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Swieto Odrodzenia

Dziett 22 lipca 1951 roku to siédma z kolei rocznica ogloszenia Manifestu Polskiego Ko-
mitety Wyzwolenia Narodowego i jednoczeénie wielkie $wieto narodowe — Swigto Odrodzenia
1 Niepodlegloéci. ‘

Dzieje walk narodu polskiego zapisaly na kartach historic wiele manifestéw, lecz 2aden
2 mich nie stal st fundamentem rzeczywistego wyzwolenia 1 odrodzenia narodowego. Wszyst-
kie poprzednie manifesty byly w swoich zaloieniach fragmentaryczne i nicodpowiadaly potrze-
bom mas ludowych, ktére pragnety gleboko siggajgcych reform spolecznych dajgcych im gwa-
rancje nie tylko wyzwolenia z kajdan obecej niewoli, ale vrzede wszystkim z- wiezéw wucisku
obszarniczego 1 kapitalistycznego.

Dopiero Manifest PKWN z dwia 22 lipca 1944 roku ujgt w swym programie to wszy-
stko, o co masy ludowe walczyly przez diugie dziesieciolecia. Rzqd Polski Ludowej wraz z ca-
lym narodem program ten realizuje, kladgc niezniszczalne fundamenty pod ustréj socjalistycz-
ny, ktéry gwarantuje Polsce niepodleglodé i suwerennodé i zapewnie jej wspanialy rozwdi
gospodarczy oraz wybitne stanowisko w rzedzie narodéw budujgcych sprawiedliwosé spo-
teczng.

Manifest PKWN w swoich zaloteniach programowych oparl sig na przelomowych sto-
sunkach narodu polskiego z narodami Zwigzku Radzieckiego, stosunkach, ktére dzi§ stanowiq
nierozerwalne wezly wieczystej, braterskiej przyjaini.

Kierujgc spojrzemie wstecz ku historycznemu dniu 22 lipca 1944 roku z jokqs radoscig
stwierdzamy, Ze na drodze rozwoju naszej paristwowodci 1 gospodarki mnarodowej doszlisémy
do wspaniatych rezultatéw. Dzigki madrej i przewidujgcej polityce Rzqdu i umiejetnemu kie-
rownictwyu awangardy mas pracujgcych Polskiej Zjednoczonej Partii Robotniczej kraj nasz,
wzbogacony doswindezeniomi Zwigzku Radzieckiego, odrabia w szybkim tempie zacofanie
dziesiecioleci i stulect.

Prezydent Bolestaw Bierut wskazal w liscie swym do budowniczych huty ,,Czestocho-
ne jedno z majwainiejszych osiggnigé zaloiehn Manifestu Lipcowego, méwige ,,...wraz

“

We
z nowoczesnymi przeobrazeniami gospodarczymi zmienia Sig twérczo © zmieniaé sig bedzie
coraz szybeiej czlowiek w Polsce, zmieniaé sig bedzie nasze 4ycie, ré$é i rozwijaé sig bedzie
coraz poteiniej nasza klasa robotnicza, nasza inteligencja techniczna, masz caly polski lud
pracujgey — twoéreca tych przemian’.

Codzienna styczno$é z klasg robotniczq, wspéludzial w jej pracy i walce ulatwily po-
wainef czeci inteligencii techniczno-wytwdérezej zdobycie nowej postawy spolecznej, prze-
prowadzenie rewizji poglgdow, niezbednej w przejéciu ne marksistowskie pozycje poglgdu
ne §wiat, Przy odbudowie przemystu ze aniszczerr wojennych, realizujgc zadania Planu
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2-letniego, wykwwal sie nie tylko nowy stosunek do pracy wsrod klasy robolnicze], ale wérod
przytiaczaiace; wickszodet inteligencyi. technicznej, ktérg szczegdlnie porwaly i zapalily
wspaniate mozliwosei twérezej pracy, wynikajgee z gigantycznych zamierzer Plany 6-letniego.

Przed calag klasa robotniczq, a przede wszystkim przed przodownikami pracy, racjo-
nalizatorams i nowatorami produkeji, Plan 6-letni stawie zadanie openowanie nowej tech-
niki. Zadanie to moze byé wykonane sprowniej i szybeciej, jeslt inteligencja techniczna
wykaze spreiystosé i energie w organizowaniu wspélpracy z przodujece kadre robotwiczq
zaréwiio w okresie, gdy zalogi nowych fabryk opanowyicaé bedg znajomosé mowoczesnych
maszyn, wrzgdzest i proceséw wytwérczych jak i — w daleko wigkszym stopniu — wowczas,
gdy robotwicy, opanowaewszy nowq technike, przeniosq swe dziclalnos$é racjonalizatorskq
i nowatorskq na o wiele wyzszy poziom, odpowiadajocy openowanej mowej technice.

Jui na przestrzeni szeregu lat inynierowie i lechnicy huinictwae wykazali, ze sq wmie
tylko Eierownikami produkeji, ale — co jest najwazniejsze — doradcaini i towarzyszami ro-
botnikéw przy ich warsztatach pracy. Przykladem tego sq powaine osiggnigcia w przemysle
hutniczym. Whlad insynieréw i technikéw w rozbudowe starego hutnictwa i budowe no"wego
jest ogromny i przejowia si¢ coraz bardziej w zacigtej walce o postep techniczny w oparciv
o przodujgeq nauke radzieckq i nowe zdobycze techniki polskiej.

W bilansie osiggnieé hutnictwe w ostat nim stedmioleciv noledy stwierdzié, %e prze-
myst hutniczy z kazdym rokiem podnosi poziom produkceji, zwieksza wydajnosé pracy, roz-
budowugje dziaty produkeyjne niemal wszystkich hut, zwicksza naklady inwestycyine ¢ buduje
giganty hutnwicze. Ponad tym wszystkim dominuje troska o pracownika i jego poziom kwa-
lifikacii zawodowych orez walka o postep techniczny. Coraz wicksza mechanizacja i automa-
tyzacja urzadzen umozliwiq w najblizszym czasie racjonalizacje pracy rak ludzkich i wwol-
nig robotnikéw od cietkie] pracy fizycznej.

Dzieki opiece Rzadu t Partiv tudziez pomocy technicznej Zwigzku Radzieckiego hut-
nictwo polskie w dalszym ciggu bedzie sig szyblo rozwijalo i w niedlugim czasie stanie sie
jednym z gléwnych, nowoczesnych przemystow metalurgicznych w Europie. Stanie si¢ to tym
szybeies, im szybeie] przekazane zostang spoleczedistwu polskiemu zdobycze naukowe, ktére
zmobilizujqg inteligencje techniczng, zapalg mlodzies i stworza poczucie mocy w twiérczym
wysitky budownictwa.

Wymowng symbolikg powigzania nauki z praktyke sg nagrody painstwowe, ktére bedg
prayznawane corocznie przez Prezydium Rzqdu w dwiu Swieta Odrodzenia 22 lipce za osigg-
nigeia w dziedzinie nauki, postepu technicznego 1 sztuki. Nagrody te stanag sie. znakiem roz-
poznaweczym dziedziny dziatalnodcl naukowej 1 wniesionej do niej zdobyczy.

Tegorocene Sivieto Odrodzenia poprzedza I Kongres Nauki Polskiej, ktéry $wiadczy
0 tym, Ze przewaiajgca czesé naukowcedw polskich zrozumiala koniecznodé planowanego wig-
zania badar naukowych z potrzebami walki o pokéj i Plan 6-letni. 'Wzmagajqcy sie wplyw
przodujgcej nauki radzieckiej ¢ udostepnione bogate doswiadczenia stalinowskich pieciola-
tek spotegowaly aktywizacje naszych uczonych w walce o wykonanie zada# Planu 6-letniego.

Ubieglych siedem lat Swiadczy wymownie o tym, 2e Manifest PKWN stal sie drogo-
wskazem naszych dziejow narodowych.
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Rozwdéj metalurgii proszkéw

Obeeny stan rozwoju metalurgii proszkéw. — Zalety i wady metalurgii proszkéw w pordwnaniv ze gia-
rymi metodami produkeii i wynikajgce stad mozliwoéci, — Materialy, ktére mozna produkowaé tylko meto-
dami metalurgii proszkéw oraz ostatnie postepy w tej dziedzinie. — Produkcja tytanu i stopéw tytano'wy{h

— Produkcja molibdenu.

Obecny okres rozwoju metalurgii proszkéw
znamionuje pewns stabilizacja. Wynika ona
w czeSci z rozwiania sie zbyt daleko siegajg-
eych nadziei -co do mozliwodci tej metody,
w czedei za$ jest nastepstwem oparcia metalur-
gii proszkéw na szerokich i pewnych podsta-
wach, dzieki stwierdzeniu jej zdolnogci do kon-
kurowania- z dotychczasowymi metodami pro-
dukeji wyrobdéw metalowych 1 — przynajmniej
na razie — Wy}a}cznosm w dziedzinie produkeji
szeregu metali i stopéw specjalnych.

Omawiajac postepy metalurgii nalezy wy-
odrebnié¢ dwa kierunki jej rozwoju; a miano-
wicie:

1. Metalurgia proszkéw jako nowa metoda
masowej produkeji przedmiotéw metalo-
wych wytwarzanych {dotychezas metoda
wytopu i obrébki mechanicznej.

2. Metalurgia proszkéw jako metoda produ-
kcji materialdéw metalicznych i specjal-
nych, ktérych nie mozna produkowaé zwy-
klymi metodami.

W obu tych dziedzinach metalurgia prosz-

kow doszla do wielkiego znaczenia. Je$li cho-
dzi o masowa produkcje wyrobéw zelaznych

stalowych, mosieznych 1 brazowych sukces za- -

pewnily jej wzgledy ekonomiczne, a mianowi-
cie: brak odpadkéw materialowych 1 wydatnie
mniejsze koszty obrébki w produkcji masowe].
Wadg metody jest to, ze fizyczne wlasnoSci pro-
duktu zaleza od szeregu czynnikdéw, jak np. ro-
dzaju proszku, wielkoSci ziarna, procesu pra-
sowania i spiekania. Dlatego, aby otrzymaé
produkt o okreslonych wilasnosciach potrzeba
nader dokladnej kontroli tak surcweca, jak i sa-
mego procesu produkevjnego. Co sie tyczy wy-
trzymaloSei mechanicznej, mozna w metalurgii
proszkéw bez wiekszych trudnosci osiggnaé
90 ¢/ wytrzymalosei materialu topionego. Mo-
zna tez metodami metalurgii proszkéw wytwa-
rzaé metale zupelnie mieporowate, calkowicie
odpowiadajace wlasnofciami metalom topio-
nym, aczkolwiek wymaga to do&é kosztownych
zabiegébw w rodzaju prasowania mna gorgco
lub kilkakrotnego prasowania i kalibrowania
produktu na goraco. Dlatego zazwyczaj zado-
walamy sie produktem o wlasnoéciach okoto
10 9/p gorszych od metalu topionego. Toleran-
cja wymiaru §Srednicy, ktérg osiggnaé mozna
bez wigkszych trudnosei, wynosi = 0,1 mm.
Przez kalibrowanie na zimno lub goraco mozna
osiagnaé dokladno$é rzedu + 0,02 mm lub na-
wet lepsza.

W niektérych pr7ypadkach produkty meta-
lurgii proszkéw moga przewyzszaé wlasnogcia-
mi mechanicznymi nawet metale topione.

— Cermetale, wyroby porowate i nasycane. — Materialy cierne.

Z poréwnania zalet i brakéw metalurgii
proszkéw wynika, ze ta ‘metodg produkowaé
nalezy przede wszystkim przedmioty niewiel-
kich rozmiaréw, jak np. kola zebate, czefci
zamkoéw itp. elementy mechanizméw. Jako su-
kces w tej dziedzinie produkcji wymienié nale-
zy kola zebate o zazebieniu Srubowym, wyra-
biane obecnie masowo metoda metalurgii pro-
szkow. Kota te wyciska sie za pomoeg zsynchro-
nizowanego obrotu matrycy i trzpienia. W razie
taniodci surowca (proszku) zmniejszenie ko-
sztéw produkeji tych két moze dochodzié do
80 9/y. Ta galaZ metalurgii proszkéw ma zapew-
niong przysztos§é i stopniowo bedzie obejmowala
coraz wiecej dzialéw masowe] produkeji.

Takze w innej dziedzinie rokuje sie metalur-
gii proszkéw powazne sukcesy. Chodzi o stopy
zelazno-krzemowe do produkeji rdzeni trans-
formatoréw. Obecnie budowa transformatoréw
jest bardzo nieekonomiczna z powodu duzej
iloSci odpadkéw blachy, dochodzacych przy ma-
lych modelach do 40 9/ materiatu, jak réwniez
z powodu duzego nakladu pracy, ktorego wy-
maga ciecie blachy. Zastosowanie do tego celu
metody metalurgii proszkéw znacznie zmniej-
szy koszty produkcji, zwlaszeza w. przemySle
radiowym. Stosuje sie tutaj specjalny rodzaj
proszku typu ,,platkowego’. Produkcje rdzeni
do transformatoréw o ciezarze nie przekracza-
jacym 1 kg podjeto juz na szeroka skale, a koszt
ich w stosunku do dawnych modeli z blachy
zmniejszyl sie o 809/y. Gdyby te metode dalo
sie zastosowaé takze do wigkszych jednostek,
mozna by liczy¢é na zuzywanie wielu tysigcy ton
proszkéw rocznie.

Nowe i niezwykle zastosowanie znalazt osta-
tnio proszek zelazny typu karbonylkowego
w tzw. sprzeglach magnetycznych. Zawiesina
proszku zelaznego w oleju silikonowym ma
wlasno$é tezenia w kierunku dzialania. pola
magnetycznego. Jezeli dwie osie zaopatrzone
w tarcze, miedzy ktérymi znajduje si¢ warstwa
oleju z zawiesing proszku, umie§ci sie w polu
magnetycznym, to w chwili dziatania tego pola,
wzbudzonego pradem elektrycznym, nastepuje
mechaniczne sprzezenie obu osi. Gdy ustaje
dzialanie pola magnetycznego, zanika réwniez
sprzezenie, co odbywa sie bez wstrzasow.
Sprzeglo tego rodzaju potrafi juz przy niewiel-
kich natezeniach pola magnetycznego przeniesé
pokaZna moc.

Do metalurgii proszkéw nalezy takze zaliczyé
masowg produkecje magneséw trwalych typu
alnico, ktérych zastosowanie w odbiornikach
radiowych, telewizyjnych i w innych aparatach
stale wzrasta. Racjonalna masowa produkcja
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niewielkich magneséw tego typu jest mozliwa
tylko tym sposobem. Zasadnlczych nowych suk-
cesO6w w tej dziedzinie nie zanotowano.

Sposrdéd dalszych osiggnieé z metalurgii pro-
szkéw pospolitych metali nalezy wymienié wy-
ciskanie proszkéw stopéw magnezu. Wyciska-
nie proszkéw magnezu daje materiat nie uste-
pujacy mechanicznie metalom topionym, a po-
nadto umozliwia nowy proces utwardzania.
Wiadomo mianowicie, ze stopy magnezowo-
cyrkonowe sg bardzo wrazliwe na obce do-
mieszki juz w stanie stopionym. Do najszko-
dliwszych domieszek nalezy glin, ktéry jeszcze
w stopie plynnym powoduje wydzielanie nie-
rozpuszczalnego zwigzku. Dadatek glinu mo-
7zna poréwnaé z wysalajacym dzialaniem soli
w roztworach wodnych. Nasuwa sie przypu-
szczenie, ze dodatek glinu do stopu Mg-Zr
w stanie stalym wywola ten sam skutek, co
jednak w tym przypadku przyezyni sie do
umocnhienia stopu, jak przy procesie starzenia.
Faktycznie, poddajac wyciskaniu mieszanine
proszku stopu Mg-Zr (0,43 9%/ Zr) z proszkiem
glinu lub stopu Al-Mg, uzyskano wzrost wy-
trzymalosei z 26 na 34 kG/mm *.

Wiasciwg dziedzing rozwoju metalurgii pro-
szkéw sa jednak takie metale, stopy czy sub-

stancje zloZone, ktére dopiero dzieki jej meto- -

dom uzyskaly prawo egzystencji. Tutaj tez
otwieraja sie metalurgii proszkéw najszersze
perspektywy na przyszio$é.

Rozréznié tu mozna nastepujace dzialy:

1. metale i stopy wysoko topliwe i zarood-

porne,

2. cermetale,

3. wegliki spiekane,

4. metale porowate,

5. spieki metali nasycane.

Pomijajac metody wytwarzania znanych me-
tali w rodzaju molibdenu, wolframu, tantalu
i podobnych, nalezy zwrécié uwage na nowe,
udostepnione tym sposcbem technice pierwiast-
ki metaliczne, do ktérych zaliczyé nalezy przede
wszystkim tytan oraz stosowany juz nieco daw-
niej w przemyéle lamp radiowych cyrkon.

Tytan nabral znaczenia jako nowy metal
uzytkowy dzieki: 1. niskiemu ciezarowi wiasci-
wemu (4,51), wynoszacemu 57 9/ ciezaru wia-
Sciwego stali, 2. wysokiej wytrzymalosci me-
chanicznej (w stanie zgniecionym 90 kG/mm?),
a co za tym idzie najkorzystniejszemu sposréd
wszystkich znanych metali stosunkowi wytrzy-
matosci do gestosci, 3. wielkiej odpornosci na
korozje, odpowiadajacej co najmniej odpornosei
stali nierdzewnej. Dzigki tym wlasnoS$ciom ma
tytan wielkie znaczenie dla lotnictwa, w ktd-
rym wszystkie te czynniki odgrywaja decydu-
jaca role. Jest on tez obecnie przedmiotem in-
tensywnych badan w celu okreflenia jego wlas-
nof$ci mechanicznych w calym zakresie tempe-
ratur oraz warunkéw obrdébki plastyczne]j
i spawania, a przede wszystkim w celu znale-
zienia sposobu dalszego polepszenia jego wlas-
ciwodci przez dodatki stopowe.

Tytan otrzymuje sie: 1. przez redukeje czte-
rochlorku tytanu (TiCl,) za pomocg magnezu

metalicznego, 2. przez redukcje; dwutlenku ty-
tanu (TiO,) za pomoca wapnia lub wodorku
wapnia, 3. przez dysocjacje cieplng czterojod-
ku tytanu (TiJ,). Najpraktyczniejsza. okazala
sie redukcja magnezem, gdyz wytwarzanie
czystego, wolnego od azotu wapnia jest klopot-
liwe, a poza tym trudno jest tym sposobem wy-
tworzyé tytan wolny od tlenu. Metoda dyso-
cjacji jodku tytanowego daje co prawda naj- .
czystszy metal, ale produkcja techniczna tym
sposobem bylaby zbyt kosztowna. Tytan otrzy-
many w postaci proszku wyzarza sie w prozni,
celem uwolnienia go od resztek magnezu
i chlorku magnezu, ktére ulatniajac sie pozo-
stawiaja metal w postaci gabczastej.

Zwykle metody metalurgii proszkéw zawo-
dzg przy produkeji wiekszych blokéw metalicz-
nych o ciezarze kilkudziesieciu kilograméw. Na
uwage zatem zasluguje nowa metoda (,,sheat
rolling) walcowania na goraco odgazowane-
go proszku, sprasowanego w stalowej szczelnie
spawanej pochwie. Walcujac calo§é przy okolo
900 C otrzymuje sie po latwym oddzieleniu sta-
lowej powloki nieporowaty tytan majacy do-
bre wilasnosei mechaniczne.

Ten nowy sposéb produkowania metalu ma
dla przyszlego rozwoju metalurgii proszkéow za-
sadnicze znaczenie, gdyz usuwa trudnosci pra-
sowania proszkéw na przedmioty duzych roz-
miaréw i1 umozliwia bezposrednig produkcje
blachy z proszkéw.

Duzigki swym zaletom tytan i jego stopy mo-
ga stuzy¢é miedzy innymi: zamiast stopéw gli-
nowych i magnezowych do pokrywania skrzy-
det samolotéw o duzych szybkoéciach. ruchu;
zamiast stopéw lekkich i stali do instalacji
i narazonyvch na dzialanie wyzszych tempera-
tur, szezegbélnie w motorach odrzutowych; za
stopy zaroodporne na lopatki turbin oraz cze-
Sci skladowe silnikéw spalinowych; na rury.
kondensacyjne i czefei stykajace sie z woda
morsks, na ktérej dzialanie tytan jest odpor-
niejszy niz stal nierdzewna. Ten zakres uzy-
tecznodei tlumaczy wage, ktérg obecnie przy-
wigzuje sie do badan nad tym pierwiastkiem.

Metalurgia proszkéw otwiera szerokie per-
spektywy produkeji tworzyw zZaroodpornych,
od ktorych zalezy rozwdj silnikéw odrzutowych
i turbin gazowych. Wspédlczynnik wydajnosci
tych ostatnich wzréstby powaznie, gdyby moz-
na bylo stosowaé wyzsze temperatury, ale nie
pozwalaja na to wlasnosei dzisiejszych mate-
rialow. Tworzywa w rodzaju Vitallium czy
Hastelloy wytrzymuja temperatury pracy nie
wyzsze niz 650 czy 830 C. Granica temperatur
uzyteczno$ci podobnych materialéw nie prze-
kracza w kazdym razie obecnie 900 C, mimo
ze wyzsze temperatury sg niezmiernie pozada-
ne. W poszukiwaniu odpowiednich tworzyw
probuje sie przeto wszystkie mozliwe produkty.
Sa to niemal wylgeznie produkty metalurgii
proszkow,

Okreslanie tych wlasnd§ci mechanicznych,
jak wytrzymalo§é, granica pelzania, twardosé
przy temperaturach rzedu 1000 — 1800 C, wy-
magalo opracowania nowej techniki badawczej.
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Spodréd licznych prob wymienié nalezy prze-
de wszystkim proby uodpornienia czystego mo-
libdenu na dzialanie wysokich temperatur.
Formowanie molibdenu odbywa sie nie tylko
metoda metalurgii proszkéw, ale réwniez —
przy wiekszych rozmiarach — sposobem odle-
wania.

W aparaturze ,,Climax Molybdenum Co*
proces ten odbywa sie w prézni i stanowi po-
laczenie metody metalurgii proszkéw ze stapia-
niem w luku elektrycznym. Proces ten sklada
sie z nastepujgcych trzech stadiow:

1. prasowania ciagglego proszku Mo,

2. czefciowego spiekania przy 1600 C przez

grzanie oporowe,

3. nadtapiania sprasowanego preta w luku
elektrycznym; stopiony metal splywa
kroplami do chlodzonej formy miedzianej.

Uzyskano odlewy dochodzace do 100 i wiecej
kg. Byly to m. in. komory spalania silnikéw
odrzutowych i turbin gazowych oraz kwasood-
porne komory do reakcji chemicznych, gdyz
Mo wytrzymuje np. dziatanie kwasu fluorowo-
dorowego przy wszelkich stezeniach i tempe-
raturach. W celu polepszenia odporno§ci mo-
libdenu na dzialanie tlenu, ktéra ma decydujg-
ce znaczenie, a z powodu lotnodei tlenku mo-
libdenowego jest niewielka, stosuje sie powtloki
ochronne. Najlepsze wyniki daje nakrzemowa-
nie i nachromowanie w fazie gazowej albo na-
wet stosowanie odpowiednich krzemkéw jako
tworzywa.

Réowniez weglik tytanu . (TiC), spiekany
z dodatkiem 5 — 209/, kobaltu lub nikiu, ma
korzystne wlasno§ci jako material zaroodpor-
ny. Jego odporno§é na utlenianie sie przy wy-
sokich temperaturach mozna znacznie powie-
kszy¢ stosujac dodatek 5-— 159/ weglika nio-
bu (NbC) lub tantalu (TaC) w roztworze sta-
tym. Stop o skladzie 669/ TiC, 15%0 (Ta,Nb) C,
i 18,799 Co ma dawaé dobre wyniki do 1200 C;
oprocz tego jego zalete stanowi niski ciezar
wilasciwy, okolo 5,5 —5,8. Stop ten wykazuje
~przy 1100 C wytrzymalo$é 28 kG/mm®. Praso-

wanie tych materialéw musi odbywaé sie na
goraco. _

Nows kategorie materialéw taroodpornych
stanowig polaczenia metali z tlenkami, azotka-
mi, czy borkami metalicznymi, zwane ,,cermeta-
lami“. Cermetale mozna formowaé przez praso-
wanie na goraco lub na zimno i przez wyciska-
nie. Cermetale sa w poréwnaniu z metalami
kruche, a w poréwnaniu z materialami czysto
ceramicznymi plastyczne. Ich zaletg jest wielka
odporno$é na utlenianie i zachowanie pewnej
zdatno$ci do obrébki mechanicznej za pomocy
spiekanych weglikéw, jak réwniez do spawa-
nia. Warunkiem tworzenia dobrych cermetali
jest zwilzalno§é skladnika ceramicznego przez
metal. Jak sie wydaje, najwieksze znaczenie ma
tworzywo zlozone z chromu metalicznego i tlen-
ku glinu (ALO,). Poniewaz tlenek glinu jest
izomorficzny z tlenkiem chromowym, dopelnia
wiec nalezycie warunku zwilzalno§ei. Materiat
ten nadaje sie na topatki turbin, dysze, a takze
na rury do termopar, gdyz wytrzymuje dzia-

tanie stopionej stali. Jego punkt topnienia wy-
nosi 1780 C. O cermetalach zawierajacych bor-
ki, zwlaszeza tytanu i chromu, brak blizszych
danych, aczkolwiek wydaje sie, ze ich wytrzy-
malo§¢ na dzialanie wysokich temperatur jest
bardzo dobra.

W dziedzinie weglikéw spiekanych nie ma
powazniejszych mnowosci. Dodatki weglikéw
chromu, wanadu, niobu, molibdenu nie znalazly
szerszego praktycznego zastosowania. Réwniez
weglik cyrkonu nie daje szezegdlniejszych re-
zultatéw. Postep w tej dziedzinie stanowi ra-
czej formowanie i uzytkowanie wyrobéw. Mo-
zna stwierdzié¢ wzrost ich uzycia na rézne cze-
Sei maszyn narazone na $cieranie. Miedzy in-
nymi wprowadzono porowate lozyska z wegli-
k6w spiekanych, zawory kulkowe, prowadnice
réznych typéw, miyny kulowe itp. Czesto wy-
konuje sie réwniez w catodei narzedzia z wegli-
kow spiekanych, a wiec np. wiertla spiralne,
pilniki i pitly tarczowe. Sposobem wyeciskania
produkuje sie walce z weglikéw spiekanych do
walcarek Sedzimira, dochodzace do 1 m dlu-
goSci przy 2 cm $Srednicy. Stuzg one do walco-
wania stali nierdzewnej, chromowych stopéw
zaroodpornych itp. twardych materialéw. Tym
samym sposobem wytwarza sie rury i inne do-
wolne ksztaltki. Spiekane wegliki stosuje sie
réwniez do produkeji tarcz i wiertel dia-
mentowych jako material wigzacy. Dalszy
wzrost uzycia spiekanych weglikéw daje sie
zauwazy¢ w kopalnictwie weglowym i w wier-
ceniu skal.

Specjalng dziedzine metalurgii proszkéw sta-
nowia wyroby porowate. Dochodzg one do co-
raz wigkszego znaczenia, zwlaszeza najwazniej-
sze z nich, bezkonkurencyjne porowate lozyska
samosmarujace. Produkuje sie lozyska o Sre-
dnicach od 1 mm do 30 em. Porowato§é ma-
teriatu wynosi 20 do 40 /. Jako nowoéé na tym
polu wymieni¢ mozna panewki lozyskowe skla-
dajace sie z podstawy stalowej i naniesionej na
nig spiekanej warstwy porowatego brazu. Fa-
brykuje sie je w sposéb ciggly, nanoszac na
tasme stalowa warstwe proszku brgzowego;
taSme przepuszcza sie przez piee, w ktérym
warstwa proszkowa spieka sie, a zarazem wia-
ze z podstawsg stalowa. Dalszym sukcesem me-
talurgii proszkéw w tej dziedzinie sg lozyska
samosmarujace, majace rezerwuar olejowy
w ksztalcie kanalu okrazajacego wnetrze lozys-
ka. Kanal ten, wypeliony nie prasowanym
proszkiem, zawiera 5 do 6 razy wiekszy zapas
cleju niz zwykle tozysko porowate. Y.ozyska ta-
kie wytrzymujg wieksze obcigzenia. Produku-
je sie je ze stali lub z brazu, co w pierwszym
przypadku pozwala jeszcze na powierzchniowe
utwardzanie przez naweglanie.

Dalsze zastosowanie metali porowatych sta-
nowig filtry metaliczne, produkowane w roz-

"miarach 0,2 do 25 cm Srednicy. Materiatem

jest najczeSciej braz, zelazo, stal nierdzewna,
nikiel lub metal Monela. Filtry takie wbudowa-
ne sg w zbiorniki benzynowe samochodéw, za-
trzymuja nie tylko zanieczyszczenia stale, ale

“ i wilgoé pod postacig kropel wody.
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Ostatnio zaproponowano zastosowanie me-
tali porowatych do budowy chlodnic silnikow
odrzutowych, Porowate Sciany tych chlodnic
stykajg sie z jednej strony ze strumieniem go-
racych gazéw, z drugiej strony z cieczg chlo-
dzgeca pod ci$nieniem. Ciecz ta dyfunduje przez
porowate Sciany w kierunku przeciwnym wzgle-
dem spadku temperatury i wytwarza po stro-
nie goracej warstwe parujaca, dzialajac silnie
chlodzaco. Praktyczne wyniki tej metody chlo-
dzenia nie sg jeszcze znane,

Osobny dzial metali porowatych to zelazne
piericienie prowadzace do pociskéow, ktérych
produkcja, jak wiadomo, rozwinela sie nie-
zmiernie w czasie ostatniej wojny i doprowa-
dzila do wyeliminowania stésowanej przedtem
do tego miedzi.

Metale porowate stosuje sie roéwniez jako
produkty posrednie do nasycania pltynnym me-
talem lub stopem. Spogéb ten, stosowany od
dawna do fabrykacji metali kontaktowych (np.
wolfram-miedz), stosuje sie obecnie do produk-
¢ji tworzyw o maksymalnych wlasnosciach
wytrzymatoéciowych. Jak wiadomo, normalne
produkty metalurgii proszkéw majg raczej nie-
co gorsze wiasno$ci mechaniczne niz odpowie-
dnie metale topione. W szczegdlnosei produkty
zelazne przypominaja raczej zeliwo. Nasycanie
c¢zyni z nich tworzywa bardzo wytrzymale. Po-
rowatym szkieletem jest z reguly zelazo, meta-
lem nasycajacym miedZ lub stop miedzi w ro-
dzaju 909/ Cu, 29/ Fe, 89/, Mn i 0,259/, gra-
fitu. Produkty takie mozna poddawaé obrébee
cieplnej. Powoduje ona wydzielenie skladnikéw
stalych i utwardzenie obu faz, tak bogatej
w zelazo (osnowa gabezasta), jak i bogatej
w miedZ (metal nasycajacy). Otrzymaé mozna
w ten sposéb tworzywo o granicy plastyeznoéci
rzedu 65 kg/mm®, twardosci 96 HRgp. Zaleta
tego tworzywa jest duza odporno$é na korozje.
“Jak sie rézni stal spiekana od nasycanej, wy-
kazaé¢ mozna na nastepujacym przykladzie: stal
z proszku typu Hametag, zawierajaca 0,3 9/, C,
ma po spiekaniu w ciagu godziny przy 1240 C
wytrzymato$é 26 kG/mm?, ta sama stal nasy-
cona 12 0/p miedzi (objetoSciowo) wykazuje wy-
trzymalo§¢ 71 kG/mm’, a p6 obrdbce cieplnej
75 kG/mm? przy 13,59, wydluzenia. Jak sie
wydaje, nasycanie stanowi najekonomiczniej-
szg metode produkeji nieporowatych, wytrzy-
malych tworzyw, nie wymagajacg prasowania

na goraco. Tworzywa te stosuje sie w masowej
produkeji zamiast czystej stali weglowej.

Ostatni rodzaj zastosowania metalurgii pro-
szkéw, ktéry tu nalezy wymienié, to materialy
cierne. Skladniki stanowi miedz, cyna, oloéw,
zelazo, grafit oraz skladniki zwiekszajgce tar-
cie, w rodzaju tlenku glinu lub krzemionki ezy
tez karborundu. Przemyst ten rozwingt sie nie-
zmiernie w czasie ostatniej wojny, dostarczajac
swych produktéw fabrykom samochodéw, czol-
g6w i samolotow. Wedlug danych producentéw
zuzyto tylko na ten cel w 1948 r. w Stanach
Zjednoczonych 1400 ton proszku miedzi, 140
ton proszku cynku i 280 ton proszku otowiu.

Omoéwione wyzej postepy metalurgii prosz-
kéw nie obejmujg jeszcze wszystkich jej dzia-
16w i mozliwych zastosowan. Dalsze dziedziny
stanowig stopy stykowe, bimetale, rézne typy
polprzewodnikéw elektryeznych, tarcze diamen-
towe i amalgamaty stale. Skala mozliwoseci za-
stosowan metalurgii proszkéw jest tak wielka,
ze mozna tu oczekiwaé dalszych sukceséw.

Zasadniczy wplyw na rozpowszechnienie me-
talurgii proszkéw w produkeji masowej beda
wywieraly ceny surowcoOw, a wiec przede wszy-
stkim proszku zelaza. Mimo znacznego ich
spadku nie udalo sie jeszeze zréwnaé ich z ce-
nami odpowiadajacych im metali w postaci
potfabrykatéow. Ten wzglad zdaje si¢ byé w tym
wypadku decydujacy.

O znaczeniu metalurgii proszkéw i zainte-
resowaniu jej metodami $wiadezyé moze réow-
niez waga, ktéra sie przywigzuje do wyjasdnie-
nia proceséw fizycznych odbywajgcych sie
w réznych stadiach procesu fabrykacyjnego,
a przede wszystkim podezas spiekania. Liczne
prace uczonych radzieckich i innych rzucity no-
we Swiatlo na istote proceséw fizyko-chemicz-
nyech odbywajacych sie przy powstawaniu me-
talu z jego proszku. Wiele uwagi zwraca sie
réwniez na nauczanie zasad metalurgii pro-
szk6w 1 metod jej stosowania., Wiadomo np.,
ze z 37 instytucji amerykanskich, ktére zajmuja
sie ksztalceniem metalurgéw, 31 ,tj. 84 9/ pro-
wadzi oddzielne kursy z zakresu metalurgii
proszkéw. Specyfiezno§é bowiem metalurgii
proszkéw sprawia, ze najlepiej jest zaznaja-
miaé sie z jej metodami juz podezas studiow.
W przeciwnym razie nawet dobrzy fachowcy
cheae ja opanowaé, napotykajg znaczne trud-
nofeci. :



Nr 7—38

HUTNIK

Str. 279

Inz. EDMUND BRYJAK

Metalurgia proszkow

(rys historyczny)

Definicja metalurgii proszkéw.

— Geneza nazw ,,ceramika metalowa

i ,ymetalurgio proszidw®., — Hi-

storyezny zarys metalurgii proszkéw poczgwszy od czaséw starodytnych, przez czasy srednivwicczne i nowo-
Zytne do czaséw obecnych. — Rozwdj metalurgii proszkéw w wieku XX; wolfram, wegliki spiekone, styki

elektryczne, spieki masowe, spieki cierne 1 Zaroodporne.

proszléw.

Definicja i geneza nazwy

Dziedzina metalurgii obecnie powszechnie na-
zywana metalurgia proszkéw obejmuje coraz
wiekszy zakres. Jej produkeja liczy sie dzi§ juz
nie na dziesiatki, lecz na setki tysiecy ton ro-
cznie.

Definicje tej technologii mozna zwieile ujaé
nastepujaco: metalurgia proszkéw zajmuje sie
produkejg czesci z proszkéw metali ze stosowa-
niem prasowania i temperatur wynoszacych
znacznie mniej niz temperatura topnienia sklad-
nikéw. Rozszerzywszy te definicje dochodzimy
do sformulowania nastepujacego okreslenia.
Metalurgia proszkéw nazywamy dzial wiedzy
technicznej zajmujacy sie metaloznawstwem
proszkéw i spiekéw oraz technologia produkeji
proszkéw metali, a- z nich odpowiednich ksztal-
tek w sposbéb nastepujacy: Z mechanicznych
mieszanek proszkéw metali lub proszkéw sto-
powych z dodatkami metalicznymi lub bez nich
formuje sie w drodze prasowania, wyciskania,
centryfugowania, wstrzasania itd. odpowiednie
ksztaltki. Zageszczone ksztaltki, zwane w razie
zastosowania prasowania praséwkami, poddaje
sie spiekaniu, ktére odbywa sie przy tempera-
turach wynoszacych mniej niz temperatura to-
pnienia sktadnikéw lub przy temperaturze, przy
ktoérej topi sie skiadnik majgey najnizszg tem-
perature topliwosci. Otrzymane spieki wykazuja
specyficzne wlasnosci. Metody metalurgii pro-
szkoéw nie 83 nowe. Pomimo to nie mial ten dzial
metalurgii do niedawna odpowiedniej nazwy.

W polskiej literaturze technicznej istniejg
pod tym wzgledem pewne niejasnodei. Oprécz
nazwy ,,metalurgia proszkéw* stosuje sie nazwy
sceramika metalowa®, ,,ceramika metali, a na-
wet — rzadko — ,,ceramika metalurgiczna‘ lub
w ogéle mylny termin ,,ceramika proszkoéw's.
Dwa ostatnie okreélenia pojawiaja sie jedynie
sporadycznie.

Mianownictwo tej technologii jest bardzo
milode: liczy zaledwie dwadzie$cia lat. Rosngce
znaczenie metody otrzymywania metali przez
sprasowywanie proszkéw i spiekanie (1906 r.
Coolidge, otrzymanie wolframu, 1910 r., prace
teoretyczne Giirtlera, 1920 r. prace Sauerwalda
nad ,,systematycznymi cialami metalicznymi*
1927 r. ,,Widia“ Kruppa) spowodowa}o, 7Ze na
te technologie zwrécono wn;ce; uwagi.

W 1930 r. ukazala sie pierwsza monografla
F. Skaupy‘ego pt. ,,Metallkeramik®, Sauerwald,
zajmujacy sie réwniez zagadnieniem wytwarza-

— Kwvotki rys historyezny polskicj mefalirgi

nia ksztattek metalu z jego proszkdw, props-
gowal w swych pracach (1924 — 1929} termin
swytwarzanie syntetyeznych ciat metalicz-
nych®. Nazwa ta stusznie nie przyjela sie, gdyz
np. wytop jakiejkolwiek stali narzedziowej czv
stopowej jest réwniez synteza., Oprécz tego na-
zwa ta przywodzi na my§l synteze chemiczng.
Prébowano réwniez wprowadzi¢ nazwe ,meta-
lurgii spiekdéw*, ktora sie nie przyjeta, uwzgled-
nia bowiem tylko sam proces spiekania, a o pro-
cesie otrzymywania proszkéw nic nie mowi.

Skaupy motywowal wybér terminu , Metall-
keramik‘ podobienstwem jej technologii do ce-
ramiki krzemianéw. Jak wiadomo, ceramika
krzemianéw zajmuje sie wytwarzaniem rodzne-
go rodzaju proszkéw tlenkdéw, krzemiandw, ich
rozdrabnianiem, segregacja, mieszaniem, pra-
sowaniem a wreszcie wypalaniem. gotowych
ksztalttek. Z Wymienionych wyiej powodow
Rollfinke odréznia w ceramice pojecie ,,Oxyd—
keramik®, czyli ,,ceramike tlenkéw*, od pojecia
ceramiki krzemianéw. Analogicznie uwaza Ry-
schkewitsch, Ze z ,,ceramiki metali“ wyodrebni
sie prawdopodobnie w przyszlodei ,,ceramike
weglikow*.

PropozyCJa Ryschkew1tscha zdaJe sie Jedna{
spézniona, gdyz wyroby te maja juz odpowied-
nig nazwe ,,weglikéw .spiekanych*,

W rzeczywistosci ,,ceramika metali“ postu-
guje sie takimi samymi lub podobnymi proce-
gami technologicznymi jak ,,ceramika tlenkéw*,
7. ta réznicy, Ze stuzg do nich nie tlenki metali,
lecz same metale. Zamiast procesu -wypalania
jak w ,,ceramice tlenkéw*, w atmosferze utle-
niajacej, wystepuje w ,,ceramice metali® spie-
kanie w atmosferze ochronnej redukujacej.

- W polskiej literaturze technicznej pierwsza
wzmianka o tej technologii ukazala sie w 1934
roku w Przegladzie Technicznym. Artykul prof.
dra W} Trzebiatowskiego pt. ,,O-ceramice me-
talowej i jej zastosowaniu w przemyS$le*“ oma-
wia technologie metalurgii proszkéw, jej zalety
i zastosowanie. W tym samym artykule autor
opisuje pokrétce swoje wlasne prace. Prof.
Trzebiatowski przyjat termin proponowany
w 1930 r. przez Skaupy‘ego I w- przekladzie pol-
skim nadal mu nazwe ,ceramika metalowa®.
Trzeba tu powiedzieé, ze Scisty przeklad nie-
mieckiego terminu ,,Metallkeramik® powinien
by brzmieé w jezyku polskim ,,ceramika me-
tali“. Autor niniejszego artykulu, idac w §lad
swego nauczyciela, uzyl réwniez nazwy ,cera-
mika metalowa®“ w artykule: pt.. ,,Twarde sto-
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pyv“ w ,,Zyciu Technicznym® w 1939 r., a po
wojnie w ksiazeczce z 1946 r. pod tytulem ,,Ce-
ramika metalowa®. Nazwe ,ceramika metali®
obok réwnorzednej nazwy ,metalurgia prosz-
koéw' stosowali tez do lat 1947 — 1948 pracow-
nicy Instytutu Metalurgii w Gliwicach.

Po raz pierwszy uzywa si¢ w literaturze tech-
nicznej nazwy ,,metalurgia proszkéw‘ w 1934 r.
Amerykanin W. P. Sykes, specjalista w dzie-
dzinie wolframu i weglikéw spiekanych, w swo-
im artykule w czasopiSmie ,,Metal Progress
wprowadzit w 1934 r. po raz pierwszy termin
sPowder Metallurgy* po polsku ,,metalurgia
proszkéw*. Sykes nie podal powodéw wprowa-
dzenia nowego terminu. W Swiecie anglosaskim
przyjela sie ta nazwa szybko, chociaz do roku
1938 spotyka sie jeszcze okreSlenie ,,Metal-Ce-
. ramic*.

Dowodem przyjecia sie¢ nazwy metalurgii pro-
szkéw w krajach anglosaskich byla ksigzka
Anglika W.D. Jonesa z 1937 r. Jones nadatl jej
tytut ,,Principles of Powder Metallurgy*,
w przedmowie do swej ksigzki umotywowal jej
napisanie potrzeba zaznajomienia czytelnikéw
méwiacych po angielsku, z caloksztaltem za-
gadnienr z tej dziedziny, omawianych do tego
czasu glownie w literaturze niemieckiej i ro-
syjskiej.

W radzieckim czasopi$mie ,,Wiestnik Mietal-
lopromyszlennosti“ ukazywaly sie od 1936 r.
artykuly M. Ju. Balszina. Jego praca i teorie
stanowiag- wielki wklad w $wiatowa literature.
M. Ju. Balszin jest jednym z gléwnych metalur-
géw . proszkowych &wiata. Balszin stosowal
w swych pracach fermin ,,Mietalokieramika*;
taki tez tytul nosi jego ksigzka z 1938 r. ,,Mie-
tallokieramika®. Termin ten utrzymuje sie
w technicznej literaturze radzieckiej do 1948 r.
Dla AcisloSci nalezy nadmienié, Zze rosyjski
przeklad ksiazki W. D. Jonesa z 1940 r. nosi ty-
tut ,,Osnowy poroszkowoj mietatturgii®. Jest
to prawdopodobnie pierwszy wypadek uzycia
terminu ,metalurgia proszkéw*“ w jezyku ro-
syjskim. Jeszeze w 1945 r. ksiazka napisana
przez W.S. Rakowskiego nosi tytut ,,Mietallo-
kieramiczeskije twierdyje splawy*. Widzimy,
ze termin ,,ceramika metali“ by} przez autoréw
radzieckich réwniez stosowany. Odmienny ter-
min spotykamy dopiero we wspomnianej ksigz-
ce Balszina z 1948 r. pt. ,,Poroszkowoje mietal-
towiedienije” (Metaloznawstwo proszkéw).
W ksigzce tej nie zdecydowal sie jeszcze Bal-
szin na calkowite porzucenie nazwy ,,mietalo-
kieramika“. Natomiast autorzy B. A. Borok
i J. J. Olchow w ksiazce pt. ,,Poroszkowaja mie-
talurgia“ z polowy 1948 r. zarzucili juz catkiem
termin ,,mietalokieramika®, gdyz nie wyczer-
puje on wedlug nich calodci zagadnienia.

Obaj wymienieni radzieccy autorzy konsek-
wentnie unikajg w swej ksigzce wzmianek o wy-
robach ceramiki metali i pisza jedynie o wyro-
bach metalurgii proszkéw. Druga ksiazka
M. Ju. Balszina, wydana pod koniec 1948 r., no-
si tez tytul ,Poroszkowaja mietatlurgia®,
W ksigzce tej opisuje autor technologie meta-
lurgii proszkoéw, stosujac jednak czesto termin

,.mietallokeramiczeskije matierialy®. Jak wi-
dzimy, poglady co do nazwy nie sa jeszcze
miedzy autorami radzieckimi catkowicie uzgod-
nione.

Réwniez w niemieckim piSmiennictwie zani-
ka od 1942 r. termin , Metallkeramik*. Mimo,
7e tego terminu zaciekle bronit Skaupy, popie-
rany przez Kieffera i Rollfinkego, nazwe zmie-
niono. Propagatorem nazwy ,Pulvermetallur-
gie* byl Kohlmeyer. Nawet R. Kieffer bedacy
jeszcze w 1940 r. zwolennikiem terminu ,,Me-
tallkeramik*, w klasyeznym dziele pt. ,,Pui-
vermetallurgie und Sinterwerkstoffe’ z 1943 r.
napisanym wspélnie z W. Hotopem uzywal juz
stale terminu ,,Pulvermetallurgie‘.

Tak samo w ostatniej ksigzce Kieffera i Ho-
topa pt. ,.Sintereisen und Sinterstahl spoty-
kamy tylko termin ,,Pulvermetallurgie’. W li-
teraturze angielskiej nie napotyka sie pod tym
wzgledem dwoistosci. Panuje w niej niepodziel-
nie termin ,,metalurgia proszkéw*, co udowad-
niaja tytuly ksigzek, a mianowicie J. Wulffa
,Powder Metallurgy* z 1942 r., J. Baéza , A
course in Powder Metallurgy* z 1943 r., P.
Schwarzkopfa ,,Powder Metallurgy* z 1948 r.
i C. G. Goetzela ,,Treatise on Powder Metal-
lurgy z 1949 r. W literaturze francuskiej uzy-
wa gie terminu ,,metalurgie des poudres®, we
wloskim jeszcze ,,metalloceramica‘.

Nadszed! czas, aby tej technologii nadaé osta- -

teczna polska nazwe. Termin ,,ceramika meta-

lowa* wyjaénia, ze gléwne wytwory w tej dzie-
dzinie wytwarza si¢ w podobny sposéb jak ce-
ramiczne produkty. Stowo ,keramos* pocho-
dzi jak wiadomo z greckiego i oznacza glinke.
Pod nazwe ceramiki podpadajg dzi§ nie tylko
wytwory czysto ceramiczne, do ktorych naleza
glinki, lecz réwniez wytwory tzw. ceramiki
szlachetnej, jak spiekane czyste tlenki. Typowy
ich przyklad stanowi spiekany tlenek glinu.
Nazwa ,ceramika‘’ ma zatem dzisiaj bardzo
szerokie znaczenie. Rozszerzenie tej nazwy na
nowy dzial, ktéry sie gwaltownie rozwija, by-
loby niecelowe. ‘

Nazwe ,,ceramika metalowa* nalezy zarezer-
wowacé dla produktéw typowych ,,cermetali®,
czyli materialéw skladajacych sie z materia-
6w ceramicznych i metali. Termin ,,ceramika
metali“, proponowany przez Skaupy‘ego, odpo-
wiadal znaczeniu tej technologii moze dziesieé,
pietnascie lat temu, dzi§ jednak nie jest juz
odpowiedni. Pomimo to Skaupy w swej najnow-
szej ksigice wydanej w 1950 r. nadal stosuje
termin ,,Metallkeramik*. Wprawdzie ceramika
obejmuje produkcje proszkéw, wiee i ,,ceramike
metalowa®, ale procesy produkeji proszkéw me-
tali s3 typowo metalurgiczne, jak np. rozpyla-
nie, elektroliza, granulacja.

W pojeciu ,,ceramika“ zawiera sie wypalanie,
a w terminje ,,ceramika metalowa® spiekanie.
Co prawda nazwa ,metalurgia proszkéw* nie
wyraza tej zalety, ale w obszernym terminie
»metalurgia® z dodatkiem ,,proszkéw* wyczu-
wa sie spiekanie.

Dzi$ juz nie ulega watpliwo$ci, ze nowa, tak
silnie rozwijajaca sie technologia nalezy do me-
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talurgii. Przemawiaja za tym nie setki, lecz
dziesigtki a nawet setki tysiecy ton roczne)
produkeji. Nalezy ona do wielkiej rodziny me-
talurgii, do ktérej zaliczamy metalurgie ognio-
wa, elektrometalurgie roztworéw wodnych
i elektrometalurgie stopionych soli. Juz cho-
ciazby z tego powodu musi ona w swej nazwie
zawieraé stowo ,metalurgia®, a dodatkowe
okreélenie — ,,proszkéw* — jest jej charak-
terystyka.

Procesy, ktére naleig do metalurgii, jak pra-
sowanie na gorgco, kalibrowanie, obrébka ciepl-
na i przerébka plastyczna, sg procesami typo-
wymi dla produktéw metalurgii ogniowej i pro-
szké6w. Wspdlne metody kontrolno-badawecze,
jak metalografia i badanie wytrzymalo§ciowe,
g3 charakterystyezne tak dla materialéw otrzy-
mywanych w drodze metalurgii np. ogniowej,
jak i proszkéw. Jak wiadomo, metody badania
materialéw ceramicznych roéznia sie znacznie
od metod stosowanych do badania metali.

Wyroby metalurgii proszkéw réznia sie od
ceramicznych pewnsg plastycznodcia (istnieja
wyjatki, jak np. wegliki spiekane) i stanem me-
talicznym, w przeciwienstwie do ceramicznych,
ktére sg bardzo kruche i odzhaczaja sie inng
strukturg, niepodobna do metalicznej.

Ten sam argument przemawia za metalurgia
proszkéw. Mianowicie w literaturze metalurgi-
cznej traktujgcej o metaloznawstwie, znajduja
sie rezdzialy opisujace te technologie, nato-

miast w podrecznikach ceramicznych nie ma

o niej wzmianki. ,,Pokrewiefistwo* z metalurgia
jest wiee i w tym przypadku podkre§lone. Meta-
lurdzy proszkéw stosujg w Polsce od 1947 r.
gléwnie termin ,,metalurgia proszkéow*.

Nadszed!t czas, aby powzigé decyzje i ustalié

jednakowa powszechnie obowigzujaca nazwe.
Rezygnujemy z nazwy ,ceramika metalowa®,
a przychylamy sie do okre§lenia ,metalurgia
proszkoéw. Za terminem ,metalurgia prosz-
kéw* przemawiaja nastepujace motywy:

1. zgodnoé§é terminu z nomenklaturg jezy-
kéw dwiatowych (przeklad jest jednozna-
czny;

2. technologia nalezy do rodziny metalurgi-
cznej, dlatego tez stusznie mieSci sie
w jej nazwie stowo metalurgia, podkre-
Slajace jej charakter metalurgiczny.

Rys historyczny

Mogloby sie wydawaé, ze metalurgia prosz-
kéw, ktéra tak mocno rozwinela sie przed woj-
ng i podeczas wojny, jest nowa dziedzing me-
talurgii. Tak nie jest, a wiek XX przynidst tyl-
ko renesans tej prastarej metody. Juz w staro-
zytnosei 6000 lat przed nasza era stosowali
Egipcjanie, Hetyci, ludy mongolskie, Srodkowo-
afrykanskie i inne, t¢ metode do broni zelaznej
i przedmiotéw uzytkowych sposobem zgrzewa-
nia kowalskiego. Nalezy zaznaczyé, ze w tych
czasach nie znano jeszcze piecéOw dajacych tem-
perature topnienia Zelaza.

Metoda byta nastepujgca: rude Zelazng ogrze-
wano w prymitywnym ognisku z wegla drzew-
nego. Otrzymywano porowate Zelazo gabczaste,

zanieczyszezone weglem i zuzlem, ktére zage-
szezano przez przekuwanie. Sposoéb ten stoso-
wano w calym basenie §rédziemnomorskim.
Znakomitym dzielem oéwczesnym jest kolumna
zelazna w Delhi w Indiach, ktéra postawiono
w 300 roku naszej ery. Kolumna ta wazy 6,5 ton
i jest dowodem wielkiego opanowania redukeji
tlenku zelaza i umiejetnodei przekuwania po-
teznych blokéw.

Na dlugi czas przed odkryciem Ameryki po-
przednicy Inkéw i sami Inkowie znali metode
produkeji proszkéw metali szlachetnych, przede
wszystkim platyny. Réwniez inne narody opra-
cowaly metode wytwarzania proszkéw zlota
i srebra do celéw zdobniczych i uzytkowych,
jak np. do wyrobu farb, atramentéw i lakieréw.

Rozdrabniano wtedy metale mechanicznie
lub rozkladano amalgamaty. Tak samo wytwa-
rzano proszek miedzi, brazu i olowiu. Metody
te byly juz znane w starozytnosci, 3000 lat te-
mu.

Pierwszg wzmianke o wytwarzaniu proszkéw
w czasach starozytnych zawiera manuskrypt
egipsko-grecki z 300 r. naszej ery, przelozony
przez Berthelota w 1889 r. W czasach $rednio-
wiecznych w X wieku, opisat Eraclius kilka me-
tod proszkéw, dokladniejszg charakterystyke
metod znajdujemy jednak dopiero w manu-
skrypcie Theophilusa z XI wieku, zawierajg-
cym opis miyna do produkecji sproszkowanego
zlota, srebra, miedzi, mosigdzu i cyny.

W 1555 r. opisal Allesio Piemontese metode
wyrobu proszkéw zlota i srebra z ich amalga-
matéw. Wytwarzania granulowanego zlota
i srebra opisal Ercker w 1574 r. Wskazatl on
juz wtedy na mozliwo$§é zastosowania spieka-
nia w celu otrzymywania metali.

W 1739 r. opisal Cramer produkcje proszkéw
metalicznych metoda mechanicznego rozdrob-
nienia przy temperaturze miedzy solidusem a li-
qgidusem. Metode te stosuje sie réwniez obec-
nie,

Wiek XIX przynosi nowe metody produk-
cyjne proszkéw. W tym wieku wiecej metali
otrzymywano w stanie sproszkowanym niz in-
nymi sposobami. Stosowano elektrolize, reduk-
cje wodorem, weglem, sodem i amalgamaty.

Z nielicznych jeszcze wéwezas znanych me-
tali otrzymano az 31 po raz pierwszy w stanie
sproszkowanym. S3 to nastepujace wazniejsze
metale: Be, Mg, Al, Ca, Ti, Cr, Mn, Fe, Co, Ni,
Zr, Nb, Mo, Ru, Rh, Pd, Ba, Ce, Ta, W, Os, Ir,
Pt, Th, U. =

Na przetomie XVIII i XIX wieku ukazaly sie
monety i medale platynowe wyprodukowane
z proszku platynowego. Owczesne metody, mie-
rzac dzisiejsza miarg sg bardzo nowoczesne
i mozna je uwazaé za zalagzki nowoczesnej me-
talurgii proszkéw.

Metoda wytwarzania platyny z jej proszkéw
byla wtedy jedynym rozwigzaniem, gdyz daw-
niejsza technika budowy piecéw nie pozwalala
jeszeze uzyskaé temperatur topnienia platyny.
W 1826 r. wypuscila petersburska carska men-
nica. monety platynowe wyprodukowane z pro-
szku platyny metoda P. G. Sobolewskiego. Me-
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toda ta jest podebna do metod nowoczesnych.
Proszek platynowy prasowano, a nastepnie spie-
kano przy wyzszych temperaturach. Mozna to
uwazaé za pierwszy wypadek zastosowania no-
woczesnych metod metalurgii proszkéw.

W. H. Wollaston opisal w 1829 r. dokladny
sposbb wytwarzania sproszkowanej platyny,
a z niej zwartego metalu. Wollaston rozréznial
dziewie¢ etapéw, miedzy nimi wytwarzanie
chloroplatynianu amonowego, jego rozkiad na
proszek platynowy, przemywanie w celu uwol-
nienia go od soli, sedymentacje w celu rozdzie-
lenia ziarn, prasowanie, spiekanie i przekuwa-
nie.

Uwagi godna jest metoda opracowana przez
Osanna. Opisat on sposéb wytwarzania skompli-
kowanych ksztaltéw za pomoca prasowania
i spiekania proszké6w metali. Sam wyrabial tym
sposobem medale ze srebra i olowiu. W polowie
XIX wieku wyprodukowano amalgamaty den-
tystyezne z proszku srebra i zlota, ktore utrzy-
maly sie do obecnych czaséw.

W drugiej polowie XIX wieku upada znacze-
nie metalurgii proszkow na skutek skonstruo-
wania piecéw dajacych wysokie temperatury,
przekraczajace punkty topnienia zelaza i pla-
tyny.

W 1870 r. ogloszono patent Gwynna na spo-
s6b produkeji lozysk samosmarujacych poro-
watych z cyny z odpowiednimi dodatkami. Przy
koficu XIX wieku zastosowano bardzo drobne
proszki o wielkiej powierzehni do wyrobu ka-
talizatoréw. W latach 1898 — 1900 uzyto drutu
osmowego wytwarzanego metodg Auera von
Welsbacha zamiast weglowego ‘do Zardéwek
elektrycznych. Proszek osmowy mieszano z or-
ganicznym lepiszezem i wyciskano druty, ktére
poddawano odpowiedniej obrébee cieplnej. Dru-
ty osmowe zastapiono w latach 1903 — 1911
tantalem. W tym czasie podjeto tez proby za-
stosowania najwyzej topliwego pierwiastka,
wolframu, do wyrobu drutu zarzeniowego.

Wazniejsze prace w tym zakresie wykonali
Skaupy i Coolidge. Przelomowy w swym zna-
czeniu patent Coolidge‘a z 1905 r. dal poczatek
przemystowi metali wysokotopliwych: wolfra-
mu i molidbenu. Coolidge wykazal, ze spiekany
wolfram 1 molibden mozna kué, walcowaé
i clagngé na druty. Jego odkrycie uwaza sie za
jedno =z mnajwiekszych osiagnieé metalurgii
proszkow.

Przemyst wolframowy zgrupowany w branzy
elektrycznej byl tym bodZcem, ktéry pobudzil
badaczy do dalszej owocnej pracy nad rozwo-
jem metalurgii proszkéw. Nalezy tu wymienié
spiekane metale zlozone o skladzie wolfram-
miedZ molibden-srebro, miedZ-grafit i stopy
ciezkie (1900 — 1921). Spiekane metale zlozone
znalazly zastosowanie jako styki elektryczne
i szezotki do kolektoréw. Przemysl drutéw wolf-
ramowych wymagat odpowiednich ciggadel. W
roku 1914 pracowali Voigtlinder i Lowendahl
nad zastosowaniem do tego celu spiekéw czy-
stych weglikéw wolframu i molibdenu bez osno-
wy. Z powodu kruchos$ci materiatu wyniki byly
nienajlepsze. W 1922 r. Schréter z firmy

Osram, a wiec pracownik firmy elektrotech-
nicznej, dolaczyl do weglikéw metal plastycz-
ny — niskotopliwy kobalt. Krupp udoskonalit
metode i w 1927 r. wyprodukowal swojg ,,Wi-
die‘.

Okoto 1930 r. zaznaczyl sie silniejszy rozwdj
przemystu spiekanych lozysk samosmarujg-
cych z porowatego brazu. Zagadnieniem tym
interesowano sie od dawna, gdyz porowatymi
spiekami zajmowano sie juz w r. 1909, a na-
wet, jak juz wspomniano, w roku 1870 ogtlo-
szono pierwszy z tego zakresu patent Gwynna,
Péiniej zwrécono sie w kierunku zastgpienia
porowatego brazu tanszym i wytrzymalszym
spickanym porowatym zelazem. Zelazo poro-
wate i kombinacje zZelaza z grafitem i olowiem
w postaci spiekanych lozysk litych zaczeto sto-
sowaé mniej wiecej od 1935 r.

Od 1934 r. rozpoczyna sie rozwdj przemystu
materialdw magnetycznie twardych — magne-
s6w spiekanych. BodZecem do rozwoju tego prze-
mystu byly znowu potrzeby przemystu elektro-
technicznego. Uzywa on obok magneséw lanych
i kutych réwniez magneséw spiekanych. Ma-
gnesy spiekane malych wymiaréw (ciezar oko-

1o 30 do 60 g) przewyzszaja pod pewnymi

wzgledami magnesy lane.

Kilka lat przed ukazaniem sie magneséw
spiekanych, gdyz juz w roku 1927, zastosowat
Polydoroff prasowane rdzenie zelazne do obwo-
déw wielkie] czestotliwoéci. Rdzenie te w na-
stepujacych latach ulepszono przez zastosowa-
nie specjalnych gatunkéw proszkéw zelaza
czystego i stopéw zZelazo-niklowych oraz in-
nych.

Moéwige o metalurgii proszkéw nie nalezy za-
pominaé o naszych zastlugach na tym polu.
Przemyst polski nie przyczynit sie wprawdzie
dotycheczas do rozwoju metalurgii proszkow,
ale trzy podstawowe prace naukowe prof. dra
W1. Trzebiatowskiego na ten temat, ktore uka-
zaly sie w 1934 r., za granica, wzbogacily teorie
1 przysporzyly temu uczonemu i nauce polskiej
slawy.

Produkeja  spiekanych czeSci masowych
z proszkéw zelaza i stali, a w mniejszym stop-
niu z proszkéw brazu, mosigdzu, miedzi i metali
lekkich, nalezy do najnowszych osiaggnie¢ me-
talurgii proszkéw. Wprawdzie spiekane ksztalt-
ki z zelaza i stali wyrabiano juz przed wojna
w latach 1935 do 1939, ale na wielka skale
w ilodci kilkudziesieciu, a nawet przeszlo stu
tysiecy ton rocznie — zaczeto je stosowaé do-
piero podczas drugiej wojny $wiatowej. Brak
sity roboczej do obrébki mechanicznej skompli-
kowanych cze§ci maszynowych i broni, trudno-
$ci odlewnicze, oszezedno$é na materiatach i ta-
nio$é produkeji przyspieszyly rozwdj tej galezi
metalurgii proszkow. .

Do celow wysokoprézniowych, do budowy
lamp radiowych, zaréwek, prostownikéw, do ba-
dan fizycznych potrzeba metali i stopéw maja-
cych specjalne wiasciwosei fizyeczne, jak Scisle
okre§lony wspbleczynnik - rozszerzalnoSei, che-

miczna czysto§é materiatu, przewodnictwo ele-

ktryczne i cieplne itd. zastosowano spiekany
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o ) Tablica 1l nych powoddw rozwoju produkeji tych materia-
Chronologiczny rozwéj Swiatowej metalurgii proszkéw 15w byly trudnoéci w precyzvinym szlifowaniu
i polerowaniu narzedzi z weglikéw spiekanych.
Zdarzenia Data Jej rozkwit zaczat sie krdtko przed wojna.

- W czasie wojny obie walezgee strony praco-

Otrzymanie broni zelaznej przy po- Waiiy na(.i anlgadnlﬂ;llerﬂ ;Iﬂf“ﬂ%@ﬂﬂ%ﬂ#{‘fﬂ;ﬂp@? Wy};
mocy zgrzewania kowalskiego pro- sokoognioodpornych, o dobrych whadciwosciac
duktéw redukeji rud zelaznych — mechanlczr}yc}} przy podwyzszonych tempera-
Egipcjanie, Hetyei, ludy mongol-| 6000 przed turach. Wielkie wymagania stawiali konstruk-

. skie, b;a,se‘}c SI'OdZ“?mn"mO‘iSl“; 1o | TBS73 era torzy silnikéw odrzutowych. Opricz stopdéw o
najomosc otrzymania pioszZKko Z10- s . R . . O .
ta, srebra, miedzi, hrazéw, ofowiu réznym skladzie, z duza zawartoiciy kobalty,
i przerébki ich na bizuterie 1| 3000 przed prébowano kombinacji materialéw eeramicz-
przedmioty uzytkowe — Egipt | nasza era nych, np. ALO,, borkéw i weglikéw metali i in-

quumn% thDelhtl z Zelaza — O}fli‘ nych zwigzkéw niemetalicznych, z metalami
zarze 6,5 ton otrzymana przez hut- ! . . .. .
nikéw indyjskich sposobem zgrze- f{z’ys’cyml. Powstat nowy dziat metalurgii prosz
wania kowalskiego II1 wiek 6w, tzw. cermetali. . N

Mamiskrypt egipsko-grecki — pier- Jedna z mlodszych galezi metalurgii prosz-
wsza wzmianka pisana o W}{twa' ) kéw (od 1939 r.) jest produkeja spiekanych
rzaniu proszkéw metalicznyc I wiek materiatéw ciernych. Spieki cierne skladaja

Opis metod i urzadzen do wytwa- . 15 . iodzi 1 . dodatkami cv
rzania proszkéw przez Eracliusa slg giownle z miedzi, Zz maiymil dodatkami cy-
i Theophilusa | X—XI wiek ny, _o}owm, .zelaza, grafitu, krzemionki, tlenku

Allesio Piemontese i Ercker — opis i glinu. Maja one doskonale wlasnoSci cierne,
metod otrzymywania proszkéw po- stosowane sg jako nakladki do sprzegiel cier-
przez amalgamaty i granulacje — nych, hamulcéw itd
opis procesu spiekania XVI wiek yed, LCOW ©, ..

Mennica petersburska — ruble pla- ‘Metalurgm_ proszkéw robi ciagle postepy.
tynowe otrzymane przez prasowa- Nie stanela jeszeze u szezytu swoich mozliwo-
nie i spiekanie proszku ‘flatyéfowe' Sei i jej znaczenie bedzie wzrastalo.
go, metoda P. G. Sobolewskiego. Dla takich wytworéw spiekanych, jak me-
Pierwsze nowoczesne zastosowanle f Sp Wnych, jak
metod metalurgii proszkéw 1826 . tale wysokotopliwe, wegliki spiekane, lozyska

Opis produkeji proszku platynowego porowate, cermetale, metale zlozone nie ist-
thﬁyr%nhe Ztmego platyny przez 1829 nieje inna metoda technologiczna oprécz me-

. . ollastona 2 - . N

Otrzymanie drutu osmowego metoda talurg1.1 proszkéw. Przy 1nnych wyrobach, jak
Auera von Welsbacha ‘ 1897 np. spiekanych ksztaltkach z zelaza, stali, bra-

Patent Coolidge‘a i prace Skaupy‘ego zu, mosiadzu itd., metali i stop6éw, np. dla ce-
na temat qtyzvm'iml? Wol,frif;:} 16w wysokoprézniowych mozna otrzymaé réw-
;&fihbden“ 1 ich plastyczne] p 1900 — 1909 niez te wytwory o specjalnych wlasnosciach

Prace Voigtlindera i Lohmanna nad fi_zycznych oraz innych zaletach mgto_da,.topie-
spiekaniem czystych weglikéw WC nia lub obrébka me.chamczna. Jezeli jednak

Mi I}IOaCt o3 . pseudo 1914 — 1917 stosuje sie metalurgie proszkéw, spowodowaly
etale i stopy ztozone typu ps - o ’ : eé .. o .
ctonéw W.Cu i metale ciekie 1917 — 1921 ja: ekonomicznoéé produkeji, lepsze “’ykorzg :

Spiekanie weglikéw wolframu z ko- stanie surowcéw, brak odpadkoéw, oszczednosé
baltem i innymi metalami — pracy‘ludzkm,], uzyskanie lepszych wlaseiwogdei
Schritter . i .| 1922 materiatu,

Pierwsze préby zastosowamia sple- 51 éwiat i metalureii 6 i
kanveh materialéw diamentowo- tRQZ“:C Jbl'sw 2:‘[ owe] etalurgii proszkéw ilu
metalieznych o 1922 struje tablica 1.

Przemyslowe zastosowanie weglikéw . i )
spiekanveh ,,Widia® 1927 Rozwoj metalurgii proszkow w Polsce

Zastosowanie prasowanych rdzeni do
obwodéw wysokiej czestotliwodei| ‘ . . ..
2 Zelaza proszkowanezo 1927 Prze’dstavvlw‘szy ol?raz' rozwoju ,metalurg.u

Ukazanie sie monoerafii Skaupy‘ego prf)SZkOW, nal(:‘:.zy pOWledZIQ.C kllka.’ stow o stanie
vt. Metalkeramik® 1930 tej techmologii w Polsce i podaé przyszle za-

POgSta;)"fo‘g’e prace prof. dra WL 1034 mierzenia. O wybitnym naukowym wkladzie

rzeblatowskiego ; . . . v . _

Magnesy spiekane, spiekane metale . prOfa IrzeblatQWSklego WSp omniatem juz po
i stopy dla -wysokiej préini 1934 przednio. ) . . .

Spieki masowe z proszkéw zelaznych - Prof, Trzebiatowski zajmowal sie w 1934 r.
i stalowych 1920—1939 badaniem wlasnoSei prasowanych, normalnie

g”?elﬁﬁ?lem% ne i cermetal %848_1945 spiekanych i prasowanych na goraco proszkéw
Prefil zatoodporhie 1 cetmetate miedzi i zlota. Badal takie wlasnosci, jak twar-

nikiel, spiekane stopy Fe-Cr, Fe-Ni-Co, ktére
dzigki temu, ze nie zawieraja gazéw szkodli-
wych dla proézni, doskonale zdaly egzamin.
Wainym dzialem metalurgii proszkow jest
produkeja spiekanych narzedzi diamentowo-
metalicznych. Znalazly one szerokie zastosowa-
nie w postaci tarcz szlifierskich. Jednym z gtéw-

dodé, gestosé, elektryczne przewodnictwo wia-
Sciwe praséwek i spiekéw. Zmiany zachodzace
w prasowanych pod réznymi ci$nieniami i spie-
kanych przy roéznych temperaturach §ledzit
rentgenograficznie.

Trziebiatowski zastosowal po raz pierwszy
ci$nienia dochodzace do 30 t/cm® przy prasowa-
niu proszkéw, otrzymal przy tym dla miedzi
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97 do 98%, gestoSei metalu topionego. Twar-
do§é wynosita 180 HB co w stosunku do miedzi
topionej, ktéra posiada 40 do 60 HB jest bardzo
wysokie. Wartosé ta przewyzsza réwniez znacz-
nie twardo$é miedzi po silnym zgniocie.

Spiekajac prasowane pod bardzo wysokim
ciénieniem praséwki zauwazyl obnizenie ich
gestosei, co wyttumaczyl obecnoscia adsorbowa-
nych gazéw na ziarenkach.

Metoda prasowania na goraco weszia do lite-
ratury §wiatowej pod nazwg ,,metody Trzebia-
towskiego. Wynikiem badan nad prasowaniem
na goraco miedzi jest mozno§é otrzymania cial
metalicznych, ktére posiadajg bardzo wysoka
twardos§é i doskonale przewodnictwo elektrycz-
ne.
Pierwsza placéwka przemyslowa zajmujaca
sie ta technologia w Polsce byla huta ,,Bail-
don“, ktéra w 1936 r. zapoczgtkowala produkeje
weglikéw spiekanych pod nazwg ,,Baildonit®.
»Starachowickie Zaklady* opierajac sie na li-
cencji firmy Krupp zaczely produkecje wegli-
kéw spiekanych pod nazwsg ,,Distar* w 1938 r.
Przed wojna prasowal przemyst elektrotech-
niczny rdzenie ferromagnetyczne oraz produko-
wal szezotki miedziowo-grafitowe.

Wymienione wyze] placéwki (z wyjatkiem
jednej) nie istnialy po wojnie. Po wojnie uru-
chomiono produkecje spiekanych weglikéw, sty-
kéw wolframowych, rdzeni ferromagnetycznych
oraz niektérych proszkéw metali. Produkeja
tych zakladéw w tej chwili nie zaspokaja jesz-
cze zapotrzebowania krajowego.

Nie zapomniano o pracy naukowo-badawcze].
Za pewnego rodzaju wstep mozna uwazaé
skromng ksiazeczke E. Bryjaka pt. ,,Cerami-
ka metalowa®, ktéra ukazala sie w 1946 r. na-
kladem CZPH. Od 1947 r. datuje sie powazniej-

Tablica II
Chronologiczny rozwéj polskiej metalurgii proszkéow
Zdarzenia Data

Podstawowe prace naukowe prof. dra

Wt Trzebiatowskiego 1934
Zapoczatkowanie produkeji weglikéw

spiekanych ,,Baildonit® 1936
Produkcja weglikéw spiekanych ..Di-

“star“ 1938
Wydanie ksigzki inz. E. Bryjaka pt.

»Ceramika metalowa 1946
Wznowienie produkeji weglikéw spie-

kanych, stykéw  wolframowych,

szczotek C-Cu, rdzeni . 1947 — 1949
Tlumaczenie ksigzki R. Kieffera i W.

Hotopa . Pulvermetallurgie und

Sinterwerkstoffe PWT Katowice | 1951 w druku
sMetalurgia proszkéw w Planie Szes-

cioletnim* inz. E. Bryiak i ini. B.

Zacharzewski PWT Warszawa 1951 w druku

sza praca badaweza i reprodukeyjna. Praca ta
dala juz pewne wyniki.

Nalezy tu wymienié nastepujace placéwki ba-
daweze: Zaklad prof. Trzebiatowskiego w Po-
litechnice Wroclawskiej, Katedry prof. Krup-
kowskiego i Y.oskiewicza na Akademii Gorni-
czej, Glowny Instytut Metalurgii w Gliwicach
oraz laboratoria przemyslowe.

Produkcja wyrobéw spiekanych ma byé
w Planie 6-letnim powaznie rozbudowana i roz-
szerzona.

Maja byé uruchomione wazniejsze dzialy me-
talurgii proszkéw i ukazaé sie pierwsze proto-
typy jej wyrobéw. Zamierzenia te znajduja
swoje odzwierciedlenie w ksigzee inz. E. Bry-
jaka i inz. B. Zacharzewskiego pt. ,,Metalur-
gia proszkéw w Planie Sze§cioletnim* napisa-
nej na zyczenie PKPG. Pomocng dla metalur-
g6w proszkéw przy uruchomieniu produkeji
bedzie tlumaczenie ksigzki R. Kieffera i W.
Hotopa pt. ,,Pulvermetallurgie und Sinterwerk-
stoffe*, ktéra ukaze sie w 1951 r.

Tablica II przedstawia chronologiczny rozwéj
metalurgii proszkéw w Polsce.
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Produkcja proszku miedzi metodq elektrolityczng

Ogdlne warunki wytwarzania elektrolitycznych osadéw metali w postaci proszkéw. — Réine elektrolityczne
metody wytwarzania proszku miedzi. — Optymalne warunki produkeji. — Wyniki wlasnych doswiadezen

w skali éwierétechnicznes 1 wnioski.

Rozw6j produkeji metalurgii proszkéw za-
lezy od mozliwosci wytwarzania surowedw wyj-
Sciowych, ktédrymi sg proszki metaliczne. Pro-
szek miedzi jest podstawowym surowcem do
produkeji szezotek kolektorowych, stykéw
elektrycznych, lozysk samosmarujacych itd.

Ogoélne warunki produkcji proszkow
metodami elektrolitycznymi

Elektrolityczne metody produkeji proszkéw
metalicznych stanowia modyfikacje metod sto-
sowanych w galwanotechnice do wytwarzania
ochronnych powlok metalicznych, czyli osadéw
katodowych w postaci zbitej.

Aby przedstawié¢ ogélne warunki wytwarza-
nia katodowych osadéw badZ tez metali, nie
zbitych, lecz wprost w postaci proszku metali-
cznego, badz gabezastych, z ktérych przez prze-
rébke, np. mielenie, mozna otrzymaé metal
w postaci proszku, mozna oprzeé sie na wy-
nikach do$wiadczen przeprowadzonych kolejno
przez Naughtona [1], Fioderows [2] oraz ¥f.o-
szkariewa, Ozjerowa i Kudriawcewa [4].

Analiza wynikéw doSwiadczen tych badaczy,
daje szereg wskazéwek co do warunkéw dosto-
sowania metod galwanotechniki do wytwarza-
nia katodowych osadéw metali w postaeci pro-
szku lub kruchej gabki. Sa to:

1. Znajomosé standardowego potencjoiu
metalu w poréwnaniu z innymi znanymi
pierwiastkami. Jest potrzebna do po-
réwnania latwosdci wydzielania sie me-
talu w stosunku do wodoru oraz ewen-
tualnych zanieczyszczen.

2. Jak najmniejsze stetenie jondw wmetali-
cznych w stosowanym elektrolicie. Ulat-
wia ono prawdopodobnie obfite wydzie-
lanie sie wodoru.

3. Silne stetenie jondéw wodorowych dla
metali znajdujacych sie w szeregu na-
pieciowym ponizej wodoru, siabe dla
metali znajdujacych sie powyzej niego.

W pierwszym przypadku zwigkszenie
stezenia jonéw wodorowych ulatwia ich
wydzielanie si¢; jego zwigkszenie w dru-
gim przypadku utrudniloby wydzielanie
'sie metalu, zmniejszajge wydajnosé pro-
cesu i obnizyloby jako§é produktu.

Pod tym wzgledem zdania sg jednak
podzielone. Wedlug Naughtona i Pas-
sera, aby wytworzyé osad w postaci
proszku, nalezy zawsze stosowaé wyso-
kie stezenie jonéw wodorowych, nato-
miast Fiodorowa, Loszkariew 1 Schwarz-

kopf [6] potwierdzajg poglad wypowie-
dziany powyzej. Potwierdzaja go réw-
niez wyniki naszych wiasnych doéwiad-
czen nad miedzig znajdujacg sie w sze-
regu napieciowym ponizej wodoru i ni-
klem, znajdujacym sie powyzej niego.

4, Znajomosé przepiecia dla wodoru na me-
talu katodowym i na metalu osadzonym.
Pozwala ona uniknaé zbyt niskiej wy-
dajnosci w razie nieodpowiedniego do-
boru katody.

5. Znajomo$é pmu, przy kiérym zachodzi
hydroliza soli metalu, aby unikngé szko-
dliwego zjawiska, wystepujacego jedy-
nie przy elektrolizie roztworéw o sia-
bym stezeniu jonéw wodorowych, w
przypadku osadzania proszkéw metali
znajdujacych sie powyzej wodoru w sze-
regu napieciowym.

6. Jak nojnizsza temperatura elektrolitu.

7. Jak najmniejsza szybkosé krgienia elek-
trolitu.

8. Gestoéé katodowa pradu. Wedlug ogél-
nie przyjetego pogladu powinna byé jak
najwyzsza, gdyz z jej wzrostem maleje
ziarnisto§é tworzacego si¢ osadu.

9. Wymiary 1 typ anod, katod oraz odlegio-
Sci miedzy nimi. Musza one byé odpo-
wiednio dobrane, aby przez mozliwie jak
najwieksze zblizenie elektrod, a tym sa-
mym zmniejszenie oporu miedzybieguno-
wego, mozna bylo jak mnajbardziej
zmniejszy¢ zuzycie pradu oraz aby ulat-
wi¢ zdejmowanie osadu z katody przez
zastosowanie do tego celu gietkich blach
lub pretéw. ’

10. Czeste zdejmowante osadu z katody. Za-
pewnia ono stalosé warunkéw elektroli-
2y, zwlaszeza tak waznego czynnika, jak
gesto§é katodowa pradu. W razie nad-
miernego narastania osadu zwigksza sie
powierzchnia katody; tym samym ma-
leje gestosé katodowa pradu, co powodu-
je tworzenie sie coraz bardziej grubo-
ziarnistego osadu.

11. Stosowanie substancji organicznych ja-
Ico dodatkéw do elektrolitu. Daje ono do-
datnie wyniki. Rola tych dodatkéw ogra-
nicza sie prawdopodobnie do zwigksze-
nia iloSci zarodkéw krystalizacji ziarn,
co zmniejsza ziarno osadéw.

Stosujgc powyzsze wskazéwki opracowano
caly szereg elektrolityeznych metod produkeji
proszkéw metali. Metody te Jones [6] dzieli na
trzy zasadnicze grupy:
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1. Osadzanie twardego i kruchego metalu,
ktéry nastepnie przerabia sie na proszek
jakimkolwiek sposobem mechanicznym,
np. przez mielenie.

2. Osadzanie metalu w postaci miekkiej
gabki, ktora przerabia sie na proszek.

3. Bezpo$rednie osadzanie metalu w postaci
proszku.

Zastosowanie pierwszej metody jest najiat-
wiejsze, lecz ziarna proszku wyprodukowanego
tym sposobem maja ksztalt igietkowy, co utru-
dnia prasowanie. Prasowalnoéé tych proszkéw
mozha wprawdzie polepszyé przez wyzarzenie
w warunkach sprzyjajacych uwolnieniu nad-
miaru wodoru, lecz proces ten, obejmujacy elek-
trolize, mielenie i wyzarzanie, jest dlugi i kosz-
towny.

Metode te prawie catkowicie zarzucono, gdyz
dobierajac odpowiednio warunki elektrolizy
mozemy juz dzisiaj wytwarzaé gabcezaste osady
wszystkich metali, a obecnie dazymy do stwo-
rzenia warunkéw sprzyjajacych bezposSrednie-
mu osadzaniu metalu w postaci proszku.

Elektrolityezne metody otrzymywania
proszku miedzi

Proszek ten cieszy sie wielkim popytem, po-
niewaz stosuje sie go w réznych dzialach me-
talurgii proszkéw. Jego produkeja stale wzra-
sta. Np. wedlug Goetzla [7] przed wojng w Sta-
nach Zjednoczonych Ameryki Péinocnej wyno-
sila ona 6600 ton rocznie, na co skladalo sie:

3000 ton proszku wyprodukowanego metoda
redukeji,

3400 ton proszku wyprodukowanego metoda
elektrolizy,

200 ton proszku wyprodukowanego metoda
rozpylania.

Obecnie wedlug Mehla [8] produkuje sie tam
samymi metodami elektrolitycznymi okolo
10 000 ton proszku miedzi rocznie.

Metodg elektrolityczng proszek ten po raz
pierwszy otrzymal Johnson [9] w r. 1865, na
Alugie lata przed zastosowaniem tego produktu
w metalurgii proszkéw. Johnson otrzymat swéj
proszek z elektrolitu skladajacego sie z roztwo-
ru siarczanu miedzi i kwasu siarkowego o ste-
zeniach bardzo zblizonych do stezeri skladnikéw
kapieli uzywanych obecnie. Nader interesujacy
jest fakt, ze zwrécit on juz woéwezas uwage na
dodatni. wplyw bardzo slabego krgzenia elek-
trolitu na wytwarzanie sie osadu w postaci
gabki.

Literatura techmiczna zawiera tylko cztery
doktadne opisy stosowanych obecnie metod wy-
twarzania elektrolicznego proszku miedzi. Sa
to prace Osborna i Tuwinera [10], Hothersalla
i Gardama [11], dwa raporty BIOS [12], opi-
sujace metode stosowang w Norddeutsche Affi-
nerie oraz praca Tyrrella [13].

W niektorych opisach patentowych znajdu-
jemy jeszcze pewne dane, dotyczace najwaz-
niejszych etapéw produkeji tego proszku. Naj-
bardziej] wyczerpujace sa patenty Moorea [14],
Koehlera [15], Drouilly‘ego [16], Fitzpatric-
ka [17], Fishera [18] i Tuwinera.[19]. Ta-

blica I zawiera najwazniejsze dane dotyczace
tych metod.

Analiza optymalnych warunkéw produkeji
elektrolitycznego proszku miedzi

Z powyzszych rozwazan teoretycznych i opi-
sé6w stosowanych metod mozemy obecnie wy-
ciggngé konkretne wnioski o optymalnych
warunkach elektrolizy w zaleznosci od wyma-
ganych wlasciwoéei produkowanego proszku.

1. Elektrolit oraz jego reakecje.

NajczeSciej uzywane sg zakwaszone roz-
twory wodne siarczanu miedzi. W tych
warunkach elektroliza polega na jonizacji
CuS0, i H,S0,:
CuSO, = Cut+ 4+ SO,~,
H,80,=H+ + H* + 80O,

MiedZ i wodér majac ladunki dodatnie,
daza pod wplywem dzialania pola elek-
trycznego do bieguna ujemnego katody
w zetknieciu z ktéra nastepuje zobojet-
nienie jonéw, osadzanie sie miedzi i wy-
dzielanie wodoru. Produktem uzytecznym
jest miedZ, a wiec wydajno§é katodowa
pradu bedzie tym wieksza, im mniej be-
dzie sie wydzielalo wodoru, to znaeczy im
mniejsza bedzie kwasowo§é elektrolitu.
Jednak w przypadku miedzi, znajdujace;j
sie w szeregu napieciowym ponizej wo-
doru, wlasnie wydzielanie si¢ duzych ilo-
Sci tego gazu jest jedng z gléwnych przy-
czyn osadzania sie metalu w postaci pro-
szku. Dlatego aby otrzymaé ten produkt,
nalezy zwigkszy¢ ilo§¢ kwasu w roztwo-
rze, godzge sie na zmniejszenie wydajno-
$ei pradu.

Jony SO, , posiadajace ladunki ujem-
ne, dazg pod wplywem dzialania pola
elektrycznego do bieguna dodatniego ano-
dy, w zetknieciu z ktérg nastepuje ich zo-
bojetnienie. Poniewaz grupy SO, nie moga
istnieé w stanie wolnym, moze nastapié
albo ich polaczenie sie z miedzia anody,
albo rozklad wedlug reakeji.

SO, = SO, + O )
Utworzony przy tym bezwodnik kwasu
siarkowego reagowalby natychmiast z wo-
da, dajac H,SO,:

S0, + H,0 = H, S0,.

Dos$wiadezenie wykazuje, ze zasadnicza
reakecja anadowsg jest laczenie sie grup
S0, i Cu w Cu SO,, ktéry ulega natych-
miast dysocjacji, dajac nowe jony Cut~
i SO,". Dowodzi tego fakt, ze wydziela-
nie sie gazu na anodzie jest znikome
w poréwnaniu z obfitym uchodzeniem wo-
doru z sasiedztwa katody i ze zawartosé
kwasu w elektrolicie stale sie zmniejsza.
Zatem pomimo niemozliwo$eci osiggniecia
100 %y wydajnosci katodowej pradu z po-
wodu jednoczesnego wydzielania sie dwéch
pierwiastkéw, wydajno§é anodowa pradu
bedzie mogla dochodzié¢ do 100 9/y z powo-
du jednolitoSci zachodzacego zjawiska.
Na skutek tego podczas elektrolizy steze-
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nie miedzi w kapieli bedzie stale wzra-
stalo. Zawarto$é ta moze w koncu dojié
do granicy, po ktorej przekroczeniu two-
rzgey sie osad nie bedzie mial postaci pro-
szku. Nalezy tego oczywiéeie unikaé.
Autorzy na ogoél nie zalecajg stosowa-
nia specjalnych dodatkéw do elektrolitu,

a z danych tablicy I wynika, ze:

a. ole] rycynowy stuzyl przede wszyst-
kim do wytwarzania proszku o ziar-
nach w ksztalcie platkéw, nadajacegc
sie raczej do farb, niz do metalurgil
proszkoéw ;

b. klej stolarski daje produkt, ktéry
mniej sie nadaje do prasowania i spie-
kania niz proszek otrzymany bez jego
zastosowania;

c. glukoza jest stosowana w elektrolicie
o matlej zawartoSci kwasu (30 do
60 g/1), a poniewaz wplyw tych dwéch
czynnikéw zdaje sie byé réwnorzedny,
dodatek ten jest zbyteczny w razie za-
stogsowania silnie kwadnego roztworu.

2. Elektrody.

a. Anody. Do elektrolizy nalezy stosowaé
anody rozpuszczalne z jak najezyst-
szej miedzi katodowej. Uzycie innego
rodzaju miedzi jako materiatu anodo-
wego nie jest wskazane, gdyz tworza-
cy sie wtedy z zanieczyszczen szlam
anodowy opada na dno wanny i zanie-
czyszeza wyprodukowany proszek, kto-
ry moze okazaé sie niezdatnym do dal-
szego uzytku z powodu wielkie] za-
wartosci skladnikéw obeych.

b. Katody. Jako materialu katodowego,
jak to wynika z tablicy I, mozna uzy-
waé wielu metali. Najlepsze wyniki
dajg jednak bezsprzecznie prety mie-
dziane, gdyz wystarcza zwykle uderze-
nie, aby osadzony proszek opadal na
dno wanny.

3. Warunki elektrolizy.

a. Gestosé katodowa prqdu powinna byé
jak najwigksza, gdyz powoduje zmniej-
szenie $redniej wielkosci ziarn, co jest
bardzo® pozadang zaleta produktu.

Stosowane obecnie w praktyce wiel-
kosci (tablica I) wahajg sie od 8 do
38 A/dm? Srednia wielko§é ziarn
otrzymywanego proszku wynosi od 150
do 50 mikronéw i-mniej. Nalezy sto-
sowaé¢ mozliwie jak najwiekszg ge-
sto§¢ katodowg pradu, biorgc pod
uwage wydajnos$é pradu.

b. Napiecie w wannie powinno byé jak

najmniejsze, aby zuzycie mocy bylo

jak najmniejsze. Napiecie w wannie

zalezy od:

a. Potencjatu katody, ktéry jest war-
toScig niezmienna.

B. Potencjalu anody, ktory jest war-
. togcig niezmienng.

y. Oporu elektrolitu, ktéry przy da-

" nym stezeniu siarczanu zalezy
w duzym stopniu od zawartosci

kwasu siarkowego 1 temperatury.
Wplyw stezenia H,SO, na opdr
elektrolitu zawierajacego 50 g/l
CuSO, -5 H, O przy 25C jest na-
stepujacy [207 : :

HZSO4 — g//l o

100 h 150 § 200

Opér elektryczny
om - cm 1

128 | 1,55

65 1 4.9 A 2,58

Uzycie elektrolitu o duzei kwa-
sowosci wywoluje podwdjny zh-
tek: zmniejsza ono zuzycie nuocy
przez powigkszenie przewodmictwa
elektrolitu i polepsza jako&é otrzy-
manego produktu, o czym byia -
wa powyzej.

3. Odlegto§é pomiedzy elektrodami
musi byé jak najmniejsza dla
zmniejszenia oporu elektrolitu. Za-
stosowanie katod z pretow mie-
dzianych jest najodpowiedniejsze,
gdyz nie nalezy wtedy zostawiac
miedzy elektrodami miejsea mna
wprowadzenie przyrzadu do zdej-

mowania osadu — czynnes$é te
mozna wykonywaé przez zwykle
uderzanie.

c. Krazenie elektrolity nie jest ogilnie
stosowane, a nawet wiekszo$é auto-
row uwaza, Ze obfite wydzielanie sie
wodoru na katodzie moze wystarczyé,
pobudzajac ruch cieczy.

d. Temperatura elektrolitu. Wedhig ogdl-
nych zasad produkeji proszkéw malezy
jg utrzymywaé na jak najniiszym po-
ziomie. Trzeba wszakize braé pod
uwage wplyw temperatury na wydaj-
no$¢ pradu i nie stosujac zadnego
Srodka chiodzacego zostawié swobodne
ogrzewanie sie elektrolitu pod wply-
wem jego oporu.

4. Mycie proszku. Proszek wyjely

z wanny nalezy dokiadnie kilkakrotnie
przemy¢ woda i stabym roztworem ameo-
niaku lub sody, az do zupelnego zobojet-
nienia pokrywajacej go eieczy. Czynnosei
te wymagaja bacznej uwagi, gdyz proszek
zawierajacy czy to na pecewierzchni, czy
tez w porach resztki kwasu, bardzo szyb-
ko utlenia sie po wysuszeniu i staje sig
w ten sposoéb niezdatny do dalszego uzytku.
Mycie odbywa sie w dekantatorach.
Trzeba zwazaé azeby wilgotny proszek
nie stykal sie z powietrzem, lecz zawsze
znajdowsal sie pod warstwa cieczy dla
ochrony przed utlenieniem.
Utrwalanie chemiczne pro-
szku stosowalo kilku autoréw z dodat-
nim wynikiem. Najdogodniejszymi &rod-
kami s3:
a. roztwor winianu potasu (6 do 10 g/1),
b. roztwoér kwasu stearvnowego w amo-
niaku (0,05 ¢ kwasu na 100 g proszku),
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c. roztwér kwasu stearynowego i steary-
nianu glinu w benzynie.

6. Suszenie proszku. Na poczatku
tego etapu procesu przepuszcza Si¢ pro-
szek przez wiréwke, pozbawiajac go
w ten sposéb przewaznej czeSei wody.

Nastepnie mozna proszek suszy¢C:

a. w przeciwpradzie goragcego powietrza
(90 do 100 C) w suszarkach obroto-
wych lub zwyklych, w ktérych proszek
umieszeza sie na szeregu tac potoZo-
nych jedna nad druga w odstepach
umozliwiajgecych przeptyw suszgcego
powietrza;

b. w prézni, w suszarkach ogrzewanych
plaszezem parowym;

¢. w atmosferze redukujgcej, przy wyso-
kich temperaturach, co laczy proces
suszenia z redukeja tlenkéw.

Najdogodniejsze wydaje si¢ suszenie w proz-

ni. Suszenie w atmosferze redukujacej nie na-
potyka zadnych trudnosci, lecz jest kosztowniej-
sze i bardziej skomplikowane ze wzgledu na ko-
niecznoéé postugiwania sie wodorem przy wy-
sokich temperaturach.

Wyniki prac doswiadczalnych

1. Aparatura dodwiadczalna. Zrédlem pradu
stalego zasilajacego elektrolize byla przetwor-
nica 300 A. Elektrolize prowadzono w zbior-
niku zelaznym ebonitowanym o pojemnosci
300 1. Gesto§é katodowa pradu regulowano
przez zmiane diugosei pretéw katodowych. Pod-
czas elektrolizy dokonywano stale pomiaréw
napiecia i natezenia pradu przechodzacego
przez elektrolit.

2. Skiad chemiczny elektrolitu. Wyniki do-
§wiadczefh przeprowadzonych za zastosowa-
niem anod rozpuszezalnych przedstawiajg rys.
1 i 2. Otrzymane krzywe wykazuja zmiany ste-
zenia miedzi i kwasu w elektrolicie zaleznie od
czasu trwania elektrolizy przy réznych gestos-
ciach katodowych pradu. Z krzywych (rys. 1)
wynika bezsprzecznie, ze wzrost stezenia mie-
dzi w elektrolicie jest zwigzany przede wszyst-
kim z gestoscia pradu. Ksztalt wszystkich
krzywych jest mniej wiecej jednakowy, z czego
wynika, ze w pierwszym etapie elektrolizy ste-
7zenie miedzi wzrasta do§é silnie, natomiast
w nastepnym juz nieznacznie. Znaczy to, Ze
temu etapowi elektrolizy odpowiadaja opty-
malne warunki skladu elektrolitu, zapewnia-
jace najwiekszg wydajno§é katodowg pradu.
Optymalna zawarto§é miedzi w elektrolicie
wyjsSciowym wynosi:

dla Dy = 20 —25 A/dm*> 12 —14g/l Cu,
»y Dk=30—35 16 —18 ,, Cu,
w Dx=50—bb6 18 —20 ,, Cu,

Goérna granica stezenia miedzi, po ktdrej
przekroczeniu szybko§é tworzenia sie osadu
w postaci proszku znacznie maleje, zalezy tak-
ze od gestodci katodowej pradu i wynosi:
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dla Dx = 20 —25 A/dm? okolo 20 g/l Cu,

5, Dxk=30—385 ., 26 , Cu,

, Dx=50—55 , 46 , Cu,

Z krzywych na rys. 2 dotyczacych stezenia
kwasu w elektrolicie widaé, ze zmienia sie ono
w kierunku przeciwnym wzgledem stezenia
miedzi. W pierwszym okresie maleje ono w spo-
s6b do$é gwaltowny, natomiast w nastepnym
juz nieznacznie.

Nasuwa sie od razu wniosek, ze uzywanie
roztworéw o nadmiernej kwasowoéci jest zby-
teczne, gdyz zawarto$¢ kwasu spada bardzo
szybko do iloéei, ktora potem juz prawie wcale
sie nie zmienia.

Co do optymalnej zawarto$ci kwasu w elek-
trolicie, stwierdzono, Ze bez wzgledu na sto-
sowang gesto§é pradu, elektroliza przebiega
w sposob zadowalajacy w granicach.

150 — 170 g H, SO/]

8. Wydajnoéé pradu elektrolizy. Osiaggniete
przez nas wydajnoSci pradu elektrolizy wahaja
sie w granicach od 79 do 93 9/,. Zalezg one od
stosowanej gestosci pradu, co widaé z rys. 3.

Ogoélnie mozna stwierdzié, ze wydajno§é pra-
du maleje ze wzrostem gestodci pradu. Spadek
jest szybki powyzej 50 A/dm?, gesto&é ta jest
wiee gérng granica mozliwego zastosowania.

4. Wolyw gestosei produ na ziarnistosé pro- -
szku. Wyniki doSwiadczen zestawiono w tab-
licy II.

Jak widaé wyniki, ktére otrzymaliSmy sa
zgodne z podang poprzednio analizg warunkéw
wytwarzania proszkéw metodami elektrolity-
cznymi. Mozna stwierdzi¢, ze ze wzrostem ge-



Stezenie HPTA v A

Nr 7— 8

Procentowy

Tablica
Nr doswiadczenia
1 4 6 8

udziat frakcji
w mikronach 20 25 35 50

Stezenie miedzi ccu W g1

2.5-155 8 206 11,1-21,8 7,7-44,4

>300[x 0,89 29 2,57 17
300p. —200" 0,89 1,73 1,67 11
200[i—150y 1,48 183 1,50 0,6
1500. —IO0§ 2,22 067 073 0,35
I00f— 75§u 6,52 267 2,37 1,00

75fx— 60(x 4,15 0,57 0,93 0,75

< X 80,41 84,17 85,67 90,50

Straty 3,44 5,46 4,56 4,00

Czas n godzinach
+ Dodwiadczenie/ (DK 20A/dm! ) - Doswjpdczeme 5 (Dk~30Aldm2)
0 = UKOme) « - . 6(Dk-35- m)
. 3(Dk20 - - ) - N 7{0k'S5- -1
+ dDk25 m - ) . - 8(Uk'50* m)

Rys. 2

kwA/dm?

Rys. 3

Gestos¢ katodowa pradu Dh w A'dm2
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Rys. 4

stosci katodowej pradu maleje Srednia wielkos$¢
ziarn proszku. Rozklad ziarnistosci proszku,
otrzymanego w doswiadczeniu z 4 frakcjami
60/*, oznaczono jeszcze dodatkowo w pipecie
Andreassena. Wyniki przedstawia rys. 4. Okoto
65 % proszku wykazuje ziarno mniejsze od 49//,
a 25 °/o mniejsze od 10//.

Wiasnosci otrzymanego proszku

Wiasnosci  fizyczne otrzymanego proszku
opisano juz powyzej. Czystos¢ otrzymanego
proszku miedzi jest nastepujaca:

Zawartosé Fe 0,0021 do
" Bi 0,0008 «/o
" Sn + Sb 0,0006 %
Ag nie stwierdzona
Si
S
Ni
Zn
Mn
Pb

Rys. 5 Powiekszenie X 380
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Nr 7—8

Zawarto$é tlenu w otrzymanym proszku,
przy stosowaniu winianu potasu, jako $rodka
utrwalajacego, nie przekracza 0,6 9/ i nie zmie-
nia sie nawet po jednomiesiecznym przechowy-
waniu proszku bez specjalnych ostroznosci.

Zdjecie mikroskopowe (rys. 5) wykazuje, ze
proszek ma wyrazne ksztalty dendrytyczne.

Analiza danych literatury technicznej i wy-
niki naszych wlasnych doswiadeczen w skali
éwierétechnicznej wykazujg mozliwosé zastoso-
wania elektrolitycznej metody do produkeji
proszku miedzi odpowiadajacego potrzebom
metalurgii proszkéw, co pozwoli na oparcie
rozwoju przemystu wyrcbéow metalowych meto-
dami metalurgii proszkéw na wlasnym krajo-
wym SUrowcu.
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Metalurgia proszkéw, Nowy

Inz. EDMUND BRYJAK i inz. ZYGMUNT KWASNY

Metoda badania objetosci zasypu

proszkéw metalicznych

W metalurgii proszkéw usywa sig réinego rodzaju proszkéw metali. — Aby uzyskaé powtarzalne wyniki
stosuje sig proszki metali majqce écidle okreslone wlasnoéci. — Zaliczamy do mich objeto$é zasypu i objetosé
zusypu z usadem. — Wiasnoéei te pozwalajg obliczaé gestosci do bieiqcej kontroli produkcji proszkéw, a w

wytworniach spiekéw do projektowania matrye.
jetodel zasypu.

Objetosé zasypu proszku metalowego jest to
objetos¢ 100 g proszku luZno zasypanego do
cylindra miarowego (wymiar cmi®*/100 g). Obje-
toé¢ zasypu z usadem jest to objetosé 100 g
proszku metalowego utrzgénietego w cylindrze
miarowym do stalej objetofei (wymiar
cm®/100 g).

Gestodé zasypu i gesto§é zasypu z usadem
otrzymujemy dzielage ilo§é uzytego do badania
proszku metalowego, a wige 100 g, przez obje-
tos¢ powstala po zasypaniu proszku lub przez
objeto§é powstals po utrzgsnieciu proszku do
stalej objetodci. Jednostka gesto§ei zasypu i ge-
stoSci zasypu z usadem jest g/cm®.

Dotychezasowa metoda wykonywania pomiaru

Wedlug najprymitywniejszej] metody zasy-
puje sie luZno proszek do cylindra miarowego

—W niniejszej preacy opisano mowy sposéb badanin ob-

i odezytuje objetosé. Objetoéé zasypu z usadem
uzyskuje sie utrzasajgc proszek recznie lub
uderzajac mioteczkiem w cylinder miarowy do-
poty, dopdki proszek nie przybierze stalej obje-
tosci.

Wyniki pomiaréw uzyskane tym sposobem
zaleza od réznych eczynnikéw, a mianowicie
szybkodci i rownomierno$ci zasypywania, wy-
soko$ci, z ktérej spada proszek, jego ziarnisto-
Sci, aglomeracji ziarn itd. ’

W celu usuniecia tych bledéw Leadbeater [1]
1 jego wspblpracownicy proponuja zastosowa-.
nie lejka zakoficzonego walcem dlugosei 20 mm,
o érednicy 2 mm. Wsypany do niego proszek
spada z wysoko$ci 100 mm do cylindra miaro-
wego.

Metoda Scotta opisana przez Balszina [2]
opiera sie na innej zasadzie. Proszek sypie sie
przez lejek na szybki szklane ustawione pod
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katem 30° do pionu, co ma zapewnié¢ réwno-
miernosé¢ zasypu do zbiornika.

Istnieje réwniez metoda ASTM (Standard
B 212-46 T) [3].

Nowy sposéb pomiaru

Opisany ponize] sposéb pomiaru objetosei
zasypu i objetodei zasypu z usadem wykazuje
liczne zalety. Celem uzyskania réwnomiernego
luZnego zasypu uzywa sie wibratora, ktdrego
schemat przedstawia rysunek 1 oraz lejka za-
opatrzonego w siatke druciang.

Dzialanie wibratora jest nastepujace: Rdzen
elektromagnesu przycigga zwore sprzezona za
pomoca trzpienia i sprezyny z pierscieniem wi-
bracyjnym. Sila odksztalcenia sprezyny jest
tak dobrana, ze przy pewnej strzalce wygiecia
zwora cdrywa sie od elektromagnesu, Powtarza
sie to kilkaset ¥azy na minute 1 wywoluje drga-
nia pierécienia w plaszczyinie poziome). Do
pierscienia wibracyjnego wklada sie lejek, ma-
jacy nastepujace wymiary: érednica wewnetrz-
na gérna 55 mm, Srednica otworu wylotowege
23 mm, kat nachylenia 60°, dlugoéé ceylindryez-
nego konca lejka 20 mm. Przekroj otworu lejka
zalezy od $rednicy wewnetrznej cylindra mia-
rowego i nie wywiera wpltywu na pomiar.

Inne wymiary cylindra nie maja zasadniczo
znaczenia. Wylot lejka zaopatrzony jest w siat-
ke drueciang. Pod lejek podstawia sie znormali-
zowany szklanny cylinder miarowy objetosei
100 cm?, ktérego wysokosé wynosi okolo 245 mm
(wykonujac pomiar z wysokoscia spadu 150 mm
obcigto cylinder do 140 mm). Male zmiany od-
leglosci lejka od podstawy cylindra, (stwier-
dzono 150 do 300 mm) nie wplywaja na do-

kladno$é pomiaru, wyjawszy proszki bardzo .

grube (okolo 0,3 mm). Wtedy nalezy stosowad
wysoko§é 150 mm.

Odstep miedzy siatkg druciana a goérna kra-
wedzig cylidra miarowego wynosi 1 cm; odstep
ten nie pozwala drganiom wibratora przenosié
sie z lejka na cylinder. Calo$é aparatury po-
miarowej przedstawia rys. 2. '

Bardzo wazna jest izolacja cylindra od
drgan wibratora. Aby je wyeliminowaé, usta-
wia sie cylinder miarowy i wibrator z lejkiem
i stojakiem na oschnych stotach, nie styvkaja-

Iy

=220v
Rys. 1. Schemat urzadzenia wibracyjnego; 1 — pier-
écien wibracyjny, 2 — sprezyna, § — elektromagnes,

4 — lejek z siatka druciana

|
|
C 1t

L [ }

Rys. 2. Urzadzenie do wyznaczania objetosci zasypu,
1 — urzadzenie wibracyjne, 2 — lejek z siatka dru-
ciang, 8 — cylinder miarowy, 4 — stojak

cych sie ze soba. Sam pomiar wykonuje sie na-
stepujaco: Do lejka sypie sie ocdwazone 100 g
proszku i wprawia w ruch urzadzenie wibra-
cyjne. Proszek zaczyna sie sypaé i réwnomier-
pie przechodzi przez cala powierzchnie siatki.
PrzeS§wit oczka nalezy dobraé tak, aby pro-
szek sypal sie¢ rownomiernym strumieniem
i nie za szybko. Wiagdciwy prze$wit odpowiada
2 - 3-krotnej Sredniej -wielko$ei ziarna pro-
szku. Np. proszek, ktérego ziarna maja Srednio
304, wymaga przeSwitu oczka 90.. Proszek nie
powinien sie sypaé¢ dopéki nie wprawimy
w ruch urzadzenia wibracyjnego. Jest to zasad-
niczy warunek pomiaru. Przy proszkach, ktére
sie Zle sypiag przeswit oczka moze wynosié kil-
kakrotna, a nawet kilkunastokrotng wielkoéé
ziarna. Przy bardzo drobnych proszkach, okolo
1 do 10, ktére sie Zle sypia, jak réwniez przy

)

do oznaczania objetosci
z usadem; I — cvlinder miarowy z proszkiem, 2 —
' wibrator

Eys. 3.. Urzadzenie zasypu



Nr 7—38

Str. 292 HUTNIK
Tablica 1l
Kobalt — 1
otrzymany metoda chemiczna
Ziarnisto§é: — 5 — 20 u
Siatka . . . Recznie
o prze$wicie oczka Slatk% ggprl;]znefwwle bez-
0,43 mm ’ urzadzenia
. !
Wysokosé spadu cm 30 ! 15 30 i 15 30
Objetoss zasypu cm3/100 g 82,0 82,0 82,0 82,0 79,0
Czas trwania pomiaru min. 3 3 4 4 1
Gestosé zasy pu ’ g/cms3 1,22 1,22 1,22 1,22 1,26
Gesto$é zasypu z usadem em®/100 g 55,0 55,0 55,0 55,0 56,0
Czas trwania pomiaru min. 3 3 3 3 4
Gesto$é zasypu z usadem glems3 1,82 1,82 1,82 1,82 1,78
!
Tablica II
Weglik wolframu — WC — otrzymany metoda chemiczna
Ziarnistosé okolo 2 u
Siatka Siatka Recznie
o prze§wicie oczka o przeswicie oczka bez
0,43 mm 0.09 mm urzgdzenia
Wysokosé spadu cm 30 ( 15 30 15 ! 30
Objetosé zasypu cm3/100 g 22,0 “ 22,0 22,0 : 22,0 | 20,0
Czas trwania pomiaru min. 3 ‘* 3 4 1 4 ' 2
Gestosé zasypu g/cms3 4,54 s 4,54 4,54 454 5,00
Gestosé zasypu z usadem cmsf100 g 15,0 15,0 15,0 15,0 | 15,0
Czas trwania pomiaru min. 3 3 3 i 3 : 4
Gesto$é zasypu z usadem glems3 6,66 6,66 6,66 6,66 6,66
:
- Tablica IIT
Proszek miedziany otrzymany metoda rozpylania .
Ziarna okragle, ziarnistoéé 20 — 40 u«
Siatka Siatka Recznie
o prze§wicie oczka o przeswicie oczka bez
0,43 mm 0,09 mm urzadzenia
Wysoko$é spadu . cm 30 15 30 15 30
Objetosé zasypu cm’/100 g 20,0 20,0 20,0 20,0 20,0
Czas trwania pomiaru min. 0,02 0,02 2 2 0,02
Gestosé zasypu glems3 5,00 5,00 5,00 5,00 5,00
Objetosé zasypu z usadem em3/100 g 17,0 17,0 17,0 17,0 17,0
Czas trwania pomiaru min. 2 2 2 2 2
Gestosé zasypu z usadem glems 5,88 5,88 5,88 5,88 5,88
Tablica IV
Proszek zelazny otrzymany metoda Hametag
Ziarnisto$¢ 300 — 400 w | Ziarnisto§¢ ponizej 60 p
Siatka o przeswicie Siatka o przeswicie
I 1 mm 0,43 mm
Wysoko$é spadu cm 30 15 30 15
Objetosé zasypu cms/100 g 33,5 34,5 66,0 66,0
Czas trwania pomiaru min. 1 1 0,5 0,5
Gestosé zasypu glems3 2,98 2,90 11,51 1,51
Objeto$é zasypu z usadem cm/100 g 31,5 31,5 36,0 36,0
Czas trwania pomiaru min. 0,5. 0,5 4 4
Gestosé zasypu z usadem glems 3,17 3,17 2,78 2,78

proszkach, ktore sie dobrze sypig, wystarczy
siatka o prze$§wicie 0,06 do 0,09 mm. Do grub-
szych proszkéw nalezy odpowiednio dobraé
siatke. Na skutek drgan czes$é aglomeratéow kry-
stalicznych ulega rozbiciu na mniejsze, a nawet

na pojedyncze ziarna.

nie 100 g proszku trwa od 2 do 40 minut. Nie-
ktore. proszki tworza w cylindrze miarowym
nieduze stozki zasypu; stozki te nalezy ostroz-
nie wyréwnaé przed odczytem. Objeto§é zasypu
odezytuje sie w centymetrach szeSciennych

wprost ze skali cylindra miarowego.
Pomiar objetosci zasypu z usadem wykonuje

W zalezno$ci od wielkodci ziarn badanego

proszku oraz wielko$ci oczek siatki zasypywa-

sie za pomocg tego samego urzadzenia. Réznica
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polega tylko na tym, ze zamiast iejka naklada
sie na pierscien wibracyjny tarcze z blachy,
a na niej stawia cylinder miarowy z proszkiem.
Po uruchomieniu wibratora proszek szybko
osiada. Staly objetosé zasypu z usadem uzysku-
je sie mniej wiecej po trzech minutach.

Rys. 3 przedstawia schemat urzgdzenia do
oznaczania objetodci zasypu z usadem.

Celem sprawdzenia opisanej metody pomiaru
objetodei zasypu i objetoSci zasypu z usadem
proszkéw metalicznych wykonano szereg po-
miaréw, ktérych wyniki podanc w tablicach 1
do IV. Zbadano wplyw wysokoéci spadu prosz-
ku na objeto§é zasypu i wplyw przeswitu oczek
siatki, umieszczajac wibrator z lejkiem na sto-
jakach réznej wysokosei (15 i 30 cm). Oba
-pomiary daly te same wyniki. Male odchylenia
nalezy uwazac¢ za bledy pomiaru, a nie za wade
metody. Celem sprawdzenia wplywu przeswitu
oczka, pos}uglwano sie trzema rodzajami smtek
a mianowicie:

1. siatks o prze§wicie oczka 0,43 mm = 19¢

oczek na 1 cm’;

2. siatka o prze§wicie oczka 0,09 mm = 4900

oczek na 1 ecm’;

Inz. WLADYSLAW RUTKOWSKI

3. siatka o prze$wicie oczka 1,00 mm = 34

oczek na 1 em?®,

Mimo tak wielkiej réznicy w wymiarach
siatek otrzymano identyczne wyniki, chociaz
czasy spadania proszku byly rézne (im siatka
drobniejsza, tym dhtuzsze), dochodzac przy nie-
ktorych gatunkach prawie do pedwéjnej war-
tosci. Reasumujac wyniki pomiaréw dochodzi-
my do wniosku, ze pomiar objetoSci zasypu
metoda wibracyjna nie zalezy od wysokoéci
spadu w granicach 15 do 30 em ani od prze-
§witu oczka siatki, jesli si¢ ja dobierze w mysél
podanej wyzej zasady. Porhiary wykonane recz-
nie, nie za pomocag urzadzenia, wykazaly roz-
rzut wynikéw. Objetosé zasypu byla z reguly
mniejsza, co Swiadezy o czeSciowym osiadaniu
proszku.
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Treatise on Powder Mettalurgy,

Zagadnienie prac badawczych

z dziedziny metalurgii proszkéow

Trudnos¢ prac badawczych w dziedzinie metalurgii proszkéw stanowi duia liczba zmiennych czynini-
low. — Wolyw metody produkceji proszku nae jego wlasnoéei. — Rola procesu spiekania. — Nasycanie spie-

czenych szkieletéw.

Metalurgia proszkéw jest — jak dotgd —
bardziej sztuka niz nauks. Zdanie to, wypo-
wiedziane przez jednego ze znanych fachowedéw
w tej dziedzinie metalurgii, ma glebokie uza-
sadnienie.

Procesy technologiczne zachodzace podezas
wytwarzania metodami metalurgii proszkéw
zalezg od tak wielu parametréw czy zjawisk, ze
ujecie ich i wyjaénienie z naukowego punktu
widzenia stanowi powazng trudno$é.

Nawet podstawowego procesu zlaczania pro-
szkéw podczas spiekania- jeszcze nalezycie nie
wytlumaczono. Postawiono wiele teorii, oglo-
szono wiele prac, ktére miaty naukowo sprecy-
zowaé przebieg procesu spiekania i .ujaé go
w pewne matematyczne wzory ale niestety zad-
na z dotychezasowych teorii nie daje wyczer-
pujace] odpowiedzi na wszystkie pytania. Bar-
dzo przekonywujace wywody, objasniajace po-
szczegolne przypadki, zawodzg zupehie w razie
zmiany warunkéw.

Zwlaszeza ~ ostatni rok byl bardzo obfity
w publikacje na temat teorii spiekania. Wydaje
sie, ze zagadnienie naukowego ujecia zagadnien
metalurgii proszkéw interesuje coraz wiecej
uczonych wszystkich zaawansowanych techni-
cznie narodéw. Przegladajac literature techni-

czng sprzed kilku lat znajdujemy niewiele pu-
blikacji na ten temat, a przed 1940 r. prace
takie nalezaly do rzadkosc1 Swiadczy to o wzra-
stajacym zainteresowaniu teoretyczna strona
metalurgii proszkéw i pozwala przypuszezaé,
ze juz w niedalekim czasie zagadnienia te zo-
stana odpowiednio o§wietlone.

Zagadnienia z dziedziny metalurgii prosz-
k6w rozwigzujemy obecnie na podstawie szere-
gu dodwiadczen, ktbére starajg sie uchwycié
wplyw wszystkich czynnikéw. Nie mozemy na
razie §ci$le przewidywaé wilasnosei produktu
i ustalaé parametréw proceséw technologicz-
nych a priori. Pewnych wskazéwek dostarczyé
nam moga wykonane poprzednio do$wiadcze-
nia nad materialami o zblizonym skladzie che-
micznym i rozwazanie zagadnienia z punktu
widzenia metalograficzno-metalurgicznego. Jed-
nakze ostateczng instancjg jest zawsze doSwiad-
czenie, ktére nieraz sprawia niespodzianke.

Przy tak duzej liczbie czynnikéw moze sie
nieraz zdarzyé, ze jeden z nich ujdzie naszej
uwagi, a wtedy wyniki dtugotrwalych préb ida
na marne.

Artykul ten ma zapoznaé ogé6t technikéw
z problemami, z ktérymi stykamy si¢ w pra-
cach badawczych z dziedziny metalurgii prosz-
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kéw, tudziez zebra¢ i uwypukli¢ te problemy.

Metalurgia proszkéw jest technikg zitozona,
opartg na takich dyscyplinach naukowych, jak
fizyka, chemia i metalurgia oraz na pewnych
mechanicznych umiejetnosciach  laboratoryj-
nych, ruchowych i konstrukcyjnych.

Kazdy, kto przystepuje do pracy w dziedzinie
metalurgii proszkéw, powinien posiada¢ podsta-
wy teoretyczne wymienionych wyzej nauk
i praktyke w przytoczonych umiejetnosciach.

Trudno sta¢ sie specjalista w tej dziedzinie
dzieki wyktadom czy ¢wiczeniom laboratoryj-
nym, ktore z natury rzeczy moga stanowic je-
dynie wprowadzenie w zagadnienie metalurgii
proszkéw. Tu konieczna jest przede wszystkim
dluzsza praktyka osobista i zetkniecie sie z roz-
maitymi zagadnieniami. Ale nawet diugoletnia
praktyka nie pozwoli na poznanie wszystkich
mozliwych przypadkéw i nie da odpowiedzi na
wszystkie mozliwe pytania, gdyz w metalurgii
proszkéw kazdy przypadek jest wprawdzie
w zasadzie podobny do innych, posiada wszak-
ze pewne cechy specjalne, ktérych zazwyczaj
nie da sie przewidzie¢, a ktére wymagaja od-
miennego ujecia.

Zaréwno w pracach badawczych z dziedziny
metalurgii proszkéw, jak zreszta we wszystkich
pracach badawczych w ogole, trzeba mie¢ pew-
ne ,wyczucie“, ktoére pozwala z tysigca mozli-
wosci wybra¢ kilka najbardziej prawdopodob-
nych i te trzeba podda¢ gruntownej analizie.
Zbyteczne jest dodawacd, ze zdolnos$¢ te wyra-
bia praktyka.

Chcac skutecznie pracowaé, nalezy dobrze
pozna¢ i zrozumieé sens proceséwTzachodzacych
.podczas przerdbki proszku na gotowag ksztattke.
Trzeba jasno zdawac sobie sprawe z tego, co
moze nam daé taki czy inny proces technologi-
czny w zakresie metalurgii proszkow.

Surowcem metalurgii proszkéw sg < jak
wiadomo proszki metali i niemetali. Proszki te
mozna wytwarza¢ rozmaitymi metodami me-
chanicznymi, chemicznymi czy fizyko-chemicz-
nymi. Sposéb wytwarzania proszku pozostawia
na nim niezatarte pietno, ktorego przewaznie
nie mozna albo nie optaca sie zmieniaé. Jest
rzecza zrozumiata, ze wihasnosci proszkéw me-
tali stosowanych do produkcji wywieraja pp-
wazny, a moze nawet decydujacy wpltyw na ja-
ko$¢ gotowego wyrobu.

Proszek metalu niejako przynosi z sobag swoj
sktad chemiczny, ktorego Wyjawszy mozliwosc¢
usuniecia tlenu przez redukcje, na ogot nie mo-
zemy zmienié. Stosuje sie jeszcze niekiedy usu-
wanie nadmiaru wegla przez ditugotrwate wyza-
rzanie w atmosferze Wodoru, lecz inne zanieczy-
szczenia metaliczne czy niemetaliczne pozostajg
i nieraz dyskwalifikuja dany proszek, jezeli
chodzi o zastosowanie go do Scisle okreslonych
celow (np. na magnesy trwate, wolfram do
wiokien zarowych itp.).

Metoda wytwarzania proszku decyduje dalej
0 ksztakcie ziarna uzyskanego proszku. Proszek
otrzymany metodg elektrolityczng ma ksztatt
jodetkowaty (dendrytyczny, rys. 1), proszek
wytworzony metodg chemiczng z karbonylkéw

Nr 7— 8

Rys. 1 Proszek srebra elektrolityczny (x 125)

Rys. 2. Proszek zelaza karbonylkowy (x 125)

Rys. 3. Proszek wolframu redukowany (x 125)
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Rys. 5. Proszek miedzi stracany chemicznie (x 125)

Rys. 6. Proszek aluminium rozpylany (x 125)

Rys. 7. Proszek miedzi ptytkowy (x 125)

Rys. 8. Proszek miedzi krystaliczny (x 125)
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ksztalt cebulasty (rys. 2), proszek redukowany
wodorem ma budowe strzepiasta (rys. 3), pro-
szek rozdrabniany mechanicznie na miynach
wirowo-udarowych (rys. 4) budowe talerzyko-
wata, a proszek stracony chemicznie nieregular-
na (rys-. 5). Proszki rozpylane wykazujg cha-
rakterystyczny ksztatt kropelkowaty (rys. 6),
proszki za$ thuczone mechanicznie ksztatt blasz-
kowaty (rys. 7). Po zastosowaniu specjalnych
proceséw chemicznych udaje sie otrzymac pro-
szek o0 wyraznej budowie krystalicznej (rys. 8).

Ro6znice ksztattu proszku sa, jak wida¢ z fo-
tografii, bardzo wyrazne. Nalezy dodaé, ze
zdjecia te obrazujg rowniez poréwnawczo rzad
wielko$ci poszczegblnych proszkéw.

Rézny ksztatt ziam proszku powoduje zupet-
nie odmienne zachowanie sie proszku podczas
prasowania, inng gestos¢ praséwki i co za tym
idzie, inng gestos¢ spieku (przy innych para-
metrach statych).

Dalszg charakterystyczng cechg proszku jest
wielkos¢ jego ziarn, ktorg bada sie metodag ana-
lizy sitowej, a wielkoSci podsitowe réznymi me-
todami opartymi na zasadzie sedymentacji
w cieczy lub wiania w osrodku gazowym, me-
todg mikroskopowa lub innymi metodami po-
miarowymi. Na wielko$¢ ziarn mozemy wpty-
waé¢ w mniejszym lub wiekszym stopniu, zalez-
nie od metody wytwarzania proszku.

Od ksztattu proszku zalezy bezposrednio po-
wierzchnia wias-ciwa proszku. Im bardziej uroz-
maicony jest ksztatt ziarna proszku, tym wiek-
sza jest jego powierzchnia. Najmniejsza po-
wierzchnie ma ziarno ksztattu kulistego.

Powierzchnia wiasciwa proszku dopomaga
do lepszego zwigzania proszku podczas praso-
wania i wywiera wielki wptyw na przebieg dy-
fuzji powierzchniowej i inne procesy zachodza-
ce podczas spiekania.

Powtloki tlenkéw i btonki gazowe, znajdujgce
sie na powierzchni kazdego ziarna proszku, bez
wzgledu na stopien jego zredukowania, powsta-
jace podczas przerobki proszku, stanowig dal-
sza charakterystyke, ktéra wplywa w sposob
widoczny na zachowanie sie proszkow podczas
prasowania i spiekania. Te parametry sg naj-
trudniejsze do uchwycenia i w celu wyelimino-
wania ich wpltywu nalezy S$cisle przestrzegaé
identycznosci warunkoéw przerdbki, przechowy-
wania oraz manipulacji proszkiem. Duzy wplyw
wywiera tu temperatura, sktad chemiczny i wil-
gotnos$¢ powietrza; dlatego do prac badawczych
a nieraz i produkcji trzeba koniecznie atmo-
sfery bezpylowej i urzadzen klimatyzacyjnych.
Do badania wiasnosci proszkéw stuzy szereg
metod laboratoryjnych, ktére u nas wymagaja
scistej normalizacji.

Proszek metalu o tak réznorodnych i fanta-
stycznych ksztattach jakie przedstawiono na za-
taczonych reprodukcjach zdje¢ fotograficznych
zrriienia sie pod wplywem cisnienia prasowania
w ksztattke zwarta, wykazujgca juz pewne, nie-
kiedy wysokie wiasnosci mechaniczne. Struktu-
ra takiej praséwki, poczatkowo catkiem chao-
tyczna, zmienia sie podczas spiekania. Tworzg
sie wéwczas wyrazne krysztaty, obejmujace po
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Rys. 9. Spiek zelaza w czasie spiekania (x 300)

Rys. 10. Spiek zelaza po zakonczonym procesie
spiekania (x 300)

kilka lub kilkanascie pierwotnych ziarn prosz-
ku i zamykajace w swym obszarze szereg od-
izolowanych poréw (rys. 9 i 10).

Zmiany zachodzgce w mikrostrukturze pra-
sowki podczas jej spiekania zalezg od wielu pa-
rametrow. Jedne z nich odnoszg sie do prze-
rabianego materiatu (np. jego skiad, wielkos¢
ziarn proszku itp.), inne za$ majg charakter
zewnetrzny. Zewnetrzne parametry to tempera-
tura spiekania, czas spiekania, szybkos¢ nagrze-
wania i chiodzenia oraz atmosfera spiekania.

Sktad materiatu decyduje o tym czy spieka-
nie bedzie sie odbywato caly czas w stanie sta-
tym, czy wystapi podczas spiekania faza ciekla,
ktéra moze albo dyfundowa¢ do sktadnikéw sta-
tych i znikna¢ przed zakonczeniem spiekania,
albo w razie nierozpuszczalnoisci skladnikdéw
utrzymywac sie do konca. .,

Szczeg6towe omawianie tych proceséw prze-
kraczatoby ramy niniejszego artykutu. Warto
tu tylko zwrécié uwage ng szczeg6t nie precy-
zowany przewaznie dostatecznie jasno, a mia-
nowicie na korzysci, ktére daje nam w poréw-
naniu z normalnym spiekaniem mieszaniny pro-
szkdw nasycanie porowatych szkieletéw. Je-
zeli spiekamy uktad jednosktadnikowy lub wie-
losktadnikowy o zblizonych temperaturach top-
nienia skiadnikéw, lub wreszcie uklad wielo-
sktadnikowy, ze znikajagcg w czasie spieka-
nia fazg cieklg, otrzymujemy schematycznie
mikrostrukture przedstawiong na rys. 11. Po-
szczegllne ziarna opierajg sie 0 siebie na catej
dtugosci granic. Catos¢ sprawia wrazenie ukia-
du sztywnego i na pewno bedzie miato dobra
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Rys. 11 Rys. 12 Rys. 13

Rys. 11. Schemat struktury spieku jednoskiadnikowego
Rys. 12. Schemat struktury spieku miedz-zelazo
Rys. 13. Schemat struktury nasyconego spieku zelaza

Rys. 14. Zlacze miedzi z miedzig po spiekaniu (x 550)

Rys. 15. Mikrostruktura spiekanego magnesu Alnico

(x 300)

Rys. 16. Mikrostruktura spieku Fe-Ni-Cu (x 125)
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Rys. 17. Mikrostruktura wolframu nasycanego miedzig
(x 580)

wytrzymatos¢ na Sciskanie, jesli natomiast wiez
miedzy poszczegélnymi krysztatami nie jest
zbyt silna, moze mie¢ gorsza wytrzymatos¢ na
rozcigganie. O tym, ze mozliwe jest Sciste zwig-
zanie dwu ziarn metalu, moze swiadczy¢ choé-
by rys. 14, przedstawiajacy przekrdj przez dwa
kawatki miedzi stykajace sie wypolerowanymi
powierzchniami i poddane procesowi spiekania.

Jezeli teraz spiekamy ukiad dwuskladnikowy
i jeden metal ma wyraznie wyzsza tempereature
topnienia od drugiego (np. zelazo-miedz) spie-
kanie uprzednio sprasowanej mieszaniny prosz-
kéw da strukture przedstawiong na rys. 12
Ziarna metalu trudno topliwego ulegaja

Inz. WEADYSEAW RUTKOWSKI
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podczas spiekania zaokragleniu, lecz nie wigza
sie z sobg. Wskutek tego ptywajg one niejako
jakby oddzielne wyspy, w metalu tatwiej top-
liwym. Wiasnosci wytrzymatosciowe takiego
materiatu sg w praktyce identyczne z wilasnos-
ciami spiekanego metalu tatwiej topliwego.

Stosujgc metode odmienna, a mianowicie na-
sycania spieczonego szkieletu metalu trudniej
topliwego ptynnym metalem tatwiej topliwym,
osiggamy strukture przedstawionag na rys. 13,
taczy ona w sobie zalety obu poprzednich mi-
krostruktur.

Do udowodnienia, ze podane schematy mikro-
struktur niewiele odbiegajg od struktur rzeczy-
wistych, stuza rys. 15, 16 i 17. Podobienstwo
ich z rysunkami 11 do 13 jest wyrazne. Struk-
tury takie osiaga sie oczywiscie jedynie wow-
czas, gdy obydwa stosowane metale nie wyka-
zujg wzajemnej rozpuszczalnosci w stanie, cie-
klym.

Kierujac w spos6b wiasciwy doborem skia-
du spiekanego materiatu i wymienionymi wy-
zej parametrami, mozemy nada¢ wyrobom me-
talurgii proszkéw praktycznie dowolne wias-
nosci fizyczne i mechaniczne. Ta ogrorpna skala
wilasnosci produktdéw w potgczeniu z korzyscia-
mi natury ekonomicznej najlepiej wyjasnia
znaczenie metalurgii proszkéw \

reprodukowane tu zdjecia pochodza
Instytutu Metalurgii

1 Wszystkie
z prac badawczych Gléwnego
w Gliwicach.

Projekt stownictwa technicznego

z zakresu metalurgii proszkow

Metalurgia proszkéw jest u nas nowag gatezig
techniki, nie majgca ustalonych tradycji, zwia-
szcza w zakresie stownictwa technicznego, jest
wiec rzecza konieczng juz obecnie, w trakcie
rozbudowy przemystu metalurgii proszkéw,
ustalenie stownictwa technicznego wchodzgcego
w jej zakres.

Dotad istnieje pod tym wzgledem duza do-
wolnos¢, wynikajgca z ttumaczenia odpowied-
nich okreslen z réznych jezykéw obcych. Jed-
noznaczno$¢ okreslen powinna przyczyni¢ sie
do ufatwienia prac z dziedziny metalurgii pro-
szkéw w Polsce.

Ponizej podajemy, wycigg z projektu stowni-
ctwa metalurgii proszkéw opracowanego przez
inzynierow Edmunda Bryjaka, Wactawa Ce-
gielskiego, Bronistawa Razumowskiego i Wia-
dystawa Rutkowskiego, obejmujacy najwaz-
niejsze pozycje w celu zapoczatkowania dy-
skusiji.

Wszelkie uwagi i wnioski prosimy kierowaé
do Giéwnego Instytutu Metalurgii, Gliwice, ul.
Karola Miarki 12/14.

Zestawienie nomenklatury metalurgii proszkow

Cisnienie prasoioania — t/cm2 Nacisk wy-
wierany podczas prasowania proszku na jed-
nostke powierzchni prasowki, poprzecznie do
kierunku prasowania.

Elektrolityczne otrzymywanie proszku

a. elektroliza roztworow soli metali,

b. elektroliza stopionych soli metali

troliza soli).

Formowanie lustepne. Formowanie prostej
prasowki, w wiekszosci przypadkdéw juz wstep-
nie spiekanej, na ksztatty inne, przewaznie bar-
dziej skomplikowane. Np. formowanie praséw-
ki weglikéw lub metali wstepnie spiekanej
przed spiekaniem ostatecznym.

Gestosé spieku — g/cm3 Masa jednostki ob-
jetosci spieku wyrazona w g/cm3

Gestosci rozktad w proséwce — glcm\

Gestosci rozktad w spieku — g/cm3

Kalibrowanie. Prasowanie koncowe spieku
w celu nadania mu Scisle okreslonych wymia-
row.

(elek-
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Krysztal pierwotny. Odpowiada metalogra-
fieznemu ziarnu pierwotnemu.

Krysztat wtérny. Odpowiada metalograficz-
nemu ziarnu wtérnemu.

Ksztatt ziarna. Charakterystyczny twyglad
zewnetrzny ziarna proszku, uwarunkowany
metoda uzyskiwania proszku.

Lepiszcze.

Matryca narzedzie lub zespdél narzedzi stuzg-
cy do formowania ksztaltek z proszkéw pod
ciénieniem.

Metal spiekany.

Metalurgio, proszkéw. Procesy wytwarzania
proszkéw metali 1 ksztaltek z proszkéw metali
czystych, stopdéw lub mieszanin z dodatkiem lub
bez dodatku domieszek niemetalicznych. Sto-
suje sie prasowanie lub formowanie ksztaltek,
ktére podgrzewa sie podszas operacji prasowa-
nia albo pdzniej, w celu uzyskania spieku. Pod-
czas spiekania faza ciekta nie wystepuje w ogé-
le Iub Wystepuje przejéciowo faza ciekla sklad
nika nizej topliwego.

Mostek. Miejsce puste w luZno zasypanym
proszku.

Naskérek spieku. Powloka spieku powstajgca
podczas spiekania i majaca inne wlasno$ei niz
wewnetrzne czeSei spieku.

Nasycante, Proces napelniania poréw spieku
cieczg, np. olejem lub wypehianie poréw
w spieczonym szkielecie metalem o nizszej tem-
peraturze topnienia.

Otulinowy materiat. Material, najczesciej
proszek, w ktérym umieszcza sie praséwki pod-
czas spiekania wstepnego lub ostatecznego.

Pecznienie — wzrost wymiaréw praséwki
podczas spiekania.

Plastycznosé prosziu.

Piece spiekalnicze. _

Powierzechnia wladciwa — cm?/g.

Porowatosé — obecno§é por6w w materiale.

Porowatosé otwarta — . Typ porowatoscei,
gdy pory sa z soba polaczone, a ciecz moze je
wypemnié przeptywajac z jednej do drugiej (np.
w filtrach).

Porowato$é zamkuteta — 9. Typ porowa-
toéci, gdy pory nie lacza sig i nie wsysajg cieczy.
. Poréw pojemnodé catkowita — 9. Objetoéé

poréw zamknietych i otwartych w stosunku do
objetosei catkowitej praséwki lub spieku.

Prasa (hydrauliczna lub mechaniczna). Urza-
dzenie (maszyna) uzywane do formowania lub
kalibrowania praséwki przez stosowanie nacisku.

Prasowalnosé proszku. Zdolno§é proszku do
tworzenia trwalyeh ksztaltek pod wplywem ci-
$nienia prasowania. Okreéla ja najnizsze cidnie-
nie t/em? przy ktéorym praséwka zachoque
swoj kszta}t

Prasowanie. Stosowanie nacisku na proszek

zagypany do matrycy.
Praséwke —ksztaltka sprasowanego proszku.
Proporcja ziarne. Stosunek trzech zasadni-
czych wymiaréw ziarna proszku.
Proszek:
najgrubszy powyzej 300 mikronéw,
gruboziarnisty od 100 do 300 mikrondw,
Srednioziarnisty ponizej 100 mikronéw,

drobnoziarnisty 0,2 — 6 mikronéw,
najdrobniejszy 0,2 mikrona - (ultrapro-
szek),

dendrytyczny (np. elektrolityczny),
iglasty,

karbonylkowy,

kulisty

nieregularny,

platerowany (powleczony innym metalem),
platkowy,

plytkowy (talerzowy),

stopowy,

zackraglony (modularny).

Pseudostop. Spiek kilku skladnikéw nie two-
rzacych stopu w fazie cieklej.

Redukeja proszku.

Rozdrabnianie (dezyntegracja).

Rozpylante. Rozpylanie plynnego metalu przy
pomocy gwaltownie rozprezajacego sie gazu
lub cieczy.

Skurcz. Zmniejszenie sie wymiaréw praséw-
ki podczas spiekania.

Spiek. Materiat spiekany.

Spiekane wyroby:

cermetale (spieki ceramiczno-metaliczne),
cierne spieki,
lozyska porowate,
tozyska spiekane, masywne,
magnesy prasowane,
” spiekane,
metale i stopy wysokotopliwe spiekane,
metale 1 stopy spiekane o specjalnych
wlasnoéciach fizycznych i chemicznych,
pseudostopy (zlozone materialy i stopy
spiekane,
rdzenie ferromagnetyczne,
stopy ciezkie spiekane,
styki elektryczne spiekane,
szezotki grafitowo-metaliczne,
wegliki spiekane,
wyroby masowe spiekane,
zaroodporne spieki.

Spiekante. Wygrzewanie luzno zasypanych
proszkéw lub praséwek powodujace wskutek.
zjawisk dyfuzji zamiane konglomeratéow prosz-
kowych w zwarty material, przy czym metal
czy stop nie topi sie lub .topi sie tylko w malej
czesei:

spiekanie suche (bez wystepowania fazy
cieklej),

spiekanie poélciekle (z wystepowaniem fa-
zy cieklej),

spiekanie luZno zasypanego proszku,
spiekanie na zimno, np. amalgamowanie,
spiekanie powtdérne (wielokrotne),
spiekanie wstepne,

spiekania czas,

spiekania stopieti,

spiekania temperatura.

Sypkosé proszku. Czas w sekundach potrzeb-
ny na przesypanie sie okre$lonej iloSci prosz-
ku przez znormalizowany otwér w- §ci§le okre-
Slonych warunkach badania.

Wytrgcanie elektrochemiczne. Stracanie me-
talu z roztworu jego soli za pomoca innego me-
talu mniej szlachetnego.
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Wytrzymalos$é  Irawedzi 1 krzineizn (pra- Zasypu objetosé z usadem — em®/100 g. Ob-
sowki). jetosé 100 g proszku zasypanego, a nastepnie

Zasyp. Napehianie matrye. _ utrrzz}sanego do stalej objetosci. N

Zasypu gestosé — gl/em®. Masa jednostki Zasypu stosunek. Stosunek wysokodci zasypu

objetodei luzno zasypanego proszku wyrazona
w glem®,

Zasypu gestosé z usadein — g/cm®. Masa
jednostki objeto$ci proszku zasypanego i utrzg-
sanego do stalej objetosei.

Zasypu objetosé — em?/160 g. Objetoéé 100 g
luzno zasypanego proszku.

Inz. ZYGMUNT FRACZEK

proszku przed prasowaniem do wysckosci pra-
sOWKki.
Zasypu wysokosé w matrycy, konieczna do
otrzymania zgdanej wysokoSci praséwki.
Zgeszezalnodé proszku. Zdolnoéé zgeszezania
sie proszku pod wplywem ci$nienia prasowania.
Ziarno proszku. Pojedyncza czgstka proszku
(w odréznieniu do ziarna metalograficznego).

Rekonstrukcja ciagadet z weglikéw spiekanych

Ogélne uwagi o gospodarowaniu ciqgadlami —- Zutywanie sig ciggadel i dotychczasowy sposéb ich po-

prawignia. — Normalizacja elementéw ciggadla | ich wzajemne zaleinosei. —

Przyklad obliczania danych

do rekonstrukcii ciggadia. — Sposéb szlifowania i polerowania ciggadel. — Tabelaryczne ujecie danych do

rekonstrukeji ciggadel i postugiwanie sie tablicami.

Ciagadla z weglikdw spiekanych, uzywane
w ciagarniach, sa drogimi narzedziami i sta-
nowia powazng pozycje kosztow przerobu. Ra-
cjonalne i oszezedne gospodarowanie ciggadia-
mi jest jednym z zasadniczych warunkow eko-
nomicznoédci procesu ciggnienia.

Aby dopemlié tego warunku, trzeba:

1. wladciwie traktowaé ciggadlo w czasie

jego pracy,

2. rekonstruowaé je, gdy ulegnie normalne-

mu zyzyciu.

Eksploatacja ciggadel i ciagarek, zgodnie
z przeznaczeniem oraz nalezyta ich konserwa-
cja, zapewniajg pelnie oszczednodei jaka mozna
z tytulu punktu 1 uzyskad.

Oszezednoéei wymienione w punkeie drugim
zaleza od przyjetej] metody rekonstrukcji cig-
gadel, gwarantujacej uzyskanie wymaganego
i mozliwego do osiagniecia wymiaru ciggadia.

Podana nizej metoda polega na rekonstruo-
waniu ciggadla zgodnie z wymiarami Srednicy,
dtugosei czesci cylindryeznej i stozka, ustalo-
nymi dla okre§lonych z géry warunkéw cigg-
nienia drutu lub pretéw. Wymagany ksztalt
poprawianego ciggadla uzyskuje sie automaty-
¢znie przez szlifowanie. WielkoSci wymaganego
zblizenia do siebie (zeszlifowania) dwéch stoz-
kéw (wejsciowego « i wyjéciowego y) zesta-
wiono w tablicach.

Nalezy zaznaczyé, ze tablice wymienionych
wyzej elementéw wymiarowych sporzadza sie
jednorazowo dla ciagadet pracujacych w okre-
§lonych warunkach ruchowych, tzn. dla przyje-
tych z gory katéw « i1 v i1 stosunku dlugosci cze-
éci eylindrycznej ¢ do érednicy ciagadla d. Da-
ne te — jak wiadomo — zalezg od ciggnionego
tworzywa, jego §rednicy itp.

Zuzywanie sie ciagadet i dotychczasowy

sposob ich poprawiania

‘Podezas procesu ciggnienia, na skutek dzia-
tania sit poprzecznych i tarcia, powieksza sie

‘my zmienié jego Srednice i stosunek

Srednica i dlugosé czeécei cylindryeznej ciggadla.
Przyrost Srednicy jest stosunkowo niewielki;
przyrost dhlugoéci jest nieproporcjonalny do
niego.

W rozpatrywanym przykladzie (rys. 1) Sred-
nica pierwotna ciggadia wynosila 1,95 mm,
a stosunek czedci cylindrycznej ¢ do Srednicy
d réwnal sie:

Wskutek normalnego uzycia zmienily sie po
pewnym czasie §rednica i dlugosé czesei cylin-
drycznej ciggadla, co uwidocznilo si¢ w naste-

.. . c
pujacej zmianie stosunku PR

c - 1,119 1

o d 205 27
Wobec tego, ze pozostale warunki ciggnienia
nie ulegly zmianie, wymaga to przywrécenia

d
7 przeznaczeniem ciagadia. Réwniez Srednica
ciaggadla nie moze byé dowolna, lecz musi byé
zgodna z ukladem ciggadel wielociagu, na kto-
rvm ciggadlo pracuje. -

Jezeli chcemy, aby zuzyte ciagadlo stuzylo na-
dal do pracy w okreslonych warunkach, musi-

c
-a—. Cel

pierwotnej wartoSci stosunku zgodnie

‘ten mozna osiggnaé przez szlifowanie i polero-

wanie ciggadia.

Dokladnosé szlifowania, wywierajgea zasad-
niczy wplyw na warto$é robocza ciggadla zale-
zy od dwoéch czynnikéw.

1. od precyzji urzadzen i przyrzadéw do

szlifowania, : :

2. od metody szlifowania.
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Rys. 1. Ksztalt i wymiary zuzytego ciazgadla
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Rys. 2. Dotychczasowy (bledny) sposob szlifowania
ciggadta

. Pierwszy czynnik to sprawa konstrukeji i ja-
kodci urzadzen stosowanych przy przyjetej me-
todzie szlifowania.

Za najlepsza uwazaé nalezy te metode, ktora
gwarantuje osiagniecie zamierzonego wyniku
sposobem ciaglym, nie wymagajacym posred-
nich zmudnych czynno$ci pomiarowych.

Dotychezasowe sposoby szlifowania cigga-
del nie mialy charakteru metody. Szlifowano
ciggadla bez gwarancji osiagniecia zamierzo-
nego celu, lozac na to duzo pracy i czasu. Szli-
fowanie takie wymagalo ponadto wielkiej wpra-
wy. Charakterystyczna jego cecha (rys. 2) by-
lo szlifowanie na przemian dwéch stozkow
(roboezego o i wyjéciowego y) do chwili ze-
tkniecia sie ich tworzacych, czyli do osiggniecia
punktu Py.

_Nastepnie szlifowano cylindryczng czesé
otworu, nadajgc jej przypadkowa Srednice wy-
nikajaca z koniecznosei zblizenia sie do zatozo-
nego stosunku Zanim jednak osiggnieto

I
punkt Py, trzeba bylo wiele razy przerywac
szlifowanie i stwierdzaé — naciagajac w tym

celu drut i dokonujac jego pomiaréw, czy ope-
racja dobiega konca. Pomijajgc strate mate-
rialu ciagadia, ktérg powodowalo nie zawsze
konieczne szlifowanie go do punktu zetkniecia

sie tworzacych obu stozkéw na wyrobionej
Srednicy cylindrycznej czeSci ciagadia, punkt
Py ulega} przesunieciu w kierunku stozka « lub
y, gdyz nie bylo zadnych wskazéwek co do tego
jak nalezy te stozki do siebie zblizy¢, aby pier-
wotna konstrukecja ciagadla pozostala nienaru-
szona. Przesuniecie punktu Py w glgb materia-
lu (w poprzecznym kierunku ciggadla), moglo
réwniez mieé miejsce wobec braku jakiegokol-
wiek ezynnika, ktéry by sygnalizowal zblizanie
sie do punktu Py lub jego przekroczenie.

Jest zrozumiale, ze opisany i czesto w prak-
tyce stosowany sposéb poprawiania ciggadel
wywolywal w wickszych warsztatach produk-
¢yjnyeh duze zamieszanie i straty, cierpiala bo-

-wiem produkeja, z powodu ustawicznego cze-

kania na prawidlowe (oddane do poprawienia}
ciagadlo i wzrastaly koszty tych narzedzi. Stra-
ty byly szczegdlnie wielkie, gdy do produkeji
stosowano ciagadla diamentowe.

Normalizacja elementéow ciagadia
" i ich wzajemne zaleznosci

Niedomagania opisanego wyzej sposobu po-
prawiania ciggadel usuwa normalizacja ele-
mentéw ciagadla i zastosowanie wilaSciwej me-
tody szlifowania. Normalizacja opiera sie na
nastepujacych zalozeniach:

1. dla kazdego ciagadila obowxa}zuja te same

stale przyjete katy stozk6w o iy oraz staty

c

t k —

stosune 3

2. punkty przeciecia
stozkow, A i B
jednej linii.

Dla nieodpowiedniego pod wzgledem S$redni-

sie tworzacych obu .
(rys. 4), leza zawsze na

cy i stosunku 4;— ciggadla wybiera sie nowa

$rednice, ktéra z jednej strony jest mozliwa
do osiagniecia dla danego rdzenia, z drugiej
strony jest objeta zakresem S$rednic potrzeb-
nych do posiadanych wielociagéw. Nastepnie
mierzymy z dokladnodciag do 0,01 mm dlugosé
cylindrycznej czesci zuzytego ciggadla c,.

Na podstawie tych danych obliczamy, o ile
by Wzros}a dhugosé cylindrycznej czeSci ciaga-
dia ¢, po przeszlifowaniu ciagadla ze Srednicy
d, na dl, przy dotychczasowym potozeniu stoz-

kéw « 1 » (rys. 3). Stad:
be = a - ctg = (D
2
Y
b, = a - ctg —, (2)
2
¢ = il;;fh, (3)
¢ = co+ ba + by. ()

Stosunek uzyskanej w ten sposéb nowej diu-
gosci cylindryeznej czedei ¢/, ciggadia do nada-
nej ciaggadtu nowej Srednicy d, jest niewlasci-
wy.
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Rys. 3. Szkic do obliczenia wielkosei ¢’

Rys.‘4. Szkic do obliczenia wielkosei 2o 1 Xy
- Dlugoéé te musimy zmniejszyé do wielkosei

. . . . . [
przewidzianej pierwotnym stosunkiem o

Przy wiadomej wielkosci d, i stosunku
L 46 & _ 6

d dy  dy dn’
otrzymujemy okre§long wielko§é ¢,. Skrécenia
wielko§é ¢ ne ¢, dokonywamy przez szlifo-
wanie stozkéw, zblizajac.je do siebie o wielko-
Sei wa i @y (rys. 4). Wielkosci te otrzymujemy
droga nastepujacego obliczenia:

ml

ctg % = (5)
ctg - = »Z— (6)
T m Lid
Ctg D) + Ctg 9 Y Y ’
stad:
o
Yy ( ctg 5 + ctg 5= -+ n

Poniewaz m’ + n’ = ¢,
zatem ‘
e T
_— ._l_
ctg 5 -+ ectg 5
Ze wzoru (5) 1(6):
o
mo=y ctg o , (8)
— i
wo=y ctg 5. (9}

Analdgiczne do wzoréw' (7), (8) i (9) mo-
Zemy napisaé:

¢

Y = ) (10)
tg — + ctg
'8 3 2
q£
m = 7y, ctg 5 (11)
— T (12
nl—y1Ctg2J (-‘)
Ostatecznie:
Xoo == m/- — mu, (13)
Xy = W = . (14)

Przyklad obliczania danych do rekonstrukcji
ciagadia

Wréémy do rozpatrywanego .na wstepie
(rys. 1) przykladu zuzycia ciggadla. Zalézmy,
ze Srednica ciagadla, ktéra chcieliby$my uzy-
skaé, aby mu przywrécié warto§é uzytkows

" bez powazniejszych strat materialu i pracy
okolo szlifowania wynosi d, = 2,22 mm. Katy
stozkéw: o = 18°, y = 36°.

1
St Kk £ & S
osune 3. i
7. wzoru (8): '
di — d s - ’
=3 o:222 205::0,085 —
2 2
Z wzoru (1) i (2):
be = a- ctg i;— = 0,085 - ctg 9° = 0,085

- 6,31375 = 0,537 mm,

by = a- ctg—; = 0,085 - ctg 18° = 0,085

3,07768 = 0,261
Z wzoru (4):
¢'=¢o t ba + by
= 1,917 mm,

Z zalozenia:

mm.

= 1,119 -+ 0,537 - 0,261=

.._9_:
d
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Wynika, ze: i
¢ = —2—5—2 = (0,74 mm. &
9
Z wzoru (7): H ]
- ¢ 1,917 _ : i )
Yy _——-**—*"‘Y”‘—m 0,204 mm A=
ctg - -+ ctg r v -
Wartosci wzigfe 28 |
z labels . J .

Na podstawie wzoréw (8) i (9):

m =y - ctg — = 0,204 6,31375 = 1,289 mm;
n =y - ctg — =0,204- 3,07768 = 0,629 mm.
Z wzoru (10):
Y = C1 - 074 _
1 - =
. 9, 39143
ctg — + ctg —

=0,0788 mm.
Na podstawie wzoru (11) i (12):

m =y - ctg —;— =0,0788 - 6,31375 = 0,498 mm;

M=y - ctg % = 0,0788- 3,07768 = 0,243 mm.

Na podstawie wzoréw (13) i (14):
— my = 1,289 — 0,498 =
= 0,629 — 0,243 = 0,386 mm.

xa = m 0,791 mm;

xx=n —m

Sposéb szlifowania i polerowania ciagadet -

Przy rekonstruowaniu ciggadla postugujemy
sie obliczonymi warto§ciami w sposéb nastepu-
jacy (rys. 5);

1. Iglami stozkowyml o §ciéle odpowiadaja-

cych katach « 1 y szlifujemy eciggadio
z wladciwych stron o wielkoéei za 7 2y.

fuzome f128 %4

Reszofispufis 128 &S

c=1917 =

Rys. 5. Ksztalt i wymiary prawidlowo przeszlifowa-
nego ciggadla

l\b

Rys, 6. Schemat urzadzenia do szlifowania ciggadel

2. Igla okragly szlifujemy cylindryczng czesé
ciggadla. Szlifowanie cylindrycznej cze-
§ci nalezy przerwaé przy wymiarze o 0,01
do 0,02 mm mniejszym od zgdanego (d,)-

3. Iglag drewniana polerujemy ciagadlo na
zgdany wymiar ostateczny, nadajgc po-
trzebng gladZz i najwyzszy polysk.

Polerowanie co pewien czas wszystkich cig-
gadel do mnajwyzszego poltysku jest celowe
i wskazane, jezeli nawet nie wykazuja powiek-
szenia $rednicy, gdyz ich wydajnoéé znacznie
wzrasta dzieki temu. Kazde szorstkie miejsce
zwieksza tarcie i temperature pracy ciagadla,
dzialajgc szkodliwie na wytwoér i narzedzie.

Do szlifowania stuzy urzadzenie przedsta-
wione na rys. 6. Pozwala ono na automatyczne
uchwycenie dlugosei, o ktérg musza zeszlifowac
ciggadto dwie igly stozkowe. Urzadzenie trzy-
majace i prowadzace igle jest zaopatrzone
w ogranieznik zderzakowy a. Polerka jest wy-
posazona w przyrzad pomiarowy b, ktéry stuzy
do dokladnego nastawienia wielkodei za i xy.

Na poczatku ustawiamy ogranicznik zderza-
kowy a w polozeniu zerowym przyrzadu pomia-
rowego, cofajgc §rube tego przyrzadu o wiel-
koS¢ x¢ lub zy. Nastepnie wlgczamy polerke na
samoczynng obrébke. Igla osigga wymagang
warto$é w chwili zetkniecia sie ogranicznika «a
Z tarcza przyrzadu pomlarowego Zastosowanie
powyzszego urzadzenia ogranicza zagadnienie
obrébki ciagadla do zadania, ktérego wykonanie
nie napotyka w praktyce specjalnych trud-
nosci.

Tabelaryczne ujecie danych do rekonstrukeji
ciagadet

Koniecznosé bardzo czestych przeliczen w ce-
lu ustalenia podstawowych danych do poprawki
ciggadla utrudnialaby stosowanie omawianej
metody w ruchu. Metoda ta, jakkolwiek do-
kladna, nie mialaby wskutek tego praktycz-
nego_znaczenia.

Unikamy tych trudnoéei uZywajac specjal-
nych tablic, pozwalajacych na szybkie wyszu-
kanie zgdanych wielkoSci za i xy. Bez tych ta-
blic nie da sie omawianej metody stosowaé
w praktyce.

Rzecz zrozumiala, ze potrzeba jedynie tablic
odnoszgcych sie do warunkéw miejscowych, tzn.

katéw stozkéw « 1 », stosunku—»d i wielko$ei
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$rednic stosowanych normalnie do produkeji
w danym zakladzie. Obliczanie danych uwzgled-
niajaeych wszystkie mozliwe przypadki ciggnie-
nia byloby uciezliwe i mijaloby sie z celem.

Zalozmy na przyklad, ze zasadnicze elementy
ciagadel sa nastepujace:

0 s C 1
2 18, ¢ 36, a 5 -

Przede wszystkim nalezy okre$li¢ zakres ta-
beli, ezyli ustalié amm 1 @maxs.

Zalézmy, ze najmniejsza roéznica miedzy
dwiema bezpodrednio po sobie nastepujacymi
-érednicami ciggadel wynosi 0,05 mm, najwiek-
sza 0,55 mm.

Dla tych warunkow

Qmin — _2_ = T = 0,025 mm,
Omaks = &25—5 = 0,275 mm.

Otrzymane w ten sposéb dwie krancowe dane
liczbowe okreslaja zakres tablicy. Uklad liczbo-
wy tablicy pomiedZy @min i @maxs zalezy od do-
kladnoéci, ktérej wymagamy. Najpraktyeczniej
jest ulozyé tabele, wedlug wzrastajacych o jed-
nostke ostatniego miejsca wielkoSci a. Taki
ukiad przyjeto w tablicy 1. Nastepnie obliczamy
odpowiadajace wyznaczonym w pPOWYZSZy Spo-
s6b wielkoSciom «, wielkoSei ba + by z wzoréw

(1) i (2):

be = a- ctg—;‘—= 0,025 - ctg 9° = 0,025 -

- 6,31375 = 0,158 mm.

by = a ctg,—;—= 0,025 ctg 18" = 0,025 -

- 3,07768 = 0,077mm
ba ++ by = 0,158 -+ 0,077 = 0,235 mm.

Obliczona w ten sposéb wielko$é (ba + by)
dla ¢ = 0,025 wstawiamy do wlasciwej rubry-
ki. Dulsze wielko$ei (ba + by) obliczamy
w sposéb wyzej podany lub prodciej przez ko-
lejne dodawanie do obliczonej wielkosci @ od-
powiedniego przyrostu jednostkowego wielko-
§ei (ba + by).

Nastepna tablice ukladamy dla réznic dlugo-
sci eylindryczne]j czefei ciggadia (¢ — ¢,) i od-
powiadajacych im wielkosei %o iy w milime-
trach. Na wstepie ustalamy zakres tablicy
przyjmujac kolejne wielkoéei (¢ — c¢,), zalez-
nie od wymaganego stopnia dokladnosci. W roz-
patrywanym  obecnie przypadku przyjeto
(¢ — ¢,) min = 0,06 mm, (¢ — ¢,) max = 2,00
mm, podziat staly co 0,01 mm.

Poniewaz okre§lenie wielkoSci za 1 2y pole-
ga na obliczeniu réznic, mozemy przyjaé za
podstawe dowolna wielko$é ¢’. W przytoczo-
nym przypadku przyjeto ¢ = 2,1 mm. Z ko-
lei przystepujemy do obliczenia wielkosci
ra i xy wedlug wzoréw (7) do (14):

Tablica 1

Wielko§¢ ba + by w zaleznodci od wielkodei a =

do obliczenia zwigkszonej dlugoseil ezesei eylindrycz-
nej ciggadla ¢’ =¢y + ba -} by

o o C 1
('1=18,'(=36,—E°:~3)
dy—d f
a= 1_2__% : bx + b
mm
0,025 ! 0,235
0,026 0,244
0,027 0,253
itd. co 0,001 mm
0,084 0,789
0.085 0,798
0,086 " 0,808
itd co 0,001 mm
0273 2,564
0,274 2,573
0,275 2,583
Z wzoru (7):
14
/ c. 2,1
= = =0,224mm
Y . 939143

a
ctg 5 + ctg 5
Na podstawie wzoréw (8) i (9):

~

m o=y - ctg —;— =2 0,224 - 6,31375 = 1,412 mm,

- ctg = 0,224 - 3,07768 = 0,688 mm;

ol

C1

Z wzoru(10)y: obliczamy

a 't
ctg 5 + ctg 9 |
warto§é y, dla uwidocznionej na pierwszym
miejseu (w tablicy) réznicy ¢’ — ¢, = 0,056 mm.
Poniewaz ¢’ = 2,1 mm, zatem ¢, = ¢’ — 0,06=

2,05 B

Z wzoru (11) i (12):

= 2,05 mm, skad ¥,

m o=y - ctg —;‘— —0,218- 6,31375 = 1,378 mm,

n o= yi- ctg é —0,218- 3,07768 — 0,672 mm.

I ostatecznie ze wzoréw (18) i (14):
=m' — m,=1,412 — 1,378=10,034 mm,
x7 005 =n — n,=0,688 — 0,672=0,016 mm.
Obliczone w ten sposéb wielkoSei wstawiamy
w odpowiednie rubryki tablicy.
Wielko$ei 2a 1 zy dla (¢ — ¢,) = 0,06 mm
obliczamy jak poprzednio wyzyskujac obliczo-
ne wyzej dane m’ i n’. W tym przypadku

Xa 0,05

¢, = ¢ — 0,06 = 21 — 0,06 = 2,04 mm.
Stad: .
2,04
Y1 = 939143 0,217 mm,



HUTNIK

Nr 7—8

Str. 304
m, - 0,217 - 6,31375 = 1,372 mm,
2, -= (0,217 - 8,07768 = 0,668 mm,
Xo 006 1,412 —_ 1,372 = 0,040 mm,
xv 006 = 0,688 — 0,668 = 0,020 mm.

Dalsze wielkoSei za ¢ 2y otrzymamy za po-
mocg obliczenia jak powyzej lub przez kolejne
dodawanie przyrostu przypadajgcego na 0,01
wielkoSei za 1 2.

Fragment zestawionych w powyzszy sposéb
danych przedstawia tablica II.

- o Tablica Ii
Wielkosci xa 1 ay dla réznicy diugosei czeéei cylin-
dryecznej ciagadla ¢ — ¢

[ R o c 13
(aZIBI‘{:36, T:T)
¢’ ~cs o ay
mm mm mm
0.05 ! 0,034 0,016
0,06 0,040 0,020
0,07 0,047 0,023
itd. co 0,01 mm
1,17 ‘ 0,787 0,383
118 10,793 0,387
1,19 | 0,800 0,390
: itd. co 0,01 mm
198 | 1,331 0,649
1,99 1,338 0,652
2,00 1,345 0,655

Sposoéh postugiwania sig tablicami

Dla poréwnania wynikéw oprzemy si¢ na
przykladzie przytoczonym na wstepie. Ciggadto
o wymiarach: d, = 2,06 mm, ¢, = 1,119 mm
przy stalych stozkach « = 18° i y = 36°, na-
lezy przeszlifowaé, nadajgc mu nastepujace
nowe wymiary: d, = 2,22 mm i ¢, = 0,74 mm.
Wielkoé$é ¢ = 0,085 mm.

7 tablicy I odezytujemy wielko§é ba + by =
= 0,798 mm. Na tej podstawie obliczamy wiel-
ko$¢ ¢ = ¢, -+ ba + by = 1,119 + 0,798 =
= 1,917 mm.

Réznica miedzy osiagnieta a Zadang dlugoscia -
czeSei cylindryeznej ciagadia wynosi:

¢ —e, = 1,917 — 0,74 = 1,177 = 1,18 mm.

Dla otrzymanej wielkoéci ¢’ — ¢, = 1,18 mm
odezytujemy z tablicy II wielkoéei dla xa =
= 0,793 mm i zy = 0,387 mm.

Uzyskane w ten sposéb wielkos$ci zgadzaja
sie z wielko§ciami otrzymanymi poprzednio za
pomoca zmudnego obliczenia, z dokladno$cia do
0,002, co jest najzupelniej wystarczajace.

Sporzadzenie tablic sprowadza zagadnienie
do kilku prostych dzialan matematycznych,
ktéore mozna wykonaé w warsztacie nawet
w razie duzej ilo§ei poprawianych ciggadel. Nie-
zaleznie od pewnosci wynikéw metoda ta daje
oszezedno$é na czasie, pracy i zuzyciu ciggadel. -

PPK , Ruch*.

numeraty — Katowice, ul. 3-Maja 23.

Do prenumeratoréw naszego czasopisma

Wzywamy wszystkich prenumeratoréw, ktérzy nie oplacili dotad prenumeraty za II1
kwartat br. do dokonania wplaty do dnia 31 lipca br. wlacznie. Termin ten jest osta-
teczny i niedokonanie wplaty spowodowaé moze wstrzymanie wysylki czasopisma przez

Réwnoczesnie przypominamy, ze ostateezny termin wplacenia prenumeraty za IV
kwartat uplywa dnia 15 wrzesnia br. i PPK ,Ruch® nie bedzie wysylal w IV kwartale
numeréw czasopisma optaconych po tej dacie.

Whplaty dokonaé mozna przez PKO lub urzedy poeztowe na nr PKO III 12000/110
Z zaznaczeniem nazwy czasopisma, -iloéci<egzemplarzy i okresu prenumeraty.

Za date nadania wplaty uwaza sie date stempla pocztowego na pokwitowaniu.

Dokonywanie pisemnych zaméwien prenumeraty oraz wszelka korespondencje zwia-
zang z prenumerata i wysytka czasopisma nalezy kierowaé do PPK , Ruch Dzial Pre-

Administracin
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NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
METALURGIA PROSZKOW

Pragnge zapoznaé szerszy ogél czytelnikéw z moiliwodeiami praktycznego zastosowania wyrobdéw wy-
twarzanych metodami metalurgii proszkéw webec braku wyczerpujgcych wydawnictw ksigékowych w tym

z2akresie, podajemy w niniejszym numerze kilka opracowan
tej dziedziny.
Hutnika ukazal sig dotychczas w dziale ,,Nowosci szereg
zastosowania wyrobéw metalurgii proszkéw. (Redakeja).1

najnowszej literatury wazniejsze zoagadnienia z
Jednoczednie przypominamy, zZe na lamach
wemianek dotyczgeych wytwarzania 1

kompilacyjnych omawiajgcych mna podstawie

Wytwarzanie drobnoziarnistych proszkéw metali przez redukecje wodorem®

Istnieja rozmaite sposoby wytwarzania drobnoziar-
nistych proszkow metalowych. Sposoby mechaniczne
np. mielenie, nie daja dostatecznie ezystych i drobnych
proszkow, matomiast proszki wytwarzane sposobami
chemicznymi odznaczajg sig wysoka czystoSeiy 1 row-
nomiernym, drobnym zjarnem. Sposcbem takim jest
redukeja tlenkéw metali lub soli za pomocg wodoru
przy podwyzszonych temperaturach. Redukcje te prze-
prowadza sie najezeSciej w piecach ciaglyeh, w kté-
rych materiat redukowany przesuwa sie ze stala pred-
koécia.

Metode te mozna stosowaé tylko do tych tlenkéw
metali, ktore przy podwyzszonych temperaturach rea-
guja z wodorem, a wigc do tlenkéw W, Mo, Fe, Ni,
Co, Cu, Pb, a czeSciowo Cr i Mn. Jesli chodzi ¢ chrom,
to mozna go otrzymaé z Cri0; przez redukeje wodo-
rem pod obniZonym ci$nieniem (100 mm) 1 przy tem-
peraturze 800 do 900 C. Redukcja trwa trzy do czte-
rech dni, a otrzymany produkt zawiera 99,7 ¢ Cr
i okolo 0,1 9 tlenku. :

1. Przebieg reakeji

Redukeja tlenkéw metali przebiega wedlug réwna-
nia chemicznego:

MeO + H; _ Me + H;0.

Przy wyzszych temperaturach reakcja ta ma ten-
dencje do przesuwania sie¢ na prawo, a przy nizszych
na lewo.

W przypadku wolframu reakcja redukeji przebiega
przez nizsze tlenki, a wiec przez Wy0; (wedlug nie-
ktérych przez W;0;4) 6raz przez WO, Reakcje po-
Srednie tego typu moga przebiegaé przy redukeji tlen-
kéw innych metali, a wiee np. dla zelaza redukcja
nastepuje przez Fe,0j3, FegOs i FeO, za§ dla kobaltu
przez Cos03, Co3;0, 1 CoO.

W czasie reakeji wzrasta iloéé pary wodnej. Stosu-
nek stezenia pary wodnej do stezenia wodoru okresla
stala réwnowagi dla poszczegdinych temperatur.

Reakeje redukeji tlenku wolframu maja przebieg
nastepujacy:

2468
Hy + 2 WO, ~ W.0; + H.O, logK, = — —r= + 315;
- 817
Hy 4 W,0;, 7 2WO,+H)0, logK, = — = + 0,88;
- 1111
2 H2 + WO_) . W+ 2 Hgo log Kq = *T‘“ + 0,845‘
1 Rocznik 1947, str. 164, 443, 500, 551, 596; 1948,

str. 183, 857; 1949, str. 75 (Spiekane tworzywa magne-
tyczne), 257, 258, 396; 1950, str. 263 i 358.

2 M. Petrdlik: Vyroba jemnych pragkovych kovi
redukei -vodikem. Hutnické Listy, 1950, str. 105—111.

Tablica I podaje stale réwnowagi redukeji WOg
przy roéinych temperaturach. Aby otrzymaé metaliczny
wolfram z WO; musimy tak dobieraé¢ temperature, aby
przewyzszala temperature odpowiadajaca stanowi réw-
nowagi (rys. 1). :

Tablical
State réwnowagi redukeji WOg3 przy réinych

temperaturach
K log K % T°K °C
1,000 0,0 0,00067 1945 1222
0,795 -0,1 0,000765 1308 1035
0,631 -0,2 0,000845 1185 912
0,501 -0,3 0,000935 1072 799
0,398 -0,4 0,001200 834 561

2. Warunki redukeji w elektrycznym piecu cigglym

Do bhadania optymalnych warunkéw redukeji uzyto
ieca elektrycznego cigglego, ogrzewanego spiralanm
z kantalu. Piec byl dwustrefowy. Temperature mierzono
w réznych miejsecach pieca. za pomoca termopar
Ni-NiCr. Wiasciwa rura grzeweza, sporzadzona ze
stali zaroodpornej, miaia Srednice 70 mm. Wysuszony
sproszkowany tlenek wolframu wkladano do miklowych
16deczek, rozsypujac go cienka, réwnomierma warstwa.
Ilo§é przeplywajacego wodoru mozna byle regulowaé
w granicach od 0 do 1000 [jgodz. Do redukeji udyto
wodoru  elektrolitycznego  (zanieczyszezenie tlemem
max. 0,1 %), ktory przed uzyciem suszono w stezo-
nym kwasie siarkowym, ehlorkn wapnia i pigciotlenku
fosforu. Lodeczke przesuwano z réwnomierna szybko-
¢cig przez Dpiee w przeciwpradzie wodoru tsk, e
$wiezy wodér reagowal ze zredukowanym juz czegsciowo
tlenkiem metalu.

Do dos$wiadezen uzyto tlenku wolframu, stesowanego
w zakladach Usti nad Laba. Zawieral on 0,03 % SiQ..
Jego strata suszenia przy 170 € w clagu 2 godzin wy-
nosita 0,13 %, strata prazenia przy 500 C w ciagu
2 godzin 0,78 9%, za§ przy 900 C w ciagu 2 godzin
1,18 ¢;. Spektralnie stwierdzono obecno§é nastepuja-
cych zanieczyszczen: Mo, Ca, Ti, V, Fe, Mg, Mn, i Ni.
Srednia wielko§é ziarna wynosila okelo 0,8 u«, objetosé
zasypu 60 cm3/100 g, a objetos¢ po prasowaniu
44 cm3/100 g.

Badano wplyw nastepujacych czynnikéw na reduk-
cje:

1. temperatury I i II strefy pieca,

2. iloéci wodoru przepltywajacego przez piec w jed-

nostce czasu,
3. iloéci uzytego do redukeji tlenku,
4. szybkosei posuwu 16deczki z tlenkiem w piecu,
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Wplyw warunkéw redukeji na stopien redukeji WO;g

Tablica 11

Temperatura piecn s s Stezenie
o zybkos§é s .
¢ Ciezar posuwu Ilg(s)ﬁu LiczH>a Sktad chemiczny pary wodnej
I 1 prébki g tadeczki ‘1/'% odz utlenienia | otrzymanego produktu Pu,0
b / — 2
strefa strefa mm;min P
| —
460 600 1,89 53 %, W.0;, 47 09/, WO,
550 700 100 30 600 7,22 95 ,, WQO,, 50, W04 2,59
600 800 9,93 86 ,, WO,, 133, W
700 900 100 20,07 67,8 ¢/, W 322 9/, WO, 2,59
800 1000 100 , 25,97 9935, W 0,65, WO, 2,59
720 920 25 30 600 25,75 982 , W 18 , WO, 0,65
720 920 50 25,88 989 , W 11 ,, WO, 1,30
720 920 100 22,72 819 ,, W 181 , WO, 2,59
150 600 14,87 602 ,, WO, 398 ,, W 3,89
75 . 200 12,13 748 ,, WO, 252 ,, W i 5,82
. 720 920 75 30 400 18,03 568 , W 432 , WO, 2,93
75 600 22,74 989 , W 11 , WO, 1,94
75 800 25,88 820 ,, W 18,0 , WO, 1,46
75 1000 26,06 9984, W 0.16,, WO, 1,16
10 23,98 994 , W 06 , WO, 0,86
20 26,02 996 , W 04 , WO, 1,73
720 920 100 30 600 23,80 587 , W 413 , WO, 2,59
50 12,36 737 ,, WOg263 , W 4,32
. . Tablica II1
Warunki oznaczania liczby utlenienia dla niektérych metali
Metal Powstajacy Teolriitz)gc:na Tempexjatura . Czas Dodatkowe
tlenek utlenienia zarzenia °C zarzenia min warunki
w WO;3 26,09 850 60 -
Mo MoO3 50,0 550 240 w strumieniu O,
Fe Fe,O4 42,8 900 120 dodatek (COOH),
: w strumieniu O
Ni NiO 27,4 900 240 R
Co Cns0Qy 36,4 850 120 .
Cu CuO 25,1 850 180 w strumieniu Og
Pb PpO 77 700 20 -
. Tablica IV
Zalezno§é wielkosci ziarna proszku wolframu od temperatury redukeji
Temperatara “C Ciezar Szybkosé posuwu Ilosé Srednia Objetose Objetosé
. probki ic’)}éec ki nrl)m’m‘n wodoru wielkoéé | . zasypu po prasowaniu
I strefy |II strefy g ‘ i1 l/godz ziarna p. | cm?/100 g cm?100 g
460 600 0,9 62,2 45,4
550 700 1,0 62,0 37,7
600 800 100 30 600 1,0 61,0 36,0
700 900 1,1 43,0 24,0
800 1000 1,3 40,0 20,0
Tablica V
Warunki redukeji wodorem metali uzywanych w metalurgii proszkéw
. Szybkosé r ) . . | Objetosé
Metal Tl?}‘l(?k Wsad Temperatura | Temperatura | posuwu Hosé S'rednj’a 3 Objctosé po pra-
reduko- | wyjScio- l6deczki| [ strefy °C II strefy °C [16deczki wodoru | wielkose Z8SyLU | sowaniu
wany wy X mm, min 1/godz ziarna p |em?/100 g cm3:100 g
Cu CuO 80 500 750 25 600 0,90 ’ 70 49
Pb PbO 100 250 310 25 600 1,00 43 28
Mo MoOs 75 430 800 25 600 0,76 112 62
w WO, 75 700 950 25 800 0,78 60 26
Fe Fe,O3 80 600 800 25 600 0,83 57 40
Co Co304 50 600 820 25 600 0,98 49 31
Ni NiO 80 600 880 | 25 800 0,80 37 27
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Czynniki stale: temperatura pieca 720 -— 920 C,
§ \ - 1 iloéé tlenku 75 g, szybko$é posuwu lédeczki 30 mm/min.
8‘ S 8. Zmienna ilo$é tlenku: 25, 50, 100 i 150 g.
3 = Czynniki staie: temperatury pieeca 720—920 C,
y x ilo§¢ ‘wodoru 600 1godz, szybko§é posuwu 1édeczki
30 mm/min.

7 8 9 0 -,4

Rys. 1. Wykres réwnowagi pomiedzy wolframem,
tlenkami wolframu, parg wodng i wodorem

zmieniajge kolejno jeden z czynnikéw; pozostafe
trzy byly stale.
Wykonano cztery serle pomiaréw w nastepujacych
warunkach:
1. Zmienna temperatura (liczby rozdzielone kreska
podaja temperature dla I i II strefy): 550—700 C,
. 600 —800 C, T00—900 C i 800 —1000 C.
Czynniki stale: ilo§é wodoru 600 1/godz, ilo§é¢ tlemku
100 g, szybkosé posuwu lédeczki 300 mm/min,
2. Zmienna ilo§¢é wodoru: 200, 400, 600, 800 i 1000
1/godz.

4. Zmienna szybko§é posuwu I16deczki: 10, 20, 30
i 50 mm/min.

Czynnikj state: temperatura pieca 720-— 920 C,
ilo§¢ wodoru 600 l/godz, ilogé tlenku 100 g.

Wyniki pomiaréw zawiera tablica II. Widaé, ze
redukeji sprzyjaja: wysoka temperatura, duza ilosé
wodoru przepltywajgca w jednostece czasu, powolny
posuw lodeczki z tlenkiem oraz jak najmniejsze ste-
zenie pary wodnej. Mozna je zmniejszyé, redukujae
uprzednio tlenek na tlenki slabiej utlenione jak rdw-
niez zwiegkszajac ilo§é wodoru przeplywajacego przez
piec.

Kontrola stopnia redukceji

Przy redukeji chemicznie czystych tlenkéw istnieje
mozliwoéé kontroli jej stopnia, przez okres$lenie iloseci
straconego tlenu iub tzw. liezby utlenienia.

Liczbe utleniienia sproszkowanego metalu stanowi
przyrost ciezaru 100 g proszku utlenionego przez pra-
zenie do stalego cigzaru. Zarzenie nalezy prowadzié
w warunkach podanych w tabiicy IIL. -

Liczba utlenienia nie tylko pozwala kontrolowaé
stopienn redukeji metalu, ale jest wielkoScia pozwala-
jaca na obliczenie za pomocg prostego rachunku skia-

- du produktu redukeji, a wiec jest zarazem jednym

ze sposobdw kontroli czystoéci proszku metalowego.

4. Wielkos¢ ziarna wytworzonego proszku metalowego

Zasadniczy wplyw na wielko$é ziarna proszkéw wy-
twarzanych metodg redukcji wywiera temperatura tej
reakeji. Wynika to z tablicy IV, przedstawiajacej za-
leznoéé wielko$ei ziarna proszku wolframowego od tem-
peratury redukeji.

Wpiyw wielkoSci ziarna produktu wyjsciowego na
wielko§é ziarna zredukowanego metalu nie jest jesucze
dostatecznie zbadany. Wydaje sie jednak, ze je§li jest
mata (do 0,6 u), nie wywiera zasadniczego wplywu
na wielko§é ziarna proszku metalicznego uzyskanego
w drodze redukeji.

5. Warunki redukeji Mo, Fe, Ni, Co, Cu i Pb

Podobnie jak dla wolframu okre§lono doéwiadczalnie
warunki redukeji dla pozostatych metali. W tablicy V
zestawione sg warunki redukeji metali uzywanych w
metalurgii proszkéw, dajacych si¢ redukowaé wodorem.
Warunki te okreSlono w sposéb identyczny jak dla
wolframu. Produktem wyjéciowym byly chemicznie czy-
ste tlenki. Wielko§¢ ziarna w zadnym wypadku nie
przekraczala 1 u.

Z. Sobezyk

Wykorzystanie odpadéw stali na lozyska toczne do celow metalurgii proszkéw

Przy obrébce mechanicznej kulek do lozysk odpadaja
drobne widéry przypominajgce proszek. Odpady te, gro-
madzgce sie w zakladach lozysk tocznych w do§é znacz-
nych iloéciach, dotychczas przetapiano przy czym wspol-
czynnik wykorzystania nie przekraczat 0,5 do 0,6.

Przeprowadzono badania rad mozliwoécig wykorzy-
stania tych odpadéw do celéw metalurgii proszkéw,
zwlaszeza do wyrobw nakretek, porowatych tulei i na-
Kladek ciernych réznego rodzaju [1].

Sklad chemiczny odpadéw odpowiada zasadniczo
skladowi chemicznemu stali na kulki, poniewaz jednak
kulki wykonuje sie ze stali réznych marek, sklad che-
miczny wiéréw w normalnych warunkach produkeyi-
nych wykazuje znaczne wahania, zwlaszeza jezeli cho-
dzi o zawartosé chromu.

Badane wiéry mialy sklad chemiczny nastepujacy:
Fe — 88,5 —90,5; Fe,03=4,256—6,50; Cr = 0,50 —
0,85; C =1,06 — 1,20.
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Ziarnisto$¢

Rys. 1. Uziarnienie trzech partii wyjsciowego proszku
metalicznego

Rys. 2 Ziarna wyjscio-
wego proszku metali-
cznego (x 50)

Rys. 3 Mikrostruktura

czastek proszku wyjscio-

wego. Trawiono HNO3
(x 500)

Uziarnienie wioréw -waha sie w szerokich granicach,
jak widac¢ to na rys. 1. Sg one drobniejsze, im mniejsza
jest $rednica obrabianych kulek.

Ciezar zasypu zalezy od wielkosci ziarn, przy czym
analogicznie do wiekszosci proszkéw metalicznych jest
tym mniejszy, im drobniejsze sg dominujace frakcje
proszku.

Dla frakcji od 30 do 40 mesh ciezar zasypu wynosi
1,5 g/cm3, dla frakcji zas od 100 do 140 mesh i drob-
niejszych wynosi 1,0 g/cm3. Czastki proszku maja, nie-
zaleznie od wielkosci ostre brzegi i ksztait odtamkow
(rys. 2.). Mikrobudowa Wykazuje perlit kulkowy (rys. 3).
Wobec tego, ze proszek wyjsciowy przy obrébce kulek
ulega silnemu zgniotowi, jego zdolno$¢ prasowania jest
minimalna. Jest to réwniez wynik rozgrzewania sie
kulek w procesie obrébki i powierzchniowego utlenienia
czastek proszku. Poniewaz chrom w stali omawianych
marek znajduje sie przede wszystkim w postaci roz-
tworu statego w ferrycie i cementycie warstwa tlenkéw
powinna réwniez w gtéwnej mierze skladac¢ sie z tlen-
kéw zelaza. Badania potwierdzity te przypuszczenia,
gdyz proszek w atmosferze wodoru ulegat z tatwosciag
redukcji i po zakoriczeniu procesu nie zawierat wiecej
niz 0,08 % 02

Tablica |
Tempe- Czas Charakterystyka produktu
ratura redukcji &

ii zawartosc Lz
redyé(ql w godz 02 % prasowalnosé
600 2 0,92 - 0,98 niedostateczna
660 2 0,65- 0,85 niedostateczna
700 1 0,08-0,09 wystarczajaca
750 1 0,05- 0,06 wystarczajaca
850 1 0,04 - 0,05 dobra
950 1 0,04-0,05 dobra
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Rys. 4. Zalezno$¢ porowatosci prasowki od cisnienia

prasowania

Rys. 5. Mikrostruktura praséwki (x 50)

Updiuzenie

Temperatura spiekania

Rys. 6. Zalezno$¢ wiasnosci mechanicznych proébek
spiekanych od temperatury spiekania

7. Zaleznos¢ wiasnosci mechanicznych probek
spiekanych od czasu spiekania

Rys.
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Celem zredukowania tlenkéw 1 usuniecia zgniotu
proszek wyzarzano w atmosferze wodoru w piecu elek-
trycznym rurowym przy réznych temperaturach ,w cia-
gu réznego czasu. Proszek wyzarzony i zredukowany
poddawano badaniu odnos$nie prasowalnosci, na zawar-
tos¢ Oz, mierzono ciezar zasypu i badano radiograficz-
nie. Wyniki zawiera tablica |. Zanik naprezen rozpo-
czyna sie przy 700 do 750 C, przy czym czas trwania
redukcji gra mniejsza role (wystarcza 1 godzina).
W trakcie procesu nastepuje odweglenie proszku do
zawartosci 0,04 do 0,10 % C.

Szczegbtowe badania procesu prasowania przepro-
wadzono na proszku, zredukowanym przy 800 C. Zba-
dano zalezno$¢ porowatosci praséwki od cisnienia pra-
sowania i od wielkosci ziarn proszku na prébkach
cylindrycznych 0 10 mm o ciezarze 5 g. Wyjsciowy
produkt po redukcji odsiano na dwie frakcje: grubag
od 30 do 40 mesh i drobng ponizej 270 inesh. Wyniki
przedstawia rys. 4. Jak wida¢ z przebiegu obydwoch
krzywych, ziarnisto$¢, nie wpltywa decydujaco na po-
rowato$¢ praséwek. Prawdopodobnie jest to wynik do-
brej plastycznosci proszku, ktéra juz przy stosunkowo
nieznacznych cisnieniach umozliwia znaczne zageszcze-
nie praséwki, tak, ze wzglednie niewielkie réznice wiel-
kosci powierzchni styku, nie wplywajg na stopien po-
rowatosci.

W granicach praktycznie osiggalnych cisnien dosta-
teczne zageszczenie prasOwki nastepuje przy cisnieniu
5 do 6 t/cm2; juz przy cisnieniu 3 tlem2 wystepuje
znaczne odksztatcenie czastek proszku (rys. 5).

Proces spiekania obserwowano na probkach réznego

ksztattu: ptaskich — do badania na rozcigganie, cylin-
drycznych — do stwierdzenia skurczu, prostopadto-
Sciennych — w celu zmierzenia oporu elektrycznego.

Przy spiekaniu o charakterze dyfuzyjnym opoér wiasci-
wy zmieniat sie w sposob ciagly, bez skokéw; przy
spiekaniu o charakterze rekrystalizacjinym krzywa za-
leznosci oporu od . temperatury spiekania wykazuje
punkty przegiecia. Probki badane przygotowano z prosz-
ku redukowanego, wyzarzonego, przesianego przez sito
30 mesh; cisnienie prasowania wynosito 7 t/cm2 spie-
kanie przeprowadzono w atmosferze wodoru.

Jako zasypke ochronng stosowano proszek alundowy.
Dla zbadania wplywu temperatury ng wihasnosci me-

Rys. 8.
a — cis$nienie 3 t/icm2

Zasypka ochronna Rr
hb kG/mmz2
Bez zasypki 59-62 95-10
Proszek alundowy 70 - 80 12-16
Wegiel aktywowany 121-156 35-50

HUTNIK

Mikrostruktura wyrobéw spiekanych w zaleznosci
b — cisnienie 8 t/Icm2,

mikrobudowa

ferryt
ferryt
ferryt -f- perlit
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chaniczne probki spiekano przy 600 do 1300 C przy
statym czasie spiekania 2,5 godz. Wyniki badan podaje
rys. 6. Wpltyw czasu spiekania badano na prébkach
spiekanych przy 1250 C przez 1 do 4 godz, w analo-
gicznej atmosferze i zasypce ochronnej. Jak wynika
z rys. 7 réznica whasnosci przy czasie spiekania ponad
3 godz, jest nieznaczna. Wptyw cisnienia prasowania
badano na proébkach, wykonanych z proszku 30 mesh,
prasowanego przy roznych cisnieniach i spiekanego 2
godz. przy 1250 C w atmosferze H» z zasypka alundo-
wa. Jak wida¢ z rys. 8 rozdrobnienie ziarna w wyro-
bie ros$nie ze wzrostem cisnienia prasowania. Prawdo-
podobnie wzrost cisnienia wywotuje wzrost powierzchni
zetkniecia, a zatem réwniez powiekszenie ilosci osrod-
kéw rekrystalizacji i ograniczenie rozrostu pojedyn-
czych ziarn. Wzrost cisnienia prasowania powieksza
réwniez twardos¢ i wytrzymatos¢ wyrobu.

W celu okreslenia wpltywu os$rodka przeprowadzono
badania proébek, spiekanych w atmosferze Ho bez za-
sypki, z zasypka alundowa i zasypka wegla aktywo-
wanego. Mierzono twardos$¢, wytrzymatos¢ oraz obser-
wowano mikrobudowe i obrabialno$¢ probek (te ostat-
nig za pomoca nacinania gwintu na prasowanych nar
kretkach).

Jak wynika z tablicy Il charakter zasypki odgrywa
role decydujaca. Spiekanie w atmosferze wodoru wywo-
tuje silne odweglenie. Zasypka wegla aktywowanego
podwyzsza zawarto$¢ C w wyrobach. Skurcz materiatu
przy spiekaniu waha sie znacznie w zaleznosci od ci$-
nienia prasowania, jak widac¢ z rys. 9.

Badano proces technologiczny produkcji wyrobow
porowatych, w szczegdlnosci nakretek. Proszek wyjscio-
wy redukowano przy 800 C przez 1 godz.,, prasowano
az do porowatosci 15 do 20 %, spiekano przy 1250 C
przez 3 godz. w atmosferze wodoru z zasypka wegla
aktywowanego.

Otrzymane poétwytwory poddano obrébce mechanicz-
nej : fazowaniu i nacinaniu gwintu na tokarce, przy
szybkosciach i posuwach normalnych dla miekkiej stali.
Przy okreslonej twardosci materiatu spieczonego naci-
nanie gwintu odbywato sie bez zadnych trudnosci. Po6t-
wytwory spiekane bez zasypki lub z zasynka alundowa
dawaty gwint powyrywany (tablica I1). Nakretki oksy-
dowano normalnym sposobem, Badania gotowych wy-

od cisnienia prasowania (X 200)
c.— cisnienie 10 t/cm2

Tablica 11
Wiasnosci wyrobow
obrabialnos¢
niedostateczna, gwint powyrywany

niedostateczna, gwint powyrywany
dobra
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Lisnienie prasowani

Rys. 9. Zaleznos§é skurczu probek przy spiekaniu od
ci$nienia prasowania

a —— skurcz poprzeczny (w kierunku $rednicy probki),

b.— skurcz podluzny (w kierunku wysoko$ei prébki)

tworéw wykazaly, Ze nakretki otrzymane z opisanych
odpadéw nie ustepuja pod wzgledem jakoSciowym wy-
rcbom otrzymanym z preta.

Przy produkeji z preta na tone gotowych nakretek
zuzywa sie do 2 ton stali pretowej (7250 %). W ten
spos6b produkeja nakretek metodami metalurgii prosz-
kéw daje oszezedno$§é na stali pretowej, wyzyskanie
za$ odpadéw wzrasta do 80 — 85 % zamiast 50 do 60
% przy przetapianiu. Wedlug przyblizonych obliczen
na wykonanie 1000  sztuk nakretek z preta zuzywano
cokolo 45 robotnikogodzin, przy zastosowaniu za$§ metod
metalurgii proszkéw -— okolo 20 robotnikogodzin. Ob-
nizenie kosztéw wlasnych przy produkeji masowej wy-
nosi 30 do 60 9. Jeszcze bardziej  wskazane byloby
odpady stali na lozyska toczne wyzyskaé w taki spo-
s0b aby spozytkowaé zawarto§é chromu.

Literatura

1. W. Rakowski, W.Saklinski i I.Smirnowa. Izgo-
tewlenije mietattokieramiczeskich izdielij iz otchodow
szarikopodslzipnikowoj stali. TLitiejnoje Projzwodstwo
1951, nr 3, str. 25 — 27.

L. Andrejew

Wplyw ciSnienia prasowania i ziarnistoSci proszkéw na mikrogeometri¢ powierzchni wyrobéw

Porowate lozyska spiekane stosuje sie szeroko
w réinych dziedzinach przemystu., Szczegdlnie wazng
wlasnogeia tozysk jest zdolno§é docierania sig i dosto-
scwania do walu. Spoéréd wielu czynnikéw znaczny
wplyw na zdolno§¢ docierania sie wywiera c¢zystosé
i gladko§é powierzchni roboczej lozyska. Przeprowa-
dzono badania gtadko$ei i czystoSei powierzchni nor-
malnych lozysk spiekanych metoda okre§lenia mikro-
geometrii powierzchni roboezej [1]. Badano tuleje bra-
zowo-grafitowe o sktadzie: 87 % Cu, 10 % Sn, 3 % gra-
fitu, otrzymane z proszkéw réznej ziarnistoéci przy
réznych- ci$nieniach prasowania oraz lozyska porowate
na osnowie zelaznej. Pomiar gladkoSci powierzchni
przeprowadzano na piezoprofilografie Brasha i profilo-
metrze Abbotta. Mierzono éreduia kwadratowa nierdw-
no&é Ngz w mikrocalach (1 mikron = 40 mikrocali)

Vl _L_““'*"'—.
Ng< = Bl n2. drL
LJo

lub w przyblizeniu Nsyg =— by - ke
max

Gdzie
Ngg — §rednia nieréwnosé wedlug GOST 2789-45 [2]
L — dtugosé badanego odecinka powierzechni
{h1 — Srednia arytmetyeczna odchylek od
linii wglebien nieréwnosei
hy — Srednia arytmetyczna odchylek od
linii szezytéw nieré6wnosci
Hpax — maksymalna wysocko$é njerdéw-
nosei
Dla przeliczeni orientacyjnych mozna przyjaé
Hpay =0,1 Ngg, przy czym Hpax— W mikronach
Ngig — w mikrocalach
(NSK rzedu 0,5 do 8 odpowiada powierzchni szlifowa-
nej precyzanle 1663 — obrébce obrobionej bardzo
drobnym wiérem; 125=-500 — obrobionej doktadnie;
1000-+-4000 obrobionej grubym wiérem).
Po ckredleniu stanu powierzchni tuleje spiekano
przy 720 C przez 1 godzing w atmosferze wodoru
i ponownie mierzono stan powierzchni. Na rys. 1 przed-

w mikronach

stawiono wykresy powierzchni badanych tulei, a na
rys. 2 zalezno§é stanu powierzchni tulei spiekanych
i niespiekanych od ci$nienia prasowania dla proszkéw
rbéznej ziarnistosci.
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Rys. 1, Wykresy profilu powierzchni tulei prasowa-
nych z proszku
an — tuleja niespiekana z proszku 200 mesh, b — tuleja
spiekana, e — tuleja kalibrowana (przeciagana)
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\\2\ i zmnjejszeniem ziarnisto$ei proszkéw wyjscio-
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&0 o ——— 2. wyroby z grubszych _proszkow sa ba}rdz’le‘] czu_}"e,
’ na zmiany stanu powierzchni, w zaleznosci od ecis-
a nienia prasowania, niz wyroby z proszkéw drob-
"/"’5/(\ g niejszych,
) —~ 3. spiekanie pogarsza stan powierzchni lozysk poro-
1 watych wskutek rozrostu czgstek proszku w pro-
Ay cesie spiekania,
\ Pomiar stanu powierzchni moze stanowié¢ metode
20 \\\ P) cceny jakosei lozysk i kontroli proceséw produkeji.
00 \ E— '
-\3-
80 Literatura
w 14 20 25#fem?
Cismere parowarma ] - .
b 1. W. Rakowski i W. Saklinski. Wlijanije dawlenija
. . . . R priessowanija i ziernistosti poroszkow na mikrogieomie-
Rys. 2. Z'aleznosc stan}x p(}Wle.chhm tulei od Clsnienia  iiy  powierchnosti  mietaltokieramiczeskich izdielij.
brasowania, @ — t1.11e3e mespleka.ne, b — tule'Je SPle-  tWiestnik Maszinostrojenija, 1951, nr 3, str. 68.
kane, 1 — proszek zelaza elektrolitycznego o ziarnisto- 2. Enciklopiediczeskij Sprawocznik Maszinostroje-

ci 150 mesh, 2 — proszek zelaza redukowanego o ziar-
nistosci 150 mesh, 8 — proszek zelaza elektrolitycznego
o ziarnisto§ei 200 mesh

nija t. 7, str. 17—23.

L. Andrejew

Wyroby masowe otrzymywane z proszkow zelaza i stali

Wytwarzanie pewnych elementéw konstrukeyjnych
metodg metalurgii proszkéw kalkuluje sie tanicj niz
wytwarzanie z topionego metalu, jezeli stosuje si¢ tan-
sze tworzywo albo jezell mniejsze sg koszty produkeji.

Tanhsze tworzywo (Zelazo zamiast metali koloro-
wych) mozna stosowaé tylko w ograniczonym zakre-
sie, wtedy, gdy wyroby z taniego proszku zelaza do-
réwnujg wlasnosciami takim samym elementom wy-
konanym w drodze metalurgii ogniowej z cenniejszego
raetalu. Do takich wyrobéw naleza np. pierScienie pro-
~wadzace do. pociskéw lub pewne rodzajé lozysk.

Najczeéciej jednak o zastosowaniu metalurgii prosz-
kéw do produkeji zelaznych i stalowych czeéei ma-
szynowych decydujg mniejsze koszty wytwarzania.

Produkcja wyrobéw masowych metoda metalurgii
proszkow jest w znacznym stopniu zautomatyzowana
i nie wymaga prawie zadnej obstugi. Oprécz amor-
tyzacji urzadzen, ktéra rozklada sie na dlugi okres
czasu, koszty produkeji stanowia: a. koszt energii zu-
zZywanej na trzy zasadnicze operacje produkcyjne, a
mianowicie rozdrabnianie metalu (mechaniczne wy-
twarzanie proszku), prasowanie proszku i ogrzewanie
piecéw do spiekania, b. koszt wytwarzania atmosfery
ochronnej, e¢. koszt matrye.. Matryce sa stosunkowo
kosztowne, wskutek czego produkeja czesci maszyno-
wych w drodze metalurgii proszkéw kalkuluje sie tyl-
ko wtedy, gdy moZna w pelni wyzyskaé matryce,
a wiee dopiero przy produkcji kilkudziesieciu tysiecy
sztuk. Koszty wyrobu czesei spiekanych zmniejszaja
sig jeszeze bardziej przy produkeji na jeszeze wieksza
skale, kiedy zapotrzebowanie matryc wymosi dziesiat-
ki sztuk. PowyZej pewnego poziomu produkeji kosziy
wyrobu metoda metalurgii proszkéw -sa mniejsze niz
przy stosowaniu innych metod wytwarzania (rys. 1).

Najbardziej przy tym op}aca sie prasowaé i spiekaé
skomplikowane i zlozone czeéei, ktérych wyréb sposo-
bem odlewania lub wykrawania jest w ogéle niemo-
zliwy, a obrébka wiSrowa na szeregu obrabiarek jest
uciazliwa i kosztowna.

Produkcje wyrobow masowyech w drodze metalurgii
proszkéw ograniczaja wymiary i ksztalt wyrabianych
czesSei. Ograniczenia te wynikaja z zachowania sie

proszku przy prasowaniu i mozliwo§ci konstrukeji ma-
trycy. Proszek zelazny wykazuje mala sypkoéé; na
skutek czego wysoko§é praséwki nalezy ograniczyé do
15 mm przy prasowaniu jednostronnym i 40 mm przy
prasowaniu dwustronnym. Dzigki temu zapobiega sig
nierd6wnomiernemu rozkladowi gestoSei w' praséwee.
Aby zapewnié jednakowy stopien sprasowania wszyst-
kich czeéci praséwki, trzeba stosowaé kilka tlokow

‘0 réznych skokach, odpowiadajacych rdéinym objeto-

$ciom zasypu proszku, proporcjonalnym do wysckosci
poszezegdlnych eczesei prasdéwki. Wymiary prasoéwek
musza odpowiadaé pewnym warunkom [1], zapew-
niajacym dostateczna wytrzymato§é praséwki-i zapo-
biegajacym zbyt wielkiej smuklosci ttokéw, ktdére przy

‘duzych obeiazeniach bylyby narazone na wygiecie: sto-

sunek wysokoéci poszezegdlnych czeSei praséwki nie
powinien byé wiekszy niz 1 do 3, a-najwyzej 1 do b;
graniezny stosunek wymiaréw prostopaditych do kie-
runku prasowania, do wymiaréw zgodnych z tym kie-

X b
b
X a
&
1 i L1 1 | i |
4 6 8 W 4 4 6 81°

—————

Produkcja (ilosc sztuk)

Rys. 1. Poré6wnanie kosztéw wyrobéw produkowanych
metoda metalurgii proszkéw (a) i metalurgii ognio-
wej (b)
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runkiem nie powinien przekracza¢ 5; niepozadane sa
ostre naroza, waskie i glebokie rowki, powierzchnie
sferyczne i pochylone. Przy projektowaniu czesci ma-
szynowych, ktére maja by¢ wytwarzane metoda me-
talurgii proszkéw, nalezy uwzgledni¢ trudnosci praso-
wania i dostosowaé ksztatt projektowanych czesci do
wymagan procesu technologicznego tej dziedziny tech-
niki. Niektére zmiany konstrukcji czesci maszynowych,
nieistotne jesli chodzi o wymagania stawiane tym cze-
dciom i warunki ich pracy, moga bardzo ulatwi¢ pra-
sowanie.

Czeéci maszyn i urzadzen produkowane metodg me-
talurgii proszkéw zawierajg niekiedy domieszke gra-
fitu do 2 % i miedzi do 25 % [2]. Porowatos¢ spiekéw
wynosi 10 do 20 %, zaleznie od cisnienia prasowania.
Wysoko$¢ cisnienia prasowania jest ograniczona ze
wzgledu na matryce; w praktyce stosuje sie cisnienia
6-f-8 t/lcm2 Wiasnosci wytrzymatosciowe czesci ma-
szynowych wykonanych metodg metalurgii proszkéw
nie doréwnuja wiasnosciom wyrobéw z topionego ma-
teriatu. Wytrzymato$é¢ na rozcigganie wyrobéw z prosz-
ku zelaza dochodzi do 25 kG/mm2.

Nie mozna powiedzie¢, ze wilasnosci masowych wy-
robow metalurgii proszkéw sg gorsze niz wiasnosci
wyroboéw metalurgii ogniowej. Wiasnosci spiekéw sg
inne niz wiasnosci materiatéw topionych. Te nie maja
takiej na przyklad wiasnosci jak cenna w pewnych
przypadkach porowatos¢.

Wyroby metalurgii proszkéw znajdujg liczne zasto-
sowania w wielu dziedzinach techniki. Metoda ta wy-
rabia sie czesci samochodowe i samolotowe, czesci
przedmiotéw domowego uzytku, np. maszynek do mie-
sa (rys. 2), kurkéw, zamkoéw do drzwi, ktoédek (rys. 3)
i czesci mechanizméw wszelkiego rodzaju (rys. 4).

Typowymi czeSciami maszvnpwvmi wymagajacymi
starannej i kosztownej obrobki widérowej, uzywanymi
w wielkiej ilosci, sa kota zebate [3]. Metodg meta-
lurgii proszkéw wyrabia sie dzisiaj przede wszystkim
kota zebate przeznaczone do pracy przy mniejszych
obciazeniach np. kota do pomp olejowych, kota maszyn
do liczenia i urzadzen rejestrujacych (rys. 5).

Pierwszym stadium produkcji jest mieszanie prosz-
ku zelaznego z grafitem, ktéry stanowi $rodek po-
Slizgowy, potrzebny przy prasowaniu. Cisnienie stoso-
wane do prasowania jest wynikiem kompromisu mie-
dzy postulatami oszczedzania matrycy i mwielkiej wy-
trzymatosci kota. Im wyzsze jest cisnienie prasowania,
tym wieksze jest zuzycie matrycy. Kota zebate do
pomp olejowych prasuje sie pod cisnieniem 3 do
5 t/cm2.

Komplet narzedzi do prasowania zwyczajnych kot
zebatych sklada sie z czterech czesci: matrycy, tloka
goérnego, tloka dolnego i sworznia S$rodkowego. Naj-
bardziej narazona na S$cieranie jest matryca, gdyz
wzdiuz' jej wewnetrznej powierzchni podczas catego
procesu prasowania przesuwa sie proszek, a przy wy-
pychaniu — praséwka. Matryce wykonuje sie za po-
moca przeciagaczy, a nastepnie starannie szlifuje, po-
niewaz dlugos¢ zycia matrycy zalezy od dokladnego
wykonczenia jej powierzchni. Matryce sporzadza sie
ze stali stopowych; czasami stosuje sie wkiadki ze
spiekanych weglikéw. Diugos¢ pracy matrycy, zalezy
w duzym stopniu od rodzaju uzytego na nia materiatu.

Prasowane kota spieka sie w piecach elektrycznych
w atmosferze ochronnej czesciowo spalonych weglowo-
doréw. Stosuje sie piece ciggle ze strefa chtodzenia wy-
starczajgco diuga, zeby mozna bylo ostudzi¢ spiekane
czedci do temperatury pokojowej w atmosferze redu-
kujacej. Warunki spiekania zaleza od wymagan wy-
trzymatosciowych stawianych kotom, wielkosci skur-
czu i stopnia przebiega reakcji miedzy grafitem i ze-
lazem. Czas spiekania wynosi 20 do 40 minut, a tem-
peratura spiekania okoto 1100 C.
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Po spiekaniu, jezeli tolerancje wymiaréw sg waskie,
szlifuje sie zeby kola. Gotowe kota nasyca sie olejem.
Kota zebate wyprodukowane w opisanych wyzej wa-
runkach maja wytrzymato$¢ na rozciaganie 15 do
18 kG/mm2 i wytrzymatos¢ na Sciskanie 80 do 90
kG/mm2.

Rys. 2. CzeSci przedmiotéw domowego uzytku wykona-
ne metoda metalurgii proszkéw (Kieffer)

Rys. 3. Czesci instalacji mieszkaniowych wykonane me-
toda metalurgii proszkéw (Kieffer)

Rys. 5. Kota zebate spiekane (Kieffer)
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Celem catkowitego wyeliminowania obrébki po spie-
kaniu (szlifowania zebdéw) stosuje sie metode paro-
krotnego prasowania kot [4]. Kolejnos¢ operacji jest
nastepujgca: 1. prasowanie, 2. spiekanie przez kroétki
okres czasu (15 minut), 3. prasowanie pod takim sa-
mym cisnieniem jak przy pierwszym prasowaniu,
4. spiekanie przez diuzszy okres czasu przy tej samej
temperaturze, przy ktérej przeprowadzono pierwsze
spiekanie, 5. kalibrowanie. Po kalibrowaniu kota wy-
chodza spod prasy z tolerancja wymiaréw 0,005 do
0,010 mm.

Korzysci wytwarzania kot zebatych metoda meta-
lurgii proszkéw sg znaczne [5],* gdyz np. przy skra-
waniu odlewu zeliwnego traci sie 273 materiatu. Obroéb-
ka wiorowa przy wyrobie specjalnych k&t o budowie
niesymetrycznej jest szczegélnie trudna, podczas gdy
prasowanie takich kot z proszku jest réwnie proste
jak prasowanie k&t symetrycznych.

W roku 1947 pewna wytwdrnia rozpoczela produk-
cje kot zebatych o zebach skosnych (rys. 6). W ciggu
trzech lat wyprodukowano okoto 3 miliony takich kot
Kota prasowano z szybkoscig 28 sztuk na minute, przy
zsynchronizowaniu ruchu posuwistego tloka i obroto-
wego matrycy. Nachylenie zebéw két wynosito 10 do 27»,
tolerancja wymiaréw 0,05 do 0,10 mm. Gesto$¢ tych
praséwek doréwnywata gestosci kot  prasowanych
w zwyczajnych matrycach. Produkcja két o zebach
skosnych metoda metalurgii proszkéw data 80 do 400 %
oszczednosci w poréwnaniu z dotychczasowymi meto-
dami produkcji.

Spieki stalowe znalazty réwniez szerokie zastoso-
wanie w produkcji pierécieni $lizgowych do tlokéw
silnikdw spalinowych [7]. Za produkcja cienkich pier-
Scieni w drodze metalurgii proszkéw przemawia wyso-
kie zuzycie zeliwa przy obrdbce widérowej odlewu oraz
trudnos$¢ uzyskania dobrych technologicznych witasno-
Sci pierscieni zeliwnych obok duzej wytrzymatosci na
rozcigganie i wysokiego modutu sprezystosci. W spie-
kach stalowych mozna ponadto zmienia¢ dowolnie po-
rowatos¢ i zawarto$¢ wolnego grafitu, a wiec te czyn-
niki, ktoére zapewniajg dobre wiasnosci Slizgowve.

Pierscienie prasuje sie z mieszaniny zlozonej
z proszku zelaza elektrolitycznego z domieszka 15 do
25 % proszku zeliwa biatego i pewnej ilosci drobno-
ziarnistego grafitu. sPrasowanie przeprowadza sie pod
cisnieniem 8 t/cm2 Praséwki spieka sie w atmosferze
zdysocjowanego amoniaku przy 1120 C. W czasie spie-

Rys. 6. Kota zebate spiekane o zebach uko$nych
(Wayson)
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Rys. 7. toprawuziany wyprodukowane metoda metalur-
gii proszkow (Hovel)

kania pierscienie ulegaja wyboczeniu. Usuwa sie je
przez podgrzewanie pierscieni pod naciskiem w atmo-
sferze nie utleniajacej. Nastepnie pierscienie poddaje
sie wykonczajacej obrdbce widrowej. Kalibrowania
stosowa¢ nie mozna, poniewaz pierscienie sa zbyt
twarde.

W czasie ostatniej wojny wielkiego znaczenia na-
brata produkcja spiekanych pierscieni prowadzacych
do pociskéw artyleryjskich [8], Okazato sie bowiem,
ze porowate pierscienie zelazne powoduja mniejsze zu-
zycie luf dzialowych niz pierscienie miedziane.

Do wyrobu pierscieni prowadzacych stosuje sie pro-
szek zelazny wytwarzany przez rozdrabnianie mecha-
niczne w mtynach Hametag. Celem zmiegkczenia czastek
proszku i usuniecia tlenu proszek wyzarza sie w at-
mosferze redukujacej przy 800 do 900 C. Pierscienie
prasuje sie pod cisnieniem 4 t/cm2 Porowatos$¢ pier-
dcieni po spiekaniu wynosi 25 %. Pierécienie nasyca
sie parafing (2 %), celem zwiekszenia poslizgu pocisku
w lufie.

Innym przyktadem zastosowania metalurgii prosz-
kéw jest produkcja topatek wirnikéw sprezarek po-
wietrznych. topatki prasuje sie pod ciSnieniem
4 t/cm2 i spieka przy 1200 C. Porowatos¢ topatek wy-
nosi 25 do 30 %, a wytrzymato$¢ na rozcigganie 10 do
16 kG/mm2.

Spieki stalowe zastosowano réwniez do produkcji
sprawdzianéw (rys. 7). W obrebie powierzchni pra-
cujacej na Scieranie sprawdziany poddawano podwoj-
nemu prasowaniu i hartowaniu. Pozostata cze$¢ pozo-
stawata porowata i stuzyla jako zbiornik oleju, kto-
rym ja nasycano.

Czesci spiekane znalazty szerokie zastosowanie
réwniez w przemysle motoryzacyjnym i maszynowym,
a podczas ostatniej wojny metoda metalurgii prosz-
kéw produkowano masowo rozmaite czesci broni.
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Spiekane tworzywa porowate

Tworzywa porowate stanowig powazng grupe wy-
robéw produkowanych na drodze metalurgii proszkow.
Podczas gdy przy wytwarzaniu znacznej czeSci pro-
duktéw metalurgii proszkéw dazy sie do uzyskania
tworzyw mozliwie najbardziej zwartych, przy produk-
cji pewnych materiatéw porowato$¢ jest czynnikiem
warunkujagcym ich uzyteczno$¢. Porowato$¢ ponadto
zwigzana jest z inng bardzo wazng wdasnoscig a miano-
wicie z plastycznoscig. Obie te cenne cechy, plastycz-
no$¢ i porowatos$¢, zostaty wykorzystane przy produk-
cji réznego rodzaju wyrobéw spiekanych badz zupetnie
dotad nieznanych, badz zastepujacych produkty meta-
lurgii ogniowej.

Przy znacznym stopniu porowatosci, pory wystepu-
jace wewnatrz tworzywa sg w przewaznej czesci pola-
czone z sobg, tworzac skomplikowany labirynt drob-
nych, kapilarnych kanalikéw. Pory te stanowia w za-
leznosci od przeznaczenia danego przedmiotu uzytko-
wego, od 10 do 50 a niekiedy nawet 85 % catkowitej
jego objetosci.

W tworzywach spiekanych rozréznia sie:

1. porowatos$¢ catkowita,

2. objetos¢ poréw otwartych (porowatos¢ czynna).

3. objetos¢ poréw zamknietych (porowatos$¢ bierna).

Porowato$¢ catkowita jest sumg objetosci poréw
otwartych i zamknietych. W przypadku tozysk porowa-
tych objeto$¢ poréw otwartych nazywana jest czesto
porowatoscig olejowa. Porowatos$¢, ktérg zazwyczaj wy-
raza s'e@ w procentach objetosciowych, jest stosunkiem
objetosci wolnych przestrzeni przedmiotu czyli jego po-
row, do catkowitej objetosci tego przedmiotu. W odnie-
sieniu do catkowitej objetosci tego przedmiotu. W od-
niesieniu do tozysk samosmarujacych porowatos$¢ podaje
sie réwniez w procentach ciezarowych pochionietego
przez materiat oleju, w stosunku do ciezaru calego
przedmiotu.

Wielkos¢ porowatosci, roztozenie poréw w materiale
oraz wielko$¢ poréw zalezne sg od wielu czynnikéw, do
ktérych nalezy zaliczy¢: ci$nienie prasowania, obecnos¢
substancji niemetalicznych ulatniajgcych sie w czasie
procesu spiekania, temperature i czas .spiekania, jako$¢
proszku metalowego, sposéb wytwarzania proszku, wiel-
koS¢ ziarn proszku, rozklad ziarnistosci, atmosfere
spiekania, ksztatt przedmiotu, konstrukcje matrycy,
obrébke cieplng proszku oraz wiele innych.

Przy rozpatrywaniu tego waznego zagadnienia jakie
niewatpliwie stanowi porowato$¢ tworzywa, nalezy
wzia¢ pod uwage trzy zasadnicze okresy procesu tech-
nologicznego prowadzacego do uzyskania gotowego
przedmiotu, a mianowicie: li wytwarzanie proszku,
2. prasowanie, 3. spiekanie i rozpatrywac¢ porowatosc
osobno w poszczegélnych stadiach produkcyjnych. Mimo
ze najwazniejsza i miarodajna jest porowato$¢ goto-
wego produktu po spiekaniu, rozpatrzenie zagadnienia
wedtug tego podziatu jest konieczne dla wyjasnienia
problemu uzyskiwania kontrolowanej porowatosci.

Uzyskivnanie okreslonej porowatosci

W przypadku hipotetycznego proszku o ziarnach
ksztattu idealnych kul réwnej wielkosci, porowatosé
przestrzeni wypetnionej przez niego bedzie wynosi¢, za-
leznie od utozenia ziarn, od 47 do 26 %, Rzeczywisty
proszek nigdy jednak nie jest idealnie kulisty, skiada
sie z réznej wielkosci ziarn, a poza tym wykazuje ten-
dencje wytwarzania mostkéw podczas luznego zasypy-
wania jak to schematycznie obrazuje rys. 1.

Jak dotad nie dysponujemy matematycznym ujeciem
porowatosci w zaleznosci od sktadu ziarnowego proszku.

W celu uzyskania okres$lonej porowatosci proszku
nieprasowanego nalezy trzymac sie nastepujacych za-
sad: proszek gruby o jednakowej wielkosci ziarn daje
duze pory i duza porowatos¢; proszek drobny daje
drobne pory, jednak najczesciej jest jeszcze bardziej
porowaty; mieszanina proszkéow grubego i drobnego
prowadzi zawsze do matej porowatosci.

W celu unikniecia nieporozumien nalezy zwrécic
uwage, ze powyzsze zalecenia dotyczace uzyskiwania
okreslonej porowatosci odnoszg sie do proszkéw nie-
prasowanych i niespiekanych. Natomiast w gotowych
wyrobach spiekanych porowatos¢ jest liniowg funkcja
wielkosci ziarn proszku, jak to schematycznie pokazuje
rys. 2.

Proszek sferoidalny daje bardzo réwnomiernie roz-
tozong porowatos€. Liczne gatunki proszkéw o nierdow-
nomiernym ksztalcie ziarn daja najczesciej porowatosc
zle rozlozong, gdyz ziarna takie tatwo sie zazebiajg
i tworza mostki. Przy prasowaniu porowato$¢ natural-
nie zmienia sie; nalezy tu zwréci¢ uwage na zdolnosc
odksztatcania sie proszku, prowadzaca do zmniejszenia
porowatosci oraz na powodujgce ten sam efekt wtla-
czanie sie proszku do przestrzeni wolnych (mostkéw).
Kruche 1 nieréwnomiernie wyksztatlcone proszki od-
ksztatcaja sie gorzej niz proszki miekkie.

Rys. 1. Tworzenie sie tzw. mostkéw w Srucie olowio-

wym, nasypanym na pochylej plycie przedstawia rze-

czywiste tworzenie sie pustych miejsc w luznie zasypa-
nych proszkach metalowych

Rys. 2. Zalezno$¢ gestosci materiatow spiekanych od
wielkosci ziarn proszku (schematycznie)
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Rys. 3. Gesto$é praséwek w zaleznosci od ci$nienia

prasowania,
¢ — rozpylana cyna, ziarno 44u, b — srebro krysta-
liczne 1407, ¢ — proszek miedziowy elektrolityczny
gruby 1404, d — wytracony elektrochemicznie proszek
miedziowy, e — drobny elektrolityczny proszek mie-

dziowy, f — oczyszczony, migkki elektrolityezny proszek
zelazny, g — redukowany wodorem proszek zelazny 1404,
h — proszek zelazny czysty, 1+ — wyZarzony, otrzymany

mechanicznie proszek stalowy 140ux. Poziomymi liniami-

przerywanymi podano gesto$é metalu topionego

Najwazniejszym czynnikiem regulujacym wielkosé
porowatosci jest ci$nienie stosowane przy nadawaniu
pozadanego ksztaltu danej cze¢Sci prasowanej. Przez
zmiane ciénienia prasowania mozna regulowaé porowa-
to§é w bardzo szerokich granicach.

Jak widaé z rys. 3 Scieénianie sie czastek proszku
nastepuje bardzo latwo w zakresie niskich ciSnien
prasowania. Osiazniecie wieckszej gestosei wymaga
znacznego wzrostu cignienia, przy czym gesto§é pra-
séwki zbliza sie¢ asymptotycznie do linii ckreslajacej
gesto§é tworzywa litego. -

M.J. Balszin ujal na podstawie teoretycznych do-
ciekaf,, plerwszy, zalezno$ci miedzy ci$nieniem praso-
wania a gestoScia w nastepujacy sposob:

log p = — LVo 4+ C . 1)
p Vom = const 2)
log L N(Do — Do’} (3)

gdzie: p i p° = cidnienie prasowania
¥, = wzgledna objeto§é wlasciwa prasowki,
tj. stosunek objetosei wlasciwej pra-
séwki do objetoSei wlasiciwej topionego
materialu,
D = wzgledny ciezar wlasciwy praséwki,
tj. stosunek gestosci topionego mate-
rialu do gestoéei praséwki przy cisnie-
niu p,
= wzgledny ciezar
przy ciénieniu 9/,
m, L, C, N=stale.
Roéwnanie (1) odnosi’ sie jednak tylko do matego
odecinka procesu prasowania, mianowicie do niskich
ciénien, natomiast zawodzi zupelnie przy Srednich i wy-

Dy wladciwy praséwki

sokich ciénieniach prasowania. Poniewaz przy wytwa-
rzaniu materialéw porowatych operuje sie raczej niz-
szymi ci§nieniami, mozna z pewna ostroinoéciz postu-
giwaé sie tym wlaénie réwnaniem. Natomiast réwna-

" nie (2), ktére posiada przy V wykladnik potegowy za-

wierajacy sie w granicach od 1 do 30, a najczesciej ed
4 do 10, podobnie jak i réwnanie (3) nie ujmuje $cisle
procesu prasowania, a tym samym nie daje caltkowite]j
pewnosei okre$lania wielkoSei porowatoéei na podsta-
wie cidnienia prasowania.

Konopicky zajmujacy sie réwniez matematycznym
formulowaniem procesu prasowania stwierdzil, ze réw-
nanie:

P = Alog O @
Vp

ujmuje w sposéb wystarczajaco $cisty proces prasowa-
nia. W réwnaniu tym P oznacza ciSnienie prasowania,
V, — ekstrapolowana porowato§¢ dla P=0, Vp —
porowatos¢ dla ci$nienia prasowania P, A — stals.
Wartoéei V, i A otrzymuje si¢ po rozwigzaniu réw-
nania (4) dla réinych par wartoSei P i Vp. Réwnanie
to moina przedstawié wykresiniel odeinajac na osi

rzednych w skali logarytmicznej wartodé gestodci
wzglednej wyrazonej w procentach tj. 100 — porowa-
" to§é w procentach, a na osi odcietych — ciénienie pra-

sowania. Zalezno$é gestoéci wzglednej od ciénienia pra-
sowania przedstawiaja w tej skali linie proste. Wykre-
sem tym poshigiwaé sie mozna jednak tylko dla cis-
nieh od 1 do 8 t:eme2, okazalo sie bowiem, ze zarbéwno
przy bardzo niskich jak i przy bardzo wysokich ci$nie-
niach réwnanie (4) nie daje zadowalajacych wynikéow.
Operujae jakim§ proszkiem czy mieszaning proszkéow
po ustaleniu dwoéch punktéw wykresu, mozna z géry
przewidzien porowato$é praséwki dla kazdego ci$nienia
prasowania i odwrotnie, cheac uzyskaé okre§lona poro-
wato§é — odezytaé wprost z wykresu potrzebne ciinie-
nie prasowania.

Na rozktad porowatoSci w tworzywie wplywa réw-
niez ksztalt przedmiotu, a przez to i ksztalt matrycy,
jej konstrukeja oraz sposéb prasowania.

Przy prasowaniu proszkéw rozktad ciénienia w réz~
nych czeSciach przedmiotu prasowanego jest résny.
Przy prasowaniu jednostronnym najwieksza gestosé
osiaga sie, jak to widaé ze schematu przedstawionego
na rys. 4a, w partiach praséwki znajdujacych sie
w poblizu ttoka, podezas gdy najibardziej porowata jest
dolna cze§é przedmiotu, najwiecej oddalona od tioka.
Inaczej przedstawia sie sprawa przy prasowaniu dwu-
stronnym (rys. 4b), przy ktérym najwickszg porowa-
tos¢ wykazuje praséwka w Srodkowej czeSei. Ze sche-
matu podanego na rys. 5 mozna sie zorientowaé o
wplywie wielko$ei i stosunku wymiaréw przedmiotu
na rozklad gestosei. )

Jak widaé z rys. 6 rozklad gestoSci w praséwcee wa-
runkowany jest z jednej strony przez sposéb prasowa-
nia, z drugiej przez dodatek substancji ulatwiajacych
prasowanie.

Aczkolwiek proces spiekania nie ma tak dominuja-
cego znaczenia jak ciénienie prasowania, nie mniej
jednak nalezy on do waznych czynnikéw regulujacych
porowato§é. Wplvyw temperatury a czeSeiowo eczasu
i atmosfery spiekania uwidaeznia si¢ przv produkeiji
tworzyw porowatych, ze wzgledu na stesunkowo niskie
gestodei prasowanych materialéw.

Jak widaé z rys. 7 wzrost temperatury spiekania
wplvwa na znaczne obniZzenie porowatoSeci wyrobéw
spiekanveh, formowanvch pod niskim ci§nieniem,
a szczegdlnie silnie redukuje porowato§é luZno zasypa-
nych ksztaltek. Przedmioty prasowane z proszku gru-
bego nie majg tendencji do duzej zmiany swych wymia-

1 Patrz H:thik str. 336, rys. 7, inz. Razumowski
»,Metody badan proszkéw®.
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Rys. 4
Rys. 4. Schemat rozkladu gestoseci w praséwkach przy
jednostronnym (a) i dwustronnym (b) prasowaniu
Rys. 5. Schemat rozkiadu gestoSci w praséwee dlugiej
i waskie] (a) oraz krétkiej i szerokiej (b)

Rys. 5
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Rys. 6. Rozklad gestosci w praséwkach
1 — praséwka z elektrolitycznego proszku miedziowego
prasowana jednostronnie, 2 — praséwka z elektrolity-

cznego proszku miedziowego + 4 % grafitu, prasowana .
jednostronnie, § — praséwka z elektrolitycznego prosz-
ku miedziowego, prasowana dwustronnie

Gestost wegledna

Temperatura

Rys. 7. Schemat zmian gesto§ci spiekanego zelaza w za-
leznosei od temperatury spiekania

o« — bez prasowania, b — przy Srednim ciénieniu pra-
sowania (okoto 4 tjem2), ¢; — przy bardzo wysokim cis-
nienin prasowania (okolo 80 tjem2), ¢ — tak jak ¢,

tylko przy uzyciu proszku zanieczyszczonego

ré6w w czasie spiekania, podezas gdy materialy formo-
wane z proszku drobnego z reguly powaznie sie kurcza.
W efekeie koticowym ksztaltki spiekane z proszku drob-
nego posiadaja mniejsza porowato$é niz ksztattki
z proszku grubego, chociaz porowato§é tych samych
przedmiotéw po sprasowaniu przedstawia sie odwrot-
nie.

Podezas spiexania opréez zmian iloSciowych poro-
watoSei zacnodza takze zmiany jakoSciowe: zmienia
si¢ ilo§é, wielkos§é, jakoéé i ksztalt porow jak réwniez
rozklad porowatoSci wewnatrz praséwki. Czesci mate-
rialu mniej sprasowane wykazuja wiekszy skurecz
niz czedci odznaczajace si¢ wieksza gestoscia i dlatego
proces spiekania wplywa do pewnego stopnia na wy-
réwnanie réznic porowato$ci. Spiekanie prowadzi do
zmniejszenia sie ogdlnei ilogei poréw kosztem poréw
najmniejszych. Ilo§é duzych voréw wzrasta, a nawet po-
wstaja pory wigksze od istniejacych uprzednio. Ksztalt
poréw zmienia si¢ w miare postepu spiekania w kie-
runku bardziej regularnych wymiaréw.

W czasie spiekania moga powstawaé nowe pory
pewodujac wystepowanie tzw. ,porowatosci wtérnej«.
Porowato§é ta zalezy od wielkoSei ziarn proszku, spo-
sobu prowadzenia procesu spiekania i atmosfery spie-
kania. Pory tego rodzaju powstaja skutkiem wywia-
zywania sie gazdéw zaadsorbowanych przez proszek
(rroszki drobniejsze adsorbuja wiecej gazéw niz pro-
szki grube) oraz na skutek reakeji chemicznei gazéw
atmosferv ochronnej z zanieczyszezeniami i tlenkami
metali. Wytworzona w ten sposéb ,,porowatoié witor-
na* jest najczeSciei porowato$cia poréw zamknietych,
nadajaca wprawdzie materialowi plastyezno§é, ale
jednoczesnie ograniczajaca przepuszczalno$é tworzy-
wa i pojemno$é jego poréw otwartych, a wiec wlasno-
ci bardzo wazne dla wytwarzania lozysk porowatych,
filtréw i lopatek turbinowych.

W celu uniknigcia tej porowatoéci proces spickania
mozna prowadzié w dwdch stadiach. W pierwszym cy-
klu spiekanie przeprowadza sie przy temperaturze niz-
szej, pozwalajacej na powolne wywiazvwanie i ulatnia-
nie sie gazéw przez utworzone kanaliki. Drugi etap
spiekania odbvwa sie przy temperaturze wyiszej,
w celu nadania tworzywu odpowiedniej wytrzymalto-
éci. Przy tym sposobie produkeii temperatury spie-
kania wynosza dla zelaza 650 i 1200 C, dla brazu 400
i 800 C. .

Osobng uwage nalezy poswiecié specjalnym sib-
stancjom niemetalicznym pochodzenia organicznego
i nieorganicznego, dodawanym czasami do mieszaniny
proszkéw. Substancje te ulatniajg sie juz przy tem-
peraturach niZszych niz wlaSciwe temperatury spie-
kania, “pozostawiajac kanaliki powiekszajace porowa-
tos§é. Czestokroé dodatki te sa tak dobierane, aby spel-
nialy réwnoczes$nie role substancji utatwiajacych pra-
sowanie. .

W literaturze fachowej znajduje sie wiele notatek
dotyczacych patentéw zgloszonych z dziedziny rézno-
rodnych substancji porotwérezych; wydaje sie jednak,
ze rola ich jest przeceniana. Substancje te powinny
zasadniczo odpowiadaé nastepujacym warunkom: 1. nie
powinny byé higroskopijne, 2. nie powinny rozkladaé
si¢ przy zbyt niskiej temperaturze, 3. nie powinny
reagowac¢ chemicznie z proszkami metalowymi, 4. po-

-winny .rozkladaé si¢ przy temperaturze nizszej od

temperatury spiekania, 5. nie powinny pozostawiaé po
spiekaniu Zzadnych pozostalosei, ktére moglyby wply-
waé na wilasnosei spiekanego tworzywa.

. Najczestszymi dodatkami powigkszajaeymi porowa-
to8¢ sa: lotne chlorki, azotan amonu, weglan amonu,
kwa$ne weglany, naftalen, paraformaldehyd, kwas sa-
licylowy, kamfora, sole metali ciezkich wyzszych kwa-
sow ttuszczowych( np. stearyniany) oraz wiele innych.
Nalezy zaznaczyé, Ze niektére z nich sa stosowane cho-
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ciaz nie odpowiadajg wszystkim warunkom podanym
wyzej. Np. chlorek amonu jest higroskopijny, a poza
tym wydziela chlor podczas spiekania, azotan amonu
reaguje z proszkami metalowymi, a kwas salicylowy
wyaziela przy wyzszych temperaturach trujgce opary.

Substancje porotwoércze dodaje sie do mieszaniny
proszkéw w stanie stalym albo w roztworze odpowied-
nich rozpuszczalnikéw.

Wplyw ci$nienia prasowania na porowato$é przy
duzej iloSei dodatkéw specjalnych jest znacznie ogra-
niczony.

Metody badania porowatosci

Pomiaru porowatoéci calkowitej dokonuje sie przez
oznaczanie gestodci tworzywa, stosujac prosty wzdr:

gdzie: d — gesto§é tworzywa topionege,
da — gesto$é spieku.

Przy badaniu porowatoSei, a szczegélnie dla usta-
lenia rozlozenia poréw w tworzywie, stosuje sie prze-
§wietlanie promieniami Roentgena. Jaéniejsze miejsca
wskazuja na duza porowato$é podezas gdy czesci spieku
o wieksze] gestosci charakteryzuje silniejsze zaciemnie-
nie.

W technice badania porowato$ci stosuje si¢ réwniez
prébe przepuszezalnoéei, przeprowadzana dla lozysk sa-
mosmarujaeych, filtréw i lopatek turbin gazowych.

Rys. 8 przedstawia schemat urzadzenia do badania
przepuszczalno$ei oleju przez §ciany lozyska porowa-
tego. Miara przepuszczalno§ci jest czas przeplywu
przez §cianki lozyska okreélonej iloSci oleju, znajdu-
jacego sie pod pewnym ci$nieniem, wywieranym przez
powietrze doprowadzane do urzadzenia przy pomocy
"przewodu [2]. Po przeprowadzeniu pewnych prostych

Rys. 8. Urzadzenie do okreslania przepuszeZélnosei
oleju lozysk porowatych )
1 — zawér olejowy, 2 — zawér powietrzny, § — szkla-
na rurka z podziatka, J4‘'— podstawka metalowa,
5 — badane lozysko, 6 — zbiornik

zmian, przyrzgd moze stuzyé do badania przepuszezal-
nosci przedmiotéw porowatych o innym ksztalcie.

Najprostsza metoda pomiaru porowatoici caynnej
czyli porowatoSci poréw otwartych, stosowana najcze-
Sciej w laboratoriach polega na nasyceniu ksztaltki ole-
jem o znanej gestosci i trzykrotnym oznaczeniu jej cie-
zaru; raz przed nasyceniem olejem, drugi raz po na-
syceniu i wreszcie po zanurzeniu w cieczy. Porowatosé
ckre§la sie wedlug wzoru:

P=_92—b g 18
c-efa—d)
gdzie: a — ciezar prébki wraz z pochlonietym olejem,
b — ciezar probki przed nasyceniem, .
¢ — gesvosé oleju,
d — ciezar probki wraz z pochlonietym olejem,
wazonej w danej cieczy,
e — objeto§¢ wilasciwa cieczy.

Do stale stosowanych metod badania porowatosei
nalezg badania mikroskopowe nalezycie przygotowanych
prébek. W celu zapobiezenia zacieraniu a nawet zaty-
kaniu sie poréw, prébke nalezy szlifowaé i polerowaé
bardzo ostroznie przy malym nacisku. Wytrawianie
prébki jest zbedne, gdyz pory sa dobrze widocznie jako
ciemne plamy na jasnym tle. Obliczania iloéci poréw
na jednej powierzchni, jak rowniez oznaczania prze-
cietnej wielkosci poréw nie stosuje sie, gdyz jest to
zbyt uciazliwe.

Materialy porowate

Do najwazniejszych produktéw porowatych nalezs
§lizgowe iozyska porowate, zwane niekiedy rowniez io-
ZysKami samosmarujgcymi, produkowane najczesciej
w ksztatcie cyundrycznych, nie azieionych panewek
(rys. ¥). Lozyska te wytwarza si¢ z proszkow metalo-
wych, najczesciej z domieszkg graiitu, a czasem i sub-
stancj1 porocworczych, przez prasowanie aobrze wymie-
szanego proszku w oapowlednich matrycach eylinarycz-
nych na prasach hydraulicznych lub mechanicznych
dwustronnie dzialajacych i spiekanie najczesciej w at-
mosterze wodoru. Cisnienie prasowania dla tego rodza-
ju panewek wynosi od 2 do 4 t/em, temperatura spie-
kania dla tozysk brazowych 800 C, a dla zelaznych 1050
do 1250 C.

iPo spiekaniu panewki nasyca si¢ wysokogatunko-
wym, nie polimeryzujacym i nie rozktadajzcym sie ole-
jem; nasycanie przeprowadza si¢ zwykle pod mnormal-
nym ci$nieniem, a niekiedy w proézni, przy temperatu-
rze 120 do 130 C. Pory tozysk nasycaja sie olejem bar-
dzo latwo w ciggu kilkunastu minut. Po zamontowaniu
do maszyn lozyska moga nieraz pracowaé bez dodatko-
wego smarowania przez caly okves ich uzytkowania.

W celu uzyskania wymaganych wymiaréw, a takze
dla poprawienia §lizgowych wlasno$ci tozysk, stosuje sig
bardzo czesto — zwykle nieznaczng — obrébke mecha-
niczna wewnetrznej powierzehni lozyska. Obrébka ta
polega na kalibrowaniu lozysk w matrycach przy po-
mocy prasy lub na stoczeniu cienkiej warstewki we-
wnetrznej gladzi tocznej przy uzyciu nozy ze spieka-
nych weglikéw.

Samosmarowanie lozysk porowatych jest wymikiem
kapilarnego dzialania poréw znajdujacych sig we-
wnatrz lozyska oraz sily ssacej walu. Do tego dolgcza
sie jeszcze wplyw temperatury i réinego obciazenia po-
szczegolnych czedei tozyska, powodujgcy samoistng cyr-
kulacje oleju pomiedzy watem a porami zawartymi
w lozysku. ’

Jak widaé z rys. 10 i 11 lozyska porowate moga
pracowaé bardzo dobrze przy malych predkosciach peo-
§lizgu nawet pod znacznym obciazeniem. Przy stoso-

“waniu wyzszych predkoSci poSlizgu nalezy zrezygno-

waé z wiekszych obcigZern lub stosowaé dodatkowe

smarowanie,
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Rys. 9. Spiekane tozyska porowate

Rys. 10. Poréwnanie dopuszczalnych obcigzen tozysk
brazowych spiekanych i tozysk brazowych zwyktych od-
lewanych wedlug E. Rhode'a (schematycznie)

a — brgz odlewany, b — bragz spiekany, bez dodatko-
wego smarowania, ¢ i d — rézne brazy spiekane, z do-
datkowym smarowaniem

Rys. 11. Dopuszczalne obciazenia spiekanych, porowa-
tych tozysk zelaznych wedtug O. Hummela
a — z dodatkowym smarowaniem, b — bez dodatko-
wego smarowania
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Rys. 12. Mikrostruktura spiekanego tozyska brazowo-
grafitowego. Widoczne krysztaly brazu a (biale) oraz
pory i grafit (czarne) x 150

Rys. 13. Mikrostruktura spiekanego tozyska zelaznego
z 0,5 % dodatkiem grafitu. Widoczny ferryt (biaty),
perlit (szary) oraz pory (czarne) X 200

Rys. 14. Znormalizowane tozyska ze spiekanego zelaza
jako tozyska zastepcze dla tozysk kulkowych

tozyska porowate pracuja bardzo dobrze przy
zmiennych obrotach watu, odznaczajg sie niezwykle
matym zuzyciem smaru i nadaja sie szczegdllnie tam,
gdzie dostep do nich jest utrudniony; sg bardzo pla-
styczne, pozwalajac na wyrdwnanie wymiai-ow, w wy-
niku czego pracuja bardzo cicho, bez jakichkolwiek
szmeréw. Bardzo wazng wilasnoscig tych tozysk jest
natychmiastowe wytwarzanie przez nie cienkiej war-
stewki smaru zaraz po rozpoczeciu pracy.

tozyska porowate w zasadzie winny pracowac bez
dodatkowego smarowania. Olbrzymi postep techniki
lat ostatnich, jak réwniez mozliwos¢ zaoszczedzenia
cennych stopow tozyskowych spowodowaty, ze stanely
one wobec nowych, wysokich wymogéw technicznych.
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Sprostanie tym warunkom wymagato wprowadzenia
dodatkowego smarowania.

Najczesciej spotykanymi typami tozysk porowatych
sg tozyska brazowe i brazowo-grafitowe, o przeciet-
nym skiadzie: 6 — 12 % cyny, 0 — 6 % grafitu, reszta
miedz (rys. 12) oraz tozyska zelazne z dodatkiem lub bez
dodatku grafitu (rys. 13). W celu poprawienia wias-
nosci $lizgowych do obu typdéw tozysk dodaje sie nie-
kiedy pewne ilosci innych metali, jak np. otowiu, cyn-
ku itp. []

W ostatnich czasach przeprowadzono szereg ba-
dan nad tozyskami opartymi na innych stopach. Dla
zaoszczedzenia cyny zaczeto stosowa¢ mieszaniny
proszkéw miedzi i mosiadzu specjalnego. Zostaty row-
niez wyprébowane stopy lekkie na osnowie aluminium
oraz inne mieszaniny proszkéw. Czes¢ zelaza w tozy-
skach zelaznych prébowano Zastgpi¢ miedzig, ktéra
wprowadzano w ilosci do 20 %, jednak bez dodatnich

wynikow.
Poczatkowo tozyska spiekane przyjmowano z nie-
dowierzaniem stosujac je do maszyn i przyrzadéw

0 podrzednym znaczeniu, pracujacych przy niskich
cisnieniach i predkosciach poslizgu. Dopiero w ostat-
nich latach zaczeto stosowac¢ porowate tozyska zelaz-
ne, zwlaszcza z dodatkowym smarowaniem, do maszyn
pracujacych przy duzych predkosciach poslizgu i po-
waznych obcigzeniach. W tablicy | podane sa najwyz-
sze dopuszczalne obcigzenia réznych tozysk slizgo-
wych oraz spiekanych tozysk brazowych i zelaznych.

Tablica |

Najwyzsze dopuszczalne obcigzenie réznych materia-

tow tozyskowych przy predkosci poslizgu 3m'sek
(wg H. Liipferta)

Najwyz- Najwyzsze dopuszczalne
sza do-  opcigzenie tozyska w kg/cmz2
puszczal-

' Cl)\gagilga’r na pred- przy przy przy
yskowy ko$¢ po jednora- smardow. smarow.
Slizgu zowym knoto-  obiego-
w ,-m/sek smarow. wym wym
Braz cynowy 8 4-6 20 30 250-300
Mosiadz spe-
cjalny 6 4-6 25-40 200 -250
Zeliwo szare 5 3-4 8-10 40-50
Stop alumi-
niowy 8 1-2 4-6 250-350
Stop magne-
zowy 6 1-1,5 3-4 70-100
Gatunkowy
stop cynkowy 4 3-4 10—12 120 150
Braz spiekany
Zelazo spie-
kane 4 10-12 20-25 80-100

Dolne wartosci graniczne: dla tozysk pracujacych
przy miekkim wale (materiat: St.C.60-61, walcowany,
nieulepszony).

Gorne wartosci graniczne: dla tozysk pracujacych
przy twardym wale (materiat: stal hartowana o twar-
dosci powierzchniowej HRc = 62-65).

Znane sg roéwniez tozyska porowate dostosowane do
wymiaréw normalnych t{ozysk kulkowych. Rys. 14
przedstawia spiekane tozyska zelazne majace zastgpic
tozyska kulkowe.

Do nowosci naleza réwniez zelazne tozyska spieka-
ne z wewnetrznym pierécieniem stalowym. Pierscien
ten osadza sie nieruchomo na wale; wspétpracuje on
z wihasciwym tozyskiem, ktére stanowi pierscien ze-
wnetrzny. Pierscienie stalowe mozna wykona¢ jako
spieki stalowe, ktére nasyca sie dodatkowo olejem

Rys.

Str. 319

Rys. 15. Brazowe' tozyska spiekane z jednym
wewnetrznym kanatem

Rys. 16. Brazowe tozyska porowate z kanalem
wewnetrznym wypetnionym gabka zelazng

Rys. 17* Spiekane, brazowe tozyska porowate
z kilkoma wewnetrznymi kanatami

18. Rézne typy spiekanych porowatych filtrow
i diafragm
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w celu poprawienia wiasnosci S$lizgowych catego ze-
stawu tozyskowego.

Za pewna rewelacje nalezy uwaza¢ sposob znaczne-
go powiekszenia pojemnosci olejowej tozysk przez za-
stosowanie wewnetrznych kanatéw, jak to pokazuja
rys. 15, 16 i 17. Niestety brak jest szczegétéw co do
sposobu produkcji tego rodzaju tozysk. Rys. 15 przed-
stawia kilka tozysk z jednym wewnetrznym kanatem
0 przekroju prostokatnym. Ksztait ten zalecany jest
dla tozysk nonriamycti i tozysk oporowych.

Na rys. 16 pokazany jest drugi typ tozysk, posia-
dajacych wewnatrz kanatéw gabke zelazna. tozyska
z gabka zelazng zaleca sie stosowacd, kiedy wymagana
jest odporno$¢ na wyzszg temperature.

Trzeci typ tozyska (rys. 17) uzywany jest przy
wyzszych obcigzeniach . narazajacych Sciany tozyska
na zniszczenie. Mate kanaty zapewniajg dostateczne
smarowanie, nie obnizajgc zbytnio wytrzymatosci Scia-
nek tozyska.

Nowoczesne tozyska porowate nie sg wiec jedynie
namiastkami dla innych typéw tozysk, lecz petnowar-
tosciowymi elementami  konstrukcyjnymi o wysokich
1 cennych widasnosciach uzytkowych, ktére znalazly
lub znajda zastosowanie w roéznych gateziach techniki.

Dalszym zastosowaniem tworzyw porowatych sa
filtry 1 diagramy niklowe, brazowe i ze stali nie-
rdzewnej. Materiatdw tych uzywa sie do przesgczania
gazéw, olejow, srodkéw mrozacych, tugéw i innych
roztworéw chemicznych (rys. 18).

Przy wytwarzaniu tych materiatéw szczegélnie waz-
ng rzeczg jest okreslona porowatosé, wielko$¢ poréw
i przepuszczalno$¢. Przez odpowiedni dobdér wielkosci
poréw mozna oddziela¢ np. powietrze od cieczy. Mate-
rialy te moga stuzy¢ do oddzielania nie emulgujacych
mieszanin cieczy, rdéznigcych sie zdolnoscig zwilzania
powierzchni metalu, gdyz tylko ciecze zwilzajgce po-
wierzchnie poréw moga przechodzi¢ przez porowata dia-
fragme.

Brazowe filtry o zawartosci 90 do 94 % Cu odzna-
czaja sie takg sama odpornoscia na korozje jak braz
odlewany o tym samym skfadzie i moga by¢ nagrze-
wane w atmosferze obojetnej do okoto 500 C nie wy-
kazujac przy tym obnizenia wytrzymatosci i zdolnosci
przesaczania.

Przepuszczalno$¢ filtrow mozna regulowac¢ réwniez
ich wysokoscia. Zwykle spotyka sie filtry o wysokosci
od 1 do 5 mm. Filtry metalowe posiadaja dwie wazne
cechy: sa niepalne i bardzo trwate (nie ttuka sie).

Metoda produkcji filtrow i diafragm jest na ogot
podobna do sposobu wytwarzania tozysk porowatych.
W wielu jednak przypadkach materiaty o duzej po-
rowatosci otrzymuje sie przez spiekanie proszkéw nie-
prasowanych, a jedynie wstrzasanych w matrycy.
Spiekanie przeprowadza sie w matrycach grafitowych,
ceramicznych lub stalowych chromowanych. Uzyskuje

Rys. 19. Masa uszczelniajagca ,Sinterit* ze spiekanego
proszku zelaznego
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Rys. 20. SpieKane zelazne pierscienie prowadzace do

pociskoéw artyleryjskich

sie w ten sposob materiaty o porowatosci dochodza-
cej do 85 % (niklowe filtry z proszku karbonylkowego
do przesgczania tugow). rrzy produkcji filtrow brazo-
wycn uzywa sie kulistego proszku miedziowego plate-
rowanego cyna.

Masy uszczelniajace ze spiekanego proszku zelaz-
nego z powodzeniem zastepujga oiow do uszczelniania
rur przy budowie rurociggéw. Masa ta powstaje przez
spiekanie przy temperaturze od 1200 do 1350 C gru-
bego proszku zelaznego, ubogiego w wegiel. Spiek ze-
lazny jest bardzo porowaty i z tego powodu wrazliwy
na utlenianie. Zapobiega sie temu przez nasycanie
materialu  dostatecznie plastycznymi  substancjami,
najczesciej bituminami. W celu nadania masie uszczel-
niajacej ksztaltu dogodnego w uzyciu, proszek zelazny
spieka sie na klocki, ktore nastepnie taczy sie przy
pomocy drutu zelaznego i opasek papierowych. Goto-
wy produkt przedstawiony jest na rys. 19.

W czasie ostatniej .wojny S$wiatowej szerokie za-
stosowanie znalazty spiekane pierscienie prowadzace
do pociskéw artyleryjskich (rys. 20). Wedtug danych
statystycznych ilos¢ spiekanego zelaza zuzytego przez
panstwa prowadzace wojne tylko do, produkcji, tych
pierscieni, wynosita przeszto 100 000 ton. Pierscienie
prowadzace ze spiekanego zelaza okazaly sie réwnie
dobre jak dotychczas uzywane pierscienie miedziane.
W wypadkach szczegélnych spiekane pierscienie ze-
lazne pracuja nawet znacznie lepiej, niz pierscienie
miedziane. *

Pierscienie te o porowatosci 25 %, nasycane sg pa-
rafing dla zabezpieczenia przed korozja oraz dla
zmniejszenia zuzywania sie lufy w czasie przelotu po-
cisku. Pierécienie muszg wykazywaé¢ z jednej strony
dostateczng wytrzymatos¢ i twardos¢, a z drugiej stro-
ny musza by¢ plastyczne, aby nie niszczy¢ zbytnio
lufy.

W dziedzinie uzbrojenia spiekane zelazo znalazito
rowniez zastosowanie dla produkcji porowatych rdzeni
pociskéw pistoletowych masowo uzywanych podczas
Il wojny Swiatowej. Rdzenie pociskéw pistoletowych
produkuje sie z mieszaniny proszkéw zelaznych, wy-
twarzanych réznymi metodami. W celu zapewnienia
dobrej prasowalnosci (prasowanie odbywa sie na pra-
sach automatycznych) dodaje sie do proszkéw 0,5 do
1,0 % Srodkéw poslizgowych. Praséwki o dos¢ duzej
gestosci (6,6 do 6,8 gjcm3) spieka sie nastepnie przy
1100 C w atmosferze redukujacej, a p6zniej dla nada-
nia im odpowiednich, bardzo surowo przestrzeganych
wymiaréw, kalibruje na prasach pod cisnieniem 0,5
t/cm2. Mimo tak niskiego cisnienia kalibrowania, rdze-
nie te utwardzajg sie do twardosci HB =< 90 do 100.
W celu obnizenia twardosci do 65 — 75 kg/mm2 pod-
daje sie je 1-godzinnemu wyzarzaniu zmiekczajacemu.
Dla ochrony przed korozjg rdzenie bonderyzuje sie.
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Korzysci stosowania materialu porowatego dla chio-
dzemia fopatek turbin gazowych, spowodowaly zwroce-
nie uwagl na mozliwosei metaturgii proszkow w tej
dziedzinie.

Tworzywa porowate znalazly réwnies zastosowanie
-~ ale w ilociach znacznie mniejszych, niz poprzed-
nio wymienlone materialy do wytwarzania katalizato-

réw, elektrod, anod dla komér elektrolitycznych, sprze- -

giel, czcionek drukarskich i nakretek.

Z racji dobrej przewodnosci cieplnej zaleca sie uzy-
waé porowate formy zelazne dla potrzeb odlewnictwa.

Jako dalsze mozliwosci zastosowania porowatych
tworzyw wymienia sie m. in.: wszelkiego' rodzaju
knoty, dreny, filtry sterylizacyjne dla fermentacji cie-
czy itp.

Na zakoficzenie przegladu tworzyw porowatych nie
mozna rdéwniez nie wspomnieé o materialach wpraw-
dzie nie porowatych, spiekanych jednak - poczatkowo
w formie szkieletéw porowatych, nasycanych péZniej
plynnymi metalami. Do nich nalezg styki elektryczne
1 lozyska §lizgowe nieporowate oraz przede wszyst-
kim spiekane czeSci zelazne nasycane plynna miedzia
‘tzw. ,,sinteele’. '

Jeden ze sposobéw produkeji stykéw elektrycznych
polega na spiekaniu porowatych szkieletéw wolfra-
mowych lub molibdenowych, nasycanych pézniej ptyn-
na miedzig lub srebrem.

W podobny sposob wytwarza si¢ loiyska Slizgowe,
nasycane plynnymi metalami lozyskowymi: olowiem,
miedzig, bialym metalem, brazem olowianym, stopami
o podstawie oléw — miedZ oraz brazem cynowym. We-
dlug zalecefi jednego z patentéw, do nasycania to-
zysk zelaznych, pracujacych przy niewysokich tempe-
raturach, mozna réwniez stosowaé rteé.

Wreszcie . szerokie zastosowanie do produkeji réz-
nego rodzaju czeSei maszyn i przyrzadéw znalazly
spiekane ksztaltki zelazne o porowatosci od 15 — 50 %,

nasycane plynng miedzig, z powodu ich bardzo wyso-
kich = wlasnoéei wytrzymaloéciowych i antykor.ozyj-
nych.

Wiele innych tworzyw produkowanych na drodze
metalurgii proszkéw charakteryzuje réwniez pewna
porowato§é, ktéra jednak nie odgrywa tak zasadni-
czej roli, jak we wladciwyeh materialach porowatych.
Przedmioty wykonane z takich tworzyw, np. kola ze-
bate, kota zebate stozkowe i daszkowe, pierécienie do
ttokéw itp., ktére celem zmniejszenia zuzycm nasyca
si¢ réwniez smarami, stanowia powaing pozyc]e w pro-
dukeji wyrobdéw metalurgii proszkdw.
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Poroszkowoje mietaltowiedienije,.

Principles of Powder Metallurgy.-

. Cegielski-

Nowe materialy stykowe

Spiekane styki elektryczne byly jednym z pierw-
szych materialow produkowanyeh na skale przemysto-
wa metodami metalurgii proszkéow [1].

Szybki rozwdj metalurgi proszkéw umozliwil uzy-
skanie réinegdé rodzaju stykéw elektrycznych, ktérych
przedtemn — podobnie jak wielu innych tworzyw —
zwyklymi metodami metalurgicznymi nie mozna byto
wytworzyé. Metoda metalurgii proszkow produkuje
si¢ styki o zmiennym sktadzie, réinego ksztaltu i wiel-
koéci. - Ciezar stykéw elektrycznych waha si¢ od 2 do
1500 g, 4 powierzchnia styku od 0,05 do 40 cm2.

Ksztalt i wielko§é stykéw zaleza od konstruktora, kté--

ry musi braé¢ pod uwage nastgpujace czynniki:

1. cigzar i powierzchnie styku,

. 2. warunki elektryczne, jak- np. przenoszenie mate-
riatu w luku elektrycznym.

Dobér materialéw “stykowych zalezy od ich zastoso-
V\ama np. od stykéw typu iskrowego wymaga si¢ cat-
kow1te1 odpornoéci na spiekanie i zgrzewanie. Jezeli
styk nie ma przerywaé pradu
dzié, wtedy decyduje przede wszystkim niski opor sty-
ku. W wigkszoéci przypadkéw styki musza mieé oby-
dwie powyzsze wlasnoSci:

Produkcja stykéw elektrycznych jest bardziej skom-
plikowana niz wytwarzanie innych produktow ze Spro-
szkowanych metali, gdyZz styki musza mieé szereg réz-
nerodnyeh wilasciwosei, jak:

1. wysoka gestosé,

2. wysokie przewodnictwo cieplne i elektryczne,

3. odpornoéé przeciw spiekaniu i. zgrzewaniu sig,

4. odporno&é przeciw -erozji elektryeznej,

5. odpornoé przeciw korozji w réinych ofrodkach,

‘lecz tylko go przewo-’

6. zdolnosé do lutowania réznymi materiaiarai.

Aby osiagnaé te wiasnosei, trzeba nadzwyezaj sta-
rannej kontroli podczas wyrobu. Tak wiec proszki de
wyrobu stykéw elektryeznych musza wykasywaé of-
powiednio wysoka czysto§é i nalegycie dobrama wiel
kos§é ziarn. Szczegélnie wazne jest, zeby ziarna prosz-
kéw wykazywaly pewien staly zakres wielkoSei ($red-
nicy) i zeby ich przecigtna wiglkoS¢ oraz pracemtowy
udzial poszezegélnyech klas byly stale. Jeiell nie do-
pelnj sie tych warunkéw, to styki moga sie znacznie
roéznié wlasno§eiami. -~

Zwykle stosuje sie¢ nastepujace zespely metali jake
materialy stykowe: wolfram-mieds, welfram-srebro,
molibden-miedz i molibden-srebro. Metod produkcjt
jest trzy (2]:

1. Proszek wolframowy Iub molibdenowy miesza sig
w odpowiednim stosunku z miedziowym Iub sre-
browym, mieszanke prasuje sie i spieka poni-
sej punktu topnienia miedzi lub srebra. Spieka-
nie przeprowadza sie w atmosferze wodoru.

. Proszek metalu o wyiszej temperaturze topnie-
nia nasypuje sie do tygla grafitowego i nale-
wa stopionej miedzi lub srebra. Metale te zapel-
niaja wolne przestrzenie miedzy ziarnami. Tak
uzyskane materialy stykowe mozna ‘przerabuac
przez kucie, waleowanie lub przetlaczanie przez
matryce.

8. Z proszku wolframowego albo_. molibdenowego
o odpowiedniej wielko§ci ziarn wykonuje si¢ pra-

sowki, ktére spieka sie wstepnie przy 900 ‘do
1000 C. Otrzymuje sie porowate ksztaltki, ktére
nastepnie zanurza sie do pltynnej miedzi lub sre-

-]
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Rys. 1. Mikrostruktura materiatu stykowego W-Cu
(80 % W, 20 % Cu), drobne ziarna wolframu, powiegk-
szenie X70 M1

Rys. 2. Mikrostruktura materiatlu stykowego. W-Ag
(70 % W, 30 % Ag) ziarna wolframu S$redniej wiel-
kosci, powigkszenie X70 [2]

bra w ochronnej atmosferze wodoru. Odbywa sie
to w specjalnych piecach, gdzie praséwki nasia-
kaja ptynnym metalem, dajac w koncu tworzywo
wolne od poréw.

Rys. 1.1 2 przedstawiaja mikrostruktury materia-
6w stykowych wolfram-miedZz i wolfram-srebro wy-
produkowanych metoda pierwsza, tj. przez wstepne
zmieszanie proszkéw, prasowanie i spiekanie.

Oprécz tych mateiiatéw stykowych stosowane sa
styki wielowarstwowe, wolframowe, miedziowe, z we-
glikéw wolframu i miedziowo-grafitow'e.

Styki wielowarstwowe [3]

Przy zwieraniu, i przerywaniu pradu elektrycznego
tworzy sie tuk wskutek zjonizowania osrodka otacza-
jacego styki. Tworzenie sie, i przerywanie tuku w du-
zym stopniu zalezy od materiatu stykéw, cisnienia, wil-
gotnosci i temperatury osrodka. Charakterystyczne na-
piecie tuku lub minimalne napiecie tworzenia sie tuku
zalezy od materiatu styku. Waha sie ono znacznie dla
réznych materiatéw, jednakze przewaznie lezy w grani-
cach 10— 16 V. Na tworzenie sie tuku wpltywa takze
rozklad pola elektrycznego. Wykrzywienie linii pola- za-
chodzi wtedy, gdy prad przeptywa miedzy materiatami
0 réznej przewodnosci elektrycznej, a wiec na przykiad
w miejscu tgczenia styku, ktory przyspawany jest do
podkiadki miedzianej. Tutaj zaklécenia roztozenia pola
moga wytworzy¢ nieprzewidziane wahania w tworzeniu
sie tuku.
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Wytaczniki elektryczne lub inne tego rodzaju urza-
dzenia maja dwra styki: staly i ruchomy. Rys. 3 przed-
stawia schemat wytacznika elektrycznego ze stykami
jednowarstwowymi (rys. 3a) i wielowarstwowymi (rys.
3b).

Styki wykonane sg z materialu o mniejszej przewod-
nosci elektrycznej, a wiekszej twardosci i przylutowane
do podkiadek miedzianych.

Gdyby czesci A i B (rys. 3a) mialy wysokie prze-
wodnictwo  elektryczne, to musiatyby by¢ miekkie
i zuzywalyby sie szybko pod wpltywem iskrzenia. Za-
miast nich stosuje sie specjalne twarde tworzywa spie-
kane. Tworzywa te majg dwie wady: trudnos¢ luto-
wania do miekkich podkiadek miedziowych i mate
przewodnictwo elektryczne. W tym przypadku tuk za-
miast zapala¢ sie miedzy czesciami A i B (rys. 3a)
przeskakuje od A do D lub od i? do C, omijajac jed-
na lub obydwie czesci A i B wykonane z twardego
tworzywa. Nastepuje wtedy wykrzywienie linii pola
elektrycznego wskutek nagtego przejscia od materiatu
o0 wysokiej przewodnosci do materiatlu o niskiej prze-
wodnosci.

Wad tych mozna uniknaé¢ przez zastosowanie wielo-
warstwowego tworzywa stykowego (rys. 3b).

Wielowarstwowy styk sklada sie z paru warstw
0 rbéznej zawartosci zasadniczych skiadnikéw. Skiad
chemiczny i whasnosci czterowarstwowego styku przed-
stawia rys. 4. Gorng warstwe charakteryzuje maksy-
malna twardos$¢ i gestos¢ przy najmniejszej przewo-
dnosci. Twardos$¢ i gestos¢ obniza sie stopniowo od
warstwy do warstwy, podczas gdy przewodno$¢ wzra-
sta. Styk taki wykazuje duzy opor przeciw wytwarza-
niu iskry przy znacznej przewodnosci elektrycznej
1 fatwos¢ lutowania warstwy o mniejszej gestosci do
miedzi lub innych materiatow.

W styku wielowarstwowym nie zachodzi przeskaki-
wanie iskier, poniewaz nie ma naglej zmiany prze-
wodnosci elektrycznej miedzy tworzywem styku a pod-
ktadka miedziana, wskutek czego nie wystepuje w 0go-
le wykrzywienie linii pola elektrycznego.

Rys. 3. Schemat wytacznika obiegowego zaopatrzonego
w styk jednowarstwowy (rys. 3a) i styk wielowarstwo-

wy (rys. 3b) [3]

BT PR
D 10 18 2 220
O 0 «7 27 *®
0 D 1w 3L 10
&0 <0 7 3H (0}

Rys. 4. Sklad i wdasnosci styku czterowarstwowego L3]
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Materiat przedstawiony na rys. 4 otrzymuje sie
przez prasowanie zlozone z czterech operacji, spieka-
nie i koncowe prasowanie. Materiatem wyjsSciowym
jest proszek wolframowy i krystaliczne srebro o ziar-
nach wielkosci 45 mikronéw. Stosuje sie nastepujace
cid$nienia prasowania: dolna warstwa (60% W i 40%
Ag) 1600 kG/cm2, nastepna (70 % W i 30 % Ag) 2400
kG/cm2, trzecia 3200 kG/cm2 ostatnia na trzech po-
przednich 11 800 kG/cm2. Catos¢ spieka sie w atmosfe-
rze wodorowej przez 25 godziny przy 900 C, a po
spiekaniu ponownie prasuje pod cisnienieniem 14 200
kG/cm2.

Zmodyfikowany styk wielowarstwowy przedstawia
rys. 5. Tu prasowanie rozpoczeto od warstwy najgest-
szej. Pierwsze trzy warstwy prasowano =przy bardzo
niskich cisnieniach, pozostawiajac otwory, ktére wy-
pelnit materiat warstwy czwartej. Nastepnie wszyst-
kie cztery warstwy prasowano razem pod cisnieniem
15 700 kG/cm2 Ten zmodyfikowany styk ma wiekszg
przewodnos¢ od poprzedniego i wskutek tego mniej
nagrzewa sie w pracy niz styk przedstawiony na rys. 4.

Styki wolframowe [2]

Czysty wolfram znajduje duze zastosowanie jako
materiat stykowy na przerywacze iskrowe w silnikach
spalinowych. Dotychczas uzywano do tego celu platy-
ny. Mimo jej doskonatych wiasnosci obecnie catkowicie
zastgpiono ja wolframem, ktéry jest od niej tanszy
i odporniejszy na iskrzenie.

Plytki wolframowe otrzymuje sie tnac okragte pre-
ty o Srednicy 24 — 6 mm cienka tarczg karborun-
dowa. Mikrostrukture takiej ptytki pokazano na rys. 6;
prostopadie do powierzchni styku widdékna sg tu bar-
dzo drobne. Plytki takie okazaty sie trwalsze od pty-
tek wycietych z blachy, w ktérych widkna sg réwno-
legte do powierzchni styku rys. 7. Plytki wolframowe

Ag%
ml10

m20

am\V

Rys. 5. Zmodyfikowana posta¢ styku wielowarstwowego

[3]
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Rys. 6. Mikrostruktura ptytki wolframowej wycietej

z preta [2]

Rys. 7. Mikrostruktura ptytki wolframowej wycietej
z tasmy [2]

lutuje sie miedzig lub srebrem na podkiadkach stalo-
wych.

Wedtug najnowszych danych styki ze stopow wol-
framowych z zawartoscig molibdenu do okolo 05 %
przewyzszaja styki z czystego wolframu, natomiast
stopy z wyzszg zawartosciag molibdenu (do okoto 20 %)
sa znacznie gorsze, wskutek stabej przewodnosci elek-
trycznej i matej odpornosci na utlenianie.

Elektrody z czystego wolframu znalazty zastosowa-
nie w technice spawania metoda ,,Arc atom“ i w iskier-
nikach silnikéw spalinowych.

Styki miedziowe [4]

Styki z czystej miedzi nie znalazty szerszego za-
stosowania, poniewaz czas ich pracy jest krotki. Wind-
red [4] wykazal, ze materiat wolfram-miedz, zawiera-
jacy 60% wolframu i 40 % miedzi, uzyty w obwodo-
wym przetaczniku pracowat szes¢ razy dbtuzej niz czy-
sta miedz (rys. 8). Przy obciazeniu 10 kW styki mie-
dziowe daly 25000 przelaczen, natomiast styki W-Cu,
150 000. Proby przeprowadzono w identycznych .wa-

runkach; ilos¢ przelaczen wynosita okotlo 60 na go-
dzine.
Styki z weglikéw wolframu [5]
Wyltaczniki biegunowe stosowane w polaczeniach

telegraficznych  zaopatrzone sg w styki elektryczne,
ktére sa jedng z najczulszych czesci catego urzadze-
nia. Urzadzenia takie sg stale czynne; wylgcza sie je
z obiegu raz na sze$¢ tygodni dla naoliwienia albo na-
prawy. Kilka lat temu powszechnie uzywanym mate-
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Rys. 8. Dlugos¢ pracy obiegowego wylacznika olejowego,
w Zaleznosci od obcigzenia i tworzywa styku [4]

a h
Rys, 9. Mikrostruktura stykéw z weglika wolframu
zwigzanego 6 % kobaltu (a) i 1,8 % osmu (6), praso-
wanych pod cisnieniem 2100 kG/cmz2 i spiekanych przez
2 godziny przy 1850 C [5]

Rys. 10. Przykiady konstrukcji stykow W-Cu. Naktadki
W-Cu przedstawiono kolorem czarnym [6]

riatem stykowym na wylaczniki biegunowe byt stop
zawierajacy 10 % irydu i 90 % platyny. Badania Clar-
ka [5] dowiodty, ze na styki do tych wylacznikéw moz-
na stosowac¢ wegliki wolframu.

Materiat obecnie uzywany na styki wytacznikéw do
potaczen telegraficznych skiada sie ze spiekanych wegli-
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kéw wolframu zwigzanych kobaltem,Carboloy* i, Wil-
coloy”. Przez staranne wykonanie stykéw mozna prze-
diuzy¢ ich zycie do dwoch lat, gdyz spiekane wegliki
wolframu charakteryzuje — oprécz duzej twardosci —
odporno$¢ przeciw korozji, wysoki opor elektryczny
i wysoki punkt topnienia. Mikrostruktury stykoéw
z weglikdw wolframu zwigzanych kobaltem i. osraem
przedstawia rys. 9.

Materiat miedz-grafit [2]

Materiatow miedziowo-grafitowych uzywa sie na
szczotki $lizgowe pradnic niskiego napiecia,, szczegolnie
w urzadzeniach do elektrolizy, w maszynach pradu
zmiennego, rozrusznikach samochodowych, ruchomych
czesciach opornic, przetacznikéw itd.

Material miedz-grafit otrzymuje sie przez mieszanie
nalezycie rozdrobnionego proszku miedzi z grafitem,
prasowanie tej mieszaniny i spiekanie prasowek w at-
mosferze redukujacej.

Szczotki  $Slizgowe o wiekszych wymiarach wycina
sie z plyty i szlifuje na wymiar koncowy; mniejsze
szczotki prasuje sie bezposrednio na forme koricowg
i spieka.

Lutowanie materiatéw stykowych LI]

Z powodu wysokiej ceny tworzywa stykowe uzywa-
ne sg podobnie jak wegliki spiekane jedynie w posta-
ci naktadek, lub plytek przylutowanych na gorgco do
podkitadki miedzianej. Rys. 10 przedstawia schematycz-
nie rozne sposoby umieszczenia nakfadek, a rys. 11
styki pracujace w wylacznikach powietrznych, przylu-
towane do podkiadek miedzianych.

Operacja lutowania jest bardzo wazna i musi by¢
wykonana starannie, zwlaszcza, ze wiekszo$¢ stykow
elektrycznych wyrabianych z metali sproszkowanych
lutuje sie trudno. Jezeli styk jest cienki, nalezy uni-
ka¢ przegrzania, aby nie dopusci¢ do tworzenia sie
stopu z lutem i dyfuzji niepozadanych skiadnikéw do
styku, zmieniajacej jego tsklad chemiczny, a wiec
i wlasnosci uzytkowe. Przegrzanie powoduje réwniez
utlenienie skladnikéw ognioodpornych. Z miejsc znaj-
dujacych sie blisko; powierzchni styku nalezy usunac
nadmiar lutu; przeciwnym razie iskrzenie powo-
duje lokalne stopienie. Nalezy szczegélnie unikac¢ po-
zostatosci srebra z lutu na powierzchni styku, ponie-
waz zmienia to radykalnie wiasnosci styku. Jako lut
stosuje sie najczesciej -mosiadz lub srebro. Innym spo-
sobem taczenia stykéw z podkiadkami jest nadlewa-
nie ich ptynna miedzig lub jej stopami.

Zastosowanie materiatéw stykowych [2]

Materiat wolfram-miedZz stosuje sie z powodze-
niem do wylacznikéw wysokiego napiecia, wytacznikow,

Rys. 11. Styki lutowane na podkitadkach miedzianych [6]
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przelaeznikéw olejowyeh 1  powietrznych, przetgezni-
kéw transformatorowych oraz przelacznikéw niskiego
napiecia.

Najnowszym udoskonaleniem w aparatach wylacz-
nikowych jest zastospwanie stykéw w powietrznym
wylaczniku obiegowym dwu- lub trzy stopniowym.

W spawalnictwie stosuje sig¢ materiat wolfram-
miedz jako elektrody i pewne elementy w urzadze-
niach spawalniczych. Wysoka twardo§é 1 znaczne
przewodnictwo - elektryczne i cieplne przedtuzaja czas
pracy takich elektrod.

- Ostatnio produkuje sie ‘styki wolfram-srebro z za-
wartoseia 10 — 80 9% wolframu i styki srebro-wegliki
wolframu z zawarto$cia 20 — 80 % weglikéw wolfra-
mu o twardodci 80 — 100 jednostek Rockwella B,
odznaczajace sie duzym przewodnictwem elektrycznym
i dluzszym czasem pracy. Styki te stosuje sie w wy-
tacznikach powietrznych., Przy powierzchni ‘mniejszej
niz 1 em? wytrzymuja one kilkakrotne przerwanie ob-

wodu przy pradzie o napieciu 6000 V i natezeniu
15000 A, nie wykazujac duzego zuzycia.

Dalszy rozwdéj produkeji spiekanych stykéw elek-
trycznych idzie w kierunku zastosowania mnowych,
tafiszych materiatéw o lepszych wiasnoseiach fizyez-
nych, pracujacych ze znacznie wigksza wydajnoscia.
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S. Stolarz

Materialy cierne

Ciggly postep w dziedzinie lotnictwa i przemystu
motoryzacyjnego, a zwlaszeza wzrost szybkosei oraz la-
downoS$ci maszyn stawia coraz to cieisze wymagania
ciernym elementom konstrukeyjnym, nalezacym dzi§ do
bardzo odpowiedzialnych i waZnych czeSei wszelkich
pojazdéw mechanicznych.

Wymagania stawiane materiatom ciernym stosowa-
nym w samolotach sa bardzo wysokie — zada sie za-
hamowania w czasie okoto 0,1 sek. przy iloSci obrotéw
okoto 20 000/min przy czym tarcze hamulcowe rozgrze-
waja sie do 650 C i wyzej, a cidnienie dzialajace na nie

dochodzi do 70 kG/em2. Warunkéw. tych nie speiniaja -

ani tworzywa czysto metaliczne (Zeliwo), ani tez nie-
metaliczne (azbest): )

Wysokogatunkowe materialy cierne muszg sktadaé
si¢ zaréwno z wmetali posiadajacych duze przewodnic-
two cieplne, jak i materialéw niemetalicznych, pod-
wyzszajacyech wspodtezynnik tarcia i przeciwdziatajacych

zatarciu sie elementéw ciernych. Materialy . cierne. za-.

wierajace do 30 % skladnikéw. niemetalicznych moga
byé otrzymywane jedynie metoda metalurgii proszkéw.
Poniewaz wprowadzenie skladnikéw niemetalicznych
obniza znacznie wytrzymatoesé tworzywa, spieki cierne
stosuje sie w postaci warstwy lub naktadki na podiozu
stalowym (tarcze, ta§my, sanki, hamulce itp.)-

\Vysokowmtoscmwvm spiekom ciernym stawia - sie
nastepujgce wymagania:

a, wysoka warto§¢ wspéleczynnika tarcia,

b. mozliwie jak najwiekszg stalo$é wspédtczynnika

tarcia w roznych warunkach, ’

c. wytrzymatosé mechamczna wystarczajaca do prze-
ciwstawienia si¢ sitom wystepujgeym w czasie
pracy,

d. odporno$é na zatarcie,

e. dobra docieralnoéé,

f. odporno§é na korozje¢ przy podwyzszonych tem-

peraturach

g. rébwnomierno$é hamowania (bez szarpmec),

h. dobra przewodno$é cievlna,

i. male zuzycie i dlugi okres pracy. .

Nowoczesne spiekane materialy - cierne zawieraja
miedZ, cyne, otéw, zelazo, cynk, grafit i krzemionke —
rzadziej weglik krzemu.

Podstawowy skladnik, warunkujacy dobra przewod-
no§é 1 wytrzymaloié w podwyzszonych temperaturach,
stanowi miedZ w ilo§ei 60 do 75 %. Cyna i cynk doda-
wane w ilogei 5 do 10 % podnosza wytrzymalosé me-
chaniczng spleku. Oléw — dodawany w ilosei 5 do 15 %
(dziata w' ¢zasie prasowania jako. grodek poslizgowy)
podwyzsza docieralno$é, odpornoéé na zuzycie i zatar-

cie sie, ponadto wplywa korzystnie na réwnomiernosé
hamowania. Przy znacznym rozgrzaniu sig¢ spieku cier-
nego w czasie hamowania oléw topi sie, stanowiac pe-
wnego redzaju smar metaliczny.

. Zelazo — dodawane w iloSci 5 do 10 %, nie tworzy
roztworu stalego, zwieksza wspdlezynnik tarcia i zapo-
biega zatarciu, zmniejsza zuzycie w czasie pracy.

Grafit dodawany w ilo§ei 5 do 8 %, zapobiega za-
cleraniu, zuzyciu i zazebianiu sie powierzchni tracych,
a takze zwieksza réwnomierno$é hamowania. Krzemion-
ka, dodawana w iloSei 2 do 7% podobnie jak grafit
zmniejsza zacieranie si¢ powierzehni, ale w przeci-
wiefistwie do grafitu, stanowi skladnik podwyiszajacy -
wspékezynnik tareia. '

Wtiasnoéei spiekanyeh materialéw ciernych zmienia-
ja sie¢ w szerokich granicach, juz przy malej zmianie
skladu. Na przyktad material o skladzie: 67 % Cu, 5%
Sn, 9% Pb, 7% Fe, 4% 8i0., 8 % grafitu (ciezaro-
wo) — pracuie cicho, ma wystarczajgey wspdlezynnik -

_tarcia .dla nizszych szybkofei i wykazuje nieduzy spa-
-dek tegoz przy wzroScie szvbkosci.

Zwiekszenie ilodel
grafita z 8 na 9 % powoduie spadek wspdélezynnika
tarcia z 0,5 na 0,45, oraz znacznie glo$nieisza prace;
zwiekszenie ilo§ci grafitu do 10 % powoduje dalszy
spadek wspélezvnnika tarcia do 0.39.

Przy zwiekszeniu zawartodei grafitu do 10 % i réw-
noezesnym zwiekszeniu iloei krzemionki do 5 % wspdl-
czynnik tarcia roSnie do wartosci 0.54. Zmniejszenie
jloéei zelaza do 8 % przy pozostalvm skladzie niezmien-
nym, powoduie zmniejszenie wspoIczynmka tarcia do
0,37 i gloéniejsza prace.-

Metoda produkeji spiekéw c1ernvch rézni sie nieco
od zwyklych metod stosowanych w metalurgii prosz-
kéw. Material cierny jest zazwyczaj prasowany w war-
stwach gruboéci od 0.25 mm do 10 mm (niekiedv na-
wet grubszyeh), o duzveh powierzchuiach, pod cisnie-
niem 1.6 do 2,5 tlem2. Stosowanie automatvezneso za-
sypu zawodzi ze wzeledu na bardzo duze powierzchuie
spiekéw (do 250 cm?).

Spiekanie przeprowadza 51e pr'iv temperaturze okoto
700. C w atmosferze ochronnei. Bardzo waina kwestig
jest prawidlowe chlodzenie spiekéw. Czas chlodzénia
waha. sie od, 4 do 24 godzin, zaleznie od rozmiaréw cre-
§ci, ich skladu i wymaganego stoonia dokladnogci. Dla
czedci- grubszveh z duzvmi tolerancjami mozna przviaé
szvhsze chlodzenie, niz dla -cze§ei cienkich z matymi
toleranciami.

Praséwka materiatu ciernego ma po spieczeniu nie-
wielks wytrzymatoéé i musi bvé przylutowana lub przy-
spawana do stalowej podkladki.
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Operacja przyspawania lub lutowania jest przewaz-
nie polaczona ze spiekaniem. Plytki materiatu ciernegs
i stalowe podktadki uklada si¢ w pakiety, przeklada-
jae w miejscach, xtére maja pozostaé niespieczone, plyt-
kami pokrytymi grafitem, i spieka przy temperaturze
730 do 820 C przez 30 do 60 minut w atmosferze
“ochronnej. Do spiekania stosuje sie czesto piec dzwo-
nowy pracujacy pod ciénieniem 5 do 10 kGsem? przez
co osigga sie lepsze zespawanie lgczonych czedci.

Polaczenie czeéel cierne] z plytka stalowa znacznie
ulatwia elektrolityczne pokrycie tej ostatniej warstwa
miedzi lub niklu grubosci okoto 0,002 em. Warstwa ta
zapobiega utlenianiu powierzchni podczas spiekania
i ulatwia polaczenie warstwy ciernej z podlozem sta-
lowym.

Grubosé podkiadki stalowej z jednostronna warstwa

spieku o grubosci do 5 mm powinna wynosi¢ 1,6 mm,

a przy grubogci spieku 5 do 10 mm — okolo 3,2 mm.
Podkladki stalowe z obustronnymi warstwami materiatu
ciernego muszg mie¢ grubo§é powyzej 0,8 mm.

W duzych tarczach wielowarstwowych o §rednicy do
900 mm odleglosé miedzy poszezegdlnymi segmentaml
powinna byé nie mniejsza niz 3 mm.

Na plytki no$ne uzywa sie réinych gatunkéw stali
od niskoweglowych do stopowych.

Po spieczeniu tarcze i inne czgéci cierne szlifuje sie
dla otrzymania dokladnych wymiaréw.

Kontrola gotowych wyrobéw polega na:

Walcowanie .taSm

Walcowanie proszkéw metjali otwiera nowe per-
spektywy metalurgii proszkéw. Mozna tym sposobem
produkowaé blachy i plyty o duzej powierzchni, na co
nie pozwalata dotychczas niedostateczna  wysokosé
ci§nienia stosowanego do prasowania. R

Naeser i Zirn opisali warunki walcowania na zim-
no tas$m bez konca z proszkéw metalicznych i urzgdze-
nia uzywane do tego celu. Stosowano proszek wytwa-
rzany przez rozpylanie stopionej stali strumieniem po-
wietrza (proszek RZ). Ziarnisto§é proszku wynosila
< 0,3 mm. Dlugo$é waleéw wynosita 300 mm, §red-
nica 700 mm, moc napedu 3 KM, ilo$é obrotéw n — 24.

Froszek RZ, wistkost ziarn<0,30 mm

Rys. 1. Tworzenie sie¢ tasémy z proszku

18, ‘Naeser,
str. 995,

F. Zirn, Stahl u. Eisen 70, 1950,

z

1. przegladzie zewnetrznym — skazy w postaci za-

dzioréw, muszelek itp. sa niedopuszezalne,

2. pomiarze twardo§ei, ktéra dla réznych skladéw

waha sie w granicach 20 do 25 HB,

3. oznaczeniu wytrzymaloéci przylegania naktadki

ciernej za pomoca préoby zginania.

Spiekane elementy cierne sa stosunkowo drogie i sto-
suje sie je tam, zdzie wytrzymalo§é zwyklych materia-
16w ciernych jest niewystarczajaca. W ostatnich latach,
poza lotnictwem stosuje sie spieki cierne gléwnie przy
érednich i ciezkich samochodach ciezarowych, autobu-
sach, walcach drogowych, maszynach rolniczych i in-
nych, majgcych ciezkie warunki hamowania.
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proszku zelaznego!

Po nieudanej prébie doprowadzenia proszku mie-

- dzy walce umieszczone ponad soba, zastosowano me-

tode polegajaca na zasypywaniu proszku miedzy wal-
ce poziome, polozone obok siebie (rys. 1), proszek za-
pelnia luZno przestrzen miedzy walcami. W pewnej
odlegioSci od ptaszezyzny osi waleéw proszek pociag-
niety sila tarcia o walce ulega &ci$nieciu. ,,Kat chwy-
tu“ wynosi 80,

Wtiasnoéei ta§my zaleza od ksztaltu i wielkoSci ziarn
proszku, szerokosci szczeliny miedzy walcami, Srednicy
walcéw 1 iloSci ich obrotéw.
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ku RZ
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wytrzymalo§é na rozciaganie taSmy z proszku RZ .

Jezeli szczelina waleéw jest duza, wywalcowana
taSma jest malo spoista i krucha. Maksymalna szero-
ko§é szczeliny zalezy wiee od tego, czy otrzymana tas-
me da sie wprowadzi¢ do pieca, nie narazajac jej na
pekanie. Gdy sie zmniejsza szczeling, wzrasta gesto§é
tasmy i maleje jej grubosé (rys. 2). Od pewnej kry-
tycznej wielkosei szezeliny (w omawianym wypadku

0,07mm) gesto§é tadmy zaczyna gwaltownie wzrastaé

-1 zbliza si¢ szybko do gestosei litego tworzywa; gru-

bosé taSmy jest jednak stale wieksza
szczeliny. )

Minimalna wielko§é szezeliny - zalezy od podatnosei
waleéw na uginanie, a wiec od konstrukeji walcarki.
Moc potrzebna do walcowania tasmy (rys. 2) jest
wprost proporcjonalna do uzyskanej gestodei taémy,
a odwrotnie proporcjonalna do jej grubosci.
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Nacisk waleéw obliczono przez poréwnanie gestosei
wywalcowanyeh tasm z gestoSciami prasowanych proé-
bek, ktérych cisnienie prasowania jest znane (rys. 3).
W miare zmniejszania sie gruboéei tasmy wzrasta cis-
nienie walcowania i osiaga wartoéel rzedu ciSnien sto-
sowanych do prasowania proszkéw. Grubo§é tasm wal-
cowanych na wyzej opisanej walcarce wynosi 0,30 do
0,75 mm, a grubo§é gotowyeh tasm 0,25 do 0,35 mm.
Grubsze taémy (do 8 mm) wytwarzano przez walcowa-
nie proszkéw walcamri o wigkszej $rednicy (300
i 900 mm). .

Powigkszenie ilo§ci obrotéw walecéw powoduje zwiek-
szenie grubodci i gestosei tadmy. Powyzej jednak pew-
nej krytyeznej wielkosci, zaleznej od $rednicy i szcze-
liny miedzy walcami, proszek nie dochodzi do waleéw
w dostatecznej ilofci.

Wplyw ziarnisto$ci proszku na grubosé taémy jest
nieznaczny. Najciefisze tasmy otrzymywano z prosz-
kéw najbardziej drobnoziarnistych, najgrubsze z prosz-
kéw o przecigtnej ziarnmistoéci. Pemiary wytrzymatosei
na rozcigganie odwalcowanych tadm wykazaty, ze wy-
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Rys. 7. Zalezno§é gestosei, grubosei tadmy i gniotu od
ilosei przepustéw (zarzenie po kazdym przepuscie)
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Rys. 10. Produkcja ta$my bez konca z proszku meta-

lowego

trzymalto§é wzrasta, gdy wielko$é szczeliny sie zmniej-
sza czyli gdy gesto§é taSmy roénie (rys: 4).

Ze wzgledu na konieczno§é szybkiego spiekania tas-
my przy- ciaglej produkeji wykonano préby spiekania
w ciagu krétkiego czasu. Tadme przecieto na odeinki
dlugosei 120 mm i szerokoSei 20 mm 1i spiekano je
w ciggu 5 do 60 sekund w atmosferze wodoru w piecu
Tammanna przy temperaturze 950, 1100 i 1200 C, po
czym studzono w atmosferze azotu. Juz po paru se-
kundach osiggnieto wydatny wzrost wytrzymalo§ci na
rozcigganie .{rys. 5). Celem dalszego skroécenia czasu’
spiekania - odeinki tadmy ogrzewano oporowo przepu-
szczajge przez nie prad i notowano temperature ovaz
czas za pomocy oscylografu katodowego. Nagrzanie
nastepowalo w ciagu ulamka sekundy i dawalo po-
myélne “wyniki, przede wszystkim wzrost wytrzyma-
lcSei na rozciaganie (rys. 6), przy czym nie stwier-
dzono skurezu.

Po' spiekaniu tasme¢ poddawano dalszej przerdbce
w celu polepszenia wtasnoSci wytrzymalo§ciowych, mia-
nowicie zeby wuzyskaé wlasnogei doréwnujace wlasno-
éciom taémy wytwarzanej przez walcowanie wlewkéw.
Konieczne byto wielokrotne walcowanie spiekanej tas-
my, w przeciwienstwie do powtérhego prasowania nie-
ktérych czeSei maszynowych, ktére pozbawione -poro-
watodei tracg swe cenne wlasnodei.

Aby zapobiec pekaniu tasmy przy walcowaniu, sto-
sowano gniot nie wigkszy niz 80 % w pierwszym prze-
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puscie, a w dalszych 10 do 20 %. Zarzenia miedzyope-
racyjne przeprowadzano przy 1100 do 1200 C. Po kaz-
dym przepus$ecie obliczano gniot i gesto§é blachy oraz
mierzono jej grubodé. Wyniki zestawiono na wykresie,
w zaleinosci od ilodei przepustéw (rys. 7). Krzywe
przedstawiajace gestosé i gniot wykazuja poczatkowo
nagly wzrost, péZniej daza asymptotycznie do stalej
wartoéei. - Odwrotny przebieg wykazuje zalezno§é gru-
boéei blachy od iloei przepustéw. Wytrzymalo§é na
ruzeigganie 1 wydinzZenie (rys. 8) wzrastaja jednostaj-
nie i osiggaja. stala wartodé: wytrzymalo§é po trze-
cim przepufcie, wydluzenie po piatym.

Wytrzymalo§é na rozeigganie oznaczanc po poszeze-
gbélnych przepustach i po nastepujacych po nich wy-
zarzaniach (rys. 9). Po pierwszym- wyzarzeninu wy-

trzymalo§é wazrasta, po nastepnych maleje, czyli wy-

\

zarzanie po pierwszym przepufcie odgrywa rolg spie-
kania, a po nast¢pnych role zmiekezania.

Tasémy stalowe otrzymywano bezpoSrednio przez
walcowanie mieszaniny proszku zelaznego z grafito-
wym lub Zeliwnym, na szezegdlng jednak uwage za-
stugnje poéredni sposéb — naweglanie tadm Zelaznych,
ze wzgledu na krétko§é czasu potrzebnego do nawegle-
nia. I tak: po jednej minucie naweglania w dalgazie
przy 1100 C zawarto§é wegla wzrasta do 0,8%, a przy
1200 C do 1,3 %. Naweglanie w dalgazie z dodatkiem,
benzenu jest jeszcze szybsze.

Poszczegblne stadia omawianego procesn wytwarza-
nia tagm zelaznych przez walcowanie proszkéw wyko-
nywano osobno, jako oddzielne fragmenty. Naleialoby
rozpatrzyé mozliwoSei przeprowadzenia tege. procesu
w sposéb ciagly (rys. 10). W. Zotkowski

Materialy na lopalki turbin gazowych

Materiaty produkowane zwyklymi metodami moga
hyé stosowane w turbinach jedynie do 850 C. Powyzej
tej temperatury wystepu_]e zZnaczné obniZenie wlasno-
§ci ‘wytrzymatoeiowych’ materlatow (szybkie pelzanie)
oraz wzrasta szybkose utlemama Zastosowanie precy—
zyjnych odlewéw dalo: nieco’ lepsze ‘wyniki,

Jednak obliczenia wskazu;a, ze podn1es1emo tempe-
ratury gazéw w turblme z 800 do 1000 C, podw01 pra-
wie wydajnosé silniks - odrzutowego i znacznie zmniej-
szy zuzycie paliwa. Pizy dotychczas. stosowanych ma-
teriatach gazy wychodzace z komory spalania musialy
byé chlodzone do odpowiedniej temperatury rozciencza-
nie ich zimnym powietrzem.

Prébowano zastosowaé materialy ceramiczne. Majg
one doskonaly odporno§é na utlenianie i wysokg wy-
trzymato§é przy wysokich temperaturach. Sa jednak
bardzo czule na zmiany temperatury, zachodzace w tur-
binach i latwo pekaja. Wrécono wige do -metalurgii.
Polepszenie wlasnoSei materialéw metalicznych mozna
uzyskaé przez wzrost zawartosei metali wysokotopli-
wych a w dziedzinie metali wysokotophwych metalur-
gla proszkéw jest bezkonkurencyjna.

Jednak . dotychezas znane materialy otrzymane na

drodze metalurgii proszkéw nie posiadaly odpowied- -

nich wlasno$ei. Wolfram, molibden, tantal, oraz spie-
kane wegliki, choé odporne na utlenianie przy tempe-
raturach miskich i $érednich, w warurkach, w Jaklch
pracuja lopatki, traca te wlasnogé. Zwrécono sie wiee
Jku innym materiatom, ktérych nie mozna uzyskaé dro-
ga odlewania z powodu zbyt wysokiej temperatury to-
pnienia Iub czesto braku wzajemnej rozpuszezalnodci,
a ktére obiecywaly otrzymanie odpowiednich wlasno-
Sci. Badania te, prowadzone w czasie wojny w Niem-
czech sy obecnie daleko posuniete: w Stanach Zjedno-
czonych i rokuja pewne nadzieje.

Najdalej sa posuniete badania:-

1. Uodpornionego molibdenu

2. Spiekanych weglikéw

3. Cermetali

4, Spiekanych borkéw

1. Uodporniony ‘melibden

Molihden, jako metal wysokotopliwy, wykazuje od-
powiednia wytrzymalo§é przy temperaturach wymaga-
nych dla materialéw zaroodpornych, jest jednak nieod-
‘porny na utlenianie, gdyz tworzy lotny tlenek molibde-
nu. W celu usuniecia tej wady zastosowano powierzch-~
‘niowe krzemowanie z fazv gazowej. Powloka ochrouna
z krzemu molibdenu MoSiy, wytrzymuie 600 godz przy
1700 C, a 100 godz — przy 1900 C. Krzemek molibdenu

tepi sie przy okote 2000 C. Jako powloki ochronne mio-

7na stosowaé réwniez chromki, azotki i borki.

Z uodpornionego molibdenu wytworzono nie tylko
lopatki do turbin, ale réwniez komory spalinowe w sil-
nikach odrzutowych.

Normalna metoda metalurgii proszkéw nie pozwala
jednak na otrzymanie duzych blokéw . molibdenowych.
Dlatego opracowano metode (Climax Molybdenum Com-
pany), ktéra jest polaczeniem metalurgii proszkéw
i metalurgii ogniowej, pozwalaja,ca na .otrzymanie blo-
kéw nawet 100 kg.

Schemat procesu przedstawia rys. 1. Proszek molib-
denu jest podawany automatycznie z naczynia 2 de for-
my 4, w ktérej jest prasowany na pret przez macisk
urzadzenia ttokowego 2. Pret ten czeSciowo spieka sig
oporowo przy 1600 C. Koniec preta stapia sie w lukw
elektrycznym 9, wytworzonym miedzy koficem preta
a stopionym metalem 70 i zbiera si¢ w formie miedzia~
nej chlodzacej woda 8. Cato§é jest umieszczona w osto-

‘nie 1, spod ktdrej otworem 5 wypompowuje sie¢ powie-

trze. 11 — doprowadzenia pradu, 6§ — strefa spieka-

i 3

N

[N

w

Sl

Rys. 1. Urzadzenie do otrzymywania odlewdw molib-
denowych o ciezarze do 100 kg
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nia, 7 — kontakt. Stopiony metal odtlenia sie weglem
dodawanym do proszku. Tak uzyskany odlew przeku-
wa sie, wzglednie walcuje na blachy.

Przeprowadza sie rowniez proby z samym krzem-
kiem molibdenu, jako materialem na topatki do turbin.
Otrzymuje sie go albo przez spiekanie proszkéw MoSi2
albo przez stopienie i odlewanie tego zwigzku chemicz-
nego.

Z. Spiekane wegliki

Ze wzgledu na wysoki punkt topnienia spiekanych
weglikdw zwrécono na nie uwage proébujac zastosowac
je na topatki do turbin. Normalnie obecnie produkowa-
ne spiekane wegliki wolframu z kobaltem utleniajg sie
jednak przy zetknieciu z powietrzem juz przy 650 C
i nie nadaja sie z tego wzgledu na f{opatki. Badania
wiec poszty w kierunku wytworzenia takich gatunkoéow
spiekanych weglikéw, ktére nie utlenialtyby sie w wa-
runkach panujacych w turbinach gazowych.

Poczatkowo zastosowano wegliki tytanu. Kombinacja
ta okazata sie nieco lepsza, ale jeszcze niewystarcza-
jaca, wykazata natomiast dodatkowa zalete: niski cig-
zar wilasciwy. Odpowiednig odporno$¢ na utlenianie
uzyskano dopiero przez zastgpienie pewnej ilosci we-
glikéw tytanu innymi weglikami. Amerykarnska firma
Kennametal zastosowala dodatki weglikéw tantalu
i niobu, a angielscy badacze — chromu. Jako metali
wigzacych uzywano kobaltu i niklu; oba one wykazujg
podobng odpornos¢ na utlenianie, lecz kobalt wydaje
sie dawa¢ wyzszg wytrzymatos¢ przy wysokich tempe-
raturach.
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Gatunki amerykanskich zaroodpornych spiekanych
weglikéw wraz z zastosowaniem i niektérymi wiasno-
Sciami podaje tablica nr |I.

Najczesciej stosowanym jest gatunek K138A, o za-
wartosci 20 % Co. Ma on najwyzszga odporno$¢ na zmia-
ny temperatury oraz najlepsze wiasnosci wytrzymato-
sciowe. Jak wida¢ z tablicy whasnosci gatunkow zaleza
od zawartosci kobaltu wzglednie niklu.

W celu zbadania uzytecznosci gatunku K138A jako
materiatu do budowy turbin gazowych, wykonano ma-
g turbine, w ktérej nie tylko topatki, ale i takie cze-
sci jak dysze, komore spalania, koto topatkowe i ostone
zrobiono z weglikéw spiekanych.

Rys. 2 przedstawia topatki ze spiekanych weglikow.

Anglicy w swych badaniach nad gatunkami zarood-
pornymi tytanowych spiekanych weglikéw z dodatkiem
weglikdw chromu stosowali bardzo duze ilosci kobaltu,

Rys. 2. Eksperymentalne topatki turbiny gazowej ze
spiekanych weglikow

Tab lica |
Gatunki, wtasnosci i zastosowania amerykanskich zaroodpornych spiekanych weglikow
Gatunek K138A K139A K140A K141A K150A K151A
TiC 80 95 0 70 %0 80
Sktad:V Co 20 5 10 30 -
Ni — " — — — 10 20
Ciezar wiasciwy 58 54 56 6,0 5,6 58
Wytrzymatosé
na ztamanie
(temp. pokojo-
wa) kG/mmz2 110 78 95 134 — 110
Twardos¢ Rock-
wella 89,5 93,0 91,5 875 - 89
Wytrzymatosé
przy wysokich
temperaturach najwyzsza najnizsza Srednia wysoka Srednia wysoka
Temperatura
miekniecia Srednia najwyzsza Srednia najnizsza Srednia Srednia
Odpornos¢ na
nagte zmiany
temperatury -wysoka najnizsza Srednia najwyzsza Srednia wysoka
Zastosowanie: Matryce do Rury do za- Matryce pra- Jak przy Jak przy
wyciskania nurzania cujace na go- K140A KI38A odpor-
bronzui mo- w ¢ eklym ragcoprzy du- Jak réwniez nos$¢ tlenku
sigdzu. e metalu. zychwstrzg- na dziatanie i szkta
Rury termo- Elementy sach aluminium
elementéw grzewcze
piecow ele-
ktrycznych
* Nie podano % weglikéw tantalu lub niobu.
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Wiasnosci
Sktad °/# ciezaréwy
Metal TiC Crs3C2
20 Ni 74 4
30 Ni 63 7
40 Ni 48 12
50 Ni 475 25
60 Ni 32,8 6,80
20 Co 80 —
30 Co 63 7
40 Co 43 12
50 Co 45 5
60 Co 32 8

wzglednie niklu. Tablica nr Il podaje wiasnosci tego
rodzaju spiekéw. Widac¢ znaczny wplyw na twardos¢ za-
wartosci niklu wzglednie kobaltu, ale wptywu weglika
chromu nie mozna sie dopatrze¢. Wegliki spiekane
z kobaltem sg twardsze, niz spiekane z niklem. Wytrzy-
matosci w obu przypadkach sa podobne,” a maleja wraz
ze wzrostem zawartosci weglikéw chromu.

Badania wykazaty, ze tego rodzaju spieki posiadajg
odporno$¢ na utlenianie taka, jaka majg obecnie sto-
sowane materiaty, a-wytrzymatos¢ na nagte zmiany
temperatury jest wieksza. Wraz ze zwiekszeniem za-
wartosci Cr3C2 wzrasta odporno$¢ na utlenianie. Szyb-
kos¢ petzania rosnie ze wzrostem zawartosci materiatu
wigzacego, maleje zas ze wzrostem dodatku Cr3C2, jed-
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Tablica 11

spiekanych weglikow tytanu z dodatkiem weglikow chromu

Ciezar Twardos¢ Wytrzymatos$¢ na

wiasciwy Vickersa zginanie kG,ramz2
580 1400 70
5.90 900 91
6,25 800 126
6,40 720 162
6,80 560 155
5,40 1400 0
5,90 1200 80
6,29 1180 100
6,45 820 162
6,88 700 162

c

Rys. 3. a, b, ¢, struktura spiekanych weglikéw tytanu
z dodatkiem Cr3C2 z niska, $rednig i duzg zawartoscig
niklu. Trawienie elektrolityczne X 1500

hak tylko do pewnej jego zawartosci, nastepnie zas ro-
$nie. Odpowdada ona wartosciom jakie posiadajg naj-
lepsze dzisiejsze stopy. Poszczegdlne wiasnosci moga
by¢ jeszcze podwyzszone kosztem innych przez odpo-
wiedni doboér skiadu chemicznego.

Rysunki 3 a, b, ¢, przedstawiajg zdjecia struktury
spiekanych  weglikbw tytanu z dodatkiem Cr3C2
0 niskiej, Sredniej i duzej zawartosci niklu. W pierw-
szych dwéch przypadkach wystepuja tylko dwie fazy:
roztwor staty Cr3C2 w TiC i nikiel z niewielka iloscig
rozpuszczonego Cr3C2, w trzecim jeszcze dodatkowo
pewna ilo$¢ nierozpuszczonego Cr3C2 (TiC rozpuszcza
bcwiem przy 1700 C tylko 40 % Cr3C2).

National Advisory Commitee for Aeoronautics
w Stanach Zjednoczonych przeprowadzit badania nad
spiekanymi  weglikami tytanu z dodatkiem 10 Jo
molibdenu. Wykazaty one najlepsze wiasnosci wytrzy-
matosciowe przy wysokich temperaturach z dotychczas
omawianych weglikéw spiekanych. Utlenialno$¢ jednak
byla podobna do weglikéw tytanu bez dodatkéw tantalu
wzglednie niobu. “

Ta sama instytucja- przeprowadza badania nad we-
glikami boru, najtwardszym materiatem syntetycznym.
Okazato sie, ze spiek o zawartosci 64 % B4C i 36 % Fe
ma przy 1320 C 20 razy wiekszg wytrzymatosc niz spiek
8G% TiC i 20 % Co, a dwa razy wiekszg niz spiek 90 %
TiC i 10 % Mo. Ponadto ciezar wkasciwy spieku wynosi
tylko 3,2 g/cm3. Niestety odpornos¢ na utlenianie jest
niewystarczajgca i spieki tego rodzaju wymagajg sto-
sowania powdoki ochronnej.
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3. .Cermetale

. Cermetale sa to materialy otrzymane na drodze me-
talurgii proszkdéw przez spiekanie tlenkéw metali (sto-
sowanych w ceramice tlenkéw) 1 metali.

W czasie drugiej wojny $Swiatowej Niemcy prébo-
wali zastosowaé je jako material na topatki do turbin.
Najlepsze wyniki obiecywal tlenek glinu AlLO;.
Ma’ on bowiem wysoka wytrzymalo§é na rozciaganie
niewiele obnizajaca sie przy wyzszych temperaturach
i jest odporny na utlenianie. Wada jego jest kruchoéé
i wrazliwoéé na nagle zmiany temperatury.. Proszek
Al;03 spieczony z proszkiem zelaza daje spiek o wia-
snoéciach kompromisowych. Np. spiek o zawarto$ci 60%
Fe ma mniejsza wytrzymalo§é na dzialanie wysokiej
temperatury niz czysty Al;O3, a spiek o zawartodci
30 % Fe moze byé ogrzany do okelo 800 C i po zanu-
rzeniu do wody nie peka. Badania wykazaty, Ze naj-
korzystniejsza zawarto§é zelaza lezy w granicach 40 —
50 %.

Bada sie tez inne tlenki jak np. tlenkl berylu i cyr-
konu, a jako metale poza Zelazem stosuje si¢ kobalt;
ni‘kiel glin, beryl; eyrkon, chrom i mieds. Jednz z ta-
kich kombinacji, rokujaca dobre nadzieje, jest splek
7tozony 7 70 % AlO; i 30 % Cr.

Badano tez materialy o duzej zawartodci metalu,'

a niskiej zawartoei tlenkéw. Jako przyktad moze shtu-
“%yé material amerykanski zwany Metamic LT1. Jest
on wytrzymaty, lecz kruchvl mato odporny na g'Wa}tOW«
ne zmiany temperatury. Jego wytrzymato§é na rozcia-
ganie wynosi 12,2 kG/mm2 przy 1000 C, 5,0 kG/mm?2
przy 1200 C, oraz 2,1 kG/mm2 przy 1300 C poza tym
ma dobra odpornosé na utlenianie do 1200 C i dobra
odpornoéé na dziatanie gazdéw spalinowych do 1600 C.

Metamic jest uzywany na wyroby do 50 mm §rednicy:

i 450 mm dtugo$ei lub 756 mm Srednicy i1 75 dlugosei.
Obrabia sie go przez skrawanie spiekanymi weglikaini,
stalami szybkotnacymi, ewentualnie przez szlifowanie.

Metamic stuzy jako material na rury do termoele-
mentéw, rury do wpuszezania gazéw do roztopionego
metalu, na dysze, sworznie i watki, pracuiace przv wy-
scokich temperaturach itd. W zastosowaniu na lopatki
turbin wydawalo sie, Ze zbyt duza zawarto§é chromu
nie zavewni mu odpowiedniej wytrzymatodeci. Jednak
pierwsze prébv wvkazaly, ze mozna mieé¢ pewne nadzie-
je w tym kierunku.

Cermetale produkuje sie normalnvml metodami me-
talurgii proszkéw. Po odnowiednim rozdrobnieniu i do-
kladnvm zmieszaniu proszkéw vprasuije sie mieszanki
pod cinieniem od 700 do 7000 kGlem2 i spnieka przy
1300 do 1800 C, w atmosferze kontrolowanei. Warun-
kiem otrzymania dobrego wyrobu jest zwilzalno§é tlen-
ku przez metal. PoniewaZz metale nie wvkazuia tei ten-
dencii. a tlenki réznveh metali wvkazuia odvowiednig
adhezie przepvrowadzono préby sviekania Al-O; i Fe
w lekko utleniaiacei atmosferze, Podezas sviekania na
powierzehni ziarn Zelaza utworzvly sie cienkie war-
stewki tlenkéw i w rezultacie otrzymano calkiem do-
bre wyniki.

4. Spiekane borki

Sniekane borki sg materistem o charakterze i wia~-
snoéciach zblizonveh do spiekanveh weglikéw. Odzna-
‘ezaia sie jednak wieksza odnorno§eia w atmogferze
utleniaiacei. Punktem wviSciowvm bvly borki chromu,
jako stosunkowo twarde i odporne na karozie. Jako

materialu wigzacego uzZywano zelaza, miedzi i niklu;

" i osadzenie tej

Przy czym najlepszym okazalt sie nikiel. Gl6wng wada
tego rodzaju materialéw jest jednak to, Ze przy okoto
1050 C tworza faze plynna, wplywajaea oczywiscie bar-
dzo ujemnie na wiasnosci wytrzymalosciowe. Najlep-
szym okazal sie spiek o skladzie 85 % borku chromu
i 15 % niklu.

Prasowanie proszkéw na zimno j nastepnie spleka-
nie nie daje dobrych rezultatéw, gdyz wyroby posiada-
j2 za mala gestosé. Dlatego stosuje sie¢ prasowanie na
gorgeo przy temperaturze powyze] powstawania fazy
plynnej. Odbywa sie ono w matrycach weglowych przez
bezpoéredni przeptyw pradu przez proszek w czasie
1 — 2 min. bez atmosfery ochronnej.

Badania przeprowadzone z borkami cyrkonu wy-
kazaly ich znacznie lepsze wlasnoei przy wysokich
temperaturach. Borki cyrkonu maja temperature to-
pnienia wyzszag od borkéw chromu o okoto 1100 C
a od tlenku glinu o 930 C. Najlepszym materiatem
ctrzymanym przez prasowanie na goraco ma byé
spiek ztozony z 85 % borkéw eyrkonu i 15 % niklu.

Badania nad borkami, przeprowadzane w Stanach
Zjednoczonych nie sa szerzej publikowane. Brak jest
przeto szczegdétow, ktére potwierdzilyby bezposrednio
uzyteczno§é tych materialéw.

Trudno jest jeszcze przewidzie¢, ktory z omawia-
nych materiatéw okaze sie najlepszym jako zarood-
porny. Wegliki spiekane, a szczegélnie gatunek
K138A ma dobre wlasnosci, lecz trzeba braé pod
uwage wysokg cene tego materialu. Dobre wlasnosci
wykazuje tez uodporniony molibden. Mozliwe, ze zja-
wi sie jaki§ nowy material, o wlasnoéciach jeszcze
lepszych, gdyz wiele zwiazkéw metalicznych nie jest
jeszeze zbadanych. Nie mozna réwniez przewidzieé
czy metalurgia proszkéw zachowa swoje obecnie przo-
dujgce stanowisko w tych badaniach, gdyz juz stosu-
je sle nowe metody. Bada si¢ obecnie takie materialy
jak mieszanki grafitu z weglikiem krzemu, tlenki
glinu z weglikiem krzemu poza tym tlenki, borki,
wegliki 1 azotki bez materialu wigzacego itd. Nowo
stosowane metody to nasycanie parami i ciektymi
metalami szkieletdw ceramicznych, przeprowadzenie
metalu i materialu ceramicznego razem w stan pary
kombinacii jako powloki ochronnej
na  jakim§ metalu, elektrolityczne osadzanie materia-
16w ceramicznych na metalu, natryskiwanie itd.

Badania sa prowadzone na wielka skale. Wydaje
sie jednak do§é pewnym, Ze nie znajdzie sie mate-
riaty, ktéryby spelnial wszvstkie warunki stawiane
materialom zaroodpornvm; dlatego bedzie trzeba wy-
tworzvé szereg gatunkéw, z Lktérveh kazdyv bedzie
posiadal okreSlenie wlasno$eci w mnieiszym lub wigk-
szym sstopniu wtasno$ci kosztem innych.
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Metody badan proszkow metalowych

Wlasnoéci proszkéw wyjsciowyeh wywieraja decy-

drjgcy wplyw na jako§é wyrobéw otrzymywanych me-

todami metalurgii proszkéw. W szezegolnosci takie ce-
chy fizyczne jak ksztatt, struktura i wielko&é ziarn,
oraz zwigzane z nimi wlasnoéc1 technelogiczne jak ge-
sto§¢é zasypu, sypko§é, a przede wszystkim prasowal-
noéé majg duze znaczenie przy prasowaniu proszkow.
Réwniez sktad chemiczny proszkéw, a zwlaszeza za-
warto§é tlenu oddzialywuje na wspomniane witasnosei
technologiczne, wplywajge przy tym w duzym stopniu
na przebieg procesu spiekania prasowanych ksztaltek.
Metody badah proszkéw metali nie s3 jeszeze ujed-
nostajnione, ostatnio jednak zarysowuje sie¢ coraz wy-
razniejsza tendencja do ich znormalizowania.

Ksztalt i struktura. ziarn proszku

Ksztal ziarn — zalezny od sposobu otrzymywania
proszku — posiada znaczny wplyw na jego wlasnosei
technologiczne, a zwlaszcza na prasowalno§é. Proszki
granulowane i rozpylane maja postaé sferoidalna, zas
redukowane odznaczaja si¢ struktura gabczasta. Ideal-
ny ksztalt kulisty obserwujermy czesto na proszkach
7elaza i niklu karbonylkowego, podezas gdy proszki
otrzymywane droga elektrolizy maja charakter dendry-
tow.1

Wyglad zewnetrzny ziarn okre§la si¢ przy pomocy
lupy lub mikroskopu metalograficznego. Technika spo-
rzgdzania preparatéw nie jest zbyt skomplikowana,
wymaga jednak pewnej wprawy.

Dla uzyskania ostrego obrazu przy duzych powiek-
szeniach konieczne jest stosowanie nadzwyczaj cienkich
szkielek przedmiotowych (10 — 15 u). W razie ich
braku mozna nasypaé proszek na wilgotng emulsje nie-
naswietlonej ptyty fotografieznej i tak sporzadzony
preparat umiescié na stoliku' mikroskopu emulsja na
dét. Uzyskane tym sposobem obrazy odznaczaja sie duzg
plastyeznoscia.

Niektérzy autorzy proponuja wprowadzenie pewnej

wielkogci liczbowej, majacej charakteryzowaé ksztalt-

ziarn, WskaZnikiem takim jest stosunek dlugoSei ziarn
do ich szeroko$ci, wyznaczony przez obserwacje mikro-
skopows kilkuset ziarn badanego proszku.

W celu okreslenia struktury ziarn wsypuje sie prob-
ke proszku do stopionej masy plastycznej (np. troli-
tulu), po ostygnigeiu sporzadza sie szlif metalograficz-
ny, trawj i bada mikroskopowo.

Rozklad wielkosci ziarn

Jezeli proszek posiada choéby w przyblizeniu kulisty -

ksztalt ziarn, wdweczas okre§lenie ich wielko§ci. lub
srednicy nie przedstawia wigkszych trudnos$ei. Nato-
miast moga one wystapié¢ przy badaniu wystepujacych
czesto  ziarn. o ksztaltach meregulamych Jodelkovva-
tych, iglastyeh itp. W- przypadkach tych ustala sie
zwykle pewna wielko§¢ umowng — réwng mp. krawe-
dzi szefcianu o takiej samej  objetodei, ]ak badane
-ziarno [2]. Wielkoéé te oblicza sie ze wzoru:

3 s
== 104. /2
m

gdzie x — oznacza wielko§é ziarna w mikronach,
m ~— ciezar prébki  danej frakeji proszku w gra-
mach,

1 Patrz ,Hutnik* 1951 r., nr 7-8, str. 294 i 295,

rys. 1—8, W. Rutkowski, ,Zagadnienia prac badaw- .

czych z dziedziny metalurgii proszkéow*'.

y — cigzar wilasciwy ziarn (wyznaczony pikno-
metrycznie),

n — ilo§¢ ziarn w danej prébee {obliczona pod
mikroskopem).

a. Analiza sitowa: Dla oznaczenia wielko$ei ziarn

proszku o Srednicach powyzej 50 mikronéw stosuje sig

analize sitowa. Urzadzenie laboratoryjne do .rozdziatu
prébki na frakeje sktada sie zwykle z mechanicznego
wstrzgsaka i kilku znormalizowanych sit, przy czym
prze$wit kazdego nastepnego sita maleje w stosunku
1: \/—2_. Przy uzyciu n sit otrzymamy wns-1 frakeji
ziarn.. W badaniach laboratoryjnych i ruchowych za-

Celem okreélenia rozkladu wielkoéci ziarn w ostat-
niej frakeji przechodzacej przez sito o najmniejszyra
przeswicie (wielko§é ziarn ponizej 50 mikronéw}) sto-
suje ‘sie bardzo wiele sposobdéw, czesto do&é skompliko~
wanych. Przeglad tych metod podaje rys. 1 [3], [18].

Wiekszo§é tych sposobéw ma zastosowanie tylke w
pracach ' naukowo-badawczych. Ostatnic jednak wobee
howych zastosowan uzytkowych najdrobniejszych prosz-
kéw (np. ultraproszku Ke — Co do wyrobu magneséw
tlwaiych) takze i w przemyS$le wzrasta zainteresowa-
nie metodami oznaczania rozkladu wielkosci ziarn frak—
cji podsitowej.

b. Liczenie mikroskopowe: Sihosowane jeszcze do-
tychezas liczenie mikroskopowe zastepuja coraz cze-
Sciej metody mniej ucigzliwe. Najwigksza trudnoscia
rmetody mikroskopowej jest dlugi czas pomiaru: nawet,
jesli policzy sie pod mikroskopem kilka tysieey ziarn
bedzie to stanowié zaledwie okole 0,1 g proszku. Dla
uzyskania powtarzalnych wynikéw, pomiar nalezaloby
pewtorzyé kilkakrotnie. Poza tym przeliczenie wielkosei
ziarn na ciezar poszczegélnych frakeji oparte jest czg-
sto na pewnych dowolnych zalozeniach, np. dla oblicze-
nia objetoSei przyjmuje sie regularne keztalty ziarn.
Dla uzyskania §ci§lejszych wynikéw przy badaniu ziarn
¢ budowie niezegularnej, opracowano mikroskopowa
metode polegajaca na pomiarze wielkosci ziarna w dwu
rrostopadltych do siebie kierunkach. Metoda ta stoso-
wana w badaniach proszku zeldaza dala powtarzalne
wyniki [4]. '

c. Metody oparie ne prawie Stokesa: Do szybkiej

" analizy granulomstrycznej dowolnych proszkéw stosuje

sie czgsto metody oparte na prawie Stokesa, przy czym
w niektérych z nich material rozdziela si¢ na poszeze-
gélne frakeje, w innych za§ wyodrebnienie to nie za-
chodzi.

Do pierwszej grupy nalezy separacja w cieczy lub
gazie, do drugiej — czesto stosowane w laboratoriach
metalurgii proszkéw metody oparte na pipetowaniu
zawiesiny, jak np. sposéb Andreasena. Zasada jego
polega na tym, ze odwazony proszek miesza sie w spe-
cjalnym naczyniu pomiarowym (rys. 2) z okreslona
iloScig cieczy (np. wody). Stezenie poczatkowe czaste-
czek wynosi ¢,. Po uplywie czasu ¢ pobiera sie prébke
zawiesiny z glebokoSei s, przy czym na podstawie cie-
Zaru zawartego w niej proszku mozna obliczyé stezenie
w cieczy tych czasteczek, ktérych szybko§é opadania

. : S . , .
nie przekracza R Po uplywie czasu t’ pozostang czastki,

ktorych szybko§é opadania bedzie mniejsia odt—s, itd.

Wielko§é tych czasteczek oblicza si¢ z wzoru opar- -
tego na prawie Stokesa.

w—=1417/ 5"
t (dm—dc)
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Rys. 2. Pipeta Andreasena
gdzie p — wielkoéé ziarn w mikronach
s — wysoko§é stupa cieczy znajdujacego si¢ po-
nad dolnym otworem rurki szklanej_ w cm

t — czas w minutach
n — wspétezynnik lepkosci
d. — gesto§é cleczy '
dy, — gesto§é metalu sproszkowanego,
d. Pomiar powierzchni wladciwej: Bardzo cz¢sto

okre§la sie wielko§é ziarn proszku pofrednio, oznacza-
jac jege powierzchnie wilasciwg.

Celem pomiaru powierzchni wladciwej proszkéw sto-
suje sie caty szereg metod fizyko-chemicznych m. in.
adsorpcje (adsorpcje gazéw i adsorpcje z roztworéw),

_ rozkladu ziarnistosei

sposoby oparte na pomiarze ciepla zwilzania [19] -
i inne. )

W radzieckim Instytucie Naukowo Badawezym
Twardych Stopéw opracowano metode oznaczania po-
wierzchni - wlasciwej proszkéw wolframu i weglika
wolframu przy pomocy adsorpeji blekitu metylenowego
z roztworu wodnego [5]. Sposéb ten poréwnano z in-
nymi metodami oceny powierzchni wiasciwej wolframu
i weglika wolframu, jak szybko$cia utleniania prosz-
kéw kwasem azotowym, szybkodcig katalicznego roz-
kladu wody utlemoneJ i skurczu praséwki po spieka-

.niu. Okazalo sie, ze wszystkie te sposoby daja zgodne

i powtarzalne wyniki przy proszku wolframu, nato-
miast w przypadku weglika wolframu zawodzi zarowno
metoda rozkiadu wody utlenionej jak i pomiaru szb-
kosei adsorpeji.

e. Graficzne u]ecw wynikow pom’larow wielkosei
ziarn przeprowadza sie w dwojaki sposéb. Na rys. 3
uwidocznione sg3 wyniki analizy sitowe]j proszkéw zelaza
elektrolityeznego i rozdrobnionego mechanicznie (fla-
metag) [6], Krzywe 1, 2 przedstawiaja zaleznosé wiel-
koéci ziarn w mikronach od procentowego przesiewu o
calkowitej iloéei proszku.

Jezeli utworzymy pochodna I ———=— [ i naniesiemy ja
jako funkeje wielkoSci ziarna p, otrzymamy krzywa
(krzywe 1" 1 2'). Przebieg tej
krzywej daJe nam od razu pojecie o tym, Z jak wiel-
kich " ziarn " sklada sie przewazajaca czg&é proszku.
(W naszym przykiadzie dla proszku elektrolitycznego
18 4 dla Zelaza Hametag 16u). '

Niedawno [6] zwrécono uwage na fakt, ze wiekszos¢
preszkéw stosowana w metalurgii proszkéw przechodzi
przez mechaniczne rozdrabnianie. Dotyezy to nie tylko
proszkéw otrzymywanych przez bezpoSrednie mielenie
topionego metalu, ale takze produkowanych zasadniczo
innymi metodami (np. przez elektrolize czy rozpyla-
nie) i nastepnie wyzarzanych w wodorze i rozdrabnia-
nych w mlynach kulowych.

Rozklad wielko§ei ziarn takich proszkéw podlega
prawu Rosina i Rammlera [7], ktére Bennett [8] wy-
raza réwnaniem:



Nr 7—8 HUTNIK Str. 335
‘gdzie R — wyraza odsiew w % 1 na sicie o pueswwle X N a ryS. 4 [6] w1dz1my wyk1 es takleJ zaleznoscl dla
: F — stanowi miare rozdrobnienia proszku, row- réznych proszkéw rozdrabnianych mechanieznie. Nalezy

na wielkosei ziarn odpowiadajacej odsie- zwrécié uwage na fakt, ze rozklad wielkoSei ziarn
wowi R=100:¢—=236,8 %, proszkéw 1 i 5 jest niezupelnie zgodny z réwnamiem

n — jest wspélezynnikiem charakteryzujgcym
rozktad wielkoéei ziarn.

7 réwnania tego wynika, ze dla proszkéow podlega-
jacych prawu Rosina — Rammlera zalezno$¢ pomigdzy
podwdjnym logarytmem R i logarytmem wielkoéci ziar-
na jest liniowa.
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Ryé. 4. Wykres Bennetta dla réinych 1'6dzaj6w
proszkéw

10dsiewem nazywamy nie przechodzgca przez sifo
czesé proszku.

Bennetta z powodu czeéciowego odsiewania pewnych
frakeji w czasie mielenia. Jezeli jednak takie odsiewa-
nie nie nastepuje, sporzadzenie wykresu jest bardzo
proste i moze byé z latwoscig przeprowadzone -w wa-
runkach fabryeznych, wystarczy bowiem wyznaczyé
dwie warto§ci odsiewu i wielkoéei ziarn.

Oznaczenie gestosci zasypu

© Przez cigzar (gesto§é) zasypu rozumie sie stosunek
cigzaru (masy) luZno zasypanego proszku do zajmo-
wanej przez niego objetodci. Prace Balszina [9, 10]
wykazaly duzy wplyw gestoei zasypu proszkéw wyj-
§éciowych na skurez, twardos§é i wytrzymalosé spiekéw.

Wyznaczanie -tej waznej "technologicznie . wielkosei
przeprowadza sie bardzo prosto. NajczeSciej stosowa-
nym do tego celu przyrzadem jest wolumetr: Scotta
(rys. 5) [11], w ktérym proszek zsypuje sie po plyt-
kach szklanych do odwaZzonego naczynia o znanej obje-
tosci.

30°

N

—

[

Rys. 5. Wolumetr Scotta .

J

Brvjak i Kwaény [12] op1acowali wibrator zapel-
niajgey réwnomierne zasypywanie proszku, przez cc
zapewniono dokladno$é i powtarzalnosé Wymkow

Czesto oznacza sie takze gestosé zasypu z ‘usadem.
NajczeSciej stosowany przy tym sposéb polega na na-
sypaniu 100 g proszku do cylindra miarowego i wstrzg-
saniu naczyniem. do stalej objetoSci. Objetosé ta jest
objetoécia zasypu z usadem czyli odwrotnoscig szuka-
nej wielkosci. Wstrzasanie mozna. przeprowadzié mecha-
nicznie; wspomniany. wibrator nadaje sie réwnoczesnie
do oznaczania gestosci zasypu z usadem.

Sypkosé proszku A

Sypko§é proszku badamy, mierzac czas zsypu ozna-
czonej iloéei (zwykle 100 g) proszku przez lejek o okre-
§lonych wymiarach. Kieffer i Hotop [6] proponuja
przyjecie znormalizowanego lejka wedlug rys. 6.

Sypkos§é proszku ma duze znaczenie przy. prasowa-

iu na nowoczesnych prasach automatycznych, gdzie
czas napelniania matrycy musi byé Scile okreslony.
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Rys. 6 Lejek do badania
sypkoéci proszku

Prasowalno§é proszku

Dobrze prasowalny proszek spelnia nastepujace wa-
runki [13]:

a. przy niskim ci$nieniu  prasowania daje praséwki

o stosunkowo wysokiej gestosci. (Odpowiada to
pojeciu zgeszczalnosm wedlug Kieffera i Hotopa),

b. wykonane z niego praséwki, nawet przy wielkiej

porowatosci, odznaczaja sie tak duZa wytrzyma-
Yoscig, 2e mozna je bez uszkodzenia wypchnaé
z matrycy (wytrzymalo§é krawedzi),

c. praséwki nie wykazujg na powierzchni zadnych

nieréwnosei i uszkodzen.

W celu zbadania prasowalno$ci proszku Eisenkolb
proponuje sporzadzanie szeregu cylindryeznych pra-
séwek przy zastosowaniu coraz nizszych ci§nien pra-
scwania. Graniczne cisnienie przy ktérym otrzymuje
sie ksztaltki nie ulegajace zniszezeniu przy wypchnig-
ciu z matryey jest miara prasowalno§eci proszku.

»Stopient dobroci® proszku okre§lony jest stosunkiem
gestosci ostatniej nieuszkodzonej praséwki do cisnienia
granicznego (polaczenie warunkéw a i b).

Konopicky [6] ujat proces prasowania proszkdéw

metali wzorem P = Alog 5T

W réwnaniu tym P oznacza ci$nienie prasowania,
Vo — ekstrapolowana wartosé stopnia porowatosci pra-
s6wki dla P = O, Vp — stopieft porowatosci dla- cisnie-
na P, A — pewng stalg.

Majae wige wyznaczone doSwiadczalnie dwie pary
wartoci P i V, mozna latwo obliczyé stopien porowa-
teSei dla dowolnego ciSnienia od 1 — 7 ton (granice
stosowalnogei wzoru Konopickiego). Zalezno§é logaryt-
mu gesto$ci prasdéwki od ci$nienia prasowania jest na
wykresie prosta (rys. 7).

Oznaczenie skladu cheinicznego proszkow

Badanie skladu chemicznego proszkéw metali prze-
prowadza sie zwyklymi metodami stosowanymi w ana-
lizie iloSciowej. Dotyczy to zaréwno metalu podstawo-
‘Wego z ewentualnymi dodatkami stopowymi, jak pier-
Wlastkow towarzyszacych (Sl, P, S i inne).

- Trzeba jednak zaznaczyé, ze proszki metali -posia-
da,]ace W poréwnaniu z- materialami toplonyml duza
pcw1erzchmg wladciwa ulegaja latwo korozji i ze dla
danej partii proszku Wymk analizy wazny jest tylko
przez ograniczony przecigg' czasu.

© 1. Oznaczenie tlenu. Stopien utlenienia proszku wy-
wiera znaczny wplyw na jego prasowalnogé, a takze
na zachowanie sie¢ prasowki podezas spiekaria i wlasno-
§ci gotowego spieku. Stad wyjatkowa wainoéé stalej
kontroli zawartosei tlenu w proszkach. Nie znamy jed-
nak dotychczas metody, ktéra laczylaby ze soba prosto-

te aparatury 1 latwosc wykonania z duza dok%adnosma’

wynikéw.

. Nastepujace 'dwie metody stosowam. sa do doklad-
_n_egq oznaczania tléenu, przede wszystkim w proszkach
zelaznych:

a. Redukcja wodorem-pod zmniejszo-
nym cis§nieniem [6, 14]. Odwazona probke (z do-
datkiem pozbawionej tlenu cyny) redukuje si¢ wodo-
rem przy temperaturze 1100 C. Zawarto§é tlenu oblicza
sie z cigzaru wody zaabsorbowanej w rurce zawiera-
jacej P20;. Sposobem tym mozna oznaczyé tlen zwia-

" zany z zelazem, manganem, niklem, wolframem i mo-

libdenem. Nie ulegaja redukeji tlenki krzemu, glinu
i tytanu.” Metody tej nie stosuje si¢ przy stalach z. za-
warto$eig powyzej 0,2 9 wegla, 0,06 % krzemu ovraz
0,10 % fosforu i glinu.

b. Ekstrakcja na goraco [6, 15]. Probke
proszku ogrzewa sie. w tyglu grafitowym w prézni przy
temperaturze 1600. — 1700 C. W powstajacej miesza-
ninie gazéw oznacza si¢ CO,;, €O, Hy i N, (w mikro-
analizatorze). Sposéb ten moze by¢é - stosowany dla
wszystkich gatunkéw Zelaza i stali, przy czym wyniki
obejmuja takze tlen zwiazany z glinem, krzemem, man-
ganem i tytanem. Skomplikowana aparatunt utrudnia
szersze stosowanie tej metody.

Dla potrzeb fabrycznych opracowano nastgpu_]ace
uproszczone sposoby szybkiego oznaczenia tlenu:

c. Oznaczenie ,straty wodorowej¥“ Od-
wazona prébke redukuje sie wodorem przy podwyzszo-
nej temperaturze (1200 — 1300 C dla Fe, 900. C dla
Cu). Réznica ciezaréw przed i po redukeji jest miara
utleniania badanego proszku, przy uwzglednieniu . za-
wartoSci wegla. Celem zmniejszenia bledéw stosuje sie
duze prébki (40 — 50 g) najlepiej w postaci lekko
sprasowanych ksztaltek. Przy jednym oznaczeniu re-
dukuje sie¢ 5 — 10 takich praséwek.

d. Redukeja weglem wg Naesera [18].
Zasada tej niedawno opracowanej metody jest.reduk-
cja badanej prébki weglem w atmosferze azotu. Reak-
cje przeprowadza sie w ten sposdb, by otrzyrmaé nie
mieszaning CO i COs., lecz czysty tlenek wegla, ktdry
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Rys: 7. Zaleznosé logarytmu gestoéei praséwek réinych
proszkéw zelaza od ciénienia prasowania [6]
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Rys. 8. Schemat aparatury do oznaczania tlenu wedtug
Naesera

oznacza sie objetosciowo. Schemat aparatury przedsta-
wiony jest na rys. 8. W piecu silitowym (1) umieszczo-
na jest rura gazoszczelna (2) potaczona z komora (ii),
w ktorej znajduja sie probki. Tygiel weglowy (4) spo-
czywa na precie grafitowym (5). Kapilara szklana (6)
taczy rure gazoszczelng z dwiema biuretami gazowymi:
wielka (7) i mata (7a). Kurki trojdrozne (8) i (9)
stuzg do ewakuacji aparatury i wprowadzania azotu.

Po napelnieniu aparatury oczyszczonym azotem piec
ogrzewa sie do temperatury 1300 C i ustala wysokos¢
cieczy w bmrecie na poziomie zerowym. Probki proszku
w tusce cynowej lub zelaznej wprowadza sie przy po-
mocy magnesu do tygla. Po 10 minutach (kiedy wy-
dzielanie gazu ustanie) odczytuje sie w biurecie pro-
centowg zawarto$¢ tlenu w prébce. Nalezy przy tym
uwzgledni¢ poprawke na cisnienie i temperature.

Metoda ta zostata opracowana dla proszkéw zelaz-
nych, moze by¢ jednak zastosowana do oznaczania tle-
nu w proszkach manganu, wolframu, chromu, niklu,
kobaltu, molibdenu, niobu, miedzi, cyny i olowiu.

2. Oznaczenie zaadsorbowanych gazéw. Drobnoziar-
niste proszki o duzej powierzchni wAasciwej (np. pro-
szek zelaza karbonylkowego) moga adsorbowac powazne
ilosci gazéw i to nie tylko tlen, pare wodng i dwu-
tlenek wegla, lecz takze azot i woddr. Oznaczenie tych
gazéw mozna wykonaé¢ metodg prézniowag wedtug H. A.
Slémana [17].

3. Oznaczenie czesci nierozpuszczalnych -w HNO2
W wielu przypadkach przy analizie chemicznej prosz-
kéow metali (zwhaszcza otrzymywanych przez bezpo-
Srednig redukcje rudy) oznacza sie tacznie Si02 A120 3
MgO, CaO, itp., przez ekstrakcje prébki w aparacie
Soxhleta rozciericzonym kwasem azotowym i odwaze-
nie pozostatosci. Sposéb ten nadaje sie zwilaszcza do
szybkiej kontroli fabrycznej [18].

Metryka proszku

Konopicky [6] zaproponowat zestawianie wszystkich
wazniejszych danych charakterystycznych proszku na
jednej karcie — metryce proszku.

Karte takag przedstawia rys. 9. Obok danych odno$-
nie pochodzenia proszku i jego mikrofotografii ujete
sa w pierwszej tablicy nastepujace wiasnosci fizyczne
i technologiczne:

V*, V* — objetos¢ =zasypu i objetos¢ zasypu
z usadem w cm3/100 g,

yo» yK — gestos¢ zasypu i gestos¢ zasypu z usa-
dem w g/cm3,

RF, Ri — gestos¢ wzgledna proszku (w stosunku
do topionego metalu) w procentach,
przy luznym zasypie i z usadem,

RO — gestos$¢ wzgledna praséwki dla cisnienia

réwnego O otrzymana przez ekstrapo-
lacje wykresu prasowania,

HUTNIK

Str. 337

Proszek Charakterystyka Analizachemiczna
Rozpylanymetoda DPG vr 33 aritoQy el 10 %
Pochodzenie v 26 arfffoOy c 005 9%
DEM-Bothum h 305gm S 015 v
Stm 3.85g/cm Sicz  nozn. 7.
wyzarzonyprzy850"
fgodz._ *p 38.6 7. Hn 037 %
K* w % P 003 %
Ro 540 X S 0015 %
tgtio-a) .72 X

Oznaczono meto-
da:

Redukcji wodorem
(uproszcz. 1

F 0.f6 mm
n 0.99
Tgo 027-004 mm

s 17 sek/100g

iMejfosc KA

50 tcm 40 60 80 100

i
200 300 400

Rys. 9. Metryka proszku wedtug Konopicky'ego

tg (90-a) — nachylenie prostej prasowania (a= kat
pomiedzy prosta prasowania i osig od-
cietych),

= — miara drobnoziarnistosci proszku (we-
diug Bennetta),

) — tangens nachylenia prostej otrzymanej
z analizy sitowej (por. rys. 4).

Tgo — granice wielkosci ziarn dla 90 % prosz-
ku, —

s — sypkos¢ proszku w sek/100 g.

W drugiej tabelce zestawione sa wyniki analizy che-
micznej proszku, zas w dolnej czesci karty znajduja
sie wykresy: prasowania wedtug Konopickyego i anali-
zy sitowej wedlug Bennetta.

Schwarzkopf [1] proponuje uzupelnienie tego zesta-
wienia danymi charakteryzujagcymi zmiany objetoscio-
we (skurcz, speezenie) przy spiekaniu prasowek z ba-
danego proszku.
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Zastosowanie proszkéw metali poza metalurgiag proszkéw

1. Powtoki metaliczne

Duze ilosci proszkéw metalowych sa zuzywane na po-
wdoki ochronne narazonych na korozj'e wyrobéw z ze-
laza i stali.

Powdoki te wytwarza sie badz sposobem dyfuzyj’'nym
(nacynkowanie — szerardyzacja, naglinowanie — ka-
loryzacja), badz przez natryskiwanie. Duze znaczenie
maj'a takze powdoki lakierowo metaliczne, przede
wszystkim na osnowie sproszkowanego aluminium,
zwanego niescisle bragzem aluminiowym.

a. Powlekanie dyfuzyjne [2]. Nacynkowanie czyli
szerardyzacja polega na ogrzewaniu wyrobow stalo-
wych z pytem cynkowym w bebnach obrotowych. Uzy-
wany do tego celu proszek cynku zawiera zwykle
85— 90 % Zn metalicznego, temperatura procesu wy-
nosi najczesciej 350 — 370 C, a czas kilka godzin. Sze-
rardyzacja jest wiec sposobem stosunkowo prostym
i fatwym, tym bardziej, ze przeznaczonych do nacynko-
wania przedmiotéw nie potrzeba uprzednio tak doktad-
nie czysci¢ z rdzy jak przy innych sposobach powle-
kania. Naglinowanie (kaloryzacja) znajduje obecnie
coraz szersze zastosowanie [3]. Dawniej przeprowa-
dzano je w sposdb podobny do nacynkowania, stosujac
sproszkowane aluminium z dodatkiem tlenku glinu
i chlorku amonowego. Ze wzgledu na dos¢ wysoka tem-
perature dyfuzji konieczna byta atmosfera ochronna
(wodér lub gaz obojetny). Obecnie przeprowadza sie
ten proces w sposOb uproszczony: oczyszczone przed-
mioty, umieszczone w skrzynkach ze stali zaroodpornej,
zasypuje sie mieszanina kaloryzujacga i po szczelnym
zamknieciu ogrzewa przez Kilka godzin, zwykle przy
850 — 900 C. Mieszanina kaloryzujaca sklada sie naj-
czesciej z proszku aluminium (49 %), kaolinu, szamotu
lub krzemionki (49 %) i chlorku amonu (2

Ten ostatni skladnik powoduje powstanie lotnego
chlorku glinowego, ktéry reaguje z kolei z zelazem,
a powstajacy podczas tej reakcji aktywny glin dyfun-
duje z tatwoscia w glgb powierzchni zelaza, tworzac
trwaty stop Fe-Al.

Czysty glin w proszku kaloryzujagcym mozna z do-
brym skutkiem zastgpi¢ stopem zelaza z glinem, ktéry
ma te zalete, ze tatwo go rozdrobni¢ w miynach kulo-
wych.

Zelazo kaloryzowane wykazuje przy temperaturach
600 — 850 C przecietnie 20 razy wyzsza trwatos¢ niz
zelazo nie pokryte. Stad szerokie zastosowanie tego
procesu, zwihaszcza w Zwigzku Radzieckim, do ochrony
rusztéw, rur krakingowych, retort, oston do termopar
itp. przed korozja. Wada przedmiotéw kaloryzowanych
jest krucho$¢ powdoki ochronnej, ktérg mozna jednak
zmniejszy¢ przez odpowiednie wyzarzanie.

b. Natryskiwanie [1]. Pistolety natryskowe roz-
pylajace drut metalowy sa w uzyciu juz od diuzszego
czasu. Natomiast stosunkowo niedawno znalazty szer-
sze rozpowszechnienie aparaty typu Schori, w ktérych
zamiast drutu stosuje sie proszek odpowiedniego me-
talu. Pozwala to na natryskiwanie takimi stopami,

z ktérych nie mozna sporzadzi¢ drutu, a takze na sto-
sowanie mieszaniny metali z dodatkami niemetalicznymi
(masy plastyczne, bitumen). Metalizacji uzywano po-
czatkowo przede wszystkim' do celdéw oehronno-dekora-
cyjnych.

W ostatnich latach szerokie zastosowanie znalazio
takze natryskiwanie regeneracyjne, uzywane do odna-
wiania zuzytych czesci maszyn. Wytwarzane w ten spo-
sob powtoki sg nieco porowate, co w niektérych przy-
padkach moze by¢ bardzo korzystne dzieki ,.samosma-
rowaniu“ czesci $lizgowych.

Rys. 1. Zdjecie zuzytego watu (a) i tego samego watu
po metalizacji regeneracyjnej (6)

Rys. 2. Zachowanie sie waléw zwyklego (1) i meta-
lizowanego (2, 3) po przerwaniu doptywu smaru
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Rys. 3. Platkowy proszek aluminium (x 380)

Rys. 4. jSchematyczny przekréj powdoki lakieru

aluminiowego (w powigkszeniu)

Na rys. i widzimy zdjecie watlu zuzytego (a) i po
regeneracji (6). Rys. 2 przedstawia wyniki préb pracy
waiow po przerwaniu doptywu smaru. .Podczas gdy wat
ze stali hartowanej zatart sie w tych warunkach po
trzech godzinach, wat metalizowany pracowat normal-
nie przez 23 godziny, a po zastosowaniu smaru grafi-

towego 190 godzin.

C. figmwuy metaliczne jako skiadniki lakieréw [2].

Najwazniejszym z pigmentéw metalicznych jest tzw.
braz aluminiowy, czyli proszek aluminium o charakte-
rystycznym, splaszczonym ksztalcie ziarn (rys. 3).
Ksztatt ten zapewnia powdoce lakierowej odpornos¢ na
dziatanie wplywéw atmosferycznych. Przekrdj takiej
powtoki przedstawia w powiekszeniu rys. 4; widac i.a
nim ptatki aluminium tworzace rodzaj pancerza ochra-
niajagcego spoiwo (lakier olejny lub nitrocelulozowy)
przed dzialaniem S$wiatla, co ma zasadnicze znaczenie
dla trwatosci powdoki. Duzag zaletgq pokrycia z brazu
aluminiowego jest nieprzesigkanie wody i odporno$¢ na
wysokie temperatury.

Pigmenty z miedzi i jej stopdéw maja przede wszyst-
kim znaczenie dekoracyjne. Pyt cynkowy uzywany jako
pigment lakierowy do ostatniego pokrycia daje bardzo
trwata powloke. Jego ziarna majg ksztatt nie ptatkowy
lecz sferoidalny.

2. Pasty do lutowania

Duze ilosci proszkéw cyny i olowiu sg uzywane do
wyrobu past do lutowania [1, 4]. Pasty takie oprécz
wspomnianych skiadnikéw (30 — 50 % Sn, reszta Pb)
i Srodka wigzacego (np. gliceryna) zawierajg takze
substancje pomocnicze, jak salmiak lub chlorek cynku.
Lutowanie za pomocag past jest bardzo wygodne, gdyz
istnieje mozliwos¢ tatwego naktadania lutowia na spa-
jane czesci.

Ostatnio weszty w uzycie pasty do lutowania na
twardo, ktore jako gtéwny skiadnik zawieraja proszek
miedzi lub srebra ze spoiwem nitrocelulozowym. Pasty
te maja coraz rozleglejsze zastosowanie, zwiaszcza do
lutowania indukcyjnego, np. nakladek narzedziowych
z weglikow spiekanych.

3. Dodatki do zapraw cementowych

Proszki metalowe, a przede wszystkim proszek ze-
laza, stosowane sg jako domieszki utwardzajace i pod-
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wyzszajace wytrzymatos¢ zapraw cementowych [5, 6].
Dziatanie ich polega na tym, ze utleniajagc sie z bie-
giem czasu zamykaja pory betonu i uszczelniaja go
w ten sposob. Istnieje kilka odmian utwardzanych ta
nietoda betondéw, czyli tak zwanych stalobetonéw (np,
Eironit, Dekoferr i inne). ROznig sie one stopniem
rozdrobnienia i czystosci dodawanego proszku zelaza,
Wadg stalobetonéw jest niewielka odporno$¢ na ude-
rzenia.

Proszek miedzi stuzy do utwardzania cementu mag-
iiezjowego (cement Sorela, ksyloiit). Zmodyfikowany
cement Sorela z zawartoscig do 10 % proszku Cu jest
znacznie odporniejszy na dziatanie wody niz zwykty
cement magnezjowy i odznacza sie dobrym przylega-
niem do cementu portlandzkiego.

Duza role w produkcji lekkiego betonu pienistego od-
grywa proszek aluminium. Beton pienisty, tzw. gazo-
beton powstaje na skutek reakcji dodanego do zaprawy
cementowej pytu aluminiowego z wodorotlenkiem wap-
nia:

3 Ca (OH)2-j-2 Al > 3 CaO =AlD3-f 3 H2

Wydzielajacy sie wodér powoduje spulchnienie betonu.
Stopiern porowatosci betonu pienistego zalezy przede
wszystkim od ilosci i jakosci proszku aluminium doda-
nego do mieszanki.
Typowy sklad $redniego gazobetonu jest nastepu-
jacy:
1 1 cementu portlandzkiego,
2 1 piasku,
3 g proszku aluminium lakierniczego typu, niepo-
lerowanego,
1 1 wody.
Suche skiadniki miesza sie doktadnie ze sobg, a do-
piero potem dodaje wody. W tablicy | zestawiono cie-
zary wAasciwe i whasnosci izolacyjne roéznych gazobe-

tonéw w poréwnaniu z innymi materiatami.
Tablica |
P Wskaznik
Materiat Clezall('g 1 m3 przewodnictwa
cieplnego
Korek 160 10
Beton pienisty 500 2,3
» 690 35
9 J 800 4,6
y ». 1000 6,0
> 1150 73
Cegta 2150 133
Beton zwykty 2300 27,7

Lzejsze gatunki, odznaczajace sie doskonatymi wias-
nos$ciami izolacyjnymi, nie sag jednak wytrzymate na
Sciskanie (RO — 6 — 12 kG/cm2). Jako betonéw nos-
nych uzywa sie gatunkéw mniej porowatych, ale wy-
trzymalszych (RO — 60 — 90 kG/cm?2).

Ostatnio zamiast pytlu aluminiowego stosuje sie do
produkcji gazobetonu proszki stopowe z zawartoscig
glinu, magnezu, cynku i wapnia.

4. Aluminotermia (metaiotermia)

Grubszego proszku aluminiowego uzywa sie juz od
dawna do wytwarzania w drodze aluminotermicznej
pewnych waznych technicznie metali i zelazostopéw
wolnych od wegla, jak chrom, zelazochrom, zelazowa-
nad, zelazotytan, zelazomolibden i mangan. Cennym
produktem ubocznym jest tu sztuczny korund, a zwia-
szcza jego gatunki pochodzgce z fabrykacji chromu.
Nadaja sie one doskonale do szlifowania i sa dobrym
materiatem ogniotrwatym, mogacym stuzy¢ do wykita-
dania piecow, wyrobu tygli itp. Zamiast glinu stosuje
sie niekiedy w reakcji Goldschmidta rozdrobniony
krzem.
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Proszek magnezu sthuzy do wytwarzania metodg me-
talotermiczna borku chromu CrB, za granica produ-
kowanego juz na skale technicznq.- Stanowi on wazny
materal wyjsciowy do wyrobu spiekéw zaroodpornych
(fopatki turbinowe silnikéw odrzutowych) [T7].

Metoda aluminotermiczna spawania szyn tramwa-
jowych stosowana jest juz od lat piedziesiecin. Nalezy
sie spodziewaé, ze bedzie jeszcze szerzej stosowana do
laczenia szyn kolejowych, w zwiazku z tendencja do
zastepowania krétkich szyn dluzszymi. Mieszanka ter-
mitowa zwana ferromitem ma sklad nastepujacy:

proszek aluminium 1942%
‘ zgorzelina z walcowni prazona 6842,
»biérka* zelazne, zarzone 13 + 2,

Poza tym w sktad ferromitu wchodza niewieikie
ilogei zelazostopéw (Zelazomangan, zelazokrzem) [12].

5. Pirotechnika

Mieszanka Goldschmidta stosowana do spawania jest
jednoezesnie gléwnym skladnikiem termitowych bomb
zapalajacych, uzywanych masowo podczas iostatniej
wojny.

Sproszkowany glin 1 magnez zmieszane ze Srodsami
utleniajgcymi moga stuzyé za Srodki wybuchowe, jak
np. amonal, mieszanina proszku glinu i azetanu amonu.
Stwierdzono, ze dodatek pytu glinu do tréjnitrotoluenu
powigksza site jego eksplozji.

Proszek magnezu uzywany jest do wyrobu rakiet
oéwietlajacych dla lotnictwa bombardujgcego i réznego
rodzaju ogni sztucznych. Jezeli chodzi o ostatnie zasto-
sowanie, to do uzyskiwania efektownego deszczu iskier
sluzg takze inne rozdrobnione metale, jak proszek ze-
laza (kolor bialy), cynku (niebieskobialy), miedzi (zie-
lony) i mosigdzu (niebieskozielony).

6. Chemia i technologia chemiczna, hydrometalurgia

Niezbednymi odczynnikami w kazdym laboratorium
chemicznym sg proszki cynku, glinu i innych metali
matlo szlachetnych, stuzace do redukeji w oérodku kwas-
nym lub alkalicznym. Do tego celu nadaje sie zwlaszeza
stop Devardy (50 % Cu, 5 % Zn, 46 9% Al), gdyz
miedZ przyspiesza katalitycznie proces reédukeji. ‘Stop
taki jest bardzo kruchy i jego rozdrabnianie nie stawia
zadnych trudno§ci nawet w warunkach laboratoryj-
nych. Pyt cynkowy oddaje tez duze uslugi unieszkodli-

wiajac rteé rozlang w trudno dostepnych miejscach pra-

cowni (szpary, szczeliny podlogl, itp.).

' Technologia chemiczna réwniez korzysta z rozdrob-
nionych metali. Za przyktad moze stuzyé redukcja aro-
matycznych nitrozwiazkéw do odpowiednich amin za
pomocy zelaza, a w szczegdlnoSei wytwarzanie aniliny
z nitrobenzenu. Pyl cynkowy znajduje zastosowanie
w’' waznych technicznie redukejach zwiazkéw organicz-
nych, jak np. w wytwarzaniu p-metylo-dwuetyloaniliny,
poh;lroduktu do fabrykacji wielu barwnikéw syntetycz-
nye

Omawianie ogromnej roli proszkow metali jako kata-
lizatoréw wychodzi poza ramy niniejszego artykutu.
Za przykltad posluzyé moze proces utwardzania tlusz-
czéw w “obecnosei rozdrobnionego niklu wytworzonego
np. przez rozktad mréwezanu niklawego.

‘Proszki metali stosuje sie réwniez w hydrometalui-
gii do rafinacji. elektrolitéw. Tak wiec przy elektroli-
tycznym wytwarzaniu cynku oczyszezony wstepnie roz-
‘twér ZnSO0, zadaje sie pylem - cynkowym w celu wy-
trgcenia kadmu, miedzi, kobaltu i niklu [8]. Podobnie
do -oczyszezania kapieli przy elektrolizie stosuje sie
aktywny proszek Ni.

7. Proszki magnetycine

a. Badanie wyrobéw stalowych [9]. Defektoskopia
magnetyczna postuguje si¢ wodng lub olejowa zawie-
sing drobnego proszku ferromagnetyczrego, ktéry sku-
pia sie w miejsecach, gdzie linie sit wychodza ponad
powierzchnie materialu w okolicy peknigé i innych wad
powierzchniowych. Proszek magnetyczny wytwarza sle
zazwyczaj przez redukeje tlenku lub wodorotlenku ZzZe-
laza za pomocg wodoru lub tlenku wegla przy niskiej
temperaturze. Najtansza jest zawiesina 1—3 % tego
proszku w wodzie z dodatkiem mydla jako emulgatora.

Zawiesina magnetyczna moze byé tez uzyta do ba«’
dania struktury stali. Sporzadzony zwyklym sposobem
szlif umieszcza sie w polu magnetycznym i pokrywa
koloidalnym proszkiem magnetycznym. Proszek ukiada
sie na szlifie w sposéb zalezny od wlasnoSci ferromag-
netycznych: sktadnikéw strukturalnych materiatu. Me-
tcda ta pozwala na identyfikacje takich skladnikéw
stali, ktérych rozréznienie za pomocg trawienia jest
wielce uciazliwe. :

b. Czyszezenie nasion [11]. Jedng z nowoeczesnych
metod czyszczenia nasion jest magnetyczny sposéb od-
chwaszczania nasion o gladkiej powierzchni, takich jak
len, lucerna, koniczyna, proso itd. Zmieszany z ziarnem
proszek magnetyezny przylega tylko do nasion chwa-
stow, ktére maja zwykle chropowatg powierzchnie. Na-
siona te usuwa sie nastepnie przez seperacje magne-
tyezng, Sklad chemiezny najczeiciej uzywanego do tego
celu proszku jest nastepujacy:

) Tablica IT

Skl;adnikv Wielkosé ziarn Zawarto$é

1 pracentowa
Fe,05 7,5— 30 8,25
Fes04 0,5-17,5 22,26
CaCO; , _ 65,97
* Si0, - 1,38
“HO - ’ - 214

c. Sprzegla . magnetyczne. Gestoplynna zawiesine
magnetycznego proszku Zelaznego w oleju mineralnym
stosuje si¢ w .skonstruowanych niedawno sprzeglach
magnetycznych., Zawiesina ta sztywnieje pod wplywem
prowstajacego po wigczeniu sprzegla pola magnetyczne-
go i przenosi moment obrotowy z jednego walu na
drugi. Sprzegla te okazaly si¢ bardzo praktyczne w uzy-
ciu; odznaczaja si¢ wielkg réwnomiernoécia pracy.

Wedlug najnowszej literatury patentowej istnieje
mozliwo§é. stosowania do sprzegiet tego typu suchej
mieszaniny proszku magnetycznego z grafitem.

. 8, Proszki metali w medycynie

Swiatowe zuzycie proszkéw srebra i cyny do celéw

dentystycznych wynosi okolo 80 ton rocznie. Typowy

skfad proszku na plomby amalgamatowe jest nastepu-

jacy: 67,7 % Ag, 26,3 % Sn, 4,7 % Cu i 1,2 7 Zn.

Ostatnio zauwazono, Ze proszek glinu wywiera do-
‘broczynny wplyw przy niektérych schorzeniach jamy

ustnej, a zwlaszeza dzigsel.

Czysty proszek- zelaza znany jest juz od dawna

‘w medycyme jako niedrogi i skuteczny &rodek prze-

ciwko anemii. Natomiast pewna nowoicia jest stoso-
wanie proszku glinu do zwalczania ciezkiej choroby
zawodowej — pylicy krzemowej. Leczenie polega na
codziennym wdychaniu przez 5 do 30 minut §wiezo Wy~
tworzonego sposobem mechanicznym pytu glinu. Spra-

‘wozdanie jednej z zagranicznych klinik wskazuje, Ze
u 40 % pacjentéw powstrzymano rozwéj procesu cho-

robowego, a 20 % wyleezylo sie calkowicie.
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9. Inne zastosowania

Z innych zastosowanh proszkéw metali nalezy wy-
mienié domieszke malych ilo§ei rozdrobnionego otowiu
lub cyny do smaréw pracujacych pod bardzo duzym
obcigZeniem. Ostatnio doniesiono o ciekawym radziee-
kim projekcie uzycia proszku glinu jako paliwa rakie-
towego.

Wszystko wskazuje na to, ze najbliZsza przysztosé
przyniesie nam nowe, moze catkiem nieoczekiwane za-
stosowania sproszkowanych metali.
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DZIAL NORMALIZACYINY

Nowe polskie normy z dziedziny hutnictwa

W marcu 1951 r. Polski Komitet Normaliza-
cyjny wydat drukiem nastepujgce Polskie Nor-
my z dziedziny hutnictwa:

Nr 2496 PN/H-01102, styczen 1951 r. Znako-
wanie stalowych wyrobow hutniczych za pomo-
c3 wybijania znakow.

Nr 2497 PN/H-04400, styczenn 1951 r. Préba
tlocznoéei metoda Erichsena.

Nr 2498 PN/H-04508, styczen 1951 r. Préba
tloczenia schodkowego.

Nr 2499 PN/H-54036, styczen 1951 r. Narze-
dzia rzemie§lnicze, Pedzle formierskie okragle.

Nr 2501 PN/H-54037, styczen 1951 r. Narze-
dzia rzemie§lnicze. Pedzle formierskie z rgczka
druciang.

Nr 2502 PN/H-54038, styczei- 1951 r. Narze-
‘dzia rzemie§lnicze. Pedzle formierskie do wody.

- Nr 2503 PN/H-54039, styczen 1951 r. Narze-
dzia rzemie$lnicze. Pedzle formierskie plaskie.

Nr 2504 PN/H-04509, styczen 1951 r. Proba
przelomu niebieskiego.

Nr 2505 PN/H-93226, styczerr 1951 r. Stal

- narzedziowa walcowana. Prety pélokragle nie-

pelne. Wymiary.
Projekty norm z dziedziny hutnictwa

W zeszycie 4 z 1951 r. Wiadomos§ei PKN zo-
stal ogloszony nastepujacy projekt Polskiej
Normy z dziedziny hutnictwa:

PN/H-04331 — Préba skrécona wytrzyma-
loSeci stali na pelzanie przy rozeigganiu.

- Uwagi lub sprzeciwy do powyzszego projektu
normy nalezy przesylaé¢ pod adresem: Polski
Komitet Normalizacyjny, Warszawa, ul. Nowy
Swiat 1, do dnia 1 sierpnia 1951 r.
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Z WYDAWNICTW

Metalurgia proszkow. W. Rutkowski. Wydawea: Spét-
dzielnia Wydawniczo-O§wiatowa ,,Czytelnik, Warsza-
wa 1950. Str. 54, rys. 56, cena 2 zI 40 gr.

W cyklu ,,Metalurgia® wydawnictwa popularno-
naukowego ,,Wiedza Powszechna“ ukazala si¢ broszu-
ra poéwigcona aktualnemu dzi§ zagadnieniu metalur-
gii proszkéw. Jest to druga ksiazeczka w jezyku pol-
skim poSwiecona temu dziatowi {echnologii (pierw-
sza byla ,,Ceramika metali” inz. E. Bryjaka). Autor sta-
ral sie przedstawié zagadnienie w sposéb mozliwie
popularny i przystepny. Po kritkim wstepie omawia
metody otrzymywania proszkéw, formowania, spieka-
nia i jego podstawy, poréwnuje dotychczasowe metody®
produkeji z procesem technologicznym metalurgii prosz-
kéw, a nastgpnie opisuje rézne produkty otrzymywane
na tej drodze. Biorac pod uwage szczuply objetosé
broszury nalezy stwierdzié, Ze zagadnienie %Zostalo opi-
sane mozliwie wszechstronnie, ale krétko§é opiséow nie
wszedzie dala si¢ pogodzié z jasnoSeig. Poza tym nie-
mile uderza niedbale opracowanie redakeyjne i niedo-
kladna korekta. Doéé bezceremonialnie potraktowano
definicje i terminologie — co zwlaszeza w wydawnic-
twie popularnym nie powinno mieé miejsca. Tak np.
na str. 10 jest mowa o ,metalach drogocennych® —
po polsku méwimy o metalach szlachetnych. Na str. 11
jest mowa o krzyzuleu' wirujgecym — chodzi o bijaki
mlyna Hametag. Krzyzulcem nazywa si¢ element ma-
szyny parowej, laczacy tloezysko z korbowodem. Na
str. 17 czytamy, Ze ,proszek porywany jest przez sze-
" reg naczyn“ — a w rzeczywistosci chodzi o unoszenie
proszku przez gaz lub ciecz. Na str. 20 znajduje sie
takie zdanie: ,rozklad ciénienia w czasie prasowania
jest w matrycy bardzo nieréwnomierny i wynosi 1/3
do 176 ciénienia w kierunku pionowym na S$ciany boez-
ne“, Podpis pod rys. 87 (str. 32) brzmi: ,frezowanie
zeb6w*, podezas gdy rysunek przedstawia dilutowanie.
Réwniez pewne zastrzezenia budza ,,stopy typu wegli-
kéw spiekanych otrzymywane w drodze ogniowej (przez
stapianie)*, podobnie jak ,ksztaltowniki“ walcowane
z wolframu (str. 36). . .

Na str. 40 podano, ze ,do mieszaniny proszkew
osnowy metalicznej dodaje sie krzemu oraz innych ma-
terialéw ciernych tlenkowych® — czy mnie chodzilo
o krzemionke? Na str. 43 jest mowa o porach, ,,w kté-
re vnastepnie nasyca sie olej“. Rys. 56 przedstawia
wSpiekane kétko trybikowe® a w objadnieniach czyta-
my, ze ,segment oznacza czton pewnej caloei® (str.
51) oraz %e ,korozja jest niszezeniem materiatu na
skutek dzialania czynnikéw atmosferycznych, chemicz-
rych, mechanicznych i temperatury® (str. 52).

0' jakoéqi korekty Swiadezy dostatecznie poprze-
sta'fw.anie wierszy na str. 24. Usterki powyzisze tylko
czeSeiowo obnizaja wartosé tei pozytecznej broszury,
tak potrzebnej w okresie szczegélnie intensywnej po-
pularyzacji techniki.

T. Malkiewicz

) Kurs priskove metalurgie (Kurs metalurgii prosz-
kow),. praca zbiorowa. Wydawca Prumyslove Vydava-
telstw., Praga 1951, str. 292, rys. 145, tabl. 26.

Ksigzka jest praca zbiorows, napisana przez cze-
slfoslowackic}} specjalistéw z dziedziny metalurgii prosz-
kéw. Poszezegdlne rozdzialy navisali C. Agte, R. Bérta,
W. Espe. K. Ocetek, M. Petrdlik, A. Slénsky i A. Va/m:‘
bersky. Chociaz cata dziedzina metalurgii pfoszkéw nie
zostala w omawianej ksia‘ce opisana w sposéb sv-
ste,matyczny i wyczerpujacy, daje ona przynajmniej
ogélny obraz w grubszym zarysie,. W poszezegdlnych

rozdzialach oméwiono podstawy metalurgii proszkéw,
stosunek metalurgii proszkéw do ogélnej ceramiki, wy-
réb proszkéw metalicznych i badanie ich ~wtasnosei,
strone teoretyczng i praktyezng procesu prasowania
oraz teorii spiekania. Dwa rozdzialy po§wigcone sg we-
glikom spiekanym i materiatom techniki prézniowe]
(W, Mo, Ti, Ta, Nb, Th). Szczegétowo oméwiono me-
talurgie proszkéw zelaza i stali oraz wyrobéw specjal-
nych. Duzo miejsca po§wiecono urzgdzeniom maszyno-
wym stosowanym w metalurgii proszkéw. Opisano nie-
ktére typy nowszych piecéw, a obszernie omdéwiono za-
gadnienie atmosfer ochronnych. W rozdziale koficowym:
poruszono badanie gotowych wyroboéw metalurgii prosz-
kéw. Poza zagadnieniami podstawowymi, ksiazka przy-
nosi caly széreg nowosei, ktére sa wynikiem prac ba-
dawezych z ostatnich lat. ’
: Miroslav Petrdlik.

Wyklady o transpercie. Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne. Katowice 1950. Format B5, str. 436. Praca
zbiorowa.

Nie jest rzecza latwa napisanie recenzji o ksigzce
obszernej, poruszajacej mnéstwo zagadnien, skladaja-
cvch sie na temat transportu. Ksigzka powstala z ini-
cjatywy i staraniem Instytutu Weglowego, jako wynik
szeregu wykladéw ,majacych za zadanie przypomnie-
nie i uzupelienie“ wiedzy fachowej personelu techniez-
nego. Wyklady dotyezyly specjalnie zagadnienia od-
transportowania urobionego  materialu i objely - raczej
transport pod powierzchnig. Zagadnienie niemal decy-
duigce i — jak sie wyraza prof. inz. B. Krupinski we
wstepie — ,,kluczowe’ dla przemystu gérniczego.

-Warto -przytoczyé z pracy doc. inz. W. Lesieckiego
pewne liczby, ktére charakteryzuja udzial transportu
w ogélnej iloéci zatogi, w naktadach i wartosci zainsta-
lewanego majatku. .

Udzial zatrudnienia zalogi w przewozie wynosi w po-
szczegdinych kopalniach wegla od 13 do 33 %, prze-

‘cigtnie 23 %, w kosztach wlasnych wurobku od 15 do

29 %, przecietnie 22 %. ‘ »

Pod ziemia bylo zainstalowanych 20 km rynien zsyp-
nych, 270 km przenoénikéw (rynien) wstrzasanych, 260
km przenoénikéw tasmowych, 25 km zgrzeblowych, 170
tysiecy wozéw kopalnianych pod ziemia, 1200 lokomo-
tyw kopalnianych pod ziemig, 600 lokomotyw na po-
wierzehni.

Gdy sie wefmie przy tym pod uwage, ze uktad trans-
portu - kopalnianego- moze byé bardzo réznorodny, co
uzaleZnione jest.od budowy geologicznej terenu, warun-
kéw zalegania z16%, stosowanych systeméw wybierania,
stopnia mechanizacji kopalni itp., 'gdy sie uwzgledni
balast chaosu technicznego, odziedziczonego po ubie-
‘glym okresie eksploatacji débr kopalnianych z okresu
gospodarki kapitalistycznej, staje przed oczyma splot
zagadnied i spraw, ktére nalezvy przelamaé, uporzad-
kowaé i pchnaé przemyst gdérniezy na droge postepu
technicznego. : :

Przemyst weglowy podghodzi do tego celu drogs
ustalenia pewnego planu prac, u ktdérego podstaw lezy
ujecie wszystkich zjawisk i okolicznoSei w postaci
Lezb i wskaznikéw, ocenianych zyciowo, ti. na podsta-
wie wlasnych badahn i wlasnej statystyki. Wartosé
ksiazki podnosi ta okoliczno§é, ze nie ograniczono sie
w niei do podania tych liczb i wskaznikéw na podsta-
wie literatury; lecz na podstawie wlasnych ustaled
i doéwiadczen.

_ Wszystkie prace zamieszczone w tym zbicrze nosza
cechy opracowafl oryginalnyeh. Byly one przy tym
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przedmiotem dyskusji protokétowanych i Zywo ocenia-
nych przez uczestnikéw wykladéw.

Niesposéb poddaé szczegSlowej analizie kazdy z tych
wykladéw, ktére niekiedy siegajg bardzo glebokc
w gaszez zagadnieh waskich, specjalnych i powinny
byé ocenione przez podobnych specjalistéw.

Nas — pracownikéw przemystu hutniczego — moze
bardziej interesowaé przedé wszystkim metoda podej-
écia do planu rozwiazan niz poszezegblne elementy,
wladciwe tylko dla przemystu gdérniczego i nie majace
analogii z warunkami hutniezymi.

- Po zanalizowaniu przez doc. inz. W. Lisieckiego sta-
nu obecnego i zadan transportu (,,Transport, jego za-
dania i stan obecny®) nastepuja 3 prace pos§wiecone
odstawie i transportowi urobku $rodkami mechanicz-
nymi: ,Odstaws urobku wlasnym ciezarem® doec. inZ.
W. Lesieckiego i inz. W. Parysiewicza, ,Przenosniki
wstrzgsane“ inz. Z. Golaba oraz ,,Przenoéniki zgrzeb-
lcwe i tadémowe* inz. T. Kubiczka.

Prof. inz. F. Zalewski dal w swej bardzo obszernej
pracy wyklad o torach, rozjazdach, podtorzu itp. (,,Pod-

torza i tory®). Wyklad ten obejmuje opisy i z rzadka-

sposoby obliczeri czeéci nawierzchni, nie podaje nato-
miast wskazéwek projektowania samej sieci tordw.
Sposéb ujecia zagadnien odbiega od innych prac. Brak
tu tablic rozjazdéw, elementéw nawierzchni itp.

Inz.. R. Kotarba w artykule pt. ,,Tabor wozéw ko-
palnianych* zestawil pogladowo prace nad znormali-
zowaniem taboru wozowego. Sprawa nie jest prosta:
istnieje 45 ladownoéci, 30 réinych przeSwitéw tordw,
17 $rednic két, poza tym w réinych kopalniach sa réz-
nice w stosowanych zderzakach, sprzegach,
zestawach osiowych itp., a préez tego rdine wysoko-
§ci 1 dlugodei wozéw przy tej samej ladownoSci. Opra-
cowano .wiee pewien sposéb postepowania: ujednostaj-
niono ksztalt blach czoltowych, zunifikowano zderzak
tzw. centralny, ‘wreszcie opracowano typ wozu o duzej
tadownosei (5-tonowy samowyladowezy). Interesuja-

ce jest przy tym ustalenie wysokiego parsmetru dia

ladownoSei (b ton) wobec istniejacej powszechnie fade-
wnoéei 1,0 t (93,6 %), stowem ucieczka od matej po-
jemnosei..
i na innyeh polach transportu.

Dr inz. T. Zaranski w pracach ,,Konalnlany prze-
wéz. przy pomocy lokomotyw* i ,Elektryczne sieci
trakeyjne® dat przeﬂ'lad warunkéw stawianych urza-
dzeniom przewozowym i rodzajéw stosowanvch loko-
motyw: spahnowvch powietrznych, elektrowozéw prze-

wodowveh i akumulatorowyeh. PodaJe przy tvm obli-

czenia kosztéw ruchu i kosztéw inwestyevinych.

" Oddzielnie oméwiono zagadnienia gospodarcze, a wige
inz. St. Pasierbifiski w dwéch pracach: ,,Wytvezne do
opracowama' rozktadu jazdy dla dotowych kolei kopalnia-
nych® i ,.Sposéb obliczenia potrzebne1 ilodei taboru kolei
kobalmanvch“ daje przeglad podstawowych czynnikéw
dobrego Dlanowanla Podane sa tu wzory i przvkiady.

"Inz. Z. Butler omawia mozliwos§é stosowania tzw.
wozdw przodkowych (,.Zastosowanie ouonowvch wWozéwW
przodkowvch w gérnictwie weqlowym“) Zag'admeme
w kopalmct\me polskim nowe. Przeznaczenie: nawiaza-
nie, m'zodka zZ punktem zatadowania.

- Inz "B, Neyman w pracy pt.,,Planowanié transpor-
s’ da)e ‘wytvezne do - projektowania transportu “pod
ziemia. Oméwione sa tu wszystkie Plementy, ktére na-
lezv uwwlednvc przy poprawnym projekcie.

Inz. W. Michejda oéwietla zagadnienie transpnrtu
ze strony organizacyinei' (,,Organizacja przewozu glow-
nego w kovalniach wegla kamiennego“). Przeprowa-
dzona analiza zdolnoéci produkevinych wykazala,. ze
w 87 zakladach transport stanowi waski przekrdj. Na
ten wynik skladaja sie: stan drég przewozowvch stan
tdboru, hiedomagania dotvezace naprawy Wozow, stan
lokomotyw, braki w materialach i organizacyjne. Ana-

ciegtach,

Tendencja ta ujawnia sie zreszta réwniez

liza przerw ruchu wykazala, ze przerwy powstale
Zz przyezyn organizacyjnych stanowig 74 % ogdlu
przerw. Podaje przy tym przyklad dobrej organizacji
w kopalni ,,Prezydent®, podkre§la wazng role dyspozy-
toréw j omawia zakres ich dziulania.

- Inz. Z. Monikowski objasnia ,,Nowe przepisy bezpic-
czenstwa transportu®, ilustrujge je bogato rysunkami.

Prof. inz. B. Krupinski podsumowuje ealo§é proble-
ratyki transportu kopalnianege w pracy pt. ,,Zadania
i obowigzki dozoru technicznego wzgledem transportu®.
W tej krétkiej pracy zawarie sz najbardziej istotne
wakazniki o§wietlajace zagadnienie. W calosei gospo-
darki kopalnianej transport stanowi jedna piatg czesé.
Glowne wady transportu: bezplanowo$é, réznorodnosé
§radkow transportowych, zla konserwacja tras, urzg-
dzehr i taboru, wynikajaca ze zlej organizacji. Srodki
pcprawy: 1. ulozenie i zrealizowanie planu techniczne-
go, 2. opracowanie i zrealizowanie jednolitej organiza-
cji transportu, 3. wspéldziatanie z fabrykami maszyn,
4. normalizacja i typizacja urzadzen.

Plan techniczny — to plan usprawnien i ulepszeh
czy tez zabiegéw organizacyjnych i technicznych, ma-
jacych na celu podniesienie wyniku ekonomicznego pra-
cy kopalfi. Istnieje okoto 19 gldwnych wskaZnikéw da-
jaeyeh podstawy do oceny poprawnoéei planu. Anali-
zd kazdego z nich jest #Zrédlem nowych pomyslow.
W tym celu nalezy wyzyskaé akcje wspdlzawodnictwa
i wynalazczodei.

To poblezne streszezenie tematyki wykladéw o tran-
spereie daje’ obraz wysitkéw przemystu polskiego w za-
kresie probleméw, ktére nasuwa transvort. Wszvstkie
té prace stoja mniej wiecej na jednakowym wysokim
poziomie.” W ujeciu poszczegdlnveh spraw indywidual-
nofei autorskie sa widoezne. Ale nie to jest wazne.
Wazne jest to, Ze zagadnieniu po§wiecono nalezvta
uwage. Ksiazka podsumowuje pewien planowy etap du-
zego wysitku.

Podezas czytania jei nasuwala i ‘sie uporezywie
myv§l, dlaczego przemyst hutmczv, w ktérym transvort
odgrvwa tak wielka role, ktéry walezy z og'romnvml
trudnoéciami, nie podial podobnej nracv. Tak samo
znaczenie transvortu tu i tam jest ,.kluczowe. tak sa-
mo absorhuie okolo jednei niatei ogdhi zalogi. tak sa-
mo decvduje czy plan vrodukeviny bedzie wvkonanv.
“Diatego tez wazvstkim kolegom hutnikom. ktérzy
zetkneli sie z problemem transvortu. orgco te ksiazke
volecam, nie ze wzoledu na temsatvke, majaca malo
identveznveh z hutnictwem “zagadnien, ile na metods
podejscia i. wvniki tei metody.

Mieczyvslaw Radwan

"~ Otvzvimvwanie nvnku metoda destviacii (Der Zink-
dee:tlﬂnfmnsprowm) Inz. W. Holtmann. Przetlumaczvit

7. Z. Svrvezvhski. Pahstwowe Wydawnictwa Tech-
niczne. Katowme 1950. Format AB, str. 140, rys. ‘23,
tabl. 8,

"Ze wigledu na zubemv brak w ijezvku polskim wy-.
dawnictw z 7akresu hutmctwa cvnku, nalezv tlumaoze-
nié¢ ksiazki Holtmarina’ powﬂ'ac 7 uznaniem iako niarw-
sza prébe wvne}mema dn’rk'hwm "luki w naszej litera-
turze techn1czne1 z te1 Hﬂedzmv J akknlwwk orvelnal'
n!em1eck1 pochodm zZ 1927 ., temat onracow,mv PYZEZ
autnra 1est ‘nadal ak’cua?nv. gdvz metoda, pvodukcn
cynku w muflach Iezacvr’h nie ulegla od owego czasu
zamdn1c7vm zmianom. W mekforvch zaktadach hutni-
czvrh “ulenszona zostala worawdzie technika opalania
piecéw, udoskonalona ich konstrukeia, huty wvrabiaia
swe retortv destvlacyjne w nowoczesnveh urzadzeniach
i stosuia bogatsze w cvnk tudziez o wiekszym cieZarze
wlageiwvm rudy, leez istota procesu pozostala ta sama
co bezpodrednio po jego wprowadzeniu, a adziat evnku
wytwarzanego ta metoda jest w ogélnej produkeji na-
dal .znaczny. )
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Ksigzka skiada sie z 16 rozdzialéw. Po wstepie
historycznym (rozdziat I), rezdzial II omawia wlasnosci
metalicznego cynku i jego zwiazkéw posiadajacyen
znaczenie przy otrzymywaniu cynku. W rodziale tym
podano réwniez teoretyczne warunki rdéwnowagi za-
sadniczych reakecji, ktore maja wplyw na przebieg pro-
cesu. W rozdziale II1 wyszczegdlniono rodzaje surow-
eéw uzywanych do otrzymywania cynku, uwzgledniajac
ich miejsca wystepowania. Rozdziat IV obejmuje spo-
soby przygotowania suroweéw do przerobu hutniczego:
wypalanie galmanu i prazenie blendy cynkowej. Ustep
plerwszy (wypalanie galmanu) ma znaczenie raczej
historyezne, obecnie bowiem nie stosuje si¢ kalcynowa-
nia galmanéw w piecach szybowych, lecz jak wspom-
niano o tym w przypisku tlumacza, w piecach obroto-
wych, lacznie z cynkonoénymi odpadami. Ustep drugi
opisuje w ogblnych zarysach przygotowanie — przez
wyprazenie — drugiego podstawowego suroweca, a mia-
nowicie blendy cynkowej. Autor zastrzega sie shuszuie,
ze sprawe traktuje pobieznie i gléwnie z punktu- wi-
dzenia intereséw huty cynku, poruszajace tylko najwaz-
niejsze zagadnienia. Chociaz proees prazenia blendy ma
dla hutnictwa cynku ogromne znaczenie, jednakze
wechodzi on zasadniczo w zakres technologii kwasnu siar-
kowego i zwigzane z nim problemy sz w specjainej
literaturze wyczerpujgco opracowane. Rozdzial ten po-
daje réwniez dwie metody’ oznaczania siarki ogélnej
i siarczkowej w blendzie prazonej. Ze wzgledu na szkod-
liwe dzialanie zwiazkdéw siarki na Seianki mufli oraz
wplyw ich na obniZenie uzysku metalu, szybkie i pewna
oznaczenie stopnia wyprazenia blendy ma doniosle zna-
czenie. Ustep trzeci traktuje o sposobie przygotowauia
materiatéw odpadowyeh, ktérymi sg popioly z zawar-
tocia chloru i ktére w znacznych ilociach przerabia
sie na cynk w plytach.

Po podaniu ogélnych zasad pobierania pwbeK rud
cynkowych w rozdziale V, autor przechodzi- do opisu
podstawowych -wzordw stosowanych przy zakupie rud,
zalaczajac wykresy zaleznoéci wartosci ecynku w rudzie
od ceny cynku w pilytach. Wzory omawiane w tym
rozdziale sa nadal stosowane, a warto§é surowedw
uzalezniona jest poza tym od innych jeszcze parame-
trow, ktérymi sg straty jednostkowe cynku i koszty
hutnicze. _

Rozdzial VII zawiera czeéé ogdlna, w ktérej oma-
wiane sa zasadnicze réiznice sposobu otrzymywania
cynku od sposobéw otrzymywania innych metali i po-
dana jest krétka charakterystyka stosowanych metod.
W czefei drugiej obliczona jest teovetyezna ilosé ciepla,
konieczna do przeprowadzenia podstawowej reakeji re-
dukeji tlenku cynku tlenkiem wegla oraz rzeczywista
ilo&¢, ktéra musi byé dostarczona, aby proces przebie-
gal z dostateczng szybkofeias w warunkach przemysto-
wych. Podane sa tu réwnie wykresy -przebiegu tem-
peratur w mufli i w pieeu, w - zalezno$ei od czasu
trwania procesu. Nastepnie omawiane jest zachowanie
sie w mufli metali towarzyszacych blendzie, zwiazkéw
siarki tudziez innych zanieczyszcezen,
naczynia destylacyjne i ich wplyw.na przebieg procesu
destylacji. Kolejny wustep o kondensacji-par eynku in-
formuje lacznie z tablica o stosunkach preznosei par
cynku w zalezno$ci od temperatury i o-warunkach ko-
niecznych, ktére naleiv stworzvé, aby mozliwie jak naj-
wieksza ilo§é par cynku zostala skondensowana z mie-
szaniny gazdéw uchodzaeych z mufli.

Z oméwionych zagadniefi teoretycznych zostaJa, z ko-

lei wvsnute wnioski dla praktyki, a mianowicie. w jaki-

sposéb moze byé przeprowadzony proces destylacii
i jakim warunkom powinny odpowiadaé naczynia de-
stylacyjne, tj. mufle. Przvtoczono tu ustep z ksigzki
Liebiga pt. ,,Cynk i kadm“ o doborze namiaru w celu
uzyskania suchych pozostatodei - i umkmecw, likwaeji
fcian mufli, Technice ogrzewania piecdw oraz umiejet-

ich dzialanie na-

noSci obserwacji przebiegu procesu poswiecona jest
dalsza czesé tego rozdzialu.

Rozdziat VIII obejmuje zasady budowy pieca desty-
lacyjnego, tego podstawowego agregatu produkeyjnego
huty cynku i zawiera opis poszczegdlnych jego czesei
oraz sposobu ustawienia mufli wedlug dwdch obeenie
stosowanych metod, tj. belgijskiej i renskiej. Poniewaz
nadstawki (skraplacze) i balony pylowe sa nieodlizez-
nymi eczeSciami aparatury niezbednej do procesu,
wspomniano tu réwniez jak sa one umieszczone i umo-
cowane. Nastepnie przechodzi autor do omdwienia naj-
wazniejszej czgSci pieca, tj. przestrzeni roboczej i umie-
szczenia palnikéw do gazu tudziez otworéw dla po-
wietrza i opisuje pokrétee zasady odzyskiwania cicpla
gazéw spalinowych, podajac zalety i wady dwdch
systeméw: regeneratorowego 1 rekuperaforowego.
W ustepie o zasadach ogrzewania pieca ecynkowego
rozpatrzony jest sposéb otrzymywania gazu w czadni-
cach 1 podane sa typy czadnic oraz asortymenty pali-
wa, stosowanego w hutnictwie cynku.

W dalszym ustepie opisane sa i ilustrowane rysun-
kami niektére typy piecéw destylacyjnych.

Rozdzial IX (naczynia destylacyjne) zawiera roz-
szerzenie podanych w rozdziale VII rozwazan dotycza-
cych warunkéw, w ktérych pracuja mufle oraz opis
surowcéw (glin ogmiotrwalych) stosowanych do ich
wyrobu, rozbityech na gatunki i miejseca wystepowania.
Wobec tego, Ze z kazda huta cynku zwigzany jest za-
klad wytwarzajacy naczynia destylacyjne, kolejne uste-
py poswiecone sa ich produkeji. Opisana jest szcze-
gélowo zaréwno prasa do wyrobu mufli jak i przebieg
jej pracy. Sposéb suszenia mufli oraz rysunek przed-
stawiajacy przekroje stosowanych mufli uzupetniaja
informacje z tej dziedziny. Wyréb odbieralnikéw — nad-
stawek jest przedmiotem dalszych opiséw, a ustep o
przygotowaniu wysuszonych mufli do stanu, w ktérym
moga byé one uzyte przez wyzarzenie bezpoérednio
przed procesem, kohiczy ten wazny rozdzial o fabryka-
¢ji naczyn destylacyjnych.

Rozdzial X omawia przygotowanie rud tlenkowvch
do zasypu przez dobér odpowiedniego gatunku nate-
rialu redukcyjnego i przez nalezyte wymigszanie obu
skladnikéw.

Rozdziat XI opisuje szczegdélowo przebieg prac ma-
newrowych odbywajacych sie codziennie w hucie cynku.
Autor podaje, ktére czynnoSei wykoniije hutnik cbstu-
gujacy piec i jakimi posluguje si¢ on narzedziami. Roz-
waza nastepnie problem robocizny i podaje opis proéb
dokonanych . w celu wyeliminowania ucigzliwej pracy
rg¢cznej przez wprowadzenie mechanizacji zatadunku
wsadu tudziez usuwania wypatkéw. Przy tei okazji
podano przeglad maszyn, ktére byly w uzytku, lecz
ktérych zastosowanie nie dato spodziewanych wynikdw.
Po zakoficzeniu prac manewrowych rozpoczyna -sie
wlasciwy okres pracy pieca; od umiejetnego prowadze-
nia procesu uzalezniony jest efekt techniczny i ekono-
miezny. Sprawe te poruszono w drugim ustepie tegoz
rozdzialu; précz tego zawiera on- ogolne wskazdwki
w .tej dziedzinie.

Rozdzial XII poswiecony - Jest opisowi procesu, kto-
ry .w- okresie wydania niemieckiego oryginalu ksiazki
byt w stadium préb, a obeenie jest juz caltkowicie opa-
nowany, mianowicie -produkeji cynku w muflach sto~
jacych systemem cigglym. Autor rozporzadzal wiwezas
(lata 1926 — 1927) skapa liczba danych ruchowych
charakteryzujaeych ten system, albowiem nie byl on
jeszcze .opatentowany, lecz juz woéwezas -slusznie prze-
widywat, Ze metoda ta bedzie stanowila zasadniczy
zwrot w.hutnictwie cynku.

Rozdzial XIII rekapituluje wyniki ruchowe pieca
destylaeyjnégo i analizuje - szczegblowo Zrdédla strat
cynku, Zalaczony: jest réwniez przyklad bilansu eiepl-
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nego pieca cynkowego i oméwiony okres pracy poszcze-
g6lnych czeSei pieca.

Rozdzial XIV rozpatruje sklad jakoéciowy otrzyma-.

nych produktéw, tj. cynku i pylu i rozwaza wplyw
zanieczyszezen na przydatnoéé cynku. Podany jest précz
tego schematyczny rysunek pieca do rafinacji wraz
z opisem sposobu jego pracy. Z kolei omawia gatunki
handlowe cynku i podaje ich zastosowanie.

Rozdziat XV zajmuje si¢ zuzytkowaniem wypalkéw
z mufli, ktére zawieraja znaczne ilo§ci nieodparowanego
cynku, Wobec rozwoju hut tlenku, ktére przerabiajg
cata ilo§é wypalkow, wyzyskujge zawarty w nich we-
giel, podane tu sposoby nie majg juz dzi§ zastosowania.

Rozdziat XVI zawiera rozwazania gospodarcze do-
tyczgce kalkulacji surowcéw z punktu widzenia han-
dlowego 1 powigzania jej z mozliwoSciami osiggnieé
techniczno-ekonomicznych. Podane sa przyklady kal-
kulacji kilku gatunkéw rud w zaleznoSci od kosztow
przerobu, transportu i cen ich na rynkach §wiatowych.
Optacalno§é przerobu hutniczego uzaleznia autor réw-
niez od notowanych cen cynku i procentowej zawartosei
metalu w rudzie. W ustepie o kosztach hutniczych po-
dana jest analiza kosztéw huty z podzialem na poszcze-
_ gblne pozycje. Na zakoficzenie dolaczona jest do ksiazki

PN
H - 82200
gatunki cynku produkowanego w Polsce.

Z wyjatkiem niektérych ustepéw, wymagajacych
przygotowania z zakresu chemii fizycznej, opis zagad-
nienn dotyczacych praktyki procesu bedzie duzg pomoca
dla licznych rzesz hutnikéw cynku.

Przektad ksigzki nie jest dostowny -— co nalezv
poczytaé tlumaczowli za zastuge — ale wierny i nigdzie
nie wypaczajacy zasadniczych my§li autora. Jezyk, «tyl
i slownictwo techniczne nie budzg co do ich poprawnoseci
zadnych zastrzezen.

Nieliczne usterki rzeczowe oryginalu (omylki we
wzorach chemicznych i innych, bledy rachunkowe, pi-
sownia niektérych nazwisk, pewne zwroty i niejasnosci
w tekécie) zostaly umiejetnie poprawione.

Przypiski inz. Z. Syryczyhskiego u doiu stronie,
dotyczace nowszych badafi i ulepszen w danej dziedzi-
nie oraz zagadniefi, ktérych rozwiazanie nastapilo po
ukazaniu sie w druku niemieckiego wydania ksiazki
Holtmanna, majg na celu uzupelienie i unowoczeénie-
nie podanych przez autora wiadomosci lub dostosowanie
ich do potrzeb czytelnika polskiego. Sa one bardzo
cenne,

polska norma na cynk , brzedstawiajaca

J. Husarek

-Obshuga olejowa trasformatordw i wylacznikéw ole-
Jowych, Inz. Gustaw Woystaw. Pahstwowe Wydawnic-
twa Techniczne. Katowice 1951, Format ABb, str. 60.

Dzi§, w okresie intensywnej elektryfikacji naszego
przemystu, elektry:zne linie zasilajace i przesylowe od-
grywaja nader waing role. Pewno§é ich dziatania za-
lezy wszakie w duZzym stopniu od racjonalnej, nieza-
wodnej pracy transformatoréw i lacznikéw mocy. Dla
mocy odlaczalnych pomzeJ okolo 109 MVA stosujemy
lgczniki olejowe; powyzej mocy okoto 20 kVA kadzie
tranéformatoréw napeinia - sie olejem. Olej ten w obu
przypadkach powinien posiadaé odpowiednie wlasnosei
izolacyjne. Poza tym w transformatorze odprowadza on
stale na zewnatrz réwnowasnik cieplny nieuniknionych
strat w zelazie i niledzi. W olejowych lacznikach mocy
olej pomaga do gaszenia luku elektrycznego przy wy-
laczaniu.

Nalezy podnieéé z uznaniem fakt, Ze w ramach wy-
dawnictw PWT ukazala sie obecnie praca inz. G. Woy-
stawa dotyczaca gospodarki olejowej obu tvmi olejami
izolacyjnymi. Praca ta przeznaczona jest dla $rednie-
g6 pemonelu techmcznego i stanowi pierwsza zwxeﬂa
monografia i 1nstrukc3e w jezyku polskim na ten temat.

Autor rozpoczyna swe wywody od oméwienia spo-
scbéw przerobu ropy naftowej przy otrzymywaniu po-
szczegdlnych jej frakeji. Na podstawie szezegélowego
rezpatrzenia warunkéw pracy obu olejow izolacyjnych
przychodzi on do ustalenia zasadniczych wlasnosei fi-
zycznych i chemicznych tych olejéw. Kontrola powyz-
szych wlasno§ei powinna znaleZé wyraz zaréwno przy
odbiorze jak i podeczas przechowywania oleju oraz w
teku pracy urzadzen.

Ciekawe sa wywody autora co do mozliwo$ci miesza-
nia gatunkéw olejéw izolacyjnych. W celu zapewnienia
racjonalnej pracy inz. Woyslaw poleca prowadzenie
specjalnej karty olejowej transformatoréw i Iaczni-
kéw; w karcie tej powinny byé biezaco notowane wszel-
kie wyniki kontrolne pracujacych olejéw, wymiang ole-
ju, dolanie oleju itp. ‘

Nowoczesna jednak technika nie poprzestaje tylko
na rejestrowaniu zmian zachodzacych z ezasem w ole-
jach izolacyjnych, lecz stara sie:

a. przedhl/vc ich okres pracy, np. przez permdyczne

wirowanie w duzej prézni oraz

b. przywrécié wlasnoSei oleju S$wiezego przez -che-

miczng regeneracje starych olejéw. )

Koficowy rozdziat pracy inz. Woyslawa zawiera
szczegOly suszenia transformatoréw tudziez przygoto-
wania oleju przed napelnieniem i uruchomieniem urzg-
dzenia elektrycznego. ) ' _

Praca inz. Woystawa napisana jest w sposdb rze-
czowy i przystepny. Rysunki sa przejrzyste, oprdcz
rys. 4 (wiréwka Alfa-Laval). W kazdym razie liczne
rzesze czytelnikéw wyniosa po przeczytaniu wiele waz-
nych i potrzebnych wiadomosei w dziedzinie gospodarki
olejami izolacyjnymi.

Poniewaz do warto§ciowej pracy inz. Woystawa
wkradly sie pewne przeoczenia i usterki, przytaczam
wazniejsze z nich. Poprawna nazwa urzadzen elektry-
cznych brzmi ,,0lejowe taczniki moey*, nie za§ — jak po-
daje autor — ,,wylaczniki olejowe“.

»Sklad chemiczny nie moze byé ,mleszamng pota-
czefi (str. 7). Przy klasyflkacp weglowodoréw (str.

7-—8) trzeba pamigtaé o tym, Ze zasadniczy podziat

obejmuie homologiezne szeregi:

a. lafdcuchowe i

b. pierScieniowe,

a dopiero kazdy z tych dwdéch gl'ownych dziatéw dzieli
sig na grupe weglowodoréw nasyeonych i na grupe we-
glowodoréw nienasyconych. Zanurzanie wezownicy z wo-
da chlodzaeg w kadzi transformatora .(str. 11) jest
obecnie zarzucone z uwagi na mozliwosei latwiejszego
przedostania sie wody do oleju.

Przekazniki- gazowo-podmuchowe systemu Buchholza
nie zabezpieczajg przed przecigzaniem transformatoréw
(str. 12), gdyz dzialajg zasadniczo tylko przy wydoby-
waniu sie par oleju z kadzi transformatora (uszkodze-.
nia wewnetrzne). Jezeli 16d podnoszacy sie do- géry
znajdzie sie ,miedzy czeSciami transformatora bedacy-
mi pod napigecieam®, nie wywola to ,zwarcia wewnatrz.
wylaceznika olejowego® (str. 13).

" Omawiajae przepuszezanie -oleju przez wirdwke -przy:
obniionym ciénieniu (str. 42) nalezalo odrazu. zazna--
¢zyé, 7e nie usuniemy wilgoci rozpuszezone] w--oleju,
Jezeh nie podgrzejemy’ jednoczeénie -tego oleju, chyba
%6 wirujemy cieply olej bezposrednio w transformato-
rze. Suszenie transformatora metoda strat w Zelazie
skrzynj (str. 56—57) moze zachodzi¢ jedynie w urza-~
dzeniu - opréznionym z oleju; nalezalo to podkreslié
w tekscie.

Co kazdy palacz kotlowy -wiedzie¢ powinien. InZ.-
mech. Bolestaw Junosza-Humigcki. Wydanie II, popra-
wione, Pafstwowe Wydawnictwa Techniczne. Warsza-
wa 1951, Format A5, str. 70, rys. 30, tabl. 3.
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Przemyst i paleniska piecéw: przemystowyech nale-
Zza u nas do najwiekszych konsumentéw paliw wszel-
kiego rodzaju. Dlatego tez racjonalna i ekonomiczna
praca poszczegdlnych typéw piecéw przemystowych jest
jednym z .gléwnych postulatéw w dziedzinie gospo-
darki energetycznej pahstwa. Na specjalng uwage za-
stuguja kotly parowe jako jedna z najwazniejszych
grup przemystowych - konsumentéw paliw. W akeji
ogélnopanstwowego oszezedzania tych paliw powaing
role gra szkolenie palaczy kottowych. Praca inz. B. Ju-
noszy-Humiegckiego jest wladnie przeznaczona dla takich
kurséw szkoleniowych. W my$l intencji autora miata
ona: :

a. podaé podstawowe zasady fizyki,

palaczom teoretyczng strone kotléw;

b. opisaé najbardziej rozpowszechnione typy kotléw,

- stosowanych w naszym przemysle;

c. strescié zasady obslugi i konserwacji tych kotiéw.

Czy autor osiagnal powyisze cele?

- Po blizszym zapoznaniu sie z jego ksiazka mozna
na ogol odpowiedzieé na to pytanie raczej negatywnie.
Nie da sie zaprzeczyé, Ze popularyzacja wielu zagad-
nien teoretycznych i praktyeznych nie jest rzecza f1a-
twa, trzeba bowiem wlozyé duzy wysitek, jezeli ma
ona przynie§é pozgdane wyniki. W kazdym jednak ra-
zie na Zadnym poziomie nauczania nie wolno z pun-
ktu widzenia #le ‘pojetej dydaktyki przeinaczaé zasad
naukowych. Tym:zasem, omawiajae np. zasady przeno-
szenia - ciepta (str. 17), autor pomija przenoszenie cie-

wyjasniajgce

pla przez konwekcje, pomimo iz odgrywa ona tak wiel-.
k3 role w kottach parowych. Na domiar zlego miesza-

on przenoszénie ciepla przez konwekcje z przenosze-
niem ciepla przez przewodnictwo {(str. 67). Réwniez
bledny obraz przenoszenia ciepla przez promieniowanie

otrzymuje czytelnik w rozdziale XI (str. 67). Na str..

20 czytamy, Ze par¢ nasycong stosujemy do nagrze-
wania ze wzgledu na jej 1epsze przewodnictwo ciepla,
podezas gdy chodzi tu zhowu nie o przewodnictwo ciep-
Ya, lecz o przenoszenie .ciepta przez konwekeie. W roz-
dziale XII pod niewladciwym tytulem ,Opal” zamiast

,»Paliwo® (autor nieraz robi ten blad) jest mowa o

wartoéei opatowej, ktorej nie okre§lono wszakze wiaéei-
wie w odsylaczu na str. 70. W tablicy 2 nalezy pod-
nie§é granice wartosei opalowej gazu wielkopiecowego.
Na_ str. 18 autor twierdzi, %e ,blachy kotla sa rozcia-

gane we wszystkich kierunkach jednakcwo®, w rzeczy-

wistodei za§ naprezenia w Scianach walczakéw w kie-
runku podtuznym sa .2 razy mniejsze niz w kierunku
poprzecznym. W podstawowych w1adomosc1ach o teorii

spalania autor twierdzi, Ze oszezedne spalanie paliwa

polega na tym, ,aby weglel spalal si¢ w palenisku zu-
pelnie® (str. 21) : bez zastrzezeni co do nadmiaru powie-
trza spalania twierdzenie to nie jest stuszne. W § 33
(str. 23) powinnoby sie zaznaczvé, ze podane procen-

towe zawartofei CO, w spalinach odnosza si¢’ do pa-

liw statych.

~Jedna z vodstawowych wlasciwosei povularnych ksig-
2ek’ tego rodzaiu co podreczniki dla kurséw palaczy, po-
winnv byé dobre, przeirzyste-rvsunki. Niéstety, w bej
'dz1edz1n1e trzpba by znéw wiele” w. ksidzce o ‘ktéred
mowa, “zmienié. Sa ~w niej worawdzie dobre rysunki
(np.- Tys. 25 zawordw), ale’ w1ekszo<c rysunkéw” gtow-
nych: tvoéw kotléw wyniaga ~jadnieiszeso "zaznaczenia
wazmevsyvr-h élermentéw. " ktére nalezatoby zaonatrzvc
we odvowisdnie nazwy. Réwniez polecatoby sie oznaczyé
na’ ‘tveh ~ rysunkaech kierunki przeplvwu  spalin oraz
Zmienié obernie juz nieaktualnv rvs. 9 kotla wodnorur-
kowego svstemu Garbego o oplomkach stromych. Roz-
dziatv dotvezace obstugi i konserwacii kottéw traktuja
o sprawach zaxilania kotléw, o manometrach i zawo-
rach. heznieczefistwa, o ezvszezeniu i ohstudze kottéw
tudziez. o vrzveotowaniu kottéw do rewizii ido, proby
wodnej. Jest jednak. rzecza znamienna, e wbrew .no-
woczesnym tendencjom autor nie wapomlna 0 mnych

przyrzadach pomiarowych niz U-rurki (str. 29) i ma-
nometr (str. 49). Jak mozna jedynie przy pomocy iych
2 przyrzadéw pomiarowych prowadzié racjonalnie ko-
ciol, tego si¢ z tekstu ksigzki nie dowiadujemy.

Ksigzka inz. Junoszy-Humieckiego musialaby ulec .
powaznej przerdbee, jezeli ma zawieraé krétkie, lecz
prawdziwe dane o tym, co kazdy palacz kotlowy wie-
dz1ec powinien.

Z. Warczewski

Korozja i ochrona przed korozja magnezu i jego
stopéw. Inz. Zofia Maslanka. ,Biblioteka Hutnika*.
Seria B. 15. Centralny Zarzad Przemystu Hutniczego.
FPahstwowe Wydawnictwa Techniczne. Katowice 1950.
Format A5, str. 83, rys. 85, tabl. 17,

,,Biblioteka Hutmka“, wydawana do 1950 r. przez
Centralny Zarzad Przemystlu Hutniczego 'w Katowi-
cach, skladala sie z awu sern: ,popularnej“ (4)
i ,,naukowej“ (B). Seria ,naukowa“ objeta.ogélem 16
pozycji, spoéréd ktérych 6 pozyeji dotyczylto magnezu.
By%y to ksigzeczki:

1. Inz. M. Orman. Wlasnogei i zastosowanie stopow

magnezu. ‘

2. Inz. M.Orman i inz.

magnezu.

3. Inz. M. Orman. Stopy magnezu.

4. Inz. Z. Ma$§lavka. Odlewnictwo ' magnezu

stopéw.
© 5. Inz. M. Orman. Przemysl przetwérezy magnezu.
" 6. Inz. Z. Maglanka. Korozja i ochrona przed kom—

. 71@ magnezu i jego stopdéw.

W notatece niniejszej zajmiemy sie Jedyme osfatmm
Z wymienionych wyzej wydawmctw

Tresc ksiazeczki tworza cztery rozdzialy. W pierw-
szym, z nich autorka omawia ogélnie ZJanSka niszcze-
nia si¢ metali pod wplywem otaczajacego je oSrodka,
przyczyny powstawania korozn i sposoby jej badania.

Drug’1 rozdma} poswigcony jest zagadnieniu odpor-
noéci magnezin i jego stopéw na koroz.]g, trzeci za$
ochronie metalu przed korozja. Te dwa rozdzialy sta-
nowia rdzen broszury. Czwarty rozdziat, pedajacy przy-.
k}ady stosowania przedmiotéw z magnezu i jego stopéw,
zajmuje niecale trzy stronice druku. ]

Broszura, o ktérej mowa, zostala wprawdzie vda-‘
czona przez Centralny Zarzad Przemystu Hutniczego
do owej tzw. serii ,naukowej*, nosi jednak w gruncie
rzeczy charakter popularny i napisana jest w spos{')b
przystepny, moze wiee z niej korzystaé nie tyll:o inzy-
nier ale i rzemie§lnik. To stanowi gléwna jej zalete.

Redakeyjne opracowame k%la.ZECZkl (np. tytuly roz-
dziatéw TII i IV podane sa w innym brzmieniu w spi-
sie tresm w innym za§ w samym tekscie), jezyk, styl,
shrwmctwo (np. obrobka termiezna, homogemzowame,
magnezowe kartery motoréw itp.) pozostawiaja nie-
jedno do Zyczenia,

' Z.Maslanka. Metalurgia

i jego

-WL Krawczyk

'Elektromietalturgia. F. .P. Jednieral. Moskwa 1950.
Str ‘552, rys: 208,.tabl. 77.

. Ksigzka, . niniejsza przew1dz1ana Jest. jako podreez-
mk elektrometalurgii: ogelne) dla sluchaezy wydzialéw
hutmczvch w.-wyzszych. - teehmcznych zakladach- nauko-
wych, Ze. ‘wzgledu na.to, ze zawiera ona wiele danych
praktycznych, Jak obliczanie- ‘wsadéw,. przepisy wyko-~
nania wyprawy piecéw -oraz wskazéwki dotyczace pro-
wadzenia wytopéw i odlewania stali, stanowi réwniez
wartosciowy . poradmk dla poczatkujacych inzynieréw
i technikéw- elektrostalownikdw.

- Tre§é ksiazki podzielona jest na 3 czesei:

Cze&é 1. Krétki zarys ogblnveh pojeé o elektrostaH,
rozwdj..elektrometalurgii.- w ZSRR, znaczenie plecow
elektrycznych -przy produkeji :stali- gatunkowych i roz-
wéj produkeji elektrostali w ZSRR.



Nr 7—8

HUTNIK

Str. 347

Czeéé II. Produkeja stali w- piecach elektrycznych.
Zasadnicze typy piecéw elektrycznych i ich roz-
w6j historyezny. Opis nowoczesnego Ilukowego pie-
ca elektrycznego, wyposazenia elektrycznego i me-
chanicznego, wykonania wyprawy, szczegoly Tkon-
strukéyjne oraz gléwne wymiary piecéw elektry-
cznych. Reakeje fizyko-chemiczne przy wytapianiu
elektrostali. Proces technologiczny wytapiania stali
w lukowych piecach elektrycznych, materialy wsadowe,
obliczanie wsadu materiatéw zelazodajnych 1 zZuzlo-
twérezych. Proces zasadowy z catkowitym utlenianiem
kapieli stalowej i proces bez utleniania. Metody kom-
binowane. Proces kwaény. Bilanse cieplne i wskazniki
techniczno-ekonomiczne pracy lukowych piecow elek-
trycznych. Piece indukeyjne rdzeniowe i bezrdzeniowe
(wielkiej czestotliwoéci). Sposoby odlewania stali wy-
sckogatunkowych, wlewnice, budowa wlewkéw i ich
wady, sposoby opanowania wad wlewkéw stalowych.
Planowanie i organizacja produkeji.

Cze$é 11I. Produkecja Zelazostopéw. Piece elektrycz-
ne do produkeji zelazostopéw, ich’ konstrukeja i wypo-
sazenie elektryczne tudziez mechaniczne. Procesy tech-
nologiézne produkeji Zelazostopéw: produkeja zelazo-
krzemu, zelazochromu, zelazomanganu, Zelazowanadu,

zelazotytanu i zelazomolibdenu. Planowanie i organiza-,

cja produkeji zelazostopéw.
. Ksiazka ta zostala opracowana przez autora, ktory

posiada duze do§wiadczenie praktyczne i ktéry korzy-

stal w znacznym stopniu z do$wiadezert innych elektro-
stalownikéw — praktykéw. Jest ona cennym dorobkiem
literatury technicznej, szezegélnie odczuwajacej braki
w__dziedzinie elektrometalurgii na Srednim poziomie.

Naplawocznyje twiordyje splawy (Twarde stopy
napawane). W. S. Rakowski i I. I. Kriukow. Moskwa-
Lenmgrad 1948, Str. 260, rys. 68, tabl. 28.

Zagadnienie podmemema trwalodel narzedzi i czedei
przez ich napawanie twardymi stopami stanowi obec-
nie jedno z najpowazniejszych zagadnieh ekonomicz-

nych. Stosunkowo niewielkie jeszeze u nas zastosowanie.

nmetody napawania {lumaczy sie brakiem odpowiedniego
deSwiadczenia i jej slaba propaganda w. pi§miennictwie
technicznym. Totez z zadowoleniem naleiy stwierdzié,
ze ksigzka Rakowskiego i Kriukowa, rozpatrujaca

szezegdtowo kwestie zuzywania sie narzedzi i sposobdw.

ich odnawiania na podstawie licznych doswiadezenn ra-
dzieckich, wypelia istniejaca dotad luke w literaturze
technlczneJ
. Treéé ksigzki ujeta Jest w 17 rozdziatach.

~ Rozdzialy 1—6 obejmuja omdéwienie zuzywania sie
narzedzi oraz metod walki z nim, twardych stopéw do
napawania, ich skladu i zastosowania, produkeji twar-
dych stopéw do napawania, metalurgicznych podstaw

procesu napawania.i stosowania twardych stopéw, ped-

stawowego materialu na. narzedzia napawane twardy-
mi stopami, wyposazenia, aparatury i materiatéw do
napawania.

Rozdzialy 7—11 zawxeraJa opisy. réznych odmian
technolnngnego procesu napawama

Rozdz1a1v 11 — 17 omawiaja obrébke narzedzi po na-
pawamu, odmiany. i przyezyny wybraku.przy. napawa-
nlu, warunki- techmczne .odbioru- narzedzi. napawanveh,
orgamzamg ‘pracy napawania i przyklady - ‘praktyczne. .

Ksiazka przeznaczona: jest dla technikéw i..inZynie-
réw zatrudnionych’ w dziale. ckonomizacji narzedm

K. Radzwicki

Otrzymywanie suréwki zelaznej. Napisali: S. Hole-
winski 1 M. Folfasinski, Wydawnictwo Popularno-Nau-

kowe ,,Wiedza Powszachna®, Cykl: ,Metalurgia®“. Spét-
dzielnia - Wydawniczo-O$wiatowa ,,Czytelnik®  1950.
Str.. 47.

Ksigzeczka zawiera opis budowy wielkiego pieca
i jego urzadzen pomocniczych oraz procesu wielkopie-
cowego. Przeznaczona jest przede wszystkim dla ucz-
niéw réznych szkél, zwlaszeza gimnazjéw dla dorestych,
stuchaczy- uniwersytetéw robotniczych, uczestnikéw
Swietlice, k6t samoksztalcenia, samoukéw itp. Po krotkim
zarysie historyeznym rozwoju produkeji surdéwki i wiel-
kiego pieca, autorzy rozpatrujg kolejno materialy wsa-
dowe dla wielkiego pieea, a wiec rudy, topniki i paliwo,
ze szczegblnym uwzglednieniem rud polskich..

Nastepny rozdzial po§wiecono Kkonstrukeji wielkiego
pieca. Rozdzial ten omawia w sposéb do§é wyezerpujacy
leez zarazem przystepny urzadzenia pieca. Rys. 2 przed-
stawia poréwnanie kilku profili wielkich piecéw, od
najmniejszych do naJngkszych, obrazujac mozliwosci
produkcyjne wielkich ‘piec6w. Na innych 1ysunkach
w tym rozdziale pokazano konstrukcje poszczeg'olnych
czesei skladowych wielkiego pieca.

W rozdziale dotyezacym prowadzenia wielkiego pieca
podano w sposéb. wprawdzie bardzo ogélny, ale tatwo
zrozumialy, opis wszystkich prac zwigzanych z prowa-
dzeniem pieca. Prowadzenie wielkiego pieca — to racjo-
nalne kierowanie procesami zachodzacymi wewngtrz
niego, w celu uzyskania Jak naJIepszych wymkow
ilo§ciowych i jakoéciowych.

W dalszyeh rozdzialach autorzy oméwili obszelmeJ
procesy wewnetrzne pieca i opxsah szczegolowo ‘wlasno-
§ci produktu wielkiego pieca, tj. suréwki, natomlast
pokrétee tylko zajeli sie obsluga pieca. Rozdzial ten
napisany -jest doskonale, Wydaje sig wszakze, ze cyy—'
telnicy powinni byh otrzymaé nieco szerszy opis prac
przy obsludze pieca, a to tym bardziej, zZe ca}kowmle
pominieto kontrole produktéw wytopu oraz biegu pieca.
W ustepie o wlasnoSciach suréwki w zaleznoci od po-
szezegblnych jej skladnikéw temat wyczerpano w zu-
pelnodei.

Urzadzenia pomoenicze, a wigc nagrzewnice, urza-
dzenia skladowiska, materiatéw wsadowych i. urzadze-
ma zaladoweze potraktowano (stusznie!) bardzo krétko.

Nalezy podkreslié czystOSc jezyka stosowanego na
kartach ksigzeczki prof. inz. Holewifiskiego i inz. Fol-
fasifiskiego. “Wszystkie terminy fachowe maja w niej
brzmienie polskie, bez nalecialoSci obeych. Moina by
sie co najwyzej spieraé o 1o, ¢zy nie lepiej brzmialo
by okreglenie ,suréwka wielkopiecowa® zamiast ,su-
réwka  zelazna” i ,odtlenianie” zamiast ,redukecja®.
Wobee braku nowoczesnego polskiego stownika hutni-
czego sprawa ta nie jest jednak latwa do - rozstrzy-
gniecia.

Czytelnik znajdzie w tej broszurce caloksztalt inte-
1esu1acych go zagadmen podany w sposéb zywy, prosty

 jasny. E. Mazanek -

Dr Stanislawa Nikodymowa, b. asystentka Pelitechniki
Warszawskiej. Wybrane zadania z - anelizy nuctema- -
tycznes. Wydanie II. Nakladem Ksiegarni Lingwistycz-
nej. Krakéw 1946. Str. 2797, rys. 82.-

Zbiér przeznaczony jest do uzytku czytelnikdw, prag-
nacych nabraé wprawy w rozwiazywaniu zadani z ele-
mentéw. analizy wyzszm (ra»chmmkm rézniczkowage, ra-
chunku calkowego i réwnah mzmczﬂmwyﬁh} -Proce za-
dafi_ - czysto - teoretycznych i rachunkowych . autorks
uwzglednila w nim réwniez i1 zadania majace 3cislejsey:
zwiazek z fizvka czy chemia.

-Zadania .nie sa..uloZone-w porzadku  wzrastajacej
trudnosei, ani. tez nie sa posegregowane wedbig zasady
wspdlnodei metod ich rozwiazywania. Obrany porzgdek
jest wszakze odpowiedni z tego wzgledu, #e mie prazy-
zwyezaja czytelnika do operowania  ssablonami.

Zbiory zadafi z matematyki podaja zazwyezaj, obok
tematow, tylko wyniki lub krétke naszkicowans metode
rozwigzania, Zbidr, o ktérym mowa, zawiera roswig-
zonig szezegdlowe i jedynie w nielicznych przypadkach;
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gdy zagadnienie 1ie przedstawia trudnoéci lub gdy wy-
maga metody stosowane] juz w zagadnieniach poprzed-
nich, rozwigzanie zaznaczone jest krétko, Takie szcze-
gbétowe rozwiazania zadan sg niewatpliwie cclowe, albo-
wiem poczatkujacy moze skutecznie skontrolowaé wlas-
ne swe wypracowanie i to nie wylgcznie wynik, :le
przede wszystkim przebieg rozumowania, o ktére prze-
ciez przy studiowaniu matematyki wyzszej glownie
chodzi. Ksigzka ma duzg warto§é dydaktyczna.

‘WL Krysicki i L. Wlodarski. Analiza matematyczne
w zadantach dla technikéw i przyrodnikow. Czes§é piar-
wsza. Panstwowe Zaklady Wydawnietw Szkolnych.
Warszawa 1950. Format B5, str. 248, rys. 65.

Na tre§é tego bardzo pozytecznego wydawnictwa
sklada sie 14 rozdziatéw, zawierajacych ogélem 638 za-
cdoni, badZ przykladowych, badZ ¢éwiezebnych. Wiele
z nich podano z calkowitymi rozwigzaniami lub przy-
najmniej ze wskazéwkami do rozwiazah, wszystkie za$
z odpowiedziami. Szczegélowy spis rzeezy, wykaz na-
zwisk i skorowidz ulatwiajg czytelnikowi ksigzki szyb-
kie znalezienie w niej interesujgcego go tematu.

Zbiér ten obejmuje zadania z algebry wyizszej, ze
wstepu do analizy matematycznej i z rachunku réznicz-
kowego (ciagi nieskohezone, szeregi liczbowe, granice
funkeji, pochodne funkeji, pochodne funkeji okre§lonej
réwnaniami parametrycznymi, pochodne czgstkowe, po-
chodne funkecji uwiklanej, algebra, badanie zmiennosei
funkeyj, szeregi potegowe, rozwijanie funkeji na szereg
potegowy, wyrazenia nieoznaczone, regula de I‘Hopitala,
badanie zmiennofei funkeyi wykladniczych i logaryt-
micznych, obliczanie przybliZonych wartosei pierwiast-
kéw. réwnat).

Stefan | Bialynicz i Kazimierz Zielinski. Zbiér zadas
2 tmalzzy mate;matyczney 1 geometrii analitycznes z od-
powiedziami i rogwiganiami. Pafstwowe Zaklady Wy-
dawnictw Szkolnych. Warszawa 1950. Format BS5, str.
369, rys. 83, cena 36 zl 30 gv.

Tresé. Wzory (str. 5— 84). — Rachunek rézniezko-

wy (str. 36 — 64). — Rachunek caltkowy (str. 65 — 78). ~

— -Geometria rézniczkowa. (str. 79 —90). — Liczhy
zespolone (str. 91 — 93). — .Rézniczkowanie pod zna-
kiem calki. (str. 94 —95). — Catki krzywoliniowe na

plaszezyinie (str. 96— 97). — Caltki wielokrotne (str.
98— 102). — Réwnania rézniczkowe zwyczajne (str.
108 —108). — Wyznaczniki (str. 109 —110). —-

Geometria analityczna na plaszezyinie (str. 111 — 133).
— Geometria analityezna w przestrzeni (str. 134 —
—147), . — Odpowiedzi i rozwigzania (str. 148 — 365).

Jak widaé z powyiszego przegladu tresci, ksiazka
zawiera material odpowiadajacy programowi wykladéw
matematyki wyiszej w politechnikach. Zbiér liezy ogé-
tem 1507 zadan; opracowany jest (pod redakejg prof.
A.M. Ruswckleo*o) umiejetnie i bardzo starannie, a ze-
stawiony w sposéb logiczny. Wykonanie graficzne ksigs-
ki (Drukarnia Uniwersytetu Jagiellofiskiego) stoi na
wiysokim poziomie i zasluguje na szczegélne wyréznie-
nie.

Dr Witold Pogorzelski, profesor zwyczajny Politech-
niki Warszawskiej. Rachunek operatorowy i preekszial-
cénie  Laplace’a. Pafstwowe Zaklady Wydawnictw
Szkolnych. Warszawa 1950. Format Bb, str. 151,
rys. 24.

Treéé. Czeéé 1. Rachunek operatorow wymlernychv

Heaviside‘a. — Czeéé II. Przeksztatcente Laplace‘a i ra-
chunek operatorowy uogdlniony.

- Ksigzka prof. Pogorzelskiego zawiera sc1sle podsta-
wowe wiadomosci teoretyczne z dziedziny rachunku ope-
ratorowego i uwzglednia jego najwazniejsze zastoso-
wania fizyczne oraz techniczne,

Z dzietka tego moga korzystaé stuchacze i absolwenei
politechnik tudziez uniwersytetéw, ktérzy opanowali

" jem geometryj X
‘w 1866 1.), zwlaszcza wielowyniiarowych, gdy badanie

matematyke wyzsza w zakresie normalnego jej kursu
wykladanego w politechnikach. Do nalezytego zrozumie-
nia ksigzki niezbedna jest szczegdlnie znajomosé glow-
nych twierdzen teorii funkeji zmiennej zespolonej.

Rachunek operatorowy stanowi dos§é trudnag dyscy-
pline matematyczna, zaréwno jezeli idzie o istote jego
iwierdzen jak i ich forme, moga go wiec studiowaé
z pozytkiem jedynie czytelnicy o wigkszym wyrobieniu
matematycznym.

Ujecie wykladu i dowody niektérych twierdzeri sa
w podreezniku vrof. Pogorzelskiego czeSciowc oryginal-
ne, czeSciowo za$§ zaczerpniete -z literatury zagranicz-
nej.

Dr Wojciech Rubinowicz, profesor Uniwersytetu
Warszawskiego. Wektory i tensory. Podrecznik dla stu-
dentéw fizyki. Monografie Matematyczne. Tom XXII.

"Nakladem Polskiego Towarzystwa Matematycznego,

z subwencji Ministerstwa Szkél Wyzszych i Nauki.
Warszawa — Wroclaw 1950. Format B5, str. IV + 170,
cena 18 zt,

Ksiazka sklada sie¢ z dwu ro7d21alow, z ktérych
pierwszy (str. 1-— 65) zawiera wyklad rachunku wek-
torowego i rachunku tensorowego (algebry wektoréw
i tensoréw oraz analizy wektoréw), drugi zas (str.
66 — 165) — teorie pol.

Geometria analityczna bywa n1ek1edy -— pomimo
swych licznyeh i wielkich zalet — niezupelnie dogod-
nym narzedziem badania, albowiem rozpatrywanie nie-
ktéryeh zagadnien geometryeznych -w nieodpowiednio
wybranych uakladach wspélrzednych prowadzi zazwy-
czaj do rozwleklych i zawiklanych rachunkéw, a sam
wybhér najwladeiwszego ukladu odniesienia nastrecza
nieraz powazne trudnoéei.

. W zwigzku z tym, jak réwniez w zwigzku z rozwo-
B. Riemanna (ur. w 1826 r., zm.

ich metodg wspélrzednych stalo sie, z powodu towa-
rzyszacych mu ogromnych komplikacji i malej przej-
rzystodei wzordw, wysoce utrudnione, stworzono w dzie-
dzinie geometrii dwie nowe metody analityczne, a mia-
nowicie rachunek wektorowy i rachunek tensorowy.

Rachunek wektorowy pozwala badaé stosunki prze-
strzenne bez uzywania  pojecia wspélrzednych 1 jest
dyscypling matematyczna, ktérej istnienie uzasadnia
fakt, ze wszystkimi wektorami rzadza te same vprawa
rachunkowe, Dzieki swej symbolice rachunek wektoro-
wy skraca wybitnie przebieg rozwazan matematycznycn
i nadaje otrzymywanym w toku ich réwnaniom latwag
do zapamietania postaé. Wada rachunku wektorowego
jest to, iz mozna go. stosowaé. jedynie do badania me-
tryeznyeh i afinieznych wlasnoSci figur geometryeznych
ize jego prostota koneczy sie na przestrzeni tréjwymia-
rowej.

Rachunek tensorowy, ogéblniejszy od wektorowego, ma
calkiem inny charakter, gdyz poshugujac sie wielko-
$ciami, okre§lonymi przy pomocy wspbirzednych, nie
kusi sie weale o upraszczanie zagadniefn przez dobie-
ranie najodpowiedniejszych ukladéw, lecz ustala pra-
wa, ktérym podlegaJa wspblrzedne wielkodei tensoro-
wych na skutek zmian ukladéw odniesienia. Wyrazenia
anahtyczne, ktérymi operuje rachunek tensorowy, 53
niezmiennikami zmian ukladd - wspoh‘zednych tzn. maja
ten sam ksztalt we wszystkich ukladach odniesienia.

KSIazka prof.” Rubinowicza byta bardzo. potrzebna,
poniewas wydane w okresie miedzywojennym polskie
podreczniki teorii wektoréw (piéra prof. W. Pogorzel-
skiego) i teorii tensoréw (opracowanej przez prof.
0. Nikodyma) naleza dzi§ do rzadko$ci bibliograficz-
nych,

A. N. Krylow. O niekotorych diffieriencjalnych uraw-
nienijach matiematiczeskoj fizjiki, imiejuszczich prito-
Zenije w tiechmiczeskich woprosach (O pewnych réwna-
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niach rézniczkowych fizyki teoretycznej, majzcych za-
stosowanie w zagadnieniach technicznych). Wrydanie
pigte. Moskwa — Leningrad 1950. Format zblizony do
B 5, str. 368, cena 5 zt 60 gr.

Treécig ksigzki (I wyd. jej ukazalo si¢ w 1913 r.,
II wyd. w 1931 r., IIT wyd. w 1933 r., IV wyd. w 1948
rcku) czlonka Akademii Nauk ZSRR profesora A. N.
Krytowa (ur. w 1863 r., zm. w 1945 r.) jest obszerny
wyklad klasycznych metod calkowania réwnan roéznicz-
kowych fizyki teoretycznej (liniowych zwyczajnych
i 0o pochodnych czastkowych), metod, ktoryeh twércami
byli gléwnie matematycy francuscy z pierwszej potowy
ubieglego wicka Fourier, Poisson i Cauchy, oraz za-
stosowanie tych metod do rozwiszywania konkretnych,
waznych w praktyce, zagadniefi technieznych.

Nacisk potozony jest w dziele prof. Krylowa przede
wszystkim na sposéb znalezienia rozwigzania danego
zagadnienia, nie za§ na przeprowadzenie Scistego do-
wodu istnienia takiego rozwigzania. '

: Co J. Chmielowski

Mys$l Wspolezesna, Rok 1951, nr 3 — 4. Zeszyt po-
$§wiecony zagadnieniom z dziedziny nauk biologicznych.

Poradnik Jezykewy. Rok 1951, nr 5. J, Tokarski.
O czasowniku braé. — M. Korbeléwna. Poezja a stow-
nik. — St. Skorupka. Synonimiczne grupy wyrazowe. —
W. D. Objaénienia wyrazdéw i zwrotdéw.

Matematyka. Rok 1951, nr 1. St. Mazur. Walka o po-
- stepowa nauke w dziedzinie matematyki. — B. Delau-
nay. Rozwdj geometrii analityeznej od Kartezjusza
do naszyeh dni (w zwiazku 2z trzechsetna rocznica
$mierci R. Descartes‘a)., -— Polski uczony czlonkiem
Akademii Nauk Niemieckiej Republiki Demokratycznes.

Fizyka i Chemia. Rok 1951, nr 2. Wi Kapuscinsks.
Emil Lenz (1804 — 1865). — W. M. Scistowski.
O elektronowej #teorii metali. Cze§é III. — Nr 3.
A. Teske. Marian Smoluchowski. — A. Lisicki. O pow-
staniu ukladu stonecznego wedlug teorii Kanta i La-
place‘a. — P. Halfter. Politechnizacja ksztatcenia.

Wiadomosci Hutnicze. Rok 1951, nr 6. J, Knapczyk.
Dziefr Hutnika. — Inz. Zb. Kalgbka. Wskazéwki dla
obstugi gazowych piecéw grzewczych. — Inz. St. To-
chowicz. Organizacja i zadania Kontroli Technicznej
w hutach Zelaza. — St. Fowiniski. Ruch racjonaliza-
torski w roku 1950. — W.S. Zobin. Gazowa cementa-
cja czeSci w szybowych piecach elektryeznych. — Inz.
W. Nowakowski. Typy walcowni. — W.G. Hutnicy
radzieccy wspédlzawodniczg o maksymalne wykorzysta-
nie agregatéw i urzadzen.

Prace Glownege Instytutu Metalurgii. Rok 1951, nr 2.
F. Byrtus. Wplyw odchudzania mieszanek wsadowych
dodatkiem mialu koksowego na jako$¢ koksu metalur-
gicznego, — W. Klimecki i J. Kurylowicz. Spektrogra-
ficzne oznaczanie zanieczyszczen w cynku i jego sto-
pach. — M. Schuneider 4 S. Balicki. Brazy olowiowe
i metody wylewania nimi panewek stalowych. — A4.
Krupkowski, W. Rutkowski i St.Stolarz. Spiekane
styki elektryezne. — Z. Szklarska. Struktura wegla
i koksu,

Prace Gléwnego Instytutu Odlewnictwa. Rok 1951,
nr 1. W.FEoskiewiez i Z. Tyszko. Charakterystyezne
postacie wtraceh siarczkowych w zeliwie szarym. —
J. Piaskowski. Otrzymywanie Zeliwa sferoidalnego
z pieca tyglowego. — M. Misigg. Modul sprezystosci
zeliwa szarego. — Z. Wertz. Badania nad uaktywnie-
niem krajowych glinek bentonitowych. — J. Picskow-
ski. Koagulacja cementytu w stali nadeutektoidalnej.

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1951, nr 5. Inz. St. Wer-
ner. Przyklad zmechanizowanego urzadzenia do przerdbki
mas formierskich. — Mg» Olga Kulma i ini. Z. Wertz.

Z badaf nad spoiwami rdzeniowymi. — Inz. J.Szre-
niawski. Przyklad zastapienia staliwa zeliwem modyfi-
kowanym w wysoko obcigzonych cze$ciach maszyn. —
Inz. M. Pubowicki. Podstawowe wiadomosei z metalo-
grafii zeliwa (ciag dalszy). — Inz. T. Piwonski. Wpro-
wadzenie drobnych usprawnien metod pracy natury
organizacyjno-technicznej droga do zwiekszenia wydaj-
noSei odlewni i1 zmniejszenia ilo§ei brakéw. — N. T.
Isachanijon. Kilkakrotne wykorzystanie masy rdzenio-
wej w odlewniach. — D. A. Taylor. Wptyw jakosci ma-
sy formierskiej na powstawanie strupéw. —. . Dodat-
ki: Biuletyn Informacyjny Gléwnego Instytutu Od-
lewnictwa (rocznik I, nr 5 — 6) i Przeglad Biblicgra-
ficzny Odlewnictwa (rocznik I, nr 5).

Nafta. Rok 1951, nr 4. Inz. J. Rogowski. Niektdre za-
dania inzynieréw i technikéw przy realizacji Planu 6-let-
niego. — Dodatki: Biuletyn Gléownego Instytutu
Naftowego (rocznik I, nr 2) i Przeglad Bibliograficzny
Nafty (rocznik I, nr 4).

Wiadomo$ci Chemiczne. Rok 1950, nr 9—10.
B. Oprzqdek. Pieédziesieciolecie reakeji Grignarda. —
Nr 11 — 12. R. Pampuch. Wegiel kamienny i jego
uszlachetnianie droga uwodorowania. '

Przeglad Techniczny. Rok 1951, nr 4. Min. ins. B. Ru-
minski. Nowa socjalistyczna technika zagadnieniem
centralnym. — Inz. J. Kaczmarek. Racjonalizacja prze-
biegéw technologicznych przyspiesza wykonanie Planu
6-letniego. — Inz. J. Smigielski. Klejenie metali. —
Iné. A. Towpik. Renowacja zuzytych narzedzi skrawa-
jaeyeh i czedei sktadowych. — fnz. A. Mikulinski. Mikro-

" skop elektronowy. — Inz. J. Tymowski. Dobér srodkéw

transportu.— D o d a t ki. Biuletyn Giéwnego Instytutu
Dokumentacji Naukowo-Technicznej (rocznik II, nr 4),
Przeglad Bibliograficzny Zagadnieh Dokumentacji
(rocznik I, nr 4), Biuletyn Gléwnego Urzedu Miar
(rocznik I, nr 2) i Przeglad Bibliograficzny Metrolo-
gii ( roeznik I, nr 4). — Nr 5. Min. inz. H. Golaniski.
Rola szkét wyzszyeh w przygotowaniu kadr dla Planu
Szedcioletniego. — Inz. J. Czarnowski. Nowe formy
wspélpracy inteligencji technieznej z klasg robotnicza.
— Prof. dr L. Sosnowski. Fizyka polska w okresie
miedzywojennym i stan jej odbudowy w latach
1945 —— 1950. — Prof. dr W. Swigtoslawski. Wielkie
problemy. — Iné. J. Werner. O koordynacji prac za-
kladéw uczelnianych i przemystowych. — Inz. J. fa-
wiriski. Pistolet do metalizacji GPM-L-2 produkeji- kra-
jowej. — Dodatki : Biuletyn Gléwnego Instytutu Do-
kumentacji Naukowo-Technicznej (rocznik II, nr 5),
Przeglad Bibliograficzny Zagadnien Dokumentacji
(rocznik I, nr 5) i Przeglad Bibliograficzny Metrolo-
gii (rocznik I, nr 5). ’

Przeglad Mechaniczny. Rok 1951, nr 4. Ins. Z. Przy-
tecki. Uwagi na temat technologii sprezyny napedowej.
— Inz. J. Woéniacki. Pomiar twardodci Vickersa metali
walcowanych na zimno. — Inz. J. Piaskowski. Nowa
metoda identyfikacji skladnikéw strukturalnych sto-
péw metali przy badaniach mikroskopowych. — D o-
datek: Przeglad Bibliograficzny Mechaniki (roeznik
II, nr 4).

Mechanik. Rok 1951, nr 8. Prof. dr ins. W.Szyma-
nowski, Obrabiarki zespolowe wyrazem postepu techni-

_cznego. — .Inz. E.Gothberg. Smarowanie Yozysk tocz-

nych. — Inz W. Czyrski. Produkeja narzedzi tnacych
napawanych stala szybkotnacg (dokoficzenie). — A, Bu-
jok. Lutowanie twarde. — J. Piszak. Zeliwne waly kor-
bowe. — Prof. dr inz. M. T. Huber. Prawo, twierdze-
nie, zasada .. — Bibliografia. — Nr 4. F'. M. Metale
do metalizacji natryskowej. — Nr 5. Inz. P. Kosie-
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radzki, Kapiele do niklowania. — Inz. M. Olszewski.
Druty jezdne stalowo-aluminiowe.

Przeglad Spawalnictwa. Rok 1951, nr 3. Stan obecny
i warunki rozwo)u spawalnictwa (referat grupy spa-
walniczej na I Kongres Nauki Polskiej). — Z. Sepie-
lak. Technika tukowego spawania rur chromowo-rolib-
denowyeh, — Foczatkowe éwiczenia spawania lukowe-
g0. — Dodatek : Biuletyn Informacyjny Instytutu
Spawalnictwa (rocznik I, nr 3). — Nr 4. Zgrzewanic
elektrycane oporowe (ciagg dalszy). — Pigédziesigcio-
lecie palnika acetylenowego. — Inz. E. Sledziewski.
Wplyw redukcji naprezen skurczowych. — Spawanie
z2eliwa. — Zaslony ochronne dla stanowisk spawania
tukowego, — Dodatek: Przeglad Fibliograficzny
Spawalnictwa (rocznik I, nr 2). .

Wiadomosci Elekirctechniczne. Rok 1951, nr 3. Inz.
- J. Wolski. Sprzet ochronny przy obsludze urzadzen
elektryeznych, — Ini. T. Kuliszewsk:. Podstawy elek-
trotechniki. — Inz. Z. Tarlowski. Urzadzenia elektry-
czne, — Prof. dr ini. Leon Stawniewicz (Wspomnienie
poémiertne). — Nr 4. Ini. A. Dziedzic. Teoria elektro-
rowa a prad elektryczny w metalach. — Inz. Fr. Son-
dij. Termometry termoelektryczne. — Inz. Br. Sochor,
Materialy oporowe metalowe uzywane w elektrotermii.

Przeglad Telekomunikacyjny.  Rok 1951, nr 1. Inz.
J. Gérnicki. Przed Pierwszym Kongresem Nauki Pol-
skiej. — Prof. dr iné. I. Malecki. Akustyka i elektro-
akustyka. — Dodatki: Przeglad Bibliograficzny
Telekomunikacji (rocznik X, nr 1) i Biuletyn Paii-
stwowego Instytutu Telekomunikacyjnego (rocznik IV,
nr 1). — Nr 2. Prof. dr iné. St. Kuhn. Teletechnika ia-
czeniowa, — Dodatki: Przeglad Bibliograficzny Te-
lekomunikaeji (rocznik X, nr 2) i Biuletyn Panstwo-
wego Instytutu "Telekomunikacyjnego (roeznik IV,
nr 2). — Nr 3. J. G. Sjergiej Iwanowicz Wawitow
(wspomnienie poémiertne). — Prof. dr W. Majewski.
Otrzymywanie prostowniczych elementéw kuprytowych
(Cu-Cuy0). — Inz J. Grabowski.  Pewne zagadnienia
obrobki termicznej i kohcowej elementéw kuprytowych.
— Dodatki: Przeglad Bibliograficzny Telekomuni-
kaeji (roeznik X, ar 3) i Biuletyn Panstwowego Insty-
tutu Telekomunikacyjnego (rocznik IV, nr 3).

Inzynieria i Budownictwo. Rok 1951, nr 2. Prof. dr
W. Olszak. Konstrukeje wstepnie sprezone. — Prof.
dr inz. B. Hildebrandt. Konstrukeje stalowe. — Dy in.
E. Olszewski. Wyzsze szkolnictwo inzynieryjno-budow-
lane w Zwiazku Radzieckim. — Stownictwo techniczne.
— Dodatki: Biuletyn Instytutu Techniki Budowla-
nej. (rocznik VII, nr 2 A) i Przeglad Bibliograficzny
-Budownictwa (rocznik III, nr 2). — Nr 3. Prof. dr
Fr, Szelggowski. Mosty stalowe i drewniane. — D o-
datki: Biuletyn Instytutu Techniki Budowlanej
(rocznik VII, nr 8 A) i Przeglad Bibliograficzny Bu-
downictwa (rocznik III, nr 3). — Nr 4. Ins. M. Dow-
gird. Prefabrykowane konstrukcje staloceramiczne. —
Dodatki: Biuletyn Instytutu Techniki Budowlanej
(reeznik VII, nr 4 A) i Przeglad Bibliograficzny Bu-
downictwa (roczuik III, nr 4).

Przeglad Budowlany. Rok 1951, nr 3, Sprawozdanie
z obrad I Warszawskiej Narady Naukowo-Technicznej
Budowlanych. — J. N. Wystawa ,,Stulecie zelbetu“. —
Dodatek : Biuletyn Instytutu Organizacji i Mecha-
nizacji Budownictwa (roeznik I, nr 1). — Nr 4.
M. Krajewski. Teoria i praktyka naukowej organiza-
cji pracy w budownictwie — orezem walki o autorytet

kierownika budowy. — Dodatek: Biuletyn Insty-
tutu Organizacji i Mechanizacji Budownictwa (rocz-
nik I, nr 2).

Gospodarka Wodna. Rok 1951, nr 1. Tezy referatu
Podsekeji Budownictwa Wodnego. — E. Poszwa. Uwa-
gi na temat projektowania zaopatrzenia przemystu
w wode. — Inz. T. Tillinger. Droga wodna Wschéd-
Zach6d w Planie 6-letnim.

Gaz, Woda i Technika Sanitarna. Rok 1951, nr 2.
Dr inz. J. Dolinski. Zastosowanie gazu ziemnego do ga-
zyfikacji miast. — Nr 3. Inz. Wi Kolodziej, Zagad-
nienie cis$nieft w nowo budowanych sieciach gazowych
zasilanych z gazociagéw dalekosieznych. — Nr 4. Inz.
A. Szpilewicz. Techniczne i gospodarcze znaczenie pa-
liw gazowych. — Inz. E. Winter. Zagadnienie wody
przemystowej w Polsce. — Ins. B. Sperski. Obsluga ge-
neratoréw centralnych. — Nr 5. Inz. J. Drzewiecki.
Doswiadezenia ZSRR w dziedzinie gazyfikacji miast
z gazociaggéw dalekosieznych.

Technika Lotnicza. Rok 1951, nr 1. Nowa Technika.
— 7 zatobnej karty (wspomnienie po$miertne o prof.
drze M. T. Huberze). — Dodatki: Biuletyn Glow-
nego Instytutu Lotnictwa (rocznik I, nr 1) i Przeglad
Bibliograficzny Lotnictwa (rocznik I, nr 1).

Przeglad Geodezyjny. Rok 1951, nr 1. Inz. Br. Lipin-
ski. Dokumentacja miernicza w Planie 6-letnim. — Inz.
F'. Pigtlowski. Kartografia w Planie 6-letnim. — D o-
datek: Przeglad Bibliograficzny Geodezji (rocznik I,
nr 1. (— Nr 2. Prof. ini. M. Odlanicki. Perspektywiczny
pian zagospodarowania przestrzennego Skalnegc Pod-
hala. — Dodatek : Przeglad Bibliograficzny Geode-
zji (rocznik I, nr 2). — Nr 8. Inz. Br. Lipinski. Spo-
leczna i planowa praca_ wyznacza nowe drogi pracow-
nikom geodezji. — Dr Cz. Kamela. Nowe przyrzady
w dziedzinie pomiaréw wysokoseiowych, — Dodatek:
Przeglad Bibliograficzny Geodezji (roeznik I, nr 3).

Wiadomo$ei PKN. Rok 1951, nr 1. Rok 1950 w pol-
skiej normalizacji. — Mgr Zb. Maraszkiewicz. Szklo,
jego historia i normalizacja. — Prof. dr inz. Maksymi-
lian Tytus Huber (wspomnienie posmiertne). — 7Inz.
St. Witkowski. Trzeci Kurs Normalizatoréw. — D o-
datek: Przeglad Bibliograficzny Normalizacji. —
Nr 2 — 3. G. Szymkiewicz. Polskie Normy a powszech-
nie obowiazujgce rozporzadzenia i zarzadzenia wyko-
rawcze wladz. — Inz. W. Woiniacki. Tablice poréw-
nawcze twardoSei metali wedlug Brinella, Rockwella
i Vickersa (artykul dyskusyjny). — Sa. Radzieckie
przyrzady optyezne do oceny gladkosei powierzchni. —
Dodatki: Przeglad Jezykowy Normalizacji (rocz-
nik I, nr 1 — 2) i Przeglad Bibliograficzny Normali-
zacji (roeznik II, nr 2 i nr 3).

Wiadomosci Urzedu Patentowego. Rok 1951, nr 1. Pa-
tenty na wynalazki. Udzielone zostaly patenty: nr 34259
na preparat do naweglania powierzchniowego. wyrobdw
stalowych (dr inz. A. Farnik, Katowice) i nr 34256 na
stal stopowa o duzej wytrzymalodei na petzanie (Thos.
Firth i John Brown Limited, Sheffield). -— Ins. Zb.
Muszyniski., Kilka stéw o ruchu wspélzawodnictwa
i- racjonalizacji-w Niemieckiej Republice Demokratyez-
nej. — Inz, A. Towpik. Wplyw olowiu na wiadciwosci
mechaniczne stali. — Si. Eysiiski. O mozliwosei istnie-
nia i zastosowan nadtlenku glinku.

J. Chmielowski
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7Z Akademii Gorniczo-Hutniczej w Krakowie, Na
Wydziale Hutniczym AGH w XKrakowie odbyly sie
w marcu i maju br. dwa egzaminy dyplomowe, na kté-
rych 9 absolwentéw obromito swe prace dyplomowe.
Przyznano im dplomy magistra inzyniera-metalurga.

W dniu 31 marea 1951 r. zlozyli egzamin dyplo-
mowy:

1. Zbigniew Nowak. Praca z dziedziny metaloznaw-
stwa pt. ,,Badanie zdolnoéci chlodzgcych olejéw har-
towniezych*.

2. Edward Trzenski.
twa pt. ,,Wytypowaé najkorzystniejsza pod wzgledem
technologicznym i gospodarczym mase rdzeniowa na
odlewni armatury z brazéw i mosiadzéw*.

3. Wiadystow Kamecki. Praca z dziedziny odlew-
nictwa pt. ,,Opracowaé projekt odbudowy odlewni sta-
liwa, zdewastowanej podezas dzialan wojennych™.

4. Jézef Niedziely. Praca z dziedziny piecéw hut-
niczych pt. ,,Projekt wstepny konstrukeji przechylne-
go pieca martenowskiego o pojemnosci 100 t, opalane-
go gazem czadnicowym o warto§ci opatowej 1350
keal/ms“.

5. Jan Gerard de Festenburg Viggo. Praca z dzie-
dziny technologii ciepla i paliwa pt. ,,Szkodliwosé
dmuchéw injektorowych w generatorach gazowych gy-
stemem Hellera; wykazaé dowolne korzysci zastapienia
dmuchéw parowych wentylatorami odérodkowymi‘.

W dniu 26. V. 1951 r. zlozyli egzamin dyplomowy:

1. Mieczystow Mularczyk. Praca z dziedziny techno-
logii ciepta i paliwa pt. ,,Optymalne warunki stosowa-
nia cegiel izolacyjnych przy piecach grzewczych®.

2. Eugeniusz Machnacz. Praca z dziedziny metalur-
gii technicznych metali pt. ,Przerébka zuzli miedzio-
wych w piecu szybowym®.

3. Jozef Piechota. Praca z dziedziny odlewnictwa
pt. ,Opracowaé¢ warunki technologiczne odlewania
w zespolach staliwnych koét blegowych dla wézkéw ko-
palnianyeh®. .

4. Franciszek  Szkoda. Praca =z dziedziny metalo-
znawstwa pt. ,,Stopy tozyskowe na osnowie aluminio-
wej‘.

Z dzialalnoSci SITPH. Konferencja Techniczna
w sprawie ,,Poprawienia’ uzysku cynku w piecach. de-
stylacyjnych®, zorganizowana przez Oddziai SITPH
przy CZPMN, odbyla sie w dniu 20 maja 1951 r.

W konferencji udzial wzigli przedstawiciele: Mini-
sterstwa Przemystu Ciezkiego, Akademii Goérniczo-
Hutniczej, Gléwnego Instytutu Metalurgii, Komitetu
Wojewbdzkiego PZPR, Zwigzku Zawodowego Hutni-
kéw, Zarzadu Gléwnego NOT, CZPMN, Zarzadu Glow-
nego SITPH, Organizacji Partyjnych i Rad Zakla-
dowych hut ecynkowych, przodownicy pracy, racjona-
lizatorzy i1 pracownicy hut cynkowych oraz delegaci
bratnich Stowarzyszen Technieznych.

Przewodniczgcy Oddziatu SITPH przy CZPMN kol
inZz, Syryczyiski otwierajac konferencje scharaktery-
zowal wielkie dotychezasowe osiggmiecia Polski Ludo-
wej w odbudowie i rozbudowie gospodarki narodowej,
uzyskane dzieki wyzwoleniu i zorganizowaniu wielkiej
energii i zapatu oraz sil twérezych szérokich mas lu-
dowych. Stwierdzajac dotychczasowy mniedostateczny
wkiad pracy Stowarzyszenn Technicznych w realizacji
postepu technicznego w przemyséle, podkreslil inicjaty-
we Oddziatu SITPH przy CZPMN — oparta o wytycz-
ne NOT — bezposredniego wlgczenia swych czlonkow
do’ rozwiazywania aktualnych zagadniefi technicznych
zakladéw pracy przemyslu cynkowego. Charaktery-

Praca z dziedziny odlewnic-.

styczng cecha Planu 6-letniego przemystu metali nie-
Zelaznych jest prawie dwukrotny wzrost produkeéji
cynku., W realizacji zalozeit napotkano na dwu hutach
cynkowych na powazne trudnosci technologiczne. Mimo
wielu prob i wysitkow nie udalo sig¢ catkowicie wyjas-
nié istotnej przyczyny tych trudnoseci oraz znalezé
skuteczne §rodki zaradcze. Wobec zaistniatej trudnej
gytuacji, Oddziai SITPY przy CZPMN zorganizowat
Konferencje Techniczng w sprawie poprawienia uzy-
sku cynku w piecach destylacyjnych, zapraszajac pro-
fesorow wyzszych uczelni technicznych, pracowni-
kéw Gléwnego lnstytutu Metalurgl i Biprometu, ra-
cjonalizatorow, przodownikéw pracy oraz szeroki ze-
spél kolegéw pracujgcych w tej dziedzinie, aby wspél-
nie rozpatrzyC trudno$ci przemystu cynkowego i zna:
lezé sposoby ich usuniecia.

Przewodniczacy kol. inz. Syryczynski wyrazit przeko-
nanie, ze konferencja aktywu naukowo-technicznego
z przodownikami, racjonalizatorami i fachoweami,
zatrudnionymi 9sezposrednio w hutach cynku, da wy-
nik pozytywny.

Po powolaniu prezydxum, kol. inz. Pierzynka, na-
czelny dyrektor CZPMN, naswietlilt sytuacj¢ w prze:
my$le cynkowym przed wojna i obecnie, podkreslajac
szczegblnie wazna role hutnictwa cynku w Planie
6-letnim.

Aktualne zagadnienie poprawy uzysku cynku w pie-
cach destylacyjnych, winno znaleZé pozytywne rozwia-
zanie przy wspélpracy nauki i praktyki przemystowej.

Z kolei w imieniu NOT glos zabral kol. inz. Glat-
man, zaznaczajac, ze Stowarzyszenie InZynieréw
i. Technikéw Przemystu Hutniczego w Polsce po raz
trzeci w ciagu ostatnich 5 miesigey zbiera swych
cztonkéw, najlepszych specjalistéw w pewnej dziedzi-
nie hutnictwa, dla oméwienia i przedyskutowania waz-
nyeh probleméw produkeji, przy ktérych przemyst hut-
niczy — realizujac Plan 6-letni — napotyka na trud-
nosci ‘lub nieopanowane zagadnienia. )

Po naradzie stalownikéw poSwigconej upowszech-
nieniu metody szybkich wytopéw, postawionej przez
przodujacych robotnikéw jako realny fakt przed Swia-
tem inzynieryjno-technicznym i mnaradzie poswigco-
nej szerokiej realizacji w przemyS$le hutniczym meto-
dy inz. Kowalowa, jako najwlaSciwszej formy kolek-
lywnej wspélpracy inzynieréw i technikéw z przodu-
jacymi robotnikami w zakladach, obecna Konferen-
cja Techniczna, lgczac wysitek® intelektualny naukow-
céw, inzynieréw i technikéw z do§wiadczeniem i twor-
czg inicjatywa robotnikéw, bedzie dalszym Kkrokiem na
drodze postepu technicznego naszego przemystu. Prak-
tyczne wyniki Konferencji beda realnym wkladem, ja-
ki Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Przemystu
Hutniczego wniesie dla szybszego rozwoju gospodarki
Polski . Ludowej i wykonania przed terminem Planu
6-letniego. Bedzie to jeszeze jednym dowodem, ze Sto-
warzyszenie nasze dobrze pojelo role, jaka mu nazna-
czyly na froncie walki o pokéj i Plan 6-letni — Partia
i Rzad. :

Nastepnie, zgodnie z przy_]gtym porzadkiem obrad,
wygloszono 5 referatéw, a mianowicie:

1. ,,Technologiczne trudno§ci w hutnictwie cynku“
kol. inz. Fik. - .

2. ,,Charakterystyczne cechy redukeji tlenku cynku
i-mozliwoSei podniesienia uzysku piecoéw destylacyj-
nych* kol. dr inz. Krupkowsk1

3. ,,Wptyw  konstrukeji-i sposobu prowadzenia pie-
céw destylacyjnych na uzyski produkeyjne® kol: inz.
Kadlubowski.
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4. ,,Naswietlenie jakoéci materialéw wsadowych sto-
sowanych do piecow destylacyjnych® kol. inz. Wechs-
berg—kierownik Dzialu Kontroli Technicznej CZPMN.

5. ,,Praca plecow destylacyjnych w zaktadach pod-
legtych CZPMN w zalezno$ci od réznych warunkéw
ruchowych kol. inz. "Winczakiewicz.

W ozywionsgj dyskusji, ktéora wywiazala sie po wy-
gloszeniu referatéw udzial wzieto 17 uczestnikiw,
a mianowicie: inz. Sojecki — CZPMN, inz. Kot, przo-
downik Duszek, kierownik Bieniek, przodownik Bocia-
nowski, inz. Berger — CZPMN, inz. Syryczynski —
CZPMN, inz. Schneider — Gléwny Instytut Metalur-
gy, inz Kitala, inz. Stubicki, przodownik Michalski,
przodownik Pazdzior, przodownik Gajdzik, inz. Tro-

jok, inz, Chudzio — CZPMN, inz. Pierzynka —
CZPMN, inz. Oknowski — Ministerstwo Przemysiu
Ciezkiego.

W.dyskusji na tle referatéw poruszono niewlasciwe
prazenie blend, zawierajacych duzo siarki, stosowanie
wegla o zbyt duzej zawarto§ci popiotu, niskg wytrzy-
mato§é mufli, brak kontroli temperatur, kenieczno§é
przebudowy generatoréw i unormowania piecéw, pod-
noszenie kwalifikacji zatogi i wzmocnienie dozoru
technicznego.

Nastepnie zebram przyjeli przez aklamacje uchwa-
h;, opracowang przez komisje fachowcow, nastepujaeej
treSei:

»Zebrani w dniu 20. 5. 1951 r. na zorganizowanej
przez Oddzial SITPH przy CZPMN Konferencji Tech-
nicznej, poSwieconej zagadnieniu ,Poprawy uzysku
cynku w piecach destylacyinych®, przedstawiciele nau-
ki, inzynierowie i technicy, przodownicy pracy i racjo-
nalizatorzy, po wysluchaniu referatéw i po wyezerpu-
jacej dyskusji — postanawiaja:

1. W zakresie pieccéw destylacyjnych:

a. znormalizowaé typ piecéw desiylacyjnych,

b. zaopatrzyé piece w urzadzenia i
wzorcowe dobowe harmonogramy biegu pieciw,

c. opracowaé wspélnie z Gléwnym Instytutem
Metalurgii sposéb produkeji wysokowartoscio-
wych ksztaltek szamotowych, zapewniajzeych
dlugg zywotno§é piecéw.

2. W zakresie mufli: )

2. zapewni¢ hutnictwu cynkowemu dostawe od-
powiedniej ilofci gatunkéw glin plastyeznych
o wysokiej ‘ogniotrwalodei i upkéw ogniotrwa-
tych do wyrobu mufli, wg warunkéw, ktore
-ustali CZPMN przy wspdlpracy. GIMet,

b. zaprowadzié S$ecista kontrole jakodci dostaw
-glin i upkéw, )

-c. prowadzi¢ stale do§wiadczenia nad skladem
glazury i sklad, dajacy najlepsze wyniki, stoso-
waé we wszystkich hutach,

d. kontrolowaé biezzgco wymiary poprzecznych
przekrojow mufli i sktady masy muflowej, ko-

opracowaé

rygowaé te ostatnie pod kierunkiem Dziatu
“Hutniczego CZPMN, w zaleznosci od charak-
teru wsadu.

3. W zakresie surowcow:

a. kontynuowaé rozpoczete badania nad wplywem
wielkoéci ziarna wsadu na uzysk cynku,

b. prowadzié badania nad polepszeniem jakosci
aglomeratu,

c. dazyé do zupelnego wyeliminowania blendy pra-
zonej ze wsadu piecéw destylacyjnych, a do
chwili stosowania jej dopilnowaé lepszego wy-
prazania oraz uzywaé¢ po zwilzeniu i odlieze-
niu na zwale przez okres 2 do 3 miesiecy,

d. roztoczyé stalag kontrole nad fizycznymi wia-
snosciami tlenku cynku ~dla zapewnienia la-
twej redukeyjnosci.

4. W zakresie reduktywu:

a. zapewnié dostatecznie aktywny koksik o ziar-
nistoéei 2 do 10 mm, wilgoci do 15 %, zawar-
tosei popiotu do 12 % i czeSei lotnych do 7 %,

b. zapewni¢ dostawe mialu weglowego o ziarni-
stosci 2 do 10 mm i zawartoéei popiotu -do 12 7,

¢, zlecié GIMet opracowanie - metody okreSlema
aktywnosei redukeyjnej koksiku.

5. W zakresie generatoréw:

a. zapewni¢ hutom cynku dostawe wegla dla ge-
neratoréw wedlug norm opracowanych przez
CZPMN i GIMet,

b. przebudowaé jak najszybciej w dwu hutach
generatory schodkowo-drazkowe na schodkowe
typu Siemensa,

c. zlikwidowaé generatory ze stalym rusztem,
a zbudowaé generatory z rusztem obrotowym.

6. Dgiyé do maksymalnego skrécenia czasu mane-

wru droga usprawnien organizacyjnych i wpro-

wadzenia mechanizacji, aby tym przedluzyé czas
na wiladciwy proces redukeyjno-destylacyjny.

7. Odnoénie dozoru technicznego ¢ zalogld piecéw

destylacyjnych:

a. zobowigzaé dozdér techniczny CZPMN i hut do
stalego podnoszenia poziomu fachowego no-
wych pracownikéw i do wzmozZonej kontroli
nad wiasciwym Wykorzystamem czasu przez
obstuge piecéw,

b. w celu zapewnienia stalej i wykwailfikowanej
zatogi dla piecéw hutniczych dazyé do uzy-
skania dla niej mieszkan w poklizu zakladu
pracy.

WyzZej wymienione §rodki maja stuzyé’ do podnie-
sienia uzysku :ynku, do wykonania Planu 6-letniego
na odcinku produkeji cynku, przyspieszenia marszu
Polski Ludowej do Socjalizmu i wzmocnienia Obozu
Pokoju.

W Konferencji Technicznej wzigto udzial 73 uczest-
nikéw; obrady trwaly od godz. 9 do godz. 17.

Artykuly drukowane w Hutniku sy wyrazem indywidualnych pogladéw autoréw, kibére nie
zawsze pokrywajq sie z zapatrywaniami Redakceji lub Wydawcy
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Gwiazdkami, obok porzgdkowych liczb artykaidéw, oznaczo-
ne 5§ publikacje znajdujace sig w bibliofaee Instytutu Metalurgii.

1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1—26* 536.5 K 1—6. 51
Sobolew N., Szczetinin T.: Optyczna metoda pomiaru
temperatury plomienia w zamknietej przestrzeni-
»Opticzeskij mietod izmierienija fiempieratury w za-
krytom, tiechniczieskom plamieni* Zur. Ekspier.
Tieoret Fiz, f 20, Nr 4, 1950, s. 356, 15 str.,
4 rys., 5 wykr,, 7 tab., 9 poz. bibl. — Zbadano optycz-
ne witasnosci $wiecgcego plomienia tworzgcego - sie
przy spalaniu benzyny w strumieniu . powietrza
Stwierdzono, ze widmo, w swej widzialnej czedei, jest
ciagte; zdolno&¢ absorpcyjna plomienia nie zalezy od
dtugosci fali, a rozklad energii w widmie plomienia
jest zgodny z prawem Wiena. W oparciu o te wyniki
opracowano metode oznaczania temperatury ptomie-
nia na podstawie rozkiadu energii w widmie emisyj-
nym. Wyniki poréwnano z danymi uzyskanymi me-
toda odwracania’ linii widmowych, przy czym otrzy-
mano zupeing zgodnosé. Przedyskutowano Kkwestig
pomiaru skutecznej i lokalnej temperatury plomienia.
L K

1—27* 537.226
Stol M., Witsenburg E.: Ogrzewanie w-polach wyso-
kiej czestotliwosci. II. Ogrzewanie pojemncsciowe.
»Erhitzung durch hochfrequente Felder. II. Kapatzi-
tive Heizung.® Phil. techn. Rundschau t. 11,
Nr 8, luty 1950, s. 236; 9 str,. 8 fot., 6 rys., 3 poz. bibl.
— Zasada i teoria ogrzewania pojemno-éciowego die~
lektrykow, znajdujacych sie w elektrycznym ‘polu
zmiennym. Wyliczono ilo§¢ ciepta, wydzielajacego. sig
w - jednorodnym dielekiryku w ciggu jednej sekundy.
Przedyskutowano zagadnienie ogrzewania niejednorod-
nych dielektrykow. Generatory dla ogrzewania pojem-
no$ciowego i ich wazniejsze zastosowania.. L. X. =

1—28* 541.12 K.1—17/8. 51
Leutwein F.: O podziale niektérych. metali miedzy fa-
za, siarczkows i arsenkowa w stanie stopionym. ,Uber
die " Verteilung einiger Metalle zwischen Stein und
Speise (Sulfid und Arsenidphase) im Schmelzfluss.”

Zeitschr. Erzmetall t. 3, Nr I, stycz. 1950, s. 5,
1 rys., 14 tab., 6 poz. bibl. — Staplajac réwne wagowo
czeéci CueS i NiAs otrzymano dwie fazy.plynne. Do~
dawane do stopu rézne metale w niewielkich ilosciach
rozpuszczaja sie w obu fazach. Kazdy z badanych me-
tali charakteryzuje sie innym wspdtczynnikiem po-
dzialu ,Q“, okre§lajacym procentowy rozkiad dodawa-
nego metalu na obie fazy. Wspdlczynnik ten zalezy
od ilosci dodanego metalu w stosunku do masy stopu.
E. G.

1—29% 546.791 K1 —_7/8.4 51
Paneth F.: Otrzymywanie pierwiastkéw o numerze
porzadkowym 97 i 98, ,,The making of the elements 97
and 98. ,Nature, t. 165, Nr 4202, maj 1950, s. 748:
1,56 str., 1 tab., 3 poz. blbl — Sposob otrzymywania
w 1aborator1um dwo6ch nowych transuranéw BK—97
i Cf—98 przy uzyciu cyklotronu, oraz sposéb ich wy-
dzielania i okre$lania ich cech promieniotwdrczych.
Wiasno$ci wszystkich fransuranéw. L. K.

1 —30* 541,135 K 1—17/8. 51
Izgaryszew N. A.: Zalezno§é przebiegu proceséw ano-
dowych od kationéw przy elektrolizie chlorkéw i siar-

K 1—178. 51"

czandéw. ,Zawisimost'choda anodnych procesow ot
kotinow pri elektrolizie chloridow i sulfatow.“ Izw.
AN ZSRR, Nr 1, 1950, s. 15; 11,5 str., 2 rys., 4 wykr,
7 tab., 5 poz. bibl. — Zbadano bieg anodowego utle-
niénia chlorkéw Mg, Ca, Ba, Na, Li, ‘K, Rb i-NHj,
cpierajgc sie na polaryzacyjnych krzywych i danych
snalizy chemicznej. Wykazano: mozliwo$¢é . otrzymania
w jednym stadium nadchloranéw dla tychze chlorkéw
za wyjatkiem dwu ostatnich, dla ktérych -nadchlora-
néw nie udalo sie. ofrzymaé. Wyniki -badan wskazujg;
ze kation o mniejszych wymiarach sprzyja powstawa-
niu nadchloranéw, o wiekszych za§ dziala hamujaco.
Podobne badanie przeprowadzono dla otrzymania nad-
siarczanéw z siarczanéw Na, K, NH,, Li, Mg, Zn-i Al
Najlatwiej otrzymano nadsiarczany potasu i amonu,
natomiast nie udato sie otrzymaé¢ nadsiarczanéw cyn-
kau i glinu. Szybkos¢ tworzenia si¢ nadsiarczanéw
i wydajno$¢ pradu wzrastaly z wzrostem Srednicy ka-
ticnu. Dodatni wptyw jonu fluoru na bieg elektrolizy
siarczanéw i teoria tego zjawiska. M. P.

2. SUROWCE | ICH PRZEROBKA

2 — 40* -622.73:621.926 K 1—6. 51
Nowy typ lamacza. ,A — C offers new crushers®
Min. Eng. t. 190, Nr 2, luty 51, s. 142; 0,3 str., 1 fot.
— Opis nowego. typu lamacza stozkowego. Lamacz
przeznaczony do rozdrabniania rud i skal, wykonany
ze stali lanej, ma sie charakteryzowaé lepsza wydaj-
noscig i tatwoscig regulacji. K. P.

2—41% 622.765 K 1—6. 51
Villfors L. O.: Kationowe odczynniki flotacyjne. ,,Ca-
tionic collecting  reagents for flotation®. Chem.
Abstr, t. 44, Nr 21, list. 50, s. 9881; 0,4 sir. — Omoé-

‘Wwienie’ procesow ﬂotachnego rozdzielania krzemianéw

2~—42 (n)*

od fosforanéw i tlenkéw zelaza od Krzemionki za po-
$rednictwem aminochlorkéw i octanéw jako zbieraczy.
Proby oddzielenia galeny od blendy nie daty zadawa-
lajgeych rezultatéw. Zastosowanie tych odczynnikéw
w skalj  przemyslowej uznano.za nieekonomiczne, ze
wzgledu na wysoki koszt produkeji tych zwigzkéw. K.P.
548.1 K 1—17/8. 51
Szafranowskij I. I, Malkowa K. M.: Krystalografia
mineraléw grupy miedzi: ,,O _kristaltografii minieralow
gruppy miedi“. Zap. W. Sojuz Minerai
Okszcz t 79, Nr 4, 50, s. "204; 3 str., 1 fot., 2 tab.,

1 poz. bibl. — Podano charakterystyke i wlasnosm po-
szezegblnych plaszezyzn krystalograficznych siatki pla-
skocentrycznej (grupy miedzi). J. Ch.

2—43 (o)* 622.765 K 1—7/8 51
Wark I. W.: Metody separacji opierajace sie na wia-
snoSciach powierzchniowych. ,Methods of separation
based on surface properties. Chem. Abstr. f. 44,
Nr 22, list. 50, s. 10384; 0,10 str. — Gléwne zasady se-

lektywnej flotacji. Oméwiono: zastosowanie ksantoge-

73

nianéw jako zbieraczy flotacyjnych, sposoby stosowa-
nia réznych depresoréw, charakter warstw, jakie two-
rzg sie na powierzchni mineraléw. pod wplywem zbie-~
raczy. Wskazano na mozliwo§é rozdzielania mineraléw
przy pomocy ,detergenéw®, ktére w podobny sposéb
jak odczynniki flotacyjne dzialajg na mineraty. K. P.

2—44 (0)* 622.778 K 1—17/8. 51
Skiro D. Z.: Wzbogacanie rud ze zwaléw w polowych
zakladach wzbogacajacych. ,,Obogaszczenije rudnych
otwalow na polewych obogatitielnych fabrikach®.
Gorn. Z. Nr 2, luty 51, s. 32; 1 str,, 2 rys. — Wzbo-
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gaceniu poddawano rude ze zwaléw o zawartosci 40 —

02 % Fe. Stosowano suchg separacje magnetyczna klas

Y0 — 25 i 26 — 10 mm i odszlamowanie klasy 10 —

U0 mm. Prostota schematu przerébki pozwolita na bu-
dowe zaktadu wprost przy zwale przy minimalnych
kosztach. M. O.

2—45 (2)* 622.75/.16 K 1—178. 51
Dieminowa O. A.: Pelne wykorzystanie surowca rud
zelaza przy wzbogacaniu, ,,Kompleksnoje ispolzowani-
je zelezorudnogo syrija pri obogaszezenii rud“. Gorn,
Z. Nr 2, luty 51, s. 25; 6,5 str., 6 rys, 1 poz bibl. —
Peine wykorzystanie surowca rudnego, zawierajgcego
obok Zelaza inne cenne domieszki, pozwala na polep-
szenie jako$ci. koncentratu zelaznego oraz dostarcza
znacznych-ilosci metali niezelaznych, siarki itp. Zagad-
nienie moze by¢ rozwiazane drogg koordynacji roz-
nych procesow przerébki mechanicznej (separacja ina-
grnetyczna sucha i mokra,flotacja itd). Przerdbka nie-
ktorych ziozonych komplekséw rudnych wymaga no-
wej technologii. M. O.

2 — 46 (2)* 622.341/.75(439) K 1—7/8. 51
Visnyowszky L.: Przerobka ~wegierskich ubogich rud
~ zelaznyeh. ;A hazai vasszegény ércek feldolgozéasa.
Kohészati, t. 6, Nr 3, marz. 51, s. 63; 6 poz. biblL
— Charakterystyka i mozliwosci przerSbcze wehrlitu
z okolic Szarvasko (2,5.% Fe, 10—12 % TiO2 i 0,15 % V)
i rudy darniowej z rejonu Debreczyna (22—25 % Fe
i 12,59, .P). Zastosowanie wypatkéw pirytowych do
produkcii suréwki odlewniczej. Udziat zuzla martenow-
skiego we wsadzie wielkopiecowym. Brykietowanie
czerwonego szlamu powstatego przy produkeji glinu.
A P. .
2 — 47 (0)* 622.77:553.5 K 1—17/8. 51
Adair R., Daniel W. T.; Hudspeth- W.R:: Nowa metoda
odzyskiwania platkéw miki. ,,New method for recove-
ry of flace mica“. Min. Eng. t. 3, Nr 3, marz. 5,
s, 2562; 3 str, 2 rys., 2 wykr, 1 tab., 2. poz. bibl. —
Opis nowo . opracowanej metody odzyskiwania miki
z odpadkéw, w kiorych wystepuje ona w- postaci bar-
dzo drobnych ziarenek wielkosci ponizej 200 mesz.
Przerabiany material zawieral zwietrzaly granit, peg-
matyty, aluskity i tupki. Wzbogacanie odbywa sie przy
pomocy spirali Humphrey‘a. Sposéb pozwala. na otrzy-
manie czystej miki. Podano schemat przerobki. K. P.
2— 48 (o)* 531.787 K1—17/8. 51
Hara: T.” A. O.: Manometr dla pomiaréw wentylacyj-

nych. ,Manometer for ventilation measurements®.
Canad. Min. Met. Bull. Nr 460, sierp. 50,
8. 443; 1 str, 1 fot. —. Opis nowego typu manometru

przystosowanego do pomiaréw dynamicznego i staty-
cznego przy 'wentylacji zakladéw gbérniczych. K. P.
2 — 49 (0)* 553.6'76 K 1—17/8. 51
Badollet M. S.: Otrzymywanie fibry azbestowej: Zmia-
ny we wlasnosciach fizycznych. -, Processing asbestos
fibres: .effects upon physical properties“. Canad.
Min, Met. Bull t. 43, Nr 461, wrzes. 50, s. 487;
5 str., 17 wykr., 3 poz. bibl. — Ogoélne ‘wlasnosci: azbe-
stéw pochodzacych ze-zt6z Afryki, Kanady, Rodezji.
Przedstawiono mozliwogei przerobu fibry azbestowej
W celu uzyskania gatunku odpowiadajacego wymogom
stawianym * przez nabywecéw. Wskazano na zmiany
-niektéorych wiasnosei fizyeznych azbestéw, powstalych
na skutek réznych operacji przerébozych. K. P.

2. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

2-—38% 662.66:621.783.3 K.1—1/8. 51
Ratnikow W. F., Totstych F. S.: Zastosowanie podgrza-
.nego powietrza przy warstwowym spalaniu. paliwa
‘w; paleniskach piecéw grzewczych. ,Primienienije go-
riaczego dutia .pri slojewom sziganiji topliwa w top-~

kach nagriewatielnych pieczej“. Za Ekon. Top. Nr 5,
maj 50, s. 1, 4,25 str.,, 2 rys.,, 6 wykr., 1 tab. — Ba-
dania spalania trzech gatunkéw wegla na palenisku
rusztowym z zastosowaniem rekuperatywneﬁo pod-
grzania powietrza za pomoca spalin. Zbadano wplyw
temperatury podgrzania powietrza na wielko$¢ strat
w. niedopalach, Wwielko$¢ natezenia cieplrego paleniska
craz wydajnos¢ cieplng pieca. F. B.

3 — 39% 543.2:662.96 K 1—-17/8. 5i
Nord M.: Dzwiekowe wytracanie dymu i pylu, ,Sonic
precipitation of smoke, fumes and duct particles‘.
Chem. Eng. t. 57, Nr 10, pazdz. 50, s. 116; 4 str,
1 fot, 1 rys., 2 wykr., 48 poz. bibl. — Oméwiono te-
orie strgcania pylu i kropelek mgly za pomocg ultra-
dzwiekow, mechanizm zderzania sie i lgczenia drob-
nych c¢zastek, historie badan w tym kierunku, patenty
ocraz widoki na przyszio$¢. R. W.

3 — 40* 666.764 K 1—17/8. 51
Zastesowanie rur z wegliku krzemu dla rekuperatorow.
,,Recuperative furnaces — Use of silicon carbide tubes
lends new interest to system®“. Metalurgia, t. _42
Nr 251, wrzes. 50, s. 202; 1 3/4 str,, 2 rys. — Podano
zalety wegliku krzemu, jako materialu ma rury dla
rekuperatoréw w poréwnaniu z szamotg, znormalizo-
wane wymiary rur oraz mozliwo$ci zastosowania ich
do innych celéw. R. W.

3—41%: 669.183.216:662.99 K 1-—-17/8 51
Paszkow W. D.: Wykorzystanie ciepla zawartego w wo-
dzie chlodzacej piecow martenowskich. ,JIspolzowanije
tiepla ochlazdajuszczej wody martienowskich pieczej“.
Stal t. 7, Nr 5, maj 47, s. 447; 4 str., 1 rys., 4 wykr,,
5 poz. bibl. — Wykorzystanie ciepla zawartego w wo-
dzie chlodzacej piecéw martenowskich powinno daé
duzy efekt ekonomiczny. Najprostszym sposokem wy-
korzystania, jest stosowanie wody do cgrzewania osie-
dla.” Konieczne podniesienie temperatury wody chlo-
dzgcej nie moze mie¢ wplywu na stan cieplny piecow
martenowskich. K. R. -

3—42% 621.783.3(73) K-1—1%/8. 51
Jedwdokimow A.: Nowe instalacje piecow wglebnych
w USA. ,Nowyje ustanowki nagriewatielnych kolod=
cew w USA“ Stal, t. 7, Nr 5, maj, 47, s. 472; 2 str;,
2 rys., 8 poz. bibl. — Unowoczes$nienie w dziedzinie

- piecow. wglebnych w USA: 1. wszystkie piece posia-

r

dajg rekuperatory, 2. rekuperatory sg wykonane tyl-
ko z materialéw ogniotrwatych (szamota lub karbo-
rund), 3. ogrzewanie piecoOw ze $rodka trzonu, 4. roz-
planowanie piecéw w stosunku do kierunku walcowa-
ria jest zupelnie rézne: K. R.

3 —43% 669.141.244—~14:669.041 K 1—17/8 51
Matyj W. I.: Piece wglebne dla wlewkéw stali Lon-
wertorowej. ,Nagriewatielnyje kolodcy dla slitkow

konwiertornoj stali“. Stal, t. 7, Nr 5, maj 47, s. 445,
1 str., 1 rys., 5 poz. bibl. — Piece studzienne regenera-
cyine o pojemnosdei tylko jednego wlewka, mogg mieé
przewage nad nowoczesnymi. piecami wzglebnymi
0 pojemnoéci kilku wytopéw, przy nagrzewaniu wlew-
koéw stali konwertorowej. K. R.

3l ggn . 66274 K 1—7/8. 51
Kramers W. J,, Pirani M., Smith W. D.: Wytwarzanie
keksu ze slabo spiekajacego sie wegla przy szybkim
odgazowywaniu. ,,Tvorba koksu rychlym odplynovanim
slebé spékavéhe uhli“, Paliva, t. 30, Nr 9—9, sierp.-
wrze 50. s. 276; 0,8 str. — Badania przeprowadzono
"‘na’ weglach' geologicznie starych i mtodych. Stwier-
‘dzono; - ze koksowanie powinno by¢ prowadzone przy
WVSOkICh temperaturach  (szybkie ' odgazowywanie)
oraz ‘przy dobrym rozdrobniediu wsadu (ponizej 3 mm)

.azeby otrzymaé koks o dostatecznej wytrzymatosei.
F. B.

4
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3—45* 662.664:622.75/.76 K 1-—17;8. 51
Ulicki L. I.: Optymalny zakres wzbogacania wegli ko-
ksujacych. ,,Optimalnaja glubina obogaszczenija koksu-
juszczichsia, uglej“. Stal, t. 8, Nr 4, kwiec. 48, s. 291;
8,3 str., 5 wykr.,, 11 tab., 24 poz. bibl. — Statystyczne
badania pracy wielkich piecéw na koksie o réznej za-
wartosci popiotu wykazaly, Ze przy obnizeniu zawar-
toéci popiotu w koksie ¢ 1'%, wlasciwe zuzycie koksu
obniza sie o 56 %, za§ wydajnoé¢ wielkiego pieca
zwigksza sie o 5—7 %. Dla sprawdzenia tych wynikéw
naleiy przeprowadzi¢ szereg topéw doswiadczalnych
na koksie o roznej zawartosci popiotu. K. R.

3~ 46* 669.041:662.6(47) K 1-7/8 51
Golosman K. M.: TrzydzieSci lat rozwoju gospodarki
cieplnej w piecach hutniczych. ,Tridcat’ let razwitija
tieplotiechniki mietatturgiczeskich pieczej“. Stal, t. 7,
Nr 11, list. 47, s. 1020; 13,3 str., 2 fot, 5 rys, 1 poz.
kibl. — Omoéwiono rozwdj techniki cieplnej przy kon-
strukcji piecéow grzewczych. Postep w tej dziedzinie
polega na: a. ulepszeniu spalania paliwa gazowego, b.
intensyfikacji procesu nagrzewania, c. mechanizacji
z.ladunku 1 wyladunku piecéw,; d. automatycznej re-
gulacji t-ry, e. stosowaniu odzyskiwania ciepta spalin
itp. K. R.

3 —47% 622.75:662.66 K 1—7/8. 51
Tarjan G.: Préby mokrego wzbogacania wegli z Komlo
w celu ofrzymywania koksu. ,,Kokszszen elGéllitasara
irényulo nedves elokészitési kisérletek a komloi szen-
nel“. Banyaszati, Nr 7, lip. sierp. 49 s 269; 18
str., 1 rys., 18 wykr,, 4.tab. — Dla nowobudujacej sie

huty przewidziano zaopatrywanie koksowni w wegiel -

z Komlé, dla ktoérego ustalono granice zawartosci po-
pictu na 8 %i przy 8 % wilgoci. Przeprowadzono szereg
préb wzbogacania wegla na drodze mokrej tak w labo-
ratorium, jak i na skale przemysiowa, Podano wyniki
tych doswiadczen, a charakterystyczne wlasnosci we-
gla, jakie maja wplyw na mokre wzbogacanie, ujeto
w postaci wykreséw i tablic funkcyjnych. Na podsta-
wie tych wynikéw autor proponuje przy wzbogacaniu
wegli zastosowanie procesu ciezkiej suspensji z naste-
pujacg po tym. flotacja. A. P.

3 —48* 621.974:662.99 K 1—17/8. 51
Karabin A. J.: Zuzytkowanie pary odlotowej mlotow
parowych za pomoca inzektorowych sprezarek. ,,Ispol-
zowanije ofrabotawszego para mototow pomoszczju pa-
rostrujnych kompriessorow. Za Ekon. Top. t. 7, Nr
12, grudz, 50, s. 17; 2 str.,, 2 rys.,, 1 wykr., 3 poz. bibl.
— Wysokie straty cieplne miotéw parowych mozna
cbnizy¢ miedzy innymi przez zastosowanie inzektoro-
wych sprezarek. Inzektory wstawia sie za odlotem pa-
ry wylotowej i zasila sie §wiezg para, przez co uzy-
skuje sie pare o wymaganym cisnieniu. Réwnoczesnie

drugi inzektor wstawia sie w obieg pary zasilajacej,-

zasysajac pare odlotowa. F, B.

4. URZADZENIA ZAKLtADOW
PRZEMYSLOWYCH
4— 28* 621.742 K 1—17/8. 51

Karoczkih P.: Automatyczne ladowanie zasobnikéw
masa formierska w odlewniach. ,,Awtomsticzeskoje za-
-gruzka bunkierow formowocznoj ziemlej w litiejnych
cechach.” Prom. Energ., Nr 3, 1950, s. 6; 2 str, 6
rys. — Przez zastosowanie wylgcznika krancowego
w zbiorniku uzyskano samoczynhe zasypywanie ziami
formierskiej z transportera tasmowego. G. K.

4~ 20% 621.944 K 1—17/8. 51
Czeluskin A.: Automatyzacja technologicznych proce-
séw w metalurgii zelaza. ,,Awtomatizacja tiechnologi-
szeskich processow w czornoj mietatturgii. Prom.

Energ, Nr 3, 1950, s. 3; 3 str., 1 wykr. — Opis auto-
matyzacji walcarek oraz wady wynikajgce z zastoso-
wania aparatury elektrycznej. Sposoby podwyzszenia
wydajnosci napeddéw elektrycznych. G. K.

4— 30 536.5:620.171.5 K 1—17/8. 51
Rutter J.: Fetoelektryczny pirometr o automatycznym
dziatanju. ,Fotoelektriczeskij piromietr awtomaticze~
skogo diejstwija.” Prom. Energ, Nr 1, 1950, s. 13;
1 1/13 str,, 1 rys., 2 fot. — Przy hartowaniu narzedzi
ze ctali szybkotngcej pradem wysokiej czgstotliwosci
zastosowano regulacje temperatury za pomocg pirome-~
tru w polgczeniu z komdérkag fotoelektryczng wraz
z wzmacniaczem. G. K.

4 — 31% 621.741.4:621.81 K 1—17/8. 51
Parkes A. R.: Duze odlewy staliwne. ,Massive steel
casting.* Foundry Tr. J. t. 89, Nr 1787, list. 50,
s. 439; 9 str., 12 fot.,, 3 rys. — Opis angielskiej odlew-
ni staliwa, produkujgcej walce, ramy cigzkich maszyn,
wirniki do silnikéw i inne. Rozplanowanie odlewni,
sposoby formowania, wykanczanie i obrdbka cieplna,
modelarnia, hala obrabiarek i laboratoria. J. N.

4 — 32% 621.91 K 1—17/8. 51
Bukszpun I. D.: Gazowy piec promieniujaco-konwek-
cyiny. ,Gazowyj otopitielnyj pribor radiacionno-kon-
wiektiwnowo tipa“. Ekon. Top. t. 7, Nr 7, lip. 50,
s. 23; 2 2/3 str., 4 rys., 1 wykr. — Gaz do ogrzewania
pomieszczen mozna wykorzystaé przez dostosowanie
kottéw centralnego ogrzewania i piecow pokojowych
do paliwa gazowego lub za pomocg specjalnych piecow.
Opisano konstrukcje gazowego pieca pokojowego, skia~
dajgcego sie z dwoch czeSci: oddajgcej cieplo przez
promieniowanie oraz przez konwekcje. R. W.

i4 — 33* 669.1:621.86(091) K. 1—17/8. 51
Radwan M.: Zagadnienie transportu wewne¢trznego
w starym hutnictwie polskim. Hutnik, t. 17, Nr 3—4,
marz. kw. 50, s. 42; 7 str,, 5 rys.,, 1 wykr., 1 tab. —
Pcdano wytyczne poprawnego projektowania sieci ko-
munikacyjnej na nowych hutach i odchylenia, jakie
wykazuja huty polskie od tych zasad. Wytyczne szyb-
kiego poprawienia obecnego stanu, wobec zadan na-
rzuconych hutnictwu przez plan sze$cioletni. J. E.

4-— 34% 658.589:669.1 K 1—17/8. 51
Karkes A. R.: Rekonstrukecja zakladéw hutniczych
produkujacych Zelazomangan i surowke zwierciadlista.
,Reconstruction of the Mostyn Iron Works®. Produc~
tion of Ferro-Manganese and Spiegeleisen. Iron
Coal Tr. Rev. t. 161, Nr 4312, grudz. 50, s. 803; 6
str., 6 fot, 1 rys, 1 wykr. — Opis catkowitej przebu-~
dowy jednego z wielkich piecoéw o Srednicy garu 3,5
m i wysokoéci 23 m, budowy nowej instalacji do
oczyszczania gazu, zainstalowania urzadzenia do od-
siewania koksu typu Grizzley‘a oraz przebudowy ist-
niejgcych zasobnikéw i suwnic do ich obstugi. J. N.

4 — 35* 669.14462(41) K 1—717/8. 51
Wytwarzanie stali i produkeja rur w hucie. ,,Steelma-
king and tube production at the Clydesdale Works of
Stewarto and Lloyds, Limited Iron Coal Tr. Rev.
t 161, Nr 4312, grudz. 50, s. 819; 5 str., 4 fot., 1 rys.
— Opis stalowni i rurowni w angielskiej nowoczesnej
hucie. Stalownia posiada 4 piece kazdy o pojemnosci
60—70 ton z nowoczesna glowica typu Venturi. Tygod-
niowa produkecja kazdego pieca wynosi okoto 1000 ton
wlewkéw. Dokladne wymiary piecéw i sposéb odlewa~
nia stali." Rurownia sklada sie z 6 gléwnych oddzia-
16w: piecéw grzewczych, hydraulicznej prasy do dziu-
rowania wlewkéow, walcarki z walcami skoSnymi, wal-
cowni pielgrzymowej, walcowni wymiarowej i oddzia-
u wykanczajgcego. Rurownia produkuje 100 tys. ton
rocznie, J. N.
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4 — 36% 621.896 K 1—-178. 51
Sposéh smarowania zawiesina olejowa, nadajaca sig
dila wszystkich typéw lozysk maszynowych. ,Qil-Air
vapor system developed for all kinds of machine bea-
rings“. Chem. Eng. t. 57, Nr 11, list. 50, s. 172; 5/
str,, 3 fot. — Omowiono urzadzeme do smarowania lo-
zysk za pomocg oleju rozpylonego sprezonym powie-
trzem na mgle, rozprowadzang do poszczegélnych io-
zysk. Ten system smarowania ma dawaé¢ duze oszczed-
nosci smaru. R, W.

4 — 37 669.18:621.13 K 1-—7/8. 51
Lokomotywa Diesel-eiektryczna dla stalowni. ,Diesel-
electric locomotive for the Steel Company of Wales™.
Engineering, t. 171, Nr 4437, luty 51, s. 158; 1,5
gtr,, 1 fot.,, 2 rys. — Opis konstrukeji i charakterysty-
ki lokomotywy dlesel—elektrycznej, dostosowanej do
ciezkich warunk6éw pracy na hucie. R. W.

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5 — 32% 666.35 K 1—6 51
Lach V.: Obliczenia w ceramicie. ,,Keramické pocty.*
Stavivo, t. 28, Nr 10, kw. 1950, s. 146; 3 str., c.d. —
Sposoby * obliczania ciezaru - objetosciowego, objetosci
wlasciwe], porowatosc1 pozornej, porowatosci rzeczy-
‘wistej, stopnia zageszczama stopnia porowatosm wy-
trzymalosci na zginanie oraz obliczenia skladu che-
micznego po wypalaniu, sktadu racjonalnego przy wy-
- konywaniu analizy racjonalnej, - sktadu chemicznego
ze sktadu racjonalnego; skiadu racjonalnego ze skladu
chemicznego, wzoru Segera na podstawie analizy che-

micznej oraz analizy chemicznej z wzoru Segera. — -

cdn, A, O.

5—33% . | 621.745:666.764 K1—6 51
Rybnikow W. A., Strielec W. .M., Rudin W. M., Ano-
china A. D.: Zatyczki o duzej zawarioSci tlenku glinu
z -diaspru. ,,Wysokoﬂhnomermsty]e probki na osnowie
diaspora dla razliwki stali“ Ognieupory, t 15,
Nr 7, lip. 1950, s. 314; 2 2/3 str., 5 tab, — Do produkcji
zatyczek o zawartosci okoto 60 % Al:Oz uzywano kon-
centratow- diasporowych oraz wysokospiekajgcych sig
‘glin, - Zatyczki ,takie mimo wysokiej porowatoSci
(27.3 %) pracowaly w kadziach 25- i 75-tonowych lepiej
‘anizeli wysokogatunkowe zatyczki szamotowe. Tempe-

" ratura Wypala‘na jest stosunkowo “wysoka. {1450 -—
‘15000 C. W. Sz
5 — 34* 666.764:669.184.1(47) K 1—17/8. 51

Kostienko F. G., Wit E. F., Mieszcziszen 'W. N., Bry-,

lew P..A.: Przygotowanie dennic konwertoréw bese-
merowskich w jenakijewskich zakladack hutniczych.
»lzgotowlenije dniszcz dla biessiemierowskich kenwier-
torow na jednakijewskom mietalturgiczeskom zawo-
die.” Ognieupory, t. 15, Nr 10, pazdz. 1950, s. 441;
6 str., 3 rys., 2 wykr, 3 tab — W wyniku odpow1ed-
mego doboru uziarnienia surowcow -wyjéciowych na
masy ‘do wyrobu dennic konwertoréw, osiagnieto lep-
sze uldzenie:ziaren :podczas, ubijania oraz lepszg spie-
kalnoéé. Oprocz tego. zamiast 15 dysz dano 18, ktore roz-
mieszezono réwnomiernie. Przyczynilo sie to do skré-
cenia czasu: przedmuchiwania z 16,9 min. do .14,6 min.
Skrécenie czasu suszenia z 540 godzin do. 240 godzin
‘zupobiegalo -zaperowywaniu sie masy, a tym samynmni
powstawaly sprzyjajace warunki. wydzielania sie wil-
goci: Wytrzymatoéé dennic wzrosta -z 7,5.do 16-16,6
wytopow. 'W.-Sz. - :
5 — 35% 666.763.3.608(47) K 1— 7/8. 51
Barta' R.: Postep w przeémy$le krzemianéw, w ZSRR.
4, Pokroky prumyslu silikdtu v SSSR.“ Chem. Obzor,
t. 25 Nr 7, lip. 1950, s. 101;°8 .str,, 2 -fot., -8 mikrogr,,
112 poz. bibl. — Niektére- dane "dotyczace postepu w
przemy$le krzemiandéw szczegélnie w ostetnich 10 la-
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tach oraz spis unajwazniejszych ksigzek i publikacji
z nastepujgcych dziedzin: ceramiczne surowce, mikro-
mineralogia, chemia fizyczna w ceramice, przerdbka
mechaniczna, hydromechanizacja, mechanizacja trans-
portu wielkich mas, ogblna ceramika, pi€ce i suszarnie,
ceramika budowlana, porcelana i materialy porowate.
glazury, materialy ogniotrwate, mulit, ceramika ,kry-
sztalow*, szklo, s6l zamiast sody, Zuzel, cementy gip-
scwe, wata zuzlowa, azbest, gips, betonowarie w zi-
mie. A, O.

5— 36% 666.763.2(47) K 1—"78. 51
Bron W. A.: Wyroby wieloszamotowe z glin uralskich.
»Mnogoszamotnyj kirpicz iz uralskich glin.“ Ognie-
upory, t. 15, Nr 11, list. 1950, s. 486; 6,5 str., 10 tab.
— Wpykazano mozliwoséci otrzymania z glin uralskich
wyrobéw wieloszamotowych. Wyprodukowana partia
ksztattek w kadzi 140-tonowej pracowata o 30—40 %
diuzej, anizeli ksztaltki z mas plastycznych z tych sa-
mych surowcéw. Srednie zuZycie na wytop wynosilo
7 mm w poréwnaniu z 10—12 mm dla ksztaltek z mas
plastycznych. W. Sz.

5—37* 662.74/:666.76 K 1—17/8. 51
Heuer R. P., Grigsby C. E.: Materialy ogniotrwale dla
koksowni. ,Proper coke oven refractories reduce over-
head costs.“ Steel, t. 126, Nr 22, maj 1950, s. 65;
5 str., 3 fot.,, 1 rys. — Historia rozwoju kcksownictwa,
iypy komor, bedacych obecnie w uzyciu i budowa ba-
terii piecéw koksowniczych. Omoéwiorio specyficzne
czynniki dzialajgce niszczgco w komorze koksowniczej.
Do najwainiejszv-"h nalezg: nagle zmiany temperatu-
ry, sc1eran1e osadzanie sie wegla w szczelinach. cdn.

" F. N.

5 — 38% 666.3:041(47) K 1—1/8. 51
Ziecierow J. M.: Calkowita mechanizacja urzadzen do ,
wypalania palonki w zakladach im. Ordzonikidze.
»Kompleksnaja miechanizacija szamotnoobzZigatielnoj
ustanowki na zawodzie im. OrdzZonikidze“. Ognie-
upory, t. 15, Nr 10, pazdz. 50, s. 471; 4 str., 3 tab. —
Schematy mechanizacji oddzialu do wypalania palon-
ki o zdolnodci- produkeyjnej 100 tysiecy ton. Zmielona
glina z zasobnikdw-dostaje sie do mieszadla dwuwalo-
wego, a stad do odpowiedniej prasy walcowej do for-
mowania brykietéw. Tformowane brykiety zostajg
przeniesione przy -pomocy transporteré6w nad piece szy-
bowe. Zaladowywanie piecéw jest samoczynne. Wypa-
lony materiat po-wyjsciu z piecéw dostaje sie bezpo-
$rednio na transportery, ktére przenosza go do zasob-
nikéw. W. Sz.
H— 39%

666.35 K 1—17/8. 51

_ Zasadowe wyroby ogniotrwale. ,,Basic refractory pro-

ducts. Met: Ind. t. 77, Nr 19, list. 50, s. 179; 4,3 str.,
5 fot., 3 rys., 2 tab.— Opis fabryki, produkujacej ma-
teriaty ogniotrwale magnezytowe, chromowe i dolomi-

‘towe. Przeglad stosowanych surowcdéw wraz z analiza-

mi chemicznymi. Opis budynkéw i urzadzen rozdrab-
niajacych, przesiewajacych i dozujgcych Fabryka pro-
dukuje wyroby o najrézniejszych formach, prasowanie
przewaznie mechanicznie (za wyjatkiem bardzo zlozo-
nych ksztaltek). Wypalanie odbywa sie w 22-komoro-
wym - piecu gazowym, oraz 8-miu piecach periodycz-
nych opalanych -wgglem i ropg. Stalg kontrole produk-

¢ji prowadzi miejscowe laboratorium. F. N

5 —40*% . - 666.35 K 1—7/8 51

‘Matejka J.: ‘Znaczenie okreslenia najdrobniejszych cza-

steczek w surowcach ceramicznych. ,,Vyznam stanove-
ni jemnych céstic v surovinach hrubé keramiky“. St a-
vivo, t. 28,-Nr 16, sierp. 50, s. 261; 4 str., 5 tab. —

.Znaczenie wykonania oprécz analizy sitowej, analizy
hajdrobniejszych czasteczek przy pomocy przemywa-
nia, Wykazano, Ze surowce o podobnej analizie sito-

wej wykazujg odmienne witasnoéci spowcdowane od-
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miennymi wiasnosciami szlaméw. Znajomo$é ilosei  w dmuch. Opis zakladu wielkopiecowego Algoma.
i wtasnosci najdrobniejszych czasteczek (szlamdéw) Schematy instalacji doprowadzajacej dmuch z dmu-

w surowcu przyczyni sie do mozliwosci poprawy jego
wlasnosci przez usuniecie szlaméw, dodatek innych
surowcow itp. A. O.

5 —41* 669.187:666.763 K 1—17/8. 51
Glebow S. W.: Wyloienia piecow indukeyjnych do wy-
tapiania stali w Anglii, ,Futierowka indukcionnych
staleplawilnych pieczej w Anglii“. Ognieupory,
t. 15, Nr 8, sierp. 50, s. 379; 1,5 str., 2 tab. — W Anglii
do wykladania piecéw indukcyjnych' wytapiajacych
stal uzywa sie: mieliwa magnezytowego z dodatkiem
piasku i boraksu, mas chromitowo-magnezytowych,
mas spinelowych (MgO.AlxO3) oraz mas magnezowo-
cyrkonowych. Dla piecéw o pojemnosci do 2 ton naj-
" lepsza jest masa pierwsza i trzecia. W. Sz.

5—42* 666.763.3:620.174 K 1—17/8. 51
McKee J. H.,, Adams A. M.: Wlasno$ci fizyczne krze-
mianu cyrkonu formowanego na prasie pasmowej i od-
lewanegn ze szezegélnym uwzglednieniem odpornosei
na wstrzasy cieplne. ,,The physical properties of ex-
truded and slip-cast zircon with particular reference
to thermal shock resistance“. Trans. Brit. Cer.
Soc, t. 49, Nr-9, wrzes. 50, s. 386; 22 str., 2 rys., 5
wykr., 1 mikfot., 12 tab., 25 poz. bibl. — W zwiazku
ze wzrostem zastosowania tworzyw ceramicznych w sil-
nikach odrzutowych: i turbinach gazowych przeprowa-
dzono badania wlasnosci mechanicznych materiatow
ogniotrwalych =z krzemianu cyrkonu. Przygofowano
dwie serie ksztattek prébnych formowanych przy po-
mocy prasy pasmowej oraz metodg odlewania. Poda-
no witasnosci fizyczne ksztaltek wypalonych. Stwier-
dzono, Zze wytrzymaloé¢é na zginanie proporcjonaina
jest do modulu Young‘a. Badania odporno$ci ma
wstrzgsy cieplne polégaly na ogrzewaniu prébek - do
réznych temperatur i chlodzeniu we wrzacej wodzie,
przy czym okreSlono jako krytyczng temperature te,
przy  ktérsj wspomniany zabieg wywolywat istoiny
spadek wytrzymato§ci mechanicznej. Po ponownym
wypaleniu, prébki odzyskiwaty pierwotng wytrzyma-
lc§é. Stwierdzono, - Ze metoda formowania na prasie

chaw do piecéw. Aparatura regulujgca rozdzial dmu-

.chu do poszczegdlnych piecéw. W. S.

“Thierry P., Szczeniowski J.;

6 — 36% . 669.162.23 K 1—7/8. 51
Laborne J.: Badanie
czynnikéw wplywajacych na ciSnienie dmuchu wiel-

kopiecowego. ,Etude expérimentale des facteurs qui

-influent sur la pression du vent de haut  fourneau®.

‘Rev. Metall, t. 48, Nr 3, marz. 51,

'Bhlshop T.:

<

s. 187; T str.,
8 wykr,, 1 tab. — Opis badat nad zaleino$ciami mie-

dzy cisnieniem dmuchu, ilo$cig wdmuchiwanego po-

‘wietrza i przepuszczalnoécia wsadu.- Zaleznosci -ujeto

we wzory matematyczne. W wyniku badan podano
zalecenia dotyczace wydajnego prowadzenia pieca.
W.S.

6 — 37* 669.162.213:666.763 K 1—17i8. 51
Heuer R. P, Grigsby C. E.: Jak debieraé wielkopieco-
we materialy ogniotrwale, ,How" to  choose blast-
furnace refractories“. Steel t.-127, Nr 12, wrzes. 50,
s. 126; 3,5 str., -6 fot., 1 rys. — Wegiel jako t_natexi.al
ogniotrwaly-~zalety i wady. Sposoby stosowania wegla
do budowy wielkich piecow. Wymurowanie przewo-
dow gazowych Nagrzewnice, warunki ich pracy. Spi-

ralna deformacja kratownicy. Materialy ogniotrwate

do budowy nagrzewnic. 'W. S.

6 — 38* 669.162,2(41) K 1—-7/8. 51
Reorganizacja i przebudowa zakladu
w1e1k0p1ecowego w hucie Park Gate Iron and Steel
Co Ltd. ,Reorganisation and reconstruction of blast—
furnace plant an the Works of Park Gate Iron and
Steel Company, Limietd“. Iron Ccal Tr. Rev,

“t. 162, Nr 4322, luty 51, s. 299; 6 str.; 7 fot, 3 rys.

6 —39*

pasmowej nie daje wyraznych korzysci w poréwna--

niu z metodg odlewang i ze odporno$é mas cyrkono-
wych na wstrzasy termiczne jest wyzsza niz tlenku
glinu — gléwnie lzieki mniejszému wspélezynnikowi
rozszerzalnoéci cieplnej tych mas. F. N.

6. WIELKOPIECOWNICTWO

6 — 34* 669.162.26 K 1—73. 51
Bondarienko- P. L.: DeSwiadczenia w prowadzeniu da-
zych wielkich piecow. ,Opyt eksploatacji moszcznych
domiennych pieczej“. Stal, t. -7, Nr 9, wrzes. 47,
s. 783; 8,3 str.,, 7 rys., 1 tab. — Doswiadczenia w pro-
- wadzeniu nowych duzych wielkich- piecdw~ (objetosé
uzyteczna 1300 m3) doprowadzily do ustalenia pew-
nych konstrukcyjnych i technologicznych czynnikdw.

. miennoj .pieczi“.

Ustalono konieczno$é -dobrego zmieszania - gorgcego
i zimmego dmuchu, przejScie na zamkniecie zabijarks

elekiryczng. Sprawna konstrukcja piecow, wykonana-

zgodnie z przepizami, w zupelnosci spelnia swoje za-
danie. K. R,

6 — 35* 669.162.22(73) K1l— 7/8 51
Bishop O:: Opis instalacji dostarczajacej dmuchu
z gléwnego przewodu dla kilku wielkich piecow w zakla-
dach Algoma Steel Corp. Ltd. ,Description of the blast
furnace controlled split-wind blowing installation at
Algoma ‘Steel Corp. Ltd“. Blast Fur. t. 38, Nr 12,
grudz. 50, s. 1428} 7 str., 3 rys., 2 tabl. — Indywidual-
ne i zespolowe =zaopatrywanie ~wielkich piecow

Opis unowocze$nienia zaktadu wielkopiecowego. Auto-
matyzacja urzgdzen transportowych. Zasobniki na ma-
terialy wsadowe. Zamknigcie wielkiego pieca. Sygna-
lizacja i urzadzenia kontrolujace bieg pieca. W.S.

. 669.13:669.5 K'1—17/8.51
Riedko A. N.: Metody zwalczania szkodliwego wplywu
cynku. ,Mietody borby s wriednym wlijanijem cynka®.
Stal, t. 8, Nr 6, czerw. 48, s. 499; 6,5 sir,, 1 tab, 10
poz. bibl. — Celem zwalczania szkodliwego wplywu
cynku na wyprawe i plaszez szybu pieca zaleca sig
stosowanie metod polgczonych i czeSciowego usuwa-
nia cynku z rudy przy jej przygotowaniu do przerobu--
(magnetyczna separacja), podmesxeme jakogci wypra-
wy ogniotrwalej, pewne wzmocnienie strumienia ga-
z6w na peryferii i podniesienie temperatury  przy
dzwonie (do 300%). K. R. - )

6 — 40* 669.162.16 K 1—17/8. 51
Ostrouchow M. J.: Zachowanie si¢ twardego koksu
w wielkim piecu. ,,Powiedienije plotnogo koksa w do-
Stal, t. 7, Nr 8 sierp. 47, s. 688;
2,6 str.,, 2 wykr., 1 tab., 7 poz. bibl. — Twardy (malo
porowaty) koks moze wywiera¢ wplyw ujemny na
prace wielkiego pieca wywolujac zaburzenia w postaci
gorgcego zawisania pieca na skutek Wy'Wiazywania sie
wysokiej temperatury w strefie utleniajacej.” Z. po-

. wyzszych wzgledéw nalezy unikaé stosowania koksu

o msklej porowatosci. Do .cech wplywa;acych na ocene
koksu nalezy wprowadzi¢ wskaznik porowatosm K. R.

6 — 41* 669.162.26 K 1—-7/8. 51

" Krasawcew N.,” (Sleter D.): Praca wielkich piecow na

-1 tab.

7

wysokim ci§nieniu. - ,Rabota domiennych pieczej na’
wysokim “dawleniji“. Stal ‘(extr. Steel 1947, t: 120,
Nr 23), t. 8, Nr 6, czerw. 48, s. 561; 2,25 sir., 1-rys,
‘— Podano szczegdly konstrukcyjne wielkich
piecéw, pracujgcych na wysokim ci$nieniu, oraz opis
odmiennej pracy piecéw w tych warunkach. K. R,
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6 — 42* 669.162.26 K 1—1/8. 51
Feil E.: Ocena ruchowych danych wielkiege pieca przy
produkeji suréwki odlewniczej. ,,Die messtechnische
Auswertung der Hochofenbetriebszahlen bei der Er-
zeugung von Giessereiroheisen“.. Stahl u. Eisen,
t. 70, Nr 13, lip. 50, s. 541; 2 str, 1 rys, 5 wykr. —
Krytyczna ocena ruchowych danych dwéch wielkich
piecéw, produkujacych suréwke odlewnicza, pozwolila
na opracowanie zaleznoéci pomiedzy zuzyciem koksu,
temperaturg gazdw gardzielowych temperaturg gora-
-cego dmuchu, redukcjg posSrednia, zawarto$cia CO,, Si
itp. Wnioskéw nie mozna uogélnia¢ dla wszystkich
wielkich piecéw. Zwrocono uwage na celowo$¢ tego ro-
dzaju rozwazan. A.O.

7. STALOWNICTWO

7 — 45% 669.183.213 K 1—1/8 51
Butakow D. K.: Zmniejszenie zuzycia paliwa w pie-
cach martenowskich. ,,Sokraszczenije raschoda tfopliwa
w martienowskich pieczach®. Stal, t. 8, Nr 1, stycz.
48, s. 84; 1,5 str., 1 fot, 1 rys.,, 1 wykr. — Opis urzg-
dzenia do przedmuchiwania kratownic wplywajgcego
bardzo dodatnio na ich prace oraz obniZzenie zuzycia
ciepta. K. K.

7 —46* 621.746 K1-—17/8. 51
Ulitienko P.I.: Odlewanie wlewnic z piaskowo-cemen-
towymi rdzeniami. ,,Otliwka izloznic s cemientno -
piesczannymi stierzniami®“. Stal, t. 8, Nr 3, marz. 48,
s. 264; 4 str., 3 fot, 4 rys., 6 tab. — Stosowanie mie~
szanki cementowo-piaskowej do wykonania form
i rdzeni do odlewania wlewnic zeliwnych daje znacz-
ne oszczednosci na paliwie, energii, robociznie, pod-
_noszac jednoczeSnie jakosé odlewéw na skutek wysokiej
przenikliwosci dla gazéw nowego materiatu do for-
mowania. K.R. .
7—47* 621.873 K 1—17/8. 51
Rissler L.R.: Szybkobiezne dzwigi. ,,High-speed lift“.
Iron Steel, t. 24, Nr 3, marz. 51, s. 93; 2,25 str,
5 rys., 1 wykr. — Omoéwiono nowy sposéb podnosze-
nia wsadu na pomost roboczy piecéw martenowskich,
.ktéry skraca czas ladowania piecow o 55 %. J. N.

T—48* 621.365.2 K 1—17/8. 51
Barski B.S., Myrcymow A.F.: Nowoczesny lukowy
" piec elekiryezny. ,Sowriemiennaja dugowaja elektro-
staleptawilnaja - piecz“. Stal, t. 8, Nr 3, marz. 48,
s. 223;; 9 str, 5 rys, 2 fot, 4 wykr, 2 poz bibl,
18 poz. bibl. — Zdaniem autoréw najwlasciwszy kie-
runek rozwoju elektrostalownictwa stanowi budowa
duzych piecéw o pojemno$ci 50—70 t, wyposazonych
w odpowiednio duze transformatory, stosowanie ko-
szowego odgdérnego ladowania mechanicznego oraz
" elektrod grafitowych. K.R. '
7— 49* 621.74.033 K 1—17/8. 51
Harter I1.: Rozwdj ciaglego odlewania stali, ,,Babcock
and Wilson Company develops continuous casting®.
Iron Steel, Eng, t. 27, Nr 12, grudz. 50, s. 57;
5,5 str,, 3 rys., 2 tab. — Opis amerykanskiej rurowni
. posiadajacej osobny oddzial, w ktérym zainstalowano
- urzadzenie do ciagtego odlewania stali. Podano ko-
lejne osiagniecia w tej dziedzinie oraz wskazano na
bledy popelnianel przy poczatkowym prOJektowamu
. tego urzadzenia. N J.

7 — 50% 669.183.211 K1—17/8 51
Conn C.W.: Budowa i konserwacja trzonéw pieca
martenowskiego. ,Construction and maintenance of
open-hearth bottom*, Iron Steel Eng., t. 27, Nr 12,
grudz. 50, s. 100; 2 poz. bbil. — Opis danych sposobéw
budowy trzonu piecéw martenowskich  oraz nowocze-
sne ubijanie na zimno materialu ogniotrwatego o wyso-

- pla. K. R.

kiej zawartosei MgO. Podano wyniki ankiety w spra-
wie sporzgdzenia trzonéw i uzytych w tym celu ma-
terialow oraz udzielono wskazéwek co do najlepszych

‘sposobéw konserwacji trzonéw. J. N.

7—51* - 669.183.218 K 1—17/8.51
Schwinn W.: Ladowanie — jego wplyw na wydajnosé
pieca martenowskiego. ,,Charging practice-its effect on
open-hearth output“. J. Metals, t. 188, Nr 9, wrzes.
50, s. 1089; 1 str. — Wzrost wydajnoS$ci pieca, uzyska-
ny dzieki wlasciwemu zorganizowaniu personelu za-
tadowawczego i dzigki zastosowaniu tlenu. J. N,

7T —52* 669.14.018.25:621.746 K 1—17/8. 51
Judowicz S.Z., Jacowskij S.A.: Wybér ciezaru i spo-
sobu odlewania wlewkéw stali jakoSciowej. ,,Wybor
razwiesa i mietoda razliwki slitkow kaczestwiennoj
stali“. Stal, t. 7, Nr 12, grudz. 47, s. 1090 ;5,6 str.,
7 rys., 9 tab.,, 7 poz, bibl. — Na podstawie licznych
doswiadczen zaleca sie zwigkszenie ciezaru wlewkow
do 6 t i wyzej oraz przejScie z odlewania z géry na
odlewanie syfonowe, co podnosi znacznie jako§¢ po-
wierzchni kesisk i polwytworow oraz nie obniza ja-

kosci stali. K.R.
7—53* 669.183.2/.4 K 1-—7/8. 51
Lurje L. N. (Lesso H., Mc Cann B.): Wplyw roéznych

czynnikéw na wydajnosé piecéw martenowskich, ,, Wli-
janije raznych faktorow na proizwoditielnost martie-
nowskoj pieczi“. Stal, (extr. Iron Steel Eng. 1945, Nr
10), t. 7, Nr 12, grudz. 47, s. 1136; 1,5 str., 3 wykr., 3 poz.
bibl, — Omoéwiono wplyw na wydajno§é pieca marte~
nowskiego nastepujgcych czynnikéw: 1. udzialu we
wsadzie plynnej suréwki, 2. udzialu ztomu, 3. wplywu
kamienia wapiennego, 5. wplywu ciezaru wsadu,
6. zawartosci wegla we wsadzie oraz 7. rozchodu cie-

7 —54* 669.162.22:669.787 K 1—17/8. 51
Husson G.: Préby stosowania tlenu w metalurgii.
»Empoi de l'oxygéne en sidérurgie. Rev. Met, t. 47,
Nr 1, stycz. 50, s. 88; 3 str. — Omoéwiono aktualnoéé
zagadnienia stosowania tlenu w hutnictwie stali. Po-
dano stan badan dotychczasowych: 1. wzbogacanie
dmuchu wielkopiecowego, 2. wzbogacanie dmuchu w
konwertorach tomasowskich, 3. stosowanie tlenu
w piecach martenowskich do przyspieszenia topienia
oraz $Swiezenia. K. R.

7 — b5* 669.183.21/.41 K 1—17/8. 51
Kacow B.E.: Optymalne warunki cieplne zautomaty-
zowanego pieca martenowskiego. ,Optimalnyj riezim
awtomatizowannoj martienowskoj pieczi“. Stal, t. 7,
Nr 5, maj 47, s 410; 5 str., 4 wykr,, 5 tab. — Opra-
cowanie statystyczne wskaznikéw technicznych zauto-
matyzowanych piecéw martenowskich daje moznosé -
ustalenia optymalnych warunkow cieplnych piecéw,
ktére powinny byeé utrzymywane przez automatyczne
urzgdzeria regulujace. K. R.

7 —256* 669.184,2:669{786.669.182 K 1—7}’8 51
Delong M.: Wplyw -szybkoSci dmuchu na zawarto§é
azotu w stali tomasowskiej. , Influence de la durée du
soufflage sur la teneur en azote de I’acier Thomas™.

Cirec. Inf Techn, t 7, Nr 8/9, 10, 1950, s. 381,
5 str. — Panuje przekoname Ze szybszy dmuch daje
stal tomasowska lepszg, niz- dmuch powolny. Na pod-
stawie licznych badan, zostalo - stw1erdzone, ze nie
sama tylko szybko§é dmuchu ma tu znaczenie, lecz
caly szereg innych czynnikéw towarzyszacych - zwiek-
szeniu szybko$ci dmuchu oraz czynnikéw calkiem nie-
zaleznych od dmuchu, jak sklad surdwki, jej tempe-
ratura itp. K. R.

7T—57* 669.183.21 K 1—17/8. 51
Leckie A.H.: Piece z pojedynczym ciagiem. ,Single-
uptake furnaces. Iron Coal Tr. Rev. t 162,
Nr 4329, ‘marz, 51, s. 751; 3,5 str., 3 fot.,, 2 rys.,, 4 poz.

8 -
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bibl. — Uproszczenie konstrukeji pieca martenow-
skiego przez uzycie pojedynczego ciggu powietrznego
w miejsce stosowanych dwu w piecach opalanych ro-
pa lub ropg i gazem koksowym. Obecnie 11 takich
piecéw pracuje w Anglii, wykazujgc szereg zalet. J. N.
7—58* 669.18:669.787 K1—17/8 51
Korolew M.: Zastosowanie tlenu przy produkeji stali.
»Frimienienije .kisloroda pri proizwodstwie stali“
Stal, (extr. Stel, 1947 t. 120, Nr 25 i 26), t. 8, Nr 5,
maj 48, s. 473; 3 str.,, 2 fot, 3 rys, 3 tab. — Opis
technologii stosowania tlenu przy produkecji stali. Za-
stosowanie tlenu do topienia stalego wsadu. Réine
sposoby stosowania ‘tlenu do $§wiezenia kapieli stalo-

wej: lanca i palnik tlenowy. Pordéwnanie wynikow
pracy réznymij sposobami. K.R.
7 — 59* 621.746:536.3 K 1—17/8. 51

Mackenize 1. M., Donald.A.: Wplyw pochlaniania cie-
pla przez wlewnice na strukture wlewkdéw. , Influence
des conditions d’absorption de la chaleur par la lin-
gotiére sur la structure du lingot“, C.D.S. Circ. Inf.
Techn. t. 8 Nr 1, stycz. 51, s. 3; 26 str., 4 fot,
5 rys., 14 wykr., 10 mikrogr.,, 1 tab.,, 9 poz. bibl.
(extr. J. Iron Steel Inst. 1950, 1. 166, Nr 1, str., 19/28).
Omdwiono szezegdlowo wplyw temperatury wlewnicy
oraz jej przewodnictwa cieplnego na strukture wlew-
kéw stalowych. Mechanizm krzepnigcia wlewkdéw oraz
powstawanie pekniet. K.R.

7 -— 60* 669.184.2:669.054.82 K 1—17/8. 51
Geller W.: Proby przedmuchiwania suréwki tomasow-
skiej z dodatkiem plynnego zuzla z poprzedniego topu.
,Essais de soufflage de fonte Thomas avec addition
de scorie liquide provenant d'une antériere®, C.D.S.
Circ. Inf Techn. (extr. St. u. B, 1950, t. 70, Nr 16,
str. 707-711), t. 7, Nr 11-12, 50, s. 453; 10,5 str., 3 wykr.,
1 tab., 10 poz. bibl. — Przeprowadzone proby prze-
dmuchiwania suréwki tomasowskiej z dodatkiem
plynnego zuzla z poprzedniego topu daly wyniki na-
stepujace: 1. zmniejszenie o 20—25% zuzycia wapna,
2. znaczne zmniejszenie strat zelaza (okolo 707%),
3. otrzymanie zuzla tomasowskiego o zawartosci do
27—28% P20,. KR.

7—61* 669.18:621.744 K 1—17/8. 51
Mortimer F.: Badania na modelach. Zastosowanie
w przemyS$le hutniczym,. ,,Model research-applications
in the steel industry“. Iron Steel, t. 24, Nr 2,
luty 51, s. 39; 6,5 str., 8 fot., 7 wykr.,, 20 poz. bibl. —
Historia i podstawy badah modelowych, szczegdlnie
dotyczacych pieca martenowskiego. Oméwienie prac,
prowadzonych w Anglii: w Shelton na matym piecu,
bedgcym zmniejszeniem. w skali 1/5 80 fonowego pieca
typu Maerza, w laboratoriéch BISRA na modelu ta-
kiego samego pieca wykonanym w skali 1/12 oraz na
modelu 120-tonowego pieca typu Venturi, zmniejszo-
nym w stosunku 1/24; a wreszcie w Rotherhana w od-
dziele badawezym na modelach 1/24 piecéw typdw
Maerza i Semi- Venturi. J.N.

8. INNA WYTWORCZOSE METAI.URGICZNA
8 —27 (n)* 669.295.3--669. 286.3 K 1—17/8. 51
Produkcja tytanu i cyrkonu. .La production indu-
‘strielle du ftitane et du zirconium malléables“. Rev.
Met.. t. 47, Nr 1, styez. 1950, s. 1 18 str., -1 -fot., i0
rys., 2 wykr., 3 tab., 58 poz. bibl, — .Surowce-do pro-
 dukeji - tytanu i cyrkomu zarys historii produkeji
tych metali, oraz wspélczesne metody ich otrzymywa-
nia. -Rysunki i opisv aparatur do: redukcji cztero-
chlorku tytanu, produkeji weglika cyrkonu, chlorku
cyrkonu i do redukecji chlorku ecyrkonu za pomocy
metalicznego magnezu. Opis sposobu oczyszezania
(vafinacji) tych metali, ich wlasnosci mechanicznych
i najwazniejsze zastosowania i cény. M. O.

8 —28 (n)* 669.273:621.385:669.018.25 K 1 ~7/8 51
Smeaten T.F.: Wolfram i jege produkcja dia celéw

- elektronowych i do produkeji weglika, ,, Tungsten its
- preparation for use in electronics and carbid pro-

'z wolframitu i

ducts“. Bull Brit Scient. Instr. Res.
Assoc, t. 5, Nr 8, czerw. 1950, 197 str., Streszczenie
z J. of the Inst. Min. Met. tom. 17, Nr 7, 1950, str.
521. — Metody otrzymywania metalicznego wolframu
szelitu oraz opisaro szczegdlowo

“metody i zaklady, przerabiajace rudy wolframu. Pro-

. Molibden jakeo

dukuje sie 14 gatunkéw proszku woliramowego. E. Z.
8-—29 (n)* 669.287 K 1—_7/8. 51

tworzywo do wysokich temperatur.
»Molybdenum as high-temperature material“. Eng.

.Digest, t. 11, Nr 11, list. 1950, s. 373; 0,4 str. — Naj-

cenniejsza wlasno$cig molibdenu jest jego wytrzyma-
tos¢ przy wysokich temperaturach. Otrzymywanie blo-

" kéw molibdenowych na drodze spiekania o ciezarze do

500 kg, jest mozliwe, podobnie jak i odlewanie blokéw
o tym ciezarze. Plastycznoé¢ lanego molibdenu uzyska-

ha drogg . ogrzewania w prézni do temperatury ok.-

8-—31 (*

1000°C gwarantuje otrzymanie pétfabryvkatéw wolnych

od pgknieé¢ i nadajacych sie do dalszej przerdbki. Trud- .
no§¢ stanowi uzyskanie wystarczajgcej ochrony koro-

zyjnej przy wysokich temperaturach. Platerowanie in-

konelem oraz warstwa ochronna dwukrzemku molib-

Genu okazaly sie skuteczne. E. Z.

8-—30 (1)7"< 669.713.7 . K 1—17/8. 51
Gereneser J.. Konstrukeja elektrolizeréw aluminio-
wych. , NéhAny szé az aluminiu-elektrolizisben hasz-

nalatos kemencék hdszigetelésérél es a dongoltfenekii
kemencék Ulizemer6l“. Banyédszati, t 83 Nr 8§,
sierp. 1950, s. 199; 5 str.,, 1 rys.,, 4 wykr, 3 poz. hibl.
Omoéwiono izolacje cieplng wegierskich elektrolizeréw
do produkcji aluminium na 24000 A do 48000 A oraz
wlasnosci stosowanych cegiet ogniotrwalych. Wplyw
elektrody Soéderberga na straty cieplne elektrolizera,
oraz sposoby i mozliwosci zastgpienia wanien wielo-
anodowych wannami z elektrodg ‘cigglyg. M. O.

669.715:669.788:620.17 K 1—7/8.51
Opie W.R., Grant N. J.: Wplyw wodoru na wlasnesei
mechaniczne niektérych stopéw  aluminiowych. ,Ef-
fect of hydrogen on mechanical properties of some
aluminium alloys“. Foundry, t. 78, Nr 10, paidz.
1950, s, 104; 7 str., 10 fot, 2 rys.; 7 tab. — Doswiad-

‘czenia wskazujg na mozliwo§é zbadania rozpuszezal-

"siarki metoda Bayera.

79

noSci wodoru  w uktadzie zawierajgcym pare wod-
na. Podczas gdy rozpuszczony wodor nie powoduje
kruchosci, wodér wydzielony miedzy-dendrytyeznie,
obniza w znacznym stopniu wytrzymalo§¢ na rozcig-
ganie oraz wydtuzenie stopu aluminiowegs o .zawar-
toéci 5% Si. E.Z. .

8—32 (I)*
Evva Ferenc:

669.713.7 K 1-—17/8. 51
Ocena iloSciowa krzywyeh sedymenta-
cji woderotlenku glinu. ,,Timfﬁldhidréts_zuszpenziék
kumulativ . gérbeinek numerikus kiértékelése”. B-a-
nyédszati, 't. 83, Nr 7, lip. 1950, s. 168; 3,5 str,
8 wykr, 1 tab. — Spos6b zdejmowania krzywych se-
dymentacii. wodorotlenku glihu otrzymanego na dro-
dze hydrolizy. Tloéciowa interpretacja tych krzywych
jest  stosunkowo latwa i pozwala przy uzyciu tablic
logarytmieznyenh i nomograméw szybko okre§lié $red-
nice ziarn sedymenfowanego wodorotlenku. M. O.
833 (O - 669.713.7 “K 1—7/8.51
Gedeon Tihamer: Lugowanie boksytéw z zawartoscia
»Kéntartalmd bauxit feltara-
Bianyaszati, t. 83, Nr 6 czerw. 1950, s. 154;
4 ctr, 1 wykr.,, 1 tab.,, 5 poz. bibl. — Boksyty na ogét
rzadko zawierajg sia—rke, jednak dwa gatunki wegier-
skie ' sg zanieczyszczone pirytem i atunitem. Piryt
podezas tugowania metods. Bayera rozpuszcza sig, nie

._u



Nr 7—8

PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA

1951

wiaze sody i calo§¢ siarki przechodzi do czerwonego
szlamu. Natomiast alunit przy rozpuszczaniu sie wig-
Ze w 75 % sode ma siarczan sodowy, ktéry przy na-
stepnym zageszczaniu wytrgca sie w postaci krysta-
licznej razem z siarczanami, fosforanami, wanadiana-
mi i weglanami sodu. M. O. )

8§—34 (I 669.71 K 1—17/8, 51
Evva Ferenc: Wytracanie wodorotlenku glinu — ana-=
liza sedymentacyjna. »Timidldhidritszuszpenziék
szedimenticidés analizise. Banyaszati, t. 83, Nr6,
czerw. 1950, s. 148; 5,5 str, 2 rys., 9 wykr, 3 tab,
§ poz. bibl. — Opis tatwego i prostego sposobu okre-
§lania krzywych ziarmistosci Wudofotlenku glinu wy-
padajacego przy hydrolizie glinianéw; krzywe te stu-
zg jako kontrola produkcji w wegierskich hutach alu-
mi_n.iuin. M. O. ) )

8-—35 (n)* 669.884.3 K 1—1/8. 51
Rogers R.R., Viens G.E.: Rafinacja litu przez desty-
lacje pod niskim ciSnieniem. ,Refining lithium by
vaporization at low pressure“. Can ad. Min. Met,
t. 44, Nr 465, stycz. 51, s. 15; 6 str., 2 fot, 1 rys,
3 wykr, 4 tab,, 5 poz. bibl. — Wykazano mozliwosé
oczyszczania surowego litu o zawartosci 0,5 % Na
drogg destylacji pod cisnieniem .0,04 mm, tak dalece,
ze lit przedestylowany zawiera tylko 0,001 % Na. Da-
ne doswiadczalne oraz dokladny opis aparatury. E.Z.

8-—36 (n)* 669.295.3 K 1—17/8. 51
Spence N.S.: Niekidre zagadnienia metalurgii na
drodze redukeji fyfanu. ,Some aspects of titanium
reduction metallurgy*. Canad., Min. Met. Bull,
t. 44, Nr 465, stycz. 51, s. 21; 4,8 str., 4 wykr.,, 11 tab.,
-41.poz. bibl. —— Czysty, plastyezny tytan nastrecza
w produkcji duze trudno$ci i w najblizszej. przyszio-
§ci konsumcja tytanu -ograniczy sie do stopéw boga-
tych w tytan, ktére sg znacznie mniej czule na zanie-
czyszcezenia azotem i tlenem, niz metal gzysty. Przy-
teczono wlasnodei fizyczne i korozyjne czystego tyta-
nu.” Tytan i jego. stopy wykazuja wlasncéci antykoro-
zyjne podobne do stali nierdzewnych Iub stopéw
Ni-Cr. Opisano metody redukcji. na drodze elektro-
litycznej ,fermicznej dyssocjacji i przy pomocy czyn-
nikéw redukeyjnych jak Mg dla TiCl; i Ca dla TiO,.
, .E.Z.
8—37 .(h* 669.713 K 1—17/8. 51
‘Sherwin R.S.: Produkeja tlenku aluminium do celow
elektrolizy. ,Extractive metallurgy of aluminium®
J.Metals, t. 188, Nr 4, kw. 50, s. 660; 6,5 str. —
Opis i poréwnanie metod. produkecji tlenku glinu do
celow metalurgicznych uzywanych.w.Ameryce i- w
’Em:opie: metoda .Bayera, metody. -spiekania boksytow
wysokokrzemowych z wapieniem, - metody przerobu
negelinéw. Podano specyfikacje na tlenek aluminium
oraz ogélne zasady produkcji metalicznego aluminium

,droga elektrolizy. M. O.

8-—38 (n)* 622.341:622,773 K L-——"Z/S. 51
V\:’uerker ‘R. G.: Wzbogacanie -takonitéw ' w procesie
pirometalurgicznym. ,,Benefication . of taconites by
pyro-metallurgy, Min: Eng, t. 190, Nr 1, stycz. 51,
-8. 25; 2 str,,-2 rys, 3 poz. bibl. — ‘©Oméwiono mozli-

-wosci. przer6bki . tekonitéw - (upogich kwasnych rud.

.i‘e;]z;&a) “na - zelgrude oraz zasady tego procesu (Renn).
8f39 ()*. . 669.245.71.28 K 1‘—’7/8. 51
,Stopy .nikiel — aluminium . — molibden; ;Nickel —
-aluminium — molybden- alloys“. M-et: Ind.; t 78
N;r 9, marz. 51, s, 165; 0,3 str. — Zbadane stopy ni—7
‘kigl — aluminium. — molibden -ped - wzgledem ich
stosowalno$ci  pray - podwyzszonych temperaturach
(wturbinach- gazowych). ‘Stwierdzono, ze dodatki ko-

baltu i wolframu nie. poprav';iaja -wlasnosci. Przépro-

- 80

wadzono badania nad pelzaniem stopéw do tempera-
tury 815°C. Ustalono optymalny sklad ,dopuszeczalne
zanieczyszczenia i opracowano tymczasowg norme¢ na
te stopy. E. Z.

8-—40 (n)* 669.721.3 K 1—178. 51

Sulyovszky A.:. Ofrzymywanie magnezu z dolomii_:,u_ na
drodze elektrolitycznej i. termicznej.. ,,Magnez_lum
elSallitdsa dolomitbél  elektrolitikus es termikus

uton“. Kohaszati, t 6 Nr.2 luty 51, s. 42; 3 str,
"1 rys. — Zasady otrzymywania magnezu na drodze
- ‘elektrolitycznej i termicznej. Schematyczne przedsta-
" wienie obu metod. Poréwnujac obie metody, stwier-
- dzono, Ze proces termiczny jest technologicznie prost-
" szy, tanszy. Urzadzenia sg malo skomplikowane, nie

wymagajg tylu materialéw_ubocznych, co proces elek-
trolityczny. Zapotrzebowanie energii jest mniej wie-

. cej jednakowe. Dla Wegier, gdzie jedynym surow-

cem do wytwarzania Mg jest dolomit, wchodzi w ra--
chube metoda termiczna. A.P.
8§—41 m)* - 669.715.5.721 K 1—7[8. 51

Ghérenguel L F.: Nowy stop plastyczny typu Al-Zn-
-Mg §redniej wytrzymalosei T 35. ,A new medium-

- strength wrought light alloy of the Al-Zn-Mg fami-

ly — T. 35¢. Met. Treatm. t. 18, Nr 64, stycz. 51,
s. 33; 4 str.,, 7 wykr,, 2 tab.,, 8 poz. bibll. — Opisano
badania nad stopami Al-Zn-Mg we Francji, wska-
zujac na to, ze ze wzrostem zawartoéci Zn rosnie zdol-
no$é¢ stopéw do starzenia, lecz réwniez rosng trudno-
§ci produkeyjne. Podano skiad optymalny stopu
o $redniej wytrzymalo$ci, dajgcego sie przerabiaé

. bez wigkszych trudnosci. Sktad ten jest nastepujgcy:

Zn = 6—7%, Mg = 1,75—2,5%, Cr = 0,2»—0,4%, resz-
ta Al Stop ten nosi symbol T. 35. E. Z.

9. ODLEWNICTWO"

9— 35 (0)* 621.743 K1—17/8 51
Umocowanie rdzeni w formie za pomoca gwozdz. ,Fa-
stening cores by nailing. Fos. Foundry Pract,
t. 1, 1950, s. 458; 1 1/4 str., 1 fot., 1 rys. — Ulepszony
sposéb umocowywarﬁa matych rdzeni umieszczanych

‘w formach piaskowych, za pomoca gwozdzi, dajgcy

lepsze wyniki w odlewaniu. T. M.

9— 36 (0)* 621.74.03 ‘K. 1—17/8. 51
Broughton W. W.: Wymiarowanie odlewéw matryco-
wych, ,How to specify die casting dimensions.“ Iron
A ge, t. 165, Nr 23, sierp. 1950, s. 79; 4 sir, 4 rys. —
Zasady wymiarowania czeSci, cdlewanych pod cis$nie-
niem. Wskazano na zmiany wymiarowe, zachodzace
przed rozpoczeciem produkeji lub w czasie cyklu pro-
dukeyjnego. Tolerancje oraz przyklady wlaSciwego spo-
sobu wymiarowania odlewéw. J. N.

9 —37 (2)* 621.753.3 K 1—17/8 5]
Doat E.: Produkecja szezelnych odlewéw z zeliwa. ,Fa-
brication de piéces etanches en fonté“ Fonderive,
Nr 53, 1950, s. 2056; 3 str, 2 tab. — Sklad wsadu
metalowego nadajacego sie do produkcji cdlewéw
szezelnych w zaleznosei od grubosci projektowanego
cdlewu, oraz om¢wienie kontroli biegu zeliwiaka. J. P.

938 () 669.136.32 K 1—7/8. 51
Rehder I. E.: Zeliwa sferoidalne. ,,Nodular -cast - irons®.
Canad. Met, {13, Nr 5, maj 1950, s. 16; 4 str.,
1 rys, 7 makrogr., 1 poz. bibl. — Sposoby otrzymywa-
nia zeliwa sferoidalnego. Dzieki swej -elastycznosci ze-
Liwiak jest najodpowiedniejszym piecem do wytapia-
nia tego typu zeliwa; duze zalety ma réwniez piec
elekiryczny ze wzgledu na iatwosé otrzymywania ze-~
iwa o niskiej zawartoSci siarki. Réznice w strukturze
zeliwa ciggliwego i eferoidalnego. J. N.

-
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9—39 (n)* 621.744:669.2/.8.621.2 K 1—178. 51
Thomson W.: Formowanie i badanie odlewéw z metali
niezelaznych dla urzadzen hydraulicznych. ,,Mculding
and testing non-ferrous hydraulic castings.” Foun-
dry Trade J, t. 88, Nr 1761, 1950, s. 579; 7 str., 12
rys., 3 tab. — Formowame odlewame i badanie roz-
nych czeéci sktadowych maszyn i urzadzen hydrauli-
cznych, odlewanych z metali niezelaznych. Szereg
wskazowek praktycznych. K. S.

9 — 40 (o)* 621.744.4:658.53 K1— 7/8, 51
Ottingnon R. F.: Reorganizacja oddzialu maszyn for-
mierskich, ,, Reorganisation of a moulding-machine sec-
tion“. Foundry Trade J. t. 89, Nr 1788, grudz. 50,
s. 467; 5 1/4 str., 5 fot, 6 rys. — Zmniejszenie ilosci
roboczo godzin na tong zehwa o 50% przez nowe roz-
planowanie oddzialu maszyn formierskich i zainstalo-
wanie nowych urzadzen transportowych i- automatycz-
nej kontroli maszyn formierskich. J. N.

9—41 (0)* 621.744 K 1-—7/8 51
Marek C. T.: Projektewanie odlewéw do szezednoscio- -
wego formowania. ,,Casting design for economical mol-
ding“. Foundry, t. 78, Nr 11, list. 50, s. 88; 1,5 str.,
26 rys., 1 wykr., 2 tab. — Wpiyw konstrukcn odlewu
na metode jego produkcji. Przyklady obnizenia -kosz-
téw produkeji przez ponowne przekonstruowanie odle-
wu, majace na celu zmiane nieregularnego podziatu
modelu na podziat prostohmowy lub wyeliminowanie
rdzeni, unikniecie luznych czedci modelu i trzyczescio-
wej formy oraz dobranie odpowiedniej metody produk-
cji, np. odlewanie w formach trwatych lub pod ciénie-
niem, J. N.

9-—42 (0)* 669.721.7:621.747 K1l— 7/8. 51
Praktyczne metody wykaiczania odlewéw matryco-
wych magnesowych. Cz. ‘1. ,Practical methods for
finishing magnesium die castings*. P. I. Die Ca-
sting, t. 8, Nr 9, wrzes. 50, s. 41; 4 str.,, 3 fot., 1 tab.
Podano opis mechanicznych metod wykanczania odle-
woéw magnezowych lacznie z polerowaniem .Metoda
oczyszczania odlﬂwéw w bebnach obrotowych w mo-
go stopnia wykanczania. Kapiele oczyszczajace przgd
platerowaniem elektrolitycznym. Opis metod chromo-
wania oraz metody prowadzgcej do uzyskania czarnej
powierzchni. E. Z. \

9—43 (2)* 6221.745.3 K 1—1/8. 51
Sabamejew P. F.: WlasciwosSci proceséw zacl:odzqcych
w zeliwiaku przy stosowaniu goracego dmuchu.’,,0s0-
biennosti wagranocznogo processa pri goriaczemy du-~
tie“. Za Ekon. Top. t. 7, Nr 7, lip. 50, s. 19; 4 str.,
3 rys., 2 wykr., 1tab:, 3 poz. bibl. — Zastosowanie gorg~
cego dmuchu w procesie wytapiania zeliwa w zeliwia-
ku prowadzi do zmniejszenia rozchodu paliwa do 40 %,
zwiekszenia wydajnosci zeliwiaka, oraz zapewnia otrzy~
manie gorgcego metalu. Najkorzystniejsza temperatura
dmuchu - wynosi 250—350 C, za§ szybko§é - dmuchu
1,5 — 38 mfsek. Wysokoéé strefy spalania powinna byé
mniejsza o 0,3 do 0,4 m niz przy dmuchu zimnym,
dolna granica rozchodu koksu wynosi 7,5 — 8,5 %. Do
podgrzewania dmuchu stosuje sie powszechmie proste
urzadzenie, wykmzystuJace ciepto spalama gazéw od-
lotowych., W. K.-

944 (2)* N 621.741.4 K 1——7/8. 51
Przekonstruowanie odlewow staliwnych. ,Redesign
steel castings®. Steel, t. 126, Nr 23, czerw. 50, s. 92;
2,5 str., 6 fot. — Szereg przykladéw przekonstruowy-

wania odlewéw staliwnych celem osiggniecia nizszych
kosztow produkcji, ulepszenia techniki odlewania, uzy-
skania lepszego wygladu, wzglednie oszczedno$ci na
cigZzarze odlewéw. J. N.
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‘hengerlés techhikai fojlodése.

't. 70, Nr 25, grudz. 50, s. 1153; 2 str., 6 rys.,

§—45 (o)* 621.744 K 1—17/8 51
Barton H. K. i L. C.: Podstawowe zasady projektowa-
nia matrye. ,,Basic pronciples of die design,, Machi-
nery, t. 76, Nr 1961, maj 50, s. 752; 7,5 str., 1 fot,

‘11 rys. — Zasady umieszczania odpowietrznikéw w ma-

trycach do odlewania pod ciénieniem oraz konstruo-
wania mechanizméw wypychajgcyeh odlew.z matrycy.
Sposoby zapobiegania niszczeniu sie wypychaczy. J. N.

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10 —49. (0)* 669.018.2-414:621.944.1 K 1—1/8. 51
Ginther E.: Przyczyny sklejania sie blach cienkich
w czasie walcowania. ,,Die Ursachen des Klebens beim
Walzen von Feinblechen“ Die Technik, Nr 4, 50,
s. 201; 1,5 str.,, 5 poz. bibl. — Przyczyny sklejania sie
blach cienkich oraz opis mechanizmu tego zjawiska.
Gléwng- przyczyng -jest nier6wnomierny - rozktad gnio-
t6w, a co za tym idzie nierdéwnomierne plyniecie me-
talu. Podano wskazéwki, zmierzajace do wyelimino=
wania zjawiska sklejania sie blach przy walcowaniu.
R. W.

16-—50 ()* 669.7/8:621.771.23 K 1—7]8. 51
Koéves E.: Techniczny rozwoj walcownictwa blach
i tasém z lekkich metali. ; Konny#ifém lemez-és szalag-
Banyaszati, Nr 5,
maj 49, s. 109; 4 ‘str., 7 rys., 1 tab., 5 poz bibl. —
Przedstawionos technike walcowania lekkich metali
i osiggniete w tej dziedzinie postepy. Podano najnowo-
cze$niejsza metode walcowania i wskazano na koniecz-
ro§¢. modernizacji wegierskich walcowni. Technika
walcowania na Wegrzech i.w innych krajach Europy

,Srodk,owe; jest w poréwnaniu do techniki walcowania

stali dosyé przestarzala, poniewaz jeszcze dzisiaj wal-
cuje sie blachy na walcach duo w jednym kierunku.
Gorace walcowanie lekkich metali przeprowadzane po-
czgtkowo na walcach duo, na ktorych walcowano
miedZz i mosigdz. P6Zniej powiekszono wzglednie
wzmocniono stojaki walcdw, aby moéc na nich walco-
waé stopy lekkich metali, trudno ulega]a,cych przeréb-
ce plastyeznej. A. P

10 —51 (o)* 621.946 K1 ——7/8 51
EASenhuth C.: Sposoby pomiaréw przeciagadel. ,Ver-
fshrén zum Messen von Ziehholen®, Stahl u. Eisen,
2 poz.
bibl, — Schemat i opis dziatania meskomphkowanego
przyrzadu do’ pomiaru sredmcy oczka i diugosci stoz-
kéw przeciggadta. Prosty i tatwy w obstudze przyrzad
daje mozno§é wykonania dokladnych pomiaréw na-
wet' przez pracownika niewykwalifikowanego. R. W.
10 — 52 (o)* 621.946:536.5 K 1—178. 51
Reichel: 'W.: Pomiary temperatur przy przeciggania

‘pretow i drutu, oraz zagadnienie ponadkrytyecznej szyb-

koSei przeciagania. ,, Temperaturmessung beim Stan-
gen- und Drahtzug und die Frage iiberkritischer Zieh-
geschwindigkeiten“, Stahl uw. Eisen, t. 70, Nr 25.
grudz. 50, s. 1141; 6 str., 2 fot., 5 rys., 6 wykr. — Tem-
peratura nagrzania sie metalu przy przeciaganiu jest
‘czulym wskazZnikiem prawidlowosci przebiegu procesu.
Odzwierciedla ona wielko§¢ powstajgcych  naprezeh
oraz skuteczno$§é dzialania $rodka smarujgcego: Poda-
no schematy przyrzadéw shuzjcych do pomiaru tem-
peratury przecigganego metalu. Najczestsze zastosowa-

‘nie “znajdujg termopary. Przez zastdosowanie ponad-

krytycznej . szybko$ci przeciggania uzyskujemy zwiek-
szenie przelotowosci przeciggadel, przy jednoczesnym
obnizeniu temperatury przeciggania i wzroscie trwa-
losci. R.W.

10 — 53 (2)* 669.14.018.295 Ki1— 7/8. 51
Wyréb i wlasnosei lin stalowych, ,Manufacture and
properties: of wire ropes“. Iron Coal Tr. Rev. t.
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162, Nr 4323, luty 51; s. 379, 1 str. — Warunki, jakim
powinna odpowiada¢ walcéOwka na liny. Przeanalizo-
wano wplyw przerébki plastycznej i obrébki cieplnej,
oraz metody badan odnoénie wytrzymatosei liny w pra-
¢cy. R. W, :
10 —54 (I)*

669.715-122 K 1—7/8. 51

Davies C. E.: Walcowanie aluminium i jego stopow. II. -

,»Rolling aluminium and its alloys. II. Met Ind. t.
78, Nr 14, kw. 51, s. 263; 3,5 str., 2 fot. — Opis nowo-
czesnej techniki walcowania aluminium i jego stopow
na walcarkach zwrotnych i niezwrotnych, oraz pomoc-
niczych urzadzen do transportu blach i tasm. podczas
walcowania. Przytoczone wymiary waledw nowocze-
.snych walcarek i szybkoéci stosowane podczas walco-
wania; Walcarki trio w Anglii osiggaja szybko§¢ wal-
cowania 700-m/min. E. Z.

10 —55 (n)* 669.35:621.944.1 K 1—17/8. 51
Davies C. E.: Walcowanie na zimno stopéw miedzi.
,Cold rolling copper alloys“. Met: Ind. t. 78, Nr 13,
marz, 51, s, 243; 4,5 str.,, 2 fot. — Opisano nowoczesng
technike walcowania z podkre§leniem przejscia z wal-
cowania na zimno na walcowanie na gorgco, zwigzang
ze wzrostem wymiaréw wlewkow i walcowaniem blach
i taSm o coraz wiekszych szeroko$ciach, przy réwno-
czesnym stosowaniu coraz wiekszych zgniotéw i szyb-
‘kosci walcowania. Przytoczono korzysci stosowania duo
— i kwarto walcarek zwrotnych i niezwrotnych oraz
walcarek ciggtych (tandem). Metody chlodzenia i spo-
soby smarowania walcéw oraz kontrola tolerancji wy-
miarowych wywalcowanego produkiu. E. Z.

10 —56 (z)* 621.944.5:629.12:621.18 K 1 —17/8. 51
Wyrob blach okretowyeh i kotlowyeh. ,,Ship - plate
and boiler-plate productiont. Iron Coal Tr. Rev.
t. 161, Nr 4309, list. 50, s. 627; 1 str. — Blachy okreto-
we produkowane sg ze stali pétuspokojonej. Przy wiek-
szych rozmiarach koniecznym jest walcowanie na wal-
carce quarto. Do produkcji blach kottowych poleca sig
stosowanie niskostopowych stali. R. W.

10 — 57 (z)* 621.771:620.19 KI1-— 7/8. 51
Remport Z. Wady waleowanych stali. ,Hengerelt acé-
lok hibajelenségei“. Banyaszati, t. 5, Nr 9, wrzes.
50, s. 513; 4 str. — Wady powstale w czasie walcowa-
nia wykonhczajacego z powodu trudno$ci uchwycenia
walcowane]j sztuki, na skutek wadliwej pracy walcarki
i niewlasciwego ustawienia walcéw. Wady powierz-
chniowe spowodowane nieodpowiednim doborem ma-
teriatu walcow. Sposoby zwalczania tych wad. Wady,
ktorych ‘przyczyng jest przegrzanie i powierzchniowe
odweglanie. Przyczyna wad jest réwniez pomieszanie
materialéw wsadowych., A.P. -

10— 58 (2) 621.946 K 1-—-17/8 51
Lueg W., Pomp A.: Préby przeciagania drutéow ze stali
stopowych w réznych warunkach pracy. ,,Ziehversuche
an legierten Stahldréhten unter verschiedenen Arbeits-
bedingungen®, Stahl u. Eiseén, t. 70, Nr 22, pazdz.
50, s.-977; 7 str.,,- 6 wykr., 3 mikrogr.,, 2 tab., 7 poz.
bibl. — Omoéwiono wplyw §rodka smarujgcego na po-
wierzchnie przeciaganego drutu. Proby zmierzaly do
ustalenia - wplywu ksztaltu przeciggadia, - szybkosci
ciggniecia, oraz $rodka smarujacego na przebieg pro-
cesu i wlasnoéci wyrobu. Przeprowadzono préby cigg-
niecia z wzrastajgcym gniotem na . jednociggu i wielo~
ciggu. Wyniki badan ujeto w wykresy i tabele. Dobre
wyniki osiagnieto przy zastosowaniu soli kuchennej
jako dodatku do smaru. Dodatek ten ulatwil w znacz-
nym stopniu przeciagganie drutéw- ze stali Cr18 Ni8
na wielociggu. R. W.

10 — 59 (o)* 621.974 K1—7/8 51
Westbrock F. A.: Zastosowanie podkladek zywicznych
do mlotéw. ,;The use of resilient tools on forging ham-
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mers. Steel Processing, t. 36, Nr 11, list. 50,
s. 565; 2 str, 1 fot, 1 rys. — Przeprowadzono préby
ustawiania podkiadek zywicznych pod mloty oraz
w lgczone czeéci korpuséw duzych mlotéw. Proby- daly
wyniki pozytywne. Specjalnie preparowane wikladki
majg duZe zdolnosci tlumienia drgan i wplywaja ko-
rzystnie na prace mtlota. R. W.

10 — 60 (0)* 669.721.5:621.946 K 1—17/8. 51
White G.: Wyciskanie stopéw magnezowych. ,Extru-
ding magnesium alloys“. Canad. Met. t. 13, Nr 10,
pazdz. 50, s. 34, 3 str., 2 fot.,, 1 tab. — Przed zaloze-
niem matryce muszg byé podgrzane do temperatury
bliskiej metalu, Metal ogrzewa sie tak, by jego tempe-
ratura byla nizsza od najlatwiej topliwego skladnika.
Opisano operacje wyciskania i wykanczajaca. Podano
zestawienie stopéw do tego stosowanych. R.W.

10 —61 (0)* 6621.944.1 K 1—17/8. 51
Lloyd D. W.: Nowoczesne metody walcowania na zgnia-
taczkach. ,Modern blooming mill practice“. Iron
Steel Engn. t. 28, Nr 2, luty 51, s. 59, 7 str.; 5 rys,
1 wykr., 2 mikrogr., 5 makrigr., 4 poz. bibl. — Wady
wyrobéw walcowanych mozna podzieli¢é na cztery gru-
py: a. pochodzenia stalowniczego, b. z piecéw grzew-
czych, c. walcownicze, d. wykanczania. Rozpoznanie
zrédia pochodzenia na gotowym wyrobie jest b. trudne.
W przypadku statego wystepowania nalezy pobrac
proby na poszczegblnych stadiach produkceji. Omoéwio-
no typy i powody powstawania wad powierzchniowych
gtéwnie z punktu widzenia zgniatacza. Podano sposo-
by ich unikania. R. W.

10 — 62 (o)* 621.944.3:621.313 K 1—17/8. 51
Gurney N. R. D.: Czynniki decydujace o wyborze wy-
posazenia elektrycznego walcarki. ,,Factors determi-
ning the choice of electrified equipment for steel rol-
ling mills.“ Sheet Metal Ind. t. 28 Nr 286, luty
51, s. 17; 18 str., 6 fot., § rys., 6 wykr., 4 tab. — Celem
dokonania wyboru silnikéw nalezy uwzgledni¢: typ
walcarki ilo$¢ klatek i wielko§¢ walcow, wielkosé
wsadu, wielko§¢ wyrobu, temperature przerobu, za-
warto$¢ wegla w stali, wymagang wydajno$¢, ilosé
przepustéw. Nalezy uwzgledni¢ przestoje i przeanali-
zowaé dokladnie rytm walcowania. Scharakteryzowano
silniki asynchroniczne, synchroniczne i ptadu statego.
Przeanalizowano uklady i sposoby doboru silnikéw dla
walcowni nawrotnych blachy tasmowej, tasmy, pretéw
i ksztaltownikéw. Podano sposoby regulacji. silnikéw
walcarki nawrotnej. R. W.

10 —63 (o)* 621.944.4
Prostownica o skrzyzowanych rolkach.

K 1—78. 51
,,Cross roll

-straightenning machine.* Prod. Eng. t 21, Nr 7,

lip. 50, s. 36; 2 str,, 2 fot.,, 2 rys. — Opis i szkice kon-

strukcyjne prostownicy o skrzyzowanych rolkach, po-

siadajgcej wydajnossé 7.000 sztuk szeSciometrowych

pretéw w ciggu oSmiu godzin. R. W.

10 —64 (2)* 6$69.14.018.463:621.98 K 1—17/8. 51

Epstein S., Framc J. W.: Ocena glebokotlecznosci stali

jakoSciowej. ,,HHow to evaluate deep drawing quality

steel“. Iron Age, t 166, Nr 19, list. 50, s. 88; 5 str.,

3 fot, 2 rys., 1 wykr., 2 mikrogr. — Dotychczas nie

optacowano dobrej proby ttoczliwosei blachy. Wysu- -
nieto .propozycje stosowania préby rozciggania przy

diugos$ci pomiarowej 300 mm, wzglednie specjalnej

proby.zblizonej do Olsena. Podkre§lono wplyw rozto-

zZenia weglikéw, wiracen niemetalicznych, przypadko-

wych domieszek. Wysunieto ciekawe sugestie odnosnie

temperatury walcowania, skiadu i badan. R. Wu. - »
10 — 65 (0)* 621.771.2 K 1—17/8. 51

Ford H.Technika walecowania na zimne. ,,Cold rolling

technique“’, Sheet Metal Ind. t. 28, Nr 285, stycz.

51, s. 5; 7,5 str., 4 rys, 3 wykr, 1 tab. — Korman,
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Siebel i Ekelund, wyprowadzajac swoje teorie walco-
wania, poczynili szereg zalozen, kiére uniemozliwily
dokladne obliczenia. Orowan w oparciu o Prandtla
i Nadaia podat teorie, ktéra bardziej odpowiadala rze-
czywistodci. Przedyskutowano zalozenia Orowana i po-
przednikéw. Podano przykiad obliczenia nacisku wal~
cow. R. Wu.

10— 66 (0)* 621.99 K 1—17/8. 51
Springer J. B.: Ksztaltowanie duzych nakretek z duza
szybkoScia ma zimneo. ,,Cold-forming large nuts at
high speed”. Machinery, t. 78, Nr 1994, Iuty 51,
s. 186; 3 str, 4 fot. — Nowy typ maszyny zezwala na
produkcje nakretek sze§ciokatnych z okraglej wal-
cowki. Wydajnosé do 42 szt/min. ObniZenie kosztéw
produkcji okolo 30 proc. Ksztaltowanie odbywa sie
automatycznie w siedmiu operacjach. R. Wu.

10 — 67 (o)* 621.771 K 1-—-17/8. 51
Edelbloude M. R.: Przyczyny zlaman walcow, ,Les
causes de rupture des cylindres de laminoirs®. Cirs.

Inf Techn. t. 8, Nr 3, 1951, s. 297; 2 str., 8 rys. —
APodano typy zlaman walcéw tak beczki jak i czopdéw
oraz wyja$niono powody. R. W.

10 — 68 (o)* 621.73 K 1-—17/8. 51
Wiegandt M. H.: Ustalenie czasow kucia. ,Estimating
forging times.” Machinery, t. 78, Nr 1998, marz.
51, s. 355; 4-str., 4 wykr.,, 4 tabl. — Czasy odkuwania
ustala sie na podstane planimetrowania wyrobu oraz
rodzaju milota. Dokladny czas mozna ujaé, posiadajac
dobrze wyliczony wspétezynnik czasowy. Podano usta-
lone empirycznie wykresy i tablice dla' odkuwania roz-
nego rodzaju wyrobéw. R. W.

10 — 69 (2)* 621.944 K 1—77/8. 51
Howat D. D.: Wyréb waleéow w odlewni Whifflet.
,Roll manufacture at the Whifflet foundry“. Iron
Coal Rev. t. 162, Nr 4323, luty 51, s. 383; 3 str,
1 fot. — Zaklady te produkujg walce staliwne. Stosu-
jg one piece o paleniskach péigazowych lub mate piece
‘martenowskie o wyprawie kwasnej. Po odlaniu stosuja
ogrzewanie glowy przy pomocy przenoc$nego piecyka
Iukowego. Obrdbka cieplna i mechaniczna prowadzona
jest w tych zakladach. R.'W.

10 — 70 (2)* 621.9446669.136.3 K1 — 7/8,51
Wright K. H.: Wyréb utwardzonych walcow zeliwnych.
;,Chilled roll manufacture. Iron Coal Tradt Rev.
t. 162, Nr ???7? 4320, stycz. 51, s. 185; 8 str., 5 fot,
1 rys., 2 wykr., 9 mikrogr., 1 tabl,, 5 poz bibl. — Walce
utwardzone charakteryzuja sie twarda i kruchg war-
stwg wewngtrzng oraz wytrzymatym, duzo migkszym
rdzeniem. Tak zmienne wlasno$ci mechaniczne otrzy-
muje sie droga uzyskania odpowiednich struktur zeli-
wa. Uzyskanie struktur zalezne jest od skiadu i wa-
runkéw chlodzenia. Podano krétki zarys historyczny,
sposoby dobierania skladu, przemiany zachodzace W
strukturze w czasie pracy walca. Przedyskutowano
wplyw krzemu, niklu, chromu, molibdenu jako dodat-
k6w stopowych oraz wegla. Opisano sposéb produkcp
walcow potutwardzonych. R. W,

10 —171 (o}* ,621.7.62‘1.979 K 1—17/8. 51
Halliday ‘W. M. Praktyczny sposéb warsztatowy koa-
‘serwacji narzedzi do pracy. ,,A practical workshop sy-
stem for the care and maintenance -of press tools“.
Sheet Metal Ind. t. 28, Nr 287, marz. 51, s. 257;
65 str., 3 rys. — Zadaniem zatrzymywacza jest: a. za-
trzymaé materiat w odpowiednim miejscu- matrycy,
b. ustawi¢ taséme w odpowiednim pofozeniu wzgledem
trzpienia, c. przytrzymaé tasme tak dlugo, az trzpien
nie zacznie pracowaé. Najlepszym w tym wypadku jest
urzadzenie automatyczne. Podano. opisy tego rodzaju
urzadzenn dla waskiej i szerokiej tasmy. R.W.

1. OBROBKA CIEPLNA

11 — 36 (0)* 621.785.52 K 1—17/8. 51
Siemina L. E., Rzepecki W. A, Czietyrin N. I.: Nowa
metoda naweglania gazowego. ,,Nowyj mietod SazZowoj
ciemientacji“. Prom. Energ. Nr 10, 50, s. 11; 1,25
str., 1 rys. — Opis metod naweglania gazowego pole-
gajacego na wytwarzaniu gazu naweglajagcego w ko-
morze pieca elekirycznego retortowego, do ktérego
wmontowano ognioodporng mufle - §limak - obracajacg
sie na rolkach z szybkoscig ok. 2 obr. na minute. Do
mufli zaladowuje sie mieszanke naweglaigea i wytrzy-
muje przez 24 godz. przy temp. 920 C, skutkiem czego
powstaje na $ciankach warstwa bogata w wegiel o
grubosci 5—7 mm, nastepnie laduje sie do mufli czesci
do naweglania w ilo$ci do 50 kg i wprowadza sie mufle

‘w ruch obrotowy. Pod wplywem wysokiej temperatury

z mieszanki i warstwy utworzonej na $ciankach mufli

-wydobywa sie gaz naweglajacy, tworzge na elemen-

-Czas frwania obrébki 1 godz. 20 minut.

tach, mieszajacych sie z mieszankg naweglajacg, réw-
nomierng warstwe naweglong o grubosci 0,4 do 0,6 mm.
Metoda ta
w stosunku do zwyklych stosowanych dotychczas me-
tod naweglania daje 3 — 4-krotny wzrost wydajnos$ei,
réownomierng warstwe naweglong, oszczedno$§é energii

-elektrycznej i zzmniejszenie iloSci obstugi. W.R.

- heating for the Steel Industry*.

“nie po walcowaniu.

11 — 37 @)* 621.783.3 K1-—17/8. 51
Hess F. O.: Zastosowanie szybkiego ogrzewania gazem
w przemysle stalowym. ,Implications in high speed
Iron Steel Eng.
t. 27, Nr-1, stycz. 50, s. 63; 11 str, 5 fof, 2 rys, 3
wykr., 7 mikrogr., 4 makrogr — W ostatnich latach
rozwinieto metode szybkiego ogrzewania stali gazem.
O ile w zwyklych piecach, przy wyzarzaniu, nagrzanie

stali na gtebokosci 25 mm nastepuje w ciggu 1 godzi-

ny, to przy metodzie szybkiego nagrzewania gazem
ten sam skutek uzyskuje w ciggu 1 do 5 minut. Znacz-
ne korzysci przyczyniajg sie do rozpowszechnienia tej
metody. Podano przeglad nowszych instalacji i osig-
gane wyniki, ktére wro6za dalsze rozpowszechnienie tej
metody nie tylko w obrébce cieplnej, lecz i w prze-
rébce. plastycznej. B. K.

11— 38 (2)* 621.771.26 - K 1—17/8. 51
Michiejew W. G.: Hartowanie koncéw szyn bezposred-
»Zakalka koncow rielsow s pro-
katnogo nagriewa®. Stal, t. 8, Nr 9, wrzes. 48, s. 826}
4,5 str.,, 2 rys.,, 1 wykr., 4 mikrogr., 3 makrogr., 4 tab.,
1 poz.bibl. — Opis techniki hartowania koncow szyn

- z walcowniczego nagrzania (bezpo$rednio po walcowa-

niu). Podano makro i mikrostrukture gléwki .szyny
przy hartowaniu oraz gleboko§é warstwy zahartowa-
nej. K. R.

11 —39 (0)* 621.785.542 K 1—-17/8 51
Furkert P. A.: Nagrzewanie miejscowe. ,Localized
heating®“. Ind. Heating, t. 17,Nr 8, sierp. 50, s. 1334;
5 str., 5 fot. — W ostatnich czterech latach wiele uwa-

. gi przywiazuje sie do szybkiego nagrzewania gazem,

zaréwno catych przedmiotéw jak réwniez i ich poszcze-

. gélnych miejsc, zwlaszcza w zabiegach przerobki pla-
. stycznej, jak i w obrébce cieplnej. Omoéwiono zalety
. tej metody i kilka typowych zastosowan produkcy]-

nych nagrzewania miejscowego. B. K.

11 — 40 (0)* 621.91.92:621.785.7 K 1—17/8. 51
Wainwright H. L.: MrozZenie drobnych narzedzi., Appli-
cation du traitment par le froid au petit outillage®.
Cire. Inf Techn. t. 6, Nr 1, stycz. 49, s. 8; 1,5str,,
2 tab., 1 poz. bibl. — Wyniki pracy drobnych narzedzi

. peddanych obrdobce mrozeniem w jednej z wytwdérni
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angielskich. Niektére narzedzia, np.. cienkie wiertta dla
stali austenitycznych, daly kilkunastokrotnie wieksza
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wydajno$¢ niz obrabiane normalnie. Niektére inne na-
rzedzia nie dajg wynikéw zadowalajgcych. B. K.

11 —41 (2)* 669.14:621.785.7 K 1—17/8. 51
Jofinow S. A.: Studzenie stali sklonnej do tworzenia
platkéw $nieznych po przerdbee na goraco. ,,Ochlazdie-
nije flokienoczuwstwitielnoj stali posle goriaczej mie-
chaniczeskoj obrabotki“. Stal, t. 8, Nr 3, marz. 48, s.
258; 3,3 str., 3 rys., 1 wykr.,.1 tab., 10 poz. bibl, —. Jak
wykazujg liczne dosSwiadczenia krajowe i zagraniczne,
celem regulacji studzenia stali sklonnych do tworze-
nia platkéw $nieznych . po walcowaniu lub kuciu, nale-~
zy zastgpié nieopalane doty chlodnicze przez opalane
piece wgiebne, A wigc piece tunelowe, komorowe wzgl.
wglebne. Obrobka cieplna stali w tych piecach wediug
ustalonej technologii catkowicie usuwa niebezpieczen-
stwo tworzenia sie ptatkéw $nieznych. K. B.

11 — 42 (z)* - - 669.14—424:621.78 - K 1—17/8. 51
Gradina J.. W, Zubariew W. F.: Zwiekszenie wytrzy-
maloSci zlaczy szyn. ,Powyszenije proczhosti Trielso-
wych -stykow“. Stal, t. 8, Nn 4, kw. 48, 8. 341; 5,3 str,,
1 wykr,, 1 rys.,, 2 mikrogr., 5 iab.; 2 poz. bibl. — Ce-
lem ‘zwigkszenia wytrzymatosci zlgciy szyn Koniecz-
ne jest stosowanie nakladek obrobiodych cieplnie.
Opracowano wlasciwy proces technologiczny obrobki

cieplnej nakladek, ktéry daje mozno$¢ wyeliminowa-

nia rozchodu d6leju oraz otrzymania wysokich witasro=
Sci mechanicznych, potrzebnyeh dla wladciwej pracy
naktadek na zlgczach szyn ciezkiego typu. K. R, )

11 —43 (2)* 669.14:018.29:621.785.7 K 1— 7/8.-51
Lerinman P. M., Sadowski W. D.: Wplyw duzej szyb-
koSci na,grzewama. przy odpuszezaniu na udarno$é stali
konstrukcy,]nych ,Wlijanije wysokich skorostiej elek-
tronagriewa pri otpuskie na udarnuju wiazkost kon-
strukcjonnych stalej“. Stal, t. 8, Nr 5, maj 48, s. 456;
9,25 str., 1 rys., 15 wyKr., 2 tab. — Zastosowanie pradu
elekirycznego do nagrzewania przy odpuszczaniu, przez
znaczne zwiekszenie szybko$ci nagrzewania, doprowa-
dzito ‘do podniesienia udarnosci stali konstruKeyjnych,
zaréwno weglowych jak i stopowych, zas w szczegol-
noéci tych stali; ktére byty sklonne do kruchosc1 przy
odpuszezaniu. K. R,

11 —44 (2)* 669.14:621.78 K-1—1/8. 51
Gersman G. L.: Obrébka ciéplna stali. ,,Heat treatment
of steel“. Canad. Met. t 13, Nr 3, kw. 50, s. 9; '3
str., 2 fot., 2 wykr,, 9 poz. bibl. — podano wyczerpu-
jacy opis zasad obrobki cieplnej stali w oparciu o naj-
nowsze, teoretyczne i techniczne osiagniecia naukowe.
Uwzgledniono wplyw poszczegélnych -czynnikéw na
wilasnosci- stali i ‘scharakteryzowano poszczegdine za-
biegi. 'B. K.

11 —45 (o)* 621.785.54 K 1—1/8. 51
Harvey R. F.: Jak okre§li¢ hartowno$é przy hartowa-
niu pewierzchniowym. ,,How. to determine case harde-
nability”. Steel; 1. 126, Nr 26, czerw. 50, s. 80; 3,5
str., 3 wykr., 4 migrogr., — Opisano” nowg .uzyteczng
metode’ dokladneégo i szybkiego okre§lenia hartownosci
povvlerzchmowo utwardzenych- probek. Latwa 1 prosta
metoda "moZe  byé takze zastosowana do pom1aru
‘warstwy naweglonej, odweglonej, gltebokosei ¢janowa-
nia ‘lub 'azotowania, réwnie skuteczme ‘jak do mate-~
rialéw. poddanych  lokalnemu ~harfowaniu pradami

wielkiej czestotliwoéei lub ptomieniém ‘gazowym: "B. K.

11 —46 (2)* 669.14.018.252.3:621.78 (438) K '1—"17/8:51
Latuor’ A.: ‘Badania nad doborem ‘warunkéw obrébki
cieplnej krajowych stali szybkothacych, Prac. Bad.
Gt I Mech, t. 1, Nr.1, 50, s. 10; 8 str., 7 wykr,, 2
" mikrogr., 4 makrogr., 4 tab., 5 poz. bibl. — Wyniki
rréb nad doborem najwlasciwszych warunkéw obréb-
ki. cieplnej szybkotnacych stali krajowych. Zestawiono
réwnieZ probe skrawania. B. K.

- metalurgii proszkow.

11 — 47 (0)* 621.783:662.784 K 1-—17/8. 51
Leonard L. G. A.: Nowoczesne piece do obrébki ciepl-
nej ze specjalnym uwzglednieniem opalania gazem
miejskim,”,,Modern heat-treatment furnace with spe-
cial reference to town‘s gas firing®. Met. Treat-
ment, t. 18, Nr 64, stycz. 51, s. 25; 8 str., 8 fot., 4 rys.
Przeglad kilku zasadniczych rodzajéow palnikéw gazo-
wych i piecéw, stosowanych w obrébee cieplnej, opa-
lanych gazem $wietlnym. Oméwiono izolacje i mate-
rialy ogniotrwate, palniki, rekuperatory oraz rodzaje
piecéw: z przewoznym tirzonem, kolpakowe, przeloto-
we i transportowe, obrotowe i:-inne. B.K.

11 —48 (z2)* 621.785.6:621.833 K 1—17/8. 51"
Widrig S. L., Groves W. T.. Hartowanie stopniowe
martenzytyczne kol zebatyech i walkéw dla przemy-
stu samochodowego. ,Martempering of automotive
gears and shafts“. Met. Progress, t. 67, Nr 5 maj

505, s. 607; 6 str., 1 fot., 3 rys., 2 wykr., 2 tab. — Har-

towanie stopniowe martenzytyczne (martempering)
stosowane jest z powodzeniem w celu unikniecia mi-

kroskopijnych peknieé i zwiekszenia ciagliwoéci obra-

bianych przedmiotéw stalowych. Podano wyniki za-
stosowania tej metody obrobki cieplnej do elementéw
samochodowych z naweglanych stali niskostopowych.

. B.K.
12. METALURGIA PROSZKOW
12— 26 (2)* 621.775.74 K 1—17/8. 51
Donahne I.: Uwagi nad projektowaniem narzedzi do

»Considerations in designing
tools for powder metalurgy“.- Mech. Eng. ¢t 72
Nr 11, pazdz. 50, s. 886; 3,5 str., 8 rys. — Projekfowa-
nie matryc do prasowania proszkéw odbywaé sie¢ musi
na podstawie dokladnej znajomo$ci wlasno$ci praso-
wanego proszku. W konstrukeji samej mairycy szcze-
gélnie waznym elementem jest rdzen, ktéry nadaje
formg otworom wewnetrznym ksztalki (np. panewki
tozyskowej). Wiasciwy dob6r stali na rdzenie, ich od-
powiedni ksztalt i materiat korpusu matrycy zapew-
niaja sprawne i dlugotrwalte dzialanie zespolu matry-
cowego. W.R. . . .

12 —27 (o)* 621.775.75:621.357.6 K 1—17/8 51
Kuzmick J. Platerowanie spiekéw metalowych. ,Me-
tal powder parts successfully plated by new process®.
Mat. Meth. t. 31, Nr 6, czerw. 50, 54; 3 str., 4 fot.,
38 poz. bibl. — Celem dobrego platerowania spiekow
nalezy stosowaé jedng z 3 metod: 1. praséwke plate-
rowaé, plukaé, neutralizowaé a nastepnie spiekaé,
2. wstepnie spiekang praséwke platerowaé, plukaé,
neutralizowaé¢ i spiekaé¢ ostatecznie, 3. platerowaé
spiek, plukaé, neuiralizowaé a nastepnie wyzarzac
celem ulotnienia soli pozostatych w porach. W. R.
12 — 28 (z)* 621.775.75.669.13 K 1—17/8. 51.
Eudier M.: Spiekanie zelaza. ,La frittage du fer*.
Rev. Met. t. 47, Nr 11, list, 50, s. 825; 10 str, 1 rys,,
15 wykr., 3 mikrogr., .6 tab., 6 poz. bibl. — Coraz
wieksze znaczenie zastosowania proszkéw zelaza do
wyrobu artykutéw masowych metodami’ metalurgii
proszk6w powoduje -szczegélowe badania wlasnosel
spiekanego zelaza.  Badany' proszek szwedzkiej gabki
zelaznej posiadal strzepiasty ksztalt ziaren, i przez to
niska gesto§é zasypu i gesto$é zasypu z osadem. Ba-
dano zalezno$é¢ gestosci praséwki od ziarnistosel
proszku, twardosci i wlasnoSci wytrzymalosciowych
spieku- od warunkéw spiekania i prasowania. Wiasno-
§ci spiekéw odnoszono réwniez do wilasnosci proszku
wyjSciowego. Jako atmosfery ochronne stosowano wo-
dér i zdysocjowany amoniak, temperature spiekania
1150 C. Osiaggnieto gestos¢ 6,79/cm?®, twardosé¢ Rr 55,
wytrzymalo$é na rozciaganie 19 kg/mm2, W.F.
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12— 29 (n)* 621.775.74:621.36 K 1—17/8. 51 13 — 27 (0)* 621.941 K 1—17/8. 51
Elektrotermiczne. wytwarzanie weglikéw metali. ,La Panfilow B. I: Uproszczony sposéb remontu tokarek.
fabrication électrothermique des carbures metalli- ,Uproszczennyj sposob riemonta tokarnych stankow*

- ques. J. Four Electr. t. 59, Nr 5, wrzes. pazdz. 50, StankiilInstr. t. 21, Nr 1, stycz. 51, s. 27; 0,5 str.,
s. 121; -2 str., 2 fot.,. 1. rys. — Przez ogrzewanie mie- = 1 rys. — Zastosowano przegubowe pofaczenfe wallsa

szaniny proszku wolframu z sadzg. przy temperaturze
. 1400. do 1600 C otrzymuje. sie proszek weglika wolfra-
mu, ktéry nastepnie zmieszany z. Co, sprasowany
- i spieczony daje twarde spiekane wegliki. Szybszy
sposéb produkcji osigga sie przez prasowanie w ma-
trycach na gorgco. W.R.

12— 30 (o)* 621.775.74 K 1—17/8. 51
Mosthaf E.: Studium matryc do prasowania proszkow
metali. ,Etude des matrices pour la fabrication des
pieces en .poudre métallique comprimée“. Mach:
M od. t. 44, Nr 496, list. 50, s. 33; 7 str., 8 rys. — Przy
projektowaniu matrycy do. prascwania proszké6w me-
tali, nalezy uwzgledni¢ rodzaj 1i.wkasnosei proszku,
wymagane = ci$nienie . prasowania, objeto$¢ . zasypu
proszku, odprezenie praséwki.po wypchnieciu z ma-
trycy, zmiany objetoSciowe prasowki. w: czasie spie-
kania i ewentualne. naddatki przeznaczone dla  kali-
browania. Dalej zalezg konstrukcje matrycy od typu
i wyposazenia prasy, na ktérej przeprowadzona be-

dzie operacja prasowania, a material z jakiego bedzie .

~wykonana matryca od ilosci czesci, ktére ma wypro-
dukowa¢. Roézny ksztalt praséwek nasuwa rdine mo-
zliwosei rozwigzan, przy matrycach jednolitych, dzie-
lonych itp. Matryce do kalibrowania wymagaja nieco
innych rozwigzan. W.R.

12 — 31 (n)* » 620.197.3 K 1—17/8. 51
Lewin A. I, Pomosow A. W.: Hydrofobizacja prosz-
kéw metali jako Srodek ochrony ich przed korozja.
,,Gidrofobizacja mietalliczeskich proszkow. kak sried-
stwo  zaszezity ich ot korrozii“. D AN SSSR, t. 72,
Nr 6, czerww. 50,.s. 1075; 3,25 str., 1 wykr., 2 mikrogr.,
2 tab., 7 poz. bibl. — Préby uzycia substancji hydro-
fobowych, jako inhibitoréw korozji proszkéw miedzi,
daty dodatnie wyniki. Najlepsze rezultaty uzyskano
przy zastosowaniu.zwyklego mydla sodowego. B. B.
12 — 32 (o)* 621.775.75 - K-1—17/8. 51
Skaupy F.: Rela szkieletow w czasie procesu spieka-
‘nia proszkéw metali i ich wplyw na czas spiekania
i wlasnoSci spieku. , Die Gerustbildung bei Sintervor-
gingen und ihr Einfluss auf das Endergebniss und
die Sinterzeit, - insbesondere bei Metallpulvern®. .Z.
Elektroch. t. 54, Nr 4, lip. 50, s. 50, s. 329, 2 str,
2 wykr., 4 poz. bibl. — Spiekanie wstepne przy sto-
sunkowo niskiej temperaturze sprzyja tworzeniu sig
szkieletow, kidre nastepnie nietatwo. spiec ostatecznie
na tworzywo pozbawione poréw. Szkielet nadaje spie-
kowi specjalne wiasno$ci. mechaniczne, . jak to ma
miejsce np. przy spiekanych. WlelkaCh lub stali infil-
trowanej -miedzig. Wiaéciwe dobranie iemperatur i
czasu spiekania reguluje powstawanie twardych szkie-
letéw w spieku. W.R.

13. OBROBKA MECHANICZNA

13 —26 (0)* 621,821 K 1—17/8. 31
Brielew B. T.: Wytwarzanie wysokoobrotowych wrze-
cion, ,,K woprosu sozdanija wysokoskorostnych szpin-
dielej. Stamki i Instr. t. 21, Nr 1, stycz. 51,
s. 18; 3,5 str.,, 6 .rys. — Opis konstrukeji wysokoobro-
-towych wrzecion do 200000 obr/min. W szczegblno-
$ci: wady i zalety lozysk kulkowych i $lizgowych,
.spos6b wykonania, smarowania i obstugi. Rodzaje na-
‘ped6w: pasowy, turbinowy i elektryczny. Artykui
moze postuzyé konstruktorom i technologom przy
projektowaniu takich wrzecion, G.Z:

pociggowego z suportem wskutek czego obnizenie su-
portu po remoncie prowadnic nie wplywa na mecha—
nizm przenoszacy .ruch. G.Z. .

13— 28 (0)* 620.191 K- 1-—7/8 51
Djaczenko P. J. :Niektére wyniki badan jakoS§ci po-
wierzchni czeSei maszyn. ,;Niekotoryje itogi issliedo-
wanij kaczestwa powierchnosti dietalej maszin“. Izw.
AN-SSSR Tiechn. Nr 1, stycz. 51, s. 22; 8 str,
2 fot, 2 wykr.; 1 tab., 6 poz. bibl. — Oplsano wyniki
badax’l jakosei powierzchni czgéci maszyn. Wpltyw roéz-
nych czynnikéw na jako$é powierzchni ze szczegdl-
nym_uwzglednieniem geometrii narzedzi skrawajgcych
i warunkéw skrawania. Podano rodzaje aparatow do
badania nieréwnosci- powierzchni. G.Z.- *

13 —29 (0)*. - -620.176 K 1—17/8. 51
Program- badania obrabialnosci. ,,Machinability re-
search- program reported“.-Iron Age; t. 166, Nr 19,
list. 50, s. 99; 3,5 str., 1 fot., 2 rys., 2 wykr,, -3 tab. —

Recenzja ksigzki opublikowanej przez Curtis-Wright
Corp. Ameryka, w ktérej omoédwiono analize warun-
koéw skrawania, konstrukecje i dobdr narzedzi, mikro-
strukture skrawanych metali, ocene wydajnosci na-
rzedzi. W tabelach i wykresach przedstawiono wia-
snoéci mechaniczne i ‘obrabialno$é stopéw odpor-
nych na wysokie temperatury, zeliw i staliw. Z. B.

14. OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE
POWIERZCHNI

14— 15 (2)* 621.79.02 - ‘K 1—17/8. 51
Oriow I, (Forsyth H. 1.): Czyszczenie powierzchni me-
talu. ,,Uchod za powierchnostju mietatta“. Stal, t. 7,
Nr 5, maj 47, s. 471; 0,75 str., 1 wykr. — Omoéwiono
szezegblowo warunk1 odlewama wlewkow stalowych
celem otrzymania dobrej ich powierzchni oraz niskich
kosztéw robocizny przy czyszczeniu pétwytwordéw. K.R.
14— 16 (c)* 66.065 K-1-17/8. 51
Bartholomew F. J.: Nowy proces przerobki lugéw po-
trawiennych. ,,Chemico‘’s new pickle liquor process“.
Chem. Eng. t 57, Nr 8, sierp. 50, s. 118; 3 str,,

2. rys. — Proces polega na zageszczaniu tugéw potra-

wiennych przez ogrzewanie ich powierzchni- bezpo-
Srednio gazami spalinowymi. Gdy stezenie HeSOy w
ro’ztworach potrawiennych wzrosnie do 60—70%, wow-
czas wytracony uwodmony siarczan “zelaza odfiltro-
wuje sie. J.F.

14— 17 (o)* - 821.795 K 1-—-17/8. 51
COzyszczenie blach przed ich emaliowaniem. .Report
on the cleaning of sheet metal prior to vitreous ena~
melling“. Sheet Metal Ind. t. 28, Nr 285, stycz. 51,
s. 89; 6 str., 3 tab. — Charakterystyka metod odtiusz-
czania 1 przygotowania powierzchni blach przed ich

‘emaliowaniem. Odtluszczenie elektryczne, natryskowe,

ogniowe., Przepisy dotyczace przeprowadzenia proce-

s6w oczyszczania. Powloki fosforanowe. W.D.

14—18 (0)*. 621.79.02 . K 1—7/8. 51

Lindeorf H. B, Soubesire E. B.: Oczyszczanie i przy-

the literature®.
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gotowanie powierzchni metali przed elektroplaterowa-
niem. 1. Przeglad literatury. ,Cleanig and prepara-
tion of metals for electroplatmg 1. Critical review of
Plating, t. 37, Nr 12, grudz. 50,
s. 1265; 5 str., 4 tab. — Cze$¢ pierwsza projektu nor-
my, okre§lajgcej stopien czystoSci powierzchni metali
przed pokryciem powlokami galwanicznymi. Podano
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krotki przeglad literatury, dotyczacej charakteru za-
nieczyszczen, oraz najczesciej stosowanych sposobow
ich usuwania. J.F. Z
14 — 19 (2)* 669.15—194:621.785.542 K1—7/8 51
Marizy Ch. Zastosowanie palnikéw do usuwania wad
powierzchni w produkeji stali specjalnych. ,,Le chalu-
meau deécriqueur. Son emploi dans la fabrication des
aciers” spéciaux”. Rev. Met. t. 47, Nr 5 maj 50, s.
395; 3% str., 2 rys, 3 tab. — Zastosowania palnika
tlenowo - acetylenowego do usuwania wad wlewkow
stali chromo - niklowych i chromo - niklowych z dodat-
kiem molibdenu. Podano metody pracy, aparature i
zuzycie gazdéw. Metoda jest szybka i prosta, nie wy-
maga znacznych inwestycji, lecz jest nieco kosztow-
niejsza niz inne. Uzycie propanu zamiast acetylenu
obnizy znacznie jej koszty. M. P.

14 — 20 (0)* 669.13—426:621.795 K 1—17/8.51
Tulenkow K. L.: Elektrolityczne trawienie drutu. ,Elek-
troliticzeskoje trawlenije prowotoki“, Stal, t. 7, Nr &,
sierp. 47, s. 741; 2.str., 2 rys., 3 wykr., 5 poz. bibl. —
Ciagte elektrolityczne trawienie drutu Dezpdsrednio
po jego obrébce cieplnej zapewnia szybkie i wystar-
czajace przygotowanie drutu do przeciggania. Jako
elektrolit zaleca sie 15-—20% roztwér kwasu siarko-
wego, o temp. 40 — 60 C. K. R.

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA
METALI

15—25 (2) 621.5/.7 K 1—86. 51
Biegun S. W.: Ciecie zlomu wsadowego przy pomecy
palnika gazowo-tlenowego i lukiem elektrycznym.
,Kistorodnaja i dugowaja riezka szichtowowo matie-
riata.* Awtog Dielo, t. 21, Nr 3, marz 1950, s. 23;
1 str.,, 1 tab. — Korzy$ci jakie przedstawia cigcie zio-
mu wsadowego przy pomocy elekirody, w poréwnaniu

z. zastosowaniem. palnika gazowego. Przeprowadzone‘

doswiadczenia wykazaly przewaznie wstza wydajnos¢
ciecia elektrodg. M. M.

15—26 (2) 621.791.5:669.1 (088.8) K 1—86.51
Nussbaum A. I.: Zgrzewanie gazowe niskcstopowych
stali ¢ znacznym przekroju. ,Joining Large Section. of
Low Alloy. Steels by Gas Pressure Welding.* Mat.
Meth, t. 31, Nr 4, kw. 1950, s. 60; 3 str., 3 fot,
4 makrogr — Opis metody zgrzewania ,,Uniweld Pro-
cess” wg patentu Lindé Air Products Co. zastosowa-
nego do wykonywania czeSci podwozi bombowcéw w
1043. Proces stosowany jest do niskotopowych stali
c¢hromo-molibdenowych i chromo-niklowo-molibdeno-
wych o zawartosci 0,25 do 0,45 % C o przekrOJu TUro-
wym §rednicy 25 do 500 mm. Warunki, kiére musi
spelniaé powierzchnia styku przygotowanego do zgrze-
wania, wlasnoéci zilgeza. M. M. i

15— 23 (o) 621.791.5 K 1-—6.51
Satukbadze W. S.: Praca zgrzewarek acetylenowych
w warunkach zimowych. , Rabota gazopriessowych ma-
szin 'w zimnych uslowijach. Awtiog Dietlo,
Nr 1, 1950, s. 21; 2 1/4 str., 6 rys, 1 fof.. — Opis urza-
dzen do lgczenia rurociagdéw w terenie, metoda zZgrze-
wania gazowego dociskowego, M. M.

15 —25 (o)* 621.791.75:669—762 . K 1—17/8. 51
Gielfienbiejn J. W.: Rozbieralne piericienie podirzy-
mujace dla Iukowego spawania stykowego rur. ,Raz-
jomnyje pokiadnyje kolca dia elektrodugowoj swarki
stykow trub“. Awtog. Dieto, t.-21, Nr 6, czerw. 50,
s. 30; 1 str., 3 rys. — Opis urzadzema stosowanego
w ZSRR juZ od r. 1936 do spawania stykowych po-
laczen w przewodach rurowych wysokiego ci$nienia.
Urzadzenie ulatwia wykonanie szwu dobrej jakoscl.

M. M.

15—26 (0)*  621.791.76:621.791.056.004.12 K 1— 17/8. 51
Zukowskij B. D., Jozefowicz A. S.: Wplyw przygoto-
wania taSmy na jako$¢ spawu rur zgrzewanych elek-
trycznie. ,,Wlijanije podgotowki lenty na kaczestwo
szwa elektroswarnych trub“. Stal, t. 6, Nr 1112,
list. grud. 46, s. 656; 4,5 str., 2 rys., 8 wykr,, 1 tab. —-
Wiasciwe przygotowanie powierzchniowe tasmy i jej
brzegéw wywiera bardzo duzy wplyw na jakos$é spa-
wu. Mechaniczne czyszezenie tasmy jest niedostatecz-
ne. Niezbedne jest trawienie ,ktére wywiera prawie
ten sam wplyw co i jasne zarzenie. Dotrzymanie to-
lerancji na szerokosci i grubo$ci taSmy zapewnia je-
dnolito$¢ spawu. Falisto$é i wasy na tadmie wybitnie
pogarszaja jako§é rur. K. R.

15 —27 (0)* 621.791.735 K 1—17/8. 51
Michajlow G. P., Bril B. S., Bobrow J. E. 1: Badanie
automatycznego spawania luklem trojfazowym. Issle-
dowanije awtomaticzeskoj swarki triechfaznoj dugoj*.
Awtog Dieto, t 21, Nr 7, lip. 50, s. 9; 2,8 str,,
6 wykr., 2 fot. — Swierdlowska filia Centralnego La-
toratorium Min. Transp. przeprowadzita badania nad
spawaniem przy pomocy tréjfazowego luku. Ta meto-
da pozwala uzyskaé¢ dobrze przetopiony szew na ma-
teriale znacznej grubosci i daje korzysci technolo-
. giczne i ekonomiczne. Opisano urzadzenie do automa-
tycznego spawania trojfazowym lukiem pod warstwg
topnika. Okreslono (dla poréwnania z wynikami przy
zastosowaniu normalnego luku) wspélczynniki catko-
witego przetapiania metalu w szwie, przetapiania
elektrody i przetapiania materiatu spawanego. Wyniki
badan przeprowadzonych na blachach o gruboéci od
8 do 150 mm. M. M.

15 —28 (o)* '621.791.92 K 1—17/8. 51
Weigel F. W.: Napawanie powierzchniowej warstwy
twardej. ,,Hardfacing‘. Mach. Design, t. 22, Nr 5,
50, maj, s. 126; 3 str., 2 fot,, 4 rys. — Napawanie znaj-
duje zastosowanie nie tylko jako sposéb dla odnowie-
nia wymiaréow czesci zuzytych, lecz rowniez jako me-
toda produkcyjna., Zalety napawanej powierzchniowej
warstwy twardej na przykladzie wykonania wrzecio-
na prasy olejowej 70 KM. Rozwdj konstrukcji wrze-
ciona odno$nie wigzania warstwy utwardzonej z wrze-
cionem oraz rodzaje stosoWanych elektrod stopowych.
M. M.
15 —29 (o)* 621.791.76:621.77¢ = K 1—17/8. 51
Falkiewicz A, S., Polakowa R. B.: Zgrzewanie gazowe
rur o malej Srednicy. ,,Gazopressowaja swarka trub
niebolszich diamietrow*“. Awtog. Dieto, t. 21, Nr 7,
lip. 50, s. 16; 2 str., 1 fot.,, 5 tab., 1 mikrogr., 2 makrogr.
— Omowienie wynikéw prac nad ustaleniem metody
zgrzewania rur o $rednicach 33,5 do 88,5 mm przy, po-
mocy udoskonalonego urzgdzenia typu Wnitos mar-
ki SGP—3. Opisany spos6b okazal sie korzystnym za-
réwno technicznie jak i ekonomicznie. M. M.

15— 30 ()* 669.7.018.:621.884 K 1—-7/8 51
Buray Zoltan: Nitowanie lekkich stopéow. ,Kisérletek
magyatmerdjii konnylifemszegecsek eloallitasara (IV).
Banyaszati, t. 83, Nr 8, sierp. 50, s. 193; 8 str,,
6 wykr., 7 tab., 63 poz. bibl. — Procesy starzenia sie
nitéw zaklepanych i wyniki przeprowadzonych badan.
. M. O. .
15— 31 (2)* 669.14.018.25:669.26:621.791.53 K 1 —7/8.. 51
spiektor, Guzow S. G.: Urzadzenia do ciecia stali
chromowych i chromoniklowych przy uZyciu palnika
tlenowego i tepnika. ,Ustanowka dla kistorodnofluso-
woj riezki chromistych u chromonikielewych' stalej“.
Awtog. Dielo, t. 21, Nr 6, czerw. 50, s. 11; 4 str,
T fot.,, 5 rys, 1 wykr., 1 tab. — Ciecie przy pomocy
palnika gazowo-tlenowego normalnego nie daje sig
stosowaé do stali stopowych o duzej zawartosci Cr.
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Przeszkodg jest trudnotopliwosé tlenkdéw chromu.
Wprowadzono metodeg dodawania topnika, ktory pod-
wyzsza temperature plomienia, przyczyniajac sie do
roztopienia i splyniecia tlenkéw. Opisano aparature,
proby cigecia blach pakietowanych, dane cyfrowe dla
wykonania ciecia réznych gruboéci blach. Metoda po-
wyzsza jest znacznie tansza od dotychczas stosowa-
nych metod przecinania mechanicznego blach chromo-
- wych, M. M,

15— 32 (o) 621.791.5.054:669—413 K 1—7/8. 51
Pietrow G. L.: Deformacja blach przy cieciu acetyle-
nowo-tlenowym, ,Dieformacja listow pri acietileno-
kistorodnoj riezkie“, Awtog, Dielo, t. 21, Nr 6,
czerw. 50, s. 15; 5,5 str., 7 rys., 11 wykr., 1 tab., 5 poz.
bibl. — Zastosowanie metody prof. Okierbloma i for-
mul prof. Rykalina do obliczen deformacji i naprezen
wywolywanych w czasie ciecia palnikiem gazowym.
Wskazano sposoby zapobiegawcze, M. M. '

16. STRUKTURA | JEJ BADANIA

16 — 34 (2)*

621.785.784 K 1'—17/8. 51
Fast J. D.: Starzenie zelaza i stali. ,,Ageing of Iron
and Steel“. Iron Coal Trades Rev; t. 169,

Nr 4283, kw. 1950, s. 837; 8 str.,, 1 rys.,, 9 wykr,, 6 poz.

bibl. — Zbadano starzenie po podgrzaniu i po zgnio-

cie stopéw czystego zelaza: z 0,04% C + 0,02% O,

0,02°/0 N, 0,04% C -}~ 0,0,50% Mn i 0,02 N + 0,509 Mn

przyjmujac jako wskaznik starzenia, prébe twardosci

Vickersa i zdolnoéé tlumienia drgan. W wyniku badan

stwierdzono: duzo wplyw na starzenie wegla i azotu

i nieznaczny wplyw tlenu. Dodalek manganu 0,5%

w przypadku Fe 4+ C nie ma zadnego wplywu, nato-

miast dodatek tego skladnika do stopu Fe -} N usuwa
objawy starzenia po podgrzaniu, nie ma zas zadnegc

wplywu na starzenie sig¢ po zgniocie. NowoScig jest tu -
wprowadzenie zdolnosei ttumienia drgan jako mierni-

ka starzenia sie materiatu, W. H.

16 — 35 (n)* 669.018.11:548.1 K 1-—17/8. 51
‘Awkjan S. W., Kislakowa E. N., Laszko H. F.: Stopy
eutektyczne. monokrystaliczno§é faz w podwdéjnych
eutektykach. ,,O prirodie ewtiekticzeskich faz w dwoj-
nych ewtiektikach. Zur. Fiz. Chim;, t. 24, Nr 9,
wrzes. 1950, s, 1057; 4 str., 3 mikr., 2 tab., 7 poz. bibl. —
Zbadano Kkinetyke i przebieg krystalizacji eutektycz-
nych stopéw Bi—Sn i Cd—Sn. Obserwowano przebieg
krystalizacji tych stopéw na powierzchni bardzo po-
woli stygngcych roztwordéw cieklych po usunieciu po-
wloki tlenkéw. Otrzymane ziarna wykrystalizowanej
eutektyki poddano badaniom mikroskopowym i mikro-
radiograficznym. Stwierdzono, ze wiodaca fazg w je-
dnym stopie jest bizmut, w drugim za§ kadm. Oba te
skladniki wykrystalizowujg jako dendryty, na kito-
rych z kolei w obu stopach wykrystalizowuje cyna.
Fazy wiodace (bizmut i kadm) sg polikrystaliczne o
réznych kierunkach krystalizacji, cyna za§ jest mo-
nokrystaliczna. Autorzy zastrzegajg sie, ze monokry-
staliczno$¢ fazy wiedzionej i polikrystalicznose fazy
wiodgcej nie jest regula w nawpdél podwodinych stOIpach
eutekfycznych. W. H.

16— 36 (2)* 539.2:669.112.342,621.785.7 K 1—17/8. 51
_ Boksztein S. E.: Wplyw skladnikéw stopowych na
rozpad martenzytu podczas odpuszczania stali, ,,Wlija-
nije legirujuszezich elemientow na raspad martiensita
pri otpuskie stali“. DANSSSR, t. 73, Nr 3, lip. 50,
‘s. 491; 3 str., 4 wykr., 1 tab., 10 poz. bibl, — Badano
‘rozpad martenzyiu stali o zowartosci 0,4%. C, i zmien-
nej ilosci Ni, Mn, Cr, Mo, V i Si, w zakresie tempe-
ratur odpuszczania 200—650 C i w czasie wygrzania
1 min. do 25 fodzin. J. Ch.
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"kamiera dla rientgienostrukturnowo analiza®.

- 16 —41 (n)*

16 — 37 (0)* 621.385.833 K 1—17/8 51
Molarni A.: Mikroskep elekronowy. , Microscopio elec-
tronico*. Met. Ital t. 42, Nr, 2, luty 50, s. 54; 1 str,,
1 rys. — Streszczenie referatu dr Molaroni o zasto-
sowaniu mikroskopu elektronowego w metalografii,
wygloszonego na zebraniu Xomitetu Technicznego
Miedzynarodowego Centrum Badawczego Elektroche-

- mii w Mediolanie. Z. W.

16 — 38 (o)* 539.26 K 1—17/8. 51
Proknalitow W, Gindin E.: Wpysokotemperaturowa,
prozniowa kamera dla mikroradiograficznej analizy
strukturalnej. , Wakuumnaja wysokotiempieraturnaja
Zaw.
L.ab. t. 16, Nr 8, sierp. 50, s. 965; 1 str., 1 rys.
Opis i rysunek wysokotemperaturowej kamery proéz-
niowej do precyzyjnego oznaczania stalych sieciowych
przy temperaturach do 500 C. Kamera daje moznesé
wykonania 5 zdjeé za jednymr zaladowaniem. Osiggana
proznia 10— Hg. Prosta konstrukcja kamery o sredm-
cy 43 mm. Z. B,

16 — 39 (o)* - 539.26 K 1—1/8. 51
Bogariackij A., Kotoficowa E.: Monochromator dla
promieni X z wygietym krysztalem. ,Rientgienowskij
monochromator z izognutym kristallom“. Zaw. Eab.
t. 16, Nr 8, sierp. 50, s. 955; 7 str., 5 rys.. 4 tab., 9 poz.
bibl. — W mikroradiograficznej analizie strukturalnej
czgsto koniecznym jest postugiwanie sie promieniowa-
niem $ciSle monochromatycznym. Autorzy uzywali ja-
ko monochromatora krysztalu wygietego. Opis budowy
monochromatora i jego rysunki. Zamieszczone zdjecia
wykonane promieniami’ monchromatycznymi uzyska-

nymi DIZy pomocy opisanego monochromatora s3
bardzo dobre. Z. B. o ’
16 — 40 (0)* 539.53 K 1-—-7/8. 51

Kordkow A. M., Kadaniew E. S.: Zalezno$ei miedzy
mikrotwardosecia skladnikéw strukturalnych a skladem
niektorych stopow podwéjnyech. ,,Zawisimost’ mikro-
twierdosti strukturalnych sostawliajuszczych ot sosta-
wa niekotorych dwojnych litych sptawow®“. D AN
SSSR, t. 74, Nr 2, wrzes. 50, s. 271; 3 str, 4 wykr,,
1 tab., 6 poz. bibl. — Badano zaleznosci miedzy mi-
kro i makrotwardogcig dla niektérych stopéw pod-
wojnych celem okreSlenia przydatnosei metody po-
miaru mikrotwardoéci do badania budowy oraz wla—
snosci stopéw. Z. W.

669.721.5:669.296.5:669.018.11 K 1— 7/8. 51
Mellor G. A.: Budowa bogatych w magnez stopéw
magnezu i cyrkonu. ,,The constitution of magnesium
rich alloys of magnesium and zirconium®. J. Inst.
Met. t. 77, Nr 2, 50, s. 163; 11 str,, 3 wykr., 2 mikfot,,
5 tab. Zbadano ukiad Mg—Zr do =zawartosci
0,79, Zr. Stwierdzono, ze krzywa likwidusu wznosi
sie o 1,5Y C ponad punkt topliwoéci czystego Mg (649" C)
do poziomej peritektycznej. Krzywa likwidusu wzno-
si sig stromo i osiaga przy 0,6% Zr 800" C, przy 0,79, Zr
za§ 900° C. . Rozpuszczalno$é w stanie stalym wynosi
przy temperaturze 300C, 0,3% Zr, przy 400 C,
0,4—0,5% Zr, przy 50¢ C i 600 C ponad 0,6% Zr. E.Z.

16 —42 (2)* ~ 542.6:669.112.2 K 1—17/8. 51
Wells C., Batz W., Mehl R. F.: Wspélezynnik dyfuzji
wegla w austenicie. ,,Diffusion coefficient of carbon in
austenite”. J. Metals, t. 188, Nr 3, 50, s. 553; 8 str.,
9 wykr., 2 mikfot., 5 tab., 7 poz., bibl. — Okreslano
wartos¢ wspdlczynnika dyfuzji wegla w austenicie dla
stali weglowych o zowartosci 0,005—1,75% C w zakre-
sie 750—1300 C, oznaczanie wartosci przeprowadzono
na drodze pomlarow statystycznych. Précz tego wy-
prowadzono zalezno$¢ miedzy stezeniem a wspéalczyn-
nikiem dyfuzji, cieplem aktywacji i stalg wystepujaca
w réwnaniu dyfuzji J.Ch.
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16 —43 (0)* 537.5 K 1—17/8. 51

Thevelis . J., Pollock A.; Kamera dla promieni X do

zd.‘lqc w1qkszych obrazow »An X-Ray scanning came-
ra“, J. Sci. Instr. t. 27, Nr 3, 50, s. 73; 1,5 str., 2 fot.,
2 mikfot. — Opis nowego typu kamery dla promieni X
do zdje¢ materiatéw gruboziarnistych. Kamera daje
prazki dyfrakeyjne ciggte. Podano szczegoly konstruk-
cyjne kamery. L. K.

16 — 44 (h)* 669.715:621.785.78¢ ~ K 1—7/8. 51
~Bujnow N. N., Lerinman R. H.: Drobna struktura
wydzielei w starzonych stopach aluminium. »ronkaja
struktira wydielenij w stariejuszezich aljuminiewych
splawach®. t. 74, Nr 5, pazdz. 50, s. 929; 4 str., 4 mikfoft,,
4 poz. bibl. — Badano za pomocg mikroskopu elektro-
nowego rozpad ‘przesyconych roztwordw stalych na-
ste,pujacych stopéw: Al—Cu, Al—Mg i Al—Mg—Si.
Temperatury starzema wynosity -150, 200, 300 i 350 C.

‘ J. Ch.
16—45‘ (0)* 539.24 K 1-—7/8. 51
GrlecznyJ J. W Ziarno eutektykl »Ob eWJektlcme—
skom ziernie“. DAN SSSR, t. 74, Nr 5, pazdz. 50,
s. 933; 2 str., 3 mikfot., 3 poz. bibl, — Badania prze-
. prowadzono na uktadach podwdjnych. Wg autora ziar-
no eutektyki tworzy jednorodny krysztal jednej
z faz, w ktorym drugi skladnik istnieje w. formle
wirgeen. J. Ch.

17. FIZYCZNE BADANIA | WEASNOSCI

17 —29 (o)* 538.2 K 1—-7/8 51
Nesbitt E., Williams H.: Mechanizm magnetyzacji
alnico V. ,Mechanism of magnetisation in Alnico V.¢
Phys. Rev, t. 80 ,Nr 1, pazdz. 1950, s. 112; 1,5 str,
1 wykr, 6 mikrogr.,, 3 poz. bibl. — Stosujac metode

ra-powoduje zmiany w rozkladzie dodatkéw stopowych
i domieszek miedzy ferrytem a weglikami. Przy -odpo-
wiednim. doborze skladu chemicznego i caltkowitym
odtlenieniu ‘staliwa, - zgdane wilasnoséci magnetyczne
mozna uzyska¢ przy znacznie wyzszych wartosciach
wytrzymalo$ciowych. Wyniki pordéwnawcze pomiaréw
indukeji - metodg Kopsela i balistyczng. L. K.

17—33 (n)* 358.6:669.24 K 1—7. 51
Rogers T.F. Johnson S.J.: Nowe magnetyczno - aku-
styezne efekty w niklu. ,,Some magneto-acoustic ef-
fects in nickel. ,,J. Appl. Phys., Lancaster, Pa, t. 21,
Nr 10, pazdz. 1950, s. 1067; 0,7 str., -2 wykr, 3 poz.
bibl, — Stwierdzono, ze w precie niklowym uprzednio
wyzarzonym, szybkos¢ rozchodzenia sie poprzecznych
fal ultradzwickowych zwigksza- sie ze wzrostem pod-
tuznego pola magnetycznego. RéwnoczesSnie wystepuje
silny spadek pochlaniania energii ultradzwigkéw. Pla-

- nuje sie badania nad innymi ferromagnetykami. L. K.

17— 34 (o) 548.1:538.6 K 1—17/8. 51
Dmitrijew W. A.. Krysztal metalu w polu magnetycz-
nym. ,Mietalliczieskij monokristalt w magnitnom po-
le“, . Zur. Eksp. Tieor. Fiz t. 20, Nr 11, list. 50,
s. 1019; 3 str. — Wychodzac z réwnan rozkladu elek-
tronéw i kinetycznego réwnania elektronéw wypro-
wadzono drogag czysto analityczng réwnania wigzace
gestosé pradu z wielkodciami magnetycznymi. J. T.

17— 35 (0) 538.6 K 1—17/8. 51
Finlay E., Fowler J., Smee J.: Pomiar pola magneséw
hetatronu i synchrotronu ,Field measurements on mo-
del betratron' and synchrotron magnets J. Sci
Instr. t. 27, Nr 10, pazdz. 50, s. 264; 55 str., 8 rys,
% wykr, 11 poz. bibl-. — Model magnesu betatronu

» i synchrotronu wykonany z miekkiego Zelaza postuzyt

proszkowych obrazow, podano uzupelmajace dane ¢o -

do mechanizmu magnetyzacn materialu na magnesy

alnico V' studzonego w polu magnetycznym LK.
K 1—17/8. 51

17 — 30 (0)* 669.046.58:537.222 )
Fischer W.: Elekiryczne przewodnictwo zuzli w sta:
nie cleklym i stalym. »Das elektrlsche Leit-

moégen von Schlacken im fliissigen und festen Zu-
stand“Arch Eisenh, 1. 21, Nr 7/8, lip. sierp. 1950,
5. 2/7; 8 str., 1 rys., 11 wykr 1 radiogr.,” 17 poz. bibl
(2 mikrograf) — Opis ufza-dzenia_ do pomiaru -opor-
nosci zuzli w stanie cieklym i stalym w zakresie od
1400 — 200 C. Krzywe zaleznosci dla Fe20js, ‘fluoryty;
zuzli typu FeO—SiO,, FeO—Si0,—Ca0 i FeO—CaO—
Al;03.  Stwierdzono, ze opor zuzh w stanie plynnym
jest bardzo maly i duze réznice w oporzevastepma
w stanie stalym. L. K.
1731 (0)*

| 660.41.82 “K.1—17/8. 51

17—36 (0)

Tomlinson 'J., Boskris J.: Piec prézniowy do zakresu

temperatur 1000—2000°C.: A vacuum furnace for use

in the temperature range 1000 — 2000°C. ,,Rev. Sci.

Instr., t. 21, Nr 6, czerw. 1950, s. 507; 2 str., 2 rys.,
1 poz. bibl. — Opis laboratoryjnego-pieca préZniowege

z ostong szklang, w ktéorym element grzejny stanowi

walec z siatki wolframowej, Siatke otacza cylindryczna

17—37 (2)

'dol,przebadania rozkladu pola najodpowiedniejszego
w zagadnieniach rozpedzania czastek. Opisano apara-
ture do pomiaru rozkladu natezenia pola oraz podano
i przedyskutowano rozklad pola  przy réznorodnych
kiztaltach biegundéw magnesu betatronéw i synchro-
tronéw. L. K.

621.365:536.5 K 1—7/8. 51
Schneider G., Hollies N.: Piec oporowy do wysokich
temperatur z regulacja femperatury. ,,A temperature-
controlled resistance furnace for high temperature
measurements“. Rev. Sci, Instr, t. 21, Nr 1, stycz.
50, s. 49; 1,5 str., 2 rys., 1 wykr., 3 poz. bibl. — Szcze-
g6ly konstrukcyjne pieca oporowego z regulacja tem-
peratury w zakresie od 600 —1200 C z dokladnoscia
+ 0, 50 C. Drut platynowy, jako element kontrolny, na-
winieto miedzy uzwojenie grzewcze a mufle olun-
dowa, co zwieksza znacznie czulo$é regulacji. Schemat
urzgdzenia - grzewczego i regulacyjnego. Fotokomoérka
uruchamia przekaznik energetyczny. L. K.

669.018.5:539.15 K 1—17/8 51

‘Bozorth R.: Moinenty atomowe stopéw feromagnetycz-

ostona z blachy molibdenowej. Cisnienie w piecu rzedu .

'10-3 do 10-4 mm Hg. Zaletarni pieca sq:.szybkos¢. na-
grzewania, atmosfera obojetna i préznia, oraz mozlix
wosé szybkiego stygniecia, K.L. = . . .

17 —32 (2)* 669.13.018.5 K. 1—17/8. 51
Zednik V.: Magnetyczne wlaSciwos$ci staliwa. ,,Magne-
‘tische Eigenschaften von - Stahlguss. Schweiz
Arch,, t. 16, Nr 3, marz, 1950, s. 65; 11 str, 1 rys,
9 wykr., 2 makrogr., 9 tab., 5 poz. bibl. — Wplyw do-
‘datkéw stopowych i wegla na warto§¢ magnetycznej
indukcji zelaza dla réznych warto§ci natezenia pola

‘magnetycznego. Stwierdzorio,. ze.zaleznoSci te nie maja-

charakteru liniowego i zalezg od obrébki cieplnej, kté-

nych. . ‘
Phys. Rev. t. 79, Nr 5, wrzes. 50,

of ferromagnetic alloys‘.
s. 887; 0,5 str,, 1
— Zestawiono znane §rednie -mo-
stopéw pierwiastkéw

»Atomic moments

‘wykr., 8 poz. bibl.
menty atomowe podwoéjnych
CErupy . zelazowcow L. K.

17—38 () 621.775.7:538.2 K 1—17/8. 51

"‘Bozorth R., Walker J.: Strukiura obszaréw magneso-

wania krysztalu stopu kobalt - nikiel. ,;,Domain structu-~
re of a cobalt -nickel crystal“. Phys. Rev.t. 79, Nr5,
wrzes. 50, s. 888; 0,5 str., 1 mikrogr., 3 poz. Iblbl —

'Przy zastosowaniu techn1k1 proszkowej zbadano katy

miedzy obszarami trwalego namagnesowania oraz po-

Téwnano wlasnosci tych obszaréw z odpowiednimi dla
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stopow Fe-Si. L. K.
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18.- POMIARY, REGULACIA, PRZYRZADY

18— 26 621.396 K1—78 51
Bunimowicz W. I.: Czule$§é radiometru. ,,Czuwstwiwi-
tielnost‘ radiomietra“. Zur. Tech. Fiz. ft. 20, Nr 8,
sierp. 1950, s. 944; 10 str., 1 rys.,, -2 poz. bibl. — Za-
sady dziatania radiometru — skomplikowanego przy-
rzadu lampowego do pomiaru fluktuacyjnego pro-
mieniowania czestotliwoéci radiowych. Dla oddziele-
nia sygnalu od szuméw wlasnych przyrzadu wpro-
wadzono modulacje przez przestanianie prowadnicy
falowej przesiona o znanym promieniowaniu. W. ien
sposéb  przyrzad mierzy rézhice promieniowania
chwytanego przez antene i wysylanego przez przesio-
ne. Przeanalizowano zjawiska zachodzgce w poszcze-
gélnych czesciach i wyprowadzono wzory na stosunek
sygnalu do szumdéw dla detektora kwadratowego i li-
niowego. J.T.

18 — 27 621.882:532.1 K 1—1/8. 51
Horvick E. W.: Precyzyjny wentyl dla recznego re-
gulowania w przemysle. ,,Precision hand control valve
aids process engineers. Instrumentation, t. 4
Nr 4, 1950, s, 25, 1 str., 1 rys, 1 wykr, 1 fot. — Opis
dzialania precyzyjnego wentyla, pozwalajgcego na
latwg regulacje przeplywu, zwlaszcza w zakresie ma-
lego otwarcia. Wielkos¢é otwarcia. jest widoczna na
podziatce. R.W.

18 —28 531.7 K 1—17/8. 51

Dokladne metody wyznaczania i pedzialu. ,Methodes
précises de repérage et de division“, Mach. Mod.
t. 44, Nr 488, 1950, s. 17; 4,5 str., 8 rys, 1 fot. —

Szereg metod pomiarow, stosowanych przy wyzna-
czaniu potezenia otwordéw i dokltadnie obrobionych
powierzchni. Przebieg pomiaréw przy uzyciu trzech
tulejek, tarcz o dwu lub trzech roznych Srednicach
oraz pomiaru kaiéw przy pomocy wateczkéw. H.Z.

18 —29 - 536.5 K 1—17/8. 51
Tour S. Radiacyjny pirometr dla niskich temperatur.
,Radiation pyrometr for Lower Temperatures’.
Iron Age, t. 165, Nr 20, maj 1950, s. 90; 3,5 str,
1 fot., 2 rys, 1 wykr.,, 1 tab, — Opracowano nowy pi-
rometr promieniowania podczerwonego umozliwiajgcy
pomiar temperatury plyt cyny w granicach od
80 — 200 C. Jako bolometru uzyto cienkiego paska pot-
przewodnika, ktérego opér zmniejsza si¢ wraz wzro-
stem temperatury ok. 10 razy silniej niz w podobnych
warunkach w metalach. Podano szczegély konstruk-
cyjne jak ostony, wzmacnianie, -cechowanie czutosci
itp. L. K. Z

18 — 30 536.5 K 1—1/8 51
Heuse W.: Termometr bimetaliczny. ,,Bimetallthermo-
meter. ATMJ 211 — 1, Nr 174, lip. 1950, s. 183,
2 str., 2 rys., 1 tab,, 9 poz. bibl. — Opis kilku typéw
termometrow bimetalicznych wykonanych 2z
réznych stopéw zelazo-niklowych. Okre$lono podsta-
wowe pojecia charakteryzujgce térmometry tego ty-

pu, jak wygiecie wiaSciwe i zakrzywienie witasci~
we, L. K. .
18 —31 537.1 K 1-—17/8. 51

Hirtel W.: Techniczne znaczenie oscylograféw luster-
kowych w poréwnanin do oscylografow katodowych.
,»Der Lichtstrahloszillograph in seiner technischen
Bedeutung ‘neben dem -Elektronenstrahloszillogra-
phen“. ATM — J — 035 — 6, Nr 174, lip. 1950,
s. T 78, 6 str, 2 fot, 6 rys., 6 wykr, 25 poz. bibl. —
Zestawiono poréwnawczo wilasnosci oscylografu lu-
sterkowego i katodowego co do konstrukeji, za
stosowanej czestotliwosci i napieé, czuloéci i doklad-
nosci pomiaréw. L. K.

i

dwu’

zakresu’
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19. MECHANICZNE BADANIA
| WEASNOSCI

19 — 26 (o)* 669.419:621.822:531.4 K 1—17/8. 31
Rzeinikow W.S., Babiczew M. A.: Okreslenie wielko-
Sci napre¢zen wewnetrznych w lozyskach bimetalicz-
nych. , Opriedielenije wielicziny wnutriennich napria-
zenij w bimietalliczeskich podszipnikach®. Zaw. L ab.,
t. 16, Nr 6, czerw. 1950, s. 734; 4 str., 2 rys, 3 wykr.,
2 tab., 5 poz. bibl. — Opracowano metode obliczania
wewngtrznych naprezen w bimetalieznych (stal - stop
lozyskowy) prébkach piersScieniowych. Podstawe obli-
czenia stanowi metoda podana przez N.N. Dawidien-
kowa, Przy pomocy omawianej metody okreslono.na-
prezenia wewnetrzne w lozyskach wylanych brazem
olowiowym. B.B.

19 —27 (0)* 531.4 K 1—-17/8. 51
Mc Farlane J.S., Tabor D.: Zaleznoéé pomiedzy tar-
ciem i adhezjs. ,,Relation between friction and adhe-
sion“. Proc. Roy. Soc., t. 202, Nr 1089, lip. 1950,
s. 244; 9,2 str, 2 rys., 3 wykr., 11 poz bibl. — Wy-
konano réwnocze$nie pomiary tarcia i adhezji dia.
stali glizgajgce] sie po indium, Wyniki wskazujg, ze
zaréwno prostopadie jak i styczne naprezenia od-
ksztalcaja metaliczne polaczeme utworzone na po-
wierzchniach stykowych. Polaczenia te sg giléwng
przyczyng tarcia i adhezji. Powloki smardéw zmniejsza-
jg ilos¢ metalicznych stykow 1 obnizajg tarmez oraz
adhezje. Z.B. ’

19 — 28 (0)*. ; 620.155 K 1-—17/8.51
Juriew S.F. Reczickasa S.E. Miszurinskij A.N.-
Uniwersalna maszyna do mikromechanicznych badan
przy réznych temperaturach. ,Uniwersalnaja maszina
dla mikromiechaniczeskich ispytanij pri razlicznych
tiempieraturach. ,Zaw, L.ab., t. 16, Nr 1, stycz
1950, s. 70; 8 str., 2 fot., 4 rys.,, 4 wykr., 6 poz. bibl. —
Zasada dzialania uniwersalnej maszyny do mikrome-
chanicznych badan, metoda sprawdzania wskazan ma-
szyny, proby zginania i préby rozciggania na gorgco.
"Przykiady badan przeprowadzonych przy uzyciu pré-
bek mikro. B.B.

19 — 29 (o)* - 539.37 K 1—17/8. 51
Fridman Ja.B., Zilowa T.K.. Metodyka badai nie-
jednorednych odksztalceh trwalych przy pomocy siat-
ki podzialowej. ,,O mietodikie izuczenija nieodnorodnoj
plasticzeskoj dieformacji s pomoszeziju dielitielnoj
sietki“. Zaw. Lab, t. 16, Nr 1, stycz. 1950, s. 62;
8 str.,, 10 fot, 1 rys., 3 wykr, 3 tab., 7 poz. bibl. -—
Dla okre§lenia miejscowych odksztalcen trwatych
w obszarze przelomu ptaskich probek zastosowano me-~
tode siatki podzialowej. Dwie metody okreslania miej-
scowych odksztalcen trwalych oraz zasadnicze typy
siatek podzialowych. Na przykladach wykazano wyz-
szo$¢ siatek 45°-wych nad 90°-wymi. B.B.

19 — 30 (2)* 669.14.018.26-419 K 1—17/8. 51
Rose K.: Nowa préba oznaczania tlocznoSci blach sta-
lowych, ,New test predicts deep drawing properties
of steel sheet“. Mat Meth, t. 30, Nr 4, 1949, s. 62;
9 str., 2 wykr, 1 fot. — Do oznaczania ttoczliwosei
stalowych blach uzyto rejestrujgcego magnetometru
skrecania, przy pomocy kiérego mierzy sie kierunko-
wosé ziarn, a wiec i tloczliwosé. Opis przyrzadu i za-
sady dzialania oraz wyniki pomiaréw dla blach wg-
glowej i wysoko-krzemowej na rdzenie transformato-
réw. Z.B.

19 — 31 ()* 669.715:620.172.251.2 K 1—17/8. 51
Voskiihler H.: Proby rozciagania stopéw aluminio-
wych przy podwyzszonych temperaturach. ,Warm-
zugversuche an Aluminium-Legierungen. ,Zeitschr.
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Metallk, t. 41, Nr 5, maj 1950, s. 144; .7 str.,, 15
wykr., 7 poz. bibl. — Préby rozciggania stopow alu-
mmiowych kujnych i odlewniczych przy temperatu-
rach od 20 do 300 C. Proby wykazaly dla stopdéw
kujnych Al-Mg pewng zalezno$¢ wilasnosci od zawar-
tosci magnezu i réznice miedzy materiaiem plastycz—
nie przerobionym 'a odlewem w piasku i w formie
metalowej, Dla’ stopéw kujnych Al-Mg nieutwardza-
jacych sie wydzielinowo.i odlewniczych mozna z wy-
nik6 wproby rozciggania przy temperaturze pokojowej
obliczy¢ w przyblizeniu wytrzymalosé na rozcigganie
i granice plastycznosci 0.2 przy podwyzszonych tem-
peraturach., B. B.

19 — 32 (0)* 539.3 K 1—17/8. 51
Wasilew D.M., Cobkallo S.0O.: Koncowy efekt we-
wnetrznych naprezen pierwszego rodzaju w belee
prosiokainej. , Koncewoj eifiekt ostatocznych napria-
zenij 1 roda w priamougolnom brusie“. Zur. Tech.
Fiz t. 20, Nr 1, stycz. 50, s. 86; 11 str., 1 fot., 4 rys.,
10 wykr.,, 1 tab., 7 poz. bibl. — Stwierdzono wplyw
¢wobodnych koncéw belki o jednorodnym polu na-
prezen wewnetrznych I rodzaju, na rozklad naprezen.
Przeprowadzono teoretyczng analize ,koncowego efek-
tu“. Praktyczne wywody potwierdzono doswiadczal-
nie, B. B.

19 —33 (o)*
.Parchomowski J.:
ukladéw odosobnionych z zanikaniem. ,,Osobiennosti
wynuzdzonych kolebanij raspriedielonnych sistem s za-
tuchanijem“. DAN SSSR. t. 72. Nr 4, czerw. 50,
s. 651; 3 str. — Przyklad wymuszonych drgan skrg-
- tnych i ustalenie pewnych ogdlnych zalezno$ci drgan
ukladéw odosobnionych z tarciem. B.B.

19 — 34 (0)* 620.174 K 1—17/8 51
Ufland J. S.: O pewnym przypadku zginania prostoka-
tnej plyty. ,,Ob odnom stuczaje izgiba priamougolnoj
plity* DAN SSSR, t. 72, Nr 4, czerw. 50, s. 655;
3 str., 1 tab., 1 poz, bibl. —  Rozpatrzono przypadek
zginania cienkiej, sprezystej, prostokatnej piyty, do-
woinym poprzecznym obcigzeniem, przy czym irzy
boki plyty sa utwierdzone, a jeden swobodnie pod-
party. B. B. . .
19— 35 (o)* 532 K 1—17/8. 51
Dawidenkow N. N., Zakowskaja 1. S., Zurawlew W. A.:
Zmiana modolu sprezystosci przy skrecaniu. ,,Izmie-
nienije moduta uprugosti pri kruczenii“. Zur. Tiechn.
Fiz t. 20, Nr 5. maj 50, s. 534; 8 str., 6 wykr., 2 tab,
7 poz. bibl. — Badania nad zmiang modulu sprezysto-
$ci podiuzinej w zalezno$ci od stopnia odksztalcenia
trwatego, spowodowanego skreceniem; Badania prze-
prowadzono na prébkach stalowych, mosieznych i du-
réluminiowych. Modul sprezystoSci wyznaczano przy
. pomocy pomiaru wilasnych drgan poprzecznych probki
zawieszone] w dwu punktach weztowych. Omoéwienie
wynikéw badan. B. B.

'20. KOROZJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZIA

20 - -30 (n)* 620.195.25 K 1—17/8. 51
Hochberg” M., King C. V.: Szybko§é Kkorozji metali
w kwasach zawierajacych depolaryzatory. ,,The rate
of corrosion of metals in acid solutions containing de-
polarizers“. J. Electroch. Soc., t. 97, Nr 6, czerw.
1950. s. 191; 7 str,, 4 wykr.,, 7 tab., 13 poz. bibl. — Wy-
niki badan nad wplywem niektérych substancji orga-
nicznych — depolaryzatoréw na szybko$é roztwarzania
kadmu, cyny, otowiu i.miedzi w kwasach. Metoda ba-
dan. Przyklady reakcji kontrolowanych przy pomocy
proceséw dyfuzyjnych, chemicznych, mieszanych (cze-

620.178.5 K 1—7/8. 51

Whasciwosei wymuszonych drgai

sciowo dyfuzyjnych, czeSciowo chemicznych oraz pro-
cesow adsorpcji produktéw reakeji). W. D. '

20 —31 ()* 669.718:679.54 K 1—17/8. 51
Edwards A. W.: Winylowe powloki dila stopéw alumi-
niowyeh. ,,Vinyl finishes for aluminium alloys“
Light Met, t. 13, Nr 149, czerw. 1950, s. 336; 4 str.,
6 mikrogr., 1 tab. — Wyniki zastosowania nowych ty-
poéw lakieréw winylowych o wysokich wlasnoéciach
mechamcznych i ochronnych. Préez tego powloki wi-~
nylowe sa ekonomiczne i nie wymagajg skompliko-
wanych proceséw produkeyjnych. A.M.

20—32 (O* 669;715:621.357.6 K 1—17/8. 51
Platerowanie stopéw aluminiowych. ,Plating alumi-
nium alloys®“. Met. Ind., t. 77, Nr 19, list. 1950, s. 186;
0,5 str. — Metody elektroplaterowania stopéw alumi-
nium cynkiem, metody wsiepnego odttuszczania, wy-
trawiania tlenku oraz przepis przeprowadzenia elek-
troplaterowania pojedyhczego i podwdjnego. Warstwy
tak otrzymane nadajg sie dobrze do nasiepnego mie-
dziowania lub chromowania, niklowania i mosigdzo-
wania. E. Z.

20 — 33 (o)* 541.135.6:620.193 K1— 7/8 :)1
Tomaszow N. D Matwiejewa T. W.: Katodowe pro-
cesy w procesach korozji metali. ,, Katodnyje processy
pri korrozii mietallow*. Zur Fiz. Chim. t. 24, Nr 11,
stycz. 1950, s. 1281; 12,5 str.,, 1 rys., 10 wykr.,, 2 tab,
10 poz. bibl. — Pomiary szybkosci tlenowej i wodoro-
wej depolaryzacji katody w roztworze soli kuchennej.

‘Metoda pomiaréw. Zaleznosé szybkosci tlenowej i wo-

dorowej depolaryzacji od warunkéw procesu korozyj-
nego (glebokosé zanurzenia préobek, temperatura, ruch
roztworu, atmosfera nad roztworem) aluminium, jego
stopéw oraz magnezu. Wnioski dotyczace zaleznosci
szybkosci depolaryzacji wodorowej od szybkosci depo-
laryzacji tlenowej. Przyczyny wzrostu szybko$ci depo-
laryzacji wodorowe] ze wzrostem szybkoéci depolary-
zac31 tlenowej. W.D.

20 — 34 (2)* 669.14.018.25:620.193 K 1—17/8. 51
Gould H. J.,, Ewans U. R.: Wplyw Srutowania na koro-
zje zmeczeniowa stali wysokoweglowych. ,,The effect
of shot-peening upon the corrosion fatigue of a high-
carbon steel“. J. Iron Steel Inst. t. 165, Nr 3,
sierp. 1950, s. 294; 2,5 str. — Artykul dysku-syjny
omawiajacy szereg do§wiadczen zwigzanych ze Sruto-
waniem stali wysokoweglowych celem zapobieZenia
dziataniu korozji zmeczeniowej. A.DM.

20— 35 221.923.66:669.15—194:669.26 K 1—7/8. 51
Galmiche P.: Zastosowanie polerowania elekirolitycz-
nego do badania stali dyfuzyjnie chromewanej. ,,Appli-
cation du polissage électrolytique a 1‘étude des aciers
chromisés“. Met. Corr. t. 25, Nr 295, marz. 50,
s. 65; 2 sr.,, 8 poz. — Za pomocg polerowania elektro-
litycznego oraz analizy spektralnej poddano badaniu
warstwe dyfuzyjng powstajgca przy chromowaniu
stali fluorkiem chromu. Ze wzgledu na niezwyktle
cienkg warstwe dyfuzyjng, badania tego rodzaju dajg
sie przeprowadzi¢ tylko dzieki zastosowaniu polero-
wania elektolitycznego. Z. W. .
20— 36 ()* 669.721—14:621.746.7 K 1—17/8 51
Prakiyczne metody wykanczania magnezowych odle-
woéw matrycowych. Cz. IL ,Practical methods for fi-
nishing magnesium die castings®. Part II. Die Ca-
stings, t. 8, Nr 10, pazdz 1950, s. 51; 2,5 str,, 1 rys.
— Opis metody pokrywama odlewow magnezowych
czarng warstwg przez zanurzanie do Wwrzgcego roz-
tworu siarczanu potasowo-chromowego i dwuchro-
mianu sodowego. Utlenianie anodnwe w kapieli alka-
licznej, dajgce warstwe odporng na S$cieranie. Kapiele
oczyszczajace odlewy przed utlenieniem powierzchni.
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Do utleniania uzywa sie prad zmienny o napigciu
'110—120 wolt. E. Z.
20— 37 (O* 620.193.7 K 1-—-17/8. 51

Joyce J. H.: Korozja galwaniczna (jej istota i spo-
soby zapobiegania). “Galvanic corrosion — What it is

and how it can be avoided“. Mat. Meth. t 31,
Nr 2, luty 1950, s.-49, 5 str., 1 rys., 3 tab. — Omoé-
wienie teorii korozji galwanicznej, warunkéw jej

wystepowania oraz zalezno$ci jej intensywnosei od
‘okreslonych czynnikéw. Praktyczne wskazéwki uni-
kniecia zniszczen wywolanych korozja galwaniczng, ze
szezegblnym uwzglednieniem aluminium oraz ma-
gnezu., W.D.

21. BADANIE SKEADU CHEMICZNEGO

21 —21 (o)* 545.81 K 1-—-7/8. 51
Choroszaja E. S., Awilow A. A.: Oléwkowy kolorymetr
‘do okreslania pH. ,,Karandasznyj kotorimetr dla oprie-
dielenija pH. ,,Zaw. Liab, t. 16, Nr 9, sierp. 1950;
‘s, 1128; 1,5 str,, 1 wykr,, 1 tab. — Kieszonkowy aparat
do kolorymetrycznego oznaczania wartosci pH. W sktad
przyrzadu wchodzi: 6 olowkéw, 8 barwnych skal do
‘poréwnywania odcieni i skrzynka z zapasowymi otow-
kami. Oznaczenie pH jest bardzo proste. Polega ono
na porownywaniu kresek nakreslonych na zwilZone]
‘badanym ptynem bibule z barwng skala Przyrzad za-
slugu]e na uwage. K. P.
21 — 22 (0)* 660.67:542.2 K 1-—-17/8. 51
‘Stiepanow F¥. N., Wulson N. S., Mikowa I. A.: Labera-
‘toryjny przeciwpradowy aparat ekstrakcyjny o dzia-
laniu ciagiym. “Laboratornyj protiwotocznyj ekstrak-
cjonnyj apparat nieprierywnogo diejstwija“. Zaw.
Lab., t. 16, Nr 9, sierp. 1950, s. 1131; 1 str,, 2 tab. —
Dwa typy aparatéw przeznaczonych do ekstrakcji cig-
glej, zezwalajacych na wykonywanie procesu w-zna-
cznie krotszymy czasie, anizeli przy pomocy aparatow
‘opisanych w literaturze, Pierwszy umozliwia ekstra-
howanie substancji z ciezkich rozpuszczalnikéw, drugi
z lzejszych. K. P. .
21 —23 (2)* 543.6:546.77 K 1—17/8. 51
Szemiakin F. M,, Charlamow I. P., Micelowskij E. C.:
Oznaczanie molibdenu w Zelazo-chromo-molibdeno-
wych stopach przy zastosowaniu kationtu. ,,Opriediele-
nije molibdena w Zelezochromomolibdienowych spia-
wach s primienijemn kationita“. Zaw. %ab, t 18,
Nr 9, sierp. 1950, s. 1124; 1 str,, 1 tab.! 2 poz. bibl. —
Zaproponowano analityczng metode oznsczania molib-
denu w stopach zelazo-chromo-molibdenowych pizy
pomocy kationitu ,,sulfowegla® marki K. Nawazke stali
rozpuszezano w HCl i HNO;, kwasny roztwér prze-
puszezano przez warstwe ,sulfowegla®, umieszezonego
w biurecie, w celu zaadsorbowania, Mo. Po wytugo-
waniu- 3 proc. roztworem NaOH molibden 0znaczono
miareczkowo. K.P.
21 — 24 (m)* 65543.6:546.19 ~ ‘K 1—17/8. 51
‘Czernyj A.T., Podojnikowa K.W.: Racjonalna analiza
rud arsenowych. .Racjonalnyj analiz myszjakowych
tud“. Zaw. Lab, t. 16, Nr 9, sierp. 1950, s. 1032
5 str., 2 tab., 4 poz bibl, — Opis szeregu nowych
sposobéw umozhwm;acych wykonywanie oznaczen
As20;, wystepujacego w mineratach obok arsenkoéw,
siarkoarseninéw, - sulfoarsenianéw, siarczkéw, sulfo-
arseninéw. Metody opierajg sie na hydrochémicznym
przeksztalcaniu  mineratéw, zawierajacych AégOg,
przez spiekanie ich z AlxO; przy wyzszych tempera-
turach. Rozdzielenie skladnikéw oparto na fakcie, Ze
rézne mineraty ulegaja hydrolitycznemu rozkladowi
w roznych warunkach. Opis opracowanych metod.
K.P.

v~

‘4 tab., 6 poz. bibl.

‘miar absorpcji

21 —28
-Koppius O. Cz.:

_Geiger - Miillera w miejsce

niki zgodne z analizg spekfrograficzng i wagowa.

21 —25 (0)* 544.6 K 7——7/8. 51
Scalise M.: Analiza spektralna stopéw. ,L’analisi
spettrografica delle leghe matalliche”. Metalur-

gia, t. 42, Nr 2, luty 50, s. 49; 4 str. — Stan spekto-
grafii we Wtoszech. Ahalizy spektralne sg jeszcze
malo stosowane, jednak firma ,,Optica“ w Mediola-
nie zamierza rozpocza¢ produkcje - spekiograféw,
a Ofrodek Badan Spekirochemicznych zatrudnia w
chwili obecnej ok. 100 pracownikéw. K. W.

21—26 (n)/ 545.2 K 1—78. 51
Nimer E.L., Mamm R.E., Lee G.L.: Amperometrycz-
ne miareczkowanie przy pomocy zelazoeyjankéw. ,,Am-
perometric titrations with .ferrocyanide®“. Anal
Chem. t. 22, Nr 6, czerw. 50, s. 790, 3 str., 3 rys,
— Opis metody amperometrycz-
nego miareczkowania cynku i indu zelazocyjankiem.
Cynk miareczkowano przy potencjale 1,4 V w obec-
nofci 1,7 mol octanu amonu, a ind przy potencjale
0,75 V w obecnosci 0,1 mol. chlorku potasu. Metoda
znalazta zastosowanie do analizy stopéw cynku i indu.
M. S.

21— 27 (2)* 535.24:669.26:669.14 K 1-—17/8. 51
Vredenburg R.M., Sackter E.A.: Szybka metoda fo-
tometryczna oznaczania chromu w stali. ,,Rapid pho-
tometric method assays chromium in steal“. Canad.
Met. t. 13, Nr 2, luty 50,.s. 18; 2 str., 1 wykr., 1 tab,
11 poz. bibl. — Siezenie chromu oznaczono przez po-
barwy - zielonej kompleksu kwasu
chromo-ortofosforowego. Zakres oznaczenia od 7—257%
chromu. Powyzej tego zakresu. 1% absolutnego btedu
fotometrycznego powoduJe 1,6% ‘wzglednego bledu
analizy. K. W.

544.6 K 1—17/8. 51
Analiza spektralna przy uzyciu licz-

nika Geiger-Miillera. ,,Spektrochemische Analyse mit

dem Geigerzdhlerrohr“.. Phil. Techn Rund-
schau, t. 11, Nr 7, styez. 50, s. 219; 6 str., 3 fot,
2 rys., 2 wykr., 6 poz. bibl. — Aparatura kontrolna

dla stalego sprawdzania koncentracji olowiu w atmo-
sferze drogg analizy spektralnej przy uzyciu licznika
kliszy fotograficznej
wzglednie fotokomodrki. Szereg danych odno$nie bu-
dowy i uzycia licznikow Geiger-Millera dla geléw
spektroskopii ultrafioletowej w ogéle. Uktad elektrycz-
ny potraktowano bardzo ogélnikowo. W.KIl

21 — 29 ()* 669.7.018:544 K 1—1/8. ")1
Stross W.: Polarograficzne oznaczanie olowiu w lek-
kich stopach. ,Polarographic determination of lead
in light alloys“. Metallurgia, t. 41, Nr 245,
marz. 50, s. 284; 2 str., 12 poz. bibl. — Opracowano
metode oznaczania olowiu w stopach aluminiowych
i magnezowo-aluminiowych. Badang. prébke rozpusz-
cza sie w kwasie solnym i chloranie potasu przy
pH==3. Dla wytrgcenia miedzi i redukeji zelaza do-
dawano hydroksylaminy i rodanku. Metoda daje wy-

M. S.’

21 —30 ()* 666.763.4:543.7 K [—17/8. 51
Sajo I.: Szybka analiza ogniotrwalych cegiet chromao-

‘magnezytowych, Radex Miami itd.; zawierajacych tle-

nek chiomu, ,Krommagnezit, Radex Miami tsh. kré6-
moxidtartalmu tlizadllo tégldk gyorselemzése”. Bany-
aszati t.:5, Nr 7, lip. 50, s. 427; 1 str. — Przygo-
towanie -prébki, oznaczenie SiOs, Cr:0;, Fe:0,, CaO,
MgO,-Al,03 i MnO. Dla wykonania calkowitej anali-
zy trzeba 3Y2 — 4 godzin, zamiast dotychczas stoso-
wanych metod trwajgcych 4—5 dni. A.P.

21—-31 (0)*’ 669.046.584 K 1—7/8. 51
Sajo I.: Szybka analiza zuzli martenowskich i wielko-
piecowych. ,Mertin-és nagyolvasztoi salakok gyorse-
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lemzése”. Banyaszati, t. 5, Nr 1, stycz. 50, s. 68;
3 str. — Przygotowanie probki zuzla i rozpuszczenie.
Oznaczenie SiOs, CaO, calkowitego i dwuwartoscio-
wego zelaza, Mn, S i P metods analizy chemicznej
wzglednie przy pomocy fotometru Pulfricha. A.P.

21 —32 (2)* 669.18:535.33.07 K 1—17/8. 51
Waltz E.O.: Zastosowanie spektroskopu w przemysle
stalowniczym. ,,The use of spectroscope in the steel
industry“. Itron Steel Eng., t. 27, Nr 8, sierp. 50,
s. 93; 2 str. — Analiza ruchowa wytopu stali weglo-
wej lub niskostopowej na drodze spektrograficznej
wymaga 1,9 roboczogodzin i trwa 10—15 min., podczas
gdy analiza chemiczna wymaga conajmniej 2,9 robo-
czogodzin i trwa ok. 30 min. Kalkulacja wykazuje,
ze przy 20 wytopach na dobe wyposazenie spektro-
graficzne amortyzuje sie juz po jednym roku (liczae
dodatkowe korzy$ci wyplywajace z przy$pieszenia bie-
gu piecéw). W.KL _

21 —33 @)* 669.292:545.3/81 K 1—17/8 51
Papp E.: Ilosciowe metody oznaczania wamadu. ,Ba-
“nyaszati, Nr 5, maj 49, s. 101; 5 str., 26 poz. bibl.
-— Metody oznaczenia wanadu dzielg sie na czysto
chemiczne, fizyko-chemiczne (gléwnie kolorymetrycz-
ne) i elektrochemiczne. Metody chemiczne opierajg
sie przewaznie na utlenianiu czterowartosciowego wa-
nadu do pieciowartosciowego. Podano réwniez sposob
réwnoczesnego oznaczania zelaza, wanadu i . chromu
metoda chemiczng i kolorymetryczna. Potencjome-
' {ryczna metoda oznaczania wanadu polega na prze-
prowadzaniu przy pomocy siarczanu zelazowego wa-
nadu pieciowartosciowego w czterowartofciowy. A.P.
21 —34 (D)* 546.492.1:539.219 K 1—7/8. 51
Lanyi B.: Aparat do oznaczania substancji organicz-
nych w boksytach, lugach glinianowyeh oraz w wo-
dzie zwyklej, mineralnej i kotlowej. ,,Szervez anyag
meghatarczé késziilék bauxitok, timfdldgyari lugok,
valamint kdzdnséges, asvanyi-es kazanvizek szamara‘.
Banyaszati, Nr 8, wrzes. 49, s. 193; 3 sir,, 1 rys.
— Dla oznaczenia zwigzkéw organicznych stosowano
" dotychczas metode utleniania nadmanganiem potasu.

% 36, Nr 7, lip. 50, s. 351; 2 str,

metalurgicznych w kanadyjskiej odlewni. Przy jej
pomocy studiowano procesy, poprawiano prace robot-
nikéw i opracowano badania i wyniki prac badaw-
czych. J.N.

22 —24 (0)* 620.179.6 K 1—7/8 51
Dickinson T.: Nowy sposéb kontroli produkeji. ,New
inspection technique developed“. Steeal Proeg,
4 fot, — Podano
wyniki zastosowania nowego sposobu koniroli pro-
dukeji przez zastosowanie czerwonej farby ujawnia-
jacej powierzchowne wady materiatowe. Przedmioty
nasyca sie w ciggu pieciu minut, a po usunieciu far-
by z powierzchni wywabia sie jg ze szczelin wywao-
tywaczem. L. K.

22 — 25 (2)* 669.14.018.7 K 1—17/8. 51
Fairfield H., Graham M., Mc Meekin A.: Kontrola
skladu plynnej stali w stalowni. ,,Metal composition
tests for the steel melter. Cna Met., t. 13, Nr 11,

list. 50, s. 18; 4,5 str., 1 fot.,, 11 wykr., 6 poz. bibl. —

Stwierdzono, ze przez pomiar twardosci odpowiednio
pobranej i zahartowanej probki mozna okre§lié za-
-warto$¢ wegla w plynnej stali w czasie 2 minut.
Omoéwiono dokladno$é metody, warunki jej stosowal-
noéci oraz sposoby przygotowania najodpowiedniej-
szych prébek. L.K.

22 — 26 (0)* 620.179.152 K 1—17/8. 51
Aparat rentgenowski na 2 MV, ,The two-million volt
X-ray testing unit at the Renfrew Works of Babcock
end - Wilcoy; Lt* J. Inst. Fuel, t. 23, Nr 131,
marz. 1950, s. 166; 1 str, 1 fot., 1 rys. — Opis kon-

,strukcp i sposobu posluglwama sie aparatem rent-

genowskim na 2 MV stuzgcym do przeSwietlania

spawOw urzadzen wysokiego ciS$nienia, Lampa moze

_pracowat napieciem 2 MV przy 1,5 mA. Jako izolacje

W Instytucie Badawczym dla Przemyslu Aluminiowe-

go skonstruowano aparat, w ktorym przy pomocy
utleniania kwasem chromowym mozna oznaczy¢é we-
giel substancji organicznych, znajdujgcych sie w su-
rowych i prazonych boksytach oraz w lugach fabryk
aluminium. Aparat ten mozna réwniez zastosowaé do
oznaczania weglanéw, siarki siarczkowej i lotnych
zwigzkéw wodoru z As, Te, Se itd. Mozna oznaczac
takze substancje organiczne w wodzie czystej i ko-
ttowej. A.F.

22. KONTROLA PRODUKCII
22 — 22 (o)* 620.179.16 K 1—17/8. 51
Ultradzwickowa kontrola spawanych kofiow. ,,Super-
zonic examination of welded pressure vessels®, En-
gineerin, t 171, Nr 4432, stycz. 51, s. 29; 2 str,
2 fot, 2 rys, 1 poz..bibl — Omoéwiono mozliwogci
stosowania kontroli ultradzwiekowej do spawanych
blach kotlowych. Stwierdzono, ze kosztowna kontrole
-radiograficzng mozna ograniczy¢é do miejse wskaza-
‘nych, jako podejrzane za pomocs ultradizwicku. W ten
=posob liczba zdjeé radlograflcznych male]e a 80%.
L. K.
22 — 23 (0)* 621.753.3 K 1—17/8. 51
‘Feltrin F.J.: Statystyczna kontrola jako$ci w odlewni.
»Statistical quality control menages foundry = ope-
rations*. Am. Foun drym,-t. 19, Nr 1, stycz. 51,
s. 40; 2,75 str.,, 3 wykr, 10 poz. bibl. — Statystyczna
‘kontrola jakosci, zastosowana do badania operacji

w transformatorze uzyto szeSciofluorek siarki. B.Z.
22 — 27 (z)* 620.179.16 K 1—7/8 31

‘Kerversan E., Bleton J., Bastien P.: Wplyw struktury

na anomalne rozchodzenie si¢ utradiwiekéw w meta-
lach. ,,Anomalies de propagation des ultra-sons dans
les métaux en liaison avec la structure“. Rev. Met,
t. 47, Nr 6, czerw. 1950, s. 421; 26 str.,, 9 rys, 2 wykr,
33 mikrogr.,, 4 tab.,, 7 poz. bibl. — Proéba teoretycz-
nego ujecia zjawiska anomalnego rozchodzenia 3si€
ultradzwiekdow o pewnych diugosciach fali. Proby do-

$wiadczalne przeprowadzono na stali weglowe] -eute-

.ziarn., L. K

i czuloSci przy poslugiwaniu sie promieniami

ktoidalnej, stali stopowej chromo-niklowej i innych.
Proby przeprowadzono zaréwno metoda przez odbicie,

Jjak i przez przepuszczenie, Stwierdzono duzy wplyw

obrobki cieplnej na wystepowanie anomalnych odbié
ultradzwickéw od przeciwleglej $ciany i zaniku echa.
Zjawisko to pozostaje w zwiazku z krytyczng wielko- ‘
Scig ziarn struktury i stratami energii na granicach

22 — 28 (2)* 546.432:620.179.152:669.14 - K 1-—7/8. 51
Johns H.E. Garrett C.. Wykresy czasu ekspozycjl
. radu.
»oensitivity and exposure graphs' for radium .radio-
graphy”. Non Destr. Test, t. 8, Nr 3, '194‘9/50
s. 16; 8 str.,, 12 wykr., 2 rys,, 1 tab., 2 poz. bibl.

_-Omovvleme problemu uzycia prom1en1 radu -do . prze—

§wietlenia stali. OkreSlono optymalna grubosé czolo-
wych - oston olow1anych Krzywe czutofei uzyskano. za
romoca klmowatych szczelin. w stali dla na]czqsclec
uzywanych rodzajéw filméw. Z. B.

22 —29 (0)* 620.179.14 K1l— 7/8. 51

Jellinghaus W.: Rozwéj nieniszczacych badan mate-

92

rialéow metodami elekirycznymi i magnetycznymi.
,;Recent developments in the non-destructive testing
of materials by electrical and. magnetic methods®.
Eng Dig, t 11, Nr 8, sierp. 50, s. 271; 5 stir,
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11 rys., 6 wykr., 1 tab., 15 poz. bibl. — Opis elektrycz-
nych i magnetycznych urzadzen do badan nieniszczg-
cych pozwalajgcych okres$lié: wlasnosSci mechaniczne
materialéow, ich wymiary, grubosé warstwy powierz-
chniowej o odmiennych wilasnoéciach magnetycznych
oraz wykrywajace -miejscowe . nieciggto§ci materiatu.
L. K.

22 — 30 (0)* 620.179.5 K 1-—1/8. 51
Gilbert A.: Szybkie wykrywanie powierzchniowych
wad przy uzyciu barwnych cieczy latwo wnikajacych.
»Dye penetrant quickly reveals surface flaws“. Iron
Age, t. 166, Nr 20, list. 50, s. 91; 2 str., 3 fot. — Za-
stosowano nowy sposob kontroli wad powierzchnio-
wych. Powierzchnie badang pokrywa sig zabarwiong
cieczg o duzej wiloskowatosci i malym napigciu po-
wierzchniowym, po czym oczyszcza sie powierzchnie
i wywoluje wady, ktore ukazuja sig jako czerwone
linie na biatym tle. L. K.

23. MATERIALY | ICH WEASNOSCH

23 — 24 (z)* '669.112.2:669.781:669.292 K 1—17/8. 51
Brik S.D., Nejmark W.E., Entin R.I: Wplyw boru
i wanadu na kinetyke izotermicznej przemiany auste-
nitu. ,,Wlijanije bora i wanadija na Kkinietiku izotier-

miczeskogo priewraszczenija austienita“, Stal, {. 6,
Nr 11/12, list. grud. 46, s. 661; 6,4 str, 11 wykr.,
15 mikrogr., 4 tab., 1 poz. bibl. — Zbadano wplyw

matych dodatkéw boru i wanadu na szybko$¢ izoter-
micznej przemiany austenitu oraz hartownoé¢ stali
eutektoidalnej i Srednioweglowej: ustalono optymalne

iloéci dodatkéw, podwyzszajace trwalo§é -austenitu
i hartowno$é¢ stali. K.R.
23 — 25 (2)* . 622.32:669.1.1011 K 1~—17/8.51

Whitney G. W., Spar W.: Problemy metalurgiczne przy
wierceniu i przerébee ropy. ,,Metallurgical problems
in oil well drilling and petroleum production®. Met.
Progr, . 57,-kw. 50, s. 755; 6 sir, 4 fot. — Do
konstrukeji wiez w1ertmczych uzyto stali nisko-stopo-
wych 0o wysokiej wytrzymaltodci., Ogélne wskazéwki
-dotyczace materialéw uzywanych na czeSci urzgdzeh
wiertniczych, pompy, rury i i. urzadzenia, K.M.

23— 26 (o)* . 620.193.25 K 1—17/8. 51
Guiton A.: Tworzywa odporne na dzialanie kwasow
tluszezowych. ,,Tenus de différents matériaux au con-
tact des acides gras“. Met. et Corr, t. 25, Nr 294,
Iuty 50, s. 58; 3 str. — Zachowanie sie¢ stali weglo-
wych i nierdzewnych (18/8) stali pokrytych emalig
i kauczukiem, niklu i jego stopéw (Monel, Inconel),

zelazo-krzemoéw (14.5% Si-Duriron), wegla i grafitu-

‘oraz porcelany i fajansu w obecnosci kwaséw ttusz-
czowych. Przyklady wurzadzen .wykonanych z w/w
t—worzywt W.D.

23 —27 (2)* 669.14.018.463:669.781 K 1-17/8. 51
Sachim 8.1, Rodionow N.N. Wiergazow N.G., Gusa-
TOwW A..D.: Rola boru przy otrzymywaniu wléknistego
‘przelomu stali ulepszanej.
:woloknistago iztoma uluszczajemnoj stali“. Stal, t. 6,
-Nr11/12, list. grud..46, s. 666; 7 str, 1 rys., 9 wykr.,
4 mikfogr., 5 makrogr., 6 poz. bibl. — Wplyw drobnych
dodatkdéw boru na wtasnosci “stali konstrukeyjnych
do “ulepszania. nie zawsze jest korzysiny. Stosowanie
dodatku boru-powinno- by¢ uwarunkowane zastosowa-
.niem odpowiedniej obrébki cieplnej, zawartoscig fos-
foru, te'nde"lCJQ stali do kruppowskiej kruchosci. itp.
R.R.
; 23.—28 (Z)* : 669.1.5-194:669.26:669.782 K 1——-'.7/8, 51
‘Doronin W.M.: Wplyw poszczegélnych czynnikéw na
‘wlasno$ei stali ,,Chromansil”. ,,Wlijanije elemientow

,Rol bora w. potuczenii

.spowodowane

1 mikro.

na miechaniczeskije swojstwa stali chromansil®. Stal,
t. 6, Nr 6, ezerw. 46, s. 389; 6,5 str., 3 wykr., 4 tab. —
Badanie w kierunku otrzymania optymalnych wtasno-
§ci. mechanicznych stali ,,Chromansil® wykazaly, ze
obecny sklad stali nalezy nieco zmieni¢, a mianowi-
cie: zawarto$¢ wegla obnizyé o okoto 0,03%, znacznie
obnizy¢ zawarto$¢ krzemu, nieco zmniejszy¢é zawar-
tos¢ manganu oraz nieco podniesé zawarto$é chromu
Zawartos¢ P i S mozliwie obnizyé K. R

23 —29 (2)* 669.14.118.252.3:669.1122 K 1—17/8. 51
Gulajew A.P.: Badanie fazowego skladu stali szybke-
tnacej. ,Issyedowanije fazowogo sostawa bystroriezu-
szczich stalej“. Stal, t. 6, Nr 3, marz. 46, s. 188;
3,55 str., 8 wykr., 3 tab., 3 poz. bibl. — Wyniki ba-
dan skladu fazowego i odporno$ci na krucho$¢ na go-
raco, najwiecej rozpowszechnionych stali szybkotng-
cych, wyjaéniaja wptyw skladu faz na odporno$¢ na
kruchos¢ na gorgco i wlasnoéci tngce badanych stali.
Skilad faz ma réwniez wplyw na ciggliwo$¢ stali
w stanie zahartowanym oraz na rozrost ziarn auste-
nitu. K. R. '

23 —30 (n)* 669.286 K 1=7/8. 51
Chelius J.: Jak obrabia¢ molibden. ,,How to fabricate
molibdenum®. Mat. Meth. t. 32, Nr 1, lip. 50, s. 45;
4 str., 6 fot. — Blachy molibdenowe i sposoby ich zgi-
nania, ciecia,wycinania, szlifowania, ciagnienia i ob-
robki cieplnej. Obrabialno§¢ i dobdr -szybkosci skra-
wania. Molibden mozna nitowaé, lutowaé a czasami
i spawaé¢ oporowo. Wykanezanie powierzchni sposo-

bami chemicznymi, trawienie,. polerowanie. Ogolne
wskazowki praktyczne. — K.M. .
23 — 31 (o)* 620.178.6 K 1—1/8. 51

Bilby B. A.: Teoria nieciaglej granicy plynnefei. ,, The
theory of the discontinuous yield point“. Sheet Met.
Ind. t. 27, Nr 280, sierp. 50, s. 707; 12 str., 3 fot,
8 wykr., 1 makrogr., 48 poz. bibl. — Zjawiska plynie- '
cia metali przy probie rozciggania. Opisy zjawisk sta-
rzenia, krucho$ci i pokrewnych. Przeglad teorii. Teoria
dyslokacji. Plyniecie a starzenie. Dyslokacja ,,atmo-
sfer” a zjawisko plyniecia. Przeglad dotychczasowych
teorii. K. M.

23 — 32 )z)* 620.178.2:669.141.244.2 K 1-—-17/8 51
De Latfre J. E. Przyczyny krucho$ci miegkkiej stali.
,Causes of brittleness in mild steels“. Sheet Met.
Ind. t. 27, Nr 279, lip. 50, s. 613; 6,5 str., 34 mikrogr.,
2 makrgr;, 3 tab. Badano sfal tomasowskg ok
0.05% C. Wykonano préby starzenia przez zgiecie 909,
ogrzanie do 300 C/30° i wyprostowanie. Wyniki analiz
chemicznych, wlasnosei mechanieznych, badan makro
Na probkach mikro przy wiekszych po-
wiekszeniach zauwazono rozwarcia na granicach ziarn,
przypuszczalnie miedzykrystalicznym
wydzieleniem gazéw. Analogiezne zjawiska zaobser-
wowano przy badaniu miedzi. K. M.

23 —33 (0)* 536.669—419(437) K 1—7/8. 51
Cerkesov I: Bimetale czechoslowackiej produkeji.
»Bimetaly ceskoslovenské vyroby“. Hut. Listy, t. 5,
Nr 9, wrzes. 50, 50, s. 363; 4 str.,, 5 wykr.., 1 tab, —
Wiasnosci i zastosowanie termopar oraz produkcla
przerébka i - wiasngsci termopar  produkowanych
w Czechostowacji. Narazie produkowane sg termopary
z metali niezelaznych. Podano uproszczony wzér na
zginanie w zalezno$ci od emperatury i wymiaréw bi-
metalicznej ta§my. A.O.

23— 39 (2)* 669.14.018.85 K 1—7/8. 51
Sachs. G., Sangdahl G. S., Brown W. F.: Stale ulep-

-szone cieplnie ‘o wysokiej wytrzymalosei. ,,High
strenght heat-treated steels. Iron Age, t. 166,
Nr-21, list. 50, s. 59; 5 str., 1 rys., 3 wykr., 1 radogr.,
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7 tab. — Ocene stah konstrukeyjnych: uzywanych w
zakresath wysokich wytrzymalosm 125—140 kg/mm2
nie mozna opiera¢ na danych statycznych. Réwniez
nie wystarcza ocena na podstawie hartowno$ci, Waz~
nym wskaznikiem sg tu wyniki préb- rozciggania na
prébkach z karbem obcigzonych osiowo i ekscentrycz-
nie, Wyniki badah dla stali konstrukeyjnych stopo-
wych zawierajacych Ni, Cr, Mn oraz weglowej. K. M.
23 —35 (=y* - 669.14.018.25:658.516 K 1—7/8. 51
Jameson ‘A.  S.. Ocena metalurgiczna stali. narzedzio-
wych wedlug norm SAE.
of SAE tool-steels“. Iron Age, t. 166, Nr 1, lip.’ 50,
s, 85; 3 str., 6 wykr., 1 radiogr,, 1 tab., 1 poz. bibl. -

33 gatunkéw. stali narzedziowych podzielono na grupy:
stale do hartowania w wodzie, w oleju, w powietrzu,
odporne na uderzenia, do pracy na gorgco i szybko-
tnace. Sklady chemiczne oraz poréwnawcze wielkoSci
dla odpornogci na wysokie temp., dla skrawalnoéci,
odpornosci na zuzycie, odksztalcen przy .skrawalnosci,
odpornosci na uderzenie — charakterystyczne cechy
technologiczne i uzytkowe, K. M.

24. ZASTOSOWANIE MATERIAI’.OW

24 — 20% 669.7.018—467:664.12 K 1—17/8. 51
Kadzie dla przemyshi cukrowniczego. ,Sugar cane

»A metallurgical evaluation .

punt Light Metals, t. 13, Nr 151, sierp. 50, s. 441;.°

3 str.,, 4 fot, 1 rys. — Opis konstrukeji i wykonania
‘kadzi krystalizacyjnej zbudowanej calkowicie z.lek-
kich stopéw o wymiarach 2,4 X 8,5 X 0,9 mtr. M. O.
24 — 21* 669.721.7(43) K 1-—17/8. 51
De Ridder E. L.: Zastosowanie przemyslowe magnezu
w Niemczech. Cz. IL ,Commercial uses of magnesium
in Germany.“ Part II. Mod. Met. t. 6, Nr 6, lip. 50,
s. 27; 33 st., 4 fot., 1 rys., cd. — Przemyst samoche-
dowy w Niemczech korzysta z odlewéw magnezowych
od r. 1926, Ogromny zysk na. ci€zarze spowodowal bu-
dowe autobuséw magnezowych, wazacych 3.300 kg za-
_miast 5000 kg modelu stalowego. Podczas wojny pod-
stawe ciezkich dzial igeznie z kotami wytwarzano ze
-stopéw Mg. Obecnie magnez znajduje zastosowanie
réwniez w budowie lokomotyw. Zastosowanie lekkich
stopéw w tej dziedzinie pozwolito obnizyé cigzar lo-
komotywy z 55 t do 28 t. E. Z.

24 — 22¥ 669.721.7(43) K 1-—17/8. 51
Ridder E, 1. Zastosowanie przemyslowe magnezu
w Niemeczech. Cz. IIL ,,Commercial uses of magnesium
in Germany*“. Part. III, Mod. Met. t. 6, Nr 7, sierp.
50, s. 22; 3 str.,, 3 fot, 1 rys, 1 tab. cd. — Opis sto-
sowania magnezu, przewazanie 'w formie odlewoéw,
w lotnictwie niemieckim, Siedzenie pilota wykonywa-
no z blachy ze stopu magnezowego oraz konstrukeji
'z rur magnezowych, Podwozie samolotéw zawieralo
réwniez kilka elementéw magnezowych odpornych na
‘duze naprezenie udarnosciowe. Rysunek ' samolotu
.Condor* Foche-Wulff‘a wykazuje, ze w budowie te-
go typu uzywano kilkuset czeéci magnezowych. E. z.
24 —23% . 669.14:629.113 K 1—17/8. .31

‘Boegehold A. L.: Wybér stali na czesci samochodowe. *

w3election of steel for automobile parts®. SAE Jour-
nal, t.-57, Nr. 12, grudz. 49, s.. 29; 3 str., 6 wykr. —
Wykreslanie przewidywanych krzywych twardosci -na
-przekroju dla rozmaltych grubosa wychodzac Z pasma
-hartownosci. Podano réznice pOmiedzy zaméwieniami
.stali wedtug skladu chemicznego a wediug pasma har-
‘towno$ci na przykladzie osi samochodowej. Dyskusja
had wymaganiami { trudnoSciami wystepujacymi we-
dlug rozmaitych sposobdéw zamédwienia dla stali
1330 SAE., Zamoéwienie wedlug pasma hartownogcei nie
“usuwa koniecznosci' stosowania roéinych temperatur
- odpuszezania dla poszczegdlnych wytopoéw, lecz elimi-
nuJe wytopy nie nadajace w ogole sie do danego celuw.
K. M.

25 —30%

24 - 24% 621.78:621.833:657.47 K 1—17/8. 51
Hense V. E,, Miller H. H., Schénke R. B.: Dobér stali
i obroébki cleplne,] koéi quatych dla przemyslu moto-

tyzacyjnego. ,Sclecting steels and heat treatments
for automotive gears“. Mat. Meth. t. 31, Nr 6,
czerw. 50, s. 57; 4 str., 4 fot, 1 poz. bibl. — Eko- -

nomiczne wzgledy produkcji két zgbatych wymagaja
starannego " rozwazenia wielu czynnikéw. Jednymi
z najwazniejszych sg cena stali i obrdébka cieplna.
Omoéwiono przydatno$é poszczegoluych gatunkéw sta-
1i i aspekty réznych metod obrdbki cieplnej. B.K.-

24— 2_5*‘ 669.717:621.313 K 1—17/8 51

Lanoy H.: Aluminium w budowie maszyn elekirycz-

nych. ,Les machines électriques a grande puis-
sance massique“. Rev. Alum. t. 27, Nr 164, marz.
50, s. 109; 4 str, 3 fot. — Wage sﬂmkow elektrycz-
nych moZna powaznie zmniejszyé stosujage w ich bu-
dowie jako material przewodowy aluminium, jako
material konstrukeyjny — stopy miedzi. Zastosowa-
nie przewodéw aluminiowych na czeSei wirnika umo-
sliwia wieksze szybkofci obrotowe i wyzsze tempe-
ratury pracy. Chiodzenie tych silnikéw jest lepsze. M.O.

24 — 26* 621.317:669.71—426 K 1—17/8. 51
Dalmasso A.: Nomogram do obliczania napowietrz-
nych linii wysokiego napiecia o osnowie aluminiowej.
,Abague pour le calcul mécanipue des lignes aérien-
nes de grande portée conducteurs a base d‘aluminium®.
Rev. Alum. t. 27, Nr 168, lip. sierp. 50, s. 263; 3 str,,
1 wykr.”"— Opis nomogramu do okreflania wlasno$ci
wytrzymatosciowych i elektrycznych stalowo-aluminio-
wvch przewoddw napowietrznych wysokiego napiecia.
Nomogram moze byé¢ uzyty dla kazdej rozpietofci.
Z nomogramu bardzo latwo odcezytuje sie obceigzenia
i naprezenia w przewodach o dowolnych srednicach.
Wzér na obliczenia maksymalnego obcigzenia wytrzy-
n'laloéciowego dla danego przewodu. M. O.

25. DZIAI.‘.AI.NOSC NAUKOWA | TECHNICZNA

' 106:620 (438) K 1-—178/. 51
Rumijnski B.: Stowarzyszenie Techniczne w Polsce.
Przegl Techn: t. 71, Nr 1/2, stycz. luty 50, s. 12;
55 str. — Tre§¢ referatu wygloszonego na zjezdzie
Stow. Inz. Czechostow. Organizacja stowarzyszen tech-

nicznych. w Polsce przed 1939 r. Dotychezasowe osigg-

niecia i program dalszej dziatalnosci w oparciu o nowy
swiatopoglad inteligencji techniczenej. M. K.

25 — 31* - 608:669.162.28€621.944:621.791:621.78 K 1—7/8.51
Przeglad najnowszych metod produkcyjnych. ,,Steel -
engineers report on latest production methods“. Steel,
t. 126, Nr 18, maj 50, s. 102; 3,3 str. — Streszczenia
referatéw omawiajgcych 'metody produkeyjne i no-
wosci techniczne w dziedzinie wielkopiecownictwa,
walcownictwa, spawania i obrébki cieplnej. M. K.

25 — 32+ 608:330.14:335 "K 1—17/8. 51

-Szyr E.: Postep techniczny jedna z sil naszego roz-

-woju. Przegl. Techn. £..71; Nr 6, czerw. 50, .s.

M. K.-
"85 — 33*

283; 3 str. — Zagadnienia postepu_technicznego-i roz-
woju gospodarczego na.tle poréwnania i przeciwsta-
wienia ustroju’ kapltahstycznego i socjahstycznego

' 96:620.15 . K 1-178. 51

"Postep w-dziedzinie przyrzadéw i aparatéw naukowych.
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sDevelepments in scientific instruments and appara-
tus“. Iron Coal Trad. Rev. t. 160, Nr 4282, 50,
s. 801; 3,5 str,, 1 rys.,, 1 fot. — Opis eksponatéw na
wystawie Towarzystwa Fizycznego - ze szczegblnym
uwzglednieniem aparatury, stuzgcej celom. badawczym
lub ruchowym hutnictwa zelaza. Zaznacza si¢ wzrost
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zastosowania aparatow opartych na metodach fizycz-
nych. Wystawiono aparaty wytwarzane zaréwno przez
poszczegllne firmy, jak i przez Zaklady badawcze pan-
stwowe, umwersyteckle lub organxzacn naukowych
25 — 34* 657.47:658.57 K 1—17/8. 51.
Abrams A.: Ocena zyskow osm,ganych dzigki pra-
com badawezym. ,Appraising returns from rese-
arch. Mech, Eng. t..72, Nr 8, sierp. 50 S. 645 15
str. — Przeglad metod oceniania zyskow przedsm;—
biorstwa wynikajacych z prac badaweczych prowadzo-
nych przez wydziat badawczy zakladu przemysiowego
lub laboratoria badawcze pracujgce na’ zlecenia. Po-
dane przykiadowe zyski wahaja sie w granicach od
1,35 do 15,40 dol. na 1 dol. kosztéw prac badawczych.
Podkre$lono konieczno$¢ stosowania doktadniejszyeh
metod oceny tych zyskéw' oraz zaproponowano nowy
sposob ich okreglania. M. K.

925 — 35* v 06:621.74 (7) K1—17/8. 31
Kongres odlewniczy i wystawa A.F.8. 1950 r. ,AF.S.
54 -1'H Foundry Congress and Show 1950¢, Am.

Foundrym. t. 17, Nr 4, 50, s. 57; 39 str., 25 fot.—
Program prac poszczegolnych sekcji: zeliwa ciggliwe-
go, mosiadzéw i brazéw, aluminium i magnezuy,
piaskow formierskich, szkolenia, zeliwa szarego, sta-
liwa i modelarstwa. Tytul referatéw i autorzy. Omo-
wienie niektérych eksponatéw z zakresu maszyn i
urzgdzen odlewniczych. M. K.

25 — 36* K'1-—17/8..51
Sokotow N.: Postep techmczny w gospodarce narodo-
wej ZSRR. , Tiechniczeskij progres w narodnom cho-
ziajstwie SSSR“. Plan. Choz Nr 3, maj czer. 50,
s. 3; 21,5 str., 8 poz. bibl. ~—— Poréwnanie rozwoju tech-
niki w krajach kapitalistycznych 1 ZSRR oraz' celdw,
ktorym shuzy rozwoj techniczny w dwoéch réznych sy=
stemach gospodarczych. Przyczyny niezwyklego roz-
kwitu gospodarki w ZSRR. Postep techniczny zostal
osiggniety przez: mechanizacje cigzkich - robét, pro-
dukecje duzej ilosci nowych maszyn, automatyzacje
proceséw produkcyjnych, przyswojenie nowych tech-
nologicznych i produkeyjnych procesdéw, elekryfikacje
kraju, naukowo badawecze prace uczonych radzieckich
i umiejetng organizacje pracy. E. K.

26. GOSPODARKA 1 ORGANIZACIA

26 — 21 657(47) K 1—1/8. 51
Zelcer G.: Zagadnienie wewngtrzno-fabryeznego ‘roz-
rachunku gospodarczego. ,,Woprosy wnutrizawodskogo
choziajstwiennego raszczota®“. Wopr. Ekon.,, Nr 2,
luty 50, s. 28; 15,5 str, 3 tab. — Rola kuznieckiego
kombinatu metalurglcznego w obronie fkraju. Roz-
rachunek gospodarczy stosowany w kombinacie. Wia-
$ciwe i dokladne ksiegowanie kosztow wlasnych, ja-
ko zasadniczy warunek dobrzeprowadzonego rozra=
chunku gospodarczego. Organizacja rozrachunku 'wg
ustalonych wskaZznikéw planowych. Mechamzacja roz-
rachunku gospodarczego. Kalkulacja kosztéw wihas-
nych. Metody planowania i analiza kosztéw wiasnych.
Odpowiedzialno§é oddziatéw zaopatrzenia. Wprowa-
dzenie rozrachunku gospodarczego do wszystkich od-
cinkéw produkcyjnych przedsigbiorstwa. EIK.

26 — 22 669.18(43) K 1—17/8. 51
Przemys! stalowy w Niemczech Zachodnich.
German steel industry“. Iron Coal Trad. Rev
t. 160, Nr 4286, maj 50, s. 1029; 1 str. — Przeglad
dzisiejszej sytuacji przemysiu stalowego w Niemczech
Zachodnich. Dane produkcji stali w miesigcach stycz-
niu, lutym i marcu 1950. Czynne 'sg przewaznie za-
klady Kruppa. W Nadrenii czynne jeszcze dotychczas
137 budynkéw fabrycznych Kruppa. Rozebrano ‘kom-
pletnie 63 mocno uszkodzonych budynkéw. Strata

nWest

okoto 500 000. godzin roboczych w przemysle maszyno-
wym. Produkcja stali we Francji w miesigcu Iutym
1950. Ostry spadek produkecji w marcu 1950. E. K.

26 — 23 - 669.1(54). K 1—17/8. 51
Baudart G. A.:-Rozwéj metalurgii w Indiach. ,Le de-
velopment de la métalurgie aux Indes“. Rev. Alum.
t..27, Nr 189, wrzes. 50, s. 305; 2,5 str., 1 rys. —Od
chwili uzyskania niepodleglo$ci Indie dgzg usilnie do

* rozwoju swojego. przemysiu. Zapasy surowcowe. Paki-

stanu: nie rokujg im wielkich mozliwosci. Natomiast
terytorium Indii posiada ogromne zloza metali z gru-
py zelaza.. Odkryto nadajgce sie do eksploatacji zloza
ckolo 20 zasadniczych metali, W chwili obecnej prze-
myst Indii jest jeszeze .bardzo prymitywny. M. O.
26 — 24 - 338.984:389 K 1—17/8. 51
Zarebski H.: Planowa gospodarka pomiarowa w za-
kladach przemyslowych. Przem. Chem: t. 6, Nr 4,
kw, 50, s. 139; 6 str;, 2 wykr., 3 tab.,-5 poz. bibl. —
Stosowanie automatycznej kontroli przebiegu produk-
¢ji, celem uzyskania podniesienia jako$ci produkeji,
wydajnosci 1 kontroli zakladu. Zuzywalnod¢ przyrza-
déw pomiarowych i ich konserwacja. Cele planowej
gospodarki pomiarowej, -obowigzki specjalne oddziaiu
pomiarowego, - szkolenie kadr oddzialu. Czasokresy
kontroli- aparatow pomiarowych. Planowanie przeglg-
déw, napraw -biezacych i kapitalnych remontéw urza-
dzen przemyslowych. Konieczno§¢ tworzenia przy za-
kiadach - oddzialéw pomiarowych. Sprawozdawczo$¢
napraw urzadzenn pomiarowych. Wyposazenie.i etaty
oddzialéw pomiarowych. Osmgme(:la na tym polu
w ZSRR. E. K.

26 — 25 - 331.2(47 K 1——7/8. 51
Zukowski J.:- Wzrost materialnego i kulturalnego po-
ziomu’ Zycia pracujacych — prawem rozwoju spole-
czenistwa socjalistycznego. ,,Podjem matieralnogo i kul-
turnogo urownia zizni trudiaszczychsia zakon razwitija
socjalisticzeskogo obszczestwa®“. Wopr. Ekon.,, Nr 8,
sierp. 50, s. 64; 13 str., 8 tab. — Czynniki wzrostu
‘poziomu‘ zycia mas pracujgcych, wzrost narodowego
dochodu i jego podzial miedzy klasg pracujgcg. Nie-
przerwany - postep techniki i organizacji powoduje
wzrost placy, postep techniki i organizacji przynosi
za sobg W panstwie socjalistycznym wzrost opieki nad

pracujgcymi, wyzsza kulture, o$wiatg, ubezpieczenia
socjalne itd. E. K.

26 — 26 669.1(47) K 1—17/8. 51
Bardin I: Radzieckie hutnictwo zelaza. Przegl

Techn. t. 71, Nr 1/2, stycz. luty 50, s. 5; 7 str. —
Wpiyw 'Stalina na rozbudowe hutnictwa zelaza
w ZSRR. Stah hutnictwa w Rosji .dorewolucyjnej.
PrzebudoWa kraju z rolniczego na przemyslowy i roz-~
budowa ciezkiego przemystu w oparciu o hutnictwo.
Rola Stalina w. s»tworieniu nowej wschodniej weglowo-
hutniczej bazy ra Uralu i Zachodniej Syberii. Rozw6j
hutnictwa w okresie wielkiej wojny ojczyZnianej. E. K.
26 — 27 331.876(47) K 1-—17/8.51
Mastowa N.: Lenin i Stalin inspiratorzy i organizato-
rzy wspélzaWOdnictwa. socjalistycznego - w przemysle,
»Lenin i Stalin wdochnowitieli i i organizatory so~
cialisticzeskogo soriewnowanija w promyszlennosti*.
Wopr. Ekon. Nr-1, stycz. 50, s. 30, 10 str., 19 poz.
bibl, — Nauka Lenina o wspdlzawodnictwie socjali~
stycznym. Znaczenie wspoélzawodnictwa jako czynni-
ka wychowawczego. Stalin o ,komunistycznej meto-
dzie socjalistycznego budownictwa przez wspélzawod-
nictwo“. Cztery przyczyny narodzenia sie ruchu sta-
chanowskiego. Organizatorska praca partii, panstwa
i zwiazkéw zawodowych. Masowy ruch stachanowski
w przedsiebiorstwach ZSRR. Lenin i Stalin jako wy-
chowawcey nowych socjalistyeznych kadr robotniczych.
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27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

27 — 20* 669.14.018.252.3(088.8) K1—-78.5
Stale szybkotnace z dodatkiem aluminium. , Acier ra-
pides a lalummium*“. Circ. Inf. t. 7, Nr 3-4-3,
marz. maj 50, s. 195; 1 str., 1 tab. — W -czasie wojny
opracowano gatunki stali szybkotngeej o zmniejszo-
nej zawartosci W. Istotg patentu jest zwickszenie
zdolno$ci skrawania tych stali przez dodatek Al od
0,1 do 3%, co powodowaé¢ ma mniejszy spadek twar-
dosci przy odpuszezaniu, umozliwia azotowanie na-
rzedzia, zmniejsza wrazliwosé na przegrzanie. _(patent
fr. 956.259 Oberhiitten Vereinigte Oberschlesiche Hiit-
tenwerke A.G.).Zgloszenie niemieckie 1942, francuskie
1944, M. M.

27 —21* 669.162.263 K 1—1/8. 51
Zastosowame tlenu przy wytopie suréwki. ,,Emploi de
1oxygene pour l’élaboratorion de la fonté“. Circ.
Inf. Techn. t. 7, Nr 3/4/5, marz. maj 50, s. 201;
2,5 str, 2 rys., 1 wykr. — Zalety i wady zastosowa-
nia dmuchu wzbogaconego tlenem, krytyka pogladéw
rozpowszechnionych co do ujemnych stron dmuchu
wzbogaconego. Zdaniem autora patentu zastosowanie
tlenu pozwala osiggna¢ powazne oszczednosci koksu,
uzytkowa¢ rudy drobne i rozsypujgce sie. Istotg pa-
tentu jest ustalenie warunkéw ulozenia wsadu w szy-
bie w sposOb zapewniajgcy korzysci wzbogacania
dmuchu. (Patent fr. 255.565 Gesellschaft der Ludw.
von Rollschen Eisenwerke A.G.). M. M.

27 — 22% 669.183.22:669.787(088.8) K 1578, 51
Uzycie tlenu do wytopu stali w piecu martenowskim.
»~Emploi de 1' oxygéne pour l‘élaboration de l'acier au
four Marin“. Circ, Inf. Techn. t. 8, Nr 2, luty 51,
s. 221; 4,5 str., 2 rys. — Patent odnosi si¢ do piecow
martenowskich opalanych mazutem lub pylem weglo-
wym. Istota patentu jest wzbogacanie w tlen po-
wietrza pierwotnégo i wioérnego w ustalonych mo-
mentach. procesu, oraz nadmuchiwanie powietrza
wzbogaconego bezposrednio do kapieli w okresie wy-
palania. Zasadniczy uklad pieca. Korzy$cia ma by¢
wydatne skroécenie czasu wytopu. (Patent am. 2.515.670
Air Reduction Comp. Inco. N.Y.St.Zj. M. M.

27 — 28*% 669.14.018.25(088.8) K1—17/8 51
Stal niskostopowa chromo - miedzio - tytanowa. ,,Acier
allié¢ au chrome-cuivre-titane, ,,Circ. Inf. Techn.
t. 7, Nr 6/7, czerw. lip. 50, s. 321; 2 str., 1 tabl. —
Istotg patentu jest podwyzszenie granicy sprezystosci
blachy chromo-miedziowej przez dodatek tytanu. Row-
noczednie uzyskuje sie podwyzszenie (w stosunku do
blachy nie zawierajgcej Ti) wskaznika Olsena po tra-
wieniu lub galwanizacji — wskazujacego na przydai-
noé¢ do ciezkich operacji ksztalowania tych blach na
aimno. Przytacza wynik prob. (Patent am. 2.495.854 E.
Marbura Pittsburgh St. Zjedn.) M. M.

27— 24*  669.162.275.12:669€046.546.2(088.8) K 1 — 17/8. 51
S$poséb postepowania z suréwka begata w krzem przed
wykanezaniem w piecu martenowskim. ,, Traitement de
12 fonte riche’ en silicium "avant l‘affinage au four
Martin.“ Cire. Inf. Techn. t. 8 Nr 3, marz. 51, s.
327; 0,8 str., 2 poz. biblé — Wykanczanie w piecu mar-
tenowskim przy uzyciu suréwki zawierajgcej. 1 do

1,6% Si wymaga znacznej ilosci wapna dla nalezytego
odsiarczania. lstotg patentu jest sposéb obnizania za-
wartosei Si we wsadzie plynnej suréwki przed wpro-
wadzeniem jej do pieca z zastosowaniem zuzla z po-
przedniego wytopu. Przechowanie zuzla i jego upltyn-
nianie dodatkiem topnikéw. (Patent fr. 966.754 Société
d‘Electrometalurgie et des Acieries Electriques dUgl-
ne). M. M.

27 — 25% 669.131.6/14:669.75 K 1—78. 51
Zastosowanie anfymonu dla poprawienia odlewow
z zeliwa szarego. ,Emploi de lantimone pour lamelio-
ration des moulages en fonte grise* Circ. Inf.
Techn. té 8, Nr 2, luty 51, s. 232; 1 str. — Dla unik-
nigcia powstawania utwardzonych miejsc w odlewach
z zeliwa szarego dodaje sie zwykle Si, powodujacego
grafityzacje. Nie zapewnia to jednolitej struktury
i obniza twardos$¢ odlewu. Istotg patentu jest dodatek
antymonu (po dodatku krzemu) w postaci stopu Sh—
Pb, lub Sb—Cu. (Patent am. 2.515.822 the Dayton Mal-
leable Iron Comp. Dayton, Ohio.) M. M.

28. ZAGADNIENIA ROZNE

28 — 18* 621.890 K 1—7/8 81
Helm - J.: Zaleznos¢ wiskozy oleju od temperatury.
»Vyznaceni zavislosti viskosity minéralnych oleju na
replote”“. Paliwa, t. 30, Nr 8/9, sierp. wrzes. 39,
8. 2563; s 2,75 str, 1 tab., 18 poz. bibl. — Problem
terminologii oraz metod oznaczen wiskozy olejéw mi=
neralnych. Oznaczenie wiskozy wartoseig ,,W* wedtug
angielskich sposobéw w dziesiginym ukladzie, podob~
nie jak rowniez przeliczenie jej na zakres skali Cele
zjusza (50— 100 C), nie przyjelo sie u nas w Kkraju.
W pracy tej wyznaczono wartosé ,,W¢ pozwalajgcy
na oznaczenie wiskozy z dostateczng dokladnoscig (ou
100 do 10000 centi stok). Podano tablice pozwalajgce
przeliczy¢ te warto§¢ na wskaznik Englera oraz Say-
bolta. F.B.

28 — 19* - 621.892 K 1—17/8. 51
Roll K.H.: Specjalne smary olowiowe dla ciezkich
warunkow pracy. ,,Special leaded lubricants meet
severe demands”“. Steel, t. 127, Nr 20, list. 50, s, 98;
2 str., 1 tab. — Poczatkowo smary olowiowe znalazly
zastosowanie w lodziach podwodnych. Sg to zawiesiny
pyilu olowianego, tlenkéw olowiu lub mydel olowio-
wych w stalych smarach. Nadajg sie one szczegdlnie
do pracy w ciezkich warunkach, np. przy maszynach
hutniczych. Podano wtasno$ci tych smaréw i ich
sklad, R. W:

28 — 20* 621.892 K 1—17/8. 51
Liczne zastosowanie smaréow olowiowych - wynalezio-
nych w czasie wojny. ,Warborn leaded lubricants
finding many applications“. Prod. Eng. t. 21, Nr 7,
lip. 50, s. 138; 0,5 str. — Stuzba todzi podwodnych
w czasie wojny stworzyla potrzebe znalezienia smaru
ciezszego od wody. Rozwigzano to przez dodatek pylu
olowiowego. Smary ofowiowe powlekaja trace po-
wierzchnie warstewka olowiu i chronig je przed zatar-
ciem i korozjg. Dlatego nadaja sig do smargwania
fozysk i lin pracujgecych w cigzkich Warunkaclf R. W.

Niniejszy Przeglad Bibliograficzny zawiera jedynie cze$é analiz dokumentacyinych publikacji z zakresu
hutnictwa. Petna dokumentacja ukazuje sie¢ w postaci kart dokumentacyjnych wydawanych przez
Gléwny Instytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, Ligocka 8). — GIDNT przyjmuje prenu=
merate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé¢ zaréwno cala dokumentacje naukowo-techniczna,
jak i eddzielne jej dzialy lub poszczegélne zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacyjnej

osi w prenumeracie 10 groszy. GIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéw) fotokopie i mikrofilmy publi-
kac bjetych zaréwno przegladem bibliograficznym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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