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Wybér typu pieca koksowniczego
Elementy charakterystyki pieca koksowniczego © ich omdwienie: rodzaj wsadu, szerokosé, wysokosé
1 dbugoéé komér koksowych, czas wyzaru, liczba komér koksowych, wydajnoéé pieca, rodzaj paliwe. — Kon-
strukejo pieca posadowa i pietrowa. — Zestaw ceramiczny pieca, — Zbieinosé Scian komér. — Wypelnienie
regeneratoréw. — Systemy odbioru gazu surowego.
Wstep ‘nia w stanie zasypanym, czy teZz musi by¢ ze

Wyczerpujace oméwienie zagadnienia wyboru
typu pieca koksowniczego jako przedmiotu za-
mierzonej inwestycji jest wrecz niemozliwe.
Zachodzgca, zwiaszeza w przypadku rozbudowy
lub przebudowy istniejgcych zakladéw koksow-
niezych, olbrzymia réznorodnoéé warunkéw
przestrzennych, gruntowych, ruchowych i tech-
nologicznych nie pozwala na syntetyczne ujecie
wszystkich czynnikéw, mogacych mieé wplyw
na wyboér typu zespotu koksownic. Dlatego te-
mat niniejszych wywodéw ograniczono do za-
gadnienia wyboru, nie wigzanego warunkami
miejsecowymi, tj. dokonywanego bez potrzeby
liczenia sie z takimi okoliczno$ciami, jak brak
miejsca, nieodpowiedni grunt, koniecznoéé¢ do-
stosowania pieca do istniejacych urzgdzen po-
mocniczych, ograniczone §rodki inwestycyjne
itp.

Poniewaz sposréd wszystkich znanych rodza-
jow piecow koksowniczych tylko piece koksow-
nicowe maja obecnie zastosowanie w przemySle,
jedynie o nich bedzie nizej mowa; pod nazwsg
wiec ,,piec koksowniczy* nalezy w niniejszej roz-
prawie rozumieé zawsze zespél koksownie, zwa-
ny takze bateria koksowniczg.

Charakterystyka pieca

Punktem wyjécia przy wyborze typu zespolu
koksownic jest ustalenie charakterystyki pieca,
na ktéra skiadaja sie: rodzaj wsadu, zasadnicze
wymiary komér koksowych, czas wyzaru ', licz-

ba komér koksowych, wydajno§é pieca i rodzaj -

paliwa.

Rodzaj wsadu jest najczeSciej dyktowany
wzgledami natury gospodarczej. Do ustalenia
charakterystyki pieca wazne jest przede wszyst-
kim czy wegiel wsadowy nadaje sie do koksowa-

1 Wyzar — koksowanie. Autor zaproponowal nowy
termin polski, ktéry zachowano w artykule.

wzgledu na jakose koksu ubijany. Ruch pieca na
wsad sypany jest oczywiscie tanszy niz ruch pie-
ca na wsad ubijany, mimo ze objetoS¢ zabudowy,
liczona na jednostke objetosci wsadu, jest
w przypadku pieca na wsad ubijany mniejsza
o okoto 25 9/,. v

. Wiasnosei technologiczne wegla wsadowego
majg nadto rozstrzygajgcy wptyw na ustalenie
szerokosei komoér koksowych. Jak wiadomo, we-
giel zawierajgcy latwotopliwe zwigzki bitumicz-
ne, tj. miekngey przy niskiej temperaturze,
wymaga komor szerokich, dajge — wytworzony
w komorach zbyt waskich — koks o malej wy-
trzymalosci; im wezsze sa komory koksowe, tym
wieksza jest wydajno$é pieca liezona na jed-
nostke objetosci wsadu, a wiee tym mniejsze
obciazenie kosztéw wlasnych wytworezych kok-
sowni kosztami amortyzacji.

Wysokosé ¢ dlugosé komér koksowych sa za-
lezne w znacznie mniejszym stopniu od wiasno-
Sci wsadu niz szerokoéé. Dazeniu do zwiekszania
tych wymiaréw, wyplywajacemu z checi uzyska-
nia jak najwiekszej wydajnoéei pieca, liczonej
na jednostke objeto$ci zabudowy, przeciwsta-
wiaja sie zaréwno koszty inwestycyjne maszyn
piecowych, szybko rosngce ze wzrostem obje-
tosei komory koksowej, jak i wlasnosei technolo-
giczne zestawu ceramicznego pieca. I tak, zwiek-
szenie pojemnosci komory koksowej pociaga za
sobg wzrost ciezaru wsadzarki lub wypycharki
w stosunku mniej wiecej kwadratowym oraz
koniecznos$é odpowiednio silnego posadowienia
jej torowiska. Nadto dowolnemu zwiekszeniu
dlugo$ci koksownicy stoi na przeszkodzie roz-
szerzalno$é cieplna cegiet krzemionkowych, sta-
nowigcych tworzywo muréw pieca. Przy dzisiej-
szym stanie budownictwa koksowniczego jako
normalne ustalily sie nastepujgce wymiary
Scian komor koksowyceh : wysokoéé 3,50—4,00 m,
dlugoéé okoto 13 m. Piece o wysokosei komoér
koksowych wiekszej niz 4 m wykazaly w ruchu
nadmierng wrazliwo§é na stan maszyn pieco-
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wych, ktérej wynikiem sa czeste przestoje, zwig-
zane z naprawa tych maszyn i ich toréw, a stad
mala wydajnoéé przecietna pieca.

Czas wyiaru jest w tych samych warunkach
w przyblizeniu proporejonalny do kwadratu sze-
rokoéci komory koksowej. W przypadku nor-
malnych temperatur powierzchni $cian kanaléow
paleniskowyceh (nie plomienia) 1250 — 1300° C
da sie on okre§li¢ na podstawie wzorédw:

a. dla wsadu ubijanego:

= (100 + 0,5 w) s°;
b. dla wsadu sypanego:
t = (90 + 0,6 w) s*;

gdzie:
t czas wyzaru — w godzinach;
w zawartoS¢ wody we wsadzie — w procen-
‘tach ciezarowych;
s S$rednia szeroko§é komér koksowych —
w metrach. )
Np. dla wsadu ubijanego o zawarto$ci wody
w = 89/; czas wyzaru w komorach koksowych
o fredniej szerokodei s = 450 mm wynosi

= (100 +0,5-8) 045° =21 h

Obliczenie to daje wartosci jedynie przyblizone,
gdyz nie uwzglednia skladu chemicznego i uziar-
nienia wegla wsadowego. Wiadciwy czas wyzaru
moze w rzeczywistodci réznié sie nieco od obli-
czonego, do ustalenia wszakze wielkodci pieca
jest ‘on wystarczajaco dokladny. W ruchu spo-
tyka sie czesto stosowanie czaséw wyzaru, ktore
znacznie odbiegaja od wartodei, odpowiadaja-
cych podanym wyzej wzorom, jednakze odchyie-
nia te stanowig zawsze objaw ujemny, Swiadcza
bowiem badZ o zlym stanie pieca — jezeli czas
wyzaru jest zbyt dlugi, badz tez o niedopuszczal-
nym ze wzgledu na trwaloié pieca przecigzeniu
go — jezeli czas ten jest zbyt krétki.

Ustalenie liczby komdr koksowych powinno
wychodzi¢ z zalozenia calkovvitego wyzyskania
wsadzarki — w przy@adku pieca na wsad ubi-
jany lub nasypnicy i wypycharki — w przypad-
ku pieca na wsad sypany, przy. czym zasada jest,
7e kazdy zespé! koksownic wyposaza sie w od-
dzielne, tylko obslugujace maszyny piecowe
dany zespdt — po jednej z kazdego rodzaju ma-
szyn potrzebnych do utrzymywanla go w ruchu’.
Liczba komér koksowych pieca oblicza sie
z WZoru:

e ™
gdzie:
1 liczba komér koksowych w zespole;
t czas wyzaru — w godzinach;
m pmec1@tna wydajno§é wsadzarki lub na-
' sypnicy i wypycharki — w liczbie nabojéw
wsadowych na 24 godziny.

1 Zapewnienie rezerwy maszynowej pieca stanowi
zagadnienie, ktére — jako nie zwiazane bezpoSrednio
z wyborem typu pieca — nie jest tu omawiane.

“ezynu jej szerokoécei,
* dowlanej (odleglo$ci miedzy stupami zbrojenio-

Zakladajac nalezyta konserwacje i umiejetna
obsluge, mozna przyjaé przecietng wydajnosé
nowoczesnej wsadzarki pracujacej bez wozu po-
daweczego jako ré6wng 55 —65, wsadzarki z wo-
zem podawezym réowng 70 — 80, a nasypnicy
i wypycharki réwng 90 — 110 nabojéw wsado-
wych na dobe. Tak wiec np. dla przecigtnej wy-
dajnofei wsadzarki m = 60 szt/24 h i czasu wy-
zaru ¢t = 21 h liczba komér koksowych pieca
Wynosi:

21h
24

Oméwione wyzej dane okreslaja wydajnodé
pteca, ktoérg obliczamy z wzoru:

- 60 szt./24 h. = 52 — 53 szt

1=

W-gf5~zn
t

gdzie:

W wydajnosé zespotu koksowmc — w tonach

na 24 godziny;

t czas wyzaru — w godzinach;

t  liczba komor koksowych w zespole;

® ciezar 1 naboju wsadowego — w tonach.

Ciezar naboju wsadowego, tj. wartos§é n usta-
lamy jako iloczyn jego objetosci i ciezaru wia-
sciwego. ObjetoS¢ naboju wynosi zazwyczaj:
w przypadkun wsadu ubijanego 75— 809/,
w przypadku wsadu sypanego okolo 859/¢ bu-
dowlanej pojemnoé$ci komory koksowej, tj. ilo-
wysokosei i diugosdci bu-

wymi) w stanie zimnym. Ciezar wilaSciwy wsadu
bywa bardzo roézny, w zaleznoéci od rodzaju we-
gla i jego uziarnmienia, zawartosci wody oraz
stopnia zageszczenia (ubicia). Omoéwienie za-
gadnienia ugtalenia tego ciezaru przekracza ra-

"my niniejszej pracy. Wydajnosé nowoczesnego

pieca koksowniczego wynosi 900 — 1500 t/24 h
wsadu suchego.

Ustalenie rodzaju paliwa nie napotyka zwykle
na zadne trudnosci. Gaz koksowniczy jest zbyt
cenny, by mial byé uzywany do opalania pieca
koksowniczego; dlatego tez zespoly koksownie
powinny byé opalane zasadniczo wylgcznie ga-
zem stabym. Ze wzgledu jednak na pewnos§é
ruchu piee powinien byé tak zbudowany, aby
mégt byé opalany — w razie braku lub niedoboru
gazu slabego — w calodei lub czefciowo gazem
koksowniczym z wlasnej sieci koksowni; zalo-
zenie to spelnia piec dwugrzewny (zwany z an-
gielska ,;piecem compound‘ lub blednie ,,sprze-
zonym*). Jako opalowy gaz slaby wchodzi
w rachube: w przypadku koksowni hutniczej
lub potozonej w bezpofrednim sasiedztwie huty
zelaza — gaz wielkopiecowy, w przypadku ko-
ksowni innego typu — gaz czadnicowy z koksu;
nalezy wszakze pamietaé, ze uzywany do opala-
nia pieca koksowniczego gaz staby powinien byé
doktadnie odpylony, tzn. jego zawarto$é pytu nie
powinna przekraczaé 0,05 g/Nm’, gaz bowiem
o duzej zawartoéci pylu powoduje szybkie zaty-
kanie sie kanaléw ogniowych i wypelnien rege-
neratoréw.
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Konstrukeja pieca

Nowoczesne piece regeneratorowe budowane
sa wylacznie z regeneratorami podluznymi, tj.
o komorach biegnacych rownolegie do osi komoér
koksowych. Piece te bywaja wykonywane badZ
jako piece posadowe, tj. takie, w ktérych zestaw
ceramiczny Spoczywa bezpoSrednio na plycie
fundamentowej loza, badZz jako piece pietrowe,
w ktérych zestaw ceramiczny umieszezony jest
na - plycie ncénej, spoczywajacej na stupach,
osadzonyeh na plycie fundamentowej loza.
W piecach posadowych gazy opatowe doprowa-
dza sie do palenisk przy pomocy kanaléw trzo-
nowyecn zasuanycn od $crony- sclan szezyctowych
pieca (rozrzad boczny), w piecach zas pietro-
wych opatowy gaz koksowniczy, a czesto takze
opatowy gaz siaby, doprowadzany jest do pale-
nisk od dotu, przewodami umieszezonymi pod
plyta neéna, w aostepne) dia oostugi przestrzeni,
zwanej dyszownia (rozrzad doiny). Nie ulega
watpliwosei, ze pilece o domym rozrzgdzie gazu
opaiowego przedstawiajg duze korzysei w po-
rownaniu z piecami o rozrzadzie bocznym, a to
ze wigledu na moznosé utrzymywania drég gazu
opalowego, az do painikow wigcznie, w zupetnej
czystoscl, jak rowniez na latwiejszg regulacje
ptomieni. Jest to tez powodem, ze wiekszosé sta-
wianych obecnie piecéw koksowniczych stanowig
piece pietrowe, mimo ze sa one kosztowniejsze
niz piece posadowe. Znamienne jest jednak, ze
niektorzy ruchowey przypisuja piecom pietro-
wym szczegding podatnose do odksztaleen wzdtuz
os1 komor wskutek dzialania sit wypychania na-
bojow, wynikajgca jakoby z istmienia duzego
ramienia tych sit wobec plyty fundamentowej
Yoza. Stusznosé tego zarzutu nie zostala dotych-
czas bezspornie stwierdzona, mozna wszakze
przypuszezaé, iz jezeli prawda jest, Ze piece
pigtrowe odksztalcaja sie w ruchu bardziej niz
piece posadowe, przyczyniaja sie do tego od-
ksztalcenia plyty nosnej, pochodzace z nagrze-
wania si¢ jej od spoczywajacego na niej zestawu
ceramicznego.

Nader rzadko budowane obecnie piece odplo-
milenne wykonywane sg normalnie jako piece
posadowe.

Co do konstrukeji zestawu ceramicznego na-
lezy przyjaé za zasade, ze dobrym, a wiec
oszezednym w ruchu, dajagcym wytwdérezosé
mozliwie najlepszej jakoSci i trwalym, jest piec
dobrze wykonany i dobrze uruchomiony, tj. zbu-
dowany fachowo z odpowiednich materialéw,
wedlug projektu sporzadzonego ze znawstwem
oraz wilafciwie rozpalony; wybér systemu ze-

"stawu ceramicznego ma tu znaczenie podrzedne,
gdyz réznice miedzy stosowanymi obecnie typa-
mi piecoéw koksowniczych sa w skutkach rucho-
wych znikome i w praktyce nieistotne. Stwier-
dzane réznice w zachowywaniu sie nowocze-
snych piecéw réznych systeméw w ruchu majg
swe Zrodlo zazwyczaj nie w odmiennej kon-
strukeji, lecz badZ w nieodpowiednich warun-
kach ruchowych, badz tez w zlym stanie poréw-
nywanych zespoléow koksownic, badZz wreszeie

w nienalezytym wykonaniu ich budowy lub roz-
ruchu. : ‘

Najwazniejszym z punktu widzenia wyboru
tego pieca zagadanieniem konstrukeyjnym, doty-
czacym zestawu ceramicznego, jest ustalenie
zuweznoscr scian komor kowsowych. Warunki
ruchowe, najkorzystniejsze pod wizigledem tech-
rologii przeoiegu koksowania, przede wszyst-
kim zas jakoscr wytwordéw ubocznych, uzyskuje
sie w komorach o Scianach réwnoiegiych; row-
niez ze wzgledow konstrukeyjnych piec z komo-
rami kosxSowymi o suianacu rownoregtych jest
korzystniejszy -od pieca z komorami o sclanach
zbieznych, wymaga bowiem mniejszej ilosci
typow ksztaltek i pozwala na szczeinie)jsze wy-
konanie $cian grzewczych. Jednakze w przy-
padku wsadu sypanego z wegla sunie pecznie)g-
cego stosowanle poziomej zoieznosci scian Komor
koxksowych jest zrozumiafg koniecznosciy; nato-
miast w przypadku wegla nie pgczniejacego oraz
wsadu uoijanego zplezno$¢ ta nle jest nie-
odzowna i scosuye sie jg jedynie w celu ztagodze-
nia wymagan co do aostaonosci obstugi 1 azia-
lania maszyn piecowych siuzgcych do wypy-
chania napojow z komoér. W kazdym razle ZzZe
wzgledéw zaréwnoe konstrukeyjnych jak i‘tech-
nosoglcznych nalezy stosowaé jak najmniejsze
zbieznoscr scian komoér koksowych.

Kilku stow wyjasnienia wymaga wreszcie za-
gadnienie systemu regeneratoréw, a $ciSlej —
rodzaju ich wypetnienia. Przy takiej samej obje-
tofei jednostkowe), wynoszgcej w nowoczesnych
piecach 0,75 — 0,30 m* na 1 t/24 h wsadu su-
chego i takiej samej masie jednostkowej, réw-
nej 0,9 — 1,0 t na 1 t/24 h wsadu suchego,
wypeitnienie z cienkodciennych dziurawek syste-
mu Otto wykazuje w poréwnaniu z wypelnie-
niem z cegiet peinych (np. o przekroju 50 X
X 50 mm) nieco lepsza sprawnoéé cieping, tj.
daje cokolwiek wyzsza Srednig temperature
podgrzania, lecz takze znacznie wigkszg rozpie-
tosc temperatur podgrzania, w skrajnych przy-
padkach ujemnie odpijajaca sie na trwalosei
mur6éw pieca. Poza tym nie nalezy zapominaé,
Ze zesp6t koksownic, wyposazony w regenerato-
ry systemu Otto, wymaga — z powodu wiek-
szych oporéw przeplywu — wiekszej wysokosei
komina, ktéra dla pieca z regeneratorami o wy-
peinieniu z cegiet pelnych wypada zwykle réwna
50 — 60 m, dla pieca za$ z regeneratorami sy-
stemu Otto ponad 70 m.

Odbieranie gazu surowego

Istnieja cztery systemy odbierania gazu z ko-
m§1: koksowych pieca koksowniczego, a miano-
wicie:

1. jednoodbieralnikowy, polegajacy na od-
prowadzaniu gazu z kazdej komory przez otwor
w stropie do jednego odbieralnika wlaczonego
do przewodu ssgcego;

2. dwuod,bieralnikowy, polegajacy na odpro-
wadzaniu gazu z Kazdej komory jednoczesnie
przez dwa otwory w stropie, rozmieszczone na
cbu jej koticach, do dwéch odbieralnikéw, z kté-
rych kazdy jest wilgezony do przewodu ssacego;
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3. wyréwnawczo odbieralnikowy, zwany ukla-
dem Otto, polegajacy na odprowadzaniu gazu
z kazdej komory przez jeden otwér w stropie
znajdujacy sie na skraju komory, do jednego
odbieralnika wigczonego do przewodu ssgcego,
przy czym kazda komora poiqczona jest przez
drugl otwor w stmple znajdujacy sie na prze-
ciwnym skraju jej dlugosci, z drugim odbieral-
nikiem, zwanym wyrownawczym, nie wigczo-
nym do przewodu ssacego;

4. przemienno-odbieralnikowy, polegajgcy na
odprowadzaniu gazu z kazdej komory koksowej
przez dwa otwory w stropie znajdujace si¢ na
obu jej koficach, do dwéch odbieralnikéw, z kto-
rych na zmiane jeden jest ssacym, jako wigcezo-
ny do przewodu ssacego, drugi zaé przechodnim
i to w jeden z nastepujgcych sposobow:

a. W, okresie poczatkowym i koiAcowym ko-
ksowania kazda komora polaczona jest tyl-
ko z odbieralnikiem przechodnim, w okre-
sie za$§ srodkowym, wyncszacym okolo
50 9/¢ czasu wyzaru, z obydwoma odbieral-
nikami, albo tez

b. kazda komora polaczona jest w okresie po-
czatkowym tylko z odbieralnikiem prze-
chodnim, w okresie Srodkowym tylko z od-
‘bieralnikiem ssgeym i w okresie kofico-

Prof. dr KAZIMIERZ GOSTKOWSKI

wym z obydwoma odbieralnikami. Z sy-
steméw tych trzy pierwsze sg powszechnie
stosowane (oczywideie dwuodbieralniko-
wy i wyréwnawczo-odbieralnikowy tylko
w przypadku piecéw wyposazonych w dwa
odbieralniki). System przemienno-odbie-
- ralnikowy natomiast budzi dotychczas du-
ze zastrzezenia, tak ze wzgledu na wielks
rozbiezno§é wynikéw uzyskiwanych w po-
szezegblnyeh przypadkach stosowania jak
i z tego powodu, ze wymaga skomplikowa-
nej obslugi i stosowany jest jedynie wy-
jatkowo. .
Jak wykazato do$§wiadczenie, system dwuod-
bieralnikowy daje w poréwnaniu z systemem
jednoodbieralnikowym najczeSciej gorsze wyni-
ki ruchowe, a mianowicie mniejsze uzyski wyso-
kowartoSciowych wytworéw ubocznych (benzol
czysty, toluol, oleje, fenol), natomiast system
wyréwnawczo-odbieralnikowy jest pod tym
wzgledem bezsprzecznie korzystniejszy niz jed-
noodbieralnikowy. Z tego tez powodu, a ponadto
w celu umozliwienia wyprébowania w ruchu
systemu przemienno-odbieralnikowego, ktory
w szezeg6lnym przypadku moze okazaé sie naj-
korzystniejszy, nalezy zespét koksownic wypo-
sazy¢ w dwa odbieralniki.

K. D. 539.217

Prosta metoda oznaczania porowatosci ciat

Definicje porowatoéci. — Opis metody pomiaru i uiywanej aparatury. — Wykonanie pomiaru i wska-

z6wki . praktyczne. — Moiliwoéel zastosowania.
1. Wstep Ve — Ve
porowatoéé p = —— €100 9/ (1)
C . . Vw
Istnieje kilka metod oznaczania porowatosci y,p

cial. Metoda wprowadzona do przemystu mate- v
rialéw ogniotrwalych przez O. Hofmanna [1] p= ( A ) 1009/ (1a)
umozliwia wyznaczanie porowato$ei duzych ka- Vw

walkéw. Metoda stosowana w przemyS$le hutni-
czym, polegajaca na wazeniu wysuszonego ciala,
gotowaniu go i oznaczaniu przez wazenie, iloSci
wody, ktora weszla do kanalikéw materiatu i po-
zostala w nich, moze byé stosowana do wigk-
szych kawatkéw. Metody te zawodza, gdy préb-
ka materiatu zawiera drobne ziarna, az do prosz-
ku wiacznie. Umozliwia to prosta metoda, ktéra
opisuje ponizej.

Jako porowato$é przyjmuje stosunek objetos-

ci wszystkich kanalikéw do objetoSci pozornej:

ciala, tj. do. objetosm ciala i kanalikéw. Ten sto-
sunek, pomnozony przez 100, okrefla porowa-
to§é ciala w procencie:

., __ Obj etoéé kanalikow
porowatos§é =

[
- objeto&¢ pozorna ciala 100 %

Objetosé kanalikéw otrzymamy, gdy od obje-
toSei pozornej ciala Vw odejmiemy objetosé sa-
mego ciala, ktora oznaczamy przez Ve;

2. Opis metody

Wielkoéé Vi, czyli objetosé pozorng materiatu
wyznaczamy w sposéb nastepujgcy: Material
wrzuca sie do nafty. Po paru minutach, gdy bai-
ki przestang wychodzié, odlewa sie nafte, a ma- .
terial wrzuca do menzurki z wodg. Czeéé nafty
zatkata kanaliki; reszta wyplywa na powierzch-
nie wody i nie przeszkadza w odczytywaniu
przyrostu objeto§ei wody, ktéry jest réwny
objetodei ciala V. Poniewaz nafte — np. z rur-
ki kapilarnej — bardzo trudno jest usunaé, wiec -
tym bardziej mozna liczyé na to, ze zatka ona
znacznie mniejsze kanaliki materiatu i nie wy-
plynie z nich, gdy materiat wrzucimy do wody.

Objetoéé samego materiatu (bez kanalikéw),
Ve, wyznaczamy za pomocg wolumenometru.

3. Opis wolumenometru

’ Wolu'menomeftry stosowane w pracowniach
fizyeznych [2] nie nadaja sie do mierzenia obje-
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tosei materialu zawierajgcego drobne ziarna
i sg trudne do wykonania. Dlatego oparlem sie
na opisie wolumenometru podanym przez Ler-
mantowa [3]. Aparat mozna wykonaé z czesei,
ktérych nie brak w zadnym laboratorium fa-
brycznym.

Aparat (rys. 1) sklada sie z trzech naczyn,
n,, M., N,. Naczynie n, mozna zrobi¢ ze starej
pluczki, pozbawionej rurki siegajacej do dna.
Naczynie zaopatrzone jest w doszlifowany ko-
rek, z ktorego wychodza dwie rurki; na koficu
jednej z nich umieszezamy na wezu prézniowym
kurek K; za kurkiem znajduje sie rurka U
7 chlorkiem wapnia. Druga rurka jest polaczo-
na wezem prézniowym z naczyniem #., zZrobio-
nym ze starej pipety. Drugi jego wylot jest po-
taczony wezem prézniowym dlugosei okoto 80 cm
z naczyniem #n,, ktére stuzy za zbiornik rteci.
‘Caloéé jest zmontowana na pionowej desce wy-
sokoéci 1 m, umocowanej na szerokiej modsta-
wie,; zaopatrzonej na brzegach w listewki, aby
w razie wylania sie rteci mozna bylo ja pozbie-
raé. Naczynie n, znajduje sie w uchwycie, ktéry
pozwala je wyimowaé. Naczynie n, jest przy-
mocowane do deski za pomocg vaskéw z blachy,
pod ktére podklada sie korek. Naczynie n. z rte-
cig jest umocowane na podstawce z otworem
(rys. 2). Podstawke mozna przesuwaé w gdre
i w dot w s7czelinie wycietej w desce; z drugiej
strony znaiduje sie blaszka b, ktéra zabezpie-
cza naczynie przed wypadnieciem. Za pomocg

Sruby s, umocowuje sie dolng cze§é naczynia -

na odpowiedniej wysokoéci; do drobnych prze-
sunieé naczynia n, stuzy Sruba s,. Na rurkach
naczynia n, sg umieszczone dwie kreski, I i II.
Zamiast rysowaé kreski na szkle, lepiej jest wto-
pi¢ do wnetrza rurki ,,wskazéwki ze szkla (rys.
3), ktére ulatwiaja doprowadzenie rteci do zg-
danego poziomu, bo na jej powierzchni dobrze
widaé, kiedy styka sie z konhcem wskazoéwki
szklanej.

4, Wykonywanie pomiaru

Po dokladnym posmarowaniu- wazeling szlifu
naczynia n, i kurka K otwieramy kurek K i pod-
nosimy naczynie n, z rtecig tak wysoko, az po-
ziom rteci dojdzie do kreski I. Teraz zamykamy
kurek K i opuszczamy naczynie z rteciag. Gdy
rteé dojdzie do kreski /I, na umieszczonej obok
podzialce odezytujemy roznice pozioméw rteci
od kreski 7T do powierzchni rteci w naczyniu n,.
Réznice oznaczamy przez h.. W celu dokladnego
odczytania mozna uzyé tréjkata, ktérego jeden
bok przesuwamy wzdluz podzialki, a drugi usta-
wiamy stycznie do poziomu rteci w naczyniu n,.
Teraz czekamy kilka minut i obserwujemy. czy
poziom rteci przy kresce II nie opada. Jefli to
nastapi, $wiadezy to. ze aparat jest nieszczelny
i ze trzeba skontrolowaé smarowanie szliféw.
Jezeli to nie pomaga, to albo waz prézniowy
przepuszcza powietrze, albo nieszezelnoéé wy-
stepuje w tych miejscach, gdzie jest on nasunie-
ty na rurki.

Po sprawdzeniu szczelnodei przyrzadu przy-
stepujemy do dalszej czefei pomiaru. Podnosimy
naczynie n, do géry, otwieramy kurek K i naczy-
nie n,, i wsypujemy do niego badany materiat
(szlif trzeba potem dobrze wytrzeé, aby na nim
nic nie zostalo, gdyz bylby nieszezelny). Ponow-
nie doprowadzamy poziom rteci do kreski I, za-
mykamy kurek K i opuszczamy naczynie n, do-
po6ty. doréki poziom rteci nie dojdzie do kreski
II. Réznica pozioméw rteci wyniesie teraz hi.

v _ﬁz—h‘ (2)

Objetosé materiatu Ve =
V =V, 4+ V,, gdzie V, oznacza objeto$é naczy-
nia n, az do kreski 7, a V, objetosé od pierwszej
do drugiej kreski naczynia n,.

Objeto§é V- znajdujemy przez napelnienie na-
czynia n, rtecig lub wodg i zwazenie tej ilodci.
Czynno&¢ te nalezy wykonaé w czasie montowa-
nia aparatu. _ . A

Nalezy ré6wniez skontrolowaé znaleziong staly
aparatu V. W tym celu mierzymy objetosé V.
ciala o znanej objetosci, np. kulek szklanych uzy=
wanych w laboratoriach, i poréwnywamy war=
toéé stalej V, wstawiajac do wzoru- (2) znana
objetoéé kulek.

We wzorze (2) nie wystepuje wartoéé cidnie-
nia barometrycznego, ktéra wystepuje np. we
wzorze podanym przez innych autoréw (Wiede-
mann-Ebert) [4]. Wymaga ona dodatkowo
stwierdzenia stanu barometru, a ze nie kaide
laboratorium fabryczne ma barometr rteciowy,
ogranicza to stosowanie wolumenometru.
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5. Wyprowadzenie wzoru (2)

Doprowadziwszy poziom rteci do kreski [
i zamknawszy potem kurek K, zamykamy w na-
czyniu n, objeto$é powietrza V, pod cisnieniem
barometrycznym b. Wedle prawa Boyle‘a mamy

Doprowadzenie poziomu rteci do kreski II po-
wieksza te objeto&é powietrza V, do wartosci
V, 4+ V,, a ciSnienie maleje do wartosci b — h,

const.

(V, +V,) (b —h,) = const. (4}
Poniewas. V, + V, = V, wiec napiszemy
V (b —h,) = const. = Vb — Vh, (4a)
Z réwnania (3) mamy
Vb =Vb—Vh, (4b)

Gdy do naczynia n, wsypiemy badany mate-
rial o objetoéci Ve, mamy

(V,— V) b = const. (5)

Gdy przez doprowadzenie rteci do kreski I7
zwickszamy objetoéé powietrza do wartodei

V., — Ve + V,, ciénienie maleje do wartosei
b — h,, mamy wiec
(V,—Ve+V,) (b —h;,) = const. (6)
(V—"V¢) (b —h,) = const. = V,b — Vb
Vo — Vh, — Vb + Veh, Vb —Veb
Vo — Vi, + Veh, = Vb

Zamiast V.,b wstawiamy wartoéé z réwnania
(4b)

Vb — Vh, - Veh, = Vb — Vh,
Veh,=Vh,— Vh, =V (h, — h,)
h-z — hl

V(::V

h,

Wywéd jest zrobiony przy zalozeniu, ze tem-
peratura i ci$nienie barometryczne nie uleglo
zmianie w czasie pomiaru.

6. Oméwienie metody

- Uzywajac powyzszej metody oznaczania po-
rowatosei najwiekszy blad popeinia sie przy
oznaczaniu wielkoéci pozornej ob,]@tosm ciala
VW, z powodu trudnosci dokladnego odezytania
pozmmu wody w menzurce, gdyz na powierzchni
zbiera sie pyl z materialu. Aby ten biad mozli-
wie jak najbardziej zmniejszyé, nalezy braé do
oznaczenia stosunkowo duzo materialu. Dlatego
naczynie 7, ma 216 cm’, %, 150 cm?, a n, 400 cm®

w uzytym wolumenometrze. Jesli iloéé materia-
i jest mala, wéwezas takze réznica miedzy
wielkodeiami h, i h, bedzie mala i pomiar be-
dzie malo dokladny. Do malych prébek trzeba
uzywaé wolumenometru z malymi naczyniami.

Jesli material jest bardzo drobnoziarnisty,
przy wyznaczaniu V. zamiast nafty lepiej uzyé
benzyny.

Jesli probke zwazymy przed pomiarem, to zna-
jac jej mase i objeto$§é V. mozemy wyliczyé ge-
stos§é porowatego materiatu.

Powyzsza metoda nie daje wartosci bezwzgle-
dnej dla koksikéw, poniewaz koksiki w ezasie
rozprezania powietrza z objetosei V, do V,+7V,
oddaja réowniez powietrze zaadsorbowane i po-
ziom rteci przy kresce II opada. Mozna nato-
miast uzyé tej metody do por6wnywania porowa-
toSei koksikéw odezytujac predkoéé k., dla réz-
nych koksikéw zawsze po tym samym czasie.
Otrzymujemy poréwnaweze wartosci porowatos-
ci dla réznych koksikéw.

Opisana metoda pozwala na okreélenie poro-
watodei w ciggu 20 do 30 minut. daje duza
oszezedno$é na crzasie w pordwnanin z innymi
metodami i wystarczajacg dokladnogé.

Metoda nie okrefla ohjetosci tych kanalikéw
w wiekszych kawalkach, ktore sa zamkniete;
aby te ohietoéé uwzglednié trzeba by material
rozdroebnié. '

7. Zastosowania

. Opisanei metodv uzywa sie w zakladach vod-
leglych CZPMN. Przy oznaczaniu porowatodei
pewnych cial zauwazylem, 7e zdolno§é redukeji
pewnych materialéw, no. blendy aglomerowa-
nei. zdaie sie zalezeé od jei porowatosei (oczy-
widcie nie wylacznie). Jezeli dalsze préby, prze-
prowadzone na wiegksza skale, potwierdza ten
fakt, zyskaloby sie svo<6b badania blendy aglo-
merowanej sposobem Dwight-Llovda.

Réwniez pomiary porowato$ei réznvch koksi-
kéw, wykensne onizana metoda, wvkazujg. ze
prawdovodobnie istnieie zwiazek miedzv poro-
watodcia koksikdw a ich zdolnodeia redukeii.

Danveh dodwiadezalnyeh dla blendv aglome-
rowsanei-i koksikéw na razie nie podaje, bo ba-

dania sg w toku.
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Inz. MIECZYSLAW STANKIEWICZ

K. D. 659.183.411.3:666.763.4

Trzon pieca stalowniczego z dolomilu ziarnistego
czy trzon Crespi ?'

Znaczenie dobrego trzonu w procesie wytapionia stali. — Jakosé dolomitu. — Sposoby wykonywania trzo-
néw. — Zalety i wady trzondéw z dolomitu ziarnistego. — Ubijanie trzoméw metodo Crespi. — Doswiadczenia
z trzonami Crespi w piecach elektrycznych tukowych i malych pilecach martenowskich. — Naprawy trzondw
‘Crespi ma gorgco i na zimno, — Zalety i wady trzondéw Crespi, — Wnioski.

Dobry trzon pieca jest jednym z waznych
czynnikéw w procesie wytapiania stali. Trzon
7le wykonany lub nienalezycie konserwowany
powoduje zaburzenia w przebiegu wytopu i unie-
mozliwia uzyskanie dobrej stali. Poza tym trzon
malo wytrzymaly wymaga czestych napraw,
zmniejszajac efektywny czas biegu pieca.

Tworzywem na trzon zasadowego pieca sta-
lowniczego (martenowskiego. i elektryczmego
tukowego) jest dolomit lub magnezyt, w pol-
skim stalownictwie z powodu znacznie wyzs7ej
ceny rzadko stosowany. Powszechnie do budo-
wy trzonéw uzywa sie dolomitu palonego w sta-
nie rozdrobnionvm. Powinien on zawieraé co
najmniej 289 MgO i co najwyzej 4 %, SiO..
Sredni sklad chemicrny dobrego dolomitu palo-
nrego (Szezakowa) jest nastepujacy:

i elektryeznych lukowych. Zaleta tej metody
jest latwosé wykonania i komtroli ubijania, jako
tez oszezedno$é na czasie, gdyz trzon ubija sie
iuz pod koniec murowania glowic pieca marte-
nowskiego. W piecach elektrycznych zazwyczaj
najpierw ubija sie trzon, a potem Sciany w sza-
blonie z blachy. Wadg tej metody jest stosun-
kowo mala wytrzymaloéé trzonu i konieczno§é
czestych napraw.

Lepszym sposobem jest nasypywanie trzonu
ra goraco, po odpowiednim nagrzaniu pieca
(temperatura pierwszej warstwy cegiel magne-
zvtowych musi wynosié co najmniej 1300° C).
Mieszanke dolomitu ziarnistego i zuzla sypie sig
cienkimi warstwemi (20 do 50 mm) i svoieka
kazda warstwe przez kilka godzin. Do kontroli
natapiania trzonu sluza pobierane z'pieca proéb-

Ca0 MgO SiO, Fe.O, AL, Mn co, pfggflfa
0% % % % % % % %
0
56,0 - 58,0 285-305 | 30-40 | 50-60 | 12-18 | 04-06 | 0,3-0,6 I 2,0-25

O iako$ci dolomitu decyduje nie tylko jego
sktad chemiczny, ale takze sposéb wypalenia
i ziarnisto$é. Jedli chodzi o piece stalownicze,
powinna ona wynosié¢ 5 — 20 mm. Ilo§¢ mialu
nie powinna przekraczaé 5 9/o.

Istniejg zasadniczo trzy sposoby wykonywa-
nia trzonéw piecéw stalowniczych:

1. Ubijanie trzonu na zimno z masy dolomi-
towej, skladajacej sie z dolomitu ziarni-
stego z dodatkiem 6 -—8°9, smoly bez-
wodnej.

2. Nasypywanie trzonu na gorgco (natapia-
nie trzonu) z mieszanki skladajacej sie
z 80 9/ dolomitu ziarnistego i 20 9/p mielo-
nego zuzla martenowskiego.

3. Ubiianie trzonu z mialkiego dolomitu, bez
zadnych dodatkéw wigzacych - (metoda
Crespi). ,

Ubijanie trzonu na zimno jest najstarsza

i najprostsza metoda wykonywania nowego
trzonu zaréwno w piecach martenowskich, jak

1 Referat wygloszony na zebraniu Sekeji Stalowni-
czej SITPH w dnin 13 marca 1951 r.

ki spieczonej warstwy. Prébka po ostygnieciu
rowinna byé dobrze spieczona, jednolita, bez
oddzielnych, nie zwigzanych z sobg ziarn dolo-
mitu, Wytrzymalo§é trzonu natapianego jest
wieksza niz trzonu ubijanego na zimno, ale me-
toda ta wymaga wiekszej umiejetnosei i staran-
noSci wykonania; oprécz tego uruchomienie
pieca martenowskiego po ukoticzeniu jego bu-
dowy zabiera wiecej czasu. Niekiedy stosuje sie
metode kombinowana, polegajacg na tym, zZe
dolng cze$é trzonu (zwykle polowe jego grubo-
éci) ubija sie na zimno z mieszanki dolomitu
i smoly, reszte za§ natapia sie na goraco. Trzo-
néw piecéw elektrycznych zazwyczaj sie nie na-

tapia, gdyvz jest to klonotliwe z powodu grzania

trzonu odpadkami elektrod.

W ostatnich latach w Ameryce zaczeto stoso-
waé ubijanie trzonu z ziarnistego magnezytu
ra mokro. Ciekawy ten sposéb — o ile mi wia-
domo — nie znala7t ieszcze zastosowania w sta-
lowniach europejskich.

Zapoczatkowana w czasie ostatniej woiny
nowa metoda wykonywania trzonéw z miatkiego
dolomitu wedlug pomystu Francuza Crespi, wy-
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wolala pewnego rodzaju przewrét w pogladach
stalownikéw co do budowy trzonéw piecéw sta-
lowniczych. Ideg przewodnig metody Crespi jest
zastosowanie dlugotrwalego i systematycznego
ubijania w celu usuniecia powietrza z mialtkie-

go dolomitu, ktéry zbity w jednolity masywny .

blok, nie potrzebuje do gpieczenia lepiszcza
w postaci np. smoty lub mielohego zuzla.

Ponizej podajemy krétki opis przebiegu ubi-
jania trzonu 30-tonowego pieca martenowskie-
go i 15-tonowego pieca elektrycznego metodsy
Crespi. ' : '

Ubijanie trzonu pleca martenowskiego. Prze-
siane ziarna dolomitu wysokiej jakoéci miele
sie w gniotowniku i przygotowuje mieszanke,
zawierajaca okolo 609/ ziarn do 1 mm, 20 %
ziarm 1 — 3 mm i 20 9/, ziarn 3 — 5 mm. Zmie-
lony dolomit musi byé przed uzyciem starannie
wysuszony. Po calkowitym zerwaniu starego
Arzenu az do pierwszej warstwy cegiel magne-
zytowych, wyréwnuje sie naroza miedzy $ciana-
mi i trzonem dolomitem normalnie uziarnio-
nym. Nastepnie przystepuje sie do ubijania
warstwami trzonu z wyzej opisanej mieszanki.
Przeprowadza je zespélt kilkunastu ludzi za po-
- mocg recznych ubijakéw, opuszczanych mna
trzon z wysokosdci okoto 300 mm. Ubijajacy po-
suwaja sie po dwéch elipsach (jednej blizej
§ciam, drugiej blizej §rodka pieca) lub w dwéch
szeregach w przeciwnych kierunkach od jednej
glowicy do drugiej (rys. 1).

Ubijanie przeprowadza sie w 3 —5 war-
stwach; trwa ono od 24 do 48 godzin. Pod ko-
niec ubijania ubijak silnie rzucony zaglebia sie
w trzon tylko na 2—3 cem. Trzon zaczyna
dzwieczeé; jeSli jest dokladnie i starannie wy-
konany, stanowi jednolity, Scisty blok.

Po ubiciu przykrywa sie trzom cienkimi bla-
chami i rozpoczyna ogrzewanie pieca. Przy
pierwszym wytopie nalezy ladowaé na trzon
dostateczng ilo§é blach i widréw, aby uchronié
go w czasie ladowania od uszkodzen mechanicz-
nych. Po pierwszym spuscie trzon powinien byé
twardy i calkowicie odporny na mechaniczne

2

|
7

!
[
[
1

. 3goa

i
1

[ BE BK ) QbTﬂ 11

l
~ —]
7/

Rys. 1. Schemat ubijania trzonu metoda Crespi

1 Metoda Crespi opisana jest szczegGlowo w artykule
pt. ,Nowy sposéb ubijania trzonéw piecéw stalowni-
czych, Hutnik 1946, nr 3, str. 150 — 154. h

dzialanie wsadu. Przekréj trzonu ubitego me-
toda Crespi przedstawia rys. 2.
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Rys. 2. Trzon Crespi 30-tonowego pieca martenowskiego

Rys. 3. Trzon Crespi 16-tonowego pieca elektrycinego

Ubijanie trzonu pieca elektrycznego. Ma ono
taki sam przebieg jak ubijanie trzonu pieca
martenowskiego, z tg réznica, ze ze wzgledu na
ksztalt jest latwiejsze. Ilo§¢ warstw wynosl
3 do 5, czas ubijania 24 do 36 godzin. R6wnocze-
énie z trzonem ubija sie Sciany z masy dolomi-
towej w szablonie z blachy. Przekrdj trzonu
przedstawia rys. 3. Po ubiciu trzonu i Scian wy-
klada sie trzon blachami, laduje grube odpady
elektrod i ogrzewa pradem przez 8 — 12 godzin.
Na pierwszy wsad celem ochrony trzonu dobiera
sie ztom drobny, ze znaczng ilo§cig wiéréw. Sto-
suje sie réwniez ogrzewanie &wiezo ubitego
trzonu wprost wsadem, topige go powoli w cig-
ou 8 — 12 godzin. Ta metoda ogrzewania trzo-
nu, aczkolwiek troche ryzykowna, dawala
w pewnej elektrostalowni dobre wyniki, jezeli
chodzi o spieczenie trzonu i oszczednoéé na cza-
sie grzania pieca. Dodatnim czynnikiem podczas
grzania trzonu wsadem jest réwnomierny na-
cisk wsadu na trzon, nie dopuszczajacy do jakie-
gokolwiek lokalnego wybrzuszenia sie trzonu.

‘Te nowa metode ubijania trzonéw, nieznang do-

tychezas stalownikom, wprowadzano stopniowo
i bardzo ostroznie z uwagi na niebezpieczenstwo

- eksperymentowania z tak waznym elementem

pieca jak trzon. W stalowniach polskich pierw-
sze préby przeprowadzono w.latach 1943 — 1944
roku. Préby te (na ogét do§é doryweze) robiono
w dwoéch stalowniach martenowskich i dwéch
elektrostalowniach. -~ -~ = . ,
Bezpoérednio po wojnie ubijanie trzonéw me- .

todg Crespi stosowala tylko jedna stalownia ja-
koSciowa w dwoéeh 15-tonowych piecach elek-
trycznych. Trzony Crespi w kilku piecach
martenowskich robione w czasie wojny, stracily
swéj charakter na skutek wielu powaznych na-
praw i staly sig wla§ciwie normalnymi trzonami
natapianymi. :
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W latach 1946 — 1947 stalownia ta, stosujaca
‘bez przerwy trzony Crespi w piecach elektrycz-
nych, zaczela je roéwniez stosowaé w dwoéch
80-tonowych piecach martenowskich. W §lad za
nia wprowadzila te metode inna stalownia jako-
dciowa w 25-tonowym piecu martenowskim
i kilku piecach elektryeznych o pojemnodeci od
2 do 25 ton. W tym samym okresie w innej sta-
lowni zastosowano metode Crespi w dwoéch
60-tonowych piecach martenowskich, lecz w nie-
co odmiennym wykonaniu. Na warstwie cegiet
magnezytowych ubito tylko */, grubosei trzonu
metoda Crespi, a reszte trzonu natopiono mie-
szanke ziarnistego dolomitu i zuzla. Sposéb ten
mial raczej na celu czeéciowo zastgpienie cegiet
magnezytowych ubijanym miatkim dolomitem..
- Trzon taki nie jest wlasciwie trzonem Crespi,
gdyz zasadnicza warstwa pracujaca trzonu zo-
stata natopiona na gorgco.

Dotychczasowe wyniki stosowania trzonéw
Crespi w piecach martenowskich w naszych
stalowniach nie pozwalaja jeszcze wyrobié so-
bie o nich nalezvtego sadu, tym bardziej, ze
pierws7e préby nie byly wolne od wad wykona-
nia. Niemmniej do$wiadevenia dwéch ostatnich

lat wykazaly, ze trzony Crespi w malych niecach -

martenowskich, jeS§li sa starannie wykonane
i konserwowane, daig duze korzysei w poré6wna-
niu z trzonami z dolomitu ziarnisteco. Mierni-
kiem tvch korzyS$ci nie jest bezwzgledna wy-
trzymato$é trzonu mierzona iloSeig wyvtopéw od
ubicia nowego trzonu az do jego calkowitego
zerwania, lecz jego aktualna wvtrzymaloéé i od-
porno$é na niszezace dzialanie kavieli. Jezeli
chodzi o wvtrzvmaloéé bezwzgledng, brak
jeszcze danych. W jednej stalowni w piecu

25-tonowym po 1600 wytopach trzeba bylo cal--

kowicie zerwaé trzon (mimo jego dobrego sta-
nu) z powodu koniec7noéei wvmiany przenalo-
nych w czasie wojny dZwigaréw nosnych nieca.
Druga stalownia. stosujaca trzony Crespi
w dwoéch piecach 30-tonowvch, zrvwa trzon po
kazdym remoncie pieca (400 — 500 wytopdéw)
ze wzgledu na silne narastanie trzonu w czasie
- kampanii. Poniewaz trzon Crespi trudno sie wy-
tapia, rezygnuja z tego zabiegu i catkowicie zry-
waja trzon, co trwa 12 godzin, a notem ubijaja
20 na howo, co wymaga 24 godzin. Metoda ta jest
bardzo charakterystyczna, choé na pierwszy
rzut oka budzi pewne zastrzezemia. .
Wyniki stosowania trzonéw Crespi w piecach
elektrycznych sg dokladniej znane. Wytrzyma-
lo§é trzonéw w dwdéch piecach 15-tonowych

w stalowni, ktéra pierwsza wprowadzila te me-

tode, wynosi §rednio 630 wytopéw. Wytrzyma-
to§é trzonéw w drugiej elektrostalowni (piece
pojemnoéei 2 — 25 ton) wynosi 200 — 350 wy-
torpow Dwukrotnie wieksza Wytrzymalo§é trzo-
néw w pierwszej stalowni wynika z Wlekszego
dodwiadezenia w stosowaniu metody oraz ze
staranniejszej konserwacji i wladciwszego spo-
sobu wykonywania napraw na goraco.

- Wytrzymato§é i zachowanie sie trzonu Crespi
w czasie kampanii pieca zalezy w duzej mierze
od sposobu i starannoSci jego naprawy po spu-

écie. Do niedawna trzony Crespi zardwno
w piecach martenowskich jak i elektrycznych
naprawiano na goraco dolomitem ziarnistym.
Sposéb ten nawet w razie bardzo starannego
wykonania nie zawsze dawal gwarancje nalezy-
tego zwigzania sie nasypanej warstwy dolomitu
ziarnistego z trzonem Cregpi. Oprécz tego po
czestych naprawach powierzchnia trzonu zatra-
cala z biegiem czasu zasadnicze cechy trzonu
Crespi.

Od roku 1949 jedna stalownia zaczeta stoso-
waé nowy sposéb naprawy trzonéw Crespi na
goraco, uzywajae do tego takiej samej mieszan-
ki m1e10neg0 dolomitu, JakleJ uzywa 319 do ubi-
jania trzonu. Jezeli po spudcie pojawiaja sie na
trzonie J&klekolWIGk zaglgblema czy dziury,
usuwa sie z nich metal i sypie w to miejsce
mialki dolomit; przysypane miejsce przykrywa
sie blacha i taduje na spéd zlom lekki (blachy
i widéry). Koniecznym warunkiem udania sie na-
prawy jest bardzo staranne oczyszczenie trzonu
z resztek metalu. W ten sposéb naprawia sie
dziury nawet do glebokogei 40 em. Wyzarcia na
wysoko$ei poziomu zuzla naprawia sie réwniez
mielonym dolomitem, stosujaec nieco grubsze
ziarno, aby go latwiej bylo sypaé lopatami. Spo-
s6b ten ma te zalete, Ze nie wymaga tak wyso-
kiej temperatury trzonu jak naprawy dolomi-
tem ziarnistym, gdyz nasypany mialki delomit,
przyciniety ztomem, spieka sie dobrze w czasie .
topienia wsadu. Naprawy w piecu elektrycznym
sg latwiejsze niz w piecu martenowskim, w kto-
rym czes$¢ miatu dolomitowego porywaja spaliny
i gazy. Dlatego tez mieszanka do naprawy trzo-
nu pleca martenowsklego z reguly musi zawie-
ra¢ wiecej ziarn grubszych. Pewnym ulatwie-
niem jest to, ze naprawy mozna robié przy
przymknietym gazie. Nalezy zaznaczyé, ze trzon
Crespi z natury rzeczy odznacza sie duza wy-
trzymalodeia, jezeli wiec jest starannie konser-
wowany, rzadko tworza sie w nim dziury.

Naprawy trzonu Crespi na zimno w crzasie
gléwnego remontu pieca wykonywano dotych-
czas przez zabijanie wyzaré i dziur mieszanks
dolomitu i smoly. Ostatnio w piecach elektrycz-

‘nych zaczeto stosowaé naprawe trzonu maczka

dolomitows na zimno. Trzon po usunigciu naro-
stéw 1 zyl stali zasypuje sie mieszanka Crespi
do wymaganej wysokoSei, wyréwnuje bez ubi-
jania i przykrywa cienkimi blachami. Trzon
ogrzewa sie odpadkami elektrod lub wprost wsa-
dem. Wyniki sg zadowalajace; warstwa nadsy-
panego trzonu spieka sie dobrze ze starym trzo-
nem. W piecach martenowskich nie stosowano
jeszeze tego sposobu naprawy na zimno; uszko-
dzone miejsca trzonu ubija sie na zimno z masy
dolomitowej Iub natapia na goraco.

" Naprawy trzonéw Crespi zaréwno na goraco
jak i na zimno nie sa jeszcze nalezycie opano-
wane. Dotyczy to zwlaszcza piecéw martenow-
skich, gdzie z natury rzeczy sg one trudniejsze.
Odbija sie to niekorzystnie na ogdlnej wytrzy-
matoSei trzonéw Crespi i czestokroé odstrasza
stalownikéw od zastosowania ich do nowych
piecéw lub nowobudowanych trzonéw.
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Aby odpowiedzie¢ na pytanie zawarte w ty-
tule referatu, trzeba dokladnie przeanalizowaé
wszystkie, zaréwno dodatnie jak i ujemne stro—
ny metody Crespi.

Metoda Crespi w poré6wnaniu z metoda wyko-
nywania trzonu z dolomitu ziarnistego jest bez-
sprzecznie trudniejsza 1 wymaga duzej staran-
nosci wykonania. Dolomit musi byé najlepszej
jakoéel, a mieszanka jak najstaranniej przygo-
towana pod wzgledem doboru ziarn i przesiana
przez odpowiednie sita. Oprécz tego musi ona
byé catkowicie wolna od wilgoci, co wobec duzej
sklonno$ci mielonego dolomitu do pochlaniania
wilgoci z powietrza réwniez stanowi powazng
trudnoé§é. Przygotowanie dolomitu ziarnistego
do natapiania trzonu lub do ubijania z masg ze
smoly nie wymaga tylu zabiegéw i takiej ostroz-
nosei.

Ubijanie trzonu metoda Crespi jest ucigzliwe,
gdyz material ma postaé pyluy, a sama praca
ubijania monotonna i wskutek tego nuzaea.
Zmechanizowanie ubijania przedstawia duze

trudnosci; zagadnienie to wecigz jeszcze czeka na -

rozwigzanie. Ubijanie musi byé bardzo syste-
matyczne i réwnomierne, gdyz latwo jest prze-
oczyé miejsca medoxm’tatecmle ubite. Kontrola
warstw ubitych z masy dolemitowej jest o wiele
latwiejsza.

Jakikelwiek blad w wykonaniu trzonu Crespi
jest zazwyczaj groZniejszy w skutkach niz bledy
w wykonaniu trzonéw ziarnistych. W pewnej
stalowni podezas wojny w 15-tonowym piecu

elektrycznym mialo miejsce wyplyniecie gor-

nych warstw trzonu w czasie pierwszego wy-
topu. Powodem wyplvniecia trzonu bylo albo
niedostateczne zwigzanie tych warstw z dolnymi
warstwami trzonu, albo nienalezyte wysuszenie
mieszanki dolomitowej. Po uko#czeniu ubijania
trzon Crespi wymaga przykrycia blachami i na-
tychmiastowego ogrzewania gdyz mimo sta-
rannego ubicia gorna warstwa latwo wechlania
wilgoé i lasuje sie.

Wytrzymalosé trzonéw Crespi — jezeli cho-
dz_i o piece elektryczne i male piece martenow-
§lk1é — wedlug dotychezasowych do§wiadczen
jest stanowczo wieksza od wytrzymalosei trzo-
néw z dolomitu ziarnistego, ¢hociaz liczbowo nie
uwidacznia sie to w takim stopniu, w jakim na-
lezatoby sie tego spodziewaé. Skladajg sie na
to nastepujace przyczyny:

1. Metoda Crespi nie jest jeszeze na tyle opa-
nowana technicznie, aby mozna bylo osig-
gnaé optymalna wytrzymalo§é trzonu.
Postep techniczny na tym polu byltby szyb-
szy w razie wymiany de§wiadczeri z zagra-
nica.

2. Wytrzymalo trzonu Crespi zalezy w du-
zej mierze od sposobu wykonywania jego
napraw zaréwno na goraco jak i na zimno.
Trudnoéci, ktére sig napotyka stosujac do
nich wladciwy material, tj. mialki dolomit,
spOfwodowaly, Ze naprawy wykonuje sng
przewaznie niewladciwie, stosujge mie-
szanke dolomitu ziarnistego z dodatkiem
zuzla lub nawet smoly. Po takich napra-

wach trzon staje sie zazwyczaj nieréwny,
a naprawiane miejsca sa slabsze od podlo-
7a, gdyz dolomit ziarnisty do&é trudno
wiaze sie z samym trzonem Crespi. Kwestii
cpanowania nalezytego sposobu naprawy
trzonu Crespi na goraco i na zimno — mi-
mo duzego postepu w tej dziedzinie doko-
nanego przez jedng z hut — dotychczas nie
rozwigzano, zwlaszeza jezeli chodzi o_piece
martenowskie.

3. Trzon Crespi jest stosunkowo czuly na
zmiany temperatury i po ostygnieciu w cza-
sie gléwnego remontu pieca okazuje sklon-
noéé¢ do pekania. Z powodu takich peknieé
czgsto trzeba zrywaé caly trzon, chociaz
pomingwszy wade w postaci powataleJ
szezeliny  caly trzon stanowi jednolity,
twardy masyw.

Nalezy sie spodziewaé, 7e po nalezvtym opano-
waniu napraw trzonéw Crespi. tak na goraco
jak 1 na zimno, wytrzymalo$é ich powaznie
wzrosnie.

Zasadniczg zaleta trzondéw Crespi jest ich du-
7a odrornoéé ra dziatanie kanieli i zuzla. o wiele
wiekszy niz wytrzymaloéé trzonéw ziarnistvch.

“Dlatego tez trronv Cresni 7malazly w pierws~vm

rzedzie zastosowanie w stalowniach jakodeio-
wveh, gdzie iakoéé trzonu odgrvwa 7asadnic7a
role w przebiequ procesu wytapiania stali.
W tym nrzypadku zachowanie sie trzonu vrod-
czas wytopu jest wazniejsze niz bezwzeledna
jego wvtrzvmaloéé ohliczara na lata czy tvsiace
wvtopow. Ze wreledu na role trzonu w vroresie
wytopu stali. zwlas7c7a iakoéciowei. nalezatohy
7astanowié sie nad tym, czy oplaca sie nadmier-
nie nrzedluzaé zywot trzonu kosztem jego ja-
kosel.

Whnioski

1, Trzon 7 dolomitu ziarnistego vstenuie tr7o-
nowi Cresni rod wreladem odvornoéei na
rigze7ace d7istanie kanieli i Zvzla. Trvon
Cresni mmozliwia stelownikowi urvskanie
ortymalrveh warunkéw prowadzenia wy-
toru na dobrvm trzonie.

2. Noéwiade7enia 7 trzomami Creeni w vol-
skich stalowniach w niecach elektryvenvrh
lukowyeh i matyeh piecach martenowskmh
daly pozyvtvwne wyniki.

3. Odrowiedzi na vvtenie. ezy celowe iest
stosowanie metodv Cresni w §rednich i du-
7zyvch piecach martenowskich. wymaea je-
s7cze dals7vch préb i wvmiany dod§wiad-
czen z hutniectwem zagranicznym.

Dyskusja

Kol. Kozak. Przeprowadzona na prdébe naprawa trzo-
nu ziarnistego dolomitem mialkim na goraco w piecu
martenowskim 50-tonowym dala dobre rezultaty. Trzon
wytrzymat do nastepnej naprawy dwa tygodnie,

Kol. Domatiski. Nowoubite trzony Crespli w czasie
ogrzewania wykazywaly w pewnej hucie tendencje do
ypuchnigeia®, Czy zjawisko to wystepuje w dalszym
ciagu?
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Kol. Ogorek. Sprawa napraw trzonéw na goraco mial-
kim dolomitem byla omawiana przed kilku miesigcami
na zebraniu stalownikéw. Wskazana bylaby wyniiana
do$wiadezen pomiedzy hutami.

Kol. Stankiewicz. Naprawy trzonéw na goraco za-
réwno Crespi jak i.ziarnistych dolomitem mielonym daja
dobre rezultaty. Jezeli trzon ziarnisty bedziemy syste-
matycznie naprawiali mielonym dolomitem, uzyskamy
gbérng powierzchni¢ o charakterze trzonu Crespi. Tego
rodzaju przeobrazenie trzonu ziarnistego byloby ze

Inz. TOMASZ SEUSZKIEWICZ

wzgledu na polepszenie jego jakoSci bardzo wskazane.
W celu uniknigcia ,,puchnigeia® trzonu Crespi nalezy
dokladnie suszyé. mieszanke mielonego dolomitu i roz-
poczaé ogrzewanie jak najpredzej po ubiciu i przykry-
ciu blachami.

Kol. Radéwicki. Zrywanie calego trzonu Crespi po
kazdej kampanii pieca ze wzgledu na koszt dolemitu
i robocizny nie jest wskazane. Stopniowe przeksztalca-
nie trzonu ziarnistego na trzon Crespi przez gorace na-
prawy miatkim dolomitem mozZe daé dobre rezultaty.

K. D. 621.944.141,:621.867.6

Samotoki o napedzie indywidualnym

Opis résnych rodzajéow budowy elekirorolek i sposvbéw sprzegniecia silnika z rolkq. — Przeglagd warunkéw
pracy samotokéw 2z napedem indywidualnym. — Czynniki, ktére nalety wwzglednié przy doborze rolki i sil-
nika.

Zastosowanie napedu indywidualnego do sa-
motokéw jest korzystne, gdyz zapewnia duzg
niezawodno$é ruchu, zmniejsza koszty dzieki
uproszezeniu konstrukeji mechamicznej samo-
toku, oszczedza miejsca w walcowni i umozliwia
pokonywanie zakretéw. *

Zasadniczymi elementami, z ktérych sklada
sie samotok z napedem indywidualnym, sg elek-
trorolki. Zbudowane sa one z wlaéciwej rolki
samotokowej, sprzezonego z nia silnika name-
dowego oraz jednego lub dwu stoiakéw lozysko-
chh Zalaczone rysunki pokazujg niektére cze-
Seiei spotykane typy elektrorolek.

Nalezy przede wszystkim rozrozmc dwa moz-
liwe rozwiazania:

Elektrorolki z silnikiem bezpoSrednio svrze-
zonym z rolkg. Wirnik silnika i rolka majg te
samag ilo&é obrotéw na minute. Szezegdlnym roz-
wigzaniem jest elektrorolka z silnikiem whudo-
wanvm wewnatrz rolki (rys. 1). Nieruchemy
stojak jest umieszezony na wale wewngtrz vlasz-
cza rolki, ktéry jest zarazem wirnikiem silnika.

Elektrorolki z silntkiem svrzeionym z rolkg
za pomocy przekladni zmniejszajacej obroty.
Przekladnia moze by¢ cierna, tzn. ruch przenosi
sie z silnika na rolke przez tarcie miedzy prze-
dluzonym walem silnika a rolka, umieszczong
nad walem i dociskang ciezarem wlewka i wta-
snym, a niekiedy dodatkowo sprezvna (rys. 2).
Znacznie cveSciej spotyka sie przekladnie zebata
z zazebieniem wewnetrznym (rys. 3) lub ze-
wnetrznym (rys. 4).

1
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Rys. 1. Elektrorolka z wirnikiem wbudowanym wewnatrz
rolki. (,,Elektrorolka Schultego®)

1 Patrz Hutnik 1951, str, 151-154.

Rys. 2. Elektromlka Z prze 1aqu cierna. Si n;k seryJ-
ny z.obuaowa na tapach

Rys. 3. Elektrorolka z przekladnig zebaty o zazebieniu
wewnetrznym. Silnik specjalny

Sposgdb sprzegniecia silnika z rolkag wymaga
blizszego omoéwienia. Zdawaloby sie, ze naj-
prostszym rozwigzaniem jest bezpoSrednie
sprzegniecie silnika z rolkg. Jednak stosowany
normalnie zwarty silnik asynchroniczny, zasila-
ny bezposrednio z sieci hutniczej o 50 okr/sek

i sprzezony z rolkg maJaca np. 150 obrotéw na
mmutg, musialby mieé 40 biegunéw. Silnik taki
jest duzy, kosztowny i elektrycznie 111ekorzvstny
—- 7 jednym zlobkiem na biegun i faze. Nadto
§rednica zewnetrzna takiego silnika jest wiek-
sza od Srednicy rolki, co uniemozliwia transport
materiatu w poprzek samotoku lub wymaga spe-
cjalnej konstrukeji silnika (rys. 6). Totez naj-
czefeiej trzeba zrezygnowadé z tego prostego roz-
wigzania i zastosowaé elektrorolki z przekladnia,
wyposazone w silniki majgce 6 do 12 biegunéw,
zasilane bezpodrednio z sieci.
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Rys. 4. Elektrorolka z przekladnia zebata o zazebieniu
zewnetrznym (produkeja Asea)

Rys. 5. Silnik Asea o chlouzeniu powierzechniowo-
Zebrowym

Rys. 6. Specjalny sinik samotokowy 80-b.egunowy do
bezpo$redniego sprzegania z rolka (ALG)

Najpopularniejsza konstrukeja w naszych
walcowniach jest elektrorolka pokazana na
rys. 3. Ten ftyp jest stosunkowo tani, zazehienie
ewolwentowe wewnetrzne jest odporne na zuzy-
cie i pewne w ruchu, a o§ silnika znajduje sie
ponizej osi rolki, co jest korzystne z wielu wzgle-
dow. Eletrorolka tworzy zwartg i mocng catosé,
ztozona z niewielu prosfcych elementéw, co ula-
twia jej montaz. Przez zmiane wienica i kétka
zebatego lub zmiane iloSei biegunéw silnika
mozna uzyskaé potrzebna szybko§é obwodows.
Dzigki przekladni moment rozruchowy na rolce
Jest znaczny, a a silnik ma normalng ilo§é hiegu=
n6éw i normalne ksztalty. Samotok z napedem
indywidualnym zlozony z wyzej Ofplsanych elek-
trorolek zasﬂanych Wprost z sieci przedstawia
typowe rozwigzanie zaréwno samotokéw trans-
portowych, jak przewaznej ilo§ci samotokéw ro-
boczych do lzejszej pracy.

Naped samotokéw transporttowych silnikami
/asﬂanyml wprost z sieci i sprzezonymi bezpo-
§rednio z rolkg jest m0711wy przy wyzszych
szybkoSeiach obwodowych i raczej tam, gdzie

nie ma transportu materialu w poprzek samoto-
ku. Do samotokéw roboczych mozna by réwniez
stosowaé sprzegniecie bezpo$rednie silnika
z rolka, poniewaz przy czestym nawracaniu bie-
gu silnik zostaje odlaczony od sieci zanim zdola
rozpedzié sie do pe}nej szybkoéel, jest to jednak
nieekonomiczne. ' Wlasciwe zastosowanie elek-
trorolek z silnikami bezpos$rednio ssprze;gme;tyml
z rolka zachodzi wéwezas, gdy mamy sieé o niz-
szej c7§xstofthwosc1 Nie nalezy w tym celu budo-
waé dla samotoké6w osobnych przetwornic, gdyz
w razie awarii przetwornicy staje caly samotok
i rozwigzanie to jest drozsze. Natomiast w przy-
padku, gdy potrzeba regulacji obrotéw lub svn-
chronizacji szybko$ci samotoku z szybkoscia
materialu walcowanego (za przvklad moga tu
stuzyé waleownie drobnych profili i wykofcza-
jace), osobna sieé do zasilania samotokéw, no-
zycey. chtodni i zwijarek jest niezhedna. Potrzeba
bezpodredniego sprzegniecia silnika z rolkag jest
tu oczywista.

Ponizej omawiamy warunki pracy i okolicz-
nosei, od ktérych mogg zalezeé¢ wymiary poszcze-
g6lnych czeSei mechanicznych samotoku, dane
znamionowe silnika i1 aparatura sterowania
zdalnego. W zwigzku z tym rozpatrujemy sze-
reg czynnikéw, ktére nalezy wziaé pod uwage
przy projektowaniu samotoku.

Gabaryt rolek i samotoku wynika z maksy-
malnych wymiaréw, ciezaru i ksztaltu materia-
tu, ktéry transportujemy za pomoca samotoku.
W obliczeniach wytrzymalosci rolek nalezy réw-
niez uwzglednié naprezenia cieplne, ktére moga
wystapié przy diugim postoju goracego mate-
rialu na rolece; chodzi tu przede wszystkim
o wlewki i ciezkie kesiska plaskie. Rolki najbli-
zeJ klatki mogg podlegac dodatkowym obcigze-
niom  materiatem, ktérv vrzyv wychodzeniu
z waleéw zagina sie w dot i naciska z duza sila
na rolki. Powinny one réwniez wytrzymywaé
uderzeniz materialu ovouszezaiacego piece prze-
pychowe lub walce. Za przyktad moze shuzyé
klatka trio majaca tylko jeden sté! podnoény,
gdzie gorace kesy spadaja z dos$é duzej wysoko-
$ci. Pozostajaca na samotoku zgorzeline trzeba
usuwaé, np. za pomocg strugi wody. Wymaga to
odpowiedniego zabezpieczenia lozysk przed
szkodliwym dzialaniem zgorzeliny i Wody '

Silnik- elektrorolki réwniez powmlen byc
szczelnie obudowany, poniewaz pyt i woda ni-
szezg uzwojenie.  Wnikniecie Wody do wngtrza
silnika powoduje koroz,]e; tozysk i innych czesei
oraz zamokniecie i przeblcle 1zolac31 wskutek
czego dochodzi do zwaré w uzwojeniu i spalenia
sie silnika. Normalna obudowe silnika, na la-

t Sprzega si¢ na przyklad silnik o 24 blegunach
i obrotach ng = 250 obr/min z rolka wymagajaca zasad-
niczo napedzania silnikiem o 150 obr/min, tj. o 40 bie-
gunach, Takie rozwigzanie powoduje wyzszy rozchdd
energii na naped samotokéw. Jezeli zalozymy, Ze silnik
0 250 obr/min ma mieé¢  ten sam moment co silnik
0 150 obr/min, moc w szczelinie Ny (Nog = M .ng) jest
w silniku o 24 biegunach w stosunku 250 : 150 razy wiek-
sza od mocy silnika 40-stobiegunowego, a .energia.po-
brana z sieci jest proporcjonalna do mocy szezelinowej.
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pach, .z Wolnym koficem watu. (rys 2), raczej
rzadko “sie spotyka CzeSciej spotykamy obudo-
we 'z zamocowaniem kolierzowym wprost do
skrzyuki przekladniowej lub stojaka (rys. 6),
a niekiedy zamocowanie specjalne dla danego
typu elektrorolki, (rys. 8 1 4). Z uwagi na po-
trzebe §zezelnej obudowy silnika, chlodzenie jest
przewaznie powierzchniowo-zebrowe, natural-
ne, rzadziej z podmuchem wlasnym.

Ciekawe sg warunki, ktore stawia silnikowi

elektrorolki ruch kesisk po rolee:

1. Moment rozruchowy silnika winien byé tak
duzy, aby sila na obwodzie rolki byla wiek-
sza od sity tarcia materialu o rolke, czyli
ze w razie zakleszczenia materialu, rolki
powinny sie krecié¢. Innymi slowy, samo-
tok powinien ruszyé z miejsca pod obcigze-
niem, mimo ze material zaczepil sie o co§
i stoi.

2. Czas zmiany kierunku biegu kesa winien
byé mozliwie jak najkrétszy, a wiec mo-

ment dynamlczny (przyspieszajacy) siini-

ka powinien byé mozliwie duzy, lecz tylko
taki, aby material podczas nawrotu nie
§lizgat sie po rolee. gdyz to przediuzytoby
czas zmiany kierunku ruchu materiatu.
Statyczny moment sily tarcia rolki pod zaha-
czonym materialem wyprowadzié mozna naste-
pujaco:
F = G- p
_ . d
Mstat = F - £l
Rozruchowy moment silnika winien byé wie-
kszy :

(1)

_—_Gp

d
- (2)

d

2

W przypadku przekladni miedzy silnikiem a rol-
k3 o przetozeniu ¢ oraz sprawnosci 5

M > Mstat = G - u - (2a)

M>6 o .1 (3)
. 2 i-m
Oznaczenia :
G = najwieksze obcigzenie przypadajace na
: 1 rolke (pod najciezszym i najkrotszym
kesem),

sita obwodowa, kg,

wspétezynnik tarcia materla}u po rolee,
§rednica rolki, m,

moment sﬂmka, kgm.

EQ.'.?- Y
b

Warunek na najkrétszy czas rozruchu mate-
riatu Wy'prowadzw mozna z rzasady ,»ped = po-
pedowi*:

G w=—F at (4)
g
Czas rozruchu kesa wynosi:
v
t = Ef——]:- dv sek (5)
g F

Czas rozruchu t: bylby najkrétszy wowezas,
gdyby przez caly czas rozruchu F'= u - G=const.
Wtedy

U
g -

v = predkoéé obwodowa rolki, koncowa,

¢ = przyspieszenie ziemskie.

'J ezeli wspélezynnik tarcia w spoczynku przyj-
miemy p = 0,256 — 0,3, to najwieksze przyspie-
szenie @, mozliwe przy zmianie ruchu kesa, wy-
niesie

e =

sek (6)

e=-2 = 4 g=>25—3msek
Wiekszego przyspieszenia materiatu nie mozna
u7y1skac, gdyz zacznie sie on §lizgaé po rolee,
a wéwczas wspoélezynnik tarcia w ruchu bedzie
mniejszy od wspbleczynnika tarcia w spoczynku,
Prach < Puspocz, 1 €zas rozpedzania materiatu
wzrognie.

Moment dynamiczny Ma, potrzebny do przy-
spieszenia mas bezwladnych 3 GD* w czasie roz-
ruchu do obrotéw n, wynosi

27 n

SGD*
Md"_z;-gwso-tr (7)
.. v- 60 .
Po podstawieniu n = g s 1 wzoru (6) do

wzoru (7) otrzymamy wzér na moment dyna-
miczny, .od ktorego moment silnika powinien
by¢é mniejszy, aby nie wystepowalo §lizganie sie.
kesa po rolce.

- . 2 GD Mspocz.
M < My B (8)
W przypadku przekladni 7 o sprawnosci 5
SGD? -
= = -
M <=5 p (9)

SGD* = suma mas bezw}adnych przehczona na
wat silnika w kgm?,

Moment silnika _]est wiec ograniczony od goéry,
aby ruszajacy kes nie $lizgal sie po rolece i od
dolu, aby silnik moégt krecié rolke pod zatrzy-.
manym kesem. Winien on byé zawarty miedzy
wartoéciami wynikajacymi ze wzoréw (3) i (9).
Jest pozadane, aby przez caly czas rozruchu i ha-
mowania moment dynamiczny: byt zblizony do
wartodci maksymalnej wedlug wzoru (9).

}LGd /EGD?'[J«-z’
2 - <YI 2-d -

W wyrazeniu 3 GD* jednym ze skladnikéw
jest ciezar kesa przypadajacy na 1 rolke. Ponie-
waZz ciezar ten zmienia sie w trakeie walcowa-
nia, wskutek tego, ze material sie wydtuza i spo-
czywa na coraz wiekszej iloSci rolek, nalezy dla
unikniecia §lizgania sie materiatu liczyé w wy-
razeniu S GD’ najmniejsze wystepujace obcig-
zenie rolki lub w przypadku catkiem drobnych

(10)
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profili przyjaé obeigzenie rolki réwne zeru, tak
aby przyspieszenie na obwodzie nie obecigzone]j
roiki nie przekraczato 2,5 — 3 m sek’. .

Pozostaje jeszcze do oméwienia wplyw oso-
bliwycn warunkow pracy samotokéw roosoczych
na grzanle stg suniha ewekiroroik:. Prace takie-
go silnika cechuje znaczna ilo§é wilgczen, nieraz
ze zmiana kierunku biegu, przy podwyzszonej
temperaturze otoczenia. Kazdy rozruch az do
peinej szypko$ci wytwarza w obwodzie wirnika
ilo§¢ ciepla réwng iloSci energii kinetycznej za-
warte] w mechanizmach napedzanych i masie
wirnika, a przy hamowaniu przeciwpradem (tj.
przez zamiane dwu faz w statorze) wydziela sie
w silniku trzy razy tyle ciepia co podczas rozru-
chu. Wazna jest wiee wielko$é napedzanych mas
bezwladnych, ilo§é rozruchéw na godzine, ilosé
hamowan na godzine i ilo§¢ nawrotéw z peinej
szybkosSci w jedna strone do pelnej szybkosci
w drugg strone (z wlewkiem i bez wlewka). Je-
zeli silnik jest stale odlaczany przed uzyskaniem
pelnych obrotéw, to jego grzanie sie zalezy od
tego, przy jakich obrotach jecst odiaczany, przy
jakich hamowany, czy hamowanie odbywa sie
przeciwpradem, czy tez pradem stalym (hamo-
wanie dynamiczne). Oprécz tego nalezy uwzgle-
dnié stosunek czasu pozostawania silnika pod
napieciem sieci do czasu trwania cyklu (tzw.
,wzgledny czas pracy®).

Ustawiczne wprowadzanie w ruch i hamowa-
nie duzych mas bezwladnych powoduje, ze iloéci
ciepla, ktore nalezy odprowadzié z silnika, sa
znaczne, podezas gdy warunki chlodzenia pod
podloga walcowni 1 w otoczeniu rozgrzanego ze-
laza sg niepomydlne. Juz z powyzszego pobiez-
nego zestawienia wynika, ze zagadnienie grza-
nia sie silnika elektrorolki stanowi osobny,
powazny problem.

Aby sprostaé trudnym warunkom pracy sto-
suje sie w silnikach samotokowych izolacje kla-
sy B (azbestows), pozwalajgcg pracowaé przy
wyzszej temperaturze (okoto 120° C). Izolacje
klasy B stosuje sie nie tyle ze wzgledu na pod-
wyzszona temperature otoczenia, co ze wzgledu

na to, Ze polepsza ona znacznie zdolnosci rucho-
we silnika i wydatnie powieksza ilo§é energii
przerobionych przez te sama wielko§é mecha-
niezng silnika. :

W pojeciu ,elektryczny naped samotoku*
miesei sie réwniez aparatura sterownicza, roz-
dzielcza i zabezpieczajgca, wypada wiec poswie-
ci¢ kitka si0w 1€) cuesci napedu samotokow.
Elektrorolki sa zasilane kabiami ze styczniko-
wni, przy czym zabezpieczenia topikowe na prze-
wodach prowadzacych do kazdego silnika majg
na celu jedynie ochrone kabli i sieci przed awa-
ryjnymi zwarciami w siinikach i na ogél nie sta-
nowla ochrony silnikéw przed przecigzeniem.
Silniki kazdego samotoku sg wlaczane za pomo-
cg jednego wspdlnego stycznika lub tez samo-
tok jest podziewony na grupy po kilka elektroro-
lek, wigczanych kolejno automatycznie jedna po
drugiej celem unikniecia uderzen pradu na sieé,
co zachodzi w.razie réwnoczesnego wigczania
wickszej iloci silnikéw zwartych. Polaczenia ob-
wouow sterowniczych winny uwzgledniaé warun-
ki zautomatyzowanego biegu samotoku oraz ko-
nieczinod$é zablokowania samotoku, gdy nie wol-
no mu ruszyé w razie zaistnienia szczegélnych
okolicznoézi (np. takich, jak blokada samotoku
wprowadzajacego material w dolne walce wal-
carki trio, gdy stét wahadlowy po przeciwnej
stronie znajduje sie u géry). Projekt i wykona-
nie aparatury sterowania zdalnego winny za-
pewniaé niezawodno$é ruchu samotoku w trud-
nych warunkach, ktére stwarza walcownia,
a przede wszystkim duza ilo§é wlaczen, siega-
jaca tysiaca i wiecej w godzinie.

Literatura

Celikow. Rasczot i konstruirowanije prokatnych ma-
szin i orudii. Moskwa 1938.
“Helias. Rollginge mit Einzelantrieben. AEG-Mittei-
lungen 1933.
Idar. Rouleaux automoteurs pour laminoir. Asea Re-
vue 1948, '
Geleji Sandor. Zapotrzebowanie mocy samotokéw wal-
cowniczych. Banyaszati es kohaszati lapok, 1949, V.



Nr 12

HUTNIK

Str. 495

NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
GOSPODARKA ENERGETYCZNA

Wykorzystanie gazu koksowego i wielkopiecowego w hutnictwie francuskim

‘Drugi referat J. Sabatier 1 J. L. Martin, zgloszony
na konferencji Swiatowe] Organizacji Energetycznej
w- New Delhi w. 1951 r., zajmuje sie szczegdtowo Kwe-
stiami gospodarki gazowej w surowcowych hutach fran-
cuskich, pracujacych zasadniczo na rudzie lotarynskiej
nunette o zawartosei 26 — 40 9/ Fe.

I Uwagi ogélne

Rudy te posiadaja tak zmienng zawartosé CaO i SiOs,
Ze — JaK W.auo1o — mozna facwo ovrzymac z nich wsad
samouspLwy. Z powoau auzej zawarcosci fosforu, wy-
tapia s.e z n.ch przewaznie surowke tomasowska o za-
warcosc; 1,8 — 1,9 Yo Y. Dlatego tez dw.e trzecie stali
surowej Francja otrzymuje z konwertorow tomasow-
sk:ch. Wcebee koniecznoser wykorzyscan.a obcinkow n.e-
un_kn.onych przy waicowarlu, jak rowniez 1 innych od-
paauw, pozosiatg jeunag trzcc.g scall surowe] wytwarza
s.e w p.ecach martenowskich 1 elektrycznych; piece te
daja na ogdl lepsze gatunki stali, anizeli konwertory
tomasowsk_e. Piece martenowskie opalane sg przewaz-
n.e czystym gazem koksowym, o warteSci opatowe]
4200 keal Nm3 lub gazem mieszanym (gaz wielkopieco-
wy + gaz koksowy). Wartoéé opatowa gazu w.elkople-
cowego wynosi tylko 850 kecal Nm3. Piece elektryczne
pracuja na wsadzie stalym (zltom), lub tez sa uzyte do
procesu duplex, wykorzystujac plynna stal wstepnie
§wiezong w konwertorach. Przecietna roczna wytwor-
czoéé hut francuskich wynosi -od 500 000 do 1000 U0
ton stalj surowej. Chociaz huty surowcowe posiadaja
zwykle wlasne koksownie, to jednak okolo jednej trze-
ciej potrzebnego koksu metalurgicznego otrzymuja z ze-
wnatrz. Baterie piecéw koksowniczych majg dzienny
wsad rzedu 1000 — 1800 t wegla. Komory piecowe prze-
koksowuja w ciagu 18 godzin swéj ladunek wegla, wy-
noszgcy cokolo 15 ton. Uzysk koksu wielkop.ecowego wy-
nosi okoto 66,7 Y. Opalan:e piecéw jest typu kombino-
wanego. W.elkie piece starszego typu daja 450 — 500
ton suréwki tomasowskiej na dobe; ich pojemno$é wy-
nosi okolo 650 m3, a $rednica garu -— okecto 5,6 m. Nowe
jednostki wi.elkopiecowe daja przy pojemnosci 800 ms3
i $reanicy garu b,5 m juz 600 — 600 t suréwki na 24 h.
W sp.ekaimach stosowane sa tasmy Dwight-Lloyd o wy-
© tworezosei 1000 — 1200 t spieku na aobe. ‘Uzysk ze
wsaau wynosi na wielkich p.ecach §redmio 82 Y/o. Zu-
Zyeie jednostkowe koksu mozna przyjaé w wysokodci
1 t"t suréwki. W lomasowniach stare konwertory maja
pojemnoéé 25 — 30 t; nowsze jednostki tego typu posia-
.daja juz pojemnosé 45 ton. Uzysk stali w tomasowniach
wynosi okoto 0,9. W stalowniach martenowskich jednost-
ki piecowe majg pojemno§é 70— 150 t. Sa one w pew-
nych przypadkach opalane gazem czadnicowym, prze-
waznie jednak gazem koksowym lub gazem mieszanyin.
Pojemnoéé piecéw elektrycznych w stalowniach waha sig
od 15 do 30 t. W elektrowniach hutniczych, wystepuja
przewaznie wielkie maszyny gazowe o mocy do 5000 KM
dla zwyklego uktadu tandem i do 10 000 KM dla bliznia-
czego tandemu. Stosowane przy nich powszechnie kotty
odzysknicowe pracuja na ciénieniu pary dochodzacym
do 35 atn. Poza tym francuskie elektrownie hutnicze
dysponujg réwniez duza ilofeia turbin parowych o mocy
jednostkowej od 10 do 50 MW, przy cisnieniu pary w ko-
tle od 35 do 110 atn.

'Wychodzac z powyzszych zalozen, autorzy referatu

_ ustalaja nastepujacy ogdlny b.lans gazu koksowego

i wielkopiecowego dla francuskich hut surowcowych.

II. Rozporzadzalne ilosci ciepia w postaci gazow
odpadkowych

Kazdej tonie koksu wielkopiecowege wytworzonego
w koksowni hutniczej, odpow.ada 1,5 t wegla wsadowe-
go oraz okolo 450 Nm3 gazu koksowego. Jednoczeénie
kazdej tonie koksu wielkop_ecowego zuiytej w w:elkim
piecu odpowiada ilo§é 42€0 Nm? gazu wielkopiecowego.
W ten sposéb ponad 50 % warto§ci opatowej przekokso-

" wywanego wegla wystepuje na hutach ponown.e w po-

staci wartoSei opalowej wytwarzanych gazéw palnych.
Poniewaz jednak hutnicza koksownia zuzywa okotc
51 9/ wlasnego gazu koksowego (lub tez jego réwnowaz-
nik cieplny w postaci gazu wielkopiecowego) i poniewaz
wydz:.al wielkopiecowy (nagrzewnice, dmuchawy, spie-
kalnia itp.) oraz nieuniknicne straty pochlaniaja okoto
45 %, ogélnej ilodei gazu wielkopiecowego, zatem rozpo-
rzadzalne w hutach ileéci obu gazéw palnych daja osta-
tecznie 2,879 miln. keal na kazdg tone wytworzonego
koksu wielkopiecowego. Jezeli uwzglednimy, ze okoto
1/5 koksu wielkopiecowego przychodzi do tych hut su-
rowecowych z zewnatrz, to ostatecznie w hutnictwie fran-
cuskim mamy do dyspozycji w postaci paliw gazowych
2,671 miln. keal na kazda tone zuzytego koksu wielko-
piecowego,

IXI, Zapotrzebowanie ciepla przez wydzialy hutnicze

Szczegblowe obliczenia cbu auteréw opierajg sie na
szeregu wskaznikéw, ktére pokrdtce podajemy. Z jed-
nej tony surowki tomasowskiej huty francuskle otrzy-
mujg 0,9 t stali tomasowskiej. Wobec koniecznosei wy-
korzystan’a obcinkéw i odpadéw (zlomu oblegowego),
w stalowniach martenowskich wytwarza sie okcto 50 Y/
stali tomasowskiej. W ten sposob, na kazda tone koksu
w.etkopiecowego otrzymujemy ogoélem 1,35 t stali su-
rowej. Srednie zuzycie ciepta we francuskich stalowniach
martenowskich, przy 80 ¢ ziomu we wsadzie wynosi
okoto 1,35 miln. kealt stali. Stal surowa przechodzi
powszechnie przez zgniatacze oraz podlega dalszemu
walcowaniu na walcowniach pélwytworéw i na walcow-
niach wykonczajacych. Aczkolwiek huty lotarynskie przy
procesie walcowania staraja sie wszedzie, gdzie to tylko
jest mozliwe, wykorzystaé goracy wsad, to jednak ogol-
ne zuzycie ciepta wydziatéw walcowniczych wynosi okolo
550 kcal kg stali surowej. Wskaznik zuzycia energii

- elektryeznej dla hut surowcowych jako catoSci wynosi:

250 — 350 kWh na t stali tomasowskiej, za§ 200 — 300
kWh na t stali martenowskiej. Wyzsza warto§é¢ tego
wskaznika odnosi.sie do hut, ktére posiadaja nowoczesne
gorace i zimne walcownie tasm. Zestawiajac ogdine za-
potrzebowanie ciepla dla wszystkich wydziatéw hutni-
czych, autorzy dochodza do iloei, wahajacych sie w gra-
nicach 2,41 — 8,35 miln. keal na t koksu wielkopiecowe-
go, przy czym znéw wyzsza warto$é odpowiada hutom
posiadajgcym nowoczesne walcownie tasm.
Poréwnujgc iloéei ciepla zawarte w gazach odpadko-
wych z ogdlnym zapotrzebowaniem ciepla, mozna stwier-
dzié, iz surowcowe huty francuskie nie posiadajace wal-
cowni taém sa samowystarczalne pod wzgledem zuzycia
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ciepta na cele technologiczne i na wytwarzanie energii
elektrycznej. Dla wyréwnania podazy i popytu istnieje
w ich gospodarce energetycznej wiele buforow, stwarza-
jacych konieczna elastycznos§é., Buforem takim w dzie-
dzinie gospodarki elektrycznej jest sie¢ elektrowni okre-
gowych, za$§ w dziedz.nie gospodarki gazowej — sieé
dalekosieznych gazociagéw dalgazu. Przy pomocy tych

srodkéw, hutnictwo francuskie potrafilo osiggnac nie-
zwykle ekonomiczng gospodarke energetyczng, kompen-
sujac czeSciowo w ten sposéb nizsze bogactwo wsadu
oraz koszty koksu wielkopiecowego na ogol wyisze, niz
w krajach sasiednich.

Z. Warczewski

KOKSOWNICTWO

Wytwarzanie koksu hutniczego z wegli o duzej zawartosci czesei lotnych

Na konferencji w New Delhi (Indie), zorganizowa-
nej w ludl 1. priez Sw.atowa Urganmzac)g luiergetyci-
ng (Worid rower Conference), awaj specjallsci Iran-
cuscy J. dabatier i J. L. Marun ziozyli ciekawy i dla
Naszcg0 hudnictwa mezm.ermie akwlainy reierat na te-
mat wytwarzan.a koksu hucniczego z wegil o auzej za-
wartosel czescl lotnych. Dla Kranejl, nie dysponujacej
po&fauaml wegla typu 35 (wegiel ortokoksowy) 1 ty-
pu 86 (weg.er metakoksowy) weaiug termnoiogii- Rogi
1 Laskowsx.cg0 MOZLLWOSE uzycla siabo spiekajgcego sig
wegia lotaryuskiego qo powyzszych celow jest sprawag
p-erwszorzeune] wagi. Weglel ten o duzej (32— 44v0)
zawarvosd, czeSdi lotnych mozna by po chemucznym
usz.achecnieniu wykorzystaé w hutach Zelaza, pofozo-
nych w samym Zzagiebu lotarynskim. Pomewaz wegle
lovarynsk.e sg zbiizone do naszych wegli gazowo-pio-
miennych (typ 82) i plomiennych (typ 31), oczywista
jest akiualnosé powyzszych zagadnien réwniez ala na-
szego hutnictwa. Przypomnieé¢ nalezy, iz we Francji,
po- przeprowadzeniu proby przy pomocy bebna Micum,
przesiewa sie otrzymany koks przez sita o otworach
40 mm, 20 mm i 10 mm, okre§lajac w ten sposéb pro-
centowe pozostato$ci, oznaczane symbolami M40, M20
i M10. Ponadto Francuzi przywigzuja duza wage do
ciezaru objetoSciowego d (kg ,ms) koksu suchego. Ogél-
ny empiryczny wskaznik jakos$ei koksu T = M40 +
+ M20 — M10 — 0,2 d powinien dia dobrych kokséw

wielkopiecowych wynosié od 66 do 80. Koks wielkopie--

cowy dla mniejszych jednostek wielkopiecowych nie po-
winien posiadaé wskaznika T ponizej 60. W normalnych
warunkach koksowania wegla lotarynskiego, otrzymuje
sie koks o duzej Scieralnosei (zbyt duze M10), bardzo
popekany, o matej wytrzymatoSci (mate M40). Francu-
zi zajeli sie opracowaniem takich nowych metod koksc-
wania, przy ktérych otrzymany koks pozwolilby na pra-
ce jednostek wielkopiecowych o objetosci 500 — 1000 ms3.
Sprawa byla o tyle trudna, iz wsad wielkopiecowy na
hutach lotarynskich sklada sie z drobnoziarnistej ubo-
giej (20 do 40% Fe) rudy minette. Po drugiej wojnie
Swiatowej przeprowadzono w Lotaryngii szereg- prob

i badan w skali przemystowej, aby sie przekonaé, w ja-

ki sposéb mozna wykorzystaé ‘rozporzadzalne . zasoby
wegla lotarynskiego do wytwarzania dobrego koksu
wielkopiecowego dla nowcczesnych wielkich piecow. Spo-
§r6d metod poprawy jakoSei otrzymanego koksu, wy-
rézniaja sie:
1. ubijanie wegla wsadowego,
wiednio dobrana mieszanke réznych wegli, zwykle
z dodatkiem koksu; .
2. suszenie wegla i dodatek pétkoksu;
3. usuwanie z ‘wegla fuzytu przez staranne przygo-
towanie wegla przy pomocy gniotownikéw i sit.
Ad 1. Koksownia Carling odpyla uprzednio wegiel
lotaryniski typu 38 i 32, aby zmniejszyé ilo§¢ szkodliwe-

~zawartosci 1090 wody posiadata

stanowiacego odpo-

go fuzytu. Nastepnie wegiel ulega starannemu wzbo-
gaceniu, aby zmniejszyé radykalnmie zawarto§é skaty
plonnej i produktu posredniego. Wreszcie tworzy sig
wladciwg mieszanineg z 62 — 72%0 podstawowych wegli
lotarynskich, 8 — 12% bardzo drobno mielonego koksi-
ku lub poélkecksiku oraz 30 — 16%s wegla uszlachetnia-
jacego o bardzo dobrym przejsciu w stan plastyezno-
éci. Mieszanke wsadowsa nalezy ubijaé tak, aby przy
ciezar objetosciowy
rzedu 1000 kg/ms. Doswiadczenia, przeprowadzone
w wielkich piecach o pojemno$ei od 550 do 750 m3 z ilo-
gcig okoto 150 000 ton kcksu hutniezego, otrzymanego
W powyzszy sposéb, nie tylko nie spowodowaly Zadnych
trudnoéei w ruchu, lecz pozwolily osiagnaé takie same
zuzycie jednostkowe koksu, jakie wykazuja te piece na
dobrym koksie importowanym z Niemiec.

Koksownia Reden osiagneta podobne wyniki, opie-
rajac sie na ubijanej mieszance z przeszio 70% wegla
typu 33 z dodatkami: koksiku, wegla typu 36 oraz we-
gla plomiennego. Otrzymany w ten sposéb koks, pesia-
da wytrzymalo§é 81 przy sScieralnosci ponizej 8. Do zao-
patrzenia wielkich piecéw lotaryhnskich w koks weiag-
nieto réwniez koksownie Zaglebia Saary, ktore z wegli
miejscowych wytwarzaja zasadniczo stabsuy koks (wy-
trzymatoéé 60 — 70, §cieralnoéé 8 — 10), wystarczajgcy
jednak dla znacznie mniejszych jednostek wielkopieco-
wych tegoz Zaglebia. Stosujac u siebie ubijany wegiel
lotaryfiski z dodatkiem 25 —30% wegla typu 36, ko-
ksownie Zaglebia Saary osiagnely réwniez lepsze wyni-
ki, wytwarzajac koks o wytrzymatosei 78— 82 i Scie-
ralnoei 7T — 9. ’

Ad 2. Dla uzyskania wyzszego ciezaru objetosciowe-
go mieszanki wsadowej, niektére koksownie francuskie
suszg wegiel lotarynski i uzywajg jako dodatku wegla
typu 38 z Zaglebia Saary oraz pétkoksiku.

Dla przeprowadzenia préb na skale pélprzemystowa
zbudowano w departamencie Moselle 4 piece koksowni-
cze eksperymentalne — o wysoko§ei 4 m, szerokoSci
250 mm do 450 mm i dlugosei 6 m. Potrzebny poétkoks
ma byé otmzymywany z wegli francuskich typu 31.
Nalezy jednak podkreslié, Zze do tej pory nie opracowa-
no catkowicie wlasciwego typu pieea do péitkoksowania.

Ad 3. Opierajac si¢ na pracach H. Hoffmanna, oglo-
szonych w ,,01 und Kohle“ w roku 1944, dwie koksow-
nie (z tych jedna w Volklingen w Zaglebju Saary) sta-
raja sie przez starannie kontrolowane przygotowanie
wegla przy pombdcy gniotownikéw 1 sit zmniejszyé
udziat szkodliwych fuzytéw w weglu. Powazne trudno--
§ci sprawia przesiew wilgotnych miatéw. Jednakze wy-
niki sa zachecajace: otrzymano koks hutniczy o wytrzy-
mato$ei 81 i Scieralnosci 6, wychodzac zé wsadu weglo-
wego, obejmujacego 86% wegla typu 33 i tylko 14%
dodatku wegla typu 36.

Z. Warczewski
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WIELKIE PIECE

Wielkie piece z catkowitym obmurzem weglowym'

W ciggu ostatnich lat zaklady Appleby-Frodingham
przeprowadzily szereg préb zastosowania blokéw weglo-
wych do wyprawy obmurza wielkiego pieca. Obecnie
pracujg w tej hucie trzy wielkie piece calkowicie wymu-
rowane blokami weglowymi.

Badania prowadzone w celu ustalenia, jakie wlasno-
$ei powinny mieé bloki weglowe stosowane do wyprawy
obmurza wielkiego pieca. Badania daly nastepujace wy-
niki poréwnawcze:

. Cegly
Bloki weglowe szamotowe
Porowato$¢ % 22,3 23,9
Cigzar wiasciwy '
g'cms3| 1,51 2,01
Ciezar wtasciwy ma-|
terialu sproszkowa-|
nego g cm3 1,95 2,64
Temperatura topnie-
nia °oC 3000 1740
Deformacja pod ob- nie ma defur-|szybkie migk-
cigzeniem 3,5 kg'ecm?| macji  przy| nigeie rprzy
: temperaturze | temperaturze
1700° C 1500° C

Deformacja pod ob-{nie ma defor-j.

cigzeniem 300,0 macji  przy
kg'em2| temperaturze
1470° C

nie ma zupel- | wszystkie ba-

nie darerudy wy-
! kazaty przy-
lepnosé i zu-

Przylepnosé rud

zlowanie
Dziatanie CO minimalne znaczne
Dziatanie CO» silna reakcja!nie ma
powyzej i
1000° C
Dzialtanie O silna reakcna nie ma
qu»ze.]
o 400°C )
Dzialanie chemiczne | odporne naze-|reaguje z su-
laco, zuzel | rowka,zuzlem
i alkalia i aitkaliami

Rozszerzalnos¢ ciepl-

na (20— 1000° C) % 0,65 0,55

k)

Nalezy podkreslié wysokie przewodnictwo cieplne
blokéw weglowych, trzykrotnie wyzsze niz cegiel szamo-
towyceh, co ma zasadnieze znaczenie dla rozwigzania
chlodzenia pieca woda. Badania wykazaly, Ze przez je-
dnostke powierzchni przy wyprawie weglowej uchodzi
prawie trzy razy tyle ciepla co przy wyprawie szamo-
towej.

Bloki weglowe wykazujg calkowita obojetno§é na
dzialanie zuzla i suréwki. Zjawisko to obserwuje sie réw-
niez w razie zastosowania wegla do wyloZenia rynien
spustowych tak suréwkowych jak i iuZlowych. Tlosé
skrzepéw jest minimalna.

Badanie odp01nosc1 blokéw weglowych na §cieranie
wykazalo réwniez znaczng wyzszoéé blokéw weglowych
nad ceglami szamotowymi.

t Uzupelniajac notatke zamieszezong w numerze 9
Hutnika (wrzesien 1951, str. 378) podajemy dalsze infor-
macje zaczerpniete z artykutu J. H. Elliot i J. Macken-
zie, Journal of Iron and Steel Institute, 167/III, 1951.

Zastesowanie blokéw weglowych w garze wielkiego
pieca ma na celu zmniejszenie mozliwoéci ,,przerwania®
sie¢ suréwki i tworzenia wilkéw w trzonie pieca. Niski
stopien skurczu blokéw weglowych zwigksza pewno$é
unikniecia przenikania roztopionej surdéwki w giab ob-
murza trzonu pieca. Wysokie przewodnictwo cieplne blo-
kéw weglowych w poréwnaniu z ceglami szamotowymi,
zwieksza efekt chlodzenia i réwniez zmniejsza niebezpie-
czenstwo ,,przerywania® sig¢ suréwki z garu.

Badania przeprowadzone po wydmuchaniu w piecach
posiadajacych weglowe obmurze garu, doprowadzily do
nastepujacych wnioskéw:

1. Im grubsza jest warstwa wegla w trzonie pieca,

tym obmurze mozna uwazaé za wytrzymalsze.

2. Spadek temperatury w obmurzu weglowym powi-
nien by¢ tak wielki, aby cegly szamotowe — znaj-
dujace sie na zewnatrz bloké6w weglowych — nie
znaiazly sie w zadnym przypadku w zakresie tem-
peratur miekniecia. Gdyby to nastapito, skurecz ce-
glet szamotowych moze naruszyé trwalosé obmu-
rza weglowego. Pozgdane jest rowniez, by tempe-
ratura pod warstwa obmurza weglowego byia tak
niska, aby suréwka, ktéra mogla przen.knaé szpa-
rami zakrzepta. Dlatego jako dostateczna grubosé
warstwy blokéw weglowych w trzonie przyjeto
1500 mm,

Zastosowanie blokéw weglowych w szybie wielkiego
pieca poprzedzile badanie przyczyn powstawania naro-
stéw. Ustalono, Ze zasadniczymi warunkami powstawa-
nia narostéw sg:

1. przylepno$¢ materialéw namiaru do obmurza,

2. wytracanie wegla-sadzy,

3. dzialanie alkaliow na cegly szamotowe cementu-

Jjace tworzagce sie narosty.

Przyczyna wszystkich powyzszych uJemnych wply-
wow sa Wwlasnosci cegiel. Badama wpltywu powyzszych
czynnikéw na bloki weglowe wykazaly ich wyzszo§é nad
cegltami szamotowymi.

Jedyna trudnoseia byla sprawa ewentualnego spala-
nia wegla blokéw przez CO, gazéw. Badania laborato-
ryjne wykazaly silne oddzialywanie CO; na bloki weglo-
we powyzej 1000° C; poczatek reakeji zachodzil juz przy
700° C. Dzialanie CO; jest znacznie stabsze w razie roz-
cieficzenia przez CO i No. Wobec tego, ze powyzej 1000°C
gaz wielkopiecowy zawiera CO, tylko wyjatkowo
i w znikomych iloSciach, uwaza sie, Ze obawy odnosnie
dzialania CO, na bloki weglowe w warunkach panuja-
cych ponizej przestronu sg nieuzasadnione. Jesli chodzi
© szyb, znaczne rozcieficzenie CO, w gazie wielkopieco-
wym réwniez zmniejsza obawe niszczenia blokow.

Dla zbadania $cieralnosei blokéw weglowych przez
schodzace w szybie materialy, wbudowano w jeden z pie-
céw — w dolnej czesci szybu — pas blokéw weglowych,
wysoki na 4500 mm. Bloki te po dwu latach pracy nie
wykazaly jakiegokolwiek zniszezenia; nie stwierdzono
tez zupelnie tworzenia sie narostéw i ,,zawisania® pieca.

Badania te doprowadzily do uruchomienia w pazdzier-
niku 1949 roku pierwszego wielkiego pieca z calkowitym
obmurzem z blokéw weglowych. Srednica garu pieca wy-
nosi 5500 mm, wysokoéé uzyteczna 20 600 mm. Ze wzgle-
du na wielkie przewodnictwo cieplne blokéw weglowych
pominigto chlodnice garowe i spadkéw, pozostawiajac
jedynie chtodzenie przez natrysk. Z tych samych wzgle-
déw zastosowano cienkoécienne obmurze spadkéw, gru-
bosei 225 mm. W szybie zastosowano pomiedzy obmu-
rzem weglowym a pancerzem izolacje gruboSei 40 — 75
mm. Po 14-miesiecznej pracy pieca stwierdzono zupelnie
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zadowalajacy jego bieg oraz wzrost produkeji o okoto
4 %.

Zdobyte do§wiadczenie zuzytkowano przy budowie
dwoéch nastepnych pieeéw, uruchomionych w ciagu 1950
roku.

Autorzy wymieniajg nastepujace korzysei stosowa-
nia szybéw weglowych:

1. Wobec znacznie wigkszej odporno$ci na S$cieranie
blokéw weglowych w poréwnaniu do cegly szamo-
towej, mozna stosowaé ciefisze wymurowanie szybu,
a wiec przy istniejacych pancerzach piecoéw uzy-
skaé zwigkszenie objetosei tych ostatnich a tym
samym produkeji: Oznacza to réwniez zmniejsze-
nie kosztéw obmurza, gdyz przy normalnym sto-
sunku cen ocbmurza 'Weglowego i szamotowego, ob-
murze weglowe nie powinno byé drozsze.

2. Stosowanie blokéw weglowych do wymurowania
szybu przedluza znacznie okres pracy wielkiego
pieca.

3. Konstrukeja wielkiego pieca moze byé znacznie
uproszczona przez pominiecie chtodnie, a stosowa-
nie na catej wysokosei pieca jedynie polewania ze-
wnetrznego.

4. Chlodzenie szybu bedzie mozna prawdopodobnie
w ogdle pomingé.

5. Profil wielkiego pieca z obmurzem weglowym moze
byé utrzymany w ciagu calej kampanii w pierwot-
nych wymiarach.

6. Ilo§é wypadkéw ,,przerwania‘ sie suréwki w garze
moze byé przez zastosowanie blokéw weglowych
zmniejszona do minimum.

Dzigki tym okolicznoéciom oraz brakowi warunkow
do tworzenia si¢ narostéw i zawisania pieca, produkcja
si¢ powieksza, czego dowodem jest wielki piec z calko-
witym obmurzem weglowym w hucie Appleby-Froding-
ham.

E. Mazanek

WALCOWNICTWO

Zastosowanie lozysk tocznych w goracych walcowniach blachy

Zastosowanie ozysk rolkowych w goracych walcow-
niach blachy natrafiato dotychczas na znaczne trudnosci
konstrukcyjne. Zabudowan.e lozysk wprost na czopach
walcow jest niejednokrotnie niemozliwe, ze wzgledu na
zbyt duze ich $rednice i wysoka temperature czopéw,

ktoéra utrudnia smarowanie i obniza trwalosé fozysk.:

Dalsza ich wada jest stosunkowo wysoki koszt inwesty-
cyjny.

Mamo tego, szereg walcowni w klatkach walcujacych
blachy na goraco zastosowalo ostatnio loZyska toczne,
poniewaz wykazuja one w poréwnaniu z hzyskaxm §liz-
gowymi szereg zalet, a mianowicie:

1. dzigki mniejszemu tarmu zZuzywaja znacznie mniej

energii,

2. zZuzywaja mniej smaréw,

3. umozliwiajg dokladniejsze regulowanie w1e1kos01

szezeliny pomiedzy walcami,

4. zmniejszajg ugiecie waleéw, dzigki czemu mniej-

sze s3 odchylenia grubosci walcowanej blachy,

5. powoduja réwnomierniejsze ~ plyniecie metalu,
a w zwigzku z tym umozliwiaja walcowanie arku-
szy na wigksza dlugosé,

6. sy trwalsze, co zwicksza wydajnosé Walcarek

Korzy$ei plynace ze stosowania lozysk rolkowych sa
wiee widoezne i jedyna przeszkods do szerokiego ich roz-
powszechnienia byly dotychczas trudnoSci natury kon-
strukcyjnej. W. Kramert przytacza szereg przykladow
zabudowania lozysk tego typu. Istnicja dwa zasadnicze
sposoby. Lozyska umieszcza sie:

1. w poduszkach zabudowanych w oknach stojaka,

2. w samym stojaku,

a. z regulacja za pomoca klinéw,
b. stosujac konstrukcje Terpe, z nastawianiem za
pomocyg mimosrodow.

W wypadku zabudowania lozysk w sposéb przedsta-
wiony na rys. 1, okna stojakéw majg bardzo duze wy-
miary, co zmniejsza wytrzymalo§é calej konstrukeji.
W opisywanym przypadku dolna poduszka, wraz
z umieszezonymi w niej dwoma lozyskami tocznymi, za-
mocowana jest w stojaku na stale. Polozenie gérnego
walca reguluje sie jedna §ruba dociskowa. Wszystkie
cztery tozyska maja te same wymiary.’

1t W. Kramer: Die Verwendung von Rollenlager in
Feinblech-Warmwalzgeriisten. Stahl und Eisen 70, 1950,
str. 925 — 929.

Poduszki, w ktérych umieszczone sg tozyska, hywaja
niekiedy dzielone tak, ze kazde Yozysko ma wiasng obu-
dowe. Dolne poduszki sa nieruchome. Goérne tozyska
majg oddzielne §ruby dociskowe, napedzane recznie lub
silnikami  elektrycznymi.

Tylne tozyska p17e_|mu;]a wieksza czesé nacisku wal-
céw, totez ich wymiary sg niekiedy wigksze niz tozysk
przednich. Roéwniez 1 w tym przypadku mamy moznosé
stosowania poduszek wspéinych lub dzielonych (rys.2).
W tym ukladzie dolny walec nastawia sie za pomoca
kiinéw lub &ruby dociskowej.

‘We wszystkich opisanych uktadach tozyska umieszezo-
ne sg pomiedzy dwoma pierscieniami oporowymi (rys. 4).
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Rys. 1. Klatka z lozyskami wbudowanymi w poduszki.
Gérne i dolne lozyska maja po jednej poduszece. Jedna
§ruba dociskowa
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Rys. 8. Klatka 'z fozyskami tocznymi zabudowanymi w linii pionowej i dodatkowymi tozyskami §lizgowymi
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Rys. 4. Lozysko umieszezone pomiedzy dwoma
pierscieniami oporowymi

Wystepuje tu bardziej mekorzyqtny moment gnacy wal-
ca niz przy zastosowaniu jednego pierfcienia oporowego,
umieszezonego tuz przy beczce walca (rys. 3).

Na rys. 3 przedstawiona jest konstrukecja z tozyska-
mi umieszezonymi nad walcami w linii pionowej. Widok

boczny walcarki przypomina uklad czterowalcowy. Kon-
strukcje tego typu cechuje duza sztywno$é catego ukta-
du i niewielkie wymiary okien stojaka. Uwaza si¢ ja
cbecnie za optymalne rozwiazanie zagadnienia. W stoja-
ku umieszezone sg dwa dodatkowe- tozyska toczne lub
§lizgowe, ktérych zadaniem jest przejmowanie sit bocz-
nych powstajgcych w czasie walcowania. Blachy podaje
sie na przednig strone walcarki przez szpare pomiedzy
gérnym walcem i osia tozysk.

W konstrukeji typu Terpe czop kazdego walca opiera
sie na dwdéch lozyskach zabudowanych w stojaku. Polo-
Zenie walcéw uzaleznione jest od potozenia tozysk, kté-
rych obudoweg mozna obracaé dookota osi ustawionyeh
mimosrodowo. Niekiedy stosuje sie¢ tu réwniez nasta-
wianie walcéw za pomoca klinéw lub Sruby dociskowej..
Stosuje sie réwniez nastawianie kombinowane: poloze-
nie gérnego walca reguluje sie §rubg dociskowa, a dolny
nastawia za pomocg mimosrodu.

Oméwione konstrukeje mozna réwniez zastosowaé do
ukladéw tréjwalcowych. Poniewaz nie zachodzi tu ko-
niecznoéé zwrotnego podawania blach nad gérnym wal-
cem, najwladciwszym rozwiazaniem konstrukecyjnym
jest uktad przedstawiony na rys. 3.

Bardzo wazne zagadnienie stanowi chlodzenie pier-
§cieni oporowych. Na skutek §cistego przylegania czopéw
i pierécieni oporowych, tozyska nagrzewaja sie niekiedy
do temperatury 200° C. Wskazane jest stosowanie kom-
binowanego chtodzenia plynnymi smarami i sprezonyvm
powietrzem. Wytwérnia SKF poleca chlodzenie olejem,

“rozpylanym za pomocg powietrza sprezonego do 4 at.

" Opisane konstrukeje §wiadeza o duzym zainteresowa-
nin mozliwosciami wprowadzenia tozysk tocznych w go-
racych walecowniach blachy. Przvszle ulepszenia przy-
czynig sie niewatpliwie do szerokiego rozpowszechnienia
Yozysk rolkowych, majacych szereg zalet natury techno-
logicznej i ekonomicznej.

R. O‘Donnel

METALOZNAWSTWO

Nowe metody przygot'owania zgladow metalograficzhych

W ostatnich latach opracowano nowe elektromecha-
niczne metody obrébki tworzyw metalowych, ktére zna-
lazty réwniez zastosowanie w praktyce laboratoryjnej
do ciecia i szlifowania prébek metalograficznych. Me-
tody te przynoszg szezegélnie duze korzysei w przypad-
ku twardych tworzyw metalowych, jak stopy specjalne,
stale wysokostopowe, twarde spieki metalowe oraz stale
niskostopowe i wgglowe w stanie zahartowanym.

I. Cigcie anodowo-mechaniczne na mokro

“Dotychczas przecinanie twardych tworzyw metalo-
wych, nie zmieniajace ich wlasnoSei, odbywato sie¢ w dro-
dze mechanicznej, przewaznie za pomoca cienkich tarcz
karborundowych o osnowie gumowej lub bakelitowej.
Nowa metoda anodowo-mechaniczna opracowana przez

zespot radzieckich naukoweéw pod kierownictwem W. N.~

Gusiewa, polega na zdzieraniu materiatu na mokro pod-
czas wzajemnego poflizgu dwéch przedmiotéw metalo-
wych, do ktérych doprowadzony Jest prad- elektryczny.
W metodzie tej katoda spelnia zadanie rarzedzia, nato-
miast anoda jest material obrabiany.

Schemat urzadzenia (przecinarki) pracujacego na tej
zasadzie pokazany jest na rys. 1. Do tarczy metalowej,
wycietej z arkusza zwyklej blachy grubosei 0,5 do 2 mm
i obracajacej sie z predkoscia obwodowa 15 do 30 m/sek,
doprowadzony jest prad staly o napieciu 15 do 25 V
i natezeniu 20 do 200 A. Biegun dodatni laczy sie z prze-

cinanym materiatem. Uzycie pradu zmiennego do prze-
cinania jest mozliwe, lecz powoduje daleko wieksze zu-
zycie tarcz, anizeli przy pradzie stalym. W razie stoso-.
wania pradu zmiennego napiecie wynosi 6 do 9 V. Naj-
wigksza szybko§é przecinania otrzymuje sie stosujac
prad.staly z nalozonym pradem zmienttym (rys. 2) [1].
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Rys. 1. Schemat przecinarki anodowo-mechaniczne]
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Rys. 2. Schemat uktadu elektrycznego przy stosowaniu
pradu stalego z nalozonym pradem zmiennym

Warunki pradowe zalezne sg od wielkoSci przedmio-
tu i wlasno$ei przecinanego materialu.

Miejsce styku tarczy z materialem musi byé pod-
czas przecinania obficie polewane elektrolitem. Za
elektrolit stuzy szkto wedne sodowe (c. wi. = 1,28 —1,34
g cm3 i stosunku SiOs: Na,O = 2:3), zawiesiny wodne

_kaolinu i glin ognicodpornych z dodatkiem 0,1 do 0,2%
NaOH lub 2 do 8% boraksu, nasycony roztwér wodny
NaCl itp. Elektrolit powinien byé podawany ze zbior-
nika o objetosci 30 do 80 1 za pomoecg pompki o wydaj-
no$ei 10 do 15 1 min.

Po zamocowaniu przedmiotu w uchwycie przecmarkl
i podlaczeniu przewoddéw, nalezy najpierw uruchomié
silnik obracajacy tarecze, nastepnie pompke podajaca
elektrolit, i — po doprowadzeniu tarczy prawie do sty-
ku z przedmiotem — wlaczyé prad. Poczatek przecinania
charakteryzuje pojawienie sie trwalego snopa iskier.
Przy powstawaniu luku, ktéry powoduje nagrzewanie
oraz nadpalanie przedmiotu i zmiane struktury materia-
u, naleiy albo zwigkszyé predkosé obwodows tarczy, albo
zmniejszyé napigeie pradu lub doclsk przedmiotu do tar-
czy.

Wieksza predkoéé obwodowa tarczy (ponad 30 m/sek )
jest dopuszczalna, lecz powoduje rozprysklwame sig ele-
ktrolitu.

Przy przecinaniu réznych drobnych czesci nalezy sto-
sowaé natezenie >d 20 do 100 A; wigksze natezenie (100
do 200 A i wiecej) uzywane jest do ciecia seryjnego
w skali przemystowej grubych blach, duzych elementéw
itp.

W miare wzrostu natezema pradu rofnie szybkosé
przecinania, maleje natomiast gladko$é powierzchni
na przecieciu, wahajae sie w zalezno$ci od parametréw
pradowych w granicach 1—300 u. Przy dobrze do-
branych warunkach pradowych szybkos$é przecinania
wynosi okolo 5 do 12 cm?/min. Szeroko§é przecigcia za-
lezy od grubosei tarczy i w normalnych warunkach jest
réwna grubosei tarczy plus 0,1 do 0,8 mm. Elementy
bedace pod pradem -nalezy izolowaé od pozostatych
ezesei przecinarki.

W razie wykonywania nowege urzadzenia, najle-
piej uzyé do tego celu tokarki lub frezarki (ktéra nie
nadaje sig do normalnych prac, ale pozwala regulowaé
predkosé obwodows oraz posiada mozliwo$eci posuwu

- w réznych kierunkach) i w niej dokonaé potrzebnych

przerdbek.

Przecinanie twardych tworzyw metalowych sposobem
anodowo-mechanicznym na mokro w poréwnaniu z prze-
cinaniem mechanicznym daje nastepujace korzysei:

1. jest wielokrotnie tafisze i szybsze,

2. daje w miejscu przecigcia powierzchnie zupekhie

nieodksztalcong 1 niewykazujaca zadnych zmian
strukturalnych.

I1. Szlifowanie ancdowe-mechaniczne na mokro

Metoda anodowo-mechaniczna pozwala na wyszlifo-
wanie prébki lgeznie z polerowaniem wstepnym do tego
stopnia, Ze do jej wykonczenia. potrzebny jest tylko krot-
ki okres czasu polerowania mechanicznego lub elektro-
lityeznego.

Szlifierka pracujaca na tej zasadzie przedstawiona
jest na rys. 3 (polozenie tarczy moze byé poziome lub
pionowe). Naped tarczy odbywa sie przez pas klinowy
lub zwykly tak, zeby silnik napedzajacy byl izolowany
od urzadzenia. Predko§é obwodowa tarczy powinna wy-
nosié 8 do 12 m sek, przy Srednicy 200 do 300 mm. Na

" swej powierzchni pracujgcej tarcza powinna mieé¢ na

obwodzie nieglebokie rowki, stuzace do przytlzymama
elektrolitu.

Napiecie pradu statego waha sie od 12 do 20 V i od
2 do 50 A. Im wieksze jest napiecie i natezenie, tym po-
wierzchnia szlifowana jest mniej gladka, a szybkosé
zdzierania wieksza. Przew6d ujemny pradu statego pod-
lacza sie do tarczy, dodatni za§ do przedmiotu. Doecisk
prébki do tarczy (reczny lub spreiynowy) powinien wy-

“nosié 0,4 do 0,8 kg em2.

Miejsce styku przedmiotu z tarcza musi byé obficie
polewane elektrolitem podawanym ze zbiornika za po-
mocg pompki (6 do 9 1 min).

Jako elektrolit stosuje sie szklo wodne sodowe (1,28
do 1,32 g ems3 i Si0y:Na,0 = 2,5 do 2,8), nasycony roz-
twér wodny NaCl i inne. Czedci bedace pod pradem po-
winny byé izolowane od reszty szlifierki.

Uruchomienie szlifierki odbywa sie w sposob naste-
pujacy: po zamocowaniu prébki w uchwycie i podiacze-
niu przewodéw nalezy najpierw uruchomié motor obra-
cajacy tarcze, nastepnie pompe podajaca elektrolit, a po
doprowadzeniu prébki do -styku z tareza wlaczyé prad
zZa pomocg opornicy, regulujac réwnocze$nie docisk
probki do tarczy. W razie powstawania luku elektrycz-

‘nego nalezy zmniejszy¢é napiecie pradu.

Dobierajac warunki pradowe odpowiednio do wielko-
§ci prébki i rodzaju materialu, mozna otrzymaé rézna
gtadko$é powierzchni szlifu. Tablica I podaje orienta-

- cyjnie zalezno§é pomiedzy warunkami pradowymi a stop-

niem gladkosei powierzchni szlifowanych [27.
Nalezy dodaé, ze szlifowanie anodowo-mechaniczne
nadaje sig nie tylko do wykonywania zgladéw metalo-
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Rys. 3. Schemat szlifierki anodowo-mechanicznej
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Tablica I
Lp Nazwa operacji v ‘ A Glaikosc
1 | szlifowanie zgrubne |18—2040-45/05 ~ 6,4
(zdzieranie) }
2 szlifowanie 17-1920-30 05 - 25
3 polerowanie wstepne (10— 14| 2~ 4[ 0,15—0,5

graficznych, lecz réwniez do odrecznego szlifowania réz-
nych powierzchni oraz ostrzenia i zataczania najtward-
szych narzedzi ze stali szybkotnacej, spiekéw twardych
itp.

Zalety szlifowania anodowo-mechanicznego na mo-
kro sy nastepujace:

1. prostota urzadzenia, pozwalajaca wykonaé tego

rodzaju szlifierki prawie w kazdym laboratorium;
2. oszczedno§é na tarczach i papierach Sciernych;
3. wybitne skrécenie czasu szlifowania prohek;

4. mozliwo§é wykonywania zgltadéw nawet z naj-
twardszych tworzyw metalowych;

5. zgltad sporzadzony ta metoda nie jest narazony na
nagrzanie (zmiany strukturalne) 1 odksztalcenia
powierzchni (hie ma warstewki Bailby‘ego).

Jak wynika z przytoczonych danych, metoda anodowao-
mechaniczna stosowana do cigeia i szlifowania tworzyw
metalowych ma duza przewage nad metodami dotychezas
stosowanymi, a szersze jej rozpowszechnienie w prak-
tyce mogloby przynie§é znaczne korzysei.

Literatura

1. £. Ja. Popilow. Zawodskaja Laboratoria 14, 1943,
str. 368 — 3861.
2. S. Je. Noskow. Stanki i Instrumient 1948 nr 10,
str. 20 — 22.
3. Ch. M. Sarbasz. Stanki i Instrumient 1949, nr 11
str. 15 — 18,
J. Chodorowski

ROZNE

Transportowe urzgdzenie prézniowe

W opisie waleowni cigglej mosiadzu ogloszonym w lip-
cowym zeszycie J. Inst. Metals z 1950 r.1 zwraca uwage
rozdzial poswiecony urzadzeniom prézniowym do trans-
portu piyt mosieznych.

W walcowniach metali niezelaznych zachodzi tak
wielka rozmaito§é produkeji, ze przewaznie nie udaje sie
zsynchronizowaé poszczegdlnych operacji eyklu produk-
cyjnego. Wobec tego powstaje koniecznosé takiego uzhro-
jenia przestrzeni produkecyjnej, aby przez odpowiednie
skladowanie i bliski transport uzyskaé ekonomiczne wa-
runki a roéwaoczaénie zabezpieczyé produkt od znie-
kesztalcenn i uszkodzeh niedopuszczalnych przy dalszej
przerébee tudziez zapewnié elastyczno$é transportu w
dostosowaniu sie do réznych warunkéw procesu walcow-
niczego i obrébki cieplnej.

Te wiadnie wzgledy sklonily do zastosowania wspom-

nianego transportowego urzadzenia prézniowego. W za-

sadzie sklada sie no z belki noénej, na ktérej na.odpo-
wiednich suportach umocowane s3g szeregiem uchwx

w ksztalcie gumowych misek odwréconych dnem do g6--

ry. Caloéé mozna przesunaé w kierunku boeznym o tyle,
aby obstuzyé przenoénik wyjsciowy z waleéw i ulozyé
stos blach w poblizu lub zabieraé kolejno po jednej bla-
sze ze stosu i podawaé je kolejno na przenoénik dosyla-
jacy do walcarki, Kazda gumowa misa ma wlasny prze-
wod laczacy ja z pompa prézniows.

Zdolnosé podnoszenia‘zalezy przy pewnej $rednicy
misy od stopnia prézni. ZazwyczaJ stosuje sie w:tych
urzadzeniach taki stopiefi prézni, aby ciénienie atmo-
‘sferyczne wywieralo . na powierzchni przeciwleglej prze-
strzeni prézniowej, - zamknietej gumows misg, docisk

1 Patrz streszczeme w- ,,Hutniku“ 1951 r., nr 10,
str. 427.-

okolo 0,5 kG 'em2. Wobec tego misa o powierzchni czyn-
nej okoto 320 cm2 daje moznoéé podnoszenia ciezaru oko-
to 160 kg. Caly zespél takich uchwytéw prézniowych mo-
Zze podnie&é ciezar okolo 900 kg.

Urzadzenie wykonywane jest w dwoch typowych wa-
riantach. Pierwszy z nich w ogélnym zarysie jest urza-
dzeniem suwnicowym, drugi zmontowany jest na stupach
stuzaeych réwnocze$nie za punkt obrotu dla wsporni-
kéw podtrzymujgeych belke nosna. Ruchy poziomy i pod-
noszacy wykonywane sa zazwyczaj przy pomocy napedu
pneumatycznego lub hydraulicznego, chetniéj jednak
stosuje sie naped pneumatyczny, aby uniknaé niebez-

ieczenstwa korozji od wyciekéw oleju.

Opisane urzadzenie moze przenosié blachy i kesy pla-
skie szerokosci od 400 do 740 mm o ciezarze okoto 900 kg
i dlugosci, zaleznej od kolejnego przepustu, od 2,75 do
19,50 m oraz grubosei od 63 do 10 mm.

Wiaczanie i wylaczanie poszezegélnych uchwytéow
odbywa sie ze stanowiska kierowey albo bezposrednio na
uchwyecie.

Podobne urzadzenie obstuguje wejsciowy przenosnik
dosylajacy do pieca przeznaczonego do wyzarzania krot-
kich pretéw.

Suwnica wykonuje ruch maksymalny 2,30 m, Wyso-
koéé podnoszenia wynosi okolo 460 mm, podiuzny ruch
belki noénej okolo 460 mm. Rozpietosé urzadzenia wy-

- nosi okolo 14,3 m; jest ono przeznaczone do przenoszenia
_ blyt z jednej pozycji na przenos$niku na rézne miejsca

przeno$nika wejSciowego do pieca. Cykl pracy urzadze-
nia moze byé wykonany automatycznie, przy czym diwi-
gowy steruje tylko ukladaniem plyt na przenoénik, na- .
tomiast jazda powrotna i podjecie ze stosu nastepnej
sztuki moga byé wykonane automatycznie..

M. Mikotajski

N
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DZIAL NORMALIZACYINY

Nowe Polskie normy z dziedziny hutnictwa

W maju 1951 r. Polski Komitet Normahzacyjnv wydal drukiem nastepujace Polskie Normy z dziedziny
hutnictwa:
» Nr rejestru Nrnt) ;ff;bm W%ﬁ:;ﬁ; Illol;'onll{y Nazwa (okreslenie) normy

2762 PN/H-74001 Marzee 1951 Zeliwne rury kanalizacyjne

Prostki jednokielichowe typu cigzkiego
2771 PN/H-74002 Marzee 1951 Zeliwne rury kanalizacyjne

Prostki jednokielichowe typu zwyklego
2831 PN/H-74003 Kwiecieri 1951 { Zeliwne rury kanalizacyjne

. Prostki dwukielichowe typu c1e;zk1ego

2832 PN/H-74004 Kwiecien 1951 | Zeliwne rury kanalizacyjne

Prostki dwukielichowe typu zwyklego
2774 PN/H-74005 Marzec 1951 Zeliwne rury kanahzacy;ne

| Kolana

2833 PN/H-74008 Kwiecien 1951 | Zeliwne rury kanalizacyjne

Kolana redukeyjne
2772 PN/H-74013 Marzec 1951 Zeliwne rury kanalizacyjne

Zwezki
2773 PN/H-74014 Marzec 1951 Zeliwne rury kanahzacy;;ne

Dwukielichy
2775 PN/H-74015 Marzec 1951 Zeliwne rury kanalizacyjne

Korki

hutnictwa

W czerwcu 1951 r. Polski Komitet Normalizacyjny wydal drukiem nastepujace Polskie Normy z dziedziny

Nr i symbol normy

Nazwa (okreélenie) normy

PN H-04209
PN H-04675
PN H-04677
PN H-15000
PN H-15100
PN H-74016

‘PN H-74075 "

PN H-74373
PN H-85022
PN H-86020
PN H-86021
‘PN H-93404
- PN,H-93830

Analiza zelazostopéw. Zelazo-wanad (2 ark.)
Badania technologiczne zeliwa. Préba lamania khna
Badania technologiczne zeliwa. Préba lejnosci
Zlom stalowy (4 ark.)

Zlom zeliwny (2 ark.)

Zeliwne rury kanalizacyjne. Dolgezniki typu ;,a%
Zeliwne rury kanalizacyjne. Konstrukcja kielicha
Rurociggi. Rowki trojkgtne w kolnierzach. Wymiary
Stal szybkotngca. Klasyfikacja

Stal nierdzewna. Klasyfikacja -

Stal kwasoodporna. Klasyfikacja

Sta

1 walcowana. Ksztatto wniki okienne i porecz.o»we Wymiary

Miedz. Drut okrggly ciggniony. Wymiary

Wykaz projektéw norm, ogloszonych w zeszycie 7 Wiadomoéei PKN z 1951 r.

* Nr i symbol normy

Nazwa (okreS§lenie) normy

PN H-11600
PN H-11001
PN H-83221
PN H-83231
PN H-93401
PN, H-93402

Piryt. Klasyfikacja

Wapno hutnicze

Zeliwo ciggliwe biate. Klasyfikacja

Zeliwo ciggliwe czarne. Klasyfikacja

Stal weglowa walcowana. Katowniki réwnoramienne. Wymiary
Stal weglowa walcowana. Katowniki nieréwnoramienne., Wymiary
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W maju 1951 r. Polski Komitet Normalizacyjny ustalil nastepujgce Polskie Normy z dziedziny hutnictwa:*
. Nr i symbol | Data ustalenia o

Nr re]estru normy normy Nazwa (okreslenia) normy
3000 PN/H-74016 19.56.51 r. Zeliwne rury kanalizacyjne. Dolgezniki typu ,,a¢
3081 PINjH-14513 Z9.0.01 T. Rurociggi. Rowki tréjkatne w kolnierzach. Wymiary
3075 PN/H-04011 50.0.61 r. Analiza chemiczna surowki, zeliwa i stali. Oznaczanie grafitu
3077 PNjH-04210 |30.6.561 1. Analiza chemiczna Zelazostopow. Zelazo-tytan
3037 PN/H-15715 |31.56.51 r. Zlom metali niezelaznych
3038 .| PN/H-85023 31.5.51 r. Stal narzedziowa stopowa do pracy na zimno. Klasyfikacja
3120 PN/H-85021 31.6.61 r. Stal narzedziowa do pracy na gorgco. Klasytikacja
3121 PN/H-93405 31.5.51 r. Stal weglowa walcowana. Zetowniki. Wymiary

* Daty ukazania

sie tych norm w druku beda ogloszone w komunikatach w ,,Wiadomosciach PKN¥.

W maju 1951 r. Polski Komitet Normalizecyjny uniewaznil nastepujgce Polskie Normy z dziedziny hutnictwa

Norma uniewazniona

Z.stgpiona przez norme

Nr EY TPV PR .
rejestru |NT i symbol Mizs}:g; ri,?k Nazwa (okreSlenie) g‘;ﬁliﬁﬁz Nr i symbol] Nazwa (okreslenie)
normy normy normy normy normy normy
| - -
230 fPN,H—04011 Luty 1948 | Analiza chemiczna su- 30. 5. 51 |PN H-04011 | Analiza chemiczna su-

rowki, zeliwa 1 stali.
Oznuczanie graftu

rowki, zeliwa i stali.
Oznaczanie grafitu

Projekty norm z dziedziny hutnictwa

W zeszycie 5/51 ,,Wiadomosei PKN* zoétaly oglo-
szone nastgpujace projekty norm z dziedziny- hutnictwa:

PN/ H-88027
PN/H-84034
PN H-93208
PN/H-03209
PN/H-93210

‘PN H-93211

PN H-93212

Odlewnicze stopy aluminium. Klasyfika-
cja.

Stal konstrukcyjna do azotowania. Kla-
syfikacja.

Stal ciggniona. Prety okraglte. Wymiary.
Klasa doktadno$ci wykonania h 11.

Stal ciagniona. Prety kwadratowe. Wy-
miary. Klasa dokladno$ci h 11.

Stal ciggniona. Prety szesciokatne, Wy-
miary. Klasa dokladnos$ci h '11.

Stal ciagniona. Prety ptaskie. Wymiary,
Klasa dokladno§ci wykonania h 11.

Stal ciggniona. Prety okragle, szlifowane

- oraz ciagnione szlifowane i polerowane.

Wymiary. Klasa dokladnosci wykonania

h 8

PN;H-93213 Stal ciagniona. Prety okragte, szlifowane

oraz c.agnione szlifowane i polerowane.
Wymiary. Klasa dokladnosei wykonania

h8

W zeszycie 6 51 ,,Wiadomosci PKN* zostaly ogltoszone
nastepujace projekty norm z dziedziny hutnictwa:

PN H-56000
PN 'H-83131
PN H-83132
PN/H-83133

PN, H-83134

Lyzki czerpakowe odlewnicze.

Grzejniki Zeliwne dwustupowe. Ogniwa:
Grzejniki zeliwne dwustupowe. Korek.
Grzejniki zeliwne dwustupowe. Korki prze-
lotowe.

Grzejniki zeliwne dwustupowe. Uszezelki.
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Ustawianie, uzZytkowanie i naprawa obrabiarek do
metan, A. Wiadzyewski 1 M. Jarobson. rrzeiozyt z je-
ZyKa rosyjsk.ego inz. met. A, Uzecnow.cz. ranstwowe
Wyaawnicewa Lechniczne., Katow.ce 1vol. Kormat Ab,
str. z16, rys. 57, tabl. 141, cena 18 zi.

Poigk1 przekiad ksiazki Wiadz.jewskiego i Jakobsona
jest. — ze wzgiedu na jej charakter poradnika prze-
‘zhaczonego dia pracownikow inspekeji maszyn w za-
klaaach obrdébki metali — nader pozadana pomoca dla
naszych warszcatow mechanicznyech, a to tym baraziej,
ze ksigzka ta zaw.era cenny mater.at, mogacy we wia-
Sciwy sposdéb oswiethé jeden z czutych punkcow organi-
zacjl warszratowej, mianowicie gospodarke obrah.arka-
mi.

. Autorzy recenzowanego tu przez nas dzietka omé-.

- wili w nun caty okres ,zycia™ oprablarki od cawiil do-
starczen.a Je) uo zakiauu, W Kktorym ma byé stanowis-
kiemn prouuscyjnym, az ao sp.san.a na ziom.

W Kks.gZce prieastawiony Jest system organizacyj-
Ty oparvy na bogacym aoswiadczemu inzynierow ra-
dz.eckich 1 uwazauy za najoopow.eaniejszy pPrzy zasa-
dz.e jeunolitego kierownictwa oraz jeanoiite) oapowie-
dziainoscl, a auza liczba rysunkow, tabic i najrozmait-
szych rad tudz.ez wskazowek tworzy z podreczn.ka Wia-
dzewskiego 1 Jakobsona Zréato, z ktorego kazdy war-
szratowiec bedz.e mogt czerpac w.acomosci z zakresu
swego fachu i znaleze oapowiedzi na interesujace go
pytania.

Yundamentowanie obrabiarek zostalo rozwazone
w formie przystepnej, dobrze orientujacej czytelnika
jaki rodzaj fundamentu pow.nno si¢ wybraé dla danej
maszyny, jakie momenty rozstrzygaja o jego wy-
borze 1 wreszcie jak zbudowaé ten fundament. Przyj-
mowanie przez autoréw (przy wstepnym obliczamu)
ciezaru fundamentu w wielko§ei ciezaru maszyny moz-

na by uzupelnié uwaga, ze wskazane jest przyjmowaé -

go raczej w wie'kose1 okoto 50 wiekszej, wobec tego, Ze
— prakiycznie rzecz biorac — kazda maszyna pracuje
z pewnymi wstrzgsami (patrz np. ,Fundamenty pod
maszyny“ z 1949 r. piéra prof. dra inz. Czestawa XKto-
sia). Jako wstrzasy odczuwa sie wibracje pochodzace
od ciala sztywnego o czestoSci nizszej niz 18 hercow.
Przyczyna wstrzasdow jest przemieszczanie sie Srodka
ciezko$ei maszyny podezas jej ruchu. Elementy przeciw-
wibracyjne facharakteryzowane sa przez dwie wielko-
$ei: wspblezynnik absorpeji i spre,-zthosc Wspbtezyn-
nik absorpCJl oznacza te cze§é energ.d drgan, ktora
izolujacy element pochtania (zamienia w ciepto), spre-
zystoéé za$ mierzona jest wielko§cia odksztalcenia spre-
zystego, ustepujacego po usunieciu wywolujgcych go
sil,

Wyeczerpujace rozpatrzenie gospodarki smarami i po-
danie radzieckich norm zuzycia, regeneracji itd. powin-
no byé podstawa do opracowania racjonalnej, harmo-
nizujacej wymagania ruchowe z oszczednosma, gospo-
darki -tymi materialami u nas.

Rozdzial o gospodarce pasami przynosi réwniez sze-
reg danych praktycznych.

Charakterystyczna cecha rozdzialéw o naprawach
‘i technologii navraw obrabiarek stanowi planowo§é. ro-

" hét. Znaczenie planowosei jest w naszych warsztatach
mechanicznych niezwykle wazne, gdy sie uwzgledni za-
dany wyscki stopien wyzyskania obrabiarek, ich —
w duzym procencie — pokaZny wiek i braki w parku
waszynowym, a potozenie nacisku na okresowe spraw-
dzanie dokladnoéei obrab’arek pozwala zmniejszyé licz-
be wybrakéw w wyniku kierowania robdt na odpowied-
nie maszyny. ~

Jak wiademo, miedzy tolerancja wykonania a do-
kladnoScia wykonania istnieje $cisty zwiazek. Na do-
kiadno$é wykonania sklada si¢ dokladno§é maszyny
i doktadno§é pracownika. Jezeli dokladno§é wykonania
(rozrzut wymlardw) bedzie w sumie wieksza niz wiel-
ko§é tolerancji, trzeba liczyé si¢ z gbéry z mozliwoscia
wybraku.

Poaane w ksigzee normy dla ecykli naprawczych i prze-
gladéw przedstawlajg powazny material do wykorzy-
stania.

Interesujacym tematem jest wplowadzeme przez au-
toréw ,stopni trudnoSei napraw z uwagi na prostote
tego pojecia i mozno§é uzycia go jako wskaznika do
wszechstronnej oceny. napraw. .

Rozdzial traktujacy o naprawach czeéei obrabiarek
Przy pomocy sbawania zostal ujety przez autoréw dosé
ogdlnikowo, pomimo zZe spawanie odgrywa przy napra-
wach powazng role. Wielko§é ci§nienia tleau przy spa-
waniu, podana w owym rozdziale jako réwna 3 — 4 at,
moze wynosié i mniej, np. 0,5 at, zaleznie od grubosei
materialu i od tego czy mamy do czynienia ze spawa-
niem czy z cieciem.

Rozdzial o metalizacji natryskowej zapoznaje czytel-
nika ogélnikowo z samg technika metaiizacji, warto
wigc przypomnieé tutaj, Ze istnieja trzy sposoby me-
talizacji: przy pomocy drutu, przy pomocy proszku i przy
uzyciu plynnego metalu. W pierwszej metodzie kali-
browany drut przechodzi przez pistolet, topi sie u jego
wylotu przewaznie w plomieniu gazowym i rzucany jest
strumlemem sprezonego powietrza na metalizowang po-
wierzechnie. W drugiej metodzie sprezone powietrze za-
sysa proszek ze zblornika, przeprowadza go nad pal-
nikiem i rzuca na metalizowany przedmiot. W trzeciej
metodzie metal topi sie w tyglu, z ktérego sptywa -do
dyszy i jest rozpylany sprezonym povnetrzem

W wielu miejseach tlumacz pedal w odsylaczach
u dotu stronic numery i symbole odpowiadajgeych Pol-
skich Norm, aie wspomnial jednak o Polskich Normach
PN'M — 55650 do 55700 oraz PN/N —500 i 501 odno-
szgcych sie do sprawdzania dokladnoSci, zakresu ba-
dafi odbiorczych i materialéw stosowanych w budowie
obrabiarek tudziez o normie PN/N — 503 dotyczacej

-robét skrobakowych.

Polskie tlumaczenie podrecznika Wtladzijewskiego
i Jakobsona jest w naleiytej mierze wierne, nie bedae
jednak niewolniczo dostownym, a jego jezykowemu

-1 stylistyeznemu opracowaniu nie mozna postawié zad-

nych zarzutéw. Stosowane w ksiazce polskie stownie-
two techniczne jest takze poprawne. Zewnetrzna forma
i uklad graficzny wydawnictwa (dobdér druku w tytu-

tach rozdzialéw, tablice, oblamywanie rysunksw itd.)

utrzymane sg na poziomie wyzszym niZz przecietny
i chlubnie &wiadcza o troskliwosei i pomystowoSei re-
daktora technicznego. Rysunki nie nasuwaja powaz-

‘niejszych zastrzezef, wykonane sa bowiem po wiekszej .

czeSei w sposéb zadowzalajacy i dostatecznie czytelny.
Korekta — poza nielicznymi drobnymi niedopatrzenia-
mi (np. str. 4, ostatni wiersz od dotu; str. 27, trzeci
wiersz od dolu i in.) — na og6l staranna, zawiodla na
tych stronicach tekstu, na ktérych znaiduja sie wzory
matematyezne (np. na str. 119, 120 i 127).

W. Dukiet

Organizacja stanowiska roboczego w fabrykach bu-
dewy maszyn. G. Gulazesws. Thumanzvl z rosviskiego inz.
H. Kaliszer. Pafistwowe Wydawnictwa Techniczne. War-
szawa 1951. Format A5, str. 117, rys. 115, tabl. 7, cena
10 zh
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Dzielko to poswigcone jest wprawdzie zagadnieniom
dotyczacym wylacznie produkeji masowej (wielkoseryj-
nej), lecz 1dea w nim zawarta powinna zachgci¢ do za-
poznania sie z jego treScig, ktéra udowadnia, ze zwiek-
szenie wydajno$ci nie moze si¢ opieraé jedynie na wy-
sitku fizycznym pracownika. Wiagc.wag droga jest prze-
de wszystkim odpowiednia organizacja robdt i stanowi-
ska pracy. Szereg przykladéw obrazuje to twierdzen’e.
Godne uwagi jest polozenie nacisku na réwnomierne wy-
korzystanie obu rak pracownika. Analiza czynnoseci recz-
nych, przytoczona przez autora, stanowi dobry materiat
dla warsztatéw wprowadzajacych metode inz. Kowa-
lowa.

W warsztatach hutniczych o produkeji JednostkoweJ
mozna z korzy$ciag wprowadz'¢ zasady organizacji sta-

nowiska- roboczego podane przez autora stosujac matg

mechanizacje, wladciwe rozmieszczenie przedmiotéw na
stanowisku, umieészezenie niezbednych narzedzi na poi-
kach bezpo$rednio przy obrabiarce, usuwanie widréw
w drodze mechanicznej itd. : -

Dla warsztatéw posiadajacych w1elowarsztatowc0w
przytacza autor przyklady racjonalnego ‘ustawienia
obrabiarek. - Zainteresowani w produkcji wielkoseryjnej
znajda w omawianej tu przez nas ks'azce wiele szczegd-
Y6w o transporcie czeéci, z opisem typu przenosnikéw
i automatycznych linii obrébezych.

Poprawno$é tlumaczenia zastuguje na podkreSlenie.

W. Dukiet

The Rolling of Metals. Theory and Experiment. (Wal-
cowanie metali. Teoria i doSwiadezenie). L. R. Under-
wood. Londyn 1950. Tom I. Str. 344, rys. 142, tabl. 19.

Ksigzka L. R. Underwooda ma za soba cala h.storie.
Juz w 1939 r. opracowano krytyczuy przeglad dotych-
czasowej literatury dotyczgcej teorii walcowania i ba-
dan doswiadczainych z tej aziedziny. Ostatnia wojna

przerwala wszakze jego ogloszenie, tak Ze przercb.one -

opracowanie ukazato s.e aruxiem aoplero w 1946 r. pt.
»A Critical Survey of Fublished literature on Rolling —
Mill Research (Xrytyczne omow.enie dotycnczas ogto-
szonych prac badawczych z walcownictws, w Special
Report Nr 34 of the lron and Steel Institute. Byfo to
jeanak zbyt krétkie i zwiezle oméw.enie tematu wobec
rozwoju tej gatez techniki w ostatnich latach.

Potrzeba krytycznej oceny szeregu réznych teorii oraz
wielk.ej ‘liczby prae badawczych, uszeregowania i upo-
rzadkowania dotychczasowych osiagnieé, stworzenia
podstaw do wyzyskania zdobyczy teorn w zastosowaniach
praktycznych, proby wyjasnienia zjawisk dotad nieja-
snych, wszystko to sklonilo Podkomitet Badan Walcow-
niczych do powierzenia Underwoodowi opracowania na
nowo calego materialu w mozliwie obszernej formie.

Ukazala sie wiee w czasopiSmie ,,Sheet Metal Indu-
stries seria artykuléw Underwooda pod tym samym ty-
tulem jaki nosi obecnie jego ksigzka, kolejno od kwiet~
nia 1946 r. do maja 1948 r. Opracowania owej serii ar-
tykuléw w postaci ksigzki, przejrzenia, uzupelnienia
i przeredagowania podjal sie E. C. Larke, znany specja-
lista w dziedzinie walcowania metali technicznych.
W wyniku tej wspdlpracy powstala omawiana tu ksigz-
ka.

Pierwszy jej tom zawiera nastepujace czgfei: Czeéé 1.

Cel badan, naukowych w dziedzinie walcownictwa. Czesé

2. Sily dziatajace na dtugoSei styku miedzy metalem a
walcami i powstawanie plaszczyzny podziatowej. Czeéé 3.
Wyprzedzanie. Czgéé 4. Plynigcie metalu w procesie wal-
cowania. Czeé$é 5. Naprezenia powodujace plyniecie me-
talu i warunki ptyniecia. Cz¢éé 6. Tarcie zewnetrzne mie-
dzy walcami a metalem. Cze¢éé 7. Czynniki wplywajace
na nacisk waleéw i opér plastyezny metalu, zwlaszcza
przy walcowaniu cienkich blach i ta§m. Czeéé 8. Teorie
walcowania stosowane do cienkich blach i tasm. Czeéé 9.
‘Obliczanie nacisku waleéw za pomoca poprzednich teo-

rii w przypadkach walcowania blach i tadm z rozciaga-
niem i uctwardzaniem metalu. Cze¢éé 10. Spiaszczanie s.¢
walcow i cbliczanie nacisku waicow w takich przypad-
kach.

W literaturze §wiatowej ksiazka ta znajduje swoj od-
pow.ean.k w pubukacjach raaz.eckich, a m.anowic.e:
J. 8. Galtaja: Matierialy po tieorii prokatki, tom I
(1984), tom 1T (1934), tom 11I (1941) itom LV (1948) r.
lub czesciowo w ksigzce M. Pawfowa: Tieoria prokatki,

‘Moskwa 1950.

Yo n.ezwykle sumiennej rewizji, krytycznej analizie
catego tekstu przekontrolowaniu wszystkich wzorow
i przykladéw obhiczen matematycznych, z ksigzki
Unaerwooda zostaly usunigte wszystkie wady i usterki,
ktére zawieral cykl artykuléw Underwooda w pierw-
szym wydan.u.

‘W peréwnaniu z pierwszym Wydanlem ksiazka zostata
pow.gkszona o szereg uzupelnien, np. z prac Coocka
i Larkea., Wszystk.e te przerdbki uczynity ja jeszeze
baraerJ przejrzysty i Jasna Na podkresienie zastuguje
réwniez niezwykle sumienna korekta calego tekstu.

Jedynym powaznym zarzutem, ktéry mozna by posta-
wié te) Ks.gzee jest oparcie si¢ jej autora wylgcznie na
pracach ang.e:sk.ch, n.emieckich 1 amerykanskich, a nie-
mal zupetne pominigcie prac rauzleck.ch, zwiaszeza now-
szych poczgwszy od 1940 r. Nalezatyby tu prace ogloszo-
ne w ,,Marver.atach po tieorii prokacki* (tom LIl 1 LV).
Na przykiad teor.a walcowama Cel.kowa podana jest
jedynie w jej postaci z 1939 r., a wice bez jego metody
graficznej i teorii walcowania w przypaakach przywie-
rama metaiu. Brak tez omowienia raazieckich prac ba-
dawczych dosw.adczainych zaréwno sprzed wojny jak
i péZniejszych. Pominieto takze prace wegierskie (W. Ge-
lej) i wloskie (N. Marini). '

Daloby si¢ to zapewne wytlumaczyé brakiem litera-
tury z okresu wojny, dz.wne jest wszakze zupeine pomi-
nigcle szeregu n.ezwykle wartosciowych prac- angiel-
skich. Pomin.eto wige np. uproszezong metode obliczania
nacisku waleéw oraz pracy i mocy przy walcowan.u na
goraco E. Orowana i K. Pascoe z 1946 r., nie podano
wykreséw wytrzymatoei plastycznej na goraco z' tej
pracy, pominieto bardzo interesujace prace H. Forda
z 1947 r. o wplywie szybkoSci przy walcowaniu na zimno
tasm tudziez inne jego prace z lat od 1944 do 1948 r.
Nie znajdujemy réwn.ez teorii Blanda i Forda walcowa-
nia na zimno cienkich tasm z 1948 r. Uderza takze catko-
wite pominigcie prac amerykanskich Nadaia i Manjoj-
ne‘a z 1941 r. nad wpltywem szybkosci odksztalcania me-
talu na goraco na jego wytrzymaloéé plastyczna. O waz-
nosci tej pracy §wiadezy to, ze byla ona szeroko omawia-
na w literaturze radzieckiej, np. w pracach Celikowa
i Unksowa (Maszinostrojenije, tom 8).

Pomimo tych brakéw ksigzka ta dzigki swej niezwy-
kle prostej systematyce i latwemu ujeciu tematu, kry-
tycznym uwagom autora przy kazdej omawianej teorii
i praktycznym przeliczeniom poréwnawezym réznymi
metodami, daje jasny obraz dotychczasowych osiagnieé
w teorii walcowania.

Z. Wusatowski

Wyklady z mechaniki oSrodkéw ciaglych. Prof. dr
W. Rubinowicz (Uniwersytet Warszawski).
Opracowali: B. Fabianski, Z. Paczkowski i J. Pleban-
ski. Pahstwowe Zaklady Wydawmctw Szkolnych., War-
szawa 1951. Skrypt. Format. A4, str. IV 4307, rys. 151,

‘cena 35 zt 20 gr.

Treéé. Kinematyka osrodkéw ciagltyeh. — Réwnania
podstawowe teorii sprezystosei i hydromechaniki (twier-
dzenie Greena, réwnania Eulera, Lagrange‘a, Naviera
i Stokesa). — Zagadnienia statyczne. teorii o§rodkéw
cigglych (zag'admenwa elastosta‘cykl, modut Younga, sta-
la Poissona, rozciaganie, ciénienie, 4cinanie, skrecanie,
analogia blonowa Prandtla, zasa:da de Saint—Venanta,
zginanie, wyboczenie preta, réwnowaga cieczy i gazéw,
zjawiska wloskowato§ci). — Drgania i fale w ciatach
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sprezystych (réwnanie falowe w przestrzeni, réwnanie
struny drgajacej, bton drgajacych i drgan pretow cien-
kich). -— Hydrodynamika cieczy nielepkich. — Hydro-
dynamika cieczy lepk.ch.

© . Aby mée rozwingé mechaniczng tecrie makroskopo-
wyeh — kinematycznych i dynamicznych — wlasnosei
tych postaci materii (rzeczywistych c.at stalych) istnie-
jacyeh w przyrodzie, ktore zmieniaja swoj ksztalt pod
dziataniem dostatecznie wielkich s.t oraz c.eczy i gazéw,
ktorych wiasnoSci nie podobna op.saé¢ przy pomocy dwu
poastawowych pojeé granicznych: pojecia punktu mate-
rialnego i pojecia ciata sztywnego, mechanika wprowa-
dza pojecie oérodka ciggiego.

Osroakami cigglymi nazywamy wszelkie ciala posia-
dajace mase o gestoSci beagcej funkejag ciagia punktu
i czasu, a zatem c.al, w ktorych mozemy wyroznic po-
szczegoine punkty i badaé je podezas ich ruchéw podob-
me jak punkty materialne. Pojecie ciata sztywnego jest
wezsze od pojge.a ofrocka ciaglego, albow.em w ciele
szLywnym punkty jego — trakcowane jako punkty ma-
terialne — nie zm.en.aja swych wzajemnych odleglosei,
punkty za$ oSrodka ciggtego na ogdl moga zmieniaé swe
wzajemne polozenie, byreby tyiko i1ch ruchy nie nadwe-
rezaly c.agiodci osrodka.

Omaw.ane tu przez nas wyklady zaszezytnie w nauce
polsk.ej znanego f.zyka-teoretyka, profesora Uniwer-
sytetu Warszawsk,ego, dra Wojciecha Rubinowicza wy-
magaja od czyteinika -— ze wzgieau na specjalny cha-
rakcer zagaamen wystepujacych w mechanice o$rodkéw
ciggtych — gruntownej znajomosci n.e tyiko normalne-
go politechnicznego kursu matematyki wyzszej (geome-
tria analityczna na plaszczyznie 1 w przestrzeni, ra-
chunek rézniczkowy i catkowy, réwnania rdézniczkowe
zwyczajne, niektore partie algebry wyzszej), ale i réw-
nan rozniczkowych czastkowych, teor.i funkeyj zmien-
nej zespolonej, geometrii rézniczkowej, anal.zy wekto-
row 1 metod rachunku tensorowego.

W jezyku poiskin nie mamy obecnie nowoczesnego
podreczuika mechamki teoretycznej dla szkol wyzszycn,
ktory by zawicrat oprocz wykiawu mechandki punktu
macerianego 1 ciafa »4lywhego rowniez 1 wyktaa teor.i
SPresystosct Oraz nyarumecnanlki, posiadamy wszakze
awa wWyborne az.eta po$w.econe kazaej z tych dz.edzin
mechan_ki oaazieinie, a m.anow:cie protf. dra mz. M. T.
hupera ,,Leor.g sprezystoser” (2 tomy) i inz. A, 'L 'L'ros-
koiansk.ego ,,Hyuromechanike®.

J. Chmielowski

Wiektornoje isczislenije i naczala tienzornogo isczi-
slenija (Rachunek wektorowy i elementy
rachunku tensorowego). N. E. Koczin. Wy-
danie siédme. Wydawnictwo Akademii Nauk ZSRR.
Moskwa 1951, Format (ark. 70 x 108 cm) zblizony do Bb,
str. 426, rys. 95, zadan 193, cena egz. w opr. kart. 10 zi.

. Tresé. Rozdziat I (str. 5 —76). Algebra wektoréow.
— Rozdzial II (str. 77 — 283). Anal.za wektorow. —
Rozdziat 111 (str. 284 — 344), Tensory ortogonalne afi-
niczne. — Rozdzial'IV (str. 345 — 419) Podstawy ogél-
nej teorii tensoréw,

Rachunek wektorowy powstaI z rachunku kwaternio-
néw, stworzonego przez W. R. Hamiltona. Nie
oplera si¢ on na ogdlnych zasadach arytmetyki teorety-
cznej i nle stanowi w matematyce dyscypliny stuzacej
do rozwigzywania zagadnien, do ktoérych rozwigzania
dawniejsze metody nie nadawaly sie, umozliwia nato-
miast przedstawianie pewnych zwiazkoéw w sposob.szeze-
gélnie dogodny, albowiem niezwykle przejrzysty i znacz-
nie zwiezlejszy od sposobu, jakiego dostarcza nam kla-
syczna geometria analityezna.

Zadaniem rachunku wektorowego jest ustalenie za-
kresu dzialafi. nad wektorami, tj. pojeciami bedacymi
skojarzeniem wartosci liczbowej z okre§lonym kierun-
kiem w przestrzeni, w tym celu, aby przebieg rozwazan
matematycznych nad nimi mozna bylo ujaé w réwnania,
zawierajace symbole danych wektoréw, bez wyrainego
uzycia rzutéw tych wektoréw na osi. Pozwala to na
zmniejszenie rozleglo$ci i liczby owych symbolicznych

.jecia aowonych —

réwnan, ulatwia interpretacje naszych rozwazan i —
gdy 1az.e o zawartos¢ w nich tresci fizyczne] — czyni je
przejrzystszymi.

Zwieztose wektorowego . zapisu -pochodzi stad; ze za-
miast oznaczania kazaej z trzech skladowych wektera
osobnym znak.em, uzywamy dla kazdego wektora tyikc
jednego znaku. Trzeba wszakze nadmienié, ze jakkol-
wiek zapis ten wniost do formalizmu matematyeznego

wybitne udogodnienie, nalezyte opancowanie rachunku

wektorowego nie jest tatwe i wymaga dobrze rozw.niete}
wyobraZni przestrzennej.

Rachunek tensorowy, nie rezygnujacy bynajmniej —
jak rachunek wektorowy — z postug:wania si¢ pojeciem
wspblrzednych, zostal stworzony w toku badah nad nie-
zmiennikami geometrii rézniczkowej oraz niezmiennika-
mi algebraicznymi, a dzisiejsza swg — pelng prostoty
i harmonii — postaé waznego nowoczesnego algorytmu
przybral po pojawieniu sie teorii wzglednoSei.

W pracach traktujacych o rachunku tensorowym spo-
tykamy zazwycza] podz.al jego na algebre i analize ten-
SOroOw.

W algebrze tensoréw prawa, wedlug ktérych wspoi-
rzedne wieikosci tensorowych wegaja zmianom wskucek
zm.an ukiaaow odn.esienia, majg cnarakier podstaw.en
Lmowych, gay tyniczasem ana.za TeNsorow uzywa po-
przewaznie krzywoliniowych —
wspolrzeanych i dopuszcza poastawilen.a okresione takze
1 przez Tunkcje nie Lin.owe.

Jezeli bgaz.emy uwazali tensory za twory nie alge-
bralczne, lecz geometryczne, stwiérdzimy, iz nie stano-
Wig one Uylko jeanego pojec.a i Ze nalezy rozrozniac¢ dwa
Tuuza)e LousuluW, o uuauuw.C.€ teibuly, Kwie NaZywa-
Iy aludlUrdall 1UD Wisulaull 0reoguidary il aliN.canyiml
QlUgsego IZgull, djgce -SUrUKuULg ProseydZd 1 Quuyozace
ProswnillOWy il SysveulOW WoPuilagullycn wlazlez arugl
TouZa), baluLic] Z1oZoly — Tensory W sC.sfym znaczend
tego Leruunu, obejiuuygce pola alMOrow na tie aowol-
Nego Ukiaul OUNiesiICNId.

alinory pojmujewy jako jedno — czy wielowskazni-
kowe macierze, zaczne 0¢ Sysieiull wspuirzeanych w afi-
n.cznej przescrzenl n — Wymiarowe], tensory zasé w sci-
siym ZuaacZell Teg0 termunu — Jaxko nacerze, zaiezne
Ou Punkiu 1 od UkKiaau oQn.es.enia W Przestizeni badz.
eukidesowej, baaz tez w abstrakcyjnej przestrzeni geo-
metrii rozn.czkowej (porownaj takze uwagl nasze o 1sto-
cie rachunku wekcorowego i tensorowego w Hutmku
z 1950 r., nr 5 — 6, str. 162 oraz z 1951 r., nr 1, str. 45
inr 7 — 8, str. 348).

‘W jasnym i przystepnym Wykladme rachunku wekto-
rowego i tensorcwego prof. Koczina nacisk potozony jest
przeae wszystkim na ugruntowanie podstaw teorii tych
rachunkéw na poziomie wspdlczesnej Scistosci naukowej.
Niezaleznie od tego autor uwzglean.t w swym podrecz-
niku réwniez i zastosowania obu teorii do mechaniki ana-
litycznej, hydrodynamiki, teorii sprezystosci i elektrody-
namiki. Ksigzka przeznaczona jest giéwnie dla studen-
téw uniwersytetéw i politechnik tudziez dla matematy-
kéw, fizykéw i inzynierdw.

J. Chmielowski

Poradnik Jezykowy. Rok 1951, nr 8. J. Tokarski.
O funkcjach spéjnika aby. — H. Kurkowska. Skiadnia
w utworach Orzeszkowej, — St, Skorupka. Synonimicz-
ne grupy wyrazowe (przymiotniki). — K. Rein. Nie-
zgodno§é autorytetéw w sprawach poprawnosei pol-
szezyzny. — W. D. Objaénienia wyrazéw i zwrotéw
(industrializacja, lingwista, ,,$nié sen®, szereg).

Prace Gléwnego Instytutu Metalurgii. Rok 1951, nr
b. W. Madej i B. Sewery#nski. Strefowe spickanie rud
zelaza. Czegsé I. Teoretyczne podstawy procesu spieka-
nia. — 8. Holewifiski, W. Madej i B. Sewerynski. Stre-
fowe spiekanie rud zelaza. Czegéé II. Wplyw zwiekszone-
go podci$nienia na proces spiekania. — F. Staub i K.
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Pogérecki, Badania nad przydainoscig stali i zeliwa do
powierzchmowego hartowama prgaami wielkiej czesto-
tliwosel, — Z. Wusatowski. Krytyczne omoéwienie no-
wych teorii walcowama. — Z. Bojarski. 'Wechnika mi-
krorentgenografii absorpcyjnej i przyktady jej zasto-

sowania do badan metalograficznych. — J. Szargut -

t B, Ryszka. Wykres stosunkow politrepowych.

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1951, nr 10. Inz. R. Krze-
szewski. Rozwd6j. metalografii w Zwiagzku Radz.eckim.
— Inz. M. Dubowicki. Obrdébka cieplna zeliwa szarego
(cigg dalszy).

~ Nafta. Rok 1951, nr 7 — 8. >Inz'*. . Drzewieckt. Linie

rozwojowe przemystu naftowego. — Prof. dr ins. Si.
Ocheduszko i 1. Zwirski. Badania kalorymetryczne gazu
ziemnego (dokonczenie). — Nr 9. Zeszyt poswiecony

racjonalizatorstwu i wynalazezodci w przemys$le nafto-
wym. Nr 10. Inz. Wi Dubis. Automatyczne nawania-
nie gazéw ziemnych.

Przeglad Techniczny. Rok 1951, nr 7 — 8. Inz.
J. Czarnowski. Nauka a technika. — Inz. M. Lesz. Bu-
downietwo nowych kopali. — Dr inz. B. Roga. Klasyfi-
kacja wegla kamiennego. — Inz. T. Kowalow. Obowigz-
ki radzieckiego inzyniera. — Ins. A. Mikulitiski. Mikro-
skop elektronowy. — Iné. H. Borman. Automatyczna
regulacja i kontrola proceséw technologicznych. — Ins.
Zb. Lisowski, Nowe oblicze spawalnictwa. — Nr 9. Inz.
B. Witwinski. Po I Kongresie Nauki Polskiej. — L. Apt.
Rola wegla na tle rozwoju przemystu kraju. — Inz.
J. Kowalski. Sklejanie metali.

Przeglad Mechaniczny. Rok 1951, nr 10. Inz. A. Min-
chejmey. Po Pierwszym Kongresie Nauki . Polskiej. —
Iné. J. Obalski. Zasady doboru narzedzi mierniczych., —
Ing. Wi. Tryliniski. Mechanika drcbna czy precyzyjna.

Mechanik. Rok 1951, nr 10. Iné. A. Legatow’cz. No-
woczesne systemy sterowan elektryeznych w obrabiar-
kach. — Inz. P. Kosieradzki. Naweglanie gazowe. —
Mgr Fr, Szadkowski. Wykonywanie napiséw na przed-

miotach metalowych..— H. Ch. Prawidlowa eksploata-’

cja i planowy remont maszyn. — Ing. J. Chudziniski. Re-
cenzja o ksiazce inz. J. Lapinskiego pt. ,,Metalizacja na-
tryskowa‘.

Przeglad Soawalnictwa. Rok 1951, nr 7 — 8. Inz
W. Czyrski. Spawanie stali nierdzewnych, kwasoodpor-

nych i ognioodpornych. — Zgrzewanie elektryczne opo-
rowe (dokonczenie). Inz, Wi, Pac. Préby mechan.czne
w . spawamicitw.e (dokonczenie). — Dodatek. B.ule-
tyn informacyjny Instytutu Spawalnictwa (rocznik I,

‘nr 4 — »). — Nr 9. in2. M. Kadwan. Ocena spoin na

pedstawie radiogramu. — M. Sciaky. Zastosowanie
elektron.ki do zgrzewania oporowego (streszczenie). —
Nr 10. Inz. E. Siedziewski. Odksztalcenia i  napre-
Zenia skurczowe w konstrukecjach spawanych. — Inz.
Z. Piotrowski. Sprzet ochrony oscbistej przy spawan.u
i cieciu metali. — B. Kolakowski. Kalkulacja spawania

. acetylenowo-tlenowego stali miekkich. — Z. P. Badania

wiasnosei metali przy niskich temperaturach.

Energetyka. Rok 1951, nr 9 — 10. In2. St. Krzycki.
Osiagniecia energetyki radzieckiej] w ostatnim pieciole-
cu. — Ing. Z. M. Zaklécenia w pracy generatoréw pradu
zmiennego i sposoby ich usuwania. — Inz. Cz. Miller.
Wplyw wspoélezynnika mocy na koszty ekspleatacyjne,
inwestycyjne oraz na moc osiagalng ukladu energetycz-
nego.

Wiadomosci Elekirotechniczne. Rok 1951, nr 10.
Wzmianka podmiertna o prof. inz. Wiodzimierzu Kote-
lewskim, — Inz. E. Harasimowicz. Pomoc Zwigzku Ra-
dziecklego dla Polskiego Przemystu Maszyn i Aparatéw
Elektrycznych. Skrzynka techniczna. — Wydaw-
nictwa.

Gaz, Woda i Technika Sanitarna. Rok 1951, nr 10.
Iné. A, Bibillo. Metody okre§lania i ewidencji stanu za-
grozenia korozyjnego rurociaggdéw ulozonych w gruncie.
— In¢. B. Sperski. O wyborze systemu piecOw gazowni-
czych. — B. K. Metody dezynfekeji zbiornikéw i rezer-
wuaréw. °

Technika Lotnicza. Rok 1951, nr 3. Swieto Ludowego
Lotnictwa Polskiego. — E. L. Pomiar temperatur ele-
mentéw silnika. — Inz. L. Kolodzicjczyk. Ogdlnokrajowa
konferencja wytrzymalosciowa,

Wiadomeécei PKN. Rok 1951, nr 8. L. Bogustawski.
Przemyst poligraficzny i normalizacja. — Prof. dr inz.
W. Moszyfiski., W sprawie normalizacji znakéw umow-
nych okre§lajacych dopuszczalne bledy ksztaltu i poto-
zenia na wykonawczych rysunkach cze§ei maszynowych.
~— Dodatek: Przeglad Jezykowy Normalizacji (rocz-
nik I, nr 8).

J. Chmielowski

Artykuly drukowane w Hutnilw sy wyrazem indywidualnyeh pogladéw autoréw, ktére nie

zawsze pokrywaijq sie 2 zapatrywaniami Redakefi lub Wydawcy
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Ustawianie, uzytkowanie i naprawa obrabiarek do
metau, A. Wiadzgewskr 1 M. Jakobson, rrzeiozyt z je-
zyKa rosyjsk.ego inz. met. A, Uzechowicz. Panstwowe
Wyaawmicuwa ‘techniczne. Katow.ce 1901, Format A5,
str. 216, rys. b7, tabl. 141, cena 18 zi.

Poigki przekiad ksigzki Wtadz.jewskiego i Jakobsona
jest — ze wzgiedu na jej charakcer poradnika prze-
‘znaczonego dia pracownikow Inspekeji maszyn w za-
klaaach obrobki metali — nader pozadana pomoca dla
naszych warszcatow mechanicznyeh, a to tym bardz:ej,‘
Ze ks.gzka ta zaw.era cenny mater.af, mogacy we wia-
$exwy sposdb oswiethé jeden z ciutych punkcow organi-
zacjl warsztatowej, mianowicie gospodarke obrab.arka-
mi. :

Autorzy recenzowanego tu przez nas dzielka omé-
wili W nun caty okres ,zycia® oprabiarki od chwiil do-
starczen.a jej uo zakfauu, w Ktorym ma byé stanowis-
kiem prouuscy)nym, az ao spisan.a na ziom.

W Ks.gzZce pracustawaonly jJest system organizacyj-
1y oparuvy na bugacym aoswiadczen.u INZynierow ra-
dz:ecki«ch 1 uwazany za NajoapoOw.eQniejszy pPrzy zasa-
dz.e jJeunolitego kierownictwa oraz jeanoutej oapowie-
dziainosci, a auza liczba rysunkow, tabic i najrozmait-
szych rad tudz.ez wskazowek tworzy z podrgezn.:ka Wia-
dz.jewskiego i Jakobsona Zréalo, z ktorego kazdy war-
szratowiec. bedz.e mogl czerpac w.adomosSei z zakresu
swego tachu i znalezc oapowiedzi na interesujace go
‘pytania.

Funcamentowanie obrabiarek zostalo rozwazone
w formie przystepnej, dobrze orientujgcej czytelnika
jaki rodzaj fundamentu pow.nno sie¢ wybraé dia danej
maszyny, jakie momenty rozstrzygaja o jego wy-
borze i wreszcie jak zbudowaé ten fundament. Przyj-
mowanie przez autoré6w (przy wstepnym obliczamu)

cigzaru fundamentu w wielkoSei cigzaru maszyny moz-
na by uzupelnié uwaga, ze wskazane jest przyjmowaé

go raczej w wielkoSci okolo 50y wigkszej, wobec tego, Ze
— praktyeznie rzecz biorac — kazda maszyna pracuje
z pewnymi wstrzasami (patrz np. ,Fuadamenty pod
maszyny* z 1949 r. piéra prof. dra inz. Czeslawa Kio-
sia). Jako wstrzasy odczuwa sie wibracje pochodzace
od ciala sztywnego o czesto§ei nizszej miz 18 hercow.
Przyczyng wstrzasdéw jest przemieszeczanie sie $rodka
ciezkosei maszyny podezas jej ruchu. Elementy przeciw-
wibracyjne scharakteryzowane sa przez dwie wielko-
§ci: wspoblezynnik absorpeji i sprezysto§é. Wspdlezyn-
nik absorpeji oznacza te cze§é energ.i drgan, ktéra
izolujacy element pochiania (zamienia w cieplo), spre-
zysto§é zas mierzona jest wielkoécia odksztalcenia spre-
zZystego, ustepujacego po usunieciu wywolujacych go
sil. i

Wyeczerpujace rozpatrzenie gospodarki smarami i po-
danie radzieckich norm zuzycia, regeneracji itd. powin-
no byé podstawa do cpracowania racjonalnej, harmo-

nizujacej wymagania ruchowe z oszczednoscia, gospo- .

darki tymi materialami u nas.
Rozdzial o gospodarce pasami przynosi réwniez sze-
reg danych praktycznych.

Charakterystyczna cecha rozdzialéw o mnaprawach

i technologii napraw obrabhiarek stanowi planowasé ro-
bét. Znaczenie planowosci jest w naszych warsztatach
mechanicznych niezwykle wazne, gdy sie uwzgledni 23~
dany wysocki stopien wyzyskania obrabiarek, ich —
w duzym procencie — pokaZny wiek i braki w parku
wmaszynowym, a polozenje nacisku na okresowe spraw-
dzanie dokladno$ei obrab’arek pozwala zmniejszyé licz-
be wybrakéw w wyniku kierowania rohét na odpowied-
nie maszyny.

Jak wiadomo, miedzy tolerancja wykonania a do-
kladnoScia wykonania istnieje $cisly zwigzek. Na do-
ktadnosé wykonania sklada si¢ dokladno§é ~maszyny
i dokladno§é pracownika. Jezeli dokladnosé wykonania
(rozrzut wymiaréw) bedzie w sumie wieksza niz wiel-
ko§é tolerancji, trzeba liczyé si¢ z gbéry z mozliwoscia
wybraku.

Poaane w ksigzee normy dla cykli naprawczych i prze-
gladéw przedstawiaja powazny material do wykorzy-
stania. '

Interesujacym tematem jest wprowadzenie przez au-
toréw ,stopni trudnoSei® napraw z uwagi na prostote
tego pojecia i mozno§é uzycia go- jako wskaznika do
wszechstronnej oceny napraw.

Rozdzial traktujacy o naprawach czeSci obrabiarek
przy pomocy spawania zostat ujety przez autoréw dosé
ogdélnikowo, pomimo Ze spawanie odgrywa przy napra-
wach powazng role. Wielko&é ci$nienia tlenu przy spa-
waniu, podana w owym rozdziale jako réwna 3 — 4 at,
moze .wynosié i mniej, np. 0,5 at, zaleznie od grubosei
materiatu i od tego czy mamy do czynienia ze spawa-
niem czy z cieciem.

Rozdzial o metalizacji natryskowej zapoznaje czytel-
nika ogdlnikowo z samg technika metaiizacji, warto
wiec przypomnieé tutaj, ze istnieja trzy sposoby me-
talizacji: przy pomocy drutu, przy pomocy proszku i przy
uzyciu plynnego metalu. W pierwszej metodzie kali-
browany drut przechodzi przez pistolet, topi sie u jego
wylotu-przewaznie w plomieniu gazowym i rzucany jest
strumieniem sprezonego powietrza na metalizowang po-
wierzchnie. W drugiej metodzie sprezone powietrze za-
sysa proszek ze zblornika, przeprowadza go nad pal-
nikiem i rzuca na metalizowany przedmiot. W trzecicj
metodzie metal tepi sie w tyglu, z ktérego spltywa do
dyszy i jest rozpylany sprezonym powietrzem.

W wielu miejscach tlumacz podal w odsylaczach

u dotu stronic numery i.symbole odpowiadajacych Pol-
skich Norm, nie wspomnial jednak o Polskich Normach
PN'M — 55650 do 55700 oraz PN/N — 500 i 501 odno-
szaeych sie do sprawdzan'a dokladnofci, zakresu ba-
dan odbiorczych i materialéw stosowanych w budowie
obrabiarek tudziez o normie PN/N — 503 dotyczgcej
roboét skrobakewych.
_ Polskie tlumaczenie podrecznika Wtladzijewskiego
i Jakobsona jest w nalezytej mierze wierne, nie bedac
jednak niewolniczo dostownym, a jego jezykowemu.
i stylistycznemu opracowaniu nie mozna postawié Zad-
nych zarzutéw. Stosowane w ksigzee polskie stownie-
two techniczne jest takze poprawne. Zewnetrzna forma
i uklad graficzny wydawnictwa (dobér druku w tytu-
tach rozdzialéw, tablice, oblamywanie rysunkow itd.)
utrzymane sg na poziomie wyzszym niz przecietny
i- chlubnie §wiadcza o troskliwo$ei i pomystowosei re-
daktora technicznego. Rysunki nie nasuwaja powaz-
niejszych zastrzeiefi, wykonane sa bowiem po wieksze]j
czgSei w sposéb zadowalajgcy i dostatecznie czytelny.
Korekta — poza nielicznymi drobnymi niedopatrzenia-
mi (np. str. 4, ostatni wiersz od dolu; str. 27, trzeci
wiersz od dolu i in.) — na ogél staranna, zawiodla na
tych stronicach tekstu, na ktdérych znaiduja sie wzory
matematyezne (np. na str. 119, 120 i 127).

W. Dukiet

Organizacja stanowiska roboczego w fabrykach bu-
dowy maszyn. G. Gulajen. Trumaezvt 7z rosviskiego inz.
H. Kaliszer. Padistwowe Wydawnictwa Techniczne. War-
szawa 1951. Format A5, str. 117, rys. 115, tabl. 7, cena
10 zh
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Dzietko to poswigcone jest wprawdzie zagadnieniom
dotyczacym wylacznie produkeji masowej (wielkoseryj-
nej), lecz idea w nim zawarta powinna zachgeié do za-
poznania sie z jego trescia, ktéra udowadnia, Ze zwigk-
szenie wydajnosel nie moze si¢ opieraé jedynie na wy-
sitku fizycznym pracownika. Wlasc.wa droga jest prze-
de wszystkim odpowiednia organizacja robdt i stanowi-
ska pracy. Szereg przykladéw obrazuje to twierdzenle.
Godne uwagi jest potozenie nacisku na réwnomierne wy-
korzystanie obu rgk pracownika. Analiza czynnoSci recz-
nych, przytoczona przez autora, stanowi dobry materiat
dla warsztatéw wprowadzajacych metode inz. Kowa-
lowa.

W warsztatach hutniczych o produkeji jednostkowe]j
mozna z korzy$ciag wprowadz'é zasady organizacji sta-
nowiska roboczego podane przez autora stosujac maitag
mechanizacje, wlasciwe rozmieszezenie przedmiotow na
stanowisku, umieszezenie niezbednych narzedzi na pot-
kach bezposrednio przy obrabiarce, usuwanie widréw
w drodze mechanicznej itd.

Dla warsztatéw posiadajacych wielowarsztatoweow
przytacza autor przyklady racjonalnego ustawienia
‘obrabiarek, Za'‘nteresowani w produkeji wielkoseryjnej
znajda w omawianej tu przez nas ks'azce wiele szczegd-
16w o transporcie czeSci, z opisem typu przenosnikoéw
i automatyeznych linii obrébezych.

Poprawnosé ttumaczenia zastuguje na podkreSlenie.

W. Dukiet

The Rolling of Metals. Theory and Experiment. (Wal-
cowanie metali. Teoria i do§wiadezenie). L. B. Under-
wood. Londyn 1950. Tom I. Str. 344, rys. 142, tabl. 19.

Ksigzka L. R. Underwooda ma za soba caly historie.
Juz w 1939 r. opracowano krytyczny przeglad’dotych-
-czasowej literatury dotyczacej teorii walcowania i ba-
-dan doswladczainych z tej dziedziny. Ostatnia wojna
-przerwala wszakze jego ogloszenie, tak Ze przerob.one
opracowanie ukazafo s.¢ aruxiem aoplero W 1446 r. ‘pt.

»A Critical Survey of Yublished literature on Rolling —

Mlll Research” (Krytyczne omow:enie dotycanczas ogto-
szonych prac badawczych z walcownictwa, w Special
Report Nr 84 of the lron and Steel Institute. Byto to
jeanak zbyt krotkie i zwiezle omoéw.enie tematu wobec
‘rozwoju tej gatezi techniki w ostatnich latach. \
Potrzeba krytycznej oceny szeregu réznych teorii oraz
wielkiej liczby prac badawczych, uszeregowania i upo-
‘rzadkowania dotychczasowych osiagnigé, stworzenia
podstaw do wyzyskania zdobyczy teorin w zastosowaniach
praktycznych, préby wyjaénienia zjawisk dotad nieja-
snych, wszystko to sklonito Podkomitet Badan Walcow-
_ niczych do powierzenia Underwoodowi opracowania na
-nowo calego materialu w mozliwie obszernej formie.

Ukazala sie wigc w czasopiémie ,,Sheet Metal Indu--

stries“ seria artykuléw Underwooda pod tym samym ty-
-tulem jaki nosi obecnie jego ksigzka, kolcjno od kwiet-
nia 1946 r. do maja 1948 r. Opracowania owej serii ar-
tykutéw w postaci ksigzki, przejrzenia, uzupelnienia
i przeredagowania podjal sie E. C. Larke, znany specja-
lista w dziedzinie walcowania metali technicznych.

W wyniku tej Wspolpracy powstala omawiana tu ksigz- -

ka.

Pierwszy jej tom zawiera nastepujace czzéei: Czeéé 1.
* Cel badan naukowych w dziedzinie walcownictwa. Cze¢sé
2. Sity dzialajace na dilugoS$ci styku miedzy metalem a
walcami i powstawanie plaszezyzny podziatowej. Czeéé 3.
Wyprzedzanie. Czgéé 4. Plyniecie metalu w procesie wal-
cowania. Czed$é 5. Naprezenia powodujace plyniecie me-
talu i warunki ptyniecia. Cz¢éé 6. Tarcie zewnetrzne mie-
dzy walcami a metalem.” Cz¢éé 7. Czynniki wplywajace
na nacisk waleéw 1 opér plastyczny metalu, zwlaszceza
przy walcowaniu cienkich blach i tadm. Czeéé 8. Teorie
walcowania stosowane do cienkich blach i tasm. Czgéé 9.
Obliczanie nacisku walcéw za pomoea poprzednich teo-

‘ne w ,Mauer.atach po tieoriy prokacki

: i Stokesa).

rii w przypadkach walcowania blach i taém z rozciaga-
niem i uswardzamem metalu. Czgéé 10. Splaszezanie s.e
walcéw 1 obliczanie nacisku waicow w takich przypad-
kach.

W literaturze §wiatowej ksiazka ta znajduje swoj cd-
powiean.k w pubukacjach radzieckich, a m.anowic.e:
J. 8. Gaitaja: Matierialy po tieorii prokatki, tom 1
(1934), tom LI (1934), tom 111 (1941) itom LV (1948) r.
lub czesciowo w ksiazce M. Pawtowa: Ticoria prokatki,
Moskwa 1950.

Po n.ezwykle sumiennej rewizji, krytycznej analizie
catego tekstu przekontrolowaniu wszystkich wzorow
i przykladéw obliczen matematycznych, z ksigzki
Unuerwooda zostaly usunigte wszystkie wady i usterki,

ktére zawierat cykl artykuléw Underwooda w pierw-

szym wydan.u.

W pordéwnaniu z plerWszym wydaniem kswuka zostata
pow.gkszona o szereg- uzupelmen np. z prac CUoocka
i Larke'a, Wszystk.e te przerdbki uczynify ja jeszeze
bardz.ej przejrzystyg i jasng. Na podkredlenie zastuguje
réwn.ez niezwykie sumienna korekta catego tekstu.

Jedynym powaznym zarzutem, ktéory mozna by posta-
wic te) Ks.gzce jest oparcie si¢ jej autora wyiacznie na
pracacn ang.e:ski.ch, n.emueckich 1 amerykanskich, a nie-
mal zupetne ponuniecie prac rauzieck.ch, zwiaszcza now-
szych poczgwszy oa 1940 r. Nalezatyby tu prace ogloszo-
(tom 1li11v).
Na przyktad teor.a walcowania Cel.kowa podana jest
jedynmeé w jej postaci z 1939 r., a wige bez jego metody
graficznej i teorii walcowania w przypaakach przywie-
rania metalu. Brak tez omowilenia raazieckich prac ba-
dawezych dosw.adczalnych: zarowno sprzed wojny jak
i péZniejszych. Pominieto takze prace weglerskie (W, Ge-
lej) 1 wloskie (N. Marini).

Daloby sie to zapewne wytlumaczyé brakiem htera-
tury z okresu wojny, dz.wne jest wszakze zupeine pomi-
nigeie szeregu n.ezwykle warto§ciowych prac angiel-
skich. Pomin.eto wige np. uproszezona metode obliczanta
nacisku waleéw oraz pracy i moey przy walcowan.u na
goraco K. Orowana i1 K. Pascoe z 1946 r., nie podano
wykreséw wytrzymaloSci plastycznej na goraco z tej
pracy, pominieto bardzo interesujace prace H. Forda
z 1947 r. o wplywie szybkoéei przy walcowaniu na zimno
tasm tudziez 1nne jego prace z lat od 1944 do 1948 r.
Nie znajdujemy réwniez teorii Blanda i Forda walcowa-
nia na zimno cienkich tasm z 1948 r. Uderza takze catko-
wite pominiecie prac amerykanskich Nada:a i Manjoj-
ne‘a z 1941 r. nad wplywem szybkosci odksztalcania me-
talu na goraco na jego wytrzymato§é plastyczna. O waz-
nofci tej pracy §wiadezy to, ze byla ona szeroko omawia-
na w literaturze radzieckiej, np. w pracach Celikowa
i Unksowa (Maszinostrojenije, tom 8).

Pomimo tych brakdéw kmazl\a ta dzxe;k1 swej niezwy-
kle prostej systematyee i tatwemu ujeciu tematu, kry-
tycznym uwagom autora przy kazdej omawianej teorii
i praktycznym przeliczeniom poréwnawezym réznymi
metodami, daje jasny obraz dotychczasowych osiagnieé
w teorii walcowania.

Z. Wusatowski

Wyklady z mechaniki o$rodkéw ciaglych. Prof. dr
W. “Rubinowiczc (Uniwersytet Warsaawsln)
Opracowali: B. Fabianski, Z. Paczkowski i J. Plebah-
ski, Panstwowe Zaklady Wydawnictw Szkolnych. War-
szawa 1951. Skrypt. Format A4, str. IV+307, rys. 151,
cena 35 zt 20 gr.

Treéé. Kinematyka oSrodkéw ciaggltych. — Réwnania
podstawowe teorii sprezystosci i hydromechaniki (twier-
dzenie Greena, réwnania Eulera, Lagrange‘a, Naviera
— Zagadnienia statyezne teorii osrodkéw

igglych (zagadmema elastostatyk1 modut Younga, sta-
la Poissona, rozciaganie, ci$nienie, écinanie, skrecanie,
analogia blonowa Prandtla, zasada de Saint-Venanta,
zginanie, wyboczenie preta, rownowaga cieczy i gazéw,
zjawiska wloskowatoéci). — Drgania i fale w cialach
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sprezystych (réwnanie falowe -w przestrzeni, réwnanie
struny drgajgcej, bion drgajacych i drgan pretéw cien-
kich). — Hydrodynamika cieczy nielepkich. — Hydro-
dynamika ciecz .y lcpklch

‘Aby mbe rozwmaé mevhamczna teorie¢ makroskopo-

wych — kinematyecznych i dynamicznych -— wiasnoédei
tych postaci materii (rzeczywistych c.al stalych) istnie-
jaeych w przyrodzie, ktéore zmieniaja swodj ksztalt pod
dziataniem dostatecznie wielkich s.} oraz c.eczy i 2azow,
ktorych wiasno§ei nie podobna op.saé przy pomocy dwu
‘poastawowych pojeé granicznych: pojecia punktu mate-
rialnego i pojec.a ciata sztywnego, mechanika wprowa-
dza pojecie oérodka cigglego.

Osroakami ciaglymi nazywamy wszelkie ciata posia-
dajace mase o gastoSci beuacej funkeja ciagta punktu
i czasu, a zatem c.al, w ktorych mozemy wyroznié po-
‘szczegoine punkty i badaé je podezas ich ruchéw podob-
nie jak punkty materialne. Foje¢cie ciata sztywnego jest
wezsze od pojec.a oSroaka ciaglego, albow.em w ciele
sztywnym punkty jego — trakiowane jako punkty ma-
temal . . ot
punkty za$ oSroaka ciggtego na ogdl moga zmieniaé swe
wzajemne polozenie, byieby tylko ich ruchy nie nadwe-
rezaty c.agioéci o§rodka.
~ Omaw.ane tu przez nas wyklady zaszczytnie w nauce
polsk.ej znanego f.zyka-teoretyka, profesora Uniwer-
gytetu Walszawsk;ego, ara Wojciecha Rubinowicza wy-
magaja od czytelnika -— ze wzgleau na specjalny cha-
rakter zagaanien wystepujacych w mechanice osrodkéw
cigglych — gruntownej znajomosci n.e tyiko normalne-
go pol.technicznego kursu matematyk wyzszej (geome-
tria analityczna na pilaszezyznie i w przestrzeni, ra-
chunek roézniczkowy i calkowy, réwnama roézniczkowe
»Lwyczajne, niektére partie algebry wyzszej), ale i réw-
nan rozniczkowych czastkowych teor.i funkeyj zmien-
nej zespoloneJ, geomer,rn rézniczkowej, anal.zy wekto-
rOw i metod rachunku tensorowego.

W jezyku poiskim nie mamy obecnie nowoczesnego
podreczuika mechamki teoretycznej aia szkol wyzszycn,
ktory by zawicvat oprocz wykiaau mechan:ki punktu
maeliamego 1 ciala sZiywnego rownlez 1 wykfaa teorsd
sprezystosct Oraz - hyoervmecnaniki, posiadamy wszakze
awa wyborne dz.ela posSw.econe kazaej z tych dz.edzin
mechan.k1 ouaziemie, a m.ancw.cie prof. dra mz. M. T.
Hupera ,,I'eor.¢ sprezystoscl™ (Z tomy) i inz. A, 'l 'L'Tos-
kolansk.ego ,,Hyuromechanike™.

\J . Chmielowski

Wiektornoje isczislenije i naczala tienzornogo isczi-
slemja (Rachunek wektorowy i elementy
rachunku tensorowé€go). N. E. Koczin. Wy-
danie siédme. Wydawnictwo Akademii Nauk ZSRR.
Moskwa 1951. Format (ark. 70 x 108 ¢m) zblizony do B5,
str. 446, rys. 95, zadan 193, cena egz. w opr. kart. 10 zi.

Tresé. Rozdz1a1 I (str. 5—76). Algebra wektoréw.
— Rozdzial II (str. 77 — 283). Anal.za wektoréw. —
Rozdziat III (str. 284 — 344). Tensory ortogonalne afi-
niczne. — Rozdziat IV (str. 345 — 419). Podstawy ogél-
nej teorii tensordéw,

Rachunek wektorowy powstal z rachunku kwaternio-
néw, stworzonego przez. W. R. Hamiltona. Nie
opiera sie on na ogélnych zasadach arytmetyki teorety-
cznej i nie stanowi w matematyce dyscypliny shtuzacej
do rozwigzywania zagadniei, do ktérych rozwiazania
dawniejsze metody nle nadawaly sie, umozliwia nato-
miast przedstawianie pewnych zwiazkéw w sposéb szcze-
gblnie dogodny, albowiem niezwykle przejrzysty i znacz-
nie zwiegilejszy od sposobu, jakiego dostarcza nam kia-
syczna geometria analityczna.

Zadaniem rachunku wektorowego jest ustalenie za-
kresu dzialah nad wektorami, tj. pojeciami bedacymi
skojarzeniem wartosei liczbowej z okreSlonym kierun-
kiem w przestrzeni, w tym celu, aby przebieg rozwazan
matematycznych nad nimi mozna byto ujaé w réwnania,
zawierajace symbole danych wektoréw, bez wyraznego
uzycia rzutéw tych wektordéw na osi. Pozwala to na
zmniejszenie rozleglodei i liezby owyeh symbolicznych

kéw, fizykéw 1 inzynierow.

réwnan, ulatwia interpretacje naszych rozwazan i —
gdy iaz.e o zawartosé w nich tresci ilzyczneJ — uym je
przejrzystszymi.

LW.eZ40SC WeKtorowego zapisu- pochodm stad, ze za-
miast oznaczania kazdej z trzech sktadowych wektora
osobnym znakiem, uzywamy dla kazdego wektora tylko
jednego znaku. Trzeba wszakze nadmienié, ze jakkol-
wiek zapis ten wniost do formalizinu matematycznego
wybitne udogodnienie, nalezyte opanowanie rachunku
wektorowego nie jest tatwe i wymaga dobrze rozw.nigte}
wyobrazni przestrzennej,

Rachunek tensorowy, nie rezygnujacy bynajmniej —
jak rachunek wektorowy — z postugiwania si¢ pojeciem
wspblrzednych, zostal stworzony w toku badan nad nie-
zmiennikami geometrii rézniczkowej oraz niezmiennika-
mi algebraicznymi, a dzisiejsza swg — pelng prostoty
i harmonii — postaé wazZnego nowoczesnego algorytmu
przybral po pojawieniu sie teorii wzglednosel.

W pracach traktujacych o rachunku tensorowym spo-
tykamy ZAZWYyCzaj podzﬂal jego na algebre i analize ten-
SOrow.

W algebrze tensoréw prawa, wedlug ktoérych wspoét-
rzgdne wieikosci tensorowych uwiegaja zmianom wskuatek
zZm.an uklaaow oan.esienia, majg cnarakcer podstaw.en
Lniowych, gay tymcezasem anauza tensorow uzywa po-
jecia aowonych — przewaznie krzywoliniowyech —
wspéirzeanych i dopuszcza poastawien.a okreslone takze
i przez funkcje nie Lin.owe.

Jezeli beuziemy uwazali tensory za twory nie alge-
bralczne, lecz geometryczne, stwierdzimy, iz nie stano-
W14 one UylKo Jeanego pojec.a i Ze nalezy rozrozunlac dwa
Touzay€ LousLVIruW, a ULwlluW.C.€ leusury, Kwie NaZywa-
Iy alJlobaadl 1D wWlbulaull 0Lcoguilduyals aliNicanyinl
QlUugeego Ligul, Majgee SuUKuUrg ProsvwZg 1 autycsgee
PruswwialiUwyen SysweulUW WapPutlbagullyCl WUAZiezZ urugl
1T0uZa), Daruz.e] Z1oZony — Leusury W sC.Sfyin znaczen.u
tego wernunu, ubejiuuggee pola aLorow na tie aowol-
Nego UKiaul ouniesienid. )

alinory pojwmuyemy jako jedno -— czy wielowskazni-
kowe macierze, zawczie 0¢ syscemu wspotrzeanych w afi-
N.CZNE) PrIesurzenl 1 — Wylmiarowe), tensory zas w sci-
Siym zZuacZelil tego termunu — jaxko macierze, zaieine
0u punkiu 1 cd ukiaau oun.es.ema W pPrzesirzeni badz
eukudesowej, badz tez w abstrakeyjnej przestrzeni geo-
metrii rozn.czkowej (porownaj takze uwagl nasze o 1sto-
cle rachunku wekeorowego i tensorowego w Hutniku
z 1950 r., nr b — 6, str. 162 oraz z 1951 r., nr 1, str. 45
inr 7 — 8, str. 348).

W jasnym i przystepnym wykltadzie rachunku wekto-
rowego i tensorowego prot. Koczina nacisk potozony jest
przeae wszystkim na ugruntowanie podstaw teorii tych

rachunkéw na poziomie wspoélczesnej Scistosci naukowej.

NiezaleZnie od tego autor uwzglean.d w swym podrecz-
niku réwniez i zastosowania obu teorii do mechaniki ana-
lityeznej, hydrodynamiki, teorii sprezystosci i elektrody-
namiki. Ksigzka przeznaczona jest gtéwnie dla studen-
téw uniwersytetéw i politechnik tudziez dla matematy-

J.. Chmielowski

Poradnik Jezykewy. Rok 1951, nr 8. J. Tokarski.
O funkecjach spéjnika aby. — H. Kurkowska. Skiadnia
w utworach Orzeszkowej. — St. Skorupka. Synonimicz-
ne grupy wyrazowe (przymiotniki). — K. Bein. Nie-
zgodno$é autorytetdéw w sprawach poprawnosei pol-
szezyzny. — W. D. Objaénienia wyrazéw i zwrotow
(industrializacja, lingwista, ,,smc sen“, szereg)

Prace Gléwnego Instytutu Metalargii., Rok 1951, nr
5. W. Madej i B." Seweryriski. Strefowe spiekanie rud
zelaza, Czg§é I. Teoretyczne podstawy procesu spieka-
nia. — S. Holewiniski, W. Madej i B. Sewerynski. Stre-
fowe spiekanie rud zelaza. Czesé II, Wplyw zwiekszone-
go podci$nienia na proces spiekania. — F. Staub i K.
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Pogérecki. Badania nad przydainoécia stali i zeliwa do
powierzchnmowego hartowania prgdami wielkie] czesto-

tL.wosel, — Z. Wusatowski. Krytvyczne omowienie no-

wych teorii walcowama. — Z. Bojurski. Technika mi-
krorentgenografii absorpeyjnej i. przykiady jej zasto-
sowania do badan metalograficznych. — J. Szargut
¢ B. Ryszka. Wykres stosunkéw politropowych.

Przeglad Odlewnictwa. Rok 1951, nr 10. Inz. R. Krze-
szewski. Rozwdj metalografii w Zwigzku Radzieckim.
— Inz. M. Dubowicki. Obrébka cieplna zeliwa szarego
(cigg dalszy).

. Nafta. Rok 1951, nr 7 — 8. Inz. J. Drzewiecki. Linie

rozwojowe przemystu naftowego. — Prof. dr inz. St.
Ocheduszko ¢ I. Zwirski. Badania kalorymetryczne gazu
ziemnego (dokoniczenie). — Nr 9. Zeszyt poSwiecony

racjonalizatorstwu i wynalazczosei w przemy$le nafto-
wym. — Nr 10. Inz. Wt Dubis. Automatyczne nawania-
nie gazéw ziemnych.

Przeslad 'Techniczny. Rok 1951, nr -7 — 8. Inz.
J. Czarnowski. Nauka a technika. — In3. M. Lesz. Bu-
downictwo nowych kopalh. — Dy ins.-B. Roga. Klasyfi-
kacja wegla kamiennego. — Inz. T. Kowalow. Obowiaz-
ki radzieckiego inzyniera. — Inz. A. Mikulinski. Mikro-
skop elektronowy. — Ini. H. Borman. Automatyczna
regulacja i kontrola proceséw technologicznych. — Inz.
Zb. Lisowski. Nowe oblicze spawalnictwa. — Nr 9. Inz.
B. Witwinski. Po I Kongresie Nauki Polskiei. — L. Apt.
Rola wegla na tle rozwoju przemystu kraju. — Inz.
J. Kowalski. Sklejanie metali. :

Przeglad Mechaniczny. Rok 1951, nr 10. Ini. A. Min-
chejmer. Po Pierwszym Kongresie Nauki Polskiej. —
Inz. J. Obalski. Zasady doboru narzedzi mierniezych. —
Ing. Wl Tryliniski. Mechanika drobna czy precyzyjna.

- Mechanik. Rok 1951, nr 10. Iné. A. Legatowicz. No-
woczesne systemy sterowan elektryeznych w obrabiar-
kach, — In2. P. Kosieradzki. Naweglanie gazowe. —

Mgr Fr. Szadkowski. Wykonywanie napiséw na przed-

‘miotach metalowych. — H. Ch. Prawidlowa eksploata-
cja i nlanowy remont maszyn. — Inz. J. Chudzitiski. Re-
cenzja o ksiaZzee inz. J. Lapifiskiego pt. ,,Metalizacja na-
tryskowa.

Przeglad Svawalictwa. Rok 1951, nr 7 .— 8. InZ.
W. Czyrski. Spawanie stali nierdzewnych, kwasocodpor-

nych i ognioodpornych. — Zgrzewanie elektryczne opo-
rowe (dokonczenie). Inz. Wit Pae. ©réby mechan.czne -
w spawatnictw.e (dokonczenie). — Dodatek. B.ule
tyn informacyjny Instytutu Spawalnictwa (roczmik I,

‘nr- 4 — b). — Nr 9, Inz. M. Radwan. Ocena spoin na

podstawie radiogramu. — M. Sciaky. Zastosowanie
elektron.ki do zgrzewania oporowego (streszczenie). —
Nr 10. Inz. E. Siedziewski. Oakszralcenia 1 napre-
zenia skurczowe w konstrukcjach spawanych. — Inz.
Z. Piotrowski. Sprzet ochrony oscbistej przy spawanu
i cieciu metali. — B. Kolakowski. Kalkulacja spawania
acetylenowo-tlenowego stali migkkich. — Z. P, Badania
wlasnosei metali przy niskich temperaturach.

Energetyka, Rok 1951, nr 9 — 10. In3. St. Krzyckt,
Osiagnigeia energetyki radzieckiej w ostatnim pieciole-
cu. — Ins. Z. M. Zaklécenia w pracy generatoréw pradu
znilennego i sposoby ich usuwania. — Ins. Cz. M:iller.
Wplyw wspélezynnika mocy na koszty eksploatacyjne,
inwestycyjne oraz na moe osiagalna ukltadu energetycz-
nego.

Wiadomosei Elektrotechniczne, Rok 1951, nr 10.
Wzmianka podmiertna o prof. inz. Wlodzimierzu Kote-
lewskim. — Inz. E. Harasimowicz. Pomoe Zwiazku Ra-
dziecklego dla Polskiego Przemyslu Maszyn i Aparatéw
Elektrycznych. — Skrzynka techniczna. — Wydaw-
nictwa.

Gaz, Woda i Technika Sanitarna. Rok 1951, nr 10.
Inz. A. Bibitlo. Metody ckre§lania i ewidencji stanu za-
grozenia korozyjnego rurociagdéw ulozonych w gruncie.
— In2. B. Sperski. O wyborze systemu piecéw gazowni-
czych. — B. K. Metody dezynfekeji zbiornikéw i rezer-
wuaréw.

Technika Lotnicza. Rok 1951, nr 3. Swieto Ludowego’
Lotnictwa Polskiego. — R. L. Pomiar temperatur ele-
mentéw silnika. — Iné. L. Kolodziejezyk. Ogolnokrajowa
konferencja wytrzymalosciowa.

Wiademoéei PKN. Rok 1951, nr 8. L. Boguslawski.
Przemyst poligraficzny i normalizacja. — Prof. dr ing.
W. Moszynski. W sprawie normalizacji znakéw umow-
nych okre§laigcych dopuszezalne btedy ksztaltu i poto-
Zenia na wykonawezych rysunkach czeSci maszynowych,
i~ Dodatek: Przeglad Jezykowy Normalizacji (rocz-
nik I, nr 8). ,

J. Chmielowski

Artykuly drukowane w Hutniku &g wyrazem indywidualnych pogladéw autordw, kitére nie
zawsze pokrywajq sie z zapatrywaniami Redelcii lub Wydawcy - )

WYDAWCA: -PANSTWOWR WYDAWNTCTWA TECHNTCZNE, REDAGUJE KOMTTET REDAKCYINY. REDAKTOR.
.NACZELNY: INZ, T. MALKIEWICZ. SEKRETARZ REDAKCJI: MIRANDA CIACIUCHOWA, CZEONKOWIE KCOMITETU

REDAKCYJNEGO: INZ JANUSZ CHMTELOWSKT.

TNZ WRADYSLAW

KRAWCZYK, MGR STANISLAW OLENSKI.

INZ. TADEUSZ PALMRICH, INZ STANISLAW PRZEGALINSKI, INZ. STEFAN WROBLEWSKL



PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY HUTNICTWA

OPRACOWANY PRZEZ OSRODEK DOKUMENTACJ GLOWNEGO INSTYTUTU METALURGII

DODATEK DO MIESIECZNIKA ,HUTNIK"

ROCLNIK 4

GLIWICE, GRUDZIEN 1951

NR 12

Gwiazdkami obok porzadcowych liczb artykulow, znaczone
58 publssaC;e Zhauljgie sug W hibliotece 1nstytuwu Metalurgi

1. PODSTAWOWE NAUKI HUTNICTWA

1—43* 546.46:546.13 K 1—12. 51
Rbrauald B., Beck W.: U ruzpuszczaniu sie magnezu
W Kwas:€ Souiyifl, ,'Lhe dissoiution 0L Magnesiun in
hyarccusorie acat. J, Blectrocn, S0 c., mues, t. 93,
Nr 4, Lp. b1, s. 7, A4, 13,0 str., 2 1ot., 11 wyxr.,, 1 tab.,
38 poz. pibl. — Wyniki baaan rozpuszczanla si§ magne-
ZU 0 Wysuklie] CzystosCi W roziworacn kwasu sowego
0 roznym siezen.u, poczawszy oal,6 N. Badano zmia-
ny poicncjaill elexirody magnesowej zaleznie od stg-
zenia Kwasu. Poaano rozwazania teoretyczne odnosnie
procesu, J. ¥,
"1-——44* 546.57:546.76:546.881:546.77:539.16 K 1— 12. 51
Govuerts J., Barcia-Goyanes C.: Kadio-chemiczne 0zna-
czanie chromu, wanadu i molibgenu za pomeocy pro-
mueiotworceego Srevra. ,haalocnemical determuna-
tion of chrom.um, vanadium and molybdenum by
means of raaoactive suver‘. Nature, tyg, t. 168,
Nr 4266, sierp. 51, s. 198; B5, 0,5 str.,, 1 wykr., 3 poz.
bibl. — Poaano krzywe wzorcowe natezenia promie-
niotworeczosci -w zalezno$ci od zawartosci molibdenu,
wanadu i chromu w solach srebra. Otrzymane wyniki
pozwalaja na ilosciowe oznaczanie malych ilosci Mo,
V i Cr w stalach lub w innych materiatach przy uzyciu
promieniotworczego srebra 47 Ag 110. K. P.

1 —45% 546.72 K1—12 51
Smolenskij G. A.: Ferryty dwuwartosciowych metali.
,Flerrity dwuchwalentnych mietailow™. Dokt Akad
Nauk. SSSR, 3-mues., t. 78, Nr'5 ,czerw. 51, s. 92;
BS, 4 str., 2 tab., 11 poz. bibl. — Fizykc-chemiczne ba-
dania ferrytéw Co, Ni, Cu, Mn i Fe. Stale roztwory
ferromagnetyczne i mnieferromagnetyczne ferrytow,
oraz stezenia ferrytow w  stalych roztworach.
Magnetyczna przenikliwo§é staltych roztwordw (Cu,
7Zn) Fe,04 i (Cu, Cd) FesO4 w zaleznoSci od stezenia
niemagnetycznego ferrytu. Zastosowanie tego rodzaju
ferrytow przy wysokich czestotliwo$ciach. K. P.

1— 46* 541.4:669.094.22 K1—12, 51
Gield P.W., Wiasow W.G., Sieriebriennikow N. N.:
Redukeja tlenkéw metali za posrednictwem stalego
wegla. ,,Wosstanowlenje okistow mietallow twiordym
vgerodom™, Dokl Akad. Nauk. SSSR, 3-mies,
t. 28, Nr 4, czerw. 51, s. 693; B5, 4 str., 1 wykr., 1 tab,
- 20 poz. bibl. — Redukcja w aparaturze prozaiowej CrzOs
i MnO za poS$rednictwem grafitu. Skiadniki po wy-
prazeniu przy temperaturze 1200°C mieszano z C, w od-
powiednich stosunkach wagowych i brykietowano.
Omowiono kinetyke procesu i metodyke doswiadczen.
floé¢ powstatego COs, we wszystkich badanych przy-
padkach byla jednakowa. Przedlozono i przedyskuto-
wano réwnanie zaleznosci szybko$ci redukcji tlenkow
od temperatury. Wyrazono poglad, wg ktérego reduk-
cja tlenkow zachodzi w pierwszym etapie procesu, dru-
gi znacznie wolniejszy, stanowi gazyfikacje C przy po-
mocy CO,. Dzialanie grafitu na CreO3 i MnO przy cis-
nieniu atmosferyczaym. Stwierdzenie wzrostu szybko-
éci redukcji w przypadku podwyzszania ci$nienia. K.P.

2. SUROWCE | ICH PRZERGBKA

2—69 (0)* 622 7576 K1—12 51
Karmazin W.I.:. Metody wzbogacania krzyworoiskich
rud zubozalych przy wydobyciu. ,,Mietody obogaszezen-

2—191 (0)*

ja kriworozskich rud razubozennych pri dobycze®.
Gorn, 4, nues. Nr Y, lip. 91, s. bs; A4, 4,5 str., 1 rys.,
1 wykr., 2 tap., 5 poz. udl. — W zagi€oiu Krzyworoz-
skium na sKuteg stusowania metod 0 wysoKie) wyaaj-
NOsCL, znaczna CZesC FUuy Ulega przy wyudooyCil zupo-
zem, Op1s metouy wzpovgacama tego roazaju rud. sar-
dzZo dobre wynuki Uzyss£aul0, Si0SUjgc seperdacje magne-
tyczng z zas.osowanuem separatorow O b. sunym polu
nagnetycznym. LUzg 0S4CzQUNUsC UZysKano przez za-
stusOwanuie vapadow ‘0 norrmie 5 — 50 mm do produkeji
betonu. M. O.

2—10 (z)* 622.341:622.41 K 1—12. 51
Waithew R.C.: Proces suszema rudy zelaznej w za-
kisuz.e Appieoy-rirownguant, ,,lr00s0UE ULyl Pro-
Ceuure al Appely-rlvwaglain”, 1lron a. s>cteel
ues., t. 24, ir 0, maj 94, 8. 19(; A4, 2,7 str., 3 1ap,
3 puz. bibl. — VUMOW.0NO Proces SUszemia ruuy zeiaza
O roenym stopnuu wigoCl W suszarkacn oprotowych
i staiycen, Sporzgozono' bilans ciepiny obu typow st-
szarek. Stwierazono, ze zawartose ;0 'w proaukce,
pocnoazgcym ze suszarki staie), byia znaczimie maoiej-
sza anizeil zZ Produkcli z suszarkl obrotowej. Zuzycie

_baliwa dla suszarki stalej jest znaczn.e wieksze. Za-

miary Scislejszej kontroli procesu suszenia, celem
osiggnigcia optymalnych warunkow i najmniejszego
zuzycla paliwa, P. K.

622.621.879:331.876.(47) K 1—12. 51
Pondin M. A.: O lepsze wykorzysianie ekskawatoréw.
»nZe 1uszczele ispowowanje egswawatorow”. ‘ror i
Promyszl., nmues, t. 28, Nr 5, maj 51, s. 8; A4, 2 str.,
2 tab., — Wyniki pracy stachanowcow ekskawatorow
Kalninskiego trustu torfowego. Obliczanie wsp:iczyn-
nikoOw wykorzystania czasu roooczego (iirm) esskawa-

tora. Warunki uzyskania polepszenia  wspoéiczynnika.
ML M.
2—T72 (z)* 622.798 K 1—12. 51

Gillings D.W., Voice E. W, Lang C., Gledhill P.K.:
Spiekanie rud zZelaznych. Northamptonshire. ,,/ The sin-
tering of Northamptonshire iron ore*. J, Iron Steel
Inst., mies, t. 167, Nr 4, kwiec, 51, s. 400; A4, 39 str.,
14 wykr., 7 rys., 8 fot., 16 tab., 6 poz. bibl. — Sprawoz-

danie z przemyslowych prob spiekania na ruszcie. Na

szczeg6lng uwage zastuguje metodyka badan wiasno-
Sci fizycznych i chemicznych spiekéw. Podano cztery
wskazniki obrazujgce wlasnosci spiekéw: 1. ilosé mua-

‘fu o ziarnistosci ponizej 3,18 mm (—1,8 cala) w spie-
‘kach dostarczanych do wielkiego pieca; ilo§¢ ta w do-

brych spiekach nie powinna przekraczaé 5%, 2. Scie-

‘ralnos¢é, okreélona ° jakc procentowy przyrost mialu

(—3,18 mm) po probie ,,udarnosciowej“. Wskaznik ten

‘przy dobrych spiekach winien wynosié ponizej 15,

3. wytrzymalo$é tj. ciezarowy procent kawalkoéw spieku
o wielkosSci od 6,4 do 12,7 mm (—0,5 +0,25 cala) po pro-
bie udarnosciowej, 4. wzgledna redukcyjno$é. M. M.

2—"73 (2)* 553.31 (47) K1—12 51
Bielewcew J. N.: Typy pél rudnych krzyworozskich
z16z rud Zelaza i rozwazania o genezie tych rud. ,» Tipy
rudnych polej kriworonskich zeleznorudnych mietoroz-
dienij i sobrazenja o genizisie zeleznych. rud“ Izw.
Akad Nauk SSR, Nr. 2, marz. 51, s. 3; 21 str.,, 6 rys,,
8 mikrogr., 1 tab. — Autor dzieli Zaglebie Krzyworoz-

'sk}e na trzy pola rudne: 1. Saksaganskie, 2. Péinocne, 3.
‘Ijiczewskie. Opisuje strukture geologiczng pél oraz ty-

py rud zelaza i mineraldw zloza. Bogaty material zebra-
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ny przez autora pozwala na wyciggniecie szeregu dobrze
uzasadnionych wnioskéw, dotyczgcych pochodzenia po-
szezegdlnyceh rud Zagltebia. M. O.

‘2—174 (0)* 622.74 K 1—12 51
Eder T.:. Szlamowanie Cz. 1. Przeglad metod i zasada
ich oceny. ,,Schlimmung. T. I. Ubersicht der Methoden
und Grundlage ihrer Bewertung®. Berg u. Hut-
tenm MH, t. 95, Nr. 8, sierp. 59, s. 150; 5 str,, 10 rys,
2 wykr., 1 fot., 4 tab. — Definicja procesu. Wplyw po-
wierzchni na przebieg szlamowania. Zestawienie i krot-
ki cpis najwazniejszych urzadzen. Krytyczne omowie-
nie prawa Stockesa w odniesieniu do szlamowania. De-
finicje ostrogci Tozdziatu i rozrzutu ziarna. Wydajnoéé
procesu w zalezno§ci od wielkoéci ziarna. Praktyczne
wskazéwki dla wyboru odpowiedniej metody szlamowa-
nia z podaniem liczbowych przykiadéw. W. B.

3. PALIWA | GOSPODARKA CIEPLNA

3 — 2% 662.99:621.738.3 K1—12 51
Shedd R. R.:Metalowe rekuperatory dla piecow grzew-
ezych do kesisk. ,,Metallic recuperators for slab heating
furnaces“. Iron Steel Engr. mies. t. 28, Nr 7, lip.
51, s. 55; A4, 7,5 str,, 4 fot., 6 rys.; 2 wykr. — Zastosowa-
nie metalowych rekuperatoréw zezwala na obnizenie
‘zZuzycia paliwa, lepszg regulacje temperatur i daje nizsze
koszta emeortyzacyjne. Szezegdly rozwigzan: technicz-
nych i mozliwodei zastosowan. Zestawienie pracy tego
typu urzadzen. R. W.

3 —63% 669.71——411:5364 K 1—12. 51

Mc Mahon H. O., Boven R. J., Bleyle G. A.: Wymiennik'

ciepla z dziurkowanych plyt. ,,A perforated plate heat
exchanger®. Trans. ASME, mie§. t. 72, Nr 5. lip. 50,
s. 623; A4, 10 str., 1 fot, 2 rys, 7 wykr.,, 6 tab, 10 poz.
bibl. — Opisano wymiennik ciepla z dziurkowanych piyt
aluminiowych, przedzielonych ramkami z neoprenu
w ten sposdb, ze powietrze gorgce 1 zimne ptynie w prze-
ciwpradzie. Podano opis urzadzenia pomiarowego, prze-
bieg pomiaréow, wyniki w zaleznosci od liczby Re, gru-
bosci ptyt, wielkosci otworéw itd. W. R.
3 — 64* 662.642:662.74

Jilek J.: Piece do pélkoksowania wegla brunatnege
z zastosowaniem bezpoSredniego ogrzewania. ,,Pece pro
‘neprerosovanom nizkotepelnou karhonisaci hnedoho
ubli primym ochrivanim®, Paliva, mie§ t. 31, Nr 2,
luty 51, s. 36; A4, 10,3 str., 17 rys., 3 wykr., 4 tab., 20 poz.
bibl. — Wytyezne dla doboru surowca do przerobki,
a szczegblnie dotyczace jego ziarnistosci, zawartosci wil-
goci. Ogélne zssady prowadzenia pieca (syst. Lurgi).
Warunki zgazowywania, oraz skiad chemiczny otirzy-
mywanego gazu. Oméwiono réwniez systemy oczyszcza-
nia gazu na drodze suchej oraz mokrej. F. B.

3 —65* 658.51:658.58 K 1—12. 51
Jarret L. W.: Wydajnosé i planowa konserwacja ga-
zowni. , Efficiency and planned maitenance on a gas
works“, Gas W1d, t. 133, Nr. 3476, marz. 51, s. 326;
4 str. — Omodwiono ogdlne zalozenia przy projektowaniu
i budowie nowych gazowni, uwzgledniajgc wielkos¢ wy-
maganej produkeji maksymalne zapotrzebowanie. gazu
w réznych okresach czasu, stopief mechamzacn, jakosé
surowea itp. Z. Sz.

4. URZADZENIA ZAKEADOW

PRZEMYSLOWYCH
4 —53%* 660.34 (73) K 1—12 51
Kunkle B. B.:Rafineria miedzi w El Paso. ,,El Paso refi-
riery of Phelps Dodge Refining Corp“. J. Metals,
mie§, t. 3, Nr 3, marz. 51, s 229; A4, 6 str., 1.rys., 2 poz.
bibl. — Opis rozwoju rafinerii miedzi produkujgce]j
240.000 ton katod rocznie. Kolejne fazy produkeji i roz-
hlanowania zakladu. Zaklad jest jednym z najwiekszych
* najnowocze$niej urzadzonych. Z. S. :

K 1—12. 51

1

4 — 54* ) 662.96:621.74 K 1—12 51
Kane J. M.: Zagadnienie usuwania pyléw odlewniczych.
HEFoundry dust control problems*. Am. Foundry-
m an. mie§. t. 19, Nr 2, luty 51, s. 34; A4, 4 str,, 13 rys,,
2 poz. bibl. — Omdwiono zagadnienie ustawowego ogra-
niczenia ilosci pylu wyrzucanego w powietrze, ilosci
i wielkoécel czastek pylu, wydzielajacego sie w poszcze-
gélnych procesach pracy odlewni, urzgdzenia suche
i mokre do odpylania i ich skuteczno$¢, orientacyjne
dane co do kosztu odpylania. W. R.

4 — 55% 669.013.5(4) K 1—12 51
Mort.mer F.:Projektowanie zakladow w przemySle Zela-
za i stali. ,,Plant engineering in the iron and steel indu-
stry“. Iron Coal Tr. Rev. tyg. t. 163, Nr 4349,
sierp. 51, s. 337; B5, 8,7 str., 2 fot, 2 rys., 3 wykr. —
Metody projektowania zakladéw hutniczych, stosowane
przez oddzial projektowania Brytyjskiego Stowarzysze-
nia dlg Badan Zelaza i Stali oraz jego dotychczasowa
dzialalno$é. Rozmieszezenie zaktadow, analiza i kontrola
transportu, polaczenie radiowe na falach o bardzo nis-
kiej czestotliwosci na hutach, projekt stalowni, ladowa-
nie piecéw martenowskich, oraz problem podwyzszenia
wykorzystywania paliwa w piecach wglebnych i wal-
cowniczych. J. N.

4 —56* 669.013.5:621.86 K 1—12 51
Transport w hutach i stalewniach. ,,/Tratfic of iron and
steel works“. J. Iron Steel Inst. mies t. 166, Nr 4,
grudz. 50, s. 349; A4, 6,5 str. — Dyskusja nad referatami
wygltoszonymi na 12-tym zjezdzie Iron & Steel Inst.tute
w ‘Londynie o zagadnieniu transportu i ruchu materia-
16w w hutach zelaza ujawnila wyzszo$¢ tacznosci radio-
wej na falach ultra-krétkich nad dotychczasows telefo-
niczng. Omdwiono szczegoélowo zasady ruchu kolejowe-
go wewnatrz huty. M. O.

5. MATERIALY OGNIOTRWALE

5 —61* 666.763.3:662.74 K 1—12. 51
Kojsman J. E.: Wykorzystanie drobnoziarnistych pias-
kéw w postaci mieliwa do produkcji koksowniczych wy-
roboéw krzemionkowych. ,,Ispolzowanje tonkoziernistych
pieskow w widie mielnicznowo pomota pri proizwod-
stwie koksowo dinasa“. Ognieupory, mies tt 18,
Nr 8, sierp. 51, s. 343; B5, 4,5 str., 10 tab. — Wyniki prac
ruchowych nad zamiang najdrcbniejszej frakeji z kry- - -
stalicznych kwarcytéw owruckich z drobno mielonym
piaskiem Uzycie powyzszego piasku obniza koszt pro-
dukcji, poniewaz cena piasku jest 4 razy nizsza, anizeli
kwarcytéw, upraszcza schemat produkeyjny, zmniejsza
stopien zapylania pomieszczenn oraz obniza zuzycie
energii elektrycznej. Ofrzymane wyroby charakteryzo-
" waly sie lepsza struktura, nizszg porowatoscia. oraz niz-
szg wytrzymatoscig na Sciskanie. W. S.
5 —62% 669.183.211-7:669.763.3 .4 K 1—12 51
Pirogow A. A., Rakina W. P.: Masy dla goracych remon-
tow piecow martenowskich metsda terkretowania.
»Massy dla goriaczich riemontow martienowskich pie-
czej mietodom torkrietirowanja“. O gnieupory, mies.
t. 16, Nr 7, lip. 51, s. 291; B5, 85 str., 2 fot., 4 wykr.,
2 tab., 4 poz. bibl. -—— Wyniki préb laboratoryjnych i ru-
chowych z czterema typami mas: 1. z niskotopliwymi
dodatkami, 2. z dodatkami zawierajacymi krzemionke,
a dajgce fosteryt, 3. chromomagnezytowe, 4. zelazisto-
magnezytowe. Sktady chemiczne uzywanych dodatkéw
i préby ruchowe. Zastosowanie do remontéw sklepienia
na gorgco, okienek przednich, tylnych, bocznych oraz
pionowego kanalu powietrznego. Wyniki prob. W. S.
5 —63* 666.36 K 1—12. 51
Aristow G. G.: O przyczynach powstawania pecherzy-
kéw w kanalach wyrobéw zestawu syfonowege. ,,O pri-
czinach obrazowanja w kanale sofonnowo pripara“.
Ognieupory, mie§. t. 16, Nr 7. lip. 51. s. 300; B5.
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2 str., 2 makrogr., 2 tab. — Powstawanie pecherzykéw
w kanalach rurek $rodkowych wylewow jest spowodo-
wane defektem struktury, nieodpowiednim. procesem
suszenia, nier6wnomiernym i niedostatecznym zasila-
niem ceglarki, oraz czynnikami, ktére obnizaja prze-
puszezalno$é gazowg mas (gliny wysokoplastyczne,
drobne uziarnienie kanatu). W. S.

5 — 64* 666.041 K 1—12. 51
Starun W. P., Postolica K. K.: Racjonalna budewa pod-
logi piecow periodycznych. ,,Racjonalizacja poda pierio-
diczeskich pieczej“. Ognieupory, mies t. 16, Nr 7,
lip. 51, s. 302; B5, 3 str,, 2 rys., 2 wykr, 2 tab. — Proby
wykazaty, ze dla zwiekszenia przepustowosci piecow,
obnizenia ilo&ci niedopaléw, oraz zmniejszenia zuzycia
paliwa nalezy: 1. zwiekszyé ci$nienie hydrauliczne
w otworach podlogowych przez zmniejszenie ich po-
wierzchni -do 6—175 % uzytkowej powierzchni calej
podlogi, 2. racjonalnie rozmiescié powyzsze. otwory,
3. zwiekszyé objetosé paleniska do 10— 11 % uzytecznej
pojemnosci pieca. W. S.

5 — 65* 666.763.3 (47.81) K 1—12 51
Mamykin P. S., Djaczkow P. N.: O wyrobach kwarcowo-
szamotowych z suroweéw uralskich. ,,O potukistych
ognieuporach uralskowo syrja“. Ognieupory, mies.
t 16, Nr 7, lip. 51, s. 305; B5, 6,4 str., 8 tab. — Wykazano
celowo§é uzycia do produkceji wyrobow kwarcowo-sza-
motowych odpadow, otrzymywanych podczas plawienia
kaolinu. Podano sklady mas, oraz wlasnosci fizyczne
wyprodukowanych wyrob6éw. Charakterystyczaa ich
cechy jest stosunkowo mniska porowatoé¢ wzgledna
(23 —25 %), wysoka ogniotrwalo¢ pod obcigZzeniem,
oraz dobra odporno$é na nagle zmiany temperatury.
Wyroby powvzsze mozna uzywaé z powodzeniem do
. urzadzen cieplnych, ktdére pracujg do 1.300° C. W. S.

6. WIELKOPIECOWNICTWO

6 — 59* 669.162 32 K1—12. 51

Szczeniowski J.: Zaleznoié miedzy iloScia i ciSnieniem

dmuchu w wielkim piecu. ,,Relation d‘ebits-pressions du
vent de hauts fourneaux®. Rev. Metall mies§ t. 48,
Nr 4, kw. 51, s. 296: A4, 3 str, 1 rys, 2 wykr., 1 tab,
1 poz. bibl, -— Teoretyczne rozwazania nad iloécig prze-
plywaigeych przez plec gozéw. Matematvezne uiecie
wielkosei oddzialywujgcych na przeplyw gazéw. W. S.
6 — 60% 669.046.543.2:669.16 K 1—12 51
Odkrzemianie suréwki wiclkoniecowej tlenem przy ro-
mocy rurki. .Desiliconisation of blast furnace iron with
the oxvgen lance”. Iron Coal Tr. Rev. tve. 1. 163,
Nr 4348. sierp. 51, s. 300; B5, 1 str., 1 tab. — Odkrzemia-~
nie suréwki w kadzi tlenem, doprowadzonym rurka
0,5 calowa. Opis metodvki i wyniki. W. S.

6 — 61% 669.162.991:669.717 K 1—12. 51

Moutot M.: Zastosowanie dysz aluminiowych. ,,Emploi .

des tuyéres en aluminium® Cire. Inf. Techn.
dwum. t. 8, Nr 5, 51, s.-545; A4, 7,5 str., 5 tab. — Materiatl
i spos6b produkeji aluminiowych dysz wielkopiecowych.
Wyniki préb ich stosowania. Regeneracja i zalety. W. S.
6 — 62* 669.124.4 K 1—12 51
Produkeja surowki zclaznej w piecach elektryczayeh.
»Pig-iron production in electric furnaces“. Iron Coal
Tr. Rev. tyg. t. 163, Nr 4349, sierp. 51, s. 355; B5,
2 str. — Proby wytopu surowki z rud styryjskich w pie~

cach elektrycznych. Wplyw sbosowania wegla brunat-

nego we wsadzie. Préby wytopu na niskoszybowym
piecu z dmuchem wzbogaconym w tlen. W. S.
6 — 63* 669.162.22 K 1—12 51

White R. H.: Nowy system sygnalizacyjny polepsza re-
gulacje dmuchu. ,New signal system raises blast control

efficiency”, Steel t. 126, Nr 26, czerw. 50, s. 86;
2 str., 4 fot. — Sygnalizacja ilosciowych zmian dmuchu.
Zabezpieczenie przed przegrzaniem i zbyt niskim ci$-

nieniem dmuchu. Sposoby komunikacji miedzy piecem

a dmuchawami. Gléwnymi $rodkami sygnalizacji sg
Swiatta i gwizdki wzgl. syreny. W.S.

6 — 64* 669.162 263 K 1—12. 51
Liggett R.P.: Proces wielkopiccowy Przy podwyzszo-
nym cisnieniu w r. 1950. ,Pressure operation of blast
furnace 1850“. Blast Fur, t. 39, Nr 3, marz. 51, s. 324;
3,5 str,, 1 tab., 4 poz. bibl. — Opis pieca pracujgcego
przy podwyzszonym ci$nieniu w gardzieli. Stwierdzono
wzrost czaséw przestojow w stosunku do normalnego
biegu pieca. Zuzycie pary do napedu dmuchaw. Zmniej-
;zfergie ilosci pylu wielkopiecowego. Zuzycie koksu.

6 -— 65*% ‘ 669.162.218 K 1—12 51
Melchior J., Taylor J.: Wplyw réznicy temperatury ga-
zu i materialéw stalych na bieg wielkiego picea. ,»In-
ﬂl}ence des différences de temperature entre gaz et ma-
tiéres solides sur la marche d'un haut fourneau®. Rev.
Metall (extr. J. Iron Steel Instr. 164, luty 50, 129 —
140), t. 48, Nr 6, czerw. 51, s. 200; A4, 6 str., 12 tab. —
Wplyw réznych czynniké6w na bieg wielkiego pieca,
zmiany iloSci zuzla, temperatury dmuchu, temperatury
gazu, zasadowosci zuzla, skladu suréwki itp Na pod-
stawie powyzszych rozwazan oméwiono réwniez wptyw
réznlcy pomiedzy temperatura gazu i materialéw sta-
tych na bieg pieca. K. R.

6 — 66* 669.162 K 1—12 51
Melchior J., Kootz Th., Oelsen W.: Niektore zagadnie-
nia metalurgii suréwki, ,,Contribution a la metallurgie
du-haut fourneau“. Rev. Metall,t. 48, Nr 4, kw. 51,
s. 131; A4, 5 str., 6 wykr. — Omoéwiono szereg zagadnief
z metalurgii suréwki: 1. zalezno§é¢ pomiedzy zuzlem
i suréwkag w procesie wielkopiecowym, 2. ndsiarczanie
w wielkim piecu, 3. badanie zawarto$ci fosforu w su-
réwee i zuzlu, 4. badanie zawartosci wegla w surowee,
5. zawarto§¢ azotu w suréwce tomasowskiej i 6. zagad-
nienie wplywu stopnia zasadowosei zuzla. K. R.

6 —67* 669.162.228.3 K 1—10. 51
Pol-Michel A.: Podwyzszone ci$nienie dmuchu wiel-
kich piecow. ,.Le soufflage du haut fourneau a confre-
pression®“. Rev. Metall, t. 47, Nr 12, grudz. 50, s. 873;
15 str., 1 rys., 3 wykr., 37 poz. bibl. — Dane historyczne.
Opis procesu wielkopiecowego przy podwyzszonym ci-
énieniu. Podstawy teoretyczne tego procesu. Wplyw
podwyzszonego ciSnienia na bieg pieca, zalety. Zmiany
konstrukeyjne umozliwiajace stosowanie podwyzszo-
nego ci$nienia. W.S. )

v 7. STALOWNICTWO

7 — 95% 669 183.046.546.2:669.721 K 1—12. 51
Gerstman S. L., Richardson B. F.: Odsiarczanie przy
pomocy stopéw magnezoewych, ,Magnesium alloys aid
desulphurization®. Canad. Metals, mie§. t 14, Nr 5,
maj 51, s. 20; A4, 3 str., 2 fot., 2 mikrogr., 2 tab. 2 poz.
ipl. — Zastosowanie stopéw 50 % Al+50% Mg do
odsiarczania stali. Proby odsiarczania przy pomocy
mieszanin wapno-soda-magnez, plynny zuzel-magnez
oraz ze stopem Al-Mg w piecu indukecyjnym. N. J.

7-—96% 669.14-412:656.2:621.785.3 K 1—12. 51
Mohri A. J.: Wplyw czasu przewozenia i wyzarzanlia
wlewkéw na jako§é stali, ,,Steel quality as affected by
irack time and soaking pit practice. Blast Furn,’
mied, t. 39. Nr 6, czerw. 51, s 665; A4, 6 str, 3 wvkr,
1 tab. — Wplyw czasu i temperatury wyzarzania wlew-
kéw, stosowania réznych mieszanin gazowych w ple- a
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cach wglebnych oraz czasu dostarczania wlewkéw do
piecow na jako§é stah szczegblnie czulych na te czyn-
niki, N. J.

7T—97* 669.18:681.2 K 1—12 51
Lambert R. A.: Przyrzady pomiarowe w stalownictwie.
sInstrumentation in steelmaking“. Met. Progr,
mie§. t 59, Nr 5, maj 51, s. 657; A4, 3 str. — Sprawozda-
nie z konferencji amerykanskich inzynieréw, podwie-

conej zagadnieniu przyrzadéw pomiarowych, stosowa-

nych w stalownictwie. Przyrzady pomiarowe do regu-
lacji paliwa oraz pomiaréw temperatury sklepienia
i kapieli stalowej w piecu martenowskim. Urzadzenia
do automatycznego przekladania gazu. oraz serwo-me-
chanizmy elektryczne, hydrauliczne i na sprezone po-
wietrze, uzywane w przyrzadach pomiarowych. J. N.

7 —98* 669.15-198:620.172 K 1—12, 51
Kropf O.: Wplyw materialu i warunkéw wytwarzania
na trwalo§é tworzyw stalowniczyeh. ,Einfluss des
Werkstoffes und der Herstellungsbadingungen auf die
Haltbarkeit von Stahlwerkstoffen“. Berg u. Hut-
tenm., mies. t. 96. Nr 7, lip. 51, s 151; A4, 5 str,, 1 fot,,
1 rys., 2 wykr. — Wplyw sktadu chemicznego materiatu
oraz.dodatkéw stopowych na trwalto§é wlewnic. Szcze-
gblne’ znaczenie gatunku odlewanej stali, temperatury
odlewania oraz czasu przebywania wlewka po odlaniu
we wlewnicy. Struktura wlewnicy, oraz tworzenie sie
grafitu w zalezno$ci od sposobu topienia i temperatury
odlewania. J. K.

7—99%* 669.183.21 (45) K1—12 51
Bolsi E.: Piec martenowski we Wiloszech. ,,I1 forno Mar-
tin in Italia“. Met. ital, mie§ t. 43, Nr 5, maj 51,
s. 190; A4, 5 str. — Znaczenie pieca martenowskiego
w wytwarzaniu stali we Wtoszech oraz omoéwienie roz-
nych typéw piecéw na stalowniach wloskich. Opis préb
stosowania masy krzemionkowej zamiast cegiet przy
konstrukeji przelotéw i glowicy w plecach 50-tonowych
“opalanych gazem generatorowvm. Ilo§é topéow w kam-
panii pieca wzrosta z 543 na 655, a §rednia wydajnosé
pieca podniosla sie z 7,01 t'h na 7,37 t/h. J. N.

7—100* 669.184 K 1—12 51
Work H. K.: Osfagniecia w stalownictwie konwertnro-
wym od 1940. ,Developments in bessemer steelmaking
since 1940“. Metal Progr. mies. 1. 58. Nr 4, pazdz.
50. s. 519; A4, 4 str., 1 rys. — Powody spadku produkeji
stali konwertorowej w ostatnich 50 latach. Pordwnanie
czynnikéw wplywajacych na koszty stali konwertoro-
wej i martenowskiej. Modyfikacie procesu konwertoro-
wego dla osiggniecia stali o jakosei stali martenowskie].
Powrét do konwertoréw z boeznvm dmuchem produku-.
jacych stale o nizszej zawartosci azotu i fosforu. J. N.

7—101* 669.18:669.787 K 1--12 51
Brandt D. J. O.: Uzycie tlenu w stalownictwie. »The use
of oxygen in steelmaking“.J. Birmingh. Met. Sos.
kw. 1. 31, Nr 2, czerw. 51, s. 44; A5, 17 str., 5 fot., 5 rys.,
9 wykr., 1 tab. -—Uzyc1e tlenu o $redniej czysiosm
w plccach stalowniczych. Korzysci stosowania tlenu
przy produkcji stali niskostopowych i nierdzewnych

w piecach tukowych. Korzyéci i wady uzycia tlenu w za--

sadowych i kwaénych piecach martenowskich do $wie-

zenia i opalania pieca. Zalety dodawania tlenu do-kon-

werforow. N. J.

7— 102 © 669.184.2:669.786:669.779
Wytwarzanie stali tomasowskiej o niskiej zawartosci
azotu i fosforu. ,,Manufacture of basic-bessemer steel
with low nitrogen and phosphorus contents®.
Coal Tr. Rev. tyg. t. 162, Nr 4340, czerw. 51, s. 1377,
B5, 4,7 str,, 1 wykr., 4 tab., 7 poz. bibl. — Wplyw azotu
i fosforu na powstawa,nie kruchoéci i podatnosci na

starzenie stali tomasowskiej. Sposoby zmniejszenia ab-

sorpcji azotu przez kapiel stalowg. Uzycie zgorzeliny

K 1—12. 51

Iron~

walcowniczej- do chiodzenia stali oraz powietrza wzbo-
gaconego w tlen i mieszaniny tlenu i przegrzanej pary
wodnej wzglednie tlenku wegla do $wiezenia kapieli.
' - J.N.
7 —103* 669.183.212 5 K 1-—12. 51
Mortensen C. E.: Przyrzady i automatyczny system roz-
rzadezy w piecach martenowskich. ,Istrumentation and
automatic reversal system of open hearth furnaces®.
Blast Furn. mie$ t. 3%, Nr 5 maj 51, s. 533; 7 str.,
4 fot., 8 rys. — Zastosowanie przyrzadéw do mierzenia
i regulacji przeptywu powietrza do spalania, przeptywu
paliwa cieklego i gazowego, ciSnienia atomizacji pary
w palnikach, ciggu piecowego, oraz instalacji automa-
tveznego rozrzadu na 30 amerykanskich piecach marte-
nowskich. Schematy i opisy tych urzadzen. N. J.

8. INNA WYTWORCZOSC METALURGICZNA

8 —55. (1)* 669.715.721:546.16 K 1—12. 51
Deutzenberg W.: O dzialaniu fluorkéw na stop Al-Msg.
»Uber die Einwirkung von Fluoriden auf eine Al-Mg
Legierung”. Z. Erzbergbau, mies. t. 4, Nr 1, stycz.
51, s. 14; A4, 5 str., 1 rys., 3 wykr., 3 tab. — Wybor fluor-
kéw, nadajgcych sie z punktu widzenia naukowego,
technicznego i ekonomiczrniego do usuwania Mg ze sto-
péw Al-Mg. Wybrano fluszpat, fluorek sodowy i kryoe-
lit. Zbadano dzialanie stopionych fluorkéw przy tempe-
raturze 800, 900 i 1000° C na stop o zawartosci 5,5% Mg.
Reakeyjno§é wzrasta od CaFy przez 3 NaF, AlF; do
NaF. E°Z.

8—56 (n)* 669 295.5 K 1—12 51
Kaiser F. W.: Stopy tytanowe. ,Titanlegierungen®.
Z.Erzbergbau, mie§. t. 4, Nr 1, stycz. 51, s. 36; A4,
1,2 str. — Opis sposobu uzyskania iszeregu stopéw -dwu,
tréj i czteroskladnikowych tytanu. oraz ich wlasnoéci.
(Skrét prac C. M. Craighead, O. W. Simmons 1 L. W.
Eastwood ,,Titanium Binarv®, J. of Metals 2 (1950), Nr
3, (Met. Hrans. 188), str. 485513, 514538, 539/552). E. Z.

8 —57 (n)* 669.531.2 K1—12 51

‘Hoffmann K.: Fizyko-chemiczne zagadnienia termicz-

nego otrzymywania cynku i ich znaczenie dla praktyki
Cz. 1. ,.Physikalische-chemische Fragen der thermischen
Zinkgewinnung und ihre Bedeutung fiir die Praxis
T 1¢ Z. Erzbergbau, mies. t. 4, Nr 1, stycz. 51,
s. 19; A4, 6.5 str., 5 wykr, 4 tab. — Badania termodvna-
miczne redukceji tlenku cynku przy termicznym otrzy-
maniu cynku. Opis warunkéw roéwnowagi reakeii:
ZnO 4+ CO; Zn gaz 4+ COs; CO, + C = 2CO,
ZnO 4- C; Zn gaz + CO. Wplyw nadmiaru CO na prze-
bieg reakceji. E. Z.

8 —58 (I)* 669.7.011:621.74 K 1—12 51
Odlewanie metali lekkich. ,Founding light alloys“.
MetalInd, tyg, t. 79, Nr 1, lip. 51, s. 13; A4, 0,75 str.
Podano przeglad wszystkich stopéw lekkich odlewni-
czych ujetych w normach angielskich z krétkim oma-
wianiem charakterystycznych wtasncsci odlewniczych
kazdej grupy stopdw, jak skurcz, temperatura odle-
wania, mozliwo§é przegrzania, lejnosé itp. E. Z.

8 —59 (1)* 669.715:621.74 K 1—-12.-51
Smith F..H.: Aluminiowe stopy odlewnicze. Cz. 2. ,,Alu-
minium casting alloys P. 2“. Metal Ind, tyg., t. 78,
Nr 25, czerw. 51, s. 502; A4, 2 str., 3-fot.,, 1 rys. — Opi-
sano rodzaje piecow stosowanych do przetapiania zito--
mu aluminiowego, stosowanie topnik6w i odgazowanie,
usuwanie mozliwie iloSciowe: magnezu i sam proces
odlewania, ktéry moze by¢ zupelnie zautomatyzowa--
ny, potautomatyczny, lub tez reczny. E. Z.

8 — 60 (n)* 669.73 K 1—12, 51"
Czizikow D. M., Hazanow E, J., Nikonow A. G.: O reak--
cji wzajemnej kadmu i tlenkéw wegla. ,,O wzaimoden-
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stwii kadmja s okistami ugleroda“. Izw. AN SSSR,
Otd, techn. Nauk, mies.,, Nr 1, stycz. 51, s. 68; B5,
5,5 str., 2 rys., 1 wykr., 1 poz. bibl. — Autorzy oma-
wiaja pokrétce mozliwosei okreslenia zmiany swobod-
nej energii miedzy kadmem i tlenkami wegla ze zmia-
ng temperatury oraz mozliwo$é wyznaczenia statej
réwnowagi dla tych reakcji. Podaja schemat i opis apa-
ratury uzytej przez nig do prob laboratoryjnych. Na
podstawie przeprowadzonych badan stwierdzajg, Ze
kadm ulega intensywnemu utlenianiu przez tlenek we-
gla przy temperaturach nizszych od 350 C, a powyze]
temperatury wrzeaia kadmu (768 C) nie jest juz utle-
niany przez tlenck wegla. Ponadto stwierdzaja, ze
szybko$¢é parowania i kondensacji kadmu w warun-
kach badan przewyzsza szybko§é jego utleniania tlen-
kiem wegla. Badanie utleniania sie cynku tlenkiem
wegla i reakcji miedzy kadmem 1 tlenkiem wegla
stwierdzily mala szybkos$¢ utleniania sie tych metali,
co zapewnia frakcjowg kondensacje obu tych metali
przy destylacyjnym sposobie ich otrzymywania. B.

9. ODLEWNICTWO

9—60 ()* 669.715:621.74 K 1—12. 51
Lees D. C. G.: Wlasnesei odlewnicze kilku lanych sto-
péw aluminium. ,,Casting characteristics of some alu-
minium alloys“. Foundry Tr. J. tyg. t. 90, Nr 1817,
czerw. 51, s. 687; B5, 11 str, 8 rvs., 4 wykr.,, 1 mikrogr.,
5 makrogr., 75 tab., 9 poz. bibl. — Normy bryvtyjskie
podajg skiad chemiczny oraz wlasno$ci mechaniczne
odlewniczych stopéw aluminium, nie méwig nic o wia-
snoséciach odlewniczych tych stonéw. Opisano wyczer~
pujgco: lejno$é wyrazong dlugoseig tzw. spirali lejni-
czej, sktonnos§é do mikroporowatosci, sktonno$é do pe-
kania na gorgco, oraz szereg innych cech odlewniczych
stopéw aluminium. M. O.

9—61 (2)* 621.741.4.001.6 K 1—12, 51
Postep w odlewni staliwa. ,,Steel foundry progress®.
Irona. Steel, mies. t. 34, Nr 9, sierp. 51, s. 382; A4,
" 5 str., 14 fot., 3 rys. — Reorganizacja angielskiej odlewni
staliwa, posiadajgcej konwertory Tropenasa i 6-tonowy
zasadowy piec elektryczny. Opis przygotowania masy

formierskiej, suszarni do form, maszyn formierskich

i metod formowania oraz wytapiania stali. N. J.

9—62 (2)* 669.141.25:669.184.147.2 K 1—12 51
Natkaniec J.: Nowosci w procesie wytwarzania staliwa
w konwertorach z dmuchem bocznym. P rz. O d1l mies.
t. 1, Nr 7—8, lip. sierp. 51, s. 213; A4, 4,5 str, 2 rys,
1 wykr,, 3 tab.,, 6 poz. bibl. — Zalety konwertoréow
z dmuchem bocznym. Zastosowanie do konwertordw
dmuchu wzbogaconego w tlen. Proces turbomartenow-
ski z wyloZzeniem kwasnym i zasadowym. J. N.

10. PRZEROBKA PLASTYCZNA

10— 92 (2)* 621.771.2 K 1—12, 51
Gabane M.: Przyczynek do studium nad przerobka stali

specjalnych droga walcowania. ,,Contribution i 1‘étude’

de l‘ecoulement des aciers speciaux au cours du lami-

nage“., Rev. Metall mie§. t. 47, Nr 12, grudz. 50, s.:

930; A4, 6 str., T wykr., 1 tab. — Na szeregu réznvch wal-
carek przeprowadzono préby walcowania wielu stali

specjalnych. Uwzgledniono wplyw wielkoSci prébek, -
starano sie ujaé wiasciwe wspélezynniki roztlaczania.

R..W. ‘ .

10 —93 (2)* 669.14.018.2:621.771.2 -
Marizy M.: Uwaga na temat walcowania siali specjal-
nych. Przepusty koncowe. ,Enguéte sur laminage des
acjers speciaux“. Les passages aux cannelures finisseu-
ses“, Circ. Inf. Techn. d-mies. t. 8, Nr 7, 51, s, 801;
A4, 45 str., 2 fot., 4 rys.,, 1 wykr., 2 makrogr.,, 1 tab. —

K 1—12 51

Rézne sposoby walcowania pretéw okraglych, szescio-
katnych i plaskich ze stali specjalnych. Dla kazdego ze
sposobow podano zakres wielkosci, wady i zalety. Po-
rownano wyniki z metodg Cramera. Zestawiono wydaj-
noéci. R. W. :
10 —94 (%)* 669 14-418:621.794.41 K 1—12. 51
Greenberger J. I.: Nowy przemyslowy sposob kruszenia -
zgorzeliny. , A new processing scalebreaker”. Iron
Steel Eng mie$. 1. 28, Nr 6, czerw. 51, s. 95; 6,75 str.,
6 rys., 2 wykr. — Trawienie blach ta§mowych polegato
na kolejnym kapaniu w kwasie i przemywaniu w wo-.
dzie. Dla ulatwienia procesu trawienia, oraz czeSciowe-
go mechanicznego usuwania zgorzeliny stosowano tez
urzadzenia wyginajgce blachg. Opisane nowe urzadze-
nie pozwala na dokladniejsze pokruszenie zgorzeliny,
podwyzszenie szybko$ci trawienia., przy réwnoczesnym
mniejszym utwardzeniu blachy. W. R.

10 —95 (2)* 669.14.018.821:621.771:621.892 XK 1—12, 51
Bible M. L.: Smary do walcowania stali specjilnych.
»Rolling solutions for specialty steels“. Iron Steel
Enggr. mies. t. 28, Nr 6, czerw. 51, 5. 91; A4, 3.5 str,,
3 migrogr. — Warunkiem ofrzymania dobrej powierz-
chni przy walcowaniu na zimno stali nierdzewnej jest
stosowanie odpowiedniego smarowania. Ze wzgledu na
duze naciski nalezy stocsowaé masy, umozliwiajgce sma-
rowanie graniczne Podano ‘warunki, jakim winne one
odpowiadaé, sposdb przygotowywania i kontrole, W. R.
16— 96 (0)* 621.771.261 K 1—12 51
Sowell L. C.: Ciagla walcownia bruzdowa. ,,The conti-
nous merchant mill“. Iron Steel Engr. mies. t 28,
Nr 6, czerw. 51, s. 72; A4, 4.75 str, 2 fot., 2 rys., 3 tab. —
Walcownia produkuje ksztaltowniki, przy czym szyb-
ko&é walcowania dochodzi do 16 m'sek. Opis calosei
welcowania, iloéci klatek i ich rodzajéw. Sposdb prze-
budowy waledw przy zmianie walcowanego asortvmen-
tu. Podkreslono konieczno$é stosowania specialnego
sprzetu, Produkeja miesieczna 25 tys. ton. Uzyski liczge

~od lipca wynosza §rednio ro‘cznie'QS,OG%. W. R.

10 — 87 (n)* 669.2'.8:621.98 K 1—12 51
Javons J D.: Prasowanie i glebokie tloczenie metali
i stopéw niezelaznych. ,,The deep drawing and pressing
of nonferrous metals a. alloys“. Sheet Metal Ind.
mies. t. 28. Nr 292, sierp. 51, s. 723; B5. 10 str.,, 4 fof,
12 poz bibl. — Rozvatrzono cato$§é zagadnienia praso-
wania i tloczenia jako jednej z najwaznieiszveh gatezi
nowoczesnej - przerébki wvlastveznej. Przeanalizowano
metndv tloczenia. warunki pracy, wady surowca. wy-
rohéw oraz trudnoéci. Scharakteryzowano vrasy i me-
tody ich uruchamiania. Doktadnie przedvekutowano wa-
dy. zalety i wymagania odnoénie narzed= stosowanvch
przv rrasowsniu, Uwzgledniono ponadto zagadnienie
surowecéw. W. R.

10 — 98 (0)* 621.771 K 1—12 51
Proste rozwiazania uchwytéw wyrzutnikéw. ,.Simple
locking arrangements for the stripper plate. Sheet
Met. Ind., t. 28, Nr. 290, czerw. 51_s. 539; 2 str., 2 rys.
— Dobra praca wyrzutnika decyduje niejednokrotnie
o wydajnoéci prasy. Odpowiednie jego zamocowanie
zapewnia niezawodno$§é oraz latwos¢ obstugi. Podano
szereg rozwigzan konstrukcyjnych. R. E.

10 —99 (o)* 621 3 ,,50¢ } K1—12 51
Pode H”.W.. Rozwdj elekiryfikacji. ,Electrical de-
velopments in 1950 Blast Fur. t. 39, Nr 1 stycz
51, s. 63; 6 str, 2 fot, 4 rys. — W 1850 zainstalowano
najwieksza dotychczasowo ilod¢ - silnikdw tak pod
wzgledem kosztow inwestycyjnych, jak tez i mocy.
Wprowadzono Jaleko idaca automatyzacje jak: elek-
trvezny pomiar szerokofel tadmy, regulacji napedéw.
Zestawiono zatosé inwestyejl elektrycznych na zgnia-
taczach, walcowniach blach tasmowych, tasm tan-
dem oraz nawrotnych na zimno. R.W.
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11. OBROBKA CIEPLNA

11— 64 (z)* 669.14.018.8:621.785.7 K1—12. 51
Twarda stal nierdzewna. ,Harder stainless“. Chem.
Engn g, mies. t. 58, Nr 1, stycz. 51, s. 254; A4, 0,5 str,,
1 poz. bibl, — Wplyw mrozenia stali nierdzewnej przy
— 184°C na wtlasnosci. Wspoélny wplyw odpowiednie]j
przerébki plastycznej i obrobki cieplnej -z mrozeniem
powoduje znaczne zmiany wtasnosci fizycznych stali
nierdzewnej a takze stopéw o podstawie kobaltu i chro-
mu. B. K.

11 —65 (2)* 669.14:621.78 K1—12 51
Kunze E.: Mrozenie stali. ,Die Tieftemperaturbehan-
dlung von Stihlen*. Stahl u. Eisen, tyg, t. 70,
Nr 6, marz. 50, s. 277; A4, 55 str., 6 wykr., 3 tab., 24 poz.
bibl. — Krytyczny przeglad prac nad mrozeniem stali
szybkotngcych, narzedziowych i naweglanych. Z kilku
badan uczonych amerykanskich oraz uzupeiniajgcych
do$wiadezen niemieckich wynika sceptyczne ustosunko-
wanie sie do zabiegu mrozenia stali na korzy$¢ dobrze
przeprowadzonej konwencjonalnej obrobki. B. K.

11 — 66 (o)* 669.041:621.785.53 K 1—12. 51
Réwnoczesne naweglanie i azotowanie. ,,Carbo-nitri-
ding“. Metallurgia, mies, t. 43, Nr 265; luty 51,
s. 88; 1,5 str., 1 fot.,, 1 rys. — Piece do réwnoczesnego
azotowania i naweglania w atmosferze odpowiednio
spreparowanego gazu miejskiego z dodatkiem amonia-
ku: Piece takie mogg by¢ o dzialaniu zaré6wno okreso-
wym, jak i ciaglym. Rysunki duZego pieca przeloto-
wego. B. K.

11 —67 (n)* 669.7.018:621.785 K1—12 51
Jolivet H., Armand M.: Starzenie stopéw  Al-Mg. ,Sur
le vieillissement des sliages Al-Mg“. Rev. Metal
mie$., maj 51, s. 376; 2,7 str., 3 wykr. — Badano dilato-~
metrycznie stopy Al-Mg o zawartosei 3 do 9 % Mg, dla
wyjasnienia anomalii dilatometrycznej w zakresie 50
do 100 C w czasie ogrzewania stopu poprzednio harto-

wanego w chiodnej wodzie. Przygotowanie probek, wy- -

niki badan mikrograficznych, twardosci, wytrzymatosci,
wydluzenia i udarnodci Stwierdzono zjawisko ,,odwré-
cenia“ starzenia przy temperaturze znacznie nizszej od
temperatury homogenizacji. Dyskusja. M. M.

11— 68 (z)* 669.14:621.785.53 K 1—12 51
Szapiro M. A.: Azotacja weglowych stali po uprzednim
aliterowaniun. ,,Azotirowanje uglerodistych stalej z pri-
dwaritielnym alitirowanjem.“ Wiestn. Maszino-~
str., Nr. 2, luty 51, s. 47: 1 str.,, 2 magrogr. — Podano
sposdb azotowania zwyklych stali weglowych po prze-
prowadzeniu aliterowania na gtebokoéé 0,15—0,30 mm.
Aliterowanie ‘przeprowadza sie przy temperaturze
900 — 920 C w czasie 3 godz., stosujac sproszkowana
mieszanke o skladzie 49% Al+49% Al:O3. W. K.
11— 869 (0)* 621.785.3:595 K 1—12. 51
Stoler S.M.: Szybkie zarzenie normalizujace butli do
gazéw sprezonych, ,Reduced operating costs highlight
operation at Taylor-Whartron Iron and Steel Co.* f.
4, Nr 5, 1950, s. 12; 2 str., 2 fot, 1 rys. ,1 wykr. —
Normalizowanie dilugich butli do gazéw sprezonych
w jednej z wytworni USA. Piece tréjstrefowe, szybko
grzejace, opalane ropa. Precyzyjne automatyczné
przyrzady regulujgce. B. K.

12, METALURGIA PROSZKOW

12— 45 (0)*. 621.775:541.18
Zapf G.: Zjawiska dyfuzji w metalach spiekanych.
»Phénoménes de diffusion dans les metaux frittés«.
Met. Coros. Ind. mies. t. 26, Nr 305; stycz. 51, s. 10;
BS, 9,5 str, 2 rys., 5 migrogr., 2 makrogr., 7 tab., 14 poz.
bibl. — Dyfuzja odgrywa decydujacg role w czasie prze-
biegu procesu spiekania i prowadzi do osiggniecia cal-

K 1—12. 51

kowitej jednorodnosci. Wiasno$ci tizyczne spiekéw za-
leza od autodyfuzji. Gtéwnymi przeszkodami, hamujg-
cymi przebieg dyfuzji, sg zanieczyszczenia tlenowe i we-
glowe, ktore powodujg w konsekwencji nizsze wiasno-
$ci wytrzymalosciowe i fizyczne spiekéow. R. B.

12—46 (2)* 669.1-492.2:621.771.29 K 1—12 51
Naeser G.; Zirm F.: Walcowanie tasm z proszku zelaza.
wWalzen von Béndern aus Eisenpulver®. Stahl u.
Eisen, d-tyg. t. 70, Nr 22, pazdz. 50, s. 995; A4, 3,5 str.,
1 fot., 3 rys., 14 mikrogr., 1 makrogr., 3 tab., 29 poz. bibl.
— Przeprowadzono préoby walcowania taém bez konca
z proszku zelaza zsypywanego pod ciezarem wiasnym
miedzy pare poziomo umieszezonych walcéw. Do prob
uzywano proszku zelaza RZ. Stwierdzono, Ze- przsbieg
walcowania zalezy od analizy sitowej proszku, odstepu
walcdw, ich $rednicy i szybko$ci walcowania Zbadano
doktadnie zalezno$§é wlasnosei taémy od wymienionych
powyzej parametrow. Spiekanie taémy przeprowadzono
w piecach przelotowych przy temperaturze okcto 1400°C.
Spieczong tasme walcowano na zimno. stosujgc miedzy-
operacyjne wyzarzanie. Istnieje mozliwo$¢ wykonywa-
nia w opisany sposéb blach stalowych, przez nawegla-
nie tagm zelaznych gazami naweglajgcymi. W. R.

12— 47 (o)* 621.775:621.81.022.2 K1—12 51
Greenwood H. W.: Prejektowan’e w metalurgii presz-
kéw. ,Design in powder metallurgy®. Metal Ind,
tyg.. t. 79. Nr 1, lip. 51, s 3; A4, 3 str.. 3 fot., dok. nast.
Projektowanie w metalurgii proszkéw sktada sie z trzech
zasadniczych etapow: 1. stwierdzenia. ze dana cze$é
moze byé wykonana metodami metalurgii proszkow,
2. przekonstruowania danej czesci tak, ze latwiej je
mozna bvlo sprasowaé i 3. zaprojektowania samej ma-
trycyv. Nalezy poza tym rozwazy¢ rodzaj stosowanego
proszku i kierunek rrasowania, gdvz czynniki te odgry-
waia durg role, jezeli chodzi o ostateczne wlasnosci pro-
duktu. W.R.

12 — 48 (0)* - 621.775.7 K1—12 51
Laughammer A.J.: Metalurgia proszkéw moze pomac
w zaoszczedzeniu metali deficytowych. ,,Powder me-
tallurgy can help conserve critical metals“. Mater.
a. Method., mies, t. 33, Nr 2, luty 51, s. 134; A4,
3 str,, 2 fot. — Zasady metalurgii proszkéw craz korzy-
$ci wynikajgce z jej stosowania, zwlaszeza w odniesie-
niu do produkeji wyrobéw masowych. Zestawionc przy-

kiadowo koszt wykonania dwéch czeSci metodami: kla-

syeczng (0,70 i 1,30 dol.) oraz proszkowa (0,05 i 0,06 dol.).
R. B.

13. OBROBKA MECHANICZNA

13— 41 (z)* 669.13:621.773 K 1—12 51
Starck H.: Obrébka widérowa zeliwa. ,Die spanabhe-
bende Bearbeitung von Gusseisen”“. Neue Giesse-
rei, Nr 4, grudz. 50, s. 161; A4, 4 str., 1 fot, 8 wykr,,
3 poz. bibl. — Przeglad obrobki widrowej zeliwa w po-
réwnaniu ze stalg i innymi metalami. Wplyw poszcze-
gélnvch czynnikéw na twardo$é narzedzia oraz wytycz-
ne, jakimi nalezy sie kierowaé przy obrdbce zeliwa, ze
szezegdlnym uwzglednieniem toczenia, wiercenia i fre-
zowania. E.S.

13 —42 (@)* . 669 14:621.9 K 1—12 51"
Szabo C.: Wplyw wlasnosci stali na skrawalnosé. ,,Az

"ace tulajdonsagainak hatasa a forgascolhatésagara®.

Kohaszati, mies, t. 6, Nr 7, lip. 51, s. 153; A4, 7 stfr,,
2 wykr., 5 mikrogr., 2 tab., 6 poz. bibl. — Rola skrawa-
nia w obrébee metali. Sposoby przeprowadzenia po-
miaru skrawalno$ci., Warunki skrawalnodci. Wplyw
réznych czynnikdéw na skrawalnoéé: sposéb wytapiania
stali, struktura krystaliczna stali niestopowych, wlasno-
$ci wytrzymatosciowe, zawartoé§é sktadnikéw stopo-
wych, przerébka plastyczna i obrébka cieplna. A. P.
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13— 43 (o)* 621.896 K1—12 51
Produkeja stozkewych zaworéw smarowniczych. ,,The
production of audco lubricated plug valves“. Machi-
nery, ty., t. 79, Nr 2019, lip. 51, s. 135; B5, 10,5 str,
16 fot. — Opisano produkcje 2 rodzajow zaworéw stoz-
kowych. Omodwiono obrébke mechaniczng czopa stoz-
kowego 1 korpuséw z podaniem stosowanych obrabia~
rek, narzedzi i warunkéw obrébki. E.S.

14. OCZYSZCZANIE | WYTRAWIANIE
POWIERZCHNI

14 — 35 (0)* 669.017:621 923.66 K 1—12 51
Varga Gy.: Zastosewanie chemicznego szlifowania i po-
lerowanis przy badaniach metalograficznych. ,, A vegyi
cziszolas es fenyesites alkalmazasa metallografiai vizs-
galatoknal“. Kohaszati, mies., t. 6, Nr 6, czerw. 51,
s. 127; A4, 3 str., 5 makrogr., 3 poz. bibl. — Zastosowa-
nie chemicznego szlifowania dla makroskopowych ba-
dan, zwigzanych ze spawaniem w tuku argonowym i ni-
towaniem aluminium. Sposéb przeprowadzenia che-
micznego szlifowania dla aluminium i stopéw typu hy-
dronalium i antikorrodal. Szlifowanie chemiczne stop6éw
typu dural i silumin. A.P.

14 — 36 (0)* 621.794.4:658.567 K1-—12, 51
Pearson J.: Przerébka lugéw potrawiennych z prece-
su ciaglego wytrawiania tasm. ,, The treatment of liguor
from continuous strip pickling lines“. Sheet Metal
Ind., mies, t. 28, Nr 290, czerw. 51, s. 501; B5, 16 str.,
1 rys., 2 wykr, 27 poz. bibl. -— Ciggle wytrawianie tasm
stalowych przebiega z duzg szybkoscig w kagpielach o za-
wartosei do 25% HeSOy4 przy temperaturze okolo 100°C.
Pocigga to za soba powstawanie znacznych ileSci od-
padkowych lugow o stosunkowo duzej zawartoéci
H:S04. Omoéwiono rdzne metody regeneracii HaSOy
lgcznie z jego produkejg z siarczanu zelazowego. J.F.

14 — 37 (n)* 669.245:621.794.4 K 1-—12 51
Wytrawianie monelu, niklu i inkonelu. ,,Pickling of mo-
nel, nickel and inconel”“., Wire Ind., mies, ¢t 18,
Nr 208, kw. 51, s 365; A4, 2,5 str. — Omdwiono sktady
kapieli trawigcych dla niklu, monelu i inkonelu celem
odttuszezania i trawienia. Dla monelu najskuteczniej-
szg okazala sie kapiel kwasu azotowego z domieszky
NaCl, w kktérej zanurza sie metal na bardzo krétko z na-
stepnym trawieniem w czystym kwasie azotowym o ste-
Zeniu 50% przez okres 5 sekund. Dla inkonelu uzywa
sie kapieli kwasu azotowego z dodatkiem fluorowodoru.
Monel i nikiel trawié mozna réwniez w kapielach azo-
tanu sodu i kwasu siarkowego. Dla inkonelu zarzonego
w warunkach redukeyjnych podano skiady kagpieli al-
kalicznych z dodatkiem nadmanganianu potasowego.
14 — 38 (0)* 621.795 K 1—12. 51
Harris J. C., Kamp R. E., Yanko W. H.: Ulepszone me-
tody stescwania wskaznikéw radioaktywnych przy ba-
daniach oczyszezania metali. . Improved radioactive-
traces. carrier for metal cleaning studies“. ASTM
Bull, n. Nr 170, grudz. 50, s. 82; A4, 2 str,, 1 fab,
6 poz. bibl. — Ulepszenie polega na stosowaniu do ba-
den czystosci powierzchni rozpuszezalnego w oleju N,
N-di-n-butylo-stearamidu, ktéry nie ulega chemisorp-
¢ji na powierzchni metalu. J.F.

15. SPAWANIE | INNE SPOSOBY tACZENIA
METALI

15— 43 (0)* 621.791.92 K 1—12 51
Jednostajne nakladanie twardego metalu przez napa-
wanie natryskewe. ,,Streamlined hard-facing by the
sprayweld process“. Metco N ews, mies, 1. 4, Nr 2,

pazdz. 47, s. 14; A4, 1,3 str. — Podano metody utwar-
dzenia powierzchni przez napawanie natryskowe twar- -
dym metalem -oraz wlasnoéci warstwy, ze szezegOlnym
uwzglednieniem odpornoéci na korozje. E.S.

15 — 44 (o)* K 1—12 51
620.1:621.884.001.4:669.14.018.29

Carpentier L.: Badania amerykafiskie nad zachowa-

niem sie zlaczy mitowanych i laczonych Srubami. ,,Re-

chercher americaines sur le comportement des assembla.-

ges rivés et boulonnés*. Rev. Gen. Mech., mies,

t. 35, Nr 28, kw. 51, s. 111; A4, 7,5 str., 4 fot, 3 rys.,

-+ 4 wykr., 5 tab. — Studium polaczeh nitowanych, wplyw

iloSci nitéw i ich rozimieszczenia na $rednig wytrzyma-
1c$¢ na Scianie nita. Wplyw wilasciwosei materialu plas-
kownikéw i nitéw ~— mna podstawie préb poréwnaw-
czych na nitach ze stali miekkiej i péltwardej oraz na
plaskownikach ze stali miekkiej, poitwardej i twardej.
Poréwnanie réznych typéw zilgcza. Obliczanie polgczen
w o$wietleniu badan ostatnich lat. Polgczenia $rubami,
peréwnanie z nitowanymi. Spostrzezenia odnos$nie prob
zmeczeniowych., Zastosowanie nitéw i blach ze stali
o duzej wytrzymato§ci. M. M.

15 — 45 (0)* 621.791.74 K1—12. 51
Clauser H.R.: Elektrody i druty do spawania metali
zelaznych i niezeiaznych. ,,Welding electrodes and rods
for ferrous and nonterrous metals”. Mater.a. Meth,
mies., t. 32, Nr 6, grudz. 50, s. 67; A4, 15,5 str, 12 fot.,
12 tab., 2 poz. bibl. — Odpowiedni dobdér elektrod jest
jednym z czynnikéw decydujgcych o -witasno$ciach
spoiny. Podano elekirody i druty, ich sktad chemiczny,
oraz wlasnosci, stosowane do spawania stali weglo-
wych, nisko i wysoko stopowych, staliwa, zeliwa, sto-
péw miedzi, aluminium, magnezu, niklu i jego stopdw,
craz cynku i otowiu. E. S.

16. STRUKTURA | JEJ BADANIA

16 — 72 (z)* 669.112.227.1:539.374 K 1—12 51
Malowickaja W. I, Rauzin J. R.: Wplyw przerdbki pla-
stycznej na przemiane austenitu. ,,Wlijanje plasticzies-
koj dieformacii na priewraszczienije austienita®.
Z tiechn. Fiz, t. 21, Nr 4, kw. 51, s. 458; B5, 9 str,
2 rys., 4 wykr., 8 mikrogr., 11 poz. bibl. — Badano wplyw
stopnia przerdbki plastycznej na izotermiczng przemia-
ne austenitu w réznych temperaturach. Ustalono, ze
przerébka plastyczna przyspiesza rozpad austenitu do-
piero wtedy, gdy zgniot osiagnie pewng minimalng wiel-
ko§¢. Przyczyne przyspieszenia rozpadu austenitu sta-
nowi znieksztalcenie jego siatki krystalograficznej. W. Z.

18 — 73 (0)* 669 017:539.24:620.179.6 K-1—12. 51
Takahashi W.. Badanic za pomoca dyfrakecji elektro-
newej strukiury powierzchni stopéw polerewanych me-
chanicznych. ,Etude par diffraction électronique de 12
structure des surfaces d‘alliages polies mécanigquement®.
Metaux Cor. Ind., mies, t. 26, Nr 309, maj 51,
s. 189; A4 8,7 str., 5 rys., 9 radiogr., 1 tab., 17 poz. bibl.
Za pomocg dvfrakeji elektronowej stwierdzonc istnie-
nie w warstwie powierzchniowej metalu polerowzanego
mechanicznie, struktury wiéknistej oraz utlenienie
wskutek ciepta wywigzujgcego sie przy polerowaniu.
W przypadku stopdéw wieloskladnikowych na powierz-
chni peolerowanego metalu tworzy sie warstewka naj-
wiekszego sktadnika. Mogg takze zaj$é zmiany struktu-
ralne np przemiana austenitu w ferrvt w stali 18/8.
Przeprowadzono dyskusje wynikéw. W.Z.

16 — 74 (0)* 548.1:535.42 K 7—12,51
Taylor C. A, Lipson H.: Optyczne metody okreslenia
struktury Kkrysztaléw. ,,Optical methods in crystal
structure determination“. Nature, ty., t. 167, Nr 4255,
maj 51. s. 809: B5. 1.5 str., 4 rys.. 2 mikrogr.. 8 poz. bibl.
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Pcczyniono proby okreflenia struktury krysztaléw za
‘pomocg obrazu uzyskanego przy pomocy dyfrakcji fal
$wietlnych z zakresu widma widzialnego. Uzyskano wy-
niki. W.Z. '
16 — 75 (2)* 669.14:620.192.34. K 1—12 51
Ziliani G.: Gazy w metalach. ,I gas nei metalii®.
Metall ital, att i, mies, t. 43, Nr 7, lip. 51, s. 287;
A4, 8,7 str.,, 13 wykr., 11 mikrogr., 1 makrogr., 72 poz.
bil. — Wplyw azotu zawartego w stali w postaci zwigz-
kéw lub roztworu stalego, historyczny przeglad zagad-
nienia. Obecny stan wiedzy o uktadzie réwnowagi Ze-
lazo-azot. Struktura roztworu zelazo-azot. Azot w sta-
lach specjalnych. Wplyw na zjawisko starzenia. Azo-
towanie stali. Wplyw na wiasnos$ci stali. Rozpuszczal-
no$¢ w metalach niezelaznych. - M. M.
16 — 76 (a)* 669.721.5:548.3 K 1—12 51
Mirgatowskaja M.S.: O pewnej krystalochemicznej
wlasciwosei ukladow Mg-Zn i Mg-AlCu. ,,Ob odnoj
kristattochimiczieskoj osobienncsti w sistiemnach Mg-Zn
i Mg-AlCu“. Dok}l Akad Nauk SSSR, 3-mies.,
t. 78, Nr 5, czerw. 51, s. 909; B5, 3 str., 1 rys,, 1 wykr,
7 poz. bibl. — Badajac uktad potréjny Mg-Al-Cu, stwier-
dzono w nim istnienie faz o siatce krystalograficzune]j
typu MgZns, i Mg Zns. J.Ch. ‘
16 — 77 (2)* 669.112.227.342:548.5 K1—12.51
Lubow B. J.: Kinetyka izotermicznego wzrostu kryszta-
tu martenzytu. ,,Kinietika izotiermiczieskowo rosta kri-
stalla martiensita“. Dokl Akad. Nauk SSSR,
3-mies., 1. 78, Nr 5, czerw. 51, s. 895; B5, 3,75 str., 7 poz.
bibl. — Ujeto w forme matematyczng szybko$é roénie-
cia krysztatu martenzytu podczas przemiany izotermicz-
~nej. Podano, warunki, oraz parametry krancowe, cha-
rakteryzujgce rosnigcie krzysztatu. J. Ch.
16 — 78 (1)* 669.71:548.73 K 1—12. 51
Kctoncewa E.: Dyfuzyjne rozproszenie promieni X na
plastycznie deformowanych Kkrysztalach aluminium.
»Diffuznoje rassiejanje rientgienowskich luczej piasti-
czeski dieformirowannymi monokristattami aluminja.”
Dokl Akad. Nauk SSSR, t. 75, Nr 2, luty 50,
s. 189; 4 str., 4 radiogr., 3 poz. bibl. — Celem rozroznie-
nia miedzy dyfuzyjnym rozproszeniem promieni X wy-
wolanym miejscowg deformacjg siatki a rozproszeniem
spowodowanym jej dynamikag, wykonywano zdjecia
w niskich temperaturach (82 K). Stwierdzono przy de-
formacjach wielkosci 4—5 %, ze obraz dyfrakeyjny
zroienit sie. Dyfuzyjne rozproszenie promieni X moZe
by¢ uzyteczne przy badaniu poczatkowych stadiéw pro-
cesu plastycznej deformacji monokrysztatéw. B. Z.
16 —179 (0)*  669.017:621.746:621 385853 K 1—12. 51
Feitknecht W., Huber K.: Badanie powierzchani metali
za pomoca mikreskopu elektronowego. ,La supercicie
dei metalli esaminata colmicroscopio elektronico“.
Met Ital, t. 42, Nr 2, luty 50, s. 53; 5 str., 28 fot,
2 rys.,, 1 tab. 10 poz. bibl. — Przeglad metod przygo-
towania odciskow (replik) w mikroskepii elektronowej
dla przeprowadzenia badan metalograficznych. Szcze-
golowo omoéwiono kwestie interpretacji obrazéw eick-
tronowych. Poréwnanie powierzchni metalu polerowa-
nego elektrolitycznie i mechanicznie oraz wplyw stanu
powierzchni polerowanej na trawienie Z. W.
16— 80 (n)* 669.35.5:539.15 K1—12. 51
Jacquet P. A.: Badanie mikroskopowe pozornej struk-
tury powstalej przy szlifowaniu roztworu stalego
Cu-Zn. ,Etude micrographique de la structure super-
ficielle de la solution solide cuivre-zinc soumise A
l‘abrasion®“. Met. Ital, t. 42, Nr 2. luty 50, s. 43;
7 str., 7 fot,, 1 wykr,, 1 tab., 15 poz. bibl. — Badano gle-
.bokosci oraz wlasnoSci warstwy zdeformowane] przy
szlifowaniu mosigdzu a. Wzieto pod uwage zmiany
orientacji krystalograficznej oraz mikrotwardos$ci.
Stwierdzono, ze celem osiggniecia wlasciwych wyni-

kéw przy -niektérych badaniach (np. korozji), naleZy
Szily lnetalograliczne praygolowywac barazo ustrozale
celemn unikmuec.a powstawania zpyt grubej warstwy
zaeormowane]. Z, W. |

I/. FLYCZNE BADANIA | WEASNOSCI

17 — 938 (uy~© bud.atv.Ls.vo (.3 no1—12. 51
Grum-Gramaito N, W.: krzyceynek do ouapuruosci
CiCnuryvancy JeulOLAZOWYCHL, JeuuuvwaltosClowyon ine-
| 7TV A% WOUpLUDU UM CuenlUdUplubiwiciyu Uuuvtasllyeil,
oulluwalelulycn nelaunow™. WoKi AKad, Nauk
S5k, o-lues, T Y, T 3, Lp. oL, s. 404; bd, Z sir,
1 WyKr., 4 poZ. bibl. — SIwierasuono Mepriyustinosc 10~
POW 21084 z& Srepremm a0 a0sWidulzailleg0 siwielrdzenla
Lrawuaz:woscl teurll Nordheuana, wyniki pormiarow nad
stupem Ppotasu 1 rublau przeczg te) teoru. J. L

It — oy W™ boY.uL(:000.2 K 1—12. 51
Ncbet J.; rrzewodnose c.epiua stali i kilku innycn ine-
taal pray IuSs4Cd Culpllavaralil. ,,41€dl COtMuChviLy of
Sleels alld a4 lew oluel Giclals df low lewiperatures™.
Funysica, mues. t. 14, NI 0, 11a] 94, S. DOL; £, LU,V SIT.,

2 rys.,, 9 wykr,, 2 Tab. — kodano awie metoay pouuaru

Przewodnosct ciepinej przy msKich iemiperaturach
(m—zw“k,‘), oraz suCzegoiy Konstrugcyjne aosiosowa-
nych do nith aparatur pomiarowyctl. Wynikl pomia-
row dia probek stall, alum.nium, nikiu, auralu, povada-
nych roznym obropsom ciepinym. Yrzeoadano rowniez
zaleznosc przewodnosci ciepinej stali manganowej,
chromowej i niklowej od zmuan temperatury az do za-
kresu temperatur c.ekiego wodoru i powietrza. W. K.
17— 60 (6)° 669.183.21-5 K 1—12. 51
Webster R.: Przyrzady pemiarowe dia metalurgii. ,,In-
strumentation for metallurgy”. Metal Progr. m.es.
t. 59, Nr 1, stycz. 51, s. 87; A4, 6 str., 4 fot. — Zestaw.ono
bez dokladnego opisu przyrzady i aparature w zastoso-
waniu do kontroli procesow w piecach martenowskich,
konwertorach i walcowni. Wspomniano o urzgdzeniach
do pomiaru temperatury sklepienia, kapieli i tasmy
podczas walcowania, o urzadzeniach do pomiaru gru-
bosci blachy przy zastosowaniu promieni X, o rentge-
nowskich i ultradzZwigkowych aparatach do kontroli
produkcji, aparaturze do szybkich analiz spektrogra-
ficznych itp. W. K.
17—61 (2)* -

538.2 K1—12 51

. Galpierin F.: Zmiana magnetyzacji nasycenia zelaza

przy sprezystym Sciskaniu objetosciowym. ,,Izmienienje
namagniczenija nasyszczenija zelaza pri uprugom
wsiestoroniem szatji“. Dokl Akad. Nauk SSSR,
3-mijes. t. 78, Nr 3, maj 51, s. 541; E5, 1,25 str., 3 poz.
bibl. — Nawigzano do wykonanych uprzednio pomia~
réow zmiany magnetyzacji nasycenia dla niklu, zelaza
i stopoéw. Przeprowadzono dyskusje nad rozbiezno$cia
wynikéw ze wzorami teoretycznymi. J. T. :

18. POMIARY, REGULACJA, PRZYRZADY

18 — 47* 662.927.4:536.5 K 1—12. 51
Haul R., Theron J.: Termostat do niskich temperatur.
»A low temperature thermostat“. J. Scien. Instr.
mied, t. 28, Nr 8, sierp. 51, s. 236; B5, 1,5 str., 2 rys.,
3 poz. bibl. — Opis termostatu w zakresie od 20° C ds
78° C, regulujacego z doktadnoscia £ 0,15° C. Jako czuj-
nika temperatury uzyto drutu platynowego 0,1 mm,
nawinietego ma rurce szklanej. Schemat roboczy prze-
kaznika elektronowego. W. K.

18 — 48* . 669.14:621.317.75:621.317.4 K 1—12. 51
Klein P.: Ferroskop katodoewy. ,Das Elektronenstrahl-
Ferroscop®. Arch. Techn. Messen. J. 8345-5,
mie§. Nr 181, luty 51, s. T 23; A4, 4 str.,, 9 fot, 2 rys,

‘1 wykr, 2 tab., 4 poz. bibl. — Schemat i zasada dziata-

nia urzadzenia do badania wlasnosci magnetycznych
materiatéw miekkich. Urzadzenie sktada sie z oscylo-
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grafu katodowego z zasilaczem i ukladem podstawy
czesowej, wzmacniacza H i B, oraz ukladu calkujgcego.
Oscylograf daje przebiegi. zaleznosci B i H od czasu,
oraz zaleznosci B i H. W. K.

18 — 49* 621.357:621.317 31 K 1—12. 51
Steiner J.: Metoda pomiaru gestoSci i kierunku linii
pradu w elektrolitach. , Eine Methode zur Messung der
Dichte und Richtung der Stromlinien in galvanischen
Elektrolyten®“. Arch. Techn Messen. V-82273,
mie$, Nr 181, luty 51, s. T 21; A4, 2 str, 1 fot, 2 rys,
6 poz. bibl. — Opis sondy i aparatury kompensacyinej
do pomiaru gestosci pradu i jego kierunku w elektro-
litach. Podano rozklad linii w przypadku dwéch koto-
wych, ptaskich anod i §rodkowej ka‘cody o @ dwukrot-
nie mniejszej. W. K.

18 — 50* 536.5 K 1—12. 51
Verd J.: Meteda dokladnego pomiarn temveraturv nyzy
analizie termicznej, .Egy pontos héfokméréeljards a
termikus analizishez. Kohasz Lapok-Oentd-
de mies. t. 6, Nr 4, kw. 51, s. 80; A4, 45 str, 1 fot,
2 rvs., 4 wykr. — Pomiar temperatury przy pomocy ter-
moelementu i galwanometru zawiera pewne zrdédia
bledéw. Dokladny pomiar temveratury mozna przepro-
wadzié za pomoca potenciometrycznego pomiaru nanie-
cia  termoelementu. Opisano urzadzenie romiarowe
i sposdéb kalibrowania termoelementu. Podsano wzodr
okreS$laigey zalezno§é naniecia od temwperstury oraz
wyniki kilku pomiaréw. Stwierdzono, Ze temveratura
eutektyki stonu Ph-8n, otrzvmsnego z nsiczystszych
metali, wynosila 183,5°, a stopu Al-Cu 548,3°. A. P.

19. MECHANICZNE BADANIA
I WEASNOSCI

19 —49 (o)* . 620.152.4 K 1—12 51
Kiriltow P. G.: Dynamiczny charakter pracy maszyn
deo prob statveznegzo rozeiagania. ,,Dinamiczeskij riezim
raboty maszin dla staticzeskowo ispytanja na rastia-
zenje“. Z aw. L.ab. mies. t. 16, Nr 12, grudz. 51, s. 1467;
B5, 5 str., 7 wykr., 1 tab., 4 poz. bibl. — Rozpatrzono
prace maszyny wytrzymatosciowej o napedzie mecha-
nicznym i dzwigniowo-wahadlowym silomierzu z pun-
- ktu widzenia zgodno$ci sily wykazywanej, przez sito-
mierz z silg rzeczywiscie dziatajagcg na probke przy
uwzglednieniu sit bezwladnog$ci wahadla. B. B.

19 — 50 (o)* 620.15 (47) K 1—12 51
Czudosznikow M. I.: Uniwersalna maszyna wytrzyma-
loSciowa .do 30 t ,,Uniwiersalnaja ispytatielnaja maszi-
na na 30 t“ Wiestn. Maszinostr. mies. t. 31,
IMCZ-30 konstrukcji Centralnego Naukowo-Badaw-
Nr 7, lip. 51, s. 17; A4, 2 str., 1 fot., 1 rvs. — Opis 30-to-
nowei, uniwersalnej. maszyny wytrzymatoSciowej typu

YMCZ-30 konstrukeji  Centralnego Naukowo- Badaw-‘

czego Instytutu Technologii i Budowy Maszyn. B. B."

19 — 51 (0)* 539.412:621.317.33 K 1-—12. 51
Miticzenko G. A.: Praca elekiroeporowyeh przekazni-
kow wydluzenia pod ciS$nieniem. ,Issledowanje raboty
prowotocznych tiensomietrow soprotiwlenja pod daw-
lenjem“. Zaw. Lab. mie§, t: 16, Nr 7, lip. 50, s. 847;

"~ B5, 3 str., 2 rys., 3 poz. bibl. — Do§wiadczenia przepro-

wadzone w celu wyjasnienia wplywu wszechstronnego
- ci$nienia na prace elektrooporowych. przekazmkow
wydluzenia. B. B.
19 — 51 (o)* 620.172 25,12
Portnoj K. 1., Sadczikowa N. M,, Blochina W, A.: O iden-
tycznosSci wskaznikéw. zarecodpornych, okresSlonych me-
todami pelzania i dlugotrwalej twardo$ei. ,,Ob idien-
ticznosti pokazatielej zaroprocznosti, poluczennych mie-
* todami polzuczesti i dlitielnoj twierdosti. Zaw. L ab.
mies. t. 16, Nr 7, lip. 51, s. 858; B5, 4,5 str., 1 rys,
23 wykr., 4 poz. bibl. — Metodami rozciggania i twar-
dosci przeprowadzono badania zaleZnodci zaroodporno-

K 1—12. 51°

141

$ci stopéw od ich skladu. Badania wykazaly, ze meto~
da dtugotrwalosci charakteryzuje Jakoscmwo skionnogé
stopdéw do pélzania. B. B.

19 — 53 (0)* 620.172.25/2 K1—12 51 )
Marin J.,, Hu L. W.: Interpretacja zaleznoSci pomiedzy
pelzaniem na rozciaganie a czasem. ,Interpretation of
tension creep-time relations*. ASTM B ULL., mies.
Nr 171, stycz. 51, s. 57; A4, 3 str., 4 wykr., 3 tab., 2 poz.
bibl. — Przedstawiono zalezno$¢ pelzanie-naprezanie
dla metali badanych przy podwyzszonych temperatu-
rach, proste w uzyciu i rownoczesnie dajace dobra
zgodnosé z wynikami préb pelzania. Z. B. ’
19 — 54 (0)* ) 669:536.4 K 1—12 5§
Smith G. V.. Wiasno$ci metali przy podwyzszonych
temperaturach. ,,Properties of metals at elevated tem-
peratures“, Mech. Engn,, 1. 72, Nr. 10, pazdz. 50;
s. 799; 5.5 str., 15 wykr., 2 mikrogr., 14 poz. bibl. — Krét-
ki przeglad wlasno$ci wytrzymatoSciowych ze szczego6l-
nym uwzglednieniem pelzania, innych wtasnosci fizycz-~
nych jak: rozszerzalno$ci cieplnej ,modulu sprezystosci,
odpornosci na xzorozje i zendrowanie; zmianv mikro-
struktury wystepujace w czasie pracy i wplyw fych
zmian na wilasnosci. Z.B.

19 — 55 (0)* 620.178.1 K 1—12 51
Grodzinski P.: Nowy rozwéj w badaniach twardoeSci.
,Neuere Entwicklung in der Hartepriifung.
Schweiz Arch., t. 11, Nr. 11, list. 50, s. 353; 6 str,,
3 fot., 2 rys., 1 wykr., 3 mikrogr., 7 poz. bibl. — Opraco-
wano dwa nowoczesne aparaty, utatwiajace badanie
twardoéei bardzo iwardych materialéw, jak diament,
wegliki spiekane idt. Jeden z aparatow jest typu makro
i mikro do badan mefoda statyczng z penetratorem dia-
mentowym o ksztalcie podwdjnego stozka, drugi typu
mikro do badan Scieralno$ci z szybko wirujgcg tarcza
$cierng pod stosunkowo nieznacznym obcigzeniem.

B.B.
20. KOROZIJA | ZABEZPIECZENIE METALI
PRZED KOROZIA
20 —54 (2)* 669.268:669.14.018.462 K 1--12. 51

Galmiche P.: Szczegély dyfuzyjnego procesu pokrywa-
pia stali grubg powlokg chremu. ,,Chromizing details
of a process for forming chromium-rich layers on steel*.
Sheet Metal Ind. mie§ t. 27, Nr 280, sierp. 50,

s. 749; B5, 2 str., 2 fot, 1 wykr, 2 mikrogr., 13 poz.

b1b1 — Zasada i Warunk1 procesu, Wiasnosci powtoki.-
D W.

20— 55 (z)* 669.1:6‘20.197.3 K 1-—12. 51

.Pryor M. J,,-Cohea M.: O mechanizmie hamowania ko-

rozji zelaza w reztworach ortofosforanu sodowego.

»The mechanism of the inhibition of the corrosion of
iron. by solutions sodium ortophosghate®. J. Elec-
troch. Soc., mies. t. 98, Nr 7, lip. 51, s. 263; A4,

9,5 str., 3 rys,, 10 wykr., 1 mikrogr., 2 fab., 18 poz. bibl

—_ Wymk badan korozji zelaza w 10 -tio molowych roz-

tworach ortofosforanu sodowego przy réinych pH,

w obecnosci powietrza wraz z teoretycznymi rozwaza-

niami, J, F.

20 — 56 (n)* 669.248 K 1—12 51

Powloki niklowe, ,,Conserwation of nickel in plating*.

Metal Ind, tyg, t. 79, Nr 7, siemp. 51, s. 128; A4,

2,5 str.,, 1 rys., 1 wykr,, 1 tab. — Zasady i re u%y wy-

twarzania powtok niklowych, oraz sposoby, prowadzace’
do obnizenia kosztéw wytwarzania tych powlok, przede

wszystkim sposoby postepowania z roztworem soli ni-

klowych, ktory przyczepia sie¢ do powierzchni poniklo-
wanych. Z. O. .

20 — 57 (o)* 539.37:620.191.2 K 1—12 51.
Odksztaicenia i korozja. ,,Deformation and corrosion®.
Chem. Age, tyg. 1. 85, Nr 1673, sierp. 51, s. 153;
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A5, 3 str., 1 rys., 6 wykr., 13 poz. bibl. — Ogdélny prze-
glad prac wykonsnych w Zwigzku Radzieckim nad ko-
rozjg metali. A. M. :

20 —58 (z)* 620.193.12:669.1:665:620 193.91 K 1—12, 51
Drinbierg J. J., Rachlin M G.: Ochrona zelaza przed
korozja za pomoca powlok olejowyech i zmiana wlasno-
§ci fizycznych tych ostatnich w czasie starzenia. ,,Za-
szezyta zelaza ot korrozii maslanymi pokrytjami i iz-
mienienije fiziczeskich swojstw poslednich pri sta-
rienii“. Z. prik: Chim., mies. t. 24, Nr 2, luty 51,
s. 215; B3, 6 str.,, 1 rys, 6 wykr., 3 tab., 3 poz. bibl. —
Wykazano, ze dla powlok olejowych nie ma prostego

zwigzku pomiedzy wilasnosciami antykorozyjnymi

a zmiang wiasnosci mechanicznych w miare starzenia.
E. G.

20 —59 (o) 669.094:669.018.45 K 1—12 51

Mejering J. L., Rathenau G. W.: Utlenienie zarcodnor-
nych stovéw w obecnosei obeych tlenkéw. , Die Oxyda-
tion hitzbestindiger Legierungen bei Anwesenheit
fremder Oxyvde.* Phil. Techn. Rundsch, t 12
Nr. 8, luty 51. s. 217; 8 str.. 8 wykr., 3 migrogr., 13 poz.
bibl, — Niektére stopy odporne na dziatanie wysokie]j
temveratury pod wpltywem obecno$ci na swej powierz-
chni MoOs traca zaroodporno$é. Ttumaczy sie to: 1. two-
rzeniem sie niskotopliwych eutektvk miedzy tlenkami
metali kontaktuigcych sie. 2. wehodzeniem jonéw mo-
libdenu w siatke krystalograficzng tlenku, przez co
zwieksza sie ruchliwoéé dyfundujacych przez nig elek-
trondéw jonéw metali i tlenu. 3. tworzeniem sie tlenkdéw
podwoinych. ktére przesuwaia réwnowage dvssocjacji
w uktadzie Ag/O: na korzy$é tlenku srebra. E.

20 —60 (z)* 620.197.2 K 1—12. 51
Oknin J.: Badania procesu pasywowania zelaza w Sy-

stemie HNO3-H-S04-H-0. , Issledowanje processa passi- -

wirowanja zeleza w sistiemie HNO3-H-SO:-H.0.“
Z.prikt Chiem. t 24, Nr. 1, stycz. 51, s. 61: 125 str,,
1 rys, 2 tab.. 37 poz. bibl. — Pasywowanie metsli w roz-
tworach utleniaigevch zachodzi, gdy maksymalna szyb-
koéé procesu katodowego jest wvisza od maksymalnej
szybkosei procesu anodowego. Przypuszezalny mecha-
nizm pasvwacii w roztworach o duzej zawartosei HNOs.
W wypadku duzej zawartosei H-SO. pasywacja polega
na adsorpeji jonéw HSO4 i HS:Os. E, G.

20 — 61 (0)* 620 191.01:620.156 K1—12 51
Karpienko G. W.: O mechaniZzmie zmeczenia korozvj-
nego. ,,O miechanizmie korrozionnoj ustatosti“. Dokt
Akad Nauk. SSSR, t. 77, Nr. 5, kwiec. 51, s. 827;
4 str., 1 wykr., 1 mikrogr., 1 makrogr:, 8 poz. bibl. —
Pod wplywem zmiennych naprezen zachodzg na po-
wierzehni metalu przesuniecia w miejscach najstab-

szych siatki krystalicznej. Adsorpcja jondéw z roztworu -

korozyjnego oraz adsorpcja substancji powierzchniowo
aktywnych utatwia powstawanie i zwieksza ilo$¢ owych

przesunieé. W wytworzonych tak mikroszczelinach za- -

chodzi korozja. E. G.

21. BADANIE SKtADU CHEMICZNEGO

21 — 49 (o)* 666.35:543.6 K 1—12. 51
Osthaus B. B.: Uwaga o oznaczaniu sodu i potasu w gli-
nach. ,,A .nothe on the determination of sodium and
potassium in clays“. J. Am. Cer. Soc. mie§ t. 33,
Nr 12, grudz 50, s. 377; A4, 1 str., 5 poz. bibl. — Opisano
metode oznaczania sodu i potasu w glinach, w ktérej
nie przeprowadza sie stapiania. Przedstawiono wyniki
analizy na prébkach wzorcowych. Podany przebieg
analizy jest volaczeniem metod Elwing-Chao z metoda
Lunda. K. W. -

21 —50 (n)* 544.6 K 1—12 51
Wiesielowskaja I. M., Korickij W. G.: Spektrograficz-
ne oznaczapie chromu w weglikach. ,Spiektrochimi-

czeskoje opriedielenje chroma w karbidnych osadkach®.
Zaw. Bab mies -t. 16, Nr 5, maj 50, s. 632; B5, 1,5
str., 2 poz. bibl. — 30 mg weglika wystarcza do ilogcio-
wego oznaczenia w nim zawartoci Cr. Prasowano pa-
stylki z proszkiem miedzianym w stosunku 3:97. Ozna-
czano zawartosci od 7 do 35% Cr fotometrujagc linie
Cr-2830, 47 i Cu — 2824,37. W. K.

21—51 (z) 669.16:546.711 K 1—12 51
Charitonowa M. W.: Oznaczanie manganu w surowce
stali przy pomocy minji. ,,Opriedielenje marganca w
czugunie i stali s pomoszczju surika“ Zaw. Lab.

“mies. t. 16, Nr 7, lip. 50, s. 876; B5, 0,6 str,, 1 tab. —

W metodzie oznaczania Mn, opierajgcej sie na reakcji
PbO; =z Mn (NOs)2, zastgpiono PbOs: minja
(2 PbO.PbO,), Podano sposéb wykonania proponowa-
nej metody. Doswiadczalne analizy daly zadawalajgce
rezultaty. K. P. )
21 — 52 (z)¥ 669.14:669.782:545.81 K1—12 51
Zurawskaja W. L: O fetokolorymetrycznym oznacza-
niv krzemu w stali. ,,O fotokotorimietriczeskom oprie-
dielenji kriemnja w stali“. Zaw. Lab. t.. 16, mies.
Nr 7, lip. 50, s. 873; B5, 0,5 str., 1 tab. — Opis opraco-
wanej metodvki fotokolorymetrycznego oznaczania Si
w stalach. Stosowany do tej pory SnCls, zastgpiono
sola Mohra. SnCl, powoduje osadzanie sie na S$cian-
kach kuwet matowego nalotu kwasu cynowego, kiory
moze bvé przyczyng. bledu w seryjnych analizach. K. P.
21 —53 (0)* 669.25:669.3:669.1:544.6 K 1—12 51
Kitson R. E.: Réwnoczesne spekirofotometryczne ozna~-
czanie kobalfu, miedzi i zelaza. ,..Simultaneous spectro-
metric determination of cobalf, copper and iron*. -
Anal Chem. mies§. t. 22, Nr 5. maj 51, s. 664; A4,
3.5 str., 1 wykr, 3 tab. 16 poz. bibl. — Pomiary svek-
trofotometryczne przerrowadza .sie na jednym roztwo-
rze przy trzech dlugoSciach fal. Metoda jest prosta
i szybka. ale nie stosuie sie jei przy oznaczaniu miedzi
ponizej 50 mikrograméw. K. W.

21 — 54 (n)* 545.3:669.3:669.5 K1—12 51
Zauko A., Panticlejewa L.: Amperometryczne oznacza-
nie miedzi i cynku. , Ampieromietriczeskoje opriedie~
lenje miedi i cinka“. Z. anal. Chim, t. 6, Nr. 2, marz.
51, s. 109; 5 str., 1 rys, 2 wykr., 4 tab., 4 poz. bibl. —
Opis do$wiadczen i nowej metodyki ,przystosowanej do
amperometrycznego oznaczania Cu i Zn w sztucznych
mieszaninach i stopach. Analizy z nawazkami rzedu
20—30 mg. Miareczkowanie przy pomocy oksy-chino-

" liny. Warunki osadzania zespolonych potgezen Cu i Zn

z oksy-chinoling w zaleznos$ci od p . Mozliwo$¢ ozna-
czania Cu w obecno$ci Zn. Blad w oznaczeniach. K. P.

22. KONTROLA PRODUKCII

22— 44 (0)* 669:620.179 K 1—12 51

Mayer H.: Kontrola produkeji tworzvw metalowvch

przy pomocy badai nieniszezacveh. . Erfohrungen der
betrieblichen zerstérungsfreien Werkstoffpriifung von
Metallen®, Metall. mie§ t. 5. Nr 15/16, siern. 51, s,
331; A4,3.5 str., 4 tab., 8 poz bibl. — Opis metod ste-
sowanvych do kontroli produkeiji tworzyw metalowveh
w zakladach ,,Wieland*“ na przestrzeni lat 1942 — 1945.
J. C.

22 —45 (0)*  669-413:620.179.16:658.562 K 1—.12. 51
Bastien P.: Niektére przyczyny bledéw przy kontroii
ultradzwickowej przedmiotéw metalicznych. ,,Quelques,
causes d‘ erreur dans soudage par utra-sons des piéces’
métalliques“. Metaux Corros. Ind mies t. 26,
Nr 307, marz. 51, s. 135; B5, 7 str., 10 rys., 1 tab., 1 poz.
bibl. — Podano i przedyskutowano cztery przyczyny
falszywych wniosk6w przy kontroli ultradiwigkowej:
warunki fizyczne i geometryczne emisji, sprzezenie
miedzy nadajnikiem a przedmiotem badanym, zwiazek
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miedzy dlugoscig fali w danym osrodku a wielkoScia
ziarna, warunki fizyczne.osrodka. i rozne typy wad.
Szczegbdlng uwege poswiecono zagadnieniu wplywu
wielko$ei ziarna na oscylogram wady w zalezno$ci od
stosowanej kontroli czestotliwosci, oraz zagadnienie
mozliwosci wykrywania roznych typdéw rozwarstwien
blach.

22 — 46 z)* 620.179.14:669.1 K 1—12. 51
Kelley S. G.: Nowa technika magnetycznej kontroli
proszkowej dia czeSei zelaznych. ,,New magnetic par-
ticle testing technique speeds inspection of ferrous
parts. Mater. Meth. mieé . 33, Nr 6, czerw. 51,
s. 66; A4, 3 str.; 5 fot. — Zasada zdjecia aparatury do
nocwej techniki magnetycznej kontroli proszkowo-fluo-
rescencyjnej. Prad staly przepuszczony przez probke
wytwarza pole kolowe, a réwnoczednie cewki nasunigte
na prébke i zasilane pradem zmiennym powoduja
magnetyzacje podluzng. Otrzymane pole wypadkowe
pozwala wykryé wady polozone dowolnie na powierz-
chni. Kontrola odbywa sig za pomocg fluorescencji przy
uzyciu ultraficletu lampy rteciowej. K.

23. MATERIALY | ICH WEASNOSCI .

23 —50 (n)* 669 354 K 1—12. 51
Ivanitis Z.: Bozyska z brazu olowiowego. ,,Az olombronz
osapagyak altavanos ismertetese®. Kohasz Lapok,
t. 6, Nr 4, kw. 51, s. 87; 4 str,, 5 wykr., 1 mikrogr. —
Sposéb wykonania tozysk z brazu otowiowego. Wiasno-
gci wytrzymalosciowe i fizyczne brazu, struktura,
trwatoéé i pewno$é ruchu, Wady lozysk z brazu olo-
wiowego. Dane do$wiadczalne lozysk dotychczas zabu-
dowanych. Oszczedno§ci zwigzane z zastosowaniem
tych lozysk. A. P. ’ )

23 —51 (I)* 669.715 K1—12 51
Nowy stop aluminiowy na odlewy o wysokich wilasno-
Sciach. ,,New aluminium alloy offers high as-cast pro-
perties“. Mat. Meth., mies, t. 31, Nr 6, czerw. 50,
61; A4, 2 str., 3 fot., 2 tab, — Stop Almag 35, o zawar-
tosci 6,5 — 7,5% manganu przy bardzo matych zawar-
togciach Ti i Mn. Uzycie Al o wysokiej czystodeil. Od-
tlenianie przy pomocy Be. Zanieczyszczenia Si i Fe na-
lezy utrzymaé ponizej 0,08% i 0.10/x Stop ten w sta-
nie lanym wykazuje bardzo dobre wiasno$el wytrzy-
matoéciowe, antykorozyjne, dobrg obrabialno$¢ i nie
wymaga obrébki cieplnej. Nadaje sie do uzycia- w ma-
Iych zakladach nie posiadajgcych urzadzen do obrdbki
cieplnej. Zastosowanie, K.M.

23 —52 (0)* 669.265.24.25 K 1—12 51
Stopy do turbin gazowych. »Alliages pour turbines
3 gaz“. Circ. Inf. Techn. d-mies, t. 8, Nr 6, 51, s.
714; 1,3 str. — Podano sklady stopéw na lonatkl tur-
bin gazowych o osnowie Cr-Ni-Co, oraz warunki prze-
rébki plastycznej i cieplnej. W.Z.

23 —53 (0)* 669.018.45 K 1—12: 51
Badanie i rozwdj materialéw odpornych na wysoky
temperature. ,,Research and development of high-tem-~
perature materials*, Metal Treatm. t. 18, Nr 66,
marz. 51, s: 119; B5, 6 str., 10 fot., 2 tab., 15 poz. bibl. —
Przydatno§¢ metali do procy przy wysokich tempera~
turach. Cechy wazne dla wyboru stopu. Dyskusja nad
stopami niklu, kobaltu, chromu, Zelaza, spieki. Podziat
. prac pomiedzy poszczegélne placéwki naukowe zaj-
mujgce sie badaniem poszczegélnych grup stopéw.
23— 55 (2)* ) 669.14.018.781
Potaszkin R.: Stale z dodatkiem boru. ,,Boron steels.
J. €Coal Tr. Rev., tyg. t. 162, Nr 4336, maj 51,
s. 1151; B5( 4 str., 3 wykr, 1 mikrogr., 3 radiogr. — Wy~
niki badan francuskich. Podniesienie granicy plynnosci

K 1—12. 51

w malych przekrojach, natomiast kujno$¢ nie ulega-
zmianom. Dyskusja nad rozmaitymi sposobami doda-
wania boru. Autorzy zalecaja dodatek boru w grani-
cach 0,010 — 0,015 %. K. M.

23 —56 (2)* 669.14.018.25 K 1—12.-51
Blachwell A. J.. Stal narzedziowa — Technelegia i ob-
robka cieplna. ,,Tool stezl — manipulation and heat
treatment“. Iron a. Steel, mies. t. 24, Nr 8, lip. 51,
s. 355; A4, 3,5 str., 2 rys., 6 mikrogr., 2 tab., dok. nast. —
Najczesciej uzywane stdle narzedziowe weglowe, sto-
powe i szybkotngce. Czynniki wplywajace na strukture
wiewkow. Rdzne metody wytapiania stali. Proces Dur-
villa. Obrobka cieplna wlewkéw. Podgrzewanie do ku-
cia. K. M.

23— 57 (o)* 669 15.24 K 1-—12 51
Sowter G. A.: Wiasnosei i zastesowania stopéw zelazo-
nikiel o duzej przenikalnoéei. ,,Properties and aprlica-
tions of high-permeability nickel-iron alloys“. Nickel
Pull. mie$ 1. 24, Nr 4, kw. 51, s, 78; B5. 05 str. —
(Streszez. z Proc. Inst. Electrical Engineers, 1951, Part II,
vol. 98, feb. pp. 5—8); Zestawiono wlasnosci i zasto- .’
sowania stopdw, miedzi, manganu, wanadu o wysokiej
Pprzenikalnos$ci magnetycznej K. .

24. ZASTOSOWANIE MATERIALLUW

24 — 34* 669.717:622.28 K 1-12 51-
Klatki gérnicze i urzadzenia skipowe z duralum'n.
sDuralumin mine skips and cages“. Light Metals,
mies§. t. 14, Nr 161, sierp. 51, s. 455; A5, 55 str., 9 fot,
— Opis klatek wyciggowych i urzgdzen skipowych, wy-
konanvch prawie calkowicie z duraluminu przeznaczo-
nych do pracy w kopalniach wegla. Zasady konstrukeji,
spesoby wykonania, oszczednosci na wadze. oraz wy-
nikle stad oszezednoéci kosztéw ruchu. Artvkut o du-.
zym znaczeniu dla gérnictwa weglowego. M. O.

24 — 35* 621.311.13:621.74.033 K 1—12 51
Cdlewanie wirnikéw silnikéw elektrycznych. ,Die ca-
sting small rotors“. Light Metals, mies. t. 14, Nr

161, sierp. 51, s. 460; A5, 1.5 str., 4 fot. — Wirniki ma-

lych motordw elektrycznych wykonuje sie obecnie
w ten sposéb, Ze zamiast ukladaé przewodniki w rowki
— zalewa sie je czystym aluminium. Odlew nastepuje
pod ci$nieniem, przy czym wirnik stuzv jako rdzen me-
talowej formy. Sposéb tatwy, szybki i tani. M. O.

24 — 36* 669.7.018-143-146:631.3 K 1—12. 51
Noze kosiarek. ,.Couteau de faucheuse*. Rev. Alum.
mies. 1. 28, Nr 173. stycz. 51. s. 12: A4, 02 str. — Notatka
o artykule w ,Farm Mechanization®“ stycz./luty 1950
s.'33 o wyrobie nozy kosiarek. wykonanych jake odlew
lekki, w ktorym zalane sg brzeszczoty stalowe. M. M.

-25. DZIALALNOSC NAUKOWA | TECHNICZNA

25 — 47* 658.562 K1—12 51
O laboratoriacn fabrycznych. ,,O zawodskich taborato-
riach“, Zaw. L ab., mies. t. 16, Nr 9 ,sierp. 50, s. 1027;
B5, 4. str. — Rola i zadania laboratoriéw fabrycznvch
Jako jednostek naukowych bezpoérednio wspdlpracuig-.
cych z przemyslem i odgrywajgcych role pos$rednika

‘miedzy przemystem a instytutami naukowo-badawczy-

mi, zardwno w przekazywaniu tematdéw prac, jak
i wprowadzaniu ich wynikéw do produkeji przy pomo-
cy technikéw i robotnikéw zaktadu fabrycznego. Zada- -
nia laboratoriéw w ponieraniu i wspdlpracy z ruchem
racjonalizatorskim zaktadu. Krytyka obecnego stanu
laboratoriéw. brak kadr, pomieszezen i pelnowartos$cio=
wego wvposazenia. oraz niedocenianie roli laboratoriéw
ze strony kierownictwa zaktadéw produkevinvch 1 zhyt
mata wspbélpraca i pomoc ze strony instytutéw nauko-
wo-badawczych. M. K. .
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25 — 48% 620.01:001 K 1—12, 51
O wprowadzenie do praktyki przemyslowej wynikéw
prac naukowo-badawczych zakladéow OTN AN ZSRR.
»O wniedrienji w praktiku promyszlennosti rjezultatow
nauczno-issledowatielskich rabot uczriezdienji OTN
AN SSSR“ Izw. Akad. NAUK SSSR. 0Otd.
Techn. Nauk. mie§. Nr 10, pazdz. 50, s. 1591; BS5,
62's str. — Sprawozdanie z otwartego zebrania partyj-
nego pracownikéw naukowych i naukowo-technicznych
instytutow badaweczych Oddzialu Technicznych Nauk
Akademii Nauk ZSRR, majgcego na celu oméwienie
najwiladciwszych metod przenoszenia do przemystu wy-
nikéw prac badawczych. Osiggnigte wyniki i biedy,
oraz wskazéwki na przyszlo§¢. Streszezenie referatu
i dyskusja. M. K. .

25 — 49* 669.013.5:358.4(072) K 1—12 51
Zaklad do$wiadczalny lotnictwa na ustugach przemy-
slu. ,,Air force pilot plant open to industry“. Prod.
Engng mies ¢ 21, Nr 8, sierp. 50, s. 156; A4, 1 str,
2 fot. — Wyposazenie i zadania zakladu doéwiadczal-

nego metod produkcji w zakresie tloczenia i kucia me-

tali udostepnionego zakladom przemystowym dla ce-
16w lotniczych.

26. GOSPODARKA 1 ORGANIZACIA

26 — 39* 669.012:657.47(43) K1—12 51
Zamiary wschodnich Niemiec podniesienia predukeji
metali i zwiekszenia oszczednosci w ich zuzyeiu. ,,Ost-
deutschlands Pléne zur Steigerung der Produktion und
Einsparung von Metallen“. Metall mies. t. 5, Nr 910,
maj 51, s. 220; A4, 1 str.. 1 poz. bibl. — Streszezenie re-
feratu ministra przemystu NR D poSwieconego zagad-
nieniu zwiekszenia produkeji metali niezelaznych
w planie pigcioletnim oraz konieczno$ei worowadzenia
zarzadzen oszczednosciowych celem wlaseiwszago wy-
korzystania ilofci bedacych do dyspozyeji materialéw.
Mozliwosci surowcowe i plany budowy mowych hut.
M. K.

26 — 40* 669.1:331.823 K1—12 51
Lucz B : Techniczny rozwéj hut i walcowni w stuzbie
bezpieczefistwa praey. ,,A kohok és hengermuvek tech-
nikai fejlodése a dolgozdk biztonsdginak szolgalatéi~
bant“. Kohaszati, mie$. t. 8, Nr 8, sierp. 51, s. 180;
A4, 35 str. — Rozwdj techniki w hutnictwie spowodo-
watl zmniejszenie sie liczby nieszczedliwych wypadkéw.
Omoéwiono rodzaje nieszczeS§liwych wypadkéw, zdarza-
jacych sie na wielkich piecach. stalowni, walcowni itd.
Szkodliwy wplyw wysokiej temperatury i ochrona
przed jej dziataniem. A. P.

26 — 41% 669.18:338(47) K 1—12 51
Zadanie dla radzieckiego stalownictwa na 1960 r. —
60 mlj ton. Znaczenie przemyslowe Uralu i Zaglebia
Kuznieckiego. ,,Russia‘s steel target for 1960 is 60 mil-
lion tons. Industrial importance of the Urals and the
Kutznezk basin“. Iron Coal Tr. Rev. tyg. t. 162,

Nr 4323, luty 51, s. 349; B5, 0,7 str. — Dane, ilustrujgce’

rozwoj przemyshu stalowego Zwigzku Radzieckiego
i jego mozliwoéci surowcowe, oraz rozwo6j hutnictwa
w.Krajach Demokracji Ludowej. Rozmieszczenie gtéw-
nych kombinatéw hutniczych- i Zrddet
w ZSRR. K. M.

SUrowcow

27. DOKUMENTACJA TECHNICZNA

27 — 34* 689.6(47) K 1—12 5!
Julis F.: Normalizacja w ZSRR. , Normalisace v SSSR*.
Hutn, Listy, mies. t. 6, Nr 1, stycz. 51, s. 24; A4,
1 str. — Rozw4aj i organizacja prac normalizacyjnych
w ZSRR Podzial norm. Znaczenie normalizacji dla go-
spodarki narodowei. Przvkiadyv. A. O.

27 — 35% 669.14.118.74-156(088.9) K 1—12. 51
Stale niklowo-manganowe de hartowania w powietrzu.
»Aciers au nickel-manganése trempant & I‘air. Circ
Inform. Techn. dwumie§. t. 8, Nr 3, marz 51,
s 330; A4, 8 str., 2 wykr., 10 tab. — W.czasie odpusz-
czania stali manganowvch o zawarto§ciach 2 do 6%\
Mn austenit rozpada sie w ciagu stygniecia, przecho-
dzac w strukture bainityczng lub martenzytyczna ob-
nizajgcg udarno$é. Korzyvstny wplyw przerywania pro-
cesu odpuszczania chlodzeniem w wodzie i skrécenia -
czasu odpuszezania ogranicza sie do opdZnienia rozna-
du. Istota patentu polegsa na wprowadzeniu dodatku
stopowego Ni 1 do 8% =zapobiegajgcego rozpadowi.
Skiad stopowy stali i optymalne warunki. Zaleino§é
udarnoéci od sposobu chlodzenia od grubosci przed-
fniotu zapewniajacej dobre wyniki, od C % oraz od
(Mn + 0.5 Ni), Wolyw Ni oraz Cr na udarno§é. Wplyw
V w stali Ni— Mn —V odpowiadajgcej opisowi pa-
tentu. Wyniki préb pelzania gatunkéw nadajacych sie
na wirniki turbin gazowych Wyniki préb poréwnaw-
czych plyt pancernych wg tego patentu. (patent amer.
2.516.125. Kramer I. R., Toleman S. L., Haswell W. T.).
M. M. S

27 — 36* 669.141 1(088.8) K 1—12. 51
Zastesowanie tlenku aluminium dla redukeji rudy Ze-
laznej. ,. Emploi de 1‘alumine pour la réducticn du mine-
rai de fer. Circ. Inform. Techn. mies. t. 8, Nr 5,
51, s. 564; A4, 0,6 str. — Istotg patentu jest proces,

w ktérym wyklucza sie uzycie wegla jako czynnika re-
dukujgcego. Wsad przechodzi przez piec obrotowy,
w ktérym jest podgrzany i poddany redukeji wstepnej
w plomieniu gazu wielkopiecowego. Przy wyjéciu do-
daje sie do wsadu metal lub stop o wyzszym powino-
wactwie do tlenu niz zelazo. Podano zasade wvrocesu.
(Patent fr. 961 390 Gesellschaft der Ludw. von Rollschen

Eisenwerke A. G. Szwajcaria). . M.
28. ZAGADNIENIA ROZNE o
28 — 29* 669.01](091)“1851—1951" K 1—12. 51

Aitchison L.: Sto lat metalurgii 1851 — 1951, , A hun-
dred years of metallurgy 1851 —1951“. Sheet Me-
tal Ind. mie§ t. 28, Nr 289, maj 51, s. 405; BS5,
19,5 str., 13 fot., 2 wykr., 4 mikrogr. — Roézw6j wielko-
piecownictwa, stalownictwa, walcownictwa 1 kuznictwa,
oraz metaloznawstwa, w okresie ostatnich stu lat. J. N.
28 — 30% 662.75:534.1 K 1—12. 51
Zniszczenie oleju transformatorowego wskutek drgan.
,Transformer oil deterioration by vibrations“. Engng.
Dig. mies: t. 12, Nr 8, sierp. 51, s. 240; B5, 0,25 str. —
Mozliwe jest, Ze zmiany w-oleju transformatorowym
sa.powodowane przez drgania akustyczne. W. R.

Niniejszy Przeglad Bibliograficzny zawiera jedynie cze§é analiz dokumentacyjnych publikacji z zakresu
hutnictwa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w postaci kart dokumentacyjnych wydavaanych- przez ..
Gléwny Instytut Dokumentacji Naukowo-Technicznej (Warszawa, Ligocka 8). — GIDNT przyjmuje prenu-
merate kart dokumentacyjnych, ktéra moze obejmowaé zaréwno cala dokumentacje naukow_o—technic;naz :
jak i oddzielne jej dziaty lub poszczegélne -zagadnienia i tematy techniczne. Cena karty dokumentacy;ng]
wynosi w prenumeracie 10 groszy. GIDNT wykonuje (za zwrotem kosztow) fotokopie i mikrofilmy publi-
kacji objetych zaréwno przegladem bibliograficznym jak i kartami dokumentacyjnymi.
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Warunki prenumeraty czasopism technicznych PWT na rok 1952

| Abonament
| | ' tate I
Lp. I Nazwa czasopisma | Nr konta PKO e normtilna :A?oplata ’ulgowa
| | | pol- kwar- | ° |  pét-
1 1 | wocang | Toczny 1 talny [ KOCZhY | roczny
A. Czasopisma naukowo-techniczne :
; | * |
1 | Cement — Wapno — Gips ! IIT—12007/110 | BAA i on 13,50 36 ! 187
2 | Energetyka PN 00132100 v e ’ 18 36 L. 8
3 Hutnik ! IIT —12000/110 | 108 ol 2l | bdi 27
4 | Przeglad Gorniczy IIT —12006/110 | 108 | 94 12T | b4 & o 27
i'z i Przeglad Odlewnictwa IIT—12002/110 | 72 | 36 18 i 367 18
6 | Nafta : IIT — 12005/110 i 72 36 18 | 36 18
B. Czasopisma popularno-techniczne :
1 Chemik S 7 | HI—12003/110 ’ 54 | 27 13,50 18 9
25 W@adomoéci Gornicze ; III —12001/110 | bE 2 13,50 ~ 18 9
3 | Wiadomosci Hutnicze { III — 12004/110 | 54 ; 27 ot 13,50 =218 9
4 Gospodarka Weglem : | IIT— 12838;110 | 36 182 9 ; e .
7 2 | { |

I. PRENUMERATA NORMALNA : :

Zgloszenia na prenumerate norimalng, roczna, poélrocznag i kwartalna na rok 1952 przyjmuje PPK
»RUCH® Dziat prenumeraty Katowice, ul. 3-Maja 23, co najmniej na 15 dni przed rozpoczeciem okresu pre-
numeraty.

Naleznosé za prenumerate normalna nalezy Wplacac do PPK ,,Ruch‘ na wlasciwe konto PKO podane obok
nazwy czasoplsma

1L. PRENUMERATA ULGOWA
A, Czasopisma naukowo-techniczne

Do korzystania z prenumeraty ulgowej uprawnieni s3:

1. Czlonkowie Stowarzyszen Inzynierow i Technikéw zrzeszonych w NOT przy abonowamu zbiorowym
poprzez Oddziaty Stowarzyszen Inzynierow i Technikéw i przy dokonaniu wptat do Oddzialu Stowarzy-
szenia. ;

2. Studenci wyzszych uczelni przy abonowaniu zbiorowym i wplacie na prenumerate przez Kota Naukowe.

Wszyscy ' cztonkowie Stowarzyszen pragnac zapewnié sobie regularne otrzymywanie czasopism w roku 1952,
powinni najpéznicj do dnia 10 grudnia br. zglosié sie osobiscie do Oddzialu Stowarzyszenia i zamoéwié czaso-
pisma po cenach algowych na specjalnie w tym celu przygotowanych formularzach zamoéwien wplacajac jedno-

vzesnie naleznosé przynajmniej za okres polroczny.

s

Czlonkowie Stowarzyszen nie majacy mozno§ci dokenania zamowienia osoblscxe powinnj je przesiac poczta
-wplacajac Je}inouesme naleznosé przekazem pocztowym lub przekazem PKO na konto Wlasc1wego Oddziatu Sto-

warzyszenia, a nie PPK [, RUCH*. g

Przekaz powinien byé wypelniony czytelnie i zawieraé:

a. imie i nazwisko oraz ,adres wptacajacégo, :

b. tytuty zamoéwionych czasopism,

Niedotrzymanie wy%ej wymienionych terminow przez czlonka Stowarzyszenia lub Oddzial Stowarzysze-
nia, pozbawia czlonka Stowarzyszenia prawa do prenumeraty ulgowej w pierwszym pétroczu 1952 roku, a wpla-
¢ona po terminie (10. XII. 51 r.) naleznosc¢ zaliczana bedme na 1I pétrocze 1952 roku.

Nowo wstepujacy czlonkowie Stowarzyszen Inzymerow i Technikéw lub eczlonkowie Studenckich Kot
Naukowych, beda mogli korzystaé z prawa uzyskania prenumeraty ulgowej w drugiej potowie 1952 r. o ile.
dokonam obow1a7ku zgloszema zamowienia i wplacenia naleznosci w termynie do 10. VI. 52 r. w sposéb wyzej

opisany.

B. Czasopisma popularno-techniczne

Do korzystania z prénumeraty ulgowej sa uprawnieni:

cztonkowie Stowarzyszen Inzynieré6w i Technikow NOT brzy abonowaniu zbiorowym poprzez poszczegolne

Oddzialty w taki sam sposéb jak przy zamawianiu czasoplsm naukowo-technicznych.

Ponadto do korzystania z prenumeraty ulgowej uprawnieni sa przy abonowamu najmniej 5 egzemplarzyv
Jednego czasopisma: = ¢

1. Czlonkowie Zwiazkéw Zawodowych p1zy abonowaniu poprzez Oddmaly Zwiazku Zawodowego, Kota

Zwiazku, Rady Zakladowe lub Kluby Racjonalizatorskie.

2, Studenci Wyzszych Uczelni przy abonowaniu poprzez Kota Naukowe lub inne Stowalzyszema Stu-

dentow Wyzszych Ueczelni. :

3. Uczniowie szké! zawodowych przy abonowaniu poprzez Dyrekecje Szkoly.

. Abonamenty ulgowe za powyzsze czasopisma beda przyjmowane przynajmniej na okres polroczny przez
wszystkie wymienione jednostki w terminie ‘do dma 10. :12..51 r.-za plelvvsze pélroeze 52 r., w termlme do dnia
10. 6. 52'r. za drugie pétrocze 52 r.

Pobrana przez upowaznione komérki prenumerata ulgowa powinna by¢ przekazana do 15 12. 51 wzgled-
nie 15. 6. 52 na konto PKO poszczegohych czasopism'z réwnoczesnym wystaniem do oddziatu PPK ,RUCH*
w Katowicach wykazéw nazwisk i adreséw prenumeraty sporzadzaunych dla kazdego czasopisma oddzielnie.

Wszysey ulgowi prenumeratorzy otrzymywac beda abonowane czasopisma bezposrednio z PPK ,,RUCH®
wedlug podanych adresow.

Indywidualne zgloszenia na prenumerate ulgowa nie beda przez PPK ,,RUCH przyjmowane.

. Przedsiebiorstwa, Instytueje i ‘Urzedy oplacaja plenumerd’ce normalna przez PPK ,,RUCH*.

sof




‘CELIKOW A.:

MAZANEK

Cena numeru 9 zf

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE -

Ksiazki z zakresu hutnictwa, mechaniki, metaloznawstwa i dziedzin pokrewnych

ANDREJEW L., SOBCZYK Z.: Obsluga urzadzea po-
pomecniczych w walcowniach, str. 60, zt 6.—

AZAROW A.: Automatyzacja obrébki na tokarkach,
tium. z ros. K. Ukielski, str. 122, zi 15.—

BLAZEWSKI S.: Wytrzymalosé materialow, str. 331,
zt 28.— i

BURYLEW N.: Metody posplesznych topéw martenow-
skich, ttum. z ros. K. Radzwicki, str. 28, zt 2.25.

Projektowanie i budowa walcowni,
ttum. z ros. W. Nowakowski i Z. Kubski, str. 500,
z1 60.—

DASKOWSKI L y Atlas przyrzadéw i uchwytow do

" obrébki skrawamem, ttum. z ros. W. Mermon, str.

171, zt 39.—

DOBRZANSKI s Rysunek techniczny, wyd. III, str
176, 2zt 9.—

DRAZKIEWICZ J.: Arytmetyka tolerancji i jej zasto-

sowanie przy planowaniu obrébki skrawaniem, str.:

65, zt 10.50.

GERST Ww., POPOW B SzbeOSclowa obrobka metali
w zakladach budowy maszyn, tlum. z ros. K. Ukiel-
ski; str. 94, zt 11.50. ) ;

GIERDZIEJEWSKI K.: Kurs odlewniciwa, Materialy
formierskie i ich przerébka w odlewniach, wyd. II,
str. 306, zt 28.— :

GULIAJEW G.: Organizacja stanowiska roboczego

w fabrykach budowy maszyn, ttum. z ros. H. Kali-.

rszer, str. 118, zt 10.—

GURFINKIEL M.: Poradnik plecowego mechamcznych'

piecow pirytowych, ftum. z ‘ros. L. Winczakiewicz,

st 52/77115.50.

HERBERT A.: Skrawanie parz«;dziami o ujemnych ka-
tach natarcia, tlum.'z ang. L. Jablonski, str. 108,

zr 6.73.

 HOARE W. E.: Cynowanie na goraco, ftum. z ang

K. Tarnowski, str, 152, zt 15.—

HOLTMANN W.: Otrzymywanie cynku metoda desty-_'

lacji, ttum. z niem. Z. Syryczynski, str. 140, zt 15.—
JAB‘LONSKI it Kalkulacsa ‘obrobki cleplne,], str 214,
zt 24—

JUNOSZA-HUMIECKI B.: Co kazdy palacz kotlowv\

 wiedzie¢ powinien, wyd. II, str. 72, zt 3.50. :
KIEFFER R., HOTOP' W.: Metalurgia proszkow i mate-
riaty splekane, tlum. z niem. W. Rutkowskl str. 448,
zt 65— y

LAPINSKI J.: Metalizacja natryskowa, czesé I — Urzq-

 dzenia i organizacja warsztatu, str. 60, zt 7.—

MAKAREWICZ B., MICHEJEW W., TICHWINSKI W.:
Regeneracja narzedm skra.wa.]qcych tlum Z' I0S. W

. Ostrowski, sty 1060 20034 -

MASLANKA Vit Korozja i ochrona przed konozm ma-
gnezu i J(;go stopow, str. 83, zt 16.50. {

Obsluga. wxelklego pieca, str. 339,
zt 105.—

MERMON W.: Zasady konstrukcjl przyrzadow, uchwy-
tow i sprawdzianow specjalnych, str. 208, zt 36.—
MIAGKOW W.: Tolerancje i pasowania obowmzunce

WZSRR tlum z10s. ‘R. Baranowicz, str. 204, zl 57—

\ =

MIRACKI J.: Przeciaganie, str. 118, zt 18—

MOSZYNSKI W.: Wyklad elementow maszyn, ¢zeS¢ I—
Polaczenia, wyd. 1I, str., 440, zt 32.—, czg¢se 11 — Lo~
zyskowanie, wyd. II; str. 328, zf 30.—, czes¢ III — Na-

s pedy, wyd. Il str. 342, zt 28.—

MURSKI C.: Uzbrojenie walcéw i oprowadnice, str. 96,
zt 27—

OCHEDUSZKO K.: Kola zebate w przystepnym zary-
sie, tom 1I — Wykonanie i montaz, str. 487, zt 38.—

PALMGREN A.: kozyska, toczne, tlum. z ang, J. Ba-

. binski, str. 238, zt 26.—

PAWLIKOWSKI J.: Struganie i strugarki, str. 100,
zt 6.60,

FPELCZYNSKI T., SYPNIEWSKI R.: Metaloznawstwo,
wyd. 1I, str. 196, zt 7.—

PIOTROWSKI P.: Slusarstwo, str. 136, z1 7.50.

Poradnik techniczny — Mechanik (dzielo zbiorowe pod
naczelng red. A. T. Troskolanskiego), tom, I, czesé 2,
zeszyty: 7-—8 9—10, 11, 12, 13. Cena pojedynczego
zeszytu zt 9—, podwomego zt 18.—

PUNSKI J.: Podstawy technicznego normowania pracy
w przemysle budowy maszyn, ttum. z ros. D. Jung
i Z. Ciagata, str. 219, zt 13.—

RADZWICKI K.: Zapobieganie awariom w stalowniach
martenowskich, str. 40, zt 7.—

ROSENBERG S.: Technologia matenalow ogniotrwa-
tych, str. 136, zt 21.—

ROSNER W.: Kontrola ruchu urzadzen do ulepszania
wody, str. 95, zi 10.—

SMIRIAGIN A., SZPAGIN A.: Stopy cynowe i ich sto»
ply 1%)amlenne, ttum z ros. B. Dobrzynski, str." 96,
7 — 3

SZLASKI T.. Frezy do obrébki obwiedniowej (kon-
strukcja), str. 112, zi 20.—

SZUPP B.: Podrecznik spawania acetylenowego,
wyd. II, str. 341, zt 22.—
SZYMBORSKI W.: Materialy wysokoognictrwale,

Stra 1805 71520 =2

SWIECICKI  T.: Cynk i jego zastosowanie, str. 32,
zt 2.40.

TERMAN E., TURIN M.: Szybkosclowe metody pracy

tokarza H Bortkiewicza, tlum. z ros. S. Grzymalow-
ski, str. 60, zt 3.—

" TOLCZENOW T.: Techniczne normowame CZasow Ob-

robki skrawaniem i robét Slusarsko-montazowych,
ttum. ziros.. L. Ter - Oganian, str. 239, zt 20.—
WEBER J.: Kucie i tioczenie, str. 168, zt 24—
WEADZIJEWSKI A., JAKOBSON M.: Ustawianie, =
-uzytkowanie i naprawa obrabiarek do metali, thum.
z ros. A. Czechowicz, str. 216, zt 18.—
ZALEWSKI T.: Frezowanie i frezarki, str. 132, zt 8.—

> * * *

SKIBICKI W.: Slownik techniczny rosyjsko-polski (za-
wiera okoto 27000 poje¢ z najwazniejszych dziedzin
tgchniki), str. 450, zt 41—
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