstepne badania wykazaty istnienie fazy niesta-
tej oznaczonej literg G w stopach aluminium-mangan
0 duzej zawartosci aluminium, sporzadzonych z metali
czystych i stabilizowanych przy niskich temperatu-
rach. Faza ta zostata okreslona metodg Debey - Sche-
rer‘a. Posiada ona siatke szeScienng ptaskocentryczng
0 parametrze a = 1325 K X. Okreslony zostat wptyw
krzemu, zelaza, kobaltu, niklu, miedzi, magnezu, cyn-
ku i chromu na stato$¢ fazy G w stopach Al—Mn, za-
wierajagcych male ilosci kazdego z wymienionych pier-
wiastkow. Jedynie chrom stabilizuje faze niestatg G.
Dodatek zelaza i krzemu w stosunkowo matych ilos-
ciach (0,2%) nie dopuszcza zupetnie do tworzenia sie
fazy G w stopach wyzarzonych przy 550C. E.Z

16 — 81 (1) PPH 10 49
Whptyw szybkosci ogrzewania na wielko$¢ ziarn alumi-
nium walcowanego i wyzarzanego o czystosci 99,5%.
Influence de la vitesse d‘echauffement sur la grosseur
des grains de raluminium de purete 99,5% lamine et
recuit. Hereriguel-Santini. Rev. Met. 1948, Nr 11,
str. 468, (7 str., 5 tab., 5 rys., 2 fot.,, 3 mikfot.)

Przeprowadzono badania wptywu sposobu wyza-
rzania w réznych piecach i wpltywu stopnia zgniotu na
wielko$¢ ziarna. Drobne ziarno otrzymuje sie przede
wszystkim przez szybkie podgrzanie calej masy za-
rzonej do optymalnej temperatury. Autor przypuszcza,,
ze przy wyzszych temperaturach powstaje wiecej
punktéw rekrystalizacji niz przy nizszych, co prowadzi
do drobniejszego ziarna. Dlatego nalezy przejs¢ mo-
zliwie szybko temperatury nizsze. Najodpowiedniejsze’
bytoby zarzenie w stopionych metalach, co jest
trudno wykonalne, powniewaz aluminium jest lzejsze.
Zarzenie w stopionych solach daje duzo lepsze wy-
niki niz zarzenie w goracym powietrzu. Zgniot, jak
wykazaly doswiadczenia, nie powinien przekraczac
okres$lonej wielkosci. O.W.

Analiza o temacie pokrewnym: 21—77 (2).
17. FIZYCZNE BADANIA | WELASNOSCI

17 — 51 (o) PPH 10 49
Metoda badania metali za pomocg permeametru o wy-
miennym uzwojeniu. Methode d‘etude des metaux
a l'aide des permeametres a enroulements demontables.
I. Epelboin, P. Pannetier, A. Marais, Rev. Met. t. 46,
1949, Nr 5, str. 315, (4 str., 4 wykr., 2 fot.,, 13 ods.)

Opisano permeametr skfadajacy sie z cewki o

uzwojeniu wymiennym, Kktorej rdzen stanowi badany
metal. Przyrzad stuzy do pomiarow skutecznej prze-
nikliwosci magnetycznej w zakresie 30 c/sek — 60'
Mc/sek. Podano wyniki badania rdzeni proszkowych
w kauczuku oraz cienkich blach , mumetalu®“ i ,,per-
malloyu®. L.K.
17 — 52 (0) PPH 10 49
Obecne badania fizykalne. Techniczna krzywa magne-
sowania. Die physikalische Forschung der Gegenwart.
Die technische Magnetisierungskurve. W. Gerlach,
V. D.I. t 91, 1949, Nr s, str. 127, (6,5 str., 8 rys,,
9 wykr.)

Podano warunki nagtego (spontanicznego) magne-

sowania do stanu nasycenia, oraz wptyw mechanicz-
nych naprezen na magnesowanie. Opisano zalezno$é
wiasnosci magnetycznych stopu metali od struktury
wewnetrznej stopu, otrzymywanej odpowiednig obréb-
ka cieplng przy tym samym sktadzie procentowym.
Omowiono zalezno$¢ oporu elektrycznego od mecha-
nicznych naprezen, réznice oporéw mierzonych w roz-
nych kierunkach oraz t. zw. hartowanie wydzielajgce,
ktorego wyniki mozna stwierdzi¢ pomiarami magne-
tycznymi. K. B.
17 — 53 (0) PPH 10 49
Metoda pomiaru statych promieniowania zarzacych sie
drutéw grzejnych przy pomocy rury ostonowej. Uber
die Rohrmethode zur Messung der Strahlungskonstan-
ten gliihender Heizleiter. J. Euler, Zeitschr. f.
Angew. Physik, t 1, 1949, Nr e, str. 252, (4 str.,
1 tab., 1 rys., 8 wykr., 7 ods)

Pomiar statych promieniowania zarzonego dru-
tu grzejnego opiera sie na wyznaczaniu temperatury
powierzchni drutu przy pomocy pirometru optycznego-
oraz temperatury rzeczywistej drutu. Metoda wyzna-
czania temperatury rzeczywistej przez pomiar promie-
niowania pochodzgcego z otworu wywierconego w ba-
danym drucie jest w przypadku drutu cienkiego bar-
dzo niedoktadna. Podano inna metode, polegajaca na
otoczeniu 'drutu wspotsrodkowym wydrgzonym wal-
cem, pokrytym od wewngtrz ZnO. W celu usunigcia
btedéw spowodowanych unoszeniem ciepta i nagrza-
niem walca, zastosowano drugi walec o innej zdol-
nosci odbijajacej. Podano teorie zagadnienia oraz wy-
niki pomiaréw. L.K.



17 — 54 (o) PPH 10 49
Rozchodzenie sie fal ultradzwiekowych w pretach.
Uber die Fortleitung von Ultraschallwellen in festen
Staben. Th. Hiiter, Zeitschr. f. Angew. Physik.
t. 1, 1949, Nr s, str. 274, (14 str., 13 rys., 16 wykr.,
Jfot., 35 ods.).

Omowiono typy fal ultradzwiekowych, ktére po-
wstajg i rozchodzg sie w pretach. Opracowano teore-
tycznie zagadnienie dyspersji ultradzwiekéw w przy-
padku, gdy stosunek srednicy preta do dtugosci fali
jest wiekszy od jednos$ci. Podano metode pomiaru szyb-
kosci rozchodzenia sie fazy ultradZzwiekdéw. Przedy-
skutowano problem przenoszenia energii ultradzwie-
kéw z nadajnika poprzez pret oraz problem zagesz-
czania energii. Podano przykiady przesytania mocy
.15 W poprzez pret o $rednicy ® = 15 cm i diugosci
20cm przy czestotliwosci 780 kc, przy czym uzyski-
wano dwukrotne zageszczenie energii. L.K.

17 — 55 (2) PPH 10 49
Zalezno$¢ miedzy natezeniem namagnesowania i punk-
tem Curie pewnych tlenkéw zelaza a stosunkiem
Fe**/Fe***, Dependence of the Intensity of Magneti-
zation and the Curie Point of Certain Iron Oxides
mpon the Ratio of Fe**/Fe***. L. Maxwell, J. Smart,
Phys Rev, t 76 1949, Nr 3, str. 459, (4 ods.).
L. K.

17 — 56 (n) PPH 10 49
Podatno$¢ magnetyczna cynku przy temperaturze cie-
ktego wodoru. Magnetic Susceptibility of Zinc at Li-
quid Hydrogen Temperatures. J. Marcus, Phys. Rev,,
t. 76, 1949, Nr 3, str. 413, (4 str., 1 tab., 4 wykr., 16
ods.). L.K.

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY

18 — 61 PPH 10 49
‘Teoria ferro - rezonansowego stabilizatora napiecia.
K tieorij fierro - rezonansnogo stabilizatora napriaze-
nija. Piwowarow. Automatyka i Telemecha-
nika, t. 10, 1949, Nr 3, str. 238, (9 str., Irys., 9wykr.).

Opisano elektryczng teorie stabilizatora napiecia
przy biegu luzem i przy obcigzeniu (podano przyktad
stabilizatora na moc 500 VA o0 zmiennosci napiecia
wejsciowego + 30%, a zmiennosci wyjsciowego +
2.5% przy obcigzeniach od zera do nominalnego). Sta-
bilizator sktada sie z kilku cewek, transformatorkow,
oporéw oraz kondensatora ok. 3 F. K.B.

18 — 62 PPH 10 49
Elektronowy wskaznik do pomiaréw cisnienia wywie-
ranego przez no6z obrabiarki. An Electronic Tool Cut-
ting Pressure Indicator. Machinery, t 74, 1949,
Nr 1899, str. 175, (2 str., 2 fot.,, 2 rys.).

Opisano urzadzenia do pomiardéw cisnienia wy-

wieranego przez néz na materiat obrabiany. Pod no-
zem umieszcza sie sprezynujacg wkladke sktadajaca
sie z odizolowanych od siebie czeSci — zewnetrznej
i wewnetrznej, a stanowigcej kondensator, ktérego
pojemnos$¢ zmienia sie przy zmianie ci$nienia noza.
Zmiany pojemnosci mierzy elektronowy kompensator.
L.K.
18 — 63 PPH 10 49
Przeptywomierz dla mierzenia maltych ilosci cieczy.
A Flowmeter for Measuring Smali Liguid Flows. W.
Dennis, J. Scient Instr. Phys., t. 25 1948, Nr9,
str. 317, (1 str., 1 rys.).

Opis przyrzadu laboratoryjnego, ze szkia, dla o-
kreslania matych ilosci cieczy, doprowadzanej do apa-
ratur doswiadczalnych. W.R.

18 — 64 PPH 10 49
Rejestrator Keinath‘a. Zasady dziatania. Der Keinath-
Recorder. Grundprinzip. G. Keinath — A. T. M
1949, Nr 163, str. T67, (4 str.,, 1 rys., 11 ods.).

Podano zasady budowy i dziatania wielopunkto-
wego aparatu rejestrujgcego o szerokim zakresie szyb-
kosci zapisywania. L.K.

18 — 65 PPH 10 49
Prosty przyrzad do mierzenia ilosci drgan i obrotéw.

Ein einfacher Freguenzmesser und Umdrehungszahler.
V.D. I, t. 91, 1949, Nr 13, str. 315, (% str., 1 rys.).

R.W.
18 — 66 PPH 10 49
Laboratoryjny elektrostatyczny filtr.  Laboratornyj
elektrofiltr. K. W. Malikéw, N. A. Gruzdowa, Zaw.

Lab., t 15 1949, Nr 4, str. 482, (2 str., 3 rys.).

Podano schemat i rysunki techniczne dwu labo-
ratoryjnych filtrow elektrostatycznych o wydajnosci
2ms i 30 m3 gazu/godz. dla prac w skali laboratoryj-
nej i poétechnicznej. M.P.

18 — 67 PPH 10 49
Zastosowanie pirometrow radiacyjnych do pomiaréw
niskich temperatur w przemysle. Low Temperature
Radiation Pyrometry in Industry. J. Monzon, C.
Dyer, J. Optical Soc. Am, t. 39, 19499, Nr 3, str.
203, (7 str., 3 tab., 4 rys., 8 wykr., 1 fot.,, 6 ods.).

Omoéwiono zagadnienia napotykane przy zastoso-
waniu pirometréw radiacyjnych do pomiaréw tempe-
ratury powierzchni w zakresie od 40—220 C, j. n. de-
tektory promieniowania, zdolno$¢ emisyjna powierz-
chni, wptyw temperatury otoczenia, odpowiednie so-
czewki przepuszczalne dla A= & ™ i wplyw wilgotnosci.
Podano szczeg6ty konstrukcji pirometru do zakresu
temperatur 0—220 C. Temperatura ostony termoele-
mentdw, regulowana z doktadnosciag do % C, wynosi
50 C. L.K.
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19 — 87 (o) PPH 10 49
Naprezenie wewnetrzne zigczy spawanych punktowo.
Uber Eigenspannungen von Punktschweissverbindun-

gen. V. Hauk, Zeitschr. Met., t. 39, 1948, Nr 9

str. 276, (3,5 str., 1 tab., 3 rys., 6 wykr., 23 ods.).
B.B.

19 — 88 (0) PPH 10 49

Zdjecia filmowe préb udarowych uzyskane przy po-
mocy fotoelastycznosci. Slow-Motion Pictures of Im-
pact Tests by Means of Photoelasticity. L. Foeppl, J.
Appl. Mech., t 16, 1949, Nr 2, str. 173, (5 str.,
1 wykr., 4 fot., 1 ods.).

Opisano doswiadczenia przeprowadzone nad zba-

daniem rozktadu naprezen i zmiany ich wielkosci z bie-
giem czasu, w pretach poddanych zginaniu na skutek
uderzenia. W jednej serii préb, sita uderzenia jest tak
dobrana, ze wywotuje tylko naprezenia sprezyste w
badanej prébce, w drugiej serii zas powoduje jej zta-
manie. Wyniki préb wykazaty zgodno$¢ doswiadczen
z teorig klasyczng St. Veventa i Flamanta z 1889 r,
W chwili uderzenia naprezenia zginajace wystepujace
w poblizu miejsca zetkniecia sie ciezaru z probka
stopniowo zanikajg, a nastepnie ponownie wzrastajg.
Z.B.
19 — 89 (o) PPH 10 49
Podstawowa metoda pomiaru i obliczania twardosci;
Ob osnownom mietode izmderenija i rasczeta twier-
dosti. W. K. Grigorowicz, Zaw. tab., 1949, Nr 4
str. 457, (3,5 str., 2 rys., 3 ods.).



Stwierdzono, ze Zzadna ze stosowanych obecnie

metod tak Brinelha, Rockwell‘a jak i Vickersa nie
odpowiada zasadniczym warunkom i nie moze by¢
przyjeta za podstawowa. Za podstawowg nalezy przy-
ja¢ metode opartg na wciskaniu piramidki z tym, ze
twardo$¢ wyrazi sie nie stosunkiem obcigzenia do po-
wierzchni odcisku, lecz stosunkiem obcigzenia do po-
wierzchni rzutu odcisku. W tym wypadku twardosc
nabiera catkowicie okreslonego fizycznego znaczenia,
a mianowicie $redniego cisnienia na jednostke po-
wierzchni. Miedzy tak okres$long twardoscia H a twar-
doscig Vickersa Hv istnieje stata zalezno$¢ H = 1.078
Hv. B.B.
19 — 9 (o) PPH 10 49
Badanie rozktadu naprezen na przezroczystych mode-
lach w réwnoleglym peku promieni $wiatta spolary-
zowanego. Issledowanie napriazennogo sostajania na
prozracznych objemnych modeliach w punkcie paral-
lelnych tuczej polaryzowannogo s$wieta. N. I. Prigo-
rowskij i A. K. Preiss, lzw. AN. SSSR —Tiechn.
1949, Nr 5, str. ess, (16% str., 4 tab., s rys., 11 fot., 7
ods.).

Badanie odbywa sie na modelu z przezroczystego
plastyku posiadajgcego strukture dwufazowg. W cza-
sie obcigzenia ogrzanego modelu nastepuje uformo-
wanie sie pewnego rozktadu naprezen, w ktérym bie-
rze udziat tylko faza stata tworzaca swego rodzaju
szkielet modelu. Po doprowadzeniu modelu do stanu
napiecia nastepuje ochtodzenie go, skutkiem czego
odksztatcenia zostajg ,,zamrozonel. Zamrozony model
przestrzenny dzieli sie na plytki, ktére bada sie w do-
wolnych punktach przekroju przy pomocy mikroskopu
polaryzacyjnego i na podstawie stwierdzonej zmiany
wiasnosci optycznych wyznacza sie naprezenia. ,,Roz-
mrozenie" plytki powoduje zanik odksztatcenia wy-
wotanego obcigzeniem i pozwala na bezposredni po-
miar odksztatcenia. Omowiono zastosowanie tei me-
tody do oznaczania wielkosci i rozktadu naprezen, na
przyktadach prostego rozciggania, czystego zginania,
skrecania watu o zmiennej $rednicy, watu z podcie-

ciem, oraz czesci o ztozonym przekroju. Podano me-
tode mierzenia naprezenia. M.M.
19 — 91 (o) PPH 10 40

Maszyna do badan na petzanie przy podwyzszonych
temperaturach. Creep Tester for Elevated Tempera-
ture Work. Prod. Eng., t. 19, 1948, Nr 5, str. 96,
(2 str., 1 rys.,, 1 wykr., 2 fot).

Opis maszyny do przeprowadzania prob na petza-
nie wykonanej przez f-me Baldwin, Ameryka. Z.B.
19 — 92 (o) PPH 10 49
Nomogram dla konstrukcji stalowych sprezyn skret-
nych. Nomogram for Designing Steel Torsion Springs.
C. P. Nachod, Prod. Eng., t. 19, 1948, Nr 9, str. 167,
(2 str., 1 rys., 1 wykr.).

Podano podstawowe wzory do obliczania sprezyn
skretnych cylindrycznych, nomogram dla sprezyn ze
stali weglowej i sposob postugiwania sie nim. Z.B.
19 — 93 (0) PPH 10 49
Pomiar petzania wskaznikami elektrooporowymi. Mea-
suring Creep with Strain Gages. Iron Age, t 162,
1948, Nr 26, str. 59, (0,5 str., 1 wykr.).

Pomiar szybkos$ci petzania przy temperaturach
normalnych mozna przeprowadza¢, stosujgc wskazniki
elektrooporowe. Sg one wygodne w obstudze i posia-
dajg duza czutos¢ i doktadnosc. Przedstawiono po-
réwnanie dwu krzywych pefzania, jedng wykreslong
na podstawie odczytéw uzyskanych przy pomocy nor-
malnego ekstensometru, drugg przy pomocy wskazni-
ka elektrooporowego. Z.B.

19 — 94 (o) PPH 10 49
Obliczanie pracy odksztatcenia metali przy rozcigga-

niu zwyczajnym i udarowym. Berechnung der Verfor—
mungsarbeit von Metallen bei gewohnlicher u. schlag-

artiger Zugbeanspruchung. A. Kochendorfer. Zeit-

schr. Met., t. 39, 1948, Nr 12, str. 376, (9 str., 2 tab.,

3 wykr., 11 ods.).

Omoéwiono teoretyczne obliczania wiasciwej pracy
odksztatcenia przy rozcigganiu statycznym i udaro-
wym, dane okres$lone przy prébie na rozcigganie, oraz.
oznaczenie zaleznos$ci witasciwej pracy odksztatcenia
od temperatury i szybkosci rozciggania. Dla uzyskania
prostych i przejrzystych zalezno$ci przyjeto szereg
przyblizen. Jakkolwiek absolutnej wielko$ci pracy od-
ksztatcenia doktadnie obliczy¢ nie mozna, wyniki jed-
nak teoretyczne pozwalajg co najmniej oceni¢ wptyw
poszczeg6lnych charakterystycznych danych wytrzy-
matosSciowych materiatu na wielko$¢ pracy odksztat-
cenia. B.B.

19 — 95 (2) PPH 10 49’
Pomiar twardosci stali szybkotngcych przy wysokich
temperaturach, Izmierienie twierdosti bystroriezusz-
czych stalej w goriaczem sostajanii. A. P. Gulajew,
R. I. Mitelberg, Zaw. tab., 1949, Nr 4, str 447, (
str., 3 tab., 3 rys., 27 wykr.).

Opisano: metode badania, przyrzad i sposéb prze-
prowadzenia préby twardosci przy wysokich tempe-
raturach, polegajacej na zgniataniu dwu waleczkéw
z badanego materiatu, stykajacych sie ze sobg wzdtuz:
tworzgcej walca. Podano uzyskane wyniki dla szesciu
réznych stali szybkotnacych. B.B.

19 — 96 (2) PPH 10 49
Rola dyslokacji w procesie petzania. O roli dislokacji
w processie potzuczesti. I. A. Oding, 1zw. AN. SSSR:
— Tiechn., 1948, Nr 12, str. 1795, (7 str., 6 wykr.).

Przeprowadzono analize mechanizmu pelzania me-
tali, postugujac sie teorig dyslokacji przy zatozeniu,
ze wytrzymato$¢ metalu zalezy od zageszczenia dyslo-
kacji (liczby dyslokacji w jednostce objetosci), przy
czym krzywa zaleznosci posiada minimum przy pew-
nym zageszczeniu dyslokacji. Proby petzania, przepro-
wadzone przy 500 i 600 C ze stalg kottowag normalizo-
wang i utwardzong przez rozciggniecie 8% przy tem-
peraturze pokojowej, potwierdzajg stuszno$¢ przyje-
tej teorii. Podkre$lono mozno$¢ regulowania wytrzy-
matosci metalu na petzanie przez dobér odpowiedniej
stopowosci oraz proces6w technologicznych. B.B.

19 — 97 (9) PPH 10 49"
Whptyw wielkos$ci ziarn ferrytu na udarno$¢. The Ef-
fect of Ferrite Grain Size on Notch Toughness. T. M.
Hodge, R. D. Manning, H. M. Reichhold, J. Met.
Techn. Practice, t 1, 1949, Nr 3, str. 233, (7,5 str.,
2 tab., 17 wykr., 4 mikfot.).

Przedstawiono wptyw wielko$ci ziarna ferrytu-
i wptyw niklu na udarno$¢ materiatow ferrytycznych.
Do badan uzyto dwéch wytopoéw stali, jeden o zawar-
tosci 0,02% C, drugi z dodatkiem 3,64% Ni. Udarnos¢
badano na prébkach Charpy‘ego z nacietym okragtym
karbem. Na podstawie przeprowadzonych badan
stwierdzono, ze temperatura przejsciowa dla stali
0 zawartosci 0,02% C jest funkcjg liniowag wielkosci
ziarn ferrytu. Wzrost ziarna o jedng wielko$¢ wedtug
normy ASTM, podwyzsza temperature przejsciowa
0 16 C. Dodatek niklu 3,64% przy zachowaniu statej
wielkosci ziarna ferrytu powoduje obnizenie sie tem-
peratury przejsciowej o 32C. Przy temperaturze po-
kojowej dla kazdej stali udarnos$¢ jest funkcja wiel-
kosci ziarn ferrytu, przy czym udarno$¢ wzrasta, gdy



ziarna malejg. Dla danej wielko$ci ziarn ferrytu, do-
datek 3,64% Ni nie zmienia udarnosci przy tempera-
turze pokojowej. Z.B.

19 — 98 () PPH 10 49
Sprezyny skretne. Torsion Bar Springs. D. Bastow,
Prod. Eng, t 199, 1948, Nr 9, str. 111, (55 srt., 3
tab., 1 wykr., 3 fot., 4 ods.).

Przedstawiono rozktad naprezen dla sprezyn
skretnych normalnych i oérutowanych lub rolkowa-
nych. Podano wzory na obliczanie naprezen, kata
skretu i pracy na jednostke objetosci dla réznych
przekrojéw sprezyn oraz ich zastosowania. Czynnika-
mi wptywajagcymi na wybdér materiatu sg: granica
sprezystosci, zmeczenie, wspotczynnik sprezystosci po-
przecznej i cena. Dla silnie obcigzonych sprezyn sto-
suje sie najczesciej stal krzemowo - manganowa, jak
rowniez stal weglowg i chromowo-wanadowg. Przy
obrébce cieplnej nalezy unika¢ odweglania powierz-
chni, ktore powoduje obnizenie granicy zmeczenia
sprezyny. Celem zabezpieczenia przed korozjg pokry-
wa sie je kadmem lub emalig. Z.B.

Analiza o temacie pokrewnym: 15—86 (0).

20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZJA

20 — 109 (o) PPH 10 49
Postepy w zwalczaniu korozji metali. Progress Being
Made in Fight Against Corrosion Losses of Metals.
Mat. Meth., t. 28, 1948, Nr 2, str. 51, (5 str., 5 fot.).

Artykut ujety popularnie, przeznaczony dla czy-
telnika nieobeznanego z doniosto$cig zagadnienia wal-
ki z korozjg metali. R.B.

20 — 110 (o) PPH 10 49
Przyczynek do badan mechanizmu dziatania inhibito-
roéw korozyjnych. Contribution a letude de la mesure
et du mecanisme d‘action des inhibiteurs de corrosion.
L. Cavllaro, Met. Corr, t. 23, 1948, Nr 275—276, str.
184, (7 str., 2 tab., 1 wykr., 57 ods.).

Opisana metodyka badan skutecznosci dziatania
inhibitoréw polega na pomiarze natezenia przeptywa-
jacego pradu i pomiarze potencjatu elektrod zanurzo-
nych w osrodku wytrawiajgcym (H2SO4, HC1) w ogni-
wie galwanicznym. Elektrode zelazna witgczano kolej-
no jako katode i anode. Drugg elektrodg byt metal
szlachetny. Inhibitorami byly nastepujgce substancje
nieorganiczne: ortofosforany, pyrofosforany, arseniany,
cyjaniany, oraz substancje organiczne pochodne tio-
mocznika, mocznika, gliceryny oraz pochodne amino-
we. Podkreslono duza wra”iwo$¢ danego inhibitora
na pH. Stwierdzono réwniez wptyw potozenia posz-
czeg6lnych grup polarnych na dziatanie danego zwia-
zku. Na podstawie badan elektrochemicznych podzie-
lono inhibitory na 3 grupy: inhibitory anodowe pasy-
wujace i niepasywujace (nieor.), inhibitory katodowe
(nieorg.) i inhibitory organiczne. J.F.

20 — 111 (o) PPH 10 49
0 niektérych chemicznych aspektach zmatowienia
emalii szklistych. Some Chemical Aspects of Opacifi-
cation of Vitreous Enamels. J. M. Stevels, Sheet
Met. Ind., t. 25, 1948, Nr 259, str. 2234, (5 str., 2 tab.,
wykr., 3 ods.). R- B.

20 — 112 (o) PPH 10 49
Badanie niektérych fizycznych wiasnosci emalii szkli-
stych. An Investigation into some Physical Properties
of Vitreous Enamels. J. H. Partidge, Sheet Met.
Ind., t. 25 1948, Nr 259, str. 2225, (5 str., 3 tab., 2
1 rys., 1 wykr., 5 ods.). a R. B.

20 — 113 (o) PPH 10 49
Atmosferyczna korozja metali. Die atmospharische Kor-
rosion der Metalle. G. Schikorr, Arch. Met., t 2
1948, Nr 7, str. 223, X7 str., 1 tab., 1 rys., 11 wykr., 15
ods.).

Podano przeglad piSmiennictwa, oraz w ogdlnym

zarysie charakter i przebieg atmosferycznej korozji
metali. W oparciu o dane doswiadczalne oméwiono
zalezno$¢ korozji od takich czynnikéw, jak S$rednia

ilo§¢ opaddéw atmosferycznych, temperatura, wzgledna
wilgotno$¢ powietrza i zawarto$¢ w nim potaczen
siarkowych. Przedstawiono wptyw lokalnych warun-
kow atmosferycznych na korozje i szybko$¢ rdzewie-
nia. Szeroko rozpatrzono zalezno$¢ korozji od rodzaju
metalu z uwzglednieniem takich momentow, jak zwig-
zek pomiedzy przebiegiem korozji a szeregiem napieg-
ciowym, tworzenie warstewki ochronnej przeciwko
dziataniu wilgoci i potaczen siarki, absolutna odpor-
no$¢ atmosferyczna metali i wreszcie wplyw szybkosci
doptywu zwigzkow siarki z powietrza na szybko$¢ ko-
rozji. Ustalono istnienie statego (iloSciowego) stosunku
proporcjonalnosci pomiedzy stezeniem polgczeh siar-
kowych w powietrzu, a szybkoscig korozji oraz opi™~
sano prosty spos6b oznaczania zawartosci siarki w po-
wietrzu przy pomocy dzwonu absorbcyjnego. Podano
poréwnawcze zestawienie, obejmujgce szybkos$¢ po-
chtaniania siarki i zwigzane z tym nasilenie korozji
réznych metali oraz marmuru. R.B.

20 — 114 (o) PPH 10 49
Badanie powtok osadzonych galwanicznie. Die Prii-
fung galvanischer Niederschlage. W. F. Troescher,

Werk. Betr, t 81, 1948, Nr 7, str. 184, (1 str.).
Pobiezne zestawienie najprostszych przepiséow

praktycznych, dotyczacych badania powtok galwa-

nicznych na ich porowato$¢, grubos¢, przyczepnosé¢

i odporno$¢ na korozje. R.B.

20 — 115 (o) PPH 10 49

Konferencja poswiecona walce z korozja metali w wo-
dzie morskiej. Sowieszczanija po borbie s korrozijej
mietabow w morskoj wodzie. W. P. Batrakow, |zw,
SSSR Tiechn, 1949, Nr 3, str. 333, (4 str.).

Sprawozdanie z trzydniowych obrad Komisji Ko-
rozyjnej przy Akademii Nauk ZSRR. Podano najistot-
niejsze szczegoty z kilkunastu referatéw wygtoszonych
przez czotowych badaczy radzieckich. Z najciekaw-
szych tematéw wymieni¢ nalezy: ,,Problemy korozji
morskiejI, ,,Korozja metali w morskich urzadzeniach
hydrotechnicznych", ,,Podstawy ochrony katodowej
rurociaggéw morskich", ,,Badanie zmeczenia korozyj-
nego i metod ochrony stali w wodzie morskiej", ,,Ko-
rozja stopéw aluminiowych w wodzie morskiej”, Wy-
niki badan laboratoryjnych nad odpornosciag odlewni-
czych stopéw aluminiowych na korozje pod napreze-
niem przy periodycznym zanurzaniu probek w 3%-
wym roztworze NaCl.“. R.B.

20 — 116 (0) PPH 10 49
Wplyw mikroorganizméw na korozje metali. Influence
des microorganismes sur la corrosion des metaux. T.
Howard-Rogers, Met. Corr., t. 23, 1948, Nr 275—276,
str. 177, (7 str., 26 ods.)

Omowiono obszernie zagadnienie wywotywania
korozji metali przez bakterie, opisujac dziatalno$¢ ko-
rozyjng bakterii w chitodniach i urzgadzeniach wod-
nych. Korozja bakteriologiczna moze by¢ wynikiem:
dziatania bezposredniego bakterii, depolaryzacji i ka-
talizy reakcji korozyjnych i wynikiem proceséw ko-
rozji beztlenowej zelaza. Jako bakterie korozyjne
dziatajg: bakterie redukujagce siarczany, katalizujace,
utlenianie siarki, oraz produkujgce na skutek swych



proceséw zyciowych COa i NH3. Podkreslono, ze do-
tychczas stosowane metody oczyszczania wody, jak np.
chlorowanie, nie zawsze wplywajg na usuniecie tego
typu bakterii. J.F.

20 — 117 (2) PPH 10 49
Ochronne powioki tlenkowe otrzymane na drodze ter-
micznej. Der Schutz des Eisens durch thermisch er-
zeugte oxydische Bedeckungsschichten (Thermoxyd-
verfahren). E. Fenner, L. Koch, Arch. f. Metali-
kunde, t 2, 1948, Nr 2, str. 53, (25 str., 7 fot.).

Opisano metode wytwarzania powtok ochronnych
na drodze termicznego utleniania. Uzyskane powtoki
tlenkowe o barwie ciemno-niebieskiej do czarnej wy-
kazujg dobre witasnosci ochronne, Scisle przylegaja
i sa twarde. Stal po uprzednim wytrawieniu i wyptu-
kaniu zostaje zanurzona do specjalnej kapieli utat-
wiajgcej poézniejszy proces i nastepnie po wysuszeniu
wyzarzona przy 750 C przez 60 minut. J.F.
20 — 118 (2) PPH 10 49
Cynowanie odlewdw z zeliwa ciggliwego. Traitement
superficiel de la fonte malleable. P. Tyvaret, Fon-
derie, 1949, Nr 42, str. 1626, (2 str., 1 rys.).

Podano tani sposéb cynowania drobnych odlewow
z zeliwa ciagliwego droga elektrolizy bez uzycia pra-

du, gdzie odlewy odgrywajg role katody. Zatgczono
szczeg6towe wskazéwki postepowania. P.J.
20 — 119 (2 PPH 10 49

Badania nad mechanizmem korozji stali miedziowych.
Issledowanije miechanizma korrozji miedistych statej.
N. D. Tomaszéw, G. P. Sinielszczikowa, M. A. Wie-
dieniejewa, Zur. Fiz Chim., t 23, 1949, Nr 3, str.
289, (15 str., 1 tab., 1 rys., 11 wykr., 11 ods.).

Stale o zawartosci 0,2—1% Cu wykazuja, obok do-
brych witasnosci mechanicznych i technologicznych,
znacznie wyzszy stopienn odpornosci na korozje, od
analogicznych stali nie zawierajgcych Cu. Dotychcza-
sowe proby wytlumaczenia tego zjawiska nie daty za-
dawalajacych wynikéw. Autorzy proponujg przyjecie
nowego, elektrochemicznego wyjasnienia mechanizmu
ochronnego dziatania miedzi, polegajgcego na tym, ze
drobnodyspersyjna miedz, wydzielona w procesie
wtérnym, sprzyja anodowej pasywacji zelaza. Na po-
parcie tej tezy przeprowadzono trzy grupy doswiad-
czen: wytyczenie polaryzacyjnych krzywych - anodo-
wych dla zelaza i katodowych dla miedzi, ustalenie
regut rzadzacych praca ogniwa lokalnego miedz-zela-
zo, pordéwnanie szybkosci korozji stali miedziowej
i bezmiedziowej. Przedstawiono metodyke badan i ob-
szerng analize otrzymanych rezultatéw, R.B.

20 — 120 (2) PPH 10 49
Sprawdzenie rodankowej metody oznaczania porowa-
tosci blachy bialej. An Examination of the Thiocy-
anate Porosity Test for Tinplate. J. Pearson, W. Bul-
lough, J. Iron Steel Inst., t 160, 1948 Nr 4, str.
376, 5 str., 2 wykr., 4 ods.).

Metoda rodankowa wymaga modyfikacji. Zapro-
ponowano stosowanie tréjchloroetylenu w miejsce do-
tychczasowego odtluszczania katodowego. Zalecono
przyrzadzenie S$wiezej mieszaniny odczynnikow dla
kazdej préby. Podano doktadny przepis na przygoto-
wanie odczynnikéw, odttuszczanie, parafinowanie brze-
gow blachy, wykonanie samej proby i oznaczanie ilo-
Sci zelaza. Kontrola powtarzalnosci wynikéw uzyska-
nych tg ulepszong metodg data rezultaty naogét zada-
walajgce. Wyprowadzono wzor na zalezno$¢ pomiedzy
porowatoscig i gruboscig (wzglednie waga) powtoki
cynowej, umozliwiajgcy porownawczg ocene wszel-
kich nowych metod pokrywania blachy cyng. R.B.

20 — 121 (3) PPH 10 49
Badania nad odpornoscig stali wysokostopowych na
korozje pod dziataniem atmosfery przemystowej. A
Study of the Corrosion of High-Alloy Steels to an In-
dustrial Atmosphere. H. T. Thirley, J. E. Truman, J.
Iron Steel Inst., t 160, 1948, Nr 4, str. 367, (9
str.,, 8 tab., 1 rys., 12 fot.,, 6 mikfot.,, 15 ods.).

Sprawozdanie z badan poprzedzono tresSciwym
przegladem podobnych prac, wykonanych przez in-
nych badaczy. Prébom poddano 22 gatunki stali oraz
nastepujace metale niezelazne: aluminium, miedz,
braz fosforowy, stop miedz-nikiel (54/44) i cynk. Sto-
sowano trzy rodzaje obrébki powierzchni: trawienie,
szmerglowanie i polerowanie. Czas proéby wynosit
2 i 5 lat dla blaszek umieszczonych pionowo oraz 5 lat
dla blaszek umieszczonych pod katem 12° do poziomu.
Stwierdzono wybitng odporno$¢ stali 18/8/2,5 chrom-
nikiel-molibden i 24/12/3 chrom-nikiel-wolfram. Stale
0 wysokiej odpornosci wykazaty naogét zdecydowanie
wieksze straty przy powierzchni szmerglowanej, zwta-
szcza przy poziomym umieszczeniu probek. Niezauwa-
zono istotnej zmiany w szybkosci korozji na prze-
strzeni od 2 do 5 lat. Wszystkie zbadane metale nie-
zelazne odznaczaly sie mniejszg odpornoscig na dzia-
tanie atmosfery przemystowej, niz wiekszo$¢ stali spe-
cjalnych. R.B.

20 — 122 (n) PPH 10 49
Osadzenie elektrolityczne stopu cyna — cynk i jego
wihasnosci. The Electrodeposition and Properties of
Tin - Zinc Alloys. J. W. Cuthbertson, R. M. Angles.
J. Electrochem. Soc., t. 94, 1948, Nr2, str. 73—98
(25 str., 5 tab., 11 rys., 2 fot.).

Cyna i cynk moga by¢ osadzone w kazdym sto-
sunku z kapieli sktadajacej sie z: cynianu sodu, tugu
sodowego, cynkocyjanku sodu i nadmiaru cyjanku so-
du przy temperaturze 65 C przestrzegajagc odpowie-
dnich gestosci pradu i sktadu anod. Powitoka o skia-
dzie okoto 80% Sn i 20 % Zn jest odporna na korozje
1 mozna ja pasywowaé¢ w 2% kwasie chromowym, co
podwyzsza jeszcze jej wiasnosci przeciwkorozyjne.
Artykut szeroko omawia strone teoretyczng i prak-
tyczng zagadnienia, podkreslajac wptywy sktadu ka-
pieli, temperatury i gestosci pradu na powtoke. Opisa-
no urzadzenia do elektro-platerowania o pojemnosci
3 m3, jego prace w okresie 3 miesiecy, sposob pasywo-
wania i whasnosci powtok. M.P.

20 — 123 (n) PPH 10 49
Elektrolityczne osadzanie stopu kobalt-wolfram z ka-
pieli cytrynianowej. Electrodeposition of Cobalt-Tung-
sten Alloys from a Citrate Bath. W. E. Clark. M. L.
Holt. J. Electrochem. Soc., t, 94, 1948, Nr 5, str.
244, 52 (8% str., 1 tab., 6 rys., 7 ods.).

Stop kobalt-wolfram o zawartosci okoto 50% W osa-
dza sie z kagpieli zawierajgcej siarczan kobaltu, wolf-
ramian sodu, oraz kwas cytrynowy w stosunku mo-
larnym 1:1:15 przy t. = 70 C. Roztwor zobojetnia sie

amoniakiem do pH = 7. Oméwiono materiaty uzyte
do elektrolizy, warunki osadzania i metode analizy
powtoki. Zbadano procentowg zawartos¢ wolframu

w powitoce w zaleznosci od skiadu kapieli, tempera-
tury, gestosci pradu i kwasowosci. W wnioskach po-
dano optymalne warunki elektrolizy. M.P.

20 — 124 (n) PPH 10 49
Pokrywanie mosigdzu. Bronzing of Brass. P. Tyvaert,
Foundry Trade J., t 87, 1949, Nr 1721, str. 249,
(1 str., 1 tab.).

Podano opis pokrywania mosigdzu 67:30. W zala-
czonej tabeli podano sktady 6 kapieli dajacych poza-



dane rezultaty przy patynowaniu. Przez zastosowanie
odpowiedniej kapieli mozna zmieniaé kolor pokrycia
od roézowo - fioletowego do czarnego. Czas wytrzymy-
wania stopu w kapieli waha sie od 3—120 min. w za-
leznosci od zuzytej kapieli i pozadanego koloru paty-
ny. C.A.

20 — 125 (n) PPH 10 49
Fosfatyzacja powierzchni cynkowych. Phosphate Tre-
atments for Zinc Surfaces. E. E. Halls, Metallur-
gia, t. 37, 1948, Nr 222, str. 299, (6,5 str., 15 tab.).

Pokrywanie powierzchni cynkowych lakierami lub
plastykami ochronnymi bywa zazwyczaj komplikowa-
ne trudng przyczepnosciag warstwy ochraniajacej do
metalu. Uzyskane powtoki czesto po uptywie Kilku ty-
godni odpadajg. Proces fosfatyzacji, szeroko stosowa-
ny w odniesieniu do stali, zastosowano réwniez do
cynku. Spos6b postepowania jest z matymi wyjat-
kami analogiczny, jak przy stali. Zestawiono wyniki
badan odpornosci ptytek cynkowych fosfatyzowanych
i powleczonych lakierami lub masami plastycznymi,
oraz emaliami organicznymi na: wilgo¢, podwyzszong
temperature (35—60 C), czynniki atmosferyczne i mgte
solng. Dla poréwnania przeprowadzono analogiczne
badanie powierzchni cynkowych chromowanych. Na
podstawie tych badan stwierdzono wybitne zalety pro-
cesu fosfatyzacji, jako czynnika pomocniczego do po-
krywania warstwami ochronnymi. J.F.

20 — 126 (D) PPH 10 49
Szybko$¢ poczatkowego stadium utleniania aluminium
przy niskich ci$nieniach i temperaturze pokojowej.
Skorostl pierwocznoj stadii okislenija aluminii pri niz-
kich dawleniach i komnatnoj tiempieraturie. H. K.
Andruszczenko, P. D. Dankéw, DAN SSSR, t. 62
1948, Nr 3, str. 353, (4 str.,, 1 rys., 2 wykr.).

Dotychczas brak byto badan nad poczagtkowym
stadium dziatania tlenu na czystag powierzchnie alu-
minium. Utlenianie mozna podzieli¢ na pare okresow.
Z poczatku utlenianie nastepuje szybko, a nastepnie
maleje az do zatrzymania sie reakcji. Powierzchnia
aluminium nie jest we wszystkich miejscach jedna-
kowo aktywna. Przy temperaturze pokojowej nie na-
stepuje zwiekszenie grubosci warstwy, nawet pod
zwiekszonym cisnieniem. Istnieje og6lne prawo, zgo-
dnie z ktérym powstawanie tlenku jedno lub dwu-
warstwowego na powierzchni metalu doprowadza do

zasadniczej zmiany wiasnosci metalu i jego zacho-
wania sie. O.W.
20 — 127 (1 PPH 10 49

O chemicznym wytwarzaniu grubszej warstwy ochron-
nej fluorku magnezu na stopach magnezu. Uber die
chemische Erzeugung einer dickeren Magnesium-
fluorid - Schutzschicht auf 1Magnesium - Legierungen.
M. Staesche, Arch. f. Metallkunde, t. 2, 1948,
Nr 3, str. 99, (4 str., 3 wykr., 6 fot.,, 6 ods.).

Zbadano proces tworzenia si¢ powtok ochronnych
fluorku magnezu na stopach Mg—AIl (o stosunku ste-
chiometrycznym 1:3, 1:6 i 1:8)—Mg—Mn i Mg—Mn—
Ce. Zasada procesu polegata na wstepnym dziataniu
na powierzchnie tugiem sodowym w celu uzyskania
warstewki wodorotlenku magnezu i zamianie tej os-
tatniej na fluorek magnezu drogg gotowania w roztwo-
rach fluorkéw. Stwierdzono w otrzymanych powto-
kach o grubosci wynoszacej zaledwie 20 + wybitng od-
pornos¢ na korozje np.: przy zanurzeniu na przeciag
30 dni do wody morskiej, o zawartosci 0,1% HoOz,
probki pozostawaty zupetnie nietkniete. Poza tym od-
znaczaty si¢ one wysoka odpornoscig przeciwko zapa-

laniu sie przy temperaturach niewiele nizszych od
punktu topienia stopéw. R.B.

20 — 128 (1) PPH 10 49
Samorzutne tworzenie sie powlok ochronnych na
aluminium i jego stopach. Protective Films. Natural
Formation on Aluminium and Its Alloys. F. A. Cham,
pion. Met. Ind. t. 72, 1948, Nr 22, 23, str. 440 463,
(5 str., 3 tab., 4 wykr., 19 ods.).

Artykut zawiera wszelkie ilosciowe dane doswiad-
czalne, dotyczgce szybkosci narastania powtoki tlenku
w réznych warunkach naturalnych. Przeprowadzono
obszerng dyskusje nad krzywymi Kkorozja*czas dla
aluminium, przy czym pod pojecie korozja podcigg-
nieto wszelkg przemiang aluminium na tlenek lub
inne zwigzki. Stwierdzono, ze krzywa ma najczesciej
posta¢ réwnania wyktadniczego. Doktadna znajomos¢
przebiegu krzywych korozja-czas umozliwi ekstrapo-
lacje w wypadku, gdy pomiar bedzie prowadzony
zbyt krotko. Metoda ekstrapolacji jest bardziej godna
zalecenia, niz stosowany dotagd czesto sposéb sztucz-
nego przyspieszania procesu korozji. R.B.

20 — 129 (1) PPH 10 49
Procesy kroplowej korozji aluminium. Procesy kapiel-
noj korrozii aluminia. I. W. Krotow. T. M. Chaczadu-
rowa. lzw. AN SSSR Chim., 1949, Nr 1, str. 14,
(8 str., 1 rys., 7 ods.).

Przeprowadzono badania nad aluminium w zet-
knieciu sie z kroplami roztworéw szeregu soli réznych
metali, gtdwnie miedzi, bez dodatku wolnego kwasu.
Cze$¢ préb wykonano w atmosferze powietrza, reszte
w dwutlenku wegla. Przebieg proceséw korozji obser-
wowano pod mikroskopem. Podano interesujgce szcze-
goly dotyczace zaréwno samej metodyki pracy jak tez
i obserwacji poczynionych przy poszczeg6lnych roz-
tworach. Stwierdzono, ze charakter oraz natezenie
kroplowej korozji aluminium zalezg od witasciwosci
kationu i anionu rozpuszczonej soli. Rozpatrzono wy-
niki doswiadczen z termodynamicznego punktu wi-
dzenia, uwzgledniajac wtasnosci oraz zmiany pierwo-
tnej warstewki tlenku na aluminium, powstatej uprze-
dnio pod dziataniem powietrza. R.B.

20 — 130 (0
Galwaniczne pokrywanie aluminium. Electroplating
on Aluminium Extends Use of This Materiat. H. A.
Knight, Mat. Met h,, t. 28, 1948, Nr 4, str. 84, (5 str.,
3 fot., 1 mikfot.)

Omoéwiono celowo$é stosowania réznych powtok
galwanicznych na aluminium. Podano stopy aluminio-
we nadajgce sie szczeg6lnie do pokrywania. Przytoczo-
no szereg przyktadéw z przemystu amerykanskiego.
Rozpatrzono zagadnienie korozji, ktore tu jest wyjat-
kowo grozne na skutek znacznej roéznicy potencjatow
pomiedzy aluminium i wiekszosciag naktadanych me-
tali. R.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 28—34; 28—37.

PPH 10 49

21. BADANIE SKtADU CHEMICZNEGO

21 — 73 (0) PPH 10 49
Spektroskopia podczerwona. Infrared Spectroscopy.
R. B. Barnes, R. C. Grce, Analyt Chem. t 21,
1948, Nr 1, str. 7, (5 str., 302., ods.).

Przeglad osiagnie¢ w powyzej dziedzinie w roku
1948. A.B.
21 — 74 (o) PPH 10 49
Oznaczanie potencjometryczne aluminium w brgzach

i stali. Potencjomietryczeskoj mietod opriedielenija
aluminija w bronzach i stali. B. G. Iwanow, S. Bez-



jajko, Zaw. tab. t 15 1949, Nr 5, str. 511, (4 str.,
3 tab., 2 rys)).

i- Aluminium oznacza si¢ w obecnosci innych katio-
néw 0,5 fluorkiem sodu wobec trojwartosciowego ze-
laza jako indykatora. Tworzg sie jony (AlF6) +3- Opi-
sane urzadzenie pozwala na réwnoczesne wykonywa-
nie 6-ciu analiz w czasie 45 min. dla brazu i 2,5 godz.
dla stali. Btgd wzgledny nie przewyzsza 1,5%. W.Ch.

21 — 75 (2) PPH 10 49

Przyczynek do oznaczania tlenu w stalach. Contribu-
tion au dosage de l‘oxygene dans les aciers. L. More-
au, Rev. Univ. Min. t 92, 1949, Nr 8, str. 279,
(5 str., 1 tab., 4 rys., 1 fot, 7 ods.).

Po omdéwieniu istniejacych chemicznych i fizycz-
nych metod oznaczania tlenu w stali, zadanej do-
ktadnosci oznaczenia i przyczyn btedéw podano ry-
sunki i szczegbétly techniczne uproszczonej aparatury
oznaczania gazéw w stali z zastosowaniem proézni
i atmosfery redukujacej. Zaletg jej jest mata ilos¢
tatwo wymiennych czesci szklanych i kwarcowych.
Pozwala ona na oznaczanie w ciggu paru godzin
tlenu, wodoru i azotu w 6—7 prdbkach. M.P.

21 76 @) PPH 10 49

Fotokolorymetryczna metoda oznaczania niklu w stali
bez tworzenia zwigzkéw zespolonych. Fotokotomie-
tryczeskij mietod opriedielenija nikiela w stali biez
kompleksoobrazowatielje. A. I. Masurowa, Zaw tab.
t. 15, 1949, Nr 5, str 610, (1 str., 1 tab.).

Dwumetyloglioksym niklu w $rodkowisku alka-
licznym w obecnosci zwigzkéw utleniajacych roz-
puszcza sig, przy czym intensywno$¢ zabarwienia roz-
tworu jest proporcjonalna do zawartosci niklu, co
jest podstawg metody fotokolorymetrycznej bez two-
rzenia sie soli zespolonych. Przeszkadzajace dziatanie
zelaza usuwano przez wydzielenie go w $rodowisku
jak podano wyzej, w postaci wodzianu. Oznaczenie
niklu przeprowadza sie z przesaczu. Wyniki uzyskane

metodg wagowg i fotokolorymetryczna sg zgodne.
W. Ch.
21 — 77 (2) PPH 10 49

Oznaczanie wodoru w stalach. Dosage de lhydrogene

elans les aciers. G. Hotot, Rev. Univ. Min. t. 92
1949, Nr 8, str. 277, (1,5 str., 2 rys.). M.P.
21 — 78 (2) PPH 10 49

Ulepszenie metody ,gotta“ pod katem zastosowania
jej do kontroli w przemysle. Qulques ameliorations
appertees au procede ,Gotta”“ en vue de son applica-
tion au contréle industriel. M. Lacomble i G. Hotot,
Rev. Univ. Min. t 92, 1949, Nr 8, str. 273, (35
str., 3 tabl. 1 fot.).

Podano zasade i szczegdtowy opis ulepszen me-
tody oznaczania tlenu w stali z podkresleniem roli po-
szczeg6lnych odczynnikéw i czesci aparatury. Wyniki
zostaly potwierdzone na drodze oznaczania tlenu przez
Ekstrakcje w proézni, jednak wysoka cena przygotowa-
nia probek ogranicza zastosowanie jej do drutéw
i blach grubosci 0,35—15 mm. Badania stwierdzity
réownomierng dyfuzje aluminium, wzdtuz catej diu-
gosci probki, co wskazuje na pewnos¢ wynikéw. M.P.

21 — 79 (2 PPH 10 49
Zastosowanie metody kolorymetrycznego poréwnywa-
nia przy oznaczaniu wolframu. Primienienije mietoda
dublirowanja k \kotorimietriczeskomu opriedieleniji

wolframu. Ju. A. Czernikéw, R. C. Tramin, Zaw.
tab. t. 15 1949, Nr 1, str. 15, (66 str., 6 tab., 2 wykr.).

Metoda polega na szybkim i prostym oznaczaniu
wolframu w rudach przez wytworzenie barwnego
kompleksu rodanowowolframowego i na kolorymetrycz-
nym poréwnawczym miareczkowaniu. Oznaczaniu
temu nie przeszkadza wigkszo$¢ towarzyszacych skia-
dnikéw za wyjatkiem arsenu i molibdenu, ktérych za-
warto$¢ nie moze przekracza¢ okreslonej ilosci. Roz-
ktadajac badany materiat kwasem solnym i ekstra-
hujac alkoholem izoamylowym, uzyskuje sie mozno$é
oznaczania tysiecznych i dziesieciotysiecznych czesci
procentu wolframu. Podano uproszczony sposéb otrzy-
mywania matej objetosci roztworu do analizy. W.Ch.

21 — 80 () PPH 10 49

Oznaczanie molibdenu i tytanu w zelazostopach i sta-
lach za pomocg amalgamatu. Opredielenije molibdiena
i titana w fierrosptawach i stalach amalgamnym mie-
todom. S. Ja. Jakowlew, E. Plenkowa, Zaw. ¢tab,
t. 15 1949, Nr 1, str. 34, (3 str.).

Oznaczanie tytanu polega na rozpuszczaniu probki
w kwasie solnym lub wodzie krélewskiej, odparowa-
niu roztworu z kwasem siarkowym, utlenieniu chro-
mu nadsiarczanem amonowym i wydzielaniu zelaza
i tytanu amoniakiem, po czym nastepuje rozpuszcze-
nie osadu w kwasie siarkowym, zredukowanie tytanu
amalgamatem cynku i odmiareczkowanie mianowa-
nym roztworem chlorku zelazowego w obecnosci ro-
danku potasowego w atmosferze dwutlenku wegla.
Oznaczanie molibdenu dokonuje sie przez strgcanie
zelaza tugiem sodowym, odparowanie przesgczu
z kwasem siarkowym, zredukowanie molibdenu amal-
gamatem cynku i zmiareczkowanie nadmanganianu
potasu w atmosferze dwutlenku wegla. W.Ch.

21 — 81 () PPH 10 49

Kolorometryczne oznaczanie wegla zwigzanego w sta-
lach niskoweglowych. Dosage colorimetrigue du car-
bone dans les aciers a faible teneur en carbone. S.
Mischonsniky i G. Jondeau. Chim. Anal., t. 30,
1948, Nr 4, str. 76, (6 str., 8 tab., 5 wykr., 3 ods.)

Omowiono oznaczanie matych ilosci zwigzanego
wegla w stalach przez dostosowanie kolorymetrycznej
metody Eggerta do metody fotokolorymetrycznej, po-
stugujacej sie fotometrem Pufricha i Swiattem mono-
chromatycznym. Podano sposéb postgpowania i omo-
wiono szczeg6towo warunki, jakie nalezy spetnié, aby
otrzyma¢ dobre wyniki. A.B.

21 — 82 (%) PPH 10 49

Badanie nad oznaczaniem matych ilosci chromu w Zze-
liwie. Etude du Dosage de Faibles Quantites du
Chrome dans les Fontes. P. Gaillard, F. Gayte. Rev.
Met.Tt. 45, 1948, Nr 8, str. 249, (5 str.)

Omowiono wyniki badah nad trzema w praktyce
stosowanymi metodami oznaczania matych ilosci
chromu w zeliwie. Pierwsza polega na utlenianiu roz-
puszczonej probki za pomoca nadsiarczanu amonowe-
go i redukowaniu utworzonego kwasu nadmangano-

wego, za pomocg benzoesanu amonowego. W drugiej
stosuje sie ten sam utleniacz, oraz roztwdr chlorku
sodu do redukcji. W metodzie trzeciej rozpuszcza

i utlenia sie réwnocze$nie za pomoca kwasu nadchlo-
rowego, oraz usuwa kwas krzemowy za pomocg kwasu
fluorowodorowego. Sprawdzenie tych metod wykaza-
fo, ze wszystkie trzy dajg dobre wyniki, metoda trze-
cia jest jednak najlepsza. Stwierdzono roéwniez, ze



kwas nadchlorowy rozpuszcza weglik chromu, wskutek
iczego chrom przechodzi catkowicie do roztworu. A.B.

21 — 83 ()
Zastosowanie octanu

PPH 10 49

amylu do oddzielenia zelaza
przy analizie stali. Ancyl Acetat: A Solvent for the
Separation of Iron in Metallurgical Analysis. J. E.
Wells. D. P. Hunter. Analyst, t 73 1948 Nr 873
fstr. 671, (2-a str., 4 tab., 4 ods.)

Opisano metode oddzielania zelaza jako skladnika
gtbwnego w analizach hutniczych w celu oznaczenia
pierwiastkow, wystepujacych w bardzo matych ilos-
ciach, przez ekstrakcje octanem amylowym, posiadajg-
cym wiecej zalet niz eter etylowy lub izopropylowy.
A.B.

21 — 84 (n) PPH 10 49
Oznaczanie zanieczyszczeh w roztworach elektroplate-
rowniczych. Oznaczanie $ladéw chromu w wannach
do platerowania niklem. Determination of Impurities
in Electroplating Solutions. E. J. Serfass, W. S. Levin,
R. M. Davis, Plating, t. 36, 1949, Nr 3, str. 254, (6
str., 7 tab., 2 rys.).

Omowiono szybka metode oznaczania matych ilo-
§ci chromu na drodze kolorymetrycznej przy pomocy
chromu, dajgcego z szescio wart. Cr barwny zwigzek.
Celem oznaczenia catkowitego chromu nalezy chrom
3 wart. utleni¢ nadsiarczanem amonu w obecnosci azo-
tanu srebra po usuniecia zelaza przy pomocy kupfer-

ronu octanu amylowego. Podano opis aparatury
i wielko$¢ btedu. M.P.
21 — 85 (n) PPH 10 49

Potencjometryczne oznaczanie manganu w stopach
metali kolorowych. Potencjomietryczeskoje opriedie-
lenie marganca w cwietnych sptawach. A. J. Busew,
N. I. Dmytrewa, Zaw. tab. t. 15 1949, Nr 5, str. 515,
(2,5 str.,, 1 tab., 1 rys.).

Metoda polega na oznaczaniu manganu w obecno-
§ci innych kationébw w rudach manganowych i sto-
pach metali kolorowych Przyrzad posiada elektrody
platynowg i kalomelowg oraz galwanometr. Po roz-
puszczaniu probki przez odparowanie z kwasem azo-
towym utlenia sie zelazo na trojwartosciowe i na-
stepnie dwuwarto$ciowy mangan w obojetnym os$rod-
ku miareczkuje do Mn + 3 Koniec reakcji wskazuje
zmiana napiecia na galwanometrze. W. Ch.

21 — 86 () PPH 10 49
Oddzielenie i mikroznaczenie matych ilosci aluminium.
Seperation and Microdetermination of Smali Amounts
of Aluminium. The D. Parks i L. Lykken. Analyt.
Che m;, t 20, 1948, Nr 11, str. 1102. (4Vb str., 5 tab.,
3 wykr., 16 ods.)

Omowiono oddzielanie matych ilosci Al od duzych
ilosci innych pierwiastkéw, przeszkadzajacych w jego
oznaczaniu. Podano sposéb oznaczania oddzielonego Al
za pomocg metody polarograficznej oraz kolory-
metrycznej zarowno w zakresie S$wiatla widzialnego
jak tez Swiatta nadfiotkowego. Wszystkie trzy metody

postuguja sie 8- hydroksychinoling jako odczynni-
kiem. A.B.
21 — 87 () PPH 10 49

Réwnoczesne oznaczanie niklu i cynku w stopach
uzyskanych ze ziomu aluminiowego za pomocg pola-
rografu. The Simultaneous Determination of Nickel
and Zinc in Secondary Aluminium Alloys by Means of

the Polarograph. B. A. Scott, Analyst.,
Nr 872, str. 613, (2 tab., 1 ods.)

Probke 0,59 rozpuszcza sie w wodzie krolewskiej,
redukuje po usunieciu nadmiaru kwaséw chlorowo-
dorkiem hydroksylaminy, dodajagc octanu sodu do
zielonego zabarwienia bromokrezolu, a nastepnie 3cm3
25%-wego rodanku potasu i po ostudzeniu 10 cm3
Swiezo sporzadzonego roztworu zawierajgcego 0,1%
sacharozy i 30% chlorku potasu. Cato$¢ rozciencza sie
do 50 cm3 i polarografuje. Wysoko$¢ fali poréwnuje
sie z wysoko$ciami fali roztworu o znanej zawartosci
niklu i cynku. A.B.

t. 73, 1948,

22. KONTROLA PRODUKCJI

22 — 54 (0) PPH 10 49
Urzadzenie ochronne dla materiatow promieniotwor-

czych. Protective Eguipment for Radioactiye Mate-
rials. Enginneering, t 168, 1949, Nr 4358, (1 str.,
3 fot.).

Opisano urzadzenie ochronne dla 250 mg substan-
cji promieniotwérczych uzywanych do kontroli od-
lewdw, spoin itp. Urzadzenie o masie ok. 15 kg jest
przenosne i moze byé potgczone z mechanizmem ze-
garowym w laboratorium. Czas trwania pomiaru jed-
nego punktu pozwala automatycznie wysung¢ Zzrodto
promieniowania z ostony na zadany czas naswietla-
nia. L.K.

22 — 55 (0) PPH 10 49
Przyrzady do sprawdzania wymiardw konstrukcji spa-
wanych. Pribory dla kontrola razmierow swarnych
konstrukcij: N. Bazilewskij, Awtog Dieto, 1949,
Nr 99, str. 22, (2% str., 5 rys., 9 fot.). H.Z.

22 — 56 (2) PPH 10 49
Kontrola magnetyczna spawoOw. Contréle magnetigue
des soudures. Ch. Mannessier, Techn. Mod. t 41,
1949, Nr 15, 16, str. 272, (2 str., 4 ftot.).

Podano przyktady wykrywania typowych wad
spawéw za pomocg nieniszczacych badan magnetycz-
nych. Rozrézniono pie¢ grup wad, ktédrych kontrole
magnetyczng omoéwiono i zobrazowano oddzielnie. L.K.

2 — 57 () PPH 10 49
Nieniszczace badania magnetyczne. Cz. Il. Zastosowa-
nie w przemysle budowy maszyn i silnikéw. Zersto-
rungsfreie Werkstoffpriifung nach dem Magnetpulver-
verfahren. T. Il. Anwendung in Maschinen und Moto-
renbau. E. Muller. A. T. M. V. 91191—2. 1949, Nr. 159,
str. T8, (6 str., 5 rys.,, 2 wykr., 14 fot., 16 ods.).

W czesci drugiej przedstawiono zdjecia typowych
obrazéw wad magnetycznych, j. n. rysy, zazuzlenia
zawalcowania itp. Padano krotki opis i zasade dzia-
tania urzadzen do tego typu badan, dostosowanych
do roznych cze$ci maszyn. Omdwiono aparaty do od-
magnesowywania zbadanych czesci podkreslajgc wa-.
runki konieczne do uzyskania zupetnego odmagneso-
wania. L.K.

22 — 58 (D) PPH 10 49
Fluoroskopowa kontrola odlewéw aluminiowych i ma-
gnezowych. Fluoroscopic Inspection of Aluminium
and Magnesium Castings. R. Curtis, t. 7, 1949, Nr 4,
str. 26, (4 str., 1tab., 1 rys., 4 wykr.) c. d.

Opisano urzadzenie do radiograficznej kontroli
fluoroskopowej wyposazone dodatkowo w zwierciadto,
utatwiajace kontrole. Przedyskutowano wyniki otrzy-
mane przy uzyciu i bez uzycia zwierciadta. Przed-
stawiono wyniki statystyczne fluoroskopowej kontroli
okoto 20 tysiecy odlewéw aluminiowych i magnezo-



wych, a z otrzymanych wynikéw wyciggnieto prak-
tyczne wnioski. L.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 9—241 (2)
17—54 (o).

23. MATERIALY | ICH WLASNOSCI
23 — 46 (0) PHH 10 49

Czesci weglowo-grafitowe.
F. F. Ruhl, Prod. Eng. t.
(5 str., 8 wykr., 5 fot.).

Sproszkowany wegiel, zwigzany z grafitem lepisz-
czem olejowym, sprasowany pod wysokim ci$nieniem
i spieczony przy temperaturze ok. 1650 C, okazat sie
materiatem o wybitnych witasnosciach tozyskowych.
Posiada wyjatkowo niski wspétczynnik tarcia (0,12),
4 razy nizszy od stali wspoétczynnik rozszerzalnosci
cieplnej, stosunkowo wysokie przewodnictwo cieplne,
wysoka zdolno$¢ promieniowania ciepta, stosunkowo
wielkg wytrzymatos$é, niezwykla sprezystos¢ i duza
twardo$¢. Materiat ten nie utlenia sie¢ przy pracy do
temperatury 370 C, jest odporny na dziatanie chemicz-
ne i moze pracowac¢ bez smaru. Z tych powoddéw za-
stosowanie jego jest réznorodne. Artykut prdécz da-
nych ogdlnych, zawiera ponadto tablice wtasnosci wy-
trzymatosciowych nowego materiatu (grafitaru), tabli-
ce tolerancji wymiarowych oraz wykresy, umozliwia-
jace dobranie najwitasciwszych wymiaréw tozysk w za-
leznosci od warunkéw pracy. S.B.

Carbon - Graphite Parts.
19, 1949, Nr 2, str. 81,

23 — 47 () PPH 10 49
Wptyw tytanu na wiasnosci stali niskoweglowych.
Wilijanije titana na swoistwa matouglerodistoj stali.
D. P. Strugowszczikow, Stal, 1948, Nr 12, str. 1131,

(2 str., 3 tab.).

Podano wyniki badan wptywu Ti (zawarto$¢ 0,02
do 0,11%) na wiasnosci stali niskoweglowych nieuspo-
kojonych i uspokojonych dodatkiem Al, stuzacych do
wyrobu haceli i blach do gtebokiego ttoczenia. Ogoélnie
stwierdzono, ze dodatek Ti wywotuje niewielkie
zmniejszenie wydtuzenia i wiasnosci plastycznych
stali przy wzroscie twardosci i wytrzymatosci na roz-
cigganie. Stale uspokojone z dodatkiem Ti wykazaty
drobnoziarnista budowe i zwiekszenie wytrzymatosci
haceli na ilo$¢ przegiec. W.K.

23 — 48 (2) PPH 10 49
Stale odporne na wysokie temperatury. Les aciers re-
sistans aux temperatures elevees. J. Seigle, Techn.
Mod. t. 41, 1949, Nr 11 i 12, str. 189, (66 str., 3 tab.,
4 rys., 1 fot., 12 ods.).

Podano sktady chemiczne oraz krotkie charakte-
rystyki stali i stopow niezelaznych, stosowanych do
pracy przy wysokiej temperaturze. Przedstawiono
wzory dla obliczania naprezen w rurach i cylindrach,
pracujacych w parze przegrzanej oraz w aparatach do
krakowania i uwodorniania, przytoczono liczbowy
przyktad, i wymieniono stale stosowane na powyzsze
czesci. Podano zasadnicze wzory obliczania naprezen,
spowodowanych sitg odsrodkowg w turbinach paro-
wych i gazowych. Wymieniono stopy, stosowane na
topatki turbin parowych i na czesci turbin gazowych,
pracujace przy wysokiej temperaturze. Pokrdtce omo-
wiono wptyw wielkosci na wiasnosci wytrzymatoscio-
we stali austenitycznych. H.Z.

23 — 49 (2) PPH 10 49
Charakterystyka i produkcja zeliwa o wysokich wia-
snosSciach mechanicznych. Les caracteristigues et
l'elaboration des fontes resistantes. G. Joly, Fonde-
rie, 1949, Nr 43, str. 1649, (11 str.,, 6 tab., 1 wykr,,
3 mikfot.,, 4 ods.).

Na wtasnosci mechaniczne zeliwa ma wptyw prze-
dewszystkim wielko$¢, ksztatt i rozlozenie grafitu
a nastepnie jako$¢ osnowy. Zeliwo o wysokich wia-
snosciach mechanicznych mozna podzieli¢ na: niesto-
powe, stopowe, zeliwo o osnowie bainitycznej i na ze-
liwo sferoidalne. Dodawanie dodatkéw stopowych jest

jedynie wowczas celowe , kiedy zeliwo podstawowe
odznacza sie dobrymi witasnosciami mechanicznymi.
Autor podaje skitady chemiczne zeliwa stopowego

i omawia wptyw poszczeg6lnych dodatkéw stopowych.
Podaje on roéwniez dane techniczne dotyczace zeliwa
sferoidalnego. Na zakohczenie podaje wytyczne pro-
dukcji odlewéw o podwyzszonych wisnosciach mecha-
nicznych. P. J.

23 — 50 (2) PPH 10 49
Wptyw obrdbki cieplnej na twardo$¢ podwéjnych sto-
pow zelaza. Wlijanije tiermiczeskoj obrabotki na
twierdost' binarnych sptawéw zeleza. M. M. Sztejn-
erg, Stahl, 1948, Nr 9, str. 812, (5, str., 3 tab., 5 wykr.,.
5 ods.)

Badania zostaly przeprowadzone na stopach
podwdéjnych zelaza a z krzemem, aluminium, tytanem,,
wanadem, chromem, manganem, niklem, miedzig, nio-
bem, wolframem i kobaltem przy réznej zawartosci
sktadnika stopowego, przy czym zawarto$¢ wegla
w stopie nie przewyzszata 0,01%. Na podstawie swych
badan autor dochodzi do wniosku, ze szybkie ostu-
dzenie z zakresu zelaza y prowadzi do znacznego
umocnienia zelaza zawierajgcego sktadnik stopowy.
Giéwng przyczyng umocnienia ferrytu zawierajgcego
sktadnik stopowy jest wg autora zgniot, powstajacy
na skutek zmian objetosciowych podczas przemian fa-
zowych. Natomiast stopy zelaza a (ze skiadnikami sto-
powymi) nie posiadajgce przemian fazowych nie moga
byé umocnione przy pomocy obrobki cieplnej. J. Ch.

23 — 51 (n PPH 10 49
Nowe metody badan materiatow tozyskowych. Nowyje
mietody ispytanij matieriatow dla podszipnikow. M.
M. Chruszczéw, lzw. AN. SSSR. Techn., 1948
Nr 10, str. 1613, (8 str., 3 rys., 3 wykr., 1 fot., 9 ods.)-

Autor podaje nowe metody badan materiatéw to-
zyskowych na: dotarcie, S$cieralno$é, mikrotwardosé
1 zmeczenie. Zdolno$¢ dostosowania ksztattow (dotar-
cie) badat postugujac sie urzgdzeniem swego pomystu.
Metoda polegata na mikroskopowym pomiarze wgte-
biania w badang probke stalowego krazka obracajg-
cego sie z okreSlong szybko$cig przy okresowo zmie-
nianym obcigzeniu. Scieralno$é okreélono przez mi-
krometryczny pomiar zmniejszenia sie wysokosci
probki wskutek tarcia o powierzchnie tarczy pokrytej
ptétnem karborundowym, obracajgcej sie z szybkoscia
60 obr. min. Pomiary mikrotwardosci przeprowadzono-
przy pomocy urzadzenia (opracowanego przez autora),,
pozwalajacego zmienia¢ obcigzenie od 2 do 100 g,
utrafia¢ po odczycie odcisku w to samo miejsce po-
miaru i odczytywa¢ wymiary odcisku przy pow. 900 x.
Badanie tozyskowych materiatéw bimetalicznych na
zmeczenie przeprowadzono dwoma sposobami: statym
gieciem obustronnym w okreslonych warunkach az do
ukazania sie w materiale pierwszej rysy lub przy
statym obcigzeniu gieciem prébki przez naciski trzech
obracajacych sie watkéw. S.B.

23 — 52 () PPH 10 49
Zbyt niskie wiasnosci mechaniczne odlewow ze stopu
A - USGT odlewanych do form piaskowych. Caracte-
ristigues mecanigues insuffisantes obtenues sur des
pieces en A-U5GT coulles au sable. G. Caminade,
Fonderie 1949, Nr 43, str. 1669, (2 str., 2 rys.,.
2 mikfot.)



Przy zawartosciach Si
US5GT punkt topliwosci metalu spada ponizej zwykiej
temperatury obrobki cieplnej i powoduje obnizenie
witasnosci mechanicznych na skutek ,spalania™ odle-
wow. Obnizenie to jest spowodowane przekroczeniem
przez nierozpuszczalne sktadniki (wolny krzem) Kkry-
tycznej wielkosci przy ich koagulacji podczas obrobki
cieplnej. Aby unikng¢ tej wady, zaleca sie skrupulatne
kontrolowanie sktadu chemicznego metalu. P.J.

Analizy o tematach pokrewnych: 9—242 (2);
9—255 (2); 13—72 (2); 11—102 (2); 19—95 (2); 19—97 (2);
19—98 (2).

24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24 — 27 PPH 10 49
Wyrob kulkowych i rolkowych tozysk Hoffmanna.
Manufacture of Hoffmann Bali and Roller Bearings.

Enginering, t 166, 1948, Nr 12, str. 355 (2%
str., 14 rys. 2 fot.)
Podano ogo6lnag charakterystyke produkowanych

w tej firmie tozysk. Omdwiono stosowalno$¢ poszcze-
gélnych typéw oraz zastosowanie materiatow, metody
fabrykacji, przebieg produkcji i kontrole czesci skta-
dowych. c.d.n. M.M.

24 — 28 PPH 10 49
Wozrastajace zastosowanie metali szlachetnych w prze-
mysle. The Noble Metals find Increasingly Wide Use
in Industry. F. E. Carter, Metallurgia, t. 39, 1949,
Nr 239, str. 228, (lstr.)

Wytrzymato$¢ na wysokie temperatury i wysokie
cis$nienia, duza odporno$¢ na korozje powodujag coraz
wieksze zastosowanie metali grupy platynowcdéw i ich
stopow w roznych gateziach przemystu i laborato-
riach. Omowiono niektére zastosowania w produkcji
witékna syntetycznego oraz w przemysle elektroche-
micznym. M.S.

24 — 29 PPH 10 49
Stopy lekkie w gospodarstwie wiejskim. Les alliages
legers dans le materiat d‘ eguipment rural. P. Tour-
nier, M. Victor, Rev. A lum. 1949, Nr 156, str. 219,
12 str., 6 rys., 23 fot.)

Na wystawie maszyn rolniczych, pokazano szereg
nowosci w tej dziedzinie. Aluminium jest podstawo-
wym tworzywem przy fabrykacji tych maszyn. Wo-
bec wysokich wymagan stawianych rolnictwu Francji
po wojnie, potozono duzy nacisk na mechanizacje w
gospodarstwach wiejskich. Zastosowano aluminium do
fabrykacji traktoréw, miynéw, zbiornikéow itd. Réw-
niez maszyny mleczarskie i cukrownicze wyrabia sie
z aluminium. Odporno$¢ na korozje, niska waga i nie
tworzenie trujgcych zwigzkéw, czynig aluminium i je-
go stopy idealnym materiatem w przemysle spozyw-
czym. O.W.

25. DZIALALNOSC NAUKOWA

| TECHNICZNA
25 —17 PPH 10 49
Z dziatalnosci The Iron and Steel Institute. Visit to
Norwegian Plant. Iron and Steel Institute Summer

Meeting. Metallurgia, t. 40, 1949, Nr 236, str. 105,
(3,5 str.)

Zgodnie z tradycjg instytutu, jedno z dwu dorocz-
nych zebran odbylo sie zagranicg a mianowicie w Nor-
wegii, bedac poswiecone przede wszystkim zwiedzaniu
najwazniejszych zaktadéw metalurgicznych. Zatgczono
opis zwiedzanych zakiadéw. M.K.

ponad 0,4% w stopie A- 25 — 72

PPH 10 49
Prace badawcze pod opiekg rzadu. Government Spon-
sored Research. Metallurgia, t 40, 1949, Nr 236,
str. 109, (2 str.)

Obszerne streszczenie referatu E. Appleton‘a, oma-
wiajacego zadania i role departamentu badan nauko-
wych i przemystowych w rozwoju brytyjskiej dzia-
talnosci badawczej w okresie powojennym. Zada-
niem jego jest, oprécz prowadzenia kilku witasnych
zaktadow badawczych, ogo6lne kierownictwo i koordy-
nacja prac badawczych w kraju oraz pomoc finanso-
wa. Koszt zatrudnienia pracownika naukowego w do-
brze wyposazonym laboratorium wynosi $rednio ok.
2500 £ rocznie. M.K.

25 — 73 PPH 10 49
Doroczne zebranie The Iron and Steel Institute. The
Iron and Steel Institute. Annual General Meeting.
1949, Metallurgia, t 40, 1949, Nr 236, str. 89, (11,5
str.)

Sprawozdanie z osiemdziesigtego dorocznego ze-
brania instytutu, zawierajgcego og6lng charakterysty-
ke jego dziatalnosci i sprawy organizacyjne oraz
streszczenie 14 referatéw poswieconych w pierwszym
rzedzie zagadnieniom metalurgicznym procesu marte-
nowskiego oraz wiasnosciom i strukturze niektérych
gatunkdéw stali. Do streszczenn dotgczono obszerng dy-
skusje. Petny tekst referatéw i dyskusji opublikowano
w J. lron Steel Inst. M.K.

26. GOSPODARKA | ORGANIZACJA

26 — 93 PPH 10 49
Sposoby wkalkulowania kosztow zuzycia energii
w zaktadach hutniczych, w cene gotowych produk-
tow. Die Energiekosten eines gemischten Eisenhiitten-
werkes und ihre Verrechnung auf die Erzeugniss.
K. Rummel, Stahlu. Eisen, t. 68, 1948, Nr 17/18,
str. 294, (7 str., 2 tab., 2 rys., 2 wykr.).

Omowiono zagadnienie zuzycia energii cieplnej
w zaktadzie hutniczym obejmujacym peiny cykl pro-
dukcyjny, od produkcji suréwki do produkcji goto-
wych wyrobow stalowych. W oparciu o konkretne
dane statystyczne jednego z niemieckich zakladow
produkcyjnych z korica 1942r. autor wyliczyt rzeczy-
wisty pobdér energii w kilokaloriach na 1 tone su-
rowki, przy uwzglednieniu procentowego udziatu po-
szczeg6lnych Zrodet energii, nastepnie za$ podat prak-
tyczny sposéb wkalkulowania kosztow zuzycia ener-
gii w cene wytworéw. E.S.

26 — 94 PPH 10 49
Podnoszenie i przenoszenie ciezarow a wydajnosc
i bezpieczenstwo pracy. A. Mazurkiewicz. Bez. Hig.
Prac., t. 3, 1949, Nr 4, str. 1, (8 str.,, 1 tab., 4 rys.,
5 ods.) c. d.

Omoéwiono zagadnienie ustalenia norm dotycza-
cych najwigkszych cigezaréw, jakimi wolno obcigzac
oddzielnych pracownikéw wzglednie ich zespoty, spe-
cjalnie w odniesieniu do mtodocianych i kobiet. Omé-
wiono sposoby podnoszenia i przenoszenia ciezaru pod
katem widzenia szkodliwosci dla zdrowia, oraz urzg-
dzenia pomocnicze i ochronne. E.S.

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

27 — 29 PPH 10 49
Ponowne opracowanie norm odbiorczych dla zeliwa
szarego. Uberarbeitung der Priifnormen fur Grauguss.
Die neue Giesserei, t. 36, 1949, Nr 6, str. 187,
(4 str., 4 tab., 2 rys., 1 ods.).

Podano rozszerzone projekty norm 1) DIN 50108
— Badanie zeliwa szarego; pobieranie préb do badan
wytrzymatosciowych na rozerwanie i giecie. 2) DIN



50109 — Badanie zeliwa szarego; proba na rozcigganie.
3) DIN 50110 — Badanie zeliwa szarego; proba ua zgi-
nanie. Rozszerzenie poszto w Kierunku zunifikowania

oznaczen, dodano nowe rozdziaty ,cel“ i ,pojeciel,
uzupetniono dane odchytek dopuszczalnych, dodano
nowe tablice itd. T.S.

27 — 30 PPH 10 49
Koordynacja prac bibliograficznych. The Coordina-

tion of Abstracting Services. Ditmas. E. M. R. J. D o-
cument., t. 4, 1948, Nr 2, str. 67, (17 str., 5 ods.).

W kwietniu 1948 r. zostala przez Unesco w Pa-
ryzu zwotana miedzynarodowa konferencja dla
omoéwienia nowych metod ulepszajacych i ufatwiajg-
cych prace w dziedzinie bibliografii i dokumentacji
naukowej. Roéwnocze$nie do pracy nad tymi zagad-
nieniami zostat powotany odpowiedni komitet eksper-
tow. Specjalng uwage poswiecono sprawie bibliografii
z dziedziny nauk przyrodniczych teoretycznych i sto-
sowanych. Artykut podaje kilka definicji terminéw
z dziedziny dokumentacji. Poza tym obszernie omoé-
wiono nastepujace tematy poruszane na konferencji:
obecny rozw6j i poziom obstugi bibliograficznej
(konieczno$¢ wypetnienia luk w dziedzinach stabo lub
w ogo6le nie opracowanych), technika przygotowania
i wydawania wzmianek, wspotpraca miedzy roznymi
rodzajami bibliografii i korzysci stad ptyngce, do-
stepno$¢ czasopism i materiatow dla bibliografii, roz-
wo6j mechanicznych urzadzen i zastosowanie segre-
gacji elektronowej dla operacji przy kartach (dziur-
kowanych), normalizacja formularzy, uktadu wzmia-
nek, terminologia oraz wspoétpraca miedzynarodowa
przy wzajemnej wymianie streszczen. Na zakonczenie
artykut zawiera obszerna bibrliografie artykutéw na
temat bibliografii naukowej. K.W.

27 — 31 PPH 10 49
Wskazéwki dla wygtaszajacych referaty techniczne.
Suggestion for the Presentation of Technical Papers.
Trans. Inst. Weld, t. 12, 1949, Nr 2, str. 25, (2str.)

Institute of Welding, chcac zapewni¢ petng ko-
rzy$¢ z wygtaszanych na zebraniach technicznych re-
feratow, podaje spos6b przygotowania sie referenta
do odczytu oraz sposéb przygotowania audytorium do
wystuchania i nalezytego wykorzystania omawianego
tematu. Na zakorczenie artykulu podano wskazdéwki
dla autoréw publikujacych swoje prace drukiem. K.W.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28 — 34 PPH 10 49
Platerowanie stopem lustrzanym. Speculum Plating.
Met. Ind., t. 72, 1948, Nr 91, str. 423, (3 str., 4 ods.).

Powtoka, zawierajaca 40—50% Sn reszta Cu po-

siada szereg cennych zalet — jest twarda, odporna na
korozje, tatwo sie poleruje do lustrzanego trwatego
potysku i w wielu wypadkach z powodzeniem zaste-
puje chrom. Podano skitad kapieli (gtéwne skiadniki
cyjanomiedzian i cynian potasu) oraz warunki pro-
wadzenia elektrolizy i trudnos$ci spotykane w czasie
pracy i ich przyczyny. M.P.
28 — 35 PPH 10 49
Teoria  elektrolitycznego osadzania, rozpatrzona
z punktu widzenia fizyki jadra. The ,,New Look“. The
Impact of Nuclear Physics on Electrodeposition The-
ories. ,,A Chemist*. Met. Ind., t. 72, 1948, Nr 17, str.
326, (4 str., 4 rys.).

Omowiono w spos6b przystepny powstawanie
statycznego potencjatu, redukcje katodowag jonu me-
talu i przebieg krystalizacji osadu w procesach elek-
trolizy z punktu widzenia budowy materii. M.P.

28 — 36 PPH 10 49
Gospodarka tlenowa w zakiadzie hutniczym. Eksploa-.

tacija kistorodnogo
zawoda. N. E. Konakow, Stal,
933, (3 str., 1 wykr.).

Omoéwiono doswiadczenie w zakresie gospodarki
tlenowej w Magnitogorskim kombinacie. Tlen pod:
cisSnieniem do 12 at. rozprowadzono po hucie prze-
wodem diugosci 5 km i poczatkowej $rednicy 75 mm.
Odbierajace przewody S$rednicy 25 do 38 mm idg do>
kazdego wielkiego pieca, stalowni itd. Dla niewiel-
kich odbiorcéw przesyta sie tlen w butlach. Dwa ra-
zy w roku przewéd tlenowy przemywa sie wodg pod
cisnieniem 45 at. co rdwnocze$nie pozwala wykry¢
nieszczelnosci w przewodach i zaworach. Tlenownia
ztozona z kilku roéznych agregatéw zuzywa 1000 m3
tlenu 1970 KWh energii i 500 m3 wody. Zwrécono u-
wage na zanieczyszczanie sie tlenu w tlenowni ace-
tylenem z wyziewdéw koksowni i wytwornic acetyle-
nowych pracujgcych w poblizu tlenowni. Podano roz-
chéd tlenu dla réznych zapotrzebowan. E.B.

28 — 37 PPH 10 49
Platerowanie cynkiem w cynkanowych kapielach przy
wyzszych gestosciach pradu. Elektroliticzeskoje cin—
kowanije w cinkatnych elektrolitach pri powyszen-
nych ptotnostiach toka. Kudriaczew. Lipowieckaja,
Chartamawa, Zur. Prikad. Chim, t. 22, 1949,
Nr 4, str. 377, (6,5 str.,, 3 tab., 6 rys., 4 ods.).

Celem pracy byto znalezienie warunkéw elektro-
lizy pozwalajacych na podwyzszenie katodowej gesto-
§ci pragdu. Wyprdbowano bez rezultatu 14 dodatkéw
w postaci zwigzkéw organicznych i nieorganicznych.
Wyjasniono, ze mieszanie roztworu i podwyzszenie-
temperatury pozwala 3-krotnie podwyzszy¢ gestosé
pradu. Podano skiady chemiczne kapieli do cynkowa-
nia i warunki elektrolizy dla katod o réznych mniej
lub wiecej ztozonych powierzchniach. M.P.

choziajstwa mietaturgiczieskogO*
t. 8, 1948, Nr 10, str.

Analizy o tematach pokrewnych: 6—69 (n); 14—
57 (0).
29 NOWE KSIAZKI
29 — 220 (o) PPH 10 49-
Pomiary i badania przy budowie maszyn. Messen u.

Priifen im Maschinenbau. Klingler R., 1949, Schwei-
zer-Druck und Verlaghaus, Ziirich, str. 487, rys. 386,
IM 4678/31.

29 — 221 (o) PPH 10 49
Historia odlewnictwa w ZSRR. Istaria litrejnowo pro-
izwodstwa w SSSR, Rubcow 1. I., tom |, 1947, Man-
giz, Moskwa, str. 274, rys. 139, tab. 19, IM 4668/02/165.
29 — 222 (o) PPH 10 49
Podstawy projektowania urzadzen odlewniczych. Os-
nowy projektirowania litiejnych cechéw. Fasztatow,
L. 1. 1949, Mangiz, Moskwa, str. 267, rys. 157, tab. 196.
IM 4695/165.

29 — 223 (0) PPH 10 49
Wiasnosci metali i stopow (podrecznik). Swoista mie-
tatow i sptawéw (sprawocznik). Przektad z angiel-
sikego. 1949, Metaturgizdat, Moskwa, str, 895, rys.
209, tab. 67, IM 4701/21.

29 — 224 (o) PPH 10 49
Struktura metali — badania krystalograficzne, zasady
i dane. Struktura mietatow — kristalograficzeskie
metody, principy i dannyje, Barrett Cz. S. Przekiad’
z angielskiego. 1948, Metatlurgizdat, Moskwa str. 676.
rys. 416, tab. 33 + 9, IM £702/28.

* Wszystkie artykuty analizowane w ,,Przegladzie™
sq dostepne dla oséb zyczacych zapoznaé sie z orygi-

natami. Instytut Metalurgii (Gliwice, ul. K. Miarki
12/14) moze, na zadanie, wykonaé¢ z nich fotokopie'
pfilmy.



