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Stalin o zwyciestwie socjalizmu w ZSRR

Leninowsko-Stalinowska teoria o mozliwosci zwyciestwa i budowy socjalizmu w jednym
kraju jest SciSle zwigzana z nauka Lenina i Stalina o prawie nierownomiernego rozwoju kapi-
talizmu. Wykuwana byta ona w ogniu walk z wrogami i zdrajcami klasy robotniczej, usitu-
jacymi obali¢ jg przy pomocy kontrrewolucyjnych ,koncepcji". Historia wykazata catkowitg
stusznos$¢ pogladéw Lenina i Stalina i dowiodta, ze jedynie ich nauka jest rozwinieciem i do-
stosowaniem do nowej epoki marksizmu i socjalizmu naukowego.

Na czym polega prawo nierownomiernego rozwoju kapitalizmu i dlaczego wynika z nie-
go mozliwos¢ zwyciestwa socjalizmu w ZSRR?

politechniki}



Kapitalizm jako ustr6j nie powstaje rownoczes$nie we wszystkich krajach. Kraje czy tez
panstwa, ktore poOzniej wstgpity na droge rozwoju kapitalistycznego, korzystajagc z doswiad-
czen bardziej rozwinietych panistw i postugujgc sie przy tym najnowszymi zdobyczami techni-
ki, przescigajg pierwsze panhstwa kapitalistyczne. Dlatego tez jezeli jedne kraje rozpoczety
swe uprzemystowienie od pary, inne moga je rozpocza¢ od elektrycznosci. W zwigzku z tym
panstwa, ktére pozniej wstapity na droge rozwoju kapitalistycznego, przescigaty te panstwa,
w ktérych ustroj kapitalistyczny panowat od dawna. To przesciganie jednych krajow przez
drugie byto jednak utrudnione w okresie kapitalizmu liberalnego przez 6wczesny stan sit wy-
tworczych.

Inaczej sprawa ta przedstawia sie w okresie imperializmu, bedacego najwyzszym sta-
dium kapitalizmu. Okres imperializmu powstaje w rezultacie ogromnego, niespotykanego
przedtem, rozwoju sit wytwdrczych, ktory pozwala na o wiele szyiosze przeSciganie jednych
panstw przez drugie. Dlatego tez przodujace panstwa kapitalistyczne zyjg w ciagtym strachu,
ze ich przewaga moze trwac niedtugo. Przy tym we wszystkich panfAstwach imperialistycz-
nych — w tym samym czasie — z niebywalg ostroscig wystepuje zagadnienie rynkéw zbytu
i zrodet surowcéw. W okresie kapitalizmu przedimperialistycznego przodujace panstwa kapi-
talistyczne podporzagdkowywaty sobie drogg podboju politycznego i ekonomicznego kraje zaco-
fane. Natomiast w okresie imperializmu caty $wiat zostal podzielony, a pafAstwa, ktore spoznity
sie w swym rozwoju, domagaty sie ponownego podziatu $wiata, co mogto nastapi¢ jedynie
przez wojny.

Jezeli wiec podstawowym prawem rozwoju kapitalizmu jest rozw6j nierbwnomierny, to
— logicznie rzecz biorgc — byto by utopig oczekiwaé¢, ze rewolucja zwyciezy rownoczesnie we
wszystkich, czy tez chocby tylko w gtownych krajach kapitalistycznych, skoro bowiem sy-
tuacja jest w réznych krajach rozna, zwyciestwo rewolucji musi przyjsé w réznych okresach
czasu. Te wiasnie genialng teze wniost Stalin do rozwoju nauki Leninowskiej.

Tezie tej przeciwstawili sie zdrajcy klasy robotniczej z Trockim i Zinowjewem na czele.
Na podstawie nienaukowych antymarksistowskich i antyleninowskich zatozeA zaprzeczali
oni mozliwosci zwyciestwa rewolucji socjalistycznej w jednym kraju, cynicznie przy tym fat-
szujac poglady Lenina. Te zdradzieckie ,,teorie” zostaty zdemaskowane na XV Wszechzwigzko-
wej Konferencji WKP(b) przez Stalina, ktdry powiedziat wtedy, ze Trocki ,miesza tu nie-

rownos¢ ekonomiczng poszczegélnych krajow w przesztoSci — ktéra nie zawsze pro-
wadzita i nie musiata prowadzi¢ do skokowego rozwoju tych krajow — z nierownomier-
noscig rozwoju ekonomicznego i politycznego w okresie imperializmu,

kiedy nierownos$¢ ekonomiczna miedzy krajami jest mniejsza niz byta w przesztosci, ale me-
rownomierno$¢ rozwoju ekonomicznego i politycznego jest bez pordwnania wieksza niz przed-
tem i przejawia sie ostrzej niz poprzednio, przy czym prowadzi ona bezwarunkowo i w sposéb
nieunikniony do skokéw w rozwoju, prowadzi do tego, ze zacofane pod wzgledem przemysto-
wym kraje w krdtszym czy dituzszym okresie czasu przescigajg kraje przodujace, co musi
stworzy¢ przestanki dla'wielkich wojen imperialistycznych i dla mozliwosci zwyciestwa socja-
lizmu w jednym kraju“ (Stalin. Dzieta t. VIII, str. 312 i 313, wyd. rosyjsli<ie.).

Ta gleboka Stalinowska analiza rozgromita doszczetnie nedzne i reakcyjne sofizmaty
Trockiego i Zinowjewa. Stanowita ona dalsze rozwiniecie i pogtebienie nauk Lenina, ktory
twierdzit, ze ,nieré6wnomierno$é rozwoju ekonomicznego i polityczne-
go jest bezwzglednym prawem kapitalizmu. Stad wynika, ze mozliwe jest
zwyciestwo socjalizmu najpierw w kilku lub nawet w jednym — oddzielnie wzietym — Kkraju
kapitalistycznym" (Lenin. Dzieta t. XVIII, str. 232, wyd. rosyjskie).

Dzisiaj, w Swietle historii, nie ulega dla nikogo najmniejszej watpliwos$ci, ze poglady,
rozpowszechniane przez kontrrewolucyjng klike trockistowska, przez Trockiego i jego agentow
miaty na celu pod maska ultrainternacjonaiistycznych frazeséw ukry¢ swa kapitulacje wobec
Swiatowego kapitalizmu. Pod pozorem ,lewicowych" frazesoéw Trocki, Bucharin i inni dywer-
sanci zmierzali prostg drogg do odbudowy kapitalizmu w Pmsji. Postugujgc sie falszywym
patosem, Trocki starat sie wywotaé wrazenie, ze jedynie i wytgcznie on stoi na gruncie praw-
dziwego marksizmu, co byto mu potrzebne dla lepszego speiniania jego zdradzieckiej roli.
Dzieki Stalinowi, jego gtebokiej wiedzy, potgczonej z rewolucyjng nienawiscig do kontr-
rewolucji, dzieki zbudzonej przez niego czujnosci, Partia uchronita zdobycze Wielkiej Socjali-
stycznej Rewolucji Pazdziernikowej przed zakusami zdrajcow i kapitulantéw, nie zatracita
perspektywy rewolucyjnej i zbudowata socjalizm. Jasne jest teraz, dlaczego Lenin i Stalin
uczyli, ze zamiast oczekiwa¢ na wybuch rewolucji w innych krajach, co doprowadzi do pas-
sywnosci, a przez te passywnos$¢ w ostatecznej konsekwencji do rewizjonizmu i oportunizmu,
nalezy przygotowywac rewolucje we wiasnym panstwie. Prz3“gotowywanie rewolucji we wia-
snym panstwie jest nastawieniem bojowym, marksistowskim i prawdziwie rewolucyjnym
i jest zastosowaniem zasady internacjonalizmu w praktyce, obalajagc bowiem wtasng burzuazje
pomagamy rewolucji miedzynarodowej.



Lenin i Stalin wykazali, ze wtasnie Rosja jest krajem, ktéry najbardziej nadaje sie do
przeprowadzenia rewolucji socjalistycznej, poniewaz z jednej strony kapitalizm rosyjski jest
dostatecznie rozwiniety, aby mozna byto przejs¢ do socjalizmu, a z drugiej — Rosja stata sie
splotem wszystkich podstawowych przeciwienstw imperializmu i wskutek tego stabym ogni-
wem w taincuchu panstw imperialistycznych, ogniwem stosunkkowo fatwym do przerwania.

Tuz po zwyciestwie rewolucji w Zwigzku Radzieckim kontrrewolucyjna klika Trockiego
zaczeta dazy¢ do zniszczenia zdobyczy rewolucji i zepchniecia Partii z drogi marksizmu-leni-
nizmu. Trocki i Kamieniew chcieli, zgodnie z ich mieAszewickg koncepcja, ograniczyé rewo-
lucje do zadan rewolucji burzuazyjnej i starym zwyczajem pod swoje kontrrewolucyjne kon-
cepcje podciggngé odpowiednio spreparowane cytaty z dziel Lenina.

To falszowanie idei Lenina zostatlo zdemaskowane na XV Wszechzwigzkowej Konferen-
cji WKP(b) przez Stalina, ktory przytoczyt stowa Lenina, wypowiedziane przez niego jeszcze
w 1905 r. Oto co powiedziat Lenin: ,,Od rewolucji demokratycznej natychmiast — w miare
naszych sit, sit Swiadomego i zorganizowanego proletariatu — zaczniemy przechodzi¢ do
rewolucji socjalistycznej* (Stalin. Dzieta t. VIII, str. 319. Lenin. Dzieta t. VIII, str. 186, wyd.
rosyjskie).

Stalin w broszurze o ,,O wynikach prac XIV konferencji RKP(b)* rozwija te mysl w na-
stepujacych stowach: ,,Mozemy zbudowac socjalizm i bedziemy go budowali wraz z chiop-
stwem pod kierownictwem klasy robotniczej... albowiem przy dyktaturze proletariatu posiada-
my wszystkie dane konieczne do tego, aby zbudowaé neine socjalistyczne spoteczenstwo, prze-
tamujac wszystkie i wszelkie trudnosci wewnetrzne, poniewaz mozemy i powinnismy przeta-
maé je swoimi whasnymi sitami... Ostateczne zwyciestwo socjalizmu oznacza catkowite zabez-
pieczenie przed prébami interwencji, a tym samym i restauracji, albowiem jakakolwiek po-
wazniejsza préba restauracji moze nastgpi¢ jedynie przy powaznym poparciu z zewnatrz, je-
dynie przy poparciu miedzynarodowego kapitatu. Dlatego tez poparcie naszej rewolucji przez
robotnikow wszystkich krajow, a tym bardziej zwyciestwo tych robotnikéw chociazby tylko
w kilku krajach, jest koniecznym warunkiem catkowitego zabezpieczenia pierwszego, zwycie-
skiego kraju przed probami interwencji i restauracji, niezbednym warunkiem ostatecznego
zwyciestwa socjalizmu'* (Stalin. Dzieta t. VIII, str: 84, wyd. rosyjskie).

Z tego co powiedziat Stalin jasno wynika, ze zagadnienie zbudowania socjalizmu ma dwa
aspekty:

1) Zbudowanie socjalizmu w jednym Kkraju, co jest mozliwe jezeli tym krajem jest ta-
kie potezne panstwo jak ZSRR.

2) Zabezpieczenie sie wiasnymi sitami kraju socjalizmu przed prébami interwencji ze
strony miedzynarodowego kapitatu, co wymaga wszechstronnego poparcia ze strony
klasy robotniczej innych krajow.

Jak z tego wynika, mozliwo$¢ zwyciestwa socjalizmu w jednym kraju nie oznacza moz-
liwosci zwyciestwa socjalizmu w kazdym kraju.

Po to, aby w jakim$ kraju mégt zwyciezy¢ socjalizm, muszg istnie¢ odpowiednie obiek-
tywne warunki. Przede wszystkim musi ten kraj by¢ otoczony mitoscig i rosnacg sympatia
proletariatu, pracujgcych chiopow, postepowej inteligencji i narodéw kolonialnych calego
Swiata, tak jak sie to dzieje od 1917 r. w stosunku do ZSRR, nastepnie musi to by¢ kraj, na
czele ktérego stoi partia rewolucyjna zahartowana w bojach, partia wierna bez reszty
Leninowi i Stalinowi, musi to byé kraj dostatecznie bogaty (posiadajgcy podstawowe surow-
ce), by mogt sie uniezalezni¢ od panstw kapitalistycznych i odpowiednio silny, aby mogt
stawi¢ czoto zbrojnym zakusom interwencji. Zaden kraj, nie odpowiadajgcy tym warunkom,
sam socjalizmu u siebie zbudowaé nie zdota.

Z tego wynika, ze bez pomocy Zwigzku Radzieckiego, zwyciestwo socjalizmu w Polsce
i w innych krajach demokracji ludowej nie byto by mozliwe.

Rozwiniecie przez Stalina teorii 0 mozliwosci zwyciestwa socjalizmu w ZSRR ogromnie
wzbogacito rewolucyjng teorie WKP(b) i miedzynarodowego ruchu rewolucyjnego. Uzbroito
ono nardd radziecki w jasng perspektywe budownictwa socjalistycznego. Stato sie przestan-
ka pozniejszego zwyciestwa nad hitlerowskim imperializmem. Stato sie sztandarem, pod ktd-
rym narody Zwigzku Radzieckiego kroczg do komunizmu, narody demokracji ludowej bu-
duja fundamenty socjalizmu, a klasa robotnicza panfAstw kapitalistycznych walczy o zwycie-
stwo rewolucji socjalistycznej.



W roku biezacym uplyneto dziesie¢ lat od chwili $mierci wybitnego na-
szego metalurga profesora Jerzego Buzka. Dla upam.etnienia tej rocznicy za-
mieszczamy ponizej wspomnienie o profesorze Buzku i przeglad jego prac na-

‘fwmeh.

Prof. dr inz. MIKOLAJ CZYZEWSKI
Akademia Gérniczo - Hutnicza

Redakcja

Profesor Jerzy Buzek

Miarg wartosci cztowieka byt, jest i bedzie
jego czyn. Byto, jest i bedzie to wszystko, co
przyczynia sie do podniesienia kultury i cywi-
lizacji.

Gdy z tego punktu widzenia rozpatrzymy
dziatalno$¢ prof. Jerzego Buzka, bedziemy mu-
sieli stwierdzi¢, ze byt on petnowartosciowym
cztowiekiem, ze w spotecznosci nie tylko na-
szej ale i w ogélnoludzkiej nalezat do jedno-
stek przodujacych, twérczych.

Jerzy Buzek urodzit sie dnia 27 marca
1374 r. w prastarej dzielnicy piastowskiej,
w Cieszynie. Juz jako uczen niemieckiego gim-
nazjum w Cieszynie, ktére ukonczyt w 1895 r.
(polskiego gimnazjum jeszcze tam wdwczas
nie by'o), nalezat on do tajnego stowarzyszenia
polskich ucznidw szkét Srednich ,Jednosé”,
ktorego byl cztonkiem zarzadu i prezesem.

Stowarzyszenie to, wzorujac sie na pracy fila-
retow wilenskich, uchronito wielu mtodych
Polakoéw cieszynskich przed germanizacja.

Po ukonhczeniu gimnazjum Jerzy Buzek
studiuje w Akademii Gorniczej w Leoben,
gdzie bierze czynny udziat w polskim zyciu
studenckim jako czionek zarzagdu ,,Czytelni
Polskiej". W 1899 r. konczy Akademie Gorni-
czg ze stopniem inzyniera gorniczego i hutni-
czego. W tym samym roku zostaje przyjety do
zaktadéw hutniczych w Trzyncu, w ktérych
kolejno przechodzi oddziaty wielkopiecowy,
odlewniczy i emaliernie. Tu rozpoczyna sie
czterdziestoletni okres jego pracy zawodowej,
badawczej i naukowej.

Juz od zarania swej dziatalnosci inzynier-
skiej Jerzy Buzek pracuje naukowo, #3czac
umiejetnie wiedze teoretyczng z doSwiadcze-
niami, zdobytymi w praktyce.



Pierwsza rozprawa naukowa Jerzego Buzka
pt. ,Zuzycie koksu w piecach koputowych"
ukazata sie w druku w 1908 r. i odtad nie-
przerwanie wychodzi spod jego pidra przez lat
przeszto 30, az do chwili $mierci, szereg prac,
ogtaszanych w czasopismach polskich i zagra-
nicznych. Liczba ich siega 68.

Doceniajac zastugi naukowe Jerzego Buzka
Rada Wydziatlu Hutniczego Akademii Garni-
czej w Krakowie powotata go w 1927 r. na wy-
ktadowce odlewnictwa. W 1935 r. zostat on
mianowany profesorem zwyczajnym tej uczel-
ni. W 1934 r. prof. Jerzy Buzek zostaje czton-
kiem korespondentem Polskiej Akademii Nauk
Technicznych.

Jerzy Buzek byt wybitnym uczonym, a za-
razem znakomitym praktykiem i administra-
torem przedsiebiorstw przemystowych.

Dzieki swej energii i umiejetnosci przeko-
nywania innych o stuszno$ci swych pogladéw
nie tylko uchronit on od likwidacji (co byto
zamiarem zarzadu niemieckiego w 1911 r.) od-
lewnie Zaktadow ,Wegierska Gorka", lecz roz-
budowat i zmodernizowat jg, stawiajgc w sze-
regu pierwszych odlewni w Europie.

W 1927 r. Jerzy Buzek zapoczgtkowuje or-
ganizacje przemystu odlewniczego, powotujgc
do zycia Koto Odlewnikéw przy Stowarzysze-
niu Technikéw Polskich, a nastepnie jako je-
den z cztonkéw zatozycieli Stowarzyszenia
Technicznego Odlewnikéw  Polskich bierze
czynny udziat we wszystkich zjazdach i kon-
gresach poswieconych odlewnictwu. Reprezen-
tuje odlewnictwo polskie na Miedzynarodo-
wych Kongresach Odlewniczych: w Londynie
w 1929 r. oraz w Pradze w 1933 r. i wygtasza
swoj ostatni referat na plenarnym posiedzeniu
zamkniecia Miedzynarodowego Kongresu Od-
lewniczego w dniu 17 pazdziernika 1938 r.
w auli Akademii Gorniczej w Krakowie na te-
mat ,Jak pokrywaig swoje zapotrzebowanie
polskie odlewnie zeliwa".

Inz. K. Gierdziejewski jako prezes Stowa-
rzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich
zegnat Jerzego Buzka w dniu jego pogrzebu
(12 lutego 1939 r.) nastepujacymi stowami:

~Wszedzie czynny i uczynny, wnosite$
ogrom swojej wiedzy i doSwiadczenia techni-
czno - przemystowego w kazdy zesp6t ludzi,
z ktérymi wspoipracowate$, a olbrzymi auto-
rytet, jaki posiadate$ wynikat z tego, ze rady
i wskazéwki Twoje zawsze obiektywne, zaw-
sze gteboko przemyslane, miaty na oku przede
wszystkim dobro Ojczyzny i dobro, tak scisle
zwigzane z Niag, rozwoju przemystu i techniki.
Bytes cztowiekiem ogromnej wiedzy teorety-
cznej, bytes uczonym i profesorem Akademii
Gorniczej, ale nie zamykates sie w trudno do-
stepnych zwykiym S$miertelnikom bastionach
czystej wiedzy, lecz szedte$ do tych, ktérzy tej
wiedzy pragna i poszukujg, nioste$ im jg ca-
tymi nareczami, wiazac teorie z praktyka co-
dzienng".

Takim oto cztowiekiem byt Jerzy Buzek,
ktéry pomimo ciezkich trudéw zawodowych
i przewrotow S$wiatowych zachowatl do ostat-
nich chwil zycia serce miodziencze, peine su-
rowosci dla siebie i mitosci dla bliznich. Twardy
charakter hutnika zaolziahnskiego, niepozyta
moc ducha i woli wytworzyta wokét niego
czystag atmosfere szacunku, prawosci i pro-
miennej ufnosci w dobre dzi§ i lepsze jutro.

Po ostatniej inspekcji powierzonego mu
przedsiebiorstwa, przeprowadzonej w dniu
1 lutego 1939 r., podczas ktérej zwiedzit wszy-
stkie zakatki odlewni oraz nowobudujacy sie
dziat emalierni, zachorowat na zapalenie ptuc
i gdy .juz sie zdawato, ze niebeznieczenstwo
mineto, niespodzianie serce przestatlo pracowac
i zmart dnia 9 lutego 1939 r. w Wegierskiej
Gorce. Lecz czyn jego pozostat jako wzdér dla
przysztych pokolen hutnikdw-odlewnikdéw.

Jerzy Buzek zastuzyt na to, by jego imie
byto wpisane ztotymi gtoskami w historii od-
lewnictwa polskiego.



Prof. dr inz. MIKOLAJ CZYZEWSKI
Akademia Gorniczo - Hutnicza

Prace naukowe prof. Jerzego Buzka

Jerzy Buzek zajmowat sie zagadnieniami,
zwigzanymi z odlewnictwem i metalurgig su-
rowki. Wszystkie jego prace, poczawszy od
tych, ktore przyniosty mu Swiatowag stawe,
a konczac na matych recenzjach, wyrdzniaja
sie gruntownag znajomos$cig poruszanego te-
matu i wtasng myslg przewodnia.

Uwazajac ,,za fakt niezbity, ze postep jest
najwybitniejszy przy wspotpracy nauki i prak-
tyki" (55) prof. Buzek doceniat znaczenie ba-
dan naukowych i doswiadczalnych pracy zeli-
wiakéw i jako naczelny dyrektor Zaktadow
~Wegierska Gdrka" umozliwiat swym wsp6t-
pracownikom tudziez uczniom prowadzenie
w podlegtej mu odlewni badan w skali prze-
mystowej. Wynikiem tych badan byt szereg
prac wartosciowych, tak pod wzgledem nau-
kowym jak i praktycznym.

Ponizej podaiemy krotki przeglad ogtoszo-
nych prac, Kktéry przynajmniej czeSciowo
oSwietli tezyzne umystu oraz niewyczerpang
energie i zdumiewajaca pracowitos¢ prof.
Buzka.

Zastanawiajgca byta zdolnos¢ prof. Buzka
znajdowania na wszystko czasu. Zajmowatl sie
on kwestiami naukowymi, brat czynny udziat
w Zzyciu organizacyj spotecznych i zawodo-
wych, uczestniczyt w zjazdach i naradach nau-
kowych czy gospodarczych polskich i miedzy-
narodowych. miat czas na wszystko, wszedzie
stow jego stuchano z uwaga, odpowiadajaca
poczuciu odpowiedzialnosci, z .jakim omawiat
on poruszane przez siebie sprawy.

Pierwszg pracg naukowg Jerzego Buzka
byt referat pt. ,,Zuzycie koksu w piecach ko-
putowych" 1), wygtoszony na |. Ziezdzie Pol-
skich Gornikéw w Krakowie w 1906 r. W pra-
cy tej rozpatruje on doktadnie warunki biegu
zeliwiaka, wprowadza pojecie ,stosunku spa-
lania" koksu, ilustrujgc kilkoma — szczeg6-
towo opracowanymi — tablicami i wykresem
zalezno$¢ rozchodu koksu i iloSci powietrza,
potrzebnego do spalania koksu, od stosunku
spalania. Poza tym podaie bilans cieplny oraz
sprawnos$¢ cieplng zeliwiaka, ktorg S$cisle uza-
leznia od zuzycia koksu. W ostatecznej kon-
kluzji przychodzi do wniosku, ze zuzycie koksu
w zeliwiaku, pomijajac system zeliwiaka, za-

lezy od nastepujgcych czynnikow: 1) warun-
kéw pracy odlewni, 2) wymaganego stopnia
przegrzania zeliwna, 3) wielkosci kawatkow

i sktadu chemicznego wsadu metalowego, 4)
jakosci koksu i 5) ilosci jednorazowo przeta-
pianego metalu. Na zakonczenie podkresla, ze
racjonalne prowadzenie zeliwiaka mozliwe jest

tylko wtedy, gdy bieg pieca podlega od czasu
do czasu badaniom kontrolnym.

W ,Stahl und Eisen" ogtosit J.
w 1908 r. prace na ten sam temat.4)

W 1907 r. opublikowal dwie prace: »Kilka
uwag o0 wyprawie piecéw koputowych"2
i ,,O dodatkach, uzywanych przy przetapianiu
surowca w piecu koputowym" 3. W pierwszej
z nich udowodnit on na podstawie przeprowa-
dzonych analiz, iz wyb6r materiatéw do wy-
prawy zehwiaka zalezy gtéwnie od skiadu che-
micznego zuzla pierwotnego (zuzel, ktory po-
wstaje z popiotu koksu, topnika, zanieczysz-
czen suréwki i ze spalania sktadnikow wsadu
metalowego). W pracy tej podat takze sposob
obliczenia temperatury w strefie spalania.
W drugiej v/yiasnia jakie topniki i w jakim
celu powinny by¢ dodane przy roznych wa-
runkach pracy zeliwiaka. Topniki zostaty po-
dzielone na 3 rodzaje: 1) dodatki odsiarcza-
jace, 2) dodatki zwiekszajace topliwos¢ i ptyn-
no$¢ zuzla, 3) dodatki tak odsiarczajgce jak
i ulatwiajgce topliwos$¢ i ptynnos¢ zuzla.

Problemy, poruszone w tych 3 pracach
z goOrg 40 lat temu, sg aktualne do dnia dzisiej-
szego i zaznajomienie sie z nimi przyniesie ko-
rzy$¢ nie tylko miodemu narybkowa odlewni-
czemu lecz i starszej generacji odlewnikdéw.

W 1903 r. ukazata sie na tamach Przegladu
Gorniczo - Hutniczego9 praca J. Buzka pt.
»,Zasady, dotyczace pedzenia i budowy piecdy/
koputowych", w ktorej zostaty opracowane
warunki normalnej pracy zeliwiaka oraz spo-
soby obliczenia gtéwnych wymiarow w zeli-
wiaku.

Najwazniejsze zagadnienia, poruszone w tej
pracy, s nastepujace:

1) zalezno$¢ wydajnosci zeliwiaka od roz-
chodu koksu, ilosci dmuchu i iloSci powietrza,
potrzebnego do spalania 1 kg koksu;

2) rozchdéd koksu;

3) najkorzystniejsza
spalin oraz ilos¢ dmuchu;

4) ilo$¢ powietrza, potrzebnego do spalania
koksu;

5) obliczenie $rednicy zeliwiaka w zalezno-
sci od wydajnosci;

6) wymiary dysz.

Ta sama praca, pogiebiona i
zostata zamieszczona w czasopismie ,Stahl
und Eisen" z 1910 r. pt. ,Die Luftmenge und
ihre Bedeutung fiir den Bau und Betrieb der
Kuppel6fen" 10. Zainteresowali sie nig odlewni-
cy calego Swiata i dotad dane i wyniki tej pra-

Buzek

szybko$¢ przeptywu

uzupetniona,



cy przytaczane sg w Swiatowej literaturze od-
lewniczej, stanowigc zrédto dalszych badan ze-
liwiaka.

Praca ta przyniosta Jerzemu Buzkov/i
miano twdrcy teorii zeliwiaka,
a miarg uznania ze strony specjalistbw niemie-
ckich, ktérzy nigdy chyba nie bawili sie w sen-
tymenty w stosunku do obcych uczonych,
a zwtaszcza Stowian, byto zaproszenie J. Buz-
ka do wspdtpracy w najwiekszym ich wydaw-
nictwie, poswieconym odlewnictwu, wydawa-
nym przez dra inz. Geigera pt. ,,H'andbuch der
Eisen- und Stahlgiesserei”, do ktorego J. Bu-
zek, wéwczas miody jeszcze inzynier, opraco-
wat rozdziaty pt. ,.Theorie des Kuppelofenbe-
triebes“ 12) i >Die Verbrennung“ “).

Prof. E. Piwowarsky, znany odlewnik nie-
miecki, jeszcze w 1925 r. pisat w ,,Stahl und
Eisen", Zze dotychczas zadna praca, omawiajaca
te tematy, nie przeScigneta pracy o zasadach
prowadzenia zeliwiaka, ustalonych przez J.
Buzka.

W 1909 r. opublikowat J. Buzek prace pt.
»Zuzycie koksu i strata surowca na spalanie
w piecach koputowych'). W pracy tej autor
wyiasnia co nalezy pojmowac¢ pod stratami su-
rowki przez spadanie i od czego zalezg te straty.
W pracy pt. Jlos¢ i skiad chemiczny gazéw
kooulakowych"s) udowadnia on, ze przy ana-
lizie g~z6w zeliwiakowych nalezy oznacza¢ nie
tylko CO i CO., lecz réwniez i inne skiadniki,
ktére moga znajdowaé sie w spalinach zeliwia-
kowvch, albowiem dopiero na nodstawie catko-
witei analizy gazow mozna sadzi¢ o biegu zeli-
wiaka i o ilosci dmuchu.

W 1911 r. ukazato sie wsnomniane wyzej
dzy”o Geigera ,-Handbuch der Eisen- und
Stahlg'esserei”, tom J. a w 1916 r. tom 1J12>13.
W tomie nierwszym prof. Bozek onracowat soa-
lanie, w drugim za$ teorie biegu zeliwiaka. Wy-
danie drugie wyszto z druku w 1925 r.

W 1992 r. pisze mof. Rnzek o suréwce od-
lewlwreild. nodaie klasyfikacie odlewoéw pod
wzgledem sktadu chemicznego i udowadnia, ze
nie naUzy ocenia¢ wartosci suréwki odlewni-
czei. iak to czynig niektérzy, wg wygladu ze-
wnetrzneao przetomIl Uwaza za komecme,
atw zaktady wielkopiecowe w Polsce nie odle-
waly suréwki odlewniczej do piasku lecz do
form zeliwnych.

W 1934 r. no Wahwm 7ebrnTiiu Grupy Od-
jntvw pnzy Polskim 7/wiazku Przemystowcow
M°t.alowv®b w War~zayde zostat wygloszony
przez nrof. Rozka refmat58) Dy ..Taka suréwke
powinry znkl>dv wielkopiecowe dostarcza¢ od-
lewniom polskim".

W r»racv ..Nnrn.v rur wodociggowych i pol-
skie oplewcie rnr"ir) zostata poruszona przez
J Bdzka kwestia n.iednostainienia rnr i ksztat-
tek wodo”izgawuch. przy cz”m podkre$lono, ze
nninzr iak nainradzei ustali¢c normy polskie,
jednakze wprowadzenie obewiazkowego prze-
strzegania norm powinno odbywac¢ sie stopnio-

wo, a to ze wzgledu na trudnos$ci finansowe,
jakie odczuwajg odlewnie, nie mogace w szyb-
kim tempie zastapi¢ starych urzadzen formier-
skich nowymi.

W 1923 r. ogtasza Jerzy Buzek prace o wia-
Sciwym zuzyciu koksu v/ wielkim piecu/0), za-
wierajgcg teoretyczne podstawy obliczania zu-
zycia w wielkim piecu koksu, ktorego ilos¢ za-
lezy od ilosci zuzla lub od jakosci i ilosci skaty
ptonnej oraz od stosunku EeXh i FeO w ru-
dach. W tymze roku ukazata sie praca prof.
Buzka pt. ,.Nowy sposéb obliczenia namiaréw
rud zelaza"27), w ktorej gtéwny nacisk potozo-
no w obliczeniach nie tylko na stosunek kwa-
séw do zasad, zawartych w zuzlu, lecz i na sto-
sunek ilosci zuzla do iloSci wytopionej suréwki.

W obszernej pracy pt. .,Rury zeliwne"2)
z 1927 r. przytacza J. Buzek dane o grubosci
$cianek rur zeliwnych w zaleznoS$ci od cisnienia
roboczego i $rednicy tudziez wzory, wg ktorych
oblicza sie grubo$¢ Scianek rur. Nastepnie
omawia on wytrzymato$¢ rur oraz sposoby tg-
czenia i $rodki uszczelniajgce. Podaje tez szcze-
g6towe dane o kielichach, o rurach kotnierzo-
wych, pokrywach i ksztattkach W obszernym
zakresie podaie réwniez normy dla rur zeliw-
nych, ksztattek polskich i zagranicznych, wa-
runki techniczne wyrobu i odbioru rur zeliw-
nych, kalkulacje kosztow’ wtasnych oraz ceny
rur zeliwych i ksztattek. W dalszym roz-
dziale przeproy/adza on pordwnanie rur zeliw-
nych z rurami walcowanymi, a na zakonczenie
przytacza dane statystyczne o wytwdrczosci
rur zehwnvch i dlugosci sieci wodociagowych
w poszczegdlnych parnstwach. Praca ta ilustro-
wana jest 124 rysunkami.

W 1990 r. opracowat prof Buzek manu-
skrynt26) C750 str. pisma maszynowego), na pra-
wach rekopisu, dla Komitetu Celnego nrzy Mi-
nisterstwie Przemystu i Handlu, obeimuiaey:
bdans i kalkulacje cen, ochrone opina i stawki
celne, tudziez rysunki réznych odlew6w. Prana
ta utatwita i umozliwita opracowanie racjonal-
nych stawek celnych.

W Przegladzie Teohnicznym z 1931 r. uka-
zata sie praca nrof. Buzka o sfrukturze gospo-
darczej odlewni polskich40)), ktére zostaw-na-
dziemne przez niego na 3 grunv: U odlewnie
hutnicze, stanowigce czes¢ sktadowa hut zelaz-
nych, 2) odlewnie fabryczne nrzy fabrykach
maszyn, produkujgce odmowy dla witasnvch n>
trzeb. 3) odlewnie samodzielne, nrodukuiace ze-
liwo bezposrednio na rynek. W nmnv tei omo-
wiona sg takze mozliwosci produkcji odlewni
polskich.

W 1932 r. nodaie nrof. Buzek wyniki badan
tonienia w zeliwiaku4). Na nadstawie badan
autor ustalit w tei pracy sktad chemiczny zeli-
wa. zuzla i gazu oraz straty m°talu nrzv nrze-
taniamu. zuzycie koksu oraz dmuchu j zestawit
szczegbtowy bilans cieniny zeliwiaka: nadat
takze dane, dotyczace ptynnosci i mechanicz-
nych wiasnosci otrzymanego zeliwa.



W 1933 r. ukazata sie praca pt. ,Rozbudowa
techniczna zelazo-hutnictwa polskiego w ostat-
nich 10 latach, na tle historii rozwoju hutnic-
twa w ogoéle"®), ktdra byta referowana przez
prof. Buzka w 1932 r. na IV ZieZzdzie Polskich
Inzynieréw Gorniczych i Hutniczych. Praca ta
sktada sie z 3 czesSci: w pierwszej podano ogdl-
ny zarys historyczny rozwoju hutnictwa zelaz-
nego, w drugiej — rozwo0j hutnictwa na zie-
miach polskich przed 1922 r., w trzeciej za$
omowiono rozwdj hutnictwa polskiego w latach
1922—1932, ze szczegbtowym uwzglednieniem
gospodarki cieplnej i energetycznej.

Prof. Buzek byt wybornym i zamitowanym
znawcg historii hutnictwa zelaza, z wielkim za-
interesowaniem rozmawiat zawsze na ten temat
i niejednokrotnie w wyktadach swych w Aka-
demii Gorniczej kiadt nacisk na to, ze hutnik
powinien znaé historie hutnictwa. Przytocze tu
notatke w Przegladzie Gdrniczo-Hutniczym
z 1933 r.8), charakterystyczng dla prof. Buzka,
uwazajacego za wskazane przypomnie¢ w roku
jubileuszowym odsieczy Wiednia (1683), ze wia-
$nie za panowania Jana Sobieskiego powstat
pierwszy wielki piec w Polsce.

Na Miedzynarodowym Kongresie Odlewni-
czym, ktéry odbyt sie we wrze$niu 1933 r.
w Pradze, wygtosit prof. Buzek, referat o budo-
wie i prowadzeniu ptomieniakdy/ odlewni-
czychil). Nalezy podkresli¢, ze referat swoj wy-
gtosit prof. Buzek w jezyku polskim, w przeko-
naniu, ze jezyk polski powinien by¢ na kongre-
sach  miedzynarodowych réwnouprawniony
z innymi jezykami.

W 1935 r. i 1936 r. w Kilku pracach®, =, 63 &4
nadmienia prof. Buzek o koniecznosci znorma-
lizowania grubosci S$cianek rur walcowanych
wodociggowych i gazowych, przeznaczonych do
utozenia w ziemi, motywujagc swe stanowisko
m. in. tym, ze dla rur zeliwnych istniejag obo-
wigzujgce normy.

W 1936 r. zostata ogtoszona praca o regula-
cji ilosci dmuchu zeliwiaka®), w ktérej prof.
Buzek przypomina swa pracel) o zasadach pro-
wadzenia zeliwiaka, ogtoszong w 1910 r. i udo-
wadnia? ze patenty, oparte na regulowaniu
dmuchu, nie powinny bvé wazne, poniewaz
przed 26 laty ustalit, iz zeliwiak pracuje naiko-
rzystnjej przy okreslonej ilosci wdmuchiwane-
go powietrza.

Ostatnimi, pracami prof. Buzka (1938 r.) by-
ty: ..Mieszaniny zeliwiakowe"®) i ..StopiehA zga-
ru sktadnikow surowki, w zaleznosci od wielko-
Sci kawatkow wsadu"6) (wspdlnie z M. Czy-
zewskim).

W pierwszej pracy podano spos6b szybkie-
go obliczenia za pomocag zestawionych tablic,
mieszanin zeliwiakowych dla réznych gatun-
kéw zeliwa oraz uwagi ogélne o wiasnosSciach
mechanicznych zeliwa, pracy zeliwiaka i kosz-
tach ptynnego zeliwa.

W drugiej pracy, o stopniu wypalania sie
sktadnikdw, ktéra zostata zreferowana na Mie-
dzynarodowym Kongresie Odlewniczym w War-
szawie we wrzes$niu 1938 r., ustalono wptyw

wielko$ci kawatkoéw suréwki i keksu na stopien
wypalania sie krzemu, wegla, manganu i zelaza
oraz stopien nasiarczania zeliwa.

Prof. Buzek byt zdania, ze jednym z gdéw-
nych zadan profesora jest pisanie podreczni-
kow. W szczeg6lnosci nalezy to odnies¢ do
przedmiotow hutniczych, poniewaz polska lite-
ratura w tej gatezi wiedzy technicznej jest na-
der uboga.

Jako profesor Akademii Gorniczej napisat
i wydal, w znacznej cze$ci wiasnym kosztem,
kurs odlewnictwa (litografowany'™ oraz cze$é
\yyktadéw z metalurgii suréwki.

Kurs odlewnictwa sktada sie z 8 zeszytow.
Zeszyt | obejmuie nastepujagce zagadnienia:
odlewnictwo polskie na tle ogdlnej historii
i wymagan chwili obecnej, organizacje pracy
w przedsiebiorstwach odlewniczych, statystyke,
normalizowanie warunkéw technicznych odbio-
ru réznych odlewéw oraz ustalenie norm dla
suréwki odlewniczej i ztomu. Dalej omoéwione
sg materiaty formierskie: piasek formierski, je-
go wiasnosci i sposoby badania, glina formier-
ska, przygotowanie masy formierskiej, dodatki
do piaskéw formierskich, obliczenie zuzycia
piasku formierskiego.

Zeszyt 1l zawiera metalografie zeliwm, zeli-
wo wysokowartosciowe i sposoby otrzymania
tegoz, zeliwo ciagliwe, witasnosci zeliwa i stali-
wa, odlewanie soosobem wirujacym.

W zeszycie IlIl podano b. obszernie opisy
réznych typéw plomieniakéw do przetapiania
surowki, przeglad palenisk, sposoby obliczenia
wymiaréw ptomieniakdw oraz warunki pracy;
précz tego podano opis piecow bebnowych
obrotowych.

Tre$¢ zeszytu IV jest nastepujaca: sposoby
przetapiania staliwa, wiasnos$¢ piaskéw formier-
skich i wykonanie form do odlew6w staliw-
nych, wyzarzanie i czyszczenie odlew6w, spo-
soby otrzymania staliwa specjalnego.

W zeszycie V mowa jest o zeliwiakach. Po-
dano przeglad historyczny rozwoju zeliwiakoéw,
rézne typy zeliwiakow nowoczesnych z uwzgle-
dnieniem konstrukcji poszczegdlnych czesci ze-
liwiaka, obstuge zeliwiaka, wsad zeliwiakowy
i wreszcie teoretyczne zasady budowy i prowa-
dzenia zeliwiaka.

Zeszyt VI obejmuje urzadzenia do przygo-
towania piasku i masy formierskiej do sporzg-
dzania form dla rd6znych gatunkéw odlewow,
przyrzady i narzedzia formierskie: skrzynie
formierskie? belki wahadtowe, rdzenie, podpor-
ki i przypinki jader, tyzki, konewki, kadzie od-
lewnicze itd. Nastepnie oméwiono wszechstron-
nie wykonywanie modeli drewnianych i meta-
lowych-

W zeszycie VII podano rézne sposoby obli-
czania mieszanek wsadu w zaleznoSci od wy-
macanej jakosSci zeliwa.

Zeszyt VJTI zayliera kalkulacje cen odle-
woéw. z wyszczegblnieniem sposobéw obliczania
kosztow pKmnego zeliwa, stawek akordowych
i sposobu i°h ustalania, kosztow ruchu odlewni
oraz udziatu kosztéw ruchu formierni i kosz-



téw wtasnych odlewni. Obszernie oméwiono
konieczno$¢ ustalenia jednolitego sposobu kal-
kulacji tudziez cen odlewo6w, uzasadnionych go-
spodarczo. W konicu podano kilka uwag o nie-
uczciwej i niezdrowej wolnej konkurencji.

W styczniu 1939 r. ukazat sie | zeszyt wy-
ktadow z metalurgii suréwki, obejmujacy obli-
czenie namiarow wielkopiecowych i zuzle wiel-
kopiecowe.

WYKAZ PRAC PROF. JERZEGO BUZKA
(w porzadku chronologicznym)

1) Zuzycie koksu w piecach koputowych,
Przeglad Gorniczo - Hutniczy. Dabrowa
Gérnicza 1907 (str. 1) oraz Pamietnik 1.
Zjazdu Polskich Gérnikéw w Krakowie
(1906), pod redakcjg Zdzistawa Kamin-
skiego.

2) Kilka uwag o wyprawie piecow koputo-
wych. Przeglad Gorniczo - Hutniczy 1907
(str. 262).

3) O dodatkach, uzywanych przy przetapia-
niu surowca w piecu koputowym. Przeglad
Gorniczo - Hutniczy 1907 (str.'489 i 505).

4) Zur Frage des Koksaufwandes bei Kuppel-
ofen. Stahl und Eisen 1908, Nr 5i 7.

5) Zasady, dotyczace pedzenia i budowy pie-
cow koputowych. Przeglad Gdrniczo-Hut-
niczy 1908 (str. 338, 358, 386, 420, 449, 503,
569, 585, 631).

6) Das Kuppolofenfutter. Stahl und Eisen
19009.

7) Zuzycie koksu i strata surowca na spalanie
w piecach koputowych. Przeglad Goérniczo-
Hutniczy 1909 (str. 428).

8) Illos¢ i sktad chemiczny gazoéw kopulako-
wvch. Przeglagd Gorniczo-Hutniczy 1909
(str. 518).

9) Menge und chemische Zusamrnensetzung
der Kuppelofengichtgase. Stahl und Eisen
1909.

10) Die Luftmenge und ihre Bedeutung fur
den Bau und Betrieb der Kuppeléfen. Stahl
und Eisen 1910 (str. 354, 567, 694).

11) Die Verbrennung (jako wsp6ipracownik).
Dr.-Ing. Geiger. Handbuch der Eisen- und
Stahlgiesserei 1911. Tom | (str. 313).

12) Theorie des Kuppelofenbetriebes (jako
wspotpracownik). Dr.-Ing. Geiger. Hand-
buch der Eisen- und Stahlgiesserei 1916.
Tom |l (str. 444).

13) Die Verbrennung und Theorie des Kuppel-
ofenbetriebes (iako wspo6tpracownik).
Dr.-Ing- Geiger. Handbuch der Eisen- und
Stahlgiesserei 1925. Wydanie drugie. Tom |
str. (432).

14) W sprawie materiatow ogniotrwatych. List
do redakcii. Przeglad Gdrniczo - Hutniczy
1922 (str. 38).

15) Kilka uwag o surowcu odlewniczym. Prze-
glad Gdrniczo - Hutniczy 1922 (str. 1922).

16) Obliczenie wsadu do piecéw koputowych
i ptomiennych. Przeglad Gorniczo - Hutni-
czy 1922 (str- 1922).

17)

18)

19)

20)

21)

22)

23)

24)

25)

26)

27)

28)

29)

30)

31)

32)

33)
34)

35)

36)

Odlewanie rur wodociggoy/ych. List do re-
dakcji. Rynek Metalowy i Maszynov/y. Po-
znah 1922 (str. 152).

Normy rur wodociggowych i polskie od-
lewnie rur. Przeglad Gazowniczy i Wodo-
ciggowy. Krakow 1922 (str. 123 i 130).

W arunki techniczne wyrobu i przyjmowa-
nia zeliwnych rur wodociggowych. Prze-
glad Gazowniczy i Wodociggowy 1922
(str. 133).

Surowiec odlewniczy. Przemyst Metalowy,
Warszawa 1922, Nr 32.

Bezposrednie wytapianie zeliwa kutego
z rudy (proces Basseta). Przemyst Metalo-
wy 1922, Nr 35.

"Wegierska Gorka“. Krdétka monografia.
Tygodnik Ilustrowany. Warszawa 1922.
Nr 50.

Gospodarcze znaczenie odlewnictwa pol-
skiego. Prace IIl Zjazdu Goérnikow i Hut-
nikow Polskich w Katowicach (1922).
Sposoby obliczania namiaréw wielkopieco-
wych. Prace Il Zjazdu Gd&rnikéw i Hutni-
kéw Polskich w Katowicach (1922).
Zwigzek Hutnikow Niemieckich. Przeglad
Gorniczo - Plutniczy 1923 (str. 168).
Wiasciwe zuzycie koksu przy przetapianiu
rudy zelaznej w wielkim piecu zwyczaj-
em i elektrycznym. Przeglad Gorniczo-
Hutniczy 1923 (str. 465, 565, 648).

Nowy sposéb obliczenia namiaréow rud ze-
laza- Przeglad Gorniczo - Hutniczy 1923
(str. 277, 779).

Wyb6r materiatéw metalowych rur wodo-
ciggowych. Przeglad Techniczny. Warsza-
wa 1924 (str. 455).

Rury zeliwne. Gaz i Woda. Krakéw 1927
(str.' 101, 133, 210, 223. 258. 282) i 1923
(str. 6, 32, 56, 81, 108, 137, 156, 183, 219).
Odlewnictwo polskie na tle og6lnej histo-
rii rozwoju i wymagan chwili obecnej.
Przemyst i Handel. Warszawa 1928
(str. 163).

Ogolna Swiatowa produkcia rur i miedzy-
narodowa organizacja handlowa. Gaz i Wo-
da 1930 (str. 88).

Amerykanska produkcia rur odlewanych
sposobem wirowym. Gaz i Woda 193Gl
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Prof. inz. WEADYSEAW KUC2EWSKI

Politechnika Slaska

Wptyw warunkow biegu wielkiego pieca
na jego wydajno$¢ i na rozchéd koksu

Jezeli wydajnos$¢ wielkiego pieca oznaczymy
przez P ton surowki martenowskiej na 24 h,
a rozchdd koksu przez K ton na 1 tone tej su-
réwki, to przy statej ilosci wttoczonego do garu
dmuchu o $cisle okre$lonej preznosci i tempera-
turze catkowita ilos¢ zuzywanego przez wielki
piec koksu (w t/24 h) bedzie w czasie ta sama
(PK — const.) tylko wtedy, gdy stosunek masy
spalanego przed dyszami koksu czy zawartego
w nim pierwiastka wegla do jego catkowitego
zuzycia w wielkim piecu bedzie pozostawat bez
zmiany:

Ndysz

N koks

Cdy¥
C koks

= const.

Doswiadczenie poucza, ze stosunek ten —
nawet w warunkach praktycznie zupetnie je-
dnakowe! iloSci oraz temperatury wttaczanego
do garu dmuchu — ulega do$¢ znacznym waha-
niom i ze prezno$¢ dmuchul), bedgca pochodng
wszystkich pozostatych warunkéw biegu wiel-
kiego pieca, nigdy nie jest zupetnie stata, tak
samo jak nie sg state ani szybko$¢ schodzenia
nabojow w wielkim piecu, ani sktad chemiczny
i ilos¢ suréwki, wytapianej przezen w jednostce
czasu.

Obserwowane codziennie przez praktykéw
wahania preznosci dmuchu (p), zuzycia koksu
na dobe (PK), produkcji (P), rozchodu koksu
(K) i sktadu chemicznego suréwki naj’ratwiej
i — zdawato by S|e — najstuszniej mozna przy-
pisa¢ zmiennosci sktadu chemicznego wsadu,
jak rowniez nieregularnosciom w ksztatcie ze-
wnetrznym i wymiarach jego poszczeg6lnych
czesci sktadowych, co z koniecznosci powinno
powodowa¢ mechaniczne zaburzenia w scho-
dzeniu nabojéw na calej wysokoSci wielkiego
pieca, od gardzieli az do dysz powietrznych, po-
ciggajac za soba powyzsze, wysoce niepozadane
wahania p, PK, P, K i skfadu chemicznego su-
réwki.

I istotnie. Walka, podjeta na tym odcinku
za pomocg daleko idgcego zmechanizowania
procesu wielkopiecowego, w ostatnich 50 latach
data Swietne wyniki. Zautomatyzowany zasyp
tworzyw do gardzieli za pomocg czadni MacKee
i osiggany dzieki niej prawie idealny rozkiad
nabojéw w wielkim piecu, obok przygotowywa-
nia tworzyw do procesu w drodze ich segrego-
wania, kruszenia nadmiernie duzych kawatdéw
rudy, koksu i topnika, odsiewania i spiekania
miatu na taSmie Dwight-Lloyda i innymi spo-
sobami, wszystko to razem wziete usuneto me-
chaniczne przyczyny zaburzen w schodzeniu

nabojow, a wiec w znacznym stopniu usuneto
wahania p, PK, P, K i skiadu chemicznego su-
rowki?, lecz mimo to w catosci usungé¢ tych wa-
han nie mogto, poniewaz obok przyczyn me-
chanicznych istniejg jeszcze przyczyny chemi-
czne, ktore przy braku naukowego podejscia do
nich b. czesto uchodza naszej uwadze i wywo-
tujg wszystkie wskazane wyzej wahania.

Teoria redukcji prof. Pawtowa przedstawia
proces wielkopiecowy (w jego normalnym prze-
biegu, bez zaburzeA zaréwno natury mechani-
cznej jak chemicznej) w ten sposéb, ze w strefie
umiarkowanej temperatury, ktdra rozcigga sie
od gardzieli az do przestronu, zachodzi reduk-
cja posrednia (za pomocg tlenku wegla) wyz-
szych tlenkéw zelaza (Fe;03i Fe.O,) z powsta-
waniem tlenku zelazawego (FeO) i dwutlenku
wegla. Roéwnoczesnie pewna cze$¢ FeO redu-
kuie sie jeszcze dalej (do metalu), reszta za$
FeO unika posredniego odtleniania i dopiero
przy temperaturze 1000° i wyzej moze by¢ od-
tleniona do metalu za pomocg wegla statego
(w redukcji bezposredniej).

Tzw. ,ideat Grunera“ sprowadza sie Wiec
do catkowitego zaniku w wielkim piecu odtle-
niania weglem statym i do redukcji gazami
100% zawartych w rudzie tlenkéw do zelaza
metalicznego z przemiana CO na CO., tak. by
gaz gardzielowy zawieral jak najwiecej CO,
a jak najmniej CO i dzieki temu miat jak naj-
nizszy stosunek CO :C02

1) Znakomity wielkopkcownik radziecki M. K. Ku-
raka twierdzit, ze chory, Zle pracuiaw wielki rdeo wy-
Ic°zvne na manometrze garowvm state, ,nlepulsu’rqﬁ(‘
ci$nienie dmuchu, natomiast, dobrze pracsumny .wielki
piec zawsze ma pulsujgce™ cisnienie dmu"hu w dy-
szach. fdlwwmm ta pulsacia oznacza, ze konaly we wsa-
dzi wkiopkcnwym no, przemian znikaia i powstata.,
ze kawatw wsa™u” znaidrra s;e W ustawicznym normal-
nym runhu zaréwno w kierunku nionowvm lak pozio-
mym. Jesli wiec mowa o wahaniach préznosci dmu°hu,
ma sie na mvsh wahania jej przecietnej wartosci,
wahania maximéw i wahania miniméw.

2) Nie pcfrczebute chyba, nadmienia¢ o tvm, ze kon-
trole nad statoscig sktadu chemicznego, wsadu oraz nad
statoscig sktadu nabojéw zawsze sa wykonywane przez
kazdego szanujacego si¢ w'elkopi.ecowuika, tak samo
jak kontrola nad jakoscig uzywanego do procesu koksu
ma na celu zagwarantowanie jego najwyzszych wiasno-
sci _mechanicznych i najnizszej w nim zawartosci
Boplo’ru i wody (niekiedy — fosforu). Zreszta proba

bnowa Micum, cbck wykonywanych przez laborato-
rium chemiczne szczego}om ‘ch analiz tworzyw i wytwo-
réw_topu, znakomicie ufatwia prace wiWkopiecowni-
kowi, bvle bv laboratorium chemiczne $ci”e przestrze-
gato ustalonych snosobow pobierania zaréwno prébek
tworzvw ze skladowisk, wagmoéw czy statkéw, jak
prébek suréwki i zuzla z koryt spustowych.



Prof. Pawtéw dowiodt na konkretnych przy-
ktadach z praktyki, ze za ,idealny" uwaza¢ na-
lezy taki przebieg redukcji rudy w wielkim
piecu, w ktorym czes¢ rudy jest odtleniana ga-
zami, cze$¢ za$ statym weglem, a wiec, ze wy-
maganie Grunera co do najnizszego stosunku
w gazie gardzielowym CO do CO, jest — ogle-
dnie moéwiagc — bezprzedmiotowe, skoro tylko
w podanych przez prof. Pawtowa warunkach
daje sie uzyska¢ najwyzszg wydajnos¢ wielkie-
go pieca i najnizszy rozchéd paliwa na tone
surowki. Zapewne rowniez z ,ideatu Grunera"
wyprowadza sie drugie btedne twierdzenie co
do rzekomo korzystnego przetapiania w wiel-
kim piecu surowych weglanéw, przede wszyst-
kim dolomitu i wapnia3, ktoére, podnoszac za-
warto$¢ CO, v/ gazie gardzielowym, sugeruja
wielkopiecownikowi mniemanie, jakoby wyko-
rzystanie zatadowanego do wielkiego pieca we-
gla przez to podnosito sig, podczas gdy w rze-
czywistosci warto$¢ opadowa ogromnych mas
wydzielanego przez wielki piec gazu przez to
wydatnie maleie i dla gospodarki energetycz-
nej huty powoduje niepowetowane szkody.

Teoria odtleniania prof. Pawlowa wytycza
drogi dla podniesienia redukcyjnasci wsadu
wielkopiecowego gazami. Do tego prowadzi:
1) zmniejszenie Srednicy kawatéw rudy przez
ich kruszenie i separacje wg wielkosci ziarn czy
kawatow, 2) zwiekszenie porowatosci rudy
przez jej prazenie w atmosferze utleniajgcej
przy odpowiednio wysokiej temperaturze,
3) podwyzszenie bogactwa rudy przez usunie-
cie. z niej skaty ptonnej, ktora otacza chemicz-
nie wTne tlenki zelaza i tamuje doptyw do
nich gazu-reduktora, 4) dobieranie w namiarze
wielkopiecowym takich wielkos$ci ziarn czy ka-
waTow poszczegblnych tworzyw zelazodainych,
ktére by zapev/niatly wszystkim przetapianym
tworzywom jednakowga, mozliwie najwyzszg
redukcyinos¢.

Teorie odtleniania prof. Pawtowa nalezato
by — moim zdaniem — uzupetni¢ nowym, pia-
tym sposobem podnoszenia redukcyjnosci wsa-
du wielkopiecowego, mianowicie przez zapew-
nienie temu wsadowi minimalnych ilosci zuzla
zelazawego, powstajacego przy temperaturze
redukcji posredniej (gazami). Da sie to zreali-
zowaé za pomocg miatu dolomitowego czy wa-
pniowego, wprowadzanego do mieszanki drob-

nych tworzyw zelazodajnych w spiekalni
Dwight-Lloyda czy innej. Tak wytworzony
spiek, zawierajacy — obok tlenkow zelaza —

krzemionke oraz (CaO + MgO) w wielkim piecu
przed dojsciem do strefy redukcji bezposre-
dniej nie utworzy zadnego zuzla zelazawego,
a po osiagnieciu strefy o temperaturze wyzszej
od 1000° da najbardziej ftatwotopliwy zuzel
zeTazTwo-mnnganawo-wapienno-krzemionkowy,
ktéry bedzie zawierat tym mnieisze ilosci FeO,
im wiecej w nim bedzie pozostatych skiadni-

3) Jesli nie uwzglednia¢ przy tym trudnosci w
chowywaniu prazonego dolomitu i wapna pod otwartym

niebem oraz duzych ilosci miatu w prazonym dolomicie
i wapnie.

kéw, zwitaszcza MnO. Dlatego witasdnie zamiast
czesci dolomitu czy wapnia, nalezato by doda-
wac¢ do mieszanki spiekalnianej najbardziej za-
sadowego, rozsypujgcego sie na powietrzu
w proszek — zuzla martenowskiego.

Jakie znaczenie dla nalezytego przebiegu
procesu wielkopiecowego posiada¢ moze zapo-
biezenie powstaniu najbardziej tatwotopliwego
zuzla zelazawego w strefie redukcji posredniej?
OdpowiedZ na to pytanie jest oczywista, gdyz
pozostawienie w stanie wolnym, nie zwigzanym
chemicznie z Si O, tlenku zelazav/ego musi pod-
wyzszyé redukcyjnos$é tworzywa (spieku) gaza-
mi, nie baczac na wprowadzanie do tworzywa
zelazodajnego dodatku topnika czy tez zuzla
martenowskiego, ktérym to dodatkom — tak
jak catosci spieku — zapewnia sie wysokg po-
rowato$¢ za pomocg taSmy Dwight-Lloyda czy
innej. Réwnoczesnie z podniesieniem redukcyj-
nosci spieku tg droga da sie zrealizowaé propo-
nowane w koncu XTX wieku przez znakomitego
metalurga Lowthiana Bella stosowanie w wiel-
kim piecu prazonego (obecnie — na tasmie spie-
kalnianej) topnika, ktory pozwoli na obnizenie
zawarto$ci dwutlenku wegla w gazie gardzielo-
wym do granicy, nakazywanej przebiegiem re-
dukcji posredniej tudziez reakcjg tegoz Low-
thiana Bella (2 CO — CO, -j- C), zaoszczedzajac
procesowi spalania wegla w dolnych czesciach
szybu w reakcji:

CO, +C—2C0O—37.710 kC9|l,
mo

utrzymywania CO,
przez drobne- ka-
1000° nrzez grube

na skutek uporczywego
az do temperatury 900°
waly wapnia, a pov/yzei
Wskutek wdaczenia (CaO + MgO) w skfad
spieku, nie bedzie mogto zachodzi¢ po-
chtanianiO nrzez ten ostatni dwutlenku we°gla
z gazu wielkopiecowego, tak jak to sie dzieje
w wielkihh piecach, w ktorych stosuje sie pra-
zony dolomit czy wapno.

Jesli zwazymy, ze wszystkie bez wyjatkow

nowoczesne wielkie piece, nawet najbardziej
wzorowo prowadzone, w swvch namiarach
przetapiajg tworzywa zelazodaine. powaznie

réznigce sie rm°dzv soba pod wzgledem reduk-
cyinosci, przyjdziemy do wniosku, ze stosunek
N dysz dysz
A koks Ckoks
nie bedzie ten sam.
Zatézmy, ze w piecu, wyposazonym w cza-
dnie MacKee, przetapiamy na statej, najwyz-
szej iloSci dmuchu o statej, najwyzszej jego tem-
peraturze kilka gatunkéw odpowiednio przy-
gotowanych bhood. wzgledem fizycznym) i dobrze
zasypanych do gardzieli tworzyw. Nad kazdag
z dysz tego pieca w dowolnym momencie na
poziomie przestronu bedziemy mieli tworzywa
zelazodajne o réznej wielkosci kawatdw, o réz-
nej porowatosci i o rd6znej zawartosci odmiennie

dla przetapianych tworzyw

PrZ¢zmieszczonej w masie tworzywa skaty pton-

nej rozmaitego sktadu chemicznego, dajgcego
w przestronie zmienne ilosci zuzla zelazawego.



Mankamentu tego w zadnym razie nie usuwa
segregacja tworzyw, gdyz w klasie od 70 do
24 mm, czy w Kklasie od 24 do 8 mm, czy na-
reszcie w klasie od 8 do 3 mm redukcyjnos¢
poszczegoOlnych kawatéw tworzywa bedzie roz-
na, zalezna od wskazanych wyzej, réznigcych
sie miedzy sobag wiasnosci fizyczno-chemicz-
nych i od wielkosci kawatow. (Ten mankament
w cafosci usung¢ moze jedynie przetapianie
duzych ilosci spieku).

Przeto nad kazdg z dysz w dowolnym mo-
mencie nie tylko na poziomie przestronu, ale na
catej wysokosci przestronu, spadu i garu reduk-
cja bezposrednia tlenku zelazawego obejmie
rézne jego ilosci: tam gdzie redukcja posrednia
data 100% zelaza metalicznego, w tym lub
innym stopniu naweglonego, redukcja bezpo-
Srednia nie jest potrzebna i przed tg dyszg spali
sie 100% zatadowanego do gardzieli koksu;
schodzenie wiec nabojow nad tg dysza bedzie
najpowolniejsze i ogolne zuzycie koksu najniz-
sze; tam za$, gdzie redukcja gazami objeta np.
zaledwie 25% zelaza, redukcja statym weglem
jest najintensywniejsza i pochtania najwieksze
iloSci wegla, wobec czego nad ta dyszag schodze-
nie nabojow bedzie najszybsze i ogblne zuzycie
koksu najwyzsze.

Oto jest proste wyttumaczenie faktu, ze nad
kazdg z dysz, otrzymujacych jednakowe ilosci
dmuchu o jednakowej temperaturze, ilos¢ zuzy-
tego koksu nigdy nie bywa stala, poniewaz
rézni sie ona zawsze o ilos¢ wegla, odpowiada-
jaca réznemu przebiegowi redukcji bezposre-
dniej FeO :PK const., albowiem

Adysz
N-koks

Adysz
= y y= const.
~ koks

Ale stad wynika jeszcze co$ znacznie waz-
niejszego. Mianowicie teza, ze wykorzystanie
koksu w wielkim piecu nie' jest wiasciwe, bo
nie catkowite tam, gdzie np. na poziomie, poto-
zonym o metr czy wiecej nad dyszami, redukcja
posrednia i bezposrednia w sumie dajg 100%
odtlenionego zelaza metalicznego.

Prof. Pawtdéw przytacza w swym podrecz-
niku przyktad wielkiego pieca huty Magnito-
gorskiej, w ktorym w przestronie otrzymuje sie
100% zelaza metalicznego obok 70,7% w piecu
Nr 3 huty Zaporoskiej.

Wszak w piecu huty Magnitogorskiej gar
byt wcale niewykorzystany, jesli idzie o reduk-
cje bezposrednig tlenku zelazawego, bo gar,
wskutek stosunkowo stabego dmuchu, pracowat
prawdopodobnie w sposéb niewtasciwy. Zatem
niewykorzystane pozostaty znajdujgce sie we-
wnatrz garu, ponizej dysz powietrznych, duze
masy rozzarzonego koksu.

C6z wiec trzeba uczyni¢, aby — z jednej
strony — dla wszystkich dysz PK byto state

Ndysz
" koks

C dysz
C koks

przy statym stosunku i aby —

z drugiej strony — gar byt catkowicie wyko-

rzystany dla redukcji bezpos$redniej tlenku

zelazawego?

Z teorii procesu dymarkowego wiemy, ze
jego przeistoczenie sie na proces wielkopiecowy
zaszto v/ wyniku zmniejszenia sie ilosci zuzla
zelazawego dzieki réwnoczesnemu wzrostowi
ilosci naweglanego gazami metalicznego zelaza,
czyli suréwki. Stato sie to na skutek podwyz-
szenia wysokosci piecow, w wyniku wzrostu
temperatury przed dyszami i jej spadku w gar-
dzieli, albowiem biedne krzemionkowe rudy
(darniowe i brunatne) przy niskich temperatu-
rach (w gornych czesciach pieca) przestaly da-
wac zuzel zelazawy, natomiast zaczety ulegaé
daleko posunietej redukcji posredniej. B. wy-
datnemu rozszerzeniu ulegto tez naweglanie
tlenkiem wegla zelaza metalicznego, ktore gazy
uprzednio zredukowaly w gérnych czesciach
pieca.

Zapoczatkowanie przetapiania bogatych ze-
laziakbw czerwonych i magnetytow spowodo-
wato dalsze skurczenie sie ilosci zuzla zelaza-
wego w wielkim piecu, rozszerzajagc w nim za-
réwno redukcje posrednig rudy jak naweglanie
zelaza metalicznego gazami na poziomach, po-
tozonych powyzej dysz powietrznych. Stad
prawdopodobnie powstata teza Grunera o nie-
ograniczonej w swym rozwoju redukcji posred-
niej. Jednakze przyspieszenie szybkosSci procesu
wielkopiecowego, ktore zaszto w wyniku wpro-
wadzenia poteznych maszyn wiatrowych, do-
wiodto koniecznosci istnienia ponizej przestro-
nu redukcji bezposredniej dla tej czesci tlenku
zelazawego, ktéra nie zdaza daé zelaza met:
licznego w szybie. OdpowiedZ na pytanie co
nalezy uczynié, aby redukcja FeO odbywata sie
nie tylko w przestronie i spadzie, ale tez i w ko-
tlinie garu, daje nam historia rozwoju procesu
wielkopiecowego i brzmi: nalezy odpowiednio
przyspieszy¢ bieg wielkich piecow przez pod-
niesienie ilosci, temperatury i przeznosci dmu-
chu, dbajac o wiasciwe uksztattowanie w garze
jaskin spalania. Wszak ,nieprzyjmowanie'-
przez piec silnego i gorgcego dmuchu sprowa-
dza sie zawsze do przedwczesnego powstawania
w szybie duzych iloSci zuzla zelazawego, ktéry
— tamujac przeptyw gazéw w poblizu $cian —
wydtuza jaskinie spalania ku osi garu, a tym
samym powoduje zawieszanie sie wielkiego
pieca. Przeto walka o silny i gorgcy dmuch
sprowadza sie do walki z zuzlem zelazawym
sposobem wyzej omowionym: za pomocg do-
datku miatu topnikowego i proszku z zuzla
martenowskiego (a w braku tego ostatniego —
drobnej rudy manganowej) do mieszanki drob-
nych tworzyw zelazodajnych w spiekalm
Dwight-Lloyda czy innej.

Stad wniosek, ze przetapianie w wielkich
piecach kawatkowych tworzyw Zzelazodajnych
dajacych tatwotopliwy zuzel Zzelazawy (np. ruda
darniowa i brunatna, zuzel z piecow grzew-
czych i zeliwiakowy) moze i powinno odbywac
sie ' w nader ograniczonych rozmiarach, przy
czym tego rodzaju tworzywa musza by¢ zasy-



pywane do gardzieli wielkiego pieca nie osob-
nymi porcjami (skipami), lecz réwnomiernie,
tak by nad kazda z dysz powietrznych ilos¢ ich
byia jednakowa, jak najmniejsza. W przeciw-
nym razie dysza, nad ktorg okazat by sie caty
namiar takiego kawatkowego tworzywa, po
powstaniu pierwszego zuzla zelazawego prze-
stata by bra¢ dmuch. Na catej wysokosci pieca
nad nig schodzenie nabojow ustato by catkowi-
cie lub czesciowo.

MacKee w czadni swego imienia zrealizo-
wat automatyzacje zasypu w ten sposob, ze nad
kazdg z dy~z powietrznych uktada Scisle te
same tworzywa zelazodajne, atoli w odmiennej
kolejnosci. Kolejno$¢ te wyznacza — po pierw-
sze — stata kolejnos¢ 6 porcji (skipéw) wsadu
zelazodajnego, podnoszonych na pomost gar-
dzielowy i wysypywanie ich do misy matego
stozka Parry‘ego, a po drugie — obrdét tej misy
w jednym i tym samym kierunku po oproznie-
niu pierwszego skipu o Ve, drugiego — o 2,
trzeciego — o 3s, czwartego — 0 45, pigtego —
0 50, sz6stego — o0 6a kota. Po opréznieniu za-
wartosci kazdego skipu i po obréceniu misy
opuszcza sie przynalezng do skipu porcje wsadu
na duzy stozek Parry‘ego przez otwarcie ma-
tego stozka Parry‘ego. W ten sposdb na duzym
stozku Parry‘ego uktadajg sie tworzywa zelazo-
dajne w tej samej kolejnosci: A, B, C,D, E, F,
w jakiej byly one zasypane do misy matego
stozka Parry‘ego.9

Naboj zelazodajny wprowadza sie do gar-
dzieli przy zamknietym malym stozku Par-
ry‘ego przez opuszczenie duzego stozka Par-
ry‘ego w dot. Na poziomie zasypu, w gardzieli
mamy te samg, stalg kolejnos$¢ tworzyw, atoli
przesunietg w stosunku do poprzedniego naboju
o /1 (60°), gdyz w drugim naboju pierwszg por-
cje tworzywa zelazodajnego A wysypuje sie na
duzy stozek Parry‘ego po obrdceniu misy o 2e
(120°), drugi skip o 3e (180°), trzeci o 4e (240°)
itd., w trzecim naboju pierwszy skip po obro-
ceniu misy o 3o (180°), drugi o 4e (240°), trzeci
0 Hc (300°) itd.

Jesli nad dyszami5 Nr 1i 2 (poczynajgc od
poziomu zasypu, idac w dot ku dyszom) znaj-
dujemy tworzywa A, B, C, D, E, F, A, B, C, itd.,
to nad dyszami5 Nr 3 i 4 znajdziemy juz two-
rzywa B, C, D, E, F, A, B, C, D, itd., nad dy-
szami Nr 5i 6 — C, D, E, F, A, B, C, D,
E, itd.

Jasng tedy jest rzeczg, ze nad kazda z dysz
mamy identycznie te same tworzywa i te same

Lecz catkiem inaczej bedzie wyglgdata spra-
wa, gdy popatrzymy na przekrdj pionowy wiel-
kiego pieca, zasilanego w tworzywa czadnig

MacKee, ze stanowiska naszych wymagah co
do statos$ci iloczynu PK i ilorazu

K dysz C dysz

K koks C koks

nad kazdag z dysz powietrznych.

Np. moze okazaé sie, ze znajdujace sie —
powiedzmy — nad dyszami Nr 1i 2 tworzywa
A i B sg tworzywami biednymi, dajagcymi po
wstgpieniu w strefe wyzszej temperatury duze
ilosci zuzla zelazawego. Skutek jest jasny: dy-
sze Nr 1i 2 przestang pobiera¢ dmuch, wsad
przestanie nagrzewaé sie i redukowac sie gaza-
mi, a nadmiernie rozwinieta redukcja bezpo-
Srednia pochtonie z zuzla tyle ciepta, ze zacznie
cn gestnie¢ i jeszcze bardziej tamowaé prze-
ptyw gazow.

Znajdujace sie w tym samym czasie nad dy-
szami Nr 51i 6 tworzywa C i D, bedac tworzy-
wami bogatymi, nie dajagcymi zuzla zelazawego,
mogg spowodowa¢ wzmozony przeptyw gazéw
nad dyszami Nr 5i 6, a wiec anormalnie przy-
spieszong prace dysz Nr 5i 6.

Tak oto wyglagda zaburzenie w ruchu wiel-
kiego pieca, pociggajac za soba czeSciowy roz-
str6j mechanizmu procesu na skutek nieodpo-
wiedniego sktadu chemicznego rudy, na skutek
powstawania duzych ilosci zuzla zelazawego
w szybie czy nawet w przestronie pieca.

Tak oto dochodzimy do wniosku co do ko-
niecznosci zmiany sposobu zasypywania two-
rzyw do gardzieli wielkiego pieca. W kazdym
momencie nad kazdg z dysz powietrznych
w dowolnym poziomym przekroju wielkiego
pieca moga znajdowac sie te same tworzywa
zelazodajne jedynie i wytgcznie wtedy, gdy
zasyp prowadzony jest nabojami, z ktérych
kazdy skfada sie z jednego tylko tworzywa
zelazodajnego. Najlepiej wyjasni to przykitad
0 wymienionych wyzej 6 tworzywach A, B, C,
D, E, F. JesSli rudy A i B sg biedne, nalezy pod-
da¢ je spiekaniu (kazdg z osobna lub obie
razem) z dodatkiem topnika i zuzla marte-
nowskiego. Gdyby ilosci tych rud kawatko-
wych byty nieznaczne, mozna je bez rozdrabnia-
nia i spiekania tadowa¢ ,,na doktadke" do kaz-
dego skipu czterech pozostatych gatunkéw rud:
C, D, E, F, z ktorymi one zmieszaja sie w cza-
dni i ulozag sie w gardzieli réwnomiernie na
catym jej obwodzie. Pierwszy nabdj bedzie sie

opory hydrodynamiczne, warunkujgce — jak o ) A
wiadomo — rownomierny rozktad gazéow na Sktadat z 6 skipéw tworzywa C, drugi z 6 ski-
calym poprzecznym  (poziomym) przekroju pow D, trzeci z 6,sk|pow E czwarty_z’6 sklp_ow
wielkiego pieca. F, piaty z 6 sk_lppw C, szosty z 6 s_k,lpow D m_j.
(W kazdym skipie kazdego z nabojoéw znajduje

4 W praktyce sprawa wyglada daleko nroscieSie ponadto — jak pamietamy — ,doktadka"”

pierwszy nabdj wprowadza sie do misy na maly stozek
Parry‘ego bez obracania misy i stozka, drugi z obra-
caniem o 60o po kazdym skipie, trzem o 1200. czwarty
0 1800, pigty 0 2400, szdsty o 3000, pierwszy bez obra-
cania misy 1 stozka itd.

s) Przy 12 dyszach powietrznych w wielkim piecu.

A i B). Niestuszne byto by przypuszczenie, ze
niepotrzebne przy tym stanie sie obracanie
misy malego stozka Parry‘ego. Bynajmniej.
Obracanie misy i nadal zachowa swoj sens prak-
tyczny, gdyz zapobiegnie ono gromadzeniu sie



nad dyszami powietrznymi od strony podnosni-
ka drobnych kawatkowych tworzyw i ulozy je
rownomiernie na catym obwodzie pieca.
Podniesienie preznosci dmuchu ponad 3 ata
czyni — jak wiadomo — zbedne formowanie
nabojéw z tworzyw jednakowej analizy sitowej
(33 mm, 8—24 mm, 24—70 mm). Uproszcze-
nie to nie powinno jednak ujemnie wptynaé na

~dysz
koks

Cdysz

stato$¢ iloczynu PK i ilorazu
C koks

nad kazdg z dysz powietrznych, gdyz wszyst-
kie skipy kazdego naboju beda zawieraty je-
dnakowe kawatki tego samego tworzywa.

W pionowym przekroju wielkiego pieca be-
dziemy wiec mieli (idagc od gardzieli w dot ku
dyszom) nabdj tworzywa C, dalej D, E, F, C,
D, E, F, C, itd., kazdy z ,,doktadk3a'lA i B tu-
dziez z wiasnym (obliczonym) namiarem top-
nika, jesli poszczegdlne tworzywa nie zawierajg
go w sobie w dostatecznych ilosciach, przy sta-
tej zawartoSci Fe w naboju, a przy zmiennej
ilosci zuzla w naboju i zmiennym sktadzie che-
micznym surowki (zwilaszcza pod wzgledem Mn
i P). Wprawdzie ostatnia okoliczno$¢ — brak
stato$ci w sktadzie chemicznym suréwki — mo-
gta by stanowi¢ powazny zarzut, przeciwko ni-
niejszemu projektowi, lecz zarzut ten mogt by
sie osta¢ tylko wtedy, gdyby wielki piec nie
miat szerokiego i pojemnego garu, ktory — jak
kazdy mieszalnik — nie byt by powotany do
wyréwnywania przecietnego sktadu surowki
w czasie od jednego spustu do drugiego. Wszak
i przy ,,normalnym" formowaniu nabojow sktad
chemiczny wytapianej przez piec sur6wki ulega
b. powaznym wahaniom na skutek istnienia
w piecu niekiedy daleko posunietego rézniczko-
wania wsadu. Czyz — ze stanowiska racjonal-
nego prowmRdzeni.a procesu — nie lepiej bedzie
doszczetnie pozbyé sie rézniczkowania wsadu
i Swiadomie po6js¢ na zmienno$¢ skiadu che-
micznego surowki, ktéry bedzie wyrownywata
pojemna kotlina garowa, je$li idzie o Mn i P,
a ktéry bedzie prawdopodobnie zupetnie staty,
jesli idzie o C, Si i S. Wydaje sie, ze taki pro-
jekt moze by¢ uznany za celowy i ze doczeka
sie on realizacji, na razie w postaci ekspery-
mentu w skali przemystowej. Bo zadanie jego
polega na podniesieniu dziennego wytopu
jednego wielkiego pieca przy réwnoczesnym
zmniejszeniu rozchodu koksu i polepszeniu
jakosci suréweki.

WNIOSKI:

1) Wydajnos¢ wielkiego pieca i
w nim koksu nie wykazujg zmian tylko wtedy,
gdy statymi pozostajg wszystkie warunki jego
biegu, w tym czynniki natury chemicznej,
wptywajgce na ilos¢ zuzla zelazawego, ktory
powstaje v/ pasie redukcji zardwno posredniej
jak bezposredniej.

2) Regulowanie ilosci i jakosci zuzla zelaza-
wego, powstajacego w trakcie redukcji tlenkéw
zelaza w wielkim piecu, moze odbywaé sie na
taSmie Dwight-Lloyda czy innej za pomocg
wprowadzenia do mieszanki spiekalnianej drob-
nego topnika i mialu z zuzla martenowskiego
lub rudy manganowej w odpowiednich ilo-
Sciach.

3) Najwyzszg wydajnos¢ i najnizszy rozchdd
koksu otrzymuje sie: a) przez przetapianie
w wielkim piecu jak najwiekszych ilosci spieku
(z dodatkiem topnika i zuzla martenowskiego
lub rudy manganowej) obok jak najmniejszych
ilosci kwasnych (krzemionkowych) tworzyw
kawatkowych, b) przy jak najwiekszym udziale
bogatych rud kawatkowych, c) przy catkowitym
wyeliminowaniu ze wsadu wielkopiecowego
tworzyw o wymiarach ponizej 3 mm i powyzej
70 mm.

4) W razie koniecznos$ci przetapiania kwa-
$nych (krzemionkowych) tworzyw kawatko-
wych nalezy ilo$¢ ich ograniczy¢ do minimum
i zasypywac je do wielkiego pieca ,,na doktad-
ke" do wszystkich porcyj (skipdw) tworzyw
zelazodajnych.

5) Zasyp czadnig MacKee nalezy prowadzié
v/ spos6b, zapewniajagcy stato$¢ stanu fizycz-
nego i sktadu chemicznego wsadu zelazodajne-
go w kazdym momencie topu na kazdym pozio-
mie wielkiego pieca, a wdec nad kazdg z dysz
powietrznych przez to, ze naboje wielkopieco-
we tworzy sie z jednego tylko tworzywa zela-
zodajnego (nie liczac ,,doktadek™) kazdy.

8) Dla wyzyskania pracy garu top wielko-
piecowy nalezy prowadzi¢ jak najintensywniej
(na najbardziej silnym i gorgcym dmuchu), tak
by przy matych stratach ciepta na jedng tone
surowki mogta odpowiednio rozwija¢ sie reduk-
cja na calej wysokosci wielkiego pieca, od linii
zasypu do zuzlowo-surowkowej kapieli garu.

rozchéd



Inz. ANDRZEJ WOICIK
Huta Kos$ciuszko

Zagadnienia stalownicze szyn kolejowych”

I. WSTEP

Poza zagadnieniami specjalnymi, jak S$cie-
ralnos¢ i odporno$¢ na korozje, wiekszo$¢ za-
gadnien jakosciowych szyn wigze sie ze ztama-
niami w torach. O wielkim znaczeniu tych za-
gadnien S$wiadczg miedzynarodowe kongresy
szynowe, ktdére poczynajagc od 1925 r. odby-
waty sie co 3 lata w rédznych krajach europej-
skich.

Rozpoczynam wiec od charakterystyki zia-
man szyn w torach, poniewaz jest ona punk-
tem wyjsciowym omawianych zagadnien. Na-
stepnie  omowie skiad chemiczny szyn ze
wzgledu na to, ze najchetniej dopatrujemy sie
przyczyny ztaman w nieodpowiednim sktadzie
chemicznym, zwiaszcza w zawartosci sktadni-
kéw, uwazanych za zanieczyszczenia. Porow-
nanie jakosci szyn tomasowskieh z martenow-
skimi prowadzi do zagadnienia wielkosci ziarna
stali i szczegotow technologicznych wytopu
stali na szyny.

. CHARAKTERYSTYKA ZLAMAN SZYN
W TORACH

Zagadnienie ztaman szyn w torach nabrato
wiekszego znaczenia dopiero po pierwszej woj-
nie Swiatowej. Po raz pierwszy ustosunkowano
sie do tego zagadnienia powazniej dopiero
w 1925 r., na kongresie miedzynarodowym
w Londynie, gdzie postanowiono wprowadzic¢
w kazdym panstwie urzedowg statystyke zia-
man szyn w torach. Pierwsze obszerniejsze
dane o réznych rodzajach ztaman szyn w to-
rach, tacznie z wyjasnieniami przyczyn pocho-
dza z 1926 r.D). Podano nastepujgce przyczyny
ztaman: jama usadowa, pekniecia podtuzne
w stopce, naprezenia wewnetrzne, wady po-
wierzchniowe, likwacja i korozja.

Dane te jednak zawierajg sprzeczne wy-
jasnienia. Np. wg obserwacyj angielskich jama
usadowa jest rzadka, a wg radzieckich — cze-
sta przyczyng ztamania szyny. Takze tzw. pek-
niecia ,nerkowe" gtdwki szyny wyjasniane sg
w rdézny sposob, np. wg pogladéw francuskich

przyczyna ich lezy w likwacji i wewnetrz-
nych nieciggto$ciach stali, a wg niemieckich
przyczyng ich sg drobne pekniecia napreze-

niowe, powstate podczas walcowania, przy sty-
gnieciu na chtodni, po walcowaniu albo pod-
czas prostowania. Ten rodzaj peknieé spoty-
kany byt gtéwnie w szynach twardych, na ko-
lejach niemieckich tylko w szynach o Rri>¥

*) Praca niniejsza jest czeScig referatu pt. ,.Za-
gadnienia technologiczne i jakosciowe szyn kolejo-
wych", wygtoszonego w streszczeniu na |. Naukowym
Zjezdzie Wychowankow Akademii Gorniczo-Hutniczej
w Krakowie w dniu 14 maja 1949 r.

90 kg/mm2 a na kolejach belgijskich szczegol-
nie w szynach o zawartosci wegla ponad 0,5%
i manganu ponad 1,0%.

llo§¢ ztaman szyn w torach jeszcze w 1938 r.
byta b. duza?d. Dlatego tez zarzad kolei niemiec-
kich przystagpit do systematycznego badania
kazdego ztamania i do prowadzenia szczegdto-
wej statystyki. Z wynikéw tych badan warto
tu zanotowaé co nastepuje: a) ztaman byto wie-
cej przed 1929 r. niz w latach poOzniejszych,
b) byto wiecej ztaman szyn na podkiadach
drewnianych niz na podkiadach zelaznych, c)
byto wiecej ztaman szyn ze stali martenowskiej
niz ze stali tomasowskiej. Poprawa pod tym
wzgledem zostata spowodowana zmiang warun-
kéw odbiorczych w 1929 r., ktora polegata na
zwiekszeniu min. Rr z 60 na 70 kg/mm2 oraz
na pobieraniu do proby katarowej odcinka
z gbrnej czesci wlewka zamiast — jak dawniej
— z dowolnego miejsca wlewka.

Wiasciwe Swiatto na zagadnienie ztaman
szyn w torach rzucity dopiero badania staty-
styczne za pomocg krzywych czestotliwosci,
ktore zastosowano do 1240 szyn normalnych,
przewaznie S 49, wyprodukowanych w czasie
od 1870 r. do 1939 r.3. Podziat ztaman wg ich
przyczyn przedstawia tabl. 1, z ktérej widac,
ze ok. potowy wszystkich ztaman spowodowaly
wady materiatu, a najczesciej jama usadowa.
Ztaman szyn z powodu peknieé w stopce byto
mniej wiecej tyle, co wskutek peknie¢ napreze-
niowych. Wyglad ztamania szyny z powodu
pekniecia w stopce, pekniecia ,nerkowego"
1 bez wyraznej przyczyny przedstawiajg rys. >
21i 3

Rys. 1
Ztamanie szyny, spowodowane podiuznym peknieciem
stopki, wskutek podskdrnego pecherza gazowego.
Wg A. Puscha.



Pekniecia w stopce ttlumaczy autor rozwal-
cowanym podtuznie lecz niezgrzanym peche-
rzem gazowym w dolnej cze$ci stopki (szeroko-
$ci 1 mm), ktory otworzyt sie prawdopodobnie
podczas prostowania i spowodowal w czasie
pracy szyny w torze pekniecia stopki, a potem
catkowite ztamanie szyny podczas mrozu. Do
takiego samego wniosku doszedt R. Kuhnel
na podstawie statystycznych badan pekniec
w stopce szynd. Ztamanie wskutek pekniecia
,herkowego" prawie zawsze uwazane jest za
wynik drobniutkich peknieé¢ naprezeniowych,
powstatych w czasie walcowania, stygniecia na
chtodni lub prostowania na maszynie rolkowej.
Ztamanie, przedstawione na rys. 3, nalezy do
tego rodzaju ztaman, ktérego wyjasnienie
mozna znalez¢ tylko w niedostatecznych wia-
snosciach mechanicznych (udarnosci).

Inne rodzaje ztamah wyjasniane sg stosun-
kowo prosto i przekonywujgco, np. ztamanie
pod wptywem korozji ma by¢ wywotane dziata-
niem karbu, wytworzonego przez rdze, ztama-

Rys. 3
Ztamania szyny bez widocznej przyczyny. Wg V. Her-
wiga.

TABLICA |
Zestawienie ztaman szyn w torach (ogétem 1240 zlaman)

Przyczyna ztamania
Ogélna
1 Jama usadowa

2 Wewnetrzna — Pefcnier ia stopki

3 materiatowa

4 Inne

5 Korozja

Zewnetrzna —

ruchowa Ruch pociggéw

Szczegbtowa

Nadpeknigcia naprez. 188

1lo$¢ %
ztaman ztam; A

11o$¢ %
ztaman ztaman

270 21,7

185 14,9
655 52,8

15,2

12 10

204 16,5

185 14,9 461 37,2

7 Btedy obrébki mech. 72 58

8 Nieznana Nieznana

9 Specjalna Specjalna

Rys. 2
Ztamanie ,,nerkowe" szyny, spowodowane peknieciem
~ naprezeniowym. Wg V. Herwiga.

74 60 74 6,0

50 4,0 50 4,0

nie pod wptywem uszkodzenia kotem parowozu
przy ruszaniu lub gwaltownym zahamowaniu
— lokalnym zagrzaniem i zahartowaniem lub
wreszcie ztamanie zapoczatkowane obrobka me-
chaniczng — przez wiercenie otworéw.

Do nader ciekawych wnioskow doprowa-
dzita analiza ztaman na podstawie krzywych
czestotliwosci ztaman, przedstawionych na
rys. 4. Okazalo sie ze najszybciej doprowa-
dzajag do ztamania szyn jama usadowa i napre-
zenia wewnetrzne. Z rys. 5 wida¢ znowu, ze
ztamania z powodu jam usadowych i nadpe-
knie¢ w stopce zmniejszajg sie ze wzrostem
Rr, a ztamania od peknie¢ naprezeniowych
wzrastajg ze wzrostem Rr. Réwnoczes$nie wska-
zuje to, ze szyny o niskiej wytrzymatosci da-
waty wiecej ztaman z powodu wad czysto ma-
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Rys. 4

Krzywe czestotliwosci ztaman szyn w torach, spowo
dcwanych roznymi przyczynami. Wg A. Puscha.

teriatowych, gdyz — jako wczes$niejszej pro-
dukcji — byty mniej starannie wykonywane.

Opisane tu rézne rodzaje ztaman szyn w to-
rach, a zwilaszcza o nieznanych przyczynach,
znajdg zrozumienie dopiero po zanalizowaniu
zagadnien technologicznych i jakoSciowych
stali szynowej, ktére majg lub mogg mie¢ zwig-
zek z tymi ztamaniami.

jamo usadowa
Ztamania korozyjne

60 65 70 6
do do do do
64 69 74 79

pekniecia w stopce
YididA peknigcia naprezeniowe

. SKLAD CHEMICZNY

JesteSmy przyzwyczajeni do szukania przy-
czyny peknieé jakiego$ tworzywa w jego skia-
dzie chemicznym, a zwilaszcza w zawartosci
sktadnikéw, uwazanych za zanieczyszczenia.
Ma to zastosowanie i do stali szynowej, ktorg
uzytkowca chciatby mie¢ jak najczystszg. Dla-
tego tez nalezy rozpatrzy¢ wplyw niektérych
sktadnikéw “tali szynowej na jej wiasnosci me-
chaniczne. Chodzi tu gtéwnie o fosfor i siarke,
a ze sktadnikéw niekontrolowanych o azot.

Szyny normalnotorowe wytwarza sie ze
stali o sktadzie chemicznym: 0,50— 0,60% C;
0>60 — 0,80% Mn; 0,20 — 0,35% Si; max.
0,06% P; max. 0,05% S. Zawarto$¢ wegla
i manganu jest tak dobrana, aby gotowa szyna
w stanie walcowanym miata wytrzymatosé
Rr 70 kg/mm2 Wptyw tych skiadnikow omo-
wimy przy zagadnieniu szyn twardszych
(0 zwiekszonej wytrzymatosci). Krzem bywa
rowniez brany pod uwage przy wytwarzaniu
szyn twardszych, ale co do tego sktadnika war-
to, rozstrzygna¢ juz tutaj, czy podany wyzej
zakres jest odpowiedni.

Jednym z ciekawszych zdan o znaczeniu
krzemu w stali szynowej jest wypowiedz E.
Cookah), ktéry na podstawie statystyki ztaman
szyn w Ameryce podaje, ze zlamane szyny
miaty prawie zawsze 0,3% Si, a nieztamane ok.
0,15% Si. Ttumaczy to tym, ze krzem sprzyja
gruboziarnistosci i zwieksza naprezenia przy
chtodzeniu. Réwnocze$nie dodaje on jednak,
ze stal pdtuspokojona sprawia inne trudnosci,
ktore wynikajg z pecherzy podskornych wlew-
ka. Co do wptywu na wielko$¢ ziarna I. Fesz-

pozostale

80 85 0 95 w >105
do do do do do

84 89 94 99 104

Wytrzymato$¢ Rnw kg/mm?2

Rys. 3
Czestotliwo$¢ rodzajow ztaman szyn w torach, w zaleznosci od wytrzymatosci R; Wg A. Puscha.
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Rys. 6

Krzywa czestotliwosci zawartosci fosforu w szynach
ztamanych i nieztamanyeh. Wg A. Puscha.

czenko - Czopiwski6 jest zdania, ze krzem na-
daje stali wrazliwo$¢ na przegrzanie. O tym,
ze do zawartosci krzemu w stali szynowej na-
lezy przywigzywa¢ wiekszg wage, mowi nam
fakt> iz zwiekszenie zawartosci krzemu ponad
O, 3% wymaga obnizenia zawartosci wegla, albo
wiem krzem sprzyja rozktadowi FesC.

Analize wptywu fosforu na stal szynowa
zaczniemy od krzywych czestotliwosci, przed-
stawionych na rys. 6, obejmujacym 225 analiz
szyn ztamanych i 200 analiz szyn nieztamanyeh.
Ztamane pochodzity z okresu 1880 r. — 1939 r.,
nieztamane za$ z okresu 1838 r. — 1923 r.
Normalny wniosek z tego wykresu byt by, ze
najwiecej ztaman szyn byto przy 0,07 — 0,08%
P. Wniosek ten nalezato by skorygowa¢ w tym
sensie, ze najwiecej szyn produkowano wiasnie
o tej zawartosci fosforu (stal tomasowska), jed-
nakze nie mozna zaprzeczy¢, iz pokrywanie sie
obu krzywych nie przemawia bynajmniej na
niekorzysé fosforu.

Niezaleznie od takiego lub innego wniosku
z rys. 6 trzeba stwierdzi¢, ze obawy co do wyz-
szej zawarto$ci fosforu w stali szynowej sg uza-
sadnione gtéwnie ujemnym jego wptywem na
udarno$¢ przy niskich temperaturach. W zwig-
zku z kruchoscig na zimno nie mozna wszakze
poming¢ wynikéw badan A. Dobrowidowa i W.
Kuzniecowa?, wg ktérych krytyczna tempera-
tura dla udarnosci lezy przy 0° a ponizej
— 40° udarno$¢ juz sie prawie nie zmienia.
Drugim powaznym argumentem, przemawiajg-
cym za szkodliwos$cig fosforu w stali szynowej,
byta by wielka jego sktonnos¢ do likwacji. Za-
gadnienie likwacji fosforu jest tak istotne, ze
sktonito E. Houdremonta do wypowiedzenia na-
stepujacego zdania: ,Tego czy fosfor nalezy
uwazaé za pozyteczny lub szkodliwy skiadnik
stali nie bedzie mozna rozstrzygna¢ tak diugo,
dopdki nie zostanie opanowane zagadnienie
likwacji w stalit

Chociaz z tych powod6w obnizono z biegiem
lat zawarto$¢ fosforu w stali szynowej>ktéra
wg R. Kiihnela9 spadta w okresie 1883 r. —
1923 r. z 0,09 do 0,05%, nie mozna pomingé
faktu, ze po pierwszej wojnie Swiatowej co raz
czesciej spotyka sie zdanie, iz opinia o szkodli-
wosci fosforu w stali szynowej jest stanowczo
przesadzona. Takie stanowisko zajat tez E. H.
Schulzl) u) na otwarciu IV kongresu szyno-
wego w Dusseldorfie, mowiac, iz zawartosé
fosforu do 0,1% nie zwigksza niebezpieczenstwa
pekania szyn w torach, podnosi natomiast od-
porno$¢ na Scieranie i korozje. Do zajecia po-
wyzszego stanowiska daly mu podstawe powa-
zne prace statystyczne9, prowadzone w Kkilku
zaktadach w ciggu wielu lat.

Rozpatrzywszy proces metalurgiczny w pie-
cu martenowskim mozna stwierdzié9, ze za da-
leko posuniete odfosforzenie przynosi stali
mniej korzys$ci niz szkody, ze zmniejszeniem
sie bowiem fosforu ponizej 0,05% wzrasta coraz
szybciej zawarto$¢ tlenu (FeO) w stali, a to
pocigga za sobag wiecej produktow odtleniania
(krzemiandw manganu). Wzajemna zaleznos¢
fosforu i tlenu w stali widoczna jest na rys. 7.

Wptyw fosforu na wiasnosci mechaniczne
nie wyglagda b. szkodliwie. Zwigeksza on wy-
trzymato$¢ i obniza wydtuzenie, ale jak widac
z rys. 8 i 9 zmniejszenie wydtuzenia przy nor-
malnych zawarto$ciach fosforu nie jest zna-
czne.) Wykresy te uzasadniajg w zupetnosci
zmiane pogladu na wptyw zawartosci fosforu
w stali szynowej, tym bardziej, ze w literaturze
nie ma konkretnych dowodéw na to, by wiasnie
wysoka zawarto$¢ fosforu byta przyczyng zia-
man szyn w torach. Z danych statystycznychd
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Rys. 7

Stosunek zawartos$ci FeO do MnO w zuzlu i zawarto$é
tlenu w stali. Wg A. Ristcwa, P. Daevesa i E. H. Schulza.



Wytrzymalo$¢ Rrwkg/mm 2

Rys. 8
Porownanie wydtuzenia i przewezenia stali szynowej
temasowskiej i martenowskiej przy tej samej wytrzy-
matosci Rf Wg K. Daeyesa.

dotyczacych ztaman szyn w torach za okres
1888 r.—1923 r. widaé, ze nie fosfor nalezy obwi-
niaé o powstate ztamania, gdyz prawie potowa
(44,3%) szyn ztamanych miata 0,01 — 0,06% P.
R. Kuhnel9 podaje, ze szyny nawet o zawarto-
$ci wiekszej od 0>12% P cate dziesigtki lat pra-
cowaty w torach bez peknie¢. L. Hacha9 wska-
zuje za B. M. Sustowem na to, iz szyny o za-
wartosci do 0,1% P zachowaly sie bez zarzutu
na kolei syberyjskiej mimo wielkich wahan
temperatury (80° C).

Zupetnie inaczej przedstawia sie wplyw
siarki, ktorej ograniczenie w stali szynowej do
0,05% pedyktowane jest niewatpliwie tylko
checig unikniecia kruchos$ci na gorgco. Na wta-
snosci mechaniczne przy temperaturach poko-
jowych nie ma ona wiekszego wptywu, a obawy
zwiekszenia zawarto$ci siarki np. do 0,06% nie
maja zadnego usprawiedliwienia. Poparcie tego
wniosku daje wypowiedZz komisji American So-
ciety for Testing Materials13, ktéra ustalita, ze
obecno$¢ siarki w tworzywie nie wywiera do-
strzegalnego wptywu az do zawartosci 0,077%.
Co do stali szynowej potwierdzity to dane sta-
tystyczne3, ujete w postaci krzywych czesto-
tliwosci na rys. 10, opartym na tych samych
ilosciach analiz szyn ztamanych i nieztamanych
Co rys. 6.

IV. ZAGADNIENIE SZYN ZE STALI
TOMASOWSKIEJ

Rys. 81 9 wykazujg, ze stal tomasowska jest
lepsza od martenowskiej, ma bowiem nie tylko
wyzszg wytrzymato$¢ Rr lecz réwniez wyzsze
wydtuzenie i przewezenie. Nie jest to wynikiem
zwiekszonej zawartosci fosforu. Wysokie wia-
snosci mechaniczne stali temasowskiej, mimo
wiekszej zawartosci fosforu, mogg by¢ uwazane
za dowdd, ze fosfor nie jest szkodliwym sktad-
nikiem stali szynowej. Wyzszo$¢ natomiast stali
tomasowskiej nad martenowskga jest rezultatem
mcatkiem innego czynnika. Dla lepszego uzasa-

wytrzynlatosé

stal martenowsko=--—stal tomasowska

= a

wydlu Enie

@@ (0B ¢ 0 0 01 0B 0@ M o
natci An%

Rys. 9

Poréwnanie wiasnosci mechanicznych stali szynowej
temasowskiej i martenewskiej. Wg K. Baevesa.

dnienie tego, warto uwzgledni¢ jeszcze rys. 11,
na ktérym najbardziej zastanawiajgca jest wyz-
sza produkcja stali szynowej tomasowskiej niz
stali martenowskiej w Niemczech.

Stal tomasowska ma tez wyzszg odpornosé
na $cieranie od stali martenowskiej. Stwierdzo-
ne to zostato zaréwno praktycznie jak i labora-
toryjnie. Laboratoryjnie, na maszynie Amslera
ustalili ten fakt E. li. Schulz i A. Wimmer1ll)
na 2 stalach szynowych tomasowskich o’zawar-
toSci 0,046 i 0,054% P oraz na 2 stalach marte-
nowskich o zawarto$ci 0.022 i 0,028% P. O ile
jednak wyzszych wilasnosci mechanicznych,

do do do do
0,03 0,06 0.09 012

lowarto$¢ Sw %

Rys. 10

Krzywe czestotliwosci zawartosci siarki w szynach zla
manych i nieztamanych. Wg A. Puscha.



Rys. 11
llos¢ ztaman na IGOQDt szyn S49, z podziatem na r(v
dzaj stali. Wg V. Herwiga.

zwitaszcza wiasnosci  plastycznych (A i C),
w stali szynowej nie mégt by nikt tlumaczyé
zwigkszong zawartoscig fosforu, o tyle co do
wyzszej odpornos$ci stali tomasowskiei na Scie-
ranie ustalony jest poglad, ze wtasnie fosfor
jest tym czynnikiem, ktéry te odpornos¢ pod-
nosi. Faktycznie jednak przyczyny zaréwno
wyzszych wiasnosci wytrzymatosciowych jak
i odpornosci na Scieranie nalezy szukaé gdzie
indziej. W kwestii wyzszej odpornosci na Scie-
ranie mozna podkresli¢, ze czynnikiem tym jest
niekontrolowany skiadnik stopowy stali, azot,
ktory w ogole jest przyczyng odmiennego za-
chowania sie stali szynowej tomasowskiei od
stali martenowskiej. Jemu tez gtéwnie nalezy
przypisa¢ wiekszg wytrzymato$¢ R,- stali toma-
sowskiei. Wyzsza odporno$¢ na Scieranie stali
tomasowskiej jest nastepstwem  zawartosSci
W niej azotu, poniewaz azot wywotuje starze-
nie i utwardzenie szyn w torach. Skionno$¢ do
starzenia stali tomasowskiei jest specjalng
cecha tej stali. Tq cecha wtasnie tlumaczy sie
fakt, ze nailepsze witasnos$ci posiada ona w sta-
nie walcowanym, a normalne zarzenie wptywa
na nio niekorzystnie, gdyz pogarsza jej zwie-
ztos¢ (Zahigkeit).

Starzeniem stali szynowej zaimuie sie 0so-
bny artykut, a wptyw azotu on ziawisko .starze-
nia i w ogole na witasnosci s+ali opisany iest ob-
szarpie w specjalnej nraw 15. Tu ooranicze sie
jedvni'-> du stronv metaliwmcznei stali tomasow-
skiei. R6zoma rmndzv stata tom”~"owska a mar-
tenmy”ka nod wzgledem sktonuo<$rii do starzenia
naturalnego wynika tylko z réznej zawartosci
azotu. W afcali tomasowskiei zawarto$¢ azotu
yw”osi om —9,03%. a w stah martenowskiej
0 001—0.00-9%. Jest to n”+uralne nastepstwo
procesu mo+aluueiczneyo. W kouwprtorze naste-
pnie wchianianie azotu przQ stal beznosredmo
w Swiecenia. Proces ten ilustruie rvs 12,
gdzie krzkropkowana oparta jest na wyni-
kach F. Wiistal0.

Wieksza zawarto$cig azotu w stali tomasow-
skiej, a takze bessemerowskiejl4) mozna wyja-

$ni¢ tylko wyzsze wiasnosci wytrzymatosciowe
(Rr, Qr). ale wyzsze wtasnosci plastyczne (A, C)
oraz zwiezto$¢ stali tomasowskiej posiadaja
inng przyczyne. Na podstawie badan K. Daeve-
sal), ktore wykazaly poza tym, ze szyny ze
stali tomasowskiej lepiej zachowujg sie przy
probie katarowej, trzeba bezwzglednie przyjac,
ze przyczyng tej wyzszosci jest przede wszyst-
kim drobniejsze ziarno w stali tomasowskiej,
jakkolwiek nie mozna pomingé faktu, ze stal
szynowa tomasowska posiada inng zawarto$¢
wegla i manganu (0,3—0,4% C i 0,9—1,1% Mn)
niz stal martenowska (0,5—0,6% C i 0,6—0,8%
Mn).

Przeprowadzone poréwnanie stali szynowej
tomasowskiej ze stalg martenowska wykazato
wiec, ze jedno zdanie, jakie padio w czasie dy-
skusji na temat budowy stalowni tomasowskiej
w Polsceld), tzn. ,takze czynnik zbytu nie daje
podstaw dla procesu tomasowskiego w Polsce,
bo stal tomasowska jest mniej pozadana niz stal
martenowska", nalezato by skorygowaé w tym
sensie, iz nie dotyczy to stali szynowej, gdyz
stal tomasowska ma wielkg przyszto$¢ w zasto-
sowaniu do produkcji szyn kolejowych.

Problem szyn ze stali tomasowskiei ma tym
yyieksze znaczenie, ze ydaze sie on $cisle z pro-
blemem wytwarzania szyn twardszych, tzn.
o wyzszej wytrzymatosci i odpornosci na Sciera-
nie, albowiem ten ostatni moze byé u nas roz-
wigzany jedynie na drodze wytwarzania szyn ze
stali tomasowskiej, a to z uwagi na brak sktad-
nikéw stopowych, gdyz samym weglem, man-
ganem lub krzemem produkcii dobrych szyn
o wyzszej wytrzymatosci (> 90 kg/mm2 roz-
wigza¢ sie nie da.

Na koniec warto doda¢, ze stal tomasowska
jest mniej wrazliwa na przegrzaniel), co ma

Czas dmuchu ivmin.

Rys. 12

Wzrost zawartoSci azotu w stali podczas dmuchania.
Wg W. N. Swiecznikowa.



szczeg6lne znaczenie dla stali szynowej. Nie-
watpliwie wieksze znaczenie ma ta wilasnos¢
stali konwertorowej w stalach narzedziowych,
o czym Swiadczy fakt, ze wiasnie dzieki temu
stal narzedziowa bessemerowska cieszyla sie
kiedy$ tak wielkim powodzeniem na rynku.

V. ZAGADNIENIA METALURGICZNE
STALI SZYNOWEJ

Sposrod zagadnien stalowniczych na pierw-
szy plan wysuwa sie wykonanie stali drobno-
ziarnistej i niewrazliwej na przegrzanie (roz-
rost ziarna) w czasie walcowania, jest bowiem
powszechnie znanym faktem, ze wiasnosci me-
chaniczne a zwilaszcza udarno$é szyny przy
niskich temperaturach zalezy bezposrednio od
wielkosci ziarna.

Trzeba jednak najpierw wyjasnié¢ czy
w ogole specialne zabiegi w czasie wytopu sa
potrzebne, bo¢ przeciez do wytworzenia drob-
nego ziarna w stali szynowej moze wystarczy¢
obnizenie temneratury walcowania, a szczegél-
nie tej temperatury w ostatnim kalibrze.

Poglad taki nie jest stuszny. Pomiiaiac juz
te trudnos¢, ze walce dzisiejszej produkcji nie
pozwalata na obnizenie temneratury walcowa-
nia do dolnego zakresu temneratury teoretycz-
nej. wynoszacej 850 —e 950°, oraz, ze nizsza
temperatura walcowania pogarsza jako$¢ po-
wierzchni i utrudnia utrzymanie tolerancyj wy-
miarowych, trzeba zaznaczy¢, ze obnizenie tem-
peratury walcowania nie gwarantuje drobno-
ziarnistej struktury szyn, albowiem temoera-
tura rozrostu zi“na austenitu waha sie dla roz-
nych stali od 815 do 1150° i wyzej18. Jest to
tym bardziej trudne do osiagniecia, ze w osta-
tnim kalibrze daie sie zwykle slaby gniot
(10 — 15%), Kktory sm”yja rozrostowi ziarn
rekrystalizowanvch. WnUw zgniotu na rozsst
ziarna w calym zakresie walcowania szvu
przedstawia rys. 13. ktdry odnosi sie do stali
0 sktadzie chemicznym stali szynowej19.

Jakkolwiek procesy stalownicze dla otrzy-
mania stali drobnoziarnistych rozwinety sie
gtéwnie w zastosowaniu do stali narzedziowych,
nic nie stoi na przeszkodzie, azeby ie wykorzy-
sta¢ dla zapewnienia drobnoziarnistosci stali
szynowej. Pierwsze prace nad ustalaniem czyn-
nikéw prowadzenia wvtoou w zasadowym
piecu martenowskim. zmierzaiace do wytwo-
rzenia w stali zadrmei wielkoS$ci ziarna, rozpo-
czeto w 1932 r.2). W ciggu nastepnego 10-lecia
daty one tak pomysine wvniki, ze na miedzyna-
rodowym kongresie w 1935 r. mégt R. Perrin
powiedzie¢, ze mozna iuz otrzymaé tworzywo
e z gory okres$lonej wielkosci ziarna, jezeli za-
stosuje siQwitasciwe przepisy wykonczania wv-
tonu. Podobnie wvrazit sie tez w 1936 r. E.
FTeudremont2l). mowiac, ze mozemy prawie ze
100% pewnoscig otrzymaé pozgdang wielkos¢
ziarna pod warunkiem odpowiedniego prowa-
dzenia wytopu przed dodatkiem glinu.

Rys. 13

Rekrystalizacja stali 0,49% C i 0,67% Mn podczas prze®
rébki plastycznej na gorgco. Wg H. Hannemanna.

Ogolnie znany jest fakt, ze glin jest tym
czynnikiem, ktoéry nie tylko stal uspokaja, usu-
wa jej sktonnos$¢ do starzenia lecz"takze hamuje
rozrost ziarna austenitu w czasie przerébki pla-
stycznej na goraco, lub obrébki cieplnej. Istota
jednak procesu opiera sie na 2 warunkach.
Pierwszy sprowadza sie do tego, aby w kapieli
przed skrzepnieciem wytworzy¢ takag ilos¢
ALO3, przy ktorej tlenki glinu mogty by otrzy-
mac¢ odpowiedni stopien rozproszenia (dysper-
sji). mezbednej do dziatania jako zarodki kry-
stalizacji. Drugi polega na tym, ze dodatek
glinu winien by¢ taki, by po catkowitym odtle-
nieniu stali pozostata dostateczna jego ilo$¢ do
dziatania jako sktadnik stopowy w austenicie.

Dla otrzymania wiec pozytywnych wynikéw
musi sie bezwzglednie przestrzega¢ nie tylko
ilosci dodawanego glinu lecz takze ilosci zawar-
tego tlenu w kapieli przed dodatkiem glinu.
Z pierwszym warunkiem wigze sie takie przy-
gotowanie Kkapieli przed krzepnieciem, aby
wszystkie zdolne do koagulacji i wyptywania
wtragcenia niemetaliczne zostaty wczesniej usu-
niete, a w kapieli pozostaty tylko czasteczki,
niezdolne do koagulacji i wyptywania, tzn. o od-
powiedniej dyspersji. Z tego wynika, ze samym
glinem nie mozna regulowac¢ wielkosci ziarna,
gdyz trzeba by go dodawa¢ zbyt duzo, a woéw-
czas wytworzony ALCb nie mogt by osiggnac
potrzebnego stopnia dyspersji. Zbyt mata ilos¢
tlenu data by znowu niewystarczajacag ilos¢
ALO?,. Wynik regulacji ziarna zalezy wiec od
uprzedniej kontroli zawartosci wegla, krzemu



i manganu, a nawet od skiadu chemicznego
zuzla, czyli od doktadnej kontroli przebiegu
wytopu, a przede wszystkim procesu Swiezenia.

Wegiel i mangan nie majg dla samej regu-
lacji ziarna wiekszego znaczenia, natomiast za-
wartosé krzemu w stali musi by¢ brana pod
uwage. Co do wpltywu krzemu sg wprawdzie
rézne zdania, trzeba sie wszakze zgodzié z na-
stepujagcym argumentowaniem. Jak twierdzg
S. Epstein, J. H. Nead i T. S. Washburn2) —
samym krzemem nie mozna wytworzy¢ drobno-
z'arnistosci w stali, jednakze pewna zawarto$¢
krzemu w stali jest niezbedna. SIO, nie moze
wytworzy¢ zawiesiny w stali o odpowiedniegj
dyspersji lecz sa one trwale w obecnosci glinu
i to, co zwigze krzemionka zostaje wyelimino-
wane z kapieli. Dlatego stuszne jest zdanie, ze
stal martenowska zasadowa musi zawierac
przynajmniej 0,15% Si, aby dodatek glinu byt
w ogole skuteczny. Znaczenie wegla, manganu,
krzemu i glinu ilustruje rys. 14, oparty na da-
nych tabl. 11.23.

Drugi warunek, -sprowadzajacy sie do wpty-
wu glinu jako dodatku stopowego na austenit,
ma sens nastepujacy. Pewna okres$lona ilos¢
AkOs potrzebna jest do wytworzenia drobnego
ziarna w czasie krzepniecia, ale obecnoscig
tylko tei ilosci ALO, nie mozna wyjasni¢ dosta-
tecznie hamowania rozrostu ziarna przy wyso-
kich temperaturach, trudno bowiem wyobrazi¢
sobie, by zawarte wewnatrz krysztatdow cza-
steczki Al-O-, mogty skutecznie hamowaé roz-
rost ziarna w czasie nagrzewania do przeré6bki
plastycznej lub przy rekrystalizacji. Sktonnos¢
do przegrzania nie wigze sie koniecznie z pier-
wotna wielkoscig ziarna. Dlatego potrzebna
jest pewna zawarto$¢ glinu metalicznego w roz-
tworze austenitu, gdyz wéwczas glin. zmniej-
szajac rozpuszczalno$¢ wegla w austenicie, po-
woduje wydzielenie go na dranicy ziarn, a wy-
dzielenia te w postaci weglikdw hamujg skute-

TABLICA 1l

Skiad chemiczny stali, uzytych do badania sktonnosci
do rozrostu ziarna

= ; Sktad chemicCzny in %
2 2 c si Mn P s
1 0,07 - 019 0010 0.054
1 2 ro7 — 015 onil 0,049
3 0,08 016 0010 0,018
1 0,58 023 0012 0044
2 2 0,53 022 001 0037
3 0,54 . 0,20 o.on 0,018
1 0,15 - 066 0014 0049
3 2 | 014 058 0012 0041
3 0,15 : 061 0013 0,029
1 009 023 029 0013 0,049
4 2 009 023 (LB 0030 0,033
3 0,11 040 321 0011 0,037

cznie dalszy rozrost ziarna. Na tym wilasnie
polega tez dziatanie wanadu w stali.

Podobnie jak wegliki dziatajg i inne zwigzki
chemiczne, wydzielone na granicy ziarn. Szcze-
gblnie skuteczne sg pod tym wzgledem azotki.
Mozna przypuszczaé, ze azotki sg gtownym
czynnikiem rozdrobniania ziarna w stali za po-
mocg dodatku glinu, gdyz glin jt-st pierwiast-
kiem o najwiekszym powinowactwie chemicz-
nym do azotu i najskuteczniejszym skiadnikiem
stali w czasie azotacji. Wskazywat by na to
rowniez fakt, iz stal bessemerowska (takze
lomasowska) posiada znacznie drobniejsze
ziarno od stali martenowskiej, a zawdziecza to
tylko wiekszej zawartosci azotu.

op 2
1080 e

1040

Probhi
1000

rm1
980 'z
920
880

S' 840
800

Dodatek Al w %

Rys. 14

Whptyw dodatku glinu na temperature poczatku roz-
rostu ziarna 4 gatunkoéw stali o skiadzie chemicznym
w tabl. Il. Wg R. Zieglcra.



Co do wielkosci dodatku glinu, potrzebnego
do otrzymania drobnego ziarna spotykamy
w literaturze rozbiezno$ci autorow2Z) w stali
o zawartosci 0,15 do 0,50% C oraz ok. 0,50% Mn
mozna wytworzy¢ drobne ziarno dodatkiem
0,45 kg glinu na 1t stali, ale tylko wéweczas,
gdy zawiera ona juz nie mniej niz 0,15% Si.
Przy zawartosci krzemu ponizej 0,10% i do-
datku glinu mniejszym od 0,28 kg na 1t stali,
stal ta jest gruboziarnista.. . Feszczenko - Czo-
piwski i T. Palmrich?) uwazajag dodatek ten
za wysoki. Wydaje sie, ze dodatek glinu musi
by¢ ustalony doswiadczalnie kazdorazowo dla
okre$lonych warunkéw procesu metalurgi-
cznego.

Pozostaje jeszcze zagadnienie wptywu do-
datku glinu na wiasnosci mechaniczne -stali
szynowej, -spotyka sie bowiem zdania, ze odtle-
nienie glinem jest nieodpowiednie, gdyz
zmniejsza wydluzenie, zwieksza wybrak itp.
Zasadniczo znany jest fakt, ze ALOa wptywa
ujemnie na wydtuzenie stali. Ale z drugiej stro-
ny szkodliwy wptyw wtracen" AI2s istnieje
tylko wtedy, gdy posiadaja one dostateczng
(mikroskopowg) wielko$¢ i sg w stali nierowno-
miernie roztozone. Jest to mozliwe wodwczas,
gdy odtlenienie odbywa sie samym glinem,
a wiec wieksza jego iloscia, zwtaszcza, gdy ka-
piel nie jest nalezycie przygotowana do zmie-
niania za pomoca glinu, tzn. nie jest dostate-
cznie odtleniona krzemem. Co do wptywu do-
datku glinu na jame usadowa zdania sg podzie-
lone. Jedni2?) twierdzg, ze stale drobnoziarniste,
otrzymane za pomoca krzemu i glinu, maja
sktonno$¢ do tworzenia wiekszei iamy usado-
wej, inni2) natomiast nie stwierdzili zwieksze-
nia jamy usadowej. W koncu warto dodaé, ze
stwierdzona wyzszo$¢ stali szynowej, odtlenio-
nej tytanemz), w stosunku do odtlenionej krze-
mem» mozna wyjasni¢ tylko podobnym wpty-
wem tytanu na wielko$¢ ziarna, jaki ma glin,
tym bardziej, ze tytan posiada réwniez wielkie
powinowactwo chemiczne do azotu i wiaze go
na azotki.

VI. KONTROLA BIEGU PROCESU
MARTENOWSKIEGO

Regulacja ziarna w stali szynowej wymaga
wiasciwej kontroli biegu procesu martenow-
skiego, sprowadzajacej sie do kontroli zawar-
tosci tlenu w kapieli przed odtlenieniem. Kon-
trole procesu martenowskiego mozna prowa-
dzi¢ kilkoma metodami, opartymi na prébach
technologicznych, na badaniu jakos$ci zuzla lub
oznaczaniu zawarto$ci tlenu w stali. Jakos¢
zuzla ocenia sie: 1) na podstawie wygladu po-
wierzchni i przetomu odlanej prébki 2 27,
2) metoda C. Fl. Herty‘ego, tzn. z ptynnosci zu-
zla, okreslanej za pomocga koryta o dtugosci 1 m,
nachylonego pod katem 30°, 3) na podstawie
analitycznego oznaczania FeO w zuzlu meto-
dami pospiesznymi.

Do kontroli zawartosci tlenu w stali istnieje
szereg metod, mniej lub wiecej doktadnych,
a mianowicie:

1 analiza chemiczna,
wypalania wegla2), 3) wzor H. Schnecka),
4) nomogramy, oparte o wzdr H. Schnecka3).

Chodzi o to, jakg metodg mozna kontrole
biegu procesu martenowskiego przeprowadzic,
w dzisiejszych warunkach tatwo i doktadnie.

Proby technologiczne, obejmujace przewaz-
nie kucie na placek lub prostokat i nastepne
zginanie o 180° lub wyttaczanie, wymagajg du-
zego doswiadczenia, aby mogty by¢ poréwny-
ylalne. Kontrola procesu $wiezenia na podsta-
wie wygladu powierzchni i przetomu zuzla nie
Sjest jeszcze nalezycie opracowana, a metoda
C. H. Herty‘ego jest niedokiadna. Metody po-
spieszne analitycznego oznaczania FeO w zuzlu,
zastugujg na blizsze zaznajomienie sie z nimi,
trwajg bowiem krétko (10—15 min.). Przy tym
trzeba zwréci¢ uwage na optymalng zasado-
wos¢ zuzla dla danej stali, gdyz od zasadowosci

LFeOl ktéra wzrasta

ze wzrostem zasadowosci zuzla.

Analityczne metody oznaczania tlenu w sta-
li, jak: a) oznaczanie za pomocg v/odoru,
b) ekstrakcja na gorgco, ¢) oznaczanie nieroz-
puszczalnych pozostatosci, d) metoda glinowa
C. H. Herty‘ego3l), e) metoda sublimatowa F.
Maurera, P. Klingera i H. Fuckego3) nie wcho-
dzg tu w rachube, poniewaz sg za diugie. Krzy-
we szybkosci wypalania wegla nie zawsze daja
dobre wyniki, albowiem skitad chemiczny zuzla,
temperatura kapieli itp. moga" przewazy¢ na
niekorzys$é stali. Pozostajg wiec 2 metody, kté-
rymi mozna sie najskuteczniej postugiwac, tj.
metoda obliczania zawarto$ci tlenu w stali ze
wzoru H. Schnecka i nomogramy A. Fischera,
a szczegllnie nomogramy K. Klapcowa3).

zuzla zalezy stata podziatu

Metoda obliczania zawarto$ci tlenu w stali
Ze WzOru:

V -- - - = [SC] « [FeO] « kI — k2 « pco

ktory po przeksztatceniu przyjmie postac:

V + k' e pco
kxe [scT

pozwala prawidtowo prowadzi¢ wytop, gdyz
przy wiasSciwej szybkosci wypalania C (ok.
0,22% C na 1 godz.) szybko$¢ usuwania tlenu
z kapieli przewyzsza szybko$¢ przechodzenia
FeO do kapieli, wskutek czego pod koniec ka-
piel jest dostatecznie odtleniona samym weglem
i nie potrzebuje duzych ilosci Fe — Mn i Fe —
Si do odtleniania. Nomograficzna metoda K.
Klapcowa (rys. 15) jest rowniez doktadna,
a przy tym znacznie szybsza od poprzedniej.
Wymaga ona jednak, podobnie =zresztg jak
i poprzednia, brania prébki wytgcznie w czasie
rownego wrzenia kapieli, przy dostatecznie wy-
sokiej temperaturze, ze srodkowej czesci kapieli
i przynajmniej w 15 min. po dodaniu Fe Mn.

[FeO] =

2) krzywe szybkosci
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Nomogram do okreslania zawartosci tlenu (FeO) w stali. Wg K. Klapcowa.

ZNACZENIE INNYCH CZYNNIKOW
STALOWNICZYCH

Najlepszy przebieg wytopu nie gwarantuje
dobrej jakosci stali, jezeli nie bedg zachowane
warunki prawidtowego odlania stali.

Do podstawowych czynnikéw odlewania na-
lezy temperatura i czas odlewania. Wprawdzie
znana jest stara maksyma stalownikoéw ,,gorgco
topi¢ a umiarkowanie odlewacl, jednakze po-
glady na ten temat sg w literaturze b. roz-
biezne. Dowodem tego jest zdanie G. Grenie-
ra3d), wygtoszone na Miedzynarodowym Kon-
gresie Hutnictwa w Paryzu w 1935 r.: ,Aby
otrzymaé mozliwie zdrowy wlewek ze stali szy-
nowej, tj. z minimalnymi wadami powierz-
chniowymi, transkrystalizacji, likwacii i jamy
psadowej, nalezy la¢ powoli i przy niskiej tem-
peraturze A Pogladu tego nie mozna przyjac bez
zastrzezen, gdyz po prostu wyczuwa sie wza-
jemng zalezno$¢ miedzy temperaturg a szybko-
$cig odlewania. Dla otrzymania dobrego wlewka
wyzsza temperatura stali wymaga wolniejszego
odlewania i odwrotnie, przy nizszej temperatu-
rze lania szybko$¢ lania musi by¢ wieksza.
Z tych 2 kombinacyj lepsza jest pierwsza, jest
bowiem naturalna, a druga stanowi jedynie
kombinacje, wynikta z koniecznosci.

Z innych poglagdéw warte uwagi jest zdanie
E. Spetzlera®), sprowadzajace sie do tego, ze
najmniej wad powierzchniowych szyn powstaje

VL.

przy Sredniej temperaturze lania, gdyz nie ma
takich warunkéw rozlewania stali, ktore by
wszystkim wymaganiom co do jakosci wlewka
czynity zado$¢. Np. dla unikniecia wtracen
szamotowych nalezy laé goraco i szybko, ale
takie warunki lania zwiekszajg jame usadowag,
tym wiecej, im szybsze jest chtodzenie. Wyzsza
temperatura i wieksza szybko$¢ lania zapobie-
gaja tworzeniu sie skorupy na powierzchni
ptynnej stali we wlewnicy, lecz zwiekszajg
skurcz, ktéry moze spowodowaé podtuzne pe-
kniecia wlewka. Dlatego tez jednostronne jest
zdanie F. Beitterad), ktdry twierdzi ze stal
krzemowa winna by¢ lana gorgco i szybko.

W celu odlania zdrowego wlewka ze stali
szynowej nalezy tylko te warunki uwaza¢ za
niewzruszalne, bez spetnienia ktérych nie ma
mowy o0 dobrej jakosci stali. Takim jest wy-
soka temperatura lania, ktorej szkodliwo$¢ wy-
stepuje tylko przy réwnoczesnym szybkim
odlewaniu, ale przeciez przy wysokiej tempera-
turze niepotrzebna jest duza szybkos¢ lania.

Co do temperatury i szybkosci lania warto
jeszcze podkresli¢, ze niezmiernie wazna jest
tez rownomierno$¢ temperatury i szybkosci
odlewania w czasie catego odlewania, od pierw-
szego do ostatniego syfonu lub wlew’ka. Tem-
peratura jest' tym bardziej réwnomierna im
dtuzsze jest odstanie sie stali wr kadzi, pod wa-
runkiem dostatecznie grubej warstwy zuzla
i grubego wymurowania kadzi (*>150 mm).



Odstanie sie stali w kadzi moze trwac bez nie-
bezpieczenstwa dla zatyczki do 15 min. Ab-
strahujgc tu od wielkiego znaczenia dla jako-
Sci stali diuzszego odstania sie stali w kadzi
nalezy przypomnie¢, ze stal szynowa pozwala
na diuzsze przetrzymanie jej w kadzi i wol-
niejsze rozlewanie dzieki szerszemu zakresowi
krzepniecia. Na zmiane szybkosci lania wpty-
wa z jednej strony powiekszanie sie $rednicy
wylewu, z drugiej za§ — zmniejszenie sie wy-
soko$ci poziomu stali w kadzi.

Jakkolwiek sposéb lania z goéry lub syfo-
nowo nie zmienia zasadniczych wytycznych,
duze rozbieznos$ci istniejg rowniez na temat
wyzszosSci jednego sposobu odlewania stali
szynowej nad drugim. Jedni autorzy3) prze-
ktadajg odlewanie z go6ry nad syfonowym
z powodu wiekszego odpadu w stali lanej sy-
fonowo (przy laniu z géry 12,85%, przy laniu
syfonowym 17,95%). Inni¥ natomiast twier-
dza odwrotnie. Rozbiezno$¢ pogladéw na ten
temat wywotana jest jedynie niedoktadnoscig
oceny, gdyz lanie z gory daje wiecej wad po-
wierzchniowych w szynach z dolnej czesci
wlewka, a lanie syfonowe — w szynach z gor-
nej jego czesci. Bezposrednig przyczyng wad
w postaci tusek w szynach z wlewka, lanego
syfonowo, jest zalewanie skorupy, ktéra two-
rzy sie na powierzchni ptynnej stali poczaw-
szy od potowy wysokos$ci wlewnicy, a pod kté-
rg zbierajg sie wszelkie zanieczyszczenia z ka-
natéw syfonowych i dajg powdd do lokalnych
pecherzy podskérnych. Przeciw zalewaniu
skorupy istniejg jednak skuteczne zabiegi. Je-
zeli chodzi o r6znice miedzy obydwoma spo-
sobami lania pod wzgledem wptywu na wiel-
kos¢ iamy usadowej, trzeba stwierdzi¢, ze
wlewek lany syfonowo, ale dobrze ,.naoomoo-
wany*“, moze mie¢ mniejszg jame niz wlewek
lany z géry, przy normalnej szybkosci lania.

Powierzchniowe wady szyn wiecej zaleza
od innych czynnikéw niz od sposobu od"wa-
nia. Najwiecej takich wad powodujg podskér-
ne pecherze gazowe. A zatem nie sposéb odle-
wania decyduje tutaj, lecz wszystkie te czyn-
niki, ktére sprzyjaja powstaniu pocherzy pod-
skornych. Krzepniecie wlewka winno by¢ ta-
kie, by pecherze gazowe byly jak najdalej od-

suniete od jego powierzchni. Pierwszym wa-
runkiem takiego krzepniecia jest dostateczne
uspokojenie stali i chtodne wlewnice. Przed
przypadkowymi pecherzami podskérnymi mo-
ze chroni¢ tylko dobra wlewnica. Nic tak nie
szkodzi wygladowi powierzchni szyn jak znisz-
czona wlewnica. Niezmiernie wazne jest tez
dobre smarowanie wlewnic. Smar powinien
by¢ taki, aby nie pozwalal zala¢ sie ptynna
stalg. Ogromnie wazne jest natozenie smaru
w odpowiedniej grubos$ci, a jeszcze wazniejsze
jest rébwnomierne smarowanie. Grubo$¢ war-
stewki smaru zalezy od warunkdw lania. Wol-
niejsze odlewanie wymaga grubszej warstwy,
ale za gruba warstwa wywotuje pecherze pod-
skérne. Przy laniu syfonowym najwazniejszym
zadaniem smaru jest zapobieganie przyczepia-
niu sie skorupy do $cian wlewnicy, co speinia
on przez zmniejszenie przewodnictwa cieplne-
go i wytworzenie atmosfery gazéw wewnatrz
wlewnicy, ktére nie dopuszczajg zimnego po-
wietrza do wlewnicy. Dlatego tez smar winien
mie¢ taki skitad, aby po pokryciu nim wlew-
nicy nie ulegt skoksowaniu, Kktoére czyni po-
wierzchnie chropowatg i podatng do =zatrzy-
mywania skorupy3. Dlatego smota wymaga
zimniejszych wlewnic, a lakier musi by¢ od-
porny na temperature wlewnic przynajmniej
do 100°.

Wady powierzchniowe wlewkéw’ i szyn za-
leza tez od czasu pobytu stali we wlewnicy.
Normalny czas pobytu stali we wlewnicy wy-
nosi 25—35 min., albowiem wczes$niej wlewek
nie moze sie odtgczy¢ od wlewnicy, a diuzszy
czas pow-oduie nadmierng strate ciepta. Sa
zdania, ze najkorzystniejszy czas pobytu wlew-
ka we wlewnicy wynosi 45 min. Z pobytem
wlewka we wlewnicy wigze sie czas przeby-
wania wlewka na powietrzu, ktdry winien by¢
taki, aby powstanie zgorzeliny polepszyto,
a nie pogorszyto powierzchni wlewka.

Na koniec warto dodaé, ze dla unikniecia
peknieé podituznych na krawedziach wlewkéw
nalezy stosowaé promienie zaokraglenia mniej-
sze od 60 mm, stosunek wysokosci do szero-
kosci wlewka winien wynosi¢ 3,5 a szybkosé
lania przy temperaturze 1475° — 0,4—05
m/min.
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Hartowanie stopniowe

Praca Davenporta i Bainal. ogtoszona
w 1930 r., zapoczgtkowata zmiane dawnych
poje¢ o obrébce cieplnej stali i otworzyta nowg
ere jej rozwoju.

Austenit, przechtodzony przy hartowaniu
stali, zachowuje sie réznie, zaleznie od jej ro-
dzaju i warunkéw, w jakich zachodzi chiodze-
nie. Bain zbadat przemiany austenitu w eutek-
toidalnej stali weglowej i przedstawit je w for-
mie charakterystycznej krzywej o ksztatcie
litery S, ujetej w zaleznosci od temperatury,
Srodowiska chtodzacego i czasu przebywania
w nim hartowanego przedmiotu.

W ciggu ostatnich lat zbadano charaktery-
styki przemian austenitu dla wiekszosci stali
uzytkowych i opracowano metody postugiwa-
nia sie nimi w praktyce obrdbki cieplnej. Oka-
zato sie przy tym, ze wiekszosé tych krzywych
odbiega zasadniczo od ksztattu S i dawniejsza
ich nazwa ,,krzywych Baina“ lub ,krzywych S*
zostata zastgpiona nowag: ,krzywych TTT* —
(Temperature — Time — Transformation) —
(Temperatura — czas — przemiana).

Krzywa takg o uproszczonym ksztatcie
przedstawia rys. 1. Jest to podwdjna krzywa,
ujeta we wspoOtrzednych temperatura — czas.
Po lewej stronie znajduje sie obszar przechto-
dzonego austenitu, po prawej — produkty roz-
padu po przemianie. Lewa krzywa S obrazuje
poczatek rozpadu austenitu, prawa — zakon-
czenie przemiany. Zakres miedzy lewg a prawg
krzywga S stanowi stan przejsciowy i obejmuje

Rys. 1
Krzywa rozpadu austenitu i chtodzenie

mieszanine austenitu i produktéw rozpadu, ktd-
rymi sa, zaleznie od temperatury, perlit, bainit,
martenzyt.

O$ odcietych posiada skale logarytmiczng
z tych wzgledow, ze go6rna cze$¢ krzywych
zbliza sie czesto b. blisko do osi rzednych,
a dolna cze$¢ nieraz jest znacznie od nigj
oddalona.

Mianem bainitu okresla sie struktury po-
$rednie miedzy martenzytem i perlitem, otrzy-
mane bezposrednio przez rozpad austenitu przy
wyzszych temperaturach, w odr6znieniu od
struktur, powstajgcych przez odpuszczanie
martenzytu (troostyt i sorbit). Zaleznie od tem-
peratury przemiany tworzy sie bainit gorny,
$redni i dolny. Oczywiscie strefy podziatu nie
sg SciSle odgraniczone lecz czeSciowo pokry-
wajg sie. tworzgc struktury mieszane, marten-
zytyczno-bainityczne i perlityczno-bainityczne.

Nalezy zaznaczy¢, ze bainit co do witasnosci
fizycznych zajmuje miejsce posrednie miedzy
martenzytem a troostytem i na og6t ma wiek-
szg wytrzymatos¢ i odporno$¢ na uderzenie niz
troostyt.

Rozpatrzmy zachowanie- sie stali, ktorej
przemiany austenitu charakteryzuje rys. 1
Przedmiot z tej stali, przeprowadzony w stan
austenityczny, hartujemy w kapieli o pewnej
szybkosci chtodzenia wg linii K. W pewnym
momencie temperatura przedmiotu opada‘'do ti
i krzywa chtodzenia przecina krzywg poczatku
rozpadu austenitu w punkcie K1 a wiec w stre-
fie tworzenia sie martenzytu; produktem roz-
padu bedzie martenzyt. W chwili, gdy chio-
dzony przedmiot osigga nastepnie temperature
t2w punkcie K2 przemiana austenitu w mar-
tenzyt dobiega kresu. Austenit zostal zatem
przechtodzony az do punktu K odpowiadajg-
cego temperaturze L, przy ktdrej zaczyna sie
przemiana austenitu w martenzyt. Tempera-
ture te oznacza sie symbolem M, (niekiedy A),
koniec przemiany (punkt K2na rys. 1) — sym-
bolem Mi.*®

Zastosowanie os$rodka chiodzacego o mniej-
szej szybkosci (rys. 1, krzywa B) wywota inne
skutki. W punkcie Bt przechtodzony austenit
zacznie rozpada¢ sie na perlit; przy dalszym
spadku temperatury w kieruku B2 lecz jeszcze
powyzej tego punktu, zacznie sie tworzyé bai-
nit, a poniewaz czas chtodzenia miedzy Bj i B2
jest niewystarczajacy dla catkowitego prze-
biegu przemiany austenitu (krzywa chtodzenia

*) Mg — martensite starts (poczatek tworzenia
sie¢ martenzytu) M« — martensite is formed (koniec
tworzenia sie martenzytu).
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przecina wewnetrzne pole miedzy poczatkiem
a koncem rozpadu), pozostaty, jeszcze nie rozto-
zony austenit stygnie w dalszym ciggu wg od-
cinka krzywej chtodzenia B2 — B3 zn6w bez
rozpadu, a na odcinku Bt — B4 zmienia sie
w martenzyt, podobnie jak odbyto sie to miedzy
punktami Kx— K2 Struktura stali hartowa-
"nej z szybkos$cig chtodzenia B bedzie sie skia-
data z perlitu, bainitu i martenzytu, bedzie wiec
*b. niekorzystna z punktu widzenia jednolito$ci
i wiasnosci wytrzymatoSciowych. Jeszcze po-
wolniejsze chtodzenie C spowoduje przemiane
austenitu catkowicie w perlit wzdtuz odcinka
Cx— C2

Pomiedzy szybkosciami K i B istnieje
pewna posrednia szybkos¢ chtodzenia, styczna
do krzywej poczatku przemiany austenitu (sty-
czna do ,,nosa“ krzywej miedzy Bxi B2). Bedzie
to krytyczna szybkos$¢ chtodzenia. Zmniejszenie
jej przy hartowaniu doprowadza zwykle do wy-
nikow niepozadanych.

W celach praktycznych postuzymy sie nieco
innym, uproszczonym, schematycznym wykre-
sem TTT-), gdzie poczatek i koniec przemiany
martenzytycznej zaznaczono limg poziomag przy
temperaturach Ms i Mf. Zakropkowane pole
oznacza zakres przemian autenitu, ograniczony
krzywg poczatku i korica przemian.

Rys. 2 podaje przebieg zwykiego hartowania
w wodzie lub oleju. Przedmiot stalowy, prze-
prowadzony w stan austenityczny, zanurzany
jest w kapieli hartowniczej o dostatecznej zdol-
nosci chtodzenia, przy temperaturze pokojowej.
Powierzchnia przedmiotu hartowanego przy
zetknieciu z kapielg szybciej osigga tempera-
ture przemiany niz srodek (lewa i prawa krzy-
wa chtodzenia)* przemiana wiec austenitu
W martenzyt zachodzi najpierw w powierz-
chniowej warstwie hartowanego przedmiotu,
a potem w warstwach wenetrznych. Hartowany
przedmiot doprowadzony zostaje w rezultacie
do struktury martenzytycznej i nastepnie moze
by¢ odpuszczony na zadang twardosé.

Takie ,klasyczne" hartowanie ma kilka b.
niemitych wiasciwosci. Duza réznica tempera-
tur przedmiotu hartowanego i kapieli wywotuje
znaczne naprezenia cieplne hartowanego przed-
miotu. Gwaltowna przemiana austenit —
martenzyt powoduje naprezenia strukturalne.
W pierwszej chwili warstwa zewnetrzna przed-

Rys. 2
Hartowanie zwykle w oleju lub w wodzie
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miotu osigga stan martenzytyczny, podczas
gdy wnetrze jest jeszcze czesciowo w stanie
austenitycznym. Twarda, krucha skorupa wy-
trzymuje zatem naprezenia, wywotywane zmia-
ng objetoSci warstw wewnetrznych przy prze-
mianie austenit — martenzyt. Zsumowanie sie
naprezen cieplnych i strukturalnych oraz wy-
padkowa istniejgcych réznic tych naprezen
w poszczeg6lnych miejscach mogag spowodowaé
deformacje, skrzywienie lub pekniecie harto-
wanego przedmiotu. Niebezpieczenstwo wzrasta
nieuchronnie przy przedmiotach o ztozonym
ksztatcie.

Gwattowne chtodzenie od temperatur powy-
zej Aex do pokojowej przesuwa punkt Ms
w Kkierunku nizszej temperatury, przemiana
austenitu w martenzyt odbywa sie zbyt szybko,
powstaja — widoczne przy duzych powieksze-
niach mikroskopowych — drobne pekniecia,
przecinajagce w poprzek igty martenzytu. Oczy-
wiscie wad tych nie usunie pd6zniejsze odpusz-
czenie, gdyz witasnosci wytrzymatoSciowe sa
obnizone i zjawiska zmeczeniowe powoduja
przedwczesne zniszczenie pracujgcej czesci.
Wymagania, stawiane najbardziej precyzyjnym
i odpowiedzialnym elementom konstrukcyj-
nym, dyskwalifikujg takg obrébke cieplna.

Publikacje Baina nasunety przypuszczenie,
ze dobierajac odpowiednig szybko$¢ chtodzenia
i temperature kapieli hartowniczej, mozna be-
dzie unikng¢ pewnych wad zwyktego hartowa-
nia, a rownoczesnie uzyskaé mozliwie najkorzy-
stniejsze wiasnosci obrabianych cieplnie przed-
miotow.

Od dawna juz znane byty w praktyce har-
towniczej specjalne sposoby, stosowane w ob-
rébce cieplnej trudniejszych przedmiotow, jak
zanurzanie przez wode do oleju3, wyjmowanie
hartowanego przedmiotu z kapieli przed catko-
witym ochtodzeniem (tzw. hartowanie zastep-
cze) lub odpuszczanie go jeszcze na goraco.

W Swietle zjawisk rozpadu austenitu takie
postepowanie mogto niekiedy przynie$¢ przy-
padkowo pomysine wyniki* najczesciej jednak
mijato sie z celem, zdane byto bowiem catkowi-
cie na intuicje hartownika, nie mogto by¢ Sci-
Sle regulowane i odtwarzalne, a wiec dawato
produkty jakoSciowo roznorodne. To, W pew-
nym stopniu poswiadome wyczucie wiasnosci
rozpadajacego sie austenitu, byto wszakze pro-
totypem dzisiejszego hartowania stopniowego.

Jezeli chlodzenie hartowanego przedmiotu
bedzie przy pewnej posredniej temperaturze
przerwane, inaczej okreslajgc, stopniowane,

zabieg taki nosi miano hartowania stopniowe-
go*). Stosujac kapiel hartowniczg o wyzszej

*) Nazwa ,,hartowanie stopniowe*' weszta w uzycie
w polskiej literaturze juz przed wojna, w zwigzku np.
z obszernymi badaniami, prowadzonymi gtéwnie przez
K. ROSNERa i jego wspotpracownikéw. W literaturze
obcej odpowiednie nazwy sg nastepujace: w rosyjskiej:
stupienczataja zakatka; we francuskiej: la trempe
etagee, la trempe differee; w anglo-amerykanskiej:
interrupted guenching, stepped guenching [ub timed
guenching.



temperaturze niz pokojowa, np. goracy olej,
roztopiony tug potasowy lub saletrzanke, jako
pierwszy stopiei chtodzenia, a nastepnie chio-
dzenie. np. w powietrzu, dzieli sie ciggtos¢ chto-
dzenia na stopnie. Dobierajgc umiejetnie tem-
perature kapieli, czas przetrzymania i sposéb
chtodzenia przedmiotu po wyjeciu z Kkapieli,
bedzie mDZna wykorzysta¢ odpowiednie wtasci-
wosci rozpadu austenitu stosownie do zamie-
rzonego celu.

Jedng z form hartowania stopniowego jest
hartowanie z przemiang izotermiczng, gdy
przedmiot bezpos$redenio po zahartowaniu
w kapieli o podwyzszonej lecz statej tempera-
turze przebywa w niej przez czas, potrzebny
do osiagniecia praktycznie catkowitej prze-
miany austenitu.

Omoéwimy krotko pare form stopniowego
hartowania, stosowanego w praktyce w USA
podczas ostatniej wojny.

Martempering*). Schemat tej metody po-
daje rys. 3, ujety na tle krzywe.] TTT w analo-
giczny sposob jak przy hartowaniu zwyktym.

Hartowanie wg tej metody polega na ochto-
dzeniu przedmiotu w kapieli hartowniczej
0 temperaturze tylko nieco wyzszej od tempe-
ratury przemiany martenzytycznej M , prze-
trzymaniu w kapieli przez czas niezbedny jedy-
nie do wyrdwnania temperatur calego prze-
kroju przedmiotu i kapieli, po czym przedmiot
wyjmuje sie z kapieli i wolno studzi w spokoj-
nym powietrzu. Podczas chtodzenia w kapieli
stal hartowana znajduje sie w stanie austeni-
tycznym. OczywisScie powierzchnia stygnie
szybciej niz wnetrze, wywigzujg sie pewne na-
prezenia cieplne, znacznie mniejsze jednak niz
przy zwyktym hartowaniu, gdyz réznica tem-
peratur jest odpowiednio mniejsza. Struktural-
nych naprezehA nie ma; stosunkowo plastyczny

*) Martempering i omoéwiony w dalszej czesci
pracy austempering nie majg odpowiednikéw w jezyku
polskim. Nazwy te powstaty stosunkowo niedawno
I w literaturze francuskiejt; rosyjskiej i in. przytaczane
esg dotad w oryginalnym brzmieniu. W naszym pojeciu
martempering oznacza hartowanie stopniowe marten-
zytyczne, a austempering — hartowanie stopniowe
bainityczne z jednoczesnym odpuszczeniem.

Hartowanie stopniowe martonzytyczne (martempering)

austenit jest tagodnie przygotowany do prze-
miany.

Z chwilg wyjecia przedmiotu z kapieli tem-
peratura obniza sie powoli, szybko$¢ promie-
niowania ciepta nie przekracza szybkosSci prze-
wodnictwa i przedmiot stygnie mniej wiecej
rownomiernie wskro$ przekroju. Przechodzenie
zakresu temperatur M — Mr nastepuje powoli,
a w calym przekroju odbywa sie jednoczesnie
przemiana austenit— martenzyt, nie istnieje
przeto niebezpieczenstwo pekania martenzy-
tycznej warstwy zewnetrznej wskutek napre-
zeh wewnetrznych, wywigzujgcych sie w war-
stwach gtebszych, nie ma duzych naprezen
cieplnych, brak jest mozliwosci powstawania
mikroskopijnych pekneé igiet martenzytu i pe-
knig¢ przy zmianach przekroju. Hartowany
przemiot nie deformuje sie tak jak przy zwy-
ktym hartowaniu. Dalszym zabiegiem moze by¢
odpuszczanie na zadang twardo$¢. Martempe-
ring stosuje sie z najwiekszym powodzeniem
przy duzej iloSci rodzajow stali, najczesciej do
przedmiotéw o niezbyt wielkich wymiarach.

Austempering. Metoda poprzednia miata na
celu uzyskanie struktury martenzyiycznej,
a przez nastepne odpuszczanie — o0siggniecie
odpowiednich wt#asnosci wytrzymatosciowych.
Nasuneta sie wiec mysl potaczenia i ujedno-
cze$nienia obu zabiegéw w jednym. Odpowie-
dni schemat podaje rys. 4. Oziebianie hartowa-
nego przedmiotu odbywa sie w kapieli o odpo-
wiednio wysokiej temperaturze tak diugo, aby
nastapita izotermiczng przemiana austenitu
w bainit. Temperatura kapieli dobrana jest od-
powiednio do zadanych wiasnosci wytrzymato-
Sciowych.

Austempering jest metoda, objeta amery-
kanskim zastrzezeniem patentowym. Pozwole
sobie jednak zacytowaé¢ dostownie jeden z wnio-
skéw z pracy Czopiwskiego i Banasia4):

,Hartowanie stopniowe stali weglowej mo-
zna zastosowaé przede wszystkim do nastepuja-
cych przedmiotow:

Przedmioty, ktére po hartowaniu muszg byé
odpuszczone na odpowiednig twardo$¢, mozna
hartowaé¢ wprost na wymagang twardo$¢, pod-
wyzszajgc tylko odpowiednio temperature ka-
pieli hartowniczej i dobierajagc odpowiedni czas

Hartowanie stopniowe bainityczne z jednoczesnym od
puszczaniem (austempering)



przebywania materiatu hartowanego w kapieli,
zatem zamiast dwu operacyj, tj. hartowania
norma]lnego i odpuszczania, mamy jedng opera-
cje hartowania w goracej kapieli®.

Byta to do$¢ doktadna definicja metody ob-
robki cieplnej, opracowanej w Polsce jeszcze
w 1936 r., a zastrzezonej i stosowanej w USA
podczas drugiej wojny $wiatowej.

Korzysci umiejetnego uzycia tej metody sg
nastepujace:

1) polepszenie wiasnosci plastycznych hartowa-
nej stali przy rownocze$nie wysokiej twar-
dosci, polepszenie udarnosci,

2) znaczne zmniejszenie naprezehn wewnetrz-
nych i odksztatcenia przedmiotéw hartowa-
nych,

3) znaczne ujednostajnienie produkcji przy od-
powiednim urzadzeniu,

4) wyeliminowanie obawy powstawania pe-
knie¢ mikroskopowych martenzytu.

Stosuje sie jg zazwyczaj w zakresie tempe-
ratur kapieli 200—425° do przedmiotéw o nie-
wielkich wymiarach, najczesciej ze stali weglo-
wych 0,6 do 1,2% C i niskostopowych, o odpo-
wiedniej zawarto$ci do: 2% Mn, 2% Ni? 2% Cr,
0,4% Mo, w celu osiggniecia twardosci 48 do
55 Rc.*)

Martempering w podanej uprzednio for-
mie przedstawit Shepherd w 1943 r.5, podkre-
$lajac, ze najwazniejszym zadaniem tej metody
jest utworzenie martenzytu. Takie ujecie istoty
procesu przyjeto sie na ogél powszechnie.

Nalezy jednak zaznaczyé, ze Boyer6) polemi-
zuje z tym stanowiskiem i sgdzi, ze martempe-
ring polega na chtodzeniu do temperatury M3
lub nawet cokolwiek nizszej i doprowadzeniu
przez izotermiczny rozpad austenitu do struk-
tur, ztozonych z mieszaniny niskiego bainitu
i martenzytu. Byla by to wiec analogia do me-
tody austempering lecz przy nizszej temperatu-
rze. Dla zabiegu martempering, w ujeciu Shep-
herda, Boyer proponuje nazwe ,marguen-
ching". Taki podziat byt by moze z punktu
widzenia systematyki wiasciwszy. Ostateczne
rozstrzygniecie nastapi dopiero w przysztosci;
na razie do opisania proceséw wystarcza ogél-
nie przyjete ujecie Shepherda, ktdre utarto sie
w literaturze technicznej.

Ze strony praktycznej proces proponowany
przez Boyera nie jest zabiegiem dogodnym, izo-
termiczna przemiana bowiem, nieco ponizej Ms,
przypadata by w wiekszosci stali na zakres naj-
bardziej zwolnionego tempa rozpadu austenitu,
wymagajac niezwykle diugiego czasu przetrzy-
mania w kapieli lub usuniecia z niej przed-
miotu o czesciowej tylko przemianie. Wynikiem

*) Obszerne badania wiasnosci wytrzymatoscio-
wych stali hartowanych stopniowo prowadzono na Kil-
ka lat przed wojng w Laboratorium PWU w Skarzy-
sku. Wynikéw nie opublikowano.

byta by mieszana na og6t struktura marten-
zyt — dolny bainit, ze znaczng iloScig szczatko-
wego austenitu. Pozadane rezultaty mozna by
osiggnaC jedynie dla niektérych stall.

Hartowanie z przemiang izotermiczng. Aus-
tempering jest szczegolnym przypadkiem har-
towania z przemiang izotermiczng, w ktoérym
odpuszczanie jest juz w zalozeniu zbedne.
W ogélnym ujeciu hartowanie z przemiang izo-
termiczng oznacza hartowanie w S$rodowisku
o dowolnej, zaleznie od potrzeby, temperaturze,
zardwno powyzej jak i ponizej temperatury M
Przemiana austenitu zachodzi po uptywie odpo-
wiedniego czasu przy statej temperaturze w ka-
pieli, nastepnie zas stosuje sie odpuszczanie,
zazwyczaj przy bezposrednim przeniesieniu
przedmiotu do kapieli o wyzszej temperaturze
(rys. 5).

Przy okazji nalezy wspomnie¢, ze w oparciu
0 gorny zakres krzywej TTT stosuje sie row-
niez izotermiczne wyzarzanie, ktére ma na celu
skrécenie czasu zmigkczania stali.

Przy omawianiu zasadniczego podziatu har-
towania stopniowego postugiwaliSmy sie uprosz-
czonym wykresem TTT. W praktyce obrébki
cieplnej konieczne sg wszakze konkretne warto-
§ci temperatury, czasu i przemiany dla kazdej
poszczegOlnej stali, zachowanie sie austenitu
zalezne jest bowiem od wielu czynnikéw,
a przede wszystkim od skladu chemicznego
tworzywa, zanieczyszczen, wielkosci ziarna aus-
tenitu oraz temperatury wygrzewania i stopnia
ujednorodnienia austenitu przy hartowaniu.
Ostatnie 2 czynniki wigzg sie z sobg, poniewaz
wzrost temperatury hartowania powoduje
wzrost ziarna; od temperatury takze zalezy
rozpuszczalnosé weglikow w roztworze statym
1 stopien jego ujednorodnienia.

Na ogot mozna przyjac? ze zwiekszona ilos¢
dodatkéw stopowych odsuwa krzywag TTT od,
osi rzednych. Podobnie wpltywa podwyzszenie
temperatury hartowania. Austenit w stalach
wysokostopowych jest trwalszy i jego rozpad
nastepuje powolniej niz w stalach niskostopo-
wych. Dodatki stopowe zmieniajg réwniez za-
sadniczo ksztatt krzywej TTT oraz temperatury
przemiany martenzytycznej M.

Caparella?) podaje graficzny sposéb znale-
zienia temperatury poczgtku przemiany mar-

Rys. 5
Hartowanie z przemiang izotermiczng



tenzytycznej (rys. 6) i empiryczny wzo6r na
obliczenie punktu Ms na podstawie analizy
chemicznej stali. Podany w przeliczeniu na

stopnie Celsjusza wzdr ten przybiera postac™):
Ms =(514 X fC X Fvh X fSi X ..

przy czym symbole f sg spdtczynnikami wpty-
wu poszczeg6lnych pierwiastkéw, a mianowi-
cie:

fc - 1 - 0620 X %C w stali
fMn r= 1« 0,092 X % Mn
for = 1 — 0070 X %Cr
- 1 _ 0045 X %Ni
ahi - 1. 003 X %Si
P, = % .- 0029 X % Mo
fw — 1~ 0013 X %W
fCo = 1+ 0,120. X % Co
Przyktad obliczenia,
Pierwiastek stopowy % Spotczynnik f
C 0,61 0,622
Mn 0,50 0.954
Si 0,24 0,992
Ni 0,16 0.993
Cr 0,94 0,934
MO : 0,33 0,990

Obliczona temperatura Ms ok. 260°.

Wykresy TTT zawierajg atlasy: amerykan-
ski dla 50 réznych stali uzytkowych8), rosyjski
dla 46 stali konstrukcyjnych”) i angielski dla 24
stali konstrukcyjnych15.

W Swiatowej literaturze technicznej istnieje
mnéstwo-prac, dotyczacych przemian austenitu,
nie wyczerpuja one jednak bynajmniej zagad-
nienia i obecnie trudno jest jeszcze stworzyé
dostatecznie wyczerpujacg synteze. Wiele prak-
tycznych danych z literatury technicznej:zebrat
Morrall) dla 192 stali i stopéw i podzielit
wykresy TTT na 5 zasadniczych grup, te za$ na

*) Pierwotny wzdr: Mse'= 925 E X fc X fMi X fSi X e e

.to podane sg temperatury M= i

0 1 2 3 4 5
Pierwiastki stopone w %

Rys. 6
Graficzny sposob odnalezienia spotczynnikéw f przy
obliczaniu temperatury martenzytycznej Ms

podgrupy, zaleznie od cech przemian austenitu.
Dla kazdej ze stali podat on skitad chemiczny,
wielko$¢ ziarna, punkty przetomowe, tempera-
ture hartowania i wyczerpujaca ilos¢ charakte-
rystycznych punktéw przemiany, aby mac fatwo
wykresli¢ krzywag TTT obrabianej stali. Ponad-
twardosci po
przemianie izotermicznej w poszczeg6llnych
punktach. W kazdym wypadku przytoczono
zrédto zaczerpniecia oryginalnych informacyj.
Najbardziej typowe wykresy TTT w 5 po-
szczeg6lnych grupach podaja rys. 7 do 11.

Rys. 7, 8 9
Zasadnicze typy vxykreséw TTT. Typ I, 11 i 11



Rys. 10, 11
Zasadnicze typy wykresow TTT. Typ IV i V

Ksztatt krzywej | na rys. 7 charakterysty-
czny jest dla stali weglowych o sktadzie, zblizo-
nym do eutektoidalnego. Grupe Il reprezentuje
rys. 8. Nalezg tu stale niskostopowe, przy czym
posrednia krzywa miedzy poczatkiem i koncem
rozpadu oznacza wydzielanie sie weglikéw
z przechtodzonego austenitu. Istnieje tu juz
podwdjny zakres leniwego ukonczenia przemia-
ny. Rys. 9 podaje ksztatt krzywej TTT grupy
elll, charakterystyczny dla. zeliw Ni — Mo. Do
grup IV i V wykreséw TTT nalezg stale szyb-
kotnace, nierdzewne, hartujace sie w powietrzu
i stopy kobaltowo-wolframowe.

Z poréwnania ksztattow krzywych TTT wy-
nika, ze zachowanie sie przechtodzonego auste-
nitu jest w poszczegdlnych tworzywach b. roz-
maite. Poczatek rozpadu moze nastagpi¢ w utam-
ku sekundy,, np. w gdrnej strefie krzywych
w stalach o niskiej zawartosci wegla lub tez
w ogole nie bywa zaobserwowany w pewnych
zakresach wysokostopowych tworzyw. Szcze-
go6lnie powolnie nastepujé izotermiczna prze-
miana austenitu w zakresie temperatur ponizej
Ms, Np. w stali ok. 0,8% C i 2% Mn przy tem-
peraturze 200° rozpad trwa ponad 29 godz.1l),
aw stali 1,09 C i 2,9% Cr przy temperaturze
175° — ponad 115 dni.

Bain uklada pierwiastki wg ich wplywu
na utrwalanie przechtodzonego austenitu w na-
stepujacy szereg: Mn, Si, Mo, W, V, Ti, Co,
Al, Zr; Cu. Temperatura hartowania do pew-

nej granicy wpltywa w znacznym stopniu
na trwato$¢ austenitu. Mirkin i Rozanow1)
podali wykres TTT stali narzedziowej o za-

wartosci ok. 1% C i 15% Cr. Przy opraco-
wywaniu analogicznej stali w 1937 r. stwier-
dzona zostata przez nas zgodno$¢ w ksztal-
cie,lecz duza r6znica w czasie przemiany.
Radzieccy badacze hartowali te stal przy tem-
peraturze ok. 1000°, w drugim wypadku harto-
wanie odbyto sie przy 850°. Po sprawdzeniu
wptywu temperatury nasungt sie wniosek, ze
rozpuszczenie weglikéw oraz ujednorodnienie

i ustalenie austenitu powoduje zwiekszenie jego
bezwtadnosci i utrudnia zapoczagtkowanie prze-
miany. Wplyw ten wigze sie z objawem zwiek-
szenia hartownosci przy wzroscie temperatury.

Hartowanie nie doprowadza zazwyczaj do
catkowitego rozpadu austenitu. Pozostajg mniej-
sze lub wieksze jego iloSci w postaci austenitu
szczatkowego. Zaleznie od wiasciwosci stali
i obrobki cieplnej iloSci te moga waha¢ sie od
utamka % do kilkudziesieciu %.

Jak juz wspomniano, zwiekszenie ilosci do-
datkéw stopowych obniza temperature tworze-
nia sie martenzytu. Guliajew13 podaje, ze do-
datki Stopowe obnizajg punkt martenzytyczny
w nastepujacej kolejnosci: Mo, Mn, Cr, Ni, W,
V, Cu. przy czym 0,1% C obniza ten punkt o 20°;
0,1% Mn — 0 6°% 0,1% Cr o 4% 0,1% Ni o 1,5°%
0,1% Cu— o 0J Caparella? podaje, ze .we-
giel najsilniej obniza punkt Ms, mniej mangan
i chrom, jeszcze mniej krzem, molibden i wolf-
ram.

Kobalt podwyzsza temperature M,, réwno-
wazac w pewnym stopniu wptyw' wegla. Istnie-
je tu m. in. sprzeczno$¢ ze zdaniem Guliaje-
wald o wptywie molibdenu.

Niedostatecznie jeszcze znany jest wplyw
dodatkow stopowych na obnizenie temperatury
zakonczenia przemiany martenzytycznej Mf
Wiemy no., ze w stalach szybkotngcych tempe-
ratura zakonczenia przemiany martenzytycznej
lezy ponizej temperatury pokojowej (Ms zazwy-
czaj 180—230°). Oczywiscie, ze hartowanie stali
szybkotngcych nie doprowadzi do ukonczenia
przemiany austenitu w martenzyt i pozostang
duze ilosci nieroztozonego austenitu. Obnizanie
temperatury do ok. — 73° powoduje dalszg
przemiane austenitu, hartowanie stali szybko-
tngcych w oleiu jest wiec w S$wietle rozpadu
austenitu, rodzajem hartowania stopniowego
z izotermicznvm rozpadem austenitu przy tem-
peraturze pokoiowej, przypadaigcej wewnatrz
zakresu M, — M; i o tyle niekorzystnym, ze
odbywa sie w warunkach niezwyktej trwatosci



austenitu. Praktycznie zupeiny rozpad w tych
warunkach nie nastepuje. Dalszg przemiane po-
woduje zastosowanie wyzszej temperatury (od-
puszczanie) i nastepne chiodzenie, a radykalny
skutek wywiera wymrazanie.*)

Pewne ilosci austenitu szczatkowego, pozo-
stajace pa hartowaniu, stajg sie niekiedy przy-
czyng powaznych kilopotow.

Wolniewiczl) stwierdzit, ze oryginalne
ptytki pomiarowe Johanssona po 8 latach wy-
kazaty wzrost nominalnego wymiaru 100 mm
0 przeszto 2 mikrony, przekraczajgc — w pew-
nej klasie ptytek — 0 200% dopuszczalne odchy-
lenie w wymiarze. Istniaty powody do przypu-
szczenia, ze wzrost ten spowodowany byt roz-
padem austenitu szczatkowego. Jak wykazaty
pézniejsze badania, w zwigzku ze wzrostem wy-
miaréw sprawdzianéw, okazato sie konieczne
wyeliminowanie pewnych tworzyw z produkcji
z uwagi na austenit szczatkowy. By¢ moze, ze
wymrazanie odniosto by w tym wypadku naj-
lepszy skutek. Nalezy jednak pamieta¢, ze
szybkie mrozenie wywiera¢ bedzie w pewnych
wypadkach podobnie niekorzystny wptyw jak
zwykte hartowanie w wodzie.

Z dotychczasowych badan nad rozpadem
austenitu wynika, ze przy pomocy umiejetnie
dobranych czynnikbw mozemy tak kierowac
procesem obrdbki cieplnej, aby z coraz wiek-
szym powodzeniem méc wydoby¢ maksymalng
warto$¢ dodatnich wiasciwosci tworzywa i za-
leznie od potrzeby te lub inne najkorzystniej-
sze witasnosci fizyczne. Przez umiejetne zastoso-

*) Prace nad mrozeniem stali szybkotngcych pro-
wadzili w Polsce K. Rosner i wspotpracownicy w la-
tach 1936 — 1939. Wynikéw nie opublikowano. W USA
przeprowadzono intensywne badania w tym zakresie
w latach 1942 — 1945, nazywajgc ten zabieg ,,deep
freezing™.
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NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA

WIELKIE PIECE
BADANIA W DOSWIADCZALNYM WIELKIM PIECU *)

Prowadzenie badann w piecu normalnym jest b.
kosztowne. Przy pewnej racjonalnej skali pieca do-
$wiadczalnego koszty mozna utrzymaé w rozsgdnych
granicach, a uzyskane wyniki daja podstawe do po-
rownan, ktére moga byé zuzytkowane w warunkach
normalnych. Skale dobrano tak, aby pomiaréw n'e
utrudniata ilo§¢ przerabianych tworzyw a wielko$é
pieca nie przedstawiata trudnosci przy wyposazeniu
go w aparaty pomiarowe. Za najodpowiedniejsza uzna-
no skale yi do w i ostatecznie wybrano te ostatnia.
W ten sposdb ustalono Srednice garu pieca doswiad-
czalnego na 525 mm, tj. mniej wieeei Yi tego co po-
riadat doswiadczalny piec U. S. Bureau of Mines (rys
1| 2! 3)‘

Wobec braku' doswiadczenia z tak mala jednostka
przeprowadzono badania wstepne. Zanrast spodziewa-
nych trudnosci uzyskano dobry bieg pieca i badania
posuwaly sie normalnie, a ostatnio przeprowadzono
udatne pomiary przy roznych systemach zasypu.

Badania wstepne usprawiedliwity w zupetnosci
budowe pieca doswiadczalnego, ktéry médgt by¢ pro-

Rys. 1
Profil pieca doswiadczalnego

. -H L. Saunde.rs,
1949 (pazdziernik).1

G B. Butler i L M, .

wadzony w warunkach, odpowiadajacych normalnym
i pozwalat, rownocze$nie na dokonywanie badan, kto-
rych nigdy nie mozna by prowadzi¢ w piecu produk-
cyjnym. Nalezy tu zaznaczy¢, ze jezeli piec doswiad-
czalny pracuje zle, mozna go wydmuchac .i rozpoczaé
prace na nowo, na piecu produkcyjnym za$ bylo by
to niemozliwe.

Rys. 2
Og6lny widck pieca doswiadczalnego

Rys. 3

Ogdblny widok urzadzenia zasypowego
pieca doswiadczalnego

Tweady. Journal of the Iron and Steel Institute



Gtownymi celami badarn byly:

a) okreslenie rzeczywistych warunkoéw, panujacych
w szybie, przez pomiary temperatury, cenienia
i analizy gazu oraz okresdlenie zmian, jakie zacho-
dzg przy roéznych sposobach zasypu,

b) okreslenie bilansu cieplnego pieca,

c) proba zbadania proceséw, zachodzacych na po-
szczegdlnych poziomach wielkiego pieca.

Ogolnie nalezy przyja¢, ze w miejscach wystepo-
wania wolnych przelotébw powstaje zwiekszony prze-
ptyw gazéw, ale tam, gdzie znajdujg sie grube kawat-
ki wsadu, wobec mniejszej ich powierzchni styku za-
chodzi mniejsza redukcja. Poza tym na skutek segre-
gacji rozne czesci naboju ulegajg zmianom w réznym
stopniu i praca uzyteczna, wykonywana przez gazy
w drodze od dysz do gardzieli nie moze by¢ najwy-
datniejsza.

Nowy sposob zasypu, w ktérym w nastepujacych
po sobie otwarciach duzego dzwonu odwré6cono poda-
wanie tworzyw, tak ze miat byt zasypywany na gru-
be czesci naboju, a na nie znowu kawatki, zmniejszyt
by te nieréwnosci przeptywu gazu i doprowadzit by
do wiekszej roéwnomiernosci redukcji. Taki zasyp
zmniejszyt by mozliwosci tworzenia sie kanatdw i spo-
wodowat by bardziej regularne schodzenie nabojow,
bez zawieszen i zarwan.

W celu osiggniecia tego zaprojektowano nowy
typ dzwonu ,,kompensacyjnego’, o mniejszej Srednicy
niz normalnie. R6zni sie on tez od normalnego tym, ze
moze by¢ zaréwno podnoszony jak i opuszczany.
Zamkniecie miedzy dzwonem a misg tworzy cylin-
dryczny pierscien. Przy pracy mechanizmu zamkniecia
w spos6b normalny zatadowane materiaty rozdzielane
sq w ksztatcie litery V, przy. czym kawatki znajduja
sie w osi pieca, a miat przy Scianach. Jezeli dzwon
jest podnoszony, kawatki uktadaja sie przy Scianach,
a miat w osi pieca. Przez zmienianie ilosci tworzyw,
zatadowywanych przy $cianach i w osi, mozna uzyskac
rozne rodzaje zasypu, w szerokiej gkali.

Opis zaktadu. Zaktad doswiadczalny umiesz-
czono obok wielkiego p:eca Nr 1 huty Shelton, gdzie
byto do$¢ miejsca dla samego pieca, nagrzewnicy, za-
sobnikéw, sktadowiska i byfa réwniez pewna ilo$¢
zimnego i cieptego dmuchu oraz wystarczajaco rozga-
feziona sie¢ kolejowa.

Sam piec posiada gar wytozony weglowowymi blo-
kami, natomiast spadki — szamotowymi cegtami. Piec
jest inten)s:ywnie chtodzony.

Po wyprébowaniu dysz réznych $rednic od 12,5 mm
do 37,5mm ostatecznie wielkos$¢ ich ustalono na 20 mm,
przy ktérych utrzymuje sie dostateczng szybko$¢ dmu-
chu d'a odpowiedniej i rownomiernej penetracji dmu-
chu do pieca.

,Szyb wylozony jest ogniotrwalg cegla w 2 pierscie-
niach, kazdy o grubosci 115 nim, opasany stalowymi
obreczami. Rys.. 4 podaje schemat dzwonu. Jak powie-
dziano juz uprzednio, nabdj moze by¢ zasypywany
wewnatrz pierscienia, tak ze po opuszczeniu dzwonu
tworzywa spadaig w kierunku $c:an, lub na zewnatrz
pierscienia, a wtedy po podniesieniu pierscienia i dzwo-
nu nab6j spada w Kierunku osi peca. Mozliwy jest
jeszcze trzeci rodzaj zasypu, a m;anowicie: przez pod-
niesienie pierscienia i utrzyman:e dzwonu w potoze-
niu normalnym uzyskuje sie spadek naboju pionowy;
;taki.egodnaboju nie stosowano jednak, wobec tego, ze
kombinowanie obu poprzednich daje juz szerokie mo-

Rys. 4
Urzadzenie zasypcwe pieca doswiadczalnegot

zliwodci. Przy piecu zainstalowano podgrzewacz dmu-
chu, sktadajacy sie z 2 rur wspotsrodkowych: gorgce
spaliny przechodz tv by wewnatrz rury $rodkowej,
natomiast dmuch miedzy obiema rurami. Przy ilosci
dmuchu 400 nm3godz. i temperaturze dmuchu 700°,
tj. przy temperaturze rury wewnetrznej 800° oraz ru-
chu gazéw i powietrza jednokierunkowym otrzymano
nastepujace wymiary urzadzenia: dtugo$¢ 3600 mm,
$§redmca rury wewnetrznej 600 mm, odlegtos¢ (wolna
przestrzenn) miedzy obiema rurami 125 mm ,

Piec zaopatrzono w szereg aparatow pomiarowych,
a wiec dla mierzenia temperatury dmuchu, ilosci
i ci$nienia dmuchu, temperatury i ciSnienia gazu gar-
dzielowego, zawartosci CO: w gazie gardzielowym,
stanu zasypu w piecu, ilosci i temperatury wody chio-
dzacej, temperatury w szvb:e na 3 poziomach.

Do tego celu przewidziano w obmurzu szybu szereg
otworéw dla umozliwienia pobierania préb gazu oraz
pomiaréw temperatury 1cisnienia w szybie.

Opis badan. Dla utrzymania normalnych wa-
runkéw pracy w garze pieca doswiadczalnego ustalo-
no ilos¢ dmuchu na 400 nm3godz.

Skfad naboju ustalono rastgpuigco: 5 kg rudy
Ouenzy, 5 kg rudy Northants, 15 kg kamienia wa-
piennego, ok. 52 kg koksu. Zasadowo$¢ zuzla 13 Ru-
da podawana byta nominalnie w kawatkach 10 —
30 mm zawierata jednak z”aczne ilosci malu A5 —
25%). W:elko*¢ kawatkéw koksu wynosita 15—25 mm.
Piec pracowal normalnie przy temperaturze dmuchu
ok. 520°, dajac produkcje ok. 2500 kg/24 godz.



I okres badan rozpoczat sie 9 maja 1948 r. 1 trwat

tydzien, w do$¢ normalnych warunkach, przy czym

wykonano 2 serie prob. W Il okresie badan tadowano

piec w stosunku o$ pieca: $ciana = 1:2 w porzadku
R, Vv RsK,/fi,Ka>

W nastepnym cyklu tadowania ustalono stosunek
0$ pieca: Sciana = 1: 3 w porzadku
(HSKS/R. KJ 85Ks/R,Ks)

Do pobierania préb gazu, pomiaru cisnienia i tem-
peratury w szybie postugiwano s: urzadzeniem,, po-
danym na rys. 5. Prébe gazu do analizy $ciggano rurka
boczna, natomiast termoelementy Pt/Pt-Rh wpuszcza-
no wprost, tak aby zigcze termoelementu w otulinie
ochronnej wystawato ok. 12 — 15 mm poza rure do
pieca. Pomiary temperatury i pobieranie préb gazu
dokonywane byty réwnoczesnie.

Ponizej podano sumaryczne wyniki pracy pieca

z zapewnionym soadkem nabojow ku Scianom, na w ciggu poszczegdlnych okreséw (przecietne dane
skutek obnizenia poziomu zasypu. dzienne i wahania wynikéw).
Wyszczegélnienie Okres 1 Okres 2 Okres 3 Okres 4
od 9 maja od 21 maja  od 4 czerwca od 7 czerwca
Ptugo~¢ okresu w godz. 168 80 83 40
Dmuch
Oblic™o”™a ilos¢ m3godz. 41 41 40 39
Temperatura °C 520 512 519 517
Wilgotno$¢ g/mm3 91 94 91 82
Ikré rabojéw/godz. 21,8 215 216 20,2
lHo$¢ rmatu % 25 15 14 21
Sdréwka
Produkcja kg/godz. 100 0 91 6 95,7 852
Si % QiS + 0.07 0.15 + 007 01+ 005 019+ 0,It
S % 037+ °.U 051 +0.15 047+ 015 049+ 014
C % 345 383 343 283
I+¢ zuzla kg/t suréwki 700 740 685 715
Zasadowosé CaO : SiC» 1,26 132 1,30 125
Koks (mokry)
Zuzycie kg/t surowki 1180 1230 1150 1210
llos¢ zatadowana kg/godz. 118 113 110 140
Redukcja bezposrednia
al Obbc™na z % G3» W rm~e 480 40,7 458 38,4
b) obliczona z ilosci C spalonego
przed dyszami 15,7 14,6 214 8.8
llos¢ py-u kg/t suréwki 51 1 14 8
Gaz gardzielowy
Temperatura °C 316 361 314 353
co2% 793 860 837 880
CO % 2973 260 29 18 2820
CO :C02 3,72 3R 348 3



Interpretacja wynikow badan. Pro-
fil wielkiego p:eca wywiera wplyw na strumien gazu,
przeptywajacego w gore pieca, lecz jeszcze w wie-
kszym stopniu oddziatywuja zmienne wzajemne sto-
sunki objetosci naboju i iloSci gazéw w szybie. Wy-
soki stosunek objetosci naboju do ilosci gazu wplywa
na podwyzszenie zawartosci CO:2 i obnizenie tempe-
ratury gazow.

Rozpatrzywszy wzajemne
ustali¢ co nastepuje:

1) Czynniki, wplywajace na przeptyw gazdw:

oddziatywanie mozna

a) razdziat rudy wg wielkosci kawatkéw;

b) sktad nabo'u: opoér przeptywu gazu maleje p-zy

wysok'm stosunku ilosci koksu do ilosci rudy,
wobec tego, ze koks posiada wyzsza porowatos$é
i nie Sciera sie w piecu;
przed dyszami raboi sktada sie gtdwnie z koksu
i stopionych tworzyw; czynniki, ktdre wplywajg na
segregacje tworzyw w gardzieli, tu juz nie od-
grywaja roli, aczkolwiek miat nadtopiony i ozuzlo-
wany moze nawet tu odgrywac role i przeszkadzac
penetracji dmuchu w kierunku poziomym; wobec
braku prawdziwych danych, dotyczacych szyb-
kosci gazu na tych poziomach, nalezy przyjac, ze
przeptyw gazéw zalezy tutaj przede wszystkim od
ksztattu komory spalania przed kazdag dyszg i wy-
raza dazno$¢ péjscia gazéw w klerunku najmniej-
szego oporu; szybko$¢ gazéw maleje cd Scian
w kierunku osi niecg: norad strefa top:enia roz-
ktad tworzyw w gardzieli i kawatkowos$¢ tworzyw
odgrywa role;
d) tworzenie sie kanatldw w szybie zachodzi w spo-
s6b nieregularny i wplywa ujemnie na normalny
przeptyw gazoéw.

C

~

2) Czyrn‘ki, Wplywajgce na przebieg tworzyw:
a) ogdlnie nalezy, przyja¢, ze ruch tworzyw jest
szybszy w osi pieca niz przy $nanach, ale nachy-
lenie $cian szybu odgrywa tu role;

b) ruch tworzyw jest szybszy ponad tymi miejscami,
gdzie sg one zuzywane; odnosi sie to zaréwno do
rudy jak i do koksu; jezeli spalanie ograniczone
jest do pierscienia przed dyszami, ruch tworzyw
p-zy Scianach spadkéw jest szybszy niz w osi
pieca.

Nastepujgce czynniki przyczyniajg sie do ostabie-
nia wplywu, wyw'eranego przez stosunek wielkosci
naboju rudnego do koksowego:

a) pojemnos¢ cieplna naboju; jezeli jest ona wyso-
ka, jak np. w strefie topienia, temperatura moze
by¢ obmzona bez réwnoczesnego wzrostu zawar-
tosci COz;

b) stopien redukcji rudy i nawaglanie suréwki mo-
zna przyja¢ jako zalezne od wzajemnego stosunku
wielkosci naboju rudy i koksu; wysoki stosunek
spowoduje — przynajmniej w pewnej czesci pie-
ca — nizsw stosunek CO :CO: i odwrotnie, czyli
wzrost zawartosci CO: bedzie szybszy w strefach,
w ktérych jest wiecej rudy.

Sprawa idea’nego rozdzialu tworzyw i gazéw
w szybie wielkiego pieca musi by¢ jeszcze dalej bada-
na, zalezy on w duzym stopniu od rodzaju przerabia-
nego naboju przy czym nalezy stwierdzi¢, ze np. aglo-
merat i miat zachowujg s’e¢ zupetnie inaczej, dajg bo-
wiem rozne mozliwosci dla przeptywu gazu i réznie
zachowujg sie wobec reakcji rozpadu CO: i wydz;e-
lanie sie C. Dlatego tez stosowame aglomeratu moze
zasadniczo znueni¢ obraz proceséw w szybie. Rudy
kratowe i zagraniczne wymagajg kruszenia do réznej
wielkosci ziarn, tak ze wielko$¢ wolnych przelotéw
dla gazu tez bedzie rézna. . il e
Wsrod tych réznorodnych mozliwosci jed™o — na
podstawie badain — stato sie jasne: zasyp kompen-
sacyjny, zastosowany w petnej skali, musi posiadac¢
jak najwiekszy stopien elastycznosci.
E. Mazanek

METALE NIEZELAZNE

ZASTOSOWANIE ULTRADZWIEKU PRZY CYNOWANIU ALUMINIUM

Alunrnium znalazto — ze wzgledu na swe dobre
przewodnictwo elektryczne i niewielki ciezar wiasci-
wy — szerokie zastosowanie w przemysle elektrotech-
niczym. Podczas ostatnie! woiny znaczenie tego me-
talu wzrosto jeszcze bardziej, gdy niektére panstwa
zaczely nim pokrywa¢ odczuwany brak miedzi. Obec-
nie przemyst elektryczny, radio- i teletechmczny b.
czysto korzystaig z alumiwum lub jego stopéw p~zy
budowie wszelkiego rodzaju kondensatoréw, uzwojen
i cewek oraz p~7y wyrobie wielu detali, wchodzacych
w sktad duzych i skomplikowanych urzadzen.

Ograniczeniem w tego rodzaju konstrukcjach jest
trudno$¢ otrzymania dobrych i pewnych zigczy,
zwihaszcza z miedzig lub jej stopami. Twarde lutowa-
nie lub zgrzewanie nie daje w tym wypadku dobrych
rezultatéw, gdyz powstajacq przy tym korozje trudno
jest usungé. Trudnosci te mozna wyeliminowa¢ w du-
Zej mierze przez pocynowanie aluminium, co spro-
wadza poézniejsze tgczenie z miedzia lub mosiadzem
do zwyktego lutowania cyng przy uzyciu pasty, Ip-
-towniczej lub kalafonii. --

Cynowanie aluminium na normalnej drodze, tzn.
przez zanurzeme w kapieli s+opionej cyny lub przy
pomocy kolby lutowniczej, jest rzeczg niemozliwa,
gdvz alum’n!lum podczas zabiegu tego utlenia sig,
a blanka powstatego tlenku./nie dopuszcza cyny do
bezposredniego kontaktu z powlekanym metalem.
Przeszkody powyzsze mozna wszakze usunaé przez
odpowiednie zastosowanie fal ultradzwiekowych.

A E. Thiemann podaje w ,,ATZ Automobiltechni-

sche Zeitschrift“ z 1912 r. (str. 668) krotki, opis swych
badann nad mozliwoscig cynowania blach aluminio-
wych. Proces, wskazany p”~zez Thiemanna, polega na
zaburzeniu blachy aluminiowej w roztop;onej cynie,
przy czym blacha przez pewien okres czasu wystawio-
na jest na dziatanie fal ultradzwiekowych. Wskutek
tego drgania ultradzwieku przekazywane sa przez
blache i blo~ka tlenkéw — kapieli cynowej. Oscylu-
jacy ruch czasteczek cyny w bezposrednim sgs:edz-
twie blachy alum:n‘owej powoduje jak gdyby ,,bom-
bardowanie* powtoki Perkow i zmusza je do odpa-
dania. Miejsca wolne od tlenkéw zajmuje cyna i sta-
pia sie z aluminium. .. ]



Mechanizm tego procesu nie zostat jeszcze do-
ktadnie zbadany i jest réwniez mozliwe, ze czasteczki
cyny pod wplywem energii, udzielonej im przez, fale
ultradzwieku, przenikajg przez siatkowag budowe po-
wioki tlenkow i przy bezpoSrednim zetknieciu stapia-
ja sie z powlekanym metalem. Przypuszczenie, ze od-
padanie tlenkéw nastepuje wskutek drgan, udzielo-
nych im bezposrednio przez ultradzwiek, jest takze
mozliwe do przyjecia.

Fale ultradzwiekowe sg to podiuzne fale sprezyste,
ktorych czestos¢ drgan przewyzsza 20 000 cykli.

Najbardziej wygodne i wydajne w uzyciu sg ge-
neratory ultradZzwieku, oparte na zasadzie piezoeigk-
trycznosci i magnetostrykcji.

Efekt piezoelektryczny polega* na tym, ze podczas
rozciggania lub $ciskania krysztatu, posiadajgcego
jedng lub wiecej osi biegunowych, na jego Scisle
okreslonych powierzchniach powstajg tadunki elek-
tryczne. Odwrotnie, jezeli odpowiednio wycietg ptytke
z takiego krysztatu umiesci¢ w zmiennym polu elek-
trycznym, zacznie sie ona kurczy¢ i rozszerza¢ w takt
zmian pola elektrycznego, stajagc sie w ten sposob
zrédtom fal ultradzwiekowych. Sposréd Kkrysztatow,
wykazujgcych wilasnosci piezoelektryczne, najczesciej
uzywany jest kwarc, ktéry pozwala o0s:agnaé¢ fale
ultradzwiekowe o czestosci rzedu 103 cykli.

Z;awisko magnetostrykcji powstaje podczas ma-
gnesowania pretow o wiasnosciach ferromagnetycz-
nych. Jezeli pret z materiatlu ferromagnetycznego (ze-
lazo, kobalt, nikiel, stal niklowa, itp.) umiesci¢ w osi
cewki, przez ktérg ptynie prad zmienny wysokiej cze-
stotliwosci, wéwczas przy magnesowaniu tym pradem
preta, ten ostatni skraca sie i wydluza, dajgc poczatek
podtuznym falom sprezystym. W obu wypadkach am-
plitudy drgan sa najwieksze, gdy zachodzi rezonans
miedzy drganiami obwodéw elektrycznych a wiasny-
mi drganiami krysztatu lub preta.

Podczas rozchodzenia sie fal ultradzw’ekowych
w sprezystych osrodkach materialnych czasteczki, bio-
race udziat w drganiach, osiggajg do$¢ znaczne war-
tosci przyspieszen  juz przy stosunkowo niewielkich
amplitudach. Wg Tiremanna przy czestosciach ultra-
dzwieku 300000 cykli i amplitudzie drgan 0001 m
predko$¢ czasteczek cyny w kapieli dochodzita do
40 cm/Sek., przyspieszenia za$ wynosity 1000 — 10000
przyspieszen ziemrk'ch. Jak wida¢ z powyzszego sity,
dziataigce na tlenki, pok~wvajace aluminium, mozna
poréwna¢ do uderzehn miota.

W czasie procesu cynowania drgama ultradzwie-
kowe moga byé doprowadzane wprost do kapieli cy-
nowej lub cynowanego przedmiotu. Urzgdzenie do cy-
nowania drutu alurrrniowego pokazare jest schema-
tycznie ra rys. 1 Zastosowany tu generator ultra-
dzwieku zbudowany jest na zasadnie magnetostrykeii.
Pret niklowy (1) jest wstepnie magnesowany cewka (4),
przez ktorg ptyn;e prad staty, regulowany oporem (5).
Znr.enny prad wysokiej czestotlTvosci otrzymywany
jest z generatora, sktadajgcego sie z lampy (6). kon-
densatora obrotowego (7) oraz cewek (21 i (3). Drgania
preta (1) przenoszone sg za posrednictwem oleju lub
wody (8) do kapieli cynowej (9). Dzieki tym drganiom,
drut alum'niowy (10), przesuwajacy sie przez kapiel,
ulega pocynowaniu. .

Rys. 1

Urzadzenie ultradzwiekowe do cynowania drutu
aluminiowego

Proces cynowania jest b. szybki i przedmiot nie
moze zbyt dtugo pozostawa¢ w kapieli, gdyz nastepu-
je zmniejszenie sie jego wymiarow (pocienienie), a na-
wet — w wypadku peknie¢ lub wtrgcen na powierz-
chni — dochodzi w tych miejscach do gtebokiego wy-
zarcia materiatu lub do powstania dziur. Powodem
tego jest przechodzenie aluminium do kapieli, albo-
wiem eutektyka cyna — aluminium ma nizszg tempe-
rature topienia niz czysta cyna. Wobec tego korzyst-
niej jest pracowac¢ przy nizszych temperaturach ka-
pieli, uzywajac stopu cyna - cynk o skfadzie, zblizo-
nym do eutektyki. Podobno dobre rezultaty mozna
otrzyma¢ przez dodanie do powyzszego stopu nieznacz-
nych ilosci aluminium.

Czas pozostawania przedmiotu w kapieli ustala sie
dosw'adczalnie.  Wielko$¢ tego parametru zalezy
w duzej mierze od skiadu chemicznego kapieli, cze-
stosci drgan ultradzwieku i jego natezenia.

L:teratura na temat stosowania ultradZzwieku przy
cynowaniu alumin:um jest do+ychc™as nader u'>ga
i n® podaje zbyt wielu szczegétdw, dotyczacych
techro7ogii samego procesu. Jednakze mimo napoty-
kanych przeszkdd jest rzecza niewatpliwg, ze niektore
panstwa, jak Francia i Niemcy, doszty podczas ostat-
niej wojny do wynikéw zupeinie zadawalajgcych.

W kazdym badz razie stosowanie ultradzwieku
przy cynowaniu aluminium i jego stopoéw rozszerza
mozliwosci  réznych kombmacyj konstrukcyjnych
i otwiera nowe drogi przed procesami otrzymywania
powtok metalicznych.

Literatura. 1) Bergma™n. Der Ultraschall.
Berlin 1942; 2) Lyht Metals 1944, czerwiec, str. 263;
1947, kwiecien, str. 207; 3) The lron Age. 1944, sier-
pien, str. 59; 4) Metal Industry. 1946, sierpien, str. 136.

W. Roézanski,



KUZNIE

ZASTOSOWANIE GRZANIA INDUKCYJINEGO W KUZNIACH*)

Grzanie indukcyjne w kuzniach znajduje coraz
wieksze zastosowanie, albowiem doswiadczenia wyka-
zaly, ze daje ono mozno$¢ dluzszego uzywania ma-
tryc, oszczedno$¢ surowcow, brak zgorzeliny i tatwosé
manewrowania przy zachowaniu og6lnej czystosci
otoczenia.

Opisana tu kuznia ,,Oldsmobile” wyprodukowata
w 1949 r. niemal 1500 t cze$ci samochodowych, od-
kutych przy pomocy nagrzewania indukcyjnego.

Sposrod 120 kg czesci kutych nowego samochodu
tej firmy 33% wykonanych jest ta metodg. Korbo-
wody byly dawniej kute licznymi uderzeniami miota,
a obecnie produkowane sg masowo na prasach, z wy-
jatkowo waskimi tolerancjami wymiarowymi i cie-
zaru. Utrzymanie tak S$cistych tolerancyj umozliwia
nagrzewanie, Kktore nie powoduje powstawania zgo-
rzeliny.

Kuznia posiada 50 nagrzewnic indukcyjnych, za-
silanych z 11 przetwornic. Pradnice pracuja z cze-
stotliwoscig 2000 okresow i posiadajg taczng moc
5400 kW. Rys. 112 ilustrujg ukiad agregatorow.

Kazda z pradnic (rys. 1) o mocy 600 kW znajduje
sie w czystym i dobrze przewietrzanym pomieszcze-
ni. Zespoty.te przystosowane sg do p”~acy réwnole-
gtej i dostarczajg prad o napieciu 400 V ra wspd'ne
szyny zbiorcze, ktore kanatami pod podiogg dopro-
wadzajg go do poszczeg6lnych nagrzewnic indukcyj-
nych. Regulacja mocy odb:"wa sie automatycznie.

Szyny zbiorcze posiadata 6 odgatezien, z ktérych
5 zasila po 4 nagrzewnice indukcyjne ,,Ajax-Northup*.
pracuigce réwnolegle. Sa one tadowane w odstepach
12 sek. i w tych odstepach czasu dostarczajg pod-
grzane kesy. Kazda z nagrzewnic pob;era ok. 125 kW
gdy podgrzewa kesy zimne lecz moc ta maleje w cia-
gu ogrzewania. Poniewaz cze$¢ kesdéw przychodzi
w stanie zimnym, a inne gorace, $redni pobdér mocy
przez jedna nagrzewnice wynosi ok. 112 kW. Czas
grzania preta o $rednicy 37 mm i dlugosci 390 mm
wynosi 48 sek. Ten wymiar pretéw uzywany jest na
korbowody.

Cvkl grzania jest catkowicie automatyczny. Kesy
sg wktadane recznie do zbiornikdéw zasilajacych na-
grzewnice i stamtad juz samoczynnie wpadaig do na-
grzewmc. Je$li obstugujacy prase nie jest przygoto-
wany do odbioru nagrzanego kesa, ktory wychodzi
z nagrzewnicy., wowczas wypada on na pas transpor-
tera, ktoéry doprowadza go do stanowiska pracy. Kaz-
dy z zespotéw, sktadajacy sie z 4 nagrzewnic, dostar-
cza 390 podgrzanych keséw w cig™u 1 godz., a ponie-
waz z kazdego kesa kuje sie 2 korbowody, wiec 1 ze-
sp6t daje 603 korbowodéw na 1 godz. Tak:ie tempo
pracy powoduie przegrzewanie matryc, wobec czego
w praktyce nie wykorzystuje sie petnej mozliwosci
produkcyjnej.

Nadmiarem mocy z pradnic, wynoszacym ok. 750
kW, zasilana jest poiedyncza nagrzewnica, przystoso-
wana do podgrzewania rygli w sposdb ciggly, od stanu
zimnego do temperatury Kkucia.

Zasadmcza korzyscig, uzyskang z
potaczenia zespotdw grzewczych, jest

rownolegtego
elastycznosé

* W. L. Mautz How Oldsmobile uses Induction
Heat for Forging. Iron Age 1949, listopad.

i wydajno$¢. Prasy moga przyspiesza¢ lub zwalnia¢
tempo pracy, przez zm;ane zapotrzebowania mocy.
Gdy czes¢ pras nie pracuje, moga by¢ réwniez wy-
faczone niektoére generatory. Wspotczynnik mocy ca-
tosci moze by¢ utrzymany, zapewniajagc maksimum
wydajnosci czynnych agregatéw i zapewniajac rezer-
we mocy kiedy jest ona potrzebna.

W kuzni znajduje sie ponadto 6 pradnic po 400
kW, o czestotliwosci 2000 okresdw, ktore zasilajg na-
grzewnice poszczeg6lnych pras do spaczania, na kto-
rych wykonuje sie watki napedu ,,Hydromatic“, ko-
fa zebate stozkowe i inne czeSci. Uklad ten pokazany
jést na rys. 2

5 przetwornic po 600 VWh szcze/mjm pomieszczeniu

Rys. 1
5 przetwornic po 600 kW. 2000 okreséw w ukladzie
réwnolegtym. Nagrzewnice indukcyjne zasilajg prasy
kuzienne

lloproiYOdzenk pnartu

Rys. 2
Przetwornica w szczelnym pemieszczeniu zasila
zesp6t 5 nagrzewnic przy prasie do spaczania pretow
0 $rednicy 43mm



Rys. 3

<9 Korbowod.

Produkcja 400 szt/godz. z 4 nagrzewnic o #gcznej
mocy 450 kW. Tolerancja ciezaru G g. Materiat
wyjsciowy: kwadrat 37 mm o zaokraglonych kra-
wedziach.

b) Suréwka kota zebatego.

Produkcja 300 szt/godz. (4 r6zne wymiany) z ze-
spotu 5 nagrzewnic o tgcznej mocy 400 kW. Ma-
teriat wyjsciowy Srednica 37 mm diugos¢ 300—350
mm.

c) Gtéwny wat napedowy.

Produkcja 190 szt/godz. z zesroolu 5 nagrzewnic
o tacznej mocy 400 kW. Materiat wyjsciowy Sre-
dnica 31 mm, dtugosé¢ 300 mm.

d) Waltek napedu pomocniczego.

Produkcja 310 szt/godz. z zespotu 5 nagrzewnic
o tacznej mocy 400 kW. Materiat wyjsciowy S$re-
dnica 37 mm, diugos¢ 325 mm.

e) Suréwka Kkota zebatego.

Produkcja 235 szt/godz. z zespotu 5 nagrzewnic
o facznej mocy 400 kW. Materiat wyjsciowy S$re-
dnica 37 mm, dlugo$¢ 285 mm.

f) Suréwka kota zebatego pierscieniowego.

Produkcja 317 szt/godz. z nagrzewnicy c:agtej diu-
gosci 4 m o mocy 850 kW. Materiat wyjSciowy
$rednica 100 mm, diugo$¢ 80 mm.

g) Okucie drzwiowe.

Produkcja 225 szt/godz. z zespotu 4 nagrzewnic
0 facznej mocy 425 kW. Maleriat wyjsciowy $re-
dnica 32 mm, dtugos¢ 320 mm.

Kazda z pradnic umieszczona jest oddzielnie w sta-
lowej kabinie poza maszynami do speczania i zas'la
zespdt, skitadajacy sie z 5 nagrzewnic, pracujacych
réwnolegle. Zespoly te cechuje elastyczno$¢, wyni-
kajaca z mozliwosci regulacji napiecia, co jest nie
osiggalne w uktadzie réwnolegtym, lecz sg nieco mniej
elastyczne przy zmianach obcigzania.

Zgodnie z praktykg dla tego rodza.'u urzadzen
kondensatory umieszczone sa w poblizu cewek grzej-
nikéw. Sa one ostoniete metalowg obudowag i zaopa-
trzone w wylaczniki, bezpieczniki oraz wszelkie nie-
zbedne urzadzenia automatyczne.

Cewki grzewcze tatwo wymieni¢ w wypadku na-
prawy lub zmiany programu. Moga one by¢ stosowane
w pewnych granicach dla réznych wymiaréw pretow:
grzejnik dostosowany do $rednicy preta np. 44 mm,
moze by¢ z tatwoscig zastosowany rowniez i dla
$rednicy 37 mm. Przy mniejszych $rednicach ma miej-
sce spadek wydajnosci z powodu gorszych warunkéw
przenikania miedzy induktorem a czesScia grzana,

W celu zwiekszenia wydajnosci, prety o $rednicy
12 mm wkladane sg réwnoczesnie do grzejnika po
3 sztuki.

Tego typu grzejniki zajmujg w poréwnaniu z in-
nymi mato miejsca. Typowe czesci, produkowane na
tych urzadzeniach, przedstawia rys. 3.

Jednym z gléwnych osiggnie¢ przy stosowaniu
ogrzewania indukcyjnego w kuzni jest oszczedno$¢
stali. Przy diugotrwatym ogrzewaniu w zwyczajnych
piecach grzewczych powstaje zgorzelina grubosci ok.
0,25 mm na kazdej stronie. Przy grzaniu indukcyj-
nym do temperatury kucia, stal nie ma czasu pokry¢
sie zgorzeling.

Przy nagrzewaniu ko6t zebatych pierscieniowych
mozna byto zaoszczedzi¢ niemal 14% c:ezaru. Przyj-
mujac w ciggu roku 50 tygodni pracy i 8 godz. dzien-
nej produkcji, oszczedno$¢ obliczona na tych odku-
ciach wynosita (wraz z oszczednoscig mocy) ck. 65
tys. doi.

Réwnolegle z oszczednoscia na zgorzelinie idzie
w parze oszczedno$¢ matryc, ktére pracujg dtuzej
i daja mniej wybrakéw. To witasnie ogrzewanie, po-
zbawione zgorzeliny, w potaczeniu z tatwoscig regu-
lacji temperatury pozwoli}o zastosowa¢ do kucia kor-
bowod6w prase szybkobiezng. W dawniej stosowanej
metodzie, operacja kucia wymagata 8 do 10 uderzen
miota, obecnie za$ te same korbowody kute sg po 2
réwnocze$nie w 3 operacjach na prasie.

Piece indukcyjne nie wymagaja czasu na rozgrze-
wanie przy rozpoczynaniu pracy. W przerwie obiado-
wej oraz w czasie napraw sg catkowicie wylgczane.
Nie zachodzi réwniez obawa przegrzewan lub nadto-
pieri materiatu.

Warunki pracy przy takich agregatach sg o wiele
lepsze niz przy zwyczajnych piecach grzewczych,
a dziatanie ciepta powodowane jest jedynie ty’ko pro-
mieniowaniem czesci kutych; sam piec jest zimny.

Manipu”cia wsadem jest znacznie ufatwiona, nie
wymaga dlugich Kleszczy, a czesci grzane tylko ra
jednym koncu moga by¢ brane bezposrednio przez re-
kawice.

Niektére sposréd opisanych wyzej agregatéw za-
instalowano podczas wojny i w ciggu 8 lat pracy nie
wymagaty ona powazniejszych napraw poza normal-
nymi czynnos$ciami konserwacyjnymi.

A. Semkowicz



SPAWANIE | CIECIE

KLASYFIKACJA ELEKTROD POWLEKANYCIlI DO ELEKTRYCZNEGO SPAWANIA

Olbrzymi rozw6j spawalnictwa w ostatnich 2 dzie-
siecioleciach doprowadzit do powstania setek zakita-
dow przemystowych, wyrabiajgcych spoiwa do spa-
wania elektrycznego i acetylenowego, wyposazonych
czesto w nowoczesne laboratoria, kierowane przez wy-
bitnych fachowcow. W laboratoriach tych poczatkowo
na drodze eksperymentalnej, a od diuzszego juz czasu
w oparciu 0 naukowe podstawy metalurgu procesu
spawania, opracowano nowe typy elektrod i drutéw
do spawania, zapewniajgcych polepszenie jakosci
spoiwa oraz zwiekszenie pewnosci i rentownosci spa-
wania. Ten swojego rodzaju wyscig doprowadzit do
pobawienia sie na rynkach wszystkich panstw mndstwa
roznych gatunkéw elektrod i drutéw o najréznorod-
niejszych wiasnosciach spawalniczych i wytrzymatos-
ciowych, co w ostatecznym wyniku utrudniato uzyt-
kownikowi dobor wiasciwych spoiw.

Pierwszym krokiem na drodze do uporzadkowa-
nia tego zagadnienia bylo wydanie w szeregu panstw
norm na spoiwa, w ktérych podzielono je na pewne
grupy czy tez grupy i klasy, o ustalonych z géry za-
kresach wilasnosci  wytrzymatosciowych i spawalni-
czych. Poszczeg6lne grupy otrzymaty symbole i znaki
klas, a na wytworcow natozono obowigzek umieszcza-
nia symboli na opakowaniach i w katalogach. Wpro-
wadzenie tych norm w znacznym stopniu ulatwito
uzytkownikom orientacje w labiryncie gatunkoéw
spoiw, a’e wobec matlej ilosci przewidzianych w nor-
mach grup, ukfadanych prawie wytacznie pod katem
widzenia wiasnosci wytrzymatosciowych, nie pozwa-
lalo na doktadne i szybkie zorientowanie sie z nazwy
lub symbolu elektrody o jej wiasnosciach spawalni-
czych.

Panstwem, ktére — uktadajagc normy dla elektrod
do elektrycznego spawania —e pierwsze zastosowato
symbole, okres$lajgce réwniez wiasnosci spawalnicze
elektrod, bytly Stany Zjednoczone Ameryki Pétnocnej,
(tabl. 1),

W symbolu elektrody 2 pierwsze cyfry oznaczajg
najn:zsza wytrzymato$¢ na rozcigganie w tysigcach
funtéw'cal2; trzecia cyfra oznacza ptaszczyzne spawa-
nia, a mianowicie: 1 — we wszystkich ptaszczyznach,
2 — ty'ko dla spoin pachwinowych podolnych i na-
Sciennych oraz dla spawania w plaszcyzne poziomej,
3 — tylko dla spawania w ptaszczyznie poziomej (F —
fiat, ptaszczyzna pozioma, H — horizontal - vertical,
spawanie poziome na plaszczyznie p‘onowej, V —ver-
tical, p'onowe, O — overhead, putapowe); Czwarta
cyfra w symbolu (0 do 3l oznacza rodzaj otuliny, co
szczegétowo omawia H. Lawrence, podatac, ze 75%
wszystkich amerykanskich elektrod nalezy do klasy
E 6010 o nastepujgcej charakterystyce otulmy: gtow-
nym skiadnikiem otulmy jest celuloza (ok. 25”). obok
takich sktadn;kéw zuz’otworczych jak dwutlenek ty-
tanu, krzenrapy glinu i magnezu tudziez zelazo-man-
ganu d’a odtlenienia i odgazowania spoiwa. Celuloza
zapewnia w czasie spawania silng ochrone gazowg
i pozwala na znaczne rozszerzenie zakosu dopuszczal-
nych gran:c natezenia pradu (np dla 0 48 mm 120 —
350 Amp. przy 24—36V). Powierzchnia ukfadanych
spoin jest b. gtadka i réwna, bez poddopien, pokryta
cienkg warstwa zuzla o niskiej temperaturze topli-
wosci, co przyczynia sie do zmniejszenia zawartosci

niemetalicznych wtracen. Otuliny sa hygroskopijne
i spoiwo moze wykazywac ,rybie oczka“. Elektrody
tej klasy stosowane sg przede wszystkim w budowie
statkdw, rurociggoéw, zbiornikéw i taboru kolejowego.

Sposrod innych klas, podanych w tabl. I, na wiegk-
szg uwage zastugujg elektrody klasy E 6020 i E 6030,
przeznaczone wyigcznie do spawania w plaszczyznie
poziomej.  Elektrody tych klas nazywane sa czesto
,,goraco spawajgcymi sie“, gdyz dajg najlepsze wyn ki
przy spawaniu blach o grubosci ponad 10 mm i stoso-
waniu wysokich natezern pradu oraz wigkszych S$red-
nic elektrod.  Gruba otulina, skladajgca sie gtownie
z krzemianéw glinu i magnezu, tlenku zelaza, krze-
mionki, weglanu wapnia i Zzelazo-manganu, dajaca
rzadko piynny zuzel, pozwala na stosowanie pradu
0 b. wysokim natezeniu (dla 0 4,8 mm 160—285 Amp)
1 osigganie w ten sposdb duzej szybkosci spawania.
Elektrody te produkowane sa 0 $rednicach ponad 4 mm
i znajdujg zastosowanie przy spawaniu kottéw, ruro-
ciggow, statkow itp., przy czym w Wypadku koniecz-
nosci uzyskania spoin catkowicie wolnych od por, po-
leca sie przy kazdej elektrodzie, przed przystapieniem
do wykonania wiasciwej spoiny, wyspawac¢ na blasze
odpadkowej kawatek o diugosci ok. 23 mm. W ostat-
nich czasach réwniez i w innych panstwach o silnie
rozwinietym spawalnictwie zanotowano propozycje
nowej klasyfikacji elektrod powlekanych, produkowa-
nych przez krajowe wytwornie, uwzgledniajgce naj-
nowsze zdobycze w tej dziedzinie i podajgce nowe sy-
stemy symboli.

Propozycja klasyfikacji angielskich elektrod, obej-
mujaca ok. 95% wszystloch elektrod, odpowiadajacych
normie B. S. 639, przewiduje nastepujacy system ozna-
czenia: symbol elektrody sktada sie kolejno z jednej
duzej litery, 3 cyfr i w n:ektérych wypadkach z litery
»P“ na koncu symbolu. Pierwsza duza litera oznacza
sposéb produkcji, a mianowic:e: E — extrudet, pra-
sowana, R — reinforced, prasowana z wkiadkg wzmac-
niajaca, np. nawinietg spirale D —dippsd, zanurzana.
Pierwsza cyfra oznacza rodzaj otuliny, pozwalaigc
wnioskowa¢ o gtéwnych skitadnikach otuliny, wiasno-
$ciach zuzla, wygladzie spoin, glebokosci wtopienia itp.
Druga cyfra podaje pfaszczyzne spawania, przy czym:
1 oznacza dobrg Spawa’no$¢ we wszystkich ptaszczy-
znach; 2 w ptaszczyznach F i H; 3 w plaszczyznie F;
4 w phaszczyznach F, | i H; 5w plaszczyznach F, H V
i O; 6 w ptaszczyznach V i O (F — fiat, pTszczvzra
pozioma, I—dnelined. ptaszczyzna pozioma o nachylamu
10—45°, H — horizontal-vertical spawanie poziome na
ptaszczyznie pionowej. V — yerfcal, spawanie p;ono-
we, O—overhead, putapowe). Trzecia cyfra informuje
0 rodzaju pradu, a mianowicie: 0 oznacza D-1-, 1..
D4-, A2.D—a3.D—a4é4.D+. ab. D -y
A 6. D+, aoraz7.. D+, a (D+ = DC, prad staly,
biegun, dodatni. D— = prad staty, biegun uiemny A=
AC. prad zmienny, rapiecie zaptonu min. 95V, a= prad
zmienny, napiecie zaptonu m'n. 70V. a= p~ad znren-
ny, napiecie zaptonu min. 45V). Fnreszczora no kon-
cu duza litera .P" oznacza przydatno$¢ elektrody do
spawania ,,z gtebokim wtop;eniem* (deen penetration).

Omawiana tu propozycia przewiduje 6 klas otu-
lin (pierwsza cyfro w symbolu), podajac ich szczegé-
towg charakterystyke.



Wiasnosci znormalizowanych amerykanskich

TABLICA |

grubootulcnych elektrod

Najnizs/e u.'Jasnoé<i

Klasa tozeni spoima dla elektrod Stan
wg Potozenie Rodzaj pradu 0 3,2-8 mm obrabki
normy spawania o or As  cieplnej
Kg/mm2 clo
E 6010 F, H V, O Prad staly, biegun dodatni 42,2 33,0 27 S
43,6 36,6 22 -
E 6011 F, H YV O Prad zmienny 42,2 33,0 27 S
43,6 36,6 22 -
E 6012 F, HV, O Prad staty, biegun ujemny lub prad 42,2 33,0 22 S
zmienny 43,6 36,6 17 —
E 6013 F, H V, O Prad zmienny 412 33,0 22 S
436 36,6 17 -
E 6020 H - pachwin., F Prad staty, b;egun ujemny przy 42,2 33,0 30 S
pachwinowych;  prad zmienny 43,6 36,6 25 —
przy napawaniu
E 6030 F li, V, O Prad staly, biegun dodatni lub prad 42,2 33,0 33
zmienny 43,6 36,6 25 —
E 7010 F, H Vv, O jak E 6010 49,2 40,1 22 s
E 7011 F, H. Vv, O jak E 6011 49,2 40,1 22 S
E 7012 F, H V, O jak E 6012 49/2 40,1 20 s
E 7020 H- pachwin, F jak E 6020 49,2 40,1 25 s
E 7030 F Jak E 6030 49,2 40,1 25 S
E 8010 F, H. V, O jak E 6010 56,2 47.1 13 S
E 8011 F, H V. O jak E 6011 56,2 471 19 s
E 8012 F, H Vv, O Jak- E 6012 56,2 47,1 17 s
E 8020 H- pachwin., F Jak E 6020 56,2 471 22 S
E 8030 F Jak E 6030 56,2 471 22 s
E 9010 F, H V. O jak E 6010 63,3 54,1 18 s
E 9011 F, H. V, O Jak E 6011 63,3 54,1 18 s
E 9012 F, H, V. O Jak E 6012 633 541 16 S
E 9020 « H- pachwin.. F Jak E 6020 63,3 54.1 20 s
E 9030 F Jak E 6030 63,3 54,1 20 S
E 10010 F. 1.V, O jak F 6010 70,3 61,2 16 S
E 10011 F, H V, O jak E 601P 70.3 612 16 s
E 10012 F, H V.O jak E 6012 70,3 61,2 14 S
E 10020  H - pachwin., F jak E 6320 73 61,2 18 s
E 10030 ? F: jak E 6030 : 70,3 61,2 18 s
Uwaga: ,s“ poddano wyzarzeniu odprezajgcemu przy 620 + 4° 1h na 50,8 mm grubosci.

Klasa 1 Otuliny o wysokiej zawartosci celulozy,
ktore obok 15—30% celulozy zawierajg ok. 30% zwig-
zkéw tytanu (rutyl, biel tytanowa). W czasie spawania
charakteryzujg je: wytwarzanie silnej gazowej strefy
ochronnej, gtebokie wtopienie i wysokie szybkosci
spawania przy nieco powiekszonej strac‘e na rozprysk.
Fowierzchnia spoiny nie jest tak gltadka i réwna jak
przy elektrodach innych grup, a niewielka ilos¢ kru-
chego i tatwo usuwalnego zuzla, catkowicie pokrywa-
jacego spoing, znakomicie ulatwia prace spawaczom
w trudnych pozycjach i spawaniu ,,z gtebokim wtopie-
niem*. Elektrody tej grupy stosowane sg przewazme
do wykonywania spoin w trudnych pozycjach, pod-
dawanych nastepnie przeswietleniu promieniami Roent-
gena, do spawania zbiornikéw, taboru kolejowego,
mostoéw i statkébw. Do spawania uzywa sie tylko spa-
warek pradu statego i jedynie nieliczne gatunki elek-
trod, nalezacych do tej grupy, pozwalaja na uzycie
transformatoréw o napieciu zaptonu min. 95V.

Klasa Il. Otuliry o wysokiej zawartosci zwia-
zkéw tytanu (rutyl, biel tytanowa, ilmenit), silnie jo-
nizujgce przestrzen tukowa i dajace gestoptynny zu-
zel, znane w Anglii od 1936 r., sg b. rozpowszechnione.
Doskonale nadajg sie do spawania w kazdej pozycji
przy stosowaniu pradu statego lub zrmenriego, dajac
spoiny o S$rednim wtopieniu, pokryte fatwo usuwal-

nym zuzlem, o ptask;ej lub nieco wypukiej powierz-
chni spoin pachwinowych; b. maly rozprysk, tatwy
zapton i miekki, elastyczny tuk sg dalszymi dodatni-
mi cechami elektrod tej grupy.

Klasa [Ill. Otuliny o wysokiej zawartosci
zwiazkéw tytanu, dajagce — z uwagi ha znaczne za-
wartosci sktadnikéw zasadowych — rzadkoptynny zu-
zel. Elektrody tej klasy cechuje specjalnie dobra spa-
walnos¢ we wszystkich pozycjach, elastyczny tuk, $re-
dnie wtopienie, niski rozprysk i b. niskie zawartosci
niemetalicznych wtracen w spoiwie.

Klasa IV. Otuliny o wysokiej zawartosci tlen-
kéw zelaza i (lub) tlenkéw manganu oraz krzenra-
néw, dajgce przy spawaniu znaczne ilosci piankowa-
tego i fatwo usuwalnego zuzla. Elektrody tej klasy na-
daja sie do spawania we wszystkich pozycjach pradem
statym lub zmiennym, przy czym wieksza cze$¢ gatun-
kéw elektrod tej grupy wyrabiana jest o dwojakiej
grubosci otuliny: o grubej otulinie, wylacznie dla spa-
wania poziomego i 0 nieco mniejszej grubosci, dla
spawania w innych pozycjach. Niektére gatunki tej
grupy nadajg sie do spawania ,z giebokim wtopie-
nicm*“. Gldéwne zastosowanie elektrod tej klasy — to
spawanie grubych blach, przeswietlanych promienia-
mi Roentgena.



Klasa V. Otuliny o wysokiej zawartosci tlen-
kéw zelaza i (lub) bez tlenkéw manganu i krzemia-
néw, dajace przy spawaniu grubg warstwe grubego,
zbitego zuzla. Elektrody tej klasy uzywane sa wytacz-
nie do spawania w plaszczyznie poziomej i to przede
wszystkim do ukfadama jednowarstwowych spoin pa-
chwinowych, przy czym koniec elektrody dotyka
w czasie spawania powierzchni obu spawanych blach
(spawanie ,,dotykowe')- Spoiny odznaczajg sie matym
wtopieniem, gtadka, wklesta powierzchnig oraz niska
zawartoscig wegla i manganu. Z uwagi na to ostatnie
czesto stosowane sg do spawania niektérych gatun-
kéw stali o wyzszej wytrzymatosci oraz stali o zwigk-
szonej zawartosci siarki.

Klasa VI. Otuliny o zwiekszonej zawartosci
weglanu i fluorku wapnia, dajace przy spawaniu nie-
duze ilosci twardego, szklistego zuzla. Wysokie wia-
snosci wytrzymatosciowe spoiwa, obok niskiej zawar-
tosci wodoru i niemetalicznych wtracen, klasyfikujg
elektrody tej grupy do spawania stali zaréwno o ni-
skiej jak i wysokiej wytrzymatosci, a szczeg6lnie do
spawania obiektdw, pracujacych przy niskich tempe-
raturach. Brak w otulinie silnych jonizatoréw w wiek-
szosci wypadkéw uniemozliwia stosowanie do spawa-
nia pradu zmiennego. Elektrody tej klasy nie sg tu-
biane przez spawaczy z uwagi na gorsze wilasnosci
spawalnicze, nizsza wydajno$¢ oraz tworzenie si¢ pod-
czas spawania gazdw, zawierajacych zwigzki fluoru.
Omawiana tu propozycja klasyfikacji elektrod, na-
wigzujgc do najnowszych zdobyczy na polu produkcji
elektrod powlekanych, zawiera projekt préby do ba-
dania elektrod ,0 glebok'm wtopieniu™, ktéra pole-
gata by na: a) potaczeniu spo‘ng czotowa 2 niezukoso-
wanych, $ciSle do siebie przylegajacych, blech z ni-
skoweg'owej stali o wymianach 403 X 102 X 127 mm
elektroda o 0 63 mm, przy czym gtebokos¢ wtopienia

winna wynosi¢ min. 6,3 mm; b) utozeniu spoiny pach-
winowej w plaszczyZznie poziomej na blachach z nis-
koweglowej stali o wymiarach 406 X 76 X 96 mm,
przy czym gleboko$¢ wtopienia, mierzona prostopadle
do osi spoiny, winna wynosi¢ min. 24 mm.

Produkcja elektrod powlekanych do spawania
,»0 glebokim wtopieniu™ stanowi duzy krok naprzéd
i angielskie wytwdrnie, produkujace te gatunki, sta-
rajg sie zapewni¢ mozliwosci spawania stosunkowo
grubych blach bez ukosowania krawedzi. Dotychcza-
sowe wyroby posiadajg jednak te wade, ze wymagaja
specjalnych spawarek o wysokim napieciu zaptonu.

Roéwniez w Zwigzku Radzieckim wysunieto pro-
pozycje nowelizacji normy na elektrody GOST 2523-14
z jednej strony w kierunku uzupeinienia istniejgcych
oznaczen dodatkowymi literami (U — dla elektrod
uniwersalnych, W — dla elektrod spawajacych sie we
wszystkich pozycjach oraz B — dla elektrod o wyso-
kiej szybkosci spawania do pracy tylko w pozycji po-
ziomej), a z drugiej w kierunku b. znacznego rozsze-
rzenia normy na gatunki do spawania i napawania
stali weglowych tudziez nisko- i wysokostopowych.
Wprowadzenie w Zycie omawianej propozycji, w po-
faczeniu z istniejgcymi op:sami produkcji elektrod
i mas otulinowych, zdan:em autoréw pozwoli uzyt-
kownikom na doktadniejszy dobér elektrod do wyko-
nywanych konstrukcji.
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iWIADOMOSCI EKONOMICZNE

ZE WSZECH MIAR ROZWIJAC ROZRACHUNEK GOSPODARCZY WEWNATRZ PRZEDSIEBIORSTWA %)

Rozrachunek gospodarczy jako socjalistyczna me-
toda gospodarowania odegrat ogromng role w okre-
sie budowy socjalizmu w naszym kraju; w okresie
przejscia do komunizmu nabiera on jeszcze wigksze-
go znaczenia.

W ustawie o 5-letmm planie odbudowy i rozwoiu
gospodarstwa narodowego ZSRR w latach 1946—1950,
jako jedno z podstawowych zadan gospodarczo-poli-
tycznych wymienione jest zadanie wszechstronnego
wykorzystania i umocnienia roli ekonomicznych ele-
mentéw kierownictwa przedsiebiorstw socjalistycz-
nych — pieniedzy, kredytu, zysku i premie

Rozrachunek gospodarczy jest taka metodg pla-
nowego kierowania gospodarka narodowg, przy Kkto-
rej prawo wartosci i bodZce ekonomiczne wykorzy-
stuje sie w interesach socjalistycznego spoteczenstwa.
Rozrachunek gospodarczy stwarza warunki dla przy-
spieszenia tempa produkcji i akumulacji oraz dla
umochienia mobilizacji rezerw wewnetrznych przed-
siebiorstwa; zacheca on do nodmesienia wydamo~”ci
pvacy, do wa™ki o obnizenie kosztéw wiasnych pro-
dukcji i kosztéw obrotu, do przyspieszeni obroto-
wosci $rodkéw i do zlikwidowania megospodarrosci
oraz umacnia dyscypline finansowg i produkcyjna.

* A. Wnroblowa,
czot wnutri priedprijatija.

Wstemierno razw:wat chozras-
Woprosy Ekonomiki 1949, Nr 7.

Stopniowe wszczepianie metod rozrachunku go-
spodarczego we wszystknh gateziach gospodarki, jak
rowniez w ogniwach dotowych, tj. wewnatrz
przedsiebiorstw jest poteznym narzedziem w
walce o wykonanie planu narodowo - gospodarczego
i efektywng metodg opanowania finansowo-ekono-
micznej strony przedsiebiorstwa. Rozrachunek wew-
netrzno-zaktadowy stwarza trwatg baze ekonomiczng
dla rozrachunku gospodarczego przedsiebiorstwa i jest
formg jego dalszego pogiebienia.

Partia i rzad nieugiece prowadzity i prowadza
polityke wszechstronnego umocniema i dalszego roz-
woju rozrachunku gospodarczego w gospodarce naro-
dowej jako catosci i wewnatrz przedsigbiorstw (roz-
rachunek gospodarczy wewnetrzno-zaktadowy, wew-
netrzne-wydziatowy itd).

Uchwala CK WKP (b) z dma 5 grudnia 1929 r.
moéwi: ,,Stopniowe wprowadzanie rozrachunku go-
spodarczego w przedsiebiorstwach wymaga przedsie-
wziecia odpowiednich $rodkéw do u;awn:enia sukce-
séw i medociggnie¢ poszczegbélnych wydziatow pro-
dukcyjnych i oddz'atdw przedsieb'orstw®. Tow. W. M.
Mototow powiedziat na pierwszej wszechzwigzkowej
konferencji pracownikéw Socjalistycznego przemystu
w 1931 r.:

.N'e posiadajac umiejetnosci obliczania p;eniedzy
wg kazdej pozycji przychodowej i rozchodowej, nie



tylko nie mozna kierowa¢ zjednoczeniem i zaktadem,
ale nawet poszczegolnym wydziatem przedslebior-
stwa*.

W okresie powojennym partia i rzad dokonaty
szeregu posunie¢, stwarzajacych sprzyjajace prze-
stanki dla umocnienia i rozwoju metod rozrachunku
gospodarczego w Kkierowaniu gospodarstwem narodo-
wym. Do posunig¢ tych nalezy zaliczy¢ przede wszyst-
kim reforme pieniezng i przejscie w 1947 r. do roz-
winietego handlu panstwowego na podstawie jedy-
nych cen, zniesienie systemu dotacji panstwowych
we wszystkich gateziach gospodarstwa narodowego,
przywrécenie w 1946 r. systemu odpiséw z planowego
i ponadplanowego nagromadzenia S$rodkéw w przed-
siebiorstwie na fundusz dyrektora, ktore to odpisy
wykorzystywane sg w znacznym stopniu na premio-
wanie pracownikdw oraz przywrdcenie przedwojen-
nego systemu premiowania za wykorzystanie odpadow
do produkcji przedmiotow codziennego uzytku, za
oszczedno$¢ energii elektrycznej i paliwa i za zmniej-
szenie ilosci postojow.

Dalsze umocnienie gospodarczo - operatywnej sa-
modzielnosci przedsiebiorstw zapewnia wprowadzony
w 1946 r. nowy system planowania, nastawdny na
utrzymanie niezmienialnosci planéw rocznych. Wiel-
ka sita organizujgca wewnetrzno-zaktadowy rozra-
chunek gospodarczy jest zastosowanie od 1947 r. pro-
gresywnych norm techniczno-ekonomicznych.

Duze znaczenie dla rozwoju rozrachunku gospo-
darczego wewnatrz przeds'ebiorstw posiada wprowa-
dzony w 1946 r. system premiowania pracownikow
zajmujacych kierownicze stanowiska, pracownikéw
inzynieryjno-technicznych i urzednikéw przedsie-
b:orstw przemystowych, zgodnie z ktérym premie
przyznaje sie tylko pod warunkiem wykonania zadan
panstwowych, dotyczacych obmzenia kosztéw wia-
snych produkcji. System ten uzaleznia premiowanie
poszczeg6é’nych  pracownikéw cd  ekonomicznych
wskaznikéw pracy kazdego poszczeg6lnego wydziatu
lub placowki produkcyjnej oraz zacheca do przestrze-
gania zadan panstwowych co do obnizenia kosztéw
wihasnych produkcji na wszystkich odcinkach przed-
siebiorstwa i do indywidualnego analizowania wyni-
kéw ekonomicznych pracy tych odcinkéw. Gruntow-
nie eliminuje sie w ten sposéb brak odpow:edzialno-
§ci osobistej za kierowanie ekonomiczng strong dzia-
falnodci przedsiebiorstw i stwarza sie trwalg baze dla
powszechnego stosowania wewnetrzno-zaktadowego
rozrachunku gospodarczego. Zasady rozrachunku go-
spodarczego w coraz wiekszym stopniu wystepujg w
charakterze narzedzia planowego kierowania proce-
sem produkcyjnym.

Wyjatkowo wazng role w rozwoju rozrachunku
gospodarczego — zwilaszcza wewnatrz przedsiebiorstw
— odegratlo organizowane przez partie ogdélnonaro-
dowe wspoétzawodnictwo socjalistyczne o ponadplano-
wag akumulacje i o przyspieszenie obrotowosci $rod-
kéw obrotowych. Ten nowy masowy ruch. ktéry zmo-
bilizowat szerokie masy robotnicze do walki o lep-
sze wskazniki ekonomiczne pracy przedsiebiorstw, zlat
sie z ruchem, majacym na celu wszczepienie wew-
netrzro-zakltadowego rozrachunku gospodarczego i
przeiscie na rozrachunek gospodarczy wydziatdw,
brygad a nawet poszczegd’nych stachanowcow.

Wewnetrzno-zaktadowy rozrachunek gospodarczy
ma wielkie znaczenie, jako orez komunistycznego wy-
chowanie mas. Ksztatci on w kazdym robotniku tro-
ske o maiatek ogo6lno-narodowy i wiasnos¢ spoteczna.

Rozrachunek gospodarczy sprzyja gruntownemu
polepszeniu kierowania przedsiebiorstwami i plano-

wania produkcji oraz gwarantuje jak najlepsze zhar-
monizowanie kierowania techniczng i finansowo-eko-
nomiczng strong przedsiebiorstwa.

Stosowanie rozrachunku gospodarczego we wszyst-
kich ogniwach przedsiebiorstwa nieuchronni przy-
cigga do walki o obnizenie kosztéw wiasnych i przy-
spieszenie obrotowosci $rodkéw obrotowych wielkie
rzesze pracownikéw i zmusza je do zapoznania sig
z ekonomika przedsigbiorstwa. Tow. Stalin powie-
dziat: ,,Umie¢ rozchodowaé $rodki rozumnie i oszcze-
dnie —e to najwieksza sztuka, ktérej nie opanowuje
sie od razu“. Wewnetrzno-zaktadowy rozrachunek go-
spodarczy uczy robotnikdw i pracownikéw inzynie-
ryjno-technicznych rozumne rozchodowa¢ $rodki oraz
pobudza ich do podwyzZszenia swego wyksztalcenia
ekonomicznego i do nauczenia sie racjonalnego wy-
korzystania rezerw przedsiebiorstwa.

Rozrachunek gospodarczy wewnatrz przedsiebior-
stwa stawia przed kazdym pracownikiem zadanie sy-
stematycznego obnizania kosztow wiasnych i podwyz-
szano jakosci produkcji, a tym samym pobudza do
wynajdywania i stosowania racjonalnych metod or-
ganizacji wszystkich elementéw gospodarczej dziatal-
nosci przedsiebiorstw.

Obnizenie kosztéw wiasnych uzalezmone jest
przede wszystkim od podwyzszenia wydajnosci pra-
cy, polepszenia wykorzystania zdolnosci produkcyj-
nych i materiatéw oraz od unowoczesnienia techniki,
technologii i organizacji proceséw produkcyjnych.
Rozrachunek gospodarczy wewnatrz przedsiebiorstwa
nierozerwalnie #gczy sie z warunkami zaopatrzenia
materiatowego przedsieb:orstwa i z warunkami zbytu
produkcji. Stosowanie rozrachunku gospodarczego jest
bezposrednio zwigzane z polepszeniem organizacji ma-
teriatowo-technicznego zaopatrzenia we wszystkich
stad'ach procesu produkcyjnego, z polepszeniem orga>
nizacji zbytu p”odukcji, z prawidtowym wykorzysta®,
niem $rodkéw obrotowych oraz z przyspieszeniem ich
obrotowosci.

Rozrachunek gospodarczy zobowigzuje do prze-

strzegania planowego asortymentu produkcji i do sy*
stematycznego poprawiania jej jakosci.

Stosowanie rozrachunku gospodarczego powoduje,
ze kierownicy przedsiebiorstw jak rowniez zwykli ro-
botnicy odnosza sie do wiasnosci socjalistycznej tro-
skliwiej, nie dopuszczajg do niedbatego obchodzenia

sie z urzadzeniami i narzedziami, czynnnie walczg
z brakiem, nadmiernym zuzyciem paliwa, materia-
tow itd.

Opanowac¢ ekonomike przedsiebiorstwa — to zna-
czy zapewni¢ wysoki poziom kierowania wszyst-
kimi stronami dziatalnosci gospodarczej przedsie-
biorstwa. Wewnetrzno-zaktadowy rozrachunek go-
spodarczy jest wiasnie takg skuteczng metoda, po-
zwalajacg na opanowanie wszystkich odcinkéw eko-
nomiki przedsiebiorstwa.

Zastosowanie rozrachunku gospodarczego wew-
natrz przedsiebiorstwa jest n'erozerwalnie zwigzane
z rozwojem i polepszeniem planowania.

Plan panstwowy — to gtowna pod-r
stawa rozrachunku gospodarczego. Za-
dania planu dotyczace wielkosci i asortymentu p'o~
dukcji. obnizenia kosztéw wiasnych produkcji, zasto*
sowania nowoczesnej techniki itd. — to baza wyj-"
Sclowa dla zorganizowania rozrachunku gospodarcze-
go w przedsiebiorstwie.

Plan jest dorobkirm mas wtedv. gdy doprowadzi
sie go do mieisca pracy. Tworcza praca mas wykrywa
i wykorzystuje rezerwy i zrodta wzrostu produkcji



oraz obnizenia kosztéw, produkcji i obrotu. Wew-
netrzno-zaktadowy rozrachunek gospodarczy, siegaja-
cy do zwyklych robotnikéw oraz ilosciowe i jakoscio-
we zadania planu panstwowego, wszystko to jest po-
tezng bronig ekonomiczng w walce o wykonanie pla-
nu panstwowego. Wewnetrzno-zaktadowy rozrachu-
nek gospodarczy nie tylko doprowadza pian do wy-
konawcy, ale stwarza dodatkowe bodzce ekonomiczne
dla szerokiej mobilizacji mas do wykonania i prze-
kroczenia planu oraz dla usprawnienia kierowmctwa
wszystkich odcinkéw dziatalnosci gospodarczej przed-
siebiorstw.

Wewnetrzno-zaktadowy rozrachunek gospodarczy
gwarantuje najlepsze sharmonizowanie interesow
ogolnych z prywatnymi interesami poszczegélnych
pracownikéw. Podnosi on kolektywnga odpowie-
dzialno$¢ i zainteresowanie pracownikéw wynikami
dziatalnosci przeds'eb:orstwa w catosci, a jednoczes$nie
powoduje zainteresowanie kazdego pracownika eko-
nomicznymi wynikami pracy tego odcinka, na ktérym
on pracuje oraz podnosi odnowiedz:alno$¢ indywi-

dualna. Wewnetrzno-zaktadowy rozrachunek go-
spodarczy stwarza przestanki dla bardziej Scistego
stosowania socjalistycznej zasady opta-

cania pracy wg jej ilosci i jakosci, poniewaz przy
stosowaniu go wynagradzanie pracownikéw jest bez-
posrednio zalezne od ekonomicznych wynikéw ich
pracy.

Rozrachunek gospodarczy wydziatbw produkcyj-
nych uczy por 6wnywac¢ na wszystkich poszcze-
gélnych odcmkach przedsiebiorstwa naktady z wy-
nikami. Wprowadzenie jak najsci$lejszej ewidencji
i kontroli, bezwzglednego normowania naktadéw pra-
cy zywej i skrystalizowanej, state umacnianie syste-
mu oszczednosoowego — oto istota rozrachunku go-
spodarczego. taczac w sobie rozwinietg forme wew-
netrzno-zaktadowego planowania, system oszczedno-
Sciowy i zachete materialng dla pracownikéw, wew-
netrzno-zaktadowy rozrachunek gospodarczy jest me-
todg socjalistycznego gospodarowania i bazg dalszego
rozwoju  ogolnonarodowego ruchu socjalistycznego

wspotzawodnictwa. * o+ =

Formy i metody rozrachunku gospodarczego wew-
natrz przedsiebiorstwa réznig sie od form i metod roz-
rachunku gospdarczego przedsiebiorstwa, wzietego
w catosci jako odrebnej jednostki gospodarczej. Wew-
natrz przedsiebiorstwa n:e ma stosunkéw towarowych
(kupna-sprzedazy), nie ma takich pole¢ ekonomicznych
jak zysk. podatek obrotowy, stosunki kredytowe itd.
W organizacji rozrachunku gospodarczego wewnatrz
przedsiebiorstw ogromne znaczenie posiada bezpo-
sredni normowanie nakitadéw pracy zywej i skrysta-
lizowanej W odréznieniu od przedsiebiorstw wydzia-
tom produkcyjnym nie daje sie samodzielnosci ma-
jatkowej i nie mogg one samodziehhe dvsponowaé
$rodkami podstawowymi i obrotowymi. Dlatego tez
formy rozrachunku gospodarczego w wydziatach pro-
dukcyjnych nie moga by¢é wierng kop;a ogo6lno-zakta-
dowej formy rozrachunku gospodarczego. Tak np. nie
zdat egzaminu system przestawienia wydziatbw na
samodzielny bilans, zwigzany z otwarc;em oddzielne-
go rachunku w Banku Panstwowym, ktéry jako wy-
jatek stosuje sie jeszcze w poszczegblnych przedsie-
biorstwach. System taki nie zwa'n'a od obowigzku
podejmowania dodatkowych przedsiewzie¢, majacych
na celu regulowanie i kontrole wykorzystania $rod-
kéw, Sciste normowania naktadéw i limitowanie war-
tosci materialnych. Zwieksza on rozchody i stwarza
w. szeregu wypadkdéw niebezpieczenstwo odc;agniecia
wydziatéw od podstawowych zadan produkcyjnych do

zadan drugorzednych, do przeprowadzania korzystnych
operacji, majacych na celu zwiekszenie akumulacji
danego wydziatu. Np. przestawienie w 1947 r. wy-
dzialu obrébki drzewa jednego z zakladdw .na roz-
rachunek gospodarczy, potagczone z zaprowadzeniem sa-
modzielnego bilansu i otwarciem konta rozliczeniowego
w Banku Panstwowym, doprowadzito do tego, ze wy-
dziat, ktérego giéwnym zadaniem bylo produkowanie
czesci dla standartowych domkow, zajat sie produkcja
mebli i pitowaniem drzewa na podstawie uméw z ob-
cymi klientami, poniewaz dawato mu to wieksze
zyski.

Tak samo nie wytrzymuje ordby zyciowej przy
wewnetrzno-zaktadowym rozrachunku gospodarczym
system umodw gospodarczych miedzy poszczegélnymi
wydziatami. Jak wykazata praktyka, w wypadku nie-
istnienia nredzy wydziatami stosunkéw pieniezno-
towarowych umowy sg niepotrzebng formalnoscia.
Z reguly zafiksowuje sie w nich te momenty stosun-
kow miedzywydziatlowych, ktére zostaly juz ustalone
przez plan, kalendarzowy harmonogram produkcji
i instrukcje technologiczne, a ktore kontroluje sie
niezaleznie od umow przez rézne organy kierownic-
twa zakiladu (oddziat kontroli technicznej, stuzba dy-
spozycyjna, oddziat planowania, oddziat finansowy
itd.). Umowy miedzy wydziatami produkcyjnymi i od
dziatami kierownictwa sg zwyklym naruszeniem za-
sad jednolitego k:erownictwa. RO&zne sporne zaga-
dnienia, wynikajace z pracy codziennej miedzy wy-
dz:atami produkcyjnymi i oddziatami Kkierownictwa,
nieprzewidziane przez ogdlne lub kalendarzowe pla-
nowanie ani przez state instrukcje, moga by¢ rozwig-
zane na drodze operatywnej, a w wiekszosci przed-
siebiorstw sg one rozwigzywane przez dyrekcje przed-
sieb:orstw lub przez specjalng komisje arbitrazowa.
Zagadnienia te sg najréznorodniejsze i nie moga by¢
przewidziane zadnymi umowami.

Nieistnienie pieniezno-towarowych i kredytowych
stosunkéw miedzy poszczegdlnymi placowkami przed-
siebiorstwa oraz miedzy tymi ostatnimi a organami
zaopatrzenia i zbytu, nie oznacza bynajmniej ostabie-
nia roli zagadnienn ekonomicznych wewnatrz przedsie-
biorstwa. Pieniadze takze tu sg efektywnym instru-
mentem socjalistycznej organizacji gospodarki. W ca-
fej petni zachowujg one wewnagtrz przedsiebiorstwa
swg funkcje miernika wartosci jako Srodka ewidencji
i kontroli, co gwarantuje mozno$¢ poréwnywania na-
ktadow z wynikami (planowanie i ewidencja kosztéw
wiasnych produkcji wg elemntéow kosztéw, ewidencja
— w formie pienieznej — strat, powstatych w pro-
dukcji i rozchodéw nieprodukcyjnych oraz mierzenie
akumulacji i strat).

Znaczenie i konieczno$¢ takiego systematycznego
poréwnywania naktadéw z wymkami produkcji zo-
staty podkreslone w uchwale CK WKP (b) z dnia 5
grudnia 1929 r.. ,Rozchody poszczeg6lnych czesci
przedsiebiorstwa powinno s poréwnywaé¢ z wynika-
mi ich dziatalnosci produkcyjnej”. Takie poréwnywa-
nie przeprowadza sie drogg wykrywama w kazdym
wydziale produkcyjnym odchylen od planowanego pre-
liminarza produkcji i planowej kalkulacji gtéwnych
wytworow tak w catosci, jak i wg poszczegblnych ele-
mentow kosztow.

Obowigzujacy w wiekszosci gatezi przemystu sy-
stem wydziatowego planowania i ewidencji daje moz-
no$¢ codziennie wykrywa¢ odchylenia od placo-
wych norm zuzycia surowcéw, materiatow i paliwa,
jak rowniez istnienie brakéw, odpadéw i moznosé
wykorzystania tych ostatnich. Niestety, mozliwosci te
w wielu zakladach nie sg jeszcze wykorzystywane.



W dolnych ogniwach przedsiebiorstwa (od¢irki
produkcyjne, brygady) poréwnywanie naktadéw z fak-
tycznymi wynikami produkcji moze by¢ dokonywane
— iw wiekszodci zaktadow jest dokonywane — wg
najwazniejszych dla danego odcinka produkcyjnego
pozycji kosztéw: placa, surowce, paliwo, energia elek-
tryczna itd.

Wewnatrz przedsiebiorstwa p:enigdze uzywane sg
takze jako S$rodek ptatniczy (zaptata za prace). Jesli
chodzi o te ich funkcje, pienigdze posiadajg znaczenie
Zachety, gwarantujac jak najpeiniejsze zastosowanie
zasady optacania pracownikéw wg ilosci i jakosci
pracy.

Wewnatrzno-zaktadowy rozrachunek gospodarczy
polepsza organizacje wykorzystania $rodkéw podsta-
wowych i obrotowych. Przy wewnetrzno-zaktadowym
rozrachunku gospodarczym wydziaty i odcinki produk-
cyjne nie przechodza na samodzielny bilans, ale fun-
duszami podstawowymi obc'gzone sa wg inwentarza
okreslone wydziaty i oddzialy, ktdre ponosza odpo-
wiedzialno$¢ za ich prawidtowe wykorzystanie.

Mimo ze samodzielno$¢ wydziatéw i odcinkow
produkcyjnych jest — jes$li chodzi o dysponowanie
srodkami obrotowymi — ograniczona, to jednak po-

nosza one catokowitg odpowiedzialno$¢ za prawidiowe
wykorzystanie tej czeSci zasobdéw materialnych, ktdrg
powierza sie im na okre$lony cykl produkcyjny. Wew-
netrzno-zaktadowy rozrachunek gospodarczy likwi-
duje brak odpowiedzialnosci za przechowywanie i wy-
korzystanie materiatéw, bedacych czeScig Srodkow
obrotowych oraz zacheca do systematycznego obniza-
nia norm zuzycia materiatéw tudziez do zmniejszania
sald zapasow materiatowych i produkcji niezakon-
Czonej.

Wydzialom i odcinkom produkcyjnym przydz:ela
sie zasoby materiatowe i pieniezne zgodnie z ustalo-
nym planem produkcji i kosztami wiasnymi produkcji
na podstawie S$cistego normowania nakladéw pracy
i nakladéw materiatowych wg progresywnych rorm
techniczno-ekonomicznych, a naktadéw pienieznych —
wg z gory ustalonych prel:minarzy. przy tym miedzy
wydziatami z jednej strony a oddziatami zaopatrzenia,
zbytu i finansowymi z drugiej muszg istnie¢ tego ro-
dzaju stosunki wzajemne, przy ktérych wszelkie prze-
kroczeni ustalonych norm zuzyc'a lub zapaséw war-
tosci materialnych zostaty by natychmiast zauwazone,
przy ktérych wykrywa sie winnych, eliminuje sie
mozliwo$¢ nadmiernego zuzycia w przysztosci i li-
kwiduje sie ponadnormatywne salda.

Wielka role w organizacji prawidtowego wyko-
rzystania zasobow materiatlowych gra gospodarka ma-
gazynowa. Jej pracowmcy nie tylko kontrolujg wyko-
nanie przez wydziaty i odcinki produkcyjne norm zu-
zycia materiatbw i norm produkcji niezakonczonej,
ale takze wywierajg wptyw na cykl produkcyjny d”o-
ga terminowego zaopatrzenia wydziatow w niezbedne
materiaty, surowce, polwytwory i czesci, zgodnie
z harmonogramem. Wzorem takiego rozwinietego sy-
stemu obiegu $rodkéw obrotowych na zasadzie Sci-
stego normowania i limitowania przvdz:alu zasobow
pienieznych i materiatowych — w zwigzku z przej-
Sciem wydziatow na rozrachunek gospodarczy — jest
Kuznieoki Kombinat Hutniczy im. Stalira. Planowa-
nie pracy wydziatbw w tych zakladach odbywa sie na
podstawie $c;stego harmonogramu; co kwartat ustala
sie dla wszystkich wydziatéw prel'minarze naktadéw
pienieznych, normy naktadéw pracy na jednostke pro-
dukcji, normy zuzycia wszystkich wartosci material-
nych, normy zapaséw materiatéw podstawowych i po-
mocniczych, czeSci zapasowych, urzadzen zastepczych,

odziezy ochronnej, potwytwordéw i produkcji nieza-
konczonej. Przy tak:m systemie mozliwa jest nie-
zwioczna sygnalizacja o przekroczeniach norm zapa-
sow, a wydziatowi, ktory dopusci do ich przekroczenia
automatycznie wstrzymuje s:e wydawanie materiatow
az do likwidacji ponadplanowych sald. Podobny sy-
stem stosuje sie takze w innych zakladach hutni-
czych oraz w zakfadach budowy maszyn (,,Kalibr®,
Fabryka Samochodéw im. Stalina, Zaktady im. Moto-
towa i in.).

Przy zastosowaniu wewnetrzno-zskiadowego roz-
rachunku gospodarczego stwarza sie formy, ktdre mi-
mo S$cistego normowania i limitowania $rodkéw obro-
towych dajg wydzialom i odcinkom produkcyjnym
duze mozliwosci wystepowania z inicjatywa. Tak np.
w zaktadach ,Kalibr“ obok biezacych zapaséw ma-
terialdw i urzadzen zastepczych, ktore sg niezbedne
dla wydziatbw w okres:e miedzy dwiema nastepuja-
cymi po sobie, dostawami, istniejg zapasy gwarancyj-
ne. Zapasy te uzywane sg tylko na podstawie specjal-
nego pozwolenia dyrekcji i gwarantujg ciagtos¢ pro-
dukcji.

W Moskiewsk;ej Fabryce Samochodéw im. Stalina
stosuje sie taki system, przy ktérym — w wypadku
przekroczenia ustalonych normatywéw materiatow
i Srodkoéw pienieznych — przydziela sie wydziatowi
dodatkowe $rodki na dany kwartat, potracajac je
z akumulacji danego wydziatu w okresie nastepnym.
W celu pokrycia tych nadmiernych rozchodéw rezer-
wuje sie czes¢ funduszu premiowego wydziatu. Taki
sys/;em zacheca pracownikéw danego wydziatu do
znajdywania wewnetrznych zrodet pokrycia rozcho-
déw, poczynionych ponad ustalone normatywy, do
statego udoskonalania systemu normowania naktadéw
pracy i nakladéw materialnych oraz do systematycz-
nego analizowania techniczno-ekonomicznych norm.

Przejscie wydziatbw i odcinkéow produkcyjnych
na rozrachunek gospodarczy zaczyna sie — z zasady
— od polepszenia systemu normowania
i opracowywanie progresywnych norm
techniczno - ekonomicznych (Fabryka Sa-
mochodéw im. Stalina, Zaktady im. Mototowa i in.).

Na ten odcinek Kkierowania przedsiebiorstwem
szczegblng uwage zwrdcit tow. W. M. Mototow w re-
feracie o 31 rocznicy Wielk'ei Pazdziernikowej Rewo-
lucji Socjalistycznej: ,,Przy obecnym ogromnym roz-
machu produkcji i budownictwa dokiadna organizacja
zaopatrzenia i kontrola przestrzegania ustalonych
norm zuzycia zasobéw materialnych majg dla pan-
stwa olbrzym‘ znaczenie".

Limitowanie przydzialtbw zasobéw materialnych
zgo.dnle z normami zapaséw zmusza pracownikow wy-
dziatéw i odcinkéw produkcyjnych do obnizania sald
i szybkiego zuzywania nadmiaréw warto$ci material-
nych, do uporzadkowania metod przechowywania ma-
teriatow i poszukiwania sposobéw ich  oszczednego
zuzyc:a, do organizowania pracy w sposéb rowno-
mierny wg harmonogramu i do przyspieszania obro-
towosci $rodkéw. Jest to najbardziej radykalny S$ro-r
dek walki przeciwko tendencjom nagromadzenia jak
najwiekszej ilosci zasobéw materialnych ,,na zapas™.

Rownoczes$nie z tym rozrachunek gospodarczy
w wvdz:atach i na odcinkach- produkcyjnych staje sie
srodkiem, prowadzacym do polepszenia organizacji
catego systemu zaopatrzenia materiatlowego i organi-
zacji ruchu potwytwordéw wewnagtrz przedsiebiorstwa,
do racjonalnej organizacji gospodarki magazynowej,
do uporzadkowania wag oraz do zastosowania kon-
trolno-pomiarowej aparatury na wszystkich odcinkach
przedsiebiorstwa.



Jednakze S$ciste normowanie zasobow material-
nych jest dopiero pierwszym krokiem w organizacji
rozrachunku gospodarczego wewnatrz przedsigbior-
stwa. Przejscie wydziatow i odcinkdw produkcyjnych
na rozrachunek gospodarczy jedynie tylko wtedy mo-
zna uwaza¢ za urzeczywistnione, kiedy te wydziaty
i odcinki produkcyjne otrzymuja planowe zadania,
dotyczace obnizenia kosztéw wtasnych
produkcji i uwzgledniajg ich wykonanie oraz
wtedy, gdy koszty wiasne produkcji sg — na rowni
z ilo'ciowymi zadan'ami planu wg ustalonego asorty-
mentu i jakosci produkcji — podstawowym Kkryterium
jakosci pracy nie tylko przedsiebiorstwa w catosci,
ale rowniez kazdego poszczeg6lnego jego odcinka.

Bezposredni zwigzek wynikéw obnizenia kosztéw
wihasnych produkcji na poszczegélnych placéwkach
przedsiebiorstwa z systemem premiowania i wy-
nagradzania pracownikow takze jest ko-
niecznym elementem rozwinietego systemu rozra-
chunku gospodarczego wewnatrz przedsiebiorstwa.
Ewidencja kosztéow wiasnych produkcji daje moznosé
ustala¢ planowe i ponad planowe nagromadzenia $rod-
kéw, kontrolowa¢ wykorzystani podstawowych i obro-
towych $rodkéw we wszystkich poszczegdlnych cze-
Sciach przeds:ebiorstwa, operatywnie kierowaé¢ doto-
wymi ogniwami przedsiebiorstwa oraz przestrzega¢
w sposéb jak najbardziej $cisty systemu oszczedno-
Sciowego.

Dlatego tez wewnetrzno-zaktadowy rozrachunek
gospodarczy jest nie do pomyslenia bez prawidtowego
systemu kalkulacji kosztéw wiasnych wydz:atowych.
Doswiadczenie przodujacych przedsiebiorstw wykazu-
je, ze ogromny efekt dajg planowanie i ewidencja
wydziatowych kosztéw wiasnych wg zaleznych  od
wydziatu naktadoéw, opartych na cenach planowych.
Dla zrealizowania takiego planowania i ewidencji
wprowadza sie specjalne cenniki dla materiatéw, pot-
wytworéw, narzedzi, urzadzen zastepczych, ustug wy-
dziatbw pomocniczych itd. Ewidencje, opartg na zalez-
nych od wydziatlu naktadach, prowadzi sie zasadniczo
na podstawie buchalteryjnego obrachunku catkowi-
tych kosztéw wiasnych wydziatowych. Wyniki obni-
zenia kosztow wiasnych w nakfadach, zaleznych od
wydziatu, stuza za podstawe oceny pracy wydziatow
przy premiowaniu pracownikdéw inzynieryjno-tech-
nicznych i kierownikow.

Przy ewidencji kosztéw wiasnych wydziatowych,
opartych na cenach planowych, fatwo jest wykry¢
rzeczywistych winowajcoéw strat, a pracownicy kon-
centrujg swag uwage na nakfadach od mch zaleznych.
Przy takiej ewidencji za wszystkie odchylenia od
kosztéw witasnych wydziatowych, obliczonych w ce-
nach p”nowych, ktére to odchylenia sa zwigzane
z zaopatrzeniem sie w $rodki produkcji, powinny po-
nosi¢ materialng odpowiedzialno$¢ organy, Kk:eruigce
zaopatrzeniem. Dlatego tez premiowania pracownikow
zaopatrzeni dokonuje sie nie na podstawie ogdlnych
wynikow pracy przedsiebiorstwa lecz na podstawie
ekonomicznych wynikéw pracy organéw zaopatrzenia.
Taki system premiowania wychowuje u pracownkow
zaopatrzenia, gospodarcze podejscie do zagadnien za-
opatrzenia.

Ocrna ustug wydziatbw pomocniczych i obstugu-
jacych, oparta na cenach planowych, likwiduje, da-
jacy sie przed tern zauwazy¢, brak poczucia odpowie-
dzialnosci u tych wydz:atow. Tak np. w Kuznieckih
Zaktadach Hutmczych im. Stalina przed przestawie-
niem sie wydziatdbw (rp. W8dzZalu naprawczego) na
rozrachunek gospodarczy koszty ustug catkowicie wli-
czano do wartosci surdéwki, stali i wytworéw walco-

wanych. W ten sposob, faktycznie rzecz biorgc, z wy-
dziatéw naprawczych byfa zdjeta odpowiedzialno$¢ za
koszty remontu. W Zakiadach Hutniczych im. Dzier-
zynskiego wydziaty mechaniczne nazwano sklepami
jubilerskimi, gdyz wytwarzane przez nie czesci byly
nadzwyczaj drogie. Wraz z przestawieniem sie wy-
dzialdbw na rozrachunek gospodarczy koszty remontu
i koszty wytwordw odlewni, wydziatéw mechanicz-
nych i innych wydziatbw pomocniczych zaczeto wli-
cza¢ do wartosci suréwki, stali i wytworéw walcowa-
nych wg cen planowych, a wszystkimi nadwyzkami
obcigza¢ wydzialy przygotowawczs. Obnizyto to
w znacznym stopniu koszty remontu i warto$¢ wy-
tworéw wydziatdw pomocniczych.

System ewidencji wydziatowych kosztéw wiasnych
wg cen planowych nie umniejsza roli ceny jako dzwi-
gni ekonomicznej, zachecajgcej do bardziej ekono-
micznego wykorzystania $rodkéw i narzedzi produk-
cji. RoOzne rodzaje surowcéw, paliwa i materiatdw
ocenia sie przy rozrachunku wewnetrzno-zaktadowym
wg réznych cen planowych. Dlatego tez wykorzysta-
nie tanszych $rodkéw i narzedzi pracy i zaliczenie
oszczednosci na zatogi tych wydziatow lub oddziatdw
przedsiebiorstwa, od ktorych oszczedno$¢ ta jest za-
lezna, obniza wydziatowe koszty wihasne. Taka metoda
zacheca oddzialy produkcyjne i oddzialy zaopatrzenia
do zastepowania drogich materiatow tanimi. Np.
w Koksowni Niznietagilskiej po przestawieniu sie
wydziatdw na rozrachunek gospodarczy szef wydziatu
mechanicznego zrezygnowat z przyjmowania niekto-
rych profili, wyprodukowanych z nowego metalu, do
tego czasu poki nie wykorzysta sie w jego wydziale
odpadéw produkcyjnych. Praktyka wielu przedsie-
b orstw wykazuje, ze przy takim systemie rozwija sie
daznos¢ pracownikéw do zastepowania drogich mate-
riatbw tanszymi oraz do maksymalnego powtdrnego
wykorzystywania brakéw i odpadéw produkcyjnych.

Rozrachunek wewnetrzno-zaktadowy podnosi za-
interesowanie pracownikow jesli chodzi o wycene wy-
brakowarej produkcji i odpadéw, tudziez zwigksza ich
wymagania, co do prawidtowego planowania tych cen.
Ceny produkcji zabrakowanej i odpadéw winny byé
znacznie nizsze niz ceny materiatdbw podstawowych,
aby w ten spos6b zachecaty do maksymalnego wyko-
rzystania ich wewnagtrz przedsigbiorstwa. Tymczasem
zdarzato sie przed wojng, ze np. ceny gazu wielkopie-
cowego przekraczalty ceny lepszych gatunkéw paliwa
statego, nie zachecajac w ten sposéb do jego wyko-
rzystania.

Znaczenie ceny jako dzwigni ekonomicznej, pobu-
dzajacej do polepszenia jakosciowych rezultatéw pro-
dukcji w warunkach wewnetrzno-zaktadowego rozra-
chunku gospodarczego, przejawia sie takze przy oce-
nie wykorzystania planu produkcji wg jej gatunko-
wosci. Na rentownos$¢ poszczeg6lnych przedsiebiorstw
okazuie ujemny wplyw duza produkcja obnizonych
gatunkow, wycenianych po nizszych cenach sprzedaz-
nych (Zaktady Hutnicze im. Pietrowskiego stracity na
obnizeniu gatunkowos$ci 1,3 miln. rb. w 1947 r.). Przy
prawidlowym systemie rozrachunku wewnetrzno-za-
ktadowego, k:edy straty lub nagromadzenia, powstate
w zwigzku ze zmiang procentu wytwordéw nizszych
gatunkéw w poréwnaniu do norm planowych, wEcza-
ne sa do kosztdw wiasnych wydziatowych tych wy-
dziatéw, ktére pracujg na rozrachunku gospodarczym
(w tym takze sankcie stosowane wobec przedsiebior-
stwa za jako$¢ produkcji przy wykryciu przez, konsu-
mentow wad), wzrasta zacheta do walki o obnizenie
produkcji nizszych gatunkdéw i o podniesienie jej ja-
kosci. 4ol



Koksownia Niznietagilska z 6,5 miln. rb. zysku
wygospodarowanego w 1917 r. w zwigzku z przejsciem
wydziatdw na rozrachunek gospodarczy, 15 miln. rb.
otrzymata wskutek polepszenia gatunkowosci. Czu-
sowskie Zaklady Hutnicze, walczac o0 podniesienie
rentownosci, postawity sobie za zadanie dba¢ przy po-
szczegblnych rodzajach metalu o dodatkowe jakosci,
ktére spowodowaty podniesienie si¢ cen sprzedaznych.

Nader dodatnie wyniki dato takze zastosowanie
przy rozrachunku wewnetrzno-zakladowym mie-
dzywydziatowych sankcji material-
nych i pretensji. System ten polega na tym, ze
stratami wydziatow, powstatymi w wyniku niezada-
walajgcej jakosci dostarczanych przez inne wydzialy
pétwytworow, obcigza sie, na podstawie pretensji tych
wydziatdw, winnych. Winnych obcigza sie takze stra-
tami przedsiebiorstwa, powstatymi z powodu zapta-
conych kar na podstawie pretensji konsumentéw ze-
wnetrznych w zwiagzku z brakami ujawnionymi przez
nich poza granicami przedsiebiorstwa. Np. w Kuzniec-
kich Zaktadach Hutniczych im. Stalina, po przejsciu
wydziatdw na rozrachunek gospodarczy, kazdy zabru-
kowany wlewek powodowat natychmiastowg reakcje,
podczas gdy przed tym nikt na to nie zwracat uwagi.
Walcownia zaczeta obcigza¢ stratami, wyniklymi
z walcowania zabrukowanych wlewkéw, stalownie
martenowska. W rezultacie tego straty, ujawnione na
podstawie pretensji, dotyczacych jakosci produkcji ob-
nizyty sie w 1947 r. w catym kombinacie do 0,2 miln.
rb. w poréwnaniu z 20,8 miln. rb. w 1940 r.

System sankcji zacheca do lepszej organizacji ter-
minowej i nalezytej dostawy pétwytworéw przez je-
dne wydziaty drug'm. W szeregu przedsiebiorstw
wprowadzono system, przy Kktérym stratami, wyni-
ktymi z przestojéw urzadzen z powodu nieterminowej
lub nie catkowitej dostawy pétwytworéw i materiatow
oraz z powodu ustug zlej jakosci (remontéw), obcig-
za sie odpowiednie wydziaty.

Np.: drugi wydziat martenowski Kuznieckich Za-
ktadéow Hutniczych im. Stalina stracit w jednym
kwartale 9.000 t stali z powodu nieterminowej dosta-
wy plynnej surdéwki przez wydziat wielkopiecowy. Na
podstawie systemu wewnetrzno-zakladowego rozra-
chunku gospodarczego stratami tymi obcigzono wy-
dziat wielkopiecowy.

System sankcji sprzyja prowadzeniu walki z po-
stojami wagonéw. Przy nieistnieniu wydziatowego
rozrachunku gospodarczego straty, powstate w zwigz-
ku z postojem wagonoéw, zatracajg siei wraz z wpro-
wadzeniem wewnetrzno - zakfadowego rozrachunku
gospodarczego winni za te przestoje ponoszg odpo-
wiedzialno$¢ materialng przez obcigzenie ich stra-
tami.

W warunkach wewnetrzno-zaktadowego rozra-
chunku gospodarczego bardziej skutecznie mozna sto-
sowal takze sankcje materialne w stosunku do po-
szczegdlnych pracownikéw, zmniejszajgc im premie
lub pozbawiajgc ich premii, jesli nie przestrzegaja oni
dyscypliny technologicznej, przepisow bezpieczenstwa
pracy itd. oraz przewidziane prawem sankcje za prze-
stoje urzadzen i braki produkcyjne, powstate wsku-
tek niedbatego petnienia swych obowigzkéw przez
poszczegblnych pracownikéw.

Z inicjatywy stachanowcow stworzona zostata
w wielu przedsiebiorstwach nowa forma doprowadze-
nia metod rozrachunku gospodarczego do dotowych
ogniw produkcji (do miejsca pracy) — konta oso-
bowe poszczfegodnlych aiobotnikéwl. W
tych koéntach osobowych uwzglednia s:¢ — zgodnie
z indywidualnymi zadaniami — zleceniami dla kaz-

dego miejsca pracy — oszczednosci lub nadmierne
rozchody dla najwazniejszych a zaleznych od robot-
nikéw pozycji kosztow produkcji.

W zaktadach przemystu samochodowego (Gor-
kowskie Zaktady Samochodowe) zapisywano np. do
kont osobowych nie tylko ilo$¢ zaoszczedzonych mate-
riatdbw i narzedzi, ale takze ilo$¢ czasu, zaoszczedzo-
nego wskutek szybkosciowych metod pracy. W niekt6-
rych przedsiebiorstwach zap:isuje sie do kont osobo-
wych, oprocz kosztdw bezposrednich, takze admini-
stracyjne rozchody wydzialu wg ustalonej planowej
normy kosztéw, przypadajagcych na jedng normo-
godzine. Taki system taczy bezposrednio wydajnos¢
pracy poszczegélnych robotnikéw z oszczednoscig na
kosztach wydziatowych (ktdra w catosci zalezng jest
od ilosci normo-godzin, wyrobionych przez kazdego ro-
botnika) oraz daje mozno$¢ obliczania oszczednosci lub

przekraczania kosztow dla poszczegélnych miejsc
pracy.
W celu wszechstronnego wykorzystania stacha-

nowskich metod walki o o0szczedno$¢ konieczne jest
stworzenie odpowiednich przestanek. Jedng z naj-
wazniejszych sposrdd nich jest zlikwidowanie braku
odpowiedzialnosci za uzywanie narzedzi, materiatow
i urzadzen. Np. w wydziale elektrycznym jednej z fa-
bryk akumulatoréw przed wprowadzeniem brygado-
wego rozrachunku gospodarczego nie byto nalezytej
kontroli i odpowiedzialno$ci za uzycie narzedzi, co po-
wodowato przedwczesne zuzywanie sie ich. Obecnie,
gdy na kazdego robotn'ka zapisany jest okreslony
warsztat i niezbedny komplet narzedzi oraz wprowa-
dzona jest Scista ewidencja oszczednosci i strat dla
kazdego miejsca pracy, ztamanie i zepsucie narzedzia
stato sie rzadk'm zjawiskiem. Druga przestankg dla
wprowadzenia kont osobowych jest normowanie na-
ktadow czasu roboczego, podstawowych i pomocni-
czych materiatdw, nmzedzi itd. nie tylko dla wytwo-
row produkcji gotowej, ale takze dla pétwytworéw
i dla poszczeg6lnych czesci.

Kolejne zastosowanie i rozwoj rozrachunku gospo-
darczego wewnatrz przedsiebiorstwa wysuwajg znacz-
nie wieksze wymagania w stosunku do wewnetrzno-
zakladowego planowania, zmuszajg do sprecyzowania
i prawidtowego rozdzialu wszystkich nakifadéw na
poszczegdlne odcinki produkcji, do wykrywania real-
nych rezerw, do udoskonalenia norm i cenn'kéw, do
Scistego ustalania norm zapaséw i produkcji nieza-
konczonej, do planowania produkcji pracy poszczego6l-
nych czeSci przedsieb;orstwa wg reglamentowanego
harmonogramu, do planowania przygotowania pro-
dukcji, do Scistego powigzania produkcyjno - tech-
nicznej i finansowo-ekonomicznej stron planu itd.
Jednos¢ technicznej i ekonomicznej podstawy planu
znajduje swe odzwierciedlenie w progresywnych, nor-
mach techniczno-ekonomicznych jako w gtéwnej ba-
zie wyjsciowej wszystkich wskaznikéw planu i $rodku
walki z zanizaniem wskaznikéw planu.

Znaczenie planu techniczno-przemystowo-finanso-
wego polega nie tylko na opracowaniu wskaznikéw
liczbowych, ale takze na opracowann S$rodkéw, gwa-
rantujgcych wykonanie planu. Wewnetrzno - zakfado-
wy rozrachunek gospodarczy powoduje przyciagniecie
szerokich mas do opracowania tych $rodkow.

Prawidtowa organizacja wewnetrzno - zaktadowe-
go rozrachunku gospodarczego sprzyja udoskonaleniu
i opracowywaniu takiego systemu planowania we-
whnetrzno-zaktadowego, ktéry, ustalajgc zasadniczy kie-
runek wszystkich stron gospodarczej dziatalnosci
i wzajemne stosunki poszczegdlnych wydziatéw i od-
cinkéw produkcji, eliminuje réwnoczesnie drobiazgo-



we reglamentowanie w wykorzystywaniu rezerw pro-
dukcji. W zwigzku z tym b. interesujgco przedstawia
sie system planowania wydziatowych kosztéw wias-
nych w Zaktadach Samochodowych im. Stalina bez
szczeg6towego rozliczania wszystkich elementéw kosz-
téw. Pracownicy wydzialdbw majg mozno$¢ wykazy-
wania inicjatywy w wykorzystywaniu zrodet obnize-
nia kosztéw witasnych w granicach przydzielonych za-
sobow, obliczonych na podstawie progresywnych norm
techniczno-ekonomicznych.

Duze wymagania wysuwa wewnetrzno-zaktado-
wy rozrachunek gospodarczy w stosunku do ewidencji
wewnatrz przedsiebiorstwa, a zwihaszcza w stosunku
do ewidencji wydziatlowych kosztéw wiasnych. Przy
przejsciu wszystkich wydziatdw i odcinkéw produk-
cyjnych na rozrachunek gospodarczy, kontroli doto-
wej podlega przewazajaca cze$¢ kosztdw wiasnych,
tj. 80—90% wszystkich kosztéw produkcji. Ewidencja
kosztéw wiasnych wewnatrz przedsiebiorstw winna
przy tym zabezpieczy¢: 1) prawidlowe i catkowite od-
zwierc'adlenie zaleznych od .kazdego wydziatu i odcin-
ka produkcyjnego naktadéw.. 2) obcigzenie faktyczny-
mi rozchodami — wg ich rzeczywistego przeznacze-
nia — i réznorodnymi stratami rzeczywistych wino-
wajcow, 3) doktadnos¢ i dobra jakos¢ otrzymywanych
danych.

Rozwoju wewnetrzna - zaktadowego rozrachunku
gospodarczego nie nalezy sprowadza¢ wytacznie do
przestawienia sio wydziatbw na rozrachunek gospo-
darczy; wazne jest doprowadzenie go do ogniw doto-
wych, a nawet, jesli jest to mozliwe, do miejsca pracy.
Rownoczesnie nalezy przestawi¢ na rozrachunek
gospodarczy takie oddziaty funkcjonalne, jak
oddzialy zaopatrzenia, od ktérych sg catkowicie za-
lezne rozchody zwigzane z operacjami przygotowaw-
czymi, oddziaty zbytu, od ktérych sa zalezne naktady
zwigzane ze zbytem produkcji oraz inne oddz'aty, od
pracy ktorych zalezy wyeliminowanie kosztéw niepro-
dukcyjnych.

Dalsze udoskonalenie metod wewnetrzno-zak”ado-
wego rozrachunku gospodarczego winno i$¢ po linii
maksymalnego uproszczenia jego form i zdecydowanej
walki z prébami niektdrych przedsiebiorstw, dazacy-
mi do skomplikowania metcd rozrachunku gospodar-
czego wewnatrz przedsiebiorstwa.

Nalezy polepszy¢ obrachunek buchalteryjny i opra-
cowywac sprawozdania finansowe w jak najkrotszych
ternrnach. Jednym z zadan dalszego rozwoju metod
wewnetrzno-zaktadowego rozrachunku gospodarczego
jest takze usprawnienie istniejgcych systemoéw wyna-
gradzania i premiowania w ten sposob, aby byly one
bardziej zwigzane z rozrfchgt:mlfiem gospodarczym.

Jak wykazuje doswiadczenie, wszczepienie rozra-
chunku gospodarczego wewnatrz przedsiebiorstw daje
ogromny efekt ekonomiczny.

Wewnetrzno-zaktadowy rozrachunek gospodarczy
jest radjkalnym S$rodkiem walki z niedocenianiem
ekonomicznej strony produkcji i z mewykorzenionymi
jeszcze blednymi pojeciami, poszczegélnych pracowni-
kéw gospodarczych. Tow. W. M. Mototow na 18 Zie-
zdzie WKPjb) bezlitosnie biczowat takich kierowni-
kéw p’xedsiebjorstw ,,ktérzy uwazajg za rzecz
ponizej ich godnos$ci zagladanie do bi-
lansu, analizowanie sprawozdawczoS$ci
i troszczenie sie o rozrachunek gospo-
darczy; z ta niefrasobliwos$ciag i nieuc-
twem ekonomicznym nalezy zdecydo-
wanie skonhczy¢, jako z antypanhstwowg
i antybolszewickg praktyka“®

Szerokie zastosowania wewnefrzno - zakladowego
rozrachunku gospodarczego we wszj”stkich gafeziach
gospodarki narodowej niezmiernie podniosto zaintere-
sowanie sie ekonomika przedsiebiorstwa i naukami
ekonomicznymi. W przedsiebiorstwach organizuje sie
szkoty i seminaria,, majace na celu podniesienie wia-
domosci ekonomicznych u kierown’kéw przedsie-
biorstw i pracownikéw inzynieryjno - technicznych.
W zwigzku z tym skierowaniem uwagi na ekonomike
przedsiebiorstwa przy organizowaniu prac poszcze-
gélnych czesci przedsiebiorstwa na zasadach rozra-
chunku gospodarczego we wszystkich przedsiebior-
stwach wyraznie poprawiajg sie ekonomiczne wyniki
produkcji.

Wewnetrzno-zaktadowy rozrachunek gospodarczy
odegrat juz w 1948 r. ogromng role w wykonaniu zo-
bowigzan zatdg przedsigbiorstw przemystowych, co do
ponadplanowej akumulacji, a w 1919 r. przyczynia sie
on ponadto do pomysinego wykonania ich zobowigzan
w sprawie przyspieszenia obrotowosci $rodkéw obro-
towych.

W Moskiewskich Zaktadach ,,Sierp i Miot“ w wy-
niku przejscia wydz:atu martenowskiego na rozra-
chunek gospodarczy w ciggu 9 miesiecy 1948 r, otrzy-
mano 1.737.090 rb. ponadplanowej oszczednosci, przy
czym suma oszczednosci rosta z kwartatu na kwartat.
Magnitogorski Kombinat Huhrczy wskutek tego, ze
kazdy wydziat produkcyjny otrzymat konkretne zada-
nia, dat w ciggu 7 miesiecy 1948 r. 26.000.000 rb. po-
nadplanowej oszczednosci. Wykorzystanie metod we-
wnotrzno - zaktadowego rozrachunku gospodarczego
w Kalininskiej Fabryce Wagonow, w ktorej w 1948 r.
wszystkie wydziaty przeszty na rozrachunek gospo-
darczy, doprowadzito do znacznego obnizenia kosztéw
wiasnych produkcji. Tak np. koszty wiasne produkcji
skrawalni spadly w 1948 r. w poréwnaniu z 1947 r.
0 189%, koszty odlewni zeliwa o 30%, kuzni o 28,7%,
wydziatu zestawéw kotowych o 135% itd.

Przejscie wydziatlow i odcmkoéw  produkcyjnych
na rozrachunek gospodarczy pocigga za sobg w szere-
gu wypadkéw koniecznos$¢ nrzeg'adniecia i uproszcze-
nia struktury organizacyjnej przedsiebiorstw; jak wy-
kazato doswiadczenie Newskich Zaktadéw im. Lenina,
Zaktadéw im. Mototowa, Zaktadéw Hutnlczych im.
Sierowa i in. cbmzajg sie przy tym rozchody admini-
stracyjne i polepsza sie kierownictwo poszczeg6lnych
czesci przedsiebiorstwa.

Z wprowadzeniem wewnetrzne - zaktadowego roz-
rachunku gospodarczego zwigzane jest poszukiwanie
1 zastosowanie najnowszych i najbardziej efektywnych
proceséw technologicznych. Tak np. w Mrkiejewsktch
Zaktadach Hutniczych, udato sie dzieki aglome-
racji rudy wyprodukowa¢ w 1948 r. najtanszg na po-
tudnu surdéwke, przez co zwalczono szeroko rozpo-
wszechnione do tego czasu zdanie, jakoby aglomeracja
rudy i praca wielk'ch piecdw na aglomeracie podra-
zaty koszty suréwki. W wielu przedsiebiorstwach bu-
dowy maszyn rozw6j wewnatrzno - zaktadowego roz-
rachunku gospodarczego przyspieszyt zastosowanie
taSmowego systemu produkcji, ktory nie tylko przy-
spiesza procesy produkcyjne i zwieksza rozmiary pro-
dukcji, ale takze wystepuje jako jeden z najwazniej-
szych czynnikdéw obn;zen:a kosztéow wiasnych i przy-
spieszenia obrotowosci srodkéw obrotowych. Szczegol-
nie wyraznie zostatlo to potwierdzone w zaktadach
»Kalibr“, w Zakfadach Samochodowych im. Stalina
i innych.

* XVIIl Zmzd WKPjb). Sprawozdanie stenogra-
ficzne Gospolitizdat 1939, str. 304.



Zastosowanie  wewnetrzno - zaktadowego rozra-
chunku gospodarczego w Czusowskich Zaktadach Hut-
niczych pozwolito na prace wg S$cisle ustalonego har-
monogramu i na wyeliminowanie sezonowosci. W c:a-
gu catego szeregu lat w zakiadach tych spadata pro-
dukcja w I, a czesciowo w IV kwartale. W zwigzku
z tym zak'tady porosty ogromne straty. Tak rp. stra-
ty w | kwartale 1947 r. wyn‘osty 53% wszystkich
strat rocznych. Zupetnie inaczej wygladaty wyniki
gospodarcze w 1948 r., gdy Zaktady zaczely pracowac
wg S$cistego harmonogramu; koszty wiasno produkcji
spadly juz w pierwszych mies'acach 1948 r. w porow-
naniu z 1947 r.

Wewnetrzno-zaktadowy rozrachunek gospodarczy
pocigga za sobg takze lepszg organizacje specjalizacji
i kooperacji wydziatow i przedsiebiorstw. Np. Kuzniec-
kie Zaktady Hutnicze same wytwarzaty podczas woj-
ny narzedzia i wytwory chemiczne. Wraz z przejsciem
wydziatéw na rozrachunek gospodarczy produkcja tych
przedm’otéw, mecdpowiadajgca charakterowi zakta-
doéw i podrazajaca koszty wiasne produkcji zasadni-
czej, zostata zastgpiona przez dostawy z przedsie-
b'orstw wyspecjalizowanych w wytwarzaniu narzedzi
i wytwordw chemicznych.

Ogromna efektywnos$¢ ekcnonrczna, wystepujgca
w zwigzku z zastosowanym rozrachunku gospodarcze-
go wewnatrz przedsiebiorstw, wyraza sie w o0szczed-
nosci surowcow, paliwa oraz materiatdbw podstawo-
wych i pomocniczych. Tak np. w kopalni im. Woro-
szitowa trustu ,,N.'kopo!marganiec” osiggnieto w 1947
r. juz w pierwszych miesigcach po nrzeisciu kopalni
na rozrachunek gospodarczy oszczedno$é drzewa w wy -
sokosci 2.250 m3 gtownie wskutek wykorzystania sta-
rego drewna. W Kuznieckich Zakladach Hutniczych
wraz z przejsc:em wydzialu wielkopiecowego na roz-
rachunek gospodarczy juz w 1947 r. wydmuch pT™u
wielkopiecowego spadt 25 razy w poréwnaniu z 1940 r.
W Zaktadach im. Pietrowsk‘ego po przejsciu wydzia-
téw na rozrachunek gospodarczy znacznie spadty
koszty wiasne suréwki wskutek zwilzania rudy, co
zmnejsza wydmuch pytu w :elkopiecowego.

Straty na pyle wielkopiecowym dochodzity przed-
tem w tych zakladach do 1.250.000 rb. rocznie; wyko-
rzystanie go zastepuje obecnie taka ikré¢ rudv, jaka
daje w ciagu roku $rednia kopalnia krzyworoska.

Pracownicy wydziatow zaczeli zajmowaé s’e za-
gadm.eniem zlikwidowania wyciekania wody, uchodze-
nia pary i powietrza, remontu przewodéw d'a pary
oraz powietrza itd. i zaczeli pilniej obserwowaé¢ kon-
trolno-pomiarowg aparature. Wszystko to zapewnito
oszczedno$¢ paliwa i energii elektrycznej.

Organizacja n"acy poszczegélnych czesci przedsie-
biorstwa na podstawie wewnetrzna - zakladowego roz-
rachunku gospodarczego sprzyja przyspieszeniu obro-
towo'cl srodkéw w sferze obrotu. System sankcji ma-
terialnych w stosunkach nredzywydziatowych zmusza
wydziaty produkcyjne oraz oddziaty zaopatrzenia

i zbytu do Scistego przestrzegania uméw z konsumen-
tami.

Przejscie oddziatéw funkcjonalnych, a zwlaszcza
oddziatdw zaopatrzenia i zbytu na rozrachunek gospo-
darczy prowadzi do obnizenia kosztow, zwigzanych
z zaopatrzeniem i zbytem. Tak no. w Moskiewskich
Zaktadach Samochodowych im. Stalina, w ktérych od-
dz'aly funkcjonalne przeszty na rozrachunek gospo-
darczy, straty powstate z winy tych oddziatow zostaty
w zdecydowany sposéb wyelim nowane.

Rozrachunek gospodarczy wydziatéw i odcinkéw
produkcyjnych stwarza przestanki dla dalszego maso-
wego rczwo:u wspotzawodnictwa socjalistycznego o po-
lepszenie iloSciowych i jakosciowych wskaZznikéw pro-
dukciji.

We wszystkich przedsiebiorstwach, w ktérych
stosuje sie metody rozrachunku gospodarczego w Kie-
rowarju poszczegdlngunr czesSciami przedsiebiorstwa
(Zaktady Samochodowe im. Stal'na, Kuznieclce Za-
ktady Hutnicze, Zaktady ,,Kalibr* i wiele innych) sze-
roko rozwingt sie ruch stachanowski, wzrastaja za-
robki robotnikéw i pracownikéw inzynieryjno - tech-
nicznych tudziez rosng fundusze prenrowe. Tak np.
w Kuznieckich Zaktadach Hutniczych po przejsciu
wydz:atéw produkcyjnych na rozrachunek gospodar-
czy otrzymano tak wielkag akumulacje, ze cdpisy na
fundusz dyrektora przekroczyty 20 000.0000 rb.

Zadaniem k:erown'kéw przedsiebiorstw, inzynie-
ryjno-technicznych pracownikéw oraz organizacji
partyjnych i zwigzkowych jest wszechstronno rozwi-
janie wewnetrzno - zaktadowego rozrachunku gospo-
darczego i potgczenie z n'm rainowszych form ruchu
stachanowskiego, tj. waki o zwiekszenie akumu”aeii,
0 przyspieszenie obrotowosci $rodkéw obrotowrych,
0 zastosowanie planu walki ze stratami w produkcji,
0 organizacje wspotzawodnictwa, o wysoka jako$¢ p'o-
aukcii itp. Wszystkie wyzsze formy wspotzawodnictwa
socalistyczrego zna'duia swa organizacyjng podstawe
W rozwoiu i pogtebieniu oraz we wszechstronnym wy-
korzystaniu metod wewnetrzno - zakladowego rozra-
churku gospodarczego.

Nalezy wszelkimi sposobami popieraé inicjatywe
przodujacych robotnikéw, m:strzéw i urzednikow,
ktérzy wnoszg projekty dalszego udoskonalania form
rozrachunku gospodarczego wewnatrz przedsiebiorstw;
nalezy rozpowszechnia¢ ich doswiadczenie oraz pro-
pagowac¢ ich osiggniPc:a. Wielkg pomoc w umacnia-
niu i rozwoju wewnetrzno - zaktadowego rozrachunku
gospodarczego winni okazywac przedsiebiorstwom tak-
ze pracownicy naukowi, ktérzy do chwili obecnej
poswiecali tym zagadnien:cm zbyt mato uwagi. Roz-
wijajgca sie z iniciatywy Leningradczykéow tworcza
wspoboraca uczonych i pracownikdéw przemystu ode-
gra niewatpliwie ogromng role takze w rozwoju roz-
rachunku gospodarczego wewnagtrz przedsiebiorstw

radzieckich.
E. tukawcr

SYTUACJA Zt OMOWA WE WLOSZECH

Najwazniejszym i rajtimdniejszym zagadnieniem
wioskiego przenyystu stalowego jest kwestia zaopatry-
wania zaktadow w ztom (. Hutnik€ z 1949 r., Nr 5—G
str. 261). Wg obliczen, dckora”ych z koricem 1948 r.,
zapotrzebowanie przemystu stalowego w 1979 r osza-
cowano na ok. 166 miln. t ztomu, przvjmujac ze od-
pady wiasne i zapasy kraiowe pokryjg ok. 8% (13
miln. t) zapotrzebowania. Reszta (350 tys. tlrmata by¢
zakupiona za granicg, jednakze z powodu braku su-

rowki (nieoczekiwane trudnosci, w dostawach rud ze-
laznych! o”™az znacznego podwyzszenia produkcji pie-
cow elektrycznych (do 49% og6lnej p”odukch sfali),
pracujacych p-aw:e wytgcznie na wsadzie ztomowym,
okazato s'e, ze zapotrzebowanie na ziom w 1949 r.
wzrosto do 194 m'In. t, wobec czego zagadnienie zto-
mu wysuneto sie obecnie na pierwszy plan i przemyst
stalowy we Wioszech powz!agt decyzje ponownego zor-
ganizowania krajowego rynku ztomu w celu zwieksze-



nia krajowych dostaw i wprowadzenia kontroli nad
jego dystrybucja.

Zaktady hutnicze odnowity porozumienie, datuja-
ce od 1922 r. i majace na celu stworzenie koncernu
~Campsider”, ktérego forma pozostata po dzien dzi-
siejszy  niezmieniona. Koncern 6w, wystepujacy
w imieniu zakladéw stalowych, posiadat wytacznosé
zakupu ziomu od handlarzy i stoczni do ciecia stat-
kéw. Do obowigzkéw jego nalezato zaopatrywanie za-
ktadow w potrzebny ztom. W okresie wojny mandat
ten przekazano organizacji ,,Endrot“, kontrolowanej
bezposrednio przez Ministerstwo Przemystu Wojen-
nego. Po zakonczeniu dziatan wojennych koncern
»Campsiden powr6cit do swoich dawnych czynnosci.
Poza tym ustawa ta reguluje sprawy, zwigzane ze
zbiérka i rozdziatem ziomu.

Zbiérka i wysytka ztlomu do zaktadéw dokony-
wana jest przez b. wielu handlarzy, z ktérych tylko
niewielka cze$¢ posiada mozno$¢ dostarczania stalow-
niom ponad 1000 t ztomu miesiecznie. Przedsiebior-

stwa te zostaty zakwalifikowane do 1. Kategorii
i dzialalnos¢ ich jest terenowo ograniczona. Sg one
zobowigzane do dostarczania catej ilosci zebranego

ztomu po cenie i na warunkach uzgodnionych poprze-
dnio do dokonywania wysytek zgodnie z planem usta-
lonym przez ,,Campsider®.

Ztom, zebrany przez mniejsze przedsiebiorstwa,
zaliczone do kategorii Il i Ill, dostarczany jest sta-
lowniom za posrednictwem handlarzy 1. kategorii.
Zbioérka terenowa prowadzona jest przez znaczng
ilos¢ zbieraczy, trudniacych sie handlem wszelkiego
rodzaju odpadkéw (szmaty, kosci, szkto itp.).

Otrzymywany z tego zrodta ztom jest wszakze
maiowartosciowy. Chcac wykorzysta¢ wszystkie zro-
dia ztomu rzad wydal szereg dalszych zarzadzen,
w mysl ktérych wszelkie odpadki blachy biatej i sta-
rych pudetek muszg byé oddawane do odcynowania
i dostarczane stalowniom. Poza tym wszystkie zaklady
przemystowe zobowigzana sg do oddawania na ziom
maszyn niezdatnych do ruchu, a posiadacze pojazdow
mechanicznych wszystkich tych pojazdow, ktére wy-
produkowano przed 1930 r.

Wazng role w dostawach ztomu odgrywaja liczne
stoczcie do ciecia statkéw, potozone wzdluz wybrzezy
Morza .Srédziemnego i Adriatyku. W okresie powo-
jennym stocznie te natrafity na b. znaczne trudnosci
przy wydobywaniu wrakdw, okretowych i ich cieciu
z uwagi na wysokie- koszty eksploatacyjne. W celu u-
suniecia owych trudnosci rzad udzielat stoczniom
przez pewien okres czasu subwencji, a obecrne prze-
znaczyt na akcje oczyszczenia portow kwote 2Vz mi-
liarda lirow.

Do intensywnej eksptoatacii ziomu wojennego
przystapiono dopiero w 1948 r. Byt on cze$ciowo roz-
rzucony po catym k~aju, czeSciowo za$ zmagazyno-
wany w licznych skladach wojennych. Eksploat°cle
ztomu nie zmagazynowanego powierzyt rzad specjal-
nym przedsiebiorstwom, posiadajacym fachowy perso-
nel, przy czym kazde z nich dziatatlo w oznaczonej
z gory strefie.

Roztadowaniem sktadéw wojennych zajeta sie or-
ganizacja rzadowa , ARAR®, ktora sprzedaje materiat
handlarzom | kategorii w drodze licytacji. Nabywcy
tych skfadéw zobowigzani sg do ciecia i wysortowama
zZtomu w okredlonym terminie i dostarczania catej ilo-
sci przemystowi stalowemu w stanie zdatnym do
wsadu. Istnieig tez odrebne przedsieb:orstwa, trudnig-
ce sie wylacznie rozbrajaniem pociskow. ,,

Wspomnie¢ tu nalezy, ze trudnosci w zaopatrze-
niu zaktadéw w ztom spowodowane sg nie tylko ubé-
stwem Zrodet krajowych, wynikajacym ze znikomego
uzycia stali i zelaza na gtowe mieszkanca (zaledwie
59 kg), lecz réwniez faktem, ze zbyt wysoka cena na
wyroby walcowane zmusza liczne drobne przedsie-
biorstwa i rzemiosto do zaspokajania swych potrzeb
zelazem uzytkowym, pochodzacym ze ziomu, nie wy-
faczajac ztomu okretowego. Chcagc zmniejszy¢ powsta-
fa z tego powodu dla przemystu stalowego strate zto-
mu rzad wydat ustawe, zezwalajaca stoczmom odprze-
dawanie jako zelaza uzytkowego jedynie 20% ziomu,
uzyskanego z ciecia statkdw. Reszta (80%) musi by¢
odprowadzona jako ztom do przemystu stalowego.

Wyposazenie techniczne przedsiebiorstw, trudnia-
cych sie handlem ztomu, pozostawia wiele do zycze-
nia, to tez stalownie zmuszone byly zaopatrzy¢ sie
W urzadzenia, przeznaczone do przygotowania ziomu
do wsadu. Posiadajg one 40 pras o wydajnosci ok.
1000 t paczek, 150 nozyc o wydajnosci 2300 t oraz
urzadzenia do ciecia acetylenem, o wydajnosci 2000 t
dziennie Przeds:ebiorstwa zlomowe posiadajg jedy-
nie ograniczong ilos¢ pras, nozyc i urzadzen do ciecia
acetylenem, kférych ftgczna wydajno$¢ dzienna wy-
nosi zaledwie 39 t.

Co do stoczni do cigcia stalkéw i przedskhrorstw, .
trudnigcych sie rozbrajaniem pociskéw, nalezy za-:
uwazyé, ze ich wyposazenie techniczne jest wystar-
czajace.

Zapas ziomu, znajdujgcy sie na skladowiskach
zaktaddéw, wynosit w 1947 r. przecietnie 330 tys. t Od-
powiadato to wowczas 3-miesiecznemu zapotrzebowa-
niu. Zapas ten spadt w 1949 r. do 210 tys. t, co przy
uwzglednien'u ziomu obiegowego nie pckrywg 2-mie-
siecznego zapotrzebowania.

Z powiedzianego wyzej wynika, ze dalszy spadek
zapasow ztomu moze-spowodowaé na stalowniach po-
wazne trudnosci produkcyjne.

Przemyst stalowy zawsze importowat znaczne ilo-

§ci ztomu. Import ten w okresie przedwojennym
przedstawiat sie nastepujgco:

1937 r. — 538271 ton

1938 r. — 507.447 ,,

1939 r. — 556.188 ,,

Gtéwnymi dostawcami byty Etany Zjednoczone
(ok. 400 tys. t), Szwajcaria (ok. 60.000 t) oraz Belgia
i Luksemburg (ok. 80 tys. t).

Z chwilg wyczerpania si¢ ztomu wojennego, daja-
cego ok. 190 tys. t ztomu rocznie, wtoski przemyst sta-
lowa/ zmuszony bedzie szuka¢ nowych Zzrodet zagra-
nicznych, w ce”™ zaspokojenia tak powaznego zapo-
trzebowania. Przewiduie on na najblizsze lata (po wy-
czerpaniu sie ztomu wojennego) nastepujgce pokrycie
zapotrzebowania:

Stalownie i odlewy (odpady) 510 000 ton
Przemyst metalowy 150 000 ,,
Koleje zelazne 65000
Stocznie (ztom okretowy) 100 00
Zbiérka ztomu 300 000 ,,
1.125 000 ton
Przewidziane zapotrzebowanie 1930 000 ton
Pozostaje do importu 805.000 ton

F, Michatowski



Z WYDAWNICTW

Sprawocznik Stroitiela Prcmyszlennych Pieczej
(Podrecznik Budowniczego Piecow Przemystowych).
Wyd. Ministerstwa Budowy Zakladéw Ciezkiego Prze-
mystu ZSRR, Moskwa 1949. Str. 490, tabt. 351, rys. 229.

Ksigzka ta przeznaczona jest dla budowniczych
p:ecow przemystowych i kominéw jako ,,podrecznik”
W scistym stowa tego znaczeniu, tj. jako ksigzka pod-
reczna, nie jest ona wszakze podrecznkiem w sensie
takim, w jakim utarto sie uzywaé tego stowa w je-
zyku polsk;m, tj. podrecznikiem szkolnym lub zawo-
dowym. To, co przede wszystkim rzuca sie w niej
w oczy, t6 daleko posunieta normalizacja: wszystko
prawie, poczawszy od wielkiego pieca czy komina
fabrycznego, a skonczywszy na kielni murarskiej lub
kawatku stali ognioodpornej, ma ustalone wymiary,
przewidziang jako$¢ i marke gatunkowg. Omawiany
tu podrecznik jest wihasciwie bogatym zbiorem i ze-
stawieniem wszelkich znormalizowanych wielkosci
oraz informacji technicznych o konstrukcjach, mate-
riatach i metodach pracy, ktére moga sie okaza¢ po-
trzebne przy budowie piecow przemystowych i komi-
néw. W mysl tego zalozenia strona teoretyczna nie zo-
stata" w ksigzce uwzgledniona, ilos¢ podanych wzoréw
ograniczono tylko do niezbednych, a caty materiat za-
warty jest przewaznie w postaci tablic liczbowych
i wykresdw. Ta forma przedstawienia rzeczy dogodna
jest zwilaszcza w warunkach budowy lub ruchu, gdy
nie ma czasu na studiowanie wzoréw i wykonywanie
nieraz zawitych przeliczen. Poza tym ujecie to zostato
podyktowane dazeniem do ufatwienia powszechnego
przestrzegania norm.

Wg przedmowy komitetu redakcyjnego ksigzka
ma stuzy¢ za zrodio informacji dla budowniczych
piecow przemystowych oraz obstugujacych je, tudziez
jako pomoc naukowa. Studiujacy moga. z niej ze
wzgledu na obfitos¢ materiatu i danych liczbowych
b. wiele skorzystac.

Nalezy podkres$li¢, ze podrecznik ten jest zupeing
nowoscig. Ksigzka taka nie ukazata sie dotychczas
w zadym innym jezyku.

Ogolna czes$¢ ksiazki, zwiezle ujeta, zawiera naj-
niezbedniejsze dane z matematyki, nauki o wytrzy-
matosci materiatdbw i przechodzeniu riepta. Cze$¢
szczegdtowa rozpoczyna sie od zestawien znormalizo-
wanych plecéw: wielkich, martenowskich, przepycho-
wych, kuzniczych itd., z podaniem gtéwnych wymia-
row, specyfikacji materiatow, ich ilosci dla poszcze-
gblnych typdéw i czesci piecow oraz z uwagami co
do.jakosci tworzyw i warunkéw pracy. Uwzglednione
sg.takze piece do wypalania cegiel, wapna, wyrobu
szkta,, suszarnie, czadnice i obmurowania kottéw paro-
wych. W nastepnym rozdziale podane sg tabl'ce ma-
teriatbw budowlanych, obejmujace stale konstrukcyj-
ne, drewno, cegte i materialy wigzace, z wyszczegol-
nieniem skfadéw roéznych gatunkéw cementéw; ma-
terialy, ogniotrwate: cegly, ksztaltki, betony; materiaty
izolacyjne z wykresami spétczynnikéw przewodzenia
cepta. W dalszym ciggu zebrano charakterystyczne
dane, dotyczace maszyn budowlanych: betoniarek,
transporteréw, dzwigéw, urzadzen pneumatycznych.
Z kolei rozpoczyna sie whasciwa cze$¢ budowlana, za-
wierajgca dano co do zuzycia rdéznych materiatow
i sity roboczej na 1 m3 rnuru dla poszczegdlnych ty-
péw plecéw, wraz z rysunkami znormalizowanych na-
rzedzi murarskich, sposobami przygotowywania po-

mocniczych konstrukcji drewnianych i obrobka cegiet,
przy czym omowione sg sposoby kladzenia cegiet
i wykonywania specjalnych konstrukcji piecow oraz
wskazéwki co do napraw. Dalsze rozdzialy zajmujg sie
robocizna i obrobka, potrzebng dla konstrukcji stalo-
wych, ich montazem, spawaniem elektrycznym i ga-
zowym oraz cieciem metali, z wyszczegélnieniem ga-
tunkow elektrod i powlok, zuzycia elektrod, aparatury,
spawalniczej i wskazéwek do spawania specjalnych
gatunkéw stali. W nastepnym rozdziale omoéwdno
charakterystyki i wielkosci palnikéw olejowych i ga-
zowych, wentylatoréw, dzwigarek i innych mechaniz-
moéw pomocniczych. W dalszym ciggu podane sg wy-
miary konrnéw murowanych i zuzycie materiatow,ze
wskazéwkami budowy oraz przepisy budowy kominow
zelbetowych. Nastepne rozdziaty poswiecono organi-
zacji i mechanizacji robét, skltadowaniu materiatéw,
transportowi, prowadzeniu budowy w z‘mie, wyposa-
zeniu elektrycznemu tudziez suszeniu piecéw i Kko-
minéw. Dodatek obejmuje wykaz norm oraz tabele
ptacy.

Szczegbtowy spis tresci i obszerny indeks ufatwia-
ja odszukanie potrzebnych miejsc w ks:gzce.

W. Rosher

Inz. Ludomir Tokarzewski. Technologia gazowni-
ctwa (w zarysie). Wydawnictwo Spoétdzielni Ksiegar-
skiej ,,Ognisko” w Katowicach. 1949 r. Str. 239, rys.
59, tabl. 25. Cena 1150 zt

Autor ksigzki postanowit — jak sam powiada we
wstep:e — skorzystaé z posiadanego przez siebie ma-
teriatlu oraz doswiadczenia i da¢ do ragk inzynierom
i technikom-gazownikom ks:gzke, ktoéra by utatwita
im prace zawodowa. Zamkngt on w niej caloksztatt
technologii gazownictwa, omawiajac produkty wyj-
Sciowe, wytworczos¢ gazu, czyszczenie, kontrole i prze-
robke produktéw ubocznych.

Catos¢ ksigzki podzielona jest na 3 czeSci. W cze-
§ci pierwszej op’sane sg surowce do produkcji gazu
Swietlnego, a nastepnie wytwarzanie kilku rodzai ga-
zow palnych. Po krotkim wstepie historycznym gazo-
whnictwa znajdujemy omodwienie zapaséw S$wiatowych,
rodzai i wlasnosci réznych wegli, ktére mogg by¢ sto-
sowane do procesu odgazowania. Nalezy zwr6ri¢ uwa-
ge na to, ze podane na str. 16 nazwy wegli polskich
wg wielkosci ziarna sg juz nieco zmienlone. Pome-
ranie probek wegla, wykonywanie aralizy wegla oraz
prob, potrzebnych do okreslenia jego wiasnosci, poda-
no zgodnie z przepisami i praktyka ruchowa. Co do
pomiaru wartosci opatowej przy pomocy kalorymetru
trzeba zaznaczyé, ze niepotrzebnie omowiono wiele
szczegOtow i to nie zawsze $ciSle, a nie podano rp.
uktadu catosci, b. pomocnego do zrozumiema przebie-
gu pomiaru. Dalej omawia autor proces odgazowan'a,
podajac szereg wzorow chemicznych, przykitadéw i ta-
blic. Po czesci teoretycznej idzie opis piecow, stuza-
cych do wytwarzania gazu S$wietlnego, jak p:ece re-
tortowe poziome i pionowe, czadnice do gazu wod-
nego wraz z przeliczeniem proceséw w czadnlcy, cza-
dnice do gazu powietrznego. Nastepnie autor omawia
wiasciwosci gazu ziemnego, a nastepnie innych ga-
z6w, jak olejowego, acetylenowego itp. Szkoda, ze ten
ciekawy rozdziat zawiera tak mato rysunkéw, ktoére
nie paoga zilustrowac tekstu.



Na zakonczenie tej czeSci autor omowit sposoby
pomiaru temperatur i teorie spalania. Niestety, zbyt
szeroko i niejacno opisano pomiar temperatury przy
pomocy termoelementdw, termometréw oporowych
i pyrometru calkowitego promieniowania, a rie po-
dano opisu, wraz ze szkicem, pyrometru czesciowego
promieniowania, popularnego ,Pyropto”. Opis troj-
kata Ostwaida niezupetnie SciSle zgadza sie z podanym
rysunkiem, ktéry zostat nie do$¢ doktadnie wykona-
ny, aby mozna bylo z niego korzystac.

Cze$¢ druga ksigzki zajmuje sie czyszczeniem ga-
zu Swietlnego, jego ujeciem, zabezpieczen em i kon-
trolag. Poniewaz po wyjsciu z komér gaz musi by¢
ochtodzony, oméwiono kilka typéw chtodnic. W dal-
szym ciggu znajdujemy opis kilku typowych urza-
dzen, tloczacych gaz, przy czym dmuchawy obrotowe
nazwano niestusznie pompami. Nastepnym urzgdze-
niem mechanicznym sg regulatory, z ktérych omo-
wiono najbardziej typowe. Fo opisaniu strony mecha-
nicznej autor szczeg6towo przedstawia inne procesy
technologiczne, jakim zostaje poddawany gaz po wy-
produkowaniu, a wiec cdsmalaniu, odnaftalenowaniu,
odsiarczaniu, cdbenzo'owan.iu oraz usuwanu cyjano-
wodoru, tlenkéw azotu itd. Sa to wszystko procesy
znane jako czyszczenie gazu. Opisaniem réznych me-
tod i przyrzadéw do analizy gazu zajmuje sie nastep-
ny rozdz‘at. Mamy tu wiec aparaty Orsata, kalory-
metr Junkersa, przyrzad do mierzenia gestosci gazu
tudziez do oznaczania amoniaku, siarki, benzenu itd.
Dalej znajdujemy opisane niektére typy miernikéw
gazu od obrotowych Fcznikéw do miernikéw’ na za-
sadzie roznicy cisnien, Zaznaczy¢ tu nalezy, ze poka-
zano na rys. 47 urzadzenia spietrzajgce nie sg podane
w sposob wiasciwy. Zwlaszcza zwezka (kryza) i dy-
sza zbytnio odbiegaja od swych ksztattow rzeczywi-
stych, nie da’pc prawdziwego obrazu. Z urzadzen do
magazynowania gazu omowiono tylko zbiorniki dzwo-
nowe jedno- i wielocztonowe, pomijajac milczeniem
b. wazne zbiorniki talerzowe. Obliczane sieci gazowej
omoéwione jest dos¢ szczeg6towo, przy czym podano
niepotrzebnie zbyt skcmpFkowane wzory, cho¢ przy
pomocy o wiele prostszych wzoréw mozna doj$¢ do
tych samych wynikéw z wystarczajaca dokladnoscia.

Cze$¢ trzecia i ostatnia zajmuje sie produktami
ubocznymi, powstajgcymi przy zgazowaniu wegla. Fo-
n:ewaz koks jest produktem ubocznym w gazownict-
wie, przeciwnie niz w kcksownctwie, ogranczono sie
tu do podania tylko jego gtdwnych wiasnosci i zasto-
sowan. Dalej obszernie omoéwit autor procesy, jak:m
poddawana jest woda i maz pogazowa, z ktorych przez
nalezyte traktowanie mozna otrzymaé¢ wiele cennych
produktéw. Na zakcnczerie podano przektady kon-
wersji gazéw i obliczania kosztow wiasnych. Catos¢
dzieta zamykajg tablice fizyko-chemiczne.

Przy czytaniu ksigzki, stanowigcej przedmiot
mn.ieiszej recenzji, uderza duzy brak ujednolicenia
imiernctwa polskiego, gdyz do okreslen techmcznych
uzywane sg wyrazy, bez wzgledu na obecna ich sto-
sowalno$¢, ponadto czesto dowolnie spolszczone i nE-
zgod™c z obowigzujgcymi normami. Podamy tu kilka
przyktadéw: cisnienie zamiast ciezar (str. 19), wer-
tykalne zamiast pionowe (str. 25), drametr zamiast
Srednica (str. 74), Relais zamiast przekaznik (str, 83),
szyber zamiast zasuwa, suwak (str. 156), preznos¢ za-
miast cisnienie (str. 224) itd. W niektérych wypadkach
mewtlasciwie autor tlumaczy opisane z;awiska, gdyz
rp. w chlodnicy kemmowej woda ochtadza sie jedy-
nie tylko w matym stopniu od powietrza przeptywa-
jacego przez nig. natonrast pi‘zede wszys™m dzipki
parowaniu, wartosci doswiadczalnej nie mozna kazad

»wylicza¢" lecz trzeba ja odczyta¢ z wjikresu (spot-
czynnik « str. 161). Nalezy tu jeszcze zawazy¢, ze
piaca tego rodzaju powinna mieé wiecej rysunkoéw,
ktére by lepiej umozliwity zrozumienie tekstu.
Catos¢ wydana jest na mocnym papierze satyno-
wanym, formatu B5. Druk i korekta sg staranne.

T. Kuratow

liutrrcke L/sty. Rok 1949, Nr 10. Dr jnz, L Jcnj-
czek. Martenzytyczna przemiana. — A Bielikr. Bento-
nit przeroblony czy nie przerobiony? — Prcf. dr inz.
V. Zednik, Zagadmenie wtracen w stali. — Nr 11 Dr
irz. J. Dcszkarz.  Wplyw niektérych domieszek na
szybko$¢ naweglania stali weglem drzewnym podczas
procesu naweglania. ~ Dr inz. A, Pckcrny.  Rozwoj
analizy widmowej. — Inz. Jrn Kalecz. Wykorzystame
glinu w browarmetwie. —Prcf. dr inz. V, Zrdnik. Za-
gadmenie wtracen w stali (dokonczenie). —Nr 12. Inz.
. Yalter. Braz otow‘owy jako metal tozyskowy. —
L. Brzcsky. Analiza widmowa glinu, cyrku i ich sto-
poéw. — Dr inz. J, Doszksrz, Wpltyw niektoérych do-
mieszek ra szybko$¢ naweglania stali weglem drzew-
nym podczas procesu naweglania (dokonczenie). —
Dr inz. A. Pckcrny. Rozwdj analizy widmowej (do-
konczenie). — P. Henry. Uwagi o teorii wkasciwej

K. Radzwioki

Fizyka j Chema. Rok 1949, Nr 4—5 Przyjazn
Polsko-Radziecka. — P. I. Pcpcw. Wychowa-
nce ideologiczne i polityczne na lekcjach astronomii. —
B. B. Zurnal Eksmerimientalroj i Tieorieticzeskoj
Fiziki. — | Zlotowski, Budowa jadra atomowego. —
Program XII Zjazdu Fizykéw Polskich w Warszawie.

Weri.el. Rok 1949, Nr 9—10. Od Redakcji. Wymowa
Miedzynarodowego Dnia Pokoju. — Inz. E, Fryczkow-
£ki, Orgamzac:a naczelnych wladz zarzadzajacych
przemystem w ZSRR.

Nafta. Rok 1949, Nr 10. Mgr T. Trawinski Przemyst
naftowy w latach 1945—1949, — Inz. Br. Fleszar. Nafta
na Bliskim i Dal?k'm Wschodzie. — Nr 11. Inz. Br.
Fleszar. Nafta na Bliskim i Da.lok!'m Wschodzie (do-
konczenie). — Nr 12 Inz. J. Wojnrr. Pie¢ lat pracy
Instytutu Naftowego. — Inz. Br. Fleszar. Dziatalno$é
wydawnicza Instytutu Naftowego.

Wisdl.cmosci Hutricze. Rok 1949, Nr 11—12. Wt
Gryksztas. Jézef Stalin. — E. tukawrr. Historyczne
Plenum Listopadowe. — K. Strzelecki Walka o oszcze-
dno$¢ trwa. — Inz, M. Stankiewicz i inz, S. Rcgcwnki.
Znaczenie materiatdw ogniotrwatych w procesie sta-
lowniczym. — J. Br.rnert. Zatogi Ha;duck‘ch Zakla-
déw Hutniczych zapoczatkowaly nowg forme walki
0 oszczednos¢. — Irz, A, Czechowicz. Nowe formy
mwspotzawodnictwa brygadowego podjeli wielkoplecow-
nicv. — Inz. St. Ruranski. Rozpowszechmanie uspraw-
nien pracowniczych. — J. Jcffc. Wskazniki produkcji
przemystowej w ZSRR (thum. z jez. ros). — J Szat-
sznajder. Dzieci hutnikéw w kamienieckim patacu.

Frp.ce Badawcze Gtownego Instytutu Metalurgii
1 Odlewnie*wa. Rok 1949, zeszyt Ill. M. §rrialrwskj
i J. Rufz. Wykorzystywani odpadkowych roztworow
po wytrawianiu stali. — F. Jamnzewicz. Samochodo-
we pierscienie ttokowe, odlewane odsrodkowo w po-
staci tulei. — J. Wczniarki, Proba ustalenia dla ze-
liwa szarego zwigzkdéw miedzy réznymi skalami twar-



dosci. — M, Schneider. O prawidlowym ksztalcie cia-
gadta dla drutéw. — z. Wusatcwski. Obliczanie na-
cisku walcow w procesie walcowania.

Przeglad Spawalnictwa. Rok 1949, Nr 5—6. laz.
Il. Torunski. Zagadnienie szkolenia w spawaln'ctwie
(dokonczenie). — W. P. Nikitin. Szkofa rosyjska
w rozwoju spawania elektrycznego tukowego (dokon-
czenie). — Z D. Ciecie tlenowo-tukowe. — Mgr inz.
M, Rzecki. Technika bezpieczenstwa i higiena pracy
przy spawaniu i cieciu motali. — Kontrola recz-
nego spawania tukowego (thum. z jez. ang.).
— L. Mi&tur. Z praktyki spawacza i konstruktora.

Horyzonty Techniki. Rok 1949, Nr 11. MyS$li o
Przyjazni Polsko-Radzieckiej w 32 rocz-
nice Rewolucji Pazdziernikowej. — Dr
WI, Zcnn. De revolut'onibus orbium coelestlum (Z cy-
klu ,,Sylwetki polskich uczonych i technikéw" — o Ko-
perniku, jego zyciu i pracy). — Inz. J. E. Korytkowiki.
Osiagniecia techniki ZSRR (Przemyst radziecki dzwi-
gnig socjalizmu i postepu). — Inz. J. Bcrewsiki. Samo-
chéd o napedzie gazowym.

Przeglad Techniczny. Rok 1949, Nrll — 12 My$§li
Stalina o nauce i technice. — Irz. 7. W.
Czarnowski.  Ustawa o stopniu inzyniera i zadania
NOT przy jej realizacji. — Inz. 1 Brach. Wozki prze-
mystowe. — Inz. J. Tichy. Wagony samowytadowcze
polskiej konstrukcji — J. Bolecki. Panstwowa statys-
tyka nowej techniki. — Inz. B. Maczewski-Rcwin Kki.
Prosta przechylnia do wytadurku materiatéw sypk'ch
z samochodéw. — Konferencja techniczno-
naukowa SIMP, poswiecona sprawie
produkcji i zastosowaniu weglikéow
spiekanych, — Irz, 7. Pillich. Rcla inteligencji
technicznej w konkursie na opis metody pracy.

Meehardk. Rok 1949, Nr 10—11. Przemyst me-
talowy w Zwigzku Radzieckim. — Irz E
Zmihcrski. Dobor stali na narzedzia, sprawdziany
i uchwyty. — Inz. M. Bielski. Otrzymywanie i zasto-
sowanie powtok fosforanowych na stali. — Inz, Z
Marciniak. O sposobach obrébki plastycznej. — Inz,
A. T, Troskclanski. o tworzen'u wyrazéw i wyrazen
tecbtocznych. — P. K. Stal na kola zebate. — Inz. Z
Putawski. Bezpieczenstwo i higiena procy w odlew-
niach (dokorczenie). — Inz Wk Borowski. Samochody
parowe i elektryczne w ZSRR. — Inz. J, Michatowski.
Okresowy ukfad pierwiastkéw i budowa atomu. — R.
Jackowski, W jaki spos6b powstaje ksigzka.

Przeglad Mechaniczny. Rok 1949. Nr 10—11. Osj a-
gniecia techniki radzieckiej w przemy-
§le metalowym. — Frcf. dr inz. M. V. Elufcer.
W sprawie tonotezy wytrzymatosciowej O. Mohra. —
Irz, St. Jabtonski. Metody wykres$lrei analizy kosz-
tow produkcji. — Inz. C, Kalata i inz A. Paraszczak.
O zeliwie maszynowym wysokojsikosctowym i iego
wihasciwym wykorzystaniu. — Frcf. inz, M. Czy-
zewski i inz, T. Olszowski. Otrzymywanie zeliwa
o podwyzszonych wiasnos$ciach metodg modyfikacji.

Przewiert Telekomunikacyjny. Rok 1949, Nr6—7.
Inz. F. Nowicki. Nowe warunki techniczne na cen-
trale rtoedzymiastowe. — Nr 8 — 9. Inz. K. Berkow-
ski, 7anys automatyki miedzymiastowej. — Inz, F.
Nowicki. Nowe warunki techniczne na centrale mie-

dzymiastowe (dokonczenie). — R. L! Sanfcrd. Magne-
sy stale (ttum. z jez. ang.). — Nr 10 — 11 Inz. K

Berkowski. Zarys automatyki miedzymiastowej (do-
konczenie). — R. L. Sanfcrd. Magnesy state (dokon-
czenie).

Inzynieria i Budownictwo. Rok 1949, Nr 9. Inz
W1, Damiecki. Udziat statyka konstruktora w odbu-
dowie Warszawy. — Frcf.' dr w. Olszak, Stownictwo
techniczne (zelbet, prefabrykacja). — Prcf. dr inz.
M. V. Huber. W sprawie podzialu nauk technicznych.

Przeglad Budowalny. Rok 1943, Nr 9. R. Rucki.

Kicrurki  rozwojowe  mechanizacji budownictwa
w zwigzku z planem 6-letnim. — M, Zajbert. Kilka
probleméw mechanizacji budownictwa. — K. Tar-

nowski. Zalezro$¢ wielkosci placu cd wielkosci bu-
dowy. — Nr 10— 11. St. Sirnicki. Organizacja zespo-
téw inzynierskich dla projektowania. — Il Karpo-
wicz. Technika projektowania w Panstwowych Biu-
rach Projektéw. — M. Mischke.  Organizacja pracy
biur projektowych. — St. tukasiewicz. Biura projek-
towe jako osrodki studidw. — L, Z. Ochrona przed
korozjg metali i stopéw niezelaznych.

Przeglad Komunikacyjny. Rok 1919, Nr 11. Inz.
Z. Wisniewski. Rodzi sie w Polsce masowy ruch ra-
cjonalizacji i wynalazczosci. — Inz. Z, W. Jednolity
spos6b zglaszania i rozpowszechniania usprawnien
pracowniczych. — Prcf, dr Wt Namystowski. Podsta-
wa i charakterystyka norm prawa technicznego. —
Br inz. K. Pajewski. Jedno z zagadnienn korozyjnych.
— S F. Poczta lotnicza w Europie. — Nr 12. Mgr WI.
Bras. Dekret o ochronie tajemnicy panstwowej i stu-
zbowej. — 1l. O. Odrzutowe samoloty komunikacyjne.

Przeglad Kolejowy. Rok 1949, Nr 11. XXXII Rocz-

nica Wielkiej Pazdziernikowej Rewo-
lucji Socjalistycznej. — 1Inz, W. Grolic'i.
Podkfady stalowe w torach kolejowych. — Inz. Il

Smigielski, Radiotelefon w stuzbie kolei.

Drogownictwo. Rok 1949, Nr 11. Inz. St. Rodkje-
wicz, Estetyka w budownictwie drogowym. — Nr 12
Na 70-lecie urodzin Jb6zefa Stalina. —
Inz. A. Gajkowiez. Gospodarka drogowa w planie 6-
letnim.

Gaz, Woda i Technika Sanitarne. Rok 1949 Nrll.
Mgr L Berkowski, Gazownictwo w Zwigzku Radziec-
kim. — Inz, St. Wcjnarowicz. Osiggniecia Zwigzku
Radzieckiego w dziedzinie wodociggarstwa, kanaliza-
cji i techniki sanitarnej. —e Inz. J. S(iksa. Wody wo-
dccrggowe w Polsce. — Nr 12. Inz. K. Dchnalik. Ak-
cja oszczednoSciowa a wspoétczynnik mocy zakladow
pompowych. — Inz. J. Drnwiecki. Zagadnienia mate-
rialowe i dokumentacji technicznej przy budowie ga-
zociggéw dalekosieznych.

Przeglad Geodezyjny. Rok 1949. Nr 9—19. XXXII

Rocznica Rewolucji PaZzdziernikowej.
— Prcf. W. Nowak. Os:agniecia techniki radzieckiej
w dzadzinie geodezji. — Inz. F. Pigtkowski.  Atlas
Polski.

Technika Letnicza. Rok 1949, Nr 3, Inz. J. Rolinisld.
Hamowanie silnikéw strumieniowych. — Lotnicze
stownictwo techniczne.



Przeglad Organizacji. Rok 1949, Nr 11. J. Wejrocli.
0 petne wykorzystan e racjonalizacji robotn czej. —
A. Radlinski, Planowanie, organizacja i realizacja za-
opatrzenia materiatowego na inwestycje budowlano-
montazowe. — Inz. A. Ostrowski. O popieranie mecha-
nizacji rob6t. — M. Hclfgct, Z zagadnien technicznego
normowania pracy. — F. Il. Metoda i technika obser-
wacji czasu pracy. — Inz. Fr. Nowosielski. O wzno-
wienie stosowania akordéw szacowanych. — HE. Fran-
kiewicz. Organizacja pracy maszynistek. — Nr 12
Jozef Stalin. — A, Fcrski, O wiasciwe podejscie
do zagadnien bezpieczenstwa i higieny pracy. — Inz.
M. Reich. Ruch wspdtzawodnictwa a admin:stracja
fabryki. — F. H. Metoda i technika obserwacji czasu
pracy (dokonczenie). — H. Frankiewicz. Organizacja
pracy w centrali przepisywania.

Wiadomosci PKN. Rok 1949, Nr 10. Zadania
1 rola inteligencji technicznej w re-
alizacji planow gospodarczych. — Prof.

dr inz. W. Moszynski. Unifikacja wszech$wiatowa
(" wykrzyknik redakcji ,,Hutnika') jednostek miar
powinna sie sta¢ pierwszym i najwazniejszym celem
normalizacji miedzynarodowej. — Dr inz. L. Krauze.
Praktyczne okreslanie dokladnych wymagan liczbo-
wych. — L. H. Krajowa konferencja wynalazczosci
i usprawnien. — Projekty norm. Modele odlewnicze.
Okragte znaki rdzeniowe. — Rurociagi. Rury stalowe
bez szwu gtadkie jakosciowe, podlegajace przep:som
odbioru. — Nr 11. Dr inz. L. Krauze. M edZ beztle-
nowa. — Inz. WL Pietraszcwicz. Co wiasciwie jest
normalne: liczby czy ciagi? — Projekty norm. Me-
tale i stopy niezelazne. Oznaczanie. — Tasma stalowa
zimno walcowana. Warunki techmczne. — Nr 12
PKN. Siedemdzies:ata rocznica urodzin Generalissi-
musa Jozefa Stalina. — Inz. M, ffiasko. Kolor jako
$rodek klasyfikacji. — Kilogram czy kilcpcnd? (wy-
powiedzi nrof. dra inz. M. T. Hubera, inz. A. T. Tro-
skolanskiego, inz J. Obalskiego i inz. W. Narkiewicza

w sprawie nazw jednostek technicznych sity). — S W.
Sp. Leonard Krauze. — W. Kilogram masy i Ki-
logram sity. — Projekty norm. Stal narzedziowa we-

glowa i stopowa walcowana. Prety polokragte Sciete.

Wiadomosci Urzedu Patentowego. Rok 1949,
Nr 9—10. Ustawy, rozporzadzenia, kemunikaty. Za-
rzadzenie Przewodniczgcego Panstwowej Kom'sji Pla-
nowania Gospodarczego w sprawie utworzenia Wy-
dzialu Usprawnien Pracowniczych w Urzedzie Pa-
tentowym. — Patenty na wynalazki. Udz‘elone zo-
staty patenty: Nr 33316 firrme Firth-Vickers Stainless
Steels Limited (Sheffield, Wielka Brytania) na stal

chromo-mklowg i Nr 33813 inz. J. Wechsbergowi
(Katowice) na sposob proszkowania metali lub ich
stopow oraz urzadzenie do wykonywania tego spo-
sobu.

Wiadomos$ci Narodowego Banku Polskiego. Rok
1949, Nr 11—12. Sytuacja ekonomiczna Polski we
wrze$niu 1949 r. — Dr L. Kurowski. Elementarne po-
jecie skarbowosci.

Zycie Gospodarcze. Rok 1949, Nr 22. J. Wojnar. Za-
dania banku inwestycyjnego w realizacji G-letmego
planu inwestycyjnego. — Prof. E. Lipinski. Stownic-
two ekonomiczne. — Nr 23. B. Bierut, Co nam przy-
niosto wykonanie Planu Trzyletniegp. — E. Szyr.
O wzmozenie czujnosci na froncie gospodarczym. —
J. Zborowski. O wyzszy poziom metod gospodarowa-
nia. — St. Frenkcl. Rola i znaczenie planowania in-
westycyjnego. — E. Lukawer. O witasciwe miejsce dla
zagadnien ekonomicznych w przemys$le. — Nr 24
J6zef Stalin — twoérca ekonomii poli-
tycznej socjalizmu. — 1Inz. D, BwcrccLi.
Polsko-radziecka wspoétpraca naukowo-techniczna. —
M. Dabrowa. Z zagadnien przemystowych Slgska.

Biuletyn Informacyjny Szkolnictwa Zawodowe-
go. Rok 1949, Nr 6. Mgr A. Tatch. Osiagnieta ra-
dzieckie w zakresie szkolenia zawodowego. — T. Ju-
rasek. Marks i Engels o wychowaniu. —a Nr 7—38
T. Jurasck. Lenin o wychowaniu. — Nr 9. W} Weber.
Szkolnictwo hutnicze. — Nr 10. Dr St. KaluskL
Stalin — Lenin dnia dzisiejszego. — T N. Wozor-
cownia urzadzen bezpieczenstwa i higieny pracy. —
K. Baj. Miodziez rozpoczyna produkcje. — A. Jachy-
miakcwa. Z doswiadczen bibliotekarza szkolnego. —
Szkolenie mitodziezy nie przyjetej na
wyzsze uczelnie.

Poradnik Jezykowy. Rok 1949, Nr 3. W. Doroszew-
ski. Objasnienia wyrazéw i zwrotéw. — W. Taszycki.
Najpierw imie, potem nazwisko. — Nr 4. A, Obrebska

— Jabtonska. O zenskich formach tytutéw i nazw
zawodow. — W. Doroszewski. ,,Mickiewicz Adam*. —
W. Taszycki. ,,Nalezatoby czy nalezalo by“? —. W.

Doroszewski. Objasnienia wyrazéw i zwrotéw.

Sprawozdanie pieédziesigte 6sme z dzialalnoSci
Kasy im. M;anowskiego, Instytutu Popierama
Nauki w latach 1939 — 1948, Warszawa 1943. Str. 87.

J. Chmielewski



ROZNE WIADOMOSCI

Z dziatalno$ci Centralnego Zarzadu Przemyslu
Chemicznego. Z CZPCh otrzymali$my zamieszczony
ponizej komunikat, dotyczacy Chemicznej Wszechnicy
Radiowej.

Doceniajac w petni znaczenie wyktadoéw radio-
wych dla popularyzacji nauki ws$rdd najszerszych kot
spoteczenstwa, przystgpilismy w tym roku do zorga-
nizowania cyklu odczytow naukowo - popularnych
z zakresu chemii.

Popularyzacja zagadnien chemicznych jest tym
wazniejsza, ze nauka ta, znajdujgca sie w stadium
nieustannego rozwoju, dzieki swym coraz to nowym
i wspanialszym osiggnieciom, skupia na sobie dzisiaj
zainteresowanie catego Swiata.

O nieograniczonych mozliwosciach, jakie Kkryje
w sobie chemia, $wiadczyé mogq chociazby nastepu-
jace fakty: z jednej strony chemia walczy o zdrowie
i zycie cziowieka, dostarczajagc $rodkéw leczniczych
tej miary co sulfamidy, penicilina, streptomycyna,
pas; z drugiej strony ta sama chemia moze sta¢ sie
zrédtem zbrodni i zagtady, oddajac w niepowotane
rece brohn chemiczng w postaci gazéw trujacych czy
bomby atomowej.

Cykl odczytéw radiowych z dziedziny chemii obej-
mowa¢ bedzie 30 dwudziestominutowych prelekcyj,
w ktérych autorzy w sposéb zywy i popularny oma-
wia¢ beda najwazniejsze zagadnienia z zakresu che-
mii stosowanej i technologii, z uwzglednieniem naj-
nowszych zdobyczy wiedzy.

Odczyty te, przygotowane przez najwybitniejszych

fachowcow: inzynieréw, profesoréow i magistrow che-
mii, wygtaszane beda w ramach Wszechnicy Radiowej

poczawszy od dnia 3 stycznia 1950 r. w kazdy wtorek
0 godz. 21.40. Prelekcje, wygtoszone przez Radio, uka-
7g sie drukiem w formie broszur zbiorowych.

Program
nastepujaco:

1) Znaczenie i osiggniecia chemii w $Swietle planu
6-letniego. 2) Atom i czasteczka. 3) Surowce przemy-
stu chemicznego w Polsce. 4) Wegiel i metody jego
przerobu. 5 Wegiel kamienny jako zrodto wielkiej
syntezy organicznej. 6) Fabrykacja sody i jej zasto-
sowanie. 7) Nawozy sztuczne jako czynnik zwieksza-
nia plonéw rolnika. 8) Walka ze szkodnikami w rol-
nictwie. 99 Hormony wzrostowe roslin. 10) Co wiemy
0 witaminach i hormonach. 11) Chemia tworzy nowe
materiaty. 12) Kauczuk naturalny i sztuczny. 13) Sa-
dza i jej zastosowanie. 14) Nowe widkna naturalne
1 syntetyczne. 15) Co wiemy o barwnikach.16) Chemia
uszlachetnia skdre. 17) Biatko jako budulec zywych
organizméw. 18) Chemia tluszczow. 19) Chemia pro-
duktéw spozywczych. 20) Chemia w stuzbie zdrowia
cztowieka. 21) Chemia zapachéw. 22) Katalizatory.
23) Fotochemia i film. 24) Chemiczne $rodki, zapobie-
gajace niszczeniu metali. 25) Chemia w budownictwie.
26) Gazy techniczne. 27) Technologia nafty. 28) Mate-
riaty wybuchowe. 29) Produkty syntezy organicznej.
30) Chemicy polscy.

Nalezy zaznaczy¢, ze podana kolejnos¢ poszcze-

golnych prelekcyj moze ulec pewnym matym zmia-
nom.

Wszelkich informacyj, zwigzanych z cyklem od-
czytow chemii stosowanej, mozna zasiegng¢ we Wszech-
nicy Radiowej albo w redakcji ,,Przemystu Chemicz-
nego“: Warszawa, ul. Lwowska 17.

odczytéw przedstawia sie

KOMUNIKAT

Departamentu Techniki Panstwowej Komisji

Planowania Gospodarczego

z dnia 15 grudnia 1949 r.

Do autoréw i tlumaczy ksigzek technicznych

Departament Techniki Panstwowej Komisji Pla-
nowania Gospodarczego, pragnac skoordynowaé dzia-
falno$¢ autoréw i ttumaczy pracujacych nad ksigzka-
mi technicznymi dla potrzeb gospodarki narodowej
i podrecznikami dla wyzszych i $rednich szkot tech-
nicznych oraz zapewni¢ ewentualne wydanie ich prac
w ramach planéw panstwowych przedsiebiorstw wy-
dawniczych, prosi autoréw i tlumaczy posiadajgcych
prace w toku o zgtoszenie ich do Departamentu Tech-
niki Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego.

Zgloszenia winny zawieraé: tytut, krdtkie omowie-
nie tresci (w wypadku ttumaczenia réwmiez nazwisko
autora, nazwe wydawnictwa, rok wydania), stan pra-
cy, przypuszczalny termin jej ukohczenia, objetos¢

pracy, ilos¢ rysunkéw oraz przeznaczenie ksigzki (dla
robotnikéw, technikéw, inzynieréw, naukowa, pod-
recznik dla szkot wyzszych lub $rednich).

Ksigzki, na ktore zostaly zawarte umowy z in-
stytucjami wydawniczymi, zgloszeniu nie podlegaja.

Réwnocze$nie Departament Techniki prosi auto-
row i tlumaczy zamierzajagcych przysta.pi¢ do prac
nad ksigzkami technicznymi, by swe zamierzenia
wstepnie zgtaszali do Departamentu Techniki PKPG.
Zgtoszenia winny zawiera¢ wszystkie dane, wymie-
nione powyzej.

Zgloszenia nalezy kierowa¢ pod adresem: Depar-
tament Techniki Panstwowej Komisji Planowania
Gospodarczego, Warszawa, Pl. 3 Krzyzy 5.



STOWARZYSZENIE WYCHOWANKOW AKADEMII
GORNICZO - HUTNICZEJ

Krakow, Al

Mickiewicza 30 — Akademia Gdrniczo-Hutnicza

nadestatlo nam nastepujgcy komunikat:

ZAWIADOMIENIE

Il. Zjazd Naukowy gérnikéow i hutnikow

Na sobote dnia 3 czerwca 1950 r. Zarzad Stowarzyszenia Wychowan-
kéw Akademii Gdérniczo-Hutniczej zwotuje Zjazd Naukowy w Krakowie.

Na Zjezdzie bedg wygtaszane referaty i komunikaty z dziedziny
Gdrnictwa, Hutnictwa, Geologii, Miernictwa i nauk pomocniczych.

Prelegenci sg proszeni o sktadanie do dnia 15 marca 1950 r. tytutow
referatdw, ktore chcg wygtosi¢ na Zjezdzie.

Przygotowane do druku w publikacji
maszynopisu nalezy

referatu w objetosci ok. 3 stron

przedzjazdowej streszczenia
ztozy¢ do dnia

15 kwietnia br. Streszczenia nadestane po powyzszym terminie nie beda

mogty by¢ wydrukowane.
Za Zarzad SWAGH

(—) Prezes: Prof. Inz. F. Zalewski

Za Komisje Naukowg Zjazdu

(—) Przewodniczacy: Prof. Dr W. Goetel

Rektor A. G. H.

SPROSTOWANIE.

Do artykutu inz. T. Koztowskiego i dra inz. J. Na-
dziakiewicza pt. ,Préby bebnowe w S$wietle itd.*,
ogtoszonego w N-rze 7—8 ,,Hutnika* z br., wkradly
sie nastepujgce omyitki druku: str. 299, pierwsza ko-
lumna pionowa, trzecia kolumna pozioma: zamiast
Sundgrena powinno by¢ Wroctawski; str. 301, tabl. II,
gtdwka czwartej kolumny: zamiast (10 mm) powinno
by¢ (< 10 mm); str. 301, tabl. Il, gtdwka szostej ko-
lumny: zamiast Rozchdéd w kg/t suréwki powinno by¢
Rozchéd koksu w kg/t surowki; str. 302, prawa szpal-
ta, wiersz 5 od gory: zamiast 10—25 <10 mm powinno
by¢ 10—25, < 10 mm; str. 304, lewa szpalta, wiersz 17

od dotu i prawa szpalta, wiersz 7 od dotu: zamiast
fracji powinno by¢ frakcji; str. 305, tabl. IV, gtowka

Q t’ sprow

jedenastej kolumny: zamiast--———- —----- powinno by¢

Q t sprow;

str. 306, rys. 5 opuszczono wymiar jedno-

. . dA t obr .
stek osi rzednych.-vb—UI ;o ostr. 310, Ilteratura5 od-
syltacz 19: zamiastKamieninnyje
Kamiennyje ugli.

ugli powinno by¢
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INDEKS PRZEGLADU PISMIENNICTWA HUTNICZEGO

ROCZNIK 1 -

1949 r.

Indeks obejmuje tylko analizy i notatki, jakie ukazaty sie¢ w roczniku Il Przegladu Pismiennictwa Hut-

niczego z r. 1949.

Utozony jest alfabetycznie, z zachowaniem jednak ugrupowania poszczeg6lnych zagadnien wedtug sto-
sowanej przez nas klasyfikacji bibliograficznej. Nieznaczne odchylenia od uktadu alfabetycznego w obrebie
poszczegblnych grup stosowano tam, gdzie Sciste przestrzeganie porzadku alfabetycznego prowadzitoby do

niejasnosci lub zaciemniato przejrzystos¢ ukiadu.

Znak PPH i liczba przed dwukropkiem oznaczajg nr zeszyta, pierwsza cyfra po dwukropku oznacza
grupe gtéwnag klasyfikacji bibliograficznej, pozioma kreska oddziela znak grupy od nr kolejnych analiz,

liczby pb kresce oznaczajg kolejnos¢ analiz w grupie. Np.:

PPH11: 21-90, 91 nalezy szuka¢ w nr 11-tym

rocznika 1949 w grupie 21, kolejna liczba analizy 90 i 91. Cyfry 21-90 i 21-91 znajdujg sie w lewyrn gornym

rogu nad analiza.

Odsylacze podajg grupy, w obrebie ktdrych nalezy szuka¢ danego tematu,

przy czym hasto, pod

ktdrym temat ten miesci sie w danej grupie, nie zawsze S$cisle odpowiada nazwg hastu szukanemu. Np.
LAparaty" mieszczg sie w grupie ,,Badanie sktadu chemicznego™ pod hastem: ,,Aparaty i urzadzenia', aw gru-
pie ,,Materialy ogniotrwate, ceramika, szklo”™ — pod hastem: ,,Metody badan i aparatura".

A

Administracja i organizacja zaktadow, zob. Gospodarka
i organizacja.

Aluminium i jego stopéw metalurgia, zob. Metalurgia
metali niezelaznych.

Analiza gazéw. zob. Badanie Sktadu Chemicznego.

Analiza jakosciowa (w tym kroplowa), zob. Badanie
sktadu chemicznego.

Analiza materiatow ceramicznych, zob. Badanie sktadu
chemicznego..

Analiza metali
micznego.

Analiza olejow, smarow, wegla itp. zob. Badanie sktadu
chemicznego.

Analiza roztwordw (woda, kapiele i inne), zob. Badanie
sktadu chemicznego

Analiza rud, topnikéw, zuzli. zob. Badanie skiadu che-
micznego.

Analiza termiczna, zob. Struktura i jej badanie.

Aparaty, zob. Badanie skfadu chemicznego.
Materialy ogniotrwate, ceramika, szkto
Mechaniczne badania i wiasnosci
Paliwa i gospodarka cieplna
Pomiary, regulacja, przyrzady.

Atmosfery regulowane, zob. Obroébka cieplna.

Atmosferyczna korozja, zob. Korozja.

Atomowa budowa, zob. Struktura i jej badanie.

i stopdw, zob. Badanie skfadu che-

Azotowanie, naweglanie, cyjanowanie, i inne, zob.
Obrobka cieplna.
B
Badania elektryczne i magnetyczne, zob.: Fizyczne

badania i wiasnosci.
Kontrola produkcji.

Badania i wtasnosci mechaniczne,
badania i wlasnosci.

Badania powtok ochronnych — metody, zob. Korozja.

Badania radiograficzne, zob. Kontrola produkcji.
Struktura i jej badanie.

Badania statystyczne proceséw metalurgicznych, zob.
Statystyczne badania.

Badania udarowe i wasnosci, zob. Mechaniczne bada-
nia i wiasnosci

Badania ultradzwiekowe, zob. Kontrola produkcji.

Badania w wysokich i niskich temperaturach, zob. Fi-
zyczne badania i witasnosci
Mechaniczne badania i wiasnosci.

Badanie jakosci powierzchni, zob. Obrobka mecha-
niczna.

zob. Mechaniczne

Ba'danie rud (wifasnosci fizyczne, struktura, pobieranie
prob). Zob. Surowce i ich przerébka.
Badanie sktadu chemicznego
ogolne: PPH9: 21-62, PPH11: 21-90, 91, 25-92,
Analiza gazéw. PPH: 1-2, 15-11, PPH11: 21-83,
Analiza jakosciowa (w tym kroplowa). FPH3: 20-12,
PPH6: 21-48,
Analiza materiatow ceramicznych. PPH3:
PPH7: 21-51, PPH8: 5-105, PPH9: 21-63,
Analiza metali i stopéw. PPH1-2; 20-2, 5, 6, 7, 8, 9,
10, PPH3: 20-14, 15, 17, 18, 19, 20, 24, 25, PPH4:
20- 29, 20-30, 33, 35, PPH6: 21-46, PPH9: 21-65, 66,
67, 21-68, 69, PPH10: 16-79, 21-74, 75, 76, 77, 78,
80, 21-81, 82, 83, 85, 87.
Analiza olejéw, smaréw, wegla i itp. PPH1-2: 20-1,
PPH9; 21-63,
Analiza roztworéw (woda, kapiele i in.).

4-12,

PPHS:

21- 41, PPH9; 21-71, PPH10: 21-84, PPH12: 21-95,

Analiza rud, topnikdw, zuzli. PPH3: 20-13, 18 21,
23, PPH4: 20-32, PPH6: 21-44, PPH7: 21-50, 54,
PPH9; 21-62, 21-70, PPH10; 21-79, 85, PPH12:
21-98, 105,

Aparaty i urzadzenia. PPH1-2: 15-11, 20-2, 4, PPH3:
21-14, PPH5: 21-37, PPH6; 21-45, PPH8: 21-61,
PPH9: 18-57, 21-64, PPH12; 21-95, 99, 104,

Mikroanaliza (i pétmikroanaliza). PPH1-2; 20-3, 4,
10, PPH4: 20-31, 36, PPH6: 21-49, PPH7: 21-50,
56, PPH11: 21-92,

Metody kolorymetryczne. PPH1-2: 20-6, 7, 8 9,
PPH3: 20-17, 18, PPH5: 21-43, PPH6: 21-43, 49,
PPH9: 21-66, 21-67, 68, 69, PPH10: 21-76, 79, 81,
84, 86,

Metody polarograficzne. PPH1-2: 20-9, FPH3:
20- 22, PPH4: 20-26, 27, 34, PPH5: 18-31, 21-38,
39, PPH6: 21-47, PPH7: 21-52, 58, PPH9: 21-65,
PPH10: 21-86, 87, PPH12: 21-96, 97, 101,

Metody potencjometryczne. PPH7: 21-55, PPHO9:
21- 70-70, PPH10; 21-74, 85,

Metody inne fizykochemiczne. PPH1-2: 20-3, 5 10,
PPH3: 20-13, 22, PPHG6: 21-45, PPH9; 21-71,
PPH11: 21-93, PPH12: 21-103, 104, 106.

Metody spektrograficzne. PPH1-2; 15-5, PPH3: 4-12,
20-11, 14, 15, 16, 19, 20, 21, 23, 25, PPH4; 20-28,
32, PPH5: 21-42, PPH7: 21-53, 57, PPH8: 21-59,
61, PPH10: 21-73, PPH11; 21-94, 23-56, PPH12:
21- 98, 100.

Pobieranie i przygotowanie prob.
PPH12; 21-102,

Rézne. PPH5: 12-35, PPH7: 20-73.
Badania w prézni, zob. Fizyczne badania i wiasnosci.
Badanie struktury, zob. Struktura i jej badanie.
Badanie i witasnosci ztgcz. zob. Spawanie i inne spo-

soby tgczenia metali.

Badan korozji metody, zob. Korozja.

PPH4: 20-29,



Badan metody, zob. Dzialalno$¢ naukowa i techniczna,
Kontrola produkcji,
Materialy ogniotrwate,
Paliwa i gospodarka cieplna.
Badawczych prac organizacja, zob. Dziatalno$¢ nauko-
wa i techniczna.
Badawczych zakladoéw i laboratoriow opisy. zob. Dzia-
falno$¢ naukowa i techniczna.
Badawczych zakladéw naukowa dziatalnos¢, zob. Dzia-
falno$¢ naukowa i techniczna.
Bezpieczenstwo pracy. zob. Gospodarka i organizacja.
Bibliografia, zob. Dokumentacja techniczna.
Biologiczna korozja, zob. Korozja.
Blach i taSm walcowanie, zob. Przerobka plastyczna.
Bladzacych pradéw dziatanie, zob. Korozja.
Bruzdowe walcowanie, zob. Przerobka plastyczna.
Brykietowanie, zob. Surowce i ich przerébka.
Budowa atomowa, zob. Struktura i jej badanie.
Budowa krystaliczna, zob. Struktura i jej badanie.
Budowa okretéw, zob. Zastosowanie materiatow.
Budowa wielkiego pieca, zob. Wielkopiecownictwo.
Budowlana ceramika, zob. Materiaty ogniotrwate, ce-
ramika, szkto.
Budowlany przemyst, zob. Zastosowanie materiatdw.

C

Cementaeyjne wiasnosci, zob. Materiaty i ich witasno-
Sci.

Cementy i zaprawy ogniotrwale, zob Mateiiaty ognio-
trwate, ceramika.

Ceramiczno - metaliczne
proszkdw.

Ceramicznych materiatow analiza, zob. Badanie skia-
du chemicznego.

Ceramika budowlana, zob. Materialy ogniotrwale, ce-
ramika.

Ceramika szlachetna, zob. Materiaty ogniotrwate, ce-
ramika.

Chemia, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.
Chemia fizyczna, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.

Chemiczne aparaty i urzadzenia, zob. Badanie skiadu
chemicznego.

Chemiczne wytrawianie, zob.: Oczyszczanie i wytra-
wianie powierzchni.
Przerdbka plastyczna.

Chemicznego sktadu wptyw na wiasnosci, zob. Mate-
rialy i ich wihasnosci.

Chemiczny przemyst, zob. Zastosowanie materiatow.

Chtodzace osrodki, zob. Obrodbka cieplna.

Ciggle odlewanie, zob. Odlewnictwo.

Cieplna gospodarka, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.

Cieplna obrébka, zob. Obrébka cieplna.

Cieplne przewodnictwo i rozszerzalno$é, zob. Fizycz-
ne badania i wikasnosci.

Cieplnej obrobki wplyw na wiasnosci, zob. Materiaty
i ich wiasnosci.

Ciepto, teoria, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.
Cierna korozja, zob. Korozja.

Ciecie metali, zob. Spawanie i inne sposoby fgczenia
metali, ciecie.

Cisnienie, zob. Pomiary, regulacja, przyrzady.
Cyjanowanie, zob. Obrébka cieplna.

spieki, zob. Metalurgia

Cynku, kadmu i ich stopéw metalurgia, zob. Meta-
lurgiczna wytwdérczos¢ inna.

Czadnice, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.

Czesci konstrukcyjne walcarek, zob. Przerdobka pla-
styczna.

D

Dane produkcyjne, informacje, zob. Wielkopiecownic-
two.
Gospodarka i organizacja (statystyka).
Diamentowo - metaliczne tworzywa, zob. Metalurgia
proszkow.

Dmuch, dmuchawy, nagrzewnice z aparaturg, zob.
Wielkopiecownictwo.

Dokumentacja techniczna:
Og6lne. PPH1-2: 26-1, PPH5: 27-13, PPH6: 27-15,
17, PPH11: 27-33,
Bibliografia. PPH1-2: 26-5, PPH10: 27-30, PPH11:
27-34,
Klasyfikacja. PPH1-2: 26-4, PPH3: 26-6,
27- 14, PPH9: 27-26, PPH12: 27-34,
Normy i warunki techniczne. PPH1-2: 17-3. PPH3:
28- 3, 9, PPH6: 27-15, 17, PPHS8: 27-21, PPH9:
27-22, 27-23, 24, 27, PPH10: 27-29, PPH11: 15-109,
27-31, PPH12: 10-191, 192, 12-94,

Nowe ksigzki i wydawnictwa. PPH3: 26-7, PPH4-

PPH6:

26-10,

Patenty i wynalazki. PPH1-2; 26-4, PPH9: 27-25,
PPH12: 27-35,

Stownictwo techniczne. PPHS8: 5-97, PPH9: 11-91,
PPH12: iy-107,

R6zne. PPH1-2; 26-2, PPH5: 27-12, PPH6: 5-55,
27-16, PPH7: 27-18, 19, PPH8: 27-20, PPIIU:

27-32, PPH12; 25-97,
Dolomitowe i magnezytowe materiaty, zob. Materiaty
ogniotrwate.

Dziatalno$¢ naukowa i techniczna.

Ogolne. PPH7: 25-53,

Dziatalnosé naukowa zakladéw  badawczych.
PPH1-2: 19-6, 24-11, PPH3: 24-14, 15, 19, PPH4:
24- 28, 26-10, PPH5: 25-30, 32, 27-12, PPH6: 25-38,
40, PPH7: 25-45, 46, 49, PPHS8: 25-57, 58, 59.
PPH9: 25-64. 26-78, PPH10: 25-73, PPH11:
25- 75, 84, 90, 91, 92, PPH12: 25-92, 93

Opisy zaktadéw badawczych i laboratoriow. PPH1-2:
24- 11, PPH3: 5-9, 24-13, 14, 15, 15 PPH5: 25-30,
33, PPH6: 25-39, 41, PPH7: 25-52, PPH8: 25-55,
56, PPH9: 25-62, 25-64, 68, PPH10: 9-260, PPH11:
25- 75, 80, 38, 89, PFH12: 15-114, 115, 25-92,

Organizacja prac badawczych. PPH1-2: 24-3, 5, 12,
19-22, 25-7, PPH3; 24-27, PPH6: 25-37, PPH9:
25-66, 69, 70, PPH10: 21-77, 78, 25-72, PPH11:
25-74, PPH12: 25-92, 25-97,

Postep techniczny. PPH4: 11-26, 27, 25-43, PFH5:
23- 24, 25-31, 35, PPH6: 9-82, 25-43, PPH7; 10-61,
25-48, PPHS8: 25-59, PPH1l: 25-77, 94, PPH12:
9-326, 12-90.

Stowarzyszenia naukowo-techniczne. PPH1-2: 24.-1,
11, PPH3: 24-21, 26, PPH5: 25-29, 34, 36, PPH7:
25-46, 47, 49, PPH9: 25-61, PPH10: 25-73, PPH11:
25-76, 84, 85, 86, 90, 25-92, 93, PPH12: 25-90,

Zagadnienia i metody badawcze. PPH1-2: 19-22,
24- 2, 7, 12, 25-7, PPH3: 24-27, PPH5: 25-31, 34, 35,
PPH6: 25-40, 25-43, 26-58, PPH7: 25-48, PPHS:
9-157, PPH9: 26-81, PPH10: 23-51, PPH12: 6-57,

. 7-110, 116, 9-342,

Zjazdy i wystawy. PPH1-2: 16-4, 24-1, 4, 9, 10, 26-5,
PPH3: 11-16, 21-20, 24-18, 22, 23, 24, 25, PPH4:
6-34, PPH5: 5-43, 25-31, PPH6: 25-42, 44, 26-54,
PPH7: 1-4, 25-50, 51, PPH8: 25-54, PPH9: 15-78,



25-60, 63, 69, PPH10: 12-75, 20-115, 25-71, 73,
PPH11: 25-78, 79, 81, 82, 83, 87, 25-94, PPHI12:
25-89, 90, 91, 94, 95, 96, 98, 100,

Rézne. PPH3: 24-17, PPH9: 25-65, 67, PPHI12:
25-99.

E

Ekonomika, zob. Gospodarka i organizacja.
Elastyczno$¢, zob. Mechaniczne badania i wiasnosci.
Elektrochemiczne polerowanie, zob. Oczyszczanie i wy-

trawianie powierzchni.
Struktura i jej badanie.

Elektrolityczne polerowanie, zob. Oczyszczanie i wytra-
wianie powierzchni.
Struktura i jej badanie.

Elektroliza soli stopionych, zob. Metalurgiczna wytwor-
czo$¢ inna. (Hydrometalurgia).

Elektronowe przyrzady, zob. Pomiary, regulacja, przy-
rzady.

Elektronowy mikroskop, zob. Struktura i jej badanie
(Ultramikrografia).

Elektrotechniczny przemyst,
riatow.

Elektrotechnika, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.

Elektryczne badania i wiasnosci, zob. Fizyczne badania
i wiasnosci.

Elektryczne instalacje, zob. Urzadzenia zaktadéw prze-
mystowych.

Elektryczne i magnetyczne badania, zob. Fizyczne ba-
dania i wasnosci.
Kontrola produkcji.

Elektryczne i magnetyczne wzbogacanie, zob. Surowce
i ich przerdbka.

Elektryczne i niekoksowe wielkie piece. zob. Wielko-
piecownictwo.

Elektryczne ogrzewanie,
cieplna.

Elektryczne piece. zob. Stalownictwo.

Elektryczny proces, zob. Stalownictwo.

Elektryczne przyrzady, zob. Pomiary, regulacja, przy-
rzady.

Elektryczne zgrzewanie, zob. Spawanie i inne sposoby
faczenia metali.

Erozja, zob. Korozja.

zob. Zastosowanie mate-

zob. Paliwa i gospodarka

F

Fabrykacyjne metody, zob. Zastosowanie materiatow.
Filtry metaliczne, zob. Metalurgia proszkéw.
Fizyczna chemia, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.

Fizyczne badania i whasnosci.

Ogodlne. PPH1-2: 16-4, PPH6: 14-38, PPH11: 25-91,

Elektryczne. PPH1-2: 16-9, PPH6: 17-33, 35, 22-36,
PPH9: 17-49, PPH10: 16-74, 17-52, PPH11: 17-58,

Magnetyczne: PPH1-2: 11-10, 16-2, 7, li, PPH3:
16- 14, 17, 16-18, 19, 20, PPH4: 16-25, 26, PPH5:
17- 32, PPH6: 17-34, PPH7: 17-36, 38, 39, PPHS:
17-42, PPH9: 17-44, 45, 46, 47, 48, 50, PPH10:
17-51, 52, 55, 56, PPPI11: 17-59, 60, 18-70,

w prozni: PPH1-2: 16-1, 2, 5 6, 12, 17-1, PPH3:
16-13, 15, PPH4: 16-24,

Rozszerzalno$¢ i przewodnictwo cieplne: PPH3:
16-22, PPH4; 16-23, PPH5: 17-29, PPH9: 17-43,
PPH11: 17-57, PPH12: 5-169, 16-102,

Termoelektryczne: PPH1-2: 16-10, PPHS5:
PPH8: 17-40, PPH11: 18-73, PPH12: 17-61,

17-31,

w wysokich i niskich temperaturach: PPH1-2: 15-4,
PPH3: 15-24, PPH4: 16-28, PPH5: 17-30, PPHS8:
16-50, PPH10: 17-53, 17-56, PPH12: 17-62,

inne: PPH1-2: 16-8, 9, PPH3: 16-16, 21, 18-15, PPH4:
16-27, PPH5: 1-1, 17-30, PPHS8: 17-41, PPH9:
22-47, PPH10: 17-53, 54, PPH12: 9-309,

rézne: PPH4: 16-24,

Fizyczne wiasnosci rud, struktura, pobieranie préb,
zob. Surowce i ich przerdbka.

Fizyka, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.

Fizykochemiczne metody oznaczania skiadu chemicz-
nego. zob. Badania skfadu chemicznego.

Flotacja, zob. Surowce i ich przerébka (wzbogacanie).

Form, rdzeni, odlewow, technika wykonania, zob. Od-
lewnictwo.

Formierskie materiaty, ich przygotowanie i kontrola.
zob. Odlewnictwo.

Formierskie narzedzia, skrzynie, modele, maszyny, od-
lewanie. zob. Odlewnictwo.

Fotografika: PPH1-2: 17-6, PPH9: 28-32,
G

PPHi-2: 7-4, 13-7, PPH3: 13-11,
13-20, 24, PPHS5: 20-55, 20-56, 28-17, PPH6:
28-20, PPHT7: 14-39, 20-70, 71, 76, 77, 20-78, 80,
24, 26, PPH8: 20-82, 87, 89, 28-28, 29, PPH9.
20-91, 94, 28-30, 31, PPH10: 8-69, 14-57, 20-122, 130,
28-34, 35, 37, PPH11: 1-18, 20-135, 137, 139, 28-38,
39, 40, 41, 44, 50, 51, PPH12: 1-24, 14-64, 21-106,
28-52.
Gaz i pyk wielkopiecowy. Oczyszczanie,
piecownictwo.
Gazowe instalacje, zob. Urzadzenia zakltadéw przemy-
stowych.
Gazowe lutowanie, zob. Spawanie i inne sposoby tacze-
nia metali.
Gazowe paliwa i czadnice.
cieplna.
Gazowe spawanie, zob. Spawanie i inne sposoby tacze-
nia metali.
Gazowe zgrzewanie, zob. Spawanie i inne sposoby #3-
czenia metali.
Gazowym ptomieniem
cieplna.
Gazow analiza, zob. Badanie skladu chemicznego.
Gazu oczyszczanie. (Przewody i urzadzenia), zob. Wiel-
kopiecownictwo.
Gazy w metalach, zob. Struktura i jej badanie.
Geologia, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.
Giebokie ttoczenie, zob. Przerébka plastyczna (sztan-
cowanie).
Gospodarcze ustawodawstwo, zob. Gospodarka i orga-
nizacja.
Gospodarcze zagadnienia produkcji,
i organizacja.
Gospodarka cieplna i jej organizacja, zob. Paliwa i go-
spodarka cieplna.
Gospodarka i organizacja.
Ogodlne: PPH1-2: 25-15, PPH3: 25-31, 36, PPHS5:
26-46, PPH7: 26-61, PPH9: 26-78, PPH11: 26-96,
97, 99, 101, 114, PPH12; 26-127, 26-133, 135,
Ekonomika: PPH1-2: 25-7, 11, 22, 27-3, PPH3: 25-25,
30, 40, PPH7: 26-60, PPH9: 26-92, PPH11: 26-102,
113, 116, PPH12: 9-308, 26-121, 130, 139, 14U

Galwanotechnika:
PPHA4.
14-38,
28-23,

zob. Wielko-

zob. Paliwa i gospodarka

Obroébka

nagrzewanie, zob.

zob. Gospodarka



Organizacja i administracja zaktadéw: PPH1-2:
24-10, 25-8, PPH3: 12-9, 25-32, PPH8: 6-38, PPH9:
26-87, PPH11: 26-107, 108, 116, 117, PPHI12:
26-123,

Organizacja pracy: PPH1-2: 24-2, 25-1, 13 14, 17,
PPH3: 25-26, 25-28, 33, 38, 39, PPH8: 6-38, 26-68,
70, 73, PPH9: 26-81, 87, 86, 90, 91, PPH11: 9-278,
26-109, 112, PPH12: 26-123.

Planowanie produkcji: PPH1-2: 25-2, 10, PPHS3:
24- 27, 25-24, 25, 25-29, PPH5: 26-49, PPH6: 26-57,
PPHS8: 26-67, PPH9: 26-76, 84, 88, 89, PPHI0:
9-235, PPH11: 9-278, 26-95, 105 PPH12: 26-129,

131, 132.

Planowanie przestrzenne: PPH1-2: 25-2, PPH3:
25- 25, PPH5: 4-26, PPH11: 26-107, PPH12: 26-]29,
131

Sprawy socjalne (Higiena, bezpieczenstwo pracy itp.)
PPH1-2: 25-3, 4, 25-5, 6, 13, 20, 21, PPH5: 26-48,
51, PPH6: 26-55, 59, PPH7: 26-62, 63, 65, 66,
PPH9: 26-77, 85, 91, PPH10: 10-141, 15-84, 26-94,
PPH11: 26-100, 111, 117, PPH12: 9-332, 26-125,
126, 136, 137, 138.

Statystyka: PPH1-2: 25-15, PPH3: 25-27, 29, 35, 40,
PPH4: 1-22, 1-23, 25, 7-30, 25-42, 43, 45, PPH5:
26- 47, 49, PPH5: 2-30, PPH6: 26-52, 53, 56, 57,
58, PPH7: 6-32, 12-43, 26-65, PPH8: 9-158, 26-69,
75, PPH9: 26-79, 83, PPH10: 7-87, 93, PPHI11:
26-119, PPH12: 8-83, 26-121, 122, 128, 26-131, 132,
134.

Szkolenie: PPH1-2: 24-10, 25-9, 16, 18, 19, PPH3:
25- 26, 31, 34, 37, PPH5: 26-50, PPH7- 26-62, 64,
PPH8: 26-68, 70, 71, 72, 74, PPH10: 9-226, PPH11:
26- 103, 106, 110, 115, PPH12: 25-97, 26-120, 140.

Ustawodawstwo gospodarcze. PPH3: 25-23

Zagadnienia gospodarcze produkcji. PPH1-2: 1-5,
PPH3: 24-27, PPH4: 7-25, 25-44, PPH6: 26-54, 58,
PPH7: 4-42, 6-32, 26-60, PPH8: 26-75 PPH9:
9-214, 26-76, 80, 82, 92, PPH10: 26-93, PPH11:
26-95, 98, 102, 104, 118, PPH12: 9-326, 26-124, 128,
130, 26-139,

Rézne. PPH1-2: 25-12, PPH4: 25-41, PPH9: 6-41,
26-88, 89, PPH11: 15-104,

Gornictwo, zasoby, wystepowanie rud.

i ich przerdbka.

Grafityzacja zeliwa, zob. Korozja (spongioza).
Grzewcze piece. zob. Paliwa i gospodarka cieplna.

zob. Surowce

H

Hala rozlewnicza. zob. Wielkopiecownictwo (Suréwka).
Hartowanie i odpuszczanie, zob. Obrdbka cieplna.
Hartownos$¢. zob. Obrodbka cieplna.

Higiena, zob. Gospodarka i organizacja.

Historia hutnictwa. PPH3: 27-8, PPH4: 25-42, PPH5:
25-35, PPH6: 28-22, PPH8: 9-147, PPH11: 28-42, 43,
47,

Hutnictwa historia, zob. Historia hutnictwa.

Hydrometalurgia i elektroliza soli stopionych, zob. Me-
talurgiczna wytworczos¢ inna.

Indukcyjne nagrzewanie, zob. Obrébka cieplna.

Informacje, dane produkcyjne, zob. Wielkopiecownic-
two.

Inhibitory, zob. Korozja.

1los$¢ i sktad. zob. Pomiary, regulacja, przyrzady.

Instalacje elektryczne, zob.”’Urzadzenia zaktadoéw prze-
mystowych.

Instalacje maszynowe, zob. Urzadzenia zakladéw prze-
mystowych.

Instalacje wodne. zob. Urzadzenia zaktadéw przemy-
stowych.

Izolacyjne materiaty, zob. Materiaty ogniotrwate.
J

Jakos¢ powierzchni — badanie, zob. Obrdobka mecha-
niczna.
Jakosciowa analiza, zob. Badanie sktadu chemicznego.

K

Kadmu, cynku i ich stopéw metalurgia, zob. Metalur-
giczna wytwdrczos¢ inna.

Kadzie suréwkowe, zob. Wielkopiecownictwo. (suréwka)

Kadzie zuzlowe, zob. Wielkopiecownictwo (zuzel).

Kalibrowanie, walce, zob. Przerébka plastyczna.

Katodowa ochrona, zob. Korozja i zabezpieczenie me-
tali przed korozja.

Kawitacja, zob. Korozja.

Kapiele i o$rodki chtodzace, zob. Obrobka cieplna.

Kapiele — analiza, zob. Badanie skladu chemicznego.

Klasyfikacja, zob. Dokumentacja techniczna.

Koksownictwo, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.

Kolejnictwo, zob. Zastosowanie materiatow.

Kolorymetryczne metody, zob. Badanie skiadu che-
micznego.

Kombinowany proces i piece, zob. Stalownictwo.

Konserwacja, naprawy, zob. Urzgdzenia zaktadéw prze-
mystowych (Utrzymanie ruchu).

Konstrukcyjne czesci walcarek, zob. Przerdbka pla-
styczna (Osprzet).
Konstrukcyjne wiasnosci,

nosci.

Kontrola materiatéw formierskich, zob. Odlewnictwo.

(Materiaty formierskie).

Kontrola produkciji,

Ogdlne. PPH4: 21-25, 28, PPH5: 22-30, PPH.6: 22-33,
PPH10: 15-85, PPH11l: 11-122, 22-59, PPH12:
22-68, 69,

Badania elektryczne i magnetyczne. PPH1-2: 21-2,
8 9, PPH3: 21-21, PPH6: 22-34, 36, 37, PPHS:
22-44, PPH9: 22-50, 53, PPH10: 22-56, PPH12:
22-67,

Badania radiograficzne. PPH1-2; 21-1, 3, 6, 8, 10, 11,
PPH3: 21-14, 21-18, 20, PPH4: 21-24, PPH6: 22-35,
PPH7: 22-39, 40, 41, 42, PPH8: 16-48, 49, PPH10'
9-241, 22-58, PPH11l: 22-60, 25-80, 89, PPH12:
22-63,

Badania ultradzwiekowe: PPH1-2: 21-8, PPH3:
15-17, 21-13, 15, 17, 21-19, 20, 22, PPH4: 21-23,
24, 27, PPH5: 22-29, 31, PPHS8: 1-8, 22-45, PPHY:
22-47, 48, 49, PPH10: 17-54, PPHII- 22-61, 22-62,
25-91, PPH12: 22-64, 65, 18-80.

Metody statystyczne: PPH1-2: 21-4, 5 PPH5: 22-32,
PPH9: 7-80, PPH10: 9-241, 22-53,

Sprawdzanie wymiaréw: PPH1-2: 21-7, PPH3:
21- 15, PPH8: 20-83, PPH10: 22-55, PPH12: 22-63,
67, zob. réwniez: Pomiary, regulacja, przyrzady.

Inne metody badan. PPH3: 17-18, 21-12, 16, 21,
PPHG6: 22-35, PPH7: 19-67, 22-38, PPH8: 20-83,

zob., Materialy i ich wias-

22- 46, PPH10: 22-54, PPHII: 15-100, PPH12:
22-65,
Wady materiatowe. PPH1-2: 21-9, PPH3: 21-21,

PPH7: 9-113, 22-38, 22-42, PPHS8: 22-43, PPH9:



22-51, 52, 53, PPH10: 22-57, PPH11: 9-301, PPH12:
9-336, 333, 15-126,
R6zne. PPH3: 9-177, 22-44, PPH11: 10-176,
Kontrola zuzla, zob. Stalownictwo.
Konwertorowe piece, zob. Stalownictwo.
Konwertorowy proces, zob. Stalownictwo.

Korozja i zabezpieczenie metali przed korozja.

Ogolne. PPH1-2: 19-6, 22, PPH6: 20-64, PPH9: 20-93,
PPH10: 20-109, 20-115, PPH11: 25-78,

Inhibitory. PPH1-2: 19-17, 23, PPH3: 19-28, PPH4:
13-27, PPH6: 20-63, PPHS8: 20-88, PPH9; 14-54,
55, 20-92, PPH10: 20-110, PPH11: 20-136, PPH12:
20-148,

Korozja atmosferyczna. PPH1-2: 19-17, 18, PPHS3:
19- 26, 33, PPH5: 20-47, PPH7: 20-68, PPH10:
20- 113, 121, PPH12: 20-154, 150, 20-157,

Korozja biologiczna: PPH1-2: 19-3, 12, PPHI10:
20-116.
Korozja cierna, erozja i kawitacja: PPH5: 20-50,

PPH11: 20-133.

Korozja w gazach: PPH1-2: 19-5, PPH6: 20-60.

Korozja naprezeniowa: PPH1-2; 19-1, 20, PPH3:
19-29, PPH4: 19-43, PPH7: 20-79, PPH9: 20-104,
PPH11: 20-138.

Korozja w specjalnych warunkach: PPH3: 19-32,
PPH5: 20-46, 49, PPH10: 20-129, PPH12: 20-141,
147, 154, 160,

Korozja strukturalna (miedzykrystaliczna i $rodkry-
staliczna): PPH1-2: 19-20, PPH3; 19-36, PPHA4:
18- 34, PPH5: 20-51, PPH9: 20-104.

Korozja urzadzen w przemysle chemicznym (z wy-
jatkiem urzadzen sitowych): PPH1-2; 19-8, 16,
PPH3: 19-24, 25, 22-14, 22-15, PPH4: 19-39, 40,
PPH6: 20-64,

Korozja urzadzen technicznych (z wyjatkiem apa-
ratury chemicznej): PPH1-2: 19-5, 14, 15 PPH3:
19- 24, 32, PPH4: 19-40, PPH6: 20-60, PPH8: 20-86,
PPH9: 20-95, PPH11: 20-133,

Korozja w wodach naturalnych. PPH3: 19-30, PPH4:
19- 42, PPH9: 20-106, PPH10: 20-115,

Korozja w wysokich temperaturach. PPH1-2: 19-5,
PPH3: 19-32, 19-35, PPH4: 19-38, 41, PPH5: 20-54,
PPH6: 20-60, PPH12; 20-141, 142, 23-62,

Korozja w ziemi. PPH4: 19-49, PPH8: 20-86,

Metody badan korozji. PPH1-2: 19-2, 10, 13, 17,
PPH3: 9-15, 19-29, 31, 32, 33, PPH5: 20-49, PPHT7:
20- 68, 73, PPH9; 20-101, 102, PPH12: 20-143, 152,
156, 160,

Metody badan powitok ochronnych. PPH1-2: 19-13,
PPH3: 19-30, 19-31, PPH6: 20-59, PPH7: 20-67,
PPH8: 20-33, 84, 86, PPH9: 20-103, 108, PPH10:
20-112, 114, 120, PPH11: 20-131, PPH12: 20-144,
150, 22-63, 67,

Ochrona katodowa. PPH4: 19-42, PPH7: 20-74,

Pasywnos¢. PPH1-2: 19-10, 21, PPH5: 20-52, PPH7:
20- 75, P/PH10: 20-119, 126, 128, PPH11l: 20-135,
136,

Powtoki ochronne metaliczne na drodze elektroche-
micznej. PPH1-2; 13-3, 6, 7, PPH3: 13-11, 17, 18
19, 24-25, PPH4: 13-20, 24, 25, PPH5: 20-55, 56,
PPH6: 14-37, 38,. 20-66, PPH7: 14-41, 20-70, 71,
76, 77, 78, 80, 28-26, PPH8: 14-48, 20-82, 87, 89,
PPH9: 20-94, 105 PPH10: 20-114, 118, 122, 123,
130, 28-34, 37, PPH11: 20-135, 20-137, 139, 140,
28-39, 44, 50, PPH12: 1-24, 14-64, 20-151, 153,
21- 106, zob. réwniez galwanotechnika.

Powloki ochronne metaliczne na drodze ogniowej.
PPH1-2: 9-9, PPH6: 20-62, 65 PPH7: 14-40, 20-72,
PPH8: 20-84, 85 PPH1l: 20-132, 140, PPH12:
20-145,

Powtoki ochronne nieorganiczne, niemetaliczne.
PPH1-2: i3-4, 13-9, 10, 22-4, PPH7: 20-67, 81,
PPH9: 5-127, 20-97, 20-99, 107, PPH10: 20-111,
112, 117, 124, 125, 127, PPH1l: 20-134, PPH12:
20-146, 149, 150, 158, 159,

Powtoki ochronne organiczne. PPH1-2: 13-1, 2, 5r
19- 4, 9, 14, PPH3: 13-13, 15, 19-27, 37, PPH4:
13-22, 19-44, PPH5: 14-31, 20-53, PPH6: 20-59,
PPH9: 20-91, PPH11; 20-131, 134,

Spongioza (grafityzacja zeliwa, odcynkowanie mo-
sigdzu itp.). PPH3: 19-34,

Teoria zjawisk korozyjnych. PPH1-2:
PPH3: 19-25, PPH5: 20-47, 52, PPH9:
106, PPH10: 20-119, 126, PPH12: 20-142,

Whptyw sktadu osrodka korozyjnego na szybkosé
korozji. PPH5: 20-46, PPH10: 20-129, PPH12;
20- 148, 160,

Whptyw skiadu i struktury metali i stopéw na ich
odporno$é. PPH8: 20-90, PPH9: 20-100, PPH12:

19-2, 19,
20-101,

20-156,

Zmeczenie korozyjne. PPH3: 13-14, 19-30,

Ro6zne. PPH5: 20-46, PPH6: 20-51, PPH9; 20 -98,
PPH12: 9-340.

Kotty i para, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.

Kroplowa analiza, zob. Badanie skiadu chemicznego
(analiza jakosciowa).

Krystaliczna budowa, procesy krystalizacyjne,
Struktura i jej badanie.

Krystalizacyjne procesy, zob. Struktura i jej badanie.

Krystalografia, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.

Krzemionkowe materiaty, zob. Materialy ogniotrwate.

Ksigzki nowe, zob. Dokumentacja techniczna.

Kucie, zob. Przerébka plastyczna.

zob.

L

Laboratoriéw i zakfadéw opis, zob. Dziatalnos¢ nau-
kowa i techniczna.
Likwacje i wtracenia, zob. Struktura i jej badanie.
Lotniczy przemyst, zob. Zastosowanie materiatow.
Lutowanie, zob. Spawanie i inne metody fgczenia me-
tali.
L

tozyska samosmarujgce, zob. Metalurgia proszkéw,
(tworzywa porowate).

tozyskowe wiasnosci, zob. Materialy i ich wasnosci.

tukowe spawanie, zob. Spawanie i inne sposoby tgcze-
nia metali.

tukowe lutowanie, zob. Spawanie i inne sposoby #3-
czenia metali.

M

Magnetyczne badania i wiasnosci, zob. Fizyczne ba-
dania i wiasnosci.

Magnetyczne i elektryczne badania,
produkcji.

Magnetyczne i elektryczne wzbogacanie, zob. Surow-
ce i ich przerdbka.

Magnetyczne przyrzady, zob. Pomiary, regulacja, przy-
rzady.

Magnetyczne tworzywa, zob. Metalurgia proszkéw.

Magnezu i jego stopu metalurgia, zob. Metalurgicz-
na wytworczos$¢ inna.

Magnezytowe i dolomitowe materialy, zob. Materiaty
ogniotrwate.

zob. Kontrola



Makrografia, zob. Struktura i jej badanie,
Martenowski proces, zob. Stalownictwo.
Martenowskie piece, zob. Stalownictwo.
Masy plastyczne, zob. Materialy zastepcze;

Maszynowe instalacje, zob. Urzadzenia
przemystowych.

Maszynowy przemyst, zob. Zastosowanie materiatdw.

Maszyny i aparaty, zob. Materiaty ogniotrwate.
Mechaniczne badania i wiasnosci.

Maszyny formierskie, zob. Odlewnictwo.

Maszyny rozlewnicze, zob. Wielkopiecownictwo (su-
rowka i rozlewanie).

Matematyka, zob. Podstawowe nauki hutnictwa.
Materiatlowe wady, zob. Kontrola produkciji.

Materiatlow ceramicznych analiza, zob. Badanie skta-
du chemicznego.

Materiatow ogniotrwatych zastosowanie,
riaty ogniotrwale.

Materiatow ogniotrwatych wiasnosci,
ogniotrwate.

Materiatow struktura, zob. Struktura i jej badanie.

Materiaty formierskie, ich przygotowanie i kontrola:
zob. Odlewnictwo.

Materiaty i ich wiasnosci.

Ogolne. PPH1-2: 22-7, 9, PPH3: 6-22, PPH5: 24-12,
PPH8: 24-20, PPH10: 9-237, 255, 11-102, 25-73,
PPHII: 23-55, PPH12: 8-81, 23-61, 63,

Cementacyjne. PPH4: 10-38, PPH6: 24-14, PPH11:
11-115,. 116,

Konstrukcyjne. PPH1-2: 22-2, 6, 8, 10, 23-2, PPH3:
239, PPH5: 23-24, PPH6: 11-52, 23-28, 24-14,
PPH7: 23-34, 35 PPH8: 23-39, PPH12; 19-115,

tozyskowe. PPH1-2: 10-4, 22-3, 10, PPH3: 22-11,
13, 17, 20, PPH7; 19-65, PPH9: 11-100, 23-44,
PPH10: 23-46, PPH11: 23-57, PPH12; 23-58,

Narzedziowe. PPH1-2: 11-13, PPH3: 10-32, 18-24,
PPH5: 23-25, PPH7: 11-57, PPH9: 11-92, PPH10:
19-95, PPH11: 10-169, PPH12: 9-340,

Odporne na korozje. PPH1-2: 23-3, PPH3: 8-33,
22-12, PPH6: 23-30, 24-15. PPH7: 23-33, PPHS:
7- 76, 20-90, PPH9; 3-185, PPH11: 20-135, PPH12:
19-113, 20-147, 20-157,

Odporne na S$cieranie. PPH4: 8-41, PPH10: 8-68,
'PPHII; 23-53, PPH12: 20-146,

Odporne na wysoka temperature PPH1-2: 15-8,
22- 4, PPH3: 8-33, PPH4: 22-21, PPH5: 23-27,
PPH6: 23-32, PPH7; 19-63, PPHS8: 9-176, 12-56,
23- 38, 40, PPH9: 19-84, 19-85, 23-45, PPH12:
19-112, 23-62,

O specjalnych wiasnosciach magnetycznych i elek-
trycznych. PPH1-2: 22-5, PPH3: 15-25, 26, 22-16,
18, PPH6: 23-29, PPH7: 17-39, PPH8: 18-48,
24- 21, PPH9: 12-70, 17-46, 47, 50, 24-23, 24,
PPH10: 13-72, PPH12: 17-64, 23-59,

Sprezynowe. PPH6: 19-57, PPH10: 19-92, 98,

Wptyw obroébki cieplnej na wiasnosci. PPH1-2: 9-11,
22-6, PPH3: 22-19, PPH6: 19-55, 58, 23-31, PPHT7:
8- 43, PPH8: 11-78, 80, PPH9: 19-84, 23-45,
PPH10: 9-242, 23-50, PPH12: 11-130, 19-112,

Whplyw przerdbki plastycznej na whasnosci. PPH1-2:
16-11, PPH5: 23-26, PPHT7: 19-65,

Whplyw sktadu chemicznego na wiasnosci. PPH1-2:
22-6, PPH3: 22-19, PPH4: 7-29, 8-37, 15-31,
22-22, 23, PPH5: 23-26, 23-27, PPH6: 9-81,
10-49, PPH7: 23-35, 37, PPH8: 11-81, 84, 23-39,
PPH9: 9-200, 23-41, 42, 43, 45, PPH10: 9-242,
247, 252, 19-97, 16-71, 23-47, 49, PPHII: 23-54,
56, PPH12: 23-60, 63,

zaktadow

zob. Mate-

zob. Materiaty

Wplyw innych czynnikéw na wiasnosci. PPHA4:
13-26, PPH6: 14-37, 15-48, 19-57, 58, PPHT:
19-68, PPH10: 23-49, 51, 52, PPHII; 9-283, 295,
303, PPH12: 20-159,

Rézne. PPH7: 23-36,

Materiaty izolacyjne, zob. Materiaty ogniotrwate. .

Materiaty krzemionkowe, zob. Materialy ogniotrwate.

Materialy magnezytowe i dolomitowe, zob. Materiaty
ogniotrwate.

Materialy ogniotrwale, ceramika, szkto.

Ogdlne. PPH3: 4-13, 20, 23, PPH5: 5-43, 48, PPH6:
5-56, PPH7: 5-82, PPHS8: 5-104, 108, 109, PPH9:
5-120, 121, 123, 126, PPHII: 25-88, 5-151, 156,
PPH12; 5-172, 173, 174,

Cementy i zaprawy ogniotrwate. PPH1-2: 4-7, §

10, PPHS5: 5-47, PPH8: 7-75, PPH9: 5-124,
PPH12: 5-162, 167, 9-313,

Ceramika budowlana. PPHS8: 5-95, PPH9: 5-115,
PPHII: 28-45,

Ceramika szlachetna. PPH1-2: 13-4, PPHS8: 5-102,

PPH9: 5-127, PPH10: 5-128, 142, PPH12; 20-149,
Materiaty izolacyjne. PPH1-2; 4-10, PPH3: 4-11,
PPH4; 4-28, PPHS8; 2-47, 5-94, PPH9: 3-79,
PPH12: 5-169,
Materialy krzemionkowe. PPH5: 5-41, 44, 50,
PPH6: 5-60, PPH7: 5-67, 71, 78, PPHS8: 5-89,
93, 103, 105, PPH10: 5-134, 135 141, PPHII:

5-149, 150, 153, 159, PPH12: 5-164, 5-167, 168,

Materiaty magnezytowe i dolomitowe. PPH3: 4-16,
21, PPH4: 4-32, PPH5: 5-42, PPHG: 5-54, 62, 63,
PPH7: 5-72, 86, PPHS8: 5-90, 99, PPH9: 5-118,
PPH12; 5-162, 9-330,

Materiaty. specjalne  (wysoko ogniotrwate, weglo-
we itp.). PPH3: 4-17, 18, 22, PPH4: 4-37, PPHG6:
5-57, 58, 65, PPH7: 5-68, 70, 73, 75, 80, 84,
PH3: 5-91, 98, 106, PPH9: 5-127,

Materialy szamotowe. PPH3: 4-15, PPH4: 4-37,
40, PPH6: 5-59, PPH7: 5-71, 77, 79, 81, PPH3:
5-109, PPH9: 5-122, PPH10: 5-133, 139, PPHII:
5-152, 154, 6-51, PPH12: 5-160, 161, 166, 169, 176,

Metody badan i aparatura. PPH3: 4-12, PPH4:
4- 25 26, 35 39, PPH5: 1-2, PPH6: 1-3, 5-58, 64,
PPH7; 5-66, 67, 68, 5-69, 78, 79, 87, PPH8; 5-96,
100, 101, 105, 108, PPH9: 5-117, 120, 122, 126,
PPH10: 5-136, PPHII: 5-150, 6-51, PPH12; 3-94,
5- 169, 171,

Piece i urzadzenia. PPH1-2: 4-5, 6, 9, PPH3: 4-14,
PPH4; 4-36, PPH5: 5-43, 49, PPH6: 5-52, 53,
PPH7: 5-74, 85 PPHS8; 5-95 97, 112, PPH9:
5-121, PPHI1G: 5-131, 140, 5-145, PPHII; 5-158,
PPH12: 3-94, 5-160, 161, 164, 5-165, 168, 172,
176,

Surowce. PPH3: 4-19, PPH4; 4-32, 33, 34, PPHS5:
5-42, 44, 45, PPH6: 5-54, 55, 62, 63, PPH7: 5-88,
PPH8: 2-47, 5-92, 98, 99, 102, 107, 110, PPH9:
5-117, 123, PPH10: 5-138, PPHII: 5-147, 148, 155,
PPH12: 5-170, 175,

Szkto. PPH7: 5-83, PPH8: 5-1U, 113, PPH9: 5-114.
PPH10: 5-143, PPHII; 5-146,

Wiasnosci materiatdw ogniotrwatych. PPH4: 4-34,
PPH5: 1-2, 5-41, 46, PPH7; 5-69, 82, 86, PPH8:
5-109, PPH10: 5-137, 141, PPHII: 5-150, PPH12:
5-161, 163, 169, 7-111.

Zastosowanie materiatdw ogniotrwatych. PPH1-2:

4- 4, 7, PPH3: 4-15, 18, 22, PPH4: 4-28, PPPI5:
5- 41, PPHG6: 5-55, 57, 5-60, 61, 62, 65 PPHT7:
5-68, 71, 75, 80, PPH8: 5-89, 93, 94, 103, 106,

23-38, PPH9; 5-116, 119, 122, PPH10: 5-137, 139,
PPHII: 5-149, 154, 157, 6-51, PPH12: 5-162, 163,
166, 167, 7-111, 9-313, 330,

Ro6zne. PPH1-2: 4-3, 22-4, PPH4: 4-27, PPH6: 1-3,
5-51, PPH7: 5-83, 85, 88,



Materiaty specjalne (wysoko ogniotrwate), zob. Mate-
riaty ogniotrwate.

Materialy szamotowe, zob. Materiaty ogniotrwate.

Materialy i wlasnosci cementacyjne, zob Materialy
i ich wiasnosci.

Materialy zastepcze (masy plastyczne itp.).
22-11, PPHe: 10-46, PPH12. 20-147,

Matryce, zob. Przerébka plastyczna.
Matrycowe odlewanie, zob. Odlewnictwo.
Mechaniczna obrébka, zob. Obrdbka mechaniczna

Mechaniczne badania i witasnosci:
Og6lne: PPH1-2: 22-6, PPH9: 23-42, PPH11: 19-100,
27-31, PPH12: 19-115,
Badania w wysokich i

PPH3:

niskich temperaturach:
PPHI-2: 188, PPH3: 18-20, PPH4: 18-31, 35,
22- 21, 23, PPH5: 19-45, PPHs: 19-58, PPHT7:
19-60, 61, PPHs: 12-56, 23-40, PPH9: 19-77, 79,
84, PPH10: 19-95, PPH11: 19-104, PPH12: 19-111,

Elastycznos¢. PPHI-2; 18-1, PPH5: 22-31, PPH11’
19-106, PPH12: 19-108, 109, 110,

Maszyny i aparaty: PPHI-2: 18-2, s, s, 21-2, PPH3:

18- 14, 16, 22, PPH5: 19-37, 41, PPHs: 19-53, 54,

PPH7: 19-66, PPHs: 19-70, PPH9: 19-72, 76, 77,

79, PPH10: 19-91, PPH11: 25-94, 28-48,
Naprezenia wewnetrzne: PPH3: 18-27,

16-63, PPH10: 19-87, PPH12: 19-113,

PPHO:

Petzanie: PPHI-2: 18-10, 11, PPH4: 22-22, PPHS5:
19- 39, 50, PPH7: 19-59, 60, 63, PPHs: 19-70,
PPH9: 19-81, 85, ss, PPH10: 19-91, 93, 96,

PPH11: 19-105, PPH12; 19-112,

Plastycznos$¢: PPHI-2: 18-1, 5 12, 13, PPH9: 19-70,
81, 82, 83, PPH10: 19-94, PPH11: 19-106, PPH12:
16-99,

Poréwnanie réznych préb miedzy soba:
19-47, 50, PPH10: 19-93,

Rozcigganie i S$ciskanie: PPH3: 18-14, 17, PPH5:

PPH5:

19-41, 42, 45, 47, 19-48, 49, 50, PPHs: 15-37,

PPH9: 19-71, 75, 76, 78, 82, PPH10: 27-29,
3 PPH11: 19-99, 104, PPH12: 19-110, 111,
Scieralno$é: PPHI-2: 18-7, PPH3: 18-15, 19, 25,

PPH4: 18-29, 32, PPHs: 19-53, PPH7: 19-64,

PPH10; 23-51, PPH12: 19-114,

Twardos¢: PPHI-2: 18-2, 21-2, PPH3: 18-16, PPH4:
21-27, PPH5: 19-36, 19-40, PPHs: 19-51, 52,
PPH7: 19-37, ss, PPH9: 15-72, 19-73, 74, PPHI10:
19-89, 95, 23-51, PPH11: 19-102,

Udarowe badania i witasnosci: « PPHI-2: 18-4, 9,
PPH3: 18-20, PPH4: 18-30, 35, PPH5: 9-60,
19-44, 46, PPHs : 19-55, 56, PPHs : 19-69, PPH10:
15-86, 19-88, 97, PPH11: 19-101, 103,

Zmeczenie: PPHI-2: 18-3, s, PPH3: 15-21, 18-21,
22, PPH4: 13-26, 18-33, PPH5: 19-37, 38, 43, 44,
46, PPHe: 19-54, 56, 57, PPH9: 23-41, PPH12:

19-107, 109,
Inne badania i wilasnosci: PPH3: 18-24, 24-20,
PPH4: 18-32, PPH5; 19-36, 47, 49, 50, PPHT7:

19-62, 65, PPH9: 19-76, 83,
23- 21, 27-29, PPH12: 19-108,
Rézne: PPH10: 19-90, PPH11: 25-93, 28-48,
Mechaniczne oczyszczanie, zob. Oczyszczanie i wy-
trawianie powierzchni.
Obrdébka mechaniczna.
Mechaniczne przyrzady, zob. Pomiary, regulacja, przy-
rzady.
Mechaniczne urzadzenia wielkiego pieca, zob. Wiel-
kopiecownictwo.

Mechaniczne wykanczanie, zob. Obrébka mechaniczna.

Mechanicznej obrébki metody, zob. Obrdbka mecha-
niczna.

PPH10: 19-92, 98,

Metale trudnotopliwe, zob. Metalurgia proszkéw.

Metali i stopéw analiza, zob. Badanie skfadu che-
micznego.

Metaliczne filtry, zob. Metalurgia proszkéw (Tworzy-
wa porowate).

Metali proszki, zob. Metalurgia proszkoéw.

Metaliczne powtoki ochronne, zob. Korozja i zabez-
pieczenie metali przed korozja.

Metalurgia aluminium i jego stopéw, zob. Metalur-
giczna wytworczos¢ inna.

Metalurgia cynku, kadmu i ich stopéw, zob. Metalur-
giczna wytworczosé inna.

Metalurgia magnezu i jego stopow,
giczna wytworczos$é inna.

zob. Metalur-

Metalurgia metali niezelaznych, zob. Metalurgiczna
wytworczo$é inna.

Metalurgia miedzi i jej stopéw, zob. Metalurgiczna
wytwérczos¢ inna.

Metalurgia niklu i jego stopéw, zob. Metalurgiczna

wytworczo$é inna.

Metalurgia otowiu i jego stopdéw, zob.
wytworczos¢ inna
Metalurgia proszkow:

Ogo6lne: PPHI-2: 11-1, 3, 4, PPH3: 11-16, PPH4:
11-27, 28, PPH5; 12-31, 32, PPH7: 12-43, 46, 52,
PPHs : 12-55, 58, PPH10: 12-72, 75, PPH11: 12-78,
PPH12: 12-84, 85, 89, 90,

Proszki metali: PPHI-2: 11-9, 10, PPH3: 11-14, 15,
18, PPH4; 11-25, PPHe: 12-40, PPHT7: 12-51,
PPHs: 12-51, PPH9: 12-68, PPH10: 12-73, PPH11:
12- 81, 82, PPH12: 12-86, ss, 91, 92, 20-154,

Prasowanie: PPHI-2: 11-2, 7, PPH4: 11-24, 29,
PPH7: 12-46, PPHs: 12-57, PPH9: 12-66, 69,
PPH11: 12-79, 80, PPH12: 12-86,

Spiekanie: PPHI-2; 11-6, PPH4: 11-28, PPH5:
12-33, 34, PPH7: 12-45, 48, PPHs: 12-59, PPH9:
12-64, 65, 67, PPH10. 12-74, PPH11: 12-79,

Trudnotopliwe metale (W, Mo, Ta, Ti, i inne).
PPH5: 12-35, PPHs: 12-61, 62, PPH12: 12-95,

Tworzywa diamentowo - metaliczne. PPH7: 12-50,

Tworzywa magnetyczne. PPHI-2: 11-5, 11, PPH3:
11-17, 16-20, PPH7: 12-41, 47, PPH9: 12-70, 71,
PPH10: 12-76,

Tworzywa porowate (tozyska samosmarujace i fil-

Metalurgiczna

try metaliczne). PPHI-2: 11-8, PPHe; 12-37,
19-53, PPH11: 12-83,
Tworzywa twarde (wegliki spiekane). PPHI-2:

11- 13, PPH3: 11-21, PPH4: 12-16, PPH7: 12-42,

53, 54, PPHs: 10-94, PPH10: 12-77, PPH12:
12- 93, 94,
Spieki ceramiczno - metaliczne. PPHI-2; 11-12,

PPH4: 11-30, PPHs: 12-56, 23-38, PPH10: 16-67,

Spieki zelaza. PPH3: 11-19, 20, PPH4: 11-29.
PPHe: 12-37, 38, 39, PPH7; 12-46, 48, PPH3:
12-59, PPH11: 17-60, PPH12: 12-91, 92,

Spieki inne. PPH3: 11-21, 22, 23, PPH4: 11-30,
PPHe; 12-39, PPH7; 12-44, 49, PPHs: 12-60, 63,

Ro6zne. PPH7: 8-46, PPH9: 11-89, PPH1l: 25-75,
PPH12; 12-87,

Metalurgia ‘zelaza, zob. Wielkopiecownictwo.

Stalownictwo.

Metalurgiczna wytwdrczos$¢ inna.

Metalurgia innych metali i stopow,
giczna wytworczosé inna.
Metalurgiczna wytworczos¢ inna:

Ogdlne. PPHI-2: 7-2, PPH4: 7-30, 31, PPHs: 8-50,
56, PPH11: 8-73, PPH12: 8-83,

Hydrometalurgia i elektroliza soli stopionych.
PPHI-2: 7-4, PPH3: 7-19, 21, PPH4; 7-26, 27,
PPH5: 8-35, 36, PPHs; 8-52, 54, 23-29, PPH9:
8-62, PPHIO: 8-69, PPH11: 1-18, 8-71, 8-72, 76,
PPH12; 8-78, 84,

zob. Metalur-



Metalurgia aluminium i jego stopéw. FPH1-2: 7-7,
s, 9, 10, 11, 12, PPH3: 7-21, 22, 23, FPHs: 8-37,
38, 39, 40, PPH7: 4-32, 8-47, 49, PPHs: 8-58,
PPH9: 8-63, 64, PPH11: 8-77, PPH12: 8-85,

Metalurgia cynku, kadmu i ich stopéw. PPH1-2:
7- 6, PPH3: 7-15, 7-18, 8-29,

Metalurgia magnezu i jego stopéw. PPH1-2: 22-9,
PPH3: 7-23, PPH5: 8-32, PPH7: 8-48, PPHs:
8- 58, PPH12: 8-85,

Metalurgia miedzi i jej stopéw. PPH3: 1-16, 7-18,
20, PPH4: 7-27, 29, PPH5: 8-34, PPHs: 2-34,
PPH7: 8-41, 42, 43, 44, 8-46, PPH9: 8-61, PPH10:
8-68,

Metalurgia niklu i jego stopéw. PPHs: 2-34, 4-30,
PPH7: 8-45, PPHs: 8-55, PPH10: s-ss,

Metalurgia otowiu i jego stopéw. PPH1-2: 7-4,
PPH3: 7-19, PPHs: s 53, 57,

Metalurgia zelaza (poza wielkopiecownictwem i sta-
lownictwem). PPH1-2: 7-3, PPH3: 1-17, 7-13,
16, PPH4: 7-25, PPH5: 8-33, PPH9: 8-60, PPH10.
2-59, PPH12: 8-79,

Metalurgia innych metali i ich stopéw. PPH1-2:
7-5, PPH3: 7-14, 7-16, 17, PPH4: 7-24, 28,
PPH5: 8-35, PPHII: 28-49, PPH12: 8-81, 82, 35,

Zelazostopy fpoza wielkopiecownictwem). PPH1-2:
7-1, PPHs: 8-51, PPH10: 8-65, 65, PPHII: 8-75,

Rézne. PPH-3: 1-12, 17, PPH5: 8-32, PPHII: 8-70,

Metalurgiczne procesy, zob. Odlewnictwo,

Stalownictwo,

Wielkopiecownictwo.

Metalurgicznych proceséw badania statystyczne, zob

Statystyczne badania.

Metody badania powilok ochronnych, zob.
i zabezpieczenie metali przed korozja.
Metody badan, zob. Dziatalno$¢ naukowa i techniczna.

Kontrola produkcji,

Korozja,

Materiaty ogniotrwate,

Paliwa i gospodarka cieplna

Metody fabrykacyjne, zob. Zastosowanie materiatow.

Metody fizykochemiczne, zob. Badanie skiadu che-
micznego.

Metody kolorymetryczne,
micznego.

Metody obrébki mechanicznej, zob. Obrébka mecha-
niczna.

Metody polarograficzne, zob.
micznego.

Metody potencjometryczne, zob. Badanie sktadu che-
micznego.

Metody statystyczne, zob. Kontrola produkgciji.

Statystyczne badania.

Metody wzbogacania rud, zob. Surowce i ich prze-
robka.
Miedzi i jej stopéw metalurgia,
wytworczos$¢ inna.
Miedzykrystaliczna korozja, zob. Korozja.
Mikroanaliza, zob. Badanie skiadu chemicznego.
Mikro- i makrografia, zob. Struktura i jej badanie.
Mikroradiografia, zob. Struktura i jej badanie.
Mikroskop elektronowy, zob. Struktura i jej badanie

(ultramikrografia).

Mineralogia i krystalografia, zob. Podstawowe nauki
hutnictwa.

Modele, zob. Odlewnictwo.

Mosiadzu odcynkowanie, zob. Korozja (spengioza).

Motoryzacyjny przemyst, zob. Zastosowanie mate-
riatow.

Korozja,

zob. Badania skitadu che-

Badanie skiadu che-

zob. Metalurgiczna

N

Nagrzewanie indukcyjne, zob. Obrébka cieplna.

Nagrzewanie ptomieniem gazowym, zob. Obroébka
cieplna.

Nagrzewnice z aparatura,
Wielkopiecownictwo.

dmuch, dmuchawy, zob.

Napawanie, zob. Spawanie i inne sposoby {gczenia
metali.
Naprawy, konserwacja, zob. Urzadzenia zakladow

przemystowych. (Utrzymanie ruchu).
Wielkopiecownictwo (budowa wielkiego pieca).

Naprezenia wewnetrzne, zob. Mechaniczne badania
i wihasnosci.

Narzedzia, zob. Obrébka mechaniczna.

Narzedzia formierskie, zob. Odlewnictwo.

Narzedziowe wiasnosdci, zob. Materialty i
nosci.

Narzedziowy i obrabiarkowy przemyst, zob. Zastoso-
wanie materiatow.

Naukowa dziatalnos¢ zaktadéw badawczych, zob.
Dziatalno$¢ naukowa i techniczna.

Naukowo-techniczne stowarzyszenia," zob. Dziatalno$¢
naukowa i techniczna.

Naweglanie, zob. Obrébka cieplna.

Niekoksowe i elektryczne wielkie piece, zob. Wielko-
piecownictwo.

Niemetaliczne, nieorganiczne, powloki ochronne, zob.
Korozja i zaoezpieczenie metali przed korozja.

Nieorganiczne, niemetaliczne, powtoki ochronne, zob.
Korozja i zabezpieczenie metali przed korozja.
Niklu i jego stopéw metalurgia, zob. Metalurgiczna

wytwdérczos¢ inna.
Normalizowanie, zob. Obroébka cieplna.

Normy i warunki techniczne, zob.
techniczna.

ich witas-

Dokumentacja

(@]
©brabialno$¢, zob. Obrébka mechaniczna.
Obrabiarki, zob. Obrébka mechaniczna.

Obrabiarkowy i narzedziowy przemyst,
sowanie materiatow.

Obrobka cieplna:

Ogolne: PPH1-2: 10-6, PPH5: 11-44, 48, PPHT:
11-56, PPHs ' 8-59, 11-73, se, PPHII: 11-118, 122,

Atmosfery regulowane: PPH1-2: 10-1, 2, PPH3:
10- 20, 23, PPHe: 11-51, PPH7: 11-55, 62, 65,
PPHs : 11-70, 72, PPH9: 11-89, 90, 96, 98, PPH12:
11- 133

Azotowanie,naweglanie, cyjanowanieiinne: PPH1-2:
10- 9, PPH3: 10-22, 30, 32, PPH4: 10:38, 43, PPHT:
11- 60, PPHs: 11-70, PPH9: 11-90, 92, 96, 98,
PPH10: 3-75, 11-107, PPHII: 11-111, 115, 116,.
PPH12: 11-129,

Hartowanie i odpuszczanie: PPH1-2: 10-4, 14, 14-9,
18-9, PPH4; 10-41, 18-34, PPHs: 11-54, PPH7:
10-66, 11-57, 11-58, 59, 64, 65, PPH9: 11-92, 16-62,
PPHII: 11-112, 11-117, PPPI12; 11-129,

Hartownos$é: PPH3: 10-27, PPH4: 15-29, PPH5: 24-13,
PPHs: 11-52, PPHs: 11-81, PPH9: 11-95 97,
PPH10: 23-50, PPHII: 11-112,

Kapiele i os$rodki chtodzace: PPH1-2; 10-16, PPH3:
10- 17, PPH4: 10-33, PPHs: 11-53,

Nagrzewanie indukcyjne: PPH1-2: 10-3, s, s. 13,
PPH3: 10-19, 10-31, PPH4: 10-35 37, PPHS5:
11- 45, 46, PPH7: 3-54,-11-57, 11-58, 67, PPH3:
11-69, PPH9: 9-203, 11-87, 16-57, PPH10: 11-103,
PPHII; 11-119, 120, PPH12: 11-124, 11-126,

zob. Zasto-



Nagrzewanie ptomieniem gazowym: PPH5: 11-46,
PPH7; 11-67, PPHs: 11-74, 82, PPH9: 9-203, 11-94,
PPH12: 15-117,

Obrobka stopniowa i w niskich temperaturach;
PPH1-2: 10-7, PPH3: 10-18, 21, 10-24, 27, 29,
PPH4: 10-36, 39, 40, PPHs: 11-54, PPHs : 11-78,
11-79, 80, PPH9: 11-91, 100, PPH10: 11-104,
PPH12; 11-127, 132, 134,

Odprezanie, starzenie, sezonowanie: PFH1-2: 10-10,
10-16, 18-12, 13, PPH3: 10-28, 18-27, PPH4; 10-34,
PPHs: 11-76, PPH9: 11-94, 99, PPH12: 11-130,

Piece i urzadzenia: PPH1-2; 2-4, 10-2, 5, s, 9, 11, 12,
10- 15, PPH3: 3-15, 10-23, 26, 17-14, PPH4: 10-42,
PPH5: 11-44, 46, 48, PPHs: 11-50, PPH7: 11-55,
11- 59, 61, 63, 67, PPHs: 11-71, 75, 77, PPHO9:
10- 123, 130, 11-88, 92, 93, 18-51, PPH10; 11-102,

Ochrona katodowa, zob. Korozja.

Ochronne powtoki, zob. Korozja.

Ochronnych powtok metody badania, zob. Korozja.
Oczyszczanie gazu (przewody i urzadzenia), zob. WieJ-

kopiecownictwo.

Oczyszczanie mechaniczne, zob. Oczyszczanie i wytra-

wianie powierzchni.

Oczyszczanie wlewkow, zob. Statlownictwo (Wady

wlewkow).

Oczyszczanie i wykonczenie odlewow, zob. Odlewnic-

two.

Oczyszczanie, wytrawianie i polerowanie elektroche-

miczne, zob. Oczyszczanie i wytrawianie powierzch-
ni, Struktura i jej badanie.

11- 111, 121, PPH12: 10-188, 11-124, 125, 127, 13Pczyszczanie i wytrawianie powierzchni:

Wady i sposoby zapobiegania: PPH1-2: 9-1, PPHA4:
18-34, PPHs : 19-55, PPHs: 11-68, PPH10: 11-106,

_ PPHII; 11-113, 114,

Zarzenie i normalizowanie: PPH1-2: 10-7, PPHS3:
10- 26, PPHs : 11-54, PPH7; 11-59, 61, 62, PPHs:
11- 77, 83, 84, 85 PPH9: 11-100, PPH10: 11-101,
11- 102, 105, 109, 110, 16-81, PPHII: 9-292, 11-123,
16-93, PPH12: 10-188, 11-131,

Ro6zne: PPH3: 10-25, PPHs : 11-49,

Obrébka cieplna, przemiany strukturalne, zob. Struk-
tura i jej badanie.
Obrdbka cieplna, wptyw na wiasnosci, zob. Materiaty

i ich wiasnosci.

Obrdbka mechaniczna:

Ogoblne: PPH1-2; 12-2, PPH3; 12-13, PPH7; 13-28,
PPHII: 13-82.

Badanie jakosci powierzchni: PPH1-2: 12-8, PPH3:
13-12, 18-28, 21-12, 16, PPH5: 14-30, PPHs: 13-39,
13-45, 14-48, PPH10: 13-60, PPH12: 13-87, 18-79.

Metody obrébki mechanicznej: PPH1-2: 12-1, 7,
PPH3: 12-12, 18-26, PPH4; 12-17, 19, PPH5: 13-23,
PPHs ; 13-24, PPH7; 13-27, 13-34, PPHs: 13-48,
13-49, PPH9: 13-57, 58, PPH10: 13-59, 70,/PPH12:
13-90.

Narzedzia: PPH1-2: 12-1, 3, 9-7, 24-9, PPH4: 12-16,
PPH5: 13-20, 21, 22, PPHs: 13-26, PPH7: 9-99,
13-30, 36, PPHs : 13-38, 40, 43, 44, 48, PPH9: 13-53,
13-58, PPH10: 13-65, 67, 68, 69, 71, PPHII: 13-78,
13-79, 80, PPH12: 13-86, 92, 95.

Obrabialno$é: PPH1-2: 21-2, 22-2, PPH3: 12-14,
18-18, 28, PPH9; 13-55, PPHII: 13-76, 83, PPH12:
23-61,

Obrabiarki: PPH1-2: 12-2, 4, 5, 7, 24-9, PPH3: 12-10,
12- 11, PPH4: 12-15, PPH5; 13-23, PPHs: 13-25,
PPH7: 13-29, 32, PPHs: 13-37, 41, 43, 25-54,
PPH9: 13-50, 51, PPH10: 12-61, PPHII: 13-77,
PPH12; 13-84, 85, 89, 25-91, %.

Pomoce pomiarowe i przyrzady: PPH1-2: 12-8, 17-10,
PPH3: 17-18, PPH4: 12-18, 19, PPH5: 13-20,
PPH7: 13-31, 33, PPHs: 13-42, 13-46, 47, PPHO9:
13- 50, 52, 54, 56, PPH10: 13-63, 64, 72, 18-62,
PPHII: 13-73, 75, 81, PPH12: 13-88, 90, 92, 18-79.

Skrawalno$¢; PPH3: 12-14, 18-18, 23, 26, PPHA4:
12-17, PPH7: 13-35, 36, PPHs: 11-80, PPH10:
12- 77, 13-65, s6, 71, PPHIIl: 13-76, 83

Wykanczanie mechaniczne (szlifowanie, polerowa-
nie itp.): PPH1-2; 12-6, 13-8, PPH4: 13-28, PPHs:
14- 47, PPH10: 14-57, PPHII: 13-74, PPH12: 13-86,
13- 94, 14-65, ss, 19-113, zob. takze Oczyszczanie
i wytrawianie powierzchni.

Roézne: PPH1-2: 12-5, PPH3: 12-9, 11, PPHs: 4-27,
PPHs: 26-71, 72, PPH10: 13-62, PPHII: 13-79,
PPH12: 13-91,

Obrobka cieplna i w niskich temperaturach, zob. Ob-
robka cieplna.

Ogoblne: PPH3: 12-14, 24-25, PPH5: 14-33, PPHT:
14-41, PPHs: 14-44, 14-51.

Chemiczne: PPH1-2; 19-23, PPH3: 9-24, 13-16, PPH4:
13- 21, 23, 27, 29, PPH5: 14-32, 34, PPHs : 14-35,
PPH7: 14-42, PPHs: 14-43, 46, 49, 50, PPH9:
14-52, 53, 55, PPH10: 14-57, 58, 60, 61, PPHII:
14-62, 63, PPH12: 14-64, 67, zob. takze:

Odlewnictwo,
Przerébka plastyczna,
Stalownictwo.

Elektrochemiczne (Oczyszczanie, wytrawianie, pole-
rowanie): PPHs: 1-10, 14-43, 45, 48, 20-89, PPHO9:
14-54, 56, PPH10; 14-58, 59, 60, PPHII: 11-123.
14-62, PPH12: 14-65, zob takze:

Struktura i jej badanie.

Mechaniczne (Piaskowanie, srutowanie, szlifowanie
itd.): PPH3: 13-14, PPH4: 13-21, 26, 28, PPHs:
14-36, PPHs : 14-47, PPH10: 14-57, PPH12: 14-66,
zob. takze:

Obrébka mechaniczna,
Odlewnictwo,
Przerébka plastyczna,
Stalownictwo.

Ro6zne: PPH1-2: 25-6, PPHII: 14-63,

Oczyszczanie i wytrawianie wyrobow walcowanych,

zob. Przerobka plastyczna.

Odcynkowanie mosigdzu, zob. Korozja (spongioza).
Odgazowanie, zob. Stalownictwo (wykanczanie).
Odlewanie, zob. Odlewnictwo.

Stalownictwo.

Odlewni wyposazenie, zob. Odlewnictwo.
Odlewnictwo:

Ogo6lne: PPH1-2: 24-10, PPH3: 8-30, PPH4: 8-39,
PPH5: 9-62, 63, 69, PPHes: 9-81, 82, 83, ss, ss,
PPH7; 9-117, PPHs : 9-148, 180, PPH9: 9-189, 196,
9-206, 214, PPH10: 9-216, 255, PPHII; 8-74, 9-271,
9-284, PPHt2: 9-309, 326, 342, 23-63,

Materiaty formierskie, ich przygotowanie, kontrola:
PPH1-2; 8-5, PPH4: 8-42, PPH5: 9-46, 49, 71,
PPHs: 9-78, 84, 85, 21-44, PPH7; 9-91, 92, 101,
9-102, 123, 21-51, PPHs: 2-47, 9-133, 135, 138, 146,
9-154, 155, 161, 167, 168, 171, 174, PPH9: 9-181,
9-183, 186, 188, 197, 211, PPH10: 9-216, 228, 230,
9-234, 248, 254, PPHII; 9-266, 279, 288, PPH12:
9-307, 313, 319, 320, 322,

mForm, rdzeni i odlewéw technika wykonania (mo-
dele, skrzynie, maszyny, narzedzia formierskie
i odlewanie): PPH1-2: 8-4, PPH3: 8-27, 28, 33,
PPH4; 8-39, PPH5: 9-48, 54, 55, 56, 58, 66, PPHs:
9-76, 77, 85 PPH7; 8-41, 9-89, 96, 99, 100, 113,
9-114, 120, 122,130,PPHs: 9-131, 132, 134, 135,
9-136, 137, 143,145,150, 163, 167, 168, 172, 178,
9-180, PPH9: 9-186, 187, 188, 191, 192, 193, 195,
9-201, 203, 205,207, PPH10: 9-217, 219, 221, 222,



9-229, 231,
9-279, 280,
9-307, 308,
9-350.

Odlewanie ciggte: PPH1-2: 9-10, PPH3: 6-18, PPH10-
9-259, PPH12: 9-316,

Odlewanie matrycowe: PPH3: 8-21, 31, 33, 23-7,
PPH4; 8-43, PPH5: 9-45, 47, 50, 64, 72, 73, PPHs :
9-80, 23-31, PPH7: 9-124, 125, 127, PPHs: 8-59,
9-153, 173, 177, 179, PPH9: 9-210, 212, PPHI11:
9-273, 274,
9-317, 318, 334,340, 345,346, 347, 350,

Odlewanie precyzyjne: PPH1-2; 7-5, s-s, 7. 9, 13
PPH3: 8-18, PPH4: 8-34, PPHs: 11-49, PPHT7:
9-93, 111, 126, PPHs: 9-140, 141, 152, 176, PPHO:
9-190, 194, 198, 199, PPH10; 9-223, 233, PPH1U
9-277, PPH12: 9-333,

Inne specjalne sposoby odlewania: PPK3: 8-19, 32,
PPH4; 8-36, PPH5: 9-54, 61, 73, PPH7; 9-94, 115.
PPHs: 9-144, 165. 169, 170, PPH9: 9-182, 190.
PPH10: 9-218, 253, 258, 262, 7-98, PPH12: 9-348,
9-349,

Oczyszczanie i wykonhczenie odlewéw; PPH1-2: 8-3,
PPH3: 13-13, 19, PPH5: 9-67, PPH7: 9-128, 129,
PPHs : 9-139, PPH9: 9-213, PPH10: 9-250, PPHU;
9-272, 286, 289, PPH12: 9-325, 11-128, 14-66,
20-145,

Piece i procesy metalurgiczne: PPH1-2: 8-11, 13, 14,
8- 17, PPH3: 8-23, 24, 25, 26, PPH4: 8-37, 38,
PPH5: 9-51, 57, 59, ss, 70, 74, PPHs : 9-75, PPHT7:
7- 62, 9-95, 97, 103, 105, 106, 110, 112, 114, 119, 124,
9- 127, PPHs: 9-142, 151, 157, 160, 164, 166, PPH9:
3- 63, 9-184, 195, 208, 16-56, 18-60, PPH10; 9-238,

9-243, 246, 247, 249, 251, 252, 265, 23-49, PPHI11:
9-281, 287, 291, 292, 293, 295, 297, 303, PPH 1z
9-313, 323, 324, 327, 337, 339, 342, 351,

Surowce wsadowe: PPH1-2: 8-12, 13, 15-13, PPHT:
9-106, 109, PPHs: 8-59, 9-164, PPHs; 9-175,
PPH9: 9-204, PPH10: 9-252, 256, 23-49, PPHI11:
9-291,

Wyposazenie i praca w odlewni: PPH1-2: 8-3, s,
PPH4; 8-39, 40, 41, PPH5: 9-62, 63, 66, 69, PPHs:
9-87, ss, PPH7: 9-90, 98, 105, 108, 117, 121, PPHs:
9-135, 139, 156, 159, 162, 166, 167, 26-68, 73, PPH9:
4- 58, 9-139, 202, 18-53, 26-85, PPH10: 9-220, 224,
225, 226, 232, 235, 240, 241, 257, PPH11l: 9-267,
9-269, 282, 294, 304,

Ro6zne: PPH1-2: 8-16, 24-8, PPH3: 8-29, 24-23, PPH4:

8- 36, 37, 41, 42, 44, 15-28, PPH5: 9-50, 52, 53. 67,

PPH7: 8-42, 9-116, 118, 25-47, 49, 51, 26-61, PPHs’
9- 147, 158, 26-74, PPH9: 9-185, 200, 209, 11-99,
22-51, 27-22, 27,

Odlewniczy sprzet, zob. Odlewnictwo,
(wlewnice i sprzet odlewniczy).

Odpady przemystowe, topniki, zob. Surowce, ich prze-
robka.

Odpady przemystowe (ich zuzytkowanie, usuwanie itp.):
PPH1-2: 6-11, PPH3: 9-24, PPHs: 7-52, PPHT7: 6-29,
28-26, PPHs: 7-70, PPH9: 9-204, PPH11: 8-75,
14-62, PPH12; .8-83,

Odporne na korozje materiaty, zob. Materiaty i ich
wiasnosci.

Odporne na S$cieranie materiaty, zob. Materiaty i ich
wiasnosci.

Odporne na wysoka temperature materiaty, zob. Mate-
rialy i ich wiasnosci.
Materiaty ogniotrwate.

Odprezanie, starzenie,
cieplna.

Odpuszczanie, zob. Obrdbka cieplna (hartowanie).

Stalownictwo

sezonowanie, zob. Obroébka

275,276, 298,301, 305, PPH12; 9-310,

236,263, 264,PPH11: 9-266, 268, 2700dsiarczanie, zob. Wielkopiecownictwo, Stalownictwo.
285,288, 296,300, 304, 306, PPH12. Odtlenianie, zob. Stalownictwo.
311,321, 328329, 331, 333, 337, 343, 0gniotrwate materiaty, zob. Materiaty ogniotrwate.

Ogniotrwatych materiatéow witasnosci, zob. Materiaty
ogniotrwate.
Ogniotrwatych materiatéw zastosowanie, zob. Mate-

rialy ogniotrwate.

Ogniotrwate zaprawy, zob. Materiaty ogniotrwale.

Ogrzewanie elektryczne, zob. Paliwa i gospodarka

cieplna.

Ogrzewanie, przewietrzanie, o$wietlanie, zob. Urzadze-
nia zaktadoéw przemystowych.

Ogniskowe zgrzewanie, zob. Spawanie i inne sposoby

tgczenia metali.

Okretéw budowa, zob. Zastosowanie materiatow.
Olejow analiza, zob. Badanie sktadu chemicznego.
Otowiu i jego stopow metalurgia, zob. Metalurgiczna
wytworczos¢ inna.
Opis zakfadéw, zob. Dziatalno$¢ naukowa i techniczna,
Przerébka plastyczna,
Stalownictwo,
Surowce i ich przerobka,
Urzadzenia zaktadow przemysto-
wych,
Wielkopiecownictwo.
Optyczne przyrzady, zob. Pomiary, regulacja, przy-
rzady.
Organiczne powtoki ochronne, zob. Korozja i zabezpie-
czenie metali przed korozja.
Organizacja i administracja zaktadéw, zob. Gospodarka
i organizacja.
Organizacja gospodarki cieplnej, zob. Paliwa i gospo-
darka cieplna.
Organizacja prac badawczych, zob. Dziatalno$¢ nauko-
wa i techniczna.
Organizacja pracy, zob. Gospodarka i organizacja.
Odlewnictwo.
Osprzet i czesci konstrukcyjne walcarek, zob, Przerébka
plastyczna.
Osrodki chlodzace, zob. Obrébka cieplna.
Oswietlanie, przewietrzanie, ogrzewanie, zob. Urzadze-
nia zakfadéw przemystowych.

P

Paliwa i gospodarka cieplna:

Gospodarka cieplna i jej organizacja: PPH1-2: 2-5,
PPH3; 2-19, PPH4; 6-31, PPHse: 3-48, 49, 50,
PPH7; 3-55, 11-59, PPHs: 3-59, PPH9: 3-67, 70,
6-42, 43, 9-184, 26-92, PPH10: 3-79, 26-93, PPH11:
3-84, 26-114, PPH12: 3-97, 98, 4-79,

Koksownictwo: PPH1-2: 2-2, 16, PPH3, 2-21, PPH4:
5-16, PPH5: 3-39, 3-44, 45, PPHs : 3-58, 64, PPH9:
3-65, 66, 67, 69, PPH10; 3-82, PPH11: 3-88, PPH12:
3-95,

Kotty i para: PPH1-2: 2-11, 12, PPH3: 2-24, 27,
PPH5: 3-42, PPH7: 3-53, PPHs : 3-57, PPH9: 3-72,
PPH12: 3-93, 98, 9.

Metody badan, aparatura: PPH3: 2-20, 22, 25, 26,
PPH4; 2-33, 36, 37, PPH9: 3-66, 71, 73, PPH12:
3-91, 92, 93, 94, 7-110, 9-312,

Ogrzewanie elektryczne: PPH1-2: 27-3, PPHO:
10-113, PPH10; 3-80,

Paliwa gazowe i czadnice: PPH1-2: 2-1, s, 7, s,
PPH3: 2-30, PPH4; 2-32, PPH5: 3-40, PPHs:

3-46, PPHs : 7-72, PPH9: 6-39, PPH10: 3-81, 7-95,
PPH11; 3-83, PPH12; 3-91, 7-109, 110,
Paliwa ptynne: PPH1-2: 2-13, 15, PPHT:

PPH12: 3-101, 7-109,

3-52,



Piece grzewcze: PPH1-2: 2-4, 15, 17, PPH3: 2-23, 30,
PPH4: 2-33, 34, 35, 38, PPH5: 3-40, 18-32, PPHT:
9-89, PPHs : 3-61, 10-74, PPH9: 10-114, 123, PPH10:
3-75, 77, PPH12: 3-97, 7-112,
Regeneratory i rekuperatory: PPH1-2: 5-5,
Spalania i urzadzenia do spalan: PPH1-2: 2-3, PPH3:
2- 24, 28, 31, PPH5: 3-41, 43, PPHs: 3-47, PPHT:
3- b1, 53, PPHs: 3-56, 63, PPH9: 3-68, 74, PPH10:
3-78, PPH11: 3-87, PPH12: 3-91, 92, 100, 101,
Teoria ciepta: PPH3: 2-23, PPH7: 3-52, PPH9: 1-12,
PPH10: 1-16, 3-76, PPH12: 3-96,
Wegiel i jego wiasnosci: PPH1-2: 2-10, PPH3: 2-20,
2- 29, PPH5: 3-39, PPHs: 3-56, 60, PPH11: 3-85,
3- 86, 89, 90,
Rozne; PPH3; 3-62, PPHII: 24O ss,
Fara, zob. Paliwa i gospodarka cieplna (kotlty i para).
Pasywnos¢, zob. Korozja.
Patenty i wynalazki, zob. Dokumentacja techniczna.
Petzanie, zob. Mechaniczne badania i wasnos$ci.

Piaskowanie, zob. Oczyszczanie i wytrawianie
wierzchni.
Piece do obrobki cieplnej, zob. Obrdbka cieplna.
Piece elektryczne, zob. Stalownictwo.
Piece grzewcze, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.
Piece konwertorowe, zob. Stalownictwo.
Piece martenowskie, zob. Stalownictwo.
Piece odlewnicze, zob. Odlewnictwo.
Piece i proces kombinowany, zob. Stalownictwo.
Piece i urzadzenia, zob. Materiaty ogniotrwate.
Obrdbka cieplna.
Stalownictwo (Inne procesy
i stalownicze urzadzenia pie-
cowe).
Planowanie produkcji, zob. Gospodarka i organizacja.
Planowanie przestrzenne, zob. Gospodarka i organiza-
cja.
Plastyczna przerdbka, zob. Przerdobka plastyczna.
Plastyczne masy, zob. Materialy zastepcze.
Plastycznos¢, zob. Mechaniczne badania i wkasnosci.
Plastycznej przerobki wptyw na wiasnosci, zob. Mate-
riaty i ich wiasnosci.
Platerowanie, zob. Przerébka plastyczna.
Ptynne paliwa, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.
Pobieranie prob, zob. Surowce i ich przerébka.
Badanie skfadu chemicznego.
Podstawowe nauki hutnictwa:
Chemia: PPH1-2: 27-4, PPH7: 1-4, PPH9: 1-13, 14,
PPH12: 16-99,
Chemia fizyczna: PPH1-2: 27-1, 4, 5, ¢, PPH3: 5-14,
13-16, 27-7, PPH5: 28-18, PPH7; 1-4, s, PPHs:
1-7, 10, PPH9: 1-13, 14, 8-62, PPH10: 1-17, 28-35,
PPHII; 1-18, 20, 21, 20-136, PPH12: 1-22, 24,
Elektrotechnika: PPH3: 27-11, PPH5: 4-24, PPH7:
4- 41, 42, PPHs: 1-9, PP.H9: 1-15, PPH10: 17-51,
Fizyka: PPH1-2: 27-3, PPH3: 21-13, 27-9, 12, PPH5.
1-1, PPHe : 1-3, PPH7: 1-5, PPHs: 1-8, 11, PPHO9:
1-12, PPHII: 18-71, 77,
Geologia: PPH1-2: 27-2, PPH12: 1-25,
Matematyka: PPH10: 1-16, PPH12: 1-23,
Mineralogia i krystalografia: PPH1-2: 27-2, PPH10:
5- 138, PPHII: 1-19,
Rézne: PPH5: 1-2, 28-15,
Polarograficzne metody, zob. Badanie sktadu chemicz-
nego.
Polerowanie, zob. Obrébka mechaniczna,
Oczyszczanie i wytrawianie
wierzchni,
Struktura i jej badanie.

po-

po-

Pomiarowe pomoce i przyrzady, zob. Obrobka mecha-
niczna.
Pomiary, regulacja, przyrzady:

Ogolne: PPH3: 17-14, 22, PPH10: 18-64, PPH12: 18-81,

Cisnienie: PPH1-2; 6-14, 17-1, PPH3: 17-13, PPH4:
17- 23, 27, PPH5: 18-30, PPH7: 17-37, 18-40, PPH3:
18- 50, PPH9: 18-51, 54, PPHII: 18-68,

o€ i sktad: PPH1-2: 17-7, PPH3: 5-8, PPH7: 18-43,
PPHs : 18-49, PPH9; 18-51, PPHII: 21-88, PPH12:
7-110,

Przeptyw: PPH1-2: 17-3, PPH3: 5-8, PPH4: 17-28,
PPH7: 18-39, PPHs : 18-47, PPH9: 18-51, 52, 56, 60,
PPH10: 18-63, PPHII: 7-104, 105, 106,

Temperatura: PPH1-2; 6-14, 17-8, 9, PPH3: 17-14,
17- 19, 20, 21, PPH4: 17-24, 26, PPH5: 7-49, 18-33,
PPHe : 18-34, 35, 37, PPH7: 18-38, 41, 42, 44, 45
18- 46, PPH9: 18-51, 53, 58 59, PPH10: 18-67,
PPHII; 18-72, 73, 77, 78, PPH12: 17-61, 18-84,

Wymiary: PPH1-2: 17-4, 5, 11, 21-10, PPH3; 17-15.
17-18, PPHe: 18-36, PPH7; 13-31, PPH9: 18-55,
PPHII: 13-75, 81, PPH12: 5-160, 10-186, 18-79,
zob. takze Kontrola produkciji.

Inne: PPH1-2: 16-1, PPH4: 17-23, 25, PPH10: 10-151,
PPHII: 18-74,

Przyrzady elektronowe: PPH1-2: 17-2, 21-7, PPH3:
17- 16, 17, PPH4: 9-29, 17-24, 27-13, PPH5: 18-29,
18- 31, PPHs: 18-35 36, PPH7: 17-36, 18-42, 43,
PPH9: 18-57, PPH10: 18-62, PPHII: 9-287, 18-76,
PPH12: 18-80,

Przyrzady elektryczne i magnetyczne; PPH1-2:

17- 6, 10, PPH3: 9-15, PPH4: 17-26, PPH5: 18-31,
18- 69, PPH12: 18-79, 83.
18-32, 33, PPHs : 18-37, PPH7: 4-34, PPHs : 18-48,
PPH9: 17-44, 13-57, PPH10: 18-61, 62, s, PPHII:
13-73, 18-70, 71, 76, 28-41, PPH12; 3-93, 10-186,
17-63, 18-81, 32,

Przyrzady mechaniczne: PPH10: 18-65, PPHII:
Przyrzady optyczne; PPH1-2; 17-6, PPH3: 17-21,
PPHs : 21-59, PPH12: 3-93, 7-117, 18-80, 25-89,

Przyrzady inne: PPHII: 9-287, 18-76,

Rézne: PPHII: 18-75.

Pomoce pomiarowe i przyrzady, zob. Obrébka mecha-
niczna.

Porowate tworzywa, zob. Metalurgia proszkdw.

Postep techniczny, zob. Dziatalno$¢ naukowa i
niczna.

Potencjometryczne metody, zob. Badanie sktadu che-
micznego.

Powierzchni badanie, zob. Obrdbka mechaniczna.

Powtok ochronnych metody badania, zob Korozja i za-
bezpieczenie metali przed korozja.

Powtoki ochronne, zob. Korozja i zabezpieczenie me-
tali przed korozja.
Galwanotechnika.

Pétmikroanaliza, zob. Badanie skifadu chemicznego.

Prac badawczych organizacja, zcb. Dziatalno$¢ naukowa
i techniczna.

Pracy organizacja, zob. Gospodarka i organizacja,
Odlewnictwo (Wyposazenie i praca w odlewni).

Prasowanie, zob. Przerobka plastyczna.

Prasowanie proszkoéw, zob. Metalurgia proszkéw.

Prazenie rud, zob. Surowce i ich przerdbka.

Pradéw bitadzacych dziatanie, zob. Korozja.

Precyzyjne odlewanie, zob. Odlewnictwo.

Proces elektryczny, zob. Stalownictwo.

Proces kombinowany, zob. Stalownictwo.

Proces konwertorowy, zob. Stalownictwo.

Proces martenowski, zob. Stalownictwo.

tech-



Proceséw metalurgicznych badania statystyczne, zob.
Statystyczne badania.
Proceséw stalowniczych ogdlne teorie, zob. Stalownic-
two.
Procesy krystalizacyjne, zob. Struktura i jej badanie.
Procesy metalurgiczne, zob. Odlewnictwo.
Stalownictwo,
Wielkopiecownictwo.
Produkcja, zastosowanie tlenu, zob. Tlen.
Produkcja — gospodarcze zagadnienia, zob. Gospodarka
i organizacja.
Produkcja — planowanie, zob. Gospodarka i organiza-
cja.
Projektowanie i opisy zaktaddw, zob. Urzadzenia za-
kltadéw przemystowych.
Proszki metali, zob. Metalurgia proszkéw.
Préb przygotowanie i pobieranie, zob. Badanie sktadu
chemicznego.
Struktura i jej badanie.

Proznia, zob. Fizyczne badania i wihasnosci.

Przeciaganie, zob. Przerdbka plastyczna.

Przemiany strukturalne na skutek obrobki cieplnej,
zob. Struktura i jej badanie.

Przemiany strukturalne na skutek przerdbki plastycz-
nej, zob. Struktura i jej badanie.

Przemysl budowlany, zob. Zastosowanie materiatow.

Przemyst chemiczny, zob. Zastosowanie materiatow.

Korozja.

Przemyst elektrotechniczny, zob. Zastosowanie mate-
riatow.

Przemyst lotniczy, zob. Zastosowanie materiatéw.

Przemyst maszynowy, zob. Zastosowanie materiatow.

Przemyst obrabiarkowy i narzedziowy, zob. Zastosowa-
nie materiatow.

Przemystowe odpady, zob. Odpady.

Przemysty inne, zob. Zastosowanie materiatdw.

Przeptyw, zob. Pomiary, regulacja, przyrzady.

Przerébka plastyczna;

Ogolne; PPH1-2; 9-9, PPH5; 10-38, 40, PPHse : 10-51,

C PPHs: 10-90, PPH10: 10-144, 147, PPH11: 8-74,

Kucie; PPH1-2: 9-2, 5, 6, s, 10-3, 21-4, PPH3: 9-16,
Pf>H4; 9-34, PPH5: 10-42, 45, PPHs : 10-47, PPHs ;
10-70, ss, 95, PPH9; 3-70, 10-110, 114, 120, 121,
10-134, PPHII; 10-167, 170, 11-120, PPH12; 3-97.

Matryce, wykrojnictwo: PPH1-2: 9-3, 6, PPH3; 9-21,
PPH4; 9-30, 32, 34, PPH5: 10-37, 39, PPH7: 10-59,
PPHs: 10-67, 70, 71, 83, 94, PPH9: T0-106, 112,
10-133, PPH10; 10-138, 139, 143, 145, 146, PPHII:
10-169, 170, 177, PPH12: 10-178, 184,

Oczyszczanie i wytrawianie; PPH3: 9-12, 18 24,
PPHs : 10-82, PPH9: 10-126, 127, PPH12: 10-188,
10-190, 195,

Opis zaktadéw przerobki plastycznej: PPH4: 9-28,
9- 33, PPHs: 10-50, PPH7; 10-63, PPHs : 10-92, 101,
PPH9: 10-114, 119, 124, 129, 130, 131, 132, PPH10: .
10- 161, PPHII; 10-173, PPH12; 10-187, 189,

Osprzet i czesci konstrukcyjne walcarek. PPH4; 9-29,
9- 36, PPHs: 1046, PPH7: 4-35, 10-58, PPHs:
10- 68, 79, 80, 102, 104, PPH9; 10-108, 136, PPH10:
10-151, 153, 155, PPHII: 10-164, 172, PPH12:
4-80, 10-181, 190,

Platerowanie: PPHs: 10-93, PPH12: 10-190,

Prasowanie: PPH1-2: 9-2, PPH4: 9-35. PPHs ; 10-52,
PPH7: 10-61, PPHs: 10-96, PPH9: 3-70, 10-113,
10-114, 125, 130, PPHIO: 10-140, 150, 154, 160, 162,
PPHII: 10-169, PPH12; 10-179, 183, 185, 196.

Przecigganie; PPH1-2: 9-4, PPH3: 9-13, 22, 23, PPH7:
10-56, PPH3; 10-98, PPH9: 10-117, PPHIO: 9-253,
PPHII: 10-163, 166, 175 PPH12. 10-189,

Sztancowanie, wyttaczanie, gtebokie ttoczenie: PPH3:
9- 20, 21, 27, PPH5: 10-39, 40, 41, 44, PPHs : 10-52,
10- 53, PPH7: 10-55, PPHs: 10-67, 73, 76, 96, 106,
PPH9: 10-107, 111, 115, 118, 121, PPHIO: 10-141,
10-146, 152, 162, PPHIIl: 10-165, 177, PPH12:
10-187, 193. 196,

Teoria przerobki plastycznej: PPH5: 10-43, PPH7:
10-54, 60, 62, PPHs: 10-77, 78, 80, 85, ss, PPHO:
10-109, 117, 122, PPHIO: 10-149, PPHII: 10-163,
PPH12: 10-182, 196,

Wady wyrobow: PPH1-2: 9-1, PPH4: 9-31, 35, PPHs:
10-98, PPHII: 10-174,

Walce i kalibrowanie: PPH1-2: 9-7, PPH3: 9-17, 25,
PPHs : 10-49, PPH7: 10-65, PPHs: 10-75, 84, ss,
10-99, 103, PPHIO: 10-148, 157, PPHII: 10-171.

Walcowanie Olach i tasSm: PPII11-2: 9-9, PPH3: 17-15,
PPH7; 10-57, 63, PPHs: 10-79, 87, 101, PPHO9:
10-109, 119, 123, 124, 126, 127, 129, 131, 132, PPHIO.
10-156, PPH12: 10-181, 186, 188, 190, 191, 192, 194,
10-195.

Walcowanie bruzdowe: PPHs: 10-51, PPH7: 10-65,
10-66,

Walcowanie wlewkéw: PPHs: 10-104,

Walcowanie na zimno: PPH3: 9-26, PPHs: 10-43,
PPHs: 10-68, 78, 81, 91, 92, PPH9; 10-128, 135,
PPHIO: 10-142, 149, PPHII: 10-168, PPH12:
10-180, 181, 188,

Woyciskanie: PPH3: 9-19, PPH7: 10-55, PPH9: 10-137,
PPHIO: 10-159,

Wyréb rur bez szwu: PPHs: 10-72, 97, 100, PPH9:
10-116, PPHIO: 4-65, 7-98, PPHII: 10-473, 176.
Ro6zne: PPH1-2: 9-11, 17-2, 23-4, PPH3: 3-11, 9-14,

PPH4; 9-33, PPHs: 4-29, PPH7: 10-64, 23-24,
PPHs: 10-74, 89, 105, 26-69, PPHII: 10-177, 25-93,
PPH12: 25-90,

Przerébka rud, zob. Surowce i ich przerébka.

Przerobki plastycznej wptyw na wiasnosci, zob. Mate-
riaty i ich wihasnosci.

Przestrzenne planowanie, zob. Gospodarka i organiza-
cja. *

Przewietrzanie, oSwietlanie, ogrzewanie, zob. Urzadze-
nia zaktadéw przemystowych.

Przewodnictwo cieplne, zob. Fizyczne badania i wias-
nosci.

Przygotowanie materiatdbw formierskich,
nictwo.

Przygotowanie préb, zob. Badanie skladu chemicznego.
Struktura i jej badanie.

Przyrzady elektronowe, zob. Pomiary, regulacja, przy-
rzady.

Przyrzady elektryczne i magnetyczne, zob. Pomiary, re-
gulacja, przyrzady.

Przyrzady mechaniczne, zob. Pomiary, regulacja, przy-
rzady.

Przyrzady optyczne, zob. Pomiary, regulacja, przyrzady.

Przyrzady i pomoce pomiarowe, zob. Obrobka mecha-
niczna.
Pomiary, regulacja, przyrzady.

Py}, zob. Surowce i ich przerdbka,
Urzadzenia zaktadéw przemystowych,
Wielkopiecownictwo.

zob. Odlew-

R

Radiograficzne badania, zob. Kontrola produkcji.
Rdzeni, odlewéw i form technika wykonania, zob. Od-
lewnictwo.



Redukcja dodatkéw stopowych z zuzla, zob. Stalownic-
two.

Regeneratory i rekuperatoiy, zob. Paliwa i gospodarka
cieplna.

Regulowane atmosfery, zob. Obrébka cieplna.

Rekuperatory, zob. Obroébka cieplna.

Rozcigganie i $ciskanie, zob. .Mechaniczne badania
i wiasnosci.

Rozdrabnianie i sortowanie rud, zob. Surowce i ich
przerobka. * .

Rozlewanie surdwki, zob. Wielkopiecownictwo.
Rozszerzalno$¢, zob. Fizyczne badania i wikasnosci.
Réwnowaga stopow, zob. Struktura i jej badanie.

Ruchu utrzymanie, zob. Urzadzenia zaktadéw przemy-
stowych.

Rud analiza, zob. Badanie sktadu chemicznego.

Rudy, zob. Surowce i ich przerébka,
Stalownictwo.

Rury bez szwu, zob. Przerébka plastyczna.
S

Samosmarujafce tozyska, zob. Metalurgia proszkdow.

. Sezonowanie, zob. Obrébka cieplna.

Sitownie, zob. Urzadzenia zaktadéw przemystowych.

Sktadu chemicznego wptyw na wiasnosci, zob. Mate-
riaty i ich whasnosci.

Sktadowiska, transporty, urzadzenia zatadowcze, wy-
ciagi, zob. Wielkopiecowmictwo.

Skrawalnosé, zob. Obrébka mechaniczna.

Skrzynie formierskie, zob. Odlewmictwo.

Stownictwo techniczne, zob. Dokumentacja techniczna.

Smardw analiza, zob. Badanie sktadu chemicznego.

Smary, PPH1-2: 3-4, PPH3: 8-21, 9-13, 19, PPH4: 9-30,
PPHs :4-52, PPH9: 28-33, PPH11: 4-67, 28-46, PPH12:
9-322, 28-53,

Socjalne sprawy, zob. Gospodarka i organizacja.

Soli stopionych elektroliza, zob. Metalurgiczna wy-
twdérczosé inna.

Sortowanie rud, zob. Surowce i ich przerdbka.

Spalania i urzadzenia do spalan, zob. Paliwa i gospo-
darka cieplna.

Spawalnos¢, zob. Spawanie.

Spawanie i inne sposoby taczenia metali, ciecie:

Ogdlne: PPH3: 18-27, PPH4: 14-26, PPHes: 15-45,
PPH7: 15-61, PPHs: 15-65, ss, PPH10: 15-86, 90,
15-92, PPH11: 15-105, 108, 109, 110, 25-83, PPH12:
15-123, 125, 128, 130,

Ciecie: PPH3; 14-14, 15, 18, PPH5: 15-30, PPHs:
15-36, 38, 48, PPH7: 15-54, PPHs: 15-67, ss,
PPH9; 15-77, 80, PPH10: 15-91, PPH11: 15-102,
PPH12; 15-117, 124,

Lutowanie (gazowe, tukowe): PPH1-2: 10-5, PPH3:
14- 10, 11, 20, PPH4: 14-27, PPH7: 15-59, 62, PPH9:
11-89, PPH12: 12-87, %.

Napawanie: PPH1-2: 14-3, PPH4: 15-32, PPH7: 15-53,
PPH10: 13-68, PPH12; 15-118,

Spawalnos$é: PPHs : 15-40, PPH7: 15-58, 19-61, PPH9:
15- 81, PPH10: 15-87, ss, 97, PPH12: 15-119, 121,
15-127.

Spawanie gazem: PPHs : 15-43, PPH9: 15-77, PPH12:
15-117, 118, 119.

Spawanie tukowe: PPH1-2: 14-1, 2, 5 &, PPH3-
14- 12, 13, 17, PPH4: 14-23, 24, 25, 28, PPH5: 9-67,
15- 29, 30, 32, PPHe: 15-34, 39, 43, 44, PPH7: 15-49,
15-50, 55, 56, PPHs: 15-63, 64, 69, PPH9; 15-73,
15-76, PPH10: 15-84, 89, 93, 94, PPH11l: 15-99,
15-100, 108, 109, 111, PPH12: 15-129, 132

Wiasnosci i badanie ztgcz: PPH1-2: 14-7, s, 9, 21-5,
21-6, 11, PPH3: 14-16; 21-17, PPH4; 14-22, 21-23,
PPH5: 22-29, PPHs: 15-37, 45, 46, 47, PPHT7:
15-51, 57, PPHs: 11-83, 15-70, 71 PPH9: 15-72,
15-75, PPH10: 15-82, 85, 19-87, 22-55, 56, PPH11:
15-100, 104, 106, 107, 19-101, PPH12: 15-112, 120,
15-126, 131,

Zgrzewanie  (ogniskowe, gazowe, elektryczne):
PPH1-2: 21-11, 14-9, PPHe: 15-33, 35 41, 42:
PPH7: 4-33, 15-52, 60, PPH9: 15-74, 79, PPH10:
15-95, PPH11: 15-103, PPH12: 15-113, 114, 116,
15-132,

Ro6zne: PPH1-2: 14-4, PPH3: 14-12, 19, 24-14, PPH4'
14- 21, PPH5: 15-31, PPH7: 14-40, PPH9; 15-75,
15- 78, 25-61, PPH10: 10-153, 15-83, 96, PPH11:
15-98, 101, PPH12; 45-115, 118, 120,

Specjalne metody wzbogacania rud, zob. Surowce i ich
przerdbka.

Specjalne sposoby odlewania, zob. Odlewnictwo.

Specjalne materiaty, zob. Materialy ogniotrwate.

Specjalne wiasnosci elektryczne i magnetyczne, zob

Materiaty i ich wlasnosci.

Spektrografia, zob. Badanie sktadu chemicznego.

Spiekane wegliki, zob. Metalurgia proszkéw.

Spiekanie i brykietowanie, zob. Surowce i ich prze-
robka.

Spiekanie proszkéw, zob. Metalurgia proszkéw.

Spieki ceramiczno-metaliczne, zob. Metalurgia prosz-
kéw.

Spieki zelaza, zob. Metalurgia proszkow.

Spieki inne, zob. Metalurgia proszkoéw.

Spongioza, zob. Korozja.

Sprawdzanie wymiarow, zob. Kontrola produkcji.

Sprawy socjalne, zob. Gospodarka i organizacja.

Sprawy socjalne, zob. Gospodarka i organizacja.

Sprzet odlewniczy, zob. Odlewnictwo,
Stalownictwo (wlewnice).

Sprezynowe wiasnosci, zob. Materiaty i ich wasnosci.
Stali odlewanie, zob. Stalownictwo.

Stalownictwo:

Ogoblne: PPH4: 6-35, 25-43, PPH7: 6-32,

Ogodlne teorie proceséw stalowniczych: PPH1-2: ¢-s,
PPH3: 6-27, 28, 29, PPH4: 6-30, 31, PPH10: 1-17,
7-94, PPH12: 1-22,

Elektryczne piece: PPH1-2: 7-2, PPH3; 6-26, PPHA4:
6- 41, PPH5: 7-44, PPHT7: 7-65, PPHs: 7-75, PPHO.
7- 83, PPH11: 8-70, PPH12: 5-162,

Elektryczny proces: PPH1-2: 6-10, PPH3: 6-24, 26,
PPH4; 6-34, PPH5: 7-43, PPHe: 7-55, PPHT:
7-57, 58, 62, 66, PPHs: 7-69, 74, 76, PPH9; 7-81,
PPH10: 7-93, PPH12: 7-113, 115, 118,

Kombinowany proces i piece: PPH7: 7-66, 9-97,

Konwertorowe piece; PPH1-2: 6-4, 16, PPH3: 6-23,
PPH12: 7-116, 117, 5-167,

Konwertorowy proces: PPH1-2: 6-16, PPH3; 5-13,
6- 19, 22, 23, PPH7: 7-57, 59, 60, PPHs: 7-77,
PPH9: 7-78, PPH10: 7-92, 97,

Martenowskie piece: PPH1-2: 2-4, 13,6 4-1, 6-12, 14,
PPH3: 6-17, 25, PPH4: 6-33, 36, 38, PPH5: 7-46,
PPHs : 5-60, 7-56, PPH7: 7-67, PPHs : 5-103, 7-68,
7- 72, 75, PPH9: 5-116, 7-82, se, 18-59, PPH11:
5-149, 157, 7-104, 105, 106, PPH12: 7-110, 111,

Martenowski proces: PPH1-2: 6-2, 3, 5 12, 15, 27-5.
PPH3: 8-26, 20-13, PPH4: 6-30, 32, 36, 39, 42,
PPH5: 7-45, PPHe: 3-50, PPH7: 7-57, 61, PPHs:
7-71, 72, PPH9: 7-81, 82, 84, ss, PPH10. 7-94, 96,
25-73, PPH11: 7-103, 25-81, PPH12: 7-109,

Inne procesy i stalownicze urzadzenia piecowe:
PPH9; 7-85,



Odlewanie stali: PPH1-2: 6-7, 9, 13, 16-8, PPH3.
16-21, PPH4: 6-37, 40, PPH5: 7-47, 48, PPHes:
7-54, PPHT7: 7-63, 64, PPH9: 7-79, 80, PPHI10.
7-89, 98, PPH12; 7-114,

Stalownie i ich wyposazenie: PPH1-2; ¢-s, PPH4:
6- 42, PPHII; 7-101, PPH12: 7-112,

Surowce stalownicze (ztom, surdwki, ruda, topniki):
PPH1-2: 5-7, 6-11, PPH3: 8-26, PPH4: 25-44,
PPHs; 7-51, 52, PPH7: 7-59, PPHs; 2-45, 7-70,

. PPH10: 6-44, 7-87, 100, 8-67,

Swiezenie (wypalanie C, P, Si i innych domieszek):
PPH1-2: 6-5, PPH3: 6-19, 20, 21, PPHs: 7-51,
PPH7: 7-57, 59, PPHs : 7-76, PPH10: 7-99, PPH12:
7- 115,

Wady wlewkéw i oczyszczanie: PPH1-2: 6-9, PPH4:
6- 37, PPH7: 7-59, 63, PPHs: 22-43, PPH9: 7-80,
PPH12: 27-35,

Wlewnice i sprzet odlewniczy: PPH3: 4-22, PPHS5:
9-64, PPH12: 5-163, 166, 167,

Wykanczanie (odtlenianie, odsiarczanie, odgazowa-
nie, redukcja dodatkéw stopowych z zuzla):

_ PPH10: 7-37, PPHII: 7-107, 23-54, PPH12: 7-118,

Zuzel i jego kontrola: PPH3: 20-13, PPH4: 6-32,
PPH5: 7-50, PPH7: 7-58, PPHs: 7-73, PPH10:
7- 99, PPHII: 7-102, 108,

Ro6zne: PPH5: 7-49, 9-64, PPHs : 7-52, PPHs : 6-38,

Starzenie, zob. Obrébka cieplna.
Statystyczne badania proceséw metalurgicznych: PPH5:

22-32,

Statystyczne metody, zob. Kontrola produkcji.
Statystyka, zob. Gospodarka i organizacja.
Stopionych soli elektroliza, zob.

Metalurgiczna wy-
twdrczos¢ inna.

Stopniowa obrdbka, zob. Obrdbka cieplna.
Stopéw aluminium metalurgia, zob. Metalurgiczna wy-

tworczoéé inna.

Stopéw cynku, kadmu metalurgia, zob. Metalurgiczna

wytworczos$é inna.

Stopéw magnezu metalurgia, zob. Metalurgiczna wy-

tworczosé inna.

Stopow i metali analiza, zob. Badanie skfadu chemicz-

nego.

Stopdw miedzi metalurgia, zob. Metalurgiczna wy -

twoérczosé inna.

Stopow niklu metalurgia, zob. Metalurgiczna wytwor-

czo$é inna.

Stopdéw otowiu metalurgia, zob. Metalurgiczna wytwor-

czos$¢ inna.

Stop6éw innych metali metalurgia, zob. Metalurgiczna

wytwérczos¢ inna.

Stowarzyszenia ¢« naukowo-techniczne, zob. Dziatalnos¢

naukowa i techniczna.

Struktura i jej badanie:

Analiza termiczna: PPHs: 23-29, PPH10: 16-77,
PPH12; 11-134,

Budowa atomowa: PPH1-2: 15-8, 9, PPHs: 16-51,
PPH12; 16-107.

Budowa krystaliczna — procesy krystalizacyjne:
PPH1-2; 7-10, 15-6, 7, 18-5, PPH3; 15-17, PPHT:
8- 47, PPH9: 8-64, 16-56, 60, 61, PPH10: 9-247,
16-69, 78, 80, PPHII: 8-77, 9-302, PPH12: 9-324,
16-104, 105, 16-107,

Gazy w metalach: PPH1-2: 6-10, 15-11, 12, 13, PPH3:
6-29, PPH4; 15-30, 20-29, PPHs : 16-41, 42, PPH10:
75, 79, 16-86, 21-77, 78, PPHII: 9-297, 16-90, 23-55,
PPH12: 9-313, 338, 342, 351, 15-126, 16-103,

Likwacje i wtracenia: PPH1-2: 7-9, PPHs; 13-40,
PPHs: 9-174, PPHII; 16-97,
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Makro i mikrografia: PPH5: 16-36, PPH9: 16-54,
19-73, PPH10: 16-65, 67, PPHII: 16-84, 87,

Mikroradiografia: PPH1-2; 15-1, 2, 3, 4, 5 14, 21-1,
PPH3: 15-21, PPH7: 16-43, 44, 45, 46, PPHs:
16-48, 49, 50, 51, PPH9; 16-60, 63, PPH10: 16-64,
PPHII: 16-85, ss, ss, 92

Polerowanie elektrolityczne: PPH3: 15-27, PPH10-
16-73,

Przemiany strukturalne na skutek obroébki cieplnej:
PPH1-2: 10-14, PPH3: 10-28, PPH5: 16-39, PPHs :
11-79, 81, 84, 16-52, PPH9: 16-57, 62, PPH10:
11-109, 16-68, 71, 72, 74, 81, PPHII: 11-117, 122,
16-93, 95 96, PPH12: 11-128, 131, 132, 16-104,
16-105, 110,

Przemiany strukturalne na skutek przerébki pla-
stycznej: PPH9; 16-63, PPH10: 16-81, PPHII:
16-95, 96, 17-58, PPH12: 11-131,

Przygotowanie i trawienie préb: PPH1-2; 15-1, 10,
PPH3: 15-20, PPH7: 16-47, PPH10: 16-65, 67,
PPH12: 16-108,

Struktura materiatéw: PPH1-2: 15-7, 9, 18-2, PPHS3:
15- 27, PPH4; 15-31, 32, PPH5: 16-35, 37, 39, 19-40,
PPHe : 19-52, PPH7: 16-47, PPHs: 8-51, PPHP:
16- 55, 56, 58, 59, PPH10: 9-237, 239, 242, 247, 16-70,
16-76, 78, 30, PPHII: 11-117, 16-91, 92, 94, PPH12:
9-324, 338, 342, 11-128, 16-99, 104, 110,

Uktady réwnowagi stopéw; PPH1-2: 15-6, PPHS5:
16-35, PPH7: 12-53, PPHs; 8-51, PPHII; 16-82,
16-89, PPH12; 16-106,

Ultramikrografia: PPH1-2; 15-10, 16-3, PPH3; 15-16,
15- 18, 19, 22, 23, 25, 26, PPH4; 15-33, 34, PPH5:
16- 36, 38, PPH7: 25-46, PPHs : 5-96, PPHII: 16-83,
PPH12: 16-108,

Ro6zne: PPHT7: 16-43, 44, 45, 46, PPHII: 11-112, 22-62,

Strukturalna korozja (miedzykrystaliczna i $rédkrysla-

liczna), zob. Korozja.

Struktury "rud, wiasnosci fizycznych badanie, zob. Su-

rowce i ich przerobka.

Surowce i ich przerobka:

Ogo6lne: PPH3: 1-13, 18, 20, PPH5: 2-30, 31, PPHs:
2-41, 43, PPH9: 2-50, PPH10; 2-57,

Badanie rud (badanie wiasnosci fizycznych, struk-
tury, pobieranie préb itp.): PPH4; 1-24.

Opis zaktadow i urzadzen; PPH1-2: 1-2, PPH3: 1-3,
1- 11, 13, 20, PPH9; 2-52, PPHII; 2-62, PPH12:
2- 69, 8-79,

Prazenie: PPH1-2: 1-2, PPH3: 1-16, PPH7: 2-38,
PPHs ; 2-49, PPHII: 2-60, 61, 6s.

Rozdrabnianie i sortowanie: PPH3: 1-8, 14, PPHs.
2-32, PPH9: 2-52, PPH12: 2-69, 8-79,

Inne operacje przerdbcze (przemywanie, ptukanie,
odwadnianie, suszenie, odpylanie itp.): PPH7.
2-36, PPHs : 2-40,

Friedel

Rudy (wystepowanie, gornictwo, zasoby): PPH1-2:
1- 1 4,5 s, PPH3: 1-15 17, PPH4; 1-22, 23, 25,
7-27, PPH5: 2-30, PPHs : 2-33, PPH7: 2-37, PPHs :
2- 44, 48, PPH9: 2-53, 54, PPH10: 2-59, PPHII:
2-63, PPH12; 1-25,

Surowce inne (topniki, odpady przemystowe): PPH3:
1-11, 12, PPH4: 7-31, PPH5; 2-27, PPH7; 8-49,
PPHs : 2-47, 9-175.

Spiekanie i brykietowanie: PPH1-2: 1-3, PPPI3:
1- 12, PPH5: 2-29, PPHs: 2-45 PPH10: 2-56, 53,
PPHII; 2-61, 64,

Wzbogacanie przez flotacje: PPH3: 1-7, s, 9, 10, 19,
PPH4: 1-26, PPH5: 2-28, PPHs: 2-32, PPHT:
2- 39, PPHs: 1-11, 2-42, 46, PPH9: 5-114, PPHI10:
2-55, PPH12: 2-67, ss.

Wzbogacanie magnetyczne i elektryczne: PPH1-2:
1-2, PPH4; 1-24, PPH7: 2-38, PPH9: 2-52, PPH10:
2- 59



Wzbogacanie na zasadzie roznicy ciezaréw wiasci-
wych: PPH4; 1-21, PPH7: 2-35, PPH9: 2-51,
PPH11: 3-89, 90,

Inne metody wzbogacania (chemiczne, na zasadzie
tarcia, ksztattu ziarn, specjalne): PPH1-2: 7-12,
PPH4: 1-21, PPHs: 2-34, PPH11: 2-65,

Rézne: PPH11; 2-61.

Surowce stalownicze, zob. Stalownictwo.
Surowce wsadowe, zob. Odlewnictwo.

Suréwka i rozlewanie, zob. Wielkopiecownictwo.
Suréwki, zob. Surowce stalownicze.

Suszenie rud, zob. Surowce i ich przerébka.

Szamotowe materiaty, zob. Materiaty ogniotrwate, ce-
ramika, szkio.

Szkio, zob. Materiaty ogniotrwale, ceramika, szkio.
Szkolenie, zob. Gospodarka i organizacja.

Szlachetna ceramika, zob. Materiaty ogniotrwate, cera-
mika, szkto.

Szlifowanie, zob. Obrobka mechaniczna,
Oczyszczanie i wytrawianie powierzchni.

Sztancowanie, wytlaczanie, glebokie tloczenie, zob.
Przerobka plastyczna.
$
Scieralnosé, zob. Mechaniczne badania i wiasnosci.
Scieranie — odporne materialy, zob. Materialy i ich
wiasnosci.
Sciskanie, zob. Mechaniczne badania i wiasnosci.
Srodkrystaliczna i miedzykrystaliczna korozja, zob. Ko-
rozja.

Srutowanie, zob. Oczyszczanie i wytrawianie po-
wierzchni.
Swiezenie, zob. Stalownictwo.

T

Tasm i blach walcowanie, zob. Przerébka plastyczna.

Techniczne warunki, normy, zob. Dokumentacja tech-
niczna.

Techniczne stownictwo, zob. Dokumentacja techniczna.

Techniczny postep, zob. Dziatalno$¢ naukowa i tech-
niczna.

Technicznych urzadzen korozja, zob. Korozja.

Technika wykonania form, rdzeni i odlewdéw, zob. Od-
lewnictwo.

Temperatura (pomiary, regulacja), zob. Pomiary, regu-
lacja, przyrzady.

Temperatury wysokie i niskie — badania, zob. Fizyczne
badania i wiasnosci,

Mechaniczne Padania i wiasnosci.

Temperatury niskie — obrébka stopniow a, zob. Obrdbka
cieplna.

Teoria ciepta, zob. Paliwa i gospodarka cieplna.

Teoria przerobki plastycznej, zob. Przerébka pla-
styczna.

Teoria zjawisk korozyjnych, zob. Korozja.

Teorie o0g6lne procesow stalowniczych, zob. Stalow-
nictwo.

Termiczna analiza, zob. Struktura i jej badanie

Termoelektryczne badania i wilasnosci, zob. Fizyczne
badania i wasnosci.

Tlen (produkcja, zastosowanie): PPH1-2: 6-1, 5, 15, 16,
PPH3: 5-11, 13, PPH4: 5-19, 20, 6-35, 8-38, PPHS5:
9-57, PPHe: 28-21, PPH7: 6-33, 7-57, 28-27, PPH3:
7-71, 76, PPH9: 7-78, 81, 82, 9-208, PPH10: 9-251,
28-36, PPH12: 7-111, 113, 9-327,

Tioczenie giebokie, zob. Przerébka plastyczna.

Topniki, zob. Stalownictwo.
Surowce i ich przerébka.

Topnikéw analiza, zob. Badanie sktadu chemicznego.
Transportowe urzadzenia, zob. Urzadzenia zaktadéw
przemystowych,
Wielkopiecownictwo.
Trawienie i przygotowanie prob, zob. Struktura i jej
badanie.
Trudnotopliwe metale, zob. Metalurgia proszkéw.
Twarde tworzywa (wegliki spiekane), zob. Metalurgia
proszkow.
Twardo$¢, zob. Mechaniczne badania i wiasnosci.
Tworzywa diamentowo-metaliczne, zob. Metalurgia
proszkéw.
Tworzywa magnetyczne, zob. Metalurgia proszkow.
Tworzywa porowate, zob. Metalurgia proszkow.
Tworzywa twarde, zob. Metalurgia proszkéw.

U

Udarowe badania i wiasnosci, zob. Mechaniczne ba-
dania i wlasnosci.

Uktady réwnowagi stopéw, zob. Struktura i jej ba-
danie.

UltradZzwigkowe badania, zob. Kontrola produkcji.
Ultramikrografia, zob. Struktura i jej badanie.

Urzadzenia i aparaty, zob.: Badanie skladu chemicz-
nego,
Materiaty ogniotrwate,
Mechaniczne badania i wilasnosci.
Paliwa i gospodarka cieplna,
Pomiary, regulacja, przyrzady,
Urzadzenia i instalacje, zob. Urzadzenia
przemystowych.
Urzadzenia i piece, zob.: Materialy ogniotrwate,
Obrdbka cieplna,
Odlewnictwo,
Paliwa i gospodarka cieplna,
Stalownictwo.

Urzadzenia i przewody, zob. Wielkopiecownictwo (gaz
i pyt wielkopiecowy).

zaktadow

Urzadzenia do spalan, zob. Paliwa i gospodarka
cieplna.

Urzadzenia transportowe, zob. Urzadzenia zakiadow
przemystowych,
Wielkopiecownictwo.

Urzadzenia uzytkowe (ogrzewanie, przewietrzanie,

oswietlanie itp.), zob. Urzadzenia zakfadéw prze-
mystowych.

Urzadzenia zatadowcze, wyciagi, transport, zob. Urza-
dzenia zaktadéw przemystowych,
Wielkopiecownictwo.

Urzadzenia zaktadéw przemystowych:

Opisy zaktadow i projektowanie: PPH1-2; 3-3, 4-3,
10-15, 25-17, PPH3: 3-12, 4-16, 6-18, 7-20, PPI15:
4-26, 11-44, 48, PPHs: 4-30, PPH7: 8-46, 9-98,
PPHs: 4-51, PPH10: 4-66, 25-71.

Sitownie: PPH1-2: 3-2, 5 PPH3: 3-9, 10, PPH4: 3-17,
PPH5; 4-25, PPH3; 3-48, PPH7; 4-38, PPHs:
3- 57, 4-44, PPHiIll: 4-72, 74, PPH12; 4-79,

Urzadzenia i instalacje elektryczne: PPH5: 4-23, 24,
PPHT7: 4-32, 33, 34, 35 37, 41, 42, PPHs: 4-43,
45, 46, 48, 50, PPH9: 4-55, 57, 61, 10-136, PP10:
4- 64, PPH11: 4-70, 28-41, PPH12: 4-77, 78, 80,

Urzadzenia i instalacje gazowe: PPH9: 18-52,
PPH10: 4-66, 18-66,



Urzadzenia i instalacje maszynowe: PPH1-2: 3-1,
PPH7: 4-31, PPH9: 4-56, 59, PPH10: 4-65, &5,
PPH11: 4-73,

Urzadzenia mechaniczne inne: PPH4: 3-17, 21,
PPHe : 4-27, PPH7: 4-36, PPH12: 23-59,

Urzadzenia transportowe: PPH1-2: 3-8, s-s, 8-10,
PPH3; 3-11, 13, 14, 24-22, 25-32, PPH4: 3-19,
PPH5: 4-22, PPHs: 4-29, PPH7: 4-36, 37, 41,

9-121, PPHs: 4-43, 4-45, 46, 49, PPH9; 4-53, 54,
26-90, PPH10: 4-62, 63, PPH12: 4-76,
Urzadzenia uzytkowe (ogrzewanie, przewietrzanie,

oSwietlanie itp.): PPH4: 3-16, PPH1l: 4-71,
PPH12: 4-75,
Utrzymanie ruchu (konserwacja, naprawy itp):

PPH1-2: 3-2, 4, s, 7, 14-2, PPH7; 14-39, PPH3:
4- 43, 52, PPH9: 4-56, 57, 58, 61, PPH10: 10-153,
13-61, PPHII; 4-67, PPH12; 13-84,

Woda i instalacje wodne: PPH4: 3-18, PPHs: 4-28,
PPH7: 4-39, 40, PPHs: 4-47, PPH9: 4-60,
PPHII; 4-68, 69,

Rézne: PPH4: 3-20, PPH7: 4-31, PPH9: 3-72,

Urzadzen technicznych korozja, zob. Korozja.

Urzadzen i zaktadéw opis, zob. Przerdbka plastyczna.
Stalownictwo,
Surowce i ich przerébka,
Urzadzenia zakitadéw przemyst.,
Wielkopiecownictwo.

Ustawodawstwo gospodarcze, zob. Gospodarka i or-
ganizacja.

Usuwanie, zuzytkowanie odpadéw przemystowych,
zob. Odpady przemystowe.

Utrzymanie ruchu (konserwacja,- naprawy itp.),
Urzadzenia zaktadéw przemystowych.

Uzytkowe urzadzenia (ogrzewanie, przewietrzanie,
oswietlanie itp.), zob. Urzadzenia zaktadéw prze-
mystowych.

zob.

w

Wady materiatowe, zob. Kontrola produkcji,
Obrobka cieplna,
Przerobka plastyczna,
Stalownictwo.
Walcarek czesci konstrukcyjne i osprzet, zob. Prze-
robka plastyczna.
Walce i kalibrowanie, zob. Przerébka plastyczna.
Walcowanie, zob. Przerdbka plastyczna.
Warunki techniczne, normy, zob. Dokumentacja tech-
niczna.
Wegiel i jego wiasnosci,
cieplna.
Wegla analiza, zob. Badanie skfadu chemicznego.
Wegliki spiekane, zob. Metalurgia proszkéw (tworzy-
wa twarde).
Weglowe wysokoogniotrwale,
zob. Materialy ogniotrwate.
Wielkopiecownictwo:
Ogolne: PPH4; 25-42, PPH9: 6-43,
Budowa wielkiego pieca (fundamenty, profil, obmu-

zob. Paliwa i gospodarka

specjalne  materiaty,

rze, materialy do budowy, naprawy itp.):
PPH1-2: 5-4, s, PPH3: 4-15, 18, 5-12, PPHs:
5- 65, PPH7; 6-30, PPHs: 6-34, PPH9: 5-122,

PPHII: 6-49, 50, 51, PPH12; 6-59,

Gaz i pyt wielkopiecowy. Oczyszczanie gazu (prze-
wody i. urzadzenia): PPH3: 5-8, PPH5: 6-23,
PFH7; 6-31, PPHs: 3-62, 6-37, PPH9: 6-39,
Pl H12: 6-59,

Nagrzewnice z aparaturg, dmuch, dmuchawy:
PPH1-2; 5-3, PPH3; 5-11, 5-13, PPH4; 5-19, 20,
PPH5: 6-21, 22, PPHT7: 6-33,

Opisy zaktadéw wielkopiecowych, dane produkcyj-
ne, informacje: PPH3: 5-9, PPH4: 5-16, PPH7:
6-32, PPH10: 6-45, PPH12: 6-57,

Procesy wielkopiecowe: PPH3; 1-14, 5-11, 13, 14,
15, PPH4: 5-19, 20, 6-31, 35 PPHs: 6-24, PPH7:
6-33, PPHs: 3-58, 6-35, 36, PPH9; 6-39, 40. 42,
PPH10: 1-17, 2-57, 6-44, 45, 47, PPHII: 6-50, 51,
PPH12: 6-59,

Suréwka i rozlewanie (Odsiarczanie, hala rozlew-
nicza, kadzie suréwkowe, maszyny rozlewnicze
itp.): PPH1-2; 5-7, PPH3: 5-10, 15, PPHs: 6-25,
PPH9; 6-40,

Urzadzenia mechaniczne wielkiego pieca (Urzadze-
nia zatadowcze, wyciagi, transport, skiladowi-
ska itp.): PPHs: 6-26, PPHII; 6-48,

Wielkie piece niekoksowe i elektryczne: PPHs:
6-27, PPH12: 6-58,
5- 1
Wyposazenie wielkiego pieca (chtodzenie, zespot
_ dyszowy, zuzlowy, zamknigcie itp.): PPH1-2:
Zelazostopy wielkopiecowe (otrzymywanie, proce-

sy, zastosowanie): PPH4: 5-18, PPH7: 6-33,
Zuzel wielkopiecowy (wiasnosci, wykorzystanie,
kadzie zuzlowe): PPH1-2: 5-2, PPHs: 6-28,
PPH7; 6-29, PPHs: 17-41, PPH9; 6-41, PPH12:
6- 53, 54, 55, 56,
Ré6zne: PPHs; 6-38,
Wlewkéw wady i oczyszczanie, zob. Stalownictwo.
Wlewnice i sprzet odlewniczy, zob. Stalownictwo.
Wiasnosci materiatéw, zob. Fizyczne badania i wias-
nosci,
Materiaty i ich wiasnosci,
Materiaty ogniotrwate,
Mechaniczne badania i wiasnosci,
Paliwa i gospodarka cieplna (wegiel i jego wias-
nosci),
Spawanie (Wiasnosci i badanie ziacz),
Surowce (Badania rud),
Wielkopiecownictwo (Zuzel),
Wiasnosci i badanie zigcz, zob. Spawanie i inne sposo-
by tgczenia metali.
Woda i instalacje wodne, zob. Urzadzenia zakladéw
przemystowych.

Wody analiza, zob. Badanie sktadu chemicznego.

Wplyw obrébki cieplnej na wilasnosci, zob. Materia-
ty i ich wiasnosci.

Whptyw przerébki plastycznej na wiasnosci, zob. Ma-
teriaty i ich wiasnosci.

Wplyw sktadu chemicznego na wiasnosci, zob. Ma-
teriaty i ich wiasnosci.

Wptyw innych czynnikéw na wilasnosci, zob. Mate-
rialty i ich wiasnosci.

Wplyw skladu i struktury metali
odpornosé, zob. Korozja.

Wsadowe surowce, zob. Odlewnictwo.

Witracenia, likwacje, zob. Struktura i jej badania.

Woyciagi, urzadzenia zatadowcze, transport, zcb. Urza-
dzenia zaktadéw przemystowych,
Wielkopiecownictwo.

Wyciskanie, zob. Przerdbka plastyczna.

i stopéw na ich

Wydawnictwa i ksigzki nowe, zob. Dokumentacja
techniczna.
Woykanczanie (Odtlenianie, odsiarczanie, odgazowa-

nie, redukcja dodatkéw stopowych z zuzla), zob.
Stalownictwo.



Wykanczanie mechaniczne (szlifowanie,
nie itp.), zob. Obrdébka mechaniczna,
Oczyszczanie, wytrawianie powierzchni.

WrYkonczenie odlewéw, zob. Odlewnictwo.

Wykorzystanie wiasnosci zuzla wielkopiecowego, zob.
Wielkopiecownictwo.

Wykrojnictwo, matryce, zob. Przerobka plastyczna.

Wymiary — sprawdzanie, przyrzady, zob. Kontrola
produkcji,

Pomiary, regulacja, przyrzady.

Woynalazki, patenty, zob. Dokumentacja techniczna.

WTposazenie i praca w odlewni, zob. Odlewnictwo.

Wyposazenie stalowni, zob. Stalownictwo.

Wyposazenie wielkiego pieca, zob. Woielkopiecow-
nictwo.

Wyrobéw wady, zob. Przerdbka plastyczna.

Wyréb rur bez szwu, zob. Przerdbka plastyczna.

Wysoka temperatura, odporne materiaty, zob. Mate-
rialy i ich wlasnosci.

polerowa-

Wysokie i niskie temperatury — badania, zob. Fi-
zyczne badania i wiasnosci,
Mechaniczne badania i wiasnosci.

Wysoko ogniotrwate, weglowe, specjalne materiaty,

zob. Materiaty ogniotrwale.

Wystepowanie rud, zob. Surowce i ich przerébka.

Wystawy i zjazdy, zob. Dziatalno$¢ naukowa i tech-
niczna.

Wyttaczanie, zob. Przerdbka plastyczna.

Woytrawianie, zob. Oczyszczanie i wytrawianie po-
wierzchni.
Przerébka plastyczna,
Struktura i jej badanie.

Wytworczo$¢ metalurgiczna, zob. Metalurgia.
Metalurgiczna wytwdérczos¢.

Wzbogacanie rud, zob. Surowce i ich przerdbka.

z

Zagadnienia gospodarcze produkcji, zob. Gospodarka
i organizacja.

Zagadnienia i metody badawcze, zob.
naukowa i techniczna.

Dziatalnos¢

Zagadnienia rézne: PPH4: 27-13, PPH6: 20-61, PPH?:

12-50, PPH11: 28-45, 48, 49.

Zaktaddéw badawczych opisy, zob. Dziatalnos¢ nauko-
wa i techniczna.

Zakladéw badawczych naukowa dziatalno$¢, zob.
Dziatalno$¢ naukowa i techniczna.

Zaktadéw i urzadzen opis, zob. Dziatalno$¢ naukowa
i techniczna,
Stalownictwo.
Urzadzenia zakfadéw przemystowych,
Wielkopiecownictwo.

Zaktadéw opisy i projektowanie, zob.
zaktaddw przemystowych.

Zakladoéw organizacja i administracja, zob. Gospodar-
ka i organizacja.

Zaprawy ogniotrwate, cementy, zob. Materiaty ognio-
trwale.

Zasoby rud, wystepowanie, gornictwo, zob. Surowce
i ich przerdbka.

Urzadzenia

Zastepcze materialy, zob. Materialy zastepcze.
Zastosowanie materiatow:

Ogolne; PPH1-2; 22-9, PPH3: 7-15, PPH4; 23-10,
PPH7: 8-44, 10-57, 19-64, 24-17, PPI18: 23-40,
PPH9: 11-97, PPH10: 24-28, PPH12; 8-85, 9-340,
12-85,

Budowa okretow; PPH12; 8-81,

Kolejnictwo; PPH1-2; 10-9, PPHs: 24-15,

10-66, PPH9: 24-25, PPH12: 24-32,

Metody fabrykacyjne: PPH1-2; 9-5, s, 10-4, 23-3,
4, PPH4: 8-40, PPH5: 9-66, PPH7; 9-118, 10-57,
64, 24-16, 18, 28-24, PPHs: 1-8, 18-48, PPHO9:
10-121, 24-22, 26-67, 28-30, PPH10: 10-146, 24-27,
PPH11; 10-170, PPH12: 10-193, 23-58,

Przemyst budowlany: PPH1-2; 22-8, PPH4; 8-44,
PPH11: 24-30, 31,

Przemyst chemiczny; PPHs: 23-30,
24, 26, PPH12; 8-81,

Przemyst elektrotechniczny: PPH1-2; 11-12, 22-5,
PPH3: 23-5, s, PPHe: 24-15, PPH7: .8-45, 24-19,
PPHs ; 12-60, 18-48, 24-21,

Przemyst lotniczy: PPH1-2; 11-12, PPH9: 24-26,
PPH10: 9-264, PPH11: 9-271, PPH12. 8-81, 9-343,

Przemyst maszynowy: PPH1-2; 22-10, PPH4; 23-11,
PPH5: 24-12, PPH9: 10-118, 121, 20-105, PPH12:
24-33,

Przemyst motoryzacyjny: PPH1-2; 9-5, s, PPH3:
23-7, s, PPH4; 23-11, PPH5: 24-13, PPH9: 11-97,
PPH11; 11-119, 120,

Przemyst obrabiarkowy i narzedziowy: PPH1-2:
23-1, PPHs : 24-20, PPH9; 24-26, PPH12; 12-93,

PPHT:

PPH9:  24-23,

Inne przemysty: PPH1-2: 23-2, 4, PPH3: 23-9,
PPH7: 24-16, PPH10: 24-29, PPH11: 24-30,
Ré6zne: PPH11; 24-30.
Zastosowanie materiatdbw ogniotrwatych, zob. Mate-

riaty ogniotrwate.

Zastosowanie zelazostopéw, zob.
two.

Zastosowanie, produkcja tlenu, zob. Tlen.
Zgrzewanie, zob. Spawanie i inne sposoby
metali.

Zjazdy i wystawy, zob. Dziatalno$¢ naukowa i tech-
niczna.

Ztgcz wiasnosci i badanie, zob. Spawanie i inne spo-
soby taczenia haetali.

Ztom, zob. Stalownictwo.
Zmeczenie, zob. Mechaniczne badania i wilasnosci.
Zmeczenie korozyjne, zob. Korozja.

Zuzytkowanie, usuwanie odpadéw przemystowych,
zob. Odpady przemystowe.

Wielkopiecownic-

faczenia

Zarzenie i normalizowanie, zob. Obrébka cieplna
Zelaza metalurgia, zob. Metalurgia zelaza.
Zelaza spieki, zob. Metalurgia proszkéw.
Zelazostopy, zob. Metalurgiczna wytwdérczo$é inna,
Wielkopiecownictwo.
Zeliwa grafityzacja, zob. Korozja (spongioza).
Zuzel, zob. Stalownictwo,
Wielkopiecownictwo.
Zuzli analiza, zob. Badanie skiadu chemicznego.
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13. Obrdébka mechaniczna . . . . . 287
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15. Spawanie i inne sposoby taczenia metali . 288

1 PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1 — 18 PPH 11 49

Zaleznos¢ wspotczynnikéw aktywnosci 2 od statej die-
lektrycznej i zasadowosci osrodka. Zawistmost' koef-
ficjentow aktiwnosti 70 ot dielektriczeskoj postojannoj
i osnownosti sriedy. lzmaitow, Zur. Fiz. Chim. t
23, 1949, Nr 5, str. 647, (8,5 str.,, 3 tab., 5 rys., 12 ods.)
M.P.

1— 19 PPH 11 49
Konieczno$¢ rozwoju mineralografii dla tworzyw nie-
metalicznych. La science et la technigue reclament une
mineralographie pour les substances non metalliferes.
J. Arvid Hedrall, Chim. et Ind t 60, 1949, Nr 1,
str. 15, (7 str., 1 rys., 9 wykr.)

Opierajac sie na przyktadach przytoczonych z ce-

ramiki stosowanej autor ttumaczy szereg zjawisk,
znanych z zakresu reaktywnosci tworzyw, odksztat-
ceniami  struktury wewnetrznej, spowodowanymi
umiejscowieniem sie domieszek w siatce czasteczki.
R. B.
1 — 20 PPH 11 49
Napiecie powierzchniowe stopéw eutektycznych. O
powierchnostom natiazenii ewtekticzeskich sptawdw.
J. A. Klaczko i L. Kunin, DAN SSSR, t. 64, 1949,
Nr 1, str. 85 (2 str., 1 tab., 14 ods.)

Zbadano zalezno$¢ powierzchniowego napiecia
otowiu, cyny, bizmutu i ich stopéw podwojnych, od-
powiadajacych skiadowi eutektycznemu od tempera-
tury. Stwierdzono, ze przy nieznacznym przegrzaniu
ponad temperature krystalizacji napiecie powierz-
chniowe silnie spada, natomiast przy znacznym prze-
grzaniu punkt eutektyki nie zaznacza sie¢ na krzywej
zaleznodci napiecia powierzchniowego od skfadu sto-
pu. M.P.

zagranicznych danych bibliograficznych
Nr 11
Str.
16. Struktura i jej badanie . 290
17. Fizyczne badania i wiasnosci . 292
18. Pomiary, regulacja, przyrzady 292
19. Mechaniczne badania i wasnosci . 193

20. Korozja i zabezpieczenie metali przed Kko-
[ 074 T- NSRS 295
21. Badanie sktadu chemicznego . 296
22. Kontrola produkgcji . 296
23. Materiaty i ich wiasnosci 297
24. Zastosowanie materiatow . 297
25. Dziatalno$¢ naukowa i techniczna . 297
26. Gospodarka i organizacja . 299
27. Dokumentacja techniczna -oi
28. Zagadnienia rozne . . . . 302
29, Nowe KSigZK i 303
1 — 21 PPH 11 49
Badanie przy pomocy elektronowego mikroskopu

struktury platynowych filméw, otrzymanych na po-
wierzchni wodnych roztworéw soli metalu przez
dziatanie redukujgcych gazéwl Elektronno-mikrosko-
piczeskoje .issledowawie struktury ptatinowych ple-
pnok, potuczennych na powierchnostjach wodnych ro-
stworow soli mietala diejstwiem gazéw wosstanowi-
tielej. 1. 1. Bujnow. I. B. Deminiew, A. E. Szur, G, S.
Federowa, DAN SSSR, t 6, 1949, Nr 2, str. 223
@ str., 4 mikfot., s ods.).

Zbadano strukture filméw platyny, otrzymanych
droga redukcji gazem roztworu wodnego chloroplaty-
nianu potasu. Stwierdzono, ze poczatkowo tworzg sie

krysztaty o rozmiarach mniejszych niz 50 A, ktére
koaguluja, tworzac porowate warstewki, sktadajace
sie¢ z zespotdw rdznej wielkosci. Dalsza redukcja pro-
wadzi do powstawania gabki platynowej. Omodwiono
proces rozrastania sie warstewek i wyrazono przy-
puszczenie, ze sity wywotujgce koagulacje sg nieréw-
nomiernie roztozone na powierzchni krysztatlow pier-
wotnych. M.P.

2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA

2 — 60 (0) PPH 11 49
Obliczanie rzeczywistych strat cieplnych przy wypa-
laniu wapna. Ermitllung der echten Warmeverluste
beim Kalkbrennen. H. Eigen, Stah 1u. Eisen, t. 69,
1949, Nr 5, str. 158, (3 str., 1 tab., 5 wykr.)

Na podstawie rozwazan teoretycznych wyodreb-
niono w bilansie cieplnym 3 pozycje wypalania wap-
na: obliczone cie.pto wypalania, wynoszgce 881 Kal/kg
Ca0O, straty promieniowania i konwekcji — zalezne



Nr i

od konstrukcji pieca, oraz rzeczywiste straty cieplne,
spowodowane wadliwym prowadzeniem wypalania.
Poréwnano pod wzgledem cieplnym szybowy piec ga-
zowy i koksowy. W.M.

2 — 61 (0) PPH 11 49
O procesie fluidyzacji. Ciborowski, Przem. Chem.
t. 5, 1949, Nr 1, str. 28, (5 str., 2 rys., 63 ods.). W.M.

2 — 62 (2) PPH 11 49
Teoria mtyndw kulowych. K tieorii szarowych mielnic.

L. B. Lewnison, Izw. AN SSSR - Techn. 1944
Nr 7, str. 1082, (2 str., 1 rys.)
Przeprowadzono krytyke nowej teorii dziatania

miyna kulowego, podang przez N. P. Nieronowa-

J.Ch.
2—63 () PPH 11 49
Prace czerpakowe w magnitogorskiej kopalni rudy.

Ekskawotornyje raboty na Magnitogorskom rudnikie.
M. P. Marienko, Mechaniz. T R. 1949, Nr 7, str.
30, (25 str., 3 tab., 2 rys.)

Podano nowe systemy planowania i rozmieszcza-
nia agregatéw czerpakowych w magnitogorskiej ko-
palni rudy. J.Ch.

2 — 64 (2 PPH 11 49
Europejskie doswiadczenia w zakresie aglomeracji mia-
tow rudnych i pylu wielkopiecowego w piecach obroto-
wych. European Experience in Rotary Kiln Nodulizing
of Iron Fines and Flue Dust H. Berg, B last Fur- t. 37,
1949, Nr 7, str. 799, (3 str., 2 rys., 4 fot., 4 ods.)

Krétki opis procesu aglomeracji miatkich rud ze-
laza w unowocze$nionych piecach obrotowych, ktére
zyskuja przewage nad innymi urzadzeniami do spie-
kania w Europie Zachodniej. Zmodernizowany piec
charakteryzuje sie przesunieciem strefy spiekania
mozliwie blisko wylotu i zwiekszonym przekrojem
poprzecznym tej czesci pieca. tatwa regulacja i niskie
koszty produkcji spiekéw sg gtdwnymi zaletami tego
sposobu aglomeracji. W.M.

2 — 65 (n) PPH 11 49
Badania nad cynkcno$nymi wypatkami pirytowymi.
Czes¢ 1. M. Smiatowski. Prace GIM O, t 1, 1949,
Nr 2, str. 105, (5 str., 3 wykr., 14 ods.)

Omoéwiono znaczenie problemu wykorzystania
wypatkéw pirytowych, dotychczasowe sposoby prze-
robki i ich nieoptacalnos¢. Opisano metodyke wiasnych
badan nad redukcyjnoscig tlenku cynku, tlenku zela-
zowego Fez Os, zelazianiu cynku i wypatkoéw piryto-
wych wodorem, gazem koksowym i koksem. Wyniki
prob wykazaty duzg role w redukcyjnosci czyste-
go ZnO i ZnO wystepujacego w potaczeniu z tlenkiem
zelazowym, co zdaje sie wskazywa¢ na istnienie bez-
posredniego wigzania miedzy zelazem i tlenkiem cyn-
ku, utrudniajgcego oddestylowanie cynku po redukcji
Fe:0s z zelazianu cynku. Stwierdzono, ze redukcja
ZnO i odpedzenie cynku z wypatkéw pirytowych
koksem przebiegajg catkowicie przy temperaturze
1200 C w ciggu 1 do 2 godzin. Z badan wynika, ze
w warunkach wykluczajgcych ujemny wplyw spieka-
nia, redukcja tlenkéw zelaza i cynku z wypatkéw pi-

rytowych daje sie przeprowadzi¢ bez specjalnych tru-
dnosci. ¢. d. n. S.B.

2 — 66 (a) PPH n 49
Gospodarka i technika cieplna hutniczych zaktadéw
przygotowawczych. Cz. IV. Podstawy wypalania kamie-
nia wapiennego, dolomitu i magnezytu. Warmetechnik
und Betriebswirtschaft htittenmannischer Vorberei-
tungsanlagen. T. IV. Grundlagen des Brennes von Kalk-

PRZEGLAD pismiennictwa hutniczego

1949

stein, Dolomit und Magnesit. K. Guthmann, Stahl
u Eisen, t 69, 1949, Nr 5, str. 154, (4% str., 4 tab,,
6 wykr., 25 ods.)

Podano najnowsze dane fizyczne, chemiczne i ter-
mochemiczne kamienia wapiennego, dolomitu i magne-
zytu — w stanie surowym i prazonym. Przedyskuto-
wano procesy prazenia wymienionych surowcow.
Szczegétowej omoéwiono wypalanie kamienia wapien-
nego, stwierdzajac, -ze dla dobrego i wydajnego praze-
nia pozadana jest jak najmniejsza koncentracja CO:
w gazach i rédwnomierna i mata ziarnistos¢, praktycz-
nie od 30—80 mm. Poréwnano prazenie kamienia wa-
piennego w piecu szybowym i w wielkim piecu. W.M.

Analizy o tematach pokrewnych: 3—39; 3—90.

3. PALIWA 1GOSPODARKA CIEPLNA

3 —83 PPH 11 49
Préba podziemnego zgazowania wegla w Gorgas
w Alabamie. The Gorgas Alabama, Experiment in
Underground Gasification of Coal. M. Fies. Canad.
Min. Met. Buli. t. 41, 1948, Nr 437, str. 532, (14 str.,
3 tab., 7 rys., s fot)

Pierwszy pomyst podziemnego zgazowania wegla
pochodzi z r- 1868. Obecnie produkcja gazu, wytwarza-
nego w ten sposéb, w ZSRR ma osiggna¢ w r. 1950—
920 mliionbw m3 We Wioszech przeprowadzono pro-
be zgazowania pokfadu wegla lignitowego, zawieraja-
cego 55% wilgoci, 25% popiotu w suchej substancji
i posiadajacego wartos¢ opatowg ok. 1000 Kal/m3
Zagadnienie to budzi w Ameryce zainteresowanie
z powodu wyczerpywania sie zt6z ropy naftowej i ga-
zu ziemnego, obliczanych juz tylko na dziesigtki lat.
Opisano szczeg6towo urzadzenia doswiadczalne i prze-
bieg prob. Przy wttaczaniu powietrza uzyskiwano gaz
o Sredniej wartosci opalowej 400 max 960 Kal/m3,

przy wprowadzeniu tlenu i pary wodnej 450 — 1200
Kal/m3. W.R.

3 — 84 PPH 11 49
Energetyczne charakterystyki produkcji przemystowej.
Eniergieticzeskie charaktieristiki promyszlennogo pro-
izwodstwa. G. M. Krzyzanowski, 1zw. AN SSSR —
Techn. 1948, Nr 12, str. 1803, (154 str., 26 wykr-,
3 ods.).

W zwigzku z pracami Energetycznego Instytutu
prowadzonymi wspoélnie z Leningradzkim Instytutem
Inzynieryjno-Ekonom. im. Mototowa, oméwiono pod-
stawowe pojecia charakterystyk energetycznych, ich
rodzaje, stosowalno$¢, oraz podano réwnania wyraza-
jace charakterystyke dla typowych rodzajéow prze-
biegu operacji technologicznych. Energetyczng cha-
rakterystyke produkcji okreslono jako miejsce geome-
tryczne punktow (wykresu) wyrazajagcych wydatek
energii w funkcji ilosci produkowanej. Na zakoncze-
nie podano szereg wnioskow. M.M.

3 —8 PPH 11 49
Przyczynek do poznania zawartosci chloru w polskich
weglach. T. Mielecki, Biul 1. N.B.P. W. 1948, Kom.
Nr 36, (4 str., 2 tab.). Z-O.

.3 — 86 PPH 11 49
Wplyw ogrzewania w atmosferze réznych gazéw na
przebieg stanu plastycznego wegli kamiennych. M.
Chorazy, K. Tomkéw, Biul I.N.B.P. W. 1948 Kom.
Nr 31, (18 str., 4 tab., 5 rys.). ZO.

3 — 87 pph 11 49
Dwustopniowe rozpylacze dla zautomatyzowanych pie-
coéw. Forsunka dwoznogo razpyliwanija dla awtorna-
tizirujemych pieczej. W= G. Kaptan, Stal, t s, 1948,
Nr 10, str. 926, (5 str., 1 tab., s rys., 4 wykr.)



Scharakteryzowano  rozpylacze  jednostopniowe
niskiego cisnienia wskazujac na trudnosci w regulo-
waniu spalania przy réwnoczesnym dlawieniu po-
wietrza w kanatach. Omawiane rozpylacze niskiego
ci$nienia z dwustopniowym rozpylaniem paliwa ptyn-
nego usprawniajg proces spalania, gdyz stwarzajg do-
godne warunki dla automatycznej regulacji powietrza.
Cisnienie powietrza w pierwszym stopniu jest state,
natomiast wtérne (drugi stopien) jest regulowane
elektrycznym potencjometrem, dzieki czemu mozna
dogodnie regulowac ilo$¢ i nadmiar powietrza, utrzy-
mujac rownoczesnie zadang temperature pieca. F.B.

3 — s PPH 11 49
Zalezno$¢ pracy piecow koksowych od typu kraty re-
generatoréw. Zawisimost' raboty koksowych piecziej
ot tipa nasadki regienieratorow. W. W. Rokow, Stal,
t. s, 1948, Nr 10, str. 870, (4 str. 1 rys., ¢ wykr.)

Wyniki badan piecéow koksowych z regeneratorami
0 cegtach normalnego ksztattu oraz piecow o regene-
ratorach z cegly fasonowej. Przeprowadzone badania
wykazaty silne wahania przeptywu w kanatach ga-
zowych i powietrznych przy stosowaniu regenerato-
row z cegty normalnego ksztattu, co powodowato
znaczne zmiany temperatury w skrajnych czesciach
komor grzewczych jak réwniez i osadzanie sie pyhu
w Kkracie regeneratoréw, zwlaszcza przy opalaniu pie-
cow gazem mieszanym. Zastosowanie wskazanych cegiet
fasonowych aczkolwiek drozszych optaca sie, gdyz
przedtuza zywotnos¢ kraty, stwarza korzystniejsze wa-
runki spalania i lepsze wykorzystanie cieplne rege-
neratoréow. F.B.

3— 8 PPH 11 49
Wybdr gestosci  osrodka przy wzbogacaniu wegla.
Wybor plotnosti rasstaiwanija pri obogaszczenii. P. S.
Matiuszenko, Stal, 1948, Nr 12, str. 1070, (4,5 str.,
1 tab., 3 wykr., 1 ods.)

Podano sposéb wyliczenia takiej gestosci ciezkiej
cieczy przy wzbogacaniu wegla, by byt zachowany je-
go bilans cieplny, czyli by straty w wartosci opatowej,
powstate w czasie wzbogacania, byly kompensowane
moznoscia petniejszego wykorzystania koncentratu.
Z podanych formut matematycznych mozna dobra¢ ta-
kg graniczng, gesto$¢ osrodka uzytego przy wzboga-
caniu, by caly proces byt jeszcze korzystny. J.Ch.
3— PPH 11 49
Metoda oceny mozliwosci wzbogacania wegla. Mietod
ocenki obogatimosti ugla. T. G. Fomienko, Stahl
1948, Nr 12, str. 1063, (7 str., 2 tab., 3 wykr., 3 ods.)

W zwigzku z koniecznoscia wykorzystania w ko-
ksownictwie wegli o duzej zawartosci siarki i popiotu,
podano spos6b ‘'znalezienia optymalnych warunkoéw
wzbogacania wegla, by otrzymaé¢ produkt o mozliwie
najmniejszej zawartosci siarki lub popiotu. Warunki
te wylicza sie z krzywych wzbogacania wegla w ciez-
kich cieczach. Przy metodzie tej otrzymujemy pewne
wskazniki umozliwiajace nam ocene teoretycznej
i praktycznej wydajnosci wzbogacania. J.Ch.

Analizy o tematach pokrewnych: 2—60 (0); 2—ss (n).

4. URZADZENIA ZAKLADOW
PRZEMYSLOWYCH

4 — 67 PPH 11 49
Uproszczony spos6b dobierania smaréw do tozysk
$limakowych i okreslania potrzebnej ich ilosci. Uprosz-
czennyj sposob podbora maset dla podszipnika skol-
Zenja i opriedlelenija potriebnosti w nem. J. Pacukow,
Stanki i Instr. t 20, 1949; Nr 5, str. 24, 1 str.,
2 wykr.) Hz

4 — 63 PPH 11 49
Gospodarka wodna w hutach zelaza, Gaz Woda
i Techn. San. t. 23, 1949, Nr 7/8, str. 273, (1 str.)
Zestawiono dane ruchowe co do ilosci wody zuzy-
wanej przez poszczeg6lne dzialy huty i wskazano
mozliwos$ci osiggniecia duzych oszczednosci. R.W.

4 — 69 PPH 11 49
Usprawnienie pracy szybkobieznych filtréw. Utucz-
szenie raboty skorych filtréow. W. A- Kliaczko, Stal,
1948, Nr 9, str. 818, (5 str., 5 rys., 5 wykr., 1 fot,
1 0ds.)

Dla usprawnienia pracy szybkobieznych filtrow,
zasilajgcych zaktady hutnicze w wode, nalezy przemy-
wac je 2 razy na dobe, stosowaé niezbyt drobny ma-
teriat filtrujacy, oraz urzadzenia stabilizujace zwiro-
we podtoze filtrow. Dobre rezultaty daje powierzchnio-
we przemywanie najbardziej zanieczyszczonej warstwy
piasku. W.K.

4 — 70 PPH 11 49
Akumulatory otowiane. Ist die Abneigung gegen den
Bleiakkumulator berechtigt? H. lben, Werk u. Betr.
t. 81, 1948, Nr 11, str. 3/6, 2 str., 1 wykr.) K. G

4 — 71 PPH 11 49
Ogrzewanie cieptem promieniowanym. Radiant Heat.
J. Musgrave, Eng. Digest, t 5 1948 Nr 7, str. 349,
(35 str., 1rys., 2 fot) R.W.

4—72 PPH 11 49
Zagadnienie wspoétczynnika sprawnosci sitowni termo-
elektrycznej. K woprosu o koefficientie poleznogo
diejstwia tieptoelektrocentralii. 1. N. Butakow, 1zw.
AN. SSSR, Tiechn. 1948, str. 1139, (3 str.)

Dyskusja na temat oceny poréwnawczej dwdch

sitowni cieplnych. Ustaliwszy rownania rozchodu
ciepta na termoelektryczng centrale stwierdzono, ze
zalezno$¢ zuzycia paliwa od wspotczynnika energetycz-
nego ma charakter hyperboliczny, odpowiadajacy wy-
prowadzonemu réwnaniu. Poréwnanie dwoch central
termoelektrycznych”™ mozna przeprowadza¢ sporzadza-
jac wykresy odpowiadajgce ich wspotczynnikom ener-
getycznym i poréwnujac potozenie uzyskanych krzy-
wych w stosunku do krzywej optymalnej. M.M.
4 — 73 PPH 11 49
Sprzegto ptynowe o wysokiej sprawnosci z wigcza-
niem elektromagnetycznym. Embrayage fluide a haute
capacite a commande electro-magnetiaue. Mach.
Mo d. t 42, 1948, Nr 473, str. 45, (2 str., 3 rys.)

Podano opis i rysunki sprzegla, teoretyczne pod-
stawy jego budowy i dziatania. Czynnikiem sprzega-
nia jest zawiesina sproszkowanego zelaza w oleju
podlegajacego dziataniu elektromagnetycznemu. Omoé-
wiono proby zastosowania praktycznego, przeprowa-
dzone przez Bureau of Sliandards. Sprzeglo pracuje
doskonale i nadaje sie dla wszystkich maszyn, ktére
wymagajg precyzyjnego sprzegania. M.L.

4 — 74 PPH 11 49
Elektrownia napedzana silnikami spalinowymi o mo-
cy 30900 kW. Tacubaya, Largest Diesel Plant Adds
30900 Kw to Mexican Power System. J. Jennings.
Power, t. 93, 1949, Nr 7, str. 72, s str. s rys., 3 fot)

Dla pokrycia wzrastajacego zapotrzebowania ener-
gii elektrycznej w meksykanskiej sieci okregowej,
obejmujacej elektrownie wodne i parowe o i3gcznej
mocy 30900 kW, wybudowano w ciggu 18 miesiecy
najwieksza w Swiecie elektrownie, napedzang silni-
kami spalinowymi. Jest ich s, kazdy o mocy 5150 kW.
Sg to silniki dwutaktowe, 12-to cylindrowe. Zuzycie
paliwa wynosi 265 g/lkWh przy 100% obcigzeniu. Autor



podaje charakterystyczne dane dotyczace maszyn, ich
smarowania, chtodzenia, aparatéw pomiarowych i alar-
mowych. R.W.

5 MATERIALY OGNIOTRWALE

s — 146 PPH 11 49
Zastosowanie podgrzewania elektrycznego w produk-
cji szkia taflowiego. Primienienie elektrotiermii w pro-

izwodstwie listowogo stiekta. A. A. Litnakowskij,
Stiek. Kier., t, s, 1949, Nr 4, str. s, (2 str., 1 tab.,
2 rys.)- W.Sz. W.Sz.

5 — 147 PPH 11 49

0 technicznych wiasnodciach glin w Swietle pogladéw
koloidalno - chemicznych. K woprosu tiechniczeskich
swoistw glin w S$wietle koHoidno-chimiczeskich woz-
zrienij. A. I. Awgustinik. Ognieupory, t 14, 1949,
Nr s, str. 350, (4 str.).

Autor omowit niektdre wiasnosci kaolinitu i mont-

morylonitu na podstawie hipotezy A. L. Johnsona i F.
G. Nortona o ,alternatywnej gdsorbcjin grup hydro-
ksylowych, oraz hipotezy G. W. Kukolewa (,,Ognie-
upory*“ t. 13, Nr 12, 1948r.). Hipotezy powyzsze sg nie-
dostateczne i nie wyjasniajg doktadnie niektorych
wiasnosci kaolinitu oraz montmorylonitu. W.Sz.
5 — 148 PPH 11 49
Rentgenograficzne badanie polimorficznych przemian
krajowych surowcow krzemionkowych. Z Bojarski,
Prace GIMO, t. 1, 1949, Nr 2 str. 183, (55 str,,
1 wykr., 5 fot.).

Omowiono charakterystyke przemian polimorficz-

nych krzemionki i opisano metode wiasnych badan
tych przemian w kwarcytach z kopalni ,,Wisnidwka+
k/Kielc i bezpostaciowej skaty krzemionkowej z ko-
palni ,,Luboczu k/Tomaszowa Mazowieckiego. Uzyskane
wyniki $wiadcza, ze ky”Marcyt z kopalni ,,Wisnidwkan
w poréwnaniu do bezpostaciowej skaty z kop. ,,Lu-
boczn jest mniej sktonny do przemian polimorficz-
nych. S.B.
5 — 149 PPH 11 49
O powstawaniu naciekéw w sklepieniach piecéw mar-
tenowskich. O roboczych swoistwach swodowogo di-
nasa. |. S. Kajnarskij, W. P. Ziglew, Ognieupory,
t. 14, 1949, Nr 5, str. 212, (22% str., 16 rys., 1 wykr,,
15 mikfot.).

Dane praktyczne podaja, ze cegty krzemionkowe
z pewnych gatunkéw kwarcytéw zabudowane w skle-
pienie pieca martenowskiego dajg nacieki do$¢ duze,
z innych za$ male lub catkiem nie dajg. Skonstruowa-
no specjalny aparat, pozwalajacy na laboratoryjng
ocene zdolnosci wyrobow krzemionkowych do wydtu-
Zania sie podczas przegrzania a tym samym do two-
rzenia naciekdw. Podano wyniki badan prébek przy-
gotowanych z kwarcytéw krystalicznych i cemento-
wych. Stwierdzono, ze prébki z kwarcytu cementowe-
go, zawierajacego nieco mniej SiO2 anizeli kwarcyt
krystaliczny, dawaly nacieki wieksze anizeli probki
z kwarcytu krystalicznego. Zmniejszenie uziarnienia
korzystnie wptyneto na wydtuzanie sie. Zwiegkszenie
wielkosci ziarn powodowalo obrywanie sie probek.
Whplyw ciezaru wiasciwego byt nieznaczny. Dodatek
tlenku glinu do lepiszcza zwieksza zdolno$¢ do wydtu-
zania si¢. Dodatek Fexo.s wplywa ujemnie. Zwieksza-
jac zawarto$¢ tlenku glinu a tym samym zmniejszajac
ilos¢ CaO, zaobserwowano bardzo powolne powstawa-
nie naciekéw. Oprdcz tego stwierdzono, ze wyroby
krzemionkowe z kwarcytéw o wiekszej zawartosci za-
nieczyszczen tworza fatwiej i wieksze nacieki anizeli
wyroby produkowane z czystych kwarcytéw. W.Sz.

5-150 PPH 11 49
Badanie krzemionkowych materiatéw ogniotrwatych
metodg obcigzen skrecajacych. A Study of Silica Re-
fractories by Torsion Methods. S. S. Das i A. L. Ro-
berts, Trans. Brit. Cer. Soc., t. 48, 1949, Nr 7,
str. 215, (19 str., 4 tab., s wykr., 4 ods.).

Przedmiotem pomiaréw byly 2 gatunki cegiet krze-

mionkowych: grubo i drobnoziarnisty. Probki okreslo-
nego ksztattu poddawano wzrastajgcym naprezeniom
skrecajgcym i mierzono odksztatcenia elastyczne przy
rozmaitych temperaturach w granicach 90—1350 C. Krzy-
wa modutu wykazuje dla obu gatunkéw silne mini-
mum okoto temperatury inwersji krystobalitu; stwier-
dzono tu réwniez wyrazng deformacje trwatlg. Przy
wyzszych temperaturach krzywa rosnie gwattownie
(maksimum 1200 C), nastepnie znéw opada. Doswiad-
czenia uzupetniono probami deformacji pod statym ob-
cigzeniem skrecajacym. Dla wyjasnienia przyczyny sil-
nego wzrostu modutu sztywnosci powyzej temperatury
inwersji przeprowadzono odpowiednie préby z czy-
stym Kkrystobalitem i z mieszaning trydymitu z Kkry-
stobalitem. Uznano, ze fakt powyzszy nalezy przypisaé
m. i. roznej rozszerzalnosci krysztatow i spoiwa. Na
podstawie otrzymanych wynikéw wyciggnieto pewne
wnioski co do odpornosci termicznej materiatu bada-
nego. F.N.
5 — 151 PPH 11 49
Rozpuszczalne krzemiany jako $rodki wigzace. Soluble
Silicates as Bonding Media. H. M. Glass, Trans-
Brit. Cer. Soc., t 48, 1949, Nr 5, str. 161, (15 str,,
3 tab., 2>rys., 3 wykr., 5 fot., 24 ods.).

Omowiono sktad roztworéw Na:Sios, ktére zawie-
raja obok przewazajgcych ilosci jonéw Na i OH takze
nieco jondéw krzemianowych i niejonowe solwaty kwa-
su krzemowego. Scharakteryzowano wiasnosci zelu
krzemionkowego, zmieniajace sie zaleznie od zawar-
tosci wody, przy czym proces odwadniania jest nieod-
wracalny. Rozpatrzono teorie i struktury zelu. Omé-
wiono mechanizm procesu koagulacji, ktéremu towa-
rzyszy gwattowny wzrost wiskozy. Podano przeglad
substancji chemicznych, powodujacych Sciecie sie SiO:
z roztworow krzemianu sodowego. Na podstawie roz-
wazania uktadu potrojnego Na20 —Si02—AI20s wyjas-
niono dziatanie krzemianu sodowego na masy ognio-
trwate i jego znaczenie dla praktyki. F.N.

5 — 152 PPH 11 49
Wplyw elektrolitow, dodawanych do wody zarobowej,
na wiasnosci masy plastycznej, J. Konaszewski, M. La-
tusek, Biul P. M. O, t. 3 1948 Nr 7/8, str. 187, (5str.,
7 rys., 2 ods.). W.Sz

5 — 153 pph U 49
Wytwarzanie wyrobéw krzemionkowych w Bad-Lau-
sick. (Niemcy). P. J. Gatkin, Biul P.O. M, t. 3, 1948,
Nr 9/10/11/12, str. 360, (4 str., 4 tab., 1 rys., 2 wykr.).
W.Sz-

5— 154 pph 11 49

Wady w strukturze blokéw wannowych. J. Just, Biul

P. M. O, t. 3 1948, Nr 9/10/11/10, str. 328, (1 str.).
W.Sz.

5 — 155 PPH 11 49
Uwagi na temat noworudzkiego tupku palonego. E
Wutzen, Biul P.O. M, t 3 1948, Nr 9/10/11/12, str.
299, (11 str., 3 tab., 3 wykr.). W.Sz.

5 — 156 PPH 11 49

Przemyst materiatéw ogniotrwatych w U. S. A. Biul

P.M. O, t. 3 1948, Nr 9/10/11/12, str. 366, (0,5 str.)
W.Sz.



5 — 157 PPH 11 49
Nowoczesne materiaty ogniotrwale na trzony piecow
martenowskich, wysoce odporne na hydracje. Modern
Refractories for Open Hearth Furnace Bottoms Highly
Resistant to Hydration. Ind. Heating, t 15 1948,
Nr 5, str. 842, (2 str-, 3 fot.). F.N.
5 — 158 PPH 11 49
Suszenie i suszarnie. W. Kaliszewski, Biul P. M. O.
t 3 1948, Nr 9/10/11/12, str. 313, (7 str., 3 wykr.).
W.Sz.
5 — 159 PPH 11 49
Wypat wyrobéw krzemionkowych. R. Blahut, Biul
P. M. O, t. 3, 1948, Nr 9/10/11/12, str. 320, (7 str., 1 tab.,
5 rys., 2 wykr., 3 ods.). W.Sz.

Analiza o temacie pokrewnym: 6 — 51

6. WIELKOPIECOWNICTWO

6 — 48 PPH 11 49

Pomiar wysokos$ci stupa, tworzyw w wielkim piecu.
pieczi.

Izmierienije urownie szichty w domiennoi
K. A. Butenko, Stal, 1948, Nr 10, str. 932, (1 str.,
1 nys').

Podano szkic oraz krétki opis przyrzadu majacego

stuzy¢ do ciggtego kontrolowania wysokosci stupa
tworzyw w wielkim piecu. J.Ch.
6 — 49 PPH 11 49

Zasady rozkladu cisnienia wsadu w wielkim piecu.
Zakonomiernosti dawlenija szichty. N. G. Machanek.
Stal, 1948, Nr 10, str. 874, (7 str, 1 tab., 4 rys., 6
WYKI 4 9 0ds.).

Przeprowadzajagc préby na modelach autor do-
szedt do wniosku, ze najwieksze tarcie podczas scho-
dzenia wsadu w wielkim piecu ma miejsce w spad-
kach, ktére hamujg bieg samego wsadu i rozdrabnia-
ja kawatki koksu. Powiekszajac kat nachylenia spad-
kéw mozna zmniejszy¢ wielko$¢ tarcia oraz zapobiec
rozdrabnianiu koksu, co w efekcie wptywa na powiek-
szenie wydajnosci wielkiego pieca. Poza tym autor
na podstawie swoich badan podaje zasade oraz szereg
wykresow dotyczgcych rozktadu ci$nienia wsadu
w wielkim piecu .J.Ch.

6 — 50 PPH 11 49
Badania dotyczace narostow w wielkich piecach. In-
vestigations Relating to Scaffolds in Blast Furnaces.
G. R Righy, J. Iron Steel Inst, t 161, 1949, Nr 4

mSzczeg6towe roznorodne badania narostéw dwoch
wielkich piecow w zaktadach hutniczych Appleby Fro-
dingham i jednego wielkiego pieca w zakiadach
w Wellingborough wykazaty, ze w ich skiad wchodza
gtéwnie ruda, kamien wapienny, alkalia oraz cienkie
wkiadki bardzo miekkiego i ciggliwego zelaza. Warst-
wa obmurza bezposrednio przylegta do narostu wy-
kazuje tez znaczne zawartosci alkalidw. Na podsta-
wie tych wynikéw i badan laboratoryjnych réznych
autoréow wysunieto twierdzenie, ze duzg role w two-
rzeniu narostow odgrywajg cyjanek potasu, ktéry wo-
bec tlenu lub wody (pary wodnej) przechodzi w KaO
i ten ozuzla obmurze. Do powstatego zuzla przenikajag
drobne czasteczki namiaru. Z biegiem czasu wzrasta
nagromadzenie KaO, ktory wykrystalizowuje w for-
mie glino-krzemianu potasu. W dalszej fazie nastepuje
oddziatywanie cyjanku potasu na tlenki Fe, w wy-
niku czego powstaje Fe metaliczne bez udziatu C ja-
ko reduktora. Tym tlumaczy sie niska zawarto$¢ C
w- wkiadkach zelaznych. Jako praktyczne czynniki

wplywajace na tworzenie sie narostéw autor wymie-
nia: zawarto$¢ alkalii w namiarze, budowe pieca, spo-
s6b zasypu i prowadzenia pieca oraz przenikanie wo-
dy chiodzacej do wnetrza szybu. W dyskusji artykutu
podano wyniki badan narostéw wielkiego pieca w Shel-
ton, ktérych sktad znacznie odbiega od wymienionych
poprzednio, ale nie przeczy opisanej teorii- W.M.

6 — 51 PPH 11 49

Pewne efekty dziatania cynku i tlenku wegla na ma-
teriaty szamotowe. Some Effects of Zinc and Carbon
Monoxide on Fire-clay Refractories. R. F. Patrick,
R. B. Sosman, J. Am. Ceram. Soc, t 32, 1949,
Nr 4, str. 133, (8 str.,, 2 tab., 3 wykr., 22 ods).

Omoéwiono dotychczasowe obserwacje niszcze-
nia obmurza wielkiego pieca przez cynk za-
warty w rudzie i podano przebieg fizyko-chemicznych
przemian ZnO w procesie wielkopiecowym. Prace
eksperymentalne autoréw wykazaly, ze ani hipoteza
rozszerzania si¢ zestalonego cynku wskutek wtérnego
utleniania, ani teoria wielokrotnych cykli topnienia
i krystalizacji metalu w porach, nie wyjasniaja oma-
wianego zjawiska. Udowodniono natomiast przy po-
mocy szeregu jakosciowych i ilosciowych oznaczen,
wykonanych w specjalnej aparaturze, ze tlenek cynku
dziata jako Kkatalizator reakcji rozktadu CO na we-
giel i COz. Podobne prdby przeprowadzono takze na
innych stabiej dziatajgcych katalizatorach. Powstaty
w wyniku katalizy wegiel krystalizuje w porach ce-
giet w formie grafitu, a Kierunek wzrostu krysztatéw
jest tego rodzaju, ze powoduje naprezenia w mate-
riale. F.N.

Analiza o temacie pokrewnym: 1 — 18

7. STALOWNSCTWO

7 — 101 PPH 11 49
Urzadzenia do wyciggania wlewkdéw z wlewnic. Eguip-
ment for Extracting Ingots from their Molds. H. W.
Bali, Iron Steel Eng., t. 26, 1949, Nr 4, strr. 116,
(5 str., 2 rys, 5 fot.) dyskusja.

Ogolny opis suwnic typu ,stripper”. Normalna ich

nos$nos¢ wynosi 40 ton. Mogg wywieraé naciski do 800
ton przy wypychaniu wlewkoéw. Wiasciwa konstruk-
cja ostrzy chwytajacych zabezpiecza przed zsuwaniem
sie ich z wlewka. Z kolei oméwiono strippery state
zarébwno pionowe jak i poziome. Ostatnio nastgpita
zmiana w tendencji rozwigzywania obstugi wlewkéw
i piecow wglebnych. Zamiast instalowa¢ w osobnym
budynku suwnice typu stripper i jedng suwnice dla
obstugi piecow wgtebnych, podiuza sie hale piecow
wgtebnych i instaluje w niej proste i tanie urzgdze-
nie spadarkowe do wybijania wlewkoéw, oraz dwie
suwnice dla obstugi piecow wgtebnych. E.B.
7 — 102 PPH 11 49
Graficzna ocena zuzla martenowskiego. Graficzeskij
sposob ocenki martienowskiego sztaka. L. M. Cylew,
lzw. AN SSSR — Tiechn. 1949, Nr 8 str. 1245.
(25 str., 1 tab., 1 wykr.. 2 ods.)

Podano graficzny sposéb obliczania wartosci pie-
nieznej zuzla martenowskiego jako Surowca wsado-
wego dla wielkich piecow wnoszgcego zelazo, mangan
i zasady. Przyjeto, ze zawarto$C siarki jest nieistotna.
Fosfor za$ przy wytapianiu suréwek odlewniczych nie
jest domieszka szkodliwg. E.B.

7 — 103 PPH 11 49
Dwadziescia tat czystego procesu skrapowego w roz-
woju od stali masowej do stali szlachetnej. Zwanzig



Jahre Schrottverfahren mit Entwicklung vorn Masen-
stahl zum Edelstahl. R. Hennecke, Stahl u Eisen,
t. 69, 1949, zeszyt 6, str. 181, (55 str., 4 ods.).

Omoéwiono dane ruchowe, otrzymane przy czy-
stym procesie skrapowym czyli przy procesie skrap-
wegiel. Pracujgc bez dodatku zelazo-manganu z ilo-
§cia manganu we wsadzie taka, jaka posiadat ziom,
otrzymywano stal o doskonatej jakosci. Produkowano
nie tylko stale jako$ciowe, ale nawet stale szlachetne,
stosujac w piecu martenowskim proces redukcyjny,
podobnie jak w piecu elektrycznym. Przeprowadzono
poréwnanie kosztow wiasnych wytopu stali szlachet-
nej w 150 tonowym przechylnym piecu martenowskim
i w 50tonowym piecu elektrycznym. Ziom o doktad-
nie znanym skiadzie okazat sie surowcem bardzo war-
tosciowj”™m. J.N.

7 _ 104 PPH 11 49
Modele pieca martenowskiego. Cz. |. Przyktady prze-
ptywu w przewodach. Open Hearth Furnace Models,
Part | — Flow Patterns in Ducts. J. H. Chesters, A.
R. Philip, J. Iron Steel Inst., t 162, 1949, Nr 4,
str. 385, (7 str., 22 fot.).

Przezroczyste lezace naczynia modelowe wyso*-
kosci 22 mm w' rzucie poziomym wpisane byly w koto
0 Srednicy 305 mm oswietlone od spodu. Badano
przeptyw strumienia wody w naczyniu tréjkatnym,
potkolistym, eliptycznym, okraglym 1 kwadratowym
dla roznych szybkosci pojedynczego wlotu, dwu
wlotéw, oraz przy réznych utozeniach wlotéw i od-
ptywu. Szybki wlot powoduje czesciowe pociggniecie
osrodka, wywotujac jego zwirowanie, ktére jest tym
silniejsze im wieksza jest szybko$¢ wlotu. Uklad
martwych przestrzeni zmienia sie z szybko$cig wlotu
wody. Przy dwu wlotach otrzymamy obraz zwirowa-

nia czesto jest niestaty i zmienia sie cyklicznie.
Styczny uktad wlotu do Scian daje martwg prze-
strzen w S$rodku, wielko$¢ jej zalezy od szybkosci

wlotu. Przy wlotach ustawionych pod kagtem prostym
do siebie decyduje o ogoélnym uktadzie zwirowania
szybszy wlot. c. d.n. EB.

7 — 105 PPH 11 49
Modele pieca martenowskiego. Cz. IlI, Uwidocznienie
1 fotografia przeptywu. Open Hearth Furnace Models.
Part Il. Flow Visualization and Photography. R. S.
Howes, A. R. Philip, J. Iron Steel Inst., t 162
1949, Nr 4, str. 392, (9 str., 6 rys., 14 fot) c. d.
Zbudowano w skali 1:24 przezroczyste modele ist-
niejacych piecow martenowskich typu Maerz i Semi-
Venturi badanych w ubiegtych latach. Zdecydowano
zbada¢ poréwnywalno$¢ wynikéw otrzymywanych na
modelach z wynikami normalnych piecéw, bada¢ roz-
ne modyfikacje, ustali¢ wptyw ksztattu i wielkosci
glowic, oraz ksztaltu pieca na przeptyw gazéw. Po-
niewaz modele pracowaly pod cisnieniem przeptywa-
jacej wody do 3 at, konstrukcja modelu byta odpo-
wiednio wzmocniona, gtowice za$ i komory wykonano
z blachy nierdzewnej. Dla fotografowania przeptywéw
przy czasie ekspozycji do 1/2000 sek model oswietlano
lampg 2kW z kierunkowym reflektorem. Omowiono
stosowane aparaty fotograficzne, technike fotografo-
wania, oraz metody oceny otrzymanych zdje¢. c. d.n.

7 — 106 PPH 11 49
Modele pieca martenowskiego. Cz. Il1l. Przykiady prze-
ptywu w modelach piecéw. Open Hearth Furnace Mo-
dels.- Part Il1l.  Flow Patterns in Model Furnaces.
J. M. D. Haliiday, A. R. Philip, J. Iron Steel Inst.,

t. 162, 1949, Nr 4, str. 401, (15 str., 8 rys., 5 fot, 62
ods.) c.d.

Obserwowano przeptyw wody na  modelach
piecow Maerza z jednym wlotem  powietrza,
Maerza z dwoma wlotami powietrza, oraz Semi-Ven-
turi. Szybkosci przeptywu ustalono na 45 do 6m/sek
aby otrzymac¢ te samg liczbe Reynoldsa, jaka uzyskuje
sie w ruchowych warunkach pieca martenowskiego.
Analiza wynikéw pozwala stwierdzi¢, ze drobne juz
zmiany konstrukcji pieca znacznie zmieniajg charak-
ter przeptywu. Otrzymane przeptywy w modelach
do$¢ znacznie roznig sie od tych, jakie przyjmowano
dla piecéw ruchowych. Przeanalizowano powstawanie
wiréw, drogi przeptywu w poszczegélnych typach pie-
coéw, oraz problem zasysania ,dzikiego" powietrza.
Z kolei omowiono przebieg spalania, szybkos¢
ptomienia, oraz zuzycie wylozenia pieca, stwierdzajgc
zgodno$¢ miedzy wynikami badan ruchowych i mo-
delowych. Nowe konstrukcje piecow winny by¢ budo-
wane w oparciu o badania modelowe, jak to ma miej-
sce w przemysle lotniczym i okretowym. E.B.

7 — 107 PPH 11 49
Praktyka cdtleniania stali pétuspokojonych, krzepna-
cych péd przykryciem nieuspokojcnych. Deoxidation
Practice for Semi-Killed, Capped and Primmed Steels.
Iron Coal Trades Rev, t. 159, 1949, Nr 4249,
str. 480, (1,5 str.).

Streszczenie referatu S. Feigenbauma z konferen-
cji ,,National Openhearth Steel Committee of AI.M.E."

E.B.

7 — 108 pph 11 49
Kontrola zuzla w zasadowym procesie martenowskim.
Cz. Il. A Ludkiewicz, E. Bucko, J. Zieba, Prace
GIMO, t 1 1949, Nr 2, str. 155 (8 str, 2 tab., 2
wykr., 12 mikfot., 6 ods.). c. d.

Uzupetniono wzorce plackéw zuzlowych oraz po-
dano wyniki obserwacji struktury mineralogicznej
probek zuzla w $wietle przechodzacym i odbitym.
Zdaniem autoréw metody te nie nadajg sie jednak do
ruchowej kontroli zasadowosci zuzla ze wzgledu na
dtugi czas niezbedny dla przygotowania proébek do
obserwacji. Mogg by¢ one jednak stosowane jako
uzupetnienie metody plackéw zuzlowych. S.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 5 — 158; 5 — 149
8 — 70 (0)

8. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

8 — 70 (0) pph 11 49
Elektrody typu Soderberga, The Soderberg Electrode
System. H. Christlansen, Jr. B. Ydstie, Iron Steel
Inst., t. 162, 1949, Nr 1, str. 998, (3 str., 1 tab., 3 rys,
2 wykr.).

Omoéwiono wytwarzanie i zastosowanie elektrod
Soderberga do piecéw redukcyjnych i elektrolizeréw
aluminium. Przeprowadzono badania nad polepsze-
niem ich pracy w piecach stalowniczych. E.B.

8 — 71 (2 PPH 11 49
Przepiecie wodoru na porowatym zelazie. Pieriena-
priazenie wodoroda na poristom zelezie. L. L. Kuz-
min i W. S. Porojkowa, Zurn. Prikt. Chim, t. 22
1949, Nr 6, str. 572, (5 str., 4 tab., 1 rys.,, 4 mikfot.,
6 ods.). M.P.

8 — 72 (n) PPH 11 49
Z badan nad elektrolitycznym wydzielaniem manganu.
Cz. I. M. Perec, Prace GIMO, t. 1 1949 Nr 2
str. 131, (8 str., 1 tab., 9 wykr., 3 fot., 3 mikfot., 17
ods.) czes¢ .



Omowiono dotychczasowe metody otrzymywania
manganu na drodze elektrolizy i przeprowadzono teo-
retyczne rozwazania nad redukcjg jonu manganowe-
go. Opisano préby doboru i przygotowania elektrolitu.
Zbadano i oméwiono wptyw roznych czynnikéw na
przebieg elektrolizy. Przeprowadzone proéby pozwolity
opanowa¢ w skali potechnicznej proces otrzymywa-
nia manganu na drodze elektrolitycznej. Podjete s3
dalsze badania nad polepszeniem jakosci osadu i pod-
wyzszenia wydajnosci pradu. c.d.n. S.B.

8 — 73 (n) PPH 11 49
Produkcja i wkasnosci metali niezelaznych. Production
and Properties of Nonferrous Metals. W. Hodge, Met.
Rev, t 21, 1948, Nr 11, str. 3, (2 str.) E.B.

8 — 74 (n) PPH 11 49
MiedzZ i jej stopy. Copper and its Alloys. E. Voce, Me-
tallurgie, t 39, 1949, Nr 230, str. 75, (6 str., 4 tab.,
47 ods.).

Podano przeglad catosci produkcji miedzi i jej
stopow. Opisano najnowsze udoskonalenia produkcji
na wszystkich jej szczeblach, poczawszy od wydoby-
cia i flotacji rud, skonczywszy na wykanczajacej,
przerébce plastycznej. W szczego6lnosci omdwiono, po-
wotujac sie na szeroko cytowang literature, metody
otrzymywania surowej miedzi, topienia, odlewania do
matryc, piasku, odlewania ciggtego, walcowania, prze-
ciggania, prasowania, stlaczania, wyzarzania. Ujeto
wplyw poszczegblnych dodatkéw, likwacji, zanieczysz-
czen oraz metod produkcji. M.S.

8 — 75 (n) PPH 11 49
Merwinit i 2CaO. Si02 ich parageneza w jednym
z zuzli progesu wytwarzania zelazowanadu. Merwinit

i 2Ca0. SiOo, paragieniezis ich w odnom iz szlakow
fierro-wanadijewogo proizwodstwa. D. C. Bielankin,
W. W. tapin, DAN SSSR. t. 60, 1948, Nr 5, str. 857,
(4 str., 2 tab., 2 mikfot., 6 ods.).

Analizujgc publikowane ostatnio wykresy uktadu
potrojnego Ca0-Mg0-Si02 podano pewne zastrzeze-
nie odnosnie merwinitu. Badajac zuzle z produkcji
zelazowanadu stwierdzono, ze w paragenezie z mer-
winitem w tych zuzlach znajduje sie czysty —2 CaO.
SiOo lub zawierajacy w stalym roztworze niewielkag
domieszke 2Mg0.Si02. W przeciwienstwie faza « —
2Ca0. Si02 fatwo rozpuszcza 2MgO. Si02 Dla unik-
niecia rozsypywania sie stygnacego zuzla przy przej-
Sciu fazy P krzemianu w —2 CaO. Si02 nalezy za-
pewni¢ w nim dostateczng ilo$¢ merwinitu. Wigze sie
tc z wykorzystaniem zuzli dg produkcji cementu. E.B.

8 — 76 (n) PPH 11 49
Warunki elektrolitycznego osadzania stopu mangan -
nikiel. Ustowia elektroliticzeskogo osazdienia sptawa
Mn-Ni. D. N. Grican, N. S. Cwietkow, Zurn. Prikt.
Chim, t 22, 1949, Nr 6, str. 600, (4,5 str., 5 wykr,
9 ods.).

Zbadano przebieg procesu réwnoczesnego osadza-
nia niklu i manganu z kapieli zawierajgcej siarczany
obu metali oraz siarczanu amonu. Gtownym tematem
byto wyjasnienie zawartosci Mn w osadzie w zalez-
nosci od sktadu chemicznego kapieli, kwasowosci i ge-
stosci pradu. Doswiadczenie prowadzono po rozdzie-
leniu diafragma anolitu od katolitu. Z doswiadczenia
wynika, ze gldwnym czynnikiem, regulujgcym proces
jest pH roztworu i gesto$¢ pradu, przy czym pH wpty-
wa roéwniez na katodowy potencjat. Dla zadanej ge-
stosci pradu przy okreslonych oznaczeniach pH na-
stepuje gwatltowny wzrost zawartosci manganu (od
25—100%) w osadzie. M.P,

8 — 77 (1) pph 11 49
Rozdrobnienie ziarna w odlanym aluminium. Grain
Refinement in Cast Aluminium. V. De Pierre, H. Bern-
stein, lron Age, t. 163, 1949, Nr 3 str." 66, (5 str,,
1 tab., 2 wykr., 3 fot.,, 1 mikfot., 5 ods.).

W wyniku przeprowadzonych badan wplywu réz-
nych skiadnikéw stopowych na rozdrobnienie ziarna
odlanego aluminium podzielono je nastepujgco: 1) me-
tale wysokotopliwe dodane juz w matych ilosciach
silnie rozdrabniajg ziarno Al. Sg nimi: tytan, wolf-
ram, cyrkon, bor, molibden i niob. Rozpuszczalno$¢
tych metali w Al jest bardzo ograniczona, 2) Me-
tale nisko i $redniotopliwe wymagaja wiekszego do-
datku dla rozdrobnienia ziarna Al. Sa to: magnez,
miedz i inne metale. Dajg one nieznaczny wzrost ilo-
§ci oSrodkdw krystalizacji przy pewnym obnizeniu
szybkosci krystalizacji, dzieki czemu dodane w wiek-
szych ilosciach rozdrabniajg ziarno Al. E.B.

9. ODLEWNICTWO

9 — 266 (0) PPH 11 49
Wydzielanie gazoéw przez spoiwa rdzeniowe. Gases
Given off by Core Binders. H. Brown, Foundry,

t. 76. 1948, Nr 11, str. 34, (5 str., 1 rys. 7 wykr., 2 fot.).

IN .

9 — 267 (0)

Systemy suszenia w odlewni.
stems. J. B. Morton,
86, 1948, Nr 1887, 1688,
8 fot.).

Oméwiono metody suszenia, oraz konstrukcje i ty-
py suszarek odlewniczych. Suszenie w odlewni po-
dzieli€ mozna na cztery grupy: suszenie piasku na
rdzenie, suszenie rdzeni, suszenie form i suszenie ka-
dzi. Opisano ulepszony typ suszarki stalej do suszenia
piasku przed mieszaniem, oraz suszarke obrotowg
z wyposazeniem. Suszenie rdzeni jest raczej ich spie-
kaniem i ma na celu podwyzszenie ich wytrzymatosci
w stanie -wysuszonym, podniesienie ich przepuszczal-
nosci i zmniejszenie tendencji do wydzielania gazow
pod wptywem ciektego metalu. Podano r6zne systemy
suszarni do form i rdzeni, ich prace oraz kontrole. J.N.

9 — 268 (0) . PPH 11 49
Wyréb powtérnych modeli. Repetition Pattern Making.
K. L. Futter, Foundry Trade J. t. 85 1948 Nr
1668, str. 176, Nr 1669, str. 201, (5,5 str.).

Opisano wiasnosci materiatéw stuzacych do wy-
robu modeli oraz produkowania wiekszej ich ilosci
z modelu wzorcowego, wykonanie dwustronnych piyt,
oraz wyrdb rdzeni. Omoéwiono metody stosowane
w praktyce odlewmiczej w Potudniowej Afryce. Do
artykutu dotgczono dyskusje J.N.

9 — 269 (0) PPH 11 49
Dziennik warsztatowy jako nieodzowna pomoc od-
lewnika. Le journal d‘atelier, auxiliaire indispensable

PPH 11 49

Foundry Drying Sy-
Foundry Trade J.t 85
str. 619, (135 str., 11 rys.,

du fondeur. G. Blanc, Fdnderie, 1949, Nr 43, str.
1671, (% str.). P.J.
9 — 270 (0) PPH 11 49

Whplyw praktyki odlewniczej na rysunek odlewu. Ca-
sting Design as Influenced by Foundry Pratice. O.
Smalley. Foundry Trade J. t. 87, 1949, Nr 17/16,
str. 91, (5 str., 11 rys.).

Podczas wykonywania rysunkéw odlewéw kon-
struktor powinien uwzgledni¢ wiasnosci fizyczne i te-
chnologiczne materiatu, z ktérego odlew ma by¢ wy-
konany. Podano podstawowe zasady prawidlowej
konstrukcji modeli odlewéw pozwalajgce na uniknie-
cie w odlewach naprezen wewnetrznych, pekniec¢ i jam



Omoéwiono powody powstawania wad
skonstruowaniu

skurczowych.
odlewniczych przy nieodpowiednim
modelu. Artykut dyskusyjny. C.A.

9 — 271 (0) PPH 11 49
Odlewy lotnicze. Odlewnia ,,The Bristol Aeroplane Co.
Ltd.“ Aircraft Engine Castings. The Foundries of The
Bristol Aeroplane Co Ltd. Met. Ind. t 75 1949,
Nr 6, str. 107, (2 str., 3 fot.) dok.

Podano dokfadny opis wykonania woskowego mo-
delu odlewéw, natryskiwania warstw z materiatu
ogniotrwatego, przyrzadzenia wkiadki, wypalania for-
my i wlew®Bnia modelu. Wszystkie odlewy poddaje sie
kontroli radiograficznej i wymiarowej. Opisano sposéb
wylewania panewek biatym metalem.

9 — 272 (0) PPH 11 49
Obnizenie kosztéw oczyszczania odlewow dzieki uzyciu
pit tarciowych. Friction Saw Cuts Castings Cleaning
Costs. H. J. Chamberland, Am Foundryman, t. 15
1949, Nr 6, str. 44, (3,5 str., 5 fot.).

Podkreslajac nie zawsze rozumiang w sposéb wia-

Sciwy roéznice pomiedzy pitami tarciowymi a pitami
pracujacymi z duzymi szybkosciami, scharakteryzowa-
no zalety pitowania tarciowego, oraz omdéwiono jego
zastosowania w przemysle odlewniczym. Wprowadze-
nie tej metody do odlewnictwa, szczeg6lnie przy oczy-
szczaniu odlewoéw, dato w efekcie znaczny wzrost wy-
dajnosci i pozwolito obnizy¢ koszty produkcji. Podano
szereg wskazowek oraz danych, charakteryzujacych
optymalne warunki pracy pit tarciowych w wypadku
odlewow ze staliwa, zeliwa zwyklego i stopowego, ze-
liwa ciagliwego i innych metali. Z.T.
9 — 273 (o) PPH 11 49
Praktyka i technika odlewu matrycowego. Die Casting
Practice and Technigue. W. M. Halliday, Met.
Ind. t 74, 1949, Nr 3, str. 43, (3 str.).

Do najwazniejszych wstepnych czynnosci przy wy-

konywaniu zamdwienia na odlewy matrycowe nalezy
wyznaczenie jak najdoktadniejsze ciezaru catosci i po-
trzebnych sktadnikéw stopowych. Obliczenie to musi
by¢ przeprowadzone jak najdokfadniej, albowiem ma-
te odchylenia prowadzg przy duzych zamoéwieniach do
powaznych niedoboréw lub nadmiaréw metalu. Nalezy
mozliwie unika¢ zmian matryc. Najlepszym sposobem
przeprowadzenia rachunku potrzebnego metalu jest
przeliczenie z dokfadnego modelu. E.Z.
9 — 274 (0) PPH 11 49
Praktyka i technika odlewu matrycowego. Die Casting
Practice and Technigue. W. M. Halliday, Met. Ind.
t. 74, 1949, Nr 5, str. 87, (4 str.).

Omoéwiono momenty decydujgce o wyborze me-
tody odlewania. Metode odlewania pod ci$nieniem
stosuje sie wtedy, gdy: zamowienie opiewa na min.
5000 sztuk, wymagana jest duza doktadno$¢ wymia-
row, oraz dobry stan powierzchni. Odlew gra-
witacyjny stosowany jest: 1) przy niewielkiej ilosci
sztuk, 2) przy znacznej grubosci $cianek odlewu; 3)
przy nieokreslonym skiadzie chemicznym stopu; 4)
przy wysokich wymaganiach S$cistosci odlewu (brak
porowatosci). Koszty odlewu grawitacyjnego sa znacz-
nie nizsze od kosztéw odlewu pod cisnieniem. E.Z.

9 - 275 (0) PPH 11 49
Praktyka i technika odlewu matrycowego. Die Casting

Practice and Technigue. W. M. Halliday, Met. Ind.
t. 74. 1949, Nr 19, str. 387, (4 str., 2 rys.).
Autor opisuje stosowanie pierscieni {gczacych

i stabilizujgcych poszczeg6lne elementy matrycy do
odlewu wielokrotnego droga grawitacyjng. Pierscien
powinien, leze¢ na bloku stanowigcym podstawe ma-

trycy. Podano opis pierscienia i utatwienia osiggniete
przez jego stosowanie. W koncu podano przykiad od-
lewu wielokrotnego. E.Z.

9 — 276 (0) PPH 11 49
Praktyka i technika odlewu matrycowego. Die Casting
Practice and Technigue. W. M. Halliday, Met. Ind.
t. 74, 1949, Nr 20, str. 405, (2 str. 1 rys.).

Opisano konstrukcje matrycy do odlewu wielokro-
tnego (3 sztuki réwnoczesnie) metoda odlewania gra-
witacyjnego. Omowiono uzywanie czopow utrwalajg-
cych dokfadnie potozenie podstawy wzgledem czesci
gornej matrycy, oraz opisano obszerniej ksztatt wlewu.
Zamiast czopéw utrwalajacych potozenie, przypadajg-
cych po jednym na kazdy segment gorny matrycy, ko-
rzystniej jest uzywac pierscieni z matymi czopami po-
ziomymi. E.Z

9 — 277 (0) PPH 11 49
Czeéci odlewane na wymiar bez obrébki mechanicznej.
Close-Fitting Parts Without Machining. Die Cast.,
t. 7, 1949, Nr 8, str. 16, (3 str., 2 rys., 3 fot.).
Omoéwiono odlewy czesci iluminatora mikroskopu
wykonane wymiarowo tak $ci$le, ze nie wymagajg za-
dnej obrébki mechanicznej. Odlewy wykonane sg cze-
§ciowo z aluminium, czeSciowo ze stopu cynkowego.
Przytoczone sg 2 rysunki dlafragmy ze stopu cynko-
wego z minimalnymi tolerancjami wymiarowymi. E.Z.

9 — 278 (0) PPH 11 49
Redukcja kosztow odlewéw przez ulepszenie mode-
larstwa. Reducing Casting Cost via the Pattern Shop.
Canad a's F. J. t. 22, 1949, Nr 6, str. 5 (2,5 str.).
Omowiono mozliwosci podniesienia poziomu mo-
delarstwa przez: 1) nalezyte wyekwipowanei oddziatu
modelarskiego w sprzet i urzadzenie oswietlajace,
ogrzewajace, wentylujace, 2) odpowiedni dobry i wy-
schniety materiat modelarski, 3) fachowe Kkierownic-
two i wykwalifikowany personel, 4) dobrg organiza-
cje planowania i kontroli, 5 ewidencje i nalezyte
przechowanie modeli, 6) wyréb modeli z najodpowie-
dniejszego materiatu, 7) skoordynowanag wspotprace
rysownika z modelarzem. S.K.
9 — 279 (o) PPH 11 49
Uzycie piaskéw do wyrobu rdzeni w odlewniach ze-
liwa ciggliwego. Core Sand Practice in the Malleable
Iron Foundry. N. Welander, Foundry, 1949, Nr 5.
str. 120, (6 str., 3 tab., 3 wykr., 2 fot.).

Opisano rodzaje piaskéw formierskich oraz czyn-
niki wplywajace na warto$¢ piaskdw, jak: wielkosc,
ksztatt ziaren, sktad sitowy piasku, oraz zawarto$c¢
gliny. Wielkosci ziaren ma wieksze znaczenie niz ich
ksztatt, bowiem od wielkosci ziaren zalezy wykoncze-
nie odlewu i przepuszczalno$¢ rdzenia. Spoiwa roslin-
ne sa lepsze od oleistych, gdyz schnag szybciej, nie
absorbujg oleji rdzeniowych, spalajg sie kompletnie
i daja wiekszg spoisto$¢ po spieczeniu. Prawie wszyst-
kie amerykanskie odlewnie zeliwa ciggliwego uzywajg
dla wzmocnienia rdzenia mieszaniny oleju roslinnego
z polymerem naftowym i zywicg. Celem latwiejszego
wybijania rdzeni dodaje sie do piasku trocin drzew-
nych. S.K.

9 — 280 (2 PPH 11 49
Maszynowe formowanie odlewéw stalow¥ch. Machine
Moldiing of Steel Castings. J. Howe Hall, Foundry,
1949, Nr 7, str. 78, (7 str., 10 fot) .

Omodwiono poczatki mechanizacji formowania i jej
rozwoj, zastosowanie prasy do wyciskania recznego
i maszynowego, form skrzynkowych, wstrzgsarek
i wytrzgsarek oraz maszyn do formowania rdzeni, c. d. n.



9 — 281 (2 PPH 11 49
Dysze zeliwiaka. Cupola Tuyeres. E. Kirk, Canadals
J. 1949, Nr 7, str. 23, (2 str.).

Wykazano, ze budowanie zeliwiakéw z matymi
dyszami jest bledne, gdyz uniemozliwia glebsze prze-
nikanie dmuchu. Topienie nie zalezy od sity dmuchu,
lecz od ilosci dostarczonego powietrza. ktaczna po-
wierzchnia dysz powinna wynosi¢ 3 razy tyle, co po-
wierzchnia wylotu dmuchawy odpowiedniej dla dane-
go zeliwiaka. Male dysze ulegajg fatwiej zatkaniu
przez paliwo, a takze tatwiejszemu osadzaniu sie zuzla
naokoto dysz. Omoéwiono réwniez wplyw rozmieszcze-
nia dysz na bieg zeliwiaka. S.K.

9 — 282 (2 PPH 11 49
Dobre warunki pracy w zmodernizowanej odlewni.
Modernized Foundry Stresses Good Working Condi-
tions. E. Bremer, Foundry, t. 76, 1948, Nr 5, str.
120, (7 str., 1 rys., 15 fot.).

Opis odlewni, ktéra zostata zupeinie przebudowa-

na i osiagneta wysoki stopiei mechanizacji, oraz ta-
twiejsze warunki pracy dzieki urzgdzeniom do usuwa-
nia pytu i dymu. Surowcem sg widry z wiercenia od-
lewow, ktére topi sie w sposéb ciggly wraz z wlewami
i wybrakami w 4 tonowym elektrycznym piecu tuko-
wym. Metal spuszcza sie albo wprost do 200 kg kadzi,
lub do 1000 kg kadzi mieszalnikowej, a stad dopiero
do 200 kg kadzi do odlewania. Produkuje sie okoto 40
ton odlewéw na dzien, przy czym metal ma nastepu-
jacy skiad: C 350% catk., Si2,40%, Mn 0,70% i PO,60%.
Odlewnia uzywa syntetycznego piasku formierskiego
i wyposazona jest w laboratorium do badhnia pia-
skow. J.N.
9 — 283 (2 PPH 11 49
Wplyw temperatury wybicia odlewéw z formy na wtia-
snosci perlitycznego zeliwa szarego. Effect of Stripping
Temperature on the Properties of Perlitic Grey, Cast
Mron. Foundry Trade J. t. 87, 1949, Nr 1721, str.
237, (9 str., 1 rys., 6 wykr.) c. d.

Opisano sposéb wykonania pomiaréw temperatur
zwigzanych z dosdwiadczeniami oraz podano wyniki
wplywu grubosci i gatunku piasku na pomiar tempe-
ratur. Artykut zakoniczony jest dyskusja. C.A.

9 — 284 (2) # PPH 11 49
Postepowa mechanizacja odlewni. Progressive Foun-
dry Mechanization. W. Rudolph, Foundry, 1949,

Nr 8, str. 196, (2 str., 5 fot.).

Opisano zmodernizowanie S$redniej wielkosci od-

lewni zeliwa szarego przeprowadzone kolejno w dzia-
fach topienia, formowania rdzeni i zaformowania, wy-
bijania i oczyszczania. S.K.
9 — 285 (2) PPH 11 49
Formowanie maszynowe w odlewni stali. Machine
Moulding in Steel Casting. J. Hove Hall, Foundry.
1949, Nr 8, str. 82, (5 str., 1 rys., 9 fot). S.K.

9 — 286 (2 PPH 11 49
Ciecie tarciowe wlewow i nadlewéw za pomocg
pity taSmowej. Friction Cutting Cates and Risers by
the Band Saw Method. H. J. Chamberland, Foun-
dry, t 76, 1948 Nr 10, str. 94, (4,5 str., 2 tab., 6 fot.).
Tasmowe pity tarciowe sg doskonatym narzedziem
do odcinania wlewéw i nadlewéw przy odlewach
zeliwnych i staliwnych. Niski koszt, bardzo wysoka
sprawno$¢ i szeroki zakres szybkosci ciecia, siegajacy
od 900 do 4,500 m/min. sprawia, ze uzycie ich jest bar-
dzo ekonomiczne. Opisano technike ciecia tarciowego,
oraz zjawiska wystepujace przy cieciu. J.N.
9 — 287 (2 PPH 11 49
Radiograficzny wskaznik poziomu piynnego metalu
w zeliwiaku. Radioisotope Gage Indicates Liguid Me-

Am. Foun-
(5 str., 4 rys,

tal High in Cupolas. M. Mc Cutcheon,
dryman, t 15 1949, Nr 6, str. 35,
3 fot.).

Zaktady Forda opracowaly i opatentowaly urza-
dzenie, umozliwiajagce okreslanie poziomu plynnego
metalu w Kkotlinie zeliwiaka. Oparte jest ono na za-
sadzie rozpraszania promieni y przez stup plynnego
zeliwa. Snop promieni y, ktérego Zzrédiem jest pro-
mieniotworczy izotop kobaltu umieszczony w odpo-
wiedniej ostonie na zewnetrznej Scianie kotliny zeli-
wiaka, przechodzi przez zeliwiak i zaleznie od wyso-
kosci "'stupa ptynnego metalu jest rejestrowany przez
licznik Geigera, potaczony z odpowiednim urzadze-
niem sygnalizacyjnym. Urzadzenie to pozwala na cig-
gta kontrole wysokosci stopionego zeliwa, lub sygna-
lizuje przekroczenie jednego tylko dopuszczalnego po-
ziomu metalu. Odpowiednio skonstruowany automa-
tyczny wylgcznik zapewnia catkowite bezpieczenstwo
obstugi. Wskaznik ten znacznie przewyzsza dotychczas
stosowane w przemysle wskazniki kontaktowe. Z.T,

9 — 288 () "PPH 11 49
Rozw¢j piasku na formy i rdzenie. A Moulding and
Gore - Sand Development. W. Bullok, J. Finlay,

Foundry Trade J t 85 1948 Nr 1681, str. 481,
(2 str., 1 tab., 1 fot). J.N.

9 — 289 (2) PPH 11 49
Eksperymentalne czyszczenie elektrochemiczne duzego
odlewu stalowego. Electrochemical Cleaning a Large
Steel Casting. An Experiment. J. A. Wettergreen, A m.
Foundryman, t 13 1948, Nr 4, str. 120, (5 str.,
8 fot.).

Celem usuniecia z wnetrza staliwnego korpusu
turbiny parowej stopionego piasku i tlenkéw zelaza,
przeprowadzono doswiadczenia nad uzyciem elektroli-
tycznie roztopionej kapieli sody kaustycznej. Kapiel
posiada temperature okoto 400—450 C, podczas gdy
odlew podgrzewa sie do 400 C. Czyszczenie odbywa sig
przy amperazu 4000 A i 6 do 7 V w dwu etapach. Od-
lew przebywa w kapieli 2 godziny, nastepnie wyjmuje
sie go i kontroluje, a wreszcie wktada powtérnie do
kapieli, przepuszczajagc prad przez 25 godz. Po osty-
gnieciu zmywa sie go soda kaustyczng. Stwierdzono
zadawalajgce oczyszczenie odlewu z przytopionego
piasku i tlenkéw. J.N.

9 — 29 (2 PPH 11 49
Rozw(j odlewnictwa. Foundry Developments. E. Bre-
mer, Foundry, 1949, Nr 6, str. 118, (1 str.). S.K.

9 — 291 (2 PPH 11 49
Zastosowanie zelazofosforu w praktyce odlewniczej zeli-
wa szarego. Ferrophosphorus Applications in Gray
Iron Foundry Practice. Foundry, t 76, 1948, Nr 5
str. 212, (1 str., 3 tab.). J.N.

S— 292 (2 PPH 11 49
Whplyw typoéw zuzla na obrébke cieplng zeliwa oia-
gliwego. Effect of Slag Types on Heat Treatment of

Malleable Iron. G. Vennerholm, Am. Foundry-
man, t 15 1949, Nr 4, str. 96, (2 str., 1 wykr., 2
mikfot.). J.N.

9 — 293 (2) PPH 11 49
Wytwarzanie staliwa w odlewni brytyjskiej. Steel-
making at a British Foundry. N. F. Dufty, Foun-
dry, t 77, 1949, Nr 2, str. 72, Nr 3, str. 83, (9 str,
3 fot.).

Opisano sposoby wytapiania staliwa w piecach
elektrycznych w odlewni, ktéra do wytwarzania staliwa
zastosowata w miejsce czterech 25 tonowych konwer-
toréw Tropenasa dwa 5 tonowe piece tukowe o wy-
fozeniu, jeden kwasnym a drugi zasadowym. Piec za-
sadowy posiada transformator o mocy 1800



kVA, kwasny natomiast o mocy 1200 kVA. Podano
doktadny sposdb wykonania wytozenia, ktére na piecu
zasadowym wytrzymuje 72 wytopy, a na kwasnym 250.
Podano dokladny przebieg wytopu, zaréwno w piecu
zasadowym, jak i kwasnym. Produkcja w-ynosi nor-
malnie 1 t staliwa na godzine pracy pieca. Zuzycie
materiatdw na tone staliwa dla pieca zasadowego jest
nastepujgce: ruda 32 kg, wapno 60 kg, piasek 5 kg,
CaC: 6 kg, dolomit palony na wytozenie 135 kg oraz
13 kg elektrod o $rednicy 200 mm, natomiast dla pieca
kwasnego zuzycie rudy wynosi 32 kg, wapna 65 kg,
piasku do wytozenia 6 kg oraz 11 kg elektrod." Zuzy-
cie mocy dla pieca zasadowego wynosi 750 kW/t, a dla
kwasnego 625 kW/t. J.N.

9 — 294 (n) PPH 11 49
Produkcja odlewéw wysokiej jakosci w odlewni opar-
tej na gazie. Gas Fired Foundry Eguipment Produces
Quality Castings. Ind. Heat t 15 1948 Nr 4/
str, 604, (4 str', 6 fot). EZ

9 — 295 (n) PPH 11 49
Odgazowanie brazu azotem. Degazage du bronze par
barbotage d'azéte. G. Blanc, Fonderie, 1949, Nr 43,
str. 1668, (4 str., 1 tab. 3 rys.)

Opisano proby odgazowywania suchym azotem
bragzu o zawartosci 7% Sn i 11% Pb, dochodzac do
whniosku, ze odgazowywanie daje tylko woéwczas po-
zytywne wyniki, z punktu widzenia wiasnosci mecha-
nicznych, gdy po nim ma miejsce odtlenianie metalu
miedzig fosforowg. Wiasnosci mechaniczne brazu byty
podczas badan sprawdzane na probkach pobranych
z ramion probnych wlewkéw o przekroju w ksztalcie
krzyza. Probki te okazaly sie bardzo czule na obec-
nos$¢ gazéw. P.J.

9 — 296 (n) PPH 11 49
Wlewy i nadlewy w odlewnictwie brazu i mosigdzu,
Attagues et masselottes en fonderie de bronze et de
laiton. J. F. Nixon, Fonderie, 1949, Nr 38, str.
1465, (13 str., 12 rys., 21 fot., 1 ods.).

Srednica przylaczenia nadlewu winna wynosi¢ od
15 do 2 srednic kota wpisanego w najgrubszy prze-
kréj, ktéry ma by¢ obstuzony przez nadlew. Wysokos¢
nadlewu winna wynosi¢ 15 $rednicy wiasnej. Sku-
teczne jest otwarcie wnetrza nadlewu porowatym
pierscieniem cylindrycznym dla cis$nienia atmosferycz-
nego. Dzieki temu otrzymuje sie lepsze wypetnienie
odlewu metalem. Omdwiono na przyktadach btedne
wigzania wlewow i nadlewéw, oraz zastosowane
zmiany dajace dobre wyniki. W konhcu zwrdcono
uwage na inne powody porowatosci odlewéw. E.B.

9 — 297 (n) PPH 11 49
Problem gazéw w piecu o luku posrednim. Problem
of Gases in the Indirect Arc Furnace. M. G. Dietl,
Am. Foundryman, t 15 1949, Nr 4, strr. 99,
(35 str., 1 tab., 1 fot, 11 ods.).

Oméwiono problem nagazowania sie mosigdzow
i brazéw, wytapianych w elektrycznych piecach prze-
chylnych o tuku posrednim, o Kksztatcie beczkowym
i elektrodach weglowych ustawionych poziomo. Au-
tor stwierdza, Zze nagazowanie metalu nie jest spowo-
dowane jaka$ wadg lub zlg praca pieca, lecz czynni-
kami zewnetrznymi, takimi jak woda we wsadzie lub
wytozeniu pieca, albo zanieczyszczeniami metalu jak
siarka lub wegiel. Istniejg dwie metody zmniejszania
zawartosci gazu w metalu. Pierwsza, to topienie
z utleniajacym topnikiem, zwykle z tlenkiem miedzi
lub dwutlenkiem manganu, druga natomiast to prze-
dmuchanie kapieli gazem suchym nie reagujagcym
z metalem. J.N.

9 — 293 (n) PPH 11 49
Odlewanie stopéw miedzi w formach statych. Per-
manent Mold Casting of Cooper Base Alloys. J. L.

Erickson, lron Age, t 162, 1948, Nr 4, str. 84,
(6 str., 3 tab., 3 fot.).

Artykut jest krotkim przegladem brytyjskiej
praktyki odlewniczej, stosowanej przy odlewaniu

w kokilach brazéw aluminiowych i mosigdzéw. Poda-
no sktady stosowanych w Anglii brazéw aluminio-
wych i mosigdzéw oraz optymalne temperatury odle-
wania. J.N.

9 — 29 () PPH 11 49
Projektowanie odlewéw z lekkich metali. Design
Light Metal Castings. G. H. Found, Am. Foundry-
man, t. 15 1949, Nr 4, str. 91, (4,5 str., 1 tab., 5 wykr.,
12 ods.).

Poniewaz wymagania stawiane obecnie odlewom

sg wysokie i w zwigzku z tym odpowiedzialno$¢ kon-
struktora i odlewnika jest bardzo duza, dlatego ci
ostatni muszg posiada¢ wszystkie dane potrzebne do
doktadnego okreslenia warunkéw pracy odlewu i mo-
zliwo$¢ wykorzystania nowoczesnej techniki pomia-
row naprezen. Podano dla odlewéw magnezowych,
ktore sg zwykle uzywane na czeéci ruchome, szereg
danych dotyczacych naprezen dynamicznych. J.N.
9 — 300 () PPH 11 49
Odlewanie duzego kota aluminiowego. Cast Large Alu-
minium Wheel. L. Schmidt, Am. Foundryman,
t 15, 1949, Nr 4, str. 133, (3 str., 6 rys.).

Omowiono dosy¢ niezwykta technike formowania
kota o ‘Srednicy 1840 mm, maksymalnej wysokosci
840 mm i o ciezarze okoto 450 kg. Aby nie podwyzszaé
kosztéw produkcji odlewu, postanowiono nie kon-
struowac¢ tak duzego modelu, lecz uzy¢ rdzeni z su-
chego piasku. Przyblizony ciezar tych rdzeni wyniost
550 kg, a cata forma wazyta okoto 13 ton. Koto odle-
wano ze stopu aluminium (7% Si, 0,3% Mn, reszta Al).
Czas lania wyniost tylko 3 minuty , poczym odlew

styglt 12 godziin r dopiero po tym czasie wyjeto
go z formy. J'N.
9 —301 () PPH 11 49

Pecherze na aluminiowych odlewach matrycowych.
Pimpling of Aluminium. Die Castings. R, A. Quadt,
D. La Velle, Die Cast., t 7, 1949- Nr 8 str. 28,
4 str., 4 fot.).

Tworzenie sie pecherzy na odlewach aluminio-
wych jest niezalezne od skiadu stopu, a pochodzi od
powietrza porywanego podczas odlewni'. Nawet odlewy
badane radiograficznie i uznane za dobre przy ogrze-
waniu wykazaly pecherze znajdujgce sie nie pod po-
wierzchnig a raczej w $rodku odlewna. Podano tempe-
ratury stosowane przy kontroli wyrobéw. E.Z

9 — 302 ( PPH 11 49
Czynniki wptywajace na powstawanie peknie¢ na go-
ragco w odlewach stopéw aluminium. Factors Contro-
ling the Hot-tearing of Aluminium Casting Alloys.
D. C. G. Lees, Foundry Trade J. t 87, 1949,
Nr 1720, str. 211, (9 str., 1 tab., 4 rys., 3 wykr., 2 mik-
fct).

Podano w ogélnych zarysach teorie powstawania
peknie¢ na gorgco. G¥dwnym czynnikiem wptywajgcym
na'powstawanie peknie¢ jest wielko$¢ zakresu kru-
chosci metalu, powstajacego w momencie tgczenia sie
ze sobg pierwszych dendrytéw, a konczacego sie przy
temperaturze solidusu. Stwierdzono, ze odlewy z czy-
stego aluminium nie wykazujg peknie¢. Pekniecia po-
wstajag po w/prowadzeniu dodatkéw stopowych i za-
nieczyszczen. Mozliwo$¢ powstawania peknigc jest tym
wieksza im wdeksza jest zmiana objetosci metalu
w zakresie temperatur liguidus-solidus, oraz im wiek-



sza jest zawarto$¢ eutektyki. Opisano wplyw zawar-
tosci gazdbw w metalu na powstawanie peknie¢ na

goraco, oraz wptyw krzemu, powodujgcego zanik
peknieé, przy zawartosci Si powyzej 2%. C.A.
9 — 303 () PPH 11 49

Produkcja odlewéw ze stopu aluminium - magnez
0 wysokiej zawarto$ci magnezu. L‘elaboration des
alliages aluminium-magnesium a haute teneur en
magnesium. L. Grand, Fonderie, 1949, Nr 43
str. 1639, (9,5 str.,, 9 tab. 1 fot).

Produkcja odlewéw ze stopu Al-Mg o zawartosci
10—12% Mg jest utrudniona ze wzgledu na duzy sto-
pien utleniania sie podczas topienia i tworzenia sie
zawiesiny tlenkéw, co wptywa na obnizenie wiasnosci
mechanicznych. Zawarto$¢ Fe w stopie nie powinna
przekraczaé¢ 0,20% a zawarto$¢ Si 0,15%. Dodatek Ti
rozdrabnia ziarno a dodatek berylu zmniejsza stopien
utleniania. Diuzsze przetrzymanie ciekiego metalu pod
powiokag zuzla nie wystarcza do usuniecia zawiesiny:
nalezy zastosowa¢ przemywanie solami oczyszczaja-
cymi. Poleca sie réwniez przeprowadza¢ odgazowywa-
nie chlorem lub szczesciochlorkiem etanu i uzyskac
rozdrobnienie ziarna przy pomocy fluoroboranu po-
tasu. Przy odlewaniu do form wilgotnych dodatek do
masy férmierskiej kwasu borowego i chlorku amono-
wego jest korzystny. Topienie metalu powinno by¢
szybkie. Ciekly metal po odgazowaniu i rafinacji na-
lezy pozostawi¢ w spokoju przez 15—20 minut a na-

stepnie $ciggna¢ zuzel. Odlewanie powinno mie¢
przebieg spokojny. P.J.
9 — 304 (0 PPH 11 49

Wyposazenie do modelowania; zmechanizowanie
produkcji lekkich stopéw. Pattern Eauipment Mecha-
nized Production of Light Castings. J. A. Mc Into-sh,
Am. Foundryman, t. 13 1948 Nr 5, str. 81, (3 str,,
3 fot.). |

Opisano nowg metode modelowania przy produk-
cji lekkich stopdw, polegajaca na zrobieniu dokta-
dnego odcisku z czedci przedniej i tylnej pierwotnego
modelu, a nastepnie na odlaniu dwu osobnych plyt
z tymi odciskami, przy czym plyty sg rownej ghibdsci
1 doktadnie dopasowane do siebie. Wykonano ponad
100 par ptyt modelowych dla modeli réznego ksztattu
poczynajac od grubosci 4 mm. Podano cale wyposaze-
nie potrzebne przy stosowaniu tej metody. J.N.

9 - 305 () PPH 11 49
Konstruowanie odlewéw formowanych pod cisnieniem,
How to Design Pressure Moldings. J. L. Rrickson,
Mach. Design, t. 20, 1948, Nr 9, str. 118 (65 str.,
2 tab., 3 rys., 3 fot.).

Czesci ze stopéw aluminiowych formowane pod
ciSnieniem posiadajg bardzo wysokie wiasnosci me-
chaniczne i dzieki temu =zastepujg z powodzeniem
czesci wykonywane przed tym z zeliwna szarego i cig-
gliwego, oraz odlewy z lekkich metali obrabiane cie-
plnie. Odznaczajg sie one gladka powierzchnig, homo-
geniczng budowa wewnetrzng, doskonalg odpornoscia
na korozje i wysokimi wilasnosciami mechanicznymi.
Minimalna odchytka wymiarowa dla tych odlewéw
wynosi 0,15 mm na 100 mm dlugosci. Podano sposoby
ich konstruowania. J.N.

9 — 306 () PPH 11 49
Whptyw konstrukcji systemu wlewkowego na szybko$¢
lania. Gatting System Design Affect Pouring Rates.
J. G. Mezoff, H. Elliott, Am. Foundryman, t 13
1948, Nr 4, str. 107, (6 str., 1 rys., 12 wykr., 2 ods.).
Proby prowadzono ze stopami magnezu, jednak
wyniki mozna przenies¢ i na inne metale. Przy okre-
$laniu wplywm ksztattu przekroju poprzecznego wlewu

okazato sie, ze wlewy okragte odlewajg sie szybciej
niz prostokatne o tej samej powierzchni. Najszybsze
odlewanie zanotowano przy temperaturze lania wy-
noszacej 760 C. Nizsze i wyzsze temperatury lania ob-
nizajg szybko$¢ lania. Stwierdzono roéwniez, ze dtu-
gos¢ wlewu okragtego i niezwezonego nie wptywa na
szybko$¢ lania, natomiast szybkos$¢ lania zwieksza sig
wraz z dtugoscig wlewu zwezajacego sie. J.N.

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 — 163 (o) PPH 11 49
Teoretyczne podstawy wielokrotnego ciggnienia drutu
z poslizgiem. M. Schneider, Z Fraczek, Przeg.
Mech. 1949, Nr 4—5—6, str. 158, (4,5 str-, 2 tab,, 4
rys., 1 wykr.).

W oparciu o analize matematyczng procesu wie-
lokrotnego ciagnienia drutu, przeprowadzong przez
Calaja, podano podstawowe zasady tego procesu. Te-
oria ta pozwala na zbadanie charakterystyk przy za-
mawianiu nowych ciggarek oraz na okre$lenie ich
przydatnosci w nowych warunkach. J.t.

10 — 164 (o) PPH 11 49
Beben zwijajacy dla tasémy walcowanej na goraco.
Mandrel Type Hot Strip Coiler. G. E. Forrington,
Iron Steel, Eng. t. 26, 19499, Nr 7, str. 69,

(5 str., 2 rys., 5 fot.).

Nowoczesny zwijak powinien chwyta¢ tasme au-
tomatycznie nie powodujac przerw w ruchu, przy zwi-
janiu za$ powinien utrzymywac staty nacigg. Opisano
konstrukcje zwijaka oddanego do ruchu w 1948 r. Na
schemacie przedstawiono zasade konstrukcji oraz spo-

sob regularni i synchronizacji catoSci urzadzenia
z walcarka. Z.W.
10 — 165 (o) PPH 11 49

Zapotrzebowanie sity przy przecinaniu wzdtuz prostej.
Untersuchungen des Kraftbedarfes beim scherenden
Schneiden langs einer geraden Schnittlinie. F. Keller,
Werk. Betr. t. 82, 1949. Nr 5, str. 165, (6,5 str.,
6 tab., 4 rys., 16 wykr., 2 fot.).

Przeprowadzono proéby przecinania blach zimno
walcowanych o zawartosci 0,15—0,20% C, wytrzyma-
tosci 36—40 kg/mm2, wydtuzeniu 30—35%, grubosci
2,4, 6 i 10 mm. Do ciecia uzyto prasy hydraulicznej
0 najwyzszym nacisku 60 t z nozycg w jednym wy-
padku réwnolegta, w drugim nachylong pod katem od
3® do 18°. Mierzono site tngca, i boczna przy pomocy
urzadzenia piezoelektrycznego. Ujeto zalezno$¢ miedzy
obliczong i rzeczywistg sitg tngca. Scharakteryzowano
wptyw kata nachylenia nozyc, szerokosci rozstawu no-
zyc. stopnia stepienia, przv czym nozyce tepiono sztu-

cznie. Wazng role w obliczaniu nozyc odgrywa sita
boczna. Z.W.
10 — 166 (o) PPH 11 49

Wytwarzanie ciggadet diamentowych. Herstellung von
Diament-Ziehsteinen. V. D- I. t. 91, 1949, Nr 1, str. 16,
(L str.. 5 rys., 5 ods.).

Podano nastepujace sposoby obrobki ciggadet dia-
mentowych dla drutu wolframowego o $rednicy 1/100 mm:
1) sposdb udarowo-obrotowy. 2) wypalanie tlenem
(w atmosferze wodoru), 3) przebijanie otworéw za po-
mocg wytadowan iskier elektrycznych. Sposéb 2 i 3
skraca czas obrobki do kilku godzin, podczas gdy
w systemie I-szvm obrébka wynosi od 120—160 godzin
na jedno ciagadto. M.S.

W — 167 (0) ' PPH 11 49
Uktadanie szabat ciezkich miotéw wykrojowych, Grtin-
dung von Schabotte-Gesenkschmiedehammern. H. Hel-

ver, Stahl u Eisen, t 69, 1949, Nr 7, str. 227,
6 st, 3 tab., 6 wykr.).



Przy uktadaniu szabot miotéw wykrojowych na-

lezy: wybra¢ jak najwiekszy wspotczynnik sprawnosci
miota, ktéry okresla nam ilos¢ straconej i wyzyskanej
energii, ograniczy¢ jaknajbardziej mozliwos¢ prze-
noszenia drgan, wreszcie podioze powinno wytrzymy-
waé ciezar catosci tgcznie z sitami  dynamicznymi
energii poruszajgcych sie mas. Zaktadajac, ze kucie
odbywa sie centrycznie t. zn., ze linia sit przechodzi
przez srodki ciezkosci bijaka, metalu przerabianego,
kowadta, szaboty i fundamentu, wyprowadzono mate-
matycznie zaleznosSci dla wymaganego stosunku cie-
zaru szaboty i fundamentu od bijaka oraz obliczono
ilos§¢ energii straconej. Energia stracona idzie w cze-
sci na elastyczne odksztatcenia czesci miota a gtdwnie
przechodzi w drgania. Z energii przechodzacej w drga-
nia wyliczono okresy drgan. Najidealniejszym rozwig-
zaniem jest utozenie sprezyn pod fundamentem, mie-
dzy fundamentem za$ i szabota wkiadek debowych.
ZW,
10 — 168 (o) PPH 11 49
Technika walcowania na zimno. Cold Rolling Techni-
que. H. Ford, Sheet Metal Ind. t 26, 1949, Nr 266,
267, str. 1205, 1427, (13 str., 6 tab., 1 rys., 10 wykr.).

Omowiono teorie Cook‘a i Larka stuzaca do obli-
czania sity nacisku i mocy walcowania przy walcowa-
niu na zimno. Wymieniono nastepujgce zatozenia pod-
stawowe tej teorii: 1) energia odksztatcenia nie jest
zalezng od ilosci przepustéw, 2) ramie sity nacisku jest
stalg czescig tuku styku przy zatozeniu, ze walce nie
sptaszczajg sie, 3) wyprzedzanie jest niezhaczne
i tasSma porusza sie z takg sama szybkoscig jak walce.
Przedstawiono sposob konstruowania krzywej zalez-
nosci sity nacisku od gniotu procentowego, podano
wzory koncowe i zwrécono uwage na niescisto$¢ zato-
zen. Wyprowadzono drugg metode obliczania sity na-
cisku, a to metode ,.energii i deformacji”. W zatozeniu
przyjeto, ze energia odksztalcenia zalezna jest tylko od
wielkosci tego odksztatcenia a nie od sposobu. Zaleznosé
energia odksztatcenia — sita nacisku ujeto graficznie
ekstrapolujac wartosci powyzej 70%. Przeprowadzono
poréwnanie omoéwionych metod. Z.W.

10 — 169 (o) PPH 11 49
Zagadnienia praktyczne przy prasowaniu. Practical
Problems of Light Presswork Production. J. A. Grain-
ger, Sheet Metal Ind. t 26, 1949, Nr 263, str. z51,
(45 str), ZW.

10 — 170 (» PPH 11 49
Kuta obsada przenos$nego sprawdzianu twardosci. For-
ged Frame ,,Tokes Repeated Bends” in Portable Har-
dness Tester. Drop Forg Top. t 13 1949, Nr 5
str. 2, (1 str.,, 2 fot.).

Badanie twardosci polega na lekkinj ugieciu sie
obsady. Materiat musi by¢ bardzo wytrzymaty na zme-
czenie. Uzyskano to przez odkucie w matrycy wy-
krojowej. Z.W.

10 — 171 (» PPH 11 49
Walce i walcowanie. Roli and Rolling. E. Brayshaw.
Blast Fur. t 37, 1949, Nr 9, str. 435, (7 str., 8 rys.).

Ograniczeniem przy walcowaniu kesisk na zgnia-
taczu jest kat chwytu walcéw oraz moc maszyny na-
pedzajacej. Kat uchwytu mozna podnies¢ do 40° przez
stosowanie nacie¢ lub naspawan. Podano kilka przy-
ktadéw ich wykonania. Przewalcowywanie kesisk na
kesy na walcarce trio ogranicza wybitnie dtugos¢ kesa
oraz sprawia trudnosci w zwigzku z kantowaniem
i zmiang pozioméw. Mimo to sposob ten jest najcze-
Sciej stosowany. Najwiekszg elastyczno$¢ produkcji
daje przewalcowywanie w dwdéch klatkach w ukfadzie
trio. Podano i omdwiono nie¢ systeméw kalibrowania,
ZW.

10 — 172 (9 PPH 11 49
tozyska oporowe dla walcowni pretow i ksztattow-
nikéw. End Thrust Bearing for Rod and Bar Mills.
Iron Steel Eng. t 26, 1949, Nr 1, stn 122, (05 str.,
1 fot').

Skonstruowano tozysko oporowe, ktére mozna za-

ktada¢ na kazdej walcowni bruzdowej na te czes¢ klat-
ki, gdzie rozety wystaja na zewnatrz. tozysko to ze-
zwala na doktadne ustawienie walcéw w osi, przez
co przedtuza trwato$¢ walcéw i zmniejsza wyrobienie
sie wykrojow. ZW.
10 — 173 (2) PPH 11 49
Nowoczesne walcownie rur bez szwu. Modern Seam-
less Tube Mills. W. Rodder, Iron Steel Eng. t 36
1949, Nr 5, str. 86, (9 str., 2 tab., 6 rys., 13 fot.).

Opisano nowoczesne metody oraz inowacje ‘wpro-
wadzone na walcowmiach typu Mannesmana. Wal-
cownia skiada sie z dwéch zestawow walcow skosnych,
walcéw krokowych, nastepnej pary walcow skosnych
i zestawu walcow wykanczajacych. Ogrzewanie wsadu
odbywa sie trzykrotnie, a mianowicie: tuleji, przed
walcami krokowymi i przed walcami wykanczajgcymi-
We wszystkich tych zestawach wymieniono tozyska na
specjalne antycierne, zmieniono napedy walcéw i udo-
skonalono urzgdzenia pomocnicze. Zastosowanie tozysk
specjalnych zezwala na wyrabianie rur o S$cislejszych
tolerancjach wymiarowych. Podano wzory na oblicza-
nie catkowitego zgniotu, oraz wymaganej mocy teore-
tycznej i rzeczywistej. Z.W.

10 - 174 (2) PPH 11 49
Maszynowe skorowanie stali. Machine Scarfing of
Steel. O. K. Sharp, Iron Steel Eng. t, 36, 1949,

Nr 5, str. 53, (55 str., 4 fot.).

Reczne usuwanie wad powierzchniowych kesisk na
zimno wymaga duzej ilosci ludzi, powoduje straty cza-
su i konieczno$¢ ponownego ogrzewania. Zastosowano
maszyne, ktéra skdruje na goraco przy temperaturze
walcowania. Skérowanie odbywa sie ze wszystkich stron
roéwnocze$nie przy pomocy palnikéw acetyleno-tleno-
wych.» Stopiony metal jest granulowany mocnym na-
tryskiem wodnym i usuwany z powierzchni. Maszyna
ta daje bardzo dobre wyniki przy usuwaniu wad po-
wierzchniowych stali o zawartos$ci wegla powyzej 04,
natomiast dla miekkich stali uzywa sie iei tylko
w wypadkach specjalnych. Straty materialu wynosza
ok. 1%. Obstuga tatwa i prosta. ZW.

10 — 175 (n) PPH 11 49
Wyroéb drutu. Wire Manufacture. The Elliot Works of
I. G I. Ltd, Met. Ind. t. 75, 1949, Nr 6, str. 103, (4 str.,
5 fot.).

Opisano wyr6b drutdw miedzianych i mosieznych.
Drut miedziany wyrabia sie na walcach kalibrowych,
za$ drut mosiezny prasuje sie. Przecigganie od-
bywa sie przy pomocy ciggadet z weglikéw wolframu
i diamentowych. Podano opis ciggadet i ich szlifowa-
nia oraz krotki opis walcowni miedzi i stopéw. E.Z.

10 — 176 (n) PPH 11 49
Produkcja rur kondensatorowych. Condenser Tube
Manufacture. Met. Ind. t 75 1949, Nr 8, str. 143
(5 str., 1 tab., 5 fot.).

Podano opis produkcji rur kondensatorowych wy-
konywanych z niklu i ze stopéw miedzi. Metal rozto-
piony w piecach indukcyjnych niskiej czestotliwosci
odlewa sie systemem Durville’a i sprasowmje na pra-
sach o sile od 600 do 1250 ton. Omowiono przecig-
ganie lub walcovranie rur, zarzenie miedzy operacyjne
i koncowe, oraz kontrole fabryczng. E.Z



10— 177 () PPH 11 49
Dodatkowe operacje prasowania. Supplementary Press
Forming Operations. J. W. Lengbridge, Tool Eng.
t. 22, Nr 3 str. 37, (4 str.,, 9 rys., 1 wykr.) c. d.

Po wykonaniu prasoéwki trzeba niekiedy uzupetnic¢
jej ksztalty przez wyoblanie, zawijanie ostrych brze-
géw, tworzenie szyjki itd. Niektére z tych czynnosci
mozna dokona¢ na prasie lub tokarni. Wyoblania
ksztattdow dokonuje sie zazwyczaj na prasie wypeknia-
jac praséwke woda, oliwa, wzglednie guma. i naciska-
jac ttokiem. Podano przykilady projektowania matryc
dla kilku typéw przedmiotéw. Zawijanie brzegéw mo-

zna wykonaé¢ na tokarce, prasie lub w specjalnym
urzadzeniu. ZW.

11. OBROBKA CIEPLNA
n— 111 @) PPH 11 49

Rozplanowanie oddziatu cyjancwania w obroébce ciepl-
nej, Planning a Cyanide Heat Treating Layout P. D.
Lilly, SteelProces. t 35 1949 Nr 6, str. 323, (25
str., 3 rys.)

Opisano rozplanowanie i urzadzenia oddziatu cy-
janowania spetniajacego szeroki zakres zadan w no-
woczesnym zaktadzie. Urzadzenia stanowia: zbiornik
do odtluszczania, piec o trzech tyglach do podgrzewa-
nia i do cyjanowania, zbiornik hartowniczy, ptuczkar-
nia i wyposazenie pomocnicze. Urzadzenia ustawione
sq W jednej linii na jednym poziomie’ i obstugiwane
przez suwnice. Omodwiono uchwyty, narzedzia i dzia-
tanie, z uwzglednieniem urzadzen wyciggowych, neu-
tralizujgcych i ochronnych. B.K.

U — 112 @) PPH 11 49
Badania nad przyczyna odpornos¢?, na odpuszczanie
stali zawierajacych wegliki specjalne. Untersuchungen
iiber die Ursache der Anlassbestandigkeit sonderkar-
bidhaltiger Stahle. W. Koch, H. J. Wiester, Stah1u.

Eisen, 1949, Nr 3, str. 80, (65 str.,, 2 tab., 5 wykr,,
15 mikfot., 13 ods.). ,
Badania przeprowadzono na stali wanadowej

03% Ci 2wo V) i chromowej (0,15 — 0,80% C ii —
12% Cr) po zahartowaniu i odpuszczeniu w zakresie
temperatur 200—750 C. Podano wyniki badan anali-
tycznych, metalograficznych (mikroskop zwykty i elek-
tronowy) i pomiaréw twardosci dla stali wanadowej
oraz wyniki badan analitycznych dla stali chromo-
wej. J.Ch.

1 — 113 (2 PPH 11 49
Zagadnienia obrébki cieplnej. Cz. 1. Problems in Heat
Treating. Part I. H. E. Boyer, Steel Proces, t. 35
1940, Nr 4, str. 203, (45 str., 3 wykr., 2 mikfot.)

Jedng z najczesciej spotykanych w obrobce ciepl-
nej wad jest pekanie przedmiotéw hartowanych. Aby
zapobiec powstawaniu wybrakdw, trzeba posiadac
gruntowng znajomo$¢ charakterystyk przemian stali
uzytkowych, mieé¢ jednorodny, S$cisle okreslony pod
wzgledem sktadu i wielko$ci ziarna materiat i odpo-
wiednie wyposazenie w obrébce cieplnej. Czesta przy-
czyng wad jest niewtasciwy dobér stali lub nieodpo-
wiednie przygotowanie materiatu wyjsciowego. Tak
np. stal eutektoidalna o strukturze drobnego skoagu-
lowanego cementytu jest najodpowiedniejsza do har-
towania, podczas gdy pasemkowy perlit w tej samej
stali sprzyja podczas wygrzewania catkowitemu przej-
Sciu wegla do roztworu statego, rozrostowi ziarna
i zwiekszeniu hartownosci, a nastepnie wrazliwosci na
pekanie. Dla przyktadu podano charakterystyki prze-
mian trzech stali: weglowej, niskostopowej i chromo-
wej. ¢ d.n. B.K.

n — 114 (@ PPH 11 49
Zagadnienia obrobki cieplnej. Cz. Il. Wzrost wymia-
row i odksztatcenia. Problems in Heat Treating.

Part Il. Growth and Distortion. H. E. Boyer, Steel
Proces, t 35 1949, Nr 5 str. 257, (4 str., 1 rys.
5 fot.) dok.

Zmiana wymiaréw i odksztalcenie przedmiotow
hartowanych podnosza, koszty wykonczenia. Wplywy
te nalezy zmniejszy¢ do minimum. Zwiekszenie obje-
tosci moze by¢ spowodowane dodatkiem materiatu (np.
przy naweglaniu), lub zmianami strukturalnymi. Stal
SAE 52100 (tozyska kulkowe) ma przyrost do 0,07 —
0,14%, zwiaszcza w kierunku walcowania. Martempe-
ring zmniejsza wzrost objetosci, gdyz czeSciowo utwo-
rzony bainit ma mniejsza objeto$¢ wiasciwg niz mar-,
tenzyt. Na odksztatcenie i skrzywienie wywiera wptyw
kilka odczynnikéw jak: nieréwnomierne naprezenia,
wywotane uprzednig obrdbkg mechaniczng, nieréwno-
mierne nagrzewanie w piecu, zginanie w piecu pod
wplywem ciezaru, nierdwnomierne oziebianie i war-
stwy ochronne, np. przed naweglaniem. Nowoczesne
procesy i urzadzenia pozwalaja unikng¢ wiekszych
odksztatcen. B.K.

n — 115 PPH 11 49
Krytyczny przeglad procesu azotowania. Cz. I. A Cri-
tical Review of the Nitriding Process. Fart I. L. E
Spancer, Steel Proces, t 35 1949, Nr 6, str. 311,
8 str., 7 tab., 4 wykr.).

Wynikiem procesu jest warstwa o wysokiej twar-
dosci powierzchniowej, odporna na Scieranie. Twardo$¢
ta nie zmienia sie w pracy przy temperaturach do ok.
540 C. Podano historyczny rozwdj procesu, oméwiono
stale uzywane do azotowania, zadanie i wptyw poszcze-
gélnych pierwiastkéw:: aluminium, chromu, wegla, ni-
klu, molibdenu, siarki, selenu i krzemu w stalach azo-
towych, przyktady obrébek i ich wptyw na twardos¢ i
udarno$¢ azotowanej warstwy, oraz wptyw na kruchos¢
odpuszczania azotowych stali chromowych. Azotowane
tuleje cylindréw z zeliw specjalnych pracuja 3—10 razy
dtuzej niz nieazotowane. c¢. d. n. B.K.

n — 116 (2) PPH 11 49
Krytyczny przeglad procesu azotowania, Cz. Il. A Cri-
tical Review of the Nitriding Process. Part Il. L. F.
Spancer. Steel Proces, t 35 1949, str. 375 (75
str.,, 3 tab.. 3 wykr., 4 mikfot.,, 27 ods.) d. c.

Najkorzystniejszy stopien dysocjacji amoniaku przy

azotowaniu dochodzi do 40%. Dalsza dysocjacja powo-
duje konieczno$¢ mechanicznego mieszania gazu i nie-
réwnomierne azotowanie. Omowiono przepisy azoto-
wania, 'wplyw temperatury i czasu oraz Srodki zabez-
pieczajgce przy azotowaniu elektrycznym. Duza od-
porno$¢ na korozje i Scieralno$¢ powoduje rozpo-
wszechnienie procesu azotowania, pomimo, ze jest to
proces diugotrwaly. Azotowanie stali, nierdzewnych
stosuje sie w przemysle lotniczym i maszynowym przy
produkcji zaworéw, turbin, pomp i wielu cze$ci ma-
szyn i urzadzen. Chociaz azotowanie stdli nierdzewnych
wykazuje znaczne niedogodnosci, np. cienkg i kruchg
warstewke, wydzielania na granicach ziarn i wrazli-
wos$¢ na pekniecia miedzykrystaliczne, to jednak od-
powiednio dobrany skiad stali pozwala osiaggng¢ dobre
wyniki. B.K.
1 — 17 @ PPH 11 49
Obrobka cieplna zeliwa szarego. Heat Treatment of
Grey lron. Canad. Met. t 11, 1949, Nr 8, str. 17,
(3 str., 2 wykr.).

Streszczenie 3 referatéw wygtoszonych na 52 do-
rocznym zjezdzie. Stowarzyszenia odlewnikéw ameryk.
w Filadelfii. Obroébka cieplna stali opiera sie na wy-
kresach TTT, dla zeliwa szarego warunki réwnowagi



sg inne i mniej znane. W obecnosci grafitu i krzemu
mozliwe sg stany réwnowagi stalej i niestatej. Ozie-
bianie zeliwa podgrzanego do zakresu a+ 7 + grafit
pozwala na uzyskanie osnowy o dowolnej proporcji
ferrytu i martenzytu. Hartowanie stopniowe tuleji cy-
lindréw z zeliwa o zawartosci ok. 2% Si, przeprowa-
dzane w dwoch wariantach (kombinacji austempering
i martempering, oraz martempering i odpuszczania),
wykazato szereg korzysci jak: skrocenie obrdbki ciepl-
nej, zmniejszenie skurczliwosci, wyeliminowanie pe-
kania i utatwienie obrobki szlifierskiej, dzieki mini-
malnym odksztatceniom. Préby hartownosci wg Jo-
miny‘ego i Boegeholda maja duze znaczenie przy do-
borze dodatkéw stopowych dla zeliwa hartowanego
W powietrzu, oraz przy nagrzewaniu indukcyjnym i pto-
mieniowym. B.K.

n — 118 (2) PPH 11 49
Praktyczna obrdbka cieplna stali. Practical Heat Tre-
atment of Steel. Iron a Coal t. 158 1949 Nr 4225,
str. 461, (lus str.)

Streszczenie odczytu Q. C, Mc Millan‘a w Szkoc-
kim Instytucie Zelaza ii Stali. Podkreslono role krzy-
wych S w obrobce cieplnej, oraz omdwiono obrobki
stopniowe ,,austempering” ,,martempering” i ,mar-
auenching”, ktére pozwalajg na zmniejszenie naprezen
i odksztatcenn stali hartowanej; role stali drobnoziar-
nistych w uniknieciu peknie¢; hartownos$¢ stali kon-
strukcyjnych i wpityw dodatkéw stopowych na har-
townos$é. Proba Jominy‘ego jest uzytecznym przewod-
nikiem doboru odpowiedniej stali lub obrébki ciepl-
nej. B.K.

n — 119 (2 PPH 11 49
Hartowanie indukcyjne cze$ci samochodowych. In-
duction Hardening Automobile Parts. W. J. Harris,
Steel, t 124, 1949, Nr 6, str. 90, (2,5 str., 4 fot)
Omoéwiono kilka zastosowan nagrzewania induk-
cyjnego do obrébki cieplnej czesci samochodowych
w zakfadach Studebaker. Metoda ta umozliwia uzyska-
nie powierzchniowej warstwy hartowanej o pozadanej
gtebokosci przy ciggliwym rdzeniu, a réwnoczesnie
szybka produkcje, réwnomierne nagrzewanie i unik-
niecie paczenia sie hartowanych przedmiotow. B.K.

n — 120 (2 PPH 11 49
Wszechstronno$¢ nagrzewania indukcyjnego wyko-
rzystana w produkcji czesci do traktoréw. Versatility of
Tnduction Heating Exploited in Producing Tractor
Parts. J. D. Graham, H. F. Kincaiid, ,R. E. Mc Gee,
Steel, t 124, 1949, Nr 5, str. 62, (4 str., 7 fot) B.K.

n — 121 2 PPH 11 49
Specjalne urzadzenie do obrdébki cieplnej dtugich pre-
téw. Special Handling During Heat Treating Minimi-
zes Distortion in Long Bars. P. Bremmer, Ind.
Heating, t 16, 1949, Nr 5, str. 780, (6 str., 5 fot.)
Opisano urzgdzenia do obrébki cieplnej dtugich
elementdw do wiercen gorniczych ze stali chrorno-
molibdenowej.- Dzieki nowoczesnemu urzgdzeniu har-
towni elementy te o grubosci 125—250 mm i dtugosci
9—16 m nie wymagaja kosztownej obrobki prostowa-
nia. Piec z wysuwanym specjalnym trzonem zapewnia
réwnomierne ogrzanie wsadu, zaréwno przy hartowa-
niu jak i odpuszczaniu. Do hartowania stuzy zbiornik
olejowy chtodzony woda, z automatycznym, intensyw-
nym mieszaniem. Specjalny uchwyt suwnicowy taduje
piec, a takze hartuje 6 ton pretéw jednorazowo. B.K.

n — 122 ( PPH 11 49
Kontrola i inspekcja czesci obrabianych cieplnie. Cz. 1.
Control and Inspection of Heat Treated Parts. Part I
H. E. Boyer, Steel Proces, t. 35 1949, Nr 8, str.
418, (6 str., 1 tab., 3 wykr., 9 mikfot.)

Nalezyte przeprowadzenie obrobki cieplnej, ja-
kos¢ i jednorodnos¢ wykonanych elementéw, w znacz-
nej mierze zaleza od starannej kontroli materiatow
i procesow. Kontrola w obrdbce cieplnej zaczyna sie
juz od surowego materiatu i trwa poprzez wszystkie
zabiegi az do gotowego elementu wigcznie. Najwieksze
znaczenie majg szybkie a takze nieniszczace metody
kontroli. Przy sprawdzajagcej analizie chemicznej duze
zastugi oddaje spektrografia, przy szybkim sprawdza-
niu struktury mikro i makrografia, przy hartownosci
proby Jominy‘'ego. We wszystkich procesach obrdbki
cieplnej dominujgcg jednak role odgrywa regulacja
temperatury. Podano kilka przyktadéw omawiajacych
wplyw roéznic sktadu chemicznego tej samej stali na
hartownos$é, wptyw temperatury hartowania na krzy-
wag TTT dla stali chromowej, na wielko$¢ ziarna
w stali szybkotnacej i na stale naweglane. c. d. n. B.K.

11— 123 (1) PPH 11 49
Warunki wyzarzania zdobniczych stopéw Al — Mg
z czystych metali. Conditions de recuit des alliages
Al—Mg en metaux purs pour la decoration. J. Heren-
guel, M. Scheidecker, Met. et Corr. t. 23 1948 Nr
275/276, str. 167, (8 str., 9 wykr., 3 mikfot., 9 ods.)

Metale obrabiane dla celéw zdobniczych, polero-
wane elektrotechnicznie, oksydowane i kolorowane,
wykazaly po obrébce pewne wady. Celem zapobieze-
nia temu nalezato zbada¢ przyczyny powstawania wy-
brakéw dla stopéw Al—Mg. Stop powinien mie¢ od-
powiedni skfad i zachowaé roztwor staly, trwaty przy
normalnych temperaturach, dokfadnie ujednorodniony
1 0 drobnoziarnistej strukturze. Poddano badaniu me-
tale o duzej czystosci. Wykonano laboratoryjne stopy
aluminium o zawarto$ci magnezu 3 i 5%, odlano w ma-
te wlewki, poddano réznym zgniotom i rozmaitym wa-
runkom rekrystalizacji. Najkorzystniejszy zgniot znaj-
duje sie, w granicach 50 do 300%. Bardzo waznym
czynnikiem jest temperatura wyzarzania. Nie moze
ona by¢ nizsza od 350 C i wyzsza niz 425C (czas wy-
zarzania 1 godz.). Przy temperaturach nizszych wy-
stepuje bowiem niekorzystna tekstura, a przy wyz-
szych gwattowny wzrost ziarna. Nalezy unika¢ powol-
nego ogrzewania, a przy stopie Brillalumag 5 (5% Mg)
wykluczyé zbyt powolne oziebianie. B.K.

12 METALURGIA PROSZKOW

12 — 78 (0) PPH 11 49
Ulepszona technologia metalurgii proszkéw i jej szer-
sze zastosowanie. Powder Metallurgy, Improved Tech-

nology, Wides Application. G. Comstock, J. Shaw,
C. Clark, Iron Age, t 163 1949, Nr 12, str. 72,
(2 str.)

Najwyzsze nadzieje rokuje mato znana jeszcze
w praktyce metoda prasowania na gorgco proszkow
stopowych oraz dziedzina metali trudnotopliwych. Wy-
bitne osiggniecie wykazuje metalurgia proszkéw
w dziedzinie badan atomowych oraz silnikéw odrzu-
towych. W.R.

12 — 79 (o) PPH 11 49
Prasowanie i spiekanie proszkow metali i niemetali.
W. Rutkowski, H. Rutkowska, Prace GIM O, t. 1
1949, Nr 21, str. 111, (15 str., 4 tab., 5 rys., 12 wykr,,
2 fot., 12 mikfot., 14 ods.)

Omowiono zaleznosci pomiedzy ci$nieniem praso-
wania a gestoscig prasdwek proszkéw metali oraz mie-
szaniu proszkéw metali i niemetali. Opisano proby
spiekania prasowek, badanie skurczu Spiekéw i roz-
ktadu cisnienia prasowania w praséwkach o znacznej
wysokosci w stosunku do wymiaréw poprzecznych.
Wyniki badan potwierdzity, ze cisnienie w ksztattkach



szybko maleje w miare oddalania sie¢ od powierzchni
nacisku. Z tego powodu celowym jest dazenie do wy-
twarzania ksztattek, ktérych wysoko$é nie przekracza-
taby potowy ich wymiaréw poprzecznych. Najwiasciw-
szym wiec jest stosowanie dwustronnego prasowania.
S.B.

12 — 80 (0) PPH 11 49
Rozktad cisnienia w czasie prasowania proszkéw me-
tali. Pressure Distribution in Compacting Metal Pow-
clers. P. Duwez, L. Zwell, J. Met, Tech n. t. 1, 1949,
Nr 2, str. 137, (s str., 3 rys., 16 wykr., s 0ds.)

Przeprowadzono badania rozkladu cisnien na $cia-

ny matrycy w czasie prasowania proszkéw metali przez
wmontowanie w S$ciany matrycy odpowiedniej ilosci
dynamometréw. W wyniku badan okazato sie, ze ci$-
nienie spada prawie liniowo wzdtuz $cian matrycy od
gory do jej dna. Cisnienie maleje réwniez od Srodka
przekroju praséwki do jej obwodu. Badano takze za-
lezno$¢ spadku cisnienia od stosunku wysokosci pra-
sowki do jej przekroju, wykreslajgc odpowiednie krzy-
we. Szczeg6lng uwage poswiecono sprawie cisnienia
panujacego bezposrednio pod prasujacym ttokiem oraz
na samym dnie matrycy. Do doswiadczen uzywano roz-
pylonego proszku miedzi jako metalu najtatwiej pra-
sujacego sie. W.R.
2 — 8l (2 PPH 11 49
Proszki stali stopowych. Prealloyed Steel Powders. G.
Roberts, A. Grobe, Iron Age, t 163, 1949, Nr 13, str.
78, (2 str., 1tab., 1 rys.)

Proszki stali stopowych otrzj/muje sie metodg roz-
pylania ciektej stali o odpowiednim sktadzie przy po-
mocy strumienia wody i specjalnej tarczy wirujacej
z szybkoscig 6000 obr/min. Produkuje sie w ten spo-
sob okoto 20 ton stali tygodniowo. Proszek posiada mi-
nimalna zawarto$¢ tlenu i odznacza sie bardzo dobrag
sypkoscig. W.R.

12 — 82 (2 PPH 11 49
Otrzymywanie drogg elektrolizy proszku zelaznego
i jego wiasnosci. Elektroliticzeskoje potuczenie i swoj-
stwa zelaznogo poroszka. T. T. Kuzmin, W. . Kisie-

liewa, Zur. Prilctad. Chim. t 22, 1949, Nr 3
str. 311, (7,5 str.)
Proszek zelaza znajduje zastosowanie w meta-

lurgii proszkéw i przy wyrobie akumulatoréw Ediso-
na. Ustalono zalezno$¢ wiasciwosci fizycznych i che-
micznych osadu katodowego od stezenia elektrolitu,
pH, gestosci katodowej pradu, temperatury i dodatku
cukru do elektrolitu. Stwierdzono niekorzystny wptyw
wydzielania sie tlenu oraz zmian kwasowosci elektro-

litu podczas procesu. Podano sposoby ochrony przed
tymi zjawiskami. B.R.

2 — 83 (n) PPH 11 49
tozyska porowate bragzowo - grafitowe. A. Krup-
kowski, W. Cegielski, Prace GIMO, t 1, 1949,

Nr 2, str. 163, (17 str., 4 tab., 2 rys.,, 16 wykr., 2 fot,
7 mikfot., 15 ods.)

Opisano wytwarzanie tozysk porowatych, oméwio-
no ich wiasnosci i zestawiono ich zalety i wady. Po-
dano metodyke doswiadczen wiasnych, sposoby po-
miaréw i obliczenia wynikéw. Na podstawie uzyska-
nych wynikéw ustalono sktad chemiczny, wielkosci
ziaren proszkéw i warunki wytwarzania spiekanych
tozysk porowatych brgzowo-grafitowych. S.B,

Analiza o temacie pokrewnym: 17—60 (2).

13. OBROBKA MECHANICZNA

13 — 73 (0) PPH 11 49
Przyrzady specjalne w precyzyjnej technice warszta-
towej. Sondervorrichtungen in der Feinwerktechnik.

F. Wolf, Werk. Be-tr. t. 82, 1949, Nrr ¢, str. 198, (3,5
str., s rys.) H. Z

13 — 74 (0) PPH 11 49
Umocowanie kot szlifierskich. Wheel Mounting for
Cylindrical Crinding. H. W. Dunbar, Canada‘s J.
t. 22,'1949, Nr 1, str. 16, (1 str.) S. K

13 — 75 (0) PPH 11 49
Pomiary kata ostrza przy dowolnym ksztalcie krawe-
dzi tngcej. lzmierenie wugla zaostrenija riezuszczej
kromki proizwolnoj formy. S, Winokurskij, Stanki
i Instr. t. 20, 1949, Nr 7, str. 11, (3 str., 2 tab., 3 rys,
1 fot.)

Do pomiaréw uzyto podwdjnego mikroskopu Lin-
nika z dostosowang do niego gtowicg katowa mikro-
skopu warsztatowego. Opisano metode pomiaru, po-
dano wzory do obliczania rzeczywistego kata ostrza
w zaleznosci od wartosci odczytanej w okularze mi-
kroskopu i tabele pomocnicze. Metoda ta umozliwia
pomiar katéw, ktérych boki majg dtugo$¢ o1 mm,
dzieki czemu mozna zmierzy¢ kat tuz przy krawedzi
tnacej narzedzia. H. Z

13 — 76 (0) PPH 11 49
Dwuosiowy sitomierz do pomiaru oporéw szlifowania.
Dwuchkomponientnyj dinamomietr dla izmierenija
usilij szlifowanija. M. Babczinicer, Stanki i Instr..
t. 20, 1949, Nr 3, str. 22, (1,5 str., s rys., 5 ods.)

Opisany sitomierz stuzy do pomiaru stycznych
i promieniowych sit powstajacych przy szlifowaniu na
okragto. Przez pomiar zmiany wilasnosci magnetycz-
nych zachodzgcych w materiatach ferromagnetycznych,
mozna okresli¢ sity rozciggajace, Sciskajgce lub skre-
cajace, ktére wywotaty te zmiany. Sitomierz jest bar-
dzo czuly, a konstrukcja jego jest nadzwyczaj prosta.
Prad zasilajacy przyrzad, musi by¢ stabilizowany. H.Z

13 — 77 (o) PPH 11 49
Agregaty frezarskie. Agriegatnyje frieziernyje stanki.
J. Erpszer, Stanki i Instr. t. 20, 1949, Nr 2, str. 3,
(473 str., 10 rys.)

W agregatach frezarskich przedmiot obrabiany jest
nieruchomy, a narzedzia wykonujg zaréwno ruch
gtébwny roboczy jak i posuw. Czas obrdbki duzych
czeSci na agregatach frezarskich jest znacznie krotszy
niz na frezarkach podtuznych, ze wzgledu na moznos¢
jednoczesnego frezowania kilku narzedzi plaszczyzn,
potozonych w réznych miejscach przedmiotu. Zamoco-
wanie czesci na tego typu obrabiarkach jest znacznie
pewniejsze niz na ruchomym stole frezarki. Na opisa-
nych agregatach mozna frezowaé, wierci¢, wytaczac
i nacina¢ gwinty. Podano opisy konstrukcji i zastoso-
wania szeregu wielowrzecionowych agregatéw frezar-
skich oraz frezarko-wiertarko-wyraczarek. H.Z.

13 — 78 (0) PPH 11 49
Poprawienie geometrii czesci skrawajgcych nozy diu-
townlczych z prostymi zebami. Usowierszenstwowanie
gieomietrii  riezuszczich elemientow priamozubych
dotbjakow. W. Matjuszyn, Stanki i Instr. t 20,
1949, Nr s, str. 1, (4,5 str., 3 tab., 5 rys.)

W ogdlnie uzywanych nozach do diutowania kot ze-
batych stosuje sie zbyt mate katy natarcia i przytoze-
nia bocznych krawedzi tngcych. Stwierdzono doswiad-
czalnie mozno$¢ Kkilkakrotnego zwiekszenia trwatosci
narzedzi przez powiekszenie katéw natarcia, a przede
wszystkim katéw przylozenia. Zwiekszenie katéw na-
tarcia i przytozenia nie powoduje znieksztatcenia za-
rysu zebow, obrabianych kot o ile ksztalt noza zostat
we wiasciwy sposdb skorygowany. Podano szczeg6lowg
analize wptywu zwiekszenia katéw a i y noza na do-
ktadno$¢ zarysu zebow két, wykonanych w Kklasie



pierwszej i dnigiej, w poréwnaniu z teoretycznym za-
rysem ewolwentowym, oraz wyniki préb trwatosci na-
rzedzi. H.Z

13 — 79 (0) PPH 11 49
Zamiana zadanej krzywej lukami kola. Zamiena za-

dannoj kriwoj dugami okruznostiej, M. Julikow,
Stanki i Instr. t 20, 1949, Nr s, str. s, (3 str.,
4 rys., 1 ods.)

Dla umozliwienia wykonania narzedzi nalezy nie-

jednokrotnie zastgpic¢ teoretyczne krzywe zarysu luka-
mi kot. Metody dobierania wspotrzednych $Srodkdéw
zastepczych kot i promieni sg dos$¢ ztozone, niepewne
i wymagaja diugich obliczen. Uzywanie tablic, utatwia-
jacych obliczenia, jest utrudnione tym, ze sg one do-
stosowane do szczeg6lnych wypadkéw, a nie sg uni-
wersalne. Podano wzory umozliwiajgce szybkie i do-
ktadne obliczenie wspotrzednych $rodkdéw wielkosSci
promieni zastepczych kot dla wiekszosci stosowanych
w praktyce krzywych. H.Z.
13 _ sg (0) . PPH 11 49
Krazkowe noze styczne. Krugtlyje tangencjalnyje riezcy.
S. Rubinsztein, Stanki i Instr., t. 20, 1949, Nr 7,
str. 14, (3 str., 4 rys.)

Podano zasady dobierania $rednic i katow przy
projektowaniu krazkowych nozy stycznych. W nozach
tych podobnie jak i w pryzmatycznych nozach stycz-
nych, zarys zmienia sie¢ w kierunku gtebokosci a po-
zostaje staty w Kkierunku szerokosci. Opisano metode
wykres$lng i analityczna wyznaczania zarysu noza
krazkowego w dowolnym przekroju oraz zarysu sza-
blonu i noza, potrzebnych do jego wykonania. H.Z
13 — 81 (0) PPH 11 49
Metoda i $rodki kontroli otworéw o matych Srednicach
i wysokiej dokladnosci. Mietody i sriedstwa kontrola
wysokotocznych otwierstij matych diamietrow. J. Gri-
goriew, Stanki i Instr. t 20, 1949, Nr 7, str. 1
(673 Str. 2 tab., 5 rys., 2 fot.)

Podano wyniki pomiaréw poréwnawczych matych
otworéw przy pomocy mechanicznych, optyczno-me-
chanicznych, elektrycznych i pneumatycznych przy-
rzadéw. Dla kazdego rodzaju przyrzadu podano naj-
mniejsze mozliwe do zmierzenia $rednice, najwieksze
dtugosci i graniczne bledy pomiaru. Zastgpienie w $red-
nicbwce pneumatycznej pomiaru ci$nienia pomiarem
przeptywu przy pomocy rotametru, pozwolito na zre-
dukowanie btedu do 01 fi. Opisany przyrzad stuzy do
mierzenia $rednic ~ (T) 3 mm przy dtugosci otworu do
20 mm. Dobre wyniki uzyskano réwniez przy pomocy
elektroindukcyjnej S$rednicowki, ktéra umozliwia po-
miary trudnodostepnych otworéw. H.Z
13—8 () PPH H 49
Skrawanie chromo-niklowych stali o wysokiej wytrzy-
matosci. Zerspannung hochfester Chrom-Nickel-Stahle.
H. W. Werk. Betr. t. 82, 1949, Nr ¢, str. 197, (0,5 str.)

H Z

13—83 (2 PPH 11 49
Mechanizm odksztatcen plastycznych przy skrawaniu
stali. Miechanizm ptasticzeskoj dieformacji pri riezanii
stali. S. Glebow, Stanki i Instr. t. 20, 1949, Nr 7,
str. s, (3,5 str., 5rys., 1fot., 3 mikfot.)

Badang prdébke umieszczano w przyrzadzie, a na-
stepnie przesuwano ndéz na drodze 3 do 5 mm, zacho-
wujgc statg grubo$¢ widra i kat skrawania. Po wypo-
lerowaniu i wytrawieniu bocznej ptaszczyzny probke
umieszczano powtdérnie w przyrzadzie i robiono mikro-
filmowe zdjecia tworzenia sie wiéra i przebiegu skra-
wania. W miejscach powstawania plastycznych od-
ksztatcen nastepowato pociemnienie materiatu. Bada-
nia mikroskopowe wykazaty, ze odksztatcenia plastycz-

ne wystepuja wr chwili obserwacji w cienkiej (0.1 do
0,3 mm) warstwie wddra lezacej w plaszczyznie tupli-

wosci. H.Z.
14 OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE
POWIERZCHNI
14 — 62 (0) PPH 11 49

Nowa technika zobojetniania roztworéw potrgwien-
nych. New Technigue for Waste Piekle Liguor Neu-
tralization. R. D. Hoak, Ch, T Sindlinger, Ind. Eng.
Chem. t 41, 1949, Nr 1, str. 65 (55 str., 2 rys,
4 wykr. 3 ods.).

Przedstawiono nowg metode przerébki roztworéw

potrawiennych, polegajacg na ich zobojetnianiu przy
pomocy tlenku magnezu, wysokogatunkowego wapna
i wapna dolomitowego, oraz nastepnie na utlenianiu
Fe** <—> Fe** przy pomocy powietrza. Do szlaméw
wyprowadzonych z okreSlong szybkoscig do reaktora
zaopatrzonego w mieszadto dodaje sie czynniki alkali-
zZujgce oraz przepuszcza sie przez calo$¢ powietrze.
Temperatura w reaktorze wynosi 75 C. Siarczan zela-
zawy w; $rodowisku alkalicznym i w zetknieciu z po-
wietrzem przechodzi w tlenek Zelazowo-zelazawy
(FesCh). Omoéwiono stosowanie poszczegolnych alka-
lizatoréw i ich wiasnosci. J.F.
14 — 63 (1) PPH 11 49
Alocrcm nowy zabieg uodporniajgcy. Alocrom —a new
Pre-treatment. Light Metals, t 12, 1949, Nr 133,
str. 71, (7 str., 2 tab., 1 wykr., 5 fot.).

Opis nowej metody obrébki chemicznej alumi-
nium i jego stopow, zapewniajgcej utworzenie na po-
wierzchni dobrego podtoza pod farby ochronne i po-
lepszenie odpornosci przeciwko S$cieraniu i dziataniu
czynnikéw chemicznych. Metoda ta ma by¢ lepsza od
dotychczas stosowanego procesu M. B. V. oraz od me-
tod utleniania anodowego. Czas zanurzenia wynosi za-
ledwie 1—2 minut, a temperatura nie przekracza 50 C.
Stosowana na duzg skale daje wyniki jednolite przy
niewielkich kosztach piacy. Artykut zawiera drobiaz-
gowa przepisy postugiwania sie metoda w praktyce,
nie podaje jednak chemicznego sktadu kapieli, ograni-
czajgc sie do nazwy fabrycznej ,,Alocrom*. R.B.

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY t+ACZENIA

METALI
15 — 98 (0) PPH 11 49

Mechanizacja rob6t montazowo-spawalniczych. Mie-
chanizacija swarocznych rabot. B. Tauber, Awtog.
Dieto, 1949, Nr 3, str. 13, (Vs str., 17 rys., 2 ods.).
Przygotowanie i zmontowanie czesci stanowi nie-
jednokrotnie 80%, a wiasciwe spawanie zaledwie 20%
catkowitego czasu. Mozna osiggng¢ znaczne zwieksze-
nie wydajnosci robdt spawanych przez zmechanizowa-
nie montazu czesci, a w mniejszym znacznie stopniu
przez skrécenie czasu spawania. Opisano konstrukcje
uchwytéw Kklinowych uzywanych przy spawaniu na
styk blach i do ustawiania w zadanej odlegtosci od
siebie ich krawedzi, uchwytéw Srubowych do spawa-
nia profilow dwuteowych i szybkodziatajacych uchwy-
tow bagnetowych. Podano zastosowanie do montazo-
wych robét w spawalniach magneséw na prad staty
o sile 800 kg, oraz zasilanych pradem spawarek ge-
neratorowych. Tego rodzaju magnesy sg uzywane do
dociskania spawanych czesci, prostowania, prowizo-
rycznego dociskania wiazéw przy proébach cystern.
Mechanizmy maszyn do spawania zapewniajg i ufa-
twiajg prawidiowe ustawienie czeSci oraz najdogo-
dniejsze ich polozenie w czasie recznego spawania.
Maszyny do automatycznego spawania nadajg cze-
§ciom spawanym ruch obrotowy lub postepowy. H.Z.



15 — 99 (0) PPH 11 49
Uniwersalne spawarki traktorowe konstrukcji
CMJJTMA Sz i do$wiadczenia z zastosowaniem ich

w przemysle. Uniwersalnyje swarrocznyje traktory
konstrukcji CNJJTMA Sz i opyt ich promyszlennogo
primieninija. 1. Bringberg, Awtog Dieto, 1949,
Nr 4, str. 25, (55 str., 2 tab., s rys., s fot).

Opisano konstrukcje i podano charakterystyke

techniczng szeregu automatéw i przykilady ich zasto-
sowania w przemys$le. Wszystkie te aparaty sg za-
opatrzone w samoczynng regulacje szybkosci topienia
drutu elektrodowego i ciagglg regulacje szybkosci po-
suwu drutu. Tego rodzaju rozwigzanie zapewnia sta-
tos¢ wiasnosci wytrzymatosciowych zlacza, stabilizacje
przebiegu spawania pod warstwa topnikéw i tatwosé
dostosowania aparatu do wymaganych warunkéw spa-
wania. Glownym elementem traktorowej spawarki
jest wozek z elektrycznym napedem mechanizmu ja-
zdy. Na wozku jest umocowana gtowica do spawania,
zbiornik na topniki i kaseta z drutem elektrodowym.
Gtlowica i mechanizm jazdy wdzka maia oddzielne
silniki napedowe. Spawarki traktorowe sg uniwer-
salne i dajg sie tatwo dostosowywac¢ do réznych robot
przez zastosowanie dodatkowych urzadzen. Podano
przykfady spawania wewnetrznych wzdtuznych spoin
bebnéw i walczakéw, obwodowych spoin zbiornikéw,
ustawionych wzgledem siebie pod katem ptaszczyzn
i blachownie. H.Z.
15 — 100 (o) PPH 11 49
Znaczenie szybkosci w automatycznym spawaniu tu-
kowym. Significance of Speed in Automatic Arc Wel-
ding. J. H. Hruska, lron Age, t. 163, 1949, Nr 10,
str. 98, (45 str., 1 tab., 1 rys, 2.wykr., 5 fot.).

Autor, po bardzo szczegétowym omdéwieniu wa-
runkéw przeprowadzonych doswiadczen, wskazuje na
mozliwo$¢ tatwego rozpoznania szybkosci wykonania
spoiny. Spoina wykonana szybko wvkazuie w S$rodku
lekka wklestos¢, podczas gdy wykonana wolno wypu-
ktos¢ w tym samym miejscu. W ciggu doswiadczen
stwierdzono prostag zalezno$¢ ilosci natozonego mate-
rialu od pracy pradu, co ujeto w wykresy, ktére po-
zwalajg na tatwe ustalenie wielkosci pradu dla uzy-
skania dobrej spoiny. B.J.

15 — 101 (o) PPH 11 49
Praktyka spawalnicza. American Fabrication Practice.
E. G Semler, Welding, t. 17, 1949, Nr 6, str. 260,
15 — 102 (o) PPH 11 49
Palnik do ciecia nowej konstrukcji. Cutting Torch of
Unusual Design. L. A. Hodges, E. Bishop, Welding,
t. 17, 1949, Nr 6, str. 242, (2Ya str., ¢ tab., 1 rys., 7 fot.).

Podano opis palnika do ciecia nowej konstrukcji
Buckka, wykorzystujgcego oprocz ciepta spalania sie
gazu, ciepto wytwarzane przez samo spalanie sie me-
talu, przez co uzyskuje sie znaczne oszczednosci na
gazie i na tlenie. B.J.

15 — 103 (o) PPH 11 49
Nowe maszyny do spawania stykowego. Nowyje ma-
szyny dla kontaktnoj swarki. L. A. Bototnikow, J. A.

Fitanowicz, Wiest. Elektroprom. t —, 1949,
Nr 6, str. 20, (4%} str., 3 tab., 2 rys., 5 fot.).
Opisy i charakterystyki maszyn nowych typéw

wypuszczonych na rynek przez fabryke ,.Elektryk™

w 1949 r. MM.

15 — 104 (0) PPH 11 49
Wspdtpraca w zakresie badan radiograficznych. Co-
operative Radiography. Welding, t 17, 1919, Nr. G
str. 247, (2 str., 3 fot). B.J.

15 — 105 (o) PPH 11 49
Charakterystyki uzytecznej mocy i spélczynnik spraw-
nosci spawarek punktowych. Charaktieristiki poleznoj

moszcznosci i k. p. d. kontaknych swarocznych ma-
szin. A. Blitsztiejn, Awtog Dieto, 19949, Nr 1V,
st, 17, (7,5 str., 2 tab., 12 wykr.). G.K.

15 — 106 (2) PPH 11 49
Badanie jednowarstwowego automatycznego spawania
stali SHE2 na styk pod warstwg topnikéw. Issledo-
wanie stykowej odnoprochodnoj awtomaticzeskoj
swarki stali SHE2 pod stojem fljusa. A. Obukow. M.
Krajerik. Awtog. Dieto, 1949, Nr 4, str. 9, (s str.,
1 rys., 4 wykr., s fot., 3 ods.)

Celem badan byto ustalenie przyczyny nizszej
zdolnosci do odksztatcen spoiny w poréwnaniu z za-
sadniczym materiatem. Do prob uzyto blach 450X220
mm o grubosci 14 i 10 mm ze stali SHE2 (0,16% C,
063% Mn, 035% Si, 0,72% Cr, 047% Ni, 0;45% Cu
10,05% Mo), topnika marki OSC 45 i elektrod ze stali
niskoweglowej. Badania wykazaly, ze obnizenie wia-
snosci plastycznych ztgcz jest spowodowane nie prze-
grzaniem, lecz dodatkami stopowymi spoiny. Stwier-
dzono wahania wiasnosci mechanicznych probek, wy-
cietych bezposrednio po spawaniu w roéznych miej-
scach blach. Wysokie odpuszczanie wptywa dodatnio
na zdolno$¢ do odksztatcen spawanych zlacz: udar-
no$¢ wynosita przy temperaturze pokojowej s, kgm/
cm2, a przy 40 C — 23 kgm/cm2, kat zginania 180°.
Podano szczeg6ty przebiegu spawania oraz wyniki
prob na rozcigganie, kat zginania, udarno$¢ i twar-

dos¢. H.Z.
15 — 107 (2) PPH 11 49
Temperatury  przejsciowe stali  konstrukcyjnych.

Wplyw ksztaltu i spawania na stale o wysokiej gra-
nicy plastycznosci. Transition Temperatures of Struc-
turat Steels — Effect of Geometry and Welding on
High Yield Strenght Steels. A. Boodberg, E. R. Par-
ker, Weld. t. 28, Nr 4, str. 167 — s, (10 str., *4 tab,,
2 rys., 7 wykr., 5 fot.).

W celu ustalenia zachowania sie réznych stali

w postaci prébek z karbem, wplywu temperatury na
rodzaj peknie¢ probek rozcigganych oraz wptywu jej
na krucho$¢ spoiny, poddano prébom na rozcigganie
blachy z wpawanym narozem, zblizonym do naroza
luku okretowego przy temperaturach od—100C do+40C
utrzymujac temperature podczas proby + 3 C. Pré-
bom poddawano stale konstrukcyjne o wysokiej gra-
nicy ptynnosci. W celu poznania spawalnosci réznych
stali, wykonano mate prébki tego samego rodzaju
i poddawano je prébom na zginanie przy réznych
temperaturach utrzymujgc stato$¢ temperatury ok
— 15 C. Opisano technike préb i technike uzytego
spawania (fukowego). Podano wykresy energii znisz-
czenia w funkcji temperatury i opisy prob na préb-
kach pomocniczych. W wyniku préb stwierdzono, ze
temperatury przejsciowe stali wahaly sie od ok.
—55 C do +24 C, temperatury przejsciowe dla ma-
tych prébek w granicach od —77 do —9 C, za$ gra-
nica wytrzymatosci na rozcigganie dla matych pro-
bek (75 mm szerokich) przesuwata sie w gdére w po-
réwnaniu z probkami normalnymi. B.J.
15 — 108 (2) PPH 11 49
Metalurgia lukowego spawania stali. The Metallurgy
of the Welding in Steel. R. D. Staut, Weld J. t 28
1949, Nr 4, str. 335 (17,5 str, 10 rys., 16 wykr., 17
rnikfot.).

Rozwazono spawanie tukowe stali z punktu wi-
dzenia metalurga, uwazajgc, ze jedynie takie naswie-
tlenie moze wyjasni¢ mechanike tgczenia sie metali
pi-zez spawanie. Omowiono kolejno przebieg topienia,
krzepniecia i obrdbki cieplnej. W koricu omoéwiono
wiasnosci fizyczne stali w zwigzku z mikrostruktura,
wiasnosci mechaniczne, oraz wptyw na nie spawania..
B.J.



15— 109 (2) PPH 11 49
Kontrola rocznego spawania tukowego. Inspection
Handbook for Manuel Metal — Arc Welding. Wydane
jako norma tymczasowa przez American Welding So-
ciety. Przeg. Spawat n. 1949, Nr 1 str. 16, (5 str.).
H z

15 — 110 (2 PPH 11 49
Wspdtpraca miedzy konstruktorem a warsztatem. E.
Sledziewski, Przeg. Spawaln. 1949, Nr 1, str. §
(7 str., 21 rys., 4 fot.) H.Z

15— 111 (2) PPH 11 49
Technologia automatycznego spawania pod warstwg
topnikéw stali 15 M o duzej grubosci w zastosowaniu
do kottébw wysokiego cisnienia. Tiechnotogija awto-
swarki pod ftusom stali 15 M bolszich totszczin pri-
mienitelno k kottam wysokogo dawlenija. B. Zazarew,
|. Dawydenko, Awtog. Dieto, 1949, Nr 5 str. 10.
(6,5 str.,, 11 tab., 7 rys., 3 fot).

Podano przebieg prob przemystowych i otrzymane
wyniki przy spawaniu modeli walczakéw z blach
0 grubosci od 70 do 100 mm. Modele byly wykonane
ze stali 15 M o nastepujgcym skiadzie: 0,14 — 0,19% C,
0,24—0,28% Si, 050% Mn, 050% Mo. Otrzymano do-
bre rezultaty przy spawaniu wzdtuz lukiem duzej mo-
cy pod wysokomanganowym topnikiem FC 4 zawiera-
jacym do 33% MnO. Do spawania ha styk nadajg
sie topniki: FC 6, zawierajace do 48% MnO. Stwier-
dzono dobre wiasnosci wytrzymatosciowe i plastyczne
wielowarstwowych spoin wykonanych przy uzyciu to-
pnikéw FC 6 i drutéw elektrodowych ze stali 15 M.
W warunkach przemystowych mozna spawac lukiem
duzej mocy (2600 A) za jednym przejsciem stal 15 M
0 grubosci 70 mm, uzywajac drutu (J) 10 mm i topni-
kéw FC 4. H.Z.

16. STRUKTURA 8JEJ BADANIE

16 — 82 (0) PPH H 49
Metoda graficznego przedstawiania uktadéw poczwor-
nych. Beitrag zur graphischen Darstellung guaterna-
rer Systeme. H. Klemm, Avrch. Met. 1949, Nr 7,
str. 247, (3 str., 7 rys., 2 ods.).

Omoéwiono sposdb graficznego przedstawienia po-
czwoérnych uktadéw stopowych, a w szczeg6lnosci za-
lezno$¢ miedzy temperaturg a zawartoscig skladnika.
J.Ch.

16 — 83 (0) PPH 11 49
Oswietleniowy uktad mikroskopu elektronowego. The
llluminating System of the Electron Microscope. J.

Hillier, S, Ellis, J. Appl. Phys. t. 20, 1949, Nr 7,
str. 700, (7 str., 1 rys.,, 9 wykr., 6 ods.). L.K.

16 _ 84 (0 PPH 11 49
Przyczynek do metalograficznego sposobu pomiaru

ziarna. Il. Dwie nowe metody szybkiego okreslania
przekroju ziarna. Beitrage zur metallographischen
Korngrdssenmessung. Il. Zwei neue Schnellverfahren
zur Kornguerschnittbestimmung. H. Kostron, Arch.
Met 1949, Nr 7, str. 229, (14 str., 5 tab., 3 rys., 3
wykr., 11 mikfot.) dok.

Omowiono dokladnosé czynnosci wystepujgcych
v/ dotychczas stosowanych metodach okreslania wiel-
kosci ziarna oraz wielkosci rozrzutdw, jakie dajg te
metody. Poza tym podano dwie nowe metody pomiaru
wielkosci ziarna na drodze metalograficznej, umozli-
wiajace pominiecie szeregu niedokladnosci wystepu-
jacych w metodach dotychczas stosowanych. J.Ch.
16 — 85 (0) PPH 11 49
Mikrcradicgrafia, Microradiography. R. Pospiszl, Non
Destr. Test. t. 7, 1949, Nr 4, str., 16, (3 str., 1 wykr.,
6 mikfot)

Omowiono dwie metody badan mikroradiograficz-
nych przez absorpcje i przez odbicie. W metodzie
pierwszej wigzka promieni X przechodzi przez prébke
grubosci rzedu 01 mm i tworzy obraz niejednorodno-
§ci budowy na btonie umieszczonej po drugiej stro-
nie probki. W metodzie drugiej probke przygotowuje
sie tak jak do badan mikrograficznych a do po-
wierzchni wypolerowanej, nietrawionej, przyciska sie
btone. Wigzka promieni X po przejsciu przez blong
wytwarza w warstwie powierzchniowej fotoelektrony
i wtorne promienie X, ktore tworza na blonie obraz
struktury warstwy powierzchniowej. L.K.

16 — 86 (0) PPH 11 49
Dyfrakcja promieni X. X — Ray Diffraction. S. Kauf-
mann, |. Fankuchen, Analyt. Chem. t 21, 1949,
Nr 1, str. 24, (5 str., 120 ods.).

Podano obszerny wykaz bibliograficzny, dotyczacy
badania przy pomocy dyfrakcji promieni X, oraz prze-
glad metod badania ze szczegélnym uwzglednieniem
metody Debye Scherrera. Opisano krotko uzywane
aparaty, technike pomiarowg, sposéb przygotowania
probek, metody pomiaréw natezenia linii i ich wza-
jemnej odlegtosci. Wskazano liczne zastosowania tej
metody. L.K.

16 — 87 (0) PPH 11 49
Mikroskop dla $wiatta odbitego ujawniajgcy kontrast
faz. The Phase Contrast Incident-Light Microscope. F.
W. Cuckow, J. Iron Steel Inst. t 161, 1949, Nr 1,
str. 1, (12 str., 8 rys.,, 11 mikfot.).

Celem kontrastowego przedstawienia uksztattowa-
nia powierzchni wytrawionego szlifu zastosowano spe-
cjalny obiektyw. W obiektyw ten wbudowano prze-
zroczysty pierscien wywotujgcy interferencje S$wiatta
odbitego od rozmaicie uksztatltowanych powierzchni
szlifu. Po niewielkiej przerébce iluminatora, obiektyw
taki mozna zastosowa¢ do kazdego duzego mikroskopu
metalograficznego. Szczeg6lnie korzystnym jest zasto-
sowanie takiego urzadzenia do wynajdywania odpo-
wiednich obiektéw na szlifie przy réwnoleglym uzy-
waniu mikroskopu elektronowego. Obraz oglgdany
przy pomocy tego obiektywu jest bardzo podobny
(oczywiscie w 'zakresie powiekszen osiggalnych dla
zwyktego S$wiatta) do ultramikrofotografii otrzymanej
skomplikowang procedurg przy mikroskopie elektro-
nowym. ZW.

16 — 88 (0) PPH 11 49
Zastosowanie promieni X w pewnych dziedzinach ba-
dania metali i stopéow. Cz I. X-Ray Work in Some
Fields of Research on Metals and Alloys, 1939, to 1946.
Part I. A. Douglas, J. Iron Steel Inst. t 162
1949, Nr 3, str. 300, (12 str., 233 ods).

Podano przeglad prac i uzyskanych wynikow
w zakresie stosowania promieni X do: a) wyznaczania
krystalicznej struktury metali i stopéw o pewnych za-
wartosciach wegla, azotu i wodoru, b) wyznaczania
parametru siatki przestrzennej i jego zmian z tempe-
raturg i ze sktadem chemicznym, c¢) wyznaczania ukta-
doéw podwdjnych i wielosktadnikowych, d) do badania
procesow starzenia sie, dyssocjacji itp. w stopach, e)
badania zmian tekstury. Oméwiono nowe typy kamer,

aparatow do dyfrakcji oraz nowag technike badan,
c. d n LK
16 — 89 (?) PPH 11 49

Roéwnowaznik wegla w stopie. Equivalent en carbone
des fontes. G. Joly, Fonderie, 1949, Nr 38, str. 1495,
(1 str.)

Badano wptyw obecnoéci krzemu i fosforu, na
zmiane temperatury eutektycznej stopu zelazo-wegiel.
Pewng ilos¢ wegla mozna zastgpi¢ krzemem i fosfo-



rem, bez zmiany temperatury krzepniecia. Podany
wzor daje mozno$¢ obliczenia niedoboru lub nad-
miaru wegla, przy uwzglednieniu ilosci krzemu

i fosforu, dla uzyskania zadanej temperatury krzep-
niecia. O.W.

16 — 90 (2 PPH 11 49
Sprawdzenie metody Rrown‘a okre$lania zawartosci
wodoru w stali. M. Smiatowski, E. Wrzesinska i W.
Stoktosa, Prace Badawcze GIMO, t 1, 1949,
Nr 2, str. 181, (2 str.,, 1 rys., 1 wykr., 1 ods.).

Podano opis metody Brown‘a i wyniki okreslenia
zawartosci wodoru w prébkach stali po zahartowaniu
ich z atmosfery wodorowej, w zaleznosci od czasu
przechowywania przy normalnej temperaturze. Stwier-
dzono, ze metoda Brown4 daje wyniki zgodne miedzy
sobg z dokfadnoscig do 0,00001% ciez. wodoru. S.B.

16 — 91 (2 PPH 11 49
Wegliki w stalach stopowych. Neue Beitrage zur
Kenntniss der Karbide in legierten Stahlen. W. Koch,
H. J. Wiester, Stahl u Eisen, 1949, Nr 3, str. 73,
(7 str., 9 tab., 3 wykr., 14 mikfot. 18 ods).

Przeprowadzono badania nad weglikami w stali
molibdenowej, niklowej, krzemowej i chromowej
0 roznej zawartosci skladnika stopowego. Wegliki wy-
dzielono na drodze elektrolitycznej ze stali znajduja-
cych sie w stanie ciggliwym i kruchym po odpuszcza-
niu. Podano wyniki badan metalograficznych i radio-
graficznych. J.Ch.

16 — 92 (2 PPH 11 49
Wielko$¢ ziarna martenzytu po obrébce cieplnej przy
bardzo niskich temperaturach. Grain Size of Marten-
site after Treatment a very Ipw Temperatures. J.
Mazur, Nature, t 164, 1949, Nr 4165, str. 358,
(1 str.).

Badano zwiazek miedzy silnym poszerzaniem sie
prazkéw interferencyjnych promieni X a wielkoscig
ziarna martenzytu prébek ze stali 089% C i 12% C
hartowanych w roztworze wodnym soli a nastepnie
zanurzanych w ciektym azocie i helu. Stwierdzono, ze
poszerzanie to moze by¢é spowodoy/ane zaréwno struk-
turg drobnoziarnistg jak i odksztatceniami wewnetrz-

nymi. Oddzielenie tych dwoéch czynnikbw wymaga
specjalnych badan. L.K.

16 — 93 (2) PPH 11 49
Przebieg grafityzacji zeliwa ciagliwego. La graphiti-

sation dans le procede de malleabilisation. M. Hall.
Fonderie, 1949, Nr 41, str. 1571, (18 str., 4 -wykr.,
25 mikfot.).

Najwazniejszymi czynnikami wptywajacymi na
przebieg grafityzacji sa: szybko$¢, ilos¢ powstatych
ziarn grafitu, ich wielkos$¢ i ksztatt. Zarodkami grafi-
tyzacji sa: siarczki FeS i MnS. Grafit kulisty tworzy
sie nakoto FeS, kitaczkowy naokoto MnS. Czas catko-
witej grafityzacji zeliwa ciggliwego o rdzeniu biatym
z grafitem kulistym jest dtuzszy niz przy zeliwie
0 rdzeniu czarnym z grafitem kiaczkowym. Zasadni-
ozv wpltyw na ksztait grafitu ma przebieg reakcji
FeS 4 MnMnS + Fe. Grafit kulisty powstaje jedynie
przy istnieniu przy temperaturze wyzarzania wolnego
FeS. Stosunek Mn do S powinien odpowiada¢ zalez-
nosci Mn = 172S x. gdzie x zalezne jest od czasu to-
pienia, atmosfery pieca i pozniejszych dodatkéw ze-
lazo-manganu i Al. Przy graficie nie powstaja pola
ferrytu, o ile zawartosci S i Mn wykraczaia poza gra-
nice okreslone wzorem. Przy nadmiarze Mn powstaje
grafit ktaczkowy. Ze wzrostem zawartosci S ilo$¢ gra-
fitu ktaczkowego wzrasta. Duza szybkos$¢ studzenia ze-
liwa od stanu ciektego, mata szybko$¢ podgrzewania
do temperatury zarzenia, wstepne hartowanie, oraz

dodatek Al rozdrabniaja grafit i zwiekszajg ilo$¢ jego
ziarn. Topienie w atmosferze redukujgcej, uzycie za-
sadowego wymurowania oraz dodatki Cr, Te Sb i Sn
obnizajg ilo$¢ ziarn grafitu. Bor w postaci zelazo-boru
przyspiesza grafityzacje, natomiast dodany w postaci
weglika opdznia. Drugi etap grafityzacji jest bardziej
czuly na dodatki niz pierwszy. P.J.

16 — 9% (2 PPH 11 49
Wykresy strukturalne zeliwa szarego. Gefugeschau-
bilder fur Gusseisen. E. Schmidt, Die neue Gies-
serei, t 36, 1949, Nr 7, str. 207, (15 str., 4 wykr.,
5 ods.).

Struktura zeliwa zalezy od czynnikéw topienia
i od czynnikéw szybkosci chiodzenia. Uktad zelazo-
wegiel nie odzwierciadla dobrze obrazéw struktural-
nych, poniewaz pomija wptyw dodatkéw stopowych
1 obrdébki cieplnej. Wykres Maurera stosuje sie tylko
dla $rednich szybkosci chtodzenia, odpowiadajgcych
grubosci Scianek ok. 30 mm. Podobnie przedstawia sie
sprawa z pozostatymi wykresami. Ostatnio opubliko-
wany w roku 1940 wykres Sippa przedstawiajacy za-
lezno$¢ struktury zeliwa od grubosci Scianek i od tzw.
»Stopnia nasycenia'4 SC (SC = 1 dla struktury eutek-
tycznej) uzupetnia autor przez dodanie dodatkowego
wykresu uwzgledniajgcego rodzaje formy. T.S.

16 — 95 (2) PPH 11 49
Rozrost ziarn w silchromowej stali zaworowej. Large
Crystal Grain Size in Silicon-Chromium Valve Steel.
C. C Hodgson, H. G. Baron, J. Iron Steel Instr.
t. 161, 1949, Nr 2, str. 81, (9 str.,, 5 tab., 1 wykr., 15
fot., 1 ods.)

Przeprowadzono proby w celu wykrycia przyczyn
rozrostu ziarn wystepujgcego na przejsciu z grzybka
do trzonka zawordw silchromowych (ok. 35% Si, ok.
8% Cr). W wyniku prob stwierdzono, ze stal ta po za-
hartowaniu i odpuszczaniu utwardza sie podczas prze-
robki plastycznej przy temperaturach ponizej krytycz-
nej, przy czym rozrost ziarn wystepuje na skutek na-
stepnego wyzarzania przy temperaturach réwniez po-
nizej krytycznej. Zachowanie odpowiednio wysokiej
temperatury kucia (powyzej 1000 C) usuwa niebezpie-
czenstwo rozrostu ziarn w zaworach, za$ hartowanie
po kuciu z temperatur powyzej 1050 C usuwa objawy
ewentualnego zgniotu. Omoéwiono mikro i makrostruk-
tury w zaleznosci od temperatur hartowania i od-
puszczania, stwierdzono przy tym, ze wiasciwa tempe-
ratura hartowania dla tego rodzaju materiatu wynosi
ok. 1050 C. c.d.n. W.H.

16 — 9% (2 PPH 11 49
Rozrost ziarn w silchromowej stali zaworowej. Grain
Growth in Silicon Chromium Valve Steel. H Allsop,
P. W. Bygate, J. Iron Stel Inst. t 161, 1949, Nr 4,
str. 318, (22 str.. 2 tab., 2 wykr., 26 cds., 19 mikfot.,
lods) c d.

W prébach przeprowadzonych na materiale o za-
wartosci 3—3,8% Si, 7,7—9,6% Cr stwierdzono wybitny
rozrost ziarn pod wplywem zgniotu na zimno lub na
gorgco prébek zahartowanych i odpuszczanych i po
zgniocie wyzarzonych przy temperaturach ponizej kry-
tycznej. Droga analizy przebiegu kucia zaworéw wy-
kazano, ze podobne warunki zgniotu wystepuja przy
kuciu zaworéw. Badania przeprowadzone na przekro-
jach zaworow, jak tez na prébkach dla ktoérych stwo-
rzono analogiczne warunki zgniotu, wykazaty, ze
powodem rozrostu ziarn w przybrzeznej strefie za-
woru bezposrednio pod grzybkiem jest zgniot prze-
chtodzonego austenitu lub struktur wyniktych z jego
rozktadu przy temperaturach kucia (o ile one nie prze-
kraczajg 1000 C) i rekrystalizacji odksztalconego ma-



teriatu przy temperaturach powyzej 750 C, a ponizej
temperatury przemiany « w 7. Stopied rozrostu zwie-
ksza si¢ z zawarto$cig krzemu i ze spadkiem tempera-
tury kucia. Hartowanie odkutych zawordw przy tem-
peraturach 50 do 75° wyzszych od temperatury prze-
miany usuwa objawy zgniotu. Rozrost ziarn wywotuje
wybitny spadek udarnosci przy temperaturach pracy
zaworow. W.H.

16 — 97 () PPH 11 49
Wtracenia o duzej twardosci w stopach lekkich uzy-

wanych w odlewnictwie. Point durs dans les alliages
legers de fonderie. M. Bardot, C. Duport, Fonderie,

1949, Nr 38, str. 1478, (14 str.,, 2 tab., 1 rys, 6 fot,
3 mikfot.)
W odlewach stopéw lekkich spotyka sie matle

wtracenia bardzo twarde, ktore przeszkadzajg przy
obrébce powierzchni. Przeprowadzono analize che-
miczng wtracen, badano je w $wietle spolaryzowanym,
spektrografieznie i promieniami X. Okazato sie, ze
wtracenia te sg najczesciej tlenkami Al, Mg i Si. Zba-
dano powody ich powstawania, oraz podano szereg
Srodkéw zapobiegajgcych powstawaniu tego zjawiska.
O. W,

Analizy o tematach pokrewnych: 8—77 (1)
1 — 112 (2); 17 — 58 (2); 18 — 70; 18 — 73.

17.  FIZYCZNE BADANIA S WELASNOSCI

17 - 57 (0) _ _ PPH 11 49
Cieplna przewcdno$¢ wilasciwa stopionych metali
i stopéw. Cz. Il. Thermal Conductivities of Molten
Metals and ATloys Part Il. R. Powell. J. Iron Steel
Inst. t. 162, 1949, Nr 3, str. 315, (10 str., 16 tab., 2
wykr., 37 ods) dok.

Zestawiono w postaci tablic i wykresow istniejace

dane przewodnosci cieplnej stopionych metali i sto-
péw. Omoéwiono je teoretycznie, opierajac sie na zna-
nych zaleznosciach Bildwelha, Wiedemann — Franz —
Lorenza i innych. Szczeg6lng uwage zwrdcono na zmia-
ny cieplnej przewodnosci wiasciwej zachodzgce przy
przejsciu z fazy statej do cieklej oraz na zaleznosé
miedzy cieplng a elektryczng przewodnoscig witasciwg
w tych dwoch stanach skupienia. Stwierdzono, ze wy-
mienione zaleznosci pozwalajg w przyblizeniu ocenié¢
wartosci przewodnosci cieplnej tych ptynnych metali,
dla ktérvch dotychczas nie wyznaczono ich na drodze
doswiadczalnej. L.K.
17 — 58 (2) PPH 11 49
Zmiany oporu elektrycznego zelazo, nastepujgce pod-
czas starzenia po zgniecie. Change of Efectrical Resi-
stance During the Strain Ageings of Iron. A. Cottreil,
A. Churchman, J. Iron Steel Inst t 162, 1949,
Nr 3, str. 271, (6 str., 1 tab., 6 wykr., 22 ods.)

W celu sprawdzenia wynikéw teoretycznych doty-

czacych procesu starzenia po zgniocie zbadano zmiany
oporu elektrycznego drutu z miekkiego Zelaza w za-
leznosci od warunkéw starzenia. Stwierdzono, ze zmia-
na oporu wynoszaca ok. 0,2%, wzrasta ze wzrostem
temperatury starzenia i stopnia przerdébki plastycznej
na zimno. Otrzymane wyniki potwierdzaja w zupel-
nosci przewidywania teoretyczne. L.K.
17 — 59 (2 PPH 11 49
Fodstawowe prace dotyczace ferromagnetyzmu w okra-
sie od 1938 r. The Principal Work in Ferromagnetism
Since About 1938, W. Sucksmifch, J. Iron Steel
Inst. t 163, 1949. Nr 1, str. 51, (9 str., 105 ods.).

Podano przeglad prac na temat teorii ferromagne-
tyzmu i jego zwigzku z innymi zjawiskami fizycznymi.
Oméwiono prace dotyczace nowych materiatébw o wy-

sokiej przenikliwosci, maltej stratnosci, wysokiej sile
koercji i duzej pozostatosci i inne, w ktérych to pra-
cach przeprowadzono réwniez klasyfikacje czynnikéw
wplywajacych na wymienione wiasnosci. L.K.
17 — 60 (2) PPH 11 49
Wpltyw temperatury spiekania na magnetyczne wias-
nosci spiekdw zelaza. Magnetic Properties of Iron
Compacts in Relation to Sintering Temperature. R.
Steinitz, J. Appl Phys t 20, 1949, Nr 7, str. 712,
(3 str., 2 tab., 2 wykr., 2 ods.)

Badano przenikliwo$¢ magnetyczng spiekow zelaza
w zaleznosci od gestosci koncowej spieku i tempera-
tury spiekania. Stwierdzono, Zze przy temperaturze
spiekania 1150 C przenikliwo$¢ magnetyczna zalezy
jedynie od gestosci a nie od rodzaju proszku. Nato-
miast prébki spiekane przy temperaturach 1250 Ci 1350 C
w ciggu 24 godzin posiadajg dla tych samych gestosci
przenikliwo$¢ znacznie wyzsza i ponadto zalezng od
rodzaju proszku. Podano przypuszczalne wyttumacze-
nie teoretyczne stwierdzonych faktéow. L.K.

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY

18 — 68 "PPH 11 49
Reduktory ci$nienia gazu. J. Stiksa, Gaz, Woda
i Techn. San. t 23 1949. Nr 5, str. 156, (55 s:;r,

11 rys., 3 wykr.)

Autor opisuje szereg reduktoréw na podstawie

schematycznych rysunkéw oraz charakteryzuje ich
prace. RW.
18 — 69 PPH 11 49

KcmpensacjNjny system sprezyn w nowym instrumen-
cie. Compensated Spring System in New Instrument.
A. L. Godshall, Mach. Desing, t 21, 1949, Nr 3
str. 104, (3 str., 1 rys.,, 1 wykr., 2 fot)

Opisano dynamometr sprezynowy ze sprezyna
kompensacyjng, przez co uzyskano Scisle prostoliniowg
zalezno$¢ sity od drogi w zakresie od najmniejszych
do najwiekszych odksztalceh sprezyny gtéwnej. Uktad
sprezynowy daje doktadno$¢ + 0,1% na catej skali,
jednak w zestawieniu z czujnikiem doktadnos$¢ jego
wynosi ponizej + 05%. B.J.

18 — 70 PPH 11 49
Automatyczny magnetometr do pomiaréw anizotropii
magnetycznej stali. Automatic Torgue Magnetometer
Measures Magnetic Anisotropy of Steel. Steel Pro-
ces. .t 35 1949, Nr 5, str. 245 (3 str. 1 wykr., 3 fot.)

Opisano automatyczny magnetometr do pomiarow
magnetycznej anizotropii stali. Miedzy biegunami
eletromagnesu, o odstepie biegunéw ok. 45 mm i polu
ok. 4000 erstedéw, umieszcza sie na odpowiednim
urzadzeniu probke w postaci cienkiego krazka o $red-
nicy ok. 25 mm, a moment skrecajagcy mierzy sie za
pomoca ekstensometréw oporowych. Potozenie probki
reguluje motor synchroniczny, a odpowiednie mo-
menty skrecajace rejestruje sie automatycznie. Urza-
dzenie stuzy do kontroli anizotropii nowoczesnych
blach transformatorowych i do kontroli cienkich blach
do giebokiego tloczenia. L.K.

18 —T71 PPH 11 49
Mostek Maxwella dla niskich czestotliwosci. The
Maxwell Bridge at Low Freguencies. V. Brown, B.
Ramsay, Rev. Sci. Instr. t. 20, 1949, Nr 4, str. 232,
(3 str., 3 rys., 2 wykr., 6 ods.)

Opracowano mostek Maxwella do pomiaréw sa-
moindukcji i oporu pradu zmiennego w zakresie czesto-
tliwosci 0,01 — 100 e/sek. Omoéwiono wptyw cewki
z rdzeniem ferromagnetycznym na obwo6d mostka,
przedyskutowano kwestie jego czutosci i odpowiednie-



go doboru oporéw oraz galwanometru wzglednie oscy-
loskopu i wzmacniaczy. Podano wyniki pomiaréw. L.K.

18 — 72 PPH 11 49
Pirometria optyczna. Wptyw dymu i warunkéw atmo-
sferycznych na pochtanianie $wiatta w stalowniach.
Optical Pyrometry. Influence of Smoke and Atmosphe-
ric Absorption in Steelworks. J. Hall, Iron and
Steel, t. 22, 1949, Nr 6, str. 210, (3 str., 1 tab., 4 rys.)

Badano wptyw warunkéw atmosferycznych oraz
obecnosci dymu na doktadno$¢ wyznaczenia tempera-
tury stali za pomocg pirometru optycznego. Stwier-
dzono, ze kazdorazowe zwiekszenie odlegtosci miedzy
zrodtem i pirometrem o 3 m powoduje obnizenie wska-
zan o 2—6 C. Roznica ta zalezy od warunkéw atmosfe-
rycznych w momencie obserwacji. Stwierdzono, ze
przy duzej ostroznoSci pomiaru temperatury przy
spuscie stali lub przy odlewaniu, wptyw wydobywaja-
cych sie dyméw mozna zmniejszy¢ do 5—15C. Omo-
wiono warunki konieczne dla mozliwie doktadnego
oznaczenia temperatury pirometrem optycznym przy
roznych operacjach w stalowni. L.K.

18 — 73 PPH 11 49
Termcpary wolframowo-mclibdenowe. Tungsten-Mo-
lybdenum Thermocouples. R. Potter, N. Grant, Iron
Age, t. 163, 1949, Nr 13, str. 63, str. 65 (4 str.,, 1 tab.,
1 rys., 3 wykr., 1 fot., 8 ods.)

Przy badaniu stopéw o wysokim punkcie topienia
zastosowano do pomiaréw temperatury termopary
W—Mo w postaci drutéw o S$rednicy 05 mm. Konce
drutu wolframowego owijano 6-krotnie drutem molib-
denowym i spawano w tuku weglowym. Nastepnie ter-
mopare wyzarzano w odpowiednim piecu w atmosfe-
rze wodorowej przy temperaturze ok. 2000 C, przepusz-
czajac przez termopare prad zmienny o natezeniu
37 amp. w ciggu 1 minuty. Gorace spojenie termopary
chroni sie ostona z tlenkéw cyrkonu, berylu do temp.
2200 C lub stopionego kwarcu do 1600 C. Podczas ce-
chowania i pomiaréw termopare utrzymuje sie
w atmosferze argonu. Cechowanie przeprowadzono
w tyglu wolframowym ogrzewanym pradem wysokiej
czestotliwosci, przy czym druty termopary ekrano-
wano. Do temperatury 1660 C termopare poréwnywa-
no ze wskazaniami termopary Pt—Pt. Rh (10%), za$
przy cechowaniu do 2200 C uzywano pirometru op-
tycznego. Podano wptyw zanieczyszczen C, Si, Be i O»
na wzorcowg krzywa cechowania. L.K.

18 — 74 PPH 11 49
Ciezar wiasciwy gazu. Gaz Woda i Techn. San.
t. 23, 1949, Nr 1, str. 36, (1 str., 1 rys., 2 wykr.) RW.

18— 75 PPH 11 49
Teoria regulacji. Tieoriia prierywistogo riegulirowania.
J Cypkin, Awtog. Tielemech. t. 10. 1949, Nr 3.
str. 189, (35 str., 1 tab., 14 rys., 9 wykr.)

Przy automatycznej regulacji nalezy stosowac cat-

kowite odcinanie doptywu energii, lub czesciowe
zmmeiszema. Urzadzenie regulacyjne sktada sie z ele-
mentu pomiarowego, elementu dajgcego impulsy do-
datnie lub ujemne oraz z elementu wykonujgcego
istotng regulacje. Zasadnicza cechg roznigca regulatory
stanowig dwa typy elementéw dajgcych impulsy:
pierwszy typ posiada czas impulséw jednakowy, nato-
miast amplitudy sg rézne, drugi typ naodwrdt, ma
amplitudy réwne a czasy rdézne. Artykut podaje ujecie
czysto matematyczne. G.K.
18 — 76 PPH 11 49
Mechanizm pomocniczy z pltynnym sprzegtem magne-
tycznym A Servo Employing the Magnetic Fluid Clu-
ted. S. Bettis, R. Mann, Rev. Sci. Instr. t, 20, 1949,
Nr 2, str. 97, (4 str., 2 rys., 4 wykr., 1 ods.)

W opisanym serwomechanizmie zastosowano ptyn-
ne sprzegto elektromagnetyczne.  Plynem sprzegaja-
cym jest olej, zawierajacy zawiesine drobnych czgstek
miekkiego zelaza. Podano teorie opisanego urzadze-
nia, ktore odznacza sie krétkim czasem reagowania
na impulsy i prostotg konstrukcji. L.K.

18 — 77 PPH 11 49
Nowe wyznaczenie statej promieniowania. New Deter-
mination 6f Radiation Constant. Ind. Heating, t 16,
1949, Nr 3, str. 430, (2 str.)

Wyznaczono nowg warto$¢ statej Cz wystepujacej
we wzorach Plancka i Wiena. Stata ta jest wyzsza od
dotychczas uzywanej miedzynarodowej skali tempera-
tur. Za podstawe wyznaczenia przyjeto state punkty
krzepniecia ziota, niklu i kobaltu, wyznaczone przy
pomocy gazowego termometru azotowego przy stalej
objetosci. Opisano pokrétce metode Domiaru. L.K.

18 — 78 PPH 11 49
Podstawy pirometrii. Cz. IlIl. The Fundamentals of
Pyrometry Part. IlIl. H. Steinkamp, Ind. Heating,

t. 16, 1949, Nr 3 str. 432, (6 str., 9 rys., 2 wykr.) c. d.

Omoéwiono zasade dziatania pirometrow optycz-
nych. Opisano kilka typow pirometréw radiacyjnych.
Przedyskutowano zalezno$¢ wskazan pirometrow op-
tycznych od temperatury otoczenia. Podano schemat
i zasade dziatania pirometru fotoelektrycznego. L.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—104; 7—105;
7—106; 13—46(0); 13—75 (0); 13—381 (0).

19 MECHANICZNE BADANIA ! WELASNOSCI

19 — 99 (o) PPH 11 49
Dwie nowe metody badania probek tréjosiowych. Two
New Methods for Testing Triaxial Specimens. G. Wel-
ter, Weld. T. t 27, 1948, Nr 11, str. 5293, (8 str.,, 5
wykr., 10 fot., 5 ods.)

Trojosiowe probki maja ksztalt tréjwymiarowego
krzyza, ktérego konce sa nagwintowane; karby sa na-
ciete pod katem 45° do kazdej osi, tak ze zostaje utwo-
rzony szescian o boku 125 mm, a na $ciany tego
szeScianu dzialajg obciazenia. W pierwszym typie apa-
ratu, prébka byla umieszczona w skrzynce o ksztalcie
szeScianu, konce probki wystawaty na zewnatrz
skrzynki, na ktore zakrecono nakretki i przez kolejne
pokrecanie nakretek zwiekszono obcigzenia na posz-
czegblne Sciany szeScianu. W drugim aparacie zasto-
sowano hydrostatyczne ci$nienie, probke wkiadano do
zbiornika wypetnionego olejem, do koncow prébek
umocowano tloczki, ktdre przesuwaly sie w Scianach
zbiornika. W pierwszym aparacie uzyto do pomiaréw
naprezen elektro-oporowych wskaznikéw wydtuzenia,
w drugim, naprezania obliczono na podstawie cis$nie-
nia panuigcego wewnagtrz zbiornika. Dla oznaczenia
anizotropii badanego materiatu, przeprowadzono pro-
by rozciggania z prébkami jednoosiowymi, z karbem
nacietym w analogiczny sposob. Probki te pobrano
wzdtuz poszczegblnych osi probki trdjosiowej i za-
obserwowano, ze materiat posiada wyrazng anizotro-
powos¢. W prébach przeprowadzonych na obu apara-
tach, rozrywanie zawsze wystepowato réwnocze$nie na
trzech osiach prébki. Naprezenia rozrywajace byty
nieco nizsze od naprezen rozrywajacych dla prébki
jednoosiowej z karbem, w jej najstabszym Kierunku.
Autor, na podstawie przeprowadzonych préb kwestio-
nuje stuszno$¢ zatozenia, ze naprezenia zrywajgce na
rozcigganie dla probki jednoosiowej wzrastajg ze
wzrostem poprzecznych naprezen. Przewiduie sie dal-
sze proby na materiatach izotropowych. Z.B.



19 — 100 (2) PPH 11 49
Ztom metali. The Fracture of Metals. C. F. Tipper,
Metallurgia, t 39, 1949, Nr 231, str. 133, (45 str.,
1 rys., 1 fot, 12 mikfot., 6 ods.)

Ztom w miekkiej stali 'moze powsta¢ na skutek
rozdzielenia si¢ materiatlu wzdtuz plaszczyzn posli-
zgbw, wzdtuz dwu przecinajacych sie plaszczyzn,
w ksztatcie klina, oraz wzdtuz ptaszczyzn réznych od
ptaszczyzn poslizgéw, czesto prostopadiych do kie-
runku naprezen rozciggajacych. Przedstawiono wpiyw
temperatury i zanieczyszczen, oraz warunki i sposéb
tworzenia sie ztomu w materiatach kruchych i ciggli-
wych. Z.B.

19 — 101 () PPH 11 49
Proby udarowe ze zbiornikami przy temp. — 195 C.
Impact Tests of Pressure Vessels at —320 F. T. N.
Armstrong, Weld T t 28, 1949, Nr 1, str. 345,
(673 str., 4 tab., 2 rys., 1 fot., 2 ods.).

Préby udarowe ze spawanymi zbiornikami pracu-
jacymi pod cisnieniem byly przeprowadzane na spe-
cjalnym miocie spadowym. Zbiorniki  wykonano
z trzech roznych stali: weglowej, niklowej 85% Ni
i nierdzewnej (18,67% Cr, 9,03% Ni, 1.35% Mn, 0,09% C,
0,020% S, 0,25% P). Préby przeprowadzono na zbior-
nikach wypetnionych ptynnym azotem przy temp.
—18 do — 195 C. Strona uderzajgca miota byfa ufor-
mowana w ksztalcie kulistej czaszy o promieniu 18
mm. Zbiornik ze stali weglowej ulegt zniszczeniu przy
uderzeniu miota o ciezarze 84 kg (127 kg m), tworzac
przetom kruchy. Zpiorniki ze stali niklowej i nie-
rdzewnej przy energii uderzenia 415 kgm odksztatcity
sie tylko, zachowujac swa szczelno$é. Przypuszcza sie,
ze niklowe stale o zawartosci 85% Ni znajda szersze
zastosowania na czesSci konstrukcyjne pracujace przy
niskich temperaturach. Z.B.

19 — 102 () PPH 11 49
Pomiar mikrotwardosci stali. Mesure de la Micro-
durete des Aciers. Mach. Mod. t 42, 1948, Nr 470,
str. 29, (05 str.). M.L.

19 — 103 (2) PPH 11 49
Préby osiowego rozciggania udarowego stali konstruk-
cyjnych.  Axial Tension Impact Tests of Structural
Steels. W. H. Bruckner, N. W. Newmark, Weld
J. t 28, 1942, Nr 2, str. 675, (20 str., 15 tab., 3 rys.,
21 wykr., 3 fot.,, 7 ods.).

Préby rozciagania udarowego przeprowadzono na
6 roznych stalach weglowych (nieuspokojonych, pét-
uspokojonych i uspokojonych) przy temp. od —73 do
+ 104 C. Prébki uzyte do préb miaty Srednice 8—15
mm i nacigty na catym obwodzie karb o przekroju
,U“. Srednica rdzenia u podstawy karbu wynosita
ok. 75mm a promien karbu ok. 1mm. Prdby prze-
prowadzono na miocie wahadtowym Riehle przy szyb-
kodciach uderzenia od 24 do 55 m/sek. i energii
uderzenia od 6,2 do 30 kgm. Przy przeprowadzeniu
préb notowano energie zuzytag na zerwanie, oraz prze-
wezenie na zredukowanym przekroju. Celem tych
prob bylo ustalenie dla kazdej badanej stali tempe-
ratury przejsciowej, na podstawie wyraznej zmiany
W energii zuzytej na zerwanie, oraz zmiany przewe-
zenia i poréwnanie tych przejsciowych temperatur
z tymi, ktdre uprzednio wyznaczono na podstawie prob
statycznych na probach z karbem 2z tego samego
materiatu. Istnieje zgodno$¢ pomiedzy temperaturami
przejsciowymi wyznaczonymi na podstawie energii
ztamania, a wielko$cig przewezenia. Dla niektérych
materiatéw, temperatura przejsciowa obnizyla sie na
skutek zmniejszenia poczatkowej energii udarowej, dla
innych za$ materiatéw nie zauwazono réznic. Tempe-

ratury przejsciowe, wyznaczane przy nizszych poczat-
kowych energiach udarowych, byty takie same jak dla
statycznych proéb dla prébek z karbem. Z.B.

19 — 104 (2 PPH 11 49
Rozcigganie polikrystalicznego zelaza krzemowego
(4,2% Si) przy temperaturach od —195 do 800 C. Ra-
stiazenie  polikristalliczeskogo  kriemnistoga zeleza
(42% Si) w obtasti tiempieratur ot —195 do 800 C.
G. N. Kotesnikow, J. S, Jakowtewa, M. W. Jakuto,
wicz, Zur. Tiech. Fiz t 18 1948 Nr 11, str. 1449,
(7 str., 1 rys., 4 wykr.. 3 fot,, 2 ods.).

Froby rozciggania przy temperaturach —195 +23,
200, 400, 600 i 800 C przy stalej szybkosci rozciggania
21 i 01% na sek, przeprowadzono na prdbkach wy-
konanych z tasmy o grubosci 03 mng, z zelaza krze-
mowego bedacego roztworem statym 4.2% Si. Prdébki
wyzarzone w przeciggu jednej godziny przy tempera-
turze 820—850 C w prdzni i ochtodzone razem z pie-
cem, wykazywaty ziarno wielkosci $rednio 0,06 mm.
Otrzymano dwa typy wykreséw; jeden charaktery-
styczny dla niskich temperatur od —195 do 400 C,
z maksimum obcigzenia wystepujagcym przy koncu
wykresu, drugi charakterystyczny dla wysokich tem-
peratur 600—800 C, z maksimum obcigzenia na po-
czatku wykresu. Wykres otrzymany przy —195 C jest
typowy dla materiatéw kruchych. Przy — 23 C na
wykresie pojawia sie ,,zab“ i wyrazna granica pla-
stycznosci, zanikajgce stopniowo ze wzrostem tempe-
ratury. Wykresy przy 600—800 C charakteryzuje ,,zgb*
wystepujacy po przekroczeniu obcigzen odpowiada-
jacych czysto sprezystym odksztatceniom, w dalszym
swym przebiegu krzywa jest zgbkowana; podobnie
jak krzywe rozciggania materiatow bedacych przesy-
conym roztworem statym. Wykresy rozciggania przy
temperaturze pokojowej probek, wyzarzonych dodat-
kowo w atmosferze azotu przy 600 C i szybko ochio-
dzonych, nie wykazuja ani ,,zebu“ ani wyraznej gra-
nicy plastycznosci. W dalszej czesci artykutu podano
i oméwiono wykresy przedstawiajace opér odksztat-
cenia, wytrzymato$é na rozcigganie, wydtuzenie réw-
nomierne i sume wydluzenia réwnomiernego i guasi
rownomiernego w zaleznosci od temperatury abso-
lutnej. B.B.

19 — 105 (n) PPH 11 49
Wplyw réznych czynnikéw na pelzanie stopéw otowiu.
The Influence of Various Factors on the Creep of
Lead Alloys. J. N. Greenwood i T. H. Cole, Metal-
lurgia,!. 39, 1949, Nr 231, str. 121, (5Vs str, 13 tab,,
8 ods).

Zbadano: 1) wptyw statego naprezenia przy 20 C
na stopy zawierajgce miedz lub srebro, 2) wptyw sta-
tego naprezenia przy 50 C na podobne probki jak wy-
zej, 3) wptyw drgan przy statym naprezeniu i uprze-
dniej obrdbce cieplnej na stopy olowiu zawierajgce
0,75% Cu lub 0,03% Ag. Przy normalnych temperatu-
rach dodatek 0,06% Cu do czystego otowiu, przy na-
prezeniu 024 kg/mm- obniza szybko$¢ pelzania dzie-
sieciokrotnie, gdy miedz jest bardzo drobno rozproszo-
na. Przy temperaturze 50 C obnizenie to jest tylko
czterokrotne, ze zwiekszeniem zawarto$ci miedzi po-
wieksza sie wrazliwo$¢ stopéw na wzrost temperatury.
Drgania powodujg wyraznie wzrost szybkosci petza-
nia. Stopy otowiu z srebrem pod danym obcigzeniem
wykazaty statg szybko$¢ petzania w czasie 6 lat. Do-
datek srebra nie powieksza odpornosci na petzanie,
lecz zwieksza wydtuzenie przed zerwaniem. Rekrysta-
lizacja wystepujgca w czasie proby powoduje wzrost
ziarn i znacznie obniza szybko$¢ pelzania. Z.B.



19 — 106 (n) PPH 11 49
Badanie plastycznej deformacji drutow miedzianych.
Untersuchungen zur plastischen Deformation an Ku-,
pferdraht. D. Kuhlmann i G. Masing. Zeitrschr.
Met. t 39, 1948, Nr 12, str. 361, (15 str. 7 tab., 1 rys.,
17 wykr.).

Zbadano wydtuzenie drutébw miedzianych w za-
leznosci od czasu trwania préoby, dla statego obcia-
zenia, przy uwzglednieniu temperatury i naprezen.
Zbadano odksztatcenie trwate (plyniecie) przy skreca-
niu w statych temperaturach. Podano zaleznosci funk-
cjonalne w postaci réwnania matematycznego. Spon-
taniczne plastyczne skrecania poczatkowe, stwierdzono
tylko dla drutdw miekkich. Prawdopodobnie zachodzi
ono réwniez dla drutéw twardych, tak Zze zjawisko
to miatoby charakter ogélny. Wyniki badan drutéw
»mocnoll odksztatconych na zimno sg utrudnione, gdyz
W umocnionym na zimno materiale wystepujg napre-
zenia wewnetrzne osiggajace wartosci rowne nawet
wytrzymatosci na rozerwanie. Naprezenia te wpty-
waja na wyniki badan w przypadku materiatu bar-
dziej utwardzonego. Po obcigzeniu probek w czasie
badania nastepuje ,,deformacja odwrotnal, charakte-
rystyczna dla drutéw silnie utwardzonych; w dru-
tach wyzarzonych zjawisko to nie wystepuje wy-
raznie. M.S.

2. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZJA

20 — 131 (o) PPH 11 49
Laki zywiczne ,,Avaldit“ do ochrony powierzchni me-
talicznych. Avaldit — Lackharze fur den Oberflachen-
schutz von Metallen. G. H. Ott, Schweiz. Arch.
t. 15 1949, Nr 1, str. 23, (8K str.,, 5 tab., 2 wykr., 9
fot.,, 1 mikfot.).

Nowe powitoki ochronne Avaldit sa spolimeryzo-
wanymi pochodnymi tlenku etylenu. Wykazujg dobrg
odpornos¢ na czynniki chemiczne, jak wilgoé, kwasy
i zasady, oraz posiadajg korzystne wihasnosci mecha-
niczne tj. twardo$¢, ciagliwos¢ i site przylegania.
W zaleznosci od temperatury utwardzania zywice
Avaldit majg barwe rdézng od biatej do brgzowej. Po-
dano metodyke laboratoryjnych badan powlok odnos-
nie ich wiasno$ci mechanicznych i chemicznych. J.F.

20 — 132 (2 PFH 11 49
Postepy w stosowaniu topnikéw przy cynkowaniu na
drodze ogniowej, Progress of Fluxing in. Hot Galwa-

nizing. A. F. Baldwin, Ind. Heating, t 16, 1949,
Nr 2, str. 264, (4 str., 3 tab.). R.B.
20 — 133 (2 PPH 11 49

Zuzyw?nie sie silnika Diesela. 5 Ways that Diesels
Wear. J. W. Pennigton, S A. E. J. t. 57, 19499. Nr 2
str. 39, (6 str., 3 rys.,, 5wykr., 1 mikfot).

Omoéwiono kolejno przyczyny niszczenia silnika.
Bezposrednie mechaniczne oddziatywanie na siebie
powierzchni p;erscieni i cylindra po dotarciu silnika
moze da¢ niepozadane skutki, zalezy to od stanu po-
wierzchni, twardosci wilasnej i wzajemnej obu czesci
oraz od lepkosci smaru. Inna forma zuzywania sie
sihrka polega na chwilowym spawaniu sie punktéow
dwdch powierzchni i nastepnym rozdzieraniu zlacza.
Bl’.zei nieokreslone powody wywotujg trzeci rodzaj
zuzycia, przejawiajacy sie w wykruszaniu sie po-
w:e=zchm. Powazne niebezpieczenstwo stanowig mate-
riaty Scierajace, dostajagce sie do cylindra z powie-
trzem lub ze smarem. Siarka w paliwie jest czynni-
kiem korodujacym, przy czym mska temperatura
w duzym stopniu sprzyja procesom korozji. W jedno-
stronnicowym dodatku dyskusyjnym zebrano propo-

zycje dotyczace Srodkow zapobiegawczych.  Glowny
nacisk potozono na platerowanie chromem, zobo-
jetnianie siarki w paliwie i polepszenie wykonczenia
powierzchni. R.B.

20 — 134 (2 PPH 11 49
Fcsfatyzacja jako reakcja topochemiczna. Die Phos-
phatierung ais topochemische Reaktion. A. Wiistefeld,
Arch. Met. t 3 1949, Nr 1, str. 43, (3 str., 1 tab.,,
I wykr., 5 mikfot., 4 ods.).

Stwierdzono, ze wiasnosci warstwy fosfatowej sg
w duzym stopniu zalezne od rodzaju przygotowania
powierzchni metali. Zbadano zdolno$¢ adsorbcying po-
wstajacej warstwy oraz wplyw jej na tworzenie sie
powloki lakieru. Na tej podstawie wykazano, ze fos-
fatyzacja jest typowa reakcjg topochemiczna i wy-
jasniono dziatanie réznego rodzaju przyspieszaczy.
R.B.

20 — 135 (2 PPH 11 49
Elektroplatercwanie stali nierdzewnych. Die Elek-
troplattierung nichtrostender Stahle. R.  Weiner,

Arch. Met, t 3, 1949, Nr 1, str. 38, (5 str., 1 ods.).

Przyczyng trudnosci uzyskania trwatej powtoki
galwanicznej na stalach nierdzewnych jest pasywno$¢
ich powierzchni. Omoéwiono sposoby usuwania pasyw-
nosci na drodze czysto chemicznej i elektrolitycznej,
oraz metody zapobiegania natychmiastowej ponownej
pasywacji, polegajace na tworzeniu cienkich warstw
posrednich z réznych metali, gtdwnie zelaza, niklu,
miedzi i zlota. Opisano kilka wyprébowanych metod
posrebrzania wzgl. poztacania stali nierdzewnych. R B.

20 — 136 (2 PPH 11 49
Dziatanie inhibitorow w procesie wytrawiania stali.
Cz.l. M. Smiatowski i J. Foryst. Prace Badawcze
GIMO, t 1, 1949, Nr 2, str. 147 (7 str., 3 tab., 2 rys,,
6 wykr., 11 ods.).

Przeprowadzono badanie wpiywu inhibitoréw na
kruchos$¢ stali po wytrawianiu i szybkosci wydzielania
sie wodoru pod dziataniem réznych metali na kwasy
w obecnosci inhibitorow.  Celem iloSciowego ujecia
wplywu inhibitoréw przeprowadzono pomiary elektro-
chemiczne. Wyniki badan zdajg sie wskazywac, ze
dziatanie inhibitoréw polega raczej na chemisorbcji
niz na dotychczas przyjmowanej czystej adsorbcji fi-
zycznej. Zjawisko to wydaje sie posiada¢ jakas$ tgcz-
nos¢ ze skionnoscig niektorych metali zwiaszcza Ni,
Co i Fe do wystepowania w stanie pasywnym. S.B.

20 — 137 (n) pph 11 49
Elektroplatercwanie siatek metalowych. Wire Screen
Platting. Plating, t 36, 1949, Nr 2, str. 142, (6 str.,
Il fot).

Prety brazowe o () — 6 mm przecigga sie do
0 = 025 mm i z drutéw tych tka sie siatki. Siatki
odtluszcza sie chemicznie i elektrolitycznie oraz prze-
mywa sie je i nikluje sie. Po zmyciu kagpieli drut
poddaje sie cynkowaniu, po czym onbikuie i susz" Po
ogrzaniu pokrycia przy pomocy palnikéw o promie-
niowaniu podczerwonym na siatce tworzy sie stop
niklu i cynku. M.P.

20 — 138 ((n) PPH 11 49
Korozja naprezeniowa stopéw miedzi. Stress-Corrosion
of Copper Alloys. D. H. Thompson, A. W. Tracy, Met.
1nd ~ 74, 1949, Nr 15, str. 286, (1 str., 2 ods.).

Badano wpityw atmosfery amoniakalnej na miedz
oraz na stopy Cu — P, Cu — Zn, Cu— As, Cu— Sbh,
Cu — Si, Cu — Ni i Cu — Al Niespodzianka byta
wysoka podatnos$¢ stopéow Cu—P zaréwno ra korozje
naprezeniowa, jak tez na korozje mirdzykrystaliczng
bez naprezeri zewnetrznych. R.B.



20 — 139 (n) PPH 11 49
Elektroplaterowanie odlewéw matrycowych przy za-
stosowaniu pragdu o periodycznie zmiennym kierun-
ku. Periodic Reverse Current Plating on Die Castings.
D. Gardner, Foulke, Die Cast t 7, 1947, Nr 8
str. 41, (4 str. 2 rys. 1 fot.)

Opisano elektroplaterowanie odlewéw cynkowych
miedzig metodg nowa, polegajaca na periodycznej
zmianie kierunku pradu tak, aby podczas okresu
pierwszego miedZ sie wydzielata, a nastepnie przez
okres krétszy rozpuszczata, przy czym stosunek trwa-
nia tych okreséw wynosi od 15:3 do 15:5 sekund. Osia-
ga sie przez to: zwiekszenie produkcji, bardziej btysz-
czacg powiloke, wieksza odpornos¢ korozyjng i lepsze
roztozenie metalu. E.Z
20 — 140 (O PPH 11 49
Platerowanie aluminium. Wydzielanie sie metali przez
zanurzenie w roztworach zawierajgcych fluorki. Pla-
ting' Aluminium. Deposition of Metals by Imrnersion
from Solutions Containing Fiuorides. S. Heiman,
Met. Ind. t. 75 1949, Nr 13, str. 246, (4 str.)

Opisano nowy proces wydzielania si¢ cynku,
kadmu i cyny na aluminium przez zanurzanie do roz-
tworu zawierajacego siarczan metalu oraz kwas
fluorowodorowy lub w ogéle anion fluoru. Metal wy-
dzielony posiada piekny wyglad, zdrowa strukture
i doskonalg przyczepno$¢ do aluminium, niezaleznie
od szorstkosSci powierzchni. Wydzielona tg metoda
warstwa cynku stuzyé moze jako podkfad do osadza-
nia innych metali. E. Z

Analizy o tematach pokrewnych: 25 — 78; 28 —
38, 28 — 39; 28 — 41

21. BADANIE SKLADU CHEMICZNEGO
21 — 83 (0) PPH 11 49
Paramagnetyczny analizator tlenu w gazach. Para-
magnetic Analyzers Operate without Chemicals and
Will Rapidly Detect as little as 0 to 5% Oxygen.
R. Munch, Ind. Eng. Chem. t. 41, 1949, Nr 3, str.
97A, (1 str. 1 tab. 1 rys.)

Autor wylicza zasady, na ktorych sg budowane

analizatory do oznaczania zawartosci tlenu w gazach.
Opisuje dwa typy analizatoréw, zbudowanych na za-
sadzie witasnosci paramagnetycznych tlenu, w prze-
ciwienstwie do innych gazéw, majgcych wiasnosci
stabo diamagnetyczne. W. R.
21 — 89 (0) PPH 11 49
Newa metoda oznaczania tlenu w proszkach miekkie-
go zelaza, stali i niektorych innych metali. Ein neues
Verfahren zur Sauerstoffbestimmung in Pulvern aus
Weicheisen, Stahl und einigen anderen Metallen.
G. Naeser, Stahl u. Eisen, t. 69. 1949, Nr 1, str. 19,
(35 str. 4 tab. 1 rys. 3 wykr. 3 ods)

Przy oznaczaniu tlenu w proszkach metali napo-
tyka sie na powazne trudnodci szczegdlniej, gdy me-
tal zawiera ponad 03% C. Dlatego tez opracowano
nowg metode objetosciowa, pozwalajgcg na szybkie
oznaczanie tlenu w wiekszych nawazkach przez zwia-
zanie go z weglem na tlenek wegla, a nastepnie nor-
malne oznaczanie ilosci tlenku wegla. Blgd wynosi
przecietnie przy proszku zelazart 2,3%, a czas trwa-
nia analizy wynosi zaledwie 10—20 minut. Metode
te stosuje sie do stalej kontroli zawartosci tlenu
w proszku zelaza produkowanym przez jeden z za-
ktadéw. gdzie wykonano juz ponad 3000 oznaczen.
Poza zelazem stosowa¢ mozna te metode do oznacza-
nia tlenu w Cr, NI, Co, Mo, Cu, Nb, Sn, Pb, W; V;

Mn. W.R.

21 — 90 (0 PPH 11 49
Nieorganiczna analiza miareczkowa. Inorganic Volu-
metric Analysis. Ch. J. Rodden, Analyt. Chem.

t 21 1949, Nr 1, str. 163, (4 1/3 str. 227 ods ) A. B.

21 — 91 (o) PPH 11 49
Nieorganiczna analiza wagowa. Inorganic Gravimetric
Analysis. F. E. Beamish, Analyt. Chem. t 21,
1949, Nr 1, str. 144, (16 str. 362 ods.)

Dokonano przeglagdu nowosci i osiagnie¢ w nie-
organicznej analizie wagowej w r. 1948, Procz rzeczy
ogblnych, jak przygotowanie préb, ogoélnych metod
oddzielania itp. omoéwiono szczegétlowo metody no-
wego oznaczania poszczeg6lnych pierwiastkéw wzgle-
dnie grup pierwiastkéw. A.B.

21 — 92 (o) PPH 11 49
Mikrochemia nieorganiczna. Inorganic Microchemistry.
Ph. W. West, Analyt. Chem. t 21, 1949, Nr 1
str. 121, (11 str. 1 tab. 430 ods.)

Przeglad publikacji i osiggnie¢ w mikrochemii
nieorganicznej w r. 1948, nie obejmujacej metod fi-
zykochemicznych, omawianych w oddzielnych arty-
kutach. Z dziedziny mikrochemii nieorganicznej omo-
wiono aparature, odczynniki nieorganiczne, analize
wagowa, analize miareczkowa i analize kroplowa. A.B.
21 — 93 (2 PPH 11 49
Okreslenie  zawartosci wegla w surdwce i réznych
gatunkach zeliwa. Determination of Total Carbon in

Irons. Roy E. Deas, L. T. Conradi, Foundry, 1949,
Nr 7, str. 68, (2 str.) S. Pl
21 — 9% (2 pph 11 49

Spektrcgraficzne oznaczanie zawartosci krzemu w ze-
liwie utwardzonym. Z Karlinski, J. Czakow, Prace
Badawcze GIMO. t 1 1949, Nr 2, str. 139,
(7 str. 4 tab. 1 rys. 3 wykr. 11 ods.)

Opisano spektrograficzng metode szybkiego ozna-
czania krzemu w zeliwie utwardzonym. Zestawiono
otrzymane wyniki z analizami wykonanymi na drodze
chemicznej. Czas trwania analizy, 13 minut od mo-
mentu otrzymania proby, moze ulec dalszemu skro-
ceniu przez dobdér odpowiedniego materiatu fotogra-
ficznego. S. B.

2. KONTROLA PRODUKCJI

2 — 59 PPH 11 49
Metalurgiczna kontrola jakosci odlewdéw. Metallurgi-
cal Inspection of Castings. R. R. Senz, Foundry,
1949, Nr 6, str. 82, (4 str.)

Autor omawia niszczace i nieniszczace metody
kontroli jakosci odlewow. Do niszczacej kontroli za-
liczamy: ciecie, tamanie i analize chemiczng badanej
probki. Do kontroli nieniszczacej naleza: analiza che-
miczna nie przedmiotu lecz prébki odlanej w tych sa-
mych warunkach co przedmiot, kontrola spektrogra-
ficzna, uzycie $rodkéw chemicznych na powierzchni,
badania promieniami ultrafioletowymi, badania ma-
gnetyczne, radiograficzne i obcigzeniowe. S.K.

2 — 60 PPH 11 49
Dziedziny technicznych zastosowarh promieni X oraz
promieni Gamma. Die Anwendungsgebiete der tech-
nischen Rontgen und Gammadurchstrahlung. E. Ntiller
V. D. I t. 91, 1949, Nr 8, str. 173, (4 str. 5 tab. 186 ods.)
Zestawiono znane dotychczas dziedziny zastoso-
wan promieni X oraz promieni Gamma, podajgc
kazdorazowo stosowang metode i uzywang aparature
i typ ujawnianej wady. Zestawieniem objeto: spa-
walnictwo, odlewnictwo, przemyst elektrotechniczny,
przemyst metalowy i pewne specjalne dziedziny za-
stosowan. L. K.
2 — 6l PPH 11 49
Wykrywanie rozwarstwien w blachach metodg ultra-
dzwiekowa. L. Koztowski, M. Kurek, Prace Ba-
dawcze GIMO, t. 171949, Nr 2, str. 99, (5 str.,
1 tab. 4 rys. 2 wykr. 3 fot. 2 mikfot. 7 ods.)



Omoéwiono sposoby wykrywania rozwarstwien

w blachach, ze specjalnym uwzglednieniem metody
ultradzwiekowej, jako najwiasciwszej. Opisano ba-
dania wiasne nad blachami kotlowymi o grubosci
12 mm, ze stali nierdzewnej, nie starzejacej sie.
Stwierdzono, ze przy zastosowaniu wody jako osrod-
ka sprzegajacego, roéwnomiernego posuwu blach
wzgledem nadajnika i odbiornika, oraz przy zacho-
waniu statej odlegtosci obu krysztatdw od powierzchni
badanej, mozna ultradzwigkami wykrywaé niecig-
gtosci wystepujace wewnatrz cienkich blach. Kontrola
na skale techniczng wymaga jednak zastosowania
specjalnej aparatury wielokrysztatowej z ciggtym po-
suwem blachy, wyposazonej w urzadzenia rejestru-
jace i sygnalizujgce. S. B.
2 — 62 PPH 11 49
Badanie anomalii wystepujacych przy ultradzwieko-
wej kontroli metali metcdg przez odbicie i przez
przepuszczenie. Etude drnnomalies de reflexion et de
transmission se produisant lors du sondage par les
ultra - sons des metaux. Rev. Met. P. Bastien,
J. Bleton, E. Kerversau, t. 46, 1949, Nr 5, str. 277,
(10 str. 1 tab. 14 rys. 11 mikfot. 1 ods.)

Podano krdtki opis aparatu ultradZzwigkowego
firmy Hudges typu MK Il, uzywanego do badania.
W ciagu biezacej kontroli produkcji stwierdzono ano-
malie na oscylogramie, $wiadczace o silnym pochta-
nianiu wigzki ultradzwiekéw oraz wtérnej emisji.
Badania wykazaly, ze anomalie te wystepujg przy
strukturze gruboziarnistej i przy stosowaniu czesto-
tliwosci 25 Mc/sek. Anomalie znikaly, po zastosowa-
niu obroébki cieplnej, gwarantujacej strukture drobno-
ziarnistg. Stwierdzono, ze anomalie pojawiajg sie.
gdy liniowe rozmiary ziarna sg rzedu potowy dtugosci
uzytej fali ultradZzwiekowej. Podano przypuszczalne

wyttumaczenie stwierdzonych anomalii. L. K.
Analizy o tematach pokrewnych: 11—122 (o);
15 — 100 (o).
23. MATERIALY | ICH WELASNOSCI
23 — 53 (2) PPH 11 49

Odlew staliwny o zaw'artcséci 12% manganu. Uber
12%-Mangan Stahlguss. H. Resow, Die neue Gies-
serei, t 36 1949, Nr 3, str. 67, (8 str, 15 tab,
4 wykr., 5 mikfot.).

Omowiono wiasnosci odlewéw staliwnych o za-

wartosci 12% Mn. Zbadano wptyw zawartosci wegla
i dodatkéw stopowych jak réwniez temperatury har-
towania prébek poddanych przerdbce plastycznej na
zimno na twardo$¢ i ciggliwos¢. Twardos¢ powodujg
wegliki wydzielone w rdéznej postaci z austenitu.
Zbadano wreszcie w jakich warunkach otrzymuje
sie optymalng twardos$¢ oraz zalezno$¢ twardosci od
grubodci Scian. T.S.
23 — 54 (0 PPH 11 49
Pierwiastki stopowe w prudukcji stali. Alléys and
the Steel Industry. T. W. Merrill, Iron Steel Eng,
1 26, 1949, Nr 6, str. 100, (8 str, 8 wykr.), dysk.

Omoéwiono rozwoj stosowania pierwiastkow sto-
powych do produkcji stali. Pierwszymi dodatkami
stopowymi byly mangan i krzem. Z punktu widze-
nia zastosowania podzielono dodatki na 2 grupy:
wplywajgce na procesy metalurgiczne, (odtleniajace,
odsiarczajgce, odgazowujace) oraz stopowe. W zasa-
dzie dodatki pierwszej grupy wprowadzone w wiek-
szych ilosciach sg stopowymi, gdyz wplywajg na
wiasnosci stali. Oméwiono wplyw poszczegdlnych
pierwiastkbw na podstawowe wiasciwosci stali jak
hartowno$¢, plastyczno$¢ i inne. Bor, wanad i tytan
uzyte w niewielkich iloSciach uintensywniajg w pew-
nych wypadkach dziatanie innych pierwiastkéw

stopowych.  Zwré6cono uwage na zagadnienie ceny
poszczegblnych dodatkéw. E.B.

23 —5 " PPH 11 49
Miedz i jej stopy. Cooper and its Altoys. E. Voce,
Met. Ind. t. 74, 1949, Nr 17—18, str. 330, 366, (1 fot.,
1 mikfot., 02 ods.).

Po krotkim wstepie na temat otrzymywania mie-

dzi z rud omoéwiono wyniki badan z ostatnich lat
nad wptywem zanieczyszczen w miedzi (tlen, wodor,
siarka, fosfor, krzem itp.). Specjalng uwage zwroco-
no na wplyw bizmutu omawiajac sposoby usuwania
go wzglednie, stosowania dodatkéw, ktére neutrali-
zuja jego dziatanie. Omowiono wptyw zimnego walco-
wania i zarzenia na miedZz i mosigdz i zagadnienie
rekrystalizacji, wreszcie odlewnictwo brazu i mosia-
dzu oraz zagadnienie obecnosci gazéw w roztopionym
metalu i spos6b ich usuwania. M.S.
23 — 56 (n) FPH 11 49
Usuwanie przy pomocy litu kruchosci cdtlenionej
miedzi i jej stopdw, wywotanej bizmutem. The Elimi-
nation by Lithium of Bismuth Embrittlement in
Deoxidized Coppers and Copper Alloys. W. A. Baker,
A. P. C Hallowes, J. Inst. Met. t 75 1949, Nr 9,
str. 741, (18 str., 11 tab., 1 wykr., 4 mikfot.).

Krucho$¢ wystepujaca w miedzi zawierajacej
bizmut przy temperaturze 400—700 C Ilub po ogrza-
niu do tej temperatury zostata usunieta przez doda-
tek litu. Zbadano mechanizm dziatania litu.
Wszystko wskazuje na tworzenie sie zwigzkéw pomie-
dzy obu metalami. Podano opis metody chemicznej
1 spektrograficznej oznaczania bizmutu w miedzi. EZ
23 — 57 (n) PPH 11 49
Braz otowiowy jako stop tozyskowy. Velter, Hutnik,
t. 16, 1949, Nr 3—4, str. 113, (8 str, 4 tab., 1 rys,
2 wykr.). S.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 9—295 (n); 11—
115 (2).
24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24 — 30 PPH 11 49
Ochrona drzewa przy pomocy farb z aluminium. La
protection des bois par les peintures a ZTaluminium.
J. Saint-Germain, Rev. Alum. 1949, Nr 153, str. 75,
(4 str.. 2 tab., 3 fot.).

Omoéwiono zastosowanie- drzewa i jego wady, ja-
ko materiatu chionacego wilgo¢ i przez to nietrwate-
go. Przez zastosowanie farb z aluminium otrzymano
bardzo dobre wyniki, jak np. zwiekszenie odpornosci
na wptywy atmosferyczne. O.W.
24 — 31 PPH 11 49
Budynek z lekkich metali. Znormalizowane czesci
wymienne. Konstrukcja bez $rub. Light Metal Buil-
ding. Standardized Interchangeable = Components,
Boltless Construction. Met. Ind. t 75 1949, Nr 13
str. 254, (1 str.).

Omoéwiono konstrukcje domku duraluminiowego
ze znormalizowanych czedci.  Najciezsza cze$¢ wazy
15kg, a najwieksze wymiary czesci stosowanych sg
dtugosci 4m, szeroko$¢ 3m. Podano konstrukcje okien
i drzwi i ich znormalizowane wymiary. E.Z

5. DZIALALNOSC NAUKOWA
I TECHNICZNA

25— 74 PPH 11 49
Organizacja prac badawczych. Organisation of Rese-
arch. Iron Coal Trad es Rev. t. 157. 1948, Nr 4213,
str. 1315, (17s str.).

Streszczenie referatu wygloszonego przez E. W.
Colbeck’a na temat organizacji i gtownych zadan wy-
dziatu badawczego duzych zakladdéw metalurgicznych.

M.K.



25 — 75 PPH 11 49
Prace badawcze N. P. L. The Work of the National
Physical Laboratory. Nature, t. 162, 1949, Nr 4108,
str. 131, (2 str.).

Krotki przeglad prac badawczych wykonywanych
przez rozne dziaty NFL oraz opis niektérych apara-
tow zainstalowanych w dziale metrologicznym, fizycz-
nym i elektrycznym MK

5 — 76 PPH 11 49
Poludniowo-afrykanska rada dla badan naukowych
i przemystowych. South African Council for Scienti-

fic and Industrial Research. Nature, t 161, 1948,
Nr 4101, str. 903, (% str.). MK
25 — 717 PPH 11 49

Zagadnienia techniczne hutnictwa amerykanskiego.
The Steelworks Engineer in America. H. Ford, Iron
Coal Trad es Rev., t 157, 1948, Nr 4206, str. 905,
45 str.).

Podano przeglad réznorodnych zagadnien tech-
nicznych amerykanskiego przemystu hutniczego na
podstawie pobieznego omowienia tresci artykutdw za-
wartych w ,,Proceedings of the Association of lron
and Steel Engineers* (1947 r.). Podano w znacznym
skrocie tematy artykutéw, ktore pod wzgledem ich
tresci dzielg sie na nastepujgce grupy: wielko-
piecownictwo, statownictwo martenowskie, walcowni-
ctwo, wytrawianie, oczyszczanie, obrobka cieplna, po-
wlekanie ochronne oraz paliwo i zagadnienia energe-
tyczne. MK.

25— 78 PPH 11 49
Zjazd poswiecony zagadnieniem korozyjnym. Corro-
sion Engineers Meet in Cincinnati. Met. Progress,
t. 55, 1949, str. 662, (3 str.).

Omoéwiono pokrotce cze$¢ referatéw wygtoszonych
na zjezdzie zorganizowanym przez National Associa-
tion of Corrosion Engineers w potgczeniu z wystawg.
Poruszono szereg zagadnien z dziedziny korozji i ero-
zji, majgcych duze praktyczne znaczenie dla przemy-
stu chemicznego, elektrycznego, samochodowego i in-
nych. Duzo uwagi poswiecono zagadnieniom zabezpie-
czenia metali przed korozja przy pomocy réznorod-
nych metod. M.K.

25— 719 PPH 11 49
Zjazd poswiecony zagadnieniem produkcyjnym me-
talurgii proszkdw. Fowder Metallurgists Emphasize
Production. Met. Progress t 55 1949, Nr 5
str. 660, (2 str:.).

Na program dwudniowego zjazdu, zorganizowane-
go przez Metal Powder Association, ztozyto sie siedem
referatéw, dyskusja oraz wystawa rdéznorodnych czes-
ci konstrukcyjnych, wytworzonych na drodze meta-
lurgii proszkéw. Podano w streszczeniu niektore re-
feraty, omawiajgce: tolerancje czesci wykonywanych
metodg proszkowa, zagadnienia metalurgii proszkow
z punktu widzenia wytwdrcy oraz wptyw zanieczysz-
czen na wiasnosci spiekow. MK.

25 — 80 PPH 11 49
Laboratorium badan nieniszczacych. Fully Eauipped
X-Ray Laboratory in Service. Blast Fur. t. 37,

1949, Nr 4, str. 95, (0,5 str)

Krotki opis nowego laboratorium marynarki, wv-~
posazonego w aparature do badan radiograficznych
promieniami X (wartosci 300000 doi) oraz inne apa-
raty do badan nieniszczacych. M.K.

25— 8l PPH 11 49
Konferencja stalcwnikéw The Conference. E. G. Hill,
Blast Fur. t. 37, 1949, Nr 4, str. 21, (7 str., 5 fot.
Omowiono program i referaty trzydziestej drugiej
'konferencji poswieconej zagadnieniom stalowniczym

.25 — 84

ze szczeg6lnym uwzglednieniem proceséw martenow-
skich. Konferencje organizuje The American Inst. of
Mining and Metallurgical Engineers. M.K.

25— 8 PPH 11 49
Brytyjskie targi przemystowe. The British Industries
Fair. Metallurgia, t 40, 1949, Nr 235 str. 17, (17
str.,, 20 fot)

W zwigzku z otwarciem dwudziestych ésmych tar-
gow brytyjskiego przemystu, omowiono ich historig,
zadania i organizacje, oraz dokonano obszernego prze-
gladu ciekawszych eksponatdw i wazniejszych osiggnie¢
wiekszych wytworcow w nastepujacych dziedzinach:
hutnictwa i odlewnictwa zelaza, przemystu metali nie-
zelaznych i lekkich, sprzetu spawalniczego, piecéw
przemystowych i laboratoryjnych, aparatury pomia-
rowej i regulujgcej do obrobki cieplnej, wreszcie obra-
biarek i réznorodnego sprzetu laboratoryjnego, M.K.
25 — 83 PPH 11 49°
Sprawozdanie z Kongresu Miedzynarodowego Instytutu
Spawalniczego. International Institute of Welding. Re-
port of Congress at Delft. Welding, t 17, 1949, Nr 7,
str. 309, (6 str.).

Omoéwiono program Kongresu, odbytego w maju

b. r. w Delft (Holandia) z uwzglednieniem prac 12-
nastepujacych sekcji: spawania gazem, elektrycznego
spawania ‘tukowego, spawania oporowego, badan
i kontroli spawania, dokumentacji spawalniczej i nor-
malizacji, higieny i bezpieczenstwa, spawalnosci, na-
prezen spawalniczych i ich usuwania. W Kongresie
wzieto udziat 160 delegatéw z zagranicy. M.K.
PPH 11 49
Sprawozdanie rady The Iron and Steel Institute za
rok 1948, Report of Council for 1948. J. Iron Steel
Inst., t 161, 1949, Nr 4, str. 281, (14 str., 3 tab., 1
wyk:-).

Obszerne doroczne sprawozdanie rady instytutu

obejmujace sprawy organizacyjne, finansowe oraz o-
mawiajace dziatalno$¢ poszczeg6lnych  komitetéw
i sekcji, zebrania, wygtoszone referaty, sprawy wy-
dawnicze i szkoleniowe, jak réwniez wspotprace
z innymi stowarzyszeniami naukowymi. M.K.
25 — 85 PPH 11 49
Brytyjskie stowarzyszenie odlewnikéw stali, British
Steel Founders Association. Iron and Steel, t 22
1949, Nr 1, str. 21, (2 str.).

Podano streszczenie niektérych przemowien, wy-

gloszonych z okazji czwartej rocznicy zatozenia sto-
warzyszenia, w ktdrych poruszono jego osiggniecia,
zadania i cele. MK.
25 — 86 PPH 11 49
Sprawy organizacyjne The American Ceramic Scciety.
Constitution by Laws and Rules of the American cCe-
ramie Society. Am Cer. Soc. Buli., t. 28, 1949, Nr 2
str. 57, 60, 65, 71, (14 str.).

Podano petny tekst regulaminu i przepiséw, obo-
wigzujacych czionkéw A. C. S, oraz zasady, na kto-
rych oparta jest dziatalno$¢ i organizacja stowarzysze-
nia. MK.

25 — 87 PPH 11 49
Przeglad edezytéw wygtoszonych na Kongresie w Am-
sterdamie. Amsterdam Congress Papers Reviewed,
Foundry Trade J, 1949, Nr 1728,-str.467, (5 str.).

Krotkie analizy nastepujacych odczytéw wygto-
szonych w czasie tegorocznego kongresu w Amsterda-
mie: 1) 25 lat postepu w zeliwie, 2) Rozwdj wydaj-
nosci wielkiego pieca, 3) Stopy magnezowe. 4) Wplyw
tlenu, azotu i wegla na udarnosci zelaza i stali. 5)
Specjalny wypadek dyfuzji wegla z zeliwa do wto-
pionej w nim stali, 6) Pierscienie tlokéw silnika sa-
mochodowego odlane odsrodkowo w formie rurowej,



7) Proba doswiadczalna réwnowagi i ogrzewania
dmuchu w zeliwiaku. 8) Obstuga materiatbw w od-
lewni pracujacej na zlecenie. 9) Nieszkodliwa préba
odlewéw. 10) Przyczynek do studium przygotowania
piaskow formierskich. 11) Piece do przetapiania sto-
péw miedzi i niklu. 12) Nowoczesne metody nauczania
w odlewni. 13) Niektére wyniki belgijskich badan nad
zeliwem sferoidalnym. 14) Korrelacja réznych tabel
twardodci zeliwa szarego. 15) Niektore problemy
uproszczonego przesytania ciepta. 16) Niektdre meta-
lurgiczne i praktyczne zagadnienia przetapiania sto-
péw miedzi. S.K.

25 — 88 PPH 11 49
Nowe laboratorium do badan materiatéw ogniotrwa-
tych dia wyzszych temperatur. Higher Temperature
Refractories. Goal of New Research Laboratory. D.
Reebel, Steel, t 125 1949, Nr 2, str. 84, (3 str,,
1 rys., 6 fot).

Prace nowego laboratorium obejmowaé mogg te-
maty, mwigzane z usprawnieniem procesu martenow-
skiego drogg ulepszania materiatow ogniotrwatych.
Pracownia ma nowoczesne wyposazenie (m. in. spek-
trograf, rengten, mikroskopy polaryzacyjne) oraz kom-
plet urzadzehn pétechnicznych. Specjalng uwage po-
$wiecono racjonalnemu rozmieszczeniu aparatéw. F.N.

25— 89 PPH 11 49
Nowe laboratorium badan radiograficznych. A New
Laboratory of the Radiography of Cast Blades. Me-
tallurgia, t 39, 1949, Nr 233, str. 245, (1,5 str.).

Zadaniem nowego laboratorium jednej z angiel-

skich wytworni turbin gazowych jest radiograficzne
badanie promieniami X lopatek turbin odlewanych
metodg straconego wosku. Laboratorium sktada sie
z trzech pomieszczen, z ktérych najwigksze o wymia-
rach 9X 6 m) stanowi sale przeswietlen. Sciany sg
wytozone warstwg baru o grubosci 38 mm a drzwi
warstwag otowiu o grubosci 7 mm. MK .
25— 90 PPH 11 49
Instytut dla popierania badan naukowych przemystu
i rolnictwa. LTnstitut pour 1'Encouragement de la Re-
cherche Scientifigue dans ZLlIndustrie et 1‘Agriculture.
L. Henry, Research, t 2 1949, Nr 4, str. 183,
(25 str.).

Oméwiono zadania i dziatalno$¢ belgijskiego in-

stytutu, zorganizowanego w okresie 1944—1946. Wia-
sne badania nie sa prowadzone. M.K.
25— 91 PPH 11 49
Instytut badawczy w dziedzinie ultra-akustyki. Insti-
tute for Research.* in Ultra-Acustics, Rome, E. G.
Richardson. Nature, t 164, 1949, Nr 4158, str. 73,
(15 str., 2 fot).

Scharakteryzowano dziatalno$¢ niedawno zatozo-

nego instytutu w dziedzinie ultradzwieku, omawiajgc
pokrétce niektére zagadnienia bedace obecnie tema-
tem prac, prowadzonych przez instytut. M.K.
25 — 92 PPH 11 49
Oddziat chemiczny kanadyjskiej, narodowej rady ba-
dawczej. Chemistry Division of the National Council
of Canada. E. W. R. Steacie, A. Cambron, Research
t. 2, 1949, Nr 3, str. 225, (5 str.).

Omowiono zadania i dziatalno$¢ Rady ze szczegdl-
nym uwzglednieniem jej oddziatu chemicznego. Rada
ta powotana do zycia w 1916 r. jest odpowiednikiem
brytyjskiego departamentu naukowo-badawczego. Od
1930 r. posiada wiasne laboratoria zatrudniajac ok.
2700 oséb, oraz spetnia role czynnika doradczego, ko-
ordynujacego i wspierajgcego finansowo dziatalnos¢
badawezg w roéznych dziedzinach nauki i techniki.
Oddziat chemiczny, zorganizowany w 1930 r., prowa-

dzi lub wspiera badania w zakresie chemii czystej
1 stosowanej, miedzy innymi réwniez w dziedzinie ko-
rozji, powtok ochronnych i spektroskopii. M.K.

25— 93 PPH 11 49
Z dzialalnosci the Institute of Metals. The Institute
of Metals. Report and the Papers Presented at the
Annual General Meeting, Met Ind., t 74 1949,
Nr 15, str. 287, (3 str.).

] Podano w streszczeniu trzy nastepujgce referaty
wygtoszone na dorocznym zjezdzie zorganizowanym
przez Institute of Metals ,,Przerébka plastyczna odtle-
nionej fosforem miedzi zawierajgcej bizmut“ (A P.C.
Hallowes) ,,Zdolno$¢ metali do tlumienia drgan po-
przecznych”™ (K. M. Entwistle) i ,Wplyw wielkosci
ziarna na zdolno$¢ do ttumienia drgan mosigdzu".
Zakgczono obszerng dyskusje nad referatami. MK

25— 9% PPH 11 49
Zadania, i metody postepu technicznego. Aufgaben und
Methoden technischer Entwicklung. K. M. Gleitsman,
Die Technik, t. 4, 1949, Nr 7, str. 297, (10 str., 4
rys., 19 fot.)

Na przykfadach ciekawszych eksponatéw lipskich
targéw technicznych omowiono zadania, cele i meto-
dy postepu technicznego. Wskazano na koniecznosé
ustalenia typow i przeprowadzenia normalizacji
w budownictwie maszynowym. Na kilku przykiadach
wyjasniono metody, drogi i mozliwosci osiagniecia
dalszego postenu w konstrukcjach maszyn i aparatow.
Omoéwiono zalety wystawionych na targach maszyn
do badan wytrzymatoSciowych w zakresie tempera-
tur od —60 C do + 100 C, oraz maszyny do badan pet-
zania przy temperaturach do 1000 C z mozliwoscig
utrzymywania temperatury z doktadnosciag do + 2 C
M. K

26. GOSPODARKA | ORGANIZACJA

26 — 95 PPH 11 49
Uwagi o polskim przemysle obrabiarkowym. H. Plu-
zanski. Przeg. Mech., 1949. Nr 2—3 str. 37,
(4,5 str., 1 tab.).

Na tle sytuacji miedzynarodowej w dziedzinie

produkcji obrabiarek, oméwiono zagadnienia zwigza-
ne z zadaniem, jakie postawit plan 6-letni polskiemu
przemystowi obrabiarkowemu. T.t.
26 — 96 PPH 11 49
Przemyst aluminiowy w Norwegii. Norwegian Alu-
minium, Met. Ind., t. 73, 1948, Nr 4 str. 37 (1 str.,
2 fot.)

Omoéwiono obecny stan przemystu aluminiowego
w Norwegii na tle jego dotychczasowego rozwoju
oraz opisano nowo powstajgcg fabryke w rejonie Air-

dal. Pomimo braku odpowiednich surowcéw, ktdre
musza by¢ importowane z zagranicy. Norwegia jest
doskonaltym terenem do rozbudowy przemystu alu-
miniowego, gtownie dzieki nieograniczonym mozli-
wosciom wykorzystywania energii hydro - elektrycz-
nej. E.S.

26 — 97 PPH 11 49

Produkcja hutnicza w Belgii. Belgiums Iron and Steel
Production. Iron Coal Trades Rev.. t 158
1949, Nr 4217, str. 49 (1 str.).

Produkcja suréwki oraz zelazo-stopow w Belgii
wzrosta w okresie 2-go potrocza 1948r. z 325 tys. t.
na 380 tys. t. Podobny wzrost obserwujemy w pro-
dukcji wlewkéw stalowych i wyrobéw lanych.  Pod-
niesienie produkcji umozliwito Belgii zawarcie szere-
gu ukladéw handlowych z zagranicg oraz kontynuo-
wanie dostaw do Z S.R. R, i radzieckiej strefy Ni®



mie¢. W ramach rozbudowy planuje sie uruchomienie
w r. 1949 jednej nowej walcowni w rejonie Esperan-
ce-Lougdoz. E.S.

26 — 98 ' PPH 11 49
Mozliwosci eksportu pétwyrobéw metali niezelaznych.
The Export Situation — Outloock for Semifinished
Non-ferrous Metal Produetion Nool Kor. Lindsay.
Met. Ind., t. 27, 1948 Nr 18, str. 343 (2 str.).

Na tle obecnej struktury gospodarczej S$wiata
omoéwiono mozliwosci eksportu z W. Brytanii potwy-
rob6w metali niezelaznych, oraz chionnoé$¢ rynku
europejskiego i zamorskiego. Przedstawiono trudno-
$ci, na jakie napotyka W. Brytania w pokryciu wias-
nego zapotrzebowania na niektére metale importo-
wane z zagranicy. E.S.

26 — 99 PPH 11 49
Wstepne projektowanie. Predesign Research. Rogerr
L. Nowland. Mach. Design, t 20, 148 Nr 10,
str. 96 (7 str., 1 rys., 3 wykr., 3 fot.).

Omoéwiono zalety nowej naukowej metody pole-
gajacej na ustaleniu kryteridw, wg ktoérych dany
aparat wzglednie maszyna ma by¢ zaprojektowana
i skonstruowana. Metoda ta opiera sie¢ na logicznej,
obiektywnej analizie postulatow natury technicznej,
potaczonej z analiza wymagan konsumenta i jego psy-
chiki, oraz studium warunkéw pracy, w jakich dany
aparat ma pracowac. Podano konkretny przykiad za-
stosowania omawianej metody dla okreslenia formy
zewnetrznej suszarki specjalnego typu. Sposéb i wy-
niki analizy ujeto w formie graficznej. E.S.

26 — 100 PPH 11 49
Gospodarcze znaczenie lekkich wypadkoéw przy pra-

cy. M. Tarach. Zycie Gosp, t 4, 1949, Nr 11,
str. 481, (4 str., 1 tah., 6 ods.).
Omoéwiono gospodarcze skutki nieszczesliwych

wypadkéw przy pracy pod katem zatozen polityki
oszczednosciowej, oraz konieczno$¢ skutecznego zapo-
biegania wypadkom lekkim, * powstajgcym w 20%
z tzw. przyczyn mechanicznych, w 80% za$ z przy-
czyn tzw. psychicznych. Przedstawiono $rodki zarad-
cze dla zwalczania wypadkéw grupy drugiej. Wypad-
kowos$¢, powodowana czynnikiem maszynowym, opa-
nowa¢ mozna stosunkowo tatwo wobec stosowania co-
raz bardziej racjonalnych urzadzen ochronnych przy
pracy. Omoéwiono réwniez obowigzujgce w tym wzgle-
dzie ustawodawstwo i jego wpltyw na psychike pra-
cownika. E.S.

26 — 101 PPH 11 49
Sytuacja na rynku stalowym. Steel Market in De-
cember. Ch. D. Rigg. Brit. Steel maker, t 15
1949, Nr 1, str. 26, (2 str.).

Scharakteryzowano sytuacje ma europejskim

i amerykanskim rynku stalowym z koncem grudnia
1948 r. Biorac pod uwage przewidywane zapotrzebo-
wanie na wyroby przemystu stalowego, omoéwiono

mozliwosci zwiekszenia produkcji hutniczej w W.
Brytanii w ciggu 1949r. E.S.
26 — 102 PPH 11 49

Zuzycie energii elektrycznej w zaktadzie przemysto-
wym. Power for an Industrial Plant-Electric Power.
E. W. Zelley. Iron Steel Eng., t 25 1948, Nr 12,
str. 75, (7 str., 3 tab., 2 rys., 4 wykr.).

Podano pordéwnawcze zestawienie kosztow energii
elektrycznej w zakladzie przemystowym, dostarczanei
zaréwno z eletrowni miejskiej, jak tez wytwarzanej
we wihasnym zakresie, oraz wymieniono przyczyny
przemawiajagce w wielu wypadkach za doprowadze-
niem energii elektrycznej z poza zaktadu. Obliczono

koszt wytwarzania pary wodnej, oraz wskazano na
okolicznosci, ktore przemawiajg za zastapieniem w go-
spodarce cieplnej pary wodnej elektrycznoscia. Dla
zilustrowania sposobu kalkulacji kosztéw podano kon-
kretny przyktad, opierajac catos¢ wywodoéw na pod-
stawowych wymaganiach ekonomiki. E.S.

26 — 103 PPH 11 49
Zagadnienie doptywu nowych sit inzynierskich, Op-
portunities for and Responsibilities to the Young Gra-
duate Engineer in Industry. Lawrance. A. Appley.
Mech. Eng., t. 71, 1949, Nr 2, str. 150, (4 str., 2 ods.).
Przedstawiono _wptyw, jaki wywiera zapewnienie
statego doptywu narybku inzynierskiego na podnie-
sienie zdolnosci produkcyjnej przemystu. W zwigzku
z tym, omdwiono konieczno$¢ obrania specjalnego kie-
runku nauczania, stwarzajacego gwarancje, ze po
ukonczeniu studidw inzynier podota tym wszystkim
zadaniom, wobec ktérych stawia go chwila obecna.
Poruszono ponadto sprawe jego stanowiska spotecz-
nego. E.S.
26 — 104 PPH 11 49
Koncesjonowanie przedsiebiorstw' hutniczych. Steel
Licencig System: Opposition Protests. lron Coal
Trade Rev, t. 158, 1949, Nr 4224, str. 423, (4 str.))
Streszczono zasadnicze punkty debaty parlamen-
tarnej, jaka toczyla sie w tonie komisji specjalnej bry-
tyjskiego parlamentu, obradujgcej nad projektem
nacjonalizacji przemystu hutniczego w Anglii. E.S.

26 — 105 PPH 11 49
O prawdziwy plan techniczny. M. Lesz, Przeg.
Mec h.,, 1949, Nr 4, 5 6, str. 97, (2 str.)

Wyjasniono cel i znaczenie prawidtowego ,planu
technicznego'. Plan techniczny ujmujac prace o cha-
rakterze techniczno-organizacyjnym i naukowo - ba-
dawczym ma utatwi¢ wykonanie planu produkcyjnego
oraz obnizy¢ koszty wihasne. Kontrolg wykonania pla-
nu technicznego beda miedzy innymi wskazniki tech-
niczne osiggniete przez dany zaklad, ktére nalezy po-
rownywaé¢ z normami wydanymi przez wladze zwierz-
chnie a w skali tych ostatnich z wskaznikami ustalo-
nymi naukowo wzgl. z osiggnieciami krajow technicz-
nie przodujacych. J.t.

26 — 106 PPH 11 49
O wiasciwg strukture studiéw magisterskich na me-
chanicznych wydziatach politechniki. J. Bukowski,
Przeg. Mech., 1949, Nr 4, 5 6, str. 99. 2,5 str.). J.L.

26 — 107 PPH 11 49
Podstawowe zatozenia przy rozbudowie fabryk. K
Szwabowicz. Przeg. Mech, 1949, Nr 4, 5, 6, str. 127,
(8 str.,, 11 rys) J. L.

26 — 108 PPH 11 49
Organizacja i planowanie pracy w odlewni. P. Janu-

szewicz. Przeg. Mech., 1949, Nr 4, 5 6, str. 166,
(5 str., 2 tab., 9 rys.) J.L.
26 — 109 PPH 11 49

Rozktad zaje¢ gtdownego metalurga. A Day in the Life
of a Chief Metallurgist. P. M. Macnair, lron and
Steel, t 22, 1949, Nr 2, str. 56, (2 str.)

Opisano szczegdtowo rozktad zaje¢ gtébwnego me-
talurga na jednej z angielskich hut oraz podano sze-
reg krytycznych uwag odnosnie celowosci poszczegol-
nych jego funkcji. Uzasadniono konieczno$¢ doktadnej
analizy zaje¢ personelu kierowniczego oraz cztonkéw
zatogi i ich odpowiedniego zorganizowania ze wzgle-
du na wspétzalezno$é pracy obu grup. E. St.

26 — 110 PPH 11 49
Szkolenie hutnikéw. Training Young Steelwokers.



Iron and Steel, t. 22, 1949, Nr 4, str. 138, (1 str)

Przedstawiono zatozenia rzadowego projektu re-
formy szkolnictwa zawodowego w angielskim hutnic-
twie. Reforma obejmie wszystkie jednostki zwigzane
z produkcjg hutniczg i przewiduje nie tylko przerzu-
canie pracownikéw z jednego dziatu produkcyjnego
do nastepnego na okreslony przecigg czasu, ale row-
niez wymiane miedzyzaktadowa. Gitownym zadaniem
reformy jest szybkie podciggniecie fachowe naptywa-
jacych stale nowych sit robotniczych. E.St.

26 — 111
Oczyszczanie powwietrza w odlewni,

PPH 11 49

The Foundry

and Air Pollution, J. P. Ahern, Foundry, 1949. Nr
10, str. 194, (2 str.) S.K.
26 — 112 , PPH 11 49,

Metody studiéw nad czasem operacji w odlewniach.
Zur Methodik der Bewegungs- und Zeitstudie in Gjes-
sereien. E. Witten, N. Giess. rocznik 36, 1949, Nr 9
str. 280, (6 str., 1 tab., 7 rys., 5 wykr., 3 ods.)

Studia czasowe moga uja¢ w pierwszym rzedzie
ruchy pracownika celem zwiekszenia jego wydajnosci
pracy przez eliminacje zbednych poruszen. Nie mniej
jednak dotycza one calej organizacji pracy danego od-
dziatu odlewni. Na podstawie przyktadéw omoéwiono
szczegOtowo rodzaje poszczeg6lnych ruchéw pracowni-
ka w zastosowaniu do odlewnictwa. Zwrdécono uwage
na Sciste okre$lenie normalnego czasu podstawowego

oraz dodatku na zmeczenie i podano sposoby ich
okreslenia. T.S.
26, — 113 PPH li 49

Zagadnienia gospodarcza zaktadow. Betriebswirtschaft-
liche Fragen. H. Moehl, N. Giess., t 36, 1949. Nr 9,
str. 288, (2% str., 4 tab., 1 ods.)

W odlewnictwie niemieckim przeprowadzono na
wiekszosci odlewni jednolity plan kont i rozliczania
kosztéow wiasnych opartych na tym planie. Wprowa-
dzenie kalkulacji kosztéw pojedynczych sztuk natra-
fito jednak na powazniejsze trudnosci ze wzgledu na
réznorodno$¢ produkcji i z tym zwigzang rdézng wy-
sokos¢ narzutéw. Omoéwiono na przykiladach sposéb
okreslenia kosztow pojedynczych sztuk odlewow
w oparciu o jednolity plan kont, zwracajac uwage na
nalezycie prowadzong statystyke. T.S.

26 — 114 PPH 11 49
Niemiecka gospodarka energetyczna od r. 1945. Deut-
sche Energiewirtschaft seit 1945. E. Schulz, Brenn.-
Warme Kraft, t 1 1949, Nr 5 str. 115, (11 str,,
10 tab., 3 map., 4 rys,, 7 wykr.)

Zestawienie danych obecnych i przedwojennych
0 produkcji, zuzyciu, imporcie i eksporcie wegla, ze-
laza i stali, pradu elektrycznego, gazu, ropy naftowej,
torfu, drzewa, w Niemczech oraz w innych Kkrajach
na tle obecnych warunkéw politycznych, prawnych
1 handlowych. RW.

26 — 115 PPH 11 49
Zawod fcrmierza. Das Berufsbild des Formers. E. Hu-
go, N. Giess, t 36, 1949. Nr 9, str. 286, (2V3 str,,
1 fot)

Na podstawie zarzadzenia urzedu gospodarki dla
stref polgczonych w Niemczech Zachodnich zostat
uznany zawod ,formierza“ z trzechletnim czasem
nauki. Okreslono zakres pracy i nauki formierzy, wy-

magania zdrowotne, wyksztatcenia oraz inne dane
osobiste dla kandydatéw. T.S.
26 — 116 PPH 11 49

Ksiegowanie w cdlewni. System dowoddw przebitko-
wych. Cost Aucounting in the Foundry. The Voucher
System R. E. Belt, Canada‘s F. J, t 22, 1949, Nr 8,
str. 23, (2 str.)

Omowiono ksiegowanie w odlewni zwigzane z obli-
czaniem kosztow pracy biezacej i kosztow odlewow
gotowych oraz wykonywanie inwentaryzacji miesiecz-
nej odlewow pétgotowych i gotowych. Zalecono system
dowodoéw przebitkowych, ktére ujmujg przebieg ope-
racji sktadajacych sie na wynik koncowy kosztow
produkcji. S.K.

26 — 117 PPH 11 49
Polepszenie warunkéw pracy w cdlewni. Memphis
Foundry has good Working Conditions. W, Guide,

Foundry, 1949, Nr 9 str. 66, (8 str., 1 rys., 18 fot.)

Opisano osiggniecia jednej z odlewni w zakresie
ulepszenia warunkéw pracy. Omoéwiono nowoczesne
urzadzenia odpylania, wentylacji, oswietlenia, bezpie-

czenstwa. na odlewni i przy przewozeniu materiatu.
Podano szczeg6towy opis i rozplanowanie odlewni.
S. K

26 — 118 PPH 11 49

Produkcja hutnicza w Szwajcarii. Die Schweiz und
das Eisen. R. Durrer, Stahlu. Eisen, t 69, 1949,
Nr 7, str. 244, (1 str.)

Przedstawiono aktualng sytuacje na szwajcarskim
rynku hutniczym. Konsumcja zelaza w Szwajcarii jest
znana ze wzgledu na jej szeroko rozwiniety przemyst
maszynowy. Zaspokojenie wiasnych potrzeb pokrywa
Szwajcaria w Vs z Kkrajowej produkcji, natomiast
W % opiera sie¢ na dostawach pochodzgcych z importu.
E. St.

26 — 119 PPH 11 49
Produkcja potaczonych niemieckich stref zachodnich
w lutym 1949 r. Die Erzeugung im Vereinigten Wirt-
schaftsgebiet im Februar 1949, Stahl u Eisen,
t. 69, 1949, Nr 7, str. 41, (3 str.,, 23 tab., 5 ods.)

Podano statystyke produkcji hutniczej w zachod-
nich strefach okupacyjnych Niemiec za miesigc luty
1949, z uwzglednieniem wydobycia rudy, produkcji
suréwki, poHabrykatéw stalowych, gotowych wyro-
béw stalowych ze stali walcowanej, wyrobow lanych
oraz ciggnionych. Dla poréwnania podano dane sta-
tystyczne dotyczace produkcji surdwki zelaza i stali
krajow zachodnioeuropejskich, St. Zjedn., Ameryki
Poin. i Kanady za okres 1947—1948. E.St.

Z7. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

27— 31 PPH 11 49
Odlewanie zeliwa. — R. 3. Cz. 6. Iron Founding Chap-
ter 3 — Part 6. Foseco Foundry Pravaice,
1949, Nr 94, str. 403, {2vi str., 3 tab) c. d.

Oméwdono nowe normy B. S. 1452T948, dotyczace
skfadu chemicznego i préb wytrzymatoSciowych ze-
liwa. T.M.

27 - R PPH 11 49
Kopiowanie art;rkutéw naukowych z czasopism. Co-
pying from Journals of Scientific Papers. Nature,
t. 164, 1949, Nr 4163, str. 289, (1 str.). KW.

21 — 33 PPH 11 42
Uzyteczno$¢ biblioteki technicznej The Use of a Tech-
nical Library. Whitford R. H. O. Farrell J. B. Mech
Eng. t. 70, 1948, Nr 12; 987, (7 str., 1 tab., 1 fot.).

Podano szczeg6towe wyliczenie i definicje wszyst-
kich podstawowych materiatéw gromadzonych w bi-
bliotekach technicznych, oraz sposoby segregacji dziet
i udostepnienia ich czytelnikom. Jednym z najwaz-
niejszych zrodet informacyjnych dla poszukujacych
literatury na dany temat sg czasopisma i publikacje
bibliograficzre. Roéwnie cennym i zawsze aktualnym
materiatem dla bibliotek sg katalogi i publikacje bar-
dzo licznie wydawane przez poszczeg6lne zaklady.



Wiasciwg role spetnia tylko taka biblioteka, ktéra ma
swobodny dostep do duzej ilosci wydawnictw — osig-
gna¢ to mozna tylko drogg dobrze zorganizowanej
wymiany miedzybibliotecznej, co pozwala na szybkie
dostarczenie czytelnikowi zadanych materiatéw, badz
to w oryginale, lub w postaci fotokopii, mikrofilméw
lub tlumaczen. K.W.

21 — 34 PPH 11 49
Kompozycja bibliografii specjalnej, Hleb-Koszanska
Helena, Biuletyn P. I. K. t 2 1949, Nr 3 str. 23
(59 str.).

W zwigzku z zamierzeniami szerokiej rozbudowy
osrodkéw dokumentacji w catym kraju zachodzi ko-
nieczno$¢ jaknajszybszego uporzadkowania i znorma-
lizowania istniejgcego stanu rzeczy w dziedzinie bi-
bliografii. Wyzej wymieniona praca jest obszernym
opracowaniem zagadnienia i omawia nastepujace te-
maty: terminologie dotychczas stosowana, wskazujac
jej btedy i wysuwajac postulaty' zmian, technike gro-
madzenia materiatléw i ich selekcje, nastepnie porusza
sprawy roznych rodzajow opiséw bibliograficznych
i ich ukladow (dziatlowy, systematyczny, przedmioto-
wy, Krzyzowy, spisy pomocnicze) oraz druku wydaw-
nictw bibliograficznych. K.W.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28 — 38 PPH 11 49
Elektrolityczne osadzanie molibdenu z roztworow
wodnych. The Electrodeposition of Molybdenum from
Aagueous Solutions. S. M. I. Ksycki, L. F. Yntema.
J Electroche m Soc. t 96 1949, Nr 1, str. 48
(7,5 str., 1tab., 1 fot.).

Elektrolize prowadzono w roztworach wodnych
kwasu molibdenowego w obecnosci znacznych stezeh
octandéw, mrowczanéw, kwasu propionowego, fosfora-
néw, kwasu fluorowodorowego i fluorkéw. Wszystkie
roztwory byly stabo kwasne lub obojetne, pH 3,8—7,8
temp. 30 — 55 C. gestos¢ pradu 0,06 — 33 Alcm”.
Stwierdzono, ze czynnikiem decydujacym jest steze-
nie molarne wody. Podano wyniki dla poszczego6lnych
wypadkdéw. Uderza bardzo niska wydajno$¢ pradu do-
chodzaca w najlepszym wypadku do 2,3% jakkolwiek
jakos¢ powlok byta zadawalajaca. M.P.

28 — 3 PPH 11 49
Dekoracyjne i ochronne platerowanie btyszczagcym ni-
klem. Zaszczitno-dekoratiwnoje nikielirowanie izdielij
biez posledujuszczej polirowki — Kudriawcew, Porol-
kowa, Fedurkin, Zur, Prik tad. Chim. t. 22, 1949,
Nr 6, str. 586, (55 str., 10 ods.).

Zbadano wptyw dodatku soli sodowych lub pota-

sowych kwasu dwusulfonoftalenowego do zwyktych
kapieli niklowych na wiasnosci mechaniczne i optycz-
ne powitok niklowych. Przy temperaturze 20 — 45 C
proponowano bez mieszania gesto$¢ pradu 02 — 10
A/dm2 z mieszaniem 15 — 5 A/dm2 Powloki okazaty
sie mniej porowate i bardziej réwnomierne niz mato-
we, a ich wilasnosci ochronne sg zadawalajace. Wias-
nosci powlok wywotane sg wysokim stopniem orien-
tacji krysztatdbw niklu z osig tekstury (110). M.P.
28 — 40 * PPH 11 49
Usuwanie odpadkéw z pomieszczen elektroplaterowni-
czych. Krytyczny przeglad literatury, dotyczgcej usu-
wania zuzytych roztwordw cyjanowych. Disposal of
Plating Room Wastes. A Critical Review of the Lite-
rature Pertaining to the Disposal of Waste Cyanide
Solutions. A. E. S. Research Project No 10, Plating,
t. 36, 1949. Nr 5, str. 463. (7 str., 1 tab.), cz. I. ¢. d. n.
M.P.

28 —41
Znaczenie dobrego przesytania energii

PPH 11 49
elektrycznej

w praktyce galwanc-technicznej. The Practical Signi-
ficance of Good Power Transmission. L. C. Borchert,
R. B. Kiumaman, Plating, t. 36, 1949, Nr 5. str. 456,
(6 str., 4 rys.).

Omoédwiono sposoby wykrywania praddéw biadza-
cych i zaburzen w schematach elektrycznych galwa-
nizerni (procesy odttuszczania, niklowania i chromo-

wania). M.P.
28 — 42 PPH 11 49
Poczatki wytapiania miedzi. Early days in Copper

Smelting. H. J. Stevens, Canada‘s F. J, t 22, 1949,
Nr 8, str. 8 (2 str.) S.K

28 — 43 PPH 11 49
Z histerii odlewnictwa dzwonéw. Bell Making is One

of Oidest Trades. P Dwyer, Foundry, 1949, Nr 10,
str. 92, (3 str., 5 fot.)
Podano zwiezle historie odlewania  dzwonéw

w Chinach i Europie oraz obecny stan rzeczy. S.K.
28 — 44 PPH 11 491
Platerowanie ztotem i chromem matrycowym odlewéw
stepu cynku. Combination Plating. Gold and Chro-
mium Deposits on Zinc-Base Die Castings. Met. Ind.
t. 74, 1949, Nr 8, str. 148, (05 str.) M.P.

28 — 45 PPH 11 49
Tasma do spiekania w cementowniach. Aglomeracni
rost v cementarenske praxi. Z Capek. Stavivo,

t. 27, 1949, Nr 12. str. 209.
wykr., 5 ods.)

Rozpatrzono proces produkcji  klinkieru przez
spiekanie na tasmie D — L w cementowni w Krato-
wym Dworze w Czechostowacji. Omdwiono wydajnosé
taSmy, temperatury wypalania klinkieru, wytrzyma-
to$¢ rusztowin, przebieg wypalania oraz poréwnano-
proces prowadzony na tasmie z procesem w piecu
obrotowym. Autor dochodzi do wniosku, ze urzadze-
nia taSmowe nie sg jeszcze nalezycie opracowane, dal-
sze ulepszenia sg mozliwe, jednak nadzieje na wy-
bitne uproszczenie procesu nie sg uzasadnione. A.O.
28 — 46 PPH 11 49
Urzadzenie do kontroli smarowania cylindrow ma-
szyn parowych w ruchu. Mechanical Camera Checks
Lubrication of Steam Engine While It Operates. S.
Van T. Jester, Power, t. 93, 1949, Nr 6, str. 104, (3
str.,, 1 rys., 7 fot.)

Proces smarowania cylindréw maszyn parowych
mozna orientacyjnie kontrolowa¢ przez puszczanie
strumienia pary z kurkéw indikatorowych na krazki
twardej bibuty do sgczenia. Z wygladu plam na sacz-
kach mozna oceni¢ jako$¢ smarowania i wysnuwac
whnioski dla jego poprawy. R.W.

28 — 47 PPH 11 49
Z dziejow odlewnictwa na ziemiach polskich.  Zioty
wiek ludwisarstwa krakowskiego. K. Gierdziejewski,

(45 str., 6 tab.,, 1 rys, 1

Mechanik, t 22, 1949, Nr 4—6, str. 185 (2 str,
2 fot). LW.
28 — 48 . PPH 11 49

Ttumienie drgan wytwarzanych przez maszyny. Vi-
bration Control of Engines. L. E Muller, Prod.
Eng, t 20, 1949, Nr 4, str. 86. (4 str., 4 rys., 9 wykr.,
2 fot.)

Podano zasade wytwarzania drgan przez maszy-
ny oraz matematyczne wzory do ich obliczania. Opi-
sano aparature do badania zdolnosci ttumienia drgan
przez rézne materiaty oraz uzyskane wyniki. RW.
28 — 49 PPH 11 49
Otrzymywanie rteci na Stowaczyznie (C.S.R) Die
Quecksilbergewinnung in der Slowakei (C. S.R) W.
Wendt, Berg-Hiitt-Monatshefte, t 94, 1949,
Nr 7, str. 161. (3 str.. 1 tab., 1 rys., 3 fot) AO.



28 — 50 PPH 11 49
Proby elektrolitycznego osadzania, tantalu. Attempts
the Electrodeposit Tantalum. H. J. Seim, M. L. Holt,
J. Electrochem. Soc., t 96, 1949, Nr 1, str. 43
(5 str., 8 ods.)

Opisano proby otrzymania powioki tantalowej
w roztworach wodnych, cytrynianowych, szczawiano-
wych, weglanowych, fluorowodorowych z dodatkiem
Jonéw niklu, wolframianu i kwasnego fluorku amonu
praz niewodnych: octowych, glicerynowych, pirydy-
nowych, chlorku sulfurylu, chlorku tionylu, tréjchlor-
ku fosforu i innych, zmieniajgc kwasowosci, gestosci
pradu i temperatury. Wyniki byly negatywne, w Zzad-
nym wypadku tantalu nie udato sie osadzi¢. M.P.

28 — 51 PPH 11 49
Obnizenie kosztéw wykonczenia powierzchni przez
zastosowanie elektroplaterowania btyszczacym niklem.
Bright Nickel Plating Provides Low Cost Quality Fi-
nish. I. L. Bleiweis, Mat. Meth., t 29, 1949, Nr 5
str. 52, (4 str., 1 tab., 2 fot)

Omoéwiono proces pokrycia blyszczagcym niklem
stali, miedzi i jej stopéw, cynkowych odlewéw ma-
trycowych, aluminium i jego stopéw z podaniem naj-
ekonomiczniejszych metod. Tgq droga mozna otrzymac
twarde powloki na metalach plastycznych jak otowT
miedz i srebro. M.P.

29. NOWE KSIAZKI

29 — 225 (o) PPH 11 49
Ferromagnetyzm. Ferromagnietizm. Wonsowskij S. W,
Szyr Ja. S. 1948, OGlZ—Gostechizdat, Moskwa, str. 816,
rys. 594, tab. 28, IM 4837/064.

29 — 226 (0) PPH 11 49
Metale konstrukcyjne i wyroby metalowe. Konstruk-
cjonnyje mietatty i mietatoizdielja. Riblin Ju. 1., 1947,

Oborongiz, Moskwa, str. 570 , rys. 304+ 246, tab. 85,
IM 48z8/21.
29 — 227 (o) PPH 11 49

Podstawy organizacji i ekonomii wydawnictw ksigz-
kowych. Osnowy organizacii i ekonomiki knigoizda-
telskogo dieta. Markus W. A., 1949, Gizlegprom, Mo-
skwa, str. 196, rys. nlb., tab. 13, IM

29 — 228 (0) PPH 11 49
Proces i metalurgia fizyczna.  Process and Physical
Metallurgy. Garside J. E., 1949, Lh. Griffin & Co.

London, str. 499, rys. 200, tab. 123, IM 4845/16.

29 — 229 (o) PPH 11 49
Metalurgia proszkéw. Powder Metallurgy. Sauire A,

1947, Mapleton House Brooklyn, str. nlb, rys. nlb,
IM 4909/164.
29 — 230 (o) PPH 11 49

Fizyka i chemia powierzchni. The Physlcs and Che-
mistry of Surfaces. Adam N. K., 1949, Oxford Univer-
sity Press, Londyn, str. 436, rys. 32a, tab. 22, IM 4921.
29 — 231 (0) PPH 11 49
Kalibrowanie walcow (Roli Pass Design) z atlasem.
W. Trinks. Przekiad z angielskiego pod redakcjg inz.
Wousatowskiego Z., 1949, C. Z P. H. Biblioteka ,,Hutni-

ka™ B9, str. 355 tab. 44, Atlas str. 219, rys. 393
IM 4971/17.
29 — 232 (o) PPH 11 49

Problem zuzla w Polsce. Riess H., 1949, Instytut Ba-

.dawczy Budownictwa, Warszawa, str. 15, tab. nlb
IM 4880/42.
29 — 233 (0) PPH 11 49

Petzanie metali i stepy odporne na petzanie. Metaliic
*Creep and Creen Resistant Alloys. Suily A. H, 1949,

Butterwords Scient. Publ., Londyn, str. 273, rys. 138,
lab. 33-2, IM 4912/21.

29 — 234 (o) PPH 11 49
Podrecznik konstruktora piecow przemystowych. Spra-
wocznik stroitielja promyszlennych pieczej. Min. Stroi-
tielstwa Predprijatii Tjazoloj Industrii. 1949, Stroi-
zdat, Moskwa, str. 490, rys. 229, tab. 351, IM 4927.

29 — 235 (o) PPH 11 49
Projektowanie urzadzen kuzniczych. Projektirowanije

kuzniczych cechéw. Chrzanowskij S, N., 1949, Masz-
giz, Moskwa, str. 400, rys. 129, tab. 172, wykr. 4
IM 4931.

29 — 236 (0) PPH 11 49
Bezptomienne spalanie powierzchniowe. Ffowierchnost-
noje bezptamiennoje gorenie. Rawier M. B., 1949,

Akad. Nauk SSSR, Moskwa, str. 353, rys. 200, tab. 106,
IM 4939,

29 — 237 (0) PPH 11 49
Dzieje hutnictwa zelaznego na ziemiach polskich. Po-

piotek F., 1947, Instytut Slaski. Katowice, str. 136.
IM 4923.

29 — 238 (0) PPH 11 49
Prace amerykanskiego towarzystwa  odlewnikéw.

Tom 53, 1945, Transactions of the American Foundry-

men‘s Association Chicago, s. XXXVIII, 421, cena
$ 15—, 10 1031

29 — 239 (0) PPH 11 49
Teoria i praktyka maszyn zmeczeniowych.  Theorie
und Praxis der Schwingungsprufmaschinen Spath
Wilhelm, 1934, J. Springer, Berlin, s. VI, 98, cena
S 4—, 10 1033.

29 — 240 (o) PPH 11 49

Naprezenia spowodowane karbem. Zasady dokiadnego
obliczania naprezen. Kerbspannungslehre. Grundlagen
fur genaue Spannungsrechnung. Neuber H. 1937, J.
Springer, Berlin, s. VII, 160, tab. 1, cena 4,50, 10 1034.

29 — 241 (o) PPH 11 49
Nauka wytrzymatosci dla inzynieréw. Drang und
Zwang. Eine hdhere Festigikeitslehre fur Ingeniere.
Foppl Aug., Foppl Ludwig, 1941, R. Oldenbeurg, Mt.n-
chen, s. VIII, 385 cena $ 14—, 10 1035.

29 — 242 (0) PPH 11 49
Podrecznik laboratorium hutniczego. T. 1 Badanie
materiatdbw niemetalowych. T. 2, Badanie materiatlow
metalowych. Handbuch fur das Eisenhuttenlaborato-
rium Band 1 Die Untersuchung der nichtmetallischen
Werkstoffe. Band 2. Die Untersuchung der metalli-
schen Stoffe. 1941, Stahleisen Dusseldorf, t. 1 s. XC,
340, t. 2 s. XXI, 598, cena $ 27,50—, 10 1036.

29 — 243 (0) PPH 11 49
Zasady chemii. Tom 1 i 2 Osnowy chimii. Miendiele-
jew M. I. 1947, Gosudarstwienn?;? nauczno-tiechni-
czeskoje izdatielstwo chimiczeskoj litieratury Moskwa,
t. 1s 260, t. 2 s. 704, cena zt 990 — 10 1038.

29 — 244 (o) PPH 11 49
ABC fizyki i chemii jako wstap de techniki. Bacher.
Niese. 1948, Wyd Dobra Ksigzkg Wroctaw, s. VITT: 143,
cena zt 450.—, 10 1039.

29 — 245 (o) FFH 11 49
Tokarstwo. Cz. I, Skrawanie metali nozami. Fatkowski
Czestaw, 1946, Przeglad Motoryzacyjny Edingburgh,
s. 77, cena 175—, 10 1041.

29 — 246 (o) PPH 11 49
Technologia metali, $lusarstwo. Lipski Roman 1947,

.Spoétdzielnia Wydawnicza Autor Warszawa, s. 144, ce-
na zt 300—, 10 1042.



29 — 247 (0) PPH 11 49
Metaloznawstwo. Felczynski Tadeusz, Sypniewski Ro-
man, 1947. SIMP Warszawa, s. VIII, 195, cena zt 690 —,
10 1043.

29 — 248 (0) PPH 11 49
Materiatoznawstwo metalowca. Porebski Eugeniusz.
1947, Instytut i Izba Rzemiedlnicza. Gdansk, s. 105, ce-
na zt 200—, 10 1044.

29 — 249 (o) PPH 11 49
Technologia umystowa (higiena, organizacja, metody-
ka). Rudnianski Stefan, 1947, Spoétdzielnia ,,Swiato-
wid" Warszawa, s. 268, cena zt 380.—, 10 1045.

29 — 250 (o) PPH 11 49
Zaktady kotlarstwa i obrébki cieplnej. 1946, Panstwo-
we Zaklady Wydawnictw Warszawa; s. 254, cena zi.
180— 10 1046.

29 — 251 (o) PPH 11 49
Problemy metalurgii suréwki. Problemy czernoi me-
talturgii. Instytut Stali im. Stalina, 1946, Metahtur-
gizdat, Moskwa, str. 117, rys. 16, IM 4836/161.

29 — 252 (0) PPPI 11 49
Tarcie i Scieranie w maszynach. Trenie i iznos w ma-
szinach. Tom 1, Il, I1l. Akademia Nauk SSSR, Insty-
tut Maszinostrojenja, 1947—1949, Akad. Nauk SSSR,
t. I, str. 378, rys. i tab. nlb, t II, str. 386—599, tab.

i rys. nlb, t. NI str. 336, rys. i tab. nlb.,, IM 4721,
4722, 4723

29 — 253 (0) PPII 11 49
Aparaty rentgenowskie.  Rentgienowskie aparaty.

Szmielew W. K. 1949, Gosenergoizdat, Moskwa, str.
303, rys. 192, tab. 10, IM 4724, cena zi 155

29 — 254 (0) PPH 11 49
Podstawy metaloznawstwa.  Osnowy metaHowiedie-
nija. Kaszczenko G. A., 1949, MetaHurgizdat, Moskwa,
str. 639, rys. 340. tab. 39 + 4, wykr. 71, IM 4725, ce-
na zt. 245

29 — 255 (0) PPH 11 49
Okrslenie rud pod mikroskopem. Opredielenie rudnych
mineratdw pod mikroskopom. Wolynskij 1. S., tom |,
Il, 1947, Gosgeolizdat, Moskwa, t. I, — str. 266, rys.

87, tab. 39, t. Il — str. 63. tab. 70. IM 4734, cena zi
440—
29 — 256 (0) PPI-l 11 49

Oczyszczanie gazéw dymnych. Oczystka dymowych
gazéw. Zalogin N. G, Szucher S. M, 1948, Gasener-
goizdat, Moskwa, str. 122. rys. 84, tab. 30, IM 4736,
cena zt. 125—

29 — 257 (0) PPH 11 49
Maszjmy elektryczne. Elektrische Maschinen. Bode-
feld T., Seguenz H., wydanie IV, 1949, Springer-Ver-
lag, Wieden, str. 489, rys. 632, IM 4744/12.

29 — 258 (0) PPPI 11 49
Chemia i technologia chemiczna. Chemie und ehemi-
sche Technologie. Machu W., 1949, Springer-Verlag,
Wieden, str. XVI + 758, rys. 99, tab. 47, IM 4752/07.
29 — 259 (0) PPPI 11 49
Termodynamika stosowana. Applied Thermodynamics.
Walshaw A. C, 1949, Blachie & Son, Londyn, str. XI
+ 401, rys. 14, tab. nlb., IM 4757,

29 — 260 (o) PPH 11 49
Metallurgia. Metallurgy. Gregory E., 1947, Blachie &
Son, Londyn, str. 284, rys. 188, tab. nlb.. IM 4756.

29 — 261 (o) PPH 11 49
Stownik mineralogiczny. = Chambers’s Mineralogical
Dictionary. 1948, W. R. Chambers Ltd., Londyn, str.
47 + tab. 40. IM 4761/05.

29 — 262 (0) PPH 11 &
Folski technik w przemysle brytyjskim — Rozmowy
i stownictwo. Polish Technician in British Industry.
Technical Phrases and Vocabulary. Frenkiel Z., 1947r
F. P. Agency Ltd. Londyn, str. 98, IM 4764/05.

29 — 263 (0) PPH 11 49
Analizy chemiczne metali i stopéw. Chemical Analy-
sis of Metals and Alloys. Gregory E., Stevenson W. W,
1947, Blachie & Son, Londyn, str. XVI + 375, rys. 3
tab. VI, IM 4755/29.

29 — 264 (0) PPH 11 49
Przeglad literatury z dziedziny metaloznawstwa,
tom V, ASM Review of Metal Literature — vol. 5
American Society for Metals. 1949, ASM, Cleveland,
str. 822, IM 4684/011, cena $ 4—

29 — 265 (0) PPH 11 49
elektromagnetyczne procesy wzbogacania. Elektroma-
gnitnyje processy obogaszczenia. Derkacz W. G. Da-

cjuk 1. S, 1947, Metaturgizdat, Moskwa, str. 267.
rys. 174, tab. 56, IM 4720.
29 — 266 (0) PPPI 11 49

Analiza ilosciowa. Koliczestwiennyj analiz. Aleksie-
jewskij E. W., Gole, R. K,, Musakin, A. P., 1948, Gos-
chimizdat, Moskwa, str. 512. cena 16 r. 50 k.

29 — 267 (0) PPH 11 49
Polarografia. Poljarografija. Kolthof 1. M., Lingejrn
J. J., Przektad z angielskiego, 1948, Goschimizdat,
Moskwa, str. 508, cena 28 r.

29 — 268 (0) PPH 11 49
Technika badan fizyko-chemicznych. Technika fiziko-
chimiczeskogo issledowanija. Czmutow K. W, 2-gie
wydanie, 1948, Goschimizdat, Moskwa, str. 320, cena
6.

29 — 269 (o) PPH 11 49
Metody statystyczne przy badaniach i produkcji ze
specjalnymi danymi dla przemystu chemicznego. Sta-
tistical Methods in Research and Production with
Special Reference to the Chemical Industry. Davies
O. L. 1949, Oliyer & Boyd. London, str. XI + 292, ce-
na 28 s.

29 — 270 (2 PPH 11 49
Zeliwo wysokowartesciowe. Hochwertiges Gusseisen.
Piwowarsky Eugen. 1942, Springer-Verlag Berlin, s.
I1X, 1005, cena $ 35—, 10 1032.

29 — 271 (2) PPH 11 49
Analiza chemiczna stali i zeliwa. Precis d’analyse
chimiqu.e des aciers et des fontes. Jean M., 1949, Du-
nod, Paryz, str. XXIlI + 542 + VII, IM 4889/29.

29 — 272 (2) PPH 11 49
Znormalizowane metody analiz zeliwa, stali i zelazo-
stopow zelaza, Standard Methods of Analysis of Iron,
Steel & Ferro-Alloys. The United States Steel Com-
panies, 19945 The Companies, Sheffield, str. 93, rys.
3 tab. 1, IM 4910/29.

29 — 273 (2) PPH 11 49
Odlewnictwo w zaktadach akumulatoréw otowiowych.
Litiejnoje dieto na zawodach swincowych akkumula-
torow. Mikoeiew, A. N. 1947, Gosenegoizdat, Moskwa,
str. 165, rys. 76, tab. 13 + VI, IM 4839/167.

29 — 274 (n) PPH 11 49
Aluminium i jego stopy. Aluminium and its Alloys.
Budgen N. F., 19947, Sir Isaac Fitman & Sons, London,
s. IX, 369, cena £ 2, 11, 10 10 1030.

29 — 275 () PPPI 11 49
Eektroliza i rafinacja aluminium. Biela.iew A. 1., 1948,
Departament Kadr Szkolnictwo Zawodowe Warszawa,
s. 188. cena zt 440— 10 1040.
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1 PODSTAWOWE NAUKI
1— 22

HUTNICTWA

PPH 12 49
Termodynamika zasadowych zuzli metalurgicznych.
K tiermodynamikie osnownych mietatturgiczeskich
sztakow. W. A. Kozernow, Zur. Fiz. Chim, t 23
1949, 7r 4, str. 484, (13 str., 1 tab., 5 rys., 14 ods.)

Opracowano teorie rzeczywistych jonowych roz-
twordw, rozszerzajac istniejagca od niedawna teorie
idealnych roztworéw jonowych w zastosowaniu do
zuzli. Zatozono rozpad tlenkéw istniejgcych w zuzlach
do jonéw prostych, wykluczajac w ten sposob istnie-
nie najprostszych zwigzkéw. Obliczono na podstawie
termodynamiki energie poszczeg6lnego jonu w mie-
szaninie, entropie i energie potencjonalng i swobodng
gramodrobiny mieszaniny. Teorie potwierdzajg obli-
czenia stalej podziatu tlenu miedzy metalem i zuzlem,
sktadajacym sie z FeO, MnO, Si02 CaO i MgO, ktoéra
dla 45 zuzli, wzietych z prac Chipmana, Fetters‘a i in-
nych waha sie w waskich granicach. Zilustrowano
zalezno$¢ wspoétczynnika podziatu tlenu w zaleznodci
od temperatury. Podano metody obliczenia i krzywe
aktywnosci tlenkéw metali w zaleznosci od stezenia
w dwusktadnikowych ukfadach typu tlenek metalu —
krzemionka. M.P.

1— 23 PPH 12 49
Rozwéj uzytecznych nomogramoéw kotowych. Deve~
lopments in the Useful Circular Nomogram. H. Don-
glas, H. E. Evdus, Rev. Sci. Instr., t. 20, 1949, Nr 3
str. 150, (5 str., 13 wykr., 5 ods.)

Podano specjalny typ nomogramu dla funkcji
Xy = z,gdzie skale wartosci x, y znajdujg sie na ob-
wodzie tego samego kofa, a skala z wzdtuz jego S$re-

zagranicznych danych bibliograficznych
Nr 12
Str.;
16. Struktura i jej badanie . . . . 324:
17. Fizyczne badania i witasnosci . 326’
18. Pomiary, regulacja, przyrzady 326
19. Mechaniczne badania i wasnosci 327
20. Korozja i zabezpieczenie metali przed ka 328
FOZJG  ceererrreennee e
21. Badanie skiadu chemicznego . 330,
22. Kontrola produkcCji....niinciennnne. 332
23. Materiaty i ich wikasnosci 332
24. Zastosowanie materiatow . 333

25. Dziatalno$¢ naukowa i techniczna . 333

26. Gospodarka i organizacja . 334
27. Dokumentacja techniczna 336:
28. Zagadnienia ro0zne ... 336
29. Nowe K SigZK i 336

dnicy. Opisano nomogram, w ktérym pewne przedzialy
skali mozna specjalnie rozszerzy¢. Wywody objasnio-
no na Kilku przyktadach. L.K.

1— 24 PPH 12 49
Katodowa polars”zacja w cynkanowycli elektrolitach.
Katodnaja polaryzacja w cynkatnych elektrolitach.
N. T. Kudriawcew, Zur. Fiz Chim, t. 23 1949,
Nr 7, str. 849, (8 str., 8 rys., 12 ods.)

Wykonano pomiary polaryzacji katodowej w roz-
tworach cynkanowych metodg kompensacyjng i szyb-
ko rejestrujaca (wg Wagramiana). Wykazano, ze wiel>-
kos$¢ polaryzacji zalezy od szybkosci pomiaru — przy
normalnych metodach wynosi kilkaset mV, spadajac
przy szybkosci 7,5 sek. do 38 mV przy 0,75 sek. do
6—8 m V przy stalej gestosci pragdu = 1 A/dm2 co
$wiadczy o jej koncentracyjnym charakterze. Pomiary
wykazaly, ze szybkos$¢ aysocjacji cynkami jest wieksza
od szybkosci roztadowania jonu cynkowego na kato-
dzie. M.P.

1—25

Geologia poktadow ilmenitu Allard Lake.
Allard Lake Ilmenite Deoosits. P. Hammond, Ca-
nad. Min. Met. Buli., t. 42, 1949, Nr 443, str. 117,
(4 str., 2 mapy, 2 fot., 13 ods.)

Eksploatowane obecnie ztoza ilmenitu w Kanadzie
sg pochodzenia magnetycznego i genetycznie spo-
krewnione z otaczajgcymi skatami anortozytu wieku
przedkambryjskiego. Wystepujg one w seriach nie-
cek lub soczewek. Odkryty w 1946 r. pokiad Lac Tio
jest najwiekszym na S$wiecie. Zasoby jego wynosza
101 000 000 ton ilmenitu o $redniej zawartosci 32%
Ti02 i 36% Fe. WM.

PPH 12 49
Geology of

Analiza o tematacie pokrewnym: 7 — 114.



2. SUROWCE S SCH PRZEROBKA

2 — 67 (0) PPH 12 49
Ocena flotacyjnej aktywnosci powierzchni mineral-
nej. K ocenkie flotacjonnoj aktiwnosti minieralnych
powierchnostiej. W. I. Klassen i £. D. Ratobylskaja,
DAN SSSR, t. 67, 1949, Nr 3, str. 487, (3 str., 3 rys,
7 ods.)

Metoda polega na przyklejaniu do szkta proszku

badanego mineratu i doprowadzeniu od spodu peche-
rzyka powietrza oznaczonej wielkosci. Nastepnie
szkietko obraca sie ze stata szybkosScig i obserwuje sie
poczatek przesuniecia i oderwania pecherzyka. Znajac
kat nachylenia i wielko$¢ pecherzyka mozna obliczy¢
site odrywajgcg. Czynnikiem zmiennym przy bada-
niach jest skiad chemiczny pulpy. Pokrétce omdwiono
strone teoretyczng zagadnienia. M.P.
2 — 68 (2 PPH 12 49
Wplyw sorbcyjnego dziatania gazéw na flotacje fosfo-
rytéw, Wolijanije sorbcjonnogo wozd&ejstwija gazéw
na flotirujemostl fosforitow. 1. N. Piaskin, E. M. Du-
browskaja, 1zw. AN. SSSR. Tiechn. 1949, Nr. 7,
str. 1030, (8 str., 5 tab., 4 wykr., 12 ods.)

Przeprowadzono badania nad zwilzalnoscig fosfo-
rytbw w atmosferze nastepujacych gazow: dwutlenku

wegla, azotu, tlenu i powietrza. Ponadto zbadano
wptyw powietrza na flotacje rudy fosforowej przy
uzyciu metody ,flotograwitacyjnej*“. J.Ch.

2—69 (2 PPH 12 49

Nowa teoria dziatania miyna kulowego i niektore jej

zastosowania. O nowoj tieorii szarowoj mielnicy
i niekotorych jej pritozenijach. N. P. Nieronow.
lzw. AN. SSSR. Tiechn. 1949, Nr 7, str. 1067,

(15 str., 1 tab., 3 rys., 2 wykr., 8 ods.)

Przeanalizowano doktadnie na drodze teoretycz-
nej i doswiadczalnej ruch kulek w miynie kulowym
podczas pracy i stworzono nowg teorie dotyczgcg me-
chanizmu pracy miyna kulowego. Podano liczbowy
przyktad obliczenia miyna kulowego wedtug nowej
.teorii. J. Ch.

Analiza o temacie pokrewnym: 8—79 (2).

3. PALIWA ! GOSPODARKA CIEPLNA
S —a1 PPH 12 49
Badania na modelach promieniowania palgcego sie
gazu oraz topienia. Inwestigation by Models of a Sy-
stem involving Radiation Fusion and Gas Flow. M.
Thring, Research, t. 2, 1949, Nr 1, str. 36, (6 str.,
(3 wykr., 10 fot)

Podano zasady i krotkie opisy modeli dla do-
Swiadczen nad procesem spalania gazu mieszajacego
sie z powietrzem i réwnocze$nie oddajacego ciepto
przez promieniowanie. Stosowano przy tym modele
dwéch wielkosci w stosunku 1:3. Drugag grupe badan
modelowych stanowig obserwacje nad topieniem sie
kawatkow substancji ogrzewanej z gory na drodze
promieniowania i tongcej w fazie ciekfej. Szczegdtowe
sprawozdania z obu serii badan bedag ogloszone. R.W.

3— PPH 12 49
Badania nad wspétczynnikiem palnika ,,k“ oraz prze-
ptywem ciepta w piecach ptomiennych. Cz. Il. R. Da-

widowski, W. Bityk i T. Senkara, Prace GIMO,
t. 1 1949, Nr 2, str. 127, (4 str.,, 4 tab., 3 ods.) dok.
Wyznaczono dla palnika ,k“ firmy Meyerhofer
.(wielko$¢ palnika nr 3) wspotczynnik K — 10 dla
wspotczynnika nadmiaru powietrza n i wykazano, ze
wspdétczynnik ,,k* rod$nie ze wzrostem wspotczynnika
nadmiaru powietrza. Wyznaczono catkowity wspét-
czynnik przenikania ciepta dc dla warunkéw pomiaru.

Roztozono go na elementy skladowe. Wykazano, ze
udziat promieniowania plomienia w przenoszeniu cie-
pta na zimny wsad jest bezposrednio zalezny od
wspotczynnika nadmiaru powietrza. Badanie prze-
prowadzono przy uzyciu specjalnej sondy kaloryme-
trycznej. S.B.

3 —93 PPH 12 49
Zastosowanie telewizji do obstugi kottow parowych.
Television Proves ltself in the Plant. G. W. Bice, Po-
wer, t. 93, 1949, Nr 9, str. 120 (1% str., .3 fot)

Celem umozliwienia obserwacji wodowskazéw

oraz wnetrza paleniska przez wzierniki bezposrednio
w centralnej stacji kontrolnej zastosowano aparaty te-
lewizyjne. W.R.
3 —9% PPH 12 49
Piec laboratoryjny na wysokie temperatury. Pligh
Temperature Laboratory Kiln, W. P. Keith i O. J.
Whittemore. Am. Cer. Soc. Buli., t. 28, 1949, Nr 5,
str. 192, (2 str., 1 rys., 2 fot, 1 ods.)

Opisano laboratoryjny piec gazowy w ktérym

osiaggna¢ mozna temperature 1700—1900 C; wytozenie
stanowi¢ moze alundum (b. czysty A1203 MgO lub
stabilizowany ZrOo.  Omoéwiono budowe palnikéw
i szczegbty pracy pieca. F.N.
3 —9% PPH 12 49
Praktyka koksowania w Pid. Walii. Coking Practice
in the South Wales District, Canada’s F. J, t 22,
1949, Nr 2, str. 21, (1A str.)

Artykut omawia doswiadczenia przeprowadzone

w Pid. Walii i podaje wynikajgce stad wskazania od-
no$nie produkcji koksu odlewniczego oraz budowy
piecow do koksowania. S.K.
3 — 9% PPH 12 49
Zagadnienie turbulentnego czy laminarnego przepty-
wu przy wymianie ciepta. Laminare oder turbulente
Strémung bei Warmeaustauschern. H. Kuhne, VDI,
1949, Nr 7, str. 154 (2,5 str.)

Przy obliczaniu wymiany ciepta w przypadku prze-

ptywu podluznego gazéw wzglednie cieczy, nasuwajg
sie watpliwosci, czy nalezy zastosowaé spoétczynniki
wymiany ciepta dla przeptywu turbulentnego czy la-
minarnego. Podana matematyczna metoda pozwala
okredli¢ rodzaj przeptywu przed obliczaniem wymia-
ny ciepta; wyprowadzone wzory okreslajg dla jakich
warunkdéw laminarny wzglednie turbulentny przeptyw
jest cieplnie najkorzystniejszy. F.B.
3 —97 PPH 12 49
Ekonomiczne zuzytkowanie paliwa w piecach grzew-
czych. Ekonomija topliwa w nagriewatielnych pieczach.
S. I. Kliucznikow, Za Ekon. Top., 1949, Nr 1, str.
16, (2 str., 2 tab., 1 rys.,, 1 wykr.)

Wyniki badan nad opracowaniem najekonomicz-
niejszych warunkéw pracy kuziennych piecow grzew-
czych. Przeprowadzone badania miaty na celu zmniej-
szenie zuzycia paliwa mazutowego przez wprowadze-
nie lepszej izolacji cieplnej piecdw, dobdér specjalnego
sposobu ogrzewania, jak rowniez tadowania. Ustalono
wplyw temperatury nagrzania keséw od sposobu tto-
czenia na rozchod paliwa. F.B.

3 — 98 PPH 12 49

Chemiczno cieplne oczyszczanie wody dla kottow
0 matej wydajnosci z wykorzystaniem ciepta spalin.
Chimowodoczistka dla kotielnych matoizmoszcznosti
s ispolzowanijem tiepta odchodiaszczich gazéw. J. Ch.
Cimmerman, Za Ekon. Top., 1949, Nr 1, str. 27,
(3 str., 2 rys.).

Schemat chemiczno - cieplnego zmiekczania wody
kottowej, zastosowanego do indywidualnego zasilania
kottowni. Opis urzadzenia do zasilania kotta zmiek-



czong woda. Zastosowany system ogrzewania spalina-
mi okazat sie znacznie ekonomiczniejszym, anizeli sy-
stem ogrzewania parg. F.B.

3— 99 PPH 12 49
Z doswiadczen zaktadéw ,,Krasnaja Znamja“ nad wew-
netrzne kottowym oczyszczaniem wody. 1z opyta ra-
boty fabriki ,,Krasnaja Znamja“ po wnutrikottowoj
obrabotkie wody. I. S. Konnikow, I. W. Worobjew, Za
Ekon. Top., 1949, Nr 1, str. 32, (1,% str., 2 rys.)

Opis wynikéw badan przeprowadzanych nad u-

sprawnieniem oczyszczania wody kottowej do zasilania
2-ch kottdw parowych system ,,Babcock - Wilkoks".
Jako osrodka uzywa sie wody dodawanej wprost do
kotta. Szlamo-oddzielacz zastosowany w obiegu wody
oczyszczanej okazat sie niezawodnym w ruchu dzieki
swej prostej konstrukcji. F.B.
3 — 100 PPH 12 49
Badanie zmechanizowanego paleniska z obrotowym
systemem narzutowym. Badania bez spalania. Chotod-
nyje ispytanija miechanizirowannoj topki s wraszcza-
juszczimisja zabrasywatielami. S. A. Tagjer, Za
Ekon. Top., 1949, Nr 1, str. 19, (5 str., 1 tab., 3 rys,
7 wykr.)

Oméwiono dane konstrukcyjne urzadzenia zasila-
jacego i narzutowego paleniska na paliwo stale oraz
wyniki badan pracy urzadzenia narzutowego, podajgce
zalezno$¢ ilosci zatadowywanego wegla od obrotéw
systemu narzutowego i ciezaru wilasciwego paliwa.
Podano zalezno$¢ réwnomiernosci narzutu paliwa od
jego rozdrobnienia. Ustalono najodpowiedniejszy ro-
dzaj paliwa (w zaleznosci od sktadu chemicznego pa-
liwa) nadajgcego sie do palenisk tego typu. F.B.
3— 101 PPH 12 49
Zwirowywujace palniki niskiego cisnienia dla paliwa
narzutowego. Turbulentnyje mazutnyje forsunki nis-
kogo dawlenija. A. J. Karabin, Za Ekon. Trop.,
1949, Nr 1, str. 12, (5 str.,, 1 tab., 1 wykr.)

Opis i konstrukcja zaprojektowanego zwirowywu-
jacego palnika (rozpylacza) niskiego cisnienia dla pa-
liw ptynnych lub smotowych. Wyprowadzono mate-
matyczne réwnanie drogi jakga odbywa czasteczka spa-
lanego paliwa. Wyliczono matematyczng zaleznos¢ od-
bytej drogi czasteczek zwirowanego strumienia od
drogi zakreslonej w przypadku stosowania rozpylacza
0 niezwirowanym strumieniu. Zastosowanie tego typu
rozpylaczy daje gwarancje peinego spalania przy mi-
nimalnym nadmiarze powietrza (1,05—11). F.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—112; 9—312 (o).

4. URZADZENIA ZAKLADOW
PRZEMYSLOWYCH

4 — 75 PPH 12 49
Ogrzewanie budynkoéw. Building Heating.. J. Mc. Cabe,
Power, t. 93, 1949, Nr 6, str. 71, (20 str.,, 5 tab., 87
rys.

Y )Oméwiono w sposob przystepny cato$¢ zagadnie-
nia ogrzewania budynkéw, w szczego6lnosSci: straty
ciepta i ich obliczanie, systemy ogrzewania, uktady
rurociggéw, radiatory, grzejniki powietrzne, urzadze-
nia do grzania powietrza za pomoca spalania, zawory,
termoregulatory i odwadnianie. R.W.

4 — 76 PPH 12 49
Przenosniki ze stalowa tasma. Konwejery so stalnoj
lentoj. R. Zenkéw. Mech. trud. i tiaz. rabot.,

t. 3, 1949, Nr 4, str. 42, (3 str., 3 tab., 3 rys., 2 fot.)
Zastosowanie stalowej tasmy zamiast przegumowa-

nej jest konieczne do transportu materiatdw o ostrych

krawedziach lub wysokiej temperaturze. Opisane u-

rzadzenie moze pracowa¢ zaréwno wewnatrz budyn-
kéw jak i na zewnatrz. Zastosowanie sprezynowo-rol-
kowych oporéw zwieksza wydajno$¢ stalowej tasmy
od 15 do 2 krotnie, dzieki czemu doréwnuje ona nie-
mal wydajnosci ztobkowanej tasmy przegumowanej.
Niejednokrotnie wymiane tasmy przegumowanej na
stalowg mozna wykona¢ bez powazniejszych przero-
bek urzadzenia. H.Z.

4 — 77 PPH 12 49
Okreslenie przegrzewu cewiek wedtug istniejacego
wzoru. Ob opriedielenij pieriegriewa obmotok po diej-
stwujuszczemu standartu, B. Waszura, Elektri-
czestwo, 1949, Nr 8 str. 85 (2 str) K.G.

4 — 78 PPH 12 49
Automatyczne regulatory napiecia systemu WEIL. Aw-
tomaticzeskoje riegulatory napriazenija sistiemy WEI.

G. Giercienbierg, Wiest. Elektroprom., t 20,
1949, Nr 8, str. 11 (6V3 str., 2 wykr., 4 fot) K.G.
4 — 79 PPH 12 49

Turbiny gazowe z opalaniem weglowym. Die Gastur-
bine mit Kohleverbrennung. R. Friedrich, Brenn-
stoff Chemie, t. 30, 1949, Nr 5/6, str. 101, (2 str.,
3 rys.)

Podano og6lny przebieg pracy turbiny gazowej,
poréwnanie wegla i oleju jako paliwa turbin spali-
nowych. Omoéwiono mozliwosci spalania wegla w tur-
binach gazowych, szkody spowodowane przez zanie-
czyszczone gazy i metode oczyszczania oraz ekono-
micznego zastosowania turbiny w przemysle. M.L.

4 — 80 PPH 12 49
Regulator Brown Boveri jako wazny element w wy-
posazeniu walcowni. Der Brown Boveri Schnellregler
ein wichtiges Bauelement fur die elektrischen Aus-
riistungen von Walzwerken. M. Rosset, Brown B o-
yeri Mitt., t. 36, 1949, Nr 5/6, str. 186 (634 str., 3
rys., 3 fot)

Przy walcowaniu duzych blokéw w walcarkach
zwrotnych zalezy na szybkim odwroceniu biegu sil-
nika. Umozliwia to szybko dziatajacy regulator firmy
Brown Boveri. Przy walcowaniu tasm i blach musi
by¢ zachowana taka szybko$¢ materialu miedzy jed-
ng maszyng a druga, by nie nastgpito zerwanie. Re-
gulator otrzymuje zadany wzajemny stosunek obro-
tow jednego silnika do drugiego. Przy walcowaniu
na zimno zastosowano regulator zapewniajacy wyso-
kg doktadnos$¢ grubosci. K.G.

Analiza o temacie pokrewnym: 5—168.

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5 — 160 PPH 12 49
Aparat do kontrolowania wymiaréw wyrobéw szamo-
towych. Kontrolnobrakowocznyj apparat dla prowier-
ki razmierow szamotnych izdielij. 1. P. Drozdow.
Ognieupory, t 14, 1949, Nr 7, str. 312, (2 str,,
1 rys.)

Podano schematyczny rysunek oraz opisano dzia-
tanie mechanicznego aparatu dla kontroli grubosci
prasowanych ksztaltek, przesuwajgcych sie na tasmie
transportera. Aparat mozna nastawia¢ na dopuszczal-
ne tolerancje. Dokladnos¢ do 0,2mm. W.Sz.

5 — 161 PPH 12 49
Zastosowanie prézni do poétsuchego prasowania wyro-
béw szamotowych. Opyty primienienija wakuuma pri
potusuchom priesowanii szamotnych izdielij. A. K
Karklit, N. N. Timofiejew, Ognieupory, t 14
1949, Nr 7, str. 315, (35 str., 1 tab., 2 rys.)



Opisano prase z urzadzeniem, ktére daje prdznie
380 mm stupa Hg', jej prace oraz omoéwiono otrzymane
wyniki. Stwierdzono, ze wilasnosci ksztattek wielko-
piecowych z mas wieloszamotowych, prasowanych pod
obnizonym oraz pod normalnym cisnieniem powie-
trza. nie wykazaty istotnych rdznic. Natomiast zasto-
sowanie prozni przy prasowaniu ksztattek z mas pla-
stycznych  (50% szamotu) zmniejszylo porowatosé
z 28,3% do 255% a wytrzymato$¢ na sciskanie zwiek-
szyla sie z 142 kg/cm2 do 198 kg/cm2 Dla mas wielo-
szamotowych nalezy wiec stosowac wieksza proznie
oraz wieksze cis$nienie prasowania. W.Sz.

5 — 162 PPH 12 49
O ubijanych obmurzach piecow elektrycznych. Stuzba
nabiwnych stien elektropieczej. S. D. Skorochod. O g-
nieupory, t 14, 1949, Nr 8, str. 362, (2% str., 3rys.)

Do ubijania $cian 151 pieca elektrycznego stoso-

wano mase, zawierajacg okoto 70% mieliwa magne-
zytowego, okoto 30% dolomitu palonego oraz 10—12%
spoiwa. Lepiszcze to zawierato 90% odwodnionej smo-
ty weglowej oraz 10% paku weglowego. Sciany z ta-
kiej masy wytrzymywaty okolo 47 wytopow. Po wy-
mianie transformatora na silniejszy, ilos¢ wytopdéw
zmniejszyla sie do okoto 30. Dla podwyzszenia ilosci
wytopdw przeprowadzono proby z masami o réznym
sktadzie. Najlepsze wyniki (52—68 wytopow) otrzy-
mano przez zastosowanie masy o 60% mieliwa mag-
nezytowego i 40% dolomitu palonego. Jako spoiwa
uzyto czystego paku weglowego. W.Sz.
5 — 163 PPH 12 49
Produkcja zatyczek w uralsko - sybirskich Z. W. O.
Proizwodstwo i stuzba stalerazliwocznych probok na
zawodach Urata i Wastoka. J. . Pirjatinskij,, 1. Sz
Szwarcman, Ognieupory, t 14, 1949, Nr 8, str.
340, (55 str., 2 rys,. 4 fot)

Podano krdtkie dane o produkcji i zachowaniu sie

w pracy zatyczek w Kkilku uralsko-sybirskich zakita-
dach wyrobdéw ogniotrwatych. Na podstawie przyto-
czonego materiatlu mozna stwierdzi¢, ze: 1) najwiek-
szemu zuzyciu i znieksztalceniu podczas rozlewania
stali podlega sferyczna cze$¢ zatyczki, 2) zatyczki po-
siadajg dobrg odpornos¢ termiczna; 3) przyczyng
awarii byto oderwanie si¢ zatyczki lub jej znieksztait-
cenie. W.Sz.
5 — 164 PPH 12 49
Automatyczne regulowanie dozowania masy krze-
mionkowejl Awtomaticzeskaja riegulirowka podaczi
dinasowoj massy. M. B. Gotlib. Ognieupory, t. 14,
1949, Nr 9, str. 367, (2,5 str.)

Poniewaz jako$¢ prasowanych ksztattek zalezy od

stopnia napetnienia masg form prasy, wmontowano
na prasach ze stolem obrotowym automatyczne urza-
dzenie do regulacji stopnia napetnienia formy. Poda-
no schemat powyzszego urzadzenia oraz opisano je-
go dziatanie. W.Sz.
5 — 165 PPH 12 49
Zmiana sposobu smarowania watéw walcow przemia-
towych. Izmienienie sposoba smaski katkéw pomol-
nych biegunéw. P. G. Pristupa, Ognieupory, 1.14,
1949, Nr 8, str. 364, (2 str., 2 rys.) W.Sz.

5 — 166 PPH 12 49
Zuzywanie sie wyrobéw szamotowych w hali odlew-
niczej podczas rozlewania wysokogatunkowych stali.
Razruszenie stale razliwocznogo pripasa w proiz-
Wodstwie wysokokaczestwiennoj stali. W. P. Riemin,
A. M. Ruczuszkin, Ognieupory, t 14, 1949, Nr 8,
$tr. 346, (3,5 str., 3 rys., 3 rnikfot.)

Przyczyng obnizenia jakosci stali na tozyska kul-
kowe sg niemetaliczne wtrgcenia pochodzgce z mate-

rialtbw ogniotrwatych. Potwierdzaja to badania mi-
kroskopowe oraz analizy chemiczne powyzszych wtrg-
cen. Wotracenia te przypominajg ziarna szamotowe.
Dla polepszenia jakosci powyzszej stali, nalezy pod-
nie$¢ jakos¢ wyroboéw szamotowych. W.Sz.

5 — 167 PPH 12 49
Materiaty ogniotrwate dla zeliwiakow, konwertoréw
i kadzi. Feuerfeste Stoffe fur Kupolofen, Konverter
und Pfannen. F. Klein. Neue Giess., t. 36, 1949,
Nr 6, str. 170, (2 str., 1 tab.)

Masy do wykladania zeliwiakdw sg mieszaning
wysokowartosciowych piaskéw kwarcowych i ognio-
odpornych kwarcytéw o charakterze kwasnym z do-
datkiem ogniotrwatej gliny lub kaolinu jako S$rodka
wigzacego. Czystych kaolindw nie mozna uzywac. Po-
dano typowy skiad chemiczny masy, ktorej tempera-
tura topliwosci wynosi 1530—1580 C, a zuzycie 65—70
kg na tone cieklego metalu. Poza strefg topienia mo-
zna uzy¢ lekkich szamot o ciezarze gat. 0,8 do 13
t/m3 i wytrzymatosci 30 do 100 kg/cm2 Do wyktada-
nia konwertoréw uzywa sie¢ mas o zawartosci 8&—
95% Si02, i temperaturze topliwosci 1670—1730 C.
Dysze wykonuje sie bez wyjatku z wypalanych cegiet
krzemionkowych. Wyiozenie wytrzymuje 50—100 wy-
topéw. Wylozenie kadzi kwasne lub zasadowe wy-
trzymuje okoto 50 napetnien przy zuzyciu 15—25%
materiatow ogniotrwatych w stosunku do ciezaru od-
lewéw. T.S.

5 — 168 PPH 12 49
Zmiana technologii produkcji wyrobéw krzemionko-
wych jako $rodek walki z pylem. lzmienienie tiech-
notogii proizwodstwa dinasa kak sriedstwo borby
s pylju. D. S. Ruga, Ognieupory, t. 14, 1949, Nr
10, str. 431, (13 str., 3 tab., 5 rys., 1 wykr., 14 ods.)

Przeanalizowano cztery schematy rozmieszczenia
urzadzen mechanicznych potrzebnych do produkcji
wyrobow krzemionkowych. Stwierdzono, ze: 1) nalezy
zastosowa¢ mozliwie jak najwiekszg mechanizacje
prac zwigzanych z wytadowaniem kwarcytéw, 2) ka-
mieniotomy powinne wysyta¢ kwarcyt powyzej 25 mm,
3) nalezy, o ile to mozliwe, zastosowa¢ maksymalne
nawilzania kwarcytu tak na skladzie jak w czasie
rozdrabniania, 4) nalezy zastosowa¢ doktadng herme-
tyzacje i aspiracje urzadzen przemiatowych, 5) ilosci
maszyn rozdrabniajagcych oraz ilosci urzadzen tran-
sportowych powinny by¢ zmniejszone, 6) formowanie
wyrobéw powinno odbywaé sie w innym pomiesz-
czeniu lub by¢ doktadnie odizolowane od pomiesz-
czen, w ktorych znajduja sie urzadzenia przemiatowe
i transportowe, 7) pyt kwarcowy powinien by¢ chwy-
tany w urzadzeniach mokrych. W.Sz.

5 — 169 PPH 12 49
Przewodnictwo cieplne ogniotrwatych wyrobdéw sza-
motowych i izolacyjnych. Tieptoprowodnost' szamot-
nych i legkowiesnych ognieuporow, A. F. Koteczkowa,
W W. Gonczarow, Ognieupory, t 14, 1949, Nr 10,
str. 445, (9 str.,, 6 tab., 5 rys., 1 wykr., 9 ods.)
Oméwiono usterki aparatu skonstruowanego w
1947 roku przez Cen. Inst. Wyr. Ogn. do oznaczania
przewodnictwa cieplnego. Na podstawie badan prze-
prowadzonych przy pomocy ulepszonego aparatu
stwierdzono, ze: 1) wspotczynnik przewodnictwa cie-
plnego dla obu rodzajéw wyrobow ros$nie wraz ztem-
peratura, 2) wzrost wspétczynnika w badanym zakre-
sie temperatur 600—1200 C jest rownomierny, 3
wspotczynnik przewodnictwa cieplnego wyrobdéw izo-
lacyjnych o ciezarze objetosciowym 10—13 g/cm3
jest w przyblizeniu dwa razy mniejszy, anizeli wyro-
béw szamotowych o ciezarze objetoSciowym 1,85 —



I, 89 g/cm3 Na wielkos¢ wspoétczynnika przewodnic- carica deH‘altoforno. C. Ricci.,

twa cieplnego wptywa tez struktura czerepu i cha-
rakter por. Wiasnosci te sg zwigzane z samym pro-
cesem technologicznym. W.Sz.

5 — 170

Bentonit australijski.

PPH 12 49
La bentonite d’Australie. Ch.

Lynch.,, Chim. et Ind., t. 61, 1949, Nr 2, str. 189,
<i,str) R.F.
5 — 1711 PPH 12 49

Piec laboratoryjny na wysokie temperatury. Wysoko-
tiempieraturnaja faboratornaja piecz. D. B. Ginsburg,
A. T. Gielman, Ognieupory, t 14, 1949, Nr 10
str. 465, (1,5 str., 3 rys., 2 wykr.)

Podano opis oraz rysunki piecyka laboratoryjne-

go do 1750 C. Piec jest opalany ropa, wzglednie ma-
zutem oraz posiada wbudowany podgrzewacz powie-
trza. Temperature 1750 C osigga sie po 8—9 godzi-
nach, a S$rednie zuzycie ropy w tym okresie wynosi
23 kg/godz. W.Sz.
5 — 172 - PPH 12 49
Technika produkcji oegiel z specjalnym uwzglednie-
niem procesu suszenia. Die Technik der Ziegelerzeu-
.gung mit besonderer Berueksichtigung des Trock-
nungsverfahren. K. Trutnowsky, Berg-Hutt-
Monatshefte,, t 94, 1949, Nr 4, str., 74, (1 str,
Irfot.) J.B.

5— 173 PPH 12 49
Zastosowanie ciepta w ceramice. Uber Warmebehan-
dlung in der Keramik. E. Helweg, Berg - Hutt -
Monatshefte, t. 94, 1949, Nr 4, str.,, 75 (1 str.)
J. B.

5— 174 PPH 12 49
Wplyw katalityczny fazy gazowej na wypalanie gipsu,
wapienia i magnezytu. Die Katalytische Beeinflus-
sung des Brennens von Gips, Kalkstein und Magnesit
durch die Gasphase. Berg - Hutt - Monats-
hefte, t. 94, 1949, Nr 4, str. 82, (1 str.) J.B.

— 175 PPH 12 49
Ro6zne typy zt6z kaolinowych i ich wplyw na rodzaj
1 ekonomie eksploatacji.  Verschiedene Typen von
Kaolinlagerstatten und deren Einfluss auf Art und
Wirtschaftlichkeit der Abbaufiihrung. F. Kirnbauer,
Berg - Hutt - Monatshefte, t. 94, 1949, Nr 4,
Str. 72, (1 str.) J.B.

5 — 176 PPH 12 49
Prasa walcowa do formowania brykietéw.  Priess-
walcy dla formowki brikieta. I. F. Czikurow, Ognie-
upory, t 14, 1949, Nr 10, str. 427, (4Vs str., 2 rys.,
2 fot.)

Celem zwiekszenia wydajnosci piecow szybowych
oraz polepszenia jakosci produkowanego szamotu za-
stosowano nawilzanie mieszaniny gliny mielonej
z kaolinem suszonym para, a formowanie brykietdw
przeprowadzono bezposrednio na specjalnej prasie
walcowej. W tym celu na obwodzie walcéw zastoso-
wano odpowiednie wgtebienia w formie polkot, ktore
podgrzewato sie parg dla unikniecia przylepiania sie
prasowanych brykietéw. Waga brykietéw wynosita ok.
1,75 kg, wytrzymato$¢ na Sciskanie 14—18 kg/cm2
a wilgotnos¢ 10—20%. Wytrzymatos¢ na Sciskanie by-
fa prawie dwa razy wieksza, anizeli brykietow otrzy-
mywanych wprost z pasma ceglarki. W.Sz.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—111; 9—330 (2).
6. WIELKOPSECOWNICTWO

6 —52 PPH 12 49
Wptyw aglomerowanej rudy w namiarze wielkopie-
cowym. Influenza del minerale agglomerato nella

Met. 1lal, t 41,
1949, Nr 3, str. 121, (7 str., 12 tab., 1 ods.).

Podano wyniki prob przeprowadzonych z aglome-
rowang rudag ze zt6z Cogne, poczatkowo w skali la-
boratoryjnej, nastepnie w wielkich piecach zaktadéw
Aosta. Préby miaty wykazaé wptyw porowatosci spie-
kanych kawatkéw rudy w poréwnaniu z rudg w ka-
watkach naturalnych — na stopien redukcyjnosci.
Préba obejmowata 3 okresy, w czasie ktorych piece
pracowaty kolejno namiarem 50% magnetytu Cogne
w kawatkach z 50% magnetytu spiekanego, nastepnie
bez udziatlu rudy aglomerowanej, wreszcie 34% spie-
kanych wypatkéw pirytowych, reszta magnetyt Cogne
w kawatkach. Przez caly czas wytwarzano surowke
0 jednakowym sktadzie C — 4,3%, Si — 15% Mn —
0,8%. Najgorsze wyniki dat namiar rudy w stanie na-
turalnym tak pod wzgledem produkcji na godzine jak
1 zuzycia paliwa na t. suréwki. Redukcja posrednia
wynosita dla rudy naturalnej 138%, dla namiaru
pierwszego okresu prébnego 30,7%, dla trzeciego
356%. Wskaznik objetosciowy CO:2:CO wynosit
w okresie namiaru rudy naturalnej 0,16, dla 50%
spiekow 0,30 i wiecej, dla namiaru z samych spie-
kéw ( w czasie dodatkowej proby) 0,37. Doswiadcze-
nia potwierdzity korzystny wplyw rozdrabniania
i' spiekania, jednak osiggniecie korzystniejszego wskaz-
nika objetosciowego staje sie coraz mniej optacalne
im bardziej warto$¢ wskaznika zbliza sie do granicy
065. a to ze wzgledu na koszt przygotowania rud przy
wiekszym dodatku % aglomeratu. M.M.

6 — 53 PPH 12 49
Mozliwosci wykorzystania granulowanego zuzla z hatd
do produkcji hydraulicznych $rodkéw wigzacych. Die
Verwertung von gekdrnten Haldenschlacken bei Her-,
stellung hydraulischer Bindemittel. G. Mussgnug,
Stahl u Eisen, t. 69, 1949, Nr 9, str. 301, (5 str,
3 tab., 6 wykr., 8 ods.).

Po og6lnym przegladzie mozliwosci zastosowania
granulowanego zuzla wielkopiecowego podano cha-
rakterystyke czterech zuzli ze starych hald, omawia-
jac ich skiad chemiczny, posta¢ fizyczng, wiasnosci
wytrzymatosciowe przy zastosowaniu normalnych ak-
tywatoréw, trudnosci przy mieleniu i in. Na pod-
stawie doswiadczen stwierdzono wbrew ogélnym po-
gladom, Zze wiasnosci hydrauliczne zuzla granulowa-
nego na skutek dluzszego lezenia na haldach nie ule-
gly pogorszeniu a przewaznie poprawily sie, co mozna
ttumaczy¢ uaktywnieniem pewnej czesci krzemionki.
Wskazano na wplyw manganu, wody krystalizacyjnej,
siarki i CO:z na zachodzace zmiany w zuzlu i zwig-
zane z tym trudnosci w dalszej jego przerdbce. A.O.

6 — 54 PPH 12 49
Zuzel wielkopiecowy jako nawéz w gospodarce lesnej.
Hochofenschlacke ais Diingemittel in der Forstwirt-

schaft. R. B. Hilf, Stahl u. Eisen, t 69 1949,
Nr 14, str. 484, (A str.). AO.
6 — 55 PPH 12 49

Zuzel wielkopiecowy w budownictwie drogowym. IBB
pod kier. W. Skalmowskiegd, Inz i Bu d., (Biuletyn
IBB) t. 6, 1949. Nr A, str. 69, (11 strr., 1 tab., 8 ods.).

Po oméwieniu powstawania, wiasnosci chemicz-
nych, sktadnikéw mineralogicznych i Kkrystalizacji
zuzla wielkopiecowego podano metody badan zuzla
dla celéw budownictwa drogowego w oparciu 0 nor-
my niemieckie, angielskie i rosyjskie. Badaniu podle-
gaja m. in. takie witasnosci jak stato$¢ objetosci, na-
sigkliwo$¢, uziarnienie, ciezar objetoSciowy, wytrzy-
matos¢ kruszywa na S$ciskanie, wytrzymatos¢ na ude-



rzenie, odpornos¢ na zamrazanie, sklad chemiczny
ilos¢ czesci niespalonych i zanieczyszen. A.O.

6 — 56 PPH 12 49
Lepkos$¢ zuzla wielkopiecowego. Zur Viskositat von
Hochofenschlacken. G. Behrendt, T. Kootz, Stah 1 u.
Eisen, t 69, 1949, Nr 12, strr. 399, (4 str., 1 rys,
12 wykr., 15 ods.).

Celem tatwiejszego pomiaru lepkosci zuzla skon-
struowano fatwy w obstudze wiskozymetr przepty-
wowy. Wyniki uzyskane przy jego pomocy sa na ogoét
do$¢ zgodne z wynikami wg innych metod pomiaru.
Zbadano lepkos¢ zuzli syntetycznych przy zmiennej
zawartosci AI203, MgO, TiCx i alkalii. Dodatek AI203
do zuzli kwasnych powoduje ich zgestnienie, natomiast
uptynnia on zuzle zasadowe. MgO — odwrotnie —
uptynnia zezle kwasne, a powoduje zgestnienie
zuzli zasadowych przy malej zawartosci AI203. Znaczne
uptynnienie zuzla kwasnego na skutek dodatku Tio>
jest hamowane obecnoscig AI203. Dziatanie alkalii na
zuzle kwasne jest znacznie mniejsze anizeli dziatanie
CaO. A.0.

6 — 57
Badania na doswiadczalnym wielkim piecu.
gations on an Experimental Blast-Furnace. H. L.
Saunders, G. B. Butler, J M. Tweedy, J. lIron
Steel Inst., t 163, 1949, Nr 2, str. 173, (33 str,,
16 tab., 7 rys., 10 wykr., 8 ods.).

Opis doswiadczalnego wielkiego pieca w Shelton
(Anglia) jego budowy, wyposazenia, urzadzeh pomoc-
niczych oraz aparatébw pomiarowych i do pobierania
prob. Liniowe wymiary pieca zmniejszono w stosunku
do wymiaréw normalnego wielkiego pieca w skali
1: 8 Piec zaopatrzono w dwa wymienne urzadzenia
zasypowe, pozwalajace na roznorodne zatadowania
wsadu do pieca. Gtdwnym celem préb prowadzonych
na tym piecu jest ustalenie wpltywu rozdzialu mate-
riatlu w szybie na rozkiad temperatur i zawartos¢ CO2
w gazie. Przeprowadzono dotad 4 serie prob. Sporza-
dzono bilansy cieplne dla poszczeg6lnych okresow,
z ktorych wida¢, ze straty cieplne w wodzie chtodza-
cej dysze sg prawie rowne jawnemu cieplu gazéw
gardzielowych i wynoszg ok. 15% dostarczonego cie-
pta. Duze trudnosci napotkano w utrzymaniu jedno-
litego namiaru. Okoliczno$¢ ta utrudniata interpretacje
wynikéw. Dla uzyskania praktycznych wnioskdéw pro-
by bedg prowadzone dalej. W.M.

6 — 58 PPH 12 49
Technologia trdjfazowego pieca elektrycznego do re-
dukcji rud i jego ocena z gospodarczego punktu wi-
dzenia. Die Technologie des dreiphasigen Elektro-
Ofens fur Erzreduktion und seine wirtschaftliche Be-
urteilung. G. Keller- Wylenmann, Berg-HIlitt.
Monatshefte, t 94, 1949, Nr 6, strr. 129 (55 str.,
4 rys., 3 wykr.).

Rozpatrzono odpowiedni ukiad elektrod w piecu
elektrycznym o niskim szybie oraz przedstawiono
spos6b przeptywu pradu pomiedzy elektrodami i wsa-
dem, jak rowniez pomiedzy samymi elektrodami. Na
podstawie pomiaréw podano rozkiad temperatur we
wsadzie piecowym pomiedzy elektrodami, opor elek-
tryczny poszczegolnych sktadnikéw wsadu oraz tem-
peratury w roznych partiach pieca. Badano zawar-
tos¢ krzemu w surdwce w zaleznosci od oporu wsadu
i od stosunku V :A. Omoéwiono gospodarcze wzgledy
procesu elektrycznego w pordéwnaniu z piecem kok-
sowym. A.O.

6 — 59 PPH 12 49
Whptyw S$rednicy gardzieli na zachowanie sie pytu
w wielkim piecu. Der Einfluss des Gichtdurchmessers

PPH 12 49
Investi-

auf das Verhalten des Feingutes im Hochofen, P.
Reichardt, Stah1l u. Eisen, t 69, 1949, Nr 15,
str. 503, (5 str., 3 tab., 2 wykr., 2 ods.).

Wydajnos¢ pieca mozna zwiekszy¢é przez zwiegk-
szenie przekroju garu przy réwnoczesnym powieksze-
niu przekroju gardzieli. Przy zwiekszaniu jedynie
gardzieli sity wznoszenia pytu w gardzieli moga oka-
za¢ sie mniejsze od sit w szybie, co mogtoby przy-
czyni¢ sie do gromadzenia sie pytu w szybie i powsta-
wania zaburzen w biegu pieca. Na podstawie dotych-
czasowego rozwoju profilu wielkiego pieca rozpa-s
trzono wptyw powiekszonej gardzieli na szybkos$¢ ga-
z6w, ilo$¢ porywanego pytu oraz na mozliwo$¢ na-
gromadzenia sie pytu w szybie. Obliczono ilo$¢, skiad
i szybko$¢ strumienia gazu na roznych poziomach
szybu, jak réwniez cis$nienie strumienia wywierane na
wsad. Obliczono i przedyskutowano granice wielkosci
ziarn pytu, przy ktorej ziarna moga by¢ porywane,
wzglednie zatrzymujg sie w piecu. Rozpatrzono wa-
runki sprzyjajace gromadzeniu sie pytu w szybie. A.O.

7. STALOWNICTWO

7 — 109 PPH 12 49
Wplyw gazu koksowego na prace pieca martenow-
skiego. The Effect of High Cook Oven Gas Firing on
Open Hearth Operation. F. Jaick, Blast. Fur., t. 37,
1949, Nr 7, str. 808, (4,5 strr., 3 tab., 4 wykr.).

Na stutonowym piecu martenowskim wykonano-
proby zastapienia ptynnego paliwa gazem koksowym.
Najlepsze wyniki z punktu widzenia wydajnosci i zu-
zycia paliwa otrzymano, zastepujac 30% ilosci paliwa
plynnego gazem koksowym. Dalsze zwigkszenie ilosci
gazu koksowego zwieksza zuzycie paliwa oraz zawar-
tos¢ siarki w gotowym produkcie. E.B.

7 — 110 PPH 12 49
Mieszanie sie gazéw w modelach piecow martenow-
skich. Experiments on Gaseous Mixing in Open-
Hearth Furnace Models, R. D. Collins, J. D. Tyler, J.
Iron Steel Inst., t 162, 1949, Nr 4, str. 457,
(10 str., 1 tab., 3 rys., 37 wykr., 1 fot., 6 ods.).

Opisano zastosowanie techniki modelowej do Kil-
ku konstrukcji pieca martenowskiego opalanego ga-
zem czadnicowym. Doswiadczenia przeprowadzono
przy temperaturze pokojowej, wdmuchajac powietrze
do gazowego i powietrznego przewodu modelu, przy
czym do przewodu gazowego dodawano niewielka
ilos¢ CO: celem wyznaczenia stopnia zmieszania
w przestrzeni roboczej pieca. Koncentracje CO: mie-
rzono przy pomocy podczerwonego analizatora ga-
z6w. Zbadano glowice typu Maerza i Semi-Venturi.
Stwierdzono, ze, aby powietrze mogto szybko dyfun-
dowa¢ do S$rodka strumienia gazowego, stosunek
przekroju poprzecznego kanatu gazowego do obwodu
tego kanatu winien by¢ niewielki, co mozna osiggnaé
albo przez zmniejszenie wielkosci, glowicy gazowej,
lub przez splaszczenie jej bez zmiany przekroju po-
przecznego. Ustalono, ze najkorzystniejszym jest cen-
tralny wylot powietrzny. J.N.

7 — 111 PPH 12 49
Wplyw tlenu na materialy ogniotrwate w zasadowym
piecu martenowskim. Effect of Oxygen on Refracto-
ries in the Basic Open Hearth. R. S. Moore Iron
Steel Eng., t. 26, 1949, Nr 7, str. 47, (4 str., 1 rys,
2 fot.).

Stwierdzono, ze przecietne zmniejszenie wytrzy-
matosci sklepienia przy procesie martenowskim z uzy-
ciem tlenu wynosi od 5 do 10% w poréwnaniu do
zwyktego procesu bez tlenu. Omoéwiono sposoby



zmniejszenia spryskiwania sklepienia zuzlem, przez
powigkszenie liczby punktéw wprowadzania tlenu do
kagpieli pod zmniejszonym ci$nieniem. Rozpatrzono
mozliwo$¢ uzycia na sklepienie wyzszej jakosci ce-
giet, ktorych koszt bytby wyzszy o okoto 12% w sto-
sunku do kosztu zwyktych cegiet. J.N.

7 — 112 PPH 12 49
Mechanizacja pracy w oddziatach metalurgicznych za-
ktadéw ,,Krasnoje Sormowo'. Miechanizacija rabot
w mietatturgiczeskich cechach zawoda ,,Krasnoje Sor-
mowo“. N. N. Smieljkow, Miechan. Trud. i Tiaz.
Rabot., t. 3 1949, Nr 6, str. 20, (4,5 str., 1 tab,
2 rys., 4 fot).

Zaktady ,,Krasnoje Sormowol budowy taboru ko-

lejowego i okretow przeprowadzajg modernizacje
swoich oddzialbw metalurgicznych polegajacga na
wprowadzeniu urzadzen mechanicznych pozwalaja-
cych na zmniejszenie pracy fizycznej robotnikéw, oraz
na zwiekszeniu wydajnosci. Dla stalowni zbudowano
maszyne do wypychania wlewkéw z wlewnic, co
zmniejszyto prace hali odlewniczej, oraz maszyne do
obsypywania trzonu piecow. Odlewnie zaopatrzono
w maszyny formierskie, hydrauliczng oczyszczalnie
odlewow, uzywajaca wody pod cisnieniem 40 at. Zme-
chanizowano transport materiatéw formierskich. Dla
odlewdw seryjnych wprowadzono formy metalowe.
Podano Kkorzysci nowoczesnego pieca grzewczego
z obrotowym trzonem do nagrzewania materiatlu wsa-
dowego dla prasowania kot wagonowych. E.B.
7 — 113 o PPH 12 49
Stosowanie tlenu w procesie elektrycznym. Appraisal
«of Oxygen in Fumace Pratice. J. M. Crokett, Steel,
t. 124, 1949, Nr 23, str. 126, (2 str., 4 ods.).

Omoéwiono korzysci wyptywajgce ze stosowania
tlenu przy wytopie stali w piecu elektrycznym, oraz
czynniki wplywajace na ograniczenie szybkosci wpro-
wadzania tlenu do kapieli. Poczatkowo sadzono, ze
obawa przed spryskiwaniem sklepienia zuzlem stano-
wi jedynie ograniczenie, pézniej jednak stwierdzono,
ze w matych piecach sprawnos$¢ reakcji utleniania
maleje powyzej pewnej szybkosci wdmuchiwania
tlenu. Najkorzystniejsza ilo$¢ tlenu wprowadzana na
minute i na tone stali wynosi w przyblizeniu 3 m3
Wyrazono przypuszczenie, ze dzieki intensywnemu
gotowaniu stal zawiera minimalne iloSci rozpuszczo-
nych gazéw, co zwieksza jej ptynnos¢. J.N.

7 — 114 PPH 12 49
Kinetyka krzepniecia wlewka. Kinietyka zatwierdie-
wania slitka. W. M. Brrejtman, DAN SSSR, t. 66,
1949, Nr 3, str. 385, (35 str., 1tab., 2 rys., 5 ods.).

Podano metody obliczania przyblizonych wartosci
szybkosci narastania warstwy statej i czasu krzepnie-
cia wlewka o postaci kulistej i walcowej. Wzory
sBprawdzono doswiadczalnie na wlewkach: parafino-
wym wagi 4 kg i stalowych 05 i 7 ton, otrzymujac
zadawalajaca zgodnos¢. M.P.
7 — 115 PPH 12 49
Woypalanie fosforu w kwasnych piecu elektrycznym.
Defosforacja stali w kistoj elektropieczi. K. H. Haj-
row, Wiestn. Maszinostr. t 29, 1949, Nr 6,
strr. 38, (35 str.).

Opisano sposob czesciowego usuniecia fosforu
z kapieli w kwasnym piecu elektrycznym. Préby te
polegaty na tym, ze po roztopieniu wsadu S$ciggano
zuzel normalny i nakladano zuzel zasadowy, ktory
po 10—15 minutach $ciggano, a nastepnie wykanczano
proces pod zuzlem kwasnym .Przy nastepnych pré-
bach nie $ciggano zuzla zasadowego, lecz przez doda-
nie rudy (w kawatkach), powodowano pienienie sie

zuzla i jego samorzutne Sciekanie. Tym sposobem
uzyskano zmniejszenie zawartosci fosforu o 50—60%,
co przy niskiej! zawartosci fosforu w kapieli (0,40—0,60%)
byto duzym osiggnieciem. Wylozenie pieca nie cier-
piato dzieki niskiej temperaturze w okresie naprowa-
dzania zuzla zasadowego, oraz dzieki krétkiemu cza-
sowi trzymania kapieli stali pod tym zuzlem. T.P.
7 — 116 pph 12 49
Doswiadczenia nad przeptywem gazu i cieczy w mo-
delu konwertora z dmuchem bocznym. Experiments
on the Gas and Fluid Flow in a Side-Blown Conwer-
ter Model. M. P. Newby, J. lron Steel Inst.
t. 162, 1949, Nr 4, str. 452, (5 str, 3 rys., 19 fot,
5 ods.).

Celem wyjasnienia ruchéw metalu, zuzla i dmu-
chu w konwertorze z dmuchem bocznym, przeprowa-
dzono doswiadczenia na modelu konwertora przy
temperaturze pokojowej. Model wypetniano wodg lub
rtecig i przedmuchiwano powietrzem. Wykonano row-
niez kilka doswiadczen z roztworem wodnym jodku
potasu i warstwg parafiny na wierzchu celem prze-
studiowania zachowania si¢ kapieli metalowej z war-
stwg zuzla. Gestosci obu tych cieczy miaty sie do sie-

bie jak 2:1, czyli stosunek ten byt taki sam, jak
stosunek gestosci ptynnego metalu i zuzla. Badania
prowadzono celem okre$lenia; powierzchni zaburze-

nia kapieli w czasie dmuchania, oraz przestudiowania
przeptywu gazéw ponad kagpielg. Stwierdzono, ze duze
zuzycie wytozenia, zachodzace po stronie przeciwle-
gtej do dysz, wywotane jest uderzeniem czgstek me-
talu i zuzla, natomiast silne zuzycie wytozenia tuz po-
wyzej dysz spowodowane jest, jak sie zdaje, uderze-
niem recyrkulujacych spalin. J.N.
7 — 117 PPH 12 49
Promieniowanie ptomienia w zasadowym konwertorze.
Die Flammenstrahlung des basischen Konverters. G.
Naeser. Stahl und Eisen. t 12, 1949, Nr 69,
str. 391, (8 str.,, 1 tab., 3 rys., 12 wyfkr., 4 fot.).
Podkreslono warto$¢ obiektywnego kontrolowania
procesu konwertorowego oraz opisano obszerne bada-
nia nad wykorzystaniem promieniowania plomienia
jako czynnika kontrolujgcego przebieg procesu. Prze-
prowadzono pomiar rozkladu energii w widmie pto-
mienia jako funkcji czasu dmuchania przy pomocy
monochromatora soczewkowego z optykg kwarcowg
lub z soli kamiennej, a w czesci widma widzialnego
przy pomocy spektrografu kwarcowego. Pomiar teri
pokazat, ze promieniowanie plomienia, az do punktu
»przejécia™ skltada sie w istocie z promieniowania
CO, COo i pary wodnej, natomiast poza punktem
przejscia pochodzi z drobno rozpylonych w ptomieniu
statych czastek. Celem uwzglednienia temperatur pto-
mienia, zmierzono je dwiema réznymi metodami: przez
,»odwrocenie linii widmowych™ na rozmaitych liniach
wystepujacych w podczerwieni i cze$ci widzialnych
oraz przez pomiar poza punktem przejscia intensyw-
nosci promieniowania czastek statych w dwu roéznych
barwach fotokomoérka. Przez ustalenie empirycznej
funkcji udato sie ujaé ilosciowo przebieg reakcji fos-
forowych. Funkcja pozwala ustali¢ najkorzystniejszy
moment do ukonczenia dmuchania. Dla wypalania
wegla przedstawiono wykre$lnie zmienne oddziaty-
wanie poszczegdlnych wielkosci ruchowych. J.N.
7— 118 PPH 12 49
Zagadnienie zdolnosci wanadu do odtleniania. K wo-
prosu o raskiisbitielnoj sposobnosti wanadija. A. M.
Samarin, J. Ju. Polakow, lzw. AN. SSSR. Techn.
1949, Nr 1, str. 100, (14 str., 7 tab., 4 wykr., 6 ods.).
Autorzy starajg sie kresli¢ ilosciowo zdolno$¢ re-
dukcyjng wanadu na drodze doswiadczalnej, przez po-



réwnanie zachowania sie wanadu i krzemu rozpu-
szczonych w cieklej stali i utlenianych przy pomocy
tlenu z powietrza. Proby przeprowadzono na 7 topach
wykonanych w piecu indukcyjnym o pojemnosci 50 kg.
Wyjsciowy materiat wsadowy posiadat skiad nastepu-
jacy: C—0,05%, Mn—0,35%, Si—Sélady, S—0,025%,
P — 0,02%. Stwierdzono ze: 1) przy réwnoczesnej za-
wartosci krzemu i wanadu w cieklej stali, krzem dzia-
fa hamujaco na proces utleniania wanadu; 2) utlenia-
nie wanadu w piecu indukcyjnym przy pomocy tlenu
z powietrza, pobieranego z powierzchni kapieli, przy
zawartosci V ok 1% nastepuje dopiero wtedy, gdy
zawartos¢ krzemu spadnie do zawartosci nie wiekszej
od ok. 01%; 3) w zuzlach powstalych przy tego ro-
dzaju procesach, wanad istnieje najprawdopodobniej
w formie zwigzku FeO . YoOg. 4) stata réwnowagi
reakcji utleniania wanadu w cieklej stali wynosi:
21000 9.95

lg Kv = —7T
a przy roéwnoczesnym dziataniu krzemu i wanadu

przy czym K’-i — stata rownowagi reakcji utleniania

krzemu w ciektej stali. 5) wanad jest stabszym od-
tleniaczem niz krzem, J.Ch.

Analizy o tematach pokrewnych: 1—22; 5—162;
5—163; 9—313(0); 9—327 (2).

3. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

8 — 78 (0) PPH 12 49
Whplyw gestosci pradu, odlegtosci miedzy elektrodami
i temperatury na wydajno$¢ pradu przy elektrolizie
chlorku kadmu. WIlijanije ptotnosti toka rasstojanina
miezdu elektrodami i tiemperatury na wychod po toku
pri elektrolizie chioristogo kadmia. G. A. Abramoéw,
A. A. Kostukow, Zurn. Prikt Chim., t. 22, Nr 6,
str. 578, (8 str., 4 tab., 2 rys., 5 wykr., 14 ods.)
Zebrano wyniki elektrolizy stopionych soli chlor-
ku kadmu, prowadzonej w atmosferze gazu obojetne-
go. Z trzech zmiennych: gesto$¢ pradu, temperatura,
odlegtos¢ miedzy elektrodami, zmieniono tylko jedna.
Wyniki zebrano w tabele i wyrazono przy pomocy
skrzywych, z ktérych wynika, ze zalezno$¢ wydajnosci
pradu od odlegtosci miedzy elektrodami i gestosci
pradu wyraza sie przy pomocy roéwnania wyktadni-
czego. Wspotczynnik za$ tego réwnania jest zalezny od
temperatury, co ujeto wzorem. Oba réwnania spraw-
dzajg sie dla temperatur wyzszych od temperatur to-
pienia chlorku kadmu. M.P.
8 — 79 (. PPH 12 49
Budowa i praca zaktadu produkcji zelgrudy w Waten-
stedt. Bau und Betrieb der Krupp-Rennanlage in Wa-
tenstedt. D. Fastje, Stahlu. Eisen, t 69, 1940,
Nr 10, str. 319, (7 str., 1 tab., 3 rys., 1 fot., 6 ods.)
Zaktad posiada obecnie 3 piece obrotowe o diu-
gosci 70 m i $rednicy wewnetrznej 3,6 m, z urzadze-
niem do przygotowania wsadu i paliwa oraz sepa-
ratory elektromagnetyczne do rozdziatlu zelgrudy od
zuzla. Uruchomiono go w lutym 1944 r. W ciggu
7 miesiecy na 1l-ym piecu przerobiono 60000 t rudy,
uzyskujac 14500 t zelgrudy, ktora z kolei wykorzysta-
no do wytopu suréwki tomasowskiej. Powazniejszych
brakéw i trudnosci w tym okresie nie zaobserwowano.
Autor twierdzi, ze w normalnych warunkach zdolno$¢
przerébcza pieca wyniesie 500 t rudy/24 godz. Na
podstawie rozwazann ekonomicznych stwierdzono, ze
proces ten jest optacalny. W zakonczeniu podano Kie-
runek badan nad jego ulepszeniem. W.M.

PPH 12 49
zelazokrzemu. Potiery

8 — 80 (2

Straty krzemu przy wytopie
kremnija pri wyptawkie fierrosilicija, P. W. Geld,
O. A. Esin, N. N. Bujkow, R. M. Lerinman, DAN
SSSR, t. 67 1949, Nr 6, str. 1073, (3 str., 1 fot., 3 mik-
fot., 2 ods.)

Przy wytopie zelazokrzemu zachodzg straty krze-

mu w uchodzacych gazach piecowych. Zbadano naloty
tworzace sie na czesciach pieca na poziomie gardzieli.
Sktad jest jednolity — 85% SiO i 105% SiO*. Cha-
rakter nalotu wskazuje, ze ksztattowat sie on z postaci
ptynnej poprzez ciastowatg. Straty krzemu zatem
powodowane sg ulatnianiem sie par tlenku krzemu
otrzymanych przez redukcje krzemionki. E.B.
8 — 8L (n) PPH 12 49
Tytan jako nowy metal konstrukcyjny. Titanium, a
New Structural Metal. E. A. Gee, J. Electrochem.
Soc, t 9, 1949, Nr 1, str. 19 c, (2 str)

Podano metody produkcji tytanu i otrzymywania
go w postaci plastycznie przerabialnej, oraz jego witas-
nosci fizyczne i przerébke plastyczng. Omoéwiono za-
stosowanie w marynarce i lotnictwie oraz w przemysle
chemicznym. E.Z.

8 — 82 (n) PPH 12 49

Rafinowanie bizmutu. Refining Bismuth. Met. In d,
t. 75, 1949, Nr 4, str. 67, (1 str)

Podano urzadzenia i sposoby rafinacji bizmutu
w piecu ptomiennym i kottach Zeliwnych. Opisano

oczyszczanie metalu od arsenu, antymonu, miedzi, te-
luru i srebra. EZ

8 — 83 (n) PPH 12 49
Ziem metali. Dostawa i zastosowanie przemystowe.
Scrap Metals. Supply and Industrial Application, H. J.
Miller, Met. Ind., t. 75 1949, Nr 13, str. 251, (3 str.)
"dok.

Zestawienia statystyczne zuzycia otowiu, cynku,
aluminium, cyny, niklu i innych metali rzadszy¢h
w latach 1946—1948 w St. Zjedli, i W. Brytanii. 40 —
45% otowiu, 25% cynku i 40% aluminium pochodzi ze
ztomu. Zuzycie wymienionych metali w postaci hutni-
Czego surowca oraz w postaci ztomu w poszczeg6lnych
dziedzinach przemystu metalowego ujeto w formie
tablic statystycznych. E.Z
8 —8f (O PPH 12 49
Polaryzacja katodowa magnezu i jego stopow z ofo-
wiem. Katodnaja polaryzacja magnia i jego sptawow
so swincom. M. M. Kurtenow, Zur. Fiz Chi m, t. 23
1949, Nr 6, str. 719, (4 str., 1 tab., 2 wykr., 3 ods.) M.P.
8 — 85 () PPH 12 49
Metody produkcji i zastosowania lekkich metali. Light
Metals. Methods of Production - Present Application
Future Prospects, H. Sutton Met. Ind., (4 str., 3 fot)

Podano metody produkcji aluminium, magnezu,,
berylu, i tytanu. Oméwiono ich zastosowania w obec-
nej chwili i mozliwosci na przysztosé. Nieco szerzej po-
traktowano kwestie wtoérnego aluminium i postepy
poczynione w ostatnich latach w dziedzinie stosowania
stopéw magnezowych oraz w dziedzinie ich ochrony
przed korozja. E.Z.

9. ODLEWNICTWO

9 — 307 (0) PPH 12 49
Zywice syntetycznie w odlewni. Synthetic Resins in
the Foundry. K. S. Meakin, Foundry Trade J.,
t. 87, 1949, Nr 1723, str. 807, (6 str., 1 tab., 1 wykr.,.
3 fot.) Lo

Opisano witasciwosci zywic syntetycznych, sposoby
wykonywania i suszenia rdzeni oraz ich wiasnosci-



Podano kilka recept zywic syntetycznych. Zywice te
zastosowano z dobrym wynikiem przy wykonywaniu
odlewéw ze stopéw aluminium, magnezu, brazéw fo-
sforowych a takze przy zeliwie specjalnie w wypadku
odlewdw cienkosciennych. A.C.

9 — 308 (0) PPH 12 49
Wiasciwa konstrukcja form i projektowanie odlewow
oraz ich wplyw na ksztattowanie sie cen odlewéw.
Form- und Giessgerechte Konstruktion und deren
Einfluss auf die Preisgestaltung der Gusstiicke. J. H.
Kiister Neue Giess. Rocznik 36, 1949, Nr 9, str.
260, 4V3 str.,, 11 rys.)

Omoéwiono na podstawie licznych przykiadow
wptyw sposobu konstrukcji odlewdw na ich cene. Po-
dano przyczyny powstawania brakéw, gdy budowa
modeli jest niewtasciwg. Zwrécono szczegdlng uwage
na pospolite i czesto wykonywane odlewy np. kot sa-
mochodowych, koztéw tozyskowych itp. T.S.

9 — 309 ©O PPH 12 49
Podstawy charakterystyki ptynnosci metali. Funda-
mental Characteristics of Casting Fluidity. V. Kondic,
H. J. Koztowski, J. Inst. Metals, t. 75 1949, Nr 8§,
str. 665, (13 str., 2 tab., 2 rys.,, 4 wykr., 1 fot.,, 12 ods.)

Zbadano wptyw stopnia przegrzania, temperatury
formy, skiadu pewnych stopéw podwojnych oraz mo-
dyfikacji stopéw AI—Si na ptynnos¢ odlewania. Do
prob uzyto aparatu, Kktérego tygiel byt bezposrednio
potaczony z wlewniczkg do pomiaru ptynnosci, umiesz-
czong pod piecem. Znaleziono dla kilku czystych me-
tali prostoliniowg zalezno$¢ miedzy ich plynnoscia
a temperaturg absolutng. Stwierdzono, ze modyfiko-
wane stopy Al—Si posiadajg mniejszg ptynnos¢, niz
stopy niemodyfikowane. Na podstawie uzyskanych wy-
nikébw wyciggnieto wniosek, ze zmiane piynnosci od-
lewania z temperaturg w wypadku czystych metali
a ze sktadem w wypadku stopéw podwdjnych mozna

wyrazi¢ w wielkoSciach pewnych wilasnosci cieczy,
szczegblnie pojemnosci cieplnej i lepkosci. J.N.
9 — 310 (0) PPH 12 49

Produkcja cienkosciennych odlewéw matrycowych.
Production of Thin-Walled Die Castings. H. K. Barton,
Machinery, t 74, 1949, Nr 1901, str. 415 (4 str,,
8 rys.)

Przy odlewaniu pod ci$nieniem czesci cienkoscien-

nych nalezy unika¢ naprezen wewnetrznych, wywota-
nych bardzo szybkim skrzepnieciem. Powoduje to
czesto pekniecia i rysy na odlewie. Nalezy wiec bardzo
szybko wycigga¢ ruchome rdzenie, ktdre przeszka-
dzaja swobodnej kontrakcji metalu, oraz mozliwie na-
tychmiast po skrzepnieciu wypycha¢ odlew z matrycy.
Omoéwiono uzycie rdzeni ztozonych, ufatwiajgcych
szybkie wycigganie pewnych czesci rdzenia, oraz po-
dano czynniki zapobiegajgce skrzywianiu sie odlewu
podczas wypychania i sposoby unikania odciskow wy-
pychacza na odlewach. J.N.
9 — 311 (0) PPH 12 49
Opieka nad maszynami formierskimi. Care of Mol-
ding Machines. R. Shire Foundry, t. 77, 1949, Nr 9,
str. 89, (2 str.)

Podano instrukcje obstugi i konserwacji maszyn
formierskich. S.K.

9 — 312 (o) PPH 12 49
Zjawiska cieplne w odlewnictwie. Heat transfer
a Foundryman‘s Tool, V. Paschkis, Am. Foundry-
man, t. 16, 1949, Nr 1, str. 59, (6 str., 9 rys., 2 wykr.)

Omowiono zasadnicze pojecia cieplne w oparciu
0 jednostki anglosaskie. Opisano dziatanie przyrzadu,
tzw. ,,Heat and Mass Flow Analyzer®, zbudowanego
w Columbia University. Przyrzad ten pozwala rozwia-
za¢ w ciggu Kilku minut skomplikowane zagadnienia

z dziedziny ciepta; jest on oparty na zasadzie iden-
tycznosci, w pewnych warunkach réwnan przeplywu
ciepta i elektrycznosci przez przewodniki. Z.T.

9 — 313 (o) PPH 12 49
Proby zastosowania krzemianu etylu w odlewni. Expe-
riences with Ethyl Silicate in the Foundry. D. F. B.
Tedds. Foundry Trade J. t 87, 1949, Nr 1722,
str. 281, (6 str., 2 tab., 1 wykr., 4 fot.).

Wieloletnie badania nad zastosowaniem réznych
zwigzkéw organicznych jako $rodka wigzacego w ma-
teriatach ogniotrwatych daty pozytywne wyniki. Po-
dano krétki zarys wykonanych badan zwigzanych
z zastosowaniem krzemianu etylu do produkcji ksztat-
tek zaro-odpornych, wylozen piecéw itp. Krzemian
etylu znalazt zastosowanie, jako spoiwo rdzeni o ma-
tej i Sredniej wielkosci. Rdzenie z krzemianem etylu
nie zawierajg zwiazkéw wyzwalajacych gazy, przez
co nie powodujg porowatosci odlewu. Opisano kilka
innych mozliwos$ci zastosowania krzemianu etylu. C.A.

9 — 314 (0 PPH 12 49
Przyspieszenie tadowania pieca dzieki mechanicznemu

transportowi. Mechanical Handling Speeds Furnace
Charging. F. A. Westbrook, Foundry, t. 77, 1949,
Nr 3, str. 192, (2 str., 4 fot.)

Opisano urzadzenie do transportu i tadowania

wsadu do piecow obrotowych w odlewni metali kolo-
rowych. Urzadzenie sktada sie z wdzka, wiozgcego ku-
bet z wsadem o ciezarze okoto 1000 kg, ktéry moze
by¢ podnoszony do géry i wsypywany bezposrednio
do pieca. Urzadzenie to zastepuje suwnice, przy prze-
wozeniu lub podnoszeniu czesci lzejszych. Dzieki za-
stosowaniu tego urzadzenia do tadowania pieca oszcze-
dza sie 12 roboczogodzin dziennie. J.N.

9 — 315 (o) PPH 12 49
Transport materiatow w oddziale formierni. Cz. Ill.
Handling Materials in the Molding Department. Part
I1l. R. H. Herrmann Foundry t. 77, 1949, Nr 3, str. 84,
(8 str.,, 21 fot.) c. d.

Omoéwiono $rodki transportowe potrzebne przy
formowaniu odlewdéw, ktore utatwiaja formierzom
prace i nie absorbujg czasu wysokokwalifikowanych
robotnikéw. Opisano ro6znego rodzaju transportery,
wozki, dzwigi i elewatory, potrzebne do transportu
piasku, skrzynek formierskich, lub gotowych form. J.N.

9 — 316 (0) PPH 12 49
Odlewanie ciggle. Continous Casting. Met. Ind. t. 75,
1949, Nr 14, str. 269, (2 str.)

Szybki rozw6j odlewania ciaglego, szczego6lnie
w zastosowaniu do aluminium i miedzi oraz ich sto-
péw, datuje sie od chwili oddzielenia procesu odlewa-
nia od przerobki plastycznej. Jedna z wad tego spo-
sobu jest szorstko$¢ powierzchni stopéw aluminiowych
wywotana likwacja. Drugg — naprezenia wewnetrzne
mogace powodowaé¢ drobne pekniecia w materiale,
prowadzace do powstawania wad przy obrobce. E.Z.

9 — 317 (0) PPH 12 49
Urzadzenia zabezpieczajgce przy matrycach. Die Ca-
sting Supplement Safety Devices for Die Casting Dies.
H. K. Barton, Machinery, t. 75 1949, Nr 1922, str.
278, (7 str., 21 rys.)

Opisano urzadzenia, ktére tak dlugo nie pozwa-
lajg na wstrzykniecie metalu do matrycy, dopdki
wszystkie poszczegblne czesSci matrycy nie znajduja sie
na przepisanych pozycjach. Podano szereg konstrukcji
zapobiegajacych dostaniu sie metalu do matrycy,
jesli obydwie potowy matrycy sa od siebie oddalone
cho¢by 0 0,2 lub 0,25 mm, oraz jesli istnieje mozliwos¢
otwarcia sie matryc pod cisnieniem wstrzyKiwanegc?



metalu. Omoéwiono sposoby zamykania matryc, oraz
czynniki rzadzace wyborem odpowiedniego zamkniecia
a wreszcie metody zapobiegajace przemieszczaniu sie
rdzeni w matrycach. J.N.

9 — 318 (0) PPH 12 49
Specjalna metoda odlewania matrycowego pod cisnie-
niem. A Special Die-Casting Method. E. M. H. Lips,
Foundry Trade J, t 87, 1949, Nr 1727, str. 425,
(4 str., 6 rys.)

Dotychczas stosowane urzadzenia do odlewania
pod cisnieniem nie uwzglednialy usuwania powietrza
z formy. Wociskany metal plynny sprezat powietrze
pozostate w formie do cisnienia prawie tak wysokiego,
pod jakim byt wtlaczany. Sprezone powietrze przeni-
kato do metalu, obnizajac warto$¢ odlewu. Nowa ma-
szyna do odlewania pod ci$nieniem posiada rure dol-
nym koncem zanurzong w metalu. Na gérnym koncu
rury znajduje sie forma wraz z obudowg. Odpowiedni
system kanalikow faczy rure z formg i pompa. Pompa
.wysysa powietrze z rury i z formy. Z chwilg oproznie-
nia rury i formy z powietrza metal podchodzi do gory,
zatyka kanaliki, taczace forme z pompa i przez za-
miane energii Kinetycznej przeptywajgcego metalu
w cis$nienie, metal zapelnia forme pod ci$nieniem
100 atm. Otrzymane tg metoda odlewy nie posiadajag
por. Zamiana pompy tloczacej na ssacg zwieksza bez-
pieczenstwo pracy. A.C.

9 — 319 (o) PPH 12 49
Wykorzystanie analiz sitowych piaskéow formierskich
i rdzeniarskich. Auswertung der Siebanalysen von
Form- und Kernsanden. W. Biiltmann, Neue Giess.
t. 36, 1949, Nr 9, str. 264, (3 str.,, 10 wykr., 1 ods.).

Opisano graficzny sposob przedstawiania wyni-

kéw analizy sitowej piaskéw formierskich i rdzeniar-
skich, wykorzystujgc zalety krzywej sktadu ziarno-
wego, wprowadzajac pojecie liczby ,,sredniego ziarna”
oraz liczby réwnomiernosci (stopnia réwnomiernosci”).
Referat zawiera obszerne uwagi innych pracownikéw
VDG (Verein Deutscher Giessereifachleute). T.S.
9 — 320 (o) PPH 12 49
Whptyw ksztaltu ziarna na wiasnosci syntetycznych
rdzeni i piaskéw formierskich. Effect of Grain Shape
on the Behaviour of Synthetic Core and Moulding
Sands. W. J. Rees, Foundry Trade J., t. 87, 1949,
Nr 1725, str. 359, (11 str., 6 tab., 1 rys., 4 wykr., 3 fot,,
16 mikfot.)

Przeprowadzone badania wpitywu ksztattu ziarna
na wiasnosci syntetycznych piaskéw formierskich wy-
kazaty, ze przy tym samym spoiwie i wilgotnosci, mie-
szaniny przygotowane z piaskéw o ziarnach okragtych
posiadaja wyzsze wiasnosci wytrzymatosciowe od mie-
szanin sporzadzonych z piaskow o ziarnach ksztattu
nieregularnego. Dotyczy to zardéwno piaskow na rdze-
nie jak i na forme. Zauwazono, ze ziarna drobne po-
siadajg bardziej nieregularne ksztalty niz ziarna duze.
Nieregularno$¢ ksztattow ziarn byta badana metodg
powierzchni wiasciwych tj. powierzchni przypadaja-
cej na jednostke wagi ziarn. A.C.

9 — 321 (o) PPH 12 49
Modelarnia. The Pattern Shop. S. Jane, Foundry
Trade J.t 67, 1949, Nr 1725, str. 371, (5 str., 2 tab.)

Podano kilka uwag odnosnie organizacji i urza-
dzenn matych i duzych modelarni. Zaznaczono potrzebe
wspotpracy miedzy modelarzem i formierzem przy wy-
konywaniu modelu. Opisano rézne gatunki materiatow
uzywanych przy budowie modeli z podaniem ich wad
i zalet w zaleznosci od zastosowania. Podano projekt,
doktadnej kontroli obiegu wewnetrznego modelu, wraz
z wzorcami odpowiednich kart obiegowych. A.C.

9 — 322 (0) PPH 12 49
Smary krzemowe dostosowane do uzytku odlewni. Si-
licon Compounds adapted to Foundry Use. T. Dickin-
son, Foundry, t. 77, 1949, Nr 9, str. 180, (2Vs str.,
1 rys., 2 fot)

Przedmiotem badan sg obecnie nowe typy smaru
krzemowego. Pewne organiczne zwigzki krzemionki
chemicznie obojetne posiadajg wielka stato$¢ smarow-
nicza przy temperaturach krancowo wysokich i ni-
skich. Stuzg one z dodatkiem grafitu i innych sktadni-
kéw antykorozyjnych, jako domieszka do piaskow for-
mierskich i do smarowania form roznych typow S.K.

9 — 323 (0) PPH 12 49
Dmuch w procesach topienia. Blast in Melting. E.
Kirk, Canada‘is. F. J. t 22, 1949, Nr 8, str. 7, (2 str.)

Oméwiono kolejne zmiany systemu dmuchu. O na-
lezytym wykorzystaniu zaréwno dmuchu jak i odcig-
gu wentylatorowego decyduje nadzor piecowy. Dla
matych zeliwiakdéw zalecono poziome dysze trojkatne
lub prostokatne, gdyz sg lepsze od okragtych i nie ule-
gaja zatykaniu kawatkami koksu. Dla wiekszych zeli-
wiakow zalecono dysze o rozszerzonym wylocie. S.K.

9 — 324 (2) PPH 12 49
Mechanizm krzepnigecia poziomych odlewéw stalowych.

The Mechanizm of Freezing of Horizontal Steel
Castings, J. Iron Steel | nst. t 162, 1949, Nr 4,
str. 437, (135 str., 5 tab., 4 rys, 3 wykr., 39 fot,
21 mikfot.)

Przeprowadzono szczeg6towe studium metalurgicz-
ne na 15 odlewach, stalowych, celem ustalenia wpty-
wu temperatury odlewania na mechanizm krzepnigcia,
a co za tym idzie na strukture i wiasnosci fizyczne
odlewéw. Odlewy lano poziomo ze zmieniajgca sie az
do 100 C temperaturg przegrzania staliwa, przy czym
badano wptyw temperatury odlewania na staliwo ze
zmieniajgcg sie zawartoscia wegla w zakresie od 0,12
do 0,54%. Wykazano, ze niska temperatura odlewania
sprzyja przypadkowej orientacji krysztaldw, natomiast
wysoka temperatura powoduje kierunkowg strukture
krystaliczng. Struktura odlewéw sktadata sie z trzech
gtdwnych stref, a mianowicie: a) z krysztatdw kierun-
kowych, biegnacych od gornej powierzchni odlewu do
termicznego $rodka odlewu, b) ze struktury zarodko-
wej osigganej przy niskich temperaturach odlewania
lub z krysztatow kierunkowych przy wysokich tempe-
raturach odlewania, biegngcych od dolnej powierzchni
odlewu, c¢) z rownoosiowych krysztatdbw w strefie $rod-
kowej, rozciggajacej sie od dolnej formacji krysztatéw
az do termicznego $rodka. Linie graniczne tych stref
sq dobrze zarysowane i sg czesto zwigzane ze znacz-
nymi réznicami w sktadzie chemicznym. Strefy Kie-
runkowe dendrytyczne sg hieco twardsze i majg wyz-
sza wytrzymatos¢ anizeli inne strefy zgodnie z wyz-

szymi zawartosciami wegla, siarki i fosforu w tych
strefach. J.N.
9 — 35 PPH 12 49

Wykanczanie odlewow z zeliwa ciggliwego. Malleable
Finishing. E. Strick, Canada“‘s F. J, t. 22, 1949, Nr 6,
Str. 7, (3 str.,)

Podstawag zmniejszenia kosztéw oczyszczania i wy-
kanczania, jest Scista wspotpraca pomiedzy modelarnia,
formiernig, odlewnig i oddziatem oczyszczania i wy-
kanczania. Omowiono zagadnienie tej wspoipracy. S.K.
92— 326 (2) PPH 12 49
Piecdziesigt lat odlewnictwa staliwa. Cinguante ans
de fonderie d‘acier. M. C. Didicz-jean, Foundrie,
1949, Nr 45, str. 1729, (11 str.)

Opisano techniczny i gospodarczy rozwdj odlewnic-
twa staliwa we Francji w ciggu piecdziesieciu lat



1 wytknieto droge do dalszego postepu, biorac pod
uwage jego zahamowanie w latach okupacji i powo-
jenng sytuacje gospodarczg. P.J.

9 — 327 (2 PPH 12 49
Zastosowanie dmuchu wzbogaconego w tlen w odlew-
niach. Applications du vent enrichi d‘ oxygene dans
les fonderies. W. C. Newell, Fonderie, 1949, Nr 44,
str. 1703, (5,5 str., 4 tab.)

Zagadnienie wzbogacania dmuchu tlenem rozpa-
trywane jest z punktu widzenia wydajnosci cieplnej.
Przy piecu o biegu przerywanym (zeliwiak, gruszka
Tropenasa) rekuperacja ciepta jest utrudniona, dlatego
tez wzbogacanie dmuchu tlenem jest racjonalne, gdyz
powoduje obnizenie ilosci gazéw spalinowych. Istnieje
optymalna zawarto$¢ tlenu w dmuchu, powyzej kto-
rej wydajnos¢ cieplna spada. Podnoszac zawartosé tle-
nu w dmuchu o 5% uzyskano podniesienie tempera-
tury zeliwa o 50 C z réwnoczesnym zwiekszeniem wy-
dajnosci zeliwiaka o 4%. Dodatek 10% tlenu do dmu-
chu gruszki spowodowat podniesienie temperatury stali
0 400 C (przy poczatkowej zawartosci Si — 0,6%0) i
zwiekszenie wydajnosci o 50%. P.J.

9 — 328 (2 PPH 12 49
Wplyw ukiadu wlewowego na pekniecia termiczne
odlewu staliwnego. Gating Controls Temperature Gra-
diens in Steel Casting. I. A. Shuffstall, Am. Foun-
drymatn, t. 16, 1949, Nr 2, str. 52, (2 str., 2 rys,
2 fot)

Autor opisuje sposéb zaformowania i odlania sta-
liwnego cylindra prasy hydraulicznej o wadze 20 t.
Konstrukcje cylindra zmieniono nieco dla uzyskania
jednakowej grubosci $cianek. Pomimo to, cylinder po
odlaniu wykazat duze pekniecia wewnetrzne, spowo-
dowane, zdaniem autora, syfonowym doprowadze-
niem metalu. Po zmianie ukladu wlewowego i zasto-
sowaniu bocznych wlewéw doprowadzajacych otrzy-
mano odlew zdrowy. T.Z

9 — 329 () PPH 12 49
Modele i metody formowania dla odlewdéw stalowych.
Cz. V. Patterns and Molding Methods for Steel Cas-
tings. Part V. Howe Hall J, Foundry, t. 77, 1949,
Nr 3, str. 92, (7 str. 25 fot.,) c.d.

Opisano stosowanie réznych typéw szablonéw przy
formowaniu odlewéw stalowych. Szablony mozna sto-
sowaé z powodzeniem zamiast modeli, wykonujac przy
ich pomocy odpowiednie wklestosci w formie. Sposéb
ten nadaje sie na przyktad do formowania walcéw
stalowych. Inne szablony, zawieszone na obracajagcym
sie ramieniu, sg uzywane przy formowaniu kot, naczyn
1 innych odlewoéw o przekroju kotowym. Omoéwiono
réwniez sposoby formowania kot zebatych, wirnikéw,
pomp odsrodkowych i turbin wodnych. J.N.

9 — 330 () PPH 12 49
Zasadowe wytozenie kadzi. Basic Linings for Ladles.
F. Brunt, H. Parnham, Iron Coal Trades Rev.,
t. 159, 1949, Nr 4, 252, str. 631, (4 str., 6 tab., 2 rys,
2 fot)

Podano dane z prdb, przeprowadzanych nad od-
siarczaniem zeliwa sproszkowang soda w kadziach
wytozonych cegtami ze 100 procentowego dolomitu.
Cegly te réznig sie od cegiet z dolomitu stabilizowa-
nego tym, ze sa wykonane z dolomitu wypalonego ,,na
Smierc*, przy czym jest on sortowany, powigzany smo-
ta i wypalony, az do zeszklenia. Cegly te sg nastep-
nie pokryte smotg, aby zapobiec ich nawodnieniu.
Z prob przeprowadzonych na trzech zakfadach wy-
nika, ze uzyskuje sie odsiarczenie S$rednio 63% przy
pojedynczym odlaniu, natomiast przy dwukrotnym od-
laniu 75%.  Wytrzymato$¢ wylozenia kadzi wzrasta

prawie 8-krotnie w pordéwnaniu z kadzig szamotowa.
Zanotowano réwniez oszczedno$¢ w zuzyciu sody. J.N.
9 — 331 () PPH 12 49
Odlew ditugiej podstawy szlifierki walcowej. Casting
Long Roli Grinder Bed. P. Dwyer, Foundry, t. 77,
1949, Nr 9, str. 86, (3 str., 1 rys., 4 fot)

Krétki opis wykonania sformy i odlewu zeliwnej
podstawy szlifierki dtugosci okoto 13 m, wagi okoto 26
ton. Odlew zeliwa z 2 zeliwiakdw wykonano 3 ka-
dziami réwnoczes$nie. S.K.

9— 332 (2 PPH 12 49
Pyt w odlewniach. Foundry Dust. J. Gardner. Iron
and Steel, t. 22, 1949, Nr 9, str. 385 (35 str.)

Podano przeglad dotychczasowych prac nad za-

gadnieniem zapobiegania szkodliwemu dziataniu pytu
przy pracy w odlewniach. Szczegdlnie grozny jest pyt
kwarcowy wystepujacy w odlewniach staliwa, ktory
wywotuje pylice ptuc. Pyt kwarcowy w koncentracji
powyzej 200 000 czastek o wielkosci ponizej 10 mikro-
néw w 1dm3 jest szkodliwy, gdy tymczasem w od-
lewniach zdarzajg sie koncentracje 10 krotnie, a nie-
rzadko i 20 krotnie wieksze. Zaleca sie uzywanie za-
miast piasku kwarcowego, materiatdw zastepczych,
nieszkodliwych dla zdrowia, odizolowanie operacji,
przy ktérych wytwarza sie pyl, polewanie woda pytu
u jego Zrodta i wentylacje. Opisano mozliwosci zasto-
sowania tych sposobéw w odlewni. J.N.
9 — 333 (2 PPH 12 49
Projektowanie czeéci odlewanych precyzyjnie. Design
of Precision Cast Parts. J. F. Henderson, Prod. Eng.,
t. 20, 1949, Nr 2, str. 100, (3 str., 1 rys., 4 fot)

Podano zasadnicze reguly konstrukcyjne dla od-
lewdw precyzyjnych, majace na celu obnizenie kosztu
matryc do modeli woskowych i zmniejszenie trudno-
§ci przy odlewaniu. Matryca winna by¢ prosta, linia
podziatu regularna, nalezy unika¢ rdzeni luznych
i ukos$nych, a stara¢ sie, aby byly one czescig matrycy
i aby mozna je bylo wycigga¢ prostopadle lub réwno-
legle do matrycy. Poza tym nie nalezy umieszczaé li-
nii podziatu tam, gdzie wymagane sg Sciste tolerancje
wymiarowe. J.N.

9 — 334 (2 PPH 12 49
Odlewanie stali pod ci$nieniem. Le moulage sous
pression de lacier. P. O. Campo, La Machine Mo-

derne, t. 43 1949, Nr 477, str. 23, (1,5 str., 2 rys, 1
ods.) E. B.
9 — 335 (2 PPH 12 49

Formowanie maszynowe odlewow stalowych. Machine
Molding of Steel Castings. (III). H. J. Hall, Foun-
dry, 1949, Nr 9, str. 76, (4 str., 3 fot.) c.d.

Omoéwiono uzycie maszyn formierskich walco-
Wy::_h SI wstrzgsarkowo - wyttaczajgcych w odlewniach
stali. S.K.

9 — 336 (2 PPH 12 49
Wady odlewnicze w zeliwnych kotach pasowych o du-
zych rozmiarach. Defauts dans des poulies de grosses
dimensions. H. Gernelle, P. Nicolas, Fonderie, 1949,
Nr 45, str. 1744, (2 str., 3 tab., 1 ods.)

Poddano analizie proces technologiczny wytwa-
rzania zeliwnych két pasowych o duzych rozmiarach
i wskazano mozliwe powody powstawania brakow.
P.J.

9 — 337 (2 PPH 12 49
Spos6b odlewania matych czesci staliwnych o wadze
3.7 gr. Sposob otliwki mietkich stalnych dietalei. Od-
lita dietal wiesom 37 g. J. I. Briskin, Wiest Ma-
szinostr., t. 29, 1949, Nr 6, str. 42, (1,5 str., 2 rys.)

Staliwo topiono w specjalnym elektrycznym piecu
tukowym o pojemnosci 1—15 kg. Czas topienia wy-



nosit 8—12 min. Odlewanie odbywato sie w ten spo-
s6b, ze forme ustawiono ponizej pieca, a wypetnienie
formy metalefn odbywato sie bezposrednio z pieca.
Odlewy odlane tym sposobem nie wykazywaty zad-
nych wad. T.P.

9 — 338 (n) PPH 12 49
Porowato$¢ odlewéw mosigdzu. Pinholing in Brass
Casting from the Bulletin of the Centre Technigue.
Foundry Trade J, t 87, 1949, Nr 1722, str. 279,

(1 str.) Cz.A.

9 — 339 (n) PPH 12 49
Naboje litu w zastosowaniu do miedzi o wysokiej
przewodnosci i stopéw miedzi. Use of Lithium Car-
triges in Treating High-Conductivity Copper and
Copper Base Alloys. P. E. Landolt, F. R. Pyne,

Foundry, t 77, 1949, Nr 3, str. 90, (4 str., 10 fot)
Woprowadzono na rynek naboje litowe jako $rodki
odtleniajace. Naboje skladaja. sie z pewnej ilosci me-
talicznego litu zamknietego w rurce miedzianej. Zo-
staty one wyprébowane na odlewach miedzi o wyso-
kiej przewodnosci, na brazach cynowo - otowiowych
i na brazie niklowym. Wyniki sg dodatnie zaréwno
pod wzgledem osiggnietych wiasnosci mechanicznych
jak i drobnoziarnistosci. E.Z
9 — 340 (n) ' PPH 12 49
Uzyskanie lepszych matryc do cynku dzieki nowemu
procesowi nachromowywania powierzchni stalowej.
New Process for Alloying Chrome with Steel Surface
gives Superior Die for Zinc. A. Berger, Die Ca-
sting, t. 7, 1949, Nr 4, str. 40, (2 str.).

Nowy sposéb nachromowywania stalowych ma-
tryc do odlewoéw matrycowych z cynku, polega na
dyfuzji chromu do powierzchni stalowej. Czesci na-
chromowywane pakuje sie w skrzynki, jak przy ce-
mentacji, wraz z proszkiem bogatym w chrom i ogrze-
wa sie w zaleznosci od zawartosci wegla nachromo-
wywanej stali do temperatur 1000 do 1100 C. Giebo-
ko$¢ penetracji chromu dochodzi do 0,6 mm, chociaz
przecietnie wynosi okoto 0,1 mm. J.N.

9 — 341 (n) PPH 12 49
Doskonate warunki pracy w nowej odlewni metali
niezelaznych. New Nonferrous Foundry Incorporates
Outstanding Working Conditions. W. G. Gude, Foun-
dry, t. 77, 1949, Nr 3 str. 70, (6 str.,, 10 fot.)

Podano opis najwiekszej amerykanskiej odlewni
metali kolorowych, zbudowanej podczas ostatniej woj-
ny. Posiada ona 1700 ™ powierzchni zabudowanej
i zatrudnia 450 robotnikdw. Catkowita zdolno$¢ topie-
nia oddziatu piecow wynosi 100 ton metalu dziennie,
wytapianego w 19 piecach rdznego typu i wielkosci.
Formiemia wyposazona jest w maszyny formierskie
réznego typu i moze da¢ 1200 form dziennie. Produk-
cja jest bardzo réznorodna, a liczba roznych stopdw
p bazie miedzi wynosi okoto 30, przy czym codziennie
odlewa sie przecietnie 12 do 16 gatunkéw metalu.
Omowiono nowoczesne wyposazenie oraz caly szereg
ulepszen technicznych na poszczeg6lnych oddziatach
odlewni. J.N.

9 — 342 (n) PPH 12 49
Badania jako czynnik postepu w odlewnictwie brgazow
i mosigdzéw. Research will Advance Brass and Bron-
ze Foundry Practice. J. Smith, Am. Foundryman,
t. 16, 1949, Nr 1, str. 44, (6 str., 5 rys., 2 fot.)
Zagadnienie otrzymywania zdrowych odlewow
z brazu i mosigdzu jest przedmiotem licznych prac
badawczych. Badano mechanizm procesu krzepniecia
odlewajac przy réznych temperaturach mate wlewki
z brazu o zawartosci 6% Sn, 35% Sn, 15 Pb. Zbada-
no wptyw temp. odlewania na strukture i porowato$¢

odlewni. Rozpatrzono zagadnienie prawidlowego za-
silania odlewéw, wptyw czynnikéw zewnetrznych oraz
gazbw w odlewie i stwierdzono, ze dotychczas nie o-
pracowano wiasciwych metod okreslania gazéw w sto-
pach miedzi. Liczne dane, odnosnie skurczu tych sto-
poéw przy krzepnieciu, ograniczone w duzym stopniu
warunkami pomiaru, nalezy uwazac jedynie zapierw-
sze przyblizenie. Omdwiono wptyw otowiu na wia-
snosci i strukture brazoéw oraz problem realnosci i od-
twarzalnosci wynikéw prob wytrzymatosciowych dla
stopéw miedzi. Z.T.
9—343 ()

Odlewy specjalne ze stopéw aluminium. Cz. I. Some
Notable Aluminium - Alloy Castings. Part I. A R
Martin, Foundry Trade J, t. 87, 1949, Nr 1723
str. 297, (9 str., 1 rys., 14 fot)

Opisano sposoby otrzymywania skomplikowanych
wysokowartosciowych odlewéw piaskowych, oraz
skomplikowanych  odlewdw czeSci  samolotowych,
0 duzym ciezarze i duzej wytrzymatosci pracujacych
przy zmiennych obcigzeniach. Odlewy o wysokiej wy-
trzymatosci wykonano ze stopéw o skladzie: Mg
9,5—11%, Si 0,35% maks., reszta Al. Mase formierska
sporzadzono z czystego piasku kwarcowego i natural-
nych spoiw z dodatkiem kwasu bornego. Masa rdze-
niowa sktada sie z piasku kwarcowego, z dodatkiem
spoiw: naturalnych, roslinnych, oleju Inianego i kwa-
su bornego. Skomplikowane odlewy ciezkie, wykonano
ze stopu o skiadzie: Si 10—13%, Cu, Pb, Zn do 0,1%
max Fe — 0,6% max, Mn — 05% max, reszta — Al.
Podano sposoby konstrukcji skomplikowanych rdzeni
1 form oraz przyktady odpowiednich uktadéw wlewo-
wych. ¢. d. n. AC.

PPH 12 49

9 —34 () PPH 12 49
Odlewy specjalne ze stopow aluminium. Cz. Il. Some
Notable Aluminium Alloy Castings. Part Il. A R

Martin, Foundry Trade J, t 87, 1949, Nr 1724,
str. 335, (10 str., 2 tab., 12 fot.) c.d.

Podano przyktady wykonania wysokowytrzyma-
tosciowych odlewow konstrukcji samolotowej o $red-
niej i duzej wadze. Opisano konstrukcje form i rdzeni
oraz sposoby unikniecia trudnosci istniejagcych przy
wykonywaniu tego rodzaju odlewéw. Podano skiady
mas formierskich i omoéwiono technike przetopu. A.C.
9 — 345 (1 PPH 12 49
Konstrukcja wlewnicy do odlewania filtrow powietrz-
nych ze stopu aluminium. Etude dun outillage me-
tallique: une coauille pour filtre a air en alliage
dialuminium. J. Duport, Fonderie, 1949, Nr 45,
str. 1740, (4 str., 3 rys.)

Podano rozwigzanie konstrukcyjne wlewnicy do

odlewania filtrow powietrznych ze stopu aluminium.
P.J.
9 — 346 (1 PPH 12 49
Drewniany model matrycy do czesci skomplikowanej.
Wooden Die Model for Complex Part. Die Casting,
t. 7, 1949, Nr 4, str. 24, (3 str., 4 fot)

Opisano sposéb wykonania odlewu matrycowego

skomplikowanej ramy automatycznego fonografu.
Najwieksza trudno$¢ przedstawiato wykonanie matry-
cy. Zrobiono wiec najpierw drewniany jej model,
a nastepnie wykonano jg ze stali.  Skladata sie ona
z szesSciu czesci, posiadata 37 rdzeni na otwory i wa-
zyta kilka ton. Odlewano z niej 50 aluminiowych od-
lewéw ramy na godzine. J.N.
9 — 347 (1 PPH 12 49
Zalety magnezowych odlewéw matrycowych. Magne-
sium Die Castings Offer Weight Saving and Low Cost
Advantages. R. C. Cornell, Mat. Meth., t 29, 1949,
Nr 4, str. 43, (4 str., 8 fot.).



Na szeregu przyktadach poréwnano ciezar i koszt
odlewéw matrycowych tych samych cze$ci wykona-
nych z aluminium, cynku i magnezu. Odlewy magne-
zowe wykona¢ mozna okoto 20% szybciej, anizeli alu-
miniowe. Cisnienia stosowane sa jednak wyzsze dla
odlewdw magnezowych, bo wynoszag od 200 do 3500
atm w poréwnaniu od 200 do 1000 atm dla odlewéw
aluminiowych. Szybkosci wstrzykiwania metalu wy-
nosza dla aluminium, od 6 do 30 m na minute, a dla
magnezu 18 lub 180 m/min. Z poréwnania okazato sig,
ze koszt odlewow magnezowych byt o okoto 25% niz-
szy, niz koszt odlewéw aluminiowych. J.N.

9 — 348 (1) PPH 12 49
Odlewy ze stopéw aluminium do specjalnych celow.
Making Special-duty Castings in Aluminium Alloys.
J. Caven i H.W. Keeble, Foundry Trade J, t. 87,
1949, Nr 1726, str. 401, (6 str., 8 fot.)

Opisano przykiady wykonania odlewéw specjal-
nych jak: odlewy z zatopionymi wewnatrz spiralami
z zeliwa oraz odlewy, ktérych wykonanie wymaga
zastosowania znacznej ilosci skiadnikéw. Podano
opisy konstrukcji formy, sposobu topienia i odlewania
metalu. Scharakteryzowano materiat uzywany do tych
celéw. c.d.n. AC.

9 — 349 (1) PPH 12 49
Odlewy ze stopéw aluminium do specjalnych celow.
Making Specialduty Castings in Aluminium Alloys.
J. Caven i H. W. Keeble, Foundry Trade J, t. 87,
Nr 1727, str. 425, (5 str., 1rys., 4 fto.) c. d.

Opisano spos6b wykonania duzych odlewoéw w for-
mach wykonanych szablonem oraz odlewéw przezna-
czonych do celéw dekoracyjnych. A.C.

9 — 350 (1) PPH 12 49
Odlewanie lekkich stopéw. Light Alloy Casting. Met.
Ind, t 74, 1949, Nr 23, str. 459, (5 str., 7 fot)

Opisano sposoby pracy, oraz wyposazenie w no-
woczesnej angielskiej odlewni lekkich metali, produ-
kujacej odlewy w formach piaskowych i metalowych
ze stopow aluminiowych i magnezowych, oraz odlewy
matrycowe pod ci$nieniem ze stopdw aluminiowych,
magnezowych i cynkowych. Omoéwiono dokladniej u-
zywane surowce, piece, system transportu, maszyny
formierskie, piasek, oraz podano sposoby obrébki cie-
plnej i kontroli gotowych wyrobéw w laboratoriach.
J.N.

9 — 351 (I PPH 12 49
Odgazowywanie lekkich stopéw odlewniczych za po-
mocg suchego azotu. Degazage des alliages legers fon-
dus a l'aide d’azote sec. J. Duport, Fonderie, 1944,
Nr 44, str. 1709, (2 str., 4 fot., 1 ods.).
Przeprowadzono préby odgazowywania azotem
stopu A—S9 kg, bedacego podeutektyczng odmiang al-
paksu gama z dodatkiem kobaltu. Stop zostat uprzed-
nio umyslnie zagazowany pradem wilgotnego sprezo-
nego powietrza. Zabieg dat wynik dodatni. Azot spo-
wodowat minimalne obnizenie zawarto$ci magnezu.
Nalezy uzywac azotu suchego o duzej czystosci P.J.

Analizy o tematach pokrewnych: 5—167; 7—12;
11—128 (2); 14—66 (2); 16—103 (2).
10. PRZEROBKA PLASTYCZNA
10 — 178 (o) PPH 12 49

Wielokrotna matryca dla dwoch .podobnych czesci.
Progressive Die for Two Similar Parts. A. Maiar,
Machin ery, t 74, 1949, Nr 1902, str. 455, (1 str,,
1 rys.)

Opisano budowe matrycy wykonujgcej roéwnocze-

$nie w trzech stadiach dwie podobne czesci. Matryca
taka da sie tatwo przekonstruowaé i jest oszczedniej-
sza pod wzgledem zuzycia materialu od dwustopnio-
wej. ZW.
10 — 179 (o) PPH 12 49
Prasa hydrauliczna przyspieszajgca montaz moto-
ru elektrycznego. Hydraulic Presses Speed Electric
Motor Assembley. Steel, t. 125 1949, Nr 2, str. 98,
@ str., 1 fot) Z\W.

10 — 180 (o) PPH 12 49
Technika walcowania na zimno. Cold Rolling Tech-
nigue. H. Ford, Sheet Metal Ind., t 26, 1949, Nr
269, str. 1889, (2,5 str., 2 rys., 3 wykr.) c.d.

Przy walcowaniu na zimno podstawowg rzeczg
jest doktadna znajomo$¢ systemu utwardzania sie
materiatu i wymaganych naciskéw dla dokonania od-
ksztatcenia plastycznego. Na podstawie obserwacji
probek na zrywanie, oraz przyjecia zalozenia, ze roz-
ttaczanie nie zachodzi, wyprowadzono warunek pty-
niecia materialu. RW.

10 — 181 (o) PPH 12 49
Rozwo6j urzadzen nastawczych do walcow walcowni
blach cienkich. Entwicklung der Walzenanstellvor-
richtungen fur Feinblechwalzwerke. W. Kramer,
Stahlu Eisen, t. 69, 1949, Nr 3, str. 86 (75 str.,
18 rys.)

Opisano konstrukcje urzadzen nastawczych wal-

carek do blach pracujacych na zimno i na goraco, po-
jedynczo i w pakietach. Urzadzenie takie powinno od-
powiada¢ wymaganiom szybkosci i dokiadnosci nasta-
wiania walcow. Przy konstruowaniu tego rodzaju
urzadzen nalezy pamieta¢ o nastepujgcych warun-
kach: 1) dobra¢ odpowiednig przekfadnie uwzglednia-
jac sity nacisku, 2) nacisk powinien dziata¢ w $rodku
i nie wywotywac¢ naciskow bocznych, 3) nastawienie
obu stojakéw klatki winno by¢ szybkie i jednakowe,
4) przyrzady powinny wykazywaé¢ doktadnie wielko-
§ci nastawienia, 5) urzadzenie powinno posiadaé pro-
sta budowe, przy czym nalezy pamieta¢ o wywazeniu
walcéw, 6) nie powinno ono utrudnia¢ szybkiej prze-
budowy walcéw. ZW.
10 — 182 (o) PPH 12 49
Teoria odksztatcen plastycznych. A Reconsideration
of Deformation Theories of Plasticity. D. C. Druckar.
Trans, of AS ME, t. 71, 1949, Nr 5, str. 587, (5 str.,
1 rys., 2 wykr.)

Obecne teorie plastycznosci, odniesione do mate-
riatbw utwardzajgcych sie pod wpltywem zgniotu, nie
sq doktadnie Sciste. Wg nich nieskorczenie mata zmia-
na obcigzenia, przy izotropowej budowie materiatu,
przy rownomiernym rozkladzie naprezen i zgodnosci
osi odksztatcenia i naprezenia, wywotuje nieskoncze-
nie matg zmiane odksztatcenia. Przy pomocy przeli-
czen matematycznych oraz na podstawie do$wiadczen
autor wykazat, ze skonczone zmiany odksztatcenia
moga zajs¢ przy nieskonczonych zmianach naprezenia
wywotanych ich rotacjg. Teoria ptyniecia daje w tym
wypadku wyniki prawdziwe. R.W.

10 — 183 (0) PPH 12 49
Rozwo6j pras hydraulicznych o wtdrnych zbiornikach
w Anglii i St. Zjedn. The Paraleli Development of
Heavy Self-Contained Hydraulic Presses in the Uni-
ted States and Great Britain. F. H. Towltr. Trans,
of AS ME, t. 71, 1949, Nr 5, str. 501, (13 str., 2 tab.
3 rys., 2 wykr. 7 fot.).

Prasy hydrauliczne o wtdrnych zbiornikach stoso-
wane sg w St Zjedn. i Anglii. Gtéwng czescig prasy
jest pompa. Amerykanskie prasy wyposazone sa wWro-



tacyjne pompy typu Hele-Shaw. Jako o$rodek kom-
presyjny stosowany jest olej o gestosci 300 Saybolta
38 C. Pompy te dajg maksymalng kompresje do 211
kg/cm2, wspotczynnik sprawnosci  hydraulicznej 0,8.
Najwieksza ich wada jest zmiennos¢ wiskozy oleju
z temperatura i zwiazana z tym koniecznos¢ termo-
statycznej regulacji. Ich zaletg jest nawrotnos¢ i pro-
stota w obstudze. Angielskie prasy zaopatrzone sg
w pompy szeregowe typu Towler. Pracujg one przy
maksymalnej kompresji 492 kg/cm2 na oleju o 160
Saybolta przy 38 C. Wspdtczynnik sprawnosci hydrau-
licznej w zakresie 0,9 do 0,97. Wadg ich sg duze kosz-
ta budowy, skomplikowane tozyska i trudno$¢ regu-
lacji szybkosci. Zaletg duza wydajnos$¢ i praca bez
termostatéw. W dyskusji podano obliczenia strat na
tarcie ptynu oraz zwrécono uwage na mozliwosci sto-
sowania tych pomp dla celéw walcowniczych. R.W.

10 — 184 (o) PPH 12 49
Wykrawanie matryc do kucia. Cz. Il. Die Sinking for
Drop Forging. Part Il. Die Room Eguipment. J. Muel-
lar, Steel Proces., t. 35 1949, Nr 4, str. 196, (4
str., 9 fot.) c.d.

Wykonanie matrycy wymaga dtuzszego czasu, przy
czym nalezy z goéry przewidzie¢ konieczno$¢ jej prze-
szlifowania w miare zuzycia. Wyposazenie warszta-
tu powinno obejmowaé¢ rdéznego rodzaju obrabiarki,
polerki oraz uwzgledni¢ urzadzenia pomocnicze do
przenoszenia blokéw. R.W.

10 — 185 (2) PPH 12 49
Korzysci ekonomiczne stosowania olejowych pras hy-
draulicznych w produkcji réznych czesci. Production
Economics Gained by Using Standard Oil-Hydraulic
Presses for a Variety of Tasks. W. C. Denison, Mo d.
Ind. Press., t. 11, 1949, Nr 6, str. 6, (15 str., 4 fot)

Omoéwiono szereg zalet pras hydraulicznych, pod™

kredlajac to, ze zezwalajg one na tatwa zmiane cha-
rakteru produkcji. RW.
10 — 186 (2) PPH 12 49
Pomiar wydtuzenia tasmy stalowej przy szybkosci 600
m/min. Strip Steel Extension Measured at Speeds of
200 Feet for Minute. Steel, t. 124, 1949, Nr 26, str.
80, (0,5 str)

Pomiaréw mozna dokonywaé ekstensometrem H.
Rendela, ktoérego zasada pomiaru wydtuzenia opiera
sie na roznicy szybkosci wejsciowej i wyjsciowej ta-
Smy. Tasma napedza walce sprezone elektrycznie,
ktore z kolei zasilajg potencjometr cechowany w %
wydtuzenia. Dokladno$¢ pomiaru 0,1%. R.W.

10 — 187 (2) PPH 12 49
Produkcja wyrobdw blaszanych. Flexibility of Sheet
Metals Operations. E. F. Ross, Steel, t. 124, 1949,

Nr 24, str. 80, (5 str., 7 fot)

Opis nowych zaktadoéw uruchomionych w r. 1946
nastawionych na produkcje ttoczonych z blachy cze-
§ci do traktoréw. Omoéwiono przyktady wykonywa-
nych czesci, przy czym dzieki doktadnemu studium
czaséw produkcja ich zaleznie od ksztaltu waha sie
dla 100 szt. w granicach 30,7 min do 60,6 min. RW.
10 — 188 (2) PPH 12 49
Produkcja biatej blachy. Cz. 1. Production of Tin Plate.
Part 1. A. E. Kadell, Steel, t. 125, 1949, Nr 5, str. 82,

Biate blachy wykonuje sie w St. Zjedn. w grubo-
Sciach od 0,2 do 35 mm. Na materiat uzywa sie zwy-
kiej stali weglowej walcowanej na gorgco i na zimno.
Po walcowaniu na zimno usuwa sie smary i zanie-
czyszczenia w  kapieli alkalicznej  trojstopniowej,
pierwszej zimnej, drugiej na ciepto i trzeciej z cie-
ptym alkalicznym roztworem pod pradem o zmien-
nych biegunach i napieciu 16 V i 3000 A. fug usuwa

sie natryskiem wodnym i szczotkami. Po oczyszczeniu
taSma zostaje wysuszona i zwinieta oraz wyzarzona
w specjalnym piecu, ktérego opis zamieszczono. Wy-
zarzong tasme przewalcowuje sie dla zmienienia gor-
nej granicy ptyniecia i unikniecia linii ptyniecia przy
dalszej plastycznej przerébce gotowej blachy, c.d.n.
ZW.

10 — 189 (2 PPH 12 49
Nowoczesna druciarnia.  Frost Wire Drawers and
Wearwers Continent Leaders. D. C. Mc Connell, Ca-
nad. Met., t. 12, 1949, Nr 5, str. 14, (6 str., 5 fot.)

Podano opis produkcji drutu ze stali nisko i wy-
sokoweglowej walcowanego na goraco i przeciggane-
go. Zaktad posiada nowoczesne ciggarki o szybkosci,
przeciagania do 700 m/min. Galwanizacje drutéw pro-
wadzi sie w specjalnej kapieli o pojemnosci 451 cyn-
ku, ogrzanej tylko w gérnej czesci. Zapewnia to mniej-
szg zawarto$¢ zuzla w kapieli, jednostajng tempera-
ture i dluzszy zywot wanny. Podkreslono wysoki po-
ziom bezpieczenstwa pracy. E.Z.

10 — 190 (2) PPH 12 49
Produkcja blach grubych. Cz. Il. Production of Plates.
Part Il. W. L. Bunting, Steel, t 124, 1949, Nr 22,
str. 70, (8 str., 8 fot.) c. d.

Opisano produkcje grubych blach z kesisk pta-
skich wzglednie wlewkéw o wymiarach (610 do 1.500)
X (920 do 2.300) X (560 do 3.0000 mm. Najwiekszy
wymiar blach wynosi: grubos¢ — 37 mm, dtugos¢ —
24 m, szeroko$¢ — 3 m. Walcownie obstugujg 4 piece
wgtebne i pie¢ przewatowych z rekuperatorami. Jako
zgniatacz stuzy walcarka trio Lauth‘a o dhlugosci
beczki 2850 mm napedzana motorem 3750 kM. Za wal-
cami pionowymi ustawiona jest walcarka guarto
z wmontowanymi walcami pionowymi. Motor o mocy
6000 KM. Szybkos$¢ walcowania 106 do 245 m/min.
Usuwanie zgorzeliny natryskiem wodnym. Cata wal-
cownia jest kontrolowana z jednego watu kontrolnego.
Blachy prostowane sg dwukrotnie, raz na gorgco,
drugi raz na zimno. Opisano platerowanie blach ni-
klem. Wiasnosci termiczne blach platerowanych sg
prawie takie same jak weglowych. ZW.

10 — 191 (2) PPH 12 49
Produkcja blach i tasm walcowanych na zimno i na
gorgco. Cz. VI. Production of Hot Cold-Rolled Strip
and Sheets. Part VI. Ch. L. Granahan, Steel, t. 125,
1949, Nr 2, str. 106, (6 str., 2 tab., 1 rys., 8 fot.) c.d.

Blachy i taSmy po wyzarzeniu nie nadajg sie do
dalszej przerobki plastycznej, zwilaszcza w zakresie
gniotéw 15—10%, wskutek tworzenia sie na powierz-
chni linii ptyniecia. Dla usuniecia tego zjawiska prze-
walcowuje sie je przy matych gniotach (okoto 1,5%)
na walcarkach zazwyczaj duo lub guarto. Do emalio-
wania nadajg sie blachy i taSmy ze stali o malej za-
wartosci wegla, manganu i fosforu. Podano wymaga-
nia norm amerykanskich co do plaskosci, brzegéw
oraz skale twardosci blach i tasm. c.d.n. ZW.

10 — 192 (2) PPH 12 49
Tasmy i blachy walcowane na zimno i na goracu.
Cz. IV. Hot and Cold Rolled Strip and Sheets. Part IV.
Ch. L. Mc Granahan, Steel, t. 124, 1949, Nr 26, str.
66 (6 str., 7 fot.) cd

Amerykanska klasyfikacja obejmuje trzy gtowne
klasy blach i tasm walcowanych na zimno: blachy
handlowej jakosci, blachy o specjalnych wiasnosciach
powierzchni i blachy tloczone, przy czym kazda kla-
sa dzieli sie na szereg grup w zaleznosci od stanu
powierzchni. Z walcarek stosowanych do zimnego
walcowania blach i tasm opisano walcarke Steckl‘a
i jej modyfikacje systemu SMP, Sedzimira i ,,Y*“. RW.



10 — 193 (2) PPH 12 49
Produkcja siodetek traktorowych z blachy gieboko tto-
czonej. Die Herstellung von Traktorensitzen aus Tief-
zieh-Stahlblech. L. Hilbert, Werk. Betr. t 82, 1949,
Nr 9, str. 337, (25 str., 1 rys., 5 fot.).

Kolejne fazy produkcji przebiegaja nastepujaco:
1) wyciecie ptyty na nozycy, 2) obrysowanie Kksztattu
wg szablonu, 3) przyciecie na nozycy, 4) tloczenie,
5) obrysowanie ksztaltu wg szablonu, 6) przyciecie na
nozycy, 7) wyklepanie reczne, 8) gratowanie. Przy
tloczeniu smaruje sie matryce olejem i grafitem. Po-
dano rysunek przedkuwki oraz kalkulacje kosztow.
ZW.

10 — 194 (2) PPH 12 49
Cylindry o dokladnym ksztatcie otrzymane na wal-
cach do giecia blach grubych. Perfectly Shaped Cones
Produced by Plate Bending Roli. Steel, t. 125, 1949,
Nr 5, str. 103, (0,5 str., 1 fot.).

Opisano maszyne o trzech walcach napedzanych
motorem 75 KM i $rube nastawcza napedzang elek-
trycznie motorem 40 KM. Maszyna ta moze zginac
blachy do grubosci 38 mm przy najmniejszej S$rednicy
840 mm w czasie 30 min. ZW.

10 — 195 (2) PPH 12 49
Produkcja blach i tasm walcowanych na gorgco i na
zimno. Production of Hot and Cold Rolled Strip and
Sheets. L. Mc Granahan, Steel, t. 124, 1949, Nr 25.
str. 106, (7 str.,, 1 rys., 1 fot)

Opisano produkcje blach i tasm walcowanych na
gorgco w nastepujgcych gatunkach: handlowej jako-
§ci, o specjalnej powierzchni, o specjalnych wymaga-
niach fizycznych, trawione, handlowej jakosci, tra-
wione o specjalnych wymaganiach fizycznych i tra-
wione tloczne. Trawienie blach odbywa sie w skrzy-
niach, przy czym blachy zawieszone na specjalnych
stojakach znajdujg sie w pozycji pionowej. Po wy-
trawieniu ptucze sie je natryskiem wodnym. Najlepiej
trawi¢ w dwdch stadiach, przy czym w pierwszym
zbiorniku stezenie kwasu wynosi 5 do 10% w drugim
2 do 5%, temperatury 60—80 C. Trawienie tasmy od-,
bywa sie w sposob ciagly, stezenie kwasu w pierw-
szym zbiorniku nie powinno przekracza¢é 6—7%. Do
kwasu dodaje sie inhibitora zapobiegajacego przetra-
wieniu. Szybkos$¢ trawienia zalezna od typu trawio-

nej stali i rodzaju urzadzenia zawiera sie w grani-
cach 105 do 140 m/mn. R.W.

10 — 196 (n) PPH 12 49
Odksztatcalno$¢ stopow niklowo - miedziowych. Die-
formirujemosP miednonikielewych sptawoéw, S. I. Go-

towin, Izw. AN SSSR, 1949, Nr 3, str. 421, (5 str.,
2 tab., 3 wykr., 3 mikfot., 1 ods.)

Zbadano podatnos¢ na odksztatcenie stopow Cu—
Ni zaréwno pod wzgledem jakosciowym jak i iloscio-
wym w wypadku ich plastycznej przerdbki na gora-
co na drodze $ciskania. Badania poréwnawcze, prze-
prowadzone w warunkach fabrycznych, potwierdzity
teoretyczne rozwazania. Wyniki tej pracy moga by¢
zastosowane do rozwigzywania zadan technologicz-
nych w zaikresie obrobki plastycznej metali wytla-
czaniem. M.S.

Analizy o tematach pokrewnych: 3—97; 4—80;
11—131 (2).
11. OBROBKA CIEPLNA
11 — 124 (o) PPH 12 49
Nagrzewanie indukcyjne. Induction Heating. H. B.

Osborn, Machinery London, t 74, 1949, Nr 1895,
str. 213, (2 strr., 1 tab.).

Oméwiono trzy rodzaje urzadzen wysokiej czesto-
tliwosci do nagrzewania: 1) silnik-pradnica o czesto-
tliwosci 1.000 do 10.000 okr/isek. i mocy do 10.000 kW,
2) oscylator iskiernikowy o 100—400 kc do 25 kW
i 3) uktad lampowy od 500 kc, do 50 kW. Najpraktycz-
niejszy i najbardziej rozpowszechniony jest rodzaj
pierwszy. Omowiono wiasciwy dobor urzadzenia, te-
oretyczng i praktyczna zalezno$¢ glebokosci nagrze-
wania od czestotliwosci i gtebokosci hartowanej war-
stwy w zaleznosci od mocy urzadzenia. B.K.

11 — 125 (0) PPH 12 49
Opis nowoczesnej hartowni przemystowej. Compact,
Versatile Heat Treating of Cincinnati Shaper Co.

Ind.
7 fot.).

Opisana hartownia ma na celu obrébke cieplng
kdt zebatych, odlewéw i innych elementéw konstruk-
cyjnych. Wyposazenie stanowiag: piec gazowy do od-
prezania z wysuwanym trzonem; piec ten moze by¢
uzyty do naweglania skrzynkowego i innych zabie-
gow, 2 piece z wymuszonym obiegiem, gazowy i elek-
tryczny, solny gazowy, z kapielg oftowiang i solny
z rurami grzewczymi. Termoregulatory i termoreje-
stratory zapewniajg wasciwy przebieg proceséw, a do
kontroli twardosci stuzy aparat Rockwella i sklero-
skop. B.K.

1 — 126 (o) PPH 12 49
Nagrzewanie indukcyjne w produkcji. Production In-
duction Heating. W. E Benninghoff, Ind. Heating,
t. 16, 1949, Nr 5, str. 792, (str. 7).

Nagrzewanie indukcyjne jest procesem, dajacym
sie doktadnie regulowa¢ przy pomocy takich czynni-
kéw, jak ksztatt cewek grzewczych, czestotliwosé, moc
i czas dziatania pradu. Nagrzewanie jest szybkie i do-
ktadne, utlenianie minimalne, przy czym mozna o0siag-
na¢ odpowiednia temperature na zadanej przestrzeni
i zachowac czystos¢ roboty. Urzadzenia wymagaja
niewielkiej przestrzeni i matej pracy. Korzystne za-
stosowania istniejg przy hartowaniu powierzchnio-
wym, nagrzewaniu na wskro$, do kucia i ksztaltowa-
nia, lokalnym wyzarzaniu, lutowaniu i taczeniu skur-
czowym. Podano kilka przyktadéw zastosowania prze-
mystowego. B.K.

n — 127 (2) PPH 12 49
Nowy piec do izotermicznego hartowania. Ajax Iso-
thermal Quench Furnace. Ind. Heating, t. 16, 1949,
Nr 5, str. 893, (1 str., 1 fot.).

Opisano piec firmy Ajax do hartowania stopnio-
wego: ,,austempering“ i ,,martempering®. Jest to piec
solny, z obiegiem i chtodzeniem soli hartowniczej, za-
pewniajacy szybkie i réwnomierne przechtodzenie au-
stenitu. B.K.

11 — 128 (» PPH 12 49
Whplyw temperatury wybijania na grafityzacje zeliwa
biatego w stanie statym. Influence de la temperature
de decochage sur la graphitisation a 1 etat solide des
fontes blanches. J. Joly, Fonderie, 1949, Nr 5, str.
1725, (4 str. 3 tab., 2 rys., 1 wykr., 4 mikfot.)

Przeprowadzone proby wykazaly, ze czas rozkia-
du cementytu w uzytym do badan zeliwie ciggliwym
0 czarnym rdzeniu zostaje skrécony, o ile wybijanie
odlewow odbywa sie przy temperaturze ponad 600 C.
Temperatura ta jednak nie wptywa na czas rozktadu
perlitu. P.J.

Heating, t 16, 1949, Nr 5, str. 808, (5 str.,

1 — 129 () PPH 12 49
Hartowanie lokalne watéw rozrzadczych. Selective
Hardening Automobile Camshafts. Steel, t 124,

1949, Nr 2, str. 62, (1 str., 3 fot.)



Metoda obrdbki cieplnej watéw rozrzadczych do
silnikdbw Pontiac. Uwzgledniono naweglanie, selek-
tywne hartowanie, cyjanowanie i odpuszczanie. B.K.

11 — 130 (2 PPH 12 49
Termiczne usuwanie naprezenia zeliwa stopowego.
Stress Relief Heat - Treatment of Alloy Cast lron.
M. M. Hallett, P. D. Wing, Foundry TradelJ.
1949, Nr 1728, str. 457, (7 str.)

Podano dyskusje nad artykutem opublikowanym
w F. T. J. Nr 1719. Poruszane sg niektére problemy
zwigzane z wietrzeniem, ze znieksztalceniem plastycz-
nym, obrobka cieplng pierscieni tlokow silnikowych,
wplyw obrobki cieplnej na inne odlewy i korzysci
proby pierscieniowej. S.K.

1 — 131 (z) PPH 12 49
Wyzarzalnia blach i taSm z miekkiej stali. The Design
and Operation of Annealing Plant for Mild Steel
Sheets and Coils. R. D. Pollard, H. Edwards, J. E. R.
Jones, J. Bromley, Davis,.J. Iron Steel Inst.
t. 162 1949, Nr 1, str. 79 (22 str., 1 tab., 7 rys., 5 wykr.,
5 fot.,, 16 mikfot. 8 ods.).

Praca obejmuje trzy czesci. W | oméwiono teore-
tyczne podstawy wyzarzania miekkiej stali, jej wia-
snosci wytrzymatosSciowe, wplyw temperatury i zgnio-
tu na zimno na rekrystalizacje, rozrost ziarna, zja-
wiska starzenia, oraz wptyw kierunku walcowania na
tloczenie. Cz. Il podaje rozwoj piecow do zarzenia
i nowoczesne wyposazenie do zarzenia pakietow blach
zimnowalcowanych. Piece opalane weglem, gazem
i tunelowe wypierane sg ostatnio przez piece kotpako-
we, 0 coraz wiekszych wydajnosciach, opalane przy
pomocy rur grzewczych. Opisano zmodernizowang
wyzarzalnie tasm zimnowalcowanych, wyposazong
w 26 piecéw. Podano szczegdty konstrukcyjne piecow,
ich dziatanie, utrzymanie, paliwo, atmosfery ochronne
w przestrzeni roboczej i wptyw olejow pozostatych po
walcowaniu. Cz. IlIl obejmuje wyzarzanie blach
w zwojach, w piecach garnkowych i kotpakowych,
gazowych i elektrycznych, 2z zastosowaniem takich
ulepszen, jak np. wymuszony obieg atmosfery, wktad-
ki, utatwiajace przenoszenie ciepta i in. Na dobor
urzadzenia wptywaja przede wszystkim czynniki prak-
tyczne i ekonomiczne. Szybki postep techniczny zmie-
rza w kierunku procesu wyzarzania tasmy w sposéb
ciggly. B.K.

n — 132 @ PPH 12 49
Przyspieszenie szybkos$ci izotermicznej prziemiany au-

stenitu. The Acceleration of the Rate of Isothermal
Transformation of Austenite. M. D. Jepson, F. C.
Thompson, lIron Steel Inst. t 162, 1949, Nr 1,
str. 49, (13 str., 3tab., 2 rys., 8 wykr, 1 fot, 63
mikfot., 7 ods.)

Wykazano, ze w eutektoidalnej stali weglowej

podczas izotermicznej przemiany austenitu w zakre-
sie ponizej 250 C regularne wahania temperatury po-
wodujg przyspieszenie zakonczenia przemiany. Przy-
$pieszenie to wzrasta tym bardziej, im nizsza jest
temperatura przemiany. Na szybko$¢ izotermicznej
przemiany wplywajg réwniez naprezenia rozciggajace
i Sciskajace. Jak stwierdzono, naprezenia rozciggajace
powyzej 16 kg/mm2 przyspieszaja rozpad austenitu.
Dla wywotania podobnego zjawiska naprezenia $ciska-
jace powinny by¢ przynajmniej dwukrotnie wieksze.
Ponizej pewnego minimum naprezen przyspieszenie
nie zachodzi albo pojawia sie w bardzo matym stopniu.
W miare wzrostu naprezen zwigksza sie przys$piesze-
nie izotermicznej przemiany austenitu. Opisano apa-
rature badawczag i podano wyniki. B.K.

1 — 133 (1) PPH 12 49
Atmosfery regulowane. Controlled Atmospheres. P. F.
Hancock, Wire Ind. t 16, 1949, Nr 186, str. 499,
(2 str)

Omoéwiono rodzaje, zastowanie i dziatanie wy-

twarzanych atmosfer i podano przykiady zastosowa-
nia w obrobce cieplnej stopéw aluminium i magnezu,
Atmosfery regulowane usprawniajg obrdébke i polep-
szajg jakos$¢ wyrobow. B.K.
11— 134 (1) PPH 12 49
Sporzadzenie wykresu izotermicznej przemiany przy
pomocy dilatometru optycznego. Determination of an
Isothermal Transformation Diagram with an Optical
Dilatometer. J. K. L. Andersen, lron Steel Inst.,
t. 162, 1949, Nr 1, str. 29, (4 str., 1 rys., 6 wykr., 2 fot.,
4 ods.)

Podano sposob otrzymania wykresu TTT dla chro-
mo-niklowej stali matrycowej przy pomocy dilato-
metru Leitza (model H). Prébki podgrzewano w piecu
do 850 C z szybkoscig 3,4 C/min, po czym umieszczano
je w piecu o zadanej temperaturze przemiany izoter-
micznej. Rownoczesnie wiaczany mechanizm rejestro-
wat w sposéb ciaglty ruch punktu Swietlnego na obro-
towej tarczy Swiattoczutej, na ktérej powstawat obraz
przemiany. W ten sposéb otrzymano dla 25 tempera-
tur catkowity wykres TTT, identyczny ze sporzadza-
nym przy pomocy innych metod. Btedy aparatury nie
przekraczaly 0,3%, btedy za$ wywotane Kkurczeniem
sie papieru fotograficznego 0,5%. B.K.

12. METALURGIA PROSZKOW

12 — 84 (0) PPH 12 49
Projektowanie przy wytwarzaniu metodg metalurgii
proszkéw. Designing for Production by Powder Metal-
lurgy. J. Bonanno, Steel, t. 125 1949, Nr 8, str. 68,
(5 str., 6 rys.)

Nietylko wielkie serie, lecz nawet Kilkaset sztuk
liczace partie nadajg sie do produkcji metodag spieka-
nia. Dostosowywujgc matryce oraz gotowg ksztattke
wzajemnie do siebie oraz do zadanych przez konsu-
menta wymagan, dochodzi sie ostatecznie do ustale-
nia ksztaltu i procesu prasowania zgodnie z mozli-
wosciami tej techniki. Bardzo wazne jest zbadanie
wiasnosci tworzywa, ostatecznie sprasowanego o ile
moznosci na gotowej matrycy. Niekiedy préby prze-
prowadza sie na zastepczych matrycach szczeg6lnie
wtedy, gdy sg one skomplikowane i kosztowne. W.R.
12 — 85 (o) PPH 12 49
Ekonomiczne korzysci z zastosowania czesci konstruk-
cyjnych ze spiekoéw metali. Dollars and Cents Advan-
tages of Powder Metal Parts. J. Bonanno, Mach.
Design, t. 21, 1949, Nr 5, str. 133, (5 str., 1 rys., 2
wykr., 10 fot.)

Zastosowano w czasie ostatniej wojny Swiatowej
metalurgie proszkdéw do wytwarzania czeSci lokomo-
tyw. W szczegdlnosci produkuje sie przez prasowanie
i spiekanie odpowiednich proszkéw metali kota loko-
motyw, mniejsze tozyska i korpusy tozysk, kota zebate
(réwniez podwdéjne) i inne, przyczym czes¢ jest wy-
konywana z materiatdbw porowatych i samosmarow-
nych. Korzystny jest réwniez mniejszy ciezar wiasci-
wy tworzywa oraz zastgpienie bardzo duzych i kilo-
potliwych w obstudze form odlewniczych automatycz-
nymi matrycami z wyktadzinami ze spiekanych wegli-
kéw itp. W.R.

12 — 86 (0) PPH 12 49
Badania nad znaczeniem ,,gestosci zasypu' proszku
jako cechy charakteryzujacej proszki metali. Untersu-
chungen iiber die Bedeutung des Begriffes ,,Fulldich-



te* ais Kengrosse fur die Eigenschaften von Metallpul-
vern. H. Bernstoff, F. Moser, Arch. Met. t. 3, 1949,
Nr 9, str. 317, (6 str., 4 tab., 6 wykr., 5 mikfot. )

Stosujac rozne proszki, zelaza okreslono dla sied-

miu frakcji ziarnisto$¢ i gesto$¢ zasypu. Badania te
pozwolity na wyciagniecie wielu wnioskéw dotycza-
cych wplywu struktury ziarna i jego wielkosci oraz
zmian ksztaltu ziarna pod wplywem wyzarzania.
Nieréwnomiernos$¢ rozktadu ziarnistosci proszku po-
woduje miejscowo rdéznice gestosci prasowki + 5%,
Stosunkowo znaczny rozrzut i warunki zewnetrzne
w czasie przerobki proszku, wywierajgce wplyw na
gesto$¢ zasypu, uniemozliwiajg uznanie tej wartosci
jako bezwzglednej cechy charakteryzujacej dany pro-
szek. Dodatek grafitu w ilosci 0,3 do 15% zwieksza
objetos¢ zasypu maksymalnie o 10%, nie stanowi wiec
powazniejszej przeszkody przy prasowaniu skompli-
kowanych ksztattek. W.R.
12 — 87 (0) PPH 12 49
Lutowanie i spawanie. Brazing and Soldering. Applica-
tions of Metal Powder Technigue. H. Greenwood,
Met. Ind. t. 75 1949, Nr 10, str. 191, (2 str.)

Zaréwno przy stosowaniu lutowania otowiowego

0 niskim punkcie topliwosci (183 C) jak i lutowia o
bardzo wysokim punkcie topliwosci (1500 C) przygo-
towane stopowe proszki metali oddajg bardzo dobre
ustugi. Mieszajagc bowiem proszki metali i ich stopow
z odpowiednimi dodatkami, pochodzenia przewaznie
organicznego, otrzymujemy doskonate w uzyciu pasty
do lutowania. W.R.
12 — 88 (0) PPH 12 49
Znaczenie rozkitadu wielkos$ci ziarn proszkéw w me-
talurgii proszkéw. Particie Size Distribution in Powder
Metallurgy. Ind. Heating, t, 16 1949, Nr 2, str. 252,
(2 str. 2 mikfot.)

W zwigzku z opracowaniem réznych norm, Naro-

dowe Biuro Norm St. Zjedn. przeprowadzito wiele ba-
dan nad przyczynag niepowtarzalnosci analiz sitowych
przeprowadzanych na proszkach metali. Stwierdzono
znaczny wptyw wilgoci na analize sitowg, powodujacy
zwiekszenie sie pozostatosci na sicie. Roznice wynika-
jace z wahan wilgotno$ci powietrza wynosza od 10 do
25% wagi poszczegdlnych frakcji. W. R.
12 — 89 (0) PPH 12 49
Projektowanie w metalurgii proszkéw. Design in Pow-
der Metallurgy. H. Greenwood, Metallurgia, t. 40,
1949, Nr 239, str. 255, (2 str.)

Podkreslono gwattowny wzrost zapotrzebowania

na spieki o duzej gestosci, trwate, wytrzymate i od-
porne na Scieranie. Wzrastajg wobec tego wymagania
stawiane konstruktorom przy projektowaniu czesci.
Omoéwiono warunki, ktore nalezy uwzgledni¢ przy
konstruowaniu. W.R.
12 — 90 (o) PPH 12 49
Metalurgia proszkéw Powder Metallurgy. Survey of
Advances Made from Prewar Practice. H. Greenwood,
Met. Ind, t. 75, 1949, Nr 2, str. 32, (2 str.)

Zaznaczajace sie postepy na polu metalurgii prosz-
kéw dotyczg przede wszystkim wielkosci przedmiotow?7
wykonywanych tg metoda. Waga ksztattek wykony-
wanych metodg metalurgii proszkéw wzrosta ostatnio
do 100 kg, a Srednica do 50 cm. Znaczny postep o0siag-
nieto réwniez na polu wytrzymatosci spiekéw przez
zastosowanie metod infiltracji (np. miedzi do zelaza).
W. R.

12 - 91 () PPH 12 49
Przefabrykowane proszki stali. Prealloyed Steel Pow-
ders. Steel, t 124, 1949, Nr 19, str. 114, (1 str., 2 tab,,

1 rys)

Obecnie produkuje sie wszelkie gatunki proszkéw
ze stali weglowych i stopowych metodg rozpylania
przy pomocy wody. Po rozpylaniu usuwa sie wode
a nastepnie suszy w piecu gazowym. Proszki majg
ksztatt kulisty. Produkcja zaktadu wynosi 20 t ty-
godniowo. Spieki tych proszkéw posiadajg wysokie
wartosci wytrzymatosciowe. W.R.

12 — 92 (2 PPH 12 49
Wspoditczesna metoda wytwarzania proszkéw zelaza.
Die heutigen Verfahren zur Herstellung von Eisen-
pulver, ihre Rohstoffgrundlagen und Wirtschaftlich-
keit. H. Bucholtz, Stah1lu. Eisen, t. 69, 1949, Nr 8§
str. 247, (10 str., 1 rys., 5 wykr., 3 tab.)

Oméwiono réznorodne metody wytwarzania prosz-

koéw zelaza jak: mechaniczne, chemiczne, i fizykoche-
miczne. Najdrozszy jest piasek karbonylkowy, najtan-
sza gagbka szwedzka. Proszek zelaza o czystosci 99% Fe
i wiecej stosuje sie na tozyska, 96—99% Fe na zwykte
czeSci maszyn, 93—96% Fe na mniej odpowiedzialne
ksztattki (masowke), ponizej 93% Fe na wyroby,
gdzie pozadane sa specjalne zanieczyszczenia. O ile
w Niemczech przewazajaca cze$¢ proszku zelaza wy-
twarzana byla metodg mechaniczng (Hametag), to in-
ne kraje stosujg w przewaznej czesci proszki gabki
zelaza (redukowanej). Obnizenie ceny proszku zelaza
powinno stworzy¢ mozliwosci konkurowania meta-
lurgii proszkéw z odlewami. W.R.
12 — 93 (n) PPH 12 49
Narzedzia z weglikéw spiekanych do robienia gtowek
nitéw i srub na zimno. Tungsten Carbide Tooling for
Heading. W. Montgomery, H. Leigh i W. Phillips.
Steel Proces, t 35 1949, Nr 8, str. 407, (6 str., 1
tab., 9 rys.)

Ostatnio zastosowano wegliki spiekane w procesie
ciagtym produkcji $rub i nitbw. Omoéwiono przebieg
tej produkcji. Wszystkie matryce do zgniatania, for-
mowania i przeciggania posiadajg wyktadziny z we-
glikéw spiekanych, w ktore zaopatrzone sg roéwniez
1 noze tnace. Stosowane $rednice $rub wynosza od 4,75
do 19 mm. Osiggnieto bardzo dobre wyniki. W.R.

12 — 94 (n) PPH 12 49
Wegliki spiekane. Cemented Carbides. K. Rose, Mat.
Meth. t. 29, 1949, Nr 2, str. 74, (11 str., 6 tab., 1 rys,
2 wykr., 6 fot.)

Omoéwiono sposoby wytwarzania weglikéw spie-

kanych. Znane i stosowane sg wegliki wolframu, tan-
talu, tytanu, molibdenu, chromu, wanadu, niobu, oraz
weglik podwdjny tytanowo-wolframowy. Amerykan-
skie normy dzielg wegliki spiekane na 16 klas, pro-
dukowanych pod réznymi nazwami przez 9 firm zaj-
mujacych sie ich wytwarzaniem. Omoéwiono obszerniej
zastosowanie weglikéw spiekanych do réznych celow.
Specjalna uwage poswiecono sprawie nalutowywania
weglikow spiekanych na metalu. W.R.
12 — 95 (n) PPH 12 49
Wolfram. Le tungstene. J. Challansonnet. Met. et
Cor. t. 24, 1949, Nr 287—288, str. 163, (14 str., 6 tab,,
5 wykr., 3 fot., 7 mikfot.)

Podstawowymi surowcami mineralnymi wolframu
sg ferberyty Fe woO4, hubneryt MnWos, wolframit
FeMnWO04, i szelit CaWos. Po odpowiednim wzboga-
ceniu przez flotacje otrzymuje sie z rud tych koncen-
traty o zawartosci 60—65% WO03. W roku 1937 pro-
dukcja Swiatowa wynosita 25000 t. koncentratow.
Ciezar atomowy wolframu 183,92 i sktadajg sie nan
4 izotopy: 182, 183, 184 i 186. Krystalizuje w7uktadzie
sze$ciennym przestrzennie centrycznym. Omowiono
sposéb  produkcji  wolframu metodami metalurgii
proszkéw. W.R.

32i -



13 OBROBKA MECHANICZNA

13 — 84 (o) PPH 12 49
iDaznc$¢ do zwiekszenia dltugowiecznosci obrabiarek.
Za powyszenie dotgowiecznosti stankow. D. Reszetow,
A. tapidus, Stanki i Instr. t. 20, 1949, Nr 9, str.
1, (35 str)

Podano wartosdci liczbowe zuzycia prowadnic, kot
zebatych, tozysk i $rub pociggowych w tokarkach i re-
wolweréwkach w zaleznosci od czasu pracy. Szyb-
ko$¢ zuzywania sie czesci obrabiarek moze by¢ zmniej-
szona przez zastosowanie odpowiednich srodkéw o cha-
rakterze konstrukcyjnym, technologicznym i eksploa-
tacyjnym. Badania przebiegu zuzycia obrabiarek wy-
kazaly moznos$¢ kilkakrotnego przediuzenia okresow
miedzyremontowych i ditugowiecznosci taboru maszy-
nowego przez stosowanie racjonalnej obstugi i kon-
serwacji. H.Z.

13 — 85 (0) PPH 12 49
Maszyny do obrébki blachy. Machines a travailler les
toles. L. Scherer Mach. Mod. t. 43, 1949, Nr 476,
str. 9, (6 tab., 7 rys., 1 wykr., 7 fot.) H.Z

13 — 86 (0) PPH 12 49
Szlifowanie ksztattowych frezéw na szlifierce do fre-
z6w ,,Oerlikon*“ model F.S.21. L:affutage de fraises
profillees avec la machine a affuter les fraises ,,Oerli-
kon“ modele F.S.21. E. Mettler, Mach. Mod, t 43,
1949, Nr 478, str. 33, (9 str., 2 tab., 17 rys., 1 wykr.,
6 fot)

Podano charakterystyke szlifierki ,,Oerlikon®,
przebieg szlifowania na niej frez6w oraz zakres zasto-
sowania. Opisano konstrukcje réznego rodzaju frezéw
ksztattowych. H.Z

13 — 87 (0) PPH 12 49
Pomiary gtadkosci powierzchni. W. Biernawski,
Przeg. Mech. 1949, Nr 4—5—6, str. 109, (9 str., 4

tab., 9 rys., 6 fot.)

Po omodwieniu kryteriow gtadkosci powierzchni
zaproponowano uzalezni¢ je od przeznaczenia po-
wierzchni. Nalezaloby wprowadzi¢ dwa rodzaje para-
metréw: jeden dla powierzchni swobodnych, drugi dla
wspoétpracujacych. Omoéwiono rézne metody pomiaréw
gtadkosci powierzchni. Wypowiedziano uwagi na te-
mat wzorcow i norm gtadkosci powierzchni. Jt.

13 — 83 (0) PPH 12 49
Uniwersalny uchwyt do obrdbki czeSci o Kksztalcie
mimosrodowym. Uniwiersalnyj patron dla obrabotki
dietalej ekscientricznoj formy. M. Mogitewczik, Stan-

ki i Insi t. 20, 1949, Nr 6, str. 26, (0,5 str., 1 rys)
H. Z
13 — 89 (0) PPH 12 49

Odporno$¢ na drgania oporu wrzeciona w szybkobiez-
nych rewolweréwkach. Wibroustojcziwost’ szpindiel-
nych opor skorostnogo tokarnoriewolwiernogo stanka.
P. Trjasunow, A. +topato, D. Drajger, Stanki
i Instr. t. 20, 1949, Nr 9, str. 9, (6 str., 3 tab., 2 rys,,
8 wykr., 4 fot., 4 ods.)

Podano wyniki badania wptywu konstrukcji to-
zysk rolkowych i kulkowych oraz wielkosci luzow
osiowych na drgania wrzeciona i gtadko$¢ obrobionej
powierzchni. Zwiekszenie luzu osiowego do 0,05 mm
powoduje nagly wzrost amplitudy drgan i pogorsze-
nie sie gtadkosci powierzchni. Zmniejszenie luzu osio-
wego do 0,01 mm wywotuje wzrost temperatury tozysk
i zaklinowywanie sie rolek. Najlepsze wyniki otrzy-
mano przy luzie osiowym 0,02 do 0,03 mm. Na podsta-
wie dokonanych pomiaréw stwierdzono, ze bezwzgled-
ne wartosci amplitudy drgan wrzeciona nie wywiera-
ja zasadniczego wplywu na poprzeczng chropowatosé
obrabianej powierzchni. H.Z.

13 — 90 (o) PPH 12 49
Nowoczesne metody obrobki kot zebatych. Les Proce-
des Modernes d’Usinage des Engrenages. L, Scherer,
Mach. Mod. t. 43, 1949, Nr 482, str. 33, (7% str., 11
tab., 6 rys., 1 fot.) c.d.

Podano metode i przebieg sprawdzania przy po-
mocy maszyny Gleason‘a dokladnosci wykonania kot
zebatych stozkowych z zebami prostymi. Przeprowa-
dzono analize¢ bieddw, jakie wystepujg w zazebieniach
két stozkowych i wskazano sposoby korekcji. Opisano
nastepujace rodzaje kot stozkowych ze spiralnymi ze-
bami: ze zwyklg spiralg (Archimedes‘a), Brandenber-

ger‘a, Bdttcher‘a, Klingelnberg‘a, Gleasona i Oerli-
kon‘a H.Z
13 — 91 (0) PPH 12 49
Kalkulacja kosztow obrobki. Calcul du prix de re-
vient de Tusinage. H. Brown, Mach. Mod. t 43
1949, Nr 482, str. 1, (5 str., 3 tab.)

Opisano praktyczng metode kalkulacji czasoéw

obrébki na heblarkach przy wykonaniu jednostkowym
lub matoseryjnym. Podano szereg wskazéwek tech-

nicznych, tablic liczbowych i przykiadéw, utatwiaja-
cych prace kalkulatorowi. H.Z.
13 — 92 (0) PPH 12 49

Uniwersalny przyrzad do obrébki czesci na karuzeldw-

kach. Uniwersalnyje prisposoblenija dla obrabotki
dietalej na karusielnych Stankach. A. Kratman,
Stanki i Instr. t. 20, 1949, Nr 9, str. 19, (25 str.,
4 rys., 2 fot)

Czedci z powierzchniami wklestymi lub wypukty-
mi moga by¢ toczone na karuzeléwkach przy pomocy
ksztattowych nozy i kopiatébw. Podano opisy przyrza-
doéw do toczenia powierzchni o promieniach od 50 do
300 mm. Opisano konstrukcje przyrzadéw do obroébki
na karuzeldwce powierzchni stozkowych i gtowic szli-
fierskich do otworéw i plaszczyzn. H.Z

13 — 93(0) PPH 12 49
Konstrukcja zataczanego freza do zgrubnej obroébki.
Konstrukcja obdirocznoj zatytowannoj friezy. H. La-
wrow. Stanki i Instr. t. 20, 1949, Nr 9, str. 21,
I-13 str.,, 8 rys., 3 ods.)

Podano wyniki préb skrawania frezami zatacza-
nymi z tamaczami wiorow. Opisano konstrukcje fre-
z6w, ktdra miata na celu zmniejszenie potrzebnej mo-
cy, réwnomierne obcigzenie krawedzi tnacej narzedzi
i uzyskanie gtadkiej powierzchni. H.Z
13 — 9% (2 PPH 12 49
Doswiadczalne badanie ,,honingowania™ otworéw cy-
lindrow. Eksperimientalnoje issledowanie honingowa-
nija otwierstij cilindrow. S. Kedrow, Stanki
i Instr. t. 20, 1949, Nr 5, str. 6, (45 str., 1 rys., 13
wykr., 4 ods.)

Do badan uzyto poziomg maszyne model 117. Gilo-
wica 0 0 90 mm byta zaopatrzona w szes¢ plytek.
Mierzono sity osiowe i obwodowe dziatajace w czasie
obrébki na ptytki. Honingowano otwory cylindréw sta-
lowych i zeliwnych. Do chiodzenia uzywano nafty.
Ustalono wptyw materiatu cylindra i ptytek na gru-
bos¢ zdjetej warstwy metalu, zuzycie ptytek i glad-
ko$¢ powierzchni. Ze wzgledu na wielokrotnie wy-
zszy koszt ,,honingowania“ w pordwnaniu ze szlifowa-
niem nalezy pozostawia¢ jak najmniejsze naddatki na
obrdébke. Dla zwiekszenia wydajnosci wskazanym jest
stosowanie ,,honingowania“ wstepnego i wykanczaja-
cego, uzywanie ptytek o odpowiedniej ziarnistosci
i twardosci, wiasciwy dobor: szybkosci obwodowych,
posuwéw wzdtuznych i naciskéw. H.Z

Analizy o tematach pokrewnych: 14—65 (z) 18—79.



14. OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE

POWIERZCHNI
14 — 64 (0) PPH 12 49
Powtdrne wykanczanie wyrobéw metalowych. Oczysz-
czanie — polerowanie — ptukanie — ponowne platero-
wanie. Refinishing Metal Ware. Stripping-Polishing-
Cleaning-Replating. J. Haas, Met. Ind. t. 75 1949,
Nr 15, str. 289, (2 str.).

Podano sposoby chemicznego rozpuszczania war-
stwy starego plateru lub mechaniczne jej usuwanie,
oraz metode przygotowywania powierzchni metalu do
powtérnego platerowania. Wymieniono kapiele do
elektrolitycznego platerowania: miedzia, niklem, sre-
brem i chromem. E.Z
14 — 65 (2
Polerowanie anodowe.
Schmidt, O. Kahl, V. D.
(2 str., 22 ods.).

Opisana metoda pozwala uzyska¢ w krétszym cza-
sie potrzebng gtadko$¢ powierzchni niz przez mecha-
niczne polerowanie. Podano natezenie pradu i tempe-
rature, jaka nalezy zachowac przy polerowaniu ano-
dowym stali. H.Z
14 — 66 (2) PPH 12 49
Problemy szlifierskie w odlewni zeliwa ciggliwego.
Grinding Problems in the Maileable Iron Foundry.
A. S. Rakestraw, Foundry, 1949, Nr 10, str. 95,
4 str.).

Oméwiono szereg spraw, z dziedziny szlifowania

odlewéw z zeliwa ciggliwego i innych rodzajow odle-
wow. S.K.
14 — 67 (n) PPH 12 49
Wytrawianie mosigdzu przed niklowaniem. Decapage
du laiton avants nickelage. P. Tyvaert, Fonderie,
1949, Nr 54, str. 1744, (0,5 str.).

Podano sposob odtluszczania i usuwania na dro-
dze chemicznej powloki tlenkéw przed operacjg po-
lerowania mechanicznego przedmiotéw z mosigdzu
walcowanego. P.J.

PPH 12 49
Das anodische Polieren. K.
I. t. 91, 1949, Nr 16, strr. 389,

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA
METAL!

15 — 112 (o) PPH 12 49
Kontrola i sprawdzanie spawan. Control and Inspec-
tion for Quality Welds. J. L. Wilson, We1ld. J, t. 28,
1949, Nr 5, str. 443, (10 str., 18 rys., 13 fot.). B.J.

15 — 113 (o) PPH 12 49
Trojfazowy sprzet spawania oporowego na prad staly.
Three - Phase, Direct - Energy, Resistance - Welding
Eauipment. J. H. Cooper, Weld. J. t 28, 1949, Nr 8,
str. 741, (8 str, 1 tab., 2 rys., 15 wykr., 2 fot.). B.J.

15 — 114 (o) PPH 12 49
Laboratorium spawania oporowego. The Laboratory in
Resistance Welding F. R. Hensel, E. F. Holt, We 1d.
J. t. 28, 1949, Nr 6, str. 531, (9 str.,, 11 rys., 4 wykr.,
10 fot). B.J.

15 — 115 (o) PPH 12 49
Oddziat badawczy. Research Departement. Welder,
t. 18, 1949, Nr 100, str. 31, (4 str., 2 rys., 5 fot.). B.J.

15 — 116 (o) PPH 12 49
Przeglad rozwoju konstrukcji Brown Boveri w roku
1948. Cz. IlIl. C — Spawanie elektryczne. Riickblick
auf.die Entwicklung der Brown Boveri Konstruktio-
nen im Jahre 1948, Teil Il C — Elektroschweissung
Brown Boveri Mitt. t 36, 1949, Nr v, str. 53
(2,5 str., 5 fot.,, 1 mikfot.).

Oméwiono nowe maszyny spawalnicze wyprodu-

kowane przez f-me Brown Boveri. Nowe zgrzewarki
liniowe umozliwiajg liniowe zgrzewanie stykowe, za-
miast liniowego zgrzewania na zakiladke lub styko-
wego spawania gazowego. Szybko$¢ zgrzewania metali
lekkich nowymi zgrzewarkami wzrosta z 05—08
m/imin. do 1,9 m/min. J.E.
15 — 117 (o) PPH 12 49
Zasady i obecne zastosowanie palnikdw na gaz Swie-
tiny i tlen. Grundlagen und heutige Anwendung der
Leuchtgas-Sauerstoffbrenner. H. W. Groénegress. V. D.*
.t 91, 1949, Nr 9, str. 208, (05 str.).

Omoéwiono mozliwosci zastgpienia, przy spawaniu,
cieciu i obrdbce cieplnej metali, mieszanki acetyleno-
tlenowej, mieszankg gazu S$wietlnego i tlenu, oraz
gazu Swietlnego i powietrza. Podano wynikajgce stad
korzysci, miedzy innymi oszczedno$¢ karbidu i obni-
zenie kosztéw. Stosunek objetosciowy zuzycia acety-
lenu do zuzycia gazu S$wietlnego, przy tej samej wy-
dajnosci, zawiera sie w granicach 1:1,7 do 1:25. J.E.
15 — 118 (o) PPH 12 49
Palnik dowykonywania rowkéw i mozliwosci jego sto-
sowania. Der Fugenhobler und seine Anwendungs-
moglichkeiten. V. D. I. t. 91, 1949, Nr 15, str. 351,
(vi str. 1 wykr., 2 fot., 2 ods.).

Podano opis, spos6b dziatania i mozliwosci zasto-
sowania palnika acetyleno-tlenowego do wykonywania
rowkéw. Budowa palnika pozwala na doprowadzenie
strumienia tlenu o matej szybkosci w $rodek ptomie-
nia acetyleno-tlenowego. Plomien mieszanki ogrzewa
material do temperatury spalania. Plomien tlenu wy-
pala rowek. Zastosowanie: obrdbka odwrotnej strony
spoiny, ukosowanie blach zbiornikéw przed spawa-
niem, przygotowywanie narzedzi do napawania nakia-
dek ze stopow twardych, obrobka rys i peknie¢ przed
spawaniem. Koszt obrobki palnikiem jest kilkakrotnie
nizszy od kosztu obrébki innymi metodami. J.E.

15 — 119 (o) PPH 12 49
Przeglad nowoczesnej teorii spawania i spawalnosci
A Survey of Modern Theory on Welding and Welda-
bility. D. Seferian, Sheet Met. Ind. t. 26, 1949,
Nr 264, str. 827, (9 str., 4 tab., 10 rys., 1 wykr., 1 fot),
c. d.

Omoéwiono technike spawania acetyleno-tlenowe-

go. Po oméwieniu ogélnie znanych zasad podano for-
muty wyrazajace zalezno$¢ czynnikéw od réznych me-
tod spawania jak: cisnienie w palniku, szybkos¢ spa-
wania, zuzycie acetylenu i tlenu, oraz ilosci materiatu
natozonego na 1 m. b. spoiny i grubosci drutu spawal-
niczego. B.J.
15 — 120 (o) PPH 12 49
Spawanie ci$nieniowe. Pressure Welding-Recent De-
velopment in the U. S. A. Welding, t. 17, 1949, Nr 8,
str. 347, (8,5 str., 9 tab., 1 rys., 3 wykr.).

Omoéwiono doswiadczenia w zakresie spawania
cisnieniowego stali na podstawie publikacji szeregu,
autoréw. Rozrézniono dwa typy spawania cisnienio-
wego: spawanie w fazie stalej oraz spawanie z fazg
ciekla, w ktdérej metal jest w zakresie temp. solidusa
i liguidusa. Stosuje sie te metode do spawania duzych
przekrojow, gdzie spawarka stykowa musiata by by¢
zbyt duzej mocy. Omdwiono technike spawania, roz-
rozniajac dwa jej rodzaje: spawanie ,,otwartego zia-
cza“ przy ktéorym palnik nagrzewa bezposrednio po-
wierzchnie zlgcze oraz spawanie cisnieniowe ,stapia-
jace'". Pierwsza metoda wymaga mniej czasu i mniej
starannej obrobki powierzchni ztgcza. Oméwiono za-
leznosci temperatura-cisnienie, dla dwu wypadkéw:
prowadzenia procesu przy statym cisnieniu i przy sta-
fej temperaturze. Szczeg6towiej rozwazono wiasnosci



mechaniczne spoin, mikrostrukture i badania metalo-
graficzne oraz proby stosowania tego sposobu spawa-
nia do metali niezelaznych. B.J.

15 — 121 (o) PPH 12 49
Spawalnos¢. The Thing Called Weldability. Weld. J.
t. 28, 1949, Nr 6, str. 246, (18 str., 12 wykr.).
Omowiono pojecie spawalnosci i celowosé jego
Scistego okre$lania oraz ustalania odnosnych danych
liczbowych. Podano definicje spawalnosci wg. Am.
Tow. Spawalniczego. Gtdwnym celem badan nad spa-
walnoscig wg autora jest wskazanie inzynierom ma-
teriatowym i spawalniczym odpowiedniego materiatu
dla konstrukcji spawanych w najekonomiczniejszych
warunkach fabrykacyjnych i zapewnienia maksimum
ich trwalosci i uzytecznodci. Ze wzgledu na istnienie
wielu definicji spawalnosci, zwrécono uwage, ze zadne
z okreslen nie moze mie¢ znaczenia praktycznego,
o0 ile nie dopuszcza ono okre$lenia ,stopnia spawal-
nosci”. Omoéwiono w krotkosci praktyczne znaczenie
dotychczas zdobytej wiedzy z zakresu spawalnictwa.
B.J.
15 — 122 (3) PPH 12 49
Spawanie punktowe stali pokrytych galwanicznie.
Spot Welding Galwanized Steel. M. L. Begeman, L.
Cullum, M. L. Hipple, Weld. J t. 28, 1949, Nr 9,

str. 385 S, (10,5 str., 1 tab.,, 4 rys., 12 wykr., 3 fot.
2 mikfot.) B.J.

15— 123 () PPH 12 49
Metalurgiczne zagadnienia spawania miekkiej stali.

Metallurgical Aspects of Welding Mild Steel. N. Chri-
stensen, Weld. J. t 28 1949, Nr 8, str. 373—S, (7,5
str.,, 3 tab., 8 wykr.) B.J.

15 — 124 (2) PPH 12 49
Ciecie grubych przekrojow w walcowniach stali.
Heavy Cutting in the Steel Mili. L. P. Elly, Weld. J.
, t. 28, 1949, Nr 8, str. 721, (4 str., 13 fot.) B.J.

15 — 125 & PPH 12 49
Metalurgia spawania zelaza i stali. Welding Metallur-
gy lron and Steel. O H. Henry, G. E. Claussen, G. E.
Linnert, Weld. J. t. 28, 1949, Nr 8, str. 731, (10 str.,
12 tab.,, 2 rys.) B.J.

15 — 126 (2) PPH 12 49
Woydzielanie sie gazu z natozonej spoiny. Gas Evolu-
tion from Weld Metal Deposits. I. L. Stern, J. Kalin-
sky, E. A. Fenton, Weld. J. t 28 1949, Nr 9 str.
405, S, (11 str., 2 tab., 7 wykr., 3 fot)

Omowiono cztery rodzaje oznaczeh ilosci wydzie-
lajgcego sie gazu (gtéwnie wodoru) oraz wyniki prze-
prowadzonych pomiaréw. Stwierdzono, ze do oznacze-
nia ilosci wydzielonego gazu wystarczy czas od 100 do
300 minut. Pomiary powyzsze wprowadzono na skutek
stwierdzenia wplywu zawartosci wodoru w spoinie
na pekniecia i na wiasnosci wytrzymatos$ciowe. Poda-
no czesci sktadowe aparatéw pomiarowych. B.J.

15 — 127 (?) PPH 12 49
Spawalno$¢ stali weglowych i nisko-stopowych o wy-
sokiej wytrzymatosci. The Weldability of of Plain-Car-
bon and Low-Alloy High-Tensile Steels. H. C. Ske-
yington, Sheet Met Ind. t 26, 1949, Nr 265, str.
1039, (9 V3str., 2 rys., 9 wykr.)

Oméwiono rdzne definicje spawalnosci stali,
z ktérych najciekawszg jest definicja podana przez
Dutilleuha rozrézniajagca 3 rodzaje pojecia spawal-
nosci: ,,spawalnos¢ operatywna“ — zalezng od mate-
rialu spawanego, elektrody i zrecznosci spawacza,
»Spawalnos¢ metalurgiczng'l zalezng od wiasnosci me-
chanicznych materiatu spawanego i ,,spawalnos¢ kon-

strukcyjna" zalezng zaréwno od tych czynnikéow co
i spawalno$¢ operatywna jak réwniez od sztywnosci
konstrukcji. Podano wilasne kryterium spawalnosci
okreslajac  ja jako jednorodno$¢ wiasnosci spoiny
w kazdym jej punkcie. Po scharakteryzowaniu czynni-
kéw wplywajgcych na spawalnos$¢, omoéwiono rozne
rodzaje peknie¢ i ich przyczyny oraz préoby spawal-
nosci i metody ich przeprowadzenia. B.J.

15 — 128 (n) PPH 12 49
taczenie walcowanego niklu i stopéw wysoko-niklo-
wych. Joining Wrought Nickel and High-Nickel Al-
Icys. K. M. Spiecer, Weld. J. t. 28, 1949, Nr 9, str.
852, (10 str., 3 tab., 5 rys., 11 fot) B.J.

15 — 129 (n) PPH 12 49
Spawanie miedzi luku weglowego. Copper Welding
by the Carbon Arc Process. L. H. Child, Weld. J.
t. 17, 1949, Nr 10, str. 455, (3 str.,, 1 tab., 4 rys.).

15— 130 @ PPH 12 49
Spawanie w grubych ptytach aluminiowych. Welded
Joints in Thick Aluminium Plates. C. B. Voldrich,
Weld. J. t. 28, 1949, Nr 6, str. 275—S, (14 str., 9 tab.,
3 rys., 6 fot, 1 mikfot.) B.J.

15— 131 () PPH 12 49
Wytrzymatos¢ na $cinanie spoiny punktowej w Alclad
24s-T3. Shear Strength Consistency of Spot Welds in
Alclad 24s-T3. J. C. Barret, Weld. J. t 28 1949,
Nr 9, str. 81. (11 str., 9 tab., 15 wykr., 4 mikfot.) B.J.

15— 132 () PPH 12 49
Spawanie aluminium systemem ,,Argonarc’. Argonarc
Welding of Aluminium. Weld. J. t. 17, 1949, Nr 8§
str. 325, (9 str., 2 tab.,, 1 rys., 14 fot., 1 mikfot.)

Omoéwiono szereg zalet i wad spawania systemem
LArgonarc”. System ten nie wymaga stosowania topni-
kéw. Stosowanie generatora wysokiej czestotliwosci
uniemozliwia stosowanie wiekszej dlugosci kabla niz
3,5—55 m. Generator ten stosuje sie jako stabilizator
tuku a jego ujemny wplyw na odbiér radiowy moze
by¢ zneutralizowany przez wbudowanie kondensatora.
Opisano urzadzenie do spawania tg metodg oraz omoé-
wiono jej korzysci finansowe. Omoéwiono modyfikacje
tego systemu do spawania punktowego, oraz metode
LAircomatic z automatycznym podawaniem drutu.

16. STRUKTURA | JEJ BADANIE

16 — 98 (0) PPH 12 49
Krystalograficzna lampa promieni X z obracajaca sie
anodg o mocy 5 KW. A 5 KW Crystallographic X-Rav
Tube with a Rotating Anode. A. Taylor, J. Sci. Inst
t. 26, 1949, Nr 7, str. 225, (4 str.,, 6 rys., 4 ods.)

Opisano szczeg6ty konstrukcyjne krystalograficz-
nej lampy promieni X o 4 okienkach i obracajacej sie
anodzie. Podano elektryczny ukfad zasilajgcy oraz
schemat stabilizatora pradu lampy. L.K.

16 — 9 (o) PPH 12 49
O makromolekularnej i ziarnistej strukturze metali.
O makromolekuliarnoj i micelliarnoj strukturie mie-
tatbow. J. A. Kliaczko, Zur. Priktad Chim. t. 22
1949, Nr 5, str. 455, 115 str., 2 tab.)

Na podstawie strefowej teorii budowy metali, oraz
»Swobodnego przebiegu" elektronu, stwierdzono ist-
nienie i wielkos¢ makromolekut w metalach. Udo-
wodniono, ze sity Vander Waals‘a graja zasadniczg
role we wiasnosciach mechanicznych metali. Tak np.
obliczone sity wiazace makromolekuly metalu, zga-
dzajg sie z danymi eksperymentalnymi, uzyskanymi



przy deformacjach. Teoria ta wykazuje réwniez, ze
wielko$¢ zakresu temp. wrzenia i temperatury to-
pliwosci moze by¢ empirycznym Kkryterium plastycz-
nosci metalu. Zakres ten jest zwigzany z energig po-
trzebng dla rozdzielenia makromolekut metalu. Czym
wiekszy jest ten zakres, tym wieksza plastycznosé.
Podano réwniez teoretyczne wyjasnienie przewodnic-
twa elektrycznego metali, oraz prawa Dulonga - Pe-
tita. W.Z

16 — 100 (o) PPH 12 49
Rozbieralna jonowa lampa promieni X do analizy
strukturalnej. Rozbornoja, jonnaja rientgienowBlkaja
trubka dla strukturnogo analiza. B. G. Prohwatitow,
E. J. Gindin, Zaw. tab. t. 15 1949, Nr 9, str. 1971,
(3 str., 1 rys., 7 ods.)

Omoéwiono nowy typ jonowej, rozbieralnej lampy
promieni X do badania struktur, produkowanej
w ZSRR. Prosta konstrukcja lampy odznacza sie: 1)
matg odlegtoscia anody od zewnetrznej strony okien-
ka, 2) moznoscig regulacji ostrosci fokusa i zmiany
odlegtosci katody od anody bez rozbierania lampy, 3)
prostym sposobem chtodzenia, tanimi izolatorami i ma-
ta objetoscig. Przytoczone wyniki, otrzymane za po-

mocg tej lampy, sg bardzo dobre. B.Z.

16 — 101 (o) PPH 12 49
Okres$lenie orientacji krystalograficznej duzych mo-
nokrysztatow. Opriedielenie orientirowki krupnych

monokristaow. J. A. Bagerjaekij, E. B. Kolancowa,
Zaw. tab. t 15 1949, Nr 9, str. 1062, (9,5 str,,
1 tab., 11 rys., 3 fot.,, 5 fot.)

Opisano wykorzystanie metody zwrotnych zdjeé

taue‘go dla oznaczania orientacji pojedynczych kry-
sztatdbw duzych rozmiaréw. Podano teoretyczne uza-
sadnienie tej metody i prosty sposob projekcji ste-
reograficznej otrzymanych zdje¢ na siatce WolfPa.
Identyfikacje $cian przeprowadza sig, poréwnujac
otrzymane projekcje na podstawie zdjecia z szablono-
wymi projekcjami dla wazniejszych kierunkéw prze-
Swietlania. Umozliwia to natychmiastowe okreslenie
orientacji krysztatu.,, Metoda uzyteczna dla uktadu
regularnego i heksagonalnego. B.Z.
16 — 102 (o) PPH 12 49
Metoda doktadnego okres$lenia wymiaréw siatki
krystalicznej. Tocznoje ismierienie postojannych Kkri-
staliczeskoj riesztki. A Z Zmudskij. Zawéd. ktab.
t. 15, 1949, Nr 9, str. 1055, (6,5 str.,, 2 tab., 1 rys,
2 fot., 7 ods.)

Ulepszenia omawianej metody polegajg na: 1)
zwigkszeniu odlegtosci probki od filmu, 2) otrzymaniu
2 zdje¢ na jednym filmie przy réznych odlegtosciach,
3) zdjeciu wykonywanym bez przestony. Biad wzgle-
dny metody wynosi o0,002% czyli jest mniejszy od
btedéw metod powszechnie stosowanych. Metoda na-
daje sie dla uktadu regularnego, daje mozliwos¢ wy-
znaczania matych odksztatcen siatki i wspotczynnika
rozszerzalnodci cieplnej. Wykorzystuje duzg powierz-
chnie probek. Sprawdzona zostala na zelazie i na
aluminium. B.Z.

16 — 103 (2 PPH 12 49
Gazy w zeliwie. Gases in Cast Iron. J. E. Hurzt, R. V.
Riley, Foundry Trade J. t 87, 1949, Nr 1726,
str. 393, (s str., 7 tab., 1 rys.)

Podano opis badan pomiaréw zawartosci gazéw
w zeliwie i stali. Badania wykonano na metalach pod-
grzewanych w prozni. Stwierdzono, ze najwiecej roz-
puszczalnym gazem w zeliwie jest wodor. W stali
réznice miedzy zawartoSciag wodoru a zawartoscig in-
nych gazéw nie sg tak znaczne, jak w zeliwie. Za-
uwazono, ze rozpuszczalno$¢ azotu i tlenku wegla
w zeliwie, uzalezniona jest od zawortosci grafitu. Cz.A.

16 — 104 (2 PPH 12 49
Typy struktur ukladu zelazo—wegiel. Der Gefiigety-
pus des Eisenkohlenstoff-Systems. 1949, Nr s, str. 265,
(6 str., 1 tab., 1 wykr., 25 mikfot., 4 ods.)

Omowiono struktury stopu zelazo-cementyt i ze-
lazo-grafit w zaleznosci od przebiegu krzepniecia i na-
stepnych przemian, jak réwniez w zaleznosci od
obrobki cieplnej stopu. Podano definicje poszczeg6l-
nych struktur z uwzglednieniem sktadnikéw struktu-
ralnych. W.H.

16 — 105 (2) PPH 12 49
Kinetyka pierwszego okresu rozpadu martenzytu. Ki-
nietika pierwoj stadii raspada martiensita. G. Kurdju-
mow, L. tysak, Zur. Tiech. Fiz t 19, 1949, Nr 5
str. 5, 525, (7 str., 2 rys., 4 wykr., 4 ods.)

Zbadano proces rozpadu martenzytu w zaleznosci
od czasu wygrzania przy temperaturach odpuszczania
80, 100 i 120 C. Badania przeprowadzono na zaharto-
wanych monokrysztatach stali weglowej o 1,0% C. Na
podstawie badan stwierdzono, ze szybko$¢ powstawa-
nia osrodkéw weglikéw jest stata do czasu osiagniecia
stanu potowicznego, nastepnie sie obniza. Oznaczono
czas rozpadu dla temperatury odpuszczania 80, 100
i 120 C, ktory wynosi 380 min. i, 45 min. i 7,5 min. J.Ch.

16 — 106 (2) PPH 12 49
Roztwory stale w ukiadzie CoO — Fe2Cs. Twierdyje
rastwory w sistiemie CoO — Fe203 N. A. Toporow,
A. E. Poraj-Koszczin, A. J. Borisenko, Dan. SSSR.
t. 66, 1949, Nr 5, str. 905, (4 str. 3 tab., 1 rys.)

Ze wzgledu na szczegdlne znaczenie ferrytow przy
wyrobie spiekanych magneséw, rozpatrzono uktad
CoO — Fez0s. Stwierdzono, ze jedynym zwigzkiem
pojawiajacym sie w tym ukiadzie jest ferryt kobaltu
CoO .Fesos. Ponadto istniejg tam roztwory state fer-
rytu kobaltu i tlenku zelaza, przy czym gramodrobina
ferrytu rozpuszcza przy 1100 C 15 gramodrobiny

Fezos. Nie stwierdzono rozpuszczania sie CoO
w CoO.Fesos w badanym zakresie temperatur. W.Z.
16 — 107 (n) PPH 12 49
Wolne miejsca w siatce Ni—Al i dyfuzja. Vacancies

and Diffusion in Ni—Al. R. Smoluchowski, H. Bur-
gers, The Physical Rev. t 76 1949, Nr 2
str. 309, (2 str., 1 rys.,, 1 wykr.).

Zwigzki miedzymetaliczne Ni—Al posiadaja zdol-
no$¢ przyjmowania do siatki pewnego nadmiaru ato-
moéw obu metali. W stopach bogatych w Ni dodatkowe
atomy Ni zastepujg w siatce atom Al Nadliczbowe
atomy Al nie mogg zajag¢ miejsca o wiele mniejszych
atoméw Ni. Wzrost ilosci wolnych miejsc, powsta-
tych przez termiczne Zaburzenie, powoduje fwjzrost
wspoétczynnika dyfuzji. Powyzszy poglad zostat po-
twierdzony doswiadczalnie. E.Z

16 — 108 (n) PPH 12 49
llosciowa analiza szesciennego i jednoskos$nego tlenku
cyrkonu za pomocg dyfrakcji promieni X. Quantitative
Analysis of Cubic and Monoclinic Zicronia by X-Ray
Diffraction. P. Duweza, F. Odeli, J. Am. Ceram.
Soc., t 32, 1949, Nr 5, str. 180, (4 str., 1 tab., 2 rys.,
3 wykr.., 1 fot.,, s ods.)

Metode dyfrakcji promieni X zastosowano do ilos-
ciowej analizy mieszanin odmian polimorficznych
tlenku cyrkonu. Do analizy uzyto spektrometru z licz-
nikami Geigera— Mullera. Podano technike przygoto-
wania prébek i metode pomiaru dajaca wyniki z do-
ktadnosciag + 3%. Przedstawiono zalezno$¢ stosunku
natezenia dyfrakcyjnych linii szesciennych i jedno-
skosnych od ilosci odmiany szesciennej tlenku cyrko-
nu. L.K.



16 — 109 (n) PPH 12 49
Czynniki wplywajace na stopien utwardzenia stopow
miedz - beryl. Some Factors Affecting the Rate of
Precipitation Hardening in Cu- Be Alloys. Paul A.
Beck., J. Appl. Phys., t. 20, 1949, Nr 7, str. ees, (3
str., 3 wykr., 4 mikfot.)

Wykazano ze nizsza maksymalna twardo$é i szyb-

sze starzenie stopu Cu - Be zawierajgcego kobalt i sta-
bilizowanego z niskiej temperatury homogenizacji po-
faczona jest z obfitymi wytrgceniami na granicach
ziarn. Podobne zjawisko potgczone z obnizeniem ma-
ksymalnej twardosci zachodzi przy matych dodatkach
chromu nawet przy normalnej temperaturze stabili-
zacji. Wytracenia na granicach ziam moga by¢ wstrzy-
mane przez zastosowanie wysokich temperatur homo-
genizacji. E.Z.
16 — 110 (1) PPH 12 49
Struktura niektorych stopéw aluminium z magnezem.
O strojeni! niekotorych sptawéw aluminja s magni-
jem. E. M. Sawickij. M. A. Tytkina, DAN SSSR,
t. 67, 1949, Nr 1, str. 81, (3 str., 3 wykr., 2 mikfot,,
2 0ds.)

Przeprowadzono badania stopéow Al—Mg metod
mikroradiograficzng i mikrograficzng. Stwierdzono,
ze stopy o zawartosci 389 do 41,3% Mg przy tempe-
raturze 400 C tworzg jedng faza; po wyzarzeniu stopy
te zaréwno lane jak i obrobione plastycznie tworzg
mieszanine krysztatdow faz 2 i « Zjawiska te nie sg
jeszcze dostatecznie zbadane. J.R.

Analizy o tematach pokrewnych: 9—313 (0);

1—131 (2); 11—132 (2); 11—134 (1).

17. FIZYCZNE BADANIA | WLASNOSCI

17 — 61 (0) PPH 12 49
Cechowanie termoelementéw metoda drutowg. Cali-
bration of Thermocouples by the Wire Method, C. R.
Barber, Wire Ind., t, 16, 1948, Nr 186, str., 491, (1
str., 1 fot, 2 ods.)

Podano sposob cechowania termopar Pt - PtRh za

pomocag drutu ze ziota, palladu i platyny (1769 C). Do
wyznaczenia punktu topienia platyny uzywa sie pieca
0 uzwojeniu z rodu. L.K.
17 — 62 (o) PPH 12 49
Waga do pomiaru podatnosci magnetycznej przy tem-
peraturach cieklego helu. Magnetic Susceptibility Ba-
lance for Use at Liguid Helium Temperatures. T. Mc.
Guire, C. Lane, Rev. Sci. Instr., t. 20, 1949, Nr 7,
str. 489, (3 str., 1 rys., 3 wykr., 5 ods.)

Podano schemat i szczeg6ty budowy aparatu do

pomiaréw podatnosci magnetycznej przy temperatu-
rach cieklego helu. Urzadzenie jest tatwe w obstudze,
dostosowane do pomiaréw na matych prébkach i bar-
dzo czute. Podano wyniki pomiaréw wykonanych przy
uzyciu opisanej wagi. L.K.
17 — 63 (2) PPH 12 49
Wygodna metoda pomiaru strat w cewkach z rdzeniem
zelaznym. A Convenient Method of Measuring the
Losses in Iron - Cored Coils. H. Frost - Smith, J. Sci.
Inst, t 26, 1949, Nr 7, str. 242, (2 str., 1 tab., 2 rys.,,
1 wykr.)

Podano zerowg metode pomiaru strat w cewkach
z zelaznym rdzeniem. Do pomiaru uzyto elektrodyna-
mometru z dwiema nieruchowymi cewkami pradowy-
mi, z ktérych jedna pofaczona jest w szereg z badang
cewka, druga ze zmienng opornicg wzorcowg. Sity skre-
cajgce wywierane przez te cewki na cewke napiecio-
wg dzialajg przeciwnie, wskazania doprowadza sie do
zera za pomocg opornicy wzorcowej. Przedyskuto-

wano czuto$¢ urzadzenia a wyniki pomiaréw poréwna-
no z otrzymanymi innymi metodami. L.K.
17 — 64 (2) PPH 12 49
Najnowsze osiggniecie w dziedzinie migkkich materia-
téw magnetycznych. A Recent Development in Soft
Magnetic Materials. H. Scholefield, J. Sci. Inst,
t. 26, str. 207, (3 str., 4 wykr., 1 mikfot., s ods.).
Podano rozwdéj, sposdb produkcji i witasnosci no-
wego stopu magnetycznego ,,H. C.R.“, ktéry charakte-
ryzuje sie prostokatng petlg histerezy, duza pozosta-
toscig magnetyczna (14.500 gausoéw) i malg sitg koercji
(0,2 erst.). Wskazano zastosowania nowego materiatu.
Przedyskutowano zwigzek miedzy uprzywilejowanymi
kierunkami utozenia a wiasnosciami magnetycznymi.
L K

Analiza o temacie pokrewnym: 9—309 (o).

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY

18 — 79 PPH 12 49
Metrologia ptaszczyzny. Metrologie du Plan, Cayere,
Mgch. Mod. t. 43, 1949, Nr 476, str. 49, (3 str., 5 rys.)
c.d

Opisano szereg nowoczesnych metod pomiaru
plaszczyzn przy uzyciu mechanicznych komparatoréwl
ptytek wzorcowych i komparatorow pneumatycznych
»Solex®. Szczelina, powstajgca miedzy diuzszymi bo-
kami dwu ptytek wzorcowych, ustawionych obok sie-
bie na sprawdzanej ptaszczyZznie, pozwala na ocene
wklestosci i wypukitosci z doktadnoscig 2 do 3 u Kat
zawarty miedzy bokami ptytek, mozna mierzy¢ z do-
ktadnoscig 0.5 ~ pneumatycznym komparatorem kato-
wym ,,Solex*. Nieréwno$¢ powierzchni powyzej 05 #*
mierzy sie pneumatycznym komparatorem do spraw-
dzania ptaskosci. H.Z.
18 — 80 PPH 12 4%
Mikroskop ultradzwiekowy. Ultrazwukowyj mikroskop.

S. J. Sokotow, DAN, t. 64, 1949, Nr 3, str. 333
(2,5 str., 1 fot.,, 3 ods.).
Podano schemat mikroskopu ultradzwigekowego,

ktorego zaleta jest obserwowanie przedmiotéw i wtra-
cen w osrodkach nieprzezroczystych. Diugo$é uzywa-
nych fal jest rzedu dlugosci czesci widma widzialnego..
Obrazy obserwuje sie na ekranie lampy katodowej.
M. P.

18 — 81 PPH 12 49
Zasady budowy uktadéw samoczynnej regulacji z ma-
tym ustalonym biedem. Principy postrojenija sistem
awtoregulirowanija s maloj ustanowiwszejsia czibkoj,

M. Majerow, Awtom. i Telemech., t 10, 1949,
Nr 2, str. 84, (15 str., 1tab., 6 rys., 4 wykr. 9 ods.) H.Z,
18 — 82 PPH 12 49

Przyrzad do bezposredniego pomiaru oporu wiasciwe-
go elektrolitéw. Pribor dla nieposredstwiennogo izmie-
rienia udielnogo soprotiwlenia elektrolitéw. L. F. Ku-
likowski, Elektriczestwo, 1949, Nr 5, str. 73,
(15 str., 1rys., 1 wykr., 1 fot.)

Dziatanie przyrzadu jest oparte na oznaczaniu
spadku napiecia w naczyniu pomiarowym proporcjo-
nalnego do oporu wiasciwego roztworu. Spadek napie-
cia rowowazy sita elektromagnetyczna pomiarowego
przyrzadu ferrodynamicznego. Podano schemat, uktad
wektoréw napiecia i natezenia, oraz fotografie aparatu.
Przyrzad posiada 2 zakresy 100 i 1000 & — cm. M.P.

18 — 83 PPH 12 49
Studium nad mechanicznym korektorem objetosci gazu.
M. H. Painpare, Gaz, Woda i Techn San. t 23.
1949, Nr 3, str. 80, (5 str., 10 rys.)



Opis dziatania zasadniczych czesci mechanicznego

korektora objetosci gazu, wskazujgcego wspdtczynnik
poprawki odczytu gazomierza w zaleznosci od zmian:
mcisnienia barometrycznego, ci$nienia gazu i tempera-
tury gazu. W poréwnaniu z metodg codziennego obli-
czania poprawki zastosowanie korektora jest dogod-
niejsze a rowniez doktadniejsze. J.E.
18 — 84 PPH 12 49
Technika pomiaru wysokich temperatur w niemieckim
i zagranicznym przemysle zelaznym. Hochtemperatur-
messtechnik der deutschen und auslandischen Eisen-
industrie. F. Wesemann, V.D. I, t. 91, 1949, Nr 9, str.
209, (1 str.)

Omoéwiono kwestie pomiaru temperatury kapieli
za pomocg pirometrow catkowitego promieniowania,
za pomocg termopar Pt—PtRh oraz pirometru kolo-
rowego produkcji Zeiss - Ikon Werke w Dreznie. L.K.

Analizy o tematach pokrewnych: 7—110, 17—63 (2).

19. MECHANICZNE BADANIA | WEASNOSCI

19 — 107 (o) PPH 12 49
Symbole i nomenklatura w prébach na zmeczenie.
Symbols and Nomenclature for Fatigue Testing.
ASTM Buli., 1948, Nr 153, str. 36, (Psz str., 2wykr.,
-1 ods.) Z.B.

19 — 108 (o) PPH 12 49
Natura mechanicznych drgan powodowanych suchym
tarciem. Priroda miechaniczeskich awtokolebanii, wo-
:znikakajuszczich pri suchom trenii. N. £. Kasdanow-
skiej, Zur Tiech. Fiz, t. 19, 1949, Nr 9, str. 985,
fil str., 2 rys., 11 wykr, 2 fot, s ods.).

£ Omoéwiono przeprowadzone doswiadczenia, maja-
ce na celu wykazanie stusznosci jednej z trzech teo-
rii, objasniajacych mechanizm wzbudzania drgan
wiasnych przy suchym tarciu. Trzy te teorie s3g
w istocie catkowicie rézne, a réznice najwydatniej
ujawniajg sie w rozstrzygnieciu pytania jak mozna
dtawié¢ drgania tego typu. Jako kryterium stusznosci
tej czy innej teorii mozna przyja¢ zachowanie sie
uktadu przy tlumieniu. Doswiadczalnie zagadnienie
sprowadza sie do zdjecia charakterystyki sity tarcia
przy roznych szybkosciach i pomiaru wielkosci thu-
mienia, niezbednego dla zaniku drgan. Praktycznie
urzeczywistnienie tych prostych zatozen wymagato
pokonania znacznych trudnosci. Przeprowadzone do-
Swiadczenia wykazaty stuszno$¢ zalozen teorii Cha-
skina i autora, gdyz ttumienie odgrywato zawsze taka
Sole, jakg mu ta teoria przypisuje, a nie taka, jaka
powinno odgrywa¢ wedle Bowdena czy lIszlinsikiego.
"TLW.

49 — 109 (o) PPH 12 49
Dziatanie karbu przy naprezeniach zmiennych. Die
Wirkung von Kerben bei schwingender Beanspru-
-chung. E. Siebel, H. O. Meuth, VDI, t. 91, 1949, Nr
13, str. 319, (4,5 str., 1 tab., 3 ods.)

Podano zasady obliczenia spotczynnika ksztattu
.dla proébek z karbem, przyjmujgc jako punkt wyj-
Sciowy sposob obliczenia podany przez H. Neuber’a
-dla probek ptaskich nieskonczenie szerokich. Przy-
jeto, ze wytrzymato$é na zmeczenie zalezy od spadku
naprezenia w miejscu szczytowego naprezenia, scha-
rakteryzowanego spoétczynnikiem karbu. Spadek na-
prezenia mozna tatwo obliczyé, gdyz przebiega on
proporcjonalnie do promienia zaokraglenia karbu.
Z drugiej strony nalezy daé¢ konstruktorowi wykresy
Wytrzymatosciowe, przedstawiajgce zalezno$¢ wytrzy-
matosci na zmeczenie od spadku naprezenia przy roz-
nych spoéfczynnikach ksztattu. Na podstawie teore-

tycznych rozwazah podano wptyw spdtczynnika ksztat-
tu i wrazliwosci materialu na dziatanie karbu na
wykres wytrzymatosci na zmeczenie. O ile zagad-
nienie karbu przy naprezeniach zmiennych mozna
uwazaé¢ zarozwigzane odnosnie naprezen, o tyle opra-

cowanie strony materiatlowej wykazuje powazne
braki. R.W.

19 — 110 (o) PPH 12 49
Doswiadczalne okre$lenie statycznego rozkladu sit
rozciggajacych przenoszonych przez nity, w wezle

0 jednym rzedzie nitéw. Experimentelle Ermittlung
der statischen Zugkraftverteilung der Niete in Kno-
ten bei einreihiger Nietung. E. Von Burg, Schweiz
Arch., t. 15 1949, Nr 5, str. 137, (7,5 str.,, 7 rys., 14
wykr., 2 fot.)

Okreslono doswiadczalnie sity przenoszone przez

poszczegblne nity wezta, lezagce w jednym rzedzie
w kierunku dziatania sity rozciggajacej. Pomiary na-
prezen wykazaty, ze gorne nity wezta przenoszg oko-
to trzykrotnie mniejsza site niz dolne.  Wyniki do-
$wiadczen dajg konstruktorowi moznos$¢ racjonalnego,
pod wzgledem wytrzymatosciowym, uksztattowania
tak waznego elementu konstrukcyjnego, jakim jest
wezet. RW.
19 — 111 (2 PPH 12 49
Dziatanie niskich temperatur na rzeczywistg wytrzy-
mato$¢ przy rozcigganiu i odksztalcalno$¢ stali nasy-
conej wodorem. Action du froid sur la contrainte re-
elle derupture et la capacite de deformation de i’acier
charge en hydrogene. P. B. La Techn. Mod, t 41,
1949, Nr 17 i 18, str. 311, (1 str., 4 wykr., 3 ods.)

Przeprowadzone przez P. Bastien i P. Azou pré-
by rozciggania odpuszczonej stali 0,15% C bez nasy-
cania wodorem, nasyconej droga elektrolityczng przez
dziatanie chemiczne tegoz kwasu — wykazaly maty
wplyw nasycenia na wytrzymato$¢ dorazng oraz nie-
korzystny wptyw na wydtuzenie i przewezenie. Ba-
dania przy temperaturach + 15 do — 70 C wykazaty,
ze naprezenie rzeczywiste przy zerwaniu zostaje ob-
nizone przez woddér. To naprezenie wzrasta w miare,
jak wzrasta pole przekroju odpowiadajgcego zerwa-
niu, o ile stal nie jest nasycona wodorem, odwrotnie
gdy jest nasycona. M.M.

19 — 112 () PPH 12 49
Poréwnawcza charakterystyka petzania stali chromo
manganowej i chromoniklowej typu 14—14. Srawni-
tielnaja charaktieristika potzuczesti chromonikielowoj
i chromomargancewoj stali tipa 14—14. A. M. Borz-
dyka, lzw. AN SSSR Tiech n, 1949, Nr s, str.
900, (6 str., 4 tab., s wykr., s o0ds.)

Dotychczasowe dane odnosnie wytrzymatosci na
petzanie stali chromoniklowych i chromomangano-
wych typu 14—14, z dodatkiem wolframu, oparte by-
ty na krotkotrwatych 48—100 godzin, prébach. Ponie-
waz w ostatnich czasach coraz bardziej powatpiewa
sie w wiarogodno$¢ krétkotrwatych préb petzania,
uznano za celowe przeprowadzenie dlugotrwatych
1000 godzinnych prob celem poréwnania odpornosci
na wysokie temperatury powyzszych stali. Podano
sktad chemiczny badanych stali, warunki, w jakich
przeprowadzono obrébke cieplng, metode badania
oraz wyniki préb. Stwierdzono, ze stal austenityczna
typu 14—14 na osnowie chromomanganowej, w okre-
Slonym zakresie temperatur, nie ustepuje odnosnej
stali chromoniklowej. Wytrzymatos¢ na petzanie stali
chromomanganowej o strukturze ferrytyczno - auste-
nitycznej zalezy od zawartosci a i 7 fazy. Omowiono
wplyw obrdébki cieplnej na zachowanie sie badanych
stali przy wysokich temperaturach. B.B.



19 — 113 () PPH 12 49
Powstawanie naprezen wewnetrznych przy szlifowa-
niu stali nierdzewnych wysokochromowych. Woznik-
nowania ostatocznych naprjazenij pri szlifowkie wy-
sokochromistoj nierzawejuszczej stali. L. A. Gluk-
man, T. P. Sanfirowa i W. A. Stepanow, Zur Tiech.
Fiz, t. 19, 1949, Nr 4, str. 441 (7 str., 9 wykr., s ods.)

Opisano pokrdtce metode okres$lania naprezen
wewnetrznych w powierzchniowych warstwach przed-
miotéw szlifowanych. Do doswiadczen uzyto probek
0 grubosci 3,5 mm, ze stali weglowej i stali nierdze-
wnej wysoko chromowej. Probki byly jednostronnie
szlifowane. Otrzymane wykresy rozkladu naprezen
w warstwie powierzchniowej dla stali nierdzewnej
réznig sie zasadniczo od wykreséw otrzymanych dla
stali weglowej. Wyrazono zapatrywanie, ze napreze-
nia wewnetrzne w powierzchniowych warstwach szli-
fowanych sa pochodzenia termicznego, moga za$ na
nie, w pewnych wypadkach, wywiera¢ wptyw zmiany
objetosciowe zwigzane z przemianami fazowymi, spo-
wodowanymi chwilowym znacznym wzrostem tempe-
ratury przy szlifowaniu. B.B.

19 — 114 (2) PPH 12 49
Rozwazania nad problemem $cieralnosci. Betrachtun-
gen um Verschleissproblem. W. Bottenberg, Neue
Giess., t 36, 1949, Nr 2, str. 39, ( str., 1 rys,
10 wykr., 37 ods.).

Omoéwiono metody badan Scieralnosci zeliwa i sta-
liwa. Metoda Brinella i Spindela polega na tym, ze
obracajgca sie tarcza wrzyna sie w plaska plytke
z badanego materiatu. Jako miare S$cieralnosci przyj-
muje sie gleboko$¢ uzyskanego wyztobienia. Przy
metodzie Brinella sypie sie dodatkowo piasek miedzy
powierzchnie trace. Nacisk wynosi 5 lub 10 kg zalez-
nie od twardosci i Scieralnosci pi‘obki. Metoda Am-
slera rézni si¢ od opisanych tym, Zze zamiast plytki
umieszcza sie prébny walec. Czas trwania oznaczenia
metode Brinella i Spindela wynosi kilka minut, me-
toda Amslera wymaga natomiast 24 godzin czasu nha
jedno oznaczenie. Wyniki uzyskane przy pomocy tych
3 metod nie sg poréwnywalne. Nie mozna rdéwniez
uja¢ stopnia Scieralnosci jednakowo dla wszystkich
wypadkoéw np. $cieralnosci dysz piaskowych i tozysk.
Badania Scieralnosci wykazujg wielkie podobientswo
do badan nad korozja. Scieralno$¢ jest zalezna od
sktadu chemicznego, struktury twardosci, predkosci,
obcigzenia witasciwego itd. Podano kilka sktaddéw ze-
liw trudnoscieralnych. T.S.

19 — 115 (n) PPH 12 49
Wiasnosci mechaniczne odlewéw ze stopéw miedzi.
Mechanical Properties of Some Copper - base Alloy
Castings. Report of the Technical Committe of the
Association of Bronze and Brass Founders. Foun-
dry Trade J, t. 87, 1949, Nr 1725, str. 377, (s str.,
3 tab,, 1 rys., 3 fot.).

Podczas ostatniej wojny zauwazono, ze w wielu
wypadkach, czesci maszyn wykonane dla przemystu
motoryzacyjnego i zbrojeniowego z brgzéw i mosia-
dzéw wykazaty wiele brakéw podczas pracy. Powo-
dem brakéw bylo zagazowanie stopéw.  Zwrdcono
uwage, ze stopy o duzym skurczu, a matym zakresie
temperatur krzepniecia, sg mato sktonne do gazowa-
nia. Po przeprowadzeniu badan zauwazono, ze proéb-
ki odlane osobno i poddane badaniom nie dajg doktad-
nego obrazu wiasno$ci mechanicznych wykonanych
odlewéw. Odlewy wykazuja na og6t wiasnosci nizsze
niz probki badane. Nalezy wiec pobiera¢ do badan
probki wyciete z najstabszych miejsc odlewu. A.L.

20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZJA

20 — 141 (o) PPH 12 49
Nieoczekiwane wyniki badan nad zachowaniem sie
stali CF—s8 i tytanu w kwasie azotowym przy wyso-
kich temperaturach i pod cisnieniem. Tests CF— s and
Titanium in Nitric Acid at High Temperatures and
Pressures Show Surprising Results. M. G. Fontana,
Ind. Eng. Che m, t. 41, 1949, Nrs, str. 77 A, (1str.,
1 wykr.)

Stwierdzono, ze w przedziale temperatur 100—

180 C stal stopowa CF—s (odmiana stali chromoni-
klowej typu 18—8S) wykazuje bardzo wysoki stopien
korozji, podczas gdy tytan — nieoczekiwanie niski.
Oba tworzywa poddawano probom w stanie lanym.
R.B.
20 — 142 (o) PPH 12 49
O teorii tworzenia sie warstewki tlenku na stopach.
K tieorii obrazowanija ptonki okista na sptawach.
A. N. Ortéw, A. A. Smirnow, Zur. Tiech. Fiz, t
19, 1949, Nr 5, str. 550, (10 str., s wykr., 2 ods.)

Przytoczone wywody stanowig dalszy cigg poda-

nej uprzednio teorii utleniania sie stopéw podwdj-
nych przy wysokich temperaturach. Rozumowanie
ujeto w ramy sformutowania matematycznego. Dla.
uproszczenia przyjeto,, ze wspotczynniki dyfuzji ato-
méw obu metali w tlenku zalezne sa od jego skladu.
Bardziej szczeg6lowo rozpatrzono zagadnienie wpty-
wu temperatury na szybko$¢ utleniania. R.B.
20 — 143 (0) PPH 12 49
Analiza krzywych korozja—czas. The Analysis of
Corrosion-Time Curves. F. A. Champion M. Whyte,
J. Inst. Met., t. 75 1949, Nr 9, str. 737, (1 str., 9
0ds.)

Doswiadczalne krzywe Kkorozja - czas mozna zaz-
wyczaj podciggnaé pod jedno z czterech nastepuja-
cych roéwnan: 1) prostoliniowe, 2) paraboliczne, 3) lo-
garytmiczne, 4) wykladnicze. Dotychczas odczuwato-
sie brak metody, umozliwiajacej dokiadne wyrazenia
wynikéw doswiadczen roéwnaniem logarytmicznym.
Praca niniejsza ma za zadanie wypetni¢ te luke. Be-
dzie to miato szczegdlne znaczenie dla proceséw ko-
rozji przebiegajgcych powoli. Przedstawiono sposob
postugiwania sie tg metodg na przyktadzie utleniania

sie  wypolerowanej powierzchni cynku orzy temp.
100 C. R.B.
20 — 144 (o) PPH 12 49

Metody badania emaliowanego drutu. Mietody ispy-
tanij emalirowannoj prowotoki. W. A. Priwieziencew,
Wiestn Elektroprom, t 20, 1949, Nr e, str. 15,
6 str, 11 rys., 1 wykr., 1 fot.)

Znormalizowane metody badania drutu emalio-
wanego, polegajgce na oznaczaniu elastycznosci po-
wioki emaliowej i jej zdolnosci izolacyjnej wzgledem
pradu elektrycznego oraz stwierdzeniu istnienia lub
braku miejscowych uszkodzen, okazujg sie niewy-
starczajgce dla dzisiejszego stanu techniki. W zwig-
zku z tym podano przeglad najnowszych metod ba-
dania, obejmujacy nastepujace préby: 1) pomiar gru-
bosci powtoki emaliowanej, 2) okre$lenie stopnia row-
nomiernosci pokrycia, 3) okreslenie elastycznosci po-
wioki, 4) wyznaczenie stopnia przyczepnosci emalii
do metalu, 5) prdba odpornosci na nagte zmiany tem-
peratury, ) pomiar termoplastycznosci, +) badanie
mechanicznej odpornosci na Scieranie, s) badanie od-
pornosci na dziatanie lakierow, 9) wyszukiwanie usz-
kodzern punktowych, 10) sprawdzanie zdolnosci izola-
cyjnej, 11) pomiar opornosci elektrycznej i 12) po-
miar strat elektrycznych. R.B.



20 - 145 (2 PPH 12 49
Natryskowe powitoki ochronne w zastosowaniu do
odlewow. Gespritzte Metallubergiisse und ihre Be-
ziehung zu giessbaren Werkstoffen. H. Reiniger,
Neue Giess., t. 36, 1949, Nr 2, str. 2, 55 (1 str.)

Omoéwiono  otrzymywanie powtok ochronnych
przez natryskiwanie odlewéw stopionym metalem ze
specjalnym uwzglednieniem powilok aluminiowych.
Podano krdtki przeglad fizycznych i mechanicznych
wiasnosci powtok. T.S.

20 — 146 (2) PPH 12 49
Powtoki chemiczne odporne na S$cieranie. Chemical
Scuff Resistant Coatings for Ferrous Parts. G. Black,
Prod. Eng., t. 20, 1949, Nr 4, str. 139, (4 str., 1 tab,,
5 fot., 3 mikfot.)

Przedstawiono sposoby pokrywania stali wytwo-
rzonymi chemicznie powlokami siarczku, tlenku i fo-
sforanu. Podano wady i zalety oraz zakres stosowal-
nosci tych powlok ze szczegélnym uwzglednjieniem
powiok fosforanowych. R.B.

20 — 147 (2 - PPH 12 49
Powloki w zbiornikach narazonych na korozje. Tank
Linings. Principal Materials Used for Corrosive Con-
ditions. V. Evans, Met. Ind., t. 75 1949, Nr 5, str.
86, (2% str.). c.d.

Krotkie omowienie réznych powlok zbiornikéw
uzywanych w przemysle elektrotechnicznym. Wymie-
niono: asfalt chemicznie odporny na 3 czynniki, gu-
me naturalng, gumy syntetyczne typu neoprenu i tio-
kolu, otéw, oraz syntetyczne zywice jak: chlorek po-
liwinylowy, poliizobutylen i politen (produkt polime-
ryzacji etylenu). J.F.

20 — 148 (2) PPH 12 49
Mechanizm ochrony zelaza przed korozjg w wodzie
za pomocg chromianéw. K woprosu o rmechanizmie
zaszczity zeleza ot korrozii w wodie chromatami. I. L.
Rozienfield, G. W. Akimow, DAN SSSR, t. 67, 1949,
Nr 4, str. 667, (2 str., 1 wykr., 5 ods.)

Omowiono wptyw dodatkéw K:Crz07 do wody na
potencjat katodowy zelaza. Poddano analizie wykres
potencjat katodowy — czas, otrzymany na drodze do-
Swiadczalnej dla roéznych stezen dwuchromianu od
0 do 16 g/litr. R.B.

20 — 149 (2)

Braki przy emaliowaniu blach.
sur tole. P. Tyvaret, Fonderie,
1560, (05 str.)

Dla otrzymania dobrych powiok emaliowych na-
lezy zwréci¢ miedzy innymi uwage na gesto$¢ piyn-
nej emalii, grubo$¢ powloki, jej suszenie, oraz ksztatt
1 material podpoérek. P.J.

20 — 150 (2) PPH 12 49
Odporno$¢ stali fosforanowanej na zimno na dziatanie
warunkow atmosferycznych. Uber die Witterungsbe-
standigkeit von Kkaltphosphatiertem Stahl. G. Schi-
korr, Arch. f. Metalik., t. 3, 1949, Nr 2, str. 82,
(2 str., 2 tab., 1+ wykr., 1 ods.)

Przeprowadzono badania nad skutecznosciag me-
tody fosforanowania stali na zimno. Opisano sposéb
przygotowania probek i sam przebieg fosforanowania.
Dla poréwnania uzyto innych wyprébowanych metod
pokrywania stali warstwg fosforanu. Przez poddanie
prébek dziataniu atmosferycznemu oraz rozpylonej
wody morskiej wykazano, ze podane metody nie uste-
puja swag skutecznoscig znanej metodzie dtugotrwa-
tego fosforanowania na goragco. R.B.

PPH 12 49
Defauts d’emaillage
1949, Nr 40, str.

20 — 151 (n) PPH 12 49
Elektroplaterowanie stopami metali szlachetnych. De-
position of Precious Metal Alloys. A. K. Graham,
S. Heiman, N. L. Pinkerton, Plating, t. 36 1949,
Nr 2, str. 148, (s tab., 5 ods.)

Zbadano mozliwosci osadzania stopu Ag-Pt-Cu
w stos. 60:25:15, posiadajgcego wiasnosci bliskie do
opisanego stopu Ag-Pt-Cu. Po przeprowadzeniu ana-
lizy wilasnosci chemicznych halogenow, srebra, mie-
dzi, i platyny potozono nacisk na kapiele jodkowe
i bromkowe, z dodatkiem jodkéw lub bromkéw me-
tali alkalicznych, stabilizujgcych proces -elektrolizy.
Rezultaty doswiadczen zebrano w 4 tablicach. M.P.

20 — 152 (n) PPH 12 49
Badania nad korozjg tytanu i cyrkonu. Titanium and
Zirconium Corrosion Studies. E. A. Gee, L. B. Gol-
den, Ind. Eng. Chem., t 41, 1949, Nr s, str. 1668,
(5 str., 9 tab., 1 wykr., 3 fot.,, 10 ods.)

Opisano uzytg aparature i wyniki otrzymane przy

poddawaniu tytanu i cyrkonu korozyjnemu dziataniu
réznych stezen kwaséw siarkowego solnego, azoto-
wego i fosforowego przy roznych temperaturach.
Stwierdzono, ze tytan jest odporny na dziatanie kwa-
su siarkowego i solnego jedynie przy niskich steze-
niach, natomiast prawie zupetnie nie ulega dziataniu
dowolnych stezen kwasu azotowego. Cyrkon jest sto-
sunkowo odporny na kwas solny, azotowy i fosforo-
wy we wszystkich stezeniach, jedynie wysokie steze-
nia kwasu siarkowego przy wysokich temperaturach
atakujg go skutecznie. R.B.
20 — 153 (n) PPH 12 49
Biate blachy elektrolityczne, ich produkcja i zalety.
Electrolitic Tinplate, Its Production and Benefits. S.
Jonston, Sheet Met. Ind., t 26, 1949, Nr 269, str.
1962, (3 str., 10 ods.)

Przy tej samej wydajnosci koszt zainstalowania

urzadzenia do elektrycznego pokrywania blach cyna
jest 25 razy wiekszy od kosztu urzadzenia pokrywa-
nia ogniowego. Oszczedno$¢ wynika z obnizenia zu-
zycia cyny, ktore jest 3 do 5 razy mniejsze. Stosuje
sie dwa rodzaje kapieli: alkaliczne i kwasne. Ekono-
miczniejszy jest sposdb kwasny. Warstwe elektroli-
tyczng zazwyczaj nadtapia sie dla uzyskania réwno-
miernosci powioki, stosujgc nagrzewanie indukcyjne
w zwyktym piecu gazowym. RW.
20 — 154 (n) PPH 12 49
O korozji proszkéw miedzi. O korozii poroszkoobraz-
noj miedi. A I Lewin, A.W. Pomosow, Zur. Prikt
Chim., t 22, 1949, Nr s, str. 592, (s str., 3 wykr., 9
tab., ¢ ods.)

Przeprowadzono badania, zmierzajace do wyjas-
nienia przyczyn matej odpornosci proszkdéw miedzi
na korozje atmosferyczng i do ustalenia metod sta-
bilizacji. Zbadano: 1) szybko$¢ utleniania w warun-
kach laboratoryjnych, 2) wplyw temperatury i wil-
goci, 3) odporno$¢ na dziatanie dwutlenku wegla,
dwutlenku siarki, amoniaku i chlorowodoru, zaréw-
no w stanie suchym, jak i nasyconym parg wodna,
4) wplyw bliskiego sasiedztwa niektérych soli amo-
nowych, jak NHsCl i (HN”~COa. Stwierdzono, ze
wilgo¢ jest istotnym czynnikiem, stanowigcym o prze-
biegu korozyjnego procesu w proszkach, a wspot-
czynnik temperaturowy szybkosci korozji ma zawsze
znak dodatni w calym badanym zakresie temperatur
(0—75C). Podano wyjasnienie specyficznego oddzia-
tywania chlorowodoru. Wykazano, ze przyspieszajace
dziatanie obecnosci soli amonowych polega na roz-
ktadzie tychze pod wptywem wilgoci. Sformutowano
hipotetyczne wytlumaczenie mechanizmu korozji pro-
szkow miedzi. R.B.



20 — 156 (n) PPH 12 49
Pomiary odpornosci na utlenianie stopéw wysokotop-
liwych. Measurements on the Oxidation - Resistance
of High-Melting-Point Alloys. O. Kubaschewski, A.
Schneider, J. Inst. Met., t. 75 19499, Nr 6, str. 403,
(14 str., 1 rys. 9 wykr., 12 ods.)

Poddano badaniu dwu i trojsktadnikowe stopy
chromu, wolframu, molibdenu, tantalu, niobu i niklu.
Probki stopéw otrzymywano drogg stapiania zmie-
szanych i sprasowanych proszkéw metali. Do stapia-
nia uzywane byly cztery rodzaje piecow: 1) zwykly
piec Tammanna z rurg korundowa, 2) piec grafitowo-
oporowy, 3) piec wysokiej czestotliwosci z generato-
rem lampowym o mocy 3 kW, 4) piec wolframowy
oporowy. Temperature mierzono na wszystkich pie-
cach optycznie przez szklany wziernik.  Otrzymane
stopy poddawano starzeniu przez kilka godzin przy
temp. o 500 C ponizej punktu topienia, poczym badano
radiograficznie i mikroskopowo. Twardo$¢ Brinella
stuzyta jako kryterium mechanicznych witasnosci sto-
péw. Wiasciwy pomiar utlenialnosci wykonywano
przy 1250 C przy pomocy prostej aparatury, ktorej
gtdwng cze$¢ stanowit piec oporowy karborundowy.
Miarg szybkosci utleniania sie byla szybko$¢ obniza-
nia sie cisnienia w ukfadzie (mierzona manometrem
rteciowym). Niekiedy oznaczano rdwniez zmiany cie-
zaru probek. Stopy Cr—W, Cr—Nb—W i Cr—Ta—W
0 zawartosci powyzej 70% chromu wykazywaty od-
porno$¢ niewiele nizszg od czystego chromu. Stopy
Cr—Ta i Cr—Nb osiggaly najwyzszg odporno$¢ przy
sktadzie odpowiadajgcym zwigzkom Cr3Ta2 CrsNb2
Najmniej odpornymi okazaty sie stopy Ni—Nb, odpo-
wiadajgce w przyblizeniu zwigzkowi NisNb. R.B.

20 — 157 (O PPH 12 49
Korozja atmosferyczna. Corrosion in the Air. J W.
Champton Canada‘s Foundry J. t 22, 1949, Nr
9, str. 22, (2 str.).

Omoéwiono wplyw wilgotnego powietrza nasyco-
nego wydzielinami spalinowymi i soli morskiej na
korozje czesci samolotowych. Wysitki czynione przez
przemyst lotniczy idg w kierunku stosowania réznych
stopow aluminiowych odpornych na korozje. Ostatnio
zaczeto stosowac ,Alclad”, ktory jest wysokowytrzy-
matosciowag blachg ze stopu aluminium, powleczong

obustronnie cienka warstwg czystego aluminium
oraz spos6b utleniania anodowego. S.K.
20 — 158 (D) PPH 12 49

Zastosowanie aluminium pokrytego ochronng warstwa
tlenku.  Engineering Applications of Oxide - Coated
Aluminium. V. F. Henley, Machinery, t 74, 1949,
Nr 1908, str. 664, (4 str.,, 5 fot).

Liczne metody anodowania, chemicznego utlenia-
nia oraz elekttrolitycznego polerowania aluminium
1 jego stopow znajdujg szerokie zastosowanie w prak-
tyce. Mozna tg drogg uzyskiwaé¢ bardzo twarde po-
wioki ochronne, odporne na zuzycie mechaniczne, i na-
dawaé¢ wiasnosci powierzchni lustrzanej. R.B.

20 — 159 (O PPH 12 49
Ochrona stopéw magnezu przez wytwarzanie powtoki
przeciwkorozyjnej w mieszaninie kwasu selenowego
i dwuchromianu sodu. Magnesium Alloy Protection by
Selenious Acid and Dichromate Solutions. L. Whytby,
Metallurgia, t 39, 1949, Nr marzec, str. 233
(6 str., 1tab., 1 rys., 4 fot., 8 ods.).

Znane metody pokrywania stopdéw magnezu sele-
nem w kapieli kwasu selenowego posiadaja naste-
pujace wady: stabg przyczepno$¢ powtoki i obnizenie
wytrzymatosci na zmeczenie. W przeciwienstwie ob-

robka powierzchni w kapieli z dodatkiem dwuchro-
mianu sodu pozwala na otrzymanie powtok o dobrych
wiasnosciach przeciwkorozyjnych, dobrze przylegaja-
cych, przy czym wytrzymato$¢ na zmeczenie spada
w mniejszym stopniu. Zbadano wptyw skiadu che-
micznego kapieli, temperatury i czasu obrébki na
wiasnosci powloki i elementu obrabianego. Podano
optymalne warunki obrébki réznych stopéw magnezu
i wykazano zalety powioki jako podktadu pod po-
krycie organiczne. Dalszymi zaletami metody sg szyb
kos¢ i prostota operacji, oraz trwatos¢ kapieli. Ob-
robka anodowa w tej kapieli nie wykazuje zadnych
zalet. M.P.
20 — 160 (O PPH 12 49
Szybko$¢ rozpuszczania sie aluminium o wysokiej
czystosci w roéznych zasadach. The Rate of Solution of
High Purity Aluminium in Various Bases. M. E
Straumanis, N. Brakss, J. Electroch. Soc. t. 96
1949, Nr 1, Str. 21, (6 str., 1 tab., 3 wykr., 26 ods.).
W uzupetnieniu przeprowadzonych uprzednio ba-
dan nad rozpuszczalnoscig aluminium w NaOH, wy-
konano szereg doswiadczen na roztworach KOH,
Ba(OH)2 Sr(OH)2, Ca(OH)2 Mg(OH)2 i NH4OH. Opi-
sano pokroétce sposdb dokonywania pomiardw, przed-
stawiono uzyskane wyniki i poddano je analizie.
Stwierdzono, ze dla niskich stezen szybko$¢ rozpusz-
czania w zasadach jednowartosciowych wzrasta pro-
porcjonalnie do pierwiastka szesciennego stezenia,
natomiast w zasadch dwuwarto$ciowych — propor-
cjonalnie do pierwiastka kwadratowego. W wyzszych
stezeniach szybko$¢ reakcji staje sie wprost pro-
porcjonalna do stezenia. Przy rozpuszczaniu w NH4OH,
Mg(OH)2, Ca(OH)2, i Sr(OH)2 powstajace nierozpusz-
czalne produkty reakcji dziatajg hamujgco. W bardzo
rozcienczonych roztworach, wszystkie silne zasady
dziatajg podobnie, podczas gdy przy stezeniach wyz-
szych od IN szybko$¢ dziatania spada w nastepuja-
cym porzadku: Na OH, KOH i NH40H. R.B.

Analizy o tematach pokrewnych: 1—24; 9—340

21. BADANIE SKLADU CHEMICZNEGO

21 — 95 (0) PPH 12 49
Przyrzad do oznaczania wody metoda destylacji. Trap
for Determination of Water by the Distillation Me-
thod. Earle R. Caley, Louis Gordon, Analyt
Cjiem., t. 21, 1949, Nr 6, str. 749, (1% str.,, 3 tab.,
1 rys., 1 wykr.).

W zmodyfikowanym przyrzadzie Ido oznaczania

zawartosci wody metodg destylacji mozna uzyskaé
lepsze rozdzielenie wody od toluenu niz w dotychczas
stosowanych aparatach. llosci oddestylowanej wody
od 020 ml wzwyz mozna odczytywa¢ bardzo doktad-
nie. EW.
21 — 9% (0) PPH 12 49
Polarograficzne oznaczanie pieciowartosciowego anty-
monu w obecnosci pieciowartosciowego arsenu. Pola-
rographic Determination of Pentavalent Antimony in
the Presence of Pentavalent Arsenie. J. M. Kolt-
hoff, R. L. Probat, Analyt. Chem., t 21, 1949,
Nr 6, str. 753, (2 str., 4 tab., 1 rys.).

Pieciowartosciowy antymon oznacza sie polaro-

graficznie, w obecnosci wiekszych ilosci arsenu pie-
ciowartosciowego, z roztworu In kwasu solnego i 4n
bromku potasu. M.St.
21 — 97 (0) pph 12 49
Zwiegkszenie dokladnosci polarograficznej analizy.
Improvement in Precision of Polarographic Analysis.
R K. Ladusch Anal. Chem. t. 21, 1949, Nr 6, str.
679, (3 str., 2 tab., 7 rys.).



Zbadano wptyw wilgotnosci powietrza na zmiane
wymiaréw papieru fotograficznego i kreslonych po-
larograméw. Wynikajacy stad maksymalny biad wy-
nosi okoto 3,5%. Biad ten zmniejszono do 0,12% przez
kreslenjie na papierze fotograficznym réwnoczesnie™
z polarogramem dwoch réwnolegltych odcietych, sta-
nowigcych skale pordwnawczg. M. St.

21 — 98 (0) PPH 12 49
Oznaczanie siarki, selenu i haloidéw w rudach i mi-
neratach na drodze analizy spektralnej. Opriedielenie
siery, selena i gatoidnych elementéw w rudach i mi-
nieratach mietodom spektralnogo analiza. S. A. Bo-
rowik, DAN SSIiSR, t. 65, 1949, Nr 3, str. 315, (3 str.,
2 tab.,, 1 rys., 3 ods.).

Opisano aparature, pozwalajgcg oznaczaé¢ S, Se,
Br, Cl, Y i F w rudach. Istotnym ulepszeniem jest
generator, posiadajacy w obwodzie dodatkowe iskier-
niki, co pozwala na osiggniecie wysokiej temperatury
w tuku. Uzyto elektrod miedzianych, przy czym mi-
nerat umieszczano na dolnej przy pomocy kolodium.
Uzycie kwarcowego spektrografu Q-24 i trojpryzma-
towego o optyce szklanej, pozwolito wyjawi¢ linie dla
ilosciowego oznaczania. Czulo$¢ metody 0,1—0,001%.
M.P.

21 — 99 (o) PPH 12 49
Laboratoryjne mieszadto indukcyjne dla zamknie-
tych systeméw. Laboratory Induction Stirrer for Clo-
sed Systems. B. M. Tolbert, W. G. Dauben, J. C.
Reid, Anal Chem, t 21, 1949, Nr 8, str. 1014,
(15 str., 4 rys., 1 fot).

Przedstawiono zalety indukcyjnego mieszadta la-
boratoryjnego, o maksymalnej szybkosci 3000 obro-
tow na minute. Zatgczono opis urzadzen oraz sche-
maty. M.A.

21 — 100 (2) PPH 12 49
Oznaczanie Al203 w stali. Determination of Alumina
in Steel. A Spectrochemical Method. R. H. Colin, D.
A. Gardner, Anal Chem, t 21, 1949, Nr 6, str.
701, (3V3 str., 5 tab.,, 3 rys, 1 wykr).

Opisano oznaczanie AI203 metodg spektroche-
miczng. Po chemicznym przeprowadzeniu AI903 do
roztworu wykonuje sie oznaczanie spektrograficz-
nie przy uzyciu elektrod grafitowych, skonstruowa-
nych w ten sposob, aby mogty byé podczas ekspozycji
stale nasycane badanym roztworem. Wyniki sg zgo-
dne z otrzymanymi na drodze ucigzliwej analizy che-
micznej. E.W.

21 — 101 (2 PPH 12 49
Polarograficzne oznaczanie cyny w stalach. Polaro-
graphic Determination of Tin in Steel. W. E. Alwopp,
V. R. Damerell, Anal Chem, t 21, 1949, Nr 6,
str. 677, (2 strr., 1 tab., 1 fot).

Cyne wytragca sie siarkowodorem w obecnosci
QO 5% molibdenu, ktory dziata jako zbieracz i zapewnia
catkowite wydzielenie cyny. Siarczki przeprowadza
sie przez prazenie w tlenki, a nastepnie w chlorki.
Polografuje sie cyne z roztworu 1 n kwasu solnego
i 4n chlorku amonu przy potencjale — 0,58v. Dla
zredukowania zelaza ,dodaje sie chlorowodorku hy-
droksylaminy. M. St.

21 — 102 (2 PPH 12 49
Przygotowanie zeliwnych probek do analizy chemicz-
nej. Preparation des echantillons de fonte au labo-
ratoire en vue de lanalyse chimiigue. R. Villiere,
Fonderie, 1944, Nr 44, str. 1711, (2 str.).

Podano przepisy przygotowania probek do anali-
zy chemicznej zeliwa szarego, ciagliwego i biatego.
P. J

21 — 103 () PPH 12 49

Proby analiz elektrolityczno - potencjometrycznych.
Versuche zur elektrolitisch-potentiometrischen Ana-
lyse. W. Oelsen, P. Gobbels, Stahlu Eisen, t. 69,
1949, Nr 2, str. 33, (7,5 str., 1 tab., 2 rys., 3 wykr.).

Opisano proby oznaczania ilosci sktadnikow re-
dukujacych, lub utleniajgcych, oraz ilosci kwaséw lub
tugébw za pomoca mierzenia ilosci pradu potrzebnego
do przeprowadzenia reakcji utleniania, redukcji lub
zobojetnienia w czasie elektrolizy. Koniec reakcji
wskazuje, jak przy potencjometrycznym miareczko-
waniu, skok potencjatu miedzy elektroda platynowg
i kalomelowa. Metoda pozwala na oznaczanie iloscio-
we kilku sktadnikéw znajdujacych sie w jednym
roztworze. Nowa ta metoda pozwala na b. dokiadne,
nawet mikrooznaczania i eliminuje z laboratorium
chemicznego roztwory mianowane. Opisano dokfa-
dniej oznaczanie ta metodg siarki w stali po spa-
leniu w piecu Marsa. EW.

21 — 104 () PPH 12 4

Elektrolityczne oddzielanie weglikéw w stalach sto-
powych i zwyktych. Elektrolytische Isolierung der
Karbide in legierten und unlegierten Stahlen. W.
Koch. Stahl u. Eisen, t 69, 1949, Nr 1, str. 1,
(75 str., 5 tab., 15 fot.).

Omoéwiono teoretycznie i poparto praktycznymi
wynikami czynniki ufatwiajgce i utrudniajgce ilo-
Sciowe oddzielenie weglikéw od ferrytu na drodze
anodowego rozpuszczania stali w roztworach obojet-
nych. Podano szkic aparatu do elektrolizy, w ktérym
wydzielone~ z odpuszczonego martenzytu wegliki
w istanie wielkiego rozdrobnienia .mozna przemy¢®
wysuszy¢ i zwazy¢ bez dostepu powietrza. E.W.

21 — 105 (n) PPH 12 49
Oznaczanie tytanu i zelaza. Determination of Tita-
nium and Iron. B. A. Shippy, Analyt. Che m,
t. 21, 1949, Nr 6, str. 698, (1,5 str, 1tab., 1 rys,
1 wykr.).

Opisano metode oznaczania tytanu i zelaza w tej
samej probce w rudach tytanowych Ilub roztworach
nie zawierajacych V, Cr, Mo. Po redukcji roztworu
rudy w reduktorze Jone‘a przeprowadza sie miarecz-
kowanie nadmanganianem potasu najpierw tytanu
wobec blekitu metylenowego, a nastepnie zelaza wo-
bec kompleksu dwuwartosciowego zelaza z ofenantro-
lina. Wyniki sg zgodne z otrzymanymi przez potencjo-
metryczne miareczkowanie. E.W.

21 — 106 (n) PPH 12 49

Elektrolityczne oznaczanie kadmu z roztworu kwasu
siarkowego lub nadchlorowego. The Electrolytic Esti-
mation of Cadmium from Sulphuric or Perchloric
Acid Solutions. G. H. Osborn, Metalurgia, t. 40,
1949, Nr 236, str. 111, (3 str).

Podano metode elektrolitycznego oznaczania ka-
dmu :z roztworu kwasu siarkowego, zawierajacego*
na 200 cm3 roztworu 10 cm3 5N H2SO4 i 0,01 g zela-
tyny oraz z roztworu kwasu nadchlorowego, zawiera-
jacego na 200 cm3 roztworu 5 cm3 kwasu nadchloro-
wego i 0,01 g zelatyny. Gesto$¢ pradu wynosita 0,05
Alcm2. Elektrode stanowita siatka platynowa pokryta
miedzig. Metoda nadaje sie do oznaczania kadmu
w obecnosci cynku i niklu. Metoda wydzielania kadmu
z kwasu nadchlorowego moze znalez¢ zastosowanie
w elektrokadmowaniu, poniewaz wydzielony metal
jest jasny i blyszczacy. M. St



22. KONTROLA PRODUKCJI

22 - 63 (0) PPH 12 49
Radiograficzna metoda oznaczania grubosci powlok
sposobem natozenia. Rentgienograficzeskij mietod

opriedielenija tolszcziny pokrytij sposobom natozenja.
L. S. Pafatnik, Zaw. tab. t. 15 1949, Nr 9, str. 1042,
(115 str.,, 2 tab., 3 wykr., 4 fot., 15 ods.).

Oméwiono metody: rdznicowa, mieszanin znor-
malizowanych i natozenia, oraz wzory stuzgce do
obliczania réznych pokryé na réznorodnych tworzy-
wach, ktorymi moga by¢: zwigzki chemiczne o nie-
znanej strukturze, roztwory stale, jednorodna miesza-
nina faz, lub ciato bezpostaciowe 0 znanym wspot-
czynniku absorpcji. Pozwalajg one réwnocze$nie ozna-
czy¢ naprezenia, stan réwnowagi roztworu stalego,
ziarnistos¢ i teksture. Opisano aparature do szybkich
oznaczen i na przykladzie oznaczenia grubosci war-

stwy Fesos naoksydowanej stali dano poréwnawcze
weyniki metody radiograficznej i Wagowej, ktorych
zgodno$¢ byta zadawalajgca. M.P.

22 — 64 (0) PPH 12 49

UltradZzwiekowa! kontrola metodg przez zanurzenie.:
Ultrasonic Inspection. R. Smith and D. Erdman,
Iron Age, t. 164, 1949, Nr 5, str. 83, (6 str., 2 rys,
5 fot.).

Przedstawiono wady metody stykowej w nie-
niszczacych badaniach ultradzwiekowych i opisano
metode przez zanurzenie. Przedmiot kontrolowany
zanurza si¢ do wody, a sonde emitujacg umieszcza sie
na jej powierzchni. Podano konstrukcje sondy emi-
tujacej oraz zasade kontroli. Poréwnano ze sobg me-
tode. ultradzwiekowsg i radiograficzng. Podano wyniki
zastosowania nowej techiki kontroli dla czestotliwosci
od 05—15 mc. LK. n

22 — 65 (0) PPH 12 49
Badanie nieniszczgce materiatdbw za pomoca ultra-
dzwiekéw Le contréle non-destructif des materiaux
par les ultra-sons. H. Ots, Rev. Tech. Luxemb.
t. 41, 1949, Nr 3, str. 183, (4 str., 8 rys., 3 fot).

Oméwiono nature ultradzwiekéw, ich wytwarza-
nie i wykrywanie, ich wiasnosci przy odbiciu i ab-
sorbcji. Podano metody kontroli za pomocg ultra-
dzwiekéw, uwzgledniajgc szczegdlnie metode kontroli
przez pomiar ich natezenia. Opisano nowy typ sondy,
ktérg postugiwaé sie mozna przy dowolnie chropo-

watej powierzchni przedmiotu kontrolowanego. Po-
dano kilka przykfadéw zastosowania nowego typu
aparatury do kontroli produkcji. L.K.

2 — 66 (2 PPH 12 49

Technologiczna préba na odbielenie. Eprouvette de
trempe. G. Joly, Fonderie, 1949, Nr 44, str. 1713
@ str.).

Podano zakres stosowania réznych rodzajow kon-
trolnych probek technologicznych na odbielenie w za-
leznosci od analizy chemicznej produkowanego zeli-
wa. P.J.

2 — 67 (2 PPH 12 49
Pomiar grubosci ztozonych powlok miedziowo-niklo-

wych. Thickness of Composite Copper-Nickel Coa-
tings. Steel, t 124, 1949, Nr 6, str. 96, (1 str,,
1 wykr.).

Podano wygodna nieniszczgcg magnetyczng meto-
da oznaczania grubosci powiok miedziowo-niklowych
na stali. Polega ona na pomiarze sit przyciggania
pomiedzy przedmiotem pokrytym powilokg i dwoma
statymi magnesami o réznej mocy. Pozwala mierzyé
powitoki o grubosci od 0,0125 do 0,075 mm z dokfad-

noscig okoto 10% Grubo$¢ kazdej powitoki da sie
wyznaczy¢ ta metodg w granicach bledu do 15%. R.B.
2 — 68 (2 PPH 12 49
Kontrola jakosci produkcji zeliwa ciggliwego. Qua-
lity Control Review. Test Procedures for Malleable
Foundryman. M. O. Booth, Am. Foundryman,
t. XVI, 1949, Nr 1, str. 56, (3 str.).

Produkcja zeliwa ciagliwego jest skomplikowana
i prawidtowy jej przebieg zalezy od wielu czynnikéw;
z tego powodu utrzymanie jakosci produkcji na sta-
tym poziomie jest rzecza trudng i wymaga Scistej
kontroli surowcéw i proceséw produkcyjnych. Omé-
wiono najwilasciwsze metody kontroli produkcji zeli-
wa ciagliwego, ktére winny obejmowac: kontrole su-
rowcow, kontrole pracy zeliwiaka i samego procesu
przetapiania, kontrole przygotowania mas formier-
skich i formowania, co jest szczegdlnie wazne przy
formowaniu maszynowym. Z.T.
2 —69 (D PPH 12 49
Uwagi o kontroli odpowiedzialnych odlewéw ze sto-
pow lekkich i ultralekkich. Observations sur le con-
trole des pieces de resistantes moulees en alliages et
ultra legeres. M. R. Chion, Fonderie 1949, Nr 44,

str. 1687, (15 str., 1 tab., 1 rys, 1 wykr.,, 6 fot,
7 mikfot.).

Odlewy podlegaja kontroli, ktéra obejmuje: spraw-
dzenie wymiaréw, ogledziny zewnetrzne, kontrole

promieniami X, kontrole metalograficzna, sprawdzenie
wiasnosci mechanicznych przeprowadzone na prdéb-
kach lanych osobno, lub przylanych, po uprzednim
ustaleniu korelacji wynikéw otrzymanych na prdéb-
kach wycietych z réznych miejsc odlewéw. Pomimo
przeprowadzania wymienionych préb nie uzyskuje sie
pewnosci, ze wykonane odlewy odpowiadajg w rzeczy-
wistosci zatozeniom konstruktora, a to ze wzgledu na
obecno$¢ naprezen wewnetrznych i niewykrytych wad
wewnetrznych, ktére w zaleznosci od wielkosci i roz-
mieszczenia wplywaja w wiekszym lub mniejszym
stopniu na wytrzymato$¢ postaciowa. Najlepszg me-
toda kontroli, szczeg6lnie przy uruchamianiu nowej
produkcji, jest poddawanie odlewéw probom odtwa-
rzajacym warunki ich przysziej pracy. P.J.

23. MATERIALY | ICH WELASNOSCI

23 — 58 (0) PPH 12 49
Rozwoj panewek tozyskowych. Sleeve Bearing Deve-
lopments. A. B. Willi, Iron Steel Eng, t 26, 1949,
Nr 8, str. 68, (7 str., 2 rys., 9 fot)

Po podzieleniu materiatéow tozyskowych na: babi-

ty cynowe, otowiowe, stopy kadmowe, miedziowe, alu-
miniowe i srebrne oraz omdéwieniu ich wiasnosci,
przeprowadzono klasyfikacje panewek {ozyskowych
na: zeliwne, brazowe, ze stali niskoweglowej i stopo-
wej. Omoéwiono sposoby produkcji tozysk przez odle-
wanie statyczne, odsrodkowe, elektroplaterowanie
i metode taSmowg. Podano procentowo produkcje po-
szczegblnych typow materiatdbw tozyskowych, ich
koszt produkcji oraz zywotno$¢ w niektorych zasto-
sowaniach przemystowych. W dyskusji nad artykutem
omowiono tozyska weglowe. S.B.
23 — 59 (o) PPH 12 49
Magnesy trwale w urzadzeniach pociggowych oraz
w sprzegltach przenoszagcych momenty skrecajace.
Permanent Magnets in Drag Devices and Torque-
Transmitting Couplings. R. Parker, Gen. Elect.
Rev, t. 52, 1949, Nr 9, str. 16, (5 str., 5 rys., 2 wykrr.,
5 fot.)

Omoéwiono cztery zasadnicze typy, urzadzen,
w ktérych uzywa sie magneséw trwatych do przeno-
szenia momentu skrecajacego: 1) typ o dziataniu opar-



tym na pradach wirowych; 2) typ o dziataniu opar-
tym na zjawisku histerezy; 3) typ magnetyczny dzia-
tajacy zapomocg zawiesiny zelaza w oleju; 4) typ dzia-
tajacy za pomocg wystajacych biegundéw. Wskazano
sposoby obliczania wystepujacych sit w oparciu o zna-
ne charakterystyki materiatbw na magnesy trwale.
L K

23 — 60 (2 PPH 12 49
Zeliwo o sferoidalnym graficie. Spheroidal - graphite
Cast Iron. W. W. Baidwood, A. D. Bufby, Foundry
Trade J.t 87, 1949, Nr 1725, str. 327, (8 str., 4 tab.,
6 fot., 9 mikfot.)

Oméwiono wptyw dodatku magnezu na wiasnosci
mechaniczne i strukture zeliwa. Wprowadzono go do
zeliwa w postaci stopu z niklem, w ilosci do 03%
maks. 0,5%. Otrzymane zeliwo o graficie sferoidalnym
charakteryzuje sie wysokimi wikasnosciami mechanicz-
nymi, a szczeg6lnie wydtuzeniem, ktére dochodzi do
15 % Wiasnosci badanego zeliwa sg conajmniej takie,
jak normalnego zeliwa ciggliwego. A.C.

23 — 61 (2) PPH 12 49
Nowe gatunki stali. New Steels. J. G. Morrow. Cana-
da's F. J. t. 22, 1949, Nr 5, str. 22, (3 str.)

Omowiono materiaty, ktorych podstawowym skiad-
nikiem jest zelazo, wptyw skladnikow i operacji
technologicznych na wiasnosci. Ostatnio uzyskuje sie
stal odpowiednig dla obtaczania na tokarni przez do-
datek azotu. Azot powoduje, ze wiory tamig sie i od-
skakuja szybko, przez co unika sie zbytniego nagrza-
nia narzedzi i szlifowania. S.K.

23 — 62 (2) PPH 12 49
Zeliwo zaroodporne. Uber thermisch-bestandigen Gus-
seisen. G. Glas, K. Honben, Neue Gies, r. 36, 1949,
Nr 5, str. 131, (7 str., 2 tab., 4 rys., 5 wykr., 4 fot., 2
mikfot., 12 ods.)

Wyjasniono zjawiska fizyko-chemiczne zachodzace
przy utlenianiu i korodowaniu zeliw przy wysokich
temperaturach. Na tej podstawie mozna w nastepujacy
sposOb polepszy¢ zaroodpornos$é zeliwa: 1) przez wy-
tworzenie Scistych powlok tlenkowych nie prze-
puszczajacych srodkéw powodujacych korozje, 2) przez
odpowiednie dodatki stopowe celem wytworzenia
trwatych weglikéw, 3) przez utworzenie statej i trwa-
tej struktury grafit- ferryt, ktéra nie dozwala na
'zmiane objetosci powodowang rozpadem weglikéw, 4)
przez wprowadzenie takich dodatkéw stopowych, kté-
re podnoszg temperature przemian allotropowych.
Stwierdzono, ze zeliwo z dodatkiem chromu posiada
wobec gazu wielkopiecowego przy temperaturach 450—
530 C stabg zaroodporno$¢. Zeliwa natomiast z dodat-
kiem powyzej 1% Al posiadajg wyzsza zaroodpornosé

przy temperaturach rzedu 700 C. Dalsze badania
w toku. T.S.

23 —63 () PPH 12 49
Stopy aluminium, ich sktad i wiasnosci. Aluminium

Alloys - Their Composition and Properties. A. W.
Brace, Foundry Trade J, t 87, 1949, Nr 1729,
str. 493, (3 str., 1 tab., 3 mikfot.)

Pierwszy z serii artykutéw, ktére bedag dotyczyty
techniki topienia, formowania i budowy rdzeni dla
odlewdw ze stopéw aluminium. Podano analize czyn-
nikow wptywajacych na stale zwiekszajgce sie zuzycie
stopow aluminium. Scharakteryzowano gtdwne grupy
stopow i wplywy sktadnikéw stopowych. Opisano za-
sadnicze metody odlewania i mikrostruktury niekto-
rych stopéw aluminiowych. C.A.

Analizy o tematach pokrewnych: 8—81 (n);
8—85 (1); 11—131 (2); 19—111 (2); 19—113 (2).

24. ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24 — 32 PPH 12 49
Szyny ptaskie. Flat-bottom Rails. Iron & Steel,
t. 22, 1949, Nr 3, str. 91, (2,5 str. 2 tab. 1 rys., 3 fot)

Przeprowadzono poréwnanie nowowprowadzonych

szyn ptlaskich z dotychczas stosowanymi typami szyn
w Anglii. Podano rysunki i wymiary nowej szyny oraz
poréwnanie cigezaréw, przekrojéow, momentéw oporu
i bezwladnosci nowej szyny z dotychczas uzywanymi
typami szyn i tubek. Akcesoria dla nowych szyn zo-
staly roéwniez zupetnie zmienione. llo$¢ ich przy no-
wej konstrukcji jest znacznie mniejsza. Planuje sie
stopniowg wymiane szyn starego typu na nowe mimo,
ze ciezar 1 mb. nowej szyny jest ok. 15% wyzszy.
K.M.
24 — 33 PPH 12 49
Wzrost zastosowania magnezu w przemysle tekstyl-
nym. Magnesium Uses Grow in Textile Eguipment
Field. H. Nuernberger, Mod. Met. t. 5 1949, Nr r6,
str. 6, (3 str., 4 fot.)

Szersze zastosowanie wiokien syntetycznych, za-
danie szybszych i wydajniejszych maszyn oraz zmniej-
szenie ciezaréw dozwolonych do przenoszenia ze wzgle-
du na zatrudnienie kobiet spowodowato wzrost zasto-
sowania magnezu w przemysle tekstylnym. Omoéwiono
najwazniejsze zastosowania i wskazano na mozliwosci
zwiekszenia zastosowania magnezu w tym przemysle.
EZ

25. DZIALALNOSC NAUKOWA | TECHNICZNA

25 — 89 PPH 12 49
Technika precyzyjna na targach lipskich 1949. Fein-
werktechnik auf der Leipziger Fruhjahrsmess 1949.
W. Schnittger. Die Technik., t 4, 1949, Nr 7, str.
319, (10 str., 2 rys., 21. fot.)

Omowiono niektére ciekawsze eksponaty prze-
mystu precyzyjnego w zakresie: mikroskopéw do ba-
dan metalograficznych i biologicznych, instrumen-
tow geodezyjnych, astronomicznych, metalograficznych
oraz roznorodnych aparatéw optycznych i pomiaro-
wych. Liczne, wysokiej jakosci aparaty $wiadczg
0 szybkiej odbudowie przemystu precyzyjnego. M.K.

25 — 90 PPH 12 49
Piecioletni program organizacyjny opracowany przez
Pressed Metal Institute. P MI. Initiates 5-Year Pro-
gram at Convention. Steel Proces., t 35 1949,
Nr 7, str. 25.

Na dorocznym zjezdzie P. M. l. przyjeto piecioletni

program organizacyjny dla przemystu wyrobéw pra-
sowanych i tloczonych majgcy miedzy innymi na celu
opracowanie i wprowadzenie norm produkcyjnych,
opracowanie danych statystycznych dla celéw infor-
macyjnych oraz zwigkszenie wspétpracy miedzy wy-
twércami. M.K.
25— 91 PPH 12 49
Wiosenne techniczne targi lipskie 1949. Die technische
Messe Leipzig - Friihjahr 1949. K. P. Matthes. Die
Technik, t 4, 1949, Nr 7, str. 307, (12 str., 1 tab,
10 rys., 31 fot)

Ogolny przeglad eksponatéw oraz charakterystyka
obecnego stanu niemieckiej techniki produkcyjnej
w zakresie obrabiarek, narzedzi i precyzyjnego sprzetu
pomiarowego. M.K.

5 — 92 PPH 12 49
Skoordynowana praca laboratoriow badawczych. Po-
oling of Laboratory Resources. F. P. Wilson JR. Gen.
Electr. Rev, t. 52, 1949, Nr 7, str. 7, (5 str., 2 rys,,
6 fot.)



Na przyktadzie struktury organizacyjnej zespotu
roznorodnych laboratoriow Gen. Electr. Co., liczacego
dwadzie$cia gtéwnych jednostek, potozonych w ro6z-
nych miejscowosciach i zatrudniajacych tgcznie okoto
6.000 pracownikéw, omdwiono organizacyjne zasady
wspotpracy miedzy poszczegblnymi  laboratoriami
z jednej strony, oraz ich powigzanie i wspotdziatanie
z wydziatami produkcyjnymi, z drugiej. Dzieki tak
pomyslanej wspotpracy osigga sie najlepsze  wyko-
rzystanie mozliwosci badawczych catego zespotu, skia-
dajacego sie zaréwno z laboratoriéw typu przemysto-
wego, jak i z laboratoriéw, prowadzacych badania
podstawowe. Oméwiono zadania i najwazniejsze 0sigg-
niecia poszczegdlnych laboratoriow oraz czesciowo ich
wyposazenie. M.K.

25 — 93 PPH 12 49
Prace badawcze narodowego laboratorium fizycznego.
Work of the National Physical Laboratory, Machi-
nery, t 74, 1949, Nr 1910, str., 753, (IVs str.) M.K.

25 — 94 PPH 12 49
Wystawa obrabiarek. Maching Tools at the Basie
Fair. Mach inery, t 74, 1949, Nr 1909, str. 706, (5
str., 5 fot.). M.K.

25— 9% PPH 12 49
Brytyjskie targi przemystowe. The Britisch Industries
Fair. Machinery, t. 74, 1949, Nr 1905, str. 555, (15
str., 1 tab.,20 fot, c. d. n. MK

25 — 96 PPH 12 499
Brytyjskie targi przemystowe. The British Industries
Fair. Machinery, t. 74, 1949, Nr 1906, str. 593, (13
str.,, 15 fot), d.c. MK

25 — 97 PPH 12 49
Problemy naukowca. Commentary: Problems of the
Scientist. T. S. Wheeler, Research, t. 2, 1949, Nr 10,
str. 445, (5 str.)

Rozwazono szereg probleméw, wynikajacych z usta-
wicznego postepu i szybkiego rozwoju nauki. Poza za-
gadnieniem wiasciwego wykorzystania energii atomo-
wej dla dobra ludzkosci, poruszono problem rosnacej
ustawicznie ilosci publikacji naukowo - technicznych,
wymagajgcych sprawnej obstugi bibliograficznej, oraz
problem najwiasciwszego opracowania przez naukowca
coraz obszerniejszego zakresu wiedzy. Waska specjali-
zacja staje sie koniecznoscig, jednak posunigta zbyt
daleko, odbija sie ujemnie na mozliwosciach osiggania
dalszego postepu. Zespotowa praca naukowo-badawcza
tylko w pewnym stopniu moze zmniejszy¢ ujemne
skutki zbyt waskiej specjalizacji. Rozwazono zagad-
nienie wyboru najwiasciwszej metody nauczania i szko
lenia nowych naukowcéw. M. K.

25 — 98 PPH 12 49
Doroczna konferencja organizowana przez AISE. An-
nual Spring Conferences. Association of Iron and
Steel Engineers. Iron Steel Eng., t. 26, 1949, Nr4,
str. 117, (3 str.)

Podano program dwudniowej konferencji oraz
krotkie streszczenie o$miu referatébw z zakresu wal-
cownictwa. M.K.

25 — 99 PPH 12 49
Czechostowackie muzeum techniczne ceramiki i szklar-
stwa. Cesklovenske keramicke a sklarske museum
technicke. R. Barta, Stavivo, t 27, 1943, Nr 13,
str. 221, (3 str., 1 ods.). AO.

25 — 100 PPH 12 49
Ogdlnozwigzkowy zjazd dla udoskonalenia suszenia
w przemysle ceramicznym. WSsiesojuznoje sowieszcza-

nie po usowierszenstwowaniu suszilnych procesow
w kieramiczeskoj promyszlennosti. M. B. Ryss, M. O.
Juszkiewicz, Ognieupory, t. 14, 1949, Nr 4, str. 180,
(2Vv3 str.). W.Sz.

26. GOSPODARKA | ORGANIZACJA

26 — 120 PPH 12 48
Szkolenie metalurgéw. Training of a Metallurgist. J.
H. Andrews, Ilron Steel, t. 22, 1949, Nr 3, str. 81,
3 str)

Przedstawiono szereg projektow dotyczacych zre-
formowania szkolenia inzynieréw - metalurgéw na
wyzszych uczelniach technicznych. W szczegdlnosci
omowiono konieczno$¢ rozszerzenia programu wykta-
dow przy odpowiednim doborze tematyki, uruchomie-
nia specjalnych pracowni oraz zakiadéw doswiadczal-
nych, jakotez zlikwidowania réznorodnosci wydziatow
i wprowadzenia jednego fakultetu z programem obej-

mujacym wszelkie przedmioty z zakresu metalurgii:
i nauk pokrewnych E.S.
26 — 121 PPH 12 49

Rozwoj handlu cyna. L’evolution du marche de letain,.
Echo Mines et Met., 1949, Nr 3407, str. 86, (1
str.)

Opisano gtéwne centra eksploatacji cyny oraz po-
dano statystyke jej produkcji w skali Swiatowej w la-
tach 1913—1948 i produkcji poszczegolnych krajow
w latach 1913—1948. Opisano Kksztattowanie sie cen
cyny w latach 1929—1948 oraz zanalizowano powody
wahan. E.S.

26 — 122 PPH 12 49
Statystyka produkcji. Production Statistics. Iron and
Steel, t 22, 1949, Nr 9, str. 398, (1 str., 1 tab.)

Podano statystyke produkcji hutniczej w Anglii
za okres czerwiec 1948 — czerwiec 1949, uwzgledniajac
przecietng zdolno$¢ produkcyjnag i roczng osobno dla
produkcji suréwki, osobno dla odlewow i wlewdéw sta-
lowych. Dla poréwnania podano roczne produkcje
z lat 1937, 1947, 1948. Wynosity one kolejno: 12,9 milj.,
12, 7 milj., 149 milj. ton. E.St.

26 — 123 PPH 12 48
Rozklad zaje¢ kierownika dziatu wielkich piecow.
A Day in the Life of a Blast-Furnace Manager. D.

Joyce, Iron and Steel, t 22, 1949, Nr 4, str. 120,
(1 str.)

Opisano szczegolowo rozktad zaje¢ kierownika
dziatlu wielkopiecowego oi'az podano szereg uwag od-
nosnie celowos$ci poszczegdlnych jego funkcji. E. St.

26 — 124 PPH 12 48
Zagadnienia konkurencji. A travers le monde —aPro-
blemes de concurrence. G. A. Baudart, Rev. Alu m,,
t. 26, 1949, Nr 157, str. 234, 1 str.)

Oméwiono stan produkcji metali lekkich w Wiel-

kiej Brytanii, Kanadzie i St. Zjedn. przed i po woj-
nie. O.W.
26 — 125 PPH 12 48
Utatwienie pracy w odlewni. Making the Foundry
More Attractive, R. O. Patterson, Foundry Trade
J, t 87, 1949, Nr 1715 str. 53, (3 str.) dok. nast.

Oméwiono zagadnienie bezpieczenstwa i higieny
pracy w odlewni. Studenci przychodzacy do odlewni
sq wprawdzie bardzo dobrze przygotowani do zagad-
nien technicznych odlewni, natomiast zaiteresowanie
ich higieng pracy jest zupeinie niewystarczajace.
W wyniku tego praca przebiega w warunkach bardzo
szkodliwych dla zdrowia robotnikow. Podano prak-
tyczne wskazéwki celem usunigecia brudu, korzu i zie-
go oswietlenia. C.A.



26 — 126 PPH 12 49
Analiza wypadkéw w zatrudnieniu w przemysle me-
talowym za r. 1947. L. Morowski, Bezp. Hig., Prac,
t. 3, 1949, Nr 6, str., 11, (5 str., 5 tab.) c. d. E.St.

26 — 127 PPH 12 49
Stan i przyszto$¢ szwedzkiego przemystu odlewniczego.
Stand und Zukunft der Giessereiindustrie Schwedens.
Miihlbrandt. Die Neue Giesserei, t 36, 1949,
Nr 8, str. 248, (1,5 str., 4 tab., 1 ods.)

Szwecja posiada 600 odlewni zatrudniajgcych 10 000
pracownikéw i produkuje 250000 t odlewéw o war-
tosci 230 milionéw koron szwedzkich, eksportuje na-
tomiast mato (okoto 15%) gtownie rury. Odlewnie
szwedzkie zuzywajg rocznie 135000 t. suréwki, z cze-
go 40000 t. sprowadzajg z ZSRR, Polski, Niemiec, Ho-
landii i St. Zjedn. Prawie wszystkie odlewnie sg zme-
chanizowane. T.S. a

26 — 128 PPH 12 49
Przemyst odlewniczy w roku 1948. Die Giessereiin-
dustrie im Jahre 1948. H. Fommert, Die Neue Gies-

serei, r. 36, 1949, Nr 5 str. 142, (6 str, 18 tab,
1 wykr.)
Podano dane statystyczne dotyczace przemystu

odlewniczego w strefie angielskiej i amerykanskiej
a w szczegdlnosci ilosci  czynnych odlewni w zalez-
nosci od produkcji, wysokosci produkcji, zuzycia su-
rowki, ziomu i energii, stosunkéw transportowych,
eekonomicznych i handlowych. Produkcja zeliwa sza-
rego wyniosta w r. 1948 w strefie brytyjskiej 582 tys.
ton, w amerykanskiej 299 tys. ton. Produkcja staliwa
wynosita w roku 1948 w strefie brytyjskiej 88 tys. ton,
w amerykanskiej 6 tys. ton. Produkcja zeliwa ciagli-
wego wyniosta w strefie brytyjskiej 43 tys. ton.,
w strefie amerykanskiej 3 tys. ton. Widoczny jest mi-
mo duzych trudnosci gospodarczych staly wzrost pro-

dukcji zeliwa oraz wzrost wydajnosci robotniczej
T.S.

26 — 129 PPH 12 49
Przemystowe planowanie gospodarcze. Betriebliche
Wirtschaftsplanung. F. Pristl, Neue Giess., t. 36
1949, Nr 7, str. 216, (3 str., 1 rys). T.S.

26 — 130 PPH 12 49
Planowanie kosztéw i przemyst odlewniczy. Plan-
kostenrechnung und Giessereiindustrie. H. Weritz.
Neue Giess., t 36 Nr 7, str. 214, (2 str). T.S.
26 — 131 PPH 12 49

Hutnictwo radzieckie w czwartej pieciolatce. Ausbau
mder Stahlindustrie der Sowjetunion im Rahmen des
vierten Fiinfjahrplanes (1946 bis 1950) O. J. Stebel,
Stahlu Eisen, t. 69, 19949, Nr 19, str. 681, (2 str.,
3 tab., 3 ods.)

W ramach dotychczasowych planéw piecioletnich
ZSRR osiggnat pelng samowystarczalno$¢ w pokrywa-
niu wiasnego zapotrzebowania na artykuty przemystu
ftalowego. W biezacym piecioleciu 1946 — 1950, prze-
widuje sie nastepujacg roczng produkcje:  suréwka
okoto 195 milj. ton, stal surowa okoto 254 milj. ton,
gotowe wyroby walcowane okoto 17,8 milj. ton. Celem
mosiggniecia tego poziomu produkcyjnego zaprojekto-
wano uruchomienie 45 wielkich piecow, 165 piecow
martenowskich, 15 konwertoréw, 90 piecow elektrycz-
nych, 104 walcowni, oraz 63 koksowni. Produkcja rudy
ma osiggna¢ z koncem 1950 r. cyfre 40 milj. ton. E.S.

26 — 132 PPH 12 49
Szwedzki przemyst hutniczy i gérnictwo. Schwedens
Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1948. Stah1
u. Eisen, t. 69, 1949, Nr 15, str. 532, (2 str., 2 tab.,
x wykr., 3 ods.).

Przedstawiono wydobycie rudy zelaznej i stali su-
rowej w Szwecji na przestrzeni 1936 — 1948. Punktem
szczytowym w produkcji, a zarazem w eksporcie sg
lata 1937—38. Od chwili wybuchu wojny notujemy
ciggty spadek produkcji, ktéra w roku 1944 — 1945
osigga najnizszy stan. Dopiero w roku 1949 udaje sie
hutnictwu szwedzkiemu osiggna¢ przedwojenng zdol-
no$¢ w produkcji rudy, ktoéra obecnie wyraza sie
cyfrag 12,5 milj. ton. Z ilosci tej 11,7 milj. przypada na
eksport, a jedynie 0,8 milj. ulega przetopieniu na
miejscu. Opracowany na lata 1948 do 1952 plan odbu-
dowy przewiduje podniesienie zdolnosci produkcyjnej
hutnictwa o 100%, w zakresie produkcji handlowych
gatunkdéw stali. E.S.

26 — 133 HPH 12 49
Hutnictwo w Australii. Stand der Eisen- und Stahl-
industrie in Australien. Stah1l u. Eisen, t. 69,1949,
Nr 11, str. 388, (2 str., 2 tab., 3 ods.)

Omoéwiono powojenng sytuacje w Australii na
odcinku produkcji hutniczej poddajac réwnoczesnie
analizie mozliwosci zwiekszenia dotychczasowej zdol-
nosci wytwoérczej przemystu stalowego. Podano krétki
rys historyczny australijskiego hutnictwa, stan iloscio-
wy zaktadow produkcyjnych, ich wyposazenia oraz
kierunki specjalizacji. E.S.

26 — 134 PPH 12 49
Produkcja potgczonych stref okupowanych Niemiiec
w kwietniu 1949 r. Die Erzeugung im Vereinigten
Wirtschaftsgebiet im April 1949. Stahl u. Eisen,
t. 69, 1949, Nr 11, str. 386, (1 str., 10 tab.) E.S.

26 — 135 PPH 12 49
Metalurgia miedzi w Chile. La Metallurgie du Cuivre
au Chili. Echo Mines et Met., 1949, Nr 3407,

str. 88, (3 str., 4 rys., 1 ods.)

Przedstawiono wydobycie oraz przerébke miedzi
w Chile, ktore jest po St. Zjedn. drugim z kolei naj-
wiekszym producentem tego metalu. Omdwiono zaga-
dnienie lokacji przedsiebiorstw trudnigcych sie prze-
robka miedzi oraz wyposazenie ich zakladéw pro-
dukcyjnych. Przy okazji opisu zaktadéw produkcyj-
nych nalezagcych do towarzystwa Braden Copper Co.
podano szereg eksploatacji rudy oraz metod ich wzbo-
gacania. E.S.

26 — 136 PPH 12 49
Zagadnienie bezpieczennstwa w pracach doswiadczal-
nych. La securite dans les laboratoires. J. Berko-
vitch, Chim et Ind., t. 61, 1949, Nr 4, str. 401, (2str.)
Omowiono zagadnienie bezpieczeristwa w pracach
badawczych prowadzonych w laboratoriach, dzielgc
_nieszczesliwe wypadki przy pracy na 2 grupy, a mia-
nowicie: na wypadki spowodowane przyczynami na-
tury ogélnej oraz na wypadki spowodowane zetknie-
ciem sie z materiatami eksplodujagcymi i ciatami ra-
dioaktywnymi. E.S.
26 — 137 PPH 12 49
Obuwie odlewnika. Die Fussbekleidung des Giessers.

Miihlbradt, Die neue Giesserei, t. 36, 1949, Nr
7, str. 210, (% str., 1 ods.). T.S.
26 — 138 PPH 12 49

Bezpieczenstwo prac recznych w odlewni. Safety in
Manuat Handling of Materiat.  Frank W. Shipley.
Foundry, May 1949, Nr May, str. 98, (6 str., 3 fot-I

Podano zasady bezpieczernstwa w odniesieniu do
pracy recznej oraz omowiono S$rodki zabezpieczajace.

26 — 139 PPH 12 49
Niedostateczna podaz stali. The Steel Shortage. Vance
Bell, John Morgan, Steel, t. 124, 1949, Nr 1, str. 143,
(3 str., 1 fot.).



Omowiono aktualng sytuacje gospodarczg na ame-
rykanskim rynku stalowym na przetomie r. 1948—1949.
Ciggle wzrastajace zapotrzebowanie na gotowe wyro-
by stalowe przez rozne gatezie przemystu St. Zjedn.
nie znajduje pelnego pokrycia, wobec niemoznosci
zwiekszenia w odpowiednim tempie zdolnosci wy-
tworczej amerykanskiego przemystu hutniczego —
uzyskanie réwnowagi w podazy i popycie bedzie mo-
zliwe w ciggu r. 1949 jedynie na skutek pogorszenia
sie sytuacji finansowej wielu przedsigebiorstw amery-
kanskich, ktére zapowiedziaty oficjalne zmniejszenie
popytu na wyroby stalowe. E.S.

26 — 140 PPH 12 49
Ksztatcenie pracownikéw dla odlewnictwa. Die Be-
rufsausbildung in der Gisserei. C. Chrociel, Neue

Giess., inl r. 36, 1949, Nr 2, str. 60.

Przewiduje sie gtownie ksztatcenie praktyczne.
Formierz po 3-letniej pracy moze zosta¢ przodowni-
kiem lub po ziozeniu egzaminu maisterskiego mi-
strzem. Poza tym formierz moze przejs¢ do modelarni
lub kontroli odlewoéw po piecioletniej praktyce. Zdol-
niejsi formierze moga by¢ przeszkoleni w 5-ciu seme-
strach na inzynierow odlewniczych a wyjatkowo
uzdolnieni w 8 semestrach na dyplomowanych inzy-
nieréw. W Niemczech daje sie odczu¢ brak fachowych
kadr formierskich. T.S.
26 — 141 PPH 12 49
Obnizenie  kosztdw  wytwarzania przez kontrole
i zmniejszenie strat metalu. Stop Metal Losses and
Watch Costs go down. A. D. Barczak, Am. Foun-
dryman, t 16, 1949, Nr 1, str. 50, (6 str., 6 fot.)

Omdéwiono rdznorodne przyczyny i miejsca pow-
stawania strat metalu w odlewni, jak np.: na skiadach
ztomu, podczas przetapiania w zeliwiaku (2—5%)
w czasie odlewania, straty dodatkéw stopowych oraz
straty przy oczyszczaniu i usuwaniu nadlewow. Straty
metalu moga by¢ takze spowodowane nieprawidtowa,
z technologicznego punktu widzenia, konstrukcja od-
lewu, ztym wykonaniem modelu rdzenia, oraz nie-
wiasciwym sposobem zaformowania. Omowiono pro-
blem zasilania oraz doboru witasciwego uktadu wle-
wowego, i warunki ktérych wypetnienie pozwoli ob-
nizy¢ straty metalu do minimum. ZT.

Analizy o tematach pokrewnych: 8—83 (n); 9—326
(2); 9332 (2.

Z27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

21 — (3% PPH 12 49
Zagadnienie klasyfikacji dokumentacji naukowej. Z
Dobrowolski, Przegl Bibliot, t 17, 1949, Nr
1—2, str. 21, (24 str., 3 rys., 70ds.)

W zwigzku z coraz szerszg rozbudowg osrodkow
dokumentacji w Polsce coraz pilniejsza staje sie spra-
wa opracowania odpowiedniej, ogolnej klasyfikacji.
Przystepujac do dyskusji nad klasyfikacjg musimy
przede wszystkim zna¢ strukture i konstrukcje tabel
klasyfikacyjnych. Poniewaz w danym wypadku gt6-
wnie chodzi o klasyfikacje dla osr. dok. technicznej
podstawowym warunkiem bedzie logiczne grupowa-
nie tematow. Znakowanie musi by¢ krotkie, jasne
i tatwe i nie moze wplywa¢ na zmiane struktury ta-
beli. Dalej waznym momentem jest miedzynarodo-
wos¢ klasyfikacji i jej trwato$¢. Dotychczas istnie-
jace Kklasyfikacje jak systematyczna - alfabetyczna,
dziatowa czy dziesietna posiadajg wiele wad, co dy-
skwalifikuje zastosowanie ich w o$rodkach doku-
mentacji technicznej. Najlepszym rozwigzaniem za-
gadnienia byloby opracowanie nowej ogolnej klasy-
fikacji naukowej, w ktérej w ,jeden ukiad potaczo-

noby klasyfikacje podstawowa (rozplanowanie spe-
cjalnosci naukowych z filozoficznego punktu widze-
nia) i dziatlowa, t. zn. klasyfikacje dziatowe wyrasta-
tyby z poszczegolnych rubryk klasyfikacji podstawo-
wej i rozwijatyby sie niezaleznie od klas. podst. Kla-
syfikacja ta posiadataby strukture dwu stopniows.
KW

27 — (35) PPH 12 49
Urzadzenie do obrdébki wlewkoéw przy pomocy frezu
czotowego. Zarizeni pro opracovani ingotu celni fre-
zou. Hut. Listy, t 4, 1949, Nr 1, str. 22

Patent firmy Skoda z dnia 28. 2. 1946. A.O.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28 — 52 PPH 12 49!
Zdejmowane powtoki galwanotechniczne. Separating
film. E. Mehl, Met. Ind., t 74, 1949, Nr 14, str. 268,
(1,5 str.,, 12 ods.) M.P.

28 — 53 PPH 12 49
Konsystencja smardéw i produktéw podobnych. Kon-
sistenz von Schmierfetten und ahnlichen Erzeugnis-
sen, VDI, 1949, Nr 4, str. 93, (2 str., 1 tab., 2 rys., 4
fot.)

Opisano aparat do badania konsystencji smarow.
Przeprowadzono na nim oznaczenia punktu Kkropie-
nia (Tropfpunkt), identycznie jak metodg Ubbeloho-
de’a. Roéwnocze$nie przy zastosowaniu réznych cis-
nien, badano wyptyw kropli smaru, przez znormali-
zowang dysze przy réznych temperaturach. Na pod-
stawie otrzymanych krzywych, probowano okresli¢
wiasnosci smaréw, podobnie jak na podstawie in-
deksu wiskozowego okresla sie dobro¢ olejow. Z.O.

2. NOWE KSIAZKI

29 — 276 (0) PPH 12 49
Miedzynarodowy kongres odlewniczy 1949, Amster-
dam. International Foundry Congress, 1949, Amster-

dam, 1949, International Foundry Congress Amster-
dam, 10 1061.
29 — 277 (o) PPH 12 49

Abstrakty metalurgiczne (ogélne i niezelazne), 1943,
tom 10, Metallurgical Abstract (General and Non-
Ferrous), 1943, vol. 10, 1943 The Institute of Metals
London, 523 s., 10 1064.

29 — 278 (0) PPH 12 49
Ruch i znieksztatcenie samolotu w jednolitych i nie-
jednolitych zaktéceniach atmosferycznych. Sprawo-
zdanie z badan aeronautycznych, ACA 41. The Motion
and Deformation of Aircraft in Uniform and Non-
Uniform Atmospheric Disturbances. Aeronautical Re-
search Report ACA—41. Radok J. R. M, Stiles Lur-
line F. 1948 Council for Scientific and Industrial Re-
search Melbourne, s. 37, dar, 10 1065.

29 — 279 (o) PPH 12 49
Miedzynarodowy kongres odlewniczy w Polsce. War-
szawa—Krakow 8 — 17. 9. 1938. Referaty 1—35. 1938
Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy Warszawa, dar,
10 1066.

29 — 280 (0) PPH 12 49
Budowa stopéw. Bibliografia z uzupetnieniem. Con-
stitution of Alloys Bibliography with Supplement.
Haughton J. L. 1942 The Institute of Metals London,
s. 163 -f 14, dar, 10 1067.

29 — 281 (o) PPH 12 49
Tydzien Badan Fizyki Metali (czerwiec 1948). Spra-
wozdania. Semaine d’Etudes de la Physigue des Me-
taux (Juin 1948). Comptes rendus. 1948 TlInstitut de
Recherchers de la Siderurgie Paris, s. 98, dar, 10 1068.



koncu 1948 r. zostata zorganizowana Ksiegarnia
Techniczna NOT. Ksiegarnia jest Spoétdzielnig, zatozong przez
stowarzyszenia techniczne, zgrupowane w Naczelnej Organizacji
Technicznej. Celem Spoétdzielni jest udostepnienie pracownikom
techniki i przemystu, zrzeszonym w organizacjach, nalezacych do
Spotdzielni, zdobyczy techniki i przemystu przez rozpowszechnia-
nie literatury technicznej.
Ksiegarnia prowadzi hurtowa i detaliczng sprzedaz ksigzek
i czasopism technicznych krajowych oraz sprzedaz wysytkowa,
posredniczy w sprowadzaniu ksigzek i czasopism zagranicznych,
skupuje i sprzedaje ksigzki techniczne uzywane. Przyjmuje zamo-
wienia na dostawy ksigzek do bibliotek.

Ksiegarnia miesci sie w Domu Technika, w Warszawie, przy
aL Czackiego 3-5.
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