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INz. JERZY PIASKOWSKI
Glowny Instytut Odlewnictwa w Krakowie

Badanie powierzchni metali
przy pomocy dyfrakcji elektronéw

Podgtqw bogdaﬁ struktury metali za pomocg dy fracji elektronéw. — Aparatura pracujgea na zasadzie
te'rn_moemtsgz i z zimng katodg. — Ug\gc.w elektronéw na siatce krystalicznej, — Przygotowanie prébek. — Ba-
dania S. Dcbhskiego nad stanem powierzchni prébek. — Wnioski dotyczqee tworzenia sig powlok - tlenkéw

oraz znaczenie nmapiecia powierzchniowego i dyfuzji w

Poznanie struktury powierzechni metali za-
wdzieczamy badaniom przeprowadzonym przy
pomocy metody dyfrakcji (ugigcia) elektronéw
opracowane] w wyniku badan nad falowg bu-
dowg elektronéw.

Wyniki tych badan sa bardzo wazne dla me-
taloznawcéw, jednakze na ogél malo jeszcze
u nas znane i doceniane. Celem niniejszego
artykulu jest zaznajomienie naszych hutnikéw
z nowoczesng metodg badan przy pomocy me-
tody ugiecia elektronéw oraz z wynikami badan
powierzchni metali ze szczegbélnym uwzgled-
nieniem waznych dla metaloznawstwa, a malo
znanych prac polskiego fizyka S. Dobitskiego.

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

h [11

A= —

mv’

gdzie dlugo§é fali materii i zwigzana jest
Z masg m, poruszajgca sie z predkoscig v przy
czym h 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. Glowne 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 elektryeznym o napieciu kilkuset
woltéw nastepowalo odbicie wigzki elektronéw
od siatki dyfrakcyjnej o gesto$ci linii np.
1300 rys/cm. Gléwny blad pomiaru powodowala
trudno$é dokladnego ustalenia réznicy poten-
cjaléw. Hipoteze de Broglie'a potwierdzono (1)

tym procesie.

z dokladnoécia do kilku procent (calkowity
blad wynosit 4+ 39/p przy réznicy potencjalow
150 V, a + 109, przy 310 V). Zaleznosé diu-
gogci fali elektronu od réznicy potencjaléw
okre§la wzor: '

AT (2]
r=Y oA

gdzie 1 dlugosé fali elektronéw

U réznica potencjaléw w woltach.
W tablicy I podeno (1) dlugoéé fali elektronéw
w zaleznoSci od przylozonego napiecia (tzn. ich
predkosei), przy czym uwzgledniono poprawke
wynikajaca .z teorii wzglednos§ei (p. nizej).

Tablica 1

. » i
Napigcie U 30 ooo‘ 50 ooo( 70 000

w woltach l 150 llOOOD

Dlugoéé fali

° 0,1227
elektronu w A i

1,0

r
o,oss*zl 0,0536

0,044’1|

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

a. odbicie wiazki od powierzchni 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 wiazki elektronéw od powierzchni



Str. 138

HUTNIK

Nr 4

krysztatu niklu. Stosowali oni metode Lauego
(odbicie prostopadle), uzywajac plaszezyzny
(111) niklu przy napieciu 44 — 68 woltow,;
podobne badania przeprowadzit H. E. Farns-
woth przy uzyciu piaszezyzny (10v) miedzi.

Dalsze badania przeprowadzili C. J. Davisson
i L. H. Germer stosujgc wigzke nieprostopadia
(metoda Bragga). Nalezy tu réwniez wymienic
prace jakie wykonali polscy fizycy: prof. S.
Szczeniowski (1929) (2) oraz prof. S. Loria
i prof. I. Klinger (1937) (3). Przechodzenie
wigzki szybkich elektrondéw przez cienkie folie
gruboéei od 10— do 10— ¢cm badat G. P. Thom-
son. Ponadto metoda 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/p.
Stosowano proszki ZnO, 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 wzgledno$§é masy, ktéra wynosi okolo 1 9/p
przy napieciu 20 kV i okolo 2,5 %/y przy napie-
ciu 50 kV. Wzér na dlugosé fali szybkich elek-
tronéw po uwzglednieniu wzglednosei masy
mozna sprowadzié¢ (4). do postaci:

/e 150
h ]/ eUmo

e

[3]

A =

eU__, )
1200mJ

gdzie e ladunek elektronu,
U przylozone napiecie,
moe mase spoczynkows elektronu,
¢ szybko$é §wiatla.

Charakterystycznym czynnikiem jest takze
sposob 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- za§ ,,zimnej katody*, w czedci,
w ktérej umieszczona jest katoda, musi byé nie-
co wieksze ci$nienie (patiz nizej). ,

Zasadniczo zadna z obu Wspommanych wy-
zej metod nie ma wyzszoSci nad druga w tak
zdecydowany sposéb, aby znalaz}a Wy}aczne
zastosowanie w technice badan. -

Omawiajac choéby ogoliie metode badan
przy pomocy Wlazkl elektronéw nie mozna po-
mingé wyznaczenia potencjalu -jaki panuje
wewnagtrz metalu. Pojecie to wprowadzita elek-

‘noéei

tronowa teoria, budowy metali A. Sommerfel-
da, opierajgca sie na rownaniu Schrodingera.
Wedlug tej teorii rozpatruje sie¢ ruch elektro-
noéw (wartoSciowoSciowych), poruszajacych sie
w polu potencjalnym, wytworzonym przez
gsiatke jonéw dodatnich, ktérego wielkosé E,
przyjmuje sie jako staly, niezaiezng od wspol-
1zednych przestrzennych. Przy uzyciu elektro-
néw o S$redniej predkosci (okolo 100y V)
stwierdzono pewne odstepstwa od wzoru de
Broglie'a. Poczatkowo w celu ich wyttumacze-
nia C.J.Davisson i L. H. Germer zakladali, ze
odlegloéci miedzy plaszezyznami krystaiogra-
ficznymi przy zastosowaniu wigzki elektronéw
zmniejszaja sie od 70 do 95 ¢/, w stosunku do
wielko$ci  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 dlugo$é fali 1 zmienia sie. Stad

wspélczynnik zatamania:

o [4)
LS Y

g'dzié /mve jest dilugoscia fali elektronu we-
wnatrz krysztalu metalu. Jak wykazal E. Rupp
(1) dla wszystkich metali i przewodnikéw
p. > 1, podczas gdy dla cial nie bedacych prze-
wodnikami x <1. Z wielkoSci x4 mozna bylo
wyznaczyé sredni potencjal siatki £, opierajage
sie na wzorze:

_ JUTEs 5]
b= U’_—

Na tej podstawie wyznaczono staly poten-
cjat siatki jonow w krysztalach metali ($cile
biorgc jest to wilasciwie pewna wielko§é Sred-
nia; .nowsze teorie wprowadzily okresows
zmiennoéé potencjalu w’ przestrzeni) z doklad-
nodcia 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 metoda
badaweczg zastesowang przy badaniach metali
jako wuzupemlmienie krystalograficznych metod
przy uzyciu promieni X.

Apamtura Metody badawecze przy zastose-
waniu wigzki elektronéw poszly w dwu kierun-
kach:

a.-badania wiazksg elektronéw przechodzacg

przez eienkie folie,

b. badania wiazka -elektronéw ugiéety. pray

odbiciu -od szlifowanej powierzehni probki.

Nalezy zaznaczyé, ze druga metoda polega
wladciwie na przenikaniu przez drobne nieréw-
szlifowanej powierzehni (rys.. 7).
Réznica polega wylacznie na przygotowaniu
i umieszczeniu badanych préobek. Aparatura

‘nie rézni sig i zazwyczaj aparat posiada wypo-
‘sazenie, pozwalajace na badania przy wigzce

tak przechodzacej jak i odblteJ Zasadniéze ele-

' menty aparatury do badan ugiecia wiazki elek-

tronéw podano na rys. 1.
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Tablica II

Metal ‘ Ni ’ _Cu I Ag Au ’ Al ‘ Pb Fe “ Mo ‘ Zr K | B
_ | _
Eo | | T
w woltach 16 ‘ 135 14 14 I 17 ' 11 14 ‘ 135 | 102 7.3 4 |

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

{ //
L~
A 8, 8, 7
L
S ,
RS i [ i3
e, 1

Rys. 1. Schemat aparatury do badan metcda
ugiecia elektronéw

ny przechodza przez podwodjng przystone B,
i B,; niekiedy zamiast podwojnej przysiony
stosuje sie waski kanalik. Srednica kanaliku
wynosita np. przy badaniach G.P.Thomsona
0,23 mm, zazwyczaj od 0,2 do 0,1 mm, dlugosé
za$ 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 predkosci
(co oznacza moziiwie jednakowa dlugosé fal
elektron6w) wigzka przechodzi przez pole ma-
gnetyczne wytwarzane przez magnes C. Wsku-
tek tego elektrony o mniejszej predkoseci zo-
staja bardziej ugiete i na prébke pada wigzka
o wzglednie zblizonej predkoseci elektronéw. Za-
miast szlifowanej badanej plytki D moze byé
wstawiona folia. Nastepnie ugieta wigzka pada
na ekran fluoryzujacy F, zamiast ktérego uzy-
wa sie zreszta 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. J'eZeli stosuje sie ,,zimng katode“,
wowezas w czefci aparatu, w ktorej znaJduJe
sie katoda (rura jonowa), nalezy wprowadzaé
przez zawér G nieznaczne ilo$ci powietrza, aby
panujace tam cisnienie wynosilo okolo 10— mm
stupa rteci.

Rys. 2. Aparat do badania metoria nelecia elektrondw
. na zasadzie termoemisji

Jako przyklad aparatury, w ktérej wiazke
elektronow otrzymuje sie za pomocs termoemi-
sji podano na rys. 2 aparat, ktéry stosowali
w swych badaniach W.W.Beeman i W.T.
Sproul (5); napiecie wynosile 50 kV. Credé
,» O stuzy do wytwarzania wigzki elektrondw.
Cze&é ta polaczona jest szezelnie z calym apa-
ratem. Elektfrony emitowane sg z zarzacej sie
katody N, ktérg stanowi drucik wolframow v
elektrony przechodza nastepnie przez przyaione
L z tantalu o $rednicy otworu 0,25 mm, ktors
mozna odpowiednio ustawiaé.

Druga — nieruchoma — przyslona & ma
¢rednice otworu 0,397 mm. Wytworzona réw
nolegla wigzka elektronéw o natezeniu r
mikroamperéw przechodzi przez pole n
tyczne wytworzone przez soczewke magn
ng J i dostaje sie do nastepnej czesci ap
odpowiednio polaczonej i uszezelnionej w
scu I. Przew6d H prowadzi do pompy pr
wej, dzieki ktérej w komorze panuje eidnier
okolo 105 mm Hg. Badana pribe ustawia sie
przy pomocy uchwytéw E pozwalajs
kolejne badania dwu pribek bez ot
aparatury. Nastepnie ugieta wiazka pacda

ng
‘p}vte fotograficzna D pozwalajacg na wvkona-
nie kilku zdjeé lub na ekran fluoryzujacr A.
na ktérym mozna obserwowad uzyskane widmo.

Rys. 3. Aparat do badania metoda ugiecia elektrondw
z ,zimna katoda*

Na rys. 3 podano schemat aparatu uzywa-
nego przez S. Dobifiskiego (6) przy badaniach
przeprowadzonych w Zakladzie Fizycznym Uni-
wersytetu Jagielloniskiego. Emisja elektrondéw
nastepowala tu z ..zimnej katody‘. Aparat ten
skladatl sie z trzech zasadniezych eczesei:

1. c7eéci, w ktérei odbywaja sie wyladowa-

nia oraz przyspieszanie wigzki elektronéw
wskutek przylozonej rdéznicy potencjaléow,
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2. komory wraz z urzadzeniami do ustawia-

nia badanych proébek,

3. urzadzenia do fotografowania' obrazéw

dyfrakeyjnych.

Wigzka elektronéw powstaje w rurze jonowe]
o zimnej katodzie K i przechodzi przez kana-
lik O, o érednicy 0,1 mm i diugoéci 110 mm,
zakonczony przystong O, o tej samej Srednicy.
Anoda ,,a”“ jest stale uziemiona wraz z cala
komorg. Aby w rurze jonowej panowalo stale
ci$nienie rzedu 10— mm Hg (wieksze anizeli
w komorze) przez specjalny zawo6r nieuwidocz-
niony na rysunku, wprowadza sie do cze$ci I
ciggtym strumieniem niewielkie ilodci powie-
trza. Nastepnie wigzka elektronéw przechodzi
przez pole magnetyczne, wytworzone przez
znajdujacy sie poza komorag (nieuwidoczniony
na rysunku) magnes, pada na proébke umoco-
wang w uchwycie B i dalej na ekran fluoryzu-
iacy f. Po obserwacji na ekranie przy pomocy
7 ekran zostaje zastoniety zastong n, obrécong
o kat 90° i wysuwa sie plyte fotograficznag
przy pomocy mechanizmu zlozonego z doklad-
nie doszlifowanego trzona (i), kétka zebatego
(¢) 1 zebatki (1). Po dokonaniu zdjecia do ko-
mory wpuszeza sie powietrze i usuwa plyte
fotograficzna przez klape (7). W koficu nalezy
zaznaczyé, ze wykonywane obecnie mikroskopy
elektrenowe posiadajg na ogét urzadzenia po-
zwalajace na badania przy pomocy dyfrakeji
eiektrondéw. : ‘

Ugiceie elektrondédw na siatee -krystalicznei.
W analizie ugiecia fal (elektronéw, promieni X)
rasadnicze znaczenie majg roéwnania Lauego
i Bragga.

7 Rys. 4. Ugiecie fali na siatce krysvtalicznej

Na rys. 4 punkty‘ p, Q, 1, 8, t, u przedsta-
wiajg atomy pewnej plaszezyzny krystalogra-
ficznej, gdzie o jest odleglo$cia miedzy ato-

mami. A i B oznaczajg padajaca wiazke fal

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

Ms — 1N = el, [7]

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

[3]

i analogicznie dla pozostalych kierunkéw osi

a (cos £—cos &) - el

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

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

(4]

L
Rys. 5. Odbicie fali od sidtki krystaliczaej

N, itd. eznaczaja pewne rownolegle plaszeczy-
zny krystalograficzne, od ktorych zachodzi od-
bicie promieni fal padajacych A, Z,, A, Z, itd.
Powierzchnie falowe bedace z soba w fazie,
tzn. odlegle od siebie o pojedynczg dlugosé fali
1 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 punkecie B, zostala odbita podobnie jak fala
promienia A, w kierunku C i znajduje sie
w punkcie P, gdzie B.P’ = B,P. Z warunkow
trygonometrycznyeh znajduje sie, ze réznica
drogi obu promieni A, i A, odbitych w kierunku
C wynosi 2d sin 0, gdzie d jest odleglo$cia mie-
dzy rozwazanymi plaszezyznami krystalogra-
ficznymi. Podobna réznica drogi wystepuje
miedzy promieniami odbitymi od nastepnych
plaszezyzn  krystalograficznych w punktach
B., B, id.

Aby odbite promienie nie wygasily sie wza-
jemnie wskutek interferencji, musza byé one
w fazie, tzn. réznica ich drog musi byé calko-
wita wielokrotnoéeig dlugosci fali, tzn.

nl = 2d sin O, [9]

gdzie n jest liczba calkowita. Jest to réwnanie
Bragga, ktére mozna wyprowadzié roéwniez
7z zasad mechaniki kwantowej. Rownania
Lauego wykazuja ugiecie odbitej fali, uwzgled-
niajgc dwa lub trzy wymiary, natomiast w row-
naniu Bragga promiefd odbity znajduje sie
w jednej plaszezyznie z promieniem padajgcym
i normalng w punkcie padania tylko dla pew-
nych nieciaglych wielkosci kata 6, zaleznych od
odbijajacych plaszezyzn krystalograficznych.
Réwnania Lauego i Bragga nie przeczg sobie,
lecz uzupelniaja sie.
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Ké,t interferencji © dla wiazki elektronéw
jest rzedu 1° (dla promieni X okolo 10°), co
pozwala na pewne uproszczenia wzoréw, gdyz

2sin@®@=20— tg20.

Jezeli D jest odlegloScig prébki od plyty foto-
graficznej (lub ekranu), » Zza§ promieniem
kregu widma ugietej wiagzki elektronéw (rys. 6),
wéwcezas

T —tgze (10]
7z réwnania Bragga przy
n=1 d= —-—.)\—~
sin
otrzymamy
4=\ __D_, [11]
r

gdzie d i 1 podaje sie zazwyczaj w angstromach,
D i r zas w milimetrach lub centymetrach.
Stad otrzymujemy odleglo§é miedzy danymi
plaszezyznami krystalograficznymi, co pozwala
dalej na obliczanie odlegloci miedzy atomami.

Jezeli te wielkoéei sg znane dla réznych sub-

stancji, metoda ugiecia elektronéw pozwala na
identyfikacje badanych prébek, a w szczegdl-
nym przypadku rodzaju substancji i jej budo-
wy krystalograficznej na badanych powierzeh-
niach.

Przygotowanie prébek. Przygotowanie pré-
bek (folii) do badari przy uzyciu wiazki prze-
chodzacej przez prébke nasuwa duze trudnoéei
techniczne, wobec czego, w celu ich opanowama
opracowano szereg metod. Zwykle osadza sie
badang substancje na blonce z celulozy przez
kondensacje pary, na drodze elektrolitycznej
lub przez rozpylanie elektrodowe. Zabiegi te
mozna powtarzaé réwniez np. na plytce soli,
ktéra nastepnie usuwa sie przez rozpuszczenie.

Grubo$é folii wiaze sie z przenikliwoseig elek- -

tronéw. ktéra ustalono badajac wplyw powlok
na strukture widma. Istnieje pewien optymalny
zakres grubodci. Przy zbyt ecienkich foliach,
grubosci rzedu angstréméw, otrzymuje sie pew-
ne zaburzenia w widmie snowodowane tym, Ze
siatka krystaliczna jest zblizona do dwuwymia-
rowej. Przv zbyt dnzveh grubosciach wvste-
puiag w widmie charakterystyczne linie Kiku-
chiego. Grubsze folie nie przepuszczaia w ogdéle
elektronéw. Tak wiec np. dla c1ezk1ch metali
grubosc folii musi byé mniejsza niz 10— cm

(100 A) Przyklad widma uzyskanego przy
ugieciu ‘wigzki elektronéw na folii podano na
rys. 6.

Wielkoéei te ustalono przy ugzyveiu drugiej
metody badawczej, tj. przy badaniach powierz-
chni. ktére pokrywano nowlokami o pewnef
gruboSei. W ten sposéb W. Cochrane wykazal
(7), ze nikiel na miedzi daje widmo, ktére mo-
Zna zidentyfikowaé, gdy grubo§é powloki wy-

nosi 10 A. Jak wyzej wspomniano, badania

Rys. 6. Widmo ugiccia wigzki elektronéw
na folii srebra o grubosei 4 X 10—6 mm

(dtugosé fali elektronu 0,051 A)

ugiecia elektronéw przez odbicie od powierz-
chni jest wladciwie takze ugieciem przy prze-
chodzeniu przez pewne cienkie warstwy
substancji, szlifowana powierzchnia nie jest
bowiem idealnie gladka, lecz posiada pewne nie-
réwnodcei o rozmaitych wymiarach, jednak row-
niez i rzedu wielko$ci pozwalajgcych na uzyska-
nie widma (rys. 7). Tak wiec zasadniczo tylko

wigzki vgiere

wigzki ugigre zaabsorbowane

———————

Rys. 7. Odbicie wigzki elektronéw od nieréwnosei
povnerzchm

nieréwnosci o gruboSci ponizej 10— c¢m przy-
czyniajg si¢ do powstania widma dyfrakeyj-
nego, podczas gdy nieréwno$ei o wymiarach od
10—5 do 10—3 cm daja jedynie nieregularne roz-
proszenie, przyczyniajac sie, podobnie jak folie
o grubosci tego rzedu, tylko do zaciemnienia .
tla. Nieréwnosci o grubosclach wigkszych niz
10— ecm nie przepuszczaja w ogdle elektronéw.
Przyklad widma uzyskanego przy odbiciu
wigzki elektronéw od powierzchni podano na
rys. 8.

Jak z tego widaé, metoda ugiecia elektronéw
jest uzupelmieniem krystalograficznych metod
promieniami X. Promienie X pozwalaja na
ckredlenie budowy krystalicznej grubszych pré-
bek nie reagujac wcale na cienkie powloki, pod-
czas gdy elektrony znacznie mniej przenikliwe
pozwalaja wladnie na zbadanie cienkich powlok
oraz samych powierzchni.

Wymiary prébek do badafi powierzchni maja
zazwyczaj krawedZ réwng okolo 10 mm oraz
grubo$é 1 —4 mm. Badane powierzchnie przy
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Rys. 8. Widmo ugiecia odbitej wigzki elektronéw
od ‘powierzchni miedzi

uzyciu wigzki elektronéw szlifuje si¢ i poleruje
podobnie jak zglady metalograficzne. Jednak
przy takiej technice przygotowania prébek wy-
stepuje powierzchniowe utlenianie zgladu.
W wyniku badann uzyskiwano, niezaleznie od
metalu, identyczne kregi widma i jakkolwiek
bledy pomiaréw byly rzedu 59/, Srednice ato-
moéw. badanych metali oraz parametry siatek
krystalicznych réznily sie niekiedy wiecej niz
¢ 309. Dopiero S.Dobifiski wykazal (6), ze
przedmiotem badan byly wlaSciwie powstale na
powierzchni warstewki tlenkéw metali. W wy-
niku badati przeprowadzonych nad Al, Fe. Ni,
Cu, Ag, Cd, Sn, Au, Pb, Bi wystgpily réznice
w widmie, pozwalajgce na ustalenie réznic
w wvmiarach siatki krystalicznei dochodzace
do 309/y. W pracach swych S. Dobifiski prze-
prowadzal szlifowanie na papierach szmerglo-
wych a polerowanie na paskach irchy w wa-
nience wypelnionej benzolem ,pro analysi‘.
Przez zastosowanie pentanu stwierdzil, ze ben-
zol nie wywieral zadnego wplywu na strukture
widma.

Utlenianie powierzchni podezas polerowania
wydaje sie zrozumiale. Wiekszo§é metali ma
silne powinowactwo wzgledem tlenu i jedynie
powstajace jako produkt reakeji na powierz-
chni ochronne warstewki tlenkéw powodu,]a, ze
w niektérych przypadkach utlenienie nie jest
widoczne. Podezas polerowania ochronna war-
stewka jest stale rozrywana. Ponadto, przy-
jawszy, ze polerowanie niszezy strukture
krystaliczng, mozna przewidywaé wzmozenie
aktywnos$ei chemicznéj. Wreszeie badania F. P.
Bowdena i K. E. W. Ridlera wykazaly, Ze tem-
peratura w cienkich warstwach na polerowanej
powierzchni sigga 1000 C. Stad tlenki uzywane

do polerowania (,,réz polerski*) mogs oddawac

tlen polerowanej pow1erzchn1 ,

S. Dobiniski stwierdzil poza tym, 2ze prébka
wystawmna na pow1etrze natychmiast po pole-
rowaniu utlenia sie znacznie szybeiej' niz
w przypadku gdy preparat przechowywany jest
przez pewien czas po wypolerowaniu-w benzolu.

Podczas gdy polerowana prébka w atmosferze
powietrza utlenia sie niemal natychmiast, przy
normalnych temperaturach potrzeba bylo dzia-
lania tej atmosfery w ciagu kilku godzin, aby
stwierdzi¢c zmiany w widmie dyfrakeyjnym
wskutek utleniania. Jedynie prébki srebra
i zlota nie wykazaly procesu utleniania. ’

Wyniki badan powierzchni metali metoda
ugiecia elektronéow. Badania powierzchni metali
metoda ugiecia elektronéw odegraly 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 niszezy zupeinie
strukture krystaliczna w warstwach przyle-
glych do powierzchni. Warstwy te zachowuja
sie jak przechlodzona ciecz i podezas polerowa-
nia ,,pltyna‘, zalewajac nieréwnoéci powierz-
chni. Podeczas trawienia w rozcieficzonych
kwasach warstwy te daja sie usungé i w rezul-
tacie nieré6wnoéci daja si¢ zauwazy¢é. Hipoteza
G. Beilby‘ego znalazla potwierdzenie w bada-
niach G.P.Thomsona, ktéry stwierdzil, 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,
stwierdzajac ze samo wyglad-enie powierzehni
przez polerowanie powodowaé bedzie rozmycie
Widma, tak ze zagadnienie warstwy be-posta-
ciowej. Beilby‘ego nie zostalo definitywnie roz-
strzygnicte.

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

W kazdym razie przyjmuje sig, ze struktura
warstw przyleglych do polerowanej powierzchni
bez dostepu powietrza wykazuje pewne .odstep-
stwa od regularnej siatki krystalicznej. Otrzy-
muje sie nieuporzadkowana, zwarta strukture
krystaliczng, podobna dla réznych metali, jak-,
kolwiek ich parametry nleodkszta}conej siatki
krystalicznej mogsa sie znacznie réznié. Nato-
miast w. przypadku polerowania w atmosferze
powietrza powierzchnia zostaje pokryta gruba,
warstwg bezpostaciowego tlenku danego me-
talu.
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" Gruboé warstwy o© znacznie odksztalcone]
wskutek polerowania siatce krystalicznej wy-

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

kogei od 100 do 10000 A pewne zaburzenia.
Dalszym waznym dla metaloznawstwa odkry-
ciem jest stwierdzenie, ze jezeli na pewnej

powierzchni krystalicznej osadza sie inna sub--

stancje, zmiana struktury krystalicznej miedzy
obu substancjami zachodzi w sposéb ciagly.
W ten sposéb pierwsze warstwy Al osadzonego
na powierzchni Pt posiadajg strukture tetra-
gonalna o odlegloéciach atomowych w plaszezy-
znach réwnoleglveh do powierzchni platyny
- rownych odleglociom atoméw w siatce Pt
(G.1.Finch i A.G.Quarrell). Podobnie war-
stwa tlenku cynku zachowuje w sasiedztwie
powierzchni Zn strukture heksagonalna. W ten
sposéb zrozumiala staje sie rola obeyeh zarod-
kéw krystalizacii. krystalizuiacveh w ukladzie
tym samvm co i krzerngea substancja.

S. Dobinski i1 C. F. Elam (8) wvkonali bada-
nia. swobodnie uksztaltowanej rowierzehni me-
tali (mied7 i srebro), stopionveh i krzenrgeveh
w nrozni. Stwierdzono. 7e przy tei powierzchni
istnieia newne unrzywilejowane kierunki krv-
stalooraficzne. Krvsztaly miedzi ukladalv sie
naiczedciei plaszezvzna (111) réwnolegle do
powierzehni: rvadziei nolozenie to zajmowaly
pteereryzny (100). nederas odv we wnetrzu
préhki uklad krvsztaléw byt chaotveznv. Po-
nadta stwierdzono. ze nodezas wvzarzania nrzy
o8R0 C w prazni powstaje onisana wvizej orien-
taria krys-taléw. Mozna pr-vnuszezaé. 7e 7ia-
wisko to wvstenuie w 7wigzkn 7 rapieciem
rowierzchniowvm. C. H. Desh sfwwrﬂvﬂ ze mi-
kroskopowe krvaztatki An w postaci oémioécia-
néw o ostrych krawedzisch, osadzone na nlvtce
kwarcowei, pode7as wvzarzania vrzv 900 C
przybieraty w koticu ksztalt kulek. Tak wiec
przv powierzchni istnieie tendencia do takiej
orientacii krvsztaléw, aby naviecie powierz-
chniowe bvlo jak naimnieigze. A wiec ‘krvs7taly
powinny sie ustawiaé §cianami o naimnieiszej
energii swobodnei. réwnole,qle do rowierzehni.
Jednakze do chwili obecnei nie 1stme1e metoda
po*zvvalamca na wyznaczenie energii swobodneJ
résmveh $cian krysztaléw metali.

Pomuavac inne wyniki badan przy pornocy'

ugiecia elektronéw. jak badanie katalizatoréw,
przewodnictwa elektryeznego cienkich powlok
oraz réznych substancji organicznych i nieor-
gamcznych przechodzimy do najwazniejszych
wynikéw dla metaloznawstwa, jakie osiaggnieto
dmekl omawianej metodzie..

Sa to badania korozji pow1erzchn1 metali.

I ‘tu duzy wkiad daly prace 'S. Dobi*skiego.
Stwierdzono, ze sklad chemiczny tlenkéw: nie

édpowiada skiadowi chemicznemu stopéw na

jakich powstaly i zaleiy takze od ‘temperatury.

I tak np. podeczas zarzenia mos1adzu przy wy-
sokich temperaturach tworzy sie przede wszyst-

kim tleriek cynku, gdy tymczasem przy msklch;
témperaturach wystepuje zaréwno tlenek mie-

dzi jak i tlenek cynku w ilosciach odpowiadajg-
cych mniej wiecej stosunkowi zawartosei mie-
dzi i cynku w stopie. Ponadto przy stopach mie-
dzi z berylem o zawartosci ponad 19, Be po
ogrzaniu tworzy sie na powierzchni wylgceznie
BeO. Podobnie przy stopach miedzi z glinem
o -wigkszej zawartosci niz 39/0~Al tworzy sie

~

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

Wplyw dodatkéw stopowych na utlenianie
i odporno§é na korozje jest ogédlnie znany. np.
J.S. Dunn stwierdzil, ze dodatek 1,99/, Al do
mosigdzu: obniza szybko§é utleniania do 1/40
wartoéei pierwotnej. Podobnie dodatek 1,759
Cd do srebra powoduje, ze polerowana powierz-
chnia jest odporna na dzialanie zwiazk6é6w siarki
znajduigcych sie w powietrzu (W.H. J. Ver-
non). Natomiast w _innym przypadku, jak np.
dla olowiu, wprowadzone domieszki nie maja
wplywu na odporno$é na korozje. Podobnie od-
porno$é samej domieszki nie jest czynnikiem
wystarczajacym. aby zmniejszyé korozje stopu.

Badania S. Dobinskiego nasunelty mu orygi-
nalng teorie. tlumaczacg zjawiska zwia7ane
z korozig stopéw. Wedtug tei teorii na powierz-
chni stonu powstawaé 'beda powloki ztozone
w glownei mierze ze skladnika o nizszvm na-
pieciu nowierzchninwvm. Jak wvnika ze werom-
mnianveh prac C. H.Desha. réwnien i cialtom
stalym mozna pnrzypisaé newna wielkod$é napie-
cia rowierzchniowego. W braku danveh co do
rapieé nowisvzehnjowveh metali w stonie sta-
lym S.Dobhihski zaktada, ze wielkodei te sg
w prrvhlizenin pronorcionalne do napieé po-
wierzchriowych w stanie cieklym, co wykazuje
tablica III.

Tablica ITI

Napiecie powisrzchnicwe

Metal w stanie cieklym dyn/cm
Sb ) 350
Bi 378
Pb - ! 452
Hg 465
..Sn . 526
Cd 630
Zn : 758
Ag _ . 923
Au 1103
Cu. | o 1128

Tak wiec np. napiecie powierzchniowe cynku
jest "duzo mniéjsze niz miedzi; na mosigdzu
tworzyé sie bedzie powloka z samych atomow
cynku ktore po utlemenlu dawaé beda czysty
Zn0."

Skupleme atoméw na pow:erzchm moze Zza-
chodzié droga dyfuzji, co mozna osiggnaé przez
ogrzanie lub przez mechaniczre odksztalcenie
siatki krystahczneg Stad dopiero po ogrzanlu
mosigdzu na ‘powierzchni znajdg sie same
atomy cynku. Przed dokonaniem takiego za-
blegu sklad chericzny powierzchni bedzie
mniej wiecej “zblizony do skladu calej probki.
W celu potwierdzenia powyzszego S. Dobinski
wykonal szereg badani, ktére potw1erdz1ly 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, nieobecna
przed wymienionymi zabiegami

Teoria S. Dobinskiego rzucajgca nowe §wiatlo
na zagadnienia‘korozji pow1erzchmowe3 powin-
na byé opracowana jak najszerzej. Mozna ocze-
kiwaé, ze wytlumaczy ona wiele zjawisk korozji
metali.
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Narzedzia tngce naspawane stalg szybkotnagcq

Préby produkcji narzedzi o krawedziach tngeych naspawanych staly szybkotngeq. — Elektrody do tego
celu. — Wpolyw warunkéw spawania na strukture i wlasnosci spoiny. — Wplyw obrobki cieplnej. — Przy-

gotowanie trzonkéw mozy i ksztaltek frezéw oraz sposcby

" Wnioski.

Pomys! produkeji narzedzi przez naspawa-
nie krawedzi tnacych narzedzi stala szybko-
tnacg nie jest nowoscia. Préby produkeji na-
rzedzi tego rodzaju oraz napraw narzedzi
uszkodzonych robiono na dlugo przed druga
wojng Swiatows. Szczegdlowe opracowanie tej
metody i przejécie od préb laboratoryjnych do
produkeji warsztatowej przypada na lata 1941
do 1944,

Przy badaniach, prowadzonych w Niemczech
w latach 1935 -—1942, stwierdzono, Ze na-
spawanie moze by¢é przeprowadzone zar6wno
metoda ‘tlukows, jak i £az70wa. Natomiast
F.F. Smirnow (1) Wskaque na duze trudnosei
przy stosowaniu spawania gazowego, uniemoz-
liwiajace otrzymywanie stale dobrych wyni-
kow i uzalezniajgce jako§é naspawanej war-
stwy od przypadku i dobrej woli spawacza.
Wadami naspawania gazowego stalg szybko-
tngeg sg:

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;
réwnoczesnie stopiefi naweglenia w réz-
nych punktach jest niejednakowy,

3. Wystepowame w strukturze warstwy na-

_ spawane]j siatki weglikéw.

Powyzsze wady, utrudniaja przeprowadzeme
prawidlowej obrébki cieplnej i uniemozliwiaja
otrzymanie takiej struktury i twardosci naspa-
wanej warstwy, ktéra zapewnia ostrzu narze-
dzia nailepsze wlasnosci. Stusznosé powyiszych
wywodéw potwierdza réwniez ta okohcznoé-c, Ze
w nowszych badaniach (2) méwi su; wylgeznie
¢ spawaniu tukowym.

skrawania 1 wyniki, —
)

spawania. — Préby

Przy badaniach, przeprowadzonych w jednej
z hut krajowych, ograniczono sie do préb pro-
dukeji narzedzi tnacych, stosujgc krajowe
elektrody powlekane ze stali szybkotngcej
o zawartoéci 18 % W. Ponizej zostang 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
szybkotngcej. Otulina odgrywa zasadniczg role,
ulatwiajge spawanie, uzupelniajgc straty
skladnikéw stopowych oraz chroniage stopiwo
przed zbyt szybkim ostyganiem. Sklad che-
miczny stopiwa zalezy glownie od skitadu 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 zastepeczych
i poddawanie naspawanych ksztaltek po obréb-
ce mechanicznej obrébece cieplnej (tablica I).
Natomiast firma Arcos poleca elektrody
ze stali wolframowej z dodatkiem kobaltu,
przy czym naspawane ksztaltki szlifuje sie nie
poddajac ich obrébece 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 wlasnoéci, anizeli narzedzia jedno-
lite ze stali szybkotnacej SW 18. Proces odpii-
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Tablica T
Sklad chemiczny stali na druty rdzeniowe dla elektrod
. Sklad chemiczny w 9% (okoto)
Autor Iub £ — -
wor b Hhme c w | v cc | Mo | GCo
Smirnow a. 0,75 18,0 1,3 42 | — —
0,90 4,2 1,3 80 1 — -
0,90 9,2 2,3 43 | - —
Hummitsch a. 1,25 10,5 i 42 4,2 ’ — —
b. 1,00 14 2,8 3,8 2,4 —
Arcos 1,00 180 | 10 1 40 | 20 | 30
- 1
Stal ES 18 W o5 | 180 | 12 | 42 | or | —
szezania jest zabiegiem bardzo prostym i ma natezeniu pradu posiadaly bardziej _grgbo-
poza tym te dodatnig strone, ze przyczynia sie ziarnista budowe o znacznych skupieniach

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

Proces powstawania stopiwa przy spawaniu
lkowym charakteryzuja wysoka temwveratura,
mala ilo§¢ plynnego metalu oraz szybkie krzevn-
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-
bosci ukladanych spoin na strukture stopiwa,
wyfrezowano w czterech plaskownikach 80 X
X 50 X 500 mm rowki o gleboko%ei 15 mm
i dlugo$ci okoto 120 mm, po ezvm po podgrza-
niu plaskownikéw do okolo 4°0 C, zaspawano
2 rowki elektrodami ¢ 5 mm przy natezeniu
pradu 130 do 150 A, ukladajac w jednym przy-
padku 6 spoin, a w drugim 2 spoiny. Pozostale
2 rowki zaspawano w ten sam sposéb 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-
kgtza}y spoiny wielowarstwowe ulozone przy
niskim natezeniu pradu (rys. 1 i 2). Natomiast
spoiny dwuwarstwowe, ulozone przy wysokim

ledeburytu (rys. 8 i 4) i wykazywaly nieco

R

s

Mikrobudowa

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

Rys. 1. gérnej

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

Rys. 2. Mikrobudowa dolnej

nizsza twardosé. Struktura spoin ‘wielo-
warstwowych byla bardziej réwnomierna, niz
dwuwarstwowych. Stad mozna by wnioskowaé,
7ze 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 mogg powodowaé peka-
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Rys. 8. Mikrobudowa gérnej warstwy dwuwarstwowej

spoiny wykonanej elektroda ES 18 W. Pow X 250..

Traw. kw. azotowym

Rys. 4. Mikrobudowa dolnej warstwy dwuwarstv&owej
spoiny wykonanej elektrodg ES 18 W. Pow. X 250.
: Traw. kw. azotowym

nie. Zagadnienie ustalenia wiasciwej gruboécei

poszezegblnych warstw stopiwa nie zostalo
dotychczas dokladnie zbadane, a stosunkowo

Znaczny rozrzut wymkow skrawania nozami

naspawanymi, nie poddanymi po spawaniu
obrébce cieplnej, wydaje sie wskazywaé na
duzy wplyw tego wilasnie czynnika na wydaj-
no§é narzedzi. Trzykrotne odpuszczenie naspa-
wanej warstwy przy 56) do 580 C po 1 godzi-
nie powoduje rozklad austenitu na skladniki

Rys. 6. Mikrobudowa spoiny wykonanej elektrodami
E8 18 W po hartowaniu i trzykrotnym odpuszczeniu,
Pow. X 750

twarde, przy czym warstwa naspawana zacho-
wuje drobnomarmstq strukture z wydmelony—'
mi na granicach ziarn weglikami i pewng
ilo$cia drobnego ledeburytu (rys. 5 i 6).
Twardo$é naspawanej warstwy przy ‘odpu-
szezeniu wzrasta, jest jednak nieco nizsza niZ
probek poddanych po spawaniu obréoce c1epl--
ne1 jak to widaé z tabhcy II1.

Mikrostruktura spoin Wyzarzonych zaharto-
wanych i odnuszczonych po naspawaniu, w za-
sadzie nie rézni si¢ od mikrostruktury spoxny
odpuszczoneJ bezposrednio o spawaniu i jest
bardziej drobnoziarnista, niz mikrostruktura
stali szybkotnacej, kutej, o érednicy preta
130 mm poddanej obrébce cieplnej (rys. 7). To
prawdopodobnie ttumaczy uzyskanie we wszyst-
kich przypadkach lepszych wynikéw przy pré-
bach skrawania narzedziami naspawanymi niz
dla narzedzi wykonanych catkowicie ze ~stdli
szybkotnacej o tym samym skladzie chemicz-
nym.

Struktura strefy przejsciowe] .Zwiad'czy
o bezblednym polgczeniu Warstwy naspawaneJ
z materialem trzonka, jak réwniez o braku
dyfuzji (rys. 8), pomimo tego, ze w tym przy-
padku naspawano kwadratowy trzonek noza
80 X 30 mm, ukiadajac jedna warstwe o gru-
boSei okolo 8 mm, co powodowalo bardzo

Rys.5 Mikrobudowa spomy wykonanej elektrodami

ES 18 W po hartowaniu i trzykrotnym odpuszczeniu.’

Pow. X 250. Traw.-kw. azotowym:

& 186 mm, -

Rys. 7. Mikrobudows stali, szybkotnace; SW 18 kute,],

hartowaneJ i trzykrome odpuszczoneJ
Pow. X 250.-Traw. kw. azotowym
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Tablica II
Twardo§é warstwy naspawanej po réinej obrébee cieplnej
prlggki Stan prébki -Tw}ale'{ioéé
1 Surowa po naspawaniu 60—;62
2 Po naspawaniu odpuszczona trzykrdtnie przy 560 —580C 63— 64
B Po naspawaniu wyzarzona 63 — 54
4 Jak wyzej, zahartowana od 1280 C 63 — 64
5 Jak wyzej, jednokrotnie odpuszezona przy 560 — 580 C 65 — 66
' 6 Jak 4, trzykrotnie odpuszczona przy 560 — 580 C 64 — 65

gilne nagrzanie calej prébki. Jest to dodatnia
strong procesu naspawania stala szybkotng-
cg, gdyz pozwala na ukladanie cienkich warstw,
majgcych normalne wlasnoéei stali szybko-
tn'acej oraz na pelme wykorzystanie naspawa-
nej warstwy przy kolejnych ostrzeniach na-
rzedz1.

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

Wyniki préb pokazaly, ze nalezy odpuszczaé
narzedzia po spawaniu, co znacznie zwigksza
ich wydajno§é, natomiast pelmy cykl obrébki
cieplnej nalezy stosowaé tylko tam, gdzie
z uwagi na obrébke mechaniczng naspawana
ksztaltka musi byé wyzarzona.

Warunki obrébki cieplnej dla narzedzi na-
spawanych elektrodami ES 18 W sa podobne,
jak dla stali szybkotnacej o tym samym skla-
dzie chemicznym. Temperatura hartowania
wynOsi 1270 — 1290 C 2z dwustonniowym pod-
grzaniem i wygrzaniem w ciagu 1.2 do 8 minut
w zaleznosci od grubosei naspawanej warstwy,
chlodzenie w oleiu do 150 — 200 C lub w ka-
pieli solnej do 450 — 500 C, a nastepnie w po-
wietrzu. Temneratura odpuszczama wynosi

560 — 580 C. Zaleca sie stosowanie trzykrotne-

go odpuszezania, wvtrzymu;lac kazdorazowo na
temperaturze 1 godz. i studzac na powietrzu.

Przygotowanie ksztaltek

Na ™ trzonki nozy tokarskich i ksztaltki dla
frezéw uzywa sie stali weglowei konstrukeyi-
nej o zawartosei 0,45 do 0,55 % C. Przy
stosowaniu stali o wyZszej zawartoSci wegla

wzglednie stali niskostopowych o wysokiej wy-
trzymaloéei, moga powstaé pekniecia zaréwno
w czasie spawania, jak i koficowej obrébki
cieplnej. Ze wzgledow spawalniczych naj-

mniejszy przekrdj naspawanego noza wynosi
10 X 16 mm.

Rys. 9. Kolejne fazy przygotowania noza tokarskiego:
a — przygotowany trzonek, b — po naspawaniu,
¢ — gotowy noz

Sposob przygotowama konca trzonka do na-
bpawanla Jest rbézny i zalezy od ksztaltu i prze-
znaczenia noza. Na rys. 9 przedstawiono ko-
lejne etapy produkc_u naspawanego noza.
Gniazdo do naspawania powinno byc tak przy-
gotowane, azeby gruboS§é naspawanej warstwy
na tngcej krawedzi wynosila 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 pozwalala
na kilkakrotne ostrzenie noza, przy mozliwie
nieduZym zmnieiszaniu sie grubosci naspawa-
nej warstwy. Ksztaltki frezow mozna by po-
dzieli¢ na dwie grupy:

1. ksztaltki malych frezéw i frezéw o drob-

nych zebach,

2. ksztaltki duzych frezéw i frezéw o malej

iloSci duzych zebbéw.

Ksztaltki dla malych frezéw i frezéw walco-
wych o drobnych zebach przygotowuje sie
w. postaci walca z otworem w Srodku, ktéry
nhaspawa sie na calej powierzchni, a w naspa-
wanej warstwie wycina sie zeby (rys. 10).
Przy produkeji frezéw kra,zkowych i tarczo-
wych o malej szerokoSci i.$rednicy ponizej
60 mm, nalezy przygotowaé ksztaltke o dhu-
gosci obhczoneJ na kilka frezé6w. W ten sposéb
uzyskuje sie znaczne oszczednogei na kosztach
przvgotowama i elektrodach.

“Dla’ duzveh frezéw i frezéw o malei iloéei
duZych zeb6w, material wstepny przygotowuje
sie- w ten sposéb, ze w ksztah:ce w - postaci
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Rys. 10. Frez walcowy © 80 mm wykonany z ksztaltki
0 & 66 mm naspawanej na catej powierzchni

‘%?a

Rys. 11. Ksztaltka przygotowana do naspawani'a
1 wykonany z mn.ej irez & 120 mm

walca o Srednicy wigkszej o 3 do 5 mm od
grednicy gotowego freza frezuje sie rowki
o odpowiednim profilu (rys. 11). Mozliwo§é
stosowania tego bardziej ekonomicznego spo-
gsobu zalezy od §rednicy i iloSci zebéw freza
i okredla si¢ ze wzoru

2,14 X Dy

2 —Sx > 5 mm

gdzie: Dy — érednica ksztaltki, z — ilo§¢ zebbw
oraz Sk — szerokoét¢ rowka gérnej czeSei. Je-
%eli z obliczenia wypada wielkosé ponizej 5 mm,

zachodzi obawa przepalenia  §cianek pomiedzy
rowkami, co uniemozliwia prawidlowe spawa-
nie. Ilo§¢é i polozenie rowkéw powinny $cisle
odpowiadaé iloSei i polozeniu zebéw freza.

Spawanie

Przy produkeji narzedm naspawanych spa-
wanie jest trudn@ i odpow1ed21alna, czynnoscig.
Do spawania uzywa sie elektrod grubo powle-
kanych o otulinie zasadowej wrazliwej na wil-
got. Z tego wzgledu elektrody musza by¢ prze-
chowywane w suchym miejscu, a w razie
stwierdzenia zawilgocenia przesuszone przy
okolo 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 soba koniecznoéé zwrécenia
uwagi na warunki spawania, a szczegdlnie na
natezenie pradu i czas spawania. Wysokie na-
tezenie pradu powoduje:

a. przegrzanie materialu,

b. powstawanie peknie¢ w stopiwie,

¢. 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 i innych wad.
Przy ustalaniu wlasciwego natezema pradu
poza Srednicg elektrod nalezy zwrécié uwage
na czynniki mogace wplynaé na podwyzszenie
wzglednie obnizenie koncentracji ciepla w na-
spawanych miejscach, jak:

" a. temperature naspawanej ksztaltki,

b. wielko§é ksztaltki,

¢. polozenie spoiny ze wzgledu na zdolnosé

materialu do odprowadzenia ciepla.

Ustalone natezenie pradu powinno zapewnié
dostateczng plynno§é zuzla szczegélnie w tych
przypadkach, gdzie odprowadzeme zuzla jest
utrudnione. Przy-naspawaniu drugiej i nastep-
nych warstw, natezenie pradu jest nizsze, jak
to podaJe tablica IV.

Pory i pecherze gazowe na1cz<—;sc1e3 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 dluzej zatrzy-
maé sie na jej poczatku, ufrzymujac -caly
roztopiony metal w stanie plynnym, a nastep-
nie stopniowo oddalaé¢ sie¢ w kierunku uklada.
nej spoiny. W kraterze spoiny nie nalezy
nagle urywaé luku, ale zwolna przesuwajac
elektrode ze $rodka spoiny ku brzegowi prze-
clwleglemu tngcej krawedzi narzedzm, stopnio-
wo gasié¢ tuk.

Dla unikniecia peknieé, trzonk1 duzych nozy
1 ksztaltki frez6w o @ > 75 mm podgrzewa sie
do okolo 400 C, utrzymu;@c je przy tei tempe-
raturze w czasie spawania. Noze tokarskie
nalezy zaformowaé w piasku formierskim
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Tablica III

Sktad chemiczny drutu i stopiwa elektrod ES 18 W

] C Mn Si f Cr w v Mo
Drut rdzeniowy l 0,75 0,40 0,36 i 4,25 18,0 1,2 0,65
Stopiwo 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 Srednicakelekgody mm
P 26 | 4 | s | & | 1 | s
Pierwsza 95— 110 I 115—130 ’ 150 — 170 I 180 —200 | 220-—245 | 235 — 260
I Druga 85 —100 } 105 — 120 | 140 —160 | 165 — 185 | 200 — 225_ 210 — 235 '

wzglednie przygotowaé specjalne formy mie-
dziane, ktore pozwalatyby ua natezyte urformo-
wanie ptynnego materiatu. Naspawanie prze-
prowadza si¢ bez podgrzania trzonka (wy;a-
tek stanowig duze noze) jednorazowo, tzin.
catg naspawang warstwe ukiada sie bez prze-
rywania tuku elektrycznego. Po naspawaniu
mniejsze i Srednie noze studzi sie na powietrzu,
s duze w cieptym piasku aby unikngé pekania.
Frezy naspawane na catej powlerzchni 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
nakladania nastepnej warstwy. Dla umoziwie-
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 frezéw natychmiast po
ukoniczeniu spawania wkiada sie do pieca,
ogrzanego do 4,0 — 500 C, nagrzewa do 700 —
— 750 C i nastepnie studzi w suchym piasku.

Proby skrawania

Do préb skrawania, przygotowano kilka
serii 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-
puszcezone 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-
robki cieplnej  (oznaczone — surowe),
cze$¢ po spawaniu hartowano i odpuszezo-
no wedlug oméwionych przepiséw. Noze
surowe posiadaly twardosé 60 do 63 HRe,
a noze hartowane i odpuszezone 63 do
65 HRec.

2. B—noze boczne odsadzone prawe o prze-

kroju 20 X 32 mm naspawane elektroda-

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

3. C—mnoze zazerakli ¢ przekroju 20 X
X 8V mm naspawane elektrodami S 18 W
¢ 4 mm pr.y natgzeniu praau 1.0 do
120 Amp. ywa noze probowano w stanie
surowym, posostate po truykrotnym odpu-
szczeniu przy b6V do 580 C bez uprzeanie-
g0 harcowania (oznaczone — Oupuszczo-
ne). Noze surowe posiadaly twardosé¢ 62
do 63 HR¢, a odpuszczone 63 do 64 HR..

Wyniki badan powyzZszych Serii nozy Zzes.a-

wiono w tablicy V.

Powyzsze wyniki pozwalajg na wyciggniecie

nastepujgcych wnioskow:

1. Spawanie nozy pradem o duzym nateze-
niu (seria A) obniza trwalos§é ostrza noza
niepoddanego po spawaniu obrébce ciepl-
nej.

2. Trwalo§¢ ostrza nozy spawanych pradem
o niskim nateZeniu praktycznie doréwny-
wuje trwalosci ostrza nozy jednolitych
ze stali szybkotngcej SW 18.

3. Trwalo§é ostrza nozy spawanych, harto-
wanych i odpuszczonych przewyzsza
trwalo§é ostrza nozy jednolitych o oko-
o 60 9/o.

4. 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 dwuseino-
we @ 90 mm, szerokodci 20 mm i z = 12
ze stali SW 18 (oznaczone A1 i A2) oraz
dwa takie same frezy naspawane elektro-
dami ES 18 W, (S1 i S2). Trwalosé
ostrzy badano réwnolegle, osadzajgec na
wrzecionie frezarki dwa frezy obok siebie
— jednolity i naspawany.

2. Dwa jednolite frezy krazkowe jednosci-
nowe ¢ 110 mm, szerokodei 16 mm
i 2= 24 (oznaczone 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 . ) Glebo- Czas .
Seria |Nr i rodzaj noza R ObroFy \:v{?és:a Posuw skrawa- W},"?ij'
kg/mm? @ mm na min. T mm nia minut noéé 9/,
A 1-SW 18 85 112 80 10 0.5 72 110
- . . " . . 95}
3-surowy . ' . “ . 45 53
4- . ) " . Y e " 54 64
T- . . v " " " 55 65
8- .. " " " , 111 . 132
5-hartowany . .
i odpuszczany " " ’ . o 130 154
2l ’ " "o o " . 167 199
9- " I " " 120 143
10-. . . . 1. " " 125 148
B 21-SW 18 85 130 80 10 0.6 51} i 100
. 22- " . e " " 36
23-surowy " . . " 76 168
24~ - o L " . v 43 - 95
27~ . . " " " . 40 . 88
28- ., v "o " " . 58 132
25-hartowany _ i
i odpuszczany v e ” " " 66 150
- . ' " " " ) oo 72 163
29- . " . " . . - 64 145
130- ... " " " R 84 186
C 31-SW 18 65 120 104 10 0.5 70} 100
: 32- ,, . ' " ' ., 72 :
33-surowy . v v " v 80 113
34- -, " " ” . . 78 110
35-odpuszczony . " " . . 120 169
36~ .. b " " " . 100 141
37- .. " . ) . . 95 134
38- ., e " v " - 125 176
Tablica VI
Préby skrawania frezami jednolitymi ze stali szybkotnacej SW 78 oraz frezami naspawanymi elektrodami
' ES 18 W
. Skrawana Szybkosé Glegokosé Czas :
Rodzaj freza stal Rrg 2br;?;y skrawania | Posuw mm | frezowania | skrawania Wydz;]nosé
; kg/mm / m/min mm min lo
A1-SW 18 90 260 73 52 20 90 100
A 2-SW 18 " " v " . 102
S 1-naspaw. " " , » 120 125
S 2-naspaw. ' " . 118 123
All-SW 18 90 220 76 20 15 ‘ 90 100
Al2-SW 18 o i " " " i 92
S11—naspaw. . 115 126
S12 —naspaw. , . 109 120
A2]1 -SW 18 80 100 26 52 10 ' 115 100
A22 -SW 18 " " ' " " 123
S21 -naspaw. , 80 30 . . 156 132
S22 -naspaw. . . 148 126

dlugosci 100 mm i 2— 10 (rys. 11, ozna-
czone S21 i S22). W braku odpowiednich
jednolitych frezéw, dla préb poréwnaw-
ezych wzieto- jednolite frezy walcowe
¢ 83 mm, dlugosci 100 mm i z = 10, wy-
-konane ze stali szybkotngcej SW 18 (A21
i A22). Przy prébie dla frezéw jednolitych
podwyzszono ilo§é obrotéw, celem uzyska-
nia tej samej szybkosci skrawania, jak dla
frezow naspawanych.

Twardosé

i naspawanych wynosila 64 do 65 HRe.
Wyniki préb skrawania zestawiono w tabli-
cy VI. Nalezy zaznaczyé, ze dla przyspieszenia

wszystkich «frezéw jednolitych

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

Wyniki préb skrawania naspawanymi freza-
mi wykazujg wyzszo$§¢ frezé6w naspawanych,
co jak juz wspomniano, tlumaczy sie bardziej
réwnomierng i korzystna strukturg naspawa-
nej warstwy w poréwnaniu do struktury stali
kutej o duzej $rednicy.

Whnioski

Wstepne badania produkeji nozy tokarskich
i frezé6w naspawanych .stalg szybkotngca po-
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zwolily stwierdzié, Ze istnieje realna mozliwo§é
produkeji tego rodzaju narzedzi oraz, ze narze-
dzia naspawane wykazuja wysoksa wydajnosé,
przewyzszajgca wydajnosé narzedzi jednolitych
ze stali szybkotnacej SW 18. Zastgpienie na-
rzedzi jednolitych narzedziami naspawanymi
daje duzg oszczednos¢ drogich, importowanych
skladnikéw stopowych. Wykonanie naspawa-
nych narzedzi tngcych umozliwia 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 kté-
rych pracuja tylko niektére krawedzie moga
byé wykonane sposobem naspawania.
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Inz. TOMASZ SLUSZKIEWICZ
Akadémia Gérniczo-Hutnicza

Charakterystyka napedéw samotokowych
w walcowniach

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

Samotoki sg typowym urzgdzeniem 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 samotoki
0 napedzie grupowym, samotoki o napedzie in-
dywidualnym i samotoki o napedzie sekeyjnym.
. Samotoki robocze umieszczone sg tuz obok
‘walcarek duo i trio i biorg bezposredni udziat
W procesie walcowania: odbieraja gorgey 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 krétkich odcinkach, podsu-
waja prety pod nozyce itp. Warunki ich pracy
83 najtrudniejsze. Dalej nalezy tu zaliczyc sa-
motoki przed nozycami i pilami, o nieco latwiej-
szych warunkach pracy niz samotokéw umie-
szezonych tuz przy walcarkach. o

_Ruch samotoké6w roboczych charakteryzujg
bardzo czeste nawroty biegu, ktérych ilosé wy-
nosi-600 do 1000 na godzine, a nawet wigcej
przy -operacjach rozpedzania, zatrzymywania
i zmiany kierunku biegu materiatu. _

- Wszystkie  te operacje powinny byé wyko-
nane mozliwie jak najszybciej, albowiem ecza-
sy potrzebne do zahamowania i rozruchu samo-
tokéw sg stracone nie tylko dla produkeji ale
i dla walcowania, gdyz stal stygnie. Wystepuiag
tu szybkosei od 1 do 5 m/sek (najezeSciej spo-
tykane od. 2,0.-do 2,5 m/sek). Szybkoéci te s3
zwiazane z predkoscia materialu wychodzgcego

z walcéw, na skutek czego zachodzi czasem ko-
nieczno§é regulacji obrotéw samotoku i to na
przyklad dla drobnych profili w do§é szerokich
granicach, a mianowicie: od 1 do 21 od 1 do 3.

Samiotoki transportowe sg to samotoki od-
prowadzajace, ktére odbieraja z chlodni ruszto-
wej przewalcowany i ostudzony material, samo-
toki przedluzajace za pilami i nozycami oraz
samotoki doprowadzajace materiat do urzadzen

‘wykoniczajacych i przygotowujgcych material

do wysylki. Praca tych samotokéw charaktery-
zuje sie dlugim okresem biegu, przewaznie
w jedna strone, przy czym szybkosci obwodowe
s3 na og6t duze, przekraczajgce niekied_y
8 m/sek. Zmiany kierunku biegu zdarzajg si

“tu dos¢ rzadko. ‘ :

|
@'
[

£

Rys. 1. Uktad samotokéw przy walcarce duo nawrotne.

Naped grupowy: 1, 2 — samotoki robocze. Naped indy-
widualny: 3, 4 — samotoki przedtuzajace, 5 — samotok
doprowadzajacy, 6 — samotok przy nozycy, 7 — samo-
tok. na zakrecie, 8 — samotok doprowadzajacy,
" 9 — silnik nawrotny .
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Gtéwnymi  elementami  konstrukeyjnymi
samotokéw sg: rolki, naped rolek, ramy fun-
damentowe, na ktérych spoczywajg lozyska
rolek i plyty podlogowe miedzy rolkami. Przy
samotokach transportowych dlugoseci rolek
wynoszg od 400 do 800 mm, Srednice rolek dla
lekkich i érednich profili od 200 do 250 mm,
dla najciezszych od 300 do 600 mm. Materiat
z ktorego wykonane sg rolki, to najeczesciej zeli-
‘wo lub dla lekkich warunkéw pracy, rury
zwijane i spawane.

Przy samotokach roboczych srednice rolek
umieszczonych przy zgniataczach dochodzg do
600 — 75) mm, przy S&rednich i drobnych pro-
filach wynoszg od 250 do 450 mm. Rolki
o wiekszych Srednicach lepiej ,,ciggna* mate-
rial niz rolki mniejsze. Dhugosé rolek zalezy od
dlugosci waleéw. Do blach i platyn stosuje sie
rolki specjalne w postaci krazkéw natozonych
na wal (rys. 2). Do transportu rur — rolki od-

Rys. 2, Samotok do kesisk ptaskich i platyn

powiednio profilowane. Rolki samotokéw robo-
czych sa zazwyczaj staliwne, a niekiedy,
w miejscach, gdzie material spada na samotok
Iub zdarzaja sie silne uderzenia materialu wy-
chodzacego z walcéw, wykenuje sie rolki kute.

Srodki transmisyjne miedzy silnikiem a rol-
ka powinny byé mozliwie proste i niezawodne
w ruchu, przy czym caloé§é powinna umozliwiaé
latwa i szybka inspekcje, konserwacje i napra-
we. Wszelkie przekladnie zebate i lozyska po-
winny byé szczelnie zamkniete z uwagi na pyt

w walcowni. Przy napedzie grupowym lozyska

waléw i rolek maja zwykle stalowe lub Zeliwne

wkladki wylane metalem panewkowym, pod-

czas gdy przy napedzie indywidualnym z za-
sady stosuje sie lozyska toczne.

Ze wzgledu na polozenie samotoku wzgle-
dem podlogi walcowni spotyka si¢ dwa réine
rozwigzania. W jednym plyty miedzy rolkami
s3 na tym samym poziomie co reszta podiogi
walcowni, a caly mechanizm napedowy, silniki
i ramy fundamentowe sa umieszczone pod po-
dlogg (rys. 8 i 6). W drugim wykonaniu stoso-
wanym obecnie coraz czeSciej, caly samotok
jest podniesiony na 7Q0 do 800 mm nad podtoge
walcowni dzieki czemu latwiejsza jest obsluga

i konserwacja samotoku, fundamenty sg plytsze
i tansze, a chlodzenie silnikéw lepsze.

Sposéb wprowadzenia rolek samotoku w ruch
bywa rozwigzywany rozmaicie. Pomingwszy sa-
motoki grawitacyjne i inercyjne, po ktérych
material porusza si¢ po luinych rolkach pod

Rys. 4. Samotok przy pile. Przekladnia stozkowa

wplywem sily ciezkoéei (samotok pochyly) lub
energii kinetycznej uzyskanej na przyklad
podczas walcowania oraz zaniechany obecnie
naped maszyng parowg nalezy rozpatrzyé wszel-
kie sposoby uruchomiania samotoku przy po-
mocy silnika elektrycznego. Ze wzgledu na
spos6b napedu silnikiem elektrycznym istnieja
zasadniczo dwa typy samotokow:

Samotoki z napedem grupowym, najpospo-
litsze do niedawna w walcowniach. Jeden
wspdélny silnik napedza dziesigé do dwudziestu
rolek za poSrednictwem przekladni zebatej
i 'walu transmisyjnego, réwnolegltego do samo-
toku i sprzezonego z kazdg rolkg przy pomocy
przekladni 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
przekladnie zebata, czasem tarciowg (rys.
316). ;

Poza tym spotyka sie jeszcze naped sekeyj-
ny. Jeden silnik napedza trzy do pieciu rolek,
sprzezonych miedzy sobg paskami trapezowymi
(rys. 5). Sposéb napedu rolek przy pomocy.
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przekladni zebatych cylindryeznych zamiast
kot stozkowych i walu oraz naped za pomocg
két lancuchowych i lancuchéw mnie znalazly
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 pézniej
i do roboczych. Obecna tendencja jest stosowa-
pie napedu indywidualnego na jak najszersza
skale. Osadzi¢ ezy naped indywidualny czy gru-
powy jest w danych warunkach lepszy, jest za-
gadnieniem podstawowym warto wiec blizej
rozpatrzyé zalety i wady kazdego rodzaJu na-
pedu.

Przy napedzie indywidualnym samotok skla-
da sie z mechanicznie niezaleznych od siebie
jednakowych elementéw: elektrorolek. Umozli-
wia to ulozenie samotoku po linii krzywej lub

Rys. 6. Samotoki po krzywiznach

pochylo, - wprowadzenie pod podloge itp., jed-
nym slowem uksztaltowanie samotoku nie jest
niczym skrepowane (rys. 6). Ma to duze zna-
czenie w oszezednym wyzyskaniu hali walcowni.
Réwnoczesnie samotok taki daje sie latwo do-
pasowaé do nowych warunkéw, latwo go prze-
budowac, przedtuzyé lub skroc1c, latwo wymie-
nié rolke napedzang na §lepg lub na odwrét.
Montaz i demontaz calego samotoku lub po-

szezegdblnej rolki jest prosty. Zasadnicza zaleta,
jakg jest ogromna pewno$é ruchu, wyplywa
z niezaleznoSci poszczegdlnych rolek. W przy-
padku awarii jednej z rolek produkeja idzie bez
przeszkod dalej, a uszkodzona rolka moze prze-
waznie kontynuowaé prace jako rolka §lepa, do
chwili az sie ja w stosownym czasie naprawi
lub wymieni na inng. Ramy fundamentowe
i fundamenty sg lzejsze, prostsze i tafisze, gdyz
mogg to byé po prostu dwa diwigary stalowe,
biegngce wzdluz samotoku i podtrzymujace sto-
jaki-lozyska rolek. Jest to wazne przy samo-
tokach umieszezonych na stolach ruchomych
i wahadlowych, gdyz nie wymagajg one wéw-
czas sztywnej i dokladnej konstrukeji i sa vrzez
to 1zejsze. Koszty konserwacji przv dzisiejszym
rozwigzaniu elektrorolki sg znikome. a ko-
nieczna ilo$é czeSci zamiennych mala. Wadami
samotokéw z indywidualnym napedem sa wyz-
sze koszty budowy, nie odbiegajgce jednak
zbytnio od kosztéw analogicznego samotoku
¢ mnapedzie grupowym, gorsza sprawno$é
i wspoétezvnnik mocy z uwagi na duzg ilo§é ma-
lych silnikéw. Brak mechanicznego sprzegniecia
poszezegbdlnych rolek nie pozwala na stosowanie
samotokéw z indywidualnym napedem w wal-
cowniach ciezkich i najciezszych, gdzie moze
sie zdarzyé, ze wlewek spoczywa na jednej rolce
i sgsiedniej plycie podlogowej, co wymaga.
odpowiednio duzego momentu rozruchowego na
tej rolce. Przy napedzie grupowym prawie caly
moment rozruchowy silnika przekazywany iest
asutomatycznie obciazonej rolce. Przy napedzie
indywidualnym silniki o odnowiednio duzym
momencie wypadalyby zbvt wielkie.

Naped grunowy silnikiem wpierécieniowym

Jmb pradu stalego daje mozliwosé rozruchu

i hamowania przy stalvm momencie, tak dobhra-
nym do ciezaru sztuki walcowanej, abv czasy
manewrowania sztukg byly iak najkrétsze.
Przy napedzie grupowym wielko§é tego onty-
malnego momentu. nie zmienia sie w miare
walcowania i wydluzania sztuki. edyZ ohciaze-
nie przypadajace na silnik napedowv jest stale.
Natomiast przy napedzie indvwidualnym w mia-
re wydluzania sie sztuki obciazenie przypada-
jace na jeden silnik snada. skutkiem czego przy
pierwszych przenustach (krétki gruby wlewek)
silniki sg przeciazone i ruszaja wolno. a przy
ostatnich przevustach ' (kes przewalcowany
i dlugi) obciazenie na rolke jest stosunkowo
male. moze sie zdarzyé §lizeanie kesa po rolce
i czas manewrowania przeciaga sie.

- Jakie sa wady zastosowania samotokéw
o napedne grupowym" Przede wszystkim
w przvnadku awsarii samotoku produkecia ca-
lego ciagu staje. Montaz i demontaz samotoku
posiadaigcego skomplikowany naped mecha-
niczny i cze$ci czule na uszkodzenie (wiece]j
lozysk, kot zehatvch, sprzegieb) iest trudnieiszy
i wymaga dokladnego ustawienia i dovasowa-
nia poszczegélnveh elementéw. Wynikiem tego
jest duzo mnieisza niezawodnoé¢ ruchu w po-
réwnaniu z samotokami o navedzie indvwidual-
nym. Dalej dlugo§é samotoku jest ograniczona
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i nie przekracza kilkudziesieciu matrow z uwagi
na trudno$ci ulozyskowania watu napedowego.
Wal napedowy wymaga oprocz wielu lozysk
§lizgowych dodatkowego lozyska oporowego
w celu przejecia osiowego nacisku od zazebien
stozkowych. Zuzycie smardéw, czedéci mechanicz-
nych i koszty utrzymania samotoku sa wysokie.

Zestawione wyzej dane pozwalaja na naste-
pujace okreSlenie zastosowania obu 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 trudnveh warunkach pracy i w tvch
miejscach, gdzie przechodzg wlewki ciezkie
i krétkie. Jako samotoki przedluzajace wal-
cowni ciezkich mozna juz stosowaé samotoki
z nanedem indywidualnym.

7Z uwagi na latwosé i pewnosé ruchu dazy
sie do zasilania silnikéw samotokdéw beznoéred-
nio z ogdlnej sieci elektrycznej posiadanej
w hucie. Walcownie wyposazone w sie¢ pradu
stalego posiadaia do napedu samotokéw grupo-
wych z Yozyskami §lizcowvmi silniki szerecow?
pradu statego, a nrzy lozvskach tocznych silniki
szeregowo-bocznikowe. Stosowanie pradu sta-
lego iest szeroko rozpowszechnione w Zwiazku
Radzieckim, gdv tvmezasem u nas przewaza
naped pradem tréifazowym. Artvkul niniejszy
omawia szczegélowiej asvnchronicznv naned
tréifazowy, nie nrzesadzaige tym jednak by-
najmniej wyzszodéci stosowania pradu zmien-
nego zamiast stalego. Naned pradem stalym
daje duza latwo§é regulacii obrotdéw, jednak
7z uwagi na szeregowa charsktervstvke silnikéw
jest to resulacia zaleZna od orciazenia. Silnik
asynchroniczny pierScieniowy daje réwniez moz="
liwodé takiej regnlacji nrzez stosowanie ororéw
w obwod~zie wirnika. Jest on tanszy od silnika
pradu staleoo i wvkazuie wiekszg pewnosé ru-
chu wohec brakn komutatora,

Przv naned7ie grunowym c7edciei spotvka
gie silniki vierécieniowe. yrzesdziei 724 7warte,
ktére nowinny byé wieksze od nierScieniowvch,
gdvz kos7t ich jest praktyvernie ten sam. Powo-
dem wiekszveh rormiaréw silnika zwarteeo jest
ciepto rozruchu i hamowania, ktdére w przvpad-
ku silnika nierdcieniowego wydziela sie gléwnie
na zewnatrz maszyny: w onorniku, a bprzy
zwartym w wirniku, skad mvsi bhyé ordnrowa-
dzone na zewnatrz przez obudowe stojaka. Do
samotokow o nanedzie indvwidualnym z zasady
nealezy stosowaé silniki tréifa-owe, asynchro-
nic'ne zwarte. a to ze wreled na ich rrostg
budowe. pewno§é rrchn. Iatwa obshuge i tanio®é.
Snrawa dohoru tveh silnikéw z uwaoi na cal-
kiem snecyficzner warunki ruchu. zwlaszcza s9-
m.nt(}k'éw roboczych, stanowi osobne zagad-
nienie.

Sterowanrie silnikéw odbvwa sie ze svnecial-
rveh romostéw mmieszeronveh w tenm snoséb,
aby calv samotok byl widoezny dla obshluguig-
eego. Wlgczania i wylaczania silnikéw mozna

dokonaé przy pomocy nastawnikéw lub stero-
wania zdalnego. W przypadku koniecznosei re-
gulacji szybkodei samotoku mozna jg uzyskaé
nastepujacymi sposobami przy pradzie stalym:
regulacjg napiecia zasilajacego wirnik silnika
lub regulacjg pradu wzbudzenia. Przy napedzie
tréjfazowym: regulacja czestotliwosci, zmiana
oporéw 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 nozycg. Konieczno$é regulacji szyb-
kosci zachodzi w nastepujacych przypadkach:

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

2. Dla samotokéw transportowych przeno-
szgcych drobne profile do nozycy rotacyinej
i to zaréwno przed jak i za nozyca. Nozyca
rotacyjna jest zsvnchronizowana z walcownig,
w celu zapewnienia jednakowej szybkosci nozy
i preta podezas przecinania. Szybko§¢ samoto-
kéw jest wiec nieco wyzsza od szybkodcei mate-
rialu wychedzacego z walcoéw, aby wynrezyé
i wyprostowaé material przed przecieciem
i zapewnié pewien odstep miedzy przecietymi
dlugoéciami dla Ilatwieiszego automatveznego
vlozenia na chtodni. Przetwornica czestotliwofei
lub oddzielna pradnica synchroniczna stero-
wana odpowiednio gléwnym silnikiem walcow-
piczvm zasila elektrorolki, nozyce i mechanizm
chlodni. W przypadkach specialnych stosuje
sie elektrorelki z silnikami pradu stalego. zasi-
lanvmi z pradnicy Leonarda. Jest to jednak roz-
wiazanie drofsze niz przy zastosowaniu silni-
kéw zwartych, zasilanych regulowang czesto-
tliwoéeig.

Snosohy hamowania to naiczeSciei. przy
gilnikach asvrchronicznveh — hamowanie prze-
ciwpradem. rvadko kiedy -— hsmowsanie pra-
dem stalvm. Przy silnikach pradu stalego sto-
suje sie hamowanie onorowe. Przv napedzie
grupowym mozna spotkaé u samotokéw vrzy.
pilach i nozveach hamulce mechaniczne klocko-
we lub tasmowe.
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NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA

WIELKIE PIECE

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

Wobec statego rozwoju urzadzeh wielkopiecowych
warto zapoznaé sie z dwoma nowymi projektami roz-
wigzan konstrukeyjnych, jednego z zasadniczych ele-
mentéw wielkiego pieca, a mianowicie urzadzenia za-
sypowego. Opisane projekty pozwalaja na mniej lub
bardziej dokladne vregulowanie uksztaltowania po-
wierzchni zasypu oraz rozlozenia poszczegélnych wiel-
koéci ziarn wsadu. Praca projektowanych urzadzeh
polega na tym, Zze pozwalaja one na zasypywanie
wsadu w sposéb umozliwiajacy jego rozmieszczenie
w formie pierseieni o réznych $rednicach, dobieranych
dewolnie w czasie biegu pieca. Réwnomierne rozmie-
szczenie materialu wsadowego w piecu wymaga utwo-
rzenia co najmniej dwu pierscieni na powierzchni stupa
przetworowego. Ze wzgledow praktycznych nalezy uni-
kaé wiecej niz 5 pierScieni, poniewaz,tworzenie zbyt

duzej iloSei pier§cieni powoduje wzajemne ich nakry
wanie i nie daje dalszych korzyici, zaé§ urzadzenie
-staje sie bardzo skomplikowane.

Pierwsze z opisanych urzadzen a mianowicie urza-
dzenie z ruchomym stozkiem scietym sklada sie (rys. 1)
z dwu stozkéw. Dolny stozek dzieli sie na dwie od-
dzielnie poruszane czeSci: stoiek wlasciwy 2 i stozek
Sciety. 8. Zaleznie od doboru potozenia cbu czefei dol-
nego stozka wzgledem siebie oraz wzgledem misy 4,
otrzymuje sie 5 sposobdéw 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 $cietego ku gérze z pozyeji oznaczo-
nej na rys. 2 liczba 1a. W tym przypadku wystapi

Rys. 1. Urzadzenie zasypowe z ruchomym stozkiem §cietym: ! — gdrny stozek, 2 — dolny stozek, 3 — sto-
zek $Sciety, 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 Steel! Institute, t. 164, (1950), str. 173.

poednoszenie materialu wsadowego przez stozek Sciety.
Zapobiec temu mozZna przez zastapienie ruchéw I
z rys. 2 ruchami przedstawionymi na rys. 3.
Warunkiem dobrego dziatania tego urzadzenia jest
dokladne obrobienie dolnych krawedzi stozka $cietega
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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 prostszg konstrukeja urzadzenia zasypo-
wego pozwalajacego na regulowanie ksztaltu powierz-

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

chni zasypu jest urzadzenie z nieruchomym stozkiem
fcietym (rys. 4). Zasadniczym i nowym elementem tego
urzgdzenia jest Sciety stozek 1 odpowiednio wewnatrz
profilowany, przymocowany na stale do cbudowy zam-
knigcia pieeca 4. Wiageiwy stozek 2 zamykajacy mise 3
jest tak dopasowany do stozka Scietego, Ze moze w jego
wnetrzu swobodnie poruszaé sie 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 istniata
mozliwo§é spadania materialu przez szczelineg miedzy
stozkami w pozycji I (rys. 5) mozna tego uniknagé
przez nieznaczne podniesienie stozka ruchomego ponad
stozek $ciety. Przy takim ukladzie stozkéw materiat
zsuwajacy sie predko po stozku ruchomym przeskoczy
‘szczeline.

Praca urzadzenia polega na kazdorazowym szybkim
opuszczaniu stczka ruchomego z pozycji zamykujacej
mise do pozyceji koniecznej dla zadanego sposcbu za-
sypywania materialu (zgodnie z rys. 5). Po osiagnie-
civ tej pozyeji nastepuje nagle zatrzymanie stozka.
Wymaga to zastosowania . amortyzatoréw wzglednie
irnych wurzadzefd, powodujacych lagodne zmnieiszanie
predkosei - opadania stozka. Istnieje takze mozliwosé
zastosowania dlugiego cylindra parowego (jak w mio-
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Rys. 5. Szkic -sposobdw zasypywania wsadu przy
bomocy urzgdzenia z nieruchomym stozkiem S$cigtym

Przebudowa wielkiego pieca w 51 dni

Zaktady Witkowickie im. K. Gottwalda moga si¢
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 eczasu przebudowy zostalo
umozliwione dzieki zastosowaniu szczegélowego rozpla-
nowania poszezegdlnych prae, przyspieszeniu wiasei-
wych praec 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 rozwigzah urzadzen 2zasypo-
wych wykonano jedynie rysunki konstrukeyjne, ktére
pozwalaja na zorientowanie si¢ w sposobie przystoso-
wania tych urzadzen zasypowych do istniejacych wiel-
kich piecéw. Jako uzupelnienie rysunkéw sporzgdzono
model zamkniecia typowego, nowoczesnego wielkiego
pieca, do ktérego wbudowywano kolejno opisane urza-
dzenia. Model ten pozwalal na okreslenie ruchéw na-
beju w czasie zasypywania.

W. Sabela

1

wawezych jeszeze przed rozpoczeciem przebudowy, za-
stosowaniu daleko posunietej mechanizacji, opracowa-
niu nowego sposchu pracy, a w powainym stcpniu
réwniez dzieki wysitkom wszystkich praccwnikéw, bio-
racych udzial w przebudowie.

Rozplanowania prac dokonano w tak szezegllowy
spos6b, ze kazdy pracownik z géry znal swdj zakres
dziatania. .

Przyspieszono prace polaczone z wyburzaniem. Pan-

-cerz pieca zespawano poza piecem, a montazu dcko-’

nano przy pomocy dZzwigéw. Dzigki temu mozna bylo
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znacznie wezedniej przystapi¢ do wymurewania pieca.
Doszlifowanie i dopascwanie cegiel dla dwéch 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 ciaglosci transportu ma-
teriatéw, wybudowano most ponad innymi torami huty,

eliminujae mozliwe przeszkody w ruchu. Wszystkie
prace zwigzane z przebudowa zostaly zaakordowane.

Dzicki tego rodzaju organizacji prac osiggnieto
wspomniany na wstepie wynik — 51 dni na calkowita
przebudowe pieca.

A, Ofiok

ODLEWNICTWO

Zastosowanie tlenu przy wytwarzaniu zeliwa '

Rozpatrujac z kolei wzbogacanie w tlen dmuchu
do zeliwiaka nalezy podkres$lié, ze wdmuchujac powie-
trze w ilo§ci 90 dm?® na kg zeliwa, wprowadza sie
z nim 71 dm?® azotu, a tylko 19 dm?® tlenu. W tych
warunkach nawet mate dodatki tlenu wprowadzane do
dmuchu wywieraja znaczny wplyw. Dodatek tlenu
w ilo$ci 5 % do dmuchu powietrznego jest réwnowazny
wzrostowi ilo§ei powietrza wtlaczanego do zeliwiaka
o 25 9%. Wprowadzanie tlenu do zeliwiaka posiada
zaréwno pewne strony dodatnie jak i ujemne: do ko-
rzySci zaliczyé nalezy wzrost wydajnosei zeliwiaka,
oszczedno$é na paliwie i na dmuchu, otrzymanje go-
retszego metalu oraz mozliwoéé bardziej wszechstronnej
kontroli metalurgicznej procesu zeliwiakowego; wadami
beda wigksze zuzycie wylozenia, koszt tlenu i koniecz-
no$é dodatkowej kontroli technicznej, nadzorujagcej
wprowadzanie tlenu do dmuchu. Droga rachunkowa
mozna latwo ustalié, jak zmieniaé si¢ bedzie wydaj-
nceéé przez zastosowanie wzbogacenia dmuchu.

Wydajnosé zeliwiaka oblicza sie ze wzoru:

G100 _
§ = —¢,— kel [1]

gdzie -
G oznacza ilo$é wegla, spalona w zeliwiaku w kg

na godzine,
S wydajnoéé zeliwiaka w kg na godzing, a
Cx rozchéd wegla w procentach od wsadu metalo-

k.C .
wego, ktéry wynosi Cp = 00 czyli rozchoéd
koksu pomnozony przez zawarto$é wegla w ze-

lazie.
Iloé¢é wegla spalang w zeliwiaku okre§la sie ze
wzoru:
P - 60
L

 G= kg/h, [2]
w ktérym P oznacza ilo§¢é dmuchu w m® na minute, a
L ilo§é dmuchu w m® potrzebna do spalania
1 kg wegla.
Ilo§¢ powietrza potrzebna do spalania 1 kg wegla
wyliczyé mozna 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 ogélnej iloSei
spalonego wegla.
Biorge ogélniej, ilo§¢ dmuchu o zmiennej zawar-
teSei tlenu potrzebna do spalenia 1 kg wegla wy-
niesie:

100
L = 0,933. m (2 —8,) m?*kg wegla, (4]

gdzie m oznacza procentows 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. 83 — 36.

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

9 .60 -m

G = 70933 7100 (2°5;)

kg/'h. [5)

Po wstawieniu wzoru [56] do wzoru [1] otrzymamy:

60 .P - m

S = 09337 (2-5;) Cx

kg/h. (6]

W wyniku otrzymano, ze przy stalej iloSei dmuchu
na minute i stalym rozchodzie wegla wydajnosé zeli-
wiaka bedzie wzrastata liniowo w zalezno$ci od wzbo-
gacenia dmuchu w tlen, zakladajac stalsg warto§é na
spalno§é redukcyjna. Ta ostatnia warto$é bedzie w nie-
wielkiej mierze zaklécaé 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 korzySci, jak np. oszczedno$é na paliwie;
kerzyéei te jednak nie réwnowazyly wysokiego kosztu
tlenu.

Nastepnie préby przeprowadzono w Niemczech,
gdzie wykonano staranne pomiary nad wplywem ma-
tyeh dodatkéw tlenu (kilku procent) do dmuchu, lecz
znowu wzgledy ekonomiczne nie pozwolilty na konty- .
nuowanie proéob. W 1947 r. opublikowano rezultaty
préb, wykonanych w odlewni w Zwiazku Radzieckim,
a nieco péZniej w USA. W W. Brytanii przeprowadza
sie takze tego rodzaju eksperymenty, lecz wynikow
dotad nie opublikowano.

W Zwiazku 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 iloei dmuchu.

Z préb wyciagnieto nastepujgce wnioski:

1. Przy innych niezmienionych warunkach wydajnosé
zeliwiaka jest funkcja zawartoei tlenu w dmuchu.
Najwyzsze stosowane wzbogacenie — 31 % — po-
dwajalo normalna wydajnosé zeliwiaka.

2. Plynnoé§é¢ zeliwa wytwarzanego przy dmuchu wzbo-
gaconym byla o 10 — 84 % wigksza, anizeli plyn-
no§é¢ metalu, produkowanego przy dmuchu powietrz-
nym. Temperatura wytopu osiagala 1500 C, dajac
bardzo gladki bieg ZzZeliwiaka.

3. Wzbogacenie dmuchu w tlen obniza zawartosé Fe
‘w - zuzlu, podwyzsza zawarto$é Si i Mn w Zeliwie,
a obniza zawartoéé S. .

4. Stosunek CO, CO w spalinach wzrasta.

b. Stosunek pojemnos$ei cieplnej metalu do zawartosci
ciepla w garze wzrasta z 0,96 — 1,80 na 1,6 — 3,2.

6. Wyzszy szyb powinien dawaé teoretycznie wigksza

- sprawno$é.
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. Eksperymenty wykazaly, ze istnieje mozliwosé przy-
najmniej czesciowego zastapienia procesu duplex
do wytapiania wysokojako§ciowego zeliwa przez
uzycie dmuchu natlenionego.

8. Przecietne zuzyecie tlenu podezas

60 m® na tone odlewu.

W prébach na odlewni Allis-Chalmers w Milwaukee
(2) zastosowano wzbogacenie dmuchu do 25 % tlenu.
Przekonano sie, Ze uzycie tlenu w ilo§ei 25,5 %,
w dmuchu powoduje podwyzszenie wydajnosci zeliwiaka
o ckoto 25 %. W zeliwiaku o §rednicy 920 mm wydaj-
neéé wzrosta z 3400 kg zeliwa na godzine na 4240 kg.
Czas do pierwszego spustu skrécit si¢ z 50 minut na
389 minut, a temperatura zeliwa wzrosta o 50 C.

Druga préba, w ktérej dodawano tlen okresowo
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 okolo 0,80 % Si w poréwnaniu do 0,38 %
Si w wytopie, w ktérym nie uzyto tlenu. Zaobserwo-
wano jednak przy tym powazne zuzycie wyloZenia.
Eksperymentatorzy stwierdzaja, ze ograniczone i okre-
sowe uzycie tlenu do zeliwiaka jest pozadane i celowe,
oceniajac, ze dla zeliwiaka o $rednicy okolo 900 mm
ilo§¢ potrzebnego tlenu wyniesie 30 do 150 m® na tone
zeliwa.

Obszerniejsze eksperymenty przeprowadzitla 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 %.
Byt on ladowany do zbiornikéw i stad dopiero brano
go do wytopéw. Stwierdzono, Ze przy dodatku tlenu
w ilodei 10 % od catkowitej iloSei dmucku i przy roz-
chodzie koksu 12,5 % wydajnoéé zeliwiaka wzrosta
o okoto 20 %, a temperatura zeliwa podniosta si¢
55 C. Dodatek tlenu w iloSci wiekszej jak 10 % pod-
wyzsza znacznie temperature metalu 1 wymaga
niskiego wsadu koksu. Przy wzbogaceniu dmuchu o 8
dc 9 9% tlenu i przy rozchodzie koksu 8,5 %, moina

préb  wynosito

253 m3fmin - e
%00

241m*/min

a w kg /god.
S

7600

iwiak

Sc el

wyaajno.
5

16001

24,7m°frmin
21 2223 24 25 25 27 28 29 30 31
Zawarlost Hem wamvchy
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Rys. 1. Wzrost wydajnosci Zeliwiaka w zaleznoei od

zawartogei tlenu w dmuchu przy rozchodzie koksu

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

uzyskaé podchne warunki pracy jak przy normalnym
cmuchu i rezchodzie koksu 20 %.

Okazato sie wiec, ze wydajnosé zeliwiaka i tempe~
rature metalu mozna regulowaé przez odpowiedni do-
bdr ilo$ci i wzbogacenia dmuchu przy danym roz-
cliodzie kcksu, lub przez dobér rozchodu koksu
i wzbogacenia dmuchu przy danej ilogci dmuchu. Wy-
topy, kitére na skutek jakich§ trudnofci roboczych za-
czynaja zamarzaé, mcezna z latwosdciz uratowaé przez
zastosowanie tlenu w krytycznym wmomencie, Maksy-
malny wzrost wydajnoéci zeliwiaka o 40,2 % uzyskano
przy dodatku tlenu 13,8 % i rozchodzie koksu 12,5 %.
Strata materialu ogniotrwalego w wylozeniu byla nie-
wielka.

Stwierdzono réwniez mniejszy upat krzemu, Zalg-
czony wykres (rys. 1) pokazuje uzyskane wydajnodei
zeliwiaka w zalezno$ei do wzbogacenia dmuchu w tlen
pizy stalym rozchodzie koksu w wysokodei 12,56 %
i przy podanej na wykresie iloSei dmuchu dla kazdego
wytopu. Wykres ten jest zgedny z wyprowadzony:n
na poczatku wzorem, a prosta posiada przyblizone
réwnanie

y=—60x«

czyli wprowadzajac oznaczenia uzyte poprzednio, dla
warunkéw opisanych préb

S =60m.

Inna odlewnia amerykafhska (4) przeprowadzila

. préby nad dodatkiem niewielkich ilo§ei tlenu do dmuchn

duzego zeliwiaka. Do préb uzyto dwéch zeliwiakéw
¢ §rednicy wewnetrznej 1830 mm, dc¢ ktérych wdmu-
chiwano mieszanine o zawarto$ei 21,9, 22,6 i 23,7 %
tlenu, zamiast zwyklego powietrza o zawartofci 20,9 %
tlenu.

Stwierdzono, ze minimalny wymagany rozchéd koksu
cbnizyt sie o okolo 3 % 1 zamiast 16 % wyncsil tylko
18 %. Dalsze jednak wzbogacenie nie zmmniejszyio roz-

chodu koksu. Zalaczony wykres (rys. 2) obrazuje
¢
Koks Stosynek
/(?/f 2limo-koks
2eliwa
7625 ¥/
1540 7/t

8
<

73/t

&

wymagany miimainy rozchod ciepta

237

29 219 ,, 26
awartose teny w amuchy

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

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

)

podobnie nastepstwo zmniejszenia rozchodu koksu. We
wszystkich  wytopach tlencwych zach:erwowano bar-
dziej czyste topienie i mniejsze zazuzlanie dysz.
W konkluzji zauwaZono, ze wzbogacenie dmuchu w du-
zym zeliwiaku, ktéry ma wyzsza sprawnosé cieplng
anizeli Zeliwiak maly, daje mniejsze korzyéei, anizeli
stosowanie dmuchu wzbogaconego w matym zeliwiaku.

J. Natkaniec
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OBROBKA CIEPLNA

Powierzchniowe hartowanie koficow 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 przyczynil sie do przediluzenia czasu ich
stuzby oraz do zmniejszenia uszkodzen taboru kole-
jowego.

Do hartowania gléwki szyny nagrzewa sie plomie-
niem acetylenowo-tlenowym na dlugosei 75 mm od
kofica szyny. Przed nagrzaniem krawedzie gléwki
zackragla sie pilnikiem -— promien zaokraglenia wy-
nosi 2 do 3 mm. Celem otrzymania réwnomiernej twar-
doSei warstwy zahartowanej, ktérej gruboéé wynosi
przecietnie 4 do 6 mm, stosuje si¢ wieloplomieniowy
palnik o §rednim ci$nieniu, majaey 24 otworéw.o §red-
nicy 0,65 m, przy czym odstepy miedzy nimi wynosza
3 mm. Palnik nalezy tak prowadzié, aby koniec we-
wnetrzneoo stozka plomienia znajdowatl 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§é ruchu palnika naleizy po-
witkszyé i dalsze nagrzewanie prowadzié z szybkcécia
jednostajng az do osiagniccia temperatury 800 do
900 C. Po.osiggnieciu 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 obejmowaé powinien caly nagrzany
koniec szyny. Po zahartowaniu jednego kofica hartuje
si¢ drugi koniec szyny, po czym pierwszy koniec, ktéry

ma zwykle jeszeze temperature okoto 200 C podgrzewa
sie do temperatury 500 do 600 C i studzi na powietrzu.

Twardo§é powierzchniowa zahartowanej i odpuszczo-
nej gtéwki wynosi 270 do 385 jednostek Brinella. Twar-
do§¢ sprawdza sie przyrzadem Poldi, przy czym wy-
kenuje sie po trzy odeiski na czterech koficach szyn
na odecinku 300 m linii kolejowej. Badania warstwy
zahartowanej 1 odpuszczonej wykazaly strukture
troosto-sorbityczna, przechodzaca lagodnie w strukture
ferrytyczno -perlityczng materiatu surowego. Hartowa-
nie prowadzi si¢ przy temperaturze nie nizszej od 0 C,
poza tym w dni deszczowe, mgliste i w nocy praca
musi byé przerwana. Kazda brygada hartownicza
w ciagu dnia roboczego hartuje odcinek toru wyno-
szacy 250 do 300 m przy dlugosci szyn 12,5 m. Dlugosé
przewoddéw acetylenowo-tlenowych powinna wynosié
najwyzej 20 do 25 m dla obstuzenia odcinka szyn diu-
godei 37,5 m. Hartowanie kohcéw szyn odbywa sig bez
przerywania ruchu pociagdéw.

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

Badania konicéw szyn zahartowanych w latach po-
przednich wykazaly zadowalajacy 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 dieto9
(1950), str. 25 —27.

METALOZNAWSTWO

Narzedzia odlewane ze stali szybkotnacej

" Ponizej oméwiono nastepujace zagadnienia: 1. Ko-
rzy$ci i oszczednoSei jakie wprowadza wytwoérezoéé na-
rzedzi odlewanych. 2. Struktura lanej stali szybkotna-
cej. 3. Wplyw szybkoSci studzenia na wlasnoSei stali.
4. Obrébka cieplna narzedzi ze stali 18-4-1 cdlanych
w formy piaskowe. 5. Narzedzia odlewane nie wyma-
gajace obrdébki cieplnej. 6. Wlasno§ei 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 przyniosty rozwdj nowej przemyslowej
metody wytwarzania narzedzi, dotychezas 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. Wyeliminowanie kosztowne] obrébki plastyceznej
i miedzyoperacyjnej chrébki cieplne].

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

8. Wykorzystanie wszelkich odpadkéw stali szybko-
tngcej, z ktérej 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 skrawalnych. W tablicy I podano ciezary
poglebiaczy i wiertel odlewanych i kutych oraz
ilo§¢ roboczogodzin potrzebnych na ich wy-

tveznej, tj. mieszaniny karbidkéw potréjnych i nasyco-
nych krysztaléow roztworu stalego.

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

lub hardenit — jasny sktadnik), a na ostatku eute-
ktylra ledeburytyczna rozmieszezajgca sie na granicach
zZiarn.

Rys. 1 podaje dla réinych temperatur odpuszczania
mikrotwardoéel poszezegdlnych skiadnikéw lanej stali
szybkotngcej niecbrobionej cieplnie oraz martenzytu

konanie. stali kutej i obrobionej cieplnie.
Tablica I
Poréwnanie ciezaru narzedzi lanych i kutych oraz rcebocizny potrzebnej do ich wykonania
. . Ilosé roboczogodzin potrzebna
Narzedzie Clezar w kg na wykonanie narzedzia
. [ otfabrykat
rodzaj @ mm riggogzeie P y kutego lanego
rarze kuty lany
i
Poglebiacze n 40 - 1,6 3,5 2,1 2,9 1,5
; 50 3,5 6,8 ’ 4,3 3,8 2,1
Wiertla f 40 1,9 5,0 2,8 42 2,5
Spiralne 50 37 8,8 6,0 5.3 2.8
; 60 - 49 11,6 8,4 6,7 3,5
| 70 95 20,4 13,3 8,0 45
Ta nowa galaZz wytwércezosei zostala opracowana
w Zwigzku Radzieckim, gdzie w r. 1948 -wprowadzono
do przemystu sposéb odlewania do form piaskowych "
pewnych narzedzi ze stali 18 % W, 4% Cr, 1 9 V.
Obecnie w ZSRR w dalszym ciagu prowadzone sa 800
prace nad udoskonaleniem procesu technologicznego 700 |
wyrobu narzedzi odlewanych, majace na celu usuniecie i I
’ ; : L 600
wad odlewniczych, polepszenie struktury, zmniejszenie | ——]
. s - . . S 7 . . N . . m
kzuchosc1/ mate?lalu i Wrazhwlosa na tworzenie sie rys ——1 — |
przy obrébece cieplnej. Wytworczo§é te znacznie ulep- w0
szylo zastosowanie piecéw wysokiej czestotliwosei o po- ‘300 a- jasna faza stoli langj —
jemno§ci 40 — 60 kg, dodawanie do metalu modyfi- 200 b-marfenzyt stoli kutey
katoréw a wreszcie cdpowiednia konstrukeja farzedzi. ¢-cierna foza stali lonegj
Odlewy narzedzi z calkiowitym wyeliminowaniem 100 | | |
2 . s . N g
obrébki wiérowej, wykonane metoda traconego wosku, 7 0 B 70 7 w0

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

Prowadzone sa réwniez préby odlewania narzedzi
ze stali 18-4-1 o podwyzszonej zawartoSei wegla i wa-
-nadu; odlewy te posiadajg twardo§é powyzej 62 HRe
i moga byé stosowane bez zadnej obrébki cieplnej,

jedynie po naostrzeniu krawedzi tngcych — prowa-
dziloby to do dalszych oszezedno$ei w wytwdérezosdei
narzedzi.

Liczne badania wykazaly, Ze wlasnoéci skrawalne
narzedzi odlewanych nie ustepuja narzedziom kutym,
a niekiedy nawet je przewyzszaja. Z tego wzgledu
celowe jest zapoznanie szerszego ogétu czytelnikéw
7 wazniejszymi zagadnieniami z zakresu narzedzi odle-
wanych.

1. Struktura lanej stali szybkotnacej

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

. 14
Temperotura odpuszczonio 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$§é od martenzytu stali kutej, a zatem
i wyzsza odporneéé na odpuszczenie, Oddzielne pomiary
wykazaly, ze twardo$é karbidkéw wynosi 1800 — 2000,
za§ twardo§é eutektyki 1200 — 1500 jednostek
Vickersa.

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

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

2. Wplyw szybkesci stygniecia na wlasnoseci stali

Szybko$é studzenia w zakresie krzepnigeia stali
mozna regulowaé przez zmiane przekroju odlewu oraz
przez zastosowanie do budowy form materiatéw
0 réznym przewodnictwie cieplnym. W tablicy II podane

\) TR e

Rys. 8. Struktura prébki ze stali 18-4-1 $rednicy 48 mm
odlanej w sucha forme piaskowa pow. X 380

Wegliki ,,centralne® wydzielaja sie z zelaza - delta
podezas przemiany delta w gamma, poniewaz zelazo
delta ma wieksza zdolno§é do rozpuszczania dodatkéw
stepowych (W, Cr, V) anizeli zelazo gamma., Wegliki
te sa niepozgdane, gdyz trudno przechodza do roztworu
statego, co pocigga za soba obnizenie wlasnosci skra-
walnych.

Przy duzych szybko$ciach studzenia, okolo 140 C/'sek
(odlew w forme metalowa prébki o $rednicy 10 mm),
struktura sklada sie z austenitu, $ladéw eutektyki
i drobnych weglikéw rozlozonych na granicach ziarn,
a takze nieznacznej iloSci troosto-sorbitu rys. 5. Jak
wynika z tablicy II twardo§é takiej prébki po trzy-
krotnym odpuszczeniu przy temperaturze 560 C wynosi
66 HRc za$§ dodatkowym 5-krotnym odpuszczeniu przy
600 C wynosi 60 HRc. Twardo§é stali kutej 18-4-1
zahartowanej i w ten sam sposéb odpuszczonej wynosi
odpowiednio 65 i 56 — 58 HRe. Widaé stad, ze stal
18-4-1 odlana i szybko studzona ma wyisza odpornosé

. : Tablica II
Zalezno&¢ twardodci lanej stali szybkotnacej 18-4-1 od szybkosci chlodzenia, grubosei odlewu i redzaju formy
Forma Piaskowa Metalowa
Grubosé leewu mm 10 20 40 80 10 20 40 80
Szybko§é chlodzenia - .
przy 1300 C w C/sek 24,0 5,0 1,5 0,45 138,0 37,0 11,0 3,1
Twardosé Hre w. stanie '
lanym 60,1 61,3 61,7 56,0 61,0 63,0 63,7 59,0
Twardo§é HRe po 3-krotnym
odpuszeczeniu przy 560 C 65,0 63,5 62,7 60,0 66,0 65,5 65,3 63,0
Twardo§¢é HRe po 3-krotnym
odprnszezeniu przy 560 C 1 5-
krotnym odpuszczeniu przy . 3
600 C : 58,6 56,0 55,0 51,0 . 60,0 59.5 58,0 58,6

sa szybko§ci studzenia odlewanych prébek i ich twar-
dosei w stanie surowym i odpuszczonym. Ze wzrostem
szybkoSei studzenia zmniejsza sig¢ ilo§é eutektyki lede-
burytycznej, stal staje si¢ bardziej drobnoziarnista
a struktura bardziej jednorodna.

Przy szybkoSei studzenia okolo 1—1,56 Clsek
(cdlew w suchg forme piaskowa prébki Srednicy
48 mm) struktura sklada sie z troosto-sorbitu, wegli-
kéw ,centralnych® (rozlozonych wewnatrz ziarn), we-
glikéw wtérnych i eutektyki. Rys. 3. '

Rys. 4 przedstawia strukture probki §rednicy

10 mm odlanej w suchg forme piaskowa przy szybkosci
' studzenia okolo 24 C/sek. '

na odpuszczenie, anizeli ta sama stal kuta obrobiona
cieplnie. S

W procesie krzepniecia stali 18-4-1 ilo§é wydziela-
jacego si¢ najpierw stalego roztworu delta bedzie tym
wieksza im jest nizsza szybko§é studzenia metalu
w formie; przy duzych szybkosSeciach studzenia, okoto
800 C. sek, otrzymuje si¢ natomiast znaczne przechlo-
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 krysztaly ze-
laza gamma oraz wydziela si¢ pewna ilos¢ W, Cr, i V,
ktére tworzg wegliki ,,centralne”, Réwnoczenie z roz-
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. 4. Struktura prébki stali 18-4-1 érednicy
odlanej w suchg forme piaskowa

tworu cieklego wydzielaja si¢ w dalszym ciagu kry-
sztaly gamma az do tworzenia si¢ eutektyki ledebury-
tycznej skladajgcej sie¢ z mieszaniny potréjnych we-
glikbw 1 nasyconych krysztaléw roztworu stalego
gamma.

Temperatura poczatku i konica krystalizacji statych
roztworéw delta i gamma i tworzenia sie eutektyki
zalezy od skladu chemicznego stali i szybkoSei studze-
nia w czasie krzepniecia. Im wieksza szybko§é studzenia
tym mniej powstaje eutektyki ledeburytycznej. Przy
przegrzaniu cieklej stali ilo§é. osrodkéw krystalizacji
zmniejsza sie, skutkiem czego w metalu powstaje gru-
boziarnista struktura dendrytyczna, przy czym roz-
miary dendrytéw beda tym wigksze im wyzsza szyb-
koéé krzepniecia.

Cheae otrzymaé narzedzie o wysokiej twardosei nie
wymagajace obréobki cieplnej, nalezy zastosowaé
szybkie studzenie (formy metalowe, studzenie na po-
wietrzu itp.) celem otrzymania wysokostopowego sta-
lego roztworu gamma. Stoi temu na przeszkodzie
znaczna sklonnoéé stali do tworzenia peknieé przy szyb-
kim studzeniu odlewu. Dlatego tez obecnie stosuje sie

stali 18-4-1 §red
odlanej w forme metalowa pow. X 380

odlewanie w suche formy piaskowe z normalng szyb-
koScia studzenia, przy czym jednak narzedzia te wy-
magajg zastosowania obrébki cieplnej, celem otrzyma-

nia wymaganej twardos$ci.
Jak wynika z powyzszych wywodéw, szybkosé stu-
dzenia stali w zakresie temperatur krzepniecia wywiera
Tablica III

Wplyw szybkoéci stygniecia (materiatu formy i prze-
kroju probki) na zawarto§é weglikéw w stali lanej

18-4-1
’ Zawartos¢ fazy
. Przekradj karbidycznej -
Materiat z formy prébek mm |W strukturze stali
(w )
Stal 6 X 20 4,0
Suchy piasek 6 X 20 8,0
Stal 10 X 10 4,5
Stal 20 X 20 11,0
Suchy piasek 20 X 20 18,8

Tablica IV

Rozklad dodatkéw stopowych pomiedzy faza karbidyczna i metaliczng w stali lanej o sktadzie 0,83% C,
17,32 % W, 4,58 % Cr i 0,97 % V oraz kutej o sktadzie 0,73 % C, 17,0 % W, 3,80% Cr i 1,40% V

_ Rozklad dodatkéw stopowych w Y
Przekroj Zawartost faza karbidyczna faza metalowa
prébek | Obrébka cieplna | Forma  Mikrostruktura fazy karbi-|——
W mm dycznej% | W | cr | V | Fe | W | Cr | V
Srednica| Stal lana wyza-| Pias- | Eutektyka + ‘
15 rzona: kowa | Karbidki - 29,63 17,3 | 143 | 097 | 58 | - | 310 -
t. 860 C—3godz. Troosto-sorbit
t. 730 C—4godz.
Srednica| Stal lana wyza-| Pias- | Eutektyka 4- -
15 rzona jak wyzej| kowa | Karbidki - 192 1275 1,23 | 0,46 4,4 457 | 3.3 0,51
i hartowana przy Austenit
1235 C.czas y- .
» grzania 75 sek.
Srednica| Stal lana wyza-| Pjas- | Karbidki ;
T S 1ok wysej| Clas- | Harbldll 41 165 11,2 | 075 | 042 | 43 | 612 | 388 | 055
i hartowana przy :
1295 C, czas wy-
grzania 112 sek.
7X20 |Stal lana Meta. | Buiekiyia j‘_ 13,4 67 | 053 | 047 40 |1062] 40 | 05
Karbidki
Srednica|Stal kuta harto- - Karbidki - )
15 ‘wana przy temp. Martenzyt -+ 177 95 | 04 | 05 - |75 | 34 | 09
1290 C- Austenit
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wybltny wp}yw na rozlozenle dodatkow stopowych po-
miedzy fazy metalowa i karbidyczna.

W tablicy III podane sa dane charakteryzujace
wplyw materiatu formy ‘i przekroju odlewu na ilosé
fazy karbidycznej w lanej stali 18-4-1, a w tablicy IV
rozklad dodatkéw stopowych pomiedzy fazy metalowa
i karbidyezna dla stali lanej oraz kutej o zbliZonym
sktadzie chemicznym. Z tablicy IV widaé, ze np. néz
o wymiarze 7 X 20 mm odlany w forme metalowg ma
mniejszg zawarto$é fazy karbidyeznej niz stal kuta
i hartowana. Zawarto$é wolframu w metalicznej osno-
wie materialu tego noza jest znacznie wyzsza, niz
w stali kutej i hartowanej. W $wietle wynikéw po-
wyzszych badan staje sie zrozumialym fakt, dlaczego
narzedzia odlewane ze stah szybkotnacej odznaczaja
sie wieksza odpornoscia ma odpuszczenie i lepszymi
wlasno$ciami skrawalnymi w poréwnaniu z narzedzia-
mi kutymi z tej samej stali.

" Badania odlewanych frezéw $rednicy 75 mm ze
stali 18-4-1 wykazaly, ze eutektyki ledeburytycznej nie
nalezy uwazaé za zbyt niebezpieczng; . wlasnosei na-
rzedzia byly zadowalajace przy drobnej siatce karbi-
dycznej; poza tym krzepniecie materialu w czeéciach
tngeych jest na tyle szybkie, ze siatka karbidyezna nie
wystepuje w znacznym nasileniu. 'Réwniez narzedzia
cdlane z innych stali (1,6 % C i 12 — 189 Cr)
o grubej siatce karbidycznej odznaczaja sie wyzsza
odporno$cia na zuzycie, anizeli narzedzia kute z tej
same] stali z réwnomiernie roztozonymi drobnymi we-
glikami. Narzedzia odlane z tych stali odznaczajg sig¢
natomiast wyzsza kruchodcia, skutkiem , czego moga
byé stosowane jedynie przy réwnomiernym i niezmien-
nym obciazeniu.

3. Obrobka 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, dokladnych wymiaréw i wysokiej stopo-
wosei fazy metalowej odlewu. W ten sposéb jednak
mozna wykonywaé tylko narzedzia o prostych ksztal-
tach. Poza tym przy wigkszych przekrojach nie osiaga
sie koniecznej szybkoSci studzenia i otrzymuje sig
w odlewie gruba eutektyke i niska stopowo§é fazy
metalowej. Ponadto szybko studzone odlewy ze stali
szybkotnacej maja duzg sklonno§é do pekania.

Szerckie zostosowanie przemystowe znalazlo nato-
miast wytwarzanie narzedzi ze zwyklej stali szybko-
tnacej 18-4-1 o zawartosSei wegla do 0,95 % odlewa-
nych w suche formy piaskowe. Narzedzia w ten sposéb
wytwarzane musza jednak przechodzi¢ pelng obrébke
cieplng. Narzedzia te po odlaniu poddawane sa wyza-
rzaniu tak jak stal kuta, celem zmigkczenia i usuniecia
naprezen wewnetrznych. Polepszenie struktury osiaga
"sie¢ przez dluzsze wygrzewanie stali przy temperaturze
hartowania. Przy temperaturze tej zachodzi roztwa-

rzanie sie karbidkéw wtérnych i eutektycznych oraz

procesy dyfuzyjne wyrownugace koncentracje dodat-
kow stopowych.

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

Im dluzszy czas nagrzewania, tym ile§¢ 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 czas.e 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

-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 twardoéé 62 jednostek
HRe, ktéra po dwukrotnym odpuszczeniu przy tempe-
raturze 560 C przez 1 godzine wzrosta do 66 jednostek
HRe. Doswiadezenia wykazaly, ze czas nagrzewania
lanej stali szybkotngcej przy temperaturze hartowania
powinien byé 1,5 do 3 razy dluZszy anizeli stali kutej.
. Szczegblowe badania, przeprowadzone na narze-
dziach odlewanych wykazaly, ze obrébka cieplna lanej
stali szybkotnacej daje na ogél te same efekty, jak
przy stali kutej. Na rys. 7 i 8 pokazano wplyw roz-
maitych czynnikéw na twardo§é zahartowanej i odpu-
szczonej lanej stali 18-4-1 o zawartogei 0,9 % C. Na-
lezy podkreslié, ze prébka odlana w forme metalowsa
daje wyzsza twardoS§é anizeli prébka odlana w forme
piaskowa. Hartowanie w saletrze o temperaturze
675 C pozwala na otrzymanie wysokiej twardosci stali
a jednocze$nie zabezpiecza odlew od powstawania
peknieé jakie czesto zachodza przy zwyklym hartowa-
riu. Hartowanie w oleju daje wysoka twardosé¢ stali
lecz zwigksza jej sklonnosé do tworzenia sie peknieé
podczas chlodzenia.

Z polepszeniem struktury, wlasnoéci mechaniczne
lanej stali normalnie hartowanej podwyzszaja sie
i csiagaja takie wlasnodei jak dla stali kutej. Kruchosé
czeSci tngcych narzedzia wzrasta z podniesieniem sie
zawarto§ci wegla w stali i ze wzrostem ilosei wegli-
kéw. Wielko§é ziarn mozna regulowaé przez dodawa-
nie modyfikatoréw i podwyzszenie szybko$ci studzenia
stali podeczas krzevniecia. W praktyce narzedzia ze stali
18-4-1 odlane do formy piaskowej poddaje sie nastepu-
jacej obrébee cieplnej:

' Wyzarzanie

1. Narzedzia zapakowane do skrzynki wklada sie
do pieca o temperaturze 600 C.
- 2, Nagrzewanie z piecem od 600 do 880 C w czasie

5 — 6 godzin.
3. Wygrzewanie przy temperaturze 880 C przez
4 — b 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,

Hartowanie i odpuszczanie
1. Podgrzame narzedzi do 650 C i przetrzymame
_przy tej temperaturze do wyrdéwnania “tempera-
tury w catym przekroju narzedzi.
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Rys. 7. Wplyw rozmaitych czynnikéw na twardoS¢ lanej hartowanej stali 18-4-1 o zawartosei 0,9 % C
karbidycznej w tej stali wynosi okolo 42 -— 45 %. Stal
" ta normalnie zahartowana odznacza sie duza trwa-
¢ to§eig austenitu, ktéry przechodzi w martenzyt dopiero
65 = po wielokrotnym odpuszezeniu (8 do 12 razy przy tem-
‘\‘\\\\ \ peraturze 560 C, lub 2 — 3 razy przy temperaturze
\~\‘ ~.. 580 — 600 C), przy czym twardo$é podnosi sie
& NN 2z 50 — 54 na 64 — 66 jednostek HRe.
TN Rys. 9 ilustruje twardo§é stali 18-4-1 w zaleznosei
62 AN od zawartoci wegla i iloSei odpuszczen. Jak wiadomo,
) N\, pedwyzszenie zawarto$ci wanadu polepsza wlasnosel

= Prabki §x20mm
601 odlane do kokili

=== Probki 20x20mm’
odlane do kokili

-
o Probki 20x20mm
odlane do formy piaskowgj
kg ‘ i
C— BN

| |
560 J80 600 | 620 640
Temperatura odpuszczania w'C

Rys. 8. Wplyw temperatury odpuszczania na twardoé§é
lanej hartowanej stali 18-4-1

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

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

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

5. Trzykrotne odpuszezenie przy
560 — 580 C przez 1 godzineg.

temperaturze

4. Narzedzia odlewane nie wymagajace
obrobki ciepinej

Wytwarzanie narzedzi metoda odlewania pozwala na
stoesowanie stali szybkotnacych o wyzszej zawartoSei
wegla i wanadu, ktére posiadaja wyzisza odpornoéé na
odpuszczenie i lepsze wlasnosei skrawalne, a nasu-
waja znaczne trudnoei przy przerébee plastycznej.
Struktura stali szybkotnacej z podwyzszona zawartoscia
wegla do okolo 1,3 % odznacza sie silniejszym wyste-
powaniem eutektyki, przy czym ogdlny procent fazy

 nych wypadkach nawet ja przewyiszaja:

(narzedzia

skrawalne stali szybkotnacej, lecz wymaga zwieksze-
nia zawartodci wegla, aby zapobiec jego odciaganiu
z roztworu statego na skutek tworzenia sie weglikow
wanadu.

W wyniku licznych préb na ptytkach do nozy o gru-

"bedei ckoto 12 mm wykonanych z 20 gatunkéw stali

szybkotnacych o rozmaitych zawarto§ciach wegla
i wanadu, odlewanych w formy piaskowe wilgotne,
ustalono dwa gatunki stali, ktérych wtasnoéei skra-
walne nie tylko sa réowne stali kutej 18-4-1, lecz w pew-

C % Cr % W % V %
1. 1,2 —1,3 3,56 —4 16 — 18 1,3—17
2. . 1,15—120 35—40 15—17 20-—22

Stal pierwsza w stanie odlanym jest niemagnetyez-
na, struktura jej sktada sie z eutektyki ledeburytycznej
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Rys. 9. Twardoéé lanej stali szybkotngcej 18-4-1
w zalezno$ei od zawartoSei wegla i iloéei odpuszezefi
przy temperaturze 560 C
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oraz wysokostopowego austenitu, twardcéé wynosi
okoto 50 jednostek HRe. Stal ta po cdpuszezeniu (bez
hartowania) osiaga twardosé 65 — 66 jednostek HRe
(rys. 10). Stal druga w stanie odlanym jest magne-
tyezna, struktura jej sklada sie z eutektyki ledebu-
rytycznej, austenitu szezatkowego i troosto-martenzytu,
twardo§¢ w stanie lanym wynosi 60 — 65 jednostek
HRe, twardo§é po odpuszezeniu ilustruje rys. 11.

R 560
65 1 é G =]
CLolR N
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AL/ ] fooe
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- " 388 % Cr
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451
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, Jlosc odpuszczen

Rys. 10. Twardo§é stali szybkotngcej o zawartosei 1 % V
w zaleznosci od ilo$ci odpuszczen
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Rys. 11. Twardoéé stali szybkotngcej o zawartoéei2 % V
w zalezno$ei od iloSei odpuszezen

Navzedzia odlane z tej stali dzieki wysokfej twar-
dosel w stanie surowym nie wymagaja zadnej obrébki
cieplnej i zdolne sa do pracy tylko po zaostrzeniu
krawedzi tnacych. Podezas pracy, kiedy krawedZz tnaca
narzedzia rozgrzeje sie do temperatury 560 —600C
rastepuje odpuszczenie i austenit szezatkowy przechodzi
w martenzyt zwiekszajac twardo$§é narzedzia.

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

Préby wykonane na plytkach odlanych z oszczed-
noéciowej stali szybkotnacej o zawartosci okoto 9 % W
réwniez wykazaly dobre wlasno$ei skrawalne; twardosé
tych stali w stanie lanym wynosi 60 — 63 HRe.

5. WlasnoSci skrawalne narzedzi odlanych

W tablicy V podano wlasnoéei skrawalne nozy
ze stali 18-4-1 kutych 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 ile§é fazy karbidycznej
zmniejsza sie, a stopowo§é osnowy metalowej wzrasta,
w zwiazku z czym podwyzsza sie odporno§é na odpu-
szezenie 1 wlasnoéei skrawalne.

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

Odpornosé na odpuszezenie okrediono 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 eczyli 1lo§¢ odpuszczen przy

- ' : ) Tablica V
Wiasnodei skrawalne nozy ze stali 18-4-1 kutych i odlewanych w réznych warunkach
Metoda przygoto- . ; Zawartosé Trwalosé Szybkosé
Stal wania nozy i ob- gzzzgo%/sséﬁ' fazy karbidy- | Twardosé noza iﬁg:gl:x-’:
rébka cieplna j HRc! in.2 !
iep cznej w min. w m/min
Stalkuta. hartowa- 170
4. nie z 1295 C, trzy- : :
1841 | ine odpuszera - (w stanie har- 58 8,3 17,2
nie przy 560 C towanym)
- Odlew w suchg for- 145
18-4-1 me piaskowg. trzy . ]
(0.95'/,C) | krotne odpusz- 37 (w stanie 59 35,6 20,4
czanie przy 560 C lanym)
Odlew w forme 18
stalowa. trzykrot- < )
ne - odpuszozanie 265 (w stanie 60 52,4 215
przy 560C lanym)
Odlew w forme 110
miedziang, trzy- .
Kkrotne odp’uszcz_a- 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.

2 Material skrawany:

pieciokrotnym odpuszczeniu

t ; stal chromowo-njklowo-molibdenowa o wytrzymalosei Rr=70 kg/mm?,
skrawania 22 m/min, grubc§é wiéra 3 mm, posuw 0,68 mm/obr,

Szybko§é
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€00 C, po uplywie ktérych stal zachowuje ieszeze twar-
dogé 60 jednostek HRe, przyjeto za miare odpornoset
stali na odpuszczenie. Material formy wywiera siny
wplyw na odporno$é stali 18-4-1 na odpuszczenie,
Probki odlane w formy metalowe wykazuja znacznie
wyzsza odpornc$é na olpuszezenie i wlasnosei skra-
walne, niz odlane w fcrmy piaskowe.

Badania wlasnoéei skrawalnyeh nozy ze stali o pod-
niesionej zawarto$ei wezla i wanadu odlanych w formy
piaskowe wykazaly, ze noze te swoja trwaloScia prze-
wyzszaja noze wykonane ze stali kutej 18-4-1, co wy-

Tablica VI
Wplyw sposcbu odlewania i zawartoSci wegla
na wlasnodci stali szybkotnacej

Stal Stal lana
- kuta | formy piaskowe forma
Rodzaj badania v Pl metalowa
18-4-1| 18-4-1 | 18-4-1 | 18-4-1
0,64Y/,C , 0.949/,C ' 0.94%,C

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

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

Tablica VII
Wilasnoéci skrawalne nozy odlewanych ze stali
szybkotnacej o podwyzszonej zawartosci wegla

Gatunek Postaé Stan ng‘;:’igoifi_‘
stali stali stali nutach!
18-4-1 kuta wyzarzona, 1 120

hartowana i
odpuszcezana
1,2—13% C lana wyzarzona, 154
3,5 —4,0% Cr hartowana i
16 — 18% W odpuszcezana
13—17% V
. lana tylko 165
odpuszgz_aria

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

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

6. Typy narzedzi odlewanych i projektowanie
modeli

Ze wzgledu na pewne trudnosei technclegiczne wy-
stepujace w procesie odlewania narzedzi ze stali szyb-
kotnacej, wytwérczoéé ta ograniczona jest do pewnej
ilo§ci typéw narzedzi o konstrukcji umozliwiajacej
unikniecie brakéw na skutek wad odlewniczych 1 peka-
nia odlewéw. Grubo&é narzedzi odlanych nie powinna
byé mniejsza niz 10 mm, gdyz przy mniejszych wy-
miarach powstajag duze braki wskutek znacznej kru-
choéei materialu. Narzedzia o duzych wymiarach na-

. lezy wykonywaé jako skladane. Obecnie przyjat sie
nastepujgey asortyment narzedzi odlewanych ze stali
szybhkotnacej 18-4-1 w suche. formy piaskowe:

wiertta spiralne §redniecy 85 — 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 moznoséci wykonywaé wszelkie
narzedzia, ktérych wykonanie wymaga dlugotrwatej ko-
sztownej obrébki widrowej. Nalezy wspomnieé, ze ptytki
rakladane na narzedzia tnace odlewane sa w kokilach.

Przy konstruowaniu narzedzi wytwarzanych me-
todg odlewania nalezy unikaé ostrych katéw, malych
promieni zaokraglen i naglych zmian ksztaltu; rys. 12b
podaje zalecany profil narzedzia odlanego, ktérego
zeby podlegaja tylko ostrzeniu. Poniewaz lana stal
szybkotnaca odznacza sig do§é znaczng kruchodeia,
dlatego zaleca sie¢ wzmocnienie narzedzia kosztem
zmniejszenia ilo§ei zebdéw, jak podano na rys. 13.

DOV W B

o

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

Rys. 13. Wzmocnienie lanego freza przez zmniejszenie
iloci zebéw

ah-40°

Rys. 14. Modele skladane poglebiaczy
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Praktyka wykazala, Ze trwalo$é 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

- (36— 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-
wiatl formowanie.

2. Skurez- stali szybkotnacej
1,2 do 1,56 %.

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

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

b. Zbieznoéé modelu przyjmuje sie 0,5 —1°,

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

18-4-1 przyjmuje si¢

7. Materialy formierskie i sposéb formowania

Wyréb form jest podobny jak dla odlewéw staliw-
nych, z ta réznica, ze masa formierska musi byé bar-
dzi=j &cista. Przy odlewaniu narzedzi nalezy zwrdeié
szezegdlng uwage by forma pozwalala na otrzymanie
gladkiej powierzehni i dokladnych wymiaréw narzedzia.

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

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

mach o wysckim przewodnictwie cieplnym, np. magne-
zytowyeh, ktére zwickszaja szybko§é krzepnigeia metalu,
co prowadzi do polepszenia jego struktury.

Formy suszy sie 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 ptytek
nakladanych na narzedzia '
1 — podstawa, 2 — wysoko§é segmentu kokili, 8 —
gniazdo noza, 4 — kanaly wentylacyjne, 5 — rdzen
nr 3, 6 —- kokila nr 2, ? — kokila nr 1, 8 — rdzen nr 2,
9 — rdzen mr 1
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Rys. 18, Odlew plytek ze stali 18-4-1 nakladanych
na narzedzia
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Rys. 19. Odlewy frezéw ze stali 18-4-1
w formy piaskowe

troluje przy pomocy malej lampki elektrycznej wpro-
wadzonej do Srodka.

Rysunek 15 i 16 podaje przyklad formowania
wiertel i poglebiaczy w formy piaskowe, przy czym
niodele wyjmuje' sie z formy przez wykrecanie.

Rysunek 17 podaje forme metalowa de odlewania
plytek nakladanych do narzedzi tnacych.

Rysunki 18 i 19 przedstawiaja gotowe odlewy na-
r7zedzi z wlewami. Stal szybkotnaca daje duza jame
usadowa z powodu niskiego przewodnictwa -eieplnego
wynoszacego 0,056 kalorii‘C cmsek, to jest 3 razy
winiej niz dla stali weglowej, dlatego nalezy wyko-
nywaé wlewy o duzych rozmiarach, a w pewnych wy-
padkach stosowaé w formie chlodniki. '

‘8. Materialy wsadowe i topienie metalu

Material na lane narzedzia otrzymuje sie przez

‘przetopienie rozmaitych odpadkéw stali szybkotnacej.:

Podstawowym materialem sa zuzyte narzeczia: zlom,

odeinki, wiérki, odpady kuZnicze i inne. Celem otrzy-

‘mania odlewu odpowiadajacego warunkom technicz-
“nym zaleca si¢ dodawaé nie wigcej jak 15—20%
widrkéw. Sortowanie zlomu odbywa si¢ przy pomocy
préby iskrowej, a przy wigkszych 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 skladu chemicz-
nego nalezy wprowadzié do wsadu odpowiednie ferro-
stopy, nie wiccei jednak niz 1—2 9% w stosunku do
ciezaru wsadu. Wegiel wprowadza si¢ do kapieli w po-
staci zmielonego grafitu lub przez dodatek specjalnie
przygotowanej syntetycznej suréwki, co daje lepsze
rezultaty. Przy stoscwaniu wiérkéw, zlomu i od-
padkéw watpliwego pochodzenia nalezy je przetopié
i zbadaé sklad chemiczny przetopu. Sposob ten kom-
plikuje i podraza produkecje¢ narzedzi odlanych lecz
gwarantuje otrzymanie wymaganego skladu chemicz-
nego metalu i konieczny jest w przedsiebiorstwach,
ktére rozporzadzaja duza ilo§cia drobnego niepewnego

. co prowadzi do otrzymania korzystniejszej

zttmu  stali szybkotnacej. Wytop przeprowadza sie
zwykle w piecach elektrycznych wysckiej czgstotliwosei,
Iub w elektrycznych plecach lukowych o pojemnosei
30 — 50 kg. W matlych przedsichiorstwach dopuszczalne
jest tez postugiwanie sig¢ piecem kryptolowym.' :

Odpadki z odlewu jak wlewy, wylewy i braki mozna
przetapiaé, lecz dla odéwiezenis metalu — razem z od-
padkami stali kutej. Zasadnlczo wsad powinien byé na- -
stepujacy: odpadki stali kutej i walcowanej 20 — 25 %,
odpadki & odlewéw 30-—40 %, odpadki przetopione
36 —50% oraz syntetyczna suréwka i ferrostopy
w iloéci potrzebnej dla otrzymania zadanego skladu
chemicznego stali.

Zaleca sie stosowanie nastgpujgcej wyprawy pieca
(tygla): maczka kwarcowa okeolo 65 %, kware ziar-
nisty 1-—3 mm okolo 35 9% i kwas borny 2 %.

Przed topieniem kladzie si¢ na dno tygla o pojem-
noéei 30 — 40 kg 0,3 — 0,4 kg topnika w postaci zmie-
lonej szamoty i szkla tluczonego, po czym tygiel zapet--
niza sie metalem ukladajac wieksze kawalki w $rodku
tygla a drobny ziom 2z brzegu. Po roztopieniu wsadu
dodaje si¢ potrzebne 1lo§ei ferrowol{ramu, ferrochromu
i suréwki syntetycznej. Na 10 minut przed kecncem-
wyutopu celem odtlenienia metalu dedaje sie 40 g ferrs-
Krzemu i 40 g ferromanganu nastepnie ferrowanadu.
Koncowe odtlenienie przeprowadza sie przy pomocy
aluminium wprowadzonego w iloSei 50 g przed spu-
szczeniem metalu do kadzi. Modyfikatory dodaje sie do
kadzi. Wprowadzenie modyfikatoréw do kapielj- stalo-
wej powoduje zwigkszenie iloei o$rodkéw krystalizacji
struktury
metalu, rozdrobnienie ziarn pierwotnych i eutektyki
karbidycznej i polepszenia wtasno$ci skrawalnych na-
rzedzia. Rysunek 20 podaje strukture prébek Srednicy
40 mm cdlanych w suchg forme piaskowg: o—stal
bez modyfikatora, b—stal z modyfikatorem. Ziarni-

sto§¢ modyfikatora powinna wynosié 0,6 —1,6 mm.
Medyfikatory wprowadza sie do kadzi w iloéci

Rys. 20. Wplyw modyfikatora na strukture lanej
stali 18-4-1 _
@ — stal niemodyfikowana, b — stal modyfikowana

0,1-—0,3 % ciezaru metalu. Najkorzystniejzze wyniki
daje zastcsowanie modyfikatoréw w nastepujseych
ileéciach: 0,2 % FeTi, 0,15—0,2 SiZr, 0,2 % ,,Graina-
u“  (gkelo 13% V; 20% Ti; 12 % Al + Fe),
0,06 — 8,1 % FeB.

Stal o temperaturze 1530 — 1560 C odlewa sie z ty-
gla do kadzi podgrzanej do temperatury 700 — 800 C.



Str. 170

HUTNIK

Nr 4

Do formy metal nalezy laé cienkim strumieniem aby
zmniejszyé jego napdr i zabezpieczyc forme od rozmy-
wania. Odlewanie do suchych form piaskowych odbywa
si¢ przy temperaturze 1450 — 1480 C, do form m=ta-
lowych — przy temperaturze 1500 — 1550 C.

7Z kazdego wytopu nalezy pobraé probke do analizy
chemicznej, odlang do malej wlewniczki. Bezpofrednio
‘po odlaniu metalu tygiel nalezy oczyscié¢ z zuzla i wy-
sypaé suchym piask-em celem zmniejszenia szybkosei
stygniecia i1 zabezpieczenia jego powierzchni od pe¢-
kania.

Odlewy mnalezy wyjmowaé z form po calkowitym
ostygnieciu. Wyjmowanie goracych odlewdéw moze po-
wodowaé pekniecia na krawedziach tnacych 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-
lem prezeséow 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 nastepujaca rezolucje:

, Naczelna Organizacja Techniczna i Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw, jako
organizacja zrzeszajaca inteligencje techniczng w Polsce, z radoScig i pelnym zrozumie-
niem witaja wskazania VI Plenum o zadaniach inteligencji w szeregach frontu narodo-
wego walki o pokéj i Plan 6-letni. Realizacja tych zadan naklada na inteligencje tech-
niczng szczegblne obowiazki 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 wspétzawodnictwa
i racjonalizacji pracy, w upowszechnieniu przodujacych metod produkcp szeroko
korzystaJa(c z do$wiadczen techniki radzieckiej.

A Jednym z° Wyrazoéw tych dazen byla odbyta ostatnio na Slasku konferencja inzy-
: merow i technikéw, z robotnikami - w sprawie upowszechnienia metody inz. Kowalowa.

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

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

2. Ustalié, jako program konferencji:
a. zadania inzynieréw i technikow 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 lipca br. powtérng konferencje aktywu stowa-
rzyszefi technicznych 'w celu podsumowania osiagnieé i wytyczenia dalszej akeji.

4. Zlecié Sekretariatowi i stowarzyszeniom wspélprace i powiazanie akeji ze zwigz-
kami zawodowymi, ministerstwami i instytucjami naukowo-badawczymi oraz
uczelniami technicznymi. :

5. Wezwaé Stowarzyszenia do opracowania szczegélowych planéw akeji, jak row-
niez materiatu do Wysta,plema 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.
odbyt sie zjazd Sekretarzy Gen. Stowarzyszei Technicznych Oddzialéw NOT
poS§wiecony zagadnieniu realizacji uchwal Prezydium Rady Gléwnej NOT.
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Mechanika w kalejdoskopie. J.I. Perelman. Prze-
Yozyl z rosyjskiego J.Smolak. Panstwowe Wydawni-
ctwa Techniczne. Warszawa 1950. Furmat A5, str. 149,
cena 4 zi.

W recenzji z ostatniego (piatego) wydama ksigzki
prof. J.I. Perelmana pt. ,Zanimatielnaja miechanika‘
(Hutnik z 1950 r., nr 3—4, str. 78 i 79) podkreslilem
wybitne zalety tej precy, w ktdrej autor umie poglebiaé
w sposéb niezwykle zajmujacy elementarne wiadomosei
swych czytelnikéw z dziedziny mechaniki. Postugujac
si¢ jedynie wzorami matematycznymi z zakresu szkoty
podstawowej, wigze on mechanike klasyezng z Zyciem
codz.ennym; przykuwajac uwage przy pomocy cie-
kawych przykladéw i interesujacych zestawiefi, po-
budza do samodzielnego myélenia; snujac rczwazania

na temat zasadniczych =zagadnien mechaniki, nie
uchybia nawet w najdrcbniejszej mierze naukowej
Scistodei.

Dlatego tez wyrazitem nadzieje, ze dzi§, w dobie
ruchu racjonalizatorskiego w naszym kraju, ksigzka ta
bedzie szybko przyswojona polskiej litera‘urze tech-
nicznej. Z zadowoleniem stwierdzam, zs duze walory
dzietka prof. Perelmana zostaly uznane przez szersze
kota polskich fachoweéw, gdyz staraniem i nakladem
Panstwowych Wydawnictw Technicznych ukazal sie
obecnie w druku przeklad tej ksiazki.

Niestety, tlumacz nie wszecdzie liczyl sie z pierwo-
wzorem rosyjskim i pozwalal sob’e na odchylenia od
tekstu oryginalnego, ktére niejednckrotnie znieksztal-
caja tok rozumowania autora. Mozna oczywiscie wpro-
wadzaé¢ n'ewielkie zmiany w celu nadania tlumaczeniu
potoczystoéei, lecz zmiany te nie powinny odbywaé sie
kosztem S$cisto§ci naukowe).

Juz sam tytul polskiego przektadu pracy prof. Pe-
relmana, brzmiacy podcbnie jak tytul przedwojennej
ksigzki prof. dra H. Steinhausa, nie vdpowiada inten-
cjom zmartego w 1942 r. autora, ktéry oglosit kilka
dz’'etek pepularyzatorskich pod tytulami zaczynajacymi
sie od przymiotnika ,z=jmujacy“. Odstepstwo to jest
wszokze maloznaczace w poréwnaniu ze zmisnami po-
czynionymi przez tlumacza w plerwszych rozdziatach
ksiazki, omawiajacych klasyczne zasady Newtona.

Zacznijmy od drugiej zasady. Méwige o praw’e nie-
zalezncéei sil. prof. Perelman stwierdza (str. 21 ory-
ginalu), iz dzialanie sily na cialo nie zalezy od tego,
czy cialo znajduje sie w spoczynku, czy tez porusza
sie zgodnie z zasada bezwladno$ei, czy wreszcie poru-
sza s'e pod dzialaniem innych sil. Dluczego tlumacz
(str. 16 przekladu) pominat w swym tekscie mozliwo§é
poruszania sie cial bez czialania innych ¢it? Dlaczego
przestawiono i opuszczono w polskim prvektadzie szereg
waznych uwag autora (str. 22 oryginatu), dotyczacych
zasady bezwladnoéel (str. 17 przektacu), paczac sens
jego wywedéw? Niejasno takze przedstawia sie tekst
polski w ustenie o trzeciej zasadzie Newtona. Zasada
akeii i reakeji wymaga subtelnej gimnastyki umysto-
wej zanim czyteln'k zrozumie, ze sily wystepuia pa-
rami i te parami przylczonymi do dwu réznych
punktéw materialnych czv tez cial. Znacznie lepiej
niz przeklad polski (str. 18) wyjasnia to oryginat ro-
syjski (<tr. 24). W onis'e praykladewvm sil dziatajacych
na ciez~rek przvezepienv do bsalanika (rys. 5) mamy
znowu ki'ka bledéw przekl=du. Tak wieec, whrew temu
co podaie tekst polski, jedna sita nie wywecluie dziat-
nia drug'ej; natomiast kazdej z nich odpowiada sila
rownsa, le-z dzislajaca w przeciwnym kieruvku. Sile. P
nie przeciwstawia sig sita P,, poniewaz obie dzialaja
na roézne ciata itd.

Bledéw tego rodzaju jest wiecej. Méwige o mecha-
nice uderzen.a cial niesprezystych, auter zaznacza
(str. 92), iz w.pélng predko$§é obu c.al mozna obliczyé
analogicznie do reguly miesz:niny. Tymeczasem tlumacz
twierdzi (str. 79), ze predko$é ta bedzie réwna
§redniej arytmetycznej poczatkowych predkosei cial, eo
jest cezywista nieprawda. Dla réwni pochylej (str. 45)
tlumacz opuszeza wazne zastrzezenie autora, ze na-
ezynie na rys. 21 zsuwa si¢ bez tarcia; bez tego wa-
runku pozostale wywody przy ustalaniu nachylenia po-
wierzchni wody w naczyn u sg niestuszne.

Szkoda rdéwniez, ze ksigzka o charakterze populary-
zatorskim zawiera w tekscie tyle bledéw drukarskich.
Zalaezone erraty podaja wprawdzie tylko 83 poprawki,
btedéw drukarskich jest wszakzie w ksiazce tej znacz-
nie wiecej.

Zastrzezenia budzi réwniez sam przeklad. Tak np.
mshiemniej jednak jedni i drudzy byli w bledzie®
(str. 8); ,ust:znienije“ (str. 20 oryginalu) oznacza
kompl kacje, a nie poprawke (str. 15 przektadu);
,,moszcznost’ cznacza miazszo$é, grubosé, a nie gl bo-
kos§é (rys. 19); ,,czudowiszeze (s.r. 163) oznacza po-
twora, a nie 'dziw natury (str. 14); ,striekoza“
(str. 167) oznacza konlka polnego, a nie wazke
(str. 145) itd.

Jezyk i styl tekstu polskiego sa tylko na pozér
gladkie. Czytajac ksiazke uwaznie przekonujemy sie,
7e zawiera ona wiele zwrotéw niewladciwych. Podaje
kilka przykiadéw: ,Badania anomalii kurskiej przepro-
wadzons przy pomccy wahadla, ale specjalng waga
skrecen (tzw. wariometr)* (str. 43); ,idac po malo
pochylenej drodze... wydaje nam sie..”* (str. 52); ,,0d-
dziatywuje* (str. 58); ,,w pilerwszej fazie. ktéra ma
miejsce wewnatrz lufy armatniej (str. 59); ,w po-
wieéei Juliusza Verne® (str. 63), ,historia ta nie jest
pozbawiona cech prawdopodcbienstwa‘ (str. 63) itp.
Ponadto — nalezal'by moéwié o ciatach ,doskonale
sprezystych®, a nie o cialach ,zupelnie sprezystych*
(str. 80) oraz o ulamkach, ,,wlase’wych*, a nie ,rzeczy-
wistveh (str. 83). I ostatnia uwaga: przyjaciélmi Ga-
lileusza, k*érych uwiecznit on w swym ,,Dialogu®, byli
florentyhczyecy Salviati, a nie 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 przyvgotowana do druku przez Instytut
Wydawniczy SIMP. Centralny Urzad Szkolenia Zawo-
dewego, Warszawa 1950. Format A5, str. 164, cena
270 z1. .

Spoéréd wielu ksiazek wydanych w celu szkolenia
zawodowego ksiazka inz. Ignatowicza odb'ega przygo-
towaniem tre$ci od przecigtnej metody czesto stosowa-
nej w tego rodzaju publikacjach technicznych i z tego
wzgledu zastuguje na szczegélne wyrédinienie.

Na wstep‘e ksiazki autor omawia odwieczne daze-
nia czlowieka do zastapienia pracy wilasnych mieéni
praca sit vrzyrody, sporzadzanie prymitywnych na-
rzedzi, z ktérych z czasem powstaly maszyny robocze
i silniki craz praprzyeczyne istnienia energii na ziemi —
—- slohce.

Cze§é pierwsza zawiera opisy budewy i dzialania
kottéw parowych, ich podzial, systemy budowy, pale-
nicka, uzbrojenie oraz krotka wzmianke o dozorze
kottow.
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Czes$é druga podaje opisy silnikéw, ich rodzaje i za-
sady budowy, konstrukecje két i turbin wodnych, ma-
szyn parowych, ich podzial, dzialanie, pojecie wykresu
pracy, poparte szczegblowym opisem sporzadzania
wykresu indykowanego i 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 dziatania i budowy sil-
nikéw spalinowych, wytwarzania mieszanki, urzadzen
zaplonowych, regulacji, chlodzenia i smarowania tych
silnikéw.

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

Uktad tre$ci znamionuje dbatoéé .autora o podanie
wykladu mlodym mechanikom, dla ktérych ksiagzka jest
przeznaczona, w sposéb jasny i jednoznacznie zrozu-
mialy: w kazdym rozdziale podano wlaSciwe nazwy
i okre$lenia techniczne, zaopatrujac w nawias mniej
uzywane lub pokrewne, opisy zasad dziatania wyjasnio-
no przyktadami i debrze wykonanymi i licznymi rysun-
kami. Wazna zaleta ksigzki jest réwniez jej styl. Mozna
bez przesady powiedzieé, ze niewiele jest ksiazek napi-
sanych na temat maszyncznawstwa i na tym poziomie
r tak jasng budowg zdan, celowym i konsekwentnym
uzyciem nazw potocznych i $ciSle technieznych oraz
umiejetnoécig poprawnego wladania jezykiem.

Ksigzka przyniesie duza korzy$é miodym mechani-
kom 1 przyda sie mechanikom dorostym.

St. Ruranski

Normalizacja. (Zarys zagadniehn normalizacyjnych
w zwiazku 2z pierwszym _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 nowoczesnych
- pafistwach i zasieg jej wzrasta z kazdym rokiem. Obej-
muje ona tak réinorodne dziedziny, jak normalizacje
przedmictéw (np. surowcéw, wytworéw, materialéw
pemeeniczyeh), czynnoéei (np. badan edb’orezych, metod
wytwérezych), pojeé naukowych i symboli technicznych
oraz zasad organizacji (np. rachunkowosei).

Normalizatorzy opieraja swe prace na wynikach in-
nych nauk, ale i nawzajem normalizacja oddzialywa na
te nauki: ulatwia i upraszeza zycie, zwieksza wydatnie
wartoéé produkeji, a tym samym przyczynia sie do pod-
nies‘enia stony zyciowej ludzkosci i zwiekszenia dochodu
spolecznego. Dlatego tez w gospodarce planowej panstw
scejalistyeznyeh nermalizacja powinna odgrywaé donig-
sta role, sprzyjajae ken‘ecznemu wzmozeniu sig¢ wydaj-

ro$ci pracy i zwickszeniu akumulacji §rodkéw na pilne

‘potrzeby inwestycyjne kraju.

Aby normalzacja spelniala swe zadanie, normy mu-
sza ustalaé fachowev, dokladn’e znaiacy przedmioty
normalizowane; jedynie przez nich ustalane normy mo-
ga byé chiektywne, jasne i jedncznaczne. Penadto 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
zveia PKN jako polska centralna miedzyministerialng
instytucie w dziedzin'e normalizacji, a nowi kierownicy
PKN wz'eli sie nader energicznie do pracy. Staly per-
sonel PKN I‘czy juz z géra 100 oséb. Praca PKN opiera
sie jednakze przede wszystkim na pomocey przeszto 2000
specjalistéw, pracujacych w 40 komisjach i podkomi-
sjach, rozsianych po calym kraju. Liezba wydanych
norm wzrasta z roku na rck (np. w 1950 r. wyniosta
ona ogdélem 1150 norm). PKN koordynuje ruch. norma-

lizacyjny w Polsce, kieruje cpracowywaniem poszczegdl-
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 narcdowymi w dziedzi-
n‘e normal zacji ogdélno§wiatowej. Schemat przedmioto-
wy prac PKN cplera sie na klasyfikacji pioncwej we-
dlug rodzaju zagadnien oraz na klasyfikacji poziomej
wedlug gléwnych dzialéw. Istniejacy schemat przedmio-
towy obejmuje okolo 1800 zasadniczych tematéw nor-
malizacyjnych.

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

- wianej tu przez nas ksigice referat iniz. Wi Strzeszew-

skiego).

Wielkie znaczenie normalizacji w naszym zyciu go-
spodarczym sklonitlo PKN do zorganizowania na poczat-
ku 1949 r. pierwszego kursu normalizatoréw. Kurs ten
mial przeszkoli¢ sity fachowe z poszezegdélnych gatezi
przemystu; od uczestnikéw zadano dobrej znajomoSci
swego fachu i, o ile mczna, wyzszego wyksztalcenia,
aby mogli oni opanowaé nowoczesne metody statystycz-
nej kontroli jakosci.

Z uwagi ha wielkie znaczenie normalizacii nalezy
podnie$é z wysckim uznaniem prace zblorowa, wydana
przez PKN z ckazji zorganizowania przezeh pierwszego
kursu normalizatoréw w Polsce, obejmujaca calo§é wy-
gloszonych na kursie tym wykladéw. Jak widaé z przed-
mowy, PKN pragnat wypeinié w ten sposéb braki
w polskim piS§miennictwie technicznym w dziedzinie 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-
wych 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 sluchaczom, jak
dalece ruch normalizacyjny i normy odpowiadaja tym
podstawom filozcfii marksistowskiej. Cztery zasady dia-
lektycznej metody badania zjawisk przyrody i otacza-
jacej nas rzeczywistcSei znajduja odpowiednik w roz-
woju prac normalizacyjnych. Opierajge cala wiedze na
badaniu przyrody i na do$wiadczeniu, materializm
dialektyczny odrzuca, jak wiadome, idealistyczna spe-
kulacje filozoficzna i uwaza doSwiadczenie za najwyz-
szy sprawdzian teorii. A voniewaz wiedza i poznanie
majg przede wszystkim shuzyé praktyce, normalizacja
~— jako jeden ze §rcdkéw ksztaltowania Swiata wedlug-
woli cztowieka — znajduje catkowite poparcie ze strony
teoretykéw materializmu dialektycznego. .

Cztery nastepne rozdzialy pt. ,,Historia i stan nor-
mal'zacji w decbie obecnej* pref. inz. R. Pietkowskiego,
wZasieg nermalizacji“ inz. Cz. Olszynskiego, ,,Naukowe
podstawy normalizacji inz. St. Szulca i ,,Normalizacja
jako ezynnik organizacji pracy“ prof. inz. M. Skarbin-
skiego daig czytelnikom wiele interesujacego materiatu
z dziedziny normalizacji i jej zasiegu. Maja one jed-
nakze te wade, iz niektére tematy powtarzaja sie, inne-
zuéw nie sg z sobg dostatecznie sharmonizoewane. Tak
rp. zar6wno w definicjach pojecia normalizacji jak
i w systematyzacji prac normalizacyjnyeh wystepuja:
pewne rozbleznosci 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 ckreslone typy, ktére podlegaja wprawdzie pra--
wom selekeyjnej -ewolugji, - lecz w poszczegélnych epo--
kach s3 do siebie bardzo zblizone co do wygladu. Ludzie:
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stosowali normal’zacje poeczatkowo w sposéb nieSwiado-
my: pismo lub zasady liczenia sa przykladem tego ro-
dzaju normalizacji. PéZniej fe normalizacyjne dazenia
wystepowaly w stosunku do typowych, powtarzajacych
sie zjawick w sposéb §wiadomy. Wszelkie systemy miar,
kodeksy prawodawcze itp. sg wladnie wynikami tej
dzialalnosei ludzkiej. Jednakze wilasciwy rozwdj norma-
lizacji rozpoczal si¢ dopiero w zwiazku z uprzemysto-
wieniem $wiata, zwlaszcza z nowoczesnym uzbrojeniem
armii. Tak wige, zaczatki normalizacji mozna zacbser-
wowaé w sprzecie artyleryjskim we Franeji juz w dru-
g'ej polowie XVIII w.eku. Oczywiscie olbrzymi bodziec
w tej dziedzinie data pierwsza wojna Swiatowa, w kté-
rej wyniku powstaty narodowe komitety normalizacyjne
w ZSRR, w Niemczech i w USA. Dalszy wielki rozwéj
prac normalizacyjnych spowodowala druga wojna
§w'atowa. Wystarczy przypomnieé, iz podczas ostatniej
wojny budowano na taémie nawet tak wielkie znorma-
lizowane jednostki jak statki handlowe. Jest rzecza
oczywistg, Zze w okresie wojen totalnych prace norma-
1zacyjne obejmowaly coraz wieksze dziedziny zagadnien.
Z grubsza mozna cbecnie wyodrebnié nastepujgce gltow-
ne dziedziny normalizacji.

I. Pojecia i nazwy naukowe oraz klasyfikacje nau-

kowe.

II. Symbole, oznaczenia, znaki, skréty.

III. Wlasnoéci materialéw i wyrobéw, ich badanie,

warunki odbiorcze, kontrola jako$ei.

IV. Typy, ksztalty, wielkoseci i wymiary przedmiotéw.

V. Metody wytworcze, przepisy prowadzenia r6z-

nych robét, przepisy cbstugi.

VI. Zasady organzacji (w dziedzinie administracji,

rachunkowesei, sprawozdawczosei).

Kazda norma przedmiotowa wymaga S$cistej wspét-
pracy producentéw, konsumentdéw, panstwa i sfer nauko-
wych z danej dziedz’'ny. W wielu przypadkach opraco-
wanie normy pocigga za sobg powazne prace badawcze
w innych dziedzinach nauki (np. klasyfikacja typéw
wegli). Norma powstajaca jako wynik koncowy dzia-
Yalncéei normalizacyjnej jest umowa, sluszng jedynie
przez pewien okres czasu. Przy wprowadzaniu wszelkich
norm nalezy pamigtaé i o pewnych ujemnych cechach
normalizacji, wplywajacych niejednokrotnie hamujaco
na wynalazki i udoskonalenia w réznych dziedzinach
techniki., Dlatego tez w szczegdlnoéei normalizacja
w technice powinna rozpoczynaé sie dopiero woéwezas,
gdy nowe wynalazki maja juz za soba okres poczatkowy,
zdaly prébe Zyciowa i przeradzaja sie¢ w normalne urza-
dzenia ruchowe. Inna granice normalizacji stanowia
wzgledy ekonomieznej oplacalno$ei; zaleza one z kolei
od przydatnosei samej normy.

Aby spehnié swéj cel, norma musi byé $ecista (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 (suroweéw j Srodkéw
wytwarzania) w celu osiagniecia optymalnej wydaj-
roéci, jest rzecza oczywista jazk waznym czynnikiem
organizacji staje si¢ nowoczesna normalizacja i jak su-
miennie nalezy postepowaé przy ustalaniu wlasciwych
nerm. Z tego wzgledu nalezy specjalnie przyklasnaé
nermie  PN/N-02001  (zwanej norma norm), ktéra
daie cgélne wskazéwki przy ukladaniu norm przedmio-
towych. Norma ta, ktérej szczegélowe oméwienie podaje
7 wlagciwa mu jasnoscia i Scistodcia dr inz. J. Oderfeld,
zada przede wszystkim sformulowania celu kazdej no-
wej normy. Nowa norma powinna byé tak ujeta pod
wzgledem treéci i stownictwa, aby byla jasna dla uzyt-
kownikéw. Zasieg jej musi byé z koniecznofei ograni.
czony, aby przez swa zbytnia sztywno$é nie hamowala
Zycia gospodarczego w innych dziedzinach. Zalecenia
ncrmy trzeba ujmowaé w sposéb konkretny, o ile to jest
tylko mozliwe przy pomocy liczb. Wreszcie wymagania

nakladane przez nowa norme nie powinny byé zbyt
ostre, nalezy bowiem pamietaé¢ o konsekwencjach eko-
nomicznych kazdego takiego wymagania. Nalezy réw-
niez zwracaé baczna uwage na strone formalng opra-
ccwania normy, a wiec na jej wlasciwy podziat na roz-
dzialy, na wlaSciwg numeracje, na wilasciwy dobér
czcionek itn.

Omawiajgec miedzynarodows akeje normalizacyjna
inz. Cz. Olszyfiski zaznajamia stuchaczy (w sposéb moze
nieco zbyt szezegélowy) z rozwojem komitetéw narodo-
wych w najbardz’ej uprzemystowionych krajach §wiata.

Wypada przypomnieé, ze Wielka Brytania pierwsza
w 1901 r. stworzyla zaczatek pahstwowej organizacji
normalizacyjnej, ktéra w 1920 r. przecbraz ta sie w BSI
(Brit’sh Standards Institution). W ZSRR wazne fun-
keje normalizacyjne sprawuje WKS (Wszechzwiazkowy
Komitet Standartéw), cbejmujacy 15 braniowych ko-
mitetéw przemystowych. Ze wzgledu na znaczenie, jakie
Zw gzek Racdz'ecki przywiazuje do akeji normalizacyj-
nej, WKS bezposrednic podlega Radzie Ministréw i za-
twierdza ogdlnozwiazkowe normy (tzw. GOST‘'y), kté-
rych jest obecn’e ckoto 8000. Pcza WKS istnieja jednak
w Zwigzku Radzieckim normy o znacznie mniejszym
zasiegu, opraccwane przez poszezegdlne ministerstwa
lub nawet przez wieksze zaklady przemystowe.

Amerykaniska ASA (American Standards Associa-
ticn) koordynuje prace normalizacyjne na terenie
catego kraju. W tym celu kontroluje ona normy naj-
powazniejszych stowarzyszen technicznych oraz insty-
tueji panstwowych i -wydaje w mniejszym zakresie
wlasne normy ASA.

Na forum miedzynarodowym ruch normalizacyjny
byl juz od 1926 r. reprezentowany przez organizacje
ISA, na miejsce ktérej w 1946 r. powstala obecna
ISO.

Znane powazne prace PKN nad statystyezna kon-
trola jekoSei wymagaly w toku wykladéw sformutowa-
nia podstawowych wiadomesei z dziedziny statystyki
i rachunku prawdopodob’enstwa, aby wprowadzié stu-
chaczy w te ciekawsg, choé na ogét malto jeszeze u nas
zrana nauke. Matematyczny wstep tego rodzaju opra-
cowal mgr K. Wisniewski; w ten sposéb oméwienie
samej statystycznej kontroli jakoSei przez dra inz. J.
Oderfelda moglo sie obrzeé na zw'esle, lecz jasno i Scifle
uietym materiale teoretycznym. Trzeba pamietaé, ze ta
dziedzina matematyki nie byta znana stluchaczom kursu.
Dlatego tez nalezalo przede wszystkim podkreslié réz-
nice miedzy czestoScia wystepowania pewnych cech
w skonczonych zbiorowoéciach oraz miedzy prawdopo-
dobienistwem wystepowania tych cech w zbiorowo$ciach
nieskonczonych.

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

Ten wstep matematyezny byl potrzebny w teorii sta-
tystyeznej kontroli jako$ei do okreSlenia zaleznoéei
miedzy obiektywna wadliwo§ciag partii towaréw oraz
prawdopodobiefistwem wystepowania okre§lonej iloéei
sztuk wadliwych w badanych partiach prébnych tego
towaru.

»Statystyczna kontrola jakoSci® dra inz. J. Oderfelda
bvla juz przeze mn‘e oméwiona w Hutniku. t Zarzut
kiéry wéwezas niestusznie postawilem autorowi tei pra-
¢y, iz strone matematyczna podat on w niej jedynie
urywkowo, polegal vo prostu na nieporczumiieniu. 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 wyktad dra inz. J. Oderfelda
poprzedzony byt w ,,Normalizacji“ 60-stronicowym
referatem mgra K. Wisniewskiego, zawierajacym
wszystkie podstawy teoretyczne niezbedne do nalezytego
zrozumienia wykladu dra inz. J. Oderfelda.

Pragnalbym tu podkreslié, iz w hutnictwie staty-
styczna kontrola -jakoSci napotyka na trzy powazine
trudnosei: s

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

tie prébne wyrobéw hutniczych;

b. nie zawsze iloéci badane sa dostatecznie liczne, aby

mozna do nich stoscwaé prawo wielkich liezb;

¢. trucdno jest ustallé dopuszczalng . §redmig wadli-

wosé tych wyrobdéw.

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

Na zakoniczenie kilka pomniejszych uwag:

- Dlaczego przemyst hutniczy, chemiczny, mechaniczny
i elektrotechniczny majg nosié nazwe ,,Przemyst wila-
Sciwy* (str. 87)? Sadze, iz nie ma przemystéw wilasci-
wych 1 niewla§ciwych.

Nle mozna powiedzieé, iz ,wszelkie wartodei fizycz-
re“ nalezg ,,do takich danych, ktérych prawde mozna
uwazaé za Sc'sta‘* (str. 115).

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

Z. Warczewski

Elektrony i mietallty. W. Hume-Rothery. Przelozyl
z jezyka angielskiega B.J. Lubow, pod redakeja B.N.
Finkielsztejna. Mietallurgizdat.  Gosudarstwiennoje
Nauczno-Tiechniczeskoje Izdatielstwo. Litieratura po
czornoj i ewietnoj mietalturgii. Moskwa 1950, str. 364,
cena w onr. 8 zi. :

O ksigzee tej (tytul oryginatu:
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 sie 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 wyklad podstaw
wspotezesne] teorii budowy atomu w zastosowaniu do
wlasno$ci metali tudziez stopéw 1 przeznaczone jest
przede weszystkim dla inzynieréw majacych w swej co-
dziennej pracy stale do czynienia z zagadnieniami prze-
mystu hutniczego lub metalowego. Meceze ono réwniez
stancwié pozyteczna lekture dla stuchaczy politechnik
czy tez innych wyzszyeh uczelni technicznych oraz stu-
dentéw uniwersytetéw, ktérzy interesuja sie fizyka me-
tali i nowszymi postepami w dziedzinie metaloznawstwa.

J. Chmielowski

Poradnik Jezvkowy. Rok 1951, nr 1. W. Doroczew-
ski. Stanistaw Szeber. — J. Mally. O jezyku listéw

Chopina. — St. Skorupka. Dcbdr wyrazowy a dcbér
frazeolegicznv. — W. Doroszewski. Obiagnienia wyra-
zéw i zwrotéw. — Nr 2. W, Doroszewski. Hamulce

»Electrons, atoms,

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

Mysl Wspolczesna. Rok 1951, nr 2. Prof. dr A. Schaff.
O prawdzie absolutnej i wzglednej. — Dr H. Raort.
Walki 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..
Jedrzej Sniadecki. — A. Teske. Ruchy Browna. — Wi
M. Scistowski. O elektronowej teorii metali. Czesé IL
Statystyka Fermiego-Diraca.

Prace Badawcze Gléwnego Instytutu Metalurgii.
Rok 1951, nr 1. K. RadZwicki ¢ F. Fiotkéwna. Kontrola
zuzla w zasadowym piecu martenowskim. — M. Schnei-
der i R.Wusatowski. Empiryczny i wykreélny sposéb-
wyznaczania sily ciagnienia. — M. Smialowski, E.Gq-
sior ¢ C. Bieniosek. Wplyw obrébki cieplnej na szybkos$é
naprezeniowej korozji miekkiej stali w roztworze azo-
tanu amonowego. — Z. Wusatowski 1 A.Wojtylak.
Plyniecie metalu, wydluzenie i rozttaczanie w ksztal-
townikach regularnych. — J. Natkaniec. Swiezenie tle-
nem kapieli martenowskiej. — M. Smialowski, J. Foryst
i J.Madejski. Badan’e skutecznoei réznych sposobow
oczyszezania powierzchni stali z warstw oleju mine-
ralnego. — E. Zalesinski, Materialy zastepcze do wy-
robu sit papierniczych. — M. Schneider. Ind, jego za-
stosowanie 1 mozliwo§é otrzymywania z produktéw
hutniczych.

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

Przeg'ad Od’cwnictwa. Rok 1951, nr 1. Od Redakcji.
— Mgr inz. K.Zemaitis, Na przetomie. — Mgr inz: J.
Lutostawsk’. Zadania-odlewnictwa w Planie 6-letnim.—
Mgr inz. P.Januszewicz. Kilka uwag o przelewach. —
Mgr inz. St. Pelczarski. Préby odbioreze odlewdéw
zeliwnych. — Mgr inz. Cz. Kalata i mgr inz. Z. Tyszko.
zeli'wo wysckckrzemowe. — Dodatki: Przeglad
Bibl'ogr-ficzny Odlewnictwa (rceznik 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.
Osiagniecia techniki radzieckiej w przemy$le odlewni-
czym. — Prof. mgr inz. G.Kniaginin. Technologia
otrzymywania zeliwa modyfikowanego oraz mozliwoseci
produkeji tego Zeliwa w Polsce. — Mgr inz. P.Janu-
szewicz. Gospodarka skrzynkami formierskimi. — Mgr
iz, T. Mojmir., Stopniowa merhan‘zacja malych
odlewni. — Dodatek: Przeglad Bibliograficzny
Odlewnictwa (rocznik I, nr 2).
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Biu'etyn Przemyslu Materialéw Ognictrwalych. kontroli produkeji w cementowni. — Mgr B. Pampuch.
Rok 1950, nr 1. Inz. W.Ryzy. Zagadnienie produkeji Z dziejéw przemystu cementowego. — Rok 1951, nr 1.
ogniotrwatych wyrobéw szamotowych o niskim cigzarze  Mgr iné. M. Rolek. Modernizacja przemyslu wapien-
objetosciowym z surowcéw krajowych (artykul dysku- niczego. — Mgr inz. Irena Ahrends i mgr ins. W.Cie-
syjny). — Iné. Lubomira Zawislak. Charakterystyka  §lsiski. W jaki sposéb produkujemy cement (ciag
niektéryeh kwarcytéw w Polsce. — Inz. R.Blahut. dalszy). — Mgr inz. B. Borek. Filtry elektryczne, —

Produkcja materiatéw ogniotrwalych dla hal odlewni-
c¢zych (cze§é II). — Nr 2. Iné. S. Rosenberg. Wyrcby
ogniotrwate z tlenkiem magnezu. — Ins. J. Bratkowski.
Warunki pracy oraz wlasnosei wyrobdéw ogniotrwa-
tych dla hali odlewniczej. — Mgr inz. Z. Bojarski i mgr
inz. Z.Ziotowski. Zastosowanie promieni X w cera-
mice. — Mgr inz. St. Ziemba i mgr inz. W. Szymborski.
Masy do. lepienia filarkéw piecéw martenowskich. —
Inz. St. Pawlow:ki. Oznaczenie porowatoSci rozdrob-
nionych (1 — 7 mm) materialéw ogniotrwalych wg me-
tody Hoganis.

Przeglad Gorniczy. Rok 1951, nr 1. Inz. Wt Olcza-

feowski., Wplyw popiotu na przydatno§é opatowa we-
gla. — Inz. E. Fryczkowski. Kombajny weglowe. —
Dodatek: Przeglad Biblicgraficzny Goérnictwa

(rocznik III, nr 1). — Nr 2. Dr inz, T.Laskowski.
Zwiazek miedzy energetyka a mechaniczng przerdbka
wegla. — Mgr ini. A. Szpilewicz. Techniczne i gospo-
darcze znaczenie paliw gazowych. — Dr inz. W.Olpin-
ski. Dogodny graficzny sposéb przedstawiania reak-
cyjnosei paliw stalych. — Dr inz. J. Nadziakiewicz.
Nowa metoda przygotowywania mieszanek koksowni-
czych. — Dodatek: Przeglad Bibliograficzny Gérni-
¢twa (rocznik III, nr 2).

Wiadomo¢ci Gérnicze. Rok 1951, nr 1. Inz. J. Rab-
sztyn. Udzial fabryk maszyn i sprzetu goérniczego
‘w zmechan zowaniu kcpalﬁ w ZSRR. — Inz. J. Borow-
ski. Zapoznajemy sie z przemystem naftowym. —
Ins. W. Pogoda. Tapania i zawaty. — Ini. St. Gisman.
Gaweda o slownictwie. — Nr 2. Inz. J. Rabsztyn. Roz-
wo6j techniki produkeji w kopalniach radzieckich. —
Inz. A. Anasiewicz. Wykolejenie i zderzenie sie klatek
« szybie w 1935 r. — Inz. St. Gisman. Gaweda. o stow-
nictwie.

Chemik. Rok 1951, nr 1. Prof. dr I. Zlotowski. Pro-
fesor Fryderyk Joliot-Curie, wielki uczony szermierzem
pokoju. — Inz. E. Lopuszynski. Filtry elektrostatycz-
-ne. — Mgr T.Proba. Elektrochemia przemystowa. —
Inz. St. Sos“hski. Przebudowa czgsteczki pod zw’ekszo-
nym cignieniem. — Inz. E. Berger. Woda w- przemysle
chemieznym. — Inz. A.Sabatowski. Platyna — metal
radziecki.—W. K. Roentgen (27.111.1845 — 10.I1.1923).
— Ing. J. S‘wicki. Acetylen jako surowiec chem’'czny.—
Inz. M. Maku'ec. O normach jakosci. — Nr 2. Inz. T.
Koalus'hski. Karb'd jako pétprodukt. — 7. Beé. Inten-
syfikacja produkeii kwasu siarkowego w Swietle
ekspertyzy radz'eckiej. — Inz. St. Sosinski, Teflon —
tworzywo o wielkiej przyszto§ei w przemysle chemicz-
nym. — Ins. A.Sabatowski. Sadza. — Dymitr Twano-
aicz Mendelejew (8.11.1834 —2.11.1907). — Inz. J.
Siwicki. Podziemna gazyfikacja wegla.

Cement — Warno — Gips. Rok 1950, nr 5§ —17. Mgr
. J. Grzymek. Utworzenie Centralnego Zarzadu Prze-
mystu Materiatéw Wiazacych, — Pr of dr M. Kamien-
ski. Zagadnienie naturalnych suroweéw dla matevia-
16w wiazgeych w Pelsce. — Mar inz. J. Grzymek. Che-
moflzyczne warunki suroweéw materiatéw wiaza-
eych. —— Mar ins. A.Skalicka. Prace pnszukiwiwezo-
‘badaweze 216z sureweowych do produkeji materiatéw
“wiazacych. — Mgr nz. W.Duda. Uwagi o ilcéciowej

Dodatek: Przeglad B.blicgraficzny Przemystu Ce-
mentowego (rocznik III, nr 1). — Nr 2. Mgr inz. A,
Kotulta. Jak dalece ciezar litra klinkru moze byé miara
jakoSei cementu. — Mgr ini. B. Borek. Energetyka
fabryki cementu. — Mgr inz. W. Tomczynski. Wplyw
réznych zwiazkéw chemicznych, zwlaszeza odmian siar-
czanéw wapnia, na wlasnoSei cementéw (dokohcze-
nie). — Mgr St. Pieczara. Spostrzezenia tyczace susze-
nia zuzla wielkopiecowego. — K. Czarnecki. Z aktual-
nych zagadnien w przemy$le materialéw wiazacych
w Czechostowacji. — Dodatek: Przeglad Bibliogra-~
ficzny Przemystu Cementowego (rocznik III, nr 2).

Nafta. Rok 1951, nr 1. Mgr J.J. Glogoczowski. Spe-
ktrochemia w przemysle naftowym. — Mgr inz K.
zadkowski. Warunki oddawania ciepla przy konden-
sacji. — Mgr ins. J. Ciedlicki. Metody krakingu. —
Dedatek: Przeglad Biblicgraficzny Nafty (rocz-
nik I, nr 1).—Nr 2. Mgr ins. A. Kistow. Warunki zasto-
sowania sejsmicznej- metody refleksyjnej na Przedgé-
rzu Karpat. — Mgr iné. K. Baranski. Postepy w dzie-
dzinie chemii naftowej. — Mgr ini. W.Kobylinski.
Zabezpieczenia przeciwwybuchowe urzadzen elektrycz-
nych. — Mgr ini. K. Krukierek. Bezpieczenstwo pracy
w kopalnictwie naftowym. — Dodatki: Biuletyn
GYéwnego Instytutu Naftowego (rocznik I, nr 1). —
Przeglad Bibliograficzny Nafty (rocznik I, nr 2).

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

Architektura. Rok 1950, nr 12. Architekei laureaci
Panstwowych Nagréd Artystyeznych. — J. Brzuchow-
ski. Uwagi o Cmentarzu Zolnierzy Armii Radzleckiej.
T. Bityk. Planowanie urzadzen sanitarnych w sanato-
riach przeciwgruzliczych Zakladu Ubezpieczen Spo-
lecznych. — Lista architektéw, czlonkéw Stowarzysze-
nia Architektéw Rzeczypospolitej Polskiej, zmartych
w latach 1945 —1950. — Dodatek: Biuletyn Insty--
tutu Urbanistyki i Architektury (rocznik I, nr 2).

Wiademoesei Urzedu Patentowego. Rok 1950,
nr 5 — 6. Ustawy, rozporzgdzenia, komunikaty. Dekret
z dnia 12 paZdziernika 1950 r. o wynalazezosei pracow-
niczej. — Ustawa z dnia 18 lipca 1950 r. o licencjach
na wykonywanie wynalazkéw i wzoréw uzytkowych. —
Patenty na wynalazki. Udz'eleny zostal patent nr 34214
na sposéb magnetycznego wzbogacania rud Zelaznych
2z zastosowaniem uprzedniei redukeji (F. Lecznar,
Krakéw) oraz patent nr 34215 na sposéb magnetycz-
nego wzbogacania rud Zelaznych bez uprzedniej recuk-
cji (F.Lecznar, Krakéw)., — Przeglad wynalazczoéel,
Inz. Z.Muszynski. Wynalazezo$é pracownicza na We-
grzech. — Gy. Hevesi. Osiagniecia racionalizacji na
Wegrzech w §wietle Drugiej Krajowej Wystawy Ra-
cjonalizatorskiej. — Int H. Allendorf. Oszezgdna
gespodarka pow1etrzem sprezonym w odlewniach,

J. Chmielowski

]
—_————————— .
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Prof. dr inz. Maksymilian Tytus Huber. Pod koniec
ubieglego roku (9. XII. 1950) zakonczyl prof. dr T.
Huher pracowite i bogate w plony zycie, w ciagu kté-
rego stangl w rzedzie najwybitniejszych nie tylko pol-
skich, lecz réwniez i obeych uczonych.

Po ukoniczeniu gimnazjum IV i Wydzialu Inzynierii
Politechniki Lwowskiej pracowal w latach 1899 — 1906
w Krakcwie jako prcfesor Wyzszej Szkoly Przemysto-
wej, po czym w roku 1906 przenidst swa dzialalnosé
de -Lwowa, gdzie na Politechnice Lwowskiej objal na-
przéd wyklady mechaniki cgdlnej, a nastepnie w roku
19568 Katedre Mechaniki Technicznej. Po upadku Prze-
my§la, gdzie pehlil shuzbe wojskowa, zagnala go pier-
wsza wojna Swiatowa jako jefca wojennego do Kaza-

ria. Nauczywszy sie jezyka rosyjskiego kontynuowal

tam prace naukowa zaznajamizjac sie z piSmienni-
ctwem rosyiskim, svecjalnie w zakresie nauki o spre-
zystoSei i wytrzymaleéei. Po ukoficzeniu wojny wrocit
w pclowie 1918 rocku do Lwowa na swoja katedre
i opuscit ja dopiero w roku 1928 udajace sig do War-
szawy, gdzie na Politechnice Warszawskiej otrzymal
Katedrg Mechan’ki II.

W czasie okupacji hitlerowskiej nie przerwal dzia-
talnoéci naukowej i nauczycielskiej., W tym czasie
ukonczyt szereg rozpoczetych prac naukowych i po-
drecznikéw, wykladajac réwnoczeénie na tajnych kur-
sach politechnicznych niezaleznie od jawnego naucza-
nia na kursach technicznych w Szkole Budowy Maszyn
i w Panstwowej Wyzszej Szkole Technicznej. Obja-
wszy za$ po $mierci prof. K. Lutostafiskiego przewod-
nictwo Kasy im. Mianowskiego przyczynit si¢ do ura-
tewania czeSei jej majatku, z ktérego w okresie nie-
woli hitlerowskiej czerpano §rodki na pomoc dla pra-
coewnikéw nauki.

Po przymusowym opuszczeniu plongcej - stolicy
i przejsciu przez obdz osiadl jesienia 1944 roku w Za-
kopanem, jgdzie nauczal na tajnych zrazu kursach
politechnicznych, ujawnionych péZniej po. wyparciu
okupantéw, po czym w rok pdZniej objat na Politech-
nice Gdafniskiej Katedre i Instytut Wytrzymalosci, by
ja w roku 1949 zamienié na Katedre Wyzszych Za-
gadniefn Mechaniki w Krakowie na Akademii Gorni-
czo-Hutniczej, ktéra juz w roku 1945 uczcila Go god-
noécia Dcktora Nezuk Technicznych honoris causa.

Prcfesor M. T. Huber byt nie tylko wielkim uczonym
i znakomitym nauczycielem, lecz takze wybitnym orga-
nizatorem pracy naukowej. Swiadczy o tym jego zywa
dzialalnodé w lonie polskich © instytucyj naukowych,
jak réwniez czesty udziat w pracach miedzynarodo-
wych zjazdéw i kongreséw naukowveh. Tak wiee byt
cztonkiem zatozycielem Akademii Nauk Technicznych
w Warszawie i czlonkiem czynnym Towarzystwa Nau-
kewego Lwowskiego. Kasa im. Mianowskiego w War-
szawie wybrala 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 Wspélpracy Intelektualnej powolata Go

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

W tych latach (1932, 1933, 1934) objal funkcje prze-
wodniczacego Warszawskiego 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
mi¢dzynarodewych, biorac zZywy udzial w ich praecach.

Swoja dziatalno§é na polu naukowym rozpoczgt prof.
Huber w roku 1%°95 i nie przerwal jej do ostatnich
chwil zyecia, ktérego plon wyraza sie liczba ponad
100 prac naukowych i szeregiem podrecznikéw. Wy-
stepuje z nich ku nam znakomity uczony, Swietny
nauczyciel i wielostronny organizator nauki. Proécz
rozpraw naukowych  przynoszpcych nowe hipotezy
i teorie wydal wlele broszur i artykulow w jezyku
polskim, francuskim i niemieckim. Nalezy szczegdlnie
podkre§lié Jego niezwykla dbato§é o frrme jezykows
dziet, ktéra dowodzi glebokiego znawstwa i umilowa-
nia jezyka polskiego.

Zastugi Jego w tym wzgledzie sa bardzo wielkie,
a udzial w opracowywaniu stownictwa mechaniki ogél-
nej i stereomechaniki jest niepomierny.

Bogaty dorobek naukowy $wiadezy o rozleglych
zainteresowaniach i dogl¢bnej wiedzy Zmarlego, Sci-
stym i wnikliwym, jasnym i trafnym, cbszernym i wy-
czerpujacym, sumiennym i orygnalnym opracowywa-
niu wszystkich zagadniei, do ktérych przylozyl swa
rcke i ktére zovewnia Mu na zawsze zaszczytne miej-
sce wsr6éd uczonych polskich.

Prof. dr inz. Leon Staniewicz. Przybywajac do Pol-
ski w 1919 rcku posiadal prof. dr inz. Leon Stan’e-
wicz (zmarty 22.1. br.) bogaty dorobek naukowy i do-
$wiadczenie pedagogiczne, zdcbyte na trzech wyzszych
uczelniach rosyjskich. Jako znawca elektrotechniki
tecretycznej zostal powolany w roku 1920 na katedre
tej golezi wiedzy w charakterze profesora zwyczaj-
nego Politechniki Warszawsk'ej, ktérym byl do czasu
zw.n'ecia tej katedry w r. 1933. Jako prefesor przy-
czynit sie w duzej mierze do rozbudowy studiéw tech-
nicznych i powickszyl w wybitny sposéb polski dorobek
noukowy w dzledzin'e elektrotechniki wydajac podrecz-
riki: ,,Podstawy elektrotechniki®, ,Teoria pradéw
zmiennych®, czy szereg ogloszonych w Przegladzie
Tlektrotechnicznym prae, jak np. o znakownictwie
elektrotechnicznym, o mocy przy przebiegach odksztal-
ccnych  itd.  Dzialalno§é nauczycielska podjat 'po
I1 woinie $wiatowej przyjmuijac zaproszen‘e Politech-
niki Gdanskiej na Katedre Elektrotechniki Teoretycz-
nej. I isk nrzedtem na Politechnice Warszawskiei, tak
i tutai oddal nauce polskiei wielkie ustugi eczerviac
z bogatego skarbu Swoich doéwiadezen i wiedzy, d:-ki
ktérvm zapisal sie w pamieci jako czolowy organizator
polskiej elektrotechniki, znakomity ueczony oraz wy-
trawny profesor i wychowaweca. .

Artykuly drukowane w Huiniku, sq wyrazem induiidunnych pogladéw autoréw, ktére nie
zawsze pokrywaja sie z zapatrvinaniami Redalkedi lub Wudarwcey )
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Gwiazdkami, obok porzgdkowych li~7h artvkatéw, oznaczos-
:ne 3 publikacje znajdujgce si¢ w bibliotece Instytutu Metalurgii.

PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1— 14* 534.2 RK'1—4. 57
Rao R.: Nowa metoda pomiaru predkoSci fal wulira-
-dzwiekowych w pilynach. ,,A New Method for Measu-
ring Velocities of Ultrasonic 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 dokiad-
ng metode pomiaru predkosei ultradzwiekowych fal
w cieczach w zakresie -3—6 Mc/sek. Urzadzenie dosto-
sowano do bardzo matych ilosci. L. K.

1— 15* 532.6 X 1—4. 51
Wolak L. D.: Pomiar napiecia powierzchniowego przy
wysgkich 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-
tyeznych wiacznie przy pomocy dwu rownoczesnie za-
nurzonych kapilar oraz metoda ich- doktadnego cecho-
wania. Zastosowano te metode do pomiaru napigcia
powierzchniowego wotu przy temp. 18—375 C i alko~
holu etylowego od 16 — 249 C. M. P.

1—16% 621.357:669.35.5 K 1—4. 51
‘Stabrowskij A. J.: Elektrolityczne mosigdzowanie sta-
- lowych elementéw w celu etrzymania podkladu pod

gume. ,,Elektroliticzeskoje tatunirowanie stelnych izdie-
lij s celju krieplenia na nich rieziny.“ Zur. Prikt

Chim, t. 23, Nr 4, kw. 1950, s. 370, 4,5 str., 3 fab,
5 poz. bibl. — Najlepsza przyczepnos$¢ migdzy mosig-

dzem, a wulkanizowang gumg otrzymano przy zawar-

“tosci 66,7 — 73,7% Cu (a-mosiadz), przy czym warstwa

jego winna wynosi¢ 1 — 5u. Je§li powloka mosigdzu ma

stuzyé jako ochrona przed korozjg, grubosé jej winna
wynosi¢ nie mniej niz 5x. Podano sktad kapieli cyjan-
kowe] do mosigdzowania, warunki elektryczne, metody

‘kontroli. i korygowania- procesu. M. P.

1—17% ‘ 669.018.11 K1—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. bihl.

— Przedstawiono graficzne zalezno$ci energii swobod-

nych od temperatury dla reakeji zachodzgcych przy

tworzeniu sie waznych z metalurgicznego punktu wi-
dzenia tlenkéw, siarczkéw, chlorkow, weglanéw i siar-

.czanéw. Wykresy tych zaleznosci w znacznym stopniu

utatwiajg wnioskowanie o waznych w metalurgii wia-

sno$ciach danych uktadéw. J. F.

- 1—18% 669.1:660 ) K 1—4. 51

Richardson F. D.: Chemia w procesie produkcji 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-

dzgcych podczas poszezegdlnych proceséw produkcji
telaza i stali. Wskazano na koniecznoéé interpretacji
proceséw wielkopiecowych i §wiezenia suréwki z punk-

‘tu widzenia chemii fizveznej. J. F.

2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA

2 — 18 (o0)* 542.2 K 1-—4 51
Sackett E. L. H.: Tania wiréwka dla uzytku labora-
toryjnego. ,Low Cost Centrifuge Versatile in Labo-
ratory Use“ Min. Eng., t. 187, Nr 4, kw. 1950, s. 466,
i str. 1 fot. — Ogolny opis wirdwki laboratoryjnej
0 pracy okresowei, ktora pozwaia na wydzielenie zia-
ren nawet ponizej 5 do 10 mikronéw. Uzyskane wy-

‘niki tatwo moZna przenie§é na ciggle maszyny prze-

mystowe, W. M.

2 — 19 (o)* 622.36:621.742 (437) K1—4 51
Nemec F.: O niektérych meorawskich ~piaskach for-
mierskich. ,,0 nektérych moravskych formovacich pi-
scich. Stavivo, t. 28, Nr 13, czerw. 1950, s. 199,
5 str,, 1 fot., 3 rys. — Wtasnosci piaskéw formierskich,
i szczegdlowy schemat zestawienia- charakterystyki
i wynikow badan dla poszczegdlnych z16z pisskowych.
Schemat uwzglednia badania geologiczne jak =zasieg
i uksztaltowanie zloza, powstawanie z16z, warunki
wydobycia, transportu itp. W czeSci mineralogiczno-
petrograficznej opisano badania makro i mikrosko-
powe, uziarnienie, ksztalt i powierzchnie ziaren, wtra-
cenia i inne wlasnoéci. A. O.

2-—20 (2)* 622.77 K1—4 5i
Schmidt H.: Odfesforzanie rud zelaza. ,Entphospho-
rung von Eisenerzen.” Stahl u. Eisen, t. 70, Nr 1,
styez. 1950, s. 30, 1,5 str, 1 mikfot, 1 tab. — Do
otrzymywania ggbki zelaznej sposobem Hoganids lub
Wiberg-Soderfors wymagane sg bardzo czyste rudy
zelaza o szczegblnie niskiej zawartosei fosforu. Opis
metody odfosforzenia Gringesberg, ktéra polega na
rozpuszezaniu polgezen fosforowych rudy w kwasach
(najlepiej w kwasie azotowym). Zastosowano ja sku-
tecznie w skali przemyslowej, obnizajac zawarto§é P
w rudzie o 70 do 90%. M. W.

2—21 (2) 622.798 K1—4. 51
Hunner G. B.: Sposéb 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 urzadzen pomocniczych i spiekalni typu
Dwight Lloyd o zdolno$ci produkcyjnej okolo 1600 t
spieku na dobe. W. M, )

222 (n)* K 1—4 51

622.765

. Zubariew S..N., Wistoguzow W. M.: Otrzymywanie

tytanewych keounecentratéw przy pomocy granulacji flo-
tacyjnei. ,,Dowddka titanowogo koncentrata mietodom
ﬂotacjonnog granulacii.’* Gorn. Zurn.,, t 125 Nr 9,
wrzes. 1950, s. 35, 2,5 str,, 2 rys.,, 1 atb,, 3 poz. bibl.
— Schemat urzadzenia oraz szereg czynnikow maja-
cych wplyw na jako§¢ koncentratéw tytanowych

-otrzymywanych za pomocg podanej metody. J. Ch.

2—23 (n)* 669.742 K 1—4. 5i
Perec M., Pinkas K.. Redukeja 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. historyczny dotychczasowych metod. Wyniki do-
Swiadczalne badah wlasnych nad redukcjg MnOs.
Metoda racjonalnego usuwania zelaza z roztworu
siarczanu manganu. Sposoby zobojetniania roztwordw
poredukceyjnych. Schemat cyklu poredukcymego na
skale przemystowa. M. P.
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2. Surowce i ich przerobka

2 —24 (0)* 622.765 K1—4 51
Schumann R., Prakash B.: Wplyw aktywatoréw barw-
nikow ahza,rynowych na flotacje kasyterytu i fluorytu
przy zastosowaniu mydla. ,Effects 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. —
Zbadano laboratoryjnie chemiczne warunki flotacn
kasyterytu i fluorytu przy uzyciu kwasu olejowego
jako odczynnikd zbierajacego i barwnikéw alizaryno-
wych jako zmieniaczy. Dos$wiadczenia przeprowadzo-
no na matym urzadzeniu flotacji prézniowej. Uzyska-
ne wyniki posiadaja gtéwnie ' znaczenie teoretyczne,
ale mogg w duzym stopniu przyczyniZ sie do udosko-
nalenia selektywnej flotacji mineratéw niesiarczko-

wych, M. W.

2—25 (n)* 553.32 K 1—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-
kow, siarczanow
tlenkowych koncentratéw obejmuje: 1) rczdrobnieniz
rudy do — 0,24 mm, rozpuszczenie jej w odpadkowych
roztworach potrawiennych i oddzielenie roztworu
siarczanéw od skaly plonnej, 2) zamiane siarczandéw
na- chlorki przez dodatek chlorku wapnia i odsgcze-
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
bogateJ w wapno. Osad odsgczony, przemyty i wy-
suszony Jest gotowym produktem. W. M.

3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

38— 18* 662.95 K1—4 51
SpJeJSZJer W. A, Tro1ckaJa F. B.: Bezplomienne spala-
nie wysokokalorycznych gazéw -za pomocy inzektoro-
wych palnikéw z zastosowaniem podgrzanego powie-
trza. ,,Bjesplamiennoje sziganije wysokokaloryjnych
gazow w gorieltkach s inzekecijej podogrietogo wozdu-
cha“. Za Ekon. Top, Nr 8 1949, s. 5, 4 str,
3.rys., 2 wykr 3 tab., 4 poz. b1bl — Na doswiadczal-
nym urzadzeniu palenlskowym przeprowadzono spala-
nie wysokokalorycznych gazéw jak: gaz ziemny, miej-
ski, naftowy i mieszanka butanowo-propanowa, .celem
ustalenia najekonomiczniejszych warunkow spalama
Ustalono optymalne ci$nienie gazéw dla zassania po-
zgdane] ilosci powietrza celem osiagniecia pozgdanego
efektu cieplnego. Badania przeprowadzono i na palni~
kadch o bezptomiennym spalahiu stosujac zassanie pod-
grzanego powietrza (przez rekuperacje). Przykiad prze-
mystowego zastosowania takiego-spalania. F. B.

K 1—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.
Siarkowodoér wigze sie za pomoca octanu kadmu, na-
tomiast .w pozbawionym od siarkowodoru ekstrakcie
oznacza sig wolng siarke przez wstrzasanie ‘ekstraktu
z metaliczna rtecia. Otrzymany osad siarczku ‘rteci roz-
puszeza sig w wodzie krolewsmej, po czym tworzgcy sig
kwas smrkowy oznacza sie jako -siarczan baru. F.B.

i chlorkéw. Proces otrzymywania.

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 péci.”
Hut. Listy, t. 5, marz. 1950, s. 94; 3,5 str, 2 fot.,
1 rys., 2 wykr.,, 3 poz. bibl. — Znajomo$¢ prawidto-
wego przebiegu temperatury koksowania wywiera
wplyw na wydajno$¢ koksowni. Nowa metoda pomia-
ru i regulacji temperstury w komorach piecéw kokso-
wych, oparta na zasadzie elektronowego rejestrowa-
nia promieni podczerwonych. Przy pomocy opisanego
przyrzadu mozna zmierzyé temperature wypychane-
go koksu w réznych warstwach komory, za§ przy po-
mocy odpowiednich urzadzeh wzmacniajacych i regu~
lujgcych mozna regulowaé¢ doplyw gazu i powieirza,
a tym samym temperature koksowania. Znaczenie po-
miaru temperatury i rézne mozliwos$ci zastosowania
opisanej metody. A. O. :

3—21% 622.33:546.26 K 1—4. 51
Kucharienko T. A., Matwiejewa J. J.: Badanie wla-
SciwosSci niespiekajacych wegli metoda uwodorniania
ich ponizej temperatury rozkladu. ,Izuczenije prirody
niespiekajuszczych sia uglej mietodom gidrirowanija
ich niZze tiempieratury razloZenija.“ Zur. Priktl
Chim, t. 23, Nr 7, czerw. 1950, s. 732; 7 str.,, 6 tab.
9 poz. bibl. — Oznaczenia ciepta zwilzania alkoholem
metylowym mlodych plomiennych wegli nieuwodor-
nionych i uwodornionych oraz otrzymanych z nich
pélkwaséw wykazalty, ze przy uwodornieniu zmienia
sie wewnetrzna struktura wegla. Przez uwcdornienie
mozna zwiekszy¢ zawarto$é¢ bitumow w weglu przy
réwnoczesnym zmniejszeniu ilosci kwaséw humino-
wych. Ogodlnie biorge zachowawcze uwodornienie pro-
wadzi do uproszczenia struktury wegla. Z. -S.

3 22% 662.9:621.18 K 1—4.51
Gudkiewicz L. A.: Automatyzacja kotlow o obroto-
wych rusztach laficuchowych. s~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-
siada on automatyczne regulatory--cﬁnienia pary, za-
silania powietrza, obcigZenia cieplnego paleniska,
temperatury pary oraz automatyczny regulator zasi-
lania paleniska w paliwo. Ostatnie urzadzenie omo-
wiono szerzej. Ogélny schemat instalacji takiej apa-

ratury. Skompletowana aparatura pozwala calkowi~
cie zmechanizowa¢ kotlownie, zachowujac pelng. gwa-»
rancje ekonomii jej pracy. Z. S.

3—23% 662.611 K 1-—~4 51
W.L. Boon: Korzyscl Przynoszone przez techno]oglq
paliwa. ,Dividends of Fuel Technolegy. J.. Inst.
Fuel t. 23, Nr 129, 1950, .s. 11, 2 str.-— Zestawiono
0szczednoééi na paliwie uzyskane w: ciggu ostatnich
dziesiatkow lat w glownych galeziach przemyshi 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 ulepszeaia pozwola zapewne zmme]szvc je~
szeze te iloé¢ do okoio 8800 kg. R. W.

3 —24* 621.18 » K 1—4. 51
Niektore zastosowania cieplne automatycznej regula-
cjii pneumatycznej. ,,Quelques applications thermiques
des régulateurs automatiques & action pneumatique.®
Techn. Mod., t. 42, Nr 3—4, luty 1950, s. 57, 2 str,;
3 rys. -v—,Schematy automatyk1 pheumatycznej dla. ko-
tla -z- rusztem obiegowym, kotla opalanego pylem we-
glowym oraz uproszczonej dla mniejszych kotlow z ru-—
sztami obiegowymi. R. W. : :
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4. URZADZENIA ZAKtADOW
PRZEMYSLtOWYCH

4 14* 658.2 (41) K 1—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 piecéw i 9 piecéw martenowskich o pojem-
no$ciach od 250 do 300 ton. Oméwiono zadania i polo-
Zenie warsztatow, konstrukcje hal, o$wietlenie elek-
tryczne i zaopatrzenie w moc oraz rozplanowanie urzg-
dzen.-J. N.

44— 15*% 669.162.22 K 1—4. 51
Chase H.: 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.: Konstrukecja i utrzymanie toréw suwniec.
»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 podpér,
wytyczne dla konserwacji i dla obliczen 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. — Konstrukeja i dzialanie urzadzenia do mecha-
nicznego obracania wlewkdw przy oczyszczaniu ich po-
wierzehni. Czas obrocenia o 900 85 wlewkéw wynosi za-
ledwie 2 minut. Wlewki spoczywaja na podiuznicach,
zaopatrzonych w- tréjkatne progi. Woézek przesuwany
pod 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 19850, s. 17, 2 str. — Na tle przedwojennej i obec-
nej sytuacji hutnictwa zelaza, omodwiono najwigksza
inwestycje planu 8 letniego, budoweg Nowej Huty ijej
robotniczego miasta. M. K.

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5—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 skiadu
masy, obliczenie wsadu ze wzoru Segera, stopnia kwa-
sowosci masy lub glazury, namiaru masy, peprawki

na wilgoé¢ i in. A. O.

H5—18% 666.763.2—42:669.162.24 K1—4 51
:Shy'der E. B.: Ksztaltki szamotowe-grafitowe dla ka-
dzi stalowniczych. ,,Clay Graphite Brick for Laddle
Refractories. J. Metals, t.. 188, Nr 6, czerw,
1050, s. 840; 1,5 str., 2 fot. — Préby, przeprowadzone
Z- szamotowo-graf1towym1 ksztaltkami kadziowymi,
majace na celu znalezienie mozliwosci przedtuzenia
okresu shizby kadzi.- Proby wykazaly pelng przydat-
noéé ksztaltek o zawartosei 20 % grafitu.*F.'N.

,Keramické pocty.” "

5—19* 66.764:539.2 Ki1—4 351
Gruvar R.M.: Studia nad materialami ceramicznymi
brzy pomocy roéznicowej analizy termicznej. Cz. I
Charakterystyczne efekty cieplne u pewnych wegla-
noéw. , 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. 96, 5,5 str., 2 tab., 6 wykr.,, 10 poz. bibl. —
Przeprowadzono ro6inicowa analize termiczng szeregu
weglanéw naturalnych, pochodzgecych z rozmaitych
z16z, oraz sziuczny:ch, chemicznie: czystych, weglanow.
Wyniki podano w forrme 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 1. 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$nienia prasowania
pozwala otrzymaé wyroby bardziej zwarte niezaleznie
od uziarnienia, -wilgotno§ci masy, dodatku lepiszcza
ctaz mineralizatora. Ustalona przez Bierieznego zalez-
no$¢ pomiedzy porowato$cig tak niewypalanych wy-
rob6éw jak i wypalanych a logarytmem ci$nienia pra-
sowania catkowicie potwierdza sig. Dwustronne praso-
wanie daje wyniki bardziej efektywne niz jednostron-
rvzve. 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 spektradlneho rozboru v keramice.” Sta-
vivo, t. 28, Nr 8, dubna 1950, s. 114, 2 str., 1 wykr. —
Sposdéb przeprowadzania spektralnej analizy jakoscio-
wej i ilosciowej oraz zastosowanie spektrografu w ce-
ramicz, A. O.

5 — 22% 666.35 K1-—4 51
Lzach 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 reguty ,krzyzowej“ i ,metabenzenowej“ oraz
tablice roznych wspodlczynnikoéw, potrzebnych do prze-
liczen. A. O.

6. WIELKOPIECOWNICTWO

6 — 19* 669.162.28 K 1—4, 51
Voice E. W.: Pomiar 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
zZasypu mozna orzeprowadzaé stosujgc urzadzenie dzia-
lajgce na podobnej zasadzie jak radar. Taki pomiar.
jest prostszy od dotychczasowego sposobu mechanicz-
nego. W.S.
6 — 20*

669.162.22 'K 1—4. 51

" Sprow H.: Dysza wielkopiecowa doproivadzaja,ca po-

wietrze w sposob 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,
" rys., 2 poz. bibl. — DuzZe $rednice garéw nowoczes-~
nych piecow wymagaja odpowiedniego wdmuchiwania
powietrza tak, by dmuch dochodzit do $rodka garw
wraz rownocze$nie, by przestrzenie miedzy - poszczegdi-
2ymi dyszami nie byly pozbawione powietrza. Wylot
dyszy podany przez autora- sktada sie” z 4 -segmentéw
kotowych o roznych' §rednicach -Taki,- Wylot dys7y ma
spelnia® wymienione wymagania. W..S. - . i i
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f. Wielkopiecownictwo )

6 — 21% 669.162.215(088.8) K 1-—4. 51
Kilapa przedmuchowa do wielkiego pieca. (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 ulegaja szybkiemu zuzyciu skutkiem korozyjnego
dzialania gazéw gardzielowych. Wymiana . zuzytych
czesci wymaga zmiany biegu pieca. Istota patentu jest
zawér otwierajacy sie pod dzialaniem nadmiernego ci-
énienia, przy czym konstrukcja zabezpiecza powierz-
chnie uszczelniajgce od zetkniecia sie z przeplywaja-
cymi gazami, jak ditugo zawor nie jest czynny. (Patent
pol. 33.226 Zygmunt Krotkiewski, Gliwice). M. M.
6 — 22% 669.162.6 K 1—4. 51
Jaeger F.: Produkecja suréwki w piecu niskoszybowym
metoda Humboldt‘a, ,Roheisenerzeugung im Nieder-
schachtofen nach dem Humboldt — Schwefelverhii-
tungsverfahren.“ \Stahl u. Eisen, t. [0, Nr 18,
sierp. 1950, s. 711; 1 str. — BliZzsze szczegdly badan
nad produkecjg suréowki z rud miatkich i wegla nie-
koksujgcego w piecu niskoszybowym o przekroju
prostokgtnym, kwadratowym lub kotowym, posiada-
jacym wysokosé 4—5 m od poziomu dysz do zasvpu.
Z mialéw rudnych i pylu weglowego prasuje sig¢ bry-
kiety, z ktérych w jednej operacji wytapia sie su-

réwke. W goérnej czesci pieca zachodzi destylacja we-

gla i skoksowanie, w dolnej redukcja i topienie. Za-
silanie pieca jest ciggle. Czas. przejécia wsadu przez
piec wynosi 1,5 —2 godz., wydajnos¢ suréwki docho-
dzi do 3,5 t/m3. Produkty destylacji wegla odzyskuje
sie w osobnym urzgdzeniu. Proces wydaje sig by¢
tafiszy od procesu wielkopiecowego; posiada wielkie
" znaczenie dla -krajéw pozbawionych wegla koksuja-
cego i posiadajacych duzo rud miatkich, A. O.

6 — 23* 669.162.275.3 K 1—4. 51
Touzalin R. E.:. Zastesowanie oczyszczalnikow o
zwiekszonej wydajnosci. ,,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
wydajnoéci od 3000 m3 gazu/minute do 9000 m#mi~
nute. Schematy. poszczegélnych agregatéw oraz wy-
niki prob ruchowych. W. Sz.

7. STALOWNICTWO

7T— 21% 669.183.21/.41 K1—4 51
Konstrukeja i konserwacja trzonéw 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.

T—22% 669.183.21/.41 - K 1—4. 51
EempickijI. M.: Glowice piecéw martenowskich opa-
lanych gazem mieszanym. ,,Gotowki 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
wlasciwych glowic dla gazu mieszanego, wyplywa
z organicznej sprzecznogci 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 wigkszy. Przy wyborze
schematu glowic nalezy réwniez uwzglednié wlasno~
§ci fizyczne i sklad gazu. Nalezy ograniczyé wahanis
wlasnosci kalorycznych . gazu mieszanego w. czasie
topienia, K.R.

724

- polsowanija

CT—27%

7 — 23% 553.31 (73) K 1—4, 51
Henning C. C., Braund R. W.: Obecne i przewidy--
wane zrodia dostawy surowcow 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, — Problemy dostaw rud zelaznych w St. Zjedn.
z okregu Lake Superior z Labradoru 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 takonitéow. J. N.

669.183.2/.452 K1—4.51

Greene W.A.: ‘Wplyw suréowki na produkcje pieca.
martenowskiego. ,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, odno$nie wplywu skladu surowki na pro-
dukcje pieca martenowskiego. Stwierdzono, Ze wyso-
ka zawarto§¢é w suréwce nie ma wplywu na produk-
cje pieca martenowskiego. Wysoka =zawarto§é Si
w suréwce wplywa dodatnio na produkcje pieca mar-
venowskiego przy topach ztomowych, a ujemnie przy
topach rudowych. Wysoka zawarto§¢ P i S obniza
produkcje pieca martenowskiego. Zawarto$é P i S
po roztopieniu wzrasta przy wysokiej zawartoSci P
lub S w suréwece. J.N. :

7 — 25% 621.363.5 K1—4 51

vonskoj A. W.: Wspolezynnik wykorzystania mocy
piecow indukcyjnych bezrdzeniowych. ,Koeficijent is-
moszeznosti  indukecionnych hiessier-
alecznikowych pieczej“. Stal, t. 6, Nr 9-10, wrzes.
pazdz, 1946, s. 551, 2,5 str., 4 wykr. — Praktyka wy-
tapiania stali w piecach indukcyjnych bezrdzenio-
wych wykazuje, Ze zmniejszenie wspoétczynnika wy-

“korzystania nominalnej mocy generatora, nieuchron-

nie prowadzi do” zwiekszenia zuzZycia energii. Wia-

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

T — 26% 669.183.21/.41 K 1—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. — Oméwienie
nowoczesnych kierunkéw rozwojowych pieca marte-
nowskiego, ktorego konstrukcja staje sie prosisza,
natomiast jego instrumenty pomiarowe sa coraz bar-
dziej skomplikowane. Uwaga konstrukitoréw winna
by¢ skierowana na uszczelnienie okien pieca, aby méc
pracowaé przy wyzszym cisnieniu. Opis nowoczesnego
typu glowicy, regeneratoré6w, przestrzeni roboczej,
materialéw ogniotrwalych oraz instrumentéw do kon-
troli pieca. J. N.

669.184.1/2 K 1—4. 51

Sims- C. E., Toy ¥F.. L.: Eksperymentalny proces
w gruszce z dmuchem powierzchniowym, wylozonej
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. 116; 3 str., 1 rys., 2 tab. — Dane odnos-
nie nowego procesu, polegajgcego na $wiezeniu su-
ré6wki martenowskiej przy pomocy dmuchania po-
wietrza na powierzchnie kapieli w gruszce, zaopatrzo-
nej w dysze stalowe i wylozonej magnezytem. Jakos§é
otrzymanej w ten sposob stali nie ustepuje stali. mar--
tenowskiej o tym samym skiadzie. J. N.
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8. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

8 —14 ()* 669.713.7 K1—4. 51
Szabal Pal: Efekt anodowy przy elektrolizie tlenku
glinu. ,,Az andédeffektus kryolith-timfold olvadékok
elektrolizisénél“. Banyéaszati, t 83, Nr 5 maj
1950, s. 132, 1 str., 2 wykr. — Dalsze oméwienie pracy
A.I1 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 glinianéw = 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 roztworéw glinianéw sodowych miesza-
nych powietrzem. Strumien powietrza wprowadza sie
na dno zbiornikéw i rozbija za pomoca specjalnego
urzadzenia — betkotki. M. O. '

8 —16 (n)* 669 K1—4. 5
Hanley H.R.. Metalurgia eynku w roku 1949. ,Zinc
Metallurgy in 1949“. J. Metals, t. 188, Nr 1, stycz.
1950, s. 169, 2 str. — Postep techniczny w metalurgii
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 K1—4 51
Hirter H.: Podstawy elektrotermicznego otrzymania
zelazowolframu. ,,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 elekirycznym 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. — Omoéwiono wtasnosci decydujace o za-
stesowaniu tworzywa wszystkich technicznych metali
lekkich tj. aluminium, magnezu, tytanu i berylu na
tle pospolitych metsli ciezkich, tj. zelaza, miedzi,
cynku, cyny, otowiu i niklu. Podano tablice cen i §wia-
towej. produkeji w latach od 1928 do 1948. M. O.

9. ODLEWNICTWO

8 —24 (o) 621.746 K 1—4 51
Barton L.C. i H.X.: Podstawowe zasady konstruk-
cji matrye 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 sko$ne. J. N.

9-—25 (0)* 621.742:536.2 K 1—4.51
Ruddle R.W., Mincher A.L..  Wlasnosci cieplne
i zdolno$¢ niektérych ~niemetalicznych materialéw
fermierskich. ,,Thermal Properties and Chilling Po-
wer of Some Non-Metallic Moulding Materials®
Foundry Trade J, t. 88, Nr 1741, 1950, s. 44,
1 str.,, 3 tab. — Ustalono zalezno§¢ miedzy przewod-
nictwem cieplnym i zdolnoscig chlodzenia mas for-
mierskich syntetycznych i naturalnych dla odlewow
aluminiowych i miedzianych. Opracowano tablice
wspodtczynnikéw zdolnosci chlodzenia réznych mate-
rialéw - formierskich. P.J.

- 29 rys., 5 tab,

41

9 -—26 (0)* 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 fot. —
Opis metody formowania w piasku,” szybkiej i prostej,

. Wynalezionej przez Croninga. Masa formierska stanowi

95 % piasku formierskiego 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 (o)* 621.771 K 1—4, 51
Stremsdoerfer J.: -Naciski przy walcowaniu, ,,Con-
tribution a 1‘étude des pressions de laminage®.

Rev. Met, t. 47, Nr 4, kwiec, 1950, s. 237, 23 str,,
7 poz. bibl. — Na podstawie zalozen
z mechaniki teoretycznej i wytrzymalosci materia-
16w, stosujac kolo Mohra, obliczenia Mandela, przyj-
mujac warnek de Tresci, wyprowadzono wzory do
obliczeniaAnacisku i momentéw w czasie walcowania.
Wyniki poréwnano ze wzorami Ekelunda. Wytrzy-
matoé: stali przy danej temperaturze przyjeto wg
Ekelunda. Wzory wyprowadzono dla zgniatacza, bed-
narki i blach cienkich. Przeprowadzone pomiary wy-
kazaly duzg ich zgodno$é. R.W.
10 — 24 (2)* 621.944.3 K1—4, 51
Waine A. H.: Walce kute. Przeglad zastosowania
i sposobu produkcji. ,, Forged Steel Rolls. A Review
of their Application and Manufacture“. Iron
Steel Ingt, t. 165, Nr 3, lip. 1950, s. 279, 12 sir,
9 fot., 2 rys., 7 mikrogr.,, 2 makrogr. — Kute walce
stalowe znajdujg _szerokie zastosowanie nie tylko
w przemysle stalowym i metali niezelaznych, lecz
takze w gumowym, sztucznych zywic i innych. Wal-
ce pozna podzielié na trzy grupy: a) ze stali weglo-
wej, b) péitwarde stopowe, c¢) twarde stopowe. Za-
stosowanie kazdej z grup, wymagania odnos$nie twar-
doéci, sposoby produkeji i obrébki mechanicznej oraz
przyczyny uszkodzen walcéw. R. W.
10 —25 (2)* - 621.365.3 K1—4. 51
Zankel K.: DoS§wiadczenia ruchowe =z bezpoSrednim
ogrzewaniem oporewym przy patentowaniv drutéw
stalowych. ', Betriebserfahrungen mit der unmittel-
baren Widerstandsheizung zum Patentieren von
Stahldréhten“. Stahl u. Eisen, t. 70, Nr 2, 1950,
5 str,, 3 rys, 2 fot., 1 tab. — Opis urzgdzenia do
patentowania drutéw “stalowych droga ogrzewania
oporowego. Korzys$ei urzgdzenia w poroéwnaniu z do-
tychezas stosowang metodg ogrzewania w piecach
muflowych z punktu .widzenia gospodarki cieplnej.
E. Z.
10 — 26 (n)* 669.4:621.944 - K1—4 51
Back L. H.: Przerobka na goraco olowin i stopow
bogatych w oléw. ,The Hot Working of Lead and
Lead-Rich Alloys“. J. Inst Met, t. 76, Nr 5, 1950,
s. 541, 15 str., 3 wykr., 3 fot. — Opis produkcji rur
olowianych stanowigcych ostony kablowe i wad pow-
stajgcych w zalezno$ci od sposobu plynigcia materia-
tu. R. W.
10 — 27 (2)* 621.791.76:621.774 K1—4 51
Bierlin R. I.: Wypeosazenie i eksploatacja wurzadrzenia
do ciaglego piecowego zgrzewania rur. ,,Oborudowa-
nije i eksploatacja ustanowok niepierywnoj piecznoj
swarkij trub.“ Stal, t. 6, Nr 9—10, wrzes. pazdz. 1945,
s 566; 7,5 str., 6 rys. — Przy stosowaniu wysokowy-
dajnej ciagtej metody produkeji rur matej S$rednicy
w walcarniach Fretz-Muna, uzywa sie specjalnego
wyposazenia, ktére moze stuzyé jako wzér zmechani-
zowanego i zautomatyzowanego precesu produkceyj-
nego. K. R.

[
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10. Przerdbka plastyczna

10 —28 (0)*¥ 621.771.3:621.313 . ~ K1—4.51
Snyder W. B.: Wpyposazenie elektryczne walcowni
drobnych ksztaltownikéw, pretéow i walcéwki. ,Elec-
trical Equipment for Merchant Bar and Rod Mills.“
Blast Fur, t. 38, Nr 4, kw. 1950, s. 427; 11 sir,

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

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

datkowych trudno$ci wskutek spadku szybkosci silni- -

ka przy obcigzeniu i pojawiajgcych sie terndencji do
tworzenia petli lub ciggniecia, Zaopatrzenie w moe
ukladem Leonarda lub prostownikami -
Niekiedy dzieli sie caly zesp6l obshlugujgcy walcownie
na sekcje pracujace pod réznymi napieciami. Przedy-
skutowano szczegétowo: sposéb . zaopatrzenia w moc,
dobér silnikow,  system podigczenia, vrzadzenia kon-
trolne i regulacyjne. R. W,

10 —29 (2)* 669.14.018.2:621.97:621.944.1 K1—4, 51

Faure L.: Wstepne przekucie przed walcowaniem pew-
nych typéw stali specjalnyech. ,Le forgeage prealuble
de certains aciers specieux avant laminage“. Rewv.
Met., t. 47, Nr 7, lip. 1950, s. 487; 23,5 str., 3 rys,
1 wykr., 12 mikrogr., 4 makrogr., 15 tab., 15 poz. bibl.
— Walcownik stosuje przekucie stali przed walcowa-
niem w nastepujgcych przypadkach: 1) gdy stal jest
bardzo krucha, 2) gdy stal ma duzy opo6r plastyczny,
3) gdy brak jest odpowiednich urzgdzen, walcowni-
czych. Zanalizowano poszczegdlne czynniki wplywaja-
ce na koniecznosé stosowania kucia. Podano rrzypadki,
w ktérych mozna bezposSrednio przerrowadzi¢ walco-
wanie. Wymieniono do kazdego z warunkow szereg
réznych stali, okres§lajac warunki przerdbki. Pordéwna-
nie kucia pod miotem z kuciem na prasie oraz wzory
na okreélenie wspodtczynnika oporu plastycznego i pra-
¢y odksztalcenia. Przeanalizowano ekonomie procesu.
W. R. ’

10 —30 (o)* 621.771.2

Wusatowski Z., Wusatowski R.: Wplyw szybkesci, tem-
peratury i rodzaju walcow na roztlaczanie i wydluza-
nie w procesie walcowania na goracoe. Prace Bad.
GIMO, t. 2, Nr 2, czerw. 1950, s. 111; 11 3/4 str., 12
rys., 5 tab., 12 poz. bibl, — Przeglad czynnikéw wply-
wajgcych na roztlaczanie i wydtuzanie w procesie wal-
cocwania na gorgco w oparciu o dane z literatury.
Okreslenie zaleznoSci rozttaczania i wydiuzania od
szybko$ci walcowania, temperatury i rodzaju walcéw
na podstawie badafi wilasnych., Wprowadzenie popra-
wek na szybkosé walcowania, temperature i rodzaj
walcéw do wzoru Z. Wusatowskiego. W. R.

11. OBROBKA CIEPLNA

11—19 Q) 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 hickel-chrome®. C. Inf. Techn, t. 6,
Nr 1, stycz. 1949, s. 43; 13 str.,, 1 tab. — Istotg pa-
tentu jest: pominiecie wytrawiania poprzedzajgcego
azotowanie przedmiotéw ze stali chromowej i chromo-
niklowej, zwiekszenie warstwy naazotowanej i mo-
zliwosé selektywnego. zastosowania do niektérych
czesci powierzchni przedmiotu. "W czasie -procesu po-
wierzchnia przedmiotu pozostaje- w stycznosci z prosz-
kiem metali lub stopéw odpowiednio dobranych.

M. M.

rteciowymi. -

K.1—4, 51"

11— 20 (0)* 621.785.3 K1—4. 51
Spevak M. Krétkotrwale zZarzenie. ,,Kratokodobé 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
wplywajace na wielko§é ziarna i rekrystalizacje (sto-
pien przerdbki na zimno, temperaturg, szybkos¢ na-
grzewania i czas zarzenia), oraz porownanie szybko-
Sci krystalizacji. metalu normalnie zarzonego z szyb-
kofcig metalu Zarzonego przy stosowaniu nagrzewa-~
nia z szybkoscig powyzej 400 C na sek. Wykazano, ze
rownanie Liempta obowigzuje réwniez dla bardzo
krétkich czaséw i zmieniajacych sie temperatur.
' A.O.
11 =21 (z)* 621.365 Kl —4. 51
Hancock P. F.. Przemyslowe piece elekiryezne. ;In-
dustrial Electric Furnaces. Met. Treatment;
t. 17, Nr 62, lato 1950, s. 65; 8 str., 10 fot. — Przeglad
rowoczesnych hutniczych piecow elektrycznych, sto-
sowanych do nagrzewania stali przv przerdbce pla-
stycznej i obrébce 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.K.

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 gatunkéw zeliw przy
pomocy wielkiej czestotliwo$ei i plomienia gazowego.
Wplyw roéznej 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 blyszczaca 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 weglowodorow i amoniaku pozwala
w automatycznie “dzialajacym piecy na szybkie na-
weglanie i azotowanie elementéw w produkcji maso-
wej. Automatyczna regulacja procesu zapewnia jasng.
powierzchnie i réwnomierng warstwe przy niskich
kosztach, Kilka zastosowan. B. K.

11—24 (2)* 621.785.6 K 1—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

stopow, polegajacy na chlodzeniu po wyjeciu z kapieli
solnej blach z lekkich stopéw i pétwyrobéw tloczonych
przez okre§lony czass w parze wodnej, wydmuchiwa-
nej na przedmiot hartowany z szeregu dysz z nastep~
nym zanurzaniem w wodzie. Ten sposéb obrobki po-
lepsza wlasnosci fichzne i przeciwkorozyjne wyro-
bow. E. Z. '

11 —25 (2)* 621.97:621.365 K1—4 51
Nagrzewanie indukeyjne w kuzni. ,High Freguency
Induction Heating®“. The New Forge at John Garrington
Itd“ Metallurgia, t. 40, Nr 240, 1949, s. 332; 2,5
str., 1 rys., 2 fot., — Nagrzewanie indukcyjne do ku-
cia ma nastepujgca przewage nad dawnymi meto-
dami: wielkg wydajno$é, oszczedno§¢ na materiale
(mniej zgorzeliny), przedtuzenie pracy matryc do
kucia, jest przy tym tansze i zapewnia duzg czysto$é
zakladu. Opisano kuznie, jedng z najwigkszych tego
rodzaju w $§wiecie. Stosuje ona generatory maszy-
nowe. zgrupowane w dwdch halach: w jednej umie-
szezono 3 zesvoly o. czestotliwo$ei 10 KC i mocy.
2x 150 kW, w drugiej 3 zespoly 3 KC o mocey
2x 500 kW _kazdy. B.K.
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12. METALURGIA PROSZKOW i3—18 (o)* 621.791.054:669.14.018 K 1—4. 51
12~ 16 (0)* 621.775.7 . K 1-—4, 51 Janes H.: Skrawaaie na goraco ciagliwych — wytrzy-

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 nazwg
»metamic* ma pokry¢ szereg zapotrzebowan, migdzy
innymi stuzyé ma do wyrobu lopatek turbinowych.
Odznacza sie dobrg odpornoécig na korozje i wytrzy-
maloscig na pelzanie. E. Z. ‘
Aleksiejew N. N.: Spaséb 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 proszké6w do produkcji spie-
k6w metali lekkich nie daje specjalnych korzysci- Wy-
produkowano czyste spiekane aluminium o wytrzyma-
toSci- na rozciaganie powyzej 30 kg/mm? 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 dos¢ kosztowna w tym wypadku metoda me-
talurgii proszké6w mogla wyprzeé tansza metode odle-
" wania. Jedynie w wypadkach, kiedy =zaleZzy nam na
wyzszej wytrzymato$ci w podwyzszonych temperatu-
rach, proces ten moze znalezé szersze zastosowanie.
W R

12 —18 (0)* » 621.775.7 K1—4 51
Reenwood H.: Szersze zastosowanie metalurgii prosz-
kow. ,,The wider Application of Powder Metallurgy.“
Metallurgie, t. 41, Nr 246, 1950, s. 295, 1 12 str.
— Mozliwoéci 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 metsli z metaloidami. W. R.

13. OBROBKA MECHANICZNA

13-—~15 (0)* © 621.93 (71) K 1—4. 51
Bennett W. N.: Operacje mechanicznego 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 pil tasmowych, metod obcinania
i wskazéwki, na co nalezy zwrdcié uwage przy kupnie
pily tasmowej do metali. Dane odnoénie szybloSci cie-
cia réznych materialéw, Pily tarczowe i noZyce krgz-
kowe. Srodki chlodzace i utatwiajace ciecie. M. M.
13—16 (o)* © 531.4.531.7 K 1-—4.51
Malimon G.: O niektérych usterkach konstrukcyinych
mikromierzy. ,,O niekotorych konstruktiwnych niedo-
statkach mikromietra.“ Stankii Instr., t. 21, Nr 5,
maj 1950, s. 18; 1,6 str., 4-rys. — Sita tarcia, jaka wy-
stepuje pomiedzy ruchowym stykiem mikromierza,
a powierzchnig mierzonej czesci, jest zalezna od gtad-
gofci i ksztattu tej powierzchni. Zmiany tej sily tar-
ciz wplywajg na dokladnos$é pomiaréw. Opisano kon-
strukcje, 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 diugich gwintéw przy pomo-
ey rolek o dlugosci od 30 mm. oraz konstrukeji i spo-
sobu obliczania -“w¥ymiaréw narzedzi. W czasie obrébki
nadaje sie czeSci gwintowanej posuw podiuiny. Gwin-
ty. wykonane opisang metodsg odpowiadaja 2 klasie do-
ktadno$ci. Blad skoku na diugosci 100 mm wynosi 8.
Czas nawalcowywania jest 6 do 8 razy krotszy niz na-
cinania gwintéw., H. Z.

malych stopéw. ,,Hot Machining for Tough Alloys.”
Machinery, t. W7, Nr 1969, lip. 1950, s. 75; 4 str,
3 fot., 1 rys., 2 tab. — Rozw0j metody skrawania na
gorgco i opis sposobu ogrzewania. Zalety i wyniki po~
réwnawcze skrawania na gorgco réznych gatunkéow
stali. Z. B. -
13— 19 (0)* 621.941 K1—4 51
Pobiegatow P.: Poréwnawcze badania nozy dc 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 matej mocy przy wy-
konaniu drobnych i §redniej wielkoéci czgsci zaleca sie
uzycie nozy z dodatnimi kgtami natarcia. Noze z ujem-
nymi katami mogg by¢ zastosowane w wypadku pracy
z uderzeniami i do obrobki twardych stali o wytrzy-
matodei powyzej 80 kg/cm2. H. Z.

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

14. OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE
POWIERZCHNI

14—9 (©* 620.197.2 K 1—4. 51
Hager K. F., Rosenthal M.: Przeciwrdzewny opo6z-
riacz 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 opdzZniacza na-

. zwanego ,,Emuilphor ST H“ Pod wzgledem chemicz-

nym substancja ta jest solg sodowa kwasu sulfami=
do-aceto-octowego, zawierajgcego lanecuch weglowo-
dorowy CHs(CHs) 11-17. ,Emulphor ST H* skiada
sie z 42—50% kwasu ‘mepasyno-sulfamido-karbo-
ksylowego i 45 -—50 % nieprzereagowanego oleju mie-
pasynowego z malg zawartoscig -wody. (Mepasyna-
produkt uwodornienia weglowodoréw otrzymanych
w procesie Fischer-Tropsch‘a). Stwierdzono, Ze opo6z-
niacz ten obok swego ochronnego . dzialania podczas
wytrawiania wvykazuje dobre wtasnoSci przeciw-
drzewne po wytrawieniu danych przedmiotéw -w kg~
pielach kwasu siarkowego zawierajgcego dodatek tej
substanciji. Efektywno$¢ dziatania preparatu ,Emul-~
phor STH“ okreslono drogg pomiaréw stratnosci
wagi wytrawianych proébek, oraz przez mierzenie ob-=
jetoSci wydzielonego wodoru podczas wytrawienia.

14—19 (2)* 661.4:621.794.5:669.14,018.264 K 1—4. 51

Hager K. F., Rosenthal M.: Halogeny jako epézZniacze
do wytrawiania w kwasach. .,,Haloides as Acid Pic-

. kling Inhibitors.* Corrosion t. 6, Nr 10, pazdz. 1950,

s. 344; 3 str. 5 tab., 3 poz. bibl. — Opis badan nad
efektywnoscig dziatania dodatku wolnych halogenow
i ich soli sodowych przy wytrawianiu stali miekkiej
w roztworach 1 i 5 N NaSO,, oraz 1 i 5 N HNO;’
Stwierdzono, iz efektywnog§é¢ dzialania tych substancji
rosnie Wraz ze wrzrostem ciezaru atomowego haloge-
noéw, za wyjatkiem fluoru i fluocrkéw, ktérych doda-
tek przyspiesza rozpuszczanie zelaza w kwasach. Spo-
§roéd - wszystkich przebadanych substancji najlepiej
dziata 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. Dieto, t. 21,
Nr 6, czerw. 1950, s. 15, 5,6 str., 7 rys., 11 wykr,
5 poz. bibl. — XKatedra spawalnictwa Leningradzkiego
Instytutu im. Kalinina przeprowadzila studia nad od-
ksztalceniami powodowanymi przez proces ciecia blach
palnikiem, Odksztalcenia te uniemozliwiajg pelniejsze
zastosowanie predukcyjne ciecia plomieniem w wy-
. padkach, ktére wymagaja pewnej dokladnofei wymia-
rowej i ksztaltu. Omoéwiono: metode ustalenia sche-
matu odksztaicen, rodzaje préb przeprowadzonych,
metodg wyznaczania odksztatcen w oparciu o formuty
Rykalina oraz sposcbu zapobiegania odksztalceniom
przy wycinaniu szerokich wycinkéw i waskich fasm
z zastosowaniem wielopalnikowych maszyn. M. M.

15— 15 ()* 669.7.01§:621.884 K1—4 51
Buray Zoltan: Niklowanie stopéw lekkich. ,Kisérletek
nagyatmerdjii konnyiifémszegecsek eldallitdsara (IID)".
Banyaszati, t. 83, Nr 7, lip. 1950, s. 161, 4,5 str,,

7 wykr., 7 tab. — cd. Wlasno$ei wytrzymalosciowe
nitow z lekkich stopéw. M. O. .
15— 16 (o)* 621.791:668.31 K 1—4. 51

Rozwoj Kklejow czynnikiem oszczednosci czasu i pie-
niedzy. ,, Adhesive Development Saves Time and Mo~
ney“. Mc Graw Hill Dig, t. 5, Nr 9, wrzes. 1950,
s. 40, 04 sir. — Opis procesu meltbond stosowa-
nego przy sklejaniu czesci metalowych o duzych po-

wierzchniach styku. Streszczenie z Aviation 1950,

June 19, 520. M. M. -

15— 17 (2)* 621.791.5 K1—4 51
Urzadzenia do ciecia chromowych stali tlenem przy
uzyciu tépnika 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 nadaja sie do
ciecia zwyklym palnikiem gazowo-tlenowym. Wni-
jawtogien opracowat urzgdzenie podajgce do stru-
mienia tlenu sproszkowany topnik umozliwiajacy pra-
widlowe przecinanie blach do grubosei 150 mm. Wa-
runki pracy, urzadzenia i blizsze dane. M. M.

16. STRUKTURA | JEJ BADANIA

16 — 15 (0)* 539.2 K 1-—4. 51
Spiektor A.G.: Bledy analizy geometrycznej sklad-
nikéow strukiuralnych o malych objetosciach, ,Pn-
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-
tosci skladnikéw strukturalinych matych wymiaréw
craz nowe wzory eliminujgce powyzsze btedy. J.Ch.

16 — 16 (0)* 531.4 K1—4 51
Tsing - Sui Ke.: Tarcie wewnetrzne w metalach przy
bardzo wyseckich 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 zanieczyszczen, oraz zgniotu na zimno.
Wplywv te majg bardzo duze znaczepie dla pelzania
materiatu. Z. W.

16 17 (2)* 669.15-—198:669.017_ K 1—4 351
Gorielik S.S., Liwszic B. G.: Analiza metalograficzna
zelazo-stopéw i stali stopowych przy pomocy barw
nalotowych uzyskiwanych przez podgrzanie préobek.
,Mietatlograficzieskij analiz fierrosplawow 1 liegiro-
wannych stalej s pomoszczji tieptowogo krasziwani-
ja“. Zaw. Liab, t. 6, Nr 5, maj 1950, s. 578, 2 sfir.,
4 fot., 6 mikfot. -— Probki metalograficzne nagrzewn-
no przez pewien okres czasu (maks. 90 sek.) przy
temperaturze lezacej w zakresie 600 — 700 C. Meto-
da pozwala na zupelnie dobre odroznienie pod mikro-
skopem, roznych skladnikéw strukturalnych na sku-
tek réznorodnego ich zabarwienia. J.Ch

16 — 18 (z)* 669.112.228 K1—4 51
Kogan L.J., Jentin R.: Wplyw skladnikow stopowych
na kinetyke przemiany Zelaza gamma i alfa. ,,Wlija-
nije legirujuszczich elemientow na kinietiku gamma-

alfa — priewraszczienija zeleza“. Zur. Techn.
Fiz. t. 20, Nr 6, czerw. 1950, s. 683, 11 str., 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¢é wegla wynosila 0,04%. Na
podstawie otrzymanych wynikéw przeprowadzono
analize wplywu powyzszych skladnikéw stopowych
na szybko§é przemiany zelaza gamma w alfa przy
réznych temperaturach przemiany. J.Ch.

16 — 19 (2)* 669.112.2217.1:669.28 K1—4 51

" Blantier' H. Je.: Wplyw dodatku molibdenu na me-

chanizm eutektoidalnej przemiany austenitu. ,,0 wl-
janiji dobawki molibdena na miechanizm ewtiektoid-
nogo priewraszczienija austienita®. DAN SSSR, t 74,
Nr 4, pazdz. 1950, s. 791, 3 str.,, 1 wykr., 2 tab.,, 7 poz.
bibl. -— Badano wptyw tego skladnika stopowego na
izotermiczng przemiane austenitu w zakresie 680 do
550 C. Do prob uzyto stali weglowych o zawartosei
okolo 10% Co przy zmiennej iloSci Mo. J.Ch.

17. FIZYCZNE BADANIA | WEASNOSCI

17— 15 (o)* 538.23 K1—4 31
Szur J.S., Baranowa N.A.: Zaleinesé temperaturowa
krzywych magnetyzacji i petli histerezy wysoko-koer-
cyinych stopow. ,, Tiempieraturnaja zawisimost' kri-
wych namagnicziwanija i 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 materiaiéw magnetycznie miekkich i twardych,
co z kolei pownduje réznice wszystkich wlasnosci’
magnetycznych. Wyniki pomiaréw zaleznoSci tempe-
raturowych stopéw alnico i wikalloy o réznych ob-
rébkach cieplnych. We wszystkich prébkach. wielko§?
histerezy i indukeji nasycenia maleje ze wzrostem
temperatury, natomiast koercja osigga maksimum
przy temperaturach 100 C — 200 C. J.T.

17— 16 (z)* 548.5 K1—4 381
Morril W.: Krysztaly zorientowane — ich wxzrost
i wplyw na wlasnoSei magnetyczne, ,,Oriented Crys-
tals: Their Growth and Their Effects on Magnetic Pro-
perties”, Gen. Electr. Rev., t. 53, Nr 8, sierp. 1930,
s. 16, 6 str, 4 fot, 5 wykr, 3 tab., 1 mikrogr.,
1 makrogr., 8 poz. bibl. — Wtlasnosci: magnetvezne
krysztaltu zelaza, niklu i stopu Fe-Si w kierunkach
osi gtownych. Mechanizm wzrostu pojedynczego -krysz-
talu Fe-Si o z gory wyznaczonej orientacji, oraz spo-
scby wytwarzania uprzywilejowanej orientacji w ma-
terialach wielokrystalicznych typu Fe-Ni (50%).
Wplyw zanieczyszczenn na szybko$§é rozrostu kryszis-
ow. L. K.
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17. Fizyczne badania i wlasnoscl 18 —17* 536.5 K 1—4, 51
17— 17 @)* 5382 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. —-

powstajaca w materialach magnetycznie mi¢kkich po
obrobee ciepino-mechanicznej. ,,O0 magnitnoj tiekstu-
rie, woznikajuszczej w miagkich magritnych mat.e-
riatach” posle termomiechaniczeskoj obrabotki“. D AN
S8SSR, t. 72, Nr 2, maj 1950, s. 293, 4 str., 4 wykr.,
4 poz, bibl. -— Probki ze stali krzemowej i stopoéw ty-
pu permalloy poddawano w czasie stygnigcia dziata-
niu naprezen mechanicznych, przez co tekstura mag-
netyczna ulegala zmianie. Po ochlodzeniu -mierzono
- maxsymalng przenikliwo$¢ magnetyczna 1 wielkos¢
magnetostrykcji. Osiggnigto znaczne powiekszenie
przenikliwosci. Zbyt wielkie jednak napreieniev W cza-
sie stygniecia powoduje spadek przenikliwosci przy
réownoczesnej 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-
tropy in Alnico V“. Phys. Rev., t. 80, Nr 2, paidz.
1950, s. 302, 1 str., 9 poz. bibl. — Podano nowg teorig
anizotropii magnetycznej w stopie alnico V, ktora nie
tylko ujmuje magnetyczne wlasnosci tego stopu, lecz
tlumaczy réwniez 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 obrébki plastycznej na zimno na
oporno$é wlasciwa miedzi i aluminium. , The Effect
of Cold Working on the Electrical Resistivity of Cop-
per and Aluminium“. Phys. Rev, t. 78, Nr 1, kw.
. 1950, s. 70, 1 str., 2 wykr.,, 3 poz. bibl. = Zbadano
wplyw zgniotu na zmiany oporno$ci wlasciwej alu-

minium i miedzi najwyzszej czystosci. Badanie prze- =

prowadzono przy temperaturach: T =20, 90 i 297 K.
QOtrzymane wyniki poréwnano z danym.\ otrzymanyml
sna drodze teoretyf‘znej 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, 1. 38,
“Nr 6, lip. 1950, s. 649, 7 str., 5 fot., 6 rys. — Omoéwie-
- mie zastosowania fotokomorki w. przemy$le 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.: Ultrafio’etowy monochromator. ,,Fokal-
f1yj monochromator dla ultrafioletowoj obtasti spiek-
tra“.Zur. Tiechn. Fiz., t. 20, Nr 7, lip. 1850, s. 825;
D str., 4 rys, 1 wykr,, 1 tgb. 4 poz. bibl. — Ujeto ma-~
tematycznie zasade dziatania prostego instrumenty,
ktéry moze znaleié szerokie zastosowanie zamiast ko-
sztownych monochromatoréw wzglednie filtrow w urza-
dzeniach absorpcvinych dla analiz luminiscencyjnych,
a takze przy badaniach fotochemicznych. W. Kl.
18 — 16* 53925 - 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, stosujac 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 zdolno$ci rozpoznawczej mikroskopu elektronowego.
L. K

- Nr 1, maj 1950, s. 27,

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

18 — 18* 536.5:669.183 K 1—4. 51
Husson G., Rodicq P.: Zastosowanie pirometréw imer-
syjnych do plynnej stali w hutnictwie francuskim.
»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-
cja termopary uizywanej przy pomiarach ‘tempeératury
piynnej stali oraz schematy aparatéw rejestrujgcych
jej site termoelektryczng. Schemat wzmacniacza, spe-
cjalnego kompensatora roéznicowego, oraz potencjome-
tru i poréwnanie ich wtasciwosci. L. K.

18 — 19% 536.5 K 1—4 51
Dallimonti R., Gruber W.: Elektronowa regulacja za-
stesowana do zupelnie nowego fypu 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 stabilnosci
i o btyskawicznym wigczniku elementu grzejnego. L. K

19. MECHANICZNE BADANIA
| WEASNOSCI

19— 11 (0)* 539.52/.214 K 1—4. 51
Uzik G. W.: O podstawach teorii wytrzymalosci i pla-
stycznosci. ,,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 zagadnieri wytrzymaloéci, zwigzane z wszechsiron=~
nym nieréwnomiernym rozcigganiem, i opracowali
metodyke okreslania nowej stalej materialowej, nie=
zaleznej od stanu napigcia, jakim jest op6ér rozerwania
(soprotiwlenie otrywu). Poznanie tej nowej stalej pos
zwolilo przedstawi¢ w nowym S$wietle. szereg do tej
pory jeszcze nie catkowicie rozwigzanych zagadnien
teorii wytrzymalodci i plastyczno$ci. Wyjasniono oso~
bliwosé, jaka jest moznosé plastycznego odksztalcania
sie materialéw kruchych’przy wszechstronnym $ciska~
niu. Podano kryterium kruchosci i plastycznosci ma-
teriatéw. B.B. - .
19— 12 (0)* 620.174 K 1—4 51
Berman - M:E.:. O zagadnieniu- S$rodka - zginania.
,K -woprosu o centre izgiba“. DAN SSSR, t. 72,
3,5 str.. — Przedstawiono nowg
metode okreflenia wspélrzednych $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’
twardosSci.. ,, The Meyer Law for Hardness Tests®

Nature, t. 166 Nr 4217, sierp. 1950, s. 539, % str,,.
1 tab. — Omodéwiono zwigzek pomigdzy twardoscig
Hertza a twardo$cia Mevera. Z.B.

19— 14 ()* 620.172 K1—4. 51
Wytrzymalo§¢ na pelzanie - stondéw aluminiowych.
»Creep Strength of Aluminium Alloys“. Met. Ind,
t. 77, Nr 11-12, wrzes. 1950, s. 150, 1/3 str..— Wolyw
poszczegdlnych skladnik6ow stopu na wytrzymatoéé na
pelzanie, Z. B.
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20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALI
~ PRZED KOROZIA

20 — 14* 620.193.1:621.25 K 1—4 51
Decker J. M., Wagner H.A. Harsh J.C.. Korozja -
erozja pomp zasilajacych kolly oraz zaworéw regulu-
Jacych w Marysville. Drugi program badania. ,,Cor-
rcsion-Erosion »f Boiler Feed Pumps and Regulatmcr
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-
réow regulacyjnych, zalezy od temperatury, i pH wo-
dy ‘zasilajgcej. Staliwo o zawartosci 025% C, wyka-
zuje znaczne obnizenie sie odporno$ci korozyjno-ero-
zyjnej przy wzroécie pH od 7,6 do 8,4 (temp. 120 C)
oraz wzrost odpornosci przy wzroscie lemperatury od
120 C do 200 C, w przeciwienstwie do stali chromo-
wej, ktorej odpornos¢, bedgc ~wprawdzie znacznie
wyzsza od odpornosci stali weglowej, w zakresie w/w
temperatur, ze wzrostem femperatury maleje. Przy
temperaturze 120, C, odpornosé korozyjno-erozyjna
stali chromowych wzrasta mniej wiecej proporejo-
nalnie do-wzrostu zawartosci chromu, natomiast przy
temperaturach wyzszych wplyw wiekszej iloSci chro-
mu jest minimalny.- Odporno$¢ korozyjno-erozyjna
brgzu olowiowego w zakresie temp. 120—200 C jest
niska, brgzu Navy M (87,58 Cu, 5,95 Sn, 4,14 Zn, 1,64
Pb) zadawalajaca dla temperatur wyzszych od 160 C.
Stale o niskiej zawarto$ci chromu, Iatwo spawalne
i tanie, uwaza¢ nalezy za zadawalajacy material do
budowy urzadzen systemoéw. zasilajacych, pracujgeych
przy podwyZszonych temperaturach, przy czym zwra-
ce nalezy uwage na pH wodv. Wzrost pH waody,
powszechnie polecany dla zapobiegania ‘klopotéw
zwigzanych ze skutkami korozji-erozji' moze okazaé
sie w skutkach ujemny. W.D. .

20— 15 (2)* €21.18:628 1935 K1—4 51

‘Gurwicz S.M.: Miedzykrystaliczna korozja tworzywa
parowych kotléw niskiego ci$nienia. ,,Miezkristallitna-

ja korrozija mietalta parowych kottow niskogo dawle-

nija“"Za Ekon. Top, t. 7, Nr 4, kwiec. 1950, s. 39,
1 str. — Sprawozdanie z konferencji po§wieconej zagad-
nieniom miedzykrystalicznej krucho$ci tworzywa pa=
rowych kotlow niskiego :ciénienia 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,
I rys., 2 wykr., 2 tab., 8 poz. bibl. — Definicja pasyw-
noéci i zwiezly przeglad niektérych jej objewow.: Xry-
- tyczne oméwienie teorii ochronnych warstw tlenko-
wych i elektronowej teorii pasywhno$ci. Przeglad naj-
nowszych wynikéw bsdan 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 7elaza 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 ¢, azotynu sodu jest skutecznym $érodkiem
zabezpieczajgcym stal przed dziataniem korozyjnvm,
‘W czasie jej magazynowania i transportu. Krystalicz-
ny zwigzek otrzymany przez przepuszczanie CO, 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. Onpis urzadzenia do-badan korozji rur kontto-
wych, narazonych na dziatanie wody morskiej. W. D.

fferent Concrete Mixtures.“ J. Appl. Phys,

21. BADANIE SKtADU CHEMICZNEGO

21 —14 (n)* 541.135.6:669.3:547 K1—4 51

Korszunow I A., Maliugina N. S.: Polarograficzne ba-

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, tworza z pirydyng kationy zespo-
lone o réznym sktadzie. Jony zespolone miedzi jedno-
wartosciowej sg trwalsze niz dwuwartoéciowej. M.S. .
21 —15 (0)* 545.81 K1—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, 2.5 str.,, 1 mikrogr., 3 poz.
bibl. — Opisano kolorymetryczng i miareczkowg me-
tode oznaczania chlorkéw przy uzyciu mianowanego-
rcztworu azotanu rteciawego. Substancjg barwigca
przy kalorymetrycznym oznaczaniu jest dwufenylo-
karbazon, wskaznikiem przy miareczkowaniu — mie-

szanina dwufenylokarbszonu i biekitu bromofenolo-
wego. Kolorymetrycznie mozna bada¢ tylko wody
bezbarwne i wolne od duzych ilosci metali ciezkich.

Metody sg dokladne ze wzgledu na wyrazng zmiang
barwy wskaznika. E. W.

21— 16 (0)* 542.2:541 8 K 1-—4. 51

Gérard R.: Aparatura metalowa dla ciaglej ekstrak-

cji kilku kilogramdw cial statych®. , 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 goracego rozpuszczalnika moze ekstra-
howa¢ okolo 4 dms3 cial stalych. Rozpuszczalnik dzia~
ia w sposéb ciggly, przechodzgc w aparacie proces

odparowania i kondensacji. Aparat posiada prosta
konstrukcje, pozwalajgcg na -latwe oczyszczanie.

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

‘Gugelot P.,- White M.: Ochronne wlasnesci roznych

,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 ¥, 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
wlasnosm ochronne Zdolnoé¢ pochtaniania neutronéow
jest taka jak wody. W stosunku do zwyktego betonu,
blok grubo$ci okoto 1 m pochlania okolo 280 razy sil—
niej neutrony i okolo 20 razy silniej promieniowanie.
L K.

22 — 14 (o)* 620. 179.16 K 1—4.51
Riidiger O.: -Postep w dziedzinie nieniszczacej kontroli
materialéow za pomoca ultradzwiekow. ,Fortschritie in
der zerstdrungsfreien 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. bibl.

mieszanin betoau.

— Omowmno 4 grupy przyrzadéw do ultradzwu;kowej

kontroli produkcji opartych na: pochianianiu, cdwzor-
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, metodg rezonansowg — do poxmarow
gruboéci sc1any L XK. .

46 -
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23. MATERIALY | ICH WLEASNOSCI

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 zawartogci 0,0085—0 016 %; stwier-
dzono wplyw na strukture (gruboziarnistosc¢), opéznienie
przemiany austenitu w bainit, obnizenie Arg . przy
szybkim chlodzeniu — zwigkszenie przehartowalnosci.
Wplyw boru na wiasnos$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 innrych czyn-
nikéw. Dodatek boru jest korzystny dla stali $rednio-
_ weglowych i to w przypadku cienkich przekrojéw har-
tcwanych w wodzie. K. M.

23 —12 (2) 669.14.018.85—483 K1—4 51
Siergiejewskaja T. W.: Stal na sprezyny, pracujace
przy wysokich tempcraturach. ,,Stal dla pruzin, rabo-
tajuszezich pri wysokich tiempieraturach.” Stal, t. 6,
Nr 6, czerw. 1950, s. 396; 5,7 str., 6 wykr., 2 tab., 3 poz.
bibl. — Stale sprezynowe, posiadajgce duza odpornosé
na wysokie temperatury. mega bvé wybrane z grupa
stali martenzytycznych. Badania odporno$ci oraz wlas-
noéci mechanicznych réznych gatunkéw: stali w stanie
wyjSciowym oraz po wytrzymaniu przy wysokich tem-
peraturach, daly moznos¢ ustal’t warunki stosowania
tych gatunkéw przy wyrobie réznych sprezyn. K. R.
23 -—12 (2)* 669.14.018 252.3 (43) K1—4 51
Gieller In, A., Rachsztadt A. G.: Niemiecka stal szyb-
kotnaca. ' ,Giermanskaja  bystroriezuszczaja  stal.“
Stal t. 6, Nr 11—12, list. grud. 1946, s. 672; 55 str,
2 mikrogr., 7 makrogr., 2 tab., 12 poz. bibl. — Szcze-
gélowe badania niemieckich zastepczych niskotopo-
wych stali szybkotagcych, stosowanych'w okresie woj-
ny, nie potwierdzilty dodatniej oceny niemieckich fa-
chowcéw. Wiasnosei tngce i technologiczne tych stali
sfi znacznie nizsze od odpowiednich wiasno$ci znorma-
lizowanych stali szybkotnacych typu 18—4—1. K. R.

23 —13 (2)* '669.13.018.2/.8 K 1—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, odpornvch na S$cieranie
i o wysokiej wytrzymaloéci. W pierwszej grupie poda=-
no wykresy odpornosci zeliw wysokokrzemowych na
szereg kwaséw i i. oérodkéw. Zeliwa z wys. zawarto-
$cig Ni ew. plus Cu (ap. 14% Ni, 7,09, Cu, 2% Cr)
©0 osnowie austenitycznej sa najbardziej wytrzymale na
obcigzenia uderzeniowe sposréd zeliw ‘kwasoodpor-
nych. Zeliwa ognioodporne wysokokrzemowe, wyso-
kochromowe i wysokoniklowe. Poréwnanie ich wia-
sr.ofci. Zeliwa odporne na $cieranie do azotacji i mar-
tenzytyczne., Ogoélne dane odnoénie zeliw modvfikowa-
nych o wysokich wtasnoéciach wytrzymatosciowych.
K. M.

23— 14 (ny* 669.35.6:669.24 K1—4 51
Dr G. S. Farnham: Ro'a niklu w brazach I»nych. ,,The
Role of Nickel in Cast Bronze.“ €an. Met. t 13.
Nr 3. marz. 1959, s. 20; 4 str., 1 .fot., 3 wykr,, 1 tab. —
Sklady chémiczne wlasnoéci mechaniczne i zastosowa-

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

drobnienie ziarna, podwyzszenie wvtrzymaltosci w bra-
zach otowiowych, polevsza dysversje otowiu. Przedy-
skutowano wolyw dodatku niklu w poszezegdinveh

stovach, przede wszystkim lozyskowvch i cdlewanven -

pcd cisnieniem. Jego wolvw na wtasno$ci technologicz-
‘ne, mechaniczne i fizyczne, punkty topliwo$ci stopéw
itp. K. M.

- 47

24, ZASTOSOWANIE MATERIALOW

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

24 —11% 669.717:629.114 K1—4. 51
Aluminium w samochodach ciezarowych. ,,Light Alloy
for Heavy Work.” Aluminium News, t. 3, Nr 7,
lip. 1850, 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 K 1—4 51
Kulew-Ch. W., Kuzin A. L: Organizacja potokowej pro-
dukecji spawanych kotiéw parowych. ,,Organizacja po-
tecznogo proizwodstwa swarnych parowych kotlow.*
Awt Dieto, t. 21, Nr 3, marz. 1950, 14; 4 str.,
7 fot., 2 rys. — Zasady przyjete za podstawe reorgani-
zacji produkeji seryjnej kotiéw 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 wspélczynnik rocznego
wykorzystania powierzchni uzytkowej wzrdst do 1,96
ten/m2, w poréwnaniu z 1,24 ton/m2 w 1948. M. M.

25. DZIALALNOSC NAUKOWA | TECHNICZNA

25 — 18* 542.1:06 K1—4 51
Chemiczne laboratorium badaweze. ,,The Chemical Re-
search Laboratory Teddington.* Nature, t. 166, Nr
4212, lip, 1950, s. 133, 1 13 str. — Omoéwienie dzialal-
nosci naukowo-badawczej - laboraterium, podleglego
D.S.I.LR. w zakresie korozii; chemii nieorganicznej, ra-
diochemii i-chemii organicznej. M. K.

25 —19* 159 93 K 1—4 51
Ocena pracownikéw naukowo-badaweczych. ,Evalua-
ting Research Workers. Prod. Eng., t. 21, Nr 1,

stycz. 1950, s. 142; 1 str., 1 tab. — Omoéwienie na pod-
stawie raportu, wydanego przez American Institute for
Research, zasadniczych kryteriéw dla oceny pracow—
nika z punktu widzenia jego przydatnosci do wykony-
wania prac badawczych., M. K.

25 — 20* 669.245 K 1—4. 51
Badania. w zakresie niklu i jego slopéw. ,Research on
Nickel and Its Alloys. Met. Treatment, t 17,
Nr' 61, 1950, s. 29; 6 str., 7 fot. — Wyposazenie oraz
zakres prac badawczych poszezegélnvch dzialdéw za-
ktadu rozbudowanego w 1936. Zaklad zatrudnia 140
pracownikéw, w tym 37 naukowych. Prace badawcze
sg prowadzone w zakresie: stali i Zzeliw stopowych,
kecrozji, proceséw topienia i odlewania, metalurgii pro-
szkéw, spawalnictwa i Wlasnosm wytrzymato$§ciowych.
M. K. )

25 — 21* 542.1 K1—4 51
Wernimont G.: Projekt wykonywania préb m'edzy-
laboratoryjnych. i ich interpretacji. ,,The Design and
Interpretation of TInterlaboratory Test Programs.“
ASTM BULL, Nr 166, maj 1950, s. 45; 3,5 str.,
4 wykr.. 3 tab. — Celem ustalenia metod préb badaw-
czych, ktére dawatyby powtarzalne wvniki niezaleznie
od laboratorium i wykonujgcego préby, stosuje sie
przesylanie wstepnie opracowanej metody do szeregu
laboratoriéw celem jej wyprébowsania i oceny. Na pod-

" stawie uzyskanych wynikéw i wypowiedzi lsborato-

riéw opracowuje sie ostatecznie dang probe. M. K.
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26. GOSPODARKA | ORGANIZACIA 27 —11% 669.136.018.4:621.741.3 (088.8) K 1-—4. 51
Proces otrzymywania odiewéw z zZelaza czgSciowo mo-
26 — 10% 650.11 (47) ~ K 1-4 51 dyuxowanego (Patent). ,Procédé pour I'obtention de
Lesz M.: Mechanizacja pracy diwignia wzrostu wy- moulages en fonte truitée“ C. Inf. Tech. CD. Sid,
dajnosei. Prz. Techn, t 70, Nr 3;4, 1949 s. 97, t. 6, Nr 4-5, kw. 1949, s. 231, 1 str. — Istota patentu

2 str. ~— Przedstawiono osiagnigcia Zwigzku Radziec-
kiego w stosowaniu mechanizacji pracy w réznych
dziedzinach produkcji oraz poréwnawczo wykazano
mozliwosei 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, 5,5 str. —
Artykut dyskusyjny, poruszajacy problem utworzenia
na wyzszych uczelniach technicznych katedr plano--
wania gospodarczego i opracowania dla nich progra—
mu wykladow i cw1czen M. K.

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

- 26—13% 669.7.018(44-45) K1—4 51
Fejer G.: Przemyslt lekkich metali we Francji i we
Wioszech. ,,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 eyfrowe). Znacze~
nie mechanizacji zatadunku i transportu wewnetrzne-~
go w kierunku podniesienia produkecji. Wzmianka
o Instytucie Metalurgii w realizacji zadan hutnictwa.
Konieczno§é ~ popularyzacji osiggnieé przodownikéw
pracy.-Rola ruchu racjonalizatorskiego w kierunku pod-~
niesienia produkecji hutnictwa. B. P.

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

27 —10* 05:001 (47) K1—4 51
Gorodieckii P. L, Griejwier N. S., Michiew W. I, Stu-
tow N. N., Bokij O. B.: Rola ,,Gérnego zurnala“ w roz-
woju rosyjskiej nauki gérniczej i techniki. ,,Rol Gor-
" nogo Zurnala w razwitii russkoj gornoj nauki i tiech-
niki“ Gornyj Zur., Nr 6, czerw. 1950, s .7, 135 str.,
12 fot. — Oméwienie znaczenia ,,Gornogo Zurnala“ dla
rozwoju nauki i techniki jeko jednego z pierwszych
rosyjskich wydawnictw technicznveh zapoczatkowa-
nego w 1825 r. Uzasadniono obszerniej jego role w roz-
woju geologii, gérnictwa, metalurgii i chemii w Zwigz=
ku Radzieckim. K. M. .

6 str.,

jest otrzymywanie odlewow zeliwa czesciowo modyfi-
kowanego w ten sposéb, ze dla uzyskania struktury
réwnomiernej zbednym jest poddawanie odlewu ob-
rébee cieplnej. Do kadzi wprowadza sie mieszanine
ztozong 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 zabezpieczajacej dostatecz-
nie przed korozjg odbywa sie na ogél przy zastosowa-
niu procesu elektrycznego. Istotg patentu jest zastg-
pienie czeSciowo Cr przez Al oraz Cu dla umozliwie-
nia przeprowadzenia procesu w piecu martenowskim.
Podano sposéb prowadzenia topu i poréwnania wyni-
kéw prdb 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: pretow stalowych
przecigganych, pretéw stali szybkotngeych, analizy fo-
tometrycznej i kolorymetrycznej, rur bez szwu proby
Jominy, obrébki plastycznej wyrobow hutriczych sta-
lowych, odlewéw staliwnych. Wyliczenie nowvch norm
dotyczgeyeh 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*
Glick S.E.:

679.54 K 1—4. 51

Wizrastajace zastosowanie styrenowych
mas plastyczaych. ,Increasing Use of Stvrene Pla-
stics“. Prod. Eng., t. 21, Nr 3. marz. 1950. s. 81,
7 fot, 8 wykr.,, 7 tab. — Opis wlasnosci che-
micznych, fizycznych oraz elektrycznych mas plastvez=
nych pochodnych styrenu. Wzrastajace zastosowanie
plastykow tego typu w przemysle elektrotechnicznym.
Specjalny typ styrenowych plastyké6w odpornych na
dzialanie wysokich temperatur. J.F.

28 — 13* 621.89 K1—4 51

Praktyczne wskazowki dotyczace lepkosci olejm.
,Being Practical About Oil Viscosity“. Power, t. 94,
Nr.9, wrzes. 1950, s. 117, 1 str., 1 rys, 1 wykr. — Za~
danie smaru w #%ozyskach kulkowych. Wykres zalez-

-noéci lepkoscei oleju od obcigzenia tozyska i iloSci obro-
téow. W. R. -

Na Zadanie mogg byé wykonane za zwrotem kosztow fotokopie publikacyj oznaczonych gwiazdksy przy

kolejnym numerze publikacji.

Zapotrzebowania nalezy adresowaé: Glowny Instytut Dokumentacji Nauko-

wo-Techniczriej. Warszawa, ul. Ligecka 8, lub: Gléwny Instytut Metalurgu Osrodek Dokumentacn Hutnictwa

Gliwiee, K. Miarki 12/14.
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PANSTWOWE WYDAWNICTWA rlECHNICZNE‘ 3
FSIAZKI Z ZAKRESU HUTNICTW A, MECHANIKI ORAZ OBROBKI METALI

Baranow W.,A Perfiliew G.: - Elektroiskrowa
obrobka metali. Z ros. t}um G. Szpmak
S. 85, rys: 27zt 3. ,

B}es7ynqk1 T.: Spawanie szyn ferromitem.
S. 64, rys. 24, zt 15, :

Burylew N.: Metody -pospiesznych topéw mar-
tenowskich. ©Z ros. thum. K. 'Radiwicki
S. 28, zt 2.25.

Dobrzanskl T Rysunek techmczny S 176
rys. 230, zt 9.

Drazklew;cz"J - Arytmetyka tolerancji i jej
zastosowanie przy planowaniu obrébki skra-
waniem. S.- 65, rys. 65, zt 10.50.

Gerst W., Popow 1250 bzybkoscmwa obrobka

metah w zakladach budowy maszyn. Z ros.

tlum. K. Ukielski. S. 94, rys. 63, 2zt 10.50.

Gierdziejewski K.: Kurs odlewmctwa Mate-
riaty formierskie i ich przerébka w_odlew-
niach. S. 306, rys. 269, zt 28.

Gurfinkiel M.: Poradmk piecowego mechamcz—
nych piecow plrytowych S:52. rve 1L

2 71 550,

Huber M. T.: Kmematyka i dynamlka S. 292
rys. 122, zk 21.

Herbert A:: Skrawanie narzedziami o ujem-
nych katach natarcia. Z ang. thum. L.Ja-
blonski. S. 108, rys. 72, zt 6.75.

Holtman W.: Otrzymywame cynku metoda de-
stylacji.: Z niem. thum. Z. Syryczynskl
S. 140, rys: 28; zt 15. - s

Jablonski S.: Kalkulacga obrobk1
S8 204 rys 30,724,

Krajezok K.: Katalog Wyrobow z. wgghkow
spiekanych. S. 68, rys. 71.

cieplnej.

Maslanka Z.: Koroz;a i ochrona przed korozja.

magnezu i jego stopéw. S. 83, rys. 35,
zt 16.50.

Mazanek E.; Obs}uga Wlelklego pleca S. 339,
“rys.178; zl 105.=

Mermon W.: Zasady konstrukcji-przyrzadéw, -

uchwytéw i sprawdzianéw
Tom I. S. 208, rys. 299, zt 3.
Miracki J.: Przecigganie. S. 118, rys. 152, zt 18.
Moszynski W.: Wyklad elementow maszyn.
,Cze$é 1. Polaczenia. S. 428, rys. 357, zt 30:
Czesé II. YLozyskowanie. S. 316, rys. 227.

specjalnych.

Murski C.: Uzbrojenie waleow i oprowadmce
S. 96, rys. 122, zt 27.

Och(gduszko K.: Kola zebate w przystepnym
zarysie. -Tom II. Wykonanie. i montaz.
S. 487, rys. 394, zt 38.

Pawhkowsk1 d.: Strugame i strugarkl S. 100,
rys. 125, zt 6.60. ;

Piotrowski P.: Slusarstwo, S. 136, rys. 185,
zt 7.50. =

Radwan M Zarys radmgrafn przemyslowe;
S. 148, rys. 142, z1 33. -

Radaw1ck1 K.: Zapoblegame awariom w sta-
lowniach martenowskich. S. 40, z} 7. ‘

Rosner W.: Kontrola ruchu urzadzen do_ulep-
szania wody. S. 95, rys 15, zt 10.

Smolenski T.: Wagl KonstrukCJa,
i konserwacja. S. 312, rys. 215, zt 42.

obstuga

Szlaski T.: Frezy do obrébki obwiedniowej.

Konstrukeja. S. 112, rys. 68, zt 20.

Szybkoscmwe skrawame metah Referaty oraz

przeméwienia z Konferencji- SzybkoSciowe-
go Skrawania Metali, S. 204, zt 21,

Swiecicki T.: Cynk i jego zastosowame S 32,
rys. 6, zt 2.40.

Terman E ‘Turin M.: -Szybkoseiowe * metody

pracy tokarza H. Bortkiewicza. Z ros. thum.

S. Grzymalowski. S. 60, zt 3.

Tolezenow T.: Techniczie normowanie czaséw
-obrébki skrawaniem ‘i robét Slusarsko-mon-
. tazowych. . Z ros. thum. L. Ter-Oganlan ;
S. 2(%%9 rys. 86, zt 20. W oprawie sztywnej
7zt 4

44 rzeb1atowsk1 Wi.: Zarys rentgenograflcznej‘

“analizy strukturalneJ S. 264, rys: 136, zt 57.

Weber J.: Kucie i tloczenie. S. 168, rys.-283,

zt 24.

Winogradow L.: Podstawowe ww.domosm dla
ustaw1aczy tlocznikow. Z ros. t}um R ‘Ba-
ranowiez. S. 60, rys. 56..

‘Wykaz maszyn i urzadzen do transportu bli-

skiego. Praca zbiorowa. (Instytut Kon-

strukeji Mechanicznych GIM) S. 76, z1 8.40.
S. 1327 :

Zalewski T.: Frezowanie i frezark1
rys. 169, z} 8. <

Do nabycw. w ksiegarniach technicznych
Domu Ksigzki.




e

Zaowiadamiamy, iz nastepujace ksiegarnie ,,Domu Ksiqzki* specjalizuiq sie

o

w sprzedazy ksigzek technicznych:

Rynek KoSciuszki 12/14 99. Opole — ul. Ozimska 8

1. Biatystok —
. 2. Bialystok = — ul, Kilifiskiego 10 ~ 80. Ostréw-Wielkopolski ~— Rynek 9
.8. Bielsko — ul. Jagiellongka 10 31. Poznan — ul. Paderewskiego 6
4. Bs;dgoszcz ol Czerwonej Armii 2 '32. Poznafi : — ul. 27 Grudnia 23
5. Bydgoszez — ul. Dworcowa 14 g 33 Przemysl — ul. Franciszkafiska 19
6. Bytom . — ul, Stalina 10 84, Radom — ul. Zeromskiego 24
7. Chorzéw — ul. Wolno$ci 22 ~ 85. Rybnik — ul. Zamkowa 8
8. Cieszyn — Plac Stalina 6 36. Rzeszé6w — ul..8-go ‘Maja 26
9. Czestochowa = — Al N.M.P. 14 ; 37. Sandomierz — ul. Opatowska 4
10. Elblag = - — ul. 1-go’ Maja 9 ; 38. Sosnowiec . — ul. 3-go Maja 26
11. ;Gdaﬁsk-Wrzeszcz== ul. Grunwaldzka 76/78 39, Starogard — ul. Swierczewskiego 26
12. Gdafisk-Wrzeszez — ul. Grunwaldzka 8 40. Suwalki ~ — Pl Wolnoéci 10 ;
13. Gdynia — ul. 10 Lutego 9 : . 41. Szczecin — Al Wojska Po]skiegé 14
14. Gliwice — ul. Zwyciestwa 31 42. Szezecin — ul. Sikorskiego 7
15. Jelenia Géra  — ul. 1-go Maja 10 : 43. Tczew — ul, Dworcowa 29 |
_16. Katowice — ul. M}yﬁska > e 44, Tomaszéw Mazowiecki — ul. §w. Antoniego 16
17. Kielee — ul, Kilifiskiego 10 45. Toruf — ul. Stalingradzka 10/12
18. Krakéw —- ul. Pijarska 17 46. Walbrzych — ul. Gdanska 9
19. Krakéw — ul, Podwale 5 47. Warszawa — ul. Czackiego 3/5
20. Kutno —~ ul. 19 Stycznia 1 : 48 Warszawa ~ ul, Marszatkowska 62
21; Leszno — ul. Gielezyfiska 8 ~ 49. Warszawa | — ul. Targowa 1b
22, Lublin — Krak, ul. Przedmie$cie36 50, Warszawa — ul. Poznaiska 12
23. Lublin — Krak. ul. Przedmiescie 23 51, Warszawa — Krak. Przedmiescie 7
24. Lomza — ul. Gielczynska 8 52. Wroclaw - — Rynek 14
. 25 R6dE — ul. Piotrkowska 45 = 53. Wroctaw — ul. Kufnicza 29
26. Ti6d2 { — ul. Narutowicza 34 ° ° 64. Zabrze , — ul. Wolnosci 288
Olsztyn — ul. Pienieinego 12 55, Zamofé — ul. Zeromskiego 3
28, Olsztyn — ul. Mlcklewmza 9 '

e Zakup hteratury fachowej nalezy przeprowadzaé przede wszystknn W wymiemonych wytej kslegamlach,

jako majlepiej aopatrzonych w ksiazki techniczne.
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