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Badanie powierzchni metali
przy pomocy dyfrakcji elekironéw

Pods.tq?v?/ qum’r. struktury metali. za pomocq dyfracji elektroméw. — Aparature pracujgca na zasadzie
termoemisji i z zimng katodg. — Ug\ec}e elektronéw na siatce krystalicznej. — Przygotowanie priobek. — Ba-
dania S. Dobiiskiego nad stanem powierzchni prébek. — Wnioski dotyczqee tworzenia sig powlok - tlenkéw

oraz znaczenie napigcia powierzchniowego i dyfuzji w

Poznanie struktury powierzehni metali za-
wdzieczamy badaniom przeprowadzonym przy
pomocy metody dyfrakeji (ugiecia) elektrondéw
opracowanej w wyniku badan nad falows bu-
dowg elektrondéw.

Wyniki tych badan sg bardzo wazne dla me-
taloznawcow, jJednakze na ogdél malo jeszeze
u nas znane i doceniane. Celem niniejszego
artykulu jest zaznajomienie naszych hutnikéw
z nowoczesng metodg badai przy pomocy me-
tody ugiecia elektronéw oraz z wynikami badan
powierzchni metali ze szczegdlnym uwzgled-
nieniem waznych dla metaloznawstwa, a malo
znanych prac polskiego fizyka S. Dobinskiego.

Podstawy badan. Zastosowanie elektronéow
w opisywanych tu badaniach wigze sie Scisle
z falowg budowa materii (1). Hipoteze falo-
wej budowy materii wysunal w 1924 r. L. de
Broglie, podajac réwnanie

h [1]

A= —

mv’

- gdzie dlugo$é fali materii i zwigzana jest
Z masg m, poruszajacs sie z predkoscig v przy
czym b oznacza stala Plancka. _

Juz w 1923 r. C.J.Davisson i C. H. Kuns-
mann zaobserwowali zjawiska interferencji
przy odbiciu wigzki elektronéw od powierzchni
platyny, co nasuwalo my$l o falowej budowie
elektronéw. Gléwne prace potwierdzajace hipo-
teze de Broglie‘a ogloszono dopiero w 1927 r.
i w latach nastepnych. Nalezy tu wymienié
prace C.J.Davissona i L.H.Germera, G.P.
Thomsona i E. Ruppa. -

W polu elektrycznym o napieeciu kilkuset
woltéw nastepowalo odbicie wiazki elektronow
od siatki dyfrakeyjnej o gestoSei linii np.
1300 rys/cm. Gléwny blad pomiaru powodowala
trudno$é dokladnego ustalenia réznicy poten-
cjaléw. Hipoteze de Broglie‘a potwierdzono (1)

tym procesie.

z dokladnodcia do kilku procent (catkowity
blad wynosit 4+ 39/, przy réznicy potencjalow
150 V, a + 109, przy 310 V). Zaleznosé dlu-
goéci fali elektronu od réznicy potencjaiéw
okre§la wzér: '

NS T (2]
A = U'A’

gdzie 1 dlugo$é fali elektrondéw

U réznica potencjaléw w woltach.
W tablicy I podzno (1) diugosé fali elektronéw
w zaleznoSci od przylozonege napiecia (tzn. ich
predkosei), przy czym uwzgledniono poprawke
wynikajaca .z teorili wzgledno$ci (p. nizej).

Tablieca I

Napiecie U

w woltach ] 150 llO 000

1
30 oool 50 ooo‘ 70 000

Dlugosé fali

o 1,0
elektronu w A ’

0,1227

|
o,osml 0,0536

0,0447 l

Obecnie stosowane metody dyfrakeji elektro-
néw sa analogiczne do uzywanych przy bada-
niach promieniami X, z tym, ze zamiast wigzki
tych promieni zastosowano wiazke elektronow.
Praktycznie biorgc, zasadnicza réznicg byla tu
znacznie mniejsza przenikliwoéé elektronéw niz
promieni X, tak ze badania oparte na przecho-
dzeniu wiazki przez badane folie musialy by¢
znacznie ograniczone. Analogicznie wigc do ba-
dan przy pomocy promieni X — mozna rozroz-
nié¢ trzy zasadnicze metody przy uiyciu wigzki
elektronéw:

a. odbicie wiazki od powierzehni krysztalu;

b. przechodzenie wiazki prze cienkie folie;

c. ugiecie wigzki na substancjach sproszko-

wanych.
C.J. Davisson i L. H.Germer dokonali badan
nad odbiciem wigzki elektronéw od powierzchni
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krysztatu niklu. Stosowali oni metode Lauego
(odbicie prostopadle), uzywajgc plaszezyzny
(111) niklu przy napieciu 44 — 63 woltow,
podobne badania przeprowadzil H. E. Farns-
woth przy uzyciu plaszezyzny (10v) miedzi,

Dalsze badania przeprowadzili C. J. Davisson
i L. H. Germer stosujac wiazke nieprostopadia
(metoda Bragga). Nalezy tu réwniez wymienié
prace jakie wykonali polsey fizycy: prof. S.
Szezeniowski (1929) (2) oraz prof. S. Loria
i prof. I. Klinger (1937) (8). Przechodzenie
wigzki szybkich elektronéw przez cienkie folie
gruboéei od 10— do 10" cm badat G. P. Thom-
son. Ponadto metodg tg postugiwali sie H. Mark
i R. Wierl, S. K. Kikuchi i inni.

Metoda polegajaca na-badaniu ugiecia wigzki
elektronéw na sproszkowanych substancjach
(analogiczne do ~metody ~Debye‘a-Scherera
przy promieniach X) pozwolila na potwierdze-
nie wzoru de Broglie‘a z dokladnoscig + 0,3 9/.
Stosowano proszki Zn0, MgO, CdO. przy napie-
ciu 8 —18.kV. Waznym czynnikiem jest na-
piecie, dzieki ktéremu elektrony zyskuja ener-
gie kinetyczng tzn. szybko§é. Obok niskich na-
pieé rzedu kilkudziesieciu czy kilkuset woltéw
stosuje sie tzw. ,,szybkie elektrony przez przy-
lozenie napiecia zazwyczaj rzedu od 20 do 70
kV, niekiedy nawet do 100 kV. Wysokie napie-
cie daje duze szybkosci elektronéw, tak ze we
wzorze de Broglie‘a nalezy wprowadzié popraw-
ke na wzglednod§é masy, ktéra wynosi okolo 19/
przy napieciu 20 kV i okolo 2,5 9/ przy napie-
ciu 50 kV. Wzér na dlugosé fali szybkich elek-
tronéw po uwzglednieniu wzglednoSei masy
mozna sprowadzié¢ (4) do postaci:

150
h ]/ eUmo

e

[3]
A=

eU o )
1200mo

gdzie ¢ ladunek elektronu,
U vprzylozone napiecie,
me mase spoczynkowa elektronu,
¢ szybkosé §wiatla.

Charakterystycznym czynnikiem jest takze
sposéb wywolania emisji elektronéw. Mozna tu
stosowaé badZ emisje elektronéw z rozzarzo-
nego drucika (termoemisja) zazwyczaj wolfra-
mowego, badZ tzw. ,zimng katode“, z ktérej
emisja elektronéw zachodzi pod dzialaniem pola
elektrycznego w rurze jonowej. W pierwszym
sposobie musi by¢ jak najlepsza prézinia, przy
zastosowaniu zas§ ,,zimnej katody*, w czeSci,
w ktérej umieszczona jest katoda, musi byé nie-
co wigksze cisnienie (patrz aneJ) )

Zasadniczo zadna z obu Wspommanych wy-
tej metod nie ma wyzszoSci nad druga w_tak
zdecydowany sposéb, aby znalazla = wylaczne
zastosowanie w technice badas. -

Omawiajac choéby ogolnie metode badan
przy pomocy wiazki elektronéw nie mozna po-
mingé wyznaczenia potencjalu “jaki panuje
wewnatrz metalu. Pojecie to wprowadzila elek-

‘noéei

tronowa teoria, budowy metali A. Sommerfel-
da, opierajaca sie na roéwnaniu Schrodingera.
Wedlug tej teorii rozpatruje sig¢ ruch elektro-
néw (wartoSciowoSciowych), poruszajacych sie
w polu potencjalnym, wytworzonym przez
siatke jonow dodatnich, ktorego wielkosé E,

_przyjmuje sie jako stalg, niezaiezng od wspol-

rzednych przestrzennych. Przy uzyciu elektro-
néw o Sredniej predkoSci (okolo 1004 V)
stwierdzono pewne odstepstwa od wzoru de
Broglie'a. Poczatkowo w celu ich wyttumacze-
nia C.J.Davisson i L. H. Germer zakladali, ze
odlegloéei miedzy plaszezyznami krystaiogra-
ficznymi przy zastosowaniu wigzki elektronéw
zmniejszajg sie od 70 do 959/, w stosunku do
wielkoSci jakie otrzymujemy przy badaniach
promieniami X. To nieco sztuczne zalozenie
usungt C. Eckart w 1927 r., kiéry zalozyl, ze’
wewngtrz metalu nastepuje zalamanie s.e fali
elektronu i dlugos$é fali 1 zmienia sie. Stad
wspoélezynnik zalamania:

o [4]
LS Y

gdzie /me jest dlugoscia fali elektronu we-
wnatrz krysztalu metalu. Jak wykazal E. Rupp
(1) dla wszystkich metali 1 przewodnikéw
p. > 1, podczas gdy dla cial nie bedagcych prze-
wodnikami x < 1. Z wielkoSci x4 mozna bylo
Wyznaczyc sredni potencjat siatki K, opierajgc
sie na wzorze:

_ _JUTE (5]
= U_

Na tej podstawie wyznaczono staly poten-
cjal siatki jonéow w krysztalach metali (Sciéle
biorac jest to wiasciwie pewna wielko§é Sred-
nia; .nowsze teorie wprowadzily okresows

zmienno§é potencjalu w przestrzeni) z doklad-

noscig do + 1 wolta. Wyniki zestawione przez
E. Ruppa podano w tablicy II.

Po sprawdzeniu ré6wnania de Broglie‘a zjawi-
sko ugiecia elektronéw stalo sie nowa metods
badawczg zastosowang przy badaniach metali
jako uzupekmienie krystalograficznych metod
przy-uzyciu promieni X.

Apamtura Metody badawcze przy zastoso-
waniu wigzki elektronéw poszty w dwu kierun-
kach:

a. badania wigzky elektronéw przechodzgcs

przez cienkie folie,

b. badania wiazka -elektronéw ugieta przy

odbiciu od szlifowanej powierzchni préobki.

Nalezy zaznaczyé, ze druga metoda polega
whadeiwie na przenikaniu przez drobne nieréw-
szlifowanej powierzchni  (rys. 7).
Réznica polega wylacznie na przygotowaniu
i umieszezeniu badanych prébek. Aparatura

‘nie rézni sie i zazwyczaj aparat posiada wypo-

sazenie, pozwalajace na badania przy wigzee
tak przechodzacej jak i OdblteJ Zasadnicze ele-

; menty aparatury do badaf ugiecia wiagzki elek-

tronéw podano na rys. 1.
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Tablica II
Metal ‘ Ni ] _Cu Ag Au l Al 1 Pb Fe | Mo { Zr K | Bi
Eo i - ‘ i
w wiltach | 18 ' 135 14 14 ‘ 17 ‘ 11 14 h 135 102 | 73 . 4 F

Elektrony emituje zarzaca sie katoda A
{zwykle drucik wolframowy) wskutek termo-
emisji, badz katoda pod dzialaniem pola elek-
trycznego w rurce jonowej (,,zimna katoda‘).
W celu otrzymania réwnoleglej wigzki, elektro-

e
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Rys. 1. Schemat aparatury do badan metcda
ugiecia elektronéw

ny przechodza przez podwdjna przystone B,
i B,; niekiedy zamiast podwojnej przysiony
stosuje sie waski kanalik. Srednica kanaliku
wynosila np. przy badaniach G.P.Thomsona
0,23 mm, zazwyczaj od 0,2 do 0,1 mm, dlugosé
zas kanaliku 60 mm (G. P. Thomson), nickiedy
do 100 mm (H. Mark i R. Wierl).

Aby uzyskaé w wigzce padajacej na probke
elektrony o mozliwie jednakowej predkosel
(co oznacza moziiwie jednakowsg diugosé fal
elektronow) wigzka przechodzi przez pole ma-
gnetyczne wytwarzane przez magnes C. Wsku-
tek tego elektrony o mmiejszej predkosei zo-
stajg bardziej ugiete i na probke pada wigzka

o wzglednie zblizonej predkoSci elektronéw. Za-

miast szlifowanej badanej plytki D moze byé
wstawiona folia. Nastepnie ugieta wigzka pada
na ekran fluoryzujacy E, zamiast ktérego uzy-
wa sie zresztg zwykle plyty fotograficznej. Ca-
to&¢ znajduje sie w prézni, wytwarzanej przez
pompe prézniowa dzialajaca przez caly czas
‘trwania badania, ktéra zasysa powietrze przez
zawor F. Jezeli stosuje sie ,zimna katode“,
woéwezas w czefci aparatu, w ktorej znajduje
sie katoda (rura jonowa), nalezy wprowadzaé
przez zawdr G nieznaczne iloSci powietrza, aby
panujace tam ciSnienie wynosilo okoto 103 mm
stupa rteci.

Rys. 2. Aparat do badania metoda neiecia elektronéw
. na zasadzie termoemisji

Jako przyklad aparatury, w ktérej wiszke
elektronow otrzymuje sie za pomocg termcemi-
sji podano na rys. 2 aparat, ktéry stceowali
w swych badaniach W.W.Beeman i W.T.
Sproul (5); napiecie wynosilo 50 kV. (Czeac
»O% sluzy do wytwarzania wigzki elektrondw.
Cze&¢ ta polaczona jest szezelnie z calym apa-
ratem. Elektrony emitowane sg z zarzacej sie
katody N, ktérg stanowi drucik wolframowy;
elektrony przechodza nastepnie przez proysicne
L z tantalu o $rednicy otworu 0,25 mm, ktdrs
mozna odpowiednio ustawiaé.

Druga — nieruchoma — przyslona A ma
frednice otworu 0,297 mm. Wyitworzona r47w%-
nolegta wigzka elektronéw o natezeniu rzedu
mikroamperéw przechodzi przez pole ragne-
tyczne wytworzone przez scczewke magn
ng J i dostaje sie do nastepnej czeéei ar
odpowiednio polaezonej i uszezelnionej w mis=i-
scu I. Przewo6d H prowadzi do pompy proznin-
wej, dzieki ktérej w komorze panuje eiinisrie
okolo 1035 mm Hg. Badana prébe ustawia sis
przy pomocy uchwyidow F pozwalajacteh na
kolejne badania dwu prébek bez otwisrania
aparatury. Nastepnie ugieta wiazka prin mna
plyte fotograficzna D pozwalajaca na wrkona-
nie kilku zdjeé lub na ekran fluoryzujzev A.
na ktérym mozna obserwowaé uzyskane widmoe.

Rys. 3. Aparat do badania metoda ugiecia elektrondw
z ,zimng katodg®

Na rys. 3 podano schemat aparatu uzywa-
nego przez S. Dobifiskiego (6) przy badaniach
przeprowadzonych w Zakladzie Fizycznym Uni-
wersytetu Jagiellofiskiego. Emisja elektronéw
nastepowala tu z ..zimnej katody‘. Aparat ten
skladal sie z trzech zasadniczych czesei:

1. cedci, w ktérei odbywajg sie wyladowa-

nia oraz przyspieszanie wigzki elektronow
wskutek przylozonej réznicy potencjaléow,
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2. komory wraz z urzadzeniami do ustawia-
nia badanych probek,
urzadzenia do fotografowania obrazéw
dyfrakeyjnych.
Wigzka elektronéw powstaje w rurze jonowe]
o zimmej katodzie K i przechodzi przez kana-
lik O, o érednicy 0,1 mm i dlugodei 110 mm,
zakonezony przystona O, o tej samej &rednicy.
Anoda ,,a* jest stale uziemiona wraz z cala
komorg. Aby w rurze jonowej panowalo stale
ciSnienie rzedu 10-3 mm Hg (wieksze anizeli
w komorze) przez specjalny zawoér nieuwidoez-
niony na rysunku, wprowadza sie do czeSci I
ciggtym strumieniem niewielkie iloéci powie-
trza. Nastepnie wigzka elektronéw przechodzi
przez pole magnetyczne, wytworzone przez
znajdujacy sie poza komorg (nieuwidoczniony
na rysunku) magnes, pada na prébke umoco-
wana w uchwycie B i dalej na ekran fluoryzu-
iacy f. Po obserwacji na ekranie przy pomocy
7 ekran zostaje zastoniety zastong wn, obrécong
o kat 90° i wysuwa si¢ plyte fotograficzna
przy pomocy mechanizmu zlozonego z doklad-
nie doszlifowanego trzona (¢), kétka zebatego
(¢) 1 zebatki (7). Po dokonaniu zdjecia do ko-
mory wpuszeza sie powietrze i usuwa plyte
fotograficzna przez klape (7). W koncu nalezy
zaznaczyé, ze wykonywane obecnie mikroskopy
elektronowe posiadaja na cgdét urzadzenia po-
zwalajace na badania przy pomocy dyfrakeji
eiektronow. ‘ '

Ugiecie elektronsw na siatce -krystalicznei.
W analizie ugiecia fal (elektronéw, promieni X)

[VV]

sasadnicze znaczenie majg roéwnania Lauego
i Bragga.
B
Al py, A

A
B —
Hon'w, T R
A \” e
[ 2
M : R

L

' Rys. 4. Ugiecie fali na siatee krystalicznej

Na rys. 4 punkty' p, ¢, 1, 8, t, u przedsta-
wiajg atomy pewnej plaszezyzny krystalogra-
ficznej, gdzie o jest odlegloScia miedzy ato-

mami. A i B oznaczaja padajaca wiagzke fal

réwnolegly do osi krysztalu, o powierzchniach
falowych H,, K,, H,, K, itd., ktére po odbiciu
od danej plaszezyzny krystalograficznej przy-
bieraja kierunek A’ i B’. Aby oba odbite pro-
mienie A i B byly w fazie i sumowaly sie wsku-
tek interferencji, roznica drég jakie przebywa-
ja musi byé réwna calkowitej wielokrotnoSei
dtugoéei fali. Otrzymujemy stad warunek

Ms—rN = el, [7]

gdzie e jest liczba catkowita, 1 za$ dlugodciy
fali padajacej, tzn.

[3]

i analogicznie dla pozostalych kierunkéw osi

a (cos t—cos &) - el

wspbirzednyeh w ukladzie tréjwymiarowym
(w przypadku ugiecia elektronéw mogg wy-
starezyé¢ dwa réwnania).

W ten sposéb otrzymuje sie znane z krysta-
lografii rOwnania Lauego. Na rys. 5 M, N, M,

Rys. 5. Odbicie fali od sidtki krystaliczuej

N, itd. oznaczajg pewne réwnolegle plaszezy-
zny krystalograficzne, od ktérych zachodzi od-
bicie promieni fal padajacych A, Z,, A, Z, itd.
Powierzehnie falowe bedace z soba w fazie,
tzn. odlegle od siebie o pojedynczg dlugosé fali
A oznaczono L, L', L, L',. Gdy powierzchnia fali
promienia A, osiaga punkt B, zostaje odbita
w kierunku C. W tym samym czasie fala pro-
mienia A, osiggnelaby punkt P, jednakze juz
w punkcie B, zostata odbita podobnie jak fala
promienia A, w kierunku C i znajduje sie
w punkcie P’, gdzie B.P’ = B,P. Z warunkéw
trygonometrycznyeh znajduje sie, ze réznica
drogi obu promieni A, i A, odbitych w kierunku
C wynosi 2d sin O, gdzie d jest odleglo$cia mie-
dzy rozwazanymi plaszczyznami krystalogra-
ficznymi. Podobna réznica drogi wystepuje
miedzy promieniami odbitymi od nastepnych
plaszezyzn  krystalograficznych w punktach
B., B, itd.

Aby odbite promienie nie wygasily sie wza-
jemnie wskutek interferencji, musza byé one
w fazie, tzn. réznica ich drdg musi byé catko-
wita wielokrotnoécig dilugosci fali, tzn.

nl = 2d sin O, [91

gdzie n jest liczba calkowita. Jest to réwnanie
Bragea, ktére mozna wyprowadzié réwniez
z zasad mechaniki kwantowej. Roéwnania
Lauezo wykazuja ugiecie odbitej fali, uwzgled-
niaige dwa lub trzy wymiary, natomiast w réw-
naniu Bragga promien odbity znajduje si¢
w jednej plaszezyznie z promieniem padajgcym
i normalng w punkcie padania tylko dla pew-
nych nieciaglych wielkodci kata @, zaleznych od
odbijajacych plaszezyzn krystalograficznych.
Réwnania Lauego i Bragga nie przeczg sobie,
lecz uzupeliaja sie.
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Kat interferencji 0 dla wiazki elektronéw
jest rzedu 1° (dla promieni X okoto 10°), co
pozwala na pewne uproszczenia wzoréw, gdyz

2 sin0=20— tg20.

Jezeli D jest odlegtoscig préobki od ptyty foto-
graficznej (lub ekranu), r za$ promieniem
kregu widma ugietej wiagzki elektronéw (rys. 6),
woéwczas

tg20 [10]
z réwnania Bragga przy
n= 1 d —X-
- 2 sin 0
otrzymamy
[11]
gdzie d i | podaje sie zazwyczaj w angstromach,

D i r zas w milimetrach lub centymetrach.

Stad otrzymujemy odlegtos¢ miedzy danymi
ptaszczyznami krystalograficznymi, co pozwala
dalej na obliczanie odlegtosci miedzy atomami.
Jezeli te wielkosci sa znane dla réznych sub-
stancji, metoda ugiecia elektronéw pozwala na
identyfikacje badanych proébek, a w szczegol-
nym przypadku rodzaju substancji i jej budo-
wy krystalograficznej na badanych powierzch-
niach.

Przygotowanie proébek. Przygotowanie pro-
bek (folii) do badan przy uzyciu wiazki prze-
chodzacej przez probke nasuwa duze trudnosci
techniczne, wobec czego, w celu ich opanowania
opracowano szereg metod. Zwykle osadza sie
badang substancje na btonce z celulozy przez
kondensacje pary, na drodze elektrolitycznej
lub przez rozpylanie elektrodowe. Zabiegi te
mozna powtarza¢ rowniez np. na ptytce soli,
ktérag nasiennie usuwa sie przez rozpuszczenie.

Grubos¢ folii wigze sie z przenikliwosciag elek-
tronéw. ktérg ustalono badajac wptyw powitok
na strukture widma. Istnieje pewien optymalny
zakres grubosci. Przy zbyt cienkich foliach,
grubosci rzedu angstromow, otrzymuje sie pew-
ne zaburzenia w widmie snowodowane tym, ze
siatka krystaliczna jest zblizona do dwuwymia-
rowej. Przv zbyt duzvch grubosciach wyste-
puja w widmie charakterystyczne linie Kiku-
chiego. Grubsze folie nie przepuszczajg w ogéle
elektronéw. Tak wiec np. dla ciezkich metali
grubosé folii musi byé mniejsza niz 10-® cm
(100 A). Przykiad widma uzyskanego przy
ugieciu wiagzki elektronéw na folii podano na
rys. 6.

Wielkosci te ustalono przy uzyciu drugiej
metody badawczej, tj. przy badaniach powierz-
chni. ktére pokrywano r>owh>kf>mi o pewnej
grubosci. W ten sposéb W. Cochrane wykazat
(7), ze nikiel na miedzi daje widmo, ktére mo-
zna zidentyfikowa¢, gdy grubos¢ powitoki wy-

hosi 10 A. Jak wyzej wspomniano, badania
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Rjrs. 6. Widmo ugiecia wigzki elektronéw
na folii srebra o grubosci 4 X 10—« mm

(dtugos¢ fali elektronu 0,051 A)

ugiecia elektronéw przez odbicie od powierz-
chni jest witasciwie takze ugieciem przy prze-
chodzeniu przez pewne cienkie warstwy
substancji, szlifowana powierzchnia nie jest
bowiem idealnie gtadka, lecz posiada pewne nie-
réwnosci o rozmaitych wymiarach, jednak réw-
niez i rzedu wielkosci pozwalajacych na uzyska-
nie widma (rys. 7). Tak wiec zasadniczo tylko

Wegd Loige

Rys. 7. Odbicie wiazki elektronéw od nieréwnosci
powierzchni

nieréwnosci o grubosci ponizej 10~5 cm przy-
czyniajg sie do powstania widma dyfrakcyj-
nego, podczas gdy nieréwnosci o wymiarach od
10—5do 10—3 cm daja jedynie nieregularne roz-
proszenie, przyczyniajac sie, podobnie jak folie
0 grubosci tego rzedu, tylko do zaciemnienia
tta. Nieréwnosci o grubosciach wiekszych niz
10—3 cm nie przepuszczajg w ogole elektronéw.
Przyktad widma uzyskanego przy odbiciu
wigzki elektronéw od powierzchni podano na
rys. 8.

Jak z tego widac¢, metoda ugiecia elektronow
jest uzupetnieniem krystalograficznych metod
promieniami X. Promienie X pozwalajg na
okreslenie budowy krystalicznej grubszych proé6-
bek nie reagujgc wcale na cienkie powtoki, pod-
czas gdy elektrony znacznie mniej przenikliwe
pozwalajg witasnie na zbadanie cienkich powilok
oraz samych powierzchni.

Wymiary prébek do badan powierzchni maja
zazwyczaj krawedZz réwnag okoto 10 mm oraz
grubos¢ 1— 4 m Badane powierzchnie przy
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Rys. 8. Widmo ugigcia odbitej wiazki elektronéw
od powierzchni miedzi

uzyciu wiazki elektronéw szlifuje sie i poleruje
podobnie jak zgtady metalograficzne. Jednak
przy takiej technice przygotowania prébek wy-

stepuje powierzchniowe utlenianie zgtadu.
W wyniku badan uzyskiwano, niezaleznie od
metalu, identyczne kregi widma i jakkolwiek

btedy pomiardow byty rzedu 5%, Srednice ato-
moéw badanych metali oraz parametry siatek
krystalicznych réznity sie niekiedy wiecej niz
o 30 °/o. Dopiero S. Dobinski wykazat (6), ze
przedmiotem badan byty witasciwie powstate na
powierzchni warstewki tlenkéw metali. W wy-
niku badan przeprowadzonych pad Al, Fe. Ni,
Cu, Ag, Cd, Sn, Au, Pb, Bi wystgpity roznice
w widmie, pozwalajgce na ustalenie roéznic
w wymiarach siatki krystalicznej dochodzace
do 30 °/o. W pracach swych S. Dobinski prze-
prowadzat szlifowanie na papierach szmerglo-
wych a polerowanie na paskach irchy w wa-
nience wypetnionej benzolem ,pro analysi®,
Przez zastosowanie pentanu stwierdzit, ze ben-
zol nie wywierat zadnego wptywu na strukture
widma.

Utlenianie powierzchni podczas polerowania
wydaje sie zrozumiate. Wiekszo$s¢ metali ma
silne powinowactwo wzgledem tlenu i jedynie
powstajgce jako produkt reakcji na powierz-
chni ochronne warstewki tlenkéw powodujg, ze
w niektérych przypadkach utlenienie nie jest
widoczne. Podczas polerowania ochronna war-
stewka jest stale rozrywana. Ponadto, przy-
jawszy, ze polerowanie niszczy strukture
krystaliczng, mozna przewidywa¢ wzmozenie
aktywnosci chemicznej. Wreszcie badania F. P.
Bowdena i K. E. W. Ridlera wykazaty, ze tem-
peratura w cienkich warstwach na polerowanej
powierzchni siega 1000 C. Stad tlenki uzywane
do polerowania (,,r6z polerski“) mogg oddawac
tlen nolerowanej powierzchni.

S. Dobinski stwierdzit poza tym, ze prdébka
wystawiona na powietrze natychmiast po pole-
rowaniu utlenia sie znacznie szybciej niz
w przypadku gdy preparat przechowywany jest
przez pewien czas po wypolerowaniu w benzolu.
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Podczas gdy polerowana prébka w atmosferze
powietrza utlenia sie niemal natychmiast, przy
normalnych temperaturach potrzeba byto dzia-
tania tej atmosfery w ciggu kilku godzin, aby
stwierdzi¢ zmiany w widmie dyfrakcyjnym
wskutek utleniania. Jedynie probki srebra
i ztota nie wykazaty procesu utleniania.

Wyniki badan powierzchni metali metoda
ugiecia elektronéw. Badania powierzchni metali
metoda ugiecia elektronéw odegraty duza role
w zagadnieniu istnienia warstwy bezpostacio-
wej Beilby‘ego. W wyniku prowadzonych
w ciggu dwudziestu lat badan G. Beilby wysu-
nat hipoteze, ze polerowanie niszczy zupeinie
strukture Kkrystaliczng w warstwach przyle-
gtych do powierzchni. Warstwy te zachowuja
sie jak przechtodzona ciecz i podczas polerowa-
nia ,ptyna“, zalewajac nieréwnosci powierz-
chni. Podczas trawienia w rozcienczonych
kwasach warstwy te dajg sie usunac¢ i w rezul-
tacie nierdwnosci dajg sie zauwazyC¢. Hipoteza
G. Beilby‘ego znalazta potwierdzenie w bada-
niach G. P. Thomsona, ktéry stwierdzit, ze od-
bicie od polerowanych powierzchni nie daje
charakterystycznego obrazu, ztozonego z ostrych
pierscieni, jakie otrzymuje sie przy uzyciu
promieni X lub w przypadku powierzchni nie-
polerowanych. Otrzymano natomiast widmo
rozmyte, jak na rys. 9. Przeciw temu wnio-
skowi wystgpili L. H. Germer i F. Kirchner,
stwierdzajgc ze samo wygtadzenie powierzchni
przez polerowanie powodowaé¢ bedzie rozmycie
widma, tak ze zagadnienie warstwy bezposta-
ciowej Beilby‘ego nie zostato definitywnie roz-
strzygniete.

Rys. 9. Rozlane widmo) odbitej wiazki elektronéw
od polerowanej powierzchni niklu

W kazdym razie przyjmuje sie, ze struktura
warstw przylegtych do polerowanej powierzchni
bez dostepu powietrza wykazuje pewne odstep-
stwa od regularnej siatki krystalicznej. Otrzy-
muje sie nieuporzgdkowana, zwartg strukture
krystaliczng, podobna dla ré6znych metali, jak-
kolwiek ich parametry nieodksztatconej siatki
krystalicznej moga sie znacznie réznié. .Nato-
miast w. przypadku polerowania w atmosferze
powietrza powierzchnia zostaje pokryta grubag
warstwa bezpostaciowego tlenku danego me-
talu.
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Grubo$é warstwy o znacznie odksztalconej
wskutek polerowania siatce krystalicznej wy-

nosi od 30 do 40 A. Ponadto wplyw polerowa-
nia siega znacznie giebiej, wywolujac na glebo-

koéei od 100 do 10000 A pewne zaburzenia.
Dalszym waznym dla metaloznawstwa odkry-
ciem jest stwierdzenie, ze jezeli na pewnej
powierzchni krystalicznej osadza sie inng sub-
stancje, zmiana struktury krystalicznej miedzy
obu substancjami zachodzi w sposéb ciagly.
W ten sposdb pierwsze warstwy Al osadzonego
na powierzchni Pt posiadajg strukture tetra-
gonalna o odlegloéciach atomowych w plaszezy-
znhach réwnoleglveh do powierzehni platyny
- rownych odleglociom atoméw w siatce Pt
(G.1.Finch 1 A.G. Quarrell). Podobnie war-
stwa tlenku cynku zachowuje w sasiedztwie
powierzchni Zn strukture heksagonalng. W ten
snosdéb zrozumiata staje sie rola obeyeh zarod-
kéw krystalizacii. krystalizuiacveh w ukladzie
tym ssmvm co i krzennaca substancja.

S. Dobinski i1 C. F. Elam (8) wvkonali bada-
pia. swobodnie uksztaltowanej rowierzehni me-
tali (mied7 i srebro), stopionveh i krzenracevch
w prozni. Stwierdzono. 7e przyv tei powierzehni
istnieia newne vnrzywilejowane kierunki kry-
stalograficzne. Kryvszialy miedzi ukladalv sie
naiczedciei plaszezvzna (111) réwnolegle do
powierzehni: r-adziei nolozenie to zajmowaly
ptrereryzny (100). noderas odv we wnetrzu
provki vklad krvsztaléw byt chaotvezrnv, Po-
nadta stwierd7ono. 7e nodezas wvzarzania nezy
ORN C w prazni powstaje onisana wvzej orien-
toria krvs7taléw., Moina nrovnnszezaé. 7e 7ia-
wisko to wvstenuie w rwigzkn z napieciem
rowierzechniowvm. C. H. Desh stwierd»il. 7o mi-
kroskopowe lrvaztatki An w postaci oémioéeia-
néw o ostrych krawedziach. osadzone na nivtee
kwarcowei, pode7as wvzarzania przv 900 C
przvbieraty w koricu ksztalt kulek. Tak wiec
przv powierzchni istnieie tendencia do takiej
orientacii krvsrtaléw, aby naviecie vowierz-
chniowe bvlo jak naimnieisze. A wiec krvsztaly
powinny sie ustawiaé Scianami o naimmnieiszej
energii swobodnei. réwnolegle do rowierzehni.
Jednakze do chwilt obecnei nie istnieie metoda
p07wa1a1aca na wyznaczenie energii swobodneJ
ré7nveh Scian krysztaldw metali. '

Pomijaiac inne wyniki
ugiecia elektronéw. jak badanie katalizatoréw,
przewodnictwa elektrycznego cienkich pow}ok
oraz réznych substancji organicznych i nieor-
gamcznych przechodzimy do najwazniejszych
wynikéw dla metaloznawstwa, jakie oqlagmeto
d71ek1 omawianej metedzie.

' Sa to badania korozji powierzechni metali.

I ‘tu duzy wkiad daly prace S. Dobl“sklego:
Stwierdzono, ze sklad chemiczny tlenké6w nie

odpowiada sktadowi chemicznemu stopéw na
jakich powstaly i zalezy takze od temperaturv'
I tak np. podczas zarzenia mosw}dzu przy wy-
sokich temperaturach tworzy sie przede wszyst-

kim tleriek cynku, gdy tvmczasem przy msklchv

témperaturach wystepuje zaréwno tlenek mie-

badan przy pomocy'

dzi jak i tlenek cynku w ilosciach odpowiadaja-
cych mniej wiecej stosunkowi zawartoéci mie-
dzi i cynku w stopie. Ponadto przy stopach mie-
dzi z berylem o zawartoSci ponad 19/ Be po
ogrzaniu tworzy sie na powierzehni wylgcznie
BeO. Podobnie przy stopach miedzi z glinem
o wiekszej zawartosci niz 39/,2Al tworzy sie

~

na powierzchni wylgcznie Al,O, (I.TItaka i S
Miyake).

Wplyw dodatkéw stopowych na utlenianie
i odporno$é na korozje jest ogélnie znany. np.
J.S. Dunn stwierdzil, ze dodatek 1,99/, Al do
mosigdzu- obniza szybko§é utleniania do 1/40
wartoéci pierwotnej. Podobnie dodatek 1,759/
Cd do srebra powoduje, ze polerowana powierz-
chnia jest odporna na dzialanie zwiazk6éw siarki
znajduigeych sie w powietrzu (W.H.J. Ver-
non). Natomiast w innym przypadku, jak np.
dla olowiu, wprowadzone domieszki nie maja
wplywu na odpornoé§é na korozie. Podobnie od-
porno§é samej domieszki nie jest czynnikiem
wystarczajaeym. aby zmniejszyé korozije stopu.

Badania S. Dohinskiego nasunety mu orygi-
nalng teorie. tlumaczacg zjawiska zwiazane
z korozig stopéw. Wedtug tei teorii na powierz-
chni stoou powstawaé 'beda powloki ztozone
w oldwnei mierze ze skladnika o nizszvm na-
pieciu rowierzechniowvm. Jak wvnika ze werom-
nianveh prac C. H.Desha. réwniez i cistom
stalym mozna nrzypisaé newna wielko$é napie-
cia rowierzehniowego. W braku danveh co do
rapie? nowisrzchniowveh metali w stonie sta-
Iym S.Dohidski zaktada, ze wielkodei te sg
w provhlizenin pronorcionalne do napieé¢ po-
wierzehriowyeh w stanie cieklym, co wykazuje
tablica ITI.

Tablica ITI

Napiecie powirrzchnicwe

Metal w stanie cieklym dyn/ecm
Sh 350
Bi 378
Pb 452
Hg 465
.Sn 526
Cd 630
Zn 758
Ag 923
Au 1103
Cu. | 1128

Tak wiec np. napiecie powierzchniowe cynku
jest duzo mniejsze niz miedzi; na mosigdzu
tworzyé sie bedzie powloka z samych atomoéw
cynku ktére po utlenieniu dawaé bedg czysty
Zn0."

Skupienie atoméw na powierzchni moze za-
chodzié droga dyfuzji, co mozna osiagnaé przez
ogrzanie lub przez mechaniczre odksztalcenie
siatki krystahczneJ Stad dopiero po ogrzamu
mosiadza na powierzehni znajdg sie same
atomy cynku. Przed dokonaniem takiego za-
blegu sklad  cherniczny powierzchni bedzie
mmeJ wiecej zblizony do skladu calej probki.
W celu potwierdzenia powyzszego S. Dobinski
wykonal szereg badaf, ktore potw1erdzﬁy wy-.
sunieta teorie. Stwierdzono, ze nawet przy za-
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wartoSei 0,0059/¢ S w miedzi, po ogrzaniu lub
mechanicznym odksztalceniu siatki krystalicz-
nej na powierzchni metalu tworzyla sie war-
stwa zlozona z samych atoméw siarki, nieobeecna
przed wymienionymi Zabiegami

Teoria S. Dobiniskiego rzucajgea nowe §wiatto
na zagadnienia korozji p0W1erzchmoweJ powin-
na byé opracowana jak najszerzej. Mozna ocze-
kiwaé, ze wytlumaczy ona wiele zjawisk korozji
metali.
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Narzedzia tngce naspawane stalg szybkotnacq

Préby produkcji nmarzedzi o krawedziach tngcych naspawanych stalg szybkotngcq. — Elektrody do tego
celu. — Wolyw warunkéw spawania na strukture i wlasnosci spoiny. — Wplyw obriébki cieplnej. — Przy-

gotowanie trzonkéw mozy i ksztaltek frezéw oraz sposcby

Wnioski.

Pomyst produkeji narzedzi przez naspawa-
nie krawedzi tnacych narzedzi stalg szybko-
tnacg nie jest nowosecia. Préby produkeji na-
rzedzi tego rodzaju oraz mnapraw narzedzi
uszkodzonych robiono na dilugo przed druga
wojng Swiatows. Szczegdélowe opracowanie tej
metody i przejécie od préb laboratoryjnych do
produkcji warsztatowej przypada na lata 1941
do 1944,

Przy badaniach, prowadzonych w Niemczech
w latach 1935 — 1942, stwierdzono, Ze na-
spawanie moze byé przeprowadzone zZarowno
metoda ‘lukows, jak i £az0W3. Natomiast
F.F. Smirnow (1) Wskaque na duze trudnosei
przy stosowaniu spawania gazowego, uniemoz-
liwiajace otrzymywanie stale dobrych wyni-
kéw i uzalezniajgce jako§é naspawanej war-
stwy od przypadku i dobrej woli spawacza.
Wadami naspawania gazowego stalg szybko-
tnacyg s3:

1. znaczne wypalanie sie skladnikéw stopo-
wych,

2. naweglanie naspawanej warstwy, przy
§rednim nadmiarze acetylenu do okolo
2%C,a przy nieduzym do okolo 1,4 % C;
réwnocze$nie stopien naweglenia w réz-
nych punktach jest niejednakowy,

3, Wystepowame w strukturze warstwy na-

_ spawanej siatki weglikéw.

Powyzsze wady, utrudniaja przeprovvadzeme
prawidlowej obrébki cieplnej i uniemozliwiaja
otrzymanie takiej struktury i twardosci naspa-
wanej warstwy, ktéra zapewnia ostrzu narze-
dzia nailepsze wlasno§ci. Stusznosé powyzszych
wywodow potwierdza réwniez ta okolicznoéé, ze
w nowszych badaniach (2) méwi si¢ wylgcznie
o spawaniu lukowym.

spawania. — Préby  skrawania 1 wyniki —

Przy badaniach, przeprowadzonych w jednej
z hut krajowych, ograniczono sie do préb pro-
dukeji narzedzi tnacych, stosujac krajowe
elekfrody powlekane ze stali szybkotngcej
o zawartofei 18 % W. Ponizej zostana omé-
wione charakterystyka elektrod i ksztaltek,
warunki spawania i wyniki préb skrawania.

Elektrody

Do naspawania uzywa sie wylgcznie elektrod
grubootulonych o drucie rdzeniowym ze stali
szybkotnacej. Otulina odgrywa zasadniczg role,
wlatwiajge spawanie, uzupehliajac straty
skladnikéw stopowych oraz chionige stopiwo
przed zbyt szybkim ostyganiem. Sklad che-
miczny stopiwa zalezy glownie od skladu che-
micznego drutu rdzeniowego elektrod. Za gra-
nicg istniejg dwa kierunki, uzalezniajace gatu-
nek uzywanych do naspawania elektrod od dal-
szego postepowania przy obrébce naspawanej
ksztaltki. W pracach radzieckich i niemieckich
zaleca sie stosowanie elektrod o rdzeniu
ze stali szybkotnacej o zawartosei 18 % W bez
kobaltu lub nizej stopowych stali zastepczych
i poddawanie naspawanych ksztaltek po obréb-
ce mechanicznej obrébce cieplnej (tablica I).
Natomiast firma Arcos poleca elektrody
ze stali wolframowej z dodatkiem koba]tu,
przy czym naspawane ksztaltki szlifuje sie nie
poddajac ich obrdbee cieplnej.

Stosowanie stali kobaltowei nie wydaje sié
uzasadnionym, gdyz narzedzia naspawane
elektrodami ze stali bez kobaltu i tylko odpu-
szezone (bez hartowania) po spawaniu, posia-
daly lepsze wlasnoSci, anizeli narzedzia jedno-
lite ze stali szybkotnacej SW 18. Proces odpu-
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Tablica I
Sktad chemiezny stali na druty rdzeniowe dla elektrod
. Sklad chemiezny w % (okolo)
Autor lub f — - -
whor T Tma c w v cc | Mo | Go
Smirnow a. Lo 18,0 1,3 2 | — ‘ —
b. 090 42 1,3 80 ’ - -
- c. | 090 9,2 2,3 I R e
Hummitsch a. 1,25 10,5 " 4,2 12 \ — ' —
b, 1,00 | 14 2,8 3,8 2,4 —
Arcos 1,00 180 | 10 1 40 | 20 | 30
Stal ES 18 W o5 | 180 | 12 | a2 | o1 | —
szezania jest zabiegiem bardzo prostym i ma natezeniu pradu posiadaly bardziej .grt.lbo-
poza tym te dodatnia strone, Ze przyczynia si¢ ziarnista budowe o znacznych skupieniach

do usuniecia naprezen spawalniczych. Twar-
dosé naspawanej warstwy w duzym stopniu
zalezy od sposobu spawania, o czym wspomi-
najg réwniez F. Danhier i S.Sagan. Nalezy
watpié, czy przy elektrodach kobaltowych
firmy Arcos uzyskuje sie jednolitas twardosé
na calej powierzchni stopiwa, ktérg zapewnia
konicowa obrébka cieplna. Obrébka frezéw przy
pomocy szlifowania wydaje sie kosztowna
i w naszych warunkach trudng do przeprowa-
dzenia. Roéwniez nie wydaje sie celowe stoso-
wanie elektrod o drucie rdzeniowym z nisko-
wolframowych stali zastepezyeh, gdyz prowa-
dzi do obniZzenia wydajnosci narzedzi tngcych,
nie zmniejszajac tym samym stosunku kosztéw
wykonania, a wobec malego zuzycia stali
szybkotnacej na narzedzia naspawane, tylko
nieznacznie obniza rozchéd skladnikéw sto-
powych.

Proces powstawania stopiwa przy spawaniu
lukowym charakteryzuja wysoka temveratura,
mala ilo§¢ plynnego metalu oraz szybkie krrev-
niecie i stygniecie tego ostatniego. Dla stali
szybkotnacej stwarza to warunki dla samo-
rzutnego hartowania sie warstwy naspawanej
oraz powstawania stosunkowo drobnoziarnistej
struktury (rys. 1), bedacej mieszaning auste-
nitu, martenzytu, réznej wielkosci weglikéw
i nieduzych iloéci ledeburytu, wydzielonego na
granicach ziarn. .

Dla zbadania wplywu natezenia pradu i gru-
bodei ukladanych spoin na strukture stopiwa,
wyfrezowano w czterech plaskownikach 80 X
X 50 X 560 mm rowki o gleboko%i 15 mm
i dlugosci okoto 120 mm, po czym po podgrza-
niu plaskownikéw do okolo 470 C, zaspawano
2 rowki elektrodami ¢ 5 mm przy natezeniu
pradu 130 do 150 A, ukladajgec w jednym przy-
padku 6 spoin, a w drugim 2 spoiny. Pozostale
2 rowki zaspawano w ten sam sposGb przy
natezeniu pradu 180 de 200 A.

Najdrobniejsze ziarno przy stosunkowo nie-
duzej ilosei ledeburytu, rozmieszezonego w po-
staci cienkiej, przerywanej siatki na granicach
ziarn, a réwnoczesnie najwyzsza twardosé wy-
k:_zza}y spoiny wielowarstwowe ulozone przy
nlsl_dm natezeniu pradu (rys. 11 2). Natomiast
spoiny dwuwarstwowe, ulozone przy wysokim

ledeburytu (rys.

AL Lo ; k\ & ?,& SE G /%
Rys. 1. Mikrobudowa gérnej warstwy wielowarstwo-

wej spoiny wykonanej elektrodg ES 18 W, Pow. X 250.
Traw. kw. azotowym

T

Rys. 2. Mikrobudowa dolnej

warstwy wielowarstwo-
wej spoiny wykonanej elektroda ES 18 W. Pow. X 250.
Traw. kw. azotowym

nizszg twardo$é. Struktura speoin ‘wielo-
warstwowych byla bardziej réwnomierna, niz
dwuwarstwowych. Stad mozna by wnioskowadé,
ze spawanie wielowarstwowe stwarza bardziej
korzystne warunki od polecanej w literaturze
zagranicznej metody ukladania grubych spoin.
Nie nalezy jednak zapominaé o naprezeniach
spawalniczych, ktére przy spawaniu wielowar-
stwowym sg wyzsze i moga powodowaé peka-
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Rys. 3. Mikrobudowa goérnej warstwy dwuwarstwowej
spoiny wykonanej elektrodg ES 18 W. Pow. X 250.
Traw. kw. azotowym

Rys. 4. Mikrobudowa dolnej warstwy dwuwarstwowej
spoiny wykonanej elektrodg ES 18 W. Pow. X 250.
Traw. kw. azotowym

nie. Zagadnienie ustalenia wi#asciwej grubosci
poszczegbélnych warstw stopiwa nie zostato
dotychczas doktadnie zbadane, a stosunkowo
znaczny rozrzut wynikéw skrawania nozami
naspawanymi, nie poddanymi po spawaniu
obroébce cieplnej, wydaje sie wskazywaé¢ na
duzy wpltyw tego witasnie czynnika na wydaj-
no$¢ narzedzi. Trzykrotne odpuszczenie naspa-
wanej warstwy przy 56J do 580 C po 1 godzi-
nie powoduje rozkiad austenitu na skiladniki

Rys. 5. Mikrobudowa spoiny wykonanej elektrodami
ES 18 W po hartowaniu'i trzykrotnym odpuszczeniu.
Pow. X 250. Traw. kw. azotowym

HUTNIK
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Rys. 6. Mikrobudowa spoiny wykonanej elektrodami
ES 18 W po hartowaniu i trzykrotnym odpuszczeniu.
Pow. X 750

twarde, przy czym warstwa naspawana zacho-
wuje drobnoziarnistg strukture z wydzielony-
mi na granicach ziarn weglikami i1 pewna
iloscig drobnego ledeburytu (rys. 5 i 6).
Twardo$¢ naspawanej warstwy przy odpu-
szczeniu wzrasta, jest jednak nieco nizsza niz'
probek poddanych po spawaniu obrébce cieph
nej, jak to wida¢ z tablicy I,

Mikrostruktura spoin wyzarzonych, zaharto-
wanych i odpuszczonych po naspawaniu, w za-
sadzie nie rozni sie od mikrostruktury spoiny
odpuszczonej bezposrednio po spawaniu i jest
bardziej drobnoziarnista, niz mikrostruktura“
stali szybkotngcej, kutej, o S$rednicy prfeta
130 mm poddanej obrébce cieplnej (rys. 7). To
prawdopodobnie ttumaczy uzyskanie we wszyst-
kich przypadkach lepszych wynikéw przy pro-
bach skrawania narzedziami naspawanymi niz
dla narzedzi wykonanych catkowicie ze stali"
szybkotngcej o tym samym skitadzie chemicz-
nym.

Struktura strefy przejsciowej Swiadczy
o0 bezbtednym potaczeniu warstwy naspawanej
z materiatem trzonka, jak réwniez o braku
dyfuzji (rys. 8), pomimo tego, ze w tym przy-
padku naspawano kwadratowy trzonek noza
30 X 30 mm, ukladajac jednag warstwe o gru-
bosci okolo 8 mm, co powodowato bardzo

Rys..7. Mikrobudowa. stali, szybkotngcej SW 18 kutej,
& /150 mm, hartowanej i trzykrbnie odpuszczonej;
Pow. X 250" Traw. kw. azotowym
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Tablica 11
Twardo$¢ warstwy naspawanej po réznej obrébce cieplnej

Nr L Twardos¢
probki Stan probki hrc

1 Surowa po naspawaniu 60 — 62

2 Po naspawaniu odpuszczona trzykrotnie przy 560 — 580 C 63 — 64

3 Po naspawaniu wyzarzona 53 — 54

4 Jak wyzej, zahartowana od 1280 C 63— 64

5 Jak wyzej, jednokrotnie odpuszczona przy 560 — 580 C 65 — 66

6 Jak 4, trzykrotnie odpuszczona przy 560 — 580 C 64 — 65

silne nagrzanie catej probki. Jest to dodatnig
strong procesu naspawania stalg szybkotna-
ca, gdyz pozwala na uktadanie cienkich warstw,
majacych normalne wiasnosci stali szybko-
tnacej oraz na peitne wykorzystanie naspawa-
nej warstwy przy kolejnych ostrzeniach na-
rzedzi.

Rys. 8. Przejscie od materialu spawanego do spoiny
wykonanej elektrodg ES 18 W. Pow. X 250. Traw.
kw. azotowym

Wyniki prob pokazaty, ze nalezy odpuszczac
narzedzia po spawaniu, co znacznie zwieksza
ich wydajno$¢, natomiast peitny cykl obrébki
cieplnej nalezy stosowa¢ tylko tam, gdzie
z uwagi na obrobke mechaniczng naspawana
ksztattka musi by¢ wyzarzona.

Warunki obrébki cieplnej dla narzedzi na-
spawanych elektrodami ES 18 W sa podobne,
jak dla stali szybkotngcej o tym samym skia-
dzie chemicznym. Temperatura hartowania
wynosi 1270 — 1290 C z dwustopniowym pod-
grzaniem i wygrzaniem w ciggu J.2 do 3 minut
w zaleznosci od grubosci naspawanej warstwy,
chtodzenie w oleju do 150 — 200 C lub w ka-
pieli solnej do 450 — 500 C, a nastepnie w po-
wietrzu. Temeeratura odpuszczania wynosi
560 — 580 C. Zaleca sie stosowanie trzykrotne-
go odpuszczania, wytrzymujac kazdorazowo na
temperaturze i godz. i studzagc na powietrzu.

Przygotowanie ksztattek

Na trzonki nozy tokarskich i ksztattki dla
frezé6w uzywa sie stali weglowej konstrukcyj-
n o zawartoéci 0,45 do 055 % C. Przy
stosowaniu stali o wyzszej zawartosci wegla

wzglednie stali niskostopowych o wysokiej wy-
trzymatosci, moga powstaé¢ pekniecia zaréwno
w czasie spawania, jak i kornicowej obrébki
cieplnej. Ze wzgledéw spawalniczych naj-
mniejszy przekrdj naspawanego noza wynosi
10 X 16 mm.

Rys. 9. Kolejne fazy przygotowania noza tokarskiego:
a — przygotowany trzonek, D — po naspawaniu,
c — gotowy néz

Spos6b przygotowania konca trzonka do na-
spawania jest rozny i zalezy od ksztattu i prze-
znaczenia no>x. Na rys. 9 przedstawiono ko-
lejne etapy produkcji naspawanego noza.
Gniazdo do naspawania powinno by¢ tak przy-
gotowane, azeby grubo$¢ naspawanej warstwy
na tnacej krawedzi wynosita po obrébce na go-
towo od 6 do 12 mm (6 mm dla nozy 16 X 16 mm
i 12 mm dla nozy 40 X 40 mm) i pozwalata
na kilkakrotne ostrzenie noza, przy mozliwie
nieduzym zmniejszaniu sie grubosci naspawa-
nej warstwy. Ksztattki frez6w mozna by po-
dzieli¢ na dwie grupy:

1. ksztattki matych frezéw i frez6w o drob-

nych zebach,

2. ksztattki duzych frezow i frezow o maltej

ilosci duzych zebow.

Ksztattki dla matych frezéw i frezéw walco-
wych o drobnych zebach przygotowuje sie
w postaci walca z otworem w S$rodku, Kktory
naspawa sie na catej powierzchni, a w naspa-
wanej warstwie wycina sie zeby (rys. 10).
Przy produkcji frezéw krazkowych i tarczo-
wych o matej szerokosci i Srednicy ponizej
60 mm, nalezy przygotowac¢ ksztattke o diu-
gosci obliczonej na kilka frezéw. W ten sposéb
uzyskuje sie znaczne oszczednosci na kosztach
przygotowania i elektrodach.

Dla duzych frezéw i frezéw o matej ilosci
duzych zebéw, materiat wstepny przygotowuje
sie w ten sposob, ze w ksztaltce w postaci
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zachodzi obawa przepalenia Scianek pomiedzy
rowkami, co uniemozliwia prawidtowe spawa-
nie. llos¢ i potozenie rowkéw powinny Scisle

Rys. 11. Ksztattka przygotowana do naspawania
i wyKonany z niej irez -0" 120 mm

walca o $rednicy wiekszej o 3 do 5 mm od
Srednicy gotowego freza frezuje sie rowki
0 odpowiednim profilu (rys. 11). Mozliwo$é
stosowania tego bardziej ekonomicznego spo-

sobu zalezy od S$rednicy i ilosci zebow freza
1 okres$la sie ze wzoru
3,14 X Dk
5 — Sk> 5 mm

gdzie: Dk — $rednica ksztattki, z ilos¢ zebow
oraz SK-r- szeroko$¢ rowka goérnej czesci. Je-
zeli z obliczenia wypada wielko$¢ ponizej 5 mm,

odpowiadac¢ ilosci i potozeniu zebdéw freza.

Spawanie

Przy produkcji narzedzi naspawanych spa-
wanie jest trudng i odpowiedzialng czynnoscia.
Do spawania uzywa sie elektrod grubo powle-
kanych o otulinie zasadowej wrazliwej na wil-
go¢. Z tego wzgledu elektrody musza by¢ prze-
chowywane w suchym miejscu, a w razie
stwierdzenia zawilgocenia przesuszone przy
okoto 200 C. Do badan uzywano elektrod kra-
jowych ES 18 W o analizie chemicznej poda-
nej w tablicy III.

Stal szybkotngca jest wrazliwa na przegrza-
nie, co pocigga za sobg koniecznos$¢ zwrdocenia
uwagi na warunki spawania, a szczegOllnie na
natezenie pradu i czas spawania. Wysokie na-
tezenie pradu powoduje:

a. przegrzanie materiatu,

b. powstawanie peknie¢ w stopiwie,

c. zwiekszenie wypalania sie sktadnikéw sto-

powych,

d. zwiekszenie strat rozprysku.

Zbyt niskie natezenie pradu utrudnia spa-
wanie oraz powoduje powstawanie wewnetrz-
nych por, gniazd zuzlowych 1 innych wad.
Przy ustalaniu witasciwego natezenia pradu
poza srednicg elektrod nalezy zwrd6ci¢ uwage
na czynniki mogace wptyngé na podwyzszenie
wzglednie obnizenie koncentracji ciepta w na-
spawanych miejscach, jak:

a. temperature naspawanej ksztattki,

b. wielkos$é ksztattki,

c. potozenie spoiny ze wzgledu na zdolnosc¢

materiatu do odprowadzenia ciepta.

Ustalone natezenie pradu powinno zapewnicé
dostateczng ptynnos$¢ zuzla szczegd6lnie w tych
przypadkach, gdzie odprowadzenie zuzla jest
utrudnione. Przy naspawaniu drugiej i nastep-
nych warstw, natezenie pradu jest nizsze, jak
to podaje tablica 1V.

Pory i pecherze gazowe najczesciej powsta-
ja na poczatkach i w kraterach spoin, a powo-
dem ich powstawania, poza przypadkami zbyt
niskiego natezenia pradu, jest krzepniecie me-
talu przed wydostaniem sie gazéw. Dla unik-
niecia tworzenia sie por nalezy przy rozpo-
czeciu ukladania spoiny nieco diuzej zatrzy-
mac¢ sie na jej poczatku, utrzymujac caty
roztopiony metal w stanie ptynnym, a nastep-
nie stopniowo oddala¢ sie w kierunku uktada-
nej spoiny. W kraterze spoiny nie nalezy
nagle urywac¢ #tuku, ale zwolna przesuwajac
elektrode ze s$rodka spoiny ku brzegowi prze-
ciwlegtemu tngcej krawedzi narzedzia, stopnio-
wo gasi¢ tuk.

Dla unikniecia peknieé¢, trzonki duzych nozy
i ksztattki frez6w o 0 > 75 mm podgrzewa sie
do okoto 400 C, utrzymujac je przy tej tempe-
raturze w czasie spawania. Noze tokarskie
nalezy zaformowac¢ w piasku formierskim



Nr 4 HUTNIK Str. 149
Tablica III
Sklad chemiczny drutu i stopiwa elektrod ES 18 W
I C Mn Si ] Cr w \'4 Mo
Drut rdzeniowy ' 0,75 0,40 0,36 ‘ 4,25 18,0 12 0,65
Stopiwe 0,70 0,34 0,40 4,32 17,9 1,12 0,73
Tablica IV
Natezenie prgdu (A) przy spawaniu elektrodami ES 18 W
Naspawana warstwa Srednicakelekthrody mm
P 825 | 4 | s | & | 1 | s
Pierwsza 95 — 110 I 115—130 ’ 150 — 170 | 180 — 200 | 220-—245 | 235 — 260
| Druga 85—100 | 105—120 | 140 —160 | 165 —185 | 200—225 | 210 —235 I

wzglednie przygotowaé specjalne formy mie-
dziane, ktore pozwalaiyby ua nalezyte urormo-
wanie ptynnego materiatu. Naspawanie prze-
prowadza si¢ bez podgrzania trzonka (wyja-
tek stanowig duze noze) Jednorazowo, tzn.
caig naspawang warstwe ukiada sie bez prze-
rywania luku elektrycznego. Po naspawaniu
mniejsze 1 Srednie noze studzi sie na powietrzu,
8 duze w cieptym piasku aby unikngé¢ pekania.
Frezy naspawane na catej powlerzchai spa-
wa sie wzdtuz obwodu, uktadajac szerokie
spoiny. Przy malych frezach spawanie drugiej
warstwy moze nastapié¢ bezposrednio po ulo-
Zeniu pierwszej bez podgrzania ksztaltki. Przy
duzych frezach nalezy po ukonczeniu spawania
pierwszej warstwy oczysci¢ ja z zuzla i po-
nownie podgrzaé do 400 C' przed rozpoczeciem
nakiadania nastepnej warstwy. Dla umoziiwie-
nia nalezytego uformowania warstwy stali
szybkotnacej na brzegach ksztaltki, umocowuje
sie z obu jej stron miedziane tarcze o $rednicy
réwnej S$rednicy ksztattki po naspawaniu.
-Naspawane ksztaltki frezow natychmiast po
ukoriczeniu spawania wklada sie do pieca,
ogrzanego do 4.0 — 500 C, nagrzewa do 700 —
— 750 C i nastepnie studzi w suchym piasku.

Préby skrawania

Do préb skrawania, przygotowano kilka
seril nozy tokarskich, zmieniajgc dla poszcze-
gélnych serii warunki obrébki cieplnej i skra-
wania. Dla poréwnania do kazdej serii dolg-
czono po dwa noze jednolite ze stali szybko-
tngcej SW 18, zahartowane i trzykrotnie od-
puszczone na twardos$é 64 — 65 HR., oznaczo-
ne — SW 18. Wykonano trzy serie nozy:

1. A — noze boczne odsadzone prawe o prze-

kroju 2) X 32 mm naspawane elektroda-

mi ES 18 W 4 mm przy natezeniu 150

do 160 A. Cze$é nozy prébowano bez ob-

rébki cieplnej  (oznaczone — surowe),
czes$¢ po spawaniu hartowano i odpuszezo-
no wedlug oméwionych przepiséw. Noze
surowe posiadaly twardosé 60 do 63 HRe,

a noze hartowane i odpuszczone 63 do

65 HRec.

» B —noze boczne odsadzone prawe o prze-
kroju 20 X 32 mm naspawane elektroda-

mi ES 18 W ¢ 4 mm przy natezeniu 130
do 1ov A. Noze bauano w sStaunle jak se-
rii A. Twardosc jak wyzej.

. C~nmnoze zazieraxl o przekroju 20 X
X 3uv mm naspawane elektrodami S 18 W
¢ 4 mm pr.y natgzeniu pragau 110 do
120 Amp. Uwa noze probowauno w stanie
surowym, pozostate po treykrotnym odpu-
szezeniu przy b6V do 580 C bez uprzeanie-
g0 harctowania (oznaczone — Oupuszczo-
ne). Noze surowe posiadaly twardosé 62
do 63 HR¢, a odpuszczone 63 do 64 HR..
Wyniki badan powyZszych serii nozy Zzes.a-

wiono w tablicy V.

Powyzsze wyniki pozwalaja na wyciagniecie
nastepujgcych wnioskow:

1. Spawanie nozy pradem o duzym nateze-

nmu (seria A) obniza trwalosé ostrza noza

niepoddanego po spawaniu obrébce ciepl-
nej.

. Trwalo$¢ ostrza nozy spawanych pradem
o niskim natezeniu praktycznie doréowny-
wuje trwaloSci ostrza nozy jednolitych
ze stali szybkotnacej SW 18.

. Trwalo$¢ ostrza nozy spawanych, harto-
wanych 1 odpuszezonych przewyzsza
trwato$¢ ostrza nozy jednolitych o oko-
1o 60 ¢/y.

. Trwalo§é ostrza nozy spawanych odpu-
szczonych po spawaniu (bez hartowania)
praktycznie doréwnywuje trwalosci ostrza
nozy spawanych, hartowanych i odpu-
szezonych po spawaniu.
Dla sprawdzenia wlasnoSei

frezéw wykonano:

1. Dwa frezy jednolite krazkowe dwuscino-
we ¢ 90 mm, szerokosci 20 mm i z = 12
ze stali SW 18 (oznaczone 41 i A2) oraz
dwa takie same frezy naspawane elektro-
dami ES 18 W, (S1 i S2). Trwalosé
ostrzy badano réwnolegle, osadzajac na
wrzecionie frezarki dwa frezy obok siebie
— jednolity i naspawany.

Dwa jednolite frezy krazkowe jednosci-

nowe @ 110 mm, szerokoei 16 mm

i 2=24 (oznmczone A11 i A12) i odpo-

wiednie naspawane frezy (S11 i S12).

Frezy badano jak poprzednio.

3. Dwa frezy naspawane walcowe @ 120 mm,

naspawanych
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Tablica V
Préby skrawania nozami tokarskimi, jednolitymi i naspawanymi
) Skrawana stal . i Glebo- Czas .
Seria {Nr i rodzaj noza Rr Obro"cy ‘};?g:a Posuw skrawa- Wyd::]-
kg/mm? @ mm na min. T mm nia minut nosé 9/,
A 1-SW 18 85 112 80 10 0.5 72 i 110
2- . . . . . 95}
8-surowy . . " . . 45 53
4- . “ . i S . 54 64
T . . o . . . - 55 65
8- .. " " v . 111 . 132
5-hartowany . )
i odpuszczany " W " . . 130 154
-, ’ " .o . v 167 199
9- . " " . " 120 143
10-. ., " " 1. " " " 125 148
B 21-SW 18 85 130 80 10 0.6 51} ) 100
. 22- ., " e ,. . " 36
23-surowy . " " . ’ 76 168
24- . , . » " 43 - 95
27< . . . . . . 40 88
28- . ., . " v . . 58 132
25-hartowany
i odpuszczany " " v " " 66 150
~ " .o o " . 72 163
29- v " “ " " - 64 145
30- ... " " " . 84 186
c 31-SW 18 65 120 104 10 0.5 70} 100
- 32- . . " " B . 72 :
33-surowy " " " " - 80 113
34- -, ” v v . . 78 110
35-odpuszczony . . " . " 120 169
36- . v " " " . 100 141
37- .. . o ' . " 95 134
38- ., " . " " . - 125 176

Tablica VI
Préby skrawania frezami jednolitymi ze stali szybkotnacej SW 78 oraz frezami naspawanymi elektrodami

ES 18 W
. Skrawana Szybkosé Gtlegokosé Czas ;.
Rodzaj freza stal Rrg ?1});1?:1}, skrawania | Posuw mm | frezowania | skrawania | 7Y dg]no_{:é
kg/mm m/min , mm min fo

A1-SW 18 90 260 73 52 20 90 100
A 2-5W 18 " " oo " . 102
S 1-naspaw. . " o " " 120 125
S 2-—naspaw. ” " y " 118 123
All-SW 18 90 220 6 20 15 90 100
Al2-SW 18 o b . " . 92
S11-naspaw. " . . 115 126
S12 —naspaw. . . : 109 120
A21-SW 18 80 100 26 | 52 0 | 115 100
A22-SW 18 ,, B B " B 123
S21 -naspaw. , 80 30 . . 156 132
S22 —-naspaw. . " ’ 148 126

dhugogei 100 mm i z— 10 (rys. 11, ozna-
czone S21 i S22). W braku odpowiednich
jednolitych frezéw, dla préb poréwnaw-
czych wzieto- jednolite frezy walcowe
¢ 83 mm, dlugosei 100 mm i z = 10, wy-
-konane ze stali szybkotngcej SW 18 (A2?
i A22). Przy probie dla frezéw jednolitych
podwyzszono ilo§é obrotéw, celem uzyska-
nia tej samej szybkodci skrawania, jak dla

frezé6w naspawanych,

Twardosé

wszystkich <frezéw

jednolitych

i naspawanych wynosila 64 do 65 HRe.

Wyniki préb skrawania zestawiono w tabli-
cy VI. Nalezy zaznaczy¢, ze dla przyspieszenia

tepienia sie frezéw zastosowano duze posuwy
i glebokosci frezowania. Czas mierzono do
chwili stepienia sie freza.

Wyniki préb skrawania naspawanymi freza-
mi wykazujg wyzszoS§¢ frezéw mnaspawanych,
co jak juz wspomniano, tlumaczy sie¢ bardziej
réwnomierng i korzystng strukturg naspawa-
nej warstwy w poréwnaniu do struktury stali
kutej o duzej Srednicy.

Whnioski

Wstepne badania produkeji nozy tokarskich
i frezéw naspawanych..stalg szybkotngea po-



Nr 4

HUTNIK

Ste, 151

zwolily stwierdzié, ze istnieje realna mozliwosé
produkeji tego rodzaju narzeadzi oraz, ze narze-
dzia naspawane wykazujg wysoks wydajnosé,
przewyzszajgca wydajnosé narzedzi jednoiitych
ze stali szybkotngeej SW 18. Zastgpienie na-
rzedzi jednolitych narzedziami naspawanymi
daje duza oszczednos¢ drogich, importowanych
skladnikéw stopowych. Wykonanie naspawa-
nych nmarzedzi tngecych umoziiwia dorazng pro-
dukeje tych narzedzi, w razie braku odpowied-
nich narzedzi wykonanych innym sposobem.

~ Wreszcie nalezy dodaé, ze oméwione préby
z nozami tokarskimi i frezami nie wyczerpuja
bynajmniej mozliwosci zastosowan elektrod
ze stali szybkotnacej. Noze do nozye, wykroj-
niki i inne narzedzia duzych wymiaréw, w kto-
rych pracuja tylko niektére krawedzie moga
byé wykonane sposobem naspawania.

Literatura

1. F.F.Smirnow: ,Elektrodugewajaz naptawka rie
zZuszezego instrumienta* 1948, :

2. F. Danhier i S.Sagun: ,Fabrication =t répara-
tion d‘outils tranchants par scudage 4 lare électrigue®.
Arycos 117/1950.

3. R. Duempellmonn u. R.Kottizeh: ,Instandsetzung
beschaedigter Fraezer durch Auftragschweissurg®
‘Z. VDI 86 (1942) str. 678,79,

4. W. Hummitzsch: ,Mittels Gasschweissung auf
Kohlenstoffhalter aufgetragene Schnellstahizehneiden®
Z. Schweisstechn. 32/ (1942) str. 234/37.

5. W. Hummitzch: ,Hochwertige Auftragschweissen
bei Werkzeugen Z. Autogene Metallbearbeitung 1214
(1944).

6. W.Haufe: ,Ucber die Herstellung und Waerme-
behandlung von Sparwerkzeugen aus Schnelldreh-
stahl® Techn. Zbl. prakt. Metallbearb, 51 (1941)
str. B76/79 i 612/15.

l

Inz,. TOMASZ SLUSZKIEWICZ
Akadémia Goérniczo-Hutnicza

Charakterystyka napedéw samotokowych
w walcowniach

 Opis réinych rodeajéow samotokéw spotykanych w walcowniach, zestawienie zalet i wad samotokéw z na-
pedem indywidualnym i grupowym, zagadnienie napedu elektrycznego i regulacji obrotéw.

Samotoki sa typowym urzadzeniem trans-
portowym walcowni. Mozna je podzielié ze
‘wzgledu na przeznaczenie i warunki pracy na
samotoki robocze i samotoki transportowe,
a ze wzgledu na rodzaj napedu na samatoki
0 napedzie grupowym, samotoki o napedzie in-
dywidualnym i samotoki o napedzie sekeyjnym.
. Samotoki robocze umieszczone sg tuz obok
walcarek duo i trio i biora bezposredni udzial
w procesie walecowania: odbieraja gorgcy ma-
terial z piecéw grzewczych i doprowadzaja go
do pierwszej klatki, podaja kesiska po wyjéciu
z jednego wykroju do drugiego, przesuwajg ma-
terial walcowany na kroétkich odeinkach, podsu-
waja prety pod nozyce itp. Warunki ich pracy
83 najtrudniejsze. Dalej nalezy tu zaliczyé sa-
motoki przed nezycami i pitami, o nieco latwiej-
szych warunkach pracy niz samotokéw umie-
szezonych tuz przy walcarkach. }

_Ruch samotokéw: reboczych charakteryzujg
bardzo czeste nawroty biegu, ktérych ilosé wy-
nosi-600 do 1000 na godzine, a nawet wiecej
przy -operacjach rozpedzania, zatrzymywania
i zmiany kierunku biegu materiatu. ]

- Wszystkie te operacje powinny byé wyko-
nane mozliwie jak najszvbciej, albowienm cza-
sy potrzebne do zahamowania i rozruchu samo-
tokéw sg stracone nie tylko dla produkeji ale
i dla walcowania, gdvz stal stygnie. Wystepujg
tu szybkosei od 1 do 5 m/sek (najczeSciej spo-
tykane od. 2,0 do 2,5 m/sek). SzybkoSci-te s3
zwigzane z predkoscia materialu wychodzgcego

2 waleow, na skutek czego zachodzi czasem ko-
nieczno§é regulacji obrotéw samotoku i to na
przyklad dla drobnych profili w doéé szerokich
granicach, a mianowicie: od 1 do 21 od 1 do 3.
Samotoki transportowe sg to samotoki od-
prowadzajgce, ktére odbieraja z chlodni ruszto-
wej przewalcowany i ostudzony material, samo-
toki przedluzajace za pilami i nozycami oraz
samotoki doprowadzajgce materiat do urzadzen
wykonczajacych i przygotowujacych materiat
do wysylki. Praca tych samotokéw charaktery-
zuje sie¢ dlugim okresem biegu, przewaznie
w jedna strone, przy czym szybkosci obwodowe
sa na og6t duze, przekraczajace niekiedy
8- m/sek. Zmiany kierunku biegu zdarzajg si

“tu do&é rzadko. ' .

Rys. 1. Uklad samotokéw przy walcarce duo nawrotne.
Naped grupowy: 1, 2 — samotoki robocze. Naped indy-
widualny: 3, 4 — samotoki przedluzajace, 5 — samotok
doprowadzajacy, 6 — samotok przy nozycy, 7 — samo-

tok . na zakrecie, 8 — samotok doprowadzajacy,

" 9 — silnik nawrotny
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Gtownymi elementami konstrukcyjnymi i konserwacja samotoku, fundamenty sag ptytsze
samotokow sa: rolki, naped rolek, ramy fun- i tansze, a chtodzenie silnikow lepsze.
damentowe, na ktorych spoczywaja tozyska Sposdb wprowadzenia rolek samotoku w ruch

rolek i ptyty poditogowe miedzy rolkami. Przy
samotokach transportowych diugosci rolek
wynoszg od 400 do 800 mm, $rednice rolek dla
lekkich i $rednich profili od 200 do 250 mm,
dla najciezszych od 300 do 600 mm. Materiat
z ktérego wykonane sa rolki, to najczesciej zeli-
wo lub dla lekkich warunkéw pracy, rury
zwijane i spawane.

Przy samotokach roboczych srednice rolek
umieszczonych przy zgniataczach dochodzg do
600 — 753 mm, przy $rednich i drobnych pro-
filach wynoszg od 250 do 450 mm. Rolki
o wiekszych srednicach lepiej ,ciggna“ mate-
riat niz rolki mniejsze. Dtugos$¢ rolek zalezy od
dtugosci walcéw. Do blach i platyn stosuje sie
folki specjalne w postaci krgzkéw natozonych
na wat (rys. 2). Do transportu rur — rolki od-

Rys. 2. Samotok do kesisk ptaskich i platyn

powiednio profilowane. Rolki samotokéw robo-
czych sg zazwyczaj staliwne, a niekiedy,
w miejscach, gdzie materiat spada na samotok
lub zdarzaja sie silne uderzenia materiatu wy-
chodzacego z walcow, wykonuje sie rolki kute.

Srodki transmisyjne miedzy silnikiem a rol-
ka powinny by¢é mozliwie proste i niezawodne
w ruchu, przy czym cato$¢ powinna umozliwiacé
tatwa i szybka inspekcje, konserwacje i napra-
we. Wszelkie przektadnie zebate i tozyska po-
winny by¢ szczelnie zamkniete z uwagi na pyt
w walcowni. Przy napedzie grupowym tozyska
watéw i rolek maja zwykle stalowe lub zeliwne
wktadki wylane metalem pgnewkowym, pod-
czas gdy przy napedzie indywidualnym z za-
sady stosuje sie tozyska toczne.

Ze wzgledu na potozenie samotoku wzgle-
dem podtogi walcowni spotyka sie dwa roézne
rozwiazania. W jednym ptyty miedzy rolkami
sg na tym samym poziomie co reszta podtogi
walcowni, a caty mechanizm napedowy, silniki
i ramy fundamentowe sg umieszczone pod po-
dtogg (rys. 31 6). W drugim wykonaniu stéso-
wanym obecnie coraz czesSciej, catly samotok
jest podniesiony na 7Q0 do 800 mm nad podtoge
walcowni dzieki czemu tatwiejsza jest obstuga

bywa rozwigzywany rozmaicie. Pomingwszy sa-
motoki grawitacyjne i inercyjne, po ktérych
material porusza sie po luznych rolkach pod

Rys. 3. Samotok z napedem indywidualnym

Rys. 4. Samotok przy pile. Przekiadnia stozkowa

wptywem sity ciezkosci (samotok pochytly) lub
energii kinetycznej uzyskanej na przykiad
podczas walcowania oraz zaniechany obecnie
naped maszynag parowa nalezy rozpatrzy¢ wszel-
kie sposoby uruchomiania samotoku przy po-
mocy silnika elektrycznego. Ze wzgledu na
sposéb napedu silnikiem elektrycznym istnieja
zasadniczo dwa typy samotokow:

Samotoki z napedem grupowym, najpospo-
litsze do niedawna w walcowniach. Jeden
wspolny silnik napedza dziesie¢ do dwudziestu
rolek za posrednictwem przektadni zebatej
i Wvatu transmisyjnego, réwnolegtego do samo-
toku i sprzezonego z kazdg rolkg przy pomocy
przektadni zebatej stozkowej (rys. 4).

Samotoki z napedem indywidualnym, wpro-
wadzane ostatnio w coraz szerszym zakresie.
Kazda rolka jest wyposazona we wiasny sil-
nik sprzezony z nig bezposrednio lub przez
przektadnie zebatg, czasem tarciowa (rys.
31 6).

Poza tym spotyka sie jeszcze naped sekcyj-
ny. Jeden silnik napedza trzy do pieciu rolek,
sprzezonych miedzy sobg paskami trapezowymi
(rys. 5). Sposéb napedu rolek przy pomocy
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przektadni zebatych cylindrycznych zamiast
két stozkowych i watlu oraz naped za pomoca
két tancuchowych i ‘tancuchéw nie znalazty
szerszego zastosowania.

Przy projektowaniu samotoku pierwszym
problemem jest sposéb napedu rolek. Histo-
rycznie wzigwszy od poczatku stosowano naped
grupowy, po czym dopiero w latach 1920 do
1930 wprowadzono naped indywidualny, naj-
pierw do samotokéw transportowych, a poézniej
i do roboczych. Obecng tendencjg jest stosowa-
nie napedu indywidualnego na jak najszersza
skale. Osgadzi¢ czy naped indywidualny czy gru-
powy jest w danych warunkach lepszy, jest za-
gadnieniem podstawowym, warto wiec blizej
rozpatrzy¢ zalety i wady kazdego rodzaju na-
pedu.

Przy napedzie indywidualnym samotok skita-
da sie z mechanicznie niezaleznych od siebie
jednakowych elementéw: elektrorolek. Umozli-

wia to utozenie samotoku po linii krzywej lub
Rys. 5. Samotok z napedem sekcyjnym
Rys. 6.. Samotoki po .krzywiznach
pochyto, wprowadzenie pod podioge itp., jed-

nym stowem uksztattowanie samotoku nie jest
niczym skrepowane (rys. 6). Ma to duze zna-
czenie w oszczednym wyzyskaniu hali walcowni.
Réwnoczesnie samotok taki daje sie tatwo do-
pasowa¢ do nowych warunkow, tatwo go prze-
budowaé, przedituzy¢ lub skrocié, tatwo wymie-
ni¢ rolke napedzang na S$lepa lub na odwrot.
Montaz i demontaz catego samotoku lub po-
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szczegO6lnej rolki jest prosty. Zasadnicza zaleta,
jaka jest ogromna pewnos$¢ ruchu, wyplywa
z niezaleznosci poszczegdlnych rolek. W przy-
padku awarii jednej z rolek produkcja idzie bez
przeszkdd dalej, a uszkodzona rolka moze prze-
waznie kontynuowac¢ prace jako rolka slepa, do
chwili az sie jg w stosownym czasie naprawi
lub wymieni na inng. Ramy fundamentowe
i fundamenty sg lzejsze, prostsze i tansze, gdyz
mogg to by¢ po prostu dwa dzwigary stalowe,
biegngce wzdtuz samotoku i podtrzymujgce sto-
jaki-lozyska rolek. Jest to wazne przy samo-
tokach umieszczonych na stotach ruchomych
i wahadtowych, gdyz nie wymagajg one wow-
czas sztywnej i doktadnej konstrukcji i sg nrzez
to lzejsze. Koszty konserwacji przy dzisiejszym
rozwiazaniu elektrorolki sa znikome, a ko-
nieczna ilo$¢ czesci zamiennych mata. Wadami
samotokéw z indywidualnym napedem sa wyz-
sze koszty budowy, nie odbiegajgce jednak
zbytnio od kosztéw analogicznego samotoku
0 napedzie grupowym, gorsza sprawnosc¢
1 wspoéiczynnik mocy z uwagi na duzg ilos¢ ma-
tych silnikéw. Brak mechanicznego sprzegniecia
poszczegodlnych rolek nie pozwala na stosowanie
samotokéw z indywidualnym napedem w wal-
cowniach ciezkich i1 najciezszych, gdzie moze
sie zdarzy¢, ze wlewek spoczywa na jednej rolce
i sasiedniej ptycie podiogowej, co wymaga
odpowiednio duzego momentu rozruchowego na
tej rolce. Przy napedzie grupowym prawie caty
moment rozruchowy silnika przekazywany jest
automatycznie obcigzonej rolce. Przy napedzie
indywidualnym silniki o odpowiednio duzym
momencie wypadatyby zbyt wielkie.

Naped grupowy silnikiem pierscieniowym
~8b pradu statego daje mozliwo$¢é rozruchu
i hamowania przy staltym momencie, tak dobra-
nym do ciezaru sztuki walcowanej, aby czasy
manewrowania sztuka byly iak najkrotsze.
Przy napedzie grupowym wielkos¢ tego opty-
malnego momentu, nie zmienia sie w miare
walcowania i wydtuzania sztuki, gdyz obcigze-
nie przypadajgace na silnik napedowy jest state.
Natomiast przy napedzie indywidualnym w mia-
re wydtuzania sie sztuki obcigzenie przypada-
jace na jeden silnik spada, skutkiem czego przy
pierwszych przepustach (krétki gruby wlewek)
silniki sa przecigzone i ruszaja wolno, a przy
ostatnich przepustach (kes przewalcowany
i diugi) obcigzenie na rolke .jest stosunkowo
mate. moze sie zdarzy¢ $lizo-anie kesa po rolce
i czas manewrowania przecigga sie.

Jakie sg wady zastosowania samotokow
0 napedzie grupowym? Przede wszystkim
w przypadku awarii samotoku produkcia ca-
tego ciggu staje. Montaz i demontaz samotoku
posiadajacego skomplikowany naped mecha-
niczny i czesci czute na uszkodzenie (wiecej
tozysk, kot zebatych, sprzegiet) jest trudniejszy
1 wymaga dokiadnego ustawienia i dopasowa-
nia poszczegdblnych elementéw. Wynikiem tego
jest duzo mniejsza niezawodnos¢ ruchu w po-
réwnaniu z samotokami o napedzie indywidual-
nym. Dalej ditugos¢ samotoku jest ograniczona
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i nie przekracza kilkudziesieciu matrow z uwagi
na trudno$ei ulozyskowania walu napedowego.
Wal napedowy wymaga oprécz wielu lozysk
Slizgowyeh dodatkowego lozyska oporowego
w celu przejecia osiowego nacisku od zazebien
stozkowych. Zuzycie smardéw, czedici mechaniez-
nych i koszty utrzymania samotoku sa wysokie.

Zestawione wyzej dane pozwalaja na naste-
pujace okreélenie zastosowania obhu typéw sa-
motokéw. Naped indywidualny stosuje sie do
wszystkich typowych samotokéw transvorto-
wych oraz do wszystkich samotokéw walcowni
lekkich i §rednich. Naped grupowy stosuje sie
w walcowniach ciezkich do samotokéw robo-
czych o trudnvch warunkach pracv i w tvch
mieiscach, gdzie przechodzg wlewki ciezkie
i krétkie. Jako samotoki przedluzajace wal-
cowni ciezkich mosna juz stosowaé samotoki
z nanedem indywidualnym.

7 uwagi na latwosé i pewnosé ruchu dazy
sie do zasilania silnikéw samotokéw beznoéred-
nio z ogdlnej sieci elektrveznej posiadanej
w hucie. Walecownie wyposazone w sieé¢ pradu
stalego posiadaia do napedu samotokdw grupo-
wych z Yozyskami Slizecowvmi silniki szerecow?
pradu statego. a nrzy lozvskach toeznych silniki
szeregowo-bocznikowe. Stosowanie pradu sta-
lego jest szeroko rozpowszechnione w Zwiazku
Radzieckim. gdv tvmczaséem u nas przewaza
naped pradem tréifazowym. Artvkul niniejszy
omawia szczegblowiej asvnechronicznv naved
tréifazowy, nie nrzesadzaige tym jednak by-
najmniej wyzsvoéci stosowania pradu zmien-
nego zamiast stalego. Naned pradem stalym
daje duvza latwoéé regulacii obrotdéw, iednak
z uwagl na szeregowa charsktervstvke silnikéw
jest to resulacia zalezna od oReiazenia. Silnik,
asynchroniczny pierscieniowy daje réwniez moz=
liwo§é takiej regnlacji nrzez stosowanie ororéow
w ohwod7zie wirnika. Jest on tanszy od silnika
pradu staleco i wvkaznie wiekszg pewnosé ru-
chu wobhec brakn komutstora,

Przv nanedvie grunowym c7edciei spotvka
gie silniki nierécieniowe. rradziei 724 7warte,
ktére rowinny hyé wieksze od nierdcieniowveh,
edvz kos~t ich jest praktyvernie ten sam. Powo-
dem wiekszveh rozmiaréw silnika zwarteco jest
cieplo rozruchu i hamowania, ktére w przvoad-
ku silnika nierscieniowego wydzieln sie gléownie
na zewnatrz moszyny: w onorniku. a vprzy
zwartym w wirniku, skad mvsi byé ordnrowa-
dzone na zewnatrz przez obudowe stojaka. Do
samotokéw o nanvedzie indvwidualnym z zasady
nalezy stosowaé silniki tréifa-owe, asynchro-
nic7ne zwarte. a to ze wreled1 na ich rresta
budowe. pewnoéé rrchn. lotwa obshuge i tanio%é.
Snrawa doboru tvch silnikéw z uwaoi na cal-
kiem snecyfiezne warunki ruchu. zwlaszeza s9-
rqotqkéw roboczych, stanowi osobne zagad-
nienie.

Sterowarie silnilkéw odhvwa sie ze snecial-
nveh nomostéw mieszeronveh w ten snoséb,
aby calv samotok byt widoezny dla obstugujig-
eego. Wilgczania i wylaczania silnikéw mozna

dokonaé przy pomocy nastawnikéw lub stero-
wania zdalnego. W przypadku koniecznosci re-
gulacji szybkoSei samotoku mozna ja uzyskaé
nastepujacymi sposobami przy pradzie stalym:
regulacja napiecia zasilajacego wirnik silnika
lub regulacja pradu wzbudzenia. Przy napedzie
trojfazowym: regulacja czestotliwosci, zmiang
oporé6w w obwodzie wirnika silnika pierécienio-
wego, obnizaniem napiecia zasilania przy silni-
kach asynchronicznych (autotransformatorem
lub opornikiem). Ostatnie stosuje sie jako
,mikroregulacje’ w celu dokladnego ustawienia
sztuki pod nozyca. Koniecznosé regulacji szyb-
ko$ci rachodzi w nastepujacych przypadkach:

1. Dla samotokéw roboczych walcarek
¢ zmiennej szybkosdci walcowania typu duo na-
wrotne i trio przy walcowaniu ciezkich i dtu-
gich profili Inb metali niezelaznych, aby obni-
7zvé do mozliwego minimum zuzycie rolek na
skutek tarcia o wlewek lub uniknaé — szezegdl-
nie przy walcowaniu metali niezelaznych —
tworzenia sie rys i chropowatodci na walcowa-
nych sztukach;

2. Dla samotokéw transportowych przeno-
szacych drobne profile do nozycy rotacyinej
i to zaréwno przed jak i za nozyca. Nozyca
rotacyjna jest zsvnchronizowana z walcownis,
w celu zapewnienia jednakowej szvbkos$ci nozy
i preta podczas przecinania. Szybkos§é samoto-
kéw jest wiec nieco wyzsza od szvbkoséei mate-
rialu wychedzacego z walcow, aby wyvrezyé
i wyprostowaé material przed przecieciem
i zapewnié pewien odstep miedzy przecietymi
dtugodciami dla latwieiszego automatvezneeo
utozenia na chtodni. Przetwornica czestotliwofcei
lub oddzielna pradnica synchroniczna stero-
wana odpowiednio gléwnym silnikiem walcow-
niczvm zasila elektrorolki, nozyce i mechanizm
chlodni. W przypadkach specialnych stosuje
sie elektrorclki z silnikami pradu staleco. zasi-
lanvmi z pradnicy Leonarda. Jest to jednak roz-
wiazanie dro?sze niz przy zastosowaniu silni-
kéw zwartych, zasilanych regulowang czesto-
tliwoéeig.

Snosohy hamowania to naiczedciei. przy
silnikach asvrehronieznveh — hamowanie prze-
ciwpradem. r7adko kiedy — hamowsanie pra-
dem stalvm. Przy silnikach pradu statego sto-
suje sie hamowanie onorowe. Przy napedzie
grupowym mozna spotkaé u samotokéw przy.
pilach i nozvcach hamulce mechaniczne klocko-
we lub tasmowe.
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WIELKIE PIECE

Proby modyfikacji wielkopiecowego urzadzenia zasypowego, celem umozliwienia
odpowiedniego rozdzialu materialu wsadowego w piecu!

Wobec stalego rozwoju urzadzen wielkopiecowych
warto zapoznac¢ sie z dwoma nowymi projektami roz-
wigzan konstrukeyjnych, jednego z zasadniczych ele-
mentéw wielkiego pieca, a mianowicie urzgdzenia za-
sypowego. Opisane projekty pozwalaja na mniej lub
bardziej dokladne regulowanie uksztaltowania po-
wierzchni zasypu oraz rozlozenia poszczegdlnych wiel-

ke§ei ziarn wsadu. Praca projektowanych urzadzehn
polega na tym, Ze pozwalajg one na =zasypywanie
wsadu w sposéb umozliwiajacy jego rozmieszezenie

w formie pierscieni o réznyech $rednicach, dobieranych
dewolnie w czasie biegu pieca. Réwnomierne rozmie-
szezenie materialu wsadowego w piecu wymaga utwo-
rzenia co najmniej dwu pierscieni na powierzchni stupa
przetworowego. Ze wzgledéw praktycznyeh nalezy uni-
kaé wiecej niz 5 pierScieni, poniewai, tworzenie zbyt

duzej iloSci piersScieni powocduje wzajemne ich nakry
wanie i nie daje dalszych korzysci, za§ urzadzenie

-staje sie bardzo skomplikowane.

Pierwsze z opisanych urzadzeh a miancwicie urza-
dzenie z ruchomym stozkiem Scielym sklada sie (rys. 1)
z dwu stozkéw. Dolny stozek dzieli sie na dwie od-
dzielnie poruszane czeSci: stozek wlaseiwy 2 i stozek
Sciety 8. Zaleznie od doboru pcltozenia cbu czeéei dol-
nego stozka wzgledem siebie craz wzgledem misy 4,
otrzymuje sie 5 sposcbéw zasypywania naboju, przed-
stawionych na rys. 2. Poniewaz niektére z podanych
sposobéw zasypywania budzg zastrzezenia, konieczne
jest wprowadzenie do nich poprawek. Jednym z ru-
chéw, ktéry byloby trudno przeprowadzié w praktyce,
jest ruch stozka Scietego ku goérze z pozycji oznaezo-
nej na rys. 2 lezba fa. W tym przypadku wystapi

Rys. 1. Urzadzenie zasypowe 2z ruchomym stozkiem §cietym: I — gérny stozek, 2 — dolny stozek, 2 — sto-
zek Scigty, 4 — misa

! Diamond, E.L., Saunders H.L. — Proposals for
the Modification of a Blast — Furnace Top to Give
Controlled Burden Distribution — Journal of the Iron
and Stee! Institute, t. 164, (1950), str. 173.

pednoszenie materialu wsadowego przez stozek S$ciety.
Zapobiec temu mozna przez zastapiemie ruchéw 1
z rys. 2 ruchami przedstawionymi na rys. 3.
Warunkiem dobrego dziatania tego urzadzenia jest
dokladne obrobienie dolnych krawedzi stozka Scigtega
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i misy. Zapobiega to zaczepianiu dzwonu w czasie jego
ruchéw oraz uniemozliwia przelatywanie i zaklinowy-
wanie wsadu w pozycjach Ia i 5a (rys. 2).

Znacznie prostsza konstrukeja urzgdzenia zasypo-
wego pozwalajacego na regulowanie ksztaltu powierz-

Rys. 3. Inne rozwigzanie sposobu zasypywania
(1) z rys. 2

O Ny

AQ‘AM

Rys. 2. Sposoby zasypywania wsadu przy pomocy
urzgdzenia z ruchomym stozkiem $cietym
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chni zasypu jest urzadzenie z nieruchomym stozkiem
§cietym (rys. 4). Zasadniczym i nowym elementem tego
urzadzenia jest Sciety stozek I odpowiednio wewngtrz
profilowany, przymocowany na stale do obudowy zam-
knigeia pieca 4. WlaSciwy stozek 2 zamykajacy mise 8
jest tak dopasowany do stozka Scietego, ze moze w jego
wnetrzu swobodnie poruszaé si¢ ku gérze i dolowi.
Urzadzenie to pozwala na trzy sposoby zasypywania
materialu (rys. 5). Luz miedzy stozkiem ruchomym
a Scietym moze byé do§é duzy, poniewaz gdyby istniala
mozliwo§é spadania materialu przez szczeling miedzy
stozkami w pozyeji 7 (rys. 5) moina tego unikngé
przez nieznaczne podniesienie stozka ruchomego ponad
stozek $ciety. Przy takim ukladzie stozkéw material
zsuwajacy sie predko po stozku ruchomym przeskoczy
‘szczeline.

Praca urzadzenia polega na kazdorazowym szybkim
opuszczaniu stczka ruchomego z pozycji zamykujacej
mise do pozycji koniecznej dla zadanego sposobu za-
sypywania materialu (zgodnie z rys. 5). Po osiagnie-
civ tej pozyeji nastgpuje nagle zatrzymanie stozka.
Wymaga to zastosowania . amortyzatoréw wzglednie
innych wurzadzed, powodujaeych lagodne zmniejszanie
pvredko$ei - opadania stozka. Istnieje takze mozliwosé
zastosowania dlugiego cylindra parowego (jak w mio-
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Rys. 4. Urzadzenie zasypowe z nieruchomym stoZzkiem gcigtym: 1 — stozek Sciety; 2 — stozek zamykajacy;
3 — misa; 4 — obudowa zamkniecia wielkiego pieca

/ g \x 4 (/{\‘\a 4 //j\\\k

Eys. 5. Szkic -sposobéw zasypywania wsadu przy
pomocy urzgdzenia z nieruchomym stozkiem S$cietym

Przebudowa wielkiego pieca w 51 dni

Zaklady Witkowickie im. K. Gottwalda moga sie
poszezycié nielada sukcesem: cbnizyly one czas prze-
budowy wielkiego pieca z 93 dni w 1948 r. do 82 dni
w 1949 r., a w 1950 r. osiagnely rekordowy czas 51 dni.

Tak wydatne skrécenie czasu przebudowy zostato
umozliwione dzieki zastosowaniu szczegdlowego rozpla-
nowania poszezegdinych prae, przyspieszeniu wtadei-
wych prac w czasie przebudowy (Wyburzanie, montaz,
wymurowanie), wykonaniu wszystkich prac przygoto-

! Hutnicke Listy, t. 5 (1950), str. 260.

cie parowym), ktéry napedzalby urzadzenie zasypowe.
Sposéb ten, jakkolwiek ma pvzeciwnikéw ze wzgledu
na konieczno$é¢ stosowania pary na szezycie pieca,
uproscitby w znacznej mierze cale urzadzenie.

- Dla podanych wyzej rozwigzan urzadzen zasypo-
wyeh wykonano jedynie rysunki konstrukeyjne, ktére
pozwalaja na zorientowanie si¢ w sposobie przystoso-
wania tych urzadzen zasypowych do istniejgcych wiel-
kich piecow. Jako uzupelnienie rysunkéw sporzadzono
model zamknigcia typowego, nowoczesnego wielkiego
pieca, do ktérego wbudowywano kolejno opisane urzg-
dzenia. Model ten pozwalal na okreélenie ruchéw na-
boju w czasie zasypywania.

W. Sabela

i

wawezych jeszeze przed rozpoczeciem przebudowy, ze-
stosowaniu daleko posunietej mechanizaeji, opracowa-
niu nowego sposcbu pracy, a w powaznym stcpniu
réwniez dzigki wysitkom wszystkich praccwnikéw, bio-
racych udzial w przebudowie.

Rozplanowania prac dokonano w tak szczegélowy
sposéb, ze kazdy pracownik z géry znal swdj zakres
dzialania. .

Przyspieszono prace polaczone z wyburzaniem. Pan-
cerz pieca zespawano poza pieecem, a montazu dcko~
nano przy pomoey dZwigéw. Dzigki temu mozna bylo
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znacznie wezesniej przystapié do wymurewania pleca.
Doszlifowanie i dopasowanie cegiel dla dwoéch warstw
trzonu wykonano jeszcze przed rozbiérka. Okreznice
dmuchu przygotowano réwniez przed pracami remon-
towymi i podzielono ja na 5 czesci, celem ulatwienia
montazu. Dla zabezpieczenia cigglosei transportu ma-
teriatow, wybudowano most ponad innymi torami huty,

eliminujac mozliwe przeszkody w ruchu. Wszystkie
prace zwigzane z przebudows zostaly zaakordowane.

Dzi¢ki tego rodzaju organizacji prac osiggnigto
wspomniany na wstepie wynik — 51 dni na catkowita
przebudowe pieca.

A. Ofiok

ODLEWNICTWO

Zastosowanie tlenu przy wytwarzaniu zeliwa !

Rozpatrujac z kolei wzbogacanie w tlen dmuchu
do zeliwiaka nalezy podkredlié, ze wdmuchujac powie-
trze w iloSei 90 dm?® na kg Zeliwa, wprowadza sie
z nim 71 dm?® azotu, a tylko 19 dm?® tlenu. W tych
warunkach nawet male dodatki tlenu wprowadzane do
dmuchu wywieraja znaczny wplyw. Dodatek tlenu
w ilogei 5 % do dmuchu powietrznego jest réwnowazny
wzrostowi ilo§ci powietrza wtlaczanego do zeliwiaka
o 25 %. Wprowadzanie tlenu do zeliwiaka posiada
zaréwno pewne strony dodatnie jak i ujemne: do ko-
rzyéci  zaliczyé nalezy wzrost wydajnosei zeliwiaka,
oszczednodé na paliwie i na dmuchu, otrzymanje go-
retszego metalu oraz mozliwoéé bardziej wszechstronnej
kontroli metalurgicznej procesu zeliwiakowego; wadami
beda wicksze zuzycie wylozenia, koszt tlenu i koniecz-
nosé dodatkowej kontroli technicznej, nadzorujacej
wprowadzanie tlenu do dmuchu. Droga rachunkowa
mozna latwo ustalié, jak zmieniaé si¢ bedzie wydaj-
ncs§é przez zastosowanie wzbogacenia dmuchu.

Wydajnosé zeliwiaka oblicza sie ze wzoru:

kg/h, (1]

gdzie -

G oznacza ilo$é wegla, spalona w zeliwiaku w kg
na godzine,

S wydajnosé zeliwiaka w kg na godzine, a

Cy rozchéd wegla w procentach od wsadu metalo-

k.C 3
wego, ktéry wynosi Cp= 100 czyli rozchéd
koksu pomnozony przez zawartos$é wegla w ze-

lazie.
Ilo§¢ wegla spalang w zeliwiaku okresla sie ze
wzZoru:
P . 60
= 5 ke/h, 2]

w ktérym P oznacza iloéé dmuchu w m?® na minute, a
L ilo§¢ dmuchu w m® potrzebna do spalania
1 kg wegla.
Ilo§é powietrza potrzebna do spalania 1 kg wegla
wyliczyé moina za pomocg wzoru:

Lp=4,45 (2—S;) m%kg wegla, [3]

gdzie S, jest to spalno§é redukeyjna czyli stosu-
nek wegla spalonego na CO do ogdlnej ilosei
spalonego wegla.
Biorac ogélniej, ilo§¢ dmuchu o zmiennej zawar-
teSei tlenu potrzebna do spalenia 1 kg wegla wy-
niesie:

100
L = 0933. m (2 —8,) m*kg wegla, [4]

gdzie m oznacza procentowa zawarto$é tlenu w dmuchu.

1 artykuly na temat zastosowania tlenu w hutni-
ctwie, zamieszczono w Hutniku w nr 11 ——12 (1950),
str. 470 — 474 i w nr 1/1951 str. 33 — 36.

Wstawiajae wyliczong wartesé do wzoru [2] otrzy-
muje sie, ze spalona ilo§é wegla wyniesie:

9 .60 - m

G = 09337100 (2°51)

kg/h. [5]

Po wstawieniu wzoru [5] do wzoru [1] otrzymamy:

60 - P -m

$ = 0,933 (2-51) Cx

kg/h. 18]

W wyniku otrzymano, ze przy statej iloSei dmuchu
na minute i stalym rozchodzie wegla wydajnosé zeli-
wiaka bedzie wzrastala liniowo w zaleznosei od wzbo-
gacenia dmuchu w tlen, zakladajge stalg warto§é na
spalno$§é redukeyjna. Ta ostatnia warto§é bedzie w nie-
wielkiej mierze zaklocaé ten prosty zwiazek,
ze wzgledu na prawdcpodobny wzrost wartosei S,
w miare stosowania wyzszych koncentracji tlenu.

Po raz pierwszy zastosowano do zeliwiaka dmuch
wzbogacony w tlen w roku 1923. Przeprowadzono mia-
nowicie w tym okresie kilka préb w Belgii, ktére wy-
kazaly pewne korzySei, jak np. oszezednosé na paliwie;
kerzyéei te jednak nie réwnowazyly wysokiego kosztu
tlenu.

Nastepnie proby przeprowadzono w Niemeczech,
gdzie wykonano staranne pomiary nad wplywem ma-
tyeh dodatkéow tlenu (kilku procent) do dmuchu, lecz
znowu wzgledy ekonomiczne nie pozwolily na konty- .
nuowanie prob. W 1947 r. opublikowano rezultaty
préb, wykonanych w odlewni w Zwigzku Radzieckim,
a nieco péiniej w USA. W W. Brytanii przeprowadza
sie takze tego rodzaju eksperymenty, lecz wynikéw
dotad nie opublikowano.

W Zwigzku Radzieckim (1) przeprowadzono serie
eksperymentalnych wytopéw z wzbogaconym dmuchem
w pewnej moskiewskiej odlewni. Zeliwiak posiadal
aparaty do pomiaru ciezaru wsadu i spustéw, do ozna-
czania temperatury metalu i $cian wewnetrznych na
trzech poziomach, a wreszcie do pomiaru temperatury
i iloci dmuchu.

Z préb wyciagnieto nastepujace wnioski:

1. Przy innych niezmienionych warunkach wydajnosé
zeliwiaka jest funkeja zawarteéci tlenu w dmuchu.
Najwyzsze stosowane wzbogacenie — 31 % — po-
dwajato normalnag wydajnos$é zeliwiaka.

2. Plynno$¢ zeliwa wytwarzanego przy dmuchu wzbo-
gaconym byla o 10 — 84 % wigksza, anizeli plyn-
no$¢ metalu, produkowanego przy dmuchu powietrz-
nym. Temperatura wytopu osiagala 1500 C, dajge
bardzo gradki bieg zeliwiaka.

3. Wzbogacenie dmuchu w tlen obniza zawartosé¢ Fe
w zuzlu, podwyzsza zawarto§¢ Si i Mn w zeliwie,
a obniza zawartoéé S. .

4. Stosunek CO, CO w spalinach wzrasta.

b. Stosunek pojemnosei cieplnej metalu do zawartosei
ciepta w garze wzrasta z 0,96 — 1,80 na 1,6 — 3,2.

6. Wyzszy szyb powinien dawaé teoretycznie wigkszg
sprawnosé.
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. Eksperymenty wykazaly, ze istnieje mozliwo$é przy-
najmniej czes$c.owego zastapienia procesu duplex
do wytapiania wysckojakoSciowego zeliwa przez
uzycie dmuchu natlenionego.

8. Przecietne zuzycie tlenu podczas

60 m® na tone odlewu.

W prébach na odlewni Allis-Chalmers w Milwaukee
(2) zastosowano wzbogacenie dmuchu do 25 % tlenu.
Przekonano sig, Ze wuzycie tlenu w iloSei 25,5 %,
w dmuchu powoduje podwyzszenie wydajnos$ei zeliwiaka
o ckolo 25 %. W zeliwiaku o $rednicy 920 mm wydaj-
neéé wzrosla z 3400 kg zeliwa na godzine na 4240 kg.
Czas do pierwszego spustu skréeil sie z 50 minut na
39 minut, a temperatura zeliwa wzrosta o 50 C.

Druga préba, w kitérej dodawano tlen ockresowo
w wiekszych koncentracjach dala podwojenie wydaj-
noéci przy zmniejszonym rozchodzie koksu o 35 %.
Sktad roztopionego zeliwa zmienil sie. w nastepstwie
redukeji SiO_ do Si tak, ze analiza pierwszego spustu
wykazywata okoto 0,80 % Si w pordéwnaniu do 0,38 %
Si w wytopie, w kto1ym nie uzyto tlenu. Zaobse1wo-
wano jednak przy tym powazne zuzycie wylozenia.
Eksperymentaterzy stwierdzaja, ze ograniczone i okre-
sowe uzyeie tlenu do zeliwiaka jest pozadane i celowe,
oceniajae, ze dla Zeliwiaka o §rednicy okoto 900 mm
ilo§¢ potrzebnego tlenu wyniesie 30 do 150 m® na toneg
zeliwa.

Obszerniejsze eksperymenty przeprowadzila odlew-
nia Research Fcundation w Chicago (3). Do préb uzyto
raalego Zeliwiaka o $rednicy wewnetiznej 480 mm.
Tlen do wzbegacenia predukowala wytwornica tlenowa
o wydajnoéci 28 m®/godz tlenu o czystosei 99,5 %.
Byl on ladowany do zblornikéw i stad dopiero brano
go do wytopéw. Stwierdzono, Ze przy dodatku tlenu
w ilodei 10 % od cakkowmej iloéei dmuzku i przy roz-
chodzie koksu 12,5 % wydajnoéé zeliwiaka wazrosta
o ckolo 20 %, a tempelatula 7eliwa podniosla sie
55 (. Dodatek tlenu w iloéei wiekszej jak 10 % pod-
wyzsza znacznie temperature metalu 1 wymagae
niskiego wsadu koksu. Przy wzbogaceniu dmuchu o 8
do 99 tlenu i przy rozchodzie koksu 8,5 %, moina

préb  wynosilo
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Rys. 1. Wzrost wydajnosci zeliwiaka w zalezno$ei od

zawartogei tlenu w dmuchu przy rozchodzie koksu

12,5% i ilogci dmuchu pokazanej na rysunku
(W. C. Wick)

uzyzkaé posdchne warunki pracy jak przy normalnym
cmuchu 1 rezchodzie koksu 20 %.

Okazalo sie wiee, ze wydajno§é zeliwiaka i tempe-
rzture metalu mozna regulowaé przez odpowiedni do-
bdér ilosci i wzbegacenia dmuchu przy danym roz-
cliodzie kcksu, lub przez dchér rozchedu koksu
i wzbogacenia dmuchu przy danej ilodci dmuchu. Wy-
topy, kiére na skutek jakich§ trudnoéei robeezych za-
czynaja zamarzaé¢, mcina z latwosciz uratowaé przez
zastosowanie tlenu w krytyeznym momencie, Maksy-
malny wzrost wydajneSci zeliwiaka o 40,2 % uzyskano
przy dodatku tlenu 13,8 % i rozchodzie koksu 12,5 %.
Strata materialu ogniotrwatege w wyloZeniu byla nie-
wielka.

Stwierdzono réwniez mniejszy upal krzemu, Zalg-
czony wykres (rys. 1) pokazuje uzyskane wydajnosdci
zeliwiaka w zalezncéei do wzbogacenia dmuchu w tlen
pizy stalym rozchodzie koksu w wysckosei 12,5 %
i przy podanej na wykresie iloei dmuchu dia kazdego
wytopu. Wykres ten jest zgedny z wyprowadzonym
na poczatku wzorem, a prosta posiada przyblizone
réwnanie

y—60x

czyli wprowadzajac oznaczenia uzyte poprzednio, dla
warunkow opisanych préb

S =60m.

Inna odlewnia amerykanska (4) przeprowadzita
préby nad dodatkiem niewielkich ilogei tlenu do dmuchn
duzego zeliwiaka. Do préb uzyto dwéch zeliwiakéow
¢ $rednicy wewnetrznej 1830 mm, dc kiéryech wdmu-
chiwano mieszanine o zawarto$ei 21,9, 22,6 i 237 %
tlenu, zamiast zwyklego powietrza o zawartosci 20,9 %
tlenu.

Stwierdzono, ze minimalny wymagany rozchéd kcksu
cbnizyt sie o okclo 3 % 1 zamiast 16 % wynocsil tylko
13 %. Dalsze jednak wzbogacenie nie zmniejszyto roz-
chodu koksu. Zalaczony wykres (rys. 2) ocbrazuje

Stosynek
/f 22/iwo-Kok's

¥

67/t

3/t

aon

89/

29 219 ,, 26 237
zawartose teny # amuchy

2. Rozchéd koksu przy niewielkim wzbogaceniu
dmuchu (F.J. Webbere)

Rys.

ctrzymane wyniki. Nie zauwazono wzrostu wydajnosci
zeliwiaka przy wzbcgaceniu dmuchu o 1 % tlenu, nato-
miast przy wiekszym wzbogaceniu wydajnos$é zeliwiaka
znacznie wzrastala (rys. 3). Zawarto§é siarki w zeliwie
zmniejszyla sie przy pracy z tlenem. Jest to prawdo-
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Rys. 3. Wzrost wydajnoSei duzego zeliwiaka przy malym
wzbogaceniu dmuchu (F.J. Webbere)

podobnie nastepstwo zmniejszenia rozchodu koksu. We
wezystkich wytopach tlencwyeh zaob.erwowano bar-
dziej czyste topienie i mniejsze zazuzlanie dysz.
W konkluzji zauwaZono, zZe wzbogacenie dmuchu w du-
zym Zeliwiakn, ktéry ma wyzsza sprawnos$é cieplng
anizeli Zeliwiak maly, daje mniejsze korzyéei, anizeli
stosowanie dmuchu wzbogaconego w malym zeliwiaku.

J. Natkaniec
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OBROBKA CIEPLNA

Powierzchniowe hartowanie koncéw szyn w torach kolejowych *

Jak wykazala ostatnio statystyka, w ZSRR 98 %
szyn wymienianych jest jedynie z powodu zuzycia
giéwki na ich koficach wskutek uderzen két taboru ko-
lejowego. Opisany nizej sposéb powierzchniowego har-
tocwania gléwek koricéw szyn, wprowadzony w roku
1948 na drogach zelaznych ZSRR dal dobre rezultaty
i wybitnie przyczynit sie¢ do przediuzenia ezasu ich
stuzby oraz do zmniejszenia uszkodzen taboru kole-
jowego.

Do hartowania gléwki szyny nagrzewa sie plomie-
niem acetylenowo-tlenowym na dlugoéei 75 mm od
kofica szyny. Przed nagrzaniem krawedzie gltowki
zackragla sie¢ pilnikiem — promieft zackraglenia wy-
nosi 2 do 3 mm. Celem otrzymania réwnomiernej twar-
doSei warstwy zahartowanej, ktorej grubo$é wynosi
przecietnie 4 do 6 mm, stosuje sie¢ wieloptomieniowy
palnik o §rednim ci$nieniu, majacy 24 otwordéw.o §red-
nicy 0,65 m, przy czym odstepy miedzy nimi wynosza
3 mm. Palnik nalezy tak prowadzié, aby koniec we-
wnetrznego stozka plomienia znajdowal sie w odleglo-
§ci okoto 2 mm od powierzchni szyny; szercko§é plo-
mienia wynosi okolo 30 mm. Celem nagrzania po-
wierzehni szyny, poczatkowo palnikiem porusza sie
powoli, nastepnie szybke§¢ ruchu palnika naleizy po-
witkszyé i dalsze nagrzewanie prowadzié z szybkcscia
jednostajng az do osiggniceia temperatury 800 do
900 C. Po.osiagnieciu tej temperatury gléwke szyny
polewa sie czysta woda z lejka o wymiarze réwnym
szerokosei szyny; otworki w lejku wynosza . 0,5 mm,
przy czym natrysk cbejmowaé powinien caly nagrzany
koniec szyny. Po zahartowaniu jednego kohca hartuje
sig drugi koniec szyny, po czym pierwszy koniee, ktdéry

ma zwykle jeszeze temperaturg okolo 200 C podgrzewa
sig¢ do temperatury 500 do 600 C i studzi na powietrzu.

Twardo§é powierzchniowa zahartowanej i odpuszezo-
nej gtéwki wynosi 270 do 385 jednostek Brinella. Twar-
dosé sprawdza sie przyrzadem Poldi, przy ezym wy-
kenuje sie po trzy odeiski na eczterech kofieach szyn
na odeinku 3060 m linii kolejowej. Badania warstwy
zahartowanej 1 odpuszczonej wykazaly strukture
troosto-sorbityczna, przechodzaca lagodnie w strukture
ferrytyczno-perlityczng materialu surowego. Hartowa-
nie prowadzi sie przy temperaturze nie nizszej od 0C,
poza tym w dni deszezowe, mgliste i w nocy praca
musi byé przerwana. Xazda brygada hartownicza
w ciagu dnia rcoboczego hartuje odcinek toru wyno-
szgcy 250 do 300 m przy dlugosei szyn 12,5 m. Dlugosé
przewodéw  acetylenowo-tlenowych powinna wynosié
najwyzej 20 do 25 m dla obsluzenia odecinka szyn diu-
go$ei 37,5 m. Hartowanie koficow szyn odbywa sig bez
przerywania ruchu pociagdéw.

W roku 1949 w ZSRR zahartowano 70000 kohcéw
szyn, a w roku 1950 sposdb ten znalazl jeszcze szer-
sze zastosowanie.

Badania kofheéw szyn zahartowanych w latach po-
przednich wykazaly zadowalajaecy ich stan, przy czym

. nigdzie nie zauwazono znaczniejszego zuzycia ani wy-

kruszenia materialu w miejscach zahartowanych.

W. Kowalski

1 J. F.Szarow i E. L. Guralnik: Awtogiennoje dielo9
(1950), str. 25 —27.

METALOZNAWSTWO

Narzedzia odlewane ze stali szybkotnacej

" Ponizej oméwiono nastepujace zagadnienia: 1. Ko-
rzy$ci 1 oszezedno$ei jakie wprowadza wytwoérezo$é na-
rzedzi odlewanych. 2. Struktura lanej stali szybkotna-
cej. 3. Wplyw szybkoéci studzenia na wlasnofei stali.
4. Obrébka cieplna narzedzi ze stali 18-4-1 odlanych
w formy piaskowe. 5. Narzedzia odlewane nie wyma-
gajace obrébki cieplnej. 6. Wiasnodei skrawalne narze-
dzi odlanych ze stali szybkotnacej. 7. Typy narzedzi
wytwarzanych metoda odlewania. 8. Materialy formier-

skie i sposéb formowania. 9. Materialy wsadowe i pro-
wadzenie wytopu stali szybkotnacej.

Ostatnie lata przyniosly rozwdj nowej przemyslowej
metody wytwarzania narzedzi, dotychczas nieznanej
w Polsce i w wielu innych krajach. Metoda ta jest
odlewanie narzedzi ze stali szybkotnacej, dajace po-
wazne korzy$ei ekonomiczne w poréwnaniu z wytwa-
rzaniem narzedzi ze stali kutej lub walcowanej
a mianowicie:
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1. Wyeliminowanic kosztownej obrdbki plastyczne]
i miedzyoperacyjnej chrébki ciepine].

2. Oszezednoséé stali szybkotnacej, poniewaz clezar
narzedzia odlanego jest mniejszy od ciezaru péi-
fabrykatu ze stali kutej.

8. Wykorzystanie wszelkich odpadkéw stali szybko-
tngeej, z ktorej wykonuje sie narzedzia odle-
wane. -

4. Zmniejszenie kosztéw obrébki wiérowej ograni-
czonej niekiedy tylko do ostrzenia krawedzi tna-
cych i szlifowania otworéw i zaoszezedzenie na-
rzedzi skrawalnyeh. W tablicy I podano ciezary
poglebiaczy i wiertel odlewanych i kutych oraz
iloé¢ roboeczogodzin potrzebnych na ich wy-

tyveznej, tj. mieszaniny karbidkéw potréjnych i nasyco-
nych krysztaléw roztworu stalego.

Przy odlewaniu narzedzi nastepuje stosunkowo
szybkie krzepniecie stali, przy czym najpierw wydziela
si¢ faza o najwyzszej temperaturze topliwosci a wiec
zawierajaca niski procent wegla i dodatkéw stopowych
(ciemny sktadnik), nastepnie faza zawierajaca wigcej
wegla i dodatkéw stopowych (wysckostopowy austenit

lub hardenit — jasny skiadnik), a na ostatku eute-
ktylra ledeburytyczna rozmieszezajaca sie na granicach
ziarn.

Rys. 1 podaje dla réznyeh temperatur odpuszezania
mikrotwardodei poszcezegdlnyeh skladnikéw lanej stali
szybkotnace] niecbrobionej cieplnie oraz martenzytu

konanie. stali kutej i obrobionej cieplnie.
Tablica I
Poréwnanie ciezaru narzedzi lanych i kutych oraz rc¢boeizny potrzebnej do ich wykonania
. s Ilos¢é roboczogodzin potrzebna
Narzedzte Ciezar w kg na wykonanie narzedzia
_ [ otfabrykat
rodzaj @ mm Fggto.we. P y kutego lanego
1arzedzie
777777 kuty lany
|
Poglebiacze | 40 - 1,8 3,5 2,1 2,9 1,5
; 50 3,5 6,8 4,3 3,8 2,1
Wiertla f 40 19 5,0 2,8 42 2,5
Spiralpe 50 37 8,8 6,0 5.3 2.8
‘ 60 - 4,9 11,6 84 67 3,5
| 70 9.5 20,4 13,3 8,0 4,5
Ta nowa galai wytwérezosei zostala opracowana
w Zwigzku Radzieckim, gdzie w r. 1948 wprowadzono
do przemystu sposéb odlewania do form piaskowych Y
pewnych narzedzi ze stali 18 % W, 4% Cr, 19 V.
Obecnie w ZSRR w dalszym ciagu prowadzone s3 800
prace nad udoskonaleniem procesu technologicznego 700 1
wyrobu narzedzi cdlewanych, majace na celu usuniecie ] I
' X : SO 600
wad odlewniczych, polepszenie struktury, zmniejszenie | ———
klj'uchoéci, matéz:ialu i. Wrailiwloéci na tworzenie. sie rys S0 —_ \\
przy obrdbece cieplnej. Wytwoérczo$§é te znacznie ulep- 40| -
szylo zastosowanie piecéw wysokiej czestotliwosei o po- ‘300 a-jasna faza stoli lang —
jemnoéci 40 — 60 kg, dodawanie do metalu modyfi- 200 b-martenzyt sholi kutes
katoréw a wreszcie odpowiednia konstrukeja narzedzi. i c-ciermna foza stali longj N
Odlewy narzedzi z calkowitym wyeliminowaniem 100 | | |
P ) P
obrébki wiérowej, wykonane metoda traconego woskuy, 77 w0 7 0 o3

jak réwniez odlewy w formy metalowe nie znalazly
Jeszeze szerszego zastosowania, ale maja duze perspe-
ktywy rozwojowe.

Prowadzone sa réwniez prdéby odlewania narzedzi
ze stali 18-4-1 o podwyiszone] zawartoSci wegla i wa-
nadu; odlewy te posiadajg twardo$§é powyzej 62 HRe
i moga byé stosowane bez zadnej obrébki cieplnej,
jedynie po naostrzeniu krawedzi tnacych — prowa-
dzitoby to do dalszych oszezedno$ei w  wytwoérezosel
narzedzi.

Liczne badania wykazaly, ze wlasnoéei skrawalne
narzedzi odlewanych nie ustepuja narzedziom kutym,
a niekiedy nawet je przewyiszaja. Z tego wzgledu
celowe jest zapoznanie szerszego ogélu czytelnikéw
% wazniejszymi zagadnieniami z zakresu narzedzi odle-
wanych.

1. Struktura lanej stali szybkotnacej

Struktura odlanej stali szybkotngeej 18-4-1 sklada
sie zasadniczo z trzech skladowych: austenitu lub
hardenitu (jasny skladnik), troostytu Ilub troosto-
sorbitu (ciemny skladnik) oraz eutektyki ledebury-

. [
Temperotura odpuszczonia w

Rys. 1. Mikrotwardo$§é sktadnikéw strukturalnych stali
18-4-1 lanej (niehartowanej) i kutej (hartowanej)
w zalezno$ci od temperatury odpuszczania

Jak widaé z wykresu, jasny skladnik stali lanej ma
wyzsza twardo$é od martenzytu stali kutej, a zatem
i wyzsza odpornoéé na odpuszczenie. Oddzielne pomiary
wykazaly, ze twardo$é karbidkéw wynosi 1800 — 2000,
za§ twardo§é eutektyki 1200 — 1500 jednostek
Vickersa.

Rys. 2 przedstawia strukture odlanego wlewka Sre-
dnicy 150 mm ze stali 18-4-1.

Przy nieodpowiednich warunkach procesu odlewa-
nria, np. przy zbyt powoclnym studzeniu, duzych wy-
miarach cdlewu, przegrzaniu metalu itp., w strukturze
materiatu pojawiaja sie grube wydzielenia eutektyki
karbidycznej, ktore powoduja zwigkszenie kruchosei
stali, Wad tych mozna unikngaé przez szybkie studzenie
cdlewu podezas krzepniecia i wprowadzenie odpowied-
rnich modyfikatoréw (patrz nizej).
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Rys. 2. Struktura surowego wlewka $rednicy 150 mm
ze stali 18-4-1, pow. X, 1200

2. Wptyw szybkosci stygniecia na wiasnosci stali

Szybkos¢ studzenia w zakresie krzepniecia stali
mozna regulowaé przez zmiane przekroju odlewu oraz
przez zastosowanie do budowy form materiatéw
o0 réznym przewodnictwie cieplnym. W tablicy Il podane
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Rys. 3. Struktura proébki ze stali 18-4-1 $rednicy 48 mm
odlanej w suchg forme piaskowg pow. X 380

Wegliki ,centralne”* wydzielajg sie z zelaza delta
podczas przemiany delta w gamma, poniewaz zelazo
delta ma wiekszg zdolno$¢ do rozpuszczania dodatkéw
stopowych (W, Cr, V) anizeli zelazo gamma. Wegliki
te sa niepozadane, gdyz trudno przechodza do roztworu
statlego, co pocigga za soba obnizenie wiasnosci skra-
walnych.

Przy duzych szybkosciach studzenia, okoto 140 C/sek
(odlew w forme metalowg prébki o $rednicy 10 mm),
struktura sklada sie z austenitu, $ladéw eutektyki
i drobnych weglikéw roztozonych na granicach ziarn,
a takze nieznacznej ilosci troosto-sorbitu rys. 5. Jak
wynika z tablicy Il twardos¢ takiej proébki po trzy-
krotnym odpuszczeniu przy temperaturze 560 C wynosi
66 HRc za$ dodatkowym 5-krotnym odpuszczeniu przy
600 C wynosi 60 HRc. Twardos¢ stali kutej 18-4-1
zahartowanej i w ten sam sposéb odpuszczonej wynosi
odpowiednio 65 i 56 — 58 HRc. Wida¢ stad, ze stal
18-4-1 odlana i szybko studzona ma wyzszg odpornos$¢

Tablica Il

Zalezno$¢ twardosci lanej stali szybkotnacej 18-4-1 od szybkosci chtodzenia, grubosci odlewu i rodzaju formy

Forma Piaskowa Metalowa

Grubos$¢ odlewu mm 10 20 40 80 10 20 40 80
Szybkos$¢ chtodzenia

przy 130U C w C/sek 24,0 5,0 15 0,45 138.0 37,0 11,0 3.1
Twardos¢ Hrc w stanie

lanym 60,1 61,3 61,7 56,0 61,0 63,0 63,7 59,0
Twardo$¢ HRc po 3-krotnym

odpuszczeniu przy 560 C 65,0 63,5 62,7 60,0 66,0 65,5 65,3 63,0
Twardo$¢ HRc po 3-krotnym

odpuszczeniu przy 560 C i 5-

krotnym odpuszczeniu przy

600 C 58,6 56,0 55,0 51,0 60,0 59.5 58,0 58,6

sa szybkosci studzenia odlewanych proébek i ich twar-
dosci w stanie surowym i odpuszczonym. Ze wzrostem
Szybkosci studzenia zmniejsza sie ilos¢ eutektyki lede-

burytycznej, stal staje sie bardziej drobnoziarnista
a struktura bardziej jednorodna.

Przy szybkosci studzenia okoto 1— 1,5 Clsek
(odlew w sucha forme piaskowa proébki S$rednicy

48 mm) struktura skitada sie z troosto-sorbitu, wegli-
kéw ,centralnych“ (roztozonych wewnatrz ziarn), we-
glikbw wtérnych i eutektyki. Rys. 3.

Rys. 4 przedstawia strukture prébki $rednicy
10 mm odlanej w sucha forme piaskowa przy szybkosci
studzenia okoto 24 C/sek.

na odpuszczenie, anizeli ta sama stal kuta obrobiona
cieplnie.

W procesie krzepniecia stali 18-4-1 ilo$¢ wydziela-
jacego sie najpierw statego roztworu delta bedzie tym
wieksza im jest nizsza szybkos$¢ studzenia metalu
w formie; przy duzych szybkosciach studzenia, okoto
300 C/sek, otrzymuje sie natomiast znaczne przechto-
dzenie stali i staly roztwér delta prawie nie wyste-
puje. Przy obnizaniu temperatury z normalng szyb-
koscig studzenia zachodzi przemiana allotropowa na
skutek czego z roztworu delta powstajg krysztaty ze-
laza gamma oraz wydziela sie pewna ilos¢ W, Cr, i V,
ktére tworzg wegliki ,centralne“. Réwnoczesnie z roz-



Rys. 4. Struktura proébki stali 18-4-1 S$rednicy 10 mm
odlanej w suchg forme piaskowa

tworu ciektego wydzielajg si¢ w dalszym ciggu kry-
sztaly gamma az do tworzenia sie eutektyki ledebury-

tycznej skladajacej sie z mieszaniny potréjnych we-
glikbw i nasyconych krysztalow roztworu statego
gamma.

Temperatura poczatku i korica krystalizacji statych
roztworéw delta i gamma i tworzenia sie eutektyki
zalezy od skiadu chemicznego stali i szybkosci studze-
nia w czasie krzepniecia. Im wieksza szybkos$¢ studzenia
tym mniej powstaje eutektyki ledeburytycznej. Przy
przegrzaniu cieklej stali ilos¢ osrodkéw krystalizacji
zmniejsza sie, skutkiem czego w metalu powstaje gru-
boziarnista struktura dendrytyczna, przy czym roz-
miary dendrytow beda tym wieksze im wyzsza szyb-
kos¢ krzepnigcia.

Chcac otrzymacé narzedzie o wysokiej twardosci nie
wymagajace obrébki cieplnej, nalezy zastosowac
szybkie studzenie (formy metalowe, studzenie na po-
wietrzu itp.) celem otrzymania wysokostopowego sta-
tego roztworu gamma. Stoi temu na przeszkodzie
znaczna skionnos¢ stali do tworzenia peknie¢ przy szyb-
kim studzeniu odlewu. Dlatego tez obecnie stosuje sie

Rozktad dodatkéw stopowych pomiedzy fazg karbidyczng i
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Rys. 5. Struktura proébki ze stali 18-4-1 Srednicy 10 mm
odlanej w forme metalowa pow. X 380

odlewanie w suche formy piaskowe z normalna szyb-
koscia studzenia, przy czym jednak narzedzia te wy-
magajg zastosowania obroébki cieplnej, celem otrzyma-
nia wymaganej twardosci.

Jak wynika z powyzszych wywodéw, szybko$¢ stu-
dzenia stali W zakresie temperatur krzepniecia wywiera

Tablica 111

Wptyw szybkosci stygnigcia (materiatu formy i prze-

kroju prébki) na zawarto$¢ weglikéw w stali lanej
18-4-1

Zawartos¢ fazy
karbidycznej
w strukturze stali

Przekroj

Materiat z formy
probek mm

(w %)
Stal 6 X 20 4,0
Suchy piasek 6 X 20 8,0
Stal 10 X 10 4,5
Stal 20X20 110
Suchy piasek 20X20 18,8
Tablica 1V
metaliczng w stali lanej o skladzie 0,83 % C,

17,32 % W, 453 % Cr i 0,97 % V oraz kutej o skiadzie 0,73 % C, 17,0 % W, 3,80 % Cr i 1,40 % V

Rozktad dodatkéw stopowych w %

Przekroj Zawartos'(_i faza karbidyczna faza metalowa
prébek Obrébka cieplna Forma Mikrostruktura fazy karbi-
w mm dycznej % w Cr \% Fe W cr \Y;
Srednica Stal lana wyza- Pias-  Eutektyka -)-
15 rzona: kowa  Karbidki -j- 29,63 173 143 097 58 - 310 -
t. 860 C-3godz. Troosto-sorbit
t. 730 C-4godz.
Srednica Stal lana wyza- Pias-  Eutektyka -|-
15 rzona jak wyzej kowa Karbidki  -j- 19,2 12,75 123 0,46 4,4 457 33 0,51
i hartowana przy Austenit
1295 C.czas Yy-
grzania 75 sek.
Srednica Stal lana wyza-  pias-  Karbidki - 16,5 12 075 042 43 612 38 055
15 rzona jak wyzej kowa  Austenit ' ’ ’ ' ' ' ' '
i hartowana przy
1295 C, czas wy-
grzania 112 sek.
- Eutektyka +
7X20  Stal lana '}Aoe\,t,aa Austen)i/t - 13,4 6,7 0,53 047 40 1062 4,0 0.5
Karbidki
Srednica Stal kuta harto- - Karbidki  -f-
15 wana przy temp. Martenzyt -j- 17,7 9,5 04 0,5 - 75 3,4 0,9
Austenit

1290 C
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wybitny wptyw na roztozenie dodatkéw stopowych po-
miedzy fazy metalowa i karbidyczna.

W tablicy 11l podane sa dane charakteryzujace
wptyw materiatu formy i przekroju odlewu na ilos¢
fazy karbidycznej w lanej stali 18-4-1, a w tablicy IV
rozktad dodatkéw stopowych pomiedzy fazy metalowg
i karbidyczng dla stali lanej oraz kutej o zblizonym
sktadzie chemicznym. Z tablicy IV widaé, ze np. noéz
0 wymiarze 7 X 20 mm odlany w forme metalowa ma
mniejsza zawarto$¢ fazy karbidycznej niz stal kuta
1 hartowana. Zawarto$¢ wolframu w metalicznej osno-
wie materialu tego noza jest znacznie wyzsza, niz
w stali kutej i hartowanej. W S$wietle wynikéw po-
wyzszych badan staje sie zrozumiatym fakt, dlaczego
narzedzia odlewane ze stali szybkotngcej odznaczajg
sie wiekszg odpornoscia na odpuszczenie i lepszymi
wilasnosciami skrawalnymi w po'réwnaniu z narzedzia-
mi kutymi z tej samej stali.

Badania odlewanych frezéw $rednicy 75 mm ze
stali 18-4-1 wykazaly, ze eutektyki ledeburytycznej nie
nalezy uwaza¢ za zbyt niebezpieczng; wilasnosci na-
rzedzia byly zadowalajgce przy drobnej siatce karbi-
dycznej; poza tym krzepniecie materiatu w czesciach
tngcych jest na tyle szybkie, ze siatka karbidyczng nie
wystepuje w znacznym nasileniu. Réwniez narzedzia
odlane z innych stali (1,5% C i 12 — 18 % Cr)
o grubej siatce karbidycznej odznaczajg sie wyzszg
odpornosciag na zuzycie, anizeli narzedzia kute z tej
samej stali z réwnomiernie roztozonymi drobnymi we-
glikami. Narzedzia odlane z tych stali odznaczajg sie
natomiast wyzszg kruchoscia, skutkiem;czego moga
by¢ stosowane jedynie przy réwnomiernym i niezmien-
nym obcigzeniu.

3. Obrébka cieplna narzedzi odlewanych

Wytwarzanie narzedzi ze stali 18-4-1 odlewanych
w formy metalowe, pozwala na catkowite lub czesciowe
pominiecie obrébki cieplnej, otrzymanie czystej po-
wierzchni, dokiadnych wymiaréw i wysokiej stopo-
wosci fazy metalowej odlewu. W ten sposéb jednak
mozna wykonywac¢ tylko narzedzia o prostych ksztal-
tach. Poza tym przy wiekszych przekrojach nie osigga
sie koniecznej szybkosci studzenia i otrzymuje sie
v/ odlewie gruba eutektyke i niska stopowos$¢ fazy
metalowej. Ponadto szybko studzone odlewy ze stali
szybkotngcej maja duza skionnos¢ do pekania.

Szerokie zostosowanie przemystowe znalazto nato-
miast wytwarzanie narzedzi ze zwyklej stali szybko-
tnacej 18-4-1 o zawartosci wegla do 0,95 % odlewa-
nych w suche formy piaskowe. Narzedzia w ten spos6b
wytwarzane musza jednak przechodzi¢ pelna obrébke
cieplna. Narzedzia te po odlaniu poddawane sg wyza-
rzaniu tak jak stal kuta, celem zmiekczenia i usuniecia
naprezenn wewnetrznych. Polepszenie struktury osigga
sie przez diuzsze wygrzewanie stali przy temperaturze
hartowania. Przy temperaturze tej zachodzi roztwa-
rzanie sie karbidkéw wtérnych i eutektycznych oraz
procesy dyfuzyjne wyréwnujgce koncentracje dodat-
kéw stopowych.

Procesy sferoidyzacji (zmiana formy eutektycznych
weglikéow z ptytkowej w kulkowa) i koagulacji zaczy-
naja juz wyraznie zachodzi¢ dla stali 18-4-1 przy tem-
peraturze 1250 C. Procesy te przebiegaja tym inten-
sywniej im wyzsza jest temperatura nagrzewania.

Im dluzszy czas nagrzewania, tym ilos¢ fazy karbi
dycznej bedzie mniejsza; z tablicy IV wynika, ze np.
nagrzewanie przy temperaturze 1295 C w. czasie
75 sek. daje 19,2 % fazy karbidycznej, a przy nagrze-
waniu w czasie 112 sek. — 16,5 % fazy karbidycznej.

Rysunek 6 przedstawia strukture stali 18-4-1, odla-
nej w suchg forme piaskowa $rednicy 10 mm zmiek-
czonej i zahartowanej przy temperaturze 1280 C; czas
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Rys. 6. Struktura stali 18-4-1 lanej i hartowanej,
pow. X 380 mm

wygrzewania przy tej temperaturze w piecu silitowym
wynosit 6 minut.

Po zahartowaniu uzyskano twardos¢ 62 jednostek
HRc, ktéra po dwukrotnym odpuszczeniu przy tempe-
raturze 560 C przez 1 godzine wzrosta do 66 jednostek
HRc. Doswiadczenia wykazaly, ze czas nagrzewania
lanej stali szybkotnacej przy temperaturze hartowania
powinien by¢ 1,5 do 3 razy dituzszy anizeli stali kutej.

Szczeg6towe badania, przeprowadzone na narze-
dziach odlewanych wykazaty, ze obrébka cieplna lanej
stali szybkotnacej daje na cgét te same efekty, jak
przy stali kutej. Na rys. 7 i 8 pokazano wptyw roz-
maitych czynnikéw na twardo$¢ zahartowanej i odpu-
szczonej lanej stali 18-4-1 o zawartosci 0,9 % C. Na-
lezy podkresli¢, ze prébka odlana w forme metalowa
daje wyzsza twardos$¢ anizeli prébka odlana w forme
piaskowa. Hartowanie w saletrze o temperaturze
575 C pozwala na otrzymanie wysokiej twardosci stali
a jednocze$nie zabezpiecza odlew od powstawania
peknig¢ jakie czesto zachodza przy zwyklym hartowa-
niu. Hartowanie w oleju daje wysoka twardos¢ stali
lecz zwieksza jej skitonno$¢ do tworzenia sie pekniec
podczas chtodzenia.

Z polepszeniem struktury, wiasnosci mechaniczne
lanej stali normalnie hartowanej podwyzszajg sie
i osiagajg takie wiasnosci jak dla stali kutej. Kruchos$é
czesci tnacych narzedzia wzrasta z podniesieniem sie
zawartosci wegla w stali i ze wzrostem ilosci wegli-
koéw. Wielko$¢ ziarn mozna regulowaé¢ przez dodawa-
nie modyfikatoréw i podwyzszenie szybkosci studzenia
stali podczas krzepniecia. W praktyce narzedzia ze stali
18-4-1 odlane do formy piaskowej poddaje sie nastepu-
jacej obroébce cieplnej:

Wyzarzanie

1. Narzedzia zapakowane do skrzynki
do pieca o temperaturze 600 C.

2. Nagrzewanie z piecem od 600 do 880 C w czasie
5 — 6 godzin.

3. Wygrzewanie
4 — 5 godzin.

4. Obnizenie temperatury pieca do 750 C z szybko-
Scig 20 — 40 C/godz.

5. Przetrzymanie przy temperaturze 750 C przez
4 godziny.

6. Studzenie z piecem do 450 C i wyjecie skrzynki
na powietrze.

wkiada sie

przy temperaturze 880 C przez

Hartowanie i odpuszczanie
1. Podgrzanie narzedzi do 650 C i przetrzymanie
przy tej temperaturze do wyréwnania tempera-
tury w catym przekroju narzedzi.
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Rys. 7. Wplyw rozmaitych czynnikéw na twardoS¢ lanej hartowanej stali 18-4-1 o zawartcsei 0,9 % C
karbidycznej w tej stali wynosi okolo 42 — 45 2. Stal
e ta normalnie zahartowana odznacza sie duzg trwa-
to§cia austenitu, ktéry przechodzi w martenzyt dopiero
661 = _ . vo wielokrotnym odpuszezeniu (8 do 12 razy przy tem-
'\\\\ \ peraturze 560 C, lub 2 — 3 razy przy temperaturze
\~\\ S~ 580 — 600 C), przy czym twardosé podnosi sie
& < < i z 50 — 54 na 64 — 66 jednostek HRe.
; ‘ \, \\ ! Rys. 9 ilustruje twardo§é stali 18-4-1 w zaleznogci
62 ui N\ S od zawartoéeci wegla i iloSei odpuszezen. Jak wiadomo,
) . N\, S pedwyzszenie zawartosei wanadu polepsza wlasnosei
Frobki 8x20mm « N skrawalne stali szybkotnacej, lecz wymaga zwieksze-
60 A R N ; > - nia zawarto$ei wegla, aby zapcbiee jego odcigganiu
—--—-—-—Pro‘lbki 0x20mm \ . N z roztworu stalego na skutek tworzenia sie weglikéw
s odlane do kokili L . ] wanadu.
o Probki 20x20mm N W wyniku licznych préb na plytkach do nozy o gru-
odiane do formy piaskowe 1\. bcéei okolo 12 mm wykonanyeh z 20 gatunkéw stali
56| } e N szybkotngeych o rozmaitych zawartoSciach wegla
} \‘ i wanadu, odlewanych w formy piaskcwe wilgotne,
B { i i lJ ustalono dwa gatunki stali, ktérych wlasnosei skra-
0 580 600 620 640 walne nie tylko sa réwne stali kutej 18-4-1, lecz w pew-

Temperature odpuszczania wl

Rys. 8. Wplyw temperatury odpuszezania na twardoéé
lanej hartowanej stali 18-4-1

2. Przeniesienie do kapieli sclnej o temperaturze
850 — 860 C i przetrzymanie przy tej tempera-
turze 8 — 15 minut.

3. Przeniesienie do kapieli chlorku-bxru o tempe-
raturze 1260 do 1280 C, czas wygrzewania zalezy
od rodzaju i wielko$ei narzedzia na ogél 1,5 do
8 razy dluzszy niz dla narzedzia kutego.

4. Hartowanie sprezonym powietrzem (narzedzia
profilowe) lub w oleju (narzedzia o ksztaltach
prostych). Préby wykazaly, ze trwalo§é nan¢dzia
hartowanego w pradzie powletrza byla taka sama
jak narzedzia hartowanego w oleju.

5. Trzykrotne odpuszczenie przy
560 — 580 C przez 1 godzine.

temperaturze

4. Narzedzia odlewane nie wymagajace
obrobki ciepinej

Wytwarzanie narzedzi metoda odlewania pezwala na
stesowanie stali szybkotnacych o wyzszej zawartoSci
wegla i wanadu, ktére posiadaja wyzsza odpornoéé na
odpuszezenie i lepsze wiasnodci skrawalne, a nasu-
waja znaczne trudncéci przy przerdbee plastycznej.
Struktura stali szybkotngeej z podwyzszona zawartoscia
wegla do okolo 1,3 % odznacza si¢ silniejszym wyste-
powaniem eutektyki, przy czym ogdlny procent fazy

nych wypadkach nawet ja przewyiszaja:

C %, Cr % W % V %
1. 1,2 —1,3 3,5 —4 16 — 18 1,3—1,7
2. - 1,15—1,20 3,56 —4,0 15 —17 2,0 —22

Stal pierwsza w stanie odlanym jest niemagnetycz-
na, struktura jej sktada sie z eutektyki ledeburytycznej
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Rys. 9. Twardoéé lanej stali szybkotngcej 18-4-1
w zaleznosei od zawartoéei wegla i ilo§ci odpuszczen
przy temperaturze 560 C
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oraz wysokostopowego austenitu, twarde$é wynosi
okoto 50 jednostek HRe. Sial ta po edpuszezeniu (bez
hartowania) osiaga twardosé 65 — 66 jednostek HRe
(rys. 10). Stal druga w stanie odlanym jest magne-
tyezna, struktura jej sktada sie z eutektyki ledebu-
rytycznej, austenitu szezatkowego i troosto-martenzytu,
twardo§¢ w stanie lanym wynosi 60 — 65 jednostek
HRec, twardosé po odpuszezeniu ilustruje rys. 11.

HRd 560 ¢
‘65 ] 580 —~
/ é§\\ \560¢
\\ L1
& / \‘Iszo b0o
/ T 127%¢
% ] 388 % Lr
1870%HW
1374V
30
441
0 2 3 4 5 6 7 & 8 0N o B B

, Jlosc odpuszczen

Rys. 10. Twardoéé stali szybkotnacej o zawartosei 1% V
w zaleznosei od iloici odpuszezen

65§ ~J554
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5 L
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l 208%V
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Jlosc odpuszczen

Rys.11. Twardoéé stali szybkotnacej o zawartoéci2 % V
w zaleznodei od iloSei odpuszezen

Narzedzia odlane z tej stali dzieki wysokiéj twar-
dosel w stanie surowym nie wymagaja zadnej obrébki
cieplnej i zdolne sa do pracy tylko po =zaostrzeniu
krawedzi tnacych. Podczas pracy, kiedy krawedZ tnaca
narzedzia rozgrzeje sie do temperatury 560 —600C
nastepuje odpuszezenie i austenit szezatkowy przechodzi
w martenzyt zwiekszajac twardo§é narzedzia.

Mozliwoéé calkowitego wyeliminowania obrébki
cieplnej wskazuje na celowos§é zastosowania tej stali
do wyrobu narzedzi odlewanych, ze wzgledu na znaczne
uproszczenie produkeji i obnizenie jej kosztéw.

Préby wykonane na plytkach odlanych z oszezed-
nosciowej stali szybkotnacej o zawartosci okolo 9 % W
réowniez wykazaly dobre wlasno$ei skrawalne; twardo§é
tych stali w stanie lanym wynosi 60 — 63 HRe.

5. WlasnosSci skrawalne narzedzi odlanych

W- tablicy V podano wlasnoSci skrawalne nozy
ze stali 18-4-1 kutyeh i odlanych w formy pia-
skowe, stalowe i miedziane. Z tablicy tej widaé, Ze noze
odlane wykazuja lepsze wlasnosci skrawalne anizeli
noze odkute. Tlumaczy si¢ to tym, Ze z podwyZszeniem
szybkosei studzenia odlewu ileéé fazy karbidycznej
zmniejsza sie, a stopowo§é osnowy metalowej wzrasta,
w zwiazku z czym podwyzsza sie odporno$é na odpu-
szezenie 1 wlasnoSei skrawalne.

Przy tej samej stopowosei osnowy metalowej
ze wzrostem ilcSci karbidkéw wzrasta odpornosé na od-
puszezenie i §cieranie oraz podnosza sie  wlasnodei
skrawalne narzedzi odlewanych. Przy niskiej stopo-
wesei osnowy metalowej, nawet znaczna ilo§é karbid-
kéw nie podnosi trwalosei narzedzia. Badania nzrzedazi
odlewanych peddanych pelnej obrébee cieplnej wykaza-
ly, ze trwalo$é noizy wzrasta ze zwigkszeniem czasu
wygrzewania narzedzia przed hartowaniem, poniewaz
wzrasta stopowo$é osnowy metalowej. Rowniez z pod-
niesieniem zawartofci wegla zwieksza sig ich odpornosé
na odpuszczenie i wlasnosei skrawalne (tablica VI).

Odpornosé na odpuszczenie okresiono w sposob na-
stepujacy: prébki zahartowane, po 3-krotnym odpuszcze-
niu przy 560 C poddawano dodatkowemu wielokrotne-
mu odpuszezaniu przy 600 C w ciggu 1 godziny. Czas
odpuszezania w godzinach czyli 1lo§¢ odpuszezen przy

.. L ] Tablica V
Wtasnosei skrawalne nozy ze stali 18-4-1 kutych i odlewanych w réznych warunkach
Metoda przygoto- | g 0 Zawartosé Trwalosé Szybkos¢
Stal wania nozy i ob- izyka%/stlli— fazy karbidy-| Twardosé noza 5¢ godzinowa
rébka cieplna zenia C/se cznej HRc! W min.2 skrawania
) w m/min
St'.al kuta. hartowa- 170
18-4~1 11'{11e 21295 C, trzy- N w stanie har- 58 8.3 1732
rotne odpuszcza- 1€ har ’ s
nie przy 560 C towanym)
Odlew w suchg for-
18-4-1 me piaskowq. trzy 37 145 :
(0,95/,C) krotne  odpusz- (w stanie 59 35,6 20,4
czanie przy 560 C lanym)
Odlew w forme 118
stalowa. trzykrot- .
. ne -odpuszczanie 265 (w stanie 60 52,4 215
przy 560 C lanym)
Odlew w forme 110
miedzia trzy-
Krotne Or(;"g;uszf:g_ 680 (w stanie 61,8 116,8 238
nie przy 560 C lanym)

! Twardo$¢ podana po trzykrotnym odpuszezeniu przy 560 C i nastepnym

przy 600 C.

? Material skrawany: stal chromowo-njklowo-molibdenowa o wytrzymatos
skrawania 22 m/min, grubc§é wiéra 3 mm, posuw 0,68 mm/obr,

piecickrotnym odpuszezeniu

c¢i Rr=170 kg/mm2, Szybkosé
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¢00 C, po uptywie ktérych stal zachowuje jeszeze twar-
dogé 60 jednostek HRe, przyjeto za miare odpornogei
stali na odpuszezenie. Material formy wywiera siny
wplyw na odpornc$é stali 18-4-1 na odpuszezenie.
Prébki odlane w formy metalowe wykazuja znacznie
wyzsza odporno§é na olpuszezenie i wlasno$ei skra-
walne, niz odlane w fcrmy piaskowe.

Badania wlasnosei skrawalnyen nozy ze stali o pod-
niesionej zawartoSei wezla i wanadu odlanych w formy
piaskowe wykazaly, ze noze te swoja trwaloscig prze-
wyzszaja noze wykonane ze stali kutej 18-4-1, co wy-

Tablica VI
Wplyw sposcbu odlewania i zawartosci wegla
na wlasnosci stali szybkotnacej

Stal |___ Stal lana
- kuta | formy piaskowe forma
Rodzaj badania yPp metalowa
18-4-1| 18-4-1 | 18-4-1 | 18-4-1
0,649/,C | 0,949/, C' 094 C

Odpornoéé¢ na od-
puszczenie w go-
dzinach 3 35 5,0 7.0

Trwalos¢ nozy
przy statych wa-
runkach skrawa-
nia w min. 29 30 36 45

Tablica VI
Wlasnoéci skrawalne nozy odlewanych ze stali
szybkotnacej o podwyiszonej zawartosci wegla

Gatunek Postaé Stan T_rwalosc. )
stali stali stali noza w_ i
nutach!
18-4-1 kuta WwWyzarzona, l 120
hartowana i
odpuszczana
1,2—1,3% C lana wyzarzona, 154
3,56 —4,0% Cr hartowana i
16 — 18% W odpuszezana
1,3 —1,7T%
. lana tylko 165
odpuszpﬁaria

1t Material skrawany: stal narzedziowa weglowa —
okoto 1,12 % C. Szybkosé skrawania — 24 m/min, gru-
bosé wiéra 2,5 mm, posuw 0,2 mm/obr.

kazuje tablica VII. Jak wyzej podano, stal o wysokiej
zawartosci C i V po odlaniu nie wymaga zadnej cbrébki
cieplnej. W razie potrzeby mozna narzedzia z tych
stali poddaé wyzarzeniu, nastepnie hartowaniu i od-
ruszezeniu, nie zmniejszajac ich zdolnosci skrawalnych.

6. Typy narzedzi cdlewanych i projektowanie
modeli

Ze wzgledu na pewne trudnodei technelegiczne wy-
stepujace w procesie odlewania narzedzi ze stali szyb-
kotnacej, wytwdérczodé ta ograniczona jest do pewnej
ilo§ei typéw narzedzi o Kkonstrukcji umozliwiajacej
unikniecie brakéw na skutek wad odlewniczych 1 peka-
nia odlewdw. Gruboéé narzedzi odlanych nie powinna
byé mniejsza niz 10 mm, gdyz przy mniejszych wy-
miarach powstaja duze braki wskutek znacznej kru-
choéei materialu. Narzedzia o duzych wymiarach na-
+ lezy wykonywaé jako skladane. Obecnie przyjat sie
nastepujaey asortyment narzedzi odlewanych ze stali
szybkotnacej 18-4-1 w suche. formy piaskowe:

wiertlta spiralne érednicy 35 — 70 mm,
rozwiertaki i poglebiacze $rednicy 20 do 50 mm,
. frezy tarczowe trzystronne $rednicy 110 mm,
frezy palcowe $rednicy 18 — 35 mm,

. frezy czolowe $rednicy 50, 60, 100 mm,

narzedzia specjalne.

Jako lane nalezy o ile moznoci wykonywaé wszelkie
narzedzia, ktérych wykonanie wymaga dtugotrwatej ko-
sztownej ocbrébki wibrowej. Nalezy wspomnieé, ze plytki
nakladane na narzedzia tnace odlewane sg w kokilach.

Przy konstruowaniu narzedzi wytwarzanych me-
todg odlewania nalezy unikaé ostrych katéw, malych
promieni zaokragleh i naglych zmian ksztaltu; rys. 12b
podaje zalecany profil narzedzia odlanego, ktérego
zcby podlegaja tylko ostrzeniu. Poniewaz lana stal
szybkotngca odznacza sie do§é znaczna kruchoscia,
dlatego zaleca sie wzmocnienie narzedzia kosztem
zmniejszenia iloSci zgbdéw, jak podano na rys. 13.

O UL o B

b

RG8

Rys. 12. Zmiana profilu freza odlanego, «— profil
zebéw freza ze stali kutej, b — profil zebéw freza
ze stali lanej

Rys. 13. Wzmocnienie lanego freza przez zmniejszenie
ilodci zebéw

a5-40°

Rys. 14. Modele skladane poglebiaczy
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Praktyka wykazala, Zze trwaloéé odlanych poglebia-
czy ze zmniejszonym katem pochylenia krawedzi tna-
cych (20°) wzgledem osi jest znacznie nizsza od na-
rzedzi z wigkszym katem pochylenia krawedzi tnacych

- (85 —40°) rys. 14. Przy projektowaniu narzedzi od-
lewanych i konstruowaniu modeli nalezy przede wszyst-
kim wzigé pod uwage nastepujace warunki:

1. Ksztalt narzedzia powinien byé taki, aby umozli-
wial formowanie.

2. Skurez- stali szybkotnacej
1,2 do 1,5 %.

3. Naddatki na obrébke mechaniczna wymnosza
2-—8 mm na strone dla niepracujgeych czedci
narzedzia.

4. Naddatek na krawedzie tnace narzedzia poddane
ostrzeniu wyncsi 0,4—0,5 mm na strone.

b. Zbieznoéé modelu przyjmuje sie 0,5 — 18,

Modele sktadane wykonuje sie ze stali lub ze stopéw
aluminiowych. Otrzymanie drobnej struktury <v mate-
viale lanego narzedzia, a takze podwyzszenie stopo-
wosel twardego roztworu zalezy w znacznym stopniu
od szybkosei studzenia metalu w zakresie krzepniecia,
dlatego jednym z zasadniczych warunkéw przy kon-
struowaniu modelu jest zapewnienie jak najszybszego
stygniecia krawedzi tnacych narzedzia, przez unika-
nie o ile moZnos$ei skupiania duzyeh mas metalu na
krawedziach.

18-4-1 przyjmuje sie

7. Materialy formierskie i sposéb formowania

Wyrébh form jest podobny jak dla odlewéw s*aliw-
nych, z ta réinica, Ze masa formierska musi byé bar-
dzinj &cista. Przy odlewaniu narzedzi nalezy zwrdcié
szezegdlng uwage by forma pozwalala na otrzymanie
gladkiej powierzchni i doktadnych wymiaréw narzedzia.

Przevuszezalnréé gazowa masy formierskiej powinna
wynosié 120 — 140 em/min, wytrzymatoéé 0,8 do
1,5 kg/em?. Duze odlewy zaleca sie wykonywaé w for-

Rys. 15. Formowanie wiertel i poglgbiaczy

1
%@ =g
\ QQ/ '
_

o

.

Rys. 16. Formowanie wiertet i pogtebiaczy ze stali 18-4-1
do zgrzewania stykowego z trzonkiem ze stali weglowej

meach o wysekim przewodnictwie cieplnym, np. magne-
zytowych, ktére zwickszaja szybkoéé krzepnigeia metaluy,
co prowadzi do polepszenia jego struktury.

Formy suszy si¢ przy temperaturze 220—230C
w czasie 6-— 8 godzin, Wysuszone formy przedmuchuje
si¢ przy pomocy sprezonego powietrza i dokladnie kon-
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Rys. 17. Forma metalowa do odlewania piytek
nakladanych na narzedzia
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1 — podstawa, 2 — wysoko§é segmentu kokili, 8§ —

gniazdo noza, 4 —— kanaly wentylacyjne, 5 — rdzen

nr 3, 6 —-- kokila nr 2, 7 — kokila nr 1, 8 — rdzei nr 2,
9 — rdzen mr 1
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Rys. 18. Odlew pltytek ze stali 18-4-1 nakladanych
na narzedzia



Rys. 19. Odlewy frezéw ze stali 18-4-1

w formy piaskowe
troluje przy pomocy matej lampki elektrycznej wpro-
wadzonej do s$rodka.

Rysunek 15 i 16 podaje przykiad formowania
wiertet i poglebiaczy w formy piaskowe, przy czym
modele wyjmuje' sie z formy przez wykrecanie.

Rysunek 17 podaje forme metalowa do odlewania
ptytek nakiadanych do narzedzi tnacych.

Rysunki 18 i 19 przedstawiaja gotowe odlewy na-
izedzi z wlewami. Stal szybkotngca daje duza jame
usadowg z powodu niskiego przewodnictwa eieplnego
wynoszacego 0,055 kalorii Ccmsek, to jest 3 razy
Hrinigg niz dla stali weglowej, dlatego nalezy wyko-
nywac¢ wlewy o duzych rozmiarach, a w pewnych wy-
padkach stosowa¢ w formie chtodniki.

8. Materialy wsadowe i topienie metalu

lane narzedzia otrzymuje sie przez
przetopienie rozmaitych odpadkéw stali szybkotnacej.
Podstawowym materiatem sg zuzyte narzedzia: ztom,
odcinki, wiérki, odpady kuznicze i inne. Celem otrzy-
mania odlewu odpowiadajacego warunkom technicz-
nym zaleca sie dodawa¢ nie wiecej jak 15— 20 %
widrkéw. Sortowanie ztomu odbywa sie przy pomocy
-préby iskrowej, a przy wiekszych kawatkach po-
wyzej 1— 2 kg przy pomocy analizy spektrograficznej.

Przy przetapianiu nastepuje pewne wypalanie do-
datkéw stopowych V do 15 %, Cr do 4%, W do 1%
i C do 10 % w stosunku do zawartosci ich we wsadzie.
Dlatego dla zapewnienia odpowiedniego sktadu chemicz-
nego nalezy wprowadzi¢ do wsadu odpowiednie ferro-
stopy, nie wiecei jednak niz 1— 2 % w stosunku do
ciezaru wsadu. Wegiel wprowadza sie¢ do kapieli w po-
staci zmielonego grafitu lub przez dodatek specjalnie
przygotowanej syntetycznej surdéwki, co daje lepsze
rezultaty. Przy stosowaniu wiérkéw, ziomu i od-
padkéw watpliwego pochodzenia nalezy je przetopi¢
i zbada¢ sktad chemiczny przetopu. Sposéb ten kom-
plikuje i podraza produkcje narzedzi odlanych lecz
gwarantuje otrzymanie wymaganego skiadu chemicz-
nego metalu i konieczny jest w przeds:eb’orstwach,
ktére rozporzadzaja duzg iloscig drobnego niepewnego
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ztomu stali szybkotnacej. Wytop przeprowadza sie
zwykle w piecach elektrycznych wysokiej czestotliwosci,
lub w elektrycznych piecach Ilukowych tv pojemnosci
30 — 50 kg. W matych przedsigebiorstwach dopuszczalne
jest tez postugiwanie sie piecem kryptolcwym.'
Odpadki z odlewu jak wlewy, wylewy i braki mozna
przetapiaé, lecz dla odswiezenia metalu —=razem z od-
padkami stali kutej. Zasadniczo wsad powinien by¢ na-
stepujacy: odpadki stali kutej i walcowanej 20 — 25 %,

odpadki z odlewéw 30— 40 %, odpadki przetopione
35— 50 % oraz syntetyczna suréwka i ferrostopy
w ilosci potrzebnej dla otrzymania zadanego skitadu

chemicznego stali.

Zaleca sie stosowanie nastepujgacej wyprawy pieca
(tygla): maczka kwarcowa okoto 65 %, kwarc ziar-
nisty 1— 3 mm okoto 35 % i kwas borny 2 %.

Przed topieniem kladzie sie na dno tygla o pojem-
nosci 30 — 40 kg 0,3 — 0,4 kg topnika w postaci zmie-
lonej szamoty i szkia tluczonego, po czym tygiel zapetl-
nia sie¢ metalem uktadajac wieksze kawatki w $rodku
tygla a drobny ziom z brzegu. Po roztopieniu wsadu
dodaje sie potrzebne ilosci ferrowolframu, ferrcchromu
i suréwki syntetycznej. Na 10 minut przed koncem
wycopu celem odtlenienia metalu dodaje sie 40 g ferro-
krzemu i 40 g ferromanganu nastepnie ferrowanadu.
Koncowe odtlenienie przeprowadza sie przy pomocy
aluminium wprowadzonego w ilosci 50 g przed spu-
szczeniem metalu do kadzi. Modyfikatory dodaje sie do
kadzi. Wprowadzenie modyfikatorow do kapieli stalo-
wej powoduje zwiekszenie ilosci o$rodkéw krystalizacji
co prowadzi do otrzymania korzystniejszej struktury
metalu, rozdrobnienie ziarn pierwotnych i eutektyki
karbidycznej i polepszenia wihasnosci skrawalnych na-
rzedzia. Rysunek 20 podaje strukture proébek sSrednicy
40 mm odlanych w sucha forme piaskowa: a— stal
bez modyfikatora,, b— stal z modyfikatorem. Ziarni-
stos¢ modyfikatora powinna wynosi¢ 05— 1,5 mm.
Modyfikatory = wprowadza sie do kadzi w ilosci

20. Wptyw modyfikatora na strukture lanej
stali 18-4-1
niemodyfikowana, b —

Rys.

stal modyfikowana

a — stal
0,1 — 0,3% ciezaru metalu. Najkorzystniejsze wyniki
daje zastosowanie modyfikatorobw w nastepujacych
ilosciach: 0,2% FeTi, 0,15— 0,2 SiZr, 0,2% ,Graina-
lu“ (pkoto 13 % V; 20% Ti; 12% Al + Fe),
0,06.— 6,1% FeB.

Stal o temperaturze 1530 — 1560 C odlewa sie z ty-
gla do kadzi podgrzanej do temperatury 700 — 800 C.
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Do formy metal nalezy laé cienkim strumieniem aby
zmniejszyé jego napdr i zabezpieczyc ferme od rozmy
wania. Odlewanie do suchych form piaskowych odbywa
sie przy temperaturze 1450 — 1480 C, do form m=eta-
lowych — przy temperaturze 1500 — 1530 C,

7Z kazdego wytopu nalezy pobraé probke do analizy
chiemicznej, odlana do malej wlewniczki. Bezpo$rednio
po odlaniu metalu tygiel nalezy oczysei¢ z zuzla i wy-
sypaé suchym piask-em celem zmniejszenia szybkosei
stygniecia i zabezpieczenia jego powierzchni od pe¢-
kania.

Odlewy nalezy wyjmowaé z form po calkowitym
ostygniecin. Wyjmowanie goracych odlewdw moze po-
wodowaé pekniecia na krawedziach tngeych narzedzia.
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W. Kowalski

INZYNIEROWIE I TECHNICY MOBILIZUJA SIE DO
REALIZACJI WYTYCZNYCH VI  PLENUM KC PZPR

W dniu 20 lutego br. odbylo sie posiedzenie Prezydium Rady Gléwnej NOT z udzia-
fem prezes6w wszystkich stowarzyszen inzynieréw i technikéw w Polsce. :

Na zebraniu, po wystuchaniu referatu prezesa NOT min: Boleslawa Ruminskiego,
ktéry oméwil uchwaly VI Plenum KC PZPR, uchwalono nastepujacg rezolucje:

»Naczelna Organizacja Techniczna i Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw, jako
organizacja zrzeszajaca inteligencje techniczng w Polsce, z radoScia i pelnym zrozumie-
niem witaja wskazania VI Plenum o zadaniach inteligencji w szeregach frontu narodo-
wego walki o pokdj i Plan 6-letni. Realizacja tych zadan naklada na inteligencje tech-
niczng szczegblne obowigzki w dziedzinie podniesienia poziomu techniki polskiej i upow-
szechnienia przodujacych metod pracy. Dlatego tez inzynierowie i technicy musza
w jeszeze wiekszym stopniu wzigé czynny i bezpoSredni udzial w ruchu wspélzawodnictwa
i racjonalizacji pracy, w upowszechnieniu przodujacych metod produkCJl szeroko
korzystajac z do§wiadczenn techniki radzieckiej.

Jednym z wyrazéw tych dazen byla odbyta ostatnio na Slasku konferencja inzy-
nieréw i technikéw, z robotnikami - w sprawie upowszechnienia metody inz. Kowalowa.

Celem dalszej i pelnej realizacji wskazan VI Plenum KC PZPR zebrani postanowili:

1. Zieci¢ Sekretariatowi zwolanie w dniu 14 i 15 kwietnia br. mobilizujacej konfe-
rencji. aktywu stowarzyszen technicznych NOT.

- 2. Ustalié, jako program konferencji:
a. zadania inZynieréw i technikéw w realizacji frontu narodowego,
- b. rozpowszechnienie i wprowadzenie w Zycie postepowych metod produkeji,
c. konkretne przygetowanie stowarzyszen do wprowadzenia nowych metod
pracy .w fabrykach i zakladach.

8. Zorganizowaé w ckresie do 1 lipeca br. powtdérna konferencje aktywu stowa-
rzyszefs technicznych w celu podsumowania osiagnieé i wytyczenia dalszej akeji.

4. Zleci¢ Sekretariatowi i stowarzyszeniom wspélprace i powigzanie akejize zwigz-
kami zawodowymi, ministerstwami i instytucjami naukowo-badawczymi oraz
uczelniami technicznymi.

5. Wezwaé Stowarzyszenia do opracowania szczegélowych planéw akeji, jak row-
niez materialu do Wystaplema na ogélnej konferencji i zjazdach delegatéw
stowarzyszen.

6. Wezwaé prase techniczna do planowego i szerokiego uwzglednienia w tematyce
czasopism nowych zadan, wynikajacych z VI Plenum KC PZPR. Dnia 21. 2. br.
odby}l sie zjazd Sekretarzy Gen. Stowarzyszen Technicznych Oddzialow NOT
poéwiecony zagadnieniu realizacji uchwal Prezydium Rady Gléwnej NOT.
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Mechanika w kalejdoskopie. J.I. Perelman. Prze-
Yozyl z rosyjskiego J.Smolak. Pafnstwowe Wydawni-
ctwa Techniczne. Warszawa 1950. Furmat A5, str. 149,
cena 4 zi.

W recenzji z ostatniego (piatega) wydama ksigzki
prof. J.I. Perelmana pt. ,/Zanimatielnaja miechanika*
(Hutnik z 1950 r., nr 3—4, str. 78 i 79) podkreslitem
wybitne zalety tej precy, w ktdrej autor umie poglebiaé
w sposoOb niezwykle zajmujacy elementarne wiadomosei
swych czytelnikéw z dziedziny mechaniki. Postugujae
sie jedynie wzorami matematycznymi z zakresu szkoly
podstawowej, wigze on mechanike klasyczng z Zyciem
cedziennym; przykuwajac uwage przy pomocy eie-
kawych przykladéw i interesujacych zestawieni, po-
budza do samodzielnego mysélenia; snujac rczwazania

na temat zasadniczych zagadnied mechaniki, nie
uchybia nawet w najdrcbniejszej mierze naukowej
Scistoéet.

Dlatego tez wyrazitem nadzieje, Ze dzi§, w dobie
ruchu racjonalizatorskiego w naszym kraju, ksigzka ta
bedzie szvbko przyswojona polskiej litera‘urze tech-
nicznej. Z zadowoleniem stwierdzam, ze duze walory
dzielka prof. Perelmana zostaly uznane przez szersze
kota polskich fachowedéw, gdyz staraniem i nakltadem
Pafistwowych Wydawnictw Technicznych ukazal sie
obecnie w druku przekiad tej ksiazki.

Niestety, tlumacz nie wszeczie liczyl sie z pierwo-
wzorem rosyjskim i pozwalal sob’e na odchylenia od
tekstu oryginalnego, ktére niejednckrotnie znicksztal-
caja tok rozumowania autora. Mozna oczywisécie wpro-
wadzaé n’'ewielkie zmiany w celu nadania tlumaczeniu
potoczystodei, lecz zmiany te nie powinny odbywaé ste
kosztem S$cistoSci naukowe].

Juz sam tytul polskiego przektadu pracy prof. Pe-
relmana, brzmiacy podebnie jak tytul przedwojennej
ksigzki prof. dra H. Steinhausa, nie odpowiada inten-
cjom zmarltego w 1942 r. autora, ktéry oglosit kilka
dz’'etek pepularyzatorskich pod tytutami zaczynajacymi
sie od przymiotnika ,z=jmujacy“. Odstepstwo to jest
wszokze maloznaczace w poréwnaniu ze zmiunami po-
ezynionymi przez tlumacza w plerwszych rozdzialach
ksiazki, omawiajacych klasyezne zasady Newtona.

Zacznijmy od drugiej zasady. Mdéwiac o praw'e nie-
zalezncdei sit. prof. Perelman stwierdza (str. 21 ory-
ginaln), iz dzialanie sily na ciale nie zalezy od tego,
czy cialo znajduje sie¢ w spoczynku, czy tez porusza
si¢ zgodnie z zasada bezwladno$ei, czy wreszcie poru-
sza s'e pod dzialaniem mnych sit. Dluezego tlumacz
(str. 16 przekladu) pominat w swym tekscie mozliwosé
poruszania sie cial bez czialania innych &it? Dlaczego
przestawionn i opuszezono w polskim prrektudzie szereg
waznych uwag autora (str. 22 oryginatu), dotyczacych
zasady bezwladnogcl (str. 17 przektacu), paczac sens
jego wywedéw? Niejasno takze przedstawia sie tekst
polski w ustenie o trzeciej zasadzie Newtona. Zasada
akeii i reakecji wymaga subtelnei gimnastyki umysto-

wej zanim eczyteln'k zrozumie, ze sily wystepuia pa-
rami i to parami przylczonymi do dwu réznych

punktéw materialnych czv tez cial. Znacznie lepiej
niz przekiad polski (str. 18) wyjasnia to oryginal ro-
syjski (ctr. 24). W onis'e przykladewvm sil dziatajaeych
na ciez~rek przvezepienv do balanika (rys. 5) mamy
znowu ki'ka bledéw przekl-du. Tak wiee, whrew temu
co podaie tekst polski, jedna sita nie wywecluie dzial-
nia drug'ej; natemiast kazdej z nich odpowiada sita
rowna, le-z dzielajaca w przeciwnym kieruvku. Sile P
nie przeciwstaw’a sie sita P,, poniewaz obie dzialaja
na rdzne ciata itd.

Bledéw tego rodzaju jest wiecej. Mdéwiae .o mecha-
nice uderzen.a cial niesprezystych, auter zaznacza
(str. 92), iz w.pélng predko$é obu c.al mozna cobliczyé
analogicznie do reguly miesz:niny. Tymeczasem tlumacz
twierdzi (str. 79), ze predkos¢ ta bedzie réwna
§redniej arytmetyeznej poczatkowych predkaéei cial, co
jest oezywista nieprawda. Dla réwni pochytej (str. 45)
tlamacz opuszcza wazne zasirzezenie autora, Ze na-
czynie na rys. 21 zsuwa s.¢ bez tarcia; bez tego wa-
runku pozostate wywody przy ustalaniu nachylenia po-
wierzehni wody w naczyn u sg niestuszne.

Szkoda rdéwniez, ze ksigzka o charakterze populary-
zatorskim zawiera w tekscie tyle bledéw drukarskich.
Zalaczone erraty podajag wprawdzie tylko 33 poprawki,
btedéw drukarskich jest wszakie w ksigzce tej znacz-
nie wiecej.

Zastrzezenia budzi réwniez sam przeklad. Tak np.
sniemniej jednak jedni 1 drudzy byli w bledzie*
(str. 8); ,usl.znienije“ (str. 20 oryginalu) oznscza
kompl kacje, a nie poprawke (str. 15 przektadu);
,moszcznost’ cznacza migzszos§é, grubosé, a nie gt bo-
ko§é (rys. 19); ,,czudowiszeze® (sir. 163) oznacza po-
twora, a nie ‘dziw natury (str. 14); ,striekoza”
(str. 167) oznacza konka polnego, a nie wazke
(str. 145) itd.

Jezyk 1 styl tekstu polskiego sa tylko na pozér
gladkie. Czytajac ksizzke uwaznie przekonujemy sie,
Ze zawiera ona wiele zwrotéw niewladciwych. Podaje
kilka przykladéw: ,Badania anomalii kurskiej przepro-
wadzonos przy pomccy wahadla, ale specjalng waga
skrecen (tzw. wariometr)“ (str. 43); ,,idgc po malo
pochylenej drodze... wydaje nam sie..* (str. 52); ,0d-
dzialywuje* (str. 58); ,,w pierwszej fazie. ktéra ma
miejsce wewratrz lufy armatniej (str. 59); ,w po-
wieéci Juliusza Verne“ (str. 63), ,historia ta n'e jest
pozbawiona cech prawdopodobienstwa® (str. 63) itp.
Ponadto — nalezal’ by méwié o cialach ,,doskonale
sprezystych®, a nie o cizlach ,zupelnie sprezystych®
(str. 80) oraz o ulamkach, ,,wltase’wych®, a nie ,rzeczy-
wistyeh® (str. 83). I ostatnia uwaga: przyjaciétmi Ga-
lileusza, k*6rych uwiecznil on w swym ,,Dialogu®, byli
florentyfczyey Salviati, a nile Salviatti (str. 147—149)
tudziez Sagredo, a nie Sahredo (str. 149).

Ks'azka wydana jest na dobrym papierze. Starannie
wykonane rysunki sg wierng kopia oryginatu.

Z. Warczewski

Maszynoznawstwo. Inz. Jan Ignatowicz. Ksiazka
opracowana i przygotowana de druku przez Instytut
Wydawniczy SIMP. Centralny Urzad Szkolenia Zawo-
drwege, Warszawa 1950. Format A5, str. 164, cena
270 =z .

Spoéréd wielu ksiazek wydanych w celu szkolenia
zawodowego ksiazka inz. Ignatowicza odb‘ega przygo-
towaniem treéci od przecigtnej metody czesto stosowa-
nej w tego rodzaju publikacjach technicznych i z tego
wzgledu zastuguje na szezegblne wyréinienie.

Na wstep'e ksiazki autor omawia odwieczne dgze-
nia czlowieka do zastapienia pracy wlasnych mieéni
praca sit przyrody, sporzadzanie prymitywnych na-
rzedzi, z ktérych z czasem powstaly maszyny robocze
1 silniki craz praprzyczyne istnienia energii na ziemi —
—- stohce.

Cze§é plerwsza zawiera opisy budewv i dzialania
kottéw parowych, ich podzial, systemy budowy, pale-
nicka, uzbrojenie oraz krétka wzmianke o dozorze
kottow.
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Cze§é druga podaje opisy silnikéw, ich rodzaje i za-
sady budowy, konstrukeje két i turbin wodnych, ma-
szyn parowych, ich podzial, dzialanie, pojecie wykresu
pracy, poparte szczegélowym cpisem sporzadzania
wykresu indykowanego 1 cbliczeniem mocy indy-
kowanej i rzeczywistej oraz opisy wazniejszych czeSci
i regulacje maszyn parowych. Czesé ta zawiera réwniez
opisy zasad dzialania i budowy turbin parowych, pa-
liw siln’kowych tudziez zasady dzialania i budowy sil-
nikéw spalinowych, wytwarzania mieszanki, urzadzen
zaplonowych, regulacji, chtodzenia i smarowania tych
silnikéw.

Czeéé trzecia zawiera opisy maszyn roboczych ogra-
niczone do zasad dzialania i budowy pomp oraz mecha-
nizméw podnoszenia, podnos$nikéw, diwigarek, wciaga-
rek, zurawi i suwnie.

Uktad treseci znamionuje dbato$é autora o podanie
wykladu mlodym mechanikom, dla ktérych ksiazka jest
przeznaczona, w sposéb jasny i jednoznacznie zrozu-
mialy: w kazdym rozdziale podano wlasciwe nazwy
i okre$lenia techniczne, zaopatrujac w nawias mniej
uzywane lub pokrewne, opisy zasad dziatania wyjasnio-
no przyktadami i debrze wykonanymi i licznymi rysun-
kami. Wazna zaleta ksiazki jest réwniez jej styl. Mozna
bez przesady powiedzieé, ze niewiele jest ksiazek napi-
sanych na temat maszyncznawstwa i na tym poziomie
¥ tak jasna budewa zdan, celowym i konsekwentnym
uzyciem nazw potocznych i §ciSle technieznych oraz
umiejetnosciag poprawnego wladania jezykiem.

Ksigzka przyniesie duza korzy§é mlodym mechani-
kom i przyda sie mechanikom dorostym.

St. Ruranski

Normalizacja. (Zarys zagadnieh normalizacyjnych
w zwiazku 2z plerwszym _kursem normalizatoréw
w PKN). Praca zbiorowa. Polski Komitet Normaliza-
cyjny. Warszawa 1949, str. 398.

Normalizacja jest dzi§ waznym czynnikiem w roz-
woju zycia gospodarczego we wszystkich nowoeczesnych
pahistwach i zasieg jej wzrasta z kazdym rokiem. Obej-
muje ona tak réinorodne dziedziny, jak normalizacje
przedmiotéw (np. suroweéw, wytworéw, materialéw
pemecniczych), ezynnoéei (np. badan odb’orezych, metod
wytwdérczych), pojeé naukswyeh i symboli technicznych
oraz zasad organizacji (np. rachunkowosci).

Normalizatorzy opieraja swe prace na wynikach in-
nych nauk, ale i nawzajem normalizacja oddzialywa na
te nauki: ulatwia i upraszcza zycie, zwieksza wydatnie
warto$é produkeji, a tym samym przyczynia sie do pod-
nies‘enia stopy zyeciowej ludzkosei 1 zwiekszenia dochodu
spolecznego. Dlatego tez w gospodarce planowej panstw
scejalistyeznyeh nermalizacja powinna odgrywaé donig-
sta role, sprzyjajac ken‘ecznemu wzmozeniu sig wydaj-

roei pracy i zwickszeniu akumulacji §rodkéw na pilne

potrzeby inwestycyjne kraju.

Aby normal’zacja spelniala swe zadanie, normy mu-
sza ustalaé fachowev, dokladn’e znaincy przedmioty
normalizowane; jedynie przez mich ustalane normy mo-
ga byé cbiektywne, jasne i jedncznaczne. Ponadto kazde
pafistwo powinno posiadaé specjalnv organ centralny,
kierujacy wszystkimi pracami normalizacyjnymi.

- Uchwala Prezydium Rady Ministrow z kwietnia
1945 r. powolala w okresie powojennym ponownie do
sycia PKN jako polska centralna miedzyministerialng
instytucie w dziedzin'e normalizacji, a nowi kierownicy
PKN wz'eli sie nader energicznie do pracy. Staty per-
sonel PKN liczy juz z géra 100 oséb. Praca PKN opiera
si¢ jednakze przede wszystkim na pomocey przeszlo 2000
specjalistéw, pracujaeych w 40 komisjach i podkomi-
sjach, rozsianych po calym kraju. Liczba wydanych
norm wzrasta z roku na rck (np. w 1950 r. wyniosla
ona ogélem 1150 norm). PKN keordynuje ruch norma-

lizacyjny w Polsce, kieruje cpracowywaniem poszezegol-
nych norm i po zapoznaniu si¢ z krytyeznymi ocenami
projektéw norm oglasza normy ostatecznie opracowane
drukiem.

Jako czlonek ISO (International Organization for
Standardizat.on) PKN wspélpracuje na forum miedzy-
narodowym z innymi komitetami narodowymi w dziedzi-
n'e normalzacji ogélnoS§wiatowej. Schemat przedmioto-
wy prac PKN cplera sie na klasyfikacji pioncwej we-
dlug rodzaju zagadnien oraz na klasyfikacji poziomej
wedhug gléwnych dzialéw. Istniejacy schemat przedmio-
tewy obejmuje okolo 1800 zasadniczych tematéw nor-
malizacyjnych.

Prace normalizacyjne prowadza w konsekwencji do
odpowiedniej dokumentacji, zwanej normami (blizsze
szezegoly o pracach PKN podaje umieszezony w oma-

. wianej tu przez nas ksigzce referat inz. Wil Strzeszew-

skiego).

Wielkie znaczenie normalizacji w naszym zyeciu go-
spodarczym skionito PKN do zorganizowania na poczgt-
ku 1949 r. pierwszego kursu normalizatoréw. Kurs ten
miat przeszkolié sily fachowe z poszezegdlnych galezi
przemystu; od uczestnikéw Zadano dobrej znajomosci
swego fachu i, o ile mczna, wyzszego wyksztalcenia,
aby mogli oni opanowaé nowoczesne metody statystycz-
nej kontroli jakoSei. )

Z uwagi ha wielkie znaczenie normalizacii nalezy
podnie$¢ z wysckim uznaniem prace zbiorowsg, wydana
przez PKN z ckazji zorganizowania przezen pierwszego
kursu normalizatoréw w Polsce, obejmujaca calo§é wy-
gloszonych na kursie tym wyktadéw. Jak widaé z przed-
mowy, PKN pragnal wypeini¢c w ten sposéb braki
w polskim piSmiennictwie technicznym w dziedzin‘e nor-
malizacji. Intencja PKN bylo oddanie do rak czytelni-
kéw zwieztego, fachowego, odpowiadajacego dzisiejsze-
mu stanowi wiedzy opracowania réznych zagadnien
normalizacyjnych. Niezaleznie od celéw §ciSle facho-
wyech ksiazka ta ma sprzyjaé popularyzacji wiedzy
o ruchu normalizacyjnym w Polsce.

Interesujacy i wnikliwy wyklad mgra Wt Krajew-
skiego podaje podstawy materializmu dialektycznego;
pozwala on ponadto zorientowaé sie stuchaczom, jak
dalece ruch normalizacyjny i normy odpowiadaja tym
podstawom filezcfii marksistowskiej. Cztery zasady dia-
lektycznej metody badania zjawisk przyrody i otacza-
jacej nas rzeczywistceSei znajduja odpowiednik w roz-
woju prac normalizacyjnych. Opierajge cala wiedze na
badaniu przyrody i na doSwiadezeniu, materializm
dialektyczny odrzuca, jak wiadome, idealistyezng spe-
kulacje filozoficzng i uwaza do$wiadezenie za najwyz-
szy sprawdzian teorii. A poniewaz wiedza i poznanie
maja przede. wszystkim stuzyé praktyce, normalizacja
-~ jako jeden ze Srcdkéw ksztaltowania Swiata wedlug
woli cztowieka — znajduje catkcwite poparcie ze strony
teoretykow materializmu dialektycznego.

Cztery nastepne rozdzialy pt. ,,Historia i stan nor-
mal'zacji w dcbie cbecnei* pref. inz. R. Pietkowskiego,
wlasieg nermalizacji® inz. Cz. Olszyhskiego, ,,Naukowe
podstawy normalizacji* inz. St. Szulca i ,,Normalizacja
jako czynnik organizacji pracy” prof. inz. M. Skarbif-
skiego daig czytelnikom wiele interesujacego materiatu
z dziedziny normalizacji i jej zasiegu. Maja one jed-
nakze te wade, iz niektére tematy powtarzaja sie, inne-
znéw nie sg z soba dostatecznie sharmonizowane. Tak
np. zaréwno w definicjach pojecia normalizacji jak
i w systematyzacji prac normalizacyjnych wystepuja
pewne rozbieznosei pomiedzy czterema autorami (poréw-
naj np. str. 92 i nast. i str. 116 i nast.).

Czytelnik widzi pegladowo, Ze normalizacja wyste—
puie juz samorzutnie w przyrodzie, tworzacej prwtarza-
jace sie okre§lone typy, ktére podlegajz wprawdzie pra--
wom selekeyjnej ewolugji, -lecz w poszczegdlnych epo--
kach sa do siebie bardzo zblizone co do wygladu. Ludzie:
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stosowali normalizacje poeczatkowo w sposéb nieSwiado-
my: pismo lub zasady liczenia sa przykladem tego ro-
dzaju normal’zacji. Pézniej fe normalizacyjne dazenia
wystepowaly w stosunku do typowych, powtarzajacych
sie zjawick w sposéb §wiadomy. Wszelkie systemy miar,
kedeksy prawodawcze itp. sa wlasnie wynikami tej
dzialalnosei ludzkiej. Jednakze wlasciwy rozwéj norma-
lizacji rozpoezal sie¢ dopiero w zwigzku z uprzemyslo-
wieniem $wiata, zwlaszcza z nowoczesnym uzbrojeniem
armii. Tak wiec, zaczatki normalizacji mozna zacobser-
wowaé w sprzecie artyleryjskim we Franeji juz w dru-
g'ej pcelewie XVIIT wieku. Oczywiscie olbrzymi bodziec
w tej dziedzinie dala pierwsza wojna swiatowa, w kto-
rej wyniku powstaly narodowe komitety normalizacyjne
w ZSRR, w Niemczech i w USA. Dalszy wielki rozwéj
prac normalizacyjnych spowodowala druga wojna
§w'atowa. Wystarczy przypomnieé, iz podezas ostatniej
wojny budowano na tasmie nawet tak wielkie znorma-
Lzowane jednostki jak statki handlowe. Jest rzecza
oczywista, ze w okresie wojen totalnych prace norma-
1 zacyjne obejmowaly coraz wieksze dziedziny zagadnien.
Z grubsza mozna cbecnie wyodrebnié nastepujace gltow-
ne dziedziny normalizacji.

I. Pojecia i nazwy naukowe oraz klasyfikacje nau-
kowe.
Symbole, oznaczenia, znaki, skréty.
Wtlasnoéei materialéw i wyrobéw, ich badanie,
warunki odbiorcze, kontrola jako$ei.
Typy, ksztatty, wielkoSei i wymiary przedmiotéw.
Metody wytwdrcze, przepisy prowadzenia réz-
nych robét, przepisy cbstugi.
Zasady organ.zacji (w dziedzinie administracji,
rachunkowosei, sprawozdawczosei).

Kazda norma przedmiotowa wymaga S$cistej wspét-
pracy producentéw, konsumentéw, panstwa i sfer nauko-
wych z danej dziedz'ny. W wielu przypadkach opraco-
wanie normy pociagga za soba powazne prace badawcze
w innych dziedzinach nauki (np. klasyfikacja typdéw
wegli). Norma powstajaca jako wynik koficowy dzia-
lalncéci normalizacyjnej jest umowa, sluszng jedynie
przez pewien ckres czasu. Przy wprowadzaniu wszelkich
norm nalezy pamiegtaé i o pewnych ujemnych cechach
normalizacji, wplywajacych niejednokrotnie hamujgco
na wynalazki i udoskonalenia w réznych dziedzinach
techniki, Dlatego tez w szczegdlnoSei normalizacja
w technice powinna rozpoezynaé sie dopiero wéweczas,
gdy nowe wynalazki maja juz za soba okres poczatkowy,
zdaly prébe Zyciowa i przeradzaja si¢ w normalne urzg-
dzenia ruchowe. Inna granice normalizacji stanowia
wzgledy ekonomieznej oplacalneéci; zaleza one z kolei
od przydatno§ei samej normy.

Aby spehmié swéj cel, norma musi byé écista (tj. byé
oparta na §cistych Zrédlach i wyprowadzona w sposéb
§cisty), prosta i jasna. :

Poniewaz organizacja ma na celu planowy dobér,
planowe grupowanie ludzi i rzeczy (surowcéw j §rodkéw
wytwarzania) w celu osiagniecia optymalnej wydaj-
noéei, jest rzecza oczywista jak waznym czynnikiem
organizacji staje si¢ nowoczesna normalizacja i jak su-
miennie nalezy postepowaé przy ustalaniu witasciwych
norm. Z tego wzgledu nalezy specjalnie przyklasnaé
nermie  PN/N-02001 (zwanej norma norm), ktéra
daie cgdlne wskazéwki przy ukladaniu norm przedmio-
towych. Norma ta, ktérej szczegétowe oméwienie podaje
7 wlasciwa mu jasnoscig i Scistoéeia dr inz. J. Oderfeld,
zada przede wszystkim sformulowania celu kazdej no-
wej normy. Nowa norma powinna byé tak uieta pod
wzgledem tredci i stownictwa,-aby byla jasna dla uzyt-
kownikéw. Zasieg jei musi byé z koniecznodei ograni-
crony, aby przez swa zbytnia sztywno$é nie hamowala
Zycia gospoedarczego w innych dziedzinach. Zalecenia
ncrmy trzeba ujmowaé w sposéb konkretny, o ile to jest
tylko mozliwe przy pomocy liczb. Wreszcie wymagania

II1.
III1.

Iv.
V.

VI.

nzkladane przez nowa norme nie powinny byé zbyt
cstre, nalezy bowiem pamigtaé o konsekwencjach eko-
nemicznych kazidego takiego wymagania. Nalezy réw-
niez zwracaé baczna uwage na strone formalng opra-
ccwania noermy, a wiee na jej wlaseciwy podzial na roz-
dzialy, na wladciwa numeracje, na wlasciwy dobér
czeionek itn.

Omawiajge miedzynarodows akeje normalizacyjna
inZ. Cz. Olszynski zaznajamia stuchaczy (w sposéb moze
nieco zbyt szczegdlowy) z rozwojem komitetéw narodo-
wych w najbardz’ej uprzemystowionych krajach §wiata.

Wypada przypomnieé, ze Wielka Brytania pierwsza
w 1901 r. stworzyla zaczatek panstwowej organizacji
normalizacyjnej, ktéra w 1920 r. przecbraz la sie w BSI
(Brit’sh Standards Institution). W ZSRR wazne fun-
kcje normalizacyjne sprawuje WKS (Wszechzwigzkowy
Komitet Standartéw), cbejmujaey 15 branzowych ko-
mitetéw przemystowych. Ze wzgledu na znaczenie, jakie
Zw'azek Racz’ecki przywiazuje do akeji normalizacyj-
nej, WKS bezposrednic podlega Radzie Ministréw i za-
twierdza ogélnozwigzkowe normy (tzw. GOST‘y), kté-
rych jest obecn’e ckolo 8000. Pcza WKS istnieja jednak
w Zwigzku Radzieckim normy o znacznie mniejszym
zasiegu, opraccwane przez poszezegélne ministerstwa
lvb nawet przez wicksze zaklady przemystowe.

Amerykanska ASA (American Standards Associa-
ticn)  koordynuje prace normalizacyjne na terenie
calego kraju. W tym celu kontrecluje ona normy naj-
powazniejszych stowarzyszeh technicznych oraz insty-
tneji panstwowych i wydaje w mniejszym zakresie
wlasne normy ASA. '

Na forum miedzynarcdewym ruch normalizacyjny
bvl juz od 1926 r. reprezentowany przez organizacje
ISA, na miejsce ktérej w 1946 r. powstala obecna
I1S0.

Znane powazne prace PKN nad statystyczna kon-
trola jekoSei wymagalty w toku wykladéw sformutowa-
nia podstawowych wiadome$ei z dziedziny statystyki
i rachunku prawdopodob’enstwa, aby wprowadzié stu-
chaczy w te ciekawa, choé na ogét malo jeszeze u nas
zrang nauke. Matematyczny wstep tego rodzaju opra-
cowal mgr K. Wiéniewski; w ten sposéb oméwienie
samej statystycznej kontroli jakoSei przez dra inz. J.
Oderfelda mogtlo sie oprzeé na zw'ezle, lecz jasno i Scile
uietym materiale teoretyeznym. Trzeba pamietaé, ze ta
dziedzina matematyki nie byla znana sthuchaczom kursu.
Dlatego tez nalezalo przede wszystkim podkreslié réz-
nice miedzy czestodela wystepowania pewnych cech
w skonczonych zbioroweéciach oraz migdzy prawdopo-
dobienstwem wystepowania tych cech w zbiorowosciach
nieskonczonych.

Statystyka jako metoda naukowa liczbowego ujmo-
wania powtarzajacych sie zdarzen, spostrzezen, badan
i pomiaréw nie posiada w swych wynikach dokladnoéei,
wystepuiacej w naukach éc¢’stych. Mamy tu zawsze pew-
ne ryzyko przy wysuwaniu wnioskéw, ryzyko, ktére
w przypadku kontroli statystycznej jakosci spada cze-
Sciowo na producenta, czeéciowo na konsumenta.

Ten wstep matematyezny byt potrzebny w teorii sta-
tystycznej kontroli jakoSci do okreSlenia zaleznogei
miedzy obiektywna wadliwn§eig partii towaréw oraz
prawdopodobienstwem wystepowania okre§lonej iloSei
sztuk wadliwych w badanych partiach prébnych tego
towaru.

»Statystyczna kontrola jako§ei dra inz. J. Oderfelda
bvla ijuz przeze mn‘e oméwiona w Hutniku. ! Zarzut
kiéry wéwezas niestusznie postawilem autorowi tei pra-
cy, iz strone matematyczna podal on w niej jedynie
urywkowo, polegal vo prostu na nieporczumieniu. piszac

"bowiem wtedy o broszurze dra inz. J. Oderfelda, wie-

dzialem wprawdzie, ze jest ona odbitka z pracy zbioro-

! Hutnik z 1949 r., nr 9 —10, str. 414 — 416,
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wej pt. ,,Normalizacja“, nie wiedzialem natomiast, nie
znajac tej ksiazki, ze 6w wyklad dra inz. J. Oderfelda
poprzedzony byt w ,,Normalizacji“ 60-stronicowym
referatem mgra K. Wisniewskiego, zawierajacym
wezystkie podstawy teoretyczne niezbedne do nalezytego
zrozumienia wykltadu dra inz. J. Oderfelda.

Pragnalbym tu podkreslié, iz w hutnictwie staty-
styczna kontrola -jako$ei napotyka na trzy powazine
trudnosei:

a. n'e jest rzecza tatwa dobraé reprezentacyjne par-

tie prébne wyrobéw hutniczych;

b. nie zawsze ilosei badane sa dostatecznie liczne, aby

mozna do nich stoscwaé prawo wielkich liczb;

¢. trudno jest ustal'é dopuszezalna §redmg wadli-

wosé tych wyrobdw.

Rozdziat o ,,Polskim stownictwie technicznym®™ napl-
sany przez znanego specjaliste w tej dziedzinie inz.
A.T. Troskolanskiego oraz rozdzial o ,,Podstawowych
wiadomo$ciach z techniki poligraficznej* piéra Wt Ta-
cikowskiego zamykaja tre§é ksiazki, ktéra w uzupelnie-
n'ach zawiera wazniejsze normy podstawowe. WyraZny
druk ksiazki stoi na znanym poziomie innych wydaw
nictw PKN. :

Na zakoficzenie kilka pomniejszych uwag:

- Dlaczego przemyst hutniczy, chemiczny, mechaniczny
i elektrotechniczny majg nosié nazwe ,,Przemyst wla-
Sciwy* (str. 87)? Sadze, iz nie ma przemysiéw wlasci-
wych 1 niewlaSciwych.

N’e mozna powiedzieé, iz ,,wszelkie wartosei fizycz-
re“ nalezg ,do takich danych, ktérych prawde mozna
uwazaé za $c'sta‘’ (str, 115).

Przyktad 1 — 8 w sprawie skiadu mieszanki w cylin-
drach silnikéw spalinowych (str. 247) nie zgadza sie
z wynikami termodynamiki technicznej. Silnik nie pra-
cuje ekonomieczniej, jezeli stosunek ciezaru powietrza
do ciezaru benzyny wzrasta powyzej pewnej optymal-
nej wartosei.

Z. Warczewski

Elektrony i mietally. W. Hume-Rothery. Przelozyt
z jezyka angielskiego B.J.Lubow, pod redakeja B.N.
Finkielsztejna. Mietallurgizdat.  Gosudarstwiennoje
Nauezno-Tiechniczeskoje Izdatielstwo. Litieratura po
czornoj i ewietnoj mietalhurgii. Moskwa 1950, str. 364,
cena w onr. 8 zi. :

O ksiagzce tej (tytul oryginahu:
metals and alloys“, Londyn 1948),  ktéra powstala
z serii artykuléw ogloszonych w latach 1945 — 1946
przez jej autora w angielskim czasop’$mie ,,Metal Indu-
stry“, a cbecnie ukazala si¢ w tlumaczeniu rosyjskim,
napisat w Hutniku z 1950 r. (nr 9—10, str. 379
i 880) docent Akademii Gérniczo-Hutniczej w Krakowie
dr inz. Zygmunt Jasiewicz wyczerpujaca recenzje.

Dzietko, o ktérym mowa, zawiera — w postaci dia-
legu — jasny, przejrzysty i przystepny wyktad podstaw
wapoblczesnej teorii budowy atomu w zastosowaniu do
wlasno$ci metali tudziez stopdéw 1 przeznaczone jest
przede wszystkim dla inzynieréw majacych w swej co-
dziennej pracy stale do czynienia z zagadnieniami prze-
mystu hutniczego lub metalowego. Moze ono rowniez
stancwié pozvieczng lekture dla stuchaczy politechnik
czy tez innych wyzszyeh uczelni technicznych craz stu-
dentéw uniwersytetow, ktérzy interesuja sie fizykg me-
tali i nowszymi postepami w dziedzinie metaloznawstwa.

J. Chmielowski

Poradnik Jezvkowy. Rok 1951, nr 1. W. Doroezew-
ski. Stanistaw Szeber. — J. Mally. O jezyku listéw
Chopina. — St. Skorupka. Dcbsr wyrazowy a dchér
frazeolegicznv. — W. Doroszewski, Obiagnienia wyra-
zé6w i zwrotéw. — Nr 2. W, Doroszewski. Hamulce

»Electrons, atoms,

1 bodZce rczwojowe wspdlezesnego jezykoznawstwa. —
St. Skorupka. Nowy slownik jezyka polskiego. —
J. Tolarski. A ilez to klopotu... ze spdjnikiem a. —
J. Siwkowska. Linde o swoim stowniku. — St. Jodlow-
ski. — ,Oszczedzaé czego$* i ,0szczedzaé co§“. —
J. Kopezewski. Norwid — ekwilibrysta stowa. — W. Do--
roszewski. Objasnienia wyrazéw i zwrotéw.

Mysl Wspoétezesna. Rok 1951, nr 2. Prof. dr A. Schaff.
O prawdzie absolutnej i wzglednej. — Dr H. Raort.
Waki rewolucyjne w Polsce w latach 1918 — 1923, —
P.M. O drogach stopniowego przejscia od socjalizmu
do komunizmu.

Fizyka i Chemia. Rok 1951, nr 1. A. Mierzecka.
Jedrze] Sniadecki, — A. Teske. Ruchy Browna. — WL
M. Scistowski. O elektronowej teorii metali. Czesé IL
Statystyka Fermiego-Diraca.

Prace Badawcze Gléownego Instytutu Metalurgii.
Rok 1951, nr 1. K. RadZwicki i F. Fiotkéwna. Kontrola
zuzla w zasadowym piecu martenowskim. — M. Schnei-
der i R. Wusatowski. Empiryczny i wykreélny sposéb-
wyznaczania sily ciggnienia. — M. Smialowski, E. Gag-
sior 1 C. Bieniosek. Wplyw obrébki cieplnej na szybkosé
naprezeniowej korozji miekkiej stali w roztworze azo-
tanu amonowego. — Z. Wusatowski 1 A. Wojtylak.
Plyniecie metalu, wydluzenie i roztlaczanie w ksztal-
townikach regularnych. — J. Natkaniec. Swiezenie tle-
nem kapieli martenowskiej. — M. Smiafowski, J. Foryst
1 J. Madejski. Badanie skuteczncsei réznych sposobéw
oczyszezania powierzchni stali z warstw oleju mine-
ralnego. — FE. Zalestnski. Materiaty zastepcze do wy-
rocbu sit paplerniczych. — M. Schneider. Ind, jego za-
stosowanie i mozliwo§é otrzymywania z produktéw
hutniezych.

Wiadomos$ci Hutnicze. Rok 1951, nr 1. Inz. M. Stan~
kiewicz. Kontrola zZuzla martenowskiego w czasie wy-
rabiania wytepu. — Inz. J.Bratkowski. Wyroby
ogniotrwale dla hali rozlewniczej stalowni, — Inz. M.
Wicenta. Podwyzszenie sprawnosci pieea martenow-
skiego. — Inz. M. Stankiewicz 1 inz. J. Chromik. Mate-
rialy wsadowe i pomocnicze do wytopu stali w piecu
martenowskim. — Nr 2. Inz. J. Aniola. Budujemy
Nowa Hute —— dzielo przyjazni polsko-radzieckiej. —
Inz. M. Stank’ewicz. Stal elektryezna czy martenow-
ska? — L. Horoch. O nowe formy wspélzawodnictwa
w przemy$le hutniczym. — £. E. Sjemin, W.A. Rze-
pecki, N.I.Czetyrin. Nowa metoda cementacji gazo-
wej. — Inz. E.Mazanek. Proces wielkopieecowy. —
Inz. M. Stankiewicz i inz. J. Chromik. Zasady wytapia-
nia stali w piecu martenowskim.

Przeg’ad Od’ewnictwa. Rok 1951, nr 1. Od Redakcji.
— Mgr inz. K.Zemaitis, Na przetomie. — Mgr iné: J.
Lutostawsk’. Zadania odlewnictwa w Planie 6-letnim.—
Mgr inz. P.Januszewicz. Kilka uwag o przelewach. —
Mgr inz. St. Pelczarski. Prdéby odbiorcze ndlewéw
zeliwnych. — Mgr 1nz. Cz. Kalata 1 mgr inz. Z. Tyszko.
zel'wo wysckckrzemowe. — Dodatki: Przeglad
Bibl'ogr-ficzny Odlewnictwa (roeznik I, nr 1) i Biu-
letyn Informacyjny Gléwnego Instytutu Odlewnictwa
(reeznik I, nr 1—2). — Nr 2. S.Z. Prof. dr inz.
Maksymilian Tytus Huber. — Mgr inz. Z. Lenartowicz.
Os'agniecia techniki radzieckiej w przemysSle odlewni-
czym. — Prof. mgr inz. G.Kniaginin. Technologia
otrzymywania zeliwa modyfikowanego oraz mozliwosei
produkeji tego zeliwa w Polsce. — Mgr inz. P.Janu-
szewicz. Gospodarka skrzynkami formierskimi. — Mgr
irz, T. Mojmir. Stopniowa mechan‘zacja malych
odlewni. — Dodatek: Przeglad Bibliograficzny
Odlewnictwa (rocznik I, nr 2).
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Biu'etyn Przemyslu Materialow Ognictrwatych.
Rok 1950, nr 1. Inz. W.Ryzy. Zagadnienie produkeji
ogniotrwalych wyrobéw szamotowych o niskim ciezarze
objetosciowym z surowcéw krajowych (artykul dysku-

syjny). — Inz. Lubomire Zawislak. Charakterystyka'

niektérych kwareytéow w Polsce. — Inz. R. Blahut.
Produkcja materiatéw ogniotrwalych dla hal edlewni-
czych (czedé II). — Nr 2. Inz. S. Rosenberg. Wyrcbhy
ogniotrwate z tlenkiem magnezu. — Inz. J. Bratkowskt.
Warunki pracy oraz wlasnosei wyrobéw ogniotrwa-
tyeh dla hali odlewniczej. — Mgr inz. Z. Bojarski i mgr
iz, Z.Ziolowski. Zastosowanie promieni X w cera-
mice. — Mgr inz. St. Ziemba i mgr inz. W. Szymborski.
Masy do. lepienia filarkéw plecéw martenowskich., —
Inz. St. Pawlowski. Oznaczenie porowatcsci rozdrob-
nionych (1 — 7 mm) materialéw ogniotrwalych wg me-
tody Hoganés.

Przeglad Gérniczy. Rok 1951, nr 1. Inz. Wt Olcza-
fowski. Wplyw popictu na przydatno§é opalowy we-

gla. — Inz. E.Fryczkowski. Kombajny weglowe. —
Dodatek: Przeglad Biblicgrafiezny Goérnictwa
(reeznik I1I, nr 1). — Nr 2. Dr inz, T. Laskowski.

Zwiazek miedzy energetyka a mechaniczng przerdbks
wegla., — Mgr ini. A. Szpilewicz. Techniczne i gospo-
darcze znaczenie paliw gazowych. — Dr inz. W.Olpin-
ski, Dogodny graficzny sposéb przedstawiania reak-
cvinosei paliw stalych. — Dr inz. J. Nadziakiewicz.
Nowa metoda przygotowywania mieszanek koksowni-
czych. — Dodatek: Przeglad Bibliograficzny Gérni-
etwa (rocznik III, nr 2). )

Wiadomo¢ci Gérnicze. Rok 1951, nr 1. Inz. J. Rab-
sztyn. Udzial fabryk maszyn i sprzetu goérniczego
w zmechan zowaniu kcpaldt w ZSRR. — Inz. J. Borow-
ski. Zspoznajemy sie z przemystem naftowym. —
Inz. W. Pogoda. Tapania i zawaty. — Inz. St. Gisman.
Gaweda o slownictwie. — Nr 2. Inz. J. Rabsztyn. Roz-
w6j techniki produkeji w kopalniach radzieckich. —
Ins. A. Anasiewicz. Wykolejenie i zderzenie si¢ klatek
w szybie w 1935 r. — Inz. St. Gisman. Gaweda, o stow-
nictwie.

Chemik. Rok 1951, nr 1. Prof. dr I. Zlotowski. Pro-
fesor Frydervk Joliot-Curie, wielki uczony szermierzem
pokoju. — Inz. E. Lopuszyniski. Filtry elektrostatycz-
qne. — Mgr T.Proba. Elektrochemia przemystowa. —
Inz. St. Sos“hski. Przebudcwa czasteczki pod zw ekszo-
nym ci$nieniem. — Inz. E. Berger. Woda w- przemyéle
chemicznym. — Inz. A.Sabatowski. Platyna — metal
radziecki—W. K. Roentgen (27.111.1845 — 10.I1.1923).
— Inz. J. S*wicki. Acetylen jako surowiec chem'czny.—
Inz. M. Maku'ec. O normach jakosci. — Nr 2. Inz. T.
Kolus'iski. Karb'd jako pétprodukt. — T. Bed. Inten-
syfikacja produkeii kwasu siarkowego w §wietle
-ekspertyzy radz'eckiej. — Inz. St. Sosinski. Teflon —
tworzywo o wielkiej przysztoéei w przemysle chemicz-
nym. — Ins. A.Sabatowski. Sadza. — Dymitr Iwano-
aicz Mendelejew (8.11.1834 —2.11.1907). — Inz. J.
Siwicki. Podziemna gazyfikacja wegla.

Cement — Wavrno — Gips. Rok 1950, nr 5 —17. Mgr
ing. J. Crzymek. Utworzenie Centralnego Zarz~du Prze-
mystu Materialéw Wiazacych., — Prof. dr M. Kamiefi-
ski. Zagadnienie naturalnych surowcéw dla matevia-
16w wiazacych w Pelsce. — Mar inz. J. Graymek. Che-
niofizyczne warunki surowcéw materiatéw wiaza-
eych. —— Mar ins. A.Skalicka. Prace pnszukiwiwezo-
badaweze z6z suroeweowych do produkeji materialéw
w.azaeych, — Mgr inz. W. Duda. Uwagi o ilcéciowej

kontroli produkeji w cementowni. — Mgr B. Pampuch.
7 dziejéw przemysitu cementowego. — Rok 1951, nr 1.
Mgr inz. M. Rolek. Modernizacja przemystu wapien-
niczego. — Mgr inz. Irena Ahrends i mgr ins. W. Cie-
$l'iski. W jaki sposéb produkujemy cement (ciag
dalszy). — Mgr ini. B. Borek. Filtry elektryczne, —
Dodatek: Przeglad B.blicgraficany Przemystu Ce-
mentowego (rocznik III, nr 1). — Nr 2. Mgr inz. A.
Kotulla. Jak dalece ciezar litra klinkru moze by¢ miarg
jakoSei cementu. — Mgr inz. B. Borek. Energetyka
fabryki cementu. — Mgr inz. W. Tomeczyrnski. Wplyw
réznych zwiazkéw chemieznyeh, zwlaszeza odmian siar-
czanéw wapnia, na wlasnoci cementéw (dokohcze-
nie). — Mgr St. Pieczara. Spostrzeienia tyczgce susze-
nia zuzla wielkopiecowego. — K. Czarnecki. 7. aktual-
nych zagadnien w przemy$le materialéw wiazacych
w Czechoslowacji. — Dodatek: Przeglad Bibliogra-
ficzny Przemysiu Cementowego (roeznik III, nr 2).

Nafta. Rok 1951, nr 1. Mgr J..J. Glogoczowski. Spe-
ktrochemia w przemys$le naftowym. — Mgr ins. K.
Szadkowski. Warunki oddawania ciepla przy konden-
sacji. — Mgr ins. J. Cie$licki. Metody krakingu. —
Decdatek: Przeglad Biblicgraficzny Nafty (rocz-
nik I, nr 1).—Nr 2. Mgr inz. A. Kistow. Warunki zasto-
sowania sejsmicznej. metody refleksyjnej na Przedgé-
rzu Karpat. — Mgr inz. K. Baranski. Pos‘epy w dzie-
dzinie chemii naftowej. — Mgr inz. W. Kobylinski.
Zabezpieczenia przeciwwybuchowe urzadzen elektryez-
nych. — Mgr inz. K. Krukierek. Bezpieczefistwo pracy
w kopalnictwie naftewym. — Dodatki: Biuletyn
Glownego Instytutu Naftowego (rocznik I, nr 1). —.
Przeglad Biblicgraficzny Nafty (rocznik I, nr 2).

Gospodarka Wodna., Rok 1950, nr 12. Inz. K. Pu-
czytiski. Zagadnienie kadr inzynierskich w gospodarce
wodnej. — Inz. B. Krzyszkowski. O potrzeb’e rewizji
dotychezasowych pogladéw na regulacje rzek i zago-
spodarowanie ich dolin (dckohezenie). — Inz. T. Bier-
nacki. Projektowanie nowoczesnych silowni wodnych.

Architektura. Rok 1950, nr 12. Architekei laureaci
Panstwowych Nagréd Artystyeznych. — J. Brzuchow-
ski. Uwagi o Cmentarzu Zolnierzy Armii Radziecklej.
T. Bilyk. Planowanie urzadzen sanitarnych w sanato-
riach przeciwgruiliczych Zakladu Ubezpieczen Spo-
lecznych. — Lista architektéw, czlonkéw Stowarzysze-
nia Architektéw Rzeczypospolitej Polskiej, zmarkych
w latach 1945 —1950. — Dodatek: Biu'etyn Insty--
tutu Urbanistyki i Architektury (vocznik I, nr 2).

Wiademeoséei Urzedu Patentowego. Rok 1950,.
nr 5 — 6. Ustnwy, rozporzqdzenia, komunikaty. Dekret
z dnia 12 pazdziernika 1950 r. o wynalazczoSei pracow-
niczej. — Ustawa z dnia 18 lipca 1950 r. o licencjach
na wykoenywanie wynalazkéw i wzordw uzytkowych. —
Patenty na wynalazki. Udz’eleny zostal patent nr 34214
na sposéb magnetycznego wzbogacania rud zelaznych
7z 7zastosowaniem uprzedniei redukeji (F.Lecznar,
Krakéw) oraz patent nr 34215 na sposéb magnetycz-
nego wzbogacania rud zelaznych bez uprzedniej recuk-
cji (F. Lecznar, Krakéw). — Przeglad wynalazezodct.
Tnz. 7Z.Muszyhski. Wynalazczo$é pracownicza na We-
grzech. — Gy. Hevesi. Osiagniecia racionalizacji na
Wegrzech w §wietle Drugiej Krajowej Wystawy Ra-
cjonalizatorskiej. — Iné H. Allendorf. Oszezedna
gospodarka powietrzem sprezonym w odlewniach,

¥, Chmielowski
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Prof. dr inz. Maksymilian Tytus Huber., Pod koniec
ubieglego roku (9. XII. 1950) zakoneczyl prof. dr T.
Huher pracowite i bogate w plony zycie, w ciagu kté-
rego stanal w rzedzie najwybitniejszych nie tylko pol-
skich, leez rowniez i obeych uczonych.

Po ukoficzeniu gimnazjum IV i Wydzialu Inzynierii
Politechniki Lwowskiej pracowal w latach 1899 — 1906
w Krakcwie jako prcfesor Wyzszej Szkoly Przemysto-
wej, po eczym w roku 1906 przeniost swg dzialalno§é
de -Lwowa, gdzie na Politechnice Lwowskiej objgl na-
przéd wyktady mechaniki cgélnej, a nastepnie w roku
1958 Katedre¢ Mechaniki Technicznej. Po upadku Prze-
myéla, gdzie pehit shuzbe wojskowa, zagnata go pier-
wsza wojna §wiatowa jako jeiica wojennego do Kaza-
nia. Nauczywszy sie jezyka rosyjskiego kontynuowal
tam prace naukowa zaznajamiajac sie z piSmienni-
ctwem rosyiskim, svecjalnie w zakresie nauki o spre-
zystodci i wytrzymaledei. Po ukoficzeniu wojny wrocit
w pclowie 1918 rcku do Lwowa na swoja katedre
i opuécit ja doplero w roku 1928 udajgc sig do War-
szawy, gdzie na Politechnice Warszawskiej otrzymal
Katedrg Mechan'ki II.

W czasie okupacji hitlerowskiej nie przerwal dzia-
talnoSei naukowej i nauczycielskiej., W tym czasie
ukonczyt szereg rozpoczetych prac naukowych i po-
dreczn:kdéw, wykladajge réwnocze$nie na tajnych kur-
sach politechnicznych niezaleznie od jawmego naucza-
nia na kursach technicznych w Szkole Budowy Maszyn
i w Pahstwowej Wyzsze] Szkole Technicznej. Obja-
wszy za$ po $mierci prof. K. Lutostafnskiego przewod-
nictwo Kasy im. Mianowskiego przyczynit sie¢ do ura-
tewania czeSei jej majatku, z ktérego w okresie nie-
woli hitlerowskiej czerpano $rodki na pomoc dla pra-
cownikéw nauki.

Po przymusowym opuszezeniu plonacej - stolicy
i przejsciu przez obdz osiadl jesienig 1944 roku w Za-
kopanem, jgdzie nauczal na tajnych zrazu kursach
politechnicznych, ujawnionych péZniej po. wyparciu
okupantéw, po czym w rok pézniej objal na Politech-
nice Gdanskiej Katedre i Instytut Wytrzymalosei, by
ja w roku 1949 zamieni¢ na Katedre Wyzszych Za-
gadniefi Mechaniki w Krakowie na Akademii Gérni-
czo-Hutniczej, ktéra juz w roku 1945 uczcita Go god-
noécia Dcktora Nezuk Technieznych honoris causa.

Prcfesor M. T. Huber byt nie tylko wielkim uczonym
i znakomitym nauczycielem, lecz takie wybitnym orga-
nizatorem pracy naukowej. Swiadezy o tym jego zywa
dzialalnoéé w lonie polskich  instytucyj naukowyeh,
jak réwniez czesty udziat w pracach miedzynarodo-
wych zjazdéw i kongreséw naukowvch. Tak wiec byt
cztonkiem zalozycielem Akademii Nauk Technicznych
w Warszawie i czlonkiem czynnym Towarzystwa Nau-
kewego Lwowskiego. Kasa im. Miancwskiego w War-
szawie wybrata Go swoim czlonkiem — korespondentem
w r. 1923, po czym w 2 lata pdiniej Politechnika
Lwowska delegowala Go do Rady Nauk-wej tej insty-
tucji. W tym samym roku, juz jako wiceprezes Pol-
skiego Towarzystwa Politechnicznego we Lwowie,
zostal przewodniczacym Lwowskiego Oddziatlu Polskiego
Towarzystwa Matematycznego. Polska Komisja Mie-
dzynarodowej Wspdlpracy Intelektualnej powolala Go

na swego czlonka — korespondenta w roku 1927. W tym
samym roku wszedt jako czlonek — korespondent
w sklad Polskiej Akademii Umiejetnosei, ktérej ezton-
kiem czynnym zostal w roku 1934.

W tych latach (1932, 1933, 1934) objal funkeje prze-
wodniczacego Warszawskiege Towarzystwa Politech-
nicznego, Komitetu Organ.zacyjnego Polsklego Zwiazku
Badania Materialéw oraz Wydzialu Inzynieryjnego
Akademii Nauk Technicznych w Warszawie. Od roku
1832 =zaczal réwniez kierowaé pracami badawczymi
w zakresie lotnictwa.

Nauke polska reprezentowal czesto na zjazdach
miedzynarodcwych, biorac zywy udzial w ich pracach.

Swojg dziatalne$§é na polu naukowym rozpoczgl prof.
Buber w roku 1%95 i nie przerwal jej do ostatnich
chwil zycia, ktérego plon wyraza sig liczba ponad
100 prac naukowych i szeregiem podrecznikéw. Wy-
stepuje z nich ku nam znakomity uczony, $wietny
rauczyciel 1 wielostronny organizator nauki. Précz
rozpraw naukowych  przynoszpeych nowe hipotezy
i teorie wydal wlele broszur i artykuléw w jezyku
polskim, francuskim i niemieckim. Nalezy szczegélnie
podkreslié Jego niezwykla dbaloéé o firme jezykows
dziel, ktéra dowodzi glebokiego znawstwa i umilowa-
nia jezyka polskiego.

Zashugi Jego w tym wzgledzie sa bardze wielkie,
a udzial w opracowywaniu stownictwa mechaniki ogdl-
nej i stereomechaniki jest niepomierny.

Bogaty dorobek naukowy §wiadezy o rozleglych
zainteresowaniach i doglebnej wiedzy Zmartego, Sci-
stym i wnikliwym, jasnym i trafnym, cbszernym i wy-
czerpujacym, sumiennym i orygnalnym opracowywa-
niu wszystkich zagadnienn, do ktérych przylozyl swiy
reke i ktére zapewnia Mu na zawsze zaszczytne miej-
sce wSrod uczonych polskich.

Prof. dr inZz. Leon Staniewicz. Przybywajac do Pol-
ski w 1919 rcku posiadal prof. dr inz. Leon Stan’e-
wicz (zmarly 22. 1. br.) bogaty dorchek naukewy i do-
§wiadczenie pedagogiczne, zdcbyte na trzech wyzszych
uczelniach resyjsk'ch. Jako znawca elektrotechniki
tecretycznej zostal powolany w roku 1920 na katedre
tei galezi wiedzy w charakterze profesora zwyczaj-
nego Politechniki Warszawsk'ej, ktérym byl do czasu
zw.n‘ecia tej katedry w r. 1933. Jako prcfesor przy-
czynit sie w duzej mierze do rozbudowy studiéw tech-
nicznych i powickszyl w wybitny sposéb polski dorobek
noukowy w dzledzin'e elektrotechniki wydajgc podrecz-
riki: ,,Podstawy elektrotechniki®, ,Teoria pradéw
zmiennych®, czy szereg ogloszonych w Przegladzie
Tlektrotechnicznym prae, jak np. o znakownictwie
elektrotechnicznym, o mocy przy przebiegach odksztal-
cenyeh  itd.  Dzialalno§é nauczycielska podjat ‘po
I1 woinie swiatowej przyjmuiac zaproszen‘e Politech-
niki Gdanskiej na Katedre Elektrotechniki Teoretycz-
nej. I isk nrzedtem na Politechnice Warszawskiei, tak
i tutai oddal nauce nolskiei wielkie ustugi czerpiac
z bogatego skarbu Swoich doswiadczen i wiedzy, d+-ki
ktérvm zapisal sie w pamieei jako czolowy organizator
polskiej elektrotechniki, znakomity wuczony oraz wy-
trawny profesor i wychowaweca.

Artykuly drukowane w Huiniku, sq wyrazem indmiiduainuch pogladéw autoréw, kiére nie
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PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1 — 14% 534.2 K1—4 57
Rao R.: Nowa metoda pomiaru predkosci fal wulira-
dzwiekowych w piynach. ,,A New Method for Measu-
ring Velocities of Ulirasonic Waver in Liquids.” N a-
ture, t. 166, Nr 4226, pazdz. 1950, s. 742, 0,5 str., 1 tab,,
7 poz. bibl, — Podano szybka, prosta i bardzo doklad-
ng metode pomiaru predkosci ultradzwiekowych fal
w cieczach w zakresie 3—6 Mc/sek. Urzadzenie dosto-
sowano do bardzo matych ilosci. L. K.

1— 15*% 532.6 K 1—4.51
Wolak L. D.: Pomiar napiecia powierzchniowego przy
wysekich ciSnieniach i temperaturach metoda dwu ka-
pilar. ,Izmierienije powierchnostnogo napriazenia pri
wysokich dawlenijach i tiemperaturach mietodom
-dwuch kapillarow.” Kotloid. Zurn. t. 12, Nr 4.
lip. sierp. 1950, s. 248, 4 str., 1 rys., 2 tab.,, 5 poz. bibl.
-— Metoda pomiaru napiecia powierzchniowego cieczy
przy wysokich ciénieniach i temperaturach, az do kry-
tycznych wlgeznie przy pomocy dwu rownoczesnie za-
nurzonych kapilar oraz metoda ich- dokladnego cecho-
wania. Zastosowano te metode do pomiaru napiecia
powierzchniowego wotu przy temp. 18—375 C i alko~
holu etylowego od 16 — 249 C. M. P.

11— 16* 621.357:669.35.5 K 1—4 51
Stabrowskij A. J.: Elektrolityezne mosiadzowanie sta-
* lowych elementow w celu otrzymania podkladu pod
gume, ,,Elektroliticzeskoje tatunirowanie stelnych izdie-
1ij s celju krieplenia na nich rieziny.“ Zur. Prikt
Chim, t. 23, Nr 4, kw. 1950, s. 370, 45 str., 3 fab,
5 poz. bibl. — Najlepszg przyczepno$¢ migdzy mosig-
dzem, a wulkanizowang guma otrzymano przy zawar-
‘tosei 66,7 — 73,7% Cu (e-mosiadz), przy czym warstwa
jego winna wynosi¢ 1 — 5u. Je§li powlcka mosigdzu ma
stuzyé jako ochrona przed korozja, grubo$¢ jej winna
wynosié nie mniej niz 5x. Podano sklad kapieli"cyjan-
kowej do mosigdzowania, warunki elektryczne, metody
kontroli. i korygowania procesu. M. P. .
1— 17 669.018.11 K 1—4 51
C. J. Osborn: O graficznym przedstawieniu réwnowag
metalurgicznych. ,,The Graphical Representation of
Metallurgical Equilibria“. J. Metals, t. 188, Nr 3,
marz. 1950, s. 600, 7,5 str., 7 wykr., 2 tab., 70 poz. bibl.
— Przedstawiono graficzne zaleznos$ci energii swobod-
nych od temperatury dla reakeji zachodzgcych przy
tworzeniu sie waznych z metalurgicznego punktu wi-
dzenia tlenkéw, siarczkéw, chlorkow, weglanow i siar-
czanéw. Wykresy tych zaleznosci w znacznym stopniu
utatwiajg wnioskowanie o waznych w metalurgii wta-
snofciach danych ukladéow. J. F.
©1—18% 669.1:660 K 1—4 51
Richardson F. D.: Chemia w procesie brodukcji zelaza
i stali. ,,Chemistry in Iron and Steel Making.® Iron
Coal Trad, t. 160, Nr 4285, kw. 1950, s. 949, 8 str.,
‘6 fot, 1 rys., 2 wykr.,, 13 poz. bibl. — Rozwazania do-
tyczace ogolnych zjawisk fizyko-chemieznych zacho-
dzgcyeh podczas poszczegdlnych procesow produkcji
telaza i stali. Wskazano na koniecznoéé interpretacji
proceséw wielkopiecowych i §wiezenia suréwki z punk-
‘tu widzenia chemit fizveznej. J. F.

2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA

2—18 (0)* 542.2 K1l-—4 51"
Sackett E. L. H.: Tania wiréwka dla uzytku labora-
toryjnego. ,Low Cost Ceatrifuge Versatile in Labo-
ratory Use.* Min. Eng., t. 187, Nr 4, kw. 1950, s. 466,
i str. 1 fot. — Ogolny opis wirowki laboratoryjnej
0 pracy okresowei. ktéra pozwa:a na wydzielenie zia-
ren nawet ponizej 5 do 10 mikronéw. Uzyskane wy-

‘niki atwo moZna przenie$¢é na ciggle maszyny bprze-

mystowe, W, M.
2 —19 (0)* 622.36:621.742 (437) K 1—4 51
Nemec F.:. O niektorych morawskich piaskach for-
mierskich. ,,O nektérych moravskych formovacich pi-
scich.* Stavivo, t. 28, Nr 13, czerw. 1950, s. 199,
5 str.,, 1 fot., 3 rys. — Wilasnos$ci piaskéw formierskich,
i szczegdolowy schemat zestawienia- charakterystyki
i wynikow badan dla poszczegdlnych ziéz piaskowych.
Schemat uwzglednia badania geologiczne jak zasieg
i uksztaltowanie =zloza, powstawanie zl6z, warunki
wydobycia, transportu itp. W czeSci mineralogiczno-
petrograficznej opisano badania makro i mikrosko-
powe, uziarnienie, ksztalt i powierzchnie ziaren, wtra-
cenia i inne wilasnosci. A. O.

2—20 (2)* 622.77 K 1—4 5i
Schmidt H.: Odfosferzanie rud zelaza. ,,Entphospho-
rung von Eisenerzen.” Stahl u. Eisen, t. 70, Nr 1,
stycz. 1850, s. 30, 1,5 str., 1 mikfot, 1 tab. — Do
otrzymywania ggbki Zelaznej sposobem Hoganés lub
Wiberg-Séderfors wymagane sg bardzo czyste rudy
zelaza o szczegllnie niskiej zawarto$ei fosforu. Opis
metody odfosforzenia Gréngesberg, ktéra polega na
rozpuszezaniu polgezen fosforowych rudy w kwasach
(najlepiej w kwasie azotowym). Zastosowano jg sku-
tecznie w skali przemystowej, obnizajac zawartos¢ P
w rudzie o 70 do 90%. M. W.

2 —21 (2) 622.798 K 1—4 51
Hunner G. B.: Speséb prowadzenia spiekalni w Ports-
mouth. ,,Operating Practices at the Portsmouth Sinter
Plant* J. Metals, t. 188, Nr 3, 1950, s. 471, 3 str,
2 fot. — Opis urzadzeft pomocniczych i spiekalni typu
Dwight Lloyd o zdolnosci produkcyjnej okolo 1600 t
spieku na dobe. W. M, )

2 —22 ()* 622.765 K1—4 51
Zubariew S..N., Wistoguzow W. M.. Otrzymywanie
tytancwych koueentratéw przy pomocy granulacji flo-
tacyjnej. ,.Dowoddka titanowogo koncentrata mietodora
flotacjonnoj granulecii* Gorn. Zurn., t 125 Nr 9,
wrzes. 1950, s. 35, 2,5 str,, 2 vys, 1 atb., 3 poz. bibl.
— Schemat urzadzenia oraz szereg czynnikow maja-
cych wplyw na jako$¢ koncentratow tytanowych

. otrzymywanych za pomocg podanej metody. J. Ch.

2 —23 (n)* 669.742 K 1—4 5i
Perec M., Pinkas XK.. Redukecja rudy pircluzytowej
pirytem, koksem, dwutlenkiem siarki lub siarczanem
zelazawym., Prace Bad. GIMO, t. 2, Nr 3, wrzes.
1950, s. 187; 8,4 str., 3 rys., 4 tab, 10 poz. bibl. —
Rys. nistoryczny dotychczasowych metod. Wyniki do-
$wiadczalne badan witasnych nad redukcja MnO,.
Metoda racjonalnego usuwania zelaza z roziworu
siarczanu manganu. Sposoby zobojetniania roztwordéw
poredukeyjnych. Schemat cyklu poredukcyinege na
skale przemystowa. M., P.

37 -
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3. Surowce i ich przerobks

2 —24 (0)* 622.765 K1—4 51
Schumann R., Prakash B.: Wplyw aktywatoréw barw-
nikow ahzarynowych na flotacje kasyterytu i fluorytu
przy zastosowaniu mydla. ,Eftects of Activators and
Alizarin Dyes on Soap Flotatlon of Cassiterite and

Fluorite Min. Eng., t 187, Nr 5, maj 1950, s. 601,
8 str., 4 wykr, 1 mikrogr, 2 tab., 12 poz. bibl. —
7badano laboratoryjnie chemiczne warunki flotac31

kasyterytu i fluorytu przy uzyciu kwasu olejowego
jako odeczynnika zbierajacego i barwnikéw alizaryno-

wych jako zmieniaczy. Do$wiadczenia przeprowadzo-
no nia malym urzadzeniu flotacji prézniowej. Uzyska-
ne wyniki posiadaja gtéwnie ' znaczenie teoretyczne.
ale mogg w duzym stopniu przyczynis sig do udosko-
nalenia selektywnej flotacji mineralow niesiarczko-

wych, M. W.

2—25 (n)* 553.32 K1—4. 51
Odzyskiwanie manganu z ubogich rud »Recovery of
Manganese from low Grade Ores“. Iron Age,

t. 165, Nr 3, stycz. 1950, s. 81, 1,6 str, 1 wykr. —
Opis chemicznej metody odzyskiwania Mn z ubogich
rud w formie bogatych koncentratéw w postaci tlen-
kéw, siarczanéw i chlorkéw. Proces otrzymywania
tlenkowych koncentratéw obejmuje: 1) rczdrobnieniz
rudy do — 0,24 mm, rozpuszczenie jej w odpadkowych
roztworach potrawiennych i oddzielenie roztworu
siarczandw od skaly plonnej, 2) zamiane siarczanéw
na- chlorki przez dodatek chlorku wapnia i odsacze-
nie, roztworu od osadu siarczanu wapnia, 3) frakcyj-
ne wytracenie zelaza przez dodatek kredy lub sprosz-
kowanego kamienia wapiennego, 4) wytraceme man-
ganu z pozostalego roztworu przez dodatek miazgi
bogate] w wapno. Osad odsgczony, przemyty 1 wy-
suszony Jest gotowym produktem. W. M.

’ 3.’PALIWA I GOSPODARKA CIEPLNA

83— 18* 662.95 K1—4. 51
Spjejszjer W. A., Troickaja F. B.: Bezplomienne spala-
nie wysokokaloryeznych gazéw za pomoca inzektoro-
wych palnikéw z zastosowaniem podgrzanego powie-
trza., ,,Bjesplamiennoje sziganije wysokokaloryjnych
gazow w gorielkach s inzekecijej podogrietogo wozdu-
cha Za Ekon. -Top, Nr 8 1949, s. 5 4 str,
3 rys., 2 wykr., 3 tab., 4 poz. bibl. — Na do§wiadczal-
nym. urzadzeniu paleniskowym przeprowadzono spala-
nie. wysokokalorycznych gazéw jak: gaz ziemny, miej-
ski, naftowy i mieszanka butanowo-propanowa, .celem
ustalenia najekonomiczniejszych warunkéw spalania.
Ustalono optymalne ci$nienie gazéw dla zassanhia po-
zadane] iloSci powietrza celem osiagniecia pozadanego
efektu cieplnego. Badania przeprowadzono i na palni-
kach o bezptomiennym spalaniu stosujjc zassanie ‘pod-
grzanego powietrza (przez rekuperacije). Przykiad prze-
mystowego zastosowania takiego ‘spalania. F. B.

K1—4. 51

3—19* 662.74

Simek G., Helm I., Kostal I.: Oznaczanie wolnej siarki -

w_koksie i poélkoksie. ,,Stanoveni volné siry v koksu
a polokoksu“. Paliva, t. 30, Nr 2, luty 1950, s. 23,
4 str.,, 4 fot, 1 rys, 2 tab.,, 8 poz. bibl. — Koks lub
péikoks wylugowuje sie benzolem w specjalnej apa-
raturze. pozwalajgcej utrzymywaé zgdang temperature.
Siarkowodér wigZze sie za pomoca octanu kadmu, na-
tomiast -w pozbawionym od siarkowodoru ekstrakcie
oznacza sig wolng siarke przez wstrzasanie ekstraktu
z metaliczng rtecia. Otrzymany osad siarczku rteci roz-
puszeza sig w wodzie krolewskiej, po czym tworzacy sig
kwas siarkowy oznacza sig jako 'siarczan baru. F.B.

3-—20%* 662.74 K 1—4. 51
Ryska Z.: Nowy sposob regulacji temperatury proce-
su koksowania, przyczyniajacy sie do wzrostu pro-
dukeji koksowni. ,,Nowy zpusob tepelneho rizeni ko- .
kovaciho pochodu, zvysujici vytezek kokovacich péeci.”
Hut. Listy, t. 5, marz. 1950, s. 94; 3,5 str, 2 fot,
1 rys., 2 wykr,, 3 poz. bibl. — Znajomos$¢ prawidlo-
wego przebiegu temperatury koksowania wywiera
wplyw na wydajnos$¢ koksowni. Nowa metoda pomia-
ru i regulacji temperatury w komorach piecéow kokso-
wych, oparta na zasadzie elektronowego rejestrowa-
nia promieni podczerwonych. Przy pomocy opisanego
przyrzagdu mozna zmierzy¢é temperature wypychane-
go koksu w réznych warstwach komory, za§ przy po-
mocy odpowiednich urzadzen wzmacniajacych i regu-
lujacych moZna regulowa¢ doplyw gazu i powietrza,
a tym samym temperature koksowania. Znaczenie po-
miaru temperatury i rézne mozliwosci zastosowaniz
opisanej metody. A. O. :

3—21% 622.33:546.26 K1—4. 51
Kucharienko T. A., Matwiejewa J. J.: Badanie wla-
Seiwosci niespiekajacych wegli metoda uwodorniania:
ich ponizej temperatury rozkiadu. ,Izuczenije prirody
niespiekajuszezych sia uglej mietodom gidrirowanija
jch nize- tiempieratury razlozenija.“ Zur. Prikl
Chim, t. 23, Nr 7, czerw. 1950, s. 732; 7 str.,, 6 tab.
9 poz. bibl. — Oznaczenia ciepta zwilzania alkoholem
metylowym mtodych plomiennych wegli nietwodor-
nionych i uwodorrionych oraz otrzymanych z nich
pétkwaséw wykazaly, ze przy uwodornieniu zmienia
sie wewnetrzna struktura wegla. Przez uwcdornienie
mozna zwigkszy¢ zawarto$§é bituméw w weglu przy
rownoczesnym zmniejszeniu iloSci kwaséw humino-
wych, Ogélnie biorge zachowawcze uwcdornienie pro-
wadzi do uproszczenia struktury wegla. Z. -S.

3-—22% 662.9:621.18 K 1—4. 5]
Gudkiewicz L. A.: Automatyzacja kotléw o obroto-
wyech rusztach Iahcuchowych., ,Awtomatizacija ko-
tlow s cepnoj rieszotkoj.* Za Ekon. Top, t. 7,
Nr 3, marz. 1950, s. 1; 1,5 str.,, 2 rys. — Opis komplet~
nej aparatury regulujgcej prace kotta parowego. Po-
¢iada on automatyczne regulatory--ci$nienia pary, za-~
silania powietrza, = obciazenia cieplnego paleniska,
temperatury pary oraz automatyczny regulator zasi-
lania paleniska w paliwo. Ostatnie urzgdzenie omo-
wiono szerzej. Ogoélny schemat instalacji takiej apa-
ratury. Skompletowana aparatura pozwala catkowi~
cie zmechanizowaé¢ kottownie, zachowujac pelna gwa-
rancje ekonomii jej pracy. Z. S.

3 923% 662.611 K 1—4 51
W.L. Boon: Keorzy$ci przynoszone przez technologié
paliwa. ,Dividends of Fuel Technology.” J.. Inst.

Fuel t 23, Nr 129, 1950, s. 11, 2 str.-— Zestawiono
oszczedno$éi na paliwie uzyskane w. eciggu ostatnich
dziesiatk6w lat w glownych galteziach przemystu an-
gielskiego, np. w hutnictwie zuZycie wegla zostalo ob-
nizone z 2000 kg w roku 1928 do 1460 kg na 1 t. pro-
duktu., W wielkich piecach zuzywano w roku 1927 po-
nad 2000 kg koksu na 1 t. suréwki, w 1947 — 1170 kg,
a ostatnie ulepszenia pozwolg zapewne zmmerzvc Je-
szeze te; iloé¢ do okoio 8800 kg. R. W.

3-—24* 621.18 K. 1—4. 5L
Niektére zastosowania cieplne automatycznej regula-
cii pneumatyeznej, ,,Quelques applications thermiques:
des régulateurs automatiques & action pneumatique.”
Techn. Mod., t. 42, Nr 3—4, luty 1950, s. 57, 2 str,;
3 rys. — Schematy automatyk1 prneumatycznej dla. ko-
tla z- rusztem obiegowym, koila opalanego pylem we-
glowym oraz uproszczonej dla mniejszych kotléw z ru-
sztami obiegowymi. R. W.

- —38 -
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4. URZADZENIA ZAKtADOW
PRZEMYSLCWYCH

4 — 14* 658.2 (41) K1—4 51
Oram G. C.: Centralne warsztaty hutnicze. ,,Central
Engineering Workshops of the Appleby — Frodingham
Steel Company Branch.“ Iron Coal Trades Rev,,
t. 161, Nr 4301, sierp. 1950, s. 337, 6,2 sir., 10 fot. —
Projektowanie i budowa w czasie ostatniej wojny cen-~
tralnych warsztatdw w jednej z duzych hut angiel-
skich =zatrudniajgcej 9500 robotnikéw, posiadajgcej
8 wielkich piecow i 9 piecéw martenowskich o pojem-
no$ciach od 250 do 300 ton. Oméwiono zadania i poto-
zenie warsztatow, konstrukcje hal, oSwietlenie elek-
tryczne i zaopatrzenie w moc oraz rozplanowanie urzg-
dzen.-J. N.

4 — 15% 669.162.22 K 1—4. 51

Chase .. Dmuchawy dla wysokich temperatur. ,High
Temperature Fans.“ Mach. Design, t. Nr 2, luty
1950, s, 119, 3 str., 3 rys, 2 fot. — Normalne dmucha-
wy z wirnikami z blachy wytrzymujg temperatury do
650 C, dla wyzszych temperatur do 980 C stosuje sig
wirniki wykonane jako odlewy ze staliwa nierdzew-
nego. Srednica wirnika do 750 mm. Wydajnos¢ do
700 m3/min. W. R.
4 —16% : 621.86 K 1—3 51
Smith VI.: Konstrukeja i utrzymanie toréw suwnic.
,Design and Maintenance of Crane Runways.”“ Iron
Steel Eng., t. 27, Nr 8, sierp. 1950, s. 67, 4 str., 1 fot,,
1 rys. — Rodzaj obcigzenia toréw suwnic, typy podpdr,
wytyczne dla konserwacji i dla _obliczer'l wytrzymato-
Sciowych. W. R. .

4— 17" 621.86:621.747 K1—4 51
Truncew D.: Mechanizacja przewracania wlewkow.
,.Miechanizacja kontroli slitkow*. Miechan. Tru-
domiTiaz Rab. t. 4, Nr 4. kw. 1950, s. 46, 0,7 str.,
4 fot. — Koastrukcja i dzialanie urzgdzenia do mecha-
nicznego obracania wlewkow przy oczyszczaniu ich .po-
wierzchni. Czas obrocenia o 900 85 wlewkdéw wynosi za-
ledwie 2 minut. Wlewki sgoczywaja na podiuznicach,
zaopatrzonych w trojkatne progi. Woézek przesuwany
ped wlewkami przy pomocy liny zaczepia ramionami
kolejno o wlewki, a po oparciu sie ich o prég powo-
duje obrét o 90 stopni. H. Z.

4-—18% 669.162.2 (438) K 1—4. 51
Babinski Cz.: Nowa Huta. Inwestycje, t. 2, Nr 5,
maj 1950, s. 17, 2 sir. — Na tle przedwojennej i obec~
nej sytuacji hutnictwa zelaza, oméwiono najwigksza
inwestycje planu 6 letniego, budowe Nowej Huty i jej
robotniczego miasta. M. K.

5. MATERIALY OGNIOTRWALE
B—17% 666.35 K 1-—4. 51
Lach V.: Obliczanie w ceramice.
Stavivo, t. 28, Nr 11, cervna 1950, s. 161, 2 str,, c. d.
— Sposoby. obliczenia wzoru Segera z danego skladu
masy, obliczenie wsadu ze wzoru Segera, stopnia kwa-
sowosc1 masy lub glazury, namiaru masy, poprawki
na wilgoé i in. A, O.

5—18e 666.763.2—42:669.162.24 K 1—4. 51
Snyder E. B.: Ksztaltki szamotowe-grafitowe dla ka-
dzi stalowniczych. ,,Clay Graphite Brick for Laddle
Refractories. J. Metals, t. 183, Nr 6, czerw,
1650, s. 840; 1,5 str., 2 fot. — Proby, przeprowadzone
2z - szamotowo- graf1‘towym1 ksztattkami kadziowymi,
majace na celu znalezienie mozliwodcei przedluzenia
okresy shizby kadzi. Préby wykazaly pelng przydat-
noéé ksztaltek o zawartosci 20 % grafitu.:F. N.

,,Keramické pocty.”

5 —19* 66.764:539.2 . K1—4.31
Gruvar R.M.: Studia nad materialami ceramicznymi
brzy pomocy roézmicowej analizy termicznej. Cz. L
Charakterystyczne efekty cieplne u pewnych wqgla.—
néw. ,Differential Thermal-Analysis Studies of Cera-
mic Materials. Part. I. Characteristic Heat Effects of
Some Carbonates“. J. Am. Cer. Soc, t. 33, Nr 3,
1950, s. 98, 5,5 str., 2 tab.,, 6 wykr, 10 poz. bibl. —
Przeprowadzono réznicowsg anal ize termiczng szeregu
weglanéw naturalnych, pochodzgeych z rozmaitych
716z, oraz sztucznyzh, chemicznie- czystych, weglandéw.
Wyniki podano w formie wykreséw i stwierdzono wy-
stepowanie kilku niewyjasnionych efektow cieplnych.
Wyjasnien na temat ich natury moglaby dostarczyé
analiza chemiczna i radiograficzna. cdn. F. N.

5 —20* 66.3.844:666.763.3 K 1—4 51
Kajnarskiej I. S.: O prasowaniu mas krzemionkowych.
»O priesowaniu dinasowych mass.“ Ognieupory,
t 15, Nr 7, lip. 1950, s. 297, 13 str., 1 rys., 4 wykr., 10
tab., 11 poz. bibl. — Zwiekszenie ci$nienia prasowania
pozwala otrzyma¢ wyroby bardziej zwarte niezaleznie
od wuziarnienia, wilgotno$ci masy, dodatku lepiszeza
Gtaz mineralizatora. Ustalona przez Bierieznego zalez-
nos¢ pomiedzy porowatoScig tak niewypalanych wy-
robéw jak i wypalanych a logarytmem ci$nienia pra-
sowania catkowicie potwierdza sie. Dwustronne praso-
wanie daje wyniki bardziej efektywne niz jednestron-
i‘;. Nalezy uzywaé prasy o naciskach ok. 300  ton.
. Sz.

5—21 666.3:544.6 K 1—4 51
Kazda J.: Zastosowanie analizy spekiralnej w cera-
mice. ,,Uziti spektrdlneho rozboru v keramice.” Sta-
vivo, t. 28, Nr 8, dubna 1950, s. 114, 2 str., 1 wykr. —
Sposéb przeprowadzania spekiralnej analizy jako$cio-
wej i ilosciowej oraz zastosowanie spektrografu w ce-
ramicz, A. O.

5 — 22% 666.35 Ki1—4 51
Lach V.: Obliczanie w ceramice. ,,Keramické pocty*.
Stavivo, t. 28, Nr 12, cervna 1950, s. 179, 43 str,
5 tab., 13 poz. bibl. ¢. d. — Sposoby obliczen przy po-
mocy reguly ,krzyZowej“ i ,metabenzenowej“ oraz
tablice réznych wspéiczynnikéw, potrzebnych do prze-
liczen. A. O.

6. WIELKOPIECOWNICTWO

6 — 19* 669.162.28 K 1—4. 51
Voice E. W.: Pemiar ksztaltu powierzchni zasypu wiel-
kich piecéw w czasie ich pracy. ,,The Measurement of
Stockline Contours on Driving Blast-Furnaces.“ J.
Iron Steel Inst, t. 166, Nr 1, wrzes. 1950, s. 84
0,5 str., 5 poz. bibl. — Okreslanie ksztaltu powierzchni
zasypu mozna orzeprowadzaé stosujac urzadzenie dzia-
lajgce na podobnej zasadzie jak radar. Taki pomiar.
jest prostsiy od dotychczasowego sposobu mechanicz-
nego. W.S.

6 — 20* - 669.162.22 K 1—4 51
Sprow H.: Dysza wielkopiecowa doprowadzajaca po-
wietrze w sposéb nalezyty. ,,Blast Furnace Tuyere De-
signed to Deliver Air as Required“. Blast Fur.
Steel Plant, t. 38, Nr 8, 1950, s. 928, 2 str., 1 fot,,
7 rys.,, 2 poz. bibl. — DuzZe $rednice garéw mnowoczes-
nych piecéw wymagaja cdpowiedniego wdmuchiwania
powietrza tak, by dmuch dochodzit do $rodka garw
wraz rownoczes$nie, by przestrzenie miedzy -poszczegdi- .
9ymi dyszami nie byly pozbawione powietrza. Wylot
dyszy podany przez autora. sklada sig z 4 -segmentdéw
kolowych o roznych Srednicach: Taki, wylot dyszy ma
speinia’® wymienione wymagania. W.:S.
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f. Wielkopiecownictwo )
6 —21* 669.162.215(088.8) R 1-—4 51
Kilapa przedmuchowa de wielkiego pleca. (Patent)
,»Clapet de sécurité pour la prise de gaz de guelard.“
C. Inf Tech. C.D. Sid, t. 6, Nr 4—5, kw. 1949,
.s. 221, 1 str., 2 rys. — Stosowane dotychczas konstruk-
cje ulegajgq szybkiemu zuzyciu skutkiem korozyjnego
dzialania gazéw gardzielowych. Wymiana . zuzytych
czefei wymaga zmiany biegu pieca. Istota patentu jest
rzawor otwierajacy sie pod dzialaniem nadmiernego ci-
énienia, przy czym konstrukcja zabezpiecza powierz-
chnie uszczelniajace od zetkniecia sie z przeptywaja-
cymi gazami, jak diugo zawor nie jest czynny. (Patent
pol. 33.226 Zygmunt Krotkiewski, Gliwice). M. M.

6 — 22% 669.162.6 K1—4 51

Jaeger F.: Prédukeja suréwki w piecu niskoszybowym
metoda Humboldta, ,,Roheisenerzeugung im Nieder-

schachtofen nach dem Humboldt — Schwefelverhii-
tungsverfahren.“ Stahl u. Eisen, t {0, Nr IQ,
sierp. 1950, s. 711; 1 str. — Blizsze szczegoély badan

nad produkecja suréwki z rud miatkich i wegla nie-
koksujacego w piecu niskoszybowym o przekroju
prostokatnym, kwadratowym lub kolowym, posiada-
jacym wysokosé 4 —5 m od poziomu dysz do zasvpu.
Z mialéw rudnych i pylu weglowego prasuje sig bry-
kiety, z ktéorych w jednej operacji wytapia sie su-
réwke. W gérnej czesci pieca zachodzi destylacja we-
gla i skoksowanie, w dolnej redukcja i topienie. Za-
silanie pieca jest ciggle. Czas przejécia wsadu przez
piec wynosi 1,56 —2 godz., wydajnos¢ suréwki docho-
dzi do 3,5 t/m3. Produkty destylacji wegla cdzyskuje
sie w osobnym urzgdzeniu. Proces wydaje sig byé
tanszy od procesu wielkopiecowego; posiada wielkie
znaczenie dla krajéw pozbawionych wegla koksuja-
cego i posiadajgcych duzo rud mialkich., A. O.

6§ — 23* 669.162.275.3 K 1—4. 51
Touzalin R. E.:. Zastesowanie oczyszczalnikéw o
zwiekszonej wydajnosei. ,,Application of Superimpo-
sed Precipitators*. J Metals, t. 188, Nr 4, kw. 1950,
s. 656; 5 str., 5 rys., 3 fot, 2 tab. — Opis rozbudowy
urzadzenia do oczyszczania gazu wielkopiecowego o
wydajnosci od 3000 m3 gazu/minute do 9000 m3mi-~
riute. Schematy poszczegélnych agregatéw oraz wy-
niki proéb ruchowych. W. Sz.

7. STALOWNICTWO

7T—21% 669.183.21/.41 K 1—4, 51
Konstrukeja i konserwacja trzonow martenowskich.
»Construction and Maintenance of Open Hearth Bot-
toms.“ Ind. Heating, t. 17, Nr 2, luty 1950, s. 310,
2.4 str., 1 tab. — Sposoby wykonywania trzonéw ubi-
janych calkowicie i czeSciowo oraz spiekanych. Za-
gadnienie szkolenia fachowego personelu. J. N.

7 — 22% 669.183.21/.41 K 1—4, 51
empickijI. M.: Glowice piecéw martenowskich opa-
lanych gazem mieszanym. ,Golowki martienowskich
pieczej, otapliwajemnych smieszannym gazom®. Stal,
t. 6, Nr 9-10, wrz.-pazdz. 1946, s. 544, 6% str, 4 rys,
1 mikrogr.,, 2 tab., 6poz. bibl. — Trudno$¢ budowy
wiasciwych glowic dla gazu mieszanego, wyplywa
z organicznej sprzeczno$ci w konstrukeji pieca rege-
neracyjnego pracujacego z podgrzewaniem gazu.

Przy doprowadzaniu gazu, przewdd gazowy powi-

nien byé¢ mozliwie mniejszy, natomiast przy odpro-
wadzaniu spalin — mozliwie wiekszy. Przy wyborze
schematu glowic nalezy réwniez uwzglednié wlasno~
§ci fizyczne i sklad gazu. NaleZy ograniczyé wahania
wlasnoéci kalorycznych - gazu mieszanego w czasie
topienia. K.R.

77— 24

7-—23* 553.31 (73) K 1—4, 51
Henning C. C., Braund R. W.: Obecne i przewidy-
wane zrédia dostawy suroweoéw stalowniczyeh. ,Pre-
sent and Prospective Sources of Supply of Steelma-
king Raw Materials.“ Blast Fur, t 38 Nr 8,
sierp. 1950, s. 908; 4 str., 3 wykr., 2 tab., 10 poz. bibl,
dok. — Problamy dostaw rud zelaznych w St. Zjedn.
z okregu Lake Superior z Labradoeru i Wenezueli.

" Prawdopodobne rezerwy rud zelaznych dostepnych.

dia St. Zjedn. wynoszg 12,5 miliarda ton. Rozpatrzono
zagadnienie wykorzystania rud ubozszych oraz ofrzy-
mywanie wysokojako$ciowych koncentratéw z ma-
gnetycznych takonitéw. J. N.

669.183.2/.452 K1—4 51

Greene W.A.: ‘Wplyw suréwki na produkcje pieca
martenowskiegoe. ,Effect of Hot Metal on Open
Hearth Production“. Blast Fur.,. t. 38, Nr 5 maj
1950, s. 521, 8 str., 10 mikrogr.,, 3 tab., 2 poz. bibl
Whnioski, wyprowadzone z danych ruchowych 4662
wytopéw, odnosnie wplywu skladu suréwki na pro-
dukcje pieca martenowskiego. Stwierdzono, Ze wyso-
ka zawarto$é w suréwce nie ma wplywu na produk-
cje pieca martenowskiego. Wysoka zawarto$é Si
w suréwce wplywa dodatnio na produkcje pieca mar-
wenowskiego przy topach zlomowych, a ujemnie przy
topach rudowych. Wysoka zawarto$¢ P i S obniza
produkcje pieca martenowskiego. Zawartosé P i S
po roztopieniu wzrasta przy wysokiej zawarto$ci P
lub S w suréwce. J. N. -

7 — 25% 621.363.5 K 1-—4 51

vonskoj A. W.: Wspélezynnik wykorzystania mocy
plecow indukeyjnyeh bezrdzeniowych. , Koeficijent is-
polsowanija moszcznosti  indukcionnych  biessier-
alecznikowych pieczej“. Stal, t. 6, Nr 9-10, wrzes.
pazdz. 1946, s. 551, 2,5 sir, 4 wykr. — Praktyka wy-
tapiania stali w piecach indukcyjnych bezrdzenio-
wych wykazuje, ze zmniejszenie wspélczynnika wy-
korzystania nominalnej mocy generatora, nieuchron-
nie prowadzi do” zwiekszenia zuzycia energii. Wila-

sciwe obcigzenie pieca daje mozno$¢é znacznego:
zwigkszenia wykorzystania mocy. K. R.

T — 26% 669.183.21/.41 K1—4 51
Leckie A. H.: Piece martenowskie. ,,Open Hearth

Furnaces. Blast Fur, mies, t. 38, Nr 10, pazdz.
1950, s. 1166; 7,5 str., 2 rys, 1 wykr. — Omowienie
nowoczesnych kierunkéw rozwojowych pieca marte~
nowskiego, ktérego konstrukcja staje sie prosisza,
natomiast jego instrumenty pomiarowe sg coraz bar-
dziej skomplikowane. Uwaga konstruktoréw winna
byé skierowana na uszczelnienie okien pieca, aby moée
pracowaé przy wyzszym cisnieniu. Opis nowoczesnego
typu glowicy, regeneratoré6w, przestrzeni roboczej,
materialéw ogniotrwalych oraz instrumentéw do kon-
troli pieca. 4. N.

T—27* 669.184.1/2 K 1—4. 51

Sims- C. E.,, Toy F. L.. Eksperymentalny proces
w gruszce z dmuchem powierzchniowym, wyloZzonej
zasadowo do produkeji stali. ,,Experimental Opera-
tion of a Basic-Lined Surface-Blown Hearth for
Steel Production. Iron Steel Eng, t. 27, Nr 3,
marz, 1950, s. 118; 3 str.,, 1 rys., 2 tab. — Dane odno§-
nie nowego procesu, polegajacego na §wiezeniu su-
1rowki martenowskiej przy pomocy dmuchania po-
wietrza na powierzchnie kapieli w gruszce, zaopatrzo-
nej w dysze stalowe i wylozonej magnezytem. Jakosé
otrzymanej w ten sposéb stali nie ustepuje stali mar--
tenowskiej o tym samym- skladzie. .J. N.
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8. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

8—14 ()* 669.713.7 K1—4 51
Szabal Pal: Efekt anodowy przy elektrolizie flenku
glinu. Az anddeffektus kryolith-timf6éld olvadékok
elektrolizisénél“. Banyészati, t. 83, Nr 5 maj
1950, s. 132, 1 str., 2 wykr. — Dalsze omdwienie pracy
A. I Bielajewa o elektrolizie Al.Os; wplyw dodatkéw
kryolitu na krytyczng anodowa gesto$¢ pradu; jako
przyczyne efektu anodowego uwaza sie obecnie zmia-
ny napiecia powierzchniowego elektrolitu. M. O.

8§—15 ()* 669.713.7 K 1—4. 51
Bartka Lajos; Evva Ferenc: Rozklad glinianow . za
pomocy mieszania pneumatycznego. »Aluminatiugok

kikeverése pneumatikus uton”. Banyaszati, t. 83,

Nr 1, stycz. 1950, s. 11, 2,5 str., 2 rys, 1 tab .— Wy-
niki rozkladu roztwor6éw glinianéw sodowych miesza-
nych powietrzem. Strumien powietrza wprowadza sig
na dno zbiornikéw i rozbija za pomoca specjalnego
urzadzenia — betkotki. M. O. ‘

8—16 (n)* 669 K 1—4 55
Hanley H.R.: Metalurgia cynku w roku 1949. ,Zinc
Metallurgy in 1949%. J. Metals, t. 188, Nr 1, stycz.
1950, s. 169, 2 str. — Postep techniczny w metalurgix
cynku osiggniety 'w roku 1949, w zakresie procesow
odsiarczania, retort, piecéw destylacyjnych, proceséw
destylacji cigglej, elektrolitycznego otrzymywania
cynku, oraz w dziedzinie produkcji ZnO. M. O.
8—17 (n)* 669.719 K 1—4. 51
Hirter H.: Podstawy elektrotermicznego otrzymania
zelazewolframu. ,,Grundlagen der elektrothermischen
Gewinnung von Ferrowolfram®. Zschrft. Erzb

Metallh, t. 3, Nr 10 ,pazdz. 1950, s. 325, 3 str. —-

Podano gléwne rudy wolframu i opisano proces wy-
tapiania zelazowolframu o zawartosci 80% W, 1% Mn,
1% C, oraz 18 % Fe, o punkcie topliwosci okoto 2400 C.
w piecu elektrycznym o zanurzonych elektrodach. Zu-
zycie pradu wynosi 9200 kWh/1 t. zelazowolframu.
E.Z.
8—18 )+ 669.1/.6:669.7.0 K 1—4 51
Meier W.: Metale lekkie i ciezkie. ,,Metals Heavy and
Light“, Light-Met. t. 8 Nr 144, stycz. 1950, s. 13,
4 str., 5 tab. — Omowiono wlasnosci decydujace o za-
stosowaniu tworzywa wszystkich technieznych metali
lekkich tj. aluminium, magnezu, tytanu i berylu na
tle pospolitych metali ciezkich, tj. zelaza, miedzi,
eynku, cyny, otowiu i niklu. Podano tablice cen i §wia-
towej. produkeji w latach od 1928 do 1948. M. O.

9. ODLEWNICTWO

9 —24 (0)* 621.746 K 1—4 51
Barton L.C. i H.X.: Podstawowe zasady konstruk-
cji matfrye urzadzenia wypychajace. ,Basic Principles
of Die Design-Ejector Mechanisms“. Machinery,
t 76, Nr 1966, czerw. 1950, s. 927, 5% str., 9 rys. —
Szereg konstrukeji wypychaczy, stosowanych przy
matrycach do odlewéw pod cisnieniem, wypychanie
dwustopniowe, wypychacze o przekroju innym niz
kolowy, wypychacze suwakowe, pierScieniowe, oraz
wypychanie skosne. J.N.

9-—25 (o)* 621.742:536.2 K 1—4.51
Ruddie R.W. Mincher A.L.:  WilasnoSci cieplne
i zdolno$é mniekforych "niemetalicznych materialow
formierskich. ,,Thermal Properties and Chilling Po-
wer of Some Non-Metallic Moulding Materials®
Foundry Trade J., t. 83, Nr 1741, 1950, s. 44,
1 str.,, 3 tab. — Ustalono zalezno§¢ miedzy przewod-
nictwem cieplnym i zdolnosciag chlodzenia mas for-
mierskich syntetycznych i naturalnych dla odlewoéw
aluminiowych i miedzianych. Opracowano tablice
wspoOtezynnikéw zdolnosci chlodzenia réznych mate-
rialéw - formierskich. P. J.

8 --26 (o)* 621.743/.744 K 1—4 51
Froces Croninga. Szybka metoda sporzadzenia form
i rdzeni piaskowych. ,,The Croning Process. A Fast
Foundry Method for Making Molds and Cores.“ Mo d.
Met, t. 6, Nr-9, pazdz. 1950, s. 22; 3 str., 7 fof. —
Opis metody formowania w piasku, szybkiej i prostej,

~wynalezionej przez Croninga. Masa formierska stanowi

95 % piasku formierskiege i 5 % zywicy fenolowej..
Nadaje sie do taniego i szybkiego odlewania wyrobéw
masowych z aluminium, mosigdzu, brazu i innych me-
tali. E. Z.

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 — 23 (0)* 621.771 K 1—4, 51
Stremsdoerfer J.: Naeiski przy walcowaniu, ,Con-
tribution & 1%étude des pressions de laminage®.

Rev., Met, t. 47, Nr 4, kwiec. 1950, s. 237, 23 str,
29 rys.,, 5 tab., 7 poz. bibl. — Na podstawie zalozen
z mechaniki teoretycznej i wytrzymalosci materia-
tow, stosujac kolo Mohra, obliczenia Mandela, przyj-
mujgc warnek de Tresci, wyprowadzono wzory do
obliczenia nacisku i momentéw w czasie walcowania.
Wyniki poréwnano ze wzorami Ekelunda. Wytrzy-
matoét stali przy danej temperaturze przyjeto wg
Ekelunda. Wzory wyprowadzono dla zgniatacza, bed-
narki i blach cienkich. Przeprowadzone pomiary wy-
kazaly duzg ich zgodno$é. R. W.
10— 24 (2)* 621.944.3 K 1—4 51
Waine A. H.: Walce kute. Przeglad zasfosowania
i spesobu produkeji. ,,Forged Steel Rolls. A Review
of their Application and = Manufacture. Iron
Steel Ingt., t. 165, Nr 3, lip. 1950, s. 279, 12 str,
9 fot., 2 rys., 7 mikrogr.,, 2 makrogr. — Kute walce
stalowe znajdujg _szerokie zastosowanie nie tylko
w przemysle stalowym i metali niezelaznych, lecz
takze w gumowym, sztucznych zywic i innych. Wal-
ce mozna podzielié na trzy grupy: a) ze stali weglo-
wej, b) poéitwarde stopowe, c¢) twarde stopowe. Za-
stosowanie kazdej z grup, wymagania odno$nie twar-
do$ci, sposoby produkeji i obrébki mechanicznej oraz
przyczyny uszkodzen waleéw. R. W.
10— 25 (2)* 621.365.3 K1—4 51
Zankel K.: DeSwiadczenia ruchowe z bezpoSrednim
ogrzewaniem oporowym przy patentowaniu drutéw
stalowych. :,Betriebserfahrungen mit der unmittel~
baren Widerstandsheizung zum Patentieren von
Stahldrdhten“. Stahl u. Eisen, t. 70, Nr 2, 1950,
5 str., 3 rys, 2 fot., 1 tab. — Opis urzgdzenia do
patentowania drutéw “stalowych drogg ogrzewania
oporowego. Korzy$ci urzadzenia w poréwnaniu z do-
tychczas stosowang metodg ogrzewania w piecach
muflowych z punktu .widzenia gospodarki cieplnej.
E. Z.
10 — 26 (n)* 669.4:621.944 K1—4 51
Back L. H.: Przeréobka na goraco olowiu i -stopow
begatych w oléw. , The Hot Working of Lead and
Lead-Rich Alloys“. J. Inst Met, t. 76, Nr 5, 1950,
s. 541, 15 str., 3 wykr., 3 fot. — Opis produkcji rur
olowianych stanowigcych ostony kablowe i wad pow-
stajacych w zaleznosci od sposobu pltyniecia materia-
hu. R. W. '
10 — 27 (Z)* 621.791.76:621.774 K1—4 51
Bierlin R. I.. Wyposazenie i eksploatacja urzadrzenia
de ciaglego piecowego zgrzewania rur. ,,Oborudowa-
nije i eksploatacja ustanowok niepierywnoj piecznoj
swarki trub.“ Stal, t. 6, Nr 9—10, wrzes. pazdz. 1945,
s 586; 7,5 str., 6 rys. — Przy stosowaniu wysokowy-
dajnej ciagtej metody produkeji rur malej S$rednicy
w walcarniach Fretz-Muna, uzywa sie specjalnego
wyposazenia, ktére moze stuzyé jako wzor zmechani-
zowanego i zautomatyzowanego precesu produkceyj-
nego. K. R.
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10. Przerébka plastyczna

10 — 28 (o)* 621.771.3:621.313 ~ K1—4.51
Snyder W. B.: Wypesazenie elekiryczne walcowni
drobnych ksztallownikéw, pretow i walcowki. ,,Elec-
trical Equipment for Merchant Bar and Rod Mills.“
Blast Fur, t. 38, Nr 4, kw. 1950, s. 427; 11 str,

4 fot., 3 rys., 5 wykr. — Walcownie tego typu mozna-,

-podzieli¢ na trzy grupy: a)- walcow — nie drobnych
ksztalttownikéw i grubych pretéw, b) walccwnie pre-
tow, c¢) walcownie walcowki. W ostatnim przypadku
sg to walcownie Garreta lub Morgana. Rozwigzanie
napedu walcowni ciagtej Morgana nastrecza szereg do-

datkowych trudno$ci wskutek spadku szybkosci silni- -

ka przy obcigZzeniu i .pojawiajgcych sie tendencji do
tworzenia petli lub ciggniecia, Zaopatrzenie w moc
ukladem Leonarda lub prostownikami - rteciowymi.
Niekiedy dzieli sie caly zespo6l obslugujacy walcownie
na sekcje pracujgce pod réinymi -napieciami. Przedy-
skutowano szczegdltowo: sposéb . zaopatrzenia w moc,
dobér silnikéw, system podigczenia, vrzadzenia kon-
trolne i regulacyjne. R. W.

10 —29 (2)* 669.14.018.2:621.97:621.944.1 K 1—4. 51

Faure L.: Wstepne przekucie przed walcowaniem pew-
nych typéw stali specjalnych. ,Le forgeage prealable
de certains aciers specieux avant laminage“. Rev.
Met., t. 47, Nr 7, lip. 1950, s. 487; 23,5 str., 3 rys,
1 wykr.,, 12 mikragr., 4 makrogr., 15 tab., 15 poz. bibl.
— Walcownik stosuje przekucie stali przed walcowa-
niem w nastepujacych przypadkach: 1) gdy stal jest
bardzo krucha, 2) gdy stal ma duzy opo6r plastyczny,
3) gdy brak jest odpowiednich urzadzen, walcowni-
czych, Zanalizowano poszczegblne czynniki wplywaja-
ce na koniecznosé stosowania kucia. Podano przypadki,
w ktérych mozna bezposrednio przerrowadzi¢ walco-
wanie, Wymieniono do kazdego z warunkow szereg
réznych stali, okredlajac warunki przerdbki. Poréwna-
nie kucia pod miotem z kuciem na prasie oraz wzory
na okreélenie wspdlczynnika oporu plastycznego i pra-
¢y odkszialcenia. Przeanalizowano ekonomie procesu.
W. R. C

10 —30 (o)* 621.771.2

Wusatowski Z., Wusatowski R.: Wplyw szybkos$ci, tem-
peratury i rodzaju waleow na roztlaczanie i wydlvia-
nie w procesie walcowania na gorace. Prace Bad.
GIMO, t. 2, Nr 2, czerw. 1950, s. 111; 11 34 str, 12
rys., 5 tab., 12 poz. bibl, — Przeglagd czynnikéw wply-
wajacych na rozfliczanie i wydtuzanie w procesie wal-
ccwania na gorgeo w oparciu o dane z literatury.
Okreflenie zaleznoSci roztlaczania i wydiuzania od
szybkosci walcowania, temperatury i rodzaju walcéw
na podstawie badafi wlasnych, Wprowadzenie popra-
wek na szybkosé walcowania, temperature i rodzaj
walcow do wzoru Z. Wusatowskiego. W. R.

11. OBROBKA CIEPLNA

11—19 () 621.785.53:669.15-194 (088.8) K. 1—4. 51

Proces azotowania stali chromowej i chromoniklowej
(patent). ,,Procédé de nitruration des aciers” au chro-
me en au nickel-chrome®“. C. Inf, Techn, t. 6,
Nr 1, stycz. 1949, s. 43; 1y str., 1 tab. — Istota pa-
tentu jest: pominiecie wytrawiania poprzedzajgcego
azotowanie przedmiotdéw ze stali chromowej i chromo-
niklowej, zwiekszenie warstwy naazotowanej i mo-
zliwosé selektywnego. zastosowania do niektérych
czgéci powierzchni przedmiotu, "W czasie -procesu po-
wierzchnia przedmiotu pozostaje- w stycznosci z prosz-
kiem metali lub stopéw odpowiednio dobranyeh.

M. M.

‘kroétkich czasow i zmieniajacych sie temperatur.

K 1—4 51

11— 20 (0)* 621.785.3 K 1—4. 51
Spevak M. Krétkoirwate Zarzenie. ,Kratckodobé zi-
héni“, Hut. Listy, t. 5, Nr 7, lip. 1950, s. 274; 3,5 str.,
1 rys., 5 wykr., 9 mikfot, 6 poz bibl. — Czynniki
wpiywajgee na wielko§é ziarna i rekrystalizacje (sto-
pien przerdbki na zimno, temperature, szybkos§¢ na-
grzewania i c¢zas zarzenia), oraz poréwnanie szybko-
$ci krystalizacji metalu normalnie zarzonego z szyb-
koécig metalu Zarzonego przy stosowaniu nagrzewa-
nia z szybkoscig powyzej 400 C na sek. Wykazano, ze
réwnanie Liempta obowigzuje roéwniez dla bardzo
A.O.
11 -=21 (2)* 621.365 K1l-—4. 51
Hancock P. F.: Przemyslowe piece elektryezne. ,In-
dustrial Electric Furnaces“. Met. Treatment;
t. 17, Nr 62, lato 1950, s. 65; 8 str., 10 fot. — Przeglad
riowoczesnych hutniczych piecéow elektryecznych, sto-
sowanych do nagrzewania stali przv przerdbce pla-
stycznej i obrdébece cieplnej. Nagrzewanie indukcyjne
w kuznictwie, wyzarzanie odlewéw i cdkuwek, pre-
tow i rur, drutéw i tasm w procesach: wsadowym:
i cigglym, z atmosferg regulowang; piece do trawie-
nia blach nierdzewnych wodorkiem sodu. B. XK.

11 —22 (2)* 621.785.542:621.785.545.4:669.13 K 1—4. 51
Streszczenie nowosci. Zeliwo ciagliwe hartowane po-
wierzchniowo. ,New Digest. Surface Hardening Mal-
leable,, Mat. Meth, t. 32, Nr 1, lip. 1950, s. 8:
0,2 str. — Wyniki hartowania 9 gatunkoéw zeliw przy
pomocy wielkiej czestotliwo$ci i plomienia gazowego.
Wplyw roznej czestotliwosei, B. K.

11 —23 (z)*  669.046.562:785.53:621.783.06 K 1-—4. 51
Ipsen H. N.: Réwnoczesne naweglanie i azotowanie
stali z blyszezacg powierzchnia w automatycznym
piecu ,Bright Carbonitriding of Steel Acccmplished-
in Automatic Furnace“. Mat. Meth, t. 31, Nr 3,
marz. 1950, s. 61; 3 str., 5 fot. — Atmosfera ochronna
z dodatkiem weglowodoréw i amoniaku pozwala
w automatycznie “dzialajacym piecy na szybkie na-
weglanie i azotowanie elementéw w produkeji maso-
wej. Automatyczna regulacja procesu zapewnia jasng-
powierzchnie i rownomierng warstwe przy niskich
kosztach. Kilka zastosowan. B. K.

11— 24 (2)* 621.785.6 K1—4 51
Hartowanie kombinowane. ,Combination Quench.”
Met. Ind, t. 77, Nr 21, list. 1950, s. 225; 0,3 str. —

-Stosuje sie kombinowany sposéb hartowania lekkich

stopéw, polegajacy na chlodzeniu po wyjeciu z kapieli
solnej blach z lekkich stopéw i pétwyrobéw tloczonych
przez okreslony czas  w parze wodnej, wydmuchiwa-
nej na przedmiot hartowany z szeregu dysz z nastep-
nym zanurzaniem w wodzie. Ten sposéb obrobki po-
lepsza wilasnos$ci ﬁ{yczne i przeciwkorozyjne wyro-
béw. E. Z. '

11 —25 (z2)* 621.97:621.365 K1—4 51
Nagrzewanie indukeyjne w kuzni. ,High Freguency
Induction Heating®. The New Forge at John Garrington
Ltd“ Metallurgia, t. 40, Nr 240, 1949, s. 332; 2,5
str., 1 rys., 2 fot. — Nagrzewanie indukecyjne do ku-
cia ma nastepujgcg przewage nad dawnymi meto-
dami: wielkg wydajnoS¢, oszczedno$¢ na materiale
(mniej zgorzeliny), przedtuzenie pracy matryc do
kucia, jest przy tym tansze i zapewnia duzg czystos¢
zakladu. Opisano kuZnie, jedng z najwigkszych tego
rodzaju w $Swiecie. Stosuje ona generatory maszy-
mnowe zgrupowane w dwoéch halach: w jednej umie-
szezono 3 zespoly .o. czestotliwosei 10 KC i mocy
2x 150 kW, w drugiej 3 zespolty 3 KC o mocy
2x 500 kW _kazdy. B. K.

42 —
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12. METALURGIA PROSZKOW i3 —18 (0)* 621.791.054:669.14.018 K 1—4. 51
12-— 16 (0)* 621.775.9 - K 1-—4. 51 Janes H.: Skrawaaie na goraco ciagliwych — wyirzy-

Nowe tworzywo metalo-ceramiczne. ,,The New Metal-
ceramic Material ,,Metamic”, Met. Ind., t. 77, Nr 15,
pazdz. 1950, s, 2, 0,5 str. — Nowy material pod nazwa
smetamic“ ma pokry¢ szereg zapotrzebowan, miedzy
innymi sluzyé ma do wyrobu lopatek turbinowych.
Cdznacza sie dobra odporno$cig na korozje i wytrzy-
maloscig na pelzanie. E. Z. ,
Aleksiejew N. N.: Sposéb otrzymywania proszku zela-
12—17 (2)* 621.775.7 K 1—4. 51
Kiika uwag o metalurgii proszkéw. ,,Some Thougths
on Powder Metallurgy.” Light Metals, t. 13, Nr
146, marz, 1959, s. 148; 3 str., 1 fot. — Wydaje sie. ze
zastosowanie metalurgli proszkéw do produkcji spie-
k6w metali lekkich nie daje specjalaych korzysci- Wy-
produkowano czyste spiekane aluminium o wytrzyma-
loSci na rozciaganie powyzej 30 kg/mm2 i twardosci
Brinella powyzej 80 oraz spiek 80 % proszku czystego
aluminium i 209, proszku duraluminium o bardzo do-
brych wtasnosciach. Mimo tych osiggnie¢ nie wydaje
sie. aby do&¢ kosztowna w tym wypadku metoda me-
talurgii proszkéw mogla wyprze¢ tanszg metode odle-
" wania. Jedynie w wypadkach, kiedy zalezy nam na
wyzsze] wytrzymaltosci w podwyzszonych temperatu-
rach, proces ten moze znalezé szersze zastosowanie.
W R

12 —18 (0)* 621.775.7
Reenwood H.: Szersze zastosowanie metalurgii prosz-
kéw. ,,The wider Application of Powder Metallurgy.*
Metallurgie, t. 41, Nr 246, 1950, s. 295, 1 1/2 str.
— Mozliwosei metalurgii proszkéw wzrosty znacznie
w poréwnaniu z okresem bezposrednio po wojnie. Do-
tvezy to szczegdlnie zastosowania metali takich, jak
tytan, cyrkon i inne, impregowanych szkieletéw i spie-
kéw metali z metaloidami. W. R.

13. OBROBKA MECHANICZNA

13— 15 (0)* © 621.93 (71) K1—4 51
Bennett W. N.: Operacje mechaniczinego obcinania me-
tali, ,Metal Cut-Off Operations.* Can. Met., t. 13,
Nr 5, maj 1950, s. 28; 6 str, 11 fot, 5 rys, 2 tab. —
Opis nowoczesnych pit taSmowych, metod obcinania
i wskazéwki, na co nalezy zwrdcié uwage przy kupnie
pily tasmowej do metali. Dane odno$nie szybkosci cie-
cia réinych materiatéw, Pily tarczowe i noZyce kraz-
kowe, Srodki chlodzgce i ulatwiajgce ciecie. M. M.
13— 16 (o)* ' 531.4.531.7 K 1-—-4. 51
Malimon G.: O niektérych usterkach konstrukeyinych
mikromierzy. ,,0 niekotorych konstruktiwnych niedo-
statkach mikromietra.“ Stankii Instr., t. 21, Nr 5,
maj 1950, s. 18; 1,6 str., 4 rys. — Sila tarcia, jaka wy-
stepuje pomiedzy ruchowym stykiem mikromierza,
a powierzchnig mierzonej czesei, jest zaleina od glad-
xosci i ksztaltu tej powierzchni. Zmiany tej sily tar-
cia wplywajg na dokladno$é pomiaréw. Opisano kon-
strukeje, ktora pozwala na unikniecie wad, jakie po-
siadajg obecnie uzywane mikromierze. H. Z.

13— 17 (2)* 621.992 K 1—4 51
Fokin .S., Szubnikow K.: Wykonanie dlugich gwintéw.
wizgotowlienie dlinnych riezb.* Stanki i Instr,
t.. 21, Nr 9, wrzes, 1950, s. 28; 1,3 str, 3 rys. — . Opis
metody nawalcowywania dlugich gwintéw przy pomo-
ey rolek o dlugosSci od 30 mm. oraz konstrukceji i spo-
sobu obliczania ‘wymiaréw narzedzi, W czasie obrobki
nadaje sie czes$ci gwintowanej posuw podiuiny. Gwin-
ty. wykonane opisang metodsg odpowiadaja 2 klasie do-
ktadnosci. Blad skoku na diugosci 100 mm wynosi 87.
Czas: nawalcowywania “jest 6 do 8 razy krotszy niz na-
cinania gwintéw. H. Z.

K1—451

malych stopéw. ,,Hot Machining for Tough Alloys.”
Machinery, t. W7, Nr 1969, lip. 1950, s. 75; 4 str,
3 fot.,, 1 rys., 2 tab. — Rozw6j metody skrawania na
gorgco i opis sposobu ogrzewania. Zalety i wyniki po-
réwnawcze skrawania na gorgco rdéznych gatunkéw
stali. Z. B, ,
13—19 (0)* 621.941 K1—4 51
Pobiegatow P.: Poréwnawecze badania nozy do szybko-
Sciowego toczenia. ,;Srawnitielnyje ispytanija riezcow
dla skorostnowo toczienija.* Stanki i Instr., t. 21,
Nr 9, wrzes. 1950 s. 30; 1,5 str.,, 3 rys. — Dla racjonal-
nego wykorzystania obrabiarek malej mocy przy wy-
konhaniu drobnych i §redniej wielko$ei czeSci zaleca sig
uzycie nozy z dodatnimi kgtami natarcia. Noze z ujem-~
nymi katami mogg by¢ zastosowane w wypadku pracy
z uderzeniami i do obrébki twardych stali o wytrzy-
matosci powyzej 80 kgjem2. H. Z.

13— 20 (2)* 621.941:621.791.92 K 1—4 51
Blanpain E.: Wegliki metali zmieniaja fechnike ob-
rébki stali lanei. ,Les carbures métalliques changet
la technique de l‘usinage de Il‘acier coulée“, Mach.
Mod., t. 44, Nr 489, kw. 1950, s. 1; 4,5 str., 4 fot.,
1 rys. — Przebieg obroébki staliwnych két wagono-
wych przy pomocy nozy z twardych spiekéw. Kola
obrabiane na tokarce o mocy 30 KM, zaopatrzonej
w specjalny uchwyt ulatwiajgcy centrowanie. W glo-
wicy rewolwerowej umocowano sze$¢ nozy. Czas to-
czenia jednego kota wynosit 40 minut. H. Z.

14. OCZYSZCZANIE 1 WYTRAWIANIE
POWIERZCHNI

14 —9 (0)* ) 620.197.2 K1—4 51
Hager K. F., Rosenthal M.: Przeciwrdzewny opé6z-
niacz wytrawienny. ,,A Rust-Preventing Pickling In-
hibitor.. Corrosion, t. 6, Nr 7, lip. 1950, s. 225}
7 str., 2 fot, 1 rys., 11 mikrogr.. 1 tab., 9 poz- bibl. —
Opis badan nad dzialaniem nowego opéZniacza na-

_zwanego ,,Emulphor ST H“ Pod wzgledem chemicz-

nym substancja ta jest sola sodowg kwasu sulfami-
do-aceto-octowego, zawierajgcego lanecuch weglowo-
dorowy CHs(CHs) 11-17. ,Emulphor ST H" skitada
sie z 42—50% kwasu mepasyno-sulfamidc-karbo-
ksylowego i 45— 50 % nieprzereagowanego oleju me-
pasynowego z malg zawartoscig -wody. (Mepasyna-
produkt uwodornienia weglowodoréw ofrzymanych
w procesie Fischer-Tropsch‘a). Stwierdzono, Ze opo6z-
niacz ten obok swego ochronnego - dzialania podczas
wytrawiania wykazuje dobre wilasnosci przeciw-
drzewne po wytrawieniu danych przedmiotéw w kg-
pielach kwasu siarkowego zawierajgcego dodatek tej
substancii. Efektywno$é dziatania preparatu ,,Emul-
phor STH® okreslono drogg pomiaréw stratnosci
wagi wyirawianych prébek, oraz przez mierzenie ob-=
jetosei wydzielonego wodoru podczas wytirawienia.

14— 19 (2)* 661.4:621.794.5:669.14,018.264 K 1—4. 51
Hager K. F., Rosenthal M.: Halogeny jako epézniacze
do wytrawiania w kwasach. ,Haloides  as Acid Pic-

_ kling Inhibitors.* Corrosion t. 8, Nr 10, pazdz. 1950,

s. 344; 3 str. 5 tab., 3 poz. bibl. — Opis badan nad
efektywnogciag dzialania dodatku wolnych halogenéw
i ich soli sodowych przy wytrawianiu stali miekkiej
w roztworach 1 i 5 N N2SOy, oraz 1 i 5 N HNOs’
Stwierdzono, iz efektywno$¢ dziatania tych substancji
rofnie’ Wraz ze wzrostem ciezaru atomowego haloge-
néw, za wyjatkiem fluoru i fluorkow, ktérych doda-
tek przyspiesza rozpuszczanie zelaza w kwasach. Spo-
§rod - wszystkich przebadanych substancji  najlepiej
dziala jodek sodu w stezeniu 0,1%. J. F.
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15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA
METALI

15 — 14 (z)* 621.791.5.054:539.37 K 1—4. 51
Pietrow G. L.: Odksztalcenie blach przy cieciu palni-
kiem acetyleno-tlenowym. -, Dieformacija listow pri
acietileno-kistorodnoj riezkie“. Awtog. Dietlo, t. 21,
Nr 6, czerw. 1950, s. 15, 5,5 str, 7 rys., 11 wykr,
5 poz. bibl. Katedra spawalnictwa Leningradzkiego
Instytutu im. Kalinina przeprowadzila studia nad od-
ksztatceniami powodowanymi przez proces ciecia blach
palnikiem. Odksztalcenia te uniemozliwiaja pelniejsze
zastosowanie preodukcyjne cigcia plomieniem w wy-
. padkach, ktore wymagaja pewnej dokladnosei wymia-
rowej i ksztaltu. Omoéwiono: metode ustalenia sche-
matu odksztaicen, rodzaje préb przeprowadzonych,
metodg wyznaczania odksztalcern w oparciu o formuty
Rykalina oraz sposobu zapobiegania odksztaiceniom
przy wycinaniu szerokich wycinkéw i waskich tasm
7z zastosowaniem wielopalnikowych maszyn. M. M.

15— 15 (I)* 669.7.01?:621.884 K 1—4 51
Buray Zoltan: Niklowanie stopéw lekkich. ,,Kiserletek
nagyatmeérdjit kénnyiifémszegecsek eldallitdsara (IID".
Banyaszati, t. 83, Nr 7, lip. 1950, s. 161, 4,5 str,,

7 wykr., 7 tab. — cd. Wlasnosci wytrzymalosciowe
nitow z lekkich stopéw. M. O.
15— 186 (o)* 621.791:668.31 K 1—4. 51

Rozwoj klejow czynnikiem oszezednoSci czasu i ple-
nigdzy. ,,Adhesive Development Saves Time and Mo-
ney“. Mc Graw Hill Dig, t. 5, Nr 9, wrzes. 1950,
s. 40, 0,4 str., — Opis procesu meltbond stosowa-
nego przy sklejaniu czesSci metalowych o duzych po-

wierzchniach styku. Streszczenie z Aviation 1950,
June 19, 520. M. M.
15— 17 (2)* 621.791.5 K 1—4. 51

Urzadzenia do eciecia chromowych stali tlenem przy
uzyciu topnika Wniiawtogien URCHS — 1. ,Ustanow-

ka dla kistorodno — flusowoj riezki ‘chromistych sta-
lej Wniiawtogien Urchs — 1“. Stanki i Instr, .
t. 21, Nr' 8, sierp. 1950, s. 38, 1 str, 1 wykrt

— Stale o znacznej zawartosci Cr nie nadajg sie do
ciecia zwyklym palnikiem gazowo-tlenowym. Wni-
jawtogien opracowal urzgdzenie podajgce do stru-
mienia tlenu sproszkowany topnik umozliwiajgcy pra-
widtowe przecinanie blach do grubosei 150 mm. Wa-
runki pracy, urzadzenia i blizsze dane. M. M.

16. STRUKTURA | JEJ BADANIA

16 — 15 (o)* 539.2 K 1—4, 51
Spiektor A.G.: Bledy analizy geometrycznej siklad-
nikéow strukiuralnych o malych objetosciach. ,Po-
griesznosti gieometriczieskogo analiza matych obiemow
strukturnych sostawlajuszezich®. Zaw. Eab., t. 16,
Nr 9, sierp. 1950. s. 1076, 7 str., 2 rys., 3 wykr,, 2 tab.,
4 poz.b ibl. — Bledy popelniane przy pomiarze obje-
tosei skladnikéw strukturainych matych wymiaréw
craz nowe wzory eliminujgce powyzsze biedy.- J.Ch.

16 — 16 (0)* 531.4 K1—4 51
Tsing - Sui Ke.: Tarcie wewnetrzne w metalach przy
bardzo wysckich temperaturach, ,Internal Friction of
Metals at Very High Temperatures“. J. Appl
Phys., t. 21, Nr 5, maj 1950, s. 414, 6 str.,, 10 rys. 12
poz. bibl. — Przedyskutowano wplyw. temperatury na
maksymalne tarcie wewnetrzne w metalach. Uwzgled-
niono wplyw zanieczyszezen, oraz zgniotu na zimno.
Wplywv te majg bardzo duze znaczepnie dla pelzania
materiatu. Z. W.

16 — 17 (z)* 669.15-198:669.017 K 1—4 351
Gorielik S.S., Liwszic B.G.: Analiza metalograficzna
zclazo-stopdw i stali stopowyeh przy pomocy barw
nalotowych uzyskiwanych przez podgrzanie prébek.
»Mietallograficzieskij analiz fierrosplawow i liegiro-
wannych stalej s pomoszczji tieptowogo krasziwani-
ja“. Zaw. Liab, t. 6, Nr 5, maj 1950, s. 578, 2 sir,,
4 fot., 6 mikfot. -~ Prébki metalograficzne nagrzew-
no przez pewien okres czasu (maks. 90 sek.) przy
temperaturze lezgcej w zakresie 600— 700 C. Meto-
da pozwala na zupelnie dobre odréznienie pod mikro-
skopem, réznych skladnikow strukturalnych na sku-
tek réZnorodnego ich zabarwienia. J.Ch.

K1l1—4. 31

16 — 18 (2)* 669.112.228 F

Kogan %.J. Jentin R.: Wplyw skladnikéw stopowych
na kinetyke przemiany Zzelaza gamma i alfa. ,,Wlija-
nije legirujuszczich elemientow na kinietiku gamma-

alfa — priewraszezienija zeleza“, Zur. Techn.
Fiz. t. 20, Nr 6, czerw. 1950, s. 683, 11 sir., 2 tab.
9 fot., 6 mikfot. — Badaniu poddano 13 stopdéw ze-

laza z Cr, Ni, Cr-Ni, W, Cr-Ni-Mo, Co, przy czym
maksymalna zawartos¢ wegla wynosita 0,04%. Na
podstawie otrzymanych wynikéw przeprowadzono
analize wplywu powyzszych sktadnikéw stopowych
na szybkos¢ przemiany zelaza gamma w alfa przy
réznych temperaiurach przemiany. J. Ch.

16 — 19 (2)* 669.112,227.1:669.28 K 1—4 351
Blantier H. Je.: Wplyw dodatku molibdenu na me-
chanizm eutektoidalnej przemiany austenitu. ,,O0 wli-
janiji dobawki molibdena na miechanizm ewtiektoid-
nogo priewraszczienija austienita“. DAN SSSR, t 74,
Nr 4, pazdz. 1950, s. 791, 3 sir,, 1 wykr., 2 tab.,, 7 poz.
bibl. -—— Badano wplyw tego skladnika stopowego na
izotermiczng przemiane austenitu w zakresie 680 do
550 C. Do préb uzyto stali weglowych o zawartosei
okoto 10% Co przy zmiennej iloSci Mo. J.Ch.

17. FIZYCZNE BADANIA | WtASNOSCI

17— 15 (0)* 538.23 K1—4 351
Szur J.s., Baranowa N.A.: Zaleine$é temperaturowa
krzywyeh magnetyzacji i petli histerezy wysoko-koer-
cyjnych stopéw. , Tiempieraturnaja zawisimost' kri-
wych namagricziwanija 1 pietiel gistierieza wysoko-
koercytiwych sptawow®“. DAN SSSR, t. 74, Nr 2,
wrzes. 1950, s. 225, 4 str., 3 wykr., 8 poz. bibl. — Omé-
wienie réznic w mechanizmie tworzenia sie magnety-
zacji materialéw magnetycznie miekkich i twardych,
co z kolei powoduje roéznice wszystkich wlasnoSci
magnetycznych. Wyniki pomiardw zaleznosci tempe-
raturowych stopéw alnico i wikalloy o réznych ob-
rébkach cieplnych. We wszystkich préobkach. wielko§ét
histerezy i indukeji nasycenia maleje ze wazrostem
temperatury, natomiast koercja osigga maksimum
przy temperaturach 100 C — 200 C. J.T.

17 — 16 (2)* 548.5 K1—4 51
Morril W.: Krysztaly zorienfowane — ich wzrost
i wplyw na wlasnoSci magnetyczne. ,,Oriented Crys-
tals: Their Growth and Their Effects on Magnetic Pro-
perties”, Gen. Electr. Rev, t. 53, Nr 8, sierp. 1950,
s. 16, 6 sir, 4 fot, 5 wykr., 3 tab., 1 mikrogr,
1 makrogr., 8 poz. bibl. — Wtasno$ci: magnetvezne
krysztatu zelaza, niklu i stopu Fe-Si w kierunkach
osi gtéwnych. Mechanizm wzrostu pojedynczego kryvsz-
tatu Fe-Si o z gory wyznaczonej orientacji, oraz spo-
scby wytwarzania uprzywilejowanej orientacji w ma-
terialach  wielokrystalicznych typu Fe-Ni (50%)
Wplyw zanieczyszezen na szybkos$é rozrostu kryszis-
ow. L. K.



1951 PRZEGLAD ‘BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA ‘Nr 4
17. Fizyczne badania j wiasnoscl 18 — 17* 536.5 K 1—4. 51
17— 17 \2)* ) 538.2 K 1—4. 51 JImmersyjna termopapa. ,,The Immersion Thermocoup-
Szur J.S. Dunajew F.N.: Tekstura magnetyczna le‘ J, Metals t. 188, Nr 3, 1950, s. 468B, 3 str. —

powstajagca w materialach magnetycznie mi¢kkich po
obrébee ciepino-mechanicznej. ,,O magnitnoj tiekstu-
rie, woznikajuszczej w miagkich magritnych mat e~
riatach posle termomiechaniczeskoj obrabotki“. D AN
S8SSR, t 72, Nr 2, maj 1950, s. 283, 4 str., 4 wyKr.,
4 poz, bibl. -— Probki ze stali krzemowej i stopow ty-
Ppu permalloy poddawano w czasie stygniecia dziala-
niu naprezen mechanicznych, przez co tekstura mag-
netyczna ulegala zmianie. Po ochlodzeniu -mierzono
- makgsymalng przemkliwo$é magnetyczng i wielkos¢
magnetostrykeji. Osiagnieto znaczne powigkszenie
przenikliwoéei. Zbyt wielkie jednak naprezenie w cza-
sie stygniecia powoduje spadek przenikliwoéci przy
rownoczesnej zmianie znaku magnetostrykeji. J. T.
17— 18 (n)* 669.715.24:538.6 K1—4 51
Goldman J., Smoluchowski R.: Teoria magnetycznej
anizotropii w alnico V. ,, Theory of Magnetic Aniso-
{ropy in Alnico V. Phys. Rev., t. 80, Nr 2, pazdz.
1950, s. 302, 1 str., 9 poz. bibl. — Podano nowsg teorig
anizotropii magnetycznej w stopie alnico V, ktora nie
tylko ujmuje magnetyczne wlasnosci tego stopu, lecz
tlumaczy rowniez krytyczny skiad tego stopu odnos-
nie zawartosci Co i Al. L.K. -

17— 19 (n)* 546.58:546.621:537.222 K1—4. 51
Rutter J.. Wplyw obrabki plastycznej na zimno na
opornesé wlasciwa miedzi i aluminium. ,,The Effect
of Cold Working on the Electrical Resistivity of Cop-
per and Aluminium® Phys. Rev, t. 78, Nr 1, kw.
1950, s. 70, 1 str, 2 wykr, 3 poz. bibl. = Zbadano
wplyw zgniotu na zmiany oporno$ci wilasciwej alu-

minium i miedzi najwyzszej czystosci. Badanie prze- -

prowadzono przy temperaturach: T =20, 80 i 297 K.
Otrzymane wyniki poréwnano z danymi otrzymanymi
na drodze teoretyczne] L. K. .

18. POMIARY, REGULACIA, PRZYRZADY

18 — 14* . 621.385:669.18 K1—4 51
Barmitz R.. Elektronowe wurzadzenia kontrolne sto-
sowane przy wykanczaniu stali. ,Electronic Controls
#s Used in Finishing Steel*. Blast Fur, t 38,
Nr 6, lip. 1950, s. 649, 7 str., 5 fot., 6 rys. — Omoéwie-~
nie zastosowania fotokomorki w. przemysle stalowym,
tyratronu i ignitronu w spawalnictwie, zastosowania
promieni X do pomiaréw grubosci blach. podczas
walcowania oraz urzadzenia .elektronowe przy cig-
garkach do kontroli szybkosci. L. K.

18 — 15%* - 535.33.07 K1—4 51
Toporec A. S.: Ulirafioletowy monochromator. ,Fokal-
nyj monochromator dla ultrafioletowoj oblasti spiek-
tra“.Zur. Tiechn. Fiz, t. 20, Nr 7, lip. 1950, s. 825;
D str., 4 rys,, 1 wykr.,.1 tgb. 4 poz. bibl. — Ujeto ma-
tematycznie zasade dziatania prostego instrumentu,
ktéry moze znaleZé szerokie zastosowanie zamiast ko~
sztownych monochromatoréw wzglednie filtrow w urza-
dzeniach absorpevinych dla analiz luminiscencyjnych,
@ takze przy badaniach fotochemicznych. W. Kl.

18 — 16* 539.25 - K1—4 51
Kirpatriock P.: Wstepne préby w zakresie mikreskopii
promieni X. ,,An Approach to X-Ray Microscopy.“
Nature, t. 166, Nr 4215, sierp. 1950, s. 251; 2 str,
2 radiogr. — Wyniki wstepnych prob konstrukeji mi-
kroskopu promieni X, stosujgc catkowite odbicie, oraz
pierwsze mikrografie. Omoéwiono liczne =zalety stoso-
‘wania tego typu mikroskopu w metalurgii-i biologii,
mimo ze jego zdolno$é rozpoznawcza bylaby mniejsza
od zdolnosei rozpoznawcezej mikroskopu elektronowego.
L. K.

Zagadnienie zastosowania immersyjnej termopary Pt--
Ptrh do pomiaru temperatury stali. Ze wzgigdu na
wysoki koszt pomiaru oplaca sie jej stosowanie tylko
przy produkecji stali wysokostopowej, oraz przy pro-
dukeji stali weglowej i niskostopowej w duzych pie-
cach. J. N.

18 —18* 536.5:669.183 K 1—4, 51
Husson G., Rodieq P.: Zastosowanie pirometréw imer-
syinych do plynnej stali w hutnictwie irancuskim.
»Application des pyrométres & immersion dans les
aciéries francaises.“ Rev. Met., t. 47, Nr 6, czerw.
1950, s. 477; 7,5 str., 2 fot, 4 rys., 6 wykr. — Konstruk-
¢ja termopary uzywanej przy pomiarach temperatury
piynnej stali oraz schematy aparatow rejestrujgcych
jej site termoelektryczng. Schemat wzmacniacza, spe-
cjalnego kompensatora réznicowego, oraz potencjome-
tru i poréwnanie ich wiasciwosei. L. K.

18 — 19* 536.5 K 1—4 51
Dallimonti R., Gruber W.: Elektironowa regulacja za-
stosowana do zupelnie nowego typu profilowego mili-
woltomierza. ,Electronic Control Featured in Com-
pletely New Indicating Millivoltmeter. Instrumen-
tation, t. 4, Nr 4, 1-szy kwartal, 1950, s. 26, 3 str,
3 fot., 4 rys. — Opisano nowo opracowany typ elek-
tronowego regulatora temperatury z miliwoltomierzem.
o duzym oporze wewnetrznym, duzej stabilnosei
i o blyskawicznym wiaczniku elementu grzejnego. I. K

19. MECHANICZNE BADANIA

I WEASNOSCI
19— 11 (0)* 539.52/.214 K1—4 51
Uzik G. W.: O podstawach teorii’ wytrzymalosci i pla-
stycznoSei. ,,Ob osnowach teorii procznosti i plasticz~
nosti“. Izw. AN SSSR Tiech, Nr 10, 1949,
s. 1433, 22 str., 1 fot, 1 rys,, 9 wykr., 8 poz. bibl.
W ostatnich czasach uczeni radzieccy wyjasnili jedno -
z zagadnien wytrzymatosci, zwigzane z wszechstron~
nym nieréwnomiernym rozcigganiem, i opracowali
metodyke okres$lania nowej statej materialowej, nie-
zaleznej od stanu napigeia, jakim jest op6r rozerwania
(soprotiwlenie otrywu). Poznanie fej nowej stalej po=
zwolilo przedstawi¢ w nowym §wietle. szereg do tej
pory jeszcze nie calkowicie rozwigzanych zagadnien
teorii wytrzymatosci i plastyczno$ci. Wyjasniono oso~
bliwo§¢, jakg jest moznosé plastycznego odksztaleania
sie materialéw kruchych’przy wszechstronnym Sciska~
niu. Podano kryterium kruchosci i plastycznos$ci ma-
teriatow. B.B.

19 — 12 (o)* 620.174 K 1—4 51
Berman - M:E.: O zagadnieniu- Srodka - zginania.
»K wovrosu o centre izgiba“. DAN SSSR, t. 72,
- Nr 1, maj 1950, s. 27, 3,5 str.. — Przedstawiono nowsg

metode okredienia wspoéirzednych $rodka zginania,
bez wyznaczenia rozkladu naprezen stycznych- - przy
zginaniu. B.B.

19— 13 (0)* 620.178.1 K1-—4 51
Jimeno E., Terrazza J.: Prawo Meyera dla préb’
twardoSci, ,,The Meyer Law for Hardness Tests®

Nature, t. 166.- Nr 4217, sierp. 1950, s. 539, 21 str,.
1 tab. — Omdwiono zwigzek pomiedzy twardoscig
Hertza a twardo$ciag Mevera. Z.B.

19— 14 ()* - 620.172 K1—4 51
Wytrzymalo§é na pelzanie stonéw aluminiowych.
»Creep Strength of Aluminium Alloys“. Met. Ind,
t. 77, Nr'11-12, wrzes. 1950, s. 150, 1/3 str..— Wplyw
peszczegdlnych skladnikéw stopu na wytrzymatosé na
petzanie. Z. B.
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20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METAL!
PRZED KOROZJA

20 — 14* 620.193.1:621.25 K1—4 51
Decker J. M., Wagner H.A. Harsh J.C.. Korozja -
erozja pomp zasilajacych kolly oraz zaworéw regulu-
jacyeh w Marysville. Drugi program badania. ,,Cor-
rcsion-Erosion »f Boiler Feed Pumps and Regulating
Valves at Marysville, Second Test Program®. Trans.
ASME, t. 72, Nr 1, stycz. 1950, s. 19, 8 str., 3 fot,
2 rys., 5 wykr., 2 tab. — Odpornosé korozyjno-erozyj-
na tworzyw, stosowanych do budowy pomp i zawo-
row regulacyjnych, zalezy od temperatury, i pH wo-
dy “zasilajgcej. Staliwo o zawartosci 025% C, wyka-
Zuje znaczne obnizenie sie odpornosci korozyjno-ero-
zyjnej przy wzroscie pH od 7,6 do 8,4 (temp. 120 C)
oraz wzrost odpornosci przy wzroécie iemperatury od
120 C do 200 C, w przeciwienstwie do stali chromo-
wej, ktorej odpornosé, bedac wprawdzie znacznie
wyzszg od odpornosei stali weglowej, w zakresie w/w
temperatur, ze wzrostem tfemperatury maleje. Przy
temperaturze 120 C, odpornoi¢ korozyjno-erozyjna
stali chromowych wzrasta mniej wiecej proporejo-
nalnie do.wzrostu zawarto$ci chromu, natomiast przy
temperaturach wyzszych wplyw wiekszej iloSci chro-
mu jest minimalny.. Odpornoéé korozyjno-erozyjna
brazu olowwwego w zakresie temp. 120-—200 C jest
niska, brgzu Navy M (87,58 Cu, 5,95 Sn, 4,14 Zn, 1,64
Pb) zadawalajgca dla temperatur wyzszych od 160 C.
Stale o niskiej zawartosei chromu, Iatwo spawalne
i tanie, uwazaé nalezy za zadawalajgcy material do
budowy urzadzen systemoéw zasilajacych, pracujgeych
przy podwyzszonych temperaturach, przy czym zwra-
cev nalezy uwage na pH wodv. Wzrost pH wody,
powszechnie polecany dla zapobiegania klopotéow
zwigzanych ze skutkami korozji~erozji moze okazaé
sie w skutkach ujemny. W.D. .

20—15 (z2)* €21.18:628 193.5 K1-—4. 51

‘Gurwicz S.M.: Miedzykrystaliczna korozja tworzywa
parowych kotlow niskiego ciS$nienia. , Miezkristallitna~

ja korrozija mietalta parowych kotlow niskogo dawle-

nija.“ Za Ekon. Top, t. 7, Nr 4, kwiec. 1950, s. 39,
1 str. — Sprawozdanie z konferencji po$wieconej zagad-~
nieniom miedzykrystalicznej kruchosci tworzywa pa-
rowych kottow niskiego .ci$nienia oraz sposobom jej
zwalczania, D. W.

20 — 16(0)* 620.191.03 K'1—4. 51
Smiatowski M.: Pasywnos$é metali w teorii i praktyce.
Prz  Chem., t (20 6, luty-morz. 1950, s. 70, 7 str,
‘1 rys., 2 wykr., 2 tab., 8 poz. bibl. — Definicja pasyw-
nosci i zwiezly przeglad niektérych jej objewdw.: Xry-
- tyczne omoéwienie teorii ochronnych warstw tlenko-
wych i elektronowej teorii pasywhosci. Przeglad naj-
nowszych wynikéw badan wg ktoérych pasywnosé tiu-
‘maczy sie chemosorpcjg pewnych atoméw lub.grup
atoméw o specjalnych wiasnosciach na powierzchni
metali. E. G

20— 17 (2)* 620.197.2 K1—4 51
‘Ochrona 7zelaza i stali. ,Iron and Steel Profection.”*
Iron Coal Trades Rev,, t. 161, Nr 4295 lip. 1959.
s. 19; 1/2 str. — Mieszanina 3 % roztworu benzoesanu
scdu i 0.25 9, azotynu sodu jest skutzcznym $érodkiem
zabezpieczajgcym stal przed dziataniem korozyjnvm,
‘W czasie jej magazynowania i transportu. Krystalicz-
ny zwigzek otrzymany przez przepuszczanie COq przez
5—10 % roztwor cykloszescioaminy w eterze jest w sta-
nie gazowym dobrym inhibitorem korozji dla stali,
staliwa. cvnku, aluminium. powlok cynowvch i chro-
-mowych. Ovis urzgdzenia do badan korozji rur kntto-
wych, narazonych na dziatanie wody morskiej. W. D.

fferent Concrete Mixtures.“ J. Appl. Phys,

21. BADANIE SKtADU CHEMICZNEGO

21 — 14 ()™ 541.135.6:669.3:547 K 1—4, 51
Korszunow I A., Maliugina N.S.: Polarograficzne bha-
danie komplekséw miedzi z piryna. ,Polarograficze-
skoje issledowanije kompleksow miedi z pirydynom.*
Zur. Obsz. Chim, t. 20, Nr 3, marz. 1950, s. 402,
5 str., 2 rys., 2 tabl, 4 poz. bibl.— Zbadsno warunki
wydzielania miedzi z roztwrréw pirydynr o réznej
koncentracji, oraz ustalono, ze jony miedzi  jedno-
i dwuwartosciowej, tworzg z pirydyng kationy zespo-
lone o réznym skladzie. Jony zespolone miedzi jedno-
wartoSciowej sa trwalsze niz dwuwartoéciowej. M. S.
21 —15 (o)* 545.81 K 1-—4.51
Clarke Frank E.: Oznaczanie chlorkéw w wodzie. ,De-
termination of Chloride in Water. Anal Chem,
t 22, Nr 4, kw. 1950, s. 553, 25 str., 1 mikrogr., 3 poz.
bibl. — Opisano kolorymetryczng i miareczkowg me-
tode oznaczania chlorkéw przy uzyciu mianowanego-
rcztworu azotanu rteciawego. Substancja barwigcg
przy kalorymetrycznym oznaeczaniu jest dwufenylo-
karbazon, wskaznikiem przy miareczkowaniu — mie-
szanina dwufenylokarbszonu i blekitu bromofenolo-
wego. Kolorymetrycznie mozna badaé¢ tylko wody
bezbarwne i wolne od duzych ilosci metali ciezkich.
Metody sg dokladne ze wzgledu na wyrazng zmiang
barwy wskaznika. E. W.

21— 16 (o)* 542.2:541 8 K 1-—4 51
Gérard R.: Aparatura metalowa dla ciaglej ekstrak-
cji kilku kilograméw ecial stalych®. ,,Appareil métalli-
gue pour l'éxtration continue de- plusieurs kilo-
grammes de matiére solide“. Chim. Analit, t. 32,
Nr 11, list. 1950, s. 278, 1,5 str., 1 tab.,, 10 poz. bibl. —
Opis aparatu ze stali nierdzewnej (18/8+Mo), ktéry
przy pomocy gorgcego rozpuszczalnika moze ekstra-
howa¢ okolo 4 dms3 cial stalych. Rozpuszczalnik dzia-
ia w spos6b ciagly, przechodzge w aparacie proces
odparowania i kondensacji. Aparat posiada prosta
konstrukcje, pozwalajgcg na latwe oczyszczanie.

22. KONTROLA PRODUKCI .
22—13 (0)e 666,97:620.193 K 1—4. 51

‘Gugelot P.,-White M.: Ochronne wlasnosci réznych:

,On the Shielding Qualities of Di-
t. 21,
Nr 5, maj 1950, s. 369, 10 str., 1 rys., 11 wykr. 3 tab.,
19 poz. bibl. — Podano krzywe pochlaniania neutronéw
i promieniowania Y, wytworzonego w berylu przy bom-
bardowaniu protonami 16 Me -V, dla blokéw réznych
mieszanin betonu. Wykazano, ze mieszanina cementu,
zlomu, zelaza, i rudy limonitowej posiada najwyzsze
wlasnoscl ochronne Zdolno$¢ pochlaniania neutronoéw
jest taka jak wody. W stosunku do zwyktego betonu,
blok grubosci okolo 1 m pochlania okolo 280 razy sil-
niej neutrony i okolo 20 razy silniej promieniowanie.
L K. ' ' ’
22 — 14 (0)* 620.179.16 K 1—4.51
Ridiger O.: -Postep w dziedzinie nieniszezacej kontroli
materialow za pomaocay ultradzwiekéw. , Fortschritte in
der zerstorungsfreien Werkstoffpriifung mit Uber-
schall Stahl u. Eisen, t. 70, Nr 13, czerw. 1950,
s. 561; 4 str.,-1 fot., 6 rys., 2 wykr,, 1 tab., 34 poz. biblL.

mieszanin betoau.

— Omodwiono 4 grupy przyrzadéw do ultradzwigkowe}

kontrolj produkeji opartych na: pochianianiu, odwzor-
cowaniu metodg Pohlmana przy uzyciu soczewek aku-
stycznych, pomiarze czasu przebiegu ultradzwigku za
pomocy oscyloskopu i metodzie. rezonansowej. Metode
pierwszg stosuje sie przy przedmiotach cienkich, apa-
rature opartg na pomiarze czasu. przebiegu — do przed-»
miotéw grubych, metode rezonansowg — do pormarow
grubosci sc1any L. K. .

46 —
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23. MATERIALY | ICH WLASNOSCI

23 —11 (2)* 669.14:539.219 - K 1—4 51
Potaszkin M.: Bor w stali. ,,Boron in Steel“. Iron
Coal Trades Rev, t. 160, Nr 4271, 1950, s. 130,

2,5 str., 1 tab. — Opie badan francuskich. Badano
wplyw boru na stale weglowe (0,23—0,44% C,
0,25—0,6 % Mn). Ponizej zawartosei 0007% B wplywu
nie zauwazono. Przy zawarto$ci 0,0085—0 016 ; stwier-
dzono wplyw na strukture (gruboziarnistosc¢), opéznienie
przemiany austenitu w bainit, obnizenie Arg przy
szybkim chlodzeniu — zwickszenie przehartowalnosci.
Wplyw boru na wlasnos$ci mechaniczne w stanie har-
towanym i zarzonym. Wyniki nie sg jednolite i wpltyw
boru nie zalezy >d ilosci boru dodanego wzglednie za-
trzymanego w roztworze, lecz od szeregu inrych czyn-
nikéw. Dodatek boru jest korzystny dla stali srednio-
- weglowych i to w przypadku cienkich przekrojéw har-
tewanych w wodzie. K. M.

23 —12 (%) 669.14.018.85—483 K1—4 51
Siergiejewskaja T. W.: Stal na spreiyny, pracujace
przy wyseokich temperaturach. ,,Stal dla pruvzin, rabo-
tajuszczich pri wysokich tiempieraturach.” Stal, t. 6.
Nr 6, czerw. 1950, s. 396; 5,7 str., 6 wykr., 2 tab., 3 poz.
bibl. — Stale sprezynowe, posiadajace duza odpornosé
na wysokie temperatury. mega bvé wybrane z grupa
stali martenzytycznych. Badania odporno$ci oraz wlas-
nofci mechanicznych réznych gatunkéw: stali w stanie
wyjsciowym oraz po wytrzymaniu przy wysokich tem-
peraturach. daly mozno§é ustal’ss warunki stosowania
tych gatunkéw przy wyrobie réznych sprezyn. K. R.
23 —— 12 (Z2)* 669.14.018 252.3 (43) K1—4 51
Gieller In. A., Rachsztadt A. G.: Niemiecka stal szyb-
kotnaca. ', Giermanskaja bystroriezuszczaja  stal.”
Stal t. 6, Nr 11—12, list. grud. 1946, s. 672; 55 str.,
2 mikrogr., 7 makrogr., 2 tab., 12 poz. bibl. — Szcze-
gélowe badania niemieckich zastepczych niskotopo-
wych stali szybkotugcych, stosowanych w okresie woj-
ny, nie potwierdzily dodatniej oceny niemieckich fa-
chowcéw. Wlasnoéci tngce i technologiczne tych stali
s3 znacznie nizsze od odpowiednich wtasno$ci znorma-
lizowanych stali szybkotnacych typu 18—4—1. K. R.
23 —13 (2)* '669.13.018.2/.8 K1—4 51
Hallet M.. M : Nowoczesne zeliwo. ,Modern Cast Iron.*
J. Bham. Met. Soc, t. 30, Nr 2, kw. 1950, s. 44;
18 str., 8 wykr.,, 4 mikrogr — Dotyczy zeliw: kwaso-
odpornych, ognioodpornych, odpornveh na $cieranie
i o wysokiej wytrzymatoSci. W pierwszej grupie poda-
no wykresy odpornosci Zeliw wysokokrzemowych na
szereg kwaséw i i. o§rodkéw. Zeliwa z wys. zawarto-
fcig Ni ew. plus Cu (ap. 14% Ni, 7,09, Cu, 2% Cr)
0 osnowie austenitycznej sg najbardziej wytrzymate na
obcigzenia uderzeniowe sposréd zeliw kwasoodpor-
nych, Zeliwa 9gnioodporne wysokokrzemowe, wyso-
kochromowe i wysokoniklowe. Poréwnanie ich wila-
sr:oéci, Zeliwa odporne na $Scieranie do azotacji i mar-
tenzytyczne. Ogolne dane odnoénie zeliw modvfikowa-
nych o wysokich wtasno$ciach wytrzymalosciowych.
23 — 14 (m* 669.35.6:669.24 K1-—-4 51
Dr G. S. Farnham: Bo’a niklu w brazach Isnych. -, The
Role of Nickel in Cast Bronze“ ®an. Met. t 13.
Nr 3. marz. 1939, s. 20; 4 str., 1 fot., 3 wykr,, 1 tab. —
Sklady chémiczne wlasnoéei mechaniczne i zastosowa-

nie 27 brazéw z dodstkiem niklu. Wolywa on na roz-

‘drnbnienie ziarna, podwvzszenie wvtrzymato$ci w bra-
zach otowiowych, polensza dysversje otowiu. Przedy-
skutowano wolyw dodatku niklu w poszczegdinveh

stovach, przede wszystkim lozyskowvch i cdlewanven -

pcd cidnieniem. Jego wolvw na wtasnosci technologicz-
ne, mechaniczne i fizyczne, punkty topliwosci stopéw
itp. K. M.

- 47

24, ZASTOSOWANIE MATERIALOW

24 — 10* 669.717:629.12 K1—4, 51
Obudowa nadwodna okretéw. ,Marine Superstructus
res.* Aluminium News, t. 3, Nr 7, lip. 1950, s. 7,
1 str. — Zalety iekkich stopéw, jako materiatu nie tyl-
ko na konstrukcje nadwodne, lecz réwniez jako two-
rzywo do budowy kadlubéw okretéw. M. O.

24 —11* 669.717:629.114 K 1—4. 51
Aluminium w samochodach ciezarowych. ,,Light Alloy
for Heavy Work.® Aluminium News, t. 3, Nr 7,
lip. 1950, s. 3, 1 str., 5 fot. — Budowa i konstrukcja
nadwozia samochodéw ciezarowych o nosnosci 4,5 t,
wykonana catkowicie ze stopéw aluminium typu dur-
aluminium i hydrokalium (Al-Cu-Mg, Al-Mg). M. O

24— 12% 621.18:621.791 K1—4 51
Kulew-Ch. W., Kuzin A. L: Organizacja potokowej pro-
dukeji spawanych kotiéw parowych. ,,Organizacja po-
fccznogo proizwodstwa swarnych parowych kotlow.*
Awt Dielo, t. 21, Nr 3, marz. 1950, 's. 14; 4 str,
7 fot., 2 rys. — Zasady przyjete za podstawe reorgani-
zacji produkeji seryjnej kotldéw typu Szuchowa —
Bierlina pow. ogrzew. 12 m2 6 at nadci§. — 02 t
pary/godz. do 245 m2? 13 at nadci$. 8 t pary/godz. Urza-
dzenia i ich wykorzystanie dla skrécenia czasu opera-
cji. W wyniku reorganizacji wspdlczynnik rocznego
wykorzystania powierzchni uzytkowej wzrést do 1,96
ten/m?, w poréwnaniu z 1,24 ton/m? w 1948. M. M.

25. DZIALALNOSC NAUKOWA | TECHNICZNA

25 — 18* 542.1:06 K1—4 51
Chemiczae laboratorium badawecze. ,,The Chemical Re-
search Laboratory Teddington.* Nature, t. 166, Nr
4212, lip. 1950, s. 133, 1 1 3 str. — Omoéwienie dzialal-
nosci naukowo-badawczej laboraterium, podlegltego
D.S.I.R. w zakresie korozii, chemii nieorganicznej, ra-
diochemii i-chemii organicznej. M. K. '

25 — 19* 159 93 K1—4 51
Ocena pracownikéw naukowe-badaweczych. ,Evalua-
ting Research Workers.“ Prod. Eng, t. 21, Nr 1,
stycz. 1950, s. 142; 1 str., 1 tab. — Oméwienie na pod-
stawie raportu, wydanego przez American Institute for
Research, zasadniczych kryteriow dla oceny pracow-
nika z punktu widzenia jego przydatnodci do wykony-
wania prac badawczych., M. K.

25 — 20* 669.245 Kl1—4 51
Badania w zakresie niklu i jego stopéw. ,,Research on
Nickel and Its Alloys.* Met. Tréatment, t 17,
Nr' 61, 1950, s. 29; 6 str., 7 fot. — Wyposazenie oraz
zakres prac badawczych poszezegélnvch dzialow za-
ktadu rozbudowanego w 1936. Zaklad zatrudnia 140
pracownikéw, w tym 37 naukowych. Prace badawcze
sg prowadzone w zakresie: stali i Zzeliw stopowych,
kcrozji, proceséw topienia i odlewania, metalurgii pro-
szk6éw, spawalnictwa i wtasnosci wytrzymaloSciowych.
M. K.

25 — 21* 542.1 ) K1—4 51
Wernimont G.: Projekt wykonywania préb m’edzy-
labhoratoryinych i ich interpretacji. ,, The Design and
Interpretation of ‘Interlaboratory Test Programs.*
ASTM BULL., Nr 166, maj 1950, s. 45; 3,5 str.,
4 wykr.. 3 tab. — Celem ustalenia metod prob badaw-
czych, ktére dawaltyby powtarzalne wvniki niezaleznie
od laboratorium i wykonujgcego proby, stosuje sie
przesytanie wstepnie opracowanej metody do szeregu
laboratoriéw celem jej wyprébowania i oceny. Na pod-

" stawie uzyskanycn wynikéw i wypowiedzi laborato-

riéw opracowuje sig¢ ostatecznie dang prébe. M. K.
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26. GOSPODARKA | ORGANIZACIA

26 — 10% 650.11 (47) K1-—4 51
Lesz M.: Mechanizacja pracy diwignia wzrostu wy-
dajnosei., Prz. Techn, t. 70, Nr 3/4, 1949, s. 97,

2 str. — Przedstawiono osiggniecia Zwiazku Radziec-
kiego w stosowaniu mechanizacji pracy w réznych
dziedzinach produkcji oraz poréwnawczo wykazano
mozliwosci jej zastosowania w polskim przemysle,
miedzy innymi w dziedzinie produkcji hutniczej. Z. E.

26 —11% 378:330.173 K 1—4 51
Secomski K.: O katedrach planowania gospodarczego.
Inwestycje, t. 2, Nr 7, lip. 1950, s. 16, 55 str. —
Artykul dyskusyjny, poruszajacy problem uiworzenia
na wyzszych uczelniach technicznych katedr plano-
wania gospodarczego i opracowania dla nich progra-
mu wykladéw i éwiczen. M. K. N

26 — 12* 669.1(6) K1—4 51
Parizek J.: Poludniowo-Afrykanski przemyst hutni-
ezy. ,Jihoafricky hutni prumysl*, Hutn. Listy, t. 5
Nr 3, marz, 1950, s. 111, 1 str., 1 tab. — Przeglgd roz-
woju i produkcji przemystu hutniczego oraz stosun-~
kow gospodarczych. A.O.

26 — 13* 669.7.018(44~45) K1—4 51
Fejer G.: Przemyst lekkich metali we Francji i we
Wiloszech. ,,France and Italy Revisited”.. Light Met,
t. 13, Nr 146, marz. 1950, s. 151, 5 str.,, 1 fot., 4 rys,
d. c. — Przemyst aluminiowy i zastosowanie lekkich
stopéw we Francji i we -Wloszech. Zastosowanie
w transporcie i komunikacji ze specjalnym uwzgled-~
nieniem przemystu samochodowego. Najchlonniejszym
rynkiem zbytu dla lekkich stopéw jest budownictwo.
Przyczvnily sie do tego doswiadczenia drugiej wojny
swiatowei zastosowane do pokojowych celéw budow-
nictwa. M. O.

26 — 14+ 338.984 (438) K1—4. 51
Art. Redakcyjny: Plan 6-letni w hutnictwie. Zycie
Gosp. Nr 19, pazdz. 1950, s. 1024; 1 str. — Zadania
hutnictwa w planie 6-letnim (dane c¢yfrowe). Znacze~
nie mechanizacji zatadunku i transportu wewnetrzne-
go w kierunku podniesienia produkecji. . Wzmianka
o Instytucie Metalurgii w realizacji zadan hutnictwa.
Konieczno$é " popularyzacji osiggnie¢ przodownikéw
pracy.-Rola ruchu racjonalizatorskiego w kierunku pod~
njesienia produkecji hutnictwa. B. P.

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

27 —10* 05:001 (47) K1—4 51
Gorodieckij P. I, Griejwier N. S., Michiew W. I, Stu-
tow N. N., Bokij O. B.: Rola ,,Gérnego zurnala“ w roz-
woju rosyjskiej nauki goérniczej i techniki. ,,Rol Gor-
" nogo Zurnala w razwitii russkoj gornoj nauki i tiech-
niki“ Gornyj Zur., Nr 6, czerw. 1950, s .7, 13.5 str.,
12 fot. — Oméwienie znaczenia ,, Gornogo Zurnalta“ dia
rozwoju nauki i techniki jeko jednego z pierwszych
rosyjskich wyddawnictw technicznvch zapoczgtkowa~
nego w 1825 r. Uzasadniono obszerniej jego role w roz-
woju geologii, gérnictwa, metalurgii i chemii w Zwigz=
ku Radzieckim. K. M.

27 —11% 669.136.018.4:621.741.3 (088.8) K 1-—4. 51

Proces otrzymywania odiewéw z zelaza czeSciowo mo-
dynikowanego (Patent). ,Procédé pour l‘obtention de
moulages en fonte truitée.“ C. Inf. Tech. CD. Sid,
t. 6, Nr 4-5, kw. 1949, s. 231, 1 str. — Istota patentu
jest otrzymywanie odlewow zeliwa czeéciowo modyfi-
kowanego w ten sposéb, ze dla uzyskania struktury
rownomiernej zbednym jest poddawanie odlewu ob-
robee cieplnej., Do kadzi wprowadza sie mieszanine
zlozona ze stabilizatoréw, weglikéw i czynnikéw gra-
fityzujacych. Podano sklad mieszaniny éla réznych ro-
dzajow suréwki, — (Patent frs. 939.770 The British
Cast Iron Research Association). M. M.

27 —12# 669.14.018 8 (088.8) K 1—4 51
Stal odporna na korozje. (Patent). ,,Acier résistant a Ia
cerrosion. C. Inf. Tech. CD, Sid. t. 6, Nr 4-5, kw.
maj 1949, s. 226; 1.3/4 str.,, 1 tab. — Wyrdb stali nie-.
rdzewnej o zawartosci Cr zabezpieczajgcej dostatecz-
nie przed korozja odbywa sie na ogét przy zastosowa-
niu procesu elektrycznego. Istotg patentu jest zasta-
pienie czeSciowo Cr przez Al oraz Cu dla umozliwie-
nia przeprowadzenia procesu w piecu martenowskim.
Podano sposéb prowadzenia topu i pordwnania wyni-
kéw préb korozji stali wg patentu i zwyklych. —
(Patent frs. 797.842 S.A. Des Hauts Fourneaux, For-
ges et Aciers de Pompey). M. M.

27 — 13% 658.516 K 1—4 51
Normalizacja. ,,Unificazione“. Met. Ital t. 42 Nr 12,
grudz. 50, s. 485; 1,7 str., Prace hutniczej komisji nor-
malizacyjnej Unsider dotyczace: pretéw stalowych
przecigganych, pretéow stali szybkotnacych, analizy fo-
tometrycznej i kolorymetrycznej, rur bez szwu proby
Jominy, obrébki plastycznej wyrobéw hutriczych sta-
lowych, odlewdéw staliwnych. Wyliczenie nowvch norm
dotyczacych hutnictwa w: Chile. .Francji, Niemczech,
Anglii. Szwajearii. Prace francuskie przygotowawcze
dotyczace: analizy chemicznej materialéw -ogniotrwa-
lych oraz anslizv rud manganu, wanadu i wypalkéw
pirytowych. M. M.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28 —11* 679.54 K 1—4. 51
Glick S.E.: Wazrastajace zastosowanie styrenowych
mas plastyczaych. ,Increasing Use of Styvrene Pla~
stics“. Prod. Eng, t. 21, Nr 3. marz. 1950. s. 81,
6 str., 7 fot., 8 wykr, 7 tab. — Opis wlasnosci che-
micznych, fizycznych oraz elekirycznych mas plastvez-
nych pochodnych styrenu. Wzrastajgce zastosowanie
plastykow tego typu w przemysle eiektrotechnicznym.
Specjalny typ. styrenowych plastykéw odpornych na
dzialanie wysokich temperatur. J.F.

28 — 13* , 621.89 K1—4 51
Praktyczne wskazéowki dofyczace lepkosci oleju.
.Being. Practical About Oil Viscosity“. Power, t. 94,
Nr.9, wrzes. 1950, s.- 117, 1 str., 1 rys, 1 wykr. — Za-
danie smaru w Yozyskach kulkowych. Wykres zalez-

-nosci lepkosci oleju od obcigzenia tozyska i iloSci obro-

tow. W. R.
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